
บทที่ 4 
ผลและการวิเคราะห 

 
 จากระเบียบและวิธีวิจัยท่ีกลาวมาแลวในบทท่ี 3 ท่ีแสดงรายละเอียดและข้ันตอนการทําวิจัย 
ผูวิจัยไดดําเนินการวิจัยตามข้ันตอนท่ีระบุไว และไดทําการบันทึกผลการวิจัยและผลการปรับปรุง
กระบวนการ เคร่ืองมือ และเคร่ืองจักร พรอมท้ังแสดงผลที่ไดรับจากการทําวิจัยมากกวาท่ีกําหนดไวใน
บทท่ี 3 ท้ังหมดสามารถแสดงรายละเอียดและผลลัพธในการทําวิจัยดังตอไปนี้ 
 1. ทดลองผลิตงานตัวอยางและสรุปผล 
 2. วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนดวยทฤษฎีตางๆท่ีเกี่ยวของ 
 3. ปรับปรุงกระบวนการ อุปกรณ หรือ เคร่ืองจักรดวยเทคโนโลยีท่ีเกี่ยวของ 
 4. ทดลองผลิตงานหลังจากปรับปรุงจํานวน 30 lot 
 5. นําช้ินงานไปวัดขนาดวาไดตามขอกําหนดหรือไม 
 

4.1 ผลิตงานตัวอยางดวยกระบวนการปกต ิ
 ทําการผลิต  I.C. ดวยกระบวนการปกติ จากจํานวนงานท้ังหมดท่ีลูกคาสงตัวอยางมา 2000 
ตัวและทําการตรวจ 100 เปอรเซ็นตในทุกๆ กระบวนการพรอมบันทึกผล ปรากฏวาพบปญหางานไม
ผานตามขอกําหนดท้ังหมด 427 ช้ิน และ 250 ช้ินเกิดจากขางานเปนรอยขีด ขวนคิดเปน 12.5เปอรเซ็นต 
ของงานท้ังหมด และ 59 เปอรเซ็นต ของจํานวนงานเสียท้ังหมดแสดงในภาพท่ี 4.1 เปนกราฟ Pareto 
แสดงรายละเอียดของงานเสียท้ังหมดและปญหาท่ีตองนํามาแกไขปรับปรุงกอนและกระบวนการที่ทํา
ใหเกิดปญหาคือ กระบวนการที่ 7 ข้ึนรูปขางาน Trim & Form 
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 ปญหาขางานเปนรอยขีดขวน Scratch on leads มีขนาดเกินขอกําหนดของลูกคา 3WI7201 
โดยมีลักษณะการ Scratch on lead ดังภาพท่ี 4.2 จึงจําเปนตองนําปญหานี้ไปวิเคราะหเพื่อจะปรับปรุง
กระบวนการ อุปกรณ และ เคร่ืองจักรท่ีใชข้ึนรูปขางาน Trim & Form ท่ีมีอยูใหสามารถผลิต I.C. ได
โดยไมเกิดปญหา ขางานเปนรอยขีดขวน 
 

            
 
ภาพท่ี 4.2  ขางานเปนรอยขีดขวน Scratch on lead 

 
 จากการผลิตงานทดลองและผลท่ีแสดงจากกราฟทําใหทราบวากระบวนการท่ีทําใหเกิด
ปญหาคือกระบวนการท่ี 7 การข้ึนรูปขางาน Trim & Form โดยมีขันตอนการข้ึนรูปท้ังหมด 4ข้ันตอน
แสดงดังภาพท่ี 4.3  

 
ภาพท่ี 4.3  ข้ันตอนการขึ้นรูปขางาน 

 
 ข้ันตอนท่ี 1 Dam bar cut เปนข้ันตอนการตัดสวนท่ีเช่ือมระหวางขางานโดยจะใช Dam bar 
punch ในการตัด Tie bar หรือสวนท่ีเช่ือมระหวาขางานออกแสดงดังภาพท่ี 4.4 
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 จากการวิเคราะหปญหาดวยแผนผังกางปลาจะไดปญหาท่ีจะเกิดข้ึนถาผลิตงานดวย Lead 
Frame PPF คือ ช้ินสวนท่ีใชสําหรับข้ึนรูปขางานไมไดถูกออกแบบมาเพื่อ Lead Frame PPF และเม่ือ
จําเปนจะตองผลิตช้ินงานดวยเคร่ืองจักรสภาพเกาและช้ินสวนท่ีใชข้ึนรูปขางานแบบเกาจะมีผลกระทบ
เกิดข้ึน 
 4.2.2 ใชทฤษฎีภาวะลมเหลวและการวิเคราะหผลกระทบ Failure Mode and Effects Analysis: 
PFMEA เพื่อวิเคราะหผลกระทบผลิต I.C. จาก Lead frame ชนิด PPF ดวยกระบวนการปกติแลวขางาน
เปนรอยขีดขวนไมผานขอกําหนดของลูกคาโดยมีข้ันตอนการวิเคราะหดังตอไปนี้ 
  1) ระบุหนาท่ีของกระบวนการในคอลัมนท่ี 1 (Process step/Function): Dam-bar, Forming 
and Singulate 
  2) ระบุความเสียหายท่ีคาดวาจะเกิด (Potential Failure Mode): อาจจะทําใหเกิดขางานเปน
รอยขูด ขีด หรือ ไมไดขนาด Scratch on lead or Foot angle fail, Lead co planarity 
  3) ระบุผลกระทบจากปญหาท่ีจะเกิดข้ึน (Potential Effect of Failure): อาจจะทําให
คุณสมบัติการทํางานของ I.C. ผิดพลาด และลูกคาไมพอใจ 
  4) ประเมินระดับความรุนแรงของความเสียหาย (S = Severity):ในตารางท่ี 2.1 บทท่ี 2 
ประเมินใหระดับที 6 เปนระดับท่ีช้ินงานสวนหนึ่งของผลิตภัณฑ (นอยกวา 100%) อาจตองถูกกําจัดท้ิง 
โดยไมตองคัดแยก และทําใหลูกคาไมพอใจ 
  5) ระบุสาเหตุของปญหา (Potential Cause of Failure): จากผังกางปลาส่ิงท่ีคาดวาจะเปน
สาเหตุของปญหาคือ ช้ินสวนท่ีใชข้ึนรูปขางานไมเหมาะสมกับงานท่ีผลิตจาก Lead Frame PPF 
  6) ปจจุบันมีอะไรท่ีใชปองกันปญหานี้บาง (Current Control Prevention): มีการตรวจสอบ
สภาพของเครื่องจักรท้ังหมดในทุกๆ กะ หรือ รอบการทํางาน และ มีการทําความสะอาดช้ินสวนท่ีใช
ข้ึนรูปขางานในทุกๆ 5 lot production (1lot = งานจํานวน 33,600 ช้ิน) 
  7) ประเมินความถ่ีของการเกิดความเสียหายตอช้ินงาน (O = Occurrence): ในตารางท่ี 2.2 
บทท่ี 2 ประเมินใหระดับท่ี 10 เปนระดับท่ีอาจจะเกิดของเสียได มากกวา 100 ตองาน 1000 ช้ิน 
  8) ปจจุบันมีอะไรท่ีใชการตรวจจับปญหานี้บาง (Current Control Detection): มีการ
ตรวจสอบดวยสายตาผานกลองขยายและใชหลักการ SPC มาตรวจจับและควบคุมคุณภาพ 
  9) การประเมินความสามารถในการตรวจจับดวยวิธีปจจุบัน (D = Detection): ในตารางท่ี 
2.3 บทท่ี 2 ประเมินใหระดับท่ี 3 เปนการควบคุมท่ีมีโอกาสอาจตรวจพบไดสูง 
  10) คํ านวณค าความ เ ส่ี ย ง  Risk Priority Number (RPN) โดยจะนํ าค า  Severity X 
Occurrence X Detection จะไดคา RPN เทากับ 6 X 10 X 3 = 180 
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  11) คา RPN สูงกวาขอกําหนดคือ 125 ตองมีการแกไขปรับปรุง Recommend Action: ตาม
ขอกําหนดของลูกคาและ QS-9000 หรื TS-16949 
  12) ระบุหนาท่ีวาใครเปนคนทําและทําเสร็จเม่ือไหร Responsibility & Target completion 
Date: คนท่ีรับผิดชอบและทําการแกไขปรับปรุงและเม่ือแกไขปรับปรุงเสร็จแลวคา RPN ลดลงเหลือ 6 
X 2 X 3 = 36 แสดงในตารางท่ี 4.1  
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ตารางที่ 4.1  การวิเคราะหผลกระทบ Failure Mode and Effects Analysis: PFMEA 
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  สรุปสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหาขางานเปนรอย หรือ ขางานไมไดขนาดคือท่ีแมพิมพใช
ข้ึนรูปขางานไดแก Final Form Punch และ Final Form Anvil เปนแบบเกาใชกับ Lead Frame ชนิด 
Pure Tin Plate ไดแต Lead Frame ชนิด PPF ท่ีบางกวามาก แรงเสียดทานบริเวณผิวสัมผัสทําใหเกิด
รอยขีด ขวน และ พื้นท่ีสัมผัสระหวาง Final Form Punch กับขางานมีพื้นท่ีมากเกินไปทําใหรอยขีด 
ขวน มีขนาดใหญ 
 
4.3 แนวคิดกอนและหลังการปรับปรุงเคร่ืองจักรดวยเทคโนโลยีท่ีเก่ียวของ 
  จากหัวขอท่ี 2.2.4.2 เทคนิค Incline Form การข้ึนรูปดวยวิธีเอียง 45 องศานั้นจะมีพื้นท่ี
สัมผัสกับขางานท่ีนอยกวาและแรงกดท่ีนอยกวาแบบ Solid Form ประมาณ 8 เปอรเซ็นต 
  จากหัวขอท่ี 2.2.3 คุณสมบัติตางๆ ของเทคโนโลยีการเคลือบผิว Diamond Coating 
ไดแก คุณสมบัติการยึดติดกับผิววัสดุ คุณสมบัติความแข็ง คุณสมบัติการลดแรงเสียดทาน ซ่ึง
คุณสมบัติดังกลาวทําใหแมพิมพนั้นมีความแข็งเพิ่มข้ึนและแรงเสียดทานท่ีผิวลดลง 
  ผูวิจัยไดปรับปรุงแกไขแมพิมพ Final Form Punch ดวยเทคโนโลยีการเคลือบผิวดวย 
Diamond Coating ในตารางท่ี 4.2 แสดงการปรับปรุงจาก Solid Form เปน Incline Form และแสดง
ผิวของ Final Form Punch ท่ีผานการเคลือบดวยเทคโนโลยี Diamond Coating 
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4.4 ทําการทดลองผลิตงานหลังจากปรับปรุง 
  นําช้ินงานท่ีใชแผงวงจรชนิด PPF จํานวน 33,600 ช้ินผานกระบวนการตางๆ มาท้ังหก
กระบวนการและทําการตรวจช้ินงานท้ังหมดกอนวาอยูในสภาพปกติไมพบขอบกพรองใดๆ นําเขา
เคร่ืองข้ึนรูปขางาน Trim & Form LT# 08 
 
4.5 วัดขนาดตางๆตามขอกําหนดลูกคาท้ัง 8 รายการตามท่ีไดออกแบบไวในบทท่ี 3 
 4.5.1 วัดขนาดตามขอกําหนดท้ัง 8 รายการแสดงในตารางท่ี 4.3 แลวบันทึกผลลงในตารางท่ี 
4.4 และ 4.5 Data check sheet I, II ผลการวัดขนาดเปนไปตามขอกําหนดและคา Cpk ไมตํ่ากวา 
1.67 ผานตามมาตรฐาน 

 
ตารางท่ี 4.3  ขอกําหนดของลูกคา 
 

Criteria Specification 

Lead co planarity <S> 3 mils 

Lead stand off 4 – 9 mils 

Lead spread 232 – 244 mils 

Foot length 20 – 30 mils 

Foot angle <S> 0 – 8 º 

 Protrusion  0 – 5 mils 

Lead tip burr 0 – 5 mils 
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ตารางที่ 4.4  ผลการวัดขนาดตามขอกําหนด Data check sheet record I 
 

 

Unit # Tube # 1 Tube # 2 Tube # 3 Tube # 4 Tube # 5 Tube # 1 Tube # 2 Tube # 3 Tube # 4 Tube # 5 Tube # 1 Tube # 2 Tube # 3 Tube # 4 Tube # 5 Tube # 1 Tube # 2 Tube # 3 Tube # 4 Tube # 5
1 241.232 241.9 241.9 241.7 241.8 22 23 22 22 22 6 5 6 6 5 0 0 0 1 0
2 241.246 241.3 241.3 241 241.1 22 22 22 23 23 5 6 6 5 6 0 0 0 0 0
3 241.258 241.2 241.2 241.3 241.8 23 23 23 23 22 6 6 6 5 6 0 0 0 0 1
4 241.21 241.3 241.3 241.9 241.6 22 22 22 22 23 6 6 6 6 6 0 0 0 0 1
5 241.21 241.3 241.1 241.3 241.8 23 23 23 22 22 5 6 6 6 5 0 0 0 0 1
6 241.23 241.6 241.8 241.4 241.7 23 23 22 23 23 5 6 5 6 5 0 1 0 1 0
7 241.19 241.7 241.8 241.5 241.1 22 23 23 22 23 6 6 6 6 5 0 0 0 0 0
8 241.24 241.1 241.2 241.3 241.3 23 22 23 23 23 6 6 6 6 5 0 0 0 0 0
9 241.154 241.3 241.3 241.2 241.6 22 23 23 22 22 6 5 6 5 6 0 1 1 0 1
10 241.22 241.3 241.4 241.3 241.7 23 23 22 23 23 6 6 6 5 5 0 0 0 0 1
11 241.25 241.1 241.5 241.3 241 23 22 23 23 23 6 5 5 6 5 1 0 0 1 0
12 241.26 241.2 241.3 241.6 241.3 23 22 23 23 22 6 6 5 6 5 0 0 0 1 0
13 241.258 241.8 241.2 241.3 241.9 22 23 22 23 22 6 6 6 6 6 0 0 1 0 0
14 241.18 241.3 241.3 241.2 241.4 23 22 22 23 22 6 5 5 6 6 1 1 0 0 1
15 241.78 241.3 241.3 241.3 241.2 23 22 23 23 22 6 6 6 6 5 0 0 0 0 1
16 241.21 241.2 241.9 241.7 241.3 23 22 23 22 22 5 5 6 6 6 0 1 1 0 0
17 241.23 241.4 241.4 241 241.4 23 22 23 22 23 6 6 5 6 5 0 0 0 0 0
18 241.17 241.3 241.2 241.3 241.5 22 22 22 23 22 6 6 6 6 5 0 0 0 0 0
19 241.22 241.2 241.7 241.9 241.3 23 22 22 23 22 6 6 6 5 6 0 0 1 0 0
20 241.219 241.9 241.3 241.3 241.2 22 23 23 23 22 6 6 6 6 6 0 0 0 0 0

max 241.78 241.9 241.9 241.9 241.9 23 23 23 23 23 6 6 6 6 6 1 1 1 1 1
min 241.154 241.1 241.1 241 241 22 22 22 22 22 5 5 5 5 5 0 0 0 0 0

mean 241.25 241.39 241.42 241.39 241.45 22.60 22.45 22.55 22.65 22.40 5.80 5.75 5.75 5.75 5.45 0.10 0.20 0.20 0.20 0.35
SD. 0.13 0.25 0.25 0.25 0.27 0.50 0.51 0.51 0.49 0.50 0.41 0.44 0.44 0.44 0.51 0.31 0.41 0.41 0.41 0.49
Cpk 7.13 3.46 3.38 3.44 3.12 4.91 4.93 4.87 5.01 5.04 1.79 1.69 1.69 1.69 1.67 5.31 3.90 3.90 3.90 3.17

Foot angle ( 0 - 8 °) Lead tip burr ( 0 - 5 mil )Lead spread  ( 233 - 244 mil ) Foot Length (20 - 30 mil )
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ตารางที่ 4.5  ผลการวัดขนาดตามขอกําหนด Data check sheet record II 
 
 

 

Unit # Tube # 1 Tube # 2 Tube # 3 Tube # 4 Tube # 5 Tube # 1 Tube # 2 Tube # 3 Tube # 4 Tube # 5 Tube # 1 Tube # 2 Tube # 3 Tube # 4 Tube # 5 Tube # 1 Tube # 2 Tube # 3 Tube # 4 Tube # 5
1 0 1 1 0 0 5 6 6 5 5 2 2 3 2 2 16.2 16.3 17 16.5 16.5
2 0 0 0 0 0 6 6 5 6 6 2 2 2 2 2 16.5 16.2 16.5 16.5 16.5
3 0 0 0 1 1 5 6 6 6 6 2 2 2 2 2 16 16.5 16 16 16.4
4 0 0 0 0 0 5 6 5 6 6 2 2 2 2 3 16.5 16 16 17 16
5 0 1 0 1 0 5 5 6 6 5 3 3 2 3 2 16.3 16 16 16.5 16
6 0 1 1 0 0 6 6 6 6 5 2 2 2 2 2 16.5 17 16 16.5 16.5
7 1 0 0 1 0 5 6 6 5 6 2 2 2 2 2 16 16.5 16.5 16.54 17
8 1 0 0 0 1 5 5 6 5 5 2 2 2 2 2 16.5 16.5 16.5 16.5 16.3
9 0 1 0 1 0 5 6 5 6 6 2 2 2 2 2 16.5 16 17 16.5 16.4
10 0 0 1 0 1 6 5 6 5 6 3 2 2 2 2 16.2 16.5 16.5 16 16.4
11 1 0 0 0 0 5 5 5 6 6 2 2 3 2 3 17 16.5 16.5 16 16.5
12 0 0 0 1 0 5 6 6 5 6 2 2 2 3 2 17 16.5 16.5 16 16.2
13 0 1 0 0 1 6 5 6 5 6 3 2 2 2 2 16.1 16 16 17 17
14 0 0 1 1 0 5 6 6 6 6 2 3 2 3 2 16.5 16.5 16 16.5 16.3
15 0 0 0 0 0 6 6 5 6 6 2 2 2 2 3 16.5 17 16.4 16.5 16.5
16 1 1 0 1 1 5 6 6 6 6 2 2 3 2 3 16 16.5 16.1 16.5 16.5
17 1 0 1 0 0 6 5 6 6 5 2 2 2 3 3 16.5 16.5 16.5 16.5 16.3
18 0 0 0 0 0 6 6 5 5 6 2 3 2 2 2 17 16.5 16.5 16 16.5
19 0 0 0 0 1 6 6 6 6 6 2 2 2 2 2 16 16.5 16 16 16.5
20 0 1 1 1 0 5 5 5 5 6 2 2 3 3 3 16.5 16 16 16

max 1 1 1 1 1 6 6 6 6 6 3 3 3 3 3 17 17 17 17 17
min 0 0 0 0 0 5 5 5 5 5 2 2 2 2 2 16 16 16 16 16

mean 0.25 0.35 0.30 0.40 0.30 5.40 5.65 5.65 5.60 5.75 2.15 2.15 2.20 2.25 2.30 16.42 16.40 16.33 16.38 16.44
SD. 0.44 0.49 0.47 0.50 0.47 0.50 0.49 0.49 0.50 0.44 0.37 0.37 0.41 0.44 0.47 0.32 0.30 0.33 0.32 0.25
Cpk 2.06 1.81 1.91 1.72 1.91 2.39 2.28 2.28 2.25 2.44 2.59 2.59 2.27 2.06 1.91 1.63 1.79 1.70 1.69 2.05

Lead coplanarity ( 0 - 3 mil ) Lead stand off ( 4 - 9 mil ) Protrusion ( Maximum 5 mil ) Flat lead ( 16- 18 mil ) 

64 

 



65 
 

 4.5.2 ผลการตรวจดูวาขางานเปนรอยขีด ขวน (Scratch on Leads) หรือไมภายใตกลองขยาย 30 
เทาจากการผลิตช้ินงานจํานวน 30 Lot แสดงดังตารางท่ี 4.6 ผลการตรวจไมพบรอยขีด ขวน ใด ใด 
บนขางาน 

 

ตารางท่ี 4.6  แสดงผลการตรวจใตกลอง 30 X 
 

Date Shift Lot ID Pkg. Visual inspection under 30 X Remark 

Apr/18/11 A MCPSC08010003.1 8SOIC 

  
 

  

No any scratch 
on leads 

Apr/19/11 A MCPSC08010011.1 8SOIC 

  
 

 

No any scratch 
on leads 

Apr/20/11 A MCPSC08010025.1 8SOIC 

   
 

 

No any scratch 
on leads 
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ตารางท่ี 4.6  (ตอ)   
 
Date Shift Lot ID Pkg. Visual inspection under 30 X Remark 

Apr/21/11 A MCPSC08010032.1 8SOIC 

  
 

 

No any scratch 
on leads 

Apr/22/11 C MCPSC08011003.1 8SOIC 

  
 

 

No any scratch 
on leads 

Apr/25/11 C MCPSC08010012.1 8SOIC 

  
 

 

No any scratch 
on leads 
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 4.5.3 ผลจากการผลิตงานจริงผลิตงานภายใตการควบคุมคุณภาพดวยระบบทางสถิติ (SPC: 
Statistical Process Control) ทางบริษัทไดเร่ิมทําการผลิตงานต้ังแตเดือน พฤษภาคม 2554 เปนตนมา
จนถึงปจจุบันและมีการควบคุมคุณภาพของงานตามขอกําหนดของลูกคาโดยขนาดท่ีตองควบคุม
เปนพิเศษหรือ Special Characteristics <S> ไดแก Lead co-planarity และ Foot angle   
   4.5.3.1 ผลการควบคุมการผลิตตามขนาดของ Foot Angle ดวยแผนภูมิควบคุมจากเดือน 
พฤษภาคม 2554 ถึง เดือน พฤศจิกายน 2554 โดยทําการสุมวัดเดือนละ 2 คร้ัง และในตารางท่ี 4.7 
แสดงผลของการควบคุมขนาด Foot angle พบวาวันท่ี 22 กรกฎาคมมีคาเกินเสนควบคุมอยู 1 จุดแต
ยังอยูภายใตขอกําหนดหรือ Spec Limit คือ 8 องศาสาเหตุเกิดจากมีคราบสกปรกบน Final Form 
Anvil และชางไดทําการแกไขโดยทําความสะอาดและวัดคาซํ้าและคาก็กลับมาอยูภายใตเสนควบคุม 

 
ตารางท่ี 4.7  ผลการควบคุมการผลิตขนาดของ Foot Angle 
 

 

Out of Control Limit Jul-22  
สาเหตุ: เกิดคราบสกปรกบน Final Form Anvil 
แกไข: ชางทําความสะอาด Final Form anvil 
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   4.5.3.2 ผลการควบคุมการผลิตขนาดของ Lead co planarity ดวยแผนภูมิควบคุม จาก
เดือน พฤษภาคม 2554 ถึงเดือน พฤศจิกายน 2554 โดยทําการสุมวัดเดือนละ 2 คร้ัง และผลการ
ควบคุมแสดงในตารางท่ี 4.8 ผลของการควบคุมขนาด Lead co-planarity อยูภายใตการควบคุม 
 

ตารางท่ี 4.8  ผลการควบคุมการผลิตขนาดของ Lead co planarity 
 

 
 
 4.5.4 ตามขอกําหนดในระหวางการผลิตช้ินงานจะตองมีการทํา Real Time Process Control 
คือตองตรวจดูขางานวามีรอย ขีด ขวน หรือไมระหวางการผลิตงานจริงพนักงานฝายผลิตจะตองทํา
การตรวจงานทุกๆตนกะหรือวันละ 2 คร้ัง โดยพนักงานตองนํางานออกมาจากหลอดแลวมาตรวจดู
ดวยกลองขยาย 30 เทาแลวบันทึกลงในแบบฟอรม 4CL0094 จากภาพท่ี 4.11 แสดงผลการตรวจ 
ไมพบวาขางานเปนรอย ขีด ขวน หรือปญหาอ่ืนๆ  
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ภาพที่ 4.11  แสดงผลการลงขอมูลในแบบฟอรมตรวจขางาน 4CL0094 
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 จากการปรับปรุงกระบวนการข้ึนรูปโดยเทคโนโลยีการเคลือบผิวดวย Diamond Coating 
ทําใหอุปกรณข้ึนรูปขางานมีอายุการใชงานนานข้ึน อุปกรณท่ีใชข้ึนรูปขางานซ่ึงไดแก Final Form 
Punch และ Final Form Block หลังจากท่ีทําการเปล่ียน Design เปน Incline Form และ การเคลือบผิว
ดวยกรรมวิธี DF Coating ทําใหอายุการใชงานเพ่ิมข้ึนแสดงดังตารางท่ี 4.9 

 

ตารางท่ี 4.9  เปรียบเทียบอายุการใชงานของอุปกรณข้ึนรูปขางาน 
 
ชนิดของอุปกรณที่ใชขึ้นรูปขางาน อายุการใชงาน Life Time (K stroke) จํานวนงานที่ผลิตได  (Unit) 
แบบเดิม: Solid Form non DF Coating 1,500 15,000,000 
แบบใหม: Incline Form with DF Coating 3,000 30,000,000 

 
หมายเหตุ.  1 Stroke ผลิตงานได 10 ตัว 

 

 อายุการใชงาน (Life Time) นั้นไดมาจากการนับอายุการใชงานของ Final Form Punch 
และ Final Form Block หลังจากการผลิตงานจริง (Mass Production) โดยใหชางเทคนิคประจําในแตละ
กะ ไปดูขอมูลการนับจากเคร่ืองจักรท่ีทําการนับ Stroke การทํางานของเคร่ืองโดยอัตโนมัติ แสดงดัง
ภาพท่ี 4.12 พรอมท้ังนํางานท่ีผลิตออกมา ณ ขณะน้ันมาตรวจดูภายใตกลองขยาย 30 X วาขางานมีรอย 
ขีด ขวน หรือไม แลวนําขอมูลมาใสในแบบฟอรม 4CL0116 ทุกๆวันแรกของสัปดาหการทํางานแสดง
ดังตารางท่ี 4.10 

 

 
 

 

ภาพท่ี 4.12  แสดงขอมูลการนับของเคร่ืองจักร 
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ตารางท่ี 4.10  Tool life monitoring  
 

 
TITLE : STUDY  TRIM&FORM 
              TOOLIFE   MONITORING FORM# 4CL0116 

REV. B 
REFER SPEC. 3PM1007 

 
 

PKG. Type: 8SOIC 

M/C No    : LT#09 

Monitoring: 
-(   ) Start Zero select count with new log sheet (for change all part 1 set) 
-(   ) Continue select count with new log sheet (if change some and no change part) 
 
If any changing part 1set. 
-(   ) New Fabrication  
 

Part:            - (   )  PRE FORM ROLLER                   - (   ) FINAL FORM ROLLER                     
                                               
                    -( X )  FINAL FORM PUNCH             - ( X  )FINAL FORM BLOCK 

Date Tech 
Stroke 
count 

E Shift Remark 

 

Date Tech 
Stroke 
count 

E Shift Remark 

May’03’11 004 12502 0 A  Dec’06’11 004 2752447 0 A  

May’09’11 004 93115 0 A  Dec’13’11 004 2858785 0 A  

May’16’11 004 104232 0 A  Dec’19’11 004 2955642 0 B  

May’23’11 004 125125 0 C  Dec’26’11 004 3124587 0 B  

May’30’11 004 185485 0 C        
Jun’06’11 004 212542 0 B        
Jun’13’11 004 218458 0 B        
Jun’20’11 004 355424 0 B        
Jun’27’11 004 392548 0 A        
Jul’04’11 004 454236 0 A        
Jul’11’11 004 592548 0 B        
Jul’18’11 004 625458 0 B        
Jul’25’11 004 823458 0 B        

Aug’01’11 004 1054257 0 C        
Aug’08’11 004 1124235 0 C        
Aug’15’11 004 1574564 0 A        
Aug’22’11 004 1592545 0 A        
Aug’29’11 004 1685486 0 B        
Sep’05’11 004 1753458 0 B        
Sep’12’11 004 1798455 0 C        
Sep’19’11 004 1810245 0 C        
Sep’26’11 004 1894842 0 C        
Oct’03’11 004 1924585 0 A        
Oct’10’11 004 2026547 0 A        
Oct’17’11 004 2154873 0 A        
Oct’31’11 004 2295421 0 B        
Nov’07’11 004 2353548 0 B        
Nov’14’11 004 2408542 0 C        
Nov’21’11 004 2580458 0 C        
Nov’28’11 004 2615487 0 C        

                      NOTE:   
      1. Estimate tool life limit all package. 
                       - PRE FORM ROLLER   - FINAL FORM ROLLER - PRE FORM PUNCH   
                       - FINALFORM PUNCH   - FINAL FORM BLOCK                 
      2. Replace new log sheet to start Zero select count if change parts1 set 
 
                     Remark: E = Expose base metal or scratch on lead (Reject any Expose base metal or scratch on lead)  


