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บทที่ 5 
 

สรุปผลการศกึษาและขอเสนอแนะ 
  
5.1 สรุปผลการศกึษา 
 

 งานวิจัยที่ทําการศึกษาครั้งนี้เปนการประยุกตใชวิธีการของซิกซ ซิกมา (Six sigma) ซึ่ง

เปนการประยุกตใชวิธีการ DMAIC สําหรับปรับปรุงกระบวนการประกอบอุปกรณสารกึ่งตัวนํา

สําหรับเครื่องจักร Mounting ในอุตสาหกรรมประเภทอิเล็กโทรนิกส ซึ่งมีวัตถุประสงคของ

การศึกษาที่สําคัญคือ ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอุปกรณสารกึ่งตัวนํา เพื่อนํามา

วิเคราะหหาปจจัยที่สงผลตอกระบวนการไดโดยจะทําการศึกษาในกระบวนการ Mounting แลวจึง

นําขบวนการ DMAIC มาใชงานในการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอุปกรณสารกึ่ง

ตัวนําโดยใชหลักการทางสถิติเพื่อตัดสินใจการคนหาจุดทํางานที่ดีที่ สุดของกระบวนการ 

(Optimization)  

 สําหรับข้ันตอนแรกเปนการคนหาปญหา (Define Phase) ที่เกิดขึ้นในกระบวนการ 

Mounting พบวาปญหาที่กอใหเกิดของเสียมากที่สุดคือ ปญหาของปญหาชองวางใตแผนลาย

วงจรมีมากที่สุดถึง 0.13% ซึ่งเปนปญหาชองวางใตแผนลายวงจร ทําใหเกิดการระบายความรอน

ไมทันทําใหแผนลายวงจรไหม  โดยจะตั้งเปาหมายที่จะลดของเสียลดลงเหลือ เทากับ 0.08% 

ข้ันตอนตอมาจะเปนขั้นตอนการวัด (Measure Phase) โดยที่จะเริ่มตนจากการคนหากระบวนการ

ที่เกิดคุณคา (Value Added) ในผังการไหลของกระบวนการ (Process Flow Diagram) และผล

จากการคนหาพบวามีกระบวนการที่เกี่ยวของคือ กระบวนการนําแผนตะกั่วไปวางบนแผนทองแดง

ขึ้นรูป (Solder preform process) และ กระบวนการนําแผนลายวงจรมาวางบนแผนทองแดงขึ้น

รูป (Die bonding process) ตอจากนั้นจึงทําตาราง Process Mapping ข้ึนมาโดยตัวแปรทีสํ่าคญั

ของปจจัยปอนเขาของกระบวนการ (Key  Process Input Variables : KPIVs) 13 หัวขอ โดยมีตัว

แปรที่สําคัญของผลที่ไดจากกระบวนการ (Key Process Output Variables : KPOVs) 3 หัวขอ 

หลังจากนั้นจึงสรางตารางรูปแบบเมทริกซของสาเหตุและผลกระทบ (Cause and Effect Matrix) 

เพื่อหา KPIVs ที่แทจริง โดยจะใหคะแนนเพื่อถวงน้ําหนักจนไดคะแนนรวมเปนผลลัพธ โดยในที่นี้

จะเลือกคะแนนรวมที่มากที่สุด ซึ่งในที่นี้จะมีทั้งหมด 7 หัวขอ ที่ถูกเลือก ตอจากนั้นจึงสรางตาราง 

การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Modes & Effects Analysis: FMEA) 
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และเลือกเอาขอมูลที่มีคะแนนสูงสุด ในที่นี้จะเลือกทั้งหมด 5 ปจจัยปอนเขาของกระบวนการ 

ดังตอไปนี้ 1.ระดับของ Collet, 2.ความกวางของการขยี้ Die bonding, 3.เวลาการขยี้ Die bond, 

4.ความเร็วของการขยี้ และ 5.แกนของ Die bond แลวจึงนําขอมูลเหลานี้ไปใชใน ข้ันตอนการ

วิเคราะห (Analyze) สําหรับข้ันตอนนี้จะเริ่มตนจากการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลที่

รวบรวมมาโดยจะใช Run Chart เพื่อตรวจสอบขอมูลมีการกระจายแบบสุม (Random) และการ

ตรวจสอบการกระจายตัวแบบแจกแจงปกติ (Normal Distribution Testing) โดยใชคาของ P-

Value เปนเกณฑในการตัดสินใจ ตอจากนั้นจึง ใชหลักการทางสถิติที่เรียกวา "การทดสอบ

สมมุติฐาน" (Hypothesis Testing) และใชคา P-Value เปนเกณฑในการตัดสินใจ และผลจากการ

ตัดสินใจจึงสรุปหา KPIVs(X’s) ที่แทจริงคือ 1) แกนของ Die bond และ 2)ความเร็วของการขยี้ จะ

ใชเครื่องมือในการวิเคราะหคือ Two-Sample T-Test แลวพบวา P-Value นอยกวา 0.05 จึง

สามารถยอมรับ Ha และ ปฎิเสธ Ho (มีนัยสําคัญ) และ 3)เวลาการขยี้ Die bond จะใชเครื่องมือ

ในการวิเคราะหคือ One-way ANOVA แลวพบวา P-Value นอยกวา 0.05 จึงสามารถยอมรับ 

Ha และ ปฎิเสธ Ho (มีนัยสําคัญ) หลังจากนั้นจึงนําคาของ Input (X’s) ไปใชในการออกแบบ

ปรับปรุงกระบวนการ (Improve Phase) โดยใชเทคนิคการออกแบบการทดลองทางสถิติไดแกการ

ออกแบบแผนการทดลองแบบ DOE  (Design of Experiment) เพื่อหาจุดที่ดีที่สุดในการลดของ

เสียจากปญหา ปญหาชองวางใตแผนลายวงจร โดยดูจากการใช Cube plot สําหรับจุดที่มี

อัตราสวนของเสีย (Defect rate) นอยที่สุดคือ 0.0750 โดยมีเงื่อนไขคือ แกนของ Die bond = 1 

(เงื่อนไขคือมีตลับลูกลื่น), เวลาการขยี้ = 1 (เงื่อนไขคือ 0.5s) และ ความเร็วของการขยี้ = -1 

(เงื่อนไขคือ10 m/s) และหลังจากนั้นจึงทํา Mathematical Model เพื่อจะไดสมการออกมาในการ

คํานวณหาคาของ Y ซึ่งหลังจากการหาสมการของ Y จึงสรุปผลลัพธไดเทากับ 0.07413% และ

ใกลเคียงหรือนอยกวาเปาหมายที่วางไวคือ 0.08% ดังนั้นจึงตองทํา การควบคุมกระบวนการ 

(Control Phase) เพื่อควบคุมกระบวนการตางๆ โดยจะมีการจัดทําแผนควบคุม (Control Plan) 

และการเฝาติดตามผลการดําเนินการ (KPI Monitoring) ซึ่งจะทําการตรวจสอบที่กระบวนการ

ทดสอบ เพื่อดูคาอัตราสวนของเสีย ไดผลตามเปาหมายที่วางไวหรือไม (เปาหมายคือ  0.08%) 

จากการเฝาติดตามและทําการเก็บขอมูลต้ังแตเดือนตุลาคม 2008 ถึงเดือนกุมภาพันธ 2009 แลว

พบวาอัตราสวนของเสีย (Defect rate) อยูในชวงของ 0.0738% - 0.0767% (จํานวนชิ้นงานเสีย

ลดลงประมาณ 0.0033% - 0.0062% จากเปาหมายที่กําหนดไว) จึงสามารถสรุปไดวาอัตราสวน

จํานวนชิ้นงานเสียอยูในชวงที่ตํ่ากวาเปาหมายที่ต้ังไว แสดงวาการทดลองนี้สามารถควบคุม

จํานวนชิ้นงานเสียเนื่องจากปญหาของปญหาชองวางใตแผนลายวงจรได 



 120 

5.2 ขอเสนอแนะ 
  

 สําหรับปญหาการเกิดขึ้นเนื่องจากปญหาของปญหาชองวางใตแผนลายวงจร ไมได

เกิดจากวัสดุหรือองคประกอบของเครื่องจักรเพียงอยางเดียว แตยังเกี่ยวของโดยตรงกับวิธีการ

ทํางานของพนักงานประจําเครื่องจักรดวย เพราะกระบวนการประกอบอุปกรณสารกึ่งตัวนํา สวน

ใหญยังตองใชคนในการปอนขอมูลพารามิเตอรตางๆ และปรับแตงเครื่องจักรมากกวาเครื่องจักร

คํานวณออกมาดวยตัวมันเอง ดังนั้นหากไมมีการควบคุมติดตามการทํางานอยางใกลชิดโอกาสที่

จะปญหาเดิมจะยอนกลับมาอีกก็มีความเปนไปไดสูง ดังนั้นจึงขอเสนอแนวทางในการควบคุมและ

พัฒนากระบวนการทํางานในขั้นตอไปไวพอสังเขปดังนี้ 
 5.2.1 การควบคุมความผดิพลาดที่เกดิจากคน (Man) 
 โดยจะมุงเนนไปที่พนักงานชางเทคนิคที่คอยควบคุมเครื่องจักรและแกไขปญหาหนา

งาน ควรมีการติดตามและตรวจสอบการทํางานของพนักงานเปนระยะ เพราะโดยธรรมชาติแลวจะ

ต้ังใจทําอยางเต็มที่ในระยะแรกที่มีการกระตุน แตเมื่อผานไปไดระยะหนึ่งก็จะคอยๆ ผอนความ

ต้ังใจลง ถึงแมจะมีการออกแบบการทํางานที่ดีแลวแตพนักงานไมปฏิบัติตามก็ไมเกิดประโยชน 

ดังนั้นจึงควรหาหนทางในการตรวจติดตามพฤติกรรมการทํางานซึ่งอาจใชหัวหนางานเปนผู

ตรวจสอบ การลงบันทึกประจําวันหรือ ใชกลองวีดีโอเพื่อบันทึกภาพถายการทํางานของพนักงาน

ไว ก็อาจทําใหเขาใจปญหาในกระบวนการไดอยางชัดเจน หรือมองเห็นถึงทางออกใหมๆ ในการ

ปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้นไดนอกจากนี้การอบรมใหความรู ความเขาใจถึง

ปญหาที่เกิดขึ้นและวิธีการทํางานที่ถูกตองก็เปนการชวยปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากคนไดอีก

ทางหนึ่ง 
 5.2.2 การควบคุมและดูแลเครื่องจักรกล (Machine)  
 สําหรับเครื่องจักรที่มีการเคลื่อนที่และโดนความรอน จะมีการสึกหรอเกิดขึ้นและถาใช

งานไปนานๆ ก็จะเกิดผลเสียตอการผลิตไดเชนทําใหเครื่องจักรเสียหาย การผลิตที่ไดคุณภาพ การ

เกิดอันตรายตอพนักงานที่ปฏิบัติงาน เปนตน ดังนั้นทางบริษัทหรือ โรงงานจึงควรจะมีแผนในการ

ซอมบํารุงรักษาและปองกันเครื่องจักรไมใหเสียหาย (Preventive maintenance; PM) หรือถา

เครื่องจักรมีสภาพที่ชํารุดเสียหายมากควรจะมีการเปลี่ยนอะไหลและปรับแตงเครื่องจักร       

(Over haul) เพื่อชวยใหเครื่องจักรสามารถทํางานไดตอไปและสามารถผลิตสินคาที่มีคุณภาพได

ตอไป 
  
  



 121 

 5.2.3 การปรบัปรุงวธิีการทํางาน (Method) 
 ควรเนนย้ําในสวนที่สามารถกอใหเกิดการทํางานที่ผิดพลาดได ดังนั้นจึงตองหาวิธีการ

ตางๆ เขามาชวย เชน การใชโปรแกรมแบบระบบอัตโนมัติ (Automatic), การใชโปรแกรม 

(Software) มาชวยในการตรวจสอบ, การติดตั้งมิเตอรวัดคาตางๆ และการตั้งเวลา (Timer) เปน

ตน ส่ิงเหลานี้จะชวยในการทํางานใหเกิดความผิดพลาดนอยที่สุดหรืออาจไมเกิดเลยก็ไดถาหากมี

การควบคุมดูแลเปนอยางดี 
 5.2.4 การควบคุมและตรวจสอบวัสดุที่นํามาผลิต (Material) 
 สําหรับวัสดุที่จะนํามาใชงานควรมีการตรวจสอบตางๆ เชน ขนาด, องคประกอบตางที่

นํามาใช, สี, วันที่หมดอายุและ การรับรองคุณภาพจากบริษัทที่ผลิต เปนตน เพื่อเปนการไมใหเกิด

ปญหากับกระบวนการตอไปไดซึ่งสามารถทําใหเกิดผลกระทบตอความพึงพอใจของลูกคาไดถา

หากเกิดเหตุการณที่ไมคาดคิดเกิดขึ้นได เชนมีของเสียจากวัสดุหลุดไปถึงลูกคา หรือชวงอายุของ

วัสดุที่ใหหมดอายุแลวแลวถูกสงไปใหทางลูกคาแลวเมื่อลูกคาใชไปก็กอใหเกิดความเสียหายได 

เปนตน ดังนั้นจึงควรตรวจสอบใหแนใจกอนแลวทําการลงบันทึกไวเพื่อเก็บไวเปนหลักฐาน จากนั้น

ก็สามารถสงใหกระบวนการตอไปได 
 5.2.5 สิ่งแวดลอม (Environment) 
 เปนสิ่งที่ควบคุมไดยากมากหรือจะตองเสียคาใชจายจํานวนมากถาหากตองการ

ควบคุม เชนอุณหภูมิในที่ทํางาน, ทิศทางของลม, ความชื้น, แสงสวางหรือ บรรยากาศในที่ทํางาน 

เปนตน ดังนั้นจึงควรมีการควบคุมใหพอเหมาะและสมควร เพื่อใหมีผลกระทบตอสินคาที่ผลิตขึ้น

ใหนอยที่สุดหรือไมใหเกิดขึ้น และสิ่งเหลานี้ยังมีผลกระทบตอผูปฏิบัติงานได 

 

 


