
บทท่ี 6
สรุปผลและข้อเสนอแนะจากการวิจย

6.1 การสรุปผลงานวิจัย

การปรับปรุงการประกันคุณภาพในกระบวนการผลิตกระเบื้องโดยเฉพาะกระเบื้องสีนํ้าเงิน 
เพื่อลดการเกิดกระเบื้องสีไม่สมํ่าเสมอจากกระบวนการผลิต ในเบื้องต้นได้ดำเนินการสำรวจข้อมูล 
กระเบื้องเสียจากสีไม่ลมํ่าเสมอที่เกิดขึ้นในสภาพก่อนการปร้บปรุงที่เกิดจากการผลิตในกระบวน 
การผลิตของโรงงานตัวอย่าง พร้อมทั้งได้จัดตั้งทีมงานขึ้นเพื่อร่วมกันแก้ไขปัญหากระเบื้องเสียจาก 
สี1ไม่สม่ําเสมอ โดยมีผู้วิจัยร่วมอยู่ในคณะทำงานนี้ด้วยเพื่อทำหน้าที่ประสานงานและร่วมแก้ไข
ปัญหาต่างๆ

คณะทำงานได้ดำเนินการระดมความคิดและพิจารณาจากข้อมูลการผลิต ความรู้การผลิต 
ต่างๆเพื่อหาปัจจัยข้อบกพร่องทางคุณภาพในกระบวนการผลิต ที,ส่งผลให้เกิดลักษณะกระเบื้องสี 
ไม่สม่ําเสมอ พบว่ามีข้อบกพร่องทางคุณภาพในกระบวนการผลิตจำแนกได้ 8 ประ๓ ทต ัง น้ี

1. ความข้ึนส่วนผสมไม่คงท่ี
2. ส่วนผสมสีมีความข้นเหลวไม่คงที่
3. ปริมาณสีบนกระเบื้องไม่เท่ากัน
4. สีกระเบ้ืองไม่เรียบ
5. ปริมาณนํ้ายาเคลือบผิวแตกต่างกัน
6. นี้ายาเคลือบไม่สมํ่าเสมอทั้งแผ่น
7. ตัวกระเบ้ืองแห้งไม่เท่ากัน
8. ฟิล์มนํ้ายาเคลือบผิวแห้งไม่เท่ากัน

ลักษณะข้อบกพร่องตังกล่าว ทางคณะทำงานได้ระดมความคิดเพื่อวิเคราะห์ถึงสาเหตุของ 
การเกิดข้อบกพร่อง โดยนำเครื่องมือการวิเคราะห์ที่เรียกว่าแผนภาพแสดงสาเหตุและผล หรีอ ผัง 
ก้างปลา มาใช้วิเคราะห์ และอาศัยประลบการณ์และข้อมูลที่ทางคณะทำงานช่วยดำเนินการ
ว่เคราะห์ ประกอบกับใช้เกณฑ์พิจารณาถึงสาเหตุที่ลามารถควบคุมได้และสาเหตุที่ควบคุมไม่ได้ 
เป็นหลักเกณฑ์ในการเลือกนำลาเหตุที่ควบคุมได้และวิเคราะห์แล้วเห็นว่าเป็นสาเหตุของปัญหา
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หรอสาเหตุของข้อบกพร่องต่างๆ จึงนำมาวิเคราะห์ในขั้นตอนต่อไปคือการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง
และผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบือง (Process failure mode and effect analysis: 
PFMEA)

ลาเหตุที่นำเครื่องมีอนี้มาใช้เพื่อการวิเคราะห์เพิ่มเติมนอกเหนือจากการใช้แผนภาพแลดง 
สาเหตุและผลของข้อบกพร่องบัน เนื่องจากการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบสามารถ
วิเคราะห์สาเหตุต่างๆได้อย่างเป็นระบบ อีกทั้งลามารถประเมินความสามารถในการควบคุม หรือ 
โอกาลที่จะเกิดของลาเหตุของข้อบกพร่องได้ชัดเจน โดยบทที่ 3 ได้อธิบายถึงรายละเอียดการ 
วิเคราะห์ และการกิาหVi ดเกณฑ์!การประเมิน ซึ่งจุดควบคุมที่ใช้วัดผลจะใช้ค่า RPN เป็นส่ิงกำหนด 
เพ่ือนำสาเหตุไปดำเนินการแกํใข ด้งที'ได้แสดงการวิเคราะห์ลงในตาราง FMEA ทั้งก่อนการปรับ 
ปรุง และภายหลังการปรับปรุง ในภาคผนวก ก และ ภาคผนวก ข ตามลำดับ

จากการการประเมินข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบื้องโดยใช้ตาราง 
FMEA พบว่าลักษณะข้อบกพร่องหลักได้พิจารณาคัดเลือกข้อบกพร่องที่มีค่า RPN เกิน 100 ไป 
ดำเนินการแก้ไขป็ญหาข้อบกพร่องในเรื่องต่างๆต่อไป โดยข้อบกพร่องที่ทางคณะทำงานเลือกเป็น 
เร่ืองสำคัญท่ีต้องนำไปแก้ไขก่อนท้ังหมด 11 ปัญหา ดังแสดงไว้ในตารางท่ี 3.9 และทางคณะ 
ทำงานได้ดำเนินการวิเคราะห์และระดมความคิดเห็น พร้อมทั้งพิจารณาถึงกระบวนการควบคุมข้อ 
บกพร่องในปัจจุบัน และระบุข้อเสนอแนะแนวทางที่จะปรับปรุงลงในตาราง FMEA เพ่ือเป็นแนว 
ทางในการพิจารณาหาวิธีการปรับปรุงในเรื่องต่างๆต่อไป

ในการดำเนินการแก้ไขปรับปรุงมืการพิจารณาเพื่อปรับปรุงทั้งระบบการควบคุมไม่ให้เกิด 
ข้อบกพร่องให้มืประสิทธิภาพการควบคุมเพิ่มมากขึ้น รวมไปถึงการกำหนดมาตรฐานการปฏิบ้ติ 
งานต่างๆเพิ่มขึ้นเพื่อให้การทำงานในการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรืตในโรงงานตัวอย่างมีความ 
ชัดเจน และปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง และไม่ส่งผลให้เกิดกระเบื้องเสียในกระบวนการผลิต ตลอด 
จนมีการปรับปรุงและพัฒนาใบตรวจลอบเพื่อใช้ควบคุมคุณภาพในการกระบวนการผลิตขึ้นมา 
ใหม่ รวมไปถึงการดำเนินการจัดทำแผนการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิตขึ้นภายหลังจาก 
ดำเนินการปรับปรุงในกระบวนการผลิต ตามรายละเอียดในบทที่ 5 สามารถลรุปได้ดังน้ี 1 2

1. ติตดงอุปกรณ์การควบคุมปัจจัยต่างๆที่ส่งผลให้เกิดข้อบกพร่องได้ เช่น การติดต้ัง 
เคร่ืองวัดความขึ้นทราย เพื่อควบคุมให้สามารถปรับค่าความขึ้นทรายได้โดยอัตโนม้ติ

2. เพิ่มหัวข้อในรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรประจำวัน เพื่อให้การตรวจเช็คเครื่องจักร 
ครอบคลุมในส่วนของเครื่องจักรที่สำคัญและส่งผลต่อการเกิดข้อบกพร่อง
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3. พัฒนาจุดควบคุมคุณภาพเพิ่มเติม เซ่น การควบคุมอุณหภูมิห้องบ่ม การควบคุมความ 
สมํ่าเสมอของนำยาเคลือบผิวโดยการเพิ่มการทดสอบรอยรั่วที่ฟิล์ม เป็นต้น

4. พัฒนามาตรฐานการปรับตั้งและทำความละอาดอุปกรณ์เครื่องจักรที่มีผลกระทบต่อ 
ปัจจัยที่ทำให้เกิดข้อบกพร่องทางคุณภาพในกระบวนการผลิต

จากการดำเนินการพัฒนาและปรับปรุงต่างๆ สามารถสรุปเป็น

1. ใบตรวจลอบต่างๆ จำนวน 7 แบบฟอร์ม

2. มาตรฐานการปฏิบัติงาน จำนวน 11 มาตรฐาน

สำหรับกระบวนการผลิตภายหลังจากปรับปรุงการประกันคุณภาพในกระบวนการผลิต 
และได้ดำเนินปฏิบัติตามมาตรฐานการปฏิบัติงานต่างๆที่ได้พัฒนาหรือปรับปรุงใหม่ พร้อมทั้งควบ 
คุมคุณภาพของกระเบื้องตามแผนการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตที่จัดทำขึ้น จึงสำรวจ 
เก็บข้อมูลเพื่อเปรียบเทียบจำนวนกระเบื้องเสียภายหลังการปรับปรุง สรุปได้ดังนี้ กระเบ้ืองเสีย 
ก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิตและการพัฒนามาตรฐานปฏิบัติงานต่างๆ มีลัดส่วนปริมาณ
กระเบื้องเสียจากสีใม่สมํ่าเสมอจากการสุ่มเปรียบเทียบกับจำนวนกระเบื้องทั้งหมดที่สุ่ม มีจำนวน 
ลัดส่วนของเสีย 7.4% และเปรียบเทียบกับลัดส่วนของเสียภายหลังดำเนินการปรับปรุงกระบวน 
การผลิตและมีการกำหนดมาตรฐานต่างๆให้ปฏิบ้ติ พบว่าภายหลังการปรับปรุงมีลัดส่วนของเสีย 
4.1% หรือ ลดลงเปรียบเทียบจากลัดส่วนของเลียก่อนปรับปรุง 44.6%

สำหรับการพิจารณาค่า RPN พบว่าค่า RPN หลังปรับปรุงมีค่าลดลงจากก่อนปรับปรุงอยู่ 
ในช่วง ๓%-95% โดยค่า RPN ที่ลดลงมากเนื่องจากในการปรับปรุงบางหัวข้อมีการเปลี่ยนระบบ 
การควบคุมจากการควบคุมด้วยพนักงานเป็นควบคุมด้วยอุปกรณ์อัตโนมิติ

จากการดำเนินการปรับปรุงระบบการประกันคุณภาพในกระบวนการผลิต ได้มีการตรวจ 
ประเมินผลในกระบวนการผลิต เพื่อพิจารณาถึงประสิทธิภาพของระบบที่พัฒนาขึ้นมาว่ามีประ
สิทธิภาพเป็นอย่างใร พบว่ามีการปฏิบัติงานส่วนใหญ่อยู่ในเกณฑ์ควบคุมและตามมาตรฐานที่
กำหนด
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6.2 ข้อเสนอแนะจากการวิจัย

กระบวนการผลิตได้นำระบบการประกันคุณภาพภายหลังจากปรับปรุงไปปฏิบัติ ผู้ทำการ
วิจัยพบว่าระบบดังกล่าวยังมีปัญหาต่างๆ ซึ่งเป็นจุดบกพร่องหรอปัญหาที่พบระหว่างการตรวจ
ประเมินผลในกระบวนการผลิต และจากการสอบถามเผ้าลังเกตการทำงานของพนักงานผลิต ซ่ึง 
เป็นรายละเอียดต่างๆที,ลามารถดำเนินการคืกษาเพื่อปรับปรุงต่อไป สามารถอธิบายได้ดังนี้

6.2.1 กระบวนการควบคุมอายุการใช้งานส่วนผสมปูนทรายและกระบวนการ 
ทดสอบอายุการใช้ผสมสิ ยังมีการนำถังสิหรีอถังส่วนผสมปูนทรายท่ีอายุเกินมาตรฐานมา 
ใช้ไนการผลิต

ลาเหตุท่ียังมีการนำล่วนผสมสี และล่วนผสํมปูนทรายที่ระยะเวลาการไซ้งานเกินค่ามาตร
ฐานมาไซ้งานนั้น พิจารณาในการปฏิบัติงานของพนักงานเครื่องผสมสี หรือ พนักงานเครื่องผลิต 
น้ัน พบว่าจะมีความลับสนเกี่ยวกับระยะเวลาและบางครั้งจะไม่ได้ยินเสียงลัญญาณเตือนการไซ้ 
ล่วนผสมปูนทรายอายุเกินมาตรฐาน ดังนั้นถ้าต้องการควบคุมคุณภาพให้ได้ 100% ต้องปรับปรุง 
เคร่ืองจักรในสายการผลิต ให้ดำเนินดัดวงจรการทำงานเพื่อส่วนผสมสีหรือส่วนผสมปูนทรายค้าง 
อยู่เกินระยะเวลาการใช้งานที่กำหนดในมาตรฐาน ลาเหตุที่สำคัญอีกประการหนึ่งคือในช่วงการ
ปรับปรุงไม่มีการกำหนดหัวข้อการตรวจเช็คและทำความละอาดชุด Sensor, ลัญญาณเตือน และ 
ไฟเตือน จึงมีโอกาสที่เมื่อไซ้งานเป็นระยะเวลานานโดยไม่มีการตรวจเช็คจะส่งผลให้ระบบไม่
ทำงาน ส่งผลทำให้การตรวจเช็คระยะเวลาการใช้ส่วนผสม ควรพัฒนาระบบของ TPM เข้ามาใช้ 
ในการซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักร เนื่องจากโรงงานตัวอย่างเป็นกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง ดัง 
นั้นประสิทธิภาพการผลิต 1 คุณภาพของผลิตภัณฑ์จะขึ้นกับสมรรถภาพของเครื่องจักรด้วย

6.2.2 พนักงานและผู้รบเหมายังยับสนและไม่เช้าใจในการปฏิบัติตามมาตรฐาน 
การควบคุมและการตรวจสอบต่าง ๆ ท่ีพัฒนาข้ึนมาทดลองใช้งาน

ช่วงการทดลองดำเนินการผลิตโดยใช้มาตรฐานการควบคุม ไม่ได้เข้าระบบการสอนงาน
แบบ OJT จะเป็นการสอนงานโดยอธิบายส่วนที่เปลี่ยนแปลง จึงควรนำเข้าระบบการสอนงานและ 
ให้กำหนดวิธีการตรวจสอบหรือทดสอบความเข้าใจของพนักงานที่ได้รับการอบรมด้วย สำหรับผู้รับ 
เหมาควรมีการพิจารณาถึงทักษะและส่งอบรม โดยต้องหารือร่วมกันระหว่างหัวหน้าชุดของผู้รับ
เหมาหรือถ้าเกินอำนาจดำเนินการให้พิจารณาหารือในระดับผู้จัดการขึ้นไป
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6.2.3 ขาดระบบการเก็บข้อมูลกระเบ้ืองเสิยจากสิไม่สม่ําเสมอภายหลงการผลิต

ปัญหาด้งกล่าวได้พบระหว่างการดำเนินการวิจัย เนื่องจากต้องอาด้ยข้อมูลกระเบื้องเสียที่ 
ผลิตออกไปภายนอกโรงงาน ไม,มีการเก็บข้อมูลจำนวนกระเบื้องที่มากพอ มีเพียงวิธีการปฎิบ้ติการ 
ล่มกระเบื้องเพื่อทดลอบสีระหว่างแผ่น 6 แผ่นต่อรุ่นการผลิตเท่านั้น จึงต้องเก็บข้อมูลเพิ่มเติม โดย 
ปัจจุบันจะไม่มีการเก็บข้อมูลที่เป็นมาตรฐานกำหนดไว้ ควรสืกษาหาแนวทางปรับปรุงระบบการรับ 
ข้อร้องเรียนลูกค้า และระบบการเก็บตัวอย่างเพื่อทดสอบผลิตภัณฑ์ก่อนจำหน่ายไม่เฉพาะเรื่อง
ความแตกต่างของสีกระเบ้ืองเท่านั้น แต่ให้พิจารณาถึงหัวข้อการทดสอบคุณภาพทุกๆหัวข้อ โดย 
อาจใช้การกำหนดแผนการล่มตัวอย่างมาประยุกตัไซให้เหมาะลม

6.2.4 อุปกรณ์ข้นส่วนของเคร่ืองจักรในหลาย ๆ ประเภทของเคร่ืองจักรไม,มี 
มาตรฐานการปรับข้ง่ท่ี'ซัดเจน

ในกา๗ รับปรุงบังไม่ชัดเจนในเรื่องการตรวจเช็คเนื่องจากซิ้นล่วนหรืออุปกรณ์ของเครื่อง 
จักรท่ีต้องตรวจเช็คประจำวัน มีการซํ้าช้อนการหัวข้อทดสอบที่กำหนดไว้ในแผนการซ่อมบำรุง 
เคร่ืองจักร ควรนำรายการตรวจเช็คเครื่องจักรทุกเครื่องที่ใช้ผลิต หารือร่วมกันระหว่างหน่วยงาน 
ผลิตซ่ึงเป็นผู้ใช้งาน และเป็นผู้กำหนดการตรวจเช็คต่างๆ หน่วยงานซ่อมบำรุงซึ่งเป็นหน่วยงานที่ 
กำหนดแผนการซ่อมบำรุง จึงต้องพิจารณาร่วมกันเพื่อกำหนดเป็นแผนการตรวจเช็คและทำความ 
สะอาดเคร่ืองจักร โดยสามารถพิจารณาเช้าระบบเดียวกับการนำระบบ TPM มาใช้ใต้เนื่องจาก 
เป็นเร่ืองที่ลอดคล้องกัน

6.2.5 แนวทางการปรับปรุงความสมาเสมอของสิยังไม่ครอบคลุม

การปรบปรุงให้ล่วนผสมสีของสีมีความสมํ่าเสมอตลอดในช่วงของเครื่องจักรหยุด มีเพียง 
วิเคราะห์แนวทางการแก้ไขในล่วนของการกำหนดระยะเวลาการใช้ล่วนผสมสี ซึ่งถ้าสามารถหา 
ระบบการกวนส่วนผสมสีได้อัตโนม้ติในระหว่างท่ีเครื่องหยุด จะทำให้การเช้ากันของส่วนผสมสีจะ 
ดีข้ึน และไม่มีข้อจำกัดเรื่องเวลาการใช้สี และไม่ต้องดำเนินการทิ้งส่วนผสมสีเมื่อเครื่องจักรหยุด 
ซึ่งเป็นวิธีท่ีควรนำไปสืกษาหาแนวทางในอนาคต
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6.3 ข้อ'จำกิด

การดำเนินการวิจัยในเรื่องการปรับปรุงการประกันคุณภาพในกระบวนการผลิต จะมีการ
ปรับปรุงในระบบการควบคุมคุณภาพหรือการควบคุมการใช้งานของเครื่องจักรต่างๆ ซึ่งโรงงานตัว 
อย่างท่ีเข้าไปทำการวิจัยน้ัน จะเป็นระบบการผลิตแบบต่อเนื่องกึ่งอัตโนมีติ จึงมีปัญหาในการเข้า 
ดำเนินการวิจัยพอสมควร ตลอดทั้งระยะเวลาการดำเนินการค่อนข้างนาน สามารถสรุปเป็น
ประเด็นต่างๆได้ดังนี้

1. การนำอุปกรณ์เข้าไปติดตั้งใม,ลามารถทดลองได้เฉพาะส่วนเนื่องจากเป็นสายการ 
ผลตต่อเนองกันตลอด

2. การเก็บข้อมูลกระทำได้โดยลำบากเนื่องจากสายการผลิตมีการผลิตแบบต่อเนื่องและ 
มีความเร็วการผลิตสูง

3. การแก็ไขปัญหาถ้าจะต้องทำให้สามารถตรวจสอบให้เห็นถึงความบกพร่องของ 
กระบวนการผลิต จะต้องใช้เงินลงทุนสูงและไม่เหมาะลมการธุรกิจประเทภวัสดุก่อ 
สร้างมากนัก นอกจากในจุดที่สำคัญต่อคุณภาพผลิตกัณฑ์จริงๆ
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