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บทคัดยอ 

 
 

การคนควาแบบอิสระน้ีเปนการศึกษาเร่ือง การลดจํานวนผลิตภัณฑท่ีบกพรองประเภท
กาวลนขอบ ท่ีเกิดขึ้นในระหวางการผลิตภายใตกระบวนการเคลือบแบบหลายแผน ดวยวิธีการซิกซ 
ซิกมา โดยไดเลือกทําการศึกษากับผลิตภัณฑแผงวงจรชนิดออนรุน CNN300, CNN301, 

CNN307 และ CNN308 ซ่ึงเปนผลิตภัณฑประเภทเดียวกันของโรงงานกรณีศึกษาแหงหนึ่ง ท่ีทํา
การผลิตงานมาเปนระยะเวลา 5 สัปดาห และมีจํานวนผลิตภัณฑท่ีบกพรองประเภทกาวลนขอบ
เฉล่ียเทากับ 4.95% 

โดยมีวัตถุประสงคในการดําเนินการวิจัย เพื่อคนหาสาเหตุหรือปจจัยท่ีมีนัยสําคัญของ
การเกิดผลิตภัณฑท่ีบกพรองประเภทกาวลนขอบ เพื่อใชวิธีการออกแบบการทดลองในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตภายใตกระบวนการเคลือบแบบหลายแผนของโรงงานกรณีศึกษา และเพื่อลด
จํานวนผลิตภัณฑท่ีบกพรองประเภทกาวลนขอบใหเหลือนอยกวา 1.00% 

สําหรับการดําเนินการวิจัยจะเร่ิมจากการศึกษารายละเอียดตาง ๆ ของตัวผลิตภัณฑ 
ลักษณะของผลิตภัณฑท่ีบกพรองประเภทกาวลนขอบ และข้ันตอนของกระบวนการผลิต ตั้งแต
กระบวนการแรกจนถึงกระบวนการสุดทาย เพื่อใหทราบถึงปจจัยท่ีเกี่ยวของท้ังหมดในแตละ
กระบวนการผลิต แลวจึงใชวิธีการ ซิกซ ซิกมา โดยการนําเคร่ืองมือหรือเทคนิค ซิกซ ซิกมา แบบ
ตาง ๆ มาใช เพื่อชวยในการคนหาปจจัยท่ีสําคัญ ท่ีนาจะมีผลกระทบตอการเกิดผลิตภัณฑท่ีบกพรอง
ประเภทกาวลนขอบ โดยการใชแผนผังกระบวนการผลิต เทคนิคแผนท่ีกระบวนการ และแผนภูมิ
กางปลา ซ่ึงจะทําใหไดปจจัยท่ีคาดวาจะมีผลกระทบมาท้ังส้ิน 47 ปจจัย จากนั้นจึงทําการคัดกรอง
ปจจัยตาง ๆ ท่ีไดมา ใหเหลือแตปจจัยท่ีสําคัญ ท่ีมีผลกระทบตอการเกิดผลิตภัณฑท่ีบกพรอง



 จ

ประเภทกาวลนขอบจริง ๆ โดยการใช ตารางเหตุและผล และตารางวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ ซ่ึงในท่ีสุดจะเหลือปจจัยท่ีมีคาดวาจะมีผลกระทบจริง ๆ เพียง 3 ปจจัย คือ เวลาท่ีใชใน
การอบงานลวงหนา แรงกดท่ีใชในการเคลือบงาน และแผนฟลมลอกไดท่ีใชในการเคลือบงาน ใน
ข้ันตอนตอมาจึงใชการออกแบบการทดลองแบบแฟคทอเรียลเต็มจํานวน 3 ปจจัย  มีจุดกึ่งกลาง 3 
จุด และมีการทําซํ้า 2 คร้ัง เพื่อทําการวิเคราะห และหาคาท่ีดีท่ีสุดของปจจัยท่ีมีผลกระทบตอ
ผลิตภัณฑท่ีบกพรองกาวลนขอบอยางมีนัยสําคัญแตละปจจัย ซ่ึงผลท่ีไดสามารถนําไปใชทําการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตการเคลือบแบบหลายแผนได โดยหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตการ
เคลือบแบบหลายแผนเปนเวลา 4 สัปดาหพบวา สามารถลดจํานวนผลิตภัณฑท่ีบกพรองประเภท
กาวลนขอบลงจากคาเฉลี่ย 4.95% เหลือ 0.51% และจากผลท่ีไดทําใหสามารถกลาวไดวา การ
คนควาแบบอิสระน้ีสามารถบรรลุผลไดตามเปาหมายทุกประการ 
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ABSTRACT 

 

This independent study is to reduce the adhesive squeeze out defective rate at multi 
panel lamination process by using six sigma methodology. The flexible circuit products model 
CNN300, CNN301, CNN307 and CNN308 have been selected since they are the same product 
platform and they have been manufactured in this case studied factory. Those products have been 
produced for 5 weeks with the excessive adhesive squeeze out defective rate average at 4.95%. 

The purpose of this study is aimed to find the real root cause or the significant key 
process input variables (KPIVs) of this excessive adhesive squeeze out defect, using the six sigma 
tools, named design of experiment (DOE) in order to improve the multi-panel lamination process 
capability resulted in the reduction of excessive adhesive squeeze out defective rate average less 
than 1%. 

The study starts by reviewing the general knowledge of each product, the excessive 
adhesive squeeze out defect characteristics and every manufacturing process steps from the first 
process until the last process in order to thoroughly understand each individual manufacturing 
process and their key process input variables in each process. Next step is to use the six sigma 
methodology bring their related tools or techniques to identify the suspected key input variables of 
the excessive adhesive squeeze out defect from each manufacturing process. By using the process 
flow diagram, the process mapping technique and the fishbone diagram then can identify total 47 



 ช

of suspected key process input variables. After that, then screen those suspected key process input 
variables by using the cause and effect matrix (C&E Matrix) and the failure mode and effects 
analysis (FMEA) until get the most suspected key process input variables.  Finally, total 3 key 
factors have been indentified they are the prebake time, lamination pressure and the lamination 
release film type. By using the design of experiment full factorial design type by 3 factors, 3 
center points and 2 replicates to analyze and optimize each of the significant key process input 
variable. With all the six sigma tools those have been used are able to improve the multi panel 
lamination process capability. After improvement for 4 weeks the excessive adhesive squeeze out 
defective rate average has been decreased from 4.95% to be 0.51%. So, from the result is interpret 
to this independent study can be achieve for all objectives. 


