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บทที่  1 
บทนํา 

 
1.1 ที่มาและความสําคัญ 
 ในสภาวะเศรษฐกิจปจจุบันมีการแขงขันกันอยางรุนแรงทั้งในเร่ืองของราคา คุณภาพ และความรวดเร็วใน

การสงมอบ ไมวาจะเปนธุรกิจการผลิตสินคาหรือธุรกิจดานการบริการ การควบคุมตนทุนและการลดตนทุนอยาง

ตอเนื่อง เปนหลักสําคัญอยางหนึ่งที่สถานประกอบการใหความสําคัญเพื่อชวยใหธุรกิจสามารถดําเนินตอไปได  

เชนเดียวกับในอุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟ ซึ่งเห็นไดชัดเจนจากราคาของฮารดดิสกไดรฟที่มีราคาลดลงในขณะ

ที่มีความจุเพ่ิมมากขึ้น ดังนั้นคุณภาพการอานเขียนขอมูลในชุดหัวอานจําเปนตองสูงขึ้นเพื่อชวยใหประสิทธิภาพ

ในการเขียนอานดีขึ้น และไดความจุของขอมูลตอพื้นที่เพิ่มสูงขึ้น ผูผลิตจําเปนตองใหความสําคัญกับการควบคุม

คุณภาพและรักษามาตรฐานของสินคาใหอยูในระดับสูง เพ่ือสรางความนาเชื่อถือและทําใหลูกคาพึงพอใจ 
 

 
รูปที่ 1.1 ราคาฮารดดิสกไดรฟตอความจุของขอมูล  [1] 

กิจกรรมที่ดําเนินการเพื่อปรับปรุงคุณภาพของสินคาใหดีขึ้นลวนสงผลตอตนทุนของการผลิต ขณะเดียวกัน 

กิจกรรมตางๆท่ีดําเนินการเพื่อลดตนทุนอาจสงผลกระทบตอคุณภาพของสินคาได เทคนิคการวัดตนทุนคุณภาพ

จึงเปนเคร่ืองมือท่ีสําคัญอยางหน่ึง ซึ่งเชื่อมโยงระหวางตนทุนที่เกิดขึ้นกับคุณภาพของกิจกรรมที่สนใจ สามารถ

สะทอนใหเห็นถึงตนทุนที่เก่ียวของกับคุณภาพ และการนําขอมูลตนทุนคุณภาพมาวิเคราะหจะชวยใหองคกร

ทราบถึงปจจัยสําคัญที่สงผลตอตนทุนและคุณภาพของสินคา แสดงใหเห็นถึงโอกาสในการจัดการเพื่อลดตนทุน

ลงได [2] 
จากการศึกษาขอมูลกระบวนการประกอบชุดหัวอาน (Head Stack Assembly: HSA) ซึ่งเปนสวนประกอบ

ที่สําคัญของฮารดดิสกไดรฟ ของโรงงานกรณีศึกษา พบวา ปจจุบันมีการประยุกตใชเทคนิคตางๆเขามาพัฒนา

ปรับปรุงกระบวนการผลิต เชน เทคนิคการผลิตแบบลีน เทคนิคซิกซซิกมา ระบบควบคุมคุณภาพและเคร่ืองมือ

อื่นๆเพื่อจัดการกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพและใหอยูภายใตการควบคุม โดยมีเปาหมายเพื่อผลิตสินคา
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ไดตามเปาหมายและเพื่อใหสินคาที่ผลิตมีคุณภาพตามที่กําหนด อยางไรก็ดีองคกรยังตองมีการลดตนทุนให 

ตํ่าลงอยางตอเนื่องโดยยังคงรักษาระดับคุณภาพปจจุบันไว เพ่ือเพิ่มความสามารถในการแขงขันและยังคง

สามารถดําเนินธุรกิจตอไปได ดังนั้นในการดําเนินงานวิจัยน้ีจึงมีแนวคิดในการนําเทคนิคการวัดตนทุนคุณภาพ

มาใชในกระบวนการประกอบชุดหัวอาน โดยไดดําเนินการศึกษากับชุดหัวอานท่ีมีการผลิตแบบมวลภัณฑ 

(Mass production)  

การประกอบชุดหัวอานของโรงงานกรณีศึกษาปจจุบันมีการกําหนดตัวชี้วัดและรายงานผลออกมาเพ่ือแสดง

ความสามารถของกระบวนการผลิตและคุณภาพของสินคาที่ไดจากกระบวนการผลิต ซึ่งประกอบไปดวย  

- ผลผลิตของกระบวนการ (Yield) โดยแบงออกเปน 2 สวน ไดแก ผลผลิตของกระบวนการที่ไดจาก

การตรวจสอบชิ้นงานทางกายภาพและผลผลิตที่ไดจากการทดสอบคาทางไฟฟาดังรูปที่ 1.2 และรูปที่ 1.3  

- คาความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ของคาปจจัยตัวแปรที่สําคัญในการประกอบชุดหัวอาน 

ของโรงงานกรณีศึกษา ไดแก Gramload, Pitch Static Attitude(PSA), Roll Static Attitude(RSA) และ Head 

Alignment (HAL) ดังตารางที่ 1.1 

อัตราผลผลิตของการตรววจสอบทางกายภาพของสินคาตัวอยาง A เดือนตุลาคม - ธันวาคม พ.ศ. 2551

97.5
98.0

98.5
99.0

99.5
100.0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

อัต
รา
ผล
ผล
ิต 

(%
)

0.0
0.1

0.2
0.3

0.4
0.5

สัปดาห
ขอ
บก
พร
อง
ที่พ
บ 

(%
)

Torn PCC Broken Flying Lead Lead Misalignment 

Bent head อัตราผลผลิต เปาหมาย

 

รูปที่ 1.2 ผลผลิตจากการตรวจสอบทางกายภาพของการผลิตสินคาตัวอยาง A 

อัตราผลผลิตของการทดสอบคาทางไฟฟาของสินคาตัวอยาง A เดือนตุลาคม -  ธันวาคม 2551
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รูปที่ 1.3 ผลผลิตจากการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง A 
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ตารางที่ 1.1 สมรรถนะปจจัยตัวแปรของการผลิตสินคาตัวอยาง A เดือนตุลาคม – ธันวาคม พ.ศ. 2551 
สมรรถนะของปจจัยตัวแปร เปาหมายของ Cpk Cpk ของสินคาตัวอยาง 

Gramload >1.33  

PSA >1.33  

RSA >1.33  

HAL >1.33  

   Cpk <1.00%  1.00 %< Cpk <1.33  Cpk >1.33 
 

นอกจากนี้ยังมีการวัดผลในเชิงของตนทุนการผลิต โดยตนทุนเก่ียวท่ีของกับคุณภาพและกระบวนการ

ประกอบชุดหัวอานที่รายงานออกมาเปนตัวเงินและมีการกําหนดเปาหมายเปนตัวชี้วัด ปจจุบันแบงออก 2 สวน 

คือ ตนทุนวัตถุดิบทางตรงที่ใชในการแกไขชิ้นงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตและตนทุนวัตถุดิบทางตรงที่

ใชในการแกไขขอบกพรองของชิ้นงานที่ถูกสงกลับคืนมาจากลูกคา คํานวณจากวัตถุดิบที่ใชจริงหารดวยจํานวน

ชุดหัวอานที่ผลิตท้ังหมด และตนทุนการผลิตชุดหัวอานซ่ึงคํานวณจากตนทุนทั้งหมดที่เกิดขึ้นจริงซึ่งประกอบดวย 

คาแรงงานทางตรง คาแรงงานทางออมและคาโสหุยท่ีเก่ียวของกับการประกอบชุดหัวอานหารดวยจํานวนชุด 

หัวอานที่ผลิตทั้งหมด   
 
ตารางที่ 1.2 ตัวอยางตนทุนที่เก่ียวของกับการผลิตของสินคาตัวอยาง A 

ประเภทของตนทุน เปาหมาย 

(เหรียญสหรัฐฯตอชิ้น) 

ตนทุนที่เกิดขึ้นจริง 

(เหรียญสหรัฐฯตอชิ้น) 

เปาหมายเทียบกับ

ตนทุนที่เกิดขึ้นจริง 

ตนทุนวัตถุดิบทางตรงที่ใชใน

การแกไขงานบกพรองท่ีเกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิต 

< 0.0122 0.0088 0.0034 

ตนทุนวัตถุดิบทางตรงที่ใชใน

การแกไขงานบกพรองท่ีถูกสง

กลับมาจากลูกคา 

< 0.0828 0.0933 (0.0105) 

ตนทุนการผลิต < 0.9479 1.0278 (0.0799) 
 

จากขอมูลของสินคาตัวอยางดังแสดงขางตน พบวา โรงงานกรณีศึกษามีการติดตามผลการปฏิบัติงาน

ทั้งในเชิงของผลผลิตที่ไดและตนทุนที่เกิดขึ้น โดยพิจารณาในสวนของตนทุนการแกไขขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นจาก

กระบวนการผลิตและการแกไขงานบกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคา ซึ่งการแกไขขอบกพรองตางๆจะมีตนทุนที่เกิด

ขึ้นตางกัน หากมีรายงานผลการวิเคราะหที่ชัดเจนมากขึ้น เชน การแจงแจงรายการตนทุนแยกตามรายการขอบก

พรองท่ีพบก็จะชวยใหองคกรสามารถจัดการกับปญหาท่ีสงผลกระทบตอตนทุนได 
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1.2 แนวคิดและวธิีการดําเนินงาน 
จากงานวิจัยที่ผานมา พบวา เม่ือมีการวัดตนทุนคุณภาพและนําขอมูลคุณภาพมาวิเคราะห สามารถแสดง

ใหองคกรไดเห็นถึงปญหาและปจจัยที่สงผลตอตนทุนคุณภาพไดชัดเจนมากขึ้น ซึ่งนําไปสูการหาแนวทางดําเนิน

การเพ่ือลดปญหาทางดานคุณภาพและการลดตนทุนคุณภาพอีกท้ังยังสงผลใหมีการลดตนทุนรวมที่เกิดขึ้นได  

อยางไรก็ดี ตนทุนคุณภาพที่ใชกันอยูมี 4 รูปแบบ หลักๆ ไดแก Prevention – Appraisal – Failure Cost 

Element Method (PAF Model), Opportunity Cost Model, Process cost model และ Activity-based 

costing Model รูปแบบที่นิยม คือ PAF Model [3]  

ปจจัยที่เก่ียวของกับตนทุนคุณภาพแตละองคประกอบถูกรวบรวมอยูในมาตรฐานตางๆซ่ึงสามารถนํามา

อางอิงและประยุกตใชกับอุตสาหกรรมหรือธุรกิจได เชน British Standard BS6143 part2 [4], American 

Society for Quality Control (ASQC) [5] และ ระบบคุณภาพพื้นฐานของไทย (Thai Foundation Quality 

System: TFQS) [6] 

สําหรับงานวิจัยนี้ไดประยุกตใชเทคนิคการวัดตนทุนคุณภาพของการประกอบชุดหัวอาน ตาม PAF Model 

และอางอิงปจจัยของตนทุนคุณภาพจาก BS 6143: Parts2 จากนั้นจึงดําเนินการวัดตนทุนคุณภาพของสินคา

กรณีศึกษาและนําขอมูลตนทุนคุณภาพที่ไดมาวิเคราะหเพ่ือจะแสดงใหเห็นถึงปจจัยที่สงผลตอตนทุนและคุณ

ภาพ อีกท้ังยังเปนขอมูลที่สําคัญสําหรับทีมงานและองคกรในการตัดสินใจเลือกดําเนินการกับปญหาตางๆ ได

ตามลําดับความสําคัญ ซึ่งเปนการเพิ่มโอกาสในการลดตนทุนและการปรับปรุงคุณภาพของกรณีศึกษาตอไป  

1.2.1 การคํานวณตนทนุคุณภาพ 
 

FCACPCTCOQ ++=        (1.1) 

 

TCOQ  คือ ตนทุนคุณภาพรวม (Total Cost of Quality: TCOQ) 

PC    คือ ตนทุนรวมของตนทุนดานการปองกัน (Prevention Costs: PC) 

         AC    คือ ตนทุนรวมของตนทุนดานการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ  

               (Appraisal Costs: AC) 

FC    คือ ตนทุนรวมของตนทุนคุณภาพดานความลมเหลว (Failure Costs: FC) 

1.2.2 การวเิคราะหขอมูลและการนาํเสนอทางเลือกเพื่อการลดตนทนุคุณภาพ 
การวิเคราะหขอมูลเพื่อระบุปจจัยสําคัญของตนทุนคุณภาพและปญหาทางดานคุณภาพจะ 

นําเสนอโดยใชพาเรโตเพื่อใหเห็นลําดับความสําคัญของปจจัยตางๆท่ีเก่ียวของ จากนั้นจะพิจารณาคัดเลือก

ปจจัยเพื่อนํามาดําเนินการโดยการระดมสมองของทีมงานที่เก่ียวของรวมวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย 

ผังกางปลาและประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบในการประเมินคาความเส่ียงช้ีนําสําหรับ 

คัดกรองสาเหตุที่สําคัญเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงตอไป 
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การนําเสนอทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพจะพิจารณาจากปจจัยที่สามารถนํามาวิเคราะหดวยวิธี

การทางคณิตศาสตรจากขอมูลที่มีอยู เพ่ือปองกันผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นกับผลผลิต เชน การตรวจสอบคุณภาพ

ของสินคาโดยใชแผนการสุมตัวอยางแบบตอเนื่องประเภทที่ 1 (Continuous Sampling plan1: CSP-1) สามารถ

ใชวิธีการคํานวณตนทุนการตรวจสอบเพื่อหาตนทุนที่ตํ่าที่สุดจากการปรับเปล่ียนจํานวนการสุมตัวอยางที่ระดับ

คุณภาพคงเดิมได การควบคุมกระบวนการผลิตโดยการประยุกตใชวิธีการควบคุมเชิงสถิติ การนําคาสมรรถนะ

ของปจจัยน้ันๆมาคํานวณหาจํานวนตัวอยางที่เหมาะสมเพ่ือใหไดตนทุนที่ตํ่าท่ีสุดภายใตเง่ือนไขตางๆตามท่ี

กําหนด เปนตน 

 

1.3 วัตถุประสงค 
เพ่ือวัดตนทุนคุณภาพรวมสําหรับการประกอบชุดหัวอานของสินคากรณีศึกษา ดําเนินการปรับปรุง 

คุณภาพในสวนที่ยังไมไดตามเปาหมายซึ่งสงผลตอตนทุนคุณภาพ และนําเสนอทางเลือกในการลดตนทุน 

คุณภาพใหองคกรนําไปพิจารณาเลือกใชตามความเหมาะสมตอไป 

 

1.4 ขอบเขตการดําเนินงาน 
1. ศึกษาขอมูลตนทุนคุณภาพประเภทตางๆ ประกอบดวยตนทุนการปองกัน ตนทุนการตรวจสอบการวัด

และการประเมินคุณภาพและตนทุนความลมเหลวของกระบวนการผลิตชุดหัวอาน  

2. ดําเนินงานวิจัยกับกระบวนการผลิตชุดหัวอานตัวอยางสองรุน  ไดแก 

- รุน A ซึ่งเปนสินคาที่มีของเสียนอย (ผลผลิตและสมรรถนะของกระบวนการไดตามเปาหมาย) 

- รุน B ซึ่งเปนสินคาที่มีของเสียมาก (ผลผลิตและสมรรถนะของกระบวนการต่ํากวาเปาหมาย) 

3. ใชตัวแปรสมมติแทนขอมูลสําคัญๆ ที่ไมสามารถเปดเผยไดเพ่ือใหขอมูลยังคงมีความสมบูรณ 

4. การวัดผลการดําเนินงานจํากัดภายในชวงระยะเวลาที่ดําเนินการวิจัยเทานั้น 

 

1.5 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
1. สํารวจงานวิจัย บทความ และทฤษฎีที่เก่ียวของกับตนทุนคุณภาพ 

2.  ศึกษากระบวนการผลิตชุดหัวอานและสภาพปจจุบัน 

3. กําหนดรายการตนทุนคุณภาพเพ่ือนํามาพิจารณาในการวิจัย  

4. เก็บขอมูลตามรายการตนทุนคุณภาพที่กําหนดและคํานวณหาตนทุนคุณภาพปจจุบันของสินคาตัวอยาง 

5. วิเคราะหขอมูลตนทุนคุณภาพปจจุบันเพื่อระบุปจจัยหลักท่ีสงผลกระทบตอตนทุนคุณภาพและวิเคราะห

เง่ือนไขหรือขอจํากัดของปจจัยตางๆ เพ่ือเปนแนวทางสําหรับการกําหนดแนวทางเลือกในการลดตนทุนคุณภาพ 

6. ดําเนินการปรับปรุงคุณภาพของสินคาเพื่อใหไดตามเปาหมายและกําหนดทางเลือกเพ่ือการลดตนทุน

คุณภาพของสินคาตัวอยาง 

7. สรุปผลการวิจัยและจัดทําขอเสนอแนะสําหรับการลดตนทุนคุณภาพ 

8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
1. สามารถระบุตนทุนคุณภาพของสินคาและปรับปรุงคุณภาพของสินคาใหไดตามเปาหมายรวมถึงไดทาง

เลือก ในการลดตนทุนสําหรับนําไปพิจารณาเพื่อการลดตนทุนคุณภาพของสินคากรณีศึกษา 

2.  ไดแนวคิดเก่ียวกับตนทุนคุณภาพเพื่อนําไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิกสประเภทเดียวกัน

หรือประเภทอื่นๆได



 

 

 

บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจยั ไดแก ตนทุนการผลิตและตนทนุคุณภาพ สวนของงานวิจัยไดรวบ

รวมงานวิจัยทีเ่กี่ยวของกับตนทนุคุณภาพ การประยุกตใชตนทุนคุณภาพในอุตสาหกรรมตางๆ 

การลดตนทนุคุณภาพและการหาจุดเหมาะสมของตนทนุคุณภาพ 
 

2.1 ตนทุนการผลิต  
2.1.1 ตนทนุและคาใชจาย [7] 

2.1.1.1 คาใชจาย (Expense) หมายถึง ตนทุนในการใหรายไดสําหรับชวงระยะเวลาใดๆ เชน เงินเดือน

ในสํานักงานคาใชจายเปนจํานวนเงินหรือส่ิงแลกเปล่ียนที่จายไปเพ่ือการใชบริการซึ่งลดทอนจากสวนของรายได 

ในงวดบัญชีใดๆ จึงมักจะใชในดานการรายงานทางเทคนิคการเงินมากกวาการใชในระบบบัญชีทรัพยสิน 

2.1.1.2 ตนทุน (Cost) หมายถึง คาใชจายท่ีจายไปสําหรับปจจัยทางการผลิตเพ่ือใหเกิดผลผลิต ตนทุน

จึงเปนสวนที่ใชสําหรับการนิยามอัตราผลิตภาพ (Productivity) ซึง่เทากับผลผลิต (Output) หารดวยปจจัย 

นําเขา (Input) ตนทุนจึงเปนมูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐศาสตรของทรัพยากรท่ีใชและตนทุนมีลักษณะท่ีใชจาย

เพ่ือใหไดสินคาหรือบริการท่ีถือเปนสินทรัพยได เชน คงคลังของวัสดุ งานระหวางทําและสินคาสําเร็จรูป 

2.1.2 องคประกอบของตนทุนการผลิต 

ตนทุนการผลิต หรือตนทุนผลิตการ (Production Cost) หรือ ตนทุนโรงงาน (Factory Cost) คือ ตนทุน    

ทั้งหมดท่ีเกิดในการผลิตสินคาสําหรับงวดหนึ่งซึ่งประกอบไปดวยคาใชจาย 3 สวน ไดแก วัตถุดิบทางตรง  

แรงงานทางตรงและโสหุยการผลิต  

2.1.2.1 คาวัตถุดิบ (Material Cost) ถือเปนสวนสําคัญซ่ึงเปนวัสดุเพ่ือการผลิตโดยตรง ตนทุนการผลิต

จึงประกอบไปดวย สวนท่ีเปนคาวัตถุดิบที่ใชไปตามปริมาณการผลิต (วัตถุดิบทางตรง) และวัสดุที่ไมไดแปรผัน

ตามปริมาณการผลิต (วัตถุดิบทางออม) โดยจะถูกจัดเปนตนทุนของคาใชจายโรงงาน 

2.1.2.2 คาแรงงาน (Labor Cost) เปนคาใชจายท่ีจายไปเพื่อการเปล่ียนสภาพของวัตถุดิบใหเปน 

สินคาสําเร็จรูป ไดแก คาแรงงานทางตรง เชน คาแรงพนักงานผลิตในแตละกระบวนการ และคาแรง

งานทางออม เชน เงินเดือนคนดูแลคลังสินคา ซึ่งจะถูกจัดเปนตนทุนคาใชจายโรงงาน 

2.1.2.3 คาใชจายโรงงาน (Overhead) เปนคาใชจายท่ีนอกเหนือจากคาวัตถุดิบทางตรงและคา 

แรงงานทางตรง เชน คาวัตถุดิบทางออม คาแรงงานทางออม คาสาธารณูปโภค คาเส่ือมราคา คาภาษี คาอบรม 

คารักษาพยาบาล เปนตน โดยคาใชจายโรงงานหรือคาโสหุยการผลิตจะอยูในรูปของคาใชจายคงท่ีหรือไมคงท่ี 

ก็ไดแตจะไมแปรผันโดยตรงตามการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นหรือลดลง  
สําหรับผลรวมของคาวัตถุดิบทางตรงและคาแรงงานทางตรงเรียกวา “ตนทุนขั้นตน (Prime Cost)” 

และผลรวมของแรงงานทางตรงและโสหุยการผลิตเรียกวา “ตนทุนแปรสภาพ (Conversion Cost)” เน่ืองจาก

ปจจุบันโรงงานเร่ิมปรับตัวเขาสูระบบการผลิตอัตโนมัติทําใหเกิดปญหาในการคํานวณตนทุนแรงงานทางตรง 
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ปญหาเกิดขึ้นเม่ือคนงานคนเดิมทํางานหลายประเภท ซึ่งบางเวลาเปนแรงงานทางตรงแตสามารถเปลี่ยนเปน

แรงงานทางออมไดทันทีและอาจสลับไปมาบอยคร้ัง ทําใหการคํานวณตนทุนแรงานทางตรงและทางออมเปนไป

ดวยความยากลําบากและอีกปญหาหน่ึง คือในการผลิตบางครั้งไมสามารถระบุตนทุนแรงงานทางตรงไดอยาง

ชัดเจน ซึ่งสามารถแกปญหาเหลาน้ีไดดวยการคํานวณตนทุนแปรสภาพแทนเพราะเปนผลรวมของแรงงานทาง

ตรงและโสหุยการผลิตซ่ึงรวมถึงแรงงานทางออมดวย 

 2.1.3 ระบบตนทนุการผลิต 

การกําหนดและควบคุมตนทุนการผลิต มีระบบตนทุนที่ใชในการสะสมและจัดสรรตนทุนการผลิตดังนี้ 

2.1.3.1 ระบบตนทุนงานส่ังทํา (Job Order Cost System) 

 ใชในกรณีที่มีความหลากหลายของสินคาและมีขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอน การวิเคราะห 

ตนทุนการผลิตจะมีความยุงยากซับซอนมากและเพื่อกําหนดตนทุนการผลิตไดจําเปนตองมีการวิเคราะหขั้นตอน

กระบวนการผลิตแตละขั้นตอน ประมาณคาแรงงานตามปริมาณงานและคาแรงงานทางตรงที่จาย คํานวณหา

ปริมาณวัตถุดิบหรือวัสดุที่ใชและตนทุนการผลิต รวมทั้งการคํานวณประมาณคาใชจายโรงงาน 

 

2.1.3.2 ระบบตนทุนกระบวนการ (Process Cost System)  

ใชกับสินคาและกระบวนการผลิตท่ีคอนขางจะเปนมาตรฐานเดียวกันมีการผลิตตอเนื่องเปนระบบ 

ที่เนนหนักดานงวดเวลาการผลิตและจํานวนหนวยผลิตสําเร็จจะเปนการผลิตแบบจํานวนมาก มุงผลิตเพ่ือเก็บ

เปนสินคาคงคลัง ปกติจะมีคงคลังของงานระหวางทําเม่ือส้ินงวดเวลาการผลิตเสมอ ลักษณะเงื่อนไขที่เหมาะ

สําหรับการใชระบบตนทุนกระบวนการจึงเปนโรงงานที่มีการผลิตสินคาเพียงชนิดเดียว มีการแบงกระบวนการ

ผลิตและแผนกผลิตใหรับผิดชอบการผลิตสินคาเพียงชนิดเดียว มีการผลิตแบบตอเนื่องและมวลภัณฑเปนโรง

งานที่มีการจัดกระบวนการผลิตเปนแผนก ถาเปนโรงงานที่ผลิตสินคาหลายชนิดจะตองมีมาตรฐานกระบวนการ

ผลิตหรือผลิตจากแผนกผลิตเดียวกัน 

 

2.1.3.3 ระบบตนทุนมาตรฐาน (Standard Cost System)  

เปนตนทุนซึ่งไดคาดการณไวของสินคา สําหรับระดับการผลิตหนึ่งๆและภายใตสมมติฐานของ

สภาพการณใดๆซ่ึงมีเง่ือนไขที่เกิดขึ้นคอนขางเปนประจําและเกิดขึ้นซ้ําๆจนสินคามีแนวโนมเปนมาตรฐานตนทุน

มาตรฐานจะถูกกําหนดขึ้นกอนการผลิตและใชเปรียบเทียบกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริงในภายหลัง โดยฝายจัดการจะ

ใชตนทุนมาตรฐานเปนคาเปาหมายของปริมาณการใชทรัพยากรและตนทุนการผลิต โดยการนําไปประกอบการ

จัดทํางบประมาณและใชเปนเกณฑในการเปรียบเทียบผลตางของการใชทรัพยากรหรือผลตางของตนทุน 

มาตรฐานและตนทุนจริงเรียกวา “ความแปรปรวน” จึงเปนคาที่บงบอกระดับของการดําเนินงานท่ีตางไปจาก

มาตรฐานที่ตองการ 
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2.2 ตนทุนคุณภาพ (Cost of Quality) 

2.2.1 ความหมายของตนทนุคุณภาพ  
มีผูเช่ียวชาญและนักวิจัยหลายทาน ไดใหความหมายของตนทุนคุณภาพไวในมุมมองตาง เชน  

Juran [6] กลาววา ตนทุนคุณภาพ คือ วิธีการในการสื่อสารระหวางพนักงานฝายคุณภาพและผูจัดการ

ของบริษัทเพราะวาภาษาหลักของผูจัดการคือภาษาเงิน ในขณะท่ีพนักงานตองการขายกิจกรรมการปรับปรุงแก

ไข และหมายถึง ตนทุนของคุณภาพที่ตํ่า ซึ่งมีจดุประสงคหลักเพ่ือหางานที่มีขอบกพรอง และดําเนินการแกไข   

Feigenbaum [6] ไดใหความหมายไววา คือ ตนทุนที่เก่ียวของกับการกอใหเกิดและการควบคุม 

คุณภาพเชนเดียวกับการประเมินผลเพื่อใหไดมาซึ่งคุณภาพที่เปนไปตามขอกําหนด 

Crosby [8] อธิบายวา ตนทุนคุณภาพ หมายถึง การวัดอยางเปนระบบของคาใชจายที่เกิดขึ้นจากส่ิงที่

ไมเปนไปตามขอกําหนดและการกระทําที่ผิดพลาด  

กังวาน ชยุติมันตกุล [9] ตนทุนคุณภาพ คือ เคร่ืองมือที่ใชชวยในการวัดผลการจัดการดานคุณภาพ

เพราะตนทุนเปนตัววัดผลการดําเนินการท่ีดีที่สุดในการวัดผลการดําเนินการทางธุรกิจ 
ณัฐกา โยคะกุล [6] ตนทุนคุณภาพ หมายถึง ตนทุนท่ีเกิดขึ้นเน่ืองจากการเกิดคุณภาพท่ีไมดีหรือการ

หาทางปองกันโอกาสที่จะกอใหเกิดคุณภาพท่ีไมดี หรือกลาวอีกนัยหนึ่งคือตนทุนและคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการ

พยายามท่ีจะรักษาคุณภาพของ    สินคาหรือการบริการไวใหไดคุณภาพที่ตองการ ไมวาคุณภาพน้ันจะเปนของ

องคกรหรือของลูกคาก็ตาม  

นวพัทธ กีรติวรนันท [10] ตนทุนคุณภาพ หมายถึง ตนทุนที่เกิดจากการผลิตสินคาหรือบริการที่มีขอบก

พรองทางคุณภาพและตนทุนจากการดําเนินการในการปองการตรวจวัดหรือแกไขขอบกพรองเพื่อปองกันหรือแก

ไขความบกพรองของสินคาหรือบริการใหมีคุณภาพในระดับที่ลูกคาพอใจ 

2.2.2 องคประกอบของตนทุนคุณภาพ [11,12] 
คาใชจายทางดานคุณภาพแบงออกเปน 3 ประเภท ไดแก ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs), ตน

ทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมินคุณภาพ (Appraisal Costs) และตนทุนความลมเหลว (Failure 

Costs) หรือเรียกวา PAF Model การพิจารณาคาใชจายดานคุณภาพจะตองเพิ่มการจําแนกนิยามในการปฎิบัติ

ในรายละเอียดที่สําคัญและทํางานอยางใกลชิดกับฝายบัญชีและผูตรวจสอบในฝายตางๆเพื่อประเมินและ

ประมาณคาใชจาย คาใชจายในแตละกลุมสามารถอธิบายไดดังนี้ 

2.2.2.1 ตนทุนการปองกัน หมายถึง ตนทุนที่เกิดจากกิจกรรมตางๆ เพ่ือปองกันไมใหเกิดความบกพรอง

และความสูญเสียในการผลิตหรือบริการรวมทั้งปญหาในการดําเนินงานตางๆท่ีไมตรงตามขอกําหนดและเปน 

ตนทุนที่เกิดขึ้นไดในทุกๆขั้นตอนต้ังแตกอนกระบวนการผลิตถึงขั้นตอนการสงมอบ เชน 

� การฝกอบรมพนักงาน 

� การทวนสอบการออกแบบ 

� การวางแผนคุณภาพ 

� การจัดต้ังทีมเพื่อปรับปรุงคุณภาพ 

� การออกแบบกระบวนการ 
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� การปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ 

� การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  

� ตนทุนการปองกันความเสียหายอื่นๆ 

 

2.2.2.2 ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ หมายถึง ตนทุนที่เกิดขึ้นจากการทํา  

กิจกรรมที่เก่ียวของกับการวัด การตรวจสอบและการประเมินคุณภาพของสินคาหรือการบริการ เพ่ือที่จะ 

สามารถพิจารณาไดวาสินคาและบริการมีคุณภาพเปนไปตามมาตรฐานหรือตรงตามความตองการหรือไม เชน 

� การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบนําเขา 

� การตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการ 

� การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 

� การทดลองผลิตงานตัวอยาง 

� การสอบเทียบเคร่ืองมือวัด 

� การวิเคราะหผลการตรวจสอบคุณภาพและการทํารายงานสรุป 

� การตรวจและทดสอบสินคา 

� ตนทุนการประเมินคุณภาพอื่นๆ 

 

2.2.2.3 ตนทุนความลมเหลว หมายถึง ตนทุนคุณภาพที่สามารถเกิดขึ้นไดจากความบกพรองในการ

ดําเนินงานหรือสินคาและบริการมีความบกพรองดานคุณภาพ ซึ่งไมตรงกับความตองการของลูกคา (ทั้งลูกคา

ภายในและลูกคาภายนอก) ความบกพรองดานคุณภาพนี้สามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ  

2.2.2.3.1 ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Costs) หมายถึง ตนทุนเกิดจากการ 

แกไขสินคาหรือบริการท่ีมีความบกพรองดานคุณภาพหรือไมไดตามมาตรฐานท่ีกําหนดกอนที่จะมีการสงมอบ 

สินคาหรือบริการใหแกลูกคา เชน 

� ตนทุนในการทําลายสินคาของเสีย(Defect) 

� การแกไขงานบกพรอง(Rework) 

� การตรวจสอบซ้ํา(Re-inspection) 

� วัตถุดิบเกาและลาสมัย 

� เคร่ืองจักรหยุด 

� งานเสียจากผูรับเหมา 

� การทดสอบสินคาซ้ํา 

� สินคาคัดเกรด 

� การเปล่ียนแปลงแกไขวิธีการผลิต 

� อุบัติเหตุ เปนตน 

  

 



11 

 

2.2.2.3.2 ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Costs) หมายถึง ตนทุนที่มีผลจาก 

สินคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐานหรือไมไดตามความตองการของลูกคาโดยเปนตนทุนที่เกิดขึ้นหลังจากที่

ไดสงมอบสินคาหรือบริการถึงมือลูกคาเรียบรอยแลว เชน  

� การจัดการตามขอรองเรียนของลูกคา 

� ลูกคาแจงสินคามีปญหาตามระยะประกัน 

� การเรียกคืนสินคา 

� ของเสียท่ีลูกคาสงคืน เปนตน 

2.2.3 รูปแบบทางเศรษฐศาสตรของตนทนุคุณภาพ 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.1 Traditional COQ Trade-off [13] 

 

ในยุคแรกตนทุนคุณภาพจะสูงขึ้นมากจากการละเลยคุณภาพทําใหตนทุนความบกพรองดานคุณภาพมีคา

สูงและการตรวจสอบคุณภาพอยางมหาศาลเพื่อทําใหสินคาเปนของดีทั้งหมด ดังรูปที่ 2.1 แสดงความสัมพันธ

ของตนทุนคุณภาพ จากรูปแบบดังกลาว พบวา มีระดับของคุณภาพที่ทําใหเกิดตนทุนต่ําที่สุดโดยไมจําเปนจะ

เปนตองผลิตสินคาใหเปนของดีทั้งหมด โดยกรีนาไดนําเสนอแบบจําลองแสดงจุดเหมาะสมของตนทุนคุณภาพ 

เปนแนวทางในการลดตนทุนเพื่อใหมีตนทุนคุณภาพท่ีตํ่าที่สุด ดังรูปที่ 2.2 ซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้ 
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1. ชวงแหงการพัฒนาคุณภาพ 2. ชวงที่ไมมีความแตกตาง 3.ชวงที่มีการประเมินผลสูงเกินความจําเปน 

(Zone of Improvement) (Zone of Indifference) (Zone of High Appraisal) 

ตนทุนการปองกัน < 10% ตนทุนการปองกัน ~ 10% ตนทุนการประเมินผล > 50% 

ตนทุนความลมเหลว >70% ตนทุนความลมเหลว ~50% ตนทุนความลมเหลว < 40% 

รูปที่ 2.2 Optimum Segment of Quality Cost Model [6] 

 

1.) ตนทุนการปองกัน < 10%, ตนทุนความลมเหลว >70% เปนชวงที่สามารถลดตนทุนลงได

จากการปรับปรุงกิจกรรมตางๆที่จะชวยในการปรับปรุงคุณภาพของสินคา เชน เพ่ิมความถ่ีในการตรวจสอบ เพ่ิม

การฝกอบรมพนักงานดานคุณภาพ เพ่ิมการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเปนตน     

2.) ตนทุนการปองกัน ~10%, ตนทุนความลมเหลว ~50% เปนชวงที่มีตนทุนคุณภาพโดยรวม 

ตํ่าท่ีสุดดังนั้นจึงตองมีความพยายามควบคุมกระบวนการใหอยูในชวงนี้   

3.) ตนทุนการประเมินผล > 50%, ตนทุนความลมเหลว < 40% เปนชวงที่สามารถลดตนทุน 

การผลิตลงไดโดยการทวนสอบกิจกรรมตางๆที่กอใหเกิดคุณภาพวามีประสิทธิผลท่ีคุมคาหรือไม ลดกิจกรรมการ

ตรวจสอบท่ีไมจําเปนหรือซ้ําซอน ลดขนาดของการสุมตัวอยาง (Sample size) เปรียบเทียบตนทุนในการปองกัน

ของเสียกับการทําลายท้ิงในกรณีที่เสีย 

 

ตอมาเมื่อวิวัฒนาการดานเทคโนโลยีการผลิตกาวหนามากขึ้น มีการนําเคร่ืองจักรที่ทันสมัย การใช 

หุนยนตและคอมพิวเตอรในการควบคุมการผลิต มีระบบการผลิตท่ีปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากการทํางาน

ของมนุษยถูกจํากัดใหนอยลง ความผิดพลาดในการผลิตจึงลดลงอยางมากและไมไดมีคาใชจายสูงกวาแตกอน 

แตคาใชจายกลับจะลดลงจากนวัตกรรมและเทคโนโลยีใหมๆที่เกิดขึ้น ดวยเหตุนี้แนวคิดแบบเดิมๆจึงถูกแทนที่

ดวยแนวคิดใหมดังรูปที่ 2.3 พบวา ตนทุนคุณภาพท่ีตํ่าที่สุดเกิดจากการปองกันและการตรวจสอบไมใหเกิด

ความบกพรองดานคุณภาพ คือ ไดของดี 100% บริษัทหรือองคกรที่มีตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ 

การวัด และการประเมินคุณภาพตํ่านั้น จะสงผลใหมีตนทุนคุณภาพสูงเนื่องจากขอบกพรองเกิดขึ้นยังอยูในระดับ

ที่สูง สําหรับองคกรหรือบริษัทที่เร่ิมใหความสําคัญในการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ จะมีตนทุนคุณ

ภาพโดยรวมที่ตํ่าลงเน่ืองจากการลดลงของปญหาและขอบกพรองท่ีเกิดขึ้น และในบริษัทหรือองคกรที่ใหความ

สําคัญตอการปองกันดานคุณภาพจะพบวามีตนทุนคุณภาพที่ตํ่าที่สุดเนื่องจากโอกาสที่จะเกิดปญหาและขอบก

พรองลดนอยลง 

 

 

100% defective 100% good 

จุดที่เหมาะสม ตนทุนคุณภาพโดยรวม 
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รูปที่ 2.3 Juran’s Model Revised [13] 

 

2.2.4 วิธกีารเก็บขอมูลตนทนุคุณภาพ 
การรวบรวมขอมูลและคํานวณหาตนทนคุณภาพมีอยูหลายวิธีขึ้นอยูกับวัตถุประสงคของการเก็บตนทุน 

ความซับซอนขององคกรและกระบวนการผลิต Dale และ Plunkett ไดกลาวถึงวิธีรวบรวมตนทุนคุณภาพไว 3 วิธี 

2.2.4.1 Prevention – Appraisal – Failure Cost Element Method (PAF Model)  

เปนวิธีที่สามารถบอกถึงตนทุนคุณภาพโดยรวมไดทั้งหมดซ่ึงเปนวิธีที่ เหมาะสมกับอุตสาห

กรรมการผลิต โดยมีการทํางาน 3 ขั้นตอน คือ 

2.2.4.1.1 การช้ีบงรายการตนทุนคุณภาพที่ตองการจัดเก็บ 

2.2.4.1.2 พิจารณาตัววัดดานปริมาณแตละรายการตนทุน 

2.2.4.1.3 คํานวณตนทุนคุณภาพแตละรายการ 

 

2.2.4.2 Time – base Cost Element Method สามารถประยุกตใชไดกับอุตสาหกรรมการบริการ หรือ

อื่นๆ โดยใชวิธีการประมาณตนทุนคุณภาพจากการปฏิบัติงานท่ีผิดพลาด (Cost of Making Mistakes) ตาม

สภาวการณ ซึ่งมีวัตถุประสงคเพ่ือบงชี้แผนกงานหรือสวนงานที่มีตนทุนจากการปฏิบัติงานผิดพลาดและหาวิธี

วางแผนและดําเนินการลงทุนจากความผิดพลาดนั้นตอไป 

 

2.2.4.3 Semi-Structure Cost Element เปนวิธีที่เหมาะสมกับทั้งอุตสาหกรรมการผลิตและบริการโดย

วิธีนี้เนนที่กิจกรรมของแตละหนวยงานและกระบวนการที่เกิดขึ้น เชน การใชวิธีระดมสมอง (Brainstorming)  

ในแผนกหรือหนวยงาน การจัดต้ังทีมงานเพื่อรวบรวมและวิเคราะหตนทุนคุณภาพ เปนตน  

 

 

Total Cost 

Failure Costs 

Cost of appraisal  
plus prevention 
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Quality of conformance 0% 100% 
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2.2.5 การวเิคราะหขอมูลตนทนุคุณภาพ 
การวิเคราะหขอมูลตนทุนคุณภาพมีหลักสําคัญ 3 ประการ ไดแก การเลือกฐานการคํานวณ การจัด

ลําดับความสําคัญของตนทุนคุณภาพและการกําหนดเปาหมายในการลดตนทุนคุณภาพ  

2.2.5.1  การเลือกฐานการคํานวณ ฐานท่ีใชทั่วไป มี 4 แบบดังนี้ 

2.2.5.1.1 ฐานแรงงาน ไดแก จํานวนพนักงาน ชั่วโมงแรงงาน คาแรงทางตรง เปนตน เพ่ือนํามา

คํานวณเปนสัดสวนของตนทุนคุณภาพโดยแสดงในรูปแบบของตนทุนคุณภาพตอจํานวนพนักงาน จํานวนช่ัวโมง 

แรงงานหรือคาแรงทางตรง  

2.2.5.1.2  ฐานตนทุน ไดแก ตนทุนการผลิตรวมหรือคาใชจายอื่นๆ เชน คาใชจายในการออกแบบ 

คาใชจายในการจัดซ้ือ เปนตน เพ่ือนํามาคํานวณเปนวัสดุสวนของตนทุนคุณภาพ โดยจะแสดงในรูปแบบของ 

ตนทุนคุณภาพตอตนทุนการผลิต หรือตอคาใชจายอื่นๆ 

2.2.5.1.3  ฐานยอดขาย คือ ยอดขายสินคา โดยจะนํามาคํานวณเปนสัดสวนของตนทุนคุณภาพ

กับยอดขาย โดยจะแสดงในรูปแบบของตนทุนคุณภาพตอยอดขายสุทธิหรือยอดขายสําเร็จรูป เปนตน 

2.2.5.1.4  ฐานหนวยผลิต คือ การคํานวณสัดสวนของตนทุนคุณภาพกับหนวยผลิตโดยแสดง 

ในรูปแบบของตนทุนคุณภาพตอจํานวนสินคาที่ผลิตได เชน ตอช้ิน ตอกิโลกรัม ตอเมตร เปนตน 

 

2.2.5.2 การจัดลําดับความสําคัญของตนทุนคุณภาพ จะทําใหเราสามารถมองเห็นปญหาตนทุน 

คุณภาพไดชัดเจนมากขึ้น ซึ่งเปนแนวทางในการเลือกรายการตนทุนที่จะนําไปปรับปรุง โดยมีวิธีการวิเคราะห 

ที่นิยมใชอยู 3 วิธี คือ 

2.2.5.2.1 การวิเคราะหแนวโนม เปนวิธีการแสดงใหเห็นความเปล่ียนแปลงของตนทุนคุณภาพ

ตามระยะเวลาที่เปล่ียนไป โดยจะแบงลักษณะการวิเคราะหแนวโนมออกเปน 4 ลักษณะดังนี้ 

2.2.5.2.1.1 การวิเคราะหตามประเภทของตนทุนคุณภาพ เปนการวิเคราะหเพ่ือแสดงวา ตน

ทุนประเภทไหนที่มีผลกระทบตอตนทุนคุณภาพโดยรวมมากที่สุด ตนทุนคุณภาพโดยรวมมีแนวโนมเพิ่มขึ้น ลด

ลงหรือคงที่ตามตนทุนคุณภาพประเภทใดมากท่ีสุด 

2.2.5.2.1.2 การวิเคราะหตามดัชนีตนทุนคุณภาพ คือ การวิเคราะหตนทุนในรูปแบบสัดสวน

รอยละของฐานตางๆดังกลาวไปแลวขางตน คือ ฐานแรงงาน ฐานยอดขายและหนวยฐานผลิต โดยดัชนีคํานวณ

จากตนทุนคุณภาพหารดวยปริมาณของฐานที่ใชวิเคราะห การวิเคราะหดวยวิธีนี้จะทําใหเห็นแนวโนมที่มองไม

เห็นจากการวิเคราะหเฉพาะตนทุนคุณภาพอยางเดียว 

2.2.5.2.1.3 การวเิคราะหตามชนิดของสินคา เปนการวิเคราะหเพ่ือแสดงวาคุณภาพของ 

แตละสินคามีแนวโนมเปนอยางไร 

2.2.5.2.1.4 การแบงตามรายการตนทุนคุณภาพ เปนการวิเคราะหแนวโนมความเปล่ียน

แปลงของตนทุนคุณภาพแตละรายการ 

2.2.5.2.2 การวิเคราะหแบบพาเรโต (Pareto analysis) เปนวิธีวิเคราะหเพ่ือการจัดลําดับความ

สําคัญของปญหา โดยใชหลักการ 80/20 คือ ปญหารอยละ 80 เกิดขึ้นจากสาเหตุหลักเพียงรอยละ 20    ถา

สามารถแกไขปญหาท่ีสาเหตุหลักไดก็สามารถแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นไดอยางมาก  
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2.2.5.2.3 การวิเคราะหผลตาง (Variance Analysis) เปนการวิเคราะหเพ่ือแสดงผลตางของ     

ตนทุนที่เกิดขึ้นจริงเทียบกับมาตรฐานหรือเปาหมายที่กําหนดไว ทําใหทราบวา ตนทุนใดบางที่สูงกวาเปาหมาย

และตองดําเนินการแกไขเปนอันดับแรก การวิเคราะหแบบนี้ชวยใหสามารถจัดลําดับความสําคัญของปญหาได

ชัดเจนและระดับการวิเคราะหผลตางที่เหมือนการวิเคราะหพาเรโต คือ การวิเคราะหขั้นตนและวิเคราะหอยาง

ละเอียด 

 

2.2.5.3 การกําหนดเปาหมายในการลดตนทุนคุณภาพ มักจะกําหนดเปาหมายของท้ังองคกรโดย 

เปาหมายรวมจะเกิดขึ้นไดตองกําหนดเปาหมายยอยขึ้นรองรับเพื่อควบคุมการดําเนินงานและติดตามการ 

ปรับปรุงอยางเปนระบบ หลักโดยท่ัวไปที่ใชพิจารณาเพื่อกําหนดเปาหมายมีอยู 3 ขอ คือ ความทาทายในการ 

แกไขปญหา ขอมูลในอดีตและความเปนไปไดในการดําเนินการแกไข ตัวอยางเชน องคกรที่ต้ังเปาหมายจาก

ความทาทายจะนิยมกําหนดเปาหมายในการลดตนทนคุณภาพใหไดรอยละ 50 หรือสูงกวา แตการตั้งเปาหมาย

สําหรับองคกรที่กําหนดเปาหมายโดยพิจารณาขอมูลในอดีตมักจะกําหนดเปาหมายจากส่ิงที่เคยทําไดดีที่สุด 

ในอดีต อยางไรก็ตาม การต้ังเปาหมายตองพิจารณาปจจัยในการแกปญหาวามีอะไรบาง เม่ือปรับปรุงแลว

สามารถลดตนทุนไดเทาใดและปญหาน้ันมีความเปนไปไดในการแกไขมากนอยแคไหน การต้ังเปาหมายควร 

ต้ังใหเหมาะสมเพราะการตั้งเปาหมายสูงหรือตํ่าเกินไปจะทําใหแรงจูงใจในการดําเนินการแกไขปญหาลดลง                                    

2.2.6 ประโยชนของตนทุนคุณภาพ (Quality concept benefit) 
� ทําใหมองปญหาดานคุณภาพไดอยางชัดเจน 

� เปนเคร่ืองมือที่ชวยวิเคราะหคุณภาพของกระบวนการ ชวยช้ีบงและจัดลําดับความสําคัญของ

จุดท่ีสามารถปรับปรุงใหเกิดการลดตนทุนคุณภาพได 

� เปนเคร่ืองมือชวยในการวัดประสิทธิภาพในการแกไขจุดท่ีไดรับการบงชี้วาสามารถพัฒนาได 

กลาวไดวาเปนเครื่องมือในการวัดประสิทธิภาพของคุณภาพในองคกร 

� ชวยช้ีบงโอกาสที่จะลดความไมพึงพอใจของลูกคาซึ่งกอใหเกิดโอกาสในการเพิ่มยอดการขาย 

� เพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดทําและควบคุมตนทุนและงบประมาณขององคกร 
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2.2.7 การปรับปรุงคุณภาพและการลดตนทนุคุณภาพอยางตอเนื่อง  
คือ การดําเนินการแกปญหาหลังจากวิเคราะหและคัดเลือกปญหาที่จะนํามาปรับปรุงไดแลว  โดยวิธี

การ แกไขปญหาจะมีการแกไขโดยตรงที่ตัวปญหาและการแกไขในเชิงปองกันตามหลักการของตนทุนคุณภาพท่ี

กลาววา  “หากคุณปองกันมากขึ้น คุณก็จะสูญเสียนอยลง” [12] จากแนวคิดนี้นําไปสูการปรับปรุงคุณภาพอยาง

ตอเนื่อง โดยในการแกไขปญหาอยางมีประสิทธิผลตองดําเนินการภายใตหลัก 3 ขอคือ 

2.2.7.1 การมีสวนรวมทั้งองคกร (Company - Wide) คือ มีการแบงบทบาทหนาท่ีความรับผิดชอบใน

การแกปญหา มีการพัฒนาความสามารถของสมาชิกทุกคน ที่สําคัญคือ ตองไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร

ระดับสูง 

2.2.7.2 การมองปญหาทั้งระบบ (System Perspective) คือ ตองมองปญหาอยางครบถวนต้ังแตเร่ิม

ตนจนส้ินสุดกระบวนการ ในบางองคกรอาจจะตองมองไปถึงระดับหวงโซอุปทาน (Supply Chain) เน่ืองจากอาจ

มีปญหาในสวนที่เก่ียวของกับองคการอื่น ๆ เชน ผูรับจางชวง (Supplier) และลูกคา 

2.2.7.3 การใชวิธีทางวิทยาศาสตรในการแกไขปญหา (Scientific Approaches) คือ การวินิจฉัย

สาเหตุของปญหาดวยพื้นฐานขอมูลและตรรกะซึ่งสามารถอธิบายไดอยางมีเหตุผล แนวทางท่ีกลาวมาควรนํามา

ใชรวมกับเทคนิคในการปรับปรุงประสิทธิภาพอื่น ๆ โดยการนําเทคนิคในการลดตนทุนคุณภาพไปใชงานตอง

พิจารณาถึงความเหมาะสม เชน หากองคกรมีปญหาทางดานคุณภาพที่มีสาเหตุมาจากความแปรปรวนหรือ

ความไมแนนอนของกระบวนการผลิต อาจเลือกแนวทางและเทคนิคไดมากมาย เชน เร่ิมจากแนวทางของกิจ

กรรม 5ส. กิจกรรมกลุมคุณภาพ การแกปญหาตามแนวทางของ QC story หรือการควบคุมคุณภาพดวย เพื่อ

การควบคุมกระบวนการเปนพื้นฐานกอนและอาจทําเปนระบบที่สามารถขยายผลไดมากขึ้นภายหลัง เชน การ

จัดทําระบบบริหารคุณภาพ (Quality Management System) หรือจะใชระบบ Six sigma หรือ TQM เปนตน 

 
2.3 เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วของ 

2.3.1 งานวิจยัเกี่ยวกับตนทุนคุณภาพ 
การประยุกตใชตนทุนคุณภาพของแตละองคกรมีวัตถุประสงคที่แตกตางกันไป เชน   Uyar [2] ไดทํา

การสํารวจงานวิจัยตางๆ พบวา การวัดตนทุนคุณภาพและการทํารายงาน มีวัตถุประสงคเพื่อใหมีการการปรับ

ปรุงดานคุณภาพ โดยการต้ังเปาหมายในการลดตนทุนคุณภาพ ใชระบุพื้นที่ที่มีปญหาคาใชจายดานคุณภาพ ใช

วัดประสิทธิภาพของระบบคุณภาพ ใชในการวางแผนกลยุทธทางดานคุณภาพ ใชในการกําหนดงบประมาณ 

และใชเพ่ือการวัดผลการปรับปรุง 

รูปแบบของตนทุนคุณภาพท่ีใชกันอยูทั่วไปมีหลากหลายรูปแบบ โดย Schiffauerova และ Thomson 

[3] ไดสรุปเปน 4 รูปแบบ หลักๆ ไดแก แบบท่ี 1 P-A-F หรือ Crosby’s model ซึ่ง P-A-F Model ประกอบดวย 

ตนทุนการปองกัน (Preventive costs) ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมินผล (Appraisal costs) และ

ตนทุนดานความลมเหลว (Failure costs) สวนตนทุนคุณภาพของ Crosby’s model เปนผลรวมของคาใชจาย

ตางๆเพ่ือใหเกิดส่ิงที่เปนไปตามขอกําหนด (price of conformance) ที่มีการปองกันและการตรวจสอบเปนองค

ประกอบ และคาใชจายตางๆที่เกิดขึ้นเม่ือเกิดส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (price of non-conformance) แบบ
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ที่ 2 Opportunity Cost Model เปนผลรวมของตนทุนคุณภาพ P-A-F Model กับตนทุนท่ีไมสามารถจับตองได 

ซึ่งไดจากการประมาณความสูญเสียเน่ืองจากการเสียลูกคาหรือรายไดลดลงจากส่ิงท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 

แบบที่ 3 Process cost model เปนระบบการคิดตนทุนที่เนนพิจารณาตามกระบวนการผลิตมากกวาการ

พิจารณาที่สินคาหรือบริการ โดยเปนตนทุนรวมของส่ิงที่เปนไปตามขอกําหนดและส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

และแบบท่ี 4 Activity-based costing Model (ABC Model) คํานวณตนทุนคุณภาพไดจากการคํานวณตนทุน

กิจกรรมตางๆท่ีเก่ียวของ นอกจากนี้ Schiffauerova และ Thomson [3] ยังพบวา รูปแบบตนทุนคุณภาพท่ีนิยม

ใช คือ P-A-F Model  

สําหรับปจจัยที่เก่ียวของกับตนทุนคุณภาพแตละประเภทไดถูกรวบรวมอยูในมาตรฐานตางๆ ซึ่งสามารถนํา

มาอางอิงและนําไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมหรือธุรกิจได เชน  Bamford และ Land [14], Desai [15] 

วิเคราะหปจจัยของตนทุนคุณภาพตามรายการของ BS6143 part2, Sandoval-chavez และ Beruvides [5] 

อางอิงปจจัยของตนทุนคุณภาพตามรายการของ BS6143 part2 รวมกับ  American Society for Quality 

Control (ASQC) และณัฐกา โยคะกุล [6] อางอิงปจจัยตนทุนคุณภาพตามรายการของ BS6143 part2 รวมกับ

ระบบคุณภาพพื้นฐานของไทย (Thai Foundation Quality System: TFQS) เปนตน และฐานเทียบตนทุนที่นิยม 

ไดแก เปอรเซ็นตของยอดขาย เปอรเซ็นตของตนทุนการผลิตรวมและตนทุนแรงงานเปนตน ซึ่งจะขึ้นอยูกับความ

จําเปนของแตละบริษัท  

2.3.2 งานวิจยัเกี่ยวการประยุกตใชตนทนุคุณภาพในอุตสาหกรรมตางๆ 

วัสชัย ลิปนวาร [16] ไดนําเสนอการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพของกระบวนการผลิตเคร่ืองครัว ดวยวิธี 

Activity-based costing Model รวมกับการจําแนกกิจกรรมดวยวิธี Information Definition (IDEF) โดยเร่ิมตน

จากการจัดทําระบบคุณภาพ ไดแก การจัดหาบุคลากร การกําหนดขั้นตอนการตรวจสอบ การกําหนดวิธีขจัด

ปญหาและการพิจารณาเงินลงทุน จากน้ันจึงจัดทําระบบตนทุนคุณภาพซ่ึงประกอบไปดวย การวิเคราะหกิจ

กรรมท่ีมีผลกระทบตอตนทุนและ     คุณภาพ การปรับปรุงแบบฟอรม การปรับปรุงระบบบัญชี การกําหนดมาตร

ฐานของตนทุนและการรายงานผล  

กังวาน ชยุติมันตกุล [9] ไดจัดต้ังระบบตนทุนคุณภาพสําหรับโรงงานหลอโลหะเฉพาะสวนของโรงหลอ

โลหะที่ใชเตาไฟฟาโดยเนนตนทุนที่เก่ียวของกับคุณภาพของสินคา ขั้นตอนการดําเนินงานเร่ิมจากการวิเคราะห

กิจกรรมและคาใชจายท่ีเกิดขึ้น จัดแยกคาใชจายพรอมทั้งจัดทําระบบตนทุนคุณภาพ สรางแบบฟอรมเพื่อเก็บ

รวบรวมขอมูลสําหรับใชในการคํานวณ อบรมพนักงานถึงวิธีการบันทึกขอมูล การคํานวณตนทุนคุณภาพและ

การรายงานผล  

ณัฐกา โยคะกุล [6] ประยุกตใชตนทุนคุณภาพตาม PAF Model สําหรับธุรกิจของขบเคี้ยวสุนัขที่ทํา

จากหนังสัตว นําเสนอการวิเคราะหขอมูลตนทุนคุณภาพเทียบกับ Optimum cost model ของ Juran และ 

Gryna เพ่ือบงบอกสถานะปจจุบันของตนทุนคุณภาพ  

Desai [15] ประยุกตใชตนทุนคุณภาพตาม PAF Model ในโรงงานกรณีศึกษา Indian engineering 

company เพ่ือใชเปนเคร่ืองมือในการวัดผลการทํางานและทําใหเกิดการปรับปรุงคุณภาพ โดยเร่ิมจากการระบุ

องคประกอบของตนทุนคุณภาพ การวัดตนทุนคุณภาพ การวิเคราะหตนทุนคุณภาพโดยเทียบตนทุนคุณภาพกับ

ฐานตางๆ ไดแก การเปรียบเทยีบกับเปอรเซ็นตยอดขายและการเปรียบเทียบกับเปอรเซ็นตแรงงานทางตรง
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พิจารณาตนทุนคุณภาพขององคประกอบยอยๆเพื่อระบุจุดท่ีตองปรับปรุงและกําหนดตนทุนคุณภาพเปนเปา

หมายองคกร 

2.3.3 งานวิจยัเกี่ยวกับการลดตนทุนคุณภาพและการหาจุดเหมาะสมของตนทุนคุณภาพ 
ณัฐกา โยคะกุล [6] ใชเคร่ืองมือคุณภาพ (Quality tools) เชน แผนภูมิพาเรโต ในการวิเคราะหขอมูล

เพ่ือชี้บงปญหาตนทุนคุณภาพและใชแผนภูมิเหตุและผลในการหาสาเหตุของปญหา เสนอแนวคิดในการหาจุด

เหมาะสมของตนทุนคุณภาพจากการจําลองรูปแบบตนทุนคุณภาพโดยการปรับเปล่ียนตัวแปรของตนทุนการ

ปองกัน ตนทุนการตรวจสอบและตนทุนความลมเหลว 

ภัทรวุฒิ พลอาสา [17] ไดศึกษาตนทุนคุณภาพในการลดของเสียจากกระบวนการผลิตฝาปดฮารดดิสก

ดวยวิธีการทาง ซิกซ ซิกมา โดยพิจารณาตนทุนคุณภาพสามสวน คือ ตนทุนความลมเหลว ตนทุนการตรวจสอบ

และตนทุนการปองกัน ขั้นตอนวิจัยประกอบดวย การระบุปญหา การวิเคราะหสาเหตุดวยแผนผังเหตุและผล ใช

FMEAจัดลําดับความสําคัญของปญหา ดําเนินการปรับปรุงโดยนําหลักการทางสถิติมาใชในการยืนยันผล ควบ

คุมการปรับปรุงโดยใชแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสียและจัดทํามาตรการการควบคุมกระบวนการผลิต  

Oppermann et al [18] ไดพัฒนาสูตรคณิตศาสตรคํานวณตนทุนคุณภาพสําหรับเปรียบเทียบตนทุนท่ี

เกิดขึ้นจากการตรวจสอบในกระบวนการผลิตสินคาอิเลคทรอนิกส ซึ่งเปนความสัมพันธระหวางตนทุนของเสีย 

ตนทุนการตรวจสอบและตนทุนการแกไขชิ้นงาน อีกท้ังนําเสนอการวิเคราะหหากลยุทธการตรวจสอบที่เหมาะสม

ดวยตนทุนที่ตํ่าที่สุดจากการคํานวณโดยใชวิธี Dynamic programming method 

Jaju, Lakhe และ Bhagade [19] ใช Regression analysis ในการวิเคราะหความสัมพันธระหวางองค

ประกอบของตนทุนคุณภาพ ไดแก ตนทุนการปองกัน ตนทุนการตรวจสอบ ประเมินและวัดผล และตนทุนความ

ลมเหลวท้ังภายในและภายนอก ซึ่งทําใหไดสมการความสัมพันธที่สามารถประยุกตใชในการประมาณผลตอบ

แทนที่ไดจาการลงทุนเพื่อการควบคุมคุณภาพ ใชเปนสวนประกอบในการตัดสินใจดานงบประมาณ และทําให

ทราบถึงตนทุนคุณภาพที่เหมาะสม 

Abdelsalam และ Gad [20] ไดศึกษาจุดเหมาะสมของตนทุนคุณภาพสําหรับโครงการกอสราง โดยการ

สรางกราฟของขอมูลตนทุนคุณภาพกับระดับคุณภาพ เสนกราฟผลรวมของตนทุนการปองกันและตนทุนการ

ตรวจสอบกับระดับคุณภาพ และเสนกราฟของตนทุนความลมเหลวกับระดับคุณภาพ จากนั้นสรางสมการ

คณิตศาสตรของเสนกราฟตนทุนคุณภาพ จากสมการท่ีไดสามารถนํามาคํานวณหาระดับคุณภาพท่ีทําใหตนทุน

คุณภาพตํ่าที่สุดและสามารถระบุตนทุนคุณภาพที่ตํ่าที่สุด 
 



 

 

 

บทที่  3 
การศึกษาสภาพโดยทั่วไปและปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 
3.1 ขอมูลเบือ้งตนของโรงงานตัวอยาง 

กรณีศึกษาในการวิจัยนี้ เปนโรงงานผลิตในกลุมอุตสาหกรรมการผลิตฮารดดิสกไดรฟ เร่ิมกอต้ังขึ้นที่

ประเทศสหรัฐอเมริกาเม่ือป พ.ศ.2522 จากนั้นไดมีการขยายฐานการผลิตไปยังประเทศตางๆในทวีปเอเชีย และ

ไดขยายฐานการผลิตเขามาในประเทศไทยต้ังแตปพ.ศ.2526 ปจจุบันมีโรงงานผลิตในประเทศไทยทั้งส้ิน 2 สาขา

ซึ่งสามารถแบงสวนการผลิตหลักๆออกเปน 4 สวน ไดแก 

-  สวนการผลิตสไลเดอร  (Slider) 

-  สวนการผลิตหัวเขียนอานขอมูล (Head Gimbal Assembly: HGA) 

-  สวนการผลิตชุดของแขนหัวเขียนอานขอมูล (Head Stack Assembly: HSA) 

-  และสวนการผลิตฮารดดิสก (Hard disk) 

กลุมบริษัทของโรงงานกรณีศึกษาเปนผูนําในการออกแบบการผลิตและการตลาดของฮารดดิสกไดรฟที่ใชเปน

ผลิตภัณฑหลักสําหรับบันทึกขอมูลอิเล็กทรอนิกสในระบบตางๆ ต้ังแตเคร่ืองคอมพิวเตอรต้ังโตะ อุปกรณเคร่ือง

ใชไฟฟาจนถึงศูนยขอมูลที่ทําหนาที่ในการสงขอมูลผานเครือขายขององคกรและอินเทอรเน็ต กลุมบริษัทของโรง

งานกรณีศึกษามีการจําหนายฮารดดิสกไดรฟใหกับผูผลิตโออีเอ็ม(OEM) รายตางๆ เชน เดลล (Dell)   

อีเอ็มซี (EMC) ฮิวเล็ต-แพ็คการด (Hewlett-Packard) และไอบีเอ็ม (IBM) เปนตน นอกจากนี้ บริษัทยังมีความ

สัมพันธอันดีกับผูจัดจําหนายรายใหญ ซึ่งจําหนายผลิตภัณฑฮารดดิสกไดรฟไปยังตัวแทนจําหนายรายยอย ผูติด

ต้ังระบบและตัวแทนคาปลีกท่ัวโลก 

3.1.1 กระบวนการประกอบชุดหัวอาน 
งานวิจัยนี้จะทําการศึกษาสวนการผลิตชุดของแขนหัวเขียนอานขอมูล (Head Stack Assembly: HSA)  

เปนตัวอยางในการศึกษา ชุดหัวอานประกอบดวยช้ินสวนตางๆ ไดแก หัวอาน (Head Gimbals Assembly: 

HGA), แขนของหัวอาน (Arm Coil Assembly), ตลับลูกปน (Bearing), แกสเกต (Gasket) และตัวปองกันหัว

อาน (Cap &Comb) ชิ้นสวนตางๆจะถูกประกอบเขาดวยกันโดยผานกระบวนการตางๆดังตอไปนี้  

 

 
รูปที่ 3.1 ตัวอยางชุดหัวอานสําเร็จรูป 
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3.1.1.1 กระบวนการประกอบหัวอาน เปนการนําหัวอานมาประกอบเขากับแขนของหัวอานโดยใชตัว

จับยึดช้ินงานชวยในระหวางการประกอบและยึดหัวอานใหติดกับแขนของหัวอาน โดยยิงลูกบอลสแตนเลสผานรู

ที่ฐานของหัวอานใหขยายยึดติดกับรูที่แขนของหัวอาน 
 
 3.1.1.2 กระบวนการเตรียมชิ้นงานกอนเชื่อมตอวงจรไฟฟา เปนการจัดเรียงหางเสนไฟของหัวอานเขา

ไปในรองแขนของหัวอานและใหปลายหางอยูตรงตําแหนงเดียวกับจุดเช่ือมตอวงจรที่แขนของหัวอาน 
 
 3.1.1.3 กระบวนการเช่ือมตอวงจรไฟฟา เปนขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟาของหัวอานและแขนของหัว

อานใหเปนวงจรเดียวกันโดยใชหัวทิปรอนกดไปตรงตําแหนงหางเสนไฟที่จัดเรียงไวและทําใหดีบุกท่ีติดอยูที่แขน

ของหัวอานละลายเช่ือมใหทั้ง 2 สวนเชื่อมติดกัน 
 
3.1.1.4 กระบวนการลางช้ินงาน เปนการนําชุดหัวอานไปลางทําความสะอาดดวยเคร่ืองลางที่มีน้ํายา

ทําความสะอาด ดวยระบบ Ultrasonic และลมรอนเพื่อทําใหชิ้นงานสะอาดและแหงภายในเคร่ืองกอนที่จะถูกสง

ไปขั้นตอนตอไป 

 

3.1.1.5 กระบวนการประกอบตลับลูกปน เปนการใชเคร่ืองในการประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของ

หัวอานและใส แกสเกตเขากับ Print Circuit Cable Assembly (PCCA) ที่แขนของหัวอาน 

 

3.1.1.6 กระบวนการวัดคาปจจัยตัวแปรตางๆ เปนการตรวจสอบโดยใชเคร่ืองวัดคาพารามิเตอรตางๆ

ของชิ้นงานวามีคาอยูภายในเกณฑที่กําหนดหรือไม ไดแก Gramload, Pitch Static Attitude (PSA), Roll Static 

Attitude (RSA) และ Head Alignment (HAL)  
 
3.1.1.7 กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา เปนการตรวจสอบชิ้นงานโดยพนักงานตรวจสอบ 

ใตกลองอางอิงตามเกณฑที่กําหนดและมีการเปล่ียนภาชนะท่ีใสชุดหัวอานจากภาชนะที่ใชในการขน

สงชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต ขนาดบรรจุ 8 ตัวตอชั้นเปนภาชนะที่ใชในการขนสงชิ้นงานสําเร็จรูปขนาด

บรรจุชิ้นงาน15 ตัวตอชั้น 
 
3.1.1.8 กระบวนการตรวจสอบคาทางไฟฟาของหัวอาน เปนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาของ 

ชุดหัวอานโดยใชการจายกระแสไฟฟาเขาชิ้นงานแลวอานคาพารามิเตอรตางๆวาไดตามขอกําหนดหรือไม 
 
3.1.1.9 กระบวนการบันทึกขอมูลตัวงาน เปนการบันทึกรหัสของชิ้นงานสําเร็จรูปเขาไปในระบบฐาน 

ขอมูลรวมเพ่ือใชในการตรวจสอบกลับและมีการเขียนบันทึกรหัสของช้ินงานแตละช้ินที่อยูในภาชนะบรรจุนั้นๆ 

กอนที่จะถูกสงตอไปยังลูกคา 
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3.1.1.10 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ เปนการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานโดย

พนักงานแผนกตรวจสอบคุณภาพ ตรวจสอบวาชิ้นงานมีคุณสมบัติตรงตามขอกําหนด 
 

3.1.1.11 กระบวนการบรรจุหีบหอ เปนกระบวนการบรรจุชุดหัวอานท่ีทําการประกอบเสร็จสมบูรณโดย

การหุมภาชนะดวยถุงฟอยดแลวซีลใหแนนภายในคลีนรูมเพื่อปองกันความชื้นและฝุนละอองจากอากาศภาย

นอกเขาไปภายในภาชนะบรรจุได 
 

กระบวนการประกอบหัวอาน (HGA Installation & Swage)  

กระบวนการเตรียมช้ินงานกอนเชื่อมตอวงจรไฟฟา (TGA Preparation)  

กระบวนการเช่ือมตอวงจรไฟฟา (Reflow Soldering)  

กระบวนการลางชิน้งาน (Solvent Cleaning)  

กระบวนการประกอบลูกปน (Bearing Cartridge Installation)  
กระบวนการวัดคาปจจัยตัวแปรตางๆ  

กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน (HSA Visual Inspection)  

กระบวนการตรวจสอบคาทางไฟฟาของหัวอาน (Head Test)  

กระบวนการบนัทกึขอมูลตัวงาน HSA  

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ (Final Product Audit)  

กระบวนการบรรจุหีบหอ (Packing)  
รูปที่ 3.2 Process Flow Chart ของการประกอบชุดหัวอาน 

 

3.1.2 การวัดผลของกระบวนการประกอบชุดหัวอาน 

ในกระบวนการประกอบชุดหัวอานจะมีการวัดผลของกระบวนการผลิตในรูปของผลผลิต (Yield)     

แบงออกเปนผลผลิตที่ไดจากการตรวจสอบดวยสายตาและผลผลิตท่ีไดจากการตรวจสอบคาทางไฟฟา โดยใน

การผลิตสินคาแบบมวลภัณฑ (mass production) จะมีเปาหมายสําหรับผลผลิตอยูที่ 99.5% หากผลผลิตท่ีได

ไมเปนไปตามเปาหมายก็จะสงผลกระทบกับการวางแผนในสวนตางๆ ไดแก การวางแผนเคร่ืองมือเคร่ืองจักร    

การวางแผนการผลิต ความสามารถในการสงมอบสินคาและท่ีสําคัญสงผลตอตนทุนการผลิต ซึ่งเห็นไดจาก

ปริมาณช้ินงานท่ีตองนํามาแกไขหรือชิ้นงานท่ีผลิตเสียและปริมาณการตรวจสอบคุณภาพที่เพ่ิมมากขึ้น 

 

3.1.3 การควบคุมคุณภาพการประกอบชุดหัวอาน 

การประกอบชุดหัวอานจะมีการควบคุมคุณภาพทั้งในระหวางกระบวนการผลิตและกอนนําสงใหลูกคา 

โดยมีการตรวจทดสอบเพ่ือใหม่ันใจวาสินคาไดคุณภาพตามที่กําหนดและเปนการตรวจติดตามสมรรถนะของ

ปจจัยตัวแปรตางๆ เพ่ือตรวจสอบวากระบวนการอยูภายใตการควบคุมหรือไม แนวทางในการตรวจสอบคุณภาพ
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จะสงผลตอตนทุนคุณภาพการผลิตสินคาในสวนของตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ จาก

ตารางที่ 3.1 เปรียบเทียบวิธีการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพของสินคาระหวางสินคาตัวอยาง A ซึ่ง เปนสินคา

ที่มีผลผลิตไดตามเปาหมาย สมรรถนะของกระบวนการอยูภายใตการความคุมที่ดี Cpk > 1.33 สามารถ

ประยุกตวิธีการทดสอบโดยใชแผนการสุมตัวอยางแบบตอเน่ืองประเภทท่ี 1 (Continuous Sampling plan1: 

CSP-1)  และการควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process Control: SPC) ในการตรวจติดตามกระบวน

การ ซึ่งสงผลใหตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพตํ่า สินคาตัวอยาง B ผลผลิตของกระบวน

การยังไมไดตามเปาหมาย คาสมรรถนะของกระบวนการไมดี Cpk < 1.00 ทําใหตองมีการตรวจสอบและ

ทดสอบสินคาในปริมาณท่ีมาก สงผลใหตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพสูง 

 

ตารางที่ 3.1 ตัวอยางวิธีการควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิต 

วิธีการตรวจสอบ ปจจัยที่ 

สินคาตัวอยาง A สินคาตัวอยาง B 

การตรวจสอบดวยสายตา ตรวจสอบทุกช้ิน ตรวจสอบทุกช้ิน 

การทดสอบคาทางไฟฟา สุมตัวอยางแบบตอเนื่อง ตรวจสอบทุกช้ิน 

Gramload การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เต็มกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบ 

Pitch Static Attitude  การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เต็มกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบ 

Roll Static Attitude การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เต็มกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบ 

Head Alignment การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เต็มกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบ 

 
3.2 การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณศีึกษา  

3.2.1 การเลือกสินคาตัวอยางเพื่อทาํการศึกษา 
โรงงานกรณีศึกษามีการผลิตฮารดดิสกเพ่ือตอบสนองตอความตองการของลูกคาในหลายกลุมตลาด 

เชน ฮารดดิสกไดรฟสําหรับเคร่ืองคอมพิวเตอรต้ังโตะ ฮารดดิสกไดรฟสําหรับอุปกรณเคร่ืองใชไฟฟาจนถึง

ฮารดดิสกไดรฟสําหรับศูนยขอมูลที่ทําหนาที่ในการสงขอมูลผานเครือขายขององคกรและอินเทอรเน็ต ดังนั้นจึงมี

การกําหนดเงื่อนไขในการเลือกผลิตภัณฑที่จะนํามาศึกษาเปนสินคาตนแบบ โดยจะเลือกจากสินคาที่อยูในชวง

การผลิตปริมาณมาก (Mass production stage)  เปนสินคาที่มีคําส่ังซื้อสูง นอกจากน้ียังนําอัตราผลผลิตและ

ความสามารถของกระบวนการผลิตเขามารวมในการพิจารณา 
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3.2.1.1 เปรียบเทียบปริมาณการผลิตสินคา 
สัดสวนการผลิตชุดหัวอานแยกตามรายการสินคา พ.ศ. 2551
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รูปที่ 3.3 สัดสวนการประกอบชุดหัวอานแยกตามรายการสินคา พ.ศ. 2551 

 

เม่ือพิจารณายอดการผลิตแยกตามรายการสินคาในชวงปพ.ศ. 2551 พบวา สินคา A มียอดการผลิต

สูงที่สุด คือ 40.71% รองลงมา คือ สินคา B และสินคา C ตามลําดับ ดังนั้นจึงทําการพิจารณากระบวนการผลิต

ของสินคา A, B และ C เปนเงื่อนไขตอไป 
 

3.2.1.2 เปรียบเทียบผลผลิตท่ีไดของแตละสินคา 

จากรูปที่ 3.4 แสดงผลผลิตโดยรวมของสินคาที่ไดจากการคํานวณอัตราผลผลิตของการตรวจสอบ

ดวยสายตาและผลการทดสอบคาทางไฟฟา พบวา สินคา A มีอัตราผลผลิตไดตามเปาหมายที่กําหนด (สูงกวา 

99.5%) และสินคา C มีอัตราผลผลิตโดยรวมไดใกลเคียงกับเปาหมายที่กําหนด แตในสวนของสินคา B ซึ่งเปน

สินคาที่มียอดการผลิตสูงเปนอันดับที่ 2 รองจากสินคา  A แตผลผลิตโดยรวมยังไมไดตามเปาหมายที่กําหนด  

อัตราผลผลิตของชุดหัวอานแยกตามรายการสินคา พ.ศ. 2551
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รูปที่ 3.4 อัตราผลผลิตโดยรวมของรายการสินคาที่มียอดการผลิตสูง 3 อันดับแรก  พ.ศ. 2551 

 

3.2.1.4 เปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการผลิตของแตละสินคา  

ในขั้นตอนการประกอบชุดหัวอานของโรงงานกรณีศึกษา มีการควบคุมคุณภาพของสินคาทั้งใน

ระหวางกระบวนการผลิตและมีการตรวจสอบคุณภาพของสินคาสําเร็จรูปกอนสงมอบใหกับลูกคา โดยพิจารณา

คา Cpk ของตัวแปรที่มีผลตอคุณภาพของชุดหัวอาน  นอกจากนี้โรงงานกรณีศึกษา มีการกําหนดเปาหมาย 



 

                                

 

24 

สัดสวนปจจัยตัวแปรที่มีคา Cpk > 1.00 ไมตํ่ากวา 90% ของปจจัยตัวแปรที่สําคัญของการประกอบชุดหัวอาน 

ซึ่งประกอบดวย คา Gramload, Pitch Static Attitude (PSA), Roll Static Attitude (RSA) และคา Head 

Alignment (HAL)  

สัดสวนปจจัยท่ีมี Cpk มากกวา 1.00 ของชุดหัวอานแตละชนิด พ.ศ. 2551
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) Cpk มากกวาเทากับ 1.33 Cpk ระหวาง 1.00 ถึง 1.33 Cpk นอยกวา 1.00

 
รูปที่ 3.5  สัดสวนปจจัยท่ีมีคา  Cpk มากกวา 1.00 ของสินคา A, B และ C พ.ศ. 2551 

 

จากรูปที่ 3.5 พบวาสินคา A มีสัดสวนของคา Cpk  ที่ตํ่ากวา 1.00 เทากับ 5.39% ซึ่งมีคานอยที่

สุดเม่ือเทียบกับสินคา B และสินคา C แสดงใหเห็นวา ความสามารถของกระบวนการผลิตสวนใหญอยูภายใต

การควบคุมที่ดี สินคา C มีสัดสวนคา Cpk ที่ตํ่ากวา 1.00 เทากับ 13.73% และสินคา  B มีสัดสวนคา Cpk ที่ตํ่า

กวา 1.00 สูงถึง 35.78% ซึ่งสามารถแปลความหมายไดวา สินคา B ควรไดรับการปรับปรุง 

จากขอมูลที่แสดงในเบื้องตนพบวา สินคา A มียอดการผลิตสูงที่สุด มีอัตราผลผลิตไดตาม 

เปาหมายและสมรรถนะของกระบวนการอยูภายใตการควบคุมที่ดีดังนั้นจึงเลือกเปนสินคาตนแบบประเภทที่1  

คือ สินคาที่มีของเสียนอย (ผลผลิตและสมรรถนะของกระบวนการไดตามเปาหมาย) และเลือกผลิตภัณฑ B  

ซึ่งมียอดการผลิตสูงรองลงมาเปนอันดับที่ 2 แตอัตราผลผลิตท่ีไดยังตํ่ากวาเปาหมายที่กําหนด และสัดสวน

สมรรถนะของกระบวนการผลิตที่ไมดีมีคาสูงเปนสินคาตนแบบประเภทที่ 2 คือ เปนสินคาที่มีของเสียมาก  

(ผลผลิตและสมรรถนะของกระบวนการต่ํากวาเปาหมาย)  

3.2.2 การวเิคราะหเพื่อกาํหนดตนทนุคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอาน 
ในการระบุตนทุนที่เก่ียวกับตนทุนคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอานของงานวิจัยนี้ ไดจาก

การวิเคราะหกระบวนการผลิตและสวนที่เก่ียวของกับคุณภาพของการประกอบชุดหัวอาน โดยอางอิงอางปจจัย

ตนทุนคุณภาพจาก British standards BS6143: Parts2 [4] ซึ่งแบงตนทุนคุณภาพออกเปน 3 องคประกอบ 

 ไดแก ตนทุนการปองกัน ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมินคุณภาพ และตนทุนความลมเหลว จาก

นั้นพิจารณาตนทุนคุณภาพที่เก่ียวของกับแตละองคประกอบโดยอางองิจาก Campanella [21]  ซึ่งสามารถ

อธิบายโครงสรางตนทุนคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอานของโรงงานกรณีศึกษาไดดังนี้ 
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3.2.2.1 ตนทุนการปองกัน  

เปนรายการตนทุนที่เกิดขึ้นในการดําเนินกิจกรรมตางๆเพื่อปองกันปญหาดานคุณภาพของชุด 

หัวอานที่เกิดขึ้นในกระบวนการประกอบชุดหัวอาน ไดแก  

- ตนทุนการทํากิจกรรมตางๆท่ีเก่ียวของกับการควบคุมกระบวนการเพื่อใหอยูภายใตเง่ือนไขที่
กําหนดและสามารถดําเนินการไดอยางทันทวงทีกอนที่จะเกิดปญหากับคุณภาพกับชุดหัวอาน เชน การตรวจ

และทดสอบเคร่ืองจักรกอนกระบวนการผลิตเพ่ือปองกันไมใหเคร่ืองจักรผลิตของเสียออกมา การตรวจการปฏิบัติ

งานของพนักงานวาถูกตองตามวิธีการที่กําหนด การควบคุมกระบวนการโดยอาศัยเทคนิคเชิงสถิติ (Statistical 

process control: SPC)  เพ่ือตรวจสอบวากระบวนการผลิตอยูภายใตการควบคุมหรือไม และการตรวจสอบ

สภาพสายการผลิต 

- ตนทุนการวางแผนคุณภาพ ไดแก กิจกรรมตางๆที่เก่ียวของกับการกําหนดและการพิจารณา

กระบวนการเพื่อวางแผนการจัดการกระบวนการผลิตใหเหมาะสม สามารถผลิตสินคาใหไดคุณภาพตามที่

กําหนด โดยมีตัวแทนของหนวยงานตางๆเขารวมการประชุมเพื่อหาแนวทางในการปองกันปญหาคุณภาพที่อาจ

เกิดขึ้น การหาแนวดําเนินงานเพ่ือลดและกําจัดสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาคุณภาพกับชุดหัวอานที่ผลิต และการ

วางแผนเพื่อกําหนดกิจกรรมและวิธีการตวจสอบที่ใชควบคุมกระบวนการใหอยูภายใตการควบคุมที่เหมาะสม 

เชน การประชุมติดตามผลคุณภาพประจําสัปดาหรวมกันระหวางฝายประกันคุณภาพกับวิศวกรควบคุมกระบวน

การ การประชุมวิเคราะหผลกระบวนการผลิตและผลคุณภาพประจําวันระหวางหนวยงานตางๆ ไดแก ฝายผลิต 

วิศวกรควบคุมกระบวนการผลิต  ฝายประกันคุณภาพ ฝายซอมบํารุง นอกจากนี้ยังรวมถึงการกําหนดวิธีการนํา

เทคนิคเชิงสถิติมาใชควบคุมกระบวนการผลิต  

- ตนทุนการปรับปรุงคุณภาพเปนตนทุนที่เกิดจากการปรับปรุงเคร่ืองจักร และอุปกรณที่ใชใน

กระบวนการผลิต การปรับปรุงเคร่ืองจักรอุปกรณที่ใชการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นสวนระหวางกระบวนการ

ผลิตและสินคาสําเร็จรูป นอกจากนี้ยังรวมถึงคาใชจายตางๆท่ีใชในการทําการทดลองโดยมีวัตถุประสงคในการ 

ปรับปรุงคุณภาพของสินคาและกระบวนการผลิต 

- ตนทุนการฝกอบรมพนักงานใหม การฝกอบรมพนักงานตามรอบเวลาที่กําหนด เพ่ือให

พนักงานปฏิบัติการมีความรูความเขาใจถึงวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกตอง และสามารถผลิตสินคาที่ไดคุณภาพตามที่

กําหนดในแตละขั้นตอนการทํางาน 

  

 3.2.2.2 ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ  

ซึ่งรวมต้ังแตการตรวจสอบวัตถุดิบที่นํามาใชในกระบวนการผลิตจนถึงการตรวจสอบสินคา 

สําเร็จรูปที่ได โดยแยกออกเปนการตรวจสอบตางๆดังนี้  

- ตนทุนการตรวจสอบคุณภาพทางหองปฎิบัติการของวัตถุดิบที่นํามาใชในกระบวนการผลิตและ

การตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูปเพื่อใหสินคามีคุณสมบัติตรงตามขอกําหนดโดยตนทุนที่เก่ียวของไดแก ตน

ทุนวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปในการตรวจสอบและคาใชจายในการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 

- ตนทุนการตรวจสอบคุณภาพของสินคาในระหวางกระบวนการผลิตโดยพนักงานฝายผลิตเปน
การตรวจสอบวาชิ้นงานมีคุณภาพตามที่กําหนดหรือไม 
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- ตนทุนการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานสําเร็จรูปเพื่อการยอมรับโดยพนักงานแผนกควบคุม
คุณภาพ 

- ตนทุนการวิเคราะหและการรายงานผลการตรวจสอบคุณภาพจากแผนกควบคุมคุณภาพ 
 

3.2.2.3 ตนทุนความลมเหลวภายใน 

- ตนทุนชิ้นงานเสียท้ิง เปนตนทุนที่เกิดจากสินคาที่ผลิตขึ้นมีคุณภาพไมตรงตามที่กําหนดและ

ลักษณะของขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นบนชิ้นงานไมสามารถนํามาซอมแซมหรือผลิตใหมได  

- ตนทุนการแกไขชิ้นงานท่ีไมไดคุณภาพตามที่กําหนด โดยลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้นบน

ชิ้นงานน้ันสามารถดําเนินการแกไขเพื่อใหชิ้นงานน้ันๆ เปนสินคาที่มีคุณภาพตรงตามขอกําหนดได 

-  ตนทุนการตรวจสอบหรือการทดสอบซ้ําซ่ึงเกิดจากการตรวจพบปญหาทางดานคุณภาพของ

ชิ้นงานระหวางผลิตหรือชิ้นงานสําเร็จรูป หรือผลการทดสอบสินคาสําเร็จรูปทางหองปฏิบัติการไมผานตามขอ

กําหนด จึงตองนําชิ้นงานกลับมาตรวจสอบใหม โดยเจาหนาที่แผนกควบคุมคุณภาพ เพ่ือใหม่ันใจวาสินคาที่

ผลิตมีคุณภาพตรงตามขอกําหนด 

 
    3.2.2.4 ตนทุนความลมเหลวภายนอก 

- ตนทุนการติดตามปญหาท่ีไดรับการรองเรียนจากลูกคา ไดแก การประชุมวางแผนในการ

ดําเนินการแกไขปญหา การเพ่ิมหรือลดกระบวนการการทํางานเพื่อใหสินคามีคุณภาพตามที่กําหนดในระหวาง

การดําเนินการแกไขการทดลองและการปรับปรุงกระบวนการหรือเคร่ืองจักรอุปกรณใหมเพ่ือเปนการปองกัน

ปญหาที่ถูกรองเรียน 

- ตนทุนการดําเนินการแกไขขอบกพรองของสินคาที่ถูกสงคืนหรือเรียกสินคาคืนจากลูกคา 

3.2.3 รายการตนทนุคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอาน 

การกําหนดรายการตนทุนคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอานในงานวิจัยนี้ไดจากการ

วิเคราะหรวมกันกับตัวแทนของหนวยงานตางๆท่ีเก่ียวของเพื่อระบุรายการตนทุนที่จะนํามาพิจารณาซึ่งเพิ่มการ

จําแนกนิยามในการปฎิบัติในรายละเอียดท่ีสําคัญ เนนปจจัยหลักๆที่กอใหเกิดตนทุนคุณภาพเปนจํานวนมาก  

จากนั้นนํารายการตนทุนคุณภาพท่ีไดจัดแยกเปนหมวดหมูตามประเภทของตนทุนและจัดลําดับใหกับปจจัยตน

ทุนคุณภาพแตละรายการ โดยกําหนดเปนรหัส 4 หลัก ซึ่งแตละหลักมีความหมายดังนี้ 

หลักท่ี 1 หมายถึง ประเภทของตนทุนคุณภาพประกอบดวย  

P ตนทุนดานการปองกัน 

A ตนทุนดานการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ 

F ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลว 

หลักท่ี 2 หมายถึง ลําดับที่ของตนทุนในตนทุนคุณภาพแตละประเภท 

หลักท่ี 3,4 หมายถึง สําดับที่ของตนทุนยอยในแตละกลุมของตนทุนคุณภาพ 
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3.2.3.1 รายการตนทุนคุณภาพดานการปองกัน  

P10X ตนทุนดานวิศวกรรมคุณภาพและวิศวกรรมควบคุมกระบวนการ 

P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ  

P102 ตนทุนการดําเนินการควบคุมกระบวนการผลิต  

P103 การนําเทคนิคเชิงสถิติมาใชในการควบคุมกระบวนการ 

P20X ตนทุนการปรับปรุงเคร่ืองจักรอุปกรณ 

P201 ตนทุนการออกแบบเครื่องจักรอุปกรณใหม  

P202 ตนทุนการปรับปรุงเคร่ืองจักรอุปกรณ  

P30Y ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเคร่ืองมือเคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการผลิต  

P302 การบํารุงรักษาเคร่ืองมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 

P40Y ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจักรที่ใชในการตรวจสอบและ

ทดสอบคุณภาพของสินคา 

P401 ตนทุนการสอบเทียบเคร่ืองมือเคร่ืองจักร 

P402 การบํารุงรักษาเคร่ืองมือเครื่องจักร 

P50X ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน 

P501 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ  

P60X ตนทุนการดําเนินงาน การตรวจสอบและการปรับปรุง 

P601 ตนทุนทางการบริหาร  

P602 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ 

P603 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต  
 

3.2.3.2 องคประกอบของตนทุนดานการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ 

A10Y ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 

A101 ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 

A20Y ตนทุนการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพสินคา 

A201 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต 

A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

A203 ตนทุนการตรวจสอบเพิ่มเติมเม่ือกระบวนการออกนอกเสนควบคุม 

A30Y ตนทุนการสุมตรวจชิ้นงานสําเร็จรูป 

A301 การสุมตรวจชิ้นงานที่ขั้นตอนสุดทาย 

A302 การสุมตรวจสอบช้ินงานสําเร็จรูป 

A40Y ตนทุนการเตรียมเพื่อการตรวจสอบและการทดสอบคุณภาพของสินคา 

A401 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจประเมินตามแผนการตรวจ

สอบประจําวัน  
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A402 ตนทุนการทดสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจประเมิน   

A50Y ตนทุนการรวบรวมขอมูล การรายงานผลการตรวจสอบและการทดสอบ 

A501 ตนทุนการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบชุดหัวอานโดยเจาหนาที่ผลิต 

A502 ตนทุนการรายงานของเจาหนาที่ฝายตรวจสอบคุณภาพ 

 

3.2.3.3 องคประกอบของตนทุนความลมเหลว 

F10Z ตนทุนความลมเหลวภายใน  

F101 ตนทุนของเสีย  

F102 ตนทุนการแกไขงาน 

F103 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา  

F20Z ตนทุนความลมเหลวภายนอก 

F201 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา 

F202 ตนทุนการจัดการสินคาสงคืน / การเรียกสินคากลับคืน 

 

3.2.4 การคํานวณตนทนุคุณภาพ 
 การคํานวณตนทุนของรายการตนทุนคุณภาพที่กําหนด สําหรับงานวิจัยนี้แสดงรายละเอียดดังตารางที่ 3.2 

ดังนี้
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ตารางที่ 3.2 แสดงการคํานวณตนทุนคุณภาพ 
ประเภทตน

ทุน 

 
รายการตนทุน แหลงขอมูล การคํานวณตนทุน 

P10X ตนทนุดานวิศวกรรมคุณภาพและวิศวกรรมควบคุม
กระบวนการ 

  

P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ การเงิน = อัตราคาแรงพนักงานที่เกี่ยวของ 

P102 ตนทุนการดําเนินการควบคุมกระบวนการผลิต การเงิน = (อัตราคาแรงพนักงาน xจํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการทํางาน) +  

คาวัสดุสิ้นเปลืองที่ใชในการควบคุมการผลิต 

P103 การนําเทคนิคเชิงสถิติมาใชในการควบคุมกระบวนการ ฐานขอมูล = (เวลามาตรฐานในการทดสอบ x จํานวนชิ้นงานที่ทดสอบ x  

อัตราคาแรงพนักงาน) 

P20X ตนทนุการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ   

P201 ตนทุนการออกแบบเครื่องจักรอุปกรณใหม ออกแบบ = (อัตราคาแรงพนักงาน x เวลาที่ใชในการออกแบบ)+ คาใชจายอื่นๆ 

P202 ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ จัดซื้อ = รายงานจากแผนกจัดซื้อ 

P30X ตนทนุสอบเทียบและบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักร
ที่ใชในการผลิต 

 

 

 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร ฐานขอมูลบันทึกการ 

สอบเทียบ 

= คาใชจายในการสอบเทียบของอุปกรณแตละชนิด x จํานวนที่สอบเทียบ  

ตนทุนการ 

ปองกัน 

 

P302 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักร ฐานขอมูลบันทึกการ 

บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

= (อัตราคาแรงพนักงาน xจํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการดําเนิน) +  

คาชิ้นสวนอะไหล 
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ตารางที่ 3.2 แสดงการคํานวณตนทุนคุณภาพ (ตอ) 
ประเภทตนทุน  รายการตนทุน แหลงขอมูล การคํานวณตนทุน 

P40X 
 

ตนทนุการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือ
เครื่องจักรที่ใชในการตรวจสอบทดสอบคุณภาพ 

 

 

 

 P401 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร ฐานขอมูลบันทึกการ 

สอบเทียบ 

= คาใชจายในการสอบเทียบของอุปกรณแตละชนิด x จํานวนที่สอบเทียบ  

P402 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักร ฐานขอมูลบันทึกการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

= (อัตราคาแรงพนักงาน xจํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการดําเนิน) +  

คาชิ้นสวนอะไหล 

P50X ตนทนุการฝกอบรมพนักงาน   

P501 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ ฐานขอมูลบันทึก 

การอบรม / การเงิน 

= (อัตราคาแรงพนักงาน xจํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการอบรม) +  

คาใชจายอื่นๆ 

P60X ตนทนุการดําเนินการตรวจสอบและการปรับปรุง
กระบวนการ 

  

P601 ตนทุนทางการบริหาร การเงิน = อัตราคาแรงพนักงานที่เกี่ยวของ 

P602 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ ฐานขอมูลบันทึกการ

สุมตรวจพนักงาน 

=(ระยะเวลาในการตรวจสอบ x อัตราคาแรงพนักงาน) +  

คาใชจายอื่นๆ 

ตนทุนการ 

ปองกัน 

P603 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต ฐานขอมูลบันทึกการ

สุมตรวจสายการผลิต 

=(ระยะเวลาในการตรวจสอบ x อัตราคาแรงพนักงาน) +  

คาใชจายอื่นๆ 
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ตารางที่ 3.2 แสดงการคํานวณตนทุนคุณภาพ (ตอ) 
ประเภทตน

ทุน 

 
รายการตนทุน แหลงขอมูล การคํานวณตนทุน 

A10Y ตนทนุการตรวจสอบทางหองปฏบิัติการ   

A101 ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ ฐานขอมูลบันทึกการ

สงสินคาตรวจสอบ 

= คาใชจายของการทดสอบทางหองปฏิบัติการแตละประเภท x จํานวนชิ้น

งานที่ทดสอบ 

A20Y ตนทนุการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพสินคา   

A201 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต ฐานขอมูลการผลิต = (อัตราคาแรงพนักงาน xจํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการทํางาน) +  

คาเครื่องมือที่ใช 

A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา ฐานขอมูลการผลิต = (เวลามาตรฐานในการทดสอบ x จํานวนชิ้นงานที่ทดสอบ x  

อัตราคาแรงพนักงาน) + คาเครื่องมือที่ใช + คาใชจายอื่นๆ 

A203 ตนทุนการตรวจสอบเพิ่มเติมเมื่อกระบวนการออกนอก

เสนควบคุม 

ฐานขอมูล = (เวลามาตรฐานในการทดสอบ x จํานวนชิ้นงานที่ทดสอบ x  

อัตราคาแรงพนักงาน) + คาเครื่องมือที่ใช + คาใชจายอื่นๆ 

A30Y ตนทนุการสุมตรวจชิ้นงานสําเร็จรปู   

A301 การสุมตรวจชิ้นงานที่ขั้นตอนสุดทาย ฐานขอมูลการผลิต = (เวลามาตรฐานในการทดสอบ x จํานวนชิ้นงานที่ทดสอบ x  

อัตราคาแรงพนักงาน) + คาเครื่องมือที่ใช + คาใชจายอื่นๆ 

A302 การสุมตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูป ฐานขอมูลการผลิต = (เวลามาตรฐานในการทดสอบ x จํานวนชิ้นงานที่ทดสอบ x  

อัตราคาแรงพนักงาน) + คาเครื่องมือที่ใช + คาใชจายอื่นๆ 

A40Y การเตรียมเพื่อการตรวจสอบและการทดสอบ   

A401 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจ

ประเมินตามแผนการตรวจสอบประจําวัน 

Check sheet = ระยะเวลาในการดําเนินการ x อัตราคาแรงพนักงาน 

ตนทุนการ

ตรวจสอบการ

วัดและการ

ประเมิน 

คุณภาพ 

A402 ตนทุนการทดสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิต และตรวจ

ประเมิน   

Check sheet = ระยะเวลาในการดําเนินการ x อัตราคาแรงพนักงาน 
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ตารางที่ 3.2 แสดงการคํานวณตนทุนคุณภาพ (ตอ) 
ประเภทตน

ทุน 

 
รายการตนทุน แหลงขอมูล การคํานวณตนทุน 

A50Y ตนทนุการรวบรวมขอมูล การรายงานผลการตรวจ
สอบและการทดสอบ 

  

A501 ตนทุนการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบชุดหัว

อานโดยเจาหนาที่ผลิต 

การเงิน = ระยะเวลาในการดําเนินการ x อัตราคาแรงพนักงาน 

ตนทุนการ

ตรวจสอบการ

วัดและ

ประเมินผล  

คุณภาพ 
A502 ตนทุนการรายงานของเจาหนาที่ฝายตรวจสอบคุณภาพ การเงิน = ระยะเวลาในการดําเนินการ x อัตราคาแรงพนักงาน 

F10Z ตนทนุความลมเหลวภายใน   

F101 ตนทุนของเสีย ฐานขอมูลการผลิต =(เวลาที่ใชในการผลิต x อัตราคาแรงพนักงาน) + ตนทุนวัตถุดิบที่สูญเสีย + 

คาใชจายอื่นๆ 

F102 ตนทุนการแกไขงาน ฐานขอมูลการผลิต =(เวลาที่ใชในการแกไขงาน x อัตราคาแรงพนักงาน) + ตนทุนวัตถุดิบที่ 

สูญเสีย + คาใชจายอื่นๆ 

F103 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา ฐานขอมูลการผลิต =(เวลาที่ใชในการตรวจสอบ x อัตราคาแรงพนักงาน) + คาใชจายอื่นๆ 

F20Z ตนทนุความลมเหลวภายนอก   

F201 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา แผนกควบคุมคุณภาพ 

การเงิน 

= อัตราคาแรงพนักงาน x จํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการทํางาน 

F202 ตนทุนการจัดการสินคาสงคืน / การเรียกสินคากลับคืน วางแผนผลิต = คาใชจายในการจัดการสินคานั้นๆ 

F203 ตนทุนการจัดการจัดสงสินคาทดแทน วางแผนผลิต = คาใชจายที่เกิดขึ้น 

ตนทุนความ 

ลมเหลว 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน ฐานขอมูลการผลิต =(เวลาที่ใชในการแกไขงาน x อัตราคาแรงพนักงาน) +  

ตนทุนวัตถุดิบที่สูญเสีย + คาใชจายอื่นๆ 



 

 

 

บทที่  4 
 

ขอมูลคุณภาพและตนทุนคุณภาพของการประกอบชุดหัวอาน 
 

ในบทนี้เปนการนําเสนอขอมูลคุณภาพและขอมูลตนทนุคุณภาพของสินคาตัวอยางในปจจุบัน  

การนาํขอมูลตนทนุคุณภาพที่เก็บรวบรวมไดมาวิเคราะหในดานตางๆ เพื่อแสดงใหเห็นถึงปญหา 

ที่สงผลกระทบตอตนทุนคุณภาพรวม การคัดเลือกปญหาเพื่อนาํไปดําเนนิการปรับปรุงและกําหนด

แนวทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพรวมตอไป 

 
4.1 ขอมูลคุณภาพและตนทุนคุณภาพของสนิคา A 

จากการเก็บขอมูลของสินคาตัวอยาง A ระยะเวลา 12 เดือน ต้ังแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ. 2552  

ขอมูลคุณภาพและตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A ไดดังนี้ 

4.1.1 ขอมูลคุณภาพของสินคาตัวอยาง A 
 พิจารณาคาสมรรถนะ (Cpk) ของปจจัยตัวแปรที่สําคัญในการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง 

A ซึ่งไดแก Gramload, Head Alignment (HAL), Pitch Static Attitude (PSA) และ Roll Static Attitude (RSA) 

ดังตารางที่ 4.1 

• Cpk ของ Gramload มีคามากกวา 1.00 และมากกวา 1.33 ติดตอกันต้ังแตเดือนที่ 9  

• Cpk ของ HAL มีคาตํ่ากวา 1.00 ในเดือนที่ 2 มีคามากกวา 1.00 ต้ังแตเดือนที่ 3 และมีคามาก

กวา 1.33 ต้ังแตเดือนที่ 10 

• Cpk ของ PSA มีคามากกวา 1.00 และมากกวา 1.33 ตอเนื่องกันต้ังแตเดือนที่ 6  

• Cpk ของ RSA มีคามากกวา 1.00 และมีคามากกวา 1.33 ติดตอกันต้ังแตเดือนที่ 8  

ภาพรวมสมรรถนะของกระบวนการ ของสินคาตัวอยาง A ในทุกๆปจจัยตัวแปรมีคาสูงกวา 1.33 ต้ังแตเดือนที่ 10  

 
ตารางที่ 4.1 สมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง A พ.ศ. 2552 

สมรรถนะของ เดือน 

ปจจัยตัวแปร (Cpk) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Gramload 1.37 1.24 1.38 1.5 1.39 1.35 1.32 1.3 1.5 1.6 1.41 1.5 

HAL 1.12 0.87 1.47 1.46 1.03 1.39 1.42 1.36 1.11 1.58 1.61 1.48 

PSA 1.1 1.15 1.33 1.3 1.31 1.57 1.43 1.47 1.43 1.62 1.54 1.78 

RSA 1.37 1.24 1.74 1.37 1.52 1.92 1.32 2 1.84 2.44 1.37 1.39 

Cpk มากกวา1.33  Cpk อยูระหวาง 1.00 -1.33  Cpk ตํ่ากวา 1.00 
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4.1.2 ขอมูลตนทนุคุณภาพของสินคาตัวอยาง A 

จากขอมูลตนทุนคุณภาพกอนการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ดังภาคผนวก ค สามารถแสดง 

ตัวอยางการคํานวณตนทุนคุณภาพ โดยอางอิงขอมูลของสินคา A เดือนมกราคม พ.ศ.2552 ที่มีมูลคาสินคา

สําเร็จรูเทากับ 7,460,671.46 เหรียญสหรัฐฯ ไดดังนี้ 

 

• ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs: PC) 

ตนทุนการปองกันรวม  

= 32,708.16 เหรียญสหรัฐฯ  

ตนทุนการปองกันตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

   มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
467,460,671.

32,708.16
×  

 = 0.44% 

 

• ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ (Appraisal Costs: AC) 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ  

= 23,758.74 เหรียญสหรัฐฯ 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

     มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
467,460,671.

23,758.74
×  

  = 0.32% 

 

• ตนทุนความลมเหลว (Failure Costs: FC) 

ตนทุนความลมเหลวรวม  

=      34,231.33 เหรียญสหรัฐฯ 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

    มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
467,460,671.

34,231.33
×  

 = 0.46% 
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• ตนทุนคุณภาพรวม (Total Cost of Quality: TCOQ) 

= ตนทุนการปองกัน + ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ + 

    ตนทุนความลมเหลว 

= 0.44% + 0.32% + 0.46% 

=1.22% 

จากขอมูลการประกอบชุดหัวอานสินคาตัวอยาง A ดังภาคผนวก ค ตารางท่ี ค-2 ถึง ตารางท่ี ค-4 พบวา 

ยอดการผลิตชุดหัวอานสําเร็จรูปอยูในชวงระหวาง 479,185 - 1,036,560 ช้ิน ตนทุนคุณภาพของการประกอบ

ชุดหัวอานเทียบกับมูลคาของสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A มีคาเทากับ 1.47% โดยแบงออกเปนตนทุน

การปองกันเทากับ 0.74% ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพเทากับ 0.32% และตนทุนความ 

ลมเหลวเทากับ 0.41% โดยม ตนทุนความลมเหลวภายใน 0.18% และตนทุนความลมเหลวภายนอก 0.25% 

เม่ือคํานวณสัดสวนตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A ตามองคประกอบ พบวา มีสัดสวนของตนทุนการ 

ปองกันสูงท่ีสุด คือ 50% ตนทุนความลมเหลว 28% และตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ 22% 

ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด 
 

ตารางท่ี 4.2 ขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A พ.ศ. 2552 
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

ภายนอก(%) 

คุณภาพรวม(%) 

ม.ค.2552 1,036,590 0.44 0.32 0.46 0.13 0.32 1.22 

ก.พ.2552 731,200 0.52 0.19 0.24 0.09 0.15 1.35 

มี.ค.2552 767,110 0.52 0.25 0.31 0.1 0.21 1.44 

เม.ย.2552 766,990 0.05 0.21 0.27 0.13 0.14 1.31 

พ.ค.2552 659,639 0.46 0.21 0.27 0.13 0.15 1.48 

มิ.ย.2552 587,101 0.48 0.2 0.27 0.12 0.15 1.68 

ก.ค.2552 479,185 0.47 0.14 0.14 0.08 0.06 1.61 

ส.ค.2552 521,855 0.47 0.17 0.19 0.11 0.08 1.65 

ก.ย.2552 528,352 0.47 0.15 0.17 0.08 0.1 1.56 

ต.ค.2552 645,040 0.33 0.23 0.33 0.13 0.2 1.42 

พ.ย.2552 591,101 0.48 0.18 0.23 0.12 0.15 1.55 

ธ.ค.2552 572,184 0.48 0.19 0.26 0.13 0.18 1.66 

ตนทุนคุณภาพ 0.74 0.32 0.41 0.18 0.25 1.47 

สัดสวนตนทุนคุณภาพ 50 22 28  100 
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4.1.3 การวเิคราะหขอมูลตนทนุคุณภาพของสินคาตัวอยาง A 
4.1.3.1 พาเรโตรายการตนทุนคุณภาพของสินคา A 

เม่ือนําขอมูลรายการตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A แสดงเปนแผนภาพพาเรโต ดังรูปท่ี 4.1 

และพิจารณาตนทุนคุณภาพรวมท่ีระดับ 80% ของตนทุนคุณภาพรวมท้ังหมดของสินคาตัวอยาง A พบวา 

ประกอบดวยรายการตนทุนคุณภาพท้ังหมด 10 รายการ แบงตามองคประกอบตนทุนคุณภาพไดดังน้ี 

- ตนทุนการปองกัน 4 รายการ คิดเปน 44.08% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด ประกอบดวย  

ตนทุนการสอบเทียบเคร่ืองมือเคร่ืองจักรท่ีใชในกระบวนการผลิต 15.71% ตนทุนการบํารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ือง

จักรท่ีใชในกระบวนการผลิต 11.64% ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ 10.84% และตนทุนทางการ

บริหาร 6.42%  

 - ตนทุนความลมเหลว 2 รายการ คิดเปน 26.87% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด ซ่ึง ประกอบ

ดวย   ตนทุนความลมเหลวภายใน 1 รายการ คือ ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตคิด

เปน 10.34% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมดและตนทุนความลมเหลวภายนอก 2 รายการ ไดแก ตนทุนการแกไขช้ิน

งานท่ีสงคืนจากลูกคา 10.72% และ ตนทุนการจัดสงสินคาทดแทน 5.82% 
- ตนทุนดานการตรวจสอบ ประเมินและวัดผลคุณภาพ 3 รายการ คิดเปน 10.60% ของตน

ทุนคุณภาพท้ังหมด ประกอบดวยตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 4.52% ตนทุนการตรวจสอบช้ินงาน

ของพนักงานผลิต 3.24% และ ตนทุนการตรวจสอบเคร่ืองจักรท่ีใชตามแผนการตรวจสอบประจําวัน 2.84% 
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พาเรโตตนทุนคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอานสินคา A
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รูปที่ 4.1 พาเรโตแสดงตนทุนคุณภาพในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง A
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4.1.4 การระบปุญหาเพื่อดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 
การระบุปญหาเพ่ือหาทางแกไขปรับปรุงน้ีไดจากการระดมความคิดเห็นรวมกันของทีมงาน ไดแก

วิศวกรควบคุมกระบวนการผลิต วิศวกรแผนกซอมบํารุง วิศวกรควบคุมคุณภาพและฝายผลิต พิจารณาเลือก

ปญหาท่ีสามารถนํามาดําเนินการปรับปรุงและวัดผลไดอยางชัดเจนในระยะเวลาท่ีจํากัดและไมกระทบกับระบบ

ควบคุมคุณภาพและระดับคุณภาพในปจจุบัน จากพาเรโตดังรูปท่ี 4.1 พบวาในสัดสวน 80% ของตนทุนคุณภาพ 

มี 6 รายการหรือเทากับ 52.72% เปนตนทุนทางดานการปองกันเก่ียวของกับการตรวจสอบและบํารุงรักษาเคร่ือง

จักรใหอยูในสภาวะท่ีเหมาะสมตอการผลิตสินคาและตนทุนท่ีเกิดจากการบริหารจัดการทางดานคุณภาพซ่ึงเปน

การจัดการระดับองคกร นอกจากน้ีในสวนของการตรวจสอบช้ินงานในสายการผลิต อีก 3.24% ซ่ึงยังตองมีการ

ตรวจสอบ 100% เน่ืองจากเปนตรวจสอบคุณสมบัติทางกายภาพใหเปนไปตามขอกําหนดจึงไมนํารายการตนทุน

ในสวนน้ีมาพิจารณาเพ่ือดําเนินการปรับปรุงในงานวิจัยน้ี    

สวนตนทุนคุณภาพอีก 3 รายการหรือเทากับ 25.59% ของตนทุนคุณภาพรวม เปนตนทุนท่ีเก่ียวของ

กับการตรวจสอบคุณภาพของชุดหัวอานและตนทุนความลมเหลวท่ียังคงมีอยูในกระบวนการผลิตซ่ึงทีมงานเห็น

วาสามารถนํามาพิจารณาดําเนินการปรับปรุงและการกําหนดแนวทางเลือกในการลดตนทุนคุณภาพตอไปได  

ซ่ึงประกอบดวยรายการตนทุนคุณภาพดังน้ี 

- F102 ตนทุนการแกไขงานชิ้นงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

- F204 ตนทุนแกไขช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคา 

- A202 ตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

4.1.5 การแจกแจงขอมูลตนทนุคุณภาพและขอมูลคุณภาพกอนการปรับปรุงของสินคา         

ตัวอยาง A 
ขั้นตอนน้ีเปนการพิจารณารายการตนทุนท่ีเลือกมาดําเนินการปรับปรุง โดยแสดงรายละเอียดของ

ปญหาท่ีพบและ แสดงรายตนทุนท่ีเกิดขึ้นแยกตามรายการตนทุนคุณภาพท่ีเลือกไวท้ังหมด 3 รายการ เพ่ือนําไป

เปนแนวทางในการวิเคราะหปญหาและหาวิธีการดําเนินการในขั้นตอนตอไป  

 
F102 ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

เม่ือแจกแจงตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิตตามประเภทของขอบกพรองท่ี

เกิดขึ้น พบวา ปญหาทางดานตนทุนการแกไขช้ินงานสวนใหญเกิดจากปญหาทางกายภาพ ดังรูปท่ี 4.2 ไดแก 

ปญหาหัวอานเสียรูป (Bent head) 60.88%, ปญหารอยเช่ือมเสนไฟฟามีรอยแยก (broken flying lead) 9.80%, 

ปญหาแนวเช่ือมเสนไฟไมตรง (Flying lead misalignment) 4.60% และปญหาเสนไฟบนชุดหัวอานเสียหาย 

(Damaged FOS (Flex on Suspension)) 2.43%, ปญหาแผงเสนไฟของชุดหัวอานฉีกขาด (Torn PCC (Print 

Circuit Cable)) 3.4% และปญหาอ่ืนๆ 15.4% ดังรูปท่ี 4.3 
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รูปท่ี 4.2 ลักษณะขอบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง A 

 

พาเรโตตนทุนการแกไขงานบกพรองของชุดหัวอานสินคา A
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รูปท่ี 4.3 พาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง A 

 

ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตเทียบกับยอดสินคาสําเร็จรูป และอัตราของเสียท่ีเกิดขึ้น

ของสินคาตัวอยาง A กอนการปรับปรุงแสดงดังรูปท่ี 4.4 และรูปท่ี 4.5 

 

Bent head 

         Torn PCC  Damage FOS 

            Broken flying lead      Flying lead misalignment 
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ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองที่พบในกระบวนการผลิตตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A
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รูปท่ี 4.4 ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง A 

 

ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง A
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รูปท่ี 4.5 ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตสินคาตัวอยาง A 

 
F204 ตนทุนการแกไขช้ินงานที่ถูกสงคืนจากลูกคา 

ช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาจะถูกนํามาตรวจสอบทางกายภาพและทดสอบคาทางไฟฟา เพ่ือระบุ

ขอบกพรองตางๆท่ีพบบนช้ินงาน จากนั้นช้ินงานจะถูกนําไปถอดช้ินสวนท่ีพบขอบกพรองออก ในขั้นตอนน้ียัง

เปนสาเหตุใหเกิดขอบกพรองเพ่ิมเขาไปในชุดหัวอาน และเม่ือนําไปเขาสูกระบวนการประกอบชุดหัวอานใหมยัง

สามารถกอใหเกิดขอบกพรองท่ีชุดหัวอานไดเชนกัน แตเน่ืองจากกระบวนการผลิตปจจุบันยังไมมีระบบการ

บันทึกขอมูลของเสียท่ีถูกสงคืนจากลูกคากับของเสียท่ีเกิดเพ่ิมเติมในกระบวนการไวดังน้ันทีมงานจึงดําเนินการ

เก็บขอมูลเพ่ือใชเปนขอมูลเบ้ืองตนกอนการปรับปรุงเม่ือแจกแจงตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้นตามรายการขอบกพรอง 

ดังรูปท่ี 4.6 พบวา เกิดจากปญหาแผงเสนไฟชํารุด (Damaged PCC (Print Circuit Cable)) ท้ังหมด 74.49% 

โดยเกิดจากปญหาแผงเสนไฟของชุดหัวอานฉีกขาดบนช้ินงานท่ีสงกลับคืนมา 37.24%, เกิดจากปญหาแผงเสน

ไฟของชุดหัวอานฉีกขาดในระหวางขั้นตอนการถอดช้ินสวน 16.29%, ขอบกพรองบนแผงเสนไฟของชุดหัวอาน

จากกระบวนการลอกเสนไฟ (De-soldering) ในระหวางขั้นตอนการถอดช้ินสวน 11.64% และขอบกพรองท่ีเกิด

ขึ้นบนแผงเสนไฟของชุดหัวอานในกระบวนการประกอบใหม 9.31% ขอบกพรองสวนอ่ืนๆท่ีพบ เกิดจากปญหา
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หัวอาน   เสียรูป (Bent head) 7.89%, ปญหา Gramload failure 7.23%, ปญหาเก่ียวกับคาทางไฟฟา 5.79% 

และปญหาอ่ืนๆ 4.60% ดังรูปท่ี 4.7 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6 ลักษณะขอบกพรองของชิ้นงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A 

 

พาเรโตตนทุนการแกไขชิ้นงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของชุดหัวอานสินคาA
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รูปท่ี 4.7 พาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A 

 

ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคาเทียบกับยอดสินคาสําเร็จรูป และขอบกพรองท่ีพบของ 
สินคาตัวอยาง A แสดงดังรูปท่ี 4.8 และรูปท่ี 4.9 

 

Bent head Damaged PCC 

Arm damage Bearing damage 
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ตนทุนการแกไขงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยางA
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รูปท่ี 4.8 ตนทุนการแกไขงานที่ถูกสงคืนจากลูกคาตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A 

 

ขอมูลขอบกพรองของงานที่ถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A
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รูปท่ี 4.9 ขอมูลขอบกพรองของงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A 

 
A202 ตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

พิจารณาการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง A เคร่ืองทดสอบคาทางไฟฟาท่ีใช

ในปจจุบันมีท้ังหมด 4 เคร่ือง โดยมีพนักงานทดสอบประจํา 1 คน/เคร่ือง ทดสอบช้ินงานดวยแผนการสุมตัวอยาง

แบบตอเน่ืองประเภทท่ี 1 (Continuous Sampling plan1: CSP-1) มีการกําหนดขีดจํากัดคุณภาพผานออก 

(Average Outgoing Quality Limit: AOQL) ไวท่ีระดับ 0.65% จากขอมูลการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาต้ังแต

เดือนมกราคม ถึงเดือนธันวาคม 2552 ดังรูปท่ี 4.10 พบวา ผลผลิตท่ีไดจากการทดสอบมีคาสูงกวาเปาหมายที่

กําหนดอยางตอเน่ือง โดยมีสัดสวนการทดสอบช้ินงานอยูท่ีประมาณ 20% ของจํานวนช้ินงานท่ีผลิตท้ังหมดและ

ตนทุนการทดสอบมีคาประมาณ 0.0048 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน 
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อัตราผลผลิตและตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง A
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เปาหมาย อัตราผลผลิตของการทดสอบคาทางไฟฟา

ตนทุนการทดสอบช้ินงานตอจํานวนสินคาสําเร็จรูป

รูปท่ี 4.10 อัตราผลผลิตจากการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง A 

 
4.2 ขอมูลคุณภาพและตนทุนคุณภาพของสนิคา B 

จากการเก็บขอมูลของสินคาตัวอยาง B ซ่ึงเปนสินคาท่ีมีของเสียมาก (ผลผลิตและสมรรถนะของกระบวน

การตํ่ากวาเปาหมาย) เปนระยะเวลา 6 เดือน ต้ังแตมกราคม - มิถุนายน 2552 ขอมูลคุณภาพและตนทุนคุณ

ภาพของสินคาตัวอยาง B แสดงไดดังน้ี 

4.2.1 ขอมูลคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 
พิจารณาคา Cpk ของปจจัยตัวแปรท่ีสําคัญในการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B ซ่ึงไดแก 

Gramload, Head alignment (HAL), Pitch Static Attitude(PSA) และ RSA (Roll Static Attitude) 

• Cpk ของปจจัยตัวแปร Gramload มีคาตํ่ากวา 1.00 อยางตอเน่ืองต้ังแตเดือนท่ี 1- 5 และคา 

Cpk มีคามากกวา 1.00 ในเดือนท่ี 6  

• Cpk ของปจจัยตัวแปร HAL มีคาตํ่ากวา 1.33 ตอเน่ืองกันเปนระยะเวลา 4 เดือนและมีคามาก

กวา 1.33 ในเดือนท่ี 5 และ 6  

• Cpk ของปจจัยตัวแปร PSA มีคาตํ่ากวา 1.33 ตอเน่ืองกันเปนระยะเวลา 6 เดือน  

• Cpk ของปจจัยตัวแปร RSA มีคาอยูระหวาง 1.00 ถึง 1.33 ต้ังแตเดือนท่ี 1 ถึงเดือนท่ี 6  

เม่ือพิจารณาในภาพรวมพบวา สมรรถนะของกระบวนการประกอบหัวอานของสินคาตัวอยาง B ยังคงมีคาตํ่า

กวาเปาหมายท่ีกําหนด 
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ตารางท่ี 4.3 สมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานสินคาตัวอยาง B มกราคม - มิถุนายน พ.ศ. 2552 

สมรรถนะของ เดือน 

ปจจัยตัวแปร(Cpk) 1 2 3 4 5 6 

Gramload 0.62 0.93 0.45 0.52 0.41 1.19 

HAL 1.03 1.16 1.15 1.28 1.51 1.41 

PSA 1.01 1.17 1.18 1.2 1.21 1.28 

RSA 1.11 1.37 1.7 1.65 1.28 1.28 

Cpk มากกวา1.33  Cpk อยูระหวาง 1.00 -1.33  Cpk ตํ่ากวา 1.00 

4.2.2 ขอมูลตนทนุคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 
จากขอมูลตนทุนคุณภาพกอนการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ดังภาคผนวก ค ตารางท่ี ค-11 ถึง   

ตารางท่ี ค-13 สามารถแสดงตัวอยางการคํานวณตนทุนคุณภาพแตละองคประกอบ โดยอางอิงขอมูลของสินคา 

B เดือนมกราคม พ.ศ.2552 มูลคาสินคาสําเร็จรูป 34,637,399.28 เหรียญสหรัฐฯ ไดดังน้ี 

 

• ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs: PC) 

ตนทุนการปองกันรวม  

= 165,422.66  เหรียญสหรัฐฯ 

ตนทุนการปองกันตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

   มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
.2834,637,399

165,422.66
×  

 = 0.48% 

 

• ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ (Appraisal Costs: AC) 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ  

= 88,555.38  เหรียญสหรัฐฯ 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

     มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
.2834,637,399

88,555.38
×  

  = 0.26% 
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• ตนทุนความลมเหลว (Failure Costs: FC) 

ตนทุนความลมเหลวรวม  

= 129,996.62 เหรียญสหรัฐฯ 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

    มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
 .2834,637,399

129,996.62
×  

 = 0.37% 

 

• ตนทุนคุณภาพรวม (Total Cost of Quality: TCOQ) 

= ตนทุนการปองกัน + ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ + 

    ตนทุนความลมเหลว 

= 0.48% + 0.26% + 0.37% 

=1.11% 

จากขอมูลการประกอบชุดหัวอานสินคาตัวอยาง B ดังภาคผนวก ค ตารางท่ี ค-11 ถึงตารางท่ี ค-13 

พบวา ยอดการผลิตชุดหัวอานสําเร็จรูปอยูในชวงระหวาง 299,619 - 372,797 ช้ิน ตนทุนคุณภาพรวมเทียบกับ

มูลคาสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตมีคาเทากับ 1.11% โดยแบงออกเปนตนทุนการปองกัน 0.50% ตนทุนการตรวจสอบ 

การวัดและการประเมินคุณภาพ 0.26% และตนทุนความลมเหลว 0.37% ซ่ึงประกอบดวยตนทุนความลมเหลว

ภายใน 0.11% และตนทุนความลมเหลวภายนอก 0.25%  เม่ือพิจารณาสัดสวนของตนทุนคุณภาพแยกตามองค

ประกอบ พบวา สินคาตัวอยาง B มีตนทุนการปองกันสูงท่ีสุด คิดเปน 45% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด รองลงมา

คือ ตนทุนความลมเหลว คิดเปน 33% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมดและตนทุนการตรวจ การวัด และประเมินคุณ

ภาพ 22% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด 

 
ตารางท่ี 4.4 ขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง B เดือนมกราคม - มิถุนายน พ.ศ. 2552 

ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

ภายนอก(%) 

คุณภาพรวม(%) 

ม.ค.2552 308,433 0.45 0.30 0.33 0.11 0.22 1.08 

ก.พ.2552 319,417 0.44 0.25 0.44 0.14 0.30 1.14 

มี.ค.2552 365,693 0.54 0.22 0.37 0.10 0.27 1.12 

เม.ย.2552 372,797 0.54 0.25 0.32 0.09 0.23 1.11 
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ตารางท่ี 4.4 ขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง B เดือนมกราคม - มิถุนายน พ.ศ. 2552 (ตอ) 
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

ภายนอก(%) 

คุณภาพรวม(%) 

พ.ค.2552 299,619 0.44 0.27 0.36 0.10 0.26 1.07 

มิ.ย.2552 316,895 0.43 0.26 0.42 0.10 0.31 1.10 

ตนทุนคุณภาพ 0.50 0.25 0.37 0.10 0.26 1.12 

สัดสวนตนทุนคุณภาพ 45 22 33   100 

 

4.2.3 การวเิคราะหขอมูลตนทนุคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 
4.2.3.3 พาเรโตรายการตนทุนคุณภาพของสินคา  B 

พิจารณาพาเรโตของรายการตนทุนคุณภาพดังรูปท่ี 4.11 ท่ีระดับตนทุนสะสม 79.83% ของตนทุน

คุณภาพท้ังหมด พบวา ประกอบดวยตนทุนคุณภาพ 9 รายการ สามารถแบงตามองคประกอบตนทุนคุณภาพได

ดังน้ี 

- ตนทุนดานการปองกัน 4 รายการ คิดเปน 33.58% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมดประกอบดวย  

ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ 11.77%, ตนทุนการบํารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจักรในกระบวนการ

ผลิต 8.32%, ตนทุนทางการบริหาร 6.97% และตนทุนการสอบเทียบเคร่ืองมือเคร่ืองจักร 6.52% 
- ตนทุนการตรวจสอบ ประเมินและวัดผลคุณภาพ 3 รายการ คิดเปน 14.30% ของตนทุน

คุณภาพท้ังหมด ประกอบดวย ตนทุนการตรวจสอบเม่ือกระบวนการออกนอกการควบคุม 6.15%, ตนทุนการ

ตรวจสอบเคร่ืองจักรตามแผนตรวจสอบประจําวัน4.65% และตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 3.50% 

- ตนทุนความลมเหลว 2 รายการคิดเปน 30.04% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด แบงออก

เปนตนทุนความลมเหลวภายนอก 1 รายการ คือ ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคา 

23.89% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมดและตนทุนความลมเหลวภายใน 1 รายการ คือ ตนทุนการตรวจสอบและแก

ไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิต 8.07% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด 
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พาเรโตตนทุนดานการปองกันของกระบวนการประกอบชุดหัวอานสินคา B
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รูปที่ 4.11 พาเรโตแสดงตนทุนคุณภาพในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง B



                                                                                                                  
                                                                                                              

 

 

48 

4.2.4 การระบปุญหาเพื่อดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 
 ในการระบุปญหาเพ่ือนํามาดําเนินการปรับปรุงสําหรับงานวิจัยน้ี ไดเลือกปญหาที่สามารถดําเนินการ

ปรับปรุงและวัดผลไดอยางชัดเจนในระยะเวลาท่ีจํากัดไมกระทบกับระบบควบคุมคุณภาพและระดับคุณภาพ

ของกระบวนการผลิตในปจจุบัน จากรายการตนทุนคุณภาพ 9 รายการขางตน มี 5 รายการหรือเทากับ 38.23% 

ของตนทุนคุณภาพรวมท้ังหมดเปนตนทุนทางดานการปองกันและการตรวจสอบเคร่ืองจักรรวมถึงการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรใหอยูในสภาวะท่ีเหมาะสมตอการผลิตสินคาและตนทุนท่ีเกิดจากการบริหารจัดการทางดานคุณภาพ

ซ่ึงเปนการจัดการระดับองคกรจึงไมนํารายการตนทุนในสวนน้ีมาพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง สวนตนทุน

คุณภาพอีก 4 รายการเปนตนทุนท่ีเก่ียวของกับการตรวจสอบคุณภาพของชุดหัวอานและตนทุนความลมเหลวท่ี

ยังคงมีอยู ซ่ึงทีมงานเห็นวาสามารถนํามาพิจารณาหาแนวทางในการลดตนทุนคุณภาพตอไปได ประกอบดวย

รายการตนทุนคุณภาพดังน้ี 

- F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานท่ีสงคืนจากลูกคา  

- F102 ตนทุนการแกไขงานบกพรองในกระบวนการผลิต  

- A203 ตนทุนการตรวจสอบเม่ือกระบวนการออกนอกการควบคุม 

- A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

4.2.5 การแจกแจงขอมูลตนทนุคุณภาพและขอมูลคุณภาพกอนการปรับปรุงของสินคา 

ตัวอยาง B 
ขั้นตอนน้ีเปนการพิจารณารายการตนทุนท่ีเลือกมาดําเนินการปรับปรุง โดยแสดงรายละเอียดของแต

ละปญหาท่ีพบ แสดงตนทุนท่ีเกิดขึ้นแยกตามรายการตนทุนคุณภาพท่ีเลือกไวท้ังหมด  4 รายการ สําหรับนําไป

เปนแนวทางในการวิเคราะหปญหาและหาวิธีการดําเนินการในขั้นตอนตอไป 
 
F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานที่ถูกสงคืนจากลูกคา 
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.12  ลักษณะขอบกพรองของชิ้นงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง B 

 

Head PCC damage

Arm Bearing damage 
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ช้ินงานท่ีสงคืนจากลูกคาจะถูกนํามาตรวจสอบเพ่ือระบุจุดบกพรองบนช้ินงาน จากน้ันจะถูกถอดช้ินสวนท่ี      

บกพรองออก แลวจึงเขาสูกระบวนการประกอบใหมตอไป โดยลักษณะของขอบกพรองท่ีพบแสดงดังรูปท่ี 4.12 

จากขอมูลตนทุนคุณภาพของการตรวจสอบและแกไขช้ินงานท่ีสงคืนจากลูกคา พบวา เกิดจากปญหาแผงวงจร

ไฟฟาท่ีชุดแขนของชุดหัวอานฉีกขาด ชํารุดหรือ มีตําหนิ (PCC Damage) 42.5%, เกิดจากปญหา หัวอานเสียรูป 

(Bent head) 8.90% เกิดจากปญหารอยขูดขีดและชํารุดเสียหายท่ีแขนของหัวอาน (Arm damage) 37%, เกิด

จากปญหาคา Gramload ไมผานตามขอกําหนด (Gramload failure) 8%, เกิดจากปญหาตลับลูกปนท่ีชุดแขน

ของหัวอานชํารุดหรือมีรอย (Bearing Damage) 3.4% และเกิดจากปญหาคาทางไฟฟา (Electrical failure) 

0.2% ดังรูปท่ี 4.13 

ตนทุนการแกไขช้ินงานสงคืนจากลูกคาตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 4.13 พาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานที่ถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง B 

 

ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคาเทียบกับยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูป และขอบกพรองท่ีพบ

ของสินคาตัวอยาง B แสดงดังรูปท่ี 4.14 และรูปท่ี 4.15 

ตนทุนการแกไขช้ินงานสงคืนจากลูกคาตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูป

ของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 4.14 ตนทุนตอช้ินของการแกไขช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง B 
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ขอมูลขอบกพรองของช้ินงานสงคืนจากลูกคาตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูป

ของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 4.15 รายการขอบกพรองของชิ้นงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง B 
 
F102 ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

เม่ือแจกแจงตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิตตามประเภทของขอบกพรอง

ท่ีเกิดขึ้นของสินคาตัวอยาง B ดังรูปท่ี 4.16 พบวา เกิดจากปญหาหัวอานเสียรูป (Bent head) 47.85%, เกิดจาก

ปญหาคาทางไฟฟาของชุดหัวอาน (Electrical failure) 18.99%, เกิดจากปญหารอยแยกท่ีบริเวณหางเสนไฟท่ี

เปนตัวเช่ือมวงจรของหัวอานกับแขนของหัวอานเขาดวยกัน (Broken Flying Lead) 17.93%, เกิดจากการเช่ือม

วงจรของหัวอานเขากับแขนของหัวอานไดไมตรงตําแหนง (Flying Lead Misalignment) 9.10%, เกิดจากปญหา

รอยฉีกขาด ชํารุดหรือมีตําหนิบนแผงวงจรไฟฟาท่ีชุดแขนของชุดหัวอาน (Damaged PCC) 4.67% และ เกิด

จากปญหาขอบกพรองอ่ืนๆ 1.46% ดังรูปท่ี 4.17 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.16 ลักษณะขอบกพรองในกระบวนการผลิตสินคาตัวอยาง B 

Broken flying lead  Flying lead misalignment PCC damage Bent head 



                                                                                                                  
                                                                                                              

 

 

51 

ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 4.17 พาเรโตตนทุนการแกไขช้ินงานตามรายการขอบกพรองในกระบวนการผลิตสินคาตัวอยาง B 

 

ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตเทียบกับยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูป และขอบกพรองท่ี

พบของสินคาตัวอยาง B แสดงดังรูปท่ี 4.18 และรูปท่ี 4.19 

ตนทุนการแกไขงานบกพรองที่พบในกระบวนการผลิตตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูป

ของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 4.18 ตนทุนการแกไขงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง B 
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ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง B

86116

964
468

922

2,461

0
500

1,000
1,500
2,000
2,500
3,000

Be
nt

 h
ea

d

Br
ok

en
 F

lyi
ng

Le
ad

Fly
ing

 L
ea

d

M
isa

lig
nm

en
t

El
ec

tri
ca

l

fa
ilu

re

PC
C 

da
m

ag
e

ขอ
บก
พร
อง
อื่น
ๆ

รายการขอบกพรอง

ขอ
งเสี

ยท
ี่เกิ
ดขึ้
น 

(D
PP

M
)

 
รูปท่ี 4.19 ขอบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง B 

 
A203 ตนทุนการทดสอบชิ้นงานเพ่ิมเติมเม่ือผลการทดสอบเชิงสถิติออกนอกเสนควบคุม 

การทดสอบคุณภาพช้ินงานของกระบวนการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B ปจจุบันใช

วิธีการทดสอบทดสอบเต็มความสามารถเคร่ืองทดสอบท่ีมีอยูหรือ 100% ตามคําส่ังการผลิต เน่ืองจากขอ

กําหนดคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษากําหนดวา ปจจัยตัวแปรใดๆจะใชวิธีการควบคุมดวยวิธีการเชิงสถิติได

เม่ือคาสมรรถนะของกระบวนการของปจจัยตัวแปรนั้นๆมีคามากกวา 1.33 ติดตอกันอยางตอเน่ือง 4 สัปดาห  

ดังน้ันจึงรวมตนทุนการทดสอบคุณภาพช้ินงานท่ียังไมสามารถใชการควบคุมดวยวิธีเชิงสถิติไดไวในรายการน้ี 

เม่ือพิจารณาปจจัยตัวแปรตางๆ ดังตารางท่ี 4.3 ซ่ึงพบวา ยังไมผานตามขอกําหนดทางดานคุณภาพของโรงงาน

กรณีศึกษา ทําใหตองมีการจัดหาเคร่ืองจักรท่ีใชในการทดสอบใหเพียงพอตอแผนการผลิต การทดสอบคาปจจัย

ตัวแปร PSA, RSA และ HAL ของสินคาตัวอยางจะถูกทดสอบดวยเคร่ืองเดียวกันและสามารถทดสอบทุกปจจัย

ภายในคร้ังเดียว ถึงแมวาคาสมรรถนะของปจจัยตัวแปร HAL และ RSA จะผานตามเง่ือนไขท่ีกําหนดและ

สามารถเปล่ียนวิธีการควบคุมเปนการควบคุมคุณภาพดวยวิธีการเชิงสถิติไดแลวแตคาปจจัยตัวแปร PSA ยังไม

ผานตามเง่ือนไข จึงยังคงตองทดสอบช้ินงานเต็มความสามารถของเคร่ืองทดสอบท่ีมีอยูตอไป สวนคาสมรรถนะ

ของปจจัยตัวแปร Gramload ยังไมผานตามขอกําหนด ดังน้ันจึงยังคงตองทดสอบเต็มความสามารถเคร่ือง

ทดสอบท่ีมีอยูเชนกัน  

ตารางท่ี 4.5 คาใชจายในการทดสอบช้ินงานของปจจัยตัวแปรตอจํานวนช้ินงานสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B 

คาปจจัย 
ตนทุนการทดสอบตอช้ินงานสําเร็จรูปงานท่ีผลิต  

(เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน) 
Gramload       0.0030  

PSA/RSA/HAL       0.0091  
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A202 ตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 
พิจารณาการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง B เคร่ืองทดสอบคาทางไฟฟาท่ี

ใชในปจจุบันมีท้ังหมด 2 เคร่ือง โดยมีพนักงานทดสอบประจํา 1 คน/เคร่ือง ทดสอบช้ินงานดวยวิธีทดสอบช้ินงาน

ดวยแผนการสุมตัวอยางแบบตอเน่ืองประเภทท่ี 1 (Continuous Sampling plan1: CSP-1) มีการกําหนดขีด

จํากัดคุณภาพผานออก (Average Outgoing Quality Limit: AOQL) ไวท่ีระดับ 0.65% จากขอมูลการทดสอบ

คุณสมบัติทางไฟฟาต้ังแตเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2552 ดังรูปท่ี 4.20 พบวา ผลผลิตท่ีไดจากการ

ทดสอบมีคาตํ่ากวาเปาหมายท่ีกําหนด โดยมีตนทุนการทดสอบมีคาประมาณ 0.0091 เหรียญสหรัฐ ฯตอช้ิน 

อัตราผลผลิตและตนทุการงทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง B
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ผลผลิตจากการทดสอบคาทางไฟฟา เปาหมายผลผลิต ตนทุนการทดสอบชิ้นงานตอจํานวนสินคาสําเร็จรูป

 
รูปท่ี 4.20 ผลผลิตและตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง B



 

 

 

บทที่  5 
การปรับปรุงและการนําเสนอทางเลือก 

เพ่ือการลดตนทุนคุณภาพรวม 
 

การปรับปรุงเพื่อลดตนทนุคุณภาพรวมของสินคาตัวอยางเร่ิมจากวิเคราะหสาเหตุของปญหาท่ี 

สงผลกระทบตอตนทุนคุณภาพดวยผังกางปลาหรือผังแสดงเหตุและผล (Cause and effect 

diagram) รวมกับการใชเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 

Modes and Effects Analysis: MEA) เพื่อประเมินคาดัชนีความเส่ียงชีน้ํา (Risk Priority 

Number: RPN) สําหรับคัดเลือกสาเหตุของปญหาและนําไปดําเนนิการปรับปรุงตามลําดับความ

สําคัญ สวนของการนําเสนอทางเลือกเพือ่การลดตนทนุคุณภาพรวมนั้นจะเปนการแสดงทางเลือก

สําหรับวธิีการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพของชุดหัวอานเพื่อเปนแนวทางสําหรับองคกรนําไป

พิจารณาเลือกใชตามความเหมาะสม 
 

5.1 การลดตนทุนคุณภาพของสนิคา A 
จากบทท่ี 4 รายการตนทุนคุณภาพท่ีสงผลตอตนทุนคุณภาพรวมของสินคา A ท่ีเลือกมาดําเนินการปรับปรุง 

3 รายการ ในบทน้ีจะแบงออกเปน 2 กลุม โดย  

- กลุมท่ี 1 เปนตนทุนคุณภาพท่ีเก่ียวกับงานบกพรองซ่ึงจะดําเนินการวิเคราะหสาเหตุ ระบุปญหา 

ดําเนินการปรับปรุงคุณภาพและวัดผลหลังดําเนินการปรับปรุง ไดแก F204 ตนทุนการแกไขช้ินงานท่ีสงคืนจาก

ลูกคาและ A202ตนทุนการแกไขงานบกพรองในกระบวนการผลิต  
- กลุมท่ี 2 เปนตนทุนคุณภาพเก่ียวกับการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพของชุดหัวอาน ซ่ึงจะเปนการ

เสนอทางเลือกในการสุมตรวจสอบหรือทดสอบและแสดงตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ

ของแตละวิธีเพ่ือใหองคกรพิจารณาเลือกใชตามความเหมาะสม ไดแก A202 ตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทาง

ไฟฟา 

5.1.1 การปรับปรุงคุณภาพของสินคา A   
การวิเคราะหสาเหตุของปญหา จะอธิบายแยกตามรายการตนทุนคุณภาพและรายการปญหาท่ีพบเพ่ือ

คัดเลือกสาเหตุของปญหา จากน้ันทีมงานรวมกันพิจารณาจัดกลุมรายการปญหาและสาเหตุเพ่ือนําไปวิเคราะห

สาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ คัดเลือกสาเหตุ กําหนดแนวทางดําเนินการและนําเสนอการเปรียบเทียบ

ขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 5.1.1.1 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 F102 ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต  
  จาก รูปท่ี 4.5 พาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคา      

ตัวอยาง A สามารถวิเคราะหสาเหตุแยกตาม รายการขอบกพรองไดดังตอไปนี้
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รูปที่ 5.1 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของหัวอานเสียรูป (Bent head)  
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• หัวอานเสียรูป (Bent head) สามารถเกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบ เชน 

ปญหาจากหัวอานและตัวปองกันหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ เชน ชุดจับยึดท่ีขั้นตอนประกอบหัวอาน

เขากับแขนของหัวอาน, เคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา, Cleaning rackและตะกราใสช้ินงาน, เคร่ืองลาง, เคร่ือง

ประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของหัวอาน, เคร่ืองวัดคา PSA/RSA /HAL และเคร่ืองวัดGramload ปจจัย

ดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการหยิบจับช้ินงานท่ีขั้นตอนตางๆ และปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติงาน

ตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผล

กระทบได 7 สาเหตุไดแก การหยิบจับช้ินงานในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม, ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุดหัวอาน, 

หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน, ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน, alignment pin งอหรือ

ผิดขนาดและตัวปองกันหัวอานชํารุด ดังรูปท่ี 5.1 

 

 
รูปท่ี 5.2 แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของ Broken flying lead 

 

• Broken flying lead หางเสนไฟบริเวณท่ีเช่ือมติดเขากับ PCC มีรอยแตกออก สามารถเกิด

ไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก เคร่ือง

เช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก การจัดเรียง    

เสนไฟที่ขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา, ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะ

ในการปฏิบัติงาน จากผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 3 สาเหตุ ไดแก การ

จัด flying lead อยูไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน, Reflow tip หลวมคลอนและ Reflow tip 

misalignment ดังรูปท่ี 5.2 
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รูปท่ี 5.3 แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของ Flying lead misalignment 

 

• Flying lead misalignment หางเสนไฟท่ีเช่ือมเขากับ PCC (Print Circuit Cable) ไมตรง

แนว สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน, ปญหาจากแขนของหัว

อาน, ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา 

ปจจัยดานวิธีทํางาน ไดแก การจัดเรียงเสนไฟที่ขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติ

งานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะห

ผลกระทบได  2 สาเหตุ ไดแก  การจัดเรียง Flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน และพับหาง

เสนไฟ (Flex on Suspension :FOS) ไมตรงตําแหนง ดังรูปท่ี 5.3 

 

 
 

รูปท่ี 5.4 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของ Torn PCC (Print Circuit Cable) 
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• Torn PCC (Print Circuit Cable) แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด สามารถเกิดไดจากปจจัย

ตางๆ ไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบ ซ่ึงเปนปญหาจากแขนของหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึด

ช้ินงานท่ีขั้นตอนประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา ปจจัยดาน

วิธีการทํางาน ไดแก วิธีการประกอบหัวอาน, วิธีการจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเชื่อมวงจร cleaning 

rack และถาดใสช้ินงาน ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน 

จากการวิเคราะหผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได  3 สาเหตุ ไดแก  วิธีการ

หยิบชุดแขนของหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี,  การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสมและไมไดล็อก PCC 

เขากับ cleaning rack ดังรูปท่ี 5.4 

 

 
 

รูปท่ี 5.5 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของ Damaged FOS (Flex on Suspension) 

 

• Damaged FOS (Flex on Suspension) เสนไฟของหัวอานมีรอยชํารุดเสียหาย สามารถ

เกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก 

ชุดจับยึดท่ีขั้นตอนประกอบ, หัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ปากคีบจับหัวอาน ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก 

วธิีการประกอบหัวอาน, วิธีการจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเช่ือมวงจร ปจจัยดานพนักงานไดแก การ

ปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไป

วิเคราะหผลกระทบได 4 สาเหตุ ไดแก Spacer key มีขอบคม, จับหัวอานผิดตําแหนง, spacer key ผิดขนาด 

และปลายปากคีบแหลมคม ดังรูปท่ี 5.5 

 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคา รูปท่ี 4.9 พาเรโตแสดง ตนทุนการแก

ไขงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A สามารถวิเคราะหสาเหตุโดยแยกตามรายการ ของบกพรองได

ดังตอไปนี้ 
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• PCC damage สามารถแบงยอยตามลักษณะของขอบกพรองไดเปน 2 ปญหาไดแก  

ปญหา Torn PCC คือ แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก 

ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากแขนของหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึดท่ีขั้นตอน

ประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก 

วิธีการประกอบหัวอาน, วิธีการจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเช่ือมวงจร, การหยิบชุดหัวอานออกจาก

Cleaning rackและการหยิบชุดหัวอานออกจากถาดใสช้ินงาน ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธี

การท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสามารถสรุปสาเหตุหลักได 3 

สาเหตุ ไดแก การหยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี, การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสมและไมได   

ล็อก PCC เขากับ cleaning rack 

 

 
 

รูปท่ี 5.6 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของ PCC pad damage 

 

ปญหา PCC pad damage พบวา Pad สําหรับเช่ือมตอหางของเสนไฟเขากับ PCCA 

หลุดหรือเปนรอยไหม สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากแขนของหัวอาน 

ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธี

การจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเช่ือมวงจร ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ี

กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสามารถสรุปสาเหตุหลักได 7 สาเหตุ 

ไดแก การดึงหางเสนไฟออกจาก Pad เร็วเกินไป, Reflow ซํ้า, หัวแรงสกปรก, De-soldering fixture ยึดช้ินงาน

ไดไมแนน, ใชหัวแรงผิดขนาด, ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิไดไมดีและหัวแรงชํารุด ดังรูปท่ี 5.6 
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• Bent head หัวอานมีลักษณะบิดเบ้ียวเสียรูป สามารถเกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก 

ปจจัยดานวัตถุดิบ ไดแก ปญหาจากหัวอานและตัวปองกันหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึด

ท่ี    ขั้นตอนประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ชุดจับยึดท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา, cleaning rack และ

ตะกราใสช้ินงานเพื่อนําไปลาง, เคร่ืองลาง, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของหัวอานและเคร่ืองวัด

ปจจัยตัวแปร ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการหยิบจับช้ินงานท่ีขั้นตอนตางๆ และปจจัยดานพนักงาน ได

แก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา

สามารถสรุปสาเหตุหลักได 7 สาเหตุไดแก การหยิบจับช้ินงานในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม, ไมไดล็อก clamp 

ยึดตัวชุดหัวอาน,หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน, ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน, 

Alignment pin งอหรือผิดขนาดและตัวปองกันหัวอานชํารุด ดังรูปท่ี 5.1 

 

• Gramload failure คา Gramload ของชุดหัวอานท่ีผลิตไมผานตามขอกําหนด สามารถ

เกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก ปจจัยทางดานวัตถุดิบ เชน แขนของหัวอาน HGA ตัวปองกันหัวอาน ปจจัยดาน

เคร่ืองจักร ไดแก ตัวจับยึดหัวอาน, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอาน, เคร่ืองยึดหัวอานเขากับ

แขนของหัวอาน, เคร่ืองลางช้ินงาน และเคร่ืองวัดคา Gramload ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการทํางานท่ี

ขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, วิธีการตรวจสอบ, การทดสอบท่ีไมเพียงพอ, การเตรียมช้ิน

งานกอนการทดสอบและการประกอบหัวอานเขาไปในไดรฟ ปจจัยดานพนักงาน ไดแก ความชํานาญในการใช

เคร่ืองทดสอบ, การไมปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนด  จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา สามารถระบุ

สาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบ 8 สาเหตุ ไดแก ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน,             

คา Setting ของตัวจับยึดหัวอานเปล่ียนไปจากปกติ, ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน, ไมใส alignment  pin ,  

หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน, การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอานไมเหมาะสม,      

คา Preload จากกระบวนการผลิต HGA ไมไดตามขอกําหนดและ Misalignment ระหวางกระบวนการประกอบ

ตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอาน ดังรูปท่ี 5.7 
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รูปท่ี 5.7 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของ Gramload Failure 

 

จากวิเคราะหสาเหตุของปญหาแยกตามประเภทของขอบกพรองท่ีพบและลงความเห็นรวมกันภายในทีมงานท่ี

เก่ียวของ สามารถสรุปรายการสาเหตุเพ่ือนําไปดําเนินการในขั้นตอนตอไปไดดังน้ี 

 

ตารางท่ี 5.1 รายการขอบกพรองและสาเหตุของปญหาของการประกอบชุดหัวอานสินคาตัวอยาง A 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 
1. Bent head 1.1 ไมไดใส Alignment pin 

  1.2 ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

  1.3 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

  1.4 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงที่ถูกตองกอนเครื่องทํางาน 

  1.5 Alignment pin งอ, alignment pin ผิดขนาด 

 1.6 ตัวปองกันหัวอาน ชํารุด 

2. Broken flying lead 2.1 หัว Reflow tip หลวมคลอน 

 2.2 การจัด Flying lead อยูไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

  2.3 Reflow tip misalignment 

3. Flying lead misalignment 3.1 การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

  3.2 HGA พับหาง FOS มาไมดี 

4. FOS damage 4.1 Spacer key มีขอบคม 

  4.2 จับหัวอานผิดตําแหนง 

  4.3 Spacer key ผิดขนาด 

  4.4 ปลายปากคีบแหลมคม 
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ตารางท่ี 5.1 รายการขอบกพรองและสาเหตุของปญหาของการประกอบชุดหัวอานสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 
5. Torn PCC 5.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี 

  5.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม 

  5.3 ไมไดล็อก PCC เขากับ cleaning rack 

6. Gramload failure 6.1 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงที่ถูกตองกอนเครื่องทํางาน 

  6.2 คา Setting ของ HSA shuttle เปลี่ยนไปจากปกติ 

  6.3  ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

  6.4 ไมไดใส Alignment pin 

  6.5 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

  6.6 เรงงานมากเกินไป 

  6.7 การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกข้ึนเขากับ Hook up ไมเหมาะสม 

  6.8 คา Preload จากกระบวนการผลิต HGA ไมไดตาม spec. 

7.PCC pad damage 7.1 ดึง FOS ออกจาก Pad เร็วเกินไป 

  7.2 Reflow ซํ้า 

  7.3 หัวแรงสกปรก 

  7.4 De-soldering fixture ยึดช้ินงานไดไมแนน 

 

5.1.1.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ 

หลังจากท่ีไดพิจารณาเลือกสาเหตุของปญหาจากผังกางปลามาไดแลว ในขั้นตอนน้ีจะเปนการ

ประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบในการประเมินคาความรุนแรงของปญหา 

(Severity: S) โอกาสในการเกิดปญหา (Occurrence :O) และคาความสามารถในการตรวจจับ (Detection: D) 

และคํานวณคาดัชนีความเส่ียงช้ีนํา (Risk Priority Number: RPN) ของแตละสาเหตุซ่ึงเปนผลคูณระหวางคา

ความรุนแรงของปญหา โอกาสในการเกิดปญหา และคาความสามารถในการตรวจจับ สําหรับใชในการจัดลําดับ

ความสําคัญเพ่ือเลือกไปดําเนินการแกไขปญหาในขั้นตอนตอๆไป การใหคะแนนแตละปจจัยในงานวิจัยน้ี จะให

คะแนนท่ีมีระยะหางเปนชวง ไดแก 1, 3, 5, 7,9 และ 10 เพ่ือใหคาดัชนีความเส่ียงช้ีนําท่ีคํานวณออกมาได แสดง

ความแตกตางอยางชัดเจน
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A  

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

1.1 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

แขนของหัวอานขยับ

ระหวางการประกอบ 

หัวอาน 

Bent head 7 การหยิบจับชิ้นงานในแตละ

ขั้นตอนไมเหมาะสม 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

1.2 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

แขนของหัวอานขยับ

ระหวางการประกอบ 

หัวอาน 

Bent head 7 ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุด

หัวอาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

1.3 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกเสียรูป 

Bent head 7 หัวอานกระจายในถาดใสชิ้น

งาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

1.4 กระบวนการวัด

คาพารามิเตอร

ตางๆ  

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกเสียรูป 

Bent head 7 ชิ้นงานไมอยูในตําแหนงที่ถูก

ตองกอนเครื่องทํางาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

1.5 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

Alignment pin ของ  

HSA shuttle ชนหัวอาน  

Bent head 7 Alignment pin งอ, 

alignment pin ผิดขนาด 

3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน 3 63  

1.6 กระบวนการวัด

คาพารามิเตอร

ตางๆ  

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกเสียรูป 

Bent head 7 ตัวปองกันหัวอานชํารุด 3 การตรวจสอบ comb กอน 

ใชงาน 

3 63  
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

 

 

 

 

 

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

2.1 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

Reflow tip กดทับขอบ 

pad 

Broken flying lead 7 หัว Reflow tip หลวมคลอน 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

2.2 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

Reflow tip กดทับขอบ 

pad 

Broken flying lead 7 การจัด Flying lead อยูไม

ตรงตําแหนงกอน Reflow tip 

ทํางาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

2.3 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

Reflow tip กดทับขอบ 

pad 

Broken flying lead 7 Reflow tip misalignment 3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน, 

Weekly PM 

3 63  

3.1 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

จัดเรียบตําแหนงหาง 

FOS ยังไมตรงตําแหนง

กอนเครื่อง Reflow 

soldering ทํางาน 

Flying lead 

misalignment 

7 การจัดเรียง flying lead ไดไม

ตรงตําแหนงกอน Reflow tip 

ทํางาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

3.2 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

FOS ไมตรงตําแหนง Flying lead 

misalignment 

7 HGA พับหาง FOS มาไมดี 3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

4.1 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

Spacer key ขูดเสนไฟ FOS damage 7 Spacer key มีขอบคม 3 ไมมี 10 210 เพิ่มการตรวจสอบความคมของ 

Spacer key กอนนําไปใชในสาย

การผลิต 

4.2 การประกอบ 

หัวอาน 

ปากคีบ จิกเสนไฟ FOS damage 7 จับหัวอานผิดตําแหนง 3 ไมมี 10 210 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

4.3 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

Spacer key แนนเกินไป FOS damage 7 Spacer key ผิดขนาด 3 Weekly PM 3 63  

4.4 การประกอบ 

หัวอาน 

ปากคีบ จิกเสนไฟ FOS damage 7 ปลายปากคีบแหลมคม 3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน 3 63  

5.1 กระบวนการลาง

ชิ้นงาน  

ชิ้นสวนของชุดของหัว

อานเกี่ยวกับ cleaning 

rack ระหวางหยิบชิ้นงาน

ออก 

Torn PCC 7 หยิบชุดหัวอานออกจาก 

cleaning rack ไมถูกวิธี 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

5.2 Generic Torn PCC Torn PCC 7 การหยิบจับชิ้นงานไม 

เหมาะสม 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

5.3 กระบวนการลาง

ชิ้นงาน  

PCC หลุดหอยออกจาก 

cleaning rack ระหวาง

อยูในเครื่องลาง 

Torn PCC 7 ไมไดล็อก PCC เขากับ 

cleaning rack 

3 Interlock mechanism 1 21  
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

6.1 กระบวนการวัด

คาพารามิเตอร

ตางๆ  

(PSA/RSA/HAL 

/ Gramload) 

เกิดแรงกระทํากับหัวอาน 

ทําให คา Gramload ของ

ชุดหัวอานไมอยูในชวงที่

กําหนด 

Gramload failure 7 ชิ้นงานไมอยูในตําแหนงที่ถูก

ตองกอนเครื่องทํางาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

6.2 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

การจัดเรียงหัวอานลงใน

แขนของหัวอานไมอยูใน

ตําแหนงที่ถูกตอง 

Gramload failure 7 คา setting ของ HSA shuttle 

เปลี่ยนไปจากปกติ 

5 Weekly PM 3 105 เพิ่มรายงานคาสมรรถนะของ

ปจจัยตัวแปรสําหรับตัวจับยึดที่ใช

ในกระบวนการผลิตเพื่อคัดแยก 

ตัวงานที่มีปญหาออกมาการแกไข

ปรับปรุง 

6.3 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

ชุดหัวอานขยับระหวาง 

ใสหัวอานทําใหหัวอาน

เสียรูป 

Gramload failure 7 ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุด

หัวอาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

6.4 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

หัวอานขยับหรือ / อยูไม

ตรงตําแหนงขณะยิงลูก

บอลเพื่อยึดหัวอานเขากับ

แขนของหัวอาน 

Gramload failure 7 ไมไดใส Alignment pin 3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

6.5 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกทําใหเสียรูป 

Gramload failure 7 หัวอานกระจายในถาดใสชิ้น

งาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

6.6 การหยิบจับ 

ชิ้นงาน 

ไมหยิบจับชิ้นงานดวนวิธี

ที่กําหนดจากความเมื่อย

ลา 

Gramload failure 7 เรงงานมากเกินไป 3 การวางแผนการผลิตประจําวัน

ตาม capacity ของสายการ

ผลิต 

3 63  

6.7 กระบวนการ

ประกอบตลับ 

ลูกปน  

คา Gramload ของชุดหัว

อานไมอยูในชวงที่

กําหนด 

Gramload failure 7 การปรับตั้งเครื่องประกอบ

ตลับลูกปนเขากับ Hook up 

ไมเหมาะสม 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนการปรับตั้งแและกําหนด

คาในการปรับตั้งที่เหมาะสมพรอม

ทั้งจัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางาน ขอควรระวังและอบรมให

กับพนักงาน 

7.1 การลอกหาง 

FOSออกจาก

แขนของชุด 

หัวอาน 

 PCC pad เสียหาย PCC pad damage 7 ดึง FOS ออกจาก Pad เร็ว

เกินไป 

3 ไมมี 10 210 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

7.2 การลอกหาง 

FOSออกจาก

แขนของชุด 

หัวอาน 

PCC pad เสียหาย PCC pad damage 7 Reflow ซ้ํา 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

7.3 การลอกหาง 

FOSออกจาก 

ชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูง/ 

ต่ําเกินไป 

PCC pad damage 7 หัวแรงสกปรก 3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน

และระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน Process 

instruction 

3 63  

7.4 การลอกหาง 

FOSออกจาก 

ชุดหัวอาน 

ชิ้นงานขยับระหวางการ

ลอกหาง  FOSออกจาก 

Hook up 

PCC pad damage 7 De-soldering fixture ยึดชิ้น

งานไดไมแนน 

3 Weekly PM 3 63  

7.5 การลอกหาง 

FOSออกจาก 

ชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูง 

/ต่ําเกินไป 

PCC pad damage 7 ใชหัวแรงผิดขนาด 3 กําหนดขนาดของหัวแรงลงใน

รายการเครื่องมือ/อุปกรณและ 

Process instruction  

3 63  

7.6 การลอกหาง 

FOSออกจาก 

ชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูงเกินไป PCC pad damage 7 ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูม ิ

ไดไมดี 

3 Weekly PM 3 63  

7.7 การลอกหาง 

FOSออกจาก 

ชุดหัวอาน 

อุณหภูมิไมสม่ําเสมอ PCC pad damage 7 หัวแรงชํารุด 3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน 3 63  
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รูปท่ี 5.8 พาเรโตจัดลําดับคาความเส่ียงช้ีนํา (RPN) ของสาเหตุของขอบกพรองสินคาตัวอยาง A 

 

จากการวิเคราะหลักษณะของขอบกพรองและผลกระทบสามารถทําใหไดคาความเส่ียงช้ีนําเพ่ือใชในการจัด

ลําดับความสําคัญของสาเหตุเพ่ือนําไปดําเนินการจัดการ โรงงานกรณีศึกษาไดเลือกรายการ ขอบกพรองท่ีมีคา

ความเสี่ยงช้ีนํามากกวา 100 ขึ้นไปมาดําเนินการ ผลการวิเคราะห พบวา มีรายการสาเหตุของขอบกพรองท่ีมีคา

ความเสี่ยงช้ีนํามากกวา 100 รวม 18 รายการจากท้ังหมด 33 รายการ คิดเปน 72.1% ของรายการสาเหตุของขอ

บกพรองท้ังหมด โดยมีรายการสาเหตุดังน้ี 

 

ตารางท่ี 5.3 รายการสาเหตุของขอบกพรองเพ่ือนําไปดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A  

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

1. Bent head 1.1 การหยิบจับช้ินงานในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม 

  1.2 ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

  1.3 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

  1.4 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

2. Broken flying lead 2.2 การจัด Flying lead อยูไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

3. Flying lead misalignment 3.1 การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

  3.2 HGA พับหาง FOS มาไมดี 

4. FOS damage 4.1 Spacer key มีขอบคม 

  4.2 จับหัวอานผิดตําแหนง 

5. Torn PCC 5.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี 

  5.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม 
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ตารางท่ี 5.3 รายการสาเหตุของขอบกพรองเพ่ือนําไปดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

6. Gramload failure 6.1 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

  6.2 คา Setting ของ HSA shuttle เปล่ียนไปจากปกติ 

  6.3 ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

  6.4 ไมไดใส Alignment pin 

  6.5 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

7.desoldering defect 7.1 ดึง FOS ออกจาก Pad เร็วเกินไป 

  7.3 Reflow ซํ้า 

 

5.1.1.3 การปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง A 

การปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง A ของรายการสาเหตุของขอบกพรอง 18 รายการ

สามารถอธิบายโดยแยกตามปญหาและสาเหตุไดดังน้ี 

 

1. Bent head 

1.1 การหยิบจับช้ินงานในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม 

ในแตละกระบวนการมีการหยิบจับช้ินงานท่ีถูกสงมาจากกระบวนการผลิตกอนหนาออกจาก

ถาดใสช้ินงานเพ่ือนําช้ินงานมาเขาสูกระบวนการผลิตของขั้นตอนน้ันๆ จากการสุมตรวจวิธีการหยิบจับช้ินงาน

ของพนักงานแตละคนในแตละขั้นตอนพบวามีวิธีการหยิบช้ินงานท่ีแตกตางกัน ซ่ึงบางวิธมีีโอกาสจับโดนหัวอาน

หรืออาจกระแทกกับสวนอ่ืนๆทําใหหัวอานเกิดความเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการหยิบจับช้ินงานท่ีถูกตองสําหรับการทํางานในแตละ

ขั้นตอนโดยมีตัวอยางวิธีการหยิบจับท่ีชัดเจนเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตอง    

ตรงกัน รวมถึงใชในการอบรมพนักงานใหมกอนเริ่มปฏิบัติงานในสายการผลิตจริง 

 

1.2  ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

ในกระบวนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน มี HSA shuttle เปนตัวจับยึดแขนของ

หัวอานและมี Clamp เปนตัวล็อกแขนของหัวอานใหอยูกับท่ี เพ่ือปองกันการเคล่ือนหรือบิดหมุนของแขนของ 

หัวอานระหวางท่ีพนักงานประกอบหัวอานแตละหัวเขากับแขนของหัวอาน ซ่ึงจะทําใหหัวอานขยับหรือไปกระทบ

กับสวนอ่ืนๆของ Shuttle ทําใหหัวอานเกิดการเสียรูปได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิมราย

ละเอียดเร่ืองความสําคัญของการล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน และมีตัวอยางวิธีทํางานท่ีถูกตองเพ่ือใชในการอ

บรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง

กอนเร่ิมปฏิบัติงาน 
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1.3  หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

ในขั้นตอนการประกอบหัวอานมี HGA เปนวัตถุดิบโดยจะอยูในถาดพลาสติกวางซอนเรียง

กัน มีฝาปดดานบนลางและมีคลิปล็อกซายขวา กอนท่ีจะนํามาใชพนักงานตองถอดคลิปล็อกและนําฝาปดออก

และนําถาดใสหัวอานไปไวบริเวณท่ีปฏิบัติงาน และหยิบหัวอานจากถาดไปประกอบเขากับแขนของหัวอาน เม่ือ

หัวอานในถาดหมดก็จะนําถาดดานบนออกเพ่ือใชหัวอานจากถาดช้ันถัดไป ในขั้นตอนการถอดถาดงานหากการ

ดึงถาดออกไมถูกวิธีจะทําใหถาดล็อกติดกับถาดดานลางทําใหดึงออกยาก และถาดึงแรงจะทําใหเกิดแรงทําให

หัวอานท่ีอยูในถาดดานลางกระเด็นออกจากหมุดยึดหัวอานกระจัดกระจายในถาดทําใหหยิบช้ินงานยากและทํา

ใหช้ินงานเก่ียวกับสวนตางๆของถาดใสช้ินงานเกิดปญหาหัวอานบิดเบ้ียวเสียรูปได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิม     

รายละเอียดขั้นตอนการถอดถาดชิ้นงานท่ีถูกตองเพื่อปองกันปญหาหัวอานกระจายในถาดรวมถึงวิธีการจัดการ

เม่ือเกิดปญหาหัวอานกระจายพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

1.4 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

ในกระบวนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆของชุดหัวอานจะใชเคร่ืองทดสอบเปนตัววัดชุด

หัวอานท่ีเขาสูกระบวนการน้ีเปนหัวอานท่ีอยูในรูปสินคาสําเร็จรูปโดยมีตัวปองกันหัวอานเปนตัวล็อกหัวอานไม

ใหหัวอานแตละหัวชนกัน รวมถึงปองกันการชนกับส่ิงอ่ืนๆในระหวางกระบวนการผลิต ท่ีขั้นตอนการทดสอบเม่ือ

นําช้ินงานวางท่ีจุดวางช้ินงานและกดปุมเพื่อใหเคร่ืองทํางาน ขั้นตอนแรกจะมีตัวดันตัวปองกันหัวอานออกจาก

ชุดหัวอานเพ่ือทําการทดสอบคาปจจัยตัวแปรเม่ือเคร่ืองทําการทดสอบเสร็จท่ีขั้นตอนสุดทาย ตัวปองกันหัวอานท่ี

ถูกดันออกไปน้ันจะถูกดันกลับเขามาอยูท่ีตําแหนงเดิม หากการวางชุดหัวอานไมตรงตําแหนงในตอนแรกจะทํา

ใหตัวดันตัวปองกันหัวอานดันผิดตําแหนงซ่ึงทําใหหัวอานเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆ

โดยเคร่ืองทดสอบโดยเพ่ิมรายละเอียดขั้นตอนการวางชุดหัวอานท่ีถูกตองเพ่ือปองกันปญหาช้ินงานเสียหายใน 

ระหวางการทดสอบช้ินงานเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

2. Broken flying lead 

 2.2 การจัด flying lead อยูไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ตองนําชุดหัวอานยึดเขากับ Reflow shuttle และพนักงานจะ

ตองตรวจสอบแนวของหางเสนไฟใหอยูตรงตําแหนงกับ pad หรือจุดเช่ือมวงจรบน PCC (Print Circuit Cable) 

ท่ีติดอยูกับแขนของหัวอาน หากไมตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัดตําแหนงใหตรง จากน้ันจึงสงคําส่ังให

เคร่ืองทํางาน โดยจะมี reflow tip เปนตัวจายผานความรอนกดทับลงมาท่ีหางเสนไฟ ซ่ึงจะทําใหดีบุกท่ีอยูท่ี pad 

ดานลางหลอมละลายขึ้นมาคลุมหางเสนไฟ เม่ือเช่ือมเสร็จ reflow tip จะเล่ือนขึ้นและ reflow shuttle จะเคล่ือน
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ท่ีเพ่ือให pad ของหัวอานหัวถัดไปอยูตรงตําแหนงของ reflow tip และจะลงมาโดยอัตโนมัติซ่ึงจะเปนเชนน้ีจน

เช่ือมครบทุกหัวอาน ปญหาท่ีพบ คือ การจับยึดเสนไฟดวยปากคีบโดยใชมือเดียวขณะเช่ือมเสนไฟนั้น ทําไดยาก

มีโอกาสทําใหหางเสนไฟอยูไมตรงตําแหนง เม่ือ reflow tip เคล่ือนลงมาจะไปทับแนวเช่ือมของหางเสนไฟ ทําให

เกิดปญหาเสนไฟแตกได 

แนวทางดําเนินการ : เปล่ียนวิธีการทํางานโดยเพ่ิมปากคีบใหพนักงานจับยึดหางเสนไฟ ดวย

ปากคีบท้ัง 2 ขางและจัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเช่ือมวงจรไฟฟา โดยเพ่ิมรายละเอียดเร่ืองการจัดหาง

เสนไฟใหอยูตําแหนงท่ีถูกตอง เพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง  

 

3. Flying lead misalignment 

3.1 การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน reflow tip ทํางาน 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ตองนําชุดหัวอานยึดเขากับ reflow tip และพนักงานจะตอง

ตรวจสอบแนวการจัดเรียงตัวของ Flying lead บริเวณหางของเสนไฟใหอยูตรงตําแหนงกับจุดเช่ือมวงจรที่ PCC 

pad บนแขนของหัวอาน หากไมตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัดตําแหนงใหตรง จากน้ันจึงสงคําส่ังให

เคร่ืองทํางาน ปญหาท่ีพบ คือ การจับยึดหางเสนไฟดวยปากคีบโดยใชมือเดียวขณะท่ีเคร่ืองจักรทํางานทําไดยาก

มีโอกาสทําให flying lead อยูไมตรงตําแหนง เม่ือหัว reflow ลงมากดจะไปโดน pad ท่ี flying lead ทําใหเกิด

เสนไฟแตกได ตําแหนงการเช่ือม flying lead ไมตรงทําใหความแข็งแรงของวงจรท่ีเช่ือมลดลงอาจซ่ึงอาจหลุด

หรือแยกออกไดภายหลังและนอกจากน้ีอาจเกิดปญหาเสนไฟไมครบวงจร ทําใหกลายเปนสินคาชํารุดได 

แนวทางดําเนินการ : เปล่ียนวิธีการทํางานโดยเพ่ิมปากคีบใหพนักงานจับยึด flying lead 

ดวยปากคีบท้ัง 2 ขาง และจัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเช่ือมวงจรไฟฟา โดยเพ่ิมรายละเอียดเร่ืองการจัด 

flying lead บริเวณหางเสนไฟใหอยูตําแหนงท่ีถูกตองเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือ

ใหมีความเขาใจท่ีถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง  

 

3.2 HGA พับหาง FOS มาไมดี  

เม่ือหัวอานถูกประกอบเขากับแขนของหัวอานแลว กอนท่ีจะถูกสงเขาสูขั้นตอนการเช่ือมวงจร

จะตองผานขั้นตอนการพับหางของเสนไฟลงมาท่ี PCC pad บนแขนของหัวอาน โดยใชปากคีบกดบริเวณขอบ

ดานบนของ flying lead พับลงมาเปนมุม หากตําแหนงมุมพับสูงหรือตํ่าไปจะสงผลตอการเชื่อมวงจรทําให 

flying lead อยูไมตรงตําแหนงกับ PCC pad ได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานวิธีการพับ flying lead ท่ีปลายของเสนไฟ 

โดยกําหนดตําแหนงการพับ flying lead ท่ีเหมาะสมและอธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ 

และใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความ 

เขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
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4. FOS damage  

4.1 Spacer key มีขอบคม 

ปจจุบันกอนท่ีจะนํา HSA shuttle และ spacer key เขามาใชในสายการผลิตจะตองผาน 

ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองของขนาดและการปรับต้ังกอนนํามาใชงานได แตจากการตรวจสอบชุดแขน 

หัวอานท่ีพบปญหา FOS damage หรือเสนไฟชํารุดเสียหาย พบวา ชุดแขนของหัวอานบางตัวเกิดจากการขูด

เสียดสีกับ Spacer key ท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานและเม่ือตรวจสอบพบวา ขอบมุม

ของ spacer key ของ shuttle ท่ีพบปญหามีขอบคมมากกวา spacer key ของ shuttle ตัวอื่นๆท่ีใชงานอยูใน

สายการผลิต 

แนวทางดําเนินการ : เพ่ิมการตรวจสอบความคมของ spacer key เขาไปในขั้นตอนการตรวจ

สอบ shuttle กอนนํามาใชงานในสายการผลิต  

 

4.2 จับหัวอานผิดตําแหนง 

จากการสุมตรวจการจับหัวอานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานและขั้น

ตอนการจัดเรียงเสนไฟ พบวา พนักงานมีวิธีการหยิบช้ินงานท่ีแตกตางกัน ซ่ึงบางวิธีมีโอกาสที่จะทําใหปลายปาก

คีบไปชนกับขอบของเสนไฟสงผลใหเกิดปญหาเสนไฟฉีกขาดเสียหายได  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานวิธีการจับหัวอานท่ีถูกตองสําหรับแตละ    

ขั้นตอนการทํางานและอธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ และใชในการอบรมพนักงานปจจุบัน

ใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจท่ีถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานจริง 

 

5. Torn PCC  

 5.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี 

ในการลางชุดหัวอานจะตองนําชุดหัวอานใสเขาไปที่ Cleaning rack โดยมีหมุดยึดชุดแขน

ของหัวอานและหมุดยึด PCCA ไวใกลๆกัน เพ่ือนําไปลางทําความสะอาดที่เคร่ืองลาง หลังจากน้ันจะกลับเขามา

สูสายการประกอบชุดหัวอานอีกคร้ัง โดยจะมีพนักงานทําหนาท่ียายชุดหัวอานออกจาก cleaning rack เขามา

วางไวในถาดใสช้ินงาน เน่ืองจากตัวชุดแขนของหัวอานและ PCCA มีหมุดยึดแยกกัน หากพนักงานดึงชุดแขน

ของหัวอานออกจาก cleaning rack โดยไมระวังจะทําให PCCA คางติดอยูกับหมุดท่ี cleaning rack และเม่ือดึง

จะทําใหเกิดแรงตึงท่ี PCC   ทําใหเกิดปญหาฉีกขาดไดงาย 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานวิธีการเคล่ือนยายชุดหัวอานออกจาก cleaning rack

และอธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจถูกตอง

และใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
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 5.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม  

ในกระบวนการสงชุดหัวอานจากขั้นตอนหน่ึงไปสูขั้นตอนถัดไปจะตองนําชุดหัวอานใสในถาด

ช้ินงานเพ่ือสงชุดหัวอานไปยังขั้นตอนถัดไป จากน้ันพนักงานขั้นตอนถัดไปก็จะหยิบช้ินงานออกจากถาดเขาสู

การผลิตท่ีขั้นตอนน้ันๆ ลักษณะของถาดจะมีชองใสชุดหัวอานและ PCCA (Print Circuit Cable Assembly) 

แยกจากกัน จากการสุมตรวจสอบพบวา การหยิบจับช้ินงานออกจากถาดของพนักงานมีหลายวิธี ซ่ึงบางวิธีมี

โอกาสทําใหเกิดปญหา Torn PCC ได  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานวิธีการหยิบจับชุดหัวอานท่ีถูกตอง และอธิบายเหตุและ

ผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจและใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจท่ี

ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงาน 

 

6. Gramload failure  

 6.1 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

ในกระบวนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆของชุดหัวอานจะใชเคร่ืองทดสอบเปนตัววัด 

ชุดหัวอานท่ีเขาสูกระบวนการน้ีเปนหัวอานท่ีอยูในรูปสินคาสําเร็จรูป โดยมีตัวปองกันหัวอานเปนตัวล็อกหัวอาน

ไมใหหัวอานแตละหัวชนกัน รวมถึงปองกันการชนกับส่ิงอ่ืนๆในระหวางการผลิต ท่ีขั้นตอนการทดสอบเม่ือนํา 

ช้ินงานวางท่ีจุดวางช้ินงานและกดปุมเพื่อใหเคร่ืองทํางาน ขั้นตอนแรกจะมีตัวดันตัวปองกันหัวอานออกจาก 

ชุดหัวอานเพื่อทําการทดสอบคาปจจัยตัวแปร เม่ือเครื่องทําการทดสอบเสร็จที่ขั้นตอนสุดทายตัวปองกันหัวอานท่ี

ถูกดันออกไปน้ันจะถูกดันกลับเขามาอยูท่ีตําแหนงเดิม หากการวางชุดหัวอานไมตรงตําแหนงในตอนแรกจะทํา

ใหตัวดันตัวปองกันหัวอานดันผิดตําแหนง อาจชนกับหัวอานทําใหคา Gramload ของหัวอานน้ันๆเปล่ียน และ

อาจทําใหหัวอานบิดเบ้ียวเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆ

โดยเคร่ืองทดสอบ โดยเพ่ิมรายละเอียดขั้นตอนการวางชุดหัวอานท่ีถูกตองเพ่ือปองกันปญหาช้ินงานเสียหาย    

ในระหวางการทดสอบช้ินงาน เพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาท่ีถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

 6.2 คา setting ของ HSA shuttle เปล่ียนไปจากปกติ 

ในกระบวนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน มี HSA shuttle เปนตัวจับยึดแขนของ

หัวอานและจะมี spacer key เปนตัวชวยในการจัดเรียงหัวอานใหอยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม กอนเขาสูขั้นตอน

การยึดหัวอานเขากับแขนของหัวอาน หาก shuttle เกิดการหลวมคลอนเนื่องจากการใชงาน   จะสงผลกระทบตอ

คุณภาพของชุดหัวอานได เม่ือตรวจสอบขอมูลโดยแยกตามหมายเลขของ shuttle พบวา     คาปจจัยตัวแปร

ตางๆท่ีไดมีความแตกตางกัน ในขณะท่ีมีการบํารุงรักษาตามระยะเวลาท่ีกําหนด  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํารายการคาปจจัยตัวแปรท่ีไดจาก HSA shuttle ใชเปนเคร่ืองมือใน

การควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต เม่ือพบวา HSA shuttle มีปญหาใหดําเนินการแยกออกไปเพ่ือนําไป

แกไขกอนนําเขามาใชใหม  
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 6.3 ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

ในกระบวนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน มี HSA shuttle เปนตัวจับยึดแขนของ

หัวอานและมี Clamp เปนตัวล็อกแขนของหัวอานใหอยูกับท่ี เพ่ือปองกันการเคล่ือนหรือ บิดหมุนของแขนของ 

หัวอานระหวางท่ีพนักงานประกอบหัวอานแตละหัวเขากับแขนของหัวอาน ซ่ึงจะทําใหหัวอานขยับหรือไปกระทบ

กับสวนอ่ืนๆของ Shuttle ทําใหคาปจจัยตัวแปรของชุดหัวอานเปล่ียนไปและหัวอานเกิดการเสียรูปได 

  แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิม     

รายละเอียดเรื่องความสําคัญของการล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน และมีตัวอยางวิธีทํางานท่ีถูกตองเพ่ือใชใน   

การอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจท่ี     

ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

 6.4 ไมไดใส Alignment pin 

ในกระบวนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน มี HSA shuttle เปนตัวจับยึดแขนของ

หัวอานและมี Clamp เปนตัวล็อกแขนของหัวอานใหอยูกับท่ี เพ่ือปองกันการเคล่ือนหรือบิดหมุนของแขนของ 

หัวอานระหวางท่ีพนักงานประกอบหัวอานและเม่ือใสหัวอานเขากับแขนของหัวอานครบทุกหัวแลว พนักงานจะ

ตองใส Alignment pin เพ่ือรอยหัวอานต้ังแตหัวอานแรกจนถึงหัวอานสุดทายใหอยูในตําแหนงเดียวกันและ 

ปองกันการเคล่ือนท่ีของหัวอานท่ีขั้นตอนการยึดหัวอานเขากับแขนของหัวอานขณะท่ีลูกบอลว่ิงผาน หากไมใส 

Alignment pin จะทําใหหัวอานขยับระหวางลูกบอกว่ิงผานซ่ึงจะสงผลใหคาปจจัยตัวแปรตางๆเปล่ียนไป 

  แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิม     

รายละเอียดเร่ืองความสําคัญของการใส alignment ท่ีหัวอานกอนสงไปท่ีขั้นตอนการยึดหัวอานเขากับแขนของ

หัวอาน และมีตัวอยางวิธีทํางานท่ีถูกตองเพื่อใชในการอบรมพนักงานใหมีความเขาใจท่ีถูกตอง และใชในการ   

อบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

 6.5 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

ในขั้นตอนการประกอบหัวอานมี HGA เปนวัตถุดิบโดยจะอยูในถาดพลาสติกวางซอนเรียง

กัน โดยมีฝาปดดานบนลางและมีคลิปล็อกซายขวา กอนท่ีจะนํามาใชพนักงานตองถอดคลิปล็อกและนําฝาปด

ออกและนําถาดใสหัวอานไปไวบริเวณท่ีปฏิบัติงาน และหยิบหัวอานจากถาดไปประกอบเขากับแขนของหัวอาน 

เม่ือหัวอานในถาดหมดก็จะนําถาดดานบนออกเพ่ือใชหัวอานจากถาดช้ันถัดไป ในขั้นตอนการถอดถาดงานหาก

การดึงถาดออกไมถูกวิธีจะทําใหถาดล็อกติดกับถาดดานลางทําใหดึงออกยาก และถาดึงแรงจะทําใหเกิดแรงทํา

ใหหัวอานท่ีอยูในถาดดานลางกระเด็นออกจากหมุดยึดหัวอานกระจัดกระจายในถาดทําใหหยิบช้ินงานยากและ

ทําใหช้ินงานเก่ียวกับสวนตางๆของถาดใสช้ินงานเกิดปญหาคาปจจัยตัวแปรตางๆของหัวอานเปล่ียนได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิม    

รายละเอียดขั้นตอนการถอดถาดช้ินงานท่ีถูกกตองเพ่ือปองกันปญหาหัวอานกระจายในถาดรวมถึงวิธีการจัดการ

เม่ือเกิดปญหาหัวอานกระจายเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
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7.Desoldering defect  

 7.1 ดึงหางเสนไฟ (Flex on Suspension: FOS) ออกจาก Pad เร็วเกินไป 

ในกรณีท่ีพบช้ินงานบกพรองโดยคุณภาพของหัวอานไมเปนไปตามขอกําหนดซ่ึงสามาถแกไข

ไดโดยการเปล่ียนหัวอานท่ีพบปญหาออกและนําไปผานเขาสูการประกอบใหม ในขั้นตอนการนําหัวอานท่ีพบ

ปญหาออกจะมีขั้นตอนการแยกเสนไฟบริเวณ Flying lead ออกจาก PCC pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความ

รอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึง Flying lead ออกจาก PCC pad จากการเก็บขอมูลพบวา มีช้ินงานบางสวนเสีย

หายเพ่ิมขึ้นเน่ืองจากดึง Flying lead ออกจาก PCC pad เร็วเกินไปดีบุกยังละลายไมดี ทําให pad ท่ี PCC หลุด

ติดออกมาและทําใหชุดแขนของหัวอานน้ันกลายเปนของเสียไมสามารถนํากลับมาใชงานใหมได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึง Flying lead ออกจาก PCC 

pad โดยเพ่ิมรายละเอียดวิธีการดึง Flying lead ออกจาก PCC pad ท่ีถูกตองรวมถึงขอควรระวังเพ่ือปองกัน

ปญหา PCC pad เสียหาย ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

 7.3 Reflow ซํ้า 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ตองนําชุดหัวอานยึดเขากับ Reflow shuttle และพนักงานจะ

ตองตรวจสอบ Alignment หางของเสนไฟใหอยูตรงตําแหนงกับ pad หรือจุดเช่ือมวงจรท่ี PCC ท่ีติดอยูกับแขน

ของหัวอาน หากไมตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัดตําแหนงใหตรง จากน้ันจึงสงคําส่ังใหเคร่ืองทํางาน 

ปญหาที่พบ คือ การจับยึดหางของเสนไฟดวยปากคีบโดยใชมือเดียวขณะท่ีเคร่ืองจักรทํางานทําไดยากมีโอกาส

ทําใหหางของเสนไฟลอยขึ้นขณะหัว reflow กดลงมา สงผลใหการละลายของดีบุกท่ีบาง pad ไมดีและไมไหลมา

คลุม pad ท่ีหางของเสนไฟ และพบวาบางกรณีพนักงานจะส่ังใหเคร่ืองทํางานซํ้าอีกคร้ังเพ่ือใหดีบุกละลายแตจะ

พบปญหาวา pad อื่นๆท่ีละลายดีแลวเกิดความเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : การเปลี่ยนวิธีการทํางานโดยเพ่ิมปากคีบใหพนักงานจับหางเสนไฟ

ดวยปากคีบท้ัง 2 ขางและจัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเชื่อมวงจรไฟฟาในสวนของการจัดหางเสนไฟให

อยูตําแหนงท่ีถูกตองและเพ่ิมขอกําหนดเม่ือพบปญหาจากการเช่ือมวงจร ใหแยกช้ินงานออกเพ่ือทําการแกไข

ภายหลังเพ่ือลดโอกาสเกิดของเสีย เพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอ

บรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานจริง  

5.1.2 ผลปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง A 
 งานวิจัยน้ีไดนําแนวทางดําเนินการท่ีกําหนดเขาไปใชในกระบวนการประกอบชุดหัวอาน

ของสินคาตัวอยาง A ตามความพรอมของแตละกิจกรรม โดยเร่ิมต้ังแตเดือนมกราคม 2553 จากการเก็บขอมูล

ผลการปรับปรุงต้ังแตเดือนมกราคม – กันยายน 2553 สามารถแสดงผลการปรับปรุงไดดังตอไปนี้ 
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5.1.2.1 ขอมูลคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

ตารางท่ี 5.4 แสดงสมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานหลังดําเนินการปรับปรุงของ 

สินคาตัวอยาง A พบวา คาปจจัยตัวแปร Gramload, Head alignment (HAL), Pitch Static Attitude (PSA) 

และ Roll Static Attitude (RSA) มีคา Cpk > 1.00 เม่ือพิจารณาสัดสวนของปจจัยตัวแปรท่ีมีคา Cpk > 1.33 

โดยคํานวณจากจํานวนของคาปจจัยตัวแปรท่ีมากกวา 1.33 ตอจํานวนของคาปจจัยตัวแปรทั้งหมด พบวา 

หลังการปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง  A สัดสวนของปจจัยตัวแปรท่ีมีคา Cpk > 1.33 มีคาเทากับ 

91.67% มากกวาเปาหมายท่ีกําหนด (สัดสวนปจจัยตัวแปรท่ีมีคา Cpk > 1.00 ไมตํ่ากวา 90%) 

 

ตารางท่ี 5.4 สมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A  

สมรรถนะของปจจัยตัวแปร เดือนมกราคม – กันยายน 2553 

(Cpk) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Gramload 82.00 1.85 1.77 1.47 1.34 1.96 1.81 1.63 1.49 

HAL 86.00 1.60 1.44 1.54 1.69 1.68 1.79 1.72 1.31 

PSA 86.00 1.33 1.55 1.45 1.20 1.42 1.68 2.01 1.70 

RSA 86.00 1.87 1.37 2.05 2.39 1.94 1.48 2.01 1.50 

Cpk มากกวา1.33  Cpk อยูระหวาง 1.00 -1.33  Cpk ตํ่ากวา 1.00 

 

5.1.2.2 ขอมูลตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

           จากขอมูลรายการตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ดังภาคผนวก ค  

ตารางท่ี ค-6 ถึงตารางท่ี ค-8 เม่ือคํานวณตนทุนคุณภาพแยกตามองคประกอบเทียบกับมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

พบวา ตนทุนคุณภาพรวมหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A มีคา 1.34% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป โดยแบง

ออกเปนตนทุนการปองกัน 0.74% ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินคุณภาพ 0.33% และตนทุน

ความลมเหลว 0.27% ซ่ึงประกอบดวยตนทุนความลมเหลวภายใน 0.11% และตนทุนความลมเหลวภายนอก 

0.16% เม่ือพิจารณาสัดสวนขององคประกอบตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุง พบวา ตนทุนการปองกัน 55% 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ 25% และตนทุนความลมเหลว 20% 

 

ตารางท่ี 5.5 ขอมูลตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A  
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

ภายนอก(%) 

คุณภาพรวม(%) 

ม.ค.2553 508,463 0.34 0.16 0.16 0.08 0.08 1.36 

ก.พ. .2553 525,180 0.36 0.16 0.14 0.06 0.08 1.31 

มี.ค. .2553 512,184 0.36 0.18 0.17 0.06 0.10 1.42 

เม.ย. .2553 492,965 0.33 0.16 0.10 0.05 0.06 1.25 
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ตารางท่ี 5.5 ขอมูลตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

ภายนอก(%) 

คุณภาพรวม(%) 

พ.ค. .2553 493,388 0.35 0.15 0.13 0.05 0.09 1.35 

มิ.ย. .2553 503,340 0.32 0.16 0.15 0.05 0.10 1.30 

ก.ค. 2553 452,647 0.35 0.14 0.08 0.04 0.05 1.32 

ส.ค. 2553 469,258 0.42 0.15 0.09 0.03 0.06 1.45 

ก.ย. 2553 489,150 0.34 0.15 0.11 0.06 0.06 1.29 

ตนทุนคุณภาพ 0.74 0.33 0.27 0.11 0.16 1.34 

สัดสวนตนทุนคุณภาพ 55 25 20  100 

 

ขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A เทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุงแยกตาม 

องคประกอบของตนทุนคุณภาพแสดงดังรูปท่ี 5.9 โดยสามารถอธิบายรายละเอียดไดดังน้ี 

เปรียบเทียบตนทุนคุณภาพกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A

1.47

0.250.18

0.74

0.32 0.41

1.34

0.160.11

0.74

0.33
0.27

0.00
0.20
0.40
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0.80
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1.20
1.40
1.60

องคประกอบตนทุนคุณภาพ

ตน
ทุน
คุณ

ภา
พต
อมู
ลค
าสิ
นค
าสํ
าเ
ร็จ
รูป

 (
เห
รีย
ญ
สห
รัฐ
ฯ) กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ธ.ค. 2552 หลังการปรับปรุง ม.ค. 2553 – ก.ย. 2553 

 
รูปท่ี 5.9 ตนทุนคุณภาพกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

 

• ตนทุนคุณภาพรวมของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง A ลดลงจาก 1.47% 

เหลือ 1.34% ลดลงจากเดิม  8.90%  

• ตนทุนการปองกันของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง A  มีคาเทากับ 0.74% ไม

มีความแตกตาง ซ่ึงพบวา เปนผลเน่ืองจากกิจกรรมท่ีเพ่ิมเติมเขาไป เชน การทบทวนและกําหนดวิธีการปฏิบัติ
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การดําเนินการโดยเจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบสินคาน้ันๆและไมมีการลงทุนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรใหม จึงไมกระทบ

ตอตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้น 

• ตนทุนดานการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานของ
สินคาตัวอยาง A หลังการปรับปรุงพบวา มีคาเพ่ิมขึ้นจาก 0.32% เปน 0.33% เพ่ิมขึ้นจากเดิม 3.13% ซ่ึงพบวา 

คาท่ีไดแตกตางจากกอนการปรับปรุงเพียงเล็กนอย เน่ืองจากกิจกรรมท่ีเพ่ิมเติมเขาไป เชน การจัดทํารายการคา

ปจจัยตัวแปรที่ไดจาก HSA shuttle ใชเปนเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต ดําเนินการโดย

เจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบสินคาน้ันๆและไมมีการลงทุนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรใหม จึงไมกระทบตอตนทุนคุณภาพ

มากนัก 

• ตนทุนความลมเหลวลดลงจาก 0.41% เหลือ 0.27% ลดลงจากเดิม 35.61% โดยตนทุน

ความลมเหลวภายในลดลงจาก 0.18% เหลือ 0.11% ลดลงจากเดิม 39.04% และตนทุนความลมเหลวภายนอก 

ลดลงจาก 0.25% เหลือ 0.16% ลดลงจากเดิม 36.19% เน่ืองจากตนทุนความลมเหลวท่ีเกิดขึ้นสวนใหญ เปนผล

มาจากขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นเน่ืองจากวิธีการปฏิบัติงานท่ีไมเหมาะสม หลังจากท่ีมีการทบทวนและกําหนดวิธีการ

ทํางานท่ีถูกตองชัดเจน ชวยใหพนักงานเกิดความเขาใจและตระหนักถึงขอควรระวังชวยใหตนทุนท่ีเกิดขึ้นลดลง

ไปอยางเห็นไดชัด 

 

 5.1.2.3 ความสัมพันธระหวางองคประกอบตนทุนคุณภาพ 

เม่ือนําขอมูลตนทุนคุณภาพ ดังตารางที่ 5.5 มาหาความสัมพันธระหวางตนทุนความลมเหลวกับ

ตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ เพ่ือพิจารณาวา ตนทุนการปองกัน และ

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ มีผลตอตนทุนความลมเหลวท่ีเกิดขึ้นอยางไร ดวยวิธีการ

วิเคราะหสมการถดถอย โดยกําหนดใหตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ

เปนตัวแปรอิสระ และใหตนทุนความลมเหลวเปนตัวแปรตาม โดยผลการวิเคราะหแสดงไดดังน้ี 

 

ตารางท่ี 5.6 ผลการวิเคราะหการถดถอยสําหรับตัวแปรอิสระ PC, AC และตัวแปรตาม FC หลังการปรับปรุงของ

กระบวนการผลิตชุดหัวอานของสินคา A 

Term Estimate Std Error t Ratio P-value 
Intercept -0.1319 0.1503 -0.88 0.4138 

PC(%) -0.2414 0.2647 -0.91 0.397 

AC(%) 2.1862 0.6777 3.23 0.018 

RMSE 0.021,  R2 = 67%, R2
Adj = 56% ,Durbin-Watson Statistic 1.93 

 

จากการวิเคราะหสมการถดถอยดังตารางที่ 5.6 ปจจัยท่ีมีผลตอตนทุนความลมเหลว คือ ปจจัยท่ี

มีคา P-value นอยกวา 0.05 ดังน้ันจึงอธิบายไดวา ปจจัยท่ีมีผลตอตนทุนความลมเหลวของสินคาตัวอยาง A  

ไดแก ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมินคุณภาพ ดังน้ันสามารถนํามาเขี่ยนเปนสมการความสัมพันธ

ระหวางตนทุนความลมเหลวและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพไดดังสมการท่ี 5.1 
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FC=2.1862AC      (5.1) 

 

โดย  FC คือ % ตนทุนความบกพรองดานคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

AC คือ % ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 

แตอยางไรก็ดีเม่ือพิจารณาคา R2
Ad ท่ีไดมีคาเทากับ 56% คาท่ีได ไมสามารถนําสมการท่ีไดจากการวิเคราะห 

สมการถดถอยดังกลาว มาใชในการอธิบายความสัมพันธระหวางตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมิน

คุณภาพ และตนทุนการปองกันท่ีมีผลตอตนทุนความลมเหลวภายหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A น้ีไดซ่ึง

อาจเปนผลจากจํานวนชุดขอมูลท่ีมีอยูอยางจํากัด  

 

5.1.2.4 รูปแบบทางเศรษฐศาสตรของตนทุนคุณภาพ 

เม่ือพิจารณาความสัมพันธระหวางตนทุนคุณภาพกับระดับคุณภาพ (Quality of Conformance) 

โดยสรางกราฟความสัมพันธ ซ่ึงประกอบดวย กราฟความสัมพันธระหวางตนทุนคุณภาพรวม (TCOQ) ของ

กระบวนการประกอบชุดหัวอานกับระดับคุณภาพ, กราฟความสัมพันธระหวางตนทุนความลมเหลว (FC) กับ

ระดับคุณภาพ และกราฟความสัมพันธระหวางตนทุนควบคุมคุณภาพ (Cost of Quality Control: CQC) ท่ีได

จากผลรวมระหวางตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพกับระดับคุณภาพ 

โดยระดับคุณภาพของกระบวนการผลิตคํานวณจากเปอรเซ็นตของจํานวนสินคาท่ีผลิตไดตามคุณภาพท่ีกําหนด

เทียบกับจํานวนสินคาท่ีผลิตท้ังหมดดังแสดงในสมการที่ (5.2) 

 

 ระดับคุณภาพ = จํานวนสินคาท่ีไดคุณภาพตามที่กําหนด x 100  (5.2) 

   จํานวนสินคาท่ีผลิตท้ังหมด    

 

จากขอมูลตนทุนคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานหลังการปรับปรุงดังตารางท่ี 5.5 และขอมูลระดับคุณภาพ

ของกระบวนการผลิตแสดงไดดังตารางท่ี 5.7  

 

ตารางท่ี 5.7 ตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

ขอมูล ระดับคุณภาพ 

(%) 

ตนทุน 

คุณภาพรวม 

TCOQ (%) 

ตนทุน 

ความลมเหลว 

FC (%) 

ตนทุน 

ควบคุมคุณภาพ

PC+AC (%) 
ม.ค.2553 99.22 1.36 0.16 0.51 

ก.พ.2553 99.31 1.31 0.14 0.53 

มี.ค.2553 99.31 1.42 0.17 0.53 

เม.ย.2553 99.35 1.25 0.1 0.49 

พ.ค.2553 99.35 1.35 0.13 0.51 

มิ.ย.2553 99.37 1.30 0.15 0.48 
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ตารางท่ี 5.7 ตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

ขอมูล ระดับคุณภาพ 

(%) 

ตนทุน 

คุณภาพรวม 

TCOQ (%) 

ตนทุน 

ความลมเหลว 

FC (%) 

ตนทุน 

ควบคุมคุณภาพ

PC+AC (%) 
ก.ค.2553 99.40 1.32 0.08 0.49 

ส.ค.2553 99.46 1.45 0.09 0.57 

ก.ย.2553 99.29 1.29 0.11 0.50 

 

เม่ือนําขอมูลตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงมาสรางกราฟความสัมพันธตางๆ

ดังรูปท่ี 5.10 พบวา คา R2 ท่ีไดจากสมการของกราฟความสัมพันธจากชุดขอมูลท่ีไดระหวางการดําเนินงายวิจัย

ยังมีคาตํ่า ซ่ึงไมสามารถสมการความสัมพันธท่ีไดไปใชในการประเมินตนทุนคุณภาพรวม, ตนทุนควบคุมคุณ

ภาพและตนทุนความลมเหลวท่ีระดับคุณภาพตางๆได  

 

ความสัมพันธของตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคา A

y = 6.1368x
2
 - 1219x + 60540

R
2
 = 0.3819

y = 3E+111e
-2.6038x

R
2
 = 0.4495

y = 2E-09e
0.196x

R
2
 = 0.0645

0.00

0.20

0.40

0.60

0.80

1.00

1.20

1.40

1.60

1.80

99
.2

0

99
.2

5

99
.3

0

99
.3

5

99
.4

0

99
.4

5

99
.5

0

ระดับคุณภาพ (%)

ตน
ทุน

ตอ
มูล
คา
สิน
คา
สํา
เร็จ

รูป
(%

)

ตนทุนคุณภาพรวม ตนทุนควบคุมคุณภาพ ตนทุนความลมเหลว

 
รูปท่ี 5.10 ความสัมพันธของระดับตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A  

 

5.1.2.5 ผลการปรับปรุงแยกตามรายการตนทุนคุณภาพ 

เน่ืองจากยอดการผลิตและระยะเวลาในการเก็บขอมูลชวงกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมเทากัน

หากรายงานเปนตนทุนรวมจะไมสามารถแสดงใหทราบถึงผลการปรับปรุงท่ีเกิดขึ้นไดชัดเจนนัก ดังน้ันจึงนําเสนอ

ผลการปรับปรุงออกมาในรูปของตนทุนท่ีเกิดขึ้นเทียบกับจํานวนช้ินงานสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตไดและ DPPM ของ

ของเสียท่ีเกิดขึ้น 
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F102 ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

 จากการปรับปรุงคุณภาพตามแนวทางดําเนินการท่ีกําหนดพบวา ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรอง

ท่ีพบในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงลดลงจาก 0.011 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.008 เหรียญสหรัฐฯ 

ตอช้ินคิดเปน 24.54% ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหา head bent  

ลดลงจาก 0.007 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0053 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบ

ในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหา Broken flying lead ลดลงจาก 0.0011 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0005 

เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน และตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหาอ่ืนๆลดลง

จาก 0.0017 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0001 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ดังแสดงในรูปท่ี 5.12 เม่ือพิจารณาขอบก

พรองท่ีเกิดขึ้น พบวา หลังการปรับปรุงปริมาณขอบกพรองลดลงจาก 5,061 DPPM เหลือ 3,936 DPPM ลดลง

จากเดิมเทากับ 1,125 DPPM หรือคิดเปน 22.23% 

 

ตนทุนตรวจสอบและแกไขช้ินงานบกพรองที่พบในกระบวนการผลิตตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A
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กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ธ.ค. 2552 หลังการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ก.ย. 2553 

รูปท่ี 5.11 ตนทุนการแกไขขอบกพรองในกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

 

ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง A
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กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ธ.ค. 2552 หลังการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ก.ย. 2553 

 รูปท่ี 5.12 ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

 

หลังการปรับปรุง ม.ค. 2553 – ก.ย.2553 

หลังการปรับปรุง ม.ค. 2553 – ก.ย.2553 
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F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคา 

จากการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตตามวิธีการที่กําหนดพบวา ตนทุนการแกไขช้ินงาน

บกพรองของงานที่สงคืนจากลูกคาตอจํานวนสินคาสําเร็จรูป ลดจาก 0.0114 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0069 

เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน คิดเปน 39.4% พิจารณาแยกตามรายการขอบกพรองพบวา ตนทุนการแกไขช้ินงานบก

พรองท่ีเกิดจากปญหา Print circuit cable (PCC) damage ลดลงจาก 0.0085 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 

0.0036 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรอง เม่ือพิจารณาปริมาณขอบกพรองท่ีเกิดขึ้น พบวา 

หลังการปรับปรุงปริมาณขอบกพรองลดลงจาก 2,597 DPPM เหลือ 1,193 DPPM ลดลงจากเดิมเทากับ 1,404 

DPPM หรือคิดเปน 54.06% 

ตนทุนการตรวจสอบและแกไขงานที่ถูกสงคืนจากลูกคาตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A
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กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ธ.ค. 2552 หลังการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ก.ย. 2553 

 
รูปท่ี 5.13 ตนทุนการแกไขงานที่สงคืนจากลูกคากอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

 

ขอมูลขอบกพรองของงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A
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กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ธ.ค. 2552 หลังการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ก.ย. 2553 

 
รูปท่ี 5.14 ขอมูลขอบกพรองของงานท่ีสงคืนจากลูกคากอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

 

 

 

หลังการปรับปรุง ม.ค. 2553 – ก.ย.2553 

หลังการปรับปรุง ม.ค. 2553 – ก.ย.2553 
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5.1.3 การนําเสนอทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพของสินคา A 
   การนําเสนอทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพของสินคา A สําหรับ A202 ตนทุนการทดสอบคุณ

สมบัติทางไฟฟา โดยนิยามคาปจจัยตางๆท่ีเก่ียวของมีดังน้ี 

  i   คือ จํานวนเฉล่ียท่ีตองตรวจสอบในการตรวจพินิจ 100% (initiation) 

 f  คือ จํานวนช้ินงานท่ีตรวจสอบแบบสัดสวน  (Frequency) 

  p    คือ สัดสวนของเสียของกระบวนการ 

  q    คือ สัดสวนของดีของกระบวนการ 

  u    คือ จํานวนเฉล่ียท่ีตองตรวจสอบในการตรวจพินิจ 100%   

  v    คือ จํานวนเฉล่ียของตัวอยางท่ีตองตรวจสอบในระหวางการตรวจสอบ  

  AFI คือ สัดสวนเฉล่ียของจํานวนท่ีตองตรวจสอบเทียบกับผลผลิตท้ังหมด 

       (Average Fraction Inspection)   

  AOQ คือ คาคุณภาพผานออกเฉล่ีย (Average Outgoing Quality)   

  AQL คือ ระดับคุณภาพท่ียอมรับ (Acceptance Quality Level) 

  aP  คือ สัดสวนเฉล่ียของจํานวนที่ผานการชักตัวอยาง  
 

จากปจจัยตางๆท่ีกลาวขางตน สามารถแสดงวิธีการคํานวณคาปจจัยตางๆท่ีสําคัญไดดังน้ี 

เม่ือ p คือ สัดสวนของเสียของกระบวนการ สัดสวนของดีของกระบวนการ คํานวณไดจาก 

                 pq −= 1      (5.3) 

 

จํานวนเฉล่ียท่ีตองตรวจสอบในการตรวจพินิจ 100% คํานวณไดจาก  

     
i

i

qp
q

u
⋅

−
=

1      (5.4) 

 จํานวนเฉล่ียของตัวอยางท่ีตองตรวจสอบในระหวางการตรวจสอบโดยอัตราสัดสวน 

fp
v 1

=       (5.5) 

 สัดสวนเฉล่ียของจํานวนท่ีตองตรวจสอบเทียบกับผลผลิตท้ังหมด (Average fraction inspection: AFI)  

vu
fvu

AFI
+
+

=      (5.6) 

คาคุณภาพผานออกเฉล่ีย  ( Average Outgoing Quality : AOQ) 

)1( AFIpAOQ −=     (5.7) 

จํานวนช้ินงานท่ีถูกนํามาทดสอบคาทางไฟฟาคํานวณไดจาก 

=  AFI x จํานวนช้ินงานท่ีผลิตท้ังหมด   (5.8) 
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ตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟา 

= จํานวนช้ินงานท่ีถูกทดสอบ x 0.002   (5.9) 

 

 จากขอมูลปจจุบันของการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาของสินคาตัวอยาง A ซ่ึงเปนสายการผลิตแบบ

ตอเน่ือง มีการทดสอบคาทางไฟฟาในสายการผลิตน้ันๆ โดยพนักงานระดับปฏิบัติการเปนผูดําเนินการ ทดสอบ

ช้ินงานถูกสงตอจากขั้นตอนกอนหนา โดยใสถาดช้ินงานถาดละ 15 ช้ินซอนกัน 4 ถาด ใชวิธีการทดสอบโดยใช

แผนการสุมตัวอยางแบบตอเน่ืองประเภทที่ 1 (Continuous Sampling plan1: CSP-1) และมีการกําหนดขีด

จํากัดคุณภาพผานออก (Average Outgoing Quality Limit: AOQL) ของการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาของ

สินคาไวท่ีระดับ AOQL = 0.65% กําหนดจํานวนการตรวจพินิจ 100% เทากับ 91 ช้ิน ( 91=i ) และการสุมตรวจ

สอบแบบสัดสวนทุกๆ 5 ช้ิน ( 5/1=f ) 

 สําหรับการกําหนดแนวทางเลือกในการสุมตรวจสอบควรเลือกวิธีการท่ีเขาใจงายไมซับซอน ซ่ึงวิธีการ

สุมตรวจสอบแบบ CSP-1 ท่ีใชอยูในปจจุบันเปนวิธีท่ีเหมาะสม ขั้นตอไป คือ พิจารณาตนทุนคุณภาพสําหรับ

จํานวนการสุมตรวจสอบโดยในการพิจารณามีการกําหนดเง่ือนไข ตางๆดังน้ี 

1. กําหนดระดับ  AOQL = 0.65% 

2. สัดสวนของเสียของกระบวนการ ( p ) มีคาเทากับ 0.003 

3. เพ่ือใหการกําหนดแนวทางการสุมตรวจสอบสามารถเขาใจไดงาย ดังน้ันในงานวิจัยน้ีจะอาง

อิงแผนการสุมตรวจสอบจากตารางคา i  ของ CSP-1 จํานวนการผลิต 17,500 ช้ินตอสายการผลิตตอ

วันอักษรรหัสที่ใชได คือ A- I 

4. แตละสายการผลิตมีเคร่ืองทดสอบคาทางไฟฟา 1 เคร่ืองตอสายการผลิตซ่ึงสามารถรองรับ

ปริมาณการทดสอบสินคาท่ีระดับคุณภาพปจจุบันได สมมติใหคาใชจายแปรผันสําหรับการทดสอบคา

ทางไฟฟาเทากับ 0.002 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน 

 

ตารางท่ี 5.8 แสดงตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาแตละทางเลือกของสินคาตัวอยาง A จากยอดการ

ผลิตเฉล่ียท่ี 621,219 ช้ินตอเดือน โดยคํานวณท่ีระดับ AQL=0.53% และ 0.79% จาตารางพบวา %AQL ท่ีได

จากแตละแนวทางมีคานอยกวาระดับท่ีกําหนด เม่ือระดับการสุมมีสัดสวนท่ีสูงขึ้น ช้ินงานท่ีถูกนํามาตรวจสอบมี

จํานวนลดลง ชวยใหสามารถลดคาใชจายในการทดสอบในสวนของตนทุนผันแปรท่ีเกิดขึ้นได ดังน้ันในการ

กําหนดแนวทางในการสุมตัวอยางโรงงานกรณีศึกษาสามารถ พิจารณาระดับคุณภาพผานออก คาใชจายท่ีเกิด

ขึ้นและความสะดวกในการทํางานของพนักงานเพ่ือปองกันผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ้นได
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ตารางที่ 5.8 ตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาแตละทางเลือกของสินคาตัวอยาง A 

AQL  i  f  AFI  AOQ  ชิ้นงานที่ทดสอบ 

(ชิ้น) 

ชิ้นงานบกพรอง

ในกระบวน 

การผลิต(ชิ้น) 

ชิ้นงานบกพรอง 

ที่รวมในสินคา 

สําเร็จรูป(ชิ้น) 

คาใชจายใน 

การทดสอบ 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายใน 

การแกไขงาน 

บกพรอง 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายรวม 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายรวมตอ 

ชิ้นงานสําเร็จรูป 

(เหรียญสหรัฐฯ/ชิ้น) 

113 1/4 32% 0.20% 198,070 594.21 1,269.45 396.14 3,466.40 3,862.54 0.0006 

135 1/5 27% 0.22% 169,441 508.32 1,355.33 338.88 3,466.40 3,805.28 0.0005 

168 1/7 22% 0.24% 134,407 403.22 1,460.43 268.81 3,466.40 3,735.22 0.0004 

207 1/10 17% 0.25% 106,516 319.55 1,544.11 213.03 3,466.40 3,679.43 0.0003 

255 1/15 13% 0.26% 82,750 248.25 1,615.41 165.50 3,466.40 3,631.90 0.0003 

315 1/25 10% 0.27% 60,224 180.67 1,682.98 120.45 3,466.40 3,586.85 0.0002 

0.53% 

400 1/50 6% 0.28% 39,488 118.46 1,745.19 78.98 3,466.40 3,545.38 0.0001 

76 1/4 30% 0.21% 183,383 550.15 1,313.51 366.77 3,466.40 3,833.17 0.0006 

91 1/5 25% 0.23% 153,648 460.95 1,402.71 307.30 3,466.40 3,773.70 0.0005 

113 1/7 19% 0.24% 117,818 353.45 1,510.20 235.64 3,466.40 3,702.04 0.0004 

138 1/10 14% 0.26% 89,444 268.33 1,595.32 178.89 3,466.40 3,645.29 0.0003 

170 1/15 11% 0.27% 66,084 198.25 1,665.41 132.17 3,466.40 3,598.57 0.0002 

210 1/25 7% 0.28% 45,114 135.34 1,728.32 90.23 3,466.40 3,556.63 0.0001 

0.79% 

270 1/50 4% 0.29% 27,281 81.84 1,781.82 54.56 3,466.40 3,520.96 0.0001 
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5.2 การลดตนทุนคุณภาพของสนิคา B 
รายการตนทุนคุณภาพท่ีสงผลตอตนทุนคุณภาพรวมของสินคา B ท่ีเลือกมาดําเนินการมี 4 รายการ  

แบงออกเปน 2 กลุม โดย  

กลุมท่ี 1 เปนตนทุนคุณภาพท่ีเก่ียวกับการตรวจสอบและแกไขงานบกพรองซ่ึงจะดําเนินการวิเคราะห

สาเหตุ ระบุปญหา ดําเนินการปรับปรุงและวัดผลการปรับปรุง ไดแก F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงาน

ท่ีสงคืนจากลูกคา A202 ตนทุนการแกไขงานบกพรองในกระบวนการผลิตและ A203 ตนทุนการตรวจสอบเม่ือ

กระบวนการออกนอกการควบคุม  

กลุมท่ี 2 เปนตนทุนคุณภาพเก่ียวกับการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพของชุดหัวอาน ซ่ึงจะนําเสนอ

แนวทางเลือกในการสุมตรวจสอบหรือทดสอบและแสดงตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ

ของแตละวิธี เพ่ือใหองคกรพิจารณาตามความเหมาะสม ไดแก  A202 ตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

5.2.1 การปรับปรุงคุณภาพของสินคา B 
การวิเคราะหสาเหตุของปญหา อธิบายแยกตามรายการตนทุนคุณภาพและรายการปญหาท่ีพบเพื่อ 

คัดเลือกสาเหตุของปญหา จากน้ันทีมงานรวมกันพิจารณาจัดกลุมรายการปญหาและสาเหตุเพ่ือนําไปวิเคราะห

สาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบหาคาความเส่ียงช้ีนําสําหรับใชในการคัดเลือกสาเหตุท่ีสําคัญ กําหนดแนวทาง

การปรับปรุงและนําไปดําเนินการและแสดงผลปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
             

5.2.1.1 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา   
       F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานที่สงคืนจากลูกคา  
 จากพาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง B ดังรูปท่ี 4.13 

รายการขอบกพรองท่ีนํามาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาในสวนน้ี ไดแก damaged PCC(Print Circuit Cable), 

damaged head, damaged arm, Gramload failures และ damaged baring โดยแยกตามรายการขอบก

พรองไดดังน้ี 

• Damaged PCC (Print Circuit Cable) สามารถแยกไดออกเปน 2 ปญหา คือแผงเสนไฟ

เกิดรอยฉีกขาดและรอยไหมท่ีแนวเช่ือมตอวงจรไฟฟาบน PCC (Print Circuit Cable) ซ่ึงไมสามารถนําไป

ประกอบใหมได 

แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานเคร่ืองจักร

อุปกรณ, ชุดจับยึดท่ีขั้นตอนประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน} ชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา 

ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการประกอบหัวอาน, วิธีการจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเช่ือมวงจร 

การหยิบช้ินงานเขาหรือออกจาก Cleaning rack และถาดใสช้ินงาน, กระบวนการถอดประกอบชุดหัวอานออก

จากไดรฟ ปจจัยดานพนักงาน ไดแกการปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการ

วิเคราะหสาเหตุดวยผังกางปลาสามารถสรุปสาเหตุหลักได 3 ปจจัย ไดแก หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning 

rack ไมถูกวิธี, การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสมและไมไดล็อก PCCเขากับ cleaning rack ดังรูปท่ี 5.4 

 PCC Pad หรือแผนรองเช่ือมวงจรท่ี PCC เสียหายจากรอยไหมหรือหลุดออกจาก PCC

จนไมสามารถนําไปประกอบใหมได สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆ เชน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก 
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อุณหภูมิท่ีใชในการเช่ือมวงจรไฟฟา, ความรอนของหัวแรงท่ีใชในการลอกหางเสนไฟออก ปจจัยดานวิธีการ

ทํางาน ไดแก วิธีการเช่ือมวงจรไฟฟา, วิธีการลอกเสนไฟ ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ี

กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหสาเหตุดวยผังกางปลาสามารถสรุปสาเหตุหลักได 7 ปจจัย 

ไดแก   การดึงหาเสนไฟออกจาก Pad เร็วเกินไป, Reflow ซํ้า, หัวแรงสกปรก, De-soldering fixture ยึดช้ินงาน

ไดไมแนน, ใชหัวแรงผิดขนาด, ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิไดไมดี และหัวแรงชํารุด ดังรูปท่ี 5.6 

 

• Damaged head สามารถแยกไดออกเปน 3 ปญหา คือ Bent head ปญหาหัวอานเสีย

รูป Broken flying lead ปญหารอยแตกท่ีหางเสนไฟบริเวณรอยเช่ือมทําใหตองมีการเปล่ียนหัวอานใหม และ 

Flying lead misalignment ปญหาท่ีหางเสนไฟไมตรงแนวเช่ือม 

Bent head หัวอานมีลักษณะบิดเบ้ียวเสียรูป สามารถเกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก 

ปจจัยดานวัตถุดิบ ไดแก หัวอานและตัวปองกันหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึดท่ีขั้นตอน

ประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา, cleaning rack และตะกราใสช้ินงานเพื่อนําไป

ลาง, เคร่ืองลาง, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของหัวอานและเคร่ืองวัด PSA/RSA/HAL และ เคร่ือง

วัดคา Gramload ปจจัยดานวิธีการทํางาน วิธีการหยิบจับช้ินงานท่ีขั้นตอนตางๆ และปจจัยดานพนักงาน ไดแก   

การปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหสาเหตุดวยผังกางปลาสามารถ

ระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 6 สาเหตุไดแก ไมไดใส Alignment pin,  ไมไดล็อก clamp ยึด

ชุดหัวอาน, หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน, ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน, Alignment 

pin งอหรือผิดขนาดและตัวปองกันหัวอานชํารุด ดังรูปท่ี 5.1 

Broken flying lead ท่ีหางเสนไฟบริเวณท่ีเช่ือมติดเขากับ PCC มีรอยแตกของเสนไฟ 

สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ี

เคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก การจัดเรียงเสนไฟท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัย

ดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุ

ของปญหา Broken flying lead สามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 4 สาเหตุ ไดแก 

Alignment ของ reflow tip ไมตรงตําแหนง, การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน, 

การไมปฏิบัติตามวิธีท่ีกําหนดและหัว Reflow tip หลวมคลอน ดังรูปท่ี 5.2 

Flying lead misalignment หางเสนไฟที่เช่ือมเขากับ PCC ไมตรงแนว สามารถเกิดได

จากปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน, ปญหาจากแขนของหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก 

เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก การจัดเรียง

เสนไฟที่ขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะ ใน

การปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Flying lead misalignment สามารถสรุปสาเหตุหลักได   

4 ปจจัย ไดแก การจัดเรียง Flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน, การไมปฏิบัติตามวิธีท่ี

กําหนด, Setting time ของเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาไมเหมาะสมและ การพับหางเสนไฟมาไมดี ดังรูปท่ี 5.3 
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รูปท่ี 5.15 แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของ Damaged Arm 

 

• Damaged Arm มีรอยขูด มีเส้ียนท่ีผิวช้ินงาน หรือแขนของหัวอานเสียรูป สามารถเกิด      ได

จาก ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ เชน เคร่ืองถอดหัวอานออกจากแขนของหัวอาน, เคร่ืองประกอบตลับลูกปน

เขากับแขนของหัวอาน, เคร่ืองถอดตลับลูกปนออกจากชุดหัวอาน ปจจัยดานวิธีการทํางาน เชน วิธีการถอด      

หัวอานออกจากแขนของหัวอาน, การวางชุดแขนของหัวอานท่ีเคร่ืองกอนเคร่ืองจักรทํางาน ปจจัยดานพนักงาน 

เชน การปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

สามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได  5 สาเหตุ ไดแก Alignment ของชุดประกอบตลับลูกปน

เขากับแขนของหัวอาน,  Alignment ของชุดถอดตลับลูกปนออกจากแขนของหัวอาน, Alignment ของเคร่ืองถอด

หัวอาน, วิธีการถอดหัวอานออกจากแขนของหัวอานและการวางช้ินงานกอนเคร่ืองจักรทํางาน ดังรูปท่ี 5.15 

 

 
รูปท่ี 5.16 แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของคา Gramload 
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• Gramload failure คือ คา Gramload ของชุดหัวอานไมผานตามขอกําหนด สามารถเกิด      

ไดจากปจจัยดานวัตถุดิบ ไดแก HGA ไมผานตามขอกําหนด แขนของหัวอานไมผานตามขอกําหนด ตัวปองกัน

หัวอานชํารุด ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ตัวจับยึดหัวอาน, เคร่ืองยึดหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, 

เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอาน, เคร่ืองลางและเครื่องวัดคาGramload ปจจัยดานวิธีการ

ทํางาน   ไดแก วิธีการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, วิธีการตรวจสอบการเตรียม

ช้ินงานกอนการทดสอบและการประกอบหัวอานเขาไปในไดรฟ ปจจัยดานพนักงาน ไดแก ความชํานาญในการ

ใชเคร่ืองทดสอบ, การไมปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนด จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสามารถระบุ

สาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบ 5 สาเหตุ ไดแก ความแตกตางระหวาง supplier,  คา Setting ของตัว

จับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติ, การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอาน, ช้ินงานไมอยูใน

ตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน, วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานไมเหมาะสม ดังรูปท่ี 5.16 

 

 
 

รูปท่ี 5.17  แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของ Damaged bearing 

 

• Bearing damage สามารถแบงออกเปน 3 ปญหาไดแก ปญหารอยกระแทกหรือรอยขูดท่ี

ตลับลูกปน, ปญหาส่ิงปนเปอน และปญหาการประกอบลูกปนเขาไปไมสุด  

 ปญหารอยกระแทกท่ีตลับลูกปน สามารเกิดไดจากหลายปจจัย ปจจัยดานวัตถุดิบ ไดแก 

ตลับลูกปน ปจจัยดานเคร่ืองจักร ไดแก เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน, เคร่ืองขันสกรูในสายการผลิต

ไดรฟ ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของหัวอาน, วิธีการหยิบจับตลับ

ลูกปน, วิธีการหยิบจับชุดหัวอานระหวางกระบวนการประกอบชุดหัวอาน ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติ

ตามวิธีท่ีกําหนด ความเขาใจเก่ียวกับขอกําหนดในการตรวจสอบช้ินงาน 

 ปญหาส่ิงปนเปอนหรือมีเศษโลหะติดอยูท่ีตลับลูกปนสามารถเกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก  

ปจจัยดานวัตถุดิบ เชน ตลับลูกปน ปจจัยดานเคร่ืองจักร ไดแก เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน,  
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เคร่ืองขันสกรูในสายการผลิตไดรฟ ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของ       

หัวอาน  ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติตามวิธีท่ีกําหนด ความเขาใจเก่ียวกับขอกําหนดในการตรวจสอบ 

ปญหาการประกอบลูกปนเขาไปไมสุด สามารเกิดไดจากหลายปจจัย ปจจัยดานวัตถุดิบ ไดแก ตลับลูกปน,  

วงแหวนท่ีใชในการประกอบลูกปน ปจจัยดานเคร่ืองจักร ไดแก เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับหัว ปจจัยดาน

วิธีการทํางาน ไดแก วิธีการประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของหัวอาน ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติ

ตามวิธีท่ีกําหนดและความเขาใจเก่ียวกับขอกําหนดในการตรวจสอบช้ินงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหา Bearing damage สามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 5 สาเหตุไดแก Alignment 

ของตัวกดตลับลูกปน, แรงกดท่ีใชมากเกินไป, แรงกดท่ีใชไมเพียงพอ, การตรวจสอบทําไดยากและ การวางช้ิน

งานท่ีเคร่ืองประกอบไมตรงตําแหนง ดังรูปท่ี 5.17 

 
F102 ตนทุนการแกไขงานช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

จากรูปท่ี 4.17 พาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานชิ้นงานบกพรองในกระบวนการผลิต ในสวน

น้ีจะเปนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตางๆ ไดแก หัวอานเสียรูป, คาทางไฟฟาท่ีไมผานตามขอกําหนด, 

ปญหารอยแยกบริเวณหางเสนไฟ, ปญหาการจัดเสนไฟไมตรงแนวและปญหา PCC ฉีกขาด โดยสามารถ

วิเคราะหสาเหตุตามรายการของบกพรองไดดังน้ี 

• Bent head หัวอานมีลักษณะบิดเบ้ียวเสียรูป สามารถเกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก ปจจัย

ดานวัตถุดิบ ไดแก ปญหาจากหัวอานและ Comb ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึดท่ีขั้นตอน

ประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน ซ่ึงเปนตัวจับยึดในขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน 

เคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา, cleaning rack และตะกราใสช้ินงาน, เคร่ืองลาง, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับชุด

แขนของหัวอานและเครื่องวัดปจจัยตัวแปร ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก การหยิบจับช้ินงานท่ีขั้นตอนตางๆ 

ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหา สามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 7 สาเหตุไดแก การหยิบจับช้ินงาน

ในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม, ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุดหัวอาน, หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน,  ช้ินงานไม

อยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน, Alignment pin งอ, alignment pin ผิดขนาด และ Comb ชํารุด 

 
รูปท่ี 5.18  แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุปญหาคาทางไฟฟา 
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• Electrical failure คาทางไฟฟาของหัวอานไมผานตามขอกําหนดโดยปญหาท่ีเกิดขึ้นเปน

ปญหาเก่ียวกับคาความตานทานของหัวอาน เน่ืองจากวงจรภายในมีขนาดเล็กมากและสามารถถูกทําลายได

งายเม่ือเกิดการถายเทประจุไฟฟาผานไปท่ีตัวช้ินงานจากการเสียดสีระหวางกระบวนการทํางานท่ีเก่ียวของกับ

เคร่ืองจักรและอุปกรณหรือปญหาการขีดขวนท่ีเสนไฟ ปญหาคาทางไฟฟาไมผานตามขอกําหนดเกิดไดจาก

หลายสาเหตุ ไดแก ปจจัยทางดานวัตถุดิบ, ความแตกตางกันของหัวอานแตละรอบการผลิต ปจจัยดานเคร่ือง

จักรอุปกรณ ไดแก เคร่ืองยึดหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ตัวยึดช้ินงานท่ีขั้นตอนตางๆ, เคร่ืองเชื่อมวงจรไฟ

ฟา เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน เคร่ืองทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆ ปจจัยดานวิธีการทํางาน ได

แก วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, การตรวจสอบเคร่ืองจักรกอนการทํางาน, การหยิบจับงาน 

ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติตามวิธีการทํางานท่ีกําหนด จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาสามารถ

ระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไป วิเคราะหผลกระทบได 5 สาเหตุไดแก การตอสายดินท่ีเคร่ืองจักรและอุปกรณตางๆ 

การเปล่ียน wafer ใหม, วิธีการจัดเรียงหางเสนไฟ, การประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน และไมปฏิบัติ

ตามขอกําหนดของพนักงานปฏิบัติการดังรูปท่ี 5.18 

 

• Broken flying lead ท่ีหางเสนไฟบริเวณท่ีเช่ือมติดเขากับ PCC มีรอยแตกออกจากเสนไฟ 

สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ 

ไดแก เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก    

การจัดเรียงเสนไฟท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนด

และทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Broken flying lead สามารถระบุสาเหตุ

หลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 4 สาเหตุ ไดแก Alignment ของ reflow tip ไมตรงตําแหนง,  การจัดเรียง 

flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน,  การไมปฏิบัติตามวิธีท่ีกําหนด  หัว Reflow tip หลวม

คลอน เชนเดียวกับรูปท่ี 5.2 

 

• Flying lead misalignment หางเสนไฟท่ีเช่ือมเขากับ PCC ไมตรงแนว สามารถเกิดไดจาก

ปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน ปญหาจากแขนของหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักร

อุปกรณ ไดแก เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ได

แก การจัดเรียงเสนไฟท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการที่

กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Flying lead misalignment 

สามารถสรุปสาเหตุหลักได 5 สาเหตุ ไดแก  การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน,  

ของเสียหลุดรอดมาจาก supplier, การไมปฏิบัติตามวิธีท่ีกําหนด,  setting time ของเคร่ือง reflow soldering 

ไมเหมาะสม, การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน และการพับหางเสนไฟมาไมดี 

เชนเดียวกับรูปท่ี 5.3 
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• Damaged Print Circuit Cable (PCC) แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด สามารถเกิดไดจาก

ปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากแขนของหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุด

จับยึดท่ีขั้นตอนประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธี

การทํางาน ไดแก วิธีการประกอบหัวอาน, วิธีการจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเช่ือมวงจร, cleaning 

rack และถาดใสช้ินงาน ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติ

งาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Torn PCC สามารถสรุปสาเหตุหลักได  3 สาเหตุ ไดแก  หยิบชุดหัว

อานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี, การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสมและไมไดล็อก PCC เขากับ cleaning 

rackดังรูปท่ี 5.4 

 
A203 ตนทุนการทดสอบชิ้นงานเพ่ิมเติมเม่ือผลการทดสอบเชิงสถิติออกนอกเสนควบคุม  

  ปญหาท่ีทําใหตนทุนการทดสอบช้ินงานเพ่ิมเติมเม่ือผลการทดสอบเชิงสถิติออกนอกเสน 

ควบคุมสูงเน่ืองมาจากสมรรถนะของคาปจจัยตัวแปร PSA RSA และ Gramload ยังไมไดตามขอกําหนด ในการ

วิเคราะหสาเหตุของปญหาเก่ียวกับคาปจจัยตัวแปรตางๆ ไดเร่ิมจากการวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด 

สําหรับเคร่ืองทดสอบและพนักงานท่ีทําหนาท่ีในการทดสอบคาปจจัยตัวแปร Gramload, PSA, RSA และคา 

HAL ในสวนของการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีสงผลกระทบแยกตามปจจัยตัวแปรสามารถอธิบายไดดังน้ี  

 

 
รูปท่ี 5.19 แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุปญหาคา RSA 

 

• RSA คาสมรรถนะของคา RSA ท่ีไมไดตามกําหนด (คาสมรรถนะมากกวาหรือเทากับ 

1.33) พบวามีผลจากคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน เม่ือพิจารณาองคประกอบท่ีมีผลตอคาเฉล่ียคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน

ของชุดหัวอานซ่ึงแยกตามปจจัยไดแก ปจจัยทางดานวัตถุดิบ เชน RSA ของหัวอานจากแตละ supplier, คา 

RSA ของ HGA ท่ีนํามาใชในกระบวนการผลิตแตละลอต, แขนของหัวอานแตละ supplier ปจจัยดานเคร่ืองจักร
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อุปกรณ ไดแก ความแตกตางของตัวยึดหัวอานท่ีขั้นตอนประกอบหัวอาน ดานวิธีการทํางาน ไดแก การเตรียมช้ิน

งานกอนการทดสอบ ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การไมปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนด จากการวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบ  3 สาเหตุ ไดแก คา RSA ของหัวอาน

จากแตละ supplier แขนของหัวอานแตละ supplier และคา Setting ของตัวจับยึดช้ินงาน ดังรูปท่ี 5.19 

 

 
 

รูปท่ี 5.20  แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุปญหาคา Gramload และ PSA 

 

• PSA คาสมรรถนะของคา PSA ท่ีไมไดตามกําหนด (คาสมรรถนะมากกวาหรือเทากับ 

1.33) จากขอมูล พบวามีผลจากคาเฉล่ียท่ีไดจากกระบวนการผลิตมีคาสูงกวาคากลางที่กําหนด เม่ือพิจารณา

กระบวนการประกอบชุดหัวอานจะพบวามีหลายองคประกอบท่ีมีผลตอคาเฉล่ียของคา PSA ของชุดหัวอาน     

ซ่ึงสามารถระบุสาเหตุของปญหาแยกตามปจจัย โดยพบวา ปจจัยทางดานวัตถุดิบท่ีมีผลกระทบตอคา PSA 

 ไดแก คุณลักษณะของหัวอานท่ีรับมาจากแตละ supplier, คา PSA ของหัวอานท่ีนํามาใชในกระบวนการผลิต

แตละลอตและคุณลักษณะของแขนของหัวอานแตละ supplier ปจจัยทางดานเคร่ืองจักรอุปกรณท่ีมีผลกระทบ

ตอคา PSA ไดแก ความแตกตางของชุดยึดหัวอานท่ีขั้นตอนประกอบหัวอาน, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับ

ชุดหัวอาน ปจจัยทางดานวิธีการทํางานท่ีมีผลกระทบตอคา PSA ไดแก การเตรียมช้ินงานกอนการทดสอบ, 

 วิธีการประกอบหัวอานไมเหมาะสม ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การไมปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนด จากการ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบ  5 สาเหตุ ไดแก คา PSA 

ของหัวอานจากแตละ supplier, คา Arm height ของแขนของหัวอานจากแตละ supplier, วิธีการประกอบหัว

อานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม, คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานและการปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับ

ลูกปนเขากับแขนของหัวอาน ดังรูปท่ี 5.20 
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• Gramload คาสมรรถนะของคา Gramload ไมไดตามท่ีกําหนด (คาสมรรถนะมากกวาหรือ

เทากับ 1.33) มีผลจากคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน เม่ือพิจารณากระบวนการประกอบชุดหัวอานจะพบวามีหลายองค

ประกอบท่ีมีผลตอคาเฉล่ียของคา Gramload ของชุดหัวอาน ซ่ึงสามารถระบุสาเหตุของปญหาแยกตามปจจัย 

ปจจัยทางดานวัตถุดิบท่ีมีผลกระทบตอคา Gramload ไดแก คุณลักษณะของหัวอานท่ีรับมาจากแตละ 

supplier, คา Gramload ของหัวอานท่ีนํามาใชในกระบวนการผลิตแตละลอตและคุณลักษณะของแขนของหัว

อานแตละ supplier ปจจัยทางดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ความแตกตางของชุดยึดหัวอานท่ีขั้นตอนประกอบ

หัวอาน, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับชุดหัวอาน ปจจัยทางดานวิธีการทํางาน ไดแก การเตรียมช้ินงานกอน

การทดสอบ, วิธีการประกอบหัวอานไมเหมาะสม ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การไมปฏิบัติงานตามวิธีการที่

กําหนด จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบ  5 สาเหตุ 

ไดแก คา Gramload ของหัวอานจากแตละ supplier, คา Arm height ของแขนของหัวอานจากแตละ supplier, 

วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม,  คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงาน และการปรับต้ัง

เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอาน  ดังรูปท่ี 5.20 

 

จากวิเคราะหสาเหตุของปญหาแยกตามประเภทของขอบกพรองท่ีพบ และลงความเห็นรวมกันภายในทีมงานท่ี

เก่ียวของสามารถจัดกลุมของปญหาและสรุปรายการสาเหตุเพ่ือนําไปดําเนินการในขั้นตอนตอไปไดดังน้ี 

 

ตารางท่ี 5.9 รายการขอบกพรองและสาเหตุของปญหาในการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

1. แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด  1.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี  

  1.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม 

  1.3 ไมไดล็อก PCC เขากับ cleaning rack 

2. PCC pad เสียหาย 2.1 การดึงหาเสนไฟออกจาก Pad เร็วเกินไป  

  2.2 Reflow ซํ้า  

  2.3 หัวแรงสกปรก  

  2.4 De-soldering fixture ยึดช้ินงานไดไมแนน  

  2.5 ใชหัวแรงผิดขนาด  

 2.6 ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิไดไมดี  

 2.7 หัวแรงชํารุด 

3. Bent head  3.1 ไมไดใส Alignment pin 

  3.2  ไมไดล็อก Clamp ยึดชุดหัวอาน  

  3.3 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน  

  3.4 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงที่ถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน  

  3.5 Alignment pin งอหรือผิดขนาด 

 3.6 ตัวปองกันหัวอานชํารุด 
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ตารางท่ี 5.9 รายการขอบกพรองและสาเหตุของปญหาในการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

4. Broken flying lead  4.1 Alignment ของ reflow tip ไมตรงตําแหนง 

  4.2 Flying lead ไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน  

  4.3 หัว Reflow tip หลวมคลอน 

5. Flying lead misalignment  5.1 การจัดเรียง Flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

  5.2 การไมปฏิบัติตามวิธีที่กําหนด  

  5.3 Setting time ของเครื่องเช่ือมวงจรไฟฟาไมเหมาะสม 

  5.4 การพับหางเสนไฟมาไมดี 

6. Arm damage  6.1 Alignment ของชุดประกอบตลับลูกปนกับแขนของหัวอาน  

  6.2 Alignment ของชุดถอดตลับลูกปนออกจากแขนของหัวอาน  

  6.3 วิธีการถอดหัวอานออกจากแขนของหัวอาน 

  6.4 การวางช้ินงานกอนเคร่ืองจักรทํางาน 

7. Bearing damage  7.1 Alignment ของตัวกดตลับลูกปน  

  7.2 แรงกดที่ใชมากเกินไป  

  7.3 แรงกดที่ใชไมเพียงพอ  

  7.4 การตรวจสอบทําไดยาก  

  7.5 การวางช้ินงานที่เคร่ืองประกอบไมตรงตําแหนง  

8. Electrical failure  8.1 การตอสายดินที่เคร่ืองจักรและอุปกรณตางๆ  

 8.2 การเปลี่ยน Wafer ใหม  

 8.3 วิธีการจัดเรียงหางเสนไฟ  

 8.4 การประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน  

 8.5 การไมปฏิบัติตามขอกําหนดของพนักงานปฏิบัติการ 

9. PSA 9.1 คา PSA ของ HGA 

  9.2 Arm height ของแขนของหัวอาน 

  9.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานที่ไมเหมาะสม 

 9.4 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงาน 

  9.5  การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปน 

10. RSA 10.1 คา RSA ของ HGA 

  10.2 แขนของหัวอาน 

  10.3   คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติ 

11.1 คา Preload ของ HGA 

11.2 Arm height ของแขนของหัวอาน 

11.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานที่ไมเหมาะสม 

11.4 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงาน 

11. Gramload 

  

  

  

  11.5  การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปน 
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5.2.1.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ 

หลังจากท่ีไดพิจารณาเลือกสาเหตุของปญหาจากผังกางปลาไดแลว ในขั้นตอนน้ีจะเปนการ

ประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบในการประเมินคาความรุนแรงของปญหา 

(Severity: S) โอกาสในการเกิดปญหา (Occurrence :O) และคาความสามารถในการตรวจจับ (Detection: D) 

และคํานวณคาดัชนีความเส่ียงช้ีนํา (RPN) ของแตละสาเหตุสําหรับใชในการจัดลําดับความสําคัญเพ่ือเลือกไป

ดําเนินการแกไขปญหาในขั้นตอนตอๆไป การใหคะแนนแตละปจจัยในงานวิจัยน้ี จะใหคะแนนท่ีมีระยะหางเปน

ชวงเพ่ือใหคาดัชนีความเส่ียงช้ีนําท่ีคํานวณออกมาได แสดงใหเห็นถึงความแตกตางอยางชัดเจน
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

1.1 กระบวนการ

ลางชิ้นงาน  

ชิ้นสวนของชุดของหัว

อานเกี่ยวกับ cleaning 

rack ระหวางหยิบชิ้น

งานออก 

แผงเสนไฟเกิดรอยฉีก

ขาด  

7 หยิบชุดหัวอานออกจาก 

Cleaning rack ไมถูกวิธี 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

1.2 Generic Operator ทํา PCC ขาด แผงเสนไฟเกิดรอยฉีก

ขาด  

7 การหยิบจับชิ้นงานไม

เหมาะสม 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

1.3 กระบวนการ

ลางชิ้นงาน  

PCC หลุดหอยออกจาก 

cleaning rack ระหวาง

อยูในเครื่องลาง 

แผงเสนไฟเกิดรอยฉีก

ขาด  

7 ไมไดล็อก PCC เขากับ 

cleaning rack 

3 Interlock mechanism 5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

2.1 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

 PCC pad เสียหาย PCC pad เสียหาย 7 ดึง FOS ออกจาก Pad เร็ว 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI (Process 

Instruction) 

5 175 กําหนดวิธีการทํางานที่เหมาะ

สมและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

2.2 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

หาง FOS และ PCC 

pad เสียหาย 

PCC pad เสียหาย 7 Reflow ซ้ํา 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

2.3 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูง/ต่ํา

เกินไป 

PCC pad เสียหาย 7 หัวแรงสกปรก 5 กําหนดวิธีการทําความ

สะอาดหัวแรงใน PI 

(Process instruction) 

3 105  จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

2.4 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

ชิ้นงานขยับระหวางการ

ลอกหาง  FOSออกจาก 

Hook up 

PCC pad เสียหาย เกิด

รอยไหมบน PCC ที่แนว

เชื่อมตอวงจรไฟฟา 

7 De-soldering fixture ยึดชิ้น

งานไดไมแนน 

3 Weekly PM 3 63  

2.5 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูง/ต่ํา

เกินไป 

PCC pad เสียหาย เกิด

รอยไหมบน PCC ที่แนว

เชื่อมตอวงจรไฟฟา 

7 ใชหัวแรงผิดขนาด 3 การตรวจสอบดวยสายตา 5 105  จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

2.6 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูงเกินไป PCC pad เสียหาย เกิด

รอยไหมบน PCC ที่แนว

เชื่อมตอวงจรไฟฟา 

7 ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิ

ไดไมดี 

5 Weekly PM 3 105   

2.7 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

อุณหภูมิไมสม่ําเสมอ PCC pad เสียหาย เกิด

รอยไหมบน PCC ที่แนว

เชื่อมตอวงจรไฟฟา 

7 หัวแรงชํารุด 5 การตรวจสอบดวยสายตา 3 105   
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

3.1 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน 

แขนของหัวอานไมขยับ

ระหวางการประกอบหัว

อาน 

Head bent 7 ไมไดใส Alignment pin 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

3.2 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน 

แขนของหัวอานขยับ

ระหวางการประกอบหัว

อาน 

Head bent 7 ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุด

หัวอาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

3.3 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน 

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกเสียรูป 

Head bent 7 หัวอานกระจายในถาดใส

ชิ้นงาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

3.4 กระบวนการวัด

คาพารามิเตอร 

 

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกเสียรูป 

Head bent 7 ชิ้นงานไมอยูในตําแหนงที ่

ถูกตองกอนเครื่องทํางาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

3.5 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน 

Alignment pin ของ 

HSA shuttle ชนหัวอาน 

Head bent 7 Alignment pin งอ/ผิด

ขนาด 

3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน 3 63  

3.6 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน 

Combหลวม ล็อกไมดี Head bent 7 ตัวปองกันหัวอานชํารุด 3 การตรวจสอบ comb กอนใช

งาน 

3 63   

4.1 Reflow 

Soldering 

หัว Tip กดไมตรง

ตําแหนง 

Broken flying lead 7 Reflow tip misalignment 3 การตรวจสอบเครื่องจักรกอน

ปฏิบัติงาน 

3 63   
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

4.2 Reflow 

Soldering 

หัว Tip กดทับขอบ pad Broken flying lead 7 การจัดเรียง Flying lead ได

ไมตรงตําแหนงกอน Reflow 

tip ทํางาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

4.3 Reflow 

Soldering 

หัว Tip กดไมตรง

ตําแหนง 

Broken flying lead 7 หัว Reflow tip หลวมคลอน 3 การตรวจสอบเครื่องจักรกอน

ปฏิบัติงาน/ Weekly PM 

3 63   

5.1 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจรไฟ

ฟา  

หัว Tip กดทับขอบ pad Flying lead 

misalignment 

7 Operator จัด flying lead 

ไมตรงตําแหนง 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

5.2 การเตรียมชิ้น

งานกอนเชื่อม

ตอวงจรไฟฟา  

จัดเรียงตําแหนงหาง 

FOS ยังไมตรงตําแหนง

กอนเครื่อง Reflow 

soldering ทํางาน 

Flying lead 

misalignment 

7 Setting time ของเครื่อง

เชื่อมวงจรไฟฟาไมเหมาะ

สม 

3 ติดตั้ง Timer ที่เครื่อง Reflow 

soldering 

1 21  

5.3 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

FOS ไมตรงตําแหนง Flying lead 

misalignment 

7 HGA พับหาง FOS มาไมดี 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI (Process 

Instruction) 

5 175 กําหนดวิธีการทํางานที่เหมาะ

สมและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

6.1 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปน

กระแทกแขนของหัวอาน 

Arm damage 7 Alignment ของชุดประกอบ

ตลับลูกปนเขากับแขนของ 

หัวอาน   

5 การตรวจสอบเครื่องจักรกอน

ปฏิบัติงาน/ Weekly PM 

3 105  จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

6.2 การถอดตลับ 

ลูกปนออกจาก 

ชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปน

กระแทกแขนของหัวอาน 

Arm damage 7 Alignment ของชุดถอด

ตลับ 

ลูกปนออกจากแขนของหัว

อาน  

3 การตรวจสอบเครื่องจักรกอน

ปฏิบัติงาน/ Weekly PM 

3 63   

6.3 การนําหัวอาน

ออกจากชุดหัว

อาน 

ตัวดัน HGA กระแทกชน

แขนของหัวอาน 

Arm damage 7 Alignment ของเครื่องถอด 

หัวอาน 

3 การตรวจสอบเครื่องจักรกอน

ปฏิบัติงาน/ Weekly PM 

3 63   

6.4 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปน

กระแทกแขนของหัวอาน 

Arm damage 7 การวางชิ้นงานไมตรง

ตําแหนงกอนตัวกดตลับลูก

ปนทํางาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

7.1 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปน

กระแทกตลับลูกปน 

Bearing damage  7 Alignment ของตัวกดตลับ

ลูกปน  

3 Weekly PM 3 63  

7.2 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปนกดทับ

ตลับลูกปน 

Bearing damage  7 แรงกดที่ใชมากเกินไป  3 Weekly PM 3 63  

7.3 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปนดัน 

ตลับลูกปนไดไมสุด 

Bearing damage  

(ดันลงไมสุด) 

7 แรงกดที่ใชไมเพียงพอ  3 Weekly PM 3 63  
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

7.4 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปนดัน 

ตลับลูกปนไดไมสุด 

Bearing damage  

(ดันลงไมสุด) 

7 การตรวจสอบทําไดยาก  3 Sensor ตรวจสอบระยะ 3 63   

7.5 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปนดัน 

ตลับลูกปนไดไมสุด 

Bearing damage  

(ดันลงไมสุด) 

7 การวางชิ้นงานที่เครื่อง

ประกอบไมตรงตําแหนง  

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

8.1 การประกอบ 

หัวอาน 

เสนไฟของหัวอานชํารุด  Electrical failure  7 spacer key ขอบแหลมคม 3 ไมมี 10 210 ลบขอบคมที่ spacer key กอน

นํามาใชในสายการผลิต 

8.2 การประกอบ 

หัวอาน 

เกิด Electro Static 

Discharge 

 Electrical failure  7 วิธีการจัดเรียงหางเสนไฟ  3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 105 ทบทวนวิธีการจัดเรียงหางเสน

ไฟและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

8.3 การประกอบ 

หัวอาน 

เกิด Electro Static 

Discharge 

 Electrical failure  7 วิธีการประกอบหัวอานเขา

กับแขนของหัวอานที่ไม

เหมาะสม 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนวิธีการจัดเรียงหางเสน

ไฟและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

9.1 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 คา PSA ของ HGA 3 Mean and sigma trend 

monitoring 

3 63   
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

9.2 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 Arm height ของแขนของ

หัวอาน 

3 ขอมูลคุณภาพของแขนของ

หัวอานแตละลอต 

3 63  

9.3 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 วิธีการประกอบหัวอานเขา

กับแขนของหัวอานที่ไม

เหมาะสม 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนและกําหนดวิธีการ

ประกอบหัวอานที่เหมาะสม

พรอมทั้งจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

9.4 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 คา Setting ของตัวจับยึดชิ้น

งานเคลื่อนไปจากปกติกอน

กําหนดการบํารุงรักษา 

3 ไมมี 10 210 กําหนดวิธีการทํางานที่เหมาะ

สมและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

9.5 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7  การปรับตั้งเครื่องประกอบ 

ตลับลูกปนกอนการใชงาน 

ไมเหมาะสม 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนแและกําหนดคาในการ

ปรับตั้งที่เหมาะสมพรอมทั้งจัด

จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

10.1 การประกอบ 

หัวอาน 

คา RSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

ของ RSA สูง 

7 คา RSA ของ HGA 3 Mean and sigma trend 

monitoring 

5 105  

10.2 การประกอบ 

หัวอาน 

คา RSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

ของ RSA สูง 

7 Arm roll ของแขนของหัว

อาน 

3 ขอมูลคุณภาพของแขนของ

หัวอานแตละลอต 

3 63  

10.3 การประกอบ 

หัวอาน 

คา RSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

ของ RSA สูง 

7   คา Setting ของตัวจับยึด

ชิ้นงานเคลื่อนไปจากปกติ

กอนกําหนดการบํารุงรักษา 

3 ไมมี 10 210 เพิ่มรายงานคาสมรรถนะของ

ปจจัยตัวแปรสําหรับตัวจับยึดที่

ใชในกระบวนการผลิตเพื่อคัด

แยกตัวจับยึดที่มีปญหาออกมา

ดําเนินการแกไขปรับปรุง 

11.1 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 คา PSA ของ HGA 3 Mean and sigma trend 

monitoring 

3 63   

11.2 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 Arm height ของแขนของ

หัวอาน 

3 ขอมูลคุณภาพของแขนของ

หัวอานแตละลอต 

3 63   

11.3 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 วิธีการประกอบหัวอานเขา

กับแขนของหัวอานที่ไม

เหมาะสม 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนและกําหนดวิธีการ

ประกอบหัวอานที่เหมาะสม

พรอมทั้งจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

11.4 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 คา Setting ของตัวจับยึดชิ้น

งานเปลี่ยนกอนกําหนด PM 

3 ไมมี 10 210 กําหนดวิธีการทํางานที่เหมาะ

สมและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

11.5 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7  การปรับตั้งเครื่องประกอบ

ตลับลูกปน 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนการปรับตั้งแและกําหนด

คาในการปรับตั้งที่เหมาะสม

พรอมทั้งจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางาน ขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 
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จากการวิเคราะหลักษณะของขอบกพรองและผลกระทบทําใหไดคาความเส่ียงช้ีนําเพ่ือใชในการจัดลําดับความ

สําคัญของสาเหตุเพ่ือนําไปดําเนินการจัดการ โดยทางโรงงานกรณีศึกษาไดเลือกรายการขอบกพรองท่ีมีคาความ

เส่ียงช้ีนํามากกวา 100 ขึ้นไปมาดําเนินการ  

แผนภาพพาเรโตคา RPN สาเหตุของขอบกพรองของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 5.21 พาเรโตจัดลําดับคาความเส่ียงช้ีนํา (RPN) ของสาเหตุของขอบกพรองสินคาตัวอยาง B 

 

ผลการวิเคราะห พบวา มีรายการสาเหตุของขอบกพรองที่มีคาความเสี่ยงช้ีนํามากกวา 100 รวม 29 รายการจาก 

ทั้งหมด 47 รายการ หรือคิดเปน 80.88% ของรายการสาเหตุของขอบกพรองท้ังหมด โดยมีรายการสาเหตุดังน้ี 

 
ตารางท่ี 5.11 รายการสาเหตุของขอบกพรองสําหรับนําไปดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 

 

 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

1.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี  

1.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม 

1. แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด  

  

1.3 ไมไดล็อก PCC เขากับ cleaning rack 

2.1 ดึงหางเสนไฟออกจาก Pad เร็วเกินไป  

2.2 Reflow ซํ้า 

2.3 หัวแรงสกปรก  

2.4 De-soldering fixture ยึดช้ินงานไดไมแนน  

2.5 ใชหัวแรงผิดขนาด  

2.6 ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิไดไมดี  

2. PCC pad เสียหาย 

2.7 หัวแรงชํารุด 



 

 

 

108 

ตารางท่ี 5.11 รายการสาเหตุของขอบกพรองสําหรับนําไปดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 

 

5.2.1.3 แนวการปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 

จากรายการสาเหตุของขอบกพรอง 29 รายการสามารถนํามาจัดกลุมตามปญหาและสาเหตุของ

ปญหาโดยอธิบายรายละเอียดไดดังน้ี 

3.  แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด 

3.1  1.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี 

ในการลางชุดหัวอานจะตองนําชุดหัวอานใสเขาไปท่ี Cleaning rack โดยยึดชุดแขนของหัว

อานกับแกนกลางและ ยึด PCCA (Print Circuit Cable Assembly) เขากับหมุดยึด เพ่ือนําเขาไปทําความ

สะอาดในเคร่ืองลาง จากน้ันจะกลับเขามาสูสายการประกอบชุดหัวอานอีกคร้ัง โดยจะมีพนักงานทําหนาท่ีถอด

ชุดหัวอานออกจาก cleaning rack เขามาวางไวในถาดใสช้ินงาน เน่ืองจากตัวชุดแขนของหัวอานและ PCCA มี

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

3. Bent head  3.1 ไมไดใส Alignment pin 

 3.2 ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

 3.3 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

 3.4 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

4. Broken flying lead  4.2 การจัดเรียง flying lead ไมตรงตําแหนง 

5. Flying lead misalignment  5.1 การจัดเรียง flying lead ไมตรงตําแหนง 

 5.3 HGA พับหาง FOS มาไมดี 

6. Arm damage 6.4 การวางช้ินงานไมตรงตําแหนงกอนตัวกดตลับลูกปนทํางาน 

7. Bearing damage  7.5 การวางช้ินงานไมตรงตําแหนงกอนตัวกดตลับลูกปนทํางาน 

8. Electrical failure  8.1 Spacer key ขอบแหลมคม 

 8.2 วิธีการจัดเรียงหางเสนไฟ  

 8.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม 

9. PSA (Pitch Static Attitude) 9.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม 

 9.4 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติกอนกําหนด

การบํารุงรักษา 

 9.5 การปรับต้ังเครื่องประกอบตลับลูกปน 

10. RSA (Roll Static Attitude) 10.3 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติกอนกําหนด

การบํารุงรักษา 

11. Gramload 11.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม 

 11.4 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติกอนกําหนด

การบํารุงรักษา 

 11.5 การปรับต้ังเครื่องประกอบตลับลูกปน 
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หมุดยึดแยกกัน หากพนักงานดึงชุดแขนของหัวอานออกจาก cleaning rack โดยไมระวังจะทําให PCCA ติดอยู

กับหมุดท่ี cleaning rack และเม่ือดึงจะทําใหเกิดแรงตึงท่ี PCC ทําใหเกิดปญหาฉีกขาดไดงาย 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานวิธีการเคล่ือนยายชุดหัวอานออกจาก cleaning และ

อธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมี

ความเขาใจที่ถูกตอง 

 

1.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม 

ในกระบวนการสงชุดหัวอานจากขั้นตอนหนึ่งไปสูขั้นตอนถัดไปจะตองนําชุดหัวอานใสในถาด

ใสช้ินงานเพื่อสงชุดหัวอานไปยังขั้นตอนถัดไป จากนั้นพนักงานขั้นตอนถัดไปก็จะหยิบช้ินงานออกจากถาดเพ่ือ

เขาสูการผลิตท่ีขั้นตอนน้ันๆ ลักษณะของช้ินงานท่ีอยูในถาดจะเปนชองแยกระหวางชุดหัวอานและ PCCA จาก

การสุมตรวจสอบ   พบวา การหยิบจับช้ินงานออกจากถาดของพนักงานมีหลายวิธี ซ่ึงบางวิธีมีโอกาสทําใหเกิด

ปญหา Torn PCC ได  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานวิธีการหยิบจับชุดหัวอานท่ีถูกตอง และอธิบายเหตุและ

ผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ และใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชใน    

การอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

1.3 ไมไดล็อก PCC เขากับ cleaning rack  

ในการลางชุดหัวอานจะตองนําชุดหัวอานไปแขวนเขากับ Cleaning rack โดยนําชุดหัวอาน

ใสเขาไปในแกนยึดท่ี cleaning rack และนําสวนของ PCCA ยึดไวท่ีหมุดยึดเพ่ือปองกัน PCCA แกวงระหวาง

การเคล่ือนยายช้ินงานและระหวางการทําความสะอาดในเคร่ืองลาง หากพนักงานละเลยการยึด PCCA เขากับ

หมุดมีโอกาสทําให PCCA หลุดหอยออกมาและเกิดปญหา PCC ขาดได 

 แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานวิธีการนําช้ินงานใส cleaning rack และอธิบายเหตุ

และผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจ

ท่ีถูกตอง 

 

4. PCC pad เสียหาย  

4.1 2.1 ดึงหางเสนไฟออกจาก Pad เร็วเกินไป 

ในกรณีท่ีพบช้ินงานบกพรองซ่ึงสามาถแกไขไดโดยการเปล่ียนหัวอานท่ีพบปญหาออกและนํา

ไปเขาสูการประกอบใหม ในขั้นตอนการนําหัวอานท่ีพบปญหาออก จะมีการแยกเสนไฟบริเวณหางเสนไฟออก

จาก PCC pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความรอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad 

 จากการเก็บขอมูลพบวา มีช้ินงาน บางสวนเสียหายเพ่ิมขึ้นเน่ืองจากการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad  

เร็วเกินไป ดีบุกยังละลายไมดี ทําให pad  บน PCC หลุดติดออกมาและทําใหชุดแขนของหัวอานน้ันกลายเปน

ของเสียไมสามารถนํากลับมาใชงานใหมได 
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แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยเพ่ิมรายละเอียดวิธีการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad ท่ีถูกตองรวมถึงขอควรระวังเพ่ือปองกันปญหา 

PCC pad เสียหาย ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจท่ีถูกตองกอนเร่ิม

ปฏิบัติงานผลิตจริง 
 

2.2 Reflow ซํ้า 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ตองนําชุดหัวอานยึดเขากับ Reflow shuttle และพนักงานจะ

ตองตรวจสอบการจัดเรียงหางของเสนไฟใหอยูตรงตําแหนงกับ pad หรือจุดเช่ือมวงจรท่ีแขนของหัวอาน หากไม

ตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัดตําแหนงใหตรง จากนั้นจึงสงคําส่ังใหเคร่ืองทํางาน ปญหาท่ีพบ คือ การ

จับยึดหางของเสนไฟดวยปากคีบโดยใชมือเดียวขณะท่ีเคร่ืองจักรทํางานน้ันทําไดยาก มีโอกาสทําใหหางของเสน

ไฟลอยขึ้นขณะ reflow tip กดลงมา สงผลใหการละลายของดีบุกท่ีบาง pad ไมดีไหลมาคลุมหางของเสนไฟได

ไมหมด และพบวาบางกรณีพนักงานจะส่ังใหเคร่ืองทํางานซํ้าอีกคร้ังเพ่ือใหดีบุกละลาย ซ่ึงจะสงผลใหพบปญหา

วา pad อื่นๆท่ีดีบุกละลายดีแลวเกิดความเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเช่ือมวงจรไฟฟาโดยเพ่ิมขอกําหนด

กรณีพบปญหาจากการเช่ือมวงจร ใหแยกชิ้นงานออกและนําไปทําการแกไขภายหลังเพื่อลดโอกาสเกิดของเสีย 

และนํามาตรฐานท่ีกําหนดอบรมใหกับพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจท่ีถูกตอง 
 

2.3 หัวแรงสกปรก 

 ในกรณีท่ีพบช้ินงานบกพรองท่ีสามาถแกไขไดโดยการเปล่ียนหัวอานท่ีพบปญหาออกและนํา

ไปเขาสูการประกอบใหม ในขั้นตอนการนําหัวอานท่ีพบปญหาออก จะมีขั้นตอนการแยกหางเสนไฟออกจาก 

PCC pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความรอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad กรณีท่ี 

หัวแรงท่ีใชสกปรกหรือมีคราบดีบุกติดอยูท่ีปลายมาก จะทําใหการสงผานความรอนไปยังดีบุกท่ีหางเสนไฟไม

เพียงพอ สงผลใหการลอกหางเสนไฟออกจาก PCC pad ทําไดยากและเกิดความเสียหายไดงาย 

  แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยเพ่ิมรายละเอียดระบุความถ่ีในการทําความสะอาดหัวแรงรวมถึงขอควรระวังเพ่ือปองกันปญหา PCC 

pad เสียหาย ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงาน 

 

2.4 De-soldering fixture ยึดช้ินงานไดไมแนน 

การนําหัวอานท่ีพบปญหาออกจะมีขั้นตอนการแยกหางเสนไฟออกจาก PCC pad โดยเร่ิม

จากการนําช้ินงานยึดกับชุดจับยึดช้ินงาน (De-soldering fixture) จากนั้นจึงลอกหางเสนไฟออกโดยใชหัวแรงทํา

ความรอนเพ่ือละลายดีบุก กรณีท่ีตัวจับยึดช้ินงานยึดไดไมแนน มีโอกาสทําใหช้ินงานขยับระหวางใชหัวแรงจ้ี 

และมีโอกาสที่หัวแรงจ้ีถูกตําแหนงอ่ืนสงผลใหเกิดรอยไหมเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยเพ่ิมการตรวจสอบชุดจับยึดช้ินงานกอนเริ่มปฏิบัติงาน หากพบปญหาใหพนักงานแจงเจาหนาท่ีดําเนิน

การแกไขทันที และอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 
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2.5 ใชหัวแรงผิดขนาด 

 การนําหัวอานท่ีพบปญหาออกจะมีขั้นตอนการแยกเสนไฟบริเวณหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความรอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad กรณีท่ีใชหัวแรง

ผิดขนาดจะสงผลใหเกิดความรอนท่ีมากเกินไปทําให PCC pad ไหมหรือไดรับความรอนไมเพียงพอสงผลใหการ

ลอกหางเสนไฟออกจาก PCC pad ทําไดยากและเกิดความเสียหายไดงาย 

  แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยเพิ่มรายละเอียดโดยระบุขนาดของหัวแลงท่ีเหมาะสมรวมถึงขอควรระวังเพื่อปองกันปญหา PCC pad 

เสียหาย ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมี

ความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
 

2.6 ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิไดไมดี 

 การนําหัวอานท่ีพบปญหาออกจะมีขั้นตอนการแยกเสนไฟบริเวณหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความรอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad กรณีท่ีอุณหภูมิ

ของหัวแรงไมไดตามท่ีกําหนดจะทําใหจะสงผลใหการลอกหางเสนไฟออกจาก PCC pad ทําไดยากและเกิด

ความเสียหายไดงาย 

  แนวทางดําเนินการ : กําหนดลักษณะปญหาตางๆท่ีพบ พรอมท้ังแนวทางปฏิบัติสําหรับ 

ขั้นตอนการลอกเสนไฟออกจาก PCC รวมถึงขอควรระวังเพ่ือปองกันปญหา PCC pad เสียหาย ใชในการอบรม

พนักงานปจจุบันใและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
 

2.7 หัวแรงชํารุด 

 การนําหัวอานท่ีพบปญหาออกจะมีขั้นตอนการแยกเสนไฟบริเวณหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความรอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad กรณีท่ีหัวแรงท่ี

ใช`ชํารุดจะทําใหการสงผานความรอนไปยังดีบุกท่ีหางเสนไฟไมเพียงพอ สงผลใหการลอกหางเสนไฟออกจาก 

PCC pad ทําไดยากและเกิดความเสียหายไดงาย 

  แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยเพ่ิมรายละเอียดระบุแสดงตัวอยางหัวแรงชํารุดท่ีไมควรนํามาใชงานรวมถึงขอควรระวังเพ่ือปองกัน

ปญหา PCC pad เสียหาย ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
 

5. Bent head 

5.1 3.1 การหยิบจับช้ินงานในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม 

ในแตละกระบวนการมีการหยิบจับช้ินงานท่ีถูกสงมาจากกระบวนการผลิตกอนหนาออกจาก

ถาดใสช้ินงานเพ่ือนําช้ินงานมาเขาสูกระบวนการผลิตของขั้นตอนน้ันๆ จากการสุมตรวจวิธีการหยิบจับช้ินงาน

ของพนักงานแตละคนในแตละขั้นตอนพบวามีวิธีการหยิบช้ินงานท่ีแตกตางกัน ซ่ึงบางวิธีมีโอกาสจับโดนหัวอาน

หรืออาจกระแทกกับสวนอ่ืนๆทําใหหัวอานเกิดความเสียหายได 
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แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการหยิบจับช้ินงานท่ีถูกตองสําหรับการทํางานในแตละ

ขั้นตอนโดยมีตัวอยางวิธีการหยิบจับท่ีชัดเจนเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตอง    

ตรงกันรวมถึงใชในการ อบรมพนักงานใหมกอนเร่ิมปฏิบัติงานในสายการผลิตจริง 
 

3.2 ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

ในกระบวนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน มี HSA shuttle เปนตัวจับยึดแขนของ

หัวอานและมี Clamp เปนตัวล็อกแขนของหัวอานใหอยูกับท่ีเพ่ือปองกันการเคล่ือนหรือบิดหมุนของแขนของหัว

อานระหวางท่ีพนักงานประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน ซ่ึงจะทําใหหัวอานขยับหรือไปกระทบกับสวนอ่ืนๆ

ของ shuttle ทําใหหัวอานเกิดการเสียรูปได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพิ่มราย

ละเอียดเรื่องความสําคัญของการล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน และมีตัวอยางวิธีทํางานท่ีถูกตองเพ่ือใชในการ 

อบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง

กอนเร่ิมปฏิบัติงาน 

 

3.3  หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

ในขั้นตอนการประกอบหัวอานมีหัวอานเปนวัตถุดิบโดยจะอยูในถาดพลาสติกวางซอนเรียง

กัน มีฝาปดดานบนลางและมีคลิปล็อกซายขวา กอนท่ีจะนําหัวอานมาใชพนักงานตองถอดคลิปล็อกและเปดฝา

ออกจากน้ันนําถาดใสหัวอานไวบริเวณท่ีปฏิบัติงาน เม่ือหยิบหัวอานจากถาดไปประกอบเขากับแขนของหัวอาน

หมดแลวก็จะนําถาดดานบนออกเพื่อใชหัวอานจากถาดช้ันถัดไป ในขั้นตอนการถอดถาดเปลาดานบนออก หาก

ดึงไมถูกวิธีจะทําใหถาดล็อกติดกันและดึงออกยาก ถาดึงแรงจะทําใหหัวอานท่ีอยูในถาดดานลางกระเด็นออก

จากหมุดยึดหัวอานกระจัดกระจายในถาด ทําใหหยิบช้ินงานยากและเกิดปญหาหัวอานบิดเบ้ียวเสียรูปได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิมราย

ละเอียดขั้นตอนการถอดถาดช้ินงานท่ีถูกกตองเพ่ือปองกันปญหาหัวอานกระจายในถาดรวมถึงวิธีการจัดการเม่ือ

เกิดปญหาหัวอานกระจายพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมใหมีความเขาใจท่ีถูกตองกอน

เร่ิมปฏิบัติงาน 

 

3.4  ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

ในกระบวนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆของชุดหัวอานจะใชเคร่ืองทดสอบเปนตัววัดคา 

ชุดหัวอานท่ีเขาสูกระบวนการน้ีจะอยูในรูปของสินคาสําเร็จรูป มีตัวปองกันหัวอานเปนตัวก้ันไมใหหัวอานชนกัน 

รวมถึงปองกันการชนกับส่ิงอ่ืนๆในระหวางกระบวนการผลิต ท่ีขั้นตอนการทดสอบเม่ือนําช้ินงานวางท่ีจุดวางช้ิน

งานและกดปุมเพ่ือใหเคร่ืองทํางาน ขั้นตอนแรกจะมีตัวดันตัวปองกันหัวอานออกจากชุดหัวอานเพื่อกอนทําการ

ทดสอบคาปจจัยตัวแปร เม่ือเครื่องทําการทดสอบเสร็จท่ีขั้นตอนสุดทาย ตัวปองกันหัวอานจะถูกดันกลับเขามา

อยูท่ีตําแหนงเดิม หากวางชุดหัวอานไมตรงตําแหนงในตอนแรกจะทําใหตัวดันตัวปองกันหัวอานดันผิดตําแหนง

ซ่ึงทําใหหัวอานเสียหายได 



 

 

 

113 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆ

โดยเคร่ืองทดสอบ ดวยการเพ่ิมรายละเอียดขั้นตอนการวางชุดหัวอานท่ีถูกตองเพ่ือปองกันปญหาช้ินงานเสียหาย

ในระหวางการทดสอบช้ินงานเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
 

6. Broken flying lead 

 4.2 การจัด flying lead อยูไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟาตองนําชุดหัวอานยึดเขากับ Reflow shuttle และพนักงานจะ

ตองตรวจสอบ Alignment ของ flying lead ท่ีบริเวณหางของเสนไฟใหอยูตรงตําแหนงกับ pad หรือจุดเช่ือมวง

จรท่ี PCC ท่ีติดอยูกับแขนของหัวอาน หากไมตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัดตําแหนงใหตรง จากน้ันจึง

สงคําส่ังใหเคร่ืองทํางานโดยจะมีหัว reflow เปนตัวจายผานความรอนกดทับลงมาท่ี Flying lead และหลอมดีบุก

ท่ีอยูท่ี PCC ดานลางละลายขึ้นมาคลุม flying lead เม่ือเช่ือมเสร็จหัว Reflow จะเล่ือนขึ้นและตัวจับยึดช้ินงาน 

จะเคล่ือนท่ีเพ่ือให pad ของหัวอานหัวถัดไปอยูตรงตําแหนงของหัว reflow และจะลงมาโดยอัตโนมัติซ่ึงจะเปน

เชนน้ีจนเช่ือมครบทุกหัวอาน ปญหาท่ีพบ คือ การจับยึดเสนไฟดวยปากคีบโดยใชมือเดียวขณะท่ีเคร่ืองจักร

ทํางานทําไดยากมีโอกาสทําให flying lead อยูไมตรงตําแหนงเม่ือ Reflow tip ลงมากดจะไปโดน pad ท่ี flying 

lead ทําใหเกิดเสนไฟแตกได 

แนวทางดําเนินการ : เปล่ียนวิธีการทํางานโดยเพ่ิมปากคีบใหพนักงานจับยึด flying lead 

ดวยปากคีบท้ัง 2 ขางและจัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเช่ือมวงจรไฟฟา โดยเพ่ิมรายละเอียดเร่ืองจากจัด 

flying lead บริเวณหางเสนไฟใหอยูตําแหนงท่ีถูกตองเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูก

ตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงาน  
 

7. Flying lead misalignment 

5.1 การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ตองนําชุดหัวอานยึดเขากับตัวจับยึดช้ินงานท่ีขั้นตอนการเช่ือม

วงจรไฟฟาและพนักงานจะตองตรวจสอบ Alignment ของ flying lead บริเวณหางของเสนไฟใหอยูตรงตําแหนง

กับ pad หรือจุดเช่ือมวงจรท่ี PCC ท่ีติดอยูกับแขนของหัวอาน หากไมตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัด

ตําแหนงใหตรง จากน้ันจึงสงคําส่ังใหเคร่ืองทํางาน ปญหาท่ีพบ คือ การจับยึด flying lead ดวยปากคีบโดยใช

มือเดียวขณะท่ีเคร่ืองจักรทํางานทําไดยากมีโอกาสทําให flying lead อยูไมตรงตําแหนง เม่ือหัว reflow ลงมากด

จะไปโดน pad ที่ flying lead ทําใหเกิดเสนไฟแตกได กรณีตําแหนงการเชื่อม flying lead ไมตรงกับ pad จะทํา

ใหความแข็งแรงของการวงจรท่ีเช่ือมลดลงอาจซ่ึงอาจหลุดหรือแยกออกไดภายหลังซ่ึงอาจเกิดปญหาเสนไฟแยก

ทําใหไมครบวงจรทําใหกลายเปนสินคาชํารุดหรือหากเสงผลตอความนาเช่ือถือของสินคา 

แนวทางดําเนินการ : เปล่ียนวิธีการทํางานโดยเพ่ิมปากคีบใหพนักงานใชจับยึด flying lead 

ดวยปากคีบท้ัง 2 ขาง และจัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเช่ือมวงจรไฟฟา โดยเพ่ิมรายละเอียดเร่ืองการจัด 

flying lead บริเวณหางเสนไฟใหอยูตําแหนงท่ีถูกตองเพื่อใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูก

ตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง  
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5.3 HGA พับหาง FOS มาไมดี  

เม่ือหัวอานถูกประกอบเขากับแขนของหัวอานแลว จะตองผานขั้นตอนการพับหางของเสนไฟ

ลงมาท่ี pad บน PCC โดยใชปากคีบกดบริเวณขอบดานบนของ flying lead พับลงมาเปนมุม หากตําแหนงมุม

พับสูงหรือตําไปจะสงผลตอการเช่ือมวงจรทําให flying lead อยูไมตรงตําแหนงกับ pad ท่ี PPC  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานวิธีการพับ flying lead โดยกําหนดตําแหนง

การพับ Flying lead ท่ีเหมาะสมและอธิบายเหตุและผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรม

พนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 
 
 6. Arm damage 

6.1 การวางช้ินงานไมตรงตําแหนงกอนตัวกดตลับลูกปนทํางาน 

ขั้นตอนการประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน พนักงานตองนําตลับลูกปนวางลงตําแหนงท่ี

กําหนดและวางช้ินงานไวดานบนโดยมีฐานรองรับชุดหัวอาน เม่ือตัวกดชุดหัวอานเคล่ือนท่ีลงมากดชุดหัวอาน 

ฐานรองรับจะเคล่ือนท่ีลงตามแรงกดตามระยะท่ีกําหนด กรณีท่ีวางชิ้นงานไมตรงตําแหนงมีโอกาสทําใหช้ินงาน

เคล่ือนท่ีไปจากตําแหนงท่ีกําหนด ชุดหัวอานถูกกดผิดตําแหนงและเกิดรอยชํารุดเสียหายท่ีแขนของหัวอานได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานวิธีทํางานพรอมขอควรระวังท่ีขั้นตอนการ

ประกอบตลับลูกปนเขากับชุดหัวอาน อธิบายเหตุและผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรม

พนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 

 

7. Bearing damage 

7.5 การวางช้ินงานไมตรงตําแหนงกอนตัวกดตลับลูกปนทํางาน 

ขั้นตอนการประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน พนักงานตองนําตลับลูกปนวางลงตําแหนงท่ี

กําหนดและวางช้ินงานไวดานบนโดยมีฐานรองรับชุดหัวอาน เม่ือตัวกดชุดหัวอานเคล่ือนท่ีลงมากดชุดหัวอาน 

ฐานรองรับจะเคล่ือนท่ีลงตามแรงกดตามระยะท่ีกําหนด กรณีท่ีวางตลับลูกปนไมตรงตําแหนงมีโอกาสทําใหตัว

กดชุดหัวอานกดโดนตลับลูกปนสงผลใหตลับลูกปนชํารุดได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานวิธีทํางานพรอมขอควรระวังท่ีขั้นตอนการ

ประกอบตลับลูกปนเขากับชุดหัวอาน อธิบายเหตุและผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรม

พนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 

 

8. Electrical failure 

8.1 Spacer key ขอบแหลมคม 

ปจจุบันกอนท่ีนํา HSA shuttle และ spacer key เขาใชมาในสายการผลิตจะตองผานการ

ตรวจสอบความถูกตองของขนาดและการปรับต้ังกอนนํามาใชงานได แตจากการตรวจสอบชุดแขนหัวอานท่ีพบ

ปญหาเสนไฟชํารุดเสียหายพบวา ชุดแขนของหัวอานบางตัวเกิดจากการขูดเสียดสีกับ Spacer key   ท่ีขั้นตอน
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การประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน เม่ือตรวจสอบพบวา ขอบมุมของ spacer key ของ shuttle ท่ีพบ

ปญหามีขอบคมมากกวา spacer key ของ shuttle ตัวอื่นๆท่ีใชงานอยูในสายการผลิต 

แนวทางดําเนินการ : เพ่ิมการตรวจสอบความคมของของของ spacer key เขาไปในขัน้ตอนการตรวจ

สอบ shuttle กอนนํามาใชงานในสายการผลิต 

 

8.2 วิธีการจัดเรียงหางเสนไฟ 

เม่ือหัวอานถูกประกอบเขากับแขนของหัวอานแลว จะตองผานขั้นตอนการจัดเรียงเสนไฟ 

เพ่ือจัดเรียงเสนไฟลงรองแขนของหัวอานและพับบริเวณปลายหางของเสนไฟเพ่ือเตรียมพรอมสําหรับการเช่ือม

เสนไฟเขากับ PCC pad ท่ีแขนของหัวอาน การจัดเรียงเสนไฟสามารถทําใหเกิดความเสียหายทางไฟฟาไดหาก

เกิดการเสียดสีท่ีตัวช้ินงานซ่ึงมีโอกาสเกิดการสงถายประจุผานหัวอานทําใหวงจรไฟฟาภายในหัวอานเกิดความ

เสียหายได  

แนวทางดําเนินการ : กําหนดมาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการจัดเรียงเสนไฟ โดยกําหนดวิธี

การจัดเรียงเสนไฟท่ีเหมาะสมและอธิบายเหตุและผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรมพนักงาน

ปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 

 

9. PSA  

9.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม 

เน่ืองจากในขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน เปนการนําหัวอานจัดเรียงลง

ไปท่ีแขนของหัวอานโดยมีตัวจับยึดชวยในการยึดหัวอานใหอยูในตําแหนงท่ีวางลงไป วิธีการจัดวางหัวอานเขา

กับชุดจับยึดหัวอานท่ีตางกันจะสงผลตอคา PSA ของชุดหัวอานได 

แนวทางดําเนินการ : ออกแบบวิธีการประกอบชุดหัวอานท่ีเหมาะสม กําหนดมาตรฐานการ

ทํางานและขอควรระวังพรอมอธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ และใชในการอบรมพนักงาน

ปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 

 

9.4 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติกอนกําหนดการบํารุงรักษา 

ในขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน เปนการนําหัวอานจัดเรียงลงไปท่ีแขน

ของหัวอานโดยมีตัวจับยึดชวยในการยึดหัวอานใหอยูในตําแหนงท่ีวางลงไป กรณีท่ีคาปรับต้ังท่ีชุดจับยึดหัวอาน

เปล่ียนไป เน่ืองจากการใชงานทําใหช้ินสวนตางๆขยับหรือหลวมคลอนสงผลตอคา PSA ของชุดหัวอานได  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํารายงานคาสมรรถนะปจจัยตัวแปรตางๆของชุดจับยึดหัวอานแต

ละชุดสําหรับการตรวจติดตาม และสามารถคัดแยกชุดจับยึดหัวอานท่ีไมดีออกเพ่ือนําไปดําเนินการแกไขได  
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9.5 การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปน 

เน่ืองจากคา PSA เปนคามุมกดของหัวอานท่ีระดับแนวความสูงมาตรฐานคาหน่ึง หากคา

ความสูงของช้ินงานไมอยูในชวงท่ีกําหนด จะสงผลตอคา PSA ท่ีไดไมเปนไปตามขอกําหนด ดังน้ันปจจัยหน่ึงท่ีมี

ผลตอคา PSA ท่ีวัดไดสวนหน่ึงมีผลจากขั้นตอนการประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน  

  แนวทางดําเนินการ : ออกแบบการทดลองเพ่ือหาคาการปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปนท่ี

เหมาะสมเพ่ือใหไดคา PSA ตามขอกําหนด 

 

11. Gramload 

11.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม 

เน่ืองจากในขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน เปนการนําหัวอานจัดเรียงลง

ไปท่ีแขนของหัวอานโดยมีตัวจับยึดชวยในการยึดหัวอานใหอยูในตําแหนงท่ีวางลงไป วิธีการจัดวางหัวอานเขา

กับชุดจับยึดหัวอานท่ีตางกันจะสงผลตอคา Gramload ของชุดหัวอานท่ีอานได  

แนวทางดําเนินการ : ออกแบบวิธีการประกอบชุดหัวอานท่ีเหมาะสม กําหนดมาตรฐานการ

ทํางานและขอควรระวังพรอมอธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ และใชในการอบรมพนักงาน

ปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 

 

5.2.2 ผลปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 
 งานวิจัยน้ีไดนําแนวทางดําเนินการท่ีกําหนดเขาไปใชในกระบวนการประกอบชุดหัวอานของสินคา 

ตัวอยาง B ตามความพรอมของแตละกิจกรรม โดยเร่ิมต้ังแตเดือนกรกฎาคม 2552 จากการเก็บขอมูลผลการ

ปรับปรุงต้ังแตเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553 สามารถแสดงผลการปรับปรุงไดดังตอไปน้ี 

 
5.2.2.1 ขอมูลคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 

 ตารางท่ี 5.12 แสดงสมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานหลังดําเนินการปรับปรุงของสิน

คาตัวอยาง B พบวา คาปจจัยตัวแปร Gramload, Head alignment (HAL), Pitch Static Attitude (PSA) และ 

Roll Static Attitude (RSA) มีคา Cpk > 1.00 เม่ือพิจารณาสัดสวนของปจจัยตัวแปรท่ีมีคา Cpk > 1.33 โดย

คํานวณจากจํานวนของคาปจจัยตัวแปรท่ีมากกวา 1.33 ตอจํานวนของคาปจจัยตัวแปรทั้งหมด พบวา    หลัง

การปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง B สัดสวนของปจจัยตัวแปรท่ีมีคา Cpk > 1.00 ท้ังหมดซึ่งสูงกวาเปา

หมายท่ีกําหนด และมีสัดสวนของปจจัยตัวแปรท่ีมีคาCpk > 1.33 มีคาเทากับ 90% (สัดสวนปจจัยตัวแปรที่มีคา 

Cpk > 1.00 ไมตํ่ากวา 90%) 
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ตารางท่ี 5.12 สมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

เดือน สมรรถนะของ

ปจจัยตัวแปร 

(Cpk) ก.
ค.

25
52

 

ส.
ค.

25
52

 

ก.
ย.

25
52

 

ต.
ค.

25
52

 

พ.
ย.

25
52

 

ธ.
ค.

25
52

 

ม.
ค.

25
53

 

ก.
พ.

25
53

 

มี.
ค.

25
53

 

เม
.ย

.2
55

3 

พ.
ค.

25
53

 

มิ.
ย.

25
53

 

ก.
ค.

25
53

 

ส.
ค.

25
53

 

ก.
ย.

25
53

 

Gramload 1.43 1.33 1.49 1.89 1.9 1.54 1.44 1.58 1.59 1.68 1.49 1.12 1.42 1.44 1.21 

HAL 1.44 1.63 1.45 1.62 1.65 1.72 1.7 1.6 1.84 1.78 1.89 2.03 1.92 1.97 1.64 

PSA 1.34 1.19 1.46 1.49 1.62 1.52 1.56 1.61 1.6 1.74 1.69 1.76 1.7 1.3 1.55 

RSA 1.48 1.62 1.54 1.74 1.57 1.6 1.54 1.6 1.51 1.26 1.59 1.53 1.44 1.59 1.65 

Cpk มากกวา1.33  Cpk อยูระหวาง 1.00 -1.33  Cpk ตํ่ากวา 1.00 
 
5.2.2.2 ขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 

  จากขอมูลรายการตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ดังภาคผนวก ค ตาราง

ท่ี ค-14 ถึงตารางท่ี ค-17 นํามาคํานวณตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงโดยแยกตามองคประกอบเทียบกับมูล

คาสินคาสําเร็จรูป พบวา ตนทุนคุณภาพรวมหลังการปรับปรุงมีคาอยูท่ี 1.08%  ประกอบดวย ตนทุนการปองกัน 

0.52% ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ 0..23% และตนทุนความลมเหลว 0.33%  

สัดสวนขององคประกอบตนทุนประกอบดวยตนทุนการปองกัน 48% ตนทุนการตรวจสอบ การวัด

และประเมินคุณภาพ 21% และตนทุนความลมเหลว 31% ดังตารางท่ี 5.13 
 

ตารางท่ี 5.13 ขอมูลตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

ภายนอก(%) 

คุณภาพรวม(%) 

ก.ค.2552 313,477 0.67 0.23 0.34 0.08 0.20 1.24 

ส.ค.2552 327,400 0.55 0.23 0.35 0.09 0.26 1.13 

ก.ย.2552 379,292 0.44 0.23 0.42 0.10 0.32 1.09 

ต.ค.2552 365,208 0.57 0.23 0.40 0.10 0.30 1.20 

พ.ย.2552 412,188 0.41 0.23 0.38 0.12 0.27 1.02 

ธ.ค.2552 375,800 0.56 0.23 0.33 0.06 0.27 1.12 

ม.ค.2553 398,640 0.41 0.22 0.30 0.09 0.21 0.94 

ก.พ.2553 374,087 0.43 0.23 0.32 0.08 0.23 0.97 

มี.ค.2553 352,315 0.44 0.23 0.37 0.09 0.27 1.03 

เม.ย.2553 282,856 0.50 0.23 0.37 0.09 0.29 1.10 

พ.ค.2553 268,330 0.54 0.23 0.31 0.08 0.23 1.08 

มิ.ย.2553 262,521 0.69 0.22 0.27 0.07 0.20 1.18 

 



 

 

 

118 

ตารางท่ี 5.13 ขอมูลตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

ภายนอก(%) 

คุณภาพรวม(%) 

ก.ค.2553 211,342 0.61 0.23 0.27 0.07 0.20 1.11 

ส.ค. 2553 469,258 0.57 0.22 0.23 0.08 0.15 1.03 

ก.ย. 2553 489,150 0.63 0.22 0.21 0.07 0.14 1.07 

ตนทุนคุณภาพ 0.52 0.23 0.33 0.09 0.24 1.08 

สัดสวนตนทุนคุณภาพ 48 21 31  100 

 
เม่ือพิจารณาตนทุนคุณภาพเทียบระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงแยกตามอค

ประกอบ ดังรูปท่ี 5.22 สามารถอธิบายไดดังน้ี 

เปรียบเทียบตนทุนคุณภาพกอนและหลังการปรับปรุงของสินคา B
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องคประกอบตนทุนคุณภาพ
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ูลค
าสิ
นค

าสํ
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รูป
 (เ
หร
ียญ

สห
รัฐ
ฯ)

กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – มิ.ย. 2552 หลังการปรับปรุง ก.ค. 2552 – ก.ย.2553

 รูปท่ี 5.22 ตนทุนคุณภาพกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 

• ตนทุนคุณภาพรวมของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B ลดลงจาก 1.11% เหลือ 

1.08% ลดลงจากเดิม 2.70% 

• ตนทุนการปองกันของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B ตนทุนดานการปองกันเพ่ิมขึ้น

จาก 0.50% เปน 0.52% เพ่ิมขึ้นจากเดิม 4% ซ่ึงพบวา คาท่ีไดแตกตางจากกอนการปรับปรุงเพียงเล็กนอยเนื่อง

จากกิจกรรมที่เพ่ิมเติมเขาไป เชน การทบทวนและกําหนดวิธีการปฏิบัติการดําเนินการโดยเจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบ

สินคาน้ันๆและไมมีการลงทุนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรใหม จึงไมกระทบตอตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้นมากนัก 
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• ตนทุนดานการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานของสินคา
ตัวอยาง B หลังการปรับปรุง ลดลงจาก 0.25% เหลือ 0.23% ลดลงจากเดิม 8% ซ่ึงพบวา คาท่ีไดแตกตางจาก

กอนการปรับปรุง เน่ืองจากกิจกรรมที่เพ่ิมเติมเขาไป เชน การจัดทํารายการคาปจจัยตัวแปรท่ีไดจาก HSA 

shuttle ใชเปนเครื่องมือในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต ดําเนินการโดยเจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบสินคา

น้ันๆและไมมีการลงทุนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรใหม จึงไมกระทบตอตนทุนคุณภาพมากนัก 

• ตนทุนความลมเหลวของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B หลังการปรับปรุงลดลงจาก

0.37% เหลือ 0.33% ลดลงจากเดิม 10.81% โดยตนทุนความลมเหลวภายในลดลงจากเดิม 0.10% เหลือ 

0.09% ลดลงจากเดิม 10% และตนทุนความลมเหลวภายนอกลดลงจากเดิม 0.26% เหลือ 0.24% ลดลงจาก

เดิม 7.69% เน่ืองจากตนทุนความลมเหลวที่เกิดขึ้นสวนใหญ เปนผลมาจากขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นเน่ืองจากวิธีการ

ปฏิบัติงานท่ีไมเหมาะสม หลังจากท่ีมีการทบทวนและกําหนดวิธีการทํางานท่ีถูกตองชัดเจน ชวยใหพนักงานเกิด

ความเขาใจและตระหนักถึงขอควรระวังชวยใหตนทุนท่ีเกิดขึ้นลดลงไปอยางเห็นไดชัด 

 
5.2.2.3 ความสัมพันธระหวางองคประกอบตนทุนคุณภาพ 

เม่ือนําขอมูลตนทุนคุณภาพ ดังตารางท่ี 5.13 มาหาความสัมพันธระหวางตนทุนความลมเหลวกับ

ตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ เพ่ือพิจารณาวา ตนทุนการปองกัน และ

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ มีผลตอตนทุนความลมเหลวท่ีเกิดขึ้นอยางไร ดวยวิธีการ

วิเคราะหสมการถดถอย โดยกําหนดใหตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ

เปนตัวแปรอิสระ และใหตนทุนความลมเหลวเปนตัวแปรตาม โดยผลการวิเคราะหแสดงไดดังน้ี 

 

ตารางท่ี 5.14 ผลการวิเคราะหการถดถอยสําหรับตัวแปรอิสระ PC, AC และตัวแปรตาม FC หลังการปรับปรุง

ของกระบวนการผลิตชุดหัวอานของสินคา B 

Term Estimate Std Error t Ratio P-value 

Intercept -1.5323 0.5575 -2.75 0.0177 

PC -0.2130 0.1160 -1.84 0.0913 

AC 8.6693 2.3643 3.67 0.0032 

RMSE 0.0389, R2 64.76%, R2
Adj 58.89%, Durbin-Watson Statistic 1.87 

 

จากตารางท่ี 5.14 ปจจัยท่ีมีผลตอทุนความลมเหลวสําหรับสินคาตัวอยาง B ไดแก ตนทุนการปอง

กันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมินผลคุณภาพ ซ่ึงมีคา P-value นอยกวา 0.05 ดังน้ันจึงอธิบาย

ไดวา ปจจัยท่ีมีผลตอตนทุนความลมเหลวของสินคาตัวอยาง B ไดแก ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการ

ประเมินคุณภาพ ซ่ึงสามารถนํามาสรางสมการความสัมพันธไดดังสมการท่ี (5.10)  

 

FC = -1.5323 + 8.6693AC     (5.10) 
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โดย  FC คือ % ตนทุนความบกพรองดานคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

AC คือ % ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 

แตอยางไรก็ดีเม่ือพิจารณาคา R2
Adj ท่ีไดมีคาเทากับ 56% คาท่ีได ไมสามารถนําสมการท่ีไดจากการ

วิเคราะหสมการถดถอยดังกลาว มาใชในการอธิบายความสัมพันธระหวางตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการ

ประเมินคุณภาพ และตนทุนการปองกันท่ีมีผลตอตนทุนความลมเหลวภายหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

น้ีไดซ่ึงอาจเปนผลจากจํานวนชุดขอมูลท่ีมีอยูอยางจํากัด  

 

5.2.2.4 รูปแบบทางเศรษฐศาสตรของตนทุนคุณภาพ 
เม่ือพิจารณาความสัมพันธระหวางตนทุนคุณภาพกับระดับคุณภาพ (Quality of Conformance) 

โดยสรางกราฟความสัมพันธ ซ่ึงประกอบดวย กราฟความสัมพันธระหวางตนทุนคุณภาพรวม (TCOQ) ของ

กระบวนการประกอบชุดหัวอานกับระดับคุณภาพ, กราฟความสัมพันธระหวางตนทุนความลมเหลว (FC) กับ

ระดับคุณภาพ และกราฟความสัมพันธระหวางตนทุนควบคุมคุณภาพ (Cost of Quality Control: CQC) ท่ีได

จากผลรวมระหวางตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพกับระดับคุณภาพ 

โดยระดับคุณภาพของกระบวนการผลิตคํานวณจากเปอรเซ็นตของจํานวนสินคาท่ีผลิตไดตามคุณภาพท่ีกําหนด

เทียบกับจํานวนสินคาท่ีผลิตท้ังหมดดังแสดงในสมการที่ (5.2) 
 
ตารางท่ี 5.15 ตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานหลังปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

ขอมูล ระดับคุณภาพ 

(%) 

ตนทุน 

คุณภาพรวม 

TCOQ (%) 

ตนทุน 

ความลมเหลว 

FC (%) 

ตนทุน 

ควบคุมคุณภาพ

PC+AC (%) 

ก.ค.2552 98.95 1.24 0.34 0.9 

ส.ค.2552 98.77 1.13 0.35 0.78 

ก.ย.2552 98.55 1.09 0.42 0.67 

ต.ค.2552 98.59 1.20 0.40 0.79 

พ.ย.2552 98.75 1.02 0.38 0.63 

ธ.ค.2552 98.73 1.12 0.33 0.79 

ม.ค.2553 98.91 0.94 0.30 0.63 

ก.พ.2553 98.87 0.97 0.32 0.66 

มี.ค.2553 98.72 1.03 0.37 0.67 

เม.ย.2553 98.69 1.10 0.37 0.73 

พ.ค.2553 98.90 1.08 0.31 0.77 

มิ.ย.2553 99.08 1.18 0.27 0.91 

ก.ค.2553 99.03 1.11 0.27 0.84 

ส.ค.2553 99.14 1.03 0.23 0.79 

ก.ย.2553 99.24 1.07 0.21 0.85 
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เม่ือนําขอมูลตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงมาสรางกราฟความสัมพันธตางๆ

ดังรูปท่ี 5.23 พบวา คา R2 ท่ีไดจากสมการของกราฟความสัมพันธจากชุดขอมูลท่ีไดระหวางการดําเนินงายวิจัย

ยังมีคาตํ่า ซ่ึงไมสามารถสมการความสัมพันธท่ีไดไปใชในการประเมินตนทุนคุณภาพรวม, ตนทุนควบคุม 

คุณภาพและตนทุนความลมเหลวท่ีระดับคุณภาพตางๆได  

 

ความสัมพันธของตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคา B
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รูปท่ี 5.23 ความสัมพันธของระดับตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 
5.2.2.5 ขอมูลเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 

เน่ืองจากยอดการผลิตและระยะเวลาในการเก็บขอมูลอชวงกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมเทา

กันหากรายงานเปนตนทุนรวมจะไมสามารถแสดงใหทราบถึงผลการปรับปรุงท่ีเกิดขึ้นได ดังน้ันจึงนําเสนอผล

การปรับปรุงออกมาในรูปของตนทุนท่ีเกิดขึ้นเทียบกับจํานวนช้ินงานสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตไดและ DPPM ของ

ของเสียท่ีเกิดขึ้น 

 F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิน้งานที่ถูกสงคืนจากลูกคา 
 จากการปรับปรุงคุณภาพตามแนวทางดําเนินการท่ีกําหนดพบวา ตนทุนการแกไขช้ิน

งานบกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคาหลังการปรับปรุงลดลงจาก 0.0466 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0428 

เหรียญสหรัฐฯตอช้ินคิดเปน 8.17% ตนทุนการแกไขงานบกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคาท่ีเกิดจากปญหา    PCC 

damaged ลดลงจาก 0.0198 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0149 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ตนทุนการแกไขช้ินงาน

บกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคาท่ีเกิดจากปญหา Bent head ลดลงจาก 0.0172 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 

0.01605 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ดังแสดงในรูปท่ี 5.24 โดยหลังการปรับปรุงปริมาณขอบกพรองลดลงจาก 17,605 

DPPM เหลือ 13,587 DPPM ลดลงจากเดิมเทากับ 4,018 DPPM หรือคิดเปน 22.82% ดังรูปท่ี 5.25 
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ตนทุนการแกไขงานสงคืนจากลูกคาตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B
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กอนการปรับปรุง   ม.ค. 2552 – มิ.ย.2552 หลังการปรับปรุง ก.ค.2552 – ก.ย.2553

 
รูปท่ี 5.24 ตนทุนการแกไขงานที่สงคืนจากลูกคากอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 

ชิ้นงานสงคืนจากลูกคาตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B

6,118 6,602

2,113
704

2,025
44

17,605

15

5,755

1,803
596 253

5,165

13,587

-

5,000

10,000

15,000

20,000

PC
C

da
m

ag
e

He
ad

da
m

ag
e

Ar
m

da
m

ag
e

gr
am

loa
d

fa
ilu

re

Be
ar

ing

da
m

ag
e

El
ec

tri
ca

l

fa
ilu

re

To
ta

l

DP
PM

รายการขอบกพรอง

ขอ
งเส

ียที่
เก
ิดขึ้
น 

(D
PP

M
)

กอนการปรับปรุง   ม.ค. 2552 – มิ.ย.2552 หลังการปรับปรุง ก.ค.2552 – ก.ย.2553

 
รูปท่ี 5.25 ขอมูลขอบกพรองของงานท่ีสงคืนจากลูกคากอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 
F102 ตนทุนการแกไขงานช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

 จากการปรับปรุงคุณภาพตามแนวทางดําเนินการท่ีกําหนด พบวา ตนทุนการแกไขช้ินงานบก

พรองท่ีพบในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงลดลงจาก 0.0157 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0139 เหรียญ

สหรัฐฯตอช้ินคิดเปน 24.54% ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหา    head 

bent ลดลงจาก 0.007 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0053 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรอง

ท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหา Broken flying lead ลดลงจาก 0.0011 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 

0.0005 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน และตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหาอื่นๆ

ลดลงจาก 0.0017 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0001 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ดังแสดงในรูปท่ี 5.26 เม่ือพิจารณา

ขอบกพรองท่ีเกิดขึ้น พบวา หลังการปรับปรุงปริมาณขอบกพรองลดลงจาก 5,061 DPPM เหลือ 3,936 DPPM 

ลดลงจากเดิมเทากับ 1,125 DPPM หรือคิดเปน 22.23% ดังรูปท่ี 5.27 
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ตนทุนการแกไขงานบกพรองที่พบในกระบวนการผลิตตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B
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กอนการปรับปรุง   ม.ค. 2552 – มิ.ย.2552 หลังการปรับปรุง ก.ค.2552 – ก.ย.2553

 
รูปท่ี 5.26 ตนทุนการแกไขขอบกพรองในกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 

ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตหลังปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B
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กอนการปรับปรุง   ม.ค. 2552 – มิ.ย.2552 หลังการปรับปรุง ก.ค.2552 – ก.ย.2553

 
รูปท่ี 5.27 ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 
A203 ตนทุนการทดสอบชิ้นงานเพ่ิมเติมเม่ือผลการทดสอบเชิงสถิติออกนอกเสนควบคุม 

หลังจากท่ีมีการดําเนินการปรับปรุงปจจัยนําเขาท่ีมีผลตอคา PSA, RSAและคา Gramload 

แลวพบวา คาสมรรถนะปจจัยตัวแปรมีคามากกวา 1.33 ติดตอกัน 4 สัปดาห และเปนไปตามเง่ือนไขคุณภาพ

ของโรงงานกรณีศึกษาดังน้ันจึงสามารถ เปล่ียนวิธีการควบคุมระบวนการ จากการทดสอบคาปจจัยตัวแปรของ

ชุดหัวอานเต็มกําลังเคร่ืองทดสอบเปนการควบคุมโดยกระบวนการเชิงสถิติ ทําใหตนทุนการทดสอบช้ินงานมีคา

ลดลงแสดงดังตารางท่ี 5.16 
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ตารางท่ี 5.16 เปรียบเทียบตนทุนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรของสินคาตัวอยาง B 
ตนทุนการทดสอบตองานสําเร็จรูป ($) 

การทดสอบ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

Gramload 0.0103 0.0004 

PSA/RSA/HAL 0.0194 0.0020 

 

5.2.3 การนําเสนอทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพของสินคา B 
   การนําเสนอทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพของสินคา B ของรายการตนทุนคุณภาพ A202 ตนทุน

การการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา ดังน้ี 

 
A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

 เน่ืองจากสายการผลิตเปนการผลิตแบบตอเน่ือง มีการทดสอบคาทางไฟฟาในสายการผลิตน้ันๆ 

โดยพนักงานระดับปฏิบัติการเปนผูดําเนินการ ช้ินงานถูกสงตอจากขั้นตอนการทํางานกอนหนาโดยใสถาดช้ิน

งานถาดละ 15 ช้ินซอนกัน 4 ถาด สําหรับการกําหนดแนวทางเลือกในการสุมตรวจสอบควรเลือกวิธีการที่เขาใจ

งายไมซับซอน ซ่ึงวิธีการสุมตรวจสอบแบบ CSP-1 ท่ีโรงงานกรณีศึกษามีการนําไปใชอยูในปจจุบันเปนวิธีท่ี

เหมาะสม ขั้นตอไปคือ พิจารณาตนทุนคุณภาพสําหรับจํานวนการสุมตรวจสอบโดยในการพิจารณามีการ

กําหนดเง่ือนไข ตางๆดังน้ี 

1. กําหนดระดับ  AOQL = 0.65% และสัดสวนของเสียของกระบวนการมีคาเทากับ 0.01 

2. เพ่ือใหการกําหนดแนวทางการสุมตรวจสอบสามารถเขาใจไดงาย จะอางอิงแผนการสุม

ตรวจสอบจากตารางคา i  ของ CSP-1 จํานวนการผลิต 10,300 ช้ินตอสายการผลิตตอวัน อักษรรหัสท่ีใชได คือ 

A- I 

3. แตละสายการผลิตมีเคร่ืองทดสอบคาทางไฟฟา 2 เคร่ืองตอสายการผลิตซ่ึงสามารถรอง

รับปริมาณการทดสอบสินคาท่ีระดับคุณภาพปจจุบันได กําหนดใหคาใชจายแปรผันสําหรับการทดสอบคาทาง

ไฟฟาเทากับ 0.003 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน และใหคาใชจายในการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบเทากับ 3.02 เหรียญ

สหรัฐฯตอช้ินสําหรับการคํานวณคาใชจาย 

จากนั้นทําการคํานวณคา AFI, AOQ และตนทุนการแกไขช้ินงานจากสมการท่ี (5.1) ถึงตารางท่ี (5.7) 

ซ่ึงผลการคํานวณแสดงไดดังตารางท่ี 5.17 แสดงตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาแตละทางเลือกของ สินคาตัว

อยาง B จากยอดการผลิตเฉล่ียท่ี 318,222 ช้ินตอเดือน โดยคํานวณท่ีระดับ AQL=0.53% และ 0.79%  

จาตารางพบวา การสุมตรวจสอบท่ีระดับ AQL = 0.53% มีคา %AOQ ท่ีไดตํ่ากวาท่ีกําหนดในทุกๆแผนการสุม 

สวนการสุมตรวจสอบท่ีระดับ AQL = 0.79% พบวา ระดับ %AOQ สามารถเลือกวิธีสุมตรวจสอบที่ f มากท่ีสุด 

คือ 1/5 และจากการคํานวณพบวา เม่ือระดับการสุมมีสัดสวนท่ีสูงขึ้น ช้ินงานท่ีถูกนํามาตรวจสอบมีจํานวนลดลง 

ชวยใหสามารถลดคาใชจายในการทดสอบในสวนของตนทุนผันแปรท่ีเกิดขึ้นได ดังน้ันในการกําหนดแนวทาง 

การสุมตัวอยางโรงงานกรณีศึกษาสามารถ พิจารณาระดับคุณภาพผานออก คาใชจายท่ีเกิดขึ้นและความสะดวก

ในการทํางานของพนักงานเพ่ือปองกันผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ้นได
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ตารางที่ 5.17 ตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาแตละทางเลือกของสินคาตัวอยาง B 

AQL  i  f  AFI  AOQ  ชิ้นงานที่ทดสอบ 

(ชิ้น) 

ชิ้นงานบกพรอง

ในกระบวน 

การผลิต (ชิ้น) 

ชิ้นงานบกพรอง 

ที่รวมในสินคา 

สําเร็จรูป(ชิ้น) 

คาใชจายใน 

การทดสอบ 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายใน 

การแกไข 

งานบกพรอง 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายรวม 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายรวมตอ 

ชิ้นงานสําเร็จรูป 

(เหรียญสหรัฐฯ/ชิ้น) 

113 1/4 51% 0.49% 162,060 1,620.60 1,561.62 486.18 9,610.30 10,096.49 0.0015 

135 1/5 49% 0.51% 156,764 1,567.64 1,614.58 470.29 9,610.30 10,080.60 0.0015 

168 1/7 47% 0.53% 150,900 1,509.00 1,673.22 452.70 9,610.30 10,063.00 0.0014 

207 1/10 47% 0.53% 149,829 1,498.29 1,683.93 449.49 9,610.30 10,059.79 0.0014 

255 1/15 48% 0.52% 153,050 1,530.50 1,651.72 459.15 9,610.30 10,069.45 0.0014 

0.53% 

315 1/25 50% 0.50% 158,141 1,581.41 1,600.81 474.42 9,610.30 10,084.73 0.0015 

76 1/4 42% 0.58% 132,723 1,327.23 1,854.99 398.17 9,610.30 10,008.47 0.0013 

91 1/5 38% 0.62% 122,264 1,222.64 1,959.58 366.79 9,610.30 9,977.10 0.0012 

113 1/7 34% 0.66% 108,712 1,087.12 2,095.10 326.14 9,610.30 9,936.44 0.0010 

138 1/10 31% 0.69% 97,959 979.59 2,202.63 293.88 9,610.30 9,904.18 0.0009 

170 1/15 28% 0.72% 90,001 900.01 2,282.21 270.00 9,610.30 9,880.31 0.0008 

0.79% 

210 1/25 26% 0.74% 81,427 814.27 2,367.95 244.28 9,610.30 9,854.59 0.0008 



 

 

 

บทที่  6 
สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

 

บทนี้จะกลาวถึงผลลัพธที่ไดจากการวัดตนทนุคุณภาพกับการประกอบชุดหัวอานและผลจาก

การปรับปรุงกระบวนการ พรอมทั้งกลาวถงึขอจํากัดในการดําเนนิงานวิจัยและขอเสนอแนะสําหรับ

การดําเนินงานวิจยัเกี่ยวกับตนทนุคุณภาพและการลดตนทนุคุณภาพในอนาคต 
 
6.1 สรุปผลการวิจยั 

6.1.1 การประยุกตใชตนทุนคุณภาพกับกระบวนการประกอบชุดหัวอาน 
ในการประยุกตใชเทคนิคการวัดตนทุนคุณภาพกับกระบวนการประกอบชุดหัวอานซ่ึงเปนสวนประกอบ

หน่ึงในฮารดดิสกไดรฟ ผูวิจัยไดศึกษากับสินคาท่ีมียอดการผลิตสูงมีอัตราผลผลิตและระดับคุณภาพแตกตางกัน 

ไดแก สินคาตัวอยาง A ซ่ึงเปนสินคาท่ีมีอัตราผลผลิตและคุณภาพไดตามเปาหมาย และสินคาตัวอยาง B ซ่ึงเปน

สินคาท่ีมีอัตราผลผลิตและคุณภาพของกระบวนการตํ่ากวาเปาหมาย งานวิจัยเร่ิมจากการศึกษาทฤษฎีทําความ

เขาใจเก่ียวกับตนทุนคุณภาพและการสํารวจผลงานวิจัยตางๆท่ีเก่ียวของ จากนั้นจึงนําหลักการตางๆท่ีไดมา

ประยุกตใชกับกระบวนการประกอบชุดหัวอานโดยมีขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยดังน้ี 

1) การศึกษากระบวนการประกอบชุดหัวอาน เพ่ือวิเคราะหปจจัยตางๆท่ีเก่ียวของกับคุณภาพ 

2) กําหนดปจจัยท่ีจะนํามาคํานวณตนทุนคุณภาพรวมของการประกอบชุดหัวอานซ่ึง 

ประกอบดวย ตนทุนดานการปองกัน ตนทุนดานการตรวจสอบ การวัดและการประเมินคุณภาพและ ตนทุนความ

ลมเหลวรวมถึงแนวทางการคํานวณตนทุนของรายการตนทุนท่ีกําหนด  

3) การเก็บรวบรวมขอมูลคุณภาพและขอมูลตนทุนคุณภาพ การคํานวณตนทุนคุณภาพของ

กระบวนการประกอบชุดหัวอานปจจุบันของสินคาตัวอยาง 

6.1.2 การลดตนทนุคุณภาพของของสินคาตัวอยาง  
การลดตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A มีการดําเนินงานแบงเปนขั้นตอนหลักๆไดดังตอไปนี้ 

1) การวิเคราะหขอมูลตนทุนคุณภาพเพื่อคัดเลือกปญหา ไดจากการจัดลําดับความสําคัญของ

รายการตนทุนคุณภาพตามผลกระทบทีมีตอตนทุนคุณภาพโดยรวม ซ่ึงพบวา รายการตนทุนดานการปองกันมี

ผลกระทบตอตนทุนคุณภาพรวมมากท่ีสุด ดังน้ันจึงไดระดมความเห็นรวมกันของทีมงานเพ่ือสรุปรายการตนทุน

คุณภาพเพื่อนําไปดําเนินการวิเคราะหเพ่ือการปรับปรุง ซ่ึงไดเลือกดําเนินการรายการตนทุนท่ีเกิดจากปญหาขอ

บกพรองในกระบวนการผลิตและการแกไขสินคาท่ีถูกสงคืนโดยจําแนกยอยเปนรายการขอบกพรองท่ีพบ 

2) การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองไดประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหผังกางปลารวมกับการ

วิเคราะหสาเหตุและผลกระบทเพื่อหาคาความเส่ียงช้ีนําสําหรับคัดกรองรายการสาเหตุท่ีสําคัญมาดําเนินการ 

3) การดําเนินการปรับปรุงไดจากการหาแนวทางดําเนินการเพ่ือลดโอกาสในการเกิดปญหาและ

เพ่ิมความสามารถในการตรวจับปญหาท่ีจะเกิดขึ้น  
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4) จากนั้นดําเนินการการเก็บรวบรวมขอมูลคุณภาพตนทุนคุณภาพและคํานวณตนทุนคุณภาพ

ของกระบวนการประกอบชุดหัวอานหลังการดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A และสินคาตัวอยาง B 

 

6.1.3 ผลการปรับปรุงเพื่อลดตนทุนคุณภาพของของสินคาตัวอยาง 
จากการประยุกตใชเทคนิคการวัดตนทุนคุณภาพกับสินคาตัวอยาง A และสินคาตัวอยาง B และการ

ดําเนินการปรับปรุงเพ่ือลดตนทุนคุณภาพโดยรวม สามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 

1) สินคาตัวอยาง A 

• สมรรถนะของกระบวนการ จากคาปจจัยตัวแปรตางๆท่ีสําคัญของกระบวนการประกอบชุดหัว

อานซ่ึงมีเปาหมายคาสมรรถนะของกระบวนการสูงกวา 1.33 หลังการปรับปรุงกระบวนการพบวา สัดสวนของคา

สมรรถนะท่ีมีคามากกวา 1.00 ไดตามเปาหมายเทากับ 91.67% เทียบกับกอนปรับปรุง 72.91% 

• ตนทุนคุณภาพรวมของการผลิตชุดหัวอาน A หลังการปรับปรุงสามารถลดลงได 8.84% จากเดิม

มีคาเทากับ 1.47% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ลดลงเหลือ 1.34%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป  

• ตนทุนการปองกันของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง A  มีคาเทากับ 0.74% ไมมี

ความแตกตาง ซ่ึงพบวา เปนผลเน่ืองจากกิจกรรมท่ีเพ่ิมเติมเขาไป เชน การทบทวนและกําหนดวิธีการปฏิบัติการ

ดําเนินการโดยเจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบสินคาน้ันๆและไมมีการลงทุนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรใหม จึงไมกระทบตอ

ตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้น 

•  ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพภายหลังการปรับปรุงมีคาเพ่ิมขึ้นจากเดิม 

3.13% โดยกอนการปรับปรุงมีคาเทากับ 0.32%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ภายหลังการปรับปรุงมีคาเพ่ิมขึ้นเปน 

0.33% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

• ตนทุนความลมเหลวภายหลังการปรับปรุงสามารถลดลงได 34.15% ซ่ึงกอนการปรับปรุงมีคา

เทากับ 0.41% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 0.27% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป โดยตน

ทุนความลมเหลวภายนอกลดลง จากเดิมมีคาเทากับ 0.25%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูปลดลง เหลือ 0.16%ของ

มูลคาสินคาสําเร็จรูปลดลงได 36% และตนทุนความลมเหลวภายในลดลง จากเดิมมีคาเทากับ 0.18%ของมูลคา

สินคาสําเร็จรูปลดลง เหลือ 0.11%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ลดลงได 38.89% 

 

2) สินคาตัวอยาง B  

• สมรรถนะของกระบวนการ จากคาปจจัยตัวแปรตางๆท่ีสําคัญของกระบวนการประกอบชุดหัว

อานซ่ึงมีเปาหมายคาสมรรถนะของกระบวนการสูงกวา 1.33 หลังการปรับปรุงกระบวนการพบวา สัดสวนของคา

สมรรถนะไดตามเปาหมายเทากับ 90% เทียบกับกอนปรับปรุง 20.83% 

• ตนทุนคุณภาพรวมของการผลิตชุดหัวอาน B หลังการปรับปรุงสามารถลดลงได 3.57% จากเดิม

มีคาเทากับ 1.12% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ลดลงเหลือ 1.08%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป  

• ตนทุนคุณภาพดานการปองกัน เพ่ิมขึ้นเทากับ 4.00% จากเดิมท่ีมีตนทุนดานการปองกันเทากับ 

0.50% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ภายหลังการปรับปรุงเพ่ิมขึ้นเปน 0.52% 
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•  ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพภายหลังการปรับปรุงมีคาลดลงจากเดิม 

8.004% โดยกอนการปรับปรุงมีคาเทากับ 0.25% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ภายหลังการปรับปรุงมีคาลดลงเปน 

0.23% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

• ตนทุนความลมเหลวภายหลังการปรับปรุงสามารถลดลงไดเทากับ 10.81% ซ่ึงกอนการปรับปรุง

มีคาเทากับ 0.37% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 0.33% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป โดย

ตนทุนความลมเหลวภายนอกลดลง จากเดิมมีคาเทากับ 0.26%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูปลดลง เหลือ 0.24%

ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป และตนทุนความลมเหลวภายในลดลง จากเดิมมีคาเทากับ 0.10%ของมูลคาสินคา

สําเร็จรูปลดลง เหลือ 0.09%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 

6.2 ขอจํากัดและอุปสรรคของงานวิจัย 
การวัดตนทุนคุณภาพรวมของการประกอบชุดหัวอานท่ีไดจากงานวิจัยน้ี ไดจากการพิจารณาตามกระบวน

การผลิตของสินคาตัวอยางท่ีเลือกมาดําเนินการเทาน้ัน ซ่ึงรายการตนทุนคุณภาพท่ีนํามาพิจารณาน้ีไดคัดเลือก

รายการตนทุนในสวนท่ีสามารถเจาะจงกับสินคาแตละชนิดไดอยางชัดเจน เน่ืองจากยังมีรายการตนทุนท่ีเก่ียว

ของกับคุณภาพของการประกอบหัวอานบางสวนท่ีเก่ียวของกระบวนการประกอบชุดหัวอานของทุกสินคาท่ีมีอยู

ท้ังหมด ซ่ึงยังไมสามารถจําแนกเขามาในสินคาตัวอยางท่ีเลือกไดอยางชัดเจนนักเน่ืองจากขอจํากัดทางดาน

ทรัพยากรบุคคลและระบบขอมูล 

แนวทางการดําเนินการปรับปรุงเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพรวมสําหรับงายวิจัยน้ี ไดจํากัดอยูในสวนของ 

ตนทุนดานความลมเหลวและตนทุนการตรวจสอบซ่ึงเปนรายการตนทุนท่ีมีสัดสวนเปนอันดับท่ีสองและอันดับ 

ท่ีสามรองจากตนทุนดานการปองกันเน่ืองจากเปนการดําเนินการท่ีสามารถทําไดทันทีและไมมีผลตอคุณภาพ

หรือการจัดการท่ีเก่ียวกับกับสินคาชนิดอื่นๆ 

เน่ืองจากงานวิจัยน้ี ไดจัดเก็บขอมูลของสินคา 2 ชนิดและแยกพิจารณา โดยแบงออกเปนสินคาตัวอยาง A 

ซ่ึงมีของเสียนอยและสินคาตัวอยาง B ซ่ึงมีของเสียมาก โดยอางอิงจากอัตราผลผลิตและสมรรถนะของกระบวน

การท่ีได และคาดหมายวา จะสามารถดําเนินการปรับปรุงเพ่ือลดตนทุนคุณภาพรวมของสินคาตัวอยาง B ได

มาก หลังจากดําเนินงานวิจัยแลวพบวา สามารถลดตนทุนคุณภาพรวมของสินคา B ไดเพียงเล็กนอย เน่ืองจากมี

ปจจัยดานลักษณะเฉพาะของสินคาท่ีเลือกทําใหผลท่ีไดไมเดนชัดนัก สําหรับแนวทางการเลือกสินคาเพ่ือศึกษา

ตนทุนคุณภาพ ผูวิจัยอาจจัดแบงชุดขอมูลตามรูปแบบของสินคาเพ่ือสามารถนําผลจากการศึกษาไปประยุกตใช

ประเมินตนทุนคุณภาพไดอยางแมนยํา 

สําหรับการประยุกตใชรายการตนทุนคุณภาพกับชุดหัวอานท่ีมีกระบวนการประกอบท่ีแตกตางออกไปหรือ

การนําไปใชกับสินคาในประเภทอ่ืนๆ ควรมีการพิจารณารายการตนทุนคุณภาพท่ีครอบคลุมสําหรับสินคา

ประเภทน้ันๆ เพ่ือใหสามารถคํานวณตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้นจริงไดอยางถูกตองแมนยําและสามารถนําขอมูลไป

ใชในการวิเคราะหเพ่ือคัดเลือกรายการปญหาเพ่ือการดําเนินการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น   
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6.3 ขอเสนอแนะ 
จากการดําเนินงานวิจัยในโรงงานกรณีศึกษา ไดพบขอจํากัดและปญหาตางๆในการดําเนินโครงการ เพ่ือให

การวัดตนทุนคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอานมีความชัดเจนและการดําเนินการปรับปรุงลดตนทุน

คุณภาพโดยรวมสามรถดําเนินการไดผลดีย่ึงขึ้น ผูวิจัยไดสรุปเปนขอเสนอแนะไดดังน้ี 

1) สําหรับแนวทางการเลือกสินคาเพ่ือศึกษาตนทุนคุณภาพ ผูวิจัยอาจจัดแบงชุดขอมูลตามรูปแบบ

ของสินคาเพ่ือสามารถนําผลจากการศึกษาไปประยุกตใชประเมินตนทุนคุณภาพไดอยางแมนยํา 

2) การเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาแตละชนิด ควรเร่ิมดําเนินการต้ังแตชวงแรกๆของการผลิต

สินคาเพ่ือใหขอมูลตนทุนคุณภาพท่ีไดมีความครอบคลุมมากขึ้น ซ่ึงจะทําใหสามารถนําสมการที่ไดจากกราฟ

ความสัมพันธระหวางระดับคุณภาพและตนทุนคุณภาพมาใชในการประเมินตนทุนคุณภาพไดแมนยํามากขึ้น 

3) ควรมีการทบทวนลักษณะของขอบกพรองของสินคาสงคืนและสินคาท่ีเปนขอบกพรองท่ีเกิดจาก  

ลูกคาออกจากกันอยางชัดเจน เน่ืองจากอาจจะสงผลตอการคํานวณตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้น 

4) เน่ืองจากกระบวนการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยางเปนสายการประกอบโดยใชพนักงาน

เปนสวนใหญ ดังน้ันควรระบุวิธีการทํางานรวมถึงการกําหนดขอควรระวังตางๆท่ีชัดเจน จะทําใหพนักงานเกิด

ความเขาใจและมีความระมัดระวังในการทํางานมากขึ้น  

5) การกําหนดแนวทางการจัดการเพ่ือลดขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นกับสินคา ควรมีการนําเทคนิคปองกัน

ความผิดพลาดเขามาใชในสายการผลิตหรือการระดมสมองรวมกันเพ่ือหาแนวทางการดําเนินการท่ีมีประสิทธิ

ภาพเพ่ือใหคาความเส่ียงช้ีนํามีคาเปนศูนยหรือมีคาเขาใกลศูนยมากท่ีสุด 

6) การพัฒนาระบบคอมพิวเตอรในการรวบรวมขอมูลคุณภาพและขอมูลตนทุนคุณภาพเพื่อให

สามารถแสดงรายงานตนทุนคุณภาพท่ีมีความถูกตองและแมนยํา ชวยใหการจัดทํารายงานตนทุนในรูปแบบ

ตางๆทําไดงายขึ้นและสามารถเลือกดึงขอมูลเพ่ือนําไปวิเคราะหไดอยางรวดเร็วขึ้น
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ตารางท่ี ก -1 เกณฑการประเมินผลความรุนแรง 

 

ตารางท่ี ก -2 เกณฑการประเมินโอกาสในการเกิดปญหา 
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ตารางท่ี ก -3 เกณฑการประเมินความสามารถในการตรวจจับ 
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ภาคผนวก ข 

การพิจารณารายการตนทุนคุณภาพเพื่อการปรับปรุง 
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ตารางที่ ข -1 การพิจารณารายการตนทุนคุณภาพเพื่อการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

รายการตนทุนคุณภาพ ผลการพิจารณา

เพื่อการปรับปรุง 

เหตุผล 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวน

การผลิต 

 การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํและรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการ รวมถึงระยะเวลา

การสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรไวตามวิธีการปจจุบัน 

P302 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการ

ผลิต 

 การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํและรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการ รวมถึงระยะเวลา

การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรไวตามวิธีการปจจุบัน 

P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ  เนื่องจากเปนคาใชจายจากการประชุมติดตามงานดานผลผลิตและคุณภาพสินคาของทีมงานจากหนวยงาน

ตางๆ เพื่อการหาแนวทางการจัดการปญหาทางดานผลผลิตและคุณภาพ สามารถลดลงไดเมื่อมีการควบคุม

กระบวนการใหอยูภายใตการดําเนินการจัดการที่เหมาะสม 

F102 ตนทุนการแกไขงานชิ้นงานบกพรองในกระบวนการผลิต 9 เนื่องจากเปาหมายการผลิต คือ การผลิตสินคาออกมาแลวไดเปนของดีสรางมูลคาใหกับผูผลิต แตการผลิตสิน

คาแลวไดเปนของเสียออกมาก เปนความสูญเสียที่ไมควรเกิดขึ้นหรือควรจะเกิดขึ้นนอยดังนั้นจึงเลือกนําไป

พิจารณาเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงตอไป 

P601 ตนทุนทางการบริหาร  เปนคาใชจายสําหรับเจาหนาที่ระดับบริหารซึ่งควบคุมดูแลคุณภาพและกระบวนการผลิตชุดหัวอานของสินคา

ตัวอยางและสินคาอื่นๆการจัดการตองคํานึงถึงกําลังคนใหเหมาะสมกับการผลิตในปจจุบันและอนาคต 

หมายเหตุ : 9 คือ นํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 

  คือ ยังไมนํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 
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ตารางที่ ข -1 การพิจารณารายการตนทนุคุณภาพเพื่อการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 
รายการตนทุนคุณภาพ 

 

ผลการพิจารณา

เพื่อการปรับปรุง 

เหตุผล 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไข 

ชิ้นงานที่ถูกสงคืนจากลูกคา 

9 การสงสินคาที่ไมดีไปถึงมือลูกคายอมสงผลกระบทตอความนาเชื่อถือซึ่งมีผลตอยอดการสั่งซื้อและตนทุนการ

ผลิตสินคา การพิจารณาปญหาและการปรับปรุงสามารถทําไดทันที จึงนําไปพิจารณาหาแนวทางการปรับปรุง

ในขั้นตอนตอไป 

F203 ตนทุนการจัดการจัดสงสินคา 

ทดแทน 

 ตนทุนนี้ เปนผลจากการสงสินคาที่ไมไดตามคุณภาพที่กําหนดไปถึงลูกคา เมื่อมีการ   ปรับปรุงคุณภาพสินคา

ใหดีขึ้นก็จะสงผลใหตนทุนนี้ลดลงได จึงไมนําในขั้นตอนตอไป 

A203 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 9 การทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาที่ใชอยูในปจจุบันใชวิธีการทดสอบแบบตอเนื่องดวยจํานวนตัวอยางและ

ความถี่ที่กําหนด ซึ่งสามารถนําไปพิจารณากําหนดจํานวน 

ชิ้นงานที่นําไปทดสอบและความถี่ใหเหมาะสมกับคุณภาพของสินคาในขั้นตอนตอไปได 

A201 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต  คุณภาพของชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิตอาจแตกตางกันไปขึ้นอยูกับความสามารถของกระบวนการและ

การจัดการของแตละสินคา แตอยางไรก็ดีการตรวจสอบนี้ซึ่งเปนการตรวจสอบดวยสายตา 100% เพื่อปองกัน

สินคาที่ไมผานตามขอกําหนดหลุดรอดไปยังลูกคาจึงยังไมเลือกหัวขอนี้ไปพิจารณาหาแนวทางในการปรับปรุง

เพื่อลดตนทุนในขั้นตอนตอไป 

A201 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชตามแผนการตรวจ

สอบประจําวัน (TSPC) 

 การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํ เพื่อรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการตรวจสอบครื่อง

จักรที่ใชในการผลิตไวตามวิธีการปจจุบัน 

หมายเหตุ : 9 คือ นํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 

     คือ ยังไมนํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง
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ตารางที่ ข -2 การพิจารณารายการตนทุนคุณภาพเพื่อการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

รายการตนทุนคุณภาพ ผลการพิจารณา

เพื่อการปรับปรุง 

เหตุผล 

P301 ตนทุนการสอบเทียบในกระบวนการผลิต  การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํและรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการ รวมถึงระยะเวลา

การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรไวตามวิธีการปจจุบัน 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน 9 การสงสินคาที่ไมดีไปถึงมือลูกคายอมสงผลกระบทตอความนาเชื่อถือซึ่งมีผลตอยอดการสั่งซื้อและตนทุนการ

ผลิตสินคา การพิจารณาปญหาและการปรับปรุงสามารถทําไดทันที จึงนําไปพิจารณาหาแนวทางการปรับปรุง

ในขั้นตอนตอไป 

P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ  เนื่องจากเปนคาใชจายจากการประชุมติดตามงานดานผลผลิตและคุณภาพสินคาของทีมงานจากหนวยงาน

ตางๆ เพื่อการหาแนวทางการจัดการปญหาทางดานผลผลิตและคุณภาพ สามารถลดลงไดเมื่อมีการควบคุม

กระบวนการใหอยูภายใตการดําเนินการจัดการที่เหมาะสม 

P302 การบํารุงรักษาในกระบวนการผลิต  การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํและรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการ รวมถึงระยะเวลา

การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรไวตามวิธีการปจจุบัน 

P601 ตนทุนทางการบริหาร  เปนคาใชจายสําหรับเจาหนาที่ระดับบริหารซึ่งควบคุมดูแลคุณภาพและกระบวนการผลิตชุดหัวอานของสินคา

ตัวอยางและสินคาอื่นๆการจัดการตองคํานึงถึงกําลังคนใหเหมาะสมกับการผลิตในปจจุบันและอนาคต 

หมายเหตุ : 9 คือ นํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 

     คือ ยังไมนํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 
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ตารางที่ ข -2 การพิจารณารายการตนทุนคุณภาพเพื่อการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 

รายการตนทุนคุณภาพ ผลการพิจารณา

เพื่อการปรับปรุง 

เหตุผล 

F102 ตนทุนการแกไขงานชิ้นงาน 

บกพรองในกระบวนการผลิต 

9 เนื่องจากเปาหมายการผลิต คือ การผลิตสินคาออกมาแลวไดเปนของดีสรางมูลคาใหกับผูผลิต แตการผลิตสิน

คาแลวไดเปนของเสียออกมาก เปนความสูญเสียที่ไมควรเกิดขึ้นหรือควรจะเกิดขึ้นนอยดังนั้นจึงเลือกนําไป

พิจารณาเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงตอไป 

A203 ตนทุนการทดสอบชิ้นงานเพิ่มเติมเมื่อกระบวนการออก

นอกเสนควบคุม 

9 ปญหากระบวนการออกนอกเสนควบคุม สงผลตอตนทุนการทดสอบสินคาที่เพิ่มมากขึ้นโดยสาเหตุของปญหา

สามารถเกิดไดจากหลายปจจัย อยางไรก็ดีปญหานี้สามารถนําไปหาแนวทางการจัดการและวัดผลออกมาได

อยางชัดเจนดังนั้นจึงนําไปพิจารณาในขั้นตอนตอไป 

A402 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน  เนื่องจากเปนการตรวจสอบและทดสอบเครื่องจักรที่ใชในการทดสอบสินคาที่ไดจากกระบวนการผลิต และเพื่อ

ใหมั่นใจวาเครื่องจักรที่ใชทํางานไดถูกตองเพื่อปองกันผลที่อาจกระทบตอคุณภาพสินคาที่ผลิตจึงไมนําไป

พิจารณาในขั้นตอนตอไป 

P401 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร  การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํและรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการ รวมถึงระยะเวลา

การสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรไวตามวิธีการปจจุบัน 

หมายเหตุ : 9 คือ นํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 

     คือ ยังไมนํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 
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ภาคผนวก ค 
ขอมูลตนทุนคุณภาพ
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ตารางที่ ค-1 ตนทุนคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 
ตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 ตนทุน 

คุณภาพ 

องคประกอบตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม 

P10X ตนทนุดานวศิวกรรมคุณภาพและวิศวกรรมควบคุม

กระบวนการ 

9,482.83 9,570.76 9,586.26 9,517.35 9,498.85 9,479.02 9,519.17 9,391.10 9,335.75 9,305.15 9,360.44 9,491.13 113,537.80 

P20X ตนทนุการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 8,502.45 8,502.45 8,502.45 8,502.45 8,502.45 8,502.45 8,502.45 8,502.45 8,502.45 8,502.45 8,502.45 8,502.45 102,029.41 

P30X ตนทนุการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่อง

จักรที่ใชในการผลิต 

0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 12.25 24.51 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 281.86 

P40X ตนทนุการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่อง

จักรที่ใชในการตรวจสอบและทดสอบคณุภาพของสินคา 

16,667.60 22,268.78 22,420.88 20,906.34 17,739.68 20,063.70 18,720.51 18,921.20 18,986.22 8,412.22 19,212.90 19,201.19 223,521.23 

P50X ตนทนุการฝกอบรมพนักงาน 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 30,518.50 

ตนทุนการ 

ปองกัน 

P60X ตนทนุการดําเนนิงาน การตรวจสอบและการปรับปรุง 375.51 691.74 375.51 375.51 691.74 375.51 691.74 375.51 691.74 375.51 691.74 691.74 6,403.51 

A10Y ตนทนุการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 4,619.39 4,620.19 4,631.55 4,618.25 4,629.03 4,638.50 4,624.14 4,623.72 4,622.94 4,623.28 4,623.50 4,620.78 55,495.25 

A20Y ตนทนุการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพสินคา 1,625.58 1,254.02 1,254.02 1,625.58 1,300.46 1,207.57 975.35 1,300.46 1,486.24 1,300.46 1,300.46 1,625.58 16,255.78 

A30Y ตนทนุการสุมตรวจชิ้นงานสาํเร็จรูป 10,724.99 6,477.36 8,219.86 6,712.97 6,144.76 5,763.32 5,255.18 5,480.36 5,469.76 7,214.13 5,835.83 5,687.44 78,985.96 

A40Y ตนทนุการเตรียมเพื่อการตรวจสอบและการทดสอบคุณ

ภาพของสินคา 

1,190.92 1,087.73 1,085.28 1,210.55 882.28 660.92 426.09 489.83 386.41 658.22 580.19 683.70 9,342.12 

ตนทุนการตรวจ

สอบการวดัและ

การประเมินคณุ

ภาพ 

A50Y ตนทนุการรวบรวมขอมูล การรายงานผลการตรวจสอบ

และการทดสอบ 

7,178.05 2,897.59 5,191.90 2,897.59 4,680.27 4,680.27 1,260.58 2,897.59 1,514.78 5,666.41 2,897.59 2,897.59 44,660.21 

F10Z ตนทนุความลมเหลวภายใน   10,031.95     6,925.14     7,238.51   10,047.74     9,443.20     9,157.23    6,253.30    8,370.32    5,607.92     9,824.68     8,900.65     9,759.51   101,560.16 ตนทุนความลม

เหลว F20Z ตนทนุความลมเหลวภายนอก   24,199.37   11,252.02   15,623.44   10,085.35   10,878.29   11,146.27    4,226.77    5,954.55    7,294.91   14,559.03   11,043.18   13,310.79   139,573.97 
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ตารางที่ ค-2 ตนทุนคุณภาพดานการปองกันกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 
ตนทุนคุณภาพดานการปองกันกอนปรับปรุงของสินคาตวัอยาง A ระหวางเดอืนมกราคม – ธันวาคม 2552 (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทนุคณุภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม 

P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 90,382.35 

P102 ตนทุนการดําเนินการควบคุมกระบวนการผลิต 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 11,647.06 

P202 ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 12.25 24.51 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 281.86 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชใน 

กระบวนการผลิต 

6,921.57 13,892.16 13,892.16 12,303.92 9,656.86 12,303.92 11,421.57 11,421.57 11,421.57 392.16 11,421.57 11,421.57 126,470.59 

P302 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชใน 

กระบวนการผลิต 

9,746.03 8,376.62 8,528.73 8,602.42 8,082.82 7,759.78 7,298.95 7,499.63 7,564.65 8,020.06 7,791.33 7,779.62 97,050.64 

P401 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 16,404.53 

P402 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักร 1,176.16 1,176.16 1,176.16 1,176.16 1,176.16 1,176.16 1,176.16 1,176.16 1,176.16 1,176.16 1,176.16 1,176.16 14,113.97 

P501 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ 375.51 691.74 375.51 375.51 691.74 375.51 691.74 375.51 691.74 375.51 691.74 691.74 6,403.51 

P601 ตนทุนทางการบริหาร Manager clerk 6 product 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 53,529.41 

P602 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ 1.86 3.75 2.28 0.72 2.11 2.94 1.14 1.11 1.75 1.97 1.58 1.08 22.31 

P603 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต 156.74 155.66 168.49 156.74 166.13 174.77 162.21 161.82 160.41 160.52 161.13 158.91 1,943.53 

ตนทุนการปองกันรวม 32,708.16 38,626.37 38,473.61 36,945.76 34,106.11 36,135.63 35,106.56 35,015.11 35,395.58 24,505.68 35,622.81 35,608.38 418,249.77 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป  7,460,671.46 5,264,825.01 5,522,697.52 5,521,543.73 4,750,947.68 4,234,279.63 3,453,047.06 3,761,902.76 3,808,898.15 4,644,157.02 4,256,273.79 4,125,913.32 56,805,157.13 

ตนทุนการปองกันตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.44 0.73 0.69 0.67 0.71 0.85 1.02 0.93 0.93 0.53 0.84 0.86 0.74 
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ตารางที่ ค-3 ตนทุนคุณภาพดานการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 
ตนทุนคุณภาพดานการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดอืนมกราคม – ธันวาคม 2552 (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทนุคณุภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม 

A101 ตนทนุการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 1,625.58 1,254.02 1,254.02 1,625.58 1,300.46 1,207.57 975.35 1,300.46 1,486.24 1,300.46 1,300.46 1,625.58 16,255.78 

A201 ตนทนุการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต 4,179.95 2,435.50 2,554.43 2,553.91 2,197.83 1,958.49 1,597.96 1,742.72 1,764.54 2,148.30 1,969.20 1,909.23 27,012.08 

A202 ตนทนุการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 3,403.41 3,137.36 3,265.02 3,213.34 3,124.56 3,065.52 3,042.75 3,073.63 3,033.77 3,152.98 3,123.73 3,056.13 37,692.20 

A203 การนําเทคนคิเชงิสถิติมาใชในการควบคุม 

กระบวนการ 

980.38 1,068.30 1,083.81 1,014.90 996.40 976.57 1,016.71 888.65 833.30 802.69 857.99 988.68 11,508.38 

A203 ตนทนุการตรวจสอบเพิ่มเติมเมื่อกระบวนกา 

รออกนอการควบคุม 

1,885.72 0.00 1,454.70 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 1,107.87 0.00 0.00 4,448.29 

A204 ตนทนุการตรวจสอบขอมูลสินคาสําเร็จรูป 1,255.91 904.49 945.71 945.71 822.36 739.31 614.48 664.00 671.45 804.98 742.90 722.08 9,833.39 

A301 การสุมตรวจชิน้งานที่ขัน้ตอนสุดทาย 1,021.66 927.24 924.78 1,043.58 726.45 504.41 266.03 336.97 232.34 500.07 420.70 516.51 7,420.72 

A302 การสุมตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูป 169.26 160.48 160.50 166.97 155.83 156.52 160.07 152.86 154.08 158.15 159.50 167.19 1,921.41 

A401 ตนทนุการทดสอบและการตรวจประเมนิครื่องจกัร

กอนการผลิต 

5,090.77 810.31 3,104.62 810.31 2,592.99 2,592.99 0.00 810.31 0.00 3,579.13 810.31 810.31 21,012.05 

A402 ตนทนุการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลติและ

ตรวจประเมินตามแผนการตรวจสอบประจําวนั (TSPC) 

2,087.28 2,087.28 2,087.28 2,087.28 2,087.28 2,087.28 1,260.58 2,087.28 1,514.78 2,087.28 2,087.28 2,087.28 23,648.16 

A501 ตนทนุการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบ

โดยเจาหนาที่ฝายผลิต 

1,286.76 992.65 992.65 1,286.76 1,029.41 955.88 735.29 1,029.41 919.12 1,029.41 1,029.41 1,286.76 12,573.53 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคณุภาพ 23,758.74 14,373.23 18,423.11 15,520.40 15,651.23 14,818.07 10,110.39 12,703.95 11,161.09 17,288.98 13,119.13 13,941.81 180,870.11 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป  7,460,671.46 5,264,825.01 5,522,697.52 5,521,543.73 4,750,947.68 4,234,279.63 3,453,047.06 3,761,902.76 3,808,898.15 4,644,157.02 4,256,273.79 4,125,913.32 56,805,157.13 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคณุภาพตอ 

มูลคาสนิคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 

0.32 0.27 0.33 0.28 0.33 0.35 0.29 0.34 0.29 0.37 0.31 0.34 0.32 
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ตารางที่ ค-4 ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 
ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวกอนปรับปรุงของสินคาตวัอยาง A ระหวางเดอืนมกราคม – ธันวาคม 2552 (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทนุคณุภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. รวม 

F101 ตนทุนของเสีย 788.54 108.00 35.38 76.34 78.20 20.48 9.31 59.58 202.96 1,308.99 440.24 496.06 3,624.08 

F102 ตนทุนการแกไขงาน 7,702.74 5,796.41 7,131.88 9,771.78 8,779.13 7,990.47 6,184.79 8,296.51 5,208.01 8,487.00 5,651.14 5,216.19 86,216.04 

F103 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา 1,540.67 1,020.73 71.25 199.62 585.87 1,146.28 59.21 14.23 196.95 28.70 106.16 82.68 5,052.35 

F202 ตนทุนการจดัการสินคาสงคนื / การเรียกสินคากลับคนื 316.83 176.28 200.10 174.69 128.64 146.11 69.88 76.23 88.93 161.99 138.17 123.79 1,801.63 

F203 ตนทุนการจดัการจัดสงสินคาทดแทน 14,386.34 2,668.14 3,634.44 3,172.93 3,894.05 3,317.15 1,057.64 1,153.79 1,615.31 3,677.71 4,182.50 5,621.13 48,381.14 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน 9,496.20 8,407.60 11,788.90 6,737.73 6,855.60 7,683.01 3,099.25 4,724.53 5,590.66 10,719.33 6,722.52 7,565.86 89,391.20 

ตนทุนความลมเหลว 34,231.33 18,177.16 22,861.95 20,133.09 20,321.49 20,303.50 10,480.07 14,324.87 12,902.83 24,383.71 17,240.71 19,105.72 234,466.44 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป  7,460,671.46 5,264,825.01 5,522,697.52 5,521,543.73 4,750,947.68 4,234,279.63 3,453,047.06 3,761,902.76 3,808,898.15 4,644,157.02 4,256,273.79 4,125,913.32 56,805,157.13 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาสินคาสาํเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.46 0.35 0.41 0.36 0.43 0.48 0.30 0.38 0.34 0.53 0.41 0.46 0.41 
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ตารางที่ ค-5 ตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 
ตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 (เหรียญสหรัฐฯ) ตนทุน 

คุณภาพ 

องคประกอบตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 
P10X ตนทุนดานวิศวกรรมคุณภาพและวิศวกรรมควบคุมกระบวนการ 9,474.88 9,484.04 9,254.90 9,245.72 9,257.50 9,260.35 9,256.32 9,252.42 9,247.83 83,733.96 

P20X ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 49.02 143.14 143.14 143.14 143.14 143.14 143.14 143.14 143.14 1,194.14 

P30X ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 9,293.42 10,629.27 10,422.26 8,557.60 10,323.69 7,737.58 10,151.07 14,927.41 9,442.60 91,484.90 

P40X ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการตรวจ

สอบและทดสอบคุณภาพของสินคา 

2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 2,543.21 22,888.89 

P50X ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 3,379.59 

ตนทุนการ 

ปองกัน 

P60X ตนทุนการดําเนินงาน การตรวจสอบและการปรับปรุง 4,545.61 4,544.67 4,507.83 4,506.60 4,506.88 4,509.02 4,505.02 4,499.77 4,500.41 40,625.81 

A10Y ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 1,300.46 1,300.46 1,625.58 1,300.46 1,300.46 1,625.58 1,300.46 1,300.46 1,625.58 12,679.50 

A20Y ตนทุนการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพสินคา 5,845.21 5,854.21 4,535.18 4,053.80 4,200.19 4,682.69 4,097.31 4,088.77 4,554.78 41,912.14 

A30Y ตนทุนการสุมตรวจชิ้นงานสําเร็จรูป 821.58 840.39 816.04 763.44 868.52 815.58 750.83 1,844.55 526.06 8,046.99 

A40Y ตนทุนการเตรียมเพื่อการตรวจสอบและการทดสอบคุณภาพของสินคา 1,871.65 1,871.65 3,612.44 3,565.27 2,718.46 1,918.82 1,871.65 1,871.65 1,918.82 21,220.41 

ตนทุนการตรวจ

สอบการวัดและการ

ประเมินคุณภาพ 

A50Y ตนทุนการรวบรวมขอมูล การรายงานผลการตรวจสอบและการทดสอบ 1,647.06 1,647.06 2,058.82 1,647.06 1,647.06 2,058.82 1,647.06 1,647.06 2,058.82 16,058.82 

F10Z ตนทุนความลมเหลวภายใน 5,807.14 4,507.14 4,842.05 3,455.51 3,508.92 3,570.11 2,671.05 2,266.27 4,296.64 34,924.83 ตนทุนความ 

ลมเหลว F20Z ตนทุนความลมเหลวภายนอก 6,307.52 5,691.00 7,540.58 4,220.83 6,516.20 7,777.70 3,604.30 4,315.68 4,268.25 50,242.06 
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ตารางที่ ค-6 ตนทุนคุณภาพดานการปองกันหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพดานการปองกันหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 
P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 67,786.74 

P102 ตนทุนการควบคุมกระบวนการผลิต 1,192.09 1,192.09 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 9,178.31 

P103 การนําเทคนิคเชิงสถิติมาใชในการควบคุมกระบวนการ 750.93 760.09 752.45 743.27 755.05 757.90 753.87 749.97 745.38 6,768.91 

P201 ตนทุนการออกแบบเครื่องจักรอุปกรณใหม 0.00 94.12 94.12 94.12 94.12 94.12 94.12 94.12 94.12 752.96 

P202 ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 441.18 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 2,254.91 3,431.37 4,068.63 2,303.93 4,068.64 1,421.58 4,068.64 8,774.51 3,186.28 33,578.49 

P302 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 7,038.51 7,197.90 6,353.63 6,253.67 6,255.05 6,316.00 6,082.43 6,152.90 6,256.32 57,906.41 

P401 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 1,367.04 12,303.36 

P402 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักร 1,176.17 1,176.17 1,176.17 1,176.17 1,176.17 1,176.17 1,176.17 1,176.17 1,176.17 10,585.53 

P501 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 3,379.59 

P601 ตนทุนทางการบริหาร 4,460.79 4,460.79 4,460.79 4,460.79 4,460.79 4,460.79 4,460.79 4,460.79 4,460.79 40,147.11 

P602 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ 1.86 3.75 2.28 0.72 2.11 2.94 1.14 1.11 1.75 17.66 

P603 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต 82.96 80.13 44.76 45.09 43.98 45.29 43.09 37.87 37.87 461.04 

ตนทุนการปองกัน 26,281.65 27,719.84 27,246.85 25,371.78 27,149.93 24,568.81 26,974.27 31,741.46 26,252.70 243,307.29 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 3,664,231 3,785,015 3,690,595 3,553,265 3,555,442 3,626,729 3,262,758 3,382,273 3,525,736 32,046,043 

ตนทุนการปองกันตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.70 0.71 0.72 0.69 0.74 0.66 0.80 0.92 0.72 0.74 
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ตารางที่ ค-7 ตนทุนคุณภาพดานการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพดานการการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพหลังการปรับปรุง 

ของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 (เหรียญสหรัฐฯ) 

รายการตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 
A101 ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 1,300.46 1,300.46 1,625.58 1,300.46 1,300.46 1,625.58 1,300.46 1,300.46 1,625.58 1,625.58 

A201 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต 3,360.00 3,360.00 2,100.00 1,680.00 1,680.00 2,100.00 1,680.00 1,680.00 2,100.00 2,100.00 

A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 1,101.35 1,090.87 1,047.12 1,007.64 1,153.78 1,204.95 1,097.68 1,070.02 1,093.02 1,093.02 

A203 ตนทุนการตรวจสอบเพิ่มเติมเมื่อกระบวนการออกนอกเสนควบคุม 735.36 735.42 735.41 735.35 735.39 735.35 735.40 735.39 735.37 735.37 

A204 ตนทุนการตรวจสอบขอมูลของสินคาสําเร็จรูป 648.50 667.92 652.65 630.81 631.02 642.39 584.23 603.36 626.39 626.39 

A301 การสุมตรวจชิ้นงานที่ขั้นตอนสุดทาย 616.33 598.73 590.49 581.15 653.26 617.27 580.86 1,632.62 376.99 376.99 

A302 การสุมตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูป 205.25 241.66 225.55 182.29 215.26 198.31 169.97 211.93 149.07 149.07 

A401 ตนทุนการทดสอบและการตรวจประเมินเครื่องจักรกอนการผลิต 0.00 0.00 1,693.62 1,693.62 846.81 0.00 0.00 0.00 0.00 4,234.05 

A402 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจประเมินตามแผนการตรวจสอบ

ประจําวัน  

1,871.65 1,871.65 1,918.82 1,871.65 1,871.65 1,918.82 1,871.65 1,871.65 1,918.82 16,986.36 

A501 ตนทุนการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบโดยเจาหนาที่ฝายผลิต 1,029.41 1,029.41 1,286.76 1,029.41 1,029.41 1,286.76 1,029.41 1,029.41 1,286.76 10,036.74 

A502 ตนทุนการรายงานของเจาหนาที่ฝายตรวจสอบคุณภาพ 617.65 617.65 772.06 617.65 617.65 772.06 617.65 617.65 772.06 6,022.08 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ 11,485.96 11,513.77 12,648.06 11,330.03 10,734.69 11,101.49 9,667.31 10,752.49 10,684.06 43,985.65 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 3,664,231 3,785,015 3,690,595 3,553,265 3,555,442 3,626,729 3,262,758 3,382,273 3,525,736 32,046,043 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.33 0.32 0.36 0.34 0.32 0.33 0.32 0.34 0.32 0.33 
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ตารางที่ ค-8 ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 
F101 ตนทุนของเสีย 187.48 244.97 193.79 121.39 81.91 173.94 174.65 148.61 273.91 1,600.65 

F102 ตนทุนการแกไขงาน 4,926.38 4,249.59 4,017.16 3,282.53 3,427.01 3,367.23 2,496.40 2,117.66 3,883.06 31,767.02 

F103 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา 693.28 12.58 631.10 51.59 0.00 28.94 0.00 0.00 139.67 1,557.16 

F202 ตนทุนการจัดการสินคาสงคืน / การเรียกสินคากลับคืน 52.80 47.64 63.13 35.34 54.55 65.11 30.17 36.13 35.73 420.60 

F203 ตนทุนการจัดการจัดสงสินคาทดแทน 2,397.72 2,163.36 2,866.45 1,604.49 2,477.05 2,956.59 1,370.13 1,640.55 1,622.52 19,098.86 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน 3,857.00 3,480.00 4,611.00 2,581.00 3,984.60 4,756.00 2,204.00 2,639.00 2,610.00 30,722.60 

ตนทุนความลมเหลว 12,114.66 10,198.14 12,382.63 7,676.34 10,025.12 11,347.81 6,275.35 6,581.95 8,564.89 85,166.89 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 3,664,231 3,785,015 3,690,595 3,553,265 3,555,442 3,626,729 3,262,758 3,382,273 3,525,736 32,046,043 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.33 0.27 0.34 0.22 0.28 0.31 0.19 0.19 0.24 0.27 

 

ตารางที่ ค-9  เปรียบเทียบตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปกอนและหลังการปรับปรุงของสินคา A 
เหรียญสหรัฐฯ เปอรเซ็นตตนทุนตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

ขอมูล 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตการปรับปรุง 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป  56,805,157  32,046,043    

ตนทุนการปองกัน  418,250  243,307 0.74 0.74 0.00% 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ 180,870 106,687 0.32 0.33 -3.13% 

ตนทุนความลมเหลว 234,466  85,167 0.41 0.27 34.15% 

ตนทุนคุณภาพโดยรวม 833,586 435,161 1.47 1.34 8.84% 

 

 



                                    
                                                                                                                                                                

 

150 

ตารางที่ ค -10 ตนทุนคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 

ตนทุนคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม–มิถุนายน 2552 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

ตนทุนคุณภาพ องคประกอบตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม 
P10X ตนทุนดานวิศวกรรมคุณภาพและวิศวกรรมควบคุมกระบวนการ 8,541.67 8,478.92 8,478.92 8,541.67 8,486.76 8,607.29 51,135.23 

P20X ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

P30X ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 5,610.41 7,088.28 15,936.68 17,558.06 4,778.90 6,002.50 56,974.83 

P40X ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการตรวจสอบและทดสอบคณุภาพของสินคา 4,018.59 3,009.64 3,675.36 2,871.16 3,675.36 2,871.16 20,121.27 

P50X ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 9,419.53 

ตนทุนการปองกัน 

P60X ตนทุนการดําเนินงาน การตรวจสอบและการปรับปรุง 4,619.86 4,620.16 4,634.11 4,619.14 4,630.66 4,647.86 27,771.79 

A10Y ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 2,089.80 1,612.13 1,612.13 2,089.80 1,671.84 1,552.42 10,628.11 

A20Y ตนทุนการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพสินคา 8,116.81 7,526.99 7,376.25 8,325.20 7,683.62 7,777.85 46,806.73 

A30Y ตนทุนการสุมตรวจชิ้นงานสําเร็จรูป 461.91 438.50 497.04 537.06 430.29 434.61 2,799.42 

A40Y ตนทุนการเตรียมเพื่อการตรวจสอบและการทดสอบคุณภาพของสินคา 3,241.91 2,841.68 2,841.68 3,241.91 2,891.71 2,791.65 17,850.53 

ตนทุนการตรวจสอบการวัด

และการประเมินคุณภาพ 

A50Y ตนทุนการรวบรวมขอมูล การรายงานผลการตรวจสอบและการทดสอบ 2,058.82 1,588.24 1,588.24 2,058.82 1,647.06 1,529.41 10,470.59 

F10Z ตนทุนความลมเหลวภายใน 6,101.71 7,620.22 6,292.39 6,142.69 5,180.41 5,709.34 37,046.76 
ตนทุนความลมเหลว 

F20Z ตนทุนความลมเหลวภายนอก 11,869.12 17,131.00 17,519.66 15,008.31 13,782.53 17,639.25 92,949.86 
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ตารางที่ ค-11 ตนทุนคุณภาพดานการปองกันกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552 

ตนทุนคุณภาพดานการปองกันกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552 

(เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม 
P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 45,191.18 

P102 ตนทุนการดําเนินการควบคุมกระบวนการผลิต 1,009.80 947.06 947.06 1,009.80 954.90 939.22 5,807.84 

P103 การนําเทคนิคเชิงสถิติมาใชในการควบคุมกระบวนการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 136.21 136.21 

P201 ตนทุนการออกแบบเครื่องจักรอุปกรณใหม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

P202 ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 0.00 2,329.41 10,270.59 11,800.00 0.00 647.06 25,047.06 

P302 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 5,610.41 4,758.87 5,666.09 5,758.06 4,778.90 5,355.44 31,927.77 

P401 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร 2,570.06 1,812.34 2,414.33 1,812.34 2,414.33 1,812.34 12,835.74 

P402 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักร 1,448.53 1,197.30 1,261.03 1,058.82 1,261.03 1,058.82 7,285.54 

P501 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 9,419.53 

P601 ตนทุนทางการบริหาร 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 26,764.71 

P602 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ 3.42 4.03 3.44 0.67 2.11 2.50 16.17 

P603 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต 155.66 155.35 169.88 157.69 167.77 184.57 990.92 

ตนทุนการปองกันรวม 24,360.44 24,766.93 34,294.99 35,159.95 23,141.60 23,698.74 165,422.66 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 5,391,645.54 5,576,557.77 6,387,539.28 6,515,806.36 5,234,266.70 5,531,583.62 34,637,399.28 

ตนทุนการปองกันตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.45 0.44 0.54 0.54 0.44 0.43 0.48 
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ตารางที่ ค-12 ตนทุนคุณภาพดานการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552 

ตนทุนคุณภาพดานการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552  (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม 
A101 ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 2,089.80 1,612.13 1,612.13 2,089.80 1,671.84 1,552.42 10,628.11 

A201 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต 1,228.80 1,035.61 911.33 1,471.25 1,169.93 1,285.36 7,102.29 

A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 2,355.37 2,215.86 2,135.91 2,247.43 2,226.84 2,253.58 13,434.99 

A203 ตนทุนการตรวจสอบเพิ่มเติมเมื่อกระบวนการออกนอกเสนควบคุม 4,117.18 3,848.38 3,848.38 4,117.18 3,881.98 3,814.78 23,627.86 

A204 ตนทุนการตรวจสอบขอมูลของสินคาสําเร็จรูป 415.45 427.15 480.63 489.34 404.88 424.13 2,641.59 

A301 การสุมตรวจชิ้นงานที่ขั้นตอนสุดทาย 296.82 302.94 347.08 360.91 292.97 305.22 1,905.94 

A302 การสุมตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูป 165.09 135.57 149.97 176.15 137.33 129.39 893.49 

A401 ตนทุนการทดสอบและการตรวจประเมินเครื่องจักรกอนการผลิต 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

A402 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจประเมินตามแผนการตรวจสอบประจําวัน (TSPC) 3,241.91 2,841.68 2,841.68 3,241.91 2,891.71 2,791.65 17,850.53 

A501 ตนทุนการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบโดยเจาหนาที่ฝายผลิต 1,286.76 992.65 992.65 1,286.76 1,029.41 955.88 6,544.12 

A502 ตนทุนการรายงานของเจาหนาที่ฝายตรวจสอบคุณภาพ 772.06 595.59 595.59 772.06 617.65 573.53 3,926.47 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ 15,969.25 14,007.54 13,915.33 16,252.79 14,324.52 14,085.95 88,555.38 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 5,391,645.54 5,576,557.77 6,387,539.28 6,515,806.36 5,234,266.70 5,531,583.62 34,637,399.28 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.30 0.25 0.22 0.25 0.27 0.25 0.26 
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ตารางที่ ค-13 ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552 
ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวกอนปรับปรุงของสินคาตวัอยาง B 

ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552   (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทนุคณุภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม 

F101 ตนทุนของเสีย 631.34 1,736.19 420.90 736.57 754.12 420.91 4,700.03 

F102 ตนทุนการแกไขงาน 5,104.99 5,856.33 5,713.70 5,394.24 4,409.93 4,500.60 30,979.79 

F103 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา + ship hold 365.38 27.70 157.80 11.88 16.36 787.83 1,366.94 

F104 ตนทุนการแกไขปญหา / การวิเคราะหความบกพรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

F201 ตนทุนการจดัการขอรองเรียนของลูกคา (QAN) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

F202 ตนทุนการจดัการสินคาสงคนื / การเรียกสินคากลับคนื 157.62 227.50 232.66 199.31 183.03 234.25 1,234.36 

F203 ตนทุนการจดัการจัดสงสินคาทดแทน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน 11,711.50 16,903.50 17,287.00 14,809.00 13,599.50 17,405.00 91,715.50 

ตนทุนความลมเหลว 17,970.83 24,751.22 23,812.05 21,151.00 18,962.94 23,348.59 129,996.62 

มูลคาสนิคาสําเร็จรูป 5,391,645.54 5,576,557.77 6,387,539.28 6,515,806.36 5,234,266.70 5,531,583.62 34,637,399.28 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาสินคาสาํเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.33 0.44 0.37 0.32 0.36 0.42 0.38 
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ตารางที่ ค-14 ตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553  (เหรียญสหรัฐฯ) ประเภทของ 

ตนทุน 

องคประกอบตนทนุคณุภาพ 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 

P10X ตนทนุดานวศิวกรรมคุณภาพและ

วิศวกรรมควบคุมกระบวนการ 

10,150.04 12,089.71 11,238.73 11,207.35 11,207.35 11,262.25 11,207.35 11,207.35 11,262.25 11,208.35 11,209.35 11,265.25 11,211.35 11,212.35 11,268.25 168,207.31 

P30X ตนทนุการสอบเทียบและการบํารุงรักษา

เครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 

17,181.08 10,926.83 10,761.54 16,787.36 10,638.86 17,467.01 10,518.97 11,125.22 7,757.91 8,106.28 7,873.81 13,115.32 4,701.37 6,392.62 8,245.78 161,599.96 

P40X ตนทนุการสอบเทียบและการบํารุงรักษา

เครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการตรวจสอบและ

ทดสอบคณุภาพของสนิคา 

3,195.23 2,215.53 2,785.18 1,980.99 2,785.18 1,980.99 2,162.41 1,182.71 1,848.42 985.75 1,789.94 985.75 2,103.93 1,124.23 1,789.94 28,916.19 

P50X ตนทนุการฝกอบรมพนักงาน 1,569.92 1,569.92 0.00 1,569.92 0.00 1,569.92 0.00 0.00 1,569.92 0.00 0.00 1,569.92 0.00 0.00 1,569.92 10,989.45 

ตนทุนการ 

ปองกัน 

P60X ตนทนุการดําเนนิงาน การตรวจสอบและ

การปรับปรุง 

4,626.69 4,632.61 4,629.22 4,629.86 4,633.14 4,629.41 4,624.77 4,622.91 4,628.04 4,619.86 4,620.16 4,634.11 4,619.14 4,630.66 4,647.86 69,428.44 

A10Y ตนทนุการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 1,552.42 1,671.84 1,910.67 1,671.84 1,671.84 2,089.80 1,671.84 1,671.84 2,089.80 1,671.84 1,671.84 2,089.80 1,671.84 1,671.84 2,089.80 26,868.81 

A20Y ตนทนุการตรวจสอบและทดสอบคุณ

ภาพสินคา 

3,617.89 3,334.13 4,361.86 4,213.29 4,979.02 4,267.14 4,187.88 4,190.52 4,166.30 4,017.97 2,750.59 3,480.90 3,240.05 3,232.57 3,659.84 57,699.95 

A30Y ตนทนุการสุมตรวจชิ้นงานสาํเร็จรูป 492.19 451.97 561.28 468.97 540.28 505.04 366.97 418.21 473.38 319.18 337.11 341.60 327.97 395.55 317.80 6,317.51 

A40Y ตนทนุการเตรียมเพื่อการตรวจสอบและ

การทดสอบคณุภาพของสินคา 

4,816.55 5,087.74 6,022.82 5,706.80 6,646.31 5,146.35 6,990.73 6,068.04 4,373.46 2,727.29 3,455.36 1,599.77 692.88 1,426.55 866.10 61,626.75 

ตนทุนการตรวจ

สอบการวดัและ

การประเมิน 

คุณภาพ 

A50Y ตนทนุการรวบรวมขอมูล การรายงานผล

การตรวจสอบและการทดสอบ 

1,176.47 1,647.06 1,470.59 1,647.06 1,647.06 2,058.82 1,647.06 1,647.06 2,058.82 1,647.06 1,647.06 2,058.82 1,647.06 1,647.06 2,058.82 25,705.88 

F10Z ตนทนุความลมเหลวภายใน 4,876.42 5,478.48 7,063.82 6,396.14 8,304.03 6,444.92 6,181.56 5,532.62 5,700.61 4,252.16 3,751.96 3,271.20 2,606.25 3,265.39 3,208.43 76,334.00 ตนทุนความ 

ลมเหลว F20Z ตนทนุความลมเหลวภายนอก 11,032.00 15,217.59 21,525.86 19,642.35 19,642.35 18,087.70 15,098.00 15,307.28 17,131.00 14,320.68 10,942.31 9,148.49 7,414.46 6,368.07 6,218.58 207,096.71 
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ตารางที่ ค-15 ตนทุนคุณภาพดานการปองกันหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพดานการปองกันหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553  (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 

P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทาง 

คุณภาพ 

7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 112,977.94 

P102 ตนทุนการดําเนินการควบคุม 

กระบวนการผลิต 

2,618.17 4,557.84 3,706.86 3,675.49 3,675.49 3,730.39 3,675.49 3,675.49 3,730.39 3,676.49 3,677.49 3,733.39 3,679.49 3,680.49 3,736.39 55,229.37 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร

ที่ใชในกระบวนการผลิต 

13,035.29 5,976.47 6,035.29 12,388.24 5,329.41 12,388.24 5,976.47 5,976.47 4,447.06 5,329.41 4,447.06 10,058.82 2,117.65 3,000.00 5,094.12 101,600.00 

P302 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใช

ในกระบวนการผลิต 

4,145.79 4,950.36 4,726.25 4,399.12 5,309.45 5,078.77 4,542.50 5,148.75 3,310.85 2,776.87 3,426.75 3,056.50 2,583.72 3,392.62 3,151.66 59,999.96 

P401 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร 2,540.82 1,812.34 2,318.27 1,716.29 2,318.27 1,716.29 1,508.00 779.52 1,381.51 721.04 1,323.03 721.04 1,449.52 721.04 1,323.03 22,350.01 

P402 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักร 654.41 403.19 466.91 264.71 466.91 264.71 654.41 403.19 466.91 264.71 466.91 264.71 654.41 403.19 466.91 6,566.18 

P501 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ 1,569.92 1,569.92 0.00 1,569.92 0.00 1,569.92 0.00 0.00 1,569.92 0.00 0.00 1,569.92 0.00 0.00 1,569.92 10,989.45 

P601 ตนทุนทางการบริหาร  4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 66,911.76 

P602 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ 1.42 3.00 2.94 2.56 2.89 2.83 2.17 2.03 1.75 3.42 4.03 3.44 0.67 2.11 2.50 37.75 

P603 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต 164.49 168.82 165.49 166.52 169.46 165.80 161.82 160.09 165.51 155.66 155.35 169.88 157.69 167.77 184.57 2,478.93 

ตนทุนการปองกันรวม 36,722.97 31,434.59 29,414.67 36,175.48 29,264.53 36,909.59 28,513.51 28,138.19 27,066.55 24,920.24 25,493.27 31,570.35 22,635.79 23,359.87 27,521.75 439,141.35 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 5,481,330.78 5,719,363.19 6,620,152.70 6,375,920.89 7,199,818.54 6,563,954.75 6,968,888.69 6,537,990.92 6,153,496.58 4,939,501.45 4,689,710.34 4,590,467.32 3,695,473.86 4,101,170.67 4,377,179.90 84,014,420.58 

ตนทุนการปองกันตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

(เปอรเซ็นต) 

0.67 0.55 0.44 0.57 0.41 0.56 0.41 0.43 0.44 0.50 0.54 0.69 0.61 0.57 0.63 0.52 
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ตารางที่ ค-16 ตนทุนคุณภาพดานการการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพดานการการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553  (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทนุคณุภาพ 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 

A101 ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 1,552.42 1,671.84 1,910.67 1,671.84 1,671.84 2,089.80 1,671.84 1,671.84 2,089.80 1,671.84 1,671.84 2,089.80 1,671.84 1,671.84 2,089.80 26,868.81 

A201 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต 1,043.35 784.42 1,583.23 1,469.67 2,034.75 1,497.99 1,317.70 1,452.27 1,402.86 1,348.89 340.87 960.11 811.29 759.85 964.33 17,771.56 

A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 2,153.09 2,112.95 2,283.03 2,263.96 2,410.24 2,276.93 2,350.95 2,247.48 2,298.21 2,283.71 2,040.51 2,157.95 2,124.82 2,141.90 2,346.46 33,492.19 

A203 การนําเทคนิคเชิงสถิติมาใชในการควบคุมกระบวนการ 793.18 773.50 765.78 764.21 774.60 768.33 745.83 750.49 749.98 757.57 768.93 757.48 745.51 763.26 769.70 11,448.36 

A204 ตนทุนการตรวจสอบขอมูลสินคาสําเร็จรูป 421.45 436.76 495.60 479.66 534.04 492.22 519.23 490.78 465.22 385.38 369.22 362.84 303.94 330.82 349.05 6,436.20 

A301 การสุมตรวจชิ้นงานที่ขั้นตอนสุดทาย 309.57 312.42 422.31 350.63 391.62 363.95 224.50 232.51 290.24 182.44 131.60 193.67 181.86 227.58 141.44 3,956.35 

A302 การสุมตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูป 182.62 139.55 138.97 118.33 148.66 141.09 142.48 185.70 183.14 136.74 205.52 147.93 146.11 167.97 176.36 2,361.16 

A401 ตนทุนการทดสอบและการตรวจประเมิน 

เครื่องจักรกอนการผลิต 

3,529.77 3,701.98 5,230.96 5,013.92 5,953.43 4,280.25 6,297.85 5,375.16 3,507.36 2,034.41 2,762.48 733.67 0.00 733.67 0.00 49,154.92 

A402 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจ

ประเมินตามแผนการตรวจสอบประจําวัน  

1,286.78 1,385.76 791.86 692.88 692.88 866.10 692.88 692.88 866.10 692.88 692.88 866.10 692.88 692.88 866.10 12,471.84 

A501 ตนทุนการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบโดยเจา

หนาที่ฝายผลิต 

735.29 1,029.41 919.12 1,029.41 1,029.41 1,286.76 1,029.41 1,029.41 1,286.76 1,029.41 1,029.41 1,286.76 1,029.41 1,029.41 1,286.76 16,066.18 

A502 ตนทุนการรายงานของเจาหนาที่ฝายตรวจสอบคุณภาพ 441.18 617.65 551.47 617.65 617.65 772.06 617.65 617.65 772.06 617.65 617.65 772.06 617.65 617.65 772.06 9,639.71 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพรวม 12,448.70 12,966.23 15,093.00 14,472.16 16,259.10 14,835.48 15,610.32 14,746.16 13,911.74 11,140.91 10,630.89 10,328.37 8,325.30 9,136.83 9,762.06 189,667.26 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 5,481,330.78 5,719,363.19 6,620,152.70 6,375,920.89 7,199,818.54 6,563,954.75 6,968,888.69 6,537,990.92 6,153,496.58 4,939,501.45 4,689,710.34 4,590,467.32 3,695,473.86 4,101,170.67 4,377,179.90 84,014,420.58 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมิน 

คุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 

0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.23 0.22 0.23 0.23 0.23 0.23 0.22 0.23 0.22 0.22 0.23 
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ตารางที่ ค-17 ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553 
ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553  (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 

F101 ตนทุนของเสีย 420.89 350.75 1,157.57 561.22 719.05 894.41 491.05 298.15 438.45 140.31 333.22 543.66 140.30 333.21 561.19 7,383.40 

F102 ตนทุนการแกไขงาน 4,399.37 4,658.61 5,843.66 5,825.96 5,858.50 5,504.74 5,681.12 5,226.30 5,253.48 4,111.85 3,418.74 2,727.55 2,465.95 2,932.18 2,647.24 66,555.26 

F103 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา 56.16 469.12 62.60 8.96 1,726.47 45.78 9.40 8.17 8.69 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 2,395.34 

F202 ตนทุนการจัดการสินคาสงคืน / การเรียกสินคากลับคืน 146.50 202.09 285.86 260.85 260.85 240.20 200.50 203.28 227.50 190.18 145.31 121.49 98.46 84.57 82.58 2,750.21 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน 10,885.50 15,015.50 21,240.00 19,381.50 19,381.50 17,847.50 14,897.50 15,104.00 16,903.50 14,130.50 10,797.00 9,027.00 7,316.00 6,283.50 6,136.00 204,346.50 

ตนทุนความลมเหลวรวม 15,908.43 20,696.07 28,589.68 26,038.49 27,946.38 24,532.62 21,279.56 20,839.89 22,831.61 18,572.84 14,694.27 12,419.69 10,020.71 9,633.46 9,427.01 283,430.71 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 5,481,330.78 5,719,363.19 6,620,152.70 6,375,920.89 7,199,818.54 6,563,954.75 6,968,888.69 6,537,990.92 6,153,496.58 4,939,501.45 4,689,710.34 4,590,467.32 3,695,473.86 4,101,170.67 4,377,179.90 84,014,420.58 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.29 0.36 0.43 0.41 0.39 0.37 0.31 0.32 0.37 0.38 0.31 0.27 0.27 0.23 0.22 0.34 

 

ตารางที่ ค-18  เปรียบเทียบตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปกอนและหลังการปรับปรุงของสินคา B 

เหรียญสหรัฐฯ เปอรเซ็นตตนทุนตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 
ขอมูล 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
เปอรเซ็นตการปรับปรุง 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป  34,637,399 84,014,421    

ตนทุนการปองกัน 165,423 439,141 0.50 0.52 -4.00% 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ 88,555 189,667 0.25 0.23 8.00% 

ตนทุนความลมเหลว 129,997 283,431 0.37 0.33 10.81% 

ตนทุนคุณภาพโดยรวม 383,975 912,239 1.12 1.08 3.57% 



                                    
                                                                                                              

 

158 

 

 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ภาคผนวก ง 
แผนชักตัวอยาง CSP-1 
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ตารางท่ี ง -1 อักษรรหัสสําหรับแผนชักตัวอยาง CSP 

 

 

ตารางท่ี ง -2 คา i  สําหรับแผน CSP - 1 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาววารี ดานสกุลเจริญกิจ เกิดเม่ือวันท่ี 26 กุมภาพันธ พ.ศ. 2524 ท่ีจังหวัดพิจิตร สําเร็จการศึกษา

ระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร ในป พ.ศ. 2545 และเขาศึกษาตอในหลัก

สูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

เม่ือปการศึกษา พ.ศ. 2550 
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