
 
 

 
บทที่ 3 

การดําเนินการวิจัย 
 
ในการศึกษาวิจัยเกี่ยวกับการออกแบบแผนภูมิควบคุมเพื่อการยอมรับเชิงเดี่ยวในการเฝาระวัง

เสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในและดานนอกของแทงช้ินงานมีข้ันตอนในการดําเนินวิจัยดังนี้ 
3.1 กรอบการวิจัย 
3.2 ข้ันตอนการดําเนินวิจัยไดแก การรวบรวมขอมูล การวิเคราะหความสัมพันธของขอมูล 

การออกแบบแผนภูมิควบคุมและการประยุกตใชในกระบวนการผลิตการวิเคราะหผลหลังจาก
นําไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต 

 
3.1 กรอบการวิจัย 

3.1.1 รูปแบบขอมูล 
ทําการออกแบบแผนภูมิควบคุมแบบ Acceptance Control Chart โดยใชหลักการ Inversed 

Regression ในการออกแบบแผนภูมิควบคุมผูวิจัยไดกําหนดของเสียท่ีสามารถยอมรับได 10.0% ทํา
การวิเคราะหหาประสิทธิภาพโดยนําแผนภูมิควบคุมท่ีทําการออกแบบไปใชตรวจจับขอมูลการผลิต
ในอดีตที่ผิดปกติเพื่อใชวิเคราะหแผนภูมิท่ีทําการออกแบบมีความสามารถในการตรวจจับความ
ผิดปกติหรือไม หลังจากนั้นนําแผนภูมิควบคุมท่ีทําการออกแบบไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต
โดยวิเคราะหประสิทธิภาพจากอัตราการเกิดของเสียกอนและและหลังมีการนําแผนภูมิควบคุมไป
ประยุกตใช 

3.1.2 ขนาดตัวอยางท่ีใชในการศึกษา 
ในการเก็บรวบรวมขนาดตัวอยางขอมูลงานวิจยันี้ไดทําการรวบรวมรูปแบบขอมูลดังนี้ 

1. ปริมาณของเสียแตละชนิดท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตแทงช้ินงาน (ขนาดของเสนผานศูนยกลางท่ี
มีขนาดไมตรงตามพิกัดที่ลูกคากําหนด) ท่ีผลิตจากเคร่ืองจักรท้ัง 4 เคร่ือง 

2. ในการวิเคราะหความสัมพันธของขนาดเสนผานศูนยกลางแตละตําแหนงเพื่อใชในการ
ออกแบบแผนภูมิควบคุมผูวิจัยมีการสุมขนาดแทงช้ินงานแตละตําแหนงจํานวน 4 ตัวอยาง
(Sample) โดยมีกลุมตัวอยางท้ังหมด 10 กลุมตัวอยาง (Subgroup) 

3. ขนาดตัวอยางท่ีใชในการตรวจจับความผิดปกติในกระบวนการผลิตคือจํานวน 4 ตัวอยาง
โดยทุกช่ัวโมงจะมีการเก็บตัวอยางจํานวน 4 ตัวอยาง เพื่อใชในการวิเคราะหขนาดของเสน
ผานศูนยกลางของแทงช้ินงานในขณะน้ัน 
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3.1.3 วิธีการประเมินผล 
ในการประเมินผลการศึกษาคร้ังนี้จะเปนการวิเคราะหประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต

กอนท่ีจะใชแผนภูมิควบคุมและหลังจากท่ีมีการนําแผนภูมิควบคุมท่ีไดจากการออกแบบไปใช
ควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในและดานนอกของแทงช้ินงานใหอยูในชวงท่ีกําหนดโดย
วัดผลจากจํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

 
3.2 ขั้นตอนการดําเนินวิจัย 

3.2.1 รวบรวมและวิเคราะหความสัมพันธอัตราการเกิดงานเสียของเคร่ืองจักรแตละเคร่ือง 
การผลิตแทงช้ินงานท่ีทําการศึกษานี้ผลิตจากเคร่ืองจักรจํานวน  4 เครื่อง เพื่อทําการ

ออกแบบแผนภูมิสําหรับควบคุมแทงช้ินงานดังนั้นเราจะตองทําการรวบรวมชนิดของเสียท่ีเกิดข้ึน
จากเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองเพ่ือใชในการวิเคราะหความสัมพันธอัตราการเกิดของเสียกับเคร่ืองจักร
แตละเคร่ืองและนําไปกําหนดจํานวนแผนภูมิควบคุมท่ีจะนําไปใชในการเฝาระวังวาเคร่ืองจักรแต
ละเคร่ืองสามารถใชแผนภูมิควบคุมรวมกันไดหรือไม 

3.2.2 รวบรวมและวิเคราะหความสัมพันธเสนผานศูนยกลางของแทงชิ้นงานในแตละตําแหนง 
ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตนั้นคือการที่ขนาดของเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานจาก

การวัดท้ังหมด 4 ตําแหนงไมไดตามขอกําหนดลูกคา ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการรวบรวมขอมูลขนาด
เสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานในแตละตําแหนงของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองและนํามาวิเคราะห
ความสัมพันธเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานท้ัง 4 ตําแหนงวาแตละตําแหนงนั้นมีความสัมพันธ
ในรูปแบบใด เพื่อนําไปออกแบบแผนภูมิควบคุมท่ีสามารถควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดาน
นอกและดานในไดพรอมกัน 

3.2.3 ออกแบบแผนภูมิควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกและดานในพรอมกัน 
หลังจากท่ีวิเคราะหความสัมพันธขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานในแตละ

ตําแหนงแลวผูวิจัยก็จะนําความสัมพันธท่ีไดนั้นมาทําการออกแบบแผนภูมิควบคุมโดยใชหลักการ 
Modified Acceptance Control Chart 

3.2.4 วิเคราะหประสิทธิภาพของแผนภูมิควบคุม 
นําแผนภูมิควบคุมท่ีทําการออกแบบไปใชตรวจจับขอมูลการผลิตในอดีตท่ีมีความผิดปกติ

เพื่อตรวจสอบวาแผนภูมิควบคุมท่ีทําการออกแบบน้ันสามารถตรวจจับความผิดปกติท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตไดหรือไมกอนท่ีจะนําไปประยุกตใช 
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3.2.5 การประยุกตใช 
นําแผนภูมิควบคุมท่ีผานการวิเคราะหประสิทธิภาพไปใชในการควบคุมขนาดของแทง

ช้ินงานในกระบวนการผลิตจริงโดยทําการควบคุมขนาดเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกพรอม
กับดานในของแทงช้ินงาน 

3.2.6 วิเคราะหผลจากการนําไปใชในกระบวนการผลิตจริง 
หลังจากท่ีเราไดนําแผนภูมิควบคุมไปใชในกระบวนการผลิตจริงแลวทําการเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตวาสามารถควบคุมของเสียท่ีเกิดข้ึนไดนอยลงจากเดิมหรือไม
อยางไร 


