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- 1NN992YATRTTANIINU
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Lo v ade
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NITLIUNNTFANC LU AU
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1ISO9002
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RPN TP QAN LEGYRPRIGN
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AU PEUNIRaU Lazanal live
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HANNIALATISTUAZTALAUALUY UHIA 6.2 n) N139ANIINTZLIUNITNNL
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MelulseaunslAne LAY best
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A o ]
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(Quality),

=

v 1
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A
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a

ANUAUNY (Cost), AMUNITdINaY (Delivery), AMURWAIAIARS (Inventory), A

WINU (Employee) @2u best practice (TAF) & 1 uiiadm 7 FaAa QCDIPSM

v

Tugauaeanalnn1sAILANNITLINNIG T9A89a9ANT IANNITAILANNTZLAUNNG

UHUAIUAINNIATFIN ISO9001 WAz 1SO9002 gty ludeuntslesiugeunndes
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\TULAEINNL

AN 3.5

(TAF) ldn1sdmnisiingadnunipsesdnsidailaaiy

a o 1 ! o o
N199ATEtasIe TunuNm 6.2 ) m'a“ﬂiuﬂa;\‘mizmuﬂﬁmmu

NI NTRAUN WU

UM 6

N17AANIINTTLIUNNIUAY Best

Practice(TAF)

N17AANIINTTLIUNIURN

19299 UNTRANTN

6.2 n1sannsuazlsuilgs
NSTUIUNTS

6.2 9) N191Fu1l99nITLIUNIg
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N91U BaznsuLsiiudeya
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Pareto, FMEA, Pokayoke,
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load Work flow study, Cause
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matrix, Variance analysis,
DOE
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ﬁﬂﬂ?ﬁ’]\‘ﬂuLL‘]_l‘]_lﬁ"mﬁﬂﬂﬂﬁu
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e X L.
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- Znn9amnnianssa 54 N9
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= v a o
- ¥nnamnanssunnsliudsa
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N193LATILITe9919 MNgR 6.2 2) N9UfuLlpenseuaunnIingu (sie)

TP NTARUNINWIANTN R

UM 6

N199ANIINTTLIUNITIAY Best

Practice (TAF)

N199ANIINTELIUNITTRS 191
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N3gINHBANUAAZ NN
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Geuuilaeimuminainsyana
dl ¥ <1 4 o VYar
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e Kaizen improvement el
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- AN133mnANgAINIgEneUINTIlY
30913117 ULAZEaINATIANNS

o > o o sy
1971 TR UNInaunddau
Nendasuaznaula
ULAZHNNINARBLNLNIUAIINZTDY

Wﬁmmnm@uumﬁ@u (Requalify)

HANTATITTALTRLAURLUY YHIA 6.2 1) N19UFU3anTTLaunIsIngu

Tu309999n191U50199N32L9UNN9NN9IU Best  practice(TAF)  lan191in

LPTENNBFNT) N9FUATIRLIW QCTtools , 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 Felulseanunsmidne lan

1 v 1
N5 ATealeN19d AN IUN9da1I11T3 13 SixSigma, QC7 Tools @aanaldiiesnase

nisatpaziazilfulpenszuaunisluiiagiiu Aspasinuuanianisdiulgailiseandld

-dl va a A Ql 49{
el dse@nsninunnesay

Tuizesnisutisiiudayaun Fauseninaniiaeanu Best practice (TAF) leidnng
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o v [~3 [
3.4 szqmmﬂﬂszmumﬁw FUN

6 1 1

AINN19ILATIEATRNI1Y (Gap  Analysis) Tanudnludauiade 6.2%) (389019

|
o G

Uiutlpanszuaunisina il AvstesesianistiudgesineuniintssAnsninniinanu

14
a A

yaa X = a & =
TWREau Laranaadds nsgadainaaulunszuaunig 21091999UNI AN
3.5 AAszniloym

3.5.1 1NUFILFINTDYA

A nnsiALIUNdeyanis IR AL lUNTT LU INARLEINATTINL TN

a

Low Profile Quart Flat Package 120 pin (LQFP120P) wudnidsz@nsninnisdimgau AG

Paste, Lead frame Uaz Resinlunszuaunisnaninanisasiualudouaasnisldingauia
&

ANNTRAAINAINEUNITENINRDW AANAN 2550 TeiRau HuAN 2551 Anadasialiil

AN9197 3.6

a !

agUnan s ldIRgaLIENINaRe fa1AN 2550 DNiRaL HuAN 2551

q

Lead Frame

(x100 pcs) AG Paste(grams) Resin(Kg)
s aufidn 1585.31 3300 4640
SauTildas 1568.19 2857.2 4578.08
Srunuiigode 17.12 442.8 61.92
Yield (%) 98.92% 86.58% 98.67%
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nsuanIdngaunsiding A

F1UU TudraRaunainn 2550- Nu1AN 2551 percent yield
10000 — 9 r 100.00%
98.92% 62 98.67% o

8000 |
~ 95.00%

6000
~ 90.00%

4000 —
~ 85.00%

2000 —
0 :\k — 80.00%

Lead Frame(x100 pcs) AG Paste(grams) Resin(Kg)
mgRu

59 wauidn BB fwouldase Il Suauiigyle —— Yield(%)

AINA 3.3

a 1

nauansdndounisldingAusendnamen aIAN 2550 DakaL HunAN 2551

q

a o

IHANANTNAIMNATUIUIINUNADUNLIAN yield 289015 1 ETRALEHA AG paste

P P A a = g v _a vy o ~
HANRINGA LLIF]LN@W@W?NWDQM%VJU%@\‘IQE‘lﬂﬁ‘ullﬁ AUAAN ANTINN 3.7

Q u

AN9197 3.7

a v

WAPIKANT IR ALILATFUY LAY

q

91A"F8 B Andunud

Sruaul | liAe et AU azan 1uau IC i Fiadusie
TAnAU qryde | sy (um) (%) (%) uaRls IC(um)
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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asuaRvfuNUNNANNNTRYIRgAuuaslasidusdaan
funuun) Turhiiausarau 2550-fiunau 2551 Gunuazan ()

120,000 T 120%
106,144

100,000 r 100%

80%

60%

r 40%

20%

r 0%
Lead Frame AG Paste Resin
Jnadu

EE 6unu —e— dunuasau(%) ‘

NNA 3.4

nauaassunusNaInnsieingauLasilefidusiasanlutousan m.n. 2550-1.0.2551

Andoyan199% 3.7 Wudn Fuuinnau Lead frame Hnnegeyidenis 106,144

o

1 ¥ [ % a K
¥ 1
q

um Anllu 82% ansiunuaINgiat Tannfige aspasliudgalse@nininnislddngau

4m Lead frame

3.5.2 Uadtlssiiuilom

[ % a a

AnnIsAsinIegeuidadngauaiin lead  frame  Taaldudnnag Pareto

Q

Analysis Wi.l')"]mm{ﬁmﬁﬂﬁﬁﬂﬁlﬁmmmﬂg@ﬂ Lead frame A® N3 type change Lvﬁlfﬂﬁ/ﬂi
uazn9 setup LATResNS Tneaaniuiie 84.52% UOIAUANIGEYLAE lead frame Havam
AT AN A AN ARUY WARHA R T 1 Fuwiniu 0.0238 LWIC ﬁq&u‘ffiqgmmmmqmﬁﬂ
aaslszinnil imﬂﬁwumLﬂmmaiﬁﬁunum@@mL%ﬂﬁiﬂ%mmumw%muﬁLﬁmmﬂmi

qeuLdel lead frame Tnesaflnanganad 50% 210 0.0281 Uw/C il 0.014 U/C
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ANALAAAUNU | AUNUGa IC
amaNgoy e AUU (pcs) AUYU #a IC (u) AN (%)
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%
ER kY 106,144 0.0281
Actual request ( pcs) 158531
Input (IC) 3776604

NsINUAAIRIUIU lead frame NgauLRalnauanmuaLin
A1UU(pcs o o msgodaasan(%)
(pes) 855 wazilFauiisunudndiunisgauidaazas
900 T T 120.00%
800 0
92.93% 10000% 100.00%
700
600 - 80.00%
500
- 60.00%
400 77 49.94%
300 - 40.00%
200 - 144
85 36 + 20.00%
0 \ 1 1 - 1 - — 0.00%
Type Change Set up MIC Jamming (M/C Error) M/C Down Others
anvnfigyde
I <nwou(pes) —@— msgryBeazan(%)

NINA 3.5

a ¥ '

nauanINIIgEy AU WAe IC Wrsunauiuduuse IC azaxy

o q
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3.5.3 mMsAnwieilatafidauanszny

Glmmﬁﬂmmﬂ% Lead frame 184N7¢1LIUWN1T Type Change Lﬂ?;mf%“ﬂ? e
N32UIUNNT Setup Fa09dns IerinsAnENTuAeUNILLAUNN IRt e N9 lead
frame wAalduNunHA19Uan (cause-effect diagram) Lﬁ@ﬁﬂmﬁmmzﬁuﬂﬂﬂ'@ﬂmma
mnﬁumm@@umLWJL.mumﬂmﬁmmmmmmﬂu 3 1Hn Ao

X Ao faullsilfinnsrauan viesaniseauan eddufesinnisuiudse

C fla fulsfiinisnaunuietudn

N Ae audsfildansnsnnaunuls

waztidoudsiiu X lvinnismeassisediulsensyuounis
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oA

{umawn1s Type change LAT844N3 (UfReulae Technician)

T1 zengnsally

15 T/CLATRIANS

i B

nFIFAUNITAAN

T2|  Technician ¥msiilasu 284 AG Paste

A

2
&

uazinneailnsninngg

)

T3 . - & T9 | dsunssrumamisugiu chip
MMMSASIRIALNTANAY

‘. luanauu lead frame
ainsnisngg

1 1 1 |

@ NAFALNITUEL ink chip

Taiku 4] bond # lead frame

T4

WanN1g

ATIAFAU

AFIARALALE

WU l

naadlulasalail
TS | 4sums feeding 2a91A3094NS
h
o laiginu
TAAIN19974
T6 Laisinu AUAUIUDY chip
nAdaunNg

Feeding

IT_13 YT RINBLLATRIEANT LI

Pad LF luwuannu XY
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{umawN1T Setup LATRIANT (UftRaulae Operator)

o

S1 = 5 .
Lmj\ﬂu@“ﬂﬂ?ﬂﬂ’u s11 gﬂ a8eAfftsTuanase

N9 setup LATRIANT(Nozzle) Bt

L S |

S2 111 Nozzle lUwusae

S12

naaaNviean AG Paste

wilinaen . _
tmeld lead frame 34

1 |

S3 ﬂ A A o
ARANIRDANLATEIANT
4 S13 1054
FULFN1 U89 AG Paste
l Tun1suean
S4 nanuanm AG Paste 1
ABNN
l S14 UFuAn el Ny Y
S5 08/ Nozzle Aatn1aanun l
l S15 UFuAn wmde Ny X
S6 tsznauviaan AG paste l
1% o o ' 316 2 14 a e .
1R Nozzle 5 lusl naaauasdlagld LF 439y ink chip
l. *ink chip ARTWILALANNNTZLAUNTHARLINET
S17 l
ST | dinnslaennialaage perform
AIIAA DA LN UAS
l N17RANIAAG paste ArUNABY
Tulasalad 40X
S8 WA Na e ARaen
s16 l |
Bemcot

Taiinu

HANNTATIRADL

1

S9 dsznaudnrivgm holder

1

S10

17ANaan AG paste, Nozzle, S19 N1z Operation

Holder Usenauidniuiaseasdns
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NAN1TILATIZFIUARUIRINTZLAUNNT Type Change LWeuNdunauninisld
lead frame wazyiniANN9ga 1Ay lead frame wamalfdunauniinsld Lead Frame &9

danaliiinangods Tnauanisanisnei 3.9

AN9199 3.9

HANNTILATIZUTUAAUYANNTZLNUNNT Type Change

dunay SnEATLALATRITUADY

T7 U5un13uean AG Paste a4 Die Pad LF Tuliuaunu X,Y
T9 SR uvhansvay chip 11anauu lead frame

T10 NA&BLINNMAL ink chip 11l bond 7 lead frame

NANNTALATI U T UA B ULBINTZLAUNIFAIANLATEIANT (Setup machine) Waunn

PRy o o g v a = A vye Ao o
mum@umﬂﬂqﬁim lead frame LL@ZVIﬂmﬂmm?QmL@H lead frame N@ﬂﬂ%‘ﬁl&ﬁ]@%‘ﬂﬂﬂﬁﬂﬁ

Lead Frame T4UAAIFIANINT 3.10

A19199% 3.10

NANITILATI LT UAAUIRINTLLIUNTIFHIALATAIANT

dunay SNEATLALATRITUADY

S12 npaasvean AG Paste Taald lead frame a3s
S13 UsuiFunnues AG Paste lunnsvaan

S14 UFumAumids luuuaunu Y

S15 UFuauuusluwwn X

S16 naaauasineld LF /39 ink chip

v 1 !
PeazidandunauiliaInA9199 3.9 uar 3.10 B lddwmasiiaeldunugi

fAngtlan Cause-effect diagram tWaninnsuantiaadamanin liinans e Lead frame uay

v | 1
74 Lead Frame TUAANHANIIILATLIAININA 3.6
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N O PRIV, .
< Auguy ANTNAINID
A o o <
LAFAIANIUNA nnavsudaAn
AN LHUEN " . oo
winaulsunig
4 . . mem o .
LAFAIANIUNA winaulfRud  avaulainanifos
QUESYRENCINiTe funay >
L/F 1f5iaan el ST
N1IMIRRBUL/F - 332 setup 14 A3n1959AN g
3 ARSI v oy X
laifne LF waqFaais

A

211A dimension U89 L/F

Tailsaunm

v

TTHTLINN

« >
NNaUTNAY

»
»

&

14 LF a39

Tunnssamn

AN 3.6

WNURANUA11894111MRN19719 Lead frame

N4 lead

frame

99
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o

3.5.4 msauunilgymuiaziauatuziuanianislsules

ANUEUYRANUA29QUUANIINE Lead frame 7IN13TATITHNITAILAN
nsztnunsresamntiesuilaqiiu  Walinsunnszusunisideliinisacuguvzeana
nspauANA Tngauunidu 3 dssinnae

A o dl 1 A dJ o L4 o o

X ~a faulsnliinsaauaxn viaaan1sArLAn Tedusiesinnisdiudys
Ao PR S 4y

C Ae AaulsninisnLANRag LA

N An siautlsh ldaunsamaunn s

o

A o = = v LA
Waanuundssinndauanslumsen 3.1 11/1W@'1§‘M’M’1LWZ!EI@EW] JUINANTT

'
a

v 1 ¥
AauAN (X) udarinsdiudgesanmnsentiu walinssuaunsllssAnsnnesau

AN919N 3.11

T N o FC R TRt o) R AT M TR PR BA Ue N bR I S AE R

AUBUAN aLuineiat nsmauAnluilaqiiy | X, | wuanielu
C, | maufuilys
N
Machine | 13eadnsznapasusindn M/C Overhaul , C
Calibration Schedule
Lﬂ?@ﬁmmmmiﬁngﬁﬂm Daily PM, C
Monthly PM
usasuanlaigsinane PILANGNE pressure C
valve control unit
Man WiNUINAANNTIUIRyTUNNg | OJT program C
Ususar
Trainer mmmwimmmmm 32U Trainer Qualify C
wﬁmmﬂﬁﬁﬁmuﬁm%umu Work Standard, Work C
flow standard.




AN9197 3.11

wanan1PaLUNeyvriazia e iUz 9N1sl iUl (se)

68

Man winauldsunnsau sl OJT Training program
ATLIENY Check sheet
Material NsATIAdeL Lead frame laid Quality control Imel
G A9BINTGNFRRENS
MILT Standard
211/ dimension 184 Lead Quality control nnelel
frame Tl lAuunn specification
Lead frame MeAnldnsanien | Wudariaiu scrap paNULLTART
arunsn e
MANEIASS
Method | 38n19 setup 14 Lead frame | liiinnsaauipnauay 1513935013
RANUIUHN ki WAYNIe
AILANNNT I
Ty,

= z
Y NATNNALTNAL

OJT Program

schedule.

A3n1769A1 1 Lead frame AR

A9

EHIA AR LTI

Scrap

AANULLTRAT

q

AN1T0

Pun 1l e

14 Lead frame a34l1n1359A7

14 LF a9 wintiulunng

o
FNAN

TE3annaun
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o % =® dl % o
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iutgs (X) TneenAuirsasiouazmalianWmunasnisuazirsesiaaiuayuiieantlom

399 lead frame Tussgiiinunne sl
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v
%

q
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- Lead frame ¥&arn1&n5aiaen

- 38017 setup 1 Lead frame a119111N
- A3nsAeAn 1Y Lead frame udadadiia
-1 Lead frame a3lunnasasn

£

LazaINAue e 4 Wodendesinnislfulgs arunsnausuuwaniglunig

putiunistliuilsaivaaniloyninnsiic lead frame 1HAamN3199 3.12

AN997 3.12

! v
uanauuIng unIsaiunisliulsnieaniloyminisiia Lead frame

AR wuINNIsUSuLga

135019 setup 1 Lead frame a1uaunn | n19ul3utlgaianislunng setup whsesansli

AMNNTIT9U Lead frame (Flow operation)

2.Lead frame ldsaAn liATaimen NIUNTAANALNY lead frame A39NAINNID

3.38n1959A 1 Lead frame LWA2Aa994 W ludlsviseldldvanansa (Replace)

4% Lead frame 4391101959/
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	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  
	(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)   
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