
บทท่ี 6

ส'เปกใรวิจัยและข้อเสนอแนะ

จากการสืกษาในโรงงานตัวอย่าง ผู้วิจัยไค้พบว่ากระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างยังมีบาง 
กระบวนการที่ค้องมีการปรับปรุงเคร่ืองจักร และวิธีการปฏิบัติงานก่อนที่จะทำการประยูกต์ใช้ควบคุม 
กระบวนการเชิงสถิติ เช่น แผนภูมิควบคุมค่าเฉล่ียและพิสัย X-R Chart เนื่องจากว่าถ้ากระบวนการยังไม่ม ี
การปรับปรุงให้มีขีดความสามารถแถ้วนำการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติไปใช้ จะพบว่ามีการออกนอก 
เสันควบคุมบ่อยมาก และกระบวนการจะไม่มีขีคความสามารถ ผู้วิจัยจึงไค้เสนอการปรับปรุงการควบคุม 
กระบวนการตามหลักการที่ไค้กล่าวมาในบทก่อนๆ ใน 3 กระบวนการ คือ กระบวนการการเจาะรุสะดือ 
กระบวนการการม้วนหู และกระบวนการพ่นสีรองพ้ืน ซ่ึงพอจะสรุปไค้ตังน้ี

6.1สรุปผลการวิจัยก่อนและหลังการปรับปรุง

6.1.1 การปรับปรุงการควบคุมกระบวนการ กระบวนการเจาะรุสะดือในหัวช้อระยะเยื้องศูนย์ของ 
รุสะดือ โดยการปรับปรุงมาตรฐานปลอกใส่สลักใหม่ รวมถึงการปรับปรุงการตังเคร่ืองปีม ซึ่งทำให้มีการ 
ปรับปรุง

ค่าความสามารถเครื่องจักร (Co) ก่อนการปรับปรุง 0.5
หลังการปรับปรุงมีค่า Cp เพ่ิมข้ึนเป็นค่า Cp = 0.96,1.2 และ 1.25

ค่าความสามารถกระบวนการ(Cpk) ก่อนการปรับปรุง 0.5
หลังจากปรับปรุงมีค่า Cpk เพ่ิมข้ึนเป็นค่า Cpk = 0.96,1.2 และ 1.25

เปอร์เซ็นต์ของเสียจากกระบวนการเจาะรุสะดือ ก่อนการปรับปรุง มีค่าเฉล่ีย 0.037 เปอร์เซ็นต์
หลังการปรับปรุง มีค่าเฉลี่ย 0 เปอร์เซ็นต์
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6.1.2 การปรับปรุงการควบคุมกระบวนการ กระบวนการม้วนหูในหัวข้อความยาวม้วนหู A 
และความยาวม้วนหู B โดยการปรับปรุงระยะห่างการป็อนชิ้นงานและตัวหยูคชิ้นงาน ซ่ึงทำใหัมีการ 
ปรับปรุง

ความยาวม้วนหู A
ค่าความสามารถเครื่องจักร (Cp) ก่อนปรับปรุง 0.14

หลังการปรับปรุงมีค่า (Cp) เพ่ิมข้ึนเป็น 1.58, 1.78 และ 2.4

ความยาวม้วนหู B
ค่าความสามารถเครื่องจักร (Cp) ก่อนปรับปรุง 1.07

หลังการปรับปรุงมีค่า (Cp) เพ่ิมข้ึนเป็น 1.41, 1.41 และ 1.47

ความยาวม้วนหู A
ค่าความสามารถเครื่องจักร (Cpk) ค่อนปรับปรุง 0.10

หลังการปรับปรุงมีค่า (Cpk) เพิ่มขึ้นเป็น 0.95, 1.28 และ 1.9

ความยาวม้วนหู B
ค่าความสามารถเครื่องจักร (Cpk) ก่อนปรับปรุง 0.76

หลังการปรับปรุงมีค่า(Cpk) เพ่ิมข้ึนเป็น 1.27,1.28 และ1.28

เปอร์เซ็นต์ของเสียจากกระบวนการม้วนหู ก่อนการปรับปรุงมีค่าเฉล่ีย 0.107 เปอร์เซ็นต์
หลังการปรับปรุงมีค่าเฉลี่ย 0.0293 เปอร์เซ็นต์

6.1.3 การปรับปรุงการควบคุมกระบวนการการฟนสีในหัวข้อ ความหนาสี โดยการปรับปรุงวิธีการ 
พ่นสีและการควบคุมกระบวนการ ซ่ึงทำใหัมีการปรับปรุง

ค่าความสามารถเครื่องจักร (Cp) ก่อนการปรับปรุง 0.78
หลังการปรับปรุงมีค่า Cp เพ่ิมข้ึนเป็น 0.98, 1.21 และ 1.28

ค่าความสามารถกระบวนการ (Cpk) ค่อนการปรับปรุง 0.78
หลังการปรับปรุงมีค่า Cpk เพ่ิมข้ึนเป็น 0.98, 1.21 และ 1.28
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เปอร์เซ็นต์ของเสียจากกระบวนการพ่นสีรองพ้ืน ก่อนและหลังการปรับปรุง 
มีค่าเฉล่ีย 0 เปอร์เซ็นต์

6.2 ข้อจำกัดในการวิจัย

จากการศึกษาวิจัยการพัฒนาการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ ในอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ คร้ังน้ีมี 
ข้อจำกัดในบางเรื่องดังนี้

1. การเลือกกระบวนการปรับปรุงความสามารถของเครื่องจักร และความสามารถของกระบวนการนั้น 
ทำเพียง 3 กระบวนการเท่านัน เน่ืองจากมีข้อจำกัดในด้านทรัพยากรของฝ่ายเทคนิค และเคร่ืองจักรบาง 
เครื่องรวมทั้งอุปกรณ์บางตัว ต้องอาศัยระยะเวลาในการซ่อมแซม หรือ ปรับปรุงนาน จึงไม่สามารถ 
ปรับปรุงได้ท้ังหมด

2. การศึกษาการพัฒนา การควบคุมกระบวนการไม,ได้นำกลวิธีทางสถิติ เช่น_ _ " ร ั้ร ั้ » J  1  ̂ 4
การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment ) มาใช้เนืองจากการวิจัยครังนี บุ่งเน้นทีการพัฒนาจากการ 
ควบคุมกระบวนการเชิงสถิติมาใช้ในกระบวนการ

3. การประยุกต์ใช้แนวทางการปรับปรุงค่อนข้างมีป็ญหา เนื่องจากว่ากระบวนการผลิตขาดความต่อ 
เน่ืองอันเป็นผลมาจากเศรษฐกิจของประเทศอยู่ในช่วงที่มีปีญหา ทำให้ทางโรงงานตัวอย่างไม่มีการผลิตใน 
บางวัน และมีผลจากการที่พนักงานนางส่วนถูกเลิกจ้างทำให้การฝึกอบรมพนักงานมีความลำบากพอ 
สมควร

4. เครื่องจักรบางเครื่องเป็นเครื่องเก่า ที่มีการติดตังมานาน และขาดระบบในการควบคุมทำให้ไม่ 
สามารถปรับค่าพารามิเตอร์ใดๆ ได้

6.3 ข้อเสนอแนะ

1. การพัฒนาการควบคุมกระบวนการพ่นสี ควรมีการศึกษาต่อโดยการนำการออกแบบการทดสอง 
(Design of experiment) มาใช้เพ่ือ จะ ศึกษาพารามิเตอร์ท่ีเหมาะ สมส่าหรับ การควบคุมกระบวนการ เทือที จะ 
ได้ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพ
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2. การพัฒนากระบวนการม้วนชุ ควรมีการศึกษาต่อโดยการนำการออกแบบการทคลอง (Design of 
experiment) เพื่อศึกษาจำนวนรอบของการม้วนชุ และระยะที่เหมาะสมในการเผาช่ีนงานเพื่อม้วนทุ

3. การศึกษาเพ่ือที่จะนำการควบคุมกระบวนเชิงสถิติมาใช้ ในกระบวนการอึ่นๆ ที่เหลือจะต้องมีการ 
ปรับปรุงกระบวนการก่อนเพ่ือให้มีขีดความสามารถเครื่องจักร (Cp) มากกว่า 1 ก่อนตามแนวการที่ไต้ 
ศึกษาไว้ หลังจากนั้นจึงพิจารณานำการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติมาใช้

4. การวิจัยครังนี ผู้วิจัยบุ่งเน้นในการปรับปรุงกระบวนให้ไต้ค่าขีดความสามารถเครื่องจักร (Cp) มาก 
กว่า 1 และค่าขีดความสามารถกระบวนการ (Cpk) มากกว่า 1 เพื่อที่จะไต้พิจารณาเลือกการควบคุมกระบวน 
การเชิงสถิติมาใช้ จึงไม่ไต้ทำการศึกษาการควบคุมกระบวนการโดยแผนการสุ่มตัวอย่างแนบ CSP-2 จึงควร 
ที่จะมีการศึกษาวิจัยเพิ่มเติมเพื่อเลือกวิธีการควบคุมกระบวนการที่เหมาะสมสำหรับการวิจัยชินต่อไป

5. สำหรับแนวทางการวิเคราะห์เพ่ือปรับปรุงวิธีการควบคุมกระบวนการดังแสดงในรูปที่ 3.9 (หน้า 77) 
ตามหลักการของการวิจัยครั้งนี้ควรมีการศึกษาทดลองใช้ในโรงงานตัวอย่างที่มีการผลิตภัณฑ์อื่นที่ไม่ใช่ 
แหนบรถยนต์ต่อไป

6.4 ข ้อวิจารณ ์

6.4.1 ก าร ศ ึก ษ าว ิจ ัย ค ร ั้งน ี้ม ีจ ุด เด ่น ด ังต ่อ ไป น ี้
1. การวิจัยในครังนีเป็นการนำหลักการที่เกี่ยวกับการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติของระบบคุณ 

ภาพ QS 9000 ซึ่งเป็นมาตรฐานเฉพาะที่เก่ียวช้องกับการประกันคุณภาพการผลิตชินส่วนยานยนต์ของผู้ผลิต 
รายใหญ่ของสหรัฐอเมริกา และทฤษฎีจากตำราต่างๆ ที่เกี่ยวช้องมาเรียบเรียงเพื่อเป็นแนวทางในการ 
ประยุกต์ใช้การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติมาใช้ในกระบวนการผลิตชินส่วนยานยนต์อ่ืนๆ ต่อไป

2. การวิจัยครังนีบุ่งเน้นที่จะปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อให้สามารถพัฒนาการควบคุมกระบวน 
การเชิงสถิติมาใช้ในกระบวนการให้ไต้ ซ่ึงเป็นหลักการเดียวกับระบบคุณภาพ QS 9000 ซึ่งจะเป็นแนวทาง 
ให้กับผู้สนใจหรือ ผู้วิจัยอ่ืนสามารถนำไปใช้เป็นแนวทางไค้
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6.4.2 ก ารศ ึก ษ าว ิจ ัย !น ค ร ั้งป ีป ีจ ด ด ้อ ย ท ี่ค วรป ร ับ ป ร ุงไน ก ารศ ึก ษ าค ร ังต ่อ ไป ด ังป ี

1. การวิจัยครังนีม่งเน้นที่จะพัฒนาการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติ แต่ไม่คำนึงค่าใช้จ่ายท่ีเกิด 
ขึน รวมถึงความคุ้มที่จะต้องเสียค่าใช้จ่ายกับผลที่จะเกิดฃึน

2. การวิจัยครังนีดำเนินการกับบางกระบวนการเพ่ือเป็นแนวทางในการศึกษาเท'านัน ไม่ไต้ศึกษา 
ทุกกระบวนการการเพราะจะใช้เวลานาน
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