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บทคัดย่อ

 	 ในการปรับปรุงคุณภาพเพื่อลดของเสียขั้นตอนที่ส�ำคัญขั้นตอนหนึ่งคือขั้นตอนการคัดเลือกโครงการ ซ่ึงส่วนใหญ่ 
จะเลือกใช้เครื่องมือที่แพร่หลายอย่างเช่น ผังพาเรโต (Pareto chart), ดัชนีความส�ำคัญ (Pareto priority index, PPI),  
การคัดเลือกหัวข้อปัญหาตามแนวทางกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality control circle), หรือ การวิเคราะห์ข้อบกพร่อง
และผลกระทบ (Failure mode & effect analysis, FMEA) อย่างไรก็ดีวิธีดังกล่าวมีเกณฑ์การคัดเลือกด้วยการพิจารณาเพียง
ปัจจัยด้านเดียว เช่น ผังพาเรโตของเปอร์เซ็นต์ของเสียหรือพิจารณาหลายปัจจัยแต่ให้น�้ำหนักของปัจจัยด้านต่างๆ ส�ำคัญเท่ากัน 
ในโรงงานกรณศีกึษาซึง่พบปัญหาของเสยีจากการผลติทีอ่ยูใ่นระดบัทีส่งู แต่การท�ำการปรบัปรงุยงัต้องพจิารณาปัจจยัส�ำคญัอืน่ๆ
นอกจากเพียงปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น เช่น ความรุนแรง, ความเป็นไปได้และต้นทุนของเสีย งานวิจัยนี้จึงน�ำเสนอการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียโดยการประยุกต์ใช้เครื่องมือที่ท�ำงานร่วมกันระหว่างเคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 และกระบวนการ
ล�ำดบัขัน้เชิงวิเคราะห์ (Analytic hierarchy process, AHP)  ในการคดัเลอืกหวัข้อปัญหาและท�ำการปรบัปรงุกระบวนการผลิตเพือ่
ลดของเสยี ผลการวจิยัพบว่าภายหลงัการปรบัปรงุกระบวนการผลติโดยการประยกุต์ใช้เครือ่งมอืทีท่�ำงานร่วมกนัระหว่างเครือ่งมอื
คุณภาพทั้ง (7 QC tool) และกระบวนการล�ำดับขั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic hierarchy process, AHP) ผลการคัดเลือกโครงการ
ปรับปรงุคุณภาพเพือ่ลดของเสยีสามารถสะท้อนเหตผุลจากความแตกต่างของน�ำ้หนกัความส�ำคญัของแต่ละเกณฑ์ในการคดัเลอืก
ได้อย่างเหมาะสมอีกทั้งยังสามารถลด %ของเสียในปัญหาคุณภาพ สีเป็นเม็ดลงได้ 2.63% โดยคิดเป็นเงิน 9,529 บาทต่อเดือน  

ค�ำส�ำคัญ: กระบวนการล�ำดับชั้นเชิงวิเคราะห์,  การคัดเลือกโครงการ,  การลดของเสีย  
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Abstract 
	 One of the most important phase in quality improvement for defect reduction projects is the project 
selection phase, almost current researchers commonly use the well-known techniques such as Pareto chart, 
Pareto priority index, Quality control circle method and Failure mode and effect analysis. However, some of 
such methods consider only one kind of selection criteria like defective rate of Pareto technique or multiple 
criteria consideration with the equal important weight. In the case study, the quality improvement project 
selection must be selected base on not only the defective rate but also severity, possibility, and failure 
cost aspects. Therefore, this paper proposed the integration of 7 QC tools with Analytic hierarchy process 
techniques to select the improvement projects for defect reduction. The results of the integration of 7 QC 
tools with Analytic hierarchy process techniques application, the project selection result can reasonably 
reflect the different important weight of each selection criteria. Moreover, the defective rate of air tank 
painting was reduced about 2.63% that cost 9,529 Baht per month. 
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1. บทน�ำ

	 เ น่ืองจากในสภาวการณ์ป ัจจุบันที่ธุรกิจ

อุตสาหกรรมทุกแขนงมีการแข่งขันทางการค้าที่รุนแรง

อีกทั้งลูกค้ามีความต้องการสินค้าที่มีคุณภาพในเวลา 

ทีร่วดเรว็ การเพิม่อตัราการผลิตและลดจ�ำนวนของเสยี 

จากกระบวนการผลิตนั้นจึงเป็นหัวใจที่ส�ำคัญของการ

อยู่รอดทางธุรกิจและการเติบโตทางอุตสาหกรรม เพื่อ

ให้สามารถแข่งขันกบัคูแ่ข่งขนัรายอืน่ได้  ผูป้ระกอบการ 

จึงมีความจ�ำเป็นทีจ่ะต้องผลิตสนิค้าทีม่คุีณภาพเป็นไป 

ตามความต้องการของลกูค้า โดยมต้ีนทนุต�ำ่พร้อมด้วย 

การผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงสุด

	 ข้อมลูในกระบวนการผลติของโรงงานกรณศีกึษา 

ท�ำการผลติถงับรรจอุากาศส�ำหรบัรถบรรทกุ ในปัจจบุนั

กระบวนการผลิตได้มีปริมาณของเสียในระดับที่สูง 

โดยพบว่าระหว่างเดือนเมษายน - มิถุนายน 2560  

มีของเสียเกิดขึ้นโดยคิดเป็น 9.22% ของจ�ำนวนการ 

ผลิตทั้งหมด และคิดเป็นต้นทุนความเสียหายประมาณ 

33,827 บาท ต่อเดือน ซึ่งถือว่าเป็นปัญหาที่ส่งผลต่อ

ต้นทุนการผลิตรวมของโรงงาน

       อย่างไรก็ตาม ระหว่างขั้นตอนวิเคราะห์เพื่อค้นหา

และคัดเลือกโครงการส�ำหรับปรับปรุงกระบวนการ

ผลิตเพ่ือลดของเสียนั้นผู ้วิจัยส่วนใหญ่ใช้เครื่องมือ 

ที่เป็นที่รู ้จักและแพร่หลาย เช่น แผนภูมิพาเรโต  

(Pareto chart) [1-3], ดัชนีความส�ำคัญ (Pareto  

priority index, PPI) [4], การคัดเลือกหัวข้อปัญหา

ตามแนวทางกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality 

control circle) [5], และการวิเคราะห์ข้อบกพร่อง

และผลกระทบ (Failure mode & effect analysis, 

FMEA) [6] โดยวิธีในการคัดเลือกหัวข้อปัญหาเพื่อ 

ท�ำโครงการปรับปรุงดังกล่าวยังใช้การพิจารณาเพียง

ปัจจัยด้านเดียว เช่น แผนภูมิพาเรโตของเปอร์เซ็นต์

การเกิดของเสียหรืออาจพิจารณาหลายปัจจัยแต่ให้

น�้ำหนักของปัจจัยในการคัดเลือกด้านต่างๆ ส�ำคัญ

เทียบเท่ากัน เช่น วิธี (Pareto Priority index, PPI) 

โดยการพิจารณาแต่ละปัจจัยท่ีให้ค่าน�้ำหนักความ

ส�ำคัญเท่ากันนี้ ขัดแย่งกับความเป็นจริงที่ว่าผู้ประเมิน

ย่อมมคีวามเหน็ถึงน�ำ้หนกัความส�ำคัญ ทีค่วรแต่ต่างกัน

ในแต่ล่ะด้าน ของเกณฑ์ในการคัดเลือกหัวข้อปัญหา

ดังกล่าว  

       จากเหตุผลดังกล่าวจึงเล็งเห็นความส�ำคัญ  และได้

น�ำเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสีย

โดยการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือท่ีท�ำงานร่วมกันระหว่าง

เครื่องมือคุณภาพทั้ง (7 QC tool) และกระบวนการ

ล�ำดับขั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic hierarchy process, 

AHP) ในการคัดเลือกหัวข้อปัญหาและท�ำการปรับปรุง

กระบวนการผลิตเพื่อลดของเสีย  

2. วัตถุประสงค์งานวิจัย

	 2.1	 เพื่อน�ำเสนอแนวทางในการใข้กระบวน- 

การล�ำดับชั้นเชิงวิเคราะห์เพื่อคัดเลือกหัวหัวข้อปัญหา

และท�ำการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดต้นทุน

ของเสีย

	 2.2	 เพื่อศึกษาผลกระทบของการปรับปรุง

กระบวนการผลิตเพ่ือลดของเสียโดยการประยุกต์ใช้

การท�ำงานร่วมกันของเคร่ืองมือคุณภาพทั้ง 7 และ

กระบวนการล�ำดับขั้นเชิงวิเคราะห์ 

3. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	 3.1	 การคัดเลือกหัวข ้อป ัญหาเ พ่ือท�ำ

โครงการ ปรับปรุงคุณภาพ

	 1)	 แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) เป็นวิธี 

ทีน่ยิมแพร่หลายในการจ�ำแนกปัญหาดังเช่น การประยกุต์

ใช้ของ [1], [2], และ [3] โดยอาศัยกฎ 80:20 เพื่อ 

คัดเลือกหัวข้อปัญหาที่มีความส�ำคัญสูง จ�ำนวน 20% 

ซ่ึงส่งผลกระทบต่อภาพรวมถึง 80% โดยส่วนใหญ ่

ในการคดัเลอืกหวัข้อปัญหาเพ่ือท�ำโครงการลดของเสยี 

จะใช ้ป ัจจัยด ้านความถ่ีในการเกิดของเสียหรือ

เปอร์เซน็ต์ของเสยีเป็นหลกัในการสร้างแผนภูมพิาเรโต

	 2)	 การคัดเลือกหัวข้อปัญหาตามแนวทาง

กจิกรรมกลุม่ควบคมุคณุภาพ (Quality control circle) 

[5] เป็นวิธีการซึ่งถูกแนะน�ำและประยุกต์ใช้แพร่หลาย 

ในการท�ำกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QCC) โดย
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มีปัจจัยในการพิจารณาด้านต่างๆ ดังนี้ ความถี่,  

ความรุนแรง, ความเป็นไปได้และต้นทุนของเสีย

	 3) ดัชนีความส�ำคัญ (Pareto priority index, 

PPI) เทคนิค PPI [4] ถูกน�ำมาใช้ในการคัดเลือกหัวข้อ 

ปัญหาโดยมกีารพจิารณาปัจจยัด้านต้นทนุ, ผลประโยชน์ 

ที่ได้รับ, ความน่าจะเป็นที่จะท�ำส�ำเร็จและเวลาในการ

ท�ำโครงการเพื่อช่วยในการตัดสินใจโดยค่า PPI หาได้

จากสมการ (1)

Im cos

cos Prppi plementation t x Completion time
Saving t x obability of success

=

(1)

	 4)	 การวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 

(Failure mode & effect analysis, FMEA) [6] เป็น

เทคนิคทางวิศวกรรมที่มีการจัดล�ำดับข้อบกพร่องที่

เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ์โดยพิจารณาดัชนีความเสี่ยงชี้น�ำ 

(Risk Priority Number, RPN) ซึ่งเป็นผลระหว่าง

ความรุนแรง (Severity, S) โอกาสในการเกิด (Occur-

rence, O) และความสามารถในการตรวจจับ (Detec- 

tability, D)

	 3.2 กระบวนการล�ำดับชั้นเชิงวิเคราะห์

	 กระบวนการล�ำดับชัน้เชงิวเิคราะห์ (Analytic 

Hierarchy Process: AHP) เป็นเทคนิคหนึ่งที่ถูกน�ำมา

ใช้ในกระบวนการตดัสนิใจซึง่ได้รบัความนยิมอย่างมาก 

และเป็นที่ยอมรับกันในระดับสากลอย่างแพร่หลาย 

ซึ่งถูกคิดค้นโดย [7] และถูกน�ำไปใช้อย่างแพร่หลาย  

[8]  ซึง่เป็นเทคนคิทีใ่ช้การแบ่งองค์ประกอบของปัญหา 

ออกเป็นส่วนๆ ในรูปของแผนภูมิตามล�ำดับช้ันแล้ว

มีการให้ค่าน�้ำหนักของแต่ละองค์ประกอบแล้วน�ำมา

ค�ำนวณค่าน�้ำหนักเพื่อน�ำไปสู่ค่าล�ำดับความส�ำคัญ

ของแต่ละทางเลือกว่าทางเลือกใดมีค่าสูงสุดแล้วน�ำมา 

ประกอบการตัดสินใจ ซึ่งมีโครงสร ้างเลียนแบบ 

กระบวนการคิดของมนุษย์ ดังนั้นเทคนิคนี้จึงเหมาะ

ส�ำหรับท้ังการตัดสินใจที่เป็นรายบุคคลและเป็นกลุ่ม

โดยมจีดุเด่นดงัน้ีคอืง่ายในการสร้าง และสามารถน�ำเอา 

ปัจจัยที่เป็นทั้งนามธรรมและรูปธรรมมาวินิจฉัยได้

อย่างมีความสอดคล้องกันของเหตุผล โดยมีขั้นตอน

กระบวนการล�ำดับชั้นเชิงดังนี้

	 1.	วางกรอบและก�ำหนดเป้าหมาย

	 2.	ก�ำหนดเกณฑ์หรือปัจจัยในการพิจารณา

	 3.	ก�ำหนดแผนภูมิระดับชั้นในการตัดสินใจ

	 4.	ท�ำการเปรียบเทียบปัจจัยเป็นคู่ๆ  

	 โดยการเปรียบเทียบทางเลือกเป็นคู่ๆ อาศัย

เกณฑ์ประเมินมาตรฐานที่ใช ้ในการเปรียบเทียบ 

ความส�ำคัญโดยมีคะแนน 1-9 ตามตารางที่ 1

ตารางที่ 1 การเปรียบเทียบทางเลือกเป็นคู่ๆ โดยอาศัยเกณฑ์ประเมินมาตรฐาน

ระดับความเข้มข้น

ของความสำ�คัญ
ความหมาย คำ�อธิบาย

1 สำ�คัญเท่ากัน ทั้ง 2 เกณฑ์ส่งผลกระทบต่อวัตถุประสงค์เท่าๆ กัน

3 สำ�คัญกว่าปานกลาง เกณฑ์หนึ่งสำ�คัญกว่าอีกเกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับปานกลาง

5 สำ�คัญกว่ามาก เกณฑ์หนึ่งสำ�คัญกว่าอีกเกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับมาก

7 สำ�คัญกว่ามากที่สุด เกณฑ์หนึ่งสำ�คัญกว่าอีกเกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับมากที่สุด

9 สำ�คัญกว่าสูงสุด เกณฑ์หนึ่งสำ�คัญกว่าอีกเกณฑ์หนึ่งอยู่ในระดับสูงสุด

2,4,6,8 อยู่ระหว่างระดับที่ได้

อธิบายมาแล้วข้างต้น
อยู่ระหว่างระดับที่ได้อธิบายมาแล้วข้างต้น
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	 3.3 เครื่องมือคุณภาพทั้ง 7

       	 เป็นเครือ่งมอืทีใ่ช้ในการแก้ปัญหาด้านคุณภาพ

ซึ่งช่วยศึกษาสภาพท่ัวไปของปัญหา, คัดเลือกปัญหา, 

ค้นหาและวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่แท้จริงเพื่อ 

ท�ำการแก้ไขอย่างถูกต้องและป้องกันไม่ให้เกิดซ�้ำโดย

มีส่วนประกอบดังนี้

	 1) แผ่นตรวจสอบ (Check sheet) คือ 

แบบฟอร์มที่มีการออกแบบเพื่อจะใช้ในการบันทึก

ข้อมูล

	 2)	 ผังพาเรโต (Pareto Diagram) คือ  

เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงให้เห็นถึงความส�ำคัญระหว่าง

สาเหตุข้อบกพร่องกับปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น

	 3)	 กราฟ (Graphs) คอื กราฟภาพทีแ่สดงถงึ

ตัวเลขหรือข้อมูลทางสถิติที่ใช้เมื่อต้องการน�ำเสนอ

ข้อมูลและวิเคราะห์ผลของข้อมูล

	 4)	 ผังเหตุและผล (Cause and effect  

diagram) คอื ผงัทีแ่สดงความส�ำคัญระหว่าง คุณลักษณะ 

ทางคุณภาพกับปัจจัยต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง

	 5)	 ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟที ่

แสดงถึงความผันแปรของข้อมูลท่ีได้มาจากการวัด

ส�ำหรับข้อมูลกลุ่มย่อยเดียวกัน

	 6)	 ผังการกระจาย (Scatter diagram) คือ 

ผังที่ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่เกิดจากความส�ำคัญท่ีเกิด

จากตัวแปรสองตัวว่ามีแนวโน้มไปในทางใดเพ่ือใช้

หาความส�ำคัญที่แท้จริง

	 7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ 

แผนภูมิที่การเขียนขอบเขตท่ียอมรับได้เพื่อน�ำไปเป็น

แนวทางในการควบคุมกระบวนการ

4. วิธีการวิจัย

	 งานวิจัยนี้ได้ แบ่งส่วนวิจัยหลักเป็น 2 ส่วน

ส�ำคัญ กล่าวคือ มีการน�ำเสนอกระบวนการล�ำดับ

ชั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP) เพ่ือท�ำการคัดเลือกหัวข้อ

ปัญหาตามขั้นตอนการวิจัยตามรูปที่ 1 ขั้นที่ 1-2 ส่วน

ขั้นตอนการวิจัยที่ 3-6 เป็นการประยุกต์ใช้เครื่องมือ

คุณภาพทั้ง 7 ในการด�ำเนินการวิเคราะห์และแก้ไข

ปัญหาตามตารางที่ 2 ขั้นตอนและเคร่ืองมือที่ใช้ใน

การศึกษา

1. สำ�รวจสภาพปัญหาปัจจุบัน

2. คัดเลือกหัวข้อปัญหาด้วยเทคนิค AHP

3. ประเมินกระบวนการปัจจุบัน

4. วิเคราะห์และหาสาเหตุของปัญหา

5. ดำ�เนินการแก้ไขปรับปรุง

6. ติดตามและสรุปผล

รูปที่ 1 แผนภูมิขั้นตอนการวิจัย

ตารางที่ 2 ขั้นตอนและเครื่องมือที่ใช้ในการศึกษา

ขั้นที่ ขั้นตอน เครื่องมือที่ใช้

1

สำ�รวจสภาพ

ปัญหาปัจจุบัน

และคัดเลือก

ปัญหา

ผังพาเรโต, 

ผังกระบวนการ,

กระบวนการลำ�ดับ

ขั้นเชิงวิเคราะห์

2

ประเมิน

กระบวนการ

ปัจจุบัน

แผ่นตรวจสอบ, ผังเหตุ

และผล, เทคนิคการถาม

ทำ�ไม 5 ครั้ง

3 พิสูจน์ปัญหา การทดสอบสมมุติฐาน

4 ปรับปรุงแก้ไข
แผนภูมิควบคุม

กระบวนการ

5
ติดตามและ

สรุปผล

มาตรฐานขั้นตอน

การทำ�งาน
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5. ผลการวิจัย

	 5.1	 ผลการสำ�รวจสภาพปัญหาปัจจุบัน

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลของปัญหาในกระบวนการ

ผลิตถังบรรจุอากาศของโรงงานกรณีศึกษา ต้ังแต่เดือน 

เมษายน – มิถุนายน 2560 พบว่าของเสียที่เกิดขึ้น 

ในกระบวนการผลิตถังบรรจุอากาศรถบรรทุกคิดเฉล่ีย

เป็น 9.23% ต่อเดือน คิดต้นทุนของเสียเป็นเงิน 

33,827 บาท ต่อเดือนดังแสดงในรูปที่ 2 โดยสามารถ

จำ�แนกปัญหาคุณภาพ ของเสียท่ีเกิดข้ึน ตามผังพาเรโต 

ดังรูปท่ี 3 ซ่ึงแสดงปริมาณของเสียในกระบวนการผลิต 

ท่ีมีปริมาณของเสียสูงท่ีสุดคือปัญหาคุณภาพ สีเป็นเม็ด 

มีจำ�นวนของเสียเท่ากับ 44 ชิ้น โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์

เท่ากับ 29.73% รองลงมาเป็น ปัญหาคุณภาพ สีไหล, 

สีเดือด, สีหลุม, และรอยขีด ตามลำ�ดับ ซ่ึงตามหลักการ 

80:20 ของพาเรโตปัญหาท่ีควรถูกเลือกเพ่ือทำ�การแก้ไข

ควรประกอบด้วย สีเป็นเม็ด, สีไหล และ สีเดือด

หากแต่ในการคัดเลือกหัวข้อปัญหาเพื่อท�ำโครงการ

ปรับปรุงคุณภาพโดยงานวิจัยทั่วไปจะน�ำป ัจจัย 

ทางด้านปริมาณหรือ % ของเสียที่พบมาจัดเรียงล�ำดับ

โดยอาศัยผังพาเรโตซึ่งจะท�ำให้ล�ำดับความส�ำคัญ 

ของชนิดของปัญหาคุณภาพ ที่พบในกระบวนการผลิต

ถังบรรจุอากาศสามารถเรียงจากความส�ำคัญสูงไปหา

ต�่ำที่สุดได้ดังนี้ สีเป็นเม็ด (มีลักษณะเป็นเม็ดนูนสูง

จากผิวปกติ), สีไหล(มีลักษณะเป็นรอยไหลของสีจาก

ผิวปกติ), สีเดือด (มีลักษณะเป็นฟองอากาศภายใน 

สีจากผิวปกติ), สีหลุม (มีลักษณะเป็นรอยเว้าและเป็น

หลุมของสีจากผิวปกติ), และรอยขีด (มีลักษณะเป็น

รอยขีดลึกบนสีผิวปกติ) อย่างไรก็ตามการคัดเลือก

ปัญหาไม่ควรพิจารณาเพียงปัจจัยเดียว

	 5.2	 ผลคัดเลือกหัวข้อปัญหาเพื่อท�ำการ

ปรับปรุง

	 เพื่อให้เห็นข้อดีของการคัดเลือกหัวข้อปัญหา

ด้วยวิธีกระบวนการล�ำดับขั้นเชิงวิเคราะห์ที่น�ำเสนอ

อย่างชัดเจน ดังนั้นวิธีการคัดเลือกหัวข้อปัญหาตาม

แนวทางกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ จึงถูกน�ำมาใช ้

เพื่อเปรียบเทียบกับวิธีกระบวนการล�ำดับชั้นเชิง

วิเคราะห์ โดยผลที่ได้จากวิธีการคัดเลือกหัวข้อปัญหา

ตามแนวทางกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพซ่ึงถูกจัดท�ำ

โดยสมาชิกกลุ่มจากส่วนงานที่เกี่ยวข้องคือฝ่ายผลิต 

ซ่อมบ�ำรุงและวิศวกรรมจ�ำนวน 5 คน และท�ำการ

ให้คะแนนโดยมค่ีาจาก 1-5 โดยเรยีงจากคะแนนต�ำ่สุด 

ไปหาสงูสดุตามล�ำดบั ซ่ึงผลการคดัเลอืกถกูน�ำมาแสดง 

ในตารางที ่9 โดยมเีกณฑ์ในการให้คะแนนตามค�ำแนะน�ำ 

โดย [5] เป็นดังนี้คือ ผลกระทบด้าน ต้นทุน โอกาส

ในการแก้ไขความถ่ีของปัญหา และความรุนแรง

ของปัญหา และผลการคัดเลือกหัวข้อปัญหาด้วยวิธี

กระบวนการล�ำดับข้ันเชิงวิเคราะห์ถูกน�ำมาแสดงไว้ใน

ตารางที่ 4-8 โดยผลการจัดล�ำดับเกณฑ์การคัดเลือก 

หวัข้อปัญหาตามตารางที ่ 4, การจดัล�ำดับและคดัเลือก

หัวข้อปัญหาภายใต้ปัจจัยด้านความรุนแรงตามตาราง

ที่ 6 และด้านโอกาสในการแก้ไขตามตารางที่ 8 ซึ่งเป็น

รูปที่ 2 ของเสียภาพรวมที่พบในกระบวนการผลิต

รูปที่ 3 ผังพาเรโตจำ�แนกชนิดปัญหาคุณภาพที่พบ

%
 ข

อง
เส

ีย

ต้นทุน (บาท)

ปร
ิมา

ณ
ขอ

งเ
สีย

%
 ของเสียสะสม



76 วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี

ข้อมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative data) จะใช้วิธีการ

เปรียบเทียบที่ละคู่ซึ่งอาศัยเกณฑ์ประเมินมาตรฐาน

ตามตารางที่ 1 ตามตัวอย่างการค�ำนวนหาค่าน�้ำหนัก

ความส�ำคัญจาก AHP ในตารางท่ี 3 ภายใต้กรอบ

ผังโครงสร้างการคัดเลือกหัวข้อด้วยวิธีกระบวนการ

ล�ำดับชั้นเชิงวิเคราะห์ดังรูปที่ 4 

ตารางท่ี 3 ตวัอย่างการค�ำนวนหาค่าน�ำ้หนกัความส�ำคญั 

ของเกณฑ์การคัดเลือกจาก AHP

ผลการ

เปรียบเทียบ

เกณฑ์ที่ละคู่

ต้นทุน โอกาส ความถี่ รุนแรง

ค่าเฉลี่ย

ด้วยวิธี 

GMM

ต้นทุน 1 6 4 1 2.21

โอกาส 1/6 1 1/3 1/5 0.32

ความถี่ 1/4 3 1 1/3 0.71

รุนแรง 1 5 3 1 1.97

	 โดยค่าน�้ำหนักจาก AHP หาได้ด้วยวิธีการ  

Geometric mean method (GMM) [7] ดังตัวอย่าง

การค�ำนวนค่าเฉลี่ยด้วยวิธี GMM ในเกณฑ์ด้านต้นทุน 

ซึ่งหาได้จาก [1 x 6 x 4 x 1]1/4 = 2.21 จากนั้น

หาค่าน�้ำหนักจาก AHP ด้วยการน�ำค่าเฉลี่ยด้วยวิธี  

GMM มาท�ำการ Normalize เพื่อให้น�้ำหนักรวม 

มีค่าเท่ากับ 1 โดยสามารถแสดงได้ดังนี้ 2.21/

(2.21+0.32+0.71+1.97)  = 0.42

ตารางท่ี 4 ผลการจัดล�ำดับเกณฑ์การการคัดเลือก

หัวข้อปัญหาเพื่อท�ำการปรับปรุง (CR = 0.02)

หัวข้อ เกณฑ์

ในการ

คัดเลือก

ค่าเฉลี่ย

ด้วยวิธี

ค่าน�้ำหนัก

จาก AHP

ลำ�ดับที่

1 ต้นทุน 2.21 0.42 1

2 โอกาส 0.32 0.06 4

3 ความถี่ 0.71 0.14 3

4 รุนแรง 1.97 0.38 2

	 จากผลการจัดล�ำดับเกณฑ์การคัดเลือกหัวข้อ

ปัญหาเพื่อท�ำการปรับปรุง ตามตารางท่ี 4 พบว่า

เกณฑ์การคัดเลือกที่ได้รับคะแนนสูงท่ีสุดคือ เกณฑ์

ด้านต้นทุนของเสีย (0.42) รองลงมาเป็นความรุนแรง

ของปัญหา (0.38) ด้านความถี่ในการเกิด (0.14) และ

ด้านโอกาสในการแก้ไข (0.06) ตามล�ำดับ 

ตารางที่ 5 ผลการจัดล�ำดับและคัดเลือกหัวข้อปัญหา

ภายใต้ปัจจัยด้านต้นทุน

ปัจจัยด้าน

ต้นทุน

ต้นทุน 

(บาท)

ค่าน�้ำหนัก ลำ�ดับที่

สีเป็นเม็ด 240 0.21 1

สีไหล 200 0.18 2

สีเดือด 200 0.18 2

สีหลุม 240 0.21 1

รอยขีด 240 0.21 1

	 ผลการจัดล�ำดับปัญหาภายใต้ปัจจัยด้าน

ต้นทนุตามตารางที ่5 พบว่ามปัีญหาคณุภาพ สเีป็นเม็ด,  

สีหลุม และรอยขีดมีต้นทุนในการแก้ไขงานสูงกว่า

อาการอื่น เป็นเงินถึง 240 บาทต่อชิ้นในขณะที่ปัญหา

คุณภาพอื่นที่ เหลือสามารถแก้ไขได้ด ้วยต้นทุนที ่

ต�่ำกว่าคือ 200 บาทต่อชิ้น

ตารางที่ 6 ผลการจัดล�ำดับและคัดเลือกหัวข้อปัญหา

ภายใต้ปัจจัยด้านความรุนแรง (CR = 0.07)

ปัจจัยด้าน

ความรุนแรง

ค่าเฉลี่ย

ด้วยวิธี 

GMM

ค่าน�้ำหนัก 

จาก 

(AHP)

ลำ�ดับที่

สีเป็นเม็ด 1.15 0.23 3

สีไหล 0.73 0.14 4

สีเดือด 1.37 0.27 2

สีหลุม 0.26 0.05 5

รอยขีด 1.55 0.31 1
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	 ผลการจัดล�ำดับและคัดเลือกหัวข้อปัญหา

ภายใต้ปัจจัยด้านรุนแรงพบว่าสามารถเรียงล�ำดับตาม

น�ำ้หนกัความส�ำคญัจากสงูไปต�ำ่ได้ดงันี ้ รอยขดี, สเีดอืด,  

สีเป็นเม็ด, สีไหล, และสีหลุม, ตามตารางที่ 6

ตารางที่ 7 ผลการจัดล�ำดับและคัดเลือกหัวข้อปัญหา

ภายใต้ปัจจัยด้านความถี่

ปัจจัยด้าน

ความถี่ของ

ปัญหาที่เกิด

%ของเสีย ค่าน�้ำหนัก ลำ�ดับที่

สีเป็นเม็ด 2.65 0.30 1

สีไหล 1.93 0.22 2

สีเดือด 1.74 0.20 3

สีหลุม 1.56 0.18 4

รอยขีด 1.02 0.11 5

	 ในขณะเดียวกันผลการจัดล�ำดับและคัดเลือก

หัวข้อปัญหาภายใต้ปัจจัยด้านความถ่ีพบว่าสามารถ

เรียงล�ำดับตามน�้ำหนักความส�ำคัญจากสูงไปต�่ำได้ดังนี ้ 

สีเป็นเม็ด, สีไหล, สีหลุม, และรอยขีดตามตารางที่ 7

ตารางที่ 8 ผลการจัดล�ำดับและคัดเลือกหัวข้อปัญหา

ภายใต้ปัจจัยด้านโอกาส (CR = 0.05)

ปัจจัยด้าน

โอกาสในการ

แก้ไข

ค่าเฉลี่ย

ด้วยวิธี 

GMM

ค่าน�้ำหนัก

จาก 

(AHP)

ลำ�ดับที่

สีเป็นเม็ด 3.84 0.58 1

สีไหล 0.84 0.13 3

สีเดือด 0.87 0.07 4

สีหลุม 0.27 0.04 5

รอยขีด 1.20 0.18 2

หัวข้อปัญหาที่เหมาะสมที่สุด
ระดับเป้าหมาย

ระดับเกณฑ์

สี

เป็นเม็ด

สี

เดือด

รอย

ขีด

สี

ไหล

สี

เป็นหลุม
ระดับทางเลือก

ต้นทุน รุนแรง ความถี่ โอกาส

รูปที่ 4 แผนผังลำ�ดับชั้นเชิงวิเคราะห์เพื่อคัดเลือกหัวข้อปัญหาเพื่อทำ�การปรับปรุง
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ตารางที่ 9 ผลการคัดเลือกหัวข้อปัญหาด้วยวิธีกระบวนการลำ�ดับชั้นเชิงวิเคราะห์ (AHP)

ข้อที่
เกณฑ์การประเมิน น�้ำหนักความส�ำคัญของหัวข้อปัญหาคุณภาพ

รายละเอียดของเกณฑ์ น�้ำหนัก สีเป็นเม็ด สีไหล สีเดือด สีเป็นหลุม รอยขีด

1 ผลด้านต้นทุน 0.42 0.21 0.18 0.18 0.21 0.21

2 โอกาสในการแก้ไข 0.06 0.58 0.13 0.07 0.04 0.18

3 ความถี่ของปัญหา 0.14 0.30 0.22 0.20 0.18 0.11

4 ความรุนแรงของปัญหา 0.38 0.23 0.14 0.27 0.05 0.31

ค่าน�้ำหนักความส�ำคัญโดยรวม 0.25 0.17 0.21 0.14 0.23

ลำ�ดับความสำ�คัญของหัวข้อปัญหาคุณภาพ 1 4 3 5 2

ตารางที่ 10 ผลการคัดเลือกหัวข้อปัญหาตามแนวทางกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality control circle)

หัวข้อปัญหา ผลกระทบ

ด้านต้นทุน

โอกาสในการ

แก้ไข

ความถี่ของ

ปัญหา

ความรุนแรง

ของปัญหา

รวมคะแนน ลำ�ดับ

1. สีเป็นเม็ด 4 5 5 3 17 1

2. สีไหล 3 3 4 2 12 3

3. สีเดือด 3 2 3 4 12 3

4. สีเป็นหลุม 4 1 2 1 8 5

5. รอยขีด 4 4 1 5 14 2

	 ส่วนผลจากการจัดล�ำดับและคัดเลือกหัวข้อ

ปัญหาภายใต้ปัจจัยด้านโอกาสในการแก้ไขปัญหา 

พบว่าสามารถเรียงล�ำดับตามน�้ำหนักความส�ำคัญจาก

สูงไปต�่ำได้ดังนี้ สีเป็นเม็ด, รอยขีด สีไหล, สีเดือด และ 

สีหลุมตามตารางที่ 8

	 เมื่อการคัดเลือกภาพรวมถูกกระท�ำโดยน�ำ 

น�้ำหนักความส�ำคัญของเกณฑ์การเลือกในแต่ละด้าน

มาคูณกับคะแนนที่ได้ในแต่ละด้าน ปัญหาคุณภาพที่

ควรถูกคัดเลือกมาท�ำการปรับปรุงสามารถเรียงล�ำดับ

จากสูงไปหาต�่ำได้ตามนี้ สีเป็นเม็ด (0.25), รอยขีด  

(0.23) สีเดือด (0.21) สีไหล (0.17), และ สีหลุม (0.14) 

ดังแสดงในตารางที่ 9

	 โดยเมื่อน�ำผลการคัดเลือกหัวข ้อป ัญหา

เพื่อท�ำการปรับปรุงโดยวีธีกระบวนการล�ำดับชั้นเชิง 

วิเคราะห์มาเปรียบเทียบกับวิธีพื้นฐานคือการคัดเลือก 

หวัข้อปัญหาตามแนวทางกจิกรรมกลุ่มควบคมุคณุภาพ 

(Quality control circle) ตามตารางที่ 10 ซ่ึงมี

การพิจารณาเกณฑ์ในการคัดเลือกโดยให้น�้ำหนัก 

ความส�ำคัญเท่ากันในทุกเกณฑ์พบว่า ผลการจัดล�ำดับ

โดยวิธีพื้นฐานมีการสลับล�ำดับของปัญหาคุณภาพ

หัวข้อ 2 สีไหล และ 3 สีเดือด ซึ่งวิธีกระบวนการ

ล�ำดับชั้นเชิงวิเคราะห์ให้น�ำ้หนักความส�ำคัญกับปัญหา

คณุภาพ ท่ี 3 สีเดอืดมากกว่า ปัญหาคุณภาพที ่2 สไีหล  

อันเนื่องมาจากอิทธิพลของน�้ำหนักความส�ำคัญของ

เกณฑ์ความรุนแรงของปัญหาที่มีค่าสูง (0.38) ส่งเสริม 
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กบัคะแนนที ่ปัญหาคณุภาพสเีดอืดได้รบัสงูทีสุ่ด (0.27) 

ภายใต้การประเมินด้วยเกณฑ์ความรุนแรงดังกล่าว

	 ซึ่งหากปราศจากการพิจารณาความแตกต่าง

ของน�้ำหนักความส�ำคัญของเกณฑ์การคัดเลือกแม้ว่า

หัวข้อปัญหาที่ได้คะแนนสูงสุดจะเป็นปัญหาคุณภาพ

เดียวกันระหว่างท้ังสองวิธีคือสีเป็นเม็ดแต่ ปัญหา

คุณภาพที่มีความส�ำคัญระดับรองลงไปอาจถูกจัด

ล�ำดับในการเลือกน�ำไปปรับปรุงอย่างไม่เหมาะสม 

ซึ่งอาจจะส่งผลต่อคุณภาพและต้นทุนของผลิตภัณฑ์

ในที่สุด

	 อย่างไรก็ตามเนื่องจากผลการคัดเลือกหัวข้อ

ปัญหาเพ่ือท�ำการปรับปรุงด้วยวิธีท้ังกระบวนการ

ล�ำดับชั้นเชิงวิเคราะห์และวิธีตามแนวทางกิจกรรม

กลุ่มควบคุมคุณภาพให้ผลการคัดเลือกปัญหาคุณภาพ

ที่มีความส�ำคัญสูงสุดตรงกันคือ สีเป็นเม็ด อีกท้ัง

ข้อจ�ำกัดทางด้านทรัพยากรในการเลือกลงทุนเพื่อ

ปรับปรุง งานวิจัยนี้จึงคัดเลือกหัวข้อปัญหาคุณภาพ  

สเีป็นเม็ดเพียงปัญหาเดยีวเพือ่ท�ำการปรบัปรงุในฐานะ 

โครงการน�ำร่องแทนการเลือก ทั้ง 3 ปัญหาคุณภาพ

ตามหลักการ 80:20 ของพาเรโต

	 5.3 ผลการศึกษากระบวนการผลิตด้วย 

แผนภูมิกระบวนการ (Process mapping)

 	 จากการศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิต 

ถังบรรจุอากาศในโรงงานกรณีศึกษาพบว่ามีขั้นตอน

การผลิตทั้งหมด 18 ข้ันตอนตาม รูปท่ี 5 แผนภูมิ

กระบวนการผลิต โดยมีข้ันตอนท่ีมีส่วนเกี่ยวข้องกับ

การเกิดของเสียในขั้นตอนการผลิตที่ 16 พ่นสีรองพื้น

	 1. กลึงให้แผ่นเหล็กกลม

	 2. เชื่อมยึด

	 3. เชื่อมตะเข็บ

	 4. ใส่ไส้ในของถัง

	 5. เชื่อมติดรูอากาศ

	 6. เช็คขนาดรูอากาศตัวถัง

	 7. เชื่อมติดรูอากาศของฝาปิด

	 8. เช็ครอยรั่วของฝาถัง

	  9. เช็คขนาดรูเกลียวฝา

	 10. ใส่ไส้ใน

	 11. ปิดฝาถังแล้วเชื่อมยึดติด

	 12. เชื่อมติดฝาถัง

	 13. เชื่อมยึดติดน็อตตัวถัง

	 14. ขัดตัวถัง

	 15. เช็ครอยรั่วของถัง

	 16. พ่นสีรองพื้น   

	 17. พ่นสีเคลือบบน         

	 18. ตรวจเช็คถัง

รูปที่ 5 แผนภูมิกระบวนการผลิตถังบรรจุอากาศ

รูปที่ 6 การทำ�งานในกระบวนการพ่นสีรองพื้น

	 โดยรูปภาพแสดงการท�ำงานในกระบวนการ

พ่นสรีองพืน้ได้ถกูน�ำแสดงไว้ได้ตาม รปูที ่ 6 โดยขัน้

ตอนดังกล่าวจะมีกลไกของม่านน�้ำที่ถูกติดต้ังไว้ดักจับ

สีที่ถูกพ่นและกระจายออกไปไม่ให้ย้อนกลับมาติดกับ 

ชิ้นงานในภายหลังได้

	 5.4	 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา

ด้วยแผนตรวจสอบต�ำแหน่งของเสยีทีเ่กดิบนชิน้งาน 

(Defect location check sheet)

	 จากข้อมูลที่ได้เก็บรวบรวมจากชิ้นงานที่เป็น

ของเสยีปัญหาคุณภาพ สเีป็นเมด็พบว่าส่วนใหญ่เกิดใน

ต�ำแหน่งด้านล่างบริเวณพื้นที่ D ซึ่งคิดเป็น 75% ของ

จ�ำนวนของเสียอาการสีเป็นเม็ดทั้งหมดดังแสดงใน

ตารางที่ 11 และ รูปที่ 7
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ตารางท่ี 11 แสดงตำ�แหน่งท่ีพบของเสียปัญหาคุณภาพ 

สีเป็นเม็ดบนชิ้นงาน

ลำ�ดับ ตำ�แหน่ง

ที่พบ

จำ�นวนและร้อยละชิ้นงาน

ปัญหาคุณภาพสีเป็นเม็ด

1 A 0 0%

2 B 0 0%

3 C 4 25%

4 D 12 75%

รูปที่ 7 ผลการตรวจสอบตำ�แหน่งสีเป็นเม็ด 

รูปที่ 8 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยผังเหตุและผล 

(Cause and effect diagram)

รูปที่ 9 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยการถามทำ�ไม 

(Why-why analysis)

	 จากข้อมูลดังกล่าวบ่งชี้ได้ว่าต�ำแหน่งท่ีมักพบ

ของเสียปัญหาคุณภาพ สีเป็นเม็ดมีความสอดคล้องกับ 

บริเวณที่ม่านน�้ำซึ่งมีหน้าที่ดักจับสีไม่ให้ฟุ้งกระจาย

อาจครอบคลุมไม่ถึง

	 5.5 ผลการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา

ด้วยผังเหตุและผล (Cause and effect diagram)

	 เพื่อให้การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

มีความครอบคลุม ผังเหตุและผล ตามรูปที่ 8 จึงถูก 

น�ำมาใช้ร ่วมกับการพิจารณาดัชนีความเสี่ยงชี้น�ำ  

(Risk priority number) ตามหลักการการวิเคราะห์ 

ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) โดยผลการวเิคราะห์ 

พบว่าปัญหาคุณภาพสีเป็นเม็ด มีสาเหตุหลักมาจาก

การที่ ม่านน�้ำไม่ดูดซับสี 

สีรองพื้น

ไม่มีมาตรฐานในการผสมสี
การพ่นสีรองพื้น

บ้านน�้ำไม่ดูดสี

การพ่นสีรองพื้นฟุ้งกระจาย

พนักงานขาดความช�ำนาญ

ไม่มีแผนในการสอนงาน
สอนงานไม่เพียงพอ

แผ่นพ่นสีรองพื้น
ไม่ได้ออกแบบมาเพื่อรองรับ

ชิ้นงานที่มีขนาดยาว

แผ่นอยู่สูงเกินไป ชิ้นงานที่
รองพื้นเป็น

เม็ด

วิธีการ

คนเครื่องจักร

วัสดุ
สัดส่วนของการผสมสี

ไม่เหมาะสม

ท�ำไมม่านน�้ำไม่ดูดดสี

จุดพ่นสีอยู่ต�่ำกว่า

ระดับม่านน�้ำ

ตะขอแขวนมี

ขนาดยาวเกินไป

ตะขอแขวนไม่ได้

ออกแบบมาเพื่อ

รองรับชิ้นงานที่มี

ขนาดยาว ชิ้นงานจึง

เลยขอบม่านน�้ำ

แท่นพ่นสีไม่ได้

ออกแบบมาเพื่อ

รองรับชิ้นงานที่มี

ขนาดยาว ชิ้นงานจึง

เลยขอบม่านน�้ำ

แท่นพ่นสีมีระดับ

ม่านน�้ำสูงเกินไป

	 จากผลการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยการถาม

ท�ำไม (Why-why analysis) ตามรูปที่ 9 พบว่า 

สาเหตุหลักที่ท�ำให้ม่านน�้ำไม่ดูดสีเกิดจากตะขอแขวน

ชิน้งานและแท่นพ่นสีไม่ได้ถกูออกแบบให้รองรับชิน้งาน

ที่มีขนาดยาว ดังนั้นจึงท�ำให้พื้นท่ีที่ชิ้นงานยาวกว่า
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รูปที่ 10 ระดับม่านน�้ำในขั้นตอนการพ่นสีรองพื้น

รูปที่ 11 ผลการทดสอบสมมุติฐานด้วยการทดสอบ

ทางสถิติ แบบ 2 proportional test

ระยะม่านน�้ำจึงไม่สามารถดูดซับสีที่กระจายจากการ

พ่นได้

	 5.6 แนวทางการแก้ปัญหา ม่านน�้ำไม่ดูดสี

โดยการปรับระดับม่านน�้ำ

	 จากผลการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยการถาม

ท�ำไม (Why-why analysis) สาเหตุที่ท�ำให้ม่านน�้ำ 

ไม่ดดูสีเกดิจากระดบัม่านน�ำ้ไม่เพยีงพอท่ีจะครอบคลมุ 

ชิ้นงานที่มีขนาดยาวได้เนื่องจากตะขอแขวนและแท่น

ไม่ได้ออกแบบมาเพื่อรองรับชิ้นงานขนาดยาว ชิ้นงาน

จึงเลยขอบม่านน�้ำ ดังนั้นจึงตัดสินใจปรับระดับม่านน�้ำ

โดยปรับให้ระยะ A ของม่านน�้ำเพิ่มขึ้นจาก 0 cm เป็น 

60 cm (ตามขนาดความยาวของชิ้นงานที่มีขนาดยาว

ที่สุดที่มีการผลิต) เพื่อให้เพิ่มพื้นท่ีครอบคลุมมากขึ้น

ด้วยการออกแบบระยะของตะขอแขวนและความสูง

แท่นพ่นสีให้เหมาะสมเพื่อรองรับชิ้นงานขนาดยาว

	 5.7	 ผลการแก้ปัญหาม่านน�้ำไม่ดูดสีโดย 

การปรับระดับม่านน�้ำ

	 หลังจากการปรับปรุงกระบวนการพ่นสีรอง

พืน้ด้วยการปรบัระดบัม่านน�ำ้ จงึได้ท�ำการทดสอบเพือ่ 

ประเมนิผลกระทบจากการปรบัปรุงโดยการตรวจสอบ

ชิ้นงานที่ผลิตจากระดับม่านน�้ำที่ปรับแล้วเป็นระยะ

เวลา 1 เดือน (ระหว่างวันท่ี 15 กรกฎาคมถึง 15 

สิงหาคม) เทียบกับก่อนการปรับปรุงผลปรากฎว่า % 

ของเสียปัญหาคุณภาพสีเป็นเม็ดลดลง จาก 2.65% 

เป็น 0 % ดังแสดงในตารางที่ 12

ตารางที่ 12 ของเสียหลังการปรับม่านระดับน�้ำ

ของเสีย

อาการสีเป็นเม็ด

ก่อนการ

ปรับปรุง

หลังการ

ปรับปรุง

ปริมานการผลิต (ชิ้น) 1662 1659

จำ�นวนของเสีย (ชิ้น) 44 0

เปอร์เซ็นต์ 2.65% 0.00%

	 โดยผลการทดสอบสมมุติฐานซึ่งถูกตั้งไว้ว่า %  

ของเสียปัญหาคุณภาพสีเป็นเม็ดระหว่างก่อนและหลัง

การปรับปรุงมีค่าไม่แตกต่างกัน ด้วยการทดสอบทาง

สถิติ แบบ 2 proportional test แสดงให้เห็นผลการ

ปฎิเสธสมมุติฐานโดยผลการปรับปรุงด้วยการปรับ

ม่านน�้ำส่งผลต่อ % ของเสียปัญหาคุณภาพสีเป็นเม็ด

ให้มีความแตกต่างจากก่อนปรับปรุงโดยมีระดับลดลง

อย่างมนียัส�ำคญั ท่ี ค่า P value = 0.000 ตามรปูท่ี 11
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	 5.7	การเฝ ้าติดตามผลการแก ้ป ัญหา  

ม่านน�ำ้ไม่ดูดสีโดยการปรับระดบัม่านน�ำ้ในระยะยาว

	 หลังจากการปรับปรุงกระบวนการพ่นสี 

รองพื้นด้วยการปรับระดับม่านน�้ำที่ได้รับการปรับ 

ในกระบวนการพ่นสีจริงในเดือน มิถุนายน 2560  

การเฝ ้าติดตามผลการแก ้ป ัญหาม่านน�้ำไม ่ดูดสี

โดยการปรับระดับม่านน�้ำในระยะยาวจึงถูกกระท�ำ 

ต่อเน่ืองอกีสามเดอืนระหว่าง เดอืนกรกฎาคม-กันยายน 

2560 โดย % ของเสียปัญหาคุณภาพ สีเป็นเม็ดลดลง  

2.63% ซ่ึงส่งผลให้ % ของเสียลดลง จากค่าเฉล่ีย 

9.22 % ระหว่าง เดือนเมษายน-มิถุนายน เป็น 6.59% 

ระหว่าง เดือนกรกฎาคม-กันยายน 2560 ดังแสดงผล

ได้ตามรูปที่ 12 

รูปที่ 12 % ของเสียสีเป็นเม็ดจากการเฝ้าติดตามผล

การแก้ปัญหา ม่านน�้ำไม่ดูดสีโดยการปรับระดับ

ม่านน�้ำในระยะยาว

6. สรุปและอภิปรายผลการวิจัย

	 โดยทั่วไปเครื่องมือที่แพร่หลายอย่างเช่น  

ผังพาเรโต (Pareto chart), ดัชนี ความส�ำคัญ (Pareto  

priority index, PPI), การคัดเลือกหัวข้อปัญหา

ตามแนวทางกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality  

control circle), หรือ การวิเคราะห์ข้อบกพร้องและ

ผลกระทบ (Failure mode & effect analysis, FMEA)  

จะถูกน�ำมาใช้กับการคัดเลือกหัวข้อปัญหาเพื่อท�ำการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียแต่ อย่างไร

ก็ดีวิธีดังกล่าวมีเกณฑ์การคัดเลือกด้วยการพิจารณา

เพียงปัจจัยด้านเดียว เช่น ผังพาเรโตของเปอร์เซ็นต์

ของเสียหรือพิจารณาหลายปัจจัยแต่ให้น�้ำหนักของ

ปัจจัยด้านต่างๆ ส�ำคัญเท่ากัน ในโรงงานกรณีศึกษา

ซึ่งพบปัญหาของเสียจากการผลิตที่อยู่ในระดับที่สูง 

แต่การท�ำการปรับปรุงยังต้องพิจารณาปัจจัยส�ำคัญ

อื่นๆ นอกจากเพียงปริมาณของเสียท่ีเกิดชึ้น เช่น 

ความรุนแรง, ความเป็นไปได้และต้นทุนของเสีย  

งานวิจัยนี้จึงน�ำเสนอการปรับปรุงกระบวนการผลิต

เพื่อลดของเสียโดยการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือที่ท�ำงาน

ร่วมกันระหว่างเคร่ืองมือคุณภาพทั้ง (7 QC tool) 

และกระบวนการล�ำดับขั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic 

hierarchy process, AHP)  ในการคัดเลือกหัวข้อ

ปัญหาและท�ำการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อ 

ลดของเสีย

	 ผลการวิจัยพบว ่าภายหลังการปรับปรุง

กระบวนการผลติโดยการประยกุต์ใช้เครือ่งมอืทีท่�ำงาน 

ร่วมกันระหว่างเคร่ืองมือคุณภาพทั้ง (7 QC tool) 

และกระบวนการล�ำดับขั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytic 

hierarchy process, AHP) ผลการคัดเลือกโครงการ

ปรับปรุงคุณภาพเพื่อลดของเสียสามารถสะท้อน

เหตุผลจากความแตกต่างของน�้ำหนักความส�ำคัญ

ของแต่ละเกณฑ์ในการคัดเลือกได้อย่างเหมาะสม  

มากกว่าวิธีพื้นฐานอีกทั้งยังสามารถลด % ของเสีย 

ปัญหาคุณภาพ สีเป็นเม็ดลงจาก 2.63% ซึ่งส่งผลให้ % 

ของเสียค่าเฉลี่ยลดลงจาก 9.22 % ระหว่าง เดือน

เมษายน-มิถุนายน เป็น 6.59% ระหว่าง เดือน 

กรกฎาคม-กนัยายน 2560 โดยคดิเป็นเงนิ 9,529 บาท 

ต่อเดือน

7. ข้อเสนอแนะ

	 เนื่องจากระดับม่านน�้ำมีความส�ำคัญและ

ส่งผลต่อการเกิดของเสียจึงเสนอให้ทางโรงงานวาง

มาตรฐานนี้ไว้ในมาตรฐานการติดตั้งเครื่องจักรใหม่

ให้เป็นไปในทางเดียวกันอันเป็นการป้องกันไม่ให้เกิด

ปัญหาซ�้ำ
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