
การวเคราะหและเสนอแนะแนวทาง 

การปร ับปร ุงข ้อม ูลผลล ัพธ ์จากกระบวนการผล ิต

ใน บ ท น ี้จ ะเป ็น ส ่วน ข องการว ิเค ราะห ์และเสน อแน ะแน วท างการป ร ับป ร ุงข ้อม ูลผ ลล ัพ ธ ์ 

จากกระบวนการผล ิตอ ันได ้แก ่ CQC DPPM และ Cpk ซ ึ่งจะเป ็นแนวทางในการพ ัฒ นาและปร ับ  

ปร ุงค ุณ ภาพ อย ่างต ่อ เน ื่อ งใน ฝ ่ายและแผ น กอ ื่น ๆ  ขององค ์กรในลำด ับต ่อไป

จ า ก ก า ร ว ิเ ค ร า ะ ห ์เ บ ื้อ ง ด ้น พ บ ว ่า ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ว ิจ ัย ไม ่ส า ม า ร ถ ท ำ ก า ร  Benchmarking 

ก ับ บ ร ิษ ัท ภ า ย น อ ก ไ ด ้ เ น ื่อ ง จ า ก ข ้อ จ ำ ก ัด ด ้า น ข ้อ ม ูล ท ี่จ ะ ไ ด ้ม า เ พ ร า ะ ข ้อ ม ูล ด ัง ก ล ่า ว ม ีผ ล ก ร ะ ท บ ใ น  

เช ิง ธ ุร ก ิจ  บ ร ิษ ัท ต ่า ง ๆ ไ ม ่ส า ม า ร ถ เ ป ิด เ ผ ย ข ้อ ม ูล ข อ ง ต น เ อ ง ไ ด ้อ ีก ท ั้ง ใ น ว ง ก า ร ธ ุร ก ิจ อ ุต ส า ห ก ร ร ม  

ป ร ะ เ ภ ท อ ิเ ล ็ค โ ท ร น ิก ส ์ก า ร แข่งข ัน ค ่อ น ข ้า ง สูงม า ก  ข ้อ ม ูล ต ่า ง ๆ  ม ัก เ ป ็น ค ว า ม ล ับ  ด ัง น ั้น จ ึง ท ำ ก า ร  

Benchmark ภ า ย ใ น อ ง ค ์ก ร  ก ล ่า ว ค ือ เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ค ่า ผ ล ล ัพ ธ ์ท ีไ่ด้ก ับ ค ่า เ ป ้า ห ม า ย ข อ ง อ ง ค ์ก ร  ด ัง  

ข ้อ ม ูล ใ น ต า ร า ง ท ี่ 1.1 จ า ก น ั้น จ ึง ด ำ เน ิน ก า ร ท ำ  Internal Benchmarking โ ด ย ใ ห ้ผ ู้เ ช ี่ย ว ช า ญ เ ส น อ  

ข ั้น ต อ น แ ล ะ ว ิธ ีก า ร เ พ ื่อ ด ำ เ น ิน ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ใ น ห ัว ข ้อ ต ่า ง ๆ  ด ัง ต ่อ ไ ป น ื่

4 . 1  ก า ร เ ส น อ แ น ะ แ น ว ท า ง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ค ่า  C u s t o m e r  Q u a l i t y  C o m p l a i n t s  

( C Q C )

จากบทที่ 3 การปรับปรุงค่า CQC จะเลือกทำการปรับปรุงปัญหา Coplanarity lead 

(ลืดต่างระดับ) Broken wire (ลวดขาด) และ Wrong packing label (ลาเบลที่บรรจุหีบห่อผิด) 

การศึกษาและวางแผนการปรับปรุงเริ่มต้นโดยการใช้แผนภาพก้างปลาช่วยในการวิเคราะห์ 

ปัจจัยทั้งหมดที่คาดว่าจะมีผลต่อปัญหาที่เกิดขั้น อันได้แก่ คน (Man) เครื่องจักร (Machine) 

วัตถุดิบ (Material) วิธีการ (Method) และสิ่งแวดล้อม (Environment) ซึ่งมาจากการระดมสมอง 

ณ. ช่วงวันที่ 1 - 31 พฤษภาคม 2003 โดยผู้เชี่ยวชาญและมีประสบการณ์ของแต่ละพื้นที่ที่รับ 

ผิดชอบอันได้แก่

1. Process Engineer

2. Equipment Engineer

3. Quality Engineer

4. Supervisor

ประสบการณ์ทำงาน 8 ปี 

ประสบการณ์ทำงาน 10 ปี 

ประสบการณ์ทำงาน 6 ปี 

ประสบการณ์ทำงาน 15 ปี
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และผู้วิจัยในฐานะ Statistical Process Control Engineer อันเปีนส่วนหนึ่งของคณะ 

ทำงานที่ทำหน้าที่ประสานงานและวิเคราะห์ข้อมูลจากผู้เชี่ยวชาญและผู้มีประสบการณ์ 

ท้ังหมด ดังรายละเอียดต่อไปนี้

4.1.1 ก า ร เ ส น อ แ น ะ แ น ว ท า ง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ป ัญ ห า ล ีด ต ่า ง ร ะ ด ับ

คำจำกัดความของลีดต่างระดับ ดังระบุในภาคผนวก ก. และตัวอย่างของลีดต่างระดับ 

ดังรูปที่ 4.1

ร ูป ท ี่4 . 1  ต ัว อ ย ่า ง ข อ ง ล ีด ต ่า ง ร ะ ด ับ

เงื่อนไขการไม่ยอมรับลีดต่างระดับ คือ รีเจ็คเมื่อลีดต่างระดับมากกว่า 3 มิลส์ ดังรูปที่

4.2 ภาพแสดงลีดต่างระดับกับเงื่อนไขการไม่ยอมรับ

ร ูป ท ี่ 4 . 2  ภ า พ แ ส ด ง ล ีด ต ่า ง ร ะ ด ับ ก ับ เ ง ื่อ น ไ ข ก า ร ไ ม ่ย ่อ ม ร ับ

หมายเหตุ i
T

หมายถึงระยะ 3 มิลส์

การศึกษาและวางแผนการปรับปรุงปัญหาลีดต่างระดับ เริ่มด้วยทีมงานทำการระดมสมอง 

โดยใช้หลักการวิเคราะห์ของปัจจัยที่ใข้ในการผลิต อันประกอบด้วย พนักงาน เครื่องจักร วัตถุ
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ดิบ วิธีการปฏิบ้ติ เครื่องมือวัดและสภาพแวดล้อมในการปฏิบ้ตงาน (5M+1E) และใช้แผนภาพ 

ก้างปลาเพื่อดูปัญหาที่อาจเปีนไปได้ทั้งหมดดังรูปที่ 4.6 และตามด้วยเทคนิค Why -  Why 

Analysis เพื่อหาปัจจัยที่เป็นด้นเหตุให้เกิดลีดต่างระดับซึ่งเปีนการมองปัญหาจากสภาพที่ควรจะ 

เป็น ด้งตารางที่ 4.1

4 . 1 . 2  ก า ร เ ส น อ แ น ะ แ น ว ท า ง ก า ร ป ร ้บ ป ร ุง ป ัญ ห า ล ว ด ข า ด

คำจำกัดความของลวดขาด ดังระบุในภาคผนวก ก. และตัวอย่างของลวดขาดดังรูปที่ 4.3

ร ูป ท ี่ 4 . 3  ต ัว อ ย ่า ง ข อ ง ป ัญ ห า ล ว ด ข า ด

เงื่อนไขการไม่ยอมรับลวดขาด คือรีเจ็คทันทีเมื่อพบยูนิตที่ Loop ของลวดขาด

การศึกษาและวางแผนการปรับปรุงปัญหาลวดขาด ดำเนินการโดยใช้กระบวนการคิดเช่น 

เดียวกับการศึกษาปัญหาลีดต่างระดับ กล่าวคือทีมงานผู้มีประสบการณ์ทำการระดมสมองโดย 

ใช้หลักการวิเคราะห์ของ 5M+1E และใช้แผนภาพก้างปลา จากการวิเคราะห์ด้งกล่าวพบว่า
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สาเหตุหล้กเกิดจากเครื่องจ้กรและวิธีการทำงาน ดังนั้นจึงทำการวิเคราะห้โดยใช้เทคนิค Why -  

Why Analysis เพื่อหาปัจจ้ยที่เป็นต้นเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาลวดขาด ซึ่งเป็นการมองจากสภาพ 

ที่ควรจะเป็น ดังตารางที่ 4.2 แสดง Why -  Why Analysis สำหรับปัญหาลวดขาด

4 .1 .3  ก า ร เ ส น อ แ น ะ แ น ว ท า ง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ป ี' ญ ห า ล า เ บ ล ท ี่บ ร ร จ ุห ีบ ห ่อ ผ ิด

คำจำกัดความดังระบุในภาคผนวก ก. และตัวอย่างของปัญหาลาเบลที่บรรจุหีบห่อถูก 

เปรียบเทียบกับลาเบลที่บรรจุหีบห่อผิดดังรูปที่ 4.4 และ 4.5 ตามลำดับ

$  R ^ M T R O N

F i iM u i l i i i i i i i iH iH i i i i i i i Country of O rig in  : Thailand

Lo t N o : , 1, , น ,  น , , Q I Y :
2000
i i l l l N N I l

RALDO๐ ๐ ๐ ๐ e x x x x x
IIDNIinillll 11111111,1111 Datecode: l l l l l l l i l l l l l l

JabüF /N : I f l l l l l l l l l l l l l l l l l , l l l l l l l l l l l l l i l ,

B O X  ะ 1 OF 2
QA Stamp ะ

ร ูป ท ี่4 . 4  ต ัว อ ย ่า ง ข อ ง ป ัญ . ห า ล า เ บ ล ท ี่บ ร ร จ ุห ีบ ห ่อ ถ ูก

$  r ^ a M T R O N

M FN : ‘l i i i l S i i i i i n i i Country o f O rig in ะ Thailand
XXXXXXXTR 2000

Lo t No : ,1111,1111111,11,IIIIIIIIII, < ^  = I I I I I I I I I I
RAMXXXXXX.X X X X X

R /C N o i n i i i i i i i i i n i i i Datecode: l l l l i n i i u m i
J9ENIC-005

Jabïl P /N :  l l l l l i i n i i n i l l l l l l l l l l l

B O X  ะ 1 OF 2 Q A  S tam p  ะ

ร ูป ท ี่ 4 . 5  ต ัว อ ย ่า ง ข อ ง ป ัญ ห า ล า เ บ ล ท ี่บ ร ร จ ุห ีบ ห ่อ ผ ิด

เงื่อนไขการไม่ยอมรับปัญหาลาเบลที่บรรจุหีบห่อผิดคือรีเจ็คทันทีที่พบลาเบลที่บรรจุหีบ 

ห่อไม่ตรงตามข้อกำหนดของลูกค้า
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การศึกษาและวางแผนการปรับปรุงปัญหาลาเบลที่บรรจุห ีบห่อผิด ดำเนินการโดยใช้ 

กระบวนการคิดเช่นเดียวกับการศึกษาปัญหาลีดต่างระดับ กล่าวคือทีมงานผู้มีประสบการณ์ทำ 

การระดมสมองโดยใช้หลักการวิเคราะห์ของ 5M+1E และใช้แผนภาพก้างปลา จากการวิเคราะห์ 

ดังกล่าวพบว่าสาเหตุหลักเกิดจากเครื่องจักรและวิธีการทำงาน ดังนั้นจึงทำการวิเคราะห์โดยใช้ 

เทคนิค Why -  Why Analysis เพ ื่อหาปัจจัยที่เปีนต้นเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาลาเบลที่บรรจุหีบห่อ 

ผิด ซึ่งเปีนการมองจากสภาพที่ควรจะเป็น ดังตารางที่ 4.3 แสดง Why -  Why Analysis 

สำหรับปัญหาลาเบลที่บรรจุห ีบห่อผิด



ร ูป ท ี่ 4.6 แผนภาพก ้างปลาสำหร ับป ัญ หาล ีดต ่างระด ับ
en
CD



ตารางที่ 4.1 Why-Why Analysis สำหรับปัญหาลีดต่างระดับ

ปราก 
ฎการ 

ณ์

ส่ิงท่ีสำรวจ
พิจา-
รณา

ทำไม 1 ทำไม 2 ทำไม 3 ทำไม 4
พิจา-
รณา แนวทางแก้ไข

ผู้รับผิด 
ชอบ

กำหนด

เสร็จ

หัว Pick & Place วางยูนิต 
ใน Carrier tape ใน 
ตำแหน่งท่ีถูกต้องหรือ 
ไม่?

หัว Pick & 
Place วาง 
ยูนิตใน

หัว Pick & Place 
จับยูนิต'ในตำแหน่ง 
ท่ีไม่ใช่ตรงกลางของ 
แพคเกจ

สกรูหัว 
Pick & 
Place อยู่ 
ใน
ตำแหน่งท่ี 
ไม่ถูกต้อง

มีการ
Alignment 
สกรูขณะ 
เปล่ียน 
Package/ 
Lead type

กำหนดข้ันตอนการ Alignment 
สกรูกรณีท่ีมีการเปล่ียน 
Package / Lead type

วิศวกร
เคร่ือง
จักร

9
กรกฎาคม

2003
NG Carrier 

tape ใน 
ตำแหน่งท่ี 
ไม่ถูกต้อง

NG
กำหนดการตรวจสอบหัว Pick & 
Place จับยูนิตในตำแหน่งตรง 
กลางของ Package ทุกคร้ัง

วิศวกร
เคร่ือง
จักร

4
กรกฎาคม

2003

เกิด
ลีด
ต่าง

หัว Pick & Place มี 
หลาย Package / 

Lead type (Pkg/LT) 
และแต่ละหัวมีขนาด 
ท่ีใกล้เคียงกัน

ขาดการ 
แยกแยะ 

หัว Pick & 
Place ตาม 
Pkg/LT

feh NG
กำหนดและแยกสีของหัว Pick 
& Place ตามชนิดของ 
Package / Lead type

วิศวกร
2

กรกฎาคม
2003

ระดับ

การ Alignment ของหัว 
Pick & Place ถูกต้องหรือ 

ไม่?

การ
Alignment

พ
การผลิต

NG
ของหัว 
Pick & 
Place ไม่

เกิดการกระแทกใน 
จังหวะการ Pick 
ยูนิตจาก Track เพ่ือ

ระยะแกน 
การหมุน& 

ตำแหน่ง
ติดต้ัง Spacer เพ่ือกำหนดระยะ 

แกนการหมุนและตำแหน่งการ วิศวกร 31
ถกต้อง Place ลง Carrier การลงของ NG ลงของหัว Pickup ในจังหวะการ 

Pick ยูนิตเพ่ือมิให้กระแทกกับ
เคร่ือง กรกฎาคม

2003
‘บ

tape โดยกระแทก หัว Pickup
พ

จักร
กับขอบของ Carrier ไม่แน่นอน ขอบของ Carrier tape
tape



ตารางท ี่ 4.1 Why-Why Analysis สำหรับปัญหาลีดต่างระดับ(ต ่อ)

ปราก 
ฏการ 

ณ์

ส่ิงท่ีลำรวจ
พิจา-
รณา

ทำไม 1 ทำไม 2 ทำไม 3 ทำไม 4
พิจา-
รณา

แนวทางแก้ไข
ผู้รับผิด 
ชอบ

กำหนด
เสร็จ

นาด
สีด
ต่าง
ระดับ
(ต่อ)

หัว Pick & Place ตรงตาม 
ท่ีกำหนดหรือไม่ ?

OK

Spare part ออกนอกสฟค 
หรือไม่ ?

OK

Part worn out 
หรือไม่ ?

OK

Operator ผ่านการ Certify 
หรือไม่ ?

OK

Technician ผ่านการ 
Certify หรือไม่ ?

OK

Carrier tape เสียหายหรือ 
ไม่?

OK

Carrier tape ตรงตามสเปค 

(ใหญ่เกินไปหรือเล็กเกิน 
ไป) หรือไม่ ?

OK

มีสเปคกำหนดการ 
Handling หรือไม่ ?

OK

มีสเปคกำหนดข้ันตอนการ 
แกไขกรณีพบสีดต่างระดับ 
หรือไม่ ?

OK



ตารางที่ 4.1 Why-Why Analysis สำหรับปัญหาลีดต่างระดับ(ต ่อ)

ปราก 
ฎการ 

ท่เ

ส่ิงท่ีสำรวจ
พิจา-
รณา

ทำไม 1 ทำไม 2 ทำไม 3 ทำไม 4
พิจา-
รณา

แนวทางแก้ไข
ผู้รับผิด 

ชอบ
กำหนด 

เสรืจ

เกิด 
ลีด 
ต่าง 
ระตับ 
(ต่อ)

มีการ Monitoring process 
ลีดต่างระตับหรือไม่ ?

OK

หมายเหตุ :

1. “0K” หมายถึงไม่มีปัญหา และ "NG” หมายถึง มีปัญหา

2. Pick & Place หมายถึงหัวจับยูนิตและวางยูนิต

3. Carrier tape หมายถึงภาชนะท่ีใช้บรรจุตัวไอซี



ตารางท ี่ 4.2 Why-Why Analysis สำหรับปัญหาลวดขาด

ปรากฎ 
การณ์

ส่ิงท่ีสำรวจ
พิจา-
รณา

ทำไม 1 ทำไม 2 ทำไม 3
พิจา-

รณา
แนวทางแก้ไข

ผู้รับผิด 
ชอบ

กำหนด
เสร็จ

เกิด
ลวด
ขาด

Loop profile มีปัญหา 
หรือไม่ ?

NG
Loop profile 
ดึงเกินไป

Loop profile โย้ 
ไปทางด้านหลัง 
ยูนิ'ต

Technician ติดต้ัง 
Loop profile เป็น 
แบบ Negative

NG

ยกเลิกการใช้ Loop profile แบบ 
Negative กำหนดให้ใช้แบบ 
Normal และ Positive เท่าน้ัน

วิศวกร 
การผลิต

16
กรกฎาคม

2003

กำหนดการใช้ Loop profile แบบ 
Normal และ Positive ในเอกสาร 
การผลิต PT

ฝ่ายวาง 
แผนการ 

ผลิต

23
กรกฎาคม

2003
Loop height ตรง 
ตามสเปคหรือ1ไม่ ?

OK

Capillary หมดอายุ 
หรือไม่ ?

OK

Capillary สกปรกหรือ 
ไม่?

OK

หมายเหตุ : 1. “0K” หมายถึงไม่มีปัญหา และ “NG” หมายถึงมีปัญหา
2. Capillary หมายถึงหัวเช่ือมลวดให้ติดกับ Pad และ Lead
3. Loop height หมายถึงความสูงของ Loop จาก Die ไปยังจุดสูงสุดของ Loop
4. Loop profile หมายถึง Profile ของลวดในการเช่ือมวงจรจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึง
5. เติมกำหนดใหัมีการใช้ Loop profile แบบ Negative เพราะให้ค่ายึดเหน่ียวและแรงดึงลวดท่ีติกว่าแบบ Normal และ Positive

Die
I ppH



ตารางที่ 4.3 Why-Why Analysis สำหรับปัญหาลาเบลการบรรจุห ีบห ่อผ ิด

ปรากฏ
การณ์

ส่ิงท่ีสำรวจ
พิจา-
รณา

ทำไม 1 ทำไม 2 ทำไม 3
พิจา-
รณา

แนวทางแก่ไข ผู้รับผิดชอบ
กำหนด

เสร็จ

เกิด
ปัญหา
ลาเบล
การ
บรรจุ
หีบห่อ
ผิด

เอก๓ รจากผู้รับผิด 
ชอบถูกต้องหรือไม่ ?

NG
เอกลๆรจากผู้ 
รับผิดชอบไม่ 
ถูกต้อง

ฝ่ายวางแผนการ 
ผลิตทำเอกสารการ 
ผลิต (Process 
Traveler : PT) และ 
ลาเบลผิด

ฝ่ายวางแผน 
การผลิตไม่ได้ 
พิจารณาเทียบ 
กับเอกสารของ 
ลูกค้าทุกคร้ัง

NG
จัดทำ Work flow และ 
Working instruction สำหรับ 
การทำ PT และลาเบลทุกคร้ัง

ฝ่ายพลาธิการ
31

กรกฎาคม
2003

Operator พิมพ์ 
ลาเบลผิดหรือไม่ ? 
(Manual label)

NG
Operator พิมพ์ 
ลาเบลผิด

Operator ไม่ทราบ 
รายละเอียดของข้อ 
มูลก่อนการพิมพ์ 
ลาเบลครบทุกช่อง

NG

ระบุรายละเอียดของลาเบลใน 
แต่ละช่องอย่างละเอียดในส 
เปค

ฝ่ายพลาธิการ 
และฝ่ายบริการ 

ลูกค้า

4
กรกฎาคม

2003

ติดต้ังระบบ Barcode ลาเบล 
อย่างอัตโนมัติพร้อมกับเช่ือม 
โยงเข้ากับระบบฐานข้อมูล 
การผลิตต้ังหมด

ฝ่ายพลาธิการ
15

กันยายน
2003

พ

Operator ทำงาน มาก 
กว่า1 ล็อตต่อ 1 โมดูล 
ของเคร่ืองจักร 
หรือไม่ ?

NG

Operator 
ทำงานมากกว่า 
1 ล็อตในเวลา 
เดียวกัน

ไม่มีการระบุพork 
ก0พและลำดับของ 
การทำงาน

NG
จัดทำ Work flow และ 
Working instruction สำหรับ 
การทำงานของ Operator

ฝ่ายพลาธิการ
31

กรกฎาคม
2003

พ

เอกลกรจากลูกค้าผิด 
หรือไม่ ?

OK

หมายเหตุ ะ 1. "0K” หมายถึงไม่มีปัญหา และ “NG” หมายถึง มีปัญหา
2.โมดูลของเคร่ืองจักร หมายถึงเคร่ืองจักรท่ีทำการผลิตภายใต้ลูกค้าและแพคเกจเดียวกัน เข่น 1 โมดูลอาจมี 4 เคร่ืองหรือ 6 เคร่ืองก็ไต้



จากปัญหา CQC ในเรื่องของลีดต่างระด้บ ลวดขาดและลาเบลการบรรจุห ีบห่อผิดสามารถสรุปแนวทางการปรับปรุงได้ด ังตารางที่ 4.4 ต ่อไปนี้

ตารางท ี่ 4.4 ตารางสร ุปแนวทางการปร ับปร ุงป ัญ หา CQC

ปัญหา แนวทางการปรับปรุง ผู้รับผิดขอบ เริ่มปรับปรุง กำหนดเสร็จ

เดต ่างระด ับ

กำหนดขั้นตอนการ Alignment สกรูกรณ ีท ี่ม ีการเปลี่ยน Package / Lead 

type

วิศวกร 

เครื่องจักร

9 มิถ ุนายน 

2003

9 กรกฎาคม 

2003

กำหนดการตรวจสอบหัว Pick & Place จับยูน ิตในตำแหน่งตรงกลางของแพค 

เกจทุกครั้ง
ว ิศวกร 

เครื่องจักร

18 มิถ ุนายน 

2003

4 กรกฎาคม 

2003

กำหนดและแยกสีของหัว Pick & Place ตามชนิดของ Package / Lead type
วิศวกร 

การผลิต

11 มิถ ุนายน 

2003

2 กรกฎาคม 

2003

ติดตั้ง Spacer เพ ื่อกำหนดระยะแกนการหมุนและตำแหน่งการลงของหัว 

Pickup ในจังหวะการ Pick ยูน ิตเพื่อมิใหักระแทกกับขอบของ Carrier tape
วิศวกร 

เครื่องจักร

16 มิถ ุนายน 

2003

31 กรกฎาคม 

2003

ลวดขาด

ยกเลิกการใช้ Loop profile แบบ Negative กำหนดใหีใช้แบบ Normal 

และ Positive เท่านั้น
ว ิศวกร 

การผลิต

9 กรกฎาคม 

2003

16 กรกฎาคม 

2003

กำหนดการใช้ Loop profile แบบ Normal และ Positive ในเอกสาร 

การผลิต PT
ฝ่ายวางแผน 

การผลิต

9 กรกฎาคม 

2003

23 กรกฎาคม 

2003

CDen



ปัญหา แนวทางการปรับปรุง ผู้รับผิดขอบ เริ่มปรับปรุง กำหนดเสร็จ

ลาเบลการบรรจุ 

หีบห่อผิด

จัดทำ Work flow และ Working instruction สำหรับการทำ PT และลาเบล
ฝ่าย

พลาธิการ

1 กรกฎาคม 

2003

31 กรกฎาคม 

2003

ระบุรายละเอียดของลาเบลในแต่ละช่องอย่างละเอียดในสเปค

ฝ่าย

พลาธิการและ 

ฝ่ายบริการ 

ลูกค้า

23 มิถ ุนายน 

2003

4 กรกฎาคม 

2003

ติดตั้งระบบ Barcode ลาเบลแบบอัตโนมัต ิพร้อมกับเช ื่อมโยงเข้าก ับระบบฐาน 

ข้อมูลการผลิตทั้งหมด

ฝ่าย

พลาธิการ

1 กรกฎาคม 

2003

15 กันยายน 

2003

จัดทำ Work flow และ Working instruction สำหรับการทำงานของ Operator
ฝ่าย

พลาธิการ

1 กรกฎาคม 

2003

31 กรกฎาคม 

2003

สำหรับรายละเอียดของการปรับปรงในแต่ละหัวข้อดังจะได้กล่าวต่อไปในบทที่ 5
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4.2 การเสน อแน ะแน วทางการปร ับปร ุงค ่า Cpk

จากบทท่ี 3 การปรับปรุงค่า Cpk จะเลือกทำการปรับปรุงค่า c pkของการผลักบอล ดังมี 
รายละเอียดต่อไปน้ี

4.2.1 การเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงค่า ของการผลักบอล
(Ba ll shear strength)

การศึกษาและวางแผนการปรับปรุงค่าการผลักบอล เริ่มต้นโดยการใช้แผนภาพก้างปลา 

ช่วยในการวิเคราะห์ข้อมูลทั้งหมด ครบทุกปัจจัยที่คาดว่าจะมีผลต่อค่า Cpk ของการผลักบอล 

อย่างมีนัยสำคัญ อันได้แก่ คน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการ 

(Method) และสิ่งแวดล้อม (Environment) ดังรูปที่ 4.7 แสดงแผนภาพก้างปลาสำหรับปัญหาค่า 

Cpk ของการผลักบอลตํ่า ซึ่งมาจากการระดมสมอง ณ. ช่วงจันที่ 1 - 31 พฤษภาคม 2003 โดย

คณะผู้เชี่ยวชาญและมีประสบการณ์ ด ังนี้

1. Statistical Process Control Section Manager

2. Process Engineer Section Manager

3. QC Supervisor Section Manager

4. Assembly Manufacturing Section Manager

5. Quality Engineer

6. Process Engineer

ประลบการณ์ทำงาน 12 ปี 

ประสบการณ์ทำงาน 15 ปี 

ประสบการณ์ทำงาน 21 ปี 

ประสบการณ์ทำงาน 16 ปี 

ประสบกา^ณ์ทำงาน 7 ปี 

ประสบการณ์ทำงาน 6 ปี

ประสบการณ์ทำงาน 9 ปี
J

7. Equipment Engineer 

โดยมีผู้วิจัย'ในฐานะ Statistical Process Control Engineer อันเป็นส่วนหนึ่งของคณะ 

ทำงานที่ทำหน้าที่ประสานงานและวิเคราะห์ข้อมูลจากผู้เชี่ยวชาญและผู้ม ีประสบการณ์ทั้งหมด

เนื่องด้วย Process Engineer Section Manager เป็นชาวต่างชาติ ดังนั้นแผนภาพ 

ก้างปลาที่ได ิจ ึงเป ็นภาษาอังกฤษ เพื่อมั่นใจว่าเข้าใจตรงกันและถูกต้องทุกประการ

หมายเหตุ : Out of Control Corrective Action Plan (OCAP) หมายถึง แผนการแก้ไขเมื่อมี 

การออกนอกการควบคุม



Ball shear strength Low Cm,

ร ูป ท ี่4.7 แผนภาพก ้างปลาสำหร ับป ัญ หาค ่า Cpk ของการผลักบอลตำ



จากข้อมูลข้างต้นสามารถสรุปรายละเอียดทั้งหมดได้ด ังตารางที่ 4.5 

ตารางท ี่4.5 สาเหต ุหล ักและสาเหต ุรองของป ัญ หาค ่า Cpkของการผลักบอลตำ

ปัจจัย สาเหตุหลัก สาเหตุรอง

คน (Man) 1. Technician ปาการติดทั้งค่า Parameter ตํ่า 1.1 Bond Force ตำ

1.2 Bond Power ต่ํา

2. Technician ทำการแก้ไขนอกเหนือจาก Out of control 

Corrective Action Plan (OCAP) ท ี่ระบ ุไว ้

2.1 OCAP ไม่ครอบคลุมปัญหาทั้งหมด

เครื่องจักร (Machine)

Lead bond Machine 3. Parameter ตํ่าเกินไป 3.1 Bond Force ตำ

3.2 Bond Power ตํ่า

B a ll shear tester 4. เครื่องทดสอบการผลักบอลมี Accuracy ตํ่าลง 4.1 อายุการใช้งานเกิน 5 ปี

Machine

วัตถุดิบ (Material) 5. Wafer FAB แตกต่างกัน

วิธีการ (Method) 6. OCAP ไม่ครอบคลุมปัญหาทั้งหมด

สิ่งแวดล้อม (Environment) 7. ม ีการสั่นสะเทือนมากที่เคร ื่องทดสอบการผลักบอล 7.1 ข้อมูลมีการกระจายดัว 

(Standard deviation : Sd) สูง



จากนั้นจึงกำการตรวจสอบและยืนยันสาเหตุท ี่เป ็นไปได้ของปัญหาทั้งหมดพร้อมทั้งเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงเพ ื่อกำจัดสาเหตุต ่อไปด้งตารางที่ 4.6

ด ารางท ี่4.6 การรนย ันสาเหต ุท ี่เป ็นไปได ้ท ั้งหมดพร ้อมแนวทางการปร ับปร ุง

ปัจจัย สาเหตุ (หลัก+รอง) ยืนยัน แนวทางปรับปรุง

คน

Technician 'กำการติดตั้งด่า 

Parameter ตํ่าเกินไป

Parameter : ด่า Specification / ด่าใช้งานจริง : 

Bond Power = 55 -  70 / 55 -  60 

Bond Force = 30 - 4 0  / 30 -  33 

Bond Time = 2 8 / 2 8

หาด่า Parameter ท ี่เหมาะสม

Technician กำการแก้ไขนอกเหนือ 

จาก Out of control Corrective 

Action Plan (OCAP) ท ี่ระบ ุไว ้ เนื่อง 

ด้วย OCAP ไม่ครอบคลุมปัญหาทั้ง 

หมด

สอบถาม Technician ทุกกะและสุ่มตรวจจาก OCAP 

Logsheet (ดูภาคผนวก จ.) เป็นเวลา 1 เดือน พบว่ามีการใส่ 

Action เป็น Other (อ ื่นๆ) นอกเหนือจากที่ระบ ุไว้เป ็นจำนวน 

48 records จากทั้งหมด 55 records ค ิดเป ็น 87.27%

ปรับปรุง OCAP ให้ครอบคลุมปัญหา 

ท ี่ม ีผลกระทบต่อด่าการผลักบอลทั้ง 

หมด

เครองจักร

เครื่อง Lead Bond มีการกำหนดด่า 

Parameter ของ Bond Force และ 

Bond Power ตํ่าเกิน'ไป

Parameter : ด่า Specification / ด่าใช้งานจริง : 

Bond Power = 55 - 70 / 55 -  60 

Bond Force = 30 - 40 / 30 - 33 

Bond Time = 2 8 / 2 8

หาด่า Parameter ท ี่เหมาะสม



ปัจจัย สาเหตุ (หลัก+รอง) ยีนยัน แนวทางปรับปรุง

เครื่องจักร
เครื่องทดสอบการผลักบอลมีประ 

สิทธิภาพตํ่าลงเนื่องจากอายุการใช้ 

งานเกิน 5 ปี

ม ีการศึกษา GR&R ครั้งล่าสุดเมื่อปี 1998 ทำการศึกษา GR&R ใหม่

วัตถุดิบ

Wafer FAB แตกต่างกัน

จากการตรวจสอบย้อนหลัง 6 เดือน พบว่าม ี Wafer FAB ท่ี 

มาจากลูกค้าไม่ต ํ่ากว่า 500 ชนิด

เน ื่องจากบริษ ัทไม่สามารถกำหนด 

หรือจำกัดชนิดของ Wafer FAB ของ 

ลูกค้าได้ เพราะต่างล็ฮตก็มาจาก 

Wafer FAB ที่ต ่างกัน ตังนั้นจึงไม่ 

สามารถทำการปรับปรุงได้

วิธีการ

OCAP ไม่ครอบคลุมปัญหา 

ทั้งหมด

สอบถาม Technician ทุกกะและสุ่มตรวจจาก OCAP 

Logsheet (ดูภาคผนวก จ.) เปีนเวลา 1 เด ือน พบว่ามีการใส่ 

Action เปีน Other (อ ื่นๆ) นอกเหนือจากที่ระบ ุไว้เป ็นจำนวน 

48 records จากทั้งหมด 55 records ค ิดเป ็น 87.27%

ปรับปรุง OCAP ให้ครอบคลุมปัญหา 

ท ี่ม ีผลกระทบต่อค่าการผลักบอลทั้ง 

หมด

สิ่งแวดล้อม

มีการสั่นสะเทือนมากที่เครื่อง 

ทดสอบการผลักบอลทืาให้ข ้อมูลมี 

การกระจายตัว (Standard deviation 

: Sd) สูง

ขณะทืาการทดสอบค่าการผลักบอล พบว่าม ีการสั่นสะเท ือน 

จริงทำให้ค่าคลาดเคลื่อน

หาวัสดุมารองรับพี้นโต๊ะที่วางเครื่อง 

ทดสอบการผลักบอลมิให้ม ีการสั่น 

สะเทือน



72

จากตารางที่ 4.6 พบว่าบางปัจจ้ยมาจากสาเหตุเดียวกันส่งผลให้วิธีการแก้ไขและการ 

ปรับปรุงเหมือนกัน ดังนั้นสามารถสรุปแนวทางการปรับปรุงค่า c pk ของการผลักบอลได้ดังตา 

รางที่ 4.7 ด ังต่อไปนี้

ต ารางท ี่4 .7 ตารางสรุปแนวทางการปรับปรุงค ่า Cpk ของการผลักบอล

หัวข้อ แนวทางการปรับปรุง ผู้รับผิดขอบ เริ่มปรับปรุง กำหนดเสร็จ

1 หาค่า Parameter ที่เหมาะสม วิศวกรการผลิต
7 พฤษภาคม 

2003

15 กรกฎาคม 

2003

2

ปรับปรุง OCAP ให้ครอบคลุม 

ปัญหาที่ม ืผลกระทบต่อค่าการ 

ผลักบอลทั้งหมด

วิศวกรการผลิต 

และวิศวกร 

เครื่องจักร

21 เมษายน 

2003

30 มิถุนายน 

2003

3 ทำการศึกษา GR&R ใหม่ วิศวกรคุณภาพ
2 เมษายน 

2003

30 มิถุนายน 

2003

4

หาวัสดุมารองรับพื้นโต๊ะที่วาง 

เครื่องทดสอบการผลักบอลมิ 

ใหัมืการสั่นสะเทือน

วิศวกรเครื่อง 

จักรและวิศวกร 

คุณภาพ

19 พฤษภาคม 

2003

20 มิถุนายน 

2003

สำหรับรายละเอียดของการปรับปรุงในแต่ละหัวข้อดังจะได้กล่าวต่อไปในบทที่ 5

4.3 ก า ร เส น อ แ น ะ แ น ว ท า ง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ค ่า  DPPM ท ี่ F ina l V isua l In spec tion  

(FVI) แ ล ะ  F inal O u tg o ing  In sp e c tio n  (FOI)

จากบทที่ 3 สรุปได้ว่าปัญหาที่จะเลือกนำมาทำการปรับปรุงค่า DPPM ที่ FVI และ FOI 

มีดังตารางที่ 4.8 ดังต่อไปนี้

ตารางท ี่ 4.8 ตารางสรุปป ัญหาค่า DPPM ท ี่ FVI และ FOI ท ั้งหมด

ปัญหา DPPM ท่ี FVI ปัญหา DPPM ท่ี FOI

1. Contamination lead 1. Contamination lead

2. Chip package 2. Chip package

3. Coplanarity lead 3. Coplanarity lead

4. Bent lead 4. Mixed mark

- 5. Reverse unit
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เนื่องด้วยปัญหา DPPM ท่ี FVI และ FOI คล้ายคลึงกัน อีกทั้งมีบางส่วนที่ซ ํ้าช้อนกัน 

ดังนั้นผู้ม ีหน้าที่เก ี่ยวข้องซึ่งล้วนแต่เป็นผู้ท ี่ม ีความเชี่ยวชาญและมีประสบการณ์มากจากทั้ง 2 

Operation อ้นประกอบด้วยบุคคลที่ม ีตำแหน่งดังต่อไปนี้

1. Senior Quality Engineer ประสบการณ์ทำงาน 8 ปี

2. Senior Process Engineer ประสบการณ์ทำงาน 10 ปี

3. Senior Equipment Engineer ประสบการณ์ทำงาน 16 ปี

4. Manufacturing Section Manager ประสบการณ์ทำงาน 18 ปี

โดยมีผู้วิจัยในฐานะ Statistical Process Control Engineer อ้นเป็นส่วนหนึ่งของคณะ 

ทำงานที่ทำหน้าที่ประสานงานและวิเคราะห์ข้อมูลจากผู้เชี่ยวชาญและผู้มีประสบการณ์ทั้งหมด 

ผู้ทรงคุณวุฒิดังกล่าวได้ทำการประชุมและระดมสมองร่วมกัน ณ. ช่วงจันที่ 1 - 31 

พฤษภาคม 2003 เพื่อหาแนวทางการแกัไขปัญหา ทั้งนี้เพื่อจะได้เป็นไปในแนวทางเดียวกันและ 

สามารถดำเนินการเป็นมาตรฐานเดียวกัน (Standardization) จากปัญหาทั้งหมดพบว่าปัญหาลีด 

ต่างระดับเป็นปัญหาเดียวกันกับปัญหา CQC การดำเนินการแกไขจึงเหมือนกัน ในที่นี้จึงเลือก 

ทำการปร้บปรุงแกไขทั้งหมด 5 เรื่อง และสามารถสรุปปัญหาที่เกิดขึ้นกับ DPPM ทั้งหมดที่จะ 

ดำเนินการปรับปรุง ม ีด ังต่อไปนี้

1. Contamination lead (คราบสกปรกบนขาสีด)
ว. Chip package (แพคเกจบิ่น)
3. Bent lead (ขาสีดงอ)
4. Mixed mark (มาร์คปนกัน)
5. Reverse unit (ยูนิดกลับหัว)

รายละเอียดของแนวทางการปรับปรุงมีดังต่อไปนี้

4 .3 .1  ป ัญ ห า  C o n t a m in a t io n  L e a d  ( ค ร า บ ส ก ป ร ก บ น ข า ล ีด )

คำจำกัดความของคราบสกปรกบนขาลีด ดังระบุในภาคผนวก ก. และตัวอย่างของคราบ 

สกปรกบนขาลีด ดังรูปที่ 4.8
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เงื่อนไขการยอมรับคราบสกปรกบนขาลีด มีด ังต่อไปนี้

1. ไม่มีส ิ่งสกปรกติดอยู่ท ี่ขาลีดใต้บริเวณ Seating plane

2. สิ่งสกปรกจาก Mold flash ติดเหนือบริเวณ Seating plane ได ้ แต่ต้องมีขนาดเส้นผ่าน 

ศูนย์กลางทางด้านยาวไม่เกิน 0.4 มิลลิเมตร (15 มิลส์)

3. พื้นที่รวมของสิ่งสกปรกต้องมีขนาดไม่เกิน 5% ของพื้นผิวลีด (ไม่รวมบริเวณขาลีด)

ในระยะ 0.6 มิลลิเมตร (25 มิลสั) จากตัวแพคเกจ

ส่วนบริเวณและตำแหน่งบนขาลีด ด้งแสดงในรูปที่ 4.9

หมายเลข บริเวณและตำแหน่งบนขาลีด

1 ด้านใต้ของ Foot print

2 ด้านบนของ Foot print

3 ด้านใต้ของไหล่ลีด

4 ด้านเหนือของไหล่ลีด

5 ผิวด้านข้างทั้งสองด้านของขาลีด

6 ปลายขาลีด

7 ปาลีด ถัดจากขอบแพคเกจ

ร ูป ท ี่4 .9ร ูปแสดงบร ิเวณ และตำแหน ่งบนขาล ีด
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การศึกษาและวางแผนการปรับปรุงปัญหาคราบสกปรกบนขารีด ดำเนินการโดยใช้ 

กระบวนการคิดเช่นเดียวกับการศึกษาปัญหาลีดต่างระดับ กล่าวคือทีมงานผู้ม ีประสบการณ์ 

ทำการระดมสมองโดยใช้หลักการวิเคราะห์ของ 5M+1E และใช้แผนภาพก้างปลา จากการ 

วิเคราะห์ด ังกล่าวพบว่าสาเหตุหลักเกิดจากเครื่องจักรและวิธีการทำงาน ดังนั้นจึงทำการ 

วิเคราะห์โดยใช้เทคนิค Why -  Why Analysis เพื่อหาปัจจัยที่เป ีนต้นเหตุที่ทำให้เกิดปัญหา 

คราบสกปรกบนขาลีด ซึ่งเป็นการมองจากสภาพที่ควรจะเปีน ดังตารางที่ 4.9 แสดง 

Why -  Why Analysis สำหรับปัญหาคราบสกปรกบนขาลีด

4 .3 .2  ป ัญ ห า  C h ip  p a c k a g e  ( แ พ ค เ ก จ บ ิ่น )

คำจำกัดความของแพคเกจบิ่น ดังระบุในภาคผนวก ก. และตัวอย่างของแพคเกจบิ่น ดังรูป 

ท่ี 4.10

ร ูป ท ี่ 4 .10ต ัวอย ่างของแพคเกจบ ิ่น  

เงื่อนไขการไม่ยอมรับแพคเกจบิ่น มีดังต่อไปนี้

1. บ ิ่นที่ม ุมแพคเกจมากกว่า 30 ม ิลส ์ ทางต้านยาวหรือกว้าง หรือ 10 มิลส์'ต้านความลึก

2. บิ่นที่ลำตัวแพคเกจมากกว่า 20 ม ิลส ์ทางต้านยาว หรือ 10 มิลส์ด้านความลึก 

ภาพแสดงด้านยาว กว้างและลึกของแพคเกจ ดังรูปที่ 4.11
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ร!/ท ี 4.11ภาพแสดงด ้านยาว กว ้างและลึกของแพคเกจ

การศึกษาและวางแผนการปรับปรุงปัญหาแพคเกจบิ่น ดำเนินการโดยใช้กระบวนการคิด 

เช่นเดียวกับการศึกษาปัญหาลีดต่างระดับ กล่าวคือทีมงานผู้ม ีประสบการณ์ทำการระดม 

สมองโดยใช้หลักการวิเคราะห์ของ 5M+1E และใช้แผนภาพก้างปลา จากการวิเคราะห์ดัง 

กล่าวพบว่าสาเหตุหลักเกิดจากเครื่องจักรและวิธีการทำงาน ดังนั้นจึงทำการวิเคราะห์โดยใช้ 

เทคนิค Why -  Why Analysis เพื่อหาปัจจัยที่เป ็นดันเหตุท ี่ทำให้เกิดปัญหาแพคเกจบิ่น ซ่ึง 

เป็นการมองจากสภาพที่ควรจะเป็น ดังตารางที่ 4.10 แสดง Why -  Why Analysis สำหรับ 

ปัญหาการเกิดแพคเกจบิ่น

4 .3 .3  ป ัญ ห า  B e n t  le a d  ( ข า ล ีด ง อ )

คำจำกัดความของขาลีดงอ ดังระบุในภาคผนวก ก. และตัวอย่างของขาลีดงอ 

ดังรูปที่ 4.12

§1

ร!/ท ี่4 .12ตัวอย่างของขาลีดงอ
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เงื่อนไขการไม่ยอมรับขาลีดงอ คือรีเจ ็คเมื่อขาลีดงอหรือเอียงมากกว่า 4 ม ิลส ์ ดังรูปที่ 4.13 

แสดงรูปขาลีดงอกับเงื่อนไขการไม่ยอมรับ

ร ูป ท ี่4 .13ร ูปขาล ีดงอก ับเง ื่อนไขการไม ่ยอมร ับ

หมายเหตุ J L  หมายถึงระยะ 4 ม ิลส์

' T

การศึกษาและวางแผนการปรับปรุงปัญหาขาลีดงอ ดำเนินการโดยใช้กระบวนการค ิด  

เช ่นเดียวกับการศึกษาปัญหาลีดต่างระดับ กล่าวคือทีมงานผู้ม ีประสบการณ์ทำการระดมสมอง 

โดยใช้หลักการวิเคราะห์ของ 5M+1E และใช้แผนภาพก้างปลา จากการวิเคราะห์ดังกล่าวพบว่า 

สาเหตุหลักเกิดจากเครื่องจักรและวิธีการทำงาน ดังนั้นจึงทำการวิเคราะห์เ ด ยใช้เทคนิค Why -  

Why Analysis เพื่อหาปัจจัยที่เป ็นต้นเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาขาลีดงอซึ่งเป็นการมองจากสภาพที่ 

ควรจะเป็น ดังตารางที่ 4.11 แสดง Why -  Why Analysis สำหรับปัญหาการเกิดขาล ีด งอ

4 .3 .4  ป ัญ ห า  M ix e d  m a r k  ( ม า ร ์ค ป น ก ัน )

คำจำกัดความของมาร์คปนกัน ดังระบุในภาคผนวก ก. และตัวอย่างของมาร์คปนกัน ดังรูป 

ท่ี 4.14
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ร ูป ท ี่ 4 .14ต ัวอย ่างของมาร ์คปนก ัน

เงื่อนไขการไม่ยอมรับมาร์คปนกัน คือมีล๊อตที่ม ีผลิตกัณฑ์ท ี่แพคเกจเหมือนกันแต่มีย ูน ิตบาง 

ส่วนที่ม ืมารัคไม่ตรงกับเอกสารกระบวนการผลิต (PT)

การศึกษาและวางแผนการปรับปรุงปัญหามาร์คปนกัน ดำเนินการโดยใช้กระบวนการคิดเช่น 

เดียวกับการศึกษาปัญหาลิดต่างระดับ กล่าวคือทีมงานผู้มืประสบการณ์ทำการระดมสมองโดยใช้ 

หลักการวิเคราะห์ของ 5M+1E และใช้แผนภาพก้างปลา จากการวิเคราะห์ดังกล่าวพบว่าสาเหตุ 

หลักเกิดจากเครื่องจักรและวิธีการทำงาน ดังนั้นจึงทำการวิเคราะห์โดยใช้เทคนิค Why -  Why 

Analysis เพื่อหาปัจจัยที่เป ็นดันเหตุท ี่ทำให้เกิดปัญหามาร์คปนกันซึ่งเป็นการมองจากสภาพที่ 

ควรจะเป็น ดังตารางที่ 4.12 แสดง Why -  Why Analysis สำหรับปัญหามารัคปนกัน

4 .3 .5  ป ัญ ห า  R e v e r s e  u n i t  ( ย ูน ิต ก ล ับ ห ้า )

คำจำกัดความของยูน ิตกลับหัว ดังระบุในภาคผนวก ก. และตัวอย่างของยูนิตปกติเปรียบ 

เท ียบกับยูน ิตกลับหัว ดังรูปที่ 4.15

ร ูป ท ี่ 4 .1 5 ต ัวอย ่างของย ูน ิตปกต ิเปร ียบเท ียบก ับย ูน ิตกล ับห ัว
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จากรูป ยูนิตปกติจะควํ่าลงและมีมารคอยู่ด ้านบนของแพคเกจ แต่ยูนิตกลับหัวคือยูน ิตที่ 

หงายขึ้นอยู่ในภาชนะที่บรรจุ เงื่อนไขการไม่ยอมรับยูนิตกลับหัว คือรีเจ ็คทันทีเมื่อพบยูน ิตกลับ 

หัวในภาชนะบรรจุ

การศึกษาและวางแผนการปรับปรุงปัญหายูนิตกลับหัว ดำเนินการโดยใช้กระบวนการ 

คิดเช่นเดียวกับการศึกษาปัญหาลีดต่างระดับ กล่าวคือทีมงานผู้ม ีประสบการณ์ทำการระดมสมอง 

โดยใช้หลักการวิเคราะหัของ 5M+1E และใช้แผนภาพก้างปลา จากการวิเคราะห์ด้งกล่าวพบว่า 

ลาเหตุหลักเกิดจากเครื่องจักรและวิธีการทำงาน ด้งนั้นจึงทำการวิเคราะห์โดยใช้เทคนิค Why -  

Why Analysis เพื่อหาปัจจัยที่เป ีนด้นเหตุท ี่ทำให้เกิดปัญหายูน ิตกลับหัว ซึ่งเป็นการมองจาก 

สภาพที่ควรจะเป็น ด้งตารางที่ 4.13 แสดง Why -  Why Analysis สำหรับปัญหายูนิด 

กลับหัว



ต า ร า ง ท ี่ 4 . 9  W h y  -  W h y  A n a l y s i s  ส ำ ห ร ับ ป ัญ ห า ค ร า บ ส ก ป ร ก บ น ข า ล ีด

ป ร า ก ฏ
ก า ร ณ ์

ส ิ่ง ท ี่ส ำ ร ว จ
พ ิจ า -
ร ณ า

ท ำ ไ ม  1 ท ำ ไ ม  2 ท ำ ไ ม  3
พ ิจ า -
ร ณ า

แ น ว ท า ง แ ก ้ไ ข ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ ก ำ ห น ด เส ร ็จ

เก ิด  

ค ร า บ  

ส ก ป ร ก  

บ น ข า  

ล ีด

ม ีเศ ษ พ ล า ส ต ิก ท ี่ต ิด ก ับ  

ข อ บ เฟ ร ม ห ล ่น ล ง ไ ป  

บ น ข า ถ ึด ห ร ือ ไ ม ่ ?
N G

ม ีเศ ษ พ ล า ส ต ิก  

ท ี่ต ิด ก ับ ข อ บ  

เฟ ร ม ห ล ่น ล ง ไ ป  

บ น ข า ล ีด

แ ร ง ล ม ด ูด ไ ม ่เพ ีย ง  

พ อ ใ น ก า ร ด ูด เ ศ ษ  

พ ล า ส ต ิก

ก า ร อ อ ก แ บ บ  

ข อ ง  T o o lin g  

ไ ม ่เห ม า ะ ส ม
N G

ท ำ ก า ร อ อ ก แ บ บ  T o o l in g  ใ ห ม ่โ ด ย  

ก า ร เพ ิ่ม พ ื้น ท ี่ ( V a c u u m  h o le )  ท ี่ใ ซ  ้

ใ น ก า ร ด ูด  เศ ษ พ ล า  ส ต ิก ใ ห ้ม า  ก ข ึ้น

ว ิศ ว ก ร เค ร ื่อ ง  

จ ัก ร

1 8
ก ร ก ฎ า ค ม

2 0 0 3

ม ีเศ ษ พ ล า ส ต ิก จ า ก ห ัว  

แ ล ะ ท ้า ย ข อ ง แ พ ค เก จ  

ห ล ่น ล ง ไ ป บ น ข า ล ีด  

ห ร ือ ไ ม ่ ?

N G

ม ีเศ ษ พ ล า ส ต ิก  

จ า ก ห ัว แ ล ะ ท ้า ย  

ข อ ง แ พ ค เก จ  

ห ล ่น ล ง ไ ป บ น  

ข า ล ีด

เค ร ื่อ ง จ ัก ร ไ ม ่ม ีก า ร  

ก ำ จ ัด เศ ษ พ ล า ส ต ิก  

ส ่ว น เก ิน อ อ ก จ า ก ต ัว  

ย ูน ิด เพ ื่อ ป ัอ ง ก ัน  

ป ัญ ห า เศ ษ พ ล า ส ต ิก  

ห ล ุด ร ่ว ง

----------------------- ► N G
ต ิด ต ั้ง ล ม เป ่า  (A ir b lo w e r )  เพ ื่อ  

ก ำ จ ัด เศ ษ พ ล า ส ต ิก ส ่ว น เก ิน อ อ ก  

จ า ก ต ัว ย ูน ิต

ว ิศ ว ก ร เค ร ื่อ ง  

จ ัก ร

11
ก ร ก ฎ า ค ม

2 0 0 3

ม ีเศ ษ พ ล า ส ต ิก ส ่ว น อ ื่น  

เช ่น ป ล ั๊ก อ ุด ห ล อ ด  

ล ะ ล า ย ต ิด บ น ข า ล ีด  

ห ร ือ ไ ม ่ ?

0 K

ม ีห ย ด ห ม ีก ต ิด บ น ข า  

ล ีด ห ร ือ ไ ม ่ ?
0 K

ห ม า ย เห ต ุ :

1 .  “0 K "  ห ม า ย ถ ึง ไ ม ่ม ีป ัญ ห า  แ ล ะ  “N G ” ห ม า ย ถ ึง  ม ีป ัญ ห า

2 .  ข อ บ เฟ ร ม  ค ือ บ ร ิเว ณ 'ข อ ง ส ่ว น ท ี่ใ ช ้ย ึด ข า ล ีด



ต า ร า ง ท ี่ 4 . 1 0  W h y  -  W h y  A n a l y s i s  ส ำ ห ร ับ ป ัญ ห า แ พ ค เ ก จ บ ิ่น

ป ร า ก ฏ
ก า ร ณ ์

ส ิ่ง ท ี่ล ำ ร ว จ
พ ิจ า -
ร ณ า

ท ำ ไ ม  1 ท ำ ไ ม  2 ท ำ ไ ม  3 ท ำ ไ ม  4
พ ิจ า -
ร ณ า

แ น ว ท า ง แ ก ัใ ข ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ ก ำ ห น ด เส ร ็จ

เก ิด  

แ พ ค  

เก จ บ ิ่น

ต ัว ย ูน ิต
ก ร ะ แ ท ก ก ับ  P in  

s t o p p e r  

ห ร ือ ไ ม ่ ?

N G

ต ัว ย ูน ิต  

ก ร ะ แ ท ก  

ก ับ  P in  

s t o p p e r

P in
s t o p p e r  

อ ย ู่ใ น  

ต ำ แ ห น ่ง  

ท ี่ไ ม ่ถ ูก  

ต ้อ ง

ใ ส ่ P in  s t o p p e r  

ก ล ับ ด ้า น  (บ น -  

ล ่า ง )  ข ณ ะ ท ำ PM

ไ ม ่ม ีก า ร ก ำ ห น ด ท ิศ  

ท า ง ก า ร ใ ส ่ P in  

s t o p p e r
N G

อ อ ก แ บ บ  P in  s t o p p e r  

ใ ห ม ่ใ ห ้ม ีท ิศ ท า ง ก า ร ใ ส ่ไ ด ้ 
เพ ีย ง ด ้า น เด ีย ว เท ่า น ั้น

ว ิศ ว ก ร เค ร ื่อ ง  

จ ัก ร
2 4  ม ิถ ุน า ย น  

2 0 0 3

A ir p r e s s u r e  เป ่า  

แ ร ง เ ก ิน ไ ป ท ำ ใ ห ้ย ู 
น ิต  ก ร ะ แ ท ก ช น  

ก ับ  P in  s t o p p e r

ไ ม ่ม ี F lo w  c o n tr o l  
ซ ึ่ง เป ็น ต ัว ค ว บ ค ุม  

แ ร ง ล ม ท ี่เห ม า ะ ส ม ใ น  

ก า ร เป ่า  ย ูน ิต  เข ้า  

เค ร ื่อ ง

N G ต ิด ต ัง  F lo w  c o n tr o l
ว ิศ ว ก ร เค ร ื่อ ง  

จ ัก ร

31
ก ร ก ฎ า ค ม

2 0 0 3

ช ุด  In p u t le a d  มี 
ก า ร ส ึก ห ร อ ห ร ือ ไ ม ่ ?

O K

ก า ร  A lig n m e n t  ช ุด  

C o n t a c t  ซ ึ่ง ม ีห น ้า ท ี่ 
C la m p  ย ูน ิต เพ ื่อ ท ำ  

E le c tr ic a l t e s t  มี 
ป ัญ ห า ห ร ือ ไ ม ่ ?

O K

ห ม า ย เ ห ต ุ :
1 . “0 K ” ห ม า ย ถ ึง ไ ม ่ม ีป ัญ ห า  แ ล ะ  " N G ” ห ม า ย ถ ึง  ม ีป ัญ ห า
2 . P in  s t o p p e r  ห ม า ย ถ ึง ส ่ว น ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ห ย ุด ย ูน ิต ใ น  T r a c k  เพ ื่อ ป ล ่อ ย ย ูน ิต ใ ห ้ล ง ไ ป ย ัง ข ั้น ต อ น ถ ัด ไ ป
3 . T r a c k  ห ม า ย ถ ึง ร า ง ล ำ ห ร ับ ย ูน ิต ว ิ่ง
4 .  P M  : P r e v e n t iv e  M a in t e n a n c e  ห ม า ย ถ ึง ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า เช ิง ป ัอ ง ถ ัน



ต า ร า ง ท ี่ 4 . 1 1  W h y -  W h y  A n a l y s i s  ส ำ ห ร ับ ป ัญ ห า ข า ล ีด ง อ

ป ร า ก ฎ  

ก า ร ณ ์
ส ิ่ง ที่ล ำ ร ว จ

พ ิจ า -
ร ณ า

ท ำ ไ ม  1 ท ำ ไ ม  2
พ ิจ า -
ร ณ า

แ น ว ท า ง แ ก ้ไ ข ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ ก ำ ห น ด เส ร ็จ

เก ิด ข า  

ล ีด ง อ

ท ี่ O u tp u t tr a c k  ม ีก า ร ส ั่น  

ส ะ เท ือ น ห ร ือ ไม่ ?
N G

ท ี่ O u tp u t  

tr a c k  มี 
ก า ร ส ั่น  

ส ะ เท ือ น

ม ีก า ร  J a m  ท ำ ใ ห ้ 
S o f t w a r e  ส ั่ง ก า ร เค ล ีย ร ์ 
J a m  โ ด ย ก า ร ท ำ ใ ห ้ O u tp u t  

tr a c k  ส ัน

N G

แ ก ้ไ ข  S o f t w a r e  ม ีใ ห ้ม ีก า ร ส ั่น  

ส ะ เท ือ น ท ี่ O u tp u t  tr a c k  ข ณ ะ เก ิด  

J a m

ว ิศ ว ก ร เค ร ื่อ ง  

จ ัก ร
2 6  ม ิถ ุน า ย น  

2 0 0 3

ก ำ ห น ด วิธีก า ร ใ น ก า ร เ ค ล ีย ร ์ J a m  ท ี่ 
O u tp u t  tr a c k

ว ิศ ว ก ร เค ร ื่อ ง  

จ ัก ร

11
ก ร ก ฎ า ค ม

2 0 0 3
ช ุด  S e p a r a t o r  ซ ึ่ง มีห น ้า ท ี่ใ น  

ก า ร แ ย ก ยูน ิด อ อ ก จ า ก ช ุด  

In p u t แ ล ้ว ห ย ุด ร อ ห ัว  T u rret  

เพ ื่อ ทำก า ร ด ร ว จ ส อ บ เก ิด ก า ร  

W o r n  o u t  ห ร ือ ไ ม ่ ?

N G

ช ุด

S e p a r a t o r  

เก ิด ก า ร  

W o r n  o u t

ไม่มีก า ร ก ำ ห น ด อ า ย ุก า ร ใ ช ้ 
ง า น ข อ ง ช ิ้น ส ่ว น ที่ส ำ ค ัญ ใ น  

ช ุด  S e p a r a t o r
N G

ก ำ ห น ด อ า ย ุก า ร ใ ช ้ง า น ข อ ง ช ิ้น ส ่ว น ท ี่ 
ส ำ ค ัญ ใ น ช ุด  S e p a r a t o r

ว ิศ ว ก ร เค ร ื่อ ง  

จ ัก ร

2 3
ก ร ก ฎ า ค ม

2 0 0 3

มีก า ร  J a m  ท่ีช ุด  C o n t a c t  ซ ึ่ง  

มีห น ้า ท ี่ C la m p  ผูนิตเพ ื่อท ำ  

E le c tr ic a l t e s t  ห ร ือ ไ ม ่ ?
0K

ห ม า ย เห ต ุ :
1 . " 0 K ” ห ม า ย ถ ึง ไ ม ่ม ีป ัญ ห า  แ ล ะ  “N G ” ห ม า ย ถ ึง  ม ีป ัญ ห า
2 . O u tp u t  tr a c k  ห ม า ย ถ ึง ช ่อ ง ล ำ ห ร ับ ใ ส ่ย ูน ิต อ อ ก

00ro



ต า ร า ง ท ี่ 4 . 1 2  W h y -  W h y  A n a l y s i s  ส ำ ห ร ับ ป ัญ ห า ม า ร ์ค ป น ก ัน

ป ร า ก ฏ
ก า ร ณ ์

ส ิ่ง ท ี่ส ำ ร ว จ
พ ิจ า -
ร ณ า

ท ำ ไ ม  1 ท ำ ไ ม  2
พ ิจ า -
ร ณ า

แ น ว ท า ง แ ก ้ไ ข
ผ ู้ร ับ ผ ิด  

ช อ บ
ก ำ ห น ด เส ร ็จ

เก ิด  

ม า ร ์ค  

ป น ก ัน

พ น ัก ง า น เค ล ีย ร ์ย ูน ิต  

ถ ูก ต ้อ ง ต า ม ข ั้น ต อ น  

ห ร ือ ไ ม ่ ?
N G

พ น ัก ง า น เค ล ีย ร ์ 
ย ูน ิต 'ไ ม ่ถ ูก ต ้อ ง  

ต า ม ข ั้น ต อ น

ไ ม ่ม ีก า ร ก ำ ห น ด  

ข ั้น ต อ น ก า ร เ ค ล ีย ร ์ 
ย ูน ิต อ ย ่า ง ช ัด เจ น  

ใ น ล เป ค

N G

ท ำ ก า ร ก ำ ห น ด ว ิธ ีก า ร เ ค ล ีย ร ์ย ูน ิต  

ก ร ณ ีห ม ด ล ็อ ต ใ น ส เป ค
ว ิศ ว ก ร  

ก า ร ผ ล ิต
1 6  ม ิถ ุน า ย น  

2 0 0 3

จ ัดทำ T r a in in g  m a n u a l  ส ำ ห ร ับ ก า ร ธ ีเก  

อ บ ร ม พ น ัก ง า น ท ี่ป ฏ ิบ ัต ิง า น  ณ  เค ร ื่อ ง  

T a p e  a n d  R e e l

ฝ ่า ย
ท ร ัพ ย า ก ร

บ ุค ค ล

31
ก ร ก ฎ า ค ม

2 0 0 3
พ น ัก ง า น ท ำ ง า น ม า ก ก ว ่า  

1 ส ือ ต ใ น เว ล า เด ีย ว ก ัน  

ห ร ือ ไ ม ่ ?
0 K

เค ร ื่อ ง จ ัก ร ม ีก า ร  J a m  

ห ร ือ ไ ม ่ ?
0 K

เค ร ื่อ ง จ ัก ร ล ๆ ม า ร ถ ต ร ว จ  

จ ับ ค ว า ม แ ต ก ต ่า ง ข อ ง  

M ark  ไ ต ้ห ร ือ ไ ม ่ ?
0 K

ห ม า ย เ ห ต ุ : “0 K "  ห ม า ย ถ ึง ไ ม ่ม ีป ัญ ห า  แ ล ะ  “N G ” ห ม า ย ถ ึง  ม ีป ัญ ห า



ต า ร า ง ท ี่ 4 . 1 3  W h y -  W h y  A n a l y s i s  ส ำ ห ร ับ ป ัญ ห า ย ูน ิต ก ล ับ ห ัว

ป ร า ก ฏ
ก า ร ณ ์

ส ิ่ง ท ี่ส ำ ร ว จ
พ ิจ า -
ร ณ า

ท ำ ไ ม  1 ท ำ ไ ม  2 ท ำ ไ ม  3
พ ิจ า -
ร ณ า

แ น ว ท า ง แ ก ่ไ ข ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ
ก ำ ห น ด

เส ร ็จ

เก ิด ย ูน ิต  

ก ล ับ ห ัว  

( ย ูน 'ิด 

ห ง า ย  

ท ้อ ง ใ น  

ภ า ช น ะ  

บ ร ร จ ุ)

ข ณ ะ ท ำ ก า ร  P ic k  & 

P la c e  ม ีย ูน ิต ม า ก  

ก ว ่า  1 ต ัว อ ย ู่ใ น  

T r a c k  ห ร ือ ไ ม ่ ?

N G

ข ณ ะ ท ำ ก า ร  

P ic k  & P la c e  

ม ีย ูน ิต ม า ก ก ว ่า  

1 ต ัว อ ย ู่ใ น  

T r a c k

ต ัว  P in  s t o p p e r  

ไ ม ่ลท ม า ร ถ ห ย ุด  

ย ูน ิต ต ้ว ท ี่ 2  ไ ด ้ 
ก ่อ น ถ ึง  

ต ำ แ ห น ่ง  P ic k  

& P l a c e

ต ัว  P in  s t o p p e r  

ไ ม ่ไ ด ้ถ ูก ล ็อ ค  

อ ย ู่ใ น ต ำ แ ห น ่ง ท ี่ 
ถ ูก ต ้อ ง

N G

ก ำ ห น ด ต ำ แ ห น ่ง ก า ร ส ิอ ค  P in  

s t o p p e r  ใ น ส เป ค
ว ิศ ว ก ร เค ร ื่อ ง  

จ ัก ร

2 3
ก ร ก ฎ า ค ม

2 0 0 3
ก ำ ห น ด ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ล ็อ ค  P in  

s t o p p e r  ท ุก ค ร ั้ง ทีท่ำก า ร  G M  แ ล ะ  

P M  ด ้ว ย ค ว า ม ถ ี ่ 1 เด ือ น แ ล ะ  3  

เด ือ น ต า ม ล ำ ด ับ

ว ิศ ว ก ร เค ร ื่อ ง  

จ ัก ร

2 3
ก ร ก ฎ า ค ม

2 0 0 3

ว ธิ กี า ร  L o a d  ย ูน ิต  

เข ้า เค ร ื่อ ง ถ ูก ต ้อ ง  

ห ร ือ ไ ม ่ ?
0 K

ช ุด  R o ta r y  ซ ึ่ง ม ีห น ้า  

ท ี่ใ น ก า ร ห ม ุน ย ูน ิต ใ ห  ้

อ ย ู่ใ น ต ำ แ ห น ่ง ท ี่ถ ูก  

ต ้อ ง ก ่อ น ว า ง ใ น  

C a r r ier  t a p e  ท ำ ง า น  

ถ ูก ต ้อ ง ต า ม  S t e p  

ห ร ือ ไ ม ่ ?

0 K

ห ม า ย เ ห ต ุ ะ 1 . “0 K ” ห ม า ย ถ ึง ไ ม ่ม ีป ัญ ห า  แ ล ะ  "NG" ห ม า ย ถ ึง  ม ีป ัญ ห า
2 . G M  : G e n e r a l  M a in t e n a n c e  ห ม า ย ถ ึง  ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า ท ั่ว ไ ป



จากปัญหา DPPM สามารถสรุปแนวทางการปร้บปรุงปัญหาแต่ละข้อได้ด ังตารางที่ 4.14 

ตารางท ี่ 4.14 ตารางสร ุปแนวทางการปร ับปร ุงค ่า DPPM ท ี่ FVI และ FOI

ปัญหา แนวทางการปรับปรุง ผู้รับผิดขอบ เริ่มปรับปรุง กำหนดเสร็จ

คราบสกปรก 

บนขาลีด

ปาการออกแบบ Tooling ใหม่โดยการเพิ่มพ ื้นที่ (Vacuum hole) ท่ีใช้ใน 

การดูดเศษพลาสติกออกให้มากขึ้น
ว ิศวกรเครื่องจักร 9 มิถ ุนายน 2003

18 กรกฎาคม 

2003

ติดตั้งลมเป่า (Air blower) เพ ื่อกำจัดเศษพลาสติกส่วนเกินออกจาก 

ตัวยูนิด
วิศวกรเครื่องจักร

28 พฤษภาคม 

2003

11 กรกฎาคม 

2003

แพคเกจบิ่น

ออกแบบ Pin stopper ใหม่ให้ม ีท ิศทางการใส่ได้เพ ียงด้านเดียวเท่านั้น ว ิศวกรเครื่องจักร 3 มิถ ุนายน 2003
24 มิถ ุนายน 

2003

ติดตัง Flow control ว ิศวกรเครื่องจักร
10 มิถ ุนายน 

2003

31 กรกฎาคม 

2003

ขาลีดงอ

แกไข Software มิให้มีการสั่นสะเทือนที่ Output track ขณะเกิด Jam วิศวกรเครื่องจักร
5 มิถ ุนายน 

2003

26 มิถ ุนายน 

2003

กำหนดวิธีการในการเคลียร์ Jam ท่ี Output track วิศวกรเครื่องจักร
16 มิถ ุนายน 

2003

11 กรกฎาคม 

2003

กำหนดอายุการใช้งานของขึ้นส่วนที่สำคัญในชุด Separator วิศวกรเครื่องจักร
23 มิถ ุนายน 

2003

23 กรกฎาคม 

2003



ปัญหา แนวทางการปรับปรุง ผู้รับผิดชอบ เริ่มปรับปรุง กำหนดเสร็จ

มารคปนกัน

ทำการกำหนดวิธ ีการเคลียร์ย ูน ิตกรณีหมดล็อตในสเปค วิศวกรการผลิต 2 มิถ ุนายน 2003
16 มิถ ุนายน 

2003

จัดทำ Training manual สำหรับการUกอบรมพนักงานที่ปฏ ิบดงาน ณ 

เครื่อง Tape and Reel

ฝ่ายทรัพยากร 

บุคคล

17 มิถ ุนายน 

2003

31 กรกฎาคม 

2003

ยูนิตกลับหัว

กำหนดตำแหน่งการล็อค Pin stopper ในสเปค วิศวกรเครื่องจักร
23 มิถ ุนายน 

2003

23 กรกฎาคม 

2003

กำหนดการตรวจสอบการล็อค Pin stopper ทุกครั้งท ี่ทำการ GM และ PM 

ด้วยความถี่ 1 เดือนและ 3 เดือนตามลำดับ
วิศวกรเครื่องจักร

23 มิถ ุนายน 

2003

23 กรกฎาคม 

2003

สำหรับรายละเอียดของการปรับปรุงในแต่ละหัวข้อดังจะได้กล่าวต่อไปในบทที่ 5
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