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บทท่ี 5 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 

      ในการศึกษานี้ไดนําเอาเคร่ืองมือจาก QC 7 tool คือ แผนผังเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) New QC 7 tool คือแผนผังตนไม (Tree diagram) รวมกับแผนผังแมทริกซ 
(Matrix Diagram) ใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA) เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ดูแนวโนมที่จะเกิดสภาพความลมเหลวที่อาจ
เกิดข้ึนกับผลิตภัณฑ แลวทําการหาและคัดเลือกแนวทางแกไขปรับปรุง เพื่อลดปญหาทางดาน
คุณภาพในกระบวนการทํางานในอุตสาหกรรมการผลิตสบูกอน โดยมีเปาหมายในการดําเนินงาน
คือ การลดลงของคา RPN หลังการปรับปรุงตองลดลงอยางนอยรอยละ 30 และของเสียตองลดลง
อยางนอยรอยละ 50  
 
5.1 สรุปผลการศึกษาวิจัย  
 
 จากการที่โรงงานกรณีตัวอยางประสบปญหาทางคุณภาพ  จึงไดมีการนําขอมูลของ
เสียรวมทั้งปงบประมาณมาวิเคราะหพบวา ปญหาหลักที่ตองนํามาแกไขไดแก 

1. การปนเปอนชิ้นโลหะและชิ้นสวนของเกลียวหมุน (Metal & Worm    
       Contamination) 
2. กระดาษหอสบูชั้นนอกเปด (Skillet & inner box pop up) 
3. การปนเปอนจากเศษสายพาน (Green belt contamination) 

 ทางทีมงานไดนําปญหาดังกลาวมาเขียนผังกางปลา หลังจากนั้นนําทั้งสาเหตุหลักและ
รองไปใสในตาราง FMEA เพื่อทําการวิเคราะหระบบและบงชี้โอกาสของปญหาที่อาจเกิดข้ึนใน
กระบวนการ โดยการใหคะแนนคาตัวเลขลําดับความเส่ียง (RPN) ในแตละขอ เลือกคา RPN  ที่มี
ลําดับสูงจํานวนคร่ึงหนึ่งหรือ ที่ 126 คะแนนข้ึนไป จนไดสาเหตุของขอบกพรองทั้งหมดที่ตองแกไข 
จํานวน 37 ขอ ใชแผนผังตนไมรวมกับแผนผังแมทริกซในการเลือกมาตรการการแกไข โดยเลือก
มาตรการที่มีคะแนนรวมตั้งแต 8 คะแนนข้ึนไปมาแกไขปรับปรุงทั้งหมดจํานวน 46 มาตรการแกไข 
โดยชวงเวลาในการปรับปรุงอยูในชวงเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2552 และมาตรการที่ไม
สามารปรับปรุงแกไขไดคือ การซื้อเคร่ือง X - Ray และ การ Standardize ชิ้นสวนใหเปนแบบ
เดียวกัน สะดวกในการตรวจ 

 

133 



134 
 

 5.1.1 การลดลงของคาตัวเลขลําดับความเสี่ยง (RPN) 
     คา R PN รวมจากมาตรการแกไขปรับปรุงที่ถูกคัดเลือก กอนการแกไขปรับปรุงคือ 

15211    และคา RPN รวมที่ไดหลังการแกไขปรับปรุงคือ 8347 จากการคํานวณลดลงมารอยละ 
54.87 จากคา RPN ที่ลดลงดังกลาว พบวาการประยุกตใชเทคนิคเพื่อวิเคราะหขอบกพรอง
(FMEA) มาปรับปรุงแกไข สามารถลดอัตราความเส่ียงในการเกิดปญหาทางดานคุณภาพใน
กระบวนการทํางานในอุตสาหกรรมการผลิตสบูกอนได โดยทําไดดีกวาเปาหมายที่ตั้งไวคือ การ
ลดลงของคา RPN หลังการปรับปรุงตองลดลงอยางนอยรอยละ 30 

 
      5.1.2 การลดลงของจํานวนของเสีย 
     ภายหลังจากมีการปรับปรุงแกไขเคร่ืองจักร ประบวนการทํางาน การทํางานของ
พนักงานและ วัตถุดิบที่ปอนเขาในระบบตามมาตรการการแกไขที่ไดถูกเลือกไวแลวในชวงเดือน 
กันยายน พ.ศ.2552 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ.2553 ขอมูลของเสียที่เกิดข้ึนเปนดังภาพที่ 5.1 ดานลาง 
 

       
 

ภาพที่ 5.1 
จํานวนของเสียกอนและหลังการใชมาตรการปองกันแกไข 

 
 หลังจากการที่ไดนําเอามาตรการปองกันแกไขไปใชในชวง 6 เดือนดังกลาวพบวา
จํานวนของเสียลดลงจากเฉล่ีย 57.7 ตันตอเดือนเปน 17.94 ตันตอเดือน (ลดลงรอยละ 68.91)
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ดีกวาเปาหมายที่ตั้งไวคือ ของเสียตองลดลงอยางนอยรอยละ 50 (ลงลงจากเฉล่ียเดือนละ 57.7 
ตันตอเดือนเปนไมเกิน 28.85 ตันตอเดือน) โดยเฉพาะอยางยิ่งมีถึง 5 เดือนที่ไดต่ํากวาเปาหมาย
แสดงวาการประยุกตใชเทคนิคเพื่อวิเคราะหขอบกพรอง (FMEA) มาปรับปรุงแกไข และมาตรการที่
ไดดําเนินการ มีประสิทธิภาพ ทําใหจํานวนของเสียลดลง 
 
5.2  ขอเสนอแนะ 
  
 5.2.1 ในการใหคะแนนคาตัวเลขลําดับความเส่ียง (RPN) แตละตัวคือ ความรุนแรง 
(Severity : S)  โอกาสการเกิดข้ึน (Occurrence : O) การตรวจจับ (Detection : D) ตองมีการตั้ง
เกณฑใหชัดเจน และใหคะแนนบนพื้นฐานของขอมูล ควรไดรับความรวมมือจากผูชํานาญการหรือ
ผูมีประสบการณในเร่ืองนั้น ๆ เพราะหากไมตั้งเกณฑที่ชัดเจน และประเมินคะแนนผิด อาจทําให 
คาที่ไดไมถูกตองกับความเปนจริง จนไมไดรับการแกไขหรือแกไขไมถูกจุดได 
 5.2.2 .ในการเลือกมาตรการการแกไขคร้ังนี้พบวา มาตรการที่ถูกเลือกสวนใหญ จะ
เกี่ยวของกับการวางระบบการทํางานและเคร่ืองจักร แสดงใหเห็นวา ปญหาสวนใหญมาจาก
พื้นฐานของการวางระบบการทํางานที่ยังไมมองในเชิงการปองกันมากนัก (Pro active) องคกรควร
กลับไปดูที่ระบบวาจุดใดที่ยังเปนปญหา และระดมสมองในการทําระบบแบบมองไปขางหนา 
(Preventive action) กอนปญหาจะเกิดมากกวาการแกไขเม่ือเกดิปญหาแลว (Corrective action / 
Immediately action) เชนเดียวกันกับปญหาของเคร่ืองจักร ตองเนนการทําการบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน (Preventive maintenance)ใหมากข้ึน เนื่องจากถาประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรสูงข้ึน ก็จะ
ชวยลดปญหาทางดานคุณภาพ และชวยลดจํานวนของเสียลงได 
 5.2.3 ในการศึกษาวิจัยคร้ังนี้พบวาการประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) นั้นไดผลเปนที่นาพอใจ เปนเคร่ืองมือที่
สามารถชวยใหองคกรทราบถึงความเส่ียงของโอกาสและปญหาที่อาจเกิดข้ึน ซึ่งเราจะนําไปหา
แนวทางการแกไขไดอยางเปนระบบและชัดเจน แตในการประยุกตใชจริงตองใชเวลา ความรวมมือ
ของแตละแผนก ความรู ความสามารถ ประสบการณ ในกระบวนการผลิตและ เทคนิคที่นํามาใช 
ตลอดจนการไดรับการสนับสนุนจากฝายบริหารในการใหความสําคัญในการประยุกตใชอีกดวย 
เทคนิค FMEA นี้สามารถประยุกตใชไดกับทุกองคกร ทั้งผลิตและบริการ เหมาะกับองคกรที่
ตองการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหสูงข้ึน และตองการการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
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 5.3.4 มาตรการปรับปรุงแกไขที่ไดถูกเลือก ควรจัดทําเปนมาตรฐานในการทํางาน 
เพื่อใหเขาไปเปนสวนหนึ่งของระบบไมใชเพียงเปนการแกไขชั่วคราว โดยตองมีการติดตาม เฝา
ระวังมาตรการนั้นอยางตอเนื่องจนกวาจะเขาไปเปนระบบที่สมบูรณ 
 
  
  
  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


