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การวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอความผิดพลาดในการประกอบรถยนต

AN ANALYSIS OF FACTORS AFFECTING FAULTS IN THE ASSEMBLY CAR.
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บทคัดย่อ

 จากการศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาปัจจัยที่ท�าให้เกิดความสูญเสียทางของกระบวนการผลิตรถยนต์ของไลน์ประกอบ

ขั้นสุดท้ายของบริษัทรถยนต์แห่งหนึ่งและเสนอแนวคิดในการลดความเสี่ยงที่ส่งผลท�าให้เกิดความสูญเสียอันเนื่องจากปัจจัยที่ส�าคัญ

ทีส่ดุ พบว่าสาเหตปัุจจยัทีท่�าให้เกดิความสญูเสยีของกระบวนการผลติรถยนต์ไม่มปัีญหาในกระบวนการผลติทีเ่ป็นสาเหตแุห่งความสญู

เสยี แต่จากการตรวจเชค็สภาพรถยนต์หลงัการประกอบเสรจ็พบว่า รถยนต์ทีป่ระกอบเสรจ็แล้วตรวจเชค็เจอจดุบกพร่องจากการผลติ

ที่พบมากที่สุด คือ ปัญหากันชนหน้าสีถลอกมีรอยขีดข่วน โดยมีการเก็บข้อมูลแบ่งเป็น ข้อมูลทุติยภูมิ : ข้อมูลความสูญเสียช่วงระยะ

เวลา มีนาคม – พฤษภาคม 2559 ข้อมูลปฐมภูมิ : การสัมภาษณ์ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง ปัญหากันชนหน้าสีถลอกมีรอยขีดข่วนมีสาเหตุ

ด้านวิธีการ เกิดจากล�าดับของการติดตั้งอุปกรณ์แต่ละชิ้นไม่สัมพันธ์กัน แนวทางการปรับปรุงมีการเปลี่ยนแปลงล�าดับของการติดตั้ง

ชิน้ส่วนกนัชนหน้า หลงัจากน�าแนวทางไปสมัภาษณ์ความคดิเหน็จากผูเ้ชีย่วชาญ พบว่าสามารถลดของเสยีของกนัชนหน้าสถีลอกมรีอย

ขีดข่วนลดลง

ค�ำส�ำคัญ: ความสูญเสีย : สิ่งที่สูญเสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ใดๆ , Defect : สิ่งที่ท�าให้เกิดปัจจัยของเสีย 

เกิดจากวัตถุดิบ การปฎิบัติงานของพนักงานความพลาดในการท�างาน ต้องมีการแก้ไข ปรับปรุง , Genchi Genbutsu : เมื่อมีปัญหา

เกิดขึ้น ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องทั้งหมดจะต้องไปรวมตัวกันยังต้นก�าเนิดหรือสถานที่ที่เกิดเหตุนั้นๆ เพื่อค้นหาความจริงถึงสาเหตุ หรือแนว

การการแก้ไข เพื่อท�าให้สามารถตัดสินใจได้อย่างถูกต้อง

Abstract

 The research was aimed to study factors that resulted in a loss in automobile production at the final 

assembling line of an automobile company as well as propose concepts that reduced the risks of loss. It was 

found that the factors that resulted in a loss in automobile production were not the production process itself. 

Instead, data from post-production revealed that assembled automobiles had defect from production. The data 

collection secondary data during the period from March to May 2559 and primary data: interviews with those 

involved. That is, the front bumper contained chipped paints and scratches, which was found to be caused from 

the method, where the assembly of each pieces were not interrelated. In order to amend, the order of assembly 

of the front bumper was changed. Interviews from experts confirmed that this was an effective way in reducing 

the defect of chipped paints and scratches on the front bumper.

Keywords: loss: a reduction in the production process that did not bring any benefit; defect: an imperfection that 

resulted in a loss, caused from raw materials, faults in the operating procedure, and require a modification or 

correction, Genchi Genbutsu: when a problem occurs, all parties involved must report at the site in order to 

examine for the cause or modifications in order to reduce that problem.
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บทน�ำ 

 ในปัจจุบันการแข่งขันทางอุตสาหกรรมยานยนต์มีการแข่งขันที่สูง ท�าให้ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมนี้

ประสบปัญหาหลายด้าน เช่น ด้านต้นทุนการผลิตและการด�าเนินการที่สูงขึ้น ด้านวัตถุดิบ ด้านแรงงานที่เพียงพอ

ทางด้านคุณภาพ เป็นต้น ท�าให้องค์กรต้องแสวงหาแนวทางวิธีการในการปรับปรุงเพื่อลดต้นทุนการผลิตเพื่อเพิ่ม

คุณภาพ ส่งมอบวัตถุดิบและสินค้าให้ทันเวลา เพื่อท�าให้เกิดก�าไรสูงสุด โดยน�าเทคโนโลยีด้านการจัดการเพื่อการ

ปรบัปรงุกระบวนการผลติ เช่น การผลติแบบทนัเวลา (Just in Time) ระบบการผลติแบบลนี (Lean Management 

system) เป็นต้น ท�าให้องค์กรสามารถลดความสญูเสยีในกระบวนการผลติลดลง แต่ละองค์กรหรอืบรษิทัจงึด�าเนนิ

งานโดยตอบสนองความต้องการของลูกค้า เน้นการลดต้นทุนที่จะท�าให้เกิดความประหยัดและลดความสูญเปล่าที่

อันอาจจะเกิดขึ้นในกระบวนการการผลิตให้น้อยมากที่สุด รวมทั้งจะเป็นการเพิ่มขีดความสามารถของพนักงานให้

เกิดการท�างานที่มีประสิทธิภาพ (Efficiency) ในกระบวนการท�างานอีกด้วย 

 งานวิจัยนี้จึงมุ่งสนใจศึกษาสาเหตุที่ท�าให้เกิดความสูญเสียในกระบวนการประกอบรถยนต์ของบริษัท

รถยนต์แห่งหนึง ซึ่งจะท�าการศึกษาถึงปัจจัยที่ส่งผลให้เกิดความสูญเสียของกระบวนการผลิตทางด้านเวลาของ

กระบวนการผลิต โดยเริ่มตั้งแต่ส่วนของการส่งชิ้นส่วนของรถยนต์จากผู้ผลิต (Maker) เข้าสู่สายพานการประกอบ 

กระบวนการผลิตของพนักงาน (worker) และหัวหน้างาน (foreman) ตลอดจนกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

(Quality Control) ในแต่ละสถานีการประกอบ (state) ท�าการวิจัยเชิงคุณภาพและผลการวิจัยนี้ผู้ศึกษามีความ

ต้องการทราบว่าปัจจยัใดทีส่่งผลท�าให้เกดิการความสญูเสยีในกระบวนการผลติ เพือ่น�าปัจจยัเหล่านีม้าวเิคราะห์ ว่า

ปัจจยัใดส่งผลความสญูเสยีในกระบวนการผลติมากทีส่ดุ และน�าปัจจยันัน้มาวเิคราะห์เพือ่หาวธิปีรบัปรงุกระบวนการ

ผลติ เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในการกระบวนการผลติและลดปัญหาในกระบวนการผลติการประกอบรถยนต์ เพือ่เพิม่

ความสามารถให้องค์กรมีความเจริญก้าวหน้า ส�าหรับการแข่งขันในอุตสาหกรรมยานยนต์ต่อไป 

 แนวคิด ทฤษฎี และ/หรือ ผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 1. แนวคิดแบบลีน (Lean Management system)

 2. เก็นจิ เก็นบุตซึ (Genchi Genbutsu) 

 3. แผนภูมิภาพพาเรโต (Pareto Diagram)

 4. แผนภาพก้างปลา (Fish bone Diagram)

วัตถุประสงค์ 

 1. เพือ่ศกึษาปัจจยัทีท่�าให้เกดิความสญูเสยีทางของกระบวนการผลติรถยนต์ของไลน์ประกอบขัน้สดุท้าย

ของบริษัทรถยนต์แห่งหนึ่ง

 2. เสนอแนวคิดในการลดความเสี่ยงที่ส่งผลท�าให้เกิดความสูญเสียอันเนื่องจากปัจจัยที่ส�าคัญที่สุด

วิธีด�ำเนินงำน   

 - ก�าหนดปัญหา , ศึกษากระบวนการผลิตรถยนต์ของไลน์ประกอบขั้นสุดท้าย

 - เก็บรวบรวมข้อมูล : ข้อมูลทุติยภูมิ ข้อมูลความสูญเสียช่วงระยะเวลา มีนาคม – พฤษภาคม 2559, 

ข้อมูลปฐมภูมิ : การสัมภาษณ์ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง การสัมภาษณ์ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องในการผลิตรถยนต์แบ่งออกเป็น 

2 ระดับ คือ ระดับ Management ของแผนก Production ฝ่ายผลิต , แผนก Factory และแผนก QC แผนกล่ะ

จ�านวน 2 คน จ�านวน 2 คน , ระดับปฎิบัติการ จ�านวน 10 คน ที่มีความเกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตรถยนต์ของ
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ไลน์ประกอบขั้นสุดท้าย

 - วิเคราะห์ข้อมูล : แผนภูมิแสดงแผนผังและเหตุผล , แผนภูมิพาเรโต , แนวคิดแบบลีน

 - ผู้ตรวจสอบข้อมูล : ระดับผู้บริหาร 6 ท่าน , ระดับปฏิบัติการ 10 ท่าน

ผลกำรศึกษำ

 กำรวิเครำะห์กระบวนกำรผลิตรถยนต์ของไลน์ประกอบขั้นสุดทำย

 มีแนวคิดในการวิเคราะห์ เป็นขั้นตอนดังนี้

 1. เก็บรวมรวมปัญหาที่เกิดขึ้น

 2. จัดเรียงล�าดับปัญหาตามปริมาณความถี่ที่เกิด

 ค้นหาสาเหตุของแต่ละปัญหา ในแต่ละด้านที่มีความเกี่ยวข้องกัน

 กระบวนการผลิตที่ไลน์ประกอบขั้นสุดท้าย โดย Speed Line  เท่ากับ 1.72 นาที มีทั้งหมด 44 Stage 

ของการประกอบส่วนของ Final Line ซึ่งใช้เวลาทั้งหมดเริ่มตั้งแต่ Stage แรกถึง Stage ที่ 44 ใช้เวลาทั้งหมด 

75.60 นาที การผลิตส่วนนี้จะใช้สายพานเครื่องจักรในการเคลื่อนรถให้เลื่อนไปในแต่ละ Stage

 กระบวนการต่อมา คือ กระบวนการ Inspection เป็นกระบวนการที่ตั้งศูนย์ล้อ , วัดมุมล้อ , ทดสอบรถ

วิง่ทีค่วามเรว็สงู, ทดสอบระบบเบรค ABS และทดสอบการรัว่ของน�า้เข้ารถ กระบวนการนีจ้ะใช้พนกังานขบัรถเข้าไป

ทดสอบ รวมเวลาทดสอบโดยเฉลี่ยทั้งหมดแล้วใช้เวลา 15 นาที

 กระบวนการต่อมา คือ กระบวนการของ Line Off เป็นกระบวนการยืนยันว่ารถยนต์คันนี้ประกอบเสร็จ

สิน้ เป็น Stage สดุท้ายของกระบวนการผลติ เฉลีย่แล้วใช้เวลา 1.72 นาท ีเพราะฉะนัน้รวมทีใ่ช้ในการในการประกอบ

ตั้งแต่ stage 1 จะถึง stage 52 (Line off) ใช้เวลาทั้งหมด 152.32 นาที ต่อ หนึ่งคันจากการเก็บบันทึกข้อมูลและ

ส�ารวจกระบวนการผลิตรถยนต์ของไลน์ประกอบขั้นสุดท้าย โดยมีก�าลังการผลิต ต่อวันที่ 340 คัน จ�านวนรถที่

ประกอบได้ทั้งหมดเท่ากับ 19,380 คันพบว่า

 ไม่มีปัญหาในกระบวนการผลิตที่เป็นเหตุเกิดความสูญเสีย แต่จากการตรวจเช็คสภาพรถยนต์หลังการ

ประกอบเสร็จพบว่า รถยนต์ที่ประกอบเสร็จแล้วมีปัญหาดังนี้ 

 1. กันชนหน้ามีสีถลอก รอยขีดข่วน

 2. กันชนหลังมีรอยขีดข่วน

 3. เกียร์ดัง

 4. ซีลยางฝากระโปรงหน้ารั่ว

 โดยจ�านวนของเสียรวมกันทุกสถานีการผลิตเกิดขึ้นจ�านวนดังตารางที่ 1
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ตำรำงที่ 1 จ�านวนของเสียรวมในทุกสถานีการผลิต ตั้งแต่เดือน มีนาคม – พฤษภาคม 2559

ล�ำดับสถำนีกำร

ประกอบ

เวลำในกำรผลิตต่อสถำนี 

(นำที)

จ�ำนวนของเสีย 

(คัน)

รำยละเอียดของของเสีย

เวลาเฉลี่ยในแต่ละสถานี 1.78 1085 -ติดตั้งเกียร์

-ติดตั้งกันชนด้านหน้า

-ติดตั้งซีลยางฝากระโปรงหน้า

-ติดตั้งกันชนด้านหลัง

 ซึ่งปัญหากันชนหน้ามีสีถลอกรอยขีดข่วนเป็นปัญหาที่พบมากที่สุด ถือเป็น Defect ของเสียจาก

กระบวนการผลิต จ�านวนการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตโดยเก็บข้อมูลระยะเวลา 3 เดือน ระยะเวลาตั้งแต่ 

มีนาคม 2559 ถึง พฤษภาคม 2559 มาเรียงล�าดับความส�าคัญของความสูญเสียจากกระบวนการผลิต โดยใช้วิธี

วิเคราะห์ คือ แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) โดยมีของเสียดังตารางที่ 4.2 

ตำรำงที่ 2 การแจกแจงเรียงล�าดับข้อมูลของการเกิดความสูญเสียเป็นเปอร์เซ็นต์

Case รถ NG หลังกำรประกอบ จ�ำนวนครั้ง % ที่เกิด

-กันชนหน้าสีถลอกมีรอยขีดข่วน 638 58.80

-กันชนหลังมีรอยขีดข่วน 347 31.98

-เกียร์ดัง 90 8.29

-ซีลยางฝากระโปรงหน้ารั่ว 10 0.92

 ต่อมาน�าข้อมูลจากแผนภูมิพาเรโต เลือกปัญหาที่พบมากที่สุดคือ กันชนหน้าสีถลอกมีรอยขีดข่วนมา

พิจารณา โดยน�าทฤษฎีแผนผังและเหตุผล (Cause and Effect Diagram ) มาวิเคราะห์รายละเอียด โดยพิจารณา

แบ่งข้อมูลเป็น 5 ด้าน คือ ด้านวิธีการ (Method)  ด้านเครื่องจักร (Machine)  ด้านคน (Man) ด้านวัตถุดิบ 

(Material) และด้านสภาพแวดล้อม (Environment)
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กนัชนหน้าสีถลอก
มีรอยขีดข่วน

MAN
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ภำพที่ 2 แสดงการเปลี่ยนล�าดับของการติดตั้งกันชนหน้ารถจาก stage 20 ไปที่ stage 41

 ทางผูว้จิยัได้น�า Flow การเปลีย่นล�าดบักระบวนการผลติแบบใหม่ไปเสนอสมัภาษณ์ผูเ้ชีย่วชาญในบรษิทั 

โดยกลุ่มประชากรที่สัมภาษณ์แบ่งออกเป็น 2 ระดับ คือ ระดับ Management ระดับปฎิบัติการ จ�านวน 10 คน ที่

มีความเกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตรถยนต์ของไลน์ประกอบขั้นสุดท้าย เพื่อให้ได้ข้อมูลที่ชัดเจนตรงประเด็น 

ตำรำงที่ 3 ตารางแสดงจ�านวนครั้งก่อน – หลังของการแก้ปัญหาจากสาเหตุการเกิดรอยขีดข่วน

แผนก
Case รถ NG หลังการ

ประกอบ

ก่อนการแก้ปัญหา หลังการแก้ปัญหา
ลดลง %

จ�านวนครั้ง จ�านวนครั้ง

Production
กันชนหน้าสีถลอกมีรอย

ขีดข่วน
638

192 70.00

Factory 224 65.00

QC 160 75.00

สรุป 

 สาเหตุปัจจัยที่ท�าให้เกิดความสูญเสียของกระบวนการผลิตรถยนต์ ไม่มีปัญหาในกระบวนการผลิตที่เป็น

สาเหตุแห่งความสูญเสีย แต่จากการตรวจเช็คสภาพรถยนต์หลังการประกอบเสร็จพบว่า รถยนต์ที่ประกอบเสร็จ

แล้วมีปัญหาเกิด Defect จากการผลิตที่พบมากที่สุด คือ ปัญหากันชนหน้าสีถลอกมีรอยขีดข่วน โดยมีสาเหตุที่เกิด

จาก ด้านวธิกีาร (Method) เกดิจาก ล�าดบัของการตดิตัง้อปุกรณ์แต่ละชิน้ไม่สมัพนัธ์กนั คอื มกีารตดิตัง้กนัชนหน้า

ก่อนใน stage ที่ 20 และหลังจากนั้นพนักงานจะท�าการติดตั้งอุปกรณ์ต่างๆ ในห้องเครื่องยนต์ตั้งแต่ stage ที่ 21 

เป็นต้นไป มีผลท�าให้พนักงานท�าให้เกิดรอยขีดข่วนที่กันชนหน้ารถได้

ขอเสนอแนะ

 จากการศึกษาเป็นเพียงแนวทางในการแก้ปัญหาผลลัพธ์ที่ได้เป็นเพียงการคาดการณ์เท่านั้น ซึ่งต้อง

น�าแนวทางนีไ้ปลงมอืปฏบิตัจิรงิเพือ่ลดการสญูเสยีของการเกดิกนัชนหน้ามรีอยขดีข่วน ว่าสามารถลดความสญูเสยี

ลงไปได้มากน้อยเพียงใด

กิตติกรรมประกำศ 

 งานวจิยัเรือ่ง การวเิคราะห์ปัจจยัทีม่ผีลกระทบต่อความผดิพลาดในการประกอบรถยนต์ ทีส่ามารถส�าเรจ็

ลุล่วงไปด้วยดีนั้น ขอขอบพระคุณ ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.มนตรี วิบูลย์รัตน์ ที่กรุณาเสียสละเวลาที่ให้ค�าปรึกษา



ประชุมวิชาการทางธุรกิจและนวัตกรรมทางการจัดการ 

ระดับชาติและนานาชาติ ประจ�าปี 2559
1216

ก
าร

จ
ัด
ก
าร

ก
าร

ผ
ล
ิต
 ก

าร
ข
น
ส
่ง
 ห

่ว
ง
โซ

่อ
ุป
ท
าน

แนะน�าแนวทางทางการศึกษาพร้อมทั้งตรวจสอบการศึกษาอิสระในเล่มนี้จนส�าเร็จลุล่วงไปด้วยดี ขอขอบพระคุณ

เพือ่นร่วมงานและผูท้ีม่ส่ีวนเกีย่วข้องทีก่รณุาให้ข้อมลูในการศกึษาอสิระและให้ความกรณุาให้ข้อมลูในการสมัภาษณ์

ที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ ขอขอบพระคุณคณาจารย์ทุกท่านของวิทยาลัยบัณฑิตศึกษาการจัด มหาวิทยาลัยขอนแก่น 

ที่มอบความรู้และประสบการณ์ที่ดีในการศึกษาตลอดหลักสูตร

 ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา และครอบครัว ที่สนับสนุนและให้โอกาสในการศึกษาด้วยดีตลอดมา

จนกระทัง่ประสบความส�าเรจ็ในการศกึษาครัง้นี ้ตวมถงึเพือ่นๆ รุน่พี ่และเจ้าหน้าของมหาวทิยาลยัทกุคนทีใ่ห้ความ

ช่วยเหลือเป็นอย่างดี จนการศึกษาอิสระครั้งนี้ส�าเร็จลุล่วงไปด้วยดี

 สุดท้ายนี้ หวังว่าการศึกษาอิสระฉบับนี้จะเป็นประโยชน์ต่อผู้ที่สนใจและหากมีข้อผิดพลาดประการใด 

ข้าพเจ้าขอน้อมรับและขออภัยไว้ ณ ที่นี้ด้วย
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