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บทคัดย่อ 
 

 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อลดขอ้บกพร่องและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตเบาะ
นัง่หนา้รถยนตโ์ดยประยุกตใ์ช้เทคนิคซิกซ์ ซิกม่าและด าเนินการตามหลกัการของ DMAIC ท าการ
ปรับปรุง 2 กระบวนการคือ กระบวนการผลิตท่ีพิงศีรษะ (Headrest) และกระบวนการผนึกช้ินงานดว้ย
กาวพน่กาว (Bonding)  
 ขั้นตอนการก าหนดปัญหา (D) พบว่าท่ีกระบวนการผลิตท่ีพิงศีรษะจ านวนขอ้บกพร่องท่ี
เกิดข้ึนมากท่ีสุดคือปัญหาเกิดโพรงอากาศท่ีพิงศีรษะ ส่วนท่ีกระบวนการ Bonding พบลกัษณะของ
ขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนมากคือปัญหาของการ Bonding ไม่ติด น าปัญหาหลกัของทั้งสองกระบวนการมา
หาสาเหตุของปัญหา (M) ดว้ยการระดมสมองและสร้างผงักา้งปลาพบวา่สาเหตุหลกัของปัญหาการ
เกิดโพรงอากาศท่ีพิงศีรษะพบมากท่ีขั้นตอนการฉีด ส่วนปัญหาของการ Bonding ไม่ติดนั้นมีสาเหตุ
หลกัมาจากแรงกดของอุปกรณ์จบัยึด ช้ินงานไม่เหมาะสม ไม่มีการควบคุมปริมาณและวิธีการในการ
พ่นกาว จากนั้นน าสาเหตุหลกัของทั้งสองปัญหามาท าการวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางแกไ้ข (A)ไดน้ า
เทคนิคการวิเคราะห์ผลกระทบเน่ืองจากความผิดพลาด (FMEA)ร่วมกบัการออกแบบการทดลอง 
(DOE) พบว่าปัจจยัท่ีส่งต่อปัญหาการเกิดโพรงอากาศคือชนิดของหลอดฉีด ส่วนท่ีกระบวนการ 
Bonding จะน าหลกัการวิเคราะห์การไหลของงานพร้อมการออกแบบวิธีการท างานใหม่มาแก้ไข
ปัญหาการพ่นกาวไม่ติด ในการแกไ้ขปัญหา (I) ท่ีกระบวนการผลิตท่ีพิงศีรษะไดท้ าการเปล่ียนชนิด
ของหลอดฉีดจากการไหลทางเดียวมาเป็นการไหลออกสองทางแบบเฉียง ส่วนท่ีกระบวนการ 
Bonding ไดท้  าการแกไ้ขเป็น 2 แนวทางคือ (1)  ปรับปรุงเคร่ืองพ่นกาวให้สามารถพ่นกาวอตัโนมติั
สามารถควบคุม ปริมาณกาว เวลาท่ีใชใ้นการพ่นและทิศทางในการพ่นกาวได ้(2) ปรับเปล่ียนวิธีการ
ท างานเน่ืองจากไดป้รับปรุงอุปกรณ์กดช้ินงานโดยเพิ่มต าแหน่งกดช้ินงาน  
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 จากการปรับเปล่ียนการท างานของทั้งสองกระบวนการโดยได้ก าหนดเป็นมาตรฐานการ
ท างานใหม่ (C) และติดตามผล 3 เดือนพบวา่ปริมาณของเสียท่ีเกิดจากช้ินงานเป็นโพรงอากาศลดลง
ได ้99.45% และท่ีกระบวนการ Bonding สามารถลดพนกังานลงได ้1 คน และยงัสามารถลดเวลาใน
การท างานของพนักงานลง 24.41 วินาที/ช้ิน ส่งผลให้สามารถเพิ่มค่าผลิตผลภาพรวมของบริษทั 
(Yield) ใหสู้งข้ึนจากเดิม 98.94% เป็น 99.87% และสามารถลดค่าใชจ่้ายลงได ้22,800 บาท/เดือน  
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ABSTRACT 

 
 The objectives of this research are to reduce the defect rate and to improve the quality of 
automotive seat production line with the use of Six Sigma technique and following the DMAIC 
methodology. The improvements focus on the two significant processes; which are Headrest process 
and Bonding process.  
 In the Define stage (D), the major problem occurred in the headrest process is problem of 
air against the hollow headrest. While at the bonding process the major type of defects is unstuck 
items found on automotive seat after bonding. After that the root causes of the major problem of 
those two processes have to be measured (M) by brainstorming and using cause and effect diagram. 
The study found that the problem of air against the hollow headrest is caused by improper injection 
method whereas the unstuck items found on automotive seat after bonding are caused by inadequate 
force from Jig, improper glue spray method including uncontrollable quantity of glue and 
inappropriate hand stream method. Many techniques are then used in the analysis stage to find the 
optimal improvement method of each problem type. At the headrest process, Failure mode and 
effects analysis (FMEA) and Design of Experiment (DOE) are applied to find the significant factor 
affect the air bubbles problem. The injection type is found as the major factor. On the other hand, at 
the bonding process, process flow analysis and work method design are used to modify the work 
process and design the new equipment. Then, in the improvement stage (I), the injection type is 
changed from the direct one-way injection to the oblique two-way injection while there are two 
significant methods are improved at the bonding process; (1) the glue spray is improved from 
manual system to automatic system which able to automatically control quantity of glue, time and 



 ง 

spray direction (2) the work process is also adjusted by eliminating the hand stream process as a 
result of increasing a number of Jig pressing down on the seat.  
 After improvement for 3 months, the standard work procedures are set up for those two 
processes (C). The results after improvement showed that the defect rate of air bubble problem 
decreased by 99.45% and number of operator in the bonding process is reduced to 1 while the 
working time is also decreased into 24.41 second per piece. As a result, yield has been increased 
from 98.94% to 99.87% and the production cost can be saved by 22,800 baht per month 
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4.54 แสดงกระบวนการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุงเร่ืองการใช ้Hand Stream 113 
4.55 สรุปผลการด าเนินงานหลงัการแกไ้ขกระบวนการผลิต Line Bonding 114 
4.56 กราฟเปรียบเทียบค่า Yield ก่อนและหลงัการปรับปรุง 115 
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สารบัญรูป (ต่อ) 
 

รูปท่ี หนา้ 
4.57 กราฟอตัราส่วนของเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง 115 
4.58 สัดส่วนของเสียในกระบวนการผลิตเบาะรถยนตก่์อนและหลงัการปรับปรุง 116 
4.59 กราฟแสดงจ านวนเงินท่ีสูญเสียจากงานท่ีมีปัญหาหลงัการปรับปรุง 116 
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ค ำอธิบำยสัญลกัษณ์และค ำย่อ 
 
PPM: Part per Million     1 ส่วนในลา้นส่วน 
Headrest       ท่ีพิงศีรษะในรถยนต ์มีทั้งเบาะหนา้และเบาะหลงั 
Bonding       กระบวนการท่ีใชค้วามร้อนท าใหก้าวละลายให้ 

ช้ินส่วนท่ีเป็นผา้ติดกบัโฟม 
ขา Pillar       เหล็กท่ีใชใ้นการท า Headrest ซ่ึงมี 2 ขา 
Rack        ชั้นท่ีใชใ้นการเก็บช้ินงาน 
FMEA: Failure Mode and Effect Analysis   การวเิคราะห์การขดัขอ้งและผลกระทบ 
Pad Mold       โฟมท่ีฉีดเรียบร้อยแลว้เป็นรูป Front Back และ  

Front Cushion 
Front Back (FR/B)      พนกัพิงเบาะดา้นหนา้ 
Front Cushion (FR/C)     เบาะรองนัง่ดา้นหนา้ 
Rear Back (RR/B)      พนกัพิงเบาะดา้นหลงั 
Rear Cushion (RR/C)     เบาะรองนัง่ดา้นหลงั 
Jig        ท่ีส าหรับยดึช้ินงานไม่ใหข้ยบัขณะท่ีเคร่ืองจกัร 

ท างาน 
Trim        ผา้หุม้เบาะ 
Trim Cord       พลาสติกสีขาวท่ีเยบ็ติดกบัผา้หุม้เบาะเพื่อเก่ียวกบั 

โครงเหล็กของเบาะ 
C-Ring       ตวัยดึใหผ้า้หุม้เบาะติดกนักบัโฟม มีลกัษณะเป็น 

เหล็ก 
Wire Pad Mold      ลวดท่ีอยูข่า้งในโฟม ท าหนา้ท่ียดึผา้หุม้เบาะใหติ้ด  

กบั Pad Mold ดว้ยการยงิ C-Ring เก่ียวไว ้
RPN: Risk Priority Number    ตวัเลขแสดงล าดบัชั้นของความเส่ียง 
OPDS: Occupant Protection Detective System เป็นไลน์การผลิตเบาะรุ่นถุงลมนิรภยั 
PDCA:  Plan       เป็นการคน้หาสาเหตุหรือขอ้ของปัญหา มีการ 

ก าหนดเป้าหมายของงานท่ีจะท า  
   Do       เป็นการด าเนินการแกไ้ข 
   Check      เป็นการตรวจสอบผลการแกไ้ข 
   Action      เป็นการก าหนดมาตรฐานและปรับปรุงใหดี้ข้ึน 

Check Sheet       แผน่ตรวจสอบ 
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Pareto Chart       แผนภูมิพาเรโต 
Cause-and-Effect Diagram    ผงักา้งปลาหรือผงัแสดงเหตุและผล 
Control Chart      แผนภูมิควบคุม  
MSA: Measurement System Analysis   การวเิคราะห์ระบบการวดั  
DOE: Design and Analysis of Experiment  การออกแบบการทดลอง 
DMAIC:  Define     การก าหนดปัญหา  

Measure     การวดัเพื่อหาสาเหตุของปัญหา  
Analysis     การวเิคราะห์เพื่อระบุปัญหา  
Improve     การแกไ้ขกระบวนการ  
Control     การควบคุมกระบวนการผลิต  

SEV: Severity       ระดบัความรุนแรงของผลกระทบเม่ือเกิดปัญหา 
นั้นข้ึน 

OOC: Occurrence       ระดบัความเส่ียงของการเกิดปัญหา ความผดิพลาด 
DET: Detection          ระดบัความสามารถในการตรวจจบัปัญหานั้น 

ก่อนท่ีจะส่งมอบ 
Yield        สัดส่วนของเสียต่อการผลิตทั้งหมดเช่นผลิตงาน 
        100 ช้ินพบของเสีย 5 ช้ินดงันั้น % ค่า Yield  
        เท่ากบั 95%  


