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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

รางวัลคุณภาพแหงชาติ (Thailand Quality Award - TQA) เร่ิมตนตั้งแตมีการลง

นามในบันทึกความเขาใจระหวางสถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ และสํานักงานพัฒนาวิทยาศาสตร

และเทคโนโลยีแหงชาติ เมื่อวันที่ 5 กันยายน 2539 เพื่อศึกษาแนวทางการจัดตั้งรางวัลคุณภาพ

แหงชาติข้ึนในประเทศไทย และดวยตระหนักถึงความสําคัญของรางวัลนี้ สํานักงานคณะกรรมการ

พัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ จึงไดบรรจุรางวัลคุณภาพแหงชาติไวในแผนยุทธศาสตร 

การเพิ่มผลผลิตของประเทศ ซึ่งเปนสวนหนึ่งของแผนพัฒนาเศรษฐกิจ และสังคมแหงชาติ ฉบับที่ 

9 โดยมีสถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติเปนหนวยงานหลักในการ ประสานความรวมมือกับหนวยงาน

ตางๆ ทั้งภาครัฐและเอกชน เพื่อเผยแพร สนับสนุน และผลักดันใหองคกรตางๆ ทั้งภาคการผลิต

และการบริการ นําเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติไปพัฒนาขีดความสามารถดานการบรหิารจดัการ 

องคกรที่มีวิธีปฏิบัติและผลการดําเนินการในระดับมาตรฐานโลก จะไดรับการประกาศเกียรติคุณ 

ดวยรางวัลคุณภาพแหงชาติ และองคกรที่ไดรับรางวัลจะนําเสนอวิธีปฏิบัติที่นําองคกรของตนไปสู

ความสําเร็จ เพื่อเปนแบบอยาง ใหองคกรอื่นๆ นําไปประยุกตเพื่อใหประสบผลสําเร็จเชนเดียวกัน 

ซึ่งเมื่อมีการขยายการดําเนินงานไปอยางกวางขวาง ยอมจะสงผลตอการพัฒนาขีดความสามารถ

ในการแขงขันของประเทศใหสามารถแขงขันในตลาดการคาโลกได  รางวัลคุณภาพแหงชาติ ถือ

เปนรางวัลระดับมาตรฐานโลก เนื่องจากมีพื้นฐานทางดานเทคนิคและกระบวนการตัดสินรางวัล

เชนเดียวกับรางวัลคุณภาพแหงชาติของประเทศสหรัฐอเมริกา หรือ The Malcolm Baldrige 

National Quality Award (MBNQA) ซึ่งเปนตนแบบรางวัลคุณภาพแหงชาติที่ประเทศตางๆ หลาย

ประเทศทั่วโลกนําไปประยุกต เชน ประเทศญี่ปุน ออสเตรเลีย สิงคโปร และมาเลเซีย เปนตน 

โดยเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติแบงเปน 7 หมวด ดังนี้ 

หมวด 1 การนําองคกร 

หมวด 2 การวางแผนเชิงกลยุทธ 

หมวด 3 การมุงเนนลูกคาและตลาด 

หมวด 4 การวดั การวิเคราะห และการจัดการความรู  
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หมวด 5 การมุงเนนทรัพยากรบุคคล 

หมวด 6 การจดัการกระบวนการ  

หมวด 7 ผลลัพธทางธุรกิจ 

โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานประเภทอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิคส ผลิตแผงวงจรรวม

(Integrated circuit) โดยอาศัยเทคโนโลยีดานวิศวกรรม กระบวนการผลิต เครื่องจักรตางๆ จาก

บริษัทแมที่ประเทศญี่ปุนเกือบทั้งหมด โดยโรงงานกรณีศึกษาจะไดรับการโอนยายผลิตภัณฑใหมๆ

มาจากบริษัทแม แลวผลิตใหไดคุณภาพตามที่กําหนด ดวยตนทุนที่ต่ําเพื่อใหสามารถแขงขันใน

ตลาดโลกได ดังนั้นปจจัยที่สําคัญของบริษัทคือ คุณภาพของผลิตภัณฑ ความสามารถใน

กระบวนการผลิต และตนทุนการผลิต ดังนั้นนโยบายที่สําคัญนโยบายหนึ่งของโรงงานกรณีศึกษา

คือ การลดตนทุนการผลิต โดยการลดตนทุนนั้นมีอยูหลายๆ ดานเชน ดานวัตถุดิบ ดานพลังงาน 

ดานแรงงาน ดานเวลา ดานสินคาคงคลัง เปนตน 

ในการวิจัยครั้งนี้จะศึกษา มุงเนนการปรับปรุงกระบวนการผลิต และลดตนทุนการ

ผลิต ผลิตภัณฑแผงวงจรรวม ประเภท Low Profile Quad Flat Packages (LQFP) โดยมุงศึกษา

เฉพาะสวน Manufacturing 1 ซึ่งในปจจุบันสวนการผลิต Manufacturing 1 มีการกําหนดดัชนีชี้

วัดที่สําคัญดานการลดตนทุน คือ การเพิ่มประสิทธิภาพการใชงานวัตถุดิบที่สําคัญในการผลิต 

ไดแก โลหะแผน (Lead frame), กาวประสาน (AG paste), เรซิน (resin) 

โดยมีผลการสรุปผลประกอบการในสวนของการใชวัตถุดิบทั้งสามชนิดดังกลาวที่

ผานมาระหวางเดือน ตุลาคม 2550 ถึงเดือน มีนาคม 2551 มีผลดังตอไปนี้ 
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ภาพที ่1.1 

กราฟแสดงผลการใช AG Paste ของโรงงานกรณีศึกษา 

 

 
 

ภาพที ่1.2 

กราฟแสดงผลการใช Lead Frame ของโรงงานกรณีศึกษา 
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ภาพที ่1.3 

กราฟแสดงผลการใช Resin ของโรงงานกรณีศึกษา 

 

จากขอมูลแสดงผลการดําเนินงานดานการใชวัตถุดิบที่ผานมาชี้ ให เห็นวา 

ประสิทธิภาพการใชวัตถุดิบทั้งสามชนิดมีความไมแนนอน และยังไมบรรลุเปาหมาย เปนผลทําให

เกิดตนทุนการผลิตที่เกิดจากวัตถุดิบที่สูญเสียไประหวางการผลิต  

ดังนั้น จึงนําเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติหมวดที่ 6 การปรับปรุงกระบวนการ มา

เปนแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยมีหลักการที่สําคัญคือ การวิเคราะหชองวาง 

(Gap analysis) เพื่อเปรียบเทียบกับระบบการบริหารจัดการของโรงงานกรณีศึกษากับเกณฑ

เพื่อใหทราบถึงสภาพที่แทจริง จากนั้นใชหลักการ ADLI (Approach-Deployment-Learning-

Integration) มากําหนดวิธีการและเปาหมายที่ชัดเจนในการจัดทําแผนปฏิบัติการ แลวเชื่อมโยงผล

การดําเนินงานที่ไดรับไปยังหมวดอื่นๆ เชน หมวดที่ 4 การวัด วิเคราะห และการจัดการความรู 

และพัฒนาโรงงานกรณีศึกษาใหยกระดับไปสูระดับสากล 
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1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 

การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการศึกษา ดังรายละเอียดตอไปนี้  

1.2.1 ปรับปรุงกระบวนการผลิตตามแนวทางเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติ หมวดที่ 

6 การจัดการกระบวนการ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการดําเนินงานในกระบวนการตางๆ  

1.2.2 ศึกษาการเชื่อมโยงการพัฒนาองคกรตามเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติใน

หมวดที่ 6 เร่ืองการปรับปรุงกระบวนการไปยังหมวดอื่นๆ ตามเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติ 

1.3 ขอบเขตของการศึกษาวิจยั 

การวิจัยครั้งนี้เปนการปรับปรุงองคกรโดยอาศัยเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติหมวด

ที่ 6 การปรับปรุงกระบวนการ โดยมีขอบเขตของการศึกษาดังตอไปนี้  

1.3.1 การวิเคราะหองคกร เพื่อดําเนินการพัฒนาปรับปรุง ใชเครื่องมือคือ เกณฑ

รางวัลคุณภาพแหงชาติหมวดที่ 6 การปรับปรุงกระบวนการ มาเปนแนวทางในการศึกษา วิจัย 

และพัฒนา 

1.3.2 การศึกษาครั้งนี้มุงศึกษากระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษา ดาน

อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิคสประเภท เซมิคอนดักเตอร (Semiconductor) ในกระบวนการผลิต 

LQFP (Low Profile Quad Flat Packages) ชนิด 120 ขา 

1.3.3 การศึกษาครั้งนี้มุงปรับปรุงกระบวนการผลิต LQFP (Low Profile Quad Flat 

Packages) ในสวน Manufacturing 1  

1.3.4 นําผลลัพธจากการดําเนินการตามหมวดที่ 6 การจัดการกระบวนการ มา

เชื่อมโยงกับผลการดําเนินงานขององคกรในหมวดอื่นๆ 

1.4 วิธีดําเนินงานวิจัย 

สําหรับวิธีดําเนินการวิจัย ประกอบไปดวยขั้นตอนดังตอไปนี้  

1.4.1 ศึกษาเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติหมวดที่ 6 การจัดการกระบวนการ และ

งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

1.4.2 ศึกษาผลการดําเนินการของโรงงานกรณีศึกษา และทําการวิเคราะหชองวาง 

(Gap Analysis) 
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1.4.3 ระบุประเด็นพัฒนา ที่ไดจากการวิเคราะหชองวาง 

1.4.4 รวบรวมขอมูล วิเคราะหขอมูล ตามประเด็นพัฒนา 

1.4.5 กําหนดเปาหมาย วางแผนทางเทคนิค และดําเนินงาน 

1.4.6 วิเคราะหผลการดําเนินงาน 

1.4.7 เชื่อมโยงผลลัพธที่ไดรับไปยังหมวดอื่นๆ ที่สัมพันธกัน 

1.4.8 สรุปผลและกําหนดขอเสนอแนะในการศึกษาวิจัยในอนาคต 

1.5 แผนการดําเนินงาน     

ตารางที่ 1.1 

แผนการดําเนนิงาน 

 

ระยะเวลา ป 2551 ป 2552 

ขั้นตอน มิย กค ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค. ม.ค ก.พ มีค 

1. ศึกษาเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติ

หมวดที่ 6 การจัดการกระบวนการ และ

งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

          

2. ศึกษาผลการดําเนินการของโรงงาน

ตัวอยาง และทําการวิเคราะหชองวาง

(Gap Analysis) 

          

3. ระบุประเด็นพัฒนา ที่ไดจากการ

วิเคราะหชองวาง 

          

4. รวบรวมขอมูล วิเคราะหขอมูล ตาม

ประเด็นพัฒนา 

          

5. กําหนดเปาหมาย วางแผนทางเทคนิค 

และดําเนินงาน 

          

6. วิเคราะหผลการดําเนินงาน           

7. เชื่อมโยงผลลัพธที่ไดรับไปยังหมวด

อื่นๆ ที่สัมพันธกัน 

          

8. สรุปผลและกําหนดขอเสนอแนะในการ

ศึกษาวิจัยในอนาคต 
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 

1.6.1 พบสภาพปจจุบันจากการทํา GAP ANALYSIS  

1.6.2 เพื่อใหทราบถึงแนวทาง กระบวนการ ตลอดจนขั้นตอนการพัฒนาองคกรตาม

แนวทางเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติ หมวดที่ 6 การปรับปรุงกระบวนการ 

1.6.3 ปรับปรุงกระบวนการผลิต เซมิคอนดักเตอร LQFP (Low Profile Quad Flat 

Packages) ใหดียิ่งขึ้น 

1.6.4 ไดแนวทางการเชื่อมโยงการพัฒนาองคกรโดยใชเกณฑรางวัลคุณภาพ

แหงชาติจากหมวด 6 ไปยังหมวดอื่นๆ 
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	1.3.2 การศึกษาครั้งนี้มุ่งศึกษากระบวนการผลิตในโรงงานกรณีศึกษา ด้านอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิคส์ประเภท เซมิคอนดักเตอร์ (Semiconductor) ในกระบวนการผลิต LQFP (Low Profile Quad Flat Packages) ชนิด 120 ขา 
	1.3.3 การศึกษาครั้งนี้มุ่งปรับปรุงกระบวนการผลิต LQFP (Low Profile Quad Flat Packages) ในส่วน Manufacturing 1  
	1.3.4 นำผลลัพธ์จากการดำเนินการตามหมวดที่ 6 การจัดการกระบวนการ มาเชื่อมโยงกับผลการดำเนินงานขององค์กรในหมวดอื่นๆ 

	1.4 วิธีดำเนินงานวิจัย 
	1.4.3 ระบุประเด็นพัฒนา ที่ได้จากการวิเคราะห์ช่องว่าง 
	1.4.4 รวบรวมข้อมูล วิเคราะห์ข้อมูล ตามประเด็นพัฒนา 
	1.4.5 กำหนดเป้าหมาย วางแผนทางเทคนิค และดำเนินงาน 
	1.4.6 วิเคราะห์ผลการดำเนินงาน 
	1.4.7 เชื่อมโยงผลลัพธ์ที่ได้รับไปยังหมวดอื่นๆ ที่สัมพันธ์กัน 
	1.4.8 สรุปผลและกำหนดข้อเสนอแนะในการศึกษาวิจัยในอนาคต 

	1.5 แผนการดำเนินงาน     
	1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
	1.6.1 พบสภาพปัจจุบันจากการทำ GAP ANALYSIS  
	1.6.2 เพื่อให้ทราบถึงแนวทาง กระบวนการ ตลอดจนขั้นตอนการพัฒนาองค์กรตามแนวทางเกณฑ์รางวัลคุณภาพแห่งชาติ หมวดที่ 6 การปรับปรุงกระบวนการ 
	1.6.3 ปรับปรุงกระบวนการผลิต เซมิคอนดักเตอร์ LQFP (Low Profile Quad Flat Packages) ให้ดียิ่งขึ้น 
	1.6.4 ได้แนวทางการเชื่อมโยงการพัฒนาองค์กรโดยใช้เกณฑ์รางวัลคุณภาพแห่งชาติจากหมวด 6 ไปยังหมวดอื่นๆ 
	 


	 แนวคิด ทฤษฏี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
	2.1 โครงการรางวัลคุณภาพแห่งชาติ 
	2.1.1 วิสัยทัศน์และวัตถุประสงค์ 
	(1) สนับสนุนองค์กรให้มีการนำแนวทางรางวัลคุณภาพแห่งชาติไปใช้ในการปรับปรุงความสามารถในการแข่งขัน 
	(2) ประกาศเกียรติคุณให้กับองค์กรที่ประสบผลสำเร็จระดับมาตรฐานโลก 
	(3) กระตุ้นให้มีการเรียนรู้และแลกเปลี่ยนวิธีปฏิบัติที่เป็นเลิศ 
	(4) แสดงให้นานาชาติเห็นถึงความมุ่งมั่นในการยกระดับมาตรฐานความเป็นเลิศในการบริหารจัดการการทำงาน ต่อไป  

	2.1.2 ประโยชน์ต่อองค์กร 
	(1) องค์กรทั้งภาครัฐ ภาคเอกชน ทุกประเภท จะได้รับผลจากการตรวจประเมินตนเอง โดยผู้บริหารจะทราบถึงสภาพที่แท้จริงว่าระบบการบริหารจัดการยังขาดตกบกพร่องในเรื่องใด บ้าง   เพื่อสามารถกำหนดว๊ะการและเป้าหมายในการจัดทำแผนปฏิบัติการต่างๆ 
	(2) องค์กรจะได้รับการตรวจประเมินด้วยกระบวนการที่มีประสิทธิผล โดยผู้ทรงคุณวุฒิจาก หลายสาขาอาชีพที่ได้รับการฝึกอบรมเพื่อเป็นผู้ตรวจประเมินโดยเฉพาะ  
	(3) องค์กรสามารถกำหนดวิธีการและเป้าหมายที่ชัดเจนในการจัดทำแผนปฏิบัติการ 
	(4) ทุกองค์กรที่เสนอเข้ารับรางวัล องค์กรจะได้รับรายงานป้อนกลับซึ่งระบุจุดแข็งและ จุดที่ต้องปรับปรุง ซึ่งนับเป็นประโยชน์ต่อการนำไปวางแผนปรับปรุงองค์กรให้สมบูรณ์ มากขึ้นต่อไป 

	2.1.3 จุดประสงค์ 
	(1) ช่วยในการปรับปรุงวิธีการดำเนินการ ขีดความสามารถ และผลลัพธ์ขององค์กร 
	(2) กระตุ้นให้มีการสื่อสารและแบ่งปันสารสนเทศวิธีการปฏิบัติที่เป็นเลิศระหว่างองค์กรต่างๆ 
	(3) สามารถนำมาใช้เป็นเครื่องมือหนึ่งในการจัดการการดำเนินการขององค์กร รวมทั้งใช้เป็นแนวทางในการวางแผนและเพิ่มโอกาสในการเรียนรู้ 
	(4) การปรับปรุงประสิทธิผลและขีดความสามารถขององค์กรโดยรวม 
	(5) การส่งมอบคุณค่าที่ดีขึ้นเสมอให้แก่ลูกค้า และผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย ซึ่งจะส่งผลต่อความยั่งยืนขององค์กร 
	(6) เพิ่มพูนการเรียนรู้และพัฒนาขององค์กรและของแต่ละบุคคล 

	2.1.4 ค่านิยมหลักและแนวคิด 
	2.1.5 เกณฑ์รางวัลคุณภาพแห่งชาติ เพื่อองค์กรที่เป็นเลิศ  
	สามารถจัดแบ่งออกเป็น 7 หมวดด้วยกันคือ   
	(1) หมวด 1 การนำองค์กร   
	(2) หมวด 2 การวางแผนเชิงกลยุทธ์ 
	(3) หมวด 3 การมุ่งเน้นลูกค้าและตลาด 
	(4) หมวด 4 การวัด การวิเคราะห์ และการจัดการความรู้ 
	(5) หมวด 5 การมุ่งเน้นทรัพยากรบุคคล 
	(6) หมวด 6 การจัดการกระบวนการ 
	(7) หมวด 7 ผลลัพธ์ทางธุรกิจ 

	2.1.6 ระบบการให้คะแนน 
	(1) กระบวนการ หมายถึง วิธีการที่องค์กรใช้และปรับปรุง เพื่อตอบสนองข้อกำหนดต่างๆ ของหัวข้อในหมวด 1 - 6 ปัจจัยทั้ง 4 (A-D-L-I) ที่ใช้ประเมินกระบวนการ ได้แก่ 
	(2) ผลลัพธ์ หมายถึง ผลผลิตและผลลัพธ์ขององค์กร ในการบรรลุตามข้อกำหนดในหัวข้อ 7.1 ถึง 7.6 ปัจจัยทั้ง 4 (A-D-L-I) ที่ใช้ในการประเมินผลลัพธ์ ได้แก่ 
	(3) คะแนนของหมวดและหัวข้อต่างๆ 
	(4) แนวทางการให้คะแนน 
	คะแนน



	2.2 หลักเกณฑ์รางวัลคุณภาพแห่งชาติ หมวดที่ 6 การจัดการกระบวนการ (110 คะแนน) 
	2.2.1 การออกแบบระบบงาน (50คะแนน)  
	(1) ความสามารถพิเศษ 
	(2) การออกแบบกระบวนการทำงาน 
	(3) ความพร้อมต่อภาวะฉุกเฉิน 

	2.2.2 การจัดการและการปรับปรุงกระบวนการทำงาน (60 คะแนน)  
	(1) การจัดการกระบวนการทำงาน 
	(2) การปรับปรุงกระบวนการทำงาน 


	2.3 ตัวอย่างงานวิจัยของบริษัทกรณีศึกษา TQA Best Practice  
	2.3.1 บริษัท ไทยอคริลิค ไฟเบอร์ จำกัด (Thai Acrylic Fiber Co.,Ltd; TAF)   
	(1) การจัดการกระบวนการของ TAF 

	2.3.2 บริษัท ผลิตภัณฑ์กระดาษไทย จำกัด (Thai Paper Company Limited)  

	2.4 เทคนิคและเครื่องมือที่นำมาประยุกต์ใช้ 
	2.4.1 QC 7 Tools 
	(1) ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
	(2) แผนผังแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
	(3) แผนภาพพาเรโต้ (Pareto Diagram) 
	(4) กราฟ (Graph) 
	(5) ฮีสโทแกรม (Histogram) 
	(6) แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 
	(7) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 

	2.4.2 การป้องกันความผิดพลาด (Poka yoke) 
	Pokayoke หมายถึงการป้องกันความผิดพลาดล่วงหน้า แทนการยอมรับว่าจะต้องมีชิ้นส่วนชำรุดเป็นจำนวนกี่เปอร์เซ็นต์ หรือแทนการตรวจสอบสินค้าทุกชิ้นเพื่อป้องกันความผิดพลาด อุปกรณ์ที่เป็น Pokayoke ถูกพัฒนาเพื่อป้องกันความเสียหายแต่เนิ่นๆ เป้าหมายก็คือ ความเสียหายเป็นศูนย์ และเมื่อมีชิ้นส่วนเสียหายหรือชำรุดในระบบการผลิตแบบพอเหมาะ ระบบจะหยุดชั่วคราวจนกว่าจะหาข้อผิดพลาดได้ และเมื่อทำการแก้ไขข้อผิดพลาดแล้ว อุปกรณ์หรือกระบวนการ Pokayoke จะถูกติดตั้งเพื่อป้องกันไม่ให้เกิดข้อผิดพลาดอีก อุปกรณ์ Pokayoke ส่วนใหญ่จะเป็นแท่นยึดจับหรือเซ็นเซอร์ เพื่อให้แน่ใจว่าชิ้นงานมีการวางตัวอย่างถูกต้อง และผลิตได้อย่างถูกต้อง อุปกรณ์ดังกล่าวอาจมีราคาถูกๆ จนถึงแบบแพงมาก ขึ้นกับสถานการณ์และระบบการผลิตนั้นๆ ตัวอย่างของอุปกรณ์ Pokayoke แบบง่ายแสดงดังภาพที่ 2.10  

	2.4.3 เทคนิคการคิดหาวิธีการปรับปรุงงานแบบ ECRS 
	(1) ขจัดสิ่งที่ไม่จำเป็น (Eliminate) เป็นการขจัดงานหรือขั้นตอนที่ทำให้เกิดความสูญเปล่า เช่นการขจัดมูดะ 7 ประการ ได้แก่ การผลิตมากเกินไป การเก็บของที่ไม่จำเป็น การขนส่ง/ ขนย้าย/ขนถ่ายที่ไม่จำเป็น การเคลื่อนไหวที่ไม่ถูกต้อง กระบวนการทำงานขาดประสิทธิภาพ การรอคอย การผลิตของเสีย/ แก้ไขของเสีย 
	(2) หาวิธีการจับมารวมกัน (Combine) เป็นการรวมขั้นตอนที่เกี่ยวข้องหรือการปฏิบัติที่คล้ายกันรวมเป็นขั้นตอนเดียวกัน เช่น การรวมกระบวนการย่อยๆหลายกระบวนการมาเป็นขั้นตอนเดียว 
	(3) จัดเรียงใหม่ (Rearrange) เป็นการนำข้อมูลการวิเคราะห์มาจัดลำดับขั้นตอนระบบงานใหม เช่น การสลับขั้นตอนการทำงานให้มีการทำงานที่ง่าย เร็ว และมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
	(4) การทำให้ง่ายขึ้น (Simplify) เป็นการปรับเปลี่ยนวิธีการทำงาน เพื่อให้เกิดขั้นตอนและการทำงานที่สะดวกขึ้น เช่น การมีอุปกรณชวย เปลี่ยนวิธีการหรือหลักการ 

	2.4.4 แผนภูมิกระบวนการ (Work flow process chart) 
	แผนภูมิกระบวนการ Work flow process chart คือ เครื่องมือที่ใช้ในการบันทึกข้อมูลที่แยกแยะขั้นตอนการไหลของงานกระบวนการไว้อย่างชัดเจน เพื่อให้เห็นถึงสถานะของเวลาที่ใช้หรือระยะทาง ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งของกลุ่มเครื่องมือการศึกษาเรื่องการวัดการใช้เวลาและการเคลื่อนไหวของงาน Time And Motion Study โดยมีเกณฑ์การพิจารณาจากลักษณะงานใน 5 ประเด็นดังตารางที่ 2.7 
	2.4.5 เทคนิคการวิเคราะห์แบบ Why-Why Analysis 


	บทที่ 3  วิธีดำเนินการวิจัย 
	3.1 สภาพแวดล้อมขององค์กรกรณีศึกษา 
	3.2 กระบวนการผลิตชิ้นงาน Low Profile Quad Flat Package 120 Pin (LQFP120P) 
	3.2.1 ขั้นตอนกระบวนการผลิตชิ้นงาน LQFP120P  

	3.3 การประเมินและวิเคราะห์ช่องว่าง(Gap Analysis)  
	3.4 ระบุหัวข้อประเด็นการพัฒนา 
	3.5 วิเคราะห์ปัญหา 
	3.5.1 เก็บรวบรวมข้อมูล 
	3.5.2 บ่งชี้ประเด็นปัญหา 
	3.5.3 การศึกษาถึงปัจจัยที่ส่งผลกระทบ 
	3.5.4 การจำแนกปัญหาและเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง 


	 ผลของการวิจัย 
	4.1 การวิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลกระทบและการดำเนินการปรับปรุง 
	4.1.1 ปัจจัยที่ 1 วิธีการ setup ใช้ Lead frame จำนวนมาก  
	                    วิธีการตั้งค่าเครื่องจักรในปัจจุบัน มีการตั้งค่าโดย คำนึงถึงตัวแปรที่มีผลต่อคุณภาพงาน ได้แก่ ค่าความเยื้องในแนว X-Y (X-Y Dislocation) และค่าการกระจายตัวของกาวประสาน (AG Paste distribution)  
	                    
	ภาพที่ 4.1 
	ภาพที่ 4.2 
	4.1.2 ปัจจัยที่ 2 Lead Frame ใช้ตั้งค่าได้ครั้งเดียว, ปัจจัยที่ 3 วิธีการตั้งค่าใช้ Lead Frame แล้วต้องทิ้ง และปัจจัยที่ 4 การใช้ LF จริงในการตั้งค่าเครื่องจักร 
	4.1.3 ทดลองนำการปรับปรุงทั้ง 2 ด้าน ไปทดสอบใช้งาน 
	                    เป็นการทดลองนำวิธีการการปรับปรุงทั้ง 2 ด้าน คือ วิธีการตั้งค่าเครื่องจักร และการใช้ Lead frame เคลือบพลาสติกใสแทน Lead frame จริง ไปทดสอบใช้งาน โดยวิเคราะห์ผลในด้านคุณภาพของกระบวนการผลิต ซึ่งมีตัวแปรที่สำคัญคือ  
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	(2) การศึกษาครั้งนี้ได้ศึกษาแนวทางของ Best Practice เพียง 2 องค์กรที่ได้รับรางวัลคุณภาพแห่งชาติ (TQA) ซึ่งปัจจุบันมี 3 องค์กรที่ได้รับรางวัลนี้ เพื่อเป็นแนวทางในการดำเนินการและการปรับปรุงองค์กร การศึกษาครั้งต่อไปผู้ทำการศึกษาควรศึกษาแนวทางปฏิบัติจากองค์กรอื่นๆที่ได้รับรางวัล Best Practice เพื่อนำเสนอแนวทางการดำเนินการและปรับปรุงองค์กรที่หลากหลายและเหมาะสมมากยิ่งขึ้น 
	(3) ในการศึกษาครั้งนี้ ได้นำเสนอหัวข้อที่ทำการปรับปรุงตามเกณฑ์รางวัลคุณภาพแห่งชาติ หมวดที่ 6.2 ข ที่ว่าด้วยการปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งได้วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อปรับปรุงกระบวนการเพียงกระบวนการหนึ่งเท่านั้น ในการศึกษาครั้งต่อไปควรวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการอื่นๆ ต่อจากนี้  






