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บทคัดย่อ

การวิจัยครั้งน้ีเป็นการวิจัยเชิงส�ำรวจและทดลอง มีวัตถุประสงค์เพื่อ (1) ศึกษากระบวนการท�ำงานและการผลิตหลังคา

เมทัลชีทแบบมีฉนวน (2) ศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตหลังคาเมทัลชีทแบบมีฉนวน 

และ (3) ลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตไม่น้อยกว่า ร้อยละ 5 โดยการเก็บข้อมูลจ�ำนวนการผลิตและของเสีย

ย้อนหลัง 10 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง ตุลาคม พ.ศ. 2564 เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการ

ปรับปรุง แล้ววิเคราะห์ปัญหาด้วยการประชุมระดมความคิดเห็นจากพนักงานโดยใช้แผนผังแสดงสาเหตุและผล ในการ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น จากนั้นจัดล�ำดับความส�ำคัญสาเหตุของปัญหาด้วยเกณฑ์ 3 ประการ คือ ความเป็น

ไปได้ในการแก้ปัญหา ความรุนแรงของปัญหา และความถ่ีของการเกิดปัญหา เพื่อเลือกปัญหาท่ีส่งผลให้เกิดของเสียใน

กระบวนการผลิตมากท่ีสุด แล้วจึงวิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงเพื่อแก้ไขปัญหา ผลการวิจัยพบว่า สาเหตขุองปัญหา

เกดิจาก คน เครือ่งจกัร วตัถดุบิ และสภาพแวดล้อม การด�ำเนนิการปรบัปรงุแก้ไขได้แก่ การใช้หลกัการ Eliminate Combine 

Rearrange Simplify--ECRS การกรอกข้อมูลลงในใบตรวจสอบหลังการตรวจวัดงาน ภายหลังการปรับปรุงจึงได้เก็บ

รวบรวมข้อมูลของเสียตั้งแต่เดือนธันวาคม 2564 ถึงเดือน มกราคม 2565 และน�ำข้อมูลภายหลังจากการปรับปรุงมา

วิเคราะห์ผล ผลปรากฎว่า จ�ำนวนของเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตลดลง จากเดิมท่ีมีของเสียเฉลี่ย 889 เมตรต่อ

เดือน เหลือ 705 เมตรต่อเดือน คิดเป็นร้อยละ 20.7

ค�ำส�ำคัญ: คิวซี สตอรี่ การปรับปรุง ของเสีย

การประยุกต์ใช้แนวทางคิวซีสตอรี่ในการปรับปรุงเพื่อลดของเสีย
ในกระบวนการผลิตหลังคาเมทัลชีทแบบมีฉนวนพียูโฟม
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Abstract

This study is a survey and experimental research. The objectives of this research were to: 1) study the 

working process and production of insulated metal roofing sheets; 2) study and analyze the causes of 

waste in the insulated metal roofing sheet production; and 3) reduce waste generated in the production 
process by at least 5%. Waste data were collected from January 2021 to October 2021 before 

improvement. To solve the waste problem, employee brainstorming was carried out, and a causes 

and effect diagram was used as a tool. Then, causes of problems were prioritized using three factors: 

the likelihood of a solution, the severity of the problem, and the frequency of the problem. Problems 

that resulted in the most waste in the production process were selected for improvement. The results 

showed that the causes of the problem were man, machine, raw materials, and environment. Several 

methods were used to solve problems, such as the principle of Eliminate Combine Rearrange and 

Simplify--ECRS and the use of a check sheet after measuring. After improvement, data were collected 

from December 2021 to January 2022. The amount of waste generated in the process was reduced 

after improvements. Before improvement, the average waste was 889 meters per month, whereas 

after improvement it was 705 meters per month, indicating a 20.7% reduction in waste. 

Keywords: QC story improvement defect

บทน�ำ
	 ปัจจุบันการแข่งขันทางด้านอุตสาหกรรมการผลิต

มีแนวโน้มสูงมากข้ึน คุณภาพสินค้า ต้นทุน ราคา และการ

ส่งมอบสินค้าเป็นปัจจัยส�ำคัญที่ส่งผลต่อศักยภาพของการ

แข่งขันในอุตสาหกรรมอย่างมาก ท�ำให้อุตสาหกรรมต่าง ๆ

ต้องผลติสินค้าให้มคีณุภาพและได้ปรมิาณตามความต้องการ

ของลูกค้าภายใต้ระยะเวลาและวัตถุดิบที่มีอยู่อย่างจํากัด 

ดังนั้นการลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตให้น้อย

ลง จึงเป็นเร่ืองที่ส�ำคัญเพื่อให้สามารถสอดคล้องกับสภาพ

แวดล้อมที่เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา
	 ในปีพ.ศ.2564 เศรษฐกิจของประเทศไทยใน

ไตรมาสที่ 2 ขยายตัวร้อยละ 7.5 ซึ่งเป็นผลท่ีดีขึ้นเมื่อ

เปรียบเทียบกับไตรมาสที่ 1 ในขณะเดียวกันการผลิตใน

กลุ่มอุตสาหกรรมสาขาก่อสร้างขยายตัวเพียงร้อยละ 5.1 

ซึ่งเป็นการชะลอตัวลงเมื่อเปรียบกับไตรมาสก่อนหน้า  

สาเหตขุองการชะลอตัวคอืมาตรการของภาครฐัเพือ่ควบคมุ

การแพร่ระบาดของโรค COVID-19 ที่ส่งผลกระทบต่อ

เศรษฐกิจเป็นส�ำคัญ เมื่อพิจารณาการก่อสร้างในภาคส่วน

ต่าง ๆ  พบว่า การก่อสร้างภาคโรงงานอตุสาหกรรมมีแนวโน้มดี

ข้ึน พื้นท่ีก่อสร้างในเขตนิคมอุตสาหกรรมและการก่อสร้าง

อืน่ ๆ  ยงัคงขยายตวัอย่างต่อเนือ่ง ส่วนงานก่อสร้างภาครฐัส่วน

ใหญ่เป็นโครงการลงทุนโครงสร้างพ้ืนฐาน คิดเป็นสัดส่วน 

82% ของมลูค่าก่อสร้างภาครฐัทัง้หมด ทีเ่หลอืเป็นโครงการ

ก่อสร้างอาคารของหน่วยงานรฐัและทีพ่กัของข้าราชการ ใน

ขณะท่ีงานก่อสร้างภาคเอกชน ส่วนใหญ่เป็นงานก่อสร้าง

ท่ีอยู่อาศัย มีสัดส่วนคิดเป็น 54% ของมูลค่าก่อสร้างภาค

เอกชนทัง้หมด ทีเ่หลอืเป็นงานก่อสร้างโรงงานอตุสาหกรรม 

(สัดส่วน 9%) พาณิชยกรรม (8%) และอื่น ๆ (29%) เช่น 

โรงแรม และโรงพยาบาล (Office of the National Economics 
and Social Development Council, 2021)
	 หลังคาเมทัลชีทเป็นหนึ่งในผลิตภัณฑ์ของกลุ่ม

อุตสาหกรรมสาขาก่อสร้างที่มีความนิยมสูง เนื่องจากหลัง

คาเมทัลชีทมีน�้ำหนักเบา จึงท�ำให้ประหยัดงบประมาณใน

ส่วนของโครงสร้างเหล็กของตัวอาคาร  อีกทั้งสามารถผลิต

ให้มีความยาวได้ตามความต้องการ  ส่งผลให้ประหยัดเวลา

ในการตดิตัง้ กลุม่ธรุกจิการผลติผลติภณัฑ์ทีม่โีครงสร้างเป็น
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โลหะส�ำหรบัใช้ในงานก่อสร้างหรอืผลติภณัฑ์หลงัคาเมทัลชีท
ในประเทศไทยมีผู้ประกอบการจ�ำนวน 308 ราย รวมท้ัง
ผู้ประกอบการรายใหญ่และรายย่อย ท�ำให้เกิดการแข่งขัน

ทางธุรกิจสูง

	 บริษัทผลิตหลังคาเมทัลชีทในกรณีศึกษานี้เป็น

บริษัทที่ประกอบธุรกิจขึ้นรูปแผ่นเหล็กตามรูปแบบและ

ขนาดตามความต้องการของลูกค้า เพื่อใช้เป็นแผ่นหลังคา

ส�ำหรับอุตสาหกรรมก่อสร้าง รวมถึงการให้บริการงาน

ออกแบบและติดตั้งงานส�ำหรับอาคารสิ่งปลูกสร้างแบบ

ครบวงจร ตั้งอยู่ที่อ�ำเภอเมือง จังหวัดฉะเชิงเทรา บริษัท

มีปัญหาของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต โดยเฉพาะ

ผลิตภัณฑ์หลังคาเมทัลชีทแบบมีฉนวน พี ยู โฟมมีของเสีย

เฉล่ีย 889 เมตรต่อเดือน ซึ่งส่งผลต่อความสามารถในการ

แข่งขัน จากปัญหาดังกล่าว จึงมีความจ�ำเป็นต้องศึกษา

และวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา เพื่อหาทางแก้ไขปัญหา

และท�ำให้บริษัทกรณีศึกษาสามารถแข่งขันในอุตสาหกรรม

ได้ งานวิจัยน้ีได้ใช้แนวทางของคิวซีสตอรี่มาด�ำเนินการใน

การหาสาเหตุและแก้ไขปัญหาของเสียให้มีจ�ำนวนลดลง

วัตถุประสงค์การวิจัย 

	 1) เพื่อศึกษากระบวนการท�ำงานและการผลิต

หลังคาเมทัลชีทแบบมีฉนวนของบริษัทกรณีศึกษา 

	 2) เพือ่ศกึษาและวเิคราะห์สาเหตขุองการเกดิของ

เสียในกระบวนการผลิตหลังคาเมทัลชีทแบบมีฉนวน 

	 3) เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

ไม่น้อยกว่าร้อยละ 5  

แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

	 ทฤษฎีที่เก่ียวข้องกับงานวิจัยนี้เป็นทฤษฎีท่ีใช้ใน

การลดความสูญเปล่า ได้แก่ (1) แผนผังแสดงสาเหตุและ

ผล (causes and effect diagram) ซึ่งเป็นเครื่องมือท่ีมี

ประสิทธิภาพสูงในการวิเคราะห์ในกระบวนการผลิต โดย

การแสดงภาพความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาและสาเหตุ 

(Tayal et al., 2021) (2) หลกัการ ECRS เป็นหลักการลดการ
สูญเสียในกระบวนการผลติประกอบด้วยการก�ำจดั (eliminate) 

การรวมกนั (combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการ

ท�ำให้ง่าย (Simplify) (Rijiravanich, 2012; Frievalds & 

Niebel, 2021) และ (3) วิธีประเมินระดับความส�ำคัญของ

ปัจจยั (factor rating method) ซ่ึงเป็นหลกัการทีเ่ก่ียวข้อง

กับการตัดสินใจเลือกทางเลือก (Kumar & Suresh, 2009)

	 จากการส�ำรวจวรรณกรรมพบว่า มีหลายงานวิจัย

ได้ศึกษาการปรับปรุงการลดความสูญเปล่าในกระบวนการ

ผลิต เช่น Jantana and Sapsanguanboon (2020) 

วเิคราะห์ปัญหาความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ

เซรามิคโดยใช้แผนผังแสดงสาเหตุและผล พบว่า สาเหตุ

ท่ีเกิดจากคน คือ การไม่มีการจัดล�ำดับช้ินงานท่ีเสร็จแล้ว 

สาเหตทุีเ่กดิจากสภาพแวดล้อม คอื การจดัสรรพืน้ทีท่�ำงาน 

และแต่ละสถานีงานอยู่ห่างกัน ส่วนสาเหตุที่เกิดจากวิธีการ

ท�ำงานเช่น ต้องรอช้ินงานแห้งก่อนเข้าสู่ข้ันตอนต่อไป ใช้

วิธีการวางช้ินงานไว้เฉย ๆ  จากนั้นจึงใช้หลักการ ECRS ใน

การแก้ปัญหา โดยการจัดสรรพื้นที่วางชิ้นงานด้วยหลักการ 

First-In First-Out และตดิตัง้ตูอ้บชิน้งาน ผลปรากฏว่าภาย

หลังการปรับปรุงรอบเวลาในกระบวนการผลิตเซรามิคลด

ลง 5.87 ช่ัวโมง (จาก 43.81 ช่ัวโมง เหลือ 37.94 ชั่วโมง) 

คิดเป็นร้อยละ 13.4 ของรอบเวลาการท�ำงาน

	 Wajanawichakon et al. (2016) ศึกษาแนวทาง

เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเครื่องปั้นดินเผาของ

ชุมชนปากห้วยวังนอง จังหวัดอุบลราชธานี โดยเร่ิมจาก

ศกึษาสภาพปัญหาการแตกร้าวของผลติภณัฑ์และวเิคราะห์

สาเหตุของปัญหาจากแผนภูมิแผนผังแสดงสาเหตุและผล 

จากนั้นใช้หลักการ ECRS ในการแก้ไขปัญหา เช่น ออกแบบ

ชัน้วางครกท�ำให้ลดระยะทางในการเคลือ่นไหวของพนกังาน 

จากเดิมกิจกรรมน�ำครกไปผึ่งลมปั้นจ�ำนวน 300 ชิ้น/วัน 

พนักงานต้องเดิน 300 รอบ ได้ระยะทาง 1,800เมตร คิด

เป็น 6 เมตรต่อรอบ หลังจากปรับปรุงช้ันวางแล้วพนักงาน

เดิน 1 รอบได้ครก 5 ช้ิน เมื่อผลิตครกจ�ำ นวน 300 ชิ้น

พนักงานต้องเดิน 60 รอบ รอบละ 6 เมตร คิดเป็นระยะ

ทาง 360 เมตร พบว่าสามารถลดระยะทางการเคลื่อนไหว

ของพนักงานลงไปได้ 1,800-360=1,440 เมตร หรือ 80% 

ของระยะทางเดิม

	 Srichana and Khwalamthan (2012) ศึกษา

การลดของเสียในกระบวนการผลิตอิฐบล็อก โดยใช้แผนผัง

แสดงสาเหตุและผลในการหาสาเหตุของการเกิดของเสีย

จากกระบวนการผลิตและหาแนวทางในการลดจ�ำนวน
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ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต จากน้ันได้ด�ำเนิน

การแก้ไขปัญหาการลดปริมาณของเสียในกระบวนการ

ผลติ โดยการฝึกอบรมพนกังานและเฝ้าติดตามกระบวนการ

ปฏิบัติงานให้ถูกวิธีอย่างใกล้ชิด ส่งผลให้ของเสียที่เกิดข้ึน

จากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกลดลงร้อยละ 20 นอกจากนี้  

Kheowsank and Worrarat (2012) ได้ท�ำการทดลองลด

ของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

เครื่องมือการควบคุมคุณภาพที่น�ำมาใช้คือ  ใบตรวจสอบ

(Check Sheet) โดยใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสีย

และแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) โดยใช้ในการจ�ำแนก

ประเภทของเสียและจ�ำแนกความส�ำคัญตามล�ำดับด้วยกฎ 

80:20 เพื่อเลือกแก้ไขประเภทของเสียท่ีมีจ�ำนวนมากที่สุด 

จากน้ันน�ำปัญหาของเสียมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา

ด้วยแผนผังแสดงสาเหตุและผล เพื่อวางมาตรการแก้ไข

ปัญหาด้วยวิธีการระดมสมอง ผลการปรับปรุงสามารถลด

ของเสียจากเดิม ร้อยละ 1.53 ลดลงเป็นร้อยละ 0.53 และ

คิดเป็นมูลค่าที่สามารถลดได้ถึง 74,862 บาทต่อปี

	 Wongwanruan (2017) ได้ศึกษากระบวนการ

ผลิตนมพาสเจอร์ไรส์บรรจุขวดโดยใช้เทคนิคการผลิตแบบ

ลีน เพื่อลดระยะเวลาในการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพ

สายการผลิต เครื่องมือท่ีใช้ ได้แก่ แผนภูมิกระบวนการ

ผลิต เทคนิค Why-Why Analysis เทคนิคการตั้งค�ำถาม 

5W-1H และหลกัการ ECRS ผลการศกึษาพบว่า สามารถลด

ขั้นตอนจากเดมิ 35 ข้ันตอน เหลอื 30 ขัน้ตอน คดิเป็นร้อยละ 
14.29 ส่งผลให้เวลาในการผลิตจากเดิม 2,135 นาที ลดลง

เหลือ 1,376 นาที ซึ่งสามารถลดความสูญเปล่าเชิงเวลาลง

ได้คิดเป็นร้อยละ 35.55 และท�ำให้ประสิทธิภาพของสาย

การผลิตเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 22.31

	 Mukem (2018) ได้ศึกษา การลดจ�ำนวนกระป๋อง

บุบในคลังสินค้า โดยประยุกต์ใช้เครื่องมือทางด้านคุณภาพ

และแนวทางของคิวซีสตอรี่ (QC story) เพื่อค้นหาสาเหตุ

ของปัญหาและการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ เครื่อง

มือที่ใช้คือ 7QC tools ใช้โปรแกรมส�ำเร็จรูป (Minitab 

V.18) ในการวิเคราะห์ข้อมูล รวมถึงการใช้วิธีประเมิน

ระดับความส�ำคัญของปัจจัย (factor rating method) 

เพื่อเลือกสาเหตุของปัญหาที่มีผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์น�ำ

มาปรับปรุงแก้ไข ผลการศึกษาพบว่า สามารถลดจ�ำนวน

กระป๋องบุบในคลังสินค้าได้แผนกสโตร์จากเดิมมีจ�ำนวน

ของเสยี 1,103 ppm ลดลงเหลอื 980 ppm คดิเป็นร้อยละ 

11 และแผนกปิดฉลากจากเดมิมจี�ำนวนของเสยี 868 ppm 

ลดลงเหลือ 423 ppm คิดเป็นร้อยละ 51

	 จากการทบทวนวรรณกรรมพบว่า งานวิจัยนี้มี

ความแตกต่างจากงานวิจัยท่ีกล่าวมาข้างต้น โดยเป็นการ

ประยุกต์ใช้เครื่องมือหลัก 3 อย่าง คือ แผนผังงาน แผนผัง

คุมก�ำหนดงาน แผนผังแสดงสาเหตุและผล และการใช้หลัก

การ ECRS และวิธีประเมินระดับความส�ำคัญของปัจจัย มา

ประยุกต์ใช้ในการท�ำคิวซีสตอรี่เพ่ือลดของเสียในการผลิต

กระบวนการผลิตหลังคาเมทัลชีทแบบมีฉนวนพียูโฟม

 

วิธีด�ำเนินการวิจัย

	 งานวิจัยนี้ด�ำเนินการตามแนวทางของคิวซีสตอรี่ 

ซึง่ม ี7 ขัน้ตอน คอื (1) การก�ำหนดหวัข้อปัญหา (2) การส�ำรวจ
สภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย ในขั้นตอนนี้เป็นการเก็บ

ข้อมูลของเสียก่อนการแก้ไขปัญหาและปรับปรุง (3) การ

วางแผนการแก้ไข (4) การวิเคราะห์หาสาเหตุ (5) การ

ก�ำหนดมาตรการตอบโต้และปฏิบัติตามมาตรการ ซึ่ง

เป็นการแก้ไขและปรับปรุง (6) การติดตามผล ในข้ันตอน

นี้มีการเก็บข้อมูลของเสียหลังการปรับปรุง และ (7) การ

ท�ำให้เป็นมาตรฐาน  

	 ในข้ันตอนการก�ำหนดหัวข้อปัญหา งานวิจัยนี้ได้

จัดประชุมพนักงานบริษัทในระดับหัวหน้างานจ�ำนวน 5 

ราย เพื่อระดมความคิดเห็น โดยน�ำปัญหาทั้งหมดที่เกิด

ข้ึนจากการปฏิบัติงานประจ�ำวันของพนักงานในข้ันตอน

ของกระบวนการผลิตมาพิจารณาร่วมกัน 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

เครื่องมือท่ีใช้ในการด�ำเนินการวิจัยมี ดังนี้

	 1. แผนผังงาน (flow chart diagram) ใช้ในขั้น

ตอนการส�ำรวจสภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย เพ่ือเก็บ

รวบรวมข้อมูลข้ันตอนการผลิต 

	 2. แผนผังคุมก�ำหนดงาน (gantt chart) ใช้ในขั้น

ตอนการวางแผนแก้ไข เพื่อวางแผนและควบคุมด้านเวลา

ในการท�ำงาน 
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	 3. แผนผังแสดงสาเหตุและผล (causes and 

effect diagram) ใช้ในขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุ เพื่อ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

	 4. วธีิประเมนิระดับความส�ำคัญของปัจจยั (factor 

rating method) ใช้ในขั้นตอนการวิเคราะห์หาสาเหตุ จัด

ล�ำดับความส�ำคัญสาเหตุของปัญหา

การเก็บรวบรวมข้อมูล

	 ข้อมูลที่ส�ำคัญในงานวิจัยนี้ คือ ข้อมูลจ�ำนวนของ

เสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตโดยจ�ำแนกตามลักษณะ 

ซึ่งเก็บรวบรวมใน 2 ช่วงเวลา คือ ช่วงก่อนการปรับปรุง

แก้ไขปัญหา ในเดือนมกราคม ถึง ตุลาคม พ.ศ. 2564 และ

ช่วงหลังการปรับปรุงแก้ไขปัญหาเดือนธันวาคม 2564 ถึง 

เดือน มกราคม 2565 

สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 

	 สถิติที่ใช้ในงานวิจัยนี้ คือ สถิติเชิงพรรณนา ได้แก่ 

ความถ่ี ค่าเฉลี่ย และค่าร้อยละ 

ผลการวิจัย

1) ขั้นตอนการก�ำหนดหัวข้อของปัญหา 

	 ในขัน้ตอนนีไ้ด้มกีารนดัหมายระดมสมองพนกังาน

บริษัทในระดับหัวหน้าแผนก เพ่ือคัดเลือกหัวข้อของปัญหา

ที่มีผลกระทบต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ จากการประชุมระดม

ความคดิเหน็สรปุได้ว่า ในกระบวนการผลติมปัีญหาเกีย่วกบั

คุณภาพของผลิตภัณฑ์ไม่สอดคล้องกับความต้องการของ

ลูกค้า ได้แก่ ความยาวของแผ่นหลังคาไม่ได้ขนาด แผ่น

หลังคาบุบ และพียูโฟมไม่สมบูรณ์ ดังภาพ 1-3 ดังนั้น จึง

ก�ำหนดหัวข้อปัญหา คือ การลดของเสียท้ัง 3 ประเภทใน

กระบวนผลิตหลังคาเมทัลชีทแบบมีฉนวน

2) การส�ำรวจสภาพปัจจุบันและตั้งเป้าหมาย 

	 ในการศกึษาขัน้ตอนการผลติ ได้มกีารจัดท�ำ Flow 

Chart Diagram (ภาพ 4) เพื่อแสดงขั้นตอนในการผลิตท้ัง 

8 ขัน้ตอนตามล�ำดบัก่อนหลงั ในกระบวนการผลติมขีัน้ตอน

การตรวจสอบคุณภาพ 2 ครั้ง ครั้งแรกเป็นการตรวจสอบ

ความยาวและรอยบุบ ส่วนครั้งท่ีสองเป็นการตรวจสอบ

ความสมบูรณ์ของการฉีดพียูโฟม

ภาพ 1 ตัวอย่างแผ่นความยาวไม่ได้ขนาด

ภาพ 2 ตัวอย่างแผ่นหลังคาบุบ

ภาพ 3 ตัวอย่างพียูโฟมท่ีไม่สมบูรณ์
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นอกจากนี้มีการเก็บรวบรวมข้อมูลจ�ำนวนของเสียดังแสดง
ในตาราง 1 ข้อมูลจ�ำนวนของเสียทั้ง 3 ประเภท ในช่วง
เดือนมกราคม–ตุลาคม 2564 แสดงให้เห็นว่า สัดส่วนของ
เสียอยู่ในช่วงร้อยละ 7.15-9.86 

ภาพ 4 ขั้นตอนการผลิต

ตาราง 1 

จ�ำนวนของเสียในกระบวนการผลิตหลังคาเมทัลชีทแบบ

มีฉนวน

เดือน การผลิต 
(เมตร)

จ�ำนวนของ
เสีย (เมตร)

สัดส่วนของ
เสยี (ร้อยละ)

มกราคม 12,500 894 7.15

กุมภาพันธ์ 11,300 995 8.81

มีนาคม 10,800 960 8.89

เมษายน 12,300 887 7.21

พฤษภาคม 10,800 893 8.27

มิถุนายน 11,500 942 8.19

กรกฎาคม 9,750 877 8.99

สิงหาคม 8,650 853 9.86

กันยายน 9,600 830 8.65

ตุลาคม 8,600 756 8.79

รวม 105,800 8,887 -

เฉลี่ย 10580 889 8.40

	 เมือ่น�ำข้อมลูของเสยีในช่วงเดอืนมกราคม–ตลุาคม 
2564 มาจ�ำแนกประเภท (ตาราง 2) พบว่า ของเสยีประเภท
พียูโฟมไม่สมบูรณ์มีจ�ำนวนมากท่ีสุด รองลงมาคือ แผ่น
หลงัคาบบุ และ ความยาวแผน่หลงัคาไม่ได้ขนาดตามล�ำดบั  
ผลรวมของจ�ำนวนของเสียเท่ากับ 8,887 เมตร
	 จากนัน้ผูบ้รหิารได้ก�ำหนดเป้าหมายการลดจ�ำนวน
ของเสียให้ได้อย่างน้อยร้อยละ 5 หรือลดของเสียให้ได้น้อย
กว่า 844 เมตรต่อเดือน (ภาพ 5) และให้มีการปรับปรุง
อย่างเร่งด่วนและเก็บผลการปรับปรุงในช่วง 2 เดือน คือ 
ธันวาคม 2564 ถึง มกราคม 2565

3) ข้ันตอนการวางแผนการแก้ไข
	 ข้ันตอนนีไ้ด้ก�ำหนดกรอบระยะเวลาในการวางแผน
การแก้ไขโดยใช้แผนผังคุมก�ำหนดงาน (gantt chart) คือ
ช่วงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ.2564 ถึง มกราคม พ.ศ.2565

ตาราง 2 
จ�ำนวนของเสียแต่ละประเภทในกระบวนการผลิตระหว่าง 

มกราคม ถึง ตุลาคม 2564 (ก่อนปรับปรุง)

ลักษณะของเสีย จ�ำนวนของ
เสีย (เมตร)

จ�ำนวนของเสยีเฉลีย่
ต่อเดอืน (เมตร)

แผ่นหลังคาบุบ 3,168 316.8

ความยาวแผ่นหลังคาไม่ได้ขนาด 597 59.7

พี ยู โฟม ไม่สมบูรณ์ 5,122 512.2

รวม 8,887 889

ภาพ 5 เป้าหมายการลดจ�ำนวนของเสีย

ภาพ 6 แผนการด�ำเนินการแก้ไข
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4) ขั้นตอนการวิเคราะห์สาเหตุ

	 ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในแต่ละ

ประเด็นใช้วิธีการระดมสมองแสดงความคิดเห็นกับหัวหน้า

แผนกและพนักงานที่มีประสบการณ์ที่เกี่ยวข้องภายใน

บริษัท โดยใช้แผนผังแสดงสาเหตุและผลเป็นเครื่องมือใน

การวิเคราะห์ การพิจารณาสาเหตุของปัญหาพิจารณาจาก

ปัจจัยหลัก ได้แก่ คน (man) วิธีการ (method) เครื่องจักร

(machine) วัตถุดิบ (material) และสภาพแวดล้อม 

(environment) ดังแสดงในภาพ 7-9

5) การก�ำหนดมาตรการตอบโต้และปฏิบัติตามมาตรการ

	 ผลทีไ่ด้จากแผนผงัแสดงสาเหตแุละผล คอื สาเหตุ

ของการเกิดปัญหา จากนั้นน�ำสาเหตุท้ังหมดมาจัดล�ำดับ

ความส�ำคัญสาเหตุของปัญหาโดยใช้เกณฑ์ 3 ประการ คือ 

ความถีข่องการเกดิปัญหา ความรนุแรงของปัญหา และความ

เป็นไปได้ในการแก้ปัญหา ผลการให้คะแนนที่ได้จากการ

ระดมสมองจากพนักงานระดับหัวหน้างานแสดงในตาราง 

3-5 จากนั้นน�ำค่าคะแนนท่ีได้มาจัดล�ำดับความส�ำคัญของ

การแก้ไขปัญหา ผลการประชุมได้ข้อสรุปว่าแนวทางที่ได้

คะแนนตั้งแต่ 8 คะแนนข้ึนไปจะถูกเลือกมาเป็นแนวทาง

ปรับปรุงแก้ไขปัญหา ดังแสดงในตาราง 6-8

ภาพ 7 การวิเคราะห์หาสาเหตุของเสียประเภทแผ่นหลังคาบุบ

ภาพ 8 การวิเคราะห์หาสาเหตุของเสียประเภทความยาวไม่ได้ขนาด
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ภาพ 9 การวิเคราะห์หาสาเหตุของเสียประเภทพียูโฟมไม่สมบูรณ์

ตาราง 3 

การจัดล�ำดับความส�ำคัญของสาเหตุของปัญหาแผ่นหลังคาบุบ

สาเหตุของปัญหา ความถี่
ของปัญหา

ความรุนแรง
ของปัญหา

ความเป็นไปได้ใน
การแก้ไขปัญหา

คะแนนรวม

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Man              

- พนักงานไม่ระวังในระหว่างยกแผ่น    /   /  /    8

- พนักงานไม่ตรวจสอบงาน    /   /  /    8

- พนักงานขาดประสบการณ์  /    /   /    5

- จ�ำนวนพนักงานไม่เพียงพอ   /    /    /  9

Method              

- ขั้นตอนการท�ำงานไม่ชัดเจน  /     /  /    6

- ไม่มีการก�ำหนดหน้าท่ีความรับผิดชอบ  /     /  /    6

Material              

- วัตถุดิบไม่ได้มาตรฐาน  /      /    / 10

Environment              

- พื้นที่การท�ำงานไม่เป็นระเบียบ    /   /    /  11

- พื้นที่ไม่เพียงพอในการวางแผ่นหลังคา    /   /     / 11
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ตาราง 4 
การจัดล�ำดับความส�ำคัญของสาเหตุของปัญหาความยาวไม่ได้ขนาด

สาเหตุของปัญหา ความถี่
ของปัญหา

ความรุนแรง
ของปัญหา

ความเป็นไปได้ใน
การแก้ไขปัญหา

คะแนนรวม

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Man              

- ไม่ปฏิบัติตามขั้นตอน  /     /  /    6

- มีความรู้ไม่เพียงพอ /     /   /    4

- ไม่ตรวจวัดงาน    /   /  /    8

- ตั้งค่าเครื่องผิดพลาด  /      /  /   8

Machine              

- Sensor อ่านค่าผิดพลาด /      /     / 8

- ลูกกลิ้ง Sensor มีปัญหา /      /     / 8

Method             

- ขั้นตอนการท�ำงานไม่ชัดเจน  /     /  /    6

- ไม่มีการก�ำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบ  /     /  /    6

ตาราง 5 
การจัดล�ำดับความส�ำคัญของสาเหตุของปัญหาพียูโฟมไม่สมบูรณ์

สาเหตุของปัญหา ความถี่
ของปัญหา

ความรุนแรง
ของปัญหา

ความเป็นไปได้ใน
การแก้ไขปัญหา

คะแนน
รวม

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Man              

- ไม่ปฏิบัติติตามขั้นตอน  /      /  /   8

- พนักงานไม่อยู่คุมเคร่ือง   /     /   /  10

- พนักงานไม่ตรวจสอบงาน  /      /  /   8

- พนักงานตั้งค่าเคร่ืองผิดพลาด /       /  /   7

Machine              

- ค่าอุณหภูมิของเคร่ืองฉีดไม่เป็นไปตามที่ก�ำหนด /       /    / 9

- ส่วนผสมสารเคมีผิดพลาด  /      /    / 10

- หัวฉีดฉีดไม่สม�่ำเสมอ  /      /    / 10

- กระดาษฉนวนปิดรองทับไม่สนิท         /     /   /  10

Method              

- ขั้นตอนการท�ำงานไม่ชัดเจน  /     /  /    6

- ไม่มีการก�ำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบ  /     /  /    6

Environment              

- พื้นที่การท�ำงานไม่เหมาะสม  /    /    /   6

- พื้นที่ไม่เพียงพอในการวางแผ่นหลังคา  /    /    /   6
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	 ผลจากการจัดล�ำดับความส�ำคัญของสาเหตุของ

ปัญหาในการเกิดของเสียทั้ง 3 ประเภทในตาราง 3-5 ถูก

น�ำมาพิจารณาเพื่อหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาแต่ละ

ประเภทดังแสดงในตาราง 6-8 การก�ำหนดแนวทางการ

แก้ไขปัญหาโดยพนกังานระดับหัวหน้างานทีม่ปีระสบการณ์ 

ได้สรุปแนวทางทีส่�ำคญัในการแก้ไขปัญหาทีเ่กดิจากคน เช่น 

การก�ำหนดให้พนกังานปฏิบตัติามขัน้ตอนปฏบิตังิาน พร้อม

กับการฝึกอบรมเดือนละ 1 ครั้ง การก�ำหนดให้พนักงาน

ตรวจวัดงานแล้วกรอกข้อมูลในใบตรวจสอบงาน  แนวทาง

ในการแก้ไขปัญหาด้านเครื่องจักร เช่น การให้พนักงาน

ท�ำการบ�ำรุงรักษาเชิงป้องกัน

ตาราง 6 
แนวทางการแก้ไขปัญหาแผ่นหลังคาบุบ

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทางการแก้ไขปัญหา

ด้านคน (man) พนักงานไม่ระวังในระหว่างยกแผ่น ให้พนักงานปฏิบัติตามข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
Work Instruction พร้อมกับท�ำ Training 
เดือนละ 1 ครั้ง

จ�ำนวนพนักงานไม่เพียงพอ การแก้ไขโดยหลักการ ECRS เช่น
1) ลดและรวมข้ันตอนการท�ำงาน 
2) ออกแบบและสร้าง Jig จับยกและพลิกแผ่น
หลังคา

พนักงานไม่ตรวจสอบงาน ให้พนักงานตรวจวัดงานแล้วลงข้อมูลการตรวจ
วัดงานลงใน Check Sheet

ด้านวัตถุดิบ (material) วัตถุดิบไม่ได้มาตรฐาน การคัดเลือก Supplier โดยสั่งกับ Supplier ที่
มีความน่าเช่ือถือ

ด้านสภาพแวดล้อม 
(environment)

พื้นที่การท�ำงานไม่เป็นระเบียบ การด�ำเนินกิจกรรม 5ส

พื้นที่วางแผ่นหลังคาไม่เพียงพอ จัด Layout ใหม่

ตาราง 7 
แนวทางการแก้ไขปัญหาความยาวแผ่นหลังคาไม่ได้ขนาด

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทางการแก้ไขปัญหา

ด้านคน (man) พนักงานไม่ตรวจวัดงานพนักงานตั้ง
ค่าเครื่องผิดพลาด

ให้พนักงานตรวจวัดงานแล้วลงข้อมูลการตรวจ
วัดงานลงใน Check Sheet
ให้พนักงานปฏิบัติตามขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
Work Instruction พร้อมกับท�ำ Training เดือน
ละ 1 ครั้ง

ด้านเครื่องจักร (machine) เซนเซอร์อ่านค่าผิดพลาด ให้พนักงานท�ำ PM เบื้องต้น โดยการท�ำความ
สะอาดลูกกลิ้งของเซ็นเซอร์ทุกวัน หลังเลิกงาน

ลูกกล้ิงเซนเซอร์มีปัญหา จ้างบริษัทภายนอกที่มีประสบการณ์ท�ำ PM 
พร้อมท�ำ Calibration ปีละ 1 ครั้ง
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ตาราง 8 
แนวทางการแก้ไขปัญหาพียูโฟมไม่สมบูรณ์

สาเหตุหลัก สาเหตุรอง แนวทางการแก้ไขปัญหา

ด้านคน (man) พนักงานไม่ปฏิบัติตามข้ันตอน ให้พนักงานปฏิบัติตามข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
Work Instruction พร้อมกับท�ำ Training เดือน
ละ 1 ครั้ง

พนักงานไม่อยู่คุมเคร่ือง ให้พนักงานตรวจวัดงานแล้วลงข้อมูลการตรวจ
วัดงานลงใน Check Sheet

ให้พนักงานตรวจวัดงานแล้วลงข้อมูลการตรวจ
วัดงานลงใน Check Sheet

ด้านเครื่องจักร (machine) ค่าอุณหภูมิของเครื่องฉีดไม่เป็นไป
ตามที่ก�ำหนด

จ้างบรษิทัภายนอกทีมี่ประสบการณ์ท�ำ PM พร้อม
ท�ำ calibration ปีละ 1 ครั้ง

ส่วนผสมสารเคมีผิดพลาด จ้างบรษิทัภายนอกทีมี่ประสบการณ์ท�ำ PM พร้อม
ท�ำ calibration ปีละ 1 ครั้ง

หัวฉีดฉีดไม่สม�่ำเสมอ ให้ท�ำ PM เบ้ืองต้น เช่น การท�ำความสะอาดหัว
ฉีด ด้วยตัวพนักงานเองทุกวัน

กระดาษฉนวนปิดรองทับไม่สนิท ออกแบบตัวรองม้วนกระดาษไม่ให้ม้วนกระดาษ
เคลื่อนท่ีระหว่างเครื่องท�ำงาน

	 จากแนวทางการแก้ไขปัญหาในตาราง 6-8 ได้มี

การน�ำไปปฏิบัติตามเพื่อแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งมีแนวทาง

ที่ยังไม่สามารถด�ำเนินการ ได้แก่ การจัด Layout เพื่อ

แก้ไขปัญหาพื้นที่วางแผ่นหลังคาไม่เพียงพอ และ การแก้ไข

ปัญหาเกี่ยวกับเคร่ืองจักร ซึ่งอยู่ในขั้นตอนการพิจารณา

ของผู้บริหาร

	 4.6 การติดตามผล

	 ผลการเก็บรวบรวมข้อมูลจ�ำนวนของเสียที่เกิด

ขึ้นในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุง แสดงในตาราง 

9 โดยของเสียในเดือนธันวาคม 2564 เท่ากับ 740 เมตร 

คิดเป็นสัดส่วนของเสียร้อยละ 7.58 ส่วนของเสียในเดือน 

มกราคม 2565 เท่ากับ 670 เมตร คิดเป็นสัดส่วนของเสีย

ร้อยละ 6.44 ซึ่งแสดงแนวโน้มลดลง ค่าเฉลี่ยสัดส่วนของ

เสียในช่วงเดือนธันวาคม 2564 ถึงมกราคม 2565 เท่ากับ

ร้อยละ 6.99 

	 เมื่อจ�ำแนกประเภทของเสียที่ เกิดขึ้นในช่วง

ธันวาคม 2564 ถึง มกราคม 2565 พบว่าเป็นของเสีย

ประเภทแผ่นหลังคาบุบ 423 เมตร ความยาวแผ่นหลังคา

ไม่ได้ขนาดจ�ำนวน 60 เมตร และพียูโฟมไม่สมบูรณ์ จ�ำนวน 

927 เมตร (ตาราง 10) โดยคิดเป็นค่าเฉลี่ยของเสียต่อเดือน

เท่ากับ 211.5 เมตร 30.0 เมตร และ 463.5 เมตร ตาม

ล�ำดับ

ตาราง 9 

จ�ำนวนของเสียที่ เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตระหว่าง

ธันวาคม 2564 ถึง มกราคม 2565 (หลังปรับปรุง)

เดือน การผลิต 
(เมตร)

ของเสีย 
(เมตร)

สดัส่วนของเสยี 
(ร้อยละ)

ธค 2564 9,760 740 7.58

มค 2565 10,400 670 6.44

รวม 20,160 1,410 -

เฉลี่ย 10,080 705 6.99
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ตาราง 10 
จ�ำนวนลักษณะของเสียในกระบวนการผลิต ระหว่าง 

ธันวาคม 2564 ถึง มกราคม 2565 (หลังปรับปรุง)

ลักษณะของเสีย จ�ำนวนของเสีย 
(เมตร)

จ�ำนวนของเสีย
เฉลี่ยต่อเดือน 

(เมตร)

แผ่นหลังคาบุบ 423 211.5

ความยาวไม่ได้ขนาด 60 30.0

พียูโฟมไม่สมบูรณ์ 927 463.5

รวม 1,410 705

ตาราง 11 
การเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยจ�ำนวนของเสียที่ เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตระหว่างก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

ลักษณะ
ของเสีย

จ�ำนวน
ของเสียเฉลี่ย
ก่อนปรับปรุง
(เมตร/เดือน)

จ�ำนวน
ของเสียเฉลี่ย 
หลังปรับปรุง
(เมตร/เดือน)

สัดส่วน
ของเสยีทีล่ดลง
(ร้อยละ/เดอืน)

แผ่นหลังคาบุบ 316.8 211.5 33.2

ความยาวไม่ได้
ขนาด

59.7 30 49.7

พียูโฟมไม่
สมบูรณ์

512.2 463.5 9.5

	 จากตาราง 11 เมือ่เปรยีบเทยีบข้อมลูค่าเฉลีย่ของ

เสียก่อนและหลังการปรับปรุง พบว่า ของเสียประเภทแผ่น

หลังคาบุบลดลงร้อยละ 33.2 ต่อเดือน ของเสียประเภท

ความยาวไม่ได้ขนาดเฉลี่ยลดลงร้อยละ 49.7 ต่อเดือน 

และของเสียประเภทพียูโฟมไม่สมบูรณ์ลดลงร้อยละ 9.5 

ต่อเดือน

	 เมื่อวิเคราะห์ผลการด�ำเนินการแก้ไขปรับปรุงของ

เสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตหลังคาเมทัลชีทแบบมี

ฉนวน ดังแสดงในตาราง 12 พบว่า ก่อนปรับปรุงมีจ�ำนวน

ของเสียเฉลี่ย 889 เมตรต่อเดือน หลังปรับปรุงมีจ�ำนวน

ของเสียเฉลี่ย 705 เมตรต่อเดือน คิดเป็นสัดส่วนของเสีย

ลดลงร้อยละ 20.7 ซ่ึงการปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้น

ดังกล่าวส่งผลให้สัดส่วนของเสียเฉลี่ยลดลง

ตาราง 12 
การเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยสัดส่วนของเสียที่ เกิดข้ึนใน

กระบวนการผลิตระหว่างก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

การผลิตทั้งหมด 
(เมตร/เดือน)

จ�ำนวนของเสียเฉลีย่
(เมตร/เดือน)

ก่อนปรับปรุง 10,580 889

หลังปรับปรุง 10,080 705

สัดส่วนของเสียลดลง (ร้อยละ/เดือน) 20.7

	 เมือ่เปรยีบเทยีบผลการปรบัปรงุกบัเป้าหมายของ
ผู ้บริหาร ท่ีต ้องการลดจ� ำนวนของเ สีย ท่ี เ กิด ข้ึนใน
กระบวนการผลิตให้ได้อย่างน้อยร้อยละ 5 พบว่า มี
จ�ำนวนลดลงตามเป้าหมายท่ีก�ำหนด โดยสามารถลดของ
เสียเฉลี่ยต่อเดือนจาก 889 เมตร ต่อเดือน ลงได้เหลือ 
705 เมตรต่อเดือนโดยคิดเป็นร้อยละ 20.7 ซ่ึงมากกว่า
ร้อยละ 5 ท่ีก�ำหนดไว้

ภาพ 10 ผลการปรับปรุงของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิต

	 4.7 การท�ำให้เป็นมาตรฐาน
	 ภายหลงัจากการวิเคราะห์ผลของการแก้ไขปัญหา 
พบว่า สามารถลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได้
จริง จึงน�ำแนวทางการแก้ไขปัญหามาจัดท�ำเป็นมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน ดังนี้ (1) จัดท�ำคู่มือวิธีปฏิบัติงาน (work 
instruction) ได้แก่ คู ่มือวิธีการปฏิบัติงานการเตรียม
วัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิต คู่มือวิธีการปฏิบัติงานการ
รีดลอนแผ่นหลังคา และคู่มือวิธีการปฏิบัติงานการฉีดพียู
โฟม (2) จัดท�ำเอกสารตรวจสอบงาน ได้แก่ เอกสารตรวจ
สอบการท�ำงานขั้นตอนการรีดลอน/การตัดความยาวแผ่น
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หลังคาและเอกสารตรวจสอบการท�ำงานเครื่องฉีดพียูโฟม 
และ (3) จัดท�ำเอกสารการบ�ำรุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องจักร
เบื้องต้น ได้แก่ ตารางการบ�ำรุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องรีด
ลอนหลังคา และตารางการท�ำการบ�ำรุงรักษาเชิงป้องกัน
เครื่องฉีดพียูโฟม

การอภิปรายผล
	 ผลจากการใช้แผนผังแสดงสาเหตุและผลในการ
วิเคราะห์ปัญหาการเกิดของเสียในงานวิจัยนี้ท�ำให้สามารถ
ระบุสาเหตุของปัญหาการเกิดของเสียได้ นอกจากนี้การ
แก้ไขปัญหาด้วยวิธีการต่าง ๆ เช่น การใช้หลักการ ECRS 
โดยการลดและรวมขัน้ตอนการท�ำงาน รวมถงึการก�ำหนดให้
พนกังานปฏบิตัติามขัน้ตอนปฏบัิตงิานและการฝึกอบรม ท�ำให้
ลดความสูญเปล่าจากการเกดิของเสยีลงได้ ซ่ึงสอดคล้องกบั
งานวิจัยของ Jantana and Sapsanguanboon (2020) 
ที่ใช้แผนผังแสดงสาเหตุและผลในการวิเคราะห์ปัญหา
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเซรามิคและใช้
หลักการ ECRS ในการปรบัปรงุท�ำให้ความสญูเปล่าเชงิเวลา
ลดลงร้อยละ 13.4 ของรอบเวลาการท�ำงาน

สรุปผลการวิจัย

	 จากผลการศกึษาแนวทางการแก้ไขปัญหาการเกดิ
ของเสียในกระบวนการผลิตหลังคาเมทัลชีทแบบมีฉนวน
ตามแนวทางของคิวซีสตอรี่ สามารถสรุปผลได้ดังนี้

	 1) ผลการศึกษากระบวนการท�ำงานและการผลิต
หลังคาเมทัลชีทแบบมีฉนวนของบริษัทกรณีศึกษาพบว่า 
ปัญหาหลักของคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีไม่สอดคล้องกับ
ความต้องการของลูกค้า ได้แก่ ความความยาวของแผ่น
หลังคาไม่ได้ขนาด แผ่นหลังคาบุบ และ พียูโฟมไม่สมบูรณ์ 

	 2) การเกิดของเสียประเภทแผ่นหลังคาบุบนั้นมี
สาเหตุส�ำคัญมาจาก 4 ปัจจัย คือ คน วัตถุดิบ วิธีด�ำเนิน
การ และสภาพแวดล้อม การเกิดของเสียประเภทความยาว
แผ่นหลังคาไม่ได้ขนาดมีสาเหตุมาจาก 3 ปัจจัย คือ คน วิธี
ด�ำเนินการ และ เครื่องจักร และการเกิดของเสียประเภท
พียูโฟมไม่สมบูรณ์มีสาเหตุส�ำคัญมาจาก 4 ปัจจัย คือ คน 
วิธีด�ำเนินการ สภาพแวดล้อม และ เครื่องจักร

	 3) เมื่อด�ำเนินการปรับปรุงเพ่ือแก้ไขปัญหาแล้ว 
ค่าเฉลี่ยของของเสียจากเดิมก่อนปรับปรุง 889 เมตรต่อ
เดือน ลดลงเหลือ 705 เมตรต่อเดือน โดยคิดเป็นสัดส่วนท่ี
ลดลงร้อยละ 20.7 ซ่ึงมากกว่ากับค่าเป้าหมายของผู้บริหาร
ที่ต้องการลดจ�ำนวนของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ให้ได้อย่างน้อยร้อยละ 5
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