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บทที่ 5 
 

สรุปผลการศกึษาและขอเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลงานวิจยั 
  

 งานวิจัยเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการชุบโดยใชวิธีการทางซิกซ ซิกมา (Six Sigma) 

ในอุตสาหกรรมการผลิตวงจรรวม จัดทําขึ้นเพื่อลดจํานวนของเสียในกระบวนการชุบดวยดีบุก และ

นิกเกิลในผลิตวงจรรวมของบริษัทแหงหนึ่ง ที่ใชในการผลิตวงจรของโทรศัพทมือถือ การปรับปรุง

กระบวนการผลิตใชวิธีการ DMAIC ซึ่งนิยมใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยางแพรหลาย 

ซิกซ ซิกมา (Six Sigma) ประกอบดวยหลักการที่สําคัญคือ การระบุปญหา (Define) การประเมิน

ระบบการวัด (Measure) ในการบวนการ การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา (Analyze)  การ

ปรับปรุง (Improve) กระบวนการ และ การควบคุมกระบวนการ (Control) นอกจากขั้นตอนตางๆ

เหลานี้ งานวิจัยเรื่องนี้ไดใชเครื่องมือคุณภาพและการวิเคราะหทางสถิติชวยในบรรลุเปาหมายของ

การปรับปรุงอีกดวย  

 จากการศึกษานี้สามารถสรุปไดวาปญหาของเสียที่พบในกระบวนการผลิตที่ตองแกไขโดย

เรงดวนคือ ปญหาชิ้นงานเสียรูป (Damage lead) , การเกิดเศษดีบุกสวนเกิน (Solder Residue) 

และการมีวัตถุแปลกปลอมบนผิวชิ้นงาน (Contamination) ปญหาชิ้นงานเสียรูป (Damage Lead) 

กอนการแกไขมีจํานวนถึง 126 ppm คิดเปนรอยละ 43.4 หลังการแกไขของเสียลดลงเหลือ 21 

ppm คิดเปนรอยละ 31.6 ปญหาการเกิดเศษดีบุกสวนเกิน (Solder residue)กอนการแกไขมี

จํานวนถึง 65 ppm คิดเปนรอยละ 22.6 หลังการแกไขของเสียลดลงเหลือ 11 ppm คิดเปนรอยละ 

13.6 ปญหาการมีวัตถุแปลกปลอมบนผิวชิ้นงาน (Contamination) กอนการแกไขมีจํานวนถึง 42 

ppm คิดเปนรอยละ 14.6 หลังการแกไขของเสียลดลงเหลือ 7 ppm คิดเปนรอยละ 6.46 ดังตาราง

ที่ 5.1  
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ตารางที ่5.1 

 แสดงการเปรยีบเทยีบของเสียกอนและหลังการปรับปรุง 
 

 ชิ้นงานเสียรูป เศษดีบุกสวนเกิน วัตถุแปลกปลอม 

DPPMกอน

การปรับปรุง 
126 ppm 65 ppm 42 ppm 

DPPMหลัง

การปรับปรุง 
21 ppm 11 ppm 7 ppm 

 

ตารางที ่5.2  

แสดงการเปรยีบเทยีบ Yield กอนและหลงัการปรับปรุง 
 

 Yield ของเดือนสุดทาย% Yield เฉล่ีย% 

กอนการปรับปรุง 99.936% 99.936% 

หลังการปรับปรุง 99.995% 99.99% 

ผลตางของการปรับปรุง 0.059% 0.055% 

 

 

 จากการดําเนนิการตามขั้นตอนวิธกีารซิกซ ซิกมา สามารถลดระดบัการเกิดของเสีย

และลดมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นได ซึ่งสามารถจาํแนกขอดีและขอเสียในการดําเนนิงานแกไข

ปญหาดวยวธิกีารซิกซ ซิกมาได ดังตอไปนี ้

 
5.2 สรุปขอดีของวธิีการซิกซ ซิกมา 
 
 วิธีการซิกซ ซิกมาเปนเทคนิคที่รวมเอาเครื่องมือทางคุณภาพและสถิติไวดวยกันอยาง

เปนขั้นตอน ทําใหผลลัพธแตละขั้นตอนมีความนาเชื่อถือได 

 วิธีการซิกซ ซิกมาจะมีลักษณะเปนขั้นตอนและแบบแผนที่ชัดเจน ดังนั้นในการ

ประยุกตใชเพื่อแกไขปญหาใดจะสามารถชวยใหการดําเนินงานเปนไปอยางมีข้ันตอน และมีเหตุมี

ผลซึ่งกันและกัน 
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5.3 สรุปขอเสียของวิธกีารซิกซ ซิกมา 
 
 จากการดําเนินงานตามวิธีการซิกซ ซิกมาจําเปนตองใชเครื่องมือทางคุณภาพและสถิติ 

ซึ่งมีรายละเอียดที่ซับซอนและตองใชบุคคลกรที่มีความรูความเขาเกี่ยวกับหลักการควบคุม

คุณภาพและหลักการทางสถิติเบื้องตน 

 ในกระบวนการระบุปญหา ผูวิจัยไดเก็บผลไดของการผลิตวงจรรวมที่ใชในอุปกรณมือ

ถือ พบวากระบวนการชุบดีบุกและนิกเกิลที่ขาวงจรรวมโดยใชกระแสไฟฟา เปนกระบวนการที่มี

ผลไดต่ําที่สุดเมื่อเทียบบกับกระบวนการอื่นๆ ดังนั้นผูวิจัยจึงเก็บผลไดของของการชุบโดยเลือกเก็บ

ขอมูลตัวอยาง ซึ่งเปนสวนประกอบของโทรศัพทมือถือ พบวากระบวนการชุบขาวงจรรวม        เปน

กระบวนการที่มีผลไดต่ําที่สุด และเปนกระบวนการที่สําคัญที่สุดในกระบวนการชุบขาวงจรรวม 

ดังนั้นกระบวนการชุบขาวงจรรวมจึงเปนกระบวนการที่เปนเปาหมายของการปรับปรุงสําหรับการ

ประเมินระบบการวัดในกระบวนการชุบขาวงจรรวม นั้นมีการวัดขอมูลที่เปนขอมูลผันแปร 

(Variable data) โดยขอมูลที่ทําการวิเคราะหและปรับปรุงเปนระบบการวัดในกระบวนการชุบขา

วงจรรวมดวยดีบุกและนิกเกิล 

 ผลจากการประเมินระบบการวัดในขอมูลคา Cp และ Cpk จะมีคา 2.21 และ 1.41 

คาที่ทําการวัดไดนั้น มีผลการวัดที่นาพอใจซึ่งผลการประเมินก็ไดตามเกณฑที่ไดกําหนดไว ดังนั้น

ในการประเมินระบบการวัดในในกระบวนการชุบขาวงจรรวมดวยดีบุกและนิกเกิล สามารถใช

อุปกรณเครื่องมือ และพนักงานที่ทํางานในสภาพปจจุบันไดโดยไมจําเปนตองปรับปรุงแกไข

เพิ่มเติมใด ๆกระบวนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา เปนขั้นตอนของการวิเคราะหหาที่มาของ

ปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งหลังจากที่ระบบการวัดสามารถเชื่อถือไดแลวการวิเคราะหหาปญหานั้นก็จะทํา

การวิเคราะหทีละขั้นตอน ซึ่งกระบวนการนี้ไดใชเครื่องมือในการวิเคราะห คือ FMEA และแผนภูมิ

กางปลาซึ่งเปนเครื่องมือวิเคราะหปญหาวามีกระบวนการใดบางที่เกี่ยวของกับปญหาที่เกิดขึ้น 

 ในงานวิจัยนี้พบวา ปญหาเกิดจากกระบวนการชุบดีบุกและนิกเกิลที่ขาวงจรรวม ดงันัน้

เมื่อไดขอสรุปจากผลของคะแนน FMEA ออกมาแลววาทั้งสองกระบวนการเปนสวนที่ทําใหเกิด

ปญหาหลังจากนั้นไดตรวจสอบความเที่ยงตรงของเครื่องจักรที่เกี่ยวของกับกระบวนการทั้งสอง ซึ่ง

ไดแก การวัดเครื่องวัดความหนาของการชุบ พบวา เครื่องจักรอยูในสภาพที่ดีพรอมใชงานโดยไม

ตองปรับปรุงแกไขเครื่องจักรหรือทําการซอมแซมใด ๆ อยางไรก็ตามในการวัดมีปญหาเกี่ยวกับ

บุคลากร และวิธีการวัด ดังนั้นจึงตองปรับปรุงวิธีการวัดคือ ระบุหรือกําหนดพนักงานที่รับผิดชอบ

การวัดในแตละกะ และกําหนดจุดในการวัดเพื่อใหมีความถูกตองในการวัดเพิ่มมากยิ่งขึ้น ในสวน
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ของการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสามารถสรุปไดวา เครื่องจักรไมมีผลกระทบตอปญหาที่

เกิดขึ้น  

 ดังนั้นจึงทําการศึกษาตอไปในดานการปรับตั้งเครื่องจักร  ในขั้นการปรับปรุง

กระบวนการผูวิจัยไดออกแบบการทดลองในการปรับต้ังเครื่องชุบดีบุกโดยมีปจจัยสามปจจัยคือ 

อุณหภูมิของสารเคมี, ความดันของกระแสไฟฟาในบอชุบ และ ความเขมขนของสารเคมี เพื่อใหได

คาที่เหมาะสมในการชุบที่ 550 micro inch ในการทดลองนี้ไดทําการผลิตจริงเปนเวลา 1 เดือน

พบวาความหนาของการชุบที่ผลิตจริงอยูที่ 545-555 micro inch ซึ่งอยูในชวงขอบเขตที่ยอมรับได 

(5-10 mils) และเปนผลที่ทําใหผลไดของกระบวนการการชุบ ไดเพิ่มจาก 99.93% เปน 99.98% 

ซึ่งเปนผลไดที่สูงกวา เปาหมายที่ตั้งไว (99.95%) ดังนั้นขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยตอในอนาคต

คือการนําแบบแผนการปรับปรุงในงานวิจัยฉบับนี้ไปดําเนินงานเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในระยะ

ยาว และนําผลวิจัยนี้ประยุกตใชกับกระบวนการชุบขาวงจรรวมในโรงงานอื่น ๆ โดยดําเนินตาม

แบบแผนของวิจัยฉบับนี้ 
 
5.4 ปญหาและอุปสรรคในงานวิจัย 
 

 1.ในการผลิตเครื่องจักรที่มีการผลิตจะมีการสึกหรอตลอดเวลา เมื่อทําการทดลองจะ

ทําใหไดคาผลการทดลองที่คลาดเคลื่อน ดังนั้นเพื่อการจํากัดพารามิเตอรที่ไมตองการควรทําการ

ทดลองหลังจากมีการตรวจสอบเครื่องมือหรือหลังจากการทําการตรวจสอบและซอมบํารุงกอนการ

ผลิต (PM) เครื่องจักร 

 2. การเก็บขอมูลตองใชเวลามาก เนื่องจากตองควบคุมปจจัยตางๆ เพื่อใหไดขอมูลที่มี

ความถูกตองมากที่สุด 

 3. เนื่องจากพนักงานปฏิบัติงานในสายกระบวนการผลิตมีภาระงานที่คอนขางมาก 

การแกไขปญหาจึงใชระยะเวลานาน และสวนหนึ่งตองทําการอบรมความรูพื้นฐานเกี่ยวกับการ

ควบคุมคุณภาพอีกดวย 

 4.ในกระบวนการปกตินั้น เครื่องจักรที่ใชทําการทดลองจะถูกใชงานตลอดเวลา 

นอกจากนี้เนื่องจากการทําการทดลองตองใชเวลามาก ทําใหมีระยะเวลาในการทดลองที่จํากัด 

หากมีการทําการทดลองโดยมีเวลาที่เพียงพอกับเครื่องจักรนั้นๆ จะทําใหสามารถศึกษาตัวแปร

หรือผลกระทบแฝง เพื่อใหไดผลการทดลองใกลเคียงกับความเปนจริงมากที่สุด 
 
 



108 

 

5.5 ขอแสนอแนะ 
 
 1. การวิจัยฉบับนี้ไดทําการศึกษากระบวนการชุบ โดยใชการศึกษาผลการทดลองเพียง

แคโมเดลเดียวเทานั้น ควรทําการศึกษาการผลิตในโมเดลอื่นๆ ที่มีการผลิต เพื่อสามารถตอบสนอง

ความตองการของลูกคาไดเพิ่มข้ึน 

 2. การดําเนินงานวิจัยสามารถที่จะพิจารณาตัวแปรตอบสนองที่มากกวา 1 ตัว ซึ่ง

สามารถลดคาใชจายที่ใชสําหรับการออกแบบการทดลอง อีกทั้งประหยัดเวลาที่ใชในการทดลอง

และดําเนินการผลิตอีกดวย 

 3. ในการดําเนินงานตามวิธีการซิกซ ซิกมานั้นบุคลากรภายในองคกรทุกคนมี

ความสําคัญจําเปนตองมีการพัฒนาทักษะความรู เพื่อใหสามารถดําเนินงานปรับปรุงและแกไข

ปญหาตางๆ ได 

 

 

 


