
บทท่ี 6

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็นการศึกษาเพี่อมุ่งเน้นที่จะทำการพัฒนาระบบการสอบเทียบ 
(Calibration) และการบำรุงรักษาอุปกรณ์เคร่ืองมือวัดให้มีคุณภาพเพ่ีอเป็นแนวทางในการเข้าไปสู่ระบบ
การประกันคุณภาพในอนาคต การวิจัยคร้ังน้ีโรงงานตัวอย่างเป็นโรงงานอุดสาพกรรมประเภทปิโตรเคมี
เน่ืองจากอุตสาหกรรมประเภทน้ีมีการขยายตัวของตลาดในปัจจุบันค่อนข้างสูง และมีภาวะการแข่งข้นในด้าน 
คุณภาพผลิตกัณฑ์สูงท้ังตลาดในประเทศและต่างประเทศ การพัฒนาระบบคุณภาพให้อยู่ในระตับท่ีสูงขน
ย่อมเป็นการสร้างภาพพจน์ท่ีดี และการเป็นเพ่ีมความเช่ือม่ันและเช่ือถือในผลิตกัณฑ์ของโรงงานให้ใต้เปรียบ 
สามารถแข่งข้นกับบริษัทคู่แข่งได้

จากการศึกษาถึงลักษณะการดำเนินงานของแผนกเคร่ืองมือวัดในโรงงานตัวอย่าง พบว่ามี
ลักษณะการปฏิบ้ดงานในการสอบเทียบและบำรุงรักษาอุปกรณ์เคร่ืองมือวัด ยังขาดระบบท่ีถูกต้องและชัดเจน 
ส่วนใหญ่แล้วใช้ประสบการณ์ท่ีผ่านมาเป็นเกณฑ์ในการวัดความถูกต้องและแม่นย่าของการสอบเทียบ การ 
เคล่ือนย้าย การจัดเก็บรักษาและการบำรุงรักษาไม่มีการพิจารณาถึงวิธีการ อุณหภูมิและความช้ีนของ
สภาวะแวดล้อม ช่ึงมีผลต่ออุปกรณ์เคร่ืองมือวัด งานต้านเอกสารต่าง ๆ  ท่ีเก่ียวข้องกับการปฏิบัติงานมักจะ 
ถูกละเลยขาดการดูแลเอาใจใส่อย่างจริงจัง จึงทำให้งานสอบเทียบและบำรุงรักษาไม่มีกฎเกณฑ์ท่ีแน่นอน
ทำให้ขาดประสิทธิภาพในการวัดและควบคุมกระบวนการผลิต เป็นผลทำให้โรงงานมิการหยุดเดินเคร่ือง
ฉุกเฉินบ่อย เม่ือเกิดปัญหาขนกับอุปกรณ์ ไม่เคยมิการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีแห้จริงและหาวิธีการปัองกัน
หริอแก้ไข ปัญหาตังกล่าวส่งผลให้บริษัทไม่สามารถควบคุมคุณภาพของผลิตกัณฑ์ให้เป็นไปอย่างสม่ําเสมอ 
บางคร้ังจึงทำให้ผลิตกัณฑ์ท่ีด้อยคุณภาพส่งไปถึงลูกค้า และถูกส่งกลับคืนมาพร้อมกับการร้องเรียนในเร่ือง
ของคุณภาพผลิตกัณฑ์ ซ่ึงจะเป็นผลเสียและความเช่ือม่ันของลูกค้าลดน้อยลง ซ่ึงเป็นการเส่ียงต่อสภาวะ 
การแข่งข้นทางการค้าท่ีน้บวันจะรุนแรงช้ีนเป็นลำตับ

ในการวิจัยครั้งนี้ ไต้ทำการปรับปรุงระบบการสอบเทียบ และการบำรุงรักษาเครื่องตรวจ

เครื่องวัด และเคร่ืองทดสอบสำหรับโรงงานตัวอย่างไว้ตังนี้คอ

1. จัดทำระเบียบปฏิบัติงาน (Procedure) สำหรับอุปกรณ์ที่มีความสำคัญ

2. จัดทำวิธีการสอบเทียบ (Calibration Instruction)

3. จัดทำแบบฟอร์มและเอกสารที่เกี่ยวข้องกับการสอบเทียบ

4. จัดทำแบบฟอร์มสำหรับระบบการบำรุงรักษาเชิงบีองกัน (PM)

5. จัดทำแผนการสอบเทียบอุปกรณ์หลักและอุปกรณ์การวัด

6. จัดทำการประเมินผลการใช้เครื่องตรวจ เครื่องวัด และเคร่ืองทดสอบ . .

7. จัดทำวิธีการเคลื่อนย้าย และจัดเก็บเครื่องตรวจ เคร่ืองวัด และเคร่ืองทดสอบ
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การปรับปรุงระบบการสอบเทียบและการบำรุงร้กษาได้เร่ิมจากเดือนพฤษภาคม 2538 เปีนด้น 
มา โดยวิธีการ?เกอบรมและอธิบายข้ันตอนและรายละเอียดของระเบียบปฏิบัติท่ีกำหนดข้ึน ความจำเปีนท่ี 
จะต้องมีการจัดทำวิธีการลอบเทียบ การบันทึกผล การประเมินผล ดลอดจนการปฏิบัติอย่างจริงจังกับการ 
บำรุงรักษาเซิงปีองกัน และการอธิบายถึงระบบการประกันคุณภาพผลิตกัณฑ์ ISO 9002 ซ่ึงในอนาคต
อันใกล้น้ีทางโรงงานจะต้องทำการปรับปรุงระบบให้สอดคล้องกับข้อกำหนดในการประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์

ผลจากการปรับปรุงระบบใหม่

า. ลดจำนวนสาเหตุการหยุดเดินเคร่ืองฉุกเฉิน เน่ืองจากเคร่ืองมือวัดผิดพลาด

การปรับปรุงระบบการควบคุมเคร่ืองตรวจ เคร่ืองวัด และเคร่ืองทดสอบในโรงงานตัวอย่าง 
ทำให้อัดราการทำงานผิดพลาดของอุปกรณ์เคร่ืองมือวัดโดยเฉล่ีย 2 คร้ังต่อเดือนของจำนวนสาเหตุการหยุด 
เดินเคร่ืองฉุกเฉินท่ีเก่ียวเน่ืองกับเคร่ืองมือวัดดังแสดงในดารางท่ี 1 2 โดยเก็บข้อมูลจากเดือนพฤษภาคม
2538 ถึง ธันวาคม 2538

ตารางท่ี 1 2 จำนวนสาเหตุของการหยุดเดินเคร่ืองฉุกเฉินในกระบวนการผลิตหลังจาก
ทำการปรับปรุงระบบใหม่

เดือน/ปี
แรงเคล่ือน 

ไฟฟ้า 
(คร้ัง)

เคร่ืองมือวัด 
ผิดพลาด 

(คร้ัง)

ปฏิบัติงาน 
ผิดพลาด 

(คร้ัง)

เคร่ืองจักรเสีย 
หริอข้ดข้อง 

(คร้ัง)

สาเหตุ 
อ่ืน ๆ หมายเหตุ

พ.ค. 2538 2 2 - 2 -
มิ.ย. 2538 2 3 1 1 -
ก.ค. 2538 4 2 - 1 -
ส.ค. 2538 3 2 2 - -
ก.ย. 2538 3 3 2 1 -
ต.ค. 2538 2 2 1 1 -
พ.ย. 2538 1 1 - - -
ธ.ค. 2538 2 1 - - -

รวม 19 16 6 6 -

จากตารางท่ี า 2 เคร่ืองมือวัดทำงานผิดพลาดเฉล่ีย 2 คร้ังต่อเดือน โดยเม่ือเทียบกับตาราง 
ท่ี 4 ซ่ึงยังไม่มืการปรับปรุงระบบใหม่จะมือัตราเฉล่ีย 3.5 คร้ังต่อเดือน หลังจากมีการปรับปรุงระบบการ 
ควบคุมใหม่แล้ว เคร่ืองมือวัดมือัตราการทำงานผิดพลาดลดลง 1.5 คร้ังต่อเดือนโดยเฉล่ีย -



จิา
นว

นค
ริง

1 2  3 4 5 6 7 8

เ ดื อน

รูปท่ี 1 2

■ ♦ — ก่อนปรับปรุง(ก.ย.2537- 
เม.ย.2538)

•  หลังปรับปรุง(พ.ค.2538- 
ธ.ค.2538)

กราฟเปรยบเทียบจำนวนความผิดพลาดของเคร่ืองมือวัดก่อน^า7ปรับบ่รุ'3 
กับหลังการปรับปรุงระบบไหม่
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2.

ปัญหาท่ีเกิดขนกับอุปกรณ์เคร่ืองมือวัดด่าง  ๆ ในกระบวนการผลิตได้จัดทำตารางเปรียบ 
เทียบระหว่างก่อนการปรับปรุงกับหลังการปรับปรุงระบบใหม่ โดยเปรียบเทียบช่วงเดือน กันยายน 2537 
ถึงเมษายน 2538 ถึง ธันวาคม 2538 ด้งแสดงในตารางท่ี 13 ซ่ึงทำให้ปัญหาการทำงานผิดพลาดของ 
อุปกรณ์เคร่ืองมือวัดลดน้อยลง โดยเฉล่ียต่อเดือนอย่างเป็นท่ีน่าพอใจ



ตารางท่ี 13 เปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิดข้ึนของอุปกรณ์เคร่ืองรอวัดระหว่างก่อนการปรับปรุง กับหลังการปรับปรุงระบบ

สำดับ รายการอุปกรณ์ ปัญหาท่ีเกิดข้ึน ก่อนการปรับปรุง 
(คร้ัง)

เฉล่ียต่อเดือน 
(คร้ัง)

หลังการปรับปรุง 
(คร้ัง)

เฉล่ียต่อเดือน 
(คร้ัง)

ปัญหาลดลง
(%)

หมายเหตุ

1 Transmitter ค่าวัดผิดพลาด 96 8 41 5 62
2 Control Valve ปีด-เปีดไม่ถูกด้อง 72 6 25 3 50
3 Flowmeter ค่าวัดผิดพลาด 28 2 21 3 -50* *เพ่ิมข้ึน 50%
4 RTD/Thermocouple ค่าผิดพลาด/เสีย 27 2 1 3 2 0
5 Controller ค่าควบคุมผิดพลาด 19 2 7 1 50
6 Switch Device ทำงานผิดพลาด 1 7 1 8 1 -
7 Gauge ค่าผิดพลาด/เสีย 104 9 46 6 67

หมวนเหตุ : - ค่าเฉล่ียต่อเดือนหลังการปรับปรุง ได้มาจากจำนวนเดือนหารจำนวนคร้ังของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
(จากเดือนพฤษภาคม ถึง เดือนธันวาคม ร่วม 8 เดือน)
ค่าเฉล่ียต่อเดือนก่อนการปรับปรุงได้มาจากตารางท่ี 5 จำนวนเดือนหารจำนวนคร้ังของปัญหาท่ีเกิดข้ึน 
(จากเดือน พฤษภาคม 2537 ถึง เมษายน 2538 รวม 1 2 เดือน)

๐0
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เดือน

ก่อนปรับปรุง(ก.ย.2537- 
เม.ย.2538)

•*— หลังปรับปรุง(พ.ค.2538- 
ธ.ค.2538)

หมา mug) - อุปกรณ์ 1 หมายถึง Gauge
- อุปกรณ์ 2 หมายถึง Transmitter
- อุปกรณ์ 3 หมายถึง Control Valve
- อุปกรณ์ 4 หมายถึง Flowmeter
- อุปกรณ์ 5 หมายถึง RTD/Thermocouple
- อุปกรณ์ 6 หมายถึง Controller
- อุปกรณ์ 7 หมายถึง Switch Device

รูปท่ี  13 กราฟเปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิดขึ้นกับอุปกรณ์เครื่องมือวัดระหว่างก่อนการ
ปรับปรุงกับหลังการปรับปรุงระบบ โดยใช้ค่าเฉล่ียต่อเตือน
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3. ลดค่าใช้จ่ายด้นทุนคุณภาพ

การปรับปรุงระบบใหม่ในโรงงานตัวอย่างสามารถลดค่าใช้จ่ายตันทุนคุณภาพ โดยเปรียบ
เทียบพลการดำเนินงานช่วงเดือนกันยายน 2537 ถืงเด้อน!มษายน 2538 !ปีนระยะ!วลารวม 8 !ด้อน 
กับผลดำเนินงานเม่ึอเร่ัมทำการปรับปรุงระบบใหม่ด้ังแต่เดือนพฤษภาคม 2538 ถืงเดือนธ้นวาดม 2538 
รวมระยะเวลา 8 เดือนเช่น!ดืยวกัน โดยทำการเปรียบเทียบตันทุนคุณภาพจากตารางท่ึ 6 ตันทุนคุณภาพ 
ก่อนการปรับปรุงระบบ กับตารางท่ึ 14 ตันทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงระบบใหม่ โดยสามารถเปรียบ 
เทียบตันทุนค่าใช้จ่ายแต่ละด้านไตัตังน้ิ

ค่าใช้จ่ายก่อนปรับปรุง (บาท) ค่าใช้จ่ายหลังปรับปรุง (บาท)

4. External Failure Costs 
รวมค่าใช้จ่าย

2. Appraisa Costs
3. Internal Failure Costs

1. Preventive Costs

จากการปรับปรุงระบบใหม่ในโรงงานตัวอย่างสามารถลดตันทุนคุณภาพลงได้ 
37.46 เปอร์เซนตั จากค่าใช้จ่ายรวม หรีอลดลงโดย!ฉล่ึยต่อเดือน 4.68 เปอรัเซนด์



ตารางที่ 14 ต้นทุนคุณภาพ (Cost of Quality) หลังการการปรับปรุงระบบ (หน่วยต้นทุน:X 1,000 บาท)
รายละ10ขดด้นทุน 2538 รวม

พ.ค. ม.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ค.ค. พ.ย. ธ.ค. ค่าไซ้จ่าย
1. Prevention Coats

1.1 การปรับปรุงอุปกรณ์ 5 3 4 4 6 5 4 7 38
1.2 การป่ารงรักษาเชิงป้องกัน ธ 6 6 6 6 6 6 6 48
1.3 การปีกอมรม 5 3 5 4 3 3 4 3 30
1.4 การป้องกันอ๋ึนๆ 2 2 1 3 1 2 2 2 15

รวมค่าไซ้'จ่าน 18 14 16 1 7 16 12 16 18 131
2. Appraisal Costs

2.1 การสอบเฑ็มบอปกรณ์ 5 6 5 4 5 5 6 4 40
2.2 การป่ารุงรักษาอุปกรณ์ 4 4 4 4 4 4 4 4 32
2.3 ตรวจเช็คแระท«เสอบอุปกรณ์ 6 4 2 3 5 5 4 7 36

รวมค่าไซ้จ่าย 15 14 1 1 1 1 14 14 1 4 1 5 108
3. Internal Falllure Costs

3.1 ผลิตกัณฑ์ไม่ไค้คุณภาพ/เสีย 20 30 15 35 35 20 1 5 10 1 80
3.2 อุปกรณ์วัดและควบคุมผิตพลาค/เสีย 94 107 72 63 40 26 46 37 485
3.3 ตรวจลอบคุณภาพไหม่ 3 3 2 3 3 2 2 2 20
3.4 ผลิตกัณฑ์ท๋ึลตเกรตลง 10 5 - 15 10 - - - 40
3.5 วิเคราะห์ความลัมเหลวผลิตกัณฑ์ 3 3 3 3 3 3 3 3 24

รวมค่าไซ้จ่าย 130 148 92 119 91 51 66 52 749
4. External Failure Costs

4.1 ป้าสินค้ากลับมาซ่อมไหม่ 5 5 5 5 5 5 5 5 40
4.2 เปลีบนสินค้าตามไบรับประกัน 1 5 10 10 - 15 10 - - 60
4.3 ค่าขนม้าบ/ติตต่อ/บริการ 4 4 4 4 4 4 4 4 32

รามค่าไซ้จ่าย 24 19 19 9 24 19 9 9 132
คนทุนคุณภาพรวม 187 195 138 156 145 100 105 94 1,120
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■  COSTfiQUALm- 
หสังปรับปรุง(พ.ค.2538 ถึง 
ธ.ค.25381_________

1 2  3 4  5 6  7  8

รูปท่ี 1 4 กราฟเปรียบเทียบต้นทุนคุณภาพก่อนปรับปรุงระบบ (กันยายน 2537 ถึงเมษายน 2538) 

กับหลังปรับปรุงระบบ (พฤษภาคม 2538 ถึงรันวาคม 2538)



Un
it 

in
 b

ah
t

Pre App Int Ext 
Pre = Prevention cost, App = Appraisal cost 1 Int =

Internal failure cost, Ext = External failure cost

I P  ต ้น ท ุน ค ุณ ภ าพ ก ่อ น ป ร ับ ป ร ุง  
(ก .ย .2 5 3 7  ถึง เม .ย .2 5 3 8 )

■  ต ้น ท ุน ค ุณ ภ าพ ห ล ัง ป ร ับ ป ร ุง  
(พ .ค .253 8  ถึง ธ .ค .2 5 3 8 )

รูปท่ี 15 กราฟเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายรวมของต้นทุนคุณภาพแต่ละประเภทก่อนปรับปรุงกับหอังปรับปรุงระบบใหม่
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ผลที่ได้รับจากการปรับปรุงระบบใหม่

า. ระบบการสอบเทียบท่ีปรับปรุงน้ัน เป็นระบบท่ีสอดคล้องกับมาตรฐานการประกันคุณภาพ 
ตามมาดรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม ตามข้อกำหนดของเคร่ืองตรวจ เคร่ืองวัด และเคร่ืองทอสอบ

2. การกำหนดเอกสารต่าง  ๆ เช่น ระเบยบปฏิบัติงาน วิธการลอบเทียบ และเอกสารท่ีเก่ียว 
ข้องกับการลอบเทียบ ช่วยให้การปฏิบัติงานสอบเทียบเป็นไปอย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพยงข๋ึน

3. ระบบบำรุงรักษาเชิงปัองกันของอุปกรณ์ต่าง  ๆ ดำเนินไปอย่างถูกต้องคามวัตถุประสงค์ 
และลดข้อบกพร่องและความผิดพลาดไนการทำงานของอุปกรณ์เคร่ืองมีอวัตท่ีจะทำไห้กระบวนการผลิตหยุด 
ชะงัก และสามารถทำการแก้ไขก่อนท่ีจะเกิดการชำรุดเสียหาย

4. ระบบการบันทีก การประเมีนผล การจัดเก็บข้อมูลประวัติอุปกรณ์ ตลอดจนการรายงาน 
ช่วยทำไห้สะดวกไนการตรวจสอบ และการวิเคราะห์ปัญหาอย่างถูกต้อง

5. การเคล่ือนย้าย และจัดเก็บอุปกรณ์อย่างถูกต้อง เหมาะสม คงไว้ซ่ึงความแม่นและความ 
พร้อมในการไข้งาน

ธ. ผู้ท่ีปฏิบัติงานเก่ียวข้องกับอุปกรณ์เคร่ืองมีอวัด ทำให้เข้าใจถึงมาตรฐานระบบการ
ประกันคุณภาพ และความจำเป็นท่ีจะต้องมีการประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์

7. ระบบการสอบเทียบและการบำรุงรักษาท่ีมีคุณภาพ ช่วยให้เกิดความสม่ําเสมอไนการ
รักษาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกำหนด

ข้อเลนอแนะเกี่ยวกับระนแที่ปรับปรุงใหม่

สำหรับรูปแบบระบบปรับปรุงใหม่น้ั เป็นรูปแบบท่ีค่อนข้างง่ายและเหมาะสมต่อการปรับใข้ใน 
โรงงานต้วอย่าง อย่างไรก็ตามในการดำเนินการปรับปรุงเพ่ือพัฒนาระบบคุณภาพของแผนกเคร่ืองมือวัดใน 
โรงงานตัวอย่าง จำเป็นต้องมีการจัดเตรียมความพร้อมในส่วนต่าง  ๆก่อนการดำเนินการ ต้งน้ั

1. นโยบายคุณภาพของบริษัท ซ่ึงในปัจจุบันมีไต้มีการกำหนดไว้เป็นลายลักษณ์อักษรอย่าง
ชัดเจน ผู้บริหารควรจัดทำนโยบายคุณภาพ และมีการกำหนดขอบข่ายงานท่ีชัดเจนเพ่ือให้การดำเนินงาน 
เก่ียวกับการพัฒนาคุณภาพสามารถดำเนินไปได้โดยสอดคล้องกับเปัาหมายของบริษัท และชัอกำหนดใน
มาดรฐานการประกันคุณภาพผลิตภัณฑ์ . .

2. สำรวจมาตรฐานต่าง  ๆท่ีมีอยู่ในแผนกและในโรงงาน ทำการปรับปรุงหริอจัดทำเพ่ืมเติม 
ในส่วนท่ีย้งไม่ลมบูรณ์ เพ่ือให้สอดคล้องกับสภาพการทำงานในปัจจุบัน
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3. แจ้งหรือรายงาน๓ ยวกับมาตรฐานด่าง  ๆท่ีได้ทำการปรับปรุง หรือจัดทำขนต่อหน่วยงาน 
ด่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องท้ังหมด

4. ควรมีการจัดเดรืยมการปีกอบรมต่อพนักงานทุก  ๆ ฝ่ายท่ีเก่ียวข้อง เพ๋ีอให้เกิดความรู้และ 
ความเข้าใจเก่ียวกับระบบมาตรฐานการประกันคุณภาพของผลิตกัณฑ์’ รืรืการและหลักการในการควบคุม 
คุณภาพ รวมถึงปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึนท้ังภายในกระบวนการผลิต และจากการใข้งาน พร้อมท้ังแนวทางการ 
แก้ไขปัญหาเหล่าน้ัน

5. การปรับปรุงระบบการสอบเทํยบและการบำรุงรักษาอุปกรณ์น้ี จะด้องมีการดำเนินงาน
อย่างต่อเน่ืองตลอดกันไปท้ังระบบ การขาดตอนของระบบย่อมมีผลกระทบกระเทือนถึงประสิทธิภาพของ
อุปกรณ์และคุณภาพของผลิตกัณฑ์
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