
บทคัดยอ 
 
วัตถุประสงคของงานวิจัยการประยุกตใชกระบวนการทางสถิติควบคุมคุณภาพของกระบวนการ

ตรวจสอบผา เพื่อลดปญหาตําหนิบนผาทอในลักษณะเสนใยผาไมเทากัน โดยการนําเอาหลักการทางสถิติมา
ประยุกตใชในการควบคุมคุณภาพ (SPC) โดยเร่ิมจากการใชเทคนิคการวิเคราะหความแปรปรวนทางเดียว 
(One-way ANOVA) ผลลัพธท่ีได คือ ความยาวขนเสนดาย 6.01-7.00 μm มีอิทธิพลตอการเกิดตําหนิบนผา
ทอในลักษณะเสนใยผาไมเทากันนอยท่ีสุด และเม่ือนํามาใชในกระบวนการทอผาจริงพบวา ตําหนิบนผาทอ
ในลักษณะเสนใยผาไมเทากันลดลงอยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% 
คําสําคัญ : ผาทอ, เสนใยผาไมเทากัน, กระบวนการทางสถิติควบคุมคุณภาพ, วิเคราะหความแปรปรวน

ทางเดียว 
 
 

Abstract 
 
The research objective of application of SPC for quality control on cloth inspection was reduced 

cloth-defecting from string different. The technique was used the statistical process control (SPC). 
Initially, the result of one-way analysis of variance (One-way ANOVA) was string length 6.01-7.00 μm, 
which it was minimum effect to weave-cloth defect from un-balance. The result of weave-cloth 
manufacturing was significant reduced the defect from un-balance at 95% confidence. 
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