
บทที่ 5

การประเมินผลหล้งการปรับปรุง

จากการสืกษากระบวนการผลิตกระป๋อง3 ชิ้นตลอดจนของเสียที่เกิดจากกระบวนการ 
ผลิตและข้อร้องเรียนจากลูกค้าโดยการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล พร้อมทั้งหาสาเหตุของของ 
เสียท่ีเกิดชิ้นจากกระบวนการผลิตโดยใช้เทคนิค Process FMEA มาช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุ 
ผลกระทบและความถี่ของปัญหา เพื่อนำไปส่การลดของเสียที่เกิดขึ้น โดยจากการคืกษาข้อมูล 
ของเสียที่เกิดขึ้นตั้งแต่เดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม 2547 พบว่าของเสียจะเกิดจากกระบวนการ 
การทำตะเข็บ 1 การเชื่อมและวัตถุดิบที่ใข้ในการผลิตคือแผ่นเหล็กและฝา หลังจากนั้นได้ทำการ 
หาสาเหตุของเสียที่เกิดขึ้นโดยใช้ผังก้างปลาเพื่อกำหนดมาตรการแก้ไขและใช้เป็นข้อมูลในการทำ 
PFMEA โดยพิจารณาค่า RPN ที่เกิดขึ้นและกำหนดมาตรการพร้อมดำเนินการแก้ไขปัญหาที่มีค่า 
RPN มากกว่า 100 โดยเริ่มดำเนินการแก้ไขตั้งแต่เดือนมกราคมถึงมีนาคม 2548 ซึ่งพบว่าหลัง 
การดำเนินการจะมีการประเมินผลการปรับปรุงคุณภาพ 3 แนวทางดังน้ีมี

(1) จำนวนชิ้นงานเสีย (Scrap) เทียบกับยอดการผลิต
(2) จำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้าเนื่องจากปัญหาคุณภาพของกระป๋อง
(3) การวิเคราะห์ค่าดัชนีความเสียงข้ึนำ (RPN)

5.1 ผลการดำเนินการแก้ไข

5.1.1 จำนวนชื่นงานเสิย (Scrap)

สำหรับผลการดำเนินการแก้ไขในเรื่องของเสียที,เกิดจากกระบวนการผลิตกระป๋อง3 ชิ้น 
ได้ทำการเก็บข้อมูลปัญหาคุณภาพที่พบในกระบวนการผลิตเป็นเวลา 4 เดือน คือเดือนเมษายน 
ถึงกรกฎาคม 2548 ลามารถสรุปข้อมูลได้ดังตารางท่ี 5.1



-I . 100ตารางท 5.1 แสดงจำนวนของเสิยของโรงงานตัวอย่างเดีอนเมษายน-กรกฎาคม 2548
ชนิด เดือน เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค รวม

จำนวนท่ีผลิตได้ 19,851,625 19,418,356 16,652,382 18,334,169 74,256,532
SM-T จำนวนท่ี Hold 79,760 54,608 73,487 171,862 379,717

จำนวนช้ินงานเสืย 18,353 2,057 5,455 8,125 33,990
สันงานเสิย (PPM) 925 106 328 443 458

จำนวนท่ีผลิตได้ 7,274,757 8,512,152 8,865,367 6,087,363 30,739,639
Evap-B จำนวนท่ี Hold 96,044 121,297 311,849 188,494 717,684

จำนวนช้ินงานเสืย 21,591 10,509 21,907 62,118 116,125
สันงานเสิอ (PPM) 2968 1235 2471 10204 3778

จำนวนท่ีผลิตได้ 6,259,914 12,214,516 10,425,258 10,668,026 39,567,714
Evap-A จำนวนท่ี Hold 64,133 137,931 54,659 54,231 310,954

จำนวนช้ินงานเสิย 6,292 45,459 4,042 3,859 59,652
สันงานเสิย (PPM) 1005 3722 388 362 1508

จากตารางลามารถสรุปได้ว่าในช่วงเดือน เมษายน -  กรกฎาคม 2548 มีชิ้นงานที่ถูก Hold 
ไว้จำนวน 1,408,355ชิ้น ซึ่งเพื่อมีการจัดการพบว่ามีชิ้นงานเลืย 209,677 ชิ้นหรือคิดเปิน 1450 
PPM ซึ่งสามารถวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและชิ้นตอนการผลิตที่ทำให้เกิดข้อบกพร่องที่เกิด 
ชิ้นได้ดังตารางที่ 5.2

ตารางท่ี 5.2 แสดงขนตอนการผลิตที่เป็นสาเหตุของของเสิย (Scrap)ในกระบวนการผลิต 
เดิอน เมษายน -  กรกฎาคม 2548

ลาเหตุของปัญหา
วัตทดืบ เคร่ืองดัด เคร่ืองเช่ือม เครื่องเคลือบ เคร่ือง เคร่ือง เคร่ืองทำ ไม่ได้ การจัด สกปรก

ชนิด แผ่นเหล็ก ฝา เหล็ก (Welding) แลคเกอ? ยิงโคด บานปาก ตะเข็บ ขนาด เก็บ/ส่ง
SM-T 13 1133 209 17130 1511 175 991 11178 0 1459 101

Evap-B 4617 91 0 33026 1956 262 6069 50410 1741 16495 1458
Evap-A 1908 0 0 7399 4603 235 883 39148 4104 1310 62

รวม 6538 1224 209 57555 8070 672 7943 100736 5845 19264 1621
% 3.12 0.58 0.10 27.45 3.85 0.32 3.79 48.04 2.79 9.19 0.77
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จากข้อมูลจะเหินว่าความสูญเสียจากการเกิดของเสิยจากกระบวนการผลิตลามารถ 

คำนวณ.ความสูญเสียจากต้นทุนผลิตภัณฑ์โดยตรง ได้แก่ปริมาณกระป๋องที่ไม่เป็นไปตามข้อ
กำหนด และไม่สามารถซ่อมแซมได้ ต้องนำไปท้ิงมีมูลค่า 501,273 บาท หรอเฉลี่ยประมาณเดือน 
ละ 125,183 บาท ซึ่งมีแนวโน้มลดลงจากก่อนปรับปรุงมากที่มีความสูญเสียจากการเกิดของเสีย 
จากกระบวนการผลิตเฉลี่ยเดือนละ 283,699 บาท ดังแสดงในตารางท่ี 5.2

ตารางท่ี 5.3 แสดงความสูญเสิยจากจำนวนของเสิยเดือน เมษายน -  กรกฏาคม 2548

ชนิด ปริมาณของเสียท่ีทิ้ง ( ชิ้น ) ราคาต่อหน่วย (บาท) ความสูญเสีย (บาท)
SM-T 33,900 2.38 80,682

Evap-B 116,125 2.05 238,056
Evap-A 59,652 3.06 182,535

รวม 501,273

5.1.2 จำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้าจากปัญหาคุณภาพของกระป๋อง

สำหรับผลการดำเนินการแก้ไขในเรื่องของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 ชิ้น 
ได้ทำการเก็บข้อมูลจำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้าจากปัญหาคุณภาพของกระป๋องเป็นเวลา 4 
เดือน คือเดือนเมษายนถึงกรกฎาคม 2548 ลามารถสรุปข้อมูลไต้ดังตารางที่

ตารางท่ี 5.4แสดงจำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้าเดือนเมษายน -  กรกฎาคม 2548

จำนวนข้อร้องเรียน เดือน
(เร่ือง) เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม รวม

กระป๋อง SM-T 2 5 1 5 13
กระป๋อง Evap-A 5 1 2 0 8
กระป๋อง Evap-B 1 0 1 4 6



V 1,  ̂ 102ตารางท 5.5 แสดงสาเหตุของปัญหาของข้อร้องเรียนจากลูกค้าในช่วงเดีอน 
เมษายน -  กรกฎาคม 2548

ชนิด
ปัญหาท่ีได้รับการร้องเรียน

รวมร่ัวท่ี
ตะเข็บข้าง

ร่ัวท่ีฝา Powder 
ไม่สมบูรณ์

การซีม 
ไม่สมบูรณ์

ซีมแตก Droop
Vee

บุบ อ่ืนๆ

SM-T 1 1 0 4 1 2 3 1 13
Evap-A 2 1 0 4 0 1 0 0 8
Evap-B 0 0 2 3 0 0 1 0 6

รวม 3 2 2 11 1 3 4 1 27
% 11.11 7.41 7.41 40.74 3.70 11.11 14.82 3.70 100.00

จากตารางจะพบว่า กระป๋องที่พบข้อร้องเรียนมากที่สุดในเดือนเมษายนถึงกรกฎาคม 
2548 คือกระป๋อง SM-T .กระป๋อง Evap-A และ Evap-B ตามลำดับ โดยยังคงมีปัญหาเรื่องชีมไม่ 
สมบูรณ์ (Faluse seam) และรั่วที่ตะเข็บข้างมากที่สุด โดยเฉลี่ยแล้วในช่วง 4 เดือนที่ผ่านมามีข้อ 
ร้องเรียนเฉลี่ย 7 เรื่องต่อเดือน

5.1.3 คะแนนค่าดัชนีความเลี่ยงข้นำหล้งการปรับปรุงแก้ใข

หลังจากที่ผู้วิจัยได้นำเสนอการแก้ไขปรับปรุงโดยใช้การนำเทคนิคการวิเคราะห์ข้อบก 
พร่องและผลกระทบด้านคุณภาพของกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and Effects 
Analysis : PFMEA) เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์หากระบวนการท่ีทำให้เกิดของเสิยและได้ทำ 
การเสนอแนะแนวทางแก้ปัญหาเพื่อลดสาเหตุข้อบกพร่องที่มีค่า Severity หรือค่าความรุนแรง 
ของปัญหาท่ีมีค่าระดับ 7 ขึ้นไป เน่ืองจากเป็นปัญหาที่ทำให้เกิดข้อบกพร่องที่ส่งผลกระทบโดย 
ตรงหรือเกิดความเสิยหายอย่างร้ายแรงต่อสินค้าที่บรรจุภายใน ทำให้สินค้าที่บรรจุเน่าเสืยหายได้ 
และข้อบกพร่องที่มีค่า RPN ต้ังแต่ 100 คะแนนข้ันไป ซึ่งมีความเลี่ยงในการเกิดปัญหาสูง จากนั้น 
ให้ผู้เชี่ยวชาญของโรงงานตัวอย่างเป็นผู้ให้คะแนนค่า RPN หลังจากทำการแก้ไขตามข้อเสนอแนะ 
ของแต่ละกระบวนการเรียบร้อยแล้วเพื่อนำมาเปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลังทำการปรับปรุงว่า 
มีความเลี่ยงที่จะทำให้เกิดของเสืยมากขึ้นหรือน้อยลงดังนำเสนอให้เห็นในตารางที่ 4.1



1035.2 การประเมินผลหลังการปรับปรุงแก้ไข
การประเมินผลหลังการแก้ไขปรับปรุงแก้ไข จะใช้กระบวนการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ของ 

เสิยและค่าดัชนีความเทียงช้ีนำ (RPN) มาทำการประเมินผลหลังทำการแก้ไขโดยมีรายละเอียดดัง 
นี

(1) การเปรียบเทียบจำนวนช้ินงานเสีย (Scrap) เทียบกับยอดการผลิต
(2) การเปรียบเทียบจำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้าเน่ืองจากปัญหาคุณภาพของกระป๋อง
(3) การวิเคราะห์ค่าดัชนีความเทียงช้ีนำ (RPN) ก่อนและหลังการปรับปรุง

5.2.1 การเปรียบเทียบข้นงานเสีย (Scrap) เทียบลับยอดการผลิตก่อนและหลังการปรับ 
ปรุง

เน่ืองจากของเสียท่ีเกิดจากระบวนการผลิตท่ีได้นำเสนอข้อมูลก่อนและหลังทำการปรับ 
ปรุงมีระยะเวลาในการเก็บข้อมูลไม่เท่ากัน จึงใช้ตัวเลขเปอร์เซ็นต์ของเสียเทียบกับยอดการผลิตท่ี 
ผลิตได้เป็นตัวเปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง ดังแสดงในตารางท่ี 5.4

ตารางท่ี 5.6แสดงการเปรียบเทียบข้นงานเสียก่อนและหลังการปรับปรุง

ชนิด
ช้ินงานเสีย (PPM)

ก่อนการ 
ปรับปรุง

หลังการ 
ปรับปรุง

ลดลง

SM-T 2046 458 1588
Evap-B 11832 3778 8054
Evap-A 502 1508 -1006

รวม 3423 1450 1973

จากตารางสามารถสรุปได ้ว ่าหล ังการปรับปรุงในช ่วงเด ือน เมษายน -  กรกฎาคม 2548  

ชิ้นงานเสีย (S crap ) ท ี่ต ้องม ีการทำลาย เป ็นความสูญเส ียของบรีษ ัทม ีจำนวนลดลงจาก 3423  

PPM ก่อนการปรับปรุงลดลงเหลือ 1973 PPM หรือลดลงเฉลี่ยประมาณ 42 เปอร์เซ็นต์โดยเฉพาะ 

กระป๋อง SM-T และ Evap-B  ในขณะที่กระป ๋อง Evap-A  ม ีจำนวนช ิ้นงานเส ียมากข ึ้น จากป ัญหา 

การซ ีมไม ่ลมบ ูรณ ์และกระป ๋องไม ่ได ้ขนาดที่กำหนดไว้
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กราฟท่ีร.1 แสดงเปอร์เซ็นต์ชิ้นงานเสีย 
ก่อนและหลังการปรับปรูง

ก่อนการปรับปรุง ■  หลังการปรับปรุง

5.2.2 การเปรียบเทียบจำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้าก่อนและหลังการปรับปรุง

เน่ืองจากของเลืยท่ีเกิดจากระบวนการผลิตท่ีได้นำเสนอข้อมูลก่อนและหลังทำการปรับ 
ปรุงมีระยะเวลาในการเก็บข้อมูลไม่เท่ากัน จึงใช้ตัวเลขเจำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้าเน่ืองจาก 
ปัญหาคุณภาพของกระป๋องตัวเปรียบเทียบระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่าหลังการปรับ 
ปรุงในช่วงเดือน เมษายน-กรกฎาคม 2548 จำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้ามีจำนวนน้อยลงโดย 
ข้อร้องเรียนลดลงโดยเฉล่ียแล้วในช่วง 4 เดือนท่ีผ่านมามีข้อร้องเรียนเฉล่ีย 7 เร่ืองต่อเดือน ซ่ึงต่ํา 
กว่าก่อนปรับปรุงท่ีมีข้อร้องเรียนจากลูกค้าเฉล่ียเดือนละ11 เร่ือง แต่พบว่ากระป๋อง Evap-B มี 
ปัญหาเร่ืองการเคลือบเพาว์เดอร์ไม่ลมบูรณ์เข้ามา 2 เร่ืองซ่ึงไม่พบปัญหาน้ีตอนเก็บข้อมูลก่อนการ 
ปรับปรุง ฉะน้ันจึงเปินจุดท่ีควรจะมีการสืกษาและปรับปรุงต่อไป

5.2.3 การวิเคราะห์ค่าดัชนีความเสิยงสันำ (RPN) ก่อนและหลังการปรับปรุง

หลังจากท่ีได้นำเสนอการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านคุณภาพของกระบวน 
การผลิต (Process Failure Mode and Effects Analysis : PFMEA) ในแต่ละกระบวนการผลิต 
และได้ทำการปรับปรุงแก้ไขปัญหาท่ีมีค่าดัชนีความเล่ียงช้ีนำ (RPN) เกิน100ข้ึนไปแล้วน้ัน จาก 
น้ันทำการเปรียบเทียบสภาพก่อนและหลังการดำเนินการแก้ใขปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการ



เปรียบเทียบค่าดัชนีความเสียงช้ึนำ (RPN) ก่อนและหลังการปรับปรุงดังนำเสนอให้เห็นในตา 
รางท่ี 5.5 สามารถสรุปได้ว่าค่าดัชนีความเสียงช้ินำ (RPNO ] ลดลงดังน้ี

ตารางที่ 5.7แสดงการเปรียบเทียบค่า RPN ของปัญหาหลักก่อนและหลังการปรับปรุง

ปัญหา ค่า RPN
ก่อนทำการปรับปรุง หลังทำการปรับปรุง ลดลง (%)

1.แผ่นเหล็กเป็นสนิม เป็นรุ 175 84 52
2 .ฝาร่ัว 175 42-84 52-76
3.แผ่นแบลงค่ไม้ได้ขนาด 112 48 57
4.แผ่นแบลงคํไม้ได้ฉาก 196 80 44
5.รัวท่ีตะเข็บข้าง 210 96 54
6 .ตะเข็บไม่ลมบูรณ์ 210 140 33

สรุปได้ว่าการแก้ไขปัญหาประสบความสำเร็จคือทำให้ค่า RPN ของปัญหาต่าง  ๆลดลง 
ส่งผลต่อจำนวนช้ินงาน Hold และงานเสียลดลงไปด้วย เน่ืองจากพบว่ากระบวนการทำตะเข็บยัง 
มีค่า RPN สูงมากกว่า 100 คืออยู่ท่ี 160 ซ่ึงสอดคล้องกับข้อมูลท่ีได้จากข้อบกพร่องท่ีพบใน 
กระบวนการผลิตและข้อร้องเรียนจากลูกค้าท่ียังพบปัญหาการชีมไม่สมบูรณ์สูง ทำให้ต้องมีการ 
สืกษาเพ่ือปรับปรุงต่อไปรวมท้ังปัญหาการเคลือบเพาว์เดอร์ใม่สมบูรณ์ท่ีพบการร้องเรียนจากลูก 
ค้าจากกระป๋องชนิด Evap-B ด้วย เพ่ือแก้ไขข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตและทำให้ลัดส่วนของ 
เสียลดลงมากท่ีสุด
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