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ความเส่ียงช้ีนำ(R isk  P rio rity  N u m b e r หรีอ RPN) ซ่ึงในวิทยานิพนธ์ฉบับน้ีเน้นทำการแก้ไขลักษณะข้อบกพร่องท่ีมี 
ค่าคะแนนความเส่ียงท่ีมิค่าเกิน 100 ข้ึนไปมาดำเนินการปรับปรุงแก้ไข ซ่ึงภายหลังมีการประเมินจากผู้เช่ียวชาญพบ 
ว่ามีข้อบกพร่องนำไปปฏิปติท้ังหมด 11 ข้อบกพร่อง โดยเป็นการปรับปรุงเพ่ือลดการเกิดข้ึนของข้อบกพร่องและเพ่ิม 
ประสิทธิภาพการควบคุมต่างๆ ให้สามารถตรวจสอบพบข้อบกพร่องได้ดีข้ึน ภายหลังจากการปรับปรุงส่ิงต่างๆ ของข้อ 
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From the process to study we reach the main factor to relate with the color reject. Use the tile process 
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process that part of process quality assurance. After control plan development process, the process audit is 
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