
บทที่ 1

บทน่า

ในสภาพปัจจุบันธุรกิจต่างๆมีการแข่งขันกันอย่างสูง ทงทางด้านคุณภาพ ราคา ตลอดจน 
การบรการ การที่จะทำให้องค์กรอยู่รอดหรอไม่นั้นก็มีองค์ประกอบด้วยกันหลายอย่าง แต่ท้ังหมดก็ 
ขึ้นอยู่การบรหารจัดการในเรื่องต่างๆให้มีประสิทธิภาพสูงสุดและลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นได้ 
อย่างไร และเครื่องมือสำคัญลำหรับการบริหารจัดการให้มีประสิทธิภาพก็คือข้อมูลที่ถูกต้อง
เหมาะสมและทันเวลา

คุณภาพของผลิตภัณฑ์ถือเป็นสิ่งสำคัญที่จะทำให้ธุรกิจดำรงอยู่ได้ต่อไปเป็นที่ต้องการ 
ของลูกค้า ด้วยเหตุนี้การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้ดีขึ้นจึงมีความความสำคัญต่อการ
ดำเนินธุรกิจ และจะต้องทำให้ผลิตภัณฑ์มีคุณภาพลมํ่าเสมอเท่ากันทุกขึ้นหรือการประกันคุณภาพ 
ซึ่งจะต้องมีระบบการตรวจสอบและกำหนดคุณสมบัติขึ้น หากชิ้นใดหรือสํวนใดไม่เป็นไม่ตามท่ี
กำหนดก็จำเป็นต้องคัดแยกเป็นของเสีย

อุตสาหกรรมการผลิตต่างๆนั้นหลีกเลี่ยงไม่ได้ที่จะมีของเสียเกิดขึ้น ซึ่งถือเป็นความ
สูญเสียอย่างหน่ึง ของเสียท่ีเกิดขึ้นน้ันก็เกิดมาจากลาเหตุต่างๆมากมาย เมื่อมีของเสียเกิดขึ้นใน 
ปริมาณมากก็จำเป็นที่จะต้องควบคุมเพื่อลดความสูญเสียที่ไม่ควรจะเกิดขึ้นมากนั้น โดยอาจจะ 
พัฒนาระบบการจัดการให้มีประสิทธิภาพและหาวิธีการต่างๆเพื่อแก้ปัญหาในการลดปริมาณของ 
เสียท่ีเกิดข้ึน

สำหรับอุตสาหกรรมผลิตยางรถยนต์นั้นถือเป็นอุตสาหกรรมที่มีการแข่งขันทั้งด้าน 
คุณภาพและด้านราคากันอย่างมากเข่นกัน ดังน้ันการปรับปรุงในเร่ืองต่างๆเพื่อลดต้นทุนหรือลด 
ความสูญเสียต่างๆถือเป็นสิ่งสำคัญ เพื่อที่จะให้ลามารถแข่งขันกับคู่แข่งได้

จากสภาพการณ์ดังกล่าว ทำให้โรงงานตัวอย่างมีนโยบายที่จะคืกษาหาวิธีการต่างๆเพ่ือ 
ลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเสียและสนับสนุนให้มีกิจกรรมต่างๆเพื่อ 
ลดความสูญเสียน้ัน
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จากสาเหตุดังกล่าวจึงเป็นส่วนสำคัญท่ีทำให้ต้องมีการสืกษาโดยนำหลักการและเทคนิค 
ทางวิศวกรรมอุตลาหการมาประยุกตํใช้ เพ่ือให้ลามารถดำเนินการปรับปรุงแกไขไดในแนวทางท่ี 
ถูกต้องและสามารถจะเป็นประโยชน์กับโรงงานดัวอย่างได้

ในการวิจัยน้ีจะทำการสืกษาโดยการมุ่งเน้นการปรับปรุงเพ่ือลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก 
กระบวนการรีดยาง ซ่ึงมีแนวโน้มสูงข้ึน โดยจะนำเทคนิคและวิธีการท่ีนำมาใช้ในการปรับปรุงเพ่ือ 
ลดของเสียท่ีเกิดข้ึน ได้แก่ แผนภูมิพาเรโต แผนผังแสดงเหตุและผล แผนภาพต้นไม้ แผนภาพ 
ความสัมพันธ์ และการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบต่อคุณภาพสำหรับ
กระบวนการผลิต (PFMEA)

1.1 ท่ีมาและความสำคัญของปัญหา

โรงงานตัวอย่างมีต้นทุนโดยส่วนใหญ่จากต้นทุนวัตถุดิบถึงกว่า 70% การท่ีมีของเสีย 
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตถือเป็นการสูญเสียต้นทุนวัตถุดิบ การพิจารณาถึงการลดของเสียท่ี
เกิดข้ึนจึงถือเป็นส่วนสำคัญ

โรงงานตัวอย่างต้องการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และจากข้อมูล
เบ้ืองต้นพบว่ามีของเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการรีดยางท่ีมีแนวโน้มสูงข้ึน ดังแสดงไว้ตามรูป 1.1

รูป 1.1 แผนภูมิแสดงข้อมูลของเสียจากกระบวนการรีดยาง 
ในเดือน มีนาคม ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ 2547
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จากข้อมูลในในช่วงเดือนมีนาคม ถึงเดือนลิงหาคม พ.ศ. 2547 พบว่าปริมาณยางหลังข้ึน 
รูปจากกระบวนการริดยางเป็นช้ินส่วนประกอบยางแล้วไม่ได้มาตรฐานโดยมีรายละเอียดดังแสดง 
ในตาราง 1.1

ตาราง 1.1 แสดงรายละเอียดข้อมูลของเสียในกระบวนการรีดยางต้ังแต่เดือนมค.ถึงลค.2547

ข้อมูลในอดีต มีค. 47 เมย.47 พค.47 มิย.47 กค.47 สค.47
ปริมาณ Compound (ยาง 
ท่ีผ่านกระบวนการผสมยาง 
ก่อนผ่านกระบวนการรีด 
ยาง) หน่วยเป็นดัน

2452 2486 2491 2436 2401 2458

ปริมาณ Component 
(ช้ินส่วนยางท่ีผ่าน 
กระบวนการรีดยาง) ท่ีเป็น 
ของเสียท้ังหมด หน่วยเป็น 
ดัน

578 622 615 620 631 648

% ของเสียจากกระบวนการ 
รีดยาง

23.57% 25.02% 24.69% 25.45% 26.28% 26.36%

ปริมาณของเสีย ประ๓ ท 
P/R โดยนำหนัก หน่วยเป็น 
ดัน

541 581 576 575 584 612

% P/R จากกระบวนการรีด 
ยาง เทียบยอดผลิต

22.06% 23.37% 23.12% 23.60% 24.32% 24.90%

ปริมาณของเสีย ประ๓ ท 
Non-conform โดยนำหนัก 
หน่วยเป็นดัน

37 41 39 45 47 36

% Non-conform จาก 
กระบวนการรีดยาง เทียบ 
ยอดผลิต

1.51% 1.65% 1.57% 1.85% 1.96% 1.46%

ท่ีมา : จากโรงงานตัวอย่าง แผนกรีดยาง
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หากประมาณความสูญเสียจากการเกิดของเสียจากกระบวนการรีดยาง ได้ดังน้ี
1.1.1 ความสูญเสียจากต้นทุนวัตถุดิบทางตรง

1.1.1.1 ปริมาณของเสียประ๓ ทยาง Non-conform ท่ีนำไป Scrap ซ่ึงหาก 
ประมาณวัตถุดิบทางตรงท่ีสูญเสีย เป็นจำนวนเงินประมาณ 50 บาทต่อกิโลกรัม ดังแสดง 
รายละเอียดในตาราง 1.2

ตาราง 1.2 แสดงข้อมูลความสูญเสียจากต้นทุนวัตถุดิบทางตรงจากของเสีย ประ๓ ท Non 
conform ต้ังแต่เดือน มีนาคม ถึง สิงหาคม 2547

ข้อมูลในอดีต มีค. 47 เมย.47 พค.47 มิย.47 กค.47 สค.47
ปริมาณของเสียประ๓ ท 
ยาง Non-conform ที 
นำไป Scrap (หน่วยเป็น 
ตัน)

37 41 39 45 47 36

ความสูญเสียจากวัตถุดิบ 
ทางตรง (ล้านบาท) 1.85 2.05 1.95 2.25 2.35 1.80
ท่ีมา : จากโรงงานตัวอย่างแผนกรีดยาง

1.1.1.2ปริมาณของเสียประ๓ ทยาง P/R ท่ีนำไป Scrap (จากการ Overage 
เน่ืองจากมีปริมาณยาง P/R จำนวนมาก) ดังแสดงรายละเอียดในตารางท่ี 1.3
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ตาราง 1.3 แลดงข้อมูลความสูญเสียจากต้นทุนวัตถุดิบทางตรงจากสาเหตุของเสีย ประเภท P/R 
ต้ังแต่เดือน มีนาคม ถึง สิงหาคม 2547
ข้อมูลในอดีต มีค. 47 เมย.47 พค.47 มิย.47 กค.47 ลค.47
ปริมาณของเสีย ประ๓ ท
P/R

541 581 576 575 584 612

ปริมาณของเสียประ๓ ท 
ยาง P/R จากกระบวนการ 
รีดยาง ท่ีนำไป Scrap 
(หน่วยเป็นตัน)

23.29 24.11 25.91 29.23 29.77 38.84

ความสูญเสียจากวัตถุดิบ 
ทางตรง (ล้านบาท) 1.16 1.21 1.30 1.46 1.49 1.94

ท่ีมา : จากโรงงานตัวอย่างแผนกรีดยาง และแผนกจัดซิอวัตถุดิบ

1.1.2 ความสูญเสียทรัพยากรอ่ืน  ๆเช่น ด้านแรงงานเน่ืองจากงานท่ีไม่เกิดประโยชน์เป็น 
ผลิตภัณฑ์หรืองานส่วนเพ่ิม พลังงานท่ีใช้ และอ่ืนๆ

1.1.3 ผลกระทบต่อการวางแผนการผลิต และปัญหาต่อการขาดช้ินส่วนประกอบยาง 
เน่ืองจากไม่ลามารถผลิตได้ตามท่ีวางแผนไว้

สาเหตุของปัญหาหลัก คือ การแกิใขปัญหาท่ีเกิดข้ึนไนปัจจุบันน้ัน เป็นการแก้ไขโดยไม่ได้ 
มีการวิเคราะห์ข้อมูล และนำหลักการทางวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกตัไข้อย่างมีหลักการอย่าง 
เป็นระบบ การแก้ไขปัญหาอาจไม่ตรงจุดในลาเหตุหลัก ซ่ึงอาจเป็นสาเหตุให้มีปริมาณของเสียเพ่ิม 
สูงข้ึน

นอกจากความสูญเสียทางด้านต้นทุนทางตรงแล้ว ทางโรงงานตัวอย่างต้องการท่ีจะ
ปรับปรุงคุณภาพ และสร้างมาตรฐานด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ซ่ึงเป็นส่ิงสำคัญสำหรับ
อุตสาหกรรมประเภทน้ี

จากสภาพการณ์ปัจจุบัน ทางฝ่ายบริหารมีความเช่ือม่ันว่าจะสามารถลดของเสียท่ีเกิดข้ึน 
ลงได้ หากมีการคืกษ'า วิเคราะห์และแก้ไขปัญหาอย่างจริงจัง ซ่ึงถ้าหากทำได้ก็จะนำไปเป็นข้อมูล 
พ้ืนฐาน เพ่ือช่วยไนการแก้ปัญหา และปรับปรุงในองค์กรได้ต่อไปในอนาคต
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1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย

เพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ และทำการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจาก
กระบวนการรีดยางในกระบวนการผลิตยางรถยนต์จากโรงงานตัวอย่างโดยการประยุกต์!ช้ 
หลักการและเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ

1.3ขอบเขตงานวิจัย

จะดำเนินการสีกษาในกระบวนการรีดยางของกระบวนการผลิตยางรถยนต์โนโรงงาน 
ตัวอย่าง ท่ีเคร่ืองจักร Tuber#2, 3 ในกระบวนการผลิตยางเรเดียล ยางไบแอส ยางจักรยานยนต์ 
และยางอะไหล่

1.4 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ

1.4.1 ช่วยลดปริมาณของเสียในกระบวนการรีดยางของการผลิตยางรถยนต์ จะทำให้ 
สามารถลดต้นทุนในกระบวนการผลิตลงได้

1.4.2 เพ่ือเป็นแนวทางในการปรับปรุง และประยุกต์โช้กับกระบวนการผลิตใน
อุตสาหกรรม ประ๓ ทเดียวกัน หรือมีกระบวนการผลิตทีใกล้เคียงกัน

1.4.3 เป็นประโยชน์ต่อผู้ท่ีสนใจท่ีจะทำการสีกษา และนำไปประยุกต์โช้กับงานวิจัยท่ี 
เก่ียวช้องอ่ืนๆ

1.5 ข้ันตอนการดำเนินงาน

1.5.1 สำรวจงานวิจัยและทฤษฎีท่ีเก่ียวช้อง
1.5.2 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับสภาพท่ัวไปของโรงงานตัวอย่าง
1.5.3 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลท่ีเก่ียวช้องกับการผลิตของโรงงานตัวอย่าง และ 

กระบวนการรีดยาง
1.5.4 วิเคราะห์และค้นหาปัจจัยท่ีมีผลต่อปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน หาลาเหตุและระบุ

ปัญหา
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1.5.5 หาวิธีและกำหนดแนวทางในการแกใขและปรับปรุง
1.5.6 ประเมินผลของแนวทางการแก้!ขและปรับปรุงท่ีกำหนด เปรียบเทียบผลท่ีได้ก่อน 

และหลังการปรับปรุง และเปรียบเทียบกับเป้าหมาย
1.5.7 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ
1.5.8 จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์

1.6 การสำรวจงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง

คมลัน สนองพงษ์ 2543. การปรับปรุงข้อบกพร่องหลักในกระบวนการข้ึนรูปโลหะสำหรับ 
อุตสาหกรรมรถยนต์ วัตถุประสงค์ของวิทยานิพนธ์ฉบับน้ี มุ่งเน้นท่ีการปรับปรุงแก้!ขสาเหตุท่ีทำให้ 
เกิดข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการข้ึนรูปโลหะของอุตสาหกรรมรถยนต์โดยใช้เทคนิค
วิศวกรรมอุตสาหการ ซ่ึงได้แก่การจัดทำการปรับปรุงมาตรฐานในการทำงาน การปรับปรุงแก้!ข 
เครองจักรอุปกรณ์ท่ีไม่สมบูรณ์การปรับปรุงระบบบำรุงรักษาเชิงป้องกัน การวิเคราะห์ข้อบกพร่อง 
และผลกระทบ และการแกอบรมพนักงานโดยมีเป้าหมาย ให้อัตราการเกิดข้อบกพร่องลดลงต่ํา 
กว่า 3 เปอร์เซ็นต์ จากการวิเคราะห์!นโรงงานตัวอย่าง พบว่าข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนย่อย  ๆ ใน 
กระบวนการผลิต มีอยู่ 4 ประการตังน้ี ระยะรูเจาะไม่ใด้มาตรฐาน ขนาดรู เจาะไม่ได้มาตรฐาน 
ขนาดรูคว้านไม่ได้มาตรฐาน และรูเจาะเอียง ซ่ึงสาเหตุท่ี ทำให้เกิดข้อบกพร่องเหล่าน้ีสามารถสรุป 
ได้เป็น 4 สาเหตุสำคัญ  ๆ ตังต่อไปน้ี สาเหตุแรกเกิดจากตัวพนักงาน เช่น มีการปฏิบัติงานท่ีไม่ 
ถูกต้อง สาเหตุท่ีสองเกิดจากเครองจักรและอุปกรณ์ เช่น เครองจักรท่ีใข้ในการผลิตเกิดการชำรด 
เสียหาย สาเหตท่ีเกิดจากวัตถุดิบ ไม่ได้มาตรฐาน เช่น ขนาดไม่ได้มาตรฐาน และสาเหตุสุดท้าย 
เกิดจากวิธีการ ดำเนินงาน เช่นไม่มีวิธีท่ีเป็นมาตรฐานในการปรับต้ังช้ินงานไนการผลิตจากการ 
ปรับปรุงการดำเนินงานตามข้ันตอน การวิจัยเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและ หลักการปรับปรุง 
พบว่าอัตราการเกิดข้อบกพร่องลดลงจาก 9.5% เหลือ 1.8% ซ่ึงทำให้ผลการดำเนินงานของบรีษัท 
ดีข้ึนมาก

อรรถพร ถุทธิภักดี 2544. วิทยานิพนธ์เล่มน้ีมีวัตถุประสงค์ เพ่ือปรับปรุงคุณภาพสำหรับ 
กระบวนการพ่นสีข้ึนล่วน พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต์ให้เหมาะลม โดยใช้การวิเคราะห์
ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis. FMEA) 
มาใข้ในการวิเคราะห์และ ปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการพ่นสีช้ินส่วนพลาสติกของโรงงาน
ตัวอย่าง ในเบ้ืองต้นพบปัญหา ท่ีเกิดจากความบกพร่องของกระบวนการพ่นสี ท่ีส่งผลต่อผิวของ 
ช้ินส่วนเป็นส่วนมาก ได้แก่ สีเป็นเม็ด สีเป็นขนผ้า สีเป็นหลุม สีบาง สีไหลย้อย ผิวเป็นรอย และ 
ปัญหาด้านคุณภาพท่ี เกิดจากการขาดการวางแผนการตรวจลอบทางด้านคุณภาพของช้ินส่วน
การขาดมาตรฐานในการ ควบคุมคุณภาพ การขาดการบำรุงรักษาความละอาดในกระบวนการพ่น 
สี และการขาดประลบการณ์ ในการทำงานของพนักงาน งานวิจัยเร่ิมจากการสืกษากระบวนการ
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พ่นสีชิ้นส่วนพลาสติกของโรงงานตัวอย่าง และ ค้นหาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อ1ข้อบกพร่องทุก
กระบวนการพ่นสีชิ้นส่วนพลาสติกของโรงงานตัวอย่าง โดยอ0ศัยการระดมสมองด้วยการใช้
แผนภาพต้นไม้ แผนผังแสดงเหตุและผล แผนภาพความสัมพันธ์ และการวิเคราะห์ลักษณะ 
ข้อบกพร่อง และผลกระทบด้านคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิต (PFMEA) จากน้ันให้ผู้เชี่ยวชาญ 
ท่ีเกี่ยวช้องกับกระบวนการพ่นสีมาวิเคราะห์เพ่ือประเมินค่าความ รุนแรงของข้อบกพร่อง ค่าโอกาล 
การเกิดข้อบกพร่อง และค่าโอกาสการตรวจพบข้อนกพร่องใน กระบวนการผลิต เพ่ือคำนวณหาค่า 
ดัชนีความเส่ียงช้ินำ (RPN) ซึ่งเป็นค่าที่บอกถึงความเสี่ยง ที่จะเกิดข้อบกพร่องขึ้น โดยค่า RPN 
มาก หมายถึงมีความเสี่ยงท่ีจะเกิดข้อบกพร่องสูง วิทยานิพนธ์ฉบับนี้จะทำการแก้ไขลักษณะ
ข้อบกพร่องท่ีมีค่า RPN ต้ังแต่ 100 คะแนนข้ึนไป จากนั้นใช้การระดมสมองแล้วหาแนวทางแก้ไข 
ข้อบกพร่องเหล่านั้น โดยหลักการแก้ไข ที่ได้จัดทำได้แก่ 1. จัดทำมาตรฐานการทำงาน มาตรฐาน 
การตรวจลอบชิ้นงานพ่นสีตามข้อกำหนดของลูกค้า และมาตรฐานการทำความสะอาดในห้องพ่น 
สี ห้องจ่ายลม ห้องอบสี ห้องเผาไหม้ อุปกรณ์แขวน ชิ้นงาน และรอกโซ่สำเสียงชิ้นงาน 2. เพ่ิม 
ความถ่ีในการทำความละอาดภายไนห้องพ่นสี ห้องจ่ายลม ห้องอบสี ห้องเผาไหม้ อุปกรณ์แขวน 
ชิ้นงาน และรอกโซ่สำเสียงชิ้นงาน 3. จัด‘รกอบรมพนักงานเกี่ยวกับการพ่นสี และจัดทำการบันทึก 
ความสามารถลงในใบ บันทึกความลามารถ 4. จัดทำใบตรวจสอบในกระบวนการพ่นสีและ 
นำไปไข้ไนกระบวนการพ่นสีของโรงงานตัวอย่าง ผลการดำเนินการแก้ไข พบว่า เปอร์เซ็นต์ของเสีย 
เทียบยอดการผลิต ลดลงจาก 16.37% เหลือ 9.37% (ลดลง 7%) สำหรับปัญหาของเสียท่ีลูกค้า 
ส่งคืนมีเปอร์เซ็นต์ของเสียเทียบยอด ส่งไห้ลูกค้า ลดลงจาก 1.52% เหลือ 1.10% (ลดลง 0.42%) 
และมีแนวโน้มในการลดลงอย่าง ต่อเน่ือง สำหรับค่าคะแนนดัชนีความเส่ียงช้ินำ (RPN) พบว่า 
ลดลง 20.00% ถึง 78.57% จากค่า RPN ของกระบวนการผลิตก่อนทำการแก้ไข

ชลธา ไกรวัดนุสสรณ์ 2544. โปรแกรมช่วยระบุลักษณะข้อพกพร่องและผลกระทบ 
(Failure mode and effect analysis, FMEA) เพ่ือการออกแบบและจัดสร้างโปรแกรม 
คอมพิวเตอร์ เพื่อเป็นเครื่องมือในการช่วยระบุข้อบกพร่องในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบได้อย่าง สะดวก ถูกต้อง และมีประสิทธิภาพ

ฎริพัฒน์ ภูริวรางก? 2545. การลดของเสียในการผลิตชุดวงจรควบคุมการปรับโฟกัส 
อัตโนมัติสำหรับประกอบในกล้องถ่ายรูปอัตโนนัติแบบใช้พิล์ม โดยได้ทำการรวบรวมข้อมูลเพื่อ
ทำการศึกษาและวิเคราะห์ หาสาเหตุหลักต่างๆที่เกิดขึ้นที่เป็นเหตุให้เกิดความสูญเสียใน
ลายการผลิตจากการวิจัยครั้งนี้ พบว่า ปัจจัยจากการวิจัยครั้งนี้ พบว่า ปัจจัยสำคัญท่ีมีผลต่อการ 
ลดของเสียท่ีเกิดขึ้น ไนการผลิต Auto Focus unit คือ การศึกษารายละเอียดของกระบวนการผลิต 
ท่ีออกแบบมาจาก บริษัทแม่ที่ญ่ีป่น ศึกษาถึงสภาพความแตกต่างไนด้านต่าง  ๆ ของทางประเทศ 
ญ่ีปุนกับ ทางประเทศไทย และการปรับเปลี่ยนหริอออกแบบวิธีการที่ไข้ในการผลิตเพื่อให้
เหมาะลม กับสภาพการผลิตไนประเทศ เพ่ือป้องกันปัญหาที่จะเกิดขึ้นกับสายการผลิต โดยมี 
ลาเหตุ มาจากการเลือกไข้วิธีการในการทำงานที่ไม่เหมาะลม และการมองข้ามรายละเอียด
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เล็กน้อย ที่สำคัญอันจะก่อให้เกิดปัญหาขึ้นในสายการผลิตได้ นอกจากนี้ การควบคุมปริมาณ 
ความร้อนจากการบัดกรีท่ี Auto Focus unit จะได้รีบ จากการปฏิบัติงาน ให้มีความเหมาะสมและ 
ไม่ให้ก่อเกิดความเสียหายกับทุกชิ้นส่วนใน Auto Focus unit ซึ่งสิ่งที่จะกำหนดปริมาณความร้อน 
ท่ีใช้ในการบัดกรีคือ อุณหภูมิของ หัวแร้งที่ใช้ในการบัดกรีและระยะเวลาที่ทำการบัดกรี

กิตติคักด อนุรีกษสกุล 2545. การวิเคราะห์และลดของเสียในกระบวนการขึ้นรูปชิ้นส่วน 
โครงร่างยานยนต์โดยใช้ เทคนิค FMEA จากการศึกษาระบบการผลิตตลอดจนของเสียที่เกิดขึ้นใน 
กระบวนการ โดยการรวบรวม และวิเคราะห์ข้อมูล พบว่าของเสียส่วนใหญ่เกิดจากกระบวนการ 
DRAW.TRIM/PIERCE และ SEPARATE โดยของเสียที่เกิดขึ้น ได้แก่ ชิ้นงานย่น,เสียรูป,แตก,บุบ 
ตุงและมี ครีบคม โดยมีลาเหตุดังนี้ ช้ินงานมีครีบ เกิดจากสภาพแม่พิมพ์ไม่ลมบูรณ์,Pressure ท่ีใข้ 
ของเคร่ืองจักร ไม่สม่ําสเสมอ ชิ้นงานบุบตุง เกิดจากแม่พิมพ์สกปรกและพนักงานนำชิ้นงานออกไม่ 
ถูกวิธี ชิ้นงานย่น เกิดจาก Pressure Cushion น้อย,พนักงานวางชิ้นงานไม่ชน Stopper,ค่า Die 
Height ไม่ได้มาตรฐาน ช้ินงานแตก เกิดจาก Pressure Cushion มีค่าสูง ชิ้นงานไหม้ เกิดจาก 
แม่พิมพ์ชำรุด ดังน้ัน วัตถุประสงค์ของวิทยานิพนธ์ฉบับนี้จึงมุ่งทำการวิเคราะห์และลดของเสีย โดย 
ใช้เทคนิค FMEA ซึ่งสามารถมองของเสียได้หลายมิติ เช่น ระดับความรุนแรงของของเสีย, 
ผลกระทบที่เกิดขึ้น,ความถ่ีหรีอโอกาลในการเกิดและความสามารถในการตรวจจับของเสีย 
ดังกล่าว จากการปรับปรุงและลดของเลียตามข้ันตอนการวิจัย พบว่า 1. กระบวนการ DRAW มี 
ของเสียก่อนปรับปรุง 2.02% และหลังการปรับปรุงเป็น 0.79%, 0.24% และ 0.22% ตามลำดับ 2. 
กระบวนการ TRIM/PIERCE มีของเสียก่อนปรับปรุง 2.20% และหลังการปรับปรุง เป็น
0.70%,0.25% และ 0.22% ตามลำดับ 3. กระบวนการ SEPARATE มีของเสียก่อนปรับปรุง 
2.25%และหลังการปรับปรุง เป ็น1.06%,0.20%และ0.18%ตามลำดับ
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