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บทคดัยอ 

 

รายงานสารนิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาแนวความคิด และนําวิธีการซิกซ 

ซิกมา มาประยุกตใชเพ่ือลดของเสียในกระบวนการเช่ือมมิกซอลูมินัมหลอของอินเตอรคูลเลอร ซึง่

เปนกระบวนการที่เปนคอขวดในสายการผลิตปจจุบัน ผลที่ไดจากขั้นตอนการระบุปญหาพบวา 

จํานวนของเสียที่เกิดข้ึนจากกระบวนการดงักลาวปจจุบันอยูที่ 52 เปอรเซน็ต ซึ่งเปนจํานวนทีสู่ง

เม่ือเทียบกับกระบวนการอ่ืนในสายการผลิต และยังเปนปญหาที่ลูกคารองเรียนมากที่สุด ดงันัน้

จําเปนตองนําปญหานี้มาทําการปรับปรงุ จากนั้นจึงทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาโดยใช

แผนภาพสาเหตุและผลในขั้นตอนการวัด มีการจดัลําดับความเส่ียงของแนวโนมสาเหตุของปญหา

ดวยวิธีการ FMEA พบวามี 2 ปจจยั ที่มีผลกระทบตอการเกิดปญหาอยางมีนัยสําคัญ คอื 

ขอบกพรองของแทงคอลมิูนัมหลอ (Cast Tank) และคาของกระแสไฟที่ใชในการเชื่อม  

ซึ่งไดดําเนนิการปรับปรุงดวยการแกปญหารวมกับผูสงมอบ ในการแกไขแมพิมพที่ใช

ในการฉีดเพ่ือแกปญหารูพรนุ (Porosity) วิธีการเทน้ําโลหะ การควบคุมสิ่งปนเปอนในน้ําโลหะ 

และทดลองหาคากระแสไฟท่ีเหมาะสมในการเช่ือม โดยนําหลักการทางสถิติมาใชเพ่ือยืนยันผล 

ข้ันตอนสดุทายทําการควบคุมสิง่ที่ปรับปรุงโดยใชแผนภูมิควบคุมสดัสวนของเสีย แลวจึงจัดทํา

มาตรการการควบคุมกระบวนการผลิตเพ่ือนําไปใชตอไป จากผลการศึกษาพบวาปญหาของเสีย

ในกระบวนการเช่ือมมิกซอลูมินัมหลอลดลงเหลือ 24 เปอรเซน็ต สามารถลดเวลาในการซอม

ช้ินงานเสียจากเดิมใชพนักงาน 2 คน/วัน เหลือเพียง 1 คน/วัน และลดขอรองเรียนจากลูกคาเรื่อง

แนวเชื่อมที่ไมสมบูรณจากการซอมได   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 




