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บทที ่3  

วิธีดําเนินการวิจัย 

งานวิจัยนี้เปนการศึกษาโรงงานกรณีศึกษาซึ่งผลิตชิ้นงานแผงวงจรรวม โดยนํามา

เปรียบเทียบกับเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติหมวดที่ 6 เร่ืองการจัดการกระบวนการ โดยเริ่มตน

จากการทําการศึกษาสภาพแวดลอมขององคกรโรงงานกรณีศึกษา, กระบวนการผลิตชิ้นงาน, การ

ประเมินการจัดการกระบวนการตางๆและทําการวิเคราะหชองวาง (Gap Analysis) เพื่อคนหาจดุที่

ยังตองการการปรับปรุงใหไดตามเกณฑที่นํามาเทียบ และแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการ

ตางๆ  

3.1 สภาพแวดลอมขององคกรกรณศีึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเปนบริษัทที่ประกอบธุรกิจดานอิเล็กทรอนิคส โดยมีบริษัทแมอยูที่

ประเทศญี่ปุน และมีบริษัทในเครือกระจายอยูในประเทศตางๆ ทั่วโลก อาทิเชน มาเลเซีย สิงคโปร 

อเมริกา อารเจนตินา และประเทศไทย เปนตน โดยโรงงานกรณีศึกษาไดกอต้ังมาตั้งแตป พ.ศ. 

2531 โดยในปจจุบันมีพื้นที่ทั้งหมด 131,000 ตารางเมตร พนักงานทั้งหมด 3,638 คน

โดยประมาณ โดยมีลักษณะการดําเนินธุรกิจแบบสงออกตางประเทศเปนหลัก โดยสัดสวนการ

สงออกไปยังประเทศญี่ปุนประมาณ 48% และกลุมเอเชียอีกประมาณ 45% ในสวนการบริหารงาน

มีการจัดองคกรบริหารตามลักษณะหนาที่รับผิดชอบ เชน สวนผลิต สวนประกันคุณภาพ สวน

วิศวกรรม เปนตน ในสวนผลิตมีการแบงยอยลงไปตามลักษณะผลิตภัณฑที่ผลิต โดยการวจิยัครัง้นี้

มุงศึกษาเฉพาะผลิตภัณฑหนึ่งในองคกร คือ แผงวงจรรวมประเภท  Low Profile Quart Flat 

Packages (LQFP)  
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3.2 กระบวนการผลิตชิ้นงาน Low Profile Quad Flat Package 120 Pin (LQFP120P) 

3.2.1 ขั้นตอนกระบวนการผลติชิ้นงาน LQFP120P  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.1 

ผังแสดงกระบวนการผลิตชิน้งาน LQFP120P 

 

Dicing: เปนกระบวนการผลิตแรกโดยการนําวัตถุดิบที่เรียกวา เวเฟอร มาตัดโดย

เครื่องอัตโนมัติ เปนสี่เหลี่ยมเล็กๆ ซึ่งเรียกวา ชิพ 

Die Bond: เปนกระบวนการที่นํา ชิพ ที่ไดมาจากกระบวนการกอนหนานี้ มาหยิบ

โดยเครื่องอัตโนมัติไปประกอบกับแผนโลหะ (Lead Frame) โดยใช กาวประสานซึ่งเรียกวา AG 

Paste แลวจะนําไปอบเพื่อใหกาวยึดติดแนน 

Wire Bond:  กระบวนการนี้จะนําชิพที่วางบน lead frame แลวไปทําการเชื่อตอ

วงจรระหวาง ชิพ กับ lead frame ดวยเสนลวดทองคํา  

Dicing Die Bond Wire Bond Molding 

W/O Plating 

PPF 

With Plating 

Cu, 42Alloy 

Plating 

Marking Trim-Form TEST Visual inspection 

Lead Check Packing Customer Taping 
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Molding: เปนกระบวนการที่นํางานที่เชื่อมวงจรเสร็จแลวมาขึ้นรูปช้ินงานโดยใช

วัตถุดิบที่เรียกวา เรซิน (Resin) โดยเครื่องจะทําการหลอมละลายเรซินแลวฉีดเขาไปในแบบโมล 

เขาไปปกคลุมในสวนชิพและแผนโลหะ 

Plating: สําหรับกรณีที่แผนโลหะนั้นทํามาจากวัสดุ ทองแดง (copper) หรือ โลหะ

ผสม 42% (42alloy) จะตองไปผานกระบวนการชุบ โดยจะชุบดวยสารละลาย เพื่อปองกันการเกิด

ออกไซด   

Marking: ทําหนาที่เขียนระบุชนิด สัปดาหที่ผลิตและหมายเลขล็อต ที่ดานบนตัว

ผลิตภัณฑ โดยใชแสงเลเซอรในการเขียน 

Trim-Form: กระบวนการสําหรับตัดแยกงานออกมาจากแผนโลหะเปนตัวๆ และทํา

การฟอรมขางานใหไดตามรูปทรงที่กําหนด  

Test: กระบวนการทดสอบโดยจําลองสัญญาณไฟฟาแบบการทํางานจริง โดยจะมี

การทดสอบสองแบบหลักๆ คือ ทดสอบการลัดวงจรไฟฟา (open short Test) และทดสอบตาม

หนาที่การทํางาน (Functional test)  

Visual-Inspection: เปนกระบวนการตรวจสอบผลิตภัณฑ โดยใชคนในการ

ตรวจสอบ เครื่องมือในการตรวจสอบมีสองชนิดคือเลนสขยาย (Magnify lens) และกลองไมโครส

โคป โดยจะเนนการตรวจสอบลักษณะทางกายภาพของชิ้นงาน 

Lead-Check: เปนกระบวนการตรวจสอบขาของชิ้นงานโดยเครื่องจักรวาไดตาม

ขอกําหนดหรือไม โดยเครื่องจักรใชสัญญาณแสงสะทอนในการตรวจสอบ 

Taping: สําหรับลูกคาบางรายที่ตองการใหบรรจุชิ้นงานเปนแบบแม็กกาซีนเทป ซึ่ง

สะดวกตอการนําไปใชงานในกระบวนการผลิตของลูกคา 

Packing: กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑซึ่งจะบรรจุในซองสุญญากาศกันกระแทก

และใสลงในกลองกระดาษ โดยทั่วไปจะบรรจุจํานวนตามมาตรฐานของบรรจุภัณฑ แตก็สามารถ

เปลี่ยนแปลงไดตามที่ลูกคาตองการ 
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3.3 การประเมินและวิเคราะหชองวาง(Gap Analysis)  

3.3.1 การประเมินการจัดการกระบวนการของโรงงานกรณีศกึษา 
จากขอมูลของโรงงานกรณีศึกษานํามาเปรยีบเทยีบกับบริษัทที่เปนกรณีศึกษา Best 

Practices คือ บริษัท ไทยอครีลิคไฟเบอร จํากัด โดยเปรยีบเทยีบเฉพาะในการดําเนนิงานในหมวด

ที่ 6 การจัดการกระบวนการ ไดผลสรุปดังนี้ 

 

หมวด 6 การจัดการกระบวนการ

1.การออกแบบระบบงาน

ก.ความสามารถพิเศษ ข.การออกแบบ

กระบวนการทํางาน

ค.ความพรอมตอ

ภาวะฉุกเฉิน

1.การกําหนดความสามารถ

พิเศษขององคกร

2.การออกแบบระบบงานและ

นวัตกรรมดานระบบงาน

1.การสรางคุณคาแกลูกคาดวย

กระบวนการสําคัญ

2.การจัดทําขอกําหนดของ

กระบวนงานที่สําคัญ

1.การเตรียมความพรอม

ตอภัยพิบัติหรือภาวะ

ฉุกเฉินของระบบงาน

2.การจัดการและปรับปรุงกระบวนการ

ก.การจัดการกระบวนการ

ทํางาน

ข.การปรับปรุง

กระบวนการทํางาน

1.การนํากระบวนการไปปฏิบัติให

บรรลุตามขอกําหนด

2.การลดตนทุนการตรวจสอบ และ

การปองกันส่ิงบกพรอง ความ

ผิดพลาดสูญเสีย

1.การปรับปรุงกระบวนการทํางาน

 และการแบงปนขอมูลบทเรียน

ระหวางหนวยงาน

 
 

ภาพที ่3.2 

ผังแสดงกระบวนการของเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติหมวดที่ 6 
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หมวด 6.1 การออกแบบระบบงาน 
6.1ก) ความสามารถพิเศษ 

 โรงงานกรณีศึกษามีการวิเคราะหความสามารถขององคกรโดยใช SWOT 

analysis เพื่อทราบถึงจุดเดนจุดดอยขององคกร และกําหนดแนวทางและปจจัยสําคัญตางๆในการ

ดําเนินงานขององคกร ในเรื่องของ 

- มีการพัฒนาทรัพยากรบุคคลในดานตางๆ ใหเปนเลิศในสายงานที่รับผิดชอบ 

ไดแก ผูบริหาร วิศวกร พนักงานระดับปฏิบัติงาน ชางเทคนิค บุคคลากรฝายสนับสนุน  

- มีระบบสนับสนุนการทํางานตางๆ ใหคลองตัว และถูกตอง แมนยํา 

- มีระบบเทคโนโลยีสารสนเทศที่ทันสมัย เพื่อสนับสนุนการทํางานตางๆ 

 มีการดําเนินธุรกิจภายใตกฎหมาย กฎระเบียบ และผานมาตรฐานตางๆ 

ทั้งทางดานความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสิ่งแวดลอม ดานมาตรฐานการดําเนินงาน ตางๆ 

ไดแก ISO9002, TS16949, TIS18001, ISO14000   

 มีการใชระบบสารสนเทศมาชวยในการทํางานทั้งเรื่องของ การอนุมัติ

เอกสารผานระบบ intranet (E-Work flow) การวางแผนงบประมาณผานระบบเครือขาย (E-

Budget) การมีฐานขอมูลสวนกลางอยูในระบบเครือขายทั้ง Work standard, Specification rule, 

General rule (E-Collaboration) การมีระบบเขาถึงขอมูลการผลิตผานเครือขาย (Crystal Report) 

 มีระบบการควบคุมการผลิตออนไลนโดยมีโปรแกรม AXIS เปนระบบ

จัดการฐานขอมูลการผลิตของงานในระดับ shop floor  และประมวลผลการเคลื่อนไหวของการ

ผลิตทุก 15 นาที เพื่อใหไดขอมลูที่ใหมลาสุด   

 มีระบบตรวจสอบสถานะและบันทึกสถานะการทํางานของเครื่องจักร 
(Mine System) ในแตละชวงเวลา โดยรายละเอียดเปนนาที ซึ่งจะบอกสถานะเปนสามประเภทคือ 

Operation, Standby และ Down แลวยังรวบรวมขอมูลสรุปอัตราการใชงานเครื่องจักร

(Utilization) เพื่อประเมินสภาวะเครื่องจักรในกระบวนการ และเขาไปแกไขไดอยางรวดเร็ว  

6.1ข) การออกแบบกระบวนการทํางาน 

 มีระบบการออกแบบกระบวนการสําหรับผลิตภัณฑใหมๆ  โดยใช

กระบวนการที่เรียกวา Design Review ซึ่งมีทั้งหมดสี่ขั้นตอนคือ Design review 1- Design 

Review 4 โดยในแตละขั้นตอนของ Design Review จะมีการนําผลการทดลองมาวิเคราะหปญหา 

และออกแบบกระบวนการจนกวาจะไดกระบวนการที่เหมาะสม 
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 มีการจัดทําการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

(Failure Mode and Effects Analysis ; FMEA) โดยเปนระบบในการปองกันหรือลดโอกาสการ

เกิดลักษณะขอบกพรอง กําจัดสาเหตุของขอบกพรอง รวมถึงเพิ่มประสิทธิภาพในการตรวจจับ

ขอบกพรองใหพบกอนถูกสงเขาสูกระบวนการผลิตจริง(mass production) ซึ่งยังชวยใหการ

รองเรียนของลูกคาตอสินคา หรือบริการที่สงมอบลดลง ความพึงพอใจของลูกคาอยูในระดับสูงขึ้น

และยังมีการประเมินปรับปรุง FMEA อยางตอเนื่องทุกๆ 6 เดือนหรือเมื่อเกิดความเปลี่ยนแปลง

ตางๆ เกี่ยวกับกระบวนการหรือผลิตภัณฑ  

 มีการจัดทําแผนควบคุม (Control Plan) สําหรับแตละกระบวนการ โดย

นําเอาความตองการของลูกคา(Customer requirement) มาแปลงเปนขอกําหนดในการผลิต

ผลิตภัณฑนั้นๆ  และยังมีการประเมินปรับปรุง Control Plan อยางตอเนื่องทุกๆ 6 เดือนหรือเมื่อ

เกิดความเปลี่ยนแปลงตางๆ เกี่ยวกับกระบวนการหรือผลิตภัณฑ 

 มีการสํารวจความพึงพอใจของลูกคาทั้งภายนอกองคกรและภายในองคกร
โดยภายนอกองคกรจะมีการรับขอมูลมากจากลูกคาผานชองทางแผนก Customer relation 

complaint และแผนก Customer relation เพื่อมาตรวจสอบและปรับปรุงกระบวนการใหเปนไป

ตามที่ลูกคาตองการ สวนในองคกรจะมีการสงขอมูลยอนกลับ (Feedback) เกี่ยวกับปญหาที่

เกิดขึ้นผานทางเอกสาร Process claim report และยังมีการสํารวจความพึงพอใจของพนักงาน

เกี่ยวกับเรื่องการทํางานและสวัสดิการตางๆ 

6.1ค) ความพรอมตอภาวะฉุกเฉิน 

 กรณีเครื่องแมขายลม (server down) แผนรองรับภาวะระบบเครื่องแมขาย

ในเครือขายลม โดยจะมีเครื่องแมขายสํารองไวใชงานทดแทน และมีแผนกเฝาติดตามระบบ

เครือขายตลอดเวลา 

 กรณีน้ําทวม ไดมีแผนรองรับการปองกันน้ําทวมโดยเตรียมความพรอมกับ 

องคการบริหารสวนตําบลและสวนของผูดูแลนิคมบริษัท เพื่อประเมินสถานการณน้ําทวมและการ

ปองกัน  และหากเขาทวมพื้นที่จริงจะมีแผนการปฏิบัติงานดานตางๆ  เพื่อใหเกิดการสูญเสียและ

ผลกระทบนอยที่สุด 

 กรณีไฟฟาดับ มีแผนการปฏิบัติงานในกรณีไฟฟากระพริบ ไฟฟาตก ไฟฟา

ดับ โดยจะมีแผนรองรับทั้งเรื่องของ พนักงาน เครื่องจักร และผลิตภัณฑ โดยใหเกิดการสูญเสีย

นอยที่สุด 
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หมวด 6.2 การจัดการและปรับปรุงกระบวนการ 
6.2ก) การจัดการกระบวนการทํางาน 

 มีการกําหนดวิธีการทํางานโดยกําหนดลงเปน มาตรฐานการทํางาน (Work 

standard) ซึ่งมาตรฐานการทํางานมีความครอบคลุมทุกฝายทุกแผนก ไมวาจะเปน ฝายผลิต ฝาย

ตรวจสอบคุณภาพ ฝายประกันคุณภาพ ฝายวิศวกรรม ฝายซอมบํารุง ฝายบัญชี ฝายวางแผน 

ฝายจัดซื้อ และฝายสนับสนุนตางๆ เพื่อใหกระบวนการมีความเปนมาตรฐานและพนักงานแตละ

คนสามารถปฏิบัติไดถูกตองเชนเดียวกัน และรวมไปถึงเอกสารตางๆ ตามมาตรฐาน ISO9002 

 มีการระบุดัชนีชี้วัดการทํางาน (KPI) และเปาหมายการทํางาน (target) 

อยางชัดเจน โดยดัชนีชี้วัดและเปาหมายการทํางานจะถูกกําหนดในภาพกวางมาจากผูบริหาร

ระดับสูง จากนั้นผูบริหารระดับกลางจะนํามาแยกยอยลงไปในแตละแผนก โดยดัชนีชี้วัดที่สําคัญ

เชน ดานการผลิต (Production) มี production yield, Test yield ดานคุณภาพ (quality) มี 

จํานวน customer claim, สัดสวนล็อตงานที่มีปญหา ดานตนทุน(Cost) ตนทุนการผลิตตอหนวย 

ดานการสงมอบ (delivery) จํานวนงานที่สงมอบสําเร็จ, ระยะเวลาการผลิต ดานสินคาคงคลัง 

(inventory) ปริมาณสินคาคงคลัง, สัดสวนสินคาคงคลังตอ WIP ดานแรงงานสัมพันธ (Employee) 

อัตราการลาออกของพนักงาน, เปนตน 

 มีการตรวจติดตามผลการดําเนินงานรายเดือนเพื่อตรวจสอบสถานะและ
ทบทวนการปรับปรุงที่ผานมา และสรุปผลรวมในการดําเนินการทุก 6 เดือนเพื่อประเมินการแกไข

และกําหนดแนวทางแกไขปรับปรุงตอไป 

 มีระบบวางแผนซอมบํารุงเชิงปองกันทั้งแบบ รายสัปดาห รายเดือน ราย

สามเดือน รายหกเดือน และรายป ตามชนิดและสภาพเครื่องจักรเพื่อดํารงรักษาเครื่องจักรใหมี

ความพรอมอยูเสมอ โดยนอกจากนี้ยังมีแผนการยกเครื่อง (Overhaul) เพื่อปรับปรุงเครื่องจักร  

6.2ข) การปรับปรุงกระบวนการทํางาน 

 มีการวิเคราะหปญหาและตรวจสอบปญหาในกระบวนการตางๆ ที่เกิดขึ้น

ในแตละวัน และออกเอกสารมาเปน Abnormal report และ Corrective and preventive action 

plan และนําไปนําเสนอรวมทั้งแชรวิธีการปรับปรุงในที่ประชุมเพื่อแบงปนขอมูลการทํางานระหวาง

แผนก. 

 มีการจัดทํากิจกรรม 5ส ในกระบวนการผลิต และ 5ส นอกกระบวนการ

ผลิต โดยไดรับความรวมมือจากพนักงาน.ในการทํากิจกรรม และสรุปผลการทํากิจกรรมเปน 5ส 
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report นอกจากนี้ยังมีกิจกรรม การออกบัตรผิดปกติ เพื่อรวมกันคนหาความผิดปกติที่เกิดขึ้นทั้งใน

และนอกกระบวนการผลิต แลวสงไปยังผูรับผิดชอบเพื่อทําการแกไข 

 มีการจัดกิจกรรมการปรับปรุงกระบวนการแบบ bottom up คือ Kaizen 

improvement โดยใหพนักงานระดับ ลีดเดอรจัดตั้งกลุม small group กับระดับปฏิบัติงานและให

พนักงานหัวหนางาน(Supervisor) เปนที่ปรึกษาและสนับสนุน โดยมีการทํา kaizen sheet ประจํา

ทุกสัปดาห และมีการประกวดทุกเดือนรวมถึงมีของรางวัลเพื่อเปนขวัญกําลังใจในการทํากิจกรรม 

 มีการจัดหลักสูตรการฝกอบรม ทั้งในเร่ืองบริหารงานและเรื่องเทคนิคการ

ทํางาน ใหกับพนักงานที่มีสวนเกี่ยวของและที่สนใจ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและสรางความ

เชี่ยวชาญแกพนักงาน โดยหลักสูตรการฝกอบรมมีตัวอยางเชน การบริหารโครงการ, การบริหาร

บุคคล, เทคนิค six sigma, การใช visual basic ในโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft excel, การ

อบรมเร่ือง team work, การออกแบบการทดลอง (DOE), เทคนิคการวิเคราะหแกปญหา, การเพิ่ม

ผลผลิตใหกับธุรกิจ เปนตน  และมีการทดสอบทบทวนความรูของพนักงานฝายผลิตทุกรอบหก

เดือน (Requalify) 

3.3.2 การวิเคราะหชองวาง (Gap Analysis) ของโรงงานกรณีศึกษา เปรียบเทยีบ

กับเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติและองคกรที่เปนเลิศ (Best Practice) 

 

ตารางที่ 3.1 

การวิเคราะหชองวางในหมวด 6.1 ก) ความสามารถพิเศษ 

 

เกณฑรางวัลคุณภาพ

แหงชาติหมวด 6 

การจัดการกระบวนการของ Best 

Practice(TAF) 

การจัดการกระบวนการของ

โรงงานกรณีศึกษา 

6.1 การออกแบบ
ระบบงาน 
6.1ก)ความสามารถพเิศษ 

(1) การกําหนด ความ 

สามารถพิเศษขององคกร 

(2) การออกแบบระบบงาน

และนวัตกรรมดาน

ระบบงาน 

-มีการดําเนินธุรกิจอยูภายใต

กฎหมาย ระเบียบ ขอบังคบัตางๆ 

ทั้งเรื่องอาชวีอนามยั ความ

ปลอดภัย และสิ่งแวดลอม การ

คุมครองแรงงาน และไดรับการ

รับรองมาตรฐานตางๆ เชน 

ISO9001, ISO14001 และ 

OHSAS 18001 

-ไดมีการวิเคราะห SWOT 

analysis ขององคกร 

- มีการดําเนนิธุรกิจภายใต

กฎหมาย กฎระเบียบ และผาน

มาตรฐานตางๆ ทั้ง 

ทางดานความปลอดภัย อาชี

วอนามัยและสิ่งแวดลอม ดาน

มาตรฐานการดําเนนิงาน  



 52 

ตารางที่ 3.1 

การวิเคราะหชองวางในหมวด 6.1 ก) ความสามารถพิเศษ (ตอ) 

 

เกณฑรางวัลคุณภาพ

แหงชาติหมวด 6 

การจัดการกระบวนการของ Best 

Practice (TAF) 

การจัดการกระบวนการของ

โรงงานกรณีศึกษา 

 - มีการจัดการเทคโนโลยี

สารสนเทศทัง้ในกระบวนการและ

สํานักงาน 

- มีการประยุกตใชแนวคิด Plan-

Do-Check-Action (PDCA) ใน

ทุกกระบวนการทั่วทั้งองคกร มี

การกําหนดเปาหมายขององคกร

ที่ชัดเจน และมีการสื่อสารแปลง

ไปเปนเปาหมายระดับปฏิบตัิงาน

ในรูปของดัชนชีี้วัด และระบบการ

ตรวจสอบและทบทวน 

- ตางๆ ไดแก ISO9002, 

TS16949, TIS18001, 

ISO14000 , OHSAS  

- มีการใชระบบสารสนเทศมา

ชวยในการทํางานทัง้เรื่องของ 

การอนุมัติเอกสารผาน 

ระบบ intranet (E-Work flow) 

การวางแผนงบประมาณผาน

ระบบเครือขาย (E-Budget) 

การมีฐานขอมูลสวนกลางอยู

ในระบบเครือขายทัง้ Work 

standard, Specification 

rule, General rule (E-

Collaboration) การมีระบบ

เขาถึงขอมูลการผลิตผาน

เครือขาย (Crystal Report) 

-มีระบบการควบคุมการผลติ

ออนไลนโดยมโีปรแกรม AXIS 

เปนระบบจัดการ 

ฐานขอมูลการผลิต 

- มีระบบตรวจสอบสถานะและ

บันทกึสถานะการทาํงานของ

เครื่องจักร (Mine System) 
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ผลการวิเคราะหและขอเสนอแนะ หมวด 6.1 ก) ความสามารถพเิศษ 

ในเรื่องการกําหนดความสามารถพิเศษ องกรคในโรงงานกรณีศึกษาไดมีการใช 

SWOT analysis เพื่อทําการวิเคราะหจุดเดนจุดดอยเพื่อทําการกําหนดปจจัยที่สําคัญขององคกร 

ใหมีความทันตอสถานการณและมองไปถึงเปาหมายในอนาคตทางธุรกิจ นอกจากนี้ยังมีจุดเดนใน

เร่ืองของการใชระบบสารสนเทศมาชวยในเรื่องของการทํางานตางๆ เชน E-Workflow, E-Budget, 

E-Collaboration และยังมีระบบการจัดการการผลิต (AXIS) และระบบการตรวจสอบสถานะการ

ทํางานของเครื่องจักร (Mine System) เพื่อสนับสนุนใหการดําเนินงานตางๆ เปนไปอยางสะดวก

และรวดเร็วแมนยํา แลวยังเปนฐานขอมูลออนไลนที่มีประสิทธิภาพ  

จากการเปรียบเทียบระหวางการจัดการกระบวนการของ Best Practice (TAF) และ

การจัดการกระบวนการของโรงงานกรณีศึกษา ไดมีระบบงานที่ไดรับการรับรองมาตรฐาน

เชนเดียวกัน ทั้ง ISO9002, ISO14001, OHSAS และมีนวัตกรรมที่ชวยสนับสนุนการดําเนินงาน

ตางๆ เชนเดียวกัน 
 

ตารางที่ 3.2 

การวิเคราะหชองวางในหมวด 6.1 ข) การออกแบบกระบวนการทาํงาน 
เกณฑรางวัลคุณภาพ

แหงชาติหมวด 6 

การจัดการกระบวนการของ  

Best Practice (TAF) 

การจัดการกระบวนการของโรงงาน

กรณีศึกษา 

6.1 การออกแบบ
ระบบงาน 
6.1ข) การออกแบบ

กระบวนการทํางาน 

(1) การสรางคุณคาแก

ลูกคาดวยกระบวนการ

สําคัญ 

(2) การจัดทําขอกําหนด

ของกระบวนงานที่สําคัญ 

- มีการพัฒนาลิตภัณฑใหมๆ ออกสูตลาด 

- มีการนําหลักการ Quality Function 

Deployment มาศึกษาความตองการของ

ลูกคารวมถึงคูแขงและสถานะความสามารถ

ของตนเองเพื่อแปลงไปเปนขอกําหนดของ

กระบวนการและผลิตภัณฑ 

- มีการควบคุมและวิเคราะหกระบวนการโดย

ใชเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบ 

- มีการจัดการลูกคาสัมพันธ โดยมีหนวยงาน

เพื่อประสานงานในการบริการใหแกลูกคา

โดยเฉพาะ 

- มีระบบวิธีในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมๆ 

คือ Design review 

- มีการจัดทําแผนควบคุม (Control Plan) 

สําหรับแตละกระบวนการ 

- มีการจัดทําการวิเคราะหสาเหตุของ

ลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

(Failure Mode and Effects Analysis ; 

FMEA) 

- มีการจัดการดานลูกคาสัมพันธทั้ง

ภายนอกองคกรและภายในองคกรโดย

ภายนอกองคกรจะมีการรับขอมูลมากจาก

ลูกคาทางแผนก Customer relation 

complaint และแผนก Customer relation 

สวนภายในองคกรจะเปน process claim 

report. 
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ผลการวิเคราะหและขอเสนอแนะ หมวด 6.1 ข) การออกแบบกระบวนการทาํงาน 

ในเร่ืองของกระบวนการออกแบบ จะเห็นไดวา Best Practice (TAF) ไดใชหลัการ

ของ QFD (Quality Function Deployment) มาชวยแปลงความตองการใหเปนขอกําหนดตางๆ 

และในโรงงานกรณีศึกษาไดมีกระบวนการออกแบบที่เรียกวา Design Review ซึ่งใชออกแบบ

กระบวนการใหมีความเหมาะสมกับผลิตภัณฑเชนเดียวกัน ซึ่งตอไปอาจมีการนําเสนอใหนํา

หลักการของ QFD มาชวยในโรงงานกรณีศึกษา 

ในเรื่องของการจัดทําขอกําหนดของกระบวนการที่สําคัญ ทั้งสององคกรไดมีการใช

หลักการ FMEA เชนเดียวกัน แตในโรงงานกรณีศึกษาไดใชหลักการ control plan มาชวยในดานนี้

ดวย 

ในเรื่องของการสรางคุณคาแกลูกคา Best Practice (TAF) ไดมีการจัดการลูกคา

สัมพันธ โดยมีหนวยงานเพื่อประสานงานในการบริการใหแกลูกคาโดยเฉพาะ (Technical 

Support Service; CTS) สวนโรงงานกรณีศึกษามีการจัดการดานลูกคาสัมพันธทั้งภายนอกองคกร

และภายในองคกรโดยภายนอกองคกรจะมีการรับขอมูลมากจากลูกคาทางแผนก Customer 

relation complaint และแผนก Customer relation สวนภายในองคกรจะเปน process claim 

report. 
 

ตารางที่ 3.3 

การวิเคราะหชองวางในหมวด 6.1 ค) ความพรอมตอภาวะฉุกเฉนิ 
 

เกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติ

หมวด 6 

การจัดการกระบวนการของ Best 

Practice(TAF) 

การจัดการกระบวนการของ

โรงงานกรณีศึกษา 

6.1 การออกแบบระบบงาน 
6.1ค) ความพรอมตอภาวะ

ฉุกเฉิน 

- การเตรียมความพรอมตอภัย

พิบัติหรือภาวะฉุกเฉินของ

ระบบงาน 

- มีแผนรองรับกรณีฉุกเฉินตางๆ 

เชน เครื่องแมขายลม(Server 

down) ไฟฟาดบั น้ําทวม 

 

ผลการวิเคราะหและขอเสนอแนะ หมวด 6.1ค) ความพรอมตอภาวะฉกุเฉิน 

โรงงานกรณีศึกษาไดมีแผนรองรับและแผนดําเนินการเมื่อเกิดกรณีฉุกเฉินตางๆ เชน 

เครื่องแมขายลม(Server down) ไฟฟาดับ น้ําทวม ซึ่งเปนไปตามเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติ 
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ตารางที่ 3.4 

การวิเคราะหชองวางในหมวด 6.2 ก) การจัดการกระบวนการทํางาน 
 

เกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติ

หมวด 6 

การจัดการกระบวนการของ  

Best Practice (TAF) 

การจัดการกระบวนการของโรงงาน

กรณีศึกษา 

6.2 การจัดการและปรับปรงุ
กระบวนการ 
6.2ก) การจัดการกระบวนการ

ทํางาน 

(1) การนํากระบวนการไปปฏบิัติ

เพื่อใหบรรลุตามขอกําหนด 

(2) การลดตนทุนการตรวจสอบ 

และปองกันสิ่งบกพรอง ความ

ผิดพลาดสูญเสีย 

- มีการกําหนดตัววัดผลการ

ปฏิบัติงานทุกระดับภายใน

องคกรเพื่อใชตดิตามและควบคุม

กระบวนการผลิตทุกขั้นตอนโดย

มีดัชนีชี้วัดหลัก 7 ตัวคือ 

QCDIPSM 

Q-quality, C-Cost, D-Delivery, 

I-Innovation, P-production, S-

safety, M-moral 

- มีการสรางกลไกการควบคุมใน

สวนตางๆ อาท ิระบบควบคุม

ดวยสายตา(visual control), 

เอกสารการปฏิบัติงานตาม 

ISO9001 

- มีการติดตามผลและประเมินทั้ง

ระยะสั้นและระยะยาว 

- มีการจัดการบํารุงเชิงปองกนัที่มี

การวางแผนอยางมีประสิทธิภาพ 

มุงเนนใหพนักงานในสวนการ

ผลิตมีสวนรวมในการบํารงรักษา

เครื่องจักร จนกลายมาเปน

วัฒนธรรมองคกร 

- มีการระบุดัชนีชี้วัดการทํางาน

(KPI) และเปาหมายการทํางาน 

(target) อยางชัดเจน โดยดัชนีชี้วัด

หลัก ไดแก Production, 

Quality,Cost,Delivery, Inventory, 

Employee 

- มีการสรางกลไกการควบคุม

กระบวนการตางๆ เชน กําหนด

วิธีการทํางานโดยกําหนดลงเปน 

มาตรฐานการทํางาน (Work 

standard) 

และเอกสารตางๆ ตามมาตรฐาน 

ISO9002 

- มีการตรวจติดตามผลการ

ดําเนินงานรายเดือนและสรุป

ผลรวม ทุก 6 เดือน 

- มีระบบวางแผนซอมบาํรุงเชิง

ปองกันทั้งแบบ รายสัปดาห ราย

เดือน รายสาม 

เดือน รายหกเดือน และรายป เพื่อ

ดํารงรักษาเครื่องจักรใหมีความ

พรอมอยูเสมอ โดยนอกจากนีย้ังมี

แผนการยกเครื่อง( Overhaul) 
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ผลการวิเคราะหและขอเสนอแนะ หมวด 6.2 ก) การจัดการกระบวนการทํางาน 

ในเรื่องของการนํากระบวนการไปปฏิบัติ ทั้งในโรงงานกรณีศึกษาและ best 

practice(TAF) ไดมีการติดตามผลทั้งแบบระยะสั้นและระยะยาวผานดัชนีชี้วัดตางๆ เหมือนกัน 

โดยโรงงานกรณีศึกษาไดมีดัชนีชี้วัดที่สําคัญ คือ  ดานการผลิต (Production),  ดานคุณภาพ

(Quality),  ดานตนทุน (Cost), ดานการสงมอบ (Delivery), ดานสินคาคงคลัง (Inventory), ดาน

แรงงาน (Employee) สวน best practice (TAF) มีดัชนีชี้วัด 7 ตัวคือ QCDIPSM  

ในสวนของกลไกการควบคุมกระบวนการ ทั้งสององคกรไดมีการควบคุมกระบวนการ

ปฏิบัติงานตามมาตรฐาน ISO9001 และ ISO9002 เชนเดียวกัน ในสวนการปองกันสิ่งบกพรอง 

โรงงานกรณีศึกษาและ best practice (TAF) ไดมีการจัดการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน

เชนเดียวกัน 

 

ตารางที่ 3.5 

การวิเคราะหชองวางในหมวด 6.2 ข) การปรับปรุงกระบวนการทาํงาน 
 

เกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติ

หมวด 6 

การจัดการกระบวนการของ Best 

Practice(TAF) 

การจัดการกระบวนการของ

โรงงานกรณีศึกษา 

6.2 การจัดการและปรับปรงุ
กระบวนการ 
6.2 ข) การปรบัปรุงกระบวนการ

ทํางาน 

(1) การปรับปรุงกระบวนการ

ทํางาน และการแบงปนขอมูล

บทเรียนระหวางหนวยงาน 

- มีการใชเครื่องมือทางสถิติใน

การปรับปรุงคณุภาพเชน 

QC7tools , Process Mapping, 

Pareto, FMEA, Pokayoke, 

SixSigma, Flow chart, Work 

load Work flow study, Cause 

effect diagram, Affinity 

diagram, P-M analysis, Q-A 

matrix, Variance analysis, 

DOE 

- มีรูปแบบการทํางานเปนทีมและ

มีการทํางานแบบขามสายงาน

(cross function) โดยมี 

- มีการวิเคราะหปญหาและ

ตรวจสอบปญหาในกระบวนการ

ตางๆ ที่เกิดขึ้นในแตละวัน และ

ออกเอกสารมาเปน Abnormal 

report และ Corrective and 

preventive action plan และ

แชรขอมูลการทํางานและการ

ปรับปรุงในที่ประชุมแตละแผนก 

- มีการจัดทาํกจิกรรม 5ส  การ

ออกบัตรผิดปกติ  

- มีการจัดกิจกรรมการปรับปรุง

กระบวนการแบบ bottom up  
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ตารางที่ 3.5 

การวิเคราะหชองวางในหมวด 6.2 ข) การปรับปรุงกระบวนการทาํงาน (ตอ) 
 

เกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติ

หมวด 6 

การจัดการกระบวนการของ Best 

Practice (TAF) 

การจัดการกระบวนการของโรงงาน

กรณีศึกษา 

 การรวมมอืจากแตละแผนก 

- มุงเนนการเปนองคกรแหงการ

เรียนรูโดยพัฒนาทรัพยากรบุคคล

ที่เขมแข็ง ใหพนักงานไดรับการ

ฝกอบรมใหชํานาญและ

สม่ําเสมอ 

 

คือ Kaizen improvement โดยให

พนักงานระดับจัดตั้งกลุม small 

group 

- มีการจัดหลักสูตรการฝกอบรมทั้งใน

เร่ืองบริหารงานและเรื่องเทคนิคการ

ทํางาน ใหกับพนักงานที่มีสวน

เกี่ยวของและที่สนใจ 

และมีการทดสอบทบทวนความรูของ

พนักงานทุกรอบหกเดือน (Requalify) 

 

ผลการวิเคราะหและขอเสนอแนะ หมวด 6.2 ข) การปรับปรุงกระบวนการทํางาน 

ในเรื่องของการปรับปรุงกระบวนการทํางาน Best practice(TAF) ไดมีการนํา

เครื่องมือตางๆ ทางดานสถิติเชน QC7tools , Process Mapping, Pareto, FMEA, Pokayoke, 

SixSigma, Flow chart, Work load Work flow study, Cause effect diagram, Affinity 

diagram, P-M analysis, Q-A matrix, Variance analysis, DOE  ซึ่งในโรงงานกรณีศึกษาไดมี

การใชเครื่องมือทางสถิติเพียงบางสวนเทานั้น เชน SixSigma, QC7 Tools ซึ่งอาจไมเพียงพอตอ

การวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการในปจจุบัน จึงควรนําแนวทางการปรับปรุงนี้ไปประยุกตใช

เพื่อใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ในเรื่องการแบงปนขอมูลบทเรียนระหวางหนวยงาน Best practice (TAF) ไดมีการ

ทํางานเปนทีมและมีการทํางานแบบขามสายงาน (cross function) โดยมีการรวมมือจากแตละ

แผนกสวนโรงงานกรณีศึกษาไดมีการแชรขอมูลการทํางานและการปรับปรุงในที่ประชุมแตละ

แผนกเปนรายสัปดาห ซึ่งเปนการแบงปนขอมูลเชนเดียวกัน 
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3.4 ระบุหัวขอประเด็นการพฒันา 

จากการวิเคราะหชองวาง (Gap Analysis) ไดพบวาในสวนหัวขอ 6.2ข) เร่ืองการ

ปรับปรุงกระบวนการทํางานนั้น ควรนําเครื่องมือการปรับปรุงตางๆมาเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน

ใหดียิ่งขึ้น และลดของเสีย การสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ของโรงงานกรณีศึกษา 

3.5 วิเคราะหปญหา 

3.5.1 เก็บรวบรวมขอมูล 
จากการเก็บรวบรวมขอมูลการใชวัตถุดิบในกระบวนการผลิตแผงวงจรรวมประเภท 

Low Profile Quart Flat Package 120 pin (LQFP120P) พบวามีประสิทธิภาพการใชวัตถุดิบ AG 

Paste, Lead frame และ Resinในกระบวนการผลิตมีผลการสรุปผลในสวนของการใชวัตถุดิบทั้ง

สามชนิดดังกลาวที่ผานมาระหวางเดือน ตุลาคม 2550 ถึงเดือน มีนาคม 2551 มีผลดังตอไปนี้ 

 

ตารางที่ 3.6 

สรุปผลการใชวัตถุดิบระหวางเดือน ตุลาคม 2550 ถึงเดอืน มนีาคม 2551 
 

 

Lead Frame 

(x100 pcs) AG Paste(grams) Resin(Kg) 

จํานวนที่เบกิ 1585.31 3300 4640 

จํานวนที่ใชจริง 1568.19 2857.2 4578.08 

จํานวนที่สูญเสีย 17.12 442.8 61.92 

Yield (%) 98.92% 86.58% 98.67% 
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กราฟแสดงสัดสวนการใชวัตถุดิบ

ในชวงเดือนตุลาคม 2550- มีนาคม 2551
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ภาพที ่3.3 

กราฟแสดงสดัสวนการใชวตัถุดิบระหวางเดือน ตุลาคม 2550 ถึงเดือน มีนาคม 2551 

 

เมื่อพิจารณาจากจํานวนรวมหกเดือนพบวา yield ของการใชวัตถุดิบชนิด AG paste 

มีคาต่ําที่สุด แตเมื่อพิจารณาถึงตนทุนของวัตถุดิบไดขอมูลดัง ตารางที่ 3.7 

 

ตารางที่ 3.7 

แสดงผลการใชวัตถุดิบและตนทนุสวนเพิม่ 

 

วัตถุดิบ 

จํานวนที่

สูญเสีย 

ทําใหเกิด

ตนทุน 

ราคาตอ

หนอย

(บาท) 

ตนทุน

(%) 

ตนทุน

สะสม 

(%) 

จํานวน IC ที่

ผลิตได 

เกิดตนทุนที่

เพิ่มขึ้นตอ 

IC(บาท) 

Lead 

Frame(pieces) 1712  106,144.00  62 82% 82% 

                     

3,776,604      0.0281  

AG 

Paste(grams) 442.8    21,090.56  47.63 16% 98% 

                     

3,776,604      0.0056  

Resin(Kg) 61.92      2,441.51  39.43 2% 100% 

                     

3,776,604      0.0006  
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กราฟแสดงตนทุนรวมจากการท้ิงวัตถุดิบและเปอรเซ็นตสะสม
ในชวงเดือนตุลาคม 2550-มีนาคม 2551
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ภาพที ่3.4 

กราฟแสดงตนทนุรวมจากการทิง้วัตถุดิบและเปอรเซ็นตสะสมในชวงเดือน ต.ค. 2550-ม.ค.2551 

 

จากขอมูลตารางที่ 3.7 พบวา ตนทุนวัตถุดิบ Lead frame มีการสูญเสียถึง 106,144 

บาท คิดเปน 82% จากตนทุนสามชนิดนี้ ซึ่งมากที่สุด จึงควรปรับปรุงประสิทธิภาพการใชวัตถุดิบ

ชนิด Lead frame 

3.5.2 บงชี้ประเด็นปญหา 
จากการวิเคราะหการสูญเสียวัตถุดิบชนิด lead frame โดยใชหลักการ Pareto 

Analysis พบวาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดการสูญเสีย Lead frame คือ การ type change เครื่องจักร 

และการ setup เครื่องจักร โดยรวมกันถึง 84.52% ของสาเหตุการสูญเสีย lead frame ทั้งหมด 

และสงผลใหเกิดตนทุนตอผลิตภัณฑ 1 ชิ้นเทากับ 0.0238 บาท/IC ดังนั้นจึงมุงลดความสูญเสีย

สองประเภทนี้ โดยกําหนดเปาหมายใหตนทุนการสูญเสียตอช้ินงานแผงวงจรรวมที่เกิดจากการ

สูญเสีย lead frame โดยตั้งเปาหมายลดลง 50% จาก  0.0281 บาท/IC เปน 0.014 บาท/IC 
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ตารางที่ 3.8 

แสดงสาเหตกุารสูญเสียและตนทนุสะสม 

สาเหตุที่สูญเสีย จํานวน (pcs) ตนทุน 
สงผลเกิดตนทนุ 

ตอ IC (บาท) 
ตนทุนตอ IC 
สะสม (%) 

Type Change 855 53010 0.0140 49.94% 

Set up M/C 592 36704 0.0097 84.52% 

Jamming (M/C Error) 144 8928 0.0024 92.93% 

M/C Down 85 5270 0.0014 97.90% 

Others 36 2232 0.0006 100.00% 

รวม 
         
106,144  0.0281  

Actual request ( pcs) 158531    

Input (IC) 3776604     

 

 

กราฟแสดงจํานวน lead frame ท่ีสูญเสียโดยแยกตามสาเหตุ

และเปรียบเทียบกับสัดสวนการสูญเสียสะสม855
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ภาพที ่3.5 

กราฟแสดงการสูญเสียตนทนุตอ IC เปรียบเทียบกับตนทุนตอ IC สะสม 
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3.5.3 การศึกษาถึงปจจัยทีส่งผลกระทบ 
เร่ิมจากศึกษาการใช Lead frame ของกระบวนการ Type Change เครื่องจักร และ

กระบวนการ Setup เครื่องจักร โดยทําการศึกษาขั้นตอนกระบวนการที่เกี่ยวของกับการใช lead 

frame แลวใชแผนภูมิกางปลา (cause-effect diagram) เพื่อทําการวิเคราะหแยกยอยสาเหตุ 

จากนั้นทดสอบสาเหตุและแยกชนิดของสาเหตุเปน 3 ชนิด คือ  

X คือ ตัวแปรที่ไมมีการควบคุม หรือขาดการควบคุม ซึง่จําเปนตองทาํการปรับปรุง  

C คือ ตัวแปรที่มีการควบคมุดีอยูแลว  

N คือ ตัวแปรที่ไมสามารถควบคุมได  

และนําตัวแปรที่เปน X ไปทําการทดลองหรอืปรับปรุงกระบวนการ  
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ขั้นตอนการ Type change เครื่องจักร (ปฏิบัติงานโดย Technician) 

 

B

เตรียมอุปกรณใน

การ T/Cเครื่องจักร

Technician ทําการเปล่ียน

และติดตั้งอุปกรณตางๆ

ทําการตรวจสอบการติดตั้ง

อุปกรณตางๆ

ปรับการ feeding ของเครื่องจักร

ผลการ

ตรวจสอบ

ผาน

ไมผาน

ทดสอบการ 

Feeding

ผาน

ไมผาน

ปรับการหยอด AG Paste ลงDie

 Pad  LF ในแนวแกน X,Y

ตรวจสอบการออก

ของ AG Paste

ผาน

ไมผาน

ปรับตั้งตําแหนงการหยิบ chip 

ไปวางบน lead frame

ตรวจสอบดวย

กลองไมโครสโคป

ผาน

ไมผาน

ทําการสงมอบเครื่องจักรให

ฝายผลิตดําเนินการผลิต

ทดสอบการหยิบ ink chip

ไป bond ท่ี lead frame

วัดคาการวาง

ตําแหนงของ chip

ผาน

ไมผาน

A

A

B

T1

T2

T3

T4

T5

T6

T7

T8

T9

T10

T11

T12

T13
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ขั้นตอนการ Setup เครื่องจักร (ปฏิบัติงานโดย Operator) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เตรียมอุปกรณใน

การ setup เครื่องจักร(Nozzle)

นํา Nozzle ไปพันดวย

เทปพันเกลียว

ปลดสกรูล็อคท่ีเครื่องจักร

ถอดหลอด  AG Paste

ออกมา

ถอด Nozzle ตัวเกาออกมา

ประกอบหลอด AG paste

เขาไปกับ Nozzle ตัวใหม

ทําการไลอากาศโดยชุด perform

เช็ดทําความสะอาดดวยผา 

Bemcot

ประกอบเขากับชุด holder

นําชุดหลอด AG paste, Nozzle, 

Holder ประกอบเขากับเครื่องจักร

ยึดตัวล็อคดวยประแจทอรค

ใหแนน

ทดลองหยอด AG Paste

โดยใช lead frame จริง

ปรับตําแหนงในแนวแกน Y

ปรับตําแหนงในแนวแกน X

ปรับปริมาณของ AG Paste

ในการหยอด

ทดสอบจริงโดยใช LF จริงกับ ink chip*

ตรวจสอบตําแหนงและ

การออกของAG paste ดวยกลอง

ไมโครสโคป 40X

ผลการตรวจสอบ

ทําการ Operation 

*ink chip  คือชิพท่ีเสียจากกระบวนการผลิตเวเฟอร

ผาน

ไมผาน

S1

S2

S3

S4

S5

S6

S7

S8

S9

S10

S11

S12

S13

S14

S15

S16

S17

S18

S19
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ผลการวิเคราะหขั้นตอนของกระบวนการ Type Change เพื่อหาขัน้ตอนที่มีการใช 

lead frame และทําใหเกิดการสูญเสีย lead frame ผลคือไดข้ันตอนที่มกีารใช Lead Frame ซึ่ง

สงผลใหเกิดความสูญเสยี โดยแสดงดังตารางที ่3.9 
 

ตารางที่ 3.9 

ผลการวิเคราะหขั้นตอนของกระบวนการ Type Change 
 

ขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 

T7 ปรับการหยอด AG Paste ลง Die Pad LF ในแนวแกน X,Y 

T9 ปรับต้ังตําแหนงการหยิบ chip ไปวางบน lead frame 

T10 ทดสอบการหยิบ ink chip ไป bond ที่ lead frame 

 

ผลการวิเคราะหข้ันตอนของกระบวนการตั้งคาเครื่องจักร (Setup machine) เพื่อหา

ขั้นตอนที่มีการใช lead frame และทําใหเกิดการสูญเสีย lead frame ผลคือไดขั้นตอนที่มีการใช 

Lead Frame ซึ่งแสดงดังตารางที่ 3.10 
 

ตารางที่ 3.10 

ผลการวิเคราะหขั้นตอนของกระบวนการตัง้คาเครื่องจักร 
 

ขั้นตอน รายละเอียดของขั้นตอน 

S12 ทดลองหยอด AG Paste โดยใช lead frame จริง 

S13 ปรับปริมาณของ AG Paste ในการหยอด 

S14 ปรับตําแหนงในแนวแกน Y 

S15 ปรับตําแหนงในแนวแกน X 

S16 ทดสอบจริงโดยใช LF จริงกบั ink chip 

                  รายละเอียดขั้นตอนที่ไดจากตารางที่ 3.9 และ 3.10 นําไปวิเคราะหโดยใชแผนภูมิ

กางปลา Cause-effect diagram เพื่อทําการแยกยอยสาเหตุที่ทําใหเกิดการใช Lead frame และ

ทิ้ง Lead Frame ซึ่งแสดงผลการวิเคระหดังภาพที่ 3.6 
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ภาพที ่3.6 

แผนภูมิกางปลาของสาเหตกุารทิง้ Lead frame

MAN MACHINE 

METHOD MATERIAL 

พนักงานขาด

ความชํานาญใน

การปรับตั้งคา 

พนักงานปฏิบัติงานขาม

ขั้นตอน 

Trainer ขาดความรู

ความสามารถ 

วิธีการ setup  ใช 

LF มาก 

ระยะเวลา

ฝกอบรมสั้น 

ใช LF จริง 

ในการตั้งคา 

การตรวจสอบL/F 

ไมดีพอ 

การทิ้ง lead 
frame 

พนักงานไดรับการ

อบรมไมครบถวน 

ขนาด dimension ของ L/F 

ไมไดขนาด  

L/F ใชตั้งคาได

ครั้งเดียว 

เครื่องจักรขาด

ความแมนยํา 

แรงดันลมไมสม่ําเสมอ 

เครื่องจักรขาด

การบํารุงรักษา 

วิธีการตั้งคาใช 

LF แลวตองทิ้ง 

66 
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3.5.4 การจาํแนกปญหาและเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง 
จากแผนภูมกิางปลาของสาเหตุการทิ้ง Lead frame ทําการวิเคราะหการควบคมุ

กระบวนการของสาเหตุยอยในปจจุบัน เพื่อใหทราบถงึกระบวนการทีย่ังไมมีการควบคุมหรือขาด

การควบคุมทีด่ี โดยจําแนกเปน 3 ประเภทคือ  

X  คือ ตัวแปรที่ไมมีการควบคุม หรือขาดการควบคุม ซึง่จําเปนตองทาํการปรับปรุง  

C คือ ตัวแปรที่มีการควบคมุดีอยูแลว  

N คือ ตัวแปรที่ไมสามารถควบคุมได  

เมื่อจําแนกประเภทซึ่งแสดงในตารางที่ 3.11 ใหพิจารณาสาเหตุยอยที่ยงัขาดการ

ควบคุม (X) แลวทาํการปรับปรุงสาเหตุยอยนัน้ๆ เพื่อใหกระบวนการมปีระสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

 

ตารางที่ 3.11 

แสดงการจําแนกปญหาและเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง 

 

สาเหตหุลัก สาเหตุยอย การควบคุมในปจจุบัน X, 

C, 

N 

แนวทางใน 

การปรับปรุง 

เครื่องจักรขาดความแมนยาํ M/C Overhaul , 

Calibration Schedule 

C  

เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษา Daily PM,  

Monthly PM 

C  

 

Machine 

แรงดันลมไมสม่ําเสมอ ควบคุมดวย pressure 

valve control unit 

C  

พนกังานขาดความชาํนาญในการ

ปรับต้ังคา 

OJT program C  

Trainer ขาดความรูความสามารถ มีระบบ Trainer Qualify 

 

C  

Man 

พนกังานปฏิบตัิงานขามขั้นตอน Work Standard, Work 

flow standard. 

C  
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ตารางที่ 3.11 

แสดงการจําแนกปญหาและเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง (ตอ) 

 

Man พนกังานไดรับการอบรมไม

ครบถวน 

OJT Training program 

Check sheet 

C  

การตรวจสอบ Lead frame  ไมดี

พอ 

Quality control โดย

อางอิงการสุมตัวอยาง 

MILT Standard  

C  

ขนาด dimension ของ Lead 

frame ไมไดขนาด 

Quality control ภายใต 

specification  

C  

Material 

Lead frame ใชตั้งคาไดคร้ังเดียว ใชแลวทิ้งเปน scrap X ออกแบบวัสดุที่

สามารถใชได

หลายครัง้ 

วิธีการ setup  ใช Lead frame 

จํานวนมาก 

ไมมีการควบคมุจํานวน

การใช 

X ปรับปรุงวิธีการ

และการ

ควบคุมการใช

ใหม,  

ระยะเวลาฝกอบรมสั้น OJT Program 

schedule. 

C  

 

วิธีการตั้งคาใช Lead frame แลว

ตองทิ้ง 

ใชตั้งคาแลวทิง้เปน 

Scrap 

X ออกแบบวัสดุที่

สามารถ

นํามาใชใหมได 

Method 

ใช Lead frame จริงในการตั้งคา ใช LF จริง เทานัน้ในการ

ตั้งคา 

X ใชวัสดุทดแทน

(Replace) 

 

ผลจากการจําแนกปญหาดังตารางที่ 3.11 ทําใหทราบถึงสาเหตุที่ตองทําการ

ปรับปรุง (X) โดยอาศัยเครื่องมือและเทคนิคมาพัฒนาวิธีการและเครื่องมือสนับสนุนเพื่อลดปญหา

การทิ้ง lead frame ใหบรรลุเปาหมายที่ตั้งไว ซึ่งมีสาเหตุทั้งหมด 4 หัวขอ คือ  
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- Lead frame ใชตั้งคาไดคร้ังเดียว 

- วิธีการ setup ใช Lead frame จํานวนมาก 

- วิธีการตั้งคาใช Lead frame แลวตองทิง้ 

- ใช Lead frame จริงในการตั้งคา 

และจากสาเหตุทั้ง 4 หัวขอที่ตองทําการปรับปรุง สามารถเสนอแนวทางในการ

ดําเนินการปรับปรุงเพื่อลดปญหาการทิ้ง lead frame ไดดังตารางที่ 3.12 

 

ตารางที่ 3.12 

แสดงแนวทางในการดําเนนิการปรับปรุงเพื่อลดปญหาการทิง้ Lead frame 
 

สาเหต ุ แนวทางการปรับปรุง 

1.วิธีการ setup  ใช Lead frame จํานวนมาก การปรับปรุงวธิีการในการ setup เครื่องจักรให

ลดการใชงาน Lead frame (Flow operation) 

2.Lead frame ใชตั้งคาไดคร้ังเดียว 

3.วิธีการตั้งคาใช Lead frame แลวตองทิง้ 

4.ใช Lead frame จริงในการตั้งคา 

การหาวัสดุทดแทน lead frame จริงที่สามารถ

นํามาใชใหมไดหรือใชไดหลายครั้ง (Replace) 
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	(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 การมีอุปกรณชวย 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  
	(1) การตรวจสอบการกระจายตัวของกาวประสาน (AG Paste)   มีการควบคุมคุณลักษณะ คือ ต้องมีกาวประสาน (AG Paste) ออกมาด้านข้าง chip ไม่น้อยกว่า 3 ใน 4 ด้าน ซึ่งผลที่ได้จะเป็นข้อมูลแบบ attribute การตรวจสอบจะใช้การตรวจผ่านกล้องไมโครสโคปที่กำลังขยาย 20 เท่า ซึ่งเกณฑ์การตัดสินใจงานเป็นดังภาพประกอบด้านล่างนี้  


	4.2 สรุปผล ก่อนและหลังการปรับปรุง 
	4.3 ตรวจสอบผลที่เกิดขึ้นหลังการปรับปรุง 

	บทที่ 5  สรุปผลการศึกษา และข้อเสนอแนะในอนาคต 
	5.1 ผลการวิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลกระทบและแนวทางการปรับปรุง 
	5.1.1 ปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อการสูญเสีย Lead frame คือ 
	5.1.2 แนวทางการปรับปรุง 

	5.2 ผลการปรับปรุงกระบวนการ 
	5.3 ผลการดำเนินการที่เชื่อมโยงไปยังเกณฑ์รางวัลคุณภาพแห่งชาติหมวดอื่นๆ 
	 (1) จากการที่ได้มีการลดต้นทุนด้านวัตถุดิบลง ส่งผลต้นทุนการผลิตโดยรวมลดลงด้วย นั่นทำให้สามารถลดราคาสินค้าลดลงได้ เป็นการสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าเพิ่มมากขึ้น (การเชื่อมโยงไปยังหมวดที่ 3 ด้านการมุ่งเน้นลูกค้า) 
	 (2) เป็นการส่งเสริมให้พนักงานได้เรียนรู้ร่วมกันและยังสามารถนำความรู้และแนวปฏิบัติไปประยุกต์ใช้กับหน่วยงานอื่นๆ ภายในองค์กรได้  (เชื่อมโยงไปยังหมวดที่ 4 การจัดการความรู้) 
	 (3) จากการดำเนินการปรับปรุงกระบวนการ มีการเก็บข้อมูลวิเคราะห์ข้อมูลต่างๆ รวมทั้งการใช้ความรู้ในการที่มีอยู่ เพื่อนำไปสู่การแก้ไขปรับปรุงให้กระบวนการมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ซึ่งถือได้เป็นการส่งเสริมให้มีการเรียนรู้ของพนักงาน  (เชื่อมโยงไปยังหมวดที่ 5 การมุ่งเน้นทรัพยากรบุคคล ด้านการใช้ความรู้ในการทำงานได้อย่างมีประสิทธิผล) 
	 (4) การที่สามารถลดต้นทุนของการใช้วัตถุดิบ Lead frame ลงได้ ส่งผลถึงต้นทุนผลิตภัณฑ์โดยรวมลดลงด้วย ซึ่งทำให้สัดส่วนกำไรเพิ่มมากขึ้น ถือได้ว่าเป็นการเพิ่มความสามารถในด้านผลลัพธ์ทางธุรกิจอีกทางหนึ่ง (เชื่อมโยงไปยังหมวดที่ 7 ผลลัพธ์ทางด้านธุรกิจ)   

	5.4 ข้อเสนอแนะในอนาคต 
	(1) เนื่องจากการศึกษากรณีศึกษาในโรงงานอุตสาหกรรมโดยใช้เกณฑ์รางวัลคุณภาพแห่งชาติ มีข้อจำกัดหลายอย่างในการดำเนินงาน ดังนั้นหากผู้ที่จะทำการศึกษาเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้เกณฑ์รางวัลคุณภาพแห่งชาติกับหน่วยงานควรได้รับการสนับสนุนและร่วมมือจากทุกฝ่าย 
	(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  






