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บทคดัย่อ 
งานวิจยัน้ีมีจุดประสงค์ เพ่ือวิเคราะห์และลดของเสียสําหรับ
ช้ินส่วนอะไหล่ประตูยานยนต ์  ซ่ึงนาํเคร่ืองมือการวิเคราะห์
ลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ โดยมีการ
กาํหนดค่าความรุนแรง ความถ่ี และความสามารถในการตรวจ
พบขอ้บกพร่อง ประเมินเป็นค่าดชันีช้ีวดัความเส่ียง RPN เพ่ือ
เป็นเกณฑใ์นการเลือกสาเหตุของขอ้บกพร่องมาทาํการแกไ้ข 
ในงานวิจัยน้ีไดน้ําหลกัการการออกแบบและวิเคราะห์การ
ทดลอง เคร่ืองมือคุณภาพต่างๆ และการควบคุมกระบวนการ
เชิงสถิติ มาเป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุงเพ่ือลดของเสียท่ี
เกิดข้ึนในแผนกเช่ือมประกอบ หลงัจากนั้นทาํการประเมินค่า
ดชันีช้ีวดัความเส่ียง RPN หลงัการปรับปรุง และเปรียบเทียบ
ขอ้มูลของเสียและขอ้ร้องเรียนของตวัแทนจาํหน่ายก่อนและ
หลงัการปรับปรุง พบวา่ สามารถลดขอ้ร้องเรียนปัญหารูเยื้อง
ของตวัแทนจาํหน่ายต่างประเทศเทียบกบัจาํนวนยอดขาย จาก 
0.66% ลดลงเป็น 0.39% นอกจากน้ีของเสียท่ีพบในการเช่ือม
ประกอบเทียบกบัจาํนวนการผลิตก็ลดลงจาก 4.37% ลดลง
เป็น 2.83% และจาํนวนช้ินส่วนอะไหล่ประตูเสียรูปเทียบกบั
จาํนวนการผลิต จาก 3.36% ลดลงเป็น 2.44%  
 
Abstract 
The propose of this thesis is to analyze and reduce defect 
automotive door spare parts. There are tools failure modes 
and effect analysis by the assessment of the severity; 
detection and opportunity in select those faults. The result 
will come out in the type of risk priority number. This result 
will be a standard for choosing the cause of defect for the 
improvement. This thesis also presents a principle design 

and analysis of experiment, other quality tools and the 
controlling of statistic process to be the tool to improve 
reducing of defect on welding line which is found the most 
defects. After that the next process is to do risk priority 
number assessment after the improvement and compare the 
defect and the complaint from dealer before and after the 
improvement. The result of this thesis found that there is a 
reduction of complaint about the whole offset problem from 
JAPAN dealer compare with the sale’s amount from 0.66% 
to become 0.39%. Besides, the defect of welding process 
compare with the quantity of production is reducing from 
4.37% to 2.83% and quantity of deform – door spare part’s 
amount compare with the production’s amount is reducing 
from 3.36% to 2.44%.  
 
1. บทนํา 
ตลาดในปัจจุบนัยงัมีความตอ้งการช้ินส่วนอะไหล่ยานยนตสู์ง 
ทาํให้มีการแข่งขนัในอุตสาหกรรมช้ินส่วนอะไหล่ยานยนต์
สูงตามไปดว้ย คุณภาพของช้ินส่วนอะไหล่ยานยนต์ เป็นตวั
แปรท่ีสําคญัท่ีจะสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้อีกทางหน่ึง
ดว้ย โดยโรงงานกรณีศึกษา ก่อตั้งในปี 2549 ซ่ึงเป็นโรงงานท่ี
ผลิตช้ินส่วนอะไหล่ตัวถังยานยนต์ เช่น ประตู หลังคา ฝา
กระโปรงหนา้ ฝากระโปรงหลงั เป็นตน้ โดยมีคลงัสินคา้ท่ีรับ
ซ้ือช้ินส่วนอะไหล่ตวัถงัยานยนต์ถือหุ้น 80% บริษทัแม่ท่ี
ญ่ีปุ่นถือหุน้ 20% และก่อตั้งข้ึนโดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือส่งมอบ
ช้ินส่วนอะไหล่ตัวถังยานยนต์ให้กับคลังสินค้าโดยเฉพาะ 
สาํหรับให้คลงัสินคา้ จาํหน่ายให้กบัลูกคา้ทั้งในประเทศและ
ต่างประเทศทั่วโลก จากการท่ีแนวโน้มการผลิตช้ินส่วน
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อะไหล่ยานยนตมี์แนวโนม้สูงข้ึน ตามสภาพการแข่งขนัของ
อุตสาหกรรมการประกอบยานยนต ์ทาํให้โรงงานกรณีศึกษา
ตอ้งเร่งปรับปรุงและพฒันาคุณภาพของช้ินส่วนอะไหล่ตวัถงั
ยานยนตใ์หดี้ยิง่ข้ึน ทั้งในดา้นคุณภาพ ตน้ทุนท่ีใชใ้นการผลิต 
และการขนส่ง เป็นตน้ และเพ่ือให้สามารถรับรองคุณภาพ
ช้ินส่วนอะไหล่ตัวถังยานยนต์ได้ รวมถึงลดของเสียไม่ให้
หลุดไปถึงมือของลกูคา้อีกทางหน่ึงดว้ย 
  ของเสียท่ีจะนํามาศึกษาวิจัยในคร้ังน้ี จะพิจารณาจาก
ความถ่ีท่ีเกิดปัญหา โดยดูจากแผนภูมิพาเรโตแสดงขอ้มูลของ
เสีย และขอ้มูลท่ีไดรั้บการร้องเรียนมาจากบริษทัแม่ท่ีญ่ีปุ่น 
โดยช้ินส่วนอะไหล่ท่ีเลือกมาวิเคราะห์เพ่ือลดของเสีย คือ 
ประตู และของเสียท่ีจะนาํมาทาํการศึกษา คือ ปัญหารูเยื้อง
ประตู ส่งผลใหเ้ม่ือนาํช้ินส่วนอะไหล่ประตูมาประกอบกบัรถ
แลว้ไม่พอดี (Un-fitment) และปัญหาช้ินส่วนอะไหล่ประตู
เสียรูป (Deform) โดยมีวตัถุประสงคเ์พ่ือวิเคราะห์และลดของ
เสียสาํหรับช้ินส่วนอะไหล่ประตยูานยนต ์
 
2. ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
การปรับปรุงคุณภาพมีความหมายไดห้ลายอยา่ง คือ การสร้าง
หรือแกไ้ขกระบวนการท่ีควบคุมไม่ไดใ้ห้สามารถควบคุมได ้
การพฒันาการปฏิบติังานใหบ้รรลุผลในระดบัท่ีมีคุณภาพมาก
ข้ึน และการวางแผนกระบวนการและผลิตภณัฑ์ใหม่ โดยให้
กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์อยู่ในระดับท่ีดีท่ีสุดท่ีจะ
สามารถทาํได ้ [3] และเทคนิคการวิเคราะห์ลกัษณะ
ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis : FMEA) เป็นเทคนิคหรือกระบวนการท่ีสร้างข้ึน 
เพ่ือวิเคราะห์กิจกรรมในดา้นการออกแบบ หรือกระบวนการ
ผลิตเพ่ือใหแ้น่ใจไดว้า่ มีการระบุถึงปัญหาหรือขอ้บกพร่องใด 
ๆ ท่ีมีโอกาสเกิดข้ึน ไดใ้นกิจกรรมนั้น โดยมีเกณฑ์ในการ
พิจารณา คือ ความเป็นไปได้ในการเกิดขอ้บกพร่อง ความ
รุนแรงอันเกิดจากลักษณะบกพร่อง และโอกาสตรวจพบ
ลกัษณะบกพร่อง จากนั้นทาํการวิเคราะห์หาขอ้ท่ีเป็นไปไดใ้น
การออกแบบผลิตภณัฑ์และกระบวนการผลิต คน้หาสาเหตุ
และผลกระทบจากความบกพร่องนั้นๆ กาํหนดวิธีการในการ
ตรวจสอบและช้ีขอ้บกพร่อง ประเมินโอกาสท่ีจะเกิดความ
บกพร่องนั้น และทาํการกาํหนดวิธีป้องกนัการเกิดข้ึนอีกของ

ขอ้บกพร่องนั้นๆ  โดยมีจุดมุ่งหมายในการปรับปรุง คือ ลด
คะแนนความเส่ียง และโอกาสท่ีจะเกิดขอ้บกพร่อง รวมถึงลด
ความรุนแรงของผล อนัเกิดจากลกัษณะของขอ้บกพร่อง [6] 
สําหรับงานวิจัยน้ี ได้นํา (Process FMEA) โดย FMEA 
ประเภทน้ีจะเน้นถึงข้อบกพร่องอันเน่ืองจากความไม่มี
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและการประกอบ [2] มา
เป็นเคร่ืองมือหลกัในการลดของเสียช้ินส่วนอะไหล่ประตูยาน
ยนต์ในกระบวนการเช่ือมประกอบ และนําเคร่ืองมือการ
ออกแบบและวิเคราะห์การทดลอง (Design and Analysis of  
Experiment : DOE) และการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ 
(Statistical Process Control : SPC) [5]  มาช่วยในการ
ดาํเนินการปรับปรุงแก้ไข เพ่ือให้ของเสียลดลงตาม
วตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้
  ขณะเดียวกันได้มีการค้นควา้ผลงานวิจัยท่ีใกลเ้คียงกับ
งานวิจัยน้ี เช่น สุพจน์ [4] ไดท้าํการพฒันากระบวนการ
รับรองคุณภาพช้ินส่วนใหม่จากการจัดซ้ือช้ินส่วนยานยนต ์
โดยใชเ้ทคนิค FMEA และ SPC, กิตติศกัด์ิ [1] ใชเ้ทคนิค 
FMEA ในการวิเคราะห์และลดของเสียในกระบวนการข้ึนรูป
ช้ินส่วนโครงร่างยานยนต,์ ธญัญาภรณ์ [2] ไดท้าํการวิเคราะห์
และลดของเสียในกระบวนการผลิตกระจกนิรภัยด้านข้าง
สาํหรับรถยนต ์โดยใชเ้ทคนิค FMEA และ สมคิด [4] ไดน้าํ 
เทคนิค DOE มาใชใ้นการหาสภาวะท่ีเหมาะสมในการผลิต 
แอลกอฮอลด์ว้ยเคร่ืองกลัน่สุราพ้ืนบา้น 
 
3. การศึกษาการดาํเนินงานและสภาพปัจจุบันของโรงงาน
กรณศึีกษา 
3.1 ข้อมูลทัว่ไป 
เป็นโรงงานผลิตช้ินส่วนอะไหล่ตวัถงัยานยนต ์เพ่ือการบริการ
หลงัการขาย และเป็นโรงงานแห่งแรกท่ีผลิตช้ินส่วนอะไหล่
ตวัถงัยานยนต์ของบริษทักรณีศึกษาทุกรุ่นท่ีวางจาํหน่ายทัว่
โลก  
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รูปที่ 1 โครงสร้างองคก์รของโรงงานกรณีศึกษา 
 
3.2 ผลติภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 
โรงงานกรณีศึกษาผลิตช้ินส่วนอะไหล่ตวัถงัยานยนต ์เพ่ือส่ง
ให้กบัคลงัสินคา้ของบริษทัแม่ท่ีเป็นศูนยก์ลางการจาํหน่าย
สินคา้ในภูมิภาคเอเชียและโอเชเนีย (Asia & Oceania) 
ทั้ งหมด เพ่ือจาํหน่ายต่อไป ตวัอย่างผลิตภณัฑ์ของโรงงาน
กรณีศึกษา แสดงไดด้งัต่อไปน้ี 
 

 

1. HOOD COMP 
 

 
 

2. LID COMP, TRUNK 
 

 

3. TAIL GATE COMP 
 

 
 

4. PANEL COMP,ROOF 
 

 

5. PANEL,R/L FR/RR FENDER 
 

 
 

6. BULKHEAD COMP,FR 
 

 

7. PANEL SET R/L FR/RR OUTSIDE 
 

 
 

8. PANEL COMP, R/L FR/RR DOOR 
 

 
 

 

รูปที่ 2 ผลิตภณัฑห์ลกัของโรงงานกรณีศึกษา 
 

3.3 กระบวนการผลติของโรงงานกรณีศึกษา 
 

 

รูปที่ 3 กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 
 

3.4 วธีิการดาํเนินงาน 
3.4.1 การศึกษาและวเิคราะห์สภาพปัญหา 
จากการศึกษาและวิเคราะห์สภาพปัญหาในปัจจุบันของ
โรงงานกรณีศึกษา พบว่า แบ่งออกเป็น 2 ปัญหาหลกัดว้ยกนั 
คือ ปัญหารูเยื้อง และเสียรูป 

ปัญหารู เยื้ อง  ท่ีมาของปัญหาน้ี  เ กิดจาก  บริษัทแม่ 
(ประเทศญ่ีปุ่น) ไดร้้องเรียนคุณภาพของช้ินส่วนอะไหล่ประตู
ยานยนต ์วา่ไม่ไดม้าตรฐาน ตวัแทนจาํหน่ายในประเทศญ่ีปุ่น 
พบปัญหาช้ินส่วนอะไหล่ประตูยานยนต์ส่งคืนเน่ืองจาก
ปัญห า รู้ เ ยื้ อ ง เ ป็ น จํ า น วนม า ก  แ ล ะม า ก ก ว่ า ผู ้ผ ลิ ต
ภายในประเทศญ่ีปุ่น ท่ีขายช้ินส่วนอะไหล่ประตูใหก้บับริษทั
แม่ดว้ยเช่นกนั แสดงไดด้งัรูปท่ี 4 
 

 
 

 

รูปที่ 4 ขอ้มูลขอ้ร้องเรียนปัญหารูเยื้องของลกูคา้ 
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จากการศึกษาและเก็บข้อมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนของโรงงาน
กรณีศึกษาก่อนการปรับปรุงตั้ งแต่ เ ดือนพฤษภาคมถึง 
ธันวาคม 2552 ได้แบ่งกลุ่มปัญหาออกเป็น 5 ปัญหาหลัก 
พบวา่ ช้ินส่วนอะไหล่ประตมีูปัญหาเสียรูปมากท่ีสุดดงัรูปท่ี 5 
 

พาเรโตแสดงของเสยีของชิ้นสว่นอะไหลป่ระตูยานยนต์
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รูปที่ 5 พาเรโตของเสียช้ินส่วนอะไหล่ประตยูานยนต ์
 

เม่ือวเิคราะห์กระบวนการผลิตท่ีพบปัญหาช้ินส่วนอะไหล่
ประตเูสียรูปมากท่ีสุด คือ แผนกเช่ือมประกอบ ดงัรูปท่ี 6 

 

 
 

รูปที่ 6 แผนภมิูวงกลมหน่วยงานท่ีรับผดิชอบของเสียทีเกิดข้ึน 
 

นอกจากน้ีกระบวนการเช่ือม ยงัเป็นขั้นตอนท่ีสําคัญ       
ท่ีส่งผลต่อเร่ืองคุณภาพ ในด้านความแข็งแรง คงทน และ
ความสวยงาม รวมถึง ส่งผลต่อกระบวนการถดัไปไดอี้กดว้ย  

ปัญหาหลักท่ีเกิดจากกระบวนการเช่ือม  คือ  ช้ินส่วน
อะไหล่ประตูเสียรูป และ รูเยื้อง นอกจากปัญหาหลกัดงักล่าว
แลว้ ยงัมีขอ้บกพร่องทั้ งหมดท่ีสามารถเกิดข้ึนได้ในแต่ละ
กิจกรรมของกระบวนการเช่ือมประกอบ ไดแ้ก่ (F1) รูเยื้อง 
(F2) เสียรูป (F3) จุดเช่ือมไม่แข็งแรง (F4) Sealer ไม่ได้

มาตรฐาน (F5) มาตรฐานไม่ตรงตาม Drawing (F6) ผลิตล่าชา้ 
(F7) งานซ่อมมาก (F8) ไม่สวยงาม จากนั้นหาสาเหตุและ
คดัเลือกขอ้บกพร่องมาดาํเนินการแกไ้ขต่อไป 
 
3.4.2 การประเมินข้อบกพร่องและการจัดลําดับความสําคัญ
ของข้อบกพร่อง 
เม่ือทราบขอ้บกพร่องและหาสาเหตุของสาเหตุของการเกิด
ขอ้บกพร่องทั้ งหมดแลว้นั้น ขั้นตอนต่อมาคือ การจดัลาํดบั
ความสําคญัก่อนหลงัของปัญหาท่ีจะนาํมาดาํเนินการแกไ้ข 
โดยการนาํเคร่ืองมือ Process FMEA มาประยุกต์ใช ้และ
พิจารณาค่า RPN หรือ ค่าดชันีความเส่ียงช้ีนาํ เป็นเกณฑ์ใน
การคดัเลือก โดยประเมินค่าความรุนแรง (Severity) โอกาสใน
การเกิดขอ้บกพร่อง (Occurrence) และความสามารถในการ
ตรวจพบขอ้บกพร่อง (Detection) ซ่ึงเกณฑก์ารประเมินอา้งอิง
จาก Potential Failure Mode and Effect Analysis Fourth 
Edition [6] 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



วศิวกรรมสารฉบบัวจิยัและพฒันา ปีท่ี 22 ฉบบัท่ี 3 พ.ศ. 2554                 RESEARCH AND DEVELOPMENT JOURNAL VOLUME 22 NO.3, 2011 

81 
 

ตารางที่ 4 สาเหตุหลกัของการเกิดขอ้บกพร่อง (Failure) 
 

 ข้อบกพร่อง  สาเหตุ 
F1 รูเยื้อง F1.1 ไม่มีการตรวจสอบปัญหาน้ีใน

ขั้นตอนตรวจสอบก่อนการส่ง
มอบ 

F1.1 กระแสไฟฟ้า (Current) และค่า
ความดนัท่ีใช้ (Pressure) มาก
เกินไป 

F2 เสียรูป F2.1 ก า ร ก ร ะ แทกขอ งพนั ก ง าน
ระหวา่งการขนยา้ยช้ินงาน 

F2.2 Rack ท่ีใชใ้ส่ช้ินงานไม่เหมาะสม 
F2.3 ลกัษณะ ท่าทาง และการวางปืน

เช่ือมไม่เหมาะสม 
F2.4 ขาดความรู้ในการตรวจสอบ

ช้ินงาน 
F3 จุดเช่ือมไม่

แขง็แรง 
F3.1 ข น า ด ข อ ง หั ว ทิ ป เ ล็ ก ก ว่ า

มาตรฐานท่ีกาํหนดไว ้
F3.2 กระแสไฟฟ้า (Current) และค่า

ความดนัท่ีใช ้(Pressure) น้อย
เกินไป 

F4  Sealer 
ไม่ได้
มาตรฐาน 

F4.1 พนกังานไม่ฉีด Sealer ตาม OPS 
: Operation Standard 

F6 ผลิตล่าช้า /
ไม่ทนั 

F6.1 ไม่มีการตรวจสอบคุณภาพ และ
จาํนวนของช้ินส่วนอะไหล่ก่อน
ทาํการผลิต 

F6.2 Line ทีใชใ้นการตรวจสอบและ
ซ่อมช้ินงานเสียมีไม่เพียงพอ 

F7 ไม่สวยงาม F7.1 ไม่มีการตรวจสอบช้ินงานในแต่
ละขั้ นตอนของกระบวนการ
เช่ือม 

 
 
 

3.4.3 การวเิคราะห์และคดัเลอืกสาเหตุของข้อบกพร่องมา
ดาํเนินการแก้ไข 
วิเคราะห์หาสาเหตุของขอ้บกพร่องทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนในการ
เช่ือมประกอบ ดําเนินการโดยการระดมความคิดร่วมกับ 
แผนกเ ช่ือมประกอบ  แผนกควบคุมคุณภาพ  และทีม
ตรวจสอบและประกนัคุณภาพของคลงัสินคา้ท่ีเป็นลูกคา้ของ
โรงงานกรณีศึกษา โดยการใช้แผนภูมิก้างปลา แบ่งแขนง
กา้งปลาออกเป็น พนักงาน (Man)  เคร่ืองจกัร (Machine) 
วตัถุดิบ (Material) และ วิธีการ (Method) เพ่ือหา สาเหตุหลกั
ของข้อบกพร่องแต่ละชนิด และใช้แผนภูมิพาเรโตในการ
คัดเลือกสาเหตุของข้อบกพร่องท่ีมีค่าดัชนีความเส่ียงช้ีนํา
สะสม 80% มาดาํเนินการแก้ไข ดังรูปท่ี 7 โดยสรุปสาเหตุ
หลกัและรหสัของขอ้บกพร่องแต่ละชนิดท่ีเลือกมาดาํเนินการ
แกไ้ข ดงัตารางท่ี 4 
 

 
 

รูปที่  7 พาเรโตสาเหตุของขอ้บกพร่องก่อนการปรับปรุง 
 

4. การดาํเนินการแก้ไขปรับปรุงเพือ่ลดข้อบกพร่อง 
หลังจากสรุปสาเหตุท่ีจะทาํการแก้ไขได้แล้วนั้ น ขั้นตอน
ต่อไปคือการหาแนวทางในการแกไ้ขปรับปรุง เพ่ือป้องกนั
ไม่ใหเ้กิดขอ้ผดิพลาด หรือเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด ดงัตารางท่ี 5 
ดาํเนินการปรับปรุงแกไ้ข โดยใชเ้ทคนิค PFMEA ในช่วง
เดือนมกราคมถึงเมษายน 2553 พบว่า หลงัการดาํเนินการ
ปรับปรุงแก้ไข มีของเสียและข้อบกพร่องลดลง จึงได้ใช้
มาตรการดงักล่าวอย่างต่อเน่ือง ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม 2553
เป็นตน้ไป และเม่ือพิจารณาขอ้มูลคาํร้องเรียนจากบริษทัแม่ 
(ญ่ีปุ่น) หลงัการปรับปรุงแก้ไข ซ่ึงผลการเก็บขอ้มูล ตั้ งแต่
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เดือน มีนาคมถึงสิงหาคม 2553 พบวา่มีแนวโนม้การร้องเรียน
จากลูกคา้ต่างประเทศลดลงเช่นกนั โดยการประเมินผลการ
ปรับปรุงคุณภาพมีดงัน้ี 

 
 

ตารางที ่5 สรุปการดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุง 

    แนวทางในการแก้ไข 

F1 F1.1 จดัทาํมาตรฐานการตรวจสอบปัญหารูเยื้อง โดย
ใหพ้นกังานตรวจสอบในขั้นตอนสุดทา้ย 

F1.3 ทาํการออกแบบและวเิคราะห์การทดลอง เพ่ือ
หาค่ากระแสไฟ และความดนัท่ีเหมาะสมใน
การผลิต 

F2 F2.1 อบรมวธีิการปฏิบติังานขณะขนยา้ยช้ินงาน
ใหก้บัพนกังาน รวมถึงการแต่งกายท่ีเหมาะสม 

F2.2 ปรับปรุง Rack ท่ีใช ้โดยการแจง้ผูผ้ลิต ใหส่้ง
มอบงานโดยใช ้Rack ท่ีอยูใ่นสภาพพร้อมใช้
งาน และใช ้Rack ใหถ้กูประเภท 

F2.3 อบรมวธีิการเช่ือมประกอบท่ีถกูตอ้งใหก้บั
พนกังาน 

F2.4 จดัทาํมาตรฐานการตรวจสอบช้ินงาน วางไว้
บริเวณพ้ืนท่ีการตรวจสอบ 

F3 F3.1 ตรวจสอบหวัทิปก่อนและขณะท่ีทาํการผลิตทุก
คร้ัง โดยจะมีเจา้หนา้ท่ีตรวจสอบคุณภาพเขา้ไป
สุ่มตรวจสอบวา่ปฏิบติัจริงหรือไม่ 

F3.2 ทาํการออกแบบและวเิคราะห์การทดลอง เพ่ือ
หาค่ากระแสไฟ และความดนัท่ีเหมาะสมใน
การผลิต 

F4 F4.1 อบรมใหพ้นกังานเขา้ใจหนา้ท่ีของ Sealer และ
วธีิการปฏิบติัท่ีถูกตอ้ง 

F6 F6.1 จดัทาํ Check Sheet สาํหรับตรวจสอบการผลิต 
F6.2 เพ่ิม Line การตรวจสอบและการซ่อมช้ินส่วน

อะไหล่ท่ี NG 
F7 F7.1 เพ่ิมจาํนวนพนกังานตรวจสอบหลงัจากขั้นตอน

การ Hemming และใหพ้นกังานเช่ือมตรวจสอบ
งานหลงัจากเช่ือมเสร็จทุกคร้ัง 

 
ตารางที่ 6 เปรียบเทียบขอ้ร้องเรียนปัญหารูเยื้องของลกูคา้
ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 
 
รูปที่ 8 เปรียบเทียบของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
4.1 การเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ข้อร้องเรียนของลูกค้า

ต่างประเทศเทียบกับจํานวนช้ินส่วนอะไหล่ที่ส่งให้
บริษัทแม่ (ญี่ปุ่น)  

ก่อนการปรับปรุงจาํนวนช้ินงานรู้เยื้องท่ีลูกคา้ร้องเรียนมา
เฉล่ียต่อเดือนคิดเป็น 0.66% เทียบกบัจาํนวนท่ีโรงงานส่งขาย
ให้บริษทัแม่ (ญ่ีปุ่น) และหลงัการปรับปรุง จาํนวนช้ินงานรู้
เยื้องท่ีตวัแทนจาํหน่ายต่างประเทศร้องเรียนมาเฉล่ียต่อเดือน 
ลดลงเป็น 0.388 % ซ่ึงลดลง 0.27% ดงัตารางท่ี 6 
 
 

เดอื
นที ่

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

จาํนวน
ส่ง 

(ช้ิน) 

ของเสียจากลูกคา้
ร้องเรียน 

จาํนวน
ส่ง 

(ช้ิน) 

ของเสียจากลูกคา้
ร้องเรียน 

จาํนวน % จาํนวน % 
1 3,552 28 0.79 4,464 20 0.448 
2 3,505 18 0.51 4,081 12 0.294 
3 2,338 16 0.69 4,112 23 0.559 
4 3,729 28 0.75 3,737 18 0.482 
5 4,068 21 0.52 4,318 12 0.278 
6 3,527 25 0.71 4,293 12 0.28 

รวม 20,719 136 0.66 25,005 97 0.388 
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4.2 การเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ของเสียในกระบวนการผลติ
ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

หลังการปรับปรุง ของเสียมีค่าลดลง โดยเฉพาะอย่างยิ่ง 
ปัญหาช้ินส่วนอะไหล่ประตูเสียรูป ก่อนการปรับปรุง มี
เปอร์เซ็นต์ช้ินส่วนอะไหล่เสียรูปเทียบกบัยอดผลิตเฉล่ียต่อ
เดือน 3.36% และหลงัปรับปรุง มีช้ินส่วนอะไหล่เสียรูป 
2.44% สามารถลดปัญหาช้ินส่วนอะไหล่ประตูเสียรูปได ้19% 
ดงัรูปท่ี 8 
 จะเห็นไดว้่าเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีลดลงนั้น ไม่ถึง 50% 
เน่ืองจากว่า การเช่ือมประกอบ ของช้ินส่วนอะไหล่ประตู ใช้
พนกังานเช่ือมทาํการเช่ือมประกอบ ทาํให้มีโอกาสเกิดความ
ผดิพลาดได ้แต่ตอ้งหามาตรการท่ีทาํใหเ้กิดของเสียนอ้ยท่ีสุด 
 
 

 
 

รูปที่ 9 เปรียบเทียบช้ินส่วนอะไหล่ประตเูสียรูปประเภทต่างๆ
ก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 
ช้ินส่วนอะไหล่ประตูเสียรูปลดลงเป็น 2.44 % เม่ือเทียบ

กบัยอดการผลิตต่อเดือน โดยแบ่งเป็น ปัญหารอยบุบมากท่ีสุด 
คิดเป็น 1.43 % รองลงมาคือ รอยจิก รอยหัก รอยนูน รอยปาด 
และขอบตุง ดงันั้นสรุปไดว้่าปัญหาช้ินส่วนอะไหล่ประตูเสีย
รูปในแต่ละประเภทมีค่าลดลง ดงัรูปท่ี 9 

 
4.3 การเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ช้ินส่วนอะไหล่ประตูเสียรูป

เน่ืองจากรอยบุบทีเ่กดิจากแผนกเช่ือมประกอบ 
หน่วยงานเช่ือมประกอบมีจาํนวนช้ินส่วนอะไหล่ประตูเสียรูป
เน่ืองจากรอยบุบลดลง แต่หน่วยงานอ่ืนๆ มีจาํนวนเพ่ิมข้ึน ทาํ
ให้จาํนวนรวมทั้งหมดมีเปอร์เซ็นตล์ดลงไม่มากเท่าท่ีควร แต่

ถ้าพิจารณาเฉพาะแผนกเช่ือมประกอบ  จํานวนช้ินส่วน
อะไหล่ประตูเสียรูปเน่ืองจากรอยบุบเฉล่ียต่อเดือน ลดลง
ประมาณ 20 ช้ิน หรือ 38% ดงัรูปท่ี 10 
 

 
 
 

 

รูปที่ 10 เปรียบเทียบช้ินส่วนอะไหล่เสียรูปเน่ืองจากรอยบุบ
ของหน่วยงานต่างๆก่อนและหลงัการปรับปรุง 

 

 
 

รูปที่ 11 ค่าดชันีความเส่ียงช้ีนาํก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

4.4 การวิเคราะห์ค่าดัชนีความเส่ียงช้ีนํา (RPN : Risk 
Priority Number) 

จากรูปท่ี 11 ผูว้ิจยัไดป้ระเมินค่าดชันีความเส่ียงช้ีนาํ (RPN) 
ภายหลงัการปรับปรุง พบวา่ ขอ้บกพร่องต่างๆ มีค่าดชันีความ
เส่ียงช้ีนํา (RPN) ลดลง นั่นหมายความว่าแนวทางในการ
แกไ้ขปัญหาท่ีทางผูว้ิจยัและหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งร่วมกนัคิด
และดาํเนินการปรับปรุงนั้นสามารถลดขอ้บกพร่องต่างๆท่ี
เกิดข้ึนได ้โดยเฉพาะอยา่งยิง่ ปัญหารูเยื้อง ท่ีบริษทัแม่เคลมมา
ท่ีโรงงานกรณีศึกษาเป็นจํานวนมาก และปัญหาช้ินส่วน
อะไหล่ประตูเสียรูปเน่ืองจากรอยบุบ ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีเกิดข้ึน
จากการผลิตมากท่ีสุด 
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5. สรุปผลงานวจิัย 
ดาํเนินการลดขอ้บกพร่องและของเสียในกระบวนการผลิต 
และประเมินค่าดชันีความเส่ียงช้ีนาํ (RPN) หลงัการปรับปรุง 
แต่เน่ืองจากระยะเวลาในการทดลองมีจาํกดั ทาํให้สามารถ
ดาํเนินการแกไ้ขและวดัผลไดเ้พียงคร้ังเดียว ซ่ึงมาตรการท่ี
กําหนดข้ึนหรือแก้ไขจะอ้างอิงจากสาเหตุ ท่ีทําให้ เ กิด
ข้อบกพร่องต่างๆ โดยมีการดาํเนินการดังน้ี (1) เพ่ิม
ความสามารถในการตรวจจบัของเสีย โดยการ เพ่ิมสถานีการ
ตรวจสอบช้ินส่วนอะไหล่ขั้นสุดท้าย เพ่ิมจาํนวนพนักงาน
ตรวจสอบในระหว่างกระบวนการผลิต เพ่ิมมาตรการและ
วิธีการตรวจสอบปัญหารูเยื้อง นอกจากน้ี ยงัปรับปรุงเอกสาร
บันทึกผลการตรวจสอบ ให้ครอบคลุม และทําการตรวจ
ติดตามแนวโนม้ท่ีจะเกิดปัญหาได ้(2) ลดโอกาสหรือความถ่ี
ในการเกิดปัญหา โดยการ อบรมการเช่ือมท่ีถูกต้องให้กับ
พนักงาน อบรมการขนยา้ยช้ินส่วนอะไหล่ท่ีถูกต้อง และ
ผลกัดนัใหผู้ผ้ลิตใช ้Rack ขนยา้ยช้ินส่วนอะไหล่ท่ีเหมาะสม 
และออกแบบการทดลองเพ่ือหาค่ากระแสไฟฟ้าและความดนั
ท่ีเหมาะสมในการเช่ือมประกอบ ซ่ึงผลการประเมินค่าดชันี
ความเส่ียงช้ีนาํมีค่าลดลงประมาณ 55%-90% 
 
6. ข้อเสนอแนะ 

6.1  โรงงานกรณีศึกษา ควรประยุกต์ใช้เคร่ืองมือการ
วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ 
FMEA เพ่ือลดของเสียในการผลิตอยา่งต่อเน่ือง ไม่เฉพาะแต่
ช่วงระยะเวลาการวิจยัเท่านั้น เน่ืองจากเคร่ืองมือน้ี จะทาํให้
ทราบวา่ควรจะหยิบสาเหตุของปัญหาเร่ืองอะไรมาดาํเนินการ
แกไ้ขก่อน 

6.2 หลงัจากการปรับปรุงพบว่า ค่าดชันีความเส่ียงช้ีนํา 
RPN หลงัการปรับปรุงบางรายการยงัมีค่าสูงอยู่ ดงันั้น ทาง
โรงงานกรณีศึกษา ควรนาํไปดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุงคร้ังท่ี 
2 เพ่ือใหส้ามารถลดของเสียไดล้งอีกอยา่งต่อเน่ือง 

6.3 สภาพแวดลอ้มบริเวณแผนกเช่ือมประกอบ มีอากาศ
ค่อนข้างอบอ้าว และสะเก็ดไฟจากการเช่ือม มีความร้อน
ค่อนขา้งสูง ดงันั้น โรงงานกรณีศึกษาควรปรับปรุงสภาพแวด
ลอ้การทาํงานของพนกังานใหเ้หมาะสม  

6.4 โรงงานกรณีศึกษาควรให้ความรู้เ ร่ืองเคร่ืองมือ
คุณภาพใหก้บัพนกังานมากกวา่น้ี สาํหรับเป็นแนวทางในการ
นาํความรู้มาปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการผลิต เพ่ือลดของเสียท่ี
จะเกิดข้ึน 
 
7. กติตกิรรมประกาศ 

วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีสําเร็จลุล่วงได  ้เน่ืองจากผูว้ิจัยไดรั้บ
ความรู้และคาํแนะนาํต่างๆ จาก รองศาสตราจารย ์ดาํรงค ์ทวี-
แสงสกุลไทย  อาจารย์ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์  ท่ีกรุณาให้
ค ําแนะนําและเสนอแนวความคิดต่างๆ  ตลอดจนการ
ตรวจสอบแกไ้ขรายละเอียดภายในวิทยานิพนธ์ฉบบัน้ี ผูว้ิจยั 
ขอขอบคุณ  หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพของโรงงาน
กรณีศึกษา คุณวีร-ฉัตร เฉลิมพล และวิศวกรแผนกเช่ือม
ประกอบ คุณเมยนี์ อนัเซ-ตา ท่ีให้คาํแนะนาํ ใหค้วามร่วมมือ
ในเร่ืองของการปรับปรุงการผลิต และสนบัสนุนขอ้มูลต่างๆ
เป็นอย่างดี ท่ีสําคญัขอขอบคุณโรงงานกรณีศึกษา สําหรับ
โอกาสท่ีไดรั้บในการศึกษาวิจยัในคร้ังน้ี ประโยชน์และคุณ
ความดีของผูว้จิยั ท่ีเกิดจากการศึกษาและจดัทาํวิทยานิพนธ์ใน
คร้ังน้ี ผูว้ิจัยขอมอบให้มารดา ท่ีสนับสนุนด้านทุนทรัพย ์
ส่งเสริมให้ผูว้ิจยัสาํเร็จการศึกษา และเป็นกาํลงัใจท่ีดีระหวา่ง
การทาํวทิยานิพนธ์ฉบบัน้ีตลอดมา 
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