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บทคัดยอ 
 

  การคนควาแบบอิสระนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวิเคราะหประสิทธิภาพและออกแบบแผนภูมิ
ควบคุมเพื่อการยอมรับแบบเชิงเดี่ยวโดยใชเทคนิคความสัมพันธถดถอยยอนกลับเพื่อนํามาใชใน
การควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกพรอมกับควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดาน
ใน โดยสัดสวนของเสียท่ียอมรับไดนั้นอยูท่ี 10.0% และมีคาอํานาจการทดอบอยูท่ี 90.0% (1-β) 

ในการควบคุมขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานท้ังแทงจะตองควบคุมขนาดเสนผาน
ศูนยกลางของแทงช้ินงานดานซายและดานขวาแยกกันทําใหตองใชแผนภูมิควบคุมจํานวน 2 

แผนภูมิควบคุมโดยทําการควบคุมเฉพาะเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกเทานั้นเนื่องจากใน
กระบวนการผลิตนั้นเราไมสามารถควบคุมเสนผานศูนยกลางตําแหนงดานในไดแตสามารถควบคมุ
เสนผานศูนยกลางตําแหนงดานนอกเทานั้น 
  หลังจากท่ีไดทําการออกแบบแผนภูมิควบคุมแทงช้ินงานแลวผูวิจัยไดนําไปประยุกตใชใน
กระบวนการผลิตโดยนําไปใชกับเคร่ืองจักรท้ังหมด 4 เคร่ือง ซ่ึงเปนเคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิตแทง
ช้ินงาน พบวาสามารถตรวจพบความผิดปกติไดอยางรวดเร็วทําใหสามารถแกไขขนาดของเสนผาน
ศูนยกลางของแทงช้ินงานไดอยางทันทวงที กอนท่ีจะนําแผนภูมิควบคุมมาประยุกตใชนั้นพบวา
ขนาดเสนผานศูนยกลางของแทงช้ินงานท่ีไมไดตามขอกําหนด 7.0 % มีประสิทธิภาพ 93.0 % แต
หลังจากท่ีไดนําแผนภูมิมาประยุกตใชเพื่อใชในการตรวจสอบความผิดปกติของกระบวนการก็
พบวาของเสียนั้นลดลงเหลือ 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%. 
 
 


