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            The objective of this research is to improve die bond process efficiency. After 
analyzed by using fish bone diagram techniques, it found the two root causes of 
delay transferring lot to next operation. (1) Improper production scheduling due to 
operator brings lot to available machine without checking the pervious product 
processing. The machine will be needed to setup for current processing and un-
continuously machine running. (2) Long time for machine setup due to several step 
machine setups. 
 The improvement consists of two parts. They are : part 1 production 
scheduling improvement using EDD and SPT technique are applied to develop the 
computer program to help the management and part 2 reduce the machine setup 
time using SMED technique, this techniques can separate external and internal 
activities. The external activities are (1) tooling preparation (2) lead frame stack 
adjustment. The internal activities are such as define epoxy dispensing and bonding 
position, needle installation, etc. Furthermore, the web intranet is developed to 
reduce time of the external activity, tool selection. The library program is developed 
to reduce time of internal activities 
            The result reveals that production can reduce machine setup time from 65.3 
min to 37.8 min (reduce 57.89%), reduce the delay lot from 49.48% to 20.8% (reduce 
58.54%), reduce the processing time from 1394.5 min to 1034.81 min (reduce 
25.79%) and also improve the machine utilization from 70.57% to 81.14% (increase 
13.01%). 
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บทที่  1 

บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ปจจุบันอุปกรณอิเล็กทรอนิกสมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง เพื่อเพิ่มความสะดวกสบาย
ใหกับมนุษยในดานตางๆ อีกทั้งไดแทรกไปอยูในทุกๆ กลุมธุรกิจ เชน ยานยนต โทรคมนาคม ปโตร
เคมี เปนตน ทําใหอุตสาหกรรมการผลิตวงจรรวมมีการเจริญเติบโตข้ึนอยางมาก และมีการเพิ่ม
กําลังการผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกสเพื่อใหพอกับปริมาณการใชงานในดานตางๆ ในขณะเดียวกัน
ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสมีการแขงขันกันทางธุรกิจสูง การสงมอบผลิตภัณฑใหทันเวลาตามที่
ลูกคากําหนด เปนส่ิงที่สรางความมั่นใจใหกับลูกคาในการสั่งสินคาและโอกาสในการทําผลกําไร
ของบริษัทใหมากย่ิงขึ้น  

กรณีศึกษาของโรงงานผลิตวงจรรวมมีปริมาณการสั่งผลิตที่มีแนวโนม เพิ่มข้ึนอยาง
ตอเนื่องในแตละเดือน ในป 2552 ถึง 2553 มีกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนจากประมาณ 60 ลานหนวย
ในชวงตนป 2552 เปนประมาณ 285 ลานหนวยในปลายป 2553 ดังภาพที่ 1.1  

   

 

 

 

 

\ 

 
    

หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 1 
ภาพที่ 1.1 ปรมิาณการผลิตในป ม.ค. 2552- ก.ย. 2553 
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ในกระบวนการผลิต การสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคาทันตามที่กําหนด เปนสวนสําคัญ
ไมนอยไปกวาคุณภาพของผลิตภัณฑ จากขอมูลการผลิตใน เดือน มกราคม-กันยายน ป 2553 
พบวามีจํานวนรุนที่ไมสามารถสงใหลูกคาไดทันเวลาตามที่กําหนดเฉลี่ยประมาณ 54.38% ดัง
ภาพที่ 1.2 และ 1.3 

 

 

 

 

 

 
หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ที่ 2 

ภาพที่ 1.2 จํานวนรุนที่ไมสามารถสงใหกับลูกคาไดทันเวลากําหนด (ม.ค.53 – ก.ย.53) 

จากขอมูลขางตนซึ่งจะเห็นวาปริมาณการส่ังซื้อของลูกคามายังโรงงานกรณีศึกษามี
ปริมาณสูงมากขึ้น แตประสิทธิภาพการสงรุนใหลูกคาไดทันเวลาที่กําหนดมีอยูประมาณ 45.62% 
ซ่ึงอยูในระดับที่ต่ํามากซึ่งจะมีผลกระทบตอประสิทธิภาพในการแขงขันกับโรงงานอื่นๆ 

งานวิจัยฉบับนี้เปนการศึกษาโรงงานผลิตวงจรรวม (Integrated Circuit, IC) ซึ่งจะ
ทําการศึกษาและวิเคราะหกระบวนการผลิต เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตที่มีปญหามากที่สุดใน
กระบวนการผลิตวงจรรวม จากผลการศึกษาพบวากระบวนการติดไดหรือชิป(Chip) (Die bond 
process) เปนกระบวนการผลิตที่ปญหาในการสงรุนใหกระบวนการถัดไปไมทันเวลามากที่สุด ซึ่ง
เปนผลทําใหโรงงานกรณีศึกษาสงรุนใหลูกคาไมทันเวลาในทายที่สุด 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการติดได (Die bond process) หรือ ชิป (Chip) ใหมี
ประสิทธิภาพดีข้ึน 
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1.3 ขอบเขตของการวิจยั 

1. ทําการศึกษาขั้นตอนทํางานที่กระบวนการตดิได (Die bond process) เทานั้น 
2. ครอบคลมุเครือ่งจักรทุกรุนทีอ่ยูในกระบวนการติดได โดยประกอบไปดวย รุน ESEC 

2008 และ รุนCANON 

 

 

 

 

 

 

 

 
                      (ก) ESEC 2008                                                  (ข) CANON 

ภาพที่ 1.3 เครื่องจักรในกระบวนการตดิได 

1.4 ดัชนีชี้วัดของงานวิจัย 

1. เปอรเซน็ตรุนที่สงรุนไมทนัเวลา 
2. คาการใชประโยชนเครื่องจักร (Machine utilization) 
3. ระยะเวลาของรุนที่อยูในกระบวนการติดได  

 
1.5 ขั้นตอนการศึกษาวิจยั 

1. ศึกษางานวิจัยที่เก่ียวของเทคนิคดานการจัดการการผลิตและการปรับปรุงการเปลี่ยน
รุน 

2. ศึกษาสภาพปญหาและเก็บขอมูลการดําเนินงานกระบวนการผลิตของโรงงาน 
3. วิเคราะหและหาสาเหตุของปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการติดได 
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4. ประยุกตใชเทคนิคการจัดการการผลิตในการออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับ
ชวยการวางแผนการผลิต 

5. ประยุกตใชเทคนิค SMED ในการวิเคราะหปญหาที่มีผลตอการเปลี่ยนรุน 
6. ทําการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง ของ %รุนที่ไมสามารถผลิตไดทันเวลา 
7. สรุปผลการดําเนินการวิจัยและขอเสนอแนะ 
8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 

 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1. เพื่อเพิ่ม Output ที่ผลิตไดตอหนวยชั่วโมง 
2. เพื่อเพิ่มกําลังความความสามารถของเครื่อง 
3. เพ่ือเปนประโยชนตอผูที่สนใจศึกษาและนําไปเปนแนวทางในการประยุกตใชกับ

งานวิจัยที่ เก่ียวของตอไป 
4. เพื่อสามารถสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคาไดทันกําหนด 
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บทที่  2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฏีและงานวิจัย ที่เก่ียวของกับการปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต โดยสามารถแบงไดเปนสวนตางๆ ดังนี้ 

• ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
- การเพิ่มผลผลิต (Productivity improvement) 
- ความสูญเสียหลักจากเครื่องจักร 
- Single Minute Exchange of Die (SMED) 
- การจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญ 
- ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพในการจัดลําดับความสําคัญ 
- แผนผังกางปลา (Fish bone diagram) 

• งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
- งานวิจัยที่ เ ก่ียวของกับการประสิทธิภาพการเ พ่ิมผลผลิต  (Productivity 

improvement) 
 

2.1 ทฤษฎทีี่เกีย่วของ 

2.1.1 การเพิ่มผลผลิต (Productivity improvement) 
Shingo (1988) การเพ่ิมผลผลิต คือ การปรุงปรับ “อัตราสวน” ระหวางผลผลิตที่ไดและสิ่ง

ที่ปอนเขาไป (วัตถุดิบที่ใชไปเพื่อการผลิตไดผลผลิตจํานวนนั้น) ใหไดมากที่สุด 

วิธีการเพิ่มผลผลิตสามารถทําไดหลายรูปแบบ เชน การลดเวลาในการผลิต (Cycle 
Time), การลดตนทุนของวัตถุดิบ (Material cost) การลดจํานวนของเสีย (Defect Reduction) 
เปนตน ซึ่งตามที่ Sumanth (1984) ไดกลาวถึงประเภทของเทคนิคในการเพิ่มผลผลิตไวดวยกัน 5 
ประเภท ดังนี้ คือ  

1. เทคนิคการเพ่ิมผลผลิตโดยพิจารณาจากการทํางาน  
2. เทคนิคการเพ่ิมผลผลิตโดยนําเทคโนโลยีเขามาชวยในการทํางาน  
3. เทคนิคการเพ่ิมผลผลิตโดยพิจารณารูปแบบการทํางานของพนักงาน  
4. เทคนิคการเพ่ิมผลผลิตโดยพิจารณาคุณคาและรูปแบบของผลิตภัณฑ  
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5. เทคนิคการเพ่ิมผลผลิตโดยพิจารณาระบบการจัดการของวัสดุ 

2.1.2 ความสูญเสียหลักจากเครื่องจักร 

ความสูญเสียของเครื่องจักร เปนที่ในเหตุผลหนึ่งที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตไมไดตาม
เปาหมายซึ่งมีสาเหตุหลัก 8 ประการคือ 

1. ความสูญเสียจากเครื่องจักรการเสื่อม หรือเสียหายกอนกําหนด (Equipment loss) 
2. ความสูญเสียจากการเตรียมงานและการปรับแตง (Set up & adjustment loss) 
3. ความสูญเสียจากการเปลี่ยนเครื่องมือ (Part change loss) 
4. ความสูญเสียในชวงเริ่มตนงาน (Start-up loss) 
5. ความสูญเสียในการเดินเครื่อง เดินๆหยุดๆ (Minor stoppage) 
6. ความสูญเสียจากการความเร็วต่ํากวาความเร็วที่กําหนด (Speed loss) 
7. ความสูญเสียจากการมีของเสีย และของที่จะตองนํากลับไปทําใหม (Defect & 

Rework loss) 
8. ความสูญเสียจากการหยุดเครื่องประจําป (Shutdown loss) 

2.1.3 Single Minute Exchange of Die (SMED) 

พรเทพ เหลือทรัพยสุข และ ยุพา กลอนกลาง (2550) Single Minute Exchange of Die 
(SMED) ถูกพัฒนาโดย Shingo เปนเทคนิคที่ใชในการลดเวลาในการปรับแตงเครื่องจักรระหวาง
รุน (Setup time) ซึ่งมีวัตถุประสงคในการลดเวลาในการปรับแตงเครื่องจักรไมเกิน 10 นาที และ
ลดเวลาสูญเปลา เปนการทําใหกระบวนการปรับแตงเปนไปอยางรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ  

SMED เปลี่ยนสมมติฐานท่ีวา การเปลี่ยนรุนตองใชเวลานาน เมื่อเราสามารถเปลี่ยนรุนได
รวดเร็ว เราก็สามารถเปลี่ยนรุนไดปลอยๆ ตามที่เราตองการ ซึ่งหมายถึง โรงงานจะสามารถผลิต
รุนเปนแบบชุดเล็กๆ ซึ่งจะมีขอไดเปรียบดังนี้ 

- ความยืดหยุน (Flexibility) : สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาที่
เปลี่ยนแปลงได โดยไมทําใหเกิดคาใชจายเนื่องมาจากมีสินคาคงคลังมากเกินไป 

- การสงมอบรวดเร็วข้ึน (Quicker Deliver) : การผลิตสินคาชุดเล็กทําใหระยะเวลาการ
ผลิต (Lead time) นอยลง และทําใหเวลารอคอยของลูกคานอยลง 

- คณุภาพดีข้ึน (Better Quality) : ทําใหชิ้นงานมีขอบกพรองลดลงดวยการลดความ
ผิดพลาดในการเปลี่ยนรุน 



7 
 

- ผลิตภาพสูงขึ้น (Higher Productivity) : การเปลี่ยนรุนใชเวลาสั้นลง ทําใหเวลาหยุด
เครื่อง (Downtime) ลดลงดวย ซึ่งนั้นจะทําใหอัตราผลิตมีคาสูงขึ้น 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.1 ผลประโยชนที่ไดจากการทํา SMED 

ในการลดเวลาในการปรับแตงเครื่องจักร Shingo ไดกลาวถึงกระบวนการปรับแตงไวมี 3 
ข้ันตอนหลัก คือ 

1. แยกกิจกรรมภายในและภายนอก (Separate internal and external setup) 
2. เปล่ียนกิจกรรมภายในใหเปนกิจกรรมภายนอก (Convert internal to external 

setup) 
3. เปลี่ยนทุกกิจกรรมใหงายตอการปรับตั้ง (Streamlining all aspects of the setup 

operation) 

เพ่ือใหงายตอการทํางานและงายในการเขาใจ ธานี ศรักุญชร (2552) ไดเพ่ิมขั้นตอนการ
ทํางานเปน 6 ขั้นตอน แสดงดังภาพที่ 2.2 

- ผลิตภาพ 
- ความพึงพอใจลูกคา 
- ความสามารถในการสรางกําไร 

T  

- ขอบกพรอง  
- ความลาชาในการลงมอบ 
- ตนทุนการจัดเก็บวัตถุดิบ 

T  
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ข้ันตอน กิจกรรมภายนอก กิจกรรมภายใน 

1. ศึกษากระบวนการปรับแตงเครื่องจักรในสภาพ
ปจจุบัน 

  

2. วิเคราะหกิจกรรมการปรบัแตงเครื่องจกัร เพ่ือ
แบงกิจกรรมภายในและภายนอก 

  

3. เปล่ียนกิจกรรมภายในสูภายนอก   
4. ปรบัปรงุกิจกรรมภายในใหเร็วข้ึน   
5. ปรบัปรงุกิจกรรมภายนอกใหเร็วข้ึน   
6. จัดทํามาตรฐานการปรับแตงเครื่องจักรใหม   

 
ภาพที่ 2.2 ข้ันตอนการลดเวลาการปรับแตงเครื่องจักร 

 
2.1.4 การจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญ 

วชิรพงษ สาลีสิงห (2546) การวางแผนการผลิตในข้ันตอนเดียวสามารถจัดลําดับการ
ทํางานใหเหมาะสมกับลักษณะงานนั้นๆ หมายถึง การทําใหระยะเวลาการทํางานรวม (Total lead 
time) ส้ันที่สุด ซึ่งใชเทคนิคการจัดลําดับงานโดยใชกฎความสําคัญ (Priority rule for dispatching 
jobs) ซึ่งสามารถจัดการทํางานได 4 วิธี 

1. First come first serve (FCFS) 
2. Shortest processing time (SPT) 
3. Earliest due date (EDD) 
4. Longest processing time (LPT) 

FCFS คือ การจัดลําดับการทํางานโดยเลือกทํางานที่เขามากอนเปนอันดับแรก และ
ทํางานที่เขามาทีหลังเปนลําดับตอไป ซึ่งการจัดการทํางานแบบนี้จะเหมาะกับงานบริการ ตางๆ 
เพราะมีความยุติธรรม งานที่มากอนก็ควรที่จะทํากอน แตไมเหมาะสมกับการผลิตเนื่องจากจะมี
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ประสิทธิภาพต่ํา เพราะถามีงานที่ใชเวลามากเขามาในระบบ ก็จะทําใหงานอื่นๆ เกิดการรอคอย
นาน 

SPT คือ การจัดลําดับการทํางานโดยจะเริ่มจากงานที่ใชเวลาในการผลิตนอยที่สุดกอน
เปนอันดับแรก และจึงทํางานที่ใชเวลามากถัดไป ซึ่งจะเห็นวาเปนการลดเวลาที่ใชในการผลิต และ
พยายามเอางานออกไปใหมากที่สุด ซึ่งจะทําใหเวลาเฉลี่ยงานในระบบจะมีคาต่ําที่สุด ลดงาน
คงเหลือในระหวางการผลิต และสามารถประหยัดพ้ืนที่การจัดเก็บ แตในทํานองเดียวกันก็จะมี
ผลเสียสําหรับ งานที่ใชเวลาในการผลิตนานๆ จะถูกผลักดันใหไปอยูในการผลิตทายๆ ทําใหเกิด
การรอ คอยนาน โดยเฉพาะกรณีที่มีงานมาแทรกอยูเสมอทําใหงานที่ใหเวลานานยิ่งเกิดการรอ
คอยยิ่งนานขึ้น 

EDD คือ การจัดลําดับการทํางานโดยจะเริ่มจากการทํางานโดยเลือกงานที่มีกําหนดการ
สงมอบเร็วที่สุดกอน และจึงทํางานที่มีเวลาสงมอบชากวาเปนงานถัดไป ซึ่งการจัดลําดับงาน
ประเภทนี้จะมุงเนนการลดเวลาลาชาในการสงมอบ ซึ่งเปนที่นิยมใชกันโดยทั่วไป แตวิธีการ EDD 
ไมไดนําเอาเวลาที่ใชมารวมพิจารณาถามีการเขามาในระบบมากก็จะทําใหเกิดงานรอการผลิตสูง  

LPT คือ การจัดลําดับการทํางานโดยจะเริ่มจากการทํางานโดยเลือกงานที่มีเวลาการ
ทํางานที่สูงที่สุดกอน จึงทํางานที่ใชเวลานอยกวาเปนงานถัดมา ซึ่งโดยทั่วไปแลวมักจะเปนวิธีที่
สงผลเสียกับระบบการผลิต เพราะจะใชเวลาการผลิตนานและยังทําใหประสิทธิภาพการใช
ทรัพยากรดานการผลิตต่ํา 

2.1.5 ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพในการจัดลําดับความสําคัญ 

วชิรพงษ สาลีสิงห (2546) ดัชนีการวัดประสิทธิภาพหลังการการจัดลําดับความสําคัญใน
การทํางาน มีวิธีการวัดดัชนีประสิทธิภาพดวยกัน 4 วิธีดังนี้ 

1. Average Completion Time  

คือเวลาโดยเฉลี่ยทั้งหมดของการแลวเสร็จของงาน ซึ่งหาไดจากการนํา เอาเวลาที่ใชใน
การทํางาน (Processing Time) และเวลาที่ตองรอคอยการเขาผลิต (Idle Time) ของทุกๆ งานมา
รวมกัน ซึ่งเรียกรวมกันวา “เวลาทั้งหมดในการทํางาน” (Total Flow Time) แลวนํา เวลาดังกลาวนี้
มาหารดวยจํานวนงานทั้งหมดที่มี ก็จะไดคาเฉล่ียของการทํางานในงานแตละงาน หรือสามารถ
เขียนเปนสมการไดดังตอไปนี้ 
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JobsOfNo.
Time  timeFlow Total Time Completion  Average = (1) 

 
2. % Utilization   

คือ ดัชนีชี้วัดความสามารถในการใชทรัพยากรตางๆ ในการผลิตโดยจะเนนหนักในเรื่อง
ของเวลาที่ตองสูญเสียไปเนื่องจากการรอคอย (Idle Time) เปนสําคัญ ซึ่งหากจัดลําดับ
ความสําคัญในการทํางานไดดีก็จะสงผลใหเวลาที่ตองรอคอยการผลิตของแตละงานลดนอยลง
และทําใหประสิทธิภาพในการใชงานทรัพยากรในการผลิตตางๆ สูงตามไปดวย ในการหาคาดัชนี 
Utilization สามารถหาไดจากสมการดังตอไปนี้ 

 
           (2) 

 
Total Processing Time : เวลาที่ใชในการทํางานทั้งหมดของแตละงานรวมกัน 
Total Flow Time  : เวลาที่ใชในการทํางานบวกกับเวลาที่ตองสูญเสียไปเนื่องจาก

การรอคอยของแตละงานรวมกัน 

3. Average No. Of Jobs In System  

คือ คาเฉล่ียของจํานวนงานที่เขามาในระบบตอหนวยเวลา เปนดัชนีที่ชี้วัดปริมาณภาระ
งานของพนักงานวามากนอยเพียงใด ในบางครั้งการจัดลําดับของการทํางานในแบบตางๆ อาจจะ
ใหเวลาแลวเสร็จของงานเทาๆกันแตถาหากมาพิจารณาดูที่คาดัชนีดังกลาวนี้อาจพบวาวิธีการจัด
ลํา ดับงานแบบหนึ่งอาจใหคาเฉล่ียของจํานวนงานที่ทํา ตอหนวยเวลาสูงกวาอีกแบบหนึ่ง ซึ่ง
หมายความวาในการจดังานแบบที่ใหคาเฉล่ียของจํานวนงานที่ทําตอหนวยเวลาสูงนั้นพนักงานจะ
มีภาระงานหนัก (งานยุง) มากกวาแบบที่ใหคาเฉลี่ยของจํานวนงานที่ทําตอหนวยเวลานอยกวา ใน
การหาคาดัชนีดังกลาวสามารถหาไดจากสมการดังตอไปนี้ 
 
           (3) 

 
4. Average Job Lateness  

คือ คาเฉลี่ยของความลาชาของงานแตละงานเมื่อเทียบกับกําหนดแลวเสร็จ (Due Date) 
คาดัชนีตัวนี้มักไดรับความสนใจมากเปนพิเศษ เนื่องจากในทางปฏิบัติแลวการจัดงานโดยมุงเนน

TimeFlowTotal
Time  Processing Totalon   Utilizati% =

Time Processing Total
Time Flow Total   SystemIn  Jobs Of No. Average % =
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ในเรื่องของการลดการสงมอบงานที่ลาชามักเปนสิ่งสําคัญเสมอ แตถึงกระนั้นก็ตาม หากมุงความ
สนใจในดัชนีชี้วัดตัวนี้มากจนเกินไปโดยไมพิจารณาถึงคาดัชนีตัวอื่นๆ ประกอบ แนนอนวา
ประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตยอมต่ําแนถึงแมวาเราจะไมมีการสงมอบงานที่ลาชาเลยก็ตามที 
ในการหาคาดัชนี Average Job Lateness สามารถหาไดจากสมการดังตอไปนี้ 
 
           (4) 

 
Total Late Days : จํานวนวันทั้งหมดในการสงมอบงานที่ลาชากวากําหนดของทุก

งานรวมกัน 
No. Of Jobs   : จํานวนงานทั้งหมดที่มีในสถานีการทํางานนั้น 

2.1.6 แผนผังกางปลา (Fish bone diagram) 

เสรี ยูนิพันธ, จรูญ มหิทธาฟองกุล และดํารง ทวีแสงสกุลไทย (2528) ผังกางปลา (Fish 
Bone Diagram) หรือ หลายๆ คนอาจรู จักในชื่อของแผนผัง อิชิกาวา (Ishikawa Diagram) ซึ่ง
ไดรับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อป ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหงมหาวิทยาลัย
โตเกียวเปนแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่เปนไป
ไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.3  ตวัอยางแผนภูมิกางปลา 

job of No.
Time late Total    lateness job Avg. =
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วิธีการสรางแผนผังสาเหตุและผลหรือผังกางปลา ส่ิงสําคัญในการสรางแผนผัง คือ ตองทํา
เปนทีม เปนกลุมซ่ึงจะไดมีการระดมสมอง โดยใชข้ันตอน 6 ข้ันตอนดังตอไปนี้ 

1. กําหนดประโยคปญหาที่หัวปลา 
2. กําหนดกลุมปจจัยที่จะทําใหเกิดปญหานั้นๆ  
3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแตละปจจัย 
4. หาสาเหตุหลักของปญหา 
5. จัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 
6. ใชแนวทางการปรับปรุงที่จําเปน 

การกําหนดปจจัยบนกางปลา โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M 1E เปนกลุมปจจัย 
(Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 

M - Man     : คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
M – Machine  : เครื่องจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 
M - Material    : วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอื่นๆ ที่ใชในกระบวนการ 
M - Method    : กระบวนการทํางาน 
E - Environment  : อากาศ สถานที่ ความสวาง และบรรยากาศการ – ทํางาน 
 

2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตสามารถทําไดหลายวิธีการซึ่งจะขึ้นอยูกับแตละ
สภาพปญหาที่เกิดขึ้น ซึ่งพบวามีผูวิจัยหลายๆ ทานไดทําการเพื่อคนหาวิธีการในเหมาะสมกับ
ปญหาและเหตุการณตางๆ อยูตลอดเวลา  

Sheri Coble Trovinger and Roger E. Bohn (2552) ประยุกตเทคนิค Single minute 
exchange of dies (SMED) ที่พัฒนาโดย Shigo เพื่อจําแนกการกิจกรรมในการปรับแตง
เครื่องจักรในแตละสวน เปนกิจกรรมภายในและภายนอก เพื่อในการปรับปรุงกิจกรรมการในงาน
ใหใชเวลานอยที่สุดซึ่งจะทําใหอัตราการทํางานของเครื่องจักรสูงขึ้น  

จันทรฑา นาควชิรตระกูล, ประภาส ศุภศิริสัตยากุล และ นุกูล มาแลว (2551) ได
ประยุกตใชเทคนิค SMED, ECRS มาประยุกตใชปรับแตงกระบวนการทํางานในสวน การเปลี่ยน
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รุนและการทํางานในขั้นตอนตางๆ เพื่อลดเวลาการทํางานใหไดมากที่สุด ซึ่งจะไดประสิทธิภาพ
ของเครื่องจักรสูงสุดตามมา  

นายอานนท ปาละพันธ (2552) ใชแนวคิดแบบยอนหลัง ในการปรับปรุงการงานทํางาน
พ้ืนฐานสามารถแบงออกไดเปน 3 ข้ันตอนคือ วัดอะไร จะวัดอยางไร และปรับปรุงอยางไร เพ่ือ
ปรับปรุงวิธีการทํางานซึ่งมีผลใหประสิทธิภาพการทํางานสูงขึ้น  

บรรหาญ ลิลา (2551) นําเสนอวิธีการตอบสนองตอความตองการของลูกคา ในการบวน
การเตรียมสวนผสมอาหาร โดยประยุกตใชการจัดทําดับการทํางานแบบ EDD และ LPT ซึ่งเปน
การจัดลําดับการทํางานเพื่อใหไดผลงานหรือประสิทธิภาพการทํางานที่ดีข้ึน 

นางสาวดวงตา ละเอียดดี (2549) ประยุกตการจัดทําแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันให
สอดคลองกับแผนการผลิตที่ไมแนนอน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและเตรียมความพรอมขอเครื่องจักร 
และรับมือกับแผนการผลิตที่ไมแนนนอน และยังลดอัตราการหยุดการทํางานของเครื่องจักร ผูวิจัย
ไดแยกประเภทของงานได 3 ประเภท คือ 1. การปรับปรุงระบบงานปจจุบัน โดยกําหนดมารตรา
ฐานการปฏิบัติงานที่จําเปน สรางระบบโครงสรางเอกสาร 2. การสรางระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ใหเปนมาตรฐานและนํามาปฏิบัติกับเครื่องจักรหลัก 3. การสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวย
สนับสนุนระบบงานซอมบํารุงของหนวยงานปจจุบัน 

จากงานวิจัยที่ผานมาจะเห็นวาการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตนั้น
สามารถทําไดหลายรูปแบบดวยกัน เชน การวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีประสิทธิภาพ 
การลดเวลาการเปลี่ยนรุน การจัดตารางการผลิต การจัดวิธีการทํางาน ซึ่งก็ลวนแตมีเปาหมาย
เดียวกันคือทําใหประสิทธิภาพของการผลิตนั้นดีมากยิ่งขึ้น 
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บทที่  3 

วิธีดําเนินการวิจัย 

สําหรับงานวิธีการดําเนินการวิจัยในบทนี้ จะกลาวถึงภาพรวมในการดําเนินการศึกษา 
การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน วามีแนวทางการแกปญหาอยางไร โดยขั้นตอนการ
ศึกษาวิจัยไดถูกแบงออกเปน 6 ข้ันตอนดังแสดงในภาพที่ 3.1 

ขั้นตอนที่ 1 : การกําหนดจุดที่ตองการปรับปรุง 
 ขั้นตอนที่ 2 : การวิเคราะหขอมูลของกระบวนการผลิต 
 ขั้นตอนที่ 3 : การวิเคราะหสาเหตุที่ไมเปนไปตามเปาหมาย 
 ขั้นตอนที่ 4 : การกําหนดแนวทางแกไขปญหาและนําไปปฏิบัติ 

ขั้นตอนที่ 5 : การประเมนิผลหลังการปรบัปรุงและสรุปผลการวิจัย 
ขั้นตอนที่ 6 : สรุปผลการวิจัย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 3.1 ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจัย 

 

1. การกําหนดจุดที่ตองการปรับปรุง 

4. การกําหนดแนวทางแกไขปญหาและนําไปปฏิบัติ 

2. การวิเคราะหขอมูลของกระบวนการผลิต 

6. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

3. การวิเคราะหสาเหตุที่ไมเปนไปตามเปาหมาย 

ไมเปนไปตามเปาหมาย 

เปนไปตามเปาหมาย 

    5. เปรียบเทียบผลดัชนีชีวั้ด 
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3.1 การกําหนดจุดท่ีตองการปรับปรุง 

 ข้ันตอนนี้เปนการศึกษารวมรวบขอมูลทั่วไปของกระบวนการผลิตวงจรรวมของโรงงาน
กรณีศึกษา ในปญหาดานการสงรุนใหกับลูกคา เพ่ือเปนการพิจารณาเลือกกระบวนการผลิตที่มี
ปญหา ซึ่งกระทบตอกระบวนการผลิตเปนผลทําใหสงรุนใหลูกคาไมทันเวลาที่กําหนด และสมควร
ที่จะนํามาวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุและทําการแกไขปรับปรุงเพื่อใหประสิทธิภาพการผลิตวงจรรวมดี
ข้ึน 

3.2 การวิเคราะหขอมูลของกะบวนการผลิต 

 ข้ันตอนนี้เปนการวิเคราะหปญหาดานตางๆ ที่เกิดขั้นในกระบวนการผลิตที่มีปญหาที่ได
จากขอ 3.1 ซึ่งจะใชขอมูลจากการดําเนินการเก็บขอมูลจากหนวยงาน ฝายการผลิต พนักงาน โดย
หลังการเก็บขอมูลขางตนแลวจะทําการวิเคราะหหาสาเหตุโดยใชเครื่องมือพื้นฐาน แผนผัง
กางปลาและกราฟพาเรโต ในการระบุสาเหตุของปญหา  

3.3 การวิเคราะหสาเหตุที่ไมเปนไปตามเปาหมาย 

ข้ันตอนนี้เปนการวิเคราะหสาเหตุที่ไดจากขอที่ 3.2 ซึ่งจะใชขอมูลจากการปฏิบัติงานของ
ฝายผลิต พนักงานจายรุน ชางเทคนิคประจําเครื่องจักร พนักงานประจําเครื่องจักร โดยหลังจาก
ศึกษาวิธีการปฏิบัติงานแลวจะทําการวิเคราะหเ พ่ือหาแนวทางการแกไขสาเหตุที่ทําให
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตต่ํา  

3.4 การปรับปรุงการกําหนดแนวทางแกไขปญหาและนําไปปฏิบัติ 

ข้ันตอนนี้เปนกําหนดแนวทางที่ใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน เพื่อใหการ
ปรับปรุงใหประสิทธิภาพการทํางานไหมีประสิทธิภาพสูงมากยิ่งขึ้น เพราะถาสาเหตุที่แทจริงได
แกไขปญหาที่ถูกตอง ก็ยอมสงผลกระทบตอประสิทธิภาพการทํางานอยางชัดเจนทั้งในระยะสั้น
และระยะยาว หลังจากนั้นจึงกําหนดหัวขอและขั้นตอนการแกไขปญหา พรอมกําหนดวิธีการ
ทํางานใหมและนําแนวทางการแกไขปญหาไปปฏิบัติใหเกิดผลอยางแทจริง 

งานวิจัยนี้ไดมีการกําหนดแนวทางการปรับปรุงไว ดังนี้ 
1. นําเทคนิคดานการวางแผนการผลิตโดยใช EDD และ SPT มาชวยในการวางแผนการ

ผลิต  
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2. นําเทคนิค SMED มาเปนแนวทางในการลดการปรับแตงเครื่องจักร โดยการแยก
กิจกรรมตางๆ เปนกิจกรรมภายใน หรือกิจกรรมภายนอก  

3.5 ประเมินผลหลังการปรับปรุง 

ทําการประเมินผลประสิทธิภาพของกระบวนการที่มีปญหา โดยทําการเปรียบเทียบดัชนีชี้
วัด กอนและหลังการปรับปรุงวามีแนวโนมหลังการปรับปรุงที่ดีมากขึ้นหรือไม ในงานวิจัยนี้จะมี
ดัชนีชี้วัด 3 ตัวคือ 

1.  เปอรเซ็นตรุนที่สงรุนไมทนัเวลา 
2. คาการใชประโยชนเครื่องจักร (Machine utilization) 
3. ระยะเวลาของรุนที่อยูในกระบวนการติดได  

ซึ่งถาถาพบวาผลของดัชนีชี้วัดไมดีข้ึน แสดงวาการแกไขปญหาที่เกิดขึ้นไมตรงจุดของ
ปญหา จึงตองยอนกลับไปวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาใหมตอไป  ซึ่งหลังการทําการแกไขปญหา
จนกระทังทําใหดัชนีชี้วัดมีคาสูงขึ้นแลว ก็จะนําหัวขอที่ไดทําการปรับปรุงเหลานั้นจัดทําเปนมาร
ตราฐานการทํางานถัดไป 

3.6 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

ทําการสรุปผลการศึกษาที่ไดจากการวิเคราะหขอมูลและการปรับปรุง จากนั้นก็ทําการ
เสนอแนะแนวคิดที่ไดจากการศึกษานี้เพ่ือใหเกิดประโยชนในการพัฒนาในอนาคต 
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บทที่  4 

การวิเคราะหขอมูลและผลการปรับปรุง 

4.1 การกําหนดกระบวนการเพื่อการปรับปรุง 

4.1.1 ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานผลิตวงจรรวม (Integrated Circuits, IC) สามารถแบง
ออกเปนกลุมผลิตภัณฑตามโครงสรางของชิ้นงานและลักษณะการนําไปใชงานดังนี้ 

- Surface mounted device (SMD) คือ ผลิตภัณฑที่มีขายื่นออกมานอกตัว Package 
- Quad flat non lead (QFN) และ Dual flat non lead (DFN) คือ ผลิตภัณฑที่ไมมาขา

ย่ืนออกมานอกตัว Package 
 
 
 
 
 
 
 
            (ก) SMD package.                                       (ข) QFN/DFN package. 

 
 
 
 
 
 
 
 

(ค) โครงสรางของวงจรรวม. 
ภาพที่ 4.1 ผลิตภัณฑที่โรงงานตัวอยางทําการผลิต 
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ในปจจุบันกําลังการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ไดติดตั้งเครื่องจักรที่สามารถรอรับการผลติที่
ประมาณ 10-11 ลานหนวยตอวัน ซึ่งในแตละกระบวนการการผลิตจะมีจํานวนเครื่องจักรไมเทากัน
เนื่องมากจาก ผลผลิตตอเครื่องที่ไมเทากัน ในกระบวนการผลิตที่มีจํานวนผลผลิตตอเครื่องตอช่ัวโมง
ต่ํา (นอยกวา 10,000   ยูนิต ตอ ชั่วโมง) และ กระบวนการการผลิตที่มีจาํนวนเครื่องจักรมาก ประกอบ
ไปดวยกระบวนการ ติดได และกระบวนการเชื่อมลวด ดังภาพที่ 4.2 และ และ 4.3 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 5 
ภาพที่ 4.2 ปรมิาณผลผลิตตอเครื่องตอช่ัวโมงของเครื่องแตละกระบวนการการผลติ 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
หมายเหตุ ขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 5 

ภาพที่ 4.3 จํานวนเครื่องจักรในแตละกระบวนการการผลติ 



19 
 

4.1.2 ข้ันตอนการผลิตวงจรรวม (Integrated Circuit : IC) 

ในกระบวนการผลิตแผงวงจรรวม (Integrated Circuit : IC) มีกระบวนการยอยทั้งหมด 
16 กระบวนการดังภาพที่ 4.4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.4 ข้ันตอนการผลติวงจรรวม 

คําอธิบายกระบวนการผลิต 
• กระบวนการจายเวเฟอรเขาสูกระบวนการผลิต (X-FER IN)  คือ กระบวนการจายเว

เฟอรเขาสูกระบวนการผลิตพรอมกับเอกสารเกี่ยวกับงานที่จะผลิต 
• กระบวนการลดความหนาของเวเฟอร (Back Grinding)  คือ กระบวนการลดความ

หนาของเวเฟอร ใหเหมาะสมกับชนิดของไอซีที่จะผลิต 

1. X-FER IN 

2. Back Grinding 

4. 2nd Optical Inspection 

3. Wafer mount 

5. Wafer Saw 

6. Die Bond 

9. Mold 

10. Package Cure 

11. Laser Marking 

12. Dejunk 

13, Plating 

15. Final Visual Inspection 

14. Trim and Form 

16. Packing 

7. Wire Bond 

8. 3rd Optical Inspection 
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• กระบวนการนําเวเฟอรมาติดบนเทป (Wafer mount)   คือ กระบวนการนําเวเฟอรมา
ติดไวบนเทปกาวเพื่อปองกันความเสียหายของเวเฟอร กอนที่จะนําเขาเครื่องจักร 

• กระบวนการสุมตรวจหนาเวเฟอร (2nd Optical Inspection) คือ การสุมตรวจสอบ
หนาเวเฟอรวามีของเสียหรือไม ถาพบของเสียจะทําการหยดหมึกเล็กๆสีดําไปบนหนา
ไดนั้น 

• กระบวนการตัดแบงตัวได (Wafer Saw) คือ การตัดเวเฟอรเปนสี่เหลี่ยมเล็กๆ เรียกวา
ได ซึ่งขนาดของไดจะอางอิงตามเอกสารของลูกคา 

• กระบวนการติดได(ชิป)ลงบนลีดเฟรม (Die bond) หมายถึง กระบวนการติดไดลงบน
ลีดเฟรม (Leadframe) ที่โดยจะใชกาว เปนตัวยึด ระหวางไดกับลีดเฟรม 

• กระบวนการเชื่อมลวดทอง (Wire Bond) คือ การเชื่อมตอวงจรไฟฟาจากจุดเชื่อมตอ
ที่ตัวไดไปยังพื้นที่บน ลีดเฟรม (Leadframe) ที่ถูกเคลือบดวยเงิน โดยใชวัตถุดิบที่เปน
ลวดทองคํา บริสุทธิ์ 99.99% 

• กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ (3rd Optical Inspection)คือ กระบวนการตรวจสอบ
คุณภาพของกระบวนการผลิตหลังกระบวนการ เชื่อมลวดทอง 

• กระบวนการฉีดหุมพลาสติก (Mold) คือ การฉีดพลาสติกสีดําลงไปคลุมสวนที่เปนได
และลวดทองไว เปดเฉพาะ สวนขาไอซีที่ ตองนําไปเชื่อมลงบนแผงวงจรไฟฟา 

• กระบวนการอบพลาสติก (Package Cure) คือ การอบใหพลาสติกสีดําคงรูปใน
สภาพที่ใชงาน 

• การพิมพตัวอักษร (Laser Marking) คือ กระบวนการพิมพตัวอักษร , สัญลักษณและ
รายละเอียดตางๆที่ลูกคากําหนดลงบนพลาสติกสีดํา 

• การตัดพลาสติกสวนเกิน (Dejunk) คือ การตัดพลาสติกสวนเกินของชิ้นสวนที่นําไว
เชื่อมขาตัวไอซี 

• กระบวนการชุบขา (Plating) คือ การชุบขาไอซีดวยสารประกอบซิลเวอร 
• กระบวนการตัดขาและขึ้นรูป (Trim and Form) คือ การตัดชิ้นสวนอื่นๆพรอมทั้งขึ้น

รูปตัวไอซีใหอยูในสภาพที่นํามาใชงาน 
• การตรวจสอบลักษณะภายนอกของไอซี (Final Visual Inspection) คือ การ

ตรวจสอบลักษณะภายนอกของไอซี 
• กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ (Packing) คือ การบรรจุไอซีลงในบรรจุภัณฑ ซึ่งจะมี

ลักษณะที่เปน แบบ หลอด และ แบบมวน ซึ่งจะข้ึนอยูกับลูกคาตองการ 
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4.1.3 แผนผังโครงสรางองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 4.5 แผนผังโครงสรางองคกรของโรงงานกรณศีึกษา 

4.1.4 ที่มาของปญหา 

จากการเก็บขอมูลจากฝายการผลิตในสวนของการสงมอบชิ้นในกับลูกคา ในชวง เดือน 
มกราคม-กันยายน ป 2553 พบวาในแตละเดือนมีรุนจํานวนเฉลี่ย 23,625.9 รุนเขามาในระบบการ
ผลิต แตมีเพียงจํานวน 10779.2 (45.62%) รุนที่สงรุนไดทันเวลาที่กําหนด ซึ่งจะเห็นวามีจํานวนรุน
ที่ไมสามารถสงใหลูกคาไดทันเวลาตามที่กําหนดเฉลี่ยมากถึง 54.38% ในแตละเดือน ดังภาพที่ 
4.6 ซ่ึงจะเปนผลกระทบโดยตรงตอภาพลักษณและความเชื่อมั่นของลูกคาที่มีตอโรงงาน
กรณีศึกษา  

CEO 

Finance Customer service 

Logistic Technology 
development 

Human resource 

Quality Assurance 

Intelligent 
technology 

Test 

Production & 
Engineering 

Maintenance and 
Facility 
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หมายเหตุ ขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 2 
ภาพที่ 4.6 รุนที่ไมสามารถผลิตไดทนัเวลากําหนด (ม.ค.53-ก.ย.53) 

จากขอมูลการผลิตขางตน ในเดือน มกราคม-กันยายน 2553 ซ่ึงภายหลังจากไดทําการ
แยกกระบวนการผลิตที่สงผลทําใหมีปญหาการสงรุนไมทันเวลาที่กําหนด พบวามีกระบวนการ
ทั้งหมด 12 กระบวนการผลิตที่มีปญหาการสงรุนไมทันเวลา และกระบวนการติดได เปน
กระบวนการผลิตที่ไมสามารถผลิตรุนไดตามกําหนดแผนการผลิตมากที่สุดประมาณ 43% ดังภาพ
ที่ 4.7 ซึ่งมีสาเหตุเฉพาะในการกระบวนการติดได เนื่องมาจากการหยุดรอผลิตในกระบวนการการ
ผลิต แสดงดังภาพที่ 4.8 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 3 

ภาพที่ 4.7 กระบวนผลิตที่สงรุนใหกระบวนการผลิตถัดไปไมทันเวลา (ม.ค.53-ก.ย.53) 
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หมายเหต ุขอมูลอางอิงภาคผนวก ก ขอที่ 4 
ภาพที่ 4.8 สาเหตุของรุนที่ไมสามารถผลิตไดทนัเวลาที่กระบวนการตดิได (ม.ค.53-ก.ย.53) 

 จากขอมูลการผลิตขางตนพบวากระบวนการติดไดเปนกระบวนการผลิตที่มีปญหาในการ
สงรุนใหกระบวนการถัดไปลาชา ซึ่งเปนตนเหตุที่ทําใหไมสามารถสงรุนใหกับลูกคาไดทันเวลา 
43% จากรุนทั้งหมดที่มีปญหา ดังนั้นกระบวนการติดไดจึงเปนกระบวนการที่จําเปนตองมีการ
แกไขปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน เพื่อใหประสิทธิภาพการทํางานและการสงมอบรุนใหกับ
ลูกคาไดทันเวลามากยิ่งขึ้น 

4.2 การวิเคราะหขอมูลของกระบวนการผลิต 

จากข้ันมูลในขอ 4.1 กระบวนการติดไดเปนกระบวนการที่มีปญหาในการสงรุนให
กระบวนการถัดไปไดลาชา ในขั้นตอนนี้จะศึกษารวบรวมขอมูลของกระบวนการติดได และทําการ
วิเคราะหขอมูลเพื่อหาสาเหตุของการสงรุนใหกระบวนถัดไปไดลาชา 

4.2.1 กระบวนการติดได (Die attach process)  

กระบวนติดได (Die bond process) เปนการติดไดลงบนลีดเฟรม (Leadframe) โดยมี
กาว (Epoxy) เปนตัวยึด ซึ่งจะประกอบไปดวย 3 ขั้นตอนการผลิต 

1 Epoxy dispense คือ กระบวนการหยอดกาวลงบนที่ลีดเฟรม ดวยหัวหยอดอัตโนมัติ 
2 Pickup Die คือ กระบวนการหยิบไดจากเวเฟอร (Wafer) โดยใชหัวจับที่เปนยาง 
3 Bond Die คือ กระบวนการวางไดลงบนลีดเฟรม 
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    (ก) หยอดกาว                            (ข) หยิบไดจากลีดเฟรม                      (ค) วางไดบนกาว 

ภาพที่ 4.9 ข้ันตอนการตดิได (Die bond process) 

ในกระบวนการการผลิตในแตละรุนจะมีขนาดหรือชนิดของวัสดุ เดียวกันหรือตางชนิดกัน 
โดยจะขึ้นอยูกับความตองการของลูกคา ดังนั้นถาไมมีการบริหารจัดการที่ดี ก็จะทําใหผลผลิตที่ได
ต่ําลงไปดวย ซึ่งภายหลังจากไดรวบรวมขอมูลการผลิต พบวาจํานวนรุนที่เขากระบวนการติดได 
ในชวงเดือน มกราคมถึงกันยายน ป 2553 พบวาในแตละเดือนมีรุนเฉล่ีย 23,612.1รุน แตมีเพียง
จํานวน 11,682.4 รุน หรือ 49.88% ที่สงรุนที่สงรุนใหกระบวนถัดไปไดทันเวลาที่กําหนด รุนที่ไม
สามารถสงรุนไดทันมากถึง 50.12% ในแตละเดือน หรือคิดเปนจํานวนยูนิตเฉลี่ยประมาณ 
123,044,998 ยูนิต จาก 230,725,399 ยูนิต (53.32%) ที่ไมสามารถสงไดทันเวลา ดังภาพที่ 4.11 
และ 4.12 ในแตละรุนใชเวลาเฉลี่ย 1394.5 นาทีอยูในระบบ ที่กระบวนการติดไดแสดงดังภาพที่ 
4.13 

 
 
 
 
 
 
 
 

                (ก) กาว                              (ข) ลีดเฟรม                                   (ค) เวเฟอร 
ภาพที ่4.10 วัสดตุางๆ ที่ใชในการผลิตในกระบวนการติดได 
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หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 6 
ภาพที่ 4.11 จํานวนรุนที่ไมสามารถสงไดทนัเวลา ที่กระบวนการติดได (ม.ค.53-ก.ย.53) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ที่ 6 

ภาพที่ 4.12 ยูนิตที่ไมสามารถสงใหกับกระบวนการถัดไปไดทันเวลากําหนด (ม.ค.53 – ก.ย.53) 
 
 
 
 



26 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 10 

ภาพที่ 4.13 เวลาเฉลี่ยตอรุนที่อยูในกระบวนการติดได (ม.ค.53-ก.ย.53) 

ในดานการใชเครื่องจักรในชวง เดือน มกราคมถึงกันยายน ป 2553 พบวาในแตละเดือน  
% การใชประโยชนเครื่องจักรเฉล่ียประมาณ (70.57%) %เวลาที่เครื่องจักรหยุด (29.42%) %เวลา
เครื่องจักรเสีย (0.84%) ดังภาพที่ 4.14 และปญหาที่พบสวนใหญประมาณ 68.87% มาจากการ
เปลี่ยนรุน ดังภาพที่ 4.15 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 7 
ภาพที่ 4.14 ประสทิธิภาพการใชประโยชนเครื่องจักรเครื่องจักร (ม.ค.53-ก.ย.53) 
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หมายเหตุ ขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 8 

ภาพที่ 4.15 สาเหตุของการใชเครื่องจักรไมเต็มเวลา (ม.ค.53-ก.ย.53) 
 
อีกทั้งยังไดรวบรวมคุณภาพช้ินงานในกระบวนการผลิตพบวาเปอรเซ็นตของเสีย (%yield) 

ที่เกิดขึ้น) ในชวง เดือน มกราคมถึงกันยายน ป 2553 เฉล่ียเทากับ 99.99% และ ของเสียตอหนึ่ง
ลาน (DPM) เฉล่ียเทากับ 69 DPM ดังภาพที่ 4.16 ซึ่งจะเห็นวาระดับ DPM อยูต่ํากวาระดับที่
ยอมรับได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 9 
ภาพที่ 4.16 คุณภาพชิ้นงานในกระบวนการตดิได (ม .ค. 53-ก .ย. 53) 
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4.2.2 วิเคราะหหาสาเหตุดวยแผนผังกางปลา 

โดยปกติในกระบวนการผลิตจะมีสาเหตุตางๆ ที่สงผลกระทบตอประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต ภายหลังจากประชุมผูเก่ียวของกับกระบวนการผลิตการติดได เพื่อหาสาเหตุตางๆ ที่
มีผลกระทบตอการสงรุนลาชา ซึ่งสามารถกําหนดปจจัยตางๆ ไดดังภาพที่ 4.17 

 
 

                  
                

                              
                                                                                                       
 
 

                                            
            
                                                                                 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 4.17 สาเหตุตางๆ ที่มผีลกระทบตอการสงรุนไดลาชา 
 

จากปจจัยตางๆที่ระบุอยูในแผนผังกางปลา งานวิจัยนี้ไดนําขอมูลตางๆ ที่ไดรวบรวมไวมา
ประกอบการวิเคราะหเพื่อหาสาเหตุทางตรงของปญหาการสงรุนลาชา ดังแสดงในตารางที่ 4.1 

ทั้งนี้การแบงเปนสาเหตุทางตรงและทางออมนั้น ไดมีการพิจารณาจากผลกระทบที่เกิดขึ้น
จากสาเหตุนั้น โดยถามีผลกระทบตอสงรุนชาปริมาณนอยจะเปนสาเหตุทางออม แตถามี
ผลกระทบตอรุนลาชาปริมาณมากจะเปนสาเหตุทางตรง 

ใชประโยชนเครื่องจักรไม
เต็มที่ 

เครื่องจักรหยุด
ระหวางการผลิต 

จํานวนเครื่องจักร
ไมพอ 

ปญหาวัสดุการผลิต 

ปญหาอุปกรณ 
ชิ้นงานไมไดคุณภาพ
หลังจากผลิต 

สงรุนลาชา 

ดานวัสดุ 

วัสดุไมมีคุณภาพ 

ดานคุณภาพ 

ไดเอียง   กาวบนหนาได      

ไดแตก    

 อุปกรณหมด 

      อุปกรณชํารุด ความหนากาว  

วัสดุไมเพียงพอ 

ดานอุปกรณ 

ดานเครื่องจักร 

เลือกเครื่องมือและ
อุปกรณใชผิด 

 

 

เปลี่ยนรุนนาน 

เปล่ียนรุนบอย 

เสียระหวางผลิต 

  ซอมบํารุง 
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ตารางที่ 4.1 การวิเคราะหขอมูลตางๆ เพื่อกําหนดสาเหตุของการสงรุนลาชา 

ปจจัยและรายละเอียดการในการวิเคราะห 
สาเหต ุ

ทางตรง ทางออม 
ปจจัยหลัก : ปญหาวัสดุการผลิต 
ปจจัยรอง : วัสดุไมไดคุณภาพ 
 
รายละเอียดการในการวิเคราะห 
ในกระบวนการผลิตวงจรรวม จะมีฝายควบคุมและตรวจสอบวัสดุ
กอนนําเขาสูกระบวนการผลิตซึ่งจะมีขอกําหนดตางๆ ในการควบคุม
วัสดุกอนนําเขาสูกระบวนการผลิต และจากขอมูลอางอิงดังภาพที่ 
4.8 ซึ่งพบวามีปญหาที่เก่ียวของกับปญหาวัสดุไมไดคุณภาพที่ในการ
ผลิตเทากับ 4.75% คือ Die problem (3.8%), D/A no reference 
(0.54%), Map file problem (0.27%) และ Device in PT mis-match 
B/S (0.14%) ซึ่งจะเห็นวาเปนปญหาสวนนอยที่ทําใหเครื่องจักรหยุด
และทําการผลิตไดไมตอเนื่อง ดังนั้นสามารถสรุปไดวาวัสดุไมได
คุณภาพ เปนสาเหตุทางออมที่ทําใหสงรุนไดลาชา 

 

 X 

ปจจัยหลัก : ปญหาวัสดุการผลิต 
ปจจัยรอง : วัสดุไมเพียงพอ 
 
รายละเอียดการในการวิเคราะห 
ในกระบวนการผลิตวงจรรวม จะมีฝายควบคุมการส่ังซื้อและมีการ
ควบคุมปริมาณสํารองวัสดุที่ใชในการผลิตในโรงงานเพื่อปองกัน
ปญหาการขาดวัสดุที่ในการผลิต และจากขอมูลอางอิงดังภาพที่ 4.8  
ซึ่งพบวาไมมีปญหาที่เก่ียวของกับปญหาขาดวัสดุที่ใชในการผลิต  
ดังนั้นสามารถสรุปไดวาวัสดุไมเพียงพอเปนสาเหตุทางออมที่ทําให
สงรุนไดลาชา 
 

 X 
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ตารางที่ 4.1 การวิเคราะหขอมูลตางๆ เพ่ือกําหนดสาเหตขุองการสงรุนลาชา 

ปจจัยและรายละเอียดการในการวิเคราะห 
สาเหต ุ

ทางตรง ทางออม 
ปจจัยหลัก : ชิ้นงานไมไดคุณภาพหลังจากผลิต 
ปจจัยรอง : ไดแตก ไดเอียง ความหนากาว กาวบนหนาได   
 
รายละเอียดการในการวิเคราะห 
ในกระบวนการผลิตวงจรรวมโดยปกติแลวจะมีของเสียที่เกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต ซึ่งปจจุบันของเสียที่ไมไดคุณภาพที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการติดไดอยูในเกณฑที่ยอมรับไดดังภาพที่ 4.15 และจาก
ขอมูลอางอิงดังภาพที่ 4.8 พบวามีปญหาที่เก่ียวของกับคุณภาพใน
กระบวนการผลิต 13.11% คือ ปญหาความหนากาว (BLTK = 
13.03%) และ ไดเอียง (Die orientation = 0.68%)  ซึ่งจะเห็นวาเปน
ปญหาสวนนอยที่ทําใหเครื่องจักรหยุดและทําการผลิตไดไมตอเนื่อง 
ดังนั้นสามารถสรุปไดวาชิ้นงานไมไดคุณภาพหลังจากผลิต เปน
สาเหตุทางออมที่ทําใหสงรุนไดลาชา 
 

 X 

ปจจัยหลัก : ปญหาอุปกรณ 
ปจจัย : อุปกรณชํารุด 
 
รายละเอียดการในการวิเคราะห 
อุปกรณที่ ใชในกระบวนการผลิต จะมีความสําคัญอยางมาก 
เนื่องจากจะมีผลโดยตรงตอคุณภาพ การติดได ซึ่งโดยปรกติจะมีการ
ควบคุม อายุการใชงานของอุปกรณตางๆ เชน ตัวหยิบได เข็มแทงได 
เปนตน นอกจากจะมีการควบคุมอายุการใชงานแลว ยังมีการ
ตรวจสอบคุณภาพของอุปกรณนั้นกอนนําเขาติดตั้งกับเครื่องจักร  
และจากขอมูลอางอิงดังภาพที่ 4.8  ซึ่งพบวาไมมีปญหาที่เก่ียวของ
กับปญหาเกี่ยวกับอุปกรณชํารุด ดังนั้นสามารถสรุปไดวาอุปกรณ
ชํารุดเปนสาเหตทุางออมที่ทําใหสงรุนไดลาชา 
 

 X 
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ตารางที่ 4.1 (ตอ) การวิเคราะหขอมูลตางๆ เพื่อกําหนดสาเหตุของการสงรุนลาชา 

ปจจัยและรายละเอียดการในการวิเคราะห 
สาเหต ุ

ทางตรง ทางออม 
ปจจัยหลัก : ปญหาอุปกรณ 
ปจจัยรอง : อุปกรณหมด 
 
รายละเอียดการในการวิเคราะห 
ในกระบวนการติดได จะมีระบบที่ใชระบบคอมพิวเตอรการควบคุม
ปริมาณในการสั่งซื้อ โดยที่จะมีการแจงเตือนใหกับผูทําหนาที่ในการ
ส่ังซื้อใหทําการสั่งอุปกรณ เมื่อจํานวนอุปกรณลดลงถึงที่กําหนดและ
จากขอมูลอางอิงดังภาพที่ 4.8  ซึ่งพบวาไมมีปญหาที่เก่ียวของกับ
ปญหาเกี่ยวกับอุปกรณหมด ดังนั้นสามารถสรุปไดวาอุปกรณหมด
เปนสาเหตุทางออมที่ทําใหสงรุนไดลาชา 
 

 X 

ปจจัยหลัก : ปญหาอุปกรณ 
ปจจัยรอง : เลือกเครื่องมือและอุปกรณใชผิด 
 
รายละเอียดการในการวิเคราะห 
ในกระบวนการติดได จะมีตารางที่ใชสําหรับชางเทคนิคอางอิงในการ
เลือกเครื่องมือและอุปกรณ โดยระบุการอุปกรณที่ตองใชในรุนนั้น
และจากขอมูลอางอิงดังภาพที่ 4.8  ซึ่งพบวาไมมีปญหาที่เก่ียวของ
กับปญหาเกี่ยวกับการเลือกเครื่องมือและอุปกรณใชผิด ดังนั้น
สามารถสรุปไดวาเลือกเครื่องมือและอุปกรณและอุปกรณใชผิดเปน
สาเหตุทางออมที่ทําใหสงรุนไดลาชา 
 

 X 
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ตารางที่ 4.1 (ตอ) การวิเคราะหขอมูลตางๆ เพื่อกําหนดสาเหตุของการสงรุนลาชา 

ปจจัยและรายละเอียดการในการวิเคราะห 
สาเหต ุ

ทางตรง ทางออม 
ปจจัยหลัก : จํานวนเครื่องจกัรไมเพียงพอตอกําลังการผลิต 
ปจจัยรอง : จาํนวนเครื่องจักรไมเพียงพอตอกําลังการผลิต 
 
รายละเอียดการในการวิเคราะห 
ในกระบวนการผลิตวงจรรวมจะมีฝายการเตรียมเครื่องจักรสําหรับใช
ในการผลิตจากขอมูลอางอิงขอมูลจํานวนเครื่องจักร ดังภาพที่ 4.2 
และ 4.3 ความสามารถเครื่องจักรในกระบวนการติดได ไดติดตั้ง
เครื่องจักรใหสามารถรองรับกับปริมาณการผลิต 10-11 ลานหนวยตอ
วัน และจากขอมูลในกระบวนการติดไดไมพบวามีการระบุถึงปญหา
เก่ียวกับจํานวนเครื่องจักรไมเพียงพอตอกําลังการผลิต ดังนั้นสามารถ
สรุปไดวาจํานวนเครื่องจักรไมเพียงพอตอกําลังการผลิตไมใชสาเหตุที่
ทําใหสงรุนไดลาชา 
 

 X 

ปจจัยหลัก : ใชประโยชนเครื่องจักรไมเตม็ที ่
ปจจัยรอง : เปลี่ยนรุนบอย/เปล่ียนรุนนาน 
 
รายละเอียดการในการวิเคราะห 
อางอิงขอมูลการผลิตดังภาพที่ 4.13 และ 4.14 พบวามีการใช
ประโยชนเครื่องจักรประมาณ 71.51% ซึ่งมีคาต่ํา โดยมีสาเหตุหลัก
มาจากการเปลี่ยนรุนมากถึง 69% ซึ่ งเปนปญหาที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการติดไดมากที่สุด ดังนั้นสามารถสรุปไดวาเปลี่ยนรุนบอย/
เปลี่ยนรุนนานคือสาเหตุทางตรงที่ทําใหสงรุนไดลาชา 
 

X  
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ตารางที่ 4.1 (ตอ) การวิเคราะหขอมูลตางๆ เพื่อกําหนดสาเหตุของการสงรุนลาชา 

ปจจัยและรายละเอียดการในการวิเคราะห 
สาเหต ุ

ทางตรง ทางออม 
ปจจัยหลัก : เครื่องจักรหยุดระหวางการผลติ 
ปจจัยรอง : เสียระหวางผลิต 
 
รายละเอียดการในการวิเคราะห 
ในกระบวนการผลิตเครื่องจักรเสียระหวางการผลิตเปนส่ิงที่หลีกเลี่ยง
ไมไดหลังจากรวบรวมขอมูลจากปญหาเครื่องจักรการผลิตใน
ภาคผนวก ก ขอที่ 8 พบวาปญหาเครื่องจักรเสียในระหวางการผลิต
ประมาณ 8.65% ที่ทําใหเครื่องจักรหยุด ซึ่งจะเห็นวาเปนปญหาสวน
นอยที่ทําใหเครื่องจักรหยุดและทําการผลิตไดไมตอเนื่อง ดังนั้น
สามารถสรุปไดวาเครื่องจักรเสียระหวางผลิต เปนสาเหตุทางออมที่ทํา
ใหสงรุนไดลาชา 
 

 X 

ปจจัยหลัก : เครื่องจักรหยุดระหวางการผลติ 
ปจจัยรอง : การซอมบํารุง  
 
รายละเอียดการในการวิเคราะห 
ในกระบวนการเครื่องจักรหยุดเนื่องจากการซอมบํารุงระหวางการ
ผลิตเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมไดเนื่องจากตองมีการบํารุงรักษาเครื่องจักร
เพ่ือลดเครื่องจักรเสียระหวางการผลิต หลังจากรวบรวมขอมูลการ
ผลิตในภาคผนวก ก ขอที่ 8 พบวาปญหาการหยุดเครื่องจักรเพ่ือทํา
การบํารุงรักษาระหวางการผลิตประมาณ 0.07% ที่ทําใหเครื่องจักร
หยุด ซึ่งจะเห็นวาเปนสวนนอยที่ทําใหเครื่องจักรหยุด ดังนั้นสามารถ
สรุปไดวาการซอมบํารุงเครื่องจักร เปนสาเหตุทางออมที่ทําใหสงรุน
ไดลาชา 
 

 X 
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จากการวิเคราะหขอมูลขางตน สามารถสรุปไดวาสาเหตุของการสงรุนลาชาเปนผล
เนื่องมาจากการใชประโยชนเครื่องจักร (Machine Utilization) ไมเต็มที่ โดยมีสาเหตุทางตรงมาจาก
การเปลี่ยนรุนที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตการติดได ดังตารางที่ 4.2 

ตารางที่ 4.2 ผลการวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอการสงรุนลาชา 
ปจจัย ผลลัพธ 

วัสดุไมไดคณุภาพ เปนสาเหตทุางออมของปญหา 
วัสดุไมเพียงพอ เปนสาเหตทุางออมของปญหา 

ชิ้นงานไมไดคณุภาพหลงัจากผลิต เปนสาเหตทุางออมของปญหา 
อุปกรณชํารดุ เปนสาเหตทุางออมของปญหา 
อุปกรณหมด เปนสาเหตทุางออมของปญหา 

เลือกเครื่องมือและอุปกรณใชผิด เปนสาเหตทุางออมของปญหา 
จํานวนเครื่องจกัรไมเพียงพอตอกําลังการผลิต เปนสาเหตทุางออมของปญหา 

เปล่ียนรุนบอย/เปล่ียนรุนนาน สาเหตุทางตรงของปญหา 

เครื่องจักรเสียระหวางการผลิต เปนสาเหตทุางออมของปญหา 
เครื่องจักรหยุดเนื่องจากการซอมบํารงุ เปนสาเหตทุางออมของปญหา 

 

4.3 การวิเคราะหสาเหตุที่ไมเปนไปตามเปาหมาย 

จากขอมูลที่วิเคราะหสาเหตุตางๆ จากแผนผังกางปลา พบวาปญหาทางตรงที่ทําใหสงรุน
ลาชาเนื่องมาจากการเปลี่ยนรุน ในสวนหัวขอนี้ จะเปนการวิเคราะหขอมูล วิธีการปฏิบัติงานและการ
เปลี่ยนรุนในกระบวนการติดได เพ่ือหาสาเหตุของการเปลี่ยนรุน 

ในกระบวนการติดได สามารถจําแนกกลุมพนักงานได 3 กลุม คือ พนักงานจายรุน ชาง
เทคนิคประจําเครื่องจักร พนักงานประจําเครื่องจักร ซึ่งทั้งหมดจะทํางานเกี่ยวของกัน ดังขั้นตอน
การปฏิบัติงานในภาพที่ 4.18 
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 1. พนักงานรับชิ้นงานจากกระบวนการตัดได (Saw 
process) 

 2. พนักงานจายช้ินงานใหกับเครื่องจักรตางๆ โดยเลือก
จากเครื่องที่วาง  

 3. ชางประจําเครื่องจักร เลือกเครื่องมือและอุปกรณที่ใชกับ
รุนนั้น 

 4. ชางประจําเครื่องจักร ปรับแตงเครื่องจักรใหพรอมใชกับ
รุนนั้น 

 5. ชางประจําเครื่องจักร  แจงพนักงานประจําเครื่อง
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน หลังจากปรับแตงเครื่องจักร 

                                 ไมผาน 
      ผาน           

6. พนักงานประจําเครื่อง ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 

 7. พนักงานประจําเครื่อง รันเครื่องจนกระทั่งผลิตชิ้นงาน
เสร็จ 

 8. พนักงานเก็บช้ินงานที่เครื่องจักร และสงตอช้ินงานใหกับ
กระบวนการการผลิตเชื่อมวงจร (Wire Bond process) 

 
ภาพที่ 4.18 ข้ันตอนการทํางานในกระบวนการผลิตการตดิได (กอนปรบัปรุง) 

หลังจากชางประจําเครื่องจักรไดรับชิ้นงานจาก พนักงานจายรุนในขั้นตอนที่ 2 ในภาพที่ 
4.17 ชางประจําเครื่องจักรจะทําการปรับแตงเครื่องจักรโดยจะทําตามขั้นตอนดังภาพที่ 4.19 ซึ่งจะ
มีทั้งหมด 9 ข้ันตอน ซึ่งจะใหเวลาในการเปลี่ยนรุนทั้งหมดประมาณ 65.3 นาที 

ในขั้นตอนที่ 2 ภาพที่ 4.18 จะเห็นวาพนักงานจะทําการจายรุนเขาเครื่องจักรเพื่อทําการ
ผลิต โดยเลือกจากเครื่องจักรที่วางอยูโดยไมคํานึงถึงวาเครื่องนั้นผลิตรุนอะไรกอนหนา เปนผลทํา
ใหตองมีการปรับแตงเครื่องจักรใหเหมาะสมกับรุนที่เขามาใหม ซึ่งจะทําใหเครื่องจักรไมสามารถ
ผลิตรุนไดอยางตอเนื่อง เปนทําใหการใชประโยชนเครื่องจักรไดไมเต็มที่ 

จากการศึกษาขั้นตอนการทํางานขางตนจะเห็นวาการจัดรุนเขาเครื่องจักรหรือการจัด
ตารางการผลิตและการปรับแตงเครื่องจักรใชเวลานาน เปนสาเหตุที่สําคัญของกระบวนการติดได
ที่ทําใหสงรุนใหกระบวนการถัดไปไดลาชา 
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ข้ันตอนการทาํงานในการเปลี่ยนรุน 

 1. เลือกเครื่องมอืและอุปกรณ(หัวหยิบได (Pickup tool), เข็ม 
(Needle), หัวหยอดกาว (Epoxy nozzle)) 

 

 2. ปรับแตงชดุหยิบลีดเฟรม 
 

 

 3. กําหนดเครื่องจักรในสวนตําแหนงหยอดกาวและตําแหนงการ
ตดิได 

 

 4. ตดิตัง้ชดุเข็ม  

 5. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรใหตรงกับลักษณะของไดบนเว
เฟอร  

 

 6. ตดิตัง้ชดุหัวหยิบได  

 7. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการหยอดกาวลงลีด
เฟรมใหไดขนาดทีต่องการ 

 

 8. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการหยิบไดจากเวเฟอร  

 9. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการวางไดใหไดตาม
ตําแหนงทีต่องการ 

 

 
ภาพที่ 4.19 ข้ันตอนการเปลีย่นรุน 

4.4 การกําหนดแนวทางแกไขปญหาและนําไปปฏิบัติ 

ในสวนหัวขอนี้จะกลาวถึงแนวทางการแกไขปญหาในกระบวนการติดได ซึ่งหลังจากที่ได
ทําการวิเคราะหขอมูลขางตนนั้น กระบวนการติดไดสามารถทําการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การทํางานไดโดยแบงออกเปน 2 สวนคือ 

1. ลดการเปลี่ยนรุนโดยใชการจัดตารางการผลิต 
2. ลดเวลาการปรับแตงเมื่อมีการเปลี่ยนรุน 
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4.4.1 ลดการเปลี่ยนรุนโดยใชการจัดตารางการผลิต 

หลังจากไดทําการศึกษาวิธีการทํางานในกระบวนการติดไดดังแสดงภาพที่ 4.16 ใน
ข้ันตอนที่ 2 แลวพบวาไมมีการวางแผนการผลิตที่ดี ดังภาพที่ 4.20 จะเห็นไดวาการนํารุนใหมเขา
เครื่องจักรที่วางอยูจะเปนผลทําใหตองมีการเปลี่ยนรุนใหเหมาะกับรุนนั้นๆ  

 
 
 
 
 
 
 
 

(ก) ข้ันตอนการทํางาน (กอนการปรับปรงุ) 
 

รุนเขามาใหม  สถานะเครื่องจักร  หลังจดัรุนเขาเครื่องจักร 
Lot  Product  MC Product สถานะ  Lot  Product ลําดับ 
#1 E  #1 A ทํางาน  #3 B (3) 
#2 A  #2 B วาง  #1 E (1) 
#3 B  #3 E ทํางาน  #4 A (4) 
#4 A  #4 F วาง  #2 A (2) 

 
(ข) ลักษณะการทํางานของพนักงานจายรุน 

ภาพที่ 4.20 ข้ันตอนการจายรุนเขาเครื่องจักร (กอนปรบัปรุง) 

งานวิจัยนี้จึงไดเสนอแนวทางการแกปญหาในการวางแผนการผลิต โดยทําการประชุมกับ
ฝายปฏิบัติการ (Production) และฝายเทคโนโลยีสารสนเทศ (Information Technology) เพื่อทํา
การปรับปรุงโปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับการจัดตารางการผลิตมาใชในกระบวนการติดได ซึ่งมี
วัตถุประสงคเพื่อใหพนักงานสามารถมองใหเห็นภาพรวมในการตั้งเครื่องจักรและงายตอการจาย
รุน เขาเครื่องจักรตางๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพ รายละเอียดของโครงสรางโปรแกรมการจัดตาราง
การผลิตแสดงใน บทที่ 5 ขอ 5.1  

มีรุนใหม 

หาเครื่องจักรที่วาง 

นํารุนใหมเขาเครื่องจักร
วาง 
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4.4.2 ลดเวลาการปรับแตงเมื่อมีการเปลี่ยนรุน 

ในการปรับปรุงการวิธีการเปลี่ยนรุนนั้น งานวิจัยนี้ไดนําแนวคิดของ Single Minute 
Exchange of Die (SMED) มาประยุกตใชในการลดระยะเวลาการเปลี่ยนรุน ซึ่งจะทําโดยแยก
ข้ันตอนตางได 6 ข้ันตอนดังแสดงในภาพที่ 4.21 

 
ข้ันตอน กิจกรรมภายนอก กิจกรรมภายใน 

1. ศึกษากระบวนการปรับแตงเครื่องจักรในสภาพ
ปจจุบัน 

  

2. วิเคราะหกิจกรรมการปรบัแตงเครื่องจกัร เพ่ือ
แบงกิจกรรมภายในและภายนอก 

  

3. เปล่ียนกิจกรรมภายในสูภายนอก 
 

  

4. ปรบัปรงุกิจกรรมภายในใหเร็วข้ึน 
 

  

5. ปรบัปรงุกิจกรรมภายนอกใหเร็วข้ึน 
 

  

6. จัดทํามาตรฐานการปรับแตงเครื่องจักรใหม   

 
ภาพที่ 4.21 ข้ันตอนการลดเวลาการเปลี่ยนรุน 

4.4.2.1 ศึกษากระบวนการปรับแตงเครื่องจักรในสภาพปจจุบัน 

ในขั้นตอนนี้จะเปนการอธิบายข้ันตอนและเวลาการเปลี่ยนรุน ตั้งแตการเลือกเครื่องมือ
และอุปกรณสําหรับการผลิต การปรับแตงเครื่องจักรใหเหมาะสมกับรุนจนกระทั้งเครื่องจักร
สามารถผลิตชิ้นงานได ซึ่งภายหลังจากไดจับเวลาในการเปลี่ยนรุนจากชางประจําเครื่องจักร
ทั้งหมด 10 ครั้ง โดยจะแบงออกเปน 5 คนในชวงกะเชา 5 คนในชวงกะดึก และในแตละชวงเวลา
โดยจะเลือกชางประจําเครื่องจักรที่มีอายุการทํางาน 1-2 ป 3-4ป 5-6ป 7-8ป และมากกวา 9ปข้ึน
ไปมาอยางชวงการทํางานละ 1 คน  ซึ่งพบวาเวลาที่ใชในการเปลี่ยนแตงรุนจะใชเวลาเฉล่ีย
ประมาณ 65.3 นาที ตอการเปล่ียนแตงรุน 1 ครั้ง ดังตารางที่ 4.3 
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ตารางที่ 4.3 เวลาที่ใชในแตกิจกรรมในการเปลี่ยนรุน (กอนการปรับปรุง) 

กิจกรรม 
เวลาทํางาน (นาท)ี เฉล่ีย 

(นาที) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1. เลือกเครื่องมือและอุปกรณ 
(หัวหยิบได เข็ม หัวหยอดกาว) 

3 3 2 5 4 3 2 4 2 2 3 

2. ปรับแตงชดุหยิบลีดเฟรม 10 14 13 15 12 14 11 13 10 11 12.3 
3. กําหนดเครือ่งจักรในสวน
ตําแหนงหยอดกาวและตําแหนง
การติดได  

3 4 6 5 3 3 4 3 6 5 4.2 

4. ติดตั้งชดุเข็ม 5 6 6 6 4 5 3 5 5 7 5.2 
5. ปรับแตงพารามิเตอร
เครื่องจักรใหตรงกับลักษณะ
ของไดบนเวเฟอร  

5 4 4 2 3 6 3 2 5 6 4 

6. ติดตั้งชดุหวัหยิบได  3 2 4 3 3 2 4 3 3 3 3 
7. ปรับแตงพารามิเตอร
เครื่องจักรในสวนการหยอดกาว
ลงลีดเฟรมใหไดขนาดทีต่องการ 

5 5 4 6 6 6 5 6 6 4 5.3 

8. ปรับแตงพารามิเตอร
เครื่องจักรในสวนการหยิบได
จากเวเฟอร  

3 4 4 4 5 3 6 7 5 3 4.4 

9. ปรับแตงพารามิเตอร
เครื่องจักรในสวนการวางไดให
ไดตามตําแหนงทีต่องการ 

20 25 23 27 21 25 22 28 23 25 23.9 

รวม 57 67 66 73 61 67 60 71 65 66 65.3 
หมายเหตุ : - 1-10 คือ การปรับแตงเครื่องจักรครั้งที่ 1-10  

- การปรับจุดทศนิยมจะทําการปดข้ึนถาวินาทีมากกวาหรือเทากับ 30 วินาที และปด
ลงถานอยกวา 30 วินาท ี 
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4.4.2.2 วิเคราะหกิจกรรมปรับแตงเครื่องจักร เพื่อแบงเปนกิจกรรมภายนอกและภายใน 

ในการวิเคราะหกิจกรรมตางๆ ในการปรับแตงเครื่องจักร งานวิจัยนี้ไดกําหนดเกณฑของ
กิจกรรมภายนอกและภายใน ที่ไดจากการระดมสมองของผูเชี่ยวชาญที่อยูในกระบวนการติดไดซึ่ง
ประกอบไปดวยวิศวกรอาวุโส ฝายควบคุมการผลิต ควบคุมเครื่องจักร ควบคุมคุณภาพและฝาย
ผลิต  ไวดังนี้ 

- กิจกรรมภายนอก คือ กิจกรรมที่สามารถกระทําไดกอนโดยที่ไมตองรอทําพรอม
ในการเปลี่ยนรุนที่เครื่องจักร  

- กิจกรรมภายใน คือ กิจกรรมที่ไมสามารถกระทําไดกอน โดยเปนกิจกรรมที่ตอง 
กระทําในการปรับแตงที่เครื่องจักร  

ซึ่งหลังจากทําการระดมสมองเพื่อทําการวิเคราะหกิจกรรมตางๆ ดังตารางที่ 4.4 สามารถ
กําหนดกิจกรรมตางๆ ไดดังนี้ 

- กิจกรรมภายนอกมี 2 กิจกรรม คือ  
1. การเลือกเครื่องมือและอุปกรณ (หัวหยิบได เข็ม หัวหยอดกาว)  
2. ปรับแตงชุดหยิบลีดเฟรม  

- กิจกรรมภายในมี 7 กิจกรรม  
1. กําหนดเครื่องจักรในสวนตําแหนงหยอดกาวและตําแหนงการติดได 
2. ติดตั้งชุดเข็ม 
3. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรใหตรงกับลักษณะของไดบนเวเฟอร 
4. ติดตั้งชุดหัวหยิบได 
5. ปรับแตงเครื่องจักรในสวนการหยอดกาวลงลีดเฟรมใหไดขนาดที่ตองการ 
6. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการหยิบไดจากเวเฟอร  
7. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการวางไดใหไดตามตําแหนงที่

ตองการ 
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ตารางที่ 4.4 การวิเคราะหกิจกรรมตางๆ เปนกิจกรรมภายนอกหรือภายใน 

กิจกรรมและการวิเคราะห กิจกรรม
ภายนอก/ใน 

กิจกรรม 
เลือกเครื่องมอืและอุปกรณ (หัวหยิบได (Pickup tool), เข็ม (Needle), หัว
หยอดกาว (Epoxy  nozzle) ) 

การวิเคราะห 
เปนกิจกรรมที่ชางเทคนิคจะเลือกเครื่องมือ ((1)หัวหยิบได (Pickup tool), 
(2) หัวหยอดกาว (Epoxy  nozzle), (3) เข็ม (Needle) ) ตามตารางที่
วิศวกรไดกําหนดไว จากขั้นตอนการทํางานจะเห็นวาเปนกิจกรรมที่กระทํา
สามารถทําไดโดยไมตองรอกระทําที่เครื่องจักร ดังนั้นสรุปไดวาขั้นตอนการ
เลือกเครื่องมือและอุปกรณ สามารถกําหนดเปนกิจกรรมภายนอก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภายนอก 

 

(1) 

(2) 

(3) 
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ตารางที่ 4.4 (ตอ) การวิเคราะหกิจกรรมตางๆ เปนกิจกรรมภายนอกหรือภายใน 

กิจกรรมและการวิเคราะห กิจกรรม
ภายนอก/ใน 

กิจกรรม 
ปรับแตงชุดหยิบลีดเฟรม 

การวิเคราะห 
เปนกิจกรรมที่ชางเทคนิค จะปรับแตงชุดที่ใชจับลีดเฟรมใหเหมาะสมกับ
ลีดเฟรมที่ใชในรุน เพื่อใชปอนลีดเฟรมเขาเครื่องจักร โดยที่ชุดจับลีดเฟรม
เปนอุปกรณที่อยูภายนอกเครื่องจักร จากขั้นตอนการทํางานจะเห็นวาเปน
กิจกรรมที่กระทําสามารถทําไดโดยไมตองรอกระทําที่เครื่องจักร ดังนั้นสรุป
ไดวาขั้นตอนการปรับแตงชุดหยิบลีดเฟรม สามารถกําหนดเปนกิจกรรม
ภายนอก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภายนอก 
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ตารางที่ 4.4 (ตอ) การวิเคราะหกิจกรรมตางๆ เปนกิจกรรมภายนอกหรือภายใน 

กิจกรรมและการวิเคราะห กิจกรรม
ภายนอก/ใน 

กิจกรรม 
กําหนดเครื่องจักรในสวนตําแหนงหยอดกาวและตําแหนงการตดิได 

การวิเคราะห 
เปนกิจกรรมที่ชางเทคนิค จะปรับเครื่องจักรในการเลื่อนตําแหนงในการ
หยอดกาวและการติดไดลงบนลีดเฟรมในเหมาะสมกับรุนนั้นๆ จาก
ข้ันตอนการทํางานจะเห็นวาเปนกิจกรรมที่ตองกระทําที่เครื่องจักร ดังนั้น
สรุปไดวาข้ันตอนการกําหนดเครื่องจักรในสวนตําแหนงหยอดกาวและ
ตําแหนงการติดได ไมสามารถกําหนดเปนกิจกรรมภายนอกได เนื่องจาก
จําเปนตองกระทําภายในเครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 

ภายใน 
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ตารางที่ 4.4 (ตอ) การวิเคราะหกิจกรรมตางๆ เปนกิจกรรมภายนอกหรือภายใน 

กิจกรรมและการวิเคราะห กิจกรรม
ภายนอก/ใน 

กิจกรรม 
ตดิตัง้ชุดเข็ม 

การวิเคราะห 
เปนกิจกรรมที่ชางเทคนิค ติดตั้งชุดเข็มที่ใชสําหรับแทงตัวไดออกจากเว
เฟอร ใหเหมาะสมกับขนาดของไดของรุนนั้น จากขั้นตอนการทํางานจะ
เห็นวาเปนกิจกรรมที่ตองกระทําที่เครื่องจักร ดังนั้นสรุปไดวาขั้นตอนการ
ติดตั้งชุดเข็ม ไมสามารถกําหนดเปนกิจกรรมภายนอกได เนื่องจาก
จําเปนตองกระทําภายในเครื่องจักร 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภายใน 
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ตารางที่ 4.4 (ตอ) การวิเคราะหกิจกรรมตางๆ เปนกิจกรรมภายนอกหรือภายใน 

กิจกรรมและการวิเคราะห กิจกรรม
ภายนอก/ใน 

กิจกรรม 
ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรใหตรงกับลักษณะของไดบนเวเฟอร 

การวิเคราะห 
เปนกิจกรรมที่ชางเทคนิค ปรับแตงขนาดของไดบนเวเฟอรใหเครื่องจักรรู 
และเหมาะสมกับขนาดของไดของรุนนั้น จากขั้นตอนการทํางานจะเห็นวา
เปนกิจกรรมที่ตองกระทําที่เครื่องจักร ดังนั้นสรุปไดวาขั้นตอนการปรับแตง
พารามิเตอรเครื่องจักรใหตรงกับลักษณะของไดบนเวเฟอร ไมสามารถ
กําหนดเปนกิจกรรมภายนอกได เนื่องจากจําเปนตองกระทําภายใน
เครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภายใน 
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ตารางที่ 4.4 (ตอ) การวิเคราะหกิจกรรมตางๆ เปนกิจกรรมภายนอกหรือภายใน 

กิจกรรมและการวิเคราะห กิจกรรม
ภายนอก/ใน 

กิจกรรม 
ตดิตัง้ชุดหัวหยิบได 

การวิเคราะห 
เปนกิจกรรมที่ชางเทคนิค ติดตั้งหัวหยิบไดเขากับเครื่องจักรเพ่ือใชในการ
หยิบไดจากเวเฟอร จากขั้นตอนการทํางานจะเห็นวาเปนกิจกรรมที่ตอง
กระทําที่เครื่องจักร ดังนั้นสรุปไดวาติดตั้งชุดหัวหยิบได ไมสามารถกําหนด
เปนกิจกรรมภายนอกได เนื่องจากจําเปนตองกระทําภายในเครื่องจักร 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภายใน 
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ตารางที่ 4.4 (ตอ) การวิเคราะหกิจกรรมตางๆ เปนกิจกรรมภายนอกหรือภายใน 

กิจกรรมและการวิเคราะห กิจกรรม
ภายนอก/ใน 

กิจกรรม 
ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการหยอดกาวลงลีดเฟรมใหได
ขนาดทีต่องการ 

การวิเคราะห 
เปนกิจกรรมที่ชางเทคนิค ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการหยอด
กาวลงลีดเฟรมใหไดขนาดที่ตองการและเหมาะสมกับรุนนั้น จากขั้นตอน
การทํางานจะเห็นวาเปนกิจกรรมที่ตองกระทําที่เครื่องจักร ดังนั้นสรุปไดวา
ติดตั้งชุดหัวหยิบได ปรับแตงเครื่องจักรในสวนการหยอดกาวลงลีดเฟรมให
ไดขนาดที่ตองการ ไมสามารถกําหนดเปนกิจกรรมภายนอกได เนื่องจาก
จําเปนตองกระทําภายในเครื่องจักร 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

 

ภายใน 
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ตารางที่ 4.4 (ตอ) การวิเคราะหกิจกรรมตางๆ เปนกิจกรรมภายนอกหรือภายใน 

กิจกรรมและการวิเคราะห กิจกรรม
ภายนอก/ใน 

กิจกรรม 
ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการหยิบไดจากเวเฟอร 
 
การวิเคราะห 
เปนกิจกรรมที่ชางเทคนิค ปรับแตงเครื่องจักรใหหยิบไดจากเวเฟอรเพื่อใช
ในการติดได จากขั้นตอนการทํางานจะเห็นวาเปนกิจกรรมที่ตองกระทําที่
เครื่องจักร ดังนั้นสรุปไดวา ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการหยิบ
ไดจากเวเฟอร ไมสามารถกําหนดเปนกิจกรรมภายนอกได เนื่องจาก
จําเปนตองกระทําภายในเครื่องจักร 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 

ภายใน 
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ตารางที่ 4.4 (ตอ) การวิเคราะหกิจกรรมตางๆ เปนกิจกรรมภายนอกหรือภายใน 

กิจกรรมและการวิเคราะห กิจกรรม
ภายนอก/ใน 

กิจกรรม 
ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการวางไดใหไดตามตําแหนงที่
ตองการ 

การวิเคราะห 
เปนกิจกรรมที่ชางเทคนิค ปรับแตงเครื่องจักรขั้นสุดทายคือการปรับ
เครื่องจักรใหวางไดลงบนลีดเฟรมใหตรงตําแหนงที่ตองการ จากขั้นตอน
การทํางานจะเห็นวาเปนกิจกรรมที่ตองกระทําที่เครื่องจักร ดังนั้นสรุปไดวา 
ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการวางไดใหไดตามตําแหนงที่
ตองการ ไมสามารถกําหนดเปนกิจกรรมภายนอกได เนื่องจากจําเปนตอง
กระทําภายในเครื่องจักร 

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 

 
 

ภายใน 
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4.4.2.3 เปลี่ยนกิจกรรมภายในสูภายนอก 
จากที่ไดทําการวิเคราะหกิจกรรมตางๆ ในการเปลี่ยนรุนสามารถเปลี่ยนกิจกรรมภายใน

เปนกิจกรรมภายนอก ได 2 กิจกรรมคือ เลือกเครื่องมือและอุปกรณ และปรับแตงชุดหยิบลีดเฟรม 
ดังตารางที่ 4.5 

ตารางที่ 4.5 การกําหนดกิจกรรมตางๆ เปนกิจกรรมภายนอกหรือภายใน 
กิจกรรม ภายนอก ภายใน 

เลือกเครื่องมอืและอุปกรณ (หัวหยิบได(Pickup tool) เข็ม 
(Needle) หัวหยอดกาว (Epoxy nozzle)  

X  

ปรับแตงชดุหยิบลีดเฟรม 
 

X  

กําหนดเครื่องจักรในสวนตําแหนงหยอดกาวและตําแหนงการ
ตดิได 

 X 

ตดิตัง้ชุดเข็ม 
 

 X 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรใหตรงกับลักษณะของไดบนเว
เฟอร 
 

 X 

ตดิตัง้ชุดหัวหยิบได 
 

 X 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการหยอดกาวลงลีด
เฟรมใหไดขนาดทีต่องการ 

 X 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการหยิบไดจากเวเฟอร 
 

 X 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการวางไดใหไดตาม
ตําแหนงทีต่องการ 

 X 
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4.4.2.4 ปรับปรุงกิจกรรมภายในใหเร็วข้ึน 

จากการศึกษากิจกรรมการเปลี่ยนรุนในตารางที่ 4.4 จะเห็นวาลักษณะของกิจกรรม
ภายใน โดยหลักแลวจะมีอยูดวยกันสองลักษณะคือ การติดตั้งเครื่องมือตางๆ เขากับเครื่องจักร
และการปรับแตงพารามิเตอรตางๆ ใหเหมาะสมกับรุนนั้น สามารถสรุปไดดังตารางที่ 4.6 

ตารางที่ 4.6 ความสัมพันธของกิจกรรมภายในกับลักษณะกิจกรรมตางๆ  
กิจกรรมภายใน ลักษณะกิจกรรม 

กําหนดเครื่องจักรในสวนตําแหนงหยอดกาวและ
ตําแหนงการตดิได 

ปรับแตงระยะแกน X,Y เพื่อให
เหมาะสมกับขนาดลดีเฟรมตางๆ 

ตดิตัง้ชุดเข็ม ตดิตัง้เครื่องมอื 
ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรใหตรงกับลักษณะ
ของไดบนเวเฟอร 

ปรับแตงพารามิเตอร 

ตดิตัง้ชุดหัวหยิบได ตดิตัง้เครื่องมอื 
ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการหยอดกาว
ลงลีดเฟรมใหไดขนาดที่ตองการ 

ปรับแตงพารามิเตอร 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการหยิบได
จากเวเฟอร 

ปรับแตงพารามิเตอร 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการวางไดให
ไดตามตําแหนงทีต่องการ 

ปรับแตงพารามิเตอร 

 
หลังจากไดทําการศึกษาพบวาการติดตั้งเครื่องมือตางๆ เขากับเครื่องจักรไมสามารถทํา

การปรับปรุงเพื่อเพิ่มความเร็วใหมากยิ่งขึ้นไดเนื่องจากขั้นตอนการปฏิบัติงานในปจจุบันเปน
ข้ันตอนที่มีความรวดเร็วอยูแลว ดังนั้นในงานวิจัยนี้จะทําการปรับปรุงเฉพาะการปรับแตงระยะ
แกน X,Y สําหรับการหยอดกาวและติดได เพื่อใหเหมาะสมกับขนาดลีดเฟรมตางๆ และการ
ปรับแตงพารามิเตอร เพื่อใหเหมาะสมกับรุนตาง ๆ 

โดยปกติการควบคุมคาพารามิเตอร จะเปนการควบคุมแบบชุดเดียวโดยใชชวงของการ
ควบคุมกวาง เชน  คาแรงดันในการหยอดกาว มีการควบคุมตั้งแต 0.2-3.5 บาร เปนตน ซึ่งเปน
ชวงที่กวางเพื่อครอบคลุมทุกๆ รุนที่จะทําการผลิตดังตารางที่ 4.7  
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ตารางที่ 4.7 ชื่อพารามิเตอร (กอนการปรับปรุง) 

กิจกรรมภายใน ชื่อพารามิเตอร 
กําหนดเครื่องจักรในสวนตําแหนงหยอดกาว
และตําแหนงการติดได 

- Manual ปรับแตงระยะแกน X,Y เพื่อให
เหมาะสมกับขนาดลีดเฟรมตางๆ 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรใหตรงกับ
ลักษณะของไดบนเวเฟอร 

- Field of View (1.5-8 mm) 
- Direct illumination (0-255) 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการ
หยอดกาวลงลีดเฟรมใหไดขนาดทีต่องการ 

- Disp.Height to LF (0.05-2 mm) 
- Disp.Pulse time (10-20 ms) 
- Disp.Pressure (0.2-3.5 bar) 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการหยิบ
ไดจากเวเฟอร 

- Needle top height (0.4-2 mm) 
- Pickup force (0.6-1.0 N) 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการวาง
ไดใหไดตามตาํแหนงที่ตองการ 

- Distance to pad (-0.2 - 2 mm) 
- Bond force (0.6-1.0 N) 

สําหรับแนวทางการปรับปรุงพารามิเตอรตางๆ หลังจากไดทําการศึกษา ซึ่งไดขอสรุป คือ 
จัดทําโปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักร ซึ่งจะมีลักษณะการควบคุม
พารามิเตอรเปนชุดสําหรับแตละชนิดลีดเฟรม ขนาดได และชนิดกาว ดังตัวอยางในตารางที่ 4.8 – 
4.9 และภาพที่ 4.22 - 4.23 ตัวอยางโครงสรางพารามิเตอรและโปรแกรม Library  
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ตารางที่ 4.8 ตัวอยางพารามิเตอรสําหรับไดขนาด 40-60 (หลังการปรบัปรุง) 

พารามิเตอร 
ชนิดกาว 

84-1 8200T 2200D 
- ตําแหนงการหยอดกาวและการวางได ข้ึนอยูกับแตละชนดิของลีดเฟรม 
- Field of View (mm) 1.5-8  
- Direct illumination  0-255 
- Disp.Height to LF (mm) 0.05-0.08 0.05-0.08 0.05-0.08 
- Disp.Pulse time (ms) 15-16 16-17 16-17 
- Disp.Pressure (bar) 1.3-1.5 1.1-1.3 1.1-1.3 
- Pickup force (N) 6-1 6-1 6-1 
- Needle top height (mm) 0.5-0.7 0.5-0.7 0.5-0.7 
- Distance to pad (mm) 0.05-0.07 0.05-0.07 0.05-0.07 
- Bond force (N) 6-1 6-1 6-1 

 

ตารางที่ 4.9 ตัวอยางพารามิเตอรสําหรับไดขนาด 181 – 200 (หลังการปรับปรุง) 

พารามิเตอร 
ชนิดกาว 

84-1 8200T 2200D 
- ตําแหนงการหยอดกาวและการวางได ข้ึนอยูกับแตละชนดิของลีดเฟรม 
- Field of View (1.5-8 mm) 1.5-8  
- Direct illumination (0-255) 0-255 
- Disp.Height to LF (mm) 0.05-0.08 0.05-0.08 0.05-0.08 
- Disp.Pulse time (ms) 15 16 16-17 
- Disp.Pressure (bar) 0.8-1.0 1.3-1.6 1.4-1.6 
- Pickup force (N) 6-1 6-1 6-1 
- Needle top height (mm) 0.9-1.3 0.9-1.3 0.9-1.3 
- Distance to pad (mm) 0.05-0.07 0.05-0.07 0.05-0.07 
- Bond force (N) 6-1 6-1 6-1 
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คือ พารามิเตอรชดุที ่1 

  คือ พารามิเตอรชดุที ่2 
(ก) ตัวอยางโครงสรางการแยกพารามิเตอร 

 
พารามิเตอรชุดที่1 :  TSSOP      + 181-200   + 8200T  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ข) ตัวอยางชุดพารามิเตอร 
ภาพที่ 4.22 ลักษณะการควบคุมพารามิเตอร (หลังการปรับปรุง) 

ระยะ X,Y ในการหยอดกาว สําหรับ
ลีดเฟรม (TSSOP) 
 

พารามิเตอรสาํหรับการตดิและวางได 
สําหรับไดขนาด 181-200 
พารามิเตอร  
Field of View (1.5-8 mm) 
Pickup force (6-1N)  
Needle top height (0.9-1.3mm) 
Distance to pad (0.05-0.07mm)  
Bond force (6-1N) 

พารามิเตอรสําหรับการหยอดกาวชนิด 
8200T สําหรบัไดขนาด 181-200 
พารามิเตอร  
- Disp.Height to LF (0.05-0.08mm) 
- Disp.Pulse time (16-17ms) 
- Disp.Pressure (1.4-1.6bar) 

TSSOP 

41-60 … 181-200 

2200D 8200T 84-1 2200D 8200T 84-1 

ลีดเฟรมตางๆ 

ชนิดกาว 
 

ขนาดได 
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 ภาพที่ 4.23 ลักษณะการใชงานโปรแกรม Library  

ในรายละเอียดวิธีการกําหนดพารามิเตอรสวนตางๆ และ โปรแกรม Library สําหรับ
จัดการพารามิเตอรเครื่องจักรแสดงใน บทที ่5 ขอ 5.2 

4.4.2.5 ปรับปรุงกิจกรรมภายนอกใหเร็วขึ้น 

ในการเปลี่ยนรุนในสวนกิจกรรมภายนอก จะมีอยู 2 กิจกรรมดวยกัน คือ การเตรียม
เครื่องมือและอุปกรณ และการปรับแตงชุดหยิบลีดเฟรม ซึ่งกิจกรรมเหลานี้เปนกิจกรรมที่เกิดขึ้น
ภายนอกเครื่องจักร ซึ่งสามารถเตรียมอุปกรณตางๆ ใหพรอมกับการใชงานไดกอนลงมือการ
เปลี่ยนรุนที่เครื่องจักร เปนผลใหไมตองเสียเวลารอการปฏิบัติกับสิ่งเหลานี้ขณะเปลี่ยนรุน 

กิจกรรมการเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ 

ในสวนการเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ หลังจากไดทําการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานซึ่ง
โดยปรกติในการเลือกใชเลือกเครื่องมือและอุปกรณ หลังจากชางประจําเครื่องจักรไดรับรุนจาก
พนักงานจายรุนจะทําการเลือกเครื่องมือและอุปกรณดังตอไปนี้ 

TSSOP 

41-60 … 181-200 

2200D 8200T 84-1 2200D 8200T 84-1 

ลีดเฟรมตางๆ 

ขนาดได 

ชนิดกาว 

สําหรับชางเทคนคิ: 
โหลดพารามิเตอรเขาเครื่องจักร 

สําหรับวิศวกร :  
จัดทําพารามิเตอรตางๆ 
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1. นําขอมูลของรุน (ขนาดได) ไปหาเครื่องมือและอุปกรณ หัวหยิบได (Pickup tool) เข็ม 
(Needle) หัวหยอดกาว (Epoxy nozzle)  

2. เปรียบเทียบกับตารางที่ทางวิศวกรไดจัดทําไว 
3. นําเครื่องมือและอุปกรณไปใหงาน 

ภาพที่ 4.24 เปนขั้นตอนการเลือกเครื่องมือซึ่งจะเห็นวาเปนวิธีการทํางานที่ใชการ
เปรียบเทียบกับตาราง ซึ่งอาจจะเกิดการผิดพลาดในการเลือกใชงานผิดและใชเวลาหานาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.24 ข้ันตอนการเลือกเครื่องและอุปกรณ 

ข้ันตอนที่2 

ชางเทคนคิประจํา
เครื่องจักร นําไปใชงาน 

      (ก) ขอมูลรุน 

     (ข) ขอมูลหัวหยิบได (ง) ขอมูลหัวหยอดกาว 

(ค) ขอมูลเข็ม 

ข้ันตอนที ่1 
ข้ันตอนที ่3 

ขอมูลเครื่องมอืและอุปกรณ 
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สําหรับแนวทางในการแกไขปญหานี้ งานวิจัยนี้จึงไดเสนอแนวทางการแกไดดงันี ้

1. จัดทําเว็บอินทราเน็ตสําหรับใชในการเลือกเครื่องมือและอุปกรณที่ใชกับรุนนั้นๆ เพ่ือ
ในการลดเวลาการหาเครื่องมือและอุปกรณ อีกทั้งยังปองกันจากการดูตารางที่
ผิดพลาด ดังภาพที่ 4.25 สําหรับรายละเอียดการพัฒนาเว็บอินทราเน็ตแสดงในบทที่ 
5 ขอ 5.3 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.25 ลักษณะการใชงานเว็บอินทราเน็ตสําหรับในการเลือกเครือ่งมือและอุปกรณ 

ใสช่ือรุน 

ขอมูลเครื่องมอืและอุปกรณสําหรับรุน 

ชื่อรุน 
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2. กําหนดใหพนักงานจายรุน เปนคนจัดการเตรียมเครื่องมือและอุปกรณตางๆ ให
เรียบรอยกอนสงรุนเขาเครื่องจักร เพ่ือใหชางประจําเครื่องไมตองเสียเวลาในการ
จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณกอนการเปลี่ยนรุน ดังภาพที่ 4.27 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.26 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณไปกับรุนนัน้ๆ (กอนปรับปรุง) 
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ภาพที่ 4.27 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณไปกับรุนนัน้ๆ (หลังปรับปรุง) 

เครื่องมือ
และอุปกรณ 

ชุดหัวหยิบได 

ชุดเข็ม ชุดหัวหยอดกาว 
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กิจกรรมการปรับแตงชุดหยิบลีดเฟรม 

 ในการปรับแตงชุดจับลีดเฟรม โดยปกติชางประจําเครื่องจักรจะทําการปรับแตงชุดหยิบ
ลีดเฟรมที่เครื่องจักร ซึ่งหลังจากไดทําการศึกษากับวิศวกรประจําเครื่องจักร และฝายปฏิบัติงาน  
พบวาชุดจับลีดเฟรมสามารถปรับแตงเตรียมไวไดกอนมีการปรับแตงเครื่องจักร และไดมีขอสรุป
และกําหนดแนวทางการปฏิบัติคือ จัดเตรียมชุดจับลีดเฟรมใหพรอมกับการใชงานได โดยไมตอง
รอมาทําปรับแตงที่เครื่องจักร ดังภาพที่ 4.28 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.28 จัดเตรียมชุดหยิบลีดเฟรม 
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4.4.2.6 จัดทํามาตรฐานการปรับแตงเครื่องจักรใหม 

หลังจากที่ไดทําการศึกษาขั้นตอนการทํางานในกระบวนการได และหลังจากไดทําการ
ปรับปรุงวิธีการทํางาน สามารถกําหนดแผนการทํางานตั้งแตรับรุน, การปรับแตงเครื่องจักร และสง
รุนไปกระบวนการถัดไป ไดใหมดังภาพที่ 4.29 

 
1. พนักงานรับรุนจากกระบวนการตดัได (Saw process) 

2. พนักงานจายรุน เลือกเครื่องมือและอุปกรณ 

3. พนักงานจายรุน ตรวจสอบเครื่องจักรและวางแผนดวย
คอมพิวเตอร 

4. พนักงานจายรุนเขาเครื่องจักร 

5. ชางประจําเครือ่งจักร โหลดโปรแกรมพารามิเตอรเขาเครือ่งจักร 

6. ชางประจําเครือ่งจักร ปรับแตงเครื่องจักรใหเหมาะสมกับรุนนัน้ 

7. ชางประจําเครือ่งจักร แจงพนักงานประจําเครื่องตรวจสอบ
คณุภาพชิ้นงาน หลังจากปรบัแตงเครื่องจกัร 

8. พนักงานประจําเครื่อง ตรวจสอบคณุภาพชิ้นงาน 

9. พนักงานประจําเครื่อง รนัเครื่องจนกระทัง่ผลิตรุนเสร็จ 

10. พนักงานเก็บช้ินงานที่เครื่องจักร และสงตอรุนใหกับกระบวนการ
เชื่อมวงจร (Wire Bond process) 

  คือการวางแผนการผลิต 
คือการปรับแตงเครื่องจักร (กิจกรรมภายนอก) 

            คือการปรับแตงเครื่องจักร (กิจกรรมภายใน) 
ภาพที่ 4.29 ข้ันตอนการทํางานในกระบวนการผลิตการตดิได (หลังการปรับปรุง) 

 

 

 

ผาน ไมผาน 
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4.5 ประเมินผลหลังการปรับปรุง 

หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตและไดนําแผนการปฏิบัติงานใหมไปใชใน
กระบวนการติดได พบวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานไดดังนี้ 

1. สามารถลดเวลาการปรับแตงเครื่องจักรจากเดิมเฉล่ีย 65.3 นาที เปน 37.8 นาที ( 
57.89%) โดยเวลาที่ลดลงเฉล่ียในแตละกิจกรรมกอนและหลังการปรับปรุงดังตารางที่ 
4.10 

ตารางที่ 4.10 เวลาที่ใชเฉลี่ยในแตกิจกรรมในการเปลี่ยนรุน (กอนและหลังการปรับปรุง) 

กิจกรรม 
กอนปรับปรุง
เฉล่ีย (นาที) 

หลังปรับปรุง 
เฉล่ีย (นาที) 

1. เลือกเครื่องมือและอุปกรณ (หัวหยิบได เข็ม หัวหยอด
กาว) 

3 0 

2. ปรับแตงชดุหยิบลีดเฟรม 12.3 0.2 
3. กําหนดเครือ่งจักรในสวนตําแหนงหยอดกาวและ
ตําแหนงการตดิได  

4.2 1.1 

4. ติดตัง้ชดุเข็ม 5.2 5.1 
5. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรใหตรงกับลักษณะ
ของไดบนเวเฟอร  

4 3.7 

6. ติดตัง้ชดุหวัหยิบได  3 2.9 
7. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการหยอดกาว
ลงลีดเฟรมใหไดขนาดที่ตองการ 

5.3 5.3 

8. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการหยิบได
จากเวเฟอร  

4.4 4.4 

9. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการวางไดให
ไดตามตําแหนงทีต่องการ 

23.9 15.1 

รวม 65.3 37.8 

หมายเหตุ ขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 11  
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2. ลดจํานวนรุนที่ไมสามารถสงใหกระบวนการถัดไปไดทันเวลา จากเดิม 49.48% เหลือ 
20.8% (58.54 %) จากดังภาพที่ 4.30  

 

 

 

 
 
 
 
หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 12 

ภาพที่ 4.30 เปรียบเทียบรุนที่สงไมทันเวลาที่กระบวนการติดได (กอนและหลังปรับปรุง) 

 ลดจํานวนยูนิตที่ไมสามารถสงไดทันจากเดิม 53.33% เปน 30.83% (42.19%) ดังภาพที่ 
4.31 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ที่ 13 
ภาพที่ 4.31 ยูนิตที่ไมสามารถสงไปไดทันเวลากําหนด (กอนและหลังปรับปรุง) 
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3. ลดเวลาเฉลี่ยตอรุนที่อยูในกระบวนการติดไดจากเดิม 1394.5 นาทีเหลือ 1034.81 นาที 
(25.79%) ดังภาพที่ 4.30 

4. เพิ่มประสิทธิภาพการใชประโยชนเครื่องจักรจากเดิม 70.57% เปน 81.14% (13.01%) ดัง
ภาพที่ 4.32 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 14 
ภาพที่ 4.32 ประสิทธิภาพการใชประโยชนเครื่องจักรเครื่องจักร (กอนและหลังปรับปรุง) 
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บทที่  5 

การพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร 

 จากการศึกษาข้ันตอนการทํางานปจจุบันและปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ไดมีการ
กําหนดแนวทางการแกไขปญหาและปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน ในสวนการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอรสําหรับชวยในกระบวนการผลิต ภายหลังจากการระดมสมองของผูเชี่ยวชาญที่อยูใน
กระบวนการติดไดซึ่งประกอบไปดวยวิศวกรอาวุโส ฝายควบคุมการผลิต ควบคุมเครื่องจักร 
ควบคุมคุณภาพและฝายผลิต เพื่อทําการกําหนดความตองการตางๆ สําหรับในแตละโปแกรม
คอมพิวเตอร เพื่อที่ใหฝายเทคโนโลยีสารสนเทศสามารถพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร 3 โปรแกรม
คือ 

1. โปรแกรมสําหรับการจัดตารางการผลิต 
2. โปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักร 
3. โปรแกรมเว็บอินทราเนต็สําหรับเลือกเครือ่งมือและอุปกรณ 

5.1 โปรแกรมสําหรับการจัดตารางการผลิต 

5.1.1 ขอมูลที่ใชในการจัดตารางการผลิต 
 ในการจัดตารางการผลิต กอนอื่นตองมีขอมูลที่ใชในการจัดลําดับความสําคัญในการจัด
ตารางการผลิต โดยขอมูลหลักๆ ที่ใชในการจัดตารางการผลิตสามารถแบงออกไดเปนสวนตางๆ 
ดังนี้ และสามารถนําขอมูลนี้มาจากเอกสารของรุนดังภาพที่ 

- ขอมูลรุน คือ ชื่อรุนที่จะทําการผลิต วัสดุที่จะทําการผลิต (ชนิดลีดเฟรม ขนาดได และ
ชนิดกาว) หรือที่เรียกวา Build Of Material, BOM 

- ขอมูลขนาดปริมาณผลิต (Lot size)  
- ขอมูลเวลา คือ เวลาที่เขาในกระบวนการผลิต และเวลาที่จะสงใหกระบวนการถัดไป 
- ขอมูลเครื่องจักรที่ใชในการผลิต คือ จํานวนเครื่องจักร ความเร็วของเครื่องจักรการรัน

งาน 
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ภาพที่ 5.1 ขอมูลตางๆ ในเอกสารการผลิต 
 

5.1.2 การคํานวณระยะเวลาการผลิต 
 ในการออกแบบโปรแกรมคอมพิวเตอร ระยะเวลาที่ใหในการผลิตจะคํานวณโดยอางอิง
จากปจจัยตางๆ ดังนี้  

                                                                                       (5) 

โดยที่ Processing time (Hrs)  : ระยะเวลาที่ผลิต 
 Lot size (Kunits )  : ปริมาณที่ตองการผลิต 

Machine speed (Kunit / Hrs) : ความเร็วเครื่องจักร  
Machine setup time (Hrs)  : ระยะเวลาการเปลี่ยนรุน 
 
 
 
 
 

  timesetup Machine
 speed Machine

 sizeLot    timeProcessing +=

วันที่จะตองสง

วัสดุที่ใช 

ชื่อรุน 

ชื่อ BOM 
วันที่จายเขากระบวนการผลติ 

จํานวนผลิต 



67 
 

5.1.3 การจัดตารางการผลิต 

 ลักษณะของการผลิตของกระบวนการติดได เปนการจัดงาน n งาน ใหเขากับเครื่องจักร 
103 เครื่องจักร และชนิดของงานก็จะมีการเปลี่ยนแปลงไปตามความตองการของลูกคา ดังนั้นเมื่อ
พิจารณาถึงของจํากัดในดานตางๆ แลว ส่ิงที่ตองทําการจัดลําดับการผลิตรุนที่ เขามาใน
กระบวนการติดได คือ เวลาที่ตองสงมอบ ปริมาณตองการผลิต และชนิดของรุน โดยนําหลักการ
ของการจัดลําดับความสําคัญมาชวยในการออกแบบการจัดตารางการผลิต โดยเปาหมายของ
งานวิจัยฉบับนี้คือลดจํานวนรุนที่สงใหกระบวนถัดไปไมทันเวลา ดังนั้นจึงมีการกําหนดลําดับ
ความสําคัญดังตารางที่ 5.1 และตัวอยางการจัดตารางการผลิตดังตารางที่ 5.2 

ตารางที่ 5.1 ลําดับความสําคัญในการจัดตารางการผลิต 
ลําดับความสําคัญ วัตถุประสงค 

1. เลือกรุนทีต่องสงมอบกอน (EDD) ลดจํานวนรุนที่สงรุนไมทนัเวลา 

2. เลือกรุนทีต่องมากปริมาณผลตินอยทีสุ่ด (SPT) ลดเวลางานเฉลี่ยที่อยูในระบบ 

3. เลือกเครื่องจักรที่มีลักษณะเหมือนกับรุน ลดการปรับแตงเครื่องจักร 

ตารางที่ 5.2 ตัวอยางการจัดตารงการผลติ (กอนการปรับปรุง) 
รุน เวลาที่ตองสงมอบ (Due date) จํานวนทีต่องการผลิต (Lot size) 
#1 4 ก.ย. 54 10,000 
#2 3 ก.ย. 54 32,000 
#3 3 ก.ย. 54 30,000 
#4 4 ก.ย. 54 50,000 

 
เลือกการทํางานที่ ตองสงมอบกอนและปริมาณผลิตที่นอยที่สุดจะได : #3 ==> #2 ==> #1 ==> 
#4 

5.1.4 กระบวนการจัดตารางการผลิต 

Flow chart ของโปรแกรมการจัดตารางการผลิตดังภาพที่ 5.1 แสดงถึงกระบวนการจัด
ตารางการผลิตโดยเริ่มตนจากการรับขอมูลเก่ียวกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิตโดยประกอบไปดวย 
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จํานวนเครื่องจักร ความเร็วของเครื่องจักรในการผลิต หลังจากนั้นขอมูลรุนประกอบไปดวย ชื่อรุน, 
BOM และ ปริมาณตองการผลิต (Lot size) หลังจากนั้นผูวางแผนจะกําหนดรุน เพื่อทําการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5.2 Flow Chart ของการจัดตารางการผลิต 

รวบรวมขอมูลเบื้องตน จํานวนเครื่องจักร 

ความเร็วเครื่องจักร

สถานะเครื่องจักร 

BOM ของ รุน 

ชื่อรุน 

เวลาที่สงมอบ 

ปริมาณสัง่ผลติ 

จัดตารางการผลิตโดยจัดลําดับความสําคัญ 
1. EDD 
2. SPT 

   รุนและขอมลูของรุน(BOM) 

เลือกเครื่องจักรที่ลักษณะเดยีวกับรุน 

สิ้นสุด 

เปลี่ยนสถานะเครื่องจักรที่
ถูกเลือก 

รุนหมด 

รุนเขาเครื่อง 

ไม 

ใช 

ผลิตทนักําหนด ไม 

ตรวจสอบระยะเวลาการผลิต 

ใช 

เริ่มตน 
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5.1.5 วิธีการใชงานโปรแกรมจัดตารางการผลิต 

5.1.5 การใชงานโปรแกรมจัดตารางการผลิต 
1. เปดโปรแกรม BWIP จากนั้นเลือก Machine layout Queue lot Management  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.3 ข้ันตอนการจดัตารางการผลิต ข้ันตอนที ่1 
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2. กด Retrieve โปรแกรมจะแสดงสถานะเครื่องจักร และรุนตางๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 5.4 ข้ันตอนการจดัตารางการผลิต ข้ันตอนที ่2 

 
 
 

รุนที่อยูในกระบวนการติดได สถานะเครื่องจักร 

รุนที่มีการจดัลําดับการผลิต 
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3. เลือกรุนลงเครื่องจักรโดยเลือกจาก  
 1. วันทีต่องสงมอบ 
 2. รุนที่มีจํานวนผลิตนอย 
 3. เครื่องจักรที่มีลักษณะการใชวัสดุและอุปกรณคลายกับรุนใหม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.5 ข้ันตอนการจดัตารางการผลิต ข้ันตอนที ่3 
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5.2  โปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักร 

ในกระบวนการติดไดการควบคุมพารามิเตอรตางๆ จะเปนการควบคุมแบบชวงกวาง ซึ่ง
ขณะปรับแตงเครื่องจักรจะใชความเชี่ยวชาญของชางประจําเครื่องจักรเปนหลัก ดังนั้นถามีชาง
เทคนิคใหมก็จะทําใหการปรับแตงเครื่องใหเหมาะสมกับรุนนั้นใชเวลานาน งานวิจัยนี้จะเปนการ
จัดทําโปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักรใหเหมาะสมกับรุนนั้นๆ ซึ่งมี
วัตถุประสงคเพื่อลดเวลาการปรับแตงของเครื่องจักร 

5.2.1 ลักษณะการควบคุมพารามิเตอร (กอนปรับปรุง) 
 ในปจจุบันพารามิเตอรของเครื่องติดไดจะเปนควบคุมแบเปนชวงคากวาง เพื่อใหสามารถ
ปรบัแตงใหเครื่องจักรเหมาะสมกับทุกๆ รุนที่เขามาในกระบวนผลิตดังตารางที่ 5.3 

ตารางที่ 5.3 ประเภทพารามิเตอรและการควบคุม (กอนปรับปรุง) 
ประเภทพารามิเตอร ลักษณะพารามิเตอร 

กําหนดเครื่องจักรในสวนตําแหนงหยอดกาว
และตําแหนงการติดได 

- Manual ปรับแตงระยะแกน X,Y เพื่อให
เหมาะสมกับขนาดลีดเฟรมตางๆ 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรใหตรงกับ
ลักษณะของไดบนเวเฟอร 

- Field of View (1.5-8 mm) 
- Direct illumination (0-255) 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการ
หยอดกาวลงลีดเฟรมใหไดขนาดทีต่องการ 

- Disp.Height to LF (0.05-2 mm) 
- Disp.Pulse time (10-20 ms) 
- Disp.Pressure (0.2-3.5 bar) 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการหยิบ
ไดจากเวเฟอร 

- Needle top height (0.4-2 mm) 
- Pickup force (0.6-1.0 N) 

ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจกัรในสวนการวาง
ไดใหไดตามตาํแหนงที่ตองการ 

- Distance to pad (-0.2 - 2 mm) 
- Bond force (0.6-1.0 N) 

พารามิเตอรตางๆ ในตารางที่ 5.3 ถูกควบคุมเพื่อใหคุณภาพของชิ้นงานในกระบวนการ
ติดไดมีคุณภาพที่ดี ซึ่งแตละพารามิเตอรจะมีหนาที่และการทํางานแตกตางกัน คําอธิบายของ
อธิบายของแตละพารามิเตอรดังนี้ 
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ช่ือพารามิเตอร : Manual ปรับแตงระยะแกน X,Y เพ่ือใหเหมาะสมกับขนาดลีดเฟรมตางๆ 

คําอธิบาย  : เปนการกําหนดระยะแกน X,Y สําหรับการหยอดกาว และวางได เพื่อให
เหมาะสมกับขนาดลีดเฟรมตางๆ ภาพที่ 5.6 จะเปนการกําหนดตําแนงทั้งหมด 3 
ตําแหนง หลังจากเครื่องจะทําการประมวลผลเพื่อกําหนดทุกๆ ตําแหนงบนลีด
เฟรมโดยอัตโนมัติ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.6 การกําหนดตําแหนง X,Y สําหรับในการหยอดกาวและติดได 

X 

Y 
ตําแหนงที ่1 

ตําแหนงที ่2 
ตําแหนงที ่3 
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ช่ือพารามิเตอร : Field of View (1.5-8 mm) 
  Direct illumination (0-255) 

คําอธิบาย  : พารามิเตอร Field of View และ Direct illumination เปนพารามิเตอรที่ใช
รวมกันซึ่งโดยที่มีวัตถุประสงคสําหรับกําหนดขนาดและลักษณะไดที่อยูบนเว
เฟอรดังภาพที่ 5.7 โดยแตละพารามิเตอรจะมีหนาที่ดังตารางที่ 5.4 

ตารางที่ 5.4 คําอธิบายพารามิเตอรสําหรบักําหนดขนาดและลักษณะได 
ชื่อพารามิเตอร คําอธิบาย 

Field of View ปรับขนาดของไดที่แสดงบนหนาจอของเครื่องจักร 
 

Direct illumination ปรับแสงที่สองลงบนเวเฟอรเพื่อใหเครื่องจกัรสามารถแยก
ลักษณะของไดออกไดอยางชัดเจน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.7 กําหนดขนาดและลักษณะไดทีเ่ครื่องจักรแสดง 
 

ขนาดได 1 ตัว 
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ช่ือพารามิเตอร : Disp.Height to LF (0.05-2 mm) 

  Disp.Pulse time (10-20 ms)  
  Disp.Pressure (0.2-3.5 bar) 

คําอธิบาย  : พารามิเตอร Disp.Height to LF, Disp.Pulse time และ Disp.Pressure เปน
พารามิเตอรที่ใชรวมกัน ซึ่งมีวัตถุประสงคคือการหยอดกาวลงบนลีดเฟรมใหได
ลักษณะตามที่ตองการดังภาพที่ 5.8 โดยแตละพารามิเตอรจะมีหนาที่แตกตาง
กันออกไปดังตารางที่ 5.5 

ตารางที่ 5.5 คําอธิบายพารามิเตอรสําหรบัการหยอดกาว 
ชื่อพารามิเตอร คําอธิบาย 

Disp.Height to LF เปนพารามิเตอรที่ใชกําหนดความสูงของหวัหยอดกาวจากพื้น
ของลีดเฟรม 

Disp.Pulse time  เปนพารามิเตอรที่ใชกําหนดระยะเวลาในการหยอดกาวลงบน
ลีดเฟรม 

Disp.Pressure เปนพารามิเตอรที่ใชกําหนดแรงดันในการหยอดกาวลงบนลีด
เฟรม 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.8 ลักษณะหยอดกาวใหไดขนาดตามที่ตองการ 
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ช่ือพารามิเตอร : Needle top height (0.4-2 mm) 

  Pickup force (0.6-1.0 N) 
คําอธิบาย  : พารามิเตอร Needle top height และ Pickup force เปนพารามิเตอรที่ใช

รวมกัน ซึ่งมีวัตถุประสงคสําหรับการหยิบไดขึ้นจากเวเฟอรดังภาพที่ 5.9 โดยแต
ละพารามิเตอรจะมีหนาที่แตกตางกันออกไปดังตารางที่ 5.6 

ตารางที่ 5.6 คําอธิบายพารามิเตอรสําหรบัการหยิบไดออกจากเวเฟอร 
ชื่อพารามิเตอร คําอธิบาย 

Needle top height เปนพารามิเตอรที่ใชกําหนดความสูงของเข็มที่แทงขึ้น เพื่อใหได
หลุดออกจากเวเฟอร 

Pickup force เปนพารามิเตอรที่ใชกําหนดแรงในการหยิบไดออกจากเวเฟอร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.9 การหยิบไดออกจากเวเฟอร 

เข็ม 

ได 

หัวหยิบได 

ความสูงเข็ม 

แรงหยิบได 
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ช่ือพารามิเตอร : Distance to pad (-0.2 - 2 mm)  

  Bond force (0.6-1.0 N) 
คําอธิบาย  : พารามิเตอร Distance to pad และ  Bond force เปนพารามิเตอรที่ใชรวมกัน 

ซ่ึงมีวัตถุประสงคสําหรับการวางไดลงบนกาวที่อยูบนลีดเฟรมดงัภาพที่ 5.10 โดย
แตละพารามิเตอรจะมหีนาที่แตกตางกันออกไปดังตารางที่ 5.7 

ตารางที่ 5.7 คําอธิบายพารามิเตอรสําหรบัการหยอดกาว 
ชื่อพารามิเตอร คําอธิบาย 

Distance to pad เปนพารามิเตอรที่ใชกําหนดความสูงของตําแหนงได จากพื้น
ของลีดเฟรม  

Bond force เปนพารามิเตอรที่ใชกําหนดแรงในการวางไดลงบนลีดเฟรม 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.10 ลักษณะการวางไดลงบนกาวที่อยูบนลีดเฟรม 
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5.2.2 ลักษณะการควบคุมพารามิเตอรหลังการปรับปรุง 

 ในการปรับปรุงการควบคุมพารามิเตอร ซึ่งหลังจากที่ไดศึกษารวมกับ วิศวกรควบคุมการ
ผลิต วิศวกรควบคุมคุณภาพ และฝายผลิต ไดขอสรุปแนวทางการควบคุมพารามิเตอร คือ จัดทํา
โปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักร ซึ่งจะมีลักษณะการควบคุมพารามิเตอร
เปนชุดเพื่อใหเหมาะสมกับรุนตางๆ ที่เขามาในกระบวนการผลิต ตัวอยางดังภาพที่ 5.11 ตัวอยาง
พารามิเตอรสําหรับ ลีดเฟรมชนิด TSSOP ขนาดไดระหวาง 181-200 mils และชนิดกาว 8200T 

 

พารามิเตอรชุดที่1 :  TSSOP      + 181-200   + 8200T 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5.11 ตวัอยางพารามิเตอร 

 

 

 

ระยะ X,Y ในการหยอดกาว สําหรับ
ลีดเฟรม (TSSOP) 
 

พารามิเตอรสาํหรับการตดิและวางได 
สําหรับไดขนาด 181-200 
พารามิเตอร  
Field of View (1.5-8 mm) 
Pickup force (6-1N)  
Needle top height (0.9-1.3mm) 
Distance to pad (0.05-0.07mm)  
Bond force (6-1N) 

พารามิเตอรสําหรับการหยอดกาวชนิด 
8200T สําหรบัไดขนาด 181-200 
พารามิเตอร  
- Disp.Height to LF (0.05-0.08mm) 
- Disp.Pulse time (16-17ms) 
- Disp.Pressure (1.4-1.6bar) 
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5.2.3 การกําหนดพารามิเตอรใหเหมาะสมกับรุนตางๆ 

 การกําหนดพารามิเตอรใหเหมาะสมกับรุนตางๆ หลังจากที่ไดทําการศึกษารวมกับวิศวกร
ควบคุมการผลิต วิศวกรควบคุมคุณภาพ และฝายผลิต สามารถกําหนดประเภทและลักษณะของ
พารามิเตอรไดดังตารางที่ 5.8 

ตารางที่ 5.8 ประเภทพารามิเตอรและลักษณะพารามิเตอร 

พารามิเตอร ประเภทพารามิเตอร ลักษณะพารามิเตอร 

ตําแหนงการหยอดกาวและ
การวางได 

สําหรับลีดเฟรม กําหนด X,Y 
(ข้ึนอยูกับแตละชนดิของลดีเฟรม) 

Field of View พารามิเตอรสาํหรับหยิบ
และวางได 

พารามิเตอรทีส่ามารถปรับแตงได  
Direct illumination พารามิเตอรทีส่ามารถปรับแตงได  

Pickup force พารามิเตอรตายตัว 
Needle top height พารามิเตอรทีส่ามารถปรับแตงได 
Distance to pad พารามิเตอรทีส่ามารถปรับแตงได 

Bond force พารามิเตอรตายตัว 
Disp.Height to LF พารามิเตอรสาํหรับ

หยอดกาว 
พารามิเตอรทีส่ามารถปรับแตงได 

Disp.Pulse time พารามิเตอรทีส่ามารถปรับแตงได 
Disp.Pressure พารามิเตอรทีส่ามารถปรับแตงได 

 
 ในการกําหนดพารามิเตอรใหเหมาะสมกับรุนนั้น จะแบงเปน 2 สวนคือ  

1. กําหนดตําแหนง X,Y ในการหยอดกาวและตดิไดสําหรับลีดเฟรมตาง ๆ 
2. พารามิเตอรสําหรับหยิบและวางไดและพารามิเตอรสําหรับหยอดกาว 
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5.2.3.1 กําหนดตําแหนง X,Y ในการหยอดกาวและติดไดสําหรับลีดเฟรมตาง ๆ 

 การกําหนดตําแหนง X,Y ในการหยอดกาวและติดไดสําหรับลีดเฟรมตาง ๆ คือการ
กําหนดใหเครื่องจักรรูตําแหนงในการหยอดกาว และวางได ในการกําหนดระยะ X,Y นี้ จะเปนการ
ปรับแตงใหเหมาะสมกับลีดเฟรมตางๆ ซึ่งจะมีทั้งหมด 14 ลีดเฟรม และทําการบันทึก X,Y ของแต
ละลีดเฟรมลงในคอมพิวเตอร  

ภาพที่ 5.12 เปนตัวอยางการกําหนด X,Y สําหรับในการหยอดกาวและติดไดตารางที่ 5.9 
เปนตัวอยางการบันทึกชื่อลงในโปรแกรมคอมพิวเตอร 

ตารางที่ 5.9  ตัวอยางการกําหนด X,Y สําหรับลีดเฟรมตางๆ 
ชนิดลีดเฟรม ชื่อที่บันทึกลง

คอมพิวเตอร 
ตําแหนงท่ี 1 ตําแหนงที ่2 ตําแหนงท่ี 3 
X Y X Y X Y 

TSSOP TSSOP 1.69 8.32 2.01 8.32 2.01 51.59 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 5.12 การกําหนด X,Y สําหรับในการหยอดกาวและตดิได(ตัวอยาง) 

X 

Y 

ตําแหนงที ่1 
(1.69,8.32) 

ตําแหนงที ่2 
(2.01,8.32) 

ตําแหนงที ่3 
(2.01,51.59) 
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5.2.3.2 พารามิเตอรสําหรับหยิบวางไดและพารามิเตอรสําหรับหยอดกาว 

 ในกระบวนการติดได หลังจากชางประจําเครื่องจักรไดมีการปรับแตงเสร็จแลว จะมีการ
ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน โดยจะวัดคาความหนากาว และคา Tilted Die สําหรับในการบงชี้วา
การปรับแตงนั้นไดคุณภาพตามที่กําหนดไวหรือไม ภาพที่ 5.13 เปนตัวอยางลักษณะของความ
หนากาว และ Tilted Die 

 

 

 

 

(ก) ลักษณะความหนากาว 

 

 

 

 

(ข) ลักษณะของ Tilted Die 

ภาพที่ 5.13 คณุภาพในการควบคุมหลงัการปรับแตงเครื่องจักร 

พารามิเตอรสําหรับหยิบวางไดและพารามิเตอรสําหรับหยอดกาว คือพารามิเตอรที่
สามารถปรับแตงเครื่องจักใหเหมาะสมกับรุนนั้นๆ ในการศึกษานี้จะเปนการนําพารามิเตอรที่
ควบคุมในปจจุบัน มาทําการทดลองกับชวงขนาดของไดแคบและแตละชนิดของกาว โดยจะใชมี
คาความหนากาวและ Tilted Die ตัวตอบสนองของผลการทดลอง เพื่อในการกําหนดพารามิเตอร
เหมาะสมกับขนาดของไดและชนิดของกาวนั้น  

ความหนากาว 

Tilted Die 

ได 

กาว 
ลีดเฟรม 
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การทดลองหาคาพารามิเตอร 

 ในการทดลองสําหรับการกําหนดพารามิเตอรจะเปนการกําหนดพารามิเตอรตางๆ ให
เหมาะสมกับขนาดของไดและชนิดของกาว ซึ่งหลังจากไดประชุมและการระดมสมองของ
ผูเชี่ยวชาญที่อยูในกระบวนการติดไดซึ่งประกอบไปดวยวิศวกรอาวุโส ฝายควบคุมการผลิต 
ควบคุมเครื่องจักร ควบคุมคุณภาพและฝายผลิต สามารถกําหนดพารามิเตอรที่สําคัญซึ่งจะมี
ผลกระทบตอคาความหนากาวและ Tilted Die ดังตารางที่ 5.10 

ตารางที่ 5.10 การกําหนดพารามิเตอรที่สําคัญซึ่งจะมีผลกระทบตอคาความหนากาวและ Tilted 
Die 

พารามิเตอร มีผลกระทบ/ไมมีผลกระทบ 
Field of View ไมมีผลกระทบ 

Direct illumination ไมมีผลกระทบ 
Pickup force ไมมีผลกระทบ 

Needle top height มีผลกระทบ 
Distance to pad มีผลกระทบ 

Bond force ไมมีผลกระทบ 
Disp.Height to LF มีผลกระทบ 
Disp.Pulse time มีผลกระทบ 
Disp.Pressure มีผลกระทบ 

 
หมายเหตุ : วิศวกรอาวุโส คือ บุคคลที่อยูในกระบวนผลิตจนมีความเชี่ยวชาญในตําแหนงนั้นๆ 
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ภายหลังจากไดพารามิเตอรที่มีความสําคัญตอคาความหนากาวและ Tilted Die แลวทํา
การเปลี่ยนแปลงพารามิเตอรตาง ๆ โดยจะแยกตามขนาดของไดและชนิดของกาว ดังตารางที่ 
5.11 และ 5.12 

ตารางที่ 5.11 ชุดการทดลองหลัก 

ขนาดได 
ชนิดกาว 

84-1 2200D 8200T 
40-60 1 2 3 
61-80 4 5 6 

81-100 7 8 9 
101-120 10 11 12 
121-140 13 14 15 
141-160 16 17 18 
161-180 19 20 21 
181-200 22 23 24 

 หมายเหตุ เลข 1-24 คือชุดการทดลองหลัก 
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ตารางที่ 5.12 ตัวอยางชุดการทดลองยอยสําหรับชุดการทดลองหลักที่ 1 

ชุดที่ Disp. Height to 
LF 

Disp.pulse 
time Disp.pressure Disp. To pad Needle 

height 
1 0.05 15 1.3 0.05 0.5 
2 0.05 16 1.4 0.06 0.6 
3 0.05 16 1.5 0.07 0.7 
4 0.06 15 1.3 0.06 0.6 
5 0.06 16 1.4 0.07 0.7 
6 0.06 15 1.5 0.05 0.5 
7 0.08 16 1.4 0.07 0.5 
8 0.08 16 1.3 0.05 0.6 
9 0.08 16 1.5 0.06 0.7 
10 0.05 16 1.5 0.06 0.7 
11 0.05 15 1.3 0.05 0.5 
12 0.05 16 1.4 0.07 0.6 
13 0.06 15 1.4 0.05 0.7 
14 0.06 15 1.5 0.06 0.5 
15 0.06 16 1.3 0.07 0.6 
16 0.08 16 1.5 0.07 0.6 
17 0.08 15 1.3 0.05 0.7 
18 0.08 16 1.4 0.06 0.5 
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การทดลองและผลการทดลอง 
 ในการทดลองสําหรับในการแยกพารามิเตอรในสวนการหยิบวางไดและสวนในการหยอด
กาว จะทําการที่ปรับแตงเครื่องจักรตามชุดการทดลองดังตารางที่ 5.7 ซึ่งทั้งหมดจะมีทั้งหมด 24 
ชุดการทดลอง และทําการปรับแตงพารามิเตอรตามตารางที่ 5.8 ซ่ึงทั้งหมดจะมีการทดลองยอย 
18 การทดลองยอย 

ผลการทดลองและการวิเคราะห 
 หลังจากทําการทดลองชุดตางๆ และทําการเก็บคาความหนากาว และคา Tilted Die  มา
ทําการวิเคราะห เพื่อหาชวงพารามิเตอรที่ทําใหคาความหนากาวและคา Tilted Die ยังอยูในคา
ควบคุม ซึ่งขอมูลที่จะนํามาประกอบการวิเคราะห คือ คามากที่สุด คากลาง และคาต่ําที่สุด 
 

ตัวอยางการวิเคราะหผลการทดลอง 
 ในการวิเคราะหผลการทดลองตัวอยางจะเปนการนําผลการทดลองของชุดการหลักที่ 1 
มาเปนตัวอยางในการวิเคราะห ซึ่งภายหลังจากทําการทดลองจะไดคากระจายตัวของความหนา
ได และ Tilted Die  ดังภาพที่ 5.14 และ 5.15 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.14 ตวัอยางการวิเคราะหคาความหนากาว 
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ภาพที่ 5.15 ตวัอยางการวิเคราะหคา Tilted Die 

 ในการวิเคราะหขอมูลคาความหนากาวและคา Tilted Die  จะดูจากลักษณะการกระจาย
ตัวของขอมูลนั้นๆ จากภาพที่ 5.14 และ 5.15 จะเห็นวาชุดการทดลองยอยที่ 13-18 จะเปนชวงที่
ในคาของความหนากาวและคาของ  Tilted Die  มีการกระจายตัวที่ต่ํา ซึ่งจะเห็นวาหลักจาก
ปรับแตงพารามิเตอรดวยชุดการทดลองยอย 13-18 จะเปนชวงที่ทําใหกระบวนการผลิตมีความ
เที่ยงตรงสูง 

 ภายหลังจากที่ ไดทําการวิ เคราะหขอมูลของชุดการทดลองตางๆ  สามารถสรุป
คาพารามิเตอร ที่เหมาะสมกับขนาดไดและกาวไดดังตารางที่ 5.13 – 5.20 
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ตารางที่ 5.13 พารามิเตอรใหมสําหรับไดขนาด 40-60 

พารามิเตอร 
ชนิดกาว 

84-1 8200T 2200D 
- ตําแหนงการหยอดกาวและการวางได ข้ึนอยูกับแตละชนดิของลีดเฟรม 
- Field of View  1.5-8  
- Direct illumination 0-255 
- Disp.Height to LF (mm) 0.05-0.08 0.05-0.08 0.05-0.08 
- Disp.Pulse time (ms) 15-16 16-17 16-17 
- Disp.Pressure (bar) 1.3-1.5 1.1-1.3 1.1-1.3 
- Pickup force (N) 6-1 6-1 6-1 
- Needle top height (mm) 0.5-0.7 0.5-0.7 0.5-0.7 
- Distance to pad (mm) 0.05-0.07 0.05-0.07 0.05-0.07 
- Bond force (N) 6-1 6-1 6-1 

 
ตารางที่ 5.14 พารามิเตอรใหมสําหรับไดขนาด 61-80 

พารามิเตอร 
ชนิดกาว 

84-1 8200T 2200D 
- ตําแหนงการหยอดกาวและการวางได ข้ึนอยูกับแตละชนดิของลีดเฟรม 
- Field of View  1.5-8  
- Direct illumination 0-255 
- Disp.Height to LF (mm) 0.05-0.08 0.05-0.08 0.05-0.08 
- Disp.Pulse time (ms) 15-16 15-17 15-17 
- Disp.Pressure (bar) 0.6-1.0 1.1-1.5 1.5-1.6 
- Pickup force (N) 6-1 6-1 6-1 
- Needle top height (mm) 0.7-1.3 0.7-1.3 0.7-1.3 
- Distance to pad (mm) 0.08-0.10 0.06-0.08 0.05-0.07 
- Bond force (N) 6-1 6-1 6-1 
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ตารางที่ 5.15 พารามิเตอรใหมสําหรับไดขนาด 81-100 

พารามิเตอร 
ชนิดกาว 

84-1 8200T 2200D 
- ตําแหนงการหยอดกาวและการวางได ข้ึนอยูกับแตละชนดิของลีดเฟรม 
- Field of View  1.5-8  
- Direct illumination 0-255 
- Disp.Height to LF (mm) 0.05-0.08 0.05-0.07 0.05-0.08 
- Disp.Pulse time (ms) 15-16 15-17 15-17 
- Disp.Pressure (bar) 0.6-1.00 0.7-1.1 0.7-1.1 
- Pickup force (N) 6-1 6-1 6-1 
- Needle top height (mm) 0.7-1.3 0.7-1.3 0.7-1.3 
- Distance to pad (mm) 0.07-0.09 0.05-0.07 0.05-0.07 
- Bond force (N) 6-1 6-1 6-1 

 
ตารางที่ 5.16  พารามิเตอรใหมสําหรับไดขนาด 101-120 

พารามิเตอร 
ชนิดกาว 

84-1 8200T 2200D 
- ตําแหนงการหยอดกาวและการวางได ข้ึนอยูกับแตละชนดิของลีดเฟรม 
- Field of View  1.5-8  
- Direct illumination 0-255 
- Disp.Height to LF (mm) 0.05-0.08 0.05-0.08 0.05-0.08 
- Disp.Pulse time (ms) 15-16 16-17 16-17 
- Disp.Pressure (bar) 1.1-1.3 1.4-1.7 1.5-1.7 
- Pickup force (N) 6-1 6-1 6-1 
- Needle top height (mm) 0.8-1.3 0.8-1.3 0.8-1.3 
- Distance to pad (mm) 0.07-0.09 0.05-0.07 0.05-0.07 
- Bond force (N) 6-1 6-1 6-1 
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ตารางที่ 5.17 พารามิเตอรใหมสําหรับไดขนาด 121-140 

พารามิเตอร 
ชนิดกาว 

84-1 8200T 2200D 
- ตําแหนงการหยอดกาวและการวางได ข้ึนอยูกับแตละชนดิของลีดเฟรม 
- Field of View  1.5-8  
- Direct illumination 0-255 
- Disp.Height to LF (mm) 0.05-0.08 0.05-0.08 0.05-0.08 
- Disp.Pulse time (ms) 15-16 16-18 17-18 
- Disp.Pressure (bar) 1.3-1.5 1.4-1.6 1.5-1.7 
- Pickup force (N) 6-1 6-1 6-1 
- Needle top height (mm) 0.8-1.3 0.8-1.3 0.8-1.3 
- Distance to pad (mm) 0.05-0.07 0.05-0.07 0.05-0.07 
- Bond force (N) 6-1 6-1 6-1 

 
ตารางที่ 5.18 พารามิเตอรใหมสําหรับไดขนาด 141-160 

พารามิเตอร 
ชนิดกาว 

84-1 8200T 2200D 
- ตําแหนงการหยอดกาวและการวางได ข้ึนอยูกับแตละชนดิของลีดเฟรม 
- Field of View  1.5-8  
- Direct illumination 0-255 
- Disp.Height to LF (mm) 0.05-0.08 0.05-0.08 0.05-0.08 
- Disp.Pulse time (ms) 15 16-17 16-17 
- Disp.Pressure (bar) 1.0-1.2 1.3-1.5 1.4-1.6 
- Pickup force (N) 6-1 6-1 6-1 
- Needle top height (mm) 0.8-1.3 0.8-1.3 0.8-1.3 
- Distance to pad (mm) 0.05-0.07 0.05-0.07 0.05-0.07 
- Bond force (N) 6-1 6-1 6-1 
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ตารางที่ 5.19 พารามิเตอรใหมสําหรับไดขนาด 161-180 

พารามิเตอร 
ชนิดกาว 

84-1 8200T 2200D 
- ตําแหนงการหยอดกาวและการวางได ข้ึนอยูกับแตละชนดิของลีดเฟรม 
- Field of View  1.5-8  
- Direct illumination 0-255 
- Disp.Height to LF (mm) 0.05-0.08 0.05-0.08 0.05-0.08 
- Disp.Pulse time (ms) 15 16-17 17-18 
- Disp.Pressure (bar) 1.3-1.5 1.2-1.6 1.6-1.8 
- Pickup force (N) 6-1 6-1 6-1 
- Needle top height (mm) 0.9-1.3 0.9-1.3 0.9-1.3 
- Distance to pad (mm) 0.05-0.07 0.05-0.07 0.05-0.07 
- Bond force (N) 6-1 6-1 6-1 

 
ตารางที่ 5.20 พารามิเตอรใหมสําหรับไดขนาด 181 – 200 

พารามิเตอร 
ชนิดกาว 

84-1 8200T 2200D 
- ตําแหนงการหยอดกาวและการวางได ข้ึนอยูกับแตละชนดิของลีดเฟรม 
- Field of View  1.5-8  
- Direct illumination 0-255 
- Disp.Height to LF (mm) 0.05-0.08 0.05-0.08 0.05-0.08 
- Disp.Pulse time (ms) 15 16 16-17 
- Disp.Pressure (bar) 0.8-1.0 1.3-1.6 1.4-1.6 
- Pickup force (N) 6-1 6-1 6-1 
- Needle top height (mm) 0.9-1.3 0.9-1.3 0.9-1.3 
- Distance to pad (mm) 0.05-0.07 0.05-0.07 0.05-0.07 
- Bond force (N) 6-1 6-1 6-1 
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การบันทึกพารามิเตอร 

หลังจากการทดลองพารามิเตอร จะกําหนดความสัมพันธระหวางพารามิเตอรสําหรับ
ขนาดไดและชนิดกาวและชื่อพารามิเตอร ดังตารางที่ 5.21 

ตารางที่ 5.21  ความสัมพันธระหวางพารามิเตอรสําหรับขนาดไดและชนิดกาวและชื่อพารามิเตอร 
ขนาดได ชนิดกาว ชื่อพารามิเตอร 
40-60 84-1 40-60+84-1 
61-80 84-1 61-80+84-1 

81-100 84-1 81-100+84-1 
101-120 84-1 101-120+84-1 
121-140 84-1 121-140+84-1 
141-160 84-1 141-160+84-1 
161-180 84-1 161-180+84-1 
181-200 84-1 181-200+84-1 

40-60 2200D 40-60+2200D 
61-80 2200D 61-80+2200D 

81-100 2200D 81-100+2200D 
101-120 2200D 101-120+2200D 
121-140 2200D 121-140+2200D 
141-160 2200D 141-160+2200D 
161-180 2200D 161-180+2200D 
181-200 2200D 181-200+2200D 

40-60 8200T 40-60+8200T 
61-80 8200T 61-80+8200T 

81-100 8200T 81-100+8200T 
101-120 8200T 101-120+8200T 
121-140 8200T 121-140+8200T 
141-160 8200T 141-160+8200T 
161-180 8200T 161-180+8200T 
181-200 8200T 181-200+8200T 
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หลังจากที่กําหนดความสําพันธของพารามิเตอรระหวางขนาดไดและชนิดกาว หลังจากนั้น
จะกําหนดพารามิเตอรใหตรงกับชื่อ BOM เพื่อที่จะกําหนดชนิดของลีดเฟรมลงไปใหชุด
พารามิเตอร ดังตัวอยางในตารางที่ 5.22 
 
ตารางที่ 5.22  กําหนดพารามิเตอรใหตรงกับ BOM number 

BOM Number ขนาดได ชนดิกาว ลีดเฟรม ชื่อพารามิเตอร 
LTC106P 76 8200T QSOP QSOP+61-80+8200T 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.16 ตวัอยาง BOM Number สําหรับโปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอร
เครื่องจักร 

BOM Number 

ชนดิลีดเฟรม ขนาดได 

ชนดิกาว 
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5.2.4 Flow Chart โปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักร 

5.2.4.1 ขอมูลที่ในโปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจกัร 

 ในการออกแบบในโปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักร กอนอื่นตองมี
ขอมูลที่จะนํามาใชเลือกพารามิเตอรใหเหมาะสมกับรุน โดยขอมูลหลักๆ ที่ใชในการสรางโปรแกรม
สามารถแบงออกไดเปนสวนตางๆ ดังนี้ 

- ขอมูลรุน คือ ชื่อรุนที่จะทําการผลิต ชิ้นสวนที่จะทําการผลิต (ชนิดลีดเฟรม ขนาดได 
และชนิดกาว) หรือที่เรียกวา Build Of Material, BOM 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.17 ตวัอยางขอมูลรุนสําหรบัโปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักร 
 

- ชุดพารามิเตอรสําหรับลักษณะตางๆ ดังตารางที่ 5.18 

ชื่อรุน 

ช่ือ BOM 
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5.2.4.2 โครงสรางโปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักร 

Flow Chart ของโปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักร ดังภาพที่ 5.18 
แสดงถึงกระบวนการเลือกพารามิเตอรโดยเริ่มตนจากการรับขอมูลเก่ียวกับรุนที่ใชในการผลิต โดย
ประกอบไปดวย ชื่อรุน หลังจากนั้นโปรแกรมจะทําการหาขอมูลเกี่ยวกับรุน และกําหนด
พารามิเตอรสําหรับรุนนั้น โดยชางเทคนิคประจําเครื่องจักรจะทําการบันทึกและโหลดเขา
เครื่องจักร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.18 Flow Chart ของ โปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักร 
 

ชนดิลีดเฟรม 

ชื่อรุน 

ขนาดได ชนดิกาว 

กําหนดพารามิเตอรสําหรับรุน 

ชางประจําเครือ่งบันทึกลง
เครื่องจักร 

สิ้นสุด 

เริ่มตน 

ขอมูลพารามิเตอร 
-  ระยะ X,Y ในการหยอดกาว สําหรับลีดเฟรม 
- พารามิเตอรสําหรับหยิบและวางไดและ
พารามิเตอรสําหรับหยอดกาว 
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5.2.5 วิธีการใชโปรแกรม Library สําหรับจัดการพารามิเตอรเครื่องจักร 

1. เปดโปรแกรม Coffee Cup Free FTP ที่อยูบน Die attach Toolbar  
2. กดที่ปุม Connect บนโปรแกรม 
3. เลือก Server => Library Recipe แลวกดปุม Cool 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.19 ข้ันตอนการโหลดพารามิเตอรเขาเครื่องจักรในขั้นตอนที1่-3 
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4. เลือกโฟลเดอรชื่อลูกคาที่ตองการโหลด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.20 ข้ันตอนการโหลดพารามิเตอรเขาเครื่องจักรในขั้นตอนที ่4 
 

5. เลือกโปรแกรมตาม BOM number 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.21 ข้ันตอนการโหลดพารามิเตอรเขาเครื่องจักรในขั้นตอนที5่ 
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6. คลิกลาก Recipe Program ที่อยูทางดานฝง  Server มาวางที่ Local Directory 

D:\Data\Recipe  ตามรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.22 ข้ันตอนการโหลดพารามิเตอรเขาเครื่องจักรในขั้นตอนที ่6 
 

7. เขาไปที่เมนู เครื่องจักร Recipe Manager  
1 เลือกชื่อ BOM 
2 กด Load 
3 กด Yes 

 
 
 
 
 
 
 
  
 
 

 
ภาพที่ 5.23 ข้ันตอนการโหลดพารามิเตอรเขาเครื่องจักรในขั้นตอนที ่7 
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5.3 โปรแกรมเว็บอินทราเน็ตสําหรับเลือกเครื่องมือและอุปกรณ 

ในการเลือกเครื่องมือและอุปกรณ ชางประจําเครื่องจักร จะนําขอมูลขอของรุนไป
เปรียบเทียบกับตาราง เพื่อหาเครื่องมือและอุปกรณตางๆ ซึ่งจะทําใหเสียเวลาในการปรับแตง
เครื่องใหเหมาะสมกับรุน และมีโอกาสการเลือกผิดทําใหชิ้นงานไมไดคุณภาพ งานวิจัยนี้จะเปน
การพัฒนาโปรแกรมเว็บอินทราเน็ตสําหรับเลือกเครื่องมือและอุปกรณ เพื่อลดเวลาใหการหา
เครื่องมือและอุปกรณ อีกทั้งลดความเสี่ยงจาการเลือกใชผิด 

5.3.1 การเลือกเครื่องมือและอุปกรณ (กอนปรับปรุง) 

ในสวนการเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ หลังจากไดทําการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานซึ่ง
โดยปรกติในการเลือกใชเลือกเครื่องมือและอุปกรณ หลังจากชางประจําเครื่องจักรไดรับรุนจาก
พนักงานจายรุนจะทําการเลือกเครื่องมือและอุปกรณดังภาพที่ 5.24 

1. นําขอมูลของรุน (ขนาดได) ไปหาเครื่องมือและอุปกรณ หัวหยิบได (Pickup tool) เข็ม 
(Needle) หัวหยอดกาว (Epoxy nozzle)  

2. เปรียบเทียบกับตารางที่ทางวิศวกรไดจัดทําไว 
3. นําเครื่องมือและอุปกรณไปใหงาน 
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ภาพที่ 5.24 ข้ันตอนการเลือกเครื่องและอุปกรณ (กอนการปรับปรุง) 

ข้ันตอนที่2 

ชางเทคนคิประจํา
เครื่องจักร นําไปใชงาน 

      (ก) ขอมูลรุน 

     (ข) ขอมูลหัวหยิบได (ง) ขอมูลหัวหยอดกาว 

(ค) ขอมูลเข็ม 

ข้ันตอนที ่1 
ข้ันตอนที ่3 

ขอมูลเครื่องมอืและอุปกรณ 
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5.3.2 ขอมูลที่ในโปรแกรมเว็บอินทราเน็ตสําหรับเลือกเครื่องมือและอุปกรณ 

 ในการออกแบบในโปรแกรมเว็บอินทราเน็ตสําหรับเลือกเครื่องมือและอุปกรณ จะตองมี
ขอมูลที่จะนํามาใช เพื่อในการหาเครื่องมือและอุปกรณใหเหมาะสมกับรุน โดยขอมูลหลักๆ ที่ใช
สามารถแบงออกไดเปนสวนตางๆ ดังนี้ 

- ขอมูลรุน คือ ชื่อรุนที่จะทําการผลิต ชิ้นสวนที่จะทําการผลิต (ขนาดไดและชนิดกาว) 
ซึ่งสามารถหาไดจากขอมูลการผลิตดังภาพที่ 5.25 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.25 ขอมูลรุนสําหรบัการเลือกเครือ่งมือและอุปกรณ 

- ขอมูลและความสัมพันธระหวางขนาดไดกับของเครื่องมือและอุปกรณตางๆ ซึ่งจะ
ประกอบไปดวย หัวหยิบได หัวหยอดกาว และเข็มแทงได ดังตารางที่ 5.23 และ 5.24 

ช่ือรุน 

ขนาดได 
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ตารางที่ 5.23 ความสัมพันธระหวางขนาดไดกับหัวหยิบไดและหัวหยอดกาว 
ขนาดได (mils) ขนาดหัวหยิบได / หัวหยอดกาว (mils) 

40-55 40 
56-65 50 
66-75 60 
76-85 70 
86-95 80 

96-105 90 
106-115 100 
116-125 110 
126-135 120 
136-145 130 
146-155 140 
156-165 150 
166-175 160 
176-185 170 
186-195 180 
196-200 190 

 
ตารางที่  5.24 ความสัมพันธระหวางขนาดไดกับเข็มแทงได 
ขนาดไดดานยาว (Mils) ขนาดเข็ม (mm) 

40 - 60 0.10 
61 - 100 0.10 
> 101 0.15 

 
5.3.2 การเลือกเครื่องมือและอุปกรณ 
 โดยปกติรุนที่จายเขาในกระบวนการผลิตจะมีหลายลักษณะซึ่งจะอยูความตองการของ
ลูกคา ในการเลือกเครื่องมือและอุปกรณสําหรับรุนนั้นๆ จะเปนเลือกโดยอางอิงจาก ขนาดไดของ
รุนการผลิตนั้น ซึ่งเปนลักษณะเฉพาะในการหยิบได แทงได และการหยอดกาวใหเหมาะสมกับได 
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ลักษณะความสัมพันธของไดกับหัวหยิบได หัวหยอดกาว และเข็มแทงได ดังตารางที่ 5.19 และ 
5.20 

5.3.3 Flow chart โปรแกรมเว็บอินทราเน็ตสําหรับเลือกเครื่องมือและอุปกรณ 

ในการเลือกเครื่องมือและอุปกรณ โดยเริ่มตนจากการรับขอมูลเก่ียวกับรุนที่ใชในการผลิต 
โดยประกอบไปดวย ชื่อรุน หลังจากนั้นโปรแกรมทําการหาขอมูลที่เก่ียวของกับรุน (ขนาดได) และ
จะกําหนดเครื่องมือและอุปกรณที่เหมาะสมกับรุนนั้น หลักจากนั้นสามารถนําไปเอาเครื่องมือและ
อุปกรณไปติดตั้งที่เครื่องจักร ดังภาพที่ 5.26 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.26 Flow Chart โปรแกรมเว็บอินทราเนต็สําหรับเลือกเครื่องมือและอุปกรณ 

เริ่มตน 

ชื่อรุน 

ขอมูลเครื่องมอืและอุปกรณ 
          - ขนาดหัวหยิบได 
          - ขนาดเข็ม 
          - ขนาดหัวหยอดกาว 

ขนาดได 

กําหนดเครื่องมือและอุปกรณ 

ส้ินสุด 

ชางประจําเครือ่งทําเครื่องมอื
และอุปกรณไปใช 
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5.3.4 วิธีการใชโปรแกรมเว็บอินทราเนต็สําหรับเลือกเครื่องมือและอุปกรณ 
 
1.  เปดหนาเว็บอินทราเน็ตสําหรับเลือกเครื่องมือและอุปกรณ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.27 ข้ันตอนการเลือกเครื่องมือและอุปกรณในขั้นตอนที ่1 
 
2.  ใสชื่อรุนที่ตองการหาเครื่องมือและอุปกรณ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.28 ข้ันตอนการเลือกเครื่องมือและอุปกรณในขั้นตอนที ่2 

ใสชื่อรุน 
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3.  กดปุมดึงขอมูล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.29 ข้ันตอนการเลือกเครื่องมือและอุปกรณในขั้นตอนที ่3 
 
4.  โปรแกรมจะทําการแสดงขอมูลเครื่องมือและอุปกรณสําหรับรุนนั้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.30 ข้ันตอนการเลือกเครื่องมือและอุปกรณในขั้นตอนที ่4 

ขอมูลเครื่องมอืและอุปกรณสําหรับรุน 

ชื่อรุน 
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บทที่ 6 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

6.1 สรุปผลการวิจัย 

ในอุตสาหกรรมผลิตวงจรรวมมีแนวโนมการผลิตที่ สูงขึ้น  จึงตองมีการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการทํางานใหมีปะสิทธิภาพใหดีมากขึ้นเพ่ือในการรองรับกับปริมาณการใชงานใน
ดานตางๆ จากการวิเคราะหในกระบวนการผลิตวงจรรวมพบวาปญหาการสงมอบรุนใหกับลูกคา
ไมทันเวลาเปนปญหาของโรงงานกรณีศึกษา มีคาเฉล่ีย 53.1% ในแตละเดือน และหลังจากทําการ
วิเคราะหขอมูลการผลิต พบวามีกระบวนการผลิตทั้งหมด 12 กระบวนการผลิตที่มีปญหาในการสง
มอบชิ้นงานใหทันเวลา และกระบวนการติดไดเปนกระบวนการที่ทําใหมีปญหาการสงมอบรุนให
กระบวนการถัดไปลาชามากที่สุด 43% และเมื่อทําการวิเคราะหในรายละเอียดของกระบวนการ
ติดได พบวามีสาเหตุหลักมาจากการหยุดของเครื่องจักร (28.49%) ซึ่งเกิดมาจากการเปลี่ยนรุน 
(69%) เปนเพราะไมมีการวางแผนการผลิตที่ดีเปนผลทําใหเกิดการปรับแตงที่มากขึ้น และการ
ปรับแตงเครื่องจักรไมมีประสิทธิภาพ  

ในการแกไขปญหาดังกลาว ในงานวิจัยนี้ไดใช 2 แนวทางการลดปญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการติดได ดังนี้ 

1. ลดจํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุน โดยไดมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอร โดยใช 
EDD และ SPT มารองรับในสวนของการจัดตารางการผลิต  

2. ลดเวลาในการเปลี่ยนรุน โดยนํา SMED มาเปนแนวทางในการแกไขปญหา สวนการ
ปรับแตงเครื่องจักรใหเร็วข้ึน ภายหลังการวิเคราะหสามารถกําหนดกิจกรรมภายนอก
ได 2 กิจกรรม (1) การเลือกเครื่องมือและอุปกรณ (หัวจับได เข็ม หัวหยอดกาว) (2) 
ปรับแตงชุดหยิบลีดเฟรม และกิจกรรมภายในได 7 กิจกรรม (1)กําหนดเครื่องจักรใน
สวนตําแหนงหยอดกาวและตําแหนงการติดได (2) ติดตั้งชุดเข็ม (3) ปรับแตง
พารามิเตอรเครื่องจักรใหตรงกับลักษณะของไดบนเวเฟอร (4) ติดตั้งชุดหัวจับได (5) 
ปรับแตงเครื่องจักรในสวนการหยอดกาวลงลีดเฟรมใหไดขนาดที่ตองการ (6) 
ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการหยิบไดจากเวเฟอร  (7) ปรับแตง
พารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการวางไดใหไดตามตําแหนงที่ตองการ 
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ทั้งนี้ไดมีการพัฒนาโปรแกรม library สําหรับจัดการพารามิเตอร โดยพารามิเตอรทั้งหมด
มี 10 พารามิเตอรคือ (1) ตําแหนงการหยอดกาวและการวางได (2) Field of View (mm) (3) 
Direct illumination (4) Disp. Height to LF (mm) (5) Disp. Pulse time (ms) (6) Disp. 
Pressure (bar) (7) Pickup force (N) (8) Needle top height (mm) (9) Distance to pad (mm) 
(10) Bond force (N) สามารถแยงออกเปน 3 ประเภท คือ (1) สําหรับลีดเฟรม (2) พารามิเตอร
สําหรับหยิบและวางได (3) พารามิเตอรสําหรับหยอดกาว และโปรแกรมเว็บอินทราเน็ทสําหรับการ
เลือกเครื่องมือจะอุปกรณ เพ่ือในการลดเวลาการปรับแตงเครื่องจักร  

ภายหลังการศึกษาไดมีกําหนดวิธีการและนําแผนการทํางานไปปฏิบัติในกระบวนการการ
ติดได ดังภาพที่ 6.1 พบวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการติดไดไดดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 6.1 ข้ันตอนการทํางานในกระบวนการผลิตการตดิได (หลังการปรับปรุง) 
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1. สามารถลดเวลาการปรับแตงเครื่องจักรจากเดิมเฉล่ีย 65.3 นาที เปน 37.8 นาที (ลดลง
57.89%) โดยเวลาที่ลดลงเฉลี่ยในแตละกิจกรรมกอนและหลังการปรับปรุงดังตารางที่ 6.1 

ตารางที่ 6.1 เวลาที่ใชเฉลี่ยในแตกิจกรรมในการเปลี่ยนรุน (กอนและหลังการปรับปรุง) 

กิจกรรม 
กอนปรับปรุง
เฉล่ีย (นาที) 

หลังปรับปรุง 
เฉล่ีย (นาที) 

1. เลือกเครื่องมือและอุปกรณ (หัวหยิบได เข็ม หัวหยอด
กาว) 

3 0 

2. ปรับแตงชดุหยิบลีดเฟรม 12.3 0.2 
3. กําหนดเครือ่งจักรในสวนตําแหนงหยอดกาวและ
ตําแหนงการตดิได  

4.2 1.1 

4. ติดตัง้ชดุเข็ม 5.2 5.1 
5. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรใหตรงกับลักษณะ
ของไดบนเวเฟอร  

4 3.7 

6. ติดตัง้ชดุหวัหยิบได  3 2.9 
7. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการหยอดกาว
ลงลีดเฟรมใหไดขนาดที่ตองการ 

5.3 5.3 

8. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการหยิบได
จากเวเฟอร  

4.4 4.4 

9. ปรับแตงพารามิเตอรเครื่องจักรในสวนการวางไดให
ไดตามตําแหนงทีต่องการ 

23.9 15.1 

รวม 65.3 37.8 

หมายเหตุ ขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 11  
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2. พบวาสามารถลดจํานวน รุนที่ไมสามารถสงใหกระบวนการถัดไปไดทันเวลา จากเดิม 
49.48% เหลือ 20.8% (ลดลง 58.54 %) ดังภาพที่ 6.2 

 

 

 

 
 
 
หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 12 

ภาพที่ 6.2 เปรียบเทียบรุนทีส่งไมทันเวลาที่กระบวนการตดิได (กอนและหลังปรับปรุง) 

 ลดจํานวนยูนิตที่ไมสามารถสงไดทันจากเดิม 53.33% เปน 30.83% (ลดลง 42.19%) ดัง
ภาพที่ 6.3 

 

 

 

 

 

 

 
 
หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ที่ 13 

ภาพที่ 6.3 ยูนิตที่ไมสามารถสงใหกับกระบวนการถัดไปไดทนัเวลากําหนด (กอนและหลังปรับปรุง) 
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3. ลดเวลาเฉลี่ยตอรุนที่อยูในกระบวนการติดไดจากเดิม 1394.5 นาทีเหลือ 1034.81 นาที 
(25.79%) ดังภาพที่ 6.2 

4. เพิ่มการใชประโยชนเครื่องจักรจากเดิม 70.57% เปน 81.14% (เพ่ิมข้ึน13.01%) ดังภาพที่ 
6.4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

หมายเหต ุขอมูลอางอิงในภาคผนวก ก ขอที่ 14 
ภาพที่ 6.4 การใชประโยชนเครื่องจักรเครื่องจักร (กอนและหลังปรับปรงุ) 

 
6.2 ปญหาและอุปสรรค 

จากการดําเนินการศึกษาวิจัยกระบวนการติดไดของโรงงานผลิตวงจรรวม เพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการสงรุนใหมีใหมีประสิทธิภาพ ตามที่ไดกลาวมาขางตน ในระหวางการศึกษา
และในระหวางการนําแผนงานใหมไปใชงานซึ่งพบปญหาตางๆ ดังตอไปนี้ 

1. พบปญหาในสวนของการทําแผนการปฏิบัติใหมไปใชงาน เนื่องจากพนักงานสวนใหญ
จะมีปญหาในการใชคอมพิวเตอร ซึ่งจะเปนผลทําใหพนักงานไมไดวางแผนการผลิตตามที่กําหนด
เนื่องมาจากใชไมเปน แตภายหลังจากที่ไดมีการอบรมวิธีการใชอยางตอเนื่องก็สามารถใชงานได
ตามปกติ 
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2. ในการกําหนดใหพนักงานจายรุนเปนคนเตรียมเครื่องและอุปกรณการผลิต พนักงาน
จายรุนจะคิดวาเปนการเพิ่มภาระงาน ทํามีปญหาในการดําเนินการในระยะแรก แตภายหลังไดมี
การอธิบายทําความเขาใจ พนักงานก็จะใหความรวมมือใหงานปฏิบัติงานตามแผนการที่กําหนด 

3. การทดลองหาคาพารามิเตอรในกระบวนการติดไดนั้นจะตองมีการคํานึงองคประกอบ
หลักที่มีความสําคัญซึ่งประกอบดวย 3 ตัวแปร คือ อีพ็อกซี่ ขนาดได ความหนาได ทําใหใช
เวลานานในการทดลอง 

4. เนื่องจากผูที่ทําการเขียนโปรแกรมการตางๆ ที่ไดระบุในงานวิจัยนี้ อยูหนวยงานอื่นๆที่
ไมไดมีสวนเกี่ยวของในกระบวนการผลิต ทําใหการเขียนโปรแกรมใหมีความสอดคลองกับการ
ปฏิบัติงานจริงเพ่ือรองรับความตองการของผูใชงานในกระบวนการติดไดนั้น มีรายละเอียดมากทํา
ใหตองใชเวลานานในการประสานงานเพื่อแกไขขอมูล 

5. ในตอนแรกของการนําคาพารามิเตอรไปใชงานนั้นพบปญหาอันเนื่องมาจากเครื่องจักร
ไมมีมาตรฐานเดียวกัน ทําใหพนักงานไมนําไปใชงาน แตหลังจากที่ไดมีการจัดทําวิธีการเพื่อรองรับ
ปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อแกไขปญหาดังกลาวแลว และทําความเขาใจกับพนักงานอีกครั้ง ทําให
พนักงานนําคาพารามิเตอรไปใชงาน 

6.3 ขอเสนอแนะ 

จากการดําเนินการศึกษาวิจัยกระบวนการติดไดของโรงงานผลิตวงจรรวม เพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการสงรุนใหมีใหมีประสิทธิภาพ ตามที่ไดกลาวมาขางตน สามารถสรุปเปน
ขอเสนอแนะไดดังตอไปนี้ 

1. งานวิจัยนี้ไดมีการนําโปรแกรมจัดตารางการผลิตมาใชในกระบวนการติดไดเทานั้น  ซึ่ง
ในกระบวนการผลิตวงจรเปนกระบวนการผลิตตอเนื่อง ซึ่งถามีการนําโปรแกรมจัดตารางการผลิต
ไปใชในกระบวนการผลิตอื่นๆ ภายในการผลิตวงจรรวมเพื่อใหระบบการทํางานโดยรวมมีความ
เชื่อมโยงถึงกันอยางเปนระบบ ซึ่งจะเปนการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานใหดีย่ิงขึ้น และคาดวาจะ
สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการสงมอบชิ้นงานโดยรวมของโรงงานไดดีมากยิ่งขึ้นในทายที่สุด 

2. แมวาจากการศึกษาจะสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการสงมอบชิ้นงานใหดีข้ึน แตใน
สภาพความเปนจริงก็ยังมีการรุนอื่นๆ ที่อยูนอกแผนการผลิตเขามาแทรกในระหวางการทํางานทํา
ใหการทํางานเกิดความสับสนและหยุดชะงักได ดังนั้นควรที่จะมีการศึกษาและวางแผนสําหรับรุน
อ่ืนๆ ที่มีแทรกระหวางการผลิตเพื่อสรางแผนการรองรับไดอยางมีประสิทธิภาพ 



111 
 

3. แมวาจากการศึกษาจะสามารถการใชประโยชนเครื่องจักรไดเพิ่มมากขึ้น แตถาคิดไน
ดานของประสิทธิภาพของเครื่องจักรก็ยังไมไดนํามาพิจารณาในการศึกษานี้ ซึ่งถามีการนําคา
ประสิทธิภาพโดยรวม (OEE) นํามาประยุกตใชในการวัดประสิทธิภาพ ก็คาดวาจะสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพของกระบวนการติดไดใหสูงมากขึ้นได 

4. เพื่อใหการปรับปรุงประสิทธิภาพการสงมอบชิ้นงานเปนไปอยางมั่นคงและยั่งยืน จึง
ควรที่จะตองมีการติดตามผล โดยการจัดตั้งทีมงานเพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางานวายัง
เปนไปตามขั้นตอนที่ไดกําหนดไวหรือไม เพราะถาหากเจอปญหาที่จะสงผลใหการผลิตเกิดความ
ลาชา จะตองใหผูที่มีสวนเก่ียวของเขาไปจัดการกับปญหาไดทันที 
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ภาคผนวก ก 
ขอมูลการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

 
1. ปริมาณการผลิตในป ม.ค. 2552- ก.ย. 2553 

 
เดือน ม.ค. 52 ก.พ. 52 มี.ค. 52 เม.ย. 52 พ.ค. 52 มิ.ย. 52 

ลานยูนิต 65.83 96.24 163.40 130.41 149.32 204.93 

 

 
 
 
 

 
2. รุนที่ไมสามารถผลิตไดทนัเวลากําหนด (ม.ค.53-ก.ย.53) 

 

 ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
Total lot 19994 23114 27752 19455 21958 28026 21862 22012 28460 

Fail 10224 13016 16258 11132 13061 10661 13082 11072 17114 
% Fail 51.1 56.3 58.6 57.2 59.5 38.0 59.8 50.3 60.1 

 
 
 
 
 
 

เดือน ก.ค. 52 ส.ค. 52 ก.ย. 52 ต.ค. 52 พ.ย. 52 ธ.ค. 52 
ลานยูนิต 154.29 175.37 228.40 187.86 188.53 230.98 

เดือน ม.ค. 53 ก.พ. 53 มี.ค. 53 เม.ย. 53 พ.ค. 53 มิ.ย. 53 
ลานยูนิต 188.88 202.86 266.79 187.27 215.16 260.85 

เดือน ก.ค. 53 ส.ค. 53 ก.ย. 53 
ลานยูนิต 217.40 228.26 285.48 
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3. กระบวนผลิตที่สงรุนใหกระบวนการผลิตถัดไปไมทันเวลา (ม.ค.53-ก.ย.53) 

  
 D/A MOLD L/B X-IN MATT TIN MARK 

% Fail 43 19 12 7 6 4 

 
4. สาเหตุของรุนที่ไมสามารถผลิตไดทนัเวลาที่กระบวนการตดิได 

 
ปญหา % 

Waiting process 78.56 
BLTK Problem 13.03 
Die problem 3.80 

Monitoring UV 2.85 
Die orientation 0.68 

D/A No Reference 0.54 
Map file problem 0.27 

Device in PT mis-match B/S 0.14 
Die count variance 0.13 

100.00 
 
 
 
 
 
 
 
 

 TNF SAW FVI 2/O STRIP FVI PACK 
% Fail 3 3 2 1 0 0 



117 
 
5. ปริมาณผลผลิตตอเครื่องตอชั่วโมงของเครือ่งแตละสายการผลิตและจํานวนเครื่องจักรในแต

กระบวนการผลิต 
 

Kunits/Day Kunits/Hrs Machines 
Back Grinding 6336 137.74 2 

DEJ 17300 47.01 16 
TNF 25185 31.29 35 
Mark 11700 20.35 25 
SAW 11690 17.53 29 
Mold 13887 13.13 46 

Die Attach 11336 4.79 103 
Wire Bond 10632 1.53 302 

 
6. จํานวนรุนที่ไมสามารถสงไดทันเวลา ที่กระบวนการติดได (ม.ค.53-ก.ย.53) 

  
เดือน รุนทัง้หมด รุน ที่ผลิตไมทนั % รุน ที่ผลติไมทัน 
ม.ค 23,649 10,412 44.0 
ก.พ. 22,903 11,356 49.6 
มี.ค. 20,092 11,129 55.4 
เม.ย. 20,818 13,645 65.5 
พ.ค. 25,309 11,361 44.9 
มิ.ย. 24,279 11,552 47.6 
ก.ค. 24,964 13,752 55.1 
ส.ค. 25,552 11,729 45.9 
ก.ย. 24,943 10,206 40.9 
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จํานวนยูนิตทีผ่ลิตและสงไมทันเวลาที่กระบวนการติดได (ม.ค.53-ก.ย.53) 
 

เดือน Total (units) Fail (Units) % Fail 
ม.ค. 53 190,673,706 95,205,999 49.93 
ก.พ. 53 207,251,853 97,828,555 47.20 
มี.ค. 53 269,779,400 157,600,146 58.41 
เม.ย. 53 189,101,190 129,607,012 68.53 
พ.ค. 53 212,510,363 115,461,858 54.33 
มิ.ย. 53 264,699,313 125,367,224 47.36 
ก.ค. 53 222,000,911 136,888,467 61.66 
ส.ค. 53 221,768,174 101,643,025 45.83 
ก.ย. 53 298,743,677 147,802,696 49.47 
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7. ประสทิธิภาพการใชประโยชนเครื่องจักรเครื่องจักร (ม.ค.53-ก.ย.53) 

  

เดือน 
เวลา

เครื่องจักร
ทั้งหมด 

เครื่องจักร
พรอมใช
งาน 

(นาที) 

เวลา
เครื่อง
หยุด 

(นาที) 

เวลาผลิต
ชิ้นงาน 
(นาที) 

% 
ประโยชน
การใช

เครื่องจักร 

% เวลา
เครื่อง
หยุด 

% เวลา
เครื่องจักร
เสีย 

ม.ค.53 76067 75742.49 20972.78 54769.71 72.31 27.69 0.43 
ก.พ.53 76067 75771.58 19996.18 55775.4 73.61 26.39 0.39 
มี.ค.53 76067 75678.32 20602.46 55075.86 72.78 27.22 0.51 
เม.ย.53 76067 75643.17 21628.97 54014.2 71.41 28.59 0.56 
พ.ค.53 76067 75279.94 20371.06 54908.88 72.94 27.06 1.03 
มิ.ย.53 76067 75361.16 21172.68 54188.48 71.91 28.09 0.93 
ก.ค.53 76067 74895.52 24591.87 50303.65 67.17 32.83 1.54 
ส.ค.53 76067 74731.1 22715.8 52015.3 69.60 30.40 1.76 
ก.ย.53 76067 75705.84 27632.07 48073.77 63.50 36.50 0.47 
 
8. สาเหตุของการใชเครื่องจักรไมเต็มเวลา (ม.ค.53-ก.ย.53) 
 

ปญหา จํานวนครั้ง เวลา (ชม) % 
CHANGE LOT 8,3604 17,6209.4 68.87 

CHANGE EPOXY 2,8173 13,361.52 5.22 
CHANGE MARKING 2,3007 1,2728.7 4.97 

PC HANG UP 3,504 3,068.51 1.20 
NON PICK UP DIE 3,399 2,943.96 1.15 

WAITING MAGAZINE 2,854 5,802.89 2.27 
OTHER MACHINE JAM 2,740 4,026.19 1.57 

BLT PROBLEM 2,248 2,939.49 1.15 
SET WAFER MAPPING 2,069 1,097.45 0.43 
FRAME OFF POSITION 1,778 2,354.83 0.92 
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ปญหา จํานวนครั้ง เวลา (ชม) % 
STRIP HIT MAGAZINE 1,679 1,396.25 0.55 

SKIP GOOD DIE 1,634 1,481.94 0.58 
DIE ORIENTATION 1,631 2,009.21 0.79 

TILT DIE 1,586 1,868.94 0.73 
EPOXY NOT STABLE 1,535 1,534.43 0.60 
NON RELEASE DIE 1,318 1,474.67 0.58 

NON PICK UP FRAME 1,252 1,044.68 0.41 
WAITING DIE FROM SAW 1,224 2,911.72 1.14 

DIE PLACEMENT 848 1,165.57 0.46 
SCRATCH LEAD FRAME 636 711.64 0.28 

INSUFFICIENT POLY 600 599.38 0.23 
OUTPUT LEAD FRAME PROBLEM 594 533.08 0.21 

OTHER QUALITY PROBLEM 548 776.73 0.30 
INPUT LEAD FRAME PROBLEM 518 468.16 0.18 

WAFER TABLE JAM 415 324.84 0.13 
WAITING FRAME FROM STL 410 1005.3 0.39 
PREVENTIVE MAINTENANCE 396 3263.74 1.28 

STACK LOAD PROBLEM 375 262.88 0.10 
OUT PUT MAGAZINE JAM 342 297.56 0.12 

ELECTRICAL DOWN 301 202.44 0.08 
PICK UP INK DIE 283 223.08 0.09 

LEAD FRAME FEEDER PROBLEM 268 289.23 0.11 
SOFTWARE  ERROR 242 442.63 0.17 

PRS JAM 168 145.91 0.06 
EPOXY ON LEAD 146 264.15 0.10 
MARK PROBLEM 136 130.18 0.05 
PROCESS TIME 131 627.45 0.25 

TPM TIME 118 30.93 0.01 
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ปญหา จํานวนครั้ง เวลา (ชม) % 
EPOXY ON DIE 107 134.06 0.05 

INDEX JAM 106 219.8 0.09 
EPOXY OFF 101 676.18 0.26 

BOND HEAD JAM FORCE 95 158.69 0.06 
EQUIPMENT TIME 95 303.66 0.12 
TAPE UNDER DIE 92 107.8 0.04 

PRODUCTION MAINTENANCE/ CLEAN/ CAL 91 178.42 0.07 
EPOXY UNDER DAP 87 115.56 0.05 

PICK AND PLACE JAM 76 364.06 0.14 
DIE DROP OF PROBLEM 70 81.74 0.03 

MATERIAL PROBLEM 69 122.06 0.05 
EJECTOR JAM 62 89.21 0.03 

TILT LEAD FRAME 62 87.3 0.03 
FRAME ATTACK MARK 61 52.54 0.02 

QUAL LOT TIME 59 481.82 0.19 
CDA DOWN 50 16.39 0.01 

MAPPING FILE PROBLEM 49 59.64 0.02 
BOND HEAD MOVE OVEN 46 101.15 0.04 

WAITING OPERATOR 45 782.96 0.31 
WAFER LOADER PROBLEM 39 48.7 0.02 

BUY OFF WAITING 38 44.92 0.02 
CHIP AND CRACK DIE 35 43.52 0.02 

MISSING DIE 34 40.67 0.02 
STACK LOAD JAM 34 30.23 0.01 
CHANGE WAFER 34 30.05 0.01 

EPOXY VOID 27 18.17 0.01 
EJECTOR NEEDLE EXPIRE 25 34.8 0.01 

OBC JAM 24 39.22 0.02 
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ปญหา จํานวนครั้ง เวลา (ชม) % 
CHANGE EXPANSION 22 62.42 0.02 

BOND HEAD CAN NOT INITIAL 22 114.59 0.04 
SPARE PART WAITING 21 545.8 0.21 
INDEX Y-SHUTTLE JAM 21 130.83 0.05 

JAM TOP STACK MAG SENSOR PROBLEM 20 17.28 0.01 
WAITING FOR CLEAR LOT 19 12.72 0.00 

WAITING TECHNICIAN 18 23.32 0.01 
CENTERING SENSOR PROBLEM 17 47.18 0.02 

EXPANSION PROBLEM 16 20.39 0.01 
CHIP SENSOR NOT DETECT DIE 15 25.45 0.01 

TEMP ERROR 15 26.9 0.01 
IS SYSTEM DOWN 13 19.47 0.01 

WORK HOLDER TRACK JAM 13 6.16 0.00 
PRODUCTION MANAGEMENT 12 18.16 0.01 

CHANGE RUBBER TIP 10 12.04 0.00 
SOLINOID BOND HEAD PROBLEM 10 8.07 0.00 
MOTORIZE DOWN SET PROBLEM 9 167.29 0.07 

N2 DOWN 9 7.33 0.00 
DISPENSER PROBLEM 8 16.02 0.01 

CONTAM ON DIE 7 9.19 0.00 
INDEX NOT INITIAL 5 18.78 0.01 

CAN NOT DETECT OUTPUT MAGAZINE 5 8.62 0.00 
FRAME ORIENTATION 5 3.68 0.00 

MEETING/TRAINING/REVIEW 5 3.75 0.00 
JAM DISPENSER Z-AXIS INITIAL FAIL 5 7.16 0.00 

WAITING X-RAY 4 5.68 0.00 
DISPENSER NOT INITIAL 3 18.38 0.01 

RAIL NOT PARALLEL 2 10.55 0.00 
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ปญหา จํานวนครั้ง เวลา (ชม) % 
DI DOWN 1 0.45 0.00 

DIRECT ILLIMINATION PROBLEM 1 1.33 0.00 
COOLING DOWN 1 2.68 0.00 

 
9. คณุภาพชิ้นงานในกระบวนการตดิได 
 

 ม.ค. 53 ก.พ. 53 มี.ค. 53 เม.ย. 53 พ.ค. 53 
DPM 63 58 67 76 67 
Goal 120 120 120 120 120 

% Yield 99.99 99.99 99.99 99.99 99.99 
 

 มิ.ย. 53 ก.ค. 53 ส.ค. 53 ก.ย. 53 
DPM 71 65 70 80 
Goal 120 120 120 120 

% Yield 99.99 99.99 99.99 99.99 
 

10. เวลาเฉลี่ยตอรุนที่อยูในกระบวนการติดได (ม.ค.53-ก.ย.53) 
 

 ม.ค. 53 ก.พ. 53 มี.ค. 53 เม.ย. 53 พ.ค. 53 
เวลาเฉลี่ย (นาที) 1,209.91 1,369.97 1,431.34 1,958.35 1,242.42 

 

 มิ.ย. 53 ก.ค. 53 ส.ค. 53 ก.ย. 53 
เวลาเฉลี่ย (นาที) 1,353.89 1,546.15 1,278.86 1,159.83 
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11. เวลาที่ใชเฉล่ียในแตกิจกรรมในการเปลี่ยนรุน (กอนและหลังการปรับปรุง) 
กอนปรับปรุง 

กิจกรรม 
เวลาทํางาน (นาท)ี เฉล่ีย 

(นาที) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1. เลือกเครื่องมือและอุปกรณ 
(หัวหยิบได เข็ม หัวหยอดกาว) 

3 3 2 5 4 3 2 4 2 2 3 

2. ปรับแตงชดุหยิบลีดเฟรม 10 14 13 15 12 14 11 13 10 11 12.3 
3. กําหนดเครือ่งจักรในสวน
ตําแหนงหยอดกาวและตําแหนง
การติดได  

3 4 6 5 3 3 4 3 6 5 4.2 

4. ติดตั้งชดุเข็ม 5 6 6 6 4 5 3 5 5 7 5.2 
5. ปรับแตงพารามิเตอร
เครื่องจักรใหตรงกับลักษณะ
ของไดบนเวเฟอร  

5 4 4 2 3 6 3 2 5 6 4 

6. ติดตั้งชดุหวัหยิบได  3 2 4 3 3 2 4 3 3 3 3 
7. ปรับแตงพารามิเตอร
เครื่องจักรในสวนการหยอดกาว
ลงลีดเฟรมใหไดขนาดทีต่องการ 

5 5 4 6 6 6 5 6 6 4 5.3 

8. ปรับแตงพารามิเตอร
เครื่องจักรในสวนการหยิบได
จากเวเฟอร  

3 4 4 4 5 3 6 7 5 3 4.4 

9. ปรับแตงพารามิเตอร
เครื่องจักรในสวนการวางไดให
ไดตามตําแหนงทีต่องการ 

20 25 23 27 21 25 22 28 23 25 23.9 

รวม 57 67 66 73 61 67 60 71 65 66 65.3 
หมายเหตุ : - การปรับจุดทศนิยมจะทําการปดข้ึนถาวินาทีมากกวาหรือเทากับ 30 วินาที และปด
ลงถานอยกวา 30 วินาที  
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หลังปรับปรุง 

กิจกรรม 
เวลาทํางาน (นาท)ี เฉล่ีย 

(นาที) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1. เลือกเครื่องมือและอุปกรณ 
(หัวหยิบได เข็ม หัวหยอดกาว) 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

2. ปรับแตงชดุหยิบลีดเฟรม 0 1 0 0 0 1 0 0 0 0 0.2 
3. กําหนดเครือ่งจักรในสวน

ตําแหนงหยอดกาวและตําแหนง
การติดได 

1 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1.1 

4. ติดตัง้ชดุเข็ม 5 6 5 6 5 5 3 5 5 6 5.1 
5. ปรับแตงพารามิเตอร

เครื่องจักรใหตรงกับลักษณะ
ของไดบนเวเฟอร 

3 4 3 5 3 5 3 5 3 3 3.7 

6. ติดตัง้ชุดหวัหยิบได 2 2 3 3 3 3 4 3 3 3 2.9 
7. ปรับแตงพารามิเตอร

เครื่องจักรในสวนการหยอดกาว
ลงลีดเฟรมใหไดขนาดทีต่องการ 

5 5 4 6 6 6 5 6 6 4 5.3 

8. ปรับแตงพารามิเตอร
เครื่องจักรในสวนการหยิบได

จากเวเฟอร 

3 4 4 4 5 3 6 7 5 3 4.4 

9. ปรับแตงพารามิเตอร
เครื่องจักรในสวนการวางไดให
ไดตามตําแหนงทีต่องการ 

14 17 16 18 12 13 15 16 19 11 15.1 

รวม 33 41 36 43 35 37 37 43 42 31 37.8 
หมายเหตุ : - การปรับจุดทศนิยมจะทําการปดข้ึนถาวินาทีมากกวาหรือเทากับ 30 วินาที และปด
ลงถานอยกวา 30 วินาที  
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12. เปรียบเทียบรุนที่สงไมทนัเวลาที่กระบวนการติดได (กอนและหลงัปรบัปรุง) 

 
เดือน %รุนที่สงไมทนัเวลา เวลาเฉลี่ย (นาที) 
ม.ค. 53 44.03 1209.91 
ก.พ. 53 49.58 1369.98 
มี.ค. 53 55.39 1431.35 
เม.ย. 53 65.54 1958.35 
พ.ค. 53 44.89 1242.42 
มิ.ย. 53 47.58 1353.89 
ก.ค. 53 55.09 1546.16 
ส.ค. 53 45.90 1278.87 
ก.ย. 53 40.92 1159.83 
ต.ค. 53 44.45 1309.61 
พ.ย. 53 37.00 1350.23 
ธ.ค. 53 34.37 1287.20 
ม.ค. 54 36.39 1277.55 
ก.พ. 54 38.53 1172.57 
มี.ค. 54 26.85 1094.47 
เม.ย. 54 29.83 938.44 
พ.ค. 54 28.25 1106.16 
มิ.ย. 54 31.23 1000.19 
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13. ยูนิตที่ไมสามารถสงไปไดทนัเวลากําหนด (กอนและหลงัปรับปรงุ) 
 

เดือน Total (units) Fail (Units) % Fail 
ม.ค 53 190,673,706 95,205,999 49.93137 
ก.พ.53 207,251,853 97,828,555 47.20274 
มี.ค. 53 269,779,400 157,600,146 58.41815 
เม.ย. 53 189,101,190 129,607,012 68.53844 
พ.ค. 53 212,510,363 115,461,858 54.33234 
มิ.ย. 53 264,699,313 125,367,224 47.36213 
ก.ค. 53 222,000,911 136,888,467 61.66122 
ส.ค. 53 221,768,174 101,643,025 45.83301 
ก.ย. 53 298,743,677 147,802,696 49.47475 
ต.ค. 53 207653397 76,547,343 36.86303 
พ.ย. 53 223,511,710 90,557,000 40.51555 
ธ.ค. 53 292,665,813 108,192,624 36.96797 
ม.ค 54 253,473,912 82,546,133 32.56593 
ก.พ.54 225,632,040 77,654,228 34.41631 
มี.ค. 54 238,719,127 86,975,951 36.43443 
เม.ย. 54 205,675,350 58,161,430 28.27827 
พ.ค. 54 233,708,920 82,851,718 35.45082 
มิ.ย. 54 231,345,044 52,449,620 22.6716 
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14. ประสทิธิภาพการใชประโยชนเครื่องจักรเครื่องจักร (กอนและหลงัปรบัปรุง) 

  

เดือน 
เวลา

เครื่องจักร
ทั้งหมด 

เครื่องจักร
พรอมใช
งาน (นาที) 

เวลาเครื่อง
หยุด 

(นาที) 

เวลาผลิต
ชิ้นงาน 
(นาที) 

% 
ประโยชน
การใช

เครื่องจักร 

% 
เวลา
เครื่อง
หยุด 

% เวลา
เครื่องจักร
เสีย 

ม.ค.53 76,067 75,742.49 20,972.78 54,769.71 72.31 27.69 0.43 
ก.พ.53 76,067 75,771.58 19,996.18 55,775.4 73.61 26.39 0.39 
มี.ค.53 76,067 75,678.32 20,602.46 55,075.86 72.78 27.22 0.51 
เม.ย.53 76,067 75,643.17 21,628.97 54,014.2 71.41 28.59 0.56 
พ.ค.53 76,067 75,279.94 20,371.06 54,908.88 72.94 27.06 1.03 
มิ.ย.53 76,067 75,361.16 21,172.68 54,188.48 71.91 28.09 0.93 
ก.ค.53 76,067 74,895.52 24,591.87 50,303.65 67.17 32.83 1.54 
ส.ค.53 76,067 74,731.1 22,715.8 52,015.3 69.60 30.40 1.76 
ก.ย.53 76,067 75,705.84 27,632.07 48,073.77 63.50 36.50 0.47 
ต.ค.53 76,067 75,287.28 24,615.28 50,672 67.30 32.70 1.03 
พ.ย.53 76,067 75,769.48 24,615.28 51,154.2 67.51 32.49 0.39 
ธ.ค.53 76,067 75,467.41 25,061.97 50,405.44 66.79 33.21 0.79 
ม.ค.54 76,067 74,821.68 19,004.54 55,817.14 74.60 25.40 1.64 
ก.พ.54 76,067 74,096.95 22,752.95 51,344 69.29 30.71 2.59 
มี.ค.54 76,067 74,626.69 19,731.7 54,894.99 73.56 26.44 1.89 
เม.ย.54 76,067 75,109.15 14,213.24 60,895.91 81.08 18.92 1.26 
พ.ค.54 76,067 75,323.37 11,170.8 64,152.57 85.17 14.83 0.98 
มิ.ย.54 76,067 75,112.36 11,445.22 63,667.14 84.76 15.24 1.25 
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ภาคผนวก ข 
แบบฟอรมการเก็บขอมูล 

1. แบบฟอรมการบันทึกเวลาในการปรับแตงรุน 

กิจกรรม เวลาทํางาน (นาท)ี 

1. เลือกเครื่องมอืและอุปกรณ (หัวจับได, เข็ม, หัวปม)  
2. ปรับแตงชดุหยิบลีดเฟรม  
3. ปรับแตงเครื่องจักรในสวนตาํแหนงจากหยอดกาวและ

ตําแหนงการตดิชิป  
 

4. ตดิตัง้ชดุเข็ม  
5. ปรับแตงลักษณะของชิปบนเวเฟอร   
6. ตดิตัง้ชดุหัวจบัชิป   
7. ปรับแตงเครื่องจักรในสวนการหยอด กาวลงลีดเฟรมใหได

ขนาดทีต่องการ 
 

8. ปรับแตงเครื่องจักรในสวนการหยิบชิปจากเวเฟอร   
9. ปรับแตงเครื่องจักรในสวนการวางชิปใหไดตามตําแหนงที่

ตองการ 
 

รวม  
หมายเหตุ : - การปรับจุดทศนิยมจะทําการปดข้ึนถาวินาทีมากกวาหรือเทากับ 30 วินาที และปด
ลงถานอยกวา 30 วินาที  

 

 

 
 



 
 

 

130

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 
 นายธนรัตน สมบูรณ  เกิดเมื่อวันที่ 23 กุมภาพันธ 2526 ที่จังหวัดกรุงเทพมหานคร   
สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต   สาขาวิชาวิศวกรรมอิเล็กทรอนิกส คณะ
วิศวกรรมศาสตร สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง ในปการศึกษา 2549   
และไดเขาศึกษาตอในระดับปริญญามหาบัณฑิต   สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   คณะ
วิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย   ในภาคการศึกษาตอนตน ปการศึกษา 2552 
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