
บทท่ี 6

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ

ในบทก่อน  ๆ ของวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ได้ชี้ให้เห็น รายการปัญหาท่ีเกิดในกระบวนการ 
ผลิตเบาะยานยนต์ หลังจากนั้นก็ได้นำเสนอสภาพความรุนแรงของปัญหาที่เกิดต่าง ๆ โดยเฉพาะ 
ใ]ญหาหลัก อย่างเช่น ปีญหาค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด ปีญหานั้ายาต่างชนิดไหลไปพื้นที่อื่น 
ปีญหาการ Set Insert ผิดตำแหน่ง และป็ญหาการซ่อมแต่งช้ินงานไม่เรียบร้อย โดยปีญหาดังกล่าว 
ได้เกิดขึนในกระบวนการผลิตหลายจุด การดำเนินการลดหรือปรับปรุงกระบวนการ จึงถือเป็นเร่ือง 
สำคัญขององค์กรอย่างเร่งด่วนในอันท่ีจะลดด้นทุนการผลิตท่ีเกิดจากของเสียในประเด็นต่าง ๆ
ดังท่ีกล่าว

ในบทบทสุดท้ายนี้ จะกล่าวถึงการสรุปผลการวิจัย รายการปัญหา อุปสรรค
ข้อเสนอแนะและข้อจำกัดของการดำเนินงานวิจัย อันแสดงให้เห็นถึงการดำเนินการปรับปรุง
กระบวนการโดยใช้เครื่องมือท่ีเรียกว่า Process FMEA การเปรียบเทียบผลกับเท้าหมาย ตามตัว 
วัดผลที่ดังไว้ในบทที่ 1 รายการปัญหาอุปสรรค ข้อเสนอแนะและข้อจำกัดท่ีทางผู้ทำการวิจัยได้ 
ประสบจะเป็นหัวข้อของการพยายามท่ีจำตำเนินการปรับปรุงให้กระบวนการผลิตดีขึ้น อีกนั้งหาก 
ผู้สนใจในวิทยานิพนธ์ฉบับนีก็จะได้ทราบถึงแนวทางของการพัฒนาแนวความคิด ของการ
ปรับปรุงงานเพ่ิมโดยการศึกษาจาก ปิญหา อุปสรรคและข้อเสนอแนะ ดังที่จะระบุไว้ในตอนท้าย 
ของบทนี้

6.1 สรุปผลการวิจัย

จากการศึกษาถึงปัญหาของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนเบาะยานยนต์ที่ทำให้เกิดของเสีย 
ขืน รายการของเสียหลักนันมีไม่กี่ประเภทเมื่อเทียบกับรายการของเสียทังหมดดังได้นำเสนอไป 
แล้วบันทว่าของเสียหลักที่เกิดบันนำมาซึ่งความเสียหาย ด้นทุนที่ส ูงข ึนหน่วยงานที่ร ับผิดชอบ  
ต้องหาแนวทางศึกษากระบวนการผลิตให้มากขึ้น รวมถึงใช้หลักการระดมสมองจากหลากหลาย 
หน่วยงานภายในบริษัทที่จะทำการลดต้นเหตุ หรือป็จจัยที่ทำให้เก ิดปัญหาแล้วจะทำให้ของเสียที่ 
เกิดขืนลดลงในที่ส ุด รายการปัญหาหลัก สาเหตุของการเกิดและแนวทางการแก้ไขปรับปรุงที่ 
ทีมงานข้ามแผนกได้ร่วมมือกันตำเนินการมีรายละเอียดตามตารางที่ 6.1
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หลังจากได้ดำเนินการแก้ไข ปรับปรุงกระบวนการผลิตเบาะยานยนต์ที่สายการผลิต
(Line) 1,2,3 และ 4 แล้วผลท่ีได้จากการดำเนินการ สามารถสรุปได้ดังนี้ ระดับ PPM ของเสีย 
ภายไน(Internal Reject) ทีจุด Final Inspection ลดลงจาก 2063.0 PPM เหลือ 266.29 PPM ของ 
เสียจากปัญหา ค่าความแข็งออกนอกค่ากำหนด(Specification) ลดลงจาก 1383.05 PPM เหลือ 
19.39 PPM ค่า Risk Priority Number, RPN ของกระบวนการผลิตที่ทำการแก้ไขปรับลดลงเม่ือ 
เทียบลับ ค่อนแก้ไข ปรับปรุง

ตารางท่ี 6.1 สรุปรายการปัญหา สาเหตุและการปฏิบัติการแก้ไขปรับปรุง

ร า ย ก า ร ป ัญ ห า ส า เห ต ุ ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิก า ร แ ก ้ไ ข
ค ่าความแข็งออกนอกค่า 1. ก ารไม ่ได ้ค ว บ ค ุม  Condition •  แ บ ่ง ภ าร ะ ง าน ใน ก าร ต ร ว จ ส อ บ ส ภ าว ะ ก าร ผ ล ิต ให ้
กำหนด (Hardness out o f การผ ล ิต รวม ถ ึงก ารฟ ้า  ต ิดตาม ฝายผล ิตProcess»!ละ ช ่อ ม บ ำรง
Specification) ค วาม ผ ิด ป กต ิ •  จัดทำ Control Chart ข อ งส ภ าว ะการผ ล ิต ท ี่ส ำค ัญ

2. ระบ บ ค วาม ด ัน เส ีย  เน ื่อ งจาก •  การศ ึกษ าจำน วน  Short ก ารผ ล ิต ข อ งPump แ ล ะ
Pump น าย า เก ิด ก าร เส ี่ย ม ส ก าห การค ว บ ค ุม  Short ก าร ผ ล ิต ล ง ใน ใบ บ ัน ท ึก ส ภ าว ะ
บ ่อย
3. ห ัว ฉ ีด ต ัน บ ่อ ย ท ำให ้Output ข อ ง •  Process Eng. ถอดด ้าง N ozzle  ใน ห ัว ฉ ีด  (Pouring
น าย าอ อ ก ไม ่ค งท ี่ เน ื่อ งจ าก แ ผ น ก าร Head) ข องแต ่ล ะ  Com ponent (R esin) ท ุก ส ัป ด าห
ทำ P M l3 น 1 ค ร ั้ง / เด ือ น  ไม ่ แ ล ะ บ ัน ท ึก ล ง ใน  Check Sheet
เห ม าะส ม
4. ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ ไม ่ม ีค ว าม !เร ื่อ ง •  แ ก อ บ ร ม ค ว าม ร ู้ท าง ด ้าน ส ูต ร น ื่าย า ให ้พ น ัก ง าน
ส ูต รน าย าและการป ร ิ'บ ส ัด ส ่วน Process Engineer
ข อ งส ูต รน าย าใน ก ารผ ล ิต •  ติด Control Chart ค่า Hardness ไว ้ท ี่ส าย ก าร  ผลิต
5. ก าร ฉ ีด ช ิน งาน ก ะ ท ัน ห ัน โด ย ท ี่ •  จัดทำ W1 ก ารห าส ัค ส ่ว น ข อ งส ูต รก าร ผ ล ิต ท ี่
ข ังไม ่ได ้ร ับ ข ้อ ม ูล ค ่าค ว าม แข ็งจ าก เห ม าะส ม ใน ส ภ าวะ เร ่งด ,วน(W I-P C -005 )
ห ้อง L ab .llSะ ข ังไม ่ได ้ส ูต รท ี่
เห ม าะส ม
6. การ เป ล ี่ยน ส ูต รข อ งส ายก าร ผ ล ิต •  การแ ก ้ไข ว ิธ ก ารป ฏ ิบ ัต ิงาน ก ารพ ัฒ น าส ูต รน าย า
ให ม ่ โด ย ท ี่ย ังม ีบ างช ิ้น งาน ท ี่ค ่า (W I-PD -043 ) ให ้ม ีก าร ท ด ล อ ง เพ ิ่ม เต ิม ใน ก ร ณ ีช ิ้น งาน
ค วาม แข ็งข ังไม ่ได ้ต าม ค ่ากำห น ด ท ี่ท ด ล อ งบ างช น ิด ย ัง ไม ่ผ ่าน ค ่า  H ardnessเล ะ ท ี่ย ัง ไ ม ่ไ ด ้
(Specification) แ ต ่ได ้ท ำก าร ฉ ีด ท ด ลอง
ผล ิต เลย

7. ก ารโย ก ย ้าย ส าย ก ารผ ล ิต ไป ฉ ีด ท ี่ •  เข ีย น เอ ก ส าร แจ ้งย ้าย M old ร ะ ห ว ่างส าย ก าร ผ ล ิต ให ้
ส าย การผ ล ิต อ ื่น  แต ่ข ังไม ่ม ีส ูต รท ี่ แผ น ก ต ่าง  ๆ ท ร '’บ และเต ร ียม การ
เห ม าะ ส ม ใน ส าย ก าร ผ ล ิต ให ม ่
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ตารางที่ 6.1 สรุป!]ญหาที่ได้ดำเนินการแก้ไขปรับปรุง (ต่อ)

ร า ย ก า รป ็ญ ห า ส า เห ต ุ ก า ร ป ฎ ิป ต ิก า ร แ ห ้1!ข

น า ย า ต ่า ง ส ุด ร  ไ ห ล ผ ส ม ก ัน  

(Ingress)

1. แ ม ่พ ิม พ ์ม ีส ่ว น ท ี่ก ั้น ห ร ือ แ ย ก น า ย า  

ต ่า งช น ิด  ไ ม ่ใ ห ้ไ ห ล ป น ก ัน  ม ีร ะ ด ับ ท ี่ 

ต า (เค ย >ก ิน ไ ป

•  ร ้อ ง ข อ ป ร ับ ป ร ง แ ม ่พ ิม พ ์โ ด ย ก า ร เส ร ิม ค ว า ม ส ง ข อ ง  
, *

แ น ว ก ัน บ า ง ร ะ ห ว ่า ง ส ต ร น ำ ข า

2. ไ ม ่ม ีก า ร ร ้อ ง ข อ เป ล ี่ย น แ ป ล ง แ บ บ  

ข อ ง แ ม ่พ ิม พ ์ก ับ ล ูก ค ้า  ใ น ช ่ว ง  

เต ร ีย ม ก า รผ ล ิต  ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ใ ห ม ่ โค ย  

ข อ ใ ห ้ม ีก า ร เพ ํ่ม ร ะ ก ับ ค ว า ม ส ง ข อ ง ท ี่ 

ก ั้น แ น ว น า ย า

•  ข อ ใ ห ้ม ีก า ร เพ ํ่ม ร ะ ก ับ ค ว า ม ส ง ข อ ง ท ี่ก ัน แ น ว น ำ ย า  

ต อ น ไ ป ร ับ ง า น ใ ห ม ่(N ew  P ro je c t)  ท ี่ล ูก ห ้า  ห ร ือ  ใ น ท ี่ 

ป ร ะ ช ุม  Team  F e a s ib il it y  ห ล ัง จ า ก ร ับ ข ้อ ม ูล ต ่า ง  ๆ  

จ า ก ล ูก ห ้า แ ห ้ว

3. ห ้ว ฉ ีด  (P ou rin g  H ead) ก ัน บ ่อ ย  ทำ 

ใ ห ้จ ุด ฉ ีด น ำ ข า ล ง แ ม ่พ ิม พ ์เป ล ี่ย น ไ ป  

เน ื่อ ง จ า ก ก ำ ห น ด แ ผ น ใน ก า รท ำ  P M 1  

ค ร ัง / เ ด ือ น  ไ ม ่เห ม า ะ ส ม

•  ถ อ ด ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด ต ะ แ ก ร ง ก ร อ ง น า ย า ภ า ย ใ น ช ่อ ง ร ุ 

ป ล ่อ ย ส ่ว น ป ล า ย ข อ ง ห ัว ฉ ีด  (P o u r in g  H ead ) 2 ค ร ั้ง / ว ัน  

ก ่อ น ผ ล ิต

Set Insert/ C o m po nen t 

ผ ิด ต ำ แ ห น ่ง  (W ro ng  

p o s it io n  o f  com ponen t 

setting)

l . P o k a  Y o k e  J ig  ช ำ ร ุด เน ื่อ ง จ า ก  

ไ ม ่ไ ห ้ท ำ ก า รซ ่อ ม บ ำ ร ุง ต า ม แ ผ น

•  ส ับ เป ล ี่ย น แ ม ่พ ิม พ ์ล ง ม า ท ำ  P M  แล ะก ารท ำ P M  ใ น  

ว ัน ห  ขด

2.ก า ร ต ร ว จ ร ับ ร อ ง แ ม ่พ ิม ห ้ก ่อ น ก า ร  

ผ ล ิต ไ ม ่ไ ด ้ท ำอ ย ่า ง จ ร ิง จ ัง

•  ด ำ เน ิน โท รท ำ P M W า ม แ ผ น แ ล ะ ช ีบ ่ง ห ้ว ย  T a g  เข ีย ว  

( ร ะ บ บ  T ag  ม ีส ีเ ข ีย ว  เห ล ือ ง  แ ด ง )

•  ต ำ เ น ิน ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ส ภ า พ แ ม ่พ ิม พ ์แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ใ ห ้ 

พ ร ้อ ม ก ่อ น ก า ร ผ ล ิต ป ร ะ จ ำ ว ัน

3. ก า ร ซ ่อ ม แ ม ่พ ิม พ ์ไ ม ่ไ ด ้ต ร ว จ ส อ บ  

ค ว าม ถ ูก ด ้อ ง ข อ ง ต ํท แ ห น ่ง ก า ร  วาง 

Insert ท ํงห  มด

•  ใ ห ้แ ผ น ก  T o o lin g  ล ือ ส ำ เน า  D ra w in g  เพ ิ่ม

•  ก า ร ท ำ ต ัว อ ย ่า ง ช ิน ง า น ห ล ัง ซ ่อ ม แ ม ่พ ิม พ ์เ ส ร ีจ แ ห ้ว เพ ิ่อ  

ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ถ ูก ห ้อ ง ข อ ง ต ำ แ ห น ่ง ก า ร  Set Insert

4. ว ัสด ุท ี่ใช ้ท ำ P oka  Y o k e  J ig  ส ึก ง ่า ย  

เน ื่อ ง จ า ก ใช้ว ัส ด ุเห ล ็ก ท ี่อ ่อ น ก ว ่า  

Insert Fram e

•  เป ล ี่ย น เก รด โ ล ห ะท ี่ใ ช ้ท ำ  J ig  ใ ห ้เ ป ็น เห ล ็ก ก ล า ท ี่ 

แ ข ็ง แ ร ง ก ว ่า ก ว ่า  Insert F ram e

5. โ ม ่ เด,จ้ดทำ Poka  Y o k e  J ig  

เน ื่อ ง จ าก  ก า ร ใ ช ้แ ม ่พ ิม พ ์ใ น ก า ร ผ ล ิต  

อ ย ่า ง เร ่ง ส ่ว น

•  จัดทำ P o k a  Y o k e  J ig  ก ่อ น ใ ช ้ง า น แ ม ่พ ิม พ ์

•  ฝ ่าย  Q A  ท ำ ก า ร ต ร ว จ ร ับ ร อ ง แ ม ่พ ิม พ ์ก ่อ น ใ ช ้ผ ล ิต

ซ ่อ ม แ ต ่ง ไ ม ่เ ร ีย บ ร ้อ ย  

(D re ss in g  N G .)

1. ข า ด ท ัก ษ ะ แ ล ะ ค ว า ม เท า ง ด ้า น  

ข อ ก ำ ห น ด ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ใ น เ ร ื่อ ง ก า ร  

เจ ีย ร แ ต ่ง แ ผ ล ซ ่อ ม แ ล ะ แ น ว เช ื่อ ม ต ่อ  

ข อ ง ฝ า แ ม ่พ ิม พ ์ (P a rt ing  L in e )

•  ก า ร  อ บ ร ม พ น ัก ง า น  เพ ื่อ เพ ิ่ม ค ว า ม ร ้ท า ง ค ้า น ก า ร ซ ่อ ม  

แ ต ่ง จ ุด ค ว บ ค ุม ข อ ง ช ิน ง า น

•  ก า ร ป ร ะ เม ิน ท ัก ษ ะ  พ น ง . ใ ห ้อ ย ู่ใ น ร ะ ต ับ  L  เป ึน อ ย ่า ง ต ํ่า

2. เค ร ื่อ ง เจ ีย ร แ ส ่ง ไ ม ่เห ม า ะ ส ม  

เน ื่อ ง จ า ก ห น ้า เค ร ื่อ ง เจ ีย ร แ ต ่ง ห น า

•  ใ ช ้เค ร ื่อ ง เจ ีย ร ม ือ ท ี่ม ีข น า ด เล ็ก แ ท น เค ร ื่อ ง เจ ีย ร แ บ บ เด ิม  

ท ี่ต ัง อ ย ู่ก ับ ท ี่ ( F ix  P o s it io n )

3. ฟ อ ง น า ซ ่อ ม ม ีเพ ีย ง ช น ิด เด ีย ว  ท ำ ใ ห ้ 

ไ ม ่เห ม า ะ ต ่อ ก า ร ซ ่อ ม ช ิน ง า น ท ี่ม ีค ่า  

ค ว า ม แ ข ็ง อ ย ่า ง ห ล า ก ห ล า ย

•  เพ ิ่ม ช น ิด ค ว า ม แ ข ็ง ข อ ง ฟ อ ง น ำ ซ ่อ ม  ใ น แ ต ่ 

ล ะ ส า ย ก า ร ผ ล ิต ใ ห ้ร อ ง ร ับ ก ับ ค ่า ค ว า ม แ ข ็ง  

ข อ ง ช ิน ง า น ใ น ส า ย ก า ร ผ ล ิต น ัน  ๆ
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การดำเนินการแก้ไขปรับปรุงในแต่ละประเด็นปิญหาและแต่ละสาเหตุนั้น ทางทีมงาน 
ข้ามแผนกได้ใช้เทคนิคของ Process FMEA มาเป็นเคร่ืองมือในการดำเนินการลดของเสีย ทั้งนี้ใน 
ทุก  ๆ สาเหตุที่ระบุไว้ในตารางที่ 6.1 นั้น จะเป็นสาเหตุของปีญหาท่ีมีค่า Risk Priority Number, 
RPN สูงกว่า 136 (RPN >/= 136) ทั้งสิ้น ดังนั้นตามแนวทางของ Process FMEA แล้ว ทางทีมงาน 
ข้ามแผนกจะต้องพิจารณาหาแนวทางท่ีจะปรับลดค่า -RPN ดังกล่าวให้เหลือน้อยที่ชุดให้ได้ โดยมี 
หลักของการปรับปรุงคือ การลดโอกาสหรือความถี่ในการเกิดของประเด็นความล้มเหลวหรือ
สาเหตุของป็ญหาต่าง  ๆ โดยการปรับปรุงแผนงานการทำ PM เคร่ืองจักร การเปล่ียนชนิดของ 
เครื่องจักร/อุปกรณ์ให้ทันสมัยและเหมาะสมกว่า การแกอบรมพนักงานให้มีทักษะงานมากขึ้น การ 
มีระบบในการประเมินทักษะพนักงานอย่างต่อเนื่อง เป็นต้น ส่วนอีกประเด็นหนึ่งก็คือ การเพ่ิม 
ความสามารถในการตรวจจับความล้มเหลวกรณีต่าง  ๆ ซึ่งหากทำการตรวจจับหรือมีเครื่องมือ
ตรวจจับได้เร็ว ของเสียท่ีเกิดข้ึนก็จะมีน้อยหรือบางกรณีก็ระงับการผลิตไปเลย จึงทำให้ไม่มีของ 
เสียเกิดข้ึน

จากการดำเนินการปรับปรุงในกระบวนการผลิตต่าง  ๆสามารถแสดงให้เห็นถึงผลลัพธ์ท่ี
ได้ดังนี้

•  กระบวนการเตรียมแม่พิมพ์การผลิต(Mold Preparation) ค่า RPN ก่อนและหลัง 
การปรับปรุงมีค่าลดลง ดังแสดงในรูปที่ 5.4 และมีปริมาณ PPM ของเสีย 
(DefectPPM)ปรับลดลงจาก 245.39 PPM เป็น 1.29 PPM ในเดือน ม.ค.-มี.ค. 
48 และ มิ.ย.- ส.ค. 48 ตามลำดับ

•  กระบวนการตั้งสภาวะเครื่องจักรและสภาวะการผลิต (Conditioning) ค่า RPN 
ก่อนและหลังการปรับปรุงมีค่าลดลงดังแสดงในรูปที่5.4 และมีปริมาณ PPM 
ของเสีย(Defect PPM)Jรับลดลงจาก 720.30 PPM เป็น 47.83 PPM ในเดือน 
ม.ค.-มี.ค. 48 และ มิ.ย.- ส.ค. 48 ตามลำดับ

•  กระบวนการผสมนั้ายาที่หัวฉีด(Mixing) ค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุงม ี
ค่าลดลง ดังแสดงในรูปที่ 5.4 และมีปริมาณ PPM ของเสีย(Defect PPM)Jรับ 
ลดลงจาก 734.19 PPMเป็น 19.39 PPM ในเดือน ม.ค.-มี.ค. 48และ มิ.ย.-ส.ค. 
48 ตามลำดับ

•  กระบวนการฉีดน้ัายา (Pouring) ค่า RPN ก่อนและหลังการปรับปรุงมีค่าลดลง 
ดังแสดงในรูปท่ี 5.4 และมีปริมาณ PPMของเสีย(Defect P P M ^รับ
ลดลงจาก74.74 PPM เป ็น0.00 PPM ในเดือนม.ค.-มี.ค.48และมิ.ย- 
ศ.ค.48 ตามลำดับ
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•  กระบวนการซ่อมแต่งช่็นงาน(Repair and Dressing) ค่า RPN ก่อนและหลังการ 
ปรับปรุงมีค่าลดลงดังแสดงในรูปท่ี5.4 และมีปริมาณ PPMของเสีย(Defect 
PPM) ปรับลดลงจาก 219.60 PPM เป็น 11.63 PPM ในเดือน ม.ค.-มี.ค. 48 และ 
มิ.ย.- ส.ค. 48 ตามลำดับ

62 ปัญหาและอุปสรรค

ในการดำเนินการศึกษากระบวนการผลิต การรวบรวมข้อมูลรายการปีญหาต่าง ๆ ของ 
การผลิตชินส่วนเบาะยานยนต์ การระดมสมองของทีมงานข้ามแผนก ตลอดถึงการดำเนินการแก้ไข 
ปรับปรุงกระบวนการผลิต เพ่ือให้ได้มาซ่ึงเป้าหมายท่ีวางไว้ ย่อมจะต้องมีปัญหาและอุปสรรคไน 
การดำเนินงาน อยู่บ้างโดยปัญหาและอุปสรรคท่ีผู้ทำการวิจัยประสบมีรายละเอียดดังต่อไปน้ี

6 2 .1.1 การส่ังชืออุปกรณ์บางชนิดท่ีการทำวิจัยน้ี ไต้นำเสนอให้ทางผู้บริหาร
พิจารณาอนุมีติน้ีนบางคร"งได้รับการอนุมัติเบ้ืองต้นแต่เพียงปริมาณเล็กน้อยเพ่ือท่ีจะให้ทำการ 
พิสูจน์ ว่าสามารถลดการเกิดปัญหาไต้ แล้วจึงจะอนุมัติท่ีเป็นจำนวนมากได้ ทำให้การดำเนินงาน 
ต้องใช้เวลาเป็นอย่างสูง แต่การดำเนินการก็สำเร็จ ลุล่วงลงไต้ เน่ืองจาก ส่ิงท่ีส่ังช้ือสามารถ 
แก้ปัญหางานไต้

62.12  การนำเสนออนุมัติกับลูกค้า ในบางประเด็นปัญหาท่ีต้องปรึกษาและขอแก้ไข 
ปรับปรุงแบบแม่พิมพ์ ต้องใช้เวลาในการขออนุมัตินานและต้องติดตามอย่างต่อเน่ือง บางชนิดของ 
ข้อเสนอยังไม่ได้รับการอนุมัติจากลูกค้าจึงทำให้การแก้ไขปัญหายังไม,ส้ินสุดเสียทีเดียว แก้ไขโดย 
การให้ฝ่ายประกันคุณภาพและฝ่ายขายติดตาม ข้อสรุปจากลูกค้า

62.13  การให้ความร่วมมือของหัวหน้างาน อาจติดขัดบ้างในบางหน่วยงาน เช่น
ไม,ไต้มอบหมายงานต่อ ไม่ไต้สอนงานพนักงาน ไม'ไต้ควบคุมวิธีการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง 
แก้ไขให้กับผู้ใต้บังคับยัญชาหรือพนักงาน ไม'ไต้รายงานผลการดำเนินงานให้ทีมงานรับทราบ
ไม'ได้เข้าร'วมประชุม และอ่ืน  ๆ จึงจำเป็นต้องรายงานให้ผู้บังคับบัญชารับทราบ และช่วยเหลืออีก 
ทางหน่ึง รวมถึงการประชุมติดตามความคืบหน้าการแก้ไข

6.2.1.4 การมีอัตราการเข้าและออกของพนักงานมาก รวมถึงใช้เวลาในการสรรหา
พนักงานทดแทนนาน ส่งผลให้ผู้ปฏิบัติงานท่ีเหลือต้องทำงานมากกว่าปกติ รวมถึงนอกเวลา ทำให้ 
งานท่ีออกมามีปัญหาคุณภาพ พนักงานใหม่ท่ีรับเข้ามาต้องทำการจัดอบรมใหม่บ่อยคร้ังและ
พยายามท่ีจะพีกให้มีระดับทักษะท่ีสูงให้ไต้เร็วท่ีสุด
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63 ข้อเสนอแนะ

ในส่วนของโรงงานตัวอย่างท่ีทางผู้ทำวิจัยประสบมา และมีความคิดเห็นเพ่ิมเติมว่าทาง 
โรงงานควรจะหยิบยกมาเป็นประเด็นการแก้ไข ปรับปรุงด้วยเพ่ือท่ีจะทำให้การบริหารการผลิต
การจัดการกับของเสียและป็ญหาต่าง  ๆ ได้อย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ย่ิงข้ึน โดยมี 
รายการข้อเสนอแนะดังน้ี

63.1โรงงานดัวอย่างยังขาดการศึกษางาน (Work Study) มีการวางตำแหน่ง
ผู้ปฏิบัติงาน การกำหนดเส้นทางงานยังไม่ดี มีปีญหาคอขวดให้เห็นได้ท่ี'วไป ทำให้พนักงานเร่งรีบ 
ในการทำงานส่วนท่ีรับผิดชอบโดยไว ทำให้ขาดความละเอียดรอบคอบ เกิดการดีกลับของงานจาก 
แผนกควบคุมคุณภาพเป็นปริมาณมากอยู่บ่อยคร้ัง

632 ช้ินงานบางชนิดของลูกค้ามีความเข้มงวดทางด้านการซ่อมแต่งมาก ต้องใช้
เวลานานหลังจากทำการซ่อมแล้วจึงจะทำการเจียรแต่งได้ แต่เส้นทางของช้ินงานท่ียังไม่ได้เจียร
แต่งกลับเป็นเส้นทางเดียวกับ ชินงานท่ีตกแต่งเรียบร้อยแล้ว สมควรท่ีจะทำการแยกเส้นทางเพ่ือ 
ป้องกันการปะปนและสับสน

633 โรงงานตัวอย่างมีการดำเนินกิจกรรม QCC 5S SAFETY PM มาเป็น 
ระยะเวลานาน แต่ยังเป็นรูปแบบเดิม  ๆ ยังไม่ได้รับการปรับปรุงเท่าท่ีควร ซ่ึงกิจกรรมดังกล่าวเป็น 
พืนฐานของการทำงาน ควรท่ีจะได้รับการสนับสนุนจากผู้บริหาร และสร้างความต่ืนตัวในการทำ

63.4 มีการจำแนกงานกันอย่างชัดเจนในส่วนของฝ่ายผลิตท่ีจะทำหน้าท่ีผลิตอย่าง 
เดียวโดยไม่สนใจ ทางด้านคุณภาพ ป็ญหาดังกล’าวได้รับการปรับปรุงจากผู้จัดการโรงงานเปึนอย่าง 
ดี รวมถึงการปลูกผิงความสนใจในคุณภาพงานให้กับพนักงานทุกคน การสอนให้ทุกคนคิดว่า
กระบวนการถัดไปคือลูกค้าและการลดด้นทุนให้กับบริษัท

6.3.5 ปริมาณของพนักงานจากผู้รับจ้างช่วง (Subcontractor) สูงขึนเร่ือย ๆ ประกอบ 
กับในทุก ๆ ตำแหน่งงานต้องการความละเอียดรอบคอบหรือต้องการคุณภาพงานสูงข้ึนมากเช่นกัน 
ควรท่ีจะมีกิจกรรมการแกอบรมบ่อย ๆ การประเมินผลการทำงานหน้างานอย่างจริงจัง การให้ 
ความรู้และสอนงานอย่างใกล้ชิดจากหัวหน้างาน

6.3.6 สภาพแวดส้อมของโรงงาน ในบริเวณปฏิบัติงานมีฝ่นเจียรและอากาศร้อน 
มาก เน่ืองจากต้องใช้ เตาอบในการผลิต ควรท่ีจะมีการหยุดพัก 10 นาที ท้ังในช่วงเช้าและบ่าย 
เพ่ือให้พนักงานพักผ่อนและไม่เครียด อันจะทำให้คุณภาพงานท่ีออกมาดีข้ึน

6.3.7 ในบางกิจกรรมของการแก้ไขปรับปรุงได้ใช้วจีการเทียบเคียงกับบริษัทแม่ท่ี 
ประเทศญ่ีป่น และได้ใช่วจีท่ีคิดว่าดีกว่ามาประยุกต์ใช้ ทางบริษัทสมควรท่ีจะทำการเทียบเคียง 
(Benchmarking) ท้ังทางด้าน Product และ Process ให้มากว่าท่ีเป็นอยู่ ง่ายชุดคือกับบริษัทแม่ซ่ึง 
สามารถถ่ายทอดเทคนิคให้กันได้
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6.3.8 การใช้ Control Chart สำหรับกระบวนการผลิตเพ่ือควบคุมและติดตามในบาง 
จุดควบคุม ในโอกาสต่อไปสมควรท่ีจะขยายผลไปสู่จุดควบคุมอ่ืน  ๆ ด้วย เพ่ือให้เห็นถึงแนวโน้ม 
ของสภาพเคร่ืองจักรอันทำให้การแก้ไขปรับปรุงเคร่ืองจักรการผลิตเป็นแนวเชิงรุกมากข้ึน

6.3.9 การใช้เทคนิค Process FMEA มาช่วยแก้ป็ญหาการผลิตและ'ของเสีย ในลำดับ 
ถัดไปควรท่ีจะขยายผลไปสู่การแก้ไขป็ญหาหรือจุดบกพร่องอ่ืนๆท่ีมีค่า RPN ต่ํากว่า 136รวมถึง 
การ ศึกษ าการแก้ปิญหาเดิมอย่างต่อเน่ือง เพ่ือทำการควบคุมไม'ให้เกิดได้อีก

6.3.10 ในระยะหลังมีป็ญหาทีเกิดจาก Supplier ทำ Insert/Sub-material มาไม'ได้ 
คุณภาพ มีปริมาณสูงขึน ควรท่ีจะมีการเข้าไปพัฒนา Supplier เหล่าน้ีให้มีระบบการผลิตท่ีน่าเช่ือถือ 
ได้ ผลิตชินงานท่ีมีคุณภาพออกมา ลดของเสียพังภายในและภายนอกบริษัทคือส่งให้กับบริษัท การ 
สอนให้Supplier รู้จักเคร่ืองมือ Process FMEA และประยุกต์ใช้ได้ในบริษัท

6.4 ข้อจำกัดของงานวิจัย

นอกเหนือจากปิญหาและอุปสรรคแล้วยังมีข้อจำกัด ท่ีทางผู้วิจัยได้ประสบในการทำวิจัย ซ่ึงมี 
ส่วนทำให้การดำเนินงานวิจัยติดขัดบ้าง ซ่ึงต้องให้ทีมงานคอยติดตามความเคล่ือนไหว ในการ
เปล่ียนแปลงต่าง  ๆ อันจะทำให้การเก็บรวบรวมข้อมูลคลาดเคล่ือนได้ รายการข้อจำกัดมีดังต่อไปน้ี

6.4.6.1 วัตถุดิบท่ีเปีนสารเคมี สำหรับผลิตชินส่วนเบาะยานยนต์ของบริษัท ในชนิด 
สารเคมีเดียวกัน มีหลากหลายผู้ส่งมอบและมีหลายเกรด ส่งผลต่อความคงท่ีทางคุณภาพของช้ินงาน 
ได้ แต่ก็ยังไม'ได้ศึกษาเพ่ือยืนยันระดับผลกระทบในแต่ละผู้ส่งมอบและเกรดท่ีแตกต่างกัน

6.4.62 ในปี 2548 มีการขาดตลาดของสารเคมีท่ีเป็นวัตถุดิบหลักในการผลิต
Polyurethane Foam จึงมีการใช้สารเคมีจากหลากหลายแหล่งมาทำการกักตุนเพ่ือการผลิต ทำให้ 
ด้นทุนในการผลิตสูง

6.4.63 ฝ่ายงานท่ีเก่ียวข้องกับการผลิตและแก้ไขปรับปรุง ต้องรับภาระหนักในการ 
พัฒนาคุณภาพสินค้าท่ีได้จากกระบวนการผลิต โดยมีข้อจำกัดทางด้านเคร่ืองจักรท่ีเป็นเคร่ืองเก่าแทบ 
ทุกสายการผลิต บางคร้ังจำเป็นต้องยอมผลิตในบางสภาวะท่ีอยู่นอกค่ากำหนด คุณภาพช้ินงานไม่ 
คงท่ี

6.4.6.4 มีพนักงานท่ีเป็นผู้รับจ้างช่วงมากข้ึนทุกขณะ มีภาระงานท่ีต้องรับผิดชอบ
มาก งานมีความเข้มงวด และมีการเปิดงาน Overtime มาก ทำให้พักผ่อนไม'เพียงพอ มีอัตราการผละ 
งานและออกจากงานสูง จึงเกิดปัญหาพนักงานผู้ผลิตทำงานไม,ครบตำแหน่ง เกิดปิญหาทางคุณภาพ 
ของชินงานตามมา
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