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บทที่ 3 

วิธีการวิจัย 

3.1 ขอมูลเบ้ืองตนกรณศีกึษา 

 การวิจัยครั้งนี้เปนกรณีศึกษาในโรงงานประกอบอุปกรณสารกึ่งตัวนํา โดยจะเนนการศึกษา

และดําเนินการในสวนที่ทําใหเกิดความบกพรองในการประกอบชิ้นงานสําหรับเครื่องจักร สายการผลิต

สวนหนา (Mounting machine) ของทรานซิสเตอรกําลัง (Power transistor) สําหรับบรรจุภัณฑชนิด

TO-3P(N) ซึ่งเปนกระบวนการที่มีของเสียเนื่องจากการประกอบมากที่สุด 
 3.1.1 วัตถุดิบ (Raw Material) ที่ใชในการประกอบชิ้นงานทรานซิสเตอรกําลงั 

 แผนวงจรขนาดใหญ (Wafer) เปนชิ้นสวนสําคัญที่ใชในการ ประกอบชิ้นงาน

ทรานซิสเตอรกําลัง เร่ิมจากการนําแผนวงจรขนาดใหญ (Wafer) ไปตัดเปนชิ้นเล็กเล็กๆ ซึง่เรยีกวาแผน

ลายวงจร (Pellet) ดังภาพที่ 3.1 และหลังจากนั้นจึงนําแผนลายวงจร (Pellet) ลงในถาดสีดํา (Black 

tray) ดังภาพที่ 3.2 และวัตถุดิบอ่ืนๆ ไดแก 
 

 
 

ภาพที ่3.1 

กระบวนการตดัแผนวงจรขนาดใหญ ใหเปนชิ้นเล็กๆ (Saw process) 
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ภาพที ่3.2  

แผนลายวงจร (Pellet) ซึ่งถกูวางไวในถาดสีดํา 

 

 

                  

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.3 

แผนตะกั่ว (Solder ribbon) 

 

 

 
          

ภาพที ่3.4 

แผนทองแดงขึ้นรูป (Lead Frame) 
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ภาพที ่3.5 

เสนลวดอลูมิเนียม (Aluminum wire) เพื่อชวยในการเชือ่มลายวงจรระหวาง 

แผนลายวงจร (Pellet) และแผนทองแดงขึ้นรูป (Lead Frame) 
 

                            

                              
 

ภาพที ่3.6 

น้ํายาเคลือบแผนลายวงจร (Encap) 

 

 
 

ภาพที ่3.7 

ผลิตภัณฑหลงัผานกระบวนการผลิตสวนหนา (Mounting process) 
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3.2 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 

 การศึกษานี้ ใชแนวทางการวิเคราะหตามแบบวิธีการ DMAIC ซึ่งเปนการวิเคราะหในรูป

กระบวนการ (Process oriented) ที่จะตองประกอบดวยสิ่งที่ปอนเขา (Inputs) ส่ิงที่ผลิตได (Outputs) 

ส่ิงที่ถูกแปรรูป (Flow unit) และปจจัยในกระบวนการทั้งที่ควบคุมไดและควบคุมไมได (Controllable 

factors and Uncontrollable factors) โดยดําเนินการตาม 5 ข้ันตอนหลัก คือ 

  1. การคนหาปญหาและคัดเลือกโครงการ (Define Phase) 

  2. การกําหนดตัววัดและทาํความเขาใจกบักระบวนการ (Measure Phase) 

  3. การวิเคราะหหาปจจัยที่มผีลกับปญหา (Analyze Phase) 

  4. การออกแบบปรับปรุงกระบวนการ (Improve Phase) 

  5. การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 
 3.2.1 การคนหาปญหาและคัดเลือกโครงการ (Define Phase) 

 งานวิจัยนี้ ไดเลือกใชวิธีการคัดเลือกหัวขอปญหาจากกระบวนการผลิตทั้งหมดที่มีอยูใน

การประกอบอุปกรณสารกึ่งตัวนํา โดยเริ่มตนจากแนวนโยบายหลักของบริษัทที่มีเปาหมายการลด

ตนทุนการผลิตและกําจัดของเสียออกจากกระบวนการ จากนั้นไดใชเครื่องมือกําหนดขอบขายปญหา 

(Project Scoping Tool) เพื่อนํามาแตกรายละเอียดของนโยบายลดตนทุนการผลิตที่เรียกวา CTQ 

Flow Down Tree หรือการไหลลงของสิ่งวิกฤติตอคุณภาพ (Critical to Quality) เมื่อรายละเอียดของ

เปาหมายหลักถูกแยกแยะออกแลว การคัดเลือกหัวขอโครงการจะทําโดยใชเกณฑในการคัดเลือก

ดังตอไปนี้ 

 ผลกระทบทางธุรกิจในรูปตัวเงินที่มนีัยสาํคัญ 

 สามารถทําเสร็จไดโดยไมตองใชเงนิลงทนุมากนกั 

 สอดคลองกับแนวนโยบายหลักของบริษทัในเรื่องคุณภาพและนโยบายลดของเสีย 

 สอดคลองกับแนวนโยบายหลักของบริษทัในเรื่องการขยายกําลงัการผลิต 
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 ทรานซิสเตอรกําลัง สําหรับบรรจุภัณฑชนิด TO-3P(N)

 
 

ภาพที ่3.8  

อัตราสวนของเสีย (%) ทัง้หมดของการบวนการประกอบ  

ทรานซิสเตอรกําลัง สําหรับบรรจุภัณฑชนดิ TO-3P(N) 

 

 จากภาพที่ 3.8 เปนการเก็บขอมูลในป 2007B พบวา อัตราสวนของเสีย (Defect rate (%)) 

ทั้งหมดของการบวนการผลิตทรานซิสเตอรกําลังสําหรับบรรจุภัณฑชนิด TO-3P(N) กระบวนการของ

สายการผลิตสวนหนา (Front Of Line : FOL) ซึ่งประกอบดวยกระบวนการนําแผนลายวงจรมาวางบน

แผนทองแดงขึ้นรูป (Die bonding process) และกระบวนการเชื่อมเสนลวดอลูมิเนียม (Wire 

bonding Process) มีอัตราสวนของเสีย รวมกันมากถึง 0.54% ซึ่งเปนกระบวนการของสายการผลิตที่

มีของเสียมากที่สุด ดังนั้นจึงกระบวนการที่นาจะปรับปรุงมากที่สุด 
 3.2.2 การกําหนดตัววัดและทําความเขาใจกับกระบวนการ (Measure Phase) 
          เปนการกําหนดตัววัดและทําความเขาใจกระบวนการ เร่ิมตนดวยการวัด

ความสามารถของกระบวนการ เพื่อใหรูถึงโอกาสในการเกิดของเสียขึ้นในกระบวนการหรือการ

ปฏิบัติงานใดๆ อันหนึ่งแลวคํานวณวามีความผิดพลาดเกิดขึ้นเทาไร ซึ่งเรียกวา ความถี่ในการเกิดของ

เสีย โดยมีส่ิงสําคัญตลอดการทํางานในขั้นตอนการวัดที่จะตองระลึกถึงเสมอ คือ เร่ืองของลักษณะจุด

วิกฤติตอคุณภาพ (Critical to Quality – CTQ Characteristics) หรือส่ิงที่มีผลกระทบมากที่สุดตอ
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ลักษณะคุณภาพหรือผลงาน โดยจะตองคนหาใหพบวาสิ่งใดบางที่เปนจุดวิกฤติตอคุณภาพ และความ

นาเชื่อถือของคาที่วัดได จากนั้นจึงเปนการทําแผนผังกระบวนการทํางาน เพื่อทําความเขาใจการไหล

ของการทํางานและสิ่งที่ผลิต ซึ่งเปนการใหรายละเอียดและเปนพื้นฐานสําหรับการวิเคราะหทางสถิติ

ในชวงการวิเคราะหตอๆ ไปแนวทางการทํางานในขั้นตอนการกําหนดตัววัด และทําความเขาใจกับ

กระบวนการวัด (Measure) 

 ผังการไหลของกระบวนการ (Process flow diagram) จะอธิบายถึงกระบวนการที่มี

ผลกระทบตอของเสียวาสามารถเกิดไดที่กระบวนการไหนไดบาง 

 

 
 

ภาพที ่3.9 

ผังการไหลของกระบวนการของเครื่องจักร Mounting 

 

 จากภาพที่ 3.9 เปนผังการไหลของกระบวนการของเครื่องจักร Mounting โดยเริ่มแรกจะ

ปอน แผนทองแดงขึ้นรูป (Lead Frame) เขาเครื่องจักร แลวจึงผานความรอน (Heater) จนรอนถึง

อุณหภูมิประมาณ 220 องศาเซลเซียส แลวจึงนําแผนตะกั่ว (Solder ribbon) ไปวางบนแผนทองแดง

ข้ึนรูป (Lead Frame) หลังจากนั้นก็สงผาน ความรอน (Heater)  อีกครั้งเพื่อใหไดอุณหภูมิประมาณ 

360 องศาเซลเซียส แลวจึงนําแผนลายวงจร (Pellet) มาวางทับแผนตะกั่ว (Solder ribbon) อีกครั้งใน

กระบวนการนี้ เรียกวากระบวนการนําแผนลายวงจรมาวางบนแผนทองแดงขึ้นรูป (Die bonding 

process) หลังจากนั้นก็ทําการเชื่อมเสนลวดอลูมิเนียม เสนที่1 และ เสนที่ 2 ตามลําดับ ซึ่งเรียกวา

กระบวนการเชื่อมเสนลวดอลูมิเนียม (Wire bonding process) ตอจากนั้นจึงนําน้ํายาเคลือบแผนลาย

วงจร (Encap) หยอดไวบนหนาแผนลายวงจร (Pellet) อีกครั้งเพื่อปองกันความชื้นและสิ่งแปลกปลอม

ติดบนหนา แผนลายวงจร (Pellet) ได แลวจึงสงไปอบที่ตูอบดวยอุณหภูมิประมาณ 180 องศา

นําแผนลายวงจรมา

วางบนแผนตะกัว่ 

หยอดน้ํายาเคลือบ

แผนลายวงจร 

กระบวนการเชื่อมเสน

ลวดอลูมิเนียมเสนที่ 1 

นําแผนตะกั่วไปวางบน

แผนทองแดงขึ้นรูป 

แผนทองแดงขึ้นรูป

ผานความรอน 

กระบวนการปอนแผน

ทองแดงขึ้นรูปเขาเครือ่งจักร 
A 

อบน้ํายาเคลือบแผน

ลายวงจร ดวยตูอบ 
จบกระบวนการ A กระบวนการเชื่อมเสน

ลวดอลูมิเนียมเสนที่ 2 
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เซลเซียส นานประมาณ 4 ชั่วโมงเพื่อใหน้ํายาเคลือบแผนลายวงจร (Encap) แข็งตัว แลวจึงสงตอไป

ยัง กระบวนการของสายการผลิตสวนกลาง (Middle Of Line : MOL) ตอไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.10  

แผนภูมิกางปลา (Fish Bone Diagram) 

 

 จากภาพที่ 3.10 เปนแผนภูมิกางปลาซึ่งประกอบดวย (4M); Man (บุคลากร), Machine 

(เครื่องจักร), Material (วัสดุดิบ) และ Method (วิธีการ) ซึ่งจะระบุชื่อปญหาไวที่บริเวณหัวปลา

ตอจากนั้นระดมสมองเพื่อกลั่นกรองหาตัวแปรปจจัยอินพุทที่สําคัญๆ โดยจะทําการหา (Key Process 

Input Variables; KPIVs) ตัวแปรที่สําคัญของปจจัยปอนเขาของกระบวนการ ปจจัยปอนเขา (Input) 

ที่นิยมนํามาใชคือ 4M แตในความเปนจริงแลวยังมีตัวแปรที่เปนปจจัยปอนเขาอีกมากมายเชน ขอมูล

(Information) ,เงิน (Money) ,เวลา (Time) เปนตน ตอจากนั้นจึงหารูปแบบ (Type) เพื่อแบงแยกได

เปน 3 แบบ ไดแก  

 1) ปจจัยปอนเขาสามารถปรับแตงหรือความคุมขณะที่กระบวนการกําลังทํางานอยู 

(Controllable: Control) เชน ความเร็ว, อัตราการปอน, อุณหภูมิ และ แรงดัน เปนตน 

 2) ปจจัยปอนเขาที่ควรจะมีการจัดการที่ดี (Standard Operating Procedures: SOP) 

เปนการควบคุมไมใหมีขอผิดพลาดเกิดขึ้นดังนั้นจึงตองมีเอกสารรองรับกระบวนการ เชน การบรรจุ

วัตถุดิบที่ใช, วิธีการติดตั้งเครื่องจักร และวิธีการใชสารเคมีอันตราย เปนตน  

 3) ส่ิงที่ไมสามารถควบคุมไดหรือควบคุมไดยาก (Noise: N) เชน อุณหภูมิส่ิงแวดลอมหรือ

ความชุมชื้น เปนตน 

ชื่อปญหา 

Man Machine 

Method Material 
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 (Key Process Output Variables; KPOVs) ตัวแปรที่สําคัญของผลที่ไดจากกระบวนการ 

ซึ่งโดยทั่วไปผลที่ได (Output) ไมวาเรื่องใดก็ตามเปนผลมาจากกระบวนการและปจจัยปอนเขานัน้เอง 

ตอจากนัน้จงึใชเครื่องมือการวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Modes and 

Effects Analysis; FMEA) และทําการเลอืกเอาปจจยัทีม่ีผลกระทบมาประเมนิความเสี่ยง พรอมทั้งให

ขอเสนอแนะแนวทางการแกไขแตละปจจัยซึ่งอาจจะนาํขอเสนอแนะนี้ไปวิเคราะหตอไป 
 3.2.3 การวิเคราะหหาปจจัยที่มีผลกับปญหา (Analyze Phase) 
 เปนการวิเคราะหขอมูลและเปนขั้นตอนที่พิสูจนวาตัวแปรที่สําคัญของกระบวนการ (Key 

Process Input Variables; KPIVs) ที่แทจริง คือมีผลตอ (Key Process Output Variables; KPOVs) 

เปน KPOVs จริงทําใหเกิดความแปรปรวนไดมากเพราะถาหา KPIVs พบและสามารถควบคุมความ

แปรปรวนของ KPIVs ไดก็จะทําให KPOVs จะดีข้ึนไปดวยและเพื่อศึกษาทําความเขาใจถึงผลของตัว

แปรแตละตัวที่ไดคัดเลือกมาเพื่อคัดกรองตัวแปรหรือพิสูจนหาตัวแปรที่สําคัญที่สุดในกระบวนการ 

(Key Process Variables) ที่เปนสาเหตุตนตอของปญหาที่นิยามไว โดยเปนการนําขอมูลที่ไดจากการ

วัดผลซึ่งเปนขอมูลที่รวบรวมมาเพื่อเปนสารสนเทศในการวางแนวทางการปรับปรุง แลวทําการศึกษา

อาการของปญหา เพื่อหาความเชื่อมโยงกลับไปถึงสาเหตุในกระบวนการที่เปนตนเหตุแหงความผัน

แปรเครื่องมือทางสถิติที่ใชคือ การทดสอบสมมติฐาน โดยเบื้องตนใชการวิเคราะหเชิงเปรียบเทียบ 

และวิเคราะหคร้ังละหนึ่งตัวแปร (One Factor At a Time) โดยไดศึกษาผลของการใช แกนของ Die 

bond, ความกวางในการขยี้,เวลาในการขยี้,ความเร็วในการขยี้และ ระดับของ Collet  โดยจะเริ่มการ

นํามาทดสอบที่เรียกวาการทดสอบสมมุติฐาน (Hypothesis Testing) ซึ่งจะใชการวิเคราะหความ

แปรปรวนแบบ One-way ANOVA เพราะมีขอมูลมากกวา 3 ตัวอยาง 

กรณีที่ 1) พิจารณาที ่X1 = แกนของ Die bond, X2 = ความกวางของการขยี ้Die bonding, 

 X4 = ความเรว็ของการขยี้, X5 = ระดับของ Collet 

     กรณีนี้ X1, X2, X4 และ X5 เปนขอมูลไมตอเนื่อง (Discrete data) (ขอมูลที่ไดจาก

อัตราสวนของเสีย (Defect rate (%)) และ Y เปน ขอมูลตอเนื่อง (Continuous data) (ขอมูลที่ไดจาก

อัตราสวนจํานวนชิ้นงานเสียสวนดวยจํานวนชิ้นงานทั้งหมด (%)) จะมีข้ันตอนการวิเคราะหและการ

เลือกใชเครื่องมือ คือ Homogeneity of Variance Test เพื่อทดสอบวา Variance แตกตางกัน หรือ ไม 

โดยกําหนดให 

 ถา P-Value < 0.05 ยอมรับ Ha และ Variance แตกตางกัน (Not equal) 
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 ถา P-Value > 0.05 ปฏิเสธ Ha ยอมรับ Ho และ Variance ไมแตกตางกนั (Equal) 

 เมื่อ ยอมรับ Ho และ Variance ไมแตกตางกัน (P-Value > 0.05) จากนั้นจึงใช 2-

Sample  T-Test (จากการเก็บขอมูล 2 Sample) แลวจึงหาทางเลือก วามีนัยสําคัญตอกันหรือไม 

  กรณีที่ 2) พิจารณาที่ X3 = เวลาการขยี้  

 กรณีนี้ X3 เปน Discrete (ขอมูลที่ไดจากของเสีย (Defect rate (%)) และ Y เปน 

Continuous (ขอมูลที่ไดจากอัตราสวนของจํานวนชิ้นงานเสียสวนดวยจํานวนชิ้นงานทั้งหมด (%)) จะ

มีข้ันตอนการวิเคราะหและการเลือกใชเครื่องมือ คือ Test for Equal Variances เพื่อทดสอบ

วา Variance แตกตางกัน หรือ ไม โดยกําหนดให 

 ถา P-Value < 0.05 ยอมรับ Ha และ Variance แตกตางกัน (Not equal) 

 ถา P-Value > 0.05 ปฏิเสธ Ha ยอมรับ Ho และ Variance ไมแตกตางกนั (Equal) 

 เมื่อ ยอมรับ Ho และ Variance ไมแตกตางกนั (P-Value > 0.05) จากนัน้จึงใช One-way 

ANOVA ทดสอบ (จากการเก็บขอมูล 3 Sample จากการปรับเวลา 3 ชวงคือใชเวลามาก (0.7s), กลาง 

(0.5s) และนอย (0.3s)) แลวจึงหาทางเลือก วามนีัยสําคญัตอกันหรือไม 
 3.2.4 การออกแบบปรับปรุงกระบวนการ (Improve Phase) 
 เปนการการออกแบบปรับปรุงกระบวนการที่ไดผานการวิเคราะหเชิงปริมาณไปแลว และ

สามารถสรางขอสรุปไดแลววาปจจัยใดบางที่มีผลตอคุณภาพหรือ CTQ หรือจุดวิกฤติตอคุณภาพและ

ส่ิงนั้นไมเปนไปตามความคาดหวังที่ต้ังไว โดยมุงเนนในเรื่องการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการที่จะ

กอใหเกิดผลการปรับปรุงที่ CTQ นั้น ในขอบขายการศึกษานี้ ต้ังเปาหมายไวที่การใหไดผลลัพธของ

การเกิดของเสียที่นอยที่สุด โดยใชเทคนิคการออกแบบการทดลองทางสถิติไดแกการออกแบบแผนการ

ทดลองแบบ  (Design of Experiment (DOE)) จะใชแบบการทดลองแบบเต็มรูปแบบ และทดลอง

มากกวา 1 คร้ัง (Full Factorial with Replication) เพื่อกําจัด ขอผิดพลาดที่เกิดจากการทดลอง ซึ่ง

สําหรับการทดลองโดยการเปลี่ยนแปลงหลายๆ Factor ไปพรอมกัน แลวจึงเก็บขอมูลมาหาจุดที่ดีที่สุด

ในการลดของเสียจากปญหาชองวางใตแผนลายวงจร ไดโดยดูจากการใช Cube plot และหลังจากนั้น

จึงทําสมการทางคณิตศาสตร (Mathematical Model) เพื่อจะไดสมการออกมาในการคํานวณหาคา

ของ Y คือ อัตราสวนของเสีย (Defect rate (%)) เนื่องจากปญหาชองวางใตแผนลายวงจร 

 ข้ันตอนของการการทาํ Improve Phase โดยใชโปรแกรม Minitab  

 ข้ันตอนที ่1: แจกแจงปญหาทางปฏิบัติ (Practical problem) 
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 ข้ันตอนที ่2: แจกแจง factors และ level ที่สนใจ, สรางแผนขอมูล (Data sheet) การ

ทดลองในโปรแกรม Minitab ดวย factor ลงใน columns  

 ข้ันตอนที ่3: เลือกขนาดตัวอยางที่เหมาะสม, จัดลําดับการทดลองใน แผนขอมูล (Data 

sheet) แบบสุม (Random) แลวดําเนนิการทดลอง 

 ข้ันตอนที ่4: สรางตาราง ANOVA สําหรับการทดลองแบบเต็มรูปแบบ (Full Model)  

 ข้ันตอนที ่5: ทบทวนตาราง ANOVA และกําจัดผลกระทบ ที่มีคา P-Values สูงกวา 0.05 

การทดลองแบบลดรูปแบบ (Reduced model) และ กราฟการกระจาย (Residual plot) เพื่อวิเคราะห

ตอไป 

 ข้ันตอนที ่6: วเิคราะหการกระจาย เพื่อใหแนใจวาเปนรูปแบบ (Model) ที่เหมาะเจาะแลว 

 ข้ันตอนที ่7: รวบรวมขอมูลที่มีผลตอนยัสาํคัญ (Significant interactions) โดยดูไดจากคา 

P-Value < 0.05  

 ข้ันตอนที ่8: ตรวจสอบขอมูลที่มีผลตอนยัสําคัญ (Significant interactions) โดยดูไดจาก

คา P-Value < 0.05 และสนใจขอมูลที่มีผลตอกัน (Interaction) ที่อันดับสูงสุดกอน 

 ข้ันตอนที ่9:  แจกแจงสมการทางคณิตศาสตร (Mathematical Model) ถาเปนไปไดให

คํานวณ epsilon squared และกําหนดนยัสําคัญทางปฏิบัติ 

 ข้ันตอนที ่10: ตีความหมายของสมการทางคณิตศาสตร ใหเปนไปในรูปแบบของขบวนการ

และทําการหาขอสรุปและขอแนะนาํ 

 ข้ันตอนที ่11: จําลองสภาวะที่เหมาะสมทีสุ่ด (Optimum conditions) วางแผนการทดลอง

ข้ันตอไปหรือดําเนนิการเปลี่ยนแปลง 
 3.2.5 การควบคุมกระบวนการ (Control Phase) 
 เปนขั้นตอนการวางแผนและออกแบบระบบการควบคุมกระบวนการ เพื่อรักษาระดับการ

ปรับปรุงใหเปนผลระยะยาว โดยการเฝาติดตามถึงปจจัยการผลิตที่ไดรับการออกแบบมาวามีผลตอ

ผลิตภัณฑอยางไร เพื่อคอยควบคุมตัวแปรสําคัญๆ ใหอยูในชวงมาตรฐานใหมที่เปนระดับการทํางานที่

คนพบในขั้นตอนการปรับปรุง จนมั่นใจวาความสําเร็จที่ไดเปนผลมาจากการปรับปรุงที่กระบวนการ

นั้นจริงๆ และเปนขั้นตอนการหาวิธีการควบคุมเพื่อรักษาแตละตัวแปรใหเปนไปตาม Specification 

(รายการ) ที่ไดกําหนดใหไวการควบคุมตัวแปรที่ดีนั้น จะตองไดผลออกมาวา In control และ Within 

Specification กลาวคือ สามารถควบคุมตัวแปรใหอยูในการควบคุม มีเสถียรภาพและอยูภายใน 
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Specification ที่กําหนด ถาผลการควบคุมออกมาไมดีก็จะตองกลับไปทบทวนวิธีการควบคุมและหา

ทางแกไข แลวจึงกลับมาประเมินผลการควบคุมใหม ตอจากนั้นเปนการวางแผนงานที่เรียกวา 

(Quality Planning) การวางแผนคุณภาพ เปนการกําหนดวิธีการควบคุม (Control Method) ตัวแปร 

ระยะเวลาในการควบคุม พรอมทั้งกําหนดผูรับผิดชอบในการควบคุมหรือผูปฏิบัติงานและความถี่ใน

การตรวจสอบ 

วัตถุประสงค 

 1. รักษา X’s ใหอยูในคาทีก่าํหนดโดยใชการควบคุมที่เหมาะสม 

 2. ใชแผนภูมคิวบคุม (Control Chart) เพื่อตรวจสอบคา X’s และควบคุมความแปรปรวน 

 3. เขาใจความหมายของแผนควบคุมคุณภาพทีม่ีอยูเนื่องจากการเปลี่ยนแปลงระบบ

ควบคุมในปจจุบัน 

 4. จัดทาํแผนควบคุมใหม เพื่อคงไวซึง่การควบคุมขบวนการที่ไดปรับปรุงแลว 

ข้ันตอนการควบคุม 

 ข้ันตอนที ่1: จดัทําแผนควบคมุ (Control Plan) สําหรับการสราง จะตองกระบวนการ, ระบุ

คูมือ, ระเบียบการปฏิบัติ, ความถี่และผูรับผิดชอบในการรายงานผลใหชัดเจนเพื่อปองกนัขอผิดพลาด

ที่อาจเกิดขึ้นได 

 ข้ันตอนที ่2: ปองกันความผดิพลาด และควบคุมกระบวนการดวยวธิีทางสถิติ (Poka-Yoke 

และ Statistical Process Control; SPC) 

 ข้ันตอนที ่3: เฝาติดตามผลการดําเนินการ (KPI Monitoring) และ การบริหารจัดการ

กระบวนการ (Process Management) 

 


