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This research was aim to improve the process of optimal parameter setting, for die 
cutting process, in the semiconductor industry. Such improvements would make the setting 
process easier and reduce the human error in the parameter setting process. The die 
cutting process is a prior process that  wafers  were cut into several small dies.  The defects 
from die cutting process  were increasingly  and  impacted to the quality of the output. The 
causes of defects came from problem of parameter setting process by technicians. The 
“why-why analysis” was used to find out the root causes of this problem. The root causes 
were 1) carelessness 2) unawareness and 3) there were 13 steps for the setting process. 
For the improvement,  these steps were reduced and simplified. The “saw library" was the 
main tools for the improvement. It was a program library that contained parameter setting 
codes. The technicians could use the bar codes for parameter setting by themselves. These 
codes  data in the “saw library”. After the implementation around 4 months, the steps 
reduced from 13 to 3 steps. While the human error in the setting process reduced from 31  
to 3 times in 4 months, or 93.55%  and reduce quantity of defect from 4,810 to 911 units ,or 
81.06% 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

ปัจจุบนัอุตสาหกรรมเซมิคอนดกัเตอร์มีแข่งขันกันอย่างสูงและมีการเจริญเติบโตของธุรกิจ
อย่างต่อเน่ือง เน่ืองจาก   การพฒันาเทคโนโลยีท่ีไม่หยุดยัง้ ซึ่งอุปกรณ์เซมิคอนดกัเตอร์ปัจจุบนัได้
แทรกซึมอยู่ทุกๆ กลุ่มธุรกิจได้แก่อุตสาหกรรมยานยนต์  โทรคมนาคม เคร่ืองมือทางการแพทย์ และ
อปุกรณ์อ านวยความสะดวกตา่งท่ีเป็นเคร่ืองใช้ไฟฟ้า เป็นต้น  ดงันัน้บริษัทตา่งๆ  จึงต้องมีการพฒันา
อยา่งตอ่เน่ืองทัง้ระบบคณุภาพและระบบการบริหารจดัการข้อมลูท่ีดีเพ่ือกลยทุธ์ทางการตลาด 
 เน่ืองด้วยการพฒันาเทคโนโลยี และการขยายธุรกิจของบริษัทให้ปัจจบุนัมีลกูค้ามากมายและ
ต่างมีความต้องการผลิตภัณฑ์ท่ีแตกต่างกันมากขึน้ ซึ่งความแตกต่างเหล่านีส้่งผลให้มีการปรับตัง้
คา่พารามิเตอร์ของเคร่ืองจกัรมีความหลากหลายรูปแบบมากขึน้  ผู้ ท่ีท าการปรับตัง้คา่พารามิเตอร์ต้อง
มีความมีความเข้าใจและมีความละเอียดรอบคอบในการตัง้ค่าพารามิเตอร์เพราะถ้าเกิดความ
ผิดพลาดจะน าความสญูเสียให้แก่บริษัท และลดความนา่เช่ือถือของลกูค้าได้ 

กระบวนการตดัไดเป็นกระบวนการแรกๆ  และส าคญัของกระบวนการผลิตเซมิคอนดกัเตอร์ท่ี
ต้องมีการปรับตัง้ค่าพารามิเตอร์ก่อนเร่ิมต้นทกุงาน โดยท่ีการตดัสินใจตัง้คา่พารามิเตอร์เป็นงานของ
ช่างเทคนิค ซึ่งกระบวนการตดัสินใจของช่างเทคนิคอาจผิดพลาดได้ง่ายเน่ืองจากมีความซบัซ้อนและ
ขัน้ตอนท่ียุง่ยากและไมไ่ด้มีกฎตายตวัวา่ถ้าเป็นลกูค้าหรือผลิตภณัฑ์นีต้้องใช้พารามิเตอร์ชดุนีเ้สมอไป 
แตข่ึน้อยู่กบัเง่ือนไขอ่ืนๆ อีกหลายประการ อาทิเช่น ขึน้อยู่กบับริษัทท่ีผลิตแผ่นเวเฟอร์ ความหนาของ
แผน่เวเฟอร์ หมายเลขของผลิตภณัฑ์ และข้อก าหนดพิเศษอ่ืนๆ  

บริษัทมีนโยบายให้ลดความผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดจากการท างานให้น้อยท่ีสดุ โดยมุ่งไปท่ีการ
บริหารจดัการข้อมลู      จึงได้ท าการวิเคราะห์พบว่าสาเหตหุลกัๆ  ท่ีท าให้เกิดของเสีย และเกิดความ
รุนแรงสงูสดุคือการเลือกใช้พารามิเตอร์ในการปรับตัง้คา่พารามิเตอร์ของเคร่ืองจกัรผิด ตอ่มาวิศวกรจึง
ได้ท าการออกแบบการทดลองเพ่ือให้ได้ค่าพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมท่ีสุดส าหรับกระบวนการผลิตแล้ว
ทดลองผลิต พบว่า ค่าพารามิเตอร์ท่ีท าการทดลองมีความเหมาะสม แต่อย่างไรก็ตามยังคงพบว่ามี
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ของเสียเกิดขึน้โดยปัญหาหลกัมาจากการเลือกใช้พารามิเตอร์ผิดของช่างเทคนิค ดงันัน้งานวิจยันีจ้ึง
มุง่เน้นท่ีการปรับปรุงการเลือกใช้พารามิเตอร์เป็นหลกั จ านวนของเสียแสดงในรูปท่ี 1.1 ดงันี ้
 

รูปท่ี 1.1 จ านวนของเสียท่ีเกิดระหว่างปี 2011 ถึง เดือนกรกฎาคม 2012 ท่ีเกิดขึน้จากสาเหตกุาร
เลือกใช้พารามิเตอร์ผิด 

 
 
 จากรูปท่ี 1.1 จะพบวา่ ยอดจ านวนของเสียท่ีเกิดขึน้จากการเลือกใช้พารามิเตอร์ผิดมีแนวโน้ม
สงูขึน้ทกุเดือน และจะพบวา่ตัง้แตเ่ดือนพฤศจิกายน ปี ค.ศ.2011 มีจ านวนของเสียเพิ่มขึน้อย่างเห็นได้
เน่ืองจากมีการรับสินค้าท่ีเป็นชิน้ส่วนอุตสาหกรรมยานยนต์เพิ่มขึน้และความต้องการของชิน้ส่วน
อตุสาหกรรมยานยนต์สงูมาก จงึท าให้ของเสียมีปริมาณสงูขึน้อยา่งเห็นได้ชดัเจน 
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รูปท่ี 1.2  ความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์ผิดในปี 2011 ถึงกรกฎาคม 2012 

 
 
 จากรูปท่ี 1.2 พบว่า ความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์ผิดมีแนวโน้มสูงขึน้ทุกเดือน  โดยมี
คา่เฉล่ียจากเดือน ตลุาคม 2011 ถึง กรกฎาคม 2012 คือ 8.3 ครัง้ และจากรูปจะพบว่าตัง้แต่เดือน
ตลุาคม 2011 มีแนวโน้มสงูขึน้มากเน่ืองจากมีการรับสินค้าท่ีเป็นชิน้ส่วนอตุสาหกรรมยานยนต์เพิ่มขึน้
และความต้องการของชิน้ส่วนอตุสาหกรรมยานยนต์สงูมาก จึงท าให้ความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์
ผิดสงูขึน้ 
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รูปท่ี  1.3  จ านวนของเสียแยกตามประเภทปัญหาเกิดขึน้ในปี 2011 ถึงกรกฎาคม 2012 

 
 จากรูปท่ี 1.3 พบว่าปัญหาท่ีเกิดขึน้มากท่ีสุดทัง้ปี 2011 และ 2012 คือ ปัญหา บิ่น/ร้าว  

รองลงมาในปี 2011 คือ ตดัเข้าลายวงจร และ ไดแตก เรียงตามล าดบั ส่วนปี 2012 คือ ไดแตก และตดั

เข้าลายวงจร เรียงตามล าดับ โดยปัญหาเหล่านีล้้วนเป็นปัญหาท่ีเกิดจาการตัง้ค่าพารามิเตอร์ผิด 

ยกเว้นปัญหาอ่ืนๆ ท่ีเป็นปัญหามาจากไดของลูกค้า ซึ่งจะน าปัญหา 3 อนัดบัแรกคือ บิ่น/ร้าว ไดแตก 

ตดัเข้าลายวงจร มาวิเคราะห์หาสาเหตแุละปัญหา พบว่าปัญหาเกิดจากช่างเทคนิคตัง้คา่พารามิเตอร์

ผิดบ่อยท่ีสดุเน่ืองจากขัน้ตอนการเลือกยุ่งยากต้องอาศยัความระมดัระวงัรอบคอบอย่างมาก แม้จะมี

มาตรการป้องกันหลายวิธีทัง้สร้างบทลงโทษก็ยงัคงพบปัญหาอยู่เร่ือย ๆ ดงันัน้งานวิจยัฉบบันีจ้ึงได้

ศกึษาการปรับเปล่ียนกระบวนการปรับเปล่ียนการตัง้คา่พารามิเตอร์ให้ง่ายขึน้รวมถึงเพิ่มเคร่ืองมือเข้า

ชว่ยในการเข้าถึงข้อมลูพารามิเตอร์ท่ีจ าเป็นเพ่ือลดขัน้ตอนและลดความผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดจากคน

ได้ 

 
1.2 วัตถปุระสงค์ของงานวิจัย 

 เพ่ือลดความผิดพลาดในการเลือกใช้พารามิเตอร์ และลดของเสียท่ีอาจเกิดจากกระบวนตดัได 
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1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

1) ท าการศกึษาขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ท่ีกระบวนการตดัไดเทา่นัน้ 

2) ท าการศึกษาให้ครอบคลุมทุกรุ่นของเคร่ืองตดัได โดยประกอบด้วยเคร่ืองจกัรทัง้หมด 5 
รุ่นได้แก่ DFD 640 ,DFD641 , DFD651 ,DFD6340 และ DFD6361 เทา่นัน้ 

 
1.4 ขัน้ตอนการด าเนินงาน 
1.4.1 ศกึษาสาเหตคุวามผิดพลาดของการเลือกใช้พารามิเตอร์ผิด 

1) สอบถามจากชา่งเทคนิคท่ีปฏิบตังิานอยูห่น้างาน  3 คน  
2) สงัเกตการณ์วิธีการเลือกพารามิเตอร์ของชา่งเทคนิค  
3) ท าการวิเคราะห์หาสาเหตยุ่อยๆ ท่ีเกิดจากวิธีการปฏิบตังิานของชา่งเทคนิคในการตัง้

คา่พารามิเตอร์โดยใช้เทคนิคก้างปลา และ why-why analysis 
1.4.2 ศกึษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องเก่ียวกบัเทคนิคทางการปรับเปล่ียนกระบวนการตัง้

คา่พารามิเตอร์ใหมเ่พ่ือลดความผิดพลาดในการเลือกใช้พารามิเตอร์ในอตุสาหกรรมเซมิ
คอนดกัเตอร์  

1.4.3 ออกแบบกระบวนการตัง้คา่พารามิเตอร์แบบใหม่ เพ่ือลดการเลือกหรือใส่คา่พารามิเตอร์
เคร่ืองท่ีอาจผิดพลาดได้ 

1.4.4 ออกแบบหน้าจอแสดงผลของโปรแกรม Saw Library 
1.4.5 ทดลองใช้กระบวนการตัง้คา่พารามิเตอร์แบบใหมโ่ดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปท่ีสร้างขึน้( 

Saw Library) 
1.4.6 ท าการเปรียบเทียบของเสียท่ีเกิดจากก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงเป็น

ระยะเวลา 4 เดือน 
1.4.7 สรุปผลการศกึษาและข้อเสนอแนะ 
1.4.8 จดัท ารูปเลม่วิทยานิพนธ์ 
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1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
1.5.1 ลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากการเลือกใช้พารามิเตอร์ผิด 
1.5.2 ลดเวลาในการเลือกพารามิเตอร์ขณะตัง้คา่เคร่ืองจกัร 
1.5.3 เพ่ือเพิ่มความพงึพอใจให้กบัลกูค้าโดยวดัท่ีจ านวนข้อร้องเรียนจากลกูค้า 
1.5.4 เพ่ือเป็นประโยชน์ตอ่ผู้ ท่ีสนใจและเป็นแนวทางในการปรับปรุงประยกุต์ใช้ตอ่ไป 
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

 การศกึษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้องกบั “การปรับเปล่ียนกระบวนการตัง้คา่พารามิเตอร์ท่ี

เหมาะสมในการผลิตเซมิคอนดกัเตอร์” จ าแนกออกเป็น 

2.1 แผนภมูิก้างปลา (Fish bone diagram) 
2.2  Why-Why Analysis 
2.3  ECRS 
2.4  POKA YOKE 
2.5  การรือ้ปรับระบบ (Re-engineering) 
2.6 คลงัโปรแกรม Program Library  
 

2.1 แผนภูมิก้างปลา (Fish bone diagram) 

 Ishikawa(1960) แผนภมูิก้างปลา หรือ แผนภมูิอิชิกาวา หรือ Cause and Effect diagram 

หรือ Root Cause Analysis เป็นแผนภมูิท่ีใช้วิเคราะห์ความสมัพนัธ์ของสาเหตท่ีุเป็นไปได้ท่ีก่อให้เกิด

ปัญหา  

 หลักการของแผนภูมิก้างปลา คือ ใส่ปัญหาท่ีต้องการวิเคราะห์ไว้ท่ีหวัปลา และระบุสาเหตุ

ตา่งๆ  ท่ีเป็นไปได้อยา่งเป็นระบบคือแยกออกตามแหลง่ท่ีก่อให้เกิดปัญหาเพ่ือให้เข้าใจง่าย ได้แก่ 

 M-Man  สาเหตท่ีุเกิดจากคน 

 M-Machine สาเหตท่ีุเกิดจากเคร่ืองจกัรหรืออปุกรณ์อ านวยความสะดวก 

 M-Material สาเหตท่ีุเกิดจากวตัถดุบิ อะไหล ่อปุกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 

 M-Method สาเหตท่ีุเกิดจากวิธีการท างาน 

 E-Environment สาเหตท่ีุเกิดจากสิ่งแวดล้อมรอบข้าง  
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แตก่ารวิเคราะห์ไมจ่ าเป็นต้องจ าแนกเป็น 4M1E เสมอไป ขึน้อยูก่บัสถานการณ์ เพียงแต ่ 4M1E เป็น

แนวทางคร่าวๆ ในการวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาท่ีอาจเกิดขึน้ได้ 

ข้อดีของการท าแผนภมูิก้างปลา 
1) ชว่ยรวบรวมและง่ายตอ่การเข้าใจวา่อะไรเป็นสาเหตหุลกั และอะไรเป็นสาเหตรุอง 
2) ชว่ยท าให้หาสาเหตท่ีุแท้จริงของปัญหาได้ง่ายขึน้ และสามารถท าให้แก้ปัญหาได้ถกูวิธี 

  
ตัวอย่างแผนภูมิก้างปลา 

 
 

ตอ่ไปเป็นงานวิจยัท่ีน าเทคนิคแผนภมูิก้างปลาไปใช้งานอยา่งเกิดประสิทธิภาพ ดงันี ้

ศกัดา วิริยะภาพ (2554:77-85) ได้ท าการศึกษา การปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตลวดเช่ือมไฟฟ้า ด้วยการใช้เทคนิคแผนภูมิก้างปลาเพ่ือหาสาเหตุท่ี

แท้จริงของความสญูเสียในรูปแบบตา่งๆ เชน่ ความสญูเสียจากการรองาน ความสญูเสียเน่ืองจากการ

ผลิต เป็นต้น  ซึง่งานวิจยันีมี้วตัถปุระสงค์เพ่ือให้ได้คา่ประสิทธิภาพรวมของเคร่ืองจกัร(OEE) มากกว่า 

70%  ของแผนกดึงรีด แผนกหุ้มฟลั๊กซ์ แผนกเตาอบ และแผนกตดั โดยการลดความสูญเสียท่ีไม่

ก่อให้เกิดมูลค่าในกระบวนการผลิตเช่ือมลวด ผลการทดลองพบว่าหลังจากการปรับปรุง ค่า OEE 

เพิ่มขึน้จาก 68.84% เป็น 83.16% คดิเป็นเพิ่มขึน้ 17.21% 
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 2.2 Why-Why Analysis 

Why-Why analysis เป็นอีกเคร่ืองมือหนึ่งท่ีมีความนิยมใช้กนัมากเพ่ือหาสาเหตท่ีุแท้จริงของ
ปัญหา เน่ืองจากการแก้ไขในปัจจุบนับางครัง้ยงัคงแก้ไขไม่ตรงประเด็นก่อให้เกิดความผิดพลาดซ า้ๆ 
ซึ่งสาเหตหุนึ่งเกิดมาจากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาไม่ตรงประเด็น ไม่ได้แก้ท่ีสาเหตจุริงๆ ของ
ปัญหา แต่เป็นการแก้เพียงปัญหาเบือ้งต้นเท่านัน้ ซึ่งจะก่อให้เกิดการเสียเวลาและค่าใช้จ่ายต่าง ๆ 
มากๆ ดงันัน้จงึได้มีการใช้เทคนิค Why-Why analysis มาชว่ยในการวิเคราะห์ปัญหา 

วิธีการของ Why-Why analysis 
1) ก าหนดปัญหา 
2) ตัง้ค าถามวา่ท าไมถึงเกิดปัญหา (สาเหต ุ1) 
3) ตัง้ค าถามวา่ท าไมถึงเกิดสาเหตตุอ่ไปเร่ือยๆ จนได้สาเหตขุองปัญหาท่ีแท้จริง 

                   
 
 
 

ข้อดีของ Why-Why analysis 
1) เป็นวิธีการท่ีง่ายและเกิดจากการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตท่ีุแท้จริง 
2) เข้าใจง่าย รวดเร็วตอ่การหาสาเหต ุ
3) ได้สาเหตท่ีุแท้จริง ตรงประเด็นของปัญหา (แต่ปัญหาท่ีตัง้ขึน้ต้องเป็นปัญหาท่ีแท้จริงจึง

จะแก้ไขได้ถกูทาง) 
 
 
 
 
 
 
 
 

ปัญหา 
ท าไมถึงเกิด

ปัญหา(1) 

ท าไมถึง

เกิด (1) 

ท าไมถึง

เกิด(2) 

ท าไมถึง

เกิด (3) 

ท าไมจนถงึเจอ
สาเหตทุี่แท้จริง
ของปัญหา 
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2.3  ECRS (Eliminate ,Combine , Rearrange, Simplify)  
ECRS เป็นหลกัการปรับปรุงวิธีการท างาน โดยอาศยัหลกัการดงันี ้

1) E:Eliminate คือการตดั ลด ในกระบวนการท่ีไมส่ าคญั หรือไม่ก่อให้เกิดคณุคา่ออกไป
จากกระบวนการผลิต 
2) C:Combine คือ การรวมการผสมผสานขัน้ตอนการท างานเข้าด้วยกัน  เพ่ือ
ประหยดัเวลา 
3) R:Rearrange คือการจดัเรียงใหม ่หรือการจดัล าดบัขัน้ตอนงานใหม่ให้เหมาะสมมาก
ท่ีสดุ 
4) S:Simplify คือ การท าให้ง่าย  หรือการปรับปรุงวิธีการท างานด้วยการสร้างอปุกรณ์
ชว่ยเพ่ือให้การท างานง่ายขึน้ สะดวกขึน้  
 

2.4  Poka Yoke 
Poka Yoke แนวความคิดของ Dr. Shingo ท่ีกล่าวไว้ว่า การลืมของมนษุย์เป็นสิ่งท่ีหลีกเล่ียง

ยากหรือแทบจะหลีกเล่ียงไม่ได้เลย และมีแนวโน้มท่ีจะเพิ่มขึน้เร่ือยๆ และสาเหตมุกัจะเกิดจากความ
ไม่ตัง้ใจท างานหรือขาดความละเอียดรอบคอบของช่างเทคนิค หรือขาดวินัยในการท างานของช่าง
เทคนิค โดยท่ีไม่เคยมองถึงระบบเลยว่าเรามีระบบป้องกันความผิดพลาดในงานนัน้หรือไม่ นั่นคือ
ระบบสามารถป้องกันตวัเองได้กรณีท่ีผิดพลาด เช่น การใส่ลูกแม๊ก ถ้าเราใส่ผิดด้านลูกแม๊กก็จะไม่
สามารถเล่ือนเข้าไปในรางและปิดฝาบนได้ นัน่คือท่ีใส่ลกูแม๊กมีระบบ Poka Yoke ในตวัของมนัเอง ซึ่ง
หากคนใส่ผิดก็จะมีระบบป้องกนัในตวัว่าใส่ผิดให้ใส่ใหม่ เป็นต้น โดยค าว่า Poka Yoke สามารถแยก
ความหมายออกจากกันได้เป็น Poka หมายถึง ความผิดพลาดท่ีเกิดจากความเผลอเรอ และ Yoke 
หมายถึง การหลีกเล่ียง แต่ภาษาองักฤษจะใช้อีกค าหนึ่งท่ีมีความหมายเหมือน Poka Yoke ท่ีเป็น
ภาษาญ่ีปุ่ น คือ Error Proofing หรือ Mistake Proofing ซึ่งปัจจบุนันิยมน ามาใช้ในการจัดท าระบบ
บริหารคณุภาพตา่งๆ เชน่ ISO/TS16949 หรือ VDA6.3 เป็นต้น 
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2.5  การรือ้ปรับระบบ (Re-engineering) 
การรือ้ปรับระบบ (Re-engineering) เป็นแนวคิดของ  Dr. Michael Hammer และ James Chammy 

ผู้ ท่ีกล่าวไว้ในปี ค.ศ.1995 ว่า การรือ้ปรับระบบ คือ  การสร้างความคิดพื น้ฐานใหม่และการออกแบบ

กระบวนการใหมแ่บบถอนรากถอนโคน เพ่ือให้มีการเปล่ียนแปลงและพฒันาในทางท่ีดีขึน้อย่างชดัเจน 

ซึง่ไมใ่ชก่ารจดัโครงสร้างองค์กรใหม่ หรือลดขนาดองค์กรให้เล็กลง หรือแม้กระทัง่จดัองค์กรให้มีระดบั

ขนาดระดบัชัน้ท่ีน้อยลงด้วย  แต่เป็นการคิดใหม่ท าใหม่เพ่ือให้เกิดการแข่งขนัและเพ่ือความอยู่รอด

ขององค์กรด้วยการปรับปรุงขัน้ตอนการท างานให้ดีขึน้ ให้ความส าคญักับนวตักรรมเทคเทคโนโลยี

ใหม่ๆ  ท่ีชว่ยให้เกิดความรวดเร็ว และมีคณุภาพ  และในปี 1993 ทัง้ 2 ท่านได้น าทฤษฎีของท่านตีพิมพ์

ในหนงัสือท่ีช่ือ Reengineering the Corporation ในฐานะท่ีเป็นค าประกาศการปฏิวตัิธุรกิจ หรือ A 

Manifesto for Business Revolution และเป็นหนงัสือท่ีมียอดขายดีท่ีสดุ (จดัอนัดบัโดย New York 

Time) และได้มีการแปลเป็นภาษาตา่งประเทศถึง 14 ภาษาด้วยกนั ซึง่ทัง้ 2 ทา่นนีไ้ด้ชีใ้ห้เห็นว่าองค์กร

จริงๆ แล้วต้องเผชิญกับปัญหาอะไรบ้างในการด าเนินธุรกิจแบบเก่า ท่ีมีการแบ่งสรรงานตามความ

ถนดั ท่ีเคยท าในอดีต แตปั่จจบุนัไม่สามารถใช้ได้อีกตอ่ไป เพราะโลกได้มีการเปล่ียนแปลงไปแล้ว เรา

ไมส่ามารถท่ีจะใช้หลกัการด าเนินธุรกิจแบบเก่าท่ีเข้าใจกนัวา่บริษัทจะเจริญถึงจดุสงูสดุแล้วกลบัลงมา

ตกต ่า และจะกลบัไปสงูสดุเป็นวฏัจกัรอีกครัง้ ซึง่จากสภาพการณ์ปัจจบุนัเราไมส่ามารถคาดการณ์การ

ขยายตวัของตลาด ความต้องการของลกูค้า หรืออตัราการเปล่ียนแปลงด้านเทคโนโลยี แตใ่นปัจจบุนันี ้

มีอยู ่3 สิ่งท่ีเป็นพลงัส าคญัในการผลกัดนัธุรกิจในปัจจบุนัให้ก้าวสู่อาณาจกัรของความแปลกใหม่ท่ีจะ

เกิดขึน้ได้ ซึ่งพลงัทัง้ 3 เรียกว่า 3C ได้แก่ ลกูค้า (Customer)  การแข่งขนั (Competition) และการ

เปล่ียนแปลง (Change) 

1) ลกูค้า (Customer ) ในอดีตผู้ผลิตกบัผู้ขายจะเป็นผู้ก าหนดตลาดและสินค้า
ตา่งๆ เพราะมีผู้ผลิตและผู้ขายเพียงไมก่ี่รายเท่านัน้ แต่ปัจจบุนัตัง้แตห่ลงัสงครามโลกครัง้ท่ี 2 สิ่งตา่งๆ 
เหล่านีเ้ปล่ียนไป ผู้ผลิตและผู้ขายมีจ านวนมากขึน้เร่ือยๆ เพ่ือตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค 
และหลายๆ บริษัทมีการผลิตสิ่งทดแทนท่ีดีกว่า ใหม่กว่า ทันสมัยกว่า เพ่ือตอบสนองความต้องการ
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ของลกูค้า ท าให้ทศันคตเิปล่ียนไป จากเดิมท่ีผู้ผลิต ผู้ขายจะเป็นผู้ ชีข้าดว่าสินค้าจะราคาเท่าไหร่ แบบ
อยา่งไร เป็น ลกูค้าเป็นผู้ ชีข้าดวา่มีความต้องการอยากได้สินค้าแบบใด 

2) การแข่งขัน (Competition) ในอดีตเน่ืองจากผู้ ผลิตและผู้ ขายมีน้อยราย 
ดงันัน้ผู้ผลิตสามารถก าหนดราคาหรือผู้จ าหนา่ยสามารถก าหนดราคาท่ีพอใจได้แตปั่จจบุนัการแข่งขนั
มีเพิ่มมากขึน้และรุนแรงมากขึน้ ดงันัน้รูปแบบการแข่งขนัจึงเปล่ียนไป โดยสินค้าชนิดเดียวกัน แตล่ะ
บริษัทต้องแข่งขนัท่ีจุดเด่นของตนเองเพ่ือให้สินค้าขายได้ เช่น บางรายราคาสูงแต่ขายท่ีคณุภาพว่า
ต้องดีกว่ารายอ่ืนๆ ท่ีมี แต่บางรายเน้นท่ีราคาถูกกว่าสินค้าของคู่แข่ง หรือบางรายแข่งท่ีฟังก์ชัน่การ
ท างานท่ีเหนือกวา่ผู้ อ่ืน เป็นต้น  ผู้ ท่ีเดน่ทัง้ด้านคณุภาพและราคาจะกลายเป็นผู้ชนะ ท าให้การแข่งขนั
ต้องมีสงูขึน้อย่างเร่ือยๆ เพ่ือให้บริษัทอยู่รอดในตลาดต่อไป และนอกเหนือจากนัน้ แม้ว่าจะสามารถ
ผลิตได้สินค้าท่ีมีคณุภาพ และราคาประหยดักว่า แตห่ากเปิดตวัออกมาช้า และคูแ่ข่งเปิดตวัก่อนก็จะ
ท าให้เสียโอกาสทางการค้า เชน่กนั ดงันัน้ การท างานแคพ่อใช้ หรือ แบบเดิมๆ จะไม่สามารถยืนยดับน
สนามการแขง่ขนัทางธุรกิจได้อีกตอ่ไป 

3) การเปล่ียนแปลง (Change) จะมีการแทรกอยูท่กุสว่นของตลาดและจะส่งผล
กระทบมากบ้าง น้อยบ้างเป็นสัจจธรรม แต่การเปล่ียนแปลงท่ีเกิดขึน้บางประเภทจะส่งผลกระทบ
รุนแรงคือ การเปล่ียนรุ่นของโปรเซสเซอร์ของคอมพิวเตอร์จะส่งผลกระทบต่อคอมพิวเตอร์รุ่นเก่าๆ  
อย่างมาก เพราะอะไหล่จะหายากขึน้ เน่ืองจากเลิกผลิตแล้ว หรือการเปล่ียนจากแผ่นดิสก์เก็ตมาเป็น
แฟลชไดร์ฟ หากคอมพิวเตอร์ยงัเป็นรุ่นเก่าอยูก็่จะไม่สามารถใช้แฟลชไดร์ฟได้ และไม่สามารถน าแผ่น
ดสิก์เก็ตรุ่นเก่ามาใช้กบัคอมพิวเตอร์รุ่นใหม่ๆ  ได้เชน่กนั ดงันัน้การเปล่ียนแปลงมีผลตอ่ธุรกิจอย่างมาก 
จึงต้องมีการสร้างสรรค์ผลิตภณัฑ์หรือการให้บริการใหม่ๆ เพิ่มขึน้เพ่ือแข่งขนักบัคูต่อ่สู้  ซึ่งผู้แข่งขนัแต่
ละรายในปัจจุบนัต่างพยายามแข่งขนักันด้วยนวตักรรมใหม่ๆ หรือเทคโนโลยีใหม่ ซึ่งอุตสาหกรรมท่ี
เห็นได้ชัดท่ีสุดคือ โทรศพัท์มือถือ จากเดิมท่ีเป็นจอ ขาว-ด า กลายเป็น จอสี สามารถถ่ายรูปได้เป็น
พิกเซล กลายมาเป็นล้านพิกเซล ระบบสมัผสัหน้าจอ การโทรผ่านทางอินเตอร์เน็ต และเห็นหน้า เป็น
ต้น ซึง่จะเห็นได้วา่การเปล่ียนแปลงมีอยู่ตลอดเวลาและไม่หยดุนิ่ง ฉะนัน้บริษัทใด ธุรกิจใดเคล่ือนไหว
ก่อน ไวกว่า ก็จะได้กลุ่มลูกค้าไป เพราะนวตักรรมท่ีออกมาครัง้แรกมกัจะมีราคาแพง และราคาจะ
ลดลงมาเร่ือยๆ หากมีคูแ่ขง่เกิดขึน้  
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จากพลงัทัง้ 3 อยา่งจะเห็นได้วา่ โลกได้มีการเปล่ียนแปลงไปแล้ว การด าเนินธุรกิจแบบเดมิอาจจะ

ไมเ่หมาะสมซึง่จะสะท้อนถึงการออกแบบองค์กรท่ีเหมาะสมด้วย ดงันัน้บริษัทท่ีจะอยูร่อดได้จะต้องมี

การขบัเคล่ือนท่ีเหมาะสมตามพลงัทัง้ 3 อย่างท่ีได้กลา่วถึง  

สาเหตท่ีุต้องมีการรือ้ปรับระบบ (Re-engineering)  คือ 
1) ผู้บริโภคหรือลูกค้ามีความต้องการท่ีแตกต่างกัน โดยท่ีลูกค้าปัจจุบนัพร้อมจ่ายหาก

ได้ในสิ่งท่ีตนต้องการ ดงันัน้ผู้บริหารปัจจุบนัต้องคิดว่าธุรกิจท่ีท าอยู่ยงัคงตรงตามความต้องการของ
ลกูค้าหรือไม่ และมีความจ าเป็นจะต้องแก้ไขหรือไม่ หากไม่ตรงตามความต้องการลูกค้าและไม่ได้รับ
การแก้ไข บริษัทอาจจะไมส่ามารถอยูใ่นวงธุรกิจได้ 

2) สถานการณ์ท่ีมีคูแ่ขง่มากขึน้เร่ือยๆ กลวิธีในการด าเนินธุรกิจก็เป็นปัจจยัหนึ่งท่ีส าคญั 
หากกลยทุธ์ใครดีกว่าย่อมดงึดดูลูกค้าได้กว่า ดังนัน้บริษัทต้องมีการปรับตวัให้เข้ากบัสถานการณ์ของ
คูแ่ขง่ตลอดเวลา 

3) การเปล่ียนแปลงท่ีมีอยู่ตลอดเวลา ไม่ว่าจะเป็น รสนิยมผู้ บริโภค เทคโนโลยี การ
ส่ือสาร เป็นต้น ดงันัน้แนวความคิดในการบริหารแบบต่างๆ จึงเกิดขึน้อยู่เสมอ และต้องมีการพฒันา
อยา่งตอ่เน่ือง เพ่ือให้บริษัทสามารถยืนยดัในธุรกิจตอ่ไปได้ 

 
2.5.1 หลักการท างานของการรือ้ปรับระบบ (Re-engineering) คือ  

1) ต้องไมย่ดึติดกบัหลกัการเก่าๆ และแนวความคดิเดมิ 

2) ต้องให้เกิดการเปล่ียนแปลงใหมท่ัง้หมด 

3) ต้องเปล่ียนแปลงท่ียิ่งใหญ่มโหฬาร 

4) ต้องเน้นกระบวนการท างานโดยใช้บคุลากรน้อยท่ีสดุ 

5) ต้องน าระบบเทคโนโลยีสารสนเทศมาใช้ในกระบวนการท างาน 

6) ต้องก าหนดตวัชีว้ดัให้ชดัเจน 

7) ต้องจดัสายบงัคบับญัชาให้สัน้เป็นแบบแนวราบ 

8) ต้องเน้นการให้ความส าคญักบัเจ้าหน้าท่ีระดบัปฏิบตักิาร 
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2.5.2 เป้าหมายของการรือ้ปรับระบบ (Re-engineering) คือ  
1) เพิ่มประสิทธิภาพ  เช่นการขยายงานเพิ่มขึน้ หรือปริมาณงานเท่าเดิม แต่ต้องจ ากัด

ทรัพยากรทัง้ด้านบุคคล เงิน และเวลาท่ีต้องท าให้งานส าเร็จตามระยะเวลาท่ีก าหนดขึน้ เม่ืองานมี
ประสิทธิภาพมากขึน้ ความซ า้ซ้อน สิน้เปลืองตา่งๆ ก็จะลดลง และคล่องตวัได้มากขึน้ และจะเป็นการ
พฒันาคนไปในตวั ซึ่งบางครัง้อาจจะสามารถลดจ านวนคนท่ีไม่จ าเป็นลงได้ หรือปรับให้คนท่ีมีอยู่
ท างานมากขึน้  

2) เพิ่มคุณภาพ ซึ่งเป็นหลักการของการปรับรือ้ระบบท่ีมุ่งออกแบบระบบใหม่ท่ีมี
คณุภาพดีขึน้ไมว่า่จะเป็นคณุภาพด้านผลิตภณัฑ์ กระบวนการผลิต คน และการบริหาร 
 

2.5.3 ขัน้ตอนในการปรับรือ้ระบบ (Re-engineering)  

การปรับรือ้ระบบ จะมีขัน้ตอนท่ีส าคญัด้วยกนั  4 ประการ คือ 

1) การคิดใหม่ (Rethink) เป็นขัน้ตอนแรกของการปรับรือ้ระบบ ท่ีต้องศกึษาสภาพทาง

กายภาพหรือโครงสร้างปัจจุบนัว่ากิจกรรมใด หรือขัน้ตอนการท างานตัง้แต่เร่ิมต้นจนจบ มีขัน้ตอน

อยา่งไร รวมถึงการท าความเข้าใจพืน้ฐานของแตล่ะงานก่อนท่ีจะมีการคดิหรือปรับปรุงงาน เพราะหาก

เข้าใจสิ่งท่ีเป็นอยูปั่จจบุนัแล้ว เราจะมีแนวคดิวา่ สมควรท่ีจะเปล่ียนหรือแบบเดมิดีอยูแ่ล้ว เพราะอะไร 

2) การออกแบบใหม่ (Re-design) หลงัจากท่ีมีการศกึษาพืน้ฐานการท างานอย่างเข้าใจ

แล้ว จะต้องน าเสนอหรือพิจารณาพืน้ฐานความคิดใหม่ๆ หรือตัง้สมมติฐาน หรือกฎเกณฑ์ใหม่ๆ ท่ี

เหมาะสม และทนัสมยั และเป็นท่ียอมรับทัว่ไปว่าดีก่อน เพ่ือก าหนดกิจกรรมหรือขัน้ตอนการท างาน

ใหม ่ซึง่จะน าไปสูก่ารเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดขึน้ ซึง่ผลลพัธ์ท่ีได้จะแตกตา่งจะเดมิอยา่งมาก  

3) การจดัเคร่ืองมือใหม ่ (Re-tool) หลงัจากท่ีมีการปรับแนวคดิใหม่แล้ว ยอ่มต้องมีการ

ปรับปรุงเคร่ืองมือ อปุกรณ์ รวมทัง้วิธีการใหม่ๆ ท่ีสอดคล้องกบัการออกแบบใหม ่ และอาจจะมีการน า

ระบบสารสนเทศมาช่วย 
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4) การจัดอบรมใหม่ (Retrain) หลงัจากท่ีมีการปรับเปล่ียนแนวคิดพืน้ฐาน ออกแบบ

กระบวนการหรือขัน้ตอนใหม่ รวมถึงจดัเคร่ืองมือใหม่มาช่วยในการท างานแล้ว จะต้องมีการจดัอบรม

ให้กบัผู้ ท่ีเก่ียวข้องเข้าใจ สามารถปฏิบตัไิด้อยา่งเข้าใจและมีประสิทธิภาพ 

ตอ่ไปจะเป็นตวัอย่างงานวิจยัท่ีน าการรือ้ปรับกระบวนการไปใช้ในร้านสะดวกซือ้ ผลเป็น

ดงันี ้

นฤชล ขวญัเปรมฤทยั(2553)  ท าการศกึษาการรือ้ปรับกระบวนการของร้านค้าสะดวกซือ้ของ
บริษัทยนูิซิตี ้เน่ืองจากระบบการท างานแบบเก่ามีความล่าช้าในการให้บริการกบัลกูค้า สร้างความไม่
พึงพอใจให้กับลูกค้าท่ีมาใช้บริการด้วยขัน้ตอนการท างานท่ีมีหลายกระบวนการ คือ 6 ขัน้ตอน และ
ประกอบกับเป็นระบบการท างานท่ีล้าสมัย ดงันัน้งานวิจัยฉบับบนีจ้ึงได้ท าการออกแบบระบบการ
ท างานแบบใหม่ท่ีมุ่งสร้างระบบท่ีมีคุณภาพ เพิ่มประสิทธิภาพการท างานและสร้างความพึงพอใจ
ให้กบัลกูค้า โดยกระบวนการใหมท่ี่ออกแบบสามารถลดขัน้ตอนการท างานจาก 6 ขัน้ตอนเหลือเพียง 2 
ขัน้ตอนเท่านัน้ โดยตวัชีว้ดัของงานวิจยันีท่ี้ท าการเก็บตวัอย่าง 40 คน คือ ความพึงพอใจของลกูค้าใน
รูปของ คะแนนเฉล่ียความพึงพอใจของลูกค้า และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เป็น 4.03 และ 0.69 
ตามล าดบั นัน่คือ กลุม่ลกูค้า มีความพงึพอใจตอ่การพฒันาระบบอยูใ่นระดบัพงึพอใจมาก 

จกัรพงษ์  เลิศวฒันานุวฒัน์ และปรัชญา บุญสนอง (2548) ได้ท าการศึกษาเก่ียวกับในส่วน

ของการประกอบโช๊คอพัแก๊ส พบว่าขัน้ตอนในการท างานในแต่ละขัน้ตอนใช้เวลามากเกินไปและมี

ขัน้ตอนการท างานท่ีไม่เหมาะสมตอ่การท างาน ท าให้งานไม่สามารถส่งมอบได้ทนัก าหนด ผลผลิตได้

ไม่ตรงกับท่ีตัง้เป้าไว้ ท าให้ต้องเพิ่มการท างานล่วงเวลาเพ่ือให้งานได้ทนัตามก าหนด ซึ่งกระทบต่อ

ต้นทุนการผลิตอย่างมาก โดยท่ีเวลามาตรฐานท่ีใช้คือ 3.33 นาทีต่อชิน้ ดงันัน้งานวิจยัฉบบันีจ้ึงได้มี

การปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใช้หลักการออกแบบอุปกรณ์มาช่วยในการประกอบโช๊คอัพแก๊ส 

เพ่ือให้การท างานง่ายขึน้ โดยผลจากการทดลองสามารถลดขัน้ตอนการท างานได้จาก 28 ขัน้ตอน

เหลือเพียง 22 ขัน้ตอน  และสามารถลดเวลามาตรฐานจาก 3.33 นาทีตอ่ชิน้เหลือเพียง 1.03 นาทีต่อ

ชิน้ 
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วชัระ มีทอง (2536 : 7)  การออกแบบเคร่ืองมือเป็นกระบวนการการของการออกแบบและ
ปรับปรุงเคร่ืองมือวิธีการการท างานและเทคนิคตา่งๆ ท่ีจ าเป็น เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใน
อุตสาหกรรม รวมถึงการเพิ่มผลผลิตให้สูงขึน้ด้วย ซึ่งการออกแบบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีเก่ียวกับ
เคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรมทกุวนันี ้ก่อให้เกิดการผลิตท่ีรวดเร็วขึน้ สินค้าท่ีผลิตออกภาพมีทัง้คณุภาพ 
และช่วยประหยดัค่าใช้จ่ายท่ีเกิดขึน้อีกด้วย ซึ่งเป็นตวัท่ีสามารถยืนยนัได้อย่างหนึ่งว่าสินค้าท่ีออกไป
เป็นสินค้าดีและมีคณุภาพ   

 
2.6 คลังโปรแกรม (Program Library) 
คลงัโปรแกรม (Program Library) หมายถึง สว่นท่ีเก็บรวบรวมชดุค าสัง่ของกระบวนการ 

(process) และ ฟังก์ชัน่ยอ่ย (Subroutine) หรือโปรแกรมตา่งๆท่ีแปลเป็นภาษาเคร่ืองแล้วน ามาใช้งาน

ได้ทนัที และมกัจะเป็นชดุค าสัง่ท่ีมีการเรียกใช้งานบอ่ยๆ  (วิกิพีเดีย สารานกุรมเสรี, 2556) 

คลงัโปรแกรม แบง่ออกเป็น 

1) ชดุของฟังก์ชัน่ประจ า (routine) ของโปรแกรมท่ีจะสามารถเรียกใช้ได้หากโปรแกรมเมอร์เขียน

ค าสัง่เรียกใช้งาน โดยไม่ต้องเขียนโปรแกรมขึน้มาใหม ่(Dynamic link library (DLL)) และ Library 

Class เป็นการเก็บฟังก์ชัน่ประจ าแตเ่ป็นข้อก าหนดตาม Class ใน Object-oriented programming 

(OOP) สว่นประกอบของ graphical user interface (GUI) เชน่ แถบเล่ือน  ปุ่ มกด และฟังก์ชัน่ประจ า

จะท าการเก็บไว้ใน class library 

2) Library Storage เป็นชดุตวักลางจดัเก็บทางกายภาพ เช่น แผน่ดสิก์ แฟลชไดร์ฟ  ท่ีมีการอ่าน

หรือปรับปรุงแก้ไขได้ 

3) Library Data เป็นพืน้ท่ีเก็บข้อมลูสว่นกลาง (Data center) ท่ีจะท าการจดัเก็บ หรือเรียกวา่ 

Directory บนเคร่ืองแมข่า่ยส าหรับดาวโหลดเป็นข้อมลูออกไป 

4) Library เปรียบเสมือน เอกสารออนไลน์อย่างง่ายท่ีสามารถอา่นหรือดาวโหลดผา่นออนไลน์ได้ 
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ตอ่ไปจะเป็นงานวิจยัท่ีน าทฤษฎี Library ไปประยกุต์ใช้ ได้แก่ 
Tan Chee Eng, Amin Mohd Sani and Puay Kim Yu(2006) ท าการศกึษาวิธีการท่ีจะลด

ความผิดพลาดท่ีเกิดจากคนในอตุสาหกรรมเซมิคอนดกัเตอร์ ซึ่งอดีตตัง้แตก่ลางทศวรรตท่ี 80 สิ่งท่ีได้
ท าการแก้ให้โดยใช้เป็นระบบอตัโนมตัิคือ PRS(Pattern recognition system) มีวตัถปุระสงค์เพ่ือใช้
แทนตาของคนในการตรวจต าแหน่งการเช่ือมลวด ทิศทางการเช่ือมลวด ซึ่งประสบความส าเร็จ และ
ท าให้ผลผลิตออกมาเร็วขึน้ มีความเท่ียงตรงแม่นย า แตย่งัคงมีอีกหนึ่งประเด็นท่ีส าคญัคือเร่ืองของ 
พารามิเตอร์ท่ีต้องมีค่าอยู่ในช่วงท่ีเหมาะสม แต่เน่ืองด้วยเคร่ืองจกัรมีมาก และทางหนึ่งท่ีสามารถ
ป้องกันความผิดพลาดของคนได้คือการมีรหสัป้องกัน แต่ก็ยงัคงมีความเส่ียงสูงอยู่เน่ืองจากมีการ
ปรับเปล่ียนพารามิเตอร์บอ่ยและหลากหลาย ดงันัน้ความต้องการตอ่ไปท่ีจะลดความผิดพลาดท่ีเกิด
จากคนคือการดาวโหลดข้อมูลจากระบบฐานข้อมูลซึ่งจะท าการเก็บพารามิเตอร์ท่ีส าคญัๆ ไว้ในนัน้
ทัง้หมด  เพ่ือป้องกันความผิดพลาดท่ีเกิดจากคน และข้อเสนอของงานวิจยันีท่ี้จะท าให้มุ่ งสู่การลด
ความผิดพลาดท่ีเกิดจากคนคือ โดยใช้ระบบ CIM (Computer Integrated Manufacturing) จะ
สามารถลดสิ่งต่างเหล่านีไ้ด้แก่  การปรับตัง้ค่าพารามิเตอร์ผิด , กระบวนการท่ีไม่เป็นไปตาม
ข้อก าหนด, การปรับตัง้คา่เคร่ืองจกัรท่ีใช้เวลานาน ซึ่งงานวิจยันีป้้องกนัปัญหาความผิดพลาดจากคน
ได้อย่างมีนยัส าคญั เน่ืองจากสามารถบรรลุเป้าหมายในด้านคณุภาพ ของเสีย เงิน และการส่งมอบ
ได้ทนัตามก าหนด และในมมุกว้าง สามารถเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนักบัอตุสาหกรรมเซมิ
คอนดกัเตอร์ได้ 

ธนรัตน์ สมบรูณ์ (2554:53-60) ท าการศกึษาเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการติดได
ในการผลิตวงจรรวม เน่ืองจากพบปัญหาของการส่งงานให้กระบวนการถดัไปล่าช้า ซึ่งมีสาเหต ุ2 ส่วน
คือ 1. สาเหตุจากการจัดตารางการผลิตท่ีไม่เหมาะสม และ 2 การปรับแต่งเคร่ืองจักรใช้เวลานาน
เพราะต้องมีการปรับเคร่ืองจักรหลากหลายขัน้ตอน ซึ่งการศึกษาทดลองไ ด้มีการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอร์เพ่ือช่วยแก้ปัญหาทัง้ 2 สาเหตุ ทัง้การจัดตารางการผลิต และการเลือกเคร่ืองมือและ
อปุกรณ์ตา่งๆ ท่ีในการผลิต และมีการพฒันาโปรแกรม D/A tooling web หรือ คลงัรายการเคร่ืองมือ
ของกระบวนการติดได ส าหรับการจดัการพารามิเตอร์ตา่งๆ เพ่ือลดปัญหาเช่นกนั จากผลการทดลอง
พบว่า สามารถลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นได้ 65.3 นาที เหลือ 37.8 นาที คิดเป็น 57.89%  ลดเวลาการ
ผลิตลงจาก 1,394.6 เหลือ 1034.81 นาที คดิเป็น 25.79% 
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บทที่ 3 

วิธีการด าเนินการวิจัย 
 

 วิธีการด าเนินการวิจัยจัดท าเพ่ือศึกษา “การปรับเปล่ียนกระบวนการตัง้ค่าพารามิเตอร์ท่ี

เหมาะสมในการผลิตเซมิคอนดักเตอร์ ” ให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ท่ีก าหนด จึงท าการแบ่ง

รายละเอียดของการด าเนินการวิจยัดงันี ้

  3.1 ก าหนดปัญหาและท่ีสิ่งท่ีต้องการแก้ปัญหา 

 3.2 ศกึษาสาเหตคุวามผิดพลาดของการตัง้คา่พารามิเตอร์ 

 3.3  ก าหนดแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

 3.4  ออกแบบจอแสดงผลของ Saw Library 

 3.5 ทดลองใช้วิธีการแก้ไขปัญหาท่ีได้ 

 3.6 ประเมินผลการปรับปรุงและสรุปผลการวิจยั 

  

3.1 ก าหนดปัญหาและสิ่งที่ต้องการแก้ปัญหา 

 เป็นการรวบรวมข้อมลูท่ีแสดงถึงปัญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการตดัไดซึง่เป็นกระบวนการแรกๆ

ในการผลิตของโรงงานกรณีศกึษาเพ่ือศกึษาสาเหตคุวามผิดพลาดของการเลือกใช้พารามิเตอร์ผิดและ

จ านวนของของเสียท่ีเกิดขึน้จากกระบวนการตัดได เน่ืองจากไดเป็นทรัพย์สินของลูกค้า จึงให้

ความส าคญักับกระบวนการนีม้าก เพราะหากเสียหายจะต้องท าการแจ้งลูกค้า ซึ่งจะท าให้ความ

นา่เช่ือถือของบริษัทลดลงไป เพราะท าทรัพย์สินของลกูค้าเสียหาย อาจสง่ผลให้ลกูค้าเลิกผลิตได้ 
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3.2 ศึกษาสาเหตุความผิดพลาดของการตัง้ค่าพารามิเตอร์ 

 หลงัจากท่ีได้ข้อมูลจ านวนของเสียท่ีเกิดขึน้จากกระบวนการตดัได ก็ได้ท าการศึกษาขัน้ตอน

การผลิตและวิเคราะห์หาสาเหตุว่าปัญหาท่ีท าให้เกิดของเสียเกิดจากสาเหตุใดได้บ้าง และแต่ละ

ปัญหาเป็นปัญหาท่ีสามารถแก้ไขได้หรือไมไ่ด้ เชน่ถ้าเป็นปัญหาจากไดของลกูค้า ก็ไม่สามารถแก้ไขได้ 

แตห่ากเป็นปัญหาท่ีเกิดภายในบริษัทต้องรีบท าการแก้ไข โดยใช้แผนภูมิก้างปลา ในการหาปัจจยัและ

สาเหตท่ีุก่อให้เกิดปัญหาแยกตามประเภทของของเสีย ซึ่งอาจจะมีได้หลายสาเหต ุซึ่งสรุปได้ว่าสาเหตุ

ของของเสียเกิดจากการเลือกพารามิเตอร์ผิด จากนัน้จะใช้เทคนิค Why-Why analysis เพ่ือหาสาเหตุ

ของการเลือกพารามิเตอร์ผิดท่ีแท้จริง 

 

3.3 ก าหนดแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

 หลงัจากท่ีระบสุาเหตขุองปัญหาตา่งๆ ได้แล้ว ขัน้ตอนนีจ้ะท าการหาแนวทางในการแก้ปัญหา

ซึง่งานวิจยัฉบบันีไ้ด้ก าหนดแนวทางในการแก้ปัญหาดงันี ้

 การน าเทคนิค การปรับรือ้ระบบ(Re-engineering) มาช่วยในการปรับเปล่ียนกระบวนการ

ปรับตัง้คา่พารามิเตอร์เพ่ือลดความผิดพลาดในการปรับตัง้ค่าพารามิเตอร์ ซึ่งจะแบ่งแยกออกเป็น 4 

ขัน้ตอนยอ่ยคือ   

  3.3.1 การคิดใหม่ (Rethink) เพ่ือคิดวิธีการใหม่ๆ ท่ีจะท าให้ไม่เกิดความผิดพลาดใน

การเลือกพารามิเตอร์ เชน่ สร้างบทลงโทษด้วยการพกังาน 1 วนั 2 วนั 3 วนัตามล าดบั  มีการสุ่มตรวจ

เพ่ือกระตุ้นให้ช่างเทคนิคต่ืนตวัอยู่ตลอดเวลา การตรวจเช็คซ า้โดยการให้มีช่างเทคนิคหรือช่างเทคนิค

อีก 1 คนตรวจสอบคา่พารามิเตอร์หลงัจากท่ีช่างเทคนิคคนท่ี 1 ตัง้คา่พารามิเตอร์เรียบร้อยร้อย สร้าง

แรงจงูใจโดยการให้รางวลั หากไมมี่การเลือกใช้พารามิเตอร์ผิดภายในวนั สปัดาห์ และเดือนตามล าดบั 

เป็นต้น 
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 3.3.2 การออกแบบใหม่ (Redesign) เป็นการออกแบบปรับเปล่ียนวิธีการให้ง่ายขึน้ 

โดยการน าเทคนิคการปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยการก าจดั รวมเข้าด้วยกนั จดัล าดบัใหม่ และ 

ท าให้ใช้งานง่ายขึน้ (ECRS : Eliminate , Combine ,Rearrange, Simplify)  ดงันี ้

 1) การก าจดั (Eliminate) คือ การก าจดัขัน้ตอนท่ีไม่ส าคญัออกไป หรือ ขัน้ตอนท่ีไม่

ก่อให้เกิดคณุค่า เช่นการเลือกช่ือลูกค้า รหสัผลิตภัณฑ์ เน่ืองจากรายละเอียดต่างๆเหล่านีอ้ยู่ในใบ

รายการผลิตและระบบฐานข้อมลูของบริษัท 

 2) การรวมเข้าด้วยกนั (Combine) คือ การรวมขัน้ตอนบางขัน้ตอนเข้าด้วยกนัเพ่ือให้

ง่ายขึน้ เชน่การรวมพารามิเตอร์ตา่งๆท่ีส าคญัเก็บไว้ท่ี Saw Library 

 3) การจดัล าดบัใหม่ (Rearrange) คือ การจดัล าดบัใหม่ หลงัจากท่ีมีการก าจดัและ

รวมขัน้ตอนบางขัน้ตอนเข้าด้วยกัน เช่น การเปล่ียนล าดบัขัน้ตอนในการเลือกรุ่นเคร่ืองจักร จาก

ขัน้ตอนท่ี 1 เป็นขัน้ตอนสดุท้าย หลงัจากท่ีมีการรวมคา่พารามิเตอร์ตา่งๆท่ีส าคญัไว้ใน Saw Library 

และดงึออกมาใช้งาน 

 4) การท าให้ง่ายขึน้ (Simplify) คือ การท าให้ขัน้ตอนง่ายขึน้ นัน่คือหลงัจากท่ีมีการ

ก าจดั การรวมเข้าด้วยกนั การจดัล าดบัใหมแ่ล้ว ควรค านงึถึงการใช้งานวา่ต้องใช้งานง่ายกว่าเก่า ด้วย

การใช้บาร์โค้ด ชา่งเทคนิคไมต้่องป้อนข้อมลูด้วยตนเองซึง่จะลดความผิดพลาดท่ีเกิดจากคนได้ 

  3.3.3 การจดัเคร่ืองมือใหม่ (Retool) เป็นการปรับใช้เคร่ืองมือหรือจดัวิธีการใหม่ๆ มา

ใช้แก้ปัญหา อาจใช้เคร่ืองมือใหม ่หรือระบบสารสนเทศเข้ามาชว่ยแก้ปัญหา 

  3.3.4 การอบรมใหม่ (Retrain) หลงัจากมีการปรับเปล่ียนกระบวนการวิธีการเลือก

พารามิเตอร์แล้ว จะต้องมีการอบรมชา่งเทคนิคให้เข้าใจและสามารถใช้งานได้อยา่งมีประสิทธิภาพ 
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3.4  ออกแบบจอแสดงผลของ Saw Library 

หลงัจากท่ีมีการออกแบบเปล่ียนเปล่ียนกระบวนการตัง้คา่พารามิเตอร์แล้ว จะมีการออกแบบ

หน้าจอแสดงผลของวิศวกร และชา่งเทคนิค เพื่อให้สามารถน าไปพฒันาโปรแกรม 

 

3.5 ทดลองใช้วิธีการแก้ไขปัญหาที่ได้ 

 หลังจากท่ีมีออกแบบหน้าจอแสดงผลของคลังโปรแกรมพารามิเตอร์ หรือท่ีเรียกว่า  Saw 

Library ได้น าไปทดลองใช้เป็นเวลา 4 เดือนเพ่ือศกึษาความผิดพลาดในการเลือกพารามิเตอร์ผิดของ

ชา่งเทคนิค 

 

3.6 ประเมินผลการปรับปรุงและสรุปผลการวิจัย 

 ท าการประเมินผลการทดลองใช้งาน Saw Library โดยใช้ตวัชีว้ดัดงันี ้

1) เปรียบเทียบจ านวนของเสียก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 

2) เปรียบเทียบจ านวนขัน้ตอนการตัง้คา่พารามิเตอร์ 

3) เปรียบเทียบความถ่ีในการตัง้คา่พารามิเตอร์ผิด 

และใช้สถิติ Pair t-test เพ่ือยืนยนัผลการทดลองว่าผลการทดลองใช้ Saw Library หลงั

ปรับปรุงแตกต่างจากก่อนการปรับปรุงอย่างมีนยัส าคญั หลงัจากนัน้ท าการสรุปผลการวิจยั

และท าการเสนอแนะแนวคดิท่ีจะใช้ปรับปรุงในอนาคต 

 

 

 

 

 

 



22 

 

บทที่ 4 

การวิเคราะห์ข้อมูลและผลการปรับปรุง 
 

ส าหรับการวิเคราะห์ข้อมลูและผลการปรับปรุงแบง่เป็น 5 ขัน้ตอน ดงันี ้

4.1 ข้อมลูทัว่ไปของโรงงาน 

4.2   การวิเคราะห์ข้อมลูเบือ้งต้นของโรงงาน 

4.3  การวิเคราะห์สาเหตแุละแนวทางการแก้ปัญหา 

4.4 การออกแบบวิธีการเลือกพารามิเตอร์แบบใหมพ่ร้อมทัง้ทดลองใช้ 

4.5  การประเมินผลการน าไปใช้งาน 

 

4.1  ข้อมูลท่ัวไปของโรงงาน 

 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผู้ผลิตวงจรรวม (Integrated Circuits, IC) ในกลุ่มของ

ผลิตภณัฑ์ท่ีมีขาออกมานอกผลิตภณัฑ์ (Non-Quad flat non lead : Non-QFN)  โดยจะผลิตตาม

ค าสัง่ซือ้ของลกูค้า ดงัรูป 

 
รูปท่ี 4.1 วงจรผลิตรวมท่ีมีขา (Non-QFN) 
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กระบวนการผลิตวงจรรวม (Integrated Circuit :IC)  มีทัง้หมด  14 กระบวนการ ดงัรูปท่ี 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2  กระบวนการผลิตวงจรรวม 

 

 

Transfer- in 

Back Grind (option) 

 
Wafer Mount 

 
2nd Optical Inspection 

 
Saw 

 
Die Attach & Poly 

Cure 

 Lead Bond 

 

Mold 

Post mold cure 

 
Laser Mark 

 

Trim & Form 

 
AOI 

Pack 

 

Dejunk 

 

Front of Line 
(FOL) 

End of Line 

(EOL) 
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 จากรูปท่ี 4.2 สามารถอธิบายขัน้ตอนในการผลิตเร่ิมต้นจากกระบวนการตา่งๆดงันี ้

1) Transfer- in  เป็นกระบวนการรับและจ่ายเวเฟอร์เข้าสู่สายการผลิต โดยจะมีการ

ยืนยันค่าความหนาของเวเฟอร์เพ่ือยืนยันความถูกต้องพร้อมทัง้พิมพ์ใบรายการสู่

สายการผลิต 

2) Back Grind เป็นกระบวนการลดความหนาของเวเฟอร์ให้ตรงตามความต้องการของ

ลูกค้า ตามประเภทของผลิตภัณฑ์ แต่บางผลิตภัณฑ์บางลูกค้าไม่จ าเป็นต้องมี

กระบวนการนี ้โดยการท างานของกระบวนการนีจ้ะดึงข้อมูลท่ีมีอยู่ในเคร่ืองตาม

ขนาดเวเฟอร์ 

3) Wafer Mount เป็นการน าเทปไปติดท่ีด้านหลงัเวเฟอร์ก่อนท่ีจะไปกระบวนการตดัได 

เพ่ือป้องกันไม่ให้ไดหลุดออกจากแผ่นเวเฟอร์ โดยเคร่ืองจกัรซึ่งแบ่งตามขนาดของเว

เฟอร์ 

4) 2nd Optical Inspection เป็นกระบวนการสุม่ตรวจเวเฟอร์เพ่ือยืนยนัว่าเวเฟอร์ท่ีรับมา

มีของเสียหรือไม่ ถ้าพบของเสียเกินเกณฑ์การยอมรับต้องท าการหยุดสายการผลิต

และแจ้งลูกค้าเพ่ือตัดสินใจว่าจะยังคงยืนยันท่ีจะผลิตต่อไปหรือไม่  ด้วยกล้อง

ก าลงัขยายสงู 

5) Saw เป็นกระบวนการตดัแบ่งไดเป็นตวัๆ ทุกเวเฟอร์ต้องผ่านกระบวนการนีเ้พ่ือ

น าไปใช้ในกระบวนการต่อไป โดยการตัดไดจะต้องไม่ตดัเข้าลายวงจร หรือได้รับ

ความเสียหายอ่ืน เพราะกระบวนการนีห้ากผิดพลาดแล้วจะไม่สามารถแก้ไขได้ 

และเวเฟอร์ถือเป็นทรัพย์สินของลูกค้าท่ีต้องให้ความระมัดระวงัเป็นพิเศษ และหาก

ตดัพลาดแม้แต่นิดเดียวจะท าให้เวเฟอร์แผ่นนัน้เสียหายไปเกินกว่าคร่ึง เช่นถ้าร้าว

หรือแตก นั่นหมายถึงลายวงจรเสียหายไม่สามารถงานได้ โดยกระบวนการนีช้่าง

เทคนิคจะต้องตัง้คา่พารามิเตอร์ด้วยตนเองตามใบรายการท่ีวิศวกรก าหนด 
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6) Die Attach & Poly cure เป็นการน าไดท่ีได้จากกระบวนการ Saw มาติดลงบนแผ่น

เฟรม โดยจะต้องมีการหยอดกาวลงบนแผ่นเฟรมก่อน จากนัน้จึงท าการหยิบไดติด

วางทบักาวอีกครัง้ และหลงัจากท าการติดไดเรียบร้อยแล้ว ต้องเข้ากระบวนการอบ

เพ่ือให้กาวแข็งตวัและยดึตดิไดไมใ่ห้เคล่ือนท่ีได้ โดยกระบวนการนีช้่างเทคนิคปรับตัง้

คา่พารามิเตอร์ตามช่วงท่ีก าหนดและถกูป้องกนัไม่ให้ปรับตัง้คา่พารามิเตอร์นอกช่อง

ท่ีก าหนด 

7) Lead Bond เป็นกระบวนการเช่ือมลวดระหว่างลายวงจรบนไดกับแผ่นเฟรม โดย

กระบวนการนีจ้ะท าการดึงโปรแกรมมาจากนัน้เคร่ืองจักรจะท าการติดลวดตาม

โปรแกรมท่ีสัง่ไว้ และเคร่ืองจักรมีโปรแกรมตรวจสอบคณุภาพของลวดเพ่ือยืนยนัว่า

ลวดจะไมเ่กิดการช็อตลายวงจรจากการเช่ือมลวดไม่ดี เช่น เช่ือมลวดไม่ติด ขนาดลกู

บอลใหญ่เกินไป ความสงูของลวดไมไ่ด้ เป็นต้น โดยกระบวนการนีจ้ะท าการดงึข้อมลู

จาก Library  

8) Mold เป็นกระบวนการฉีดเม็ดพลาสติกปกคลมุผลิตภณัฑ์ไมใ่ห้เห็นเส้นลวด 

9) Post mold cure เป็นกระบวนการอบเม็ดพลาสตกิให้แข็งแรงคงทน ซึง่เวลาขึน้อยูก่บั

ชนิดของเม็ดพลาสตกิ ขัน้ตอน 

10) Laser mark  เป็นกระบวนการท าเคร่ืองหมายหรือสญัลกัษณ์ตา่งๆ ลงบนผลิตภณัฑ์ 

ตามความต้องการของแตล่ะลกูค้า โดยจะใช้แสงเลเซอร์ยิงในการท าสญัลกัษณ์ตา่งๆ 

11) Dejunk เป็นกระบวนการตดัสว่นเกินด้านข้างของผลิตภณัฑ์ 

12) Trim & Form เป็นกระบวนการตดัสว่นเกินบริเวณขาและขึน้รูปผลิตภณัฑ์ตามความ

ต้องการของลกูค้า 

13) AOI (Auto Optical Inspection) เป็นกระบวนการตรวจสอบคณุภาพของผลิตภณัฑ์

ทัง้คณุภาพด้านขาของผลิตภณัฑ์ ความชดัเจนของสญัลกัษณ์ สิ่งสกปรกบน

ผลิตภณัฑ์ เป็นต้น เพ่ือยืนยนัคณุภาพขัน้สดุท้ายก่อนท าการสง่มอบให้ลกูค้า 
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14) Pack เป็นกระบวนการบรรจผุลิตภณัฑ์ก่อนสง่มอบให้ลกูค้า มีทัง้การบรรจท่ีุเป็น

หลอด กระป๋อง ขึน้อยู่กบัความต้องการของลกูค้า 

สรุปจะมีกระบวนการทัง้สิน้  3 กระบวนการท่ีช่างเทคนิคจะต้องท าการตัง้คา่พารามิเตอร์ 

ได้แก่ Saw , Die attach ,และ Lead bond แตเ่น่ืองจากกระบวนการตดัได เป็นกระบวนการแรกๆใน

การผลิต และความรุนแรงเม่ือตัง้ค่าพารามิเตอร์ผิดสูง เพราะจะเสียเวเฟอร์ทัง้แผ่นรวมถึงต้องแจ้ง

ลกูค้าให้ทราบ แตก่ระบวนการติดได (Die attach) และกระบวนการเช่ือมลวด (Lead bond) เม่ือตัง้

คา่พารามิเตอร์ผิดสามารถแก้ไขให้น ากลบัมาใช้งานได้อีกครัง้ ดงันัน้งานวิจยัฉบบันีจ้ึงท าการศึกษา

กระบวนการตดัไดเพราะเม่ือตัง้คา่พารามิเตอร์ผิดจะไมส่ามารถแก้ไขงานได้ 
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4.2  การวิเคราะห์ข้อมูลเบือ้งต้นของโรงงาน 

 จากกระบวนการผลิตทัง้ 14 ขัน้ตอน จะมาพิจารณาวา่ กระบวนการใดมีผลตอ่ความรุนแรงใน

กระบวนการผลิต 
 

ตารางท่ี 4.1    วิเคราะห์ความรุนแรงในกระบวนการผลิตของแตล่ะกระบวนการ 

กระบวนการผลิต ความรุนแรง กระบวนการท างาน 

Transfer- in ต ่า มี 2 ขัน้ตอนก่อนหน้าท่ีตรวจสอบก่อนแล้ว และ

กระบวนการนีเ้ป็นกระบวนยืนยันอีกครัง้ก่อนเข้าสู่

สายการผลิต 

Back Grind ปานกลาง ดึงข้อมูลจากระบบ และมีการยืนยนัตรวจเช็คก่อน

ใช้อีกครัง้ 

Wafer Mount ปานกลาง เป็นระบบติดเทปอัตโนมัติ หากผิดพลาดสามารถ

ซอ่มได้ 

2ndOptical 

Inspection 

ต ่า มีช่าง เทคนิคตรวจสอบคุณภาพก่อนปล่อยสู่

สายการผลิตแล้ว 1 ขัน้ตอน และช่างเทคนิคท่ี

กระบวนการนีต้รวจสอบซ า้ หากหลดุจะพบของเสีย

หลุดไปหาลูกค้าเป็นบางตวั แต่น้อย และไดตวันัน้

จะถกูทิง้ไป แตท่ี่เหลือสามารถใช้งานได้  
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ตารางท่ี  4.1   (ตอ่) วิเคราะห์ความรุนแรงในกระบวนการผลิตของแตล่ะกระบวนการ 

กระบวนการผลิต ความรุนแรง กระบวนการท างาน 

Saw สงู ชา่งเทคนิคป้อนข้อมลูพารามิเตอร์เข้าเคร่ืองจกัรเอง 

หากผิดพลาดเวเฟอร์แตกทัง้แผน่  หรือตดัเข้าลาย

วงจร ไมส่ามารถแก้ไขได้ ต้องท าการแจ้งลกูค้าเพียง

อยา่งเดียว และทิง้เวเฟอร์แผ่นนัน้ อาจจะเหลือใช้ได้

เพียงบางสว่นหากเกิดจากเวเฟอร์แตก แตต้่องใช้

ทกัษะสงูมากในการแก้ไขสว่นท่ีแตกแตไ่มเ่ข้าลาย

วงจร 

Die Attach &  

Poly cure 

ปานกลาง ใช้เคร่ืองตดิ ถ้าตดิไดเอียงสามารถแก้ไขได้ หรือติด

ไดผิดถ้าตรวจพบสามารถท าการแก้ไขได้ ยกเว้นอบ

กาวแล้วจะท าการแก้ไขได้ยากมาก 

Lead Bond ปานกลาง ใช้เคร่ืองเช่ือมลวดและตรวจสอบ โอกาสผิดพลาด

น้อยเพราะผา่นการตรวจสอบโปรแกรม 2 รอบ และ

ต้องมีการตรวจสอบคณุภาพขณะท าการปรับตัง้

เคร่ืองจกัรใหมท่กุครัง้ และหากใสง่านผิดจะดงึเฟรม

เข้าเคร่ืองไมไ่ด้ เพราะแตล่ะผลิตภณัฑ์ขนาดเฟรม

จะตา่งกนั 

Mold ปานกลาง ใช้เคร่ืองควบคมุ พารามิเตอร์ทกุอยา่งถกูควบคมุ

โดยวิศวกร ชา่งเทคนิคไมส่ามารถแก้ไขได้ เพียงแต่

ดงึมาใช้ หากดงึโปรแกรมมาผิด เชน่ผิดผลิตภณัฑ์ 

เคร่ืองจะดกัจบัได้ เพราะขณะดงึเฟรมเข้าเคร่ืองจะ

ดงึไมไ่ด้ เพราะแตล่ะผลิตภณัฑ์ขนาดเฟรมตา่งกนั 



29 

 

ตารางท่ี  4.1   (ตอ่) วิเคราะห์ความรุนแรงในกระบวนการผลิตของแตล่ะกระบวนการ 

กระบวนการผลิต ความรุนแรง กระบวนการท างาน 

Post mold cure ปานกลาง ระบบจะป้องกนัถ้าเลือกตู้ผิดตอนท่ียิงใบรายการ

ก่อนเข้าเคร่ือง 

Laser mark ปานกลาง ไมมี่โอกาสผิดพลาดถ้าไมส่ลบัผลิตภณัฑ์ และมีการ

ทดสอบกบัตวัอย่างผลิตภณัฑ์และตรวจสอบโดย

ชา่งเทคนิคตรวจสอบคณุภาพก่อนท าการผลิตจริง 

Dejunk ปานกลาง เคร่ืองถูกบังคับเป็นผลิตภัณฑ์แต่ละรุ่นตายตัว 

โอกาสผิดยาก ยกเว้นมีเศษอะไรติดท่ีเคร่ืองตดั แต่

ได้ช่างเทคนิคได้มีการตรวจเช็ค และก าหนดความถ่ี

ในการใช้ลมเป่าเพ่ือป้องกันเศษต่างๆ จะไปติดท่ี

เคร่ืองตดัเรียบร้อยแล้ว 

Trim & Form ปานกลาง เคร่ืองถูกบังคับเป็นรหัสผลิตภัณฑ์ตายตวั โอกาส

ผิดยาก ยกเว้นมีเศษอะไรติดท่ีเคร่ืองตดัและขึน้รูป 

แต่ได้ช่างเทคนิคได้มีการตรวจเช็ค และก าหนด

ความถ่ีในการใช้ลมเป่าเพ่ือป้องกันเศษต่างๆ 

เรียบร้อยแล้ว 

AOI ต ่า เคร่ืองท างานอตัโนมตัิทัง้หมด ช่างเทคนิคเพียงแต่

ใสง่านเข้าไปเทา่นัน้ 

Pack ต ่า ช่างเทคนิคท าการติดฉลากแล้วใส่กล่องตามความ

ต้องการของลกูค้า โดยฉลากจะท าการพิมพ์ออกมา

จากเคร่ืองคอมพิวเตอร์ และขัน้ตอนการท างาน

บงัคบัให้ท าครัง้ละ 1 ล็อตเทา่นัน้  
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จากตารางท่ี 4.1 จะพบวา่ กระบวนการผลิตมีความรุนแรงในกระบวนการผลิตมากท่ีสดุได้แก่ Saw 

ดงันัน้งานวิจยันีจ้งึมุง่เน้นท่ีจะแก้ปัญหาท่ีกระบวนการตดัได (Saw) 

 

4.3 การวิเคราะห์สาเหตุและแนวทางการแก้ปัญหา 

4.3.1 สงัเกตวิธีการตัง้คา่พารามิเตอร์ก่อนการปรับปรุงพบว่า ช่างเทคนิคจะท าการเปิดจาก
แฟ้มท่ีจดัเตรียมไว้ท่ีมีประมาณ 30 หน้า และท่ีติดอยู่ท่ีบอร์ด(พารามิเตอร์ท่ีมีอายกุารใช้งานชัว่คราว
จากการทดลองของวิศวกร)  

จากการสงัเกตพบว่าสาเหตขุองความผิดพลาดของการเลือกใช้พารามิเตอร์ผิดคือ 
1)      ต้องเปิดจากแฟ้มหลายหน้า บางครัง้อาจหาพารามิเตอร์ของลกูค้าท่ีต้องการไม่

พบ จงึใช้พารามิเตอร์ท่ีเป็นมาตรฐานทัว่ไป 
2)       บางครัง้ต้องใช้พารามิเตอร์ท่ีติดอยู่ท่ีบอร์ดชัว่คราว แต่ช่างเทคนิคไม่ได้สงัเกต 

จงึใช้พารามิเตอร์จากแฟ้มเทา่นัน้ 
3) เลือกพารามิเตอร์ผิดเง่ือนไขเน่ืองจากบางลูกค้าจะจ าแนกตามประเภทของ

ผลิตภณัฑ์แล้ว แตภ่ายในประเภทของผลิตภณัฑ์ประเภทนัน้ยงัมีข้อยกเว้น 
4)  พารามิ เตอร์ของบางลูกค้าไม่ไ ด้มีอยู่ทั ง้ ในแฟ้มและบอร์ด แต่อยู่ ใน

คอมพิวเตอร์ออนไลน์ ต้องเข้าไปตรวจสอบเอง แต่ถ้าช่างเทคนิคไม่ทราบมา
ก่อนหรือลืมวา่ลกูค้านีจ้ะต้องเข้าไปดใูนคอมพิวเตอร์ออนไลน์ก็สามารถท าให้
เลือกพารามิเตอร์ผิดได้ 

5) เลือกพารามิเตอร์ถกูแตป้่อนข้อมลูเข้าเคร่ืองจกัรผิด 
 

 ท าการเก็บข้อมลูของเสียท่ีเกิดขึน้จากกระบวนการตดัได (Saw) ท่ีเกิดขึน้ระหว่างปี 2011 ถึง 

เดือนกรกฎาคม 2012 พบว่า ของเสียมีแนวโน้มเพิ่มขึน้เร่ือยๆ จึงท าการแยกของเสียท่ีเกิดขึน้ตาม

ประเภทของของเสียท่ีเกิดขึน้ตามท่ีกล่าวไว้ในบทท่ี 1 จะเห็นได้ว่าปัญหาท่ีเกิดขึน้มากท่ีสดุ 3 อนัดบั

แรกคือ บิน่/ร้าว ไดแตก ตดัเข้าลายวงจร จงึมาวิเคราะห์หาสาเหตขุองปัญหา พบว่าปัญหาเกิดจากช่าง

เทคนิคตัง้คา่พารามิเตอร์ผิดบอ่ยท่ีสดุเน่ืองจากขัน้ตอนการตัง้คา่พารามิเตอร์มีความยุ่งยากต้องอาศยั
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ความระมดัระวงัรอบคอบอย่างมาก และความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์ผิดในปี 2011 ถึง 2012 ดงัท่ี

กล่าวไว้ในบทท่ี 1 มีแนวโน้มการตัง้คา่พารามิเตอร์ผิดเพิ่มขึน้ทกุเดือน โดยเฉล่ีย 8.3 ครัง้ตอ่เดือน แม้

จะมีมาตรการป้องกนัหลายวิธีทัง้สร้างบทลงโทษก็ยงัคงพบปัญหาอยูเ่ร่ือยๆ ดงันัน้งานวิจยัฉบบันีจ้ึงได้

ศกึษาการปรับเปล่ียนกระบวนการปรับเปล่ียนการตัง้คา่พารามิเตอร์ให้ง่ายขึน้รวมถึงเพิ่มเคร่ืองมือเข้า

ชว่ยในการเข้าถึงข้อมลูพารามิเตอร์ท่ีจ าเป็นเพ่ือลดขัน้ตอนและลดความผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดจากคน

ได้ 
 

 
 รูปท่ี 4.3  ความถ่ีของการเลือกพารามิเตอร์ผิด แยกตามประเภทของพารามิเตอร์ในปี 2011 
ถึงกรกฎาคม 2012 
 

จากรูปท่ี 4.3 พบว่า พารามิเตอร์ท่ีมีการเลือกผิดบ่อยคือ ความเร็วการตัด  รองลงมาคือ 

ประเภทผลิตภณัฑ์ ความกว้างการตดั และประเภทการตดัเรียงตามล าดบั  ซึ่งพารามิเตอร์ท่ีเลือกผิด

เหลา่นีเ้กิดจากการเลือกของชา่งเทคนิค 
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4.3.2 ศกึษาขัน้ตอนการปรับตัง้คา่พารามิเตอร์ก่อนการปรับปรุง  

ขัน้ตอนการปรับตัง้คา่พารามิเตอร์ในปัจจบุนัแบง่ออกเป็น 2 สว่นคือ สว่นของวิศวกรฝ่ายผลิต 

และสว่นของสายการผลิต(ช่างเทคนิค) ดงันี ้

1) ฝ่ายวิศวกรผลิต 

 

 

 

 

 

  

 

 

 
รูปท่ี 4.4 ขัน้ตอนการท างานก าหนดพารามิเตอร์โดยวิศวกร 
 

จากรูปท่ี 4.4 ขัน้ตอนการท างานก าหนดพารามิเตอร์โดยวิศวกร พบว่าหลงัจากท่ีรับค าสัง่ซือ้
จากลกูค้าแล้ว จะต้องท าตามขัน้ตอนดงันี ้

1) การเช็คสินค้าว่าเคยผลิตหรือไม่ หากเคยผลิตแล้วมีสิ่งใดเปล่ียนแปลงหรือไม่ หรือเป็น
สินค้ารุ่นใหมเ่ลย   

2) ถ้าเป็นสินค้าท่ีเคยผลิตและไม่มีการเปล่ียนแปลง จะสามารถปล่อยงานสู่สายการผลิตได้
ตามปกต ิ

3) ถ้าเป็นสินค้าท่ีเคยผลิตแต่มีการแก้ไขรายละเอียด วิศวกรจะท าตรวจสอบสิ่งท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงและท าการแก้ไขในใบรายการพารามิเตอร์ หลงัจากนัน้จะท าการพิมพ์ใบ
รายการพารามิเตอร์ให้สายการผลิตน าไปใช้ 

สัง่

สินคา้ 

 

 

 

วิศวกร 

สนิค้าแบบเดมิ 

สนิค้าแบบเดมิ 

แตค่วามต้องการ

เพิ่มเติม 

สนิค้ารุ่นใหม ่

ผลติ 

วิศวกรตรวจสอบ

และแก้ไขใบ

พารามเิตอร์ 

ผลติ 

แก้ไขรายการใบ

พารามเิตอร์ 
ผลติ 

พิมพ์ใบ
รายการ

พารามเิตอร์ให้
สายการผลติ 
พิมพ์ใบ
รายการ

พารามเิตอร์ให้
สายการผลติ 

 

ลกูค้า  

1 

1 

1 
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4) ถ้าเป็นสินค้ารุ่นใหม่ท่ีไม่เคยผลิต  ต้องท าการแก้ไขเพิ่มข้อมูลเข้าไปในใบรายการ 
หลงัจากนัน้จงึพิมพ์ใบรายการพารามิเตอร์ให้สายการผลิตน าไปใช้งาน 
 
2) ฝ่ายชา่งเทคนิค 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปท่ี 4.5 ขัน้ตอนการท างานของชา่งเทคนิคชา่งเทคนิคก่อนการปรับปรุง 
  

 จากรูปท่ี 4.5 พบวา่ขัน้ตอนการท างานของชา่งเทคนิคมีทัง้สิน้ 13 ขัน้ตอนท่ีชา่งเทคนิคต้อง
เลือกด้วยตวัเอง ซึง่ก่อให้เกิดความผิดพลาดดงัได้กลา่วไปข้างต้น  
 
 
 
 

 

 

สาย 
การ
ผลิต 

1 
3.เลอืกชนิดกาว

อีพ็อกซี ่
4.เลอืกความหนา
แผน่เวเฟอร์ 

5.เลอืกความ
กว้างการตดั 

6.เลอืกประเภท
ผลติภณัฑ์ 

7.เลอืกรหสั
ผลติภณัฑ์ 

2.เลอืกช่ือลกูค้า 
1.เลอืกรุ่น
เคร่ืองจกัร 

8.เลอืกหมายเลข
ได 

9.เลอืกประเภท
อตุสาหกรรมผลติ 

10.เลอืกความ
ต้องการพิเศษ

 
  

11.เลอืกขนาด
แผน่เวเฟอร์ 

12.เลอืกประเภท
การตดั 

13.เลอืกชนิดของ
เทป 

14.น าพารามเิตอร์
ไปใช้งาน 
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รูปท่ี 4.6 ขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ก่อนการปรับปรุงโดยชา่งเทคนิคแบบละเอียด 

Parameter 

By 

Wafer 

Condition 

[Fix] 

 

Complete 
set up 

Parameter 

Machine model 

 

 

Parameter 

By 

Wafer 

Condition 

[Variation] 
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ขัน้ตอนการตัง้ค่าพารามิเตอร์ก่อนการปรับปรุงของช่างเทคนิค มีทัง้หมด 14 ขัน้ตอนดงัรูปท่ี 4.6 
จะแบง่เป็น 2 ประเภทคือ 1.ขัน้ตอนท่ี 2-10 จะเป็นพารามิเตอร์ท่ีหลากหลายไม่สามารถก าหนดชดัเจน
ได้ขึน้อยู่กบัความต้องการของลกูค้า และ 2. ขัน้ตอนท่ี 1,11-13 เป็นพารามิเตอร์ท่ีเป็นทางเลือกบงัคบั
ให้ใช้ซึง่อธิบายได้ดงันี ้

1) เลือกรุ่นของเคร่ือง (machine model) มีทัง้สิน้ 5 รุ่น คือ DFD640,DFD641,DFD6340, 
DFD6341,DFD651  

2) เลือกตามช่ือลกูค้า(customer)วา่มีความต้องการพิเศษหรือไม ่ถ้าไมใ่ห้ใช้พารามิเตอร์ทัว่ไป  
3) เลือกชนิดของกาวอีพ็อกซ่ี (epoxy type)  
4) เลือกความหนาของแผน่เวเฟอร์ (Wafer thickness)ขึน้อยู่กบัความต้องการของลกูค้า 
5) เลือกความกว้างของชอ่งทางการตดั (Saw street) ขึน้อยู่กบัผลการทดลอง DOE 
6) เลือกประเภทของผลิตภณัฑ์ (package) มีมากกว่า 10 ประเภท 
7) เลือกรหสัของผลิตภณัฑ์ (Device) 1 ผลิตภณัฑ์อาจมีมากกวา่ 10 รหสั 
8) เลือกหมายเลขของได(Die ID)ท่ีใช้วา่มีความต้องการพิเศษหรือไม ่ 
9) เลือกตามอตุสาหกรรมผู้ผลิต  (Fabrication Manufacuturing ) 
10) เลือกตามความต้องการพิเศษของลกูค้านัน้ๆ 
11) เลือกตามขนาดของแผน่เวเฟอร์ท่ีต้องการตดั มี 3 แบบ คือ 6,8,12 นิว้ 
12) เลือกประเภทการตดั มี 2 แบบ คือ 1. ตดัขาดในครัง้เดียว(Single cut) หรือ 2.ตดัสองครัง้ถึง

จะขาด (Step cut) 
13) เลือกต าแหนง่ไดท่ีใช้วา่เป็นตวัท่ีเทา่ไหร่ อาจมี 1,2 หรือ 3 ขึน้อยูก่บัเอกสารการผลิต 

14) น าพารามิเตอร์ท่ีได้ไปใช้งาน 

จากรูปท่ี 4.6 จะพบว่าขัน้ตอนการท างานของช่างเทคนิคมีความสลับซับซ้อนมากกว่าจะ
ปรับตัง้ค่าพารามิเตอร์ให้เสร็จในแต่ละครัง้ โดยมีขัน้ตอนท่ีช่างเทคนิคต้องท าการตดัสินใจเลือกให้
ถกูต้องถึง 13 ขัน้ตอน ก่อนจะสามารถน าพารามิเตอร์นัน้ไปใช้งานได้  
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4.3.3 การวิเคราะห์สาเหต ุตามเทคนิคตา่งๆ ดงันี ้
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.7  แผนภมูิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตขุองของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการตดัได 

จากการใช้แผนภมูิก้างปลาดงัรูปท่ี 4.7 จะพบวา่ในการวิเคราะห์พบว่าปัญหาของของเสียจาก

การตดัได มาจากหลายสาเหตซุึง่โดยรวมแล้วจะเป็นปัญหาจากการคนทัง้สิน้ โดยมีสาเหตเุน่ืองมาจาก

การไม่มีระบบการเลือกท่ีดีและไม่มีเคร่ืองมือท่ีจะช่วยเลือกพารามิเตอร์ผิด ซึ่งจะส่งผลให้เกิดปัญหา

คณุภาพตา่งๆ เช่น แตก/ร้าว  ตดัเข้ากลางได ตดัผิดทิศทาง การเลือกใช้พารามิเตอร์ล้างผิดท าให้เกิด

ฝุ่ น  ตดัไมข่าด สว่นปัญหาอ่ืนๆท่ีเกิดจากไดของลกูค้าจะไม่สามารถแก้ไขได้ จากการวิเคราะห์แผนภูมิ

ก้างปลาพบวา่ปัญหาของของเสียจากการตดัไดคือการตัง้คา่พารามิเตอร์ผิดของชา่งเทคนิค  

 

 

ตัดไม่ขาด 

 

ปัญหาของ
ของเสีย 

จาก 

การตัดได 
 

ปัญหาจากไดที่รับมาจากลกูค้า 

อื่น ๆ 

ไดแตก 

 

ไมมี่ความช านาญในการเลือก 

ไมมี่ความตระหนกัและระมดัระวงั 

ขัน้ตอนการเลือกยุง่ยากซบัซ้อน 

ไมมี่ระบบรองรับการเลือกผิด 

ไมมี่การตรวจสอบซ า้หลงั 

บิ่น/ร้าว 

 

ไมมี่ความช านาญในการเลือก 

ไมมี่ความตระหนกัและระมดัระวงั 

ขัน้ตอนการเลือกยุง่ยากซบัซ้อน 

    ไม่มีระบบรองรับการเลือกผิด 

ไมมี่การตรวจสอบซ า้หลงั 

ตัดเข้าลายวงจร 

 

ขัน้ตอนการเลือกยุง่ยากซบัซ้อน 

ไมมี่ความช านาญในการเลือก 

ไมมี่ระบบรองรับการเลือกผิด 

ไมมี่การตรวจสอบซ า้หลงั 

ไมมี่ความตระหนกัและระมดัระวงั 

 

มีฝุ่ นมาจากลกูค้า 

ฝุ่น 

 

ขัน้ตอนการเลือกยุง่ยากซบัซ้อน 

ไมมี่ความช านาญในการเลือก 

ไมมี่ระบบรองรับการเลือกผิด 

เลือกพารามิเตอร์ล้างผิด 

ไมมี่การตรวจสอบซ า้หลงั 

ไมมี่ความตระหนกัและระมดัระวงั 

ไมมี่ความช านาญในการเลือก 

ขัน้ตอนการเลือกยุง่ยากซบัซ้อน 

ไมมี่ระบบรองรับการเลือกผิด 



37 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.8  แผนภมูิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตขุอการเลือกพารามิเตอร์ผิด 

 จากแผนภูมิก้างปลารูปท่ี 4.8 พบว่าการเลือกพารามิเตอร์ผิดมาจากหลายสาเหตคืุอ 1.การ

ขาดความเอาใจใสใ่นการเลือกพารามิเตอร์ด้วยเชน่ ไมต่ระหนกัถึงผลกระทบของการเลือกพารามิเตอร์

ผิดและไม่พยายามหาพารามิเตอร์ตรงตามลูกค้าแตใ่ช้พารามิเตอร์มาตรฐานแทน 2. การขาดความ

ระมดัระวงั รอบคอบในการเลือกพารามิเตอร์ เน่ืองจากการปรับตัง้คา่พารามิเตอร์มีหลายขัน้ตอน และ

ช่างเทคนิคขาดความระมัดระวังในการเลือกพารามิเตอร์ท าให้ได้พารามิเตอร์ท่ีผิดมาใช้งาน และ

บางครัง้ช่างเทคนิคเลือกพารามิเตอร์ถูกต้องแล้วแต่ไม่ระมัดระวังขณะป้อนค่าพารามิเตอร์ลงสู่

เคร่ืองจกัร 3. มีขัน้ตอนในการเลือกพารามิเตอร์ 13 ขัน้ตอน ซึ่งสร้างความซบัซ้อนยุ่งยากให้กับช่าง

เทคนิค 

 

 

 

เลือก
พารามิเตอร์

ผิด 

ขาดความระมดัระวงั รอบคอบ 

มีขัน้ตอนการเลือก 13 ขัน้ตอน 

ขาดความไมเ่อาใจใส่ 

มีหลายขัน้ตอนในการเลอืกพารามิเตอร์ 

ไมร่ะวงัขณะป้อนคา่พารามเิตอร์ลงเคร่ือง 

ไมพ่ยายามหาพารามิเตอร์ที่ถกูต้องแต่
ใช้พารามเิตอร์มาตรฐาน 

ไมต่ระหนกัถึงผลกระทบทีเ่กิดขึน้ 

ความต้องการของแตล่ะลกูค้าแตกตา่งกนั 

พารามเิตอร์ที่ใช้ขึน้อยูก่บัรุ่นของเคร่ืองจกัร 
เลอืกพารามิเตอร์ผิด 1 ตวัอาจท าให้
พารามเิตอร์ที่ใช้ผิดทัง้หมด 
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ตารางท่ี 4.2  สาเหตขุองการเลือกพารามิเตอร์แตล่ะตวัผิด แสดงได้ดงันี ้
พารามิเตอร์ สาเหตขุองการเลือกผิด 
ลกูค้า -หาช่ือลกูค้าไมเ่จอ จงึใช้ลกูค้าทัว่ไป 

-ช่ือลกูค้าคล้ายกนั 
รุ่นเคร่ืองจกัร -กดเลือกผิด  

-ตวัเลขรุ่นคล้ายกนั ตา่งกนัแค ่1 ตวั 
ชนิดกาวอีพอกซ่ี -หาชนิดกาวอีพอกซ่ีไมเ่จอ จึงใช้ทัว่ไป 
ความหนาเวเฟอร์ -ใสต่วัเลขผิด 
ความกว้างการตดั -เลือกพารามิเตอร์ความกว้างผิด 

-ตัง้คา่พารามิเตอร์ถกู แตป้่อนคา่ใสเ่คร่ืองผิด 
ประเภทผลิตภณัฑ์ -ไมท่ราบวา่ประเภทผลิตภณัฑ์ต้องใช้พารามิเตอร์พิเศษ 

-อา่นไมล่ะเอียดวา่ “ให้ใช้” หรือ  “ยกเว้น”  ส าหรับประเภทผลิตภณัฑ์ 
ความเร็วการตดั -เลือกพารามิเตอร์ความเร็วการตดัผิด 

-ตัง้คา่พารามิเตอร์ถกู แตป้่อนคา่ใสเ่คร่ืองผิด 
หมายเลขได -ไม่ละเอียดรอบคอบ ในการเลือกหมายเลขได เช่นขึน้ต้นด้วย A ,B 

ขึน้ต้นด้วย C ยกเว้น D ขึน้ต้นด้วย A และอ่ืนๆ ยกเว้น D เป็นต้น 
อตุสาหกรรมการผลิต -ไมล่ะเอียดรอบคอบในการเลือกอตุสาหกรรมผลิต 
ความต้องการพิเศษ -ไม่รอบคอบในการเลือกเช่น เวเฟอร์เป็นแบบถูกเคลือบโลหะ แต่ไป

เลือกใช้พารามิเตอร์ส าหรับเวเฟอร์ท่ีไมเ่คลือบ 
การล้าง -เลือกไม่รอบคอบ เช่น  บางลูกค้ามีพารามิเตอร์เฉพาะเจาะจง แต่ใช้

พารามิเตอร์ทัว่ไป 
ประเภทการตดั -ไม่ระมดัระวงัในการเลือกประเภทการตดั คือตดัแบบครัง้เดียวขาดเป็น

ตดัแบบสองครัง้ขาด หรือตดัสองครัง้ขาดแต่เลือกแบบตดัครัง้เดียวขาด 
ท าให้เวเฟอร์แตกได้ 

ชนิดเทป -เลือกใช้เทปผิด เชน่ เทป UV แตใ่ช้เทป SW10+  
ต าแหนง่ได -เลือกวา่จะตวัไดตวัท่ีเทา่ไหร่ 
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สรุป สาเหตขุองการเลือกพารามิเตอร์แตล่ะตวัผิดท่ีพบมากท่ีสดุคือการขาดความระมดัระวงั , 

ขาดความรอบคอบเอาใจใสใ่นการเลือกพารามิเตอร์ ซึง่สาเหตเุหลา่นีเ้กิดจากความผิดพลาดของชา่ง

เทคนิคทัง้สิน้ เพราะวิศวกรได้มีการเลือกจดัชดุพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมไว้และแต่ชา่งเทคนิคน าไปใช้ผิด

เองตามสาเหตกุารเลือกใช้ผิดแตล่ะพารามิเตอร์ ดงัตาราง 4.2 ท่ีได้กลา่วมาข้างต้น 
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Why-Why analysis 

จากแผนภมูิก้างปลากท่ีพบว่าปัญหาของของเสียจากกระบวนการตดัได คือ การเลือกใช้พารามิเตอร์

ผิด งานวิจยันีจ้งึใช้ why-why analysis ในการวิเคราะห์หาสาเหตขุองการเลือกพารามิเตอร์ผิด ดงันี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Why 1 : ท าไมถึงมีของเสียในกระบวนการตดัไดจงึเพิ่มขึน้

เร่ือย ๆ (เปรียบเทียบข้อมลูจากปี 2011-2012) 

 

Answer 1 : ใช้พารามิเตอร์ผิด 

 

Why 2 : ท าไมถึงเลือกใช้พารามิเตอร์ผิด 

Answer 2 : เพราะขาดความระมดัระวงั รอบคอบ(1)  

ไมเ่อาใจใสใ่นการเลือกพารามิเตอร์(2) และมีขัน้ตอน

การเลือกพารามิเตอร์ถึง 13 ขัน้ตอน (3) 

Why 3 : (1) ท าไมถึงขาดความระมดัระวงั รอบคอบ 

Answer 3 : เพราะพารามิเตอร์ท่ีต้องป้อนมีถึง 13 

คา่ และเลือกใช้พารามิเตอร์ถกูแตป้่อนคา่ผิด 

Why 4 : ท าอยา่งไรถึงจะป้อนคา่ไม่ผิด 

 1 
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Answer 4 : สร้างระบบสารสนเทศเก็บข้อมลูและ

ให้ชา่งดงึมาใช้ตามใบสัง่งาน  

Why 5 : (2)ท าไมถึงไมค่วามเอาใจใสใ่นการเลือก

พารามิเตอร์ 

 1 

Answer 5 : เพราะไมต่ระหนกัถึงผลกระทบท่ี

เกิดขึน้ 

 

Why 6 : ท าไมอยา่งไรให้ตระหนกัถึงผลกระทบท่ีเกิดขึน้ 

 

Answer 6:  อธิบายผลกระทบ สร้างบทลงโทษ  

 

Why 7 : อธิบายผลกระทบและสร้างบทลงโทษแล้ว ยงั
เลือกพารามิเตอร์ผิดอยูห่รือไม ่

Answer 7 : ยงัคงผิดอยู่ 

 

 

Why 8 : ท าอยา่งไรถึงจะไมใ่ห้ผิดอีก 

 2 
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 ผลจากการวิเคราะห์ Why-Why analysis พบวา่ปัญหาหลกัการเลือกพารามิเตอร์ผิดเกิดจากการ   
1. ปัญหาเกิดจากความไมร่ะมดัระวงั และไมร่อบคอบของช่างเทคนิค 

Answer 8 : สร้างระบบสารสนเทศเก็บข้อมลูและ

ให้ชา่งดงึมาใช้ตามใบสัง่งาน 

Why 9 : (3) ท าไมถึงต้องเลือก 13 ขัน้ตอน 

 

 2 

Answer 9 : : เพราะต้องแยกตามรุ่นเคร่ืองจกัร,  

ลกูค้า, ชนิดอีพ็อกซ่ี และความต้องการอ่ืน ๆลกูค้า 

Why 10 : ท าไมถึงแยกเง่ือนไขมากมาย 

 

Answer 10 : : เพราะความต้องการของแตล่ะลกูค้า

ไมเ่หมือนกนั และข้อจ ากดัของเคร่ืองแตล่ะรุ่น  

 

Why 11 : ท าอยา่งไรถึงจะท าให้ขัน้ตอนการเลือก

พารามิเตอร์น้อยลง 

 
Answer 11 : สร้างระบบสารสนเทศเก็บข้อมลู

และให้ชา่งดงึมาใช้ตามใบสัง่งาน 

 



43 

 

2. ขาดความเอาใจใสแ่ละตระหนกัถึงความเสียหายท่ีเกิดขึน้ 
3. มีความยุง่ยากซบัซ้อนในการเลือกพารามิเตอร์ท่ีมีถึง 13 ขัน้ตอน 

จากการวิเคราะห์ด้วย why why analysis พบวา่ ทัง้ 3 ปัญหาท่ีเกิดขึน้สามารถป้องกนัและ
แก้ไขได้ด้วยการสร้างระบบสารสนเทศเข้ามาชว่ยในการเก็บข้อมลูและให้ชา่งเทคนิคดงึมาใช้ตาม
ใบสัง่งานเทา่นัน้  

 
หมายเหตุ : 1. ความไม่ระมัดระวัง คือ ความประมาทเลินเล่อ ขาดความรอบคอบ เช่น เลือก

พารามิเตอร์ถกูต้อง แตไ่มร่ะวงัขณะป้อนข้อมลูท าให้คา่ท่ีป้อนเข้าไปผิด 
                :   2.  ความไม่เอาใจใส่ คือ ความไม่ตัง้ใจ ท าให้งานจบๆไป เช่น เปิดหาพารามิเตอร์ของ

ลกูค้า ก ไม่พบ จึงไปใช้พารามิเตอร์มาตรฐาน โดยไม่พยายามท่ีจะหาพารามิเตอร์ของ
ลกูค้า ก อีกครัง้ 

 
4.4  การออกแบบวิธีการเลือกพารามิเตอร์แบบใหม่พร้อมทัง้ทดลองใช้ 

พิจารณาการเลือกพารามิเตอร์ในปัจจบุนัเพ่ือเป็นแนวทางในการศกึษาแก้ปัญหา พบว่า การ

เลือกพารามิ เตอร์จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนของวิศวกรคุณภาพ ท่ีจะท าการก าหนด

คา่พารามิเตอร์ต่างๆ ลงในใบรายการท่ีจดัท าขึน้เป็นเล่ม และ ส่วนของสายการผลิตท่ีจะท าการเลือก

พารามิเตอร์ท่ีทางวิศวกรก าหนดไว้มาใช้งาน โดยต้องเลือกตามขัน้ตอนและเง่ือนไขของแตล่ะลกูค้า   

 
การทดลองปรับเปล่ียนระบบ(Re-engineering) การเลือกพารามิเตอร์โดยขัน้ตอนดงันี ้ 
   4.4.1 การคิดใหม่(Rethink) ด้วยการหาวิธีการแก้ไขปัญหาท่ีแตกต่างจากเดิมท่ีนอกจากจะสร้าง
บทลงโทษ เพิ่มความถ่ีการสุ่มตรวจ หรือแม้แตส่ร้างแรงจงูใจให้ช่างเทคนิคก็ยงัคงพบว่ามีการเลือกใช้
พารามิเตอร์ผิดอยู่ ดงันัน้งานวิจัยฉบบันีจ้ึงคิดหาวิธีการใหม่ๆ ด้วยการเปล่ียนวิธีการเลือกจากคนเป็น
คอมพิวเตอร์ให้มากท่ีสุด เพราะจะสามารถแก้ปัญหาความผิดพลาดของคนได้มากท่ีสุด เพราะสาม
เหตท่ีุได้จากการวิเคราะห์ Why why analysis พบว่าการเลือกพารามิเตอร์ผิดมาจาก 2 สาเหตแุละมี
แนวทางการแก้ไขปัญหา ดงัตารางท่ี 4.3  
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ตารางท่ี 4.3  แนวทางในการแก้ไขปัญหา 
สาเหต ุ แนวทางแก้ไขปัญหา จดุอ่อน 

1.ขาดความระมดัระวงั 
รอบคอบในการเลือกใช้
พารามิเตอร์ 

1.สร้างบทลงโทษส าหรับบุคคลท าผิด 
แบง่เป็น ตกัเตือน ,พกังาน, ไลอ่อก 
 (วิธีนีปั้จจบุนัใช้อยูย่งัคงพบปัญหา) 

ถ้าชา่งเทคนิคไมร่ะวงัก็
ยงัคงผิดพลาดอยู่ 

2.เ ฝ้าติดตามการท างานของช่าง
เทคนิค  โดยการใ ห้ค รู ฝึกประจ า
สายการผลิตไปคอยสัง เกตอย่าง
ใกล้ชิด 

ชา่งเทคนิคท าถกูในชว่งแรก 
หลงัจากนัน้ก็ยงัคงผิดอยู่ 

3.ตดิตัง้กล้องวงจรปิด และแจ้งให้ช่าง
เ ท ค นิ ค ท ร า บ ว่ า มี ก า ร ติ ด ต า ม
ตรวจสอบการท างานของช่างเทคนิค
ตลอดเวลา 

ชว่งแรกชา่งเทคนิคระวงัตวั
มากและไมท่ าผิดอีก แตเ่ม่ือ
เวลาผา่นไป 1 อาทิตย์ ก็
ยงัคงผิดอยูเ่ชน่เดมิ 

3.เปล่ียนวิธีการเลือกพารามิเตอร์ใหม่
เพ่ือลดความผิดท่ีอาจจะเกิดจากคน
ได้มากท่ีสุด (โดยใช้ระบบสารสนเทศ
มาช่วย ในการเก็บข้อมูลพารามิเตอร์
ในคลังโปรแกรม และให้ช่างเทคนิค
ท าการถ่ายโอนข้อมลูจากบาร์โค้ด คือ
ยิงแล้วข้อมลูออกมาเลยไมต้่องเลือก) 

ใช้เวลามากในชว่งแรก 

4.ปรับเปล่ียนวิธีการเลือกพารามิเตอร์
ให้ขัน้ตอนน้อยลง และง่ายขึน้  คือ 
เปล่ียนมาใช้ระบบสารสนเทศดึง
ข้อมลูด้วย Saw Library ให้มากท่ีสดุ 
ให้เหลือการเลือกน้อยท่ีสดุ 
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ตารางท่ี 4.3 (ตอ่) แนวทางในการแก้ไขปัญหา 
สาเหต ุ แนวทางแก้ไขปัญหา จดุอ่อน 

2.ขาดความเอาใจใส่และ
ตระหนกัถึงความเสียหาย
ท่ีเกิดขึน้ 

1.อธิบายถึงผลกระทบท่ีเกิด รวมถึง
สร้างบทลงโทษส าหรับผู้ ท่ีขาดความ
เอาใจใส่ในงาน (วิธีนีปั้จจุบันใช้อยู ่
แตย่งัคงพบปัญหา) 

แ ม้ จ ะป ฏิ บัติ บ่ อ ย เ ลื อ ก
รายการถกูต้องแตอ่าจจะกด
ตวัเลขผิด 

2.เ ฝ้าติดตามการท างานของช่าง
เทคนิค  โดยการใ ห้ค รู ฝึกประจ า
สายการผลิตไปคอยสัง เกตอย่าง
ใกล้ชิด 

ชา่งเทคนิคท าถกูในชว่งแรก 
หลงัจากนัน้ก็ยงัคงผิดอยู่ 

3.ตดิตัง้กล้องวงจรปิด และแจ้งให้ช่าง
เ ท ค นิ ค ท ร า บ ว่ า มี ก า ร ติ ด ต า ม
ตรวจสอบการท างานของช่างเทคนิค
ตลอดเวลา 

ชว่งแรกชา่งเทคนิคระวงัตวั
มากและไมท่ าผิดอีก แตเ่ม่ือ
เวลาผา่นไป 1 อาทิตย์ ก็
ยงัคงผิดอยูเ่ชน่เดมิ 

4.เปล่ียนวิธีการเลือกพารามิเตอร์ใหม่
เพ่ือลดความผิดท่ีอาจจะเกิดจากคน
ได้มากท่ีสดุ (โดยใช้ระบบสารสนเทศ
มาช่วย ในการเก็บข้อมูลพารามิเตอร์
ในคลังโปรแกรม และให้ช่างเทคนิค
ท าการถ่ายโอนข้อมลูจากบาร์โค้ด คือ
ยิงแล้วข้อมลูออกมาเลยไมต้่องเลือก) 

ใช้เวลามากในชว่งแรก 

5.ปรับเปล่ียนวิธีการเลือกพารามิเตอร์
ให้ขัน้ตอนน้อยลง และง่ายขึน้  คือ 
เปล่ียนมาใช้ระบบสารสนเทศดึง
ข้อมลูด้วย Saw Library ให้มากท่ีสดุ 
ให้เหลือการเลือกน้อยท่ีสดุ 
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ตารางท่ี 4.3 (ตอ่) แนวทางในการแก้ไขปัญหา 
สาเหต ุ แนวทางแก้ไขปัญหา จดุอ่อน 

3. มี ขั น้ ตอนการ เ ลื อก
พ า ร า มิ เ ต อ ร์ ถึ ง  13 
ขัน้ตอน 

1. สร้างระบบสารสนเทศมาเก็บข้อมลู 
ท่ีเรียกว่า Saw Library ให้เก็บข้อมลู
พารามิเตอร์ให้มากท่ีสุด และให้ช่าง
เทคนิคดงึมาใช้งานตามใบสัง่งาน 

ใช้เวลามากในชว่งแรก 

 

จากตารางท่ี 4.3 พบวา่แนวทางในการแก้ไขปัญหามีหลายแนวทาง แตแ่นวทางการแก้ปัญหา
ท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด การปรับเปล่ียนวิธีการเลือกพารามิเตอร์แบบใหม่ เพ่ือลดความผิดพลาดท่ี
เกิดจากการขาดความระมดัระวงั ขาดความรอบคอบเอาใจใส่ ความซบัซ้อนในการเลือกพารามิเตอร์
ถึง 13 ขัน้ตอน รวมถึงไม่ตระหนกัถึงความเสียหายท่ีอาจเกิดขึน้ของช่างเทคนิค โดยใช้คลงัโปรแกรม
พารามิเตอร์ หรือเรียกว่า “Saw Library” มาช่วยแก้ปัญหา โดย Saw Library เปรียบเสมือนคลงั
ห้องสมดุท่ีท าการเก็บโปรแกรมคา่พารามิเตอร์ตา่งๆไว้ และให้ช่างเทคนิคดงึมาใช้งานเท่านัน้ ซึ่ง Saw 
Library ถกูพฒันาขึน้เองโดยองค์กร มีหลกัการดงันีคื้อ 

1) ลดการเลือกพารามิเตอร์ของชา่งเทคนิคให้น้อยท่ีสดุด้วยการน าพารามิเตอร์ตา่งๆ เข้า
ไปเก็บไว้ในฐานข้อมลูของ Saw Library และให้ช่างเทคนิคดงึน ามาใช้เท่านัน้ ซึ่งจะสามารถ
แก้สาเหตท่ีุเกิดจากความไมร่ะมดัระวงั รอบคอบเอาใจใสข่องชา่งเทคนิคได้ 

2) ปรับเปล่ียนวิธีการดงึพารามิเตอร์ของช่างเทคนิคจากการป้อนข้อมูลใบรายการผลิต
เข้าไปเอง ให้เป็นการยิงแล้วอ่านรหัสผ่านบาร์โค้ดในการดึงข้อมูล เพ่ือแก้สาเหตุความไม่
ระมดัระวงั ไมเ่อาใจใสข่องชา่งเทคนิค และเป็นการป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดขึน้ 

3) ปรับเปล่ียนวิธีการท างานของวิศวกรจากการแก้ไขพารามิเตอร์และพิมพ์ใส่กระดาษ
เป็นการป้อนข้อมลูตา่งๆ เข้าฐานข้อมลูโปรแกรม Saw Library 

4) เพิ่มวิศวกรคณุภาพเข้ามาช่วยป้อนคา่ข้อมลูตา่งๆ เข้าฐานข้อมลู Saw Library เพ่ือ
ช่วยป้องกันกรณีวิศวกรฝ่ายผลิตป้อนค่าข้อมูลผิด  ซึ่งหากข้อมูลของทัง้ 2 วิศวกรไม่ตรงกัน 
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พารามิเตอร์ชดุนัน้จะไมส่ามารถน าไปใช้งานได้ และหากวิศวกรป้อนคา่พารามิเตอร์ไม่ครบทกุ
ช่องตามท่ีก าหนด ยกเว้นค าสั่งพิเศษ โปรแกรมจะเตือนให้ป้อนข้อมูลให้ครบจึงจะสามารถ
บนัทกึข้อมลูได้ ตามหลกั Poka yoke 

สรุป จากการหาแนวทางการแก้ไขปัญหา โดยวิเคราะห์จากสาเหตท่ีุเกิดขึน้ว่าเกิดจากความไม่
ระมดัระวงั ขาดความรอบคอบ เอาใจใส่ของช่างเทคนิค พบว่าแนวทางการแก้ไขปัญหาท่ีดีท่ีสุดคือ 
การปรับเปล่ียนวิธีการปรับเลือกพารามิเตอร์โดยใช้โปรแกรม Saw Library โดยหลกัการของ Saw 
Library จะสามารถแก้สาเหตทุัง้ 2 สาเหตไุด้อย่างมีประสิทธิภาพ เพราะไม่ต้องให้ช่างเทคนิคเลือก 
หรืออาจจะเลือกให้น้อยท่ีสดุ  

 
  4.4.2.การออกแบบใหม(่Redesign) แบง่ออกเป็น 2 สว่นคือ  
 4.4.2.1 การใช้หลกัและวิธีการปรับปรุงการท างานให้ง่ายขึน้ ลดการเลือกพารามิเตอร์ท่ีมีโอกาส
เลือกผิดบ่อย มีการรวมการเลือกพารามิเตอร์บางตวัเข้าร่วมด้วยกันและจัดเรียงล าดบัขัน้ตอนการ
เลือกใช้พารามิเตอร์ใหม่ ด้วยหลกัการปรับปรุงกระบวนการท างานโดยการก าจดั รวม จดัล าดบัใหม ่
และท าให้ง่ายขึน้ (ECRS: Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify) ดงันี ้ 
 1)  การก าจดั(Eliminate) คือการก าจดัขัน้ตอนท่ีไม่ส าคญัออกไป เช่น พยายามก าจดัขัน้ตอนท่ีไม่
ท าให้เกิดคณุคา่ หรือขัน้ตอนท่ีท าให้มีโอกาสผิดพลาดออกจากขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ เช่น การ
เลือกช่ือลูกค้า ชนิดกาว ความหนาของเวเฟอร์ ความกว้างของการตัด ประเภทผลิตภัณฑ์ รหัส
ผลิตภณัฑ์ หมายเลขได ประเภทอตุสาหกรรมผลิตเวเฟอร์ ขนาดเวเฟอร์ ประเภทการตดั ซึ่ง จากข้อมลู
ข้างต้นจะสามารถแบง่เป็น 2 ประเภทคือ 
     1.1) ข้อมูลท่ีมีอยู่ในใบรายการ ได้แก่ ชนิดกาว ,ความหนาเวเฟอร์, ประเภทผลิตภัณฑ์ 
(package), รหสัผลิตภณัฑ์ (device), หมายเลขได (die id) ,อตุสาหกรรมผลิตเวเฟอร์(FAB) , ขนาด
เวเฟอร์ (wafer size)  
      1.2) ข้อมูลท่ีไม่อยู่ในใบรายการ ได้แก่ ความกว้างการตดั (saw street) , ประเภทการตดั 
(Cutting step) ความเร็วในการตดั (Speed) 
 จากการพิจารณาพบวา่ปัจจบุนัชา่งเทคนิคยงัคงต้องเลือกพารามิเตอร์ตา่งๆ ท่ีอยู่ในใบรายการซึ่ง
มีทัง้สิน้ และคา่พารามิเตอร์เหล่านัน้มีความละเอียดอ่อนมาก หากเลือกผิดแม้แตต่วัเดียวจะก่อให้เกิด
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ความเสียหายมากมายเชน่ ความหนาของเวเฟอร์ ถ้าเลือกความหนาผิดเช่น เลือกน้อยกว่าขนาดความ
เป็นจริง จะท าให้เวเฟอร์แตกได้ เป็นต้น ดงันัน้งานวิจยัฉบบันีจ้ึงพยายามท่ีจะลดพารามิเตอร์เหล่านี ้
ออกจากการเลือกของชา่งเทคนิค และข้อมลูอีกสว่นท่ีไมอ่ยูใ่นใบรายการทัง้ 3 พารามิเตอร์ได้แก่ ความ
กว้างการตดั ประเภทการตดั และความเร็วในการตดั เป็นพารามิเตอร์ท่ีส าคญัเช่นกัน เช่น หากเลือก
ความกว้างในการตดัผิด จาก 3 มม. เป็น 3.5 หรือ 4 มม. จะท าให้ตดัเข้าลายวงจรอิเล็คทรอนิกส์ ซึ่งจะ
ท าให้เวเฟอร์แผ่นนัน้เสียไปเลย เพราะถ้าตัดเข้าลายวงจรนั่นหมายถึงไม่สามารถน าไปใช้งานได้ 
เน่ืองจากวงจรการท างานต่างๆ ถูกตัดขาด และพารามิเตอร์อีกตัวคือ ประเภทการตัดซึ่ งมีอยู่ 2 
ประเภทคือ การตดัทีเดียวขาด (single cut) กบัการตดั 2 ครัง้ขาด (Step cut) โดยครัง้แรกจะตดัเข้าได 
60% และอีกครัง้จะตดั 40% ตามล าดบั ซึ่งเหมาะแก่งานประเภทท่ีอ่อนไหวต่อการกระทบกระเทือน 
ซึ่งหากน างานท่ีต้องใช้การตดัแบบ step cut ไปใช้เป็นการตดัแบบ single cut จะท าให้ไดแตก แต่
ในทางตรงกนัข้าม หากน างานท่ีต้องการตดัแบบ single cut ไปตดัเป็น step cut วิธีนีไ้ม่ก่อให้เกิดผล
เสียหายทางคณุภาพ แตจ่ะเสียเวลาเทา่นัน้ เพราะการตดัแบบ Step cut จะใช้เวลาเป็น 2 เท่าของการ
ตดัแบบ single cut  และพารามิเตอร์สดุท้ายคือ ความเร็วในการตดั มีผลตอ่การตดัไดขาดหรือไม่ขาด 
และหากเป็นไดท่ีมีความอ่อนไหวมากแตใ่ช้ความเร็วในการตดัเร็วเกินไปจะท าให้ไดแตกได้ง่าย ซึ่งจะ
เห็นได้ว่า พารามิเตอร์ทัง้ 3 ตวันีต้้องใช้ความละเอียดรอบคอบในการเลือกใช้อย่างมาก เพราะส่งผล
ตอ่คณุภาพงานทัง้สิน้ และหากผิดพลาดก็ไม่สามารถแก้ไขได้ 
 2) การผสมผสาน(Combine) คือการรวมเอาพารามิเตอร์ตา่งๆ ท่ีส าคญัรวมเข้าไปเก็บไว้ในระบบ
ฐานข้อมูล เพ่ือง่ายต่อการน ามาใช้ คือ น าพารามิเตอร์ท่ีมีอยู่ในใบรายการจากข้อ 2.1 ไปเก็บไว้ใน
ระบบฐานข้อมูล เพ่ือให้ง่ายต่อการใช้งาน คือท าการบนัทึกพารามิเตอร์ต่างๆ เก็บไว้ท่ีๆ หนึ่ง เม่ือ
ต้องการใช้ก็เพียงดงึข้อมลูมาเพียงอยา่งเดียวเทา่นัน้ ไมต้่องมาเลือกทกุครัง้ท่ีท าการปรับตัง้เคร่ืองจกัร 
 3) การจดัล าดบัใหม(่Rearrange) คือ การเปล่ียนล าดบัขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ใหม่โดยจาก
เดมิเลือกจากรุ่นของเคร่ืองจกัรเป็นขัน้ตอนแรก จดัเปล่ียนล าดบัให้อยูใ่นขัน้ตอนสดุท้าย เป็นต้น 
 4)  การท าให้ง่ายขึน้(Simplify) คือหลงัจากท่ีมีการก าจดั ผสมผสานรวมพารามิเตอร์เข้าไว้ด้วยกนั 
และจดัล าดบัใหม่แล้ว จึงพิจารณาถึงการน ามาใช้ท่ีง่ายและสะดวกด้วยการพฒันาระบบสารสนเทศ
มาใช้ (Saw Library)  
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พิจารณากิจกรรมแตล่ะกิจกรรมในการปรับตัง้คา่พารามิเตอร์ 
ตารางท่ี 4.4 การพิจารณากิจกรรมแตล่ะกิจกรรม 

ขัน้ตอน กิจกรรม 
ชนิด

กิจกรรม 
หลกั ECRS 

E C R S 
1 เลือกรุ่นเคร่ืองจกัร VA   7  
2 เลือกช่ือลกูค้า NVA E C   
3 เลือกชนิดกาวอีพ็อกซ่ี NVA E C   
4 เลือกความหนาเวเฟอร์ NVAN  C   
5 เลือกความกว้างการตดั NVA E C   
6 เลือกประเภทผลิตภณัฑ์ NVA E C   
7 เลือกรหสัผลิตภณัฑ์ NVA E C   
8 เลือกหมายเลขได  VA   5  
9 เลือกประเภทอตุสาหกรรมผลิต NVA E C   
10 เลือกค าสัง่พิเศษ NVAN   6  
11 เลือกขนาดเวเฟอร์ NVAN  C   
12 เลือกประเภทการตดั NVA E C   
13 เลือกชนิดเทป NVA E C   
14 ผลิต      
15 ยิงรหสัชา่งเทคนิค(เพิ่มเติมหลงัปรับปรุง)    1  
16 ยิงใบสัง่งาน(เพิ่มเติมหลงัปรับปรุง)    2 S 

17 ยืนยนัขนาดเวเฟอร์(เพิ่มเติมหลงัปรับปรุง)    3 S 

18 ยืนยนัความหนาเวเฟอร์(เพิ่มเติมหลงัปรับปรุง)    4 S 
  
หมายเหต ุ:  VA  หมายถึง กิจกรรมท่ีท าแล้วได้งาน 
                  NVA  หมายถึง กิจกรรมท่ีท าแล้วไมไ่ด้งาน 
   NVAN หมายถึง กิจกรรมท่ีท าแล้วไมไ่ด้งานแตจ่ าเป็นต้องท า 
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 สรุป จากตาราง 4.4 พบว่า มีกิจกรรมท่ีท าแล้วได้งาน 2 กิจกรรม คือ เลือกรุ่นเคร่ืองจกัร และ 
เลือกหมายเลขได  กิจกรรมท่ีท าแล้วไม่ได้งานมีทัง้สิน้ 8 กิจกรรม คือ เลือกช่ือลกูค้า ,เลือกชนิดกาวอี 
พ็อกซ่ี, เลือกความกว้างการตดั,เลือกประเภทผลิตภณัฑ์,เลือกประเภทอตุสาหกรรมผลิต,เลือกประเภท
การตดั,เลือกชนิดเทป  จากนัน้จะท าการก าจดักิจกรรมท่ีท าแล้วไมไ่ด้งานออกไป โดยการรวมไว้ในคลงั
โปรแกรม Saw Library ดงันี ้
สรุปขัน้ตอนการปรับปรุงการท างานตามหลกัการปรับปรุงการท างานดงัตารางท่ี 4.5 ดงันี ้
ตารางท่ี 4.5 หลกัการปรับปรุงการท างาน (ECRS)  

หลกัการปรับปรุงการท างาน (ECRS) การปรับปรุง 
E:  การก าจดัขัน้ตอนท่ีไมจ่ าเป็น -การเลือกช่ือลกูค้า 

-การเลือกชนิดกาวอีพ็อกซ่ี 
-การเลือกความกว้างของการตดั  
-การเลือกประเภทผลิตภณัฑ์  
-การเลือกรหสัผลิตภณัฑ์  
-การเลือกหมายเลขได  
-การเลือกประเภทอตุสาหกรรมผลิตเวเฟอร์  
-การเลือกประเภทการตดั 

C: การรวมกนั -การรวมพารามิเตอร์ท่ีต้องการก าจัดใน E บรรจุรวมไว้ในคลัง
โปรแกรมพารามิเตอร์ 

R:การจดัเรียงล าดบัใหม ่ -ยืนยันขนาดเวเฟอร์ และความหนาเวเฟอร์ เพ่ือยืนยันความ
ถกูต้องของข้อมลูท่ีดงึมาจากคลงัโปรแกรมพารามิเตอร์ 
-การเปล่ียนล าดบัขัน้ตอนการเลือกรุ่นของเคร่ืองจกัรจากล าดบัท่ี 
1 เป็นล าดบัสดุท้าย 
-เลือกต าแหนง่ได เป็นอนัดบั 2 ,  -เลือกค าสัง่พิเศษ (ถ้ามี) 

S: การท าให้ง่ายขึน้ -เปล่ียนจากการป้อนข้อมูลด้วยตนเองเป็นยิงบาร์โค้ดเพ่ือดึง
ข้อมลูใบสัง่งาน 
-เปล่ียนการป้อนรหสัพนกังานเป็นการยิงบาร์โค้ด 
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 4.4.2.2 ขอ้ก าหนดของโปรแกรม Saw Library ท่ีตอ้งการ ดงัน้ี 
1) หน้าจอโปรแกรม แยกเป็น 2 สว่น คือ สว่นของฝ่ายวิศวกรและฝ่ายผลิต 

2) หน้าจอโปรแกรมของวิศวกรต้องมีการ เข้าสูร่ะบบด้วย รหสัป้องกนั เพ่ือป้องกนัผู้ ท่ี

ไมเ่ก่ียวข้องเข้าไปท าการแก้ไข โดยผู้ ท่ีจะเข้าสู่ระบบนีต้้องมี 2 ส่วนคือ วิศวกรฝ่าย

ผลิตและฝ่ายคณุภาพ และผู้ มีสิทธ์ิท่ีได้รับการอนุมตัิจากทีมวิศวกรเท่านัน้ เพ่ือ

ป้องกนัการถกูแก้ไขจากผู้ ท่ีไมเ่ก่ียวข้อง 

3) ในหน้าของวิศวกรต้องแบ่งเ ป็นการสร้างค่าพารามิ เตอร์จากใบรายการ

พารามิเตอร์หลัก (specification) ต้องมีระบุว่ามีการปรับปรุงล่าสุดเม่ือใด

(revision) และ ใบรายการพารามิเตอร์ชั่วคราวของวิศวกรท่ีจะมีการก าหนด

ชว่งเวลาการใช้งาน (EW: Engineering Waiver) 

4) ในแตห่น้าการเลือกพารามิเตอร์ของฝ่ายวิศวกรต้องมีข้อมลูดงัตอ่ไปนี ้

4.1) รุ่นเคร่ืองจกัร (Machine model) 

4.2) ช่ือลกูค้า (Customer) 

4.3) ประเภทผลิตภณัฑ์(Package) 

4.4) ประเภทผลิตภณัฑ์ (Package code) 

4.5) รหสัผลิตภณัฑ์ (Product no.) 

4.6) อตุสาหกรรมผลิตเวเฟอร์ (Device or FAB) 

4.7) ชนิดกาว (Epoxy) 

4.8) ความหนาเทป (Tape) 

4.9) ค าสัง่พิเศษ (Special) 

4.10) ความหนาเวเฟอร์ (Wafer Thickness) 

4.11) ชนิดของเบลด (Blade) 

4.12) ความเร็วรอบ (Spindle) 
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4.13) ลกัษณะการตดั (Cutting mode) 

4.14) ความเร็วการตดั (Speed) 

4.15) ความสงูเบลด (Blade Height) 

4.16) ขนาดเวเฟอร์ (Wafer size) 

4.17) หมายเลขได (Die id) 

4.18)  หมายเลขใบรายการวตัถดุบิ (BOM No.) 

4.19) ต าแหนง่ไดตวัท่ีเทา่ไหร่ (Die parameter) 

4.20) พารามิเตอร์การล้าง(Washing) ทัง้เวลา(Time) และความเร็วรอบ (R.P.M.) 

4.21)พารามิเตอร์การเป่าแห้ง(Drying) ทัง้เวลา(Time)และความเร็วรอบ (R.P.M.) 

4.22) ข้อก าหนดเพิ่มเตมิส าหรับเคร่ืองรุ่น DFD651 ,DFD6340, DFD6361 

5) หน้าจอโปรแกรมของฝ่ายผลิต ให้แยกเป็น 2 ประเภท คือ  

5.1) หน้าจอโปรแกรมกรณีท่ีใบรายการผลิตนัน้เคยผลิตมาก่อนหน้าแล้ว จะให้มี

เพียงฟังก์ชั่นในการดึงโปรแกรมด้วยบาร์โค้ด ใส่ต าแหน่งไดท่ีจะตดั และกดปุ่ ม

ค้นหา และปุ่ มดงึข้อมลู เทา่นัน้ 

5.2)   หน้าจอโปรแกรมกรณีท่ียงัไมเ่คยท าการผลิตมาก่อน จะต้องมีการสร้างดมัม่ี 

โดยในหน้านีจ้ะต้องประกอบไปด้วย 

 5.2.1) ยิงรหสัชา่งเทคนิค (EN: Employee) 

5.2.2) ใบรายการผลิต (PT : Process Traveler) 

5.2.3) หน้าจอต้องโชว์ค่าพารามิเตอร์ตา่งๆ ท่ีวิศวกรสร้างมา แต่ช่างเทคนิคต้อง

ไม่สามารถเข้าไปแก้ไขได้ ยกเว้นค าสัง่พิเศษ ต าแหน่งได และรุ่นของเคร่ืองจกัรท่ี

ต้องให้ชา่งเทคนิคเลือก 

5.2.4) ต้องมีการให้ช่างเทคนิคใส่ค่ายืนยนัขนาดเวเฟอร์ และความหนาเวเฟอร์ 

ข้างๆ คา่ท่ีทางวิศวกรป้อนเข้ามาเพ่ือเป็นการยืนยนัวา่ข้อมลูท่ีท าการดงึมาถกูต้อง 
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 4.4.2.3 ออกแบบหน้าจอแสดงผลของ Saw Library ตามข้อก าหนดในหวัข้อ 4.4.2.2 ได้ดงันี ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.8 ออกแบบหน้าจอแสดงผลของวิศวกร 

     จากรูปท่ี 4.8 หากวิศวกรป้อนข้อมลูไม่ครบใน 2 ส่วนแรกนบัจากซ้ายมือ จะไม่สามารถบนัทึก

ข้อมลูได้และจะต้องมีข้อความเตือนวา่ “ให้ป้อนข้อมลูให้ครบถ้วน” โดยใช้หลกัการ Poka Yoke ยกเว้น

ในสว่นของ ความต้องการเพิ่มเตมิจะใสห่รือไมก็่ได้   

  

 

 

 

 

Insert parameter AS Search/Update parameter AS Insert parameter AS Search/Update parameter AS 

Machine model 

Customer  Package code  

Device Product no.  

Epoxy type  

Tape  

Special  

Wafer thickness  

Saw street 

Blade  

Spindle  

Blade height 

Speed  

Wafer size 

Die id 

BOM no. 

Die parameter 

Washing 

Time R.P.M. 

Drying 

Time R.P.M. 

Submit Reset 

Additional requirements 

DFD651/DFD6340/DFD6361 

DI flow rate 
Kerf check 

Cutting step 

Cut Dept 
Feed speed 

DFD640/DFD641 

Cutting Blade 
DI flow rate 

XXXXX 
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รูปท่ี 4.9 ออกแบบหน้าจอแสดงผลของชา่งเทคนิคกรณี BOM นัน้เคยถกูผลิต 

จากรูปท่ี 4.9  หากชา่งเทคนิคใสข้่อมลูไมค่รบจะไมส่ามารถดงึข้อมลูได้ตามหลกั Poka Yoke 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Search PT name : Die no : Update Search 

Down load Name BOM Size Type MC MC no. Blade type Die Cutting mode customer 
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รูปท่ี 4.10 ออกแบบหน้าจอแสดงผลของชา่งเทคนิคกรณี BOM นัน้ไมเ่คยถกูผลิต 

 จากรูปท่ี 4.10 ถ้าช่างเทคนิคป้อนข้อมลูไม่ครบจะไม่สามารถดงึข้อมลูได้ โดยใช้หลกัการของ 

Poka Yoke คือถ้าใสข้่อมลูไมค่รบ โปรแกรมจะป้องกนัไมใ่ห้ดงึข้อมลูได้ 

   4.4.3.การจดัเคร่ืองมือใหม่(Retool) หลงัจากท่ีมีการออกแบบข้อก าหนดจากข้อ 4.4.2.2 ดงันัน้ใน
หวัข้อนีจ้ะท าการจดัท าเคร่ืองมือใหมต่ามข้อก าหนด ด้วยการใช้ระบบสารสนเทศมาประยกุต์ใช้ร่วมกบั
ระบบคอมพิวเตอร์ ท่ีเรียกว่า “Saw Library” ท่ีจะเก็บรวบรวมข้อมูลพารามิเตอร์ท่ีส าคญัตา่งๆ ไว้ท่ี
ฐานข้อมลู และหลงัจากนัน้จะให้ช่างเทคนิคใช้การยิงบาร์โค้ด (bar code) หรือ การอ่านรหสัแบบแท่ง 
ท่ีมีอยู่ใช้อยู่ในปัจจุบัน เพ่ือดึงข้อมูลจากฐานข้อมูลท่ีมีอยู่ หลังจากนัน้จะให้ ช่างเทคนิคเลือก
พารามิเตอร์บางส่วนท่ีมีความผนัแปร และเป็นข้อจ ากดัท่ีจะใส่ข้อมลูเหล่านัน้ลงในฐานข้อมลู และให้
ชา่งเทคนิคมีการยืนยนัพารามิเตอร์หลกับางตวัเพ่ือยืนยนัวา่ข้อมลูท่ีเลือกมาถกูต้องแน่นอน เช่น ขนาด
เวเฟอร์ ความหนาเวเฟอร์ โดยเคร่ืองมือใหม่ท่ีใช้จะเป็นดงัรูปข้างล่างดงันี ้ โดยโปรแกรมท่ีใช้เรียกว่า 
“Saw Library” โดยโปรแกรมนีเ้ป็นการพฒันาขึน้ใช้เองภายในบริษัท ซึ่งมีการก าหนดเง่ือนไขการใช้

Create dummy 

Additional requirement 

Cutting mode 

Spindle  

Blade height 

EN : 
PT : 

Parameter Saw 

Specification  

Customer 

Machine type  

Wafer thickness  

Blade type 

Info PT 

Product  No. 

Customer 
Package Code 

BOM no 

Special 

Die ID 

Wafer size 
Thickness  

Epoxy Tape 

MC type 

 
 

Create Dummy Reset 
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งานให้กบัทางทีมพฒันาโปรแกรมของบริษัทชว่ยพฒันา software ท่ีตรงตามความต้องการของผู้วิจยั  

 
รูปท่ี  4.11 หน้าจอเคร่ืองมือ Saw library กรณีท่ีเอกสารประกอบการผลิต(BOM) เคยมีการผลิตอยู่
ก่อนหน้า 
 
  จากรูป 4.11 แสดงหน้าจอของ Saw Library กรณีท่ีเคยผลิตก่อนแล้วตามข้อก าหนดโดย
ขัน้ตอนของหน้าจอนีช้่างเทคนิคเพียงแคย่ิงบาร์โค้ด กดค้นหาและดงึข้อมลูเทา่นัน้ ข้อมลูตา่งๆ จะถกู
ดงึเข้าสูแ่ฟลชไดร์ฟอตัโนมตั ิซึง่จะชว่ยลดปัญหาเร่ืองการขาดความระมดัระวงั ไมเ่อาใจใสใ่นการเลือก
พารามิเตอร์ของชา่งเทคนิค เพราะวิธีการนีล้ดการเลือกทัง้หมดท่ีอาจก่อให้เกิดความผิดได้ 
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รูปท่ี  4.12 หน้าจอเคร่ืองมือ Saw library กรณีท่ีเอกสารประกอบการผลิต (BOM)ชดุนัน้ยงัไม่เคยถกู
ผลิต 
 จากรูปท่ี 4.12 หน้าจอกรณีท่ีเอกสารประกอบการผลิตชุดนัน้ยงัไม่เคยถูกผลิต โดยหน้านีช้่าง
เทคนิคเพียงยิงรหสัช่างเทคนิคเข้าไปท่ีช่อง EN  ยิงรหสัใบสัง่งานท่ีช่อง PT จากนัน้คะระบบจะท าการ
ดงึข้อมลูตา่งๆ ขึน้มา แตจ่ะมี 3 ส่วนท่ีช่างเทคนิคต้องท าการเลือกเองคือ 1. ค าสัง่พิเศษ (Special) 2. 
ต าแหน่งไดท่ีตดัว่าเป็นตวัท่ีเท่าไร (Die) และ 3. รุ่นของเคร่ืองจกัร (MC type) และจะมีอีก 2 ค าสัง่ท่ี
ช่างเทคนิคต้องท าการยืนยนัข้อมูลเพ่ือยืนยนัความถูกต้องของข้อมูลท่ีดงึมาจากระบบคือ 1.ขนาดเว
เฟอร์ (wafer size)  และ 2. ความหนาเวเฟอร์ หรือ ความหนาได(Thickness die)  โดยขัน้ตอนนีจ้ะลด
จ านวนขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ต่างๆ ท่ีจะแสดงอตัโนมตัิหลงัจากยิงรหสัช่างเทคนิค และเหลือ
ขัน้ตอนการเลือกเพียง 3 ขัน้ตอน และยืนยันค าสั่ง 2 ขัน้ตอนเท่านัน้ จะเห็นได้ว่าสามารถลดได้ทัง้
ขัน้ตอนการท างานและความผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดจากการเลือกพารามิเตอร์ผิดของช่างเทคนิคหรือ
แม้กระทัง่ความไมเ่อาใจใสข่องชา่งเทคนิค 
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รูปท่ี  4.13 หน้าจอเคร่ืองมือ Saw library ของฝ่ายวิศวกร 
 

 จากรูปท่ี 4.13 เป็นหน้าจอของฝ่ายวิศวกรท่ีจะท าการป้อนค่าพารามิเตอร์ต่างๆ เข้าสู่ระบบ
ฐานข้อมูล Saw Library ซึ่งพารามิเตอร์เหล่านีอ้ดีตจะท าการบนัทึกและพิมพ์เป็นกระดาษให้
สายการผลิตเลือกใช้ และ Saw Library ท่ีสร้างขึน้นีส้ามารถป้องกนัความผิดพลาดจากการป้อนค่า
ของวิศวกรได้เช่นกนั เน่ืองจากจะมีวิศวกร 2 ส่วนท่ีท าการป้อนคา่ หากคา่พารามิเตอร์ท่ีป้อนของทัง้ 2 
ฝ่ายไมต่รงกนั พารามิเตอร์เหลา่นัน้ก็จะไมส่ามารถน าไปใช้งานได้ 
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   4.4.4.การจดัอบรมใหม ่(Retrain)  หลงัจากท่ีมีการออกแบบวิธีการปรับเลือกพารามิเตอร์ใหม่โดยใช้
เคร่ืองมือ Saw Library เข้ามาช่วย จึงได้มีการออกแบบกระบวนการเลือกพารามิเตอร์แบบใหม่เพ่ือ
น าไปอบรมให้กบัผู้ ท่ีเก่ียวข้องทราบ ดงันี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.14 ขัน้ตอนการก าหนดพารามิเตอร์ของวิศวกรหลงัการปรับปรุง 

 

 จากรูปท่ี 4.14 เป็นรูปภาพขัน้ตอนการก าหนดพารามิเตอร์ของวิศวกรหลงัการปรับปรุงท่ีจะท า

การแจ้งให้วิศวกรท่ีเก่ียวข้องคือฝ่ายผลิตและฝ่ายคุณภาพทราบถึงขัน้ตอนท่ีเปล่ียนไป จากการ

ปรับปรุงและพิมพ์ใสใ่บรายการพารามิเตอร์เป็นปรับปรุงแก้ไขใส่ระบบฐานข้อมลู Saw Library และไม่

ต้องมีการใช้กระดาษอีกตอ่ไป 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
วิศวกร 

สนิค้าแบบเดมิ 

สนิค้าแบบเดมิ 

แตม่ีต้องการเพิ่ม 

สนิค้ารุ่นใหม ่

ผลติ 

วิศวกรตรวจสอบ
และแก้ไข

พารามเิตอร์ใน
โปรแกรม 

ผลติ 

เพิ่มพารามิเตอร์

ในโปรแกรม 

ผลติ 

1 

1 

1 

ลกูค้า 
สัง่สินค้า 
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รูปท่ี 4.15 ขัน้ตอนการท างานของชา่งเทคนิคหลงัการปรับปรุง 

จากรูปท่ี 4.15 เป็นขัน้ตอนการท างานของชา่งเทคนิคหลงัการปรับปรุง เพ่ือเป็นแนวทางในทางการ
อบรมชา่งเทคนิคและสร้างแรงจงูใจให้ชา่งเทคนิคเพราะขัน้ตอนการปรับตัง้คา่พารามิเตอร์ลดลงจาก 
13 ขัน้ตอนเหลือเพียง 3 ขัน้ตอน คือ เลือกต าแหนง่ได เลือกค าสัง่พิเศษ และ เลือกรุ่นเคร่ืองจกัร 
 1) ขัน้ตอนการใช้งาน Saw Library แบง่ออกเป็น 3 สว่นคือ  
 1.1) สว่นของวิศวกรทัง้ฝ่ายคณุภาพ และวิศวกรฝ่ายกระบวนการผลิตท่ีจะต้องท าการป้อนข้อมลู
พารามิเตอร์ตา่งๆ ลงในโปรแกรมส าเร็จรูปท่ีจดัท าขึน้ มีลกัษณะหน้าจอแสดงผลเป็นดงันี ้

 
รูปท่ี  4.16 หน้าจอแสดงผลของวิศวกรในการป้อนคา่พารามิเตอร์ลงใน Saw library  
 ขัน้ตอนการใช้งานของการป้อนคา่พารามิเตอร์ของวิศวกรฝ่ายคณุภาพและฝ่ายผลิตมีดงันี  ้

 
 

สาย 
การ 
ผลิต 

1 
3.ยืนยนัขนาดของ

เวเฟอร์ 
4.ยืนยนัความ
หนาของเวเฟอร์ 

5.เลอืกต าแหนง่
ได 

6.เลอืกค าสัง่
พิเศษ 

 

7.เลอืกรุ่นเคร่ืองจกัร 

 

2.ยิงใบสัง่งาน 
1.ยิงรหสัชา่ง
เทคนิค 



61 

 

(1) เลือกชนิดของเคร่ืองว่าเป็นรุ่นใดมี 5 รุ่น ได้แก่ DFD-640 ,DFD-641,DFD-651, DFD-
6340, DFD-6341 

(2) เลือกช่ือลกูค้า (customer) 
(3) เลือกผลิตภณัฑ์ (package) และช่ือของผลิตภณัฑ์ (package code) 
(4) เลือกอตุสาหกรรมผู้ผลิต(device) และรหสัผลิตภณัฑ์(product no.) 
(5) เลือกชนิดกาว (epoxy) วา่เป็นแบบใดธรรมดาหรือ screen หรือ DAF 
(6) เลือกความหนาของเทป(Tape) 
(7) เลือกค าสัง่พิเศษ (Special) 
(8) เลือกความหนาเวเฟอร์ (Wafer thickness) 
(9) เลือกความกว้างการตดั (Saw street) 
(10)  เลือกชนิดใบมีดท่ีใช้ แตล่ะใบมีด (Blade 1,2) 
(11) ความเร็วรอบในการหมนุของแตล่ะหวั (Spindle speed) 
(12) ความสงูของการตดัของแตล่ะหวั (Blade height) 
(13) ขนาดเวเฟอร์ (wafer size) 
(14) หมายเลขได (Die id) 
(15) ใบรายการวตัถกุารผลิต (BOM no : Build of material number) 
(16) ใช้กบัไดตวัท่ี (Die parameter) 
(17) พารามิเตอร์การล้าง (washing) 
(18) พารามิเตอร์การเป่าแห้ง (drying) 
(19) ความต้องการเพิ่มเตมิ (additional requirements) 

ในขัน้ตอนนีจ้ะต้องมีวิศวกร 2 ฝ่ายท่ีป้อนข้อมลูตรงกนั ระบบถึงจะอนญุาตให้ใช้ข้อมลูชดุนัน้ ซึ่งสร้าง
เง่ือนไขเชน่นีจ้ะป้องกนัความผิดพลาดท่ีอาจเกิดจากวิศวกรป้อนคา่พารามิเตอร์ผิดลงในฐานข้อมลูได้ 
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 2) ขัน้ตอนการใช้งาน Saw Library กรณีท่ีเอกสารประกอบการผลิตนัน้เคยถกูผลิตมาก่อนแล้ว 
ให้ปฏิบตัดิงันี ้
   ให้ชา่งเทคนิคใช้เคร่ืองยิงบาร์โค้ดยิงท่ีแถบรหสั เพ่ืออา่นรหสั 

 
รูปท่ี 4.17 การยิงรหสัใบรายการผลิต 
 

 จากนัน้ข้อมลูจะถกูถ่ายโอนไปท่ีโปรแกรม Saw Library เพ่ือดงึข้อมลูจากฐานข้อมลูท่ีสร้างไว้ โดยขัน้
ตอนนีจ้ะช่วยแก้ปัญหากรณีท่ีช่างเทคนิคไม่ระมดัระวงั ขาดความรอบคอบเอาใจใส่ในการป้อนข้อมูล
ลงคอมพิวเตอร์เพ่ือดงึข้อมลู ดงัรูป 
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รูปท่ี  4.18 หน้าจอการดงึข้อมลูจากโปรแกรม Saw Library  
 
 ในขัน้ตอนนีช้่างเทคนิคจะต้องท าการใส่หมายเลขไดว่าต้องการตดัไดตวัท่ีเท่าไหร่ เพราะในบาง
รายการผลิตอาจมีไดมากกวา่ 1 ตวั จากนัน้ให้ชา่งเทคนิคท าการดวู่าจะผลิตท่ีเคร่ืองรุ่นได (Type M/C) 
จากนัน้กดค าว่า “Load” เพ่ือดงึข้อมลูจากฐานข้อมลู และน าไปตอ่เข้ากับเคร่ืองจกัรเพ่ือผลิต โดยขัน้
ตอนนีจ้ะมีเพียงต าแหนง่ไดท่ีต้องการตดัเทา่นัน้ท่ีช่างเทคนิคต้องท าการป้อนคา่ข้อมลูเข้าไป แตโ่อกาส
ท่ีจะป้อนคา่ผิดมีเนือ้เน่ืองจาก ในหน้าจอนี ้จะใช้การยิงอ่านรหสับาร์โค้ด และมีการเลือกเพียงขัน้ตอน
เดียว ซึ่งต าแหน่งไดท่ีตดัจะมีเพียงเลข 1 หรือ 2 หรือ 3 เท่านัน้  ขัน้ตอนนีส้ามารถลดความผิดพลาด
จากความไมร่ะมดัระวงัของชา่งเทคนิคได้เชน่กนั 
 
 3) ขัน้ตอนการใช้งาน Saw Library กรณีท่ีเอกสารประกอบการผลิตนัน้ไม่เคยถกูผลิตมาก่อนแล้ว 
ให้ปฏิบตัดิงันี ้
   ให้ชา่งเทคนิคใช้เคร่ืองยิงบาร์โค้ดยิงท่ีแถบรหสั เพ่ืออ่านรหสัตรงช่อง PT (Process Traveler) ดงัรูป
ท่ี 4.19 และยิงรหสัชา่งเทคนิคตรงช่อง EN (Employee number) 
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รูปท่ี  4.19 หน้าจอการสร้างดมัม่ีจากโปรแกรม Saw Library 
 
 หลงัจากท่ีท าการยิงรหสัใบรายการและรหสัชา่งเทคนิคเรียบร้อยแล้ว จะแสดงข้อมลูตา่งๆ ของใบ
รายการทางด้านขวาของหน้าจอ จากนัน้ให้ช่างเทคนิคท าการใส่หมายเลขไดว่าต้องการตดัไดตดัท่ี
เทา่ใด และท าการใสข่นาดเวเฟอร์ และความหนา เพ่ือยืนยนัข้อมลูวา่ถกูต้องกบัฐานข้อมลูหรือไม่ และ
หลงัจากนัน้ให้เลือกรุ่นของเคร่ืองจกัร และกด “สร้าง Dummy” ตามล าดบั  โดยขัน้ตอนนีจ้ะลดขัน้ตอน
การเลือกของชา่งเทคนิคจาก 13 ขัน้ตอนเหลือเพียง 3 ขัน้ตอน และยืนยนัข้อมลู 2 ขัน้ตอน ซึ่งสามารถ
ช่วยแก้ปัญหาเร่ืองความไม่ระมดัระวงัและความไม่เอาใจใส่ในการเลือกพารามิเตอร์ของช่างเทคนิค
เน่ืองจากมีขัน้ตอนการเลือกท่ีมากเกินไปได้ โดยคูมื่อการฝึกอบรมอ้างอิงภาคผนวก 
  หลงัจากท่ีได้ขัน้ตอนและเอกสารการฝึกอบรมแล้วได้ท าการแจ้งให้กบัวิศวกรทราบ และได้ท าการ
ฝึกอบรมชา่งเทคนิคทกุคนท่ีเก่ียวข้องให้ทราบก่อนท่ีจะมีการทดลองใช้งานจริง 
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4.5  การประเมินผลการน าไปใช้งาน 

 หลงัจากมีการออกแบบขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์แบบใหมแ่ละน า Saw Library มาใช้งาน

พบวา่ขัน้ตอนมีการเปล่ียนแปลงดงันี ้

ตาราง 4.6 เปรียบเทียบขัน้ตอนการท างานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงของวิศวกร 

ขัน้ตอน ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
1 รับค าสัง่ซือ้จากลกูค้า รับค าสัง่ซือ้จากลกูค้า 

2 
ตรวจสอบรุ่นสินค้า 

 (ใหม่,เก่า,เก่าแตเ่ปล่ียน) 
ตรวจสอบรุ่นสินค้า 

 (ใหม่,เก่า,เก่าแตเ่ปล่ียน)  

3 
แก้ไขรายการพารามิเตอร์ 

(รุ่นใหมห่รือ 
รุ่นเก่าแตเ่ปล่ียนแปลง) 

แก้ไขตรวจสอบใน 
 Saw Library 

4 พิมพ์ใบรายการให้สายการผลิต ผลิต 
5 ผลิต  

 

จากตารางพบวา่ขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ของวิศวกรลดลงจาก 5 ขัน้ตอนเหลือ 4 ขัน้ตอน 

และเปล่ียนวิธีการในขัน้ตอนการท างานในขัน้ตอนท่ี 3 จากการแก้ไขในใบรายการพารามิเตอร์เป็น การ

แก้ไขใน Saw Library และลดขัน้ตอนการพิมพ์ใบรายการ ซึ่งวิธีการของวิศวกรแบบใหม่ท าให้

ประหยดัเวลาและป้องกันความผิดพลาดกรณีป้อนข้อมูลผิดได้เน่ืองจากจะมีวิศวกร 2 ส่วนคือ ฝ่าย

ผลิตและคณุภาพ หากข้อมลูท่ีท าการป้อนเข้าไปไมต่รงกนัจะไมส่ามารถน าพารามิเตอร์ไปใช้งานได้ 
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ตาราง 4.7 เปรียบเทียบขัน้ตอนการท างานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงของชา่งเทคนิค 

ขั้นตอน ก่อนปรับปรุง 
หลงัปรับปรุง 

ขั้นตอน หมายเหต ุ
1 เลือกรุ่นเคร่ืองจกัร ยงิรหสัช่างเทคนิค ขัน้ตอนท่ีเพิ่มขึน้ 
2 เลือกช่ือลูกคา้ ยงิใบสั่งงาน ขัน้ตอนท่ีเพิ่มขึน้ 
3 เลือกชนิดกาวอีพอ็กซ่ี ยนืยนัขนาดเวเฟอร์ ขัน้ตอนท่ีเพิ่มขึน้ 
4 เลือกความหนาเวเฟอร์ ยนืยนัความหนาเวเฟอร์ ขัน้ตอนท่ีเพิ่มขึน้ 
5 เลือกความกวา้งการตดั เลือกหมายเลขได ขัน้ตอนเดมิท่ีคงอยู่ 
6 เลือกประเภทผลิตภณัฑ์ เลือกค าสั่งพิเศษ ขัน้ตอนเดมิท่ีคงอยู่ 
7 เลือกรหสัผลิตภณัฑ์ เลือกรุ่นเคร่ืองจกัร ขัน้ตอนเดมิท่ีคงอยู่ 
8 เลือกหมายเลขได    
9 เลือกประเภทอุตสาหกรรมผลิต   

10 เลือกค าสั่งพิเศษ   

11 เลือกขนาดเวเฟอร์   

12 เลือกประเภทการตดั   

13 เลือกชนิดเทป   

14 ผลิต   
 

จากตารางพบวา่ ขัน้ตอนการท างานของชา่งเทคนิคลดจาก 14 ขัน้ตอนเป็น 7 ขัน้ตอน แตแ่ยก

ออกเป็น 3 ส่วนคือ 1.ส่วนท่ีช่างเทคนิคต้องเลือก มีทัง้สิน้ 3 ขัน้ตอน คือหมายเลขได, ค าสัง่พิเศษ,รุ่น

เคร่ืองจกัร  2.ส่วนท่ีต้องการยืนยนัมี 2 ขัน้ตอน คือ ขนาดเวเฟอร์ และความหนาเวเฟอร์  3.ส่วนท่ียิง

จากบาร์โค้ด มี 2 ขัน้ตอนคือ ยิงรหสัช่างเทคนิค และยิงใบสัง่งาน ซึ่งเป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มขึน้มาจากเดิม 

โดยกิจกรรมท่ีเพิ่มขึน้มามีจดุประสงค์คือ 1.ยิงรหสัช่างเทคนิค เพ่ือยืนยนัถึงคณุสมบตัิของช่างเทคนิค

วา่สามารถปฏิบตังิานท่ีเคร่ืองจกัรนีไ้ด้ หากชา่งเทคนิคไมผ่า่นการอบรมเคร่ืองจกัรหรือสายการผลิตนัน้

จะไม่สามารถปฏิบตัิงานได้ 2.ยิงใบสัง่งาน มีจดุประสงค์เพ่ือดงึข้อมูลท่ีต้องการลดทัง้สิน้ 8 ขัน้ตอนท่ี
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ได้ท าการเก็บไว้ใน Saw Library ออกมาใช้งาน ซึ่งจะเห็นได้ว่าขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์หลงัการ

ปรับปรุงสามารถลดขัน้ตอนการเลือกจาก 13 ขัน้ตอนเหลือเพียง 3 ขัน้ตอนเท่านัน้ โดยการลดขัน้ตอน

เหล่านีส้ามารถแก้สาเหตุท่ีเกิดจากการขาดความระมัดระวัง ไม่รอบคอบ และไม่เอาใจใส่ของช่าง

เทคนิคได้อยา่งเห็นได้ชดัเจน  จากข้อมลูในตารางตอ่ไป 

เม่ือได้ขัน้ตอนการท างานใหมจ่ะท าการทดลองและเก็บข้อมลูเป็นเวลา 4 เดือนดงันี ้

ตาราง 4.8 ข้อมูลความถ่ี(ครัง้)ในการปรับตัง้เคร่ืองจักรในแต่ละเดือนตัง้แต่เดือนเมษายน ถึง
กรกฎาคม พ.ศ.2012 

 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

machine no. Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Apr'13 May'13 Jun'13 Jul'13 

AUTO SAW-001/P 532 497 410 495 426 497 347 454 

AUTO SAW-002/P 56 59 34 34 40 53 257 254 

AUTO SAW-006/P 317 492 322 624 0 492 325 424 

AUTO SAW-010/P 613 484 308 421 539 484 379 489 

AUTO SAW-011/P 462 529 452 521 505 529 376 507 

AUTO SAW-012/P 464 411 352 367 540 411 434 427 

AUTO SAW-013/P 601 470 341 546 485 470 319 392 

AUTO SAW-015/P 443 387 261 448 463 387 331 514 

AUTO SAW-016/P 396 303 252 357 483 303 350 436 

AUTO SAW-022/P 426 493 313 480 372 493 364 462 

AUTO SAW-028/P 4 325 3 0 214 0 8 6 

AUTO SAW-039/P 505 314 278 375 351 325 316 332 

AUTO SAW-040/P 328 857 149 296 319 314 294 294 

AUTO SAW-102/P 869 814 649 836 890 857 689 862 
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ตาราง 4.8 (ต่อ) ข้อมูลความถ่ี(ครัง้)ในการปรับตัง้เคร่ืองจกัรในแต่ละเดือนตัง้แต่เดือนเมษายน ถึง

กรกฎาคม พ.ศ.2012 

 
ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง 

machine no. Apr'12 May'12 Jun'12 Jul'12 Apr'13 May'13 Jun'13 Jul'13 

AUTO SAW-103/P 1,093 758 801 875 1,028 814 556 843 

AUTO SAW-104/P 1,173 757 838 911 1,067 758 761 840 

AUTO SAW-105/P 881 539 599 659 656 757 504 609 

AUTO SAW-109/P 900 539 473 540 409 539 0 1 

AUTO SAW-123/P 1,117 832 938 933 984 831 494 763 

AUTO SAW-124/P 1,117 1,257 766 970 993 1,257 638 876 

AUTO SAW-125/P 1,128 779 775 1,109 843 779 608 834 

AUTO SAW-126/P 960 888 803 880 1073 888 806 756 

AUTO SAW-127/P 1,184 867 872 890 1094 867 597 768 

AUTO SAW-128/P 1,208 953 704 1052 935 953 632 782 

AUTO SAW-129/P 1,097 946 746 930 878 946 558 754 

AUTO SAW-130/P 1,285 1,284 765 1,137 1,097 1,284 624 806 

 Total 19,159 16,834 13,204 16,686 16,684 16,288 11,567 14,485 

 

จากตารางท่ี 4.8 พบว่า ช่างเทคนิคยงัคงปรับค่าพารามิเตอร์ผิดอีก 2 ครัง้ จากเดิม 31 ครัง้ 

คิดเป็น 93.55% และจ านวนของเสียลดลงจาก 4,810 ตวัเป็น 911 ตวั คิดเป็น 81.06% ดงัตาราง

ข้างลา่งดงันี ้
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รูปท่ี 4.20 เปรียบเทียบจ านวนของเสียก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

 
 Paired Samples Test 

  Mean t df Sig. (2-tailed) 

Pair 1 before - after 974.750 4.349 3 0.022 

  

 จากตารางเปรียบเทียบจ านวนของเสียก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงพบวา่จ านวนของเสีย

ลดลงอยา่งเห็นได้ชดั พบเพียงเดือนเมษายนและมิถนุายนเทา่นัน้ท่ีมีของเสียจากการเลือกพารามิเตอร์

ผิด และเม่ือน าไปทดสอบด้วยสถิติ T-Test พบวา่ จ านวนของเสียลดลงอยา่งมีนยัส าคญัภายใต้ระดบั

นยัส าคญั 0.05 
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รูปท่ี 4.21 เปรียบเทียบความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์ผิดก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

Paired Samples Test 

  Mean t df Sig. (2-tailed) 

Pair 1 before - after 7.250 6.539 3 0.007 

 

จากตารางเปรียบเทียบความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์ผิดก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

พบว่าความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์ผิดลดลงอย่างเห็นได้ชดั จะพบว่าหลงัการปรับปรุงมีเพียงเดือน

เมษายนและมิถนุายนเท่านัน้ท่ีมีการเลือกพารามิเตอร์ผิดและเกิดขึน้เพียงเดือนละ 1 ครัง้เท่านัน้ และ

เม่ือน าไปทดสอบด้วยสถิติ T-Test พบว่า ความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์ผิดลดลงอย่างมีนยัส าคญั

ภายใต้ระดบันยัส าคญั 0.05  และเม่ือท าการวิเคราะห์พบว่าพารามิเตอร์ท่ียงัคงเลือกผิดอยู่คือ รุ่นของ

เคร่ืองจกัร  
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รูปท่ี 4.22 เปรียบเทียบความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์แตล่ะตวัผิดระหวา่งเดือน เมษายน ถึง 

กรกฎาคม ของปี 2012 และปี 2013  

 
จากรูปพบว่า ความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์แต่ละตวัผิดเปรียบเทียบระหว่างเดือนเมษายน 

ถึง กรกฎาคม ของ ปี 2012 และ 2013 พบว่า ความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์ผิดจาก 31 ครัง้เหลือ
เพียง 2 ครัง้เทา่นัน้ และพารามิเตอร์ท่ีเลือกผิดอยูคื่อ รุ่นของเคร่ืองจกัรจ านวน 2 ครัง้  
 

Paired Samples Test 

  Mean t df Sig. (2-tailed) 

Pair 1 before - after 2.231 7.942 12 .000 

 

 จากการทดสอบทางสถิตพิบวา่ ก่อนการปรับปรุงความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์ผิดแตกตา่ง

อยา่งชดัเจนเม่ือเทียบกบัหลงัการปรับปรุงอยา่งมีนยัส าคญั 0.05 
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จากการทดลองน าไปใช้ จะเห็นได้ว่า ยงัคงมีพารามิเตอร์อีก 3 ตวัท่ีช่างเทคนิคต้องเลือกด้วย

ตนเองแตค่วามถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์ผิดลดลง เน่ืองจากความซบัซ้อนในการเลือกพารามิเตอร์ของ

ช่างเทคนิคลดลง และค าสัง่พิเศษบางตวัช่างเทคนิคจะแสดงขึน้มาทางด้านซ้ายมือเพ่ือให้พนกังาน

ตรวจสอบว่าสิ่งท่ีเลือกตรงกับท่ีก าหนดหรือไม่ แต่ด้วยข้อจ ากัดของเคร่ืองจึงท าให้ไม่สามารถใส่

พารามิเตอร์เหล่านีล้งไปได้ และกรณีของต าแหน่งได ท่ีไม่สามารถใส่ใน Saw Library ได้เน่ืองจากข้อ

กัดของใบสั่งการผลิต ไม่มีตัวท่ีจะสามารถเช่ือมโยงได้ว่าปัจจุบันใช้ไดตัวใดอยู่ ดังนัน้จึงต้องให้

พนักงานเลือกอยู่ แต่พนักงานจะสามารถรู้ได้ว่าตวัเองก าลังผลิตใดตัวใดอยู่เน่ืองจากจะมีเขียนท่ี      

เวเฟอร์ว่าเป็นไดตวัใด  และพารามิเตอร์ตวัสดุท้ายท่ีไม่สามารถใส่เข้าไปใน Saw Library ได้เน่ืองจาก

ใบรายการผลิตช่างเทคนิคสามารถเลือกได้ว่าจะใช้เคร่ืองจักรใดผลิต เม่ือช่างเทคนิคเลือกรุ่น

เคร่ืองจกัรขึน้มาโปรแกรม Saw Library จะค้นหาข้อมูลใน Saw Library เพ่ือดงึข้อมลูของรุ่นนัน้ๆ

ออกมา แต่ท่ียังคงผิดอยู่เน่ืองจากช่างเทคนิคเลือกพารามิเตอร์ของเคร่ืองจักรรุ่นหนึ่งไปผลิตกับ

เคร่ืองจกัรอีกรุ่นหนึง่ 
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บทที่ 5 

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

เนือ้หาในบทนีจ้ะแบง่ออกเป็น 3 สว่นคือ  

5.1 สรุปผลการวิจยั 

5.2 ปัญหาและอปุสรรค 

5.3 ข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

 ปัจจบุนัอตุสาหกรรมเซมิคอนดกัเตอร์มีการแขง่ขนัและเติบโตอย่างสงูขึน้ ดงันัน้การปรับปรุง

เพ่ือให้การท างานมีประสิทธิภาพมากท่ีสดุจงึเป็นสิ่งจ าเป็นท่ีต้องพิจารณา ซึง่หลกัฐานหนึง่ท่ีจะบอกได้

วา่งานมีประสิทธิภาพหรือไมคื่อ ความเสียหายของทรัพย์สินลกูค้า ซึง่จากการวิเคราะห์พบวา่ความ

เสียหายของทรัพย์สินลกูค้าเกิดจากการปรับตัง้คา่พารามิเตอร์ผิดของชา่งเทคนิค ดงันัน้งานวิจยัฉบบันี ้

จงึมีการปรับเปล่ียนกระบวนการตัง้คา่พารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมในการผลิตโดยใช้หลกัการรือ้ปรับระบบ 

(Re-engineering) และมีการน าระบบสารสนเทศมาประยกุต์ใช้เพ่ือให้การรือ้ปรับระบบเป็นไปอยา่งมี

ประสิทธิภาพ เพราะนอกจากจะลดความผิดพลาดจากการปรับตัง้คา่พารามิเตอร์แล้ว ยงัสามารถลด 

ก าจดั และรวมขัน้ตอนการท างานเพ่ือให้ง่ายตอ่การท างานของชา่งเทคนิค ดงัจะแสดงในรูปด้านลา่งนี ้

ซึง่เป็นการเปรียบเทียบขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ทัง้ของวิศวกรและชา่งเทคนิค 
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แบบเก่า 

 

 

 

 

 

 

 

แบบใหม่ 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.1 เปรียบเทียบความแตกตา่งการก าหนดพารามิเตอร์ของวิศวกรก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

 

วศิวกร 

สินคา้แบบเดิม 

สินคา้แบบเดิม 

แต่มีตอ้งการเพ่ิม 

สินคา้รุ่นใหม่ 

ผลิต 

วศิวกรตรวจสอบ
และแกไ้ข

พารามิเตอร์ใน
โปรแกรม 

ผลิต 

เพ่ิมพารามิเตอร์

ในโปรแกรม 
ผลิต 

1 

1 

1 

ลูกคา้  
สัง่

สินคา้ 

สัง่

สินคา้ 

 

 

 

วิศวกร 

สนิค้าแบบเดมิ 

สนิค้าแบบเดมิ 

แตม่ีต้องการเพิ่ม 

สนิค้ารุ่นใหม ่

ผลติ 

วิศวกร

ตรวจสอบและ

แก้ไขรายการ

พารามเิตอร์ 

ผลติ 

แก้ไขรายการ

พารามเิตอร์ 
ผลติ 

พิมพ์รายการ
ให้

สายการผลติ 

พิมพ์รายการ

ให้

สายการผลติ 

ลกูค้า  

1 

1 

1 



75 

 

จากรูปท่ี 5.1 พบว่าการก าหนดพารามิเตอร์หลังปรับปรุง วิศวกรจะต้องแก้ไขหรือเพิ่ม

พารามิเตอร์ลงในโปรแกรม จากเดมิเพียงแตแ่ก้ไขในรายการและพิมพ์ลงไปให้ชา่งเทคนิคเลือกใช้ 

แบบเก่า 

 

 

 

 

 

 

 

แบบใหม่ 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.2 เปรียบเทียบความแตกตา่งการเลือกพารามิเตอร์ของชา่งเทคนิคก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

 

สายการ

ผลติ 

1 
3.ยืนยนัขนาดของ

เวเฟอร์ 

4.ยืนยนัความ
หนาของเวเฟอร์ 

5.เลอืกต าแหนง่
ได 

6.เลอืกค าสัง่
พิเศษ 

 

7เลอืกรุ่นเคร่ืองจกัร 

 

2.ยิงใบสัง่งาน 
1.ยิงรหสัชา่ง
เทคนิค 

 

 

สายการ

ผลิต 

1 
3.เลือกชนิดของ
กาวอีพอ็กซ่ี 

4.เลือกความหนา
ของแผน่เวเฟอร์ 

5.เลือกความกวา้ง
ของการตดั 

6.เลือกประเภท
ผลิตภณัฑ ์

7 เลือกรหสั
ผลิตภณัฑ ์

 

2.เลือกช่ือลูกคา้ 
1.เลือกรุ่น
เคร่ืองจกัร 

8.เลือกหมายเลข
ได 

9 เลือกประเภท
อุตสาหกรรมผลิต 

10.เลือกความ
ตอ้งการพิเศษ

 
  

11.เลือกขนาด
แผน่เวเฟอร์ 

12.เลือกประเภท
การตดั 

13.เลือกชนิดของ
เทป 

14.น าพารามิเตอร์
ไปใชง้าน 
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จากรูปท่ี 5.2 พบว่าแนวทางการเลือกพารามิเตอร์ของช่างเทคนิคเกือบจะต่างจาก

กระบวนการเดิมโดยสิน้เชิง ยกเว้น ต าแหน่งได ค าสั่งพิเศษ และรุ่นเคร่ืองจักรท่ียังคงต้องเลือกอยู ่

เท่านัน้ ซึ่งจะเห็นว่าขัน้ตอนการเลือกพารามิเตอร์ของช่างเทคนิคลดลงจาก 13 ขัน้ตอนเหลือเพียง 3 

ขัน้ตอนเท่านัน้  และหลังจากท่ีน ากระบวนการปรับตัง้ค่าพารามิเตอร์แบบใหม่ไปใช้ โดยมีการน า

โปรแกรมท่ีพฒันาขึน้เองโดยทีมพฒันาของบริษัทท่ีเรียกว่า Saw Library ท่ีเป็นเสมือนฐานข้อมลูเก็บ

คา่พารามิเตอร์ตา่งๆ ไว้ และให้ชา่งเทคนิคน ามาใช้พบว่า จ านวนของเสียลดลงจาก 4810 ตวัเป็น 911 

ตวั คดิเป็น 81.06% ดงัตารางข้างลา่งดงันี ้
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รูปท่ี 5.3 เปรียบเทียบจ านวนของเสียก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
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รูปท่ี  5.4 ตารางเปรียบเทียบความถ่ีในการเลือกพารามิเตอร์แตล่ะตวัผิดช่วงเดือนเมษายนถึง

กรกฎาคม 2012 ถึง 2013  
 

ตวัชีว้ดัอีกตวัหนึ่งคือ หลงัจากท าการเก็บข้อมลูความผิดพลาดในการปรับตัง้ค่าพารามิเตอร์

ผิดของช่างเทคนิคพบว่าเกิดขึน้ 2 ครัง้ภายใน 4 เดือน ซึ่งเม่ือเทียบกับข้อมูลก่อนการปรับปรุงของปี

ก่อนหน้าท่ีเกิดขึน้ 31 ครัง้ พบว่าสามารถลดความผิดพลาดลดลงได้จาก 31 ครัง้เหลือ 2 ครัง้ คิดเป็น 

93.55%  
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5.2 ปัญหาและอุปสรรค 

 จากการศึกษาและทดลองใช้การปรับเปล่ียนกระบวนการปรับตัง้ค่าพารามิเตอร์ในการผลิต 

เพ่ือลดจ านวนของเสียและความผิดพลาดท่ีเกิดจากการปรับตัง้ค่าพารามิเตอร์ผิดของช่างเทคนิค 

ยงัคงพบปัญหา ดงันี ้

 5.2.1 พบปัญหาคอมพิวเตอร์และเคร่ืองยิงไม่ เพียงพอต่อการใช้งานเพราะมีการปรับตัง้

ค่าพารามิเตอร์บ่อยมาก (ข้อมูลอ้างอิงในภาคผนวก ก) ท าให้ต้องรอคอยการดึงโปรแกรมจาก

คอมพิวเตอร์สว่นกลาง แตห่ลงัจากท่ีมีการของบประมาณจากบริษัทเพิ่มขึน้อีก 2 เคร่ืองพบว่าปัญหานี ้

ก็ไมพ่บอีก 

 5.2.2 พบว่าระยะแรกช่างเทคนิคจะโหลดโปรแกรมมาใช้ด้วยระยะเวลาท่ีนาน เพราะ

พารามิเตอร์ทัง้หมดเปรียบเสมือนของใหม่ต้องมีการสร้างขึน้มาก่อน จึงท าให้ช้าในระยะแรก แต่

หลงัจากท่ีใบรายการวตัถดุบิ(BOM) นัน้เคยถกูผลิต ปัญหานีก็้ลดลงเร่ือยๆ  เพราะช่างเทคนิคเพียงแค่

ยิงใบรายการและสามารถท าการโหลดมาใช้ได้เลย 

 5.2.3 เน่ืองจากผู้ ท่ีท าการพฒันาโปรแกรมเป็นคนละหน่วยงานซึ่งไม่มีส่วนเก่ียวข้องกับการ

ผลิต ท าให้โปรแกรมท่ีเขียนขึน้มาใช้เวลานานและมีการปรับปรุงแก้ไขหลายรอบ เพ่ือรองรับความ

ต้องการของผู้ปฏิบตังิานจริง และง่ายตอ่การเข้าใจของชา่งเทคนิค 

 5.2.4 ช่างเทคนิคสบัสนเพราะในช่วงแรกบางลูกค้ายงัให้ใช้การปรับค่าพารามิเตอร์แบบเก่า 

บางลูกค้าให้ใช้วิธีการใหม่ ซึ่งสร้างความสบัสนให้ช่างเทคนิคอย่างมาก เน่ืองจากข้อมูลมีเยอะมาก

และเกิดจากการป้อนข้อมลูของวิศวกร 2 ฝ่ายคือฝ่ายคณุภาพ และฝ่ายผลิต และช่วงแรกเน่ืองจากเป็น
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การพฒันาโปรแกรมท าให้พารามิเตอร์ท่ีป้อนเข้าไปของวิศวกรทัง้ 2 ฝ่ายไม่ตรงกนั ท าให้พารามิเตอร์

เหล่านัน้ไม่สามารถน าไปใช้ได้ และด้วยระยะเวลาในการป้อนข้อมูลช่วงแรกใช้เวลานานและมีใบ

รายการวตัถดุบิเยอะมาก ท าให้ต้องใช้เวลาในการป้อนฐานข้อมลูนานมาก จึงเร่ิมได้เพียงบางลกูค้าใน

ตอนแรกและทยอยใช้ทุกลูกค้า ซึ่งหลงัจากท่ีมีการแก้ไขโปรแกรมและวิศวกรเร่งป้อนค่าพารามิเตอร์

เข้าฐานข้อมลู ปัญหานีก็้หมดไป 

5.3 ข้อเสนอแนะ 
 5.3.1 พฒันาโปรแกรมให้สามารถดงึค าสัง่พิเศษได้จากฐานข้อมลูเลย เพ่ือป้องกนัช่างเทคนิค
ลืมเลือก หรือเลือกผิด เพราะโอกาสในการลืมหรือเลือกผิดยงัคงมีอยู่ ซึ่งจะเป็นการพฒันาเชิงป้องกัน 
แตเ่น่ืองจากข้อจ ากดัในการพฒันาโปรแกรมด้วยข้อก าหนดของเคร่ืองและเวลา จงึไมส่ามารถดงึได้  
 5.3.2 ปรับจากการเลือกเคร่ืองแบบให้ช่างเทคนิคเลือกเป็นยิงด้วยบาร์โค้ด เพ่ือป้องกันการ
เลือกผิด เพราะจากการเก็บข้อมูลพบว่าของเสียท่ีเกิดขึน้เน่ืองจากช่างเทคนิคเลือกรุ่นเคร่ืองจกัรผิด 
เชน่ DFD640 DFD641 เป็นต้น 
 5.3.3 เพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสดุควรจะพฒันาให้การดงึโปรแกรมเช่ือมโยงกบัเคร่ืองจกัร
โดยตรง เพ่ือป้องกันความผิดพลาดกรณีใช้พารามิเตอร์ซ า้ในแฟลชไดรฟ์ (USB Flash drive) แต่
เน่ืองจากข้อจ ากดัของเคร่ืองและต้องลงทนุสงูจึงไม่ได้พฒันาในส่วนนี ้แตร่ะบบท่ีใช้ในปัจจบุนัคือ เม่ือ
เสียบแฟลชไดรฟ์ทกุครัง้จะขึน้เตือนให้ลบข้อมลูเก่าทิง้เสมอ 
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ภาคผนวก ก. 

เกณฑ์ในการประเมนิความรุนแรง 

ความรุนแรง เกณฑ์การประเมิน กระบวนการผลิต 

ต ่า -ไมเ่ก่ียวข้องกบัเคร่ืองจกัร 

-เก่ียวข้องกบัเคร่ืองจกัรแตไ่มก่่อให้เกิดความ

เสียหายกบัชิน้งาน 

Transfer-In , 2nd/opt  ,AOI 

,PACK 

ปานกลาง -ใช้เคร่ืองจกัร แตมี่ไมโ่อกาสใช้พารามิเตอร์ 

เชน่ ปรับตัง้ได้ตามท่ีเคร่ืองก าหนดไว้เท่านัน้ 

-ชิน้งานสามารถน ากลบัมาแก้ไขและใช้งานได้

ใหม ่

Backgrind , Wafer mount , 

Die Attach ,Lead bond , 

Mold , Post mold cure, 

Dejunk ,Trim and Form 

สงู -ใช้เคร่ืองจกัร มีโอกาสผิดพลาดสงู 

-ชิน้งานไมส่ามารถน ากลบัมาใช้งานใหมไ่ด้ 

Saw  
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ภาคผนวก ข 

คู่มือการฝึกอบรมช่างเทคนิค 

วิธีการใช้งานโปรแกรม SAW LIBRARY ส าหรับกระบวนการตัดได 

1.  เลือกที่ไอคอน Library SAW 

 

 

 

2. ขัน้ตอนการค้นหาข้อมูลในโปรแกรม Saw Library  

         2.1 ใช้เคร่ืองแสกน ยิงท่ีรหสับาร์โค้ด ดงัรูป เพ่ือดงึข้อมลูจากระบบ 

 

1.1  เขา้ท่ี program Library saw 

1.2 เลือกท่ีค าสั่ง User Tool > Log In 

     คลิกท่ี User Tool > Log In 

1.3 ใส่ Username และ Password 
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         2.2 เม่ือท าการดึงข้อมลูใบรายการได้แล้ว ให้ท าการใส่หมายเลขไดท่ีต้องการตดัดงั

รูป จากนัน้ให้กด Search ถ้าพบข้อมลูให้ท าตามขัน้ตอนด้านล่าง ถ้าไม่พบข้อมลูให้ปฏิบตัิ

ตามข้อ 2.3 

 

 หลงัจากนัน้ให้ช่างเทคนิคท าการตรวจสอบด ูว่า 

- ใบรายการวตัถดุิบ (BOM) เป็นฉบบัปรับปรุงล่าสดุและตรงกบัในระบบหรือไม่ 

ถ้าหากพบว่าไม่เหมือนให้ท าการสร้างดมัม่ีใหม่  

- ตรวจสอบรุ่นเคร่ืองจกัรว่ามีตรงตามท่ีต้องการหรือไม่ ถ้ามีสามารถปฏิบตัิงาน

ได้ปกติ แต่ถ้าไม่มีให้ท าการสร้างดมัม่ี 

เม่ือตรวจสอบข้อมลูเรียบร้อยแล้วให้ท าการกดค าว่า Load จะมีข้อความขึน้มาดงันี ้“You 

are download Bom” ดงัรูปเพ่ือยืนยนัการดงึข้อมลูจากระบบ  
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เม่ือเรากด “Yes” เพ่ือยืนยันค าสั่งการดึงข้อมูล จะมีข้อความปรากฏขึน้มาว่า 

Format complete นัน่คือ ค าสัง่ท่ีจะท าการลบข้อมลูเก่าท่ีมีอยู่ในแฟลชไดร์ฟก่อน จึงจะท า

การดงึข้อมลูใหม่ใส่ได้ ดงัรูป 

 
จากนัน้ให้เรากด OK เพ่ือยืนยนัค าสัง่ลบข้อมลูเก่าทิง้ และขัน้ตอนต่อไปจะท าการดงึข้อมลู

ใหม่มาใส่แฟลชไดร์ฟ ดงัรูป ให้เราท าการกด Download  
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                     ถ้ามีข้อก าหนดพิเศษว่าใบรายการผลิตนีอ้นญุาตให้ท าการผลิตท่ีเคร่ืองจกัร

รุ่นใดรุ่นหนึ่งจะมีข้อความสีแดงขึน้มาดงัรูปข้างบนท่ีบอกว่า “ใช้ได้กบั M/C type DFD641 

เท่านัน้” และเม่ือท าการดึงข้อมลูเสร็จเรียบร้อยแล้วจะมีข้อความปรากฏให้เห็นว่าระบบท า

การดงึข้อมลูเรียบร้อยแล้วดงัรูป  

 

          2.3 เม่ือไม่พบข้อมลูตามข้อ 2.2 ให้ไปท่ี web ดงัรูป      แล้วไปท่ีค าสัง่ 
Create Dummyจากนัน้ให้ยิงรหสัช่างเทคนิค และยิงใบรายการผลิต ดงัรูป 
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จากนัน้ให้เลือกต าแหน่งไดท่ีต้องการตัดว่าเป็นไดตัวท่ี 1 หรือ 2 หรือ 3 ตามด้วยยืนยัน

ความหนา และเลือกรุ่นเคร่ืองจกัร  และกดค าว่า “สร้าง  Dummy” ดงัรูป 
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หลงัจากท่ีท าการสร้างดมัม่ีเรียบร้อยแล้ว ให้กลบัมาท่ี Library Saw Program  ให้

ไปท่ีค าสัง่ “Dummy Download Dummy” ดงัรูปด้านล่าง 

 

จากนัน้ให้ใช้เคร่ืองแสกนบาร์โค้ดยิงท่ีใบรายการวตัถดุิบ (BOM) เพ่ือดงึข้อมลูขึน้มาดงัรูป 

 

จากนัน้ให้กด OK เพ่ือน าดมัม่ีท่ีได้เก็บไว้ในฐานข้อมลู Saw Library เพ่ือให้ง่ายกรณีท่ี

ต้องการโหลดใบรายการวตัถดุิบนีซ้ า้อีก จากนัน้ให้กดค าว่า Update เพ่ือยืนยนัการบนัทึก

ข้อมลู 
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ภาคผนวก ค 
แผนการด าเนินการน า  Saw Library ไปใช้งาน 

ล าดบัท่ี รายละเอียด ผลการด าเนินงาน 
1 จดัประชมุแผนการน า Saw Library ไป

ทดลองใช้ โดยมีหวัข้อดงันี ้

- ต้องมีเอกสารอะไรบ้าง 
- ใช้ระยะเวลานานเท่าใดในการประชมุ
และท าความเข้าใจของวิศวกรฝ่ายผลิต
และฝ่ายคณุภาพ 

- ใช้ระยะเวลาเทา่ใดในการฝึกอบรมชา่ง
เทคนิค 

ข้อสรุปการประชมุ 
1.เอกสารการฝึกอบรมชา่งเทคนิค  
2. วิศวกรฝ่ายผลิตและฝ่ายคณุภาพศกึษาขัน้ตอนการใช้งาน
Saw Library เป็นระยะเวลา 2 วนั 
3.วิศวกรฝ่ายผลิตและฝ่ายคณุภาพป้อนข้อมลูรายละเอียด
พารามิเตอร์ทดลอง 1 ลกูค้า เป็นระยะเวลา 1 สปัดาห์ 
4. วิศวกรฝ่ายผลิตท าการฝึกอบรมชา่งเทคนิค 2 คน และ
ทดลองการใช้งาน 
5.วิศวกรฝ่ายผลิตและฝ่ายคุณภาพป้อนค่าพารามิเตอร์
ทัง้หมดลงใน Saw Library เป็นเวลา 1 เดือน 
6. วิศวกรฝ่ายผลิตฝึกอบรมให้ชา่งเทคนิคทกุคนใน
กระบวนการตดัได ด้วยเอกสารท่ีจดัเตรียมขึน้และทดลองใช้
เป็นเวลา 1 วนั 
7. ทดลองงานเป็นระยะเวลา 4 เดือน และเก็บผลการทดลอง
โดยวิศวกรฝ่ายคณุภาพ  

2 วิศวกรศกึษาการใช้งานของ Saw Library  ชา่งเทคนิคมีความเข้าใจพร้อมใช้งาน  

3 วิศวกรฝ่ายผลิตและฝ่ายคุณภาพป้อน
ข้อมลูพารามิเตอร์โดยทดลอง 1 ลกูค้า 

วิศวกรฝ่ายผลิตและฝ่ายคณุภาพทดลองจากลกูค้าท่ีท าการ
ผลิตมากท่ีสดุ โดยใช้ระยะเวลาทัง้สิน้ 1 สปัดาห์ 

4 วิศวกรฝ่ายผลิตท าการฝึกอบรมชา่ง
เทคนิค 2 คน และทดลองการใช้งาน 

วิศวกรฝ่ายผลิตท าการฝึกอบรมชา่งเทคนิค สว่นวิศวกรฝ่าย
คณุภาพเก็บข้อมลูและสิ่งท่ีมีโอกาสผิดพลาด ผลการฝึกอบรม
คือ ช่างเทคนิคมีความเข้าใจ แตข่ณะน าไปใช้ในชว่ง
ระยะเวลาสปัดาห์แรกมีความสบัสนบ้างเล็กน้อย แตห่ลงัจาก
สปัดาห์ท่ี 2 ชา่งเทคนิคทัง้ 2 คนสามารถใช้โปรแกรมได้คลอ่ง
และไมมี่ผิดพลาด 
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ล าดบัท่ี รายละเอียด ผลการด าเนินงาน 
5 ป้อนค่าพารามิเตอร์ทัง้หมดลงใน Saw 

Library เป็นเวลา 1 เดือน 
วิศวกรฝ่ายผลิตและฝ่ายคณุภาพท าการป้อนค่าพารามิเตอร์
ของลูกค้าอ่ืนควบคู่ไปขณะท่ีท าการทดลองช่างเทคนิคทัง้ 2 
คน เป็นเวลา 1 เดือน พารามิเตอร์ของทกุลกูค้าจึงสามารถใช้
งานได้ 

6 วิศวกรฝ่ายผลิตจดัท าเอกสารการใช้งาน
ส าหรับชา่งเทคนิค 

ตามเอกสารอ้างอิง ภาคผนวก ข. โดยใช้ระยะเวลาทัง้สิน้ 1 
สัปดาห์เน่ืองจาก เม่ือท าเสร็จแต่ละครัง้จะทดลองให้ช่าง
เทคนิคทัง้ 2 คนอา่นเละท าความเข้าใจว่า เอกสารท่ีจดัท าขึน้
ช่างเทคนิคอ่านแล้วเข้าใจหรือไม่ หากช่างเทคนิคไม่เข้าใจ 
วิศวกรฝ่ายผลิตจะท าการปรับเปล่ียนวิธีการเขียนเพ่ือให้
เข้าใจง่ายขึน้ 

7 วิศวกรฝ่ายผลิตฝึกอบรมให้ช่างเทคนิคทกุ
คนในกระบวนการตัดได ด้วยเอกสารท่ี
จดัเตรียมขึน้และทดลองใช้เป็นเวลา 1 วนั 

ชา่งเทคนิคเข้าใจทฤษฎีการใช้งานทกุคน 

8 ชา่งเทคนิคทดลองงานเป็นระยะเวลา 4 
เดือน และวิศวกรฝ่ายคณุภาพเก็บผลการ
ทดลอง 

ระยะเวลา 1-2 สัปดาห์แรกช่างเทคนิคยังคงสับสนขณะ
ปฏิบตัิงาน ซึ่งวิศวกรฝ่ายผลิตจะให้ค าแนะน าอย่างใกล้ชิด 
ตัง้แต่สัปดาห์ท่ี 3 ขึน้ไปช่างเทคนิคสามารถใช้งานได้อย่าง
ถกูต้องและสามารถปฏิบตัเิองได้ 

 

หมายเหต ุ:  ผู้วิจยัเป็นวิศวกรฝ่ายคณุภาพ ท าหน้าท่ีในการร่วมออกแบบข้อก าหนดของการใช้

งาน Saw Library และร่วมออกแบบหน้าจอการใช้งาน รวมถึงการป้อนข้อมลูพารามิเตอร์ในโปรแกรม 

Saw  Library และเก็บผลการทดลอง 
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ประวัตผู้ิเขียนวิทยานิพนธ์ 

 นางสาวศิริวรรณ ศุภโรจน์ เกิดเม่ือวันท่ี 22 กรกฎาคม พ.ศ. 2525 สถานท่ีเกิด จังหวัด

กรุงเทพมหานคร ส าเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิทยาศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาสถิติ คณะ

วิทยาศาสตร์ มหาวิทยาลยัศิลปากร ปีการศึกษา 2550 และได้เข้าท าการศึกษาต่อในระดบัปริญญา

มหาบณัฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จฬุาลงกรณ์มหาวิทยาลยั ในภาค

การศึกษาตอนต้น ปีการศึกษา 2554 โดยงานวิจัยฉบับนีไ้ ด้ท าการออกแบบกระบวนการตัง้

ค่าพารามิเตอร์ใหม่ท่ีเหมาะสมร่วมกับวิศวกรฝ่ายผลิต และออกแบบหน้าจอของวิศวกร ช่างเทคนิค 

และท าการฝึกอบรมชา่งเทคนิค  
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