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การปรบัปรุงคุณภาพในกระบวนการเชื่อมลวดโดยใช้เทคนิคซิกซ์ ซิกม่า 
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บทคัดย่อ 

 
 การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการเชื่อมลวดโดยใช้เทคนิคซิกซ์ ซิกม่าของการ
ผลิตออสซิลเลเตอร์โดยมีเป้าหมายเพ่ือลดของเสียท่ีเกิดจากปัญหาลวดไม่ได้ขนาดจาก 2,640 PPM ให้เหลือตํ่ากว่า 528 PPM 
หรือสามารถลดได้อย่างน้อย ร้อยละ 80 และต้องการปรับปรุงความสามารถของกระบวนการเชื่อมลวดในส่วนของการควบคุม
ขนาดบอนด์โดยมีเป้าหมายท่ีจะสามารถปรับค่าดัชนีความสามารถของกระบวนการ (Cpk หรือ Ppk) ให้สูงข้ึนอย่างน้อย   
ร้อยละ 50  
 ในการปรับปรุงอาศัยข้ันตอนของซิกซ์ ซิกม่าซ่ึงเร่ิมจากการระบุปัญหา การวิเคราะห์กระบวนการวัด และตามด้วย
การวิเคราะห์หาสาเหตุซ่ึงใช้การระดมสมองผ่านแผนภาพก้างปลาและการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 
(FMEA) พบว่าปัจจัยท่ีมีผลต่อขนาดบอนด์คือ แรง เวลา กําลังและอุณหภูมิท่ีใช้ในการเชื่อมลวด จากนั้นนําปัจจัยท่ีได้ไป
ทดสอบเพ่ือหาว่าปัจจัยใดบ้างท่ีมีผลต่อขนาดบอนด์อย่างมีนัยสําคัญทางสถิติ ผลการทดสอบพบว่า ปัจจัย แรง เวลาและกําลัง
เท่านั้นท่ีมีผลอย่างมีนัยสําคัญ จากน้ันจึงทําข้ันตอนการปรับปรุงโดยการหาค่าของปัจจัยท่ีเหมาะสมโดยวิธี การออกแบบการ
ทดลอง และได้ค่าท่ีเหมาะสมของปัจจัย แรง เวลา และกําลังเท่ากับ 42 กรัม 15 มิลลิวินาที และ 1.54 ไมครอน (62 ไมโคร
นิ้ว) ตามลําดับ แล้วนําค่าท่ีได้ไปทดลองและปรับใช้   
 จากการวิเคราะห์ผลหลังการปรับปรุงพบว่าในระยะยาวสามารถลดของเสียจากเดิม 2,640 PPM ให้เหลือเพียง 
23.10 PPM หรือสามารถลดได้ ร้อยละ 99.21 และความสามารถของกระบวนการ (Cpk) เพ่ิมจากเดิม 0.89 ข้ึนเป็น 1.38 
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ABSTRACT 

 
 The purposes of this independent study were to improve the quality of welding process using 
Six Sigma technique for oscillator production, with the target to reduce the waste from wrong size of wire 
from 2,640 PPM to less than 528 PPM, or at least 80%, and to improve the ability of welding process in 
bond size controlling stage with the target to be able to adjust the process capability index (Cpk or Ppk) 
up at least 50%. 
 The improvement process using Six Sigma began by identifying the problem, analysis of 
measurement process, and causes analysis using brainstorming through fishbone diagrams and failure 
mode and effects analysis (FMEA). The results found that the factors that affected the bond size were 
strength, time, energy, and temperature used in welding. The finding factors were tested to find the 
factors that had statistical significance in affecting bond size. The testing results found that only strength, 
time, and energy factors had statistically significant effects. The improvement process began with finding 

                                                            
1 นักศึกษาหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
2 อาจารย์ประจําคณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 



 

436 

the proper value of the factors by designing the experiment (DOE) and the proper values of strength, 
time, and energy were found to be 42 gram, 15 millisecond, and 1.574 micro-meter (62 micro-inches) 
respectively. The values found from the experiment were further adopted to the process.  
 The analysis results after improvement process found that in the long term the amount of 
waste was reduced from 2,640 PPM to 23.10 PPM, or 99.21%.  The capability of method (Cpk) increased 
from 0.89 to 1.38, or 74.68% 
Keywords: quality improvement, six sigma 
 
บทนํา (Introduction) 

ปัจจุบันในยุคท่ีเทคโนโลยีถูกพัฒนาข้ึนมาก สินค้าหลายประเภทถูกพัฒนาข้ึนตามการเปลี่ยนแปลงโดยได้มีการ
ผสมผสานเทคโนโลยีเข้าไปในตัวสินค้าให้มีฟังค์ชั่นการทํางานท่ีสะดวกและหลากหลายมากขึ้นทําให้อุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์และคอมพิวเตอร์กลายเป็นอุตสาหกรรมท่ีเติบโตมากและเริ่มมีการแข่งขันท่ีรุนแรงข้ึนเลื่อย ๆ การปรับปรุง
คุณภาพในกระบวนการผลิตถือเป็นมาตรการท่ีสําคัญท่ีต้องคํานึงถึงเป็นอันดับแรกเพื่อยกระดับคุณภาพและช่วยลดต้นทุนจาก
การผลิตงานเสีย ท้ังวัตถุดิบ เวลา ค่าแรงรวมถึงผลกระทบอ่ืน ๆ อีกมากมาย และอาจทําให้บริษัทสูญเสียโอกาสทางธุรกิจ 
บริษัทตัวอย่างเป็นโรงงานผลิตตัวกําเนิดสัญญาณความถี่ (Oscillator) ซ่ึงเป็นชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ท่ีสําคัญซ่ึงบางคร้ังการ
นําไปใช้ก็เกี่ยวข้องกับความปลอดภัยโดยตรง ดังนั้นความผิดพลาดจะต้องไม่เกิดข้ึนโดยเด็ดขาด 
 จากสภาพปัจจุบันมีการตั้งสายการผลิตผลิตภัณฑ์ใหม่โดยเม่ือเร่ิมผลิตก็พบว่าในช่วงเดือนกันยายนถึงตุลาคม 2555 
ผลได้ (Yield) ของกระบวนการเชื่อมลวดมีค่าเฉลี่ยประมาณ 99.39% ซ่ึงตํ่ากว่าเป้าท่ีต้ังไว้ 99.90% เป็นผลมาจากเกิดของเสีย
ในกระบวนการจํานวนมากและหลังจากวิเคราะห์ พบว่าปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากปัญหาบอนด์ไม่ได้ขนาด (Bond size NG) ซ่ึง
ก่อให้เกิดของเสียเฉล่ียประมาณ 2,640 PPM ซ่ึงทําให้บริษัทสูญเสียท้ังค่าวัตถุดิบ ค่าแรง และเวลาและอ่ืน ๆ ส่วนการ
ตรวจจับจะเป็นแค่การสุ่มตรวจเท่านั้น จึงมีโอกาสท่ีจะมีงานท่ีไม่ได้คุณภาพหลุดไปถึงมือลูกค้าได้ ซ่ึงจะส่งผลกระทบโดยตรง
ต่อความเชื่อม่ันในตัวผลิตภัณฑ์ของลูกค้า 
 
วัตถุประสงค์ 
 1. เพ่ือลดของเสียท่ีเกิดจากปัญหาบอนด์ไม่ได้ขนาดจาก 2,640 PPM ให้เหลือตํ่ากว่า 528 PPM หรือสามารถลด
ได้อย่างน้อยร้อยละ 80 
 2. เพ่ือปรับปรุงความสามารถของกระบวนการเชื่อมลวด (Process capability) ในส่วนของการควบคุมขนาด
บอนด์ให้ดีข้ึนโดยสามารถปรับค่าดัชนีความสามารถของกระบวนการ (Cpk หรือ Ppk) ของกระบวนการจากเดิมให้สูงข้ึนอีก
ร้อยละ 50 

 
ประโยชน์ท่ีจะได้รับ 
 1. สามารถลดของเสียท่ีเกิดจากปัญหาบอนด์ไม่ได้ขนาดซ่ึงส่งผลให้องค์กรสามารถลดต้นทุนจากการผลิตงานเสีย
ทําให้มีกําไรเพ่ิมข้ึน 
 2. ปรับปรุงความสามารถของกระบวนการเชื่อมลวดในส่วนของการควบคุมขนาดของบอนด์ให้ดีข้ึนโดยสามารถ
ปรับค่าดัชนีความสามารถของกระบวนการให้สูงข้ึนอีกร้อยละ 50 
 
วิธีดําเนนิการวิจัย (Research Methodology) 
ขอบเขตของการวิจัย 
 เพ่ือปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการเชื่อมลวด (Wire bond) ของผลิตภัณฑ์ C ซ่ึงใช้เคร่ืองShinkawa รุ่น 
UTC345K Supper ร่วมกับลวดทองชนิด GPG ขนาด 25 ไมครอน โดยการลดของเสียท่ีเกิดจากปัญหาขนาดบอนด์ของการ
เชื่อมลวดท่ีตัวไดโอดให้น้อยลงและปรับปรุงความสามารถของกระบวนการให้ดีข้ึนโดยใช้เทคนิคซิกซ์ ซิกม่า 
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 ทฤษฎีและแนวคิดในงานวิจัย 
 ความหมายของคุณภาพ 
 คุณภาพหมายถึง การปฏิบัติงานโดยไม่มีความผิดพลาดได้ผลงานตรงตามมาตรฐานท่ีกําหนดและบรรลุตามความ
ต้องการท่ีจําเป็น (Need) และความคาดหวัง (Expectation) ของลูกค้าหรือผู้รับบริการ (สิทธิศักด์ิ พฤกษ์ปิติกุล, 2546 : 1-2) 
และจากคําจํากัดความที่กล่าวมาข้างต้นจะเห็นได้ว่า ความหมายของคําว่าคุณภาพจะถูกเชื่อมโยงกับความต้องการและความ
คาดหวังของลูกค้าอย่างย่ิง จนอาจกล่าวได้ว่า “ลูกค้าคือผู้กําหนดนิยามของคําว่าคุณภาพ” อย่างไรก็ตาม ลูกค้าจะมีการ
เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมและความคาดหวังอย่างรวดเร็วตลอดเวลา 
 หลักการและความเป็นมาของซิกซ์ ซิกม่า 
 ซิกซ์ ซิกม่า (Six Sigma) เป็นกลยุทธ์ท่ีใช้ในการบริหารคุณภาพท่ีบริษัทหรือองค์กรต่าง ๆ ท่ัวโลกนํามาใช้เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิผล (Effectiveness) ให้สามารถตอบสนองความต้องการและความ พึงพอใจของลูกค้าในตัวผลิตภัณฑ์หรือบริการ
อย่างสูงสุด โดยใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่าท่ีสุด เพ่ือสร้างความสามารถในการแข่งขันและได้มาซ่ึงกําไรในระยะยาว (Long Term 
Profitability) แนวคิดแบบซิกซ์ ซิกม่าเกิดข้ึนคร้ังแรกในช่วงทศวรรษท่ี 1980 โดยบิลล์สมิท (Bill Smith) ซ่ึงเป็น
นักวิทยาศาสตร์และวิศวกรอาวุโสในกิจการของบริษัท Motorola ซ่ึง Bill ได้ประยุกต์วิธีการทางสถิติเพ่ือศึกษาความ
แปรปรวนของแต่ละกระบวนการ และกลั่นกรองออกมาเป็นวิธีการซิกซ์ ซิกม่าเพ่ือนําเสนอ และยังสามารถทําให้ผู้บริหารใน
ขณะนั้นซ่ึงก็คือ บ็อบ กาลวิน (Bob Galvin) มีส่วนร่วมในการตัดสินใจเลือกกระบวนการทีมีสมรรถนะตํ่าท่ีสุดและมีผลกระทบ
ต่อบริษัทมากท่ีสุด เพ่ือนําไปเป็นโครงการท่ีจะต้องปรับปรุงแก้ไขเป็นอันดับแรก โดยพยายามลดของเสียหรือสิ่งท่ีไม่ก่อให้เกิด
คุณภาพในกระบวนการผลิตให้เหลือน้อยท่ีสุดจนประสบความสําเร็จ สามารถลดต้นทุนได้และยังสามารถเพ่ิมระดับความพึง
พอใจของลูกค้าให้มากขึ้นจากนั้นหลายบริษัทก็ได้นําซิกซ์ ซิกม่าไปใช้เป็นแผนกลยุทธ์ของกิจการจนประสบความสําเร็จอีก
มากมาย เช่นบริษัท General Electric (GE), AlliedSignal รวมถึงSony (ณัฏฐพันธ์  เขจรนันทน์, 2548 : 50-51) ซ่ึงการ
ปรับปรุงคุณภาพด้วยหลักการของซิกซ์ ซิกม่าจะใช้ข้ันตอนท่ีเรียกว่า DMAIC ซ่ึงประกอบด้วย การระบุปัญหา (Define) การวัด 
(Measure) การวิเคราะห์ (Analyze) การปรับปรุง (Improve) และการควบคุม (Control) โดยมีรายระเอียดดังนี้ (พี เพนเด
และคณะ, 2548 : 22-23) 

งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 ศุภกฤต  หวังสิทธิเดช (2552) ใช้วิธีการทางซิกซ์ ซิกม่าในการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานประกอบวงจร
อิเล็กทรอนิกส์ เพ่ือลดปริมาณของเสียของการผลิตแผงวงจรปรับเพ่ิมลดไฟแสดงผลบนหน้าปัดของรถยนต์ โดยเริ่มจากการ
ระบุปัญหาและใช้เคร่ืองมือต่าง ๆ ท้ังการวิเคราะห์ความเสียหายและผลกระทบ (FMEA) แผนภูมิพาเรโตรวมท้ังเคร่ืองมือทาง
สถิติเพ่ือศึกษาความแปรปรวนของกระบวนการผลิต และวิเคราะห์ต่อด้วยการทดสอบสมมุติฐานทางสถิติในข้ันตอนการ
วิเคราะห์ จากนั้นจึงทําการออกแบบการทดลอง (DOE) เพ่ือศึกษาหาปัจจัยความแปรปรวนท่ีมีผลกระทบอย่างมีนัยสําคัญมา
ทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต และมีการติดตามผลและควบคุมกระบวนการท่ีปรับปรุง และหลังการปรับปรุงสามารถลด
ของเสียจาก 856 DPPM ให้เหลือศูนย์ 

 ขั้นตอนการวิจัย 
 การศึกษาน้ีมีจุดมุ่งหมายเพ่ือปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการเชื่อมลวดของผลิตภัณฑ์ C ซ่ึงมีตัวเลขของผลได้ 

(Yield) ในกระบวนการที่ตํ่ากว่าเป้าหมายท่ีวางไว้เนื่องจากเกิดของเสียในกระบวนผลิตจํานวนมากซ่ึงส่งผลต่อต้นทุน และ
ผลิตภัณฑ์ท่ีได้ก็ไม่มีคุณภาพซ่ึงอาจส่งผลต่อความเชื่อมม่ันของลูกค้า ด้ังนั้นทางบริษัทจึงจําเป็นจะต้องหาแนวทางการแก้ไข
ปัญหาและปรับปรุงกระบวนการอย่างเร่งด่วน ซ่ึงแบ่งออกเป็น 5 ข้ันตอน ดังนี้ 
 1. ศึกษาด้วยข้ันตอนการระบุปัญหา (Define phase) ทําการนิยามปัญหาโดยเร่ิมต้นจากศึกษาและรวบรวมข้อมูล
ผลได้ (Yield) ศึกษาผลกระทบของปัญหา ข้อมูลของเสีย รวมถึงศึกษาข้ันตอนการทํางานในกระบวนการเชื่อมลวดโดยใช้ 
Voice of Customer (VOC), Critical to quality (CTQ), SIPOC Process map และหลักการต้ังคําถาม 3W2H มาเป็น
เคร่ืองมือในข้ันตอนการระบุปัญหา 
 2. ศึกษาด้วยข้ันตอนการวัด (Measure phase) ทําการศึกษาความแปรปรวนของระบบการวัดในกระบวนการ
ปัจจุบัน โดยการทดสอบความเอนเอียงของเคร่ืองมือวัด (Gage bias study) วิเคราะห์ความแม่นยําของระบบการวัด (Gage 
R&R) จากนั้นจึงวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการจากข้อมูลย้อนหลังจากอดีตจนถึงปัจจุบันโดยวิเคราะห์จากดัชนี
ความสามารถของกระบวนการ (Cpk และ Ppk ) รวมถึงดูค่าเฉลี่ยและค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเพ่ือดูว่ากระบวนการผลิตใน
ปัจจุบันมีปัญหาเร่ืองการควบคุมกระบวนการหรือไม่อย่างไร โดยใช้การทดสอบความเอนเอียงของเคร่ืองมือวัด (Gage Bias 
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Study), การวิเคราะห์ความแม่นยําของระบบการวัด (Gage R&R) และการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการ (Process 
capability analysis) เป็นเคร่ืองมือในข้ันตอนการวัด 
 3. ศึกษาด้วยข้ันตอนการวิเคราะห์ (Analyze phase) ในข้ันตอนนี้จะเริ่มด้วยการค้นหาปัจจัยหลักท่ีมีผลต่อขนาด
บอนด์จากการระดมสมองโดยอาศัยแผนภูมิก้างปลา (Fish bond diagram) และการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ (FMEA) ช่วยค้นหาและลําดับความสําคัญของแต่ละปัจจัย จากนั้นจึงนําปัจจัยหลักท่ีได้ไปทําการพิสูจน์ด้วยการ
ทดสอบสมมุติฐาน (Hypothesis testing) เพ่ือตัดปัจจัยท่ีไม่เกี่ยวข้องออก 
 4. ศึกษาด้วยข้ันตอนการปรับปรุง (Improve phase) ในข้ันตอนการปรับปรุงนี้ จะนําปัจจัยท่ีผ่านการวิเคราะห์
แล้วว่ามีผลกระทบต่อขนาดของบอนด์มาทําการหาค่าพารามิเตอร์ท่ีจะทําให้บอนด์มีขนาดที่เหมาะสมท่ีสุด ซ่ึงจะใช้วิธีการ
ออกแบบการทดลอง (Design of experiment : DOE) โดยใช้โปรแกรมสําเร็จรูปมาช่วยในกําหนดวิธีการทดลองและ
วิเคราะห์ผลโดยจะเป็นการหาความสัมพันธ์ของพารามิเตอร์ท้ังหมดแล้วกลั่นกรองออกมาเป็นสมการความสัมพันธ์ระหว่างตัว
แปร X (พารามิเตอร์ท้ังหมด) กับตัวแปร Y (ขนาดบอนด์) เพ่ือนําไปหาพารามิเตอร์ท่ีเหมาะสมท่ีสุด จากนั้นจึงนําไปกําหนดให้
ใช้ในกระบวนการผลิตและติดตามผล 
 5. ศึกษาด้วยข้ันตอนการควบคุม (Control Phase) ข้ันตอนนี้จะเป็นการควบคุมปัจจัยท่ีส่งผลให้เกิดปัญหา 
เพ่ือให้แน่ใจว่าหลังจากที่ทําการปรับปรุงแล้วได้มีการปฏิบัติตามที่ได้ปรับปรุงและกําหนดไปอย่างต่อเนื่อง ซ่ึงจะต้องถูกระบุไว้
ในข้ันตอนการทํางานและมีการกําหนดรอบเวลาในการตรวจสอบค่าพารามิเตอร์ของกระบวนการโดยเช่นการตรวจสอบ
ประจําวัน (Daily Check) การตรวจสอบประจําสัปดาห์ (Weekly Check) หรือตรวจเช็คประจําเดือน (Monthly Check) ซ่ึง
วิธีการตรวจเช็คต่าง ๆ ท้ังรอบเวลาและหน้าท่ีผู้รับผิดชอบรวมถึงวิธีการลงบันทึกนั้นจะต้องถูกกําหนดไว้ในตารางแผนควบคุม 
(Control Plan) โดยการลงบันทึกนั้นอาจจะใช้เป็น Check Sheet ซ่ึงมีการกําหนดหัวข้อในการตรวจเช็คตามรอบเวลาน้ัน ๆ 
ไว้และนอกจากการตรวจสอบปัจจัยป้อนเข้าเป็นประจําแล้ว ยังสามารถควบคุมกระบวนการโดยการใช้การดูความแปรผันของ
กระบวนการโดยอาศัย Control Chart เพ่ือช่วยเฝ้าระวังรวมถึงใช้ในการดูความผิดปกติต่าง ๆ ได้ 

 
ผลการวิจัยและการอภิปรายผล (Results and Discussion) 
ผลการวิจัย 

1. ข้ันตอนการระบุปัญหา จากเก็บข้อมูลผลได้ในช่วงเดือนกันยายนถึงเดือนตุลาคม 2555 พบว่าผลได้ของ
กระบวนการเท่ากับ 99.39% ซ่ึงตํ่ากว่าเป้าท่ีวางไว้ท่ี 99.90% และจากการวิเคราะห์พบว่าปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากปัญหา
บอนด์ไม่ได้ขนาดซ่ึงมากถึง 2,640 PPM และส่งผลกระทบหลายด้าน ท้ังกระทบต่อลูกค้าภายในและลูกค้าภายนอกท้ังด้าน
ต้นทุน เวลา การส่งมอบงาน รวมถึงความพึ่งพอใจของลูกค้า 

2. ข้ันตอนการวัด จากการวิเคราะห์กระบวนการวัดพบว่ากระบวนการวัดท่ีใช้อยู่ในปัจจุบันท้ังเคร่ืองมือท่ีใช้วัดและ
พนักงานท่ีทําการวัดมีความสามารถดีเย่ียมเชื่อถือได้และสามารถนํามาใช้ในการทดลองได้เป็นอย่างดี จากนั้นจึงนําข้อมูลของ
การวัดขนาดบอนด์จากอดีตจนถึงปัจจุบันจํานวน 80 ล็อต มาทําการวิเคราะห์ความสามารถของกระบวนการพบว่าค่า Ppk ท่ี
ได้เท่ากับ 0.79 เท่านั้น ซ่ึงตํ่ากว่าท่ีควรจะเป็นซ่ึงไม่ควรตํ่ากว่า 1.33 จึงจําเป็นต้องปรับปรุงกระบวนการเป็นการด่วน  

3. ข้ันตอนการวิเคราะห์ ค้นหาปัจจัยท่ีมีผลต่อขนาดบอนด์โดยอาศัยการระดมสมองผ่านแผนภูมิก้างปลาและการ
วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ ซ่ึงสามารถคัดเลือกปัจจัยท่ีเกี่ยวข้องให้เหลือเพียง 4 ปัจจัย คือ แรง เวลา กําลัง
และอุณหภูมิท่ีใช้ในการเชื่อมลวด จากนั้นจึงนําปัจจัยท่ีได้มากรองอีกคร้ังด้วยการทดสอบสมมุติฐาน โดยใช้หลักการทดสอบ
แบบ  t-test เปรียบเทียบระหว่างค่าด้านตํ่าและค่าด้านสูงของแต่ละปัจจัยเพ่ือหาว่าปัจจัยใดบ้างท่ีมีผลต่อขนาดบอนด์อย่างมี
นัยสําคัญตามหลักทางสถิติ ซ่ึงปัจจัยท่ีมีผลอย่างมีนัยสําคัญก็จะมีเฉพาะปัจจัย แรง เวลาและกําลังท่ีใช้ในการเชื่อมลวดเท่านั้น 

4. ข้ันตอนการปรับปรุง นําปัจจัยท่ีผ่านการวิเคราะห์แล้วว่ามีผลต่อขนาดบอนด์อย่างมีนัยสําคัญมาหาค่าของปัจจัย
ป้อนเข้าท่ีเหมาะสมท่ีทําให้ได้ขนาดบอนด์ท่ีดีท่ีสุดโดยใช้วิธีการออกแบบการทดลอง มาช่วยทดลองเพ่ือกลั่นกรองออกมาเป็น
สมการของความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยต่าง ๆ กับขนาดบอนด์แล้วนําสมการท่ีได้ไปหาค่าของปัจจัยป้อนเข้าท่ีเหมาะสม และ
ทดลองทําการเชื่อมลวดจํานวน 30 ตัว แล้ววิเคราะห์ความสามารถของกระบวน ซ่ึงผลการทดลองปรากฏว่าได้ค่าเฉลี่ยท่ี 
67.32 และได้ Cpk  เท่ากับ 1.36 ซ่ึงสามารถนําไปกําหนดใช้ในกระบวนการได้ และจากการนําไปปรับใช้และติดตามผล
ปรากฏว่าในระยะยาวค่า Ppk เท่ากับ 1.38 และสามารถลดของเสียท่ีเกิดจากขนาดบอนด์ให้เหลือเพียง 23.10 PPM 
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5. ข้ันตอนการควบคุม ข้ันตอนนี้จะเป็นการควบคุมปัจจัยป้อนเข้าของกระบวนการเชื่อมลวดท่ีมีผลต่อขนาดบอนด์ท้ังหมดไป
กําหนดในเอกสารแผนการควบคุมกระบวนการ (Control Plan) ซ่ึงจะกําหนดแผนในการควบคุมต่าง ๆ รวมท้ังกําหนดให้ใช้
แผนภูมิควบคุม    เพ่ือใช้ตรวจจับความผันแปรของกระบวนการเพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาข้ึนอีก ซ่ึงจากการติดตามผล
ในช่วงเดือนมกราคม 2556 พบว่าหลังการปรับปรุงไม่พบงานเสียจากปัญหาบอนด์ไม่ได้ขนาด 
 
อภิปรายผล 
 จากการประยุกต์ใช้เทคนิคซิกซ์ ซิกม่ามาช่วยในการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการเชื่อมลวด พบว่าก่อนการ
ปรับปรุงเกิดปัญหาบอนด์ไม่ได้ขนาดประมาณ 6,027 PPM และผลจากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยการระดมสมองผ่าน
แผนภาพก้างปลาและการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) พบว่าปัจจัยท่ีมีผลต่อขนาดบอนด์คือ แรง 
เวลา กําลังและอุณหภูมิท่ีใช้ในการเชื่อมลวด จากนั้นนําปัจจัยท่ีได้ไปทดสอบเพ่ือหาว่าปัจจัยใดบ้างท่ีมีผลต่อขนาดบอนด์อย่าง
มีนัยสําคัญทางสถิติพบว่า ปัจจัยอุณหภูมิไม่มีผลต่อขนาดบอนด์ทําให้เหลือเฉพาะปัจจัย แรง เวลาและกําลังเท่านั้นท่ีมีผลอย่าง
มีนัยสําคัญ จากนั้นจึงทําการหาค่าของปัจจัยท่ีเหมาะสมโดยวิธีการออกแบบการทดลองและได้ค่าท่ีเหมาะสมของปัจจัย แรง 
เวลาและกําลังเท่ากับ 42 กรัม, 15 มิลลิวินาที และ 1.574 ไมครอน ตามลําดับ แล้วนําค่าท่ีได้ไปทดลองและปรับใช้และจาก
การวิเคราะห์ผลพบว่าในระยะยาวสามารถลดของเสียจากเดิม 2,640 PPM ให้เหลือเพียง 23.10 PPM หรือสามารถลดได้  
ร้อยละ 99.21 และยังสามารถเพ่ิมความสามารถของกระบวนการผลิตข้ึนเป็น 1.38 หรือเพ่ิมข้ึนได้ร้อยละ 74.68 
 
ข้อเสนอแนะ 

ในการทําการวิจัยคร้ังนี้ ข้ันตอนการปรับปรุงนั้นเป็นข้ันตอนท่ียากและน่าจะเกิดปัญหามากท่ีสุด ผู้ทําการทดลองควร
ระมัดระวังในเรื่องการกําหนดค่าด้านสูงและค่าด้านตํ่าเนื่องจากปัจจัยแต่ละปัจจัยจะใช้หน่วยท่ีแตกต่างกันและหากกําหนดไม่
เหมาะสมก็จะทําให้น้ําหนักของแต่ละปัจจัยได้ค่าท่ีไม่ควรจะเป็นซ่ึงทําให้การทดลองผิดพลาดและจะทําให้เสียเวลาและเสีย
วัตถุดิบท่ีใช้ผลิตงานท่ีใช้ในการทดลองโดยไม่จําเป็น 

 
บทสรุป (Conclusion) 

การดําเนินการศึกษาในคร้ังนี้เป็นการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการเชื่อมลวดโดยใช้เทคนิกส์ซิกซ์ ซิกม่า ซ่ึง
สามารถลดของเสียท่ีเกิดจากปัญหาบอนด์ไม่ได้ขนาด (Bond size NG) ของผลิตภัณฑ์ C จากการวิเคราะห์ความสามารถของ
กระบวนการสามารถปรับค่า Ppk จาก 0.79 ให้เพ่ิมข้ึนเป็น 1.38 ซ่ึงสามารถเพ่ิมข้ึนได้ร้อนละ 74.68 จากท่ีต้ังเป้าของ
โครงการไว้ให้เพ่ิมข้ึนร้อยละ 50 และยังสามารถลดของเสียจากก่อนการปรับปรุงพบของเสียท่ี 2,640 PPM โดยสามารถลดให้
เหลือเพียง 23.10 PPM ซ่ึงหมายถึงสามารถลดได้ถึงร้อยละ 99.21 จากที่ต้ังเป้าไว้ให้ลดลงร้อยละ 80 และได้มีการควบคุม
ปัจจัยป้อนเข้าของกระบวนการเชื่อมลวดที่มีผลต่อขนาดบอนด์ไปกําหนดในเอกสารแผนการควบคุมกระบวนการรวมทั้ง
กําหนดให้ใชแ้ผนภูมิควบคุมเพ่ือใช้ตรวจจับความผันแปรของกระบวนการเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาข้ึนอีก 
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