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บทที ่5 

 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการศึกษา 

 

การดําเนินการศึกษาครั้งนี ้ เปนการลดของเสียในกระบวนการเช่ือมมิกซอลูมินัมหลอ 

(Aluminum Casting MIG) ผลิตภัณฑอินเตอรคูลเลอร (Inter Cooler) ที่ใชในการผลิตอุปกรณ

ระบายความรอนของกลุมอุตสาหกรรมยานยนตในหนวยงานการประกอบข้ันสุดทาย โดย

ดําเนินงานตามแนวทางของซิกซ ซิกมา โดยมีข้ันตอน ดังนี ้

1) การระบุปญหา (Define Phase) ทําการเลือกปญหาโดยใชแผนภาพพาเรโตในการ

เรียงลําดับความสําคัญของปญหา พบขอบกพรองของแนวเช่ือมที่เกิดปญหามากที่สุด คือ แนว

เชื่อมระเบิด ขาดแหวง จงึกําหนดใหเปน KPOVs ของการศึกษา  

2) การวัดผล (Measure Phase)      ทําการวิเคราะหระบบการวัดและปรับปรงุระบบ

การวัดใหมีความถูกตอง แมนยํา ตามเกณฑที่กําหนด จากนั้นใชแผนที่กระบวนการ ในการตีกรอบ

ปญหาของกระบวนการใหแคบลง และงายตอการคนหาสาเหตุของปญหา ดําเนินการระดมสมอง 

เพ่ือคนหาสาเหตทุี่แทจรงิของปญหา โดยใชประสบการณของผูเชี่ยวชาญในทีมงานกําหนดสาเหตุ

ที่เปนไปไดทัง้หมด และนํามาวิเคราะหปจจัยที่ลําดับความเส่ียงสูงในการเกิดของเสีย โดยใชการ

วิเคราะหความลมเหลวและผลกระทบ (FMEA) พบปจจัยที่มีคาตัวเลขแสดงลําดับความเสี่ยงสูง 4 

ปจจัย คือ คณุภาพของแท็งคที่ไมสม่ําเสมอ กระแสไฟที่ใชในการเชื่อม แรงดนัไฟทีใ่ชในการเชื่อม 

และระบบหลอเย็นหัวทอรช  

3) การวิเคราะห (Analyze Phase) ทําการวิเคราะหหาสาเหตทุี่แทจรงิที่มีผลกระทบ

ตอการเกิดของเสียในกระบวนการเช่ือมมิกซอลูมินัมหลอ โดยใชหลักการทางสถิติ พบวาคุณภาพ

ของแท็งคที่ไมสม่ําเสมอ และกระแสไฟที่ใชในการเชื่อม เปนปจจัยหลักที่ทําใหเกิดปญหาของเสีย

ในกระบวนการเช่ือม  

4) การปรับปรุง (Improve Phase) ทําการปรับปรุงคุณภาพของแท็งคที่ไมสม่ําเสมอ 

โดยศึกษาปจจัยที่เกียวของกับกระบวนการหลอแทง็ค และดําเนนิการแกไขปญหารวมกับผูสงมอบ

ในเรื่องของการปรับปรงุแมพิมพ โดยการเพ่ิมความหนาชองทางระบายอากาศ (Air vent) และเพ่ิม

ขนาดบอลน (Over flow) ปรับปรุงวิธีการเทน้ําโลหะลงในแบบ และการควบคุมส่ิงปนเปอนในน้ํา
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อลูมินัม สวนกระแสท่ีใชในกระบวนการเช่ือมมิกซไดทาํการออกแบบการทดลองเพ่ือหาคากระแสที่

เหมาะสม ซึ่งก็คือ คากระแสเทากับ 70 แอมแปร หลังจากดําเนินการปรับปรงุกวา 6 เดือน พบวา

คาเฉล่ียจํานวนของเสียลดลงจากเดิมอยูที ่ 52% เหลือเพียง 24% ถึงแมวาจะไมเปนไปตาม

เปาหมายซึ่งกําหนดไวที ่ 15% เนื่องดวยระยะเวลาและงบประมาณในการทดลองที่จํากัด แตส่ิงที่

ไดคือ สามารถลดเวลาในการซอมชิ้นงานเสียจากเดิมใชพนักงาน 2 คน/วัน เหลือเพียง 1 คน/วัน 

และลดขอรองเรียนของลูกคาเรื่องแนวเชื่อมที่ไมสมบรูณจากการเชื่อมซอมชิ้นงาน ซึ่งในเรื่องขอ

รองเรียนของลกูคาอาจไมสามารถเห็นผลไดชดัเจนทนัทภีายหลังการปรับปรุง เนือ่งจากตองใช

เวลาในการวัดผล จึงไมสามารถท่ีจะสรุปเปนตัวเลขและตัวเงนิไดอยางชัดเจน แตการปรับปรงุ

กระบวนการในครัง้นี้ยอมสงผลถึงจํานวนขอรองเรียนที่ลดลงในอนาคตอยางแนนอน  

5) การควบคมุ (Control Phase) เพ่ือปองกันไมใหปญหาเกิดข้ึนอีกในอนาคต จะใช

แผนภูมิควบคมุ (P-Chart) ในการบันทึกจํานวนของเสียประจําวัน ซึ่งจะทําใหทราบผลการ

ปฏิบัติงานที่เปนปจจุบัน สามารถหาสาเหตุของปญหาและแกปญหาไดทนัทวงทีในกรณทีี่เกิด

ความผิดปกตข้ึินในกระบวนการผลิต และสุดทายคือการจดัทําแผนการควบคุมคณุภาพ (Control 

Plan) เพ่ือกําหนดเปนมาตรฐานและแนวทางในกระบวนการผลิต 

 

5.2 ขอเสนอแนะ 
 

1) การดําเนินการปรับปรุงแกไขในสวนของแท็งคอลูมินัมหลอ ยังมีพารามิเตอรบาง
ตัวที่มีผลตอคณุภาพของแท็งค แตไมไดถูกนํามาพิจารณา เชน เปอรเซ็นตของอลูมินัมบริสุทธ์ิ และ

เปอรเซน็ตของงานเสีย (scrap) ทีน่ํากลับมาใชใหมที่ผสมในน้ําโลหะ เปนตน เนื่องมาจากเหตุผล

ทางดานราคาตนทนุ และขึ้นกับผูสงมอบ (Supplier) ซึง่ควรจะมีการศึกษาเพ่ิมเติมเพ่ือหา

อัตราสวนที่เหมาะสม (Optimization) โดยพิจารณาทัง้ในเรื่องราคาตนทนุและเปอรเซน็ตของเสีย

ควบคูกันไป 

2) ในกระบวนการเชื่อมมิกซอลูมินัม      ยังมีพารามิเตอรบางตัวที่ไมไดถูกนํามา

วิเคราะหและดําเนนิการทดลอง เนื่องมาจากระยะเวลาการดําเนินการทีค่อนขางจํากัด ซึ่ง

พารามิเตอรเหลานั้นอาจมีผลตอเปอรเซน็ตของเสียเพียงเล็กนอย เชน ความเร็วในการเช่ือม 

ความถ่ีของกระแสเช่ือม เปนตน แตถามีการดําเนนิการปรับปรุงก็จะชวยเปอรเซ็นตของเสียที่

เกิดขึ้นลดลงอีกได นอกจากนี้ยังอาจใชวิธีการแกปญหาโดยการปรับตั้งคาเงื่อนไขในการเชื่อม 

(Weiding Condition) แยกเปนแตละชวงของแท็งค ตามลักษณะการเกิดปญหา 
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3) การฝกอบรมพนักงานและผูที่เก่ียวของ ในเรื่องของกระบวนการเช่ือมมิกซอลูมินัม 

และวิธีการแกปญหาเบ้ืองตนที่เกิดข้ึนในกระบวนการเชือ่มมิกซ เพ่ือใหพนักงานสามารถแกปญหา

ที่เกิดข้ึนไดเบ้ืองตนซ่ึงจะชวยไมใหเกิดของเสียข้ึนอยางตอเนื่องในกระบวนการ 

4) ควรมีการจัดผูควบคุมดแูล      และตรวจสอบสภาวะของคาที่ถูกปรับตั้งตาง ๆ  

อยางสม่ําเสมอ เพ่ือใหสามารถติดตามปญหาและทําการแกไขไดงายและรวดเร็วย่ิงข้ึน เมื่อมีการ

คลาดเคล่ือนออกไปจากคามาตรฐาน 
5) การดําเนินการปรับปรุงซอฟแวรของเครื่องเช่ือมมิกซใหทนัสมัย      เพ่ือใหได

ความเหมาะสมของเงื่อนไขที่ใชในการเชื่อมแท็งคอลูมินมัหลอมากที่สุด โดยดําเนินการศึกษา

รวมกับทางบรษัิทผูผลิตเครือ่งเชื่อม ซึ่งเปนการดําเนินการในระยะยาว ก็จะชวยลดเปอรเซน็ตของ

เสียลงไดอีกเชนกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 




