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 งานวิจัยนี มีวัตถุประสงค์เพือจัดทําแผนการบริหารความเสียงด้านคุณภาพใน

กระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าโดยใช้ลวดทองแดง โดยการประยุกต์มาตรฐานการบริหาร

ความเสียงของออสเตรเลียและนิวซีแลนด์ (AS/NZS 4360) มาใช้ในการดําเนินงานและยังได้

นําเทคนิคการวิเคราะห์แขนงข้อบกพร่อง (Fault Tree Analysis : FTA) มาช่วยในการ

วิเคราะห์หาสาเหตุของความเสียง เพือหาแนวทางในการลดผลกระทบหรือบรรเทาความเสียง

ทีเกิดขึ นในขั นตอนการปฏิบัติงานในกระบวนการเชือมทีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์วงจรรวม (Integrated Circuit : IC) หรือตัวไอซี   

 การดําเนินงานวิจัยเ ริมจากการทบทวนขั นตอนการปฏิบัติงานเบื องต้นของ

กระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า จากนั นจึงได้ทําการสํารวจความเสียงทีเกิดขึ นในขั นตอน

การปฏิบัติงานซึงสามารถแบ่งออกเป็น 3 ขั นตอนหลักคือ การเตรียมวัตถุดิบ, การตั ง

เครืองจักร และการตรวจสอบคุณภาพ ซึงข้อมูลเหล่านี จะถูกนําไปใช้เพือเป็นแนวทางในการ

ระบคุวามเสียงเบื องต้น จากนั นได้มีการระดมสมองจากผู ้ ทีมีส่วนเกียวข้องในการระบุความ

เสียงเบื องต้นโดยสามารถสรุปผลจากการประชุมพบความเสียงเบื องต้นได้ทั งหมด 10 ข้อ 

หลังจากนั นจึงดําเนินการจัดทําแผนการบริหารความเสียงตามมาตรฐาน AS/NZS 4360 ดังนี  

: การระบุความเสียง การวิเคราะห์ความเสียง การประเมินความเสียง การจัดการความเสียง 

ตลอดจนการติดตามและทบทวนความเสียง  

             จากงานวิจัยสามารถจัดทําแผนการบริหารความเสียงในกระบวนการเชือมลวด

วงจรไฟฟ้าทั ง 10 ความเสียงและเมือนําไปใช้งานพบว่าสามารถลดระดับความเสียงได้และลด

เปอร์เซ็นต์การเกิดผลิตภัณฑ์เสียภายในกระบวนการผลิตโดยรวม 26.98% 
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 This research aims to establish quality risk management plan in copper wire 

bonding operation based on Australian/New Zealand risk management standard 

(AS/NZS 4360).  Moreover, Fault Tree Analysis (FTA) technique is applied to analyze 

the root cause of risks in order to reduce risk or treat risk factors appearance in wire 

bonding process effect with quality of IC product. 

 First step the procedure of the research, the procedure in wire bonding 

operation is reviewed.  Then, the initial risks survey from working process is 

performed by risk management team. From the survey, risks are initiated from three 

operation steps: material preparation, machine setting and quality inspection. All 

findings real used as a guideline to identify risks. After the brainstorming from all  

people involved, the initial risks are identified in 10 items. Finally, the risk 

management process can be done by following AS/NZS 4360 standard: identify risks 

, analyze risks, evaluate risks, treat risks, as well as monitor and review. 

            From the research, the risk management plan in wire bonding process can 

successfully be established to cover all 10 risks.  After implementation in real 

production, the proposed risk management system has enabled a reduction in risk 

factors level and decreased overall defective in assembly process 26.98%. 
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บทที  1 

บทนํา 

 

1.1 ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

1.1.1 ความเป็นมา 

ปัจจุบันการดําเนินธุรกิจภายใต้สภาวะเศรษฐกิจทีมีความผันผวน เป็นแรงผลักดันให้ผู ้ 

ผลิตผลิตภัณฑ์ วงจรรวม (Integrated Circuit : IC) หรือไอซี จําเป็นต้องหาแนวทางในการลด

ต้นทุนการผลิต จากการศึกษาราคาของวัตถุดิบทีใช้เป็นองค์ประกอบในการผลิตผลิตภัณฑ์ไอซีใน

โรงงานกรณีศึกษานั น พบว่าวัตถุดิบลวดทอง ทีถูกนํามาใช้ในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้ามี

ราคาแพงทีสุด ในอดีตพบว่าราคาลวดทองมีการเปลียนแปลงอย่างต่อเนืองและมีราคาทีสูงขึ น ทํา

ให้ต้นทุนในการผลิตมีราคาเพิมขึนตามไปด้วย ดังนั นเพือให้การดําเนินงานของบริษัทมีความ

มันคงและยังยืน จึงได้ทําการลดต้นทุนโดยการเปลียนวัตถุดิบทีใช้ในกระบวนการเชือมลวด

วงจรไฟฟ้าจากลวดทองเป็นลวดทองแดง ปัจจุบันผู ้ผลิตไอซีหลายแห่งได้มีการเปลียนวัตถุดิบที

นํามาใช้ในการเชือมลวดวงจรไฟฟ้ามากขนึ เนืองจากต้นทุนการผลิตทีตําลงอีกทั งคุณสมบัติทาง

ไฟฟ้าทีดีขึ น.  

 กระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าเป็นกระบวนการทีมีความสําคัญ เพราะเป็นการนําลวด

ซึงมีคุณสมบัติในการนําไฟฟ้ามาใช้ในการเชือมต่อวงจรจากจุดเชือมต่อ (Bonding Pad) ทีมีขนาด

เล็กในระดับหน่วยวัดทีเป็นมิลล์ (1 มิลล์ = 0.001 นิ ว) บนตัวได (Die) ไปยังฐานรองลีดเฟรม 

(Leadframe) ซึงในกระบวนการดําเนินงานจะต้องอาศัยเครืองจักรอัตโนมัติทีถูกควบคุมด้วยระบบ

คอมพิวเตอร์ในการปฏิบัติการซึงมีความแม่นยําสูง ดังนั นก่อนทีจะมีการนําลวดทองแดงมาใช้ใน

กระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า จึงมีความจําเป็นทีจะต้องคํานึงความสามารถในการผลิตและ

กระบวนการทํางานทีจะต้องรองรับการเปลียนชนิดของวัตถุดิบได้ ขั นตอนการเปลียนชนิดของ

วัตถุดิบทีใช้ในการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าเป็นลวดทองแดงนั น จะเริมจากการศึกษาคุณสมบัติของ

ลวดทองแดงทีจะนํามาใช้งาน การทดสอบความสามารถในการผลิต และการทดสอบคุณภาพของ

ชิ นงานซึงจะต้องผ่านเกณฑ์มาตรฐานตามทีได้กําหนดไว้ ต่อจากนั นจะเข้าสู่ขั นตอนของการเตรียม

ความพร้อมในส่วนทีเกียวข้องกับระดับปฏิบัติการภายในกระบวนการผลิต สามารถแบ่งระบบการ

ทํางานออกเป็น 2 ฝ่ายคือ  
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1. ฝ่ายสนับสนุน (Supporting) 

v   การกําหนดคุณสมบัติของเครืองจักรทีสามารถรองรับการปฏิบัติงานโดยใช้

ลวดทองแดง  

v   การกําหนดค่าพารามิเตอร์ทีจะนํามาใช้งาน  

v   การจัดทําขั นตอนการปฏิบัติงาน ในการนําลวดทองแดงมาใช้ในกระบวนการ 

       เชือมลวดวงจรไฟฟ้า  

 

2. ฝ่ายปฏิบัติงานผลิต (Management) 

v   การคัดสรรบุคลากรทีทําหน้าทีปฏิบัติงาน  

v   การจัดสรรจํานวนเครืองจักรทีจะรองรับการปฏิบัติงานโดยใช้ลวดทองแดง  

 

ปัจจุบันหลังจากทีได้มีการนําลวดทองแดงมาใช้ในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า จาก

ข้อมูลในอดีตพบว่าผลิตภัณฑ์เสียทีเกิดขึ นในกระบวนการผลิตมีค่าเฉลีย 204 DPM ซึงสูงกว่า

เป้าหมายทีกําหนดไว้ 200 DPM นันแสดงให้เห็นว่ากระบวนการบริหารงานในปัจจุบันอาจจะยังไม่

ครอบคลุมถึงปัญหาหรือปัจจัยเสียงต่างๆทีเกิดขึ นได้ อีกทั งลูกค้ามีความต้องการให้จัดทําแผนการ

บริหารความเสียงในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าโดยใช้ลวดทองแดงทีอาจจะส่งผลต่อ

คุณภาพของตัวไอซี 

 

 

 

 

 

 

หมายเหต ุข้อมูลอ้างอิงในภาคผนวก ค ข้อที 1 

      

 ภาพที 1.1 ผลิตภัณฑ์เสียในกระบวนการเชือมลวดตั งแต่ มกราคม 2553 ถึง ธันวาคม 2553 

 

ค่าเฉลีย 204 DPM 
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ดังนั นเพือทีจะตอบสนองความต้องการของลูกค้าในการจัดทําแผนการบริหารความเสียง 

ในด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และสามารถทีจะลดผลิตภัณฑ์เสียทีเกิดขึ นในกระบวนการผลิต

เพือให้สามารถบรรลุเป้าหมายของฝ่ายผลิตในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าได้นั น ผู ้ วิจัยจึงมี

แนวความคิดในการทบทวนและสํารวจความเสียงทีเกิดขึ นจากขั นตอนการปฏิบัติงานภายใน

กระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าและจัดทําแผนการบริหารความเสียงซึงจะช่วยป้องกันหรือ

บรรเทาผลกระทบทีอาจจะเกิดขึ นจากปัจจัยเสียงภายในกระบวนการผลิตได้ 

 

1.1.2 สภาพปัญหา 

บริษัทกรณีศึกษา เป็นโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ดําเนินธุรกิจเกียวกับการรับผลิต 

แผงวงจรรวม (Integrated Circuit : IC) ปัจจุบันโรงงานได้มีการนําลวดทองแดงมาใช้ใน

กระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า ซึงในช่วงแรกของการนําลวดทองแดงมาใช้ในกระบวนการผลิต 

เครืองจักรทีนํามาใช้มีจํานวนน้อยและพนักงานทีปฏิบัติงานบนเครืองจักรมีความชํานาญ แต่เมือ

กําลังการผลิตมีจํานวนมากขึ น จึงมีความจําเป็นทีต้องใช้ทรัพยากรเพิมขึ นทั งผู ้ปฏิบัติงานและ

เครืองจักรทีใช้ในการผลิต ซึงปัจจุบันสายการผลิตมีจํานวนเครืองจักรทีสามารถรองรับการ

ปฏิบัติงานโดยใช้ลวดทองแดง ทั งหมด 45 เครืองและมีพนักงานประจําเครืองทําหน้าทีดูแล

เครืองจักรและตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ขณะปฏิบัตงิาน คือ พนักงานดูแลเครืองจักร 1 คน 

ต่อ 10 เครือง และ พนักงานตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 1 คน ต่อ 8 เครือง 

ในปัจจุบันกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าโดยภาพรวมจะแบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลักคือ 

ส่วนที 1 ก่อนการผลิต  ส่วนที 2 การเตรียมงาน การติดตั งและการตรวจสอบ ส่วนที 3 การ

ดําเนินงานผลิตถึงเสร็จสิ นกระบวนการผลิต ดังภาพที 1.2 ซึงรายละเอียดของแต่ละส่วน ดังตาราง

ที 1.1 
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ภาพที 1.2 ขั นตอนการดําเนินงานโดยภาพรวมของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

 

ก่อนการผลิต การเตรียมวัตถุดิบ + การ

ตั งเครืองจักร + การ

ตรวจสอบคุณภาพชินงาน 

 

ดําเนินการผลิตถึงเสร็จสิ น

กระบวนการผลิต 

 

รายละเอียด 

พนักงาน 

- การให้ความรู้ กับพนักงานเพือ

นําไปปฏิบัติในกระบวนการผลิต 

 

วัตถุดิบ 

- การจัดเตรียมลวดทองแดงทีมี

คุณสมบัติของวัตถุดิบผ่านตาม

เกณฑ์มาตรฐาน 

- ชิ นงานจากสายการผลิตก่อน

หน้ามีคุณภาพดีไม่มีผลต่อการ

เชือมลวด 

 

เครืองจักร  

- การจัดเตรียมและความ

สมบูรณ์ของเครืองจักร 

- การจัดเตรียมอุปกรณ์ทีใช้งาน

บนเครืองจักรอยู่ในสภาพดีและ

เพียงพอต่อการใช้งาน 

 

วิธีการ 

- การจัดทําขั นตอนการทํางาน 

(WI) สําหรับพนักงานปฏิบัติ 

 

ดําเนินการผลิต จนกระทัง

ส่งชินงานทีผ่าน

กระบวนการเชือมลวดไป

ยังกระบวนการถัดไป 

 

กระบวนการปฏิบัติงาน

ภายใน 

“ การเชือมลวดวงจร 

ไฟฟ้า ” 
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ตารางที 1.1 ศึกษาขั นตอนการดําเนินงานในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าทีคาดว่าจะมีความ

เสียงเกิดขึ น 

ส่วนที 
ขั นตอนการ

ดําเนินงาน 
รายละเอียด สรุป 

#1 ก่อนการผลิต โดยทัวไปผู ้ทีควบคุมการผลิตทั ง ฝ่ายสนับสนุน 

และ ฝ่าย ปฏิบัติงานผลิต จะต้องมีการเตรียม

ความพร้อมดังนี 

พนักงาน – ผู ้ ทีปฏิบัติงานต้องมีใบรับรองเพือ

แสดงให้เห็นว่าได้ผ่านการฝึกอบรมเกียวข้องกับ

กระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าก่อนทีจะเข้าสู่

กระบวนการผลิต  

เครืองจักร/อุปกรณ์ – คุณภาพและความ

สมบูรณ์ของเครืองจักรและอุปกรณ์ต่างๆทีใช้

สําหรับการผลิตจะต้องผ่านการตรวจสอบจาก

วิศวกรดูแลเค รืองจักร  ก่อนที จะนํา เ ข้าสู่

กระบวนการผลิต 

วัตถุดิบ – คุณภาพของวัตถุดิบและชิ นงานที

ผ่านกระบวนการผลิตส่วนหน้า จะต้องผ่านการ

ตรวจสอบก่อนทีจะเข้าสู่กระบวนการเชือมลวด  

วิธีการ – ขั นตอนการทํางาน (WI) สําหรับ

พนักงานได้ถูกจัดทําขึ นเพือให้พนักงานได้นํา

ปฏิบัติ ไป ใ น วิ ธีก าร เ ดี ย วกัน  ซึ ง ไ ด้ มีก าร

จัดเตรียมโดยวิศวกรผู ้ควบคุมการผลิต 

 

ดังนั นทุกขั นตอนดังทีได้กล่าวมาข้างต้นจะไม่

ทําให้เกิดความเสียงขึ น 

ไ ม่ นํ า ม า

พิ จ า ร ณ า

เ ป็ น ค ว า ม

เสียง 
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ตารางที 1.1 การศึกษาขั นตอนการดําเนินงานในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าทีคาดว่าจะมี

ความเสียงเกิดขึ น (ต่อ) 

ส่วนที 
ขั นตอนการ

ดําเนินงาน 
รายละเอียด สรุป 

#2 การเตรียมวัตถุดิบ / 

การตั งเครืองจักร / 

การตรวจสอบ

คุณภาพชิ นงาน 

จากข้อมูลภาพที 1.1 แสดงให้เห็นถึงผลิตภัณฑ์

เสียทีเกิดขึ นในกระบวนการผลิต ส่วนใหญ่จะ

มากกว่าเป้าหมายทีกําหนดไว้ คือ 200 DPM 

ดังนั นทีมงานจึงได้ทําการศกึษาความเสียง

ภายในกระบวนการปฏิบัติงาน 

ความเสียง 

#3 ดําเนินการผลิตถึง

เสร็จสิ นกระบวนการ

ผลิต 

 

ในความเป็นจริงหากการปฏิบัติงานในส่วนที#2 

ถูกต้อง ทีมงานวิจัยคาดว่าการปฏิบัติงานใน

ขั นตอนที 3 จึงไมทํ่าให้เกิดความเสียงขึ น 

ไ ม่ นํ า ม า

พิ จ า ร ณ า

เ ป็ น ค ว า ม

เสียง 

 

ซึงความเสียงทีผู ้ วิจัยจะทําการศึกษานั นจะพิจารณาจากองค์ประกอบพื นฐานใน

กระบวนการผลิต 3M คือ Man , Machine , Method ซึงมีขอบเขตและรายละเอียดดังตารางที 1.2 

 

ตารางที 1.2 องค์ประกอบพื นฐานของความเสียงทีส่งผลกระทบด้านคุณภาพในกระบวนการผลิต 

ปัจจัยหลัก ขอบเขตของเนือหา 

พนักงาน 

(Man) 

ความเสียงทีมาจากพนักงานปฏิบัติงานในกระบวนการเชือมลวด

วงจรไฟฟ้า 

เครืองจักร 

(Machine) 

แม้ว่าเครืองจักรจะถูกตรวจสอบความสมบูรณ์แล้ว แต่เนืองจาก

ในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าโดยใช้ลวดทองแดงนั น 

จําเป็นทีจะต้องใช้แก๊สในการเชือมลวดซึงเป็นขั นตอนทีสําคัญ

ดังนั น ทีมงานจึงได้นําความเสียงทีมาจากอุปกรณ์สําหรับการ

ควบคุมแก๊สเข้าบนเครืองจักรมาพิจารณาเป็นความเสียงด้วย 

วิธีการปฏิบัติงาน 

(Method) 

ความเสียงทีมาจากการนํา WI มาใช้งาน เช่น  

การนําอุปกรณ์/วัตถุดิบสําหรับการปฏิบัติงานมาใช้ , ขั นตอน

การปฏิบัติงานต่าง  ๆ
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หลังจากทีได้มีการสํารวจความเสียงในเบื องต้น อ้างอิงตัวอย่างความเสียงจากตารางที 1.3 จะ

แสดงให้เห็นถึงรายละเอียดของความเสียงทีเกิดขึ นภายในกระบวนการผลิตทีจะส่งผลกระทบใน

ด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ซึงความเสียงทีพบผู ้ วิจัยได้แบ่งสาเหตุของความเสียงออกเป็น 2 ด้าน 

คือ 

1.  ปัจจัยเสียงในด้าน Technical คือ ความเสียงทีเกิดขึ นจากการปฏิบัติงานบนเครืองจักร  

2. ปัจจัยเสียงในด้าน Non- Technical คือ ความเสียงทีเกิดขึ นจากวิธีการปฏิบัติงานทีไม่

เหมาะสม ซึงมาจาก ผู ้ปฏิบัติงานขาดความเข้าใจ , วิธีการทีกําหนดขึ นยังไม่เพียง

พอทีจะสามารถป้องกันปัญหาทีอาจจะเกิดขึ นได้ หรือ มาจากทั ง 2 อย่าง 

 

ตารางที 1.3 ตัวอย่างความเสียงด้านคุณภาพภายในกระบวนการผลิต 

ด้าน Technical ความถี ด้าน Non-Technical ความถี 

กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับชิ นงาน 

 

เกิดขึ นทุกเดือน พนักงานตรวจสอบงาน

ผิดพลาด 

เกิดขึ นทุกเดือน 

พนัก ง าน ป ฏิ บัติ ง า น ไ ม่

ถูกต้อง 

เกิดขึ นทุกเดือน 

 

จากทีได้กล่าวมาข้างต้นแสดงให้เห็นถึงความเสียงทีพบในกระบวนการเชือมลวด

วงจรไฟฟ้าทีมาจากกระบวนการปฏิบัติงาน แบ่งออกได้เป็น 3 ขั นตอน คือ การเตรียมงาน การตั ง

เครืองจักร และการตรวจสอบคุณภาพของชิ นงาน ซึงรายละเอียดในการศึกษาผู ้ วิจัยได้ทําการ

พิจารณาจากองค์ประกอบพื นฐานในกระบวนการผลิต 3M คือ Man , Machine , Method จากผล

การสํารวจความเสียงในตารางที 1.3 นั น แสดงให้เห็นตัวอย่างของความเสียงทีได้จากการสํารวจ

ในเบื องต้นทีพบในกระบวนการเชือมเท่านั น ซึงอาจจะยังไม่ครอบคลุมความเสียงทีเกิดขึ นใน

กระบวนการเชือมทั งหมด ดังนั นงานวิจัยนี จึงได้ทําการทบทวนและสํารวจเหตุการณ์ต่างๆทีอาจจะ

ทําให้เกิดความเสียงได้ในกระบวนการเชือมโดยใช้ลวดทองแดงตลอดจนการจัดทําแผนการบริหาร

ความเสียงเพือช่วยบรรเทาหรือลดผลกระทบจากความเสียงทีเกิดขึ นทีจะส่งผลกระทบต่อคุณภาพ

ของผลิตภัณฑ์ไอซี 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

เพือจัดทําแผนการบริหารความเสียงด้านคุณภาพในกระบวนการเชือมโดยใช้ลวดทองแดง 
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1.3 ขอบเขตของการวิจัย 

1. การจัดทําแผนการบริหารความเสียงด้านคุณภาพในกระบวนการเชือมลวด

วงจรไฟฟ้านั น โดยใช้ลวดทองแดงนั นจะครอบคลุมเฉพาะกระบวนการปฏิบัติงาน

ของผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง 1 ผลิตภัณฑ์ (กลุ่ม ผลิตภัณฑ์ Surface Mounted Device 

(SMD)) ในโรงงานกรณีศึกษาเท่านั น เนืองจากผลิตภัณฑ์อืนๆทีใช้ลวดทองแดงใน

การเชือมลวดก็จะมีขั นตอนการปฏิบัติงานใกล้เคียงกัน จึงสรุปว่ามีขั นตอนการ

ทํางานเดียวกันได้ 

2. งานวิจัยนี ได้นําหลักการวิเคราะห์เพือหาสาเหตุพื นฐาน โดยใช้ FTA มาเป็นแนวทาง

ในการสร้างแผนรองรับความเสียง 

3. การจัดทําแผนบริหารความเสียงครอบคลุมการดําเนินงานภายในโรงงานกรณีศึกษา

เฉพาะช่วงเวลาทีทํางานวิจัยเท่านั น 

4. งานวิจัยนี ได้จัดทําแผนบริหารความเสียงเพือหาแนวทางป้องกัน หรือ ลดปัจจัยเสียง

ของปัญหาทีอาจจะเกิดขึ นในกระบวนเชือมลวดวงจรไฟฟ้าโดยใช้ลวดทองแดง 

5.    คํานิยามของความเสียงในงานวิจัยนี หมายความเสียงทีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์เท่านั น 

 

1.4 ขั นตอนการดําเนินงาน 

ขั นตอนการดําเนินงานสามารถแบ่งออกเป็น 4 ขนัตอนหลักคือ การกําหนดความต้องการ

ของข้อมูล การทบทวนและสํารวจความเสียงของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า การจัดทําแผน

บริหารความเสียง สรุปงานวิจัย โดยมีรายละเอียดในแต่ละขั นตอนตามตารางที 1.4  



 

 

1 

ตารางที 1.4 ขั นตอนการดําเนินงาน 

ขั นตอนการดําเนินงาน วิธีการดําเนินงาน ผลลัพธ์ 

1. การ กําหนดความ

ต้องการข้อมูล 

1.1 ร ว บ ร ว ม ข้ อ มู ล ปั ญ ห า ด้ า น

คุณภาพที เ กิดขึ นในกระบวนการ

เชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

- การวิเคราะห์ข้อมูลปัญหาด้านคุณภาพในกระบวนการ

เชือมลวดวงจรไฟฟ้า  

- รายละเอียดของข้อมูลด้านคุณภาพ 

- ข้อมูลทางสถิติทีแสดงภาพรวมปัญหาด้าน

คุณภาพทีเกิดขึ นในกระบวนการผลิต 

1.2 ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที

เกียวข้องกับการบริหารความเสียง 

- ศึกษามาตรฐานการบริหารความเสียง AS/NZS4360 - กําหนดขั นตอนในการจัดทําแผนการบริหาร

ความเสียง 

2. การทบทวนและสํารวจ

ค ว า ม เ สี ย ง ข อ ง

กระบวนการเ ชือมลวด

วงจรไฟฟ้า 

 

 

 

 

1.1 ทบทวนและสํารวจข้อมูลทัวไป

ในกระบวนการผลิต และสภาพของ

ปัญหาทีอาจจะเกิดขึ นในกระบวน 

การเชือมลวด 

- รวบรวมข้อมูลขั นตอนการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต 

- จัดกลุ่มเพือแยกประเภทของข้อมูล 

- กลุ่มของข้อมูลทีถูกจําแนกตามขั นตอนการ

ปฏิบัติงาน 

1.2 วิเคราะห์ปัญหาในเบื องต้นที

อาจจะทําให้เกิดความเสียงทีส่งผล

ก ร ะ ท บ ใ น ด้ า น คุ ณ ภ า พ ข อ ง

ผลิตภัณฑ์ 

- ระดมสมองเพือค้นหาความเสียงจากเหตุการณ์ต่างๆที

อาจจะเกิดขึ นในกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจาก 4M 

- จัดกลุ่มข้อมูลความเสียงและ กําหนดเครืองมือทีใช้ในการ

แสดงผล 

- แผนภูมิก้างปลาแสดงความเสียงเบื องต้นใน

กระบวนการผลิตทีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ 

3. การจัดทําแผนบริหาร

ความเสียง 

 

3.1 การระบุความเสียง - ทบทวนความเสียงทีพบในหัวข้อ 1.2 โดยการสัมภาษณ์

แ ล ะ ก า ร ต อ บ แ บ บ ส อ บ ถ า ม จ า ก ผู ้ ที มี เ กี ย ว ข้ อ ง ใ น

กระบวนการผลิต 

- สรุปหัวข้อความเสียงทีพบในกระบวนการผลิต 
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    ตารางที 1.4 ขั นตอนการดําเนินงาน (ต่อ) 

ขั นตอนการดําเนินงาน วิธีการดําเนินงาน ผลลัพธ์ 

 3.2 การวิเคราะห์ความเสียง - จัดกลุ่มเพือจําแนกประเภทของข้อมูล 

- จัดทําเกณฑ์การประเมินของโอกาสในการเกิด 

(Likelihood Ranking : L) และระดับความรุนแรง

(Consequence Ranking : C) เพือให้สอดคล้องกับปัญหา

ในโรงงานกรณีศึกษา 

- วิเคราะห์ความเสียงแต่ละความเสียงเพือหาค่า L และ C 

- นําผลการวิเคราะห์ความเสียงจากค่า L และ C ในแต่ละ

ความเสียงมาคูณกันเพือหาค่าคะแนนความเสียง  

- นําคะแนนความเสียงมาเปรียบเทียบกับตารางระดับความ

รุนแรงของความเสียง ซึงจะแบ่งออกเป็น 4 ระดับความเสียง 

คือ Extreme Risk / High Risk / Medium Risk / Low Risk 

- ผลการวิเคราะห์ค่า L และ C ของแต่ละความ

เสียง 

- คะแนนความเสียง 

- ระดับความเสียงของแต่ละความเสียง 

 

3.3 การประเมินความเสียง 

 

 

 

- นําระดับความเสียงมาจัดลําดับจากมากไปน้อย โดยที 

ค่าระดับความเสียงสูง    -> ความสําคัญสูง 

ค่าระดับความเสียงน้อย -> ความสําคัญน้อย 

- ลําดับความสําคัญจากความเสียงมากไปยัง

ความเสียงน้อย 
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    ตารางที 1.4 ขั นตอนการดําเนินงาน (ต่อ) 

ขั นตอนการดําเนินงาน วิธีการดําเนินงาน ผลลัพธ์ 

 3.4 การจัดการความเสียง - วิเคราะห์ความเสียงเพือหาสาเหตุของความเสียงโดยใช้ 

FTA 

- สาเหตุของความเสียง หรือ ปัจจัยเสียง 

- ระดมสมองจากผู ้ ทีเกียวข้องเพือจัดทําแผนการบริหาร

ความเสียงตามวิธีการ 4T 

- แผนบริหารความเสียงของแต่ละสาเหต ุ

3.5 การติดตามและทบทวนความ

เสียง 

- จัดทําแบบฟอร์มเพือติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผล

ภายหลังจากการนําแผนการบริหารความเสียงไปใช้งาน 

- แบบฟอร์มสําหรับการติดตามแผนการบริหาร

ความเสียง 

- วัดผลการดําเนินงานโดยเปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและ

หลังปรับปรุง 

- ประสิทธิผลในเชิงระดับความเสียง 

- ประสิทธิผลในเชิงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

4. สรุปผลงานวิจัย 4.1 จัดทํารายงานวิจัย - รวบรวมข้อมูลงานวิจัยและข้อเสนอแนะ - รายงานวิจัย 
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ตารางที 1.5 แผนผังการดําเนินงาน 

ขั นตอนการวิจัย 

ระยะเวลาในการดําเนินงาน 

2553 2554 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

1. ศึกษาทฤษฎี บทความและงานวิจัยทีเกียวข้อง            

2. ศึกษาและรวบรวมข้อมูลในกระบวนการเชือมลวด            

3. กําหนดวัตถุประสงค์และวิเคราะห์ความเสียงในการดําเนินงาน            

4. ระบุความเสียง วิเคราะห์ความเสียงและประเมิน ความเสียง            

5. จัดทําแผนการจัดการความเสียง            

6. ตรวจสอบและทบทวนผลการดําเนินงาน            

7. สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ            

8. จัดทํารูปเล่มวิทยานิพนธ์            
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1.5 ผลลัพธ์ทีได้ 

1. กลุ่มของข้อมูลทีนํามาใช้ในการวิเคราะห์ความเสียงและการวิเคราะห์ข้อมูลด้าน

คุณภาพ จะเกียวข้องกับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

2. ขั นตอนการดําเนินการบริหารความเสียงจะอ้างอิงขั นตอนต่างๆ จากมาตรฐานการ

บริหารความเสียง AS/NZS4360 ซึงได้มีการกําหนดรูปแบบและอธิบายรายละเอียด

ของขั นตอนเพือทีนํามาประยุกต์ใช้กับโรงงานกรณีศึกษาไว้อย่างชัดเจน ซึงเป็น

ประโยชน์ในการนําขั นตอนต่างๆมาใช้ได้ถูกต้อง และจะทําให้การดําเนินงานจัดทํา

แผนการบริหารความเสียงมีมาตรฐานเป็นไปในทิศทางเดียวกัน  

3. การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหานั นจะใช้เทคนิค Fault Tree Analysis (FTA) ซึงจะทํา

ให้สามารถเชือมโยงเหตุการณ์ต่างๆจนกระทังได้สาเหตุของปัญหาหรือปัจจัยเสียง 

เพือทีจะนําไปสู่ขั นตอนการจัดทําแผนการบริหารความเสียงต่อไป 

4. ขั นตอนการบริหารความเสียงจะมีการนําเทคนิคต่างๆมาใช้ในการค้นหา การวิเคราะห์

การตรวจสอบข้อมูล เช่น การระดมสมอง การสัมภาษณ์ การตอบแบบสอบถาม เป็น

ต้น ซึงวิธีการดังกล่าวจะช่วยทําให้ได้ข้อมูลทีได้มีความถูกต้อง หรือมีความ

คลาดเคลือนน้อยดังนั นจึงเป็นประโยชน์ในการนําข้อมูลมาใช้ในการวิเคราะห์ต่อไป 

5. การจัดทําแผนการบริหารความเสียงจะมีการจัดกลุ่มโดยอ้างอิงตามขั นตอนการ

ทํางานบนเครืองจักร ซึงจะแบ่งออกเป็น 3 ขั นตอน คือ การเตรียมงาน การตั ง

เครืองจักร การตรวจสอบคุณภาพชิ นงาน ทั งนี จะทําให้สามารถจัดแจงแผนการ

ดําเนินงานตามขั นตอนการทํางานได้อย่างเหมาะสมและมีความชัดเจนมากยิงขึ น 

 

1.6 ประโยชน์ทีคาดว่าจะได้รับ 

1. เ พือลดความสูญเสียทีอาจจะเกิดขึ นจากปัจจัยเสียงต่างๆทีเ กิดขึ นภายใน

กระบวนการผลิต ทีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

2. สามารถจัดทําแผนการบริหารความเสียงภายใต้สถานการณ์การเปลียนแปลงที

เกิดขึ นได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

3. ได้แนวทางในการพัฒนาระบบการบริหารงานทีมีประสิทธิภาพมากยิงขึ น 

4. สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าในการจัดทําแผนการบริหารความเสียงที

เป็นมาตรฐาน 
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1.7 โครงสร้างของวิทยานิพนธ์ 

ในหัวข้อนี จะกลา่วถึงขั นตอนการดําเนินงานเพือแสดงรายละเอียดของเนื อหาในแต่ละบท 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การทบทวนและสํารวจความเสียงของกระบวนการ

เชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

- ศึกษาและรวบรวมข้อมูลทัวไปในกระบวนการ

ผลิต และสภาพของปัญหาทีอาจจะเกิดขึ นใน

กระบวนการเชือมลวด 

- วิเคราะห์ปัญหาในเบื องต้นทีอาจจะทําให้เกิด

ความเสียงทีส่งผลกระทบในด้านคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ 

ขันตอนการดําเนินงานมีดังต่อไปนี 

บทที 3  ข้อมูลเบื องต้นของกระบวนการเชือมลวด

วงจรไฟฟ้า 

การทบทวนและสํารวจความเสียง : 

- ขั นตอนการปฏบิัติงานเบื องต้นของการเชือมลวด

วงจรไฟฟ้า 

- แผนภูมิก้างปลาแสดงองค์ประกอบของ

เหตุการณ์ทีมีผลต่อความเสียงในด้านคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ 

 

การกําหนดความต้องการข้อมูล 

- รวบรวมข้อมูลปัญหาด้านคุณภาพทีเกิดขึ นใน

กระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

- ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีทีเกียวข้องกับการ 

บริหารความเสียง 

ขันตอนการดําเนินงานมีดังต่อไปนี 

บทที 1  บทนํา 

- ทีมาและความสําคัญของปัญหา 

บทที 2  ทฤษฎีและงานวิจัยทีเกียวข้อง 

- การศึกษาข้อมูลจากงานวิจัยและทฤษฎีที

เกียวข้องกับการบริหารความเสียง 
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ภาพที 1.3 เนื อหาประกอบของแต่ละขั นตอนการทํางาน 

การจัดทําแผนบริหารความเสียง 

- การระบุความเสียง 

- การวิเคราะห์ความเสียง 

- การประเมินความเสียง 

- การจัดการความเสียง 

- การติดตามและทบทวนความเสียง 

 

สรุปงานวิจัย 

- จัดทํารายงานวิจัย 

ขันตอนการดําเนินงานมีดังต่อไปนี 

บทที 8  สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

- สรุปงานวิจัย  / ข้อแนะนํา /  ปัญหาและอุปสรรค 

 

1 

ขันตอนการดําเนินงานมีดังต่อไปนี 

บทที 4  การระบุความเสียง 

- ทบทวนความเสียงจากบทที 3 โดยการสัมภาษณ์

และการตอบแบบสอบถาม และสรุปความเสียง 

บทที 5  การวิเคราะห์และการประเมินความเสียง 

การวิเคราะห์ความเสียง : 

- วิเคราะห์ความเสียงแต่ละความเสียงเพือหาค่า 

 L และ C 

- คะแนนความเสียง =  L X C  

- นําค่าคะแนนความเสียงมาเทียบตารางระดับ

ความรุนแรงของความเสียง เพือหาค่าระดับความ

เสียง (E / H / M / L) 

การประเมินความเสียง : 

- นําค่าระดับความเสียงมาจัดลําดับจากมากไป

น้อยเพือหาความสําคัญของความเสียง  

บทที 6  การจัดการความเสียง 

- ค้นหาปัจจัยเสียงโดยใช้ FTA 

- จัดทําแผนบริหารความเสียงของแต่ละปัจจัย

เสียงเพือลดหรือควบคุมผลกระทบทีเกิดขึ นโดยใช้

กลยุทธ์การจัดการ 4T’s Strategies 

บทที 7 การติดตามและทบทวนความเสียง   

- จัดทําเช็คลิสเพือติดตามผลการดําเนินงาน 

- เปรียบเทียบผลการดําเนินงานก่อนปรับปรุงและ 

หลังปรับปรุง 
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บทที  2 

ทฤษฎแีละงานวิจัยทีเกียวข้อง 

 

2.1 การบริหารความเสียง (Risk Management)  

การบริหารความเสียงเป็นขั นตอนทีถูกจัดทําขึ นเพือใช้เป็นแนวทางทีช่วยในการตัดสินใจ

จากเหตุการณ์หรือความไม่แน่นอนทีทําให้เกิดขึ นจากความเสียงและนําไปสู่การวางแผนเพือลด

หรือบรรเทาผลกระทบทีจะส่งผลต่อเป้าหมายหรือวัตถุประสงค์ให้อยู่ในระดับทียอมรับได้ อีกทั งยัง

แสดงให้เห็นถึงโอกาสและผลกระทบทีเกิดขึ นจากความไม่แน่นอนอีกด้วย ปัจจุบันมีหลาย

หน่วยงานได้นําการบริหารความเสียงมาประยุกต์เพือเพิมศักยภาพในการบริหารองค์กรและ

เตรียมพร้อมทีจะรองรับกับความไม่แน่นอนทีเกิดขึ น ซึงแต่ละองค์กรได้กล่าวถึงความเสียงโดย

กําหนดความหมายของความเสียงและการบริหารความเสียง ดังต่อไปนี   

 ความเสียง (Risk) หมายถึง เหตุการณ์หรือการกระทําใดๆทีอาจเกิดขึ นภายใต้สถานการณ์

ทีไม่แน่นอน ทีจะส่งผลกระทบให้เกิดความเสียหาย ความล้มเหลว หรือ ลดโอกาสทีจะบรรลุ

ความสําเร็จต่อการบรรลุเป้าหมายและวัตถุประสงค์ทั งในระดับองค์กร ระดับหน่วยงาน และ

บุคลากรได้ (คู่มือการบริหารความเสียงของสถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศ

ไทย , 2548) 

ความเสียง (Risk) หมายถึง โอกาสทีจะเกิดความผิดพลาด ความเสียหาย การรัวไหล 

ความสูญเปล่า หรือเหตุการณ์ทีไม่พึงประสงค ์ซึงอาจเกิดขึ นในอนาคต และมีผลกระทบ หรือทําให้

การดําเนินงานไม่ประสบความสําเร็จตามวัตถุประสงค์และเป้าหมายขององค์กร ทั งในด้าน 

ยุทธศาสตร์ การปฏิบัติงาน การเงิน และการบริหาร ซึงอาจเป็นผลกระทบทางบวกด้วยก็ได้ โดยวัด

จากผลกระทบ (Impact) ทีได้รับ และโอกาสทีจะเกิด (Likelihood) ของเหตุการณ์ (คู่มือการ

บริหารความเสียงสํานักงานปลัดกระทรวงมหาดไทย , 2550) 

ความเสียง (Risk) หมายถึง โอกาสในการเกิดเหตุการณ์ทีจะส่งผลกระทบต่อวัตถุประสงค์ 

หรือ เป้าหมายในเชิงบวกหรือเชิงลบ ความเสียงสามารถวัดได้จากโอกาสและผลกระทบทีเกิดขึ น 

(The Australian/New Zealand Standard on Risk Management : AS/NZS 4360:2004 ,2004) 

การบริหารความเสียง หมายถึง การบริหารปัจจัยและควบคุมกิจกรรมรวมทั งกระบวนการ

การดําเนินงานต่าง ๆ โดยลดมูลเหตุแต่ละโอกาสทีองค์กรจะเกิดความเสียหาย เพือให้ระดับและ

ขนาดของความเสียหายทีจะเกิดขึ นในอนาคตอยู่ในระดับทีองค์กรยอมรับได้ ประเมินได้ ควบคุม

และตรวจสอบได้อย่างมีระบบ โดยคํานึงถึงการบรรลุเป้าหมายขององค์กรเป็นสําคัญ (คู่มือการ

บริหารความเสียง กฟผ , 2547) 
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การบริหารความเสียง หมายถึง กระบวนการทีเป็นระบบในการบริหารปัจจัยและควบคุม

กิจกรรม รวมทั งกระบวนการดําเนินการต่างๆ เพือลดมูลเหตุของโอกาสทีจะทําให้เกิดความ

เสียหายจากการดําเนินงานทีไม่เป็นไปตามแผน เพือให้ระดับของความเสียงและผลกระทบที

เกิดขึ นในอนาคตอยู่ในระดับทียอมรับได้ ควบคุมได้ และตรวจสอบได้อย่างมีประสิทธิภาพ (แนว

ทางการจัดทําระบบบริหารความเสียงสํานักงานปลัดกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิงแวดล้อม 

, 2548) 

 

 2.2 การบริหารความเสี ยงประเทศออสเตรเลียและนิวซีแลนด์ (AS/NZS 4360 : 

2004 , 2006) 

มาตรฐานการบริหารความเสียงประเทศออสเตรเลียและนิวซีแลนด์ (AS/NZS 4360 : 

2004 , 2006) ประกอบไปด้วย 7 ขั นตอนหลักๆดังนี 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

ภาพที 2.1 Risk Management process Overview (AS/NZS 4360 : 2004 , 2006) 
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การประเมินความเสียง (Risk Assessment) จะประกอบด้วย การระบุความเสียง 

(Identify Risks ) การวิเคราะห์ความเสียง (Analyse Risks) และการประเมินความเสียง 

(Evaluate Risk) 

Rimington (1993: 112-116) ได้กล่าวว่า การประเมินความเสียง (Risk Assessment) 

เป็นระบบทีสามารถนํามาใช้ในการพิจารณาเหตุการณ์ทีแสดงถึงความผิดปกติ เพือทีจะบอกวา่

เหตุการณ์นั นมีความเสียงมากหรือความเสียงน้อย  
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ภาพที 2.2 Risk Management Process in detail (AS/NZS 4360 : 2004 , 2006) 
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   residual risk 
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การบริหารความเสียงตามมาตรฐาน THE  AUSTRALIAN AND NEW ZEALAND STANDARD 

ON RISK MANAGEMENT  (AS/NZS4360) มีขั นตอนการดําเนินงานซึงมีรายละเอียดดังต่อไปนี 

 

ขั นตอนที 1 การกําหนดบริบท (Establish the context) เป็นการกําหนดเป้าหมาย วัตถุประสงค์ 

ขอบข่ายงาน เช่น โครงสร้างของการบริหารความเสียงในองค์กร , กระบวนการหรือกิจกรรมต่างๆ , 

ตัวชี วัด เป็นต้น ซึงจะช่วยในการสร้างกระบวนการบริหารความเสียงให้มีความสอดคล้องกับ

นโยบายขององค์กร ซึงการกําหนดวัตถุประสงค์นั นจะต้องมีความชัดเจน กําหนดกรอบเวลาไว้

อย่างเหมาะสม มีความยืดหยุ่นเพือทีจะสามารถปรับเปลียนให้สอดคล้องกับสถานการณ์  และ

ครอบคลุมถึงปัจจัยต่างๆทีมีผลกระทบต่อองค์กร เช่น บุคลากร , กระบวนการดําเนินงาน , กลยุทธ์

ขององค์กร , ผู ้ว่าจ้าง , ผู ้ส่งวัตถุดิบ , กลุ่มตัวแทนจําหน่าย เป็นต้น  

 

ขั นตอนที 2 การระบุความเสียง (Identify Risks) เป็นการค้นหาความเสียงทีส่งผลกระทบต่อ

องค์กรจนเป็นเหตุให้ไมส่ามารถดําเนินงานให้บรรลตุามวัตถุประสงค์และเป้าหมายขององค์กร ซึง

ความเสียงทีได้กําหนดไว้นั นจะต้องสามารถตอบคําถามและอธิบายถึงทีมาของความเสียงได้ดังนี  

เกิดอะไร  , เกิดทีไหน , เกิดเมือไหร่ , ทําไมถึงเกิด , เกิดได้อย่างไร เพือให้การระบุความเสียงมี

ประสิทธิภาพและเป็นความเสียงทีต้องได้รับการแก้ไขอย่างแท้จริง ความเสียงทีเกิดขึ นภายใน

องค์กร โดยทัวไปจะแบ่งออกเป็น 4 ประเภท คือ ความเสียงด้านกลยุทธ์ , ความเสียงด้านการ

ดําเนินงาน , ความเสียงด้านการเงิน หรือความเสียงด้านความปลอดภัย ดังตารางที 2.1 เครืองมือ

และเทคนิคทีจะนํามาใช้ในการระบุความเสียง เช่น การระดมความคิด , การสัมภาษณ์ , การ

สํารวจ , การวิเคราะห์ขั นตอนการปฏิบัติงาน , ข้อมูลทางสถิติ เป็นต้น  
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ตารางที 2.1 ประเภทของความเสียง (Source of risk) 

ประเภทของความเสียง 

(Type of risk) 

แหล่งทีมาของความเสียง (Source of risk) 

ปัจจัยภายในองค์กร 

(ควบคุมได้) 

ปัจจัยภายนอกองค์กร 

(ควบคุมไมไ่ด้) 

Operational Risk คือ ความเสียงที

เกิดจากกระบวนการปฏิบัติงาน

ระบบงาน เทคโนโลยี หรือบุคลากร 

เช่น ขั นตอนการทํางาน , 

อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

เป็นต้น 

เช่น วัตถุดิบหรืออุปกรณ์

ที ส่ ง ม า จ า ก  Supplier 

ไม่ได้คุณภาพ เป็นต้น 

Hazard Risk คือ ความเสียงทีมีผล

ต่อความปลอดภัยบุคลากรหรือทํา

ให้เกิดความเสียหายในทรัพย์สิน 

เช่น อันตรายจากสารเคมี

ภายในโรงงาน เป็นต้น 

เช่น นํ าท่วม , แผ่นดินไหว 

เป็นต้น 

Financial Risk คือ ความเสียงทีเกิด

จากความผิดพลาดในการควบคุม

ด้านการเงิน 

เช่น รายจ่ายภายในองค์กร

ไม่เ ป็นไปตามเป้าหมาย 

เป็นต้น 

เช่น  ความผันผวนของ

อัตราแลกเปลียน , ภาวะ

เงินเฟ้อ เป็นต้น 

Strategic Risk คือ ความเสียงที

เกียวกับนโยบายทีทําให้การดําเนิน

ธุรกิจไม่บรรลุถึงวัตถุประสงค์หรือ

เป้าหมายขององค์กรทีตั งไว้ 

เ ช่ น  น โ ย บ า ย ก า ร

บริหารงานของผู ้บริหารไม่

สอดคล้องกัน เป็นต้น 

เช่น คู่แข่งทางธุรกิจ ,

ความต้องการของลูกค้า

เ ป ลี ย น ไ ป  ,  ก า ร

ปรับเปลียนนโยบายของ

ภาครัฐ เป็นต้น 

 

ขั นตอนที 3 การวิเคราะห์ความเสียง (Analyze Risks) เป็นการวิเคราะห์โอกาสในการเกิดความ

เสียง (Likelihood) ซึงจะเกียวข้องกับความถีหรือโอกาสในการเกิดเหตุการณ์ความเสียงและการ

วิเคราะห์ระดับความรุนแรงของผลกระทบ (Consequence) ทีมีผลต่อองค์กร เปรียบเทียบกับ

เกณฑ์การประเมินทีกําหนดไว้ หลังจากทีทําการวิเคราะห์เพือให้ได้ค่าตัวเลขจากการวิเคราะห์

ความเสียงทั ง 2 ค่า คือ ค่า L และ ค่า C แล้ว จากนั นนําตัวเลขทั งสองมาคูณกันเพือให้ได้ผลรวม

ของคะแนน และนํามาหาระดับความเสียง ในการวิเคราะห์ความเสียงนั นผลกระทบทีเกิดขึ น

สามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดังนี  ผลกระทบทีเกิดขึ นในเชิงคุณภาพ เช่น ชือเสียงหรือภาพลักษณ์

ขององค์กร , คุณภาพการส่งมอบบริการ เป็นต้น และผลกกระทบทีเกิดขึ นในเชิงปริมาณทีสามารถ

วดัได้เป็นมูลค่าทางเศรษฐกิจ เช่น ผลการขาดทุน , การลดลงของรายได้ เป็นต้น ซึงผลกระทบที
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เกิดขึ นจะมีระดับของความรุนแรงทีแตกต่างกันไปขึ นอยู่กับความเสียงนั นๆจะส่งผลกระทบต่อ

องค์กรมากน้อยเพียงใด 

 

Moosemiller (2006: 128) ได้กล่าวว่า การวิเคราะห์ความเสียงจะเป็นการประเมินผล

กระทบจากเหตุการณ์ทีมีโอกาสทีจะเกิดขึ นในเชิงลบ และความถีของเหตุการณ์ทีเกิดขึ น 

 

สุพรรณิการ์ ธรรมนิทัศนา (2550) ได้กําหนดระดับคะแนนของโอกาสในการเกิดความ 

เสียง (Likelihood Ranking) , ระดับความรุนแรงของผลกระทบ (Consequence Ranking) และ

ระดับความเสียงโดยรวม พร้อมทั งให้ความหมายของพื นทีในแต่ละระดับความเสียง ดังต่อไปนี 

 

ตารางที 2.2 การกําหนดระดับคะแนนของโอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood Ranking) 

ระดับ

คะแนน 

( Level ) 

โอกาสเกิด 

( Occurrence ) 

คําอธิบาย 

( Description ) 

1 น้อยมาก ( Rare ) ุ มีโอกาสเกิดขึ นได้น้อยมาก หรือยังไม่เคย

เกิดขึ นเลย  

ุ ความถี  5-10 ปี ต่อครั ง 

2 น้อย ( Unlikely ) ุ มีโอกาสเกิดขึ นได้แต่น้อย  

ุ ความถี 2-3 ปี ต่อครั ง 

3 ปานกลาง ( Possible ) ุ อาจเกิดขึ นได้บ้าง บางโอกาส  

ุ ความถี 1 ปี ต่อครั ง 

4 มาก ( Likely ) ุ เกิดขึ นได้ซํ าบ่อยๆ  

ุ ความถีทุกสัปดาห์ / ทุกเดือน 

5 มากทีสุด ( Almost Certain ) ุ ไม่สามารถหลีกเลียงได้ มีโอกาสเกิดสูงมาก  

ุ ความถี ทุกวัน 
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ตารางที 2.3 การกําหนดระดับคะแนนของความรุนแรงของผลกระทบทีเกิดขึ น (Consequence 

Ranking) 

ระดับ

คะแนน 

( Level ) 

ระดับความรุนแรง 

( Severity ) 

คําอธิบาย 

( Description ) 

1 น้อยมาก ( Insignificant ) ุ ส่งผลกระทบน้อยมาก , ความสูญเสียทางด้าน

การเงินน้อยมาก ,เสียเวลาในการทํางานน้อย

มาก , ผลกระทบทีเกิดขึ นไม่ก่อให้เกิดปัญหา

กับการดําเนินงานปกต ิ

2 น้อย ( Minor ) ุ ส่งผลกระทบน้อย , ความสูญเสียทางด้าน

การเงินน้อย , เสียเวลาในการทํางานน้อย , 

ผลกระทบทีเกิดขึ นก่อให้เกิดปัญหากับการ

ดําเนินงานเล็กน้อย เช่น งานหยุดชะงัก 

3 ปานกลาง ( Moderate ) ุ ส่งผลกระทบปานกลาง ,ความสูญเสียทางด้าน

การเงินค่อนข้างมาก ควรทีจะได้รับการแก้ไข

โดยเร็ว , เสียเวลาในการทํางานค่อนข้างมาก  

4 มาก ( Major ) ุ ส่งผลกระทบรุนแรง ทีส่งผลต่อเป้าหมายของ

องค์ กร โดย ตรง ทํ าใ ห้ ต้องมีการทบทวน

แผนการดําเนินการเพือหาแนวทางในการลด

ผลกระทบโดยทันที 

5 มากทีสุด ( Catastrophic ) ุ ส่งผลกระทบรุนแรงมาก องค์กรไม่สามารถรับ

ผลกระทบทีเกิดขึ นทีจะส่งผลกระทบต่อความ

มันคงของบริษัทได้ เช่น  ความสูญเสียทางด้าน

การเ งินในระดับรุนแรง , ภาพลักษณ์ของ

องค์กร 
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ตารางที 2.4 ระดับคะแนนของผลคูณของโอกาสในการเกิดความเสียงและความรุนแรงของ 

ผลกระทบทีเกิดขึ น หรือ ระดับความรุนแรงของความเสียง 

โอกาสในการเกิดความ

เสียง (Likelihood) 
ระดับความรุนแรงของผลกระทบ (Consequence) 

ระดับ

คะแนน 

(Level) 

ผลกระทบ 

(Effectiveness) 
1 2 3 4 5 

5 Almost  Certain 
M 

5 

H 

10 

H 

15 

E 

20 

E 

25 

4 Likely 
M 

4 

M 

8 

H 

12 

E 

16 

E 

20 

3 Possible 
L 

3 

M 

6 

M 

9 

H 

12 

H 

15 

2 Unlikely 
L 

2 

M 

4 

M 

6 

M 

8 

H 

10 

1 Rare 
L 

1 

L 

2 

L 

3 

M 

4 

M 

5 

 

เกณฑ์การวิเคราะห์ความเสียงสามารถคํานวณได้จากสูตร 

 

คะแนนความเสียง  =  คะแนนความรุนแรงของผลกระทบ (Consequence) x  

    คะแนนโอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood)  

หรือ   = C x L 

 

จากตารางที 2.4 จะแสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างโอกาสทีจะเกิดความเสียง (Likelihood) กับ

ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) คะแนนความเสียงทีได้สามารถนํามาใช้ในการ

วิเคราะห์ระดับความรุนแรงของความเสียง สามารถแบ่งออกได้เป็น 4 ระดับ ดังตารางที 2.5  
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ตารางที 2.5 ระดับความรุนแรงของความเสียง 

ระดับความรุนแรง 

ของความเสียง 

คะแนน 

ความเสียง 
รายละเอียด 

Extreme Risk ( E ) 16-25 
ความเสียงทีต้องทําแผนการจัดการและ

นําไปปฏิบัติทันที  

High Risk ( H ) 10-15 
ความเสียงทีต้องทําแผนการจัดการไว้ แต่

อาจจะไม่ต้องนําไปปฏิบัตทิันที 

Medium Risk ( M ) 4-9 
ความเสียงทีอาจจะทําแผนการจัดการไว้ แต่

ไม่ต้องนําไปปฏิบัตใินทันที 

Low Risk ( L ) 1-3 

ความเสียงทียอมรับได้ อาจใช้มาตรการแก้ไข

โดยวิ ธีการปกติทัวไปมากกว่าการวาง

มาตรการป้องกัน 

 

ขั นตอนที 4 การประเมินความเสียง (Evaluate Risks) เป็นการนําความเสียงทีได้มาจัดลําดับ

ความสําคัญ และเปรียบเทียบกับเกณฑ์ความเสียงทีตั งไว้ ว่าความเสียงนั นๆสามารถยอมรับได้

หรือไม่   

 

ขั นตอนที 5 การจัดการความเสียง (Treat Risks) เป็นการกําหนดแนวทางการจัดการกับความ

เสียงทีไม่สามารถยอมรับได้ให้อยู่ในระดับทียอมรับได้ วิธีการจัดการความเสียงสามารถจําแนกได้

ออกเป็น 5 แนวทาง ได้แก ่

1) การหลีกเลียงความเสียง (Avoid the risk) เนืองจากไม่สามารถยอมรับความเสียงนั น

ได้ เช่น ปรับเปลียนรูปแบบการดําเนินงาน เป็นต้น 

2) การลดโอกาสเกิดความเสียง (Reduce the likelihood) เช่น การจัดทําระบบคุณภาพ 

, การแก้ไขปรับปรุงการปฏิบัติงาน , ทบทวนวิธีการปฏิบัติงานอยู่เสมอ เป็นต้น 

3) การลดผลกระทบความเสียง (Reduce the consequences)  เช่น สร้างแผนสํารอง 

เป็นต้น 

4) การถ่ายโอนความเสียง (Transfer the risk) เช่นการทําประกันภัย , การว่าจ้าง

ผู ้ ดําเนินการภายนอกทีมีความเชียวชาญเฉพาะด้านมาเป็นส่วนหนึงในการ

ดําเนินงาน  เป็นต้น 
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5) การยอมรับความเสียง (Retain the risk) เป็นการยอมรับให้มีความเสียงนั นปรากฏอยู่  

 

ขั นตอนที 6 การติดตามและการทบทวน (Monitor and Review)  เป็นขั นตอนของการสํารวจ

แผนการจัดการความเสียงหลังจากทีได้นําไปปฏิบัติว่ายังมีความเหมาะสมกับสภาพการณ์ต่างๆ 

และยังอยู่ในเกณฑ์ทีองค์กรสามารถทีจะยอมรับได้หรือไม่  ถ้าพบว่าความเสียงทีอาจจะส่งผล

กระทบต่อการบรรลุวัตถุประสงค์ขององค์กรในระดับทีสูงขึ นผู ้ดําเนินงานสามารถทีจะรายงานต่อ

ผู ้บริหารทีรับผิดชอบโดยทันที เพือจัดทําแผนรองรับได้อย่างเหมาะสมและปรับแผนรองรับความ

เสียงให้ทันเหตุการณ์ 

 

ขั นตอนที 7 การสือสารและคําปรึกษา (Communicate and consult) เป็นขั นตอนของการ

ประชาสัมพันธ์ให้กับบุคลากรทั งภายในและภายนอกองค์กรได้รับรู ้เกียวกับการบริหารความเสียง 

และผลประโยชน์ทีได้รับร่วมกันเมือได้นําแผนการบริหารความเสียงไปใช้งาน ทั งนี เพือให้ผู ้ ทีมีสว่น

เกียวข้องภายในองค์กรและผู ้ทีมีส่วนได้ส่วนเสีย (Stakeholder) ได้เข้าใจเกียวกับแผนการบริหาร

ความเสียงขององค์กรซึงจะเป็นไปในแนวทางเดียวกัน และเป็นขั นตอนของการให้คําแนะนํา

เกียวกับการนําแผนการบริหารความเสียงไปใช้งานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 

การบริหารความเสียงนั นมีประโยชน์ต่อการดําเนินงานขององค์กร เช่น ลดผลกระทบทีเกิดขึ นจาก

สถานการณ์หรือเหตุการณ์ต่างๆทีคาดไม่ถึงจากปัจจัยเสียงทั งภายในและภายนอกองค์กร , 

ผู ้บริหารสามารถใช้เป็นเครืองมือในการตัดสินใจเพือช่วยในการกําหนดทิศทางขององค์กรรวมถึง

การวางแผนการดําเนินงานทีสามารถรองรับความเสียงทีอาจจะเกิดขึ นในอนาคตได้อย่าง

เหมาะสม , ผู ้บริหารสามารถทีจะจัดสรรทรัพยากรทีมีอยู่ได้อย่างคุ ้มค่าและมีความเหมาะสมเพือ

รองรับความเสียงทีเกิดขึ น เป็นต้น 
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2.3 การวิเคราะห์แขนงข้อบกพร่อง ( Fault Tree Analysis : FTA ) 

 FTA หรือชือเรียกภาษาไทยว่า การวิเคราะห์แขนงข้อบกพร่อง หรือทีเรียกทัวไปว่า แผนภูมิ

ต้นไม้ (Tree Diagram) เป็นเทคนิคทีนํามาใช้ในการวิเคราะห์เพือหาสาเหตุของความเสียงของ

ความบกพร่องต่างๆทีเกียวข้องกับวิธีการทํางาน และกระบวนการผลิตอย่างเป็นระบบโดยอาศัย

หลักพีชคณิตและตรรกะ (Boolean Algebra / Logic) อีกทั ง FTA ยังแสดงให้เห็นถึงความ

เชือมโยงจากเหตุการณ์หนึงนําไปสู่อีกเหตุการณ์หนึงทีเป็นสาเหตุของปัญหาเพือทีจะได้นําข้อมูล

ต่างๆมาหามาตรฐานในการควบคุมและป้องกันต่อไป  

 FTA เป็นการวิเคราะห์เหตุการณ์ด้วยแผนผัง โดยใช้สัญลักษณ์รูปภาพแสดงความ

เชือมโยงของแต่ละเหตุการณ์เข้าด้วยกัน สัญลักษณ์รูปภาพสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภทคือ 

สัญลักษณ์ทีใช้กับเหตุการณ์ (Event Symbol) และสัญลักษณ์ทีใช้แสดงความเป็นเหตุเป็นผลกัน 

(Logic Gate) อ้างอิงได้จากตารางที 2.6 

 FTA เป็นเทคนิคทีมีประโยชน์ในการนํามาใช้วิเคราะห์เหตุการณ์ทีมีความสลับซับซ้อนโดย

อาศัยการเชือมโยงเหตุการณ์ต่างๆทีมีความสัมพันธ์อย่างมีลําดับขั นด้วยรูปภาพ ซึงช่วยผู ้

ดําเนินงานมองเห็นภาพรวมและทําความเข้าใจได้ง่ายขึ น อีกทั งยังช่วยให้การวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของปัญหาทีเกียวข้องกับการดําเนินงาน ,วิธีการทํางานเครืองจักร และกระบวนการผลิตมี

ประสิทธิภาพมากยิงขึ น 
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ตารางที 2.6 สัญลักษณ์ทีใช้ในการวิเคราะห์แขนงข้อบกพร่อง (Fault Tree Analysis : FTA)  

ประเภท สัญลักษณ์ ชือ คําอธิบาย 
สัญ

ลัก
ษ

ณ์
ที

ใช้
กับ

เห
ตุก

าร
ณ์

 

(E
ve

nt
 S

ym
bo

l) 
 

Fault Event 

เหตุการณ์ย่อยทีส่งผลให้เกิดเหตุการณ์

อืนต่อไป ต้องถูกทําการวิเคราะห์ต่อไป

อีก 

 

Basic Event 

เหตุการณ์ย่อยทีไม่ต้องทําการวิเคราะห์

หาสาเหตุต่อไปอีก สัญลักษณ์นี จะอยู่

ส่วนล่างสุดของทุกๆเหตุการณ์ 

 

Undeveloped 

Event 

เหตุการณ์ย่อยทีมีข้อมูลไม่เพียงพอ , มี

ความ ซับซ้ อน ห รือ เ ป็ น ข้อมูลที ไม่

เกียวข้องกับ Top Event จึงไม่วิเคราะห์

ต่อ ไป อีก  แต่ ถ้ า มี ข้อมูล เ พิม เ ติมก็

สามารถวิเคราะห์ต่อไปได้ 

 
House Event / 

External Event 

เหตุการณ์ทีเกิดขึ นจากปัจจัยภายใน

หรือปัจจัยภายนอก 

 

 

Tree Transfer 

เหตุการณ์ทีใช้อ้างถึงเหตุการณ์หนึงที

อยู่ ในแผนภูมิ อืนๆ ทีเป็นเหตุการณ์

เหมือนกัน โดยไม่ต้องเขียนเหตุการณ์

นั นซํ าอีก 
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ตารางที 2.4 สัญลักษณ์ทีใช้ในการวิเคราะห์แขนงข้อบกพร่อง ( Fault Tree Analysis : FTA ) (ต่อ) 

ประเภท สัญลักษณ์ ชือ คําอธิบาย 
สัญ

ลัก
ษ

ณ์
ที

ใช้
แส

ดง
คว

าม
เป็

น
เห

ตุเ
ป็

นผ
ลกั

น 

(L
og

ic
 G

at
e)

 
 

Or Gate 

เ ห ตุก าร ณ์ แ สดง ควา มสัมพัน ธ์ ว่ า

เหตุการณ์หนึงจะเกิดขึ นได้จะต้องมี

สาเหตุมาจากเหตุการณ์ใดเหตุการณ์

หนึง 

 

And Gate 

เ ห ตุก าร ณ์ แ สดง ควา มสัมพัน ธ์ ว่ า

เหตุการณ์หนึงจะเกิดขึ นได้จะต้องมี

สาเหตุมาจากเ หตุการณ์ ย่อยทุก ๆ

เหตุการณ์เกิดขึ นพร้อมกัน 

 

Inhibit Gate 

เหตุการณ์ทีมีเงือนไข (Condition) ,

ข้ อ จํ า กั ด (Restriction) ห รื อ

อ ง ค์ ป ร ะ ก อ บ อื น ๆ ซึ ง จ ะ เ ส ริ ม ใ ห้

เหตุการณ์นั น มีๆความสมบูรณ์มากขึ น 

เช่น อุณหภูมิ , ความดัน เป็นต้น 
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2.4 งานวิจัยที เกียวข้อง 

 งานวิจัยนี ได้กล่าวถึงการบริหารความเสียงด้านคุณภาพโดยการใช้ลวดทองแดงใน

กระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า โดยนําหลักการบริหารความเสียงของมาตรฐานการบริหารความ

เสียงของประเทศออสเตรเลียและนิวซีแลนด์ (AS:NZS 4360) มาประยุกต์ใช้เพือเป็นแนวทางใน

การดําเนินการบริหารความเสียงภายในโรงงานกรณีศึกษา อันประกอบไปด้วย  

1) การระบุความเสียง (Identify risks) 

2) การวิเคราะห์ความเสียง (Analyse risks) 

3) การประเมินความเสียง (Evaluate risks) 

4) การจัดการความเสียง (Treat risks) 

- ก่อนทีจะทําการจัดการความเสียงจะทําการวิเคราะห์เพือหารากของปัญหาซึงใน 

  งานวิจัยนีจะใช้หลักการวิเคราะห์แขนงข้อบกพร่อง (Fault Tree Analysis : FTA)  

  เพือช่วยในการค้นหาสาเหตขุองความเสียง  งานวิจัยอืนๆทีนํา FTA มาใช้ เช่น 

  ธารชุดา  อมรเพชรกุล (2546) ใช้เทคนิคการวิเคราะห์แบบ FTA (Fault Tree  

  Analysis) เพือช่วยค้นหาสาเหตุของความเสียง จากนั นจึงสร้างแผนจัดการความ 

  เสียง และได้ออกแบบใบบันทึก (Check Sheet) เพือใช้ติดตามผลหลังจากทีได้มี 

 การจดัทําระบบบริหารความเสียง 

  เนติ  จินดามาตย์ (2550) ได้สร้างแผนจัดการความเสียง โดยอาศัยการวิเคราะห์ 

  แขนงความบกพร่อง (Fault Tree Analysis : FTA) มาช่วยในการวิเคราะห์หา 

  สาเหตุพื นฐานของการเกิดความเสียง 

5) การติดตามและประเมินผล (Monitor and Review) 

 

ผู ้ วิจัยได้ทําการศึกษางานวิจัยและบทความทีเกียวข้องซึงได้นําหลักการบริหารความเสียงมา

ประยุกต์ใช้งานซึงล้วนแต่มีเป้าหมายในการลดหรือบรรเทาความเสียงให้อยู่ในระดับทียอมรับได้

ทั งสิ น  มีรายละเอียดดังต่อไปนี  
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สุพรรณิการ์  ธรรมนิทัศนา (2550) งานวิจัยนี ได้นํามาตรฐานการบริหารความเสียงของ

ออสเตรเลียและนิวซีแลนด์ (AS/NZS 4360) มาประยุกต์เพือพัฒนารูปแบบการบริหารความเสียง

สําหรับองค์กรอุตสาหกรรมการผลิต หลังจากทีได้นําการสร้างแผนการจัดการความเสียงตลอดจน

การนําไปใช้งานพบว่าสามารถลดระดับความเสียงได้ 

 

 Hunt-Sturman and Jackson. (2009) งานวิจัยนีได้นํามาตรฐานการบริหารความเสียง 

AS/NZS 4360:2004 ไปประยุกต์ใช้ในการพัฒนาเครืองมือทีจะนํามาใช้เป็นตัวบ่งชี เหตุการณ์หรือ

สัญญาณอันตราย ทีอาจจะก่อให้เกิดความเสียงและส่งผลต่อผูใ้ช้งานพื นผิวทางเดินเท้า งานวิจัย

เริมจากการทบทวนความเสียงของทางเดินเท้าทีเกิดขึ นภายใต้สภาพแวดล้อมต่างๆทีอาจจะส่งผล

ให้ผู ้ทีสัญจรเกิดการบาดเจ็บ เช่น พื นผิวของทางเดินทีลืน ทางทีลาดชัน พื นผิวขรุขระ เป็นต้น และ

ประเมินความเสียง เพือทีจะหานัยสําคัญของความเสียงและควบคุมระดับความเสียงสูงให้อยู่ใน

เกณฑ์ทียอมรับได้  

 

Ahmed, Kayis and  Amornsawadwatana. (2007) งานวิจัยนี ได้นําเสนอเทคนิคต่างๆที

จะใช้ร่วมกับมาตรฐานการบริหารความเสียง AS/NZS4360 : 1999 เพือให้กระบวนการบริหาร

ความเสียงมีประสิทธิภาพมากยิงขึ น เช่น  

v   เทคนิคทีใช้ในขั นตอนการระบุความเสียง เช่น เช็คลิส, แผนภูมิก้างปลา (Fish 

Bone Diagram), การวิเคราะห์สาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 

(Failure Mode and Effect Analysis : FMEA) เป็นต้น  

v   เทคนิคทีใช้ในขั นตอนการวิเคราะห์ความเสียง เช่น การวิเคราะห์แขนง       

ข้อบกพร่อง (Fault Tree Analysis : FTA) เป็นต้น  

 

Tummala and Burchett. (1999) งานวิจัยนี ได้กล่าวว่ากระบวนการบริหารความเสียง 

(Risk Management Process : RMP) คือการนําหลักของเหตุและผลมาใช้ในการค้นหาและ

ประเมินความเสียงทีเกิดขึ นจากความไม่แน่นอน ซึงรูปแบบการบริหารความเสียงจะประกอบไป

ด้วย การระบุความเสียง ตัววัดความเสียง การวิเคราะห์และประเมินความเสียง การจัดการความ

เสียง การควบคุมและติดตามความเสียง งานวิจัยนี ได้มีการจัดทําแผนการรองรับความเสียงเพือ

รองรับความเสียงทีเกิดขึ นในขั นตอนของการระบุความเสียงและสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ที

กําหนดไว้ โดยนํา RMP มาใช้ในการสร้างโมเดลสําหรับการบริหารความเสียงเกียวกับต้นทุนของ
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โครงการ Extra High Voltage (EHV) ซึงโมเดลทีได้สร้างขึ นสามารถนํามาใช้ในการสร้างแผนเพือ

รองรับความเสียงทีเกิดขึ นจากการดําเนินงานของโครงการทีมีความล่าช้าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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บทที  3 

ข้อมูลเบื องต้นของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

 

บริษัทกรณีศึกษาดําเนินธุรกิจเกียวกับการผลิตวงจรรวม (Integrated Circuit : IC) หรือ

ตัวไอซี  โดยเริมจากการรับเวเฟอร์มาจากลูกค้าผ่านเข้าสู่กระบวนการผลิตจนกระทังได้ตัวไอซีเพือ

ส่งไปหาลูกค้า โดยทีกระบวนการผลิตตัวไอซีอ้างอิงได้จากภาคผนวก ก  

ปัจจุบันผลิตภัณฑ์เสียทีเกิดขึ นจากการนําลวดทองแดงมาใช้ในกระบวนการผลิตส่วนมาก

มาจากความบกพร่องของแผนการดําเนินงานทีไม่เหมาะสมและกระบวนการจัดการทีไม่

ครอบคลุมปัญหาทีเกิดขึ นทั งหมด ดังนั นเพือลดผลิตภัณฑ์เสียทีเกิดขึ นในกระบวนการเชือมอีกทั ง

ยังเป็นการตอบสนองความต้องการของลูกค้าทีจะให้จัดทําแผนการบริหารความเสียงทีส่งผล

กระทบด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ผู ้ วิจัยจึงได้มีความคิดทีจะจัดทําแผนการบริหารความเสียงที

เกิดขึ นจากการเชือมวงจรไฟฟ้าโดยใช้ลวดทองแดงซึงจะมุ่งเน้นด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์เป็น

สําคัญ ขั นตอนในการศึกษามีดังนี 

 

1. การทบทวนและการสํารวจความเสียงของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

v ขั นตอนการปฏิบัติงานเบื องต้นของการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

v การวิเคราะห์ความเสียงเบื องต้นในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

      2.    การจัดทําแผนบริหารความเสียง 

v การระบุความเสียง 

v การวิเคราะห์ความเสียง 

v การประเมินความเสียง 

v การจัดการความเสียง 

v การตรวจสอบและติดตามความเสียง 

 

 

ขั นตอนและขอบเขตในการศึกษามีรายละเอียดดังนี 
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3.1 การทบทวนและการสํารวจความเสียงของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

ขอบเขตในการศึกษา 

v ขนัตอนการปฏิบัติงานเบื องต้นของการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

ผู ้ วิจัยจะกล่าวถึงขั นตอนการทํางานบนเครืองจักรในกระบวนการเชือมลวดวงจรฟ้าซึงจะ

แบ่งออกเป็น 3 ขั นตอน คือ การเตรียมงาน การตั งเครืองจักร และการตรวจสอบคุณภาพชิ นงาน 

เมือนําทั ง 3 ขั นตอนมาพิจารณาโดยจําแนกตามองค์ประกอบพื นฐานภายในกระบวนการผลิต 4M 

คือ Man , Machine , Method , Material มีรายละเอียดดังต่อไปนี 

 

1) พนักงาน (Man)  

 พนักงานเป็นทรัพยากรหลักทีเป็นแรงขับเคลือนให้การดําเนินงานบรรลุตามวัตถุประสงค์

หรือเป้าหมายทีกําหนดไว้ ซึงในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าพนักงานมีหน้าทีในการจัดเตรียม

วัตถุดิบ ติดตั งเครืองจักร และตรวจสอบชิ นงานตัวอย่างก่อนทีจะดําเนินการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า

โดยอาศัยเครืองจักรอัตโนมัติในการปฏิบัติงาน ดังนั นพนักงานจะต้องมีความรู ้ ความเข้าใจวิธีการ

ทํางานและสามารถนําไปปฏิบัติได้อย่างถูกต้อง 

 

2) เครืองจักร (Machine)  

เครืองจักรทีใช้สําหรับการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ อุปกรณ์ที

ใช้งานบนเครืองจักร (Top Plate/Window Clamp และ Capillary) และส่วนประกอบของ

เครืองจักร ปัจจุบันก่อนทีจะนําเครืองจักรมาใช้งานในกระบวนการผลิตนั น จะต้องผ่านขั นตอนการ

ตรวจสอบความพร้อมและทดสอบประสิทธิภาพ ซึงจะต้องอยู่ในสภาพดีก่อนนํามาใช้งาน อีกทั ง

ขั นตอนการคัดเลือกอุปกรณ์ทีใช้งานบนเครืองจักรจะถูกดําเนินการโดยวิศวกรควบคุมการผลิต ซึง

จะต้องพิจารณาถึงความเหมาะสมกับลักษณะงานนั นๆก่อนทีจะนํามาใช้งานในกระบวนการผลิต 

เพือไม่มีผลกระทบต่อกระบวนการทํางานบนเครืองจักร อันก่อให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพของ

ชิ นงาน แต่ในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าโดยใช้ลวดทองแดงจําเป็นทีจะต้องใช้แก๊สในขณะ

เชือมลวด ซึงเป็นขั นตอนทีมีความสําคัญ ดังนั นเครืองจักรทีใช้ในกระบวนการผลิตจะพิจารณา

เฉพาะส่วนประกอบของเครืองจักรทีมีส่วนเกียวข้องกับการจ่ายแก๊สเข้าสู่เครืองจักรเท่านั น 

 

3) วิธีการปฏิบัติงาน (Method)  

วิธีการปฏิบัติงานเป็นเครืองมือสําคัญในการทํางาน ทีผู ้ใช้สามารถยึดถือเป็นข้อปฏิบัติให้

เป็นไปตามแนวทางทีต้องการอย่างมีลําดับขั นและเป็นมาตรฐานเดียวกัน อีกทั งยังเป็นการลด
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ความผิดพลาดทีเกิดขึ นได้  ปัจจุบันได้มีการกําหนดวิธีการปฏิบัติงานไว้ค่อนข้างมาก แต่ก็ยังพบ

ปัญหาเกิดขึ น ดังนั นวิธีการปฏิบัติงานจะพิจารณาในเรืองของการวิเคราะห์ข้อบกพร่องทีเกิดขึ น

จากการนําขั นตอนการปฏิบัติงานมาใช้งาน 

 

4) วัตถดุิบ (Material)  

วัตถุดิบเป็นปัจจัยหลักทีมีความสําคัญในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า วัตถุดิบใน

กระบวนการเชือมลวดจะประกอบด้วย 2 ส่วน คือลวดทองแดงทีใช้เชือมวงจรไฟฟ้าและชิ นงานที

ได้รับมาจากกระบวนการผลิตก่อนหน้า ซึงจะประกอบด้วยวัตถุดิบทีเป็น ได (Die) และ ลีดเฟรม 

(Leadframe) เนืองจากวัตถุดิบดังกล่าวก่อนทีจะนํามาใช้งานจะต้องผ่านขั นตอนการตรวจสอบ

คุณภาพก่อนทีจะเข้าสู่กระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าดังนั นวัตถุดิบจะไม่ถูกนํามาพิจารณาเป็น

ความเสียง 

   

                          

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที 3.1 องค์ประกอบต่างๆสําหรับการเชือมลวด 

 

ตารางที 3.1 คุณสมบัติทางไฟฟ้าของทองแดง (Copper : Cu)  

Property Unit Cu 

Heat Conductivity (0-100 Deg.C) W/m.K 397 

Specific Heat (0-100 Deg.C) J/kg.K 386 

Electrical Resistivity ( at 20 Deg.C) Ohm-m 1.67x10-8 

Tensile Strength  Kgf/mm2 20 

ได (Die) 

ลีดเฟรม (Leadframe) 

ลวดทองแดง (CU Wire) 
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ขั นตอนในการศึกษา 

ในช่วงเริมต้นของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า จะเป็นขั นตอนของการเตรียมความ

พร้อมก่อนทีจะรันงาน ซึงจะแบ่งออกเป็น 3 ขั นตอนหลัก คือ การเตรียมวัตถุดิบ การตั งเครืองจักร 

และการตรวจสอบคุณภาพของชิ นงาน ขั นตอนการปฏิบัติงานดังภาพที 3.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ ในขั นตอนการเตรียมวัตถุดิบนั นผู ้ วิจัยจะกล่าวถึงวัตถุดิบและอุปกรณ์ทีเป็นตัวหลักทีจะ

นํามาใช้ในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า ซึงประกอบด้วย ลวดทองแดง , Top plate/ Window 

clamp และ Capillary 

การปรับแต่งอุปกรณ์ต่างๆทีเครืองจักร เช่น  

Top plate/Window clamp , Capillary , อุณหภูมิ ,  

ชุดอินเด็กเซอร์ เป็นต้น 

กา
รเ

ตรี
ยม

วัต
ถุด

ิบ 

เตรียมวัตถุดิบ 

โหลดพารามิเตอร์ 

ปรับแต่งเครืองจักร 

ปรับแต่งพารามิเตอร์ 

ตรวจสอบชิ นงาน 

รันงาน 

การเตรียมวัตถุดิบทีใช้ในการรันงาน ประกอบด้วย  

3 ส่วน คือ ลวดทองแดง , Top plate/ Window clamp  

และ Capillary 

การโหลดค่าพารามิเตอร์จากระบบจัดการพารามิเตอร์

ส่วนกลาง 

การปรับแต่งพารามิเตอร์ให้เหมาะสมกับลักษณะงาน 

และข้อกําหนดพิเศษในเอกสารประกอบการผลิต 

การตรวจสอบคุณภาพของชิ นงานภายใต้ค่ามาตรฐาน 

ทีกําหนด 

ติดตั งลวด การติดตั งลวดทีเครืองจักร 

กา
รต

ัง
เค

รือ
งจ

ักร 
กา

รต
รว

จส
อบ

คุณ
ภา

พข
ิน

งา
น 

ภาพที 3.2 ขั นตอนการปฏิบัติงานของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 
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v การวิเคราะห์ความเสียงเบื องต้นของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

 

ขอบเขตในการศึกษา 

ผู ้ วิจัยจะกล่าวถึงความเสียงทีเกิดขึ นในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าทีส่งผลกระทบ

ด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์โดยแสดงให้เห็นถึงความเสียงทีมีความสอดคล้องกับสภาพการ

ดําเนินงาน ณ ปัจจุบัน 

 

ขั นตอนในการศึกษา 

หลังจากทีได้ทําการการทบทวนและการสํารวจความเสียงของกระบวนการเชือมลวด

วงจรไฟฟ้า ขั นตอนต่อไปจะทําการวิเคราะห์ความเสียงทีมีโอกาสเกิดขึ นในกระบวนการเชือมลวด

วงจรไฟฟ้าซึงทีมงานในการวิเคราะห์ความเสียงนั นมีจํานวน 14 คน และมีอายุงานเฉลีย 5 ปี 

ประกอบด้วย 

v วิศวกรดูแลกระบวนการผลิต 4 คน 

v วิศวกรดูแลเครืองจักร  2 คน  

v วิศวกรควบคุมคุณภาพ  2 คน   

v หัวหน้าประจําหน่วยผลิต  2 คน 

v พนักงานฝ่ายผลิต  4 คน  

 

ทีมงานจะทําการระดมสมองโดยนําขั นตอนต่างๆมาทําการวิเคราะห์เพือหาข้อบกพร่องในด้านต่าง 

ๆ อันเป็นสาเหตุทีทําให้มีโอกาสเกิดความเสียงขึ นในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าเบื องต้น 

โดยนําเทคนิคทางวิศวกรรมแผนผังการวิเคราะห์ปัญหา (Cause and Effect Diagram) หรือ

แผนภูมิก้างปลา (Fish Bone Diagram) มาประยุกต์ใช้ในการแสดงองค์ประกอบของปัญหาและ

สาเหตุของปัญหา ควบคู่ไปกับหลักการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยอ้างอิงจากปัจจัยพืนฐานใน

กระบวนการผลิต เพือนําไปสู่การจําแนกปัญหาต่างๆทีเกิดขึ นในกระบวนการผลิตได้อย่างเป็น

ระบบ คือ พนักงาน (Man) เครืองจักร (Machine) วิธีการปฏิบัติงาน (Method) หลังจากทีได้มีการ

ประชุมสามารถสรุปความเสียงได้จะแสดงให้อยู่รูปแบบของแผนผังก้างปลา ดังภาพที 3.3 
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ภาพที 3.3 องค์ประกอบโดยรวมของความเสียงเบื องต้น 

 

3.2 การจัดทําแผนบริหารความเสียง 

เมือผู ้ วิจัยและทีมงานได้ทําการระดมสมองเพือทําการรวบรวมความเสียงทีอาจจะเกิดขึ น 

ซึงได้ข้อสรุปดังภาพที 3.3 แล้ว ในบทต่อไปจะกล่าวถึงขั นตอนการดําเนินการจัดทําแผนบริหาร

ความเสียง โดยประยุกต์ใช้ขั นตอนการดําเนินงานตามมาตรฐานการบริหารความเสียงประเทศ

ออสเตรเลียและนิวซีแลนด์ (AS/NZS 4360)  มีรายละเอียดดังนี 

 

 

 

 

 

 

 

ปัญหา

อืนๆ 

ปรับแต่งเครืองจักรไม่ถูกต้อง 

ปัญหาเรือง

พารามิเตอร์ 

ใช้ Capillary ผิดประเภท 

พนักงาน เครืองจักร 

วิธีการปฏิบัติงาน 

พนักงานปฏิบัติงาน

ไม่ถูกต้อง 

เลือกใช้ Top plate /window clamp ไม่ถูกต้อง 

พนักงานขาด

ความรอบคอบ 

แก๊สส่งผ่านไม่คงท ี

ใช้งานลวดเกินอายุ 

เลือกพารามิเตอร์ผิด 

ตรวจสอบงานผิดพลาด 

พารามิเตอร์ไม่เหมาะสม 

พนักงานขาดความ

เข้าใจ 

ปัญหาเรืองการใช้งาน

วัตถุดิบ 

ปัญหาเรืองการใช้งาน

อุปกรณ์ 

ใช้ลวดผิดขนาด 

ความเสียงของการ

ใช้ลวดทองแดงที

ส่งผลกระทบต่อ

คุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ 
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       ภาพที 3.4 การจัดทําแผนการบริหารความเสียง 

 

การระบุความเสียง 

การวิเคราะห์ความเสียง 

การประเมินความเสียง 

การจัดการความเสียง 

การติดตามและทบทวนความเสียง 
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บทที 4 

การระบุความเสียง 

 
4.1   วัตถุประสงค์ของการระบุความเสียง 

การระบุความเสียงเป็นขั นตอนแรกในการบริหารความเสียงทีมีความสําคัญ เนืองจากเป็น

ปัจจัยทีนําไปสู่การค้นหาประเด็นของปัจจัยเสียงจากเหตุการณ์ต่างๆทีเป็นสาเหตุให้เกิดความ

ผิดพลาด ความเสียหาย ทําให้ไม่สามารถดําเนินงานให้บรรลุตามวัตถุประสงคห์รือเป้าหมายที

กําหนดไว้ได้ ในขั นตอนการระบุความเสียงนั น ผู ้ดําเนินงานจําเป็นทีจะต้องมีการพิจารณาประเด็น

ความเสียงทีเป็นไปตามหลักการของเหตุและผล เนืองจากเป็นปัจจัยสําคัญทีจะนําไปสู่การ

วิเคราะห์เพือสร้างแผนการรองรับความเสียงทีสอดคล้องกับสภาพปัญหาได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

เพือช่วยบรรเทาหรือลดผลกระทบทีอาจจะเกิดขึ นในกระบวนการดําเนินงานได้ ดังนั นการระบุ

ความเสียงจึงเป็นขั นตอนทีสําคัญในการบริหารความเสียงทีจะช่วยให้ผู ้ดําเนินงานได้มองเห็น

ปัญหาทีเกิดขึ นในกระบวนการทํางาน และนําไปสู่การทบทวนแผนการดําเนินงาน เพือหาแนวทาง

ในแก้ปัญหาทีถูกต้อง ซึงจะทําให้สามารถบริหารงานในสายปฏิบัติการได้อย่างมีประสิทธิภาพและ

ครอบคลุมถึงโอกาสในการเกิดสถานการณ์ต่างๆทีอาจจะเกิดขึ นและส่งผลกระทบต่อเป้าหมาย 

 

4.2 ขอบเขตและผู้ที มีส่วนเกียวข้องในการระบุความเสียง 

หลังจากทีทีมงานได้ทําการวิเคราะห์ความเสียงทีเกิดขึ นเบื องต้นในกระบวนการเชือมลวด

วงจรไฟฟ้าจากองค์ประกอบพื นฐานในกระบวนการผลิตตามทีได้แสดงไว้ในแผนภูมิก้างปลา (Fish 

Bone Diagram) ดังภาพที 3.3 หลังจากนั นผู ้ วิจัยจึงได้นําความเสียงทีเกิดขึ นเบื องต้น มากําหนด

เป็นหัวข้อความเสียง แต่ก่อนทีจะทําการระบุความเสียงนั น ผู ้ วิจัยได้ทําการค้นหาข้อมูลเพิมเติม

โดยการตรวจสอบความเสียงทีเกิดขึ นจากพนักงานและผู ้ทีมีส่วนเกียวข้องในกระบวนการผลิต เพือ

ทําการวิเคราะห์หาประเด็นของความเสียงเกิดขึ นในกระบวนการเชือมลวด โดยนําเทคนิคการเก็บ

ข้อมูลแบบปฐมภูมิมาช่วยในการระบุความเสียงของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า ผู ้ วิจัยจะ

แบ่งวิธีการเก็บข้อมูลออกเป็น 2 วิธี คือ 

 

4.2.1) แบบสอบถาม  

แบบสอบถามทีใช้ในงานวิจัยจะเป็นแบบสอบถามปลายปิด ซึงเป็นการตอบแบบสอบถาม

โดยทีผู ้ วิจยัจะกําหนดให้ผู ้ประเมินได้เลือกตอบอย่างใดอย่างหนึงจาก 2 คําตอบ นันก็คือผู ้ประเมิน

จะต้องทําการประเมินจากหัวข้อของความเสียงทีกําหนดให้ว่ามีความเหมาะสมหรือไม่  โดยใช้
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แบบฟอร์มในการประเมินอ้างอิงได้จาก แบบสอบถามที 1 ภาคผนวก ง ซึงถ้าหากผลของคะแนนที

ได้จากการประเมิน มากกว่า 4 คะแนน สามารถสรุปได้ว่าเห็นด้วย แต่ถ้าผลของคะแนนทีได้จาก

การประเมิน น้อยกว่าหรือเท่ากับ 4 คะแนน สามารถสรุปได้ว่าไม่เห็นด้วย ผู ้ วิจัยได้ส่ง

แบบสอบถามให้ผู ้ เชียวชาญในแต่ละหน่วยงานผลิตได้ทําการประเมิน ซึงผู ้ ทีมีส่วนร่วมในการ

ประเมินมีจํานวน 8 คน และมีอายุงานเฉลีย 10 ปี ประกอบด้วย 

v หัวหน้าวิศวกรดูแลกระบวนการผลิต 2 คน 

v หัวหน้าวิศวกรดูแลเครืองจักร  2 คน  

v หัวหน้าวิศวกรควบคุมคุณภาพ  2 คน 

v หัวหน้าหน่วยผลิต   2 คน  

 

สรุปวิธีการดําเนินงาน  

1) จัดทําแบบสอบถามความเห็นจากทีมผู ้เชียวชาญ 

2) รวบรวมผลการประเมิน 

3) สรุปผล 

 

จากการรวบรวมข้อมูลผลการประเมินหัวข้อความเสียงทีพบในกระบวนการดําเนินงานผลิต 

สามารถสรุปได้ดังตารางที 4.1 

 

ตารางที 4.1 การระบเุหตุการณ์ทีมีผลต่อความเสียงด้านคุณภาพทีเกิดขึ นในกระบวนการดําเนิน 

งานผลิต 

ลําดับที ความเสียง 

1 พนักงานปฏิบัติงานไม่ถกูต้อง 

2 พนักงานใช้อุปกรณ์การผลิต Top plate / Window clamp ไม่ถูกต้อง 

3 พนักงานเลือกโปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

4 พนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสม 

5 พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด 

6 กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

7 การจ่ายแก็สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงที 

8 พนักงานใช้งานลวดทองแดงเกินอายุทีกําหนด 

9 พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 

10 พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท 
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4.2.2)  การสัมภาษณ์ 

หลังจากนั นผู ้ วิจัยได้ทําการสํารวจข้อมูลเพิมเติมจากพนักงานผู ้ รับผิดชอบเครืองจักรใน

กระบวนการเชือมลวด โดยใช้วิธีการสัมภาษณ์ ซึงจะเป็นวิธีการทีจะทําให้ผู ้ วิจัยได้รับฟังแสดง

ความคิดเห็นแบบเผชิญหน้ากับผู ้ทีเกียวข้องโดยตรง ซึงจะทําให้ข้อมูลทีได้นั น มีคุณภาพมากขึ น 

ผู ้ วิจัยได้ทําการสัมภาษณ์โดยใช้วิธีการสุ่มเพือสํารวจความคิดเห็นและวิธีการปฏิบัติงานจาก

พนักงานจํานวน 10 คน ซึงหัวข้อในการสัมภาษณ์สามารถอ้างอิงได้จาก แบบฟอร์มการสัมภาษณ์ 

ภาคผนวก ง เพือทําการวิเคราะห์หาสาเหตุเบื องต้นของความเสียงทีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ทีเกิดขึ นในกระบวนการดําเนินงาน        

 

 สรุปวิธีการดําเนินงาน  

1) จัดทําหัวข้อทีจะทําการสัมภาษณ์พนักงาน  

2) ทีมงานลงพื นทีเพือสอบถามพนักงานโดยการสุ่ม 

3) ประเมินผล  

 

หลังจากทีได้มีการสัมภาษณ์พนักงานสามารถสรุปได้ในเบื องต้นซึงมีรายละเอียดดังต่อไปนี 

 

1. พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 

จากการสํารวจวิธีการปฏิบัติงานพบว่ายังมีพนักงานทีปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง และเมือได้ทําการ

สอบถามข้อมูลจากพนักงานพบว่าพนักงานยังไม่เข้าใจวิธีการทํางาน ดังนั นจึงเป็นความเสียงที

ต้องได้รับการแก้ไข 

 

2. พนักงานใช้อุปกรณ์การผลิต Top plate / Window clamp ไม่ถูกต้อง 

อุปกรณ์ Top plate / Window clamp ทําหน้าทีในการยึดเฟรมเพือป้องกันเฟรมขยับในขณะทํา

การเชือมลวด  ซึงวิศวกรผู ้ออกแบบ จะทําการออกแบบขนาดและลักษณะของอุปกรณ์ให้

เหมาะสมกับโครงสร้างของเฟรมแต่ละแพ็กเกจ เมือผู ้ วิจัยได้เข้าไปตรวจสอบการเลือกใช้งาน

อุปกรณ์พบว่าพนักงานขาดความรอบคอบในการตรวจสอบความถูกต้องในการนําอุปกรณ์มาใช้

งาน เช่น ความลกึของเฟรม และเมือพิจารณาถึงวิธีการทํางานพบว่ายังไม่มีคู่มือการเลือกใช้

อุปกรณ์ ดังนั นจึงเป็นความเสียงทีต้องได้รับการแก้ไข 
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ภาพที 4.1 การติดตั งTop plate / Window clampบนเครืองจักร 

 

3. พนักงานเลือกโปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

ปัจจุบันค่าพารามิเตอร์ทีใช้ในกระบวนการเชือมลวด จะถูกรวบรวมไว้ในระบบจัดการพารามิเตอร์

ส่วนกลาง เพือให้พนักงานสามารถดึงค่าพารามิเตอร์มาใช้งานได้จากแหล่งข้อมูลเดียวกัน และเพือ

ป้องกันพนักงานใช้พารามิเตอร์นอกเหนือการควบคุม จากการสอบถามพนักงานพบว่าบางครั ง

พารามิเตอร์ใหม่ไม่ได้ถูกอัพเดต ทําให้พนักงานเลือกโปรแกรมพารามิเตอร์ไม่ถูกต้อง และยังพบว่า

การตั งชือไฟล์มีความซับซ้อน ทําให้มีโอกาสในการเลือกใช้งานผิดพลาดได้ ดังนั นจึงเป็นความ

เสียงทีต้องได้รับการแก้ไข 

 

4. พนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสม 

จากการสํารวจวิธีการปฏิบัติงาน การปรับแต่งเครืองจักรในส่วนของ work holder ซึงจะ

ประกอบด้วย 4 ส่วน คือ ชุดแม็กกาซีน  ชุดอินเด็กซ์เซอร์ ชุดพื นทีรองรับตําแหน่งทีใช้เชือมลวด ชุด

จับเฟรม   เมือผู ้ วิจัยได้เข้าไปตรวจสอบพบว่าพนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้องทําให้มีการปรับแต่ง

เครืองจักรออกนอกจากตําแหน่งทีกําหนดไว้  และจากการสอบถามพนักงานเกียวกับข้อความการ

แจ้งเตือนทีเครืองจักรพบว่าพนักงานไม่เข้าใจความหมายของข้อความทีจอแสดงผลทําให้แก้ไข

ปัญหาไม่ตรงกับสาเหตุ จึงทําให้ปัญหาทีพบจึงยังไม่ได้ถูกแก้ไข ดังนั นจึงเป็นความเสียงทีต้อง

ได้รับการแก้ไข 
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  ภาพที 4.2 ชุด Work Holder 

 

5. พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด 

จากการสํารวจวิธีการปฏิบัติงานพบว่ายังมีพนักงานทีปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง และเมือได้ทําการ

สอบถามข้อมูลจากพนักงานพบว่าพนักงานยังไม่เข้าใจวิธีการทํางาน ดังนั นจึงเป็นความเสียงที

ต้องได้รับการแก้ไข 

 

6. กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

พารามิเตอร์สําหรับการเชือมลวดนั นจะอ้างอิงตามค่าพารามิเตอร์มาตรฐาน โดยทีพารามิเตอร์

หลักจะประกอบด้วย อุณหภูมิ (Temperature) , แรงกด (Force) , กําลัง (Power), เวลา (Time) 

ซึงได้กําหนดขึ นโดยพิจารณาจากองค์ประกอบต่างๆ เช่น ขนาด Bonding pad , ลักษณะ 

Capillary , ชนิดเฟรม , ขนาดลวด , เทคโนโลยีของกระบวนการสร้างเวเฟอร์ หรือเรียกว่า Wafer 

FAB เป็นต้น จากการสอบถามพนักงานถึงปัญหาทีเกิดขึ นหลังจากการนําค่าพารามิเตอร์ไปใช้งาน 

พบว่าค่าพารามิเตอร์ทีได้กําหนดไว้ยังไม่เหมาะสมทําให้ส่งผลกระทบต่อคุณภาพของชิ นงาน 

ดังนั นจึงเป็นความเสียงทีต้องได้รับการแก้ไข 

 

7. การจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงที 

แก๊สทีมีส่วนประกอบของ N2H2 ถูกนํามาใช้ในขั นตอนการสร้างลูกบอล (Free Air Ball) เพือ

ป้องกันการเกิดออกซิเดชัน ซึงถ้ามีการจ่ายแก็สทีไม่เหมาะสมจะทําให้เกิดออกซิเดชันขึ นใน

ชุดแม็กกาซีนฝังขาเข ้ า ชุดแม็กกาซีนฝังขาออก 

ชุดอินเด็กซ์และชุดพืนทีรองรับ
ตําแหน่งทีใช ้ เชือมลวด 
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ระหว่างการสร้างลูกบอล ซึงจะมีผลต่อคุณภาพของการยึดติดระหว่างลูกบอลและจุดเชือมต่อวงจร

ได้  จากการสอบถามพนักงานพบว่าเมือแก๊สในถังใกล้จะหมดจะทําให้ระดับแรงดันแก็สทีจ่ายเข้า

สู่เครืองจักรไม่คงที และเมือตรวจสอบสภาพการใช้งานของท่อส่งแก๊สพบว่ายังไม่มีวิธีการ

ตรวจสอบ ดังนั นจึงเป็นความเสียงทีต้องได้รับการแก้ไข 

 

 

 

 

 

 

      

 ภาพที 4.3 ตําแหน่งการสร้างลูกบอล   ภาพที 4.4 การเกิดออกไซด์ขณะ 

สร้าง Free Air Ball (FAB) 

 

8. พนักงานใช้งานลวดทองแดงเกินอายุทีกําหนด 

เนืองจากลวดทองแดงสามารถเกิดออกไซด์ได้ง่ายเมือสัมผัสกับอากาศ ดังนั นจึงจําเป็นทีจะต้องมี

การควบคุมอายุการใช้งานของลวด กรณีทีมีการนําลวดทองแดงเกินอายุทีกําหนดมาใช้งานจะ

ส่งผลกระทบต่อคุณภาพในการปฏิบัติการเชือมลวดได้ เช่น NSOP , NSOL เป็นต้น ซึงปัจจุบันได้

มีการกําหนดวิธีการทํางานเพือป้องกันปัญหาทีเกิดจากการนําลวดเกินอายุมาใช้งาน เช่น การตั ง

เวลาหมดอายุของลวดทีเครืองจักร , การตรวจสอบอายุการใช้งานลวด เป็นต้น เพือป้องกัน

ผลกระทบทีเกิดขึ น แต่จากการสํารวจวิธีการปฏิบัติงานพบว่าพนักงานยังปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง ทํา

ให้มีโอกาสใช้ลวดทองแดงเกินอายุการใช้งานได้ ดังนั นจึงเป็นความเสียงทีต้องได้รับการแก้ไข 

 

9. พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 

ลวดทองแดงเป็นวัตถุดิบทีถูกนํามาใช้ในการเชือมต่อวงจรไฟฟ้าภายในตัวไอซี มีคุณสมบัติเป็น

ตัวนําไฟฟ้า ทีเป็นสือในการไหลของกระแสเมือถูกนําไปใช้งาน ปัจจุบันลวดทีใช้ในการเชือมวงจร

นั นมีหลายขนาด เช่น 0.8 มิลล์, 1.0 มิลล์ , 1.3 มิลล์ , 2.0  มิลล์ เป็นต้น ซึงการกําหนดขนาดลวด

จะขึ นอยู่กับข้อกําหนดของลูกค้าเป็นหลัก ในกรณีทีมีการนําลวดมาใช้ผิดขนาดจะส่งผลกระทบทั ง

ในด้านคุณภาพ เช่น ลูกบอลออกนอกบริเวณจุดเชือมต่อวงจร (Bond Pad Opening : BPO) เมือ

มีการนําตัวไอซีเข้าสู่กระบวนการทดสอบคุณสมบัติ จะทําให้เกิดการลัดวงจรภายในตัวไอซี (Short 
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circuit) และด้านความเชือมันของผลิตภัณฑ์ (Product reliability) ทีจะส่งผลต่อคุณสมบัติในการ

นําไฟฟ้าของตัวไอซีได้ จากการสํารวจวิธีการปฏิบัติงานพบว่ายังมีพนักงานทีปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 

และเมือได้ทําการสอบถามข้อมูลจากพนักงานพบว่าพนักงานยังไม่เข้าใจวิธีการทํางาน ดังนั นจึง

เป็นความเสียงทีต้องได้รับการแก้ไข 

 

10. พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท 

อุปกรณ์ Capillary ถูกนํามาใช้ในการควบคุมลูกบอลและลักษณะของลูกบอลในการปฏิบัติการ

เชือมลวด  

 

 

 

 

 

 

       

 

ภาพที 4.5 ลักษณะของลูกบอล 

 

การเลือกใช้ Capillary ทีเหมาะสมกับลักษณะของชิ นงานจะพิจารณาจากหลายองค์ประกอบ เช่น 

ความสูงของลวด , ชนิดลวด , ขนาดลวด , ชนิดแพ็กเกจ , Pad Pitch เป็นต้น ปัจจุบันอุปกรณ์ 

Capillary ทีได้ถูกนํามาใช้งานในกระบวนการผลิตจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ คอขวด (Bottle 

Neck หรือ BTNK) และ มาตรฐาน (Standard หรือ STD) ซึงการนํา Capillary ของแต่ละประเภท

มาใช้งานจะขึ นอยู่กับความเหมาะสมของระยะห่างระหว่างจุดเชือมต่อวงจร หรือ Pad pitch โดยที

วิศวกรควบคุมกระบวนการผลิตจะเป็นผู ้ทีกําหนดประเภทของ Capillary ทีมีความเหมาะสมกับ

ลักษณะงานมาให้ ในกรณีทีมีการนํา Capillary มาใช้กับลักษณะงานทีผิดประเภทจะทําให้เกิดผล

กระทบด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ได้ เช่น ปัญหาลูป  จากการสํารวจวิธีการปฏิบัติงานพบว่ายังมี

พนักงานทีปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง และเมือได้ทําการสอบถามข้อมูลจากพนักงานพบว่าพนักงานยงั

ไม่เข้าใจวิธีการทํางาน ดังนั นจึงเป็นความเสียงทีต้องได้รับการแก้ไข 
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แบบ Standard                แบบ Bottle neck 

           

            ภาพที 4.6 อุปกรณ์ Capillary 

 

หลังจากทีได้ทําการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาจึงสามารถสรุปความเสียงทีเกิดขึ นใน

กระบวนการผลิตทีส่งผลกระทบด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยจัดจําแนกความเสียงตามการ

ปฏิบัติงานบนเครืองจักร ซึงสรุปไว้ในตารางที 4.2 
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ตารางที 4.2 สรุปผลการระบุเหตุการณ์ทีมีผลต่อความเสียงด้านคุณภาพทีเกิดขึ นในกระบวนการ

ดําเนินงานผลิต 

ลําดับที ความเสียง 

การปฏิบัติงานบนเครืองจักร 

การตัง

เครืองจักร 

การเตรียม

วัตถุดิบ 

การ

ตรวจสอบ

คุณภาพ 

1 พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง  X  

2 พนักงานใช้อุปกรณ์การผลิต Top 

plate / Window clamp ไม่ถูกต้อง 
 X  

3 พนักงานเลือกโปรแกรมพารามิเตอร์

ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 
X   

4 พนกังานปรับแต่งเครืองจักรไม่

เหมาะสม 
X   

5 พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด   X 

6 กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสม

กับชิ นงาน 
X   

7 การจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือม

ลวดไฟฟ้าไม่คงที 
X   

8 พนักงานใช้งานลวดทองแดงเกิน

อายุทีกําหนด 
 X  

9 พนักงานใช้ลวดผิดขนาด  X  

10 พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท  X  
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บทที  5 

การวิเคราะห์ความเสียงและการประเมินความเสียง 

 

 ในบทนี จะเป็นการนําความเสียงทีพบในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าทั งหมด 10 

หัวข้อ มาวิเคราะห์ความเสียง (Risk analysis) และประเมินความเสียง (Risk evaluation) ซึงมีราย

ละ เอียดดังต่อไปนี 

5.1 วัตถุประสงค์ของการวิเคราะห์ความเสียง 

การวิเคราะห์ความเสียงเป็นขั นตอนของการให้คะแนนความเสียงของโอกาสในการเกิด

ความเสียง (Likelihood : L) และ ความรุนแรงของความเสียง (Consequence : C) โดยการนํา

ความเสียงทีพบมาวิเคราะห์ และนําผลทีได้จากการวิเคราะห์มาทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การ

ให้คะแนนทีกําหนดไว้ว่าอยู่ในระดับคะแนนใด หลังจากนั นจะนําค่าคะแนน L และ C ของแต่ละ

ความเสียงมาคูณกันเพือหาคะแนนความเสียง ก่อนทีจะนําค่าคะแนนความเสียงมาเปรียบเทียบ

กับตารางระดับความรุนแรงของความเสียงเพือหาระดับความเสียง (Extreme Risk / High Risk / 

Medium Risk / Low Risk) และนําไปใช้ในการประเมินความเสียงต่อไป 

 

5.2 หลักเกณฑ์ในการวิเคราะห์ความเสียง 

ขั นตอนการวิเคราะห์ความเสียงจะถูกดําเนินการหลังจากเสร็จสิ นขั นตอนการระบุความ

เสียง โดยทีการวิเคราะห์ความเสียงจะถูกแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ 

ท โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood ) 

ท ความรุนแรงของความเสียง (Consequence ) 

 

5.2.1 โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood ) 

การกําหนดเกณฑ์ในการวิเคราะห์โอกาสในการเกิดความเสียงนั น ทีมงานวิจัยได้มีการนําข้อมูล

ด้านคุณภาพย้อนหลัง 3 ปี ดังภาพที 5.1 หลังจากนั นจะทําการจัดกลุ่มความถีของการเกิดปัญหา

ในกระบวนการผลิต ดังภาพที 5.2 
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หมายเหต ุข้อมูลอ้างอิงในภาคผนวก ค ข้อที 2 

 

ภาพที 5.1 จํานวนลักษณะข้อบกพร่องของปี 2551-2553 

 

 

  

  

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหต ุข้อมูลอ้างอิงในภาคผนวก ค ข้อที 3 

 

ภาพที 5.2 ความถีของการเกิดลักษณะข้อบกพร่องของปี 2551-2553 



51 

 

เมือได้ทําการวิเคราะห์ข้อมูลกับทีมงานซึงมีความเห็นว่าสามารถกําหนดหลักเกณฑ์ในการให้

คะแนนโดยเริมตั งแต่ 1 ถึง 5 ซึงจะอยู่ภายใต้เงือนไขดังต่อไปนี 

 

ตารางที 5.1 การกําหนดระดับคะแนนของโอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood Ranking) 

ระดับ

คะแนน 

( Level ) 

โอกาสเกิด 

( Occurrence ) 

คําอธิบาย 

( Description ) 

1 น้อยมาก ( Rare ) ุ มีโอกาสเกิดขึ นได้น้อยมาก หรือ ยังไม่เคยเกิดขึ น

เลย : 5 ปี ต่อครั ง 

2 น้อย ( Unlikely ) ุ มีโอกาสเกิดขึ นได้แต่น้อย : 3 ปี ต่อครั ง 

3 ปานกลาง ( Possible ) ุ อาจเกิดขึ นได้บ้าง บางโอกาส : 1 ครั งต่อปี 

4 มาก ( Likely ) ุ เกิดขึ นได้เป็นปกติมักเกิดขึ นซํ าบ่อยๆ :   

6 ครั งต่อปี 

5 มากทีสุด  

( Almost Certain ) 

ุ ไม่สามารถหลีกเลียงได้ มีโอกาสเกิดสูงมาก :  

ทุกเดือน 

  

5.2.2) ความรุนแรงของความเสียง (Consequence ) 

การกําหนดเกณฑ์ในการประเมินความรุนแรงของความเสียงนั น ทีมงานได้มีการนําข้อมูลย้อนหลัง 

3 ปี มาพิจารณาความรุนแรงของการเกิดปัญหาในกระบวนการผลิตดังภาพที 5.3 
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หมายเหต ุข้อมูลอ้างอิงในภาคผนวก ค ข้อที 4 

 

ภาพที 5.3 ผลกระทบด้านคุณภาพของปี 2551-2553 

 

 เมือได้ทําการวิเคราะห์ข้อมูลกับทีมงานซึงมีความเห็นว่าสามารถกําหนดหลักเกณฑ์ในการให้

คะแนนโดยเริมตั งแต่ 1 ถึง 5 ซึงจะอยู่ภายใต้เงือนไขดังต่อไปนี 
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ตารางที 5.2 การกําหนดระดับความรุนแรงของผลกระทบทีเกิดขึ น (Consequence Ranking) 

ระดับ

คะแนน 

( Level ) 

ระดับความรุนแรง 

( Severity ) 

คําอธิบาย 

( Description ) 

1 น้อยมาก ( Insignificant ) ุ ส่งผลกระทบน้อยมาก , เสียเวลาในการทํางาน

น้อยมาก , ผลกระทบทีเกิดขึ นไม่ก่อให้เกิด

ปัญหากับการดําเนินงานปกต ิ และคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ 

2 น้อย ( Minor ) ุ ส่งผลกระทบน้อย , เสียเวลาในการทํางานน้อย , 

ผลกระทบทีเกิดขึ นก่อให้เกิดปัญหากับการ

ดําเนินงานเล็กน้อย เช่น งานหยุดชะงัก , 

งานล็อตนั นต้องถูกนํามาตรวจสอบเพียง

บางส่วน 

3 ปานกลาง ( Moderate ) ุ ส่งผลกระทบปานกลาง , เสียเวลาในการทํางาน

ค่อนข้างมาก , ผลกระทบทีเกิดขึ นก่อให้เกิด

ปัญหากับการดําเนินงานปานกลาง เช่น ต้องมี

การควบคุมงานเป็นพิเศษ , งานล็อตนั นต้องถูก

นํามาตรวจสอบ 100% 

4 มาก ( Major ) ุ ส่งผลกระทบรุนแรง ทีส่งผลต่อเป้าหมายของ

องค์กรโดยตรง ทําให้ต้องมีการทบทวนแผนการ

ดําเนินการเพือหาแนวทางในการลดผลกระทบ

โดยทันที ผลกระทบทีเกิดขึ นก่อให้เกิดปัญหากับ

การดําเนินงานมาก เช่น หยุด/ชะลอการผลิต

ผลิตภัณฑ์นั น , งานล็อตนั นถูกรีเจ็ค 

5 มากทีสุด ( Catastrophic ) ุ ส่งผลกระทบรุนแรงมาก องค์กรไม่สามารถรับ

ผลกระทบทีเกิดขึ นทีจะส่งผลกระทบต่อความ

มันคงของบริษัทได้ เช่น  ความสูญเสียทางด้าน

การเงินในระดับรุนแรง , ภาพลักษณ์ขององค์กร , 

ส่งผลตอ่ความเชือมันของผลิตภัณฑ์ , งานทีผลิต

ในช่วงเวลานั นถูกรีเจ็ค 
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5.3 ผลการวิเคราะห์ความเสียง 

ในขั นตอนการวิเคราะห์ความเสียง ผู ้ วิจัยได้รวบรวมข้อมูลทางสถิติของปัญหาทีพบใน

กระบวนการเชือมลวดของบริษัทกรณีศึกษาตั งแต่เดือนมกราคมถึงมีนาคม ปี 2554 เพือประเมิน

โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) โดยอ้างอิงจากเกณฑ์การประเมินจากตารางที 5.1 และ 

ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) โดยอ้างอิงจากเกณฑ์การประเมินจากตารางที 5.2 

ดังต่อไปนี 

 

5.3.1 การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) และ ความรุนแรงของความเสียง 

(Consequence) 

ความเสียง 1   พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้องมีจํานวน 6 ครั ง ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์

การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่ามีโอกาสในการเกิดความถีมากทีสุด  มีระดับ

คะแนนเท่ากับ 5  

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง จะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานทีจะทําให้งาน

หยุดชะงักเนืองจากต้องมีกระบวนการเพิมเติมเพือควบคุมคุณภาพของชิ นงาน ซึงเมือทําการ

เปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง พบว่ามีระดับความรุนแรงปาน

กลาง มีระดับคะแนนเท่ากับ 3 

 

ความเสียง 2   พนักงานใช้อุปกรณ์ top plate / window clamp ไม่ถูกต้อง 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้อุปกรณ์ top plate / window clamp ไมถู่กต้องมีจํานวน 0 ครั ง ดงันั น

ผู ้ วิจัยจึงได้ทําการวิเคราะห์โดยอ้างอิงจากข้อมูลย้อนหลัง 3 ปี พบว่ามีจํานวน 1 ครั ง ซึงเมือทําการ

เปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่ามีโอกาสในการเกิดความถี

น้อย  มีระดับคะแนนเท่ากับ 2  

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้อุปกรณ์ top plate / window clamp ไม่ถูกต้องจะส่งผลกระทบต่อ

การดําเนินงานทีจะทําให้งานหยุดชะงักเนืองจากต้องให้ลูกค้าตัดสินใจก่อนทีจะดําเนินงานผลิต
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ต่อไป ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง พบว่ามีระดับ

ความรุนแรงมาก มีระดับคะแนนเท่ากับ 4 

 

ความเสียง 3  พนักงานเลือกใช้โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานเลือกใช้โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงานมีจํานวน 1 ครั ง ซึง

เมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่ามีโอกาสในการ

เกิดความถีมาก  มีระดับคะแนนเท่ากับ 4 

 

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานเลือกใช้โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงานจะส่งผลกระทบต่อ

การดําเนินงานทีจะทําให้งานหยุดชะงักเนืองจากต้องมีกระบวนการเพิมเติมเพือควบคุมคุณภาพ

ของชิ นงาน ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง พบว่ามี

ระดับความรุนแรงปานกลาง มีระดับคะแนนเท่ากับ 3 

 

ความเสียง 4  พนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสม 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสมมีจํานวน 6 ครั ง ซึงเมือทําการ

เปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่ามีโอกาสในการเกิดความถี

มากทีสุด  มีระดับคะแนนเท่ากับ 5  

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสมจะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานหยุด 

ชะงักเนืองจากต้องมีกระบวนการเพิมเติมเพือควบคุมคุณภาพของชิ นงานซึงเมือทําการเปรียบ 

เทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง พบว่ามีระดับความรุนแรงปานกลาง มี

ระดบัคะแนนเท่ากับ 3 

 

ความเสียง 5   พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 
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ปัญหาทีเกิดจากพนักงานตรวจสอบงานผิดพลาดมีจํานวน 11 ครั ง ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับ

เกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่ามีโอกาสในการเกิดความถีมากทีสุด  มีระดับ

คะแนนเท่ากับ 5  

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานตรวจสอบงานผิดพลาดจะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานทีจะทําให้งาน

หยุดชะงักชัวคราว ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง 

พบว่ามีระดับความรุนแรงน้อย มีระดับคะแนนเท่ากับ 2 คะแนน 

 

ความเสียง 6   กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากการกําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงานมีจํานวนโดยเฉลีย 21 ครั ง ซึง

เมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่ามีโอกาสในการ

เกิดความถีมากทีสุด  มีระดับคะแนนเท่ากับ 5  

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากการกําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงานจะส่งผลกระทบต่อการ

ดําเนินงานทีจะทําให้งานหยุดชะงักเนืองจากต้องให้ลูกค้าตัดสินใจก่อนทีจะดําเนินงานผลิตต่อไป 

ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง พบว่ามีระดับความ

รุนแรงมาก มีระดับคะแนนเท่ากับ 4 

 

ความเสียง 7  การจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงที 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากการจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงทีมีจํานวน 0 ครั ง เนืองจากยังไม่

เคยพบปัญหาจากการจ่ายใช้แก๊สในกระบวนการเชือมลวดทองแดง เมือทําการเปรียบเทียบกับ

เกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่ามีโอกาสในการเกิดความถีน้อยทีสดุ  มีระดับ

คะแนนเท่ากับ 1 คะแนน 

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากการจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงทีจะส่งผลกระทบด้านความ

เชือมันของผลิตภัณฑ์ ต้องให้ลูกค้าตัดสินใจ ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความ

รุนแรงของความเสียง พบว่ามีระดับความรุนแรงมาก มีระดับคะแนนเท่ากับ 5 
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ความเสียง 8  พนักงานใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานทีกําหนด 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานทีกําหนดมีจํานวน 0 ครั ง เนืองจากยังไม่

เคยพบปัญหาจากการใช้ลวดทองแดงเกินอายุ เมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมิน

โอกาสในการเกิดความเสียง พบว่ามีโอกาสในการเกิดความถีน้อยทีสุด  มีระดับคะแนนเท่ากับ 1 

คะแนน 

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานทีกําหนดจะส่งผลกระทบต่อการดําเนิน 

งานทีจะทําให้งานหยุดชะงัก เนืองจากต้องมีกระบวนการเพิมเติมเพือควบคุมคุณภาพของชิ นงาน 

ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง พบว่ามีระดับความ

รุนแรงปานกลาง มีระดับคะแนนเท่ากับ 3 

 

ความเสียง 9   พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้ลวดผิดขนาดมีจํานวน 0 ครั ง ดังนั นผู ้ วิจัยจึงได้ทําการประเมินโดย

อ้างอิงจากข้อมูลย้อนหลัง 3 ปี พบว่ามีจํานวน 1 ครั งต่อปี ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การ

ประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่ามีโอกาสในการเกิดความถีน้อย  มีระดับคะแนนเท่ากับ 

2  

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้ลวดผิดขนาดจะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานทีจะทําให้งานหยุด 

ชะงัก เนืองจากต้องมีกระบวนการเพิมเติมเพือควบคุมคุณภาพของชิ นงาน ซึงเมือทําการ

เปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง พบว่ามีระดับความรุนแรงมาก มี

ระดับคะแนนเท่ากับ 4 

 

ความเสียง 10  พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้ Capillary ผิดประเภทมีจํานวน 0 ครั ง ดงันั นผู ้ วิจัยจึงได้ทําการ

วิเคราะห์โดยอ้างอิงจากข้อมูลย้อนหลัง 3 ปี พบว่ามีจํานวนโดยเฉลีย 3 ครั งต่อปี ซึงเมือทําการ
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เปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดของเสียง พบว่ามีโอกาสในการเกิดความถีมาก  

มีระดับคะแนนเท่ากับ 4  

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้ Capillary ผิดประเภทจะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานทีจะทําให้

งานหยุดชะงักเนืองจากต้องมีกระบวนการเพิมเติมเพือควบคุมคุณภาพของชิ นงาน ซึงเมือทําการ

เปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง พบว่ามีระดับความรุนแรงปาน

กลาง มีระดับคะแนนเทา่กับ 3 

 

หลังจากนั นจะนําค่าคะแนนความเสียงทีได้จากการวิเคราะห์มาหาค่าระดับความเสียงดังตารางที 

5.3 

 

ตารางที 5.3 ระดับคะแนนของผลคูณของโอกาสในการเกิดความเสียงและความรุนแรงของ 

ผลกระทบทีเกิดขึ น หรือ ระดับความรุนแรงของความเสียง 

โอกาสในการเกิดความ

เสียง (Likelihood) 
ระดับความรุนแรงของผลกระทบ (Consequence) 

ระดับ

คะแนน 

(Level) 

ผลกระทบ 

(Effectiveness) 
1 2 3 4 5 

5 Almost  Certain 
M 

5 

H 

10 

H 

15 

E 

20 

E 

25 

4 Likely 
M 

4 

M 

8 

H 

12 

E 

16 

E 

20 

3 Possible 
L 

3 

M 

6 

M 

9 

H 

12 

H 

15 

2 Unlikely 
L 

2 

M 

4 

M 

6 

M 

8 

H 

10 

1 Rare 
L 

1 

L 

2 

L 

3 

M 

4 

M 

5 

 

 



59 

 

สรุปผลการวิเคราะห์ความเสียงดังตารางที 5.4  

 

ตารางที 5.4 สรุปผลการวิเคราะห์ความเสียง 

ลําดับที ความเสียง 

ผลประเมินความเสียง 

ระดับความ

เสียง 

โอกาสใน

การเกิด

ความ

เสียง 

(L) 

ความ

รุนแรง

ของความ

เสียง 

(C) 

คะแนน

ความเสียง 

(LxC) 

 

01 
พนักงานปฏิบัติงานไม่

ถูกต้อง 
5 3 15 High 

02 

พนักงานใช้อุปกรณ์  

top plate / window 

clamp ไม่ถูกต้อง 

2 4 8 Medium 

03 

พนักงานเลือกใช้

โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับชิ นงาน 

4 3 12 High 

04 

 

พนักงานปรับแต่ง

เครืองจักรไม่เหมาะสม 
5 3 15 High 

05 

 

พนักงานตรวจสอบงาน

ผิดพลาด 
5 2 10 High 

06 
กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับชิ นงาน 
5 4 20 Extreme 

07 

 

การจ่ายแก๊สในขั นตอน 

การเชือมลวดไฟฟ้าไม่

คงที 

1 5 5 Medium 
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ตารางที 5.4 สรุปผลการวิเคราะห์ความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ความเสียง 

ผลประเมินความเสียง 

ระดับความ

เสียง 

โอกาสใน

การเกิด

ความเสียง 

(L) 

ความ

รุนแรง

ของความ

เสียง 

(C) 

คะแนน

ความเสียง 

(LxC) 

 

08 
พนักงานใช้งานลวดเกิน

อายุการใช้งานทีกําหนด 
1 3 3 Low 

09 พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 2 4 8 Medium 

10 
พนักงานใช้ Capillary 

ผิดประเภท 
4 3 12 High 

 

หมายเหต ุข้อมูลอ้างอิงในภาคผนวก ค ข้อที 5 

 

5.4 วัตถุประสงค์ของการประเมินความเสียง 

การประเมินความเสียงจะเป็นการนําระดับความเสียงมาลําดับความสําคัญจากความ

เสียงมากไปหาความเสียงน้อย เพือนํามาประเมินว่าความเสียงนั นสามารถทีจะยอมรับได้หรือไม่ 

ก่อนทีจะหาแนวทางในการแก้ปัญหาต่อไป 

 

5.5 ผลการประเมินความเสียง 

หลังจากทีได้นําคะแนนความเสียงมาเปรียบเทียบกับตารางระดับความรุนแรงของความ

เสียง เพือตรวจสอบว่าความเสียงนั นอยู่ในระดับ Extreme Risk , High Risk , Medium Risk หรือ 

Low Risk แล้ว จากนั นจะทําการจัดลําดับความสําคัญของความเสียงจากความเสียงมากไปหา

ความเสียงน้อย ซึงผลการจัดลําดับความเสียงสามารถสรุปได้ดังตารางที 5.5 
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ตารางที 5.5 สรุปผลการจัดลําดับความเสียง 

ลําดับที ความเสียง 

ผลประเมินความเสียง 

ระดับความ

เสียง 

โอกาสใน

การเกิด

ความเสียง 

(L) 

ความ

รุนแรง

ของความ

เสียง 

(C) 

คะแนน

ความเสียง 

(LxC) 

 

R01 
กําหนดค่าพารามิเตอร์

ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 
5 4 20 Extreme 

R02 
พนักงานปฏิบัติงานไม่

ถูกต้อง 

5 3 15 High 

R03 

 

พนักงานปรับแต่ง

เครืองจักรไม่เหมาะสม 

5 3 15 High 

R04 

พนักงานเลือกใช้

โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับชิ นงาน 

4 3 12 High 

R05 
พนักงานใช้ Capillary 

ผิดประเภท 

4 3 12 High 

R06 

 

พนักงานตรวจสอบงาน

ผิดพลาด 

5 2 10 High 

R07 

พนักงานใช้อุปกรณ์  

top plate / window 

clamp ไม่ถูกต้อง 

2 4 8 Medium 

R08 พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 2 4 8 Medium 
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ตารางที 5.5 สรุปผลการจัดลําดับความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ความเสียง 

ผลประเมินความเสียง 

ระดับความ

เสียง 

โอกาสใน

การเกิด

ความเสียง 

(L) 

ความ

รุนแรง

ของความ

เสียง 

(C) 

คะแนน

ความเสียง 

(LxC) 

 

R09 การจ่ายแก๊สในขั นตอน 

การเชือมลวดไฟฟ้าไม่

คงที 

1 5 5 Medium 

R10 
พนักงานใช้งานลวดเกิน

อายุการใช้งานทีกําหนด 
1 3 3 Low 

 

จากตารางที 5.5 จะแสดงให้เห็นว่าความเสียงทีพบนั นมีระดับความเสียงตั งแต่ ความ

เสียงทีอยูร่ะดับสูงมากซึงจะต้องมีการจัดทําแนวทางในการแก้ไขและนําไปปฏิบัติโดยทันที จนถึง

ความเสียงทีอยู่ในระดับตําซึงจะมีแผนการรองรับแต่อาจจะยังไม่ต้องแก้ไขโดยทันทีเพือป้องกัน

ไม่ให้ความเสียงเพิมไปอยู่ในระดับทีสูงขึ นได้  

งานวิจัยนีเนืองจากว่าลูกค้ามีความต้องการทีจะให้บริษัทจัดทําแผนการบริหารความเสียง

ในขั นตอนการดําเนินงานของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าทีอาจจะส่งผลกระทบในด้าน

คุณภาพของผลิตภัณฑ์อีกทั งบริษัทมีความต้องการและเห็นความสําคัญของการจัดทําแผนบริหาร

ความเสียงทีเกิดขึ นโดยมุ่งประเด็นเพือลดหรือบรรเทาความเสียงทีจะส่งผลกระทบในด้านคุณภาพ

ของผลิตภัณฑ์ ซึงหากพบความเสียงขึ นในกระบวนการผลิตผู ้ ทีมีส่วนเกียวข้องจะต้องดําเนินการ

จัดทําแผนการบริหารความเสียงขึ นทันที เพือป้องกันเหตุการณ์ต่างๆทีเกิดขึ นจากความไม่แน่นอน

ได้ ดังนั นความเสียงทั งหมด 10 ความเสียงจึงถูกประเมินจากทีมงานว่าไม่สามารถยอมรับความ

เสียงได้ ดังนั นความเสียงทั งหมดจึงต้องมีการจัดการความเสียงซึงจะกล่าวถึงในบทต่อไป 
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บทที  6 

การจัดการความเสียง 

 

หลังจากทีทําการวิเคราะห์ความเสียงและประเมินความเสียงแล้ว ขั นตอนถัดไปจะเป็น

การนําความเสียงทั ง 10 หัวข้อ มาดําเนินการจัดการความเสียง ซึงรายละ เอียดของการจัดการ

ความเสียงมีดังต่อไปนี 

6.1 วัตถุประสงค์ของการจัดการความเสียง 

การจัดการความเสียงได้ถูกจัดทําขึ น เพือหาแนวทางในการแก้ปัญหาหรือลดผลกระทบ

จากปัจจัยเสียงทีมีโอกาสเกิดขึ นในกระบวนการทํางานให้อยู่ในระดับทีองค์กรยอมรับได้ และ

จะต้องสามารถนําไปใช้ควบคู่กับขั นตอนการดําเนินงานทีมีอยู่ในปัจจุบันได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ซึงแนวทางในการจัดหาแผนจัดการความเสียงนั นมีหลายวิธี คือ การหลีกเลียงความเสียง , การลด

ความเสียง , การกระจายความเสียง , การยอมรับความเสียง โดยทีการพิจารณาแผนจัดการความ

เสียงให้เหมาะสมกับปัจจัยเสียงนั น นอกจากจะทําการพิจารณาจากระดับความรุนแรงของความ

เสียงทีสง่ผลกระทบต่อการดําเนินงานและคุณภาพของชิ นงาน แต่ยังจะต้องพิจารณาอย่างมีเหตุมี

ผล และสามารถนําไปปฏิบัติได้ รวมทั งแนวทางการจัดการกับปัญหานั นจําเป็นทีจะต้องมีความ

สอดคล้องกับทิศทางขององค์กร เช่น ด้านการบริหารทรัพยากรบุคคล ด้านการจัดสรรงบประมาณ

สนับสนุน เป็นต้น ทงันี เพือให้ผู ้ดําเนินงานสามารถบริหารทรัพยากรได้อย่างเหมาะสม คุ ้มค่าและ

เกิดประโยชน์สูงสุดกับแนวทางในการแก้ปัญหาต่อไป 

 

6.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุพื นฐานโดยใช้เทคนิค Fault Tree Analysis (FTA) 

เมือได้ทําการระบุความเสียงทีเกิดขึ นจากการปฏิบัติงานภายในกระบวนการผลิตแล้ว 

หลังจากนั นจะทําการวิเคราะห์เพือหาสาเหตุพื นฐานหรือปัจจัยเสียง โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์

แขนงความบกพร่อง (Fault Tree Analysis) ซึงเทคนิค FTA เป็นเครืองมือทีช่วยให้ผู ้ดําเนินงาน

สามารถหาความสัมพันธ์ของเหตุการณ์จากการเชือมโยงลําดับเหตุการณ์ได้อย่างเป็นขั นตอน โดย

เริมต้นจากการกําหนดสาเหตุหลักต่อจากนั นจะขยายต่อไปยังสาเหตุรอง และแตกแขนงไปเรือยๆ

จนกระทังไม่สามารถหาสาเหตุย่อยได้อีก และเทคนิค FTA จะทําให้ผู ้ดําเนินงานสามารถจัดทํา

มาตรการแก้ไขปัญหาได้ตรงกับต้นเหตุของปัญหาทีเกิดขึ นได้อย่างมีเหตุมีผล    
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Parmer & Lees, 1987; Lapp & Powers, 1976, 1979; Hauptmanns, 1988 ได้กล่าวว่า การ

วิเคราะห์แผนภูมิข้อบกพร่อง หรือ Fault Tree Analysis (FTA) เป็นเครืองมือทีใช้ในการวิเคราะห์

เหตุการณ์ทีเกิดขึ นจากความคาดไม่ถึง และการลําดับเหตุการณ์โดยอาศัยหลักของเหตุผล 

 

ดังนั นการวิเคราะห์หาสาเหตุพื นฐาน  มีรายละเอียดดังนี 
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ภาพที  6.1 FTA ของประเด็นความเสียงกําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

 

 

 

 

 

 

 
กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

 คุณสมบัติของ
เฟรม มีความ
แตกต่างกัน 

 

 รอยโพรบมาร์คบน 

Bonding Pad ไม่

สมําเสมอ 

 ไม่ได้กําหนด Bonding Pad ที

จําแนกลักษณะงานทีเป็น 

Sensitive Device / Non 

Sensitive Device 

 การวัดขนาด Bonding Pad ไม่
ถูกต้อง 

 
พนักงานขาด
ความรู้ ด้าน

เทคนิค 

 ความหนา 

Bonding Pad 

ต่างกัน 

 ลักษณะของ Bonding Pad 

ต่างกนั 

 
ขาดขั นตอนในการ

ตรวจสอบประเภท 
Bonding Pad 
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ภาพที 6.2 FTA ของประเด็นความเสียงพนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

พนักงานไม่ปฏิบัต ิ

ตามวิธีการทีกําหนด 

 

 
พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 

 
ขั นตอนการปฏิบัติ 

งานมีความยุ่งยาก 

 

 

ขาดความเข้าใจในขั นตอนการ

ปฏิบัติงาน 

 

 

 

ทักษะในการปฏิบัติงานไม่

เพียงพอ 

 
ขาดการพัฒนา

แผนการ

ฝึกอบรมอย่าง

ต่อเนือง 

 การจัดสรร

บุคลากรไม่มี

ประสิทธิภาพ 

 การอบรม

พนักงานไม่มี

ประสิทธิภาพ 

 

 

ขาดขั นตอนการจัดการกับ

ปัญหา 

 



 

 

67

 

 

 

 

 

 

 

รูปที 6.3  FTA ของประเด็นความเสียงพนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที 6.4 FTA ของประเด็นความเสียงพนักงานเลือกใช้โปรแกรม 

พารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

 

 

พนักงานเลือกใช้โปรแกรม

พารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

 
พารามิเตอร์ใหม่

ไม่ได้ถูกอัพเดต 

 มีเงือนไขการเลือก

โปรแกรมพารามิเตอร์

ของชิ นงานมาก 

 
ไม่มีขั นตอนการ

เลือกโปรแกรม 

 พนักงานปรับแต่งเครืองจักร 

ไม่เหมาะสม 

 พารามิเตอร์ทีสําคัญ

บางตัวยังไม่ได้ถูก

ควบคุม 

 

 พนักงานไม่เข้าใจ

ความหมายของ

ข้อความทีจอแสดงผล 
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รูปที  6.5 FTA ของประเด็นความเสียงพนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที  6.6 FTA ของประเด็นความเสียงพนักงาน 

ตรวจสอบงานผิดพลาด 

 
พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท 

 พนักงานขาดความ

รอบคอบในการ

ทํางาน 

 

 

การอบรมพนักงานไม่มี

ประสิทธิภาพ 

 

 พนักงานไม่เข้าใจวิธีการทํางาน  ขั นตอนการ

ปฏิบัตงิานไม่ชัดเจน 

พนักงานปฏิบัติงาน 

ไม่ถูกต้อง 

ภาระงานมาก 

 พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด 

 

 
พนักงานขาดความ

รอบคอบในการ
ทํางาน 

 
 

พนักงานพักเกินเวลา 
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รูปที 6.7 FTA ของประเด็นความเสียงพนักงานใช้อุปกรณ์การผลิต  

Top plate / Window clamp ไม่ถูกต้อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที  6.8 FTA ของประเด็นความเสียงพนักงานใช้ลวดผิดขนาด 

พนักงานใช้ อุปกรณ์การผลิต 

Top plate / window clamp ไม่ถูกต้อง 

 

 
ไม่มีวิธีการเลือก 

อุปกรณ์ 

 

 
จัดวางอุปกรณ์ไม่

เหมาะสม 

 

 
ลักษณะของอุปกรณ์มี

ความคล้ายคลึงกัน 

 

 
พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 

 พนักงานขาดความ

รอบคอบในการ

ทํางาน 

 

 พนักงานไม่เข้าใจวิธีการทํางาน 

 
การอบรมพนักงานไม่มี

ประสิทธิภาพ 

 

 ขั นตอนการ

ปฏิบัติงานไม่ชัดเจน 
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รูปที 6.9 FTA ของประเด็นความเสียงการจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงที 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที  6.10 FTA ของประเด็นความเสียงพนักงานใช้งานลวดเกินอาย ุ

การใช้งานทีกําหนด 

 

  

 

 

ปริมาณแก๊สในถัง

เหลือน้อย 

 

ปรับตําแหน่ง 

Glass Tube ไม่

เหมาะสม 

 

 ไม่มีวิธีการตรวจ 

สอบประสิทธิภาพ 

ท่อส่งแก๊สบนเครืองจักร 

 

การจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้า 

ไม่คงที 

 

 พนักงานใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานที

กําหนด 

 

 พนักงานขาดความ

รอบคอบในการ

ทํางาน 

 

 
พนักงานไม่เข้าใจวิธีการทํางาน 

 พนักงานไม่ปฏิบัติ

ตามวิธีการที

กําหนด 

การอบรมพนักงานไม่มี

ประสิทธิภาพ 
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6.3 เครืองมือและเทคนิคทีใช้ในการสร้างแผนการจัดการความเสียง 

แผนการจัดการความเสียงได้ถูกจัดทําขึ นเพือเป็นแนวทางในการดําเนินการบริหารความ

เสียงเพือบรรเทาผลกระทบทีจะส่งต่อคุณภาพของชิ นงาน ในขั นตอนการจัดทําแผนนั น ผู ้

ดําเนินงานจําเป็นทีจะต้องมีการประเมินถึงความเป็นไปได้ของแผนการดําเนินงานทีจะต้อง

สามารถลดหรือป้องกันความเสียงได้อย่างมีประสิทธิผล และจะต้องพิจารณาถึงความเหมาะสม

ของแผนการดําเนินงาน โดยคํานึงถึงความคุ ้มค่าแก่การลงทุน การจัดสรรทรัพยากรและ

งบประมาณอย่างคุ ้มค่าและเกิดประโยชน์สูงสุด เพือให้แผนการจัดการความเสียงไปดําเนินการ

ต่อไปได้ ซึงแนวทางในการจัดทําแผนการจัดการความเสียงจะใช้หลักกลยุทธ์ 4T (4T’s 

Strategies) สามารถแบ่งออกเป็น 4 ประเภทดังนี 

1) Take - การยอมรับความเสียง (Risk Acceptance) เช่น ความไม่คุ ้มค่าแก่การลงทุน , 

ค่าใช้จ่ายในการดําเนินงานสูง เป็นต้น 

 2) Treat - การควบคุมความเสียง (Risk Reduction/Control) เช่น การออกแบบระบบควบคุม

ภายใน , ขนัตอนการปฏิบัติงาน เป็นต้น เทคนิคและเครืองมือทีใช้ เช่น 

2.1 ระบบป้องกันความผิดพลาด (POKA YOKE) เป็นเทคนิคทีใช้ป้องกันความผิดพลาดที

เกิดจากคน โดยทีเมือมีความผิดปกติในกระบวนการผลิตทีสามารถทําให้เกิดของเสีย

เกิดขึ นจะมีสิงทีช่วยให้ผู ้ปฏิบัติงานให้เห็นถึงความผิดปกติ เพือให้สามารถทําการแก้ไข

ปัญหาได้ทันที ซึงแบ่งออกเป็น 2 ประเภท 

v   การควบคุมโดยทีเมือมีความผิดปกติเกิดขึ นในกระบวนการผลิตระบบหรือเครือง  

จักรจะหยุดการทํางานทันที 

v  การเตือน โดยทีเมือมีความผิดปกติเกิดขึ นกระบวนการผลิตจะมีการส่งเสียงหรือ

สัญญาณเตือน แต่เครืองจักรไม่หยุดทํางาน  

2.2  การควบคุมคุณภาพทางสถิติ (Statistic quality control) เป็นการตรวจสอบความ  

       ผิดปกติในกระบวนการผลิต เช่น แผนภูมิควบคุม (Control chart)  

3) Terminate - การหลีกเลียงความเสียง (Risk Avoidance) เช่น การหยุดกิจกรรมนั นๆ  , การ

ปรับเปลียนขั นตอนการดําเนินงาน เป็นต้น 

4) Transfer - การถ่ายโอนความเสียง ( Risk Sharing/Spreading) คือ การกระจายความเสียง 

เช่น การทําประกันความ , การจ้างบุคคลภายนอก  
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6.4 ผลการสร้างแผนจัดการความเสียง 

หลังจากทีได้ทําการหาสาเหตุของปัญหาหรือปัจจัยเสียงต่างๆของแต่ละความเสียง โดยใช้ 

FTA แล้ว ขั นตอนถัดไปจะนําปัจจัยเสียงต่างๆทีมาจากความเสียงทั ง 10 หัวข้อ มาใช้ในการ

พิจารณาเพือสร้างแผนจัดการความเสียงต่อไป สําหรับแผนการจัดการความเสียงส่วนมากจะใช้

วิธีการควบคุมความเสียงเนืองจากสามารถควบคุมได้จากภายในกระบวนการผลิตโดยมีเป้าหมาย

เพือลดหรือบรรเทาเหตุการณ์ต่างๆของความเสียงทีจะส่งผลกระทบด้านคุณภาพของตัวไอซี 

รายละเอียดอ้างอิงได้จากภาคผนวก จ และทีมงานจะพิจารณาความเสียงทีเกิดขึ นทุกระดับ

เนืองจากมีผลต่อคุณภาพในการดําเนินงาน ซึงมีรายละเอียดดังต่อไปนี 

 

6.4.1) กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน เป็นความเสียงทีพบในขั นตอนการ

ดําเนินงานผลิตหลังจากได้มีการประชุมร่วมกันระหว่างหน่วยงานทีเกียวข้อง สามารถจัดทําแผน

จัดการความเสียงตามปัจจัยเสียง ต่างๆ ได้ดังแสดงในตารางที 6.1 
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ตารางที 6.1 ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับกําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับ

ชิ นงาน 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

ขาดขั นตอนในการ

ตรวจสอบประเภท 
Bonding Pad 

 

v กําหนดวิธีการตรวจสอบประเภทของ Bonding Pad ซึง

สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ Sensitive Device และ 

Non Sensitive Device 

v กําหนดค่าพารามิเตอร์โดยแบ่งตามประเภทของ Sensitive 

Device และ Non Sensitive Device 

v กําหนดวิธีการทดสอบคุณภาพของชิ นงานและจัดทําระบบ

บันทึกข้อมูลผลการทดสอบเพือควบคุมคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ เช่น การทดสอบ Cratering เป็นต้น 

ความหนาของ 

Bonding Pad ต่างกัน 

v กําหนดค่าพารามิเตอร์แยกตามกลุ่มความหนาของจุด

เชือมต่อวงจร และชนิดของจุดเชือมต่อวงจร เช่น CUP 

Device , BOAC Device เป็นต้น 

v จัดทํามาตรฐานสําหรับการตรวจสอบความหนาของจุด

เชือมต่อวงจร  

v จัดทํามาตรฐานสําหรับการทดสอบความเปราะบางของ 

Bonding Pad ( Cratering Test) และจัดทําระบบข้อมูลเชิง

สถิติเพือควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

รอยโพรบมาร์คบน 

Bonding Pad ไม่

สมําเสมอ 

v กําหนดกฎเกณฑ์ในการตรวจสอบลักษณะของรอยโพรบ

มาร์ค 

 

 

 

 



 

 

74

ตารางที 6.1 ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับกําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับ

ชิ นงาน (ต่อ) 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

คุณสมบัติของเฟรมมี

ความแตกต่างกัน 

v จัดทํามาตรฐานสําหรับการตรวจสอบความเรียบของพื นผิว 

(Roughness) และลักษณะทีขาลีดของเฟรมแต่ละชนิด เช่น 
 

แพ็กเกจ 
เฟรม 

ชนิดที 1 ชนิดที 2 ชนิดที 3 

SOIC 

COPPER 

- สต็อค#1 

- สต็อค#2 

…….. 

- สต็อค#n 

STL 

- สต็อค#1 

- สต็อค#2 

…….. 

- สต็อค#n 

PPF 

- สต็อค#1 

- สต็อค#2 

…….. 

- สต็อค#n 

คุณสมบัติของเฟรมมี

ความแตกต่างกัน (ต่อ) 

v กําหนดค่าพารามิเตอร์โดยจําแนกตามกลุ่มของ Roughness 

ทีแตกต่างกันของเฟรมแต่ละแพ็กเกจและลักษณะทีขาลีด

ของเฟรมแต่ละชนิด 

v จัดทําระบบข้อมูลเชิงสถิติเพือควบคมุกระบวนการผลิต เช่น

การบันทึกข้อมูลการวัดผลการเชือมติดระหว่างลูกบอลและ

ขาลีด หรือเรียกว่าการวัดค่า Stitch Pull เป็นต้น 

พนักงานขาดความรู ้

ด้านเทคนิค 

 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองเทคนิคพื นฐานของการจัดทํา

เอกสารการผลิต ความต้องการพิเศษและข้อกําหนดต่างๆ

สําหรับกระบวนการเชือมลวด เช่น การวัดขนาดของ Bond 

Pad เป็นต้น 
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6.4.2) พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง เป็นความเสียงทีพบในขั นตอนการดําเนินงานผลิต 

หลังจากได้มีการประชุมร่วมกันระหว่างหน่วยงานทีเกียวข้อง สามารถจัดทําแผนจัดการความเสียง

ตามปัจจัยเสียง ต่างๆ ได้ดังแสดงในตารางที 6.2 

 

ตารางที 6.2 ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับพนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

การจัดสรรบุคลากรไม่มี

ประสิทธิภาพ  

v กําหนดหน้าทีความรับผิดชอบในการทํางานของพนักงาน

อย่างชัดเจน 

การอบรมพนักงานไม่มี

ประสิทธิภาพ 

v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรมในแต่ละครั ง  

เพือให้การฝึกอบรมพนักงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

และสามารถนําสิงทีได้เรียนรู ้ ด้านทฤษฎี และด้านเทคนิค 

นําไปปฏิบัติได้อย่างถูกต้อง 

v ฝึกอบรมพนักงานให้มีความรู ้ความสามารถกับเครืองจักร

เป็นอย่างด ี

v แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงานประจํา เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบ

วิธีการปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน จาก

ความรู ้ ทีได้จากการฝึกอบรมทุก 3 เดือน 

ขาดการพัฒนาแผนการ

ฝึกอบรมอย่างต่อเนือง 

v ปรับปรุงคู่มือสือการสอนเพืออบรมพนักงานทุก 3 เดือน 

v จัดการฝึกอบรมพนักงานทุก 3 เดือน 

ขั นตอนการปฏิบัติงาน

มีความยุ่งยาก 

v ปรับปรุงคู่มือปฏิบัติงาน โดยปรับเปลียนขั นตอนการ

ปฏิบัติงานทีมีความซับซ้อน เพือให้ผู ้ปฏิบัติงานสามารถ

นําไปปฏิบัติได้อย่างถูกต้อง 

v วัดผลการดําเนินงานเพือประเมินประสิทธิภาพของขั นตอน

การปฏิบัติงาน ก่อนทีจะกําหนดวิธีการทีเป็นมาตรฐาน 

v จัดให้ผู ้ทีมีส่วนเกียวข้องได้มีส่วนร่วมในการกําหนดคู่มือ

ปฏิบัติงานเช่น หัวหน้างาน และ พนักงาน ในสายการผลิต 

v จัดการฝึกอบรมอย่างสมําเสมอ 
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ตารางที 6.2 ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับพนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง (ต่อ) 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

ขาดขั นตอนการจัดการ

กับปัญหา 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองขั นตอนการปฏิบัติงานเมือตรวจ

พบปัญหาเพือให้พนักงานสามารถปฏิบัติตามได้อย่าง

ถูกต้อง 

 

6.4.3) พนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสม เป็นความเสียงทีพบในขั นตอนการ

ดําเนินงานผลิตหลังจากได้มีการประชุมร่วมกันระหว่างหน่วยงานทีเกียวข้อง สามารถจัดทําแผน

จัดการความเสียงตามปัจจัยเสียง ต่างๆ ได้ดังแสดงในตารางที 6.3 

 

ตารางที 6.3 ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงพนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสม 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

พารามิเตอร์ทีสําคัญ

บางตัวยังไม่ได้ถูก

ควบคุม 

v จัดทํารายการตรวจสอบและควบคุมค่าพารามิเตอร์ทีสําคัญ

บนเครืองจักรเพือควบคุมค่าพารามิเตอร์ ให้เหมาะสมกับ

ลักษณะงาน 

พนักงานไม่เข้าใจ

ความหมายของ

ข้อความทีจอแสดงผล 

v จัดฝึกอบรมความหมายพารามิเตอร์บนเครืองจักร 

v จัดทําคูมื่อปฏิบัติงาน เรืองความหมายของข้อความทีแสดง

บนจอแสดงผลทีเครืองจักร และวิธีการแก้ไขปัญหา 

 

6.4.4) พนักงานเลือกใช้โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน เป็นความเสียงทีพบ

ในขั นตอนการดําเนินงานผลิตหลังจากได้มีการประชุมร่วมกันระหว่างหน่วยงานทีเกียวข้อง 

สามารถจัดทําแผนจัดการความเสียงตามปัจจัยเสียง ต่างๆ ได้ดังแสดงในตารางที 6.4 
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ตารางที 6.4 ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับพนักงานเลือกใช้โปรแกรมพารามิเตอร์

ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

มีเงือนไขการเลือก

โปรแกรมพารามิเตอร์

ของชิ นงานมาก 

v ใช้ระบบปฏิบัติการคอมพิวเตอร์สําหรับเลือกใช้โปรแกรม

พารามิเตอร์อัตโนมัต ิ

v กําหนดให้โปรแกรมแสดงข้อความแจกแจงรายละเอียดของ

หัวข้อทีเลือกเพือให้พนักงานสามารถตรวจสอบได้ 

ไม่มีขั นตอนการเลือก

โปรแกรม 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองวิธีการเลือกใช้โปรแกรม

พารามิเตอร์ 

พารามิเตอร์ใหม่ไม่ได้

ถูกอัพเดต 

v กําหนดระบบการจัดการวิธีการปฏิบัติงานในกรณีทีมีการ

เปลียนแปลงค่าพารามิเตอร์ 

 

6.4.5) พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภทเป็นความเสียงทีพบในขั นตอนการดําเนินงาน

ผลิตหลังจากได้มีการประชุมร่วมกันระหว่างหน่วยงานทีเกียวข้อง สามารถจัดทําแผนจัดการความ

เสียงตามปัจจัยเสียง ต่างๆ ได้ดังแสดงในตารางที 6.5 

 

ตารางที 6.5  ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับใช้ Capillary ผิดประเภท 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

พนักงานขาดความ

รอบคอบในการทํางาน 

v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

ขั นตอนการปฏิบัติงาน

ไม่ชัดเจน 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองวิธีการเลือก Capillary อ้างอิงจาก 

       ภาคผนวก ฉ 
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ตารางที 6.5  ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับใช้ Capillary ผิดประเภท (ต่อ) 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

การอบรมพนักงานไม่มี

ประสิทธิภาพ 

 

v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรมในแต่ละครั ง  

เพือให้การฝึกอบรมพนักงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

และสามารถนําสิงทีได้เรียนรู ้ ด้านทฤษฎี และด้านเทคนิค 

นําไปปฏิบัติได้อย่างถูกต้อง 

v แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงาน เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบวิธีการ

ปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน จาก

ความรู ้ ทีได้จากการฝึกอบรม 

 

6.4.6) พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด เป็นความเสียงทีพบในขั นตอนการดําเนินงาน

ผลิตหลังจากได้มีการประชุมร่วมกันระหวา่งหน่วยงานทีเกียวข้อง สามารถจัดทําแผนจัดการความ

เสียงตามปัจจัยเสียง ต่างๆ ได้ดังแสดงในตารางที 6.6 

 

ตารางที 6.6  ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับพนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

พนักงานขาดความ
รอบคอบในการทํางาน 

v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

พนักงานปฏิบัติงานไม่

ถูกต้อง 

v อ้างอิงแผนจัดการความเสียงจาก ตารางที 6.2 

พนักงานพักเกินเวลา v จัดระบบควบคุมเวลาพักของพนักงาน 

 

6.4.7) พนักงานใช้ อุปกรณ์การผลิต Top plate / Window clamp ไม่ถูกต้อง เป็นความ

เสียงทีพบในขั นตอนการดําเนินงานผลิตหลังจากได้มีการประชุมร่วมกันระหว่างหน่วยงานทีเกียว 

ข้อง สามารถจัดทําแผนจัดการความเสียงตามปัจจัยเสียง ต่างๆ ได้ดังแสดงในตารางที 6.7 
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ตารางที 6.7 ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับพนักงานใช้อุปกรณ์การผลิต Top plate 

/ Window clamp ไม่ถูกต้อง 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

ลักษณะของอุปกรณ์มี

ความคล้ายคลึงกัน 

v ทําเครืองหมายเพือแสดงความแตกต่างบนอุปกรณ์สําหรับ

อุปกรณ์ทีเป็นแพ็กเกจเดียวกันแต่มีความลึกของฐานรอง

ต่างกัน 

ไม่มีวิธีการเลือก

อุปกรณ์  

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองวิธีการเลือก top plate /window 

Clamp อ้างอิงจากภาคผนวก ฉ 

จัดวางอุปกรณ์ไม่

เหมาะสม 

v ปรับปรุงชั นวางอุปกรณ์ใหม่ โดยจัดแบ่งตามแพ็กเกจ และ 

ความลึกของฐานรอง 

 

6.4.8) ใช้ลวดผิดขนาดเป็นความเสียงทีพบในขั นตอนการดําเนินงานผลิตหลังจากได้มี

การประชุมร่วมกันระหว่างหน่วยงานทีเกียวข้อง สามารถจัดทําแผนจัดการความเสียงตามปัจจัย

เสียง ต่างๆ ได้ดังแสดงในตารางที 6.8 

 

ตารางที 6.8  ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับใช้ลวดผิดขนาด 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

พนักงานขาดความ

รอบคอบในการทํางาน 

v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

พนักงานไม่ปฏิบัติตาม

วิธีการทีกําหนด 

v ฝึกอบรมพนักงานให้เห็นถึงความสําคัญของวิธีการทีกําหนด

อ้างอิงจากภาคผนวก ฉ 
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ตารางที 6.8  ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับใช้ลวดผิดขนาด (ต่อ) 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

การอบรมพนักงานไม่มี

ประสิทธิภาพ 

 

v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรมในแต่ละครั ง  

เพือให้การฝึกอบรมพนักงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

และสามารถนําสิงทีได้เรียนรู ้ ด้านทฤษฎี และด้านเทคนิค 

นําไปปฏิบัติได้อย่างถูกต้อง 

v แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงาน เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบวิธีการ

ปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน จาก

ความรู ้ ทีได้จากการฝึกอบรม 

 

6.4.9) การจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงทีเป็นความเสียงทีพบในขั นตอน

การดําเนินงานผลิตหลังจากได้มีการประชุมร่วมกันระหว่างหน่วยงานทีเกียวข้อง สามารถจัดทํา

แผนจัดการความเสียงตามปัจจัยเสียง ต่างๆ ได้ดังแสดงในตารางที 6.9 

 

ตารางที 6.9 ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับการจ่ายแก็สในขั นตอนการเชือมลวด

ไฟฟ้าไม่คงที 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

ปริมาณแก๊สในถังเหลือ

น้อย 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองการตรวจสอบและควบคุมแก๊สที

ถังจ่าย 

v จัดทําระบบสับเปลียนหัวจ่ายแก๊สอัตโนมัติในการจ่ายแรงดัน

แก๊สจากถังทีใกล้จะหมดไปยังถังใหม ่

v ติดตั งอุปกรณ์เพือควบคุมระดับแก๊สทีเครืองจักร เพือป้องกัน

แก๊สไม่คงที 

ปรับตําแหน่ง Glass 

Tube ไม่เหมาะสม 

v จัดทําอุปกรณ์ควบคุมระยะห่างระหว่าง Glass Tube และ 

Window Clamp เพือป้องกันการเสียดสีระหว่างรันงาน 
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ตารางที 6.9 ปัจจัยเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับการจ่ายแก็สในขนัตอนการเชือมลวด

ไฟฟ้าไม่คงที (ต่อ) 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

ไม่มีวิธีการตรวจสอบ

ประสิทธิภาพท่อส่งแก๊ส 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองขั นตอนการตรวจสอบสภาพการ

ใช้งานและการทดสอบแก๊สรัวทีเครืองจักรตามตําแหน่งต่างๆ

บนเครืองจักร เช่น ข้อต่อ , สายเชือมต่อ เป็นต้น 

 

6.4.10) ใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานทีกําหนด เป็นความเสียงทีพบในขั นตอนการ

ดําเนินงานผลิตหลังจากได้มีการประชุมร่วมกันระหว่างหน่วยงานทีเกียวข้อง สามารถจัดทําแผน

จัดการความเสียงตามปัจจัยเสียง ต่างๆ ได้ดังแสดงในตารางที 6.10 

 

ตารางที 6.10  ปัจจยัเสียงและแผนจัดการความเสียงสําหรับใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานที

กําหนด 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 

พนักงานขาดความ

รอบคอบในการทํางาน 

v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

พนักงานไม่ปฏิบัติตาม

วิธีการทีกําหนด 

v ฝึกอบรมพนักงานให้เห็นถึงความสําคัญของวิธีการทีกําหนด

อ้างอิงจากภาคผนวก ฉ 

การอบรมพนักงานไม่มี

ประสิทธิภาพ 

 

v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรมในแต่ละครั ง  

เพือให้การฝึกอบรมพนักงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

และสามารถนําสิงทีได้เรียนรู ้ ด้านทฤษฎี และด้านเทคนิค 

นําไปปฏิบัติได้อย่างถูกต้อง 

v แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงาน เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบวิธีการ

ปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน จาก

ความรู ้ ทีได้จากการฝึกอบรม 
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หลังจากทีมงานได้มีการระดมสมองเพือหาแนวทางแก้ไข สามารถสรุปแผนจัดการความเสียงดัง

ตารางที  6.11 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

1 

ตารางที 6.11 สรุปแผนจัดการความเสียง 

ลําดับที ขั นตอน ปัจจัยเสียง สาเหตุพื นฐาน วิธีการ แผนจัดการความเสียง 

R01 การตั ง

เครืองจักร 

กําหนด

ค่าพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับ

ชิ นงาน 

ขาดขั นตอนในการตรวจสอบ

ประเภท 
Bonding Pad 

 

ควบคุม v กําหนดวิธีการตรวจสอบประเภทของ Bonding Pad ซึง

สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ Sensitive Device 

และ Non Sensitive Device 

v กําหนดค่าพารามิเตอร์โดยแบ่งตามประเภทของ Sensitive 

Device และ Non Sensitive Device 

v กําหนดวิธีการทดสอบคุณภาพของชิ นงานและจัดทําระบบ

บันทึกข้อมูลผลการทดสอบเพือควบคุมคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ เช่น การทดสอบ Cratering เป็นต้น 

ความหนาของ Bonding Pad 

ต่างกัน 

 

 

 

ควบคุม v กําหนดค่าพารามิเตอร์แยกตามกลุ่มความหนาของจุด

เชือมต่อวงจร และชนิดของจุดเชือมต่อวงจร เช่น CUP 

Device , BOAC Device เป็นต้น 

v จัดทํามาตรฐานสําหรับการตรวจสอบความหนาของจุด

เชือมต่อวงจร  
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2 

ตารางที 6.11 สรุปแผนจัดการความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ขั นตอน ปัจจัยเสียง สาเหตุพื นฐาน วิธีการ แผนจัดการความเสียง 

  กําหนด

ค่าพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับ

ชิ นงาน (ต่อ) 

ความหนาของ Bonding Pad 

ต่างกัน(ต่อ) 

 

 v จัดทํามาตรฐานสําหรับการทดสอบความเปราะบางของ 

Bonding Pad หรือเรียกว่า การทดสอบ Cratering Test

และจัดทําระบบข้อมูลเชิงสถิติเพือควบคุมคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ 

รอยโพรบมาร์คบน Bonding 

Pad ไม่สมําเสมอ 

ถ่ายโอน v กําหนดกฎเกณฑ์ในการตรวจสอบลักษณะของรอยโพรบ

มาร์ค 
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3 

ตารางที 6.11 สรุปแผนจัดการความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ขั นตอน ปัจจัยเสียง สาเหตุพื นฐาน วิธีการ แผนจัดการความเสียง 

  กําหนด

ค่าพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับ

ชิ นงาน (ต่อ) 

คุณสมบัติของเฟรมมีความ

แตกต่างกัน 

ควบคุม v จัดทํามาตรฐานสําหรับการตรวจสอบความเรียบของพื นผิว 

(Roughness) และลักษณะทีขาลีดของเฟรมแต่ละชนิด 

v กําหนดค่าพารามิเตอร์โดยจําแนกตามกลุ่มของ 

Roughness ทีแตกต่างกันของเฟรมแต่ละแพ็กเกจและ

ลักษณะทีขาลีดของเฟรมแต่ละชนิด  

v จัดทําระบบข้อมูลเชิงสถิติเพือควบคุมกระบวนการผลิต 

เช่นการบันทึกข้อมูลการวัดผลการเชือมติดระหว่างลูกบอล

และขาลีด หรือเรียกว่าการวัดค่า Stitch Pull เป็นต้น 

พนักงานขาดความรู ้ ด้าน

เทคนิค 

 

ควบคุม 

 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองเทคนิคพื นฐานของการจัดทํา

เอกสารการผลิต ความต้องการพิเศษและข้อกําหนดต่างๆ

สําหรับกระบวนการเชือมลวด เช่น การวัดขนาดของ Bond 

Pad เป็นต้น 
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4 

ตารางที 6.11 สรุปแผนจัดการความเสียง (ต่อ) 

 

 

 

 

ลําดับที ขั นตอน ปัจจัยเสียง สาเหตุพื นฐาน วิธีการ แผนจัดการความเสียง 

R02 การเตรียม

วัตถุดิบ 

พนักงานปฏิบัติงานไม่

ถูกต้อง 

การจัดสรรบุคลากรไม่มี

ประสิทธิภาพ  

ควบคุม v กําหนดหน้าทีความรับผิดชอบในการทํางานของพนักงาน

อย่างชัดเจน 

การอบรมพนักงานไม่มี

ประสิทธิภาพ 

ควบคุม v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรมในแต่ละครั ง   

v ฝึกอบรมพนักงานให้มีความรู ้ความสามารถกับเครืองจักร

เป็นอย่างด ี

v แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงาน เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบ

วิธีการปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน 

จากความรู ้ ทีได้จากการฝึกอบรม 
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ตารางที 6.11 สรุปแผนจัดการความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ขั นตอน ปัจจัยเสียง สาเหตุพื นฐาน วิธีการ แผนจัดการความเสียง 

  พนักงานปฏิบัติงานไม่

ถูกต้อง (ต่อ) 

ขั นตอนการปฏิบัติงานมี

ความยุ่งยาก 

ควบคุม v ปรับปรุงคู่มือปฏิบัติงาน  

v วัดผลการดําเนินงานเพือประเมินประสิทธิภาพของขั นตอน

การปฏิบัติงาน ก่อนทีจะกําหนดวิธีการทีเป็นมาตรฐาน 

v จัดให้ผู ้ทีมีส่วนเกียวข้องได้มีส่วนร่วมในการกําหนดคู่มือ

ปฏิบัติงาน 

v จัดการฝึกอบรมอย่างสมําเสมอ 

ขาดการพัฒนาแผนการ

ฝึกอบรมอย่างต่อเนือง 

ควบคุม v ปรับปรุงคู่มือสือการสอน 

v จัดการฝึกอบรมพนักงาน 

ขาดขั นตอนการจัดการกับ

ปัญหา 

ควบคุม v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองขั นตอนการปฏิบัติงานเมือตรวจ

พบปัญหาเพือให้พนักงานสามารถปฏิบัติตามได้อย่าง

ถูกต้อง 
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6 

ตารางที 6.11 สรุปแผนจัดการความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ขั นตอน ปัจจัยเสียง สาเหตุพื นฐาน วิธีการ แผนจัดการความเสียง 

R03 การตั ง

เครืองจักร 

 

 

 

 

พนักงานปรับแต่ง

เครืองจักรไม่

เหมาะสม 

พารามิเตอร์ทีสําคัญบางตัวยัง

ไม่ได้ถูกควบคุม 

ควบคุม v จัดทํารายการตรวจสอบและควบคุมค่าพารามิเตอร์ที

สําคัญบนเครืองจักรเพือควบคุมค่าพารามิเตอร์ให้

เหมาะสมกับลักษณะงาน 

พนักงานไม่เข้าใจความหมาย

ของข้อความทีจอแสดงผล 

ควบคุม v จัดฝึกอบรมความหมายพารามิเตอร์บนเครืองจักร 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองความหมายของข้อความทีแสดง

บนจอแสดงผลทีเครืองจักร และวิธีการแก้ไขปัญหา 

R04 การตั ง

เครืองจักร 

พนักงานเลือกใช้

โปรแกรม

พารามิเตอร์           

ไม่เหมาะสมกับ

ชิ นงาน 

มีเงือนไขการเลือกโปรแกรม

พารามิเตอร์ของชิ นงานมาก 

ควบคุม v ใช้ระบบปฏิบัติการคอมพิวเตอร์สําหรับเลือกใช้โปรแกรม

พารามิเตอร์อัตโนมัต ิ

v กําหนดให้โปรแกรมแสดงข้อความแจกแจงรายละเอียดของ

หัวข้อทีเลือกเพือให้พนักงานสามารถตรวจสอบได้ 

ไม่มีขั นตอนการเลือกโปรแกรม ควบคุม v จัดทําคู่มือปฏิบัติงานเรืองวิธีการเลือกใช้โปรแกรม

พารามิเตอร์ 
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7 

ตารางที 6.11 สรุปแผนจัดการความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ขั นตอน ปัจจัยเสียง สาเหตุพื นฐาน วิธีการ แผนจัดการความเสียง 

  พนักงานเลือกใช้

โปรแกรม

พารามิเตอร์           

ไม่เหมาะสมกับ

ชิ นงาน (ต่อ) 

พารามิเตอร์ใหม่ไม่ได้ถูกอัพเดต ควบคุม v กําหนดระบบการจัดการวิธีการปฏิบัติงานในกรณีทีมีการ

เปลียนแปลงค่าพารามิเตอร์ 

 R05 การเตรียม

วัตถุดิบ 

พนักงานใช้ 

Capillary  ผิด

ประเภท 

พนักงานขาดความรอบคอบใน

การทํางาน 

ควบคุม v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

ขั นตอนการปฏิบัติงานไม่ชัดเจน ควบคุม v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองวิธีการเลือก Capillary อ้างอิง 

      จากภาคผนวก ฉ 

การอบรมพนักงานไมมี่

ประสิทธิภาพ 

 

ควบคุม v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรม 

v  แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงาน เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบ

วิธีการปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน 

จากความรู ้ ทีได้จากการฝึกอบรม 
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8 

ตารางที 6.11 สรุปแผนจัดการความเสียง (ตอ่) 

ลําดับที ขั นตอน ปัจจัยเสียง สาเหตุพื นฐาน วิธีการ แผนจัดการความเสียง 

R06 

 

การ

ตรวจสอบ

คุณภาพ 

 

พนักงานตรวจสอบ

งานผิดพลาด 

พนักงานขาดความรอบคอบใน

การทํางาน 

ควบคุม v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

พนกังานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง ควบคุม v อ้างอิงแผนจัดการความเสียงจาก ตารางที 6.2 

พนักงานพักเกินเวลา ควบคุม v จัดระบบควบคุมเวลาพักของพนักงาน 

R07 การเตรียม

วัตถุดิบ 

พนักงานใช้

อุปกรณ์ การผลิต 

Top plate / 

Window clamp 

ไม่ถูกต้อง 

ลักษณะของอุปกรณ์มีความ

คล้ายคลึงกัน 

ควบคุม v ทําเครืองหมายเพือแสดงความแตกต่างบนอุปกรณ์สําหรับ

อุปกรณ์ทีเป็นแพ็กเกจเดียวกันแต่มีความลึกของฐานรอง

ต่างกัน 

ไม่มีวิธีการเลือกอุปกรณ์  ควบคุม v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองวิธีการเลือก top plate /window 

Clamp อ้างอิงจากภาคผนวก ฉ 

จัดวางอุปกรณ์ไม่เหมาะสม ควบคุม v ปรับปรุงชั นวางอุปกรณ์ใหม่ โดยจัดแบ่งตามแพ็กเกจ และ 

ความลึกของฐานรอง 
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9 

ตารางที 6.11 สรุปแผนจัดการความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ขั นตอน ปัจจัยเสียง สาเหตุพื นฐาน วิธีการ แผนจัดการความเสียง 

R08 การเตรียม

วัตถุดิบ 

พนักงานใช้ลวดผิด

ขนาด 

พนักงานขาดความรอบคอบใน

การทํางาน 

ควบคุม v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

พนักงานไม่ปฏิบัติตามวิธีการที

กําหนด 

ควบคุม v ฝึกอบรมพนักงานให้เห็นถึงความสําคัญของวิธีการที

กําหนดอ้างอิงจากภาคผนวก ฉ 

การอบรมพนักงานไม่มี

ประสิทธิภาพ 

 

ควบคุม v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรม 

v  แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงาน เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบ

วิธีการปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน 

จากความรู ้ ทีได้จากการฝึกอบรมจากความรู ้ ทีได้จากการ

ฝึกอบรม 
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10

ตารางที 6.11 สรุปแผนจัดการความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ขั นตอน ปัจจัยเสียง สาเหตุพื นฐาน วิธีการ แผนจัดการความเสียง 

R09 

 

 

การตั ง

เครืองจักร 

 

 

การจ่ายแก๊สใน

ขั นตอนการเชือม

ลวดไฟฟ้าไม่คงที 

ปริมาณแก๊สในถังเหลือน้อย ควบคุม v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองการตรวจสอบและควบคมุแก๊สที

ถังจ่าย 

v จัดทําระบบสับเปลียนหัวจ่ายแก๊สอัตโนมัติในการจ่าย

แรงดันแก๊สจากถังทีใกล้จะหมดไปยังถังใหม่ 

v ติดตั งอุปกรณ์เพือควบคุมระดับแก๊สทีเครืองจักร เพือ

ป้องกันแก๊สไม่คงที 

ปรับตําแหน่ง Glass Tube ไม่

เหมาะสม 

ควบคุม v จัดทําอุปกรณ์ควบคุมระยะห่างระหวา่ง Glass Tube และ 

Window Clamp เพือป้องกันการเสียดสีระหว่างรันงาน 

ไม่มีวิธีการตรวจสอบ

ประสิทธิภาพท่อส่งแก๊ส 

ควบคุม v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองขั นตอนการตรวจสอบสภาพการ

ใช้งานและการทดสอบแก๊สรัวทีเครืองจักรตามตําแหน่ง

ต่างๆบนเครืองจักร เช่น ข้อต่อ , สายเชือมต่อ เป็นต้น 
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11

ตารางที 6.11 สรุปแผนจัดการความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ขั นตอน ปัจจัยเสียง สาเหตุพื นฐาน วิธีการ แผนจัดการความเสียง 

R10 

 

 

การเตรียม

วัตถุดิบ 

พนักงานใช้งาน

ลวดเกินอายุการใช้

งานทีกําหนด 

พนักงานขาดความรอบคอบใน

การทํางาน 

ควบคุม v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

พนักงานไม่ปฏิบัติตามวิธีการ

ทีกําหนด 

ควบคุม v ฝึกอบรมพนักงานให้เห็นถึงความสําคัญของวิธีการที

กําหนดอ้างอิงจากภาคผนวก ฉ 

การอบรมพนักงานไม่มี

ประสิทธิภาพ 

 

ควบคุม v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรม 

v  แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงาน เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบ

วิธีการปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน 

จากความรู ้ ทีได้จากการฝึกอบรม 
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หลังจากทีได้มีการประชุมร่วมกันกับทีมงานซึงประกอบด้วย วิศวกรดูแลกระบวนการผลิต , วิศวกร

ดูแลเครืองจักร , วิศวกรควบคุมคุณภาพ และ หัวหน้าประจําหน่วยผลิต ซึงเป็นตัวแทนของ

หน่วยงานต่างๆทีเกียวข้องในกระบวนการผลิต เพือระดมสมองจนกระทังได้แผนการจัดการความ

เสียงแล้ว ก่อนทีจะดําเนินงานในขั นถัดไปทีมงานได้มีการนําแผนการบริหารความเสียงเสนอไปยัง

ทีมงานผู ้เชียวชาญซึงเป็นหัวหน้าหน่วยงานต่างๆทีเกียวข้อง เนืองจากจําเป็นทีจะต้องได้รับการ

สนับสนุนด้านทรัพยากรทั ง บุคลากร และ ค่าใช้จ่าย เพือให้แผนการดําเนินงานสําเร็จลุล่วงไปได้

ด้วยดี ซึงเมือพิจารณาถึงความคุ ้มค่าและประโยชน์ทีได้รับทั งในด้านการป้องกันเหตุการณ์ต่างๆที

ทําให้เกิดความเสียงขึ นในกระบวนการผลิตทีส่งผลกระทบในด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ , การ

เพิมความเชือมมันให้กับลูกค้า , การลดผลิตภัณฑ์เสียทีเกิดขึ นในกระบวนการผลิต ด้วยเหตุผล

ดังกล่าวแผนการบริหารความเสียงจึงได้รับการสนับสนุนและอนุมัติให้ดําเนินแผนการขั นต่อไป

ตลอดจนการนําไปใช้งานในกระบวนการผลิต ซึงขั นตอนในการดําเนินงานก่อนทีจะนําแผนการ

จัดการความเสียงไปใช้งานนั น ทีมงานได้มีการมอบหมายงานให้กับตัวแทนของแต่ละหน่วยงานได้

นําแผนการจัดการความเสียงไปดําเนินการและนําไปปฏิบัติตามความเหมาะสมของแผนทีได้

จัดทําขึ น ซึงผู ้ทีได้รับมอบหมายให้ดําเนินการจัดทําแผนนั นๆ จะต้องทําการเตรียมการตลอดจน

การนําแผนการจัดการความเสียงไปปฏิบัตติ่อไป 
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บทที  7 

การติดตามและทบทวนความเสียง 
 

7.1 วัตถุประสงค์ของการติดตามและทบทวนความเสียง 

การติดตามและทบทวนความเสียงถูกจัดทําขึ นเพือให้ผู ้ดําเนินงานได้รับรู ้ ถึงประสิทธิผล

ของการดําเนินการหลังจากทีได้มีการนําแผนจัดการความเสียงไปใช้งาน ได้บรรลุตามเป้าหมาย 

หรือวตัถุประสงค์ทีวางไว้หรือไม่และเพือให้มันใจว่าแผนการบริหารความเสียงได้ถูกนําไปปฏิบัติ

อย่างต่อเนืองและสมําเสมออย่างมีประสิทธิภาพ ในกรณีทีแผนจัดการความเสียงไม่สามารถนําไป

ปฏิบัติหรือพบว่ามีปัญหาเกิดขึ น ผู ้ดําเนินงานสามารถทําการตรวจสอบและแก้ไขปัญหาได้ทันที 

โดยการนําแผนจัดการความเสียงนั นมาทบทวนหรือปรับปรุงให้มีความเหมาะสมกับสภาพของ

ปัญหามากยิงขึ น  อีกทั งขั นตอนการติดตามและทบทวนความเสียงจะเป็นการควบคุมทีจะช่วย

ส่งเสริมให้แผนการจัดการความเสียงมีประสิทธิภาพมากขึ น 

 

7.2 เครืองมือและเทคนิคทีใช้ในการติดตามและทบทวนความเสียง 

หลังจากทีได้มีการนําแผนจัดการความเสียงไปปฏิบัติงานแล้ว สิงสําคัญทีจะช่วยในการ

ตรวจสอบประสิทธิผลของการดําเนินงานคือการติดตามและทบทวนความเสียง ซึงการติดตามและ

ทบทวนความเสียงอย่างสมําเสมอ จะทําให้ทีมงานได้เห็นถึงข้อบกพร่องของแผนจัดการความเสียง

หรือความเสียงทีอาจจะเกิดขึ นเพิมเติม ซึงในระหว่างการตรวจสอบหากพบความเสียงขึ น ความ

เสียงนั นก็จะถูกนําไปแก้ไขทันที ทําให้สามารถลดหรือบรรเทาระดับความรุนแรงจากความเสียงทีมี

โอกาสทีจะเกิดขึ นในการดําเนินงาน อีกทั งยังเป็นการเปลียนแนวทางการจัดการแบบเชิงรับมาเป็น

แบบการจัดการแบบเชิงรุกได้ 

 

v การจัดการแบบเชิงรับ คือ การลดความสูญเสียทีเกิดขึ น หลังจากการทีมีเหตุการณ์ใดๆ

ทีส่งผลกระทบต่อการดําเนินงาน 

v การจัดการแบบเชิงรุก คือ การจัดวางแผนการลดความเสียงไว้ล่วงหน้าเพือ

เตรียมพร้อมกับสถานการณ์ทีคาดว่าจะมีการเปลียนแปลงเกิดขึ นในอนาคต 
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ซึงขั นตอนของการวางแผนการแก้ไขความเสียงทีเกิดจากข้อบกพร่องของแผนจัดการความเสียง

หรือความเสียงทีเกิดขึ นเพิมเติมนั น จะใช้เทคนิค PDCA (Plan , Do , Check , Action) มาใช้เป็น

แนวทางในจัดทําแผนการแก้ไขปัญหาอย่างต่อเนือง โดยที 

 

v การวางแผน (Plan) คือ ขั นตอนของการวางแผนเพือทําการปรับปรุงหรือแก้ไขปัญหา

ทีพบ 

v การปฏิบัติ (Do) คือ ขั นตอนการแก้ไขปัญหาตามแผนทีได้วางไว้ 

v การตรวจสอบ (Check) คือ ขั นตอนการตรวจสอบผลทีได้จากการปรับปรุง 

v การดําเนินการ (Action) คือ ขั นตอนการปรับปรุงให้บรรลุตามแผนทีกําหนดไว้เพือ

ยกระดับมาตรฐานการทํางานให้ดีขึ นอย่างต่อเนือง 

 

ในกระบวนการปรับปรุงเพือแก้ไขความเสียงนั น จะต้องมีเป้าหมายในการดําเนินงานทีมีความ

ชัดเจน เพือให้แผนการดําเนินงานบรรลุตามเป้าหมาย หรือวัตถุประสงค์ทีกําหนดไว้ ซึงเป้าหมาย

ของแผนการดําเนินงานมีองค์ประกอบดังต่อไปนี 

 

ตารางที 7.1 เป้าหมายของแผนการแก้ไขปัญหาความเสียง 

S Specific ชัดเจน 

M Measurement การวัดผลและประเมินผล 

A Attainable สามารถบรรลุตามเป้าหมาย 

R Relevant สอดคล้องกับทิศทางการ

ดําเนินงานของบริษัท 

T Timely กําหนดระยะเวลาเสร็จ 

 

ในกระบวนการติดตามและทบทวนความเสียงจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ การตรวจสอบภายใน 

และการตรวจสอบผลการดําเนินงาน 

 

ส่วนที 1 การตรวจสอบภายใน (Internal Audit) 

ทีมงานผู ้ทีได้รับมอบหมายซึงอยูใ่นหน่วยงานจะทําหน้าทีตรวจสอบผลการดําเนินงาน จํานวน 5 

คน มีดังนี 

 



97 

 

v วิศวกรดูแลกระบวนการผลิต  1 คน 

v วิศวกรดูแลเครืองจักร   1 คน  

v วิศวกรควบคุมคุณภาพ   1 คน 

v หัวหน้าประจําหน่วยผลิต   1 คน 

v ผู ้ตรวจสอบภายใน   1 คน 

 

การตรวจสอบแผนจัดการความเสียงจะนําแบบฟอร์มมาใช้ในการบันทึกข้อมูล ซึงแบบฟอร์มทีใช้

บันทึกนั นจะแสดงข้อมูลรายละเอียดความเสียงทีได้จากการตรวจสอบแสดงดังตารางที 7.2   

เมือทีมงานตรวจสอบพบความเสียงทีเกิดจากความเสียงเดิมหรือความเสียงทีพบเพิมเติมจะต้อง

นําข้อมูลมาประชุมกับผู ้ทีมีส่วนเกียวข้องเพือดําเนินการแก้ไขทันที โดยจัดให้มีความถีในการ

ตรวจสอบผลและรายงานผลการดําเนินงานรายเดือน  

 

ส่วนที 2 การตรวจสอบผลการดําเนินงาน อ้างอิงตามหัวข้อ 7.3 
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ฝ่าย :

แผนก :

หน่วยงาน :

ผู้บันทึก : วัน/เดือน/ปี :

ผู้ตรวจสอบ : วัน/เดือน/ปี :

L C CxL ระดับความเสียง L C CxL ระดับความเสียง

ข้อเสนอแนะ:

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………………………………………………………………………………………………………………

…………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………..…………………………………………………………………………………………………………………………………

ลําดับที

แนวทางการแก้ไข การประเมินความเสียง

ก่อนจัดทําแผนความเสียง หลังจัดทําแผนความเสียงความเสียง อธิบายความเสียง
ผลกระทบของ

ความเสียง แผนชัวคราว แผนถาวร

ตารางที 7.2 แบบฟอร์มการตรวจสอบและติดตามผลหลังจากการนําแผนจัดการความเสียงไปปฏิบัต ิ

98 
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7.3 ผลการติดตามและทบทวนแผนจัดการความเสียง 

การติดตามและทบทวนแผนจัดการความเสียงจะใช้การเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและ

หลังจากการจัดทําแผนจัดการความเสียง ซึงจะแบ่งข้อมูลออกเป็น 2 ส่วน ดังนี  

v ผลการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นต์ผลิตภัณฑ์เสียในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า  

v ผลการประเมินโดยการเปรียบเทียบระดับความเสียงก่อนและหลังจากทีได้มีการ

จัดทําแผนจัดการความเสียง 

 

7.3.1 ผลการเปรียบเทียบเปอร์เซน็ต์ผลิตภัณฑ์เสียในกระบวนการเชือมลวด

วงจรไฟฟ้า 

จากตารางที 7.3 จะแสดงผลการเปรียบเทียบผลการดําเนินงานก่อนและหลังนําแผน

จัดการความเสียงไปใช้งาน ซึงจะประเมินจากผลิตภัณฑ์เสียทีเกิดขึ นในกระบวนการผลิตในหน่วย

ของ Defect Per Million (DPM) เมือทําการเก็บข้อมูลตั งแต่ มกราคม ถึง มีนาคม ปี 2554 พบว่า

ผลิตภัณฑ์เสียในกระบวนการผลิตคิดเป็น 188.46 DPM แต่หลังจากทีได้มีการนําแผนการบริหาร

ความเสียงไปใช้งานโดยเริมเก็บข้อมูลตั งแต่ เมษายน ถึง พฤษภาคม ปี 2554 พบว่าผลิตภัณฑ์เสีย

ในกระบวนการผลิตลดลงคิดเป็น 137.61 DPM หรือ ร้อยละ 26.98  

 

 

ตารางที 7.3 การเปรียบเทียบจํานวนผลิตภัณฑ์เสียในกระบวนการผลิตก่อนและหลังปรับปรุง 

 
ปริมาณงาน 

(ยูนิต) 

ผลิตภัณฑ์เสีย 

 

จํานวน 

(ยูนิต) 

Defect Per Million 

(DPM) 

ก่อนปรับปรุง 583,662,000 110,000 188.46 

หลังปรับปรุง 386,456,760 53,183 137.61 
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หมายเหต ุข้อมูลอ้างอิงในภาคผนวก ค ข้อที 6 

 

ภาพที 7.1 เปรียบเทียบผลิตภัณฑ์เสียก่อนและหลังการปรับปรุง 

 

7.3.2  ผลการประเมินโดยการเปรียบเทียบระดับความเสียงก่อนและหลังจากการ

วางแผนบริหารความเสียง 

หลังจากทีได้มีการนําแผนการบริหารความเสียงไปใช้งานโดยเริมเก็บข้อมูลตั งแต่ เมษายน 

ถึง พฤษภาคม ปี 2554 สามารถทําการประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) และ 

ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) มีรายละเอียดดังต่อไปนี 

 

ความเสียง 1   พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้องมีจํานวน 3 ครั ง ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์

การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่าสามารถลดระดับของโอกาสในการเกิดความถีให้

อยู่ในระดับมาก  มีระดับคะแนนเท่ากับ 4  

 

 

 

 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ค่าเฉลีย 204 DPM ค่าเฉลีย  

188.46 DPM 

ค่าเฉลีย  

137.61 DPM 
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v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง จะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานทีจะทําให้งาน

หยุดชะงักชัวคราว ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง 

พบว่าสามารถลดระดับของความรุนแรงให้อยู่ในระดับน้อย มีระดับคะแนนเท่ากับ 2 

 

ความเสียง 2   พนักงานใช้อุปกรณ์ top plate / window clamp ไม่ถูกต้อง 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้อุปกรณ์ Top plate / Window clamp ไม่ถูกต้องมีจํานวน 0 ครั ง ซึง

เมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่าสามารถลดระดับ

ของโอกาสในการเกิดความถีให้อยู่ในระดับน้อยมาก  มีระดับคะแนนเท่ากับ 1 

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้อุปกรณ์ Top plate / window clamp ไม่ถูกต้องจะส่งผลกระทบต่อ

การดําเนินงานทีจะทําให้งานหยุดชะงักชัวคราว ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกบัเกณฑ์การประเมิน

ความรุนแรงของความเสียง พบว่าสามารถลดระดับของความรุนแรงให้อยู่ในระดับน้อย มีระดับ

คะแนนเท่ากับ 2 

 

ความเสียง 3  พนักงานเลือกใช้โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานเลือกใช้โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงานมีจํานวน 0 ครั ง ซึง

เมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่าสามารถลดระดับ

ของโอกาสในการเกิดความถีให้อยู่ในระดับปานกลาง  มีระดับคะแนนเท่ากับ 3 

 

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานเลือกใช้โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงานจะส่งผลกระทบต่อ

การดําเนินงานทีจะทําให้งานหยุดชะงักชัวคราว ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมิน

ความรุนแรงของความเสียง พบว่าสามารถลดระดับของความรุนแรงให้อยู่ในระดับน้อย มีระดับ

คะแนนเท่ากับ 2 
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ความเสียง 4  พนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสม 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสมมีจํานวน 3 ครั ง ซึงเมือทําการ

เปรียบเทียบกบัเกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่าสามารถลดระดับของโอกาส

ในการเกิดความถีให้อยู่ในระดับมาก  มีระดับคะแนนเท่ากับ 3  

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสมจะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานทีจะ

ทําให้งานหยุดชะงักชัวคราว ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของ

ความเสียง พบว่าสามารถลดระดับของความรุนแรงให้อยู่ในระดับน้อย มีระดับคะแนนเท่ากับ 2 

 

ความเสียง 5   พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานตรวจสอบงานผิดพลาดมีจํานวน 0 ครั ง ซงึเมือทําการเปรียบเทียบกับ

เกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่าสามารถลดระดับของโอกาสในการเกิด

ความถีให้อยู่ในระดับมาก  มีระดับคะแนนเท่ากับ 4  

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานตรวจสอบงานผิดพลาดจะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานทีจะทําให้งาน

หยุดชะงักชัวคราว ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง 

พบว่ามีระดับความรุนแรงน้อย มีระดับคะแนนเท่ากับ 2 คะแนน 

 

ความเสียง 6   กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากการกําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงานมีจํานวนโดยเฉลีย 3 ครั ง ซึง

เมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่าสามารถลดระดับ

ของโอกาสในการเกิดความถีให้อยู่ในระดับมาก  มีระดับคะแนนเท่ากับ 4  

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากการกําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน หลังจากจัดทําแผนการบริหาร

ความเสียงจะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานจะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานหยุดชะงัก

เนืองจากต้องมีกระบวนการเพิมเติมเพือควบคุมคุณภาพของชิ นงาน ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับ
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เกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง พบว่าสามารถลดระดับของความรุนแรงให้อยู่ใน

ระดับปานกลาง มีระดับคะแนนเท่ากับ 3 

 

ความเสียง 7  การจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงที 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากการจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงทีมีจํานวน 0 ครั ง เนืองจากยังไม่

เคยพบปัญหาจากการจ่ายใช้แก๊สในกระบวนการเชือมลวดทองแดง เมือทําการเปรียบเทียบกับ

เกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่ามีโอกาสในการเกิดความถีน้อยทีสุด  มีระดับ

คะแนนเท่ากับ 1 คะแนน 

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากการจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงทีจะส่งผลกระทบด้านความ

เชือมันของผลิตภัณฑ์ ต้องให้ลูกค้าตัดสินใจ ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความ

รุนแรงของความเสียง พบว่ามีระดับความรุนแรงมาก มีระดับคะแนนเท่ากับ 5 

 

ความเสียง 8  พนักงานใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานทีกําหนด 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานทีกําหนดมีจํานวน 0 ครั ง เนืองจากยังไม่

เคยพบปัญหาจากการใช้ลวดทองแดงเกินอายุ เมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมิน

โอกาสในการเกิดความเสียง พบว่ามีโอกาสในการเกิดความถีน้อยทีสุด  มีระดับคะแนนเท่ากับ 1 

คะแนน 

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานทีกําหนดจะส่งผลกระทบต่อการ

ดําเนินงานทีจะทําให้งานหยุดชะงัก เนืองจากต้องมีกระบวนการเพิมเติมเพือควบคุมคุณภาพของ

ชิ นงาน ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง พบว่ามีระดับ

ความรุนแรงปานกลาง มีระดับคะแนนเท่ากับ 3 
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ความเสียง 9   พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้ลวดผิดขนาดมีจํานวน 0 ครั ง ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การ

ประเมินโอกาสในการเกิดความเสียง พบว่าสามารถลดระดับของโอกาสในการเกิดความถีให้อยู่ใน

ระดับน้อยมาก  มีระดับคะแนนเท่ากับ 1 

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้ลวดผิดขนาดจะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานทีจะทําให้งาน

หยุดชะงัก เนืองจากต้องมีกระบวนการเพิมเติมเพือควบคุมคุณภาพของชิ นงาน ซึงเมือทําการ

เปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง พบว่ามีระดับความรุนแรงมาก มี

ระดับคะแนนเท่ากับ 4 

 

ความเสียง 10  พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท 

v โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้ Capillary ผิดประเภทมีจํานวน 0 ครั ง ซึงจากข้อมูลตั งแต่ มกราคม 

ถึง พฤษภาคมไม่พบปัญหาดังกล่าว ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินโอกาสในการ

เกิดความเสียง พบว่าสามารถลดระดับของโอกาสในการเกิดความถีให้อยู่ในระดับปานกลาง  มี

ระดับคะแนนเท่ากับ 3 

v ความรุนแรงของความเสียง (Consequence) 

ปัญหาทีเกิดจากพนักงานใช้ Capillary ผิดประเภทจะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานทีจะทําให้

งานหยุดชะงักชัวคราว ซึงเมือทําการเปรียบเทียบกับเกณฑ์การประเมินความรุนแรงของความเสียง 

พบว่าสามารถลดระดับของความรุนแรงให้อยู่ในระดับน้อย มีระดับคะแนนเท่ากับ 2 

 

ตารางที 7.4 จะแสดงผลการเปรียบเทียบหลังจากทีได้มีการนําข้อมูลทางสถิติมาวิเคราะห์เพือ

ประเมินความเสียงก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ซึงพบว่าหลังจากได้มีการสํารวจสามารถลด

ความเสียงทีเกิดขึ นในขั นตอนการทํางานต่างๆดังนี 
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ตารางที 7.4 สรุปผลการประเมินความเสียงก่อนและหลังจากการทําแผนจัดการความเสียง 

ลําดับที ขั นตอน ความเสียง 

ผลประเมินความเสียง 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

L C LxC 
ระดับความ

เสียง 
L C LxC 

ระดับความ

เสียง 

R01 การตั ง

เครืองจักร 

กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับชิ นงาน 
5 4 20 Extreme 4 3 12 High 

R02 
การเตรียม

วัตถุดิบ 

พนักงานปฏิบัติงานไม่

ถูกต้อง 
5 3 15 High 4 2 8 Medium 

R03 
การตั ง

เครืองจักร 

พนักงานปรับแต่ง

เครืองจักรไม่เหมาะสม 
5 3 15 High 4 2 8 Medium 

R04 
การตั ง

เครืองจักร 

พนักงานเลือกใช้โปรแกรม

พารามิเตอร์ไม่เหมาะสม

กับชิ นงาน 

4 3 12 High 3 2 6 Medium 
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ตารางที 7.4 สรุปผลการประเมินความเสียงก่อนและหลังจากการทําแผนจัดการความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ขั นตอน ความเสียง 

ผลประเมินความเสียง 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

L C LxC 
ระดับความ

เสียง 
L C LxC 

ระดับความ

เสียง 

R05 
การเตรียม

วัตถุดิบ 

พนักงานใช้ Capillary ผิด

ประเภท 
4 3 12 High 3 2 6 Medium 

R06 

การ

ตรวจสอบ

คุณภาพ 

พนักงานตรวจสอบงาน

ผิดพลาด 
5 2 10 High 4 2 8 Medium 

R07 
การเตรียม

วัตถุดิบ 

พนักงานใช้อุปกรณ์ 

top plate / window 

clamp ไม่ถูกต้อง 

2 4 8 Medium 1 2 2 Low 

R08 
การเตรียม

วัตถุดิบ 
พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 2 4 8 Medium 1 4 4 Medium 
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ตารางที 7.4 สรุปผลการประเมินความเสียงก่อนและหลังจากการทําแผนจัดการความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ขั นตอน ความเสียง 

ผลประเมินความเสียง 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

L C LxC 
ระดับความ

เสียง 
L C LxC 

ระดับความ

เสียง 

R09 
การตั ง

เครืองจักร 

การจ่ายแก็สในขั นตอน 

การเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงที 
1 5 5 Medium 1 5 5 Medium 

R10 
การเตรียม

วัตถุดิบ 

พนักงานใช้งานลวดเกิน

อายุการใช้งานทีกําหนด 
1 3 3 Low 1 3 3 Low 

 

หมายเหต ุข้อมูลอ้างอิงในภาคผนวก ค ข้อที 7 

 

โดยที            L  = โอกาสในการเกิดความเสียง 

                    C  = ความรุนแรงของความเสียง 

                    LxC = คะแนนความเสียง 
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ตารางที 7.5 สรุปผลการเปรียบเทียบระดับความเสียงก่อนและหลังจากการทําแผนจัดการความ

เสียง 

ขั นตอน ความเสียง 
ระดับความเสียง 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

การเตรียม

วัตถุดิบ 

พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง High Medium 

พนักงานใช้อุปกรณ์การผลิต Top 

plate / Window clamp ไม่

ถูกต้อง 

Medium Low 

พนกังานใช้งานลวดทองแดงเกิน

อายุทีกําหนด 
Low Low 

พนักงานใช้ลวดผิดขนาด Medium Medium 

พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท High Medium 

การตั ง

เครืองจักร 

พนักงานเลือกใช้โปรแกรม

พารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับ

ชิ นงาน 

High Medium 

พนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่

เหมาะสม 
High Medium 

กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับชิ นงาน 
Extreme High 

การจ่ายแก็สในขั นตอน 

การเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงที 
Medium Medium 

การตรวจสอบ พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด High Medium 
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บทที 8 

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
8.1 สรุปผลการวิจัย 

ปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษารับจ้างผลิตผลิตภัณฑ์ วงจรรวม (Integrated Circuit : IC) หรือ

ตัวไอซีให้กับลูกค้าหลายราย ซึงตัวไอซีทีได้ทําการผลิตเพือส่งไปหาลูกค้านั นส่วนใหญ่จะถูก

นําไปใช้งานในอุตสาหกรรมรถยนต์ (Automotive) เช่น ใช้เพือควบคุมระบบการทํางานของ

เครืองยนต์ (Engine Control Unit : ECU) และอุปกรณ์การทํางานอืนๆ ในรถยนต์ ดังนั นคุณภาพ

ของตัวไอซีทีได้ทําการผลิตนั นจึงมีความสําคัญต่ออุปกรณ์ทีจะนําไปใช้งานซึงจะต้องปราศจาก

ข้อบกพร่องหรือความเสียหายทีอาจเกิดขึนในอนาคต  ลูกค้าจึงมีความต้องการให้ผู ้ผลิตจัดทํา

แผนการบริหารความเสียงในกระบวนการผลิตเพือเพิมความเชือมันด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

อีกทั งจากข้อมูลในอดีตพบว่าผลิตผลิตภัณฑ์เสียทีเกิดขึ นในกระบวนการผลิตมีค่าเฉลีย 204 DPM 

ซึงสูงกว่าเป้าหมายของหน่วยการผลิตของเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 200 DPM 

งานวิจัยนี ถูกจัดทําขึ นโดยมีวัตถุประสงค์เพือศึกษาความเสียงของเหตุการณ์ต่างๆที

เกิดขึ นในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าโดยใช้ลวดทองแดงทีส่งผลกระทบด้านคุณภาพของ

ผลิต และเพือจัดทําแผนบริหารความเสียงภายในกระบวนการผลิต โดยการประยุกตใ์ช้ มาตรฐาน

การบริหารความเสียงของประเทศออสเตรเลียและนิวซีแลนด์ AS:NZS 4360 มาเป็นแนวทางใน

การบริหารความเสียงของโรงงานกรณีศึกษา ซึงจะทําให้ผู ้ วิจัยสามารถทีจะจัดทําแผนการบริหาร

ความเสียงทีมีขั นตอนการดําเนินงานตามมาตรฐาน AS:NZS 4360 ได้ อีกทั งยังสามารถลดหรือ

บรรเทาโอกาสในการเกิดเหตุการณ์ต่างๆทีจะส่งผลกระทบต่อผลิตภัณฑ์ได้ ซึงจะทําให้ฝ่ายผลิตใน

กระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าสามารถดําเนินงานให้บรรลุตามเป้าหมาย KPI ได้อีกด้วย 

งานวิจัยนีมีขั นตอนการบริหารความเสียงโดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลัก คือ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที 8.1 ขั นตอนการบริหารความเสียงในโรงงานกรณีศึกษา 

   

การทบทวนและการสํารวจความเสียงของกระบวนการเชือม

ลวดวงจรไฟฟ้า 

การจัดทําแผนบริหารความเสียง 
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8.1.1 การทบทวนและการสํารวจความเสียงของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

เริมต้นจากการศึกษาปัญหาทีเกิดขึ น โดยทีมงานได้ร่วมกันค้นหาความเสียงจากการ

ปฏิบัติงานในกระบวนการเชือมวงจรไฟฟ้า โดยพิจารณาจากปัจจัยพื นฐานในกระบวนการผลิต 

4M คือ พนักงาน (Man) เครืองจักร (Machine) วิธีการปฏิบัติงาน (Method) วัตถุดิบ (Material) 

แต่งานวิจัยนี จะไม่กล่าวถึงความเสียงเกียวกับวัตถุดิบเนืองจากก่อนทีจะเข้าสู่กระบวนการเชือม

ลวดวัตถุดิบต่างๆจะต้องผ่านขั นตอนการตรวจสอบ ดังนั นจึงสรุปว่าวัตถุดบิไม่มีผลต่อคุณภาพ

ผลิตภัณฑ์  หลังจากทีได้มีการระดมสมองจากทีมงานสามารถสรุปความเสียงทีเกิดขึ นใน

กระบวนการผลิตเบื องต้นได้ ดังภาพที 8.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที 8.2 องค์ประกอบโดยรวมของความเสียงเบื องต้น 

 

 

 

 

 

ปัญหา

อืนๆ 

ปรับแต่งเครืองจักรไม่ถูกต้อง 

ปัญหาเรือง

พารามิเตอร์ 

ใช้ Capillary ผิดประเภท 

พนักงาน เครืองจักร 

วิธีการปฏิบัติงาน 

พนักงานปฏิบัติงาน

ไม่ถูกต้อง 

เลือกใช้ Top plate /window clamp ไม่ถูกต้อง 

พนักงานขาด

ความรอบคอบ 

แก๊สส่งผ่านไม่คงท ี

ใช้งานลวดเกินอายุ 

เลือกพารามิเตอร์ผิด 

ตรวจสอบงานผิดพลาด 

พารามิเตอร์ไม่เหมาะสม 

พนักงานขาดความ

เข้าใจ 

ปัญหาเรืองการใช้งาน

วัตถุดิบ 

ปัญหาเรืองการใช้งาน

อุปกรณ์ 

ใช้ลวดผิดขนาด 

ความเสียงของการ

ใช้ลวดทองแดงที

ส่งผลกระทบต่อ

คุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ 
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8.1.2 การจัดทําแผนบริหารความเสียง 

 

ขั นตอนในการจัดทําแผนการบริหารความเสียงในโรงงานกรณีศึกษาจะประกอบด้วย 5 

ขั นตอน ดังนี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

       

    ภาพที 8.3 การจัดทําแผนการบริหารความเสียง 

 

รายละเอียดของแผนการบริหารความเสียงมีดังต่อไปนี 

 

ขั นตอน 1 การระบุความเสียง (Identify Risks) 

ในขั นตอนการระบุความเสียงทีมงานผู ้ วิจัยได้นําความเสียงทีได้จากภาพที 8.2 มาทําการ

สํารวจเพิมเติมเพือเก็บข้อมูล โดยทีการเก็บข้อมูลจะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ การตอบ

แบบสอบถามจากผู ้ เชียวชาญจากหน่วยงานทีเกียวข้องในกระบวนการผลิต และการสัมภาษณ์

จากพนักงานปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต ซึงจากการวิเคราะห์ข้อมูลสามารถสรุปความเสียงได้

ทั งหมด 10 หัวข้อ  

การระบุความเสียง 

การวิเคราะห์ความเสียง 

การประเมินความเสียง 

การจัดการความเสียง 

การติดตามและทบทวนความเสียง 
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ตารางที 8.1 สรุปผลการระบุความเสียงทีเกิดขึ นในกระบวนการดําเนินงานผลิต 

ลําดับที ความเสียง 

การปฏิบัติงานบนเครืองจักร 

การตัง

เครืองจักร 

การเตรียม

วัตถุดิบ 

การ

ตรวจสอบ

คุณภาพ 

1 พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง  X  

2 พนักงานใช้อุปกรณ์การผลิต Top 

plate / Window clamp ไม่ถูกต้อง 
 X  

3 พนักงานเลือกโปรแกรม

พารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับ

ชิ นงาน 

X   

4 พนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่

เหมาะสม 
X   

5 พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด   X 

6 กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับชิ นงาน 
X   

7 การจ่ายแก๊สในขั นตอนการเชือม

ลวดไฟฟ้าไม่คงที 
X   

8 พนักงานใช้งานลวดทองแดงเกิน

อายุทีกําหนด 
 X  

9 พนักงานใช้ลวดผิดขนาด  X  

10 พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท  X  

 

ขั นตอน 2 การวิเคราะห์ความเสียง (Analyse Risks) 

หลังจากนั นความเสียงทีได้จะถูกนําไปวิเคราะห์ความเสียง โดยการให้คะแนนซึงจะแบ่ง

ออกเป็น 2 ส่วน คือ โอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood : L) และ ความรุนแรงในการเกิด

ความเสียง (Consequence : C) จากนั นจะนําค่า L และ C มาคูณกันเพือหาคะแนนความเสียงซึง

จะถูกนํามาใช้ในขั นตอนของการประเมินความเสียง ซึงจะทําการนําคะแนนความเสียงโดยรวมมา
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เปรียบเทียบกับตารางระดับความรุนแรงของความเสียง เพือตรวจสอบว่าความเสียงนั นอยู่ในระดับ 

Extreme Risk , High Risk , Medium Risk หรือ Low Risk 

 

ขั นตอน 3 การประเมินความเสียง (Evaluate Risks) 

เมือได้ระดบัความเสียงแล้วหลังจากนั นจะทําการจัดลําดับความเสียงจากความเสียงทีอยู่

ในระดับสูง หรือ Extreme Risk ไปยัง ความเสียงทีอยู่ในระดับตํา หรือ Low Risk เพือลําดับ

ความสําคัญของปัจจัยเสียงทีเกิดขึ นในกระบวนการผลิต ซึงสามารถสรุปได้ดังตารางที 5.5 

 

ตารางที 8.2 สรุปผลการประเมินและการจัดลําดับความเสียง 

ลําดับที ความเสียง 

ผลประเมินความเสียง 

ระดับ

ความ

เสียง 

โอกาสใน

การเกิด

ความเสียง 

(L) 

ความ

รุนแรง

ของความ

เสียง 

(C) 

คะแนน

ความเสียง 

(LxC) 

 

R01 
กําหนดค่าพารามิเตอร์

ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 
5 4 20 Extreme 

R02 
พนักงานปฏิบัติงานไม่

ถูกต้อง 

5 3 15 High 

R03 

 

พนักงานปรับแต่ง

เครืองจักรไม่เหมาะสม 

5 3 15 High 

R04 

พนักงานเลือกใช้

โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับชิ นงาน 

4 3 12 High 

R05 
พนักงานใช้ Capillary 

ผิดประเภท 

4 3 12 High 

R06 

 

พนักงานตรวจสอบงาน

ผิดพลาด 

5 2 10 High 
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ตารางที 8.2 สรุปผลจัดลําดับความเสียง (ต่อ) 

ลําดับที ความเสียง 

ผลประเมินความเสียง 

ระดับ

ความ

เสียง 

โอกาสใน

การเกิด

ความเสียง 

(L) 

ความ

รุนแรง

ของความ

เสียง 

(C) 

คะแนน

ความเสียง 

(LxC) 

 

R07 

พนักงานใช้อุปกรณ์  

top plate / window 

clamp ไม่ถูกต้อง 

2 4 8 Medium 

R08 พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 2 4 8 Medium 

R09 การจ่ายแก๊สในขั นตอน 

การเชือมลวดไฟฟ้าไม่

คงที 

1 5 5 Medium 

R10 
พนักงานใช้งานลวดเกิน

อายุการใช้งานทีกําหนด 
1 3 3 Low 

 

ขั นตอน 4 การจัดการความเสียง (Treat Risks) 

หลังจากนั นจะเข้าสู่กระบวนการจัดการความเสียง ซึงผู ้ วิจัยได้ใช้เทคนิคการหาสาเหตุ

พื นฐาน Fault Tree Analysis (FTA) มาช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา หรือ ปัจจัยเสียง

ทีพบในขั นตอนการปฏิบัติงาน เมือได้ปัจจัยเสียงในแต่ละความเสียงแล้ว ปัจจัยเสียงเหล่านั นจะถูก

นํามาใช้เป็นตัวกําหนดแผนการบริหารความเสียงเพือรองรับความเสียงทีอาจจะเกิดขึ นทั ง 10 

หัวข้อ  

ในงานวิจัยนี เนืองจากว่าลูกค้ามีความต้องการทีจะให้บริษัทจัดทําแผนการบริหารความ

เสียงในขั นตอนการดําเนินงานของกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้าทีอาจจะส่งผลกระทบในด้าน

คุณภาพของผลิตภัณฑ์อีกทั งบริษัทมีความต้องการและเห็นความสําคัญของการจัดทําแผนบริหาร

ความเสียงทีเกิดขึ นโดยมุ่งประเด็นเพือลดหรือบรรเทาความเสียงทีจะส่งผลกระทบในด้านคุณภาพ

ของผลิตภัณฑ์ ซึงหากพบความเสียงขึ นในกระบวนการผลิตผู ้ ทีมีส่วนเกียวข้องจะต้องดําเนินการ

จัดทําแผนการบริหารความเสียงขึ นทันที เพือป้องกันเหตุการณ์ต่างๆทีเกิดขึ นจากความไม่แน่นอน

ได้ ดังนั นความเสียงทั งหมด 10 ความเสียงจะถูกนําไปสู่ขั นตอนถัดไปคือการจัดการความเสียง 
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ขั นตอน 5 การติดตามและทบทวนความเสียง (Monitor and Review) 

เมือได้นําแผนจัดการความเสียงไปดําเนินการแก้ไขข้อบกพร่องทีเกิดขึ นในขั นตอนการ

ทํางานสามารถสรุปผลการประเมินโดยการเปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุงซึงจะ

แบ่งดัชนีวัดประสิทธิผลออกเป็น 2 ส่วนดังนี 

 

1. เปอร์เซ็นต์ลดลักษณะข้อบกพร่องโดยรวม 

ก่อนปรับปรุง 

(ม.ค. 2554 – มี.ค.2554) 

หลังปรับปรุง 

(เม.ย. 2554 – พ.ค.2554) 
เปอร์เซ็นต์ลดของเสีย 

188.46 DPM  137.61 DPM 26.98 

 

2. ระดับความเสียง 

ก่อนปรับปรุง 

(ม.ค. 2554 – มี.ค.2554) 

หลังปรับปรุง 

(เม.ย. 2554 – พ.ค.2554) 

ความเสียง จํานวนความเสียง ความเสียง จํานวนความเสียง 

ระดับสูงมาก (Extreme) 1 ระดับสูงมาก (Extreme) - 

ระดับสูง (High) 5 ระดับสูง (High) 1 

ระดับกลาง (Medium) 3 ระดับกลาง (Medium) 7 

ระดับตํา (Low) 1 ระดับตํา (Low) 2 

 

จากตารางข้อมูลแสดงผลการเปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลังการปรับปรุงสามารถสรุปได้ดังนี   

v การเปรียบเทียบในเชิงคุณภาพของชิ นงานทีวัดผลได้จากเปอร์เซ็นต์ของเสีย ซึง

หลังจากได้จัดทําแผนการปรับปรุงพบว่าสามารถลดเปอร์เซ็นต์ของเสียได้ 26.98  

v ระดับความเสียงก่อนปรับปรุง ทีมีจํานวนความเสียงระดับสูงมาก ระดับสูง 

ระดับกลาง  และระดับตํา 1 , 5 , 3 และ 1 ตามลําดบั หลังจากได้จัดทําแผนการ

ปรับปรุงสามารถลดระดับความเสียงได้ โดยทีจํานวนความเสียง ระดับสูง 

ระดับกลาง  และระดับตํา 1 , 7 และ 2 ตามลําดับ 

ผลลัพธ์ทีวิเคราะห์ได้จากการนําแผนการบริหารความเสียงไปใช้ในอุตสาหกรรมการเป็นระยะเวลา 

2 เดือนสามารถสรุปได้ในเบื องต้นว่าแผนการบริหารความเสียงสามารถลดระดับความเสียงและ

ลดเปอร์เซ็นต์ของผลิตภัณฑ์เสียโดยรวมทีเกิดขึ นในกระบวนการผลิตได้ ซึงทีมงานผู ้ วิจัยคาดว่าจะ
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มีแนวโน้มทีดีขึ นอย่างต่อเนือง ดังนั นจึงเป็นประโยชน์สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตอย่างยิงหาก

องค์กรดําเนินแผนการบริหารความเสียงในอุตสาหกรรมการผลิตต่อไป อีกทั งยังสามารถเพิมความ

เชือมันให้กับลูกค้าในด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ได้อีกด้วย 

 

8.2 ข้อเสนอแนะ 

1. ขั นตอนการตรวจสอบผล ผู ้ วิจัยได้ทําการเก็บข้อมูลหลังจากทีมีการนําแผนงานไปใช้ 

ในช่วงระยะเวลา 2 เดือน เนืองจากช่วงเวลาในการเก็บข้อมูลสนั จึงสามารถประเมินความเสียง

หลังจากการจัดทําแผนได้เพียงเบื องต้นเท่านั น ดังนั นเพือเพิมความเชือถือและความเชือมัน

เกียวกับแผนการบริหารความเสียงสามารถนําไปใช้ในการป้องกันและเป็นแนวทางในการ

แก้ปัญหาทีมีความเหมาะสม ถูกต้อง และตรงประเด็นนั น ผู ้ทีมีส่วนเกียวข้องจําเป็นทีจะต้องมีการ

จัดทํารายงานผลการดําเนินงานอย่างต่อเนือง เพือติดตามและตรวจสอบประสิทธิผลของการ

ดําเนินงานเป็นไปตามแผนทีวางไว้ หรือมีการเบียงเบนจากแผนการทีกําหนดหรือไม่ เพราะถ้าหาก

มีการตรวจพบปัญหาหรืออุปสรรคทีเกิดจากการนําแผนการบริหารความเสียงไปปฏิบัติ ผู ้ ทีมีส่วน

เกียวข้องสามารถนําแผนการทีได้จัดทําขึ นมาทบทวน แก้ไขข้อบกพร่อง และปรับปรุงมาตรฐานใน

การดําเนินงานให้มีประสิทธิภาพดียิงขึ นต่อไป  

2. การจัดทําแผนการบริหารความเสียงทีเกิดขึ นจากเหตุการณ์ทีไม่พึงประสงค์หรือ 

ความไม่แน่นอน ให้สําเร็จลุล่วง บรรลุตามวัตถุประสงค์นั น จะต้องได้รับความร่วมมือจากบุคลากร

ทีมีส่วนเกียวข้องในหน่วยงานต่างๆ เริมตั งแต่ผู ้บริหารระดับบนจะต้องมีแนวทางทีชัดเจนในการ

สนับสนุนและส่งเสริมให้ทุกฝ่ายมีส่วนร่วมในการจัดทําแผนการบริหารความเสียง การรับฟังความ

คิดเห็นจากพนักงานผู ้ปฏิบตัิงานหรือผู ้ ทีเกียวข้องทีมีลักษณะเป็นแบบล่างขึ นบน (Down-Top) 

ตลอดจนพนักงานปฏิบัติงานระดับล่างจะต้องรับรู ้ถึงทัศนคติและวิสัยทัศน์ของระดับผู ้บริหารทีถูก

ถ่ายทอดมาถึงพนักงานผู ้ปฏิบัติงานทีมีลักษณะเป็นแบบบนสู่ล่าง (Top-Down) ความรู ้  ความ

เข้าใจ ในวัตถุประสงค์หรือเป้าหมายของการจัดทําแผนความเสียง และตระหนักถึงผลกระทบที

เกิดขึ นจากความเสียงทีเกิดขึ นได้ ทั งนี เพือให้บุคคลากรภายในองค์กรมีความเห็นทีเป็นไปใน

ทัศนคติเดียวกันในระบบการปฏิบัติงาน 

3. เนืองจากงานวิจัยนี ได้กล่าวถึงแผนการบริหารความเสียงภายในกลุ่มของโอเปอร์ 

เรชัน และเป็นความเสียงทีส่งผลกระทบด้านคุณภาพ ด้านความเชือมันของผลิตภัณฑ์เท่านั น 

ดังนั นแผนการดําเนินงานขั นต่อไปควรทีจะทําการศึกษาความเสียงโดยขยายไปยังความเสียง
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ประเภทอืนๆ  เช่น ความเสียงด้านกลยุทธ์ , ความเสียงด้านการเงิน , ความเสียงด้านอนัตราย เป็น

ต้น ทีอาจจะเกิดขึ นจากทั งปัจจัยภายในองค์กรและปัจจัยภายนอกองค์กร และศึกษาความเสียงที

อาจจะส่งผลกระทบต่อการดําเนินงานในด้านอืนๆ เช่น ด้านเวลา ด้านค่าใช้จ่าย เป็นต้น เพือให้

แผนการบริหารความเสียงครบถ้วนและครอบคลุมทัวทั งองค์กร  

 

8.3 ปัญหาและอุปสรรคในการทํางานวิจัย 

1. เมือได้มีการนําแผนการจัดการความเสียงไปปฏิบัติพบว่าช่วงแรกยังพบปัญหาจาก 

การไม่ได้รับความร่วมมือจากพนักงานปฏิบัติงานเนืองจากเป็นการเพิมภาระงาน แต่หลังจากทีได้

มีการเรียกประชุมเพือชี แจงถึงผลประโยชน์ทีได้ รับให้กับพนักงานผู ้ ทีปฏิบัตงิานภายใน

กระบวนการผลิต พบว่าพนักงานได้ปฏิบัติตามวิธีการทีกําหนด 

2. ขั นตอนการสํารวจปัญหาต่างๆในกระบวนการเชือมลวด ต้องอาศัยผู ้ เชียวชาญและผู ้ 

ทีมีส่วนเกียวข้องในหน่วยงานต่างๆ ช่วยวิเคราะห์ปัญหา และเก็บข้อมูลทีใช้ในงานวิจัย แต่

เนืองจากบุคลากรมีภาระงานงานมาก จึงต้องใช้เวลาในการเก็บข้อมูลนาน 

3. เนืองจากแหล่งข้อมูลบางส่วนไม่ได้มีการบันทึกปัญหาด้านคุณภาพทีเกิดขึ นไว้อย่าง 

ชัดเจนและต่อเนือง ทําให้ข้อมูลทีได้มาไม่ครบถ้วน จึงไม่สามารถนําข้อมูลมาใช้ในการอ้างอิงได้ 

ดังนั นผู ้ วิจัยจึงได้นําข้อมูลทางสถิติทีมีความสมบูรณ์มาใช้ในการประเมินความเสียงก่อนและหลัง

การปรับปรุง ซึงมาจากแหล่งข้อมูลเพียงส่วนหนึงในโรงงานกรณีศึกษาเท่านั น ซึงอาจทําให้ผลการ

ประเมินคลาดเคลือนไปบ้าง 
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รายละเอียดโรงงานกรณีศึกษา
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ข้อมูลเบื องต้นของโรงงานกรณีศึกษา 

 

บริษัทกรณีศึกษาดําเนินธุรกิจเกียวกับการผลิตวงจรรวม (Integrated circuit : IC ) หรือ ตัวไอซี   

โดยเริมจากการรับวัตถุดิบมาจากลูกค้า ซึงเป็นแผ่นเวเฟอร์ (wafer) ส่งผ่านเข้าสู่ขั นตอนต่างๆใน

กระบวนการผลิตจนกระทังได้ผลิตภัณฑ์ไอซีเพือส่งไปหาลูกค้า  

 

วิสัยทัศน์ (Vision) 

เป็นผู ้นําทีโดดเด่นด้านธุรกิจเซมิคอนดัคเตอร์ 

- ผลิตหรือบริการผลิตภัณฑ์ไอซีทีสามารถรองรับความต้องการของลูกค้าได้อย่าง

หลากหลาย 

- พัฒนาบุคลากรเพือเพิมขีดความสามารถในการปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

- พัฒนากระบวนการผลิตเพือให้ได้ผลิตภัณฑ์ทีมีคุณภาพสูงสุด 

- มุ่งมันเรียนรู ้และปรับปรุงอย่างต่อเนือง 

 

พันธกิจ (Mission) 

ร่วมดําเนินธุรกิจด้านเซมิคอนดัคเตอร์กับลูกค้าด้วยจิตสํานึกแห่งมิตรภาพทีดีต่อกนั 
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โครงสร้างองค์กร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                 ภาพที ก.1 โครงสร้างองค์กรของบริษัทกรณีศึกษา 
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ประเภทของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิตไอซี  มีรายละเอียดดังต่อไปนี 

ก.1 ประเภทของผลิตภัณฑ์ 

ผลิตภัณฑ์ในโรงงานแบ่งได้เป็น 2 กลุ่มคือ 

ก.1.1 ผลิตภัณฑ์วงจรไฟฟ้ารวมตระกูล SMD (Surface Mounted Device)  คือ 

           ไอซีทีมีขายืนออกมานอกแพ็กเกจ  ดังภาพที ก.2                                   

                                                  

      

 

 

 

 

 

ภาพที  ก.2  วงจรไฟฟ้ารวมตระกูล SMD 

 

ก.1.2  ผลิตภณัฑ์วงจรไฟฟ้ารวมตระกูล QFN (Quad Flat Non Lead) และ  

           DFN (Dual Flat Non Lead)   คือไอซีทีมีขาอยู่ทีตัวแพ็กเกจดังภาพที 

           ก.3                                  

                                   

 

 

 

 

                                                   

 

ภาพที  ก.3  วงจรไฟฟ้ารวมตระกูล QFN/DFN 

 

 

ก.2       กระบวนการผลิตวงจรรวม 

     ในกระบวนการผลิตวงจรรวม (Integrated Circuit : IC) มีรายละเอียดของแต่ละ 

 ขั นตอนของกระบวนการผลิตดังภาพที ก.4  
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1. กระบวนการตรวจและรับวัตถุดิบ (Incoming Quality Control )    

คือ กระบวนการตรวจสอบแผ่นเวเฟอร์ เปรียบเทียบกับเอกสาร ทีส่งมาจาก 

ลูกค้าเพือตรวจสอบความสมบูรณ์ของเวเฟอร์ , คุณภาพของเวเฟอร์  ,  

ลักษณะของเวเฟอร์ ก่อนทีจะนําเวเฟอร์ส่งไปยังกระบวนการผลิต อาทิเช่น  

การตรวจสอบขนาดเวเฟอร์เปรียบเทียบกับข้อมูลทีระบุไว้ในเอกสารของ 

ลูกค้าจะต้องตรงกัน ซึงขนาดเวเฟอร์จะมีหลายขนาด ดังนี   6 , 8 , 12 นิ ว  

2. กระบวนการนําแผ่นเวเฟอร์เข้าสู่กระบวนการผลิต (X-FER IN)   

คือ การนําแผ่นเวเฟอร์เข้าสู่กระบวนการผลิต ควบคู่ไปกับเอกสารทีจะแสดง

ถึงรายละเอียดของงานทีผลิตและกระบวนการทีจะต้องส่งผ่านตั งแต่เริมต้น

กระบวนการไปจนถึงกระบวนการสุดท้าย 

3. กระบวนการลดความหนาของแผ่นเวเฟอร์ (Back Grinding)   

คือ การลดความหนาของแผ่นเวเฟอร์ ให้เหมาะสมกับแพ็กเกจ (Package )

ของตัวไอซีทีผลิต 

4. กระบวนการนําแผ่นเวเฟอร์มาติดบนเทป (Wafer Mount)    

คือ การนําแผ่นเวเฟอร์มาติดไว้บนเทปกาวเพือป้องกันความเสียหาย ก่อนที

จะนําเข้าเครืองจักรโดยทีเทปจะยึดกับแผ่นเวเฟอร์ไว้  

5. กระบวนการสุ่มตรวจหน้าแผ่นเวเฟอร์ (2nd Optical Inspection)  

คือ การสุ่มตรวจสอบหน้าแผ่นเวเฟอร์ว่ามีของเสียหรือไม่ ถ้าพบของเสียจะ

ทําการหยดหมึกเล็กๆสีดําบนหน้าชิปนั น 

6. กระบวนการตัดแบ่งตัวได (Saw)  

คือ การตัดแผ่นเวเฟอร์เป็นภาพสีเหลียมเล็กๆเรียกว่าได โดยใช้ตัวตัด 

(Blade) ซึงขนาดของไดจะถูกกําหนดโดยอ้างอิงตามเอกสารของลูกค้า 

7. กระบวนการติดไดลงบนลีดเฟรม (Die Attach)  

คือ การติดไดลงบนฐานรอง หรือ ลีดเฟรม (Leadframe) โดยใช้กาว (Epoxy) 

ทีมีส่วนผสมของซิลเวอร์ (Ag) เป็นตัวยึดเกาะ  

8. กระบวนการอบกาว (Epoxy Cure) 

คือ การอบกาว (Epoxy) ให้แห้ง เพือให้ชั นของกาวทีอยู่ระหว่างไดกับฐาน 

รอง หรือ ลีดเฟรม (Leadframe) ยึดติดกันสนิท 

9. กระบวนการเชือมต่อวงจรไฟฟ้า (Lead Bond) 
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คือ การเชือมต่อวงจรไฟฟ้าจากจุดเชือมต่อทีตัวไดไปยังพื นทีบน ลีดเฟรม 

(Leadframe) ทีถูกเคลือบด้วยเงิน โดยใช้วัตถุดิบทีเป็นลวดแดง 

10. กระบวนการฉีดหุ ้มพลาสติก (Mold) 

คือ การฉีดพลาสติกสีดําลงไปคลุมส่วนทีเป็นไดและลวดทองแดง เพือป้องกัน 

ความเสียหายของวงจร โดยทีจะทําการเปิดเฉพาะส่วนทีใช้งานนันคือ ส่วน 

ขาลีด (Lead) ทีต้องนําไปเชือมลงบนแผงวงจรไฟฟ้า 

11. กระบวนการอบพลาสติก (Package Cure) 

คือ การอบพลาสติกสีดําให้คงภาพและอยู่ในสภาพทีพร้อมใช้งาน 

12. การพิมพ์ตัวอักษร (Laser Mark) 

คือ กระบวนการพิมพ์ตัวอักษร , สัญลักษณ์และหมายเลขลงบนผิวของตัว

ไอซี ซึงทําได้โดยการหยดหมึก หรือ การยิงเลเซอร์ 

13. กระบวนการตัดชิ นส่วนเกินทีขา (Dejunk) 

คือ กระบวนการตัดบางชิ นส่วนของเฟรมทีใช้ยึดระหว่างขาของตัวไอซี 

14. กระบวนการชุบขา (Plating) 

คือ การชุบขาตัวไอซีด้วยดีบุก  

15. กระบวนการตัดขาและขึ นภาพ (Trim and Form) 

คือ การตัดชิ นส่วนอืนๆ พร้อมทั งขึ นภาพเป็นตัวไอซี ซึงจะอยู่ในสภาพทีพร้อม 

ใช้งาน 

16. การตรวจสอบลักษณะภายนอกของไอซี (Final Visual Inspection) 

คือ การตรวจสอบลักษณะภายนอกของตัวไอซีในขั นตอนสุดท้ายก่อนทีจะส่ง 

มอบให้ลูกค้าโดยทีตัวไอซีจะถูกบรรจุในบรรจุภัณฑ์ ที หลอดพลาสติกใส  

17. กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์ (Packing) 

คือ การบรรจุตัวไอซีทีถูกบรรจุในหลอดพลาสติกลงในถุงพลาสติกป้องกัน  

ESD (Electrostatic Discharge) เพือป้องกันความเสียหายของตัวไอซีจาก 

ไฟฟ้าสถิต ก่อนทีจะนํามาใส่ในกล่องกระดาษ พร้อมกับติดป้ายรายละเอียด 

ของผลิตภัณฑ์ เพือส่งมอบให้ลูกค้า  
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ภาพที ก.4 แผนภาพการไหลของกระบวนการผลิต 

กระบวนการตรวจและรับวัตถุดิบ (Incoming Quality Control ) 

 

กระบวนการจ่ายแผ่นเวเฟอร์เข้าสู่กระบวนการผลิต (X-FER IN) 

กระบวนการลดความหนาของแผ่นเวเฟอร์ (Back Grinding) 

กระบวนการนําแผ่นเวเฟอร์มาติดบนเทป (Wafer Mount) 

กระบวนการสุ่มตรวจหน้าแผ่นเวเฟอร์ (2nd Optical Inspection) 

กระบวนการตัดแบ่งตัวได (Saw)  

กระบวนการติดไดลงบนเฟรม (Die Attach) 

กระบวนการอบกาว (Epoxy Cure) 

กระบวนการเชือมต่อวงจรไฟฟ้า (Lead Bond) 

กระบวนการฉีดหุ ้มพลาสติก (Mold) 

 
กระบวนการอบพลาสติก (Package Cure) 

การพิมพ์ตัวอกัษร (Mark) 

กระบวนการตัดชิ นส่วนเกินทีขา (Dejunk) 

กระบวนการชุบขา (Plating) 

กระบวนการตัดขาและขึ นภาพ (Trim and Form) 

 
การตรวจสอบลักษณะภายนอกของไอซี (Final Visual Inspection) 

กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์ (Packing) 
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ภาคผนวก ข 

 

ข้อมูลฝ่ายผลิต (Operation) 

ในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 
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แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ภายในองค์กรของการดําเนินงานของฝ่ายผลิต (Production) ของหนึงหน่วยการผลิต  
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ภาพที ข.1 แผนภูมิความสัมพันธ์ภายในองค์กรหนึงหน่วยการผลิต 

กระบวนการผลิต 

พนักงานปฏิบัติงาน 

ผู ้ควบคุมวัตถุดิบ 

ชิ นงานถูกส่งมาจาก

หน่วยการผลิตก่อนหน้า 

ชิ นงานถูกส่งมาจาก

หน่วยการผลิตถัดไป 

ผู ้จัดซือชิ นส่วน/อุปกรณ์ 

ผู ้วางแผนงาน 

ผูบ้ริหารงานใน

กระบวนการผลิต 

ผู ้ควบคุมและพัฒนา

กระบวนการผลิต 

ผู ้ดูแลเครืองจักร 

ผู ้ประสานงานกับลูกค้า 

หน่วยการผลิต 

ผู ้ควบคุม

คุณภาพ 
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ตารางที ข.1 แสดงตัวชี วัดผลการดําเนินงาน Key Point Indicator : KPI ของฝ่ายผลิต

(Production) ในกระบวนการเชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

แผนก เนื อหา KPI เกณฑ์ 

Production ความสําเร็จในด้าน

การบริหารจัดการ

บุคลากร 

- พนักงานสามารถ

ปฏิบัติงานทีเครืองจักร

ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

- พนักงานปฏิบัติงานได้

อย่างมีประสิทธิภาพ 100%                   

- พนักงานปฏิบัติตาม

กฎระเบียบ ข้อกําหนด

ต่างๆได้อย่างเคร่งครัด

และถูกต้อง 

- ไม่มีข้อบกพร่องเมือมีการ 

ตรวจสอบ 

- พนักงานเข้าใจ

กระบวนการทํางานใน

สายการผลิต  

- ไม่มีข้อบกพร่องเมือมีการ

ตรวจสอบ 

ความสําเร็จในด้าน

การผลิตผลิตภัณฑ์ที

มีคุณภาพ 

- ผลิตงานทีมีคุณภาพ - อัตราของดีจากการผลิต 

มากกว่า 99.93% 

- อัตราของเสียน้อยกว่า 200 

DPM 

- ส่งงานทีมีคุณภาพ

ให้กับลูกค้า 

- ไม่ได้รับการร้องเรียน

ปัญหาด้านคุณภาพจาก

ลูกค้า 
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ภาคผนวก ค 

 

ข้อมูลด้านคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษา 
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1. ผลิตภัณฑ์เสียโดยรวม (ม.ค.53 - ธ.ค.53) 

 

เดือน DPM เดือน DPM 

ม.ค. 53 206 ก.ค. 53 242 

ก.พ. 53 181 ส.ค. 53 211 

มี.ค. 53 217 ก.ย. 53 200 

เม.ย. 53 212 ต.ค. 53 204 

พ.ค. 53 192 พ.ย. 53 204 

มิ.ย. 53 224 ธ.ค. 53 152 

 

2. ตารางข้อมูลโอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) 

 

ลําดับ รายละเอียด จํานวนล็อต เปอร์เซ็นต ์
เปอร์เซนต์

ความถีสะสม 

1 
กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับชิ นงาน 
179 45.43 45.43 

2 
พนักงานปรับแต่งเครืองจักร

ไม่เหมาะสม 
78 19.79 65.23 

3 
พนักงานตรวจสอบงาน

ผิดพลาด 
60 15.22 80.46 

4 
พนักงานปฏิบัติงานไม่

ถูกต้อง 
55 13.95 94.42 

5 
พนักงานใช้ Capillary ผิด

ประเภท 
12 3.04 97.46 

6 

พนักงานเลือกใช้โปรแกรม

พารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับ

ชิ นงาน 

6 1.52 98.98 

7 พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 3 0.76 99.75 
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ลําดับ รายละเอียด จํานวนล็อต เปอร์เซ็นต ์
เปอร์เซนต์

ความถีสะสม 

8 

พนักงานใช้อุปกรณ์ top 

plate / window clamp ไม่

ถูกต้อง 

1 0.25 100.00 

9 
การจ่ายก๊าซในขั นตอนการ

เชือมลวดไฟฟ้าไม่คงที 
0 0 100.00 

10 
พนักงานใช้งานลวดเกินอายุ

การใช้งานทีกําหนด 
0 0 100.00 

 

3. ตารางข้อมูลความถีโอกาสในการเกิดความเสียง (Likelihood) จําแนกตามประเภทของ

ข้อบกพร่อง 

 

ความถี จํานวนประเภทข้อบกพร่อง 

5  ปี/ครั ง หรือ ยังไม่เคยเกิดขึ น 2 

3  ปี/ครั ง 1 

1  ครั ง/ปี 2 

6  ครั ง/ปี 1 

ทุกเดือน 4 

 

4. ตารางข้อมูลความรุนแรงของความเสียง (Consequence)  

 

ความรุนแรงของปัญหา เปอร์เซ็นต ์

น้อยมาก 0 

น้อย 15.23 

ปานกลาง 83.76 

มาก 1.02 

มากทีสุด 0 
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5. ข้อมูลผลิตภัณฑ์เสียแบ่งตามประเภทของความเสียง (ก่อนปรับปรุง) 

 

ลําดับ รายละเอียด จํานวน (ครั ง) 

1 พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 6 

2 
พนักงานเลือกใช้โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสม

กับชิ นงาน 
1 

3 พนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสม 6 

4 พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด 11 

5 กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 21 

6 
พนักงานใช้อุปกรณ์ top plate / window clamp ไม่

ถูกต้อง 
0 

7 พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 0 

8 การจ่ายแก็สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงที 0 

9 พนักงานใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานทีกําหนด 0 

10 พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท 0 

 

6. เปรียบเทียบผลิตภัณฑ์เสียโดยรวม (ก่อนและหลังปรับปรุง) 

 

ก่อนปรับปรุง (ม.ค.53 - ธ.ค.53) หลังปรับปรุง (ม.ค.54 - พ.ย.54) 

เดือน DPM เดือน DPM 

ม.ค. 53 206 ม.ค. 53 209 

ก.พ. 53 181 ก.พ. 53 177 

มี.ค. 53 217 มี.ค. 53 179 

เม.ย. 53 212 เม.ย. 53 136 

พ.ค. 53 192 พ.ค. 53 140 

มิ.ย. 53 224 

 
ก.ค. 53 242 

ส.ค. 53 211 

ก.ย. 53 200 
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ก่อนปรับปรุง (ม.ค.53 - ธ.ค.53) หลังปรับปรุง (ม.ค.54 - พ.ย.54) 

เดือน DPM 

 
ต.ค. 53 204 

พ.ย. 53 204 

ธ.ค. 53 152 

 

7.  ข้อมูลผลิตภัณฑ์เสียแบ่งตามประเภทของความเสียง (ก่อนและหลังปรับปรุง) 

 

ลําดับ รายละเอียด 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

จํานวน (ครั ง) จํานวน (ครั ง) 

1 พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 6 3 

2 
พนักงานเลือกใช้โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับชิ นงาน 
1 0 

3 พนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสม 6 3 

4 พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด 11 0 

5 
กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับ

ชิ นงาน 
21 3 

6 
พนักงานใช้อุปกรณ์ top plate / window 

clamp ไม่ถูกต้อง 
0 0 

7 พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 0 0 

8 
การจ่ายแก็สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้า

ไม่คงที 
0 0 

9 
พนักงานใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานที

กําหนด 
0 0 

10 พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท 0 0 

 

 

 

 

 



136 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง 

 

แบบฟอร์มการบันทึกข้อมูลในงานวิจัย 
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แบบสอบถามที 1 

การระบุความเสียง 

 

ส่วนที  1 : วัตถุประสงค์   

เพือให้ผู ้ทีปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตภายในโรงงานกรณีศึกษาได้แสดงความคิดเห็นของความ

เสียงในกระบวนการผลิตทีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ไอซี 

 

ส่วนที  2 : ข้อมูลส่วนตัว 

ตําแหน่ง..................................................................... ฝ่าย................................................... 

  

ส่วนที  3 : คําชี แจง  

ให้ทําเครืองหมายกากบาท (x) ในช่องความเสียงของแต่ละหัวข้อเพือแสดงความคิดเห็นของ

ปัญหาทีคาดว่าจะเป็นความเสียงในด้านการดําเนินงาน (Operation) ทีเกิดขึ นในปัจจุบันและ

ความเสียงทีมีโอกาสเกิดขึ นได้ในอนาคต ทีส่งผลกระทบในด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์    

 

ส่วนที  4 : คําอธิบายความเสียงและประเภทความเสียง 

 

ความเสียงและประเภทความเสียงสามารถอธิบายได้ดังต่อไปนี 

ความเสียง (Risk) หมายถึง เหตุการณ์หรือการกระทําใดๆทีอาจเกิดขึ นภายใต้สถานการณ์ทีไม่

แน่นอน ทีจะส่งผลกระทบให้เกิดความเสียหาย ความล้มเหลว หรือ ลดโอกาสทีจะบรรลุ

ความสําเร็จต่อการบรรลุเป้าหมายและวัตถุประสงค์ทั งในระดับองค์กร ระดับหน่วยงาน และ

บุคลากรได้ (คู่มือการบริหารความเสียงของสถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศ

ไทย , 2548) 
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ประเภทของความเสียง 

 

ประเภทของความเสียง 

(Type of risk) 

แหล่งทีมาของความเสียง (Source of risk) 

ปัจจัยภายในองค์กร 

(ควบคุมได้) 

ปัจจัยภายนอกองค์กร 

(ควบคุมไม่ได้) 

Operational Risk คือ ความเสียงที

เกิดจากกระบวนการปฏิบัติงาน

ระบบงาน เทคโนโลยี หรือบุคลากร 

เช่น ขั นตอนการทํางาน , 

อุปกรณ์ในการปฏิบัติงาน 

เป็นต้น 

เช่น วัตถุดิบหรืออุปกรณ์

ที ส่ ง ม า จ า ก  Supplier 

ไม่ได้คุณภาพ เป็นต้น 

Hazard Risk คือ ความเสียงทีมีผล

ต่อความปลอดภัยบุคลากรหรือทํา

ให้เกิดความเสียหายในทรัพย์สิน 

เช่น อันตรายจากสารเคมี

ภายในโรงงาน เป็นต้น 

เช่น นํ าท่วม , แผ่นดินไหว 

เป็นต้น 

Financial Risk คือ ความเสียงทีเกิด

จากความผิดพลาดในการควบคุม

ด้านการเงิน 

เช่น รายจ่ายภายในองค์กร

ไม่เ ป็นไปตามเป้าหมาย 

เป็นต้น 

เช่น  ความผันผวนของ

อัตราแลกเปลียน , ภาวะ

เงินเฟ้อ เป็นต้น 

Strategic Risk คือ ความเสียงที

เกียวกับนโยบายทีทําให้การดําเนิน

ธุรกิจไม่บรรลุถึงวัตถุประสงค์หรือ

เป้าหมายขององค์กรทีตั งไว้ 

เ ช่ น  น โ ย บ า ย ก า ร

บริหารงานของผู ้บริหารไม่

สอดคล้องกัน เป็นต้น 

เช่น คู่แข่งทางธุรกิจ ,

ความต้องการของลูกค้า

เ ป ลี ย น ไ ป  ,  ก า ร

ปรับเปลียนนโยบายของ

ภาครัฐ เป็นต้น 
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 ขอบพระคุณทุกท่านทีให้ความร่วมมือในการตอบแบบสอบถาม 

ลําดับ

ที 
ขั นตอน 

ความเสียง 
ข้อเสนอแนะ 

รายละเอียด เหมาะสม ไม่เหมาะสม 

1 
การ

ปฏิบัติงาน 

พนักงานปฏิบัติงานไม่

ถูกต้อง 

   

2 การติดตั ง 

พนักงานใช้อุปกรณ์การ

ผลิต Top plate / 

Window clamp ไม่

ถูกต้อง 

   

3 การติดตั ง 

พนักงานเลือกโปรแกรม

พารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกับชิ นงาน 

   

4 การติดตั ง 
พนักงานปรับแต่ง

เครืองจักรไม่เหมาะสม 

   

5 
การ

ตรวจสอบ 

พนักงานตรวจสอบงาน

ผิดพลาด 

   

6 การติดตั ง 
กําหนดค่าพารามิเตอร์

ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

   

7 

 

การ

ปฏิบัติงาน 

 

การจ่ายแก็สในขั นตอน

การเชือมลวดไฟฟ้าไม่

คงที 

   

8 
การ

ปฏิบัติงาน 

พนักงานใช้งาน

ลวดทองแดงเกินอายุที

กําหนด 

   

9 การติดตั ง 
พนักงานใช้ลวดผิด

ขนาด 

   

10 การติดตั ง 
พนักงานใช้ Capillary 

ผิดประเภท 
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แบบฟอร์มการสัมภาษณ์ 

 

ส่วนที  1 : วัตถุประสงค์   

เพือจัดทําแบบฟอร์มการสัมภาษณ์เพือค้นหาประเด็นความเสียงจากพนักงานปฏิบัติงานใน

สายการผลิต 

 

ส่วนที  2 : ข้อมูลส่วนตัว 

ตําแหน่ง..................................................................... ฝ่าย................................................... 

  

ส่วนที  3 : คําชี แจง  

ผู ้สอบถามจะทําการสัมภาษณ์พนักงานซึงมีรายละเอียดดังนี 

 

ความเสียงที#1 พนกังานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 

 

หัวข้อในการสอบถาม 
ผลลัพธ์ 

หมายเหตุ ข้อเสนอแนะ 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1) ความรู้ เกียวกับตัวได และ NC Pad และ  

    ตําแหน่ง Die ID บอกตําเเหน่งได้ถูกต้อง 

2) ความรู้ เกียวกับโปรแกรมการเชือม ,ลําดับการ 

    เชือม ,การวางตําแหน่งลูกบอลและลวด     

    อธิบายได้ถูกต้อง 

3) ความรู้ เรืองข้อกําหนดและความต้องการพิเศษ 

    ต่างๆ ของการเชือมทีระบุไว้ในเอกสาร 

    ประกอบการผลิต อธิบายได้ถูกต้อง 

4) ความรู้ เกียวกับวิธีการปฏิบัติเมือพบรีเจ็คใน 

    ขณะทีเชือมและสุ่มตรวจ (Survellance) ทํา 

    ตามสเปค 

5) ความรู้ เกียวกับสือภาพทีใช้ในการอ้างอิงหรือ 

    ตรวจสอบชิ นงาน (Visual Aids) เข้าใจและ 

    อธิบายได้ 
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ความเสียงท#ี2 พนักงานใช้อุปกรณ์การผลิต Top plate / Window clamp ไม่ถูกต้อง 

 

หัวข้อในการสอบถาม 
ผลลัพธ์ 

หมายเหตุ ข้อเสนอแนะ 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1) ความรู้ เรือง Top Plate ชนิดของ Top Plate, 

    Size  ของ Top Plate อธิบายได้ถูกต้อง 

2) ความรู้ เรืองการเลือกใช้ Top Plate ตรงตามขัอ 

    กําหนดของสเปคทุกครั งของการใช้งาน 

    

 

ความเสียงท#ี3 พนักงานเลือกโปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

 

หัวข้อในการสอบถาม 
ผลลัพธ์ 

หมายเหตุ ข้อเสนอแนะ 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1) ความรู้ เรืองการนําค่าพารามิเตอร์จากระบบ 

    ควบคุมส่วนกลางมาใช้งาน 

2) ความรู้ เรืองการตรวจสอบค่าพารามิเตอร์ต่าง  ๆ

    ในการควบคุมเครืองจักรและอุปกรณ์ระบบ 

    คอมพิวเตอร์ของเครืองจักร แสดงสาธิตให้ดูได้ 

3) การตรวจเช็คชือของ Bonding Program ทําได้ 

    อย่างชํานาญ 

    

 

ความเสียงท#ี4 พนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสม 

 

หัวข้อในการสอบถาม 
ผลลัพธ์ 

หมายเหตุ ข้อเสนอแนะ 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1) ความรู้ เรืองเครือง Wire bond ทีนํามาใช้นั น  

    บอกสิงทีผิดและสิงทีถูกได้ 

2) ความรู้ ส่วนต่าง  ๆของเครืองจักรและขั นตอน 

    การทํางานในลําดับก่อนหลังแสดงให้ดูได้จริง 

3) ความรู้ เรืองความหมายของข้อความเตือนบน 

    เครืองจักร 

    

 

 

 



142 

 

ความเสียงท#ี5 พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด 

 

หัวข้อในการสอบถาม 
ผลลัพธ์ 

หมายเหตุ ข้อเสนอแนะ 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1) ความรู้ เกียวกับลําดับ จํานวนการตรวจสอบ 

    และการวัด 

2) ความรู้ เรืองข้อกําหนดมาตรฐานและการระบ ุ

    ของเสียทีเกิดขึ นได้ถูกต้อง 

3) ความรู้ เกียวกับวิธีการปฏิบัติเมือพบรีเจ็คใน 

    ขณะทีเชือมและสุ่มตรวจ (Surveillance)  

4) วิธีการสุ่มตรวจงาน (Surveillance) ระหว่าง 

    การเชือม 

5) วิธีการ Buy off และสุ่มตรวจ ในระหว่างการ 

    ทํางาน  

    

 

ความเสียงท#ี6 กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

 

หัวข้อในการสอบถาม 
ผลลัพธ์ 

หมายเหตุ ข้อเสนอแนะ 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1) ความรู้ เกียวกับองค์ประกอบต่างๆ เบื องต้นทีใช้ 

    ในการกําหนดค่าพารามิเตอร์หลัก 

2) ความรู้ เกียวกับโปรแกรมการเชือมและการ 

    นําไปใช้งานเบื องต้น 

    - โหมดการเชือม ต่างๆ BBOS, BSOB,  

      Sandwich Bond, Security Bond และ 

      Reverse Bond   

    - โหมดการใช้ลูป (Normal หรือ Square)    

3) ความรู้ เกียวกับการกําหนดค่ารามิเตอร์โดยแบ่ง 

    ตาม  

    - ชนิดของเฟรม (Ag, Ag ring, PPF, L1 และ  

       STL)  

    - รูปแบบของเฟรม (Exposs  DAP, Non- 

      Exposs, COL และ  Multi-DAP) 

      บอกความแตกต่างได้ 
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4) ความรู้ทางเทคนิคเกียวกับขั นตอนการ 

    ตรวจสอบข้อบกพร่องต่างๆในเบื องต้นเกียวกับ 

    องค์ประกอบของชิ นงานทีมีผลต่อคุณภาพการ 

    เชือมลวดวงจรไฟฟ้า 

 

ความเสียงท#ี7 การจ่ายแก็สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงที 

 

หัวข้อในการสอบถาม 
ผลลัพธ์ 

หมายเหตุ ข้อเสนอแนะ 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1) ความรู้ เรือง Forming Gas (N2H2) สามารถ 

    บอกคุณสมบัติของแก็สได้อย่างถูกต้องอย่าง 

    มีเหตุผล 

    

 

ความเสียงท#ี8 พนักงานใช้งานลวดทองแดงเกินอายุทีกําหนด 

 

หัวข้อในการสอบถาม 
ผลลัพธ์ 

หมายเหตุ ข้อเสนอแนะ 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1) ความรู้ เรืองการควบคุมอายุการใช้งานลวดทอง   

    แดง (Cu wire) 

    

 

ความเสียงท#ี9 พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 

 

หัวข้อในการสอบถาม 
ผลลัพธ์ 

หมายเหตุ ข้อเสนอแนะ 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1) ความรู้ เรืองการเลือกใช้ลวดทองสามารถอ้างอิง 

    จากสเปคได้ถูกต้องไม่ผิดพลาด 
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ความเสียงท#ี10 พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท 

 

หัวข้อในการสอบถาม 
ผลลัพธ์ 

หมายเหตุ ข้อเสนอแนะ 
ผ่าน ไม่ผ่าน 

1) ความรู้ เรืองแคปปิลลารี (Capillary)  

    - แยกประเภทของ BTNK และ STD 

2) ความรู้ เรืองข้อกําหนดการเลือกใช้ Capillary 

    และชนิด ขนาดของลวด บอกความสัมพันธ์ได้ 

3) ความรู้ เรืองการเลือกใช้ Capillary ตรงตามขัอ 

    กําหนดของสเปคทุกครั งของการใช้งาน 
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ภาคผนวก จ 

 

แผนการบริหารความเสียง 
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ความเสียงที  1 :: กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

ขั นตอน :: การตั งเครืองจักร 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

ขาดขั นตอนใน

การตรวจสอบ

ประเภท 
Bonding Pad 

 

v กําหนดวิธีการตรวจสอบประเภทของ Bonding Pad ซึง

สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ Sensitive Device 

และ Non Sensitive Device 

v กําหนดค่าพารามิเตอร์โดยแบ่งตามประเภทของ 

Sensitive Device และ Non Sensitive Device 

v  กําหนดวิธีการทดสอบคุณภาพของชิ นงานและจัดทํา

ระบบบันทึกข้อมูลผลการทดสอบเพือควบคุมคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ เช่น การทดสอบ Cratering เป็นต้น 

 

 

 

X 

 

 

 

 

 

 

 

Bonding Pad เป็นส่วนหนึง

ของตัวได (Die) ที ใ ช้ในการ

เ ชือมลวดวงจรไฟฟ้า  เ ป็ น

วัตถุดิบทีถูกส่งมาจากลูกค้า 

ไม่สามารถแก้ไขได้ ดังนั นเพือ

ลดปัญหาด้านคุณภาพจึงต้อง

มีการจัดการความเสียงโดยใช้

แนวทางการควบคุมภายใน

กระบวนการผลิต 
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ความเสียงที  1 : กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน (ต่อ) 

ขั นตอน : การตงัเครืองจักร 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

ความหนาของ 

Bonding Pad 

ต่างกัน 

 

v กําหนดค่าพารามิเตอร์แยกตามกลุ่มความหนาของจุด

เชือมต่อวงจร และชนิดของจุดเชือมต่อวงจร เช่น CUP 

Device , BOAC Device เป็นต้น 

v จัดทํามาตรฐานสําหรับการตรวจสอบความหนาของจุด

เชือมต่อวงจร  

v จัดทํามาตรฐานสําหรับการทดสอบความเปราะบางของ 

Bonding Pad หรือเรียกว่า การทดสอบ Cratering Test 

และจัดทําระบบข้อมูลเชิงสถิติเพือควบคุมคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์ 

 X 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Bonding Pad เป็นส่วนหนึง

ของตัวได (Die) ที ใ ช้ในการ

เ ชือมลวดวงจรไฟฟ้า  เ ป็ น

วัตถุดิบทีถูกส่งมาจากลูกค้าไม่

สามารถแก้ไขได้ ดังนั นเพือลด

ปัญหาด้านคุณภาพจึงต้องมี

การจัดการความเสียงโดยใช้

แนวทางการควบคุมภายใน

กระบวนการผลิต 
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ความเสียงที  1 : กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน (ต่อ) 

ขั นตอน : การตั งเครืองจักร 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

รอยโพรบมาร์ค

บน Bonding 

Pad ไม่สมํา 

เสมอ 

v กําหนดกฎเกณฑ์ในการตรวจสอบลักษณะของรอยโพรบ

มาร์ค 

   X รอยโพรบมาร์คบน Bonding 

Pad เ ป็นเครืองหมายการ

ทดสอบคุณสมบัติของตัวได 

(Die) ที ม า จ า ก ลู ก ค้ า ไ ม่

สามารถแก้ไขได้ แต่เนืองจาก

ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิต นั น มี

กระบวนการสุ่มตรวจสอบหน้า

แผ่นเวเฟอร์ซึงเป็นขั นตอนทีทํา

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ก่ อ น เ ข้ า สู่

กระบวนการเชือม ดังนั นเพือ

ลดปัญหาด้านคุณภาพจึงได้มี

การจัดการความเสียงโดยใช้

แนวทางการถ่ายโอนความ

เสียง  
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ความเสียงที  1 : กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน (ต่อ) 

ขั นตอน : การตั งเครืองจักร 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

คุณสมบัติของ

เ ฟ ร ม มี ค ว า ม

แตกต่างกัน 

v จัดทํามาตรฐานสําหรับการตรวจสอบความเรียบของ

พื นผิว (Roughness) และลักษณะทีขาลีดของเฟรมแต่ละ

ชนิด 

v กําหนดค่าพารามิเตอร์โดยจําแนกตามกลุ่มของ 

Roughness ทีแตกต่างกันของเฟรมแต่ละแพ็กเกจและ

ลักษณะทีขาลีดของเฟรมแต่ละชนิด 

v จัดทําระบบข้อมูลเชิงสถิติเพือควบคุมกระบวนการผลิต 

เช่นการบันทึกข้อมูลการวัดผลการเชือมติดระหว่างลูก

บอลและขาลีด หรือเรียกว่าการวัดค่า Stitch Pull เป็นต้น 

 X   เฟรมเป็นวัตถุดิบทีส่งมาจาก

ซัพพลายเออร์ ดังนั นหากต้อง

มีการป รับป รุง เ พื อ ควบคุม

ความเรียบของพื นผิวต้องมีการ

ติ ด ต่ อ ซั พ พ ล า ย เ อ อ ร์ เ พื อ

ปรับปรุงคุณภาพซึง ต้องใ ช้

เ วลา นาน และก ารค วบคุม

ลักษณะของขาลีดเป็นเรือง

ของการออกแบบเฟรม ซึงการ

เปลียนแบบเฟรมจะต้องใช้

ต้นทุนสูง  ดังนั นจึงได้มีการ

จัดการความเสียงโดยใช้แนว

ท า ง ก า ร ค ว บ คุ ม ภ า ย ใ น

กระบวนการผลิต 

 

149 



150 

 

ความเสียงที  1 : กําหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน (ตอ่) 

ขั นตอน : การตั งเครืองจักร 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

พนัก ง าน ข า ด

ค ว า ม รู้ ด้ า น

เทคนิค 

 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองเทคนิคพื นฐานของการจัดทํา

เอกสารการผลิต ความต้องการพิเศษและข้อกําหนดต่างๆ

สําหรับกระบวนการเชือมลวด เช่น การวัดขนาดของ 

Bond Pad เป็นต้น 

 X   พนักงานเป็นปัจจัยทีสําคัญที

จ ะ ทํ า ใ ห้ ก า ร ดํ า เ นิ น ง า น

สามารถขับเคลือนไปได้ ดังนั น

เ พื อ ป้ อ ง กั น ปั ญ ห า ด้ า น

คุณภ า พที มีส า เ หตุมาจา ก

พนักงาน จึงได้จัดการความ

เ สี ย ง โ ด ย ใ ช้ แ น ว ท า ง ก า ร

ควบคุมภายในกระบวนการ

ผลิต 
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ความเสียงที  2 : พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง 

ขั นตอน : การเตรียมวัตถุดิบ 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

ก า ร จั ด ส ร ร

บุค ล า ก ร ไ ม่ มี

ประสิทธิภาพ  

v กําหนดหน้าทีความรับผิดชอบในการทํางานของพนักงาน

อย่างชัดเจน 

 

 

X 

 

 

 

 

 

พนักงานเป็นปัจจัยทีสําคัญที

จ ะ ทํ า ใ ห้ ก า ร ดํ า เ นิ น ง า น

สามารถขับเคลือนไปได้ ดังนั น

เ พื อ ป้ อ ง กั น ปั ญ ห า ด้ า น

คุณภ า พที มี สา เ หตุม าจา ก

พนักงาน จึงได้จัดการความ

เ สี ย ง โ ด ย ใ ช้ แ น ว ท า ง ก า ร

ควบคุมภายในกระบวนการ

ผลิต 

ก า ร อ บ ร ม

พนัก ง า น ไ ม่ มี

ประสิทธิภาพ 

v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรมในแต่ละ

ครั ง   

v ฝึกอบรมพนักงานให้มีความรู้ความสามารถกับเครืองจักร

เป็นอย่างดี 

v แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงาน เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบ

วิธีการปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน 

จากความรู้ทีได้จากการฝึกอบรม 

 X   
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ความเสียงที  2 : พนักงานปฏิบัติงานไม่ถูกต้อง(ต่อ) 

ขั นตอน : การเตรียมวัตถุดิบ 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

ขั น ต อ น ก า ร

ป ฏิ บั ติ ง า น มี

ความยุ่งยาก 

v ปรับปรุงคู่มือปฏิบัติงาน  

v วัดผลการดําเนินงานเพือประเมินประสิทธิภาพของ

ขั นตอนการปฏิบัติงาน ก่อนทีจะกําหนดวิธีการทีเป็น

มาตรฐาน 

v จัดให้ผู ้ทีมีส่วนเกียวข้องได้มีส่วนร่วมในการกําหนดคู่มือ

ปฏิบัติงาน 

v จัดการฝึกอบรมอย่างสมําเสมอ 

 X   กา ร แ ก้ ไ ข /ป รั บ ป รุ ง /จั ด ทํ า

วิ ธีการปฏิ บัติ งาน  เ ป็นการ

จัดการความเสียงโดยใช้แนว

ท า ง ก า ร ค ว บ คุ ม ภ า ย ใ น

กระบวนการผลิต 

ขาดการพัฒนา

แ ผ น ก า ร

ฝึกอบรมอย่าง

ต่อเนือง 

v ปรับปรุงคู่มือสือการสอน 

v จัดการฝึกอบรมพนักงาน 

 

 

X  

 

 

 

ขาดขั นตอนการ

จั ด ก า ร กั บ

ปัญหา 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองขั นตอนการปฏิบัติงานเมือ

ตรวจพบปัญหาเพือให้พนักงานสามารถปฏิบติัตามได้

อย่างถูกต้อง 

 

 

X  
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ความเสียงที  3 : พนักงานปรับแต่งเครืองจักรไม่เหมาะสม 

ขั นตอน : การตั งเครืองจักร 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

พารามิ เตอร์ที

สําคัญบางตัว

ยั ง ไ ม่ ไ ด้ ถู ก

ควบคุม 

v จัดทํารายการตรวจสอบพารามิเตอร์ทีสําคัญบนเครืองจักร

เพือควบคุมค่าพารามิเตอร์ ให้เหมาะสมกับลักษณะงาน 

 X   กา ร แ ก้ ไ ข /ป รั บ ป รุ ง /จั ด ทํ า

วิ ธีการปฏิ บัติ งาน  เ ป็นการ

จัดการความเสียงโดยใช้แนว

ท า ง ก า ร ค ว บ คุ ม ภ า ย ใ น

กระบวนการผลิต 

พนักงานไม่เข้า

ใจความ หมาย

ของข้อความที

จอแสดงผล 

v จัดฝึกอบรมความหมายพารามิเตอร์บนเครืองจักร 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองความหมายของข้อความที

แสดงบนจอแสดงผลทีเครืองจักร และวิธีการแก้ไขปัญหา 

 

 

X 

 

 

 

 

 

พนักงานเป็นปัจจัยทีสําคัญที

จ ะ ทํ า ใ ห้ ก า ร ดํ า เ นิ น ง า น

สามารถขับเคลือนไปได้ ดังนั น

เ พื อ ป้ อ ง กั น ปั ญ ห า ด้ า น

คุณภ า พที มีส า เหตุมาจา ก

พนักงาน จึงได้จัดการความ

เ สี ย ง โ ด ย ใ ช้ แ น ว ท า ง ก า ร

ควบคุมภายในกระบวนการ

ผลิต 
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ความเสียงที  4 : พนักงานเลือกใช้โปรแกรมพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกับชิ นงาน 

ขั นตอน : การตั งเครืองจักร 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

มี เ งือ นไ ขก า ร

เลือกโปรแกรม

พ า ร า มิ เ ต อ ร์

ของชิ นงานมาก 

v ใช้ระบบปฏิบัติการคอมพิวเตอร์สําหรับเลือกใช้โปรแกรม

พารามิเตอร์อัตโนมัติ 

v กําหนดให้โปรแกรมแสดงข้อความแจกแจงรายละเอียด

ของหัวข้อทีเลือกเพือให้พนักงานสามารถตรวจสอบได้ 

 

 

 

X 

 

 

 

 

 

 

 

 

กา ร แ ก้ ไ ข /ป รั บ ป รุ ง /จั ด ทํ า

วิ ธีการปฏิ บัติ งาน  เ ป็นการ

จัดการความเสียงโดยใช้แนว

ท า ง ก า ร ค ว บ คุ ม ภ า ย ใ น

กระบวนการผลิต 
ไม่มีขั นตอนการ

เลือกโปรแกรม 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงานเรืองวิธีการเลือกใช้โปรแกรม

พารามิเตอร์ 

 X   

พ า ร า มิ เ ต อ ร์

ใ ห ม่ ไ ม่ ไ ด้ ถู ก

อัพเดต 

v กําหนดระบบการจัดการวิธีการปฏิบัติงานในกรณีทีมีการ

เปลียนแปลงค่าพารามิเตอร์ 

 

 

X  
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ความเสียงที  5 : พนักงานใช้ Capillary ผิดประเภท 

ขั นตอน : การเตรียมวัตถุดิบ 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

พนัก ง า น ข า ด

ความรอบคอบ

ในการทํางาน 

v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

 

 

X   พนักงานเป็นปัจจัยทีสําคัญที

จ ะ ทํ า ใ ห้ ก า ร ดํ า เ นิ น ง า น

สามารถขับเคลือนไปได้ ดังนั น

เ พื อ ป้ อ ง กั น ปั ญ ห า ด้ า น

คุณภ า พที มีส า เ หตุมาจา ก

พนักงาน จึงได้จัดการความ

เ สี ย ง โ ด ย ใ ช้ แ น ว ท า ง ก า ร

ควบคุมภายในกระบวนการ

ผลิต 

พ นั ก ง า น ไ ม่

ป ฏิ บั ติ ต า ม

วิธีการทีกําหนด 

v ฝึกอบรมพนักงานให้เห็นถึงความสําคัญของวิธีการที

กําหนดอ้างอิงจากภาคผนวก จ 

 X   

ก า ร อ บ ร ม

พ นัก ง า น ไ ม่ มี

ประสิทธิภาพ 

 

v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรม 

v  แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงาน เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบ

วิธีการปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน 

จากความรู้ทีได้จากการฝึกอบรม 

 X   
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ความเสียงที  6 : พนักงานตรวจสอบงานผิดพลาด 

ขั นตอน : การตรวจสอบ 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

พนัก ง าน ข า ด
ความรอบคอบ
ในการทํางาน 

v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

 

 

X  

 

 

 

พนักงานเป็นปัจจัยทีสําคัญที

จ ะ ทํ า ใ ห้ ก า ร ดํ า เ นิ น ง า น

สามารถขับเคลือนไปได้ ดังนั น

เ พื อ ป้ อ ง กั น ปั ญ ห า ด้ า น

คุณภ า พที มี สา เ หตุม าจา ก

พนักงาน จึงได้จัดการความ

เ สี ย ง โ ด ย ใ ช้ แ น ว ท า ง ก า ร

ควบคุมภายในกระบวนการ

ผลิต 

พ นั ก ง า น

ปฏิ บั ติ ง าน ไ ม่

ถูกต้อง 

v อ้างอิงแผนบริหารความเสียงจาก ความเสียงที 2  

 

X  

 

 

 

พนักงานพักเกิน

เวลา 

v จัดระบบควบคุมเวลาพักของพนักงาน  X   
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ความเสียงที  7 : พนักงานใช้อุปกรณ์การผลิต Top plate / Window clamp ไม่ถูกต้อง  

ขั นตอน : การเตรียมวัตถุดิบ 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

ลั ก ษ ณ ะ ข อ ง

อุปกรณ์มีความ

คล้ายคลึงกัน 

v ทําเครืองหมายเพือแสดงความแตกต่างบนอุปกรณ์สําหรับ

อุปกรณ์ทีเป็นแพ็กเกจเดียวกันแต่มีความลึกของฐานรอง

ต่างกัน 

 

 

X  

 

 

 

ก า ร แ ก้ ไ ข /ป รั บ ป รุ ง /จั ด ทํ า

วิ ธีการปฏิบั ติงาน  เ ป็นการ

จัดการความเสียงโดยใช้แนว

ท า ง ก า ร ค ว บ คุ ม ภ า ย ใ น

กระบวนการผลิต 
ไม่มีวิธีการเลือก

อุปกรณ์  

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองวิธีการเลือก top plate 

/window Clamp อ้างอิงจากภาคผนวก จ 

 

 

X  

 

 

 

จัดวางอุปกรณ์

ไม่เหมาะสม 

v ปรับปรุงชั นวางอุปกรณ์ใหม่ โดยจัดแบ่งตามแพ็กเกจ และ 

ความลึกของฐานรอง 

 X   
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ความเสียงที  8 : พนักงานใช้ลวดผิดขนาด 

ขั นตอน : การเตรียมวัตถุดิบ 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง เหตุผล 

ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

พนัก ง าน ข า ด

ความรอบคอบ

ในการทํางาน 

v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

 

 

X  

 

 

 

พนักงานเป็นปัจจัยทีสําคัญที

จ ะ ทํ า ใ ห้ ก า ร ดํ า เ นิ น ง า น

สามารถขับเคลือนไปได้ ดังนั น

เ พื อ ป้ อ ง กั น ปั ญ ห า ด้ า น

คุณภ า พที มีส า เ หตุมาจา ก

พนักงาน จึงได้จัดการความ

เ สี ย ง โ ด ย ใ ช้ แ น ว ท า ง ก า ร

ควบคุมภายในกระบวนการ

ผลิต 

พ นั ก ง า น ไ ม่

ป ฏิ บั ติ ต า ม

วิธีการทีกําหนด 

v ฝึกอบรมพนักงานให้เห็นถึงความสําคัญของวิธีการที

กําหนดอ้างอิงจากภาคผนวก จ 

 

 

X  

 

 

 

ก า ร อ บ ร ม

พนัก ง า น ไ ม่ มี

ประสิทธิภาพ 

 

v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรม 

v  แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงาน เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบ

วิธีการปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน 

จากความรู้ทีได้จากการฝึกอบรมจากความรู้ทีได้จากการ

ฝึกอบรม 

 X   
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ความเสียงที  9 : การจ่ายแก็สในขั นตอนการเชือมลวดไฟฟ้าไม่คงที 

ขั นตอน : การติดตั งเครืองจักร 

สาเหตุพื นฐาน แผนจัดการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

ปริมาณแก๊สใน

ถังเหลือน้อย 

v จัดทําคู่มือปฏิบัติงาน เรืองการตรวจสอบและควบคุมแก๊ส

ทีถังจ่าย 

v จัดทําระบบสับเปลียนหัวจ่ายแก๊สอัตโนมัติในการจ่าย

แรงดันแก๊สจากถังทีใกล้จะหมดไปยังถังใหม่ 

v ติดตั งอุปกรณ์เพือควบคุมระดับแก๊สทีเครืองจักร เพือ

ป้องกันแก๊สไม่คงท ี

 

 

X  

 

 

 

กา ร แ ก้ ไ ข /ป รั บ ป รุ ง /จั ด ทํ า

วิ ธีการปฏิ บัติ งาน  เ ป็นการ

จัดการความเสียงโดยใช้แนว

ท า ง ก า ร ค ว บ คุ ม ภ า ย ใ น

กระบวนการผลิต 

ป รั บ ตํ า แ ห น่ ง 

Glass Tube ไม่

เหมาะสม 

v จัดทําอุปกรณ์ควบคุมระยะห่างระหว่าง Glass Tube และ 

Window Clamp เพือป้องกันการเสียดสีระหว่างรันงาน 

 

 

X  

 

 

 

ไ ม่ มี วิ ธี ก า ร

ต ร ว จ ส อ บ

ปร ะสิท ธิ ภ า พ

ท่อส่งแก๊ส 

v จัดทําคู่มือปฏิบติังาน เรืองขั นตอนการตรวจสอบสภาพ

การใช้งานและการทดสอบแก๊สรัวทีเครืองจักรตาม

ตําแหน่งต่างๆบนเครืองจักร เช่น ข้อต่อ , สายเชือมต่อ 

เป็นต้น 

 X   
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ความเสียงที  10 : พนักงานใช้งานลวดเกินอายุการใช้งานทีกําหนด 

ขั นตอน : การเตรียมวัตถุดิบ 

สาเหตุพื นฐาน แผนจดัการความเสียง 
การจัดการความเสียง 

เหตุผล 
ยอมรับ ควบคุม หลีกเลียง ถ่ายโอน 

พนัก ง าน ข า ด

ความรอบคอบ

ในการทํางาน 

v ทําการตักเตือนและจัดทําบทลงโทษให้กับพนักงานทีไม่

ปฏิบัติตามข้อกําหนดต่างๆในการปฏิบัติงาน 

 

 

X  

 

 

 

พนักงานเป็นปัจจัยทีสําคัญที

จ ะ ทํ า ใ ห้ ก า ร ดํ า เ นิ น ง า น

สามารถขับเคลือนไปได้ ดังนั น

เ พื อ ป้ อ ง กั น ปั ญ ห า ด้ า น

คุณภ า พที มีส า เ หตุมาจา ก

พนักงาน จึงได้จัดการความ

เ สี ย ง โ ด ย ใ ช้ แ น ว ท า ง ก า ร

ควบคุมภายในกระบวนการ

ผลิต 

พ นั ก ง า น ไ ม่

ป ฏิ บั ติ ต า ม

วิธีการทีกําหนด 

v ฝึกอบรมพนักงานให้เห็นถึงความสําคัญของวิธีการที

กําหนดอ้างอิงจากภาคผนวก จ 

 

 

X  

 

 

 

ก า ร อ บ ร ม

พนัก ง า น ไ ม่ มี

ประสิทธิภาพ 

 

v จํากัดจํานวนพนักงานทีจะเข้ารับการฝึกอบรม 

v  แต่งตั งผู ้ ฝึกสอนพนักงาน เพือให้คําปรึกษา ตรวจสอบ

วิธีการปฏิบัติทีถูกต้อง 

v จัดทําแบบทดสอบเพือประเมินความเข้าใจของพนักงาน 

จากความรู้ทีได้จากการฝึกอบรม 

 X   
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ภาคผนวก ฉ 

 

คู ่มือการปฏิบัติงาน 

(ตัวอย่าง) 
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                                                                           หมายเลขเอกสาร      :                 

                                                                           เอกสารควบคุม         :   

                                                                           วันทีควบคุมเอกสาร   : 

                                                                           ผู ้ ควบคุมเอกสาร       : 

 

ผู ้จัดทําเอกสาร 

ชือ / วันที  :  

หน่วยงาน  : กระบวนการเชือมลวดอัตโนมัติ 

แผนก       : พลาสติก 

เบอร์ติดต่อ:  

เอกสารอ้างอิง     AS-L/B-001/P   การทํางานทัวไปในกระบวนการเชือมลวดอัตโนมัติ 

พื นทีควบคุม       PLASTIC ASSEMBLY 

 

คู ่มือการปฏิบัติงาน 

 

เรือง                 : การจัดทําขั นตอนการปฏิบัติงานของการเตรียมวัตถุดิบลวดทองแดงและอุปกรณ์ทีใช้ 

                           ในกระบวนการเชือมลวดประเภท Capillary และ Top Plate/Window Clamp  

วัตถุประสงค์    : เพือป้องกันการเลือกวัตถุดิบและอุปกรณ์มาใช้งานไม่ถูกต้อง 

ขั นตอนการดําเนินงาน  : การติดตั ง (เตรียมวัตถดิุบ) 

ผู ้ที มีส่วนเกียวข้อง : 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ผู ้อนุมัต ิ แผนก วันที อนุมัติ/ไม่อนุมัติ หมายเหตุ 
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Chart no : W-126/4   Engineer :  Kamonchanok S. 

Serial no : 1 A         

Ref. Spec : AS-L/B-001/P   Posting area : Plastic Assembly2 

Date  : AUG 08 2011                Department : Operation_______                                                        

 

 

เรือง : การเตรียมอุปกรณ์ ประเภท Top Plate/Window Clamp สําหรับกระบวนการเชือม

ลวดอัตโนมัต ิ

เครืองจักร : N/A 

 

1.  ขั นตอนก่อนการปฏิบัตงิาน : 

1.1 การตรวจสอบรายละเอียดในเอกสารประกอบการผลิต 

รายละเอียด รูปภาพประกอบ 

ตรวจสอบข้อความในเอกสาร

ประกอบการผลิตดังนี 

-  ชือแพ็กเกจ  

-  ขนาดของฐานรอง  

-  ข้อความพิเศษ 

 

 

 

 

 

 

ตัวอย่าง 

- ชือแพ็กเกจ 

ข้อความ ภาพภาพประกอบ 

แพ็กเกจลีดเฟรมมีความ

ลึก (Expose Pad) 

 

แพ็กเกจลีดเฟรมไม่มีความ

ลึก (Normal) 

 

 

- ขนาดลีดเฟรม (Leadframe) 

 

 

- ข้อความพิเศษจะระบุความต้องการเฉพาะแพ็กเกจลีดเฟรมที

มีความลึก  (Expose Pad) เท่านั น 
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2.  ขั นตอนระหว่างการปฏิบัติงาน : 

2.1 การเลือกอุปกรณ์ 

รายละเอียด รูปภาพประกอบ 

เลือกอุปกรณ์และตรวจสอบ

ข้อความบนอุปกรณ์จะต้อง

ตรงกันกับข้อ 1(ขั นตอนก่อน

การปฏิบัติงาน) 

ตัวอย่าง 

อุปกรณ์ 
ลีดเฟรมมีความลึก 

(Expose Pad) 

ลีดเฟรมไม่มีความ

ลึก (Normal) 

Top Plate 

 

 

 

 

 

  

 

Window 

Clamp 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.  ขั นตอนหลังการปฏิบัติงาน : 

3.1 การตรวจสอบความสมบูรณ์ของอุปกรณ์ 

3.1.1. หลังจากทีติดตั ง Top Plate บนเครืองจักร เทคนิเชียนจะต้องตรวจสอบความ 

สมบูรณ์ของ Top Plate ภายใต้กล้องกําลังขยายตําทีเครืองจักรเพือป้องกันผิวของ 

Top Plate สึกในระหว่างการติดตั ง 

3.1.2. หลังจากใช้งาน Top Plate/Window Clamp เทคนิเชียนจะต้องนําอุปกรณ์ไปคืนใน 

          บริเวณทีจัดเตรียมไว้ ซึงจะต้องวางไว้ในช่องของถาดและห้ามวางซ้อนกัน 

3.1.3. เทคนิเชียนจะต้องเปลียน Top Plate/Window Clamp ทุกครั งทีมีการเปลียนดีไวซ์ 

          หรือเปลียนทุกสัปดาห์ 

 

4.  การดําเนินการเมือเกิดเหตุฉุกเฉินหรือไฟฟ้าดับ : N/A 

5.  SPC : N/A 



165 

 

6.  อืน  ๆ

การป้องกันโดยใช้วิธี Poka-Yoke 

เครืองจักรสามารถตรวจสอบลมรัวหรือลมตําที

บริเวณช่องว่างระหว่างฐานรอง และ Top Plate 

ในกรณีทีมีการเลือกใช้อุปกรณ์ผิดความลึกของ

ลีดเฟรม (Leadframe) โดยใช้ฟังก์ชันตรวจสอบ

ลมดูด  

ข้อความเตือน 

 

 

 

 

 

 

 

ผลกระทบด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 

หัวข้อ   :: เลือกใช้อุปกรณ์ทีถูกต้อง 

ปัญหา  :: ไม่มี 

 

 

         

ภาพแสดงฐานรองตัวไดระนาบ 

 

 

 

 

 

ภาพแสดง Compound ปกคลุมเฉพาะ 

พื นทีกําหนด 

หัวข้อ   :: เลือกใช้อุปกรณ์ทีไม่ถูกต้อง 

ปัญหา  :: เกิด Mold flash  

 

 

             

ภาพแสดงฐานรองตัวไดเอียง 

 

 

 

 

 

ภาพแสดง Compound ปกคลุมบริเวณ 

พื นทีใช้งาน 
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เรือง : การเตรียมอุปกรณ์ ประเภท Capillary สําหรับกระบวนการเชือมลวดอัตโนมัต ิ

เครืองจักร : N/A 

 

1.  ขั นตอนก่อนการปฏิบัติงาน : 

1.1 การตรวจสอบรายละเอียดในเอกสารประกอบการผลิต 

รายละเอียด รูปภาพประกอบ 

ตรวจสอบข้อความพิเศษใน

เอกสารประกอบการผลิตทีระบุ

ถึงประเภทของ Capillary  

 

 

 

ตัวอย่าง 

- ข้อความพิเศษ 

ประเภท 

Capillary 

ข้อความทีระบุในเอกสาร 

ประกอบการผลิต 

Standard ไม่ระบ ุ

Bottleneck  

 
 

 

1.2 การตรวจสอบรายละเอียดในระบบเลือก Capillary อัตโนมัต ิ

รายละเอียด รูปภาพประกอบ 

ตรวจสอบรายละเอียดของ 

Capillary ทีจะต้องนํามาใช้งาน 

ตัวอย่าง 
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2.  ขั นตอนระหว่างการปฏิบัติงาน : 

2.1 การเลือกอุปกรณ์ 

รายละเอียด รูปภาพประกอบ 

1. เลือกอุปกรณ์โดยดูจากฉลาก

ทีติดไว้หน้ากล่องใส่อุปกรณ์ 

 

ตัวอย่าง 

 

 

 

 

 

 

                           พื นทีสําหรับจัดวาง Capillary 

 

 

บรรจุภัณฑ์เก็บ Capillary 
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รายละเอียด รูปภาพประกอบ 

2. ตรวจสอบข้อความบน

อุปกรณ์จะต้องระบุรายละเอียด

ซึงต้องตรงกันกับข้อ 1.2 

(ขั นตอนก่อนการปฏิบัติงาน) 

 

ตัวอย่าง 

- เปรียบเทียบเบอร์สต็อคระหว่างบรรจุภัณฑ์เก็บ Capillary 

และระบบเลือก Capillary อัตโนมัต ิ

 

 

 

บรรจุภัณฑ์เก็บ Capillary 

 

 

 

ระบบเลือก Capillary อัตโนมัต ิ

3. ตรวจสอบความถูกต้องของ

แถบสีทีด้านข้างของอุปกรณ์ 

Capillary โดยอ้างอิงจากตาราง

แถบสีทีกําหนดให้ 

 

ตัวอย่าง 

 

 

 

 

 

 

 

เช่น Capillary Stock# 61210024 

 

 

 

 

 

 

      สีเหลือง = 4 

      สีส้ม = 2 

สีดํา = 0 
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3.  ขั นตอนหลังการปฏิบัติงาน : 

3.1 หลังจากใช้งาน Capillary เทคนิเชียนจะต้องนําอุปกรณ์ไปคืนในบริเวณทีจัดเตรียม 

      ไว้และลงบันทึกอายุการใช้งานในซองใส่ Capillary 

3.2 เทคนิเชียนจะต้องเปลียน Capillary ทุกครั งเมือครบอายุการใช้งานของอุปกรณ์ 

3.3 เทคนิเชียนจะต้องบันทึกอายุการใช้งานของอุปกรณ์Capillary ทุกครั งหลังจากใช้งาน 

 

 

 

 

 

 

 

4.  การดําเนินการเมือเกิดเหตุฉุกเฉินหรือไฟฟ้าดับ : N/A 

5.  SPC : N/A 

6.  อืน  ๆ
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การป้องกันโดยใช้วิธี Poka-Yoke 

พนักงานสามารถสังเกตแถบสีเพือตรวจสอบ

หมายเลขสต็อค Capillary 3 ตัวหลัง จาก

ด้านข้างอุปกรณ์ 

 

ตัวอย่าง  

  

 

 

 

         

 

 

แถบสีแสดงหมายเลขสต็อค Capillary 

 

พนักงานสามารถใช้เครืองอ่านบาร์โค้ดที

ด้านข้างของบรรจุภัณฑ์เก็บ Capillary เพือ

แสดงหมายเลข Capillary นํามาใช้ในการ

ตรวจสอบความถูกต้องก่อนนํามาใช้งาน 

 

ตัวอย่าง 

 

 

                           หมายเลข Capillary 
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เรือง : การเตรียมวัตถุดิบ ประเภทลวดทองแดงสําหรับกระบวนการเชือมลวดอัตโนมัต ิ

เครืองจักร : N/A 

 

1.  ขั นตอนก่อนการปฏิบัติงาน : 

1.1 การตรวจสอบรายละเอียดในเอกสารประกอบการผลิต 

รายละเอียด รูปภาพประกอบ 

ตรวจสอบข้อความในเอกสาร

ประกอบการผลิตทีระบุถึง

รายละเอียดของความต้องการ

ใช้งานลวดทองแดง 

ตัวอย่าง 

- ข้อความแสดงชนิดของลวด 
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2.  ขั นตอนระหว่างการปฏิบัติงาน : 

2.1 การเลือกอุปกรณ์ 

รายละเอียด รูปภาพประกอบ 

1. นําเอกสารประกอบการผลิต

ไปส่งทีบริเวณจุดจ่ายลวด 

2. ตรวจสอบข้อความบนฉลาก

ติดข้างกล่องใส่ลวดจะต้องมี

รายละเอียดตรงกันกับข้อ 1 

(ขั นตอนก่อนการปฏิบัติงาน) 

3. ตรวจสอบอายุการใช้งานของ

ลวดจะต้องอยู่ภายใต้การ

ควบคุมตามวันและเวลาที

กําหนด 

4. ในกรณีทีเบิกลวดใหม่โดยยัง

ไม่มีการแกะซอง ให้ทําการ

ตรวจสอบความสมบูรณ์ของ

ซองบรรจุลวดว่ามีรอยรัวหรือไม่ 

ถ้าพบว่ามีรอยรัวเกิดขึ นให้ทํา

การรีเจ็คทันที 

ตัวอย่าง 

- กล่องบรรจุลวด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

- ซองบรรจุลวดสําหรับลวดทียังไม่ได้ถูกนํามาใช้งาน 

 

 

 

 

3.  ขั นตอนหลังการปฏิบัติงาน : 

3.1 นําวัตถุดิบลวดทีเบิกมาไปบันทึกเข้าระบบจัดการกระบวนการผลิตเพือบันทึกข้อมูล 

      ของวัตถุดิบลวดทีใช้งานกับงานล็อตนั น ซึงการบันทึกข้อมูลจะทําโดยการใช้เครือง 

      อ่านบาร์โค้ด ส่งผ่านข้อมูลเบอร์สต็อก และ เบอร์ล็อตของลวดทีนํามาใช้งาน 

4.  การดําเนินการเมือเกิดเหตุฉุกเฉินหรือไฟฟ้าดับ : N/A 

5.  SPC : N/A 
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6.  อืน  ๆ

การป้องกันโดยใช้วิธี Poka-Yoke 

การบันทึกข้อมูลวัตถุดิบลวดทีใช้งานในระบบ

จัดการผลิต สามารถช่วยป้องกันการคีย์เบอร์

ผิดและการเลือกใช้ลวดผิดสต็อกได้ 

ข้อความเตือน 
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ประวัติผู ้ เขียนวิทยานิพนธ์ 

 

 นางสาวกมลชนก   ศรุติไพศาล   เกิดเมือวันที 20 สิงหาคม พ.ศ. 2527 ทีจังหวัด

กรุงเทพมหานคร   สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต   สาขาวิชาวิศวกรรม

อิเล็กทรอนิกส์   คณะวิศวกรรมศาสตร์  สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้าคุณทหารลาดกระบัง   

ในปีการศึกษา 2550 และได้เข้าศึกษาต่อในระดับปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม        

อุตสาหการ   คณะวิศวกรรมศาสตร์   จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย   ในภาคการศึกษาตอนต้น  ปี

การศึกษา 2552 
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