
บททั 1 

บทนำ

อุตลาหกรรมอาหารเป็นอุตลาหกรรมหน่ึงท่ีเป็นรากฐานท่ีสำคัญของประเทศไทยเราท่ีมีอัตรา 
การIจรญเติบโตเพ่ิมข้ึนทุกปี โตยเป็นอุตลาหกรรมท่ีทำรายได้เข้าประเทศได้จำนวนมากและมีการ 
แข่งขันสูง จึงจำเป็นต้องมีการพัฒนาด้านคุณภาพของสินค้าและการลดต้นทุนเพ่ือเพ่ิมซีด 
ความลามารถในการแข่งขัน

อุตสาหกรรมอาหารหลายชนิดมีการใช้กระป๋องโลหะเป็นบรรจุภัณฑ์ลำหรับผลิตภัณฑ์ที่ 
ต ้องการคงลภาพนาน เซ่น อุตสาหกรรมอาหารทะเล นํ้าผลไม้ ผลไม้กระป๋อง นมลดและนมข้น 
หวาน เป็นต้น เนื่องจากกระป๋องลามารถใช้บรรจุอาหารได้ดี เนื่องจากลามารถปิดผนึกได้ลนิทและ 
ฆ ่าเช ื้อได ้ด ้วยความร ้อน และม ีค ุณ สมบ ัต ิพ ิเศษ คือ ความแข็งแรง ความทนทานต่อการพ ับงอ 
ลามารถใช้บรรจุอาหารได้ดี ทำให ้ลามารถเก ็บรักษาถนอมอาหารได้นานถึง2 ปี กระป๋องโลหะจึง 
เป ็นบรรจุภ ัณฑ ์ท ี่น ิยมและม ีการใช ้อย ่างกว ้างขวางในป ัจจ ุบ ัน โดยนิยมใช้กระป๋องแบบ 3 ชื้น คือ 
กระป๋องที่ประกอบด้วยฝากระป๋อง 2 ชื้นและตัวกระป๋องที่นำมาเชื่อมติดกันเป็นกระป๋อง นอกจากทำ 
หน้าที่ปกป้องและรักษาคุณภาพของอาหารที่บรรจุแล้ว การใช้กระป๋องโลหะที่มีคุณภาพดียังช่วยสร้าง 
ม ูลค ่าเพ ิ่มให้แก่สินค้านั้นด้วย

ในลภาพการแช่งขันทางธุรกิจกลยุทธ์ที่ลำตัญในการแข่งขันก็คือ คุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
ลักษณะที่สำคัญของระบบคุณภาพในปัจจุบันคือ การให้ความสำคัญกับลูกค้าโดยมุ่งค้นหาความ 
ต้องการที่ยังไม่ได้รัยการตอบลนองของลูกค้าและดำเนินการเพื่อตอบลนองความต้องการนั้น ทำให้ 
การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้ดีกว่าเดิมที่เป็นอยู่ในปัจจุบัน จึงมีความสำคัญต่อธุรกิจของ 
องค์กร เพื่อยกระตับคุณภาพของสินค้าของตนให้สูงขึ้น โดยการปรับปรุงคุณภาพจะต้องเริ่มต้นด้วย 
การตรวจลอบและประเมินผลการผลิตสินค้าในปัจจุบันว่ามีคุณภาพตรงตามความต้องการของลูกค้า 
หรือไม่ เพื่อนำข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์หาลาเหตุของข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์นั้น เพื่อทำการปรับปรุง 
แก้ไขข้อบกพร่องหรือลิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดที่เกิดชื้นภายในกระบวนการผลิตให้ดีขึ้น ก่อนที, 
ผลิตภัณฑ์นั้นจะถูกส่งไปส่ลูกค้า ทำให้ลามารถลดความสูญเลียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต พร้อม 
ทังลร้างความน่าเชื่อถือและความไว้วางใจให้กับลูกค้าเพิ่มสูงขึ้น เพี่อตอบลนองความต้องการของ
ลูกค้า ซ่ึงเป็นสิงท่ีสำคัญสำหรับสินค้าทุกประ๓ทโดยเฉพาะสินค้าประแกทอาหาร---

ตังน้ันในงานวิจัยช้ืนน้ีจึงทำการคืกษๆ โดยมุ่งเน้นการปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์ชองโรงงาน 
ตัวอย่าง ซ่ึงเป็นโรงงานผลิตกระป๋อง3ช้ืนท่ีใช้บรรจุอาหารให้มีคุณภาพสูงข้ึน โดยการใช้เทคนิคและ 
วิธีการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ได้แก่ เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ
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(Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) 1 การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical 
Process Control: SPC) .แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) และผังแสดงเหตุและผล หรือผังก้างปลา 
(Cause and Effect Diagram)

1.1 ท่ีมาและความสำคัญของปัญหา

เน่ืองจากกระป๋องมีความสำคัญอันดับแรกของอาหารกระป๋อง ถ้ากระป๋องร่ัวหรือชำรุด นมท่ี 
บรรจุอยู่ในกระป๋องจะเกิดการเลียหายและเป็นอันตรายต่อการบรืโภคของลูกค้า ดังน้ันบรืษัทจึง 
ตระหนักถึงความสำคัญในการปรับปรุงคุณภาพของกระป๋อง เพ่ือให้ม่ันใจว่าผลิตภัณฑ์ท่ีจัดส่งมีคุณ 
ภาพ

เพ่ือความเช่ือม่ันในด้านคุณภาพ . ราคา และการส่งมอบได้ตรงตามความต้องการ โรงงานผู้ 
ผลิตนมน้ัา ( Liquid Milk Manufacturing ) จึงเลือกโรงงานตัวอย่างท่ีผู้เขียนจำการวิจัย ช่ืงมีความ 
เช่ียวชาญด้านการผลิตกระป๋องบรรจุอาหาร เพ่ือผลิตและส่งมอบให้แก่โรงงานโดยตรงเพียงเจ้าเดียว 
จึงตกลงมีการจัดต้ังโรงงานผลิตกระป๋องในบรืเวณเดียวกันกับโรงงานผลิตนมน้ําและใช้ระบบการจัดส่ง 
ตรง ( Directed delivery ) ด้วยการใช้รางลำเลียงขนส่งกระป๋อง จากโรงงานตัวอย่างเช้าโรงงานผลิต 
นมน้ัาบรรจุกระป๋อง เพ่ือบรรจุนมชนิดและขนาดต่างๆ โดยท่ีกระป๋องน้ันจะวงบนรางส่งเฉพาะขนาด 
และชนิด ขับเคล่ือนด้วยสายพานสลิงผ่านอุโมงค์ส่งกระป๋องตรงเข้าโรงงานเพ่ือบรรจุนมและปิดฝาจน 
จบกระบวนการเป็นนมน้ําบรรจุกระป๋องสำเร็จรูป โดยมีการประสานงานระบบจัดส่งและการดูแลควบ 
คุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ร่วมกันตลอดเวลา

เน่ืองจากการใช้ระบบการส่งมอบตรงของบรืษัท ระบบคุณภาพท่ีดีจึงเป็นลิงสำคัญ เพราะจะ 
ช่วยป้องกันปัญหาทางด้านคุณภาพให้กับลูกค้า จากการลดการตรวจลอบการรับเข้าผลิตภัณฑ์ของ 
ลูกค้าเม่ือผลิตภัณฑ์ของผู้ส่งมอบมีปัญหาจะส่งผลกระทบต่อประลิทธิภาพการผลิตของลูกค้าและเกิด 
ความสูญเลียในกระบวนการผลิต เช่นการเพ่ิมค่าใช้จ่ายในการตรวจลอบหรือการแก้ไขผลิตภัณฑ์ท่ีมี 
ปัญหาคุณภาพเหล่าน้ัน และหากของเลียตังกล่าวหลุดจากกระบวนการตรวจลอบจนกระท่ังถูกส่งถึง 
มือลูกค้าก็จะทำให้ระตับความพึงพอใจของลูกค้าลดลงและเป็นการเปิดโอกาสให้บรืษัทคู่แช่งแย่งลูก 
ค้าไปได้

ในปี 2547 ลูกค้าพบว่าปัญหาคุณภาพของกระป๋องเป็นสาเหตุหลักของปัญหาคุณภาพท่ีพบใน 
กระบวนการผลิตและข้อร้องเรียนจากลูกค้า โดยพบว่า 75 เปอร์เซ็นต์ของปัญหาคุณภาพผลิตภัณฑ์ท่ี 
พบในกระบวนการผลิตของลูกค้าเกิดจากปัญหาคุณภาพของกระป๋อง เช่น การร่ัวบรืเวณแนวไฟเช่ือม 
กระป๋องร่ัวเน่ืองจากกระป๋องมีรูทะลุ (Pinhole) การขีมไม่สมบูรณ์ (False seam) เป็นต้น นอกจาก 
น้ันผลิตภัณฑ์ท่ีมีปัญหาเหล่าน้ีบางส่วนทางลูกค้าโรงงานตรวจสอบไม่พบและถูกส่งไปจำหน่ายใน



ตลาด ทำให้มีการเริยกผลิตภัณฑ์คืนจากตลาดเพ่ือตรวจสอบ เกิดค่าใช้จ่ายและความเสิยหาย 
จำนวนมาก
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รูปท่ี 1.1 กราฟแสดงปัญหาคุณภาพผลิตภัณฑ์ท่ีพบในกระบวนการผลิตของลูกค้า ปี 2547

นอกจากน้ันปัญหาด้านคุณภาพจะส่งผลกระทบโดยตรงต่อราคาของผลิตภัณฑ์ เน่ืองจากคุณ 
ภาพท่ีไม่ดีฃองกระป๋อง ทำให้ต้นทุนในการผลิตสูงข้ึน และปัจจุบันราคาเหล็กซ่ึงเป็นส่วนประกอบ 
สำคัญในการผลิตกระป๋องมีราคาเพ่ืมสูงข้ึน ทำให้ราคาของกระป๋องมีราคาเพ่ืมสูงมากข้ึน ส่งผลต่อต้น 
ทุนวัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ประกอบกับการควบคุมราคาจำหน่ายนมข้นหวานและ นมสดสเต 
อริไลล็ของรัฐบาล ทำให้ความสามารถในการแข่งขันและการทำกำไรของธุรกิจลดลง โดยในช่วง 
เดือนกรกฎาคมถึงธันวาคมปี2549 พบข้อร้องเริยนจากลูกค้า 65 เร่ือง หริอโดยเฉล่ีย 11 เร่ืองต่อ 
เดือน ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นเร่ืองการพบุการเน่าเสืยของนมเน่ืองจากการร่ัวของกระป๋องของผู้บริโภคและ 
การร่ัวของกระป๋องท่ีพบในกระบวนการผลิตของลูกค้าเอง โดยพบมากท่ีกระป๋องชนิด Evap-B ,SM-T 
และ Evap-A ตามลำดับ ซ่ึงส่งผลทำให้ลูกค้าขาดความเช่ือม่ันด้านคุณภาพของกระป๋องท่ีผลิตจากโรง 
งานตัวอย่าง และการเลิยค่าใช้จ่ายในการจัดการเม่ือพบปัญหา
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ตารางท ี่ 1.1 แ ส ด งจำน วน ข ้อ ร ้อ ง เร ียน จาก ล ูก ค ้า เด ีอ น ก รก ฎ าค ม - ธ ันวาคม  2547

จำนวนข้อร้องเรียน เดือน
(เร่ือง) ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค รวม

กระป๋อง SM-T 2 2 6 6 5 2 23
กระป๋อง Evap-A 0 2 7 4 1 2 16
กระป๋อง Evap-B 5 1 4 9 5 2 26

รูปท่ี 1.2 กราฟแสดงชนิดของกระป๋องท่ีพบปัญหาการร้องเรียนจากลูกค้า เดือนก.ค - ธ.ค 2548

นอกจากท่ีต้องเสียค่าใช้จ่ายในการจัดการผลิตภัณฑ์ท่ีมีปัญหาคุณภาพท่ีเกิดข้ึนแล้วและส่ง 
ผลกระทบต่อการวางแผนการผลิต เน่ืองจากไม่สามารถผลิตได้ตามท่ีวางแผนไว้เพราะเสียเวลาในการ 
จัดการปัญหาคุณภาพท่ีพบ นอกจากน้ันเม่ือมีลินค้าท่ีมีปัญหาคุณภาพหลุดไปถึงมือลูกค้า ส่งผล 
กระทบต่อซ่ือเสียงและความเช่ือถือจากลูกค้าขององค์กรอีกด้วย

1.2 ว ัต ถ ุป ระสงค ์ขอ งงาน ว ิจ ัย

เพ่ือปรับปรุงคุณภาพของผู้ผลิตกระป๋องแบบ 3 ข้ึน และ ลดจำนวนข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ท่ี 
เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตและข้อร้องเรียนจากลูกค้า
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1.3 ข อบ เขต ของการส ิกษ า

เป็นการสีกษาเพ่ือปรับปรุงคุณภาพสำหรับกระบวนผลิตกระป๋องโดยมีขอบเขตในการสีกษา 
เพ่ือลดของเสิยท่ีเกิดในกระบวนการผลิตกระป๋องและลดข้อร้องเริยนจากลูกค้าของกระป๋องเฉพาะรุ่น 
300/214 x402 (Evap -A ) 1 208 X 208 ( Evap -B ) และ 300 X 113 1/4 (SM-T)

1.4 ข ั้น ต อน ก ารด ำเน ิน ก ารส ิกษ า

1. สำรวจงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับการใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ(Failure 
Mode and Effect Analysis : FMEA) , เทคนิคการปรับปรุงคุณภาพ และ งานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับผลิต 
กระป๋องอาหาร

2. สีกษาและรวบรวมข้อมูลสภาพการดำเนินการของอุตสาหกรรมตัวอย่าง สภาพท่ัวไปของ 
โรงงานและกระบวนการผลิต

3. เก็บข้อมูลพร้อมท่ังวิเคราะห์ปัจจัยต่างๆ ท่ีมีผลต่อคุณภาพและ เก่ียวข้องกับกระบวนการ 
ผลิตกระป๋อง และกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ

4. หาแนวทางในการแก้ไข ปรับปรุง และลดของเสืยท่ีเกิดข้ึนโดยใช้เทคนิคและเครองมือใน 
การควบคุมคุณภาพ

5. ดำเนินการแก้ไขตามแนวทางของการวิเคราะห์ท่ีได้จาก FMEA
6. วัดผลการดำเนินการ โดยเปรยบเทียบผลการดำเนินการแก้ไขกับเป้าหมายท่ีต้ังไว้และ 

สรุปผลการการดำเนินการ
7. จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์

1.5 ป ระโยชน ์ท ี่ค าดว ่าจะได ้ร ับ

1. ใช้เป็นแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสม
สำหรับกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตกระป๋องบรรจุอาหาร

2. ยกระดับคุณภาพของกระป๋องท่ีผลิตได้ เพ่ือลดปริมาณของเสืยท่ีจะเกิดข้ึนในกระบวน 
การผลิตช่ึงจะนำไปสํการสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าและเป็นการเพ่ิมตักยภาพในการ 
แข่งขัน

3. เป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้เทคนิค FMEA และ เทคนิคการปรับปรุงคุณภาพใน 
กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมอ่ืนๆ
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1.6 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง

1. นิสรณ์ เงาเบญจกุล (2541) งานวิจัยนี้ได้ทำการพัฒนาระบบประกันคุณภาพของผู้ส่ง 
มอบสำหรับชิ้นส่วนที่จ ัดซื้อให้สอดคล้องกับมาตรฐานของบริษัทผู้ซ ื้อ โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อพัฒนาให้ 
ผ ู้ส ่งมอบมีมาตรฐานทางด้านคุณภาพที่ส ูงพอที่จะได้รับการรับรองให้เป ็นผู้ส ่งมอบที่ม ีการจัดส่งตรง 
เพื่อช่วยลดเวลาตรวจสอบคุณภาพและเวลารอคอยการตรวจสอบก่อนเข้าสายงานของผู้ซ ื้อ โดยได้มี 
การจัดทำมาตรฐานและการอธิบายข้อกำหนดของระบบประกันคุณภาพของผู้ส่งมอบสำหรับชิ้นส่วนที่ 
จัดซื้อ เพ ื่อความชัดเจนและเข้าใจง่ายในการปฏิบติ การใช้เทคนิคตรวจประเมินในการดำเนินการ 
ตรวจประเม ินระบบคุณภาพของโรงงานตัวอย่างและการทบทวนมาตรฐานและเกณฑ์ในการตรวจ 
ประเมินเพื่อให้ได้รับรองการจัดส่งตรงของโรงงานตัวอย่าง จากการวิจัยพบสิงที่โรงงานตัวอย่างต้องแก้ 
ไขเพ ื่อผ ่านการรับรองการส ่งตรงตามเกณฑ์ท ี่กำหนด คือ การควบคุมเครื่องมือวัด การควบคุมสิง 
อำนวยความสะดวก และการควบคุมผู้ผลิตรายย่อย และหลังการได้รับการรับรองแล้วจำนวนชิ้นส่วน 
ทีผู้ส่งมอบส่ง'ให้กับผู้'ซื้อ มีแนวโน้มปัญหาด้านคุณภาพลดลง

2. วรพจน์ รัตนแสงสกุลไทย (2541) งานวิจัยน้ีได้ทำการประยุกต์การควบคุมกระบวนการ 
เชิงสถิติในการพัฒนาการควบคุมคุณภาพของอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ท่ีเป็นแหนบรถยนต์ จาก 
การศึกษาพบว่าโรงงานตัวอย่างยังไม่มีการประยุกต์ไซ้การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติในการควบคุม 
และเฝืาติดตามกระบวนการ จึงได้มีการศึกษาวิจัยวัดความลามารถของเครื่องจักร (Machine 
Capability ) และวัดค่าความสามารถของกระบวนการ ( Process Capability ) ทำให้เลือกทดลอง 
ปรับปรุงวิธีการควบคุมกระบวนการ 3 กระบวนการโดยประเมินจาก ค่า Cp และ Cpk และเปอร์เซ็นต์ 
ของเสิยที่เถิดขึ้น คือ กระบวนการเจาะรูสะดือ 1 กระบวนการม้วนหูและกระบวนการพ่นสิรองพื้น 
นอกจากน้ันงานวิจัยยังได้ใช้การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติอีก 2 ประเภท คือ การใช้แผนภูมิควบคุม 
ค่าเ ฉล่ียและ,พิสัย ( X-R Chart ) จำนวน 10 จุดควบคุมและการใช้แผนการส่มตัวอย่างแบบต่อเน่ือง 
(CSP) จำนวน 5 จุดควบคุม จากการปรับปรุงพบว่าค่าความสามารถของเคร่ืองจักร (Cp ) และวัดค่า 
ความสามารถของกระบวนการ ( Cpk ) มีค่าเพ่ืมข้ึน ในขณะท่ีเปอร์เซ็นต์ของเสิยท่ีเถิดข้ึนในกระบวน 
การมีค่าลดลง

3 . ค ิร ิพ ัน ธ ์ช ัช ว า ล า น น ท ์( 2 5 4 2 )  ง า น ว ิจ ัย น ี้ไ ด ้ท ำ ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ก ร ะ บ ว น ก า ร ก า ร ผ ล ิต แ ข น จ ับ ย ึด  

ห ัว อ ่า น เข ีย น เพ ื่อ ล ด ป ร ิม า ณ ข อ ง เ ส ิย  ใ น อ ุต ส า ห ก ร ร ม ช ิ้น ส ่ว น ฮ า ร ์ด ด ิส ก ์โ ด ย น ำ เท ค น ิค ข อ ง ก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ 

ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง แ ล ะ ผ ล ก ร ะ ท บ ใ น ก า ร ผ ล ิต  (Failure Mode and Effective Analysis : FMEA) ม า เป ็น เค ร ื่อ ง



มือนำไปส่การระบุปัญหา ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน การวิเคราะห์หา สาเหตุ วิธีการแก้ไขและกำจัดลาเหตุ 
และแนวทางการป้องกันปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนด้วย โดยได้นำเคร่ือง มือและเทคนิคอ่ืนท่ีเหมาะสมเข้ามา 
ช่วยเพ่ือดำเนินการดังกล่าว เช่น การออกแบบการทดลอง การใช้เคร่ืองมือของ SPC เป็นต้น จากการ 
ดำเนินการดังกล่าวพบว่า ปริมาณของเสียของแต่ละข้อบกพร่องหลังการปรับปรุงมีค่าลดลง โดยค่า 
ปริมาณของเสียต่อล้านช้ิน (Defect Part Per Million : DPPM) ส่วนใหญ่ลดลงมากกว่าร้อยละ 70 และ 
ค่า RPN ลดลง โดยเฉล่ียร้อยละ 60 ถึงร้อยละ 90

4. ธนะดักด ทุเริยน (2543) งานวิจัยน้ีได้สีกษาและพัฒนาระบบควบคุมคุณภาพโดยใช้โรง 
เรียนผลิตช้ินส่วนยางเป็นกรณีสีกษา โดยวัตถุประสงค์ของงานวิจ ัย น้ีเพ่ือพัฒนาระบบการควบคุมคุณ 
ภาพ เพ่ือนำไปส่การประกันว่าช้ินงานหรือผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปท่ีผ่านการผลิตใน แต่ละข้ันตอนจนถึงลูก 
ค้า ว่า1จะมีคุณภาพท่ีดัข้ึน งานวิจัยน้ีมีข้ันตอนในการดำเนินงาน ดังน้ี

1. การจัดต้ังระบบควบคุมคุณภาพ
2. วิเคราะห์ผล
3. การดำเนินการแก้ไข และป้องกันด้วยเครื่องมือทางด้าน QC ได้แก่ QC 7 TOOLS, การ 

วิเคราะห์ความล้มเหลว (FAILURE MODE AND EFFECTIVE ANALYSIS ; FMEA)
4. การประเมินผลหลังการแก้ใข/ปรับปรุง
5. การจัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงาน

ผลการวิจัย พบว่าสามารถลดเปอร์เซ็นต์ของเสียในระหว่างกระบวน การผลิต และคำร้องเรียนจากลูก 
ค้าท่ีเกิด เน่ืองจากผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อ กำหนดซ่ึงสูงมาก
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5 .อรรถพล ฤทธิภักดี (2544) งานวิจัยได้นำวิธีการการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
(FMEA) มาใช้ในการวิเคราะห์และปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการพ่นเสียชิ้นล่วนพลาสติกของโรง 
งานตัวอย่าง ซึ่งพบปัญหาความบกพร่องของกระบวนการพ่นสี ทำให้สีของชิ้นงานเป็นเม็ด เป็นขนผ้า 
เป็นหลุม บาง และเป็นรอย เป็นต้น การวิจัยหาสาเหตุของปัญหาโดยใช้เครื่องมือในการปรับปรุงคุณ 
ภาพโดยใช้แผนภาพต้นไม้ แผนผังแสดงเหตุและผลและแผนภาพความสัมพันธ์ พบว่าการขาดการ 
วางแผนการตรวจสอบทางด้านคุณภาพของชิ้นส่วน การขาดมาตรฐานในการควบคุมคุณภาพ การ 
ขาดการบำรุงรักษาในการบำรุงร ักษาความสะอาดในกระบวนการและการขาดประสบการณ ์ในการ 
ทำงานของพนักงานเป็นสาเหตุที่สำคัญที่ม ืการแก้ไขโดยการจัดทำมาตรฐานการทำงานและ'ฝืกอบรม 
พนักงานในกระบวนการผลิต หลังจากการแก้ไขครั้งแรกพบว่าเปอร์เซ็นต์ของเสียลดลงอย่างต่อเนื่อง 
และค่า RPN ลดลง 20 ถึง 78 เปอร์เซ็นต์จากค่า RPN ก่อนการทำการแก้ไข
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6. อุษณีย์ ถนเกาะแก้ว (2545) งานวิจัยนี้ได้ทำการประยุกต์ใช้เทคนิค Six sigma ในการ 
ควบคุมคุณภาพเพ่ือลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตกระป๋อง โดยท่ีระบบการดำเนินการคุณ 
ภาพตามแนวทาง Six sigma จะประกอบไปด้วย 4 ขั้นตอนท่ีใช้เป็นหลักในการวิเคราะห์’และแก้ไข 
ปัญหา คือการวัดเพื่อกำหนดหาสาเหตุของปัญหา (Measure) การวิเคราะห์หาลาเหตุของปัญหา 
(Analyze) การปรับปรุงแก้ไขกระบวนการ (Improve) และการควบคุมตัวแปรต่างๆ (Control) โดย 
งานวิจัยได้เรมต้นคืกษาความแม่นยำและความถูกต้องของกระบวนการวัด การวิเคราะห์หาสาเหตุของ 
ปัญหาโดยแผนภาพแสดงเหตุและผลและเช่ือมโยงเพ่ือหาความรุนแรงของปัญหาด้วย วิธีการ FMEA 
หลังจากน้ันทำการวิเคราะห์สาเหตุต่างๆ เหล่าน้ันว่ามีผลกระทบอย่างมีนัยสำคัญเพ่ือระบุสาเหตุของ 
ปัญหา และทำการปรับปรุงเพ่ือลดลัดส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึน โดยใช้หลักการทางสถิติเพ่ือยืนยันผลการ 
ทดลอง พร้อมทั้งจัดทำมาตรการควบคุมและป้องกันปัญหา งานวิจัยนี้ได้ได้แก้ไขข้อบกพร่องใน 
กระบวนการผลิตทำให้ลัดส่วนของเสียลดลงจาก 4400 DPM เป็น 2849 DPM ในระยะเวลา 4 เดือน

7 . กิตติคักติ,' อน ุร ักษสก ุล(2545) งานวิจัยได้นำวิธีการการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผล 
กระทบ (FMEA) มาใช้ในการวิเคราะห์ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการขึ้นรูปขึ้นส่วนโครงร่างยานยนต์ 
เพื่อพัฒนาขีดความลามารถด้านคุณภาพของสินค้าและกระบวนการผลิต โดยปรับปรุงกระบวนการ 
Draw .Trim/Pieces และ Separate ที่ทำให้เกิดขึ้นงานย่น 1 เสียรูป 1 แตก 1 ไหม้และมีครบคม ด้วย 
การแก้ใขต้นเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาเหล่านั้นเพื่อลดโอกาสในการเกิดและเพื่มความสามารถในการตรวจ 
จับของเสียโดยการปรับปรุงการตรวจเช็คคุณภาพในกระบวนการผลิต หลังจากการแก้ไขครั้งแรกพบ 
ว่าค่า RPN ของบางปัญหาที่พบยังมีค่ามากกว่า 100 จึงมีการแก้ไขในครั้งที่ 2 และคร้ังท่ี 3 ตามลำดับ 
จนส่งผลให้ปริมาณของเสียที่พบในกระบวนการผลิตทั้ง 3 กระบวนการลดลงตามลำดับ


	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ที่มาและความสำคัญของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย
	1.3 ขอบเขตของการศึกษา
	1.4 ขั้นตอนการดำเนินการศึกษา
	1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
	1.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง


