
บทที่  3  การด าเนินงานวจิัย 
 

ในบทน้ีจะกล่าวถึงสภาพทัว่ไปของโรงงาน  ขอ้มูลเก่ียวกบับริษทั รายการช้ินส่วนผลิตภณัฑ์ต่าง ๆ 
ท่ีโรงงานท าการผลิต  ฝ่ายปฏิบติัการผลิต  ฝ่ายพฒันาผลิตภณัฑ์  และระบบคุณภาพ  ฝ่ายเทคนิค
และวิศวกรรม  กระบวนการผลิตบรรจุภณัฑ์แกว้  และสภาพการเกิดของเสียชนิดร้าวในปากขวด
ช่วงเปล่ียนแบบงานของ (ล๊อตการผลิตท่ี 355) เพื่อเป็นข้อมูลในการหาแนวทางการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการผลิต โดยมีขั้นตอนการด าเนินงานดงั Flow Chart ดงัต่อไปน้ี 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.1 แสดงแผนผงัวธีิการด าเนินการวจิยั 
 

ศึกษากระบวนการท าขวดแกว้ 

ท าการออกแบบวธีิปรับปรุงกระบวนการผลิต 

ศึกษาเทคนิคการปรับปรุงขอ้มูลโดยใชเ้คร่ืองมือ7 อยา่งของคิวซี 

ก าหนดแนวทางในการแกไ้ข 

วเิคราะห์และประเมินผลก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ 

สรุปผลการวจิยั 
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3.1  ข้อมูลทั่วไปเกีย่วกบับริษทั  อุตสาหกรรมท าเคร่ืองแก้วไทย  จ ากดั  (มหาชน) 
การวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัการปรับปรุงคุณภาพของการผลิตขวดแกว้ในโรงงานอุตสาหกรรมท าเคร่ือง
แกว้ไทยจ ากดั  เขตราษฎร์บูรณะโดยใชก้ระบวนการปรับปรุงคุณภาพ โดยการด าเนินวิจยัตามล าดบั
ขั้นตอนต่อไปน้ี 

 

3.1.1 วธิีการด าเนินการวจิัย 
 

3.1.1.1  ศึกษาข้อมูลเบือ้งต้น 
ขอ้มูลจากเอกสาร งานวจิยัต่างๆ และทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

3.1.1.2  ศึกษากระบวนการท าขวดเบียร์ในโรงงาน เช่น 
 1.  เคร่ืองจกัร  
 2.  วตัถุดิบ 
 3.  คน 
 4.  การวดั 
 5.  เคร่ืองมือ 
 6.  กระบวนการผลิต 
 

3.1.1.3  ศึกษาเทคนิคการปรับปรุงขอ้มูลโดยใช ้“เคร่ืองมือ7อยา่งของคิวซี (The 7 QC Tools) ไดแ้ก่ 
 1.  ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) 
              2.   กราฟรูปแบบต่างๆ (Graphs) 
              3.   แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 4.   ผงัแสดงเหตุ และผล หรือ ผงักา้งปลา (Causes and Effects Diagram or Fishbone 
Diagram) 

 5.   แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
 6.  ฮิสโตแกรม (Histogram) 
 7.  ผงัสหสัมพนัธ์ (Scatter Diagram)  
 8.  ท าการออกแบบวธีิปรับปรุงกระบวนการผลิตขวดแกว้และปรับปรุงคุณภาพ 
 9.  ก าหนดแนวทางในการแกไ้ขและควบคุมปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดผลิตภณัฑท่ี์บกพร่อง 
 10. วเิคราะห์และประเมินผลโดยตรงเปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและ หลกัการปรับปรุง 
 11. สรุปผลการวจิยั 
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3.2  สภาพการเกดิของเสียชนิดร้าวในปากขวดช่วงเปลีย่นแบบงาน ลอ็ตการผลติ 
       ที่ 355  
การเกิดของเสียชนิดร้าวในปากช่วงเปล่ียนแบบงานของ ล็อตการผลิตท่ี 355 เน่ืองจากเจา้หน้าท่ีของ
หน่วยงานของกลุ่ม QC เป็นหน่วยงานท่ีควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ์และจากการรวบรวมปัญหาจะ
พบวา่ ขอ้มูลของ การเกิดผลิตภณัฑบ์กพร่องขวดร้าวในปากขวดท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต 30 กะบะ
แรก มากท่ีสุดคิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ไม่ผา่น 90 เปอร์เซ็นต์ในช่วงเปล่ียนแบบงาน ท่ีส่งไปให้พนกังาน 
ตรวจสอบคุณภาพ ท่ีแผนก Resort ท าการตรวจสอบซ ้ าตั้งแต่เดือน สิงหาคม ถึง ตุลาคม ปี พ.ศ. 2554 
พบวา่ มี งาน ท่ีมี เปอร์เซ็นต ์ของ  การไม่ผา่นค่อนขา้งสูง สามารถสรุปไดด้งัตารางท่ี 3.1 

 
ตารางที ่ 3.1  ขอ้มูลสภาพปัญหา 
 

ช่ือ งาน ส่ง (กะบะ) ไม่ผ่าน (กะบะ) % ไม่ผ่าน 
134 20 20 100 
355 30 18 90 
687 20 14 70 
307 20 10 50 
218 20 7 35 
308 20 6 30 

283A 40 11 27.5 
327 20 4 20 
185 60 10 16.7 
255 20 6 15 

 
จะเห็นไดว้า่ขอ้มูลท่ีเก็บจากเดือน สิงหาคม ถึง ตุลาคม ปี พ.ศ 2554 การเกิดผลิตภณัฑ์บกพร่องร้าว
ในปากขวดท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต 30 กะบะแรกในช่วงเปล่ียนแบบงานจะเห็นว่างาน 134เป็น 
งาน ท่ีไม่ผา่นค่อนขา้งสูงและมีแนวโนม้ท่ีจะสูงข้ึนเร่ือย ท่ีจะตอ้งเสียเวลาและค่าใชจ่้ายน ากลบัมาท า
การแกไ้ขจาก   สภาพปัญหาจึงคิดวา่ควรท าการศึกษา  เพื่อลดปัญหาผลิตภณัฑ์ท่ีบกพร่องจึงเลือกงาน 
134 เป็นงาน ท่ีไม่ผา่นเป็นอนัดบั 1 ระยะแต่หลงัไม่มีการเปล่ียน งาน จึงเลือก งาน 355 มาท าการ
แกไ้ขปัญหาผลิตภณัฑบ์กพร่อง และแนวทางแกไ้ข  ปรับปรุง  เพื่อท่ีจะสามารถลดผลิตภณัฑ์บกพร่อง
ท่ีจะเกิดจากกระบวนการน้ีได ้
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3.3  กระบวนการผลติบรรจุภณัฑ์แก้ว  
       (Glass Container Manufacturing Process)  
แบ่งเป็นรายละเอียดดงัต่อไปน้ี ออกเป็น 8 ขั้นตอน  
 

                 

          

          

              

                                     

        

                               

                

         
      

                          

 
รูปที ่ 3.2  กระบวนการผลิตภณัฑบ์รรจุภณัฑแ์กว้ 
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จากรูปท่ี 3.2 กระบวนการผลิตภณัฑบ์รรจุแกว้แบ่งออกไดเ้ป็น 8 ขั้นตอนง่ายๆ คือ การเตรียมและการ
ตวงวตัถุดิบ การผสมวตัถุดิบ การหลอมแกว้ การข้ึนรูป การอบ การตรวจสอบและการควบคุมคุณภาพ 
การพิมพสี์ จนถึงการบรรจุหีบห่อก่อนท่ีจะน าไปเก็บท่ีคลงัสินคา้ เพื่อรอการจ าหน่าย 
 

3.4  วเิคราะห์ปัญหาที่เกดิในการผลติ 

 

จุดที่เกดิปัญหาในหน่วยงาน

เปลีย่นแบบงาน

ตรวจสอบโดย QC เคร่ืองจักรตรวจสอบ ตรวจสอบโดย QA-หน้าราง

ขวดดีกะบะที1่1 เป็นต้นไป

ตรวจสอบโดย QA -Resort

ขวดด ี10 กะบะแรก

ไม่ผ่านการตรวจสอบ
พบของเสียเกิน AQL ผ่าน (พบของเสียไม่

เกิน AQL)

คดัใหม่(แยกของเสียออกจากขวดด)ี

ส่งขาย/Ware House

 
 

รูปที ่3.3  จุดท่ีเกิดปัญหาในหน่วยงาน 
 

จากรูปท่ี 3.3 แสดงจุดท่ีเกิดปัญหาในหน่วยงานตั้งแต่การผลิต และ  การตรวจสอบโดยพนักงาน
ตรวจสอบ เคร่ืองจกัรตรวจสอบ  ช่วง  30 กะบะแรกของชนิดร้าวในปากขวดของแผนกหน้าราง
ตลอดจนส่งไปยงัแผนก คดัเลือก  เพื่อคดัขวดดีหลงัจากนั้น  เม่ือผ่านกระบวนการตรวจสอบแลว้  
ส่งไปเก็บไว ้ ท่ี  โกดงัเก็บสินคา้ (Ware  House) เพื่อรอส่งใหลู้กคา้ต่อไป 
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รูปที ่3.4  แสดงโฉมหนา้ร้าวในปากขวด  
 

ดงัแสดงในรูปท่ี  3.4 แสดงจุดท่ีเกิดปัญหาในหน่วยงานจากการตรวจสอบโดย พนกังานตรวจสอบ
คุณภาพ   เคร่ืองจกัรตรวจสอบ ช่วง 30 กะบะแรกของ    ชนิดร้าวในปากขวดของแผนกหน้าราง
ตลอดจนส่งไปยงั    แผนก คดัเลือก (Re Sort) เพื่อเพื่อคดัขวดดีหลงัจากนั้น เม่ือผ่านกระบวนการ
ตรวจสอบแลว้  
 

3.5 เกบ็ข้อมูลต่าง ๆ เพือ่ใช้ในการแก้ปัญหา 
เม่ือทราบสาเหตุท่ีสัมพนัธ์กบัการเกิดปัญหาจากขา้งตน้ ในการเก็บขอ้มูลต่างๆท่ีตอ้งน าไปใชใ้นการ
แกปั้ญหา  โดยท่ีจะเก็บขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัสาเหตุท่ีทราบเก็บขอ้มูลแสดงเป็นตวัเลขหรือแผนผงัพาเรโต  
โดยจะตอ้งเก็บขอ้มูลเพื่อใหไ้ดต้วัเลขประมาณกบัของเสียท่ีเกิดจาดสาเหตุต่างๆ  โดยจะเก็บขอ้มูล  ดงั
ตารางท่ี 3.5 ซ่ึงจ านวนตวัอย่างท่ีเก็บสุ่มตวัอย่างท่ีเก็บตอ้งมีจ านวนท่ีเพียงพอท่ีความเช่ือมัน่ 99

เปอร์เซ็นตโ์ดยประมาณท่ีสูญเสียไปกบัของเสียท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการท างาน 
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ตารางที ่3.2 แสดงปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละประเภท 

 

กะบะที่ 

ประเภทของเสีย 

1. ร้าว
ในปาก 

2. เบ้า
ช ารุดท่ี
ปาก 

3. รอย
ไปร์ทท่ี
ไหล่ 

4. ไหล่
กะเทาะ 

5. เบ้า
ช ารุดท่ี
ไหล่ 

6. ร้าว
เหนือ
ไหล่ 

7. ติ่ง
แหลมที่
ปาก 

8. ร้าว
ใต้บีท 

9. อืน่ๆ  

1 3         
2 3                 
3 4    2             
4 2                 
5 3  1               
6   1               
7   1               
8 1                 
9   2               

10   1               
11 3  1  4  4           
12 3        1    1     
13 3                 
14 3          2       
15 3  1               
16 2                 
17 2                 
18 3  1               
19 2  1               
20 2                 
21 4  1  1             
22 1        2         
23 3                 
24 2        1        2 
25 3  2               
26 2      1           
27 2  1        1       
28 3            1     
29 4                 
30 2    1             
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จากตารางท่ี 3.2 ประเภทของเสียหลงัการเปล่ียน งาน  355 ท่ีตรวจพบ (จ านวนใบ) จากการตรวจสอบ
ของพนกังานตรวจสอบ จ านวน 30 กะบะ พบวา่ กะบะท่ี 1 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 3 
ใบ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 2 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 3 ใบ  กะบะท่ี 3 
ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 4 ใบ และรอยไปร์ทท่ีไหล่ จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 4 ของเสียท่ี
พบ คือ แหลมท่ีปาก จ านวน 3 ใบ และต่ิงแหลมท่ีปาก จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 5 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าว
ในปากขวด จ านวน 3 ใบ และเบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 6 ของเสียท่ีพบ คือ ช ารุดท่ีปาก
จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 7 ของเสียท่ีพบ คือ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 8 ของเสียท่ีพบ  คือ 
ร้าวในปากขวด ขวดจ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 9 ของเสียท่ีพบ คือ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 10  
ของเสียท่ีพบ คือ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 ใบ   
 
กะบะท่ี 11 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ เบา้ช ารุดท่ีปาก  จ านวน 1 ใบ รอยไปร์ทท่ี
ไหล่ จ านวน 4 ใบ และไหล่กะเทาะ จ านวน 4 ใบ กะบะท่ี 12 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด  
จ านวน 3 ใบ เบา้ช ารุดท่ีไหล่ จ านวน 1 ใบ และต่ิงแหลมท่ีปาก จ านวน 1 ใบกะบะท่ี 13 ของเสียท่ีพบ 
คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ และร้าวใตบี้ท จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 14 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก 
ขวดจ านวน 3 ใบ ไหล่กะเทาะ จ านวน 1 ใบ และร้าวเหนือไหล่ จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 15 ของเสียท่ีพบ 
คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 16 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวใน
ปาก ขวดจ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 17 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 2 ใบ และไหล่กะเทาะ 
จ านวน 1 ใบ  กะบะท่ี 18 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ และเบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 
ใบ กะบะท่ี 19  ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 3 ใบ และเบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 1 ใบ และ
กะบะท่ี 20 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 3 ใบ 
 
กะบะท่ี 21 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 4 ใบ เบา้ช ารุดท่ีปาก  จ านวน 1 ใบ เบา้ช ารุดท่ี
ปาก จ านวน 1 ใบ และไหล่กะเทาะ จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 22 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน             
1 ใบ เบา้ช ารุดท่ีไหล่ จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 23 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ กะบะท่ี 
24 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก ขวดจ านวน 2 ใบ เบา้ช ารุดท่ีไหล่ จ านวน 1 ใบ และอ่ืน ๆ จ านวน 2 
ใบ กะบะท่ี 25 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 3 ใบ เบา้ช ารุดท่ีปาก จ านวน 2 ใบ กะบะท่ี 26 
ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 2 ใบ ไหล่กะเทาะ จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 27 ของเสียท่ีพบ คือ 
ร้าวในปาก ขวดจ านวน 2 ใบ และไหล่กะเทาะ จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 28 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปาก 
ขวดจ านวน  3 ใบ และต่ิงแหลมท่ีปาก จ านวน 1 ใบ กะบะท่ี 29 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด 
จ านวน 4 ใบ และกะบะท่ี 30 ของเสียท่ีพบ คือ ร้าวในปากขวด จ านวน 2 ใบ และรอยไปร์ทท่ีไหล่ 
จ านวน 1 ใบ 
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3.6  แก้ไขปัญหาโดยใช้เคร่ืองมือต่างๆ 
เม่ือวิเคราะห์หาสาเหตุและระดบัความรุนแรงท่ีท าให้เกิดข้ึนท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต
แล้ว  ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการน าเคร่ืองมือต่างๆมาใช้ในการแก้ไขปัญหา  และการปรับปรุงวิธีการ
ท างานเป็นตน้ศึกษาเทคนิคการปรับปรุงขอ้มูลโดยใช้ เคร่ืองมือ7อย่างของคิวซี  ( 7 QC Tools) 
ประกอบดว้ยแผน่ตรวจสอบ(Check Sheet)แผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) กราฟ (Graph) แผนผงั
แสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) แผนภูมิควบคุม 
(Control Chart) และฮิสโตแกรม (Histogram) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพใน
กระบวนการท างาน เช่นการออกแบบ (Design) การปรับปรุงวิธีการท างานซ่ึงช่วยศึกษาสภาพทัว่ไป
ของปัญหา การเลือกปัญหา การส ารวจสภาพปัจจุบนัของปัญหา การคน้หาและวิเคราะห์สาเหตุแห่ง
ปัญหา เพื่อการแก้ไขได้ถูกตอ้งตลอดจนช่วยในการจดัท ามาตรฐานและควบคุม ติดตามผลอย่าง
ต่อเน่ือง ดงัต่อไปน้ี 

 

การด าเนินงาน

 
รูปที ่3.5  การทดสอบเคร่ืองตรวจสอบ มาท าเป็นตวัอยา่ง 

 

 

 



 37 

จากรูปท่ี 3.5 การทดสอบเคร่ืองตรวจสอบ มาท าเป็นตวัอยา่งไม่เพียงพอการแกไ้ขน าขวดปากร้าวมา 
Set up มาท าเป็นตวัอยา่งเพื่อทดสอบเคร่ืองตรวจสอบ กรณีขวดตวัอยา่งแตกหรือสูญหายพนกังาน
ตรวจสอบจะหาขวดตวัอยา่งมาทดแทนในการตรวจสอบของพนกังาน เช่น มีขวดตวัอยา่งปากร้าวไว้
เพื่อทดสอบเคร่ืองตรวจสอบกรณี ขวดตวัอยา่งแตก ช ารุดหรือสูญหายตอ้งหาตวัอยา่งใหม่มาทดแทน
ในกรณีเคร่ืองไม่ Reject ขวดเสียจากบนรางให้ช่างกะ Set up ใหม่และเพิ่มเป็นขวดตวัอย่างไว้
ทดสอบเคร่ือง 

เช็คปากร้าว

 เช็คปากร้าวขนแมว
ก้นร้าว

 เช็คคอร้าว,ร้าวใต้ขอบ
ปาก

การด าเนินงาน

 

รูปที ่3.6   แสดง Sensor และแสงเช็คร้าว 
 

จากรูปท่ี  3.6 แสดง Sensor และแสงเช็คร้าว มีเฉพาะจุด สามรถเช็คร้าวท่ีเคร่ืองตรวจสอบท่ีมีเฉพาะ
จุดไดคื้อปากร้าวในปากขวด คอร้าว ร้าวไตข้อบปาก ปาร้าวขนแมวโดยการออกแบบท าการปรับปรุง
และท าการทดลองเบ้ืองตน้ก่อนวา่จะสามารถแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดห้รือไม่การออกแบบ โดยการ
ปรับ Sensor ช่วยลดปริมาณของเสียเพื่อไม่ให้เกิดซ ้ าซากอีก จากการทดลองเบ้ืองตน้ก่อนวา่สามารถ
แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนไดห้รือไม่หลงัจากการออกแบบทดแลว้สามารถลดปริมาณของเสียไดจ้ริง 
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3.7  ท าการทดลองและน าไปใช้งานจริง 
ภายหลงัจากท่ีไดท้  าการทดลองขวดตวัอยา่งส าหรับทดสอบการ ติดตั้ง เคร่ือง Inspection ช่วงเปล่ียน
แบบงานเพื่อให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนและเพิ่มขวดตวัอย่างลองเคร่ืองส าหรับขวดเสียท่ีเขม้งวด 
โดยเฉพาะร้าวในปากปรับปรุงวิธีการ ติดตั้ง เคร่ืองตรวจสอบให้มีประสิทธิภาพโดยเพิ่มการ ติดตั้ง 
แบบ Vertical แบบใหม่จะปรับมุมองศาของล าแสงส่องสว่างในแนวท่ีมุมเอียงมากข้ึนสามารถจบั
ชนิดร้าวในปากขวดไดดี้ข้ึน 

 

3.8  เปรียบเทียบระหว่างข้อมูลที่ได้ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
ขั้นตอนน้ีเป็นการน าขอ้มูลท่ีไดก่้อนการแกไ้ขปัญหาและหลงัการแกไ้ขปัญหามาเปรียบเทียบหาว่า
การลดของเสียชนิดร้าวในปากขวดมีค่ามากนอ้ยเพียงใดซ่ึงเม่ือมีการแกไ้ขปัญหาแลว้  หาก  หลงัจากมี
การแกไ้ขปัญหาดงักล่าวปรับปรุงวิธีการ Set up เคร่ืองตรวจสอบให้มีประสิทธิภาพโดยเพิ่มการ Set 
up แบบ Vertical เพิ่มขวดตวัอยา่งลองเคร่ืองส าหรับขวดเสียท่ีเขม้งวด โดยเฉพาะร้าวในปากขวดท า
ใบตรวจสอบขวดตวัอยา่งส าหรับทดสอบ การ Set up เคร่ือง Inspection ช่วงเปล่ียนแบบงานเพื่อให้มี
ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนผลหลงัการแกไ้ขเป็นศูนย ์เท่ากบัวา่การแกไ้ขมีประสิทธิภาพ สามารถแกไ้ข
ปัญหาไดจ้ริง ซ่ึงจะเป็นการช่วยลดปริมาณของเสียลงได ้หากเม่ือน ามาทดลองใหม่ แลว้ไม่ช่วยลด
ปริมาณของเสียลงได ้ตอ้งมีการหาวธีิการแกไ้ขต่อไปจนกวา่จะไดผ้ลตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้

 
3.9  สรุปผลการด าเนินงาน 

เร่ิมตน้จากการเก็บขอ้มูลและศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึน  โดยเร่ิมจากกระบวนการท างานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง
กบัชนิดร้าวในปากขวด มีการเก็บขอ้มูลต่างๆในระหว่างการท างาน รวมทั้งศึกษาเก่ียวกบัปัญหาท่ี
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  จากนั้นน ามาวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน  ซ่ึงจะน าขอ้มูลท่ีได้จากการ
รวบรวมและจากการสังเกตจากการท างานมาวิเคราะห์    เพื่อหาสาเหตุท่ีส าคญัของการเกิดปัญหาท่ี
ตอ้งท าการแกไ้ข  โดยใชเ้คร่ืองมือต่าง ๆ เช่นดงัต่อไปน้ี 

 1.  ใบตรวจสอบ  ความหมายของใบตรวจสอบท่ีนิยมกล่าววา่ ใบตรวจสอบ คือ ฟอร์มส าหรับ
ท าสารบัญทึกข้อมูล ท่ีได้รับการออกแบบเป็นพิเศษเพื่อการตีความหมายผลการบันทึกท่ีกรอบ
แบบฟอร์มดงักล่าวเสร็จส้ิน 

 ก. ใบตรวจสอบส าหรับการบนัทึกขอ้มูลเป็นใบตรวจสอบท่ีไดรั้บการออกแบบเฉพาะ
ส าหรับการบนัทึกขอ้มูลเพื่อตดัสินใจ 
 ข. ใบตรวจสอบส าหรับหาสาเหตุ ในการตรวจสอบแบบน้ีจะไดรั้บการออกแบบหลงัจาก
ทราบแลว้วา่สาเหตุของปัญหาควรมาจากแหล่งใดบา้ง แลว้ท าการออกแบบ 
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 ค. ใบตรวจสอบส าหรับตรวจสอบการกระจายตวัของกระบวนการผลิต ใบตรวจสอบแบบ
น้ีไดรั้บการออกแบบส าหรับ การพิจารณาถึงการกระจายรูปทรงของการกระจายตลอดค่าแนวโนม้สู่
ศูนยก์ลางของขอ้มูล 
 

กราฟ ใชว้เิคราะห์ท่ีแสดงความส าพนัธ์ของตวัเลขจากการวิเคราะห์ สามารถท าให้ง่ายต่อการท าความ
เขา้ใจ  โดยอาศยัการพิจารณาดว้ยตาเปล่า หลงัจากทราบสาเหตุของปัญหาแล้วจะท าการเก็บขอ้มูล
ต่างๆเพื่อใช้ในการแก้ปัญหา  รวมถึงมีการเก็บขอ้มูลเพื่อให้ได้ตวัเลขประมาณของเสียท่ีเกิดจาด
สาเหตุต่างๆ  โดยเก็บข้อมูลจ านวนตัวอย่างสุ่มท่ีเก็บต้องมีจ านวนท่ีเพียงพอท่ีความเช่ือมั่น 99 
เปอร์เซ็นต ์ในขั้นตอนถดัมาจะเป็นการน าเคร่ืองมือต่างๆมาใชใ้นการแกไ้ขปัญหาซ่ึงเคร่ืองมือในการ
แกไ้ขปัญหาดงักล่าวเป็นเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมท่ีสุดส าหรับการแกไ้ขปัญหา เม่ือน าไปทดลองใชใ้นการ
ท างานแลว้ท าการเก็บขอ้มูลเพื่อน าผลท่ีไดก่้อนการแกไ้ขและหลงัแกไ้ขมาท าการเปรียบเทียบจนกวา่
จะไดผ้ลตามเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้
 
 

 

                                                                   
 
 

 
  

 

 
 
 

 
 

 
 

 
 

 


