
บ ท ท ี่ 5
ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ข ้อ ม ูล ผ ล ล ัพ ธ ์จ า ก ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต

ในบทนี้จะเปีนส่วนของการปรับปรุงข้อมูลผลลัพธ์จากกระบวนการผลิตซึ่งจะแสดงข้อ 

มูลการปรับปรุงในหัวข้อต่างๆ อันได้แก่การปรับปรุงค่า CQC การปรับปรุงค่า Cpk และการปรับ 

ปรุงค่า DPPM รวมทั้งแสดงผลลัพธ์จากการดำเนินการแก่ไข อันเปีนประโยชน์ต่อการปรับปรุง 

คุณภาพทั่วทั้งองค์กร'ในอนาคตต่อ'ไป

5.1 การปร ับปร ุงค ่า CQC

จากบทที่ 4 สามารถสรุปการปรับปรุง CQC ของปัญหาลิดต่างระดับ ปัญหาลวดขาด 

และปัญหาลาเบลการบรรจุหีบห่อผิดพร้อมกำหนดเสร็จและวันเสร็จจริงได้ดังตารางที่ 5.1 ด ังนี้

ต ารางท ี่5.1 การปรับปร ุง CQC พร้อมกำหนดเสร็จและวันเสร็จจริง

ปัญหา
หัว

ข้อ
การปรับปรุง

ผู้รับผิด 

ชอบ

กำหนด

เสร็จ

วันเสร็จ 

จริง

ลด

ต่าง

ระดับ

5.1.1

กำหนดขั้นตอนการ Alignment สกรู 

กรณีที่ม ีการเปลี่ยน Package/ 

Leadtype และต้องมีการตรวจสอบว่า 

หัว Pick & Place ได้จับยูนิตใน 

ตำแหน่งตรงกลางของแพคเกจทุกครั้ง

วิศวกร 

เครื่องจักร

9

กรกฎาคม

2003

2

กรกฎาคม

2003

5.1.2

กำหนดการตรวจสอบหัว Pick & 

Place จับยูนิตในตำแหน่งตรงกลาง 

ของแพค๓ จทุกครั้ง

วิศวกร 

เครื่องจักร

4

กรกฎาคม

2003

3

กรกฎาคม

2003

5.1.3

กำหนดและแยกสีของหัว Pick & 

Place ตามชนิดของ 

Package/Leadtype

วิศวกร 

การผลิต

2

กรกฎาคม

2003

2

กรกฎาคม

2003
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ex 0 O-' ÇX

ปัฌหา
หิว ผรับผด กำหนด วันเสร็จ

การปรับปรง ‘บ

ข้อ ชอบ เสร็จ จริง

ลด ติดตั้ง Spacer เพื่อกำหนดระยะแกน

ต่าง
O I 31 30

การหมนและต่าแหน่งการลงของหิว วิศวกร
5.1.4

Pickup ในจังหวะการ Pick ยนิตเพื่อมิ
A กรกฎาคม กรกฎาคม

ระดับ เคร่องจักร

(ต่อ)
2003 2003

ให้กระแทกกับขอบของ Carrier tape

ยกเลิกการใช้ Loop profile แบบ 16 15

Negative กำหนดให่ใช้แบบ Normal
วิศวกร

5.1.5 กรกฎาคม กรกฎาคม
ร' การผลิต

ลวด และ Positive เท่าน้น 2003 2003

ขาด กำหนดการใช้ Loop profile แบบ ฝ่ายวาง 23 22

5.1.6 Normal และ Positive ในเอกสารการ แผนการ กรกฎาคม กรกฎาคม

ผลิต PT ผลิต 2003 2003

จัดทำ Work flow และ Working
ฝ่ายพลา

31 31

5.1.7 instruction สำหรับการทำ PT และลา
ธิการ

กรกฎาคม กรกฎาคม

เบล 2003 2003

ฝ่าย

พลาธิการ 4 3
ลาเบล ระบรายละเอียดของลาเบลในแต่ละ

และฝ่าย
ท่ี

5.1.8
ช่องอย่างละเอียดในสเปค

กรกฎาคม กรกฎาคม

บริการลก 2003 2003
บรรจ

หีบห่อ
ค้า

ติดด้งระบบ Barcode ลาเบลแบบ 15 กำลง
ผิด

อัดโนมิดพร้อมกับเชื่อมโยงเช้ากับ
ฝ่ายพลา

5.1.9 กันยายน ดำเนิน
ร' ธิการ

ระบบฐานข้อมูลการผลิตทังหมด 2003 การ

5.1.
จัดทำ Work flow และ Working

ฝ่ายพลา
31 31

10
instruction สำหรับการทำงานของ ex กรกฎาคม กรกฎาคม

ธิการ
Operator 2003 2003

สำหรับรายละเอียดดังจะได้กล่าวต่อไป

5 .1 .1  ก ำ ห น ด ข ั้น ต อ น ก า ร  A l ig n m e n t  ส ก ร ู ก ร ณ ีท ี่ม ีก า ร เ ป ล ี่ย น  P a c k a g e  /  L e a d ty p e

การกำหนดขั้นตอนการ Alignment สกรู กรณี'ที่มีการเปลี่ยน Package / Leadtype 

ได้ถูกกำหนดขึ้นใน Working instruction ของการทำงาน ด้งตัวอย่างในรูปที่ 5.1



^
ฒฒ

แ
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ร ูป ท ี่ 5.1 ต ัวอย ่างข ั้นตอนการ Alignment สกร ูกรณ ีท ี่ม ีการเปล ี่ยน  

Package /  Leadtype ภาพรวมและภาพขยาย
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5 .1 .2  ก ำ ห น ด ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ห ัว  P ic k  &  P la c e  จ ับ ย ูน ิต ใ น ต ำ แ ห น ่ง ต ร ง ก ล า ง ข อ ง แ พ ฅ เ ก จ

ท ุก ค ร ั้ง

การกำหนดการตรวจสอบหัว Pick & Place ให้จับยูนิตในตำแหน่งตรงกลางของแพค 

เกจทุกครั้ง คือการกำหนดแถบสีเหลืองที่เครื่องจักรเพื่อกำหนดตำแหน่ง ดังรูปที่ 5.2

ร ูป ท ี่ 5.2 แถบส ีเหล ืองกำหนดการตรวจสอบห ัว Pick & Place 

เพ ื่อจ ับย ูน ิตในตำแหน่งตรงกลางของแพคเกจท ุกครั้ง

5 .1 .3  ก ำ ห น ด แ ล ะ แ ย ก ส ีข อ ง ห ัว  P ic k  &  P la c e  ต า ม ช น ิด ข อ ง  P a c k a g d L e a d ty p e

การกำหนดและแยกสีหัว Pick & Place ตามชนิดของ Package/Leadtype เช่น 

SOT-5L กำหนดให้ใช้สีเขียว SC70-3L กำหนดให้ใช้สีเหลืองเป็นดัน ดังตัวอย่างในรูปที่ 5.3

ร ูป ท ี่ 5.3 แยกสีห ัว Pick & Place ตามชนิดของ Package/Leadtype
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5 .1 .4  ต ิด ต ั้ง  S p a c e r  เ พ ื่อ ก ำ ห น ด ร ะ ย ะ แ ก น ก า ร ห ม ุน แ ล ะ ต ำ แ ห น ่ง ก า ร ล ง ข อ ง ห ัว  P ic k u p  

ใ น จ ัง ห ว ะ ก า ร  P ic k  ย ูน ิต เ พ ื่อ ม ิใ ห ้ก ร ะ แ ท ก ก ับ ข อ บ ข อ ง  C a r r ie r  ta p e

ร ูป ท ี่ 5.4 การต ิดต ั้ง Spacer เพ ื่อก ันกระแทกก ับขอบของ Carrier tape

5 .1 .5  ย ก เ ล ิก ก า ร ใ ช ้L o o p  p r o f i le  แ บ บ  N e g a t iv e  แ ล ะ ก ำ ห น ด ใ ห ใ ช ้แ บ บ  N o r m a l  แ ล ะ  

P o s i t i v e  เ ท ่า บ ั้น

กำหนดใหใช้ Loop profile แบบ Normal และ Positive เท่านั้นและยกเลิกการใช้ 

Negative ดังรูปที่ 5.5

ร ูป ท ี่ 5.5 Loop profile แบบ Negative Normal และ Positive
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5 .1 .6  ก ำ ห น ด ก า ร ใ ช ้L o o p  p r o f i le  แ บ บ  N o r m a l  แ ล ะ  P o s i t iv e  ใ น เ อ ก ส า ร ก า ร ผ ล ิต  P T

ทำการกำหนดการใช้ Loop profile แบบ Normal และ Positive ในเอกสารการผลิต PT 

ดังตัวอย่างในรูปที่ 5.6

ร ูป ท ี่ 5.6 เอกสารการผลิต PT ท ี่กำหนดการใช ้Loop profile

5 .1 .7  จ ัด ท ำ  W o r k  f l o w  แ ล ะ  W o r k in g  in s t r u c t io n  ส ำ ห ร ับ ก า ร ท ำ  P T  แ ล ะ ล า เ บ ล

การดำเนินการจัดทำ Working instruction สำหรับการทำ PT และลาเบล ดังตัวอย่างใน 

รูปที่ 5.7 และตัวอย่าง Work flow สำหรับการบรรจุหีบห่อ / ติดลาเบล'ช้าอีกครั้ง ตังตัวอย่างใน 

รูปที่ 5.8

ร ูป ท ี่ 5.7 ต ัวอย่าง Working instruction สำหรับการทำ P T และลาเบล
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_Re-print packing label

by key pun< :h operator.

Attach new label to new box 

by packing operator.

Send back for 

Corrective 

action

ส่งกลับไปเพื่อ 

ทำการแกไข

Put unit into new box 

by packing operator and check 

all information against PT.

2 d

Inspection label by another operator 

(For manual label)

พนักงานคีย์พ ั้นช์ 

พิมพ์ลาเบล'ซาอีกครั้ง

พนักงานบรรจุหีบห่อ 

ติดลาเบลใหม่กับกล่องใหม่

ครั้งที่ 1 พนักงานบรรจุหีบ 

ห่อ ใส่ยูนิตลงในกล่องใหม่ 

และตรวจทุกข้อมูลบนลา 

เบลเท ียบกับพ ีท ี

ครั้งที่ 2 ตรวจลาเบลโดยโอ 

เปอร์เรเตอรอีกคนหนึ่ง 

(สำหรับลาเบลแมนนวล)

Send to QC buy off. ส่ง'ให้คิวซีบายอฺอฟ

___________  QC buy off per QS-PAK-001

Reject

ไม่ผ ่าน Accept ผ่าน

คิวชีบายออฟตามสเปค 

QS-PAK-001

QC stamp “Accepted” คิวชีประทับตรา "Accepted"

Send back to packing operator ส่งกลับไปให้พนักงานบรรจุ

to seal filament tape on box. ห ีบห่อเพ ื่อต ิดพ ิลาเมนต์เทป

บนกล่อง

Shipping

ส่งไปห้องซิปปีง

ร ูป ท ี่5 .8 ตัวอย่าง Work flow สำหร ับการบรรจ ุห ีบห ่อ /ต ิดลาเบลซ ํ้าอ ีกคร ั้ง



5 .1 .8  ร ะ บ ุร า ย ล ะ เ อ ีย ด ข อ ง ล า เ บ ล ใ น แ ต ่ล ะ ช ่อ ง อ ย ่า ง ล ะ เ อ ีย ด ใ น ส เ ป ฅ

การดำเนินการระบุรายละเอียดของลาเบลในแต่ละช่องในสเปค ดังตัวอย่าง'ในรูปที่ 5.9
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Enter device number refer “PRODUCT NUMBER” from P.T.
ใส่หมายเลขดีไวช์ อ้างอิงจาก “PRODUCT NUMBER” ที่ระบุบนพีที

Enter Cust-Assy-lot from P.T.

ใส่หมายเลขคัทแอทชี่ล๊อต ที่ระบุบนพีที

Enter total quantity in bag 

ใส่จำนวนยูนิตทั้งหมดในถุง

£ะ.....

< ....

<

Ëpter quantity per rail (refer packtemplate)

ใสจำนวนยูนิตต่อหลอด (อ้างอิง แพคเทมแพลท)

Enter ;‘Month/Date/Year” packing. (MM-DD-YY)

ใส่.เดือน/วัน/ปี” ที่ทำการแพค (เดือนเดือน-วันวัน-ปีบ)

Enter date code number from PT.

ใส่หมายเลขเดทโค๊ดที่ระบุบนพีที

หมายเหตุ : แพคเกจพีดิบ ดูจากบรรทัดที่ 4 ของทัอปมาร์ค แพคเกจเอสโอไอซี/เอสโอไอเจ 

ดูจากบรรทัดที่ 5 ของแบ็คมาร์ค แพคเกจวีเอสโอพี ดูจากบรรทัดที่ 2 ของ 

ฑ็อปมาร์ค

ร ูป ท ี่ 5.9 ต ัวอย ่างการระบ ุรายละเอ ียดของลาเบลในแต่ละช ่อง

R ^ M T T R Q N

FM2^:i6-P
LOT 4809AP

QTY^OOO

A

Identify package such as, “P” : 
PDIP, “ร' : so ie , “V” : VSOP 
ระบุชนิดของแพคเกจ เช่น “P” : พี 
ดิบ, “ร” : เอสโอไอชี, “V” : วีเอสโอพี
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5.1.9 ต ิด ต ั้ง ร ะบ บ  Barcode ล า เบ ล แ บ บ อ ัต โน ม ัต ิพ ร ้อ ม อ ับ เข ้อ ม โย ง เข ้า ก ับ ระบ บ ฐ าน ข ้อ  

ม ูล ก ารผ ล ิต ท ั้งห ม ด

การติดตั้งระบบ Barcode ลาเบลแบบอัดโนมืดพร้อมกับเชื่อมโยงเข้ากับระบบฐานข้อ 

มูลการผลิตทั้งหมด กำล้งอยู่ในขั้นดำเนินการ ขณะนี้เสร็จสิ้นไปประมาณ 80% คาดว่าจะเสร็จ 

ในช่วงเวลาที่กำหนดไร้คือ 15 กันยายน 2003

การวิเคราะห์ความคุ้มค่าต่อการลงทุน

1. ประมาณการค่าใช้จ่าย สามารถสรุปได้ดังนี้

1.1 ค่าเครื่องอ่าน Barcode (Barcode Reader) เครื่องละประมาณ 8,000 บาท 

ทั้งหมด 5 เครื่อง รวม 40,000 บาท

1.2 ค่าเครื่องพิมพ์ลาเบล (Label Printer) ประมาณ 70,000 บาท 

รวมค่าใช้จ่ายประมาณ 110,000 บาท

2. ค่าใช้จ่ายที่คาดว่าลดลง สามารถสรุปได้ดังนี้

2.1 ลดจำนวนพนักงานที่ต ้องพิมพ์ลาเบล 8 คน (2 คนต่อกะ)

2.2 ลดการคีย์ข้อมูลของพนักงาน

2.3 ลดอ้ตราการ Rework หลังพบข้อผิดพลาด

สรุป : ถึงแม้ว่าการลงทุนครั้งนี้มีค่าใช้จ่ายค่อนข้างสูง แต่ก็ให้ผลคุ้มค่ามากกล่าวคือ 

สามารถลดความผิดพลาดที่อาจหลุดไปถึงมือของลูกค้า ลดอัตรา CQC ที่อาจสร้าง 

ความเสียหายแก่ลูกค้าและบริษ ัทเอง ที่สำคัญเพื่อสร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้าอันเป็น 

เป้าหมายสูงสุดของบริษ ัท และเพื่อภาพลักษณ์ที่ด ีของบริษัทอันมืผลต่อธุรกิจในอนาคต

5.1.10 อัดทำ Work flow และ Working instruction สำหรับการทำงานของ Operator

ตัวอย่างการจัดทำ Work flow และ Working instruction สำหรับการทำงานของ 

Operator เหมือนกับข้อ 5.1.7 ดังรูปที่ 5.7 และ 5.8

5.2 การปร ับปร ุงค ่า Cpk

จากบทท่ี 4 สามารถสรุปการปรับปรุงค่า cpk ของการผลักบอลพร้อมกำหนดเสร็จและ 
วันเสร็จจริงได้ดังตารางท่ี 5.2 ดังต่อไปน้ี
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ต ารางท ี่5.2 การปรับปร ุงค ่า Cpk ของการผล ักบอลพร้อมกำหนดเสร็จและว ันเสร็จจร ิง

หัวข้อ การปรับปรุง ผู้รับผิดขอบ กำหนดเสร์จ เสร็จจริง

15 30

5.2.1 หาค่า Parameter ที่เหมาะสม วิศวกรการผลิต กรกฎาคม มิถุนายน

2003 2003

5.2.2

ปรับปรุง OCAP ให้'ครอบคลุม 

ปัญหาที่ม ีผลกระทบต่อค่าการ 

ผลักบอลทั้งหมด

วิศวกรการผลิต 

และวิศวกรเครื่อง 

จักร

30 มิถุนายน 

2003

18

มิถุนายน

2003

30 มิถุนายน 25

5.2.3 ทำการศึกษา GR&R ใหม่ วิศวกรคุณภาพ 2003 มิถุนายน

2003

5.2.4

หาวัสดุมารองรับพื้นโต๊ะที่วาง 

เครื่องทดสอบการผลักบอลมิ 

ให้มีการสั่นสะเทือน

วิศวกรเครื่องจักร 

และวิศวกรคุณ 

ภาพ

20 มิถุนายน 

2003

12

มิถุนายน

2003

สำหรับรายละเอียดดังจะได้กล่าวต่อไป

5.2.1 หาค ่า  Parameter ท ี่เห ม า ะส ม

เน ื่องด้วยค่าพารามิเตอร์ปัจจุบันไม่เหมาะสมกล่าวคือค่าการผลักบอลที่ไดัตํ่าเกินไปอีก 

ทั้งช่างเทคนิคเองก็เลือกใช้ช่วงค่าพารามิเตอร์ด้านตํ่าด้วยเช่นกัน ด้วยเหตุผลด้งกล่าวทั้งหมดจึง 

ส่งผลต่อค่า Cpk ของการผลักบอลตํ่าตามไปด้วย ด้งนั้นจึงทำการปรับปรุงหาค่า Parameter ท่ี 

เหมาะสม ด้งมีข ั้นตอนและรายละเอียดด้งต่อไปนี้

1. หัวข้อเรื่อง : การทดลองหาค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมสำหรับการผลักบอล

2. ว ัตถ ุประสงค ์ :

2.1 เพ ื่อศึกษาและหาค่าพารามิเตอร์ท ี่เหมาะสมสำหรับการผลักบอล

2.2 เพื่อปรับปรุงค่า Cpk ของการผลักบอล

3. รายละเอียด

3.1 เครื่องจักร : ASM AB339 #230/P

3.2 วัตถุด ิบ : Device 74HC4066A

Capillary 1.0 Mil standard
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4. การออกแบบการทดลอง

จากการศึกษาข้อมูลในอดีตเพื่อทดสอบพารามิเตอร์ท ั้งหมดที่ม ีผลต่อค่าการผลักบอลอย่างมี 

น้ยสำคัญ สรุปได้ว่า Bond Power และ Bond Force มีผลต่อค่าการผลักบอลอย่างมีนัยสำคัญ 

ขณะที Stand by power Ball thickness Ball size Search speed Bond time และ 

Bond temperature ไม่มีผลต่อค่าการผลักบอลอย่างมีน ัยสำคัญ ด้งนั้นการออกแบบการทดลอง 

จึงทำการหาค่าที่เหมาะสมของ Bond Power และ Bond Force และกำหนดพารามิเตอร์อื่นให้ 

คงที่แทน

ค่าพารามิเตอร์เดิมที่ใข้คือ Bond Power 55-70 Milli-Watts และ Bond Force 30-40 

Grams ด้งนั้นจึงทำการศึกษาหาค่าพารามิเตอร์ที่ส ูงขึ้น แต่จากข้อมูลและประสบการณ์ในอดีต 

พบว่ากระบวนการผลิตไม่สามารถใช้ค่า Bond Power สูงกว่า 75 Milli-Watts และค่า Bond 

Force สูงกว่า 45 Grams ได้เนื่องจากเคยพบปัญหาคุณภาพด้านอื่น อาทิเช่น Flat Ball (บอล 

แบน) และ Void PAD (แพดแตก) เปีนด้น

ด้งนันการทดลองจึงมี 2 Factor คือ Bond Power และ Bond Force และกำหนด Bond 

Power เป็น 3 Level คือ 65 70 และ 75 และกำหนด Bond Force เป็น 2 Level คือ 40 และ 45 

เนื่องเพราะจากการศึกษาข้อมูลอย่างละเอียดในอดีตพบว่าการเพิ่มค่า Bond Power และ Bond 

Force เป็นแบบเชิงเส้นตรง กล่าวคือการเพิ่มค่า Bond Power 1 Milli-Watts จะทำให้ค่าการ 

ผลักบอลเพิ่มขึ้นประมาณ 2 กรัม ขณะที่การเพิ่มค่า Bond Force 1 กรัมจะทำให้ค่าการผลัก 

บอลเพ ิ่มข ึ้นประมาณ 1 กรัม อีกทั้งเพ ื่อความง่ายต่อการปฏิป ัต (Simplification/Practical) และ 

เป็นมาตรฐานเดียวคัน (Standardization) ด้งนั้นจึงกำหนดการออกแบบ Level เป ็นแบบทีละ 5 

ด้วยเหตุผลด้งกล่าวนั้นเอง

สรุปได้ว่าการทดลองทั้งหมดเท่าคับ 6 Leg ด้งนั้นการทดลองทั้งหมดจึงสามารถกำหนดได้ 

ด้งตารางที่ 5.3 ด ้งน ี้

ตารางท ี่ 5.3 ตารางการออกแบบการทดลองสำหรับการผล ักบอล

การทดลองที่ Bond Power (Milli-Watts) Bond Force (Grams)

1 65 40

2 65 45

3 70 40

4 70 45

5 75 40

6 75 45
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5. พารามิเตอร์อนๆ (Fixed parameter)

5.1 Stand by power 30 Milli-Watts

5.2 Ball thickness 5 Mils max.

5.3 Ball size 40 Mils max.

5.4 Search speed 512 Step pulse

5.5 Bond time 28 Milli-Sec.

5.6 Bond temperature 230+/- 5 Degree Celcius

6. ผลการทดลองของการผลักบอล

ผลการทดลองที่ 1 (Bond Power = 65 1 Bond Force = 40)

51.5 55.5 61.4 60.8 51.5 49.6 51.5 61.5 51.5 51.5

51.9 51.9 51.9 51.9 51.9 51.9 51.9 51.9 51.9 51.9

60.8 56.4 59.6 49.6 60.8 51.9 51.9 60.8 58.7 51.5

58.7 51.5 51.5 51.5 58.7 56.4 58.7 51.5 66.8 51.9

66.8 51.9 51.9 51.9 66.8 66.8 66.8 51.9 55.6 49.6

55.6 49.6 60.8 51.9 55.6 65.6 55.6 49.6 60.8 55.6

Min = 49.6 Max = 66.8 Mean = 55.42 Sd = 5.22 c pk = 0.99

ผลการทดลองที่ 2 (Bond Power = 65 1 Bond Force = 45)

68.5 60.8 51.9 51.9 81.6 62.1 58.7 56.4 62.1 74.5

62.1 58.7 56.4 58.7 67.8 59.8 66.8 66.8 66.8 66.8

59.8 66.8 66.8 66.8 56.8 81.6 55.6 58.7 58.7 56.4

81.6 62.1 58.7 56.4 62.1 58.7 66.8 66.8 66.8 66.8

67.8 59.8 66.8 66.8 59.8 66.8 62.1 55.6 66.8 65.6

56.8 81.6 55.6 65.6 81.6 62.1 59.8 66.8 66.8 81.5

Min = 51.9 Max = 81.6 Mean = 64.17 Sd = 7.49 Cpk = 1.08



99

ผลการทดลองที่ 3 (Bond Power = 70 1 Bond Force = 40)

78.2 75.3 61.3 65.3 71.3 71.3 80.2 61.5 65.3 74.5

72.1 64.5 71.3 72.1 84.6 84.6 67.6 68.9 84.6 66.8

61.5 71.3 80.2 61.5 68.0 75.6 67.1 56.9 64.3 66.7

68.9 84.6 67.6 68.9 84.6 68.9 84.6 65.6 81.6 71.6

80.2 61.5 64.8 56.9 71.3 71.3 61.5 71.3 80.2 78.9

67.6 68.9 84.6 65.6 81.6 62.1 68.9 84.6 67.6 81.5

Min = 56.9 Max = 84.6 Mean = 71.54 Sd = 7.93 Cpk = 1.33

ผลการทดลองที่ 4 (Bond Power = 70 1 Bond Force = 45)

80.2 80.3 64.4 55.3 70.9 76.1 65.4 67.6 65.3 73.4

73.3 71.7 65.3 73.4 83.5 79.9 83.1 63.2 69.1 74.1

75.5 65.0 69.1 74.1 76.0 89.2 77.5 75.3 76.0 89.2

75.5 70.2 63.7 72.1 89.1 88.4 78.5 64.5 89.1 88.4

66.1 64.8 60.8 84.4 88.8 78.2 84.2 71.3 88.8 78.2

75.3 61.0 65.8 84.3 87.1 77.8 78.2 84.6 67.6 81.5

Min = 55.3 Max = 89.2 Mean = 75.18 Sd = 8.77 Cpk = 1.69

ผลการทดลองที 5 (Bond Power = 75 1 Bond Force = 40)

89.1 88.4 78.5 55.3 70.9 76.1 65.4 74.1 76.0 78.2

88.8 78.2 84.2 73.4 83.5 84.2 73.4 72.1 89.1 73.4

87.1 77.8 78.2 74.1 76.0 78.2 74.1 84.4 88.8 78.2

78.2 84.2 73.4 72.1 89.1 73.4 72.1 78.2 74.1 76.0

77.8 78.2 74.1 84.4 88.8 78.2 84.2 73.4 72.1 89.1

70.2 63.7 72.1 84.3 87.1 77.8 78.2 74.1 84.4 88.8

Min = 55.3 Max == 89.1 Mean ะ= 78.35 Sd = 7.10 II๐.
๐

1.80
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ผลการทดลองท่ี 6 (Bond Power = 75 1 Bond Force = 45)

78.2 76.1 78.5 55.3 74.1 84.4 89.1 74.1 76.0 78.2

73.4 76.1 65.4 74.1 72.1 78.2 88.8 74.1 84.4 89.1

78.2 84.2 73.4 88.8 74.1 84.4 87.1 76.1 65.4 83.5

87.6 78.2 74.1 87.1 65.4 74.1 84.2 84.2 73.4 89.5

89.1 73.4 72.1 84.2 73.4 72.1 78.2 78.2 74.1 89.1

88.8 77.8 72.1 78.2 74.1 84.4 73.4 73.4 72.1 88.8

Min = 55.3 Max = 89.5 Mean = 78.33 Sd = 7.31 c pk = 1.75

หมายเหตุ : Specification Limit = 40 Grams.

7. ผลการวิเคราะห์ทางด้านสถิติ โดยใช้โปรแกรมสำเร็จรูป SPSS

รายละเอียดของผลลัพธ์จากการวิเคราะห์ทางด้านสถิติโดยใช้โปรแกรมสำเร็จรูป SPSS 

สำหรับการผลักบอล ดังภาคผนวก ค. จากผลการวิเคราะห์ทางด้านสถิติดังกล่าว สรุปได้ว่าท ั้ง  

Bond Power และ Bond Force มีผลต่อค่าการผลักบอลอย่างมีนัยสำคัญด้วยความเชื่อมั่น 95% 

และจากกราฟสามารถสรุปได้ดังต่อไปนี้

7.1 ค ่า  Power ท่ี 75 Milli-Watts ไ ห ้ค่าการผลักบอลสูงกว่าค่า Power ท่ี 70 และ 65 

Milli-Watts ตามลำดับ

7.2 ค ่า  Force ท่ี 4 5  Grams ไห้ค่าการผลักบ อ ล ส ูง ก ว่าค่า Force ท่ี 4 0  Grams

7.3 ค ่า  Power ท่ี 75 Milli-Watts และ Force ท่ี 45 Grams ให้ค่าการผลักบอลส ูง ท่ีสุด 

ขณะท่ีค่า Power ท่ี 65 Milli-Watts และ Force ท่ี 40 Grams ให้ค่าการผลักบอลต่ํา 

ที่ส ุด

8. สรุปผลจากการวิเคราะห์

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ห ล ัก ข อ ง ก า ร ห า ค ่า พ า ร า ม ิเ ต อ ร ท์ ี่เห ม า ะ ส ม ข อ ง  Bond Power แ ล ะ  Bond Force 

ค ือ ก า ร เ พ ิ่ม ค ่า เ ฉ ล ี่ย ข อ ง ก า ร ผ ล ัก บ อ ล ใ ห ้ส ูง ข ึ้น  ( ค ่า ก า ร ผ ล ัก บ อ ล เ ป ็น ก า ร ค ว บ ค ุม แ บ บ ค ่า ย ิ่ง ส ูง ย ิ่ง ด  ี

ห ร ือ  Higher the better) ซ ึ่ง ส อ ด ค ล ้อ ง ค ับ ค ่า  c pk ที่ส ูง ข ึ้น  ก ล ่า ว ค ือ จ า ก ต า ร า ง ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง ข อ ง  

ก า ร ผ ล ัก บ อ ล  พ บ ว ่า ค ่า  C pk ข อ ง ผ ล ก า ร ท ด ล อ ง ท ี่ 3  4  5  แ ล ะ  6  ใ ห ้ค ่า  C p k ส ูง ก ว ่า  1 . 3 3  ซ ึ่ง เป ็น  

ค ่า ที่ส ูง ก ว ่า ค ่า  C p k ใ น ป จัจุบ ัน  แ ล ะ ผ ล จ า ก ก า ร ว ิเ ค ร า ะ ห ์ท า ง ด ้า น สถิติกใ็ ห ้ผ ล ที่ส อ ด ค ล ้อ ง ค ัน  ด ัง  

น ั้น ส า ม า ร ถ ส ร ุป ค ่า พ า ร า ม ิเ ต อ ร ์ท ี่เ ห ม า ะ ส ม ไ ด ้ด ัง ต า ร า ง ท ี่ 5 . 4
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ตารางที่ 5.4 ตารางสรุปค่าพารามิเตอร์ที่เหมาะสมของการผลักบอล

พารามิเตอร์ ค่าพารามิเตอร์ท่ีอนุญาต ค่าพารามิเตอร์ที่แนะนำช่วง Set up

Bond Power 70 - 75 Mi Ni-Watts 75 Grams

Bond Force 40 - 45 Milli-Watts 45 Grams

5.2.2 ปรับปรุง OCAP ให ้ครอบคลุมป ็ญหาท ี่ม ีผลกระทบต ่อค ่าการผล ักบอลท ั้งหมด

แผนการแก้ไขเม่ือออกนอกการควบคุม (OCAP) ถูกกำหนดข้ึนเพื่อเป็นแนวทางแก่ช่าง 

เทคนิคกรณีท่ีกระบวนการผลิตมีปัญหา กำหนดข้ึนโดยวิศวกรการผลิต วิศวกรเครื่องจักร 

วิศวกรคุณภาพ และชุปเปอ,!ไวเชอร์ช่ึงล้วนแต่มีประสบการณ์และเป็นผู้เชี่ยวชาญมาก การปรับ 

ปรุงครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุง OCAP ให้ครอบคลุมปัญหาที่อาจมีผลกระทบต่อค่าการ 

ผลักบอลท้ังหมดใหัใด้มากที่สุดและสมบูรณ์ที่สุด รายละเอียดที่เพิ่มเติมมีด้งต่อไปนี้

1. แผนภาพการแก้ไขเมื่อออกนอกการควบคุม

กำหนดขั้นตอนการปฎิบ้ติเมื่อผลการทดสอบการผลักบอลออกนอกการควบคุม 

2 ครั้งติดต่อกันและกำหนดรายละเอียดของการปฏิบ้ติกับล็อตที่ทำการทดสอบ 

และล็อตที่ถูกเรียกกลับเมื่อพบว่าจุดออกนอกสเปค ด้งรูปที ่ 5.10

2. OCAP Logsheet สำหรับบน'ทึกขณะปฏิบ้ติงาน

รวบรวมรายละเอียดของสาเหตุและการแก้ไขที่อาจเป็นไปได้ท้ังหมดของการ 

ทดสอบการผลักบอล ด้วยการเพิ่ม G H I J ในหัวข้อ Cause อีกทั้งเพิ่ม H I ใน 

หัวข้อ Action และเพ่ิม Q R ร ในหัวข้อ Part ด้งภาคผนวก จ.
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ร ูป ท ี่5.10 แผนภูมิการแกไขสำหรับการทดสอบการผลักบอล
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ร ูปท ี่ 5.10 แผนภูมิการแกไขสำหรับการทดสอบการผลักบอล (ต่อ)

5.2.3 ทำการติกษา GR&R ใหม่ (ค ุณ สมบ ัต ิร ีพ ีททะป ็ลต ี้และร[ปรต ิวต ิป ็ล ิต ี้) ของเครื่อง 

ทดสอบการผลักบอล

เคร่ืองมือท่ีใช้ทดสอบการผลักบอลคือเครื่อง Dage หมายเลข Tag No. 1736 ซึ่งเป็น 

หมายเลขของแผนกสอบเทียบ สำหรับลำดับขนตอนการศึกษา GR&R มืดังต่อไปนี้

1. เลือกตุ้มนี้าหนัก (Standard weight) ที่ผ่านการสอบเทียบและสามารถสอบกลับได้

(Traceability) จำนวน 10 ช่วง ดังนี้ 25 30 35 40 50 55 60 75 100 125 กรัม ตามลำดับ
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2. ให้ใช้พนักงานท่ีผ่านการแกอบรมมาอย่างดีและมีหน้าท่ีทำงานโดยตรง 3 คนทำการวัด ซ่ึง 

แต่ละคนทำการวัดช้า 3 คร้ัง

3. เพ่ือบ้เองกันการเอนเอียง ให้พนักงานดำเนินการวัดตามลำดับขั้นตอน ดังต่อไปนี้

3.1 พนักงานคนที่ 1 ทำการวัดตุ้มนี้าหนักที่ 1 ถึง 10 นับเป็นครั้งที่ 1

3.2 พนักงานคนที่ 2 ทำการวัดตุ้มนี้าหนักที่ 1 ถึง 10 นับเป็นครั้งที่ 1

3.3 พนักงานคนที่ 3 ทำการวัดตุ้มนี้าหนักที่ 1 ถึง 10 นับเป็นครั้งที่ 1

3.4 พนักงานแ ต ่ล ะ คนทำการวัดช้าครั้งท่ี 2 แ ล ะ  3 ตามลำดับดังข้ันตอนที่ 3.1 ถึง 3.3

4. คำนวณค่า GR&R

การดำเนินการศึกษา GR&R เสร็จส้ิน ณ วันท่ี 25 มิถุนายน 2003 ทันตามแผนการณ์ท่ี 

ได้กำหนด ดังผลการศึกษา GR&R ในภาคผนวก ฉ.

5.2.4 หาวัสด ุมารองร ับพ ี้นโต ๊ะท ี่วางเคร ื่องทดสอบการผล ักบอลม ิให ้ม ีการส ั่นสะเท ือน

เนื่องด้วยเครื่อง Lead bond และเครื่องมือทดสอบการผลักบอลตั้งอยู่ในบริเวณเดียวกัน 

ขณะท่ีเครื่อง Lead bond กำลังทำงานมีผลทำให้เครื่องมือทดสอบการผลักบอลเกิดการสั่น 

สะเทือน ดังนั้นทีมจึงดำเนินการหาวัสดุมารองรับดังนี้

1. ติดตั้งยางแผ่นรองท่ีบริเวณขาโต๊ะของเครื่องมือทดสอบการผลักบอลท้ัง 4 ด้าน 

ดังรูปที่ 5.11
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ร ูปท ี่ 5.12รูปแสดงยางแผ่นรอง 10ชั้นที่เครื่อง Lead bond

จากนั้นจึงทำการทดสอบทางสถิติ ดังลำดับขั้นตอนต่อไปนี้

1. ทำการเก็บข้อมูลเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

43.4 46.2 44.2 45.3 4J.6 68.4 68.6 67.2 67.5 66.4

43.5 45.6 43.8 48.6 43.7 67.6 66.4 68.7 68.6 67.8

44.5 40.8 42.7 43.4 45.5 69.2 67.2 69.6 68.2 68.8

49.6 45.7 43.6 46.2 43.5 68.8 69.2 67.5 68.7 67.4

41.8 43.8 45.1 41.2 44.4 67.2 66.4 67.8 66.5 66.8

42.5 44.6 47.3 44.2 43.6 68.2 67.8 68.4 67.8 68.6

43.1 49.7 43.6 43.8 44.8 69.4 66.7 67.2 68.4 69.5

42.6 45.8 45.2 44.5 43.7 67.6 68.6 69.8 66.8 68.3

43.8 43.9 48.5 49.5 43.5 68.3 69.4 66.6 67.6 67.8

45.4 42.8 49.7 44.9 44.7 67.8 67.5 68.4 68.6 68.1

2. ทำการทดสอบทางสถิติ โดยโซโปรแกรมวิเคราะห์ทางสถิติสำเร็จรูป SPSS 

ดังแสดงโนภาคผนวก ช.

3. สรุปผลลัพธ์'ท่ีไดั

วัตถุประสงค์หลักของการปรับปรุงการหาวัสดุมารองรับพื้นโต๊ะที่วางเครื่อง 

ทดสอบการผลักบอลมิโห์มีการสั่นสะเทือนคือการลดค่าการเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Sd) 

เพ่ีอโห้ค่า Cpk สูงข้ึน ซึ่งสอดคล้องกับผลการวิเคราะ ห์ฑางสถิติท่ีได้มาดังต่อไปน้ี
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3.1 จากการทดสอบ T-Test ค่าก่อนและหลังการปรับปรุงการผลักบอลต่างกันอย่าง 

มีนัยสำคัญด้วยระดับความเชื่อมั่น 95%

3.2 ค่าการผลักบอลเฉลี่ยก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 44.748 กรัม หลังการปรับปรุง 

เท่ากับ 67.994 กรัม ด้งรูปที่ 5.13

3.3 ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Sd) ของการผลักบอลก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 2.1035 

หลังการปรับปรุงเท่ากับ 0.9110 ด้งรูปที่ 5.14

ค่าเฉลี่ยของการผลักบอลก่อนและหลังการปรับปรุง

ปวงเวลา

ก่อนปรับปรุง (มค.-มิย. 2003) หลังปรับปรุง (กค. 2003)

ร ูป ท ี่5.13 กราฟแสดงค่าเฉลี่ยของการผลักบอลก่อนและหลังการปรับปรุง

ค่า Sd ของการผลักบอลก่อนและหลังการปรับปรุง
2.5000

ก่อนปรับปรุง (มค.-มิย. 2003) หลังปรับปรุง (กค. 2003)

Cร 
G3

(̂ร 2 IT

!

2.0000

1.5000
1.0000

0.50๓
0.00๓ ช่วงเวลา

ร ูปท ี่ 5.14 กราฟแสดงค่า Sd ของการผลักบอลก่อนและหลังการปรับปรุง

จากผลการวิเคราะห์ข้างด้นสามารถลดค่าการเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Sd) ของการผลัก 

บอลได้จริง และยังได้ผลข้างเคียงทำให้ค่าเฉล่ียสูงข้ึนด้วยเช่นกัน สาเหตุเพราะนอกจากการปรับ 

ปรุงการหาวัสดุมารองรับพื้นโต๊ะที่วางเครื่องทดสอบการผลักบอลมิให้มีการลั่นสะเทือนแล้วคณะ 

ทำงานยังได้จัดหาวัสดุมารองรับฐานของเครื่อง Lead bond ซ่ึงทำให้การทำงานแม่นย่ามากข้ึน
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5.3 การปรับปรุงค่า DPPM

จากบทท่ี 4 สามารถสรุปการปรับปรุงค่า DPPM ของปัญหาต่างๆ ได้ดังตารางท่ี 5.5 

ตารางที่ 5.5 การปรับปรุงค่า DPPM

ปัญหา หัวข้อ การปรับปรุง
ผู้รับผิด 

ชอบ

กำหนด
s เสร็จจริง 

เสร็จ

คราบ 

สกปรก 

บนขา 

ลด

5.3.1

ทำการออกแบบ Tooling ใหม่ 

โดยการเพิ่มพ้ืนที่ (Vacuum 

hole)

ท่ีใชในการดูดเศษพลาสติกออก 

ให้มากข้ึน

วิศวกร

เคร่ือง

จักร

18

กรกฎาคม

2003

16

กรกฎาคม

2003

5.3.2

ติดต้ังลมเป่า (Air blower) เพ่ือ 

กำจัดเศษพลาสติกส่วนเกินออก 

จากตัวยูนิต

วิศวกร

เคร่ือง

จักร

11

กรกฎาคม

2003

11

กรกฎาคม

2003

แพคเกจ 

บิ่น

5.3.3

ออกแบบ Pin stopper ใหม่'ให้มี 

ทิศทางการใส่ได้เพียงด้านเดียว 

เท่าน้ัน

วิศวกร

เคร่ือง

จักร

24

มิถุนายน

2003

24

มิถุนายน

2003

5.3.4 ติดดัง Flow control

วิศวกร

เคร่ือง

จักร

31

กรกฎาคม

2003

30

กรกฎาคม

2003

ขาลีดงอ

5.3.5

แกไข Software มิให้มีการส่ัน 

สะเทือนที่ Output track ขณะ 

เกิด Jam

วิศวกร

เคร่ือง

จักร

26

มิถุนายน

2003

26

มิถุนายน

2003

5.3.6
กำหนดวิธีการในการเคลียร์ Jam 

ที Output track

วิศวกร

เคร่ือง

จักร

11

กรกฎาคม

2003

9

กรกฎาคม

2003

5.3.7
กำหนดอายุการใช้งานของข้ึน 

ส่วนท่ีสำคัญในชุด Separator

วิศวกร

เคร่ือง

จักร

23

กรกฎาคม

2003

22

กรกฎาคม

2003
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มารค

5.3.8
ทำการกำหนดวิธีการเคลียร์ยูนิต 

กรณีหมดล็อตในสเปค

วิศวกร 

การผลิต

16

มิถุนายน

2003

16

มิถุนายน

2003

ปนกัน จัดทำ Training manual สำหรับ ฝ่าย 31 30

5.3.9 การ!]กอบรมพนักงานที่ปฏิบด ทรัพยา กรกฎาคม กรกฎาคม

งาน ณ เครือง Tape and Reel กรบุคคล 2003 2003

ยู'นิต 

กลับหัว

5.3.10
กำหนดตำแหน่งการล็อค Pin 

stopper ในสเปด

วิศวกร

เคร่ือง

จักร

23

กรกฎาคม

2003

18

กรกฎาคม

2003

5.3.11

กำหนดการตรวจสอบการล็อค 

Pin stopper ทุกครั้งที่ทำการ 

GM และ PM ด้วยความถี่ 1 

เดือนและ 3 เดือนตามลำดับ

วิศวกร

เคร่ือง

จักร

23

กรกฎาคม

2003

23

กรกฎาคม

2003

สำหรับรายละเอียดดังจะได้กล่าวต่อไป

5.3.1 ท ำก ารอ อ ก แบ บ  Tooling ให ม ่โดยการเพ ิ่ม พ น ท ี่ (Vacuum hole) ท ี่ใช ใน การด ูด  
เศ ษ พ ลาส ต ิกออกให ้ม ากข ึ๋น

การออกแบบ Tooling ใหม่โดยการเพิ่มพื้นท่ี (Vacuum hole) ท่ีใช้ในการดูดเศษ 

พลาสติกออกให้มากข้ึน ดังต'ไอย่างภาพ Drawing ในรูปท่ี 5.15 ก่อนและหลังการปรับปรุง

ร ูป ท ี่ 5 . 1 5  V a c u u m  h o l e  ก ่อ น แ ล ะ ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง
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5.3.2 ต ิด ต ั้งลม เป า (Air blower) เพ ื่อ ก ำจ ัด เศ ษ พ ลาส ต ิกส ่วน เก ิน ออกจากต ัวย ูน ิต

การติดตั้งลมเป่า (Air blower) เพื่อกำจัดเศษพลาสติกส่วนเกินออกจากตัวยูนิต ตังตัว 

อย่างในรูปท่ี 5.16

ร ูปท ี่ 5.16 การติดตั้งลมเป้า (Air Blower)

5.3.3 อ อกแบ บ  Pin s to p p e r  ให ม ่ให ้ป ีท ิศ ท างการใส ่ได ้เพ ียงด ้าน เด ียวเท ่าน ั้น  

การออกแบบ Pin stopper ใหม่ ตังตัวอย่างในรูปท่ี 5.17

ร ูป ท ี่ 5 . 1 7  ก า ร อ อ ก แ บ บ  P i n  s t o p p e r  ใ ห ม ่
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5.3.4 ต ิดต ัง Flow con tro l

การติดต้ัง Flow control ด้งตัวอย่างในรูปท่ี 5.18

รูปท ี่ 5.18 การติดตั้ง Flow control

5.3.5 แกไข Softw are ม ิให ้ม ีการส ั่น สะเท ือน ท ี่ O utput track ขณ ะเก ิด  Jam

การแก้ไข Software มิให้มีการส่ันสะเทือนท่ี Output track ขณะเกิด Jam ได้ดำเนินการ 

เสร็จสิ้นแล้วและผลการตรวจสอบพบว่าไม่มีการส่ันสะเทือนจริง ตังรูปท่ี 5.19 แสดงช่อง Output 

track (ช่องสำหรับยูนิตออก) ที่เกิดการสั่นสะเทือน
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5.3.6 ก ำห น ด ว ิธ ีก าร ใน ก าร เค ล ีย ร ์ Jam  ท ี่ O utput track

การกำหนดวิธีการในการเคลียร์ Jam ท่ี Output track ดำเนินการเสร็จสิ้น โดยการ 

กำหนดใหใช้ Air Gun เป่าขณะทำการเคลียร์ Jam ทุกคร้ัง

5.3.7 กำห น ดอาย ุการใช ้งาน ของท ี่น ส ่วน ท ี่ส ำค ัญ ใน ช ุด  Separator

ตัวอย่างของชุด Separator ตังรูปท่ี 5.20 การกำหนดอายุการใช้งานได้ถูกกำหนดข้ึน 

โดยใช้ข้อมูลในอดีต และถูกกำหนดไวิในสเปคใช้งานจริง

ร ูปท ี่ 5.20 ตัวอย่างของชุด Separator

5.3.8 ท ำก ารก ำห น ด ว ิธ ีก าร เค ล ีย ร ์ย ูน ิต  กรณ ีห ม ดล ็อตใน สเป ฅ

การกำหนดวิธีการเคลียร์ยูนิตกรณีหมดล็อต ตังตัวอย่างในรูปท่ี 5.21

. . ,  • M , ท , r M  i n  A  i  ะ ; .; ; '

โ̂๙?̂ศ ! ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ ^ เ^^̂ ^P
' ■โ ■■.' ■ท่ี: -

; ท่ี''•'ริ'ไ:•กํ''■  ะ:-v;-'î'.îตัริ!:'ร ์ต ัช ้ร ์. ท่ี*:; I  ริเชุ;ท่ีริท่ี!!ท่̂ี ท่ีท่ีท่ีท่ีท่ีท่ี:ท่ีโท่ีท่ี:ท่ี:::ท่ีท่ีท่ี;ท่ี:ท่ี:ท่ี
■ • • • •

.

1-3111:̂ ;■ท่ี:’ท ีท่ ีเ่ f  ■
, ■ :ไ.

ร ูปท ี่ 5.21 ตัวอย่างการกำหนดวิธีการเคลียร์ยูนิตกรณีหมดลีอต
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5.3.9 จัดทำ Training m anual ทำห ร ับการใเกอบรมพ น ักงาน ท ี่ป ฏ ิบ ัต ิงาน ท ี่ Tape & R eel

การจัดทำ Training manual สำหรับการแกอบรมพนักงานที่ปฏิบ้ตงาน ณ เคร่ือง Tape 

and Reel เสร็จสมบูรณ์ โดยการกำหนดข้ันตอนการปฏิบ้ติที่คำนึงถึงการใช้งานที่ง่ายและ 

สะดวกต่อการปฏิบดงานจริง

5.3.10 กำห น ด ต ำแห น ่งการล ็อค  Pin s to p p e r  ในสเปฅ

การกำหนดตำแหน่งการล็อค Pin stopper ดังรูปที ่ 5.22

ร ูปท ี่ 5.22 กำหนดตำแหน่งการล็อค Pin stopper

5.3.11 กำห น ดการตรวจส อบ การล ็อค  Pin s to p p e r  ท ุกค ร ั้งท ี่ท ำการ  GM แล ะ PM ด ้วย  
ค ว าม ถ ี่ 1 เด ือ น แล ะ  3 เด ือ น ต าม ล ำด ับ

การกำหนดการตรวจสอบการล็อค Pin stopper ทุกครั้งที่ทำการ GM และ PM ได้ 

ตำเนินการแกไขในสเปคและปฏิบ้ตแล้วจริง ดังรูปท่ี 5.23

ร ูปท ี่ 5.23 ตัวอย่างการตรวจลอบการล็อค Pin stopper สำหรับการทำ GM และ PM
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5.4 สรุปผลหลังดำเนินการปรับปรุง

5.4.1 สร ุปผลหลังการปรับปรุงค ่า CQC

จากการปรับปรุงค่า CQC ทั้งหมด สรุปได้ว่าการดำเนินการท้ังหมดสามารถเสร็จสิ้นได้ 

ทันตามกำหนดเวลา หล้งการปรับปรุงได้ทำการเก็บข้อมูลของ CQC ในช่วงต้ังแต่วันท่ี 1-31 

สิงหาคม ปี 2003 พบว่าค่า CQC เปีนศูนย์ กล่าวคือหลังการปรับปรุงย้งไม่มี CQC จากลูกค้าใน 

ปัญหาด้งกล่าวเลย เมื่อเปรียบเทียบกับค่า CQC ก่อนทำการปรับปรุงคือช่วงตั้งแต่ไตรมาสที่ 1 

ปี 2002 ถึงไตรมาสท่ี 1 ปี 2003 ซ่ึงมีค่า CQC รวมเท่ากับ 17 เรื่องและระหว่างทำการปรับปรุง 

คือช่วงไตรมาสท่ี 2 ปี 2003 ถึงเดือนกรกฎาคม ปี 2003 มีค่า CQC รวมเท่ากับ 8 เร่ือง จากข้อ 

มูลดังกล่าวสามารถสรุปได้ด้งตารางท่ี 5.6 และกราฟแสดงค่า CQC เปรียบเทียบก่อน ระหว่าง 

และหลังการปรับปรุงของ FOI L/B และ Packing ด้งรูปที่ 5.24 5.25 และ 5.26 ตามล่าดับ 

ตารางที่ 5.6 ค่า CQC เปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง

Operation

จำนวน Issues

ก่อนปรับปรุง ระหว่างปรับปรุง
หลัง

ปรับปรุง

Q1’02 Q2’02 Q3’02 Q4’02 Q1’03 Q2’03 Jul’03 Aug’03

FOI 2 1 2 2 0 2 1 0

L/B 1 2 1 1 0 2 1 0

Packing 0 2 1 1 1 1 1 0

รวม 17 8 0

ร ูป ท ี่ 5 . 2 4  C Q C  ก ่อ น  ร ะ ห ว ่า ง แ ล ะ ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ท ี่ F O I :
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ร ูป ท ี่ 5 .25 C Q C  ก่อน ระหว่างและหลังการปรับปรุงท ี่ บ B

5.4.2 สรุปผลหลังการปรับปรุงค่า

จากการปรับปรุงค่า c pkของการผลักบอลทั้งหมด การดำเนินการทั้งหมดสามารถเสร็จ 
สิ้นได้ทันตามกำหนดเวลา หลังการปรับปรุงค่า Cpk ทั้ง 4 ข้อ ได้ทำการเก็บข้อมูลการผลักบอล 
ในช่วงเดือนกรกฎาคม ปี 2003 และเดือนสิงหาคม ปี 2003 พบว่าค่าการผลักบอลสูงขึ้น โดยมี 
ค่าเฉลี่ย Cpk เท่าทับ 1.40 และ 1.44 ตามลำดับ เมื่อเปรียบเทียบทับค่า c pk เฉลี่ยก่อนทำการ 
ปรับปรุงคือช่วงไตรมาสที่ 1 2 3 และ 4 ในปี 2002 ถึงไตรมาสที่ 1 ปี 2003 ซึ่งมีค่า Cpk เฉลี่ย 
อยู่ที่ 1.23 1.06 0.97 1.02 และ 1.09 ตามลำดับ และช่วงระหว่างทำการปรับปรุงคือไตรมาสที่ 2
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ปี 2003 ซึ่งมีค่า Cpk เฉลี่ยอยู่ที่ 0.99 ดังตารางที่ 5.7 และ รูปที่ 5.27 แสดงกราฟของค่า Cpk 
เฉลี่ยเปรียบเทียบก่อน ระหว่างและหลังการปรับปรุง

ต า ร า ง ท ี่5 .7 ค่า Cpk เปรียบเทียบก่อน ระหว่างและหลังการปรับปรุง

Period ก่อนปรับปรุง ระหว่าง 
ปรับปรุง

หลัง
ปรับปรุง

Q1'02 C2’02 O3’02 Q4’02 C1’03 Q2'03 Jul’03 Aug’03
Cpk เฉลี่ย 1.23 1.06 0.97 1.02 1.09 0.99 1.40 1.44
Cpk เฉลี่ย 1.07 0.99 1.42

ร ูป ท ี่ 5 .27  Cpk ก่อน ระหว่างและหลังการปรับปรุงค ่าการผลักบอล

5.4.3 สรุปผลหลังการปรับปรุงค่า DPPM

หลังดำเนินการปรับปรุงค่า DPPM ได้ทำการเก็บข้อมูลของ DPPM ในช่วงตั้งแต่รันที่ 
1-31 สิงหาคม ปี 2003 พบว่าค่า DPPM มีแนว'โน้มตํ่าลง เม ื่อเปรียบเทียบกับค่า DPPM ก่อน 
ทำการปรับปรุงคือช่วงไตรมาสที่ 1 ปี 2002 ถึงไตรมาสที่ 1 ปี 2003 และช่วงระหว่างทำการ 
ปรับปรุงคือช่วงไตรมาสที่ 2 ปี 2003 จนถึงเตือนกรกฎาคม ปี 2003 สรุปได้ดังตารางที่ 5.8 และ 
กราฟของค่า DPPM แสดงแนวโน้มก่อน ระหว่างและหลังการปรับปรุงที่ FVI และ FOI ด้งรูปที่
5.28 และ 5.29 ตามลำดับ
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ตารางท ี่ 5.8 ค่า D P P M  เปรียบเทียบก่อน ระหว่างและหลังการปรับปรุง

Operation ก่อนปรับปรุง ระหว่างปรับปรุง หลังปรับ 
ปรุง

Q1’02 Q2’02 Q3’02 Q4’02 Q1’03 Q2’03 Jul’03 Aug’03
FVI 39 49 37 29 35 30 10 4
FOI 14 13 17 14 14 11 4 2

DPPM แสดงแนาโน ้มก่อนระหว่างและหลังการปรับปรุงท ี่ FVI

Q1'02 Q2'02 Q3'02 Q4'02 Q1'03 Q2'03 Jul'03 Aug'03

ร ูป ท ี่ 5 .28 D P P M  แสดงแนวโน้มก่อน ระหว่างและหลังการปรับปรุงท ี่ FV I

ร ูป ท ี่ 5 .29 D P P M  แสดงแนวโน้มก่อน ระหว่างและหลังการปรับปรุงท ี่ FO I
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5.4.4 สรุปผลการประเมินตนเองหลังการปรับปรุง

หลังการดำเนินการปรับปรุงในหัวข้อต่างๆ เสร็จสิ้นแล้ว จึงดำเนินการประเมินตนเองอีก 
ครั้งหนึ่ง การประเมินตนเองกระทำโดยผู้บริหารฝ่ายคุณภาพผู้ทรงคุณวุฒิ 3 ท่านเดิมซึ่งมีความ 
เข ้าใจถึงเกณฑ์การประเมินตนเองตามเกณฑ์รางวัลคุณภาพแห่งชาติเป ็นอย่างดี ในการประเมิน 
ตนเองหลังการปรับปรุง ผู้วิจัยได้นำเสนอผลการปรับปรุงในหัวข้อต่างๆ ทั้งหมดรวมทั้งคะแนน 
ก่อนการประเมินตนเองก่อนการปรับปรุงต่อผู้บริหารฝ่ายคุณภาพทั้ง 3 ท่านเพื่อความเข้าใจที่ 
ตรงกันแล้วจึงดำเนินการประเมินตนเอง จากผลการประเมินพบว่าเปอร์เซ็นต์การประเมินเฉลี่ย 
ของผู้บริหารทั้ง 3 ท่านเป็นไปในทิศทางเดียวกัน ใกล้เคียงกันและสอดคล้องกัน ความแตกต่าง 
ของคะแนนดังกล่าวก็มีน้อยจึงท่าให้ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของคะแนนจากการประเมินมีค่าน้อย

จากผลการประเมินตนเองก่อนและหลังการปรับปรุงสามารถสรุปคะแนนได้ดังตารางที่
5.9 และกราฟแสดงเปอร์เซ็นต์การประเมินเฉลี่ยก่อนและหลังการปรับปรุง ดังรูปที่ 5.30

หมายเหตุ : เปอร์เซ็นต์การประเมินที่ได้ คิดจากเปอร์เซ็นต์ตํ่าสุด เช่น 30-50%
คิดเป็น 30% แล้วนำมาเฉลี่ย

ตารางท ี่ 5.9 ผลการประเมินตนเองก่อนและหลังการปรับปรุง

หมวด เปอร์เซ็นต์การประเมิน 
เฉลี่ยก่อนปรับปรุง

เปอร์เซ็นต์การประเมิน 
เฉลี่ยหลังปรับปรง

6. การจัดการกระบวนการ
6.1 กระบวนการที่เกี่ยวกับ 61.1% 61.1%

ผลิตภัณฑ์และบริการ
6.2 กระบวนการทางธุรกิจ 60.0% 66.7%
6.3 กระบวนการสนับสนุน 58.6% 64.3%

7. ผลลัพธ์ทางธุรกิจ
7.4 ผลลัพธ์ด้านประสิทธิผล 

ขององค์กร 45.6% 58.9%
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ก ารป ระเพ ิพ เฉ ล ี่ย ก ่อ น แล ะห ล ังก ารป ร ับ ป ร ุง

]

6.1 ผลัดธ์เณทเละปร้การ 62 ธุรกิจ 6.3 ลน้บลนุน 7.4 ประลัฑ่ธํผ สไ!ององค์กร

ร  ก่อนปรัช!๒ 
Ü  ห รัง ปรัช ปรุง

70.0%
60.0%
50.0%
40.0%
30.0%
20.0%
10.0%
0.0% ทมวด

61.1% 64.3% 68.9%

ร ูป ท ี่ 5 .30 กราฟแสดงเปอร์เซ ็นต์การประเม ินเฉลี่ยก ่อนและหลังการปรับปรุง

จากการประเมินตนเองหลังทำการปรับปรุงในหมวด 6 การจัดการกระบวนการ ข้อ 6.1 
กระบวนการที่เก ี่ยวกับผลิตภัณฑ์และบริการ ข้อ 6.2 กระบวนการทางธุรกิจ และข้อ 6.3 
กระบวนการสนับสนุน เปอร์เซ็นต์ที่ได้คึอ 61.1% 66.7% และ 64.3% ตามลำดับ ส่วนหมวด 7 
ผลลัพธ์ทางธุรกิจ ข้อ 7.4 ผลลัพธ์ด้านประสิทธิผลขององค์กร เปอร์เซ็นต์ที่ไดัคือ 58.9% จาก 
คะแนนเปอร์เซ็นต์การประเมินตนเองหลังการปรับปรุงดังกล่าว ลามารถวิเคราะห์และสรุปผลได  ้
ในแต่ละ หัวข้อดังต่อไปนี้

ข้อ 6.1 กระบวนการท ี่เก ี่ยวก ับผล ิตภ ัณฑ ์และบริการ

คะแนนการประเมินตนเองก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเท่าเดิม คือ 61.1% 
เนื่องด้วยเพราะคะแนนก่อนการปรับปรุงค่อนข้างดีอยู่แล้ว กล่าวคือโรงงานกรณีศึกษามีระบบ 
ด้านนี้อยู่ในระดับที่น่าพอใจ เช่นการมีรายงานผลการปฎิบ้ตการประจำจันในกระบวนการผลิต 
(Day to Day Management) โรงงานมีดัวจัดหรือดัชนีจัดหลักๆ ของผลการดำเนินการที่ใช ่ใน  
การควบคุมและปรับปรุงกระบวนการ รวมทั้งมีการนำข้อมูลจากตัวจัดในกระบวนการและข้อมูล 
ขณะเกิดขึ้นจริงจากลูกค้ามาใช่ในการจัดการกระบวนการผลิต เช่น CQC เมื่อมีข้อร้องเรียนจาก 
ลูกค้า ทางโรงงานจะต้องรีบดำเนินการปรับปรุง แก่ไขและสนองตอบต่อลูกค้าทันทีทันใด ดังนั้น 
การศึกษาวิจัยจึงไม่ได้เน้นในด้านนี้และส่งผลให้คะแนนการประเมินเท่าเดิม ด้วยเหตุผลดังกล่าว 
นั้นเอง
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ข้อ 6.2 กระบวนการทางธุรก ิจ

คะแนนการประเมินตนเองก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้นกล่าวคือ ก่อน 
การปรับปรุงเท่ากับ 60.0% หลังการปรับปรุงเท่ากับ 66.7% ทั้งนี้เนื่องจากการปรับปรุงในเรื่อง 
ของการควบคุมกระบวนการต่าง  ๆ ให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลยิ่งขึ้น กระบวนการต่าง  ๆ
เหล่านั้นคือการควบคุมปัญหา CQC Cpk และ DPPM นั้นเอง ตัวอย่างเช่นมีการกำหนดมาตร 
ฐานของแผนภูมิการแก่ใขสำหรับการทดสอบการผลักบอล (อ้างอิงรูปที่ 5.10) การทดลองเพื่อ 
หาจุดเหมาะสมที่สุดของกระบวนการ (อ้างอิงตารางที่ 5.4) การจัดทำผังกระบวนการสำหรับการ 
บรรจุหีบห่อและติดลาเบล (อ้างอิงรูปที่ 5.8)

การปรับปรุงตังกล่าวสอดคล้องกับข้อกำหนดของหัวข้อ 6.2 กระบวนการทางธุรกิจ ทำ 
ให้คะแนนการประเมินตนเองสูงขึ้น การปรับปรุงตังกล่าวเป็นแนวทางในการดำเนินการปรับปรุง 
ต่อไปอีกทั้งยังส่งผลต่อระยะยาว เช่นค่าใช้จ่ายที่ลดลง กล่าวคือการประเมินตนเองหลังการปรับ 
ปรุงในหัวข้อที่เกี่ยวข้องกับ Cost นั้น ผู้บริหารเห็นว่ามีผลต่อค่าใช้จ่ายที่ลดลงในอนาคต จึง 
ประเมินให้คะแนนที่สูงขึ้นด้วยเหตุผลตังกล่าวนั้นเอง

ข้อ 6.3 กระบวนการสนับสนุน

คะแนนการประเมินตนเองก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้นกล่าวคือ ก่อน 
การปรับปรุงเท่ากับ 58.6% หลังการปรับปรุงเท่ากับ 64.3% ทั้งนี้เนื่องจากการปรับปรุงในเรื่อง 
ของการใช้เทคโนโลยีท ี่เป ็นทางเลือกอื่น เช่นการใช้ระบบ Barcode ซึ่งสอดคล้องกับข้อ 6.3 
กระบวนการสนับสนุน ทำให้คะแนนการประเมินตนเองตังกล่าวสูงขึ้น การปรับปรุงตังกล่าวเป็น 
แนวทางในการดำเนินการปรับปรุงต่อไปอีกทั้งยังส่งผลต่อระยะยาว เช่นค่าใช้จ่ายที่ลดลงใน 
อนาคต จึงประเมินให้คะแนนที่สูงขึ้นด้วยเหตุผลตังกล่าวนั้นเอง

ข้อ 7.4 ผลลัพธ์ด ้านประสิทธิผลขององค์กร

คะแนนการประเมินตนเองก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้นกล่าวคือ ก่อน 
การปรับปรุงเท่ากับ 45.6% หลังการปรับปรุงเท่ากับ 58.9% ทั้งนี้เนื่องจากการปรับปรุงในหัวข้อ
6.1 6.2 และ 6.3 ซึ่งส่งผลต่อเนื่องถึงข้อ 7.4 ผลลัพธ์ด้านประสิทธิผลขององค์กร ทำให้คะแนน 
การประเมินตนเองสูงขึ้นด้วยเหตุผลตังกล่าวนั้นเอง
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เป ้าหมายของการศึกษาวิจัยคือเปอร์เซ ็นต์การประเมินที่ไดํในแต่ละข้อเฉลี่ยเท่ากับ  
70% จะเห็นได้ว่าหัวข้อทั้งหมดสามารถพัฒนาโดยมีคะแนนเปอร์เซ็นต์จากการประเมินสูงขึ้น 
แต่ท ั้งน ี้ก ็ย ังไม่สามารถบรรลุเป้าหมายได้ กล่าวคือยังมีช่องว่างอยู่ในแต่ละข้อด้งแสดงใน 
รูปที่ 5.31 กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์การประเมินเฉลี่ยก่อนและหลังปรับปรุงเปรียบเทียบกับค่า 
เป้าหมาย

ก า ร ป ร ะ เ ม ิน เ ฉ ล ี่ย ก ่อ น แ ล ะ ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ก ับ ค ่า เ ป ้า ห ม า ย
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□  ก่อนปรับปรุง 
0  หลังปรับปรุง 
แ  เป ้าหมาย

หมวด
ธ.1 ผลํดmนราและ ธ.2 ธุ,รก็จ ธ.3 สนับสนุน 7 4 ประลำาธํผลขององค์

บรีการ กใ

ร ูป ท ี่ 5.31 กราฟแสดงเปอร์เซ ็นต์การประเม ินเฉลี่ยก ่อนและหลังปรับปรุง 
เปรียบเท ียบกับเปาหมาย

อย่างไรก็ตามถึงแม้ว่าค่าเปอร์เซ ็นต์การประเมินจะไม่สามารถบรรลุเป้าหมายได้ แต่ก็มี 
แนวโน้มของการปรับปรุงที่เป็นไปในทิศทางที่ดีขึ้น ด้งนั้นการพัฒนาองค์กรอย่างต่อเนื่องจึงต้อง 
ดำเนินการต่อไปอย่างไม่หยุดยั้ง


	บทที่ 5 การปรับปรุงข้อมูลผลลัพธ์จากกระบวนการผลิต
	5.1 การปรับปรุงค่า CQC
	5.2 การปรับปรุงค่า Cpk
	5.3 การปรับปรุงค่า DPPM
	5.4 สรุปผลหลังดำเนินการปรับปรุง


