
บทที่ 4 
ผลและการวิเคราะห 

 
 จากระเบียบและวิธีวิจัยท่ีกลาวมาแลวในบทท่ี 3 ท่ีแสดงรายละเอียดและข้ันตอนการทําวิจัย 
ผูวิจัยไดดําเนินการวิจัยตามข้ันตอนท่ีระบุไว และไดทําการบันทึกผลการวิจัยและผลการปรับปรุง
กระบวนการ เคร่ืองมือ และเคร่ืองจักร พรอมท้ังแสดงผลที่ไดรับจากการทําวิจัยมากกวาท่ีกําหนดไวใน
บทท่ี 3 ท้ังหมดสามารถแสดงรายละเอียดและผลลัพธในการทําวิจัยดังตอไปนี้ 
 1. ทดลองผลิตงานตัวอยางและสรุปผล 
 2. วิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนดวยทฤษฎีตางๆท่ีเกี่ยวของ 
 3. ปรับปรุงกระบวนการ อุปกรณ หรือ เคร่ืองจักรดวยเทคโนโลยีท่ีเกี่ยวของ 
 4. ทดลองผลิตงานหลังจากปรับปรุงจํานวน 30 lot 
 5. นําช้ินงานไปวัดขนาดวาไดตามขอกําหนดหรือไม 
 

4.1 ผลิตงานตัวอยางดวยกระบวนการปกต ิ
 ทําการผลิต  I.C. ดวยกระบวนการปกติ จากจํานวนงานท้ังหมดท่ีลูกคาสงตัวอยางมา 2000 
ตัวและทําการตรวจ 100 เปอรเซ็นตในทุกๆ กระบวนการพรอมบันทึกผล ปรากฏวาพบปญหางานไม
ผานตามขอกําหนดท้ังหมด 427 ช้ิน และ 250 ช้ินเกิดจากขางานเปนรอยขีด ขวนคิดเปน 12.5เปอรเซ็นต 
ของงานท้ังหมด และ 59 เปอรเซ็นต ของจํานวนงานเสียท้ังหมดแสดงในภาพท่ี 4.1 เปนกราฟ Pareto 
แสดงรายละเอียดของงานเสียท้ังหมดและปญหาท่ีตองนํามาแกไขปรับปรุงกอนและกระบวนการที่ทํา
ใหเกิดปญหาคือ กระบวนการที่ 7 ข้ึนรูปขางาน Trim & Form 
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 ปญหาขางานเปนรอยขีดขวน Scratch on leads มีขนาดเกินขอกําหนดของลูกคา 3WI7201 
โดยมีลักษณะการ Scratch on lead ดังภาพท่ี 4.2 จึงจําเปนตองนําปญหานี้ไปวิเคราะหเพื่อจะปรับปรุง
กระบวนการ อุปกรณ และ เคร่ืองจักรท่ีใชข้ึนรูปขางาน Trim & Form ท่ีมีอยูใหสามารถผลิต I.C. ได
โดยไมเกิดปญหา ขางานเปนรอยขีดขวน 
 

            
 
ภาพท่ี 4.2  ขางานเปนรอยขีดขวน Scratch on lead 

 
 จากการผลิตงานทดลองและผลท่ีแสดงจากกราฟทําใหทราบวากระบวนการท่ีทําใหเกิด
ปญหาคือกระบวนการท่ี 7 การข้ึนรูปขางาน Trim & Form โดยมีขันตอนการข้ึนรูปท้ังหมด 4ข้ันตอน
แสดงดังภาพท่ี 4.3  

 
ภาพท่ี 4.3  ข้ันตอนการขึ้นรูปขางาน 

 
 ข้ันตอนท่ี 1 Dam bar cut เปนข้ันตอนการตัดสวนท่ีเช่ือมระหวางขางานโดยจะใช Dam bar 
punch ในการตัด Tie bar หรือสวนท่ีเช่ือมระหวาขางานออกแสดงดังภาพท่ี 4.4 
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 จากการวิเคราะหปญหาดวยแผนผังกางปลาจะไดปญหาท่ีจะเกิดข้ึนถาผลิตงานดวย Lead 
Frame PPF คือ ช้ินสวนท่ีใชสําหรับข้ึนรูปขางานไมไดถูกออกแบบมาเพื่อ Lead Frame PPF และเม่ือ
จําเปนจะตองผลิตช้ินงานดวยเคร่ืองจักรสภาพเกาและช้ินสวนท่ีใชข้ึนรูปขางานแบบเกาจะมีผลกระทบ
เกิดข้ึน 
 4.2.2 ใชทฤษฎีภาวะลมเหลวและการวิเคราะหผลกระทบ Failure Mode and Effects Analysis: 
PFMEA เพื่อวิเคราะหผลกระทบผลิต I.C. จาก Lead frame ชนิด PPF ดวยกระบวนการปกติแลวขางาน
เปนรอยขีดขวนไมผานขอกําหนดของลูกคาโดยมีข้ันตอนการวิเคราะหดังตอไปนี้ 
  1) ระบุหนาท่ีของกระบวนการในคอลัมนท่ี 1 (Process step/Function): Dam-bar, Forming 
and Singulate 
  2) ระบุความเสียหายท่ีคาดวาจะเกิด (Potential Failure Mode): อาจจะทําใหเกิดขางานเปน
รอยขูด ขีด หรือ ไมไดขนาด Scratch on lead or Foot angle fail, Lead co planarity 
  3) ระบุผลกระทบจากปญหาท่ีจะเกิดข้ึน (Potential Effect of Failure): อาจจะทําให
คุณสมบัติการทํางานของ I.C. ผิดพลาด และลูกคาไมพอใจ 
  4) ประเมินระดับความรุนแรงของความเสียหาย (S = Severity):ในตารางท่ี 2.1 บทท่ี 2 
ประเมินใหระดับที 6 เปนระดับท่ีช้ินงานสวนหนึ่งของผลิตภัณฑ (นอยกวา 100%) อาจตองถูกกําจัดท้ิง 
โดยไมตองคัดแยก และทําใหลูกคาไมพอใจ 
  5) ระบุสาเหตุของปญหา (Potential Cause of Failure): จากผังกางปลาส่ิงท่ีคาดวาจะเปน
สาเหตุของปญหาคือ ช้ินสวนท่ีใชข้ึนรูปขางานไมเหมาะสมกับงานท่ีผลิตจาก Lead Frame PPF 
  6) ปจจุบันมีอะไรท่ีใชปองกันปญหานี้บาง (Current Control Prevention): มีการตรวจสอบ
สภาพของเครื่องจักรท้ังหมดในทุกๆ กะ หรือ รอบการทํางาน และ มีการทําความสะอาดช้ินสวนท่ีใช
ข้ึนรูปขางานในทุกๆ 5 lot production (1lot = งานจํานวน 33,600 ช้ิน) 
  7) ประเมินความถ่ีของการเกิดความเสียหายตอช้ินงาน (O = Occurrence): ในตารางท่ี 2.2 
บทท่ี 2 ประเมินใหระดับท่ี 10 เปนระดับท่ีอาจจะเกิดของเสียได มากกวา 100 ตองาน 1000 ช้ิน 
  8) ปจจุบันมีอะไรท่ีใชการตรวจจับปญหานี้บาง (Current Control Detection): มีการ
ตรวจสอบดวยสายตาผานกลองขยายและใชหลักการ SPC มาตรวจจับและควบคุมคุณภาพ 
  9) การประเมินความสามารถในการตรวจจับดวยวิธีปจจุบัน (D = Detection): ในตารางท่ี 
2.3 บทท่ี 2 ประเมินใหระดับท่ี 3 เปนการควบคุมท่ีมีโอกาสอาจตรวจพบไดสูง 
  10) คํ านวณค าความ เ ส่ี ย ง  Risk Priority Number (RPN) โดยจะนํ าค า  Severity X 
Occurrence X Detection จะไดคา RPN เทากับ 6 X 10 X 3 = 180 
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  11) คา RPN สูงกวาขอกําหนดคือ 125 ตองมีการแกไขปรับปรุง Recommend Action: ตาม
ขอกําหนดของลูกคาและ QS-9000 หรื TS-16949 
  12) ระบุหนาท่ีวาใครเปนคนทําและทําเสร็จเม่ือไหร Responsibility & Target completion 
Date: คนท่ีรับผิดชอบและทําการแกไขปรับปรุงและเม่ือแกไขปรับปรุงเสร็จแลวคา RPN ลดลงเหลือ 6 
X 2 X 3 = 36 แสดงในตารางท่ี 4.1  
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ตารางที่ 4.1  การวิเคราะหผลกระทบ Failure Mode and Effects Analysis: PFMEA 
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รูปแบบการ
ขึ้นรูปขางาน 

จักรชัย / เม.ย. 
2553 

เปลี่ยน
รูปแบบการ
ขึ้นรูปขางาน 
และควบคุม
การผลิตดวย
ขอมูลทาง
สถิติ (SPC)  

6 2 3 36 
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 4.2.3  ใชท
 

 

  ภาพที่ 4.9  W

  ปญหา 

ขางานเปนรอ
ขวนและไมไ
Scratch on L
dimension f
 

ทฤษฎี WHY-WHY

Why-Why Analysis

อยขีด 
ไดขนาด 
Lead or Lead 
fail. 

Y Analysis เพื่อหา

s วิเคราะหปญหาข

หัวขอ 

ขางานเปน
รอยมากอน 
จากการผลิต 
Lead 

พนักงานใช
มือทําใหขา
งาน 
เปนรอย 

เครื่องจักรทํา
ใหเปนรอย 
ขีด ขวน ไมได
ขนาด 

าสาเหตุที่แทจริงที่ท

ขาเปนรอยขีด ขวน 

ผานการตรวจรับ
กอนนําไปผลิตชิ้

พนักงานผานกา
วิธีการปฏิบัติงาน
ประวัติยอนหลัง
แบบนี้มากอน 

ชิ้นสวนที่ใชขึ้นรู
สัมผัสกับขางาน
Final form Pun
Form anvil 

ทําไม

ชิ้นสวนที่ใชขึ้นร
คือ Pre- form P

ชิ้นสวนที่ใชตัด
Cutting Punch

OK 

OK 

NG 

ทําใหขางานเปนรอ

 

บ Lead Frame 
ชิ้นงาน

าร Train 
นมากอน เช็ค 
งไมเคยเกิดเหตุการณ 

รูปขางานและ
นโดยตรงคือ 
nch และ Final 

ม 1  

รูปขางานและสัมผัสกับขางา
Punch และ Pre- Form bloc

ดขางานและสัมผัสกับขางาน
h และ Cutting insert. 

อยขีด ขวน และ ไม

Final form Punch และ Fin
Form anvil มีแรงเสียดทาน
มากเกินไป และ มีพื้นที่สัมผั
ขางานมากเกินไป 

ทําไม 2 

านโดยตรง
k 

นโดยตรงคือ 

ระย
เสีย

Cu
ไม

OK 

OK 

มไดขนาดมาทําการ

nal 
นที่ผิว
ผัสกับ

ยะที่กดลงของ Pre-Form Pu
ยดทานที่ขางานจึงไมทําใหข

utting Punch & insert นั้นใ
มมีผลกระทบกับดานที่ใชงาน

ทําไม

ผิวของวัส
Form an
ออกแบบ

รแกไขดังภาพที่ 4.9

unch & block นั้นไมเกิดแร
างานเปนรอยขีดขวน 

ใชตัดรอยตอระหวางขางานจึ
น 

 3 

สดุที่ใชทํา Final form Punc
nvil หยาบเกินไปสึกหรองาย
บใหพื้นที่สัมผัสมาก 

5

9 

 

ง

จึง

ch และ Final 
และ ถูก
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  สรุปสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหาขางานเปนรอย หรือ ขางานไมไดขนาดคือท่ีแมพิมพใช
ข้ึนรูปขางานไดแก Final Form Punch และ Final Form Anvil เปนแบบเกาใชกับ Lead Frame ชนิด 
Pure Tin Plate ไดแต Lead Frame ชนิด PPF ท่ีบางกวามาก แรงเสียดทานบริเวณผิวสัมผัสทําใหเกิด
รอยขีด ขวน และ พื้นท่ีสัมผัสระหวาง Final Form Punch กับขางานมีพื้นท่ีมากเกินไปทําใหรอยขีด 
ขวน มีขนาดใหญ 
 
4.3 แนวคิดกอนและหลังการปรับปรุงเคร่ืองจักรดวยเทคโนโลยีท่ีเก่ียวของ 
  จากหัวขอท่ี 2.2.4.2 เทคนิค Incline Form การข้ึนรูปดวยวิธีเอียง 45 องศานั้นจะมีพื้นท่ี
สัมผัสกับขางานท่ีนอยกวาและแรงกดท่ีนอยกวาแบบ Solid Form ประมาณ 8 เปอรเซ็นต 
  จากหัวขอท่ี 2.2.3 คุณสมบัติตางๆ ของเทคโนโลยีการเคลือบผิว Diamond Coating 
ไดแก คุณสมบัติการยึดติดกับผิววัสดุ คุณสมบัติความแข็ง คุณสมบัติการลดแรงเสียดทาน ซ่ึง
คุณสมบัติดังกลาวทําใหแมพิมพนั้นมีความแข็งเพิ่มข้ึนและแรงเสียดทานท่ีผิวลดลง 
  ผูวิจัยไดปรับปรุงแกไขแมพิมพ Final Form Punch ดวยเทคโนโลยีการเคลือบผิวดวย 
Diamond Coating ในตารางท่ี 4.2 แสดงการปรับปรุงจาก Solid Form เปน Incline Form และแสดง
ผิวของ Final Form Punch ท่ีผานการเคลือบดวยเทคโนโลยี Diamond Coating 
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4.4 ทําการทดลองผลิตงานหลังจากปรับปรุง 
  นําช้ินงานท่ีใชแผงวงจรชนิด PPF จํานวน 33,600 ช้ินผานกระบวนการตางๆ มาท้ังหก
กระบวนการและทําการตรวจช้ินงานท้ังหมดกอนวาอยูในสภาพปกติไมพบขอบกพรองใดๆ นําเขา
เคร่ืองข้ึนรูปขางาน Trim & Form LT# 08 
 
4.5 วัดขนาดตางๆตามขอกําหนดลูกคาท้ัง 8 รายการตามท่ีไดออกแบบไวในบทท่ี 3 
 4.5.1 วัดขนาดตามขอกําหนดท้ัง 8 รายการแสดงในตารางท่ี 4.3 แลวบันทึกผลลงในตารางท่ี 
4.4 และ 4.5 Data check sheet I, II ผลการวัดขนาดเปนไปตามขอกําหนดและคา Cpk ไมตํ่ากวา 
1.67 ผานตามมาตรฐาน 

 
ตารางท่ี 4.3  ขอกําหนดของลูกคา 
 

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  ผลการวัดขนาดตามขอกําหนด 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  ผลการวัดขนาดตามขอกําหนด 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 ) 
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 4.5.2 ผลการตรวจดูวาขางานเปนรอยขีด ขวน (Scratch on Leads) หรือไมภายใตกลองขยาย 30 
เทาจากการผลิตช้ินงานจํานวน 30 Lot แสดงดังตารางท่ี 4.6 ผลการตรวจไมพบรอยขีด ขวน ใด ใด 
บนขางาน 

 

ตารางท่ี 4.6  แสดงผลการตรวจใตกลอง 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  (ตอ)   
 
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 ผลจากการผลิตงานจริงผลิตงานภายใตการควบคุมคุณภาพดวยระบบทางสถิติ (SPC: 
Statistical Process Control) ทางบริษัทไดเร่ิมทําการผลิตงานต้ังแตเดือน พฤษภาคม 2554 เปนตนมา
จนถึงปจจุบันและมีการควบคุมคุณภาพของงานตามขอกําหนดของลูกคาโดยขนาดท่ีตองควบคุม
เปนพิเศษหรือ Special Characteristics <S> ไดแก Lead co-planarity และ Foot angle   
   4.5.3.1 ผลการควบคุมการผลิตตามขนาดของ Foot Angle ดวยแผนภูมิควบคุมจากเดือน 
พฤษภาคม 2554 ถึง เดือน พฤศจิกายน 2554 โดยทําการสุมวัดเดือนละ 2 คร้ัง และในตารางท่ี 4.7 
แสดงผลของการควบคุมขนาด Foot angle พบวาวันท่ี 22 กรกฎาคมมีคาเกินเสนควบคุมอยู 1 จุดแต
ยังอยูภายใตขอกําหนดหรือ Spec Limit คือ 8 องศาสาเหตุเกิดจากมีคราบสกปรกบน Final Form 
Anvil และชางไดทําการแกไขโดยทําความสะอาดและวัดคาซํ้าและคาก็กลับมาอยูภายใตเสนควบคุม 

 
ตารางท่ี 4.7  ผลการควบคุมการผลิตขนาดของ Foot Angle 
 

 

Out of Control Limit Jul-22  
สาเหตุ: เกิดคราบสกปรกบน Final Form Anvil 
แกไข: ชางทําความสะอาด Final Form anvil 
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   4.5.3.2 ผลการควบคุมการผลิตขนาดของ Lead co planarity ดวยแผนภูมิควบคุม จาก
เดือน พฤษภาคม 2554 ถึงเดือน พฤศจิกายน 2554 โดยทําการสุมวัดเดือนละ 2 คร้ัง และผลการ
ควบคุมแสดงในตารางท่ี 4.8 ผลของการควบคุมขนาด Lead co-planarity อยูภายใตการควบคุม 
 

ตารางท่ี 4.8  ผลการควบคุมการผลิตขนาดของ Lead co planarity 
 

 
 
 4.5.4 ตามขอกําหนดในระหวางการผลิตช้ินงานจะตองมีการทํา Real Time Process Control 
คือตองตรวจดูขางานวามีรอย ขีด ขวน หรือไมระหวางการผลิตงานจริงพนักงานฝายผลิตจะตองทํา
การตรวจงานทุกๆตนกะหรือวันละ 2 คร้ัง โดยพนักงานตองนํางานออกมาจากหลอดแลวมาตรวจดู
ดวยกลองขยาย 30 เทาแลวบันทึกลงในแบบฟอรม 4CL0094 จากภาพท่ี 4.11 แสดงผลการตรวจ 
ไมพบวาขางานเปนรอย ขีด ขวน หรือปญหาอ่ืนๆ  
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ภาพที่ 4.11  แสดงผลการลงขอมูลในแบบฟอรมตรวจขางาน 4CL0094 

69 
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 จากการปรับปรุงกระบวนการข้ึนรูปโดยเทคโนโลยีการเคลือบผิวดวย Diamond Coating 
ทําใหอุปกรณข้ึนรูปขางานมีอายุการใชงานนานข้ึน อุปกรณท่ีใชข้ึนรูปขางานซ่ึงไดแก Final Form 
Punch และ Final Form Block หลังจากท่ีทําการเปล่ียน Design เปน Incline Form และ การเคลือบผิว
ดวยกรรมวิธี DF Coating ทําใหอายุการใชงานเพ่ิมข้ึนแสดงดังตารางท่ี 4.9 

 

ตารางท่ี 4.9  เปรียบเทียบอายุการใชงานของอุปกรณข้ึนรูปขางาน 
 
ชนิดของอุปกรณที่ใชขึ้นรูปขางาน อายุการใชงาน 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 

 

 อายุการใชงาน (Life Time) นั้นไดมาจากการนับอายุการใชงานของ Final Form Punch 
และ Final Form Block หลังจากการผลิตงานจริง (Mass Production) โดยใหชางเทคนิคประจําในแตละ
กะ ไปดูขอมูลการนับจากเคร่ืองจักรท่ีทําการนับ Stroke การทํางานของเคร่ืองโดยอัตโนมัติ แสดงดัง
ภาพท่ี 4.12 พรอมท้ังนํางานท่ีผลิตออกมา ณ ขณะน้ันมาตรวจดูภายใตกลองขยาย 30 X วาขางานมีรอย 
ขีด ขวน หรือไม แลวนําขอมูลมาใสในแบบฟอรม 4CL0116 ทุกๆวันแรกของสัปดาหการทํางานแสดง
ดังตารางท่ี 4.10 

 

 
 

 

ภาพท่ี 4.12  แสดงขอมูลการนับของเคร่ืองจักร 
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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)  


