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บทที ่5  

สรุปผลการศกึษา และขอเสนอแนะในอนาคต 

จากการที่ไดมีการนําเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติ (Thailand Quality Award; 

TQA) มาเปนแนวทางและเกณฑในการวิเคราะหเพื่อประเมินและพัฒนาองคกรใหมีการบริหาร

จัดการดานการนําองคกรและผลลัพธที่เปนเลิศ โดยงานวิจัยฉบับนี้ไดมุงเนนไปที่การปรับปรุง

กระบวนการผลิตในองคกรกรณีศึกษาใหมีคุณภาพดียิ่งขึ้น นําเอาหลักเกณฑของรางวัลคุณภาพ

แหงชาติมาเปรียบเทียบหาชองวาง และปรับปรุงตามแนวทางของเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติ 

ในหมวดที่ 6 ซึ่งก็คือ การจัดการกระบวนการ 

จากผลการวิเคราะหชองวาง (Gap analysis) ในหัวขอตางๆ ของเกณฑรางวัล

คุณภาพแหงชาติ ในหมวดที่ 6 จะเห็นไดวามีหลายหัวขอที่ควรมีการมีการพัฒนากระบวนการ

เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น แตเมื่อทําการพิจารณาถึงลําดับความสําคัญ ความพรอมใน

การดําเนินงานดานทรัพยากร เงินลงทุน ระยะเวลาในการดําเนินการที่เหมาะสม แลวจึงไดเลือกที่

จะพัฒนาหัวขอที่ 6.2ข) เร่ืองการปรับปรุงกระบวนการ และไดมีการนําเอาเครื่องมือดานการ

ปรับปรุงคุณภาพตางๆ เชน QC7 Tools, Six sigma มาชวยในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และ

ลดของเสียรวมไปถึงตนทุนดานวัตถุดิบที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต   

หลังจากที่ไดมีการเก็บรวบรวมขอมูล และวิเคราะหขอมูลของอัตราการการสูญเสีย

ดานวัตถุดิบที่เกิดขึ้นในกระบวนการ จึงไดทําการกําหนดเปาหมายในการปรับปรุงคือ การลด

ตนทุนการสูญเสียตอชิ้นงานแผงวงจรรวมที่เกิดจากการสูญเสีย lead frame จาก 0.0281 บาท/IC 

ใหเหลือเปน 0.014 บาท/IC 

5.1 ผลการวิเคราะหปจจัยที่มผีลกระทบและแนวทางการปรับปรงุ 

5.1.1 ปจจัยทีส่งผลกระทบตอการสูญเสยี Lead frame คือ 

(1)  วิธีการในการตั้งคาเครื่องจักรเปนสาเหตุใหใช Lead frame จํานวนมาก 

(2)  การใช Lead frame จริงในการตั้งคาเครื่องจักร ทําใหเกิดการสูญเสียและทิ้ง 

lead frame จริงที่มีมูลคาสูง 
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5.1.2 แนวทางการปรับปรุง 
(1) การใช Lead frame จริงในการตั้งคาเครื่องจักร ทําใหเกิดการสูญเสียและทิ้ง 

lead frame จริงที่มีมูลคาสูง ปรับปรุงโดยใชวัสดุทดแทน lead frame จริง คือ การนํา lead frame 

จริงมาทําการเคลือบพลาสติกใส ซึ่งทําใหสามารถนํากลับไปใชงานใหมได 

(2) วิธีการในการตั้งคาเครื่องจักรเปนสาเหตุใหใช Lead frame จํานวนมาก ทําการ

ปรับปรุงโดย  

- การหยอดกาวประสาน (Bond AG paste) ลงมาที่ Die Pad เพื่อดูตําแหนง ลดลง

จากครั้งละ 1 LF เหลือครั้งละจํานวน 1 คอลัมน (1 LF มี 8 column) 

- การหยอดกาวประสาน (Bond AG paste) และวางชิพดํา (Bond Ink Chip) จาก

เดิม หยอดกาวประสาน (Bond AG paste) คร้ังละ 1 Lead Frame ลดเหลือจํานวน 1 คอลัมน 

โดยใช Lead frame เดิมที่มี Die Pad วางที่เหลือใน Lead frame หรือกรณีไมมี die pad วางใหใช 

LF ใหม  

- ปรับตําแหนงการวาง Chip ในแนวแกน +/- X  หรือแกน +/- Y โดยใชคาที่ไดจาก

การวัดมาอางอิง  

5.2 ผลการปรับปรุงกระบวนการ 

ตารางที่ 5.1 

สรุปผลการการสูญเสีย Lead frame ที่กระบวนการผลติ Die Bond 

เดือน Apr'08 May'08 Jun'08 Jul'08 Aug'08 Sep'08
สดัสวนการทิ้ง lead frame
จากสาเหตุ T/C 0.97% 0.73% 0.66% 1.26% 1.28% 0.74% 0.94%
สดัสวนการทิ้ง lead frame
จากสาเหตุ Set up M/C 0.39% 0.34% 0.33% 0.21% 0.22% 0.43% 0.32%
สดัสวนการทิง lead frame  
รวมทุกสาเหตุ 1.50% 1.11% 2.00% 1.81% 1.77% 1.44% 1.61%

เดือน Oct'08 Nov'08 Dec'08 Jan'09 Feb'09 Mar'09
สดัสวนการทิ้ง lead frame
จากสาเหตุ T/C 0.18% 0.13% 0.10% 0.02% 0.11%
สดัสวนการทิ้ง lead frame
จากสาเหตุ Set up M/C 0.05% 0.02% 0.13% 0.00% 0.05%
สดัสวนการทิ้ง lead frame  
รวมทุกสาเหตุ 0.39% 0.45% 0.32% 0.10% 0.31%

กอนปรับปรุง

หลังปรับปรุง

คาเฉล่ีย

คาเฉล่ีย
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จากตารางที่  5.1 สามารถสรุปไดวาการใช Lead frame จริงมาเคลือบพลาสติก แลว

นําไปใชตั้งคาเครื่องจักร และการปรับปรุงวิธีการตั้งคาเครื่องจักร รวมไปถึงการปรับปรุงดาน

ฝกอบรมพนักงาน ทําใหลดตนทุนการสูญเสียตอชิ้นงานแผงวงจรรวม ที่เกิดจากการทิ้ง lead 

frame ดวยสาเหตุ ทิ้งจากการ type change ลงไปจาก 0.94% เลือเทากับ 0.11% และทิ้งจากการ

ตั้งคาเครื่องจักร (setup machine) ลงไปจาก 0.32% เหลือเทากับ 0.05% 

ตารางที่ 5.2 

สรุปผลการลดตนทนุการสูญเสียตอช้ินงานแผงวงจรรวม 

ที่เกิดจากการสูญเสีย Lead frame ที่กระบวนการผลิต Die Bond 

  ชวงเวลาหลงัการปรับปรงุ 
  Oct'08-Jan'09 

สาเหตทุี่สูญเสีย จํานวน(LF) ตนทุน(บาท) 
สงผลเกิดตนทุนตอ 

IC(฿)
Type Change 56 3528 0.0042
Set up M/C 18 1134 0.0014
Jamming (M/C Error) 18 1116 0.0013
M/C Down 35 2170 0.0026
Others 32 1984 0.0024

รวม 159
                                  
9,932  0.0118

Actual request ( pcs) 53527 Target 0.0140
Input(IC) 838263
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ภาพที ่5.1 

กราฟแสดงการเปรียบเทียบตนทนุที่เกิดจากการทิง้วัตถดุิบ Lead frame ตอ IC 
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จากตารางที่ 5.2 สรุปผลการลดตนทุนการสูญเสียตอชิ้นงานแผงวงจรรวมที่เกิดจาก

การสูญเสีย Lead frame ที่กระบวนการผลิต Die Bond และภาพที่ 5.1 กราฟแสดงการ

เปรียบเทียบตนทุนที่เกิดจากการทิ้งวัตถุดิบ Lead frame ตอ IC สรุปผลไดวาจากการปรับปรุง

กระบวนการใชงาน lead frame สงผลใหตนทุนที่เกิดจากการที่ตองทิ้ง Lead Frame ลดลงจาก

กอนการปรับปรุงเทากับ 0.0281 บาท/IC เหลือเทากับ 0.0118 บาท/IC ซึ่งบรรลุเปาหมายที่ตั้งไวที่ 

0.014 บาท/IC โดยสามารถลดไดต่ํากวาเปาหมายที่ตั้งไว เปนจํานวน 0.002 บาท/IC 

5.3 ผลการดาํเนนิการทีเ่ชื่อมโยงไปยังเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติหมวดอื่นๆ 

จากการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการในหมวดที่ 6 นั้น ผลจากการดําเนินงานที่ได 

สามารถเชื่อโยงไปยังเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติในหมวดอื่นๆ ไดดงันี้    

 (1) จากการที่ไดมีการลดตนทุนดานวัตถุดิบลง สงผลตนทุนการผลิตโดยรวมลดลง

ดวย นั่นทําใหสามารถลดราคาสินคาลดลงได เปนการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาเพิ่มมากขึ้น 

(การเชื่อมโยงไปยังหมวดที่ 3 ดานการมุงเนนลูกคา) 

 (2) เปนการสงเสริมใหพนักงานไดเรียนรูรวมกันและยังสามารถนําความรูและแนว

ปฏิบัติไปประยุกตใชกับหนวยงานอื่นๆ ภายในองคกรได  (เชื่อมโยงไปยังหมวดที่ 4 การจัดการ

ความรู) 

 (3) จากการดําเนินการปรับปรุงกระบวนการ มีการเก็บขอมูลวิเคราะหขอมูลตางๆ 

รวมทั้งการใชความรูในการที่มีอยู เพื่อนําไปสูการแกไขปรับปรุงใหกระบวนการมีประสิทธิภาพ

ยิ่งขึ้น ซึ่งถือไดเปนการสงเสริมใหมีการเรียนรูของพนักงาน  (เชื่อมโยงไปยังหมวดที่ 5 การมุงเนน

ทรัพยากรบุคคล ดานการใชความรูในการทํางานไดอยางมีประสิทธิผล) 

 (4) การที่สามารถลดตนทุนของการใชวัตถุดิบ Lead frame ลงได สงผลถึงตนทุน

ผลิตภัณฑโดยรวมลดลงดวย ซึ่งทําใหสัดสวนกําไรเพิ่มมากขึ้น ถือไดวาเปนการเพิ่มความสามารถ

ในดานผลลัพธทางธุรกิจอีกทางหนึ่ง (เชื่อมโยงไปยังหมวดที่ 7 ผลลัพธทางดานธุรกิจ)   
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5.4 ขอเสนอแนะในอนาคต 

(1) เนื่องจากการศึกษากรณีศึกษาในโรงงานอุตสาหกรรมโดยใชเกณฑรางวัล

คุณภาพแหงชาติ มีขอจํากัดหลายอยางในการดําเนินงาน ดังนั้นหากผูที่จะทําการศึกษาเกี่ยวกับ

การประยุกตใชเกณฑรางวัลคุณภาพแหงชาติกับหนวยงานควรไดรับการสนับสนุนและรวมมือจาก

ทุกฝาย 

(2) การศึกษาครั้งนี้ไดศกึษาแนวทางของ Best Practice เพียง 2 องคกรที่ไดรับ

รางวัลคุณภาพแหงชาติ (TQA) ซึ่งปจจุบันมี 3 องคกรที่ไดรับรางวัลนี้ เพื่อเปนแนวทางในการ

ดําเนินการและการปรับปรุงองคกร การศึกษาครั้งตอไปผูทําการศึกษาควรศึกษาแนวทางปฏิบัติ

จากองคกรอื่นๆที่ไดรับรางวัล Best Practice เพื่อนําเสนอแนวทางการดําเนินการและปรับปรุง

องคกรที่หลากหลายและเหมาะสมมากยิ่งขึ้น 

(3) ในการศึกษาครั้งนี้ ไดนําเสนอหัวขอที่ทําการปรับปรุงตามเกณฑรางวัลคุณภาพ

แหงชาติ หมวดที่ 6.2 ข ที่วาดวยการปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งไดวิเคราะหขอมูลเพื่อปรับปรุง

กระบวนการเพียงกระบวนการหนึ่งเทานั้น ในการศึกษาครั้งตอไปควรวิเคราะหและปรับปรุง

กระบวนการอื่นๆ ตอจากนี้  
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	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 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)   
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