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บทคดัย่อ 
กระบวนการเช่ือมลวดวงจรไฟฟ้าในอุตสาหกรรมการผลิต
วงจรรวม (Integrated Circuit : IC) หรือไอซี มีการนาํวตัถุดิบ
ท่ีเป็นลวดทองแดงมาใชม้ากข้ึนเน่ืองจากทาํใหต้น้ทุนการผลิต
ตํ่ าลงและคุณสมบัติในการนําไฟฟ้า ดี ข้ึน  งานวิจัย น้ี มี
ว ัต ถุประสงค์ เ พ่ือจัดทําแผนการบริหารความเ ส่ียงใน
กระบวนการเปล่ียนชนิดของวัตถุดิบสําหรับเ ช่ือมลวด
วงจรไฟฟ้าจากลวดทองเป็นลวดทองแดง โดยการประยกุตใ์ช้
มาตรฐานการบริหารความเ ส่ียงของออสเตรเ ลียและ
นิวซีแลนด์ (AS/NZS 4360) เพ่ือลดผลกระทบหรือบรรเทา
ความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการปฏิบติังานในกระบวนการ
ผลิตท่ีส่งผลกระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ไอซี  จาก
กรณีศึกษาสามารถจัดทําแผนจัดการความเส่ียงในการ
ดาํเนินงานเช่ือมลวดวงจรไฟฟ้า เม่ือนาํไปใชง้านสามารถลด
ระดบัความเส่ียงอยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ
และลดเปอร์เซ็นต์การเกิดผลิตภณัฑ์เสียภายในกระบวนการ
ผลิตโดยรวม 26.98% 
คาํหลกั  การบริหารความเส่ียง  ลวดทองแดง  ไอซี 

 
Abstract 
IC manufacturers have increasingly devoted to use copper 
wire in welding process because of its low production cost 
and better electrical conductivity property. This study aims 
to establish risk management process of replacing gold wire 
with copper wire by applying Australian/New Zealand 
standard risk management (AS/NZS 4360) in order to reduce 
risk or treat risk appearance in operation effect with quality  

 
of product. In case study risk management system can be 
setting successful in welding process. After implementation 
in real production, the proposed risk management system has 
enabled a reduction in risk factors level into acceptance level 
efficiency and decreased overall defective in assembly 
process 26.98%. 
Keyword  Risk Management  Copper Wire  IC 
 

1.    บทนํา 
กระบวนการเช่ือมลวดวงจรไฟฟ้าเป็นกระบวนการท่ีมี
ความสําคญั เพราะเป็นการนาํลวดซ่ึงมีคุณสมบติัในการนาํ
ไฟฟ้ามาใชใ้นการเช่ือมต่อวงจรจากจุดเช่ือมต่อ ท่ีมีขนาดเลก็
ในหน่วยวดัท่ีเป็นมิลล ์(1 มิลล ์= 0.001 น้ิว) บนตวัได (Die) 
ไปยงัลีดเฟรม (Leadframe) ซ่ึงในกระบวนการดาํเนินงาน
จะตอ้งอาศัยเคร่ืองจักรเช่ือมลวดอตัโนมัติท่ีถูกสั่งการโดย
ระบบคอมพิวเตอร์ในการปฏิบติัการซ่ึงมีความแม่นยาํสูงและ
พนักงานควบคุมเคร่ืองจักรท่ีสามารถปฏิบัติงานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ดงันั้นการเปล่ียนชนิดของวตัถุดิบจากลวดทอง
เป็นลวดทองแดงในกระบวนการเช่ือมลวดวงจรไฟฟ้า จึงมี
ความจาํเป็นท่ีจะตอ้งคาํนึงถึงประสิทธิภาพในการผลิตและ
กระบวนการทาํงานท่ีสามารถรองรับการเปล่ียนแปลงชนิด
ของวตัถุดิบได ้ในขั้นตอนของการเปล่ียนชนิดวตัถุดิบท่ีใชใ้น
การเช่ือมลวดวงจรไฟฟ้าจากลวดทองเป็นลวดทองแดงนั้น จะ
เร่ิมจากการศึกษาคุณสมบติัของลวดท่ีเหมาะสมสําหรับการ
นาํมาใชง้าน การทดสอบความสามารถในการผลิต และการ
ทดสอบคุณภาพหลังจากทาํการผลิต ซ่ึงจะต้องผ่านเกณฑ์
มาตรฐานตามท่ีไดก้าํหนดไว ้ต่อจากนั้นจะเขา้สู่ขั้นตอนของ
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การเตรียมความพร้อมในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัระดบัปฏิบติัการ
ภายในกระบวนการผลิต  สามารถแบ่งระบบการทํางาน
ออกเป็น 2 ฝ่าย คือ  
     1. ฝ่ายสนบัสนุน (Supporting) 

- การกาํหนดคุณสมบติัของเคร่ืองจกัรท่ีสามารถรองรับ
การปฏิบติังานโดยใชล้วดทองแดง  

- การกาํหนดค่าพารามิเตอร์ท่ีจะนาํมาใชง้าน  
- ก า ร จั ด ทํ า ขั้ น ต อนก า รป ฏิ บั ติ ง า น ในก า รนํ า      

ลวดทองแดงมาปฏิบติังานบนเคร่ืองจกัร  
     2. ฝ่ายจดัการ (Management) 

- การคดัสรรบุคลากรท่ีทาํหนา้ท่ีปฏิบติังาน  
- การจัดสรรจํานวนเค ร่ืองจักร ท่ีจะรอง รับการ

ปฏิบติังานโดยใชล้วดทองแดง  
ปัจ จุบันหลังจ าก ท่ีได้มี ก ารนําลวดทองแดงมาใช้ใน
กระบวนการเช่ือมลวด พบว่ามีปัญหาเกิดข้ึน และส่งผล
กระทบต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์  นั่นแสดงให้ เ ห็นว่า
กระบวนการบริหารงานอาจจะยงัไม่ครอบคลุมถึงปัญหาหรือ
ปัจจยัเส่ียงต่างๆ ดงันั้นงานวิจยัน้ีจึงไดท้าํการศึกษาความเส่ียง
ท่ีเกิดข้ึนจากการนาํลวดทองแดงมาใชใ้นกระบวนการเช่ือม
ลวดวงจรไฟฟ้าและจดัทาํแผนการบริหารความเส่ียง เพ่ือลด
ความเส่ียงท่ีอาจจะส่งผลกระทบต่อคุณภาพ และความเช่ือมัน่
ของผลิตภณัฑท่ี์อาจจะเกิดข้ึนในอนาคตได ้

 

2.    งานวจิัยและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
2.1   ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

2.1.1 การบริหารความเส่ียง (Enterprise Risk 
Management) ความเส่ียง (Risk) หมายถึง โอกาสในการเกิด
เหตุการณ์ท่ีส่งผลกระทบต่อวตัถุประสงค์ หรือ เป้าหมาย 
ระบบการบริหารความเส่ียง (Risk Management System) 
หมายถึง กระบวนการท่ีถูกจดัทาํข้ึนอย่างเป็นระบบ เพ่ือลด
ความเสียหายของเหตุการณ์ท่ีอาจจะเกิดข้ึนให้อยู่ในระดบัท่ี
ยอมรับไดแ้ละเพ่ือให้การดาํเนินงานบรรลุตามวตัถุประสงค์
ท่ีตั้งไว ้[1] 

2.1.2 มาตรฐานการบริหารความเส่ียง 

มาตรฐานการบริหารความเส่ียงประเทศออสเตรเลียและ

นิวซีแลนด ์(AS/NZS 4360) ประกอบดว้ย 7 ขั้นตอน หลกั

ดงัน้ี  

ขั้นตอนท่ี 1 การกาํหนดวตัถุประสงค ์(Establish the 
context) คือการกาํหนดขอบเขตและขอบข่ายงาน ซ่ึงจะตอ้งมี
ความชัดเจน กาํหนดกรอบเวลาไวอ้ย่างเหมาะสม มีความ
ยืดหยุ่น เ พ่ือ ท่ีจะสามารถปรับเปล่ียนให้สอดคล้องกับ
สถานการณ์และนโยบายขององคก์ร   

ขั้นตอนท่ี 2 การระบุความเส่ียง (Identify Risks) คือการ
คน้หาปัจจัยเส่ียงท่ีมีผลกระทบต่อองค์กร สามารถจัดกลุ่ม
ประเดน็ความเส่ียงออกเป็น 4 ดา้น ดงัน้ี คือ 

-   Operational Risk เกิดจากขั้นตอนและอุปกรณ์   
       ในการปฏิบติังาน 

-    Human Resource Risk เกิดจากตวับุคลากร   
     ผูป้ฏิบติังาน 
-    Financial Risk เกิดจากความไม่พร้อมในเร่ือง   
     งบประมาณ การเงิน 
-    Strategic Risk เกิดจากกลยทุธ์ และ นโยบายใน 
     การบริหารงาน 

เทคนิคท่ีใช้ในการระบุความเส่ียง เช่น การจัดสัมมนาเชิง

ปฏิบติัการและการสัมภาษณ์ (Workshop and Interview) เพ่ือ

รวบรวมความคิดเห็นและร่วมกนัระบุความเส่ียง, การประชุม

ระดมความคิดจากบุคคลท่ีเก่ียวขอ้ง, การใชป้ระสบการณ์และ

สถิติขอ้มูลท่ีเคยเกิดข้ึน เป็นตน้  

ขั้ นตอนท่ี  3 การวิ เคราะห์ความเ ส่ียง  (Analyze 
Risks) ประกอบดว้ย 2 ส่วน คือ การประเมินโอกาสในการ
เกิดความเส่ียง (Likelihood) ซ่ึงจะเก่ียวข้องกับความถ่ีหรือ
ระยะเวลาและการประเมินระดบัความรุนแรงของผลกระทบท่ี
จะเกิดข้ึน (Consequence) ซ่ึงผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจาก
สถานการณ์ใดๆนั้น จะมีระดบัความรุนแรงท่ีแตกต่างกนัไป 
สามารถสรุปออกมาเป็นค่าตารางระดบัความรุนแรงของความ
เส่ียง [2] ดงัตารางท่ี 1     
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ระดับ

คะแนน

(Level)

ผลกระทบ

(Effectiveness)
1 2 3 4 5

M H H E E
5 10 15 20 25

M M H E E
4 8 12 16 20

L M M H H
3 6 9 12 15

L M M M H
2 4 6 8 10

L L L M M
1 2 3 4 5

2 Unlikely

1 Rare

5 Almost  Certain

4 Likely

3 Possible

โอกาสในการเกดิความ

เส่ียง (Likelihood)

ระดับความรุนแรงของผลกระทบ

 (Consequence)

ตารางท่ี 1 ระดบัความรุนแรงของความเส่ียง 
                 (Consequence Ranking)   
                                      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เม่ือ    Extreme Risk: E เป็นความเส่ียงท่ีตอ้งไดรั้บการ 
         แกไ้ขโดยเร่งด่วน          
         High Risk   : H เป็นความเส่ียงท่ีตอ้งไดรั้บการ 
         ใส่ใจและทาํการแกไ้ขอยา่งมาก 
         Medium Risk   : M เป็นความเส่ียงท่ีอาจทาํแผน  
         การจดัการไว ้แต่ไม่ตอ้งแกไ้ขในทนัที 
         Low Risk    : L เป็นความเส่ียงท่ียอมรับได ้
         อ า จ ใ ช้ม า ต ร ก า ร แก้ ไ ข โ ด ย วิ ธี ก า รปก ติทั่ ว ไ ป 
         มากกวา่การวางมาตรการป้องกนั 

ขั้นตอนท่ี 4 การประเมินความเส่ียง (Evaluate 
Risks) เป็นการนาํความเส่ียงท่ีไดม้าประเมินเพ่ือจดัลาํดบั
ความสาํคญั โดยเปรียบเทียบกบัเกณฑค์วามเส่ียงท่ีตั้งไว ้
วา่ความเส่ียงนั้นๆสามารถยอมรับไดห้รือไม่   

ขั้นตอนท่ี 5 การจดัการความเส่ียง (Treat Risks) 
สามารถจาํแนกออกเป็น 5 แนวทาง คือ 

1. การหลีกเล่ียงความเส่ียง (Avoid the risk) โดยการ
ตดัสินใจหลีกเล่ียงหรือหยุด การปฏิบติังานหรือการดาํเนิน
กิจกรรมใดๆ ท่ีเห็นว่ามีความเส่ียง เช่น การปรับเปล่ียน
รูปแบบการดาํเนินงาน เป็นตน้ 

2. การลดโอกาสเกิดความเส่ียง (Reduce the 
likelihood of the occurrence) โดยใชเ้ทคนิคหรือมาตรการใน
การ 
จัดการต่างๆ เพ่ือลดโอกาสท่ีจะเกิดข้ึน เช่น การจัดระบบ
คุณภาพ , การแกไ้ขปรับปรุงการปฏิบติังาน เป็นตน้ 

3. การลดผลกระทบความเส่ียง (Reduce the 
consequences) โดยใชเ้ทคนิค หรือมาตรการต่างๆ ในการลด
ผลกระทบจากความเส่ียง เช่น การสร้างแผนสาํรอง เป็นตน้ 

4. การถ่ายโอนความเส่ียง (Transfer the risk) เป็น
การถ่ายโอนความเส่ียงทั้งหมดหรือความเส่ียงบางส่วน ไปยงั
หน่วยงานอ่ืน ท่ีสามารถควบคุมความเส่ียงไดเ้ป็นอยา่งดี เช่น 
การจา้งบุคคลภายนอกมาดาํเนินงานแทน เป็นตน้ 

5. การยอมรับความเส่ียง (Retain the risk) เป็นการ
ยอมรับให้มีความเส่ียงนั้นปรากฏอยู่ เน่ืองจาก ค่าใชจ่้ายใน
การจดัการความเส่ียงมีมูลค่าสูง หรือ บุคลากรภายในองคก์รมี
ความสามารถ มีศกัยภาพในการควบคุมความเส่ียงเหล่านั้นได ้
ขั้นตอนท่ี 6 การติดตามและการทบทวน (Monitoring and 
Review) คือการสอบทานแผนการจัดการความเส่ียงมี
ประสิทธิภาพดี สามารถดาํเนินการต่อไปได ้หรือแผนใดควร
ปรับเปล่ียน  เ พ่ือทําให้มั่นใจว่าระบบควบคุมความเส่ียง
สามารถปรับเปล่ียนไดท้นัและสอดคลอ้งกบัเง่ือนไขต่างๆท่ี
เปล่ียนแปลงไป  

ขั้ นตอนท่ี  7 การส่ือสารและคําปรึกษา 
(Communicate and consult) การสร้างระบบการบริหารความ
เส่ียง ควรจะมีการประชาสัมพนัธ์ให้กบับุคลากรทั้ งภายใน
และภายนอกองค์กร ได้รับรู้ว่าขณะน้ีการดําเนินงานเป็น
อยา่งไร รวมทั้งรายงานใหผู้บ้ริหารรับทราบ  
 
2.2   งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
Tummala และBurchett [3] ไดก้ล่าวว่ากระบวนการบริหาร
ความเส่ียง (Risk Management Process) คือการนาํหลกัของ
เหตุและผลมาใชใ้นการคน้หาและประเมินความเส่ียงท่ีเกิดข้ึน
จากความไม่แน่นอน ซ่ึงรูปแบบการบริหารความเส่ียงจะ
ประกอบไปด้วย การระบุความเส่ียง ตัววดัความเส่ียง การ
วิเคราะห์และประเมินความเส่ียง การจดัการความเส่ียง การ
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เลือกใช ้Top plate /window clamp ไม่ถูกตอ้ง

ปัญหาเร่ืองการใช ้
งานวตัถุดิบ

ปัญหาเร่ือง
พารามิเตอร์

พนักงานขาด
ความเขา้ใจ

พนักงานปฏบิตัิงาน
ไม่ถูกตอ้ง

พนักงานขาด
ความรอบคอบ

ปรบัแต่งเคร่ืองจักร
ไม่ถูกตอ้ง

ใช ้Capillary ผดิประเภท

พนกังาน เคร่ืองจักร

ความเส่ียงจาก
การเปลีย่นลวด

ทองเป็น
ลวดทองแดง

แก๊สส่งผา่นไม่คงที่

ใชง้านลวดเกินอายุ

เลือกพารามิเตอร์ผดิ

ตรวจสอบงานผดิพลาด

พารามิเตอร์ไม่เหมาะสม

ปัญหาเร่ืองการใชง้านอุปกรณ์
ปัญหาอ่ืนๆ

วิธีการ

ใชล้วดผดิขนาด

ปัญหาเร่ืองแก็ส

ควบคุมและติดตามความเส่ียง Ahmed , Kayis และ 
Amornsawadwatana [4] ไดน้าํเสนอเทคนิคต่างๆท่ีจะใช้
ร่วมกบัมาตรฐานการบริหารความเส่ียง AS/NZS4360 : 1999 
เพ่ือให้กระบวนการบริหารความเส่ียงมีประสิทธิภาพมาก
ยิง่ข้ึน เช่น  
         -    เทคนิคท่ีนาํมาใชใ้นขั้นตอนการระบุความเส่ียง เช่น 
เช็คลิส, แผนภูมิกา้งปลา (Fish bone diagram), การวิเคราะห์
สาเหตุของลกัษณะขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode 
and Effect Analysis: FMEA) เป็นตน้  
         -    เทคนิคท่ีนาํมาใชใ้นขั้นตอนการวิเคราะห์ความเส่ียง 
เช่น การวิเคราะห์แขนงขอ้บกพร่อง (Fault Tree Analysis : 
FTA) เป็นตน้  
Hunt-Sturman และ Jackson [5] ไดน้าํมาตรฐานการบริหาร
ความเส่ียง AS/NZS4360: 2004 ไปใชใ้นการบริหารความ
เส่ียง เพ่ือหานยัสําคญัของความเส่ียงและควบคุมระดบัความ
เส่ียงสูงใหอ้ยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับได ้
 

3.    กรณศึีกษาในอุตสาหกรรมผลติแผงวงจรรวม 
3.1   แนวความคดิในการบริหารความเส่ียงในกรณีศึกษา 
ปัจจุบนัผลิตภณัฑ์เสียท่ีเกิดข้ึนจากการนาํลวดทองแดงมาใช้
ในกระบวนการผลิตส่วนมากมาจากความบกพร่องของ
แผนการดาํเนินงานท่ีไม่เหมาะสมและกระบวนการจดัการท่ี
ไม่ครอบคลุมปัญหาท่ีเกิดข้ึนทั้งหมด ดงันั้น ทีมงานผูว้ิจยัจึง
ได้จัดทําแผนการบ ริหารความ เ ส่ี ย งโดย มุ่ ง เน้นด้าน
ประสิทธิภาพของการดาํเนินงานในกระบวนการผลิตเป็น
สาํคญั งานวิจยัจะเร่ิมจากการทบทวนความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนจาก
สภาพปัญหาท่ีมีอยู่ในปัจจุบนัและสํารวจความเส่ียงท่ีอาจจะ
เกิดข้ึนไดใ้นอนาคต ต่อจากนั้นจะประยุกต์ใชม้าตรฐานการ
บริหารความเ ส่ียงประเทศออสเตรเลียและนิวซีแลนด ์
(AS/NZS 4360) ในการระบุความเส่ียง การวิเคราะห์และ
ประเมินความเส่ียง การหาสาเหตุและแนวทางการจดัการ
ความเส่ียง รวมทั้ งการติดตามและทบทวนความเส่ียงโดย
อาศยัเทคนิคต่างๆ เพ่ือลดความเส่ียงท่ีจะส่งผลกระทบต่อ
คุณภาพและความเช่ือมัน่ของผลิตภณัฑ์ ในกรณีศึกษาจะใช้
ระดับความเส่ียงและเปอร์เซ็นต์ผลิตภณัฑ์เสียโดยรวมเป็น
ตวัช้ีวดัประสิทธิผลของการจดัทาํแผนการบริหารความเส่ียง  

3.2   การวเิคราะห์ข้อมูล 
ทีมงานผูว้ิจัยได้ร่วมกันค้นหาประเด็นความเส่ียง โดยใช้
แผนภูมิกา้งปลา (Fish Bone Diagram) เพ่ือหาสาเหตุและ
วิ เคราะห์ความเ ส่ียงท่ี เ กิดข้ึนจากปัจจัย พ้ืนฐานภายใน
กระบวนการผลิต คือ พนักงาน (Man) เคร่ืองจกัร (Machine) 
วิธีการปฏิบติังาน (Method) และวตัถุดิบ (Material) ปัจจัยท่ี
เป็นวตัถุดิบในกระบวนการเช่ือมลวดวงจรไฟฟ้าจะประกอบ
ไปด้วยวัตถุดิบได  (Die)  ลีดเฟรม  (Leadframe) และลวด 
(Wire) ดัง รู ป ท่ี  1 เ น่ื อ ง จ ากไดและ ลีด เฟรมไ ม่ มี ก า ร
เปล่ียนแปลง อีกทั้งงานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพ่ือศึกษาความ
เส่ียงจากการเปล่ียนชนิดของลวด ดงันั้นจึงไม่นาํวตัถุดิบมา
พิจารณาเป็นความเส่ียง  
 
 
 

 

รูปที่ 1   โครงสร้างภายในตวัไอซี 
 
หลงัจากท่ีไดท้าํการวิเคราะห์ความเส่ียงจากสภาพปัญหาท่ี
เกิดข้ึนพบว่าความเส่ียงสามารถเกิดไดจ้าก 2 ส่วน คือ ความ
เส่ียงท่ีเกิดข้ึนจากสภาพการดาํเนินงานในปัจจุบนั และความ
เส่ียงท่ีเกิดข้ึนจากการเปล่ียนวตัถุดิบในกระบวนการเช่ือมลวด
วงจรไฟฟ้า จากการวิเคราะห์ขอ้มูลสามารถสรุปความเส่ียงดงั
รูปท่ี 2    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2   องคป์ระกอบโดยรวมของความเส่ียงท่ีเก่ียวขอ้ง 
              กบัการเปล่ียนลวดทองเป็นลวดทองแดง 

ลีดเฟรม
ได 

ลวด 
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กาํหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกบัชิ้นงาน

พนักงานขาดความรู้
ด้านเทคนิค

ไม่ได้กาํหนด Bonding Pad 
ที่จําแนกลกัษณะงานที่เป็น 

Sensitive Device / Non 
Sensitive Device

ลักษณะของ Bonding Pad

ความหนา 
Bonding  Pad 

ต่างกนั

การวดัขนาด Bonding 
Pad ไม่ถูกตอ้ง

ขาดข ัน้ตอนในการ
ตรวจสอบ

ประเภทBonding Pad

คุณสมบตัิของเฟรม 
มีความแตกต่างกนั

รอยโพรบมาร์คบน 
Bonding Pad ไม่

สมํ่าเสมอ

3.3   ขั้นตอนการจัดทาํแผนการบริหารความเส่ียง 
3.3.1 การระบุความเส่ียง ทีมงานผูว้ิจยัไดน้าํความ

เส่ียงท่ีพบมาทาํการสํารวจเพ่ือสืบคน้และตรวจสอบประเด็น
ของความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนเพ่ิมเติม โดยทาํการเก็บขอ้มูลซ่ึงจะ
แบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ การตอบแบบสอบถามของผูเ้ช่ียวชาญ
จากหน่วยงานต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิต และการ
สัมภาษณ์จากพนกังานปฏิบติังานในกระบวนการผลิต ซ่ึงจาก
การวิเคราะห์ขอ้มูลสามารถสรุปดัชนีช้ีวดัความเส่ียง (Key 
Risk Indicator: KRI) ไดท้ั้งหมด 10 หวัขอ้ ดงัตารางท่ี 2 
 
ตารางที่ 2   ความเส่ียงท่ีเกิดข้ึนจากการเปล่ียนลวดทอง 
                   เป็นลวดทองแดง 
ลาํดบัที่ ความเส่ียง 

1 พนกังานปฏิบติังานไม่ถกูตอ้ง 
2 พนกังานใชอุ้ปกรณ์การผลิต Top plate / 

Window clamp ไม่ถกูตอ้ง 
3 พนกังานเลือกโปรแกรมพารามิเตอร์ไม่

เหมาะสมกบัช้ินงาน 
4 พนกังานปรับแต่งเคร่ืองจกัรไม่เหมาะสม 
5 พนกังานตรวจสอบงานผิดพลาด 
6 กาํหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกบั

ช้ินงาน 
7 การจ่ายแกส็ในขั้นตอนการเช่ือมลวดไฟฟ้า

ไม่คงท่ี 
8 พนกังานใชง้านลวดทองแดงเกินอายท่ีุ

กาํหนด 
9 พนกังานใชล้วดผดิขนาด 

10 พนกังานใช ้Capillary ผดิประเภท 
 

3.3.2 การวิเคราะห์ความเส่ียง ทีมงานผูว้ิจยัไดน้าํ
ขอ้มูลทางสถิติยอ้นหลงั 3 ปีมาจัดทาํเกณฑ์ในการประเมิน
โดยแบ่งเป็น 2 ส่วน คือโอกาสในการเกิดความเส่ียง 
(Likelihood) และความรุนแรงของผลกระทบท่ี เ กิด ข้ึน 
(Consequences)  

3.3.3 การประเมินความเส่ียง ทีมงานผูว้ิจยัไดน้าํ
ข้อมูลทางสถิติย ้อนหลัง  3 เดือนตั้ งแต่เดือนมกราคมถึง
มีนาคม ปี 2554 มาใชใ้นการประเมินความเส่ียง ซ่ึงจากการ
วิเคราะห์พบความเส่ียงอยู่ในระดบัต่างๆ สามารถสรุประดบั
ความเส่ียงก่อนการจดัทาํแผนบริหารความเส่ียงดงัตารางท่ี 3  
 
ตารางที่ 3   ระดบัความเส่ียงก่อนการจดัทาํแผนบริหาร 
                   ความเส่ียง 

ระดบัความเส่ียง จํานวนความเส่ียง 
ระดบัสูงมาก (Extreme) 1 

ระดบัสูง (High) 5 
ระดบักลาง (Medium) 3 

ระดบัตํ่า (Low) 1 
 

3.3.4 การจัดการความเส่ียง ทีมงานผูว้ิจัยไดน้าํ
เทคนิคการวิเคราะห์แขนงขอ้บกพร่อง (Fault Tree Analysis  : 
FTA) มาช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในเชิง
เทคนิคเ พ่ือเ ช่ือมโยงเหตุการณ์ต่างๆอย่างเป็นขั้ นตอน
จนกระทัง่ไดปั้จจยัเส่ียงต่างๆ ซ่ึงจะถูกนาํมาใชเ้ป็นตวักาํหนด
แผนการบริหารความเส่ียงเพ่ือรองรับความเส่ียงท่ีอาจจะ
เกิดข้ึนทั้ง 10 หัวขอ้ ตวัอยา่งการวิเคราะห์ความเส่ียงกาํหนด
พารามิเตอร์ไม่เหมาะสมกบังานดงัรูปท่ี 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3   FTA ของการกาํหนดพารามิเตอร์ไม่เหมาะสม 
              กบังาน 
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ระดับความเส่ียง จํานวนความเส่ียง ระดับความเส่ียง จํานวนความเส่ียง

ระดับสูงมาก (Extreme) 1 ระดับสูงมาก (Extreme) ไมมี่

ระดับสูง (High) 5 ระดับสูง (High) 1

ระดับกลาง (Medium) 3 ระดับกลาง (Medium) 7

ระดับตํ่า (Low) 1 ระดับตํ่า (Low) 2

ก่อนปรับปรุง

 ( ม.ค. 2554 - ม.ีค. 2554 )

หลังปรับปรุง

( เม.ย.2554 - พ.ค.2554 )

หลังจากนั้ นแผนการบริหารความเส่ียงได้ถูกจัดทาํข้ึนเพ่ือ
แก้ไขปัญหาและลดข้อบกพร่องในขั้ นตอนการทํางาน 
ตวัอยา่งแผนการบริหารความเส่ียงดงัตารางท่ี 4 
 
ตารางที่ 4   ตวัอยา่งการจดัทาํแผนบริหารความเส่ียง 

ความเส่ียง กาํหนดค่าพารามิเตอร์ไม่เหมาะสม
กบัช้ินงาน 

ปัจจยัเส่ียง ความหนาของ Bonding Pad ต่างกนั 
แผนบริหาร
ความเส่ียง 

- กาํหนดค่าพารามิเตอร์แยกตามกลุ่ม
ความหนาของจุดเช่ือมต่อวงจร และ
ชนิดของจุดเช่ือมต่อวงจร 
- จดัทาํมาตรฐานสาํหรับการตรวจ 
สอบความหนาของจุดเช่ือมต่อวงจร  
- จดัทาํมาตรฐานสาํหรับทดสอบ
ความเปราะบางของ Bonding Pad 
หรือเรียกวา่ Cratering Test  และ
จดัทาํระบบขอ้มูลเชิงสถิติเพ่ือควบคุม
คุณภาพของผลิตภณัฑ ์

 
3.3.5 การติดตามและทบทวนความเส่ียง ทีมงาน

ผูว้ิจัยได้กาํหนดแผนงานท่ีต้องติดตามและความถ่ีในการ
ตรวจสอบรวมทั้งออกแบบฟอร์มในการเกบ็ขอ้มูลเพ่ือติดตาม
ประสิทธิภาพของแผนการบริหารความเส่ียง 
 
3.4   ผลการวจิัย 
ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการจดัทาํแผนบริหารความเส่ียงเม่ือทาํการ
เปรียบเทียบกนัระหว่างก่อนปรับปรุงตั้งแต่เดือนมกราคมถึง
มีนาคม ปี 2554 และหลังปรับปรุงตั้ งแต่เดือนเมษายนถึง
พฤษภาคม ปี 2554 สามารถกาํหนดดชันีช้ีวดัประสิทธิผลโดย
แบ่งออกเป็น 2 ส่วนดงัน้ี 

3.4.1 การวดัผลในเชิงระดบัความเส่ียง 
เม่ือไดน้าํแผนการบริหารความเส่ียงไปใชง้านพบว่าสามารถ
ลดระดบัความเส่ียงใหอ้ยูใ่นระดบัท่ียอมรับได ้
ดงัตารางท่ี 5 
 

ตารางที ่5 ระดบัความเส่ียงเปรียบเทียบก่อนและหลงั 
                  การจดัทาํแผนบริหารความเส่ียง 
 
 
 
 
 
 
 

3.4.2 การวดัผลในเชิงคุณภาพของผลิตภณัฑ ์
เม่ือไดน้าํแผนการบริหารความเส่ียงไปใชง้านพบว่าสามารถ
ลดระดบัผลิตภณัฑเ์สียโดยรวมจาก 188.46 DPM เป็น 137.61 
DPM หรือเท่ากบัปรับปรุงได ้26.98 % 
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รูปที ่4   ผลิตภณัฑเ์สียโดยรวมเปรียบเทียบก่อนและหลงั 
           การจดัทาํแผนบริหารความเส่ียง 
 
ผลลพัธ์ท่ีวิเคราะห์ไดจ้ากการนาํแผนการบริหารความเส่ียงไป
ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตเป็นระยะเวลา 2 เดือนสามารถ
สรุปไดใ้นเบ้ืองตน้ว่าแผนการบริหารความเส่ียงสามารถลด
ระดบัความเส่ียงและลดเปอร์เซ็นตข์องผลิตภณัฑเ์สียโดยรวม
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได ้ซ่ึงทีมงานผูว้ิจยัคาดว่าจะมี
แนวโนม้ท่ีดีข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ดงันั้นจึงเป็นประโยชน์สําหรับ
อุตสาหกรรมการผลิตอย่างยิ่งหากองค์กรดําเนินแผนการ
บริหารความเส่ียงในอุตสาหกรรมการผลิตต่อไป  
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4.    สรุปและข้อเสนอแนะ 
4.1  สรุป  
บทความน้ีนําเสนอแผนการบริหารความเส่ียงของการนํา
ลวดทองแดงมาใชง้านในกระบวนการเช่ือมลวดวงจรไฟฟ้า
โดยนําหลักการบริหารความเส่ียงมาประยุกต์ใช้งาน ซ่ึง
หลงัจากท่ีไดมี้การจดัทาํแผนการบริหารความเส่ียงตลอดจน
การนาํไปใชง้านพบว่าสามารถลดระดบัความเส่ียงให้อยู่ใน
เกณฑ์ท่ียอมรับไดแ้ละลดผลิตภณัฑ์เสียโดยรวมท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ  สําหรับ
ผู ้ประกอบการในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์หรืออ่ืนๆ
สามารถนาํแนวทางการศึกษาและการวิเคราะห์ความเส่ียงไป
ประยกุตใ์ชเ้พ่ือการปรับปรุงและเพ่ิมคุณภาพในกระบวนการ
ผลิตใหมี้ประสิทธิภาพยิง่ข้ึนได ้
 
4.2   ข้อเสนอแนะ 
ความเส่ียงบางตวัแมว้า่ผลคะแนนท่ีไดจ้ากการประเมินจะมีค่า
ตํ่าลง แต่เม่ือเปรียบเทียบกบัเกณฑ์ความเส่ียงพบว่ายงัอยู่ใน
ระดบัสูง ดงันั้นการนาํแผนการบริหารความเส่ียงไปใช้งาน
นั้น องค์กรควรท่ีจะมีการเฝ้าระวงัอย่างต่อเน่ือง เพ่ือติดตาม
และตรวจสอบประสิทธิผลของการดาํเนินงานเป็นไปตาม
แผนท่ีวางไว  ้หรือมีการเบ่ียงเบนไปจากแผนการท่ีกาํหนด
หรือไม่ เพราะถา้หากมีการตรวจพบปัญหาหรืออุปสรรคท่ี
เกิดข้ึนจากการนาํแผนการบริหารความเส่ียงไปปฏิบติั องคก์ร
สามารถนาํแผนการท่ีไดจ้ดัทาํข้ึนมาทบทวนไดท้นัที เพ่ือทาํ
การแก้ไขข้อบกพร่อง  หรือปรับปรุงมาตรฐานในการ
ดาํเนินงานให้มีประสิทธิภาพดียิ่งข้ึนต่อไป และองคก์รควรท่ี
จะตอ้งมีการให้ความรู้กับผูท่ี้มีส่วนเก่ียวข้องในหน่วยงาน
ต่างๆ อยา่งต่อเน่ืองเพ่ือใหต้ระหนกัถึงการเขา้มามีส่วนร่วมใน
การเป็นส่วนหน่ึงของการบรรเทาผลกระทบท่ีเกิดข้ึน และ
สามารถนําแผนการบริหารความเส่ียงไปปฏิบัติเพ่ือให้เกิด
ประสิทธิผลสูงสุดได ้เน่ืองจากงานวิจยัน้ีไดก้ล่าวถึงแผนการ
บริหารความเส่ียงภายในกลุ่มของโอเปอร์เรชัน่เท่านั้น ดงันั้น
แผนการดาํเนินงานขั้นต่อไปจะทาํการศึกษาความเส่ียงโดย
ขยายไปยงัความเส่ียงประเภทอ่ืนๆ  ท่ีเกิดข้ึนจากทั้งปัจจยัภาย 
ในและปัจจยัภายนอกขององคก์ร เพ่ือใหแ้ผนการบริหาร 

ความเส่ียงครบถว้นและครอบคลุมทัว่ทั้งองคก์ร  
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