
การประชุมวชิาการราชมงคลด้านเทคโนโลยีการผลิตและการจัดการ ครั้งที่ 10 

28 – 30 พฤษภาคม 2568 ณ อวานี ขอนแก่น โฮเทล แอนด์ คอนเวนชั่น เซ็นเตอร์ จ.ขอนแก่น 

 

การเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินค้าบนพาเลท 
Enhancing the Efficiency of Palletized Goods Storage 

สวรรยา ดลหมาน1 สมศักดิ์ แก้วพลอย1 ศุภชัย ชัยณรงค์1 ณัฐพงษ์ สูงใหญ่1 และกุลยุทธ บุญเซ่ง1* 
1สาขาวิชาวิศวกรรรมโลจิสติกส์ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวทิยาลัยราชภัฏสงขลา 

Sawanya Dolman1 Somsak Keawploy1 Suppachai Chainarong1 Nattapong Sungyai and 
 Kulyuth Boonseng1 

1Logistics Engineering, Faculty of Industry Technology, Songkhla Rajabhat University 
E-mail: Kulyuth.bo@skru.ac.th* 

 
บทคัดย่อ 
 ต้นทุนการพันพาเลทด้วยฟิล์มยืดส าหรับการจัดเก็บที่บริษัท XYW จ ากัด และมีแนวโน้มเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งเนื่องมาจากฟิล์มฉีกขาดบ่อยครั้งระหว่างการใช้งาน ปัญหานี้ไม่เพียงแต่เพิ่มต้นทุนการจัดหาวัสดเุท่านัน้ 
แต่ยังส่งผลกระทบอย่างมากต่อประสิทธิภาพการด าเนินงานของกิจกรรมในคลังสินค้าด้วย ดังนั้น การศึกษานี้จึงเริ่มต้น
ด้วยวัตถุประสงค์หลักสองประการ ได้แก่ (1) เพื่อวิเคราะห์สาเหตุหลักของต้นทุนที่สิ้นเปลืองในกระบวนการพันพาเลท 
และ (2) เพื่อปรับปรุงขั้นตอนการปฏิบัติงานเพื่อลดต้นทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการจัดเก็บ การศึกษาเริ่มต้นด้วยการระบุ
ปัญหาโดยใช้การวิเคราะห์แผนภูมิพาเรโตพิจารณาปัจจัยส าคัญที่ส่งผลต่อปัญหา  จากนั้นจึงน าหลักการ ECRS และ
แผนภูมิกระบวนการขั้นตอนมาประยุกต์ใช้ในการออกแบบกลยุทธ์การปรับปรุงกระบวนการ การเปลี่ยนแปลงที่ส าคัญ
เกี่ยวข้องกับการแทนที่ฟิล์มยืดพลาสติกแบบใช้ครั้งเดียวด้วยผ้าพันพาเลทแบบใช้ซ ้าได้ ควบคู่ไปกับการพัฒนาคู่มือการ
ท างานที่เรียบง่ายซึ่งสอดคล้องกับขั้นตอนใหม่  ผลการด าเนินการพบว่าเวลาการห่อลดลงจาก 1 ,146.81 วินาที เหลือ 
1,135.19 วินาที (ลดลง 1.01%) ระยะทางในการจัดการวัสดุลดลง 20 เมตร (13.88%) และต้นทุนการห่อพาเลทลดลง
จาก 20,400 บาท เหลือ 12,420 บาทต่อเดือน ซึ่งแสดงให้เห็นถึงการประหยัดต้นทุน 39.12% หรือมากกว่า 95,760 
บาทต่อป ี
ค าส าคัญ การลดต้นทุน, การพันพาเลท, หลักการ ECRS, ประสิทธิภาพคลังสินค้า, การปรับปรุงกระบวนการ 
 
Abstract 

The cost of pallet wrapping using stretch film for storage at XYW Co., Ltd. has shown a 
continuous upward trend, particularly due to frequent tearing of the film during use. This issue not only 
increases the cost of material procurement but also significantly impacts the operational efficiency of 
warehouse activities. As a result, this study was initiated with two main objectives: (1 )  to analyze the 
root causes of wasteful costs in the pallet wrapping process, and (2) to improve operational procedures 
in order to reduce costs and enhance storage efficiency. The study began with problem identification 
using Pareto Chart analysis to determine the key contributing factors. Subsequently, the ECRS principles 
and Flow Process Chart were applied to design process improvement strategies. A major change 
involved replacing single-use plastic stretch film with reusable pallet wrapping fabric, accompanied by 
the development of a simplified work manual aligned with the new procedures. The implementation 
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results revealed that the wrapping time was reduced from 1 ,146.81 seconds to 1 ,135.19 seconds (a 
reduction of 1.01%), the material handling distance decreased by 20 meters (13.88%), and the pallet 
wrapping cost dropped from 20,400 THB to 12,420 THB per month-representing a cost saving of 39.12%, 
or over 95,760 THB annually. 
Keywords: Cost reduction, Pallet wrapping, ECRS, Warehouse efficiency, Process improvement 
 
1. บทน า 
 การเพิ ่มประสิทธิภาพในการพันห่อสินค้าเพื ่อการ
จัดเก็บมีความส าคัญในการลดระยะเวลาและต้นทุนในการ
บรรจุสินค้า รวมถึงช่วยให้กระบวนการจัดเก็บมีความเป็น
ระเบียบและสามารถเข้าถึงสินค้าได้ง่ายขึ้น การพัฒนาวิธีการ
พันห่อสินค้าที่มีประสิทธิภาพช่วยให้การใช้พื้นที่ในการเก็บ
รักษามีความคุ้มค่ามากขึ้น ลดความเสียหายของสินค้าและ
ป้องกันการสูญหาย การปรับปรุงในกระบวนการนี้ยังช่วยให้
สามารถจัดการจ านวนสินค้าที่เพิ่มขึ้นได้อย่างมีประสิทธิภาพ
ในระยะยาว [1]  
  บริษัท XYW จ ากัด มีเป้าหมายองค์กรในการลด
ต้นทุนโดยก าจัดความสูญเสียที่มีอยู่ในกระบวนการ เป็นที่มา
ของงานว ิจ ัยเพ ื ่อการแก ้ไขป ัญหาลดความสูญเส ียใน
กระบวนการห่อสินค้าเพื่อการจัดเก็บ จากการศึกษาเบื้องต้น
พบว่า แผนกคลังสินค้ามีปัญหาที่เกิดขึ้นภายในคลังสินค้า
หลายอย่าง แต่ปัญหาที่มีความสูญเสียมากที่สุดคือ ฟิล์มฉีก
ขาดระหว่างจัดเก็บ จึงเป็นจุดที่ต้องการแก้ปัญหาโดยน า
เทคนิค  การศึกษาเวลาการท างาน [2] หลักการ ECRS [3] 
และการวัดผลงาน [4] มาใช้ในการด าเนินงานแก้ปัญหาใน
กระบวนการห่อสินค้าเพื่อการจัดเก็บ เป็นส่วนส าคัญในการ
ควบคุมสินค้าก่อนการจัดส่งให้แก่ลูกค้า การลดต้นทุนใน
กระบวนการห่อสินค้าเพื ่อการจัดเก็บจะเป็นการสร ้าง
คุณภาพสินค้าให้เป็นไปตามมาตรฐานตลอดถึงการสร้าง
ความน่าเชื่อถือของบริษัทต่อไป 
 
2. ทฤษฎีและงานวจิัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 การด าเนินงานวิจัยเพื่อให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ได้มี
การทวนสอบทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องมีรายละเอียดดังนี ้
2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

 2.1.1 การควบคุมกระบวนการเชิงสถิต ิ

 1) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) เป็นแผนภูมิที่ใช้
จ าแนกประเภทของข้อมูล วิเคราะห์ความมีเสถียรภาพที่
จ าแนกประเภท มีการสะสมตามเวลา หลักการระบุว่า “สิ่งที่
ม ีความส าคัญมากจะมีจ  านวนน้อย สิ ่งที ่ม ีความส าคัญ
เล็กน้อยจะมีจ านวนมาก”   
 2) แนวคิดปรับปรุงปัญหาด้วย ECRS กระบวนการใด
เกี ่ยวข้องกับเวลา และก่อให้เกิดความสูญเปล่าถือเป็นเวลา
ส่วนเกินที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่ากับการท างาน ดังนั ้นหลักการ 
ECRS จะใช้คู่กับหลักการความสูญเปล่าเสมอ [3] 
 3) การศึกษาเวลาการท างาน ใช้วัดความน่าเชื่อถือทาง
สถิติของข้อมูลที่ได้รับมาว่าน้อยกว่าจ านวนครั้งที่เก็บข้อมูล
มาหรือไม่ ด้วยความเช่ือมั่นท่ี 95% สามารถผิดพลาดได้ 5% 
[2] 
2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 การด าเนินงานวิจัยได้ศึกษางานที่เกี ่ยวกับการเพิ่ม
ประสิทธิภาพ เพื่อน ามาเป็นแนวทางการด าเนินงานวิจัย
กล่าวโดยสรุปได้ดังนี้ 

2.2.1 อุไรวรรณ วรรณศิริ (2559) ศึกษาการเปลี่ยน
บรรจุภัณฑ์เพื่อการขนส่งแบบลังกระดาษ ไปเป็นบรรจภุณัฑ์
เพื่อการขนส่งแบบฟิล์มหด (Shrink Film) ท าให้สามารถลด
ความเสียหายของตัวผลิตภัณฑ์นมเปรี้ยวได้ 100 % เพราะ
ฟิล์มหดนี้สามารถปกป้องตัวผลิตภัณฑ์ได้ทั้งหมด ซึ่งสามารถ
เข้าคลังเย็นได้โดยไม่ส่งผลกระทบต่อตัวบรรจุภัณฑ์เพื่อการ
ขนส่งอีกทั้งยังช่วยเพิ่มพื้นที่ของตู้ในการวางสินค้าได้มากข้ึน
รวมถ ึงใช ้ เวลาในการจ ัดส ินค ้าได ้น ้อยลงส ่งผลให ้มี
ประสิทธิภาพในการขนส่งเพิ่มมากขึ้น [5] 

2.2.2 รวมใจ อึงไพเราะ และ นันทิ สุทธิการนฤนัย (2564) 
การลดของเสียและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
กรณีศึกษาโรงงานถุงพลาสติก จากการศึกษาพบว่า เกิดของ
เสีย 4 ลักษณะคือ 1.ถุงไม่ม้วนขึ้นรูปตามมาตรฐาน 2.ถุง
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ไม่ได้ขนาด 3.ถุงเกิดจุดเจล และ 4.ถุงซีลขาด ส่งผลให้มูลค่า
ความสูญเสียสูงที่ร้อยละ 8.525 ของยอดขาย/เดือน เกิดจาก
ขาดคู ่มือการปฏิบัติงาน เเละไม่มีการตรวจสอบคุณภาพ
วัตถุดิบ ด าเนินการเเก้ปัญหาโดยสร้างมาตรฐานและควบคุม
งานอย่างเข้มงวดพบว่า สัดส่วนของเสียจากกระบวนการผลิต
ลดลงร้อยละ 3.51 ต่อเดือน [6] 

 
3. ผลการวิจัย 
 จากการด าเนินงานสามารถสรุปรายละเอียดที่เกิดขึ้นจาก
งานวิจัยได้ดังนี ้
3.1 ผลการศึกษาสภาพปัจจุบันของบริษัท 

บริษัท XYW จ้ากัด มีคลังสินค้า 1 โรง จากการวิเคราะห์
เบื้องต้นพบปัญหาที่ เกิดขึ้นทั้งหมด 8 ประเด็น คือ ฟิล์มฉีกขาด
ระหว่างจัดเก็บ เครื่องปริ้นใช้งานไม่ได้ กล่องสินค้าแตกระหว่าง
เคลื่อนย้าย สแกนสินค้าในพาเลทไม่ครบ โปรแกรม ERROR จัดออ
เดอร์สินค้าไม่ครบ นับ สินค้าไม่ครบพาเลท และแยกสินค้าผิดพา
เลท น ามาวิเคราะห์ข้อมูลด้วยแผนภาพพาเรโต (Pareto Chart) 
พบว่า ฟิล์มฉีกขาดระหว่างจัดเก็บมีค่า RPN สูงที่สุด คือ 48 ซี่ง
เป็นเหตุผลในการเลือกปัญหาเพื่อน ามาปรับปรุบงแก้ไขจึงที่มา
ของวิจัยในครั้งน ีเพื่อ หาวิธีลดความสูญเสยีในกระบวนการจัดเกบ็ 
และเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน แสดงดังรูปที่ 1  

 
รูปที่ 1 แผนภูมพาเรโตแสดงปญัหาที่เกิด 

 
เนื ่องจากการพันสินค้าบนพาเลทในแต่ละวันต้องใช้

ฟิล์มที่แตกต่างกัน ขึ้นอยู่กับการผลิตสินค้าในแต่ละวัน จึง
ศึกษาข้อมูลย้อนหลังและทราบว่า มีการใช้ฟิล์มเฉลี่ย 170 
ม้วนต่อเดือน หรือ 2,045 พาเลทต่อเดือน ดังนั้นจึงก าหนด
ดึงข้อมูลการจัดเก็บสินค้าย้อนหลังจ านวน 20 เดือน พบว่ามี
ต้นทุนในแต่ละเดือนเฉลี่ย 20,400 บาท แสดงดังตารางที่ 1  

ตารางที่ 1 การใช้ฟิล์มย้อนหลังในแต่ละเดือน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

3.2 ผลการวเิคราะหแ์ละแก้ปัญหา 
จากปัญหาฟิล์มฉีกขาดระหว่างจัดเก็บ น ามาวิเคราะห์

พบสาเหตุมาจากฟิล์มที่มีขนาดบาง ท าให้ฉีกขาด ได้ง่ายจึง
เกิดการฉีกขาดระหว่างจัดเก็บ ดังนั้นจึงมแีนวคิดปรับเปลี่ยน
วัสดุที่ใช้พันห่อ โดยน าหลักการ ECRS มาใช้ในการแก้ปัญหา
โดยน า E ของ Eliminate และ R ของ Rearrange [3] มา
ช่วยในการแก้ไขปัญหา โดยเริ ่มจากกระบวนการท างาน
ปัจจุบันรับสินค้ามาจากสายพานวางบนพาเลทเต็ม สแกน
สินค้าในแต่ละพาเลทเพื่อส่งข้อมูลเข้าโปรแกรมคลังสินค้า 
ระบุปริมาณสินค้าตามประเภทต่างๆ จากนั้นพิมพ์แท็กติดไว้
บนพาเลท และพันฟิล์มสินค้าพาเลท ด้านล่าง 2 รอบ กลาง 
2 รอบ และบน 2 รอบ ให้ครบและแน่น แต่ฟิล์มที่ใช้มักจะ
ฉีกขาดได้ง่ายเนื่องจากเป็นวัสดุที่บาง แสดงดังรูปที่ 2 จาก
ปัญหาที ่เกิดขึ้นน ามาพิจารณาหาแนวทางใหม่เพื ่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพทีส่่งผลให้เกิดความเสียหาย และลดการใช้ฟิล์ม 
ในกระบวนการใหม่จะใช้ R ของ Rearrange (การจัดใหม่)  
โดยการจัดรูปแบบการพันสินค้าเปลี่ยนจากการใช้ฟิล์มพันพา
เลทเป็นการใช้ผ้าพันพาเลทแทน จากวิธีการเดิมจะน าฟิล์ม
มาพันสินค้าบนพาเลทให้รอบและพันจากบนลงมาด้านล่าง 
แต่วิธีการใหม่จะใช้ผ้าหนีบใต้สินค้าบนพาเลท หมุนผ้ารอบ
พาเลทและมัดให้แน่นด้วยเชือกรอบเดียว ขั้นตอนนี้ จะใช้ S 
ของ Simplify (การท าให ้ง ่าย) ส  าหร ับการเร ียนร ู ้ของ
ผู ้ปฏิบัติงานและการถ่ายทอดงาน โดยสร้างคู ่มืออธิบาย
วิธีการท างานให้เข้าใจง่ายและสามารถท าได้สะดวกขึ้น เพิ่ม
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ความคล่องตัวและลดขั้นตอนที ่ซับซ้อนในการพันพาเลท
ส่งผลให้ปฏิบัตงานได้ง่ายขึ้นและเป็นต้นแบบในการเรียนรู้
ถ่ายทอดงานให้แก้พนักงงานใหม่ แสดงดังรูปที ่3 

 

รูปที่ 2 ก่อนปรับปรุง 

 
รูปที ่3 หลังปรับปรุง 

 
จากการวิเคราะห์การใช้ฟิล์มพันพาเลทในคลังสินค้า 

พบว่ามีการใช้ฟิล์มเฉลี่ย 170 ม้วน ห่อได้ 2,045 พาเลทต่อ
เดือน คิดเป็นค่าใช้จ่าย 20,400 บาท/เดือน โดยฟิล์มที่ใช้มี
ปัญหาฉีกขาดง่าย เนื่องจากความบางของฟิล์ม ดังนั้นเพื่อ
แก้ไขปัญหาและเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน ผู้วิจัยได้น า 
หล ักการ ECRS มาใช ้ ในการว ิ เคราะห ์และปร ับปรุ ง
กระบวนการ โดยเปลี่ยนจากฟิล์มเป็นผ้า ซึ ่งสามารถน า
กลับมาใช้ซ ้าได้ ส่งผลให้ลดระยะเวลาการพันพาเลทลง 
11.62 วินาที หรือ คิดเป็น 1.01% แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 
4 และลดระยะทางลง 20 เมตร หรือ คิดเป็น 13.88% แสดง
รายละเอียดดังรูปที่ 5 น ามาค านวณต้นทุนผ้าที่ใช้ต่อปีอยู่มี
มูลค่า 12,420 บาท/เดือน เมื่อเทียบกับการใช้ฟิล์มที่มีต้นทุน 
20,400 บาท/เดือน ส่งผลให้ประหยัดได ้7,980 บาท หรือคิด
เป็น 39.12% แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 6 หรือมากกว่าปีละ 
95,760 บาท ผลการศึกษานี้แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพ
ของการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการท างาน ซึ่งช่วยลด
ต้นทุนและเพิ่มประสิทธิภาพในคลังสินค้าได้อย่างชัดเจน 

 
รูปที่ 4 เปรียบเทียบเวลาการท างาน 

 

 
รูปที่ 5 เปรียบเทียบระยะทาง 

 

 
รูปที่ 6 เปรียบเทียบต้นทุน 

 
เพื่อสร้างมาตรฐานการท างานเป็นต้นแบบส าหรับน าไป

ให้แก่พนักงานเรียนรู้และใช้งาน จึงน าวิธีการที่พัฒนาแล้วมา
สร้างคู ่ม ือการปฏิบัติงานน าไปปฏิบัติ เป็นต้นแบบในการ
ถ ่ายทอดงานพร้อมอธ ิบายให้ทราบกระบวนการที ่ม ีการ
เปลี ่ยนแปลง และทดสอบใช้งานสร้างความช านาญน าไปสู่
คุณภาพในกระบวนการผลิตต่อไปแสดงดังรูปที่ 7 
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รูปที่ 7 คู่มือการปฏิบัติงาน 

4. อภิปรายผล   
 จากการปรับปรุงแก้ปัญหาการพันสินค้าบนพาเลท ได้
บรรลุเป้าหมายที่บริษัทก าหนด ได้ต้นแบบการด าเนินงานใน
คลังสินค้า น าไปสู่การประยุกต์ใช้ในคลังสินค้าอื่น และสร้าง
ประสิทธิภาพที่สูงข้ึน  มีความสอดคล้องกับงานวิจัยของ นริศ
รา ประเสริฐสุขและคณะ [1] ซึ ่งสร้างประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตได้สูงขึ้น 

5. สรปุ 
 จากผลการด าเนินงานวิจัยสามารถบรรลุเป้าหมายใน
การเพิ ่มประสิทธิภาพการพันห่อสินค้าบนพาเลทภายใน
คลังสินค้าอย่างชัดเจน โดยสามารถลดระยะเวลาในการ
ท างาน ลดระยะทางในการเคลื่อนย้าย และลดต้นทุนในการ
ใช้ฟิล์มได้อย่างมีนัยส าคัญ การวิเคราะห์ปัญหาอย่างเป็น
ระบบและการประยุกต์ใช้แนวคิด ECRS ควบคู ่ก ับการ
ออกแบบกระบวนการใหม่ ส่งผลให้เกิดแนวทางการท างานที่
เรียบง่าย มีประสิทธิภาพ และสามารถน าไปปฏิบัติได้จริง

แนวทางการปรับปรุงที่พัฒนาขึ้นในงานวิจัยนี้นอกจากจะ
ช่วยลดต้นทุนขององค์กรได้มากกว่า 39% ต่อเดือนแล้ว ยัง
เป็นต้นแบบที่สามารถถ่ายทอดและประยุกต์ใช้ในคลังสินค้า
หน่วยงานอื ่นได้อย่างมีประสิทธิผล ถือเป็นการยกระดับ
มาตรฐานการจัดเก็บสินค้าให้สอดคล้องกับเป้าหมายด้านการ
ลดต้นทุนและการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบโลจิสติกส์ของ
องค์กรในระยะยาว 

6. กิตติกรรมประกาศ 
 ขอขอบคุณโอกาสในการด าเนินงานวิจัยที่ได้รับจาก 
บริษัทกรณีศึกษาที ่ให้ความกรุณาในการเข้าศึกษาและ
ด าเนินการวิจัยจนส าเร็จลุล่วง และสาขาวิชาวิศวกรรมโลจิ
สติกส์ที่เปิดโอกาสในการเรียนรู้และพัฒนาทางวิชาการ 
 
7. เอกสารอ้างอิง 
[1] นริศรา ประเสริฐสุข, สไบแพร เอี่ยมส้าอาง และชุลีกร 

ชนะสิทธ (2563) การเพิ่มประสิทธิภาพ กระบวนการพัน
พาเลทสินค้าโดยการประยุกต ์ใช ้ DMAIC สาขาการ 
บร ิหารธ ุรก ิจระหว่าง ประเทศ คณะ บร ิหารธ ุรกิจ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี  

[2] รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม และเนื้อโสม ติงสัญชลี 
(2538)  การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา, ภาควิชา
ว ิ ศ วกร รมอ ุ ตสาหกา ร  คณะว ิ ศ วกรรมศาสตร์  
มหาวิทยาลัยเกษมศาสตร์บัณฑิต.  

[3] ประเสริฐ อัครประถมพงศ์. (2549). การลดความสูญ
เ ป ล ่ า ด ้ ว ย หล ั ก ก า ร  ECRS, ก ร ุ ง เ ทพม ห านคร :  
อิเล็กทรอนิกส์ คอมเมิร์ซ จ ากัด. 

[4] ศ ิร ิช ัย กาญจนวาส ี .  (2547). ทฤษฎ ีการประเม ิน.
กรุงเทพฯ : จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

[5] อุไรวรรณ วรรณศิริ. (2559). การเพิ่มประสิทธิภาพของ
บรรจุภัณฑ์เพื่อการขนส่งโดยแนวคิดลีน, สาขาวิชาการ    
จัดการโลจิสติกส์ คณะบริหารธุรกิจมหาวิทยาลัยกรุงเทพ
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Abstract

This study aims to investigate the influence of resistance spot welding parameters on the tensile shear strength, fracture behavior, and crystal formation between 5052 aluminum alloy and SPFH 780 low-carbon alloy steel. The welding parameters included an upslope and downslope current time of 0 and 15 cycles, respectively, with electrode forces controlled at 0.075 MPa and 0.150 MPa. The results revealed that the condition yielding the highest tensile shear strength at the joint was an upslope current time of 15 cycles, a downslope current time of 0 cycles, and an electrode force of 0.075 MPa. Fracture behavior analysis indicated that the joint exhibiting the highest tensile shear strength demonstrated ductile fracture characteristics. Additionally, phase formation analysis revealed the presence of intermetallic compounds, including Al0.95Mg0.05, (Al0.5Cr0.5)Fe, Cr0.03Fe0.97 และ Fe2.99(Al0.441Si0.559)

Keywords: Up slope, Down slope, Electrode force, Tensile shear force, Resistance spot weld, Fracture Behavior, Intermetallic Compound
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