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ความแมน่ย าสงู โอกาสในการเกดิงานเสยีจงึมมีากกว่ากระบวนการอื่นๆ 
 จากดชันีชี้วดัสมรรถนะหลกัซึ่งเป็นวัตถุประสงค์หลกัของกระบวนการ คือ ปรมิาณงานเสยีและเวลา
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ลดลงเหลอื 9.65% (ลดลง 3.93%) โดยแผนการทดลองประเมนิค่าพารามเิตอร์เป็นแนวทางทีม่ผีลมากทีสุ่ดในการ
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Abstract 
 The purpose of this research was to reduce losses in wire bonding process by using risk 
management framework. The wire bonding process is the most important process in the integrated circuit 
manufacture because it is the method of making interconnections between semiconductor device and its 
package. The wiring process usually uses gold or copper wire which is very small size and is operated by 
high accuracy machines. As a result there would be more defects using this process than others. 
 According to Key Performance Indicator (KPI), defect rate and down time percentage are the 
main objective parameters. Initially, study method began with collecting the data of losses in the past then 
identifying the risk that impacted to the objective parameters by using fish bone diagram. The risk 
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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assessment was done by using questionnaires from the process team for ranking. Then, Fault Tree 
Diagram (FTA) was used as a tool for analyzing risk cause and separating all risks into similar group by 
using Affinity diagram technique. Afterward, the risk response was applied to all risk cause groups. 
Finally, the 5 risk management plans were established and implemented in the process. 
 After the implementation, the risks decreased from extreme and high level to medium level 
which is acceptable. This means the risk management plans could reduce the risks of losses in wire 
bonding process. Compared to the previous period, defect rate decreased from 6,381 DPM to 5,418 DPM 
(15.1% decreased) and down time decreased from 13.58% to 9.65% (3.93% decreased). It can be 
concluded that the parameter evaluation plan is the most effective plan. 
 
Keywords: Risk management; Loss; Wire bonding process; Integrated circuit 
 
บทน า 

ปัจจุบันในอุตสาหกรรมการผลิตมีการ
แข่งขนัทางธุรกิจที่รุนแรงมากขึ้น อันเป็นผลมาจาก
เทคโนโลยแีละโลกาภวิตัน์ทีเ่ปลีย่นแปลงอย่างรวดเรว็ 
องค์กรธุรกิจใดที่ปรับตัวไม่ทันก็จะถูกคู่ แข่งทิ้ ง
ระยะห่างออกไปมากขึ้นเรื่อยๆ สุดท้ายก็จะส่งผลต่อ
ความอยู่รอดขององค์กร ดงันัน้จงึมคีวามจ าเป็นอย่าง
มากทีอ่งค์กรจะต้องเสรมิสรา้งศกัยภาพในการแข่งขนั
ด้านการผลิตด้วยการบริหารจัดการต้นทุนอย่างมี
ประสทิธภิาพ ผลกัดนัการผลติให้มีมลูค่าเพิม่มากขึ้น 
รวมไปถึงการลดความสูญเสียต่างๆในการผลิตให้
ไดม้ากทีสุ่ด 

เมือ่ด าเนินธุรกจิมาเป็นระยะเวลานานแลว้ 
เมื่อเกิดปัญหาขึ้นองค์กรมกัจะไม่มกีารวิเคราะห์หา
สาเหตุและแผนการรับมือกับปัญหาอย่างจริงจัง      
แต่มกัจะน าวธิกีารแกไ้ขปัญหาเฉพาะหน้ามาใชจ้นเคย
ชนิ จนกลายเป็นกระบวนการปกตขิององค์กรในทีสุ่ด 
ซึ่งแนวความคดิของการบรหิารความเสี่ยงจะช่วยให้
องค์กรมแีผนการในการรบัมอืกบัความเสี่ยงที่อาจจะ
เกดิขึ้นได้อย่างมแีบบแผน ลดหรอืก าจดัความรุนแรง
ของปัญหานัน้ได ้[1],[2] 

ใ น อุ ต ส าหก ร ร มกา ร ผ ลิต ว ง จ ร ร ว ม 
(Integrated Circuit; IC) กระบวนการเชื่อมลวด
วงจรไฟฟ้าดว้ยลวดทองค า  (Wire bonding) นับว่า
เป็นกระบวนการที่มคีวามส าคญัมาก เพราะเป็นการ
เชื่อมต่อวงจรไฟฟ้าระหว่างตวัชพิกบัลดีเฟรม (Lead 
frame) โดยลวดทีน่ ามาใชเ้ชือ่มวงจรไฟฟ้าส่วนมากจะ

เป็นทองค าหรอือะลูมเินียมทีม่ขีนาดเลก็ในหน่วยวดัที่
เป็นไมโครเมตร (0.001 มลิลิเมตร) ซึ่งต้องอาศยั
เครือ่งจกัรทีม่คีวามแม่นย าสูงและพนักงานคุมเครื่องที่
มทีกัษะในการท างานด ีเนื่องจากเป็นกระบวนการที่มี
ความอ่อนไหวทีจ่ะเกดิงานเสยีไดง้า่ยทีสุ่ด [3] 

 

 
รปูท่ี 1 โครงสรา้งภายในตวัวงจรรวม (IC) 
 

ดั ช นี ชี้ ว ั ด ส ม ร ร ถ น ะ ห ลั ก  (Key 
Performance Indicator; KPI) ซึ่งเป็นตวัชี้วดัการ
ด าเนินงานของกระบวนการเชื่อมลวดวงจรไฟฟ้านัน้ 
ถูกก าหนดไว ้2 ขอ้ คอื 1) ปรมิาณของเสยีเฉลี่ยใน
กระบวนการต้องไม่เกนิ 5,000 DPM ต่อเดอืน 2)เวลา
สูญเสยีเฉลีย่ต้องไม่เกนิ 10% ต่อเดอืน แต่ปัจจุบนั 
ปริมาณของเสียเฉลี่ยในกระบวนการเท่ากับ 6,381 
DPM ต่อเดอืน และเวลาสูญเสยีเฉลีย่เท่ากบั 13.58% 
ต่อเดอืน ซึง่ยงัสงูกว่าเป้าหมาย ดงัแสดงในตารางที ่1 
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assessment was done by using questionnaires from the process team for ranking. Then, Fault Tree 
Diagram (FTA) was used as a tool for analyzing risk cause and separating all risks into similar group by 
using Affinity diagram technique. Afterward, the risk response was applied to all risk cause groups. 
Finally, the 5 risk management plans were established and implemented in the process. 
 After the implementation, the risks decreased from extreme and high level to medium level 
which is acceptable. This means the risk management plans could reduce the risks of losses in wire 
bonding process. Compared to the previous period, defect rate decreased from 6,381 DPM to 5,418 DPM 
(15.1% decreased) and down time decreased from 13.58% to 9.65% (3.93% decreased). It can be 
concluded that the parameter evaluation plan is the most effective plan. 
 
Keywords: Risk management; Loss; Wire bonding process; Integrated circuit 
 
บทน า 

ปัจจุบันในอุตสาหกรรมการผลิตมีการ
แข่งขนัทางธุรกิจที่รุนแรงมากขึ้น อันเป็นผลมาจาก
เทคโนโลยแีละโลกาภวิตัน์ทีเ่ปลีย่นแปลงอย่างรวดเรว็ 
องค์กรธุรกิจใดที่ปรับตัวไม่ทันก็จะถูกคู่ แข่งทิ้ ง
ระยะห่างออกไปมากขึ้นเรื่อยๆ สุดท้ายก็จะส่งผลต่อ
ความอยู่รอดขององค์กร ดงันัน้จงึมคีวามจ าเป็นอย่าง
มากทีอ่งค์กรจะต้องเสรมิสรา้งศกัยภาพในการแข่งขนั
ด้านการผลิตด้วยการบริหารจัดการต้นทุนอย่างมี
ประสทิธภิาพ ผลกัดนัการผลติให้มีมลูค่าเพิม่มากขึ้น 
รวมไปถึงการลดความสูญเสียต่างๆในการผลิตให้
ไดม้ากทีสุ่ด 
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สาเหตุและแผนการรับมือกับปัญหาอย่างจริงจัง      
แต่มกัจะน าวธิกีารแกไ้ขปัญหาเฉพาะหน้ามาใชจ้นเคย
ชนิ จนกลายเป็นกระบวนการปกตขิององค์กรในทีสุ่ด 
ซึ่งแนวความคดิของการบรหิารความเสี่ยงจะช่วยให้
องค์กรมแีผนการในการรบัมอืกบัความเสี่ยงที่อาจจะ
เกดิขึ้นได้อย่างมแีบบแผน ลดหรอืก าจดัความรุนแรง
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เป็นไมโครเมตร (0.001 มลิลิเมตร) ซึ่งต้องอาศยั
เครือ่งจกัรทีม่คีวามแม่นย าสูงและพนักงานคุมเครื่องที่
มทีกัษะในการท างานด ีเนื่องจากเป็นกระบวนการที่มี
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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ตารางท่ี 1  ขอ้มลูความสญูเสยียอ้นหลงั 6 เดอืน 
(มกราคม 2555 – มถุินายน 2555) 

เดอืน งานเสยี (DPPPM) เวลาสญูเสยี (%) 
1 6,477 14.72 
2 6,213 12.63 
3 6,580 13.61 
4 6,344 14.03 
5 6,210 12.72 
6 6,462 13.77 

ผลรวม 38,286 81.58 
ค่าเฉลีย่ 6,381 13.58 

 
วตัถุประสงคข์องงานวจิยันี้ คอื เพือ่ก าหนด

แนวทางในการบริหารความเสี่ยงของกระบวนการ
เชื่อมลวดวงจรไฟฟ้า และเพื่อลดความสูญเสียใน
กระบวนการเชือ่มลวดวงจรไฟฟ้า 

 
วิธีการด าเนินงานวิจยั 

ในขัน้ตอนการด าเนินการวจิยันัน้ ไดย้ดึเอา
กรอบการบริหารความเสี่ยงการตามมาตรฐานแนว
ปฏบิตัขิอง COSO มาปรบัใชต้ามความเหมาะสม [4] 
1. การระบท่ีุมาของปัญหา 

จากดชันีชี้วดัสมรรถนะหลกั (KPI) ของ
กระบวนการเชือ่มลวดวงจรไฟฟ้าซึง่เป็นเป้าหมายของ
การท างานมีสองข้อที่ต้องบรรลุ คือ การลดปริมาณ
งานเสยีและเวลาสญูเสยี จากการส ารวจและเกบ็ขอ้มลู
ยอ้นหลงั 6 เดอืนในกระบวนการเชื่อมลวดวงจรไฟฟ้า
นัน้ พบว่า ทีม่าของการเกดิความสญูเสยีนัน้มอียู่หลาย
อย่าง ส่วนมากจะเป็นงานเสียหรือชิ้นงานที่ไม่ได้
คุณภาพตามเกณฑ์มาตรฐานก าหนด เมื่อตรวจพบ
งานเสยีเหล่านี้แล้ว ก็จะต้องเสยีเวลาหยุดการผลติที่
เครื่องจกัรนัน้ เพื่อท าการแกไ้ข ปรบัปรุงการผลติงาน
ใหด้ขี ึน้ ตรวจสอบงานใหมอ่กีครัง้ เกดิเป็นเวลาสญูเสยี
ในกระบวนการขึน้ตามมา หากในกระบวนการเกดิงาน
เสยีขึน้บ่อยครัง้ หรือเกดิไม่บ่อยแต่เกดิแต่ละครัง้เป็น
จ านวนมาก ก็จะส่งผลท าให้เกิดความสูญเสียที่มาก
ตามมาดว้ย ผลติภาพ (Productivity) ของกระบวนการ
กจ็ะต ่าดว้ย 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
รปูท่ี 2 แผนภมูพิาเรโตแสดงทีม่าของความสญูเสยี 
 

จากแผนภมูพิาเรโตนี้ แสดงทีม่าของปัญหานัน้ที่
มคีวามหลากหลายมาก หากจะต้องจดัการกบัปัญหา
ทัง้หมดนัน้ กจ็ะเป็นการสิ้นเปลอืงเวลาและทรพัยากร
มาก เมื่อพิจารณาข้อมูลแล้วใช้หลกั 80-20 พบว่า  
80% ของขอ้มลูทัง้หมด จะมอียู่ 5 ปัญหา ซึ่งแทนที่
จะตอ้งจดัการกบัปัญหาทัง้หมด งานวจิยันี้จงึเลอืกทีจ่ะ
จดัการกบั 5 ปัญหานี้ก่อน คอื (1) NSOP ย่อมาจาก 
Non Stick On Pad คอื ปัญหาการบอนด์ไม่ตดิกบั 
Bonding pad ท าใหว้งจรไฟฟ้าในชิ้นงานไม่ครบวงจร 
(2) NSOL ย่อมาจาก Non Stick On Lead คอืปัญหา
หารบอนด์ไม่ติดกับขาของ Lead frame ท าให้
วงจรไฟฟ้าในชิ้นงานไม่ครบวงจร (3) Wire break คอื
ปัญหาลวดทองขาดระหว่างที่เครื่องจกัรก าลงัท างาน 
(4) Golf ball คอืปัญหาทีล่กูบอลเกดิการฟอร์มตวัไม่
อยู่ตรงกลางของ capillary เมือ่บอนด์ไปแลว้รูปร่างจะ
ไม่กลม บดิเบี้ยวเหมอืนหวัไมก้อล์ฟ (5) Ball out of 
Pad คอื ปัญหาการบอนด์แล้วลูกบอลล้นออกนอก
กรอบของ Bonding pad ไปสมัผสักนัเสน้วงจรไฟฟ้า
ขา้งเคยีง 
2. การค้นหาและระบุความเส่ียง 

การค้นหาและ ร ะ บุคว าม เสี่ ย ง  (Risk 
Identification) เป็นการระบุเหตุการณ์ทัง้ภายในและ
ภายนอกองคก์ร ทีอ่าจเกดิขึน้แลว้ส่งผลกระทบกบัการ
บรรลุเป้าหมาย ใชว้ธิกีารระดมความคดิร่วมกบัทมีงาน
ผูเ้ชีย่วชาญในการท างาน ทัง้วศิวกร หวัหน้างาน และ
ผู้ จ ั ด ก า ร  โ ด ย ใ ช้ แ ผ น ภู มิ ก้ า ง ป ล า (Fishbone 
Diagram) เพื่อวเิคราะห์หาความเสีย่งที่อาจจะเกดิขึ้น 
ของปัญหาทัง้ 5 อย่าง จากพืน้ฐานภายในกระบวนการ
ผลิต คือ พนักงาน (Man) เครื่องจกัรและอุปกรณ์ 
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1 6,477 14.72 
2 6,213 12.63 
3 6,580 13.61 
4 6,344 14.03 
5 6,210 12.72 
6 6,462 13.77 

ผลรวม 38,286 81.58 
ค่าเฉลีย่ 6,381 13.58 

 
วตัถุประสงคข์องงานวจิยันี้ คอื เพือ่ก าหนด

แนวทางในการบริหารความเสี่ยงของกระบวนการ
เชื่อมลวดวงจรไฟฟ้า และเพื่อลดความสูญเสียใน
กระบวนการเชือ่มลวดวงจรไฟฟ้า 

 
วิธีการด าเนินงานวิจยั 

ในขัน้ตอนการด าเนินการวจิยันัน้ ไดย้ดึเอา
กรอบการบริหารความเสี่ยงการตามมาตรฐานแนว
ปฏบิตัขิอง COSO มาปรบัใชต้ามความเหมาะสม [4] 
1. การระบท่ีุมาของปัญหา 

จากดชันีชี้วดัสมรรถนะหลกั (KPI) ของ
กระบวนการเชือ่มลวดวงจรไฟฟ้าซึง่เป็นเป้าหมายของ
การท างานมีสองข้อที่ต้องบรรลุ คือ การลดปริมาณ
งานเสยีและเวลาสญูเสยี จากการส ารวจและเกบ็ขอ้มลู
ยอ้นหลงั 6 เดอืนในกระบวนการเชื่อมลวดวงจรไฟฟ้า
นัน้ พบว่า ทีม่าของการเกดิความสญูเสยีนัน้มอียู่หลาย
อย่าง ส่วนมากจะเป็นงานเสียหรือชิ้นงานที่ไม่ได้
คุณภาพตามเกณฑ์มาตรฐานก าหนด เมื่อตรวจพบ
งานเสยีเหล่านี้แล้ว ก็จะต้องเสยีเวลาหยุดการผลติที่
เครื่องจกัรนัน้ เพื่อท าการแกไ้ข ปรบัปรุงการผลติงาน
ใหด้ขี ึน้ ตรวจสอบงานใหมอ่กีครัง้ เกดิเป็นเวลาสญูเสยี
ในกระบวนการขึน้ตามมา หากในกระบวนการเกดิงาน
เสยีขึน้บ่อยครัง้ หรือเกดิไม่บ่อยแต่เกดิแต่ละครัง้เป็น
จ านวนมาก ก็จะส่งผลท าให้เกิดความสูญเสียที่มาก
ตามมาดว้ย ผลติภาพ (Productivity) ของกระบวนการ
กจ็ะต ่าดว้ย 

 

 
 
 
 
 
 
 

 
รปูท่ี 2 แผนภมูพิาเรโตแสดงทีม่าของความสญูเสยี 
 

จากแผนภมูพิาเรโตนี้ แสดงทีม่าของปัญหานัน้ที่
มคีวามหลากหลายมาก หากจะต้องจดัการกบัปัญหา
ทัง้หมดนัน้ กจ็ะเป็นการสิ้นเปลอืงเวลาและทรพัยากร
มาก เมื่อพิจารณาข้อมูลแล้วใช้หลกั 80-20 พบว่า  
80% ของขอ้มลูทัง้หมด จะมอียู่ 5 ปัญหา ซึ่งแทนที่
จะตอ้งจดัการกบัปัญหาทัง้หมด งานวจิยันี้จงึเลอืกทีจ่ะ
จดัการกบั 5 ปัญหานี้ก่อน คอื (1) NSOP ย่อมาจาก 
Non Stick On Pad คอื ปัญหาการบอนด์ไม่ตดิกบั 
Bonding pad ท าใหว้งจรไฟฟ้าในชิ้นงานไม่ครบวงจร 
(2) NSOL ย่อมาจาก Non Stick On Lead คอืปัญหา
หารบอนด์ไม่ติดกับขาของ Lead frame ท าให้
วงจรไฟฟ้าในชิ้นงานไม่ครบวงจร (3) Wire break คอื
ปัญหาลวดทองขาดระหว่างที่เครื่องจกัรก าลงัท างาน 
(4) Golf ball คอืปัญหาทีล่กูบอลเกดิการฟอร์มตวัไม่
อยู่ตรงกลางของ capillary เมือ่บอนด์ไปแลว้รูปร่างจะ
ไม่กลม บดิเบี้ยวเหมอืนหวัไมก้อล์ฟ (5) Ball out of 
Pad คอื ปัญหาการบอนด์แล้วลูกบอลล้นออกนอก
กรอบของ Bonding pad ไปสมัผสักนัเสน้วงจรไฟฟ้า
ขา้งเคยีง 
2. การค้นหาและระบุความเส่ียง 

การค้นหาและ ร ะ บุคว าม เสี่ ย ง  (Risk 
Identification) เป็นการระบุเหตุการณ์ทัง้ภายในและ
ภายนอกองคก์ร ทีอ่าจเกดิขึน้แลว้ส่งผลกระทบกบัการ
บรรลุเป้าหมาย ใชว้ธิกีารระดมความคดิร่วมกบัทมีงาน
ผูเ้ชีย่วชาญในการท างาน ทัง้วศิวกร หวัหน้างาน และ
ผู้ จ ั ด ก า ร  โ ด ย ใ ช้ แ ผ น ภู มิ ก้ า ง ป ล า (Fishbone 
Diagram) เพื่อวเิคราะห์หาความเสีย่งที่อาจจะเกดิขึ้น 
ของปัญหาทัง้ 5 อย่าง จากพืน้ฐานภายในกระบวนการ
ผลิต คือ พนักงาน (Man) เครื่องจกัรและอุปกรณ์ 
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
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3. การประเมินและจดัล าดบัความเส่ียง 
ก า ร ป ร ะ เ มิ น ค ว า ม เ สี่ ย ง  (Risk 

Assessment) เพื่อจะได้ทราบถึงระดบัความรุนแรง
และโอกาสที่จะเกิดในแต่ละความเสี่ยงว่ามากน้อย
เพยีงใด แลว้น าผลที่ไดม้าพจิารณาระดบัความเสีย่งที่
เกดิขึ้น โดยขัน้ตอนนี้จะใช้วธิปีระเมนิร่วมกบัทมีงาน
ผูเ้ชีย่วชาญในการท างานเป็นผูใ้ห้คะแนนแต่ละความ
เสีย่งโดยใช้แบบสอบถามในการรวบรวมคะแนน โดย
พจิารณาจาก 2 ปัจจยั คอื ผลกระทบ (Impact) และ
โอกาสในการเกดิความเสีย่ง (Likelihood) โดยเกณฑ์
การให้คะแนนแสดงในตารางที่ 2 และตารางที่ 3 
ตามล าดบั แล้วน าคะแนนของทัง้ 2 ปัจจยัมาคูณกนั 
จะได้ค่าคะแนนความเสี่ยงออกมา สุดท้ายจึงน าค่า
คะแนนความเสี่ยงนั ้นมาจัดล าดับความส าคัญใน
เมตรกิซ์ Risk model ในตารางที ่4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 2 เกณฑก์ารใหค้ะแนนความผลกระทบของความเสีย่ง 
ระดบั
คะแนน 

ผลกระทบ ความหมาย 

1 น้อยมาก สูญเสยีทางการเงนิน้อยมาก, ไมม่ี
ผูไ้ดร้บับาดเจบ็,ไมม่ผีลกระทบต่อการผลติ 

2 น้อย 

สูญเสยีทางการเงนิปานกลาง (น้อยกว่า 
10,000 บาท) ส่งผลต่อความปลอดภยัของ
ลูกคา้และพนกังานถงึขัน้ไดร้บัการปฐม
พยาบาล,มผีลกระทบต่อกระบวนการถดัไป
เลก็น้อย 

3 ปานกลาง 

สูญเสยีทางการเงนิค่อนขา้งมาก (10,000 - 
50,000 บาท) ,ส่งผลกระทบต่อความ
ปลอดภยัของลูกคา้และพนกังานถงึขัน้
บาดเจบ็ตอ้งส่งโรงพยาบาล,Capability การ
ผลติลดลง 

4 มาก 

สูญเสยีทางการเงนิมาก(50,000-100,000 
บาท) ,ส่งผลกระทบต่อความปลอดภยัของ
ลูกคา้และพนกังาน ถงึขัน้ท าใหไ้ดร้บั
บาดเจบ็สาหสั,กระบวนการถดัไปไม่
สามารถท างานได ้

5 มากทีสุ่ด 

สูญเสยีทางการเงนิมากทีสุ่ด (มากกวา่ 
100,000 บาท) ,ส่งผลกระทบต่อความ
ปลอดภยัต่อชวีติลกูคา้และพนกังาน,ไม่
สอดคลอ้งกบักฎระเบยีบของรฐั ,ถงึข ัน้หยุด
การผลติ 
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ตารางที่ 2 เกณฑ์การให้คะแนนความผลกระทบของความเสี่ยง

	 การประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment) 

เพื่อจะได้ทราบถึงระดับความรุนแรงและโอกาสที่จะเกิด 

ในแต่ละความเสี่ยงว่ามากน้อยเพียงใด แล้วน�ำผลที่ได้มา

พิจารณาระดับความเสี่ยงที่เกิดขึ้น โดยขั้นตอนนี้จะใช้วิธี

ประเมินร่วมกับทีมงานผู้เชี่ยวชาญในการท�ำงานเป็นผู้ให้

คะแนนแต่ละความเส่ียงโดยใช้แบบสอบถามในการ

รวบรวมคะแนน โดยพิจารณาจาก 2 ปัจจัย คือ ผลกระทบ 

(Impact) และโอกาสในการเกิดความเส่ียง (Likelihood) 
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ตามล�ำดับ แล้วน�ำคะแนนของทั้ง 2 ปัจจัยมาคูณกัน จะได้

ค่าคะแนนความเสี่ยงออกมา สุดท้ายจึงน�ำค่าคะแนน 

ความเ ส่ียงนั้นมาจัดล�ำดับความส�ำคัญในเมตริกซ ์  
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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มากทีสุ่ด มาก ปานกลาง น้อย น้อยมาก
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1

         L         
2
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3
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4
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5

      ผลกระทบ 
โอกาสเกดิ

ตารางท่ี 3  เกณฑก์ารใหค้ะแนนโอกาสทีจ่ะเกดิความ
เสีย่ง 

ระดบั
คะแนน 

ความ
รนุแรง 

ความหมาย 

1 น้อยมาก 
เกดิขึน้ไดเ้ฉพาะสถานการณ์
ผดิปรกต ิ 
: ทกุ 5 ปี 

2 น้อย 
สามารถเกดิขึน้ไดแ้ต่น้อย  
: ทกุปี 

3 
ปาน
กลาง 

สามารถเกดิขึน้ไดบ้า้ง บางโอกาส 
: ทกุเดอืน 

4 มาก 
เกดิขึน้ไดเ้ป็นปรกตมิกัเกดิซ ้าบ่อย ๆ  
: ทกุสปัดาห ์

5 มากทีสุ่ด 
ไมส่ามารถหลกีเลีย่งไดม้โีอกาสเกดิ
สูงมาก 
 : ทกุวนั 

 
ตารางท่ี 4 การจดัล าดบัความส าคญัของความเสี่ยง 

(Risk model matrix) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
E = มากทีสุ่ด   H = มาก   M = ปานกลาง  L = ต ่า 

จากการรวบรวมคะแนนของผลของการ
ประเมนิและจดัล าดับความเสี่ยงจากมากไปหาน้อย 
แสดงในตารางที ่5 

 
 
 
 
 

ตารางท่ี 5 ผลของการประเมนิและจดัล าดบัความเสีย่ง 

ความเส่ียง 
ผลกระ
ทบ 

โอกาส
ท่ีจะ
เกิด 

คะแนน
ความ
เส่ียง 

ระดบั
ความ
รนุแรง 

1.ความผดิพลาดทาง
เทคนคิ 
 

5 4 20 E 

2.ทกัษะการท างานของ
พนกังานไมเ่พยีงพอ 4 4 16 E 

3.เครื่องจกัรและ
อปุกรณ์ไมเ่หมาะสม 4 3 12 H 

4.ไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอน
ทีก่ าหนด 

4 3 12 H 

5.วตัถุดบิไมเ่หมาะสม 3 2 6 M 
 
ในการวจิยันี้ก าหนดไว้ว่า ค่าคะแนนความ

เสี่ยงที่ทางทมีงานยอมรบัได้ ต้องมคีะแนนไม่เกิน 9 
(ระดับ M) ซึ่งผลจากการประเมินข้างต้น พบว่า 
ประเดน็ความเสีย่งขอ้ที ่5 วตัถุดบิไม่เหมาะสม เพยีง
ขอ้เดยีวเท่านัน้ที่มคีะแนนความเสี่ยงไม่เกนิ 9 ส่วน
ประเดน็ความเสีย่งขอ้ที ่1-4 นัน้ มคีะแนนมากกว่า 9 
ทัง้สิ้น  ถือว่าเป็นความเสี่ยงที่ไม่สามารถยอมรบัได ้
ต้องมีแผนในการจัดการความเสี่ยงอย่างเหมาะสม 
เพราะอาจเกดิเสยีหายต่อเป้าหมายการท างาน ส่วน
ความเร่งด่วนในการจดัการกข็ึน้อยู่กบัค่าคะแนนความ
เสีย่งนัน่เอง 
 
4. การจดัท าแผนการจดัการความเส่ียง 

การจดัการความเสี่ยง (Risk Response) 
เพื่อลดและควบคุมความรุนแรงของความเสี่ยงที่จะ
กระทบกบัเป้าหมายการท างาน โดยก่อนที่จะสร้าง
แผนการจัดการนัน้ เราจ าเป็นจะต้องวิเคราะห์ถึง
สาเหตุของความเสี่ยงในแต่ละประเด็นก่อน เพื่อ
น าไปสู่การจดัการความเสี่ยงให้ตรงจุด งานวจิยันี้ได้
น าเอาเทคนิคการวเิคราะหแ์ขนงความบกพร่อง (Fault 
Tree Analysis; FTA) มาช่วยในการวเิคราะห์หา
สาเหตุของปัญหา เนื่องจากเป็นวธิีที่แสดงด้วยภาพ 
เขา้ใจง่าย เหน็ถึงความเชื่อมโยงกนัของแต่ละสาเหตุ
ได้เป็นอย่างด ีสาเหตุที่ยงัสามารถวเิคราะห์ต่อไปได้
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ตารางท่ี 3  เกณฑก์ารใหค้ะแนนโอกาสทีจ่ะเกดิความ
เสีย่ง 

ระดบั
คะแนน 

ความ
รนุแรง 

ความหมาย 

1 น้อยมาก 
เกดิขึน้ไดเ้ฉพาะสถานการณ์
ผดิปรกต ิ 
: ทกุ 5 ปี 

2 น้อย 
สามารถเกดิขึน้ไดแ้ต่น้อย  
: ทกุปี 

3 
ปาน
กลาง 

สามารถเกดิขึน้ไดบ้า้ง บางโอกาส 
: ทกุเดอืน 

4 มาก 
เกดิขึน้ไดเ้ป็นปรกตมิกัเกดิซ ้าบ่อย ๆ  
: ทกุสปัดาห ์

5 มากทีสุ่ด 
ไมส่ามารถหลกีเลีย่งไดม้โีอกาสเกดิ
สูงมาก 
 : ทกุวนั 

 
ตารางท่ี 4 การจดัล าดบัความส าคญัของความเสี่ยง 

(Risk model matrix) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
E = มากทีสุ่ด   H = มาก   M = ปานกลาง  L = ต ่า 

จากการรวบรวมคะแนนของผลของการ
ประเมนิและจดัล าดับความเสี่ยงจากมากไปหาน้อย 
แสดงในตารางที ่5 

 
 
 
 
 

ตารางท่ี 5 ผลของการประเมนิและจดัล าดบัความเสีย่ง 

ความเส่ียง 
ผลกระ
ทบ 

โอกาส
ท่ีจะ
เกิด 

คะแนน
ความ
เส่ียง 

ระดบั
ความ
รนุแรง 

1.ความผดิพลาดทาง
เทคนคิ 
 

5 4 20 E 

2.ทกัษะการท างานของ
พนกังานไมเ่พยีงพอ 4 4 16 E 

3.เครื่องจกัรและ
อปุกรณ์ไมเ่หมาะสม 4 3 12 H 

4.ไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอน
ทีก่ าหนด 

4 3 12 H 

5.วตัถุดบิไมเ่หมาะสม 3 2 6 M 
 
ในการวจิยันี้ก าหนดไว้ว่า ค่าคะแนนความ

เสี่ยงที่ทางทมีงานยอมรบัได้ ต้องมคีะแนนไม่เกิน 9 
(ระดับ M) ซึ่งผลจากการประเมินข้างต้น พบว่า 
ประเดน็ความเสีย่งขอ้ที ่5 วตัถุดบิไม่เหมาะสม เพยีง
ขอ้เดยีวเท่านัน้ที่มคีะแนนความเสี่ยงไม่เกนิ 9 ส่วน
ประเดน็ความเสีย่งขอ้ที ่1-4 นัน้ มคีะแนนมากกว่า 9 
ทัง้สิ้น  ถือว่าเป็นความเสี่ยงที่ไม่สามารถยอมรบัได ้
ต้องมีแผนในการจัดการความเสี่ยงอย่างเหมาะสม 
เพราะอาจเกดิเสยีหายต่อเป้าหมายการท างาน ส่วน
ความเร่งด่วนในการจดัการกข็ึน้อยู่กบัค่าคะแนนความ
เสีย่งนัน่เอง 
 
4. การจดัท าแผนการจดัการความเส่ียง 

การจดัการความเสี่ยง (Risk Response) 
เพื่อลดและควบคุมความรุนแรงของความเสี่ยงที่จะ
กระทบกบัเป้าหมายการท างาน โดยก่อนที่จะสร้าง
แผนการจัดการนัน้ เราจ าเป็นจะต้องวิเคราะห์ถึง
สาเหตุของความเสี่ยงในแต่ละประเด็นก่อน เพื่อ
น าไปสู่การจดัการความเสี่ยงให้ตรงจุด งานวจิยันี้ได้
น าเอาเทคนิคการวเิคราะหแ์ขนงความบกพร่อง (Fault 
Tree Analysis; FTA) มาช่วยในการวเิคราะห์หา
สาเหตุของปัญหา เนื่องจากเป็นวธิีที่แสดงด้วยภาพ 
เขา้ใจง่าย เหน็ถึงความเชื่อมโยงกนัของแต่ละสาเหตุ
ได้เป็นอย่างด ีสาเหตุที่ยงัสามารถวเิคราะห์ต่อไปได้
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ความ
รนุแรง 

ความหมาย 

1 น้อยมาก 
เกดิขึน้ไดเ้ฉพาะสถานการณ์
ผดิปรกต ิ 
: ทกุ 5 ปี 

2 น้อย 
สามารถเกดิขึน้ไดแ้ต่น้อย  
: ทกุปี 

3 
ปาน
กลาง 

สามารถเกดิขึน้ไดบ้า้ง บางโอกาส 
: ทกุเดอืน 

4 มาก 
เกดิขึน้ไดเ้ป็นปรกตมิกัเกดิซ ้าบ่อย ๆ  
: ทกุสปัดาห ์

5 มากทีสุ่ด 
ไมส่ามารถหลกีเลีย่งไดม้โีอกาสเกดิ
สูงมาก 
 : ทกุวนั 

 
ตารางท่ี 4 การจดัล าดบัความส าคญัของความเสี่ยง 

(Risk model matrix) 
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จากการรวบรวมคะแนนของผลของการ
ประเมนิและจดัล าดับความเสี่ยงจากมากไปหาน้อย 
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1.ความผดิพลาดทาง
เทคนคิ 
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2.ทกัษะการท างานของ
พนกังานไมเ่พยีงพอ 4 4 16 E 

3.เครื่องจกัรและ
อปุกรณ์ไมเ่หมาะสม 4 3 12 H 

4.ไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอน
ทีก่ าหนด 

4 3 12 H 

5.วตัถุดบิไมเ่หมาะสม 3 2 6 M 
 
ในการวจิยันี้ก าหนดไว้ว่า ค่าคะแนนความ

เสี่ยงที่ทางทมีงานยอมรบัได้ ต้องมคีะแนนไม่เกิน 9 
(ระดับ M) ซึ่งผลจากการประเมินข้างต้น พบว่า 
ประเดน็ความเสีย่งขอ้ที ่5 วตัถุดบิไม่เหมาะสม เพยีง
ขอ้เดยีวเท่านัน้ที่มคีะแนนความเสี่ยงไม่เกนิ 9 ส่วน
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ต้องมีแผนในการจัดการความเสี่ยงอย่างเหมาะสม 
เพราะอาจเกดิเสยีหายต่อเป้าหมายการท างาน ส่วน
ความเร่งด่วนในการจดัการกข็ึน้อยู่กบัค่าคะแนนความ
เสีย่งนัน่เอง 
 
4. การจดัท าแผนการจดัการความเส่ียง 

การจดัการความเสี่ยง (Risk Response) 
เพื่อลดและควบคุมความรุนแรงของความเสี่ยงที่จะ
กระทบกบัเป้าหมายการท างาน โดยก่อนที่จะสร้าง
แผนการจัดการนัน้ เราจ าเป็นจะต้องวิเคราะห์ถึง
สาเหตุของความเสี่ยงในแต่ละประเด็นก่อน เพื่อ
น าไปสู่การจดัการความเสี่ยงให้ตรงจุด งานวจิยันี้ได้
น าเอาเทคนิคการวเิคราะหแ์ขนงความบกพร่อง (Fault 
Tree Analysis; FTA) มาช่วยในการวเิคราะห์หา
สาเหตุของปัญหา เนื่องจากเป็นวธิีที่แสดงด้วยภาพ 
เขา้ใจง่าย เหน็ถึงความเชื่อมโยงกนัของแต่ละสาเหตุ
ได้เป็นอย่างด ีสาเหตุที่ยงัสามารถวเิคราะห์ต่อไปได้
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ตารางท่ี 4 การจดัล าดบัความส าคญัของความเสี่ยง 

(Risk model matrix) 
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น าไปสู่การจดัการความเสี่ยงให้ตรงจุด งานวจิยันี้ได้
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พนกังานไมเ่พยีงพอ 4 4 16 E 

3.เครื่องจกัรและ
อปุกรณ์ไมเ่หมาะสม 4 3 12 H 

4.ไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอน
ทีก่ าหนด 

4 3 12 H 

5.วตัถุดบิไมเ่หมาะสม 3 2 6 M 
 
ในการวจิยันี้ก าหนดไว้ว่า ค่าคะแนนความ
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ขอ้เดยีวเท่านัน้ที่มคีะแนนความเสี่ยงไม่เกนิ 9 ส่วน
ประเดน็ความเสีย่งขอ้ที ่1-4 นัน้ มคีะแนนมากกว่า 9 
ทัง้สิ้น  ถือว่าเป็นความเสี่ยงที่ไม่สามารถยอมรบัได ้
ต้องมีแผนในการจัดการความเสี่ยงอย่างเหมาะสม 
เพราะอาจเกดิเสยีหายต่อเป้าหมายการท างาน ส่วน
ความเร่งด่วนในการจดัการกข็ึน้อยู่กบัค่าคะแนนความ
เสีย่งนัน่เอง 
 
4. การจดัท าแผนการจดัการความเส่ียง 
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น าไปสู่การจดัการความเสี่ยงให้ตรงจุด งานวจิยันี้ได้
น าเอาเทคนิคการวเิคราะหแ์ขนงความบกพร่อง (Fault 
Tree Analysis; FTA) มาช่วยในการวเิคราะห์หา
สาเหตุของปัญหา เนื่องจากเป็นวธิีที่แสดงด้วยภาพ 
เขา้ใจง่าย เหน็ถึงความเชื่อมโยงกนัของแต่ละสาเหตุ
ได้เป็นอย่างด ีสาเหตุที่ยงัสามารถวเิคราะห์ต่อไปได้
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
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เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
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 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
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อกีจะเขยีนแทนดว้ยสีเ่หลีย่ม       ส่วนเหตุการณ์ที่
เป็นสาเหตุย่อยทีเ่กดิไดต้ามปกต ิไม่ต้องวิเคราะห์ต่อ
จะเขยีนแทนดว้ยวงกลม เหตุการณ์ต่างๆจะ
ถูกเชื่อมโยงกนัอย่างเป็นขัน้ตอนและมเีหตุผลต่อกนั 
จนกระทัง่ได้เหตุการณ์ย่อยที่เป็นสาเหตุของความ
เสีย่งนัน้จรงิๆ เพื่อจะถูกน าไปก าหนดแผนการจดัการ
ความเสีย่งทีเ่หมาะสมต่อไป [6],[7] 
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
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เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
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       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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สญัลกัษณ์ทีใ่ชเ้ชื่อมต่อแต่ละเหตุการณ์เขา้
ดว้ยกนัม ี2 แบบคอืแบบ “และ”         แ ล ะ แ บ บ 
“หรอื”        ซึ่งเหตุการณ์ทีเ่ชื่อมดว้ย “และ” หมายถงึ 
จะตอ้งเกดิเหตุการณ์ย่อยทุกเหตุการณ์พรอ้มกนัจงึจะ
เกิดเหตุการณ์นั ้นได้ ส่วนเหตุการณ์ที่เชื่อมด้วย
เครือ่งหมาย “หรอื” หมายความว่า หากเกดิเหตุการณ์
ทีเ่ป็นสาเหตุย่อยเพยีงเหตุการณ์เดยีว กจ็ะท าใหเ้กดิ
เหตุการณ์นัน้ได ้ 

หลงัจากวเิคราะหส์าเหตุของความเสีย่งแลว้ 
จงึมาหาแนวทางในการจดัการความเสี่ยง จาก Fault 
Tree Diagram ท าใหเ้ราทราบว่าสาเหตุพืน้ฐานของแต่
ละความเสีย่งคอือะไร ซึง่จะแทนดว้ยสญัลกัษณ์วงกลม 
และเราจะน าเอาสาเหตุพื้นฐานของแต่ละความเสีย่งนี้ 
มาพจิารณาว่าจะจดัการกบัความเสีย่งนัน้อย่างไร ตาม
แนวทาง 4T คอื  
1. Take = การยอมรบัความเสีย่ง 
2. Treat = การลด/ควบคุมความเสีย่ง 
3. Transfer = การกระจาย/โอนความเสีย่ง 
4. Terminate = การหลกีเลีย่งความเสีย่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 6  ตวัอย่างการจดัท าแผนจดัการความเสี่ยง
ของปัญหาความผดิพลาดทางเทคนิค 

สาเหตพ้ืุนฐาน 
กิจกรรมท่ีใช้
จดัการในปัจจบุนั 

การจดัการความ
เส่ียงท่ีเลือกปฏิบติั 
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parameter ที่
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bonding pad 

Parameter ทีม่อียู่
ยงัไมเ่หมาะสมกบั 
bonding pad ทกุ
แบบ 

-ทดลองและก าหนด 
parameter แยกตาม
ขนาด, ความหนา 
ของ bonding pad 
-ก าหนด 
specification ของ 
parameter แยกตาม 
bonding pad 

Treat 
 
 
 
Treat 

2.ขาดการ
ตรวจสอบการ
ท างานของ 
Heater block 

ขัน้ตอนการ
ตรวจสอบอปุกรณ์
ไมม่ปีระสทิธภิาพ 

-ก าหนดมาตรฐาน
ในการท างานที่
ถูกตอ้ง 
-ฝึกอบรมและ
อธบิายการท างาน
ใหก้บัพนกังาน 

Treat 
 
Treat 

3.ปรบัแตง่
เครื่องจกัรไมด่ ี

มาตรฐานการ
ฝึกอบรมและการ
ตดิตามประเมนิผล
ยงัไมด่พีอ 

-จดัท ามาตรฐานการ 
set up และปรบัแต่ง
เครื่องจกัร 
-ก าหนดเป็น
มาตรฐานการ
ฝึกอบรมและ
ประเมนิผลพนกังาน 

Treat 
 
 
Treat 

 
จากตารางวิเคราะห์การสร้างแผนจดัการ

ความเสีย่งในทุกประเด็น จะสามารถสรา้งกจิกรรมใน
การจดัการความเสีย่งได้หลายกจิกรรม และอกีครัง้ที่
สามารถใช้ แผนผงักลุ่มความคดิ (Affinity Diagram) 
ในการรวบรวมกิจกรรมที่มลีกัษณะคล้ายคลึงกนัเข้า
ดว้ยกนั จากขัน้ตอนนี้จะไดแ้ผนการจดัการความเสีย่ง
ทัง้สิน้ 5 แผน คอื   

1.แผนการทดลองและประเมนิอายุการใชง้าน 
capillary 

2.แผนการควบคุมและตรวจสอบการใช้
เครือ่งจกัรและอุปกรณ์  

3.แผนการทดลองและประเมนิค่า Parameter 
4.แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม่ 
5. แผนการฝึกอบรมพนกังาน   

 
 

วารสารวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีมหาวทิยาลยัอุบลราชธานี ปีที ่19 ฉบบัที ่2 พฤษภาคม – สงิหาคม 2560 

92 

สญัลกัษณ์ทีใ่ชเ้ชื่อมต่อแต่ละเหตุการณ์เขา้
ดว้ยกนัม ี2 แบบคอืแบบ “และ”         แ ล ะ แ บ บ 
“หรอื”        ซึ่งเหตุการณ์ทีเ่ชื่อมดว้ย “และ” หมายถงึ 
จะตอ้งเกดิเหตุการณ์ย่อยทุกเหตุการณ์พรอ้มกนัจงึจะ
เกิดเหตุการณ์นั ้นได้ ส่วนเหตุการณ์ที่เชื่อมด้วย
เครือ่งหมาย “หรอื” หมายความว่า หากเกดิเหตุการณ์
ทีเ่ป็นสาเหตุย่อยเพยีงเหตุการณ์เดยีว กจ็ะท าใหเ้กดิ
เหตุการณ์นัน้ได ้ 

หลงัจากวเิคราะหส์าเหตุของความเสีย่งแลว้ 
จงึมาหาแนวทางในการจดัการความเสี่ยง จาก Fault 
Tree Diagram ท าใหเ้ราทราบว่าสาเหตุพืน้ฐานของแต่
ละความเสีย่งคอือะไร ซึง่จะแทนดว้ยสญัลกัษณ์วงกลม 
และเราจะน าเอาสาเหตุพื้นฐานของแต่ละความเสีย่งนี้ 
มาพจิารณาว่าจะจดัการกบัความเสีย่งนัน้อย่างไร ตาม
แนวทาง 4T คอื  
1. Take = การยอมรบัความเสีย่ง 
2. Treat = การลด/ควบคุมความเสีย่ง 
3. Transfer = การกระจาย/โอนความเสีย่ง 
4. Terminate = การหลกีเลีย่งความเสีย่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 6  ตวัอย่างการจดัท าแผนจดัการความเสี่ยง
ของปัญหาความผดิพลาดทางเทคนิค 

สาเหตพ้ืุนฐาน 
กิจกรรมท่ีใช้
จดัการในปัจจบุนั 

การจดัการความ
เส่ียงท่ีเลือกปฏิบติั 

4T 

1.ไมม่กีาร
ก าหนด 
parameter ที่
เหมาะสมกบั 
bonding pad 

Parameter ทีม่อียู่
ยงัไมเ่หมาะสมกบั 
bonding pad ทกุ
แบบ 

-ทดลองและก าหนด 
parameter แยกตาม
ขนาด, ความหนา 
ของ bonding pad 
-ก าหนด 
specification ของ 
parameter แยกตาม 
bonding pad 

Treat 
 
 
 
Treat 

2.ขาดการ
ตรวจสอบการ
ท างานของ 
Heater block 

ขัน้ตอนการ
ตรวจสอบอปุกรณ์
ไมม่ปีระสทิธภิาพ 

-ก าหนดมาตรฐาน
ในการท างานที่
ถูกตอ้ง 
-ฝึกอบรมและ
อธบิายการท างาน
ใหก้บัพนกังาน 

Treat 
 
Treat 

3.ปรบัแตง่
เครื่องจกัรไมด่ ี

มาตรฐานการ
ฝึกอบรมและการ
ตดิตามประเมนิผล
ยงัไมด่พีอ 

-จดัท ามาตรฐานการ 
set up และปรบัแต่ง
เครื่องจกัร 
-ก าหนดเป็น
มาตรฐานการ
ฝึกอบรมและ
ประเมนิผลพนกังาน 

Treat 
 
 
Treat 

 
จากตารางวิเคราะห์การสร้างแผนจดัการ

ความเสีย่งในทุกประเด็น จะสามารถสรา้งกจิกรรมใน
การจดัการความเสีย่งได้หลายกจิกรรม และอกีครัง้ที่
สามารถใช้ แผนผงักลุ่มความคดิ (Affinity Diagram) 
ในการรวบรวมกิจกรรมที่มลีกัษณะคล้ายคลึงกนัเข้า
ดว้ยกนั จากขัน้ตอนนี้จะไดแ้ผนการจดัการความเสีย่ง
ทัง้สิน้ 5 แผน คอื   

1.แผนการทดลองและประเมนิอายุการใชง้าน 
capillary 

2.แผนการควบคุมและตรวจสอบการใช้
เครือ่งจกัรและอุปกรณ์  

3.แผนการทดลองและประเมนิค่า Parameter 
4.แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม่ 
5. แผนการฝึกอบรมพนกังาน   

 
 

วารสารวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีมหาวทิยาลยัอุบลราชธานี ปีที ่19 ฉบบัที ่2 พฤษภาคม – สงิหาคม 2560 

92 

สญัลกัษณ์ทีใ่ชเ้ชื่อมต่อแต่ละเหตุการณ์เขา้
ดว้ยกนัม ี2 แบบคอืแบบ “และ”         แ ล ะ แ บ บ 
“หรอื”        ซึ่งเหตุการณ์ทีเ่ชื่อมดว้ย “และ” หมายถงึ 
จะตอ้งเกดิเหตุการณ์ย่อยทุกเหตุการณ์พรอ้มกนัจงึจะ
เกิดเหตุการณ์นั ้นได้ ส่วนเหตุการณ์ที่เชื่อมด้วย
เครือ่งหมาย “หรอื” หมายความว่า หากเกดิเหตุการณ์
ทีเ่ป็นสาเหตุย่อยเพยีงเหตุการณ์เดยีว กจ็ะท าใหเ้กดิ
เหตุการณ์นัน้ได ้ 

หลงัจากวเิคราะหส์าเหตุของความเสีย่งแลว้ 
จงึมาหาแนวทางในการจดัการความเสี่ยง จาก Fault 
Tree Diagram ท าใหเ้ราทราบว่าสาเหตุพืน้ฐานของแต่
ละความเสีย่งคอือะไร ซึง่จะแทนดว้ยสญัลกัษณ์วงกลม 
และเราจะน าเอาสาเหตุพื้นฐานของแต่ละความเสีย่งนี้ 
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แนวทาง 4T คอื  
1. Take = การยอมรบัความเสีย่ง 
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4. Terminate = การหลกีเลีย่งความเสีย่ง 
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
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พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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ซึง่แผนการจดัการความเสีย่งทัง้ 5 แผน จะ
คลอบคลุมในการจดัการกบัประเดน็ความเสีย่งทัง้หมด 
ทัง้นี้ในบางแผนการ อาจจะสามารถจดัการกบัประเดน็
ความเสีย่งไดม้ากกว่า 1 ประเดน็กไ็ด้ ดงัแสดงในรูปที ่
6 

รปูท่ี 6 การจดักลุ่มแผนการจดัการความเสีย่ง 
 

5. การสร้างแผนการควบคมุ 
 คือการก าหนดรายละเอียดของแผนงาน 
ขัน้ตอนการท างาน ระยะเวลาการด าเนินงาน ผลลพัธ์
ทีค่าดหวงัในแต่ละขัน้ตอน และก าหนดผูร้บัผดิชอบใน
แต่ละขัน้ตอน ตามความเหมาะสมของลกัษณะงานกบั

หน้าทีค่วามสามารถของแต่ละคน เพื่อจดัท าแผนการ
จดัการความเสี่ยงใหส้ าเร็จ เป็นแนวทางในการน าไป
ปฏิบัติ ซึ่งอาจจะต้องมีการก าหนดเป็นระเบียบวิธี
ปฏบิตังิาน (Work Instruction) และสรา้งเอกสารใหม่ๆ
ทีใ่ชใ้นการควบคุมการท างาน เพื่อใหส้ามารถติดตาม
และตรวจสอบผลการด าเนินงานได ้ดงัแสดงในรปูที ่7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
รปูท่ี 7 รายละเอยีดแผนการทดลองและ

ประเมนิค่า Parameter
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ผลการวิจยั 
 1. การวดัผลความเสีย่งทีเ่หลอือยู่ เมื่อน า
แผนการจดัการความเสีย่งไปใช้แลว้ได้มกีารประเมนิ
จากทมีงานเพือ่ใหท้ราบขอ้มลู ความเสีย่งทีย่งัเหลอือยู่
ว่ามมีากน้อยเพยีงใด ดงัแสดงในตารางที ่7 โดยทัง้ 5 
ประเด็นความเสี่ยงได้รบัการจดัการด้วยแผนจดัการ

ความเสีย่งที่ก าหนดขึ้นมา ซึ่งหลงัการปรบัปรุงพบว่า
ในประเด็นความเสีย่งที่ 1- 4 นัน้ สามารถลดระดบั
ความเสี่ยงให้อยู่ในระดับที่ยอมรบัได้ ส่วนประเด็น
ความเสี่ยงข้อที่ 5 นัน้ อยู่ในระดับที่ยอมรับได้      
ตัง้แต่ก่อนการปรับปรุงแล้ว จึงไม่ได้มีแผนจัดการ
ความเสีย่งหลงัการปรบัปรุงอกี 

 
ตารางท่ี 7 เปรยีบเทยีบคะแนนความเสีย่งก่อนและหลงัปรบัปรุง 

ความเส่ียง แผนการจดัการความเส่ียง 
ระดบัความเส่ียง

ท่ียอมรบัได้ 
ระดบัความเส่ียง 

   ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 
1.ความผดิพลาดทางเทคนิค -แผนการทดลองและประเมนิคา่ 

Parameter 
-แผนการทดลองและประเมนิอายกุารใช้
งาน capillary 

≤ 9 20 9 

2.ทกัษะการท างานของพนกังาน
ไมเ่พยีงพอ 

-แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   ≤ 9 16 6 

3.เครื่องจกัรและอปุกรณ์ไม่
เหมาะสม 

-แผนการควบคมุและตรวจสอบการใช้
เครื่องจกัรและอปุกรณ์ 
-แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   

≤ 9 12 6 

4.ไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอนทีก่ าหนด -แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   ≤ 9 12 6 

5.วตัถุดบิไมเ่หมาะสม - ≤ 9 6 - 
 
 2. การวดัผลความสูญเสยีในกระบวนการ 
หลงัจากทีไ่ดแ้ผนการจดัการความเสีย่งทัง้ 5 แผนไป
ปฏบิตัแิลว้ ไดม้กีารเกบ็รวบรวมขอ้มลูปรมิาณงานเสยี
เฉลีย่ และเวลาสูญเสยีเฉลีย่ในกระบวนการเชื่อมลวด
วงจรไฟฟ้า ภายหลงัการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 3 
เดอืน (ตุลาคม 2555 – ธนัวาคม 2555) เปรยีบเทยีบ
กบัช่วงเวลาก่อนปรบัปรุง พบว่าปรมิาณงานเสยีเฉลีย่
ลดลง จากช่วงก่อนปรบัปรุงคอื 6,381 DPM ต่อเดอืน 
หลงัการปรบัปรุงลดลงเหลอื 5,418 DPM ต่อเดอืน 
(ลดลง 15.1%) ดงัรปูที ่8 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 8  ปรมิาณงานเสยีเฉลีย่เปรยีบเทยีบก่อนและ
หลงัปรบัปรุง 
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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ผลการวิจยั 
 1. การวดัผลความเสีย่งทีเ่หลอือยู่ เมื่อน า
แผนการจดัการความเสีย่งไปใช้แลว้ได้มกีารประเมนิ
จากทมีงานเพือ่ใหท้ราบขอ้มลู ความเสีย่งทีย่งัเหลอือยู่
ว่ามมีากน้อยเพยีงใด ดงัแสดงในตารางที ่7 โดยทัง้ 5 
ประเด็นความเสี่ยงได้รบัการจดัการด้วยแผนจดัการ

ความเสีย่งที่ก าหนดขึ้นมา ซึ่งหลงัการปรบัปรุงพบว่า
ในประเด็นความเสีย่งที่ 1- 4 นัน้ สามารถลดระดบั
ความเสี่ยงให้อยู่ในระดับที่ยอมรบัได้ ส่วนประเด็น
ความเสี่ยงข้อที่ 5 นัน้ อยู่ในระดับที่ยอมรับได้      
ตัง้แต่ก่อนการปรับปรุงแล้ว จึงไม่ได้มีแผนจัดการ
ความเสีย่งหลงัการปรบัปรุงอกี 

 
ตารางท่ี 7 เปรยีบเทยีบคะแนนความเสีย่งก่อนและหลงัปรบัปรุง 

ความเส่ียง แผนการจดัการความเส่ียง 
ระดบัความเส่ียง

ท่ียอมรบัได้ 
ระดบัความเส่ียง 

   ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 
1.ความผดิพลาดทางเทคนิค -แผนการทดลองและประเมนิคา่ 

Parameter 
-แผนการทดลองและประเมนิอายกุารใช้
งาน capillary 

≤ 9 20 9 

2.ทกัษะการท างานของพนกังาน
ไมเ่พยีงพอ 

-แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   ≤ 9 16 6 

3.เครื่องจกัรและอปุกรณ์ไม่
เหมาะสม 

-แผนการควบคมุและตรวจสอบการใช้
เครื่องจกัรและอปุกรณ์ 
-แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   

≤ 9 12 6 

4.ไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอนทีก่ าหนด -แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   ≤ 9 12 6 

5.วตัถุดบิไมเ่หมาะสม - ≤ 9 6 - 
 
 2. การวดัผลความสูญเสยีในกระบวนการ 
หลงัจากทีไ่ดแ้ผนการจดัการความเสีย่งทัง้ 5 แผนไป
ปฏบิตัแิลว้ ไดม้กีารเกบ็รวบรวมขอ้มลูปรมิาณงานเสยี
เฉลีย่ และเวลาสูญเสยีเฉลีย่ในกระบวนการเชื่อมลวด
วงจรไฟฟ้า ภายหลงัการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 3 
เดอืน (ตุลาคม 2555 – ธนัวาคม 2555) เปรยีบเทยีบ
กบัช่วงเวลาก่อนปรบัปรุง พบว่าปรมิาณงานเสยีเฉลีย่
ลดลง จากช่วงก่อนปรบัปรุงคอื 6,381 DPM ต่อเดอืน 
หลงัการปรบัปรุงลดลงเหลอื 5,418 DPM ต่อเดอืน 
(ลดลง 15.1%) ดงัรปูที ่8 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 8  ปรมิาณงานเสยีเฉลีย่เปรยีบเทยีบก่อนและ
หลงัปรบัปรุง 
 
 

วารสารวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีมหาวทิยาลยัอุบลราชธานี ปีที ่19 ฉบบัที ่2 พฤษภาคม – สงิหาคม 2560 

94 

ผลการวิจยั 
 1. การวดัผลความเสีย่งทีเ่หลอือยู่ เมื่อน า
แผนการจดัการความเสีย่งไปใช้แลว้ได้มกีารประเมนิ
จากทมีงานเพือ่ใหท้ราบขอ้มลู ความเสีย่งทีย่งัเหลอือยู่
ว่ามมีากน้อยเพยีงใด ดงัแสดงในตารางที ่7 โดยทัง้ 5 
ประเด็นความเสี่ยงได้รบัการจดัการด้วยแผนจดัการ

ความเสีย่งที่ก าหนดขึ้นมา ซึ่งหลงัการปรบัปรุงพบว่า
ในประเด็นความเสีย่งที่ 1- 4 นัน้ สามารถลดระดบั
ความเสี่ยงให้อยู่ในระดับที่ยอมรบัได้ ส่วนประเด็น
ความเสี่ยงข้อที่ 5 นัน้ อยู่ในระดับที่ยอมรับได้      
ตัง้แต่ก่อนการปรับปรุงแล้ว จึงไม่ได้มีแผนจัดการ
ความเสีย่งหลงัการปรบัปรุงอกี 

 
ตารางท่ี 7 เปรยีบเทยีบคะแนนความเสีย่งก่อนและหลงัปรบัปรุง 

ความเส่ียง แผนการจดัการความเส่ียง 
ระดบัความเส่ียง

ท่ียอมรบัได้ 
ระดบัความเส่ียง 

   ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 
1.ความผดิพลาดทางเทคนิค -แผนการทดลองและประเมนิคา่ 

Parameter 
-แผนการทดลองและประเมนิอายกุารใช้
งาน capillary 

≤ 9 20 9 

2.ทกัษะการท างานของพนกังาน
ไมเ่พยีงพอ 

-แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   ≤ 9 16 6 

3.เครื่องจกัรและอปุกรณ์ไม่
เหมาะสม 

-แผนการควบคมุและตรวจสอบการใช้
เครื่องจกัรและอปุกรณ์ 
-แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   

≤ 9 12 6 

4.ไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอนทีก่ าหนด -แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   ≤ 9 12 6 

5.วตัถุดบิไมเ่หมาะสม - ≤ 9 6 - 
 
 2. การวดัผลความสูญเสยีในกระบวนการ 
หลงัจากทีไ่ดแ้ผนการจดัการความเสีย่งทัง้ 5 แผนไป
ปฏบิตัแิลว้ ไดม้กีารเกบ็รวบรวมขอ้มลูปรมิาณงานเสยี
เฉลีย่ และเวลาสูญเสยีเฉลีย่ในกระบวนการเชื่อมลวด
วงจรไฟฟ้า ภายหลงัการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 3 
เดอืน (ตุลาคม 2555 – ธนัวาคม 2555) เปรยีบเทยีบ
กบัช่วงเวลาก่อนปรบัปรุง พบว่าปรมิาณงานเสยีเฉลีย่
ลดลง จากช่วงก่อนปรบัปรุงคอื 6,381 DPM ต่อเดอืน 
หลงัการปรบัปรุงลดลงเหลอื 5,418 DPM ต่อเดอืน 
(ลดลง 15.1%) ดงัรปูที ่8 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รปูท่ี 8  ปรมิาณงานเสยีเฉลีย่เปรยีบเทยีบก่อนและ
หลงัปรบัปรุง 
 
 

วารสารวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีมหาวทิยาลยัอุบลราชธานี ปีที ่19 ฉบบัที ่2 พฤษภาคม – สงิหาคม 2560 

94 

ผลการวิจยั 
 1. การวดัผลความเสีย่งทีเ่หลอือยู่ เมื่อน า
แผนการจดัการความเสีย่งไปใช้แลว้ได้มกีารประเมนิ
จากทมีงานเพือ่ใหท้ราบขอ้มลู ความเสีย่งทีย่งัเหลอือยู่
ว่ามมีากน้อยเพยีงใด ดงัแสดงในตารางที ่7 โดยทัง้ 5 
ประเด็นความเสี่ยงได้รบัการจดัการด้วยแผนจดัการ

ความเสีย่งที่ก าหนดขึ้นมา ซึ่งหลงัการปรบัปรุงพบว่า
ในประเด็นความเสีย่งที่ 1- 4 นัน้ สามารถลดระดบั
ความเสี่ยงให้อยู่ในระดับที่ยอมรบัได้ ส่วนประเด็น
ความเสี่ยงข้อที่ 5 นัน้ อยู่ในระดับที่ยอมรับได้      
ตัง้แต่ก่อนการปรับปรุงแล้ว จึงไม่ได้มีแผนจัดการ
ความเสีย่งหลงัการปรบัปรุงอกี 

 
ตารางท่ี 7 เปรยีบเทยีบคะแนนความเสีย่งก่อนและหลงัปรบัปรุง 

ความเส่ียง แผนการจดัการความเส่ียง 
ระดบัความเส่ียง

ท่ียอมรบัได้ 
ระดบัความเส่ียง 

   ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 
1.ความผดิพลาดทางเทคนิค -แผนการทดลองและประเมนิคา่ 

Parameter 
-แผนการทดลองและประเมนิอายกุารใช้
งาน capillary 

≤ 9 20 9 

2.ทกัษะการท างานของพนกังาน
ไมเ่พยีงพอ 

-แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   ≤ 9 16 6 

3.เครื่องจกัรและอปุกรณ์ไม่
เหมาะสม 

-แผนการควบคมุและตรวจสอบการใช้
เครื่องจกัรและอปุกรณ์ 
-แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   

≤ 9 12 6 

4.ไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอนทีก่ าหนด -แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   ≤ 9 12 6 

5.วตัถุดบิไมเ่หมาะสม - ≤ 9 6 - 
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ว่ามมีากน้อยเพยีงใด ดงัแสดงในตารางที ่7 โดยทัง้ 5 
ประเด็นความเสี่ยงได้รบัการจดัการด้วยแผนจดัการ

ความเสีย่งที่ก าหนดขึ้นมา ซึ่งหลงัการปรบัปรุงพบว่า
ในประเด็นความเสีย่งที่ 1- 4 นัน้ สามารถลดระดบั
ความเสี่ยงให้อยู่ในระดับที่ยอมรบัได้ ส่วนประเด็น
ความเสี่ยงข้อที่ 5 นัน้ อยู่ในระดับที่ยอมรับได้      
ตัง้แต่ก่อนการปรับปรุงแล้ว จึงไม่ได้มีแผนจัดการ
ความเสีย่งหลงัการปรบัปรุงอกี 

 
ตารางท่ี 7 เปรยีบเทยีบคะแนนความเสีย่งก่อนและหลงัปรบัปรุง 

ความเส่ียง แผนการจดัการความเส่ียง 
ระดบัความเส่ียง

ท่ียอมรบัได้ 
ระดบัความเส่ียง 

   ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 
1.ความผดิพลาดทางเทคนิค -แผนการทดลองและประเมนิคา่ 

Parameter 
-แผนการทดลองและประเมนิอายกุารใช้
งาน capillary 

≤ 9 20 9 

2.ทกัษะการท างานของพนกังาน
ไมเ่พยีงพอ 

-แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   ≤ 9 16 6 

3.เครื่องจกัรและอปุกรณ์ไม่
เหมาะสม 

-แผนการควบคมุและตรวจสอบการใช้
เครื่องจกัรและอปุกรณ์ 
-แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   

≤ 9 12 6 

4.ไมป่ฏบิตัติามขัน้ตอนทีก่ าหนด -แผนการก าหนดวธิกีารท างานใหม ่
-แผนการฝึกอบรมพนกังาน   ≤ 9 12 6 

5.วตัถุดบิไมเ่หมาะสม - ≤ 9 6 - 
 
 2. การวดัผลความสูญเสยีในกระบวนการ 
หลงัจากทีไ่ดแ้ผนการจดัการความเสีย่งทัง้ 5 แผนไป
ปฏบิตัแิลว้ ไดม้กีารเกบ็รวบรวมขอ้มลูปรมิาณงานเสยี
เฉลีย่ และเวลาสูญเสยีเฉลีย่ในกระบวนการเชื่อมลวด
วงจรไฟฟ้า ภายหลงัการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 3 
เดอืน (ตุลาคม 2555 – ธนัวาคม 2555) เปรยีบเทยีบ
กบัช่วงเวลาก่อนปรบัปรุง พบว่าปรมิาณงานเสยีเฉลีย่
ลดลง จากช่วงก่อนปรบัปรุงคอื 6,381 DPM ต่อเดอืน 
หลงัการปรบัปรุงลดลงเหลอื 5,418 DPM ต่อเดอืน 
(ลดลง 15.1%) ดงัรปูที ่8 
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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ในส่วนของเวลาสูญเสีย ช่วงก่อนการ
ปรับปรุง เวลาสูญเสีย เฉลี่ย ในกระบวนการ คือ 
13.58% ต่อเดอืน หลงัการปรบัปรุงลดลงเหลอืเฉลี่ย 
9.65% ต่อเดอืน (ลงลง 3.93%) ดงัรปูที ่9 

 
 
 
 
 

 
 
 

รปูท่ี 9  เวลาสญูเสยีเฉลีย่เปรยีบเทยีบก่อนและหลงั
ปรบัปรุง 

 
 ส าหรบัแผนจดัการความเสีย่งทัง้ 5 แผนนัน้ 
พบว่าแผนทีม่ปีระสทิธภิาพในการลดความสญูเสยีไดด้ี
ที่สุด คอื แผนการทดลองและประเมนิค่า Parameter 
เนื่องจากการผลติดว้ยค่า Parameter ทีเ่หมาะสมเป็น
การปรบัปรุงคุณภาพงานได้โดยตรงและเครื่องจกัร
ท างานไดอ้ย่างต่อเนื่อง 
 
สรปุและข้อเสนอแนะ 
 1. งานวจิยันี้น าเสนอการน ากรอบแนวคดิ
ของการบรหิารความเสีย่งมาใชใ้นการลดความสูญเสยี
ในกระบวนการเชื่อมลวดวงจรไฟฟ้าด้วยลวดทองค า
หรอืทองแดง ซึง่เป็นกระบวนการหนึ่งในการผลติวงจร
รวม หลงัจากไดม้กีารน าเอาแผนการจดัการความเสีย่ง
มาใช้ในกระบวนการ พบว่าสามารถลดระดับความ
เสี่ยงที่อาจจะเกดิขึ้นให้อยู่ในระดบัที่ยอมรบั และลด
ความสูญเสียที่เกิดขึ้น ในกระบวนการได้ ส าหรับ
อุตสาหกรรมการผลิตอื่นๆสามารถน าแนวทางนี้ไป
ประยุกต์ใช้ในงานด้านอื่นๆได้ เช่น  การควบคุม
กระบวนการผลติ หรอืการปรบัปรุงคุณภาพผลติภณัฑ์
ใหด้ขี ึน้ เป็นตน้ 
 2. ในการเริม่เอาการบรหิารความเสีย่งมา
ใช้นัน้ ปัจจยัแรกที่มคีวามส าคญัต่อความส าเร็จ คือ
การที่บุคคลากรในองค์กรมีความรู้ความเข้าใจใน

หลกัการ เหตุผลและเป้าหมายของการบรหิารความ
เสี่ยง ให้ทุกคนมคีวามเข้าใจที่ตรงกนั พร้อมที่จะให้
ความร่วมมอืในการด าเนินงานตามแนวทางการบรหิาร
ความเสีย่ง ดงัทีก่ล่าวไวใ้นมาตรฐานของ COSO ขอ้ที่
1 คอื สภาพแวดลอ้มภายในองคก์ร 
 3. ในบางประเด็นความเสี่ยง แม้จะมีค่า
ความเสีย่งจากการประเมนิลดลง แต่องค์กรควรมกีาร
เฝ้าระวังอ ย่างต่อเนื่ อง  เพื่อติดตาม ตรวจสอบ
ประสทิธภิาพของแผนการจดัการความเสีย่ง หากพบ
ปัญหาจะได้ท าการทบทวน ปรับปรุงให้ดีข ึ้น อย่าง
ทันท่วงที และควรต้องมีการอบรมให้ความรู้ก ับ
พนกังาน เพือ่ใหป้ฏบิตัติามแผนการจดัการความเสีย่ง
อย่างถูกตอ้ง 
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ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         




