
 

บทที่ 5 สรุปผลการด าเนินงานและข้อเสนอแนะ 
 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงผลสรุปของการด าเนินงาน ตลอดจนขอ้เสนอแนะ และแนวทางในการแกปั้ญหา 
ส าหรับการน าขอ้มูลทั้งหมดไปประยกุตใ์ชเ้พื่อการด าเนินงานต่อในอนาคต ซ่ึงหวัขอ้ท่ีกล่าวในบทน้ีมี
ดงัต่อไปน้ี 
 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 
โครงงานวจิยัน้ีเร่ิมตน้จากการใชแ้นวทางการปรับปรุงอยา่งเน่ือง  เขา้ไปศึกษาและท าความเขา้ใจการ
ท างานของบริษทักรณีศึกษา ท าให้ทราบว่าในปัจจุบนับริษัทประสบปัญหาคุณภาพในเร่ืองของ
ผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนด ดงันั้นทางบริษทัจึงตอ้งการให้ผูว้ิจยัศึกษาและหาวิธีการแก้ไขปัญหา
ดงักล่าว โดยได้ก าหนดเป้าหมายไวว้่าจะลดสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดลง 50%.ของงาน
ป้อนเขา้ทั้งหมดท่ีเคร่ืองจกัรตวัอยา่ง จากนั้นผูว้ิจยัไดใ้ชเ้คร่ืองมือทางสถิติ ในการด าเนินการวิจยัเพื่อ
แกไ้ขปัญหา ซ่ึงประกอบดว้ยขั้นตอนดงัน้ีคือ ขั้นตอนการระบุปัญหา และการส ารวจสภาพปัจจุบนั
แลว้ตั้งเป้าหมาย ขั้นตอนการวดั การวางแผนแกไ้ข ขั้นตอนการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา
การก าหนดมาตรการโตต้อบและการปฏิบติัและการติดตามผล 
 
 
จากการส ารวจสภาพปัจจุบนัในการท างานจริง พบว่าบริษทักรณีศึกษามีนโยบายเก่ียวกบัสัดส่วน
ผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดว่า ตอ้งการให้สัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดรวมมีไม่เกิน 2% จึง
ท าการศึกษาถึงกระบวนการผลิตของทางบริษทั และไดเ้ลือกกระบวนการประกอบโรเตอร์มาเป็น
กระบวนการแรกในการลดสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนด จากนั้นน าอาการของผลิตภณัฑ์ไม่
ตรงขอ้ก าหนดมาท าการวิเคราะห์โดยใชแ้ผนภาพพาเรโตเพื่อแยกแยะหาอาการไม่ตรงขอ้ก าหนดท่ีมี
ความส าคญั และส่งผลใหส้ัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดมีสัดส่วนท่ีสูง ท าให้ทราบวา่ อาการไม่
ตรงขอ้ก าหนดท่ีส่งผลให้มีสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดสูงในปัจจุบนั คือ อาการ axial play 
low.หรือค่า axial.play.ของช้ินงานต ่ากว่ามาตรฐานท่ีก าหนดไว้  โดยในปัจจุบันมีสัดส่วนของ
ผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดเกิดข้ึนในกระบวนการประกอบโรเตอร์ 1.51% ของช้ินงานป้อนเขา้ท่ี
เคร่ืองจกัรตวัอยา่ง  ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงเนน้การศึกษาถึงการลดอาการ axial play low ท่ีเกิดจากการ
ปรับตั้งเคร่ืองจกัร โดยตั้งเป้าหมายไวว้า่จะลดปริมาณช้ินงานท่ีมีอาการ axial play low ของเคร่ืองจกัร
ตวัอยา่งลดลง 50% คือมีสัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดลดลงจาก 1.51% เหลือ 0.75% ของงาน
ป้อนเขา้ทั้งหมด  และเม่ือทราบถึงปัญหาท่ีจะท าการปรับปรุงแลว้ จึงไดท้  าการวิเคราะห์ระบบการวดั 
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เพื่อให้แน่ใจว่าค่าวดัท่ีไดมิ้ไดมี้ผลมาจากความผนัแปรจากระบบการวดั แต่เป็นความผนัแปรท่ีไดม้า
จากกระบวนการผลิต ซ่ึงพบวา่ มีคุณสมบติัดา้นความถูกตอ้งและความแม่นย  าเป็นอยา่งดี จากนั้นได้
ท าการคดัเลือกหาปัจจยัท่ีคาดวา่จะส่งผลต่อค่า axial play ของช้ินงาน โดยผ่านเคร่ืองมือ แผนภาพ
แสดงสาเหตุและผล (cause and effect diagram) ภายใตก้ารระดมสมองและใชห้ลกัการ 3 จริง ซ่ึง 
พบวา่ปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อค่า axial play ของช้ินงาน อยา่งมีนยัส าคญัมีทั้งหมด 2 ปัจจยัไดแ้ก่  ระยะ
ในการกด และความเร็วของมอเตอร์ท่ีใชก้ด ซ่ึงจากการทดลองพบวา่ทั้งสองปัจจยัมีอิทธิพลร่วมท่ี
ส่งผลต่อค่า axial play ท าให้ในการหาจุดเหมาะสมของระดบัปัจจยัตอ้งมีการปรับระดบัของปัจจยั
ดงักล่าวพร้อมกนั 
 
 
ในขั้นตอนต่อมาได้ท าการทดลองเพื่อหารูปแบบความสัมพันธ์ในขอบเขตท่ีท าการวิจัยว่ามี
ความสัมพนัธ์ของระดบัปัจจยัและผลตอบสนองเป็นแบบเส้นตรงหรือเป็นแบบเส้นโคง้เพื่อท าการหา
จุดเหมาะสมของระดบัปัจจยัตามวิธี steepest ascent  ซ่ึงในกรณีน้ีพบว่าความสัมพนัธ์มีลกัษณะเป็น
เส้นตรง จึงหาขนาดและทิศทางการเคล่ือนท่ีข้ึนเขา  โดยไดก้ารเคล่ือนท่ีแบบชนัท่ีสุดเพื่อให้เขา้ใกล้
กบับริเวณพื้นท่ีท่ีเป็นจุดท่ีเหมาะสมท่ีสุดของระดบัปัจจยัในการปรับตั้งกระบวนการ   
 
 
ในขั้นตอนสุดทา้ยไดท้  าการออกแบบการทดลองเพื่อหาพื้นผิวผลตอบสนอง  โดยใชว้ิธีการออกแบบ
การทดลองแบบต่อแกน (central composite design : CCD)  เพื่อหาสมการความสัมพนัธ์และประเมิน
หาค่าท่ีเหมาะสมท่ีดีท่ีสุด  ซ่ึงจะพบว่าต าแหน่งของแต่ละปัจจยั ท่ีจะท าให้ได้ค่า.axial.play.ของ
ช้ินงานใกลเ้ป้าหมายคือ  14.0 ไมโครเมตร ดงัน้ี 
 
  ระยะกด         =      16.7                        ไมโครเมตร 
  ความเร็วของมอเตอร์      =      0.0174                     รอบ/นาที 
 
ดงันั้นจึงใชค้่าดงักล่าวไปก าหนดเป็นค่าปรับตั้งใหม่ให้กบักระบวนการผลิต โดยค่าปรับตั้งใหม่น้ีท า
ให้สัดส่วนผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดท่ีเคร่ืองจกัรตวัอย่างลดลงจาก 1.51% เหลือ 0.48% และเม่ือ
จ านวนช้ินงานไม่ตรงขอ้ก าหนดลดน้อยลงจะส่งผลให้ตน้ทุนท่ีเกิดจากการซ่อมช้ินงานหรือการทิ้ง
งานลดลง และโอกาสท่ีช้ินงานไม่ตรงขอ้ก าหนดจะหลุดไปถึงลูกคา้ลดลงดว้ยเช่นกนั ซ่ึงสอดคลอ้ง
กบัเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้
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5.2 ประโยชน์และการน าไปใช้ 
 
จากโครงงานวิจยัในคร้ังน้ีสามารถน าไปประยุกตใ์ชใ้นการปรับปรุงคุณภาพและพฒันากระบวนการ 
นอกจากน้ียงัช่วยแกปั้ญหาผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนดและยงัช่วยเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตให้
สูงข้ึน อีกทั้งยงัสามารถน าแนวทางการออกแบบการทดลองมาช่วยในการลดของตน้ทุนคุณภาพและ
ปรับใช้กบัผลิตภณัฑ์รุ่นอ่ืนๆและสายการผลิตของบริษทักรณีศึกษาได ้ซ่ึงก่อให้เกิดประโยชน์อย่าง
ชัดเจนในการลดต้นทุนของการผลิต ท าให้มีอัตราผลก าไรต่อผลิตภัณฑ์ สูงข้ึน และประโยชน์
ทางออ้มในดา้นการพฒันาคุณภาพของผลิตภณัฑ์อีกดว้ย  อีกทั้งบริษทัไดเ้ล็งเห็นความประโยชน์จึง
ก าหนดใหมี้การปรับปรุงผลิตภณัฑต่์างๆอยา่งต่อเน่ือง โดยวเิคราะห์ผา่นรายการตน้ทุนคุณภาพ 

 

5.3 ข้อเสนอแนะและแนวทางในการปรับปรุงคุณภาพในอนาคต 
 
ในปัจจุบนัการด าเนินการของทางบริษทักรณีศึกษานั้นประสบกบัปัญหาผลิตภณัฑ์ไม่ตรงขอ้ก าหนด
ประเภทต่างๆ เช่น ในกระบวนการประกอบโรเตอร์ ดังท่ีได้ท าการศึกษามาพบว่าปัญหาท่ีมี
ความส าคญัรองลงมา คือ อาการไม่ตรงขอ้ก าหนดดา้นรูปลกัษณ์ของช้ินงาน จากท่ีไดท้  าการจ าแนก
ขอ้มูลผ่านแผนภาพพาเรโตพบวา่ส่วนใหญ่เกิดท่ีช้ินส่วนฮบั เพื่อการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองจึงควรมี
การศึกษาและหาแนวทางในการลดอาการไม่ตรงขอ้ก าหนดดงักล่าวต่อ นอกจากน้ียงัพบว่ามีปัญหา
จ านวนมากท่ียงัคงไม่ทราบถึงสาเหตุท่ีแทจ้ริงโดยส่วนใหญ่แลว้เม่ือพบอาการของปัญหาจะเขา้ท าการ
แกไ้ขท่ีอาการของปัญหาเหล่านั้น โดยมิไดท้  าการวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ท่ีแทจ้ริง ส่งผลให้ปัญหา
ไม่ไดถู้กแกไ้ขอยา่งถูกตอ้ง ผูด้  าเนินการวจิยัจึงไดเ้สนอแนวทางในการควบคุมคุณภาพดงัน้ี 
 
 
5.3.1 ควรมีการปรับปรุงการจดัเก็บขอ้มูลจากการผลิตของโรงงานให้มีความชดัเจนเพื่อความง่ายและ

สะดวกในการทวนสอบ อีกทั้งยงัท าใหน้ ามาท าการวิเคราะห์ไดง่้ายข้ึนส่งผลให้ขอ้มูลนั้นแสดง
ถึงลกัษณะพฤติกรรมของกระบวนการผลิตออกมาไดช้ดัเจน 
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5.3.2 ควรมีการให้ความรู้แก่พนักงานท่ีท าการเก็บขอ้มูลทั้งแผนกรับประกนัคุณภาพและฝ่ายผลิต 
เพื่อให้ทราบถึงวตัถุประสงค์ท่ีแทจ้ริงของ การเก็บขอ้มูล รวมทั้งวิธีการวิเคราะห์ผลในการน า
ขอ้มูลไปปรับปรุงในผลิตภณัฑอ่ื์นๆของบริษทั 

 
 
5.3.3 ควรจดัใหมี้การส่งเสริมการควบคุมและปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง อาจเร่ิมจากการปรับปรุง

กระบวนการประกอบโรเตอร์ต่อเพื่อให้เกิดความต่อเน่ือง ในส่วนของอาการไม่ตรงขอ้ก าหนด
เร่ืองรูปลักษณ์ ซ่ึงเป็นปัญหารองลงมาจากอาการไม่ตรงข้อก าหนด.axial.play.low.ท่ีได้
ด าเนินการแกไ้ขในโครงงานวจิยัน้ี   

 


