
สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ

6.1 สรุปผลการวิจัย

การวิจัยคร้ังน้ีได้ทำการมุ่งเน้นการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 ช ิ้น(3 
Pieces Can) สำหรับอุตสาหกรรมอาหาร อันเป็นกระบวนการผลิตหลักของทางโรงงานตัวอย่างท่ี 
ผู้วิจัยได้ทำการวิจัยเป็นกรณีสืกษาต้ังแต่เดือนกรกฎาคม 2547 ถึง กรกฎาคม 2548 จาก 
การดืกษาลภาพของปัญหาท่ีเกิดช้ินในกระบวนการผลิตและจากข้อร้องเรียนจากลูกค้า พบว่า 
กระบวนการหลักท่ีเป็นสาเหตุของปัญหาคุณภาพของผลิตภัณฑ์ทำให้เกิดของเสียจำนวนมาก 
ได้แก่กระบวนการการตัดแผ่นเหล็ก, การเช่ือม 1การทำตะเข็บ และวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตคือแผ่น 
เหล็กและฝา จึงได้มีการจัดต้ังทีมงานเพ่ือวิเคราะห์กระบวนการผลิต วิเคราะห์ของเสียท่ีเกิดช้ิน 
จากกระบวนการผลิตและจากข้อร้องเรียนของลูกค้าเพ่ือดำเนินการปรับปรุงคุณภาพของโรงงาน 
ตัวอย่าง โดยการใช้เทคนิคและวิธีการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ได้แก่ เทคนิคการ 
วิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis : FMEA) แผนภูมิ 
พาเรโต (Pareto Chart) และผังแสดงเหตุและผล หรือผังก้างปลา (Cause and Effect Diagram) 
เพ่ือค้นหาปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และมุ่งเน้นหาแนวทางในการลดและ 
ควบคุมปัจจัยท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพโดยแสดงรายละเอียดตังตารางท่ี 4.1

หลังจากที่ได้ดำเนินการแก้ไขเพื่อลดปัญหาคุณภาพที่เกิดชิ้นในกระบวนการผลิตให้ลดลง 
ตามข้อเสนอแนะตังกล่าวข้างต้นให้กับทางโรงงานตัวอย่าง พบว่าจำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้า 
เนื่องจากพบกระป๋องไม่ได้คุณภาพและของเสียที่พบในกระบวนการผลิตมีค่าน้อยลงล่งผลให้ 
ระตับคุณภาพของโรงงานตัวอย่างมีค่าสูงชิ้น โดยเปรียบเทียบ'ได้'จากดัชนี'ช้ิวัดคุณภาพ ตังต่อไป

1. จำนวนชิ้นงานเสียและต้องทิ้ง (Scrap) เทียบกับยอดการผลิต ลดลงจาก 3423 เหลือ 
1450 PPM ภายในระยะเวลา 4 เดือนหลังทำการปรับปรุง

2. จำนวนข้อร้องเรียนจากลูกค้าเนื่องจากปัญหาคุณภาพของกระป๋อง ลดลงจากเฉลี่ย 11 
เร่ืองต่อเดือนเหลือ 7 เรื่องต่อเดือน

3. ค่าดัชนีความเล่ียงช้ินำ (Rist Priority Number) ลดลง 33-76 เปอร์เซ็นต์จากค่า RPN 
ของกระบวนการผลิตก่อนการแก้ไข
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สรุปได้ว่าการแก้ไขปัญหาประสบความสำเร็จคือทำให้ค่า RPN ของปัญหาต่าง  ๆ ลดลง 
ส่งผลต่อจำนวนช้ินงานเสืยและข้อร้องเรียนจากลูกค้าลดลงไปด้วย เช่นเดียวกับปัญหาคุณภาพท่ี 
มีระดับค่าความรุนแรงของผลกระทบท่ีเกิดจากลักษณะบกพร่อง (Severity) มากกว่า 7 ซ่ึงเป็น 
ปัญหาท่ีทำให้เกิดข้อบกพร่องท่ีส่งผลกระทบโดยตรงหรีอเกิดความเสียหายอย่างร้ายแรงต่ออาหาร 
ท่ีบรรจุภายในทำให้เน่าเสียหายได้ พบจำนวนของเสียน้อยลดลง ส่งผลต่อความเช่ือม่ันระดับคุณ 
ภาพของลูกค้าและความปลอดภัยในการใช้งานมากช้ิน แต่จากการวลัยพบว่าหลังการปรับปรุง 
กระบวนการทำตะเข็บยังมีค่า RPN สูงมากกว่า 100 คืออยู่ท่ี 160 ซ่ึงสอดคล้องกับข้อมูลท่ีได้จาก 
ข้อบกพร่องท่ีพบในกระบวนการผลิตและข้อร้องเรียนจากลูกค้าท่ียังพบปัญหาการชีมไม่ลมบูรณ์ 
สูง และปัญหาการเคลือบเพาว์เดอร์ไม่สมบูรณ์ ทำให้ต้องมีการคืกษาเพ่ือปรับปรุงต่อไป

6.2 ปัญหา อุปสรรคและข้อเสนอแนะ

6.2.1 ปัญหาและอุปสรรค
ในระหว่างการดำเนินการคืกษาเพ่ือแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิตกระป๋อง 3 ช้ินของโรง 

งานตัวอย่าง เพ่ือทำการปรับปรุงคุณภาพให้เหมาะสม พบว่าปัญหาและอุปสรรคท่ีเกิดช้ินในการ 
แก้ไขปัญหาในคร้ังน้ี มีรายละเอียดดังต่อไปน้ี

(1 ) ในระหว่างการดำเนินการแก้ไขปัญหา เพ่ือทำการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการ 
ผลิต พบว่าขาดการจดบันทึกปัญหาและวิธีการแก้ไขท่ีเกิดช้ิน ทำให้ไม่มีหลักฐานหรือข้อมูลของ 
ลักษณะปัญหาเพ่ือนำไปใช้ในการวิเคราะห์หาลาเหตุท่ีเกิดช้ินได้อย่างถูกต้องและรวดเร็วทำให้การ 
แก้ไขปัญหาเกิดความล่าช้าไม่เป็นไปตามแผนท่ีได้วางไว้ นอกจากน้ียังพบว่าปัญหาท่ีเกิดช้ินมัก 
จะเป็นปัญหาท่ีซ้ํา  ๆ เน่ืองจากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาไม่ถูกต้องและการแก้ไขปัญหาล่า 
ช้า

( 2 ) การขาดความรู้และประสบการณ์ในการทำงานของพนักงานเน่ืองจากการเข้าออก 
ของพนักงานมีความถ่ีสูงท้ังในส่วนของพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพ พนักงานฝ่ายผลิตและ 
พนักงานฝ่ายวิศวกรรม ล่งผลให้ต้องมีช่วงเวลาในการเรียนรู้ ( Learning curve ) การทำงานใหม่ 
ตลอดเวลา ส่งผลต่อการแก้ไขปัญหาล่าข้าและพบปัญหาคุณภาพฃ้ําเดีม

( 3 ) การผึเกอบรมพนักงาน เก่ียวกับมาตรฐานการทำงานในแต่ละกระบวนการ พบว่า
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พนักงานไม่สามารถปฎิป๋ติงานตามข้ันตอนในมาตรฐานการทำงานได้อย่างถูกต้องทุกข้ันตtu  
เน่ืองจากการขาดการติกอบรบและการขาดการเอาใจใส่ของพนักงาน ทำให้ต้องใช้ระยะเวลาใน 
การแก้ไขปัญหามากข้ึนกว่าแผนท่ีได้วางไว้ล่วงหน้า

( 4 ) การขาดการประสานงานร่วมมือ และการทำงานเป็นทีมงานภายในองค์กร ทำให้ 
การแก้ไขปัญหาท้ังปัญหาเล็กและปัญหาใหญ่มืความส่าช้า เน่ืองจากผู้รับผิดชอบในการแก้*'.ข 
ปัญหาไม่เช้าใจหน้าท่ีความรับผิดชอบของตัวเอง ทำให้ทุกคร้ังท่ีเกิดปัญหาในกระบวนการผลิต 
ต้องให้ผู้บรัหารระดับสูงหรอผู้จัดการโรงงานลงมาช่วยแก้ไขปัญหาจึงจะสามารถดำเนินการแก้ไข 
ปัญหาได้

( 5 ) การประชุมเพ่ือติดตามและสรุปการแก้ไขปัญหา ต้องใช้ระยะเวลาในการประขมเป็น 
เวลานาน และมืความล่าช้ากว่าแผนท่ีถูกกำหนดไว้ล่วงหน้า เน่ืองจากผู้รับผิดชอบโดยตรงและมื 
อำนาจในการตัดลินใจขาดการประชุม และไม่มืการมอบหมายงานท่ีตัวเองรับผิดขอบให้กับบุคคล 
อ่ืนเช้ามาประชุมแทน เพ่ือช้ีแจงความก้าวหน้าในการแก้ไขปัญหาท่ีผ่านมา นอก1จากน้ีผู้รับผิค'ชอบ 
บุคคลอ่ืนท่ีเช้าประชุม ก็ไม่มืการเตรียมความพร้อมของข้อมูลท่ีนำมาใช้ในการช้ีแจงการแก้ไข 
ปัญหาของตัวเอง ทำให้ต้องทำการสอบถามวิธีการแก้ปัญหาในท่ีประชุม

( 6 ) การแก้ไขนิสัยการทำงานของพนักงานและผู้บริหารในองค์กรของโรงงานตัวอย่าง ท่ี 
ได้ทำการติกษา ซ่ึงมืลักษณะนิสัยการทำงานโดยอาค์ย ความรู้สิก และประสบการณ์ท่ีสะสมมา 
ในอดีตของตัวเองมาทำการแก้ไขและตัดสินปัญหาท่ีเกิดข้ึน ทำให้ขาดการตัดสินใจร่วมกันในการ 
แก้ไขปัญหาของพนักงาน นอกจากน้ีผู้บริหารของโรงงานตัวอย่าง ยังขาดนิสัยการวางแผนและ 
การติดตามการทำงานทำให้ไม่สามารถแก้ไขได้ในระยะเวลาอันสัน ดังน้ันทางองค์กรของโรงงาน 
ตัวอย่างต้องใช้ระยะเวลาในการแก้ไข

6.2.2 ข้อเสนอแนะ

จากการทำวิจัยในโรงงานตัวอย่างเพ่ือทำการปรับปรุงคุณภาพสำหรับกระบวนการผลิต 
กระป๋องของโรงงานตัวอย่างท่ีทำการวิจัย พบว่ามืปัญหาบางประการท่ีควรทำการเสนอแนะต่อ 
ทางโรงงานเพ่ือทำการปรับปรุงแก้ไขให้ดีย่ิงข้ึน โดยมีรายละเอียดตังต่อไปน้ี
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( า ) ในอดีตท่ีผ่านมาผู้บริหารของทางโรงงานตัวอย่าง จะคำนึงถึงแต่เฉพาะผลผลิตและ 
เป้าหมายการผลิตเป็นลิงสำคัญ ทำให้คุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีได้ไม่เป็นไปตามความต้องการ 

ของลูกค้า ดังน้ันผู้บริหารของโรงงานตัวอย่างควรให้ระดับความสำคัญเก่ียวกับการควบคุมและ 
การปรับปรุงคุณภาพควบคู่กันไปด้วย เพราะถ้าหากเกิดปัญหาเร่ืองคุณภาพเพ่ิมข้ึน ปริมาณและ 
ผลผลิตก็จะไม่สามารถบรรลุตามเป้าหมายท่ีได้วางไว้

( 2 ) ทางโรงงานตัวอย่างควรปรับปรุงสภาพแวดล้อมการทำงานของพนักงานให้เหมาะ 
สมอย่างยิงข้ึน เน่ืองจากการทำงานเก่ียวกับกระบวนการผลิตกระป๋องน้ี พนักงานต้องสัมผัสกับ 
สภาพแวดล้อมท่ีไม่เหมาะสม ได้แก่ เสียง'จากกระบวนการผลิตท่ีมีเลิยงดัง อุณหภูมิในสถานท่ี 
ทำงานท่ีสูง สารเคมี และละอองน้ํามันท่ีใช้ ซ่ึงสารเคมีเหล่าน้ีเม่ือสูดดมหริอสัมผัสเช้าคู่ร่างการ 
เป็นเวลานาน อาจก่อให้เกิดอาการเจ็บปวยต่อพนักงานได้ หากทางโรงงานไม่มีมาตรการป้องกัน 
อย่างเข้มงวดและถูกต้อง ดังน้ันทางโรงงานตัวอย่างควรเร่ืมดำเนินการสืกษาและหาแนวทางการ 
ป้องกันเพ่ิมเติมด้วย

( 3 ) เน่ืองจากอุปกรณ์และเคร่ืองจักรท่ีใช้ในการผลิตของทางโรงงานตัวอย่างขาดแผนการ 
ซ่อมบำรุง ดังน้ันทางโรงงานควรทำการวางแผนการซ่อมบำรุงเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการ 
ทำงานของเคร่ืองจักร ให้อยู่ในสภาพท่ีสามารถพร้อมใช้งานได้อยู่สม่ืาเสมอตลอดเวลา ซ่ึงจะช่วย 
ลดความแปรปรวนทางด้านคุณภาพลงได้

( 4 ) จากปริมาณการผสิตท่ีเพ่ิมสูงข้ึนอย่างต่อเน่ือง ทางโรงงานตัวอย่างควรปรับเปล่ียน 
วิธีการวางแผนสำหรับการทำความสะอาดอุปกรณ์เคร่ืองจักรให้มีความสอดคล้องกับปริมาณ การ 
ผลิตโดยจัดให้มีความก่ีในการทำความสะอาดเพ่ิมมากข้ึนด้วย เพ่ือลดปัญหาคุณภาพท่ีเกิดจาก 
ความสกปรกจากกระบวนการผลิต

( 5 ) สำหรับการปรับปรุงค ุณภาพของโรงงานตัวอย ่าง ควรจัดให ้ม ีการอบรมให้ความรู้ 

และความเช ้าใจร่วมกัน เก ี่ยวก ับหลักการปรับปรุงค ุณภาพ เทคนิคการปรับปรุงค ุณภาพรวมถึง 

ความเช ้าใจเก ี่ยวก ับกระบวนการผลิตกระป ๋องแก ่พน ักงาน ซึ่งเป ็นการล่งเสริมให ้พนักงานเก ิด  
ความรู้ความลามารถเพ ิ่มข ึ้น นอกจากนี้ย ังเป ็นการช ่วยยกระด ับความรู้ความสามารถของตนเอง 

ให้ส ูงขึ้น ทำเก ิดความเช ้าใจในกระบวนการผลิตอย ่างด ีอ ีกด ้วย
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( 6 ) ทางโรงงานควรส่งเสรมให้พนักงานได้ร่วมกันทำกิจกรรมท่ีจะช่วยเลรมในด้านคุณ 
ภาพ การเพ่ิมผลผลิตเพ่ิมเติมเช่น กิจกรรม QCC กิจกรรม รส และกิจกรรม KAIZEN เปินด้น

( 7 ) ผู้บริหารของโรงงานตัวอย่างควรกำหนดนโยบายในเร่ืองคุณภาพอย่างชัดเจนเพ่ือให้ 
ผู้ปฏิบัติสามารถนำเอานโยบายตังกล่าวไปดำเนินการใช้งานให้สำเร็จตามวัตถุประสงค์อีกท้ัง ควร 
มีการติดตามผลท่ีได้ดำเนินการอย่างต่อเน่ืองด้วย

( 8 ) ผู้บริหารในโรงงานตัวอย่างควรจัดทำกิจกรรม หรือการอบรมในเร่ืองเก่ียวกับจิต 
สำนึกในการทำงานให้แก่พนักงานเพ่ือเป็นการสร้างนิสัยและจิตสำนึกท่ีดีให้เกิดแก่พนักงานรวมท้ัง 
ในส่วนท่ีเก่ียวกับการผลิตโดยตรง และส่วนท่ีสนับสนุนการผลิตเพ่ือให้เกิดความสอดคล้องและ 
สนับสนุนซ่ึงกันและกันในกระบวนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ

( 9 ) รูปแบบวิธีการท่ีผู้วิจัยได้นำเสนอน้ี ทางโรงงานตัวอย่างสามารถนำแนวทางไปใช้เพ่ือ 
ปรับปรุงมาตรฐานตรวจสอบและควบคุมในกระบวนการผลิตท่ีเก่ียวช้องหรือคล้ายคลึงกันอย่าง 
เป็นระบบท้ังในเร่ืองท่ีเก่ียวกับการปรับปรุงกระบวนการผลิต และการควบคุมคุณภาพ เป็นด้น

( 10 ) ผลการควบคุมการตรวจลอบและข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับปัญหาทางด้านกระบวนการ 
ผลิตท่ีเกิดข้ึนในโรงงาน ผู้บริหารควรให้พนักงานมีส่วนร่วมในการได้รับรู้ถึงข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึน 
เพ่ือช่วยกันวางแผน ดำเนินการแก้ไข ตรวจสอบ และติดตาม

(1 1  ) จากการว ิเคราะห ์ค ่า RPN หล ังการปรับปร ุง พบว ่ากระบวนการทำตะเข ็บย ังม ีค ่า  

RPN ส ูงม าก ก ว ่า 1 0 0 ค ือ อ ย ู่ท ี่160 ซ ึ่งสอดคล ้องก ับข ้อม ูลท ี่ได ้จากข ้อบกพร่องท ี่พบในกระบวน  

การผล ิตและข ้อร ้องเร ียนจากล ูกค ้าท ี่ย ังพบป ัญ หาการซ ีมไม ่สมบ ูรณ ์อย ู่ส ูง จ ึงควรค ืกษาเพ ิ่อปร ับ  

ปรุงกระบวนการทำตะเข็บต่อไป เพ ื่อลดของเลึยที่เก ิดขึ้นจากกระบวนการผลิตต่อไป
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