
บทท่ี 6
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ
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6.1 สรุปผลการวิจัย
1. , .  1/  J

การวิจัยนผู้วิจัยได้ดำเนินการแก้ไขปัญหาทังสิน 3 ส่วนด้วยกันได้แก่ ของเสืยทีพบจาก 
กระบวนการขึ้นรูป ของเสียที่พบจากกระบวนการ QC ตรวจสอบ 100% และของเสียที่ลูกค้า 
ร้องเรียน จากการศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานตัวอย่างซึ่งเก็บข้อมูลตั้งแต่เดือนมกราคม- 
ธันวาคม 2547 และได้ดำเนินการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องหลักในเดือนพฤษภาคม-กรกฎาคม 
2548 ในการปรับปรุงข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการนั้นผู้วิจัยได้แยกประ๓ ทของเสียที่ 
เกิดขึ้นในแต่ละกระบวนการโดยใช้แผนผังพาเรโต ซึ่งพบว่าประ๓ ทของเสียประมาณ 80% ใน 
กระบวนการขึ้นรูปมีลักษณะดังนี้

1. ชิ้นงานเป็นแผล
2. ชิ้นงานไม่เต็ม
3. ชิ้นงานแตก
4. ชิ้นงานย่น
5. ชิ้นงานไม่ลุก
6. ชิ้นงานข้ึยาง
7. ชิ้นงานเน่า
8. ชิ้นงานฉีก
หลังจากนั้นผู้วิจัยจึงได้ทำการวิเคราะห์สาเหตุของแต่ละปัญหาและผู้วิจัยพบว่าปัญหา 

หลักของโรงงานเกิดจากกระบวนการขึ้นรูปดังนั้นผู้วิจัยจึงได้นำเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง 
และผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis: FMEA)mประยุกต์'ไซ้"โนการวิเคราะห์'หา 
ข้อบกพร่องของการทำงานในแต่ละขั้นตอน หลังจากนั้นจึงใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการใน 
การแก้ปัญหา คือ

1. การพัฒนาบุคคลากรโดยการ'ปีกอบรมพนักงาน
2. การกำหนดและปรับปรุงมาตรฐานในการทำงาน

2.1 การปรับปรุงแก้ใขมาตรฐานการทำงานก่อนกระบวนการข้ึนรูป
2.2 การปรับปรุงแก้ไขมาตรฐานการทำงา‘นภายในกระบวนการข้ึนรูป

3. การกำหนดและปรับปรุงมาตรฐานในการตรวจสอบ
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4 .ก ารท ำแผนการตรวจสอบและซ ่อม บำร ุง เครอ งจ ัก รและอ ุป กรณ ์ (Preventive  
Maintenance)

นอกเหน ือจากการปร ับปร ุงของเส ียในกระบวนการข ึ้นร ูปแล ้วในกระบวนการ QC 
ตรวจลอบ 100%นละของเส ียจากการร ้องเร ียนของล ูกค ้า ผ ู้ว ิจ ัยย ังพบประเภทของเส ียท ี่ 
นอกเหนือจากกระบวนการขึ้นรูปได้แก่บํญหาด้านชิ้นงานเป็นรอยพิมพ์ และปัญหาด้านการตัดแต่ง 
ขึ้นงานดังนั้นผู้วิจัยจึงดำเนินการปรับปรุงแกใฃที่แม่พิมพ์ และปรับปรุงการอบรมการแต่งยางของ 
บุคคลภายนอกที่รับงานไปทำให้มีความรู้ที่ถูกต้องและเทคนิคที่มากขึ้นโดยการควบคุมการทำงาน 
โดยพนักงานตัดแต่งยางที่มีความชำนาญ

ผลจากการปรับปรุงแก่ไขของเสียในกระบวนการขึ้นรูปสามารถลดของเสียได้รวม 25.79 
% จาก 10 ผลิตภัณฑ์ที่เลือกมาทำการปรับปรุง โดยสามารถลดค่า RPN ให้ลดลงจากเดิมได  ้
ทั้งหมด 21 สาเหตุของข้อบกพร่องแต่มีเพียงข้อบกพร่องเดียวเท่านั้นคือพนักงานใส่ขึ้นงานสลับ 
ตะกร้าที่ค่า RPN ตํ่ากว่า 100 แล้วจึงไม่ต้องปรับปรุงต่อไปแต่อีก 20 สาเหตุของข้อบกพร่องยังคง 
ต้องได้รับการปรับปรุงแก่ไขต่อไป

ผลจากการปรับปรุงแก่ไขชองเสียในกระบวนการ QC ตรวจสอบ 100% สามารถลดของ 
เสียได้รวม 62.55% แต่มีผลิตภัณฑ์ 3 รายการ'ได้แก่ 88110-KPKJ-9400, 5TN-F743300 และ 
90441-ZE2-0101 ที่พบว่ามีของเสียเพิ่มมากขึ้นโดยมีลาเหตุมาจากในช่วงระหว่างการปรับปรุงนั้น 
มีผลิตภัณฑ์เก่าที่ค้างสต๊อกซึ่งยังไม่ได้ทำการตรวจเช็คและเพิ่งจะนำมาตรวจเช็คทำให้พบของเสีย

สุดท้ายคือผลจากการปรับปรุงแก้ไขของเสียจากลูกค้าร้องเรืยน ซึ่งพบว่าหลังจากที่ได ้ 
ดำเนินการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ที่เลือกมาดำเนินการแก้ไขแล้วไม่พบว่ามีของเสียจาก 5 ผลิตภัณฑ์ 
ตัวอย่างเกิดขึ้นอีก ส่วนผลิตภัณฑ์ที่เป็นปัญหาในช่วงหลังการปรับปรุงเป็นปัญหาที่เกิดขึ้นใหม่ซึ่ง 
เป็นปัญหาเกี่ยวกับขึ้นงานปนกับขึ้นงานบรืษัทอื่น และขึ้นงานเป็นรูเอียงซึ่งเป็นปัญหาที่ผู้วิจัยไม่ได ้
นำมาคืกษาในช่วงก่อนการปรับปรุง ดังนั้นผู้วิจัยจึงขอเสนอให้ทีมผู้เชี่ยวชาญได้ดำเนินการแก้ไข 
ปัญหาที่เกิดขึ้นใหม่นี้ต่อไป

6.2 ป ัญหาอ ุปสรรค ข ้อเสนอแนะ และข้อจำก ัดของงานวิจ ัย
6.2.1 ปัญหาและอุปสรรค

ในการดำเนินการแก้ปัญหานี้ผูวิจัยได้พบปัญหาและอุปสรรคซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้

1. พนักงานขึ้นรูปมีการเข้าออกค่อนข้างบ่อยเนื่องจากมีอัตราค่าจ้างต่อเดือนค่อนข้างตํ่า 
ทำให้ผู้หัวหน้าแผนกหรือหัวหน้ากะงานจะต้องทำการปีกอบรมบ่อยครั้ง

2. โดยเฉลี่ยแล้วพนักงานของโรงงานตัวอย่างนี้ม ีความรู้ในระดับประถมศึกษาปีที่6 ถึง 
มัธยมศึกษาปีที่ 6 แต่จะเป็นบุคคลที่มีประสบการณ์ยาวนานกว่า 10 -  15 ปี ดังนั้นอุปสรรคที่
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ผู้ว ิจ ัยพบก็คือปัญหาค้านการสือสาร และต้องใช้เวลาในการอบรม การแก้ไขปัญหา การประชุม 
และอธิบายงานต่างๆยาวนาน นอกจากนั้นแล้วในการประชุมแต่ละครั้งไม่มีการเตรียมข้อมูลไว้ 
ล่วงหน้าอยู่บ่อยครั้งทำให้ต้องมาหาข้อมูลในเวลาประชุมเกิดความล่าช้า

3. พนักงานฝ่ายผลิตโดยล่วนใหญ่จะไม่ค่อยเห็นความสำคัญของการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง 
และผลกระทบเท่าใดนักเนื่องจากคิดว่าแผนกผลิตไม่มีล่วนเกี่ยวข้องกับลูกค้าจะมีเพียงหัวหน้า 
แผนกประกันคุณภาพและพนักงานตรวจสอบคุณภาพเท่านั้นที่ให้ความสำคัญเนื่องจากลูกค้าม  ี
การร้องเรียนให้ล่งเอกสารของการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบแนบมาด้วย ดังนั้นจึงมี 
ความขัดแย้งเกิดขึ้นและจะต้องให้ผู้จัดการโรงงานเข้ามาช่วยแก้ปัญหาจึงจะสามารถดำเนินงาน 
ต่อไปไค้

6.2.2 ข้อเสนอแนะ

จากการท่างานวิจัยในโรงงานตัวอย่างเพื่อปรับปรุงข้อบกพร่องและลดของเสืยในกระบวนการ 
ทั้ง 3 กระบวนการ ผู้วิจัยพบว่ามีฃ้อเสนอแนะบางประเด็นเพื่อเน้นให้โรงงานมีการปรับปรุงการ 
ท่างานให้ดีขึ้นซึ่งข้อเสนอแนะดังกล่าวมีรายละเอียดดังต่อไปนี้

1. จ า ก ต า ร า งก า ร ว ิเค ร า ะ ห ์ข ้อ บ ก พ ร ่อ งแ ล ะ ผ ล ก ร ะ ท บ จ ะ พ บ ว ่า จ า ก ข ้อ บ ก พ ร ่อ งท ั้ง  21 

ราย ก ารท ี่ไค ้น ำม าแ ก ้ไข ม ีเพ ีย งราย ก าร เด ีย ว เท ่าน ั้น ท ี่ม ีค ่า  RPN ต ํ่าก ว ่า  100 น อ ก น ั้น ย ังม ีค ่าRPN 
ส ูง เก ิน ก ว ่า  100 ท ั้งส ิน ด ังน ั้น ผ ู้ว ิจ ัย จ ึงขอ เส น อให้ท ีม ผ ู้เช ี่ย วช าญ ท ั้งCross Functional Team และ  

FMEA Team ไค ้ร ่วม ก ัน แ ก ้ไขปัญหาแ ละป ร ับ ป ร ุงข ้อ บ ก พ ร ่อ งท ี่ม ีค ่า  RPN ย ังม าก ก ว ่า  100 และ  

ค วรป ร ับ ป ร ุงแล ะให ้ค วามสำคัญก ับข ้อบกพร ่องท ี่ค ่าความร ุนแรง (ร) ท ี่ม ีค ่าอ ย ู่ใน ระด ับ ส ูงท ี่ร ะด ับ  8 

9 แ ล ะ 10 ต ่อ ไป  น อ ก จ าก น ั้น แ ล ้วผ ู้ว ิจ ัย ย ัง เส น อ ให ้ม ีก า ร ใช ้เท ค น ิค ก ารว ิเค ร าะห ์ข ้อ บ ก พ ร ่อ งแ ล ะ  

ผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ไป ค ือ เม ื่อ พ น ัก ง า น พ บ ว ่า ใ น ป ัจ จ ุบ ัน ม ีผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ได บ ้า ง ท ี่ม ีฃ อ ง เส ีย จ ำ น ว น ม า ก  

จำเป ็น ต ้อ งน ำม าท ่าก ารว ิเค ราะห ์ส าเห ต ุแล ะแก ้ไขป ร ับ ป ร ุง  ห ร ือ เม ื่อ โร งงาน ก ำล ังจ ะผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ  ์

ร ูป แบ บ ให ม ่ๆ  ก ็ส าม ารถ ท ี่จ ะน ำ เท ค น ิค น ี้ม าป ระย ุก ต ัใช ้เพ ื่อ ป ้อ งก ัน ข ้อ บ ก พ ร ่อ งห ร ือ ข อ ง เส ีย ท ี่จ ะ  

เก ิดข ึ้น ในอนาคตไค ้

2. หากทางโรงงานตัวอย่าง1ไค้ดำเนินการปรับปรุงปัญหาที่มีค่า RPN มากกว่า 100 ครบ 
ทุกปัญหาแล้วผู้ว ิจัยจึงเสนอให้มีการพัฒนาเป้าหมายค้านคุณภาพให้ดีฃึ้นโดยกำหนดเปอร์เซ็นต์ 
เป้าหมายของของเสียในกระบวนการผลิตให้น้อยลงจากเดิม 2.5% เป็น 2% นอกจากนั้นยังควรที่ 
จะกำหนดเป้าหมายของจำนวนของเสียในแต่ละแผนกให้ขัดเจนมากยิ่งขึ้น

3. ผ ู้ว ิจ ัยพบว่าของเสียประเภทขึ้นยางไม่เต ็มในกระบวนการขึ้นรูปจัดเป ็นป ัญหาท ี่ม ี 
จำนวนของเสียรองลงมาจากปัญหาขึ้นงานเป็นแผล สาเหตุล่วนหนึ่งยังเป็นผลสืบเนื่องมาจากการ
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ตัดชิ้นงานที่ไม่ได้มาตรฐานของแผนกตัดยาง ดังนั้นผู้วิจัยจึงขอเสนอแนะให้นำเทคนิคการวิเคราะห ์
ข้อบกพร่องและผลกระทบมาประยุกต์ใช้ในกระบวนการตัดยางด้วยในโอกาสต่อไป

4 . ใน ก ารส ร ้า ง เค รอ งม ือ ส ัญ ญ าณ ป ้อ งก ัน ข ้อ บ ก พ ร ่อ งท ี่ผ ู้ว ิจ ัย ได ้น ำ เส น อ ให ้ใช ้เท ค น ิค ก าร  

ค วบ ค ุม ค ุณ ภ าพ ท างสถ ิต ิ (S ta tis t ic a l P rocess C o n tro l:  S P C ) ม าเป ็น เค ร ื่อ งม ือ ใน ก ารส ร ้างส ัญ ญ าณ  

ป ้อ ง ก ัน ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง แ ต ่ย ัง ไ ม ่ส า ม า ร ถ น ำ ม า ป ร ะ ย ุก ต ์ใ ช ้ใ น โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง ไ ด ้จ ร ิง เน ื่อ ง จ า ก  

ก ระบ วน ก ารบ ด ผ ส ม ย างน ั้น ย ัง ไม ่อ ย ู่ภ าย ใต ้ก ารค วบ ค ุม ด ัง เห ต ุผ ล ท ี่ได ้น ำ เส น อ ไป แ ล ้ว ใน บ ท ท ี่ 4 

ด ังน ั้น ผ ู้ว ิจ ัย จ ึงข อ เส น อ แ น ะให ้ท า ง โร งงาน ต ัวอ ย ่า ง ได ้ด ำ เน ิน ก ารป ร ับ ป ร ุงก ระบ วน ก ารบ ด ผ ส ม ซ ึ่ง  

เป ็น ก ร ะ บ ว น ก า ร ต ้น น ํ้า ฃ อ งส า ย ก า ร ผ ล ิต เส ีย ก ่อ น  โด ย ใน ป ัจ จ ุบ ัน น ี้เค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ี่ใ ช ้บ ด ผ ส ม ย าง  

C o m p o u n d  A  เส ีย จ ึง ได ้ว ่าจ ้า งบ ุค ค ล ภ าย น อ ก ท ำก ารบ ด ผ ส ม ให ้แ ต ่ม ิได ้ม ีก ารต รวจ ส อ บ ค ุณ ภ าพ  

ขอ งยางท ี่บ ด ผ ส ม ม ืเพ ีย งก ารท ด ส อ บ ค ุณ ภ าพ ข อ งย าง  C o m p o u n d  B เท ่าน ั้นด ังน ั้น จ ึงขอ เสนอแนะ  

ให ้ท า ง โร ง ง า น จ ัด ท ำ ร ะ บ บ ป ร ะ ก ัน ค ุณ ภ า พ ย า งบ ด ผ ส ม โด ย ให ้เจ ้า ห น ้า ท ี่เท ค น ิค จ า ก ห ้อ ง  L a b  มี 

บ ท บ าท ใน ก ารต รวจ ส อ บ ค ุณ ภ าพ ยางม าก ย ิ่งช ิ้น ค วบ ค ู่ไป ก ับ ก ารร ับ ค ำแ น ะน ำจ าก ท ี่ป ร ึก ษ าโรงงาน  

ท ี่ม ืค วามร ู้เฉพ าะท างด ้าน อ ุต ส าห กรรม ยางท ี่ม ือย ู่ใน ป ัจจ ุบ ัน

5. บางครั้งทางโรงงานต้องการที่จะลดต้นทุนมากเกินไปจนมองข้ามความสำคัญของ 
คุณภาพดังนั้นผู้วิจัยจึงขอเสนอให้ทางโรงงานได้มืการคิดต้นทุนว่าในดำเนินการแก้ไขปัญหาแต่ละ 
ครั้งจะคุ้มหรึอไม่เมื่อทำการเปรียบเทียบกับของเสีย และเวลาที่เสียไป

6.2.3 ข้อจำกัดของงานวิจัย

1. ลิงหนึ่งในการดำเนินการวิจัยนี้ท ี่ม ิได้กล่าวถึงคือ สูตรยาง ผู้ว ิจ ัยพบว่าแม้จะควบคุม 
คุณภาพการทำงานของทุกสาเหตุที่อาจล่งผลต่อคุณภาพยางเช่น ปรับค่าอุณหภูมิ ความดัน การ 
โยกยํ้าให้เป ็นไปตามมาตรฐานที่กำหนดแล้วรวมถึงควบคุมขนาดของยางดิบให้ได ้มาตรฐานที่ 
กำหนด มีการทำความละอาดและตรวจลอบสภาพแม่พิมพ์ตามเวลาที่ได้วางแผนไว้แล้วแต่ก็ยังม  ี
ของเสียเถิดชิ้นอยู่ สาเหตุล่วนหนึ่งมาจากการที่พนักงานไม่เคยและไม่สามารถตรวจสอบสูตรยาง 
ในการบดผสมว่าถูกต้องหรือไม่โดยข้อตกลงเบื้องต้นของโรงงานนี้ค ือสูตรยางถือว่าเป็นข้อมูล 
ความสับของทางโรงงาน ไม่ว่าของเสียจะเกิดชิ้นจากกระบวนใดๆก็ตามแต่ต้องไม่ได้เถิดจากการ 
บดผสมที่ผิดสูตร

2. ข้อจำกัดอีกประการหนึ่งของงานวิจัยนี้คือในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบใน 
กระบวนการชิ้นรูปจะพบว่ามีช้อบกพร่องหนึ่งที่ผู้วิจัยไม่ได้นำมาปรับปรุงแก้ไขเนื่องจากเป็นปัญหา 
ซึ่งเกี่ยวข้องกับการวางแผนการผลิต การจัดวางแม่พิมพ์ให้เหมาะสมกับแรงดันของเครื่องจักร ซ่ึง 
หากจะจัดวางแม่พิมพ์ให้เหมาะสมและถูกต้องให้กับเครื่องจักรแต่ละเครื่องแล้วจะต้องปรับเปลี่ยน 
แผนการผลิตที่ได้วางแผนไว้และอาจล่งผลให้ทำการผลิตไม่ทัน
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3. ข้อจำกัดอีกประเด็นหนึ่งคือ เรื่องการอบรมซื่งในงานวิจัยเล่มนี้ได้กล่าวไว้เฉพาะการ 
อบรมในงาน (On The Job Training) เท่านั้นเนื่องจากมีข้อจำกัดในเรื่องต้นทุนที่ใข้ในการอบรม 
นอกเหนือจากงาน (Off The Job Training)

4. ค ่าโอกาสในการเก ิดของแต ่ละสาเหต ุในงานว ิจ ัยน ี้ม ิได ้ทำการในการเก ็บข ้อม ูล

ค่าความถีของสาเหตุในการเกิดข้อบกพร่องในแต่ขั้นตอนโดยหลักทางสถิติ แต่ใช้ประสบการณ  ์
และความรูลีกของผู้เชี่ยวชาญทั้งพนักงานหน้างาน หัวหน้าแผนกต่างๆ แทนเนื่องจากในการเก็บ 
ข้อมูลความถี่ฃองสาเหตุต้องใช้เวลา โดยข้อบกพร่องอย่างหนึ่งอาจมีหลายลาเหตุที่เกิดขึ้นพร้อม 
กันโดยไม่ลามารถแบ่งแยกได้อย่างขัดเจนว่าเกิดจากลาเหตุใด เซ่น ข้อบกพร่องที่เกิดจากพนักงาน 
ไม่ถอดถุงมือขณะที่แกะชิ้นงาน ซึ่งจากการสอบถามและลังเกตหน้างานพบว่าพนักงานต้องการเร่ง 
การผลิตจึงรบและละเลยที่จะถอดถุงมือในขณะเดียวกันพนักงานก็อ้างว่าผลิตภัณฑ์อื่นที่เคยผลิต 
นั้นก็ไม่ต้องถอดถุงมือ ซึ่งมีลาเหตุมาจากพนักงานไม่ได้รับการอบรมและเกิดความเข้าใจผิดในการ 
ทำงานเพราะผลิตภัณฑ์ส่วนใหญ่ที่ผลิตเป็นยางสืดำแต่ผลิตภัณฑ์บางประ๓ ทเป็นผลิตภัณฑ์ยาง 
แบบลีทำให้สกปรกง่ายจึงต้องถอดถุงมือก่อนแกะชิ้นงาน เป็นต้น
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