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บทที ่5 

 

สรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะ 

 

 งานวิจยัเรื่อง การประยกุตใชกระบวนการ DMAIC ในอุตสาหกรรมการผลิต

แผนวงจรรวม ไดต้ังวัตถุประสงคเพื่อจะลดจํานวนของเสียในการผลิตแผนวงจรรวมของบริษัทแหง

หนึง่ ในผลิตภัณฑควบคุมบันไดเลื่อน โดยอางองิกระบวนการ DMAIC ซึ่งเปนกระบวนการทีน่ยิม

ใชในโครงการซิกซซิกมา โดย D (Define)การระบุปญหา M(Measure) การประเมินระบบการวดั

ในการบวนการ A(Analyze) การวิเคราะหหาสาเหตขุองปญหา I(Improve) การปรับปรุง

กระบวนการ และ C(Control) การควบคมุกระบวนการ 

 ในกระบวนการระบปุญหา ผูวิจยัไดเกบ็ผลไดของการผลิตแผนวงจรรวมควบคุมบัน

ไดเลื่อน พบวากระบวนการ SMT เปนกระบวนการที่มีผลไดตํ่าทีสุ่ดเมื่อเทียบกบักระบวนการ

ทั้งหมดในการผลิตแผนวงจรรวม ดังนั้นผูวจิัยจึงเก็บผลไดของผลิตภัณฑ A ซึ่งเปนผลิตภัณฑหนึง่

ในกลุมของผลิตภัณฑควบคุมบันไดเลื่อน พบวากระบวนการ SMT เปนกระบวนการที่มีผลไดตํ่า

ที่สุด ดังนั้นกระบวนการ SMT เปนกระบวนการที่เปนเปาหมายของการปรับปรุง  

 สําหรับการประเมินระบบการวัดในกระบวนการ SMT นัน้มีทัง้ขอมูลทีเ่ปนจํานวนนบั 

(Attribute data) และขอมูลผันแปร (Variable data) โดยขอมูลนับเปนระบบการวดัใน

กระบวนการปาดตะกั่วและกระบวนการหลอมละลาย ผลจากการประเมินระบบการวัดในขอมูล

นับเปน 100% ซึ่งเกณฑทีไ่ดกําหนดไวตองไมตํ่ากวา 90% สวนขอมูลผันแปรจะเปนการเปนความ

สูงของตะกัว่เหลวในกระบวนการปาดตะกั่ว ซึง่ผลของประเมินก็ไดตามเกณฑที่ไดกําหนดไว ดังนั้น

ในการประเมนิระบบการวัดในกระบวนการ SMT สามารถใชอุปกรณเครื่องมือ และพนกังานที่

ทํางานในสภาพปจจุบันไดโดยไมจําเปนตองปรับปรุงแกไขเพิ่มเติมใด ๆ  

 กระบวนการวเิคราะหหาสาเหตุของปญหา เปนขัน้ตอนของการวิเคราะหหาที่มาของ

ปญหาที่เกิดขึน้ ซึง่หลงัจากที่ระบบการวดัสามารถเชื่อถือไดแลวการวิเคราะหหาปญหานั้นก็จะทาํ

การวิเคราะหทีละขั้นตอน ซึ่งกระบวนการนี้ไดใชเครื่องมือในการวเิคราะหคือ FMEA ซึ่งเปน

เครื่องมือที่ในการคัดกรองปญหาวามกีระบวนการใดบางที่เกี่ยวของกบัปญหาที่เกิดขึ้น ซึง่ใน

งานวิจยันีพ้บวาปญหาเกิดจากกระบวนการปาดตะกัว่และกระบวนการหลอมละลาย ดังนัน้เมื่อได

ขอสรุปจากผลของคะแนน FMEA ออกมาแลววาทั้งสองกระบวนการเปนสวนที่ทาํใหเกิดปญหา

หลังจากนั้นไดตรวจสอบความเที่ยงตรงของเครื่องจักรที่เกี่ยวของกับกระบวนการทั้งสอง ซึ่งไดแก 
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เครื่องปาดตะกั่ว และเครื่องหลอมละลาย ซึ่งพบวาเครื่องจักรทั้งสองอยูในสภาพที่ดีพรอมใชงาน 

โดยไมตองปรับปรุงแกไขเครื่องจักรหรือทําการซอมแซมใด ๆ ดังนั้นจงึสามารถสรุปในสวนของการ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาไดวาเครื่องจักรไมมีผลกระทบตอปญหาที่เกิดขึ้น ดังนั้นจงึ

ทําการศึกษาตอไปในดานการปรับต้ังเครื่องจักร 

 ในขั้นการปรับปรุงกระบวนการผูวิจัยไดออกแบบการทดลองในการปรับต้ังเครื่องปาด

ตะกั่วโดยมีปจจัยดวยกันสองปจจัยคือ แรงดนัสกวีจีและความเรว็สกวีจี ซึง่พบวาคาที่เหมาะสมใน

การปรับต้ังเครื่องปาดตะกัว่คือแรงดันสกวจีี 7 kgf และความเรว็สกวจีี  30 มิลลิเมตรตอวินาที โดย

ความสงูตะกัว่เหลวที่เหมาะสมควรจะอยูที่ 6.950 mils และไดทําการผลิตจริงเปนเวลา 1 เดือน

พบวาความสงูของตะกัว่เหลวที่ผลิตจริงอยูที่ 6.814 mils ซึ่งอยูในชวงขอบเขตทีย่อมรับได (6-8 

mils) และเปนผลที่สงผลใหผลไดของกระบวนการ SMT ไดเพิ่มจาก 97.00% เปน 99.77% ซึ่งเปน

ผลไดที่สูงกวาเปาหมายที่ต้ังไว (99.10%) สําหรับกระบวนการหลอมละลายไดศึกษาชวงเวลาของ 

Preheat zone และ Reflow zone ซึ่งในการศึกษาพบวาชวงเวลาดังกลาวไมมผีลตอผลไดของ

กระบวนการ SMT ดังนัน้จึงกระบวนการหลอมละลายจงึไมมีผลตอผลไดของกระบวนการ SMT 

 ในขั้นตอนการควบคุมกระบวนการผูวิจยัไดทําการควบคุมเฉพาะกระบวนการปาด

ตะกั่ว โดยดําเนินการผลิตจริงเปนเวลา 1 เดือนพบวาผลไดของกระบวนการมีคาเทากับ 99.28% 

ซึ่งสูงกวาเปาหมาย (99.10%) อยางไรก็ตามกระบวนการ SMT ก็ยังเปนกระบวนการทีม่ีผลได

ตํ่าสุดในการผลิตแผนวงจรรวม ดังนัน้ขอเสนอแนะสาํหรับการวิจัยตอในอนาคตคือการนําแบบ

แผนการปรับปรุงในงานวิจยัฉบับนี้ไปดําเนินงานเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในระยะยาว และนําไป

ประยุกตใชกับอุตสาหกรรมอืน่ ๆ โดยดําเนนิตามแบบแผนของวิจยัฉบบันี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


