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บทท่ี 5 
 

สรุปและขอเสนอแนะ 
 

      ในการศึกษานี้ไดนําเอาเคร่ืองมือจาก QC 7 tool คือ แผนผังเหตุและผล (Cause and 
Effect Diagram) New QC 7 tool คือแผนผังตนไม (Tree diagram) รวมกับแผนผังแมทริกซ 
(Matrix Diagram) ใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis, FMEA) เพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา ดูแนวโนมที่จะเกิดสภาพความลมเหลวที่อาจ
เกิดข้ึนกับผลิตภัณฑ แลวทําการหาและคัดเลือกแนวทางแกไขปรับปรุง เพื่อลดปญหาทางดาน
คุณภาพในกระบวนการทํางานในอุตสาหกรรมการผลิตสบูกอน โดยมีเปาหมายในการดําเนินงาน
คือ การลดลงของคา RPN หลังการปรับปรุงตองลดลงอยางนอยรอยละ 30 และของเสียตองลดลง
อยางนอยรอยละ 50  
 
5.1 สรุปผลการศึกษาวิจัย  
 
 จากการที่โรงงานกรณีตัวอยางประสบปญหาทางคุณภาพ  จึงไดมีการนําขอมูลของ
เสียรวมทั้งปงบประมาณมาวิเคราะหพบวา ปญหาหลักที่ตองนํามาแกไขไดแก 

1. การปนเปอนชิ้นโลหะและชิ้นสวนของเกลียวหมุน (Metal & Worm    
       Contamination) 
2. กระดาษหอสบูชั้นนอกเปด (Skillet & inner box pop up) 
3. การปนเปอนจากเศษสายพาน (Green belt contamination) 

 ทางทีมงานไดนําปญหาดังกลาวมาเขียนผังกางปลา หลังจากนั้นนําทั้งสาเหตุหลักและ
รองไปใสในตาราง FMEA เพื่อทําการวิเคราะหระบบและบงชี้โอกาสของปญหาที่อาจเกิดข้ึนใน
กระบวนการ โดยการใหคะแนนคาตัวเลขลําดับความเส่ียง (RPN) ในแตละขอ เลือกคา RPN  ที่มี
ลําดับสูงจํานวนคร่ึงหนึ่งหรือ ที่ 126 คะแนนข้ึนไป จนไดสาเหตุของขอบกพรองทั้งหมดที่ตองแกไข 
จํานวน 37 ขอ ใชแผนผังตนไมรวมกับแผนผังแมทริกซในการเลือกมาตรการการแกไข โดยเลือก
มาตรการที่มีคะแนนรวมตั้งแต 8 คะแนนข้ึนไปมาแกไขปรับปรุงทั้งหมดจํานวน 46 มาตรการแกไข 
โดยชวงเวลาในการปรับปรุงอยูในชวงเดือนกันยายน ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2552 และมาตรการที่ไม
สามารปรับปรุงแกไขไดคือ การซื้อเคร่ือง X - Ray และ การ Standardize ชิ้นสวนใหเปนแบบ
เดียวกัน สะดวกในการตรวจ 
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 5.1.1 การลดลงของคาตัวเลขลําดับความเสี่ยง (RPN) 
     คา R PN รวมจากมาตรการแกไขปรับปรุงที่ถูกคัดเลือก กอนการแกไขปรับปรุงคือ 

15211    และคา RPN รวมที่ไดหลังการแกไขปรับปรุงคือ 8347 จากการคํานวณลดลงมารอยละ 
54.87 จากคา RPN ที่ลดลงดังกลาว พบวาการประยุกตใชเทคนิคเพื่อวิเคราะหขอบกพรอง
(FMEA) มาปรับปรุงแกไข สามารถลดอัตราความเส่ียงในการเกิดปญหาทางดานคุณภาพใน
กระบวนการทํางานในอุตสาหกรรมการผลิตสบูกอนได โดยทําไดดีกวาเปาหมายที่ตั้งไวคือ การ
ลดลงของคา RPN หลังการปรับปรุงตองลดลงอยางนอยรอยละ 30 

 
      5.1.2 การลดลงของจํานวนของเสีย 
     ภายหลังจากมีการปรับปรุงแกไขเคร่ืองจักร ประบวนการทํางาน การทํางานของ
พนักงานและ วัตถุดิบที่ปอนเขาในระบบตามมาตรการการแกไขที่ไดถูกเลือกไวแลวในชวงเดือน 
กันยายน พ.ศ.2552 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ.2553 ขอมูลของเสียที่เกิดข้ึนเปนดังภาพที่ 5.1 ดานลาง 
 

       
 

ภาพที่ 5.1 
จํานวนของเสียกอนและหลังการใชมาตรการปองกันแกไข 

 
 หลังจากการที่ไดนําเอามาตรการปองกันแกไขไปใชในชวง 6 เดือนดังกลาวพบวา
จํานวนของเสียลดลงจากเฉล่ีย 57.7 ตันตอเดือนเปน 17.94 ตันตอเดือน (ลดลงรอยละ 68.91)
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ดีกวาเปาหมายที่ตั้งไวคือ ของเสียตองลดลงอยางนอยรอยละ 50 (ลงลงจากเฉล่ียเดือนละ 57.7 
ตันตอเดือนเปนไมเกิน 28.85 ตันตอเดือน) โดยเฉพาะอยางยิ่งมีถึง 5 เดือนที่ไดต่ํากวาเปาหมาย
แสดงวาการประยุกตใชเทคนิคเพื่อวิเคราะหขอบกพรอง (FMEA) มาปรับปรุงแกไข และมาตรการที่
ไดดําเนินการ มีประสิทธิภาพ ทําใหจํานวนของเสียลดลง 
 
5.2  ขอเสนอแนะ 
  
 5.2.1 ในการใหคะแนนคาตัวเลขลําดับความเส่ียง (RPN) แตละตัวคือ ความรุนแรง 
(Severity : S)  โอกาสการเกิดข้ึน (Occurrence : O) การตรวจจับ (Detection : D) ตองมีการตั้ง
เกณฑใหชัดเจน และใหคะแนนบนพื้นฐานของขอมูล ควรไดรับความรวมมือจากผูชํานาญการหรือ
ผูมีประสบการณในเร่ืองนั้น ๆ เพราะหากไมตั้งเกณฑที่ชัดเจน และประเมินคะแนนผิด อาจทําให 
คาที่ไดไมถูกตองกับความเปนจริง จนไมไดรับการแกไขหรือแกไขไมถูกจุดได 
 5.2.2 .ในการเลือกมาตรการการแกไขคร้ังนี้พบวา มาตรการที่ถูกเลือกสวนใหญ จะ
เกี่ยวของกับการวางระบบการทํางานและเคร่ืองจักร แสดงใหเห็นวา ปญหาสวนใหญมาจาก
พื้นฐานของการวางระบบการทํางานที่ยังไมมองในเชิงการปองกันมากนัก (Pro active) องคกรควร
กลับไปดูที่ระบบวาจุดใดที่ยังเปนปญหา และระดมสมองในการทําระบบแบบมองไปขางหนา 
(Preventive action) กอนปญหาจะเกิดมากกวาการแกไขเม่ือเกดิปญหาแลว (Corrective action / 
Immediately action) เชนเดียวกันกับปญหาของเคร่ืองจักร ตองเนนการทําการบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน (Preventive maintenance)ใหมากข้ึน เนื่องจากถาประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรสูงข้ึน ก็จะ
ชวยลดปญหาทางดานคุณภาพ และชวยลดจํานวนของเสียลงได 
 5.2.3 ในการศึกษาวิจัยคร้ังนี้พบวาการประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) นั้นไดผลเปนที่นาพอใจ เปนเคร่ืองมือที่
สามารถชวยใหองคกรทราบถึงความเส่ียงของโอกาสและปญหาที่อาจเกิดข้ึน ซึ่งเราจะนําไปหา
แนวทางการแกไขไดอยางเปนระบบและชัดเจน แตในการประยุกตใชจริงตองใชเวลา ความรวมมือ
ของแตละแผนก ความรู ความสามารถ ประสบการณ ในกระบวนการผลิตและ เทคนิคที่นํามาใช 
ตลอดจนการไดรับการสนับสนุนจากฝายบริหารในการใหความสําคัญในการประยุกตใชอีกดวย 
เทคนิค FMEA นี้สามารถประยุกตใชไดกับทุกองคกร ทั้งผลิตและบริการ เหมาะกับองคกรที่
ตองการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหสูงข้ึน และตองการการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
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 5.3.4 มาตรการปรับปรุงแกไขที่ไดถูกเลือก ควรจัดทําเปนมาตรฐานในการทํางาน 
เพื่อใหเขาไปเปนสวนหนึ่งของระบบไมใชเพียงเปนการแกไขชั่วคราว โดยตองมีการติดตาม เฝา
ระวังมาตรการนั้นอยางตอเนื่องจนกวาจะเขาไปเปนระบบที่สมบูรณ 
 
  
  
  
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


