
บ ท ท ี่ 1

บทนำ

1.1 ค วา ม เป ็น ม า ข อ งป ัญ ห า

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ตัวอย่างนี้ มีการผลิตชิ้นส่วนส่งให้โรงงาน 
ประกอบรถยนต์จำนวน 3 สายการผลิตคือ สายการผลิตปีกนก (Lower Arm Complete) สาย 
การผลิตเพลากลาง (Propeller Shaft) และสายการผลิตเสื ้อเพลาท้าย (Rear Axle Housing) ตัง 
แสดงในรูปท่ี 1.1 โดยมียอดสั่งชื้อในแด่ละปีประมาณ 100,000 หน่วย เมื่อประกอบเป็นรถยนต์ 
สำเร็จรูปจะส่งขายยังตลาดทั้งในและด่างประเทศทั่วโลก และเพื่อเป็นการตอบสนองความ 
ต้องการของลูกค้าจึงต้องสร้างความน่าเชื่อถือและความไว้วางใจแก่ลูกค้า ทำให้ผู้ผลิตต้องทำ 
การผลิตสินค้าที่มีความทนทาน การประหยัดพลังงาน สวยงาม

ชิ ้นส ่วนที ่จะส ่งเข ้ าสายการผลิตที ่ โรงงานประกอบรถยนต์น ั ้นจำเป ็นอย ่ างย ิ ่ งท ี ่จะต ้องมี  
ค ุณภาพและความสมํ ่ า เสมอของช ิ ้นงาน ม ิฉะนั ้นจะก่อให้ เก ิดอ ุปสรรคในการประกอบและส่งผล  
ต ่อค ุณภา พและประส ิทธ ิภาพของรถยน ต ์สำ เร ็จร ูป  หลายป ีท ี ่ผ ่ านมาม ีข ้อร ้อง เร ียนจากล ูกค ้ า  
(Claim) เป ็นจำนวนสูงมาก ด ังนั ้นจึงถ ือเป็นเร ื ่องจำเป็นอย่างย ิ ่ งที ่ จะต้องให้ควาามสำคัญพร้อม 
ก ับสน ับสน ุนการประก ันค ุณภาพและหล ักประก ันว ่ าท ุกช ิ ้นส ่วนต ้องม ีค ุณภาพไต ้มาตรฐานช ิ ้น  
ส ่วน ใดๆท ี ่ถ ูกจ ัดส ่งไป ย ังล ูกค ้ าจะต ้องปราศจากป ัญหาต ้ านค ุณภาพ เม ื ่ อล ูกค ้ าออกใบร ับการ  
ตรวจเพื ่อย ืนย ันระด ับคุณภาพชิ ้นส ่วน การตรวจสอบทำโดยการส ุ ่มต ัวอย ่ างตามมาตรฐานของ  
ล ูกค ้ าในกรณีที ่พบปัญหาในบางช ิ ้นส ่วน ชิ ้นส่วนทั ้งล ็อตของการผลิตนั ้นจะถูกพิจารณาให้ถ ือว ่า 
มีปัญหาด้วย
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1.1.1 ปัญหาที่พบในกระบวนการผลิต
สายการผลิตที่จะนำมาศึกษาวิจัยนั้นคือสายการผลิตเพลากลาง (Propeller Shaft) เน่ือง 

จากเป็นสายการผลิตที่พบปัญหาเรื่องคุณภาพทั้งที่เปีนชิ้นส่วนประกอบเสร็จและงานในกระบวน 
การ (Work เท Process) นอกจากนั้นยังเป็นชิ้นส่วนของระบบส่งถ่ายกำลังจากเกียร์ทรานสมิฑ 
ชั่นไปยังเพลาท้ายซึ่งเป็นชิ้นส่วนที่ต้องการความถูกต้องของชิ้นงานสูงและมีสภาพการใช้งานที่ 
แปรผันตามความเร็วรอบและตำแหน่งเกียร์ (Gear) เพลากลางจึงต้องมีคุณสมบัติที่ทนทานและ 
ปลอดภัย ดังนั้นสินค้าที่ไต้จากกระบวนการผลิตต้องมีคุณสมบัติตรงตามความต้องการและข้อ 
กำหนดของลูกค้า (Drawing) ผู้ผลิตจะต้องมีการควบคุมตัวแปรที่เกี่ยวช้องกับกระบวนการผลิต 
และปัจจัยในการควบคุมคุณภาพของชิ้นส่วนคือ พนักงานประจำเครื่อง พนักงานตรวจสอบชิ้น 
ส่วน เครื่องมือในการตรวจจัด (Gauge, Jig) วิธีการจัด วิธีการประกอบงาน สภาพแวดล้อมอื่น 
ในการทำงานและชิ้นส่วนย่อย (วัตถุดิบ)

จากผังการตรวจสอบคุณภาพ (Quality Control Process Chart) มีการกำหนดจุดที่ต้อง 
ทำการตรวจสอบคุณภาพตังแสดงในรูปที่ 1.2 แต่ในสภาพปัจจุบันยังไม่มีการควบคุมตัวแปรที่ 
กล่าวมาช้างต้นอย่างพอเพียงทำให้เกิดปัญหาที่การตรวจสอบขั้นตอนสุดท้าย จากการสำรวจ 
กระบวนการผลิตในเบื้องต้นพบปัญหาต่างๆตังนี้

•  พบของเส ียที่เป ็นงานประกอบเสร็จสมบูรณ ์ แต ่ไม ่ผ ่านการทดสอบด้วยเครื่อง 
ทดสอบความสมดุล (Balance Test) ผลคือมีชิ้นงานที่ไม่ผ่านการตรวจสอบ (No Goods) เป็น 
จำนวนมากกว่า 20% ของยอดผลิตในแต่ละเดือนตามรายละเอียดในตารางที่ 1.1
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ตารางที่ 1.1 แสดงจำนวนชิ้นงานที่ไม่ผ่านการตรวจสอบที่สถานีทดสอบความสมดุล

MONTH 2001

1 2 3 4 5 6 7 8

B A L A N C E  N G 2 , 1 1 0 2 , 1 2 2 1 , 9 8 4 1 , 8 9 7 1 , 8 3 8 1 , 9 1 0 1 , 9 8 2 2 , 0 5 4

ย อ ด ผ ล ิ ต 8 , 9 1 3 8 , 9 1 8 8 , 7 2 3 8 , 8 2 8 8 , 6 3 3 8 , 7 3 8 8 , 8 4 3 8 , 9 4 8

%  N G 2 3 . 6 7 2 3 . 7 9 2 2 . 7 4 2 1 . 4 9 2 1 . 2 9 2 1 . 8 6 2 2 . 4 1 2 2 . 9 5

•  ชิ้นงานที่ผลิตจากสถานีงานแมชซีนนิ่ง (Machining) ตรวจพบของเสียของชิ้นงาน 
โยค (York Flange and York Tube) โดยม ีจำน วน ของเส ียท ี่พ บ เน ื่องจากงาน แมชช ีน น ิ่ง  
ประมาณ 1-2% ของยอดการผลิตในแต่ละวันตามรายละเอียดในตารางที่ 1.2

ตารางที่ 1.2 แสดงจำนวนชิ้นงานที่ไม่ผ่านการตรวจสอบที่สถานีงานแมชซีนนิ่ง

MONTH 2001

1 2 3 4 5 6 7 8

Y O R K  T U B E 2 9 8 2 2 8 2 5 9 2 1 8 1 4 4 1 6 4 2 6 0 2 1 1

Y O R K  F L A N K 8 7 1 3 4 1 0 5 9 5 1 1 7 6 3 8 3 6 7

ย อ ด ผ ล ิ ต 2 8 , 2 0 5 2 6 , 6 1 7 2 0 , 1 9 0 2 6 , 0 8 3 2 5 , 2 4 4 2 6 , 8 8 0 2 8 , 8 7 2 2 8 , 8 7 2

%  N G 1 . 3 7 1 . 3 6 1 . 8 0 1 . 2 0 1 . 0 3 0 . 8 4 1 . 1 9 0 . 9 6

•  การทำงานของโรงงานตัวอย่างแบ่งเป ็น 2 กะคือ กะกลางวันและกลางคืน ที่จุด 
ปฏิบัติงานจุดเดียวกันจะมีพนักงานตรวจสอบ (Quality Control Inspector) และพนักงานฝ่าย 
ผลิตอย่างละ 2 คน จากการทดสอบพบว่าในชิ้นส่วนชนิดเดียวกัน เครื่องมือชิ้นเดียวกันอาจมี 
ความคลาดเคลื่อนต่างกัน แสดงว่าพนักงานในแต่ละกะมีความสามารถในการทำงานต่างกัน

•  อุปกรณ ์ตรวจวัดชิ้นงาน (Jig Inspection) และอุปกรณ์ที่ใช ้ในการจับยึดชิ้นงาน 
(Fixture) ที่สถานีงานแมซีนิ่ง (Machining) มีความสึกหรอและหลวม รวมทั้งจุดกำหนดตำแหน่ง 
(Locator) ไม่อยู่ในตำแหน่งที่ถูกต้อง ทำให้มีชิ้นที่ไม่มีคุณภาพออกจากสถานีนี้ผ่านเช้าสู่สาย 
งานประกอบ

•  การทำงานในขั้นตอนประกอบยังไม่มีการระบุค่าควบคุมการขันทอร์คที่แน่นอนโดยมี 
การกำหนดเป็นช่วงกว้างตั้งแต่ 3 - 9  kg.f-m
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1.2 วัตถุประสงค์

เพ ื่อศ ึกษาถ ึงป ัจจ ัยท ี่ม ีอ ิทธ ิพลต ่อของเส ียอ ันเก ิดมาจากค่าความสมด ุล (Balance) และ 

หาสภาวะที่เหมาะสมของแต่ละปัจจัยโดยใช้การออกแบบการทดลอง

1.3 ขอบเขตการวิจัย
1.3.1 ทำการศ ึกษาโรงงานตัวอย ่างและเล ือกเฉพาะในส่วนของกระบวนการผลิตเพลากลาง 

(Propeller Shaft) เพียง 1 ผลิตภัณฑ์เท่านั้น

1.3.2 ศึกษาปัจจ ัยท ี่ม ีผลต่อค ่าความสมดุล (Balance) ของเพลากลางโดยใช้ข้อกำหนดค่าการ 

ทดสอบค ่าความสมด ุล (Balance) ท ี่น ้อยกว ่า 10 กร ัมและความเร ็วรอบท ี่ใช ้ทดสอบ

4,000 rpm.

1.3.3 ใช้เทคนิคการออกแบบการทดลองเซิงสถิต ิเพ ื่อวิเคราะห์ข ้อม ูลและหาสภาวะที่เหมาะสม 

ในการผลิตโดยศึกษาจากกระบวนการตัด (Cutting) การกลึง (Machining) การประกอบ 

(Assembly) และ การเชื่อม (Welding) เป็นอย่างน้อย

1.4 ข้ันตอนการทำวิทยานิพนธ์
1.4.1 ศึกษาทฤษฎีท ี่เก ี่ยวช้องกับการออกแบบการทดลองและกระบวนการผลิตเพลากลาง

1.4.2 ทำการศึกษาและกำหนดปัจจัยที่คาดว่ามีผลต่อความผันแปรของระบบ

1.4.3 จัดทำการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง (Failure Mode and Effect Analysis) ของกระบวนการ 

เพื่อหาลำตับความสำคัญปัจจัยต่าง ๆที่ม ีอ ิทธิพลต่อค่าความสมดุล (Balance)

1.4.4 การออกแบบและวางแผนการทดลองเพื่อหาข้อกำหนด (Specification) ของแต่ละปัจจัย 

(Critical Parameter) ที่ทำให้ค่าความสมดุล (Balance) ของชิ้นงานเป็นไปตามที่ลูกค้า 

กำหนด

1.4.5 ดำเนินการทดลองตามแผนของการออกแบบการทดลอง

1.4.6 วิเคราะห็ผลการทดลองตามหลักสถิติว ิศวกรรม

1.4.7 ทำการทดลองผลิตงานโดยใช้ข้อกำหนด (Specification) ที่ได้จากการทดลองของปัจจัย 

(Critical Parameter)

1.4.8 สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ

1.4.9 จัดพิมพ์รูปเล่มวิทยานิพนธ์และนำเสนอผลงาน

1.5 ประโ,ยชน์ที่ค า ด ว ่าจะได้-รับ

1.5.1 ทราบถึงปัจจัยต่างๆที่ม ีอ ิทธิพลต่อค่าความสมดุลของเพลากลาง

1.5.2 ทราบถึงสภาวะที่เหมาะสมของแต่ละปัจจัยในการผลิตเพลากลาง
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1.5.3 เพ ื่อลดของเสียที่เก ิดขึ้นในกระบวนการผลิตและปรับปรุงความสามารถของกระบวนการ 

ผลิต

1.5.4 เพ ื่อเป ีนการรับประกันคุณภาพของผลิตภ ัณฑ์ท ี่จะส ่งมอบให้ล ูกค ้าว่าม ีความถูกต ้องและ 

เชื่อถือไดในเรื่องการตรวจสอบและกระบวนการผลิต

1.5.5 ผลการศึกษาจะเป ็นแนวทางการปฏิบ ัต ิเพ ื่อวิเคราะห ์ป ัญหา ปรับปรุงและแก!ขป ัญหาที่ 

เกิดขึ้นในกรณีอื่นๆต่อไป
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