
 
 

 
บทที่ 5 

สรุป อภิปรายและขอเสนอแนะ 
 

การคนควาวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคในการออกแบบแผนภูมิควบคุมเพื่อนํามาใชในการ
ควบคุมและเฝาระวังความผิดปกติขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานในกระบวนการผลิตใน
การใชแผนภูมิควบคุมแทงช้ินงานนี้จะชวยเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในดานตางๆ เชน 
ลดคาใชจาย ลดเวลาในการผลิตซํ้าหรือผลิตในจํานวนท่ีมากข้ึน เพิ่มผลกําไร รวมถึงเพิ่มความ
นาเช่ือถือจากลูกคา 

อยางไรก็ตามแมวาแผนภูมิควบคุมจะถูกออกแบบไวดีเพียงใดก็ยอมมีปจจัยอ่ืนท่ีสงผลให
กระบวนการผลิตผิดปกติไดเชน วิธีการปฏิบัติงานของพนักงานการปรับปรุงแกไขเคร่ืองจักร 
รวมถึงวิธีการตรวจสอบแทงช้ินงาน ซ่ึงแผนภูมิควบคุมท่ีออกแบบนั้นเปนเพียงเคร่ืองมือท่ีทําให
ผูใชทราบถึงความผิดปกติในระหวางการผลิตไดอยางรวดเร็วและทันทวงทีไมใชเคร่ืองมือท่ีใชใน
การแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงการแกไขปญหาตางท่ีเกิดข้ึนนั้นก็จะตองข้ึนอยูกับหัวหนางานท่ีทําการ
ควบคุมดูแลการทํางานของผูใตบังคับบัญชา วิธีการปฏิบัติงานและประสบการณในการทํางานเพ่ือ
นํามาใชในการแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนซ่ึงทําการแกไขปญหาเร็วเทาไรก็จะสงผลใหประสิทธิภาพใน
การผลิตดีข้ึนดวย 

จากการศึกษาวิจัยในการออกแบบแผนภูมิควบคุมในการเฝาระวังความผิดปกติของขนาด
เสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานนั้นสามารถตรวจจับความผิดปกติไดรวดเร็วกวาวิธีปกติซ่ึงใช
ขอกําหนดจากลูกคาเปนขอบเขตในการควบคุมและยังสามารถลดข้ันตอนในการตรวจสอบลงคือ
จากเดิมจะตองทําการตรวจสอบแทงช้ินงาน 4 ตําแหนง(เสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกของ
แทงช้ินงาน 2 ตําแหนงและเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในของแทงช้ินงาน 2 ตําแหนง) เหลือ
เพียง 2 ตําแหนง (เสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกของแทงช้ินงาน) เทานั้น อีกท้ังการทราบถึง
ปญหาไดอยางรวดเร็วนั้นทําใหเราสามารถแกไขกระบวนการทํางานไดอยางรวดเร็วและทันทวงที
ทําใหแทงช้ินงานท่ีออกมาจากกระบวนการผลิตนั้นมีของเสียลดนอยลงและยังชวยในเรื่องของการ
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไดอีกดวย คือ การลดวัตถุดิบท่ีใชในกระบวนการผลิต ลด
เวลาในกระบวนการผลิตรวมถึงการลดคาแรงของพนักงานในการทําลวงเวลาหรือการเพิ่มจํานวน
พนักงานเพื่อใหไดมาซ่ึงผลลัพธท่ีตองการ การลดของเสียท่ีเกิดข้ึนนี้จะชวยสรางผลกําไรให
ผูประกอบการไดมากข้ึน 
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ดังนั้นเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตผูวิจัยจึงไดอาศัยเทคนิคการควบคุม
คุณภาพเพื่อควบคุมขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานโดยการวิจัยคร้ังนี้ไดทําการเลือกใช
แผนภูมิควบคุมแบบ തܺ െ ܴ เชิงเดี่ยวโดยใชเทคนิคความสัมพันธถดถอยยอนกลับเพื่อนํามาใชใน
การควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกพรอมกับควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดาน
ในไดทําการออกแบบแผนภูมิควบคุมแบบ Acceptance Control Chart โดยใชหลักการ Inversed 
Regression ในการตรวจติดตามและเฝาระวังความผิดปกติขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงาน
และใชการวิเคราะหเชิงถดถอย (Regression Analysis) ในการหาความสัมพันธของเสนผาน
ศูนยกลางตําแหนงดานในและดานนอกเขารวมกับการออกแบบแผนภูมิควบคุมแบบ തܺ െ Rท่ีใช
กับคาเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอก เพื่อกําหนดขอบเขตการควบคุมท่ีเหมาะสมและสามารถ
ใชขอมูลเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกในการพลอตกราฟและสามารถควบคุมเสนผาน
ศูนยกลางท้ังดานในและดานนอกพรอมกันใหอยูในพิกัดท่ีลูกคายอมรับโดยลักษณะของการพลอต
ขอมูลนั้นใชคาเฉล่ียของจํานวนตัวอยาง 4 ตัวอยางตอช่ัวโมงเมื่อพบวาขอมูลท่ีพลอตนั้นออกนอก
เสนขอบเขตควบคุมบนหรือลางก็แสดงวากระบวนการผลิต ณ เวลานั้นมีความผิดปกติเกิดข้ึน 

หลังจากท่ีผูวิจัยไดนําแผนภูมิควบคุมแทงช้ินงานมาประยุกตใชเม่ือเปรียบเทียบกับอดีตซ่ึง
ใชคาพิกัดท่ีลูกคากําหนดมาใชในการตรวจจับความผิดปกติในกระบวนการผลิต พบวาในระหวางท่ี
ผลิตแทงช้ินงานนั้นสามารถตรวจจับความผิดปกติไดไวคือเม่ือขนาดเสนผานศูนยกลางของแทง
ช้ินงานมีการเปล่ียนแปลงเกินจากคาขอบเขตบนหรือขอบเขตลางก็ทําใหพนักงานฝายผลิตทราบ
และทําการแกไขขนาดแทงช้ินงานไดทันทวงทีซ่ึงตางจากเดิมท่ีตองเกิดของเสียกอนจึงจะทําการ
แกไขซ่ึงก็ทําใหเกิดของเสียไปแลว 
 
5.1  สรุปผลการศึกษา 

ผลการวิจัยแบงเปน 2 สวนดวยกันคือ 
 สวนท่ี 1 ผลการออกแบบแผนภูมิควบคุมสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในและดานนอก

ของแทงชิ้นงาน 

ในการออกแบบแผนภูมิควบคุมเพื่อใหสามารถควบคุมเสนผานศูนยกลางท้ังดานในและ
ดานนอกพรอมกันนั้นจะตองทําการวิเคราะหความสัมพันธตางๆกอนท่ีจะทําการออกแบบแผนภูมิ
ควบคุมท่ีมีประสิทธิภาพโดยแบงเปน 4 หัวขอดังนี้ 
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1. ผลการวิเคราะหความสัมพันธระหวางอัตราการเกิดของเสียจากเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต 
ในการผลิตแทงช้ินงานนั้นประกอบดวยของเสียท้ังหมด 2 ชนิด คือ ขนาดเสนผาน

ศูนยกลางแทงช้ินงานท่ีมีขนาดใหญกวาขอบเขตท่ีลูกคากําหนดกับท่ีมีขนาดเสนผานศูนยกลางท่ี
เล็กกวาขอบเขตท่ีลูกคากําหนด จากการวิเคราะหพบวาชนิดของเสียท่ีเกิดข้ึนกับเคร่ืองจักรแตละ
เคร่ืองมีความสัมพันธกัน  

ดังนั้นทําใหทราบวาการออกแบบแผนภูมิควบคุมนั้นเราจะตองทําการออกแบบแผนภูมิ
ควบคุมแตละเคร่ืองแยกจากกัน ในงานวิจัยนี้พบวาเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตแทงช้ินงานมีท้ังหมด 
4 เคร่ืองดังนั้นจํานวนแผนภูมิท่ีใชในการควบคุมขนาดแทงช้ินงานก็ควรจะแยกตามจํานวน
เคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตแทงช้ินงาน 

2. ผลการวิเคราะหความสัมพันธขนาดสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในและดานนอก 
ในการตรวจสอบขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานนั้นจะตองทําการตรวจสอบ

ท้ังหมด 4 ตําแหนงคือ ขนาดเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอก 2 ตําแหนง (X1, X4) และเสนผาน
ศูนยกลางตําแหนงดานใน 2 ตําแหนง (X2, X3) จากการวิเคราะหนั้นทําใหทราบวาเสนผาน
ศูนยกลางตําแหนงดานในกับดานนอกนั้นมีความสัมพันธกันคือ เสนผานศูนยกลางดานนอก
ตําแหนง X1 สัมพันธกับ เสนผานศูนยกลางดานในตําแหนง X2 และ เสนผานศูนยกลางดานนอก
ตําแหนง X4 สัมพันธกับ เสนผานศูนยกลางดานในตําแหนง X3  

ซ่ึงความสัมพันธขนาดเสนผานศูนยกลางแตละตําแหนงสามารถสรุปไดดังนี้ 
- สามารถออกแบบแผนภูมิควบคุมขนาดเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกโดยท่ีควบคุม

ขนาดเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในพรอมกัน 
- การควบคุมแทงช้ินงานท้ังแทงจะตองใชแผนภูมิควบคุมจํานวน 2 แผนภูมิควบคุมคือใช

ควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนง X1 กับ X2 และควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนง X4

กับ X3 
3. ผลการออกแบบแผนภูมิควบคุมแทงช้ินงาน 

ในการออกแบบแผนภูมิควบคุมนั้นผูวิจัยมีการกําหนดของเสียท่ียอมรับไดท่ี 10% โดยมี 
Power of Test ท่ี 90.0% ซ่ึงผูวิจัยไดนําหลักการของ Acceptance Control Chart มาใชในการ
ออกแบบในการออกแบบนั้นทางผูวิจัยยังไดทําการวิเคราะหหาคาสูงสุดและตํ่าสุดของแทงช้ินงาน
ท่ียอมใหของเสียเกิดข้ึนไดเพียง 10.0% โดยใชหลัก Inversed Regressionในการตรวจสอบซ่ึงผลท่ี
ไดจากการออกแบบแผนภูมิควบคุมคือ 
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ตารางท่ี 5.1  ผลการออกแบบแผนภูมิควบคุมแทงช้ินงานแตละตําแหนง 

Machine ควบคุมแทงช้ินงานตําแหนง (X1,X2) ควบคุมแทงช้ินงานตําแหนง (X3,X4) 

Machine 1 
UCL ൌ 208.20 UCL ൌ 208.48 

LCL ൌ 191.89 LCL ൌ 194.42 

Machine 2 
UCL ൌ 205.88 UCL ൌ 206.46 

LCL ൌ 200.64 LCL ൌ 196.80 

Machine 3 
UCL ൌ 206.76 UCL ൌ 206.45 

LCL ൌ 195.81 LCL ൌ 201.97 

Machine 4 
UCL ൌ 205.68 UCL ൌ 206.86 

LCL ൌ 201.64 LCL ൌ 196.00 

 
 สวนท่ี 2 ผลของการนําแผนภูมิควบคุมไปประยุกตใช 
 
ตารางท่ี 5.2  ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตกอนและหลังนําแผนภูมิควบคุมไปประยุกตใช 

Machine 
กอนประยุกตใชแผนภูมิควบคุม หลังประยุกตใชแผนภูมิควบคุม 

Diff Input 
(Pcs) 

Out Spec 
(Pcs) 

Yield 
(%) 

Input 
(Pcs) 

Out Spec 
(Pcs) 

Yield 
(%) 

Machine 1 110755 7,916 92.9% 103,081 2,798 97.3% 4.4% 

Machine 2 115654 5,749 95.0% 113,048 3,471 96.6% 1.9% 

Machine 3 145,442 7,198 95.1% 120,835 4,937 95.9% 0.9% 

Machine 4 117,122 13,487 88.5% 113,819 8,496 92.5% 4.1% 

Average 122,243 8,588 93.0% 112,696 4,926 95.6% 2.7% 

Total 488,973 34,350 93.0% 450,783 19,702 95.6% 2.7% 
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ตารางท่ี 5.3  การเปรียบเทียบจํานวน Lot ท่ีขนาดเสนผานศูนยกลางผิดปติ 

Machine 
กอนประยุกตใชแผนภูมิควบคุม หลังประยุกตใชแผนภูมิควบคุม 

Diff Input 
(Pcs) 

ผิดปกติ 
(Pcs) 

ผิดปกติ 
(%) 

Input 
(Pcs) 

ผิดปกติ 
(Pcs) 

ผิดปกติ 
(%) 

Machine 1 110 18 16.4% 91 9  9.9% -6.5% 

Machine 2 95 17 17.9% 78 6 7.7% -10.2% 

Machine 3 110 22 20.0% 100 16 16.0% -4.0% 

Machine 4 95 34 35.8% 80 23 28.8% -7.0% 

Average 103 23 22.2% 87 14 15.5% -6.7% 

Total 410 91 22.2% 349 54 15.5% -6.7% 

 

หลังจากที่ ผูวิจัยไดนําแผนภูมิควบคุมไปประยุกตใชในกระบวนการผลิตพบวาใน
กระบวนการผลิตพบความผิดปกติของแทงช้ินงานไดเร็วข้ึนทําใหพนักงานท่ีมีหนาท่ีควบคุม
เคร่ืองจักรสามารถแกไขขนาดของเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานท่ีผิดปกติไดอยางทันทวงทีทํา
ใหของเสียท่ีออกมาจากการผลิตนั้นมีจํานวนนอยลงตามตารางท่ี 5.2 คือมีประสิทธิภาพมากข้ึน
กวาเดิม 2.7% และจํานวน Lot ท่ีพบความผิดปกติก็ลดลงคือ 6.7% ตามตารางท่ี 5.3 

 
5.2  อภิปรายผล 

ในการนําแผนภูมิควบคุมไปประยุกตใชในกระบวนการผลิตนั้นจากเดิมทีนั้นขนาดเสน
ผานศูนยกลางท่ีทําการควบคุมนั้นจะใชคาขอบเขตจากท่ีลูกคากําหนดมาเปนเปาหมายในการ
ควบคุมกระบวนการผลิตเม่ือพบวากระบวนการผลิตผิดปกติก็ตอเม่ือขนาดเสนผานศูนยกลางของ
แทงช้ินงานนั้นหลุดจากขอบเขตท่ีลูกคากําหนดแลวคือเปนของเสียในกระบวนการผลิตแลว ซ่ึง
กอนท่ีพนักงานประจําเครื่องจะทําการแกไขใหขนาดเสนผานศูนยกลางไดตามท่ีกําหนดก็เกิดของ
เสียในระหวางการผลิตจํานวนมากถาใชเวลาในการแกไขเคร่ืองจักรนานเทาไรก็จะทําใหเกิดของ
เสียในกระบวนการผลิตท่ีมากข้ึนเทานั้นนอกจากที่เราจะพบขอดีในเร่ืองของการตรวจพบความ
ผิดปกติไดอยางรวดเร็วแลวเรายังพบวาการควบคุมขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานนั้นยัง
สามารถทําไดงายข้ึนโดยใชความสัมพันธของเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในกับดานนอกใน
การออกแบบแผนภูมิควบคุมดังนั้นทําใหเราทราบวาควรแกไขใหขนาดของเสนผานศูนยกลาง
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ตําแหนงดานนอกมีขนาดมากสุดและนอยสุดเทาไรจึงจะทําใหขนาดเสนผานศูนยกลางตําแหนง
ดานในยังอยูในการควบคุม 

กอนท่ีผูวิจัยจะมีการนําแผนภูมิควบคุมมาประยุกตใชในกระบวนการผลิตมีของเสียเกิดข้ึน
ในกระบวนการผลิตมากถึง 7.0 % หรือมีประสิทธิภาพเพียง 93.0 % เทานั้นแตหลังจากท่ีเราไดนํา
แผนภูมิควบคุมมาประยุกตใชเพื่อใชในการตรวจสอบความผิดปกติของกระบวนการผลิตก็พบวา
ของเสียนั้นลดลงเหลือเพียง 4.4 % หรือมีประสิทธิภาพ 95.6% ซ่ึงประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 2.7% และ
ยังสามารถลดจํานวน lot ท่ีมีความผิดปกติลง 6.7% ในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตนี้
ยังสงผลตอกระบวนการผลิตแทงช้ินงานในดานตางๆดังตอไปนี้ 

1. วัตถุดิบท่ีจายเขามาในกระบวนการผลิตลดลง 
2. การตรวจสอบแทงช้ินงานนั้นสามารถตรวจสอบไดเร็วข้ึนจากการวัดแทงช้ินงาน 4 

ตําแหนงเหลือเพียง 2 ตําแหนง 
3. สามารถตรวจพบความผิดปกติขณะทําการผลิตแทงช้ินงานไดอยางรวดเร็ว 
4. ลดเวลาในการผลิตแทงช้ินงานซํ้าเพื่อใหพอกับจํานวนท่ีลูกคาตองการ 

 
5.3 ปญหาการวิจัย 

1. แมวาในกระบวนการผลิตเราจะพบความผิดปกติไดอยางรวดเร็วแตในการแกไขแทง
ช้ินงานใหไดขนาดตามพิกัดท่ีกําหนดไวทําไดยากข้ึนอยูกับประสบการณของพนักงานแตละคน 

2. พนักงานบางคนน้ันยังเขาใจวาขนาดเสนผานศูนยกลางท่ีทําการควบคุมนั้นยังอยูใน
ขอบเขตท่ีลูกคากําหนดอยูถึงแมวาขนาดเสนผานศูนยกลางนั้นอยูนอกขอบเขตควบคุมทําใหไมทํา
การแกไขเคร่ืองจักร 

3. เม่ือมีการแกไขปรับปรุงเครื่องจักรใหมนั้นจะตองหาความสัมพันธของขนาดเสนผาน
ศูนยกลางตําแหนงดานในกับดานนอกของแทงช้ินงานเพื่อออกแบบแผนภูมิควบคุมใหมกอน
นําไปใชงาน 
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5.4   ขอเสนอแนะ 
5.4.1 ขอเสนอแนะสําหรับการดําเนินวิจัยคร้ังนี้ 

1. ในการใชแผนภูมิควบคุมนั้นเปนการแจงเตือนใหทราบถึงปญหาและเขาใจถึงปญหาๆได
อยางรวดเร็วซ่ึงในการแกไขปญหานั้นจําเปนท่ีจะตองไดรับความรวมมือและความต้ังใจจริงในการ
แกไขปญหาน้ันไปอยางรวดเร็ว 

2. การศึกษานี้เนนในเร่ืองของการควบคุมขนาดสนผานศูนยกลางเพียงอยางเดียวแตลักษณะ
ของแทงช้ินงานท่ีดีท่ีสามารถสงใหลูกคาไดนั้นจะตองตรวจสอบสภาพผิวของแทงช้ินงานดวย 

3. ในการนําแผนภูมิควบคุมมาใชในกระบวนการผลิตนั้นจะตองมีการอบรมเพื่อใหความรู
กับพนักงานท่ีปฏิบัติงานกอนเนื่องจากพนักงานยังคงยึดติดกับการทํางานแบบเดิมๆ 

4. จํานวนตัวอยางท่ีนํามาใชในการวิเคราะหในงานวิจัยนี้ใชจํานวนตัวอยาง 4 ตัวอยางมีผล
ในเร่ืองของความไวตอการเปล่ียนแปลง (Sensitive) สูงเม่ือนํามาใชวิเคราะหขอมูล ดังนั้นควรเพิ่ม
จํานวนตัวอยางเพื่อลดคาความไวตอการเปล่ียนแปลงลง 
 


