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บทที ่3 
วธิีด ำเนินกำรวจิัย 

  
 ขั้นตอนในการท าวิจยัเพื่อศึกษาเร่ืองการเพิ่มผลผลิตของกระบวนการตดัแผ่นซิลิกอนชิพ
ดว้ยเลเซอร์ ด้วยการใช้เทคนิค ECRS และการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา มาวิเคราะห์และ
ปรับปรุงการผลิต และจดัระเบียบวธีิการท างานใหเ้ป็นมาตรฐานและเหมาะสม  จึงมีแนวทางในการ
ด าเนินการมีดงัน้ี 
 3.1 ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบังานท่ีวิจยัโดยการศึกษารายละเอียดของแต่ละทฤษฎี และ
ผลการวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ในส่ือทางวารสาร ส่ิงตีพิมพ ์หนงัสือเอกสารสัมมนา และขอ้มูลออนไลน์ ใน
การใชเ้ทคนิค ECRS การศึกษาเคล่ือนไหวและเวลา 
 3.2 ศึกษาขอ้มูลปัจจุบนัโดยเก็บขอ้มูลปริมาณการผลิตของแต่ละกระบวนการต่อวนัของ
สาม กระบวนการของโรงงานตวัอย่าง คือกระบวนการเลเซอร์ กระบวนการตรวจสอบลกัษณะ
ภายนอก กระบวนการประกอบงานตามภาพ 3.1 หลงัจากนั้นได้ท าการเก็บขอ้มูลการท างานใน
กระบวนการตดัแผน่ซิลิกอนชิพดว้ยเลเซอร์เพื่อแยกขั้นตอนการท างานแต่ละขั้นตอน และเวลาท่ีใช้
ในการท างานจ านวนพนกังานในแต่ละขั้นตอน เพื่อใช้ขอ้มูลของแต่ละกระบวนการท างานมาท า
การวจิยั ลกัษณะของกระบวนการเลเซอร์ประกอบดว้ย 6 กระบวนการโดยแบ่งแยกตามลกัษณะการ
ท างานดงัน้ี 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

3. ขั้นตอนงานเตรียมเทป 

 4.ขั้นตอนการงานเบรกก้ิงให้ซิลิกอน ชิพแยกออกจากกนั 

5.ขั้นตอนการงานตรวจสอบลกัษณะภายนอก ดว้ยสายตา 

6.งานบรรจุซิลิกอนชิพ 

1. งานตรวจรับแผน่เวเฟอร์จากสโตร์ 

2.ขั้นตอนการเลเซอร์ 
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ภาพ  3.1  แสดงปริมาณการผลิตในแต่ละกระบวนการ 
 

3.3 ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการท างานหลงัจากท่ีศึกษา
ขั้นตอนการท างานแล้ว ขั้นตอนน้ีเป็นการเก็บขอ้มูลของทุกกระบวนการท างานและวิเคราะห์
ขั้นตอนการท างานดว้ยแผนภูมิการผลิต (Production Process Chart) ผงัการไหลของงาน (Operation 
Flow Chart) การศึกษาเวลา (Time Study) รอบเวลา (Cycle Time) น าขอ้มูลท่ีไดม้านั้นท าการ
วเิคราะห์ เพื่อก าหนดหาแนวทางการแกไ้ขปรับปรุง 

3.4 ก าหนดแนวทางในการแก้ไขปรับปรุง หลงัจากวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาแล้ว 
ขั้นตอนน้ีเป็นการน าผลการวิเคราะห์ท่ีไดจ้ากการเก็บขอ้มูลของเคร่ืองมือต่างๆ ลงใน Daily Check 
Sheet  แผนภูมิแท่ง ( Bar Chart ) เพื่อเป็นขอ้มูลสนบัสนุนการก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหา 

3.5 การด าเนินการแก้ไข และปรับปรุง ขั้นตอนน้ีเป็นการน าผลการวิเคราะห์จากแต่ละ
สาเหตุของปัญหา ท่ีท าให้เกิดความสูญเสียในแต่ละขั้นตอนการท างาน มาท าการปรับปรุงการ
ท างานในแต่ละขั้นตอนเพื่อใหผ้ลผลิตเพิ่มมากข้ึน จากนั้นจึงท าการจดัท าเอกสารวธีิการปฏิบติังาน 

3.5.1 การตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็น หรือลดเวลาการท างานท่ีใชเ้วลานานโดย
ใชเ้คร่ืองมือ ECRS 

 3.5.2 ท าการบนัทึกขอ้มูลขณะปฏิบติังานพร้อมเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนการท างาน
ในกระบวนการเลเซอร์ 

3.6 การยนืยนัผลการปรับปรุง ในขั้นตอนน้ีจะท าการสร้างระบบการท างานท่ีถูกตอ้ง หลงั
การไดว้ธีิการแกปั้ญหาเพื่อการทวนสอบความถูกตอ้งและน าผลลพัธ์มาท าเป็นรายงานประจ าเดือน 

ปริมาณการผลิตต่อวนั
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เลเซอร์ ตรวจสอบลกัษณะภายนอก ประกอบงาน

(แผน่)



19 

 

และท าการตรวจสอบโดยการใช ้PDCA  (PLAN, DO, CHECK, ACTION) และท าการเปรียบเทียบ
ขอ้มูลก่อน-หลงัการปรับปรุง 

3.7 การจดัท ามาตรฐานและขยายผล หลงัจากท าการปรังปรุงแลว้ ในขั้นตอนน้ีจะท าการ
เก็บขอ้มูลเวลาหลงัปรับปรุง เพื่อน าขอ้มูลด้านเวลาท่ีได้มาท าการประเมินและจดัท าเป็นเวลา
มาตรฐานของงานในกระบวนการท่ีท าการศึกษา และท าการฝึกอบรมให้กบัผูป้ฏิบติังานให้เขา้ใจถึง
วธีิการท างานใหม่ 

3.8 จดัท าสรุปผลการศึกษา และจดัท ารายงาน ซ่ึงขั้นตอนการด าเนินการวิจยัโดยสรุปตาม
ภาพ 3.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 3.2  ขั้นตอนในการท าวิจยั 

1. ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง 

2. ศึกษาขอ้มูลปัจจุบนั 

8. จดัท าสรุปผลการศึกษา และจดัท ารายงาน 

3. การวเิคราะห์หาสาเหตุดว้ยหลกัการ ECRS การศึกษา
การเคล่ือนไหวและเวลา 

 

4. แนวทางในการแกไ้ข 

5. การด าเนินการแกไ้ข และปรับปรุง 
ดว้ยหลกัการ ECRS และการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 

 
6. การยนืยนัผลการปรับปรุง 

7. การจดัท ามาตรฐานและขยายผล 
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ตาราง  3.1  แสดงสรุปวธีิการด าเนินงานและผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 
 
รำยละอยีดในกำรด ำเนินงำน หลกักำรและทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง ผลลพัธ์ 
 ศึกษากระบวนการผลิต 
 

ศึกษากระบวนการและเก็บ
ขอ้มูลจากรายงานประจ าเดือน  
การสอบถามจากหัวหนา้แผนก  
พนกังานท่ีปฎิบติังาน 

องค์ความรู้ในกระบวนการ
ผลิต และสร้างแผนภูมิแท่ง       
ก่อนการปรับปรุง 

ศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องและ
การศึกษาก่อนการปรับปรุง 

 ก า รห า เ ว ล า เ ฉ ล่ี ย 
เวลาปกติและเวลา
มาตรฐานก่อนการ
ปรับปรุง 

- ทฤษฎีการเคล่ือนไหวและ
เวลา 
  

- ได้เวลามาตรฐานในการ
ท างานก่อนการปรับปรุง 
- ได้เวลาปกติในการท างาน
ก่อนการปรับปรุง 

วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
 ป รั บ ป รุ ง

กระบวนการผ ลิต
โดยลดเวลาท างานท่ี
ไม่จ  าเป็น 

 ปรับปรุงการท างาน
เพื่อให้การท างานเร็ว
ข้ึน 

- กระบวนการศึกษาทัว่ไป 
- ECRS 
- แผนภูมิการไหลของงาน 
- การศึกษางาน 
- Why Why  Analysis 

- แผนภูมิกระบวนการผลิต
เพื่อใช้ในการวิเคราะห์และ
หาแนวทางการแกไ้ข 
-ตารางการวิ เคราะห์ Why 
Why Analysis 
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ตาราง  3.2  แสดงสรุปวธีิการด าเนินงานและผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บ(ต่อ) 
 

รำยละอยีดในกำรด ำเนินงำน หลกักำรและทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง ผลลพัธ์ 
การปรับปรุงและสรุปผล   

 จดัท ามาตรฐานการ
ท างาน 

 การหาเวลาเฉล่ีย 
เวลาปกติและเวลา
มาตรฐานหลงัการ
ปรับปรุง 

 

- ทฤษฎีการเคล่ือนไหวและ
เวลา 
- แผนภูมิการไหลของงาน 

- ได้เวลามาตรฐานในการ
ท างานหลงัการปรับปรุง 
- ได้เวลาปกติในการท างาน
หลงัการปรับปรุง 
 - รู ป แบบก า รท า ง า น ท่ี
เหมาะสม 
- Work Instructions ของการ
เลเซอร์ 
- ผ ล ก า ร รั บ ร อ ง ก า ร
ศึ ก ษ า วิ จั ย แ ล ะ ก า ร
ด าเนินงานจากหน่วยงาน 

 


