
บทท่ี 5  
 

สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 
 

การศึกษาคนควาดวยตนเองเร่ืองการลดจํานวนของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการ
ผลิตวอยซคอยลมอเตอร โดยใชเทคนิคซิกซ ซิกมา ทางผูศึกษาไดนํากระบวนการ DMAIC ซึ่งเปน
กระบวนการที่นิยมในการทําโครงการซิกซ ซิกมา โดยจะประกอบไปดวยข้ันตอนตางๆ 5 ข้ันตอน
ดังนี้คือ D (Define) เปนการระบุปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนผลิต M (Measure) เปนการประเมิน
และตรวจสอบระบบการวัดในกระบวนตางๆ A (Analyze) การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่
เกิดข้ึน I (Improve) การปรับปรุงแกไขกระบวนการผลิต C (Control) การควบคุมกระบวนการให
เปนไปตามที่ตั่งไว  

ในสวนของการระบุปญหา หรือ ข้ันตอน Define ผูศึกษาไดทําการศึกษาถึง
สถานการณปจจุบันและทําการเก็บขอมูลของผลิตภัณฑวอยซคอยลมอเตอรรุน  A พบวา
กระบวนการที่พบของเสียจํานวนมากที่สุดคือ กระบวนการประกอบชิ้นสวน หรือ Bonding 
Process ดังนั้น ผูศึกษาจึงไดเลือกกระบวนการประกอบชิ้นสวนมาเปนเปาหมายในการปรับปรุง
กระบวนการโดยการใชเทคนิคซิกซ ซิกมา มาประยุกตใช 

สําหรับการประเมินและตรวจสอบระบบการวัดในกระบวนการ หรือข้ันตอน 
Measure พบวาในกระบวนการประกอบชิ้นสวนนั่นมีจุดวัดที่สําคัญ ซึ่งเปนการควบคุม
กระบวนการคือ การชั่งน้ําหนักกาวที่หยดลงบน Yoke ดังนั้น จากผลการวิเคราะหระบบการวัดใน
กระบวนการหยดกาวสามารถสรุปไดวา พนักงานและเคร่ืองมือที่ใชในการชั่งน้ําหนักหรือการวัดนั้น
สามารถเชื่อถือได และสามารถม่ันใจไดวาชิ้นสวนของเสียตางๆ ที่เกิดข้ึนไมไดเกิดจากระบบวัดใน
กระบวนการแนนอน ดังนั้นเคร่ืองมือตางๆ ที่ใชในกระบวนการก็ไมจําเปนตองทําการปรับปรุงแกไข
แตอยางใด 

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา หรือ ข้ันตอน Analyze เปนข้ันตอนการวิเคราะห
หาที่มาของปญหาที่ทําใหเกิดของเสียข้ึนในกระบวนการประกอบชิ้นสวน โดยผูศึกษาไดใช
กระบวนการวิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบหรือ FMEA ซึ่งเปนเคร่ืองมือวิเคราะหวา
กระบวนการใดบางที่มีแนวโนมที่จะทําใหผลิตภัณฑเกิดขอบกพรอง ในการศึกษาคร้ังนี้พบวา
ปญหาเกิดจากข้ันตอนการหยดกาวของกระบวนการประกอบชิ้นสวน ดังนั้นเม่ือไดขอสรุปจากผล
การวิเคราะหจากคะแนน RPM ในตาราง FMEA และผลที่ออกมาก็แสดงใหเห็นวากระบวน
ประกอบชิ้นสวนทําใหเกิดของเสียข้ึนจริง หลังจากนั้นจึงไดทําการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ
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เคร่ืองประกอบชิ้นสวน พบวาเคร่ืองอยูในสภาพที่ดีพรอมใชงานและไมตองทําการแกไขซอมแซม 
และจากการตรวจสอบความเที่ยงตรงของเคร่ืองจักรทําใหสามารถสรุปไดวาเคร่ืองจักรไมใชปญหา
ที่จะทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิต  

ข้ันตอนการปรับปรุงกระบวนการ หรือ Improve ผูศึกษาไดทําการออกแบบการ
ทดลองในการปรับปรุงเคร่ืองจักรโดยการปรับเปล่ียนลดขนาดของเข็มหยดกาวลงเหลือขนาด 1.5 
มิลลิเมตร และเพิ่มจํานวนเข็มเปน 9 เข็มเพื่อใหไดน้ําหนักของกาวตามที่ตองการ ซึ่งจากการ
ทดลองใหผลเปนที่นาพึงพอใจสามารถนําไปใชในการผลิตจริงได 

 สําหรับข้ันตอนการควบคุมกระบวนการ หรือ Control ผูศึกษาไดทําการจัดทําเปน
เอกสารการทํางานของผลิตภัณฑ รุน A ซึ่งมีทีมวิศวกรกระบวนการเปนผูรับมอบขอมูลการ
ปรับปรุงแกไขและนําไปทําการปรับปรุงใชในการผลิตจริงเปนระยะเวลา 1 เดือนพบวาของเสียที่
เกิดข้ึนจากกระบวนการประกอบชิ้นงานลดลงเปนจํานวนมากเหลือเพียง 9 ชิ้นคิดเปน 32.14% 
ของจํานวนของเสียที่เกิดข้ึนทั้งหมด จากการผลิตทั้งหมด 172,500 ชิ้น คิดเปนผลไดของ
กระบวนการเทากับ 99.98% ซึ่งสูงกวาเปาหมายที่ตั้งไว จึงสรุปวาการศึกษาคนควาดวยตนเอง
เร่ืองการลดจํานวนของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตวอยซคอยลมอเตอร โดยใชเทคนิคซิกซ 
ซิกมาในคร้ังนี้เปนโครงการที่ประสบความสําเร็จตามเปาหมายที่วางไว ดังนั้นขอเสนอแนะสําหรับ
การศึกษาวิจัยตอในอนาคตคือการนํากระบวนการไปปรับปรุงและพัฒนาในการดําเนินงานในเกิด
ประสิทธิภาพในระยะยาว สามารถนําไปใชไดกับผลิตภัณฑรุนอ่ืนๆ โดยนําวิธีการดําเนินงานตาม
แบบแผนของการศึกษาวิจัยฉบับนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


