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บทคัดยอ 
 

  การคนควาแบบอิสระนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหประสิทธิภาพและออกแบบแผนภูมิ
ควบคุมเพื่อการยอมรับแบบเชิงเดี่ยวโดยใชเทคนิคความสัมพันธถดถอยยอนกลับเพื่อนํามาใชใน
การควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกพรอมกับควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดาน
ใน โดยสัดสวนของเสียท่ียอมรับไดนั้นอยูท่ี 10.0% และมีคาอํานาจการทดอบอยูท่ี 90.0% (1-β) 

ในการควบคุมขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานท้ังแทงจะตองควบคุมขนาดเสนผาน
ศูนยกลางของแทงช้ินงานดานซายและดานขวาแยกกันทําใหตองใชแผนภูมิควบคุมจํานวน 2 

แผนภูมิควบคุมโดยทําการควบคุมเฉพาะเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกเทานั้นเนื่องจากใน
กระบวนการผลิตนั้นเราไมสามารถควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในไดแตสามารถควบคมุ
เสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกเทานั้น 
  หลังจากท่ีไดทําการออกแบบแผนภูมิควบคุมแทงช้ินงานแลวผูวิจัยไดนําไปประยุกตใชใน
กระบวนการผลิตโดยนําไปใชกับเคร่ืองจักรท้ังหมด 4 เคร่ือง ซ่ึงเปนเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตแทง
ช้ินงาน พบวาสามารถตรวจพบความผิดปกติไดอยางรวดเร็วทําใหสามารถแกไขขนาดของเสนผาน
ศูนยกลางของแทงช้ินงานไดอยางทันทวงที กอนท่ีจะนําแผนภูมิควบคุมมาประยุกตใชนั้นพบวา
ขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานท่ีไมไดตามขอกําหนด 7.0 % มีประสิทธิภาพ 93.0 % แต
หลังจากท่ีไดนําแผนภูมิมาประยุกตใชเพื่อใชในการตรวจสอบความผิดปกติของกระบวนการก็
พบวาของเสียนั้นลดลงเหลือ 4.4 % มีประสิทธิภาพ 95.6 % ซ่ึงประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 2.7 % 
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ABSTRACT 
 
 This research aimed analyzes and design a univariate acceptance control chart using 
inversed regression techniques to be used to control diameter at inside and outside position of rod. 
The defect acceptance rate is set maximally at 10.0% and power of test is set at 90.0% (1-β). 
 In order to control the rod diameter, both left and right side rod diameters need to be 
controlled using two control charts applying on the outside diameter 
 After the design of a control chart, the researcher has applied to the process having four 
machines in which the out of control condition can be identified to promptly. 
 The out of specification diameter before applying the designed control chart was about 
7.0% with 93.0% conformance rate. After implementing the control chart, the defect was reduced 
to 4.4% with conforming rate of 95.6%.Thedefective was reduced by 2.7%. 
 
 


