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บทที ่4  

ผลของการวจิัย 

จากการวิเคราะหชองวางและวิเคราะหประเด็นพัฒนา  เพื่อจะทําการปรับปรุง

กระบวนการโดยการลดของเสียที่เกิดขึ้นโดยในกรณีศึกษานี้ไดมีการกําหนดตัวดัชนีชี้วัดอัตราของ

เสียในกระบวนการตอปริมาณการผลิต (Total Defective Ratio: %TDR) สําหรับกระบวนการการ

รีดสารประกอบและการขึ้นรูปโฟม เมื่อทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นผูวิจัยพบวา ปญหาความ

ผิดพลาดจากการปรับต้ังใบมีดและความหนาไมเปนไปตามกําหนด เปนปญหาที่ตองแกไข ซึ่ง

ปญหาเกิดจาก ความผิดพลาดของพนักงาน ปญหาเครื่องมือวัด และวิธีการทํางานไมถูกตอง โดย

ผูวิจัยไดเสนอแนวทางแกไขและปองกันปญหาดังกลาวเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 

4.1 การดําเนินการปรับปรงุประเด็นพัฒนา 

จากการศึกษากระบวนการและวิเคราะหสาเหตุปญหา พรอมทั้งเสนอแนวทางแกไข

โดยแบงเปน 3 สาเหตุหลักคือ ความผิดพลาดของพนักงาน ความคลาดเคลื่อนของเครื่องมือวัด 

และวิธีการทํางานไมถูกตองโดยมีการดําเนินการแกไขดังนี้ 
4.1.1 ความผิดพลาดของพนกังาน 

 จากการวิเคราะหปญหาและเสนอแนวทางแกไขผูวิจัยไดจัดทําแผนการการปรับปรุงดงั

ตารางที่ 4.1  
 

ตารางที่ 4.1 

แสดงแผนการปรับปรุงประเด็นพัฒนา 
 

ระยะเวลาดําเนินการ (2552) ลําดับที ่ กิจกรรม 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1 การวิเคราะหความเสีย่งดวยเทคนิค FMEA       

2 การวิเคราะหระบบการวัด       

3 การใหความรูเร่ือง QC tools        

4 ติดตามและประเมินผลการดําเนนิการ       
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เนื่องจากในกระบวนการการรีดสารประกอบและการขึ้นรูปโฟมจะทําการเฉือนโฟม

ตามขนาดที่ลูกคาตองการ ดังแสดงในภาพที ่4.1 

 
 

ภาพที ่4.1 

จําลองกระบวนการการรีดสารประกอบและการขึ้นรูปโฟม 
 

ในการปรับต้ังใบมีดเพื่อเฉือนขนาดความหนาของโฟมตามที่ลูกคาตองการ ตองอาศัย

ทักษะ ความเชี่ยวชาญในการดําเนินงาน และความสามารถจากตัวพนักงานในการปรับเปลี่ยน

ความหนาใหไดตามมาตรฐาน เพื่อใหลดปริมาณของเสียจากการปรับต้ังใบมีด ผูวิจัยจึงเสนอแนว

ทางแกไขดังตอไปนี้ 

4.1.1.1  การตรวจติดตามอยางตอเนื่องและการประเมินความเสี่ยงที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการพรอมทั้งหาแนวทางปรับปรุงทันทีโดยอาศัยเครื่องมือ การวิเคราะหสาเหตุของ

ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis:FMEA) 

 วิธีการดําเนนิงาน  

(1) จัดตั้งทีมงานจัดทํา FMEA ซึ่งประกอบดวยหนวยงานที่เกี่ยวของกับกระบวนการ

คือ ฝายผลิต ฝายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ ฝายตรวจสอบคุณภาพ ฝายรับประกันคุณภาพ และ

ฝายวิศวกรรมจัดโปรแกรมอบรมพนักงานและทีมงานที่เกี่ยวของในหัวขอ  การวิเคราะหสาเหตุของ

ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis:FMEA) 

(2) ทีมงานทาํการ ระดมสมองหาลักษณะขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้น 

(3) ประเมินผลกระทบตอระบบและหาสาเหตุของขอบกพรองแตละรายการ พรอม
วิธีการ ตรวจจับหาขอบกพรอง 

 



 65 

(4) ประเมินตัวเลขความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number) โดย RPN = ผลคูณของ

ระดับความรุนแรงของผลกระทบ และโอกาสหรือความถี่ของสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง และ 

ระดับความสามารถในการตรวจจับ  

(5) วางมาตรการปรับปรุงโดยพิจรณาจากคา RPN มากกวา 90 โดยรีบหามาตรการ

ดําเนินการแกไขปองกัน ทําการปรับปรุงอยางตอเนื่อง โดยมีการติดตามผลและทบทวนคา RPN 

ใหม  

 ผลที่ไดรับจากการดําเนินการ 

 จากการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบของกระบวนการรีด

สารประกอบและการขึ้นรูปโฟมพบวามี 5 ขอบกพรอง คือ  

1. ความหนาไมไดตามกําหนด   

2. เปนรู (pin hole) 

3. รอยแตกบนเนือ้โฟม  

4. ส่ิงเจอปน  

5. ความหนาของโฟมที่อยูแกนดานในสุดไมไดมาตรฐาน (งานที่หนา > 8.00 มม) ซึ่ง

แสดงดังตารางดานลาง  
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ตารางที่ 4.2 

การวิเคราะหสาเหตุของลกัษณะขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 

ของกระบวนการรีดสาร ประกอบและการขึน้รูปโฟม 



 67 

 



 68 

                จากการวิเคราะหความลมเหลวในกระบวนการนี้ พบขอบกพรองที่มีคา RPN เกิน 90 

คือ ความหนาไมไดตามกําหนด มีคา RPN 196 สาเหตุเนื่องจากความแปรปรวนในการวัดของ

พนักงาน จึงทําการแกไขโดยการฝกอบรมการใชเครื่องมือวัดใหพนักงาน จากนั้นทําการประเมิน

ความสามารถของการวัดของพนักงานโดยวิธี GR&R เปนผลใหคา RPN ลดลงเปน 56 ดังแสดงใน

ลําดับถัดไป 
4.1.1.2  ลดความผิดพลาดจากการใชเครื่องมอืวัด  
จากการวิเคราะหความเสี่ยงในกระบวนการพบวาความคลาดเคลื่อนในการวัดสงผลให

เกิดของเสียเนื่องจากความหนาไมเปนไปตามกําหนด ผูวิจัยเสนอแนวทางแกไขโดยการวัดผลและ

ประเมินพนักงานอยางตอเนื่องโดยประยุกตใช Gauge Repeatability and Reproducibility 

(GR&R) 

วิธีการดําเนนิงาน  

(1) ประเมินพนักงานที่เกี่ยวของกับการตรวจสอบ โดยการจัดทําวิเคราะหระบบการวัด

โดยวิธี GR&R ของพนักงานทุกคนที่ใชเครื่องมือวัดความหนา (Dial Thickness Gauge) โดยวิธี

ดังนี้พนักงานคนที่ 1 ใหทําการวัดชิ้นงานอยางสุมชิ้นละครั้งจํานวน 10 ชิ้น  แลวกรอกขอมูลลงใน

แบบฟอรม Gage Repeatability & Reproducibility data sheet 

(2) ดําเนนิการซ้ําจนกระทั่งครบทั้ง 3 คน 

(3) คํานวณ Repeatability - Equipment Variation (EV), Reproducibility – 

Appraiser Variation (AV) และ Repeatability & Reproducibility (R&R) ลงในแบบฟอรม Gage 

Repeatability & Reproducibility data sheet และพิจารณาเกณฑของ % R&R ดังตอไปนี้ 

% R&R  การแปลความหมาย 

< 10%  มีความผิดพลาดนอยยอมรับใหใชไดตามปกติ 

10-30%    ยอมรับได ข้ึนกับระดับความสําคัญของการใชงานและคาใชจายในการ

ซอมแซม 

 > 30% ยอมรับไมไดหยุดใชเครื่องมอืวัดทันท ีและดําเนนิการปรับปรุง 

    แกไขความผิดพลาด 

จากนั้นกําหนดมาตรฐานการประเมินพนักงานตรวจสอบ โดยตองผานการประเมิน 

GR&Rตามเกณฑที่กําหนด และมีบัตรแสดงความสามารถในการตรวจสอบเพื่อแสดงวาพนักงาน

ดังกลาวสามารถตรวจสอบผลิตภัณฑได เพื่อลดความเสี่ยงจากความคลาดเคลื่อนในการวัดของ

พนักงานที่ขาดความชํานาญ 
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ผลที่ไดรับจากการดําเนินการ 

จากการจัดทําการวิเคราะหระบบการวัดโดยวิธี GR&R ของพนักงานที่ใชเครื่องมือวัด

ความหนา (Dial Thickness Gauge) โดยแบง 2 กลุมและจัดทําทุกเครื่องมือวัดความหนาดังนี้ 

 

ตารางที่ 4.3 

แสดงผลการวเิคราะหระบบการวัดของพนกังานและเครือ่งมือวัดความหนาในกระบวนการรีด

สารประกอบและการขึ้นรูปโฟม ในขั้นตอนการเฉือนความหนาของโฟม 
 

กลุมที ่1 กลุมที ่2 เลขที่เครื่องมอืวัด 

EV AV R&R EV AV R&R 

D-32 4.89%  8.62% 9.91% 8.42% 23.90% 25.34% 

D-44 5.82%  2.58%   6.36% 7.27% 20.87% 22.09% 

D-53 6.03%  5.82%   8.38% 11.17%  18.05% 21.23% 

 

จากผลของการประเมินความสามารถของการวัดของพนักงานกลุมที่ 1 คา < 10% ซึ่ง

อยูในเกณฑที่ดีสามารถปฏิบัติงานไดตามปกติ แตพนักงานกลุมที่ 2 อยูระหวางคา 20-30% ซึ่ง

คอนขางสูง เมื่อพิจารณาดูขอมูลที่เก็บบันทึกพบวาคา Reproducibility – Appraiser Variation 

(AV) คอนขางสูงเนื่องจากขอมูลการวัดของพนักงานคนหนึ่งมีคาคอนขางต่ํากวาพนักงานคนอื่น 

เนื่องจากโฟมที่ทําการวัดมีลักษณะที่นิ่ม หากพนักงานวัดโดยขาดความชํานาญ จะปลอยแรง

สัมผัสมากเกินไปเปนผลใหโฟมในจุดที่จานสัมผัสเกิดการยุบตัว ความหนาที่ไดจะนอยกวาความ

หนาที่แทจริง เมื่อทําการวิเคราะหปญหาพบวาพนักงานดังกลาวเปนพนักงานใหมเร่ิมปฏิบัติงาน

งานไดเพียง 2 เดือนเทานั้นจึงขาดความชํานาญในการวัด จากนั้นผู ทําการประเมินทําการ

พิจารณาวิเคราะหและแกไขเพื่อทําการลด %R&R โดยการลด %ERROR จากผูวัด โดยทําการ 

ฝกอบรมการใชเครื่องมือวัดใหพนักงานโดยใชชิ้นงานมาตรฐานใหพนักงานฝกวัดจน

ทําใหเกิดความชํานาญจากนั้นทําการประเมินความสามารถของการวัดของพนักงานกลุมดังกลาว

ใหมแสดงผลดังตารางตอนี้ 
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ตารางที่ 4.4 

แสดงผลการวเิคราะหระบบการวัดของพนกังานและเครือ่งมือวัดความหนาในขัน้ตอนการเฉือน 

ความหนาของโฟมหลังการแกไขและปรับปรุง 
 

คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 เลขที่เครื่องมอืวัด 

EV AV R&R EV AV R&R 

D-32 8.42% 23.90% 25.34% 4.67% 8.80% 9.96% 

D-44 7.27% 20.87% 22.09% 3.06% 5.60% 6.38% 

D-53 11.17%  18.05% 21.23% 8.06% 10.96% 13.61% 

4.1.1.3  การใหความรูความเขาใจในการใชเครื่องมอืการวิเคราะหปญหา 

ในการดําเนินกิจกรรมการแกไขปรับปรุงตาง ๆ พบวา พนักงานยังไมสามารถวิเคราะห

ปญหาอยางถูกตองและมีแนวทาง ผูวิจัยจึงเสนอใหมีการนําเครื่องมือคุณภาพ (QC tools) มา

ประยุกตใชใหถูกตองและทําใหการแกไขปรับปรุงมีประสิทธิภาพ 

วิธกีารดําเนนิงาน 

 จัดแผนการอบรมพนักงานในหัวขอเครื่องมือคุณภาพ  QC 7 tool และ New QC 7 

tools ใหกับพนักงานที่เกี่ยวของตามแผนการฝกอบรม เพื่อใหพนักงานนําไปประยุกตใชในกิจกรรม

ตางๆ อาทิเชน กิจกรรมกลุมยอย การวิเคราะหปญหาจากขอรองเรียนของลูกคา 

ผลที่ไดรับจากการดําเนินการ 

(1) กิจกรรมกลุมยอย (Small group activity)  

พนักงานในกระบวนการรีดสารประกอบและขึ้นรูปโฟมไดรวมกิจกรรมกลุมยอยโดย

เลือกหัวขอ ความหนาของโฟมไมเปนไปตามขอกําหนดโดยนําเครื่องมือ QC มาใชในแตละขัน้ตอน

ของการดําเนินงานดังตัวอยางตอไปนี้ 
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ตารางที่ 4.5 

แสดงผลการประยุกตเครื่องมือควบคุมคุณภาพในแตละขั้นตอนการดําเนนิงาน 
 

ข้ันตอนการดําเนนิงาน เครื่องมือทีน่ํามาประยกุตใช 

1. เลือกหัวขอปญหา พาเรโต  

2. ทําความเขาใจสถานการณ ปญหา และต้ังเปาหมาย กราฟ แผนตรวจสอบ 

3. วางแผนกิจกรรม Action plan 

4. การวิเคราะหหาสาเหต ุ ผังกางปลา                                        

5. พิจารณาและนํามาตรการตอบโตปญหาไปปฏิบัติ แผนตรวจสอบ  

6. การประเมนิผลการแกปญหา  ผังพาเรโต แผนควบคุมกราฟ  

7. จัดทําเปนมาตรฐานปฎิบัติงานและควบคุม แผนควบคุม แผนตรวจสอบ 

 

ผลจากการดําเนินกิจกรรมกลุมยอยพนักงานมีการนําเครื่องมือคุณภาพมาใชวิเคราะห

เพิ่มมากขึ้นซึ่งจะเปนผลใหการวิเคราะหปญหาและหาแนวทางปองกันเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ

เปนผลใหสามารถวิเคราะหปญหาและหาแนวทางแกไขไดอยางเปนระบบ สงผลใหเกิดการ

ปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง ซึ่งในชวงดําเนินกิจกรรมในระหวางเดือนกรกฏาคม 2551 ถึง

เดือนธันวาคม 2551 จาก 0.09% ลดลงเปน 0.07% สามารถลดมูลคาของเสียในกระบวนการได

ถึง 59,773 บาท การดําเนินกิจกรรมกลุมยอยพนักงานมีการนําเครื่องมือคุณภาพมาใชวิเคราะห

เพิ่มมากขึ้นเปนผลใหการวิเคราะหปญหาและหาแนวทางแกไขอยางมีประสิทธิภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.2 

แสดงเปอรเซ็นตของเสียความหนาไมเปนไปตามกําหนดตอยอดการผลิต 
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(2) การวิเคราะหปญหาจากขอรองเรียนของลกูคา 

จากสถิติพบวา มีขอรองเรียนจากลูกคาจํานวน 4 คร้ัง ซึ่งเปนปญหาความหนาไม

เปนไปตามกําหนด ทีมงานวิเคราะหปญหานําเครื่องมือ QC tools มาชวยวิเคราะหปญหาและหา

วิธีการดําเนินการทําใหวิเคราะหปญหาไดถูกตองแมนยําสงผลใหไมพบการเกิดปญหาซ้ําขึ้นสงผล

ใหเปอรเซ็นความพึงพอใจของลูกคาเพิ่มข้ึน 

(3) การใหความรูเร่ือง Quality Awareness โดยจัดทําบอรดประชาสัมพันธเพื่อ

รายงานผลการทํางานของหนวยงานเพื่อใหพนักงานตระหนักถึงปญหาที่เกิดขึ้นและกิจกรรมเดือน

แหงคุณภาพเพื่อจัดนิทรรศการและใหความรูทั่วไปดานคุณภาพกับทุกหนวยงาน 

วิธีการดําเนนิงาน  

(1) จัดเตรียมบอรดคุณภาพโดยแสดงขอมูล ผลการดําเนินงานจากตัวชี้วัด คือ

Customer Claim Complaint Ratio (CCR) : อัตราการคืนของและการชดเชยตอยอดการขายและ 

Total Defective Ratio (%TDR) : อัตราของเสียในกระบวนการตอปริมาณการผลิตโดยแยกขอมูล

ใหเห็นชัดวาปญหาดังกลาวเกิดจากกระบวนการใด 

(2) จัดอบรมและรายงานผลใหกับพนักงานในสวนที่ เกี่ยวของ เพื่อใหพนักงาน

ตระหนักถึงปญหาที่เกิดขึ้นและรวมกันหาแนวทางแกไขและปองกัน  

(3) จัดทํากิจกรรม ‘’เดือนแหงคุณภาพ‘’ โดยมีการณรงคดานคุณภาพ การจัดบอรด

ประชาสัมพันธ ตอบคําถามชิงรางวัล การประกวดคําขวัญ ใหกับพนักงานทุกสวนงานเพื่อเพิ่ม

ความรูความเขาใจดานคณภาพมากขึ้น แสดงดังภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.3  

แสดงกิจกรรมเดือนแหงคุณภาพ 
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ผลที่ไดรับจากการดําเนินการ 

(1) การจัดบอรดคุณภาพ  หลังการจัดบอรดและฝกอบรมพนักงานมีความรูความ

เขาใจถึงเปาหมายบริษัทและแผนกเพิ่มมากขึ้น  

(2)  กิจกรรม ‘’ เดือนแหงคุณภาพ‘’ มีพนักงานใหความรวมมือโดยการอานเนื้อหาใน

บอรดประชาสัมพันธพรอมทั้งรวมตอบคําถามชิงรางวัล 
4.1.2 วีธีการทาํงานไมถูกตองชดัเจน 
จากการกระบวนการรีดสารประกอบและการขึ้นรูปโฟม พบวาบางจุดปฏิบัติงานไมมี

เอกสารขั้นตอนการทํางาน และมีพนักงานบางสวนไมไดปฏิบัติงานตามเอกสารขั้นตอนการทํางาน

เนื่องจากเอกสารไมอยูในจุดปฏิบัติงาน อีกทั้งเอกสารดังกลาวเขาใจยาก และมีตัวอักษรที่เล็กมาก

ทําใหไมสะดวกกับการปฏิบัติงาน ผูวิจัยและทีมงานจึงเสนอแนวทางแกไขโดยการ ทบทวนเอกสาร

การทํางานพรอมทั้งแกไขปรับปรุงใหเหมาะสมกับการทํางานใหเกิดประโยชนสูงสุด และ 

ตรวจสอบและจัดหาสถานที่จัดเก็บข้ันตอนการทํางานใหเหมาะสมและสะดวกใชงาน 

วิธีการดําเนนิงาน 

(1) จัดตั้งทีมตรวจติดตามภายใน และจัดทาํแผนการตรวจติดตาม 

(2) ทําการตรวจติดตามภายในกระบวนการ (process audit) โดยใหพนักงานทําการ

ปฏิบัติงานตามเอกสารขั้นตอนการทํางาน วาถูกตองและสะดวกกับการใชงานหรือไม 

(3) ทําการแกไขและปรับปรุงเอกสารใหเขาใจงาย และสะดวก 

(4) จัดหาพื้นที่จัดเก็บเอกสารขั้นตอนการทาํงานใหสะดวกกบัการทาํงาน  

(5) ทําการตรวจตดิตามอีกครั้งเพื่อตรวจสอบการแกไขที่จัดขึ้น 

ผลที่ไดรับจากการดําเนินการ 

จากการตรวจติดตามภายในกระบวนการพบวา พนักงานบางสวนไมปฏิบัติตาม

เอกสารขั้นตอนการทํางาน เนื่องจากเอกสารไมอยูในจุดปฏิบัติงาน อีกทั้งเอกสารดังกลาวเขาใจ

ยาก และมีตัวอักษรที่เล็กมากทําใหไมสะดวกกับการปฏิบัติงาน จึงมีการแจงในสวนที่เกี่ยวของ

ดําเนินการแกไขเอกสารโดยเขียนทีละขั้นตอนพรอมทั้งแสดงภาพแสดงการทํางานประกอบเพื่อให

เขาใจงายและมีการจัดหาพื้นที่จัดเก็บเอกสารใหอยูในจุดปฏิบัติงานเพื่อใหพนักงานสะดวกในการ

ใชงานหลังจากการแกไขปรับปรุงเอกสารขั้นตอนการทํางานแลว ทีมงานดําเนินการตรวจติดตาม

กระบวนการอีกครั้งพบวาพนักงานมีความรูความเขาใจในการทํางานและปฏิบัติตามเอกสาร

ข้ันตอนการทํางานอยางถูกตอง 
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4.1.3 ปญหาเครื่องมือวัด 
ตรวจสภาพการใชงานพบวา บางจุดพบปญหาเครื่องมือวัดอาทิเชน อยูในสภาพไม

สามารถใชงานได เปนผลใหเครื่องมือไมพอเพียงกับการใชงาน หรือใชงานเครื่องมือที่มีปญหา ซึ่ง

เปนผลใหเกิดความคลาดเคลื่อนในการวัด ผูวิจัยเสนอแนวทางแกไขโดยการใหความรูเ ร่ือง

เครื่องมือวัด พรอมทั้งเพิ่มความถี่ในการตรวจสอบและทําการประเมินเครื่องมือวัดอยางสม่ําเสมอ 

วิธีการดําเนนิงาน 

(1) สํารวจสภาพเครื่องมือวัด วธิีการใชงาน วธีีการตรวจสอบเครื่องมือวัด วิธกีาร

จัดเก็บและบํารุงรักษาเครื่องมือวัดที่ใชในกระบวนการ  

(2) ทําการฝกอบรมเรื่องการใชงานและการจัดเก็บรักษาเครื่องมือวัดใหกบัพนกังานที่
เกี่ยวของ 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่4.4  

แสดงการฝกอบรมพนกังานเรื่องการใชงานและการจัดเกบ็รักษาเครื่องมือวัด 

 

(3) กําหนดใหมีการตรวจสอบเครื่องมือวัดกอนการใชงานทุกครั้งโดยการจัดทําชิ้นงาน
มาตรฐานที่ทราบขนาดที่แนนอน แลวใหพนักงานทําการวัดชื้นงานมาตรฐานทุกครั้งกอนใช

เครื่องมือวัดเพื่อยืนยันความถูกตองของการอานคาของเครื่องมือวัด  

(4) ทําการประเมินเครื่องมือวัดที่เกี่ยวของกับการตรวจสอบ โดยการจัดทําการ

วิเคราะหระบบการวัดโดยวิธี GR&R ของเครื่องมือวัดความหนา (Dial Thickness Gauge) ทุกชิ้น 

(5) โดยพิจารณาจาก คา Repeatability - Equipment Variation (EV) และพิจารณา 

Number of district categories (ndc) มีคามากกวา 5  
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 ผลที่ไดรับจากการดําเนนิการ 

(1) จากการสํารวจพบวา เครื่องมือวัดบางชิ้นอยูในสภาพไมเหมาะกับการใชงาน และ

มีการจัดเก็บในที่เสีย่งตอการตกกระแทก ทําใหสถิติความเสียหายของเครื่องมือวัดและคาใชจาย

ในการซอมบํารุงสูง ดังนัน้จึงมีการจัดเตรียมอุปกรณจัดเก็บใหเหมาะสมพรอมทัง้ฝกอบรมเรื่องการ

ใชงานและการจัดเก็บรักษาเครื่องมือวัดใหกับพนกังาน เปนผลใหมูลคาใชจายในการซอมบํารุง

และปรับแตงเครื่องมือวัดลดลงจากป 2550 เปนมลูคา 7400 บาท  

(2) ผลการการประเมินเครื่องมือวัดที่เกี่ยวของกับการตรวจสอบ โดยการจัดทําการ

วิเคราะหระบบการวัดโดยวิธี GR&R ของเครื่องมือวัดความหนา (Dial Thickness Gauge) 
 

ตารางที่ 4.6 

แสดงผลการประเมินเครื่องมอืวัดโดยวิธ ีGR&R ของเครื่องมือวัด  
 

GR&R Result เลขที่เครื่องมอืวัด 

EV R&R NDC 

D-32 4.89  9.91 14.16 

D-44 5.82 6.36 22.12 

D-53 6.03 8.38 16.77 
 

4.2 สรุปผลการดาํเนินกจิกรรมตามหัวขอประเด็นพัฒนา 

จากการดําเนนิกิจกรรมตางๆ ในประเด็นพัฒนาเพื่อลดปญหาการปรับต้ังใบมีดและ

ความหนาไมเปนไปตามกาํหนดโดยมีแนวทางการดําเนินงานดังนี ้

(1) ลดความผิดพลาดของพนักงาน โดยเริ่มจากการนําเทคนิค FMEA มาวิเคราะหหา

ความลมเหลวที่เกิดขึ้นพรอมทั้งหาแนวทางแกไขโดยทีมงาน FMEA จากนั้นทําการวิเคราะหระบบ

การวัดสําหรับเครื่องมือวัดความหนาเพื่อลดความคลาดเคลื่อนจากการวัดเนื่องจากเครื่องมือวัด

และผูทําการวัด นอกจากนั้นพนักงานจัดทํากิจกรรมกลุมยอยในหัวขอ การลดความสูญเสียจาก

ความหนาไมเปนไปตามขอกําหนด โดยทีมงานประยุกตใชเครื่องมือ QC Tool ในการวิเคราะห

ปญหาและหาแนวทางแกไขทั้งในกิจกรรมกลุมยอยและการแกไขปรับปรุง 

(2) หลีกเลี่ยงปญหาพนักงานทํางานไมถูกวิธีโดยการแกไขขั้นตอนการทํางานใหเขาใจ
งายและสะดวกในการทํางาน เพื่อใหทํางานอยางถูกตองและชวยลดความผิดพลาดในการทํางาน  
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(3) ลดปญหาเครื่องมือวัดโดยการเพิ่มความถี่ในการตรวจสอบ บํารุงรักษาและ

ประเมินเครื่องมือวัดอยางตอเนื่อง เพื่อลดความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากเครื่องมือวัด อีกทั้งลด

คาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องมือวัด 

จากการดําเนินกิจกรรมเปนผลปญหาทําใหความผิดพลาดจากการปรับต้ังใบมีดและ

ความหนาไมเปนไปตามขอกําหนดในกระบวนการรีดสารประกอบและการขึ้นรูปโฟมสงผลให

ความแปรปรวนของกระบวนการเฉือนขนาดของโฟมตามความหนาที่ตองการมีแนวโนมลดลง

อยางตอเนื่องสงผลใหความสามารถของกระบวนการเพิ่มข้ึนดังแสดงตอไปนี้ 
 

ตารางที่ 4.7 

แสดงความสามารถของกระบวนการในการปรับต้ังใบมีดและควบคุมความหนา 
  

ความสามารถของกระบวนการ ชวงขอมูล 

คาเฉลี่ย คาสูงสุด คาต่ําสุด คาเบี่ยงเบน

มาตรฐาน 

Cp Cpk 

กอนปรับปรุง (ม.ค. –มิ.ย) 4.87 6.00 4.50 0.21 1.20 0.59 

หลังปรับปรุง (ส.ค. –ธ.ค) 4.85 5.30 4.57 0.12 2.00 0.94 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6.05.75.45.14.84.5

LSL USL

LSL 4.5
Target *
USL 6
Sample Mean 4.86714
Sample N 220
StDev (Within) 0.207917
StDev (O v erall) 0.210946

Process Data

C p 1.20
C PL 0.59
C PU 1.82
C pk 0.59

Pp 1.19
PPL 0.58
PPU 1.79
Ppk 0.58
C pm *

O v erall C apability

Potential (Within) C apability

PPM < LSL 0.00
PPM > USL 0.00
PPM Total 0.00

O bserv ed Performance
PPM < LSL 38716.19
PPM > USL 0.03
PPM Total 38716.21

Exp. Within Performance
PPM < LSL 40891.83
PPM > USL 0.04
PPM Total 40891.87

Exp. O v erall Performance

Within
Overall

Process Capability of Thickness data (Jan 08~June 08)

ภาพที ่4.5  

แสดงความสามารถของกระบวนการเฉือนความหนาของโฟมกอนการปรับปรุง  

(เก็บขอมูลผลิตภัณฑความหนา 5 มม ชวงเดือนมกราคม 2551- มิถุนายน 2551) 
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ภาพที ่4.6  

แสดงความสามารถของกระบวนการเฉือนความหนาของโฟมหลังการปรับปรุง  

(เก็บขอมูลผลิตภัณฑความหนา 5 มม ชวงเดือนสงิหาคม 2551- ธันวาคม 2551) 

 

 

ตารางที่ 4.8 

แสดงเปอรเซ็นของเสียจากการปรับต้ังใบมีดและความหนาไมเปนตามขอกําหนด 
 

กอนดําเนนิการแกไขปรับปรุง หลังดําเนนิการแกไขปรับปรุง  

ม.ค. ก.พ. มี.ค. ม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

% ของเสีย 0.22 0.10 0.16 0.23 0.16 0.23 0.25 0.21 0.16 0.14 0.12 0.11 

 

 

 

 

 

 

 

6 .05 .85 .65 .45 .25 .04 .84 .6

LS L U S L

LS L 4 .5
T a rge t *
U S L 6
S am ple  M ean 4 .85308
S am ple  N 253
S tD ev (W ith in) 0 .124912
S tD ev (O v e ra ll) 0 .153261

P roce ss D a ta

C p 2.00
C P L 0.94
C P U 3.06
C pk 0.94

P p 1.63
P P L 0.77
P P U 2.49
P pk 0.77
C pm *

O v e ra ll C apability

P o tentia l (W ith in) C apability

P P M  <  LS L 0 .00
P P M  >  U S L 0 .00
P P M  T ota l 0 .00

O bse rv ed P e rfo rm ance
P P M  <  LS L 2351 .93
P P M  >  U S L 0 .00
P P M  T ota l 2351 .93

E xp. W ith in  P e rfo rm ance
P P M  <  LS L 10616 .79
P P M  >  U S L 0 .00
P P M  T o ta l 10616 .79

E xp. O v e ra ll P e rfo rm ance

W ith in
O v erall

Process  Capabil ity  of Thickness  data  (Aug 0 8 ~ Dec 0 8 )
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% ของเสียจากการปรับต้ังใบมีดและควมหนาไมเปนไปตามกําหนด
ตอยอดการผลิต
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ภาพที ่4.7  

แสดง % ของเสียจากการปรบัต้ังเครื่องจักรและความหนาไมเปนไปตามกาํหนดตอยอดการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที ่4.8  

แสดงการเปรยีบเทยีบมูลคาเสียกอนการแกไขปรับปรุงและหลังการแกไขปรับปรุง 

 

จากการดําเนินกิจกรรมลดของเสียจากปญหาการปรับต้ังใบมีดและความหนาไม

เปนไปตามขอกําหนดทําใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องเปนผลแนวโนมเปอรเซ็นตของเสียใน

กระบวนการรีดสารประกอบและขึ้นรูปโฟมลดลงดังแสดง 

หลังการแกไขปรับปรุง 

ตารงเปรียบเทียบผล กอนและหลังการปรับปรุง
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ตารางที่ 4.9 

แสดงเปอรเซ็นตของเสียจากการรีดสารประกอบและขึ้นรูปโฟม 
 

กอนดําเนนิการแกไขปรับปรุง หลังดําเนนิการแกไขปรับปรุง  

ม.ค. ก.พ. มี.ค. ม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

% ของเสีย 0.81 0.75 0.87 0.84 0.60 0.90 0.84 0.75 0.68 0.60 0.55 0.57 

 

 

% ของเสียจากกระบวนรีดสารประกอบและข้ึนรูปโฟม
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ภาพที ่4.9  

แสดง % ของเสียจากกระบวนการรีดสารประกอบและขึ้นรูปโฟม 

 

จากการแกไขและปรับปรุงกระบวนการอยางตอเนื่อง เปนผลใหปริมาณของเสียใน

กระบวนการรีดสารประกอบและขึ้นรูปโฟมลดลงสรุปผลได ดังนี้ 

1. อัตราของเสียในกระบวนการตอปริมาณการผลิตของกระบวนการรีดสารประกอบ
และขึ้นรูปโฟมลดลงจาก 0.79% เหลือ 0.63%  

2. อัตราของเสียในกระบวนการตอปริมาณการผลิตของของโรงงานตัวอยางลดลงจาก 

0.54% เหลือ 0.42% 

3. อัตราของเสียในกระบวนการทั้งสองมีแนวโนมลดลงจนถึงจุดเปาหมายตั้งแตเดือน
ตุลาคม 2551 เปนตนมา 

 

หลังการแกไขปรับปรุง 
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 นอกจากนี้ผูวจิัยทาํการประเมินผลการดําเนินงานหลังการปรับปรุงดังแสดงในตาราง  

 

ตารางที่ 4.10 

ผลการประเมนิผลการดําเนนิงานหลังการปรับปรุง 
 

ผลลัพธ ขอกําหนด คะแนน

เต็ม % คะแนน 

รายละเอียด 

 

ขอ 6.1  

การออกแบบ

ระบบงาน   

50 45 22.5 บริษัทตัวอยางนาํแนวทางอยางเปน

ระบบเนื่องจากการจัดการกระบวนการ

ภายใตขอกําหนดตามมาตรฐาน

ISO9002, ISO/TS16949 , ISO14001, 

OHSAS และมีนวัตกรรมทีช่วยสนับสนนุ

การดําเนินงานตางๆ และมีการถายทอด

เพื่อนาํไปปฏิบัติใหครบถวนและบาง

จุดเริ่มตนนาํไปใชอยางทั่วถงึ  

และทําการประเมินและปรับปรุงอยาง

ตอเนื่อง 

ขอ 6.2  

การจัดการและการ

ปรับปรุง

กระบวนการทาํงาน   

60 50 30 องคกรมีการแกไขระเบียบปฏิบัติงานและ

ข้ันตอนการทาํงานใหทาํงานงายมากขึ้น 

และมีการถายทอดขอมูลตาง ๆ ไปยงั

ระดับปฏิบัติงาน และมีการทบทวนผลการ

ดําเนนิงานขององคกรอยางตอเนื่อง 

นอกจากนัน้มกีารปรับปรุงกระบวนการ

โดยใช QC tools ตาง ๆ มาชวยวเิคราะห

ปญหาทําใหสามารถวิเคราะหปญหาได

อยางมีประสิทธิภาพและมกีารใหความรู

กับพนักงานกอใหเกิดการเรียนรูใน

หนวยงานและองคกรเปนผลใหมีการ

ปรับปรุงกระบวนการอยางมปีระสิทธิภาพ 
 


