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บทคดัย่อ 
อุตสาหกรรมผลิตวงจรรวม (Integrated Circuit : IC)  มีการ
เติบโตอยา่งมากและรวดเร็ว อีกทั้งยงัมีการแข่งขนัท่ีสูงทาํให้
โรงงานตอ้งปรับตวัเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนผลิต ให้
สามารถผลิตได้ทันตามกําหนด  จากการ ศึกษาพบว่า
กระบวนการติดไดเป็นกระบวนการท่ีมีปัญหามากท่ีสุด 
งานวจิยัน้ีจึงไดท้าํการปรับปรุงแกไ้ขประสิทธิภาพการผลิตให้
ดีข้ึน โดยใชเ้ทคนิคการจดัตารางการผลิต และ Single Minute 
Exchange of Die (SMED) ผลหลงัจากการปรับปรุงพบวา่ 
สามารถลดจาํนวนรุ่นท่ีส่งไม่ทนัเวลา จากเดิม 49.48% เป็น 
20.8%  (ลดลง 58.54%) อีกทั้งสามารถปรับปรุงการใช้
ประโยชน์เคร่ืองจกัร (Machine utilization) เพ่ิมจาก 70.92% 
เป็น 78.44% (เพ่ิมข้ึน 10.6%) 
 
คาํหลกั การปรับปรุงประสิทธิภาพ การจดัตารางการผลิต การ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว 
 
Abstract 
Integrated circuit (IC) industry has been growing extremely 
and high competition. Then IC manufacturer must adapt 
them to enhance more production efficiency to gain product 
scheduling accordingly. For this study, the die bond process 
is the major problem. In this research improving more 
production efficiency is done by using scheduling technique 
and Single Minute Exchange of Die (SMED). The result 
reveals that production can reduce lots failed cycle time from 
49.48% to 20.8% (reduced 58.54%) and also improved 

machine utilization from 70.92% to 78.44% (improved 
10.6%). 
 
Keyword Efficiency improvement, Scheduling, SMED  
 

1. บทนํา 
ปัจจุบนัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มีการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองเพ่ือ
เพ่ิมความสะดวกสบายให้กับมนุษยใ์นด้านต่างๆ อีกทั้ งได้
แทรกไปอยู่ในทุกๆ กลุ่มธุรกิจ เช่น ยานยนต์ โทรคมนาคม 
ปิโตรเคมี เป็นตน้ ทาํให้อุตสาหกรรมการผลิตวงจรรวมมีการ
เจริญเติบโตข้ึนอยา่งมาก และมีการเพ่ิมกาํลงัการผลิตอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์เพ่ือให้พอกบัปริมาณการใชง้านในดา้นต่างๆ 
ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์มีการแข่งขนักนัทางธุรกิจสูง 
การส่งมอบผลิตภณัฑใ์หท้นัเวลาตามท่ีลูกคา้กาํหนด เป็นส่ิงท่ี
สร้างความมัน่ใจให้กบัลูกคา้ในการสั่งสินคา้ และโอกาสใน
การทาํผลกาํไรของบริษทัใหม้ากยิง่ข้ึน โรงงานผลิตวงจรรวม
ท่ีเป็นกรณีศึกษาน้ีมีปริมาณผลิตท่ีมีแนวโน้ม เพ่ิมข้ึนอย่าง
ต่อเน่ือง ในปี 2552 ถึง 2553 มีกาํลงัการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก
ประมาณ 60 ลา้นหน่วยในช่วงตน้ปี 2552 เป็นประมาณ 285 
ลา้นหน่วยในเดือนกนัยายน ปี 2553 ดงัรูปท่ี 1 ส่วนการส่ง
มอบผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกคา้พบวา่มีจาํนวนรุ่นท่ีไม่สามารถส่ง
ให้ลูกคา้ไดท้นัเวลาตามท่ีกาํหนดเฉล่ียประมาณ 54.38% ดงั
รูปท่ี 2 
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รูปที ่1 ปริมาณการผลิตในปี 2552 – 2553 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2   จาํนวนรุ่นท่ีไม่สามารถส่งให้กบัลูกคา้ไดท้นัเวลา 
(ม.ค.53-ก.ย.53) 
 

2. งานวจิัยและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
2.1 Single minute exchange of die (SMED)  
SMED ถูกพฒันาโดย Shingo เป็นเทคนิคท่ีใชใ้นการลดเวลา
ในการปรับแต่งเคร่ืองจกัร (Setup time) ซ่ึงมีวตัถุประสงคใ์น
การลดเวลาสูญเปล่าและลดเวลาในการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร
ให้ไม่เกิน 10 นาที หรือทาํให้กระบวนการปรับเปล่ียนเป็นไป
อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ ในการลดเวลาการ
ปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร Shingo [8] ไดก้ล่าวถึงกระบวนการ
ปรับเปล่ียนไว ้3 ขั้นตอนหลกั คือ 

1) แยก กิจกรรมภายในและภายนอก  ( Separate   
internal and external setup) 

2) เปล่ียนกิจกรรมภายในให้เป็นกิจกรรมภายนอก         
(Convert internal to external setup) 

3) เ ป ล่ี ย น ทุ ก กิ จ ก ร ร ม ให้ ง่ า ย ต่ อ ก า ร ป รั บ ตั้ ง          
(Streamlining all aspects of the setup operation) 

เพ่ือให้ง่ายต่อการทาํงาน ธานี [6] ไดเ้สนอขั้นตอนการทาํงาน
โดยแบ่งออกเป็น 6 ขั้นตอน ดงัรูปท่ี 3 
 

ขั้นตอน กิจกรรม
ภายนอก 

กิจกรรมภายใน 

1. ศึกษากระบวนการปรับเปล่ียน
เคร่ืองจกัรในสภาพปัจจุบนั 

  

2. วิเคราะห์กิจกรรมการปรับเปล่ียน
เคร่ืองจกัร เพ่ือแบ่งกิจกรรมภายในและ
ภายนอก 

  

3. เปล่ียนกิจกรรมภายในสู่ภายนอก   
4. ปรับปรุงกิจกรรมภายในใหเ้ร็วข้ึน   
5. ปรับปรุงกิจกรรมภายนอกใหเ้ร็วข้ึน   
6. จดัทาํมาตรฐานการปรับเปล่ียน
เคร่ืองจกัรใหม่ 

  

 

รูปที ่3 ขั้นตอนการลดเวลาการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร 
 

2.2 การจัดลาํดบังานโดยใช้กฎความสําคญั 
วชิรพงษ์ [1] การวางแผนการผลิตในขั้นตอนเดียวสามารถ
จัดลําดับการทํางานให้ เหมาะสมกับลักษณะงานนั้ นๆ 
หมายถึง การทาํใหร้ะยะเวลาการทาํงานรวม (Total lead time) 
สั้นท่ีสุด ซ่ึงใชเ้ทคนิคการจดัลาํดบังานโดยใชก้ฎความสาํคญั 
(Priority rule for dispatching jobs) ซ่ึงสามารถจดัการทาํงาน
ได ้4 วธีิ 

1) กฎ First Come First Serve (FCFS) คือ การจดัลาํดบั
การทาํงานโดยเลือกทาํงานท่ีเขา้มาก่อนเป็นอนัดบัแรก และ
ทาํงานท่ีเขา้มาทีหลงัเป็นลาํดับต่อไป ซ่ึงการจัดการทาํงาน
แบบน้ีจะเหมาะกบังานบริการ ต่างๆ เพราะมีความยุติธรรม 
งานท่ีมาก่อนก็ควรท่ีจะทาํก่อน แต่ไม่เหมาะกบัการผลิต
เน่ืองจากจะมีประสิทธิภาพตํ่า เพราะถา้มีงานท่ีใชเ้วลามากเขา้
มาในระบบ กจ็ะทาํใหง้านอ่ืนๆ เกิดการรอคอยนาน 

2) กฎ Shortest Processing Time (SPT) คือ การ
จดัลาํดบัการทาํงานโดยจะเร่ิมจากงานท่ีใช้เวลาในการผลิต
น้อยท่ีสุดก่อนเป็นอันดับแรก และจึงทาํงานท่ีใช้เวลามาก
ถัดไป ซ่ึงจะเห็นว่าเป็นการลดเวลาท่ีใช้ในการผลิต และ
พยายามเอางานออกไปให้มากท่ีสุด ซ่ึงจะทาํให้เวลาเฉล่ียงาน
ในระบบจะมีค่าตํ่าท่ีสุด ลดงานคงเหลือในระหว่างการผลิต 
และสามารถประหยดัพ้ืนท่ีการจดัเก็บ แต่ในทาํนองเดียวกนัก็
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จะมีผลเสียสําหรับ งานท่ีใช้เวลาในการผลิตนานๆ จะถูก
ผลกัดนัให้ไปอยูใ่นการผลิตทา้ยๆ ทาํให้เกิดการรอ คอยนาน 
โดยเฉพาะกรณีท่ีมีงานมาแทรกอยู่เสมอทําให้งานท่ีให้
เวลานานยิง่เกิดการรอคอยยิง่นานข้ึน 

3) กฎ Earliest Due Date (EDD) คือ การจดัลาํดบัการ
ทาํงานโดยจะเร่ิมจากการทาํงานโดยเลือกงานท่ีมีกาํหนดการ
ส่งมอบเร็วท่ีสุดก่อน และจึงทาํงานท่ีมีเวลาส่งมอบชา้กวา่เป็น
งานถดัไป ซ่ึงการจดัลาํดบังานประเภทน้ีจะมุ่งเนน้การลดเวลา
ล่าชา้ในการส่งมอบ ซ่ึงเป็นท่ีนิยมใชก้นัโดยทัว่ไป แต่วิธีการ 
EDD ไม่ไดน้าํเอาเวลาท่ีใชม้ารวมพิจารณาถา้มีการเขา้มาใน
ระบบมากกจ็ะทาํใหเ้กิดงานรอการผลิตสูง  

4) กฎ Longest Processing Time (LPT) คือ การ
จดัลาํดบัการทาํงานโดยจะเร่ิมจากการทาํงานโดยเลือกงานท่ีมี
เวลาการทาํงานท่ีสูงท่ีสุดก่อน จึงทาํงานท่ีใชเ้วลานอ้ยกวา่เป็น
งานถดัมา ซ่ึงโดยทัว่ไปแลว้มกัจะเป็นวิธีท่ีส่งผลเสียกบัระบบ
การผลิต  เพราะจะใช้ เวลาการผลิตนานและยังทําให้
ประสิทธิภาพการใชท้รัพยากรดา้นการผลิตตํ่า 
 

3. กรณศึีกษาในอุตสาหกรรมผลติแผงวงจรรวม 
งานวิจัยน้ีจะทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ทํางาน  โดยขั้ นตอนการศึกษาวิจัยได้ถูกแบ่งออกเป็น  4 
ขั้นตอน คือ 

1) การกาํหนดจุดเพ่ือการปรับปรุง 
2) การวเิคราะห์ขอ้มูลของกระบวนผลิต 
3) การวเิคราะห์สาเหตุท่ีไม่เป็นไปตามเป้าหมาย 
4) การกาํหนดแนวทางแกไ้ขปัญหาและนาํไปปฏิบติั 

3.1 การกาํหนดจุดเพือ่การปรับปรุง 
จากการเก็บขอ้มูลจากฝ่ายการผลิตในส่วนของการส่งมอบ
ช้ินงานใหก้บัลกูคา้ ในช่วง เดือน มกราคมถึงกนัยายน ปี 2553 
พบว่าในแต่ละเดือนมีรุ่นเฉล่ีย 23,625.9 รุ่น มีเพียงจาํนวน 
10,779.2 รุ่น หรือ 45.62% ท่ีส่งใหลู้กคา้ไดท้นัเวลาท่ีกาํหนด 
ซ่ึงรุ่นท่ีไม่สามารถส่งให้ลูกคา้ไดท้นัเวลาตามท่ีกาํหนดเฉล่ีย
มากถึง 54.38% ในแต่ละเดือน ดังรูปท่ี 2 จากการวิเคราะห์
พบวา่มีกระบวนการผลิตทั้งหมด 12 กระบวนการท่ีมีปัญหา
ไม่สามารถส่งงานให้กระบวนการผลิตถดัไปได้ทันเวลาท่ี

กาํหนด และกระบวนการติดได (Die bond process) เป็น
กระบวนการท่ีมีปัญหามากท่ีสุดถึง 43% ดงัรูปท่ี 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่4 กระบวนผลิตท่ีส่งงานให้กระบวนการผลิตถดัไปไม่
ทนัเวลา (ม.ค.53-ก.ย.53) 

 
3.2 การวเิคราะห์ข้อมูลของกระบวนผลติ 
งานวจิยัน้ีไดร้วบรวมขอ้มูลจาํนวนรุ่นท่ีเขา้กระบวนการติดได 
ในช่วง เดือน มกราคมถึงกันยายน ปี 2553 พบว่าในแต่ละ
เดือนมีรุ่นเฉล่ีย 23,612.1 รุ่น แต่มีเพียงจาํนวน 11,682.4 รุ่น 
หรือ 49.88% ท่ีส่งงานให้กระบวนถดัไปไดท้นัเวลาท่ีกาํหนด 
รุ่นท่ีไม่สามารถส่งงานไดท้นัมากถึง เฉล่ีย 50.12% ในแต่ละ
เดือน ดงัรูปท่ี 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่5 จํานวน รุ่น ท่ี ไ ม่ส าม า รถ ส่ งได้ทัน เ วล าของ
กระบวนการติดได (ม.ค.53-ก.ย.53) 

 
ทั้ งน้ีได้รวบรวมค่าการใช้ประโยชน์เคร่ืองจักร (Machine 
utilization) ในช่วง เดือน มกราคมถึงกนัยายน ปี 2553 พบว่า
ในแต่ละเดือน Machine utilization ค่อนขา้งตํ่าเฉล่ียประมาณ 
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71.51% และเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ (Machine downtime) เฉล่ีย
ประมาณ 28.49% ดงัรูปท่ี 6 และปัญหาท่ีพบส่วนใหญ่
ประมาณ 69% มาจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต ดงัรูปท่ี 7 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่6 Machine utilization และ Machine downtime (ม.ค.
53-ก.ย.53) 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่7 สาเหตุของการใชเ้คร่ืองจกัรไม่เตม็ประสิทธิภาพ 
 
3.3 การวเิคราะห์สาเหตุทีไ่ม่เป็นไปตามเป้าหมาย 
หลงัจากการประชุมร่วมกบัผูเ้ก่ียวขอ้งกบักระบวนการติดได 
เพ่ือหาสาเหตุของการส่งรุ่นล่าชา้สามารถเขียนสาเหตุต่างๆ ท่ี
มีผลต่อการส่งรุ่นไดล่้าชา้ไดด้งัรูปท่ี 8 และหลงัจากมีการนาํ
ขอ้มูลมาวิเคราะห์ในแต่ละส่วนสามารถสรุปไดว้่าปัญหาการ
ส่งรุ่นล่าชา้มีสาเหตุหลกัจากการเปล่ียนรุ่น  

ในกระบวนการผลิตการติดได สามารถจําแนกกลุ่ม
พนักงานได้ 3 กลุ่ม คือ พนักงานจ่ายรุ่น ช่างเทคนิคประจาํ
เคร่ืองจักรและพนักงานประจําเคร่ืองจักร ซ่ึงทั้ งหมดจะ
ทาํงานเก่ียวขอ้งกนัในขั้นตอนการปฏิบติังานดงัรูปท่ี 9 

หลงัจากช่างประจาํเคร่ืองจกัรไดรั้บช้ินงานจาก พนกังาน
จ่ายรุ่นการผลิตในขั้นตอนท่ี 2 ในรูปท่ี 9 ช่างประจาํเคร่ืองจกัร
จะทาํการปรับแต่งเคร่ืองจกัรโดยจะทาํตามขั้นตอนดงัรูปท่ี 10 

ซ่ึงมีทั้ งหมด 9 ขั้นตอน ใช้เวลาในการเปล่ียนรุ่นทั้ งหมด
ประมาณ 60 นาที 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 8 สาเหตุต่างๆ ท่ีมีผลกระทบต่อการส่งรุ่นไดล่้าชา้ 
 

1. พนกังานรับรุ่นจากกระบวนการตดัได (Saw process) 

2. พนักงานจ่ายรุ่นให้กบัเคร่ืองจกัรต่างๆ โดยเลือกจาก
เคร่ืองท่ีวา่ง 

3. ช่างประจาํเคร่ืองจกัร เลือกเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใช้
กบัรุ่น 

4. ช่างประจาํเคร่ืองจกัร ปรับแต่งเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม
กบัรุ่นนั้น 

5. ช่างประจํา เคร่ืองจักร  แจ้งพนักงานประจํา เคร่ือง
ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน หลงัจากปรับแต่งเคร่ืองจกัร 

6. พนกังานประจาํเคร่ือง ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน 

7. พนกังานประจาํเคร่ือง รันเคร่ืองจนกระทัง่ผลิตรุ่นเสร็จ 

8. พนักงานเก็บช้ินงานท่ีเคร่ืองจกัร และส่งต่อรุ่นให้กบั
กระบวนการเช่ือมวงจร (Wire Bond process) 

 
 

รูปที ่9 ขั้นตอนการทาํงานในกระบวนการผลิตการติดได 
(ก่อนปรับปรุง) 

 
จากขั้นตอนท่ี 2 ในรูปท่ี 9 จะเห็นวา่พนกังานจะทาํการ

จ่ายรุ่นเขา้เคร่ืองจกัรเพ่ือทาํการผลิต โดยเลือกจากเคร่ืองจกัร

ด้านเคร่ืองจักร ด้านวสัดุ 

เสียระหวา่งผลิต 

เปล่ียนรุ่นบ่อย 

ใชเ้คร่ืองจกัรไม่เตม็
ประสิทธิภาพ 

เปล่ียนรุ่นนาน 
เคร่ืองจกัรหยดุ
ระหวา่งการผลิต 

การซ่อมบาํรุง 

จาํนวนเคร่ืองจกัร
ไม่พอ 

ส่งรุ่นได้ล่าช้า 

ปัญหาวสัดุการ
ผลิต 

วสัดุไม่เพียงพอ 

วสัดุไม่มีคุณภาพ 

ด้านอปุกรณ์ ด้านคุณภาพ 

ช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพ
หลงัจากผลิต 

ความหนากาว 

กาวบนหนา้ได 

ไดแตก 

ไดเอียง 

ปัญหาอุปกรณ์ 

อุปกรณ์ชาํรุด 

อุปกรณ์หมด 

ใชอุ้ปกรณ์ผดิ 

ไม่มีวธีิการเลือก 

เลือกใชผ้ดิ 

ผา่น ไม่ผา่น 



วศิวกรรมสารฉบบัวจิยัและพฒันา ปีท่ี 22 ฉบบัท่ี 3 พ.ศ. 2554               RESEARCH AND DEVELOPMENT JOURNAL VOLUME 22 NO.3, 2011 

57 

 

ท่ีว่างอยู่โดยไม่คาํนึงถึงว่าเคร่ืองนั้นผลิตรุ่นอะไรก่อนหน้า 
เป็นผลทาํใหต้อ้งมีการปรับแต่งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสมกบัรุ่น
ท่ีเขา้มาใหม่ ซ่ึงจะทาํใหเ้คร่ืองจกัรไม่สามารถผลิตรุ่นไดอ้ยา่ง
ต่อเน่ือง เป็นทาํใหก้ารใชป้ระโยชน์เคร่ืองจกัรไดไ้ม่เตม็ท่ี 

จากการวเิคราะห์ขา้งตน้จะเห็นวา่การจดัรุ่นเขา้เคร่ืองจกัร
หรือการจัดตารางการผลิตและการปรับแต่งเคร่ืองจักรใช้
เวลานานเป็นสาเหตุท่ีสาํคญัของกระบวนการติดไดท่ีทาํใหส่้ง
รุ่นใหก้ระบวนการถดัไปไดล่้าชา้ 

 
1. เลือกเคร่ืองมือและอุปกรณ์(หัวจบัได (Pickup 

tool)  เขม็ (Needle) หวัป้ัมกาว (Epoxy nozzle)) 
2. ปรับแต่งชุดหยบิลีดเฟรม (Leadframe) 

 
3. ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนตาํแหน่งจากหยอด

กาวและตาํแหน่งการติดได 
4. ติดตั้งชุดเขม็ 

 
5. ปรับแต่งลกัษณะของไดบนเวเฟอร์ (Wafer)  

 
6. ติดตั้งชุดหวัจบัได (Pickup tool) 

 
7. ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนการหยอด กาวลงลีด

เฟรม(Leadframe)ใหไ้ดข้นาดท่ีตอ้งการ 
8. ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนการหยิบไดจากเว

เฟอร์(Wafer) 
9. ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนการวางไดใหไ้ดต้าม

ตาํแหน่งท่ีตอ้งการ 
 

รูปที ่10 ขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นการผลิต 
 

3.4 การกาํหนดแนวทางแก้ไขปัญหาและนําไปปฏิบัต ิ
หลงัจากท่ีไดท้าํการวิเคราะห์ขอ้มูลขา้งตน้นั้น กระบวนการ
ติดไดสามารถทําการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ทาํงานไดโ้ดยแบ่งออกเป็น 2 ส่วนคือ 

1) ลดการเปล่ียนรุ่นโดยใชก้ารจดัตารางการผลิต 
2) ลดเวลาการปรับแต่งเม่ือมีการเปล่ียนรุ่น 

3.4.1 ลดการเปล่ียนรุ่นโดยใชก้ารจดัตารางการผลิต 
จากการท่ีไดท้าํการศึกษาขั้นตอนการทาํงานในกระบวนการ
ติดได ดงัรูปท่ี 9 ในขั้นตอนท่ี 2 แลว้พบว่าไม่มีการวาง
แผนการผลิตท่ีดี งานวิจัยน้ีจึงไดเ้สนอการพฒันาโปรแกรม
คอมพิวเตอร์สําหรับการจัดตารางการผลิตเพ่ือมาใช้ใน

กระบวนการติดได ซ่ึงทาํให้พนักงานจ่ายรุ่นสามารถมองให้
เห็นภาพรวมในการตั้งเคร่ืองจกัรสาํหรับรุ่นต่างๆ และง่ายต่อ
การจ่ายรุ่น เขา้เคร่ืองจักรต่างๆ ไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ ซ่ึง
สามารถเขียนขั้ นตอนการจ่ายรุ่นเข้าเคร่ืองจักรหลังการ
ปรับปรุง ดงัรูปท่ี 11 (ข)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                     
 

รูปที่ 11  เปรียบเทียบขั้นตอนการจ่ายรุ่นเขา้เคร่ืองจกัรก่อน
และหลงัปรับปรุง 

 
3.4.2 ลดเวลาการปรับแต่งเม่ือมีการเปล่ียนรุ่น 
งานวิจยัน้ีไดน้าํแนวคิดของ SMED มาประยกุตใ์ชใ้นการลด
ระยะเวลาการเปล่ียนรุ่น ซ่ึงแบ่งออกเป็น 6 ขั้นตอนตามรูปท่ี 3 

3.4.2.1 ศึกษากระบวนการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรใน
สภาพปัจจุบนั 

ปัจจุบนัเวลาการเปล่ียนรุ่น ตั้งแต่การเลือกเคร่ืองมือสําหรับ
การผลิต ปรับแต่งเคร่ืองจักรให้เหมาะสมกบัรุ่นจนกระทั่ง
เคร่ืองจักรสามารถผลิตงานได ้ซ่ึงหลงัจากไดจ้บัเวลาพบว่า
เวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นจะใชเ้วลาเฉล่ียประมาณ 60 นาที 
ต่อการเปล่ียนรุ่น 1 คร้ัง 

(ก) ก่อนปรับปรุง (ข) หลงัปรับปรุง 

มีรุ่นการผลิตใหม่ท่ีอยูใ่น

ระบบการผลิต 

หาเคร่ืองจกัรท่ีวา่ง

นาํรุ่นการผลิตใหม่เขา้

เคร่ืองจกัรวา่ง 

มีรุ่นการผลิตใหม่ท่ีอยูใ่นระบบ

การผลิต 

ตรวจสอบเวลารุ่นการผลิตท่ีตอ้ง

ส่งมอบใหก้บัลูกคา้ (EDD) 

เลือกรุ่นการผลิตท่ีเหลือเวลาท่ี

นอ้ยท่ีสุด (SPT) 

นาํรุ่นการผลิตใหม่เขา้เคร่ืองจกัรท่ี

มีลกัษะเดียวกนั 

ตรวจสอบลกัษณะของรุ่นการผลิต 

(ชนิดรุ่น, ชนิดกาว) 

ตรวจสอบเคร่ืองจกัรท่ีอยูใ่นระบบ

(ชนิดผลิตภณัฑ,์ ชนิดกาว) 
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  3.4.2.2 วเิคราะห์กิจกรรมปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัร เพ่ือ
แบ่งเป็นกิจกรรมภายนอกและภายใน  

งานวิจยัน้ีไดก้าํหนดเกณฑก์ารวิเคราะห์กิจกรรมต่างๆ ไวด้งัน้ี 
กิจกรรมภายนอก คือกิจกรรมท่ีสามารถกระทาํไดก่้อนโดยท่ี
ไม่ตอ้งรอทาํพร้อมในการเปล่ียนรุ่นท่ีเคร่ืองจักร ส่วน
กิจกรรมภายใน คือ กิจกรรมท่ีไม่สามารถกระทาํไดก่้อน โดย
เป็นกิจกรรมท่ีตอ้ง กระทาํในการปรับแต่งท่ีเคร่ืองจักร ซ่ึง
หลงัจากทาํการวิเคราะห์กิจกรรมทั้งหมด 9 กิจกรรม สามารถ
กาํหนดกิจกรรมต่างๆ ไดด้งัน้ี กิจกรรมภายนอกมี 2 กิจกรรม 
ไดแ้ก่ (1) การเลือกเคร่ืองมือและอุปกรณ์ (หวัจบัได เขม็ หัว
ป้ัมกาว) (2) ปรับแต่งชุดหยิบลีดเฟรม กิจกรรมภายในมี 7 
กิจกรรม ไดแ้ก่ (1) ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนตาํแหน่งจาก
หยอดกาวและตาํแหน่งการติดได (2) ติดตั้งชุดเข็ม (3) 
ปรับแต่งลกัษณะของไดบนเวเฟอร์ (4) ติดตั้งชุดหวัจบัได (5) 
ปรับแต่งเคร่ืองจักรในส่วนการหยอดกาวลงลีดเฟรมให้ได้
ขนาดท่ีตอ้งการ (6) ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนการหยบิชิป
จากเวเฟอร์ และ (7) ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนการวางชิปให้
ไดต้ามตาํแหน่งท่ีตอ้งการ 

3.4.2.3 เปล่ียนกิจกรรมภายในสู่ภายนอก 
สามารถเปล่ียนกิจกรรมภายในเป็นภายนอกได ้2กิจกรรม ดงั
ตารางท่ี 1 
 
ตารางที่ 1  กาํหนดกิจกรรมต่างๆ เป็นกิจกรรมภายนอกหรือ

ภายใน (หลงัการวเิคราะห์) 
 

กจิกรรม ภายนอก ภายใน 
เลือกเคร่ืองมือและอุปกรณ์ (หวัจบัได, เขม็, หวัป้ัม
กาว ) 

X  

ปรับแต่งชุดหยบิลีดเฟรม X  
ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนตาํแหน่งจากหยอดกาว
และตาํแหน่งการติดได 

 X 

ติดตั้งชุดเขม็  X 
ปรับแต่งลกัษณะของไดบนเวเฟอร์  X 
ติดตั้งชุดหวัจบัได  X 
ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนการหยอด กาวลงลีดเฟรม
ใหไ้ดข้นาดท่ีตอ้งการ 

 X 

ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนการหยบิชิปจากเวเฟอร์  X 
ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนการวางชิปใหไ้ดต้าม
ตาํแหน่งท่ีตอ้งการ 

 X 

 

3.4.2.4 ปรับปรุงกิจกรรมภายในใหเ้ร็วข้ึน 
จากการศึกษาจะไดว้่าลกัษณะของกิจกรรมภายใน โดยหลกั
แลว้จะมีอยู่ดว้ยกนัสองลกัษณะคือ การติดตั้งเคร่ืองมือต่างๆ 
เข้ากับเคร่ืองจักรและการปรับแต่งพารามิเตอร์ต่างๆให้
เหมาะสมกบัรุ่นนั้น ดงัตารางท่ี 2 
 
ตารางที ่2  ความสัมพันธ์ของกิจกรรมภายในกับลักษณะ

กิจกรรมต่างๆ  
 

กิจกรรมภายใน ลกัษณะกิจกรรม 
ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนตาํแหน่งจาก
หยอดกาวและตาํแหน่งการติดชิป 

ปรับแต่งพารามิเตอร์ 

ติดตั้งชุดเขม็ ติดตั้งเคร่ืองมือ 
ปรับแต่งลกัษณะของไดบนเวเฟอร์ ปรับแต่งพารามิเตอร์ 
ติดตั้งชุดหวัจบัได ติดตั้งเคร่ืองมือ 
ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนการหยอด กาวลง
ลีดเฟรมใหไ้ดข้นาดท่ีตอ้งการ 

ปรับแต่งพารามิเตอร์ 

ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนการหยบิชิปจากเว
เฟอร์ 

ปรับแต่งพารามิเตอร์ 

ปรับแต่งเคร่ืองจกัรในส่วนการวางชิปใหไ้ด้
ตามตาํแหน่งท่ีตอ้งการ 

ปรับแต่งพารามิเตอร์ 

 
หลงัจากไดท้าํการศึกษาพบว่าการติดตั้งเคร่ืองมือต่างๆ 

เขา้กบัเคร่ืองจกัรไม่สามารถทาํการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมความเร็ว
ให้มากยิ่งข้ึนไดเ้น่ืองจากขั้นตอนการปฏิบติังานในปัจจุบนั
เป็นขั้นตอนท่ีมีความรวดเร็วอยูแ่ลว้ ดงันั้นจึงทาํการปรับปรุง
เฉพาะค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ในการปรับแต่งเคร่ืองจกัรเพ่ือให้
เหมาะสมกบัรุ่น ซ่ึงโดยปกติการควบคุมค่าพารามิเตอร์ จะ
เป็นการควบคุมโดยใช้ช่วงของการควบคุมกวา้ง เช่น  ค่า
แรงดนัในการหยอดกาว มีการควบคุมตั้งแต่ 0.2 – 3.5 bar ซ่ึง
เป็นช่วงท่ีกวา้งเพ่ือครอบคลุมทุกๆรุ่นท่ีจะทาํการผลิต เป็นตน้ 

สําหรับการปรับปรุงพารามิเตอร์ต่างๆ  หลังจากได้
ทาํการศึกษา ซ่ึงไดข้อ้สรุป คือ  

- แยกพารามิเตอร์ควบคุมสาํหรับลีดเฟรมต่างๆ 
- แยกพารามิเตอร์สําหรับการติดและวางไดตาม   

ขนาดของไดต่างๆ 
- แยกพารามิเตอร์สาํหรับการหยอดกาวตามขนาดของ

ชนิดกาวและขนาดไดต่างๆ 
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- จัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการบริหาร 
จดัการพารามิเตอร์และใชง้าน 

3.4.2.5 ปรับปรุงกิจกรรมภายนอกใหเ้ร็วข้ึน 
ในการเปล่ียนรุ่นในส่วนกิจกรรมภายนอก จะมีอยู ่2 กิจกรรม
ดว้ยกนั คือ การเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ และการปรับแต่ง
ชุดหยิบลีดเฟรม ซ่ึงกิจกรรมเหล่าน้ีเป็นกิจกรรมท่ีเกิดข้ึน
ภายนอกเคร่ืองจกัร ซ่ึงสามารถเตรียมอุปกรณ์ต่างๆ ให้พร้อม
กบัการใชง้านไดก่้อนลงมือการเปล่ียนรุ่นท่ีเคร่ืองจกัร เป็นผล
ใหไ้ม่ตอ้งเสียเวลารอการปฏิบติักบัส่ิงเหล่าน้ีขณะเปล่ียนรุ่น 
       1) เตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
ในส่วนการเตรียมเค ร่ืองมือและอุปกรณ์  หลังจากได้
ทาํการศึกษาขั้นตอนการปฏิบติังานซ่ึงไดข้อ้สรุปและกาํหนด
แนวทางการปฏิบติัคือ  

- จัดทํา เว็บอินทราเน็ต  สําหรับใช้ในการเ ลือก
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชก้บัรุ่นนั้นๆ 

- กาํหนดให้พนักงานจ่ายรุ่น เป็นคนจัดการเตรียม
เคร่ืองมือและอุปกรณ์ต่างๆ ให้เรียบร้อยก่อนส่งรุ่น
เขา้เคร่ืองจกัร 

2) ปรับแต่งชุดหยบิลีดเฟรม 
ในการปรับแต่งชุดจบัลีดเฟรม โดยปกติช่างประจาํเคร่ืองจกัร
จะทาํการปรับแต่งชุดหยบิลีดเฟรมท่ีเคร่ืองจกัร ซ่ึงหลงัจากได้
ทาํการศึกษากบัวิศวกรประจาํเคร่ืองจกัร และฝ่ายปฏิบติังาน 
ไดข้อ้สรุปและกาํหนดแนวทางการปฏิบติัคือ  

- จดัเตรียมชุดจบัลีดเฟรมให้พร้อมกบัการใชง้านได ้
โดยไม่ตอ้งรอมาทาํปรับแต่งท่ีเคร่ืองจกัร  

- จัดทาํส่วนพ้ืนท่ีการเก็บชุดหยิบลีดเฟรมพร้อมใช้
งานสาํหรับลีดเฟรมแต่ละชนิด 

3.3.2.6 จดัทาํขั้นตอนการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรใหม่ 
หลังจากท่ีได้ทําการศึกษาวิธีการทํางานสามารถกําหนด
แผนการทาํงานตั้งแต่รับรุ่น การปรับแต่งเคร่ืองจกัร และส่ง
รุ่นใหก้ระบวนการถดัไป ไดใ้หม่ดงัรูปท่ี 12 
 

4.    ผลการปรับปรุงการดาํเนินงาน 
หลงัจากท่ีไดน้าํแผนการปฏิบติังานใหม่ไปใชใ้นกระบวนการ
ติดได พบว่าสามารถลดจาํนวน รุ่นท่ีไม่ สามารถส่งให้
กระบวนการถดัไปไดท้นัเวลา จากเดิม 49.48% เหลือ 20.8% 

หรือคิดเป็น 58.54 % ดงัรูปท่ี 13 และทั้งสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพการใชเ้คร่ืองจกัรจากเดิม 70.92% เป็น 78.44% 
หรือคิดเป็น 10.6% ดงัรูปท่ี 14 

 
1. พนกังานรับรุ่นจากกระบวนการตดัได (Saw 

process) 
2. พนกังานจ่ายรุ่น เลือกเคร่ืองมือและอุปกรณ์ 

3. พนกังานจ่ายรุ่น ตรวจสอบเคร่ืองจกัรและ
วางแผนดว้ยคอมพิวเตอร์ 

4. พนกังานจ่ายรุ่นเขา้เคร่ืองจกัร 

5. ช่างประจาํเคร่ืองจกัร โหลดโปรแกรม
พารามิเตอร์เขา้เคร่ืองจกัร 

6. ช่างประจาํเคร่ืองจกัร ปรับแต่งเคร่ืองจกัรให้
เหมาะสมกบัรุ่นนั้น 

7. ช่างประจาํเคร่ืองจกัร แจง้พนกังานประจาํเคร่ือง
ตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน หลงัจากปรับแต่ง
เคร่ืองจกัร 

8. พนกังานประจาํเคร่ือง ตรวจสอบคุณภาพ
ช้ินงาน 

9. พนกังานประจาํเคร่ือง รันเคร่ืองจนกระทัง่ผลิต
รุ่นเสร็จ 

10. พนกังานเกบ็ช้ินงานท่ีเคร่ืองจกัร และส่งต่อรุ่น
ใหก้บักระบวนการเช่ือมวงจร (Wire Bond 
process) 

คือการวางแผนการผลิต 
คือการปรับแต่งเคร่ืองจกัร (กิจกรรมภายนอก) 

                      คือการปรับแต่งเคร่ืองจกัร (กิจกรรมภายใน) 

รูปที ่12 ขั้นตอนการทาํงานในกระบวนการผลิตการติดได 
(หลงัการปรับปรุง) 

 

 
 

 
 
 
 
 
 

 

รูปที ่13 เปรียบเทียบรุ่นท่ีส่งไม่ทนัเวลาท่ีกระบวนการติดได 
(ก่อนและหลงัปรับปรุง) 

ผา่น ไม่ผา่น 
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รูปที ่14  Machine utilization และ Machine downtime (ก่อน

และหลงัปรับปรุง) 
 

5.    สรุปและข้อเสนอแนะ 
ในอุตสาหกรรมผลิตวงจรรวมมีแนวโนม้การผลิตท่ีสูงข้ึน จึง
ต้องมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน  เ ม่ือทําการ
วเิคราะห์จะพบวา่กระบวนการติดได เป็นกระบวนการท่ีทาํให้
มีปัญหาการส่งมอบรุ่นใหก้ระบวนการถดัไปล่าชา้ และเม่ือทาํ
การวเิคราะห์ในรายละเอียดใหถึ้งสาเหตุหลกั พบวา่มีการหยดุ
ของเคร่ืองจกัร (28.49%) ซ่ึงสาเหตุเกิดจากการเปล่ียนรุ่นการ
ผลิต (69%) เป็นเพราะไม่มีการวางแผนการผลิตท่ีดีเป็นผลทาํ
ใหเ้กิดการปรับแต่งท่ีมากข้ึน และการปรับแต่งเคร่ืองจกัรไม่มี
ประสิทธิภาพ ในการแกไ้ขปัญหาดงักล่าว ไดใ้ชว้ิธีการ การ
จดัตารางการผลิต และ SMED มาเป็นแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหา  การจัดตารางการผลิตได้มีการพัฒนาโปรแกรม
คอมพิวเตอร์โดยใช ้EDD และ SPT มารองรับในการจดัตาราง
การผลิต ส่วนการปรับแต่งเคร่ืองจกัรให้เร็วข้ึน (SMED) 
กระทาํโดยแยกงาน 2 กิจกรรมออกมาเป็นกิจกรรมภายนอก 
ไดแ้ก่ การเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ และการปรับแต่งชุด
หยิบลีดเฟรม พร้อมทั้ งลดเวลากิจกรรมภายใน โดยทาํการ
ปรับช่วงค่าพารามิเตอร์ จากการควบคุมโดยใชช่้วงของการ
ควบคุมแบบค่ากวา้ง เป็นแบบเฉพาะแต่ละขนาดได ลีดเฟรม 
และชนิดกาว ภายหลงัการปรับปรุงพบว่า สามารถลดจาํนวน
รุ่นท่ีไม่สามารถส่งให้กระบวนการถดัไปได ้จากเดิมจากเดิม 
49.48% เหลือ 20.8% หรือคิดเป็น 58.54 % อีกทั้งสามารถใช้
ประโยชน์เคร่ืองจกัรไดดี้ข้ึนจากเดิม 70.92% เป็น 78.44% 
หรือคิดเป็น 10.6%  

ในการขยายของการศึกษาน้ีผลควรนาํวิธีการจดัตาราง
การผลิตติดต่อส่ือสารกนัระหว่างกระบวนการผลิตต่างๆ เขา้
ด้ว ย กัน เ พ่ื อ ให้ ร ะบบกา รทํา ง านโดย รวมขอ ง ทุ กๆ 
กระบวนการมีประสิทธิภาพดีข้ึน ซ่ึงคาดว่าสามารถปรับปรุง
ประสิทธิภาพการส่งมอบช้ินงานโดยรวมของโรงงานไดดี้มาก
ยิง่ข้ึนในทา้ยท่ีสุด 
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