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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
จากการเขา้ไปศึกษาและปรับปรุงอตัราผลผลิตของกระบวนการเลเซอร์เวเฟอร์ชิพของ

แผนกชิพโดยวตัถุประสงค์ในการปรับปรุงอตัราผลผลิตเพื่อให้การผลิตสามารถตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้าและให้อตัราผลผลิตท่ีสูงข้ึนดังนั้นผูว้ิจยัจึงได้ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีมี
ผลกระทบต่ออตัราผลผลิต โดยการน าเคร่ืองมือ ECRS การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา มา
วิเคราะห์และปรับปรุงการผลิตเพื่อเพิ่มอตัราผลผลิตของกระบวนการเลเซอร์แผ่นซิลิกอนชิพใน
กระบวนการเลเซอร์ ซ่ึงผลท่ีไดจ้ากการศึกษาในคร้ังน้ีไดข้อ้สรุปตามล าดบัดงัน้ี 

 
5.1 สรุปผลการศึกษา 

จากการวจิยัคร้ังน้ีสรุปไดว้า่สามารถบรรลุไดต้ามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนดไว ้และผลการวิจยั
สามารถปรับปรุงอตัราผลิตใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไวโ้ดยไดท้  าการศึกษาปริมาณกระบวนการผลิต
เพื่อตรวจสอบและวิเคราะห์ขั้นตอนในการปฏิบติังานท่ีมีผลกระทบ และท าการศึกษาโดยแยก
ขั้นตอนการท างานเป็นขั้นตอนยอ่ยดว้ยการใชแ้ผนภูมิการผลิต (Production Process Chart) ผงัการ
ไหลของงาน (Operation Flow Chart) แลว้ท าการจบัเวลาการท างานก่อนการปรับปรุงอยูท่ี่ 4,217 
วินาที หรือ 70 นาที หลงัจากนั้นจึงน าผลการวิเคราะห์จากแต่ละสาเหตุของปัญหา ท่ีเกิดความ
สูญเสียเวลาท างานในแต่ละขั้นตอนการท างานมาทดลองการปรับปรุงดว้ยอาศยัหลกัการ ECRS 
หลงัจากนั้นจึงลงมือท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานซ่ึงพบว่ามีขั้นตอนการท างานดงัต่อไปน้ีท่ี
เป็นปัญหากระทบต่ออตัราการผลิตของกระบวนการเลเซอร์ชิพ 

1. ปัญหาขั้นตอนการท างานท่ีซ ้ าซ้อนซ่ึงพบว่าพนักงานในขั้นตอนการตรวจสอบ
เคร่ืองจกัรมีหลายหวัขอ้ในการตรวจสอบ และบางหวัขอ้การตรวจเช็คของพนกังานมีความซ ้ าซ้อน
กับการตรวจเช็คของแผนกซ่อมบ ารุง บางหัวข้อการตรวจเช็คพนักงานต้องใช้เวลาในการหา
ต าแหน่งหรือจุดตรวจสอบท าให้เกิดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น ดังนั้นจึงปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานใหม่โดยน าหลกัการ ขจดัออก (Eliminate) หรือตดัหวัขอ้ท่ีไม่จ  าเป็นออกไป โดยไดต้ดัหวัขอ้
การตรวจเช็คเคร่ืองจกัรท่ีขั้นตอนปฏิบติังานระบุไวใ้ห้ท าตามวิธีการท างานนั้นๆ ก าหนดเท่านั้น  
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ส่วนการปรับปรุงการผสม (Combine) มาใชโ้ดยไดร้วมงานการตรวจสอบเคร่ืองจกัรโดยก าหนดให้
แผนกซ่อมบ ารุงท าการตรวจเช็คแทน ดงันั้นจึงสามารถลดจ านวนหวัขอ้การตรวจเช็คเคร่ืองจกัร 

2. ปัญหาขั้นตอนการน าแผ่นเวเฟอร์ชิพมาจัดเตรียมท่ีเคร่ืองจักรเพื่อรอการเลเซอร์
หลังจากขั้นตอนการตรวจสอบความลึกของการเลเซอร์ผ่านการตามมาตรฐานก าหนด พบว่า
ขั้นตอนดงักล่าวสูญเสียเวลาการรอคอยของการท างานท่ีขั้นตอนการเลเซอร์ จึงท าการปรับปรุงโดย
หลกัการปรับเปล่ียน (Rearrange) คือการจดัเรียงขั้นตอนการท างานใหม่โดยช่วงเวลาท่ีมีการรอ
ขั้นตอนการตรวจสอบความลึกของเลเซอร์ให้เตรียมแผ่นเวเฟอร์ไวล่้วงหนา้เม่ือผลการตรวจสอบ
ผา่น สามารถเดินเคร่ืองจกัรไดท้นัที 

3. ปัญหาขั้นตอนการท างานท่ีมีการใชเ้วลานานคือขั้นตอนการน างานไปตรวจสอบความ
ลึกของเลเซอร์ดว้ยกลอ้งไมโครสโคป พร้อมบนัทึกผลการตรวจสอบก่อนท่ีจะเร่ิมงาน จึงไดท้  าการ
ปรับปรุงโดยหลกัการท าให้ง่าย (Simplify) วิธีการคือใชก้ลอ้งสโคปขยายขนาด 40 เท่าเป็นกลอ้งท่ี
ใช้ในพื้นท่ีขั้นตอนการตรวจสอบลักษณะภายนอกซ่ึงอยู่ในบริเวณท างานเดียวกัน มาท าการ
ตรวจสอบความลึกของเลเซอร์แทนและก าหนดความถ่ีในการตรวจสอบความลึกของเลเซอร์ดว้ย
กลอ้งไมโครสโคปจากวนัละคร้ังเป็นสัปดาห์ละคร้ังแทนพร้อมบนัทึกผลการตรวจสอบ 

4. ปัญหาขั้นตอนการท างานท่ีมีการใชเ้วลานานในขั้นตอนการจบัแนวตดัแผน่เวเฟอร์ จึง
ท าการปรับปรุงโดยใชอุ้ปกรณ์ช่วยในการท างานคืออุปกรณ์ Pin ช่วยล๊อค ร่องแนวตดัแผน่เวเฟอร์
เพื่อใหต้  าแหน่งท่ีเคร่ืองจกัรเซ็ตไดไ้ปท่ีต าแหน่งเดิมเสมอท าใหก้ารท างานของพนกังานรวดเร็วข้ึน 

จากการปรับปรุงอตัราผลผลิตของกระบวนการเลเซอร์เวเฟอร์ซิลิกอนชิพโดยใชเ้คร่ืองมือ
ECRS การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา พบว่าสามารถปรับปรุงอัตราผลผลิตได้จริงโดย
ประเมินผลจากการวิเคราะห์ขอ้มูลพบว่าการท างานก่อนการปรับปรุงมีขั้นตอนการท างาน 24 
ขั้นตอนเวลามาตรฐานรวมก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 4,217 วินาที หรือ 70 นาที และหลังการ
ปรับปรุงงานสามารถท าให้ขั้นตอนการผลิตลดลงเหลือ 23 ขั้นตอนเวลามาตรฐานรวมลดลงเหลือ 
เวลา 2,084 วินาที หรือ 35 นาที  ดงันั้นสามารถลดเวลาท างานได ้2,133 วินาที หรือ 35 นาที  ส่วน
อตัราผลผลิตของกระบวนตดัแผ่นซิลิกอนชิพดว้ยเลเซอร์ก่อนการปรับปรุงอยู่ท่ี 76.95 เปอร์เซ็นต ์
หลงัการปรับปรุงสามารถเพิ่มอตัราผลผลิตในกระบวนการได ้93.10 เปอร์เซ็นต์ หรือเพิ่มข้ึน 16.15 
เปอร์เซ็นต ์ดงันั้นจึงไดท้  าการสรุปผลเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงในตาราง 
5.1 
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ตาราง 5.1 ขอ้มูลเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง 
  

 
  
5.2 ข้อเสนอแนะจากผลการศึกษา 

คร้ังน้ีไดท้  าการศึกษาหลกัการ ECRS การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา มาท าการปรับปรุง
ในกระบวนการเลเซอร์ท่ีเป็นคอขวดเท่านั้ น หลังจากปรับปรุงในกระบวนน้ีแล้วอาจเกิด
กระบวนการท่ีเป็นกระบวนการท่ีเป็นคอขวดต่อไป และอาจมีสต๊อค หรือ สินคา้คงคลงัเกิดข้ึนใน
กระบวนการเลเซอร์ได ้เน่ืองจากกระบวนการประกอบงานจะผลิตงานท่ีไม่คงท่ีได ้เพราะการผลิต
ข้ึนอยู่กบัความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั้นโอกาสท่ีแผนการผลิตจะมีการเปล่ียนแปลงท่ีเพิ่มข้ึนหรือ
ลดลง ดงันั้นผูว้ิจยัมองว่าในการศึกษาในอนาคตควรท าการศึกษาการประยุกต์ใช้หลกัการแบบ 
LEAN มาใช ้โดยน าเคร่ืองมือท่ีเรียกวา่ คมับงั (KANBAN) มาปรับปรุงเพื่อให้การควบคุมสินคา้คง
คลงัอยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสม และเพิ่มประสิทธิภาพการวางแผนการผลิตต่อไป 

ก่อนการปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ผลลพัธ์ 

เวลาในการท างาน 
4,217 วนิาที         

  หรือ    70    นาที 

2,084 วนิาที     

  หรือ  35    นาที 

ลดลง   2,133    วนิาที 

 หรือ  35    นาที 

ขั้นตอนการท างาน 24  ขั้นตอน 23  ขั้นตอน ลด  1  ขั้นตอน 

จ านวนการผลิตต่อวนั 1,800   แผน่    2,748   แผน่    เพิ่ม  948   แผน่  

อตัราผลผลิต 76.95 เปอร์เซ็นต ์ 93.10 เปอร์เซ็นต ์  เพิ่ม 16.15 เปอร์เซ็นต ์


