
บทท่ี 5  

สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

จากการวิจัยไดนําเสนอการวิเคราะห แนวคิด และการประยุกตใชวิธีการทาง ลีน ซิก 
ซิกซมา เพ่ือลดการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทดสอบเฮชจีเอซ่ึงเปนกระบวนการคอขวดท่ีทํา
ใหสาเหตุในการจัดสงงานลาชา อันเน่ืองมาจากขอบกพรองในการดําเนินงานตางๆ มาดําเนินการ
ปรับปรุงแกไข แลวทําการประเมินผลโครงการลดของเสียที่เกิดขึ้น ดวยระบบการดําเนินการทาง 
ลีน ซิก ซิกซมา ประกอบดวย 5 ระยะน่ันคือ 1) ระยะการระบุปญหาและคุณคาของผลิตภัณฑ 2) 
ระยะการตรวจวัดและแสดงผงัการไหลของคุณคา 3) ระยะการวิเคราะหการไหลของผลิตภัณฑ 4) 
ระยะการปรับปรุงแกไขกระบวนการทํางาน โดยใหลูกคาเปนผูดึงคุณคา ของผลิตภัณฑ 5) ระยะ
การควบคุมกระบวนการทํางาน โดยกําจัดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนและเพ่ิมคุณคาอยางตอเน่ือง ซึ่ง
สามารถสรุปภาพรวม และอภิปรายผลของแตละระยะการดําเนินงานไดดังนี้ 

5.1 ระยะการระบุปญหาและคุณคาของผลิตภัณฑ 

จากผลการวิจัยในบทท่ี 4 เปนการระบุปญหาท่ีพบปญหา โดยพิจารณาจากปญหาท่ี
เกิดข้ึนในปจจุบัน และเก็บรวบรวมขอมูล เพ่ือศึกษาปญหาท่ีเกิดข้ึน ในสายการทดสอบจากน้ัน  
พิจารณาความสามารถของกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑ  รายการความสูญเปลาเน่ืองจากการ
ทํางานในปจจุบัน ประเมินปญหา ขนาด ผลกระทบ และสาเหตุท่ีกอใหเกิดปญหา ซ่ึงนํามาสูการ
กําหนดเปาหมายท่ีจะลดความสูญเสียในการทํางาน การวิเคราะหชองวางเพ่ือการกําหนด
เปาหมายโดยพบวาเม่ือจะใชเคร่ืองทดสอบในปจจุบันจําเปนตองเพ่ิมอัตราการทดสอบงานออกตอ
ชั่วโมงขึ้น 67.957% และเน่ืองจากปญหาท่ีพบเก่ียวของกับหลายฝาย ดังนั้นเพื่อการปรับปรุงแกไข
จึงจัดต้ังทีมเพ่ือชวยสนับสนุนในการดําเนินการแกไขปญหา รวมท้ังกําหนดบทบาท และหนาที่ใน
แตละฝายเพ่ือใหการปรับปรุงเปนไปในทิศทางเดียวกัน 

5.2 ระยะการตรวจวัดและแสดงผงัการไหลของคุณคา 

ศึกษาสภาพการดําเนินงานของกระบวนการทํางาน รวมทั้งปญหาที่มีผลตอความ
สูญเสียในการทํางาน หาจุดบกพรองของกระบวนการทํางาน โดยศึกษาการทํางานท้ังกระบวนการ 
เพื่อใหเห็นภาพรวมของปญหาหรือความผิดพลาดที่เกิดขึ้น จากน้ันยอยกระบวนการลงมาเพื่อลง
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รายละเอียด และเนนเฉพาะจุดท่ีเปนปญหาซ่ึงวัดจากระบบปจจุบันแลวจัดเรียงลาํดับความสําคัญ 
ประชุม ระดมความคิดเพือ่แจกแจงสาเหตุ และผลกระทบของขอบกพรองเพื่อหาแนวโนมของ
สาเหตุ โดยสวนองคประกอบหลักคือ คน วัสดุ วิธีการ เคร่ืองจักร ส่ิงแวดลอม การจัดการ  พบวา
สาเหตุหลักท่ีกระทบความสูญเสียอันเน่ืองมาจากการทําการมาจาก การจัดการการไหลงาน 
วิธีการทํางาน และวัสดุ ตามลาํดับ จากนั้นเลือกตัวแปรขาเขา ท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุดมาวิเคราะห 
ประชุมระดมความคิดอีกครั้งเพื่อวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบประกอบไปดวย 1) ลดการ
ทดสอบทางไฟฟาพลศาสตรลง 50% 2) ยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่น
ของเฮชจีเอลงในน้ํายาไอพีเอ 3) ลดการทดสอบพารามิเตอรลง โดยทดสอบเฉพาะท่ีลูกคาตองการ
และสําคัญ 4) ลดระยะเวลาการทดสอบในแตละพารามิเตอร 5) การจัดการวัสดุที่ใชทําเฮชจีเอ 
และคัดเลือกเฮชจีเอที่มีคุณภาพดีกอน/ หลังการทดสอบ จากนั้นจัดทําเครื่องมือวัดขอบกพรองของ
ความสูญเสียในการทํางานน่ันคือจํานวนงานขาออกตองเพ่ิมข้ึนจากเดิม 73.29% ใน 1 รอบวัน 

5.3 ระยะการวิเคราะหการไหลของผลิตภัณฑ 

เร่ิมจากเก็บรวมรวมขอมูล และปจจัยแวดลอมของปญหาท่ีผานการวิเคราะหจาก
ระยะที ่1 และระยะที ่ 2 มาพิสูจนสมมุติฐาน โดยทดสอบความมีนัยสําคัญดวยเคร่ืองมอืทางสถิติ 
ทําการวิเคราะหผลการทดสอบ เพื่อยืนยันตัวแปรนําเขาที่สําคัญที่ไดเพื่อที่จะตองนําไปทําการ
ปรับปรุงแกไขกระบวนการโดยนําเคร่ืองมือทางสถิติมาชวยทดสอบสมมุติฐานของขอมูล 

ตัวแปรท่ี 1 ไมมีวิเคราะหการจัดการจัดกลุมงานดีเลิศ งานกํ้าก่ึงดีและแย และงานแย 
เพ่ือการไหลของงานท่ีดีข้ึนโดยการลดข้ันตอนการทดสอบ (การจัดการการไหลของเฮชจีเอ (วัสดุ)) 

ตัวแปรท่ี 2 เสียเวลาการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลง
ในน้ํายาไอพีเอ (การยกเลิกการจุมสวนแพดของลายวงจรไฟฟาในซัสเพ็นชั่นของเฮชจีเอลงใน
น้ํายาไอพีเอ) 

ตัวแปรท่ี 3 เสียเวลาการทดสอบพารามิเตอรท่ีไมมีการคัดแยกเกรดงาน (ลดการ
ทดสอบพารามิเตอรลงโดยทดสอบเฉพาะลูกคาตองการและสําคัญเทาน้ัน) 

ตัวแปรท่ี 4 เสียเวลาการทดสอบพารามิเตอรมีความซ้ําซอนภายในการทดสอบระดับ
เฮชจีเอ (ลดการทดสอบพารามิเตอรลงโดยทดสอบเฉพาะลูกคาตองการและสําคัญเทานั้น) 

ตัวแปรท่ี 5 เสียเวลานานกับการทดสอบทัชดาวน (Touch down) (ลดระยะเวลาการ
ทดสอบในแตละพารามิเตอร) 
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ตัวแปรท่ี 6 ไมมีการจัดการหาคาท่ีดีท่ีสุดของคาความกวางของสัญญาณแมเหล็กใน
การเขียนเทียบกับอัตราผลผลิต (การจัดการวัสดุที่ใชทําเฮชจีเอ) 

พบวาตัวแปรท้ัง 6 มีอิทธิพลตอการปรับปรุงการสูญเสียในการทํางานอยางมี
นัยสําคัญ และไมมีผลกระทบตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองที่ลูกคาอยางมีนัยสําคัญ ดังนั้นจึง
สามารถปรับปรุงการทํางานได 

5.4 ระยะการปรับปรุงแกไขกระบวนการทํางานโดยใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาของผลิตภัณฑ 

จากระยะที่ 3 นํามาสูการกําหนดวิธีการกําจัดสาเหตุของปญหาของตัวแปรท้ัง 6 ตัว
แปรขาเขา จากน้ันประเมินทางเลือกในการปรับปรุง และหาเงื่อนไขในการทํางานที่ดีท่ีสุด แลวจึง
ดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหา แลวจัดทํามาตรฐานของการดําเนินการหลังจากการปรับแกไข 

5.5 ระยะการควบคุมกระบวนการทํางาน โดยกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นและเพิ่มคุณคา
อยางตอเน่ือง 

พิจารณาเลือกแผนภูมิควบคุมท่ีเหมาะสมโดยใช การควบคุมกระบวนการทางสถิติ  
มาใชควบคุมกระบวนการผลิต กําหนดวิธีการวัดขนาดกลุมตัวอยาง และความถ่ีในการวัด จากน้ัน
เก็บขอมูลหลังจากการปรับปรุง ซ่ึงพบวาทุกจุดอยูในเสนควบคุมกระบวนการของขอมูลกอน และ
หลังปรับปรุงกระบวน ท้ังการควบคุมจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ียแตละวัน และการ
ควบคุมสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองท่ีลูกคา อยางไรก็ตามทีมงานไดจัดทําแผนการแกไขเมื่อ
ขอมูลออกนอกเสนควบคุมกระบวนการ ของการควบคุมจํานวนงานขาออกตอช่ัวโมงโดยเฉล่ียแต
ละวัน และสัดสวนของเสียท่ีลูกคา ซึ่งสรุปผลการปรับปรุงที่ไดโดยพิจารณาจากระดับของการ
สูญเสีย พบวาการปรับปรุงน้ีสามารถบรรลุ เปาหมายท่ีต้ังไวคือ 1) สามารถลดปริมาณความสูญ
เปลาเนื่องจากการทํางานในกระบวนการทดสอบผลิตภัณฑเฮชจีเอ 2) กําหนดแนวทางในการ
ปองกันความสูญเปลาในอนาคต 3) เพิ่มความเชื่อมั่นใหกับลูกคาที่จะไดรับผลิตภัณฑ ที่มีคุณภาพ 
และสรางความพึงพอใจ 4) สอดคลองกับนโยบายบริษัทในเร่ืองการลดตนทุนโดยรวม 5) เพื่อ
หลีกเลี่ยงการสั่งซื้อเครื่องทดสอบชิ้นงานเฮชจีเอ จํานวน 21 เคร่ืองในเดือนกรกฎาคม – ธันวาคม 
2551 ดวยวิธีการลีน ซิกซ ซิกมา คิดเปนเงิน 183,750,000 บาท (คํานวณจาก 21 เคร่ือง x 
8,750,000 บาทตอเคร่ือง) 6) บริษัทไมสูญเสียยอดขายเฮชจีเอเปนจํานวน 40,767,000 ชิ้น คิด
เปนเงินประมาณ 3,057,525,000 บาท (คํานวณจาก 75 บาทตอช้ิน x 40,767,000 ชิ้น) 
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5.6 ขอจํากัดในงานวิจัย 

การปรับปรุงการดําเนินงานในโครงงานเปนเพียงการแกไขปญหาระยะส้ันโดยอาจมี
สงผลไมเกิน 2ป ซึ่งถามีผลิตภัณฑใหมเขามา อาจจะตองมาทําโครงงานลักษณะเดิมอีก น่ันคือยัง
ขาดการวิจัย และพัฒนา อยางตอเน่ืองเพ่ือการปรับปรุงท่ีย่ังยืน ซ่ึงขอจํากัดของแตละองคกรน่ันคือ
เงินในการวิจัย และพัฒนา ในกรณีโครงงานน้ีสามารถปรับปรุง และลดระยะเวลานําการทดสอบได
มากกวาน้ี โดยการวิจัย และพฒันาโปรแกรม โมดูล ซอรฟแวรตางๆ (Software) รวมท้ังฮารดแวร 
(Hardware) ที่ใชระบบการทดสอบโดยใชระยะเวลาที่สั้นที่สุด และทดสอบไดครั้งละมากๆ 

5.7 ขอเสนอแนะ  

5.7.1 การวิเคราะหขอมูลกอนการดําเนินการในการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
การลดของเสีย หรือลดการสญูเสียเน่ืองมาจากการทํางาน ควรพิจารณาการ

วัดผล การประเมินในเรื่องตัวเงินที่จะประหยัดลง รวมท้ังการลงทุนท่ีเกิดข้ึนจากการปรับปรุง เพื่อ
เปนขอมูลสนับสนุนกอนการดําเนินการปรับปรุงกิจกรรม และควรมีความเห็นชอบจากบุคคลากร
และผูบริหารท่ีเก่ียวของกอน เพ่ือมุงเนนการแกปญหาประเด็นเดียวกันอยางมีประสิทธิภาพ 

5.7.2 การวิเคราะหงานของโครงงานการปรับปรุงระบบ 
การทํางานควรมีการวิเคราะหงานท้ังระบบ เพื่อใหเห็นภาพรวมของปญหา 

แลวจึงแตกยอยกระบวนการออกมา เพือ่การระบุปญหา และการแกไขท่ีถูกตอง และตรงประเด็น 
รวมท้ังการจัดลําดับในการแกไขปญหา เพ่ือการแกไขในจุดท่ีสําคัญ ตรงประเด็น และมีผลกระทบ
ตอการดําเนินงานมากท่ีสุดกอน ซึ่งจะนํามาสูจุดเปลี่ยนแปลงที่แตกตางชัดเจนอยางมีนัยสําคัญ 
และเปนท่ียอมรับของทุกคนในองคกร 

5.7.3 การรวมมือรวมใจของบุคคลากรในแตละฝาย 
ในการปรับปรุงการดําเนินงานกันตองอาศัย การรวมมือรวมใจของบุคคลากร

ในแตละฝายอยางเต็มความสามารถ โดยจะกอใหเกิคความสามัคคี และมีเอกภาพเปนเรื่องที่
สําคัญเพราะแตละฝาย บุคคลากรตางมีความสามารถท่ีแตกตางกัน เมื่อนํามารวมกันโดยมี
จุดมุงหมายเพื่อปรับปรุง แกไขปญหาเดียวกันยอมท่ีจะบรรลุผลสําเร็จโดยไมยาก และใช
ระยะเวลาอันสั้น ดังนั้นผูนําโครงงานจึงมีสวนที่สําคัญในการกระตุน และช้ีใหเห็นความสําคัญของ
ปญหาที่องคกรกําลังเผชิญอยู เพื่อใหทุกคนในโครงงานตระหนักถึงความสําคัญของโครงงานท่ี
กําลังจะดําเนินงานปรับปรุง ซ่ึงสําคัญไมย่ิงหยอนไปกวาการทํางานประจําท่ีกําลังทําอยู รวมทั้งสิ่ง
ที่ทุกคนในโครงงานจะไดรับเมื่อโครงงานสําเร็จ 


