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บทที่  1 
บทนํา 

 
1.1 ที่มาและความสําคัญ 
 ในสภาวะเศรษฐกิจปจจุบันมีการแขงขันกันอยางรุนแรงทั้งในเร่ืองของราคา คุณภาพ และความรวดเร็วใน

การสงมอบ ไมวาจะเปนธุรกิจการผลิตสินคาหรือธุรกิจดานการบริการ การควบคุมตนทุนและการลดตนทุนอยาง

ตอเนื่อง เปนหลักสําคัญอยางหนึ่งที่สถานประกอบการใหความสําคัญเพื่อชวยใหธุรกิจสามารถดําเนินตอไปได  

เชนเดียวกับในอุตสาหกรรมฮารดดิสกไดรฟ ซึ่งเห็นไดชัดเจนจากราคาของฮารดดิสกไดรฟที่มีราคาลดลงในขณะ

ที่มีความจุเพ่ิมมากขึ้น ดังนั้นคุณภาพการอานเขียนขอมูลในชุดหัวอานจําเปนตองสูงขึ้นเพื่อชวยใหประสิทธิภาพ

ในการเขียนอานดีขึ้น และไดความจุของขอมูลตอพื้นที่เพิ่มสูงขึ้น ผูผลิตจําเปนตองใหความสําคัญกับการควบคุม

คุณภาพและรักษามาตรฐานของสินคาใหอยูในระดับสูง เพ่ือสรางความนาเชื่อถือและทําใหลูกคาพึงพอใจ 
 

 
รูปที่ 1.1 ราคาฮารดดิสกไดรฟตอความจุของขอมูล  [1] 

กิจกรรมที่ดําเนินการเพื่อปรับปรุงคุณภาพของสินคาใหดีขึ้นลวนสงผลตอตนทุนของการผลิต ขณะเดียวกัน 

กิจกรรมตางๆท่ีดําเนินการเพื่อลดตนทุนอาจสงผลกระทบตอคุณภาพของสินคาได เทคนิคการวัดตนทุนคุณภาพ

จึงเปนเคร่ืองมือท่ีสําคัญอยางหน่ึง ซึ่งเชื่อมโยงระหวางตนทุนที่เกิดขึ้นกับคุณภาพของกิจกรรมที่สนใจ สามารถ

สะทอนใหเห็นถึงตนทุนที่เก่ียวของกับคุณภาพ และการนําขอมูลตนทุนคุณภาพมาวิเคราะหจะชวยใหองคกร

ทราบถึงปจจัยสําคัญที่สงผลตอตนทุนและคุณภาพของสินคา แสดงใหเห็นถึงโอกาสในการจัดการเพื่อลดตนทุน

ลงได [2] 
จากการศึกษาขอมูลกระบวนการประกอบชุดหัวอาน (Head Stack Assembly: HSA) ซึ่งเปนสวนประกอบ

ที่สําคัญของฮารดดิสกไดรฟ ของโรงงานกรณีศึกษา พบวา ปจจุบันมีการประยุกตใชเทคนิคตางๆเขามาพัฒนา

ปรับปรุงกระบวนการผลิต เชน เทคนิคการผลิตแบบลีน เทคนิคซิกซซิกมา ระบบควบคุมคุณภาพและเคร่ืองมือ

อื่นๆเพื่อจัดการกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพและใหอยูภายใตการควบคุม โดยมีเปาหมายเพื่อผลิตสินคา



2 

 

 

ไดตามเปาหมายและเพื่อใหสินคาที่ผลิตมีคุณภาพตามที่กําหนด อยางไรก็ดีองคกรยังตองมีการลดตนทุนให 

ตํ่าลงอยางตอเนื่องโดยยังคงรักษาระดับคุณภาพปจจุบันไว เพ่ือเพิ่มความสามารถในการแขงขันและยังคง

สามารถดําเนินธุรกิจตอไปได ดังนั้นในการดําเนินงานวิจัยน้ีจึงมีแนวคิดในการนําเทคนิคการวัดตนทุนคุณภาพ

มาใชในกระบวนการประกอบชุดหัวอาน โดยไดดําเนินการศึกษากับชุดหัวอานท่ีมีการผลิตแบบมวลภัณฑ 

(Mass production)  

การประกอบชุดหัวอานของโรงงานกรณีศึกษาปจจุบันมีการกําหนดตัวชี้วัดและรายงานผลออกมาเพ่ือแสดง

ความสามารถของกระบวนการผลิตและคุณภาพของสินคาที่ไดจากกระบวนการผลิต ซึ่งประกอบไปดวย  

- ผลผลิตของกระบวนการ (Yield) โดยแบงออกเปน 2 สวน ไดแก ผลผลิตของกระบวนการที่ไดจาก

การตรวจสอบชิ้นงานทางกายภาพและผลผลิตที่ไดจากการทดสอบคาทางไฟฟาดังรูปที่ 1.2 และรูปที่ 1.3  

- คาความสามารถของกระบวนการ (Cpk) ของคาปจจัยตัวแปรที่สําคัญในการประกอบชุดหัวอาน 

ของโรงงานกรณีศึกษา ไดแก Gramload, Pitch Static Attitude(PSA), Roll Static Attitude(RSA) และ Head 

Alignment (HAL) ดังตารางที่ 1.1 

อัตราผลผลิตของการตรววจสอบทางกายภาพของสินคาตัวอยาง A เดือนตุลาคม - ธันวาคม พ.ศ. 2551
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รูปที่ 1.2 ผลผลิตจากการตรวจสอบทางกายภาพของการผลิตสินคาตัวอยาง A 

อัตราผลผลิตของการทดสอบคาทางไฟฟาของสินคาตัวอยาง A เดือนตุลาคม -  ธันวาคม 2551
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รูปที่ 1.3 ผลผลิตจากการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง A 
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ตารางที่ 1.1 สมรรถนะปจจัยตัวแปรของการผลิตสินคาตัวอยาง A เดือนตุลาคม – ธันวาคม พ.ศ. 2551 
สมรรถนะของปจจัยตัวแปร เปาหมายของ Cpk Cpk ของสินคาตัวอยาง 

Gramload >1.33  

PSA >1.33  

RSA >1.33  

HAL >1.33  

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

นอกจากนี้ยังมีการวัดผลในเชิงของตนทุนการผลิต โดยตนทุนเก่ียวท่ีของกับคุณภาพและกระบวนการ

ประกอบชุดหัวอานที่รายงานออกมาเปนตัวเงินและมีการกําหนดเปาหมายเปนตัวชี้วัด ปจจุบันแบงออก 2 สวน 

คือ ตนทุนวัตถุดิบทางตรงที่ใชในการแกไขชิ้นงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตและตนทุนวัตถุดิบทางตรงที่

ใชในการแกไขขอบกพรองของชิ้นงานที่ถูกสงกลับคืนมาจากลูกคา คํานวณจากวัตถุดิบที่ใชจริงหารดวยจํานวน

ชุดหัวอานที่ผลิตท้ังหมด และตนทุนการผลิตชุดหัวอานซ่ึงคํานวณจากตนทุนทั้งหมดที่เกิดขึ้นจริงซึ่งประกอบดวย 

คาแรงงานทางตรง คาแรงงานทางออมและคาโสหุยท่ีเก่ียวของกับการประกอบชุดหัวอานหารดวยจํานวนชุด 

หัวอานที่ผลิตทั้งหมด   
 
ตารางที่ 1.2 ตัวอยางตนทุนที่เก่ียวของกับการผลิตของสินคาตัวอยาง A 

ประเภทของตนทุน เปาหมาย 

(เหรียญสหรัฐฯตอชิ้น) 

ตนทุนที่เกิดขึ้นจริง 

(เหรียญสหรัฐฯตอชิ้น) 

เปาหมายเทียบกับ

ตนทุนที่เกิดขึ้นจริง 

ตนทุนวัตถุดิบทางตรงที่ใชใน

การแกไขงานบกพรองท่ีเกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิต 

< 0.0122 0.0088 0.0034 

ตนทุนวัตถุดิบทางตรงที่ใชใน

การแกไขงานบกพรองท่ีถูกสง

กลับมาจากลูกคา 

< 0.0828 0.0933 (0.0105) 

ตนทุนการผลิต < 0.9479 1.0278 (0.0799) 
 

จากขอมูลของสินคาตัวอยางดังแสดงขางตน พบวา โรงงานกรณีศึกษามีการติดตามผลการปฏิบัติงาน

ทั้งในเชิงของผลผลิตที่ไดและตนทุนที่เกิดขึ้น โดยพิจารณาในสวนของตนทุนการแกไขขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นจาก

กระบวนการผลิตและการแกไขงานบกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคา ซึ่งการแกไขขอบกพรองตางๆจะมีตนทุนที่เกิด

ขึ้นตางกัน หากมีรายงานผลการวิเคราะหที่ชัดเจนมากขึ้น เชน การแจงแจงรายการตนทุนแยกตามรายการขอบก

พรองท่ีพบก็จะชวยใหองคกรสามารถจัดการกับปญหาท่ีสงผลกระทบตอตนทุนได 
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1.2 แนวคิดและวธิีการดําเนินงาน 
จากงานวิจัยที่ผานมา พบวา เม่ือมีการวัดตนทุนคุณภาพและนําขอมูลคุณภาพมาวิเคราะห สามารถแสดง

ใหองคกรไดเห็นถึงปญหาและปจจัยที่สงผลตอตนทุนคุณภาพไดชัดเจนมากขึ้น ซึ่งนําไปสูการหาแนวทางดําเนิน

การเพ่ือลดปญหาทางดานคุณภาพและการลดตนทุนคุณภาพอีกท้ังยังสงผลใหมีการลดตนทุนรวมที่เกิดขึ้นได  

อยางไรก็ดี ตนทุนคุณภาพที่ใชกันอยูมี 4 รูปแบบ หลักๆ ไดแก Prevention – Appraisal – Failure Cost 

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

costing Model รูปแบบที่นิยม คือ PAF Model [3]  

ปจจัยที่เก่ียวของกับตนทุนคุณภาพแตละองคประกอบถูกรวบรวมอยูในมาตรฐานตางๆซ่ึงสามารถนํามา

อางอิงและประยุกตใชกับอุตสาหกรรมหรือธุรกิจได เชน British Standard BS6143 part2 [4], American 

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

System: TFQS) [6] 

สําหรับงานวิจัยนี้ไดประยุกตใชเทคนิคการวัดตนทุนคุณภาพของการประกอบชุดหัวอาน ตาม PAF Model 

และอางอิงปจจัยของตนทุนคุณภาพจาก BS 6143: Parts2 จากนั้นจึงดําเนินการวัดตนทุนคุณภาพของสินคา

กรณีศึกษาและนําขอมูลตนทุนคุณภาพที่ไดมาวิเคราะหเพ่ือจะแสดงใหเห็นถึงปจจัยที่สงผลตอตนทุนและคุณ

ภาพ อีกท้ังยังเปนขอมูลที่สําคัญสําหรับทีมงานและองคกรในการตัดสินใจเลือกดําเนินการกับปญหาตางๆ ได

ตามลําดับความสําคัญ ซึ่งเปนการเพิ่มโอกาสในการลดตนทุนและการปรับปรุงคุณภาพของกรณีศึกษาตอไป  

1.2.1 การคํานวณตนทนุคุณภาพ 
 

FCACPCTCOQ ++=        (1.1) 

 

TCOQ  คือ ตนทุนคุณภาพรวม (Total Cost of Quality: TCOQ) 

PC    คือ ตนทุนรวมของตนทุนดานการปองกัน (Prevention Costs: PC) 

         AC    คือ ตนทุนรวมของตนทุนดานการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ  

               (Appraisal Costs: AC) 

FC    คือ ตนทุนรวมของตนทุนคุณภาพดานความลมเหลว (Failure Costs: FC) 

1.2.2 การวเิคราะหขอมูลและการนาํเสนอทางเลือกเพื่อการลดตนทนุคุณภาพ 
การวิเคราะหขอมูลเพื่อระบุปจจัยสําคัญของตนทุนคุณภาพและปญหาทางดานคุณภาพจะ 

นําเสนอโดยใชพาเรโตเพื่อใหเห็นลําดับความสําคัญของปจจัยตางๆท่ีเก่ียวของ จากนั้นจะพิจารณาคัดเลือก

ปจจัยเพื่อนํามาดําเนินการโดยการระดมสมองของทีมงานที่เก่ียวของรวมวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย 

ผังกางปลาและประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบในการประเมินคาความเส่ียงช้ีนําสําหรับ 

คัดกรองสาเหตุที่สําคัญเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงตอไป 
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การนําเสนอทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพจะพิจารณาจากปจจัยที่สามารถนํามาวิเคราะหดวยวิธี

การทางคณิตศาสตรจากขอมูลที่มีอยู เพ่ือปองกันผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นกับผลผลิต เชน การตรวจสอบคุณภาพ

ของสินคาโดยใชแผนการสุมตัวอยางแบบตอเนื่องประเภทที่ 1 (Continuous Sampling plan1: CSP-1) สามารถ

ใชวิธีการคํานวณตนทุนการตรวจสอบเพื่อหาตนทุนที่ตํ่าที่สุดจากการปรับเปล่ียนจํานวนการสุมตัวอยางที่ระดับ

คุณภาพคงเดิมได การควบคุมกระบวนการผลิตโดยการประยุกตใชวิธีการควบคุมเชิงสถิติ การนําคาสมรรถนะ

ของปจจัยน้ันๆมาคํานวณหาจํานวนตัวอยางที่เหมาะสมเพ่ือใหไดตนทุนที่ตํ่าท่ีสุดภายใตเง่ือนไขตางๆตามท่ี

กําหนด เปนตน 

 

1.3 วัตถุประสงค 
เพ่ือวัดตนทุนคุณภาพรวมสําหรับการประกอบชุดหัวอานของสินคากรณีศึกษา ดําเนินการปรับปรุง 

คุณภาพในสวนที่ยังไมไดตามเปาหมายซึ่งสงผลตอตนทุนคุณภาพ และนําเสนอทางเลือกในการลดตนทุน 

คุณภาพใหองคกรนําไปพิจารณาเลือกใชตามความเหมาะสมตอไป 

 

1.4 ขอบเขตการดําเนินงาน 
1. ศึกษาขอมูลตนทุนคุณภาพประเภทตางๆ ประกอบดวยตนทุนการปองกัน ตนทุนการตรวจสอบการวัด

และการประเมินคุณภาพและตนทุนความลมเหลวของกระบวนการผลิตชุดหัวอาน  

2. ดําเนินงานวิจัยกับกระบวนการผลิตชุดหัวอานตัวอยางสองรุน  ไดแก 

- รุน A ซึ่งเปนสินคาที่มีของเสียนอย (ผลผลิตและสมรรถนะของกระบวนการไดตามเปาหมาย) 

- รุน B ซึ่งเปนสินคาที่มีของเสียมาก (ผลผลิตและสมรรถนะของกระบวนการต่ํากวาเปาหมาย) 

3. ใชตัวแปรสมมติแทนขอมูลสําคัญๆ ที่ไมสามารถเปดเผยไดเพ่ือใหขอมูลยังคงมีความสมบูรณ 

4. การวัดผลการดําเนินงานจํากัดภายในชวงระยะเวลาที่ดําเนินการวิจัยเทานั้น 

 

1.5 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
1. สํารวจงานวิจัย บทความ และทฤษฎีที่เก่ียวของกับตนทุนคุณภาพ 

2.  ศึกษากระบวนการผลิตชุดหัวอานและสภาพปจจุบัน 

3. กําหนดรายการตนทุนคุณภาพเพ่ือนํามาพิจารณาในการวิจัย  

4. เก็บขอมูลตามรายการตนทุนคุณภาพที่กําหนดและคํานวณหาตนทุนคุณภาพปจจุบันของสินคาตัวอยาง 

5. วิเคราะหขอมูลตนทุนคุณภาพปจจุบันเพื่อระบุปจจัยหลักท่ีสงผลกระทบตอตนทุนคุณภาพและวิเคราะห

เง่ือนไขหรือขอจํากัดของปจจัยตางๆ เพ่ือเปนแนวทางสําหรับการกําหนดแนวทางเลือกในการลดตนทุนคุณภาพ 

6. ดําเนินการปรับปรุงคุณภาพของสินคาเพื่อใหไดตามเปาหมายและกําหนดทางเลือกเพ่ือการลดตนทุน

คุณภาพของสินคาตัวอยาง 

7. สรุปผลการวิจัยและจัดทําขอเสนอแนะสําหรับการลดตนทุนคุณภาพ 

8. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
1. สามารถระบุตนทุนคุณภาพของสินคาและปรับปรุงคุณภาพของสินคาใหไดตามเปาหมายรวมถึงไดทาง

เลือก ในการลดตนทุนสําหรับนําไปพิจารณาเพื่อการลดตนทุนคุณภาพของสินคากรณีศึกษา 

2.  ไดแนวคิดเก่ียวกับตนทุนคุณภาพเพื่อนําไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิกสประเภทเดียวกัน

หรือประเภทอื่นๆได



 

 

 

บทที่  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจยั ไดแก ตนทุนการผลิตและตนทนุคุณภาพ สวนของงานวิจัยไดรวบ

รวมงานวิจัยทีเ่กี่ยวของกับตนทนุคุณภาพ การประยุกตใชตนทุนคุณภาพในอุตสาหกรรมตางๆ 

การลดตนทนุคุณภาพและการหาจุดเหมาะสมของตนทนุคุณภาพ 
 

2.1 ตนทุนการผลิต  
2.1.1 ตนทนุและคาใชจาย [7] 

2.1.1.1 คาใชจาย (Expense) หมายถึง ตนทุนในการใหรายไดสําหรับชวงระยะเวลาใดๆ เชน เงินเดือน

ในสํานักงานคาใชจายเปนจํานวนเงินหรือส่ิงแลกเปล่ียนที่จายไปเพ่ือการใชบริการซึ่งลดทอนจากสวนของรายได 

ในงวดบัญชีใดๆ จึงมักจะใชในดานการรายงานทางเทคนิคการเงินมากกวาการใชในระบบบัญชีทรัพยสิน 

2.1.1.2 ตนทุน (Cost) หมายถึง คาใชจายท่ีจายไปสําหรับปจจัยทางการผลิตเพ่ือใหเกิดผลผลิต ตนทุน

จึงเปนสวนที่ใชสําหรับการนิยามอัตราผลิตภาพ (Productivity) ซึง่เทากับผลผลิต (Output) หารดวยปจจัย 

นําเขา (Input) ตนทุนจึงเปนมูลคาที่วัดไดในเชิงเศรษฐศาสตรของทรัพยากรท่ีใชและตนทุนมีลักษณะท่ีใชจาย

เพ่ือใหไดสินคาหรือบริการท่ีถือเปนสินทรัพยได เชน คงคลังของวัสดุ งานระหวางทําและสินคาสําเร็จรูป 

2.1.2 องคประกอบของตนทุนการผลิต 

ตนทุนการผลิต หรือตนทุนผลิตการ (Production Cost) หรือ ตนทุนโรงงาน (Factory Cost) คือ ตนทุน    

ทั้งหมดท่ีเกิดในการผลิตสินคาสําหรับงวดหนึ่งซึ่งประกอบไปดวยคาใชจาย 3 สวน ไดแก วัตถุดิบทางตรง  

แรงงานทางตรงและโสหุยการผลิต  

2.1.2.1 คาวัตถุดิบ (Material Cost) ถือเปนสวนสําคัญซ่ึงเปนวัสดุเพ่ือการผลิตโดยตรง ตนทุนการผลิต

จึงประกอบไปดวย สวนท่ีเปนคาวัตถุดิบที่ใชไปตามปริมาณการผลิต (วัตถุดิบทางตรง) และวัสดุที่ไมไดแปรผัน

ตามปริมาณการผลิต (วัตถุดิบทางออม) โดยจะถูกจัดเปนตนทุนของคาใชจายโรงงาน 

2.1.2.2 คาแรงงาน (Labor Cost) เปนคาใชจายท่ีจายไปเพื่อการเปล่ียนสภาพของวัตถุดิบใหเปน 

สินคาสําเร็จรูป ไดแก คาแรงงานทางตรง เชน คาแรงพนักงานผลิตในแตละกระบวนการ และคาแรง

งานทางออม เชน เงินเดือนคนดูแลคลังสินคา ซึ่งจะถูกจัดเปนตนทุนคาใชจายโรงงาน 

2.1.2.3 คาใชจายโรงงาน (Overhead) เปนคาใชจายท่ีนอกเหนือจากคาวัตถุดิบทางตรงและคา 

แรงงานทางตรง เชน คาวัตถุดิบทางออม คาแรงงานทางออม คาสาธารณูปโภค คาเส่ือมราคา คาภาษี คาอบรม 

คารักษาพยาบาล เปนตน โดยคาใชจายโรงงานหรือคาโสหุยการผลิตจะอยูในรูปของคาใชจายคงท่ีหรือไมคงท่ี 

ก็ไดแตจะไมแปรผันโดยตรงตามการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นหรือลดลง  
สําหรับผลรวมของคาวัตถุดิบทางตรงและคาแรงงานทางตรงเรียกวา “ตนทุนขั้นตน (Prime Cost)” 

และผลรวมของแรงงานทางตรงและโสหุยการผลิตเรียกวา “ตนทุนแปรสภาพ (Conversion Cost)” เน่ืองจาก

ปจจุบันโรงงานเร่ิมปรับตัวเขาสูระบบการผลิตอัตโนมัติทําใหเกิดปญหาในการคํานวณตนทุนแรงงานทางตรง 
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ปญหาเกิดขึ้นเม่ือคนงานคนเดิมทํางานหลายประเภท ซึ่งบางเวลาเปนแรงงานทางตรงแตสามารถเปลี่ยนเปน

แรงงานทางออมไดทันทีและอาจสลับไปมาบอยคร้ัง ทําใหการคํานวณตนทุนแรงานทางตรงและทางออมเปนไป

ดวยความยากลําบากและอีกปญหาหน่ึง คือในการผลิตบางครั้งไมสามารถระบุตนทุนแรงงานทางตรงไดอยาง

ชัดเจน ซึ่งสามารถแกปญหาเหลาน้ีไดดวยการคํานวณตนทุนแปรสภาพแทนเพราะเปนผลรวมของแรงงานทาง

ตรงและโสหุยการผลิตซ่ึงรวมถึงแรงงานทางออมดวย 

 2.1.3 ระบบตนทนุการผลิต 

การกําหนดและควบคุมตนทุนการผลิต มีระบบตนทุนที่ใชในการสะสมและจัดสรรตนทุนการผลิตดังนี้ 

2.1.3.1 ระบบตนทุนงานส่ังทํา (Job Order Cost System) 

 ใชในกรณีที่มีความหลากหลายของสินคาและมีขั้นตอนการผลิตหลายขั้นตอน การวิเคราะห 

ตนทุนการผลิตจะมีความยุงยากซับซอนมากและเพื่อกําหนดตนทุนการผลิตไดจําเปนตองมีการวิเคราะหขั้นตอน

กระบวนการผลิตแตละขั้นตอน ประมาณคาแรงงานตามปริมาณงานและคาแรงงานทางตรงที่จาย คํานวณหา

ปริมาณวัตถุดิบหรือวัสดุที่ใชและตนทุนการผลิต รวมทั้งการคํานวณประมาณคาใชจายโรงงาน 

 

2.1.3.2 ระบบตนทุนกระบวนการ (Process Cost System)  

ใชกับสินคาและกระบวนการผลิตท่ีคอนขางจะเปนมาตรฐานเดียวกันมีการผลิตตอเนื่องเปนระบบ 

ที่เนนหนักดานงวดเวลาการผลิตและจํานวนหนวยผลิตสําเร็จจะเปนการผลิตแบบจํานวนมาก มุงผลิตเพ่ือเก็บ

เปนสินคาคงคลัง ปกติจะมีคงคลังของงานระหวางทําเม่ือส้ินงวดเวลาการผลิตเสมอ ลักษณะเงื่อนไขที่เหมาะ

สําหรับการใชระบบตนทุนกระบวนการจึงเปนโรงงานที่มีการผลิตสินคาเพียงชนิดเดียว มีการแบงกระบวนการ

ผลิตและแผนกผลิตใหรับผิดชอบการผลิตสินคาเพียงชนิดเดียว มีการผลิตแบบตอเนื่องและมวลภัณฑเปนโรง

งานที่มีการจัดกระบวนการผลิตเปนแผนก ถาเปนโรงงานที่ผลิตสินคาหลายชนิดจะตองมีมาตรฐานกระบวนการ

ผลิตหรือผลิตจากแผนกผลิตเดียวกัน 

 

2.1.3.3 ระบบตนทุนมาตรฐาน (Standard Cost System)  

เปนตนทุนซึ่งไดคาดการณไวของสินคา สําหรับระดับการผลิตหนึ่งๆและภายใตสมมติฐานของ

สภาพการณใดๆซ่ึงมีเง่ือนไขที่เกิดขึ้นคอนขางเปนประจําและเกิดขึ้นซ้ําๆจนสินคามีแนวโนมเปนมาตรฐานตนทุน

มาตรฐานจะถูกกําหนดขึ้นกอนการผลิตและใชเปรียบเทียบกับตนทุนที่เกิดขึ้นจริงในภายหลัง โดยฝายจัดการจะ

ใชตนทุนมาตรฐานเปนคาเปาหมายของปริมาณการใชทรัพยากรและตนทุนการผลิต โดยการนําไปประกอบการ

จัดทํางบประมาณและใชเปนเกณฑในการเปรียบเทียบผลตางของการใชทรัพยากรหรือผลตางของตนทุน 

มาตรฐานและตนทุนจริงเรียกวา “ความแปรปรวน” จึงเปนคาที่บงบอกระดับของการดําเนินงานท่ีตางไปจาก

มาตรฐานที่ตองการ 
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2.2 ตนทุนคุณภาพ (Cost of Quality) 

2.2.1 ความหมายของตนทนุคุณภาพ  
มีผูเช่ียวชาญและนักวิจัยหลายทาน ไดใหความหมายของตนทุนคุณภาพไวในมุมมองตาง เชน  

Juran [6] กลาววา ตนทุนคุณภาพ คือ วิธีการในการสื่อสารระหวางพนักงานฝายคุณภาพและผูจัดการ

ของบริษัทเพราะวาภาษาหลักของผูจัดการคือภาษาเงิน ในขณะท่ีพนักงานตองการขายกิจกรรมการปรับปรุงแก

ไข และหมายถึง ตนทุนของคุณภาพที่ตํ่า ซึ่งมีจดุประสงคหลักเพ่ือหางานที่มีขอบกพรอง และดําเนินการแกไข   

Feigenbaum [6] ไดใหความหมายไววา คือ ตนทุนที่เก่ียวของกับการกอใหเกิดและการควบคุม 

คุณภาพเชนเดียวกับการประเมินผลเพื่อใหไดมาซึ่งคุณภาพที่เปนไปตามขอกําหนด 

Crosby [8] อธิบายวา ตนทุนคุณภาพ หมายถึง การวัดอยางเปนระบบของคาใชจายที่เกิดขึ้นจากส่ิงที่

ไมเปนไปตามขอกําหนดและการกระทําที่ผิดพลาด  

กังวาน ชยุติมันตกุล [9] ตนทุนคุณภาพ คือ เคร่ืองมือที่ใชชวยในการวัดผลการจัดการดานคุณภาพ

เพราะตนทุนเปนตัววัดผลการดําเนินการท่ีดีที่สุดในการวัดผลการดําเนินการทางธุรกิจ 
ณัฐกา โยคะกุล [6] ตนทุนคุณภาพ หมายถึง ตนทุนท่ีเกิดขึ้นเน่ืองจากการเกิดคุณภาพท่ีไมดีหรือการ

หาทางปองกันโอกาสที่จะกอใหเกิดคุณภาพท่ีไมดี หรือกลาวอีกนัยหนึ่งคือตนทุนและคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการ

พยายามท่ีจะรักษาคุณภาพของ    สินคาหรือการบริการไวใหไดคุณภาพที่ตองการ ไมวาคุณภาพน้ันจะเปนของ

องคกรหรือของลูกคาก็ตาม  

นวพัทธ กีรติวรนันท [10] ตนทุนคุณภาพ หมายถึง ตนทุนที่เกิดจากการผลิตสินคาหรือบริการที่มีขอบก

พรองทางคุณภาพและตนทุนจากการดําเนินการในการปองการตรวจวัดหรือแกไขขอบกพรองเพื่อปองกันหรือแก

ไขความบกพรองของสินคาหรือบริการใหมีคุณภาพในระดับที่ลูกคาพอใจ 

2.2.2 องคประกอบของตนทุนคุณภาพ [11,12] 
คาใชจายทางดานคุณภาพแบงออกเปน 3 ประเภท ไดแก ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs), ตน

ทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมินคุณภาพ (Appraisal Costs) และตนทุนความลมเหลว (Failure 

Costs) หรือเรียกวา PAF Model การพิจารณาคาใชจายดานคุณภาพจะตองเพิ่มการจําแนกนิยามในการปฎิบัติ

ในรายละเอียดที่สําคัญและทํางานอยางใกลชิดกับฝายบัญชีและผูตรวจสอบในฝายตางๆเพื่อประเมินและ

ประมาณคาใชจาย คาใชจายในแตละกลุมสามารถอธิบายไดดังนี้ 

2.2.2.1 ตนทุนการปองกัน หมายถึง ตนทุนที่เกิดจากกิจกรรมตางๆ เพ่ือปองกันไมใหเกิดความบกพรอง

และความสูญเสียในการผลิตหรือบริการรวมทั้งปญหาในการดําเนินงานตางๆท่ีไมตรงตามขอกําหนดและเปน 

ตนทุนที่เกิดขึ้นไดในทุกๆขั้นตอนต้ังแตกอนกระบวนการผลิตถึงขั้นตอนการสงมอบ เชน 

� การฝกอบรมพนักงาน 

� การทวนสอบการออกแบบ 

� การวางแผนคุณภาพ 

� การจัดต้ังทีมเพื่อปรับปรุงคุณภาพ 

� การออกแบบกระบวนการ 
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� การปรับปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ 

� การบํารุงรักษาเชิงปองกัน  

� ตนทุนการปองกันความเสียหายอื่นๆ 

 

2.2.2.2 ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ หมายถึง ตนทุนที่เกิดขึ้นจากการทํา  

กิจกรรมที่เก่ียวของกับการวัด การตรวจสอบและการประเมินคุณภาพของสินคาหรือการบริการ เพ่ือที่จะ 

สามารถพิจารณาไดวาสินคาและบริการมีคุณภาพเปนไปตามมาตรฐานหรือตรงตามความตองการหรือไม เชน 

� การตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบนําเขา 

� การตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการ 

� การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 

� การทดลองผลิตงานตัวอยาง 

� การสอบเทียบเคร่ืองมือวัด 

� การวิเคราะหผลการตรวจสอบคุณภาพและการทํารายงานสรุป 

� การตรวจและทดสอบสินคา 

� ตนทุนการประเมินคุณภาพอื่นๆ 

 

2.2.2.3 ตนทุนความลมเหลว หมายถึง ตนทุนคุณภาพที่สามารถเกิดขึ้นไดจากความบกพรองในการ

ดําเนินงานหรือสินคาและบริการมีความบกพรองดานคุณภาพ ซึ่งไมตรงกับความตองการของลูกคา (ทั้งลูกคา

ภายในและลูกคาภายนอก) ความบกพรองดานคุณภาพนี้สามารถแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ  

2.2.2.3.1 ตนทุนความลมเหลวภายใน (Internal Failure Costs) หมายถึง ตนทุนเกิดจากการ 

แกไขสินคาหรือบริการท่ีมีความบกพรองดานคุณภาพหรือไมไดตามมาตรฐานท่ีกําหนดกอนที่จะมีการสงมอบ 

สินคาหรือบริการใหแกลูกคา เชน 

� ตนทุนในการทําลายสินคาของเสีย(Defect) 

� การแกไขงานบกพรอง(Rework) 

� การตรวจสอบซ้ํา(Re-inspection) 

� วัตถุดิบเกาและลาสมัย 

� เคร่ืองจักรหยุด 

� งานเสียจากผูรับเหมา 

� การทดสอบสินคาซ้ํา 

� สินคาคัดเกรด 

� การเปล่ียนแปลงแกไขวิธีการผลิต 

� อุบัติเหตุ เปนตน 
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2.2.2.3.2 ตนทุนความลมเหลวภายนอก (External Failure Costs) หมายถึง ตนทุนที่มีผลจาก 

สินคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐานหรือไมไดตามความตองการของลูกคาโดยเปนตนทุนที่เกิดขึ้นหลังจากที่

ไดสงมอบสินคาหรือบริการถึงมือลูกคาเรียบรอยแลว เชน  

� การจัดการตามขอรองเรียนของลูกคา 

� ลูกคาแจงสินคามีปญหาตามระยะประกัน 

� การเรียกคืนสินคา 

� ของเสียท่ีลูกคาสงคืน เปนตน 

2.2.3 รูปแบบทางเศรษฐศาสตรของตนทนุคุณภาพ 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.1 Traditional COQ Trade-off [13] 

 

ในยุคแรกตนทุนคุณภาพจะสูงขึ้นมากจากการละเลยคุณภาพทําใหตนทุนความบกพรองดานคุณภาพมีคา

สูงและการตรวจสอบคุณภาพอยางมหาศาลเพื่อทําใหสินคาเปนของดีทั้งหมด ดังรูปที่ 2.1 แสดงความสัมพันธ

ของตนทุนคุณภาพ จากรูปแบบดังกลาว พบวา มีระดับของคุณภาพที่ทําใหเกิดตนทุนต่ําที่สุดโดยไมจําเปนจะ

เปนตองผลิตสินคาใหเปนของดีทั้งหมด โดยกรีนาไดนําเสนอแบบจําลองแสดงจุดเหมาะสมของตนทุนคุณภาพ 

เปนแนวทางในการลดตนทุนเพื่อใหมีตนทุนคุณภาพท่ีตํ่าที่สุด ดังรูปที่ 2.2 ซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้ 
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1. ชวงแหงการพัฒนาคุณภาพ 2. ชวงที่ไมมีความแตกตาง 3.ชวงที่มีการประเมินผลสูงเกินความจําเปน 

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

ตนทุนการปองกัน < 10% ตนทุนการปองกัน ~ 10% ตนทุนการประเมินผล > 50% 

ตนทุนความลมเหลว >70% ตนทุนความลมเหลว ~50% ตนทุนความลมเหลว < 40% 

รูปที่ 2.2 Optimum Segment of Quality Cost Model [6] 

 

1.) ตนทุนการปองกัน < 10%, ตนทุนความลมเหลว >70% เปนชวงที่สามารถลดตนทุนลงได

จากการปรับปรุงกิจกรรมตางๆที่จะชวยในการปรับปรุงคุณภาพของสินคา เชน เพ่ิมความถ่ีในการตรวจสอบ เพ่ิม

การฝกอบรมพนักงานดานคุณภาพ เพ่ิมการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเปนตน     

2.) ตนทุนการปองกัน ~10%, ตนทุนความลมเหลว ~50% เปนชวงที่มีตนทุนคุณภาพโดยรวม 

ตํ่าท่ีสุดดังนั้นจึงตองมีความพยายามควบคุมกระบวนการใหอยูในชวงนี้   

3.) ตนทุนการประเมินผล > 50%, ตนทุนความลมเหลว < 40% เปนชวงที่สามารถลดตนทุน 

การผลิตลงไดโดยการทวนสอบกิจกรรมตางๆที่กอใหเกิดคุณภาพวามีประสิทธิผลท่ีคุมคาหรือไม ลดกิจกรรมการ

ตรวจสอบท่ีไมจําเปนหรือซ้ําซอน ลดขนาดของการสุมตัวอยาง (Sample size) เปรียบเทียบตนทุนในการปองกัน

ของเสียกับการทําลายท้ิงในกรณีที่เสีย 

 

ตอมาเมื่อวิวัฒนาการดานเทคโนโลยีการผลิตกาวหนามากขึ้น มีการนําเคร่ืองจักรที่ทันสมัย การใช 

หุนยนตและคอมพิวเตอรในการควบคุมการผลิต มีระบบการผลิตท่ีปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากการทํางาน

ของมนุษยถูกจํากัดใหนอยลง ความผิดพลาดในการผลิตจึงลดลงอยางมากและไมไดมีคาใชจายสูงกวาแตกอน 

แตคาใชจายกลับจะลดลงจากนวัตกรรมและเทคโนโลยีใหมๆที่เกิดขึ้น ดวยเหตุนี้แนวคิดแบบเดิมๆจึงถูกแทนที่

ดวยแนวคิดใหมดังรูปที่ 2.3 พบวา ตนทุนคุณภาพท่ีตํ่าที่สุดเกิดจากการปองกันและการตรวจสอบไมใหเกิด

ความบกพรองดานคุณภาพ คือ ไดของดี 100% บริษัทหรือองคกรที่มีตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ 

การวัด และการประเมินคุณภาพตํ่านั้น จะสงผลใหมีตนทุนคุณภาพสูงเนื่องจากขอบกพรองเกิดขึ้นยังอยูในระดับ

ที่สูง สําหรับองคกรหรือบริษัทที่เร่ิมใหความสําคัญในการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ จะมีตนทุนคุณ

ภาพโดยรวมที่ตํ่าลงเน่ืองจากการลดลงของปญหาและขอบกพรองท่ีเกิดขึ้น และในบริษัทหรือองคกรที่ใหความ

สําคัญตอการปองกันดานคุณภาพจะพบวามีตนทุนคุณภาพที่ตํ่าที่สุดเนื่องจากโอกาสที่จะเกิดปญหาและขอบก

พรองลดนอยลง 

 

 

100% defective 100% good 

จุดที่เหมาะสม ตนทุนคุณภาพโดยรวม 
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รูปที่ 2.3 Juran’s Model Revised [13] 

 

2.2.4 วิธกีารเก็บขอมูลตนทนุคุณภาพ 
การรวบรวมขอมูลและคํานวณหาตนทนคุณภาพมีอยูหลายวิธีขึ้นอยูกับวัตถุประสงคของการเก็บตนทุน 

ความซับซอนขององคกรและกระบวนการผลิต Dale และ Plunkett ไดกลาวถึงวิธีรวบรวมตนทุนคุณภาพไว 3 วิธี 

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

เปนวิธีที่สามารถบอกถึงตนทุนคุณภาพโดยรวมไดทั้งหมดซ่ึงเปนวิธีที่ เหมาะสมกับอุตสาห

กรรมการผลิต โดยมีการทํางาน 3 ขั้นตอน คือ 

2.2.4.1.1 การช้ีบงรายการตนทุนคุณภาพที่ตองการจัดเก็บ 

2.2.4.1.2 พิจารณาตัววัดดานปริมาณแตละรายการตนทุน 

2.2.4.1.3 คํานวณตนทุนคุณภาพแตละรายการ 

 

2.2.4.2 Time – base Cost Element Method สามารถประยุกตใชไดกับอุตสาหกรรมการบริการ หรือ

อื่นๆ โดยใชวิธีการประมาณตนทุนคุณภาพจากการปฏิบัติงานท่ีผิดพลาด (Cost of Making Mistakes) ตาม

สภาวการณ ซึ่งมีวัตถุประสงคเพ่ือบงชี้แผนกงานหรือสวนงานที่มีตนทุนจากการปฏิบัติงานผิดพลาดและหาวิธี

วางแผนและดําเนินการลงทุนจากความผิดพลาดนั้นตอไป 

 

2.2.4.3 Semi-Structure Cost Element เปนวิธีที่เหมาะสมกับทั้งอุตสาหกรรมการผลิตและบริการโดย

วิธีนี้เนนที่กิจกรรมของแตละหนวยงานและกระบวนการที่เกิดขึ้น เชน การใชวิธีระดมสมอง (Brainstorming)  

ในแผนกหรือหนวยงาน การจัดต้ังทีมงานเพื่อรวบรวมและวิเคราะหตนทุนคุณภาพ เปนตน  
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2.2.5 การวเิคราะหขอมูลตนทนุคุณภาพ 
การวิเคราะหขอมูลตนทุนคุณภาพมีหลักสําคัญ 3 ประการ ไดแก การเลือกฐานการคํานวณ การจัด

ลําดับความสําคัญของตนทุนคุณภาพและการกําหนดเปาหมายในการลดตนทุนคุณภาพ  

2.2.5.1  การเลือกฐานการคํานวณ ฐานท่ีใชทั่วไป มี 4 แบบดังนี้ 

2.2.5.1.1 ฐานแรงงาน ไดแก จํานวนพนักงาน ชั่วโมงแรงงาน คาแรงทางตรง เปนตน เพ่ือนํามา

คํานวณเปนสัดสวนของตนทุนคุณภาพโดยแสดงในรูปแบบของตนทุนคุณภาพตอจํานวนพนักงาน จํานวนช่ัวโมง 

แรงงานหรือคาแรงทางตรง  

2.2.5.1.2  ฐานตนทุน ไดแก ตนทุนการผลิตรวมหรือคาใชจายอื่นๆ เชน คาใชจายในการออกแบบ 

คาใชจายในการจัดซ้ือ เปนตน เพ่ือนํามาคํานวณเปนวัสดุสวนของตนทุนคุณภาพ โดยจะแสดงในรูปแบบของ 

ตนทุนคุณภาพตอตนทุนการผลิต หรือตอคาใชจายอื่นๆ 

2.2.5.1.3  ฐานยอดขาย คือ ยอดขายสินคา โดยจะนํามาคํานวณเปนสัดสวนของตนทุนคุณภาพ

กับยอดขาย โดยจะแสดงในรูปแบบของตนทุนคุณภาพตอยอดขายสุทธิหรือยอดขายสําเร็จรูป เปนตน 

2.2.5.1.4  ฐานหนวยผลิต คือ การคํานวณสัดสวนของตนทุนคุณภาพกับหนวยผลิตโดยแสดง 

ในรูปแบบของตนทุนคุณภาพตอจํานวนสินคาที่ผลิตได เชน ตอช้ิน ตอกิโลกรัม ตอเมตร เปนตน 

 

2.2.5.2 การจัดลําดับความสําคัญของตนทุนคุณภาพ จะทําใหเราสามารถมองเห็นปญหาตนทุน 

คุณภาพไดชัดเจนมากขึ้น ซึ่งเปนแนวทางในการเลือกรายการตนทุนที่จะนําไปปรับปรุง โดยมีวิธีการวิเคราะห 

ที่นิยมใชอยู 3 วิธี คือ 

2.2.5.2.1 การวิเคราะหแนวโนม เปนวิธีการแสดงใหเห็นความเปล่ียนแปลงของตนทุนคุณภาพ

ตามระยะเวลาที่เปล่ียนไป โดยจะแบงลักษณะการวิเคราะหแนวโนมออกเปน 4 ลักษณะดังนี้ 

2.2.5.2.1.1 การวิเคราะหตามประเภทของตนทุนคุณภาพ เปนการวิเคราะหเพ่ือแสดงวา ตน

ทุนประเภทไหนที่มีผลกระทบตอตนทุนคุณภาพโดยรวมมากที่สุด ตนทุนคุณภาพโดยรวมมีแนวโนมเพิ่มขึ้น ลด

ลงหรือคงที่ตามตนทุนคุณภาพประเภทใดมากท่ีสุด 

2.2.5.2.1.2 การวิเคราะหตามดัชนีตนทุนคุณภาพ คือ การวิเคราะหตนทุนในรูปแบบสัดสวน

รอยละของฐานตางๆดังกลาวไปแลวขางตน คือ ฐานแรงงาน ฐานยอดขายและหนวยฐานผลิต โดยดัชนีคํานวณ

จากตนทุนคุณภาพหารดวยปริมาณของฐานที่ใชวิเคราะห การวิเคราะหดวยวิธีนี้จะทําใหเห็นแนวโนมที่มองไม

เห็นจากการวิเคราะหเฉพาะตนทุนคุณภาพอยางเดียว 

2.2.5.2.1.3 การวเิคราะหตามชนิดของสินคา เปนการวิเคราะหเพ่ือแสดงวาคุณภาพของ 

แตละสินคามีแนวโนมเปนอยางไร 

2.2.5.2.1.4 การแบงตามรายการตนทุนคุณภาพ เปนการวิเคราะหแนวโนมความเปล่ียน

แปลงของตนทุนคุณภาพแตละรายการ 

2.2.5.2.2 การวิเคราะหแบบพาเรโต (Pareto analysis) เปนวิธีวิเคราะหเพ่ือการจัดลําดับความ

สําคัญของปญหา โดยใชหลักการ 80/20 คือ ปญหารอยละ 80 เกิดขึ้นจากสาเหตุหลักเพียงรอยละ 20    ถา

สามารถแกไขปญหาท่ีสาเหตุหลักไดก็สามารถแกไขปญหาท่ีเกิดขึ้นไดอยางมาก  
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2.2.5.2.3 การวิเคราะหผลตาง (Variance Analysis) เปนการวิเคราะหเพ่ือแสดงผลตางของ     

ตนทุนที่เกิดขึ้นจริงเทียบกับมาตรฐานหรือเปาหมายที่กําหนดไว ทําใหทราบวา ตนทุนใดบางที่สูงกวาเปาหมาย

และตองดําเนินการแกไขเปนอันดับแรก การวิเคราะหแบบนี้ชวยใหสามารถจัดลําดับความสําคัญของปญหาได

ชัดเจนและระดับการวิเคราะหผลตางที่เหมือนการวิเคราะหพาเรโต คือ การวิเคราะหขั้นตนและวิเคราะหอยาง

ละเอียด 

 

2.2.5.3 การกําหนดเปาหมายในการลดตนทุนคุณภาพ มักจะกําหนดเปาหมายของท้ังองคกรโดย 

เปาหมายรวมจะเกิดขึ้นไดตองกําหนดเปาหมายยอยขึ้นรองรับเพื่อควบคุมการดําเนินงานและติดตามการ 

ปรับปรุงอยางเปนระบบ หลักโดยท่ัวไปที่ใชพิจารณาเพื่อกําหนดเปาหมายมีอยู 3 ขอ คือ ความทาทายในการ 

แกไขปญหา ขอมูลในอดีตและความเปนไปไดในการดําเนินการแกไข ตัวอยางเชน องคกรที่ต้ังเปาหมายจาก

ความทาทายจะนิยมกําหนดเปาหมายในการลดตนทนคุณภาพใหไดรอยละ 50 หรือสูงกวา แตการตั้งเปาหมาย

สําหรับองคกรที่กําหนดเปาหมายโดยพิจารณาขอมูลในอดีตมักจะกําหนดเปาหมายจากส่ิงที่เคยทําไดดีที่สุด 

ในอดีต อยางไรก็ตาม การต้ังเปาหมายตองพิจารณาปจจัยในการแกปญหาวามีอะไรบาง เม่ือปรับปรุงแลว

สามารถลดตนทุนไดเทาใดและปญหาน้ันมีความเปนไปไดในการแกไขมากนอยแคไหน การต้ังเปาหมายควร 

ต้ังใหเหมาะสมเพราะการตั้งเปาหมายสูงหรือตํ่าเกินไปจะทําใหแรงจูงใจในการดําเนินการแกไขปญหาลดลง                                    

2.2.6 ประโยชนของตนทุนคุณภาพ (Quality concept benefit) 
� ทําใหมองปญหาดานคุณภาพไดอยางชัดเจน 

� เปนเคร่ืองมือที่ชวยวิเคราะหคุณภาพของกระบวนการ ชวยช้ีบงและจัดลําดับความสําคัญของ

จุดท่ีสามารถปรับปรุงใหเกิดการลดตนทุนคุณภาพได 

� เปนเคร่ืองมือชวยในการวัดประสิทธิภาพในการแกไขจุดท่ีไดรับการบงชี้วาสามารถพัฒนาได 

กลาวไดวาเปนเครื่องมือในการวัดประสิทธิภาพของคุณภาพในองคกร 

� ชวยช้ีบงโอกาสที่จะลดความไมพึงพอใจของลูกคาซึ่งกอใหเกิดโอกาสในการเพิ่มยอดการขาย 

� เพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดทําและควบคุมตนทุนและงบประมาณขององคกร 
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2.2.7 การปรับปรุงคุณภาพและการลดตนทนุคุณภาพอยางตอเนื่อง  
คือ การดําเนินการแกปญหาหลังจากวิเคราะหและคัดเลือกปญหาที่จะนํามาปรับปรุงไดแลว  โดยวิธี

การ แกไขปญหาจะมีการแกไขโดยตรงที่ตัวปญหาและการแกไขในเชิงปองกันตามหลักการของตนทุนคุณภาพท่ี

กลาววา  “หากคุณปองกันมากขึ้น คุณก็จะสูญเสียนอยลง” [12] จากแนวคิดนี้นําไปสูการปรับปรุงคุณภาพอยาง

ตอเนื่อง โดยในการแกไขปญหาอยางมีประสิทธิผลตองดําเนินการภายใตหลัก 3 ขอคือ 

2.2.7.1 การมีสวนรวมทั้งองคกร (Company - Wide) คือ มีการแบงบทบาทหนาท่ีความรับผิดชอบใน

การแกปญหา มีการพัฒนาความสามารถของสมาชิกทุกคน ที่สําคัญคือ ตองไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร

ระดับสูง 

2.2.7.2 การมองปญหาทั้งระบบ (System Perspective) คือ ตองมองปญหาอยางครบถวนต้ังแตเร่ิม

ตนจนส้ินสุดกระบวนการ ในบางองคกรอาจจะตองมองไปถึงระดับหวงโซอุปทาน (Supply Chain) เน่ืองจากอาจ

มีปญหาในสวนที่เก่ียวของกับองคการอื่น ๆ เชน ผูรับจางชวง (Supplier) และลูกคา 

2.2.7.3 การใชวิธีทางวิทยาศาสตรในการแกไขปญหา (Scientific Approaches) คือ การวินิจฉัย

สาเหตุของปญหาดวยพื้นฐานขอมูลและตรรกะซึ่งสามารถอธิบายไดอยางมีเหตุผล แนวทางท่ีกลาวมาควรนํามา

ใชรวมกับเทคนิคในการปรับปรุงประสิทธิภาพอื่น ๆ โดยการนําเทคนิคในการลดตนทุนคุณภาพไปใชงานตอง

พิจารณาถึงความเหมาะสม เชน หากองคกรมีปญหาทางดานคุณภาพที่มีสาเหตุมาจากความแปรปรวนหรือ

ความไมแนนอนของกระบวนการผลิต อาจเลือกแนวทางและเทคนิคไดมากมาย เชน เร่ิมจากแนวทางของกิจ

กรรม 5ส. กิจกรรมกลุมคุณภาพ การแกปญหาตามแนวทางของ QC story หรือการควบคุมคุณภาพดวย เพื่อ

การควบคุมกระบวนการเปนพื้นฐานกอนและอาจทําเปนระบบที่สามารถขยายผลไดมากขึ้นภายหลัง เชน การ

จัดทําระบบบริหารคุณภาพ (Quality Management System) หรือจะใชระบบ Six sigma หรือ TQM เปนตน 

 
2.3 เอกสารและงานวจิัยที่เกีย่วของ 

2.3.1 งานวิจยัเกี่ยวกับตนทุนคุณภาพ 
การประยุกตใชตนทุนคุณภาพของแตละองคกรมีวัตถุประสงคที่แตกตางกันไป เชน   Uyar [2] ไดทํา

การสํารวจงานวิจัยตางๆ พบวา การวัดตนทุนคุณภาพและการทํารายงาน มีวัตถุประสงคเพื่อใหมีการการปรับ

ปรุงดานคุณภาพ โดยการต้ังเปาหมายในการลดตนทุนคุณภาพ ใชระบุพื้นที่ที่มีปญหาคาใชจายดานคุณภาพ ใช

วัดประสิทธิภาพของระบบคุณภาพ ใชในการวางแผนกลยุทธทางดานคุณภาพ ใชในการกําหนดงบประมาณ 

และใชเพ่ือการวัดผลการปรับปรุง 

รูปแบบของตนทุนคุณภาพท่ีใชกันอยูทั่วไปมีหลากหลายรูปแบบ โดย Schiffauerova และ Thomson 

[3] ไดสรุปเปน 4 รูปแบบ หลักๆ ไดแก แบบท่ี 1 P-A-F หรือ Crosby’s model ซึ่ง P-A-F Model ประกอบดวย 

ตนทุนการปองกัน (Preventive costs) ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมินผล (Appraisal costs) และ

ตนทุนดานความลมเหลว (Failure costs) สวนตนทุนคุณภาพของ Crosby’s model เปนผลรวมของคาใชจาย

ตางๆเพ่ือใหเกิดส่ิงที่เปนไปตามขอกําหนด (price of conformance) ที่มีการปองกันและการตรวจสอบเปนองค

ประกอบ และคาใชจายตางๆที่เกิดขึ้นเม่ือเกิดส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (price of non-conformance) แบบ
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ที่ 2 Opportunity Cost Model เปนผลรวมของตนทุนคุณภาพ P-A-F Model กับตนทุนท่ีไมสามารถจับตองได 

ซึ่งไดจากการประมาณความสูญเสียเน่ืองจากการเสียลูกคาหรือรายไดลดลงจากส่ิงท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด 

แบบที่ 3 Process cost model เปนระบบการคิดตนทุนที่เนนพิจารณาตามกระบวนการผลิตมากกวาการ

พิจารณาที่สินคาหรือบริการ โดยเปนตนทุนรวมของส่ิงที่เปนไปตามขอกําหนดและส่ิงที่ไมเปนไปตามขอกําหนด 

และแบบท่ี 4 Activity-based costing Model (ABC Model) คํานวณตนทุนคุณภาพไดจากการคํานวณตนทุน

กิจกรรมตางๆท่ีเก่ียวของ นอกจากนี้ Schiffauerova และ Thomson [3] ยังพบวา รูปแบบตนทุนคุณภาพท่ีนิยม

ใช คือ P-A-F Model  

สําหรับปจจัยที่เก่ียวของกับตนทุนคุณภาพแตละประเภทไดถูกรวบรวมอยูในมาตรฐานตางๆ ซึ่งสามารถนํา

มาอางอิงและนําไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมหรือธุรกิจได เชน  Bamford และ Land [14], Desai [15] 

วิเคราะหปจจัยของตนทุนคุณภาพตามรายการของ BS6143 part2, Sandoval-chavez และ Beruvides [5] 

อางอิงปจจัยของตนทุนคุณภาพตามรายการของ BS6143 part2 รวมกับ  American Society for Quality 

Control (ASQC) และณัฐกา โยคะกุล [6] อางอิงปจจัยตนทุนคุณภาพตามรายการของ BS6143 part2 รวมกับ

ระบบคุณภาพพื้นฐานของไทย (Thai Foundation Quality System: TFQS) เปนตน และฐานเทียบตนทุนที่นิยม 

ไดแก เปอรเซ็นตของยอดขาย เปอรเซ็นตของตนทุนการผลิตรวมและตนทุนแรงงานเปนตน ซึ่งจะขึ้นอยูกับความ

จําเปนของแตละบริษัท  

2.3.2 งานวิจยัเกี่ยวการประยุกตใชตนทนุคุณภาพในอุตสาหกรรมตางๆ 

วัสชัย ลิปนวาร [16] ไดนําเสนอการจัดทําระบบตนทุนคุณภาพของกระบวนการผลิตเคร่ืองครัว ดวยวิธี 

Activity-based costing Model รวมกับการจําแนกกิจกรรมดวยวิธี Information Definition (IDEF) โดยเร่ิมตน

จากการจัดทําระบบคุณภาพ ไดแก การจัดหาบุคลากร การกําหนดขั้นตอนการตรวจสอบ การกําหนดวิธีขจัด

ปญหาและการพิจารณาเงินลงทุน จากน้ันจึงจัดทําระบบตนทุนคุณภาพซ่ึงประกอบไปดวย การวิเคราะหกิจ

กรรมท่ีมีผลกระทบตอตนทุนและ     คุณภาพ การปรับปรุงแบบฟอรม การปรับปรุงระบบบัญชี การกําหนดมาตร

ฐานของตนทุนและการรายงานผล  

กังวาน ชยุติมันตกุล [9] ไดจัดต้ังระบบตนทุนคุณภาพสําหรับโรงงานหลอโลหะเฉพาะสวนของโรงหลอ

โลหะที่ใชเตาไฟฟาโดยเนนตนทุนที่เก่ียวของกับคุณภาพของสินคา ขั้นตอนการดําเนินงานเร่ิมจากการวิเคราะห

กิจกรรมและคาใชจายท่ีเกิดขึ้น จัดแยกคาใชจายพรอมทั้งจัดทําระบบตนทุนคุณภาพ สรางแบบฟอรมเพื่อเก็บ

รวบรวมขอมูลสําหรับใชในการคํานวณ อบรมพนักงานถึงวิธีการบันทึกขอมูล การคํานวณตนทุนคุณภาพและ

การรายงานผล  

ณัฐกา โยคะกุล [6] ประยุกตใชตนทุนคุณภาพตาม PAF Model สําหรับธุรกิจของขบเคี้ยวสุนัขที่ทํา

จากหนังสัตว นําเสนอการวิเคราะหขอมูลตนทุนคุณภาพเทียบกับ Optimum cost model ของ Juran และ 

Gryna เพ่ือบงบอกสถานะปจจุบันของตนทุนคุณภาพ  

Desai [15] ประยุกตใชตนทุนคุณภาพตาม PAF Model ในโรงงานกรณีศึกษา Indian engineering 

company เพ่ือใชเปนเคร่ืองมือในการวัดผลการทํางานและทําใหเกิดการปรับปรุงคุณภาพ โดยเร่ิมจากการระบุ

องคประกอบของตนทุนคุณภาพ การวัดตนทุนคุณภาพ การวิเคราะหตนทุนคุณภาพโดยเทียบตนทุนคุณภาพกับ

ฐานตางๆ ไดแก การเปรียบเทยีบกับเปอรเซ็นตยอดขายและการเปรียบเทียบกับเปอรเซ็นตแรงงานทางตรง
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พิจารณาตนทุนคุณภาพขององคประกอบยอยๆเพื่อระบุจุดท่ีตองปรับปรุงและกําหนดตนทุนคุณภาพเปนเปา

หมายองคกร 

2.3.3 งานวิจยัเกี่ยวกับการลดตนทุนคุณภาพและการหาจุดเหมาะสมของตนทุนคุณภาพ 
ณัฐกา โยคะกุล [6] ใชเคร่ืองมือคุณภาพ (Quality tools) เชน แผนภูมิพาเรโต ในการวิเคราะหขอมูล

เพ่ือชี้บงปญหาตนทุนคุณภาพและใชแผนภูมิเหตุและผลในการหาสาเหตุของปญหา เสนอแนวคิดในการหาจุด

เหมาะสมของตนทุนคุณภาพจากการจําลองรูปแบบตนทุนคุณภาพโดยการปรับเปล่ียนตัวแปรของตนทุนการ

ปองกัน ตนทุนการตรวจสอบและตนทุนความลมเหลว 

ภัทรวุฒิ พลอาสา [17] ไดศึกษาตนทุนคุณภาพในการลดของเสียจากกระบวนการผลิตฝาปดฮารดดิสก

ดวยวิธีการทาง ซิกซ ซิกมา โดยพิจารณาตนทุนคุณภาพสามสวน คือ ตนทุนความลมเหลว ตนทุนการตรวจสอบ

และตนทุนการปองกัน ขั้นตอนวิจัยประกอบดวย การระบุปญหา การวิเคราะหสาเหตุดวยแผนผังเหตุและผล ใช

FMEAจัดลําดับความสําคัญของปญหา ดําเนินการปรับปรุงโดยนําหลักการทางสถิติมาใชในการยืนยันผล ควบ

คุมการปรับปรุงโดยใชแผนภูมิควบคุมสัดสวนของเสียและจัดทํามาตรการการควบคุมกระบวนการผลิต  

Oppermann et al [18] ไดพัฒนาสูตรคณิตศาสตรคํานวณตนทุนคุณภาพสําหรับเปรียบเทียบตนทุนท่ี

เกิดขึ้นจากการตรวจสอบในกระบวนการผลิตสินคาอิเลคทรอนิกส ซึ่งเปนความสัมพันธระหวางตนทุนของเสีย 

ตนทุนการตรวจสอบและตนทุนการแกไขชิ้นงาน อีกท้ังนําเสนอการวิเคราะหหากลยุทธการตรวจสอบที่เหมาะสม

ดวยตนทุนที่ตํ่าที่สุดจากการคํานวณโดยใชวิธี Dynamic programming method 

Jaju, Lakhe และ Bhagade [19] ใช Regression analysis ในการวิเคราะหความสัมพันธระหวางองค

ประกอบของตนทุนคุณภาพ ไดแก ตนทุนการปองกัน ตนทุนการตรวจสอบ ประเมินและวัดผล และตนทุนความ

ลมเหลวท้ังภายในและภายนอก ซึ่งทําใหไดสมการความสัมพันธที่สามารถประยุกตใชในการประมาณผลตอบ

แทนที่ไดจาการลงทุนเพื่อการควบคุมคุณภาพ ใชเปนสวนประกอบในการตัดสินใจดานงบประมาณ และทําให

ทราบถึงตนทุนคุณภาพที่เหมาะสม 

Abdelsalam และ Gad [20] ไดศึกษาจุดเหมาะสมของตนทุนคุณภาพสําหรับโครงการกอสราง โดยการ

สรางกราฟของขอมูลตนทุนคุณภาพกับระดับคุณภาพ เสนกราฟผลรวมของตนทุนการปองกันและตนทุนการ

ตรวจสอบกับระดับคุณภาพ และเสนกราฟของตนทุนความลมเหลวกับระดับคุณภาพ จากนั้นสรางสมการ

คณิตศาสตรของเสนกราฟตนทุนคุณภาพ จากสมการท่ีไดสามารถนํามาคํานวณหาระดับคุณภาพท่ีทําใหตนทุน

คุณภาพตํ่าที่สุดและสามารถระบุตนทุนคุณภาพที่ตํ่าที่สุด 
 



 

 

 

บทที่  3 
การศึกษาสภาพโดยทั่วไปและปญหาของโรงงานกรณีศึกษา 

 
3.1 ขอมูลเบือ้งตนของโรงงานตัวอยาง 

กรณีศึกษาในการวิจัยนี้ เปนโรงงานผลิตในกลุมอุตสาหกรรมการผลิตฮารดดิสกไดรฟ เร่ิมกอต้ังขึ้นที่

ประเทศสหรัฐอเมริกาเม่ือป พ.ศ.2522 จากนั้นไดมีการขยายฐานการผลิตไปยังประเทศตางๆในทวีปเอเชีย และ

ไดขยายฐานการผลิตเขามาในประเทศไทยต้ังแตปพ.ศ.2526 ปจจุบันมีโรงงานผลิตในประเทศไทยทั้งส้ิน 2 สาขา

ซึ่งสามารถแบงสวนการผลิตหลักๆออกเปน 4 สวน ไดแก 

-  สวนการผลิตสไลเดอร  (Slider) 

-  สวนการผลิตหัวเขียนอานขอมูล (Head Gimbal Assembly: HGA) 

-  สวนการผลิตชุดของแขนหัวเขียนอานขอมูล (Head Stack Assembly: HSA) 

-  และสวนการผลิตฮารดดิสก (Hard disk) 

กลุมบริษัทของโรงงานกรณีศึกษาเปนผูนําในการออกแบบการผลิตและการตลาดของฮารดดิสกไดรฟที่ใชเปน

ผลิตภัณฑหลักสําหรับบันทึกขอมูลอิเล็กทรอนิกสในระบบตางๆ ต้ังแตเคร่ืองคอมพิวเตอรต้ังโตะ อุปกรณเคร่ือง

ใชไฟฟาจนถึงศูนยขอมูลที่ทําหนาที่ในการสงขอมูลผานเครือขายขององคกรและอินเทอรเน็ต กลุมบริษัทของโรง

งานกรณีศึกษามีการจําหนายฮารดดิสกไดรฟใหกับผูผลิตโออีเอ็ม(OEM) รายตางๆ เชน เดลล (Dell)   

อีเอ็มซี (EMC) ฮิวเล็ต-แพ็คการด (Hewlett-Packard) และไอบีเอ็ม (IBM) เปนตน นอกจากนี้ บริษัทยังมีความ

สัมพันธอันดีกับผูจัดจําหนายรายใหญ ซึ่งจําหนายผลิตภัณฑฮารดดิสกไดรฟไปยังตัวแทนจําหนายรายยอย ผูติด

ต้ังระบบและตัวแทนคาปลีกท่ัวโลก 

3.1.1 กระบวนการประกอบชุดหัวอาน 
งานวิจัยนี้จะทําการศึกษาสวนการผลิตชุดของแขนหัวเขียนอานขอมูล (Head Stack Assembly: HSA)  

เปนตัวอยางในการศึกษา ชุดหัวอานประกอบดวยช้ินสวนตางๆ ไดแก หัวอาน (Head Gimbals Assembly: 

HGA), แขนของหัวอาน (Arm Coil Assembly), ตลับลูกปน (Bearing), แกสเกต (Gasket) และตัวปองกันหัว

อาน (Cap &Comb) ชิ้นสวนตางๆจะถูกประกอบเขาดวยกันโดยผานกระบวนการตางๆดังตอไปนี้  

 

 
รูปที่ 3.1 ตัวอยางชุดหัวอานสําเร็จรูป 
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3.1.1.1 กระบวนการประกอบหัวอาน เปนการนําหัวอานมาประกอบเขากับแขนของหัวอานโดยใชตัว

จับยึดช้ินงานชวยในระหวางการประกอบและยึดหัวอานใหติดกับแขนของหัวอาน โดยยิงลูกบอลสแตนเลสผานรู

ที่ฐานของหัวอานใหขยายยึดติดกับรูที่แขนของหัวอาน 
 
 3.1.1.2 กระบวนการเตรียมชิ้นงานกอนเชื่อมตอวงจรไฟฟา เปนการจัดเรียงหางเสนไฟของหัวอานเขา

ไปในรองแขนของหัวอานและใหปลายหางอยูตรงตําแหนงเดียวกับจุดเช่ือมตอวงจรที่แขนของหัวอาน 
 
 3.1.1.3 กระบวนการเช่ือมตอวงจรไฟฟา เปนขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟาของหัวอานและแขนของหัว

อานใหเปนวงจรเดียวกันโดยใชหัวทิปรอนกดไปตรงตําแหนงหางเสนไฟที่จัดเรียงไวและทําใหดีบุกท่ีติดอยูที่แขน

ของหัวอานละลายเช่ือมใหทั้ง 2 สวนเชื่อมติดกัน 
 
3.1.1.4 กระบวนการลางช้ินงาน เปนการนําชุดหัวอานไปลางทําความสะอาดดวยเคร่ืองลางที่มีน้ํายา

ทําความสะอาด ดวยระบบ Ultrasonic และลมรอนเพื่อทําใหชิ้นงานสะอาดและแหงภายในเคร่ืองกอนที่จะถูกสง

ไปขั้นตอนตอไป 

 

3.1.1.5 กระบวนการประกอบตลับลูกปน เปนการใชเคร่ืองในการประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของ

หัวอานและใส แกสเกตเขากับ Print Circuit Cable Assembly (PCCA) ที่แขนของหัวอาน 

 

3.1.1.6 กระบวนการวัดคาปจจัยตัวแปรตางๆ เปนการตรวจสอบโดยใชเคร่ืองวัดคาพารามิเตอรตางๆ

ของชิ้นงานวามีคาอยูภายในเกณฑที่กําหนดหรือไม ไดแก Gramload, Pitch Static Attitude (PSA), Roll Static 

Attitude (RSA) และ Head Alignment (HAL)  
 
3.1.1.7 กระบวนการตรวจสอบชิ้นงานดวยสายตา เปนการตรวจสอบชิ้นงานโดยพนักงานตรวจสอบ 

ใตกลองอางอิงตามเกณฑที่กําหนดและมีการเปล่ียนภาชนะท่ีใสชุดหัวอานจากภาชนะที่ใชในการขน

สงชิ้นงานระหวางกระบวนการผลิต ขนาดบรรจุ 8 ตัวตอชั้นเปนภาชนะที่ใชในการขนสงชิ้นงานสําเร็จรูปขนาด

บรรจุชิ้นงาน15 ตัวตอชั้น 
 
3.1.1.8 กระบวนการตรวจสอบคาทางไฟฟาของหัวอาน เปนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาของ 

ชุดหัวอานโดยใชการจายกระแสไฟฟาเขาชิ้นงานแลวอานคาพารามิเตอรตางๆวาไดตามขอกําหนดหรือไม 
 
3.1.1.9 กระบวนการบันทึกขอมูลตัวงาน เปนการบันทึกรหัสของชิ้นงานสําเร็จรูปเขาไปในระบบฐาน 

ขอมูลรวมเพ่ือใชในการตรวจสอบกลับและมีการเขียนบันทึกรหัสของช้ินงานแตละช้ินที่อยูในภาชนะบรรจุนั้นๆ 

กอนที่จะถูกสงตอไปยังลูกคา 
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3.1.1.10 กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ เปนการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานโดย

พนักงานแผนกตรวจสอบคุณภาพ ตรวจสอบวาชิ้นงานมีคุณสมบัติตรงตามขอกําหนด 
 

3.1.1.11 กระบวนการบรรจุหีบหอ เปนกระบวนการบรรจุชุดหัวอานท่ีทําการประกอบเสร็จสมบูรณโดย

การหุมภาชนะดวยถุงฟอยดแลวซีลใหแนนภายในคลีนรูมเพื่อปองกันความชื้นและฝุนละอองจากอากาศภาย

นอกเขาไปภายในภาชนะบรรจุได 
 

กระบวนการประกอบหัวอาน (HGA Installation & Swage)  

กระบวนการเตรียมช้ินงานกอนเชื่อมตอวงจรไฟฟา (TGA Preparation)  

กระบวนการเช่ือมตอวงจรไฟฟา (Reflow Soldering)  

กระบวนการลางชิน้งาน (Solvent Cleaning)  

กระบวนการประกอบลูกปน (Bearing Cartridge Installation)  
กระบวนการวัดคาปจจัยตัวแปรตางๆ  

กระบวนการตรวจสอบชิ้นงาน (HSA Visual Inspection)  

กระบวนการตรวจสอบคาทางไฟฟาของหัวอาน (Head Test)  

กระบวนการบนัทกึขอมูลตัวงาน HSA  

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ (Final Product Audit)  

กระบวนการบรรจุหีบหอ (Packing)  
รูปที่ 3.2 Process Flow Chart ของการประกอบชุดหัวอาน 

 

3.1.2 การวัดผลของกระบวนการประกอบชุดหัวอาน 

ในกระบวนการประกอบชุดหัวอานจะมีการวัดผลของกระบวนการผลิตในรูปของผลผลิต (Yield)     

แบงออกเปนผลผลิตที่ไดจากการตรวจสอบดวยสายตาและผลผลิตท่ีไดจากการตรวจสอบคาทางไฟฟา โดยใน

การผลิตสินคาแบบมวลภัณฑ (mass production) จะมีเปาหมายสําหรับผลผลิตอยูที่ 99.5% หากผลผลิตท่ีได

ไมเปนไปตามเปาหมายก็จะสงผลกระทบกับการวางแผนในสวนตางๆ ไดแก การวางแผนเคร่ืองมือเคร่ืองจักร    

การวางแผนการผลิต ความสามารถในการสงมอบสินคาและท่ีสําคัญสงผลตอตนทุนการผลิต ซึ่งเห็นไดจาก

ปริมาณช้ินงานท่ีตองนํามาแกไขหรือชิ้นงานท่ีผลิตเสียและปริมาณการตรวจสอบคุณภาพที่เพ่ิมมากขึ้น 

 

3.1.3 การควบคุมคุณภาพการประกอบชุดหัวอาน 

การประกอบชุดหัวอานจะมีการควบคุมคุณภาพทั้งในระหวางกระบวนการผลิตและกอนนําสงใหลูกคา 

โดยมีการตรวจทดสอบเพ่ือใหม่ันใจวาสินคาไดคุณภาพตามที่กําหนดและเปนการตรวจติดตามสมรรถนะของ

ปจจัยตัวแปรตางๆ เพ่ือตรวจสอบวากระบวนการอยูภายใตการควบคุมหรือไม แนวทางในการตรวจสอบคุณภาพ
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จะสงผลตอตนทุนคุณภาพการผลิตสินคาในสวนของตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ จาก

ตารางที่ 3.1 เปรียบเทียบวิธีการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพของสินคาระหวางสินคาตัวอยาง A ซึ่ง เปนสินคา

ที่มีผลผลิตไดตามเปาหมาย สมรรถนะของกระบวนการอยูภายใตการความคุมที่ดี Cpk > 1.33 สามารถ

ประยุกตวิธีการทดสอบโดยใชแผนการสุมตัวอยางแบบตอเน่ืองประเภทท่ี 1 (Continuous Sampling plan1: 

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

การ ซึ่งสงผลใหตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพตํ่า สินคาตัวอยาง B ผลผลิตของกระบวน

การยังไมไดตามเปาหมาย คาสมรรถนะของกระบวนการไมดี Cpk < 1.00 ทําใหตองมีการตรวจสอบและ

ทดสอบสินคาในปริมาณท่ีมาก สงผลใหตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพสูง 

 

ตารางที่ 3.1 ตัวอยางวิธีการควบคุมคุณภาพกระบวนการผลิต 

วิธีการตรวจสอบ ปจจัยที่ 

สินคาตัวอยาง A สินคาตัวอยาง B 

การตรวจสอบดวยสายตา ตรวจสอบทุกช้ิน ตรวจสอบทุกช้ิน 

การทดสอบคาทางไฟฟา สุมตัวอยางแบบตอเนื่อง ตรวจสอบทุกช้ิน 

Gramload การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เต็มกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบ 

Pitch Static Attitude  การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เต็มกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบ 

Roll Static Attitude การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เต็มกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบ 

Head Alignment การควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ เต็มกําลังการผลิตของเครื่องทดสอบ 

 
3.2 การศึกษาสภาพปญหาของโรงงานกรณศีึกษา  

3.2.1 การเลือกสินคาตัวอยางเพื่อทาํการศึกษา 
โรงงานกรณีศึกษามีการผลิตฮารดดิสกเพ่ือตอบสนองตอความตองการของลูกคาในหลายกลุมตลาด 

เชน ฮารดดิสกไดรฟสําหรับเคร่ืองคอมพิวเตอรต้ังโตะ ฮารดดิสกไดรฟสําหรับอุปกรณเคร่ืองใชไฟฟาจนถึง

ฮารดดิสกไดรฟสําหรับศูนยขอมูลที่ทําหนาที่ในการสงขอมูลผานเครือขายขององคกรและอินเทอรเน็ต ดังนั้นจึงมี

การกําหนดเงื่อนไขในการเลือกผลิตภัณฑที่จะนํามาศึกษาเปนสินคาตนแบบ โดยจะเลือกจากสินคาที่อยูในชวง

การผลิตปริมาณมาก (Mass production stage)  เปนสินคาที่มีคําส่ังซื้อสูง นอกจากน้ียังนําอัตราผลผลิตและ

ความสามารถของกระบวนการผลิตเขามารวมในการพิจารณา 
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3.2.1.1 เปรียบเทียบปริมาณการผลิตสินคา 
สัดสวนการผลิตชุดหัวอานแยกตามรายการสินคา พ.ศ. 2551

40.71%
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รูปที่ 3.3 สัดสวนการประกอบชุดหัวอานแยกตามรายการสินคา พ.ศ. 2551 

 

เม่ือพิจารณายอดการผลิตแยกตามรายการสินคาในชวงปพ.ศ. 2551 พบวา สินคา A มียอดการผลิต

สูงที่สุด คือ 40.71% รองลงมา คือ สินคา B และสินคา C ตามลําดับ ดังนั้นจึงทําการพิจารณากระบวนการผลิต

ของสินคา A, B และ C เปนเงื่อนไขตอไป 
 

3.2.1.2 เปรียบเทียบผลผลิตท่ีไดของแตละสินคา 

จากรูปที่ 3.4 แสดงผลผลิตโดยรวมของสินคาที่ไดจากการคํานวณอัตราผลผลิตของการตรวจสอบ

ดวยสายตาและผลการทดสอบคาทางไฟฟา พบวา สินคา A มีอัตราผลผลิตไดตามเปาหมายที่กําหนด (สูงกวา 

99.5%) และสินคา C มีอัตราผลผลิตโดยรวมไดใกลเคียงกับเปาหมายที่กําหนด แตในสวนของสินคา B ซึ่งเปน

สินคาที่มียอดการผลิตสูงเปนอันดับที่ 2 รองจากสินคา  A แตผลผลิตโดยรวมยังไมไดตามเปาหมายที่กําหนด  

อัตราผลผลิตของชุดหัวอานแยกตามรายการสินคา พ.ศ. 2551
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รูปที่ 3.4 อัตราผลผลิตโดยรวมของรายการสินคาที่มียอดการผลิตสูง 3 อันดับแรก  พ.ศ. 2551 

 

3.2.1.4 เปรียบเทียบความสามารถของกระบวนการผลิตของแตละสินคา  

ในขั้นตอนการประกอบชุดหัวอานของโรงงานกรณีศึกษา มีการควบคุมคุณภาพของสินคาทั้งใน

ระหวางกระบวนการผลิตและมีการตรวจสอบคุณภาพของสินคาสําเร็จรูปกอนสงมอบใหกับลูกคา โดยพิจารณา

คา Cpk ของตัวแปรที่มีผลตอคุณภาพของชุดหัวอาน  นอกจากนี้โรงงานกรณีศึกษา มีการกําหนดเปาหมาย 
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สัดสวนปจจัยตัวแปรที่มีคา Cpk > 1.00 ไมตํ่ากวา 90% ของปจจัยตัวแปรที่สําคัญของการประกอบชุดหัวอาน 

ซึ่งประกอบดวย คา Gramload, Pitch Static Attitude (PSA), Roll Static Attitude (RSA) และคา Head 

Alignment (HAL)  

สัดสวนปจจัยท่ีมี Cpk มากกวา 1.00 ของชุดหัวอานแตละชนิด พ.ศ. 2551
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รูปที่ 3.5  สัดสวนปจจัยท่ีมีคา  Cpk มากกวา 1.00 ของสินคา A, B และ C พ.ศ. 2551 

 

จากรูปที่ 3.5 พบวาสินคา A มีสัดสวนของคา Cpk  ที่ตํ่ากวา 1.00 เทากับ 5.39% ซึ่งมีคานอยที่

สุดเม่ือเทียบกับสินคา B และสินคา C แสดงใหเห็นวา ความสามารถของกระบวนการผลิตสวนใหญอยูภายใต

การควบคุมที่ดี สินคา C มีสัดสวนคา Cpk ที่ตํ่ากวา 1.00 เทากับ 13.73% และสินคา  B มีสัดสวนคา Cpk ที่ตํ่า

กวา 1.00 สูงถึง 35.78% ซึ่งสามารถแปลความหมายไดวา สินคา B ควรไดรับการปรับปรุง 

จากขอมูลที่แสดงในเบื้องตนพบวา สินคา A มียอดการผลิตสูงที่สุด มีอัตราผลผลิตไดตาม 

เปาหมายและสมรรถนะของกระบวนการอยูภายใตการควบคุมที่ดีดังนั้นจึงเลือกเปนสินคาตนแบบประเภทที่1  

คือ สินคาที่มีของเสียนอย (ผลผลิตและสมรรถนะของกระบวนการไดตามเปาหมาย) และเลือกผลิตภัณฑ B  

ซึ่งมียอดการผลิตสูงรองลงมาเปนอันดับที่ 2 แตอัตราผลผลิตท่ีไดยังตํ่ากวาเปาหมายที่กําหนด และสัดสวน

สมรรถนะของกระบวนการผลิตที่ไมดีมีคาสูงเปนสินคาตนแบบประเภทที่ 2 คือ เปนสินคาที่มีของเสียมาก  

(ผลผลิตและสมรรถนะของกระบวนการต่ํากวาเปาหมาย)  

3.2.2 การวเิคราะหเพื่อกาํหนดตนทนุคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอาน 
ในการระบุตนทุนที่เก่ียวกับตนทุนคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอานของงานวิจัยนี้ ไดจาก

การวิเคราะหกระบวนการผลิตและสวนที่เก่ียวของกับคุณภาพของการประกอบชุดหัวอาน โดยอางอิงอางปจจัย

ตนทุนคุณภาพจาก British standards BS6143: Parts2 [4] ซึ่งแบงตนทุนคุณภาพออกเปน 3 องคประกอบ 

 ไดแก ตนทุนการปองกัน ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมินคุณภาพ และตนทุนความลมเหลว จาก

นั้นพิจารณาตนทุนคุณภาพที่เก่ียวของกับแตละองคประกอบโดยอางองิจาก Campanella [21]  ซึ่งสามารถ

อธิบายโครงสรางตนทุนคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอานของโรงงานกรณีศึกษาไดดังนี้ 
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3.2.2.1 ตนทุนการปองกัน  

เปนรายการตนทุนที่เกิดขึ้นในการดําเนินกิจกรรมตางๆเพื่อปองกันปญหาดานคุณภาพของชุด 

หัวอานที่เกิดขึ้นในกระบวนการประกอบชุดหัวอาน ไดแก  

- ตนทุนการทํากิจกรรมตางๆท่ีเก่ียวของกับการควบคุมกระบวนการเพื่อใหอยูภายใตเง่ือนไขที่
กําหนดและสามารถดําเนินการไดอยางทันทวงทีกอนที่จะเกิดปญหากับคุณภาพกับชุดหัวอาน เชน การตรวจ

และทดสอบเคร่ืองจักรกอนกระบวนการผลิตเพ่ือปองกันไมใหเคร่ืองจักรผลิตของเสียออกมา การตรวจการปฏิบัติ

งานของพนักงานวาถูกตองตามวิธีการที่กําหนด การควบคุมกระบวนการโดยอาศัยเทคนิคเชิงสถิติ (Statistical 

process control: SPC)  เพ่ือตรวจสอบวากระบวนการผลิตอยูภายใตการควบคุมหรือไม และการตรวจสอบ

สภาพสายการผลิต 

- ตนทุนการวางแผนคุณภาพ ไดแก กิจกรรมตางๆที่เก่ียวของกับการกําหนดและการพิจารณา

กระบวนการเพื่อวางแผนการจัดการกระบวนการผลิตใหเหมาะสม สามารถผลิตสินคาใหไดคุณภาพตามที่

กําหนด โดยมีตัวแทนของหนวยงานตางๆเขารวมการประชุมเพื่อหาแนวทางในการปองกันปญหาคุณภาพที่อาจ

เกิดขึ้น การหาแนวดําเนินงานเพ่ือลดและกําจัดสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาคุณภาพกับชุดหัวอานที่ผลิต และการ

วางแผนเพื่อกําหนดกิจกรรมและวิธีการตวจสอบที่ใชควบคุมกระบวนการใหอยูภายใตการควบคุมที่เหมาะสม 

เชน การประชุมติดตามผลคุณภาพประจําสัปดาหรวมกันระหวางฝายประกันคุณภาพกับวิศวกรควบคุมกระบวน

การ การประชุมวิเคราะหผลกระบวนการผลิตและผลคุณภาพประจําวันระหวางหนวยงานตางๆ ไดแก ฝายผลิต 

วิศวกรควบคุมกระบวนการผลิต  ฝายประกันคุณภาพ ฝายซอมบํารุง นอกจากนี้ยังรวมถึงการกําหนดวิธีการนํา

เทคนิคเชิงสถิติมาใชควบคุมกระบวนการผลิต  

- ตนทุนการปรับปรุงคุณภาพเปนตนทุนที่เกิดจากการปรับปรุงเคร่ืองจักร และอุปกรณที่ใชใน

กระบวนการผลิต การปรับปรุงเคร่ืองจักรอุปกรณที่ใชการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นสวนระหวางกระบวนการ

ผลิตและสินคาสําเร็จรูป นอกจากนี้ยังรวมถึงคาใชจายตางๆท่ีใชในการทําการทดลองโดยมีวัตถุประสงคในการ 

ปรับปรุงคุณภาพของสินคาและกระบวนการผลิต 

- ตนทุนการฝกอบรมพนักงานใหม การฝกอบรมพนักงานตามรอบเวลาที่กําหนด เพ่ือให

พนักงานปฏิบัติการมีความรูความเขาใจถึงวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกตอง และสามารถผลิตสินคาที่ไดคุณภาพตามที่

กําหนดในแตละขั้นตอนการทํางาน 

  

 3.2.2.2 ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ  

ซึ่งรวมต้ังแตการตรวจสอบวัตถุดิบที่นํามาใชในกระบวนการผลิตจนถึงการตรวจสอบสินคา 

สําเร็จรูปที่ได โดยแยกออกเปนการตรวจสอบตางๆดังนี้  

- ตนทุนการตรวจสอบคุณภาพทางหองปฎิบัติการของวัตถุดิบที่นํามาใชในกระบวนการผลิตและ

การตรวจสอบคุณภาพสินคาสําเร็จรูปเพื่อใหสินคามีคุณสมบัติตรงตามขอกําหนดโดยตนทุนที่เก่ียวของไดแก ตน

ทุนวัตถุดิบและสินคาสําเร็จรูปในการตรวจสอบและคาใชจายในการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 

- ตนทุนการตรวจสอบคุณภาพของสินคาในระหวางกระบวนการผลิตโดยพนักงานฝายผลิตเปน
การตรวจสอบวาชิ้นงานมีคุณภาพตามที่กําหนดหรือไม 
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- ตนทุนการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานสําเร็จรูปเพื่อการยอมรับโดยพนักงานแผนกควบคุม
คุณภาพ 

- ตนทุนการวิเคราะหและการรายงานผลการตรวจสอบคุณภาพจากแผนกควบคุมคุณภาพ 
 

3.2.2.3 ตนทุนความลมเหลวภายใน 

- ตนทุนชิ้นงานเสียท้ิง เปนตนทุนที่เกิดจากสินคาที่ผลิตขึ้นมีคุณภาพไมตรงตามที่กําหนดและ

ลักษณะของขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นบนชิ้นงานไมสามารถนํามาซอมแซมหรือผลิตใหมได  

- ตนทุนการแกไขชิ้นงานท่ีไมไดคุณภาพตามที่กําหนด โดยลักษณะของขอบกพรองที่เกิดขึ้นบน

ชิ้นงานน้ันสามารถดําเนินการแกไขเพื่อใหชิ้นงานน้ันๆ เปนสินคาที่มีคุณภาพตรงตามขอกําหนดได 

-  ตนทุนการตรวจสอบหรือการทดสอบซ้ําซ่ึงเกิดจากการตรวจพบปญหาทางดานคุณภาพของ

ชิ้นงานระหวางผลิตหรือชิ้นงานสําเร็จรูป หรือผลการทดสอบสินคาสําเร็จรูปทางหองปฏิบัติการไมผานตามขอ

กําหนด จึงตองนําชิ้นงานกลับมาตรวจสอบใหม โดยเจาหนาที่แผนกควบคุมคุณภาพ เพ่ือใหม่ันใจวาสินคาที่

ผลิตมีคุณภาพตรงตามขอกําหนด 

 
    3.2.2.4 ตนทุนความลมเหลวภายนอก 

- ตนทุนการติดตามปญหาท่ีไดรับการรองเรียนจากลูกคา ไดแก การประชุมวางแผนในการ

ดําเนินการแกไขปญหา การเพ่ิมหรือลดกระบวนการการทํางานเพื่อใหสินคามีคุณภาพตามที่กําหนดในระหวาง

การดําเนินการแกไขการทดลองและการปรับปรุงกระบวนการหรือเคร่ืองจักรอุปกรณใหมเพ่ือเปนการปองกัน

ปญหาที่ถูกรองเรียน 

- ตนทุนการดําเนินการแกไขขอบกพรองของสินคาที่ถูกสงคืนหรือเรียกสินคาคืนจากลูกคา 

3.2.3 รายการตนทนุคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอาน 

การกําหนดรายการตนทุนคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอานในงานวิจัยนี้ไดจากการ

วิเคราะหรวมกันกับตัวแทนของหนวยงานตางๆท่ีเก่ียวของเพื่อระบุรายการตนทุนที่จะนํามาพิจารณาซึ่งเพิ่มการ

จําแนกนิยามในการปฎิบัติในรายละเอียดท่ีสําคัญ เนนปจจัยหลักๆที่กอใหเกิดตนทุนคุณภาพเปนจํานวนมาก  

จากนั้นนํารายการตนทุนคุณภาพท่ีไดจัดแยกเปนหมวดหมูตามประเภทของตนทุนและจัดลําดับใหกับปจจัยตน

ทุนคุณภาพแตละรายการ โดยกําหนดเปนรหัส 4 หลัก ซึ่งแตละหลักมีความหมายดังนี้ 

หลักท่ี 1 หมายถึง ประเภทของตนทุนคุณภาพประกอบดวย  

P ตนทุนดานการปองกัน 

A ตนทุนดานการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ 

F ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลว 

หลักท่ี 2 หมายถึง ลําดับที่ของตนทุนในตนทุนคุณภาพแตละประเภท 

หลักท่ี 3,4 หมายถึง สําดับที่ของตนทุนยอยในแตละกลุมของตนทุนคุณภาพ 
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3.2.3.1 รายการตนทุนคุณภาพดานการปองกัน  

P10X ตนทุนดานวิศวกรรมคุณภาพและวิศวกรรมควบคุมกระบวนการ 

P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ  

P102 ตนทุนการดําเนินการควบคุมกระบวนการผลิต  

P103 การนําเทคนิคเชิงสถิติมาใชในการควบคุมกระบวนการ 

P20X ตนทุนการปรับปรุงเคร่ืองจักรอุปกรณ 

P201 ตนทุนการออกแบบเครื่องจักรอุปกรณใหม  

P202 ตนทุนการปรับปรุงเคร่ืองจักรอุปกรณ  

P30Y ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิต 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเคร่ืองมือเคร่ืองจักรที่ใชในกระบวนการผลิต  

P302 การบํารุงรักษาเคร่ืองมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 

P40Y ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจักรที่ใชในการตรวจสอบและ

ทดสอบคุณภาพของสินคา 

P401 ตนทุนการสอบเทียบเคร่ืองมือเคร่ืองจักร 

P402 การบํารุงรักษาเคร่ืองมือเครื่องจักร 

P50X ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน 

P501 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ  

P60X ตนทุนการดําเนินงาน การตรวจสอบและการปรับปรุง 

P601 ตนทุนทางการบริหาร  

P602 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ 

P603 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต  
 

3.2.3.2 องคประกอบของตนทุนดานการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ 

A10Y ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 

A101 ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 

A20Y ตนทุนการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพสินคา 

A201 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต 

A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

A203 ตนทุนการตรวจสอบเพิ่มเติมเม่ือกระบวนการออกนอกเสนควบคุม 

A30Y ตนทุนการสุมตรวจชิ้นงานสําเร็จรูป 

A301 การสุมตรวจชิ้นงานที่ขั้นตอนสุดทาย 

A302 การสุมตรวจสอบช้ินงานสําเร็จรูป 

A40Y ตนทุนการเตรียมเพื่อการตรวจสอบและการทดสอบคุณภาพของสินคา 

A401 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจประเมินตามแผนการตรวจ

สอบประจําวัน  
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A402 ตนทุนการทดสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจประเมิน   

A50Y ตนทุนการรวบรวมขอมูล การรายงานผลการตรวจสอบและการทดสอบ 

A501 ตนทุนการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบชุดหัวอานโดยเจาหนาที่ผลิต 

A502 ตนทุนการรายงานของเจาหนาที่ฝายตรวจสอบคุณภาพ 

 

3.2.3.3 องคประกอบของตนทุนความลมเหลว 

F10Z ตนทุนความลมเหลวภายใน  

F101 ตนทุนของเสีย  

F102 ตนทุนการแกไขงาน 

F103 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา  

F20Z ตนทุนความลมเหลวภายนอก 

F201 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา 

F202 ตนทุนการจัดการสินคาสงคืน / การเรียกสินคากลับคืน 

 

3.2.4 การคํานวณตนทนุคุณภาพ 
 การคํานวณตนทุนของรายการตนทุนคุณภาพที่กําหนด สําหรับงานวิจัยนี้แสดงรายละเอียดดังตารางที่ 3.2 

ดังนี้
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ตารางที่ 3.2 แสดงการคํานวณตนทุนคุณภาพ 
ประเภทตน

ทุน 

 
รายการตนทุน แหลงขอมูล การคํานวณตนทุน 

P10X ตนทนุดานวิศวกรรมคุณภาพและวิศวกรรมควบคุม
กระบวนการ 

  

P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ การเงิน = อัตราคาแรงพนักงานที่เกี่ยวของ 

P102 ตนทุนการดําเนินการควบคุมกระบวนการผลิต การเงิน = (อัตราคาแรงพนักงาน xจํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการทํางาน) +  

คาวัสดุสิ้นเปลืองที่ใชในการควบคุมการผลิต 

P103 การนําเทคนิคเชิงสถิติมาใชในการควบคุมกระบวนการ ฐานขอมูล = (เวลามาตรฐานในการทดสอบ x จํานวนชิ้นงานที่ทดสอบ x  

อัตราคาแรงพนักงาน) 

P20X ตนทนุการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ   

P201 ตนทุนการออกแบบเครื่องจักรอุปกรณใหม ออกแบบ = (อัตราคาแรงพนักงาน x เวลาที่ใชในการออกแบบ)+ คาใชจายอื่นๆ 

P202 ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ จัดซื้อ = รายงานจากแผนกจัดซื้อ 

P30X ตนทนุสอบเทียบและบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักร
ที่ใชในการผลิต 

 

 

 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร ฐานขอมูลบันทึกการ 

สอบเทียบ 

= คาใชจายในการสอบเทียบของอุปกรณแตละชนิด x จํานวนที่สอบเทียบ  

ตนทุนการ 

ปองกัน 

 

P302 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักร ฐานขอมูลบันทึกการ 

บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

= (อัตราคาแรงพนักงาน xจํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการดําเนิน) +  

คาชิ้นสวนอะไหล 
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ตารางที่ 3.2 แสดงการคํานวณตนทุนคุณภาพ (ตอ) 
ประเภทตนทุน  รายการตนทุน แหลงขอมูล การคํานวณตนทุน 

P40X 
 

ตนทนุการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือ
เครื่องจักรที่ใชในการตรวจสอบทดสอบคุณภาพ 

 

 

 

 P401 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร ฐานขอมูลบันทึกการ 

สอบเทียบ 

= คาใชจายในการสอบเทียบของอุปกรณแตละชนิด x จํานวนที่สอบเทียบ  

P402 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักร ฐานขอมูลบันทึกการ

บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

= (อัตราคาแรงพนักงาน xจํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการดําเนิน) +  

คาชิ้นสวนอะไหล 

P50X ตนทนุการฝกอบรมพนักงาน   

P501 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ ฐานขอมูลบันทึก 

การอบรม / การเงิน 

= (อัตราคาแรงพนักงาน xจํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการอบรม) +  

คาใชจายอื่นๆ 

P60X ตนทนุการดําเนินการตรวจสอบและการปรับปรุง
กระบวนการ 

  

P601 ตนทุนทางการบริหาร การเงิน = อัตราคาแรงพนักงานที่เกี่ยวของ 

P602 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ ฐานขอมูลบันทึกการ

สุมตรวจพนักงาน 

=(ระยะเวลาในการตรวจสอบ x อัตราคาแรงพนักงาน) +  

คาใชจายอื่นๆ 

ตนทุนการ 

ปองกัน 

P603 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต ฐานขอมูลบันทึกการ

สุมตรวจสายการผลิต 

=(ระยะเวลาในการตรวจสอบ x อัตราคาแรงพนักงาน) +  

คาใชจายอื่นๆ 
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ตารางที่ 3.2 แสดงการคํานวณตนทุนคุณภาพ (ตอ) 
ประเภทตน

ทุน 

 
รายการตนทุน แหลงขอมูล การคํานวณตนทุน 

A10Y ตนทนุการตรวจสอบทางหองปฏบิัติการ   

A101 ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ ฐานขอมูลบันทึกการ

สงสินคาตรวจสอบ 

= คาใชจายของการทดสอบทางหองปฏิบัติการแตละประเภท x จํานวนชิ้น

งานที่ทดสอบ 

A20Y ตนทนุการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพสินคา   

A201 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต ฐานขอมูลการผลิต = (อัตราคาแรงพนักงาน xจํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการทํางาน) +  

คาเครื่องมือที่ใช 

A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา ฐานขอมูลการผลิต = (เวลามาตรฐานในการทดสอบ x จํานวนชิ้นงานที่ทดสอบ x  

อัตราคาแรงพนักงาน) + คาเครื่องมือที่ใช + คาใชจายอื่นๆ 

A203 ตนทุนการตรวจสอบเพิ่มเติมเมื่อกระบวนการออกนอก

เสนควบคุม 

ฐานขอมูล = (เวลามาตรฐานในการทดสอบ x จํานวนชิ้นงานที่ทดสอบ x  

อัตราคาแรงพนักงาน) + คาเครื่องมือที่ใช + คาใชจายอื่นๆ 

A30Y ตนทนุการสุมตรวจชิ้นงานสําเร็จรปู   

A301 การสุมตรวจชิ้นงานที่ขั้นตอนสุดทาย ฐานขอมูลการผลิต = (เวลามาตรฐานในการทดสอบ x จํานวนชิ้นงานที่ทดสอบ x  

อัตราคาแรงพนักงาน) + คาเครื่องมือที่ใช + คาใชจายอื่นๆ 

A302 การสุมตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูป ฐานขอมูลการผลิต = (เวลามาตรฐานในการทดสอบ x จํานวนชิ้นงานที่ทดสอบ x  

อัตราคาแรงพนักงาน) + คาเครื่องมือที่ใช + คาใชจายอื่นๆ 

A40Y การเตรียมเพื่อการตรวจสอบและการทดสอบ   

A401 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจ

ประเมินตามแผนการตรวจสอบประจําวัน 

Check sheet = ระยะเวลาในการดําเนินการ x อัตราคาแรงพนักงาน 

ตนทุนการ

ตรวจสอบการ

วัดและการ

ประเมิน 

คุณภาพ 

A402 ตนทุนการทดสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิต และตรวจ

ประเมิน   

Check sheet = ระยะเวลาในการดําเนินการ x อัตราคาแรงพนักงาน 
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ตารางที่ 3.2 แสดงการคํานวณตนทุนคุณภาพ (ตอ) 
ประเภทตน

ทุน 

 
รายการตนทุน แหลงขอมูล การคํานวณตนทุน 

A50Y ตนทนุการรวบรวมขอมูล การรายงานผลการตรวจ
สอบและการทดสอบ 

  

A501 ตนทุนการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบชุดหัว

อานโดยเจาหนาที่ผลิต 

การเงิน = ระยะเวลาในการดําเนินการ x อัตราคาแรงพนักงาน 

ตนทุนการ

ตรวจสอบการ

วัดและ

ประเมินผล  

คุณภาพ 
A502 ตนทุนการรายงานของเจาหนาที่ฝายตรวจสอบคุณภาพ การเงิน = ระยะเวลาในการดําเนินการ x อัตราคาแรงพนักงาน 

F10Z ตนทนุความลมเหลวภายใน   

F101 ตนทุนของเสีย ฐานขอมูลการผลิต =(เวลาที่ใชในการผลิต x อัตราคาแรงพนักงาน) + ตนทุนวัตถุดิบที่สูญเสีย + 

คาใชจายอื่นๆ 

F102 ตนทุนการแกไขงาน ฐานขอมูลการผลิต =(เวลาที่ใชในการแกไขงาน x อัตราคาแรงพนักงาน) + ตนทุนวัตถุดิบที่ 

สูญเสีย + คาใชจายอื่นๆ 

F103 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา ฐานขอมูลการผลิต =(เวลาที่ใชในการตรวจสอบ x อัตราคาแรงพนักงาน) + คาใชจายอื่นๆ 

F20Z ตนทนุความลมเหลวภายนอก   

F201 ตนทุนการจัดการขอรองเรียนของลูกคา แผนกควบคุมคุณภาพ 

การเงิน 

= อัตราคาแรงพนักงาน x จํานวนพนักงาน x ชั่วโมงการทํางาน 

F202 ตนทุนการจัดการสินคาสงคืน / การเรียกสินคากลับคืน วางแผนผลิต = คาใชจายในการจัดการสินคานั้นๆ 

F203 ตนทุนการจัดการจัดสงสินคาทดแทน วางแผนผลิต = คาใชจายที่เกิดขึ้น 

ตนทุนความ 

ลมเหลว 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน ฐานขอมูลการผลิต =(เวลาที่ใชในการแกไขงาน x อัตราคาแรงพนักงาน) +  

ตนทุนวัตถุดิบที่สูญเสีย + คาใชจายอื่นๆ 



 

 

 

บทที่  4 
 

ขอมูลคุณภาพและตนทุนคุณภาพของการประกอบชุดหัวอาน 
 

ในบทนี้เปนการนําเสนอขอมูลคุณภาพและขอมูลตนทนุคุณภาพของสินคาตัวอยางในปจจุบัน  

การนาํขอมูลตนทนุคุณภาพที่เก็บรวบรวมไดมาวิเคราะหในดานตางๆ เพื่อแสดงใหเห็นถึงปญหา 

ที่สงผลกระทบตอตนทุนคุณภาพรวม การคัดเลือกปญหาเพื่อนาํไปดําเนนิการปรับปรุงและกําหนด

แนวทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพรวมตอไป 

 
4.1 ขอมูลคุณภาพและตนทุนคุณภาพของสนิคา A 

จากการเก็บขอมูลของสินคาตัวอยาง A ระยะเวลา 12 เดือน ต้ังแตเดือนมกราคม – ธันวาคม พ.ศ. 2552  

ขอมูลคุณภาพและตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A ไดดังนี้ 

4.1.1 ขอมูลคุณภาพของสินคาตัวอยาง A 
 พิจารณาคาสมรรถนะ (Cpk) ของปจจัยตัวแปรที่สําคัญในการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง 

A ซึ่งไดแก Gramload, Head Alignment (HAL), Pitch Static Attitude (PSA) และ Roll Static Attitude (RSA) 

ดังตารางที่ 4.1 

• Cpk ของ Gramload มีคามากกวา 1.00 และมากกวา 1.33 ติดตอกันต้ังแตเดือนที่ 9  

• Cpk ของ HAL มีคาตํ่ากวา 1.00 ในเดือนที่ 2 มีคามากกวา 1.00 ต้ังแตเดือนที่ 3 และมีคามาก

กวา 1.33 ต้ังแตเดือนที่ 10 

• Cpk ของ PSA มีคามากกวา 1.00 และมากกวา 1.33 ตอเนื่องกันต้ังแตเดือนที่ 6  

• Cpk ของ RSA มีคามากกวา 1.00 และมีคามากกวา 1.33 ติดตอกันต้ังแตเดือนที่ 8  

ภาพรวมสมรรถนะของกระบวนการ ของสินคาตัวอยาง A ในทุกๆปจจัยตัวแปรมีคาสูงกวา 1.33 ต้ังแตเดือนที่ 10  

 
ตารางที่ 4.1 สมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง A พ.ศ. 2552 

สมรรถนะของ เดือน 

ปจจัยตัวแปร (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 มากกวา1.33  Cpk อยูระหวาง 1.00 -1.33  Cpk ตํ่ากวา 1.00 
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4.1.2 ขอมูลตนทนุคุณภาพของสินคาตัวอยาง A 

จากขอมูลตนทุนคุณภาพกอนการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ดังภาคผนวก ค สามารถแสดง 

ตัวอยางการคํานวณตนทุนคุณภาพ โดยอางอิงขอมูลของสินคา A เดือนมกราคม พ.ศ.2552 ที่มีมูลคาสินคา

สําเร็จรูเทากับ 7,460,671.46 เหรียญสหรัฐฯ ไดดังนี้ 

 

• ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs: PC) 

ตนทุนการปองกันรวม  

= 32,708.16 เหรียญสหรัฐฯ  

ตนทุนการปองกันตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

   มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
467,460,671.

32,708.16
×  

 = 0.44% 

 

• ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ (Appraisal Costs: AC) 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ  

= 23,758.74 เหรียญสหรัฐฯ 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

     มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
467,460,671.

23,758.74
×  

  = 0.32% 

 

• ตนทุนความลมเหลว (Failure Costs: FC) 

ตนทุนความลมเหลวรวม  

=      34,231.33 เหรียญสหรัฐฯ 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

    มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
467,460,671.

34,231.33
×  

 = 0.46% 
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• ตนทุนคุณภาพรวม (Total Cost of Quality: TCOQ) 

= ตนทุนการปองกัน + ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ + 

    ตนทุนความลมเหลว 

= 0.44% + 0.32% + 0.46% 

=1.22% 

จากขอมูลการประกอบชุดหัวอานสินคาตัวอยาง A ดังภาคผนวก ค ตารางท่ี ค-2 ถึง ตารางท่ี ค-4 พบวา 

ยอดการผลิตชุดหัวอานสําเร็จรูปอยูในชวงระหวาง 479,185 - 1,036,560 ช้ิน ตนทุนคุณภาพของการประกอบ

ชุดหัวอานเทียบกับมูลคาของสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A มีคาเทากับ 1.47% โดยแบงออกเปนตนทุน

การปองกันเทากับ 0.74% ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพเทากับ 0.32% และตนทุนความ 

ลมเหลวเทากับ 0.41% โดยม ตนทุนความลมเหลวภายใน 0.18% และตนทุนความลมเหลวภายนอก 0.25% 

เม่ือคํานวณสัดสวนตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A ตามองคประกอบ พบวา มีสัดสวนของตนทุนการ 

ปองกันสูงท่ีสุด คือ 50% ตนทุนความลมเหลว 28% และตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ 22% 

ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด 
 

ตารางท่ี 4.2 ขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A พ.ศ. 2552 
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

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 

ตนทุนคุณภาพ 0.74 0.32 0.41 0.18 0.25 1.47 

สัดสวนตนทุนคุณภาพ 50 22 28  100 
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4.1.3 การวเิคราะหขอมูลตนทนุคุณภาพของสินคาตัวอยาง A 
4.1.3.1 พาเรโตรายการตนทุนคุณภาพของสินคา A 

เม่ือนําขอมูลรายการตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A แสดงเปนแผนภาพพาเรโต ดังรูปท่ี 4.1 

และพิจารณาตนทุนคุณภาพรวมท่ีระดับ 80% ของตนทุนคุณภาพรวมท้ังหมดของสินคาตัวอยาง A พบวา 

ประกอบดวยรายการตนทุนคุณภาพท้ังหมด 10 รายการ แบงตามองคประกอบตนทุนคุณภาพไดดังน้ี 

- ตนทุนการปองกัน 4 รายการ คิดเปน 44.08% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด ประกอบดวย  

ตนทุนการสอบเทียบเคร่ืองมือเคร่ืองจักรท่ีใชในกระบวนการผลิต 15.71% ตนทุนการบํารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ือง

จักรท่ีใชในกระบวนการผลิต 11.64% ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ 10.84% และตนทุนทางการ

บริหาร 6.42%  

 - ตนทุนความลมเหลว 2 รายการ คิดเปน 26.87% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด ซ่ึง ประกอบ

ดวย   ตนทุนความลมเหลวภายใน 1 รายการ คือ ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตคิด

เปน 10.34% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมดและตนทุนความลมเหลวภายนอก 2 รายการ ไดแก ตนทุนการแกไขช้ิน

งานท่ีสงคืนจากลูกคา 10.72% และ ตนทุนการจัดสงสินคาทดแทน 5.82% 
- ตนทุนดานการตรวจสอบ ประเมินและวัดผลคุณภาพ 3 รายการ คิดเปน 10.60% ของตน

ทุนคุณภาพท้ังหมด ประกอบดวยตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 4.52% ตนทุนการตรวจสอบช้ินงาน

ของพนักงานผลิต 3.24% และ ตนทุนการตรวจสอบเคร่ืองจักรท่ีใชตามแผนการตรวจสอบประจําวัน 2.84% 
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พาเรโตตนทุนคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอานสินคา A
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4.1.4 การระบปุญหาเพื่อดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 
การระบุปญหาเพ่ือหาทางแกไขปรับปรุงน้ีไดจากการระดมความคิดเห็นรวมกันของทีมงาน ไดแก

วิศวกรควบคุมกระบวนการผลิต วิศวกรแผนกซอมบํารุง วิศวกรควบคุมคุณภาพและฝายผลิต พิจารณาเลือก

ปญหาท่ีสามารถนํามาดําเนินการปรับปรุงและวัดผลไดอยางชัดเจนในระยะเวลาท่ีจํากัดและไมกระทบกับระบบ

ควบคุมคุณภาพและระดับคุณภาพในปจจุบัน จากพาเรโตดังรูปท่ี 4.1 พบวาในสัดสวน 80% ของตนทุนคุณภาพ 

มี 6 รายการหรือเทากับ 52.72% เปนตนทุนทางดานการปองกันเก่ียวของกับการตรวจสอบและบํารุงรักษาเคร่ือง

จักรใหอยูในสภาวะท่ีเหมาะสมตอการผลิตสินคาและตนทุนท่ีเกิดจากการบริหารจัดการทางดานคุณภาพซ่ึงเปน

การจัดการระดับองคกร นอกจากน้ีในสวนของการตรวจสอบช้ินงานในสายการผลิต อีก 3.24% ซ่ึงยังตองมีการ

ตรวจสอบ 100% เน่ืองจากเปนตรวจสอบคุณสมบัติทางกายภาพใหเปนไปตามขอกําหนดจึงไมนํารายการตนทุน

ในสวนน้ีมาพิจารณาเพ่ือดําเนินการปรับปรุงในงานวิจัยน้ี    

สวนตนทุนคุณภาพอีก 3 รายการหรือเทากับ 25.59% ของตนทุนคุณภาพรวม เปนตนทุนท่ีเก่ียวของ

กับการตรวจสอบคุณภาพของชุดหัวอานและตนทุนความลมเหลวท่ียังคงมีอยูในกระบวนการผลิตซ่ึงทีมงานเห็น

วาสามารถนํามาพิจารณาดําเนินการปรับปรุงและการกําหนดแนวทางเลือกในการลดตนทุนคุณภาพตอไปได  

ซ่ึงประกอบดวยรายการตนทุนคุณภาพดังน้ี 

- F102 ตนทุนการแกไขงานชิ้นงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

- F204 ตนทุนแกไขช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคา 

- A202 ตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

4.1.5 การแจกแจงขอมูลตนทนุคุณภาพและขอมูลคุณภาพกอนการปรับปรุงของสินคา         

ตัวอยาง A 
ขั้นตอนน้ีเปนการพิจารณารายการตนทุนท่ีเลือกมาดําเนินการปรับปรุง โดยแสดงรายละเอียดของ

ปญหาท่ีพบและ แสดงรายตนทุนท่ีเกิดขึ้นแยกตามรายการตนทุนคุณภาพท่ีเลือกไวท้ังหมด 3 รายการ เพ่ือนําไป

เปนแนวทางในการวิเคราะหปญหาและหาวิธีการดําเนินการในขั้นตอนตอไป  

 
F102 ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

เม่ือแจกแจงตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิตตามประเภทของขอบกพรองท่ี

เกิดขึ้น พบวา ปญหาทางดานตนทุนการแกไขช้ินงานสวนใหญเกิดจากปญหาทางกายภาพ ดังรูปท่ี 4.2 ไดแก 

ปญหาหัวอานเสียรูป (Bent head) 60.88%, ปญหารอยเช่ือมเสนไฟฟามีรอยแยก (broken flying lead) 9.80%, 

ปญหาแนวเช่ือมเสนไฟไมตรง (Flying lead misalignment) 4.60% และปญหาเสนไฟบนชุดหัวอานเสียหาย 

(Damaged FOS (Flex on Suspension)) 2.43%, ปญหาแผงเสนไฟของชุดหัวอานฉีกขาด (Torn PCC (Print 

Circuit Cable)) 3.4% และปญหาอ่ืนๆ 15.4% ดังรูปท่ี 4.3 
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รูปท่ี 4.2 ลักษณะขอบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง A 

 

พาเรโตตนทุนการแกไขงานบกพรองของชุดหัวอานสินคา A

8,812

54,742

4,137 3,058 2,187
13,279

100.00
84.6082.0678.5173.72

63.49

0

18,000

36,000

54,000

72,000

90,000

Be
nt

 h
ea

d

Br
ok

en

Fly
ing

 L
ea

d

Fly
ing

 L
ea

d

M
isa

lig
nm

en
t

To
rn

 P
CC

FO
S

Da
m

ag
e 

Ot
he

r

รายการขอบกพรอง

เห
รีย
ญ
สห
รัฐ
ฯ

0

20

40

60

80

100

เป
อร
เซ็
นต

สะ
สม

ตนทุน %สะสม

 
รูปท่ี 4.3 พาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง A 

 

ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตเทียบกับยอดสินคาสําเร็จรูป และอัตราของเสียท่ีเกิดขึ้น

ของสินคาตัวอยาง A กอนการปรับปรุงแสดงดังรูปท่ี 4.4 และรูปท่ี 4.5 

 

Bent head 

         Torn PCC  Damage FOS 

            Broken flying lead      Flying lead misalignment 
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ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองที่พบในกระบวนการผลิตตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A
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รูปท่ี 4.4 ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง A 

 

ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง A
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รูปท่ี 4.5 ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตสินคาตัวอยาง A 

 
F204 ตนทุนการแกไขช้ินงานที่ถูกสงคืนจากลูกคา 

ช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาจะถูกนํามาตรวจสอบทางกายภาพและทดสอบคาทางไฟฟา เพ่ือระบุ

ขอบกพรองตางๆท่ีพบบนช้ินงาน จากนั้นช้ินงานจะถูกนําไปถอดช้ินสวนท่ีพบขอบกพรองออก ในขั้นตอนน้ียัง

เปนสาเหตุใหเกิดขอบกพรองเพ่ิมเขาไปในชุดหัวอาน และเม่ือนําไปเขาสูกระบวนการประกอบชุดหัวอานใหมยัง

สามารถกอใหเกิดขอบกพรองท่ีชุดหัวอานไดเชนกัน แตเน่ืองจากกระบวนการผลิตปจจุบันยังไมมีระบบการ

บันทึกขอมูลของเสียท่ีถูกสงคืนจากลูกคากับของเสียท่ีเกิดเพ่ิมเติมในกระบวนการไวดังน้ันทีมงานจึงดําเนินการ

เก็บขอมูลเพ่ือใชเปนขอมูลเบ้ืองตนกอนการปรับปรุงเม่ือแจกแจงตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้นตามรายการขอบกพรอง 

ดังรูปท่ี 4.6 พบวา เกิดจากปญหาแผงเสนไฟชํารุด (Damaged PCC (Print Circuit Cable)) ท้ังหมด 74.49% 

โดยเกิดจากปญหาแผงเสนไฟของชุดหัวอานฉีกขาดบนช้ินงานท่ีสงกลับคืนมา 37.24%, เกิดจากปญหาแผงเสน

ไฟของชุดหัวอานฉีกขาดในระหวางขั้นตอนการถอดช้ินสวน 16.29%, ขอบกพรองบนแผงเสนไฟของชุดหัวอาน

จากกระบวนการลอกเสนไฟ (De-soldering) ในระหวางขั้นตอนการถอดช้ินสวน 11.64% และขอบกพรองท่ีเกิด

ขึ้นบนแผงเสนไฟของชุดหัวอานในกระบวนการประกอบใหม 9.31% ขอบกพรองสวนอ่ืนๆท่ีพบ เกิดจากปญหา
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หัวอาน   เสียรูป (Bent head) 7.89%, ปญหา Gramload failure 7.23%, ปญหาเก่ียวกับคาทางไฟฟา 5.79% 

และปญหาอ่ืนๆ 4.60% ดังรูปท่ี 4.7 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6 ลักษณะขอบกพรองของชิ้นงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A 

 

พาเรโตตนทุนการแกไขชิ้นงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของชุดหัวอานสินคาA
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รูปท่ี 4.7 พาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A 

 

ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคาเทียบกับยอดสินคาสําเร็จรูป และขอบกพรองท่ีพบของ 
สินคาตัวอยาง A แสดงดังรูปท่ี 4.8 และรูปท่ี 4.9 

 

Bent head Damaged PCC 

Arm damage Bearing damage 
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ตนทุนการแกไขงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยางA

0.00020.00030.00070.00080.0009

0.0085

0.000

0.002

0.004

0.006

0.008

0.010

PC
C

da
m

ag
e

He
ad

 b
en

t

gr
am

loa
d

fa
ilu

re

El
ec

tri
ca

l

fa
ilu

re

Ar
m

 d
am

ag
e

Be
ar

ing

da
m

ag
e

รายการขอบกพรอง

เห
รีย
ญ
สห
รัฐ
ฯ/
ชิ้น

 
รูปท่ี 4.8 ตนทุนการแกไขงานที่ถูกสงคืนจากลูกคาตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A 

 

ขอมูลขอบกพรองของงานที่ถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A
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รูปท่ี 4.9 ขอมูลขอบกพรองของงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A 

 
A202 ตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

พิจารณาการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง A เคร่ืองทดสอบคาทางไฟฟาท่ีใช

ในปจจุบันมีท้ังหมด 4 เคร่ือง โดยมีพนักงานทดสอบประจํา 1 คน/เคร่ือง ทดสอบช้ินงานดวยแผนการสุมตัวอยาง

แบบตอเน่ืองประเภทท่ี 1 (Continuous Sampling plan1: CSP-1) มีการกําหนดขีดจํากัดคุณภาพผานออก 

(Average Outgoing Quality Limit: AOQL) ไวท่ีระดับ 0.65% จากขอมูลการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาต้ังแต

เดือนมกราคม ถึงเดือนธันวาคม 2552 ดังรูปท่ี 4.10 พบวา ผลผลิตท่ีไดจากการทดสอบมีคาสูงกวาเปาหมายที่

กําหนดอยางตอเน่ือง โดยมีสัดสวนการทดสอบช้ินงานอยูท่ีประมาณ 20% ของจํานวนช้ินงานท่ีผลิตท้ังหมดและ

ตนทุนการทดสอบมีคาประมาณ 0.0048 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน 
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อัตราผลผลิตและตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง A
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เปาหมาย อัตราผลผลิตของการทดสอบคาทางไฟฟา

ตนทุนการทดสอบช้ินงานตอจํานวนสินคาสําเร็จรูป

รูปท่ี 4.10 อัตราผลผลิตจากการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง A 

 
4.2 ขอมูลคุณภาพและตนทุนคุณภาพของสนิคา B 

จากการเก็บขอมูลของสินคาตัวอยาง B ซ่ึงเปนสินคาท่ีมีของเสียมาก (ผลผลิตและสมรรถนะของกระบวน

การตํ่ากวาเปาหมาย) เปนระยะเวลา 6 เดือน ต้ังแตมกราคม - มิถุนายน 2552 ขอมูลคุณภาพและตนทุนคุณ

ภาพของสินคาตัวอยาง B แสดงไดดังน้ี 

4.2.1 ขอมูลคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 
พิจารณาคา Cpk ของปจจัยตัวแปรท่ีสําคัญในการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B ซ่ึงไดแก 

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

• Cpk ของปจจัยตัวแปร Gramload มีคาตํ่ากวา 1.00 อยางตอเน่ืองต้ังแตเดือนท่ี 1- 5 และคา 

Cpk มีคามากกวา 1.00 ในเดือนท่ี 6  

• Cpk ของปจจัยตัวแปร HAL มีคาตํ่ากวา 1.33 ตอเน่ืองกันเปนระยะเวลา 4 เดือนและมีคามาก

กวา 1.33 ในเดือนท่ี 5 และ 6  

• Cpk ของปจจัยตัวแปร PSA มีคาตํ่ากวา 1.33 ตอเน่ืองกันเปนระยะเวลา 6 เดือน  

• Cpk ของปจจัยตัวแปร RSA มีคาอยูระหวาง 1.00 ถึง 1.33 ต้ังแตเดือนท่ี 1 ถึงเดือนท่ี 6  

เม่ือพิจารณาในภาพรวมพบวา สมรรถนะของกระบวนการประกอบหัวอานของสินคาตัวอยาง B ยังคงมีคาตํ่า

กวาเปาหมายท่ีกําหนด 
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ตารางท่ี 4.3 สมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานสินคาตัวอยาง B มกราคม - มิถุนายน พ.ศ. 2552 

สมรรถนะของ เดือน 

ปจจัยตัวแปร(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 มากกวา1.33  Cpk อยูระหวาง 1.00 -1.33  Cpk ตํ่ากวา 1.00 

4.2.2 ขอมูลตนทนุคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 
จากขอมูลตนทุนคุณภาพกอนการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ดังภาคผนวก ค ตารางท่ี ค-11 ถึง   

ตารางท่ี ค-13 สามารถแสดงตัวอยางการคํานวณตนทุนคุณภาพแตละองคประกอบ โดยอางอิงขอมูลของสินคา 

B เดือนมกราคม พ.ศ.2552 มูลคาสินคาสําเร็จรูป 34,637,399.28 เหรียญสหรัฐฯ ไดดังน้ี 

 

• ตนทุนการปองกัน (Prevention Costs: PC) 

ตนทุนการปองกันรวม  

= 165,422.66  เหรียญสหรัฐฯ 

ตนทุนการปองกันตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

   มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
.2834,637,399

165,422.66
×  

 = 0.48% 

 

• ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ (Appraisal Costs: AC) 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ  

= 88,555.38  เหรียญสหรัฐฯ 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

     มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
.2834,637,399

88,555.38
×  

  = 0.26% 
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• ตนทุนความลมเหลว (Failure Costs: FC) 

ตนทุนความลมเหลวรวม  

= 129,996.62 เหรียญสหรัฐฯ 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาของสินคาสําเร็จรูป (%)  

 = ตนทุนการปองกันรวม x 100 

    มูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 = 001
 .2834,637,399

129,996.62
×  

 = 0.37% 

 

• ตนทุนคุณภาพรวม (Total Cost of Quality: TCOQ) 

= ตนทุนการปองกัน + ตนทุนการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพ + 

    ตนทุนความลมเหลว 

= 0.48% + 0.26% + 0.37% 

=1.11% 

จากขอมูลการประกอบชุดหัวอานสินคาตัวอยาง B ดังภาคผนวก ค ตารางท่ี ค-11 ถึงตารางท่ี ค-13 

พบวา ยอดการผลิตชุดหัวอานสําเร็จรูปอยูในชวงระหวาง 299,619 - 372,797 ช้ิน ตนทุนคุณภาพรวมเทียบกับ

มูลคาสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตมีคาเทากับ 1.11% โดยแบงออกเปนตนทุนการปองกัน 0.50% ตนทุนการตรวจสอบ 

การวัดและการประเมินคุณภาพ 0.26% และตนทุนความลมเหลว 0.37% ซ่ึงประกอบดวยตนทุนความลมเหลว

ภายใน 0.11% และตนทุนความลมเหลวภายนอก 0.25%  เม่ือพิจารณาสัดสวนของตนทุนคุณภาพแยกตามองค

ประกอบ พบวา สินคาตัวอยาง B มีตนทุนการปองกันสูงท่ีสุด คิดเปน 45% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด รองลงมา

คือ ตนทุนความลมเหลว คิดเปน 33% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมดและตนทุนการตรวจ การวัด และประเมินคุณ

ภาพ 22% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด 

 
ตารางท่ี 4.4 ขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง B เดือนมกราคม - มิถุนายน พ.ศ. 2552 

ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

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 ขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง B เดือนมกราคม - มิถุนายน พ.ศ. 2552 (ตอ) 
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

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 

ตนทุนคุณภาพ 0.50 0.25 0.37 0.10 0.26 1.12 

สัดสวนตนทุนคุณภาพ 45 22 33   100 

 

4.2.3 การวเิคราะหขอมูลตนทนุคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 
4.2.3.3 พาเรโตรายการตนทุนคุณภาพของสินคา  B 

พิจารณาพาเรโตของรายการตนทุนคุณภาพดังรูปท่ี 4.11 ท่ีระดับตนทุนสะสม 79.83% ของตนทุน

คุณภาพท้ังหมด พบวา ประกอบดวยตนทุนคุณภาพ 9 รายการ สามารถแบงตามองคประกอบตนทุนคุณภาพได

ดังน้ี 

- ตนทุนดานการปองกัน 4 รายการ คิดเปน 33.58% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมดประกอบดวย  

ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ 11.77%, ตนทุนการบํารุงรักษาเคร่ืองมือเคร่ืองจักรในกระบวนการ

ผลิต 8.32%, ตนทุนทางการบริหาร 6.97% และตนทุนการสอบเทียบเคร่ืองมือเคร่ืองจักร 6.52% 
- ตนทุนการตรวจสอบ ประเมินและวัดผลคุณภาพ 3 รายการ คิดเปน 14.30% ของตนทุน

คุณภาพท้ังหมด ประกอบดวย ตนทุนการตรวจสอบเม่ือกระบวนการออกนอกการควบคุม 6.15%, ตนทุนการ

ตรวจสอบเคร่ืองจักรตามแผนตรวจสอบประจําวัน4.65% และตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 3.50% 

- ตนทุนความลมเหลว 2 รายการคิดเปน 30.04% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด แบงออก

เปนตนทุนความลมเหลวภายนอก 1 รายการ คือ ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคา 

23.89% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมดและตนทุนความลมเหลวภายใน 1 รายการ คือ ตนทุนการตรวจสอบและแก

ไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิต 8.07% ของตนทุนคุณภาพท้ังหมด 
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พาเรโตตนทุนดานการปองกันของกระบวนการประกอบชุดหัวอานสินคา B
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รูปที่ 4.11 พาเรโตแสดงตนทุนคุณภาพในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง B
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4.2.4 การระบปุญหาเพื่อดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 
 ในการระบุปญหาเพ่ือนํามาดําเนินการปรับปรุงสําหรับงานวิจัยน้ี ไดเลือกปญหาที่สามารถดําเนินการ

ปรับปรุงและวัดผลไดอยางชัดเจนในระยะเวลาท่ีจํากัดไมกระทบกับระบบควบคุมคุณภาพและระดับคุณภาพ

ของกระบวนการผลิตในปจจุบัน จากรายการตนทุนคุณภาพ 9 รายการขางตน มี 5 รายการหรือเทากับ 38.23% 

ของตนทุนคุณภาพรวมท้ังหมดเปนตนทุนทางดานการปองกันและการตรวจสอบเคร่ืองจักรรวมถึงการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรใหอยูในสภาวะท่ีเหมาะสมตอการผลิตสินคาและตนทุนท่ีเกิดจากการบริหารจัดการทางดานคุณภาพ

ซ่ึงเปนการจัดการระดับองคกรจึงไมนํารายการตนทุนในสวนน้ีมาพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง สวนตนทุน

คุณภาพอีก 4 รายการเปนตนทุนท่ีเก่ียวของกับการตรวจสอบคุณภาพของชุดหัวอานและตนทุนความลมเหลวท่ี

ยังคงมีอยู ซ่ึงทีมงานเห็นวาสามารถนํามาพิจารณาหาแนวทางในการลดตนทุนคุณภาพตอไปได ประกอบดวย

รายการตนทุนคุณภาพดังน้ี 

- F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานท่ีสงคืนจากลูกคา  

- F102 ตนทุนการแกไขงานบกพรองในกระบวนการผลิต  

- A203 ตนทุนการตรวจสอบเม่ือกระบวนการออกนอกการควบคุม 

- A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

4.2.5 การแจกแจงขอมูลตนทนุคุณภาพและขอมูลคุณภาพกอนการปรับปรุงของสินคา 

ตัวอยาง B 
ขั้นตอนน้ีเปนการพิจารณารายการตนทุนท่ีเลือกมาดําเนินการปรับปรุง โดยแสดงรายละเอียดของแต

ละปญหาท่ีพบ แสดงตนทุนท่ีเกิดขึ้นแยกตามรายการตนทุนคุณภาพท่ีเลือกไวท้ังหมด  4 รายการ สําหรับนําไป

เปนแนวทางในการวิเคราะหปญหาและหาวิธีการดําเนินการในขั้นตอนตอไป 
 
F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานที่ถูกสงคืนจากลูกคา 
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.12  ลักษณะขอบกพรองของชิ้นงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง B 

 

Head PCC damage

Arm Bearing damage 
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ช้ินงานท่ีสงคืนจากลูกคาจะถูกนํามาตรวจสอบเพ่ือระบุจุดบกพรองบนช้ินงาน จากน้ันจะถูกถอดช้ินสวนท่ี      

บกพรองออก แลวจึงเขาสูกระบวนการประกอบใหมตอไป โดยลักษณะของขอบกพรองท่ีพบแสดงดังรูปท่ี 4.12 

จากขอมูลตนทุนคุณภาพของการตรวจสอบและแกไขช้ินงานท่ีสงคืนจากลูกคา พบวา เกิดจากปญหาแผงวงจร

ไฟฟาท่ีชุดแขนของชุดหัวอานฉีกขาด ชํารุดหรือ มีตําหนิ (PCC Damage) 42.5%, เกิดจากปญหา หัวอานเสียรูป 

(Bent head) 8.90% เกิดจากปญหารอยขูดขีดและชํารุดเสียหายท่ีแขนของหัวอาน (Arm damage) 37%, เกิด

จากปญหาคา Gramload ไมผานตามขอกําหนด (Gramload failure) 8%, เกิดจากปญหาตลับลูกปนท่ีชุดแขน

ของหัวอานชํารุดหรือมีรอย (Bearing Damage) 3.4% และเกิดจากปญหาคาทางไฟฟา (Electrical failure) 

0.2% ดังรูปท่ี 4.13 

ตนทุนการแกไขช้ินงานสงคืนจากลูกคาตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 4.13 พาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานที่ถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง B 

 

ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคาเทียบกับยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูป และขอบกพรองท่ีพบ

ของสินคาตัวอยาง B แสดงดังรูปท่ี 4.14 และรูปท่ี 4.15 

ตนทุนการแกไขช้ินงานสงคืนจากลูกคาตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูป

ของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 4.14 ตนทุนตอช้ินของการแกไขช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง B 

 



                                                                                                                  
                                                                                                              

 

 

50 

ขอมูลขอบกพรองของช้ินงานสงคืนจากลูกคาตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูป

ของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 4.15 รายการขอบกพรองของชิ้นงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง B 
 
F102 ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

เม่ือแจกแจงตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิตตามประเภทของขอบกพรอง

ท่ีเกิดขึ้นของสินคาตัวอยาง B ดังรูปท่ี 4.16 พบวา เกิดจากปญหาหัวอานเสียรูป (Bent head) 47.85%, เกิดจาก

ปญหาคาทางไฟฟาของชุดหัวอาน (Electrical failure) 18.99%, เกิดจากปญหารอยแยกท่ีบริเวณหางเสนไฟท่ี

เปนตัวเช่ือมวงจรของหัวอานกับแขนของหัวอานเขาดวยกัน (Broken Flying Lead) 17.93%, เกิดจากการเช่ือม

วงจรของหัวอานเขากับแขนของหัวอานไดไมตรงตําแหนง (Flying Lead Misalignment) 9.10%, เกิดจากปญหา

รอยฉีกขาด ชํารุดหรือมีตําหนิบนแผงวงจรไฟฟาท่ีชุดแขนของชุดหัวอาน (Damaged PCC) 4.67% และ เกิด

จากปญหาขอบกพรองอ่ืนๆ 1.46% ดังรูปท่ี 4.17 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.16 ลักษณะขอบกพรองในกระบวนการผลิตสินคาตัวอยาง B 

Broken flying lead  Flying lead misalignment PCC damage Bent head 
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ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 4.17 พาเรโตตนทุนการแกไขช้ินงานตามรายการขอบกพรองในกระบวนการผลิตสินคาตัวอยาง B 

 

ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตเทียบกับยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูป และขอบกพรองท่ี

พบของสินคาตัวอยาง B แสดงดังรูปท่ี 4.18 และรูปท่ี 4.19 

ตนทุนการแกไขงานบกพรองที่พบในกระบวนการผลิตตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูป

ของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 4.18 ตนทุนการแกไขงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง B 
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ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 4.19 ขอบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง B 

 
A203 ตนทุนการทดสอบชิ้นงานเพ่ิมเติมเม่ือผลการทดสอบเชิงสถิติออกนอกเสนควบคุม 

การทดสอบคุณภาพช้ินงานของกระบวนการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B ปจจุบันใช

วิธีการทดสอบทดสอบเต็มความสามารถเคร่ืองทดสอบท่ีมีอยูหรือ 100% ตามคําส่ังการผลิต เน่ืองจากขอ

กําหนดคุณภาพของโรงงานกรณีศึกษากําหนดวา ปจจัยตัวแปรใดๆจะใชวิธีการควบคุมดวยวิธีการเชิงสถิติได

เม่ือคาสมรรถนะของกระบวนการของปจจัยตัวแปรนั้นๆมีคามากกวา 1.33 ติดตอกันอยางตอเน่ือง 4 สัปดาห  

ดังน้ันจึงรวมตนทุนการทดสอบคุณภาพช้ินงานท่ียังไมสามารถใชการควบคุมดวยวิธีเชิงสถิติไดไวในรายการน้ี 

เม่ือพิจารณาปจจัยตัวแปรตางๆ ดังตารางท่ี 4.3 ซ่ึงพบวา ยังไมผานตามขอกําหนดทางดานคุณภาพของโรงงาน

กรณีศึกษา ทําใหตองมีการจัดหาเคร่ืองจักรท่ีใชในการทดสอบใหเพียงพอตอแผนการผลิต การทดสอบคาปจจัย

ตัวแปร PSA, RSA และ HAL ของสินคาตัวอยางจะถูกทดสอบดวยเคร่ืองเดียวกันและสามารถทดสอบทุกปจจัย

ภายในคร้ังเดียว ถึงแมวาคาสมรรถนะของปจจัยตัวแปร HAL และ RSA จะผานตามเง่ือนไขท่ีกําหนดและ

สามารถเปล่ียนวิธีการควบคุมเปนการควบคุมคุณภาพดวยวิธีการเชิงสถิติไดแลวแตคาปจจัยตัวแปร PSA ยังไม

ผานตามเง่ือนไข จึงยังคงตองทดสอบช้ินงานเต็มความสามารถของเคร่ืองทดสอบท่ีมีอยูตอไป สวนคาสมรรถนะ

ของปจจัยตัวแปร Gramload ยังไมผานตามขอกําหนด ดังน้ันจึงยังคงตองทดสอบเต็มความสามารถเคร่ือง

ทดสอบท่ีมีอยูเชนกัน  

ตารางท่ี 4.5 คาใชจายในการทดสอบช้ินงานของปจจัยตัวแปรตอจํานวนช้ินงานสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B 

คาปจจัย 
ตนทุนการทดสอบตอช้ินงานสําเร็จรูปงานท่ีผลิต  

(เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน) 
Gramload       0.0030  

PSA/RSA/HAL       0.0091  
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A202 ตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 
พิจารณาการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง B เคร่ืองทดสอบคาทางไฟฟาท่ี

ใชในปจจุบันมีท้ังหมด 2 เคร่ือง โดยมีพนักงานทดสอบประจํา 1 คน/เคร่ือง ทดสอบช้ินงานดวยวิธีทดสอบช้ินงาน

ดวยแผนการสุมตัวอยางแบบตอเน่ืองประเภทท่ี 1 (Continuous Sampling plan1: CSP-1) มีการกําหนดขีด

จํากัดคุณภาพผานออก (Average Outgoing Quality Limit: AOQL) ไวท่ีระดับ 0.65% จากขอมูลการทดสอบ

คุณสมบัติทางไฟฟาต้ังแตเดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2552 ดังรูปท่ี 4.20 พบวา ผลผลิตท่ีไดจากการ

ทดสอบมีคาตํ่ากวาเปาหมายท่ีกําหนด โดยมีตนทุนการทดสอบมีคาประมาณ 0.0091 เหรียญสหรัฐ ฯตอช้ิน 

อัตราผลผลิตและตนทุการงทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง B
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ผลผลิตจากการทดสอบคาทางไฟฟา เปาหมายผลผลิต ตนทุนการทดสอบชิ้นงานตอจํานวนสินคาสําเร็จรูป

 
รูปท่ี 4.20 ผลผลิตและตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาของการผลิตสินคาตัวอยาง B



 

 

 

บทที่  5 
การปรับปรุงและการนําเสนอทางเลือก 

เพ่ือการลดตนทุนคุณภาพรวม 
 

การปรับปรุงเพื่อลดตนทนุคุณภาพรวมของสินคาตัวอยางเร่ิมจากวิเคราะหสาเหตุของปญหาท่ี 

สงผลกระทบตอตนทุนคุณภาพดวยผังกางปลาหรือผังแสดงเหตุและผล (Cause and effect 

diagram) รวมกับการใชเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 

Modes and Effects Analysis: MEA) เพื่อประเมินคาดัชนีความเส่ียงชีน้ํา (Risk Priority 

Number: RPN) สําหรับคัดเลือกสาเหตุของปญหาและนําไปดําเนนิการปรับปรุงตามลําดับความ

สําคัญ สวนของการนําเสนอทางเลือกเพือ่การลดตนทนุคุณภาพรวมนั้นจะเปนการแสดงทางเลือก

สําหรับวธิีการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพของชุดหัวอานเพื่อเปนแนวทางสําหรับองคกรนําไป

พิจารณาเลือกใชตามความเหมาะสม 
 

5.1 การลดตนทุนคุณภาพของสนิคา A 
จากบทท่ี 4 รายการตนทุนคุณภาพท่ีสงผลตอตนทุนคุณภาพรวมของสินคา A ท่ีเลือกมาดําเนินการปรับปรุง 

3 รายการ ในบทน้ีจะแบงออกเปน 2 กลุม โดย  

- กลุมท่ี 1 เปนตนทุนคุณภาพท่ีเก่ียวกับงานบกพรองซ่ึงจะดําเนินการวิเคราะหสาเหตุ ระบุปญหา 

ดําเนินการปรับปรุงคุณภาพและวัดผลหลังดําเนินการปรับปรุง ไดแก F204 ตนทุนการแกไขช้ินงานท่ีสงคืนจาก

ลูกคาและ A202ตนทุนการแกไขงานบกพรองในกระบวนการผลิต  
- กลุมท่ี 2 เปนตนทุนคุณภาพเก่ียวกับการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพของชุดหัวอาน ซ่ึงจะเปนการ

เสนอทางเลือกในการสุมตรวจสอบหรือทดสอบและแสดงตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ

ของแตละวิธีเพ่ือใหองคกรพิจารณาเลือกใชตามความเหมาะสม ไดแก A202 ตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทาง

ไฟฟา 

5.1.1 การปรับปรุงคุณภาพของสินคา A   
การวิเคราะหสาเหตุของปญหา จะอธิบายแยกตามรายการตนทุนคุณภาพและรายการปญหาท่ีพบเพ่ือ

คัดเลือกสาเหตุของปญหา จากน้ันทีมงานรวมกันพิจารณาจัดกลุมรายการปญหาและสาเหตุเพ่ือนําไปวิเคราะห

สาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ คัดเลือกสาเหตุ กําหนดแนวทางดําเนินการและนําเสนอการเปรียบเทียบ

ขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 5.1.1.1 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 F102 ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต  
  จาก รูปท่ี 4.5 พาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคา      

ตัวอยาง A สามารถวิเคราะหสาเหตุแยกตาม รายการขอบกพรองไดดังตอไปนี้
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รูปที่ 5.1 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของหัวอานเสียรูป (Bent head)  
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• หัวอานเสียรูป (Bent head) สามารถเกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบ เชน 

ปญหาจากหัวอานและตัวปองกันหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ เชน ชุดจับยึดท่ีขั้นตอนประกอบหัวอาน

เขากับแขนของหัวอาน, เคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา, Cleaning rackและตะกราใสช้ินงาน, เคร่ืองลาง, เคร่ือง

ประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของหัวอาน, เคร่ืองวัดคา PSA/RSA /HAL และเคร่ืองวัดGramload ปจจัย

ดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการหยิบจับช้ินงานท่ีขั้นตอนตางๆ และปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติงาน

ตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผล

กระทบได 7 สาเหตุไดแก การหยิบจับช้ินงานในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม, ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุดหัวอาน, 

หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน, ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน, alignment pin งอหรือ

ผิดขนาดและตัวปองกันหัวอานชํารุด ดังรูปท่ี 5.1 

 

 
รูปท่ี 5.2 แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของ Broken flying lead 

 

• Broken flying lead หางเสนไฟบริเวณท่ีเช่ือมติดเขากับ PCC มีรอยแตกออก สามารถเกิด

ไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก เคร่ือง

เช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก การจัดเรียง    

เสนไฟที่ขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา, ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะ

ในการปฏิบัติงาน จากผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 3 สาเหตุ ไดแก การ

จัด flying lead อยูไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน, Reflow tip หลวมคลอนและ Reflow tip 

misalignment ดังรูปท่ี 5.2 
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รูปท่ี 5.3 แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของ Flying lead misalignment 

 

• Flying lead misalignment หางเสนไฟท่ีเช่ือมเขากับ PCC (Print Circuit Cable) ไมตรง

แนว สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน, ปญหาจากแขนของหัว

อาน, ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา 

ปจจัยดานวิธีทํางาน ไดแก การจัดเรียงเสนไฟที่ขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติ

งานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะห

ผลกระทบได  2 สาเหตุ ไดแก  การจัดเรียง Flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน และพับหาง

เสนไฟ (Flex on Suspension :FOS) ไมตรงตําแหนง ดังรูปท่ี 5.3 

 

 
 

รูปท่ี 5.4 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของ Torn PCC (Print Circuit Cable) 
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• Torn PCC (Print Circuit Cable) แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด สามารถเกิดไดจากปจจัย

ตางๆ ไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบ ซ่ึงเปนปญหาจากแขนของหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึด

ช้ินงานท่ีขั้นตอนประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา ปจจัยดาน

วิธีการทํางาน ไดแก วิธีการประกอบหัวอาน, วิธีการจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเชื่อมวงจร cleaning 

rack และถาดใสช้ินงาน ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน 

จากการวิเคราะหผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได  3 สาเหตุ ไดแก  วิธีการ

หยิบชุดแขนของหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี,  การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสมและไมไดล็อก PCC 

เขากับ cleaning rack ดังรูปท่ี 5.4 

 

 
 

รูปท่ี 5.5 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของ Damaged FOS (Flex on Suspension) 

 

• Damaged FOS (Flex on Suspension) เสนไฟของหัวอานมีรอยชํารุดเสียหาย สามารถ

เกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก 

ชุดจับยึดท่ีขั้นตอนประกอบ, หัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ปากคีบจับหัวอาน ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก 

วธิีการประกอบหัวอาน, วิธีการจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเช่ือมวงจร ปจจัยดานพนักงานไดแก การ

ปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากผังกางปลาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไป

วิเคราะหผลกระทบได 4 สาเหตุ ไดแก Spacer key มีขอบคม, จับหัวอานผิดตําแหนง, spacer key ผิดขนาด 

และปลายปากคีบแหลมคม ดังรูปท่ี 5.5 

 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคา รูปท่ี 4.9 พาเรโตแสดง ตนทุนการแก

ไขงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A สามารถวิเคราะหสาเหตุโดยแยกตามรายการ ของบกพรองได

ดังตอไปนี้ 
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• PCC damage สามารถแบงยอยตามลักษณะของขอบกพรองไดเปน 2 ปญหาไดแก  

ปญหา Torn PCC คือ แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก 

ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากแขนของหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึดท่ีขั้นตอน

ประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก 

วิธีการประกอบหัวอาน, วิธีการจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเช่ือมวงจร, การหยิบชุดหัวอานออกจาก

Cleaning rackและการหยิบชุดหัวอานออกจากถาดใสช้ินงาน ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธี

การท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสามารถสรุปสาเหตุหลักได 3 

สาเหตุ ไดแก การหยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี, การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสมและไมได   

ล็อก PCC เขากับ cleaning rack 

 

 
 

รูปท่ี 5.6 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของ PCC pad damage 

 

ปญหา PCC pad damage พบวา Pad สําหรับเช่ือมตอหางของเสนไฟเขากับ PCCA 

หลุดหรือเปนรอยไหม สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากแขนของหัวอาน 

ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธี

การจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเช่ือมวงจร ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ี

กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสามารถสรุปสาเหตุหลักได 7 สาเหตุ 

ไดแก การดึงหางเสนไฟออกจาก Pad เร็วเกินไป, Reflow ซํ้า, หัวแรงสกปรก, De-soldering fixture ยึดช้ินงาน

ไดไมแนน, ใชหัวแรงผิดขนาด, ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิไดไมดีและหัวแรงชํารุด ดังรูปท่ี 5.6 
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• Bent head หัวอานมีลักษณะบิดเบ้ียวเสียรูป สามารถเกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก 

ปจจัยดานวัตถุดิบ ไดแก ปญหาจากหัวอานและตัวปองกันหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึด

ท่ี    ขั้นตอนประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ชุดจับยึดท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา, cleaning rack และ

ตะกราใสช้ินงานเพื่อนําไปลาง, เคร่ืองลาง, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของหัวอานและเคร่ืองวัด

ปจจัยตัวแปร ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการหยิบจับช้ินงานท่ีขั้นตอนตางๆ และปจจัยดานพนักงาน ได

แก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา

สามารถสรุปสาเหตุหลักได 7 สาเหตุไดแก การหยิบจับช้ินงานในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม, ไมไดล็อก clamp 

ยึดตัวชุดหัวอาน,หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน, ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน, 

Alignment pin งอหรือผิดขนาดและตัวปองกันหัวอานชํารุด ดังรูปท่ี 5.1 

 

• Gramload failure คา Gramload ของชุดหัวอานท่ีผลิตไมผานตามขอกําหนด สามารถ

เกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก ปจจัยทางดานวัตถุดิบ เชน แขนของหัวอาน HGA ตัวปองกันหัวอาน ปจจัยดาน

เคร่ืองจักร ไดแก ตัวจับยึดหัวอาน, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอาน, เคร่ืองยึดหัวอานเขากับ

แขนของหัวอาน, เคร่ืองลางช้ินงาน และเคร่ืองวัดคา Gramload ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการทํางานท่ี

ขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, วิธีการตรวจสอบ, การทดสอบท่ีไมเพียงพอ, การเตรียมช้ิน

งานกอนการทดสอบและการประกอบหัวอานเขาไปในไดรฟ ปจจัยดานพนักงาน ไดแก ความชํานาญในการใช

เคร่ืองทดสอบ, การไมปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนด  จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา สามารถระบุ

สาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบ 8 สาเหตุ ไดแก ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน,             

คา Setting ของตัวจับยึดหัวอานเปล่ียนไปจากปกติ, ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน, ไมใส alignment  pin ,  

หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน, การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอานไมเหมาะสม,      

คา Preload จากกระบวนการผลิต HGA ไมไดตามขอกําหนดและ Misalignment ระหวางกระบวนการประกอบ

ตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอาน ดังรูปท่ี 5.7 

 

 

 



 

 

 

61

 

 
 

รูปท่ี 5.7 แผนผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุของ Gramload Failure 

 

จากวิเคราะหสาเหตุของปญหาแยกตามประเภทของขอบกพรองท่ีพบและลงความเห็นรวมกันภายในทีมงานท่ี

เก่ียวของ สามารถสรุปรายการสาเหตุเพ่ือนําไปดําเนินการในขั้นตอนตอไปไดดังน้ี 

 

ตารางท่ี 5.1 รายการขอบกพรองและสาเหตุของปญหาของการประกอบชุดหัวอานสินคาตัวอยาง A 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 
1. Bent head 1.1 ไมไดใส Alignment pin 

  1.2 ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

  1.3 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

  1.4 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงที่ถูกตองกอนเครื่องทํางาน 

  1.5 Alignment pin งอ, alignment pin ผิดขนาด 

 1.6 ตัวปองกันหัวอาน ชํารุด 

2. Broken flying lead 2.1 หัว Reflow tip หลวมคลอน 

 2.2 การจัด Flying lead อยูไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

  2.3 Reflow tip misalignment 

3. Flying lead misalignment 3.1 การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

  3.2 HGA พับหาง FOS มาไมดี 

4. FOS damage 4.1 Spacer key มีขอบคม 

  4.2 จับหัวอานผิดตําแหนง 

  4.3 Spacer key ผิดขนาด 

  4.4 ปลายปากคีบแหลมคม 
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ตารางท่ี 5.1 รายการขอบกพรองและสาเหตุของปญหาของการประกอบชุดหัวอานสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 
5. Torn PCC 5.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี 

  5.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม 

  5.3 ไมไดล็อก PCC เขากับ cleaning rack 

6. Gramload failure 6.1 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงที่ถูกตองกอนเครื่องทํางาน 

  6.2 คา Setting ของ HSA shuttle เปลี่ยนไปจากปกติ 

  6.3  ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

  6.4 ไมไดใส Alignment pin 

  6.5 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

  6.6 เรงงานมากเกินไป 

  6.7 การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกข้ึนเขากับ Hook up ไมเหมาะสม 

  6.8 คา Preload จากกระบวนการผลิต HGA ไมไดตาม spec. 

7.PCC pad damage 7.1 ดึง FOS ออกจาก Pad เร็วเกินไป 

  7.2 Reflow ซํ้า 

  7.3 หัวแรงสกปรก 

  7.4 De-soldering fixture ยึดช้ินงานไดไมแนน 

 

5.1.1.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ 

หลังจากท่ีไดพิจารณาเลือกสาเหตุของปญหาจากผังกางปลามาไดแลว ในขั้นตอนน้ีจะเปนการ

ประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบในการประเมินคาความรุนแรงของปญหา 

(Severity: S) โอกาสในการเกิดปญหา (Occurrence :O) และคาความสามารถในการตรวจจับ (Detection: D) 

และคํานวณคาดัชนีความเส่ียงช้ีนํา (Risk Priority Number: RPN) ของแตละสาเหตุซ่ึงเปนผลคูณระหวางคา

ความรุนแรงของปญหา โอกาสในการเกิดปญหา และคาความสามารถในการตรวจจับ สําหรับใชในการจัดลําดับ

ความสําคัญเพ่ือเลือกไปดําเนินการแกไขปญหาในขั้นตอนตอๆไป การใหคะแนนแตละปจจัยในงานวิจัยน้ี จะให

คะแนนท่ีมีระยะหางเปนชวง ไดแก 1, 3, 5, 7,9 และ 10 เพ่ือใหคาดัชนีความเส่ียงช้ีนําท่ีคํานวณออกมาได แสดง

ความแตกตางอยางชัดเจน
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A  

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

1.1 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

แขนของหัวอานขยับ

ระหวางการประกอบ 

หัวอาน 

Bent head 7 การหยิบจับชิ้นงานในแตละ

ขั้นตอนไมเหมาะสม 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

1.2 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

แขนของหัวอานขยับ

ระหวางการประกอบ 

หัวอาน 

Bent head 7 ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุด

หัวอาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

1.3 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกเสียรูป 

Bent head 7 หัวอานกระจายในถาดใสชิ้น

งาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

1.4 กระบวนการวัด

คาพารามิเตอร

ตางๆ  

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกเสียรูป 

Bent head 7 ชิ้นงานไมอยูในตําแหนงที่ถูก

ตองกอนเครื่องทํางาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

1.5 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

Alignment pin ของ  

HSA shuttle ชนหัวอาน  

Bent head 7 Alignment pin งอ, 

alignment pin ผิดขนาด 

3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน 3 63  

1.6 กระบวนการวัด

คาพารามิเตอร

ตางๆ  

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกเสียรูป 

Bent head 7 ตัวปองกันหัวอานชํารุด 3 การตรวจสอบ comb กอน 

ใชงาน 

3 63  
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

 

 

 

 

 

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

2.1 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

Reflow tip กดทับขอบ 

pad 

Broken flying lead 7 หัว Reflow tip หลวมคลอน 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

2.2 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

Reflow tip กดทับขอบ 

pad 

Broken flying lead 7 การจัด Flying lead อยูไม

ตรงตําแหนงกอน Reflow tip 

ทํางาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

2.3 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

Reflow tip กดทับขอบ 

pad 

Broken flying lead 7 Reflow tip misalignment 3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน, 

Weekly PM 

3 63  

3.1 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

จัดเรียบตําแหนงหาง 

FOS ยังไมตรงตําแหนง

กอนเครื่อง Reflow 

soldering ทํางาน 

Flying lead 

misalignment 

7 การจัดเรียง flying lead ไดไม

ตรงตําแหนงกอน Reflow tip 

ทํางาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

3.2 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

FOS ไมตรงตําแหนง Flying lead 

misalignment 

7 HGA พับหาง FOS มาไมดี 3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

4.1 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

Spacer key ขูดเสนไฟ FOS damage 7 Spacer key มีขอบคม 3 ไมมี 10 210 เพิ่มการตรวจสอบความคมของ 

Spacer key กอนนําไปใชในสาย

การผลิต 

4.2 การประกอบ 

หัวอาน 

ปากคีบ จิกเสนไฟ FOS damage 7 จับหัวอานผิดตําแหนง 3 ไมมี 10 210 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

4.3 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

Spacer key แนนเกินไป FOS damage 7 Spacer key ผิดขนาด 3 Weekly PM 3 63  

4.4 การประกอบ 

หัวอาน 

ปากคีบ จิกเสนไฟ FOS damage 7 ปลายปากคีบแหลมคม 3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน 3 63  

5.1 กระบวนการลาง

ชิ้นงาน  

ชิ้นสวนของชุดของหัว

อานเกี่ยวกับ cleaning 

rack ระหวางหยิบชิ้นงาน

ออก 

Torn PCC 7 หยิบชุดหัวอานออกจาก 

cleaning rack ไมถูกวิธี 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

5.2 Generic Torn PCC Torn PCC 7 การหยิบจับชิ้นงานไม 

เหมาะสม 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

5.3 กระบวนการลาง

ชิ้นงาน  

PCC หลุดหอยออกจาก 

cleaning rack ระหวาง

อยูในเครื่องลาง 

Torn PCC 7 ไมไดล็อก PCC เขากับ 

cleaning rack 

3 Interlock mechanism 1 21  
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

6.1 กระบวนการวัด

คาพารามิเตอร

ตางๆ  

(PSA/RSA/HAL 

/ Gramload) 

เกิดแรงกระทํากับหัวอาน 

ทําให คา Gramload ของ

ชุดหัวอานไมอยูในชวงที่

กําหนด 

Gramload failure 7 ชิ้นงานไมอยูในตําแหนงที่ถูก

ตองกอนเครื่องทํางาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

6.2 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

การจัดเรียงหัวอานลงใน

แขนของหัวอานไมอยูใน

ตําแหนงที่ถูกตอง 

Gramload failure 7 คา setting ของ HSA shuttle 

เปลี่ยนไปจากปกติ 

5 Weekly PM 3 105 เพิ่มรายงานคาสมรรถนะของ

ปจจัยตัวแปรสําหรับตัวจับยึดที่ใช

ในกระบวนการผลิตเพื่อคัดแยก 

ตัวงานที่มีปญหาออกมาการแกไข

ปรับปรุง 

6.3 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

ชุดหัวอานขยับระหวาง 

ใสหัวอานทําใหหัวอาน

เสียรูป 

Gramload failure 7 ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุด

หัวอาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

6.4 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

หัวอานขยับหรือ / อยูไม

ตรงตําแหนงขณะยิงลูก

บอลเพื่อยึดหัวอานเขากับ

แขนของหัวอาน 

Gramload failure 7 ไมไดใส Alignment pin 3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

6.5 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน  

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกทําใหเสียรูป 

Gramload failure 7 หัวอานกระจายในถาดใสชิ้น

งาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

6.6 การหยิบจับ 

ชิ้นงาน 

ไมหยิบจับชิ้นงานดวนวิธี

ที่กําหนดจากความเมื่อย

ลา 

Gramload failure 7 เรงงานมากเกินไป 3 การวางแผนการผลิตประจําวัน

ตาม capacity ของสายการ

ผลิต 

3 63  

6.7 กระบวนการ

ประกอบตลับ 

ลูกปน  

คา Gramload ของชุดหัว

อานไมอยูในชวงที่

กําหนด 

Gramload failure 7 การปรับตั้งเครื่องประกอบ

ตลับลูกปนเขากับ Hook up 

ไมเหมาะสม 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนการปรับตั้งแและกําหนด

คาในการปรับตั้งที่เหมาะสมพรอม

ทั้งจัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางาน ขอควรระวังและอบรมให

กับพนักงาน 

7.1 การลอกหาง 

FOSออกจาก

แขนของชุด 

หัวอาน 

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

เกินไป 

3 ไมมี 10 210 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

7.2 การลอกหาง 

FOSออกจาก

แขนของชุด 

หัวอาน 

PCC pad เสียหาย PCC pad damage 7 Reflow ซ้ํา 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้นตอน

ลงใน Process instruction 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังอบรมให

กับพนักงาน 

 



 

 

 

68 

ตารางที่ 5.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

Item Task / Function Potential Failure Mode Potential Failure  

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

7.3 การลอกหาง 

FOSออกจาก 

ชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูง/ 

ต่ําเกินไป 

PCC pad damage 7 หัวแรงสกปรก 3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน

และระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน Process 

instruction 

3 63  

7.4 การลอกหาง 

FOSออกจาก 

ชุดหัวอาน 

ชิ้นงานขยับระหวางการ

ลอกหาง  FOSออกจาก 

Hook up 

PCC pad damage 7 De-soldering fixture ยึดชิ้น

งานไดไมแนน 

3 Weekly PM 3 63  

7.5 การลอกหาง 

FOSออกจาก 

ชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูง 

/ต่ําเกินไป 

PCC pad damage 7 ใชหัวแรงผิดขนาด 3 กําหนดขนาดของหัวแรงลงใน

รายการเครื่องมือ/อุปกรณและ 

Process instruction  

3 63  

7.6 การลอกหาง 

FOSออกจาก 

ชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูงเกินไป PCC pad damage 7 ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูม ิ

ไดไมดี 

3 Weekly PM 3 63  

7.7 การลอกหาง 

FOSออกจาก 

ชุดหัวอาน 

อุณหภูมิไมสม่ําเสมอ PCC pad damage 7 หัวแรงชํารุด 3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน 3 63  
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รูปท่ี 5.8 พาเรโตจัดลําดับคาความเส่ียงช้ีนํา (RPN) ของสาเหตุของขอบกพรองสินคาตัวอยาง A 

 

จากการวิเคราะหลักษณะของขอบกพรองและผลกระทบสามารถทําใหไดคาความเส่ียงช้ีนําเพ่ือใชในการจัด

ลําดับความสําคัญของสาเหตุเพ่ือนําไปดําเนินการจัดการ โรงงานกรณีศึกษาไดเลือกรายการ ขอบกพรองท่ีมีคา

ความเสี่ยงช้ีนํามากกวา 100 ขึ้นไปมาดําเนินการ ผลการวิเคราะห พบวา มีรายการสาเหตุของขอบกพรองท่ีมีคา

ความเสี่ยงช้ีนํามากกวา 100 รวม 18 รายการจากท้ังหมด 33 รายการ คิดเปน 72.1% ของรายการสาเหตุของขอ

บกพรองท้ังหมด โดยมีรายการสาเหตุดังน้ี 

 

ตารางท่ี 5.3 รายการสาเหตุของขอบกพรองเพ่ือนําไปดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A  

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

1. Bent head 1.1 การหยิบจับช้ินงานในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม 

  1.2 ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

  1.3 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

  1.4 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

2. Broken flying lead 2.2 การจัด Flying lead อยูไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

3. Flying lead misalignment 3.1 การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

  3.2 HGA พับหาง FOS มาไมดี 

4. FOS damage 4.1 Spacer key มีขอบคม 

  4.2 จับหัวอานผิดตําแหนง 

5. Torn PCC 5.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี 

  5.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม 
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ตารางท่ี 5.3 รายการสาเหตุของขอบกพรองเพ่ือนําไปดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

6. Gramload failure 6.1 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

  6.2 คา Setting ของ HSA shuttle เปล่ียนไปจากปกติ 

  6.3 ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

  6.4 ไมไดใส Alignment pin 

  6.5 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

7.desoldering defect 7.1 ดึง FOS ออกจาก Pad เร็วเกินไป 

  7.3 Reflow ซํ้า 

 

5.1.1.3 การปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง A 

การปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง A ของรายการสาเหตุของขอบกพรอง 18 รายการ

สามารถอธิบายโดยแยกตามปญหาและสาเหตุไดดังน้ี 

 

1. Bent head 

1.1 การหยิบจับช้ินงานในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม 

ในแตละกระบวนการมีการหยิบจับช้ินงานท่ีถูกสงมาจากกระบวนการผลิตกอนหนาออกจาก

ถาดใสช้ินงานเพ่ือนําช้ินงานมาเขาสูกระบวนการผลิตของขั้นตอนน้ันๆ จากการสุมตรวจวิธีการหยิบจับช้ินงาน

ของพนักงานแตละคนในแตละขั้นตอนพบวามีวิธีการหยิบช้ินงานท่ีแตกตางกัน ซ่ึงบางวิธมีีโอกาสจับโดนหัวอาน

หรืออาจกระแทกกับสวนอ่ืนๆทําใหหัวอานเกิดความเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการหยิบจับช้ินงานท่ีถูกตองสําหรับการทํางานในแตละ

ขั้นตอนโดยมีตัวอยางวิธีการหยิบจับท่ีชัดเจนเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตอง    

ตรงกัน รวมถึงใชในการอบรมพนักงานใหมกอนเริ่มปฏิบัติงานในสายการผลิตจริง 

 

1.2  ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

ในกระบวนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน มี HSA shuttle เปนตัวจับยึดแขนของ

หัวอานและมี Clamp เปนตัวล็อกแขนของหัวอานใหอยูกับท่ี เพ่ือปองกันการเคล่ือนหรือบิดหมุนของแขนของ 

หัวอานระหวางท่ีพนักงานประกอบหัวอานแตละหัวเขากับแขนของหัวอาน ซ่ึงจะทําใหหัวอานขยับหรือไปกระทบ

กับสวนอ่ืนๆของ Shuttle ทําใหหัวอานเกิดการเสียรูปได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิมราย

ละเอียดเร่ืองความสําคัญของการล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน และมีตัวอยางวิธีทํางานท่ีถูกตองเพ่ือใชในการอ

บรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง

กอนเร่ิมปฏิบัติงาน 
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1.3  หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

ในขั้นตอนการประกอบหัวอานมี HGA เปนวัตถุดิบโดยจะอยูในถาดพลาสติกวางซอนเรียง

กัน มีฝาปดดานบนลางและมีคลิปล็อกซายขวา กอนท่ีจะนํามาใชพนักงานตองถอดคลิปล็อกและนําฝาปดออก

และนําถาดใสหัวอานไปไวบริเวณท่ีปฏิบัติงาน และหยิบหัวอานจากถาดไปประกอบเขากับแขนของหัวอาน เม่ือ

หัวอานในถาดหมดก็จะนําถาดดานบนออกเพ่ือใชหัวอานจากถาดช้ันถัดไป ในขั้นตอนการถอดถาดงานหากการ

ดึงถาดออกไมถูกวิธีจะทําใหถาดล็อกติดกับถาดดานลางทําใหดึงออกยาก และถาดึงแรงจะทําใหเกิดแรงทําให

หัวอานท่ีอยูในถาดดานลางกระเด็นออกจากหมุดยึดหัวอานกระจัดกระจายในถาดทําใหหยิบช้ินงานยากและทํา

ใหช้ินงานเก่ียวกับสวนตางๆของถาดใสช้ินงานเกิดปญหาหัวอานบิดเบ้ียวเสียรูปได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิม     

รายละเอียดขั้นตอนการถอดถาดชิ้นงานท่ีถูกตองเพื่อปองกันปญหาหัวอานกระจายในถาดรวมถึงวิธีการจัดการ

เม่ือเกิดปญหาหัวอานกระจายพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

1.4 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

ในกระบวนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆของชุดหัวอานจะใชเคร่ืองทดสอบเปนตัววัดชุด

หัวอานท่ีเขาสูกระบวนการน้ีเปนหัวอานท่ีอยูในรูปสินคาสําเร็จรูปโดยมีตัวปองกันหัวอานเปนตัวล็อกหัวอานไม

ใหหัวอานแตละหัวชนกัน รวมถึงปองกันการชนกับส่ิงอ่ืนๆในระหวางกระบวนการผลิต ท่ีขั้นตอนการทดสอบเม่ือ

นําช้ินงานวางท่ีจุดวางช้ินงานและกดปุมเพื่อใหเคร่ืองทํางาน ขั้นตอนแรกจะมีตัวดันตัวปองกันหัวอานออกจาก

ชุดหัวอานเพ่ือทําการทดสอบคาปจจัยตัวแปรเม่ือเคร่ืองทําการทดสอบเสร็จท่ีขั้นตอนสุดทาย ตัวปองกันหัวอานท่ี

ถูกดันออกไปน้ันจะถูกดันกลับเขามาอยูท่ีตําแหนงเดิม หากการวางชุดหัวอานไมตรงตําแหนงในตอนแรกจะทํา

ใหตัวดันตัวปองกันหัวอานดันผิดตําแหนงซ่ึงทําใหหัวอานเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆ

โดยเคร่ืองทดสอบโดยเพ่ิมรายละเอียดขั้นตอนการวางชุดหัวอานท่ีถูกตองเพ่ือปองกันปญหาช้ินงานเสียหายใน 

ระหวางการทดสอบช้ินงานเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

2. Broken flying lead 

 2.2 การจัด flying lead อยูไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ตองนําชุดหัวอานยึดเขากับ Reflow shuttle และพนักงานจะ

ตองตรวจสอบแนวของหางเสนไฟใหอยูตรงตําแหนงกับ pad หรือจุดเช่ือมวงจรบน PCC (Print Circuit Cable) 

ท่ีติดอยูกับแขนของหัวอาน หากไมตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัดตําแหนงใหตรง จากน้ันจึงสงคําส่ังให

เคร่ืองทํางาน โดยจะมี reflow tip เปนตัวจายผานความรอนกดทับลงมาท่ีหางเสนไฟ ซ่ึงจะทําใหดีบุกท่ีอยูท่ี pad 

ดานลางหลอมละลายขึ้นมาคลุมหางเสนไฟ เม่ือเช่ือมเสร็จ reflow tip จะเล่ือนขึ้นและ reflow shuttle จะเคล่ือน



 

 

 

72 

ท่ีเพ่ือให pad ของหัวอานหัวถัดไปอยูตรงตําแหนงของ reflow tip และจะลงมาโดยอัตโนมัติซ่ึงจะเปนเชนน้ีจน

เช่ือมครบทุกหัวอาน ปญหาท่ีพบ คือ การจับยึดเสนไฟดวยปากคีบโดยใชมือเดียวขณะเช่ือมเสนไฟนั้น ทําไดยาก

มีโอกาสทําใหหางเสนไฟอยูไมตรงตําแหนง เม่ือ reflow tip เคล่ือนลงมาจะไปทับแนวเช่ือมของหางเสนไฟ ทําให

เกิดปญหาเสนไฟแตกได 

แนวทางดําเนินการ : เปล่ียนวิธีการทํางานโดยเพ่ิมปากคีบใหพนักงานจับยึดหางเสนไฟ ดวย

ปากคีบท้ัง 2 ขางและจัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเช่ือมวงจรไฟฟา โดยเพ่ิมรายละเอียดเร่ืองการจัดหาง

เสนไฟใหอยูตําแหนงท่ีถูกตอง เพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง  

 

3. Flying lead misalignment 

3.1 การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน reflow tip ทํางาน 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ตองนําชุดหัวอานยึดเขากับ reflow tip และพนักงานจะตอง

ตรวจสอบแนวการจัดเรียงตัวของ Flying lead บริเวณหางของเสนไฟใหอยูตรงตําแหนงกับจุดเช่ือมวงจรที่ PCC 

pad บนแขนของหัวอาน หากไมตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัดตําแหนงใหตรง จากน้ันจึงสงคําส่ังให

เคร่ืองทํางาน ปญหาท่ีพบ คือ การจับยึดหางเสนไฟดวยปากคีบโดยใชมือเดียวขณะท่ีเคร่ืองจักรทํางานทําไดยาก

มีโอกาสทําให flying lead อยูไมตรงตําแหนง เม่ือหัว reflow ลงมากดจะไปโดน pad ท่ี flying lead ทําใหเกิด

เสนไฟแตกได ตําแหนงการเช่ือม flying lead ไมตรงทําใหความแข็งแรงของวงจรท่ีเช่ือมลดลงอาจซ่ึงอาจหลุด

หรือแยกออกไดภายหลังและนอกจากน้ีอาจเกิดปญหาเสนไฟไมครบวงจร ทําใหกลายเปนสินคาชํารุดได 

แนวทางดําเนินการ : เปล่ียนวิธีการทํางานโดยเพ่ิมปากคีบใหพนักงานจับยึด flying lead 

ดวยปากคีบท้ัง 2 ขาง และจัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเช่ือมวงจรไฟฟา โดยเพ่ิมรายละเอียดเร่ืองการจัด 

flying lead บริเวณหางเสนไฟใหอยูตําแหนงท่ีถูกตองเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือ

ใหมีความเขาใจท่ีถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง  

 

3.2 HGA พับหาง FOS มาไมดี  

เม่ือหัวอานถูกประกอบเขากับแขนของหัวอานแลว กอนท่ีจะถูกสงเขาสูขั้นตอนการเช่ือมวงจร

จะตองผานขั้นตอนการพับหางของเสนไฟลงมาท่ี PCC pad บนแขนของหัวอาน โดยใชปากคีบกดบริเวณขอบ

ดานบนของ flying lead พับลงมาเปนมุม หากตําแหนงมุมพับสูงหรือตํ่าไปจะสงผลตอการเชื่อมวงจรทําให 

flying lead อยูไมตรงตําแหนงกับ PCC pad ได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานวิธีการพับ flying lead ท่ีปลายของเสนไฟ 

โดยกําหนดตําแหนงการพับ flying lead ท่ีเหมาะสมและอธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ 

และใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความ 

เขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
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4. FOS damage  

4.1 Spacer key มีขอบคม 

ปจจุบันกอนท่ีจะนํา HSA shuttle และ spacer key เขามาใชในสายการผลิตจะตองผาน 

ขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตองของขนาดและการปรับต้ังกอนนํามาใชงานได แตจากการตรวจสอบชุดแขน 

หัวอานท่ีพบปญหา FOS damage หรือเสนไฟชํารุดเสียหาย พบวา ชุดแขนของหัวอานบางตัวเกิดจากการขูด

เสียดสีกับ Spacer key ท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานและเม่ือตรวจสอบพบวา ขอบมุม

ของ spacer key ของ shuttle ท่ีพบปญหามีขอบคมมากกวา spacer key ของ shuttle ตัวอื่นๆท่ีใชงานอยูใน

สายการผลิต 

แนวทางดําเนินการ : เพ่ิมการตรวจสอบความคมของ spacer key เขาไปในขั้นตอนการตรวจ

สอบ shuttle กอนนํามาใชงานในสายการผลิต  

 

4.2 จับหัวอานผิดตําแหนง 

จากการสุมตรวจการจับหัวอานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานและขั้น

ตอนการจัดเรียงเสนไฟ พบวา พนักงานมีวิธีการหยิบช้ินงานท่ีแตกตางกัน ซ่ึงบางวิธีมีโอกาสที่จะทําใหปลายปาก

คีบไปชนกับขอบของเสนไฟสงผลใหเกิดปญหาเสนไฟฉีกขาดเสียหายได  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานวิธีการจับหัวอานท่ีถูกตองสําหรับแตละ    

ขั้นตอนการทํางานและอธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ และใชในการอบรมพนักงานปจจุบัน

ใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจท่ีถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานจริง 

 

5. Torn PCC  

 5.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี 

ในการลางชุดหัวอานจะตองนําชุดหัวอานใสเขาไปที่ Cleaning rack โดยมีหมุดยึดชุดแขน

ของหัวอานและหมุดยึด PCCA ไวใกลๆกัน เพ่ือนําไปลางทําความสะอาดที่เคร่ืองลาง หลังจากน้ันจะกลับเขามา

สูสายการประกอบชุดหัวอานอีกคร้ัง โดยจะมีพนักงานทําหนาท่ียายชุดหัวอานออกจาก cleaning rack เขามา

วางไวในถาดใสช้ินงาน เน่ืองจากตัวชุดแขนของหัวอานและ PCCA มีหมุดยึดแยกกัน หากพนักงานดึงชุดแขน

ของหัวอานออกจาก cleaning rack โดยไมระวังจะทําให PCCA คางติดอยูกับหมุดท่ี cleaning rack และเม่ือดึง

จะทําใหเกิดแรงตึงท่ี PCC   ทําใหเกิดปญหาฉีกขาดไดงาย 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานวิธีการเคล่ือนยายชุดหัวอานออกจาก cleaning rack

และอธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจถูกตอง

และใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
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 5.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม  

ในกระบวนการสงชุดหัวอานจากขั้นตอนหน่ึงไปสูขั้นตอนถัดไปจะตองนําชุดหัวอานใสในถาด

ช้ินงานเพ่ือสงชุดหัวอานไปยังขั้นตอนถัดไป จากน้ันพนักงานขั้นตอนถัดไปก็จะหยิบช้ินงานออกจากถาดเขาสู

การผลิตท่ีขั้นตอนน้ันๆ ลักษณะของถาดจะมีชองใสชุดหัวอานและ PCCA (Print Circuit Cable Assembly) 

แยกจากกัน จากการสุมตรวจสอบพบวา การหยิบจับช้ินงานออกจากถาดของพนักงานมีหลายวิธี ซ่ึงบางวิธีมี

โอกาสทําใหเกิดปญหา Torn PCC ได  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานวิธีการหยิบจับชุดหัวอานท่ีถูกตอง และอธิบายเหตุและ

ผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจและใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจท่ี

ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงาน 

 

6. Gramload failure  

 6.1 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

ในกระบวนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆของชุดหัวอานจะใชเคร่ืองทดสอบเปนตัววัด 

ชุดหัวอานท่ีเขาสูกระบวนการน้ีเปนหัวอานท่ีอยูในรูปสินคาสําเร็จรูป โดยมีตัวปองกันหัวอานเปนตัวล็อกหัวอาน

ไมใหหัวอานแตละหัวชนกัน รวมถึงปองกันการชนกับส่ิงอ่ืนๆในระหวางการผลิต ท่ีขั้นตอนการทดสอบเม่ือนํา 

ช้ินงานวางท่ีจุดวางช้ินงานและกดปุมเพื่อใหเคร่ืองทํางาน ขั้นตอนแรกจะมีตัวดันตัวปองกันหัวอานออกจาก 

ชุดหัวอานเพื่อทําการทดสอบคาปจจัยตัวแปร เม่ือเครื่องทําการทดสอบเสร็จที่ขั้นตอนสุดทายตัวปองกันหัวอานท่ี

ถูกดันออกไปน้ันจะถูกดันกลับเขามาอยูท่ีตําแหนงเดิม หากการวางชุดหัวอานไมตรงตําแหนงในตอนแรกจะทํา

ใหตัวดันตัวปองกันหัวอานดันผิดตําแหนง อาจชนกับหัวอานทําใหคา Gramload ของหัวอานน้ันๆเปล่ียน และ

อาจทําใหหัวอานบิดเบ้ียวเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆ

โดยเคร่ืองทดสอบ โดยเพ่ิมรายละเอียดขั้นตอนการวางชุดหัวอานท่ีถูกตองเพ่ือปองกันปญหาช้ินงานเสียหาย    

ในระหวางการทดสอบช้ินงาน เพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาท่ีถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

 6.2 คา setting ของ HSA shuttle เปล่ียนไปจากปกติ 

ในกระบวนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน มี HSA shuttle เปนตัวจับยึดแขนของ

หัวอานและจะมี spacer key เปนตัวชวยในการจัดเรียงหัวอานใหอยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม กอนเขาสูขั้นตอน

การยึดหัวอานเขากับแขนของหัวอาน หาก shuttle เกิดการหลวมคลอนเนื่องจากการใชงาน   จะสงผลกระทบตอ

คุณภาพของชุดหัวอานได เม่ือตรวจสอบขอมูลโดยแยกตามหมายเลขของ shuttle พบวา     คาปจจัยตัวแปร

ตางๆท่ีไดมีความแตกตางกัน ในขณะท่ีมีการบํารุงรักษาตามระยะเวลาท่ีกําหนด  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํารายการคาปจจัยตัวแปรท่ีไดจาก HSA shuttle ใชเปนเคร่ืองมือใน

การควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต เม่ือพบวา HSA shuttle มีปญหาใหดําเนินการแยกออกไปเพ่ือนําไป

แกไขกอนนําเขามาใชใหม  
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 6.3 ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

ในกระบวนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน มี HSA shuttle เปนตัวจับยึดแขนของ

หัวอานและมี Clamp เปนตัวล็อกแขนของหัวอานใหอยูกับท่ี เพ่ือปองกันการเคล่ือนหรือ บิดหมุนของแขนของ 

หัวอานระหวางท่ีพนักงานประกอบหัวอานแตละหัวเขากับแขนของหัวอาน ซ่ึงจะทําใหหัวอานขยับหรือไปกระทบ

กับสวนอ่ืนๆของ Shuttle ทําใหคาปจจัยตัวแปรของชุดหัวอานเปล่ียนไปและหัวอานเกิดการเสียรูปได 

  แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิม     

รายละเอียดเรื่องความสําคัญของการล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน และมีตัวอยางวิธีทํางานท่ีถูกตองเพ่ือใชใน   

การอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจท่ี     

ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

 6.4 ไมไดใส Alignment pin 

ในกระบวนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน มี HSA shuttle เปนตัวจับยึดแขนของ

หัวอานและมี Clamp เปนตัวล็อกแขนของหัวอานใหอยูกับท่ี เพ่ือปองกันการเคล่ือนหรือบิดหมุนของแขนของ 

หัวอานระหวางท่ีพนักงานประกอบหัวอานและเม่ือใสหัวอานเขากับแขนของหัวอานครบทุกหัวแลว พนักงานจะ

ตองใส Alignment pin เพ่ือรอยหัวอานต้ังแตหัวอานแรกจนถึงหัวอานสุดทายใหอยูในตําแหนงเดียวกันและ 

ปองกันการเคล่ือนท่ีของหัวอานท่ีขั้นตอนการยึดหัวอานเขากับแขนของหัวอานขณะท่ีลูกบอลว่ิงผาน หากไมใส 

Alignment pin จะทําใหหัวอานขยับระหวางลูกบอกว่ิงผานซ่ึงจะสงผลใหคาปจจัยตัวแปรตางๆเปล่ียนไป 

  แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิม     

รายละเอียดเร่ืองความสําคัญของการใส alignment ท่ีหัวอานกอนสงไปท่ีขั้นตอนการยึดหัวอานเขากับแขนของ

หัวอาน และมีตัวอยางวิธีทํางานท่ีถูกตองเพื่อใชในการอบรมพนักงานใหมีความเขาใจท่ีถูกตอง และใชในการ   

อบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

 6.5 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

ในขั้นตอนการประกอบหัวอานมี HGA เปนวัตถุดิบโดยจะอยูในถาดพลาสติกวางซอนเรียง

กัน โดยมีฝาปดดานบนลางและมีคลิปล็อกซายขวา กอนท่ีจะนํามาใชพนักงานตองถอดคลิปล็อกและนําฝาปด

ออกและนําถาดใสหัวอานไปไวบริเวณท่ีปฏิบัติงาน และหยิบหัวอานจากถาดไปประกอบเขากับแขนของหัวอาน 

เม่ือหัวอานในถาดหมดก็จะนําถาดดานบนออกเพ่ือใชหัวอานจากถาดช้ันถัดไป ในขั้นตอนการถอดถาดงานหาก

การดึงถาดออกไมถูกวิธีจะทําใหถาดล็อกติดกับถาดดานลางทําใหดึงออกยาก และถาดึงแรงจะทําใหเกิดแรงทํา

ใหหัวอานท่ีอยูในถาดดานลางกระเด็นออกจากหมุดยึดหัวอานกระจัดกระจายในถาดทําใหหยิบช้ินงานยากและ

ทําใหช้ินงานเก่ียวกับสวนตางๆของถาดใสช้ินงานเกิดปญหาคาปจจัยตัวแปรตางๆของหัวอานเปล่ียนได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิม    

รายละเอียดขั้นตอนการถอดถาดช้ินงานท่ีถูกกตองเพ่ือปองกันปญหาหัวอานกระจายในถาดรวมถึงวิธีการจัดการ

เม่ือเกิดปญหาหัวอานกระจายเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
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7.Desoldering defect  

 7.1 ดึงหางเสนไฟ (Flex on Suspension: FOS) ออกจาก Pad เร็วเกินไป 

ในกรณีท่ีพบช้ินงานบกพรองโดยคุณภาพของหัวอานไมเปนไปตามขอกําหนดซ่ึงสามาถแกไข

ไดโดยการเปล่ียนหัวอานท่ีพบปญหาออกและนําไปผานเขาสูการประกอบใหม ในขั้นตอนการนําหัวอานท่ีพบ

ปญหาออกจะมีขั้นตอนการแยกเสนไฟบริเวณ Flying lead ออกจาก PCC pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความ

รอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึง Flying lead ออกจาก PCC pad จากการเก็บขอมูลพบวา มีช้ินงานบางสวนเสีย

หายเพ่ิมขึ้นเน่ืองจากดึง Flying lead ออกจาก PCC pad เร็วเกินไปดีบุกยังละลายไมดี ทําให pad ท่ี PCC หลุด

ติดออกมาและทําใหชุดแขนของหัวอานน้ันกลายเปนของเสียไมสามารถนํากลับมาใชงานใหมได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึง Flying lead ออกจาก PCC 

pad โดยเพ่ิมรายละเอียดวิธีการดึง Flying lead ออกจาก PCC pad ท่ีถูกตองรวมถึงขอควรระวังเพ่ือปองกัน

ปญหา PCC pad เสียหาย ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

 7.3 Reflow ซํ้า 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ตองนําชุดหัวอานยึดเขากับ Reflow shuttle และพนักงานจะ

ตองตรวจสอบ Alignment หางของเสนไฟใหอยูตรงตําแหนงกับ pad หรือจุดเช่ือมวงจรท่ี PCC ท่ีติดอยูกับแขน

ของหัวอาน หากไมตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัดตําแหนงใหตรง จากน้ันจึงสงคําส่ังใหเคร่ืองทํางาน 

ปญหาที่พบ คือ การจับยึดหางของเสนไฟดวยปากคีบโดยใชมือเดียวขณะท่ีเคร่ืองจักรทํางานทําไดยากมีโอกาส

ทําใหหางของเสนไฟลอยขึ้นขณะหัว reflow กดลงมา สงผลใหการละลายของดีบุกท่ีบาง pad ไมดีและไมไหลมา

คลุม pad ท่ีหางของเสนไฟ และพบวาบางกรณีพนักงานจะส่ังใหเคร่ืองทํางานซํ้าอีกคร้ังเพ่ือใหดีบุกละลายแตจะ

พบปญหาวา pad อื่นๆท่ีละลายดีแลวเกิดความเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : การเปลี่ยนวิธีการทํางานโดยเพ่ิมปากคีบใหพนักงานจับหางเสนไฟ

ดวยปากคีบท้ัง 2 ขางและจัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเชื่อมวงจรไฟฟาในสวนของการจัดหางเสนไฟให

อยูตําแหนงท่ีถูกตองและเพ่ิมขอกําหนดเม่ือพบปญหาจากการเช่ือมวงจร ใหแยกช้ินงานออกเพ่ือทําการแกไข

ภายหลังเพ่ือลดโอกาสเกิดของเสีย เพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอ

บรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานจริง  

5.1.2 ผลปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง A 
 งานวิจัยน้ีไดนําแนวทางดําเนินการท่ีกําหนดเขาไปใชในกระบวนการประกอบชุดหัวอาน

ของสินคาตัวอยาง A ตามความพรอมของแตละกิจกรรม โดยเร่ิมต้ังแตเดือนมกราคม 2553 จากการเก็บขอมูล

ผลการปรับปรุงต้ังแตเดือนมกราคม – กันยายน 2553 สามารถแสดงผลการปรับปรุงไดดังตอไปนี้ 
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5.1.2.1 ขอมูลคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

ตารางท่ี 5.4 แสดงสมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานหลังดําเนินการปรับปรุงของ 

สินคาตัวอยาง A พบวา คาปจจัยตัวแปร Gramload, Head alignment (HAL), Pitch Static Attitude (PSA) 

และ Roll Static Attitude (RSA) มีคา Cpk > 1.00 เม่ือพิจารณาสัดสวนของปจจัยตัวแปรท่ีมีคา Cpk > 1.33 

โดยคํานวณจากจํานวนของคาปจจัยตัวแปรท่ีมากกวา 1.33 ตอจํานวนของคาปจจัยตัวแปรทั้งหมด พบวา 

หลังการปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง  A สัดสวนของปจจัยตัวแปรท่ีมีคา Cpk > 1.33 มีคาเทากับ 

91.67% มากกวาเปาหมายท่ีกําหนด (สัดสวนปจจัยตัวแปรท่ีมีคา Cpk > 1.00 ไมตํ่ากวา 90%) 

 

ตารางท่ี 5.4 สมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A  

สมรรถนะของปจจัยตัวแปร 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 มากกวา1.33  Cpk อยูระหวาง 1.00 -1.33  Cpk ตํ่ากวา 1.00 

 

5.1.2.2 ขอมูลตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

           จากขอมูลรายการตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ดังภาคผนวก ค  

ตารางท่ี ค-6 ถึงตารางท่ี ค-8 เม่ือคํานวณตนทุนคุณภาพแยกตามองคประกอบเทียบกับมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

พบวา ตนทุนคุณภาพรวมหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A มีคา 1.34% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป โดยแบง

ออกเปนตนทุนการปองกัน 0.74% ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินคุณภาพ 0.33% และตนทุน

ความลมเหลว 0.27% ซ่ึงประกอบดวยตนทุนความลมเหลวภายใน 0.11% และตนทุนความลมเหลวภายนอก 

0.16% เม่ือพิจารณาสัดสวนขององคประกอบตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุง พบวา ตนทุนการปองกัน 55% 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ 25% และตนทุนความลมเหลว 20% 

 

ตารางท่ี 5.5 ขอมูลตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A  
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

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 ขอมูลตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

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 

ตนทุนคุณภาพ 0.74 0.33 0.27 0.11 0.16 1.34 

สัดสวนตนทุนคุณภาพ 55 25 20  100 

 

ขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A เทียบระหวางกอนและหลังการปรับปรุงแยกตาม 

องคประกอบของตนทุนคุณภาพแสดงดังรูปท่ี 5.9 โดยสามารถอธิบายรายละเอียดไดดังน้ี 

เปรียบเทียบตนทุนคุณภาพกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A
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ฯ) กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ธ.ค. 2552 หลังการปรับปรุง ม.ค. 2553 – ก.ย. 2553 

 
รูปท่ี 5.9 ตนทุนคุณภาพกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

 

• ตนทุนคุณภาพรวมของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง A ลดลงจาก 1.47% 

เหลือ 1.34% ลดลงจากเดิม  8.90%  

• ตนทุนการปองกันของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง A  มีคาเทากับ 0.74% ไม

มีความแตกตาง ซ่ึงพบวา เปนผลเน่ืองจากกิจกรรมท่ีเพ่ิมเติมเขาไป เชน การทบทวนและกําหนดวิธีการปฏิบัติ
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การดําเนินการโดยเจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบสินคาน้ันๆและไมมีการลงทุนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรใหม จึงไมกระทบ

ตอตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้น 

• ตนทุนดานการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานของ
สินคาตัวอยาง A หลังการปรับปรุงพบวา มีคาเพ่ิมขึ้นจาก 0.32% เปน 0.33% เพ่ิมขึ้นจากเดิม 3.13% ซ่ึงพบวา 

คาท่ีไดแตกตางจากกอนการปรับปรุงเพียงเล็กนอย เน่ืองจากกิจกรรมท่ีเพ่ิมเติมเขาไป เชน การจัดทํารายการคา

ปจจัยตัวแปรที่ไดจาก HSA shuttle ใชเปนเคร่ืองมือในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต ดําเนินการโดย

เจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบสินคาน้ันๆและไมมีการลงทุนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรใหม จึงไมกระทบตอตนทุนคุณภาพ

มากนัก 

• ตนทุนความลมเหลวลดลงจาก 0.41% เหลือ 0.27% ลดลงจากเดิม 35.61% โดยตนทุน

ความลมเหลวภายในลดลงจาก 0.18% เหลือ 0.11% ลดลงจากเดิม 39.04% และตนทุนความลมเหลวภายนอก 

ลดลงจาก 0.25% เหลือ 0.16% ลดลงจากเดิม 36.19% เน่ืองจากตนทุนความลมเหลวท่ีเกิดขึ้นสวนใหญ เปนผล

มาจากขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นเน่ืองจากวิธีการปฏิบัติงานท่ีไมเหมาะสม หลังจากท่ีมีการทบทวนและกําหนดวิธีการ

ทํางานท่ีถูกตองชัดเจน ชวยใหพนักงานเกิดความเขาใจและตระหนักถึงขอควรระวังชวยใหตนทุนท่ีเกิดขึ้นลดลง

ไปอยางเห็นไดชัด 

 

 5.1.2.3 ความสัมพันธระหวางองคประกอบตนทุนคุณภาพ 

เม่ือนําขอมูลตนทุนคุณภาพ ดังตารางที่ 5.5 มาหาความสัมพันธระหวางตนทุนความลมเหลวกับ

ตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ เพ่ือพิจารณาวา ตนทุนการปองกัน และ

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ มีผลตอตนทุนความลมเหลวท่ีเกิดขึ้นอยางไร ดวยวิธีการ

วิเคราะหสมการถดถอย โดยกําหนดใหตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ

เปนตัวแปรอิสระ และใหตนทุนความลมเหลวเปนตัวแปรตาม โดยผลการวิเคราะหแสดงไดดังน้ี 

 

ตารางท่ี 5.6 ผลการวิเคราะหการถดถอยสําหรับตัวแปรอิสระ PC, AC และตัวแปรตาม FC หลังการปรับปรุงของ

กระบวนการผลิตชุดหัวอานของสินคา 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 

 

จากการวิเคราะหสมการถดถอยดังตารางที่ 5.6 ปจจัยท่ีมีผลตอตนทุนความลมเหลว คือ ปจจัยท่ี

มีคา P-value นอยกวา 0.05 ดังน้ันจึงอธิบายไดวา ปจจัยท่ีมีผลตอตนทุนความลมเหลวของสินคาตัวอยาง A  

ไดแก ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมินคุณภาพ ดังน้ันสามารถนํามาเขี่ยนเปนสมการความสัมพันธ

ระหวางตนทุนความลมเหลวและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพไดดังสมการท่ี 5.1 
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FC=2.1862AC      (5.1) 

 

โดย  FC คือ % ตนทุนความบกพรองดานคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

AC คือ % ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 

แตอยางไรก็ดีเม่ือพิจารณาคา R2
Ad ท่ีไดมีคาเทากับ 56% คาท่ีได ไมสามารถนําสมการท่ีไดจากการวิเคราะห 

สมการถดถอยดังกลาว มาใชในการอธิบายความสัมพันธระหวางตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมิน

คุณภาพ และตนทุนการปองกันท่ีมีผลตอตนทุนความลมเหลวภายหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A น้ีไดซ่ึง

อาจเปนผลจากจํานวนชุดขอมูลท่ีมีอยูอยางจํากัด  

 

5.1.2.4 รูปแบบทางเศรษฐศาสตรของตนทุนคุณภาพ 

เม่ือพิจารณาความสัมพันธระหวางตนทุนคุณภาพกับระดับคุณภาพ (Quality of Conformance) 

โดยสรางกราฟความสัมพันธ ซ่ึงประกอบดวย กราฟความสัมพันธระหวางตนทุนคุณภาพรวม (TCOQ) ของ

กระบวนการประกอบชุดหัวอานกับระดับคุณภาพ, กราฟความสัมพันธระหวางตนทุนความลมเหลว (FC) กับ

ระดับคุณภาพ และกราฟความสัมพันธระหวางตนทุนควบคุมคุณภาพ (Cost of Quality Control: CQC) ท่ีได

จากผลรวมระหวางตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพกับระดับคุณภาพ 

โดยระดับคุณภาพของกระบวนการผลิตคํานวณจากเปอรเซ็นตของจํานวนสินคาท่ีผลิตไดตามคุณภาพท่ีกําหนด

เทียบกับจํานวนสินคาท่ีผลิตท้ังหมดดังแสดงในสมการที่ (5.2) 

 

 ระดับคุณภาพ = จํานวนสินคาท่ีไดคุณภาพตามที่กําหนด x 100  (5.2) 

   จํานวนสินคาท่ีผลิตท้ังหมด    

 

จากขอมูลตนทุนคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานหลังการปรับปรุงดังตารางท่ี 5.5 และขอมูลระดับคุณภาพ

ของกระบวนการผลิตแสดงไดดังตารางท่ี 5.7  

 

ตารางท่ี 5.7 ตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

ขอมูล ระดับคุณภาพ 

(%) 

ตนทุน 

คุณภาพรวม 

TCOQ (%) 

ตนทุน 

ความลมเหลว 

FC (%) 

ตนทุน 

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 ตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

ขอมูล ระดับคุณภาพ 

(%) 

ตนทุน 

คุณภาพรวม 

TCOQ (%) 

ตนทุน 

ความลมเหลว 

FC (%) 

ตนทุน 

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 

 

เม่ือนําขอมูลตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงมาสรางกราฟความสัมพันธตางๆ

ดังรูปท่ี 5.10 พบวา คา R2 ท่ีไดจากสมการของกราฟความสัมพันธจากชุดขอมูลท่ีไดระหวางการดําเนินงายวิจัย

ยังมีคาตํ่า ซ่ึงไมสามารถสมการความสัมพันธท่ีไดไปใชในการประเมินตนทุนคุณภาพรวม, ตนทุนควบคุมคุณ

ภาพและตนทุนความลมเหลวท่ีระดับคุณภาพตางๆได  

 

ความสัมพันธของตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคา A
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รูปท่ี 5.10 ความสัมพันธของระดับตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A  

 

5.1.2.5 ผลการปรับปรุงแยกตามรายการตนทุนคุณภาพ 

เน่ืองจากยอดการผลิตและระยะเวลาในการเก็บขอมูลชวงกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมเทากัน

หากรายงานเปนตนทุนรวมจะไมสามารถแสดงใหทราบถึงผลการปรับปรุงท่ีเกิดขึ้นไดชัดเจนนัก ดังน้ันจึงนําเสนอ

ผลการปรับปรุงออกมาในรูปของตนทุนท่ีเกิดขึ้นเทียบกับจํานวนช้ินงานสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตไดและ DPPM ของ

ของเสียท่ีเกิดขึ้น 
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F102 ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

 จากการปรับปรุงคุณภาพตามแนวทางดําเนินการท่ีกําหนดพบวา ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรอง

ท่ีพบในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงลดลงจาก 0.011 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.008 เหรียญสหรัฐฯ 

ตอช้ินคิดเปน 24.54% ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหา head bent  

ลดลงจาก 0.007 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0053 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบ

ในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหา Broken flying lead ลดลงจาก 0.0011 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0005 

เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน และตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหาอ่ืนๆลดลง

จาก 0.0017 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0001 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ดังแสดงในรูปท่ี 5.12 เม่ือพิจารณาขอบก

พรองท่ีเกิดขึ้น พบวา หลังการปรับปรุงปริมาณขอบกพรองลดลงจาก 5,061 DPPM เหลือ 3,936 DPPM ลดลง

จากเดิมเทากับ 1,125 DPPM หรือคิดเปน 22.23% 

 

ตนทุนตรวจสอบและแกไขช้ินงานบกพรองที่พบในกระบวนการผลิตตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A
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กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ธ.ค. 2552 หลังการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ก.ย. 2553 

รูปท่ี 5.11 ตนทุนการแกไขขอบกพรองในกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

 

ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตของสินคาตัวอยาง A
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กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ธ.ค. 2552 หลังการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ก.ย. 2553 

 รูปท่ี 5.12 ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

 

หลังการปรับปรุง ม.ค. 2553 – ก.ย.2553 

หลังการปรับปรุง ม.ค. 2553 – ก.ย.2553 



 

 

 

83 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคา 

จากการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิตตามวิธีการที่กําหนดพบวา ตนทุนการแกไขช้ินงาน

บกพรองของงานที่สงคืนจากลูกคาตอจํานวนสินคาสําเร็จรูป ลดจาก 0.0114 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0069 

เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน คิดเปน 39.4% พิจารณาแยกตามรายการขอบกพรองพบวา ตนทุนการแกไขช้ินงานบก

พรองท่ีเกิดจากปญหา Print circuit cable (PCC) damage ลดลงจาก 0.0085 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 

0.0036 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรอง เม่ือพิจารณาปริมาณขอบกพรองท่ีเกิดขึ้น พบวา 

หลังการปรับปรุงปริมาณขอบกพรองลดลงจาก 2,597 DPPM เหลือ 1,193 DPPM ลดลงจากเดิมเทากับ 1,404 

DPPM หรือคิดเปน 54.06% 

ตนทุนการตรวจสอบและแกไขงานที่ถูกสงคืนจากลูกคาตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A
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กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ธ.ค. 2552 หลังการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ก.ย. 2553 

 
รูปท่ี 5.13 ตนทุนการแกไขงานที่สงคืนจากลูกคากอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

 

ขอมูลขอบกพรองของงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง A
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กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ธ.ค. 2552 หลังการปรับปรุง ม.ค. 2552 – ก.ย. 2553 

 
รูปท่ี 5.14 ขอมูลขอบกพรองของงานท่ีสงคืนจากลูกคากอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

 

 

 

หลังการปรับปรุง ม.ค. 2553 – ก.ย.2553 

หลังการปรับปรุง ม.ค. 2553 – ก.ย.2553 
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5.1.3 การนําเสนอทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพของสินคา A 
   การนําเสนอทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพของสินคา A สําหรับ A202 ตนทุนการทดสอบคุณ

สมบัติทางไฟฟา โดยนิยามคาปจจัยตางๆท่ีเก่ียวของมีดังน้ี 

  i   คือ จํานวนเฉล่ียท่ีตองตรวจสอบในการตรวจพินิจ 100% (initiation) 

 f  คือ จํานวนช้ินงานท่ีตรวจสอบแบบสัดสวน  (Frequency) 

  p    คือ สัดสวนของเสียของกระบวนการ 

  q    คือ สัดสวนของดีของกระบวนการ 

  u    คือ จํานวนเฉล่ียท่ีตองตรวจสอบในการตรวจพินิจ 100%   

  v    คือ จํานวนเฉล่ียของตัวอยางท่ีตองตรวจสอบในระหวางการตรวจสอบ  

  AFI คือ สัดสวนเฉล่ียของจํานวนท่ีตองตรวจสอบเทียบกับผลผลิตท้ังหมด 

       (Average Fraction Inspection)   

  AOQ คือ คาคุณภาพผานออกเฉล่ีย (Average Outgoing Quality)   

  AQL คือ ระดับคุณภาพท่ียอมรับ (Acceptance Quality Level) 

  aP  คือ สัดสวนเฉล่ียของจํานวนที่ผานการชักตัวอยาง  
 

จากปจจัยตางๆท่ีกลาวขางตน สามารถแสดงวิธีการคํานวณคาปจจัยตางๆท่ีสําคัญไดดังน้ี 

เม่ือ p คือ สัดสวนของเสียของกระบวนการ สัดสวนของดีของกระบวนการ คํานวณไดจาก 

                 pq −= 1      (5.3) 

 

จํานวนเฉล่ียท่ีตองตรวจสอบในการตรวจพินิจ 100% คํานวณไดจาก  

     
i

i

qp
q

u
⋅

−
=

1      (5.4) 

 จํานวนเฉล่ียของตัวอยางท่ีตองตรวจสอบในระหวางการตรวจสอบโดยอัตราสัดสวน 

fp
v 1

=       (5.5) 

 สัดสวนเฉล่ียของจํานวนท่ีตองตรวจสอบเทียบกับผลผลิตท้ังหมด (Average fraction inspection: AFI)  

vu
fvu

AFI
+
+

=      (5.6) 

คาคุณภาพผานออกเฉล่ีย  ( Average Outgoing Quality : AOQ) 

)1( AFIpAOQ −=     (5.7) 

จํานวนช้ินงานท่ีถูกนํามาทดสอบคาทางไฟฟาคํานวณไดจาก 

=  AFI x จํานวนช้ินงานท่ีผลิตท้ังหมด   (5.8) 
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ตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟา 

= จํานวนช้ินงานท่ีถูกทดสอบ x 0.002   (5.9) 

 

 จากขอมูลปจจุบันของการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาของสินคาตัวอยาง A ซ่ึงเปนสายการผลิตแบบ

ตอเน่ือง มีการทดสอบคาทางไฟฟาในสายการผลิตน้ันๆ โดยพนักงานระดับปฏิบัติการเปนผูดําเนินการ ทดสอบ

ช้ินงานถูกสงตอจากขั้นตอนกอนหนา โดยใสถาดช้ินงานถาดละ 15 ช้ินซอนกัน 4 ถาด ใชวิธีการทดสอบโดยใช

แผนการสุมตัวอยางแบบตอเน่ืองประเภทที่ 1 (Continuous Sampling plan1: CSP-1) และมีการกําหนดขีด

จํากัดคุณภาพผานออก (Average Outgoing Quality Limit: AOQL) ของการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาของ

สินคาไวท่ีระดับ AOQL = 0.65% กําหนดจํานวนการตรวจพินิจ 100% เทากับ 91 ช้ิน ( 91=i ) และการสุมตรวจ

สอบแบบสัดสวนทุกๆ 5 ช้ิน ( 5/1=f ) 

 สําหรับการกําหนดแนวทางเลือกในการสุมตรวจสอบควรเลือกวิธีการท่ีเขาใจงายไมซับซอน ซ่ึงวิธีการ

สุมตรวจสอบแบบ CSP-1 ท่ีใชอยูในปจจุบันเปนวิธีท่ีเหมาะสม ขั้นตอไป คือ พิจารณาตนทุนคุณภาพสําหรับ

จํานวนการสุมตรวจสอบโดยในการพิจารณามีการกําหนดเง่ือนไข ตางๆดังน้ี 

1. กําหนดระดับ  AOQL = 0.65% 

2. สัดสวนของเสียของกระบวนการ ( p ) มีคาเทากับ 0.003 

3. เพ่ือใหการกําหนดแนวทางการสุมตรวจสอบสามารถเขาใจไดงาย ดังน้ันในงานวิจัยน้ีจะอาง

อิงแผนการสุมตรวจสอบจากตารางคา i  ของ CSP-1 จํานวนการผลิต 17,500 ช้ินตอสายการผลิตตอ

วันอักษรรหัสที่ใชได คือ A- I 

4. แตละสายการผลิตมีเคร่ืองทดสอบคาทางไฟฟา 1 เคร่ืองตอสายการผลิตซ่ึงสามารถรองรับ

ปริมาณการทดสอบสินคาท่ีระดับคุณภาพปจจุบันได สมมติใหคาใชจายแปรผันสําหรับการทดสอบคา

ทางไฟฟาเทากับ 0.002 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน 

 

ตารางท่ี 5.8 แสดงตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาแตละทางเลือกของสินคาตัวอยาง A จากยอดการ

ผลิตเฉล่ียท่ี 621,219 ช้ินตอเดือน โดยคํานวณท่ีระดับ AQL=0.53% และ 0.79% จาตารางพบวา %AQL ท่ีได

จากแตละแนวทางมีคานอยกวาระดับท่ีกําหนด เม่ือระดับการสุมมีสัดสวนท่ีสูงขึ้น ช้ินงานท่ีถูกนํามาตรวจสอบมี

จํานวนลดลง ชวยใหสามารถลดคาใชจายในการทดสอบในสวนของตนทุนผันแปรท่ีเกิดขึ้นได ดังน้ันในการ

กําหนดแนวทางในการสุมตัวอยางโรงงานกรณีศึกษาสามารถ พิจารณาระดับคุณภาพผานออก คาใชจายท่ีเกิด

ขึ้นและความสะดวกในการทํางานของพนักงานเพ่ือปองกันผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ้นได
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ตารางที่ 5.8 ตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาแตละทางเลือกของสินคาตัวอยาง A 

AQL  i  f  AFI  AOQ  ชิ้นงานที่ทดสอบ 

(ชิ้น) 

ชิ้นงานบกพรอง

ในกระบวน 

การผลิต(ชิ้น) 

ชิ้นงานบกพรอง 

ที่รวมในสินคา 

สําเร็จรูป(ชิ้น) 

คาใชจายใน 

การทดสอบ 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายใน 

การแกไขงาน 

บกพรอง 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายรวม 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายรวมตอ 

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 การลดตนทุนคุณภาพของสนิคา B 
รายการตนทุนคุณภาพท่ีสงผลตอตนทุนคุณภาพรวมของสินคา B ท่ีเลือกมาดําเนินการมี 4 รายการ  

แบงออกเปน 2 กลุม โดย  

กลุมท่ี 1 เปนตนทุนคุณภาพท่ีเก่ียวกับการตรวจสอบและแกไขงานบกพรองซ่ึงจะดําเนินการวิเคราะห

สาเหตุ ระบุปญหา ดําเนินการปรับปรุงและวัดผลการปรับปรุง ไดแก F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงาน

ท่ีสงคืนจากลูกคา A202 ตนทุนการแกไขงานบกพรองในกระบวนการผลิตและ A203 ตนทุนการตรวจสอบเม่ือ

กระบวนการออกนอกการควบคุม  

กลุมท่ี 2 เปนตนทุนคุณภาพเก่ียวกับการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพของชุดหัวอาน ซ่ึงจะนําเสนอ

แนวทางเลือกในการสุมตรวจสอบหรือทดสอบและแสดงตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ

ของแตละวิธี เพ่ือใหองคกรพิจารณาตามความเหมาะสม ไดแก  A202 ตนทุนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

5.2.1 การปรับปรุงคุณภาพของสินคา B 
การวิเคราะหสาเหตุของปญหา อธิบายแยกตามรายการตนทุนคุณภาพและรายการปญหาท่ีพบเพื่อ 

คัดเลือกสาเหตุของปญหา จากน้ันทีมงานรวมกันพิจารณาจัดกลุมรายการปญหาและสาเหตุเพ่ือนําไปวิเคราะห

สาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบหาคาความเส่ียงช้ีนําสําหรับใชในการคัดเลือกสาเหตุท่ีสําคัญ กําหนดแนวทาง

การปรับปรุงและนําไปดําเนินการและแสดงผลปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
             

5.2.1.1 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา   
       F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขช้ินงานที่สงคืนจากลูกคา  
 จากพาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานท่ีถูกสงคืนจากลูกคาของสินคาตัวอยาง B ดังรูปท่ี 4.13 

รายการขอบกพรองท่ีนํามาวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาในสวนน้ี ไดแก damaged PCC(Print Circuit Cable), 

damaged head, damaged arm, Gramload failures และ damaged baring โดยแยกตามรายการขอบก

พรองไดดังน้ี 

• Damaged PCC (Print Circuit Cable) สามารถแยกไดออกเปน 2 ปญหา คือแผงเสนไฟ

เกิดรอยฉีกขาดและรอยไหมท่ีแนวเช่ือมตอวงจรไฟฟาบน PCC (Print Circuit Cable) ซ่ึงไมสามารถนําไป

ประกอบใหมได 

แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานเคร่ืองจักร

อุปกรณ, ชุดจับยึดท่ีขั้นตอนประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน} ชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา 

ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการประกอบหัวอาน, วิธีการจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเช่ือมวงจร 

การหยิบช้ินงานเขาหรือออกจาก Cleaning rack และถาดใสช้ินงาน, กระบวนการถอดประกอบชุดหัวอานออก

จากไดรฟ ปจจัยดานพนักงาน ไดแกการปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการ

วิเคราะหสาเหตุดวยผังกางปลาสามารถสรุปสาเหตุหลักได 3 ปจจัย ไดแก หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning 

rack ไมถูกวิธี, การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสมและไมไดล็อก PCCเขากับ cleaning rack ดังรูปท่ี 5.4 

 PCC Pad หรือแผนรองเช่ือมวงจรท่ี PCC เสียหายจากรอยไหมหรือหลุดออกจาก PCC

จนไมสามารถนําไปประกอบใหมได สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆ เชน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก 
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อุณหภูมิท่ีใชในการเช่ือมวงจรไฟฟา, ความรอนของหัวแรงท่ีใชในการลอกหางเสนไฟออก ปจจัยดานวิธีการ

ทํางาน ไดแก วิธีการเช่ือมวงจรไฟฟา, วิธีการลอกเสนไฟ ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ี

กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหสาเหตุดวยผังกางปลาสามารถสรุปสาเหตุหลักได 7 ปจจัย 

ไดแก   การดึงหาเสนไฟออกจาก Pad เร็วเกินไป, Reflow ซํ้า, หัวแรงสกปรก, De-soldering fixture ยึดช้ินงาน

ไดไมแนน, ใชหัวแรงผิดขนาด, ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิไดไมดี และหัวแรงชํารุด ดังรูปท่ี 5.6 

 

• Damaged head สามารถแยกไดออกเปน 3 ปญหา คือ Bent head ปญหาหัวอานเสีย

รูป Broken flying lead ปญหารอยแตกท่ีหางเสนไฟบริเวณรอยเช่ือมทําใหตองมีการเปล่ียนหัวอานใหม และ 

Flying lead misalignment ปญหาท่ีหางเสนไฟไมตรงแนวเช่ือม 

Bent head หัวอานมีลักษณะบิดเบ้ียวเสียรูป สามารถเกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก 

ปจจัยดานวัตถุดิบ ไดแก หัวอานและตัวปองกันหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึดท่ีขั้นตอน

ประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา, cleaning rack และตะกราใสช้ินงานเพื่อนําไป

ลาง, เคร่ืองลาง, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของหัวอานและเคร่ืองวัด PSA/RSA/HAL และ เคร่ือง

วัดคา Gramload ปจจัยดานวิธีการทํางาน วิธีการหยิบจับช้ินงานท่ีขั้นตอนตางๆ และปจจัยดานพนักงาน ไดแก   

การปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหสาเหตุดวยผังกางปลาสามารถ

ระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 6 สาเหตุไดแก ไมไดใส Alignment pin,  ไมไดล็อก clamp ยึด

ชุดหัวอาน, หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน, ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน, Alignment 

pin งอหรือผิดขนาดและตัวปองกันหัวอานชํารุด ดังรูปท่ี 5.1 

Broken flying lead ท่ีหางเสนไฟบริเวณท่ีเช่ือมติดเขากับ PCC มีรอยแตกของเสนไฟ 

สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ี

เคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก การจัดเรียงเสนไฟท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัย

ดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุ

ของปญหา Broken flying lead สามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 4 สาเหตุ ไดแก 

Alignment ของ reflow tip ไมตรงตําแหนง, การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน, 

การไมปฏิบัติตามวิธีท่ีกําหนดและหัว Reflow tip หลวมคลอน ดังรูปท่ี 5.2 

Flying lead misalignment หางเสนไฟที่เช่ือมเขากับ PCC ไมตรงแนว สามารถเกิดได

จากปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน, ปญหาจากแขนของหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก 

เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก การจัดเรียง

เสนไฟที่ขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะ ใน

การปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Flying lead misalignment สามารถสรุปสาเหตุหลักได   

4 ปจจัย ไดแก การจัดเรียง Flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน, การไมปฏิบัติตามวิธีท่ี

กําหนด, Setting time ของเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาไมเหมาะสมและ การพับหางเสนไฟมาไมดี ดังรูปท่ี 5.3 
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รูปท่ี 5.15 แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของ Damaged Arm 

 

• Damaged Arm มีรอยขูด มีเส้ียนท่ีผิวช้ินงาน หรือแขนของหัวอานเสียรูป สามารถเกิด      ได

จาก ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ เชน เคร่ืองถอดหัวอานออกจากแขนของหัวอาน, เคร่ืองประกอบตลับลูกปน

เขากับแขนของหัวอาน, เคร่ืองถอดตลับลูกปนออกจากชุดหัวอาน ปจจัยดานวิธีการทํางาน เชน วิธีการถอด      

หัวอานออกจากแขนของหัวอาน, การวางชุดแขนของหัวอานท่ีเคร่ืองกอนเคร่ืองจักรทํางาน ปจจัยดานพนักงาน 

เชน การปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 

สามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได  5 สาเหตุ ไดแก Alignment ของชุดประกอบตลับลูกปน

เขากับแขนของหัวอาน,  Alignment ของชุดถอดตลับลูกปนออกจากแขนของหัวอาน, Alignment ของเคร่ืองถอด

หัวอาน, วิธีการถอดหัวอานออกจากแขนของหัวอานและการวางช้ินงานกอนเคร่ืองจักรทํางาน ดังรูปท่ี 5.15 

 

 
รูปท่ี 5.16 แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของคา Gramload 
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• Gramload failure คือ คา Gramload ของชุดหัวอานไมผานตามขอกําหนด สามารถเกิด      

ไดจากปจจัยดานวัตถุดิบ ไดแก HGA ไมผานตามขอกําหนด แขนของหัวอานไมผานตามขอกําหนด ตัวปองกัน

หัวอานชํารุด ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ตัวจับยึดหัวอาน, เคร่ืองยึดหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, 

เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอาน, เคร่ืองลางและเครื่องวัดคาGramload ปจจัยดานวิธีการ

ทํางาน   ไดแก วิธีการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, วิธีการตรวจสอบการเตรียม

ช้ินงานกอนการทดสอบและการประกอบหัวอานเขาไปในไดรฟ ปจจัยดานพนักงาน ไดแก ความชํานาญในการ

ใชเคร่ืองทดสอบ, การไมปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนด จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสามารถระบุ

สาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบ 5 สาเหตุ ไดแก ความแตกตางระหวาง supplier,  คา Setting ของตัว

จับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติ, การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอาน, ช้ินงานไมอยูใน

ตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน, วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานไมเหมาะสม ดังรูปท่ี 5.16 

 

 
 

รูปท่ี 5.17  แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุของ Damaged bearing 

 

• Bearing damage สามารถแบงออกเปน 3 ปญหาไดแก ปญหารอยกระแทกหรือรอยขูดท่ี

ตลับลูกปน, ปญหาส่ิงปนเปอน และปญหาการประกอบลูกปนเขาไปไมสุด  

 ปญหารอยกระแทกท่ีตลับลูกปน สามารเกิดไดจากหลายปจจัย ปจจัยดานวัตถุดิบ ไดแก 

ตลับลูกปน ปจจัยดานเคร่ืองจักร ไดแก เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน, เคร่ืองขันสกรูในสายการผลิต

ไดรฟ ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของหัวอาน, วิธีการหยิบจับตลับ

ลูกปน, วิธีการหยิบจับชุดหัวอานระหวางกระบวนการประกอบชุดหัวอาน ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติ

ตามวิธีท่ีกําหนด ความเขาใจเก่ียวกับขอกําหนดในการตรวจสอบช้ินงาน 

 ปญหาส่ิงปนเปอนหรือมีเศษโลหะติดอยูท่ีตลับลูกปนสามารถเกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก  

ปจจัยดานวัตถุดิบ เชน ตลับลูกปน ปจจัยดานเคร่ืองจักร ไดแก เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน,  
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เคร่ืองขันสกรูในสายการผลิตไดรฟ ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก วิธีการประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของ       

หัวอาน  ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติตามวิธีท่ีกําหนด ความเขาใจเก่ียวกับขอกําหนดในการตรวจสอบ 

ปญหาการประกอบลูกปนเขาไปไมสุด สามารเกิดไดจากหลายปจจัย ปจจัยดานวัตถุดิบ ไดแก ตลับลูกปน,  

วงแหวนท่ีใชในการประกอบลูกปน ปจจัยดานเคร่ืองจักร ไดแก เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับหัว ปจจัยดาน

วิธีการทํางาน ไดแก วิธีการประกอบตลับลูกปนเขากับชุดแขนของหัวอาน ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติ

ตามวิธีท่ีกําหนดและความเขาใจเก่ียวกับขอกําหนดในการตรวจสอบช้ินงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของ

ปญหา Bearing damage สามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 5 สาเหตุไดแก Alignment 

ของตัวกดตลับลูกปน, แรงกดท่ีใชมากเกินไป, แรงกดท่ีใชไมเพียงพอ, การตรวจสอบทําไดยากและ การวางช้ิน

งานท่ีเคร่ืองประกอบไมตรงตําแหนง ดังรูปท่ี 5.17 

 
F102 ตนทุนการแกไขงานช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

จากรูปท่ี 4.17 พาเรโตแสดงตนทุนการแกไขงานชิ้นงานบกพรองในกระบวนการผลิต ในสวน

น้ีจะเปนการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาตางๆ ไดแก หัวอานเสียรูป, คาทางไฟฟาท่ีไมผานตามขอกําหนด, 

ปญหารอยแยกบริเวณหางเสนไฟ, ปญหาการจัดเสนไฟไมตรงแนวและปญหา PCC ฉีกขาด โดยสามารถ

วิเคราะหสาเหตุตามรายการของบกพรองไดดังน้ี 

• Bent head หัวอานมีลักษณะบิดเบ้ียวเสียรูป สามารถเกิดไดจากหลายปจจัย ไดแก ปจจัย

ดานวัตถุดิบ ไดแก ปญหาจากหัวอานและ Comb ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุดจับยึดท่ีขั้นตอน

ประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน ซ่ึงเปนตัวจับยึดในขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน 

เคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา, cleaning rack และตะกราใสช้ินงาน, เคร่ืองลาง, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับชุด

แขนของหัวอานและเครื่องวัดปจจัยตัวแปร ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก การหยิบจับช้ินงานท่ีขั้นตอนตางๆ 

ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหา สามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 7 สาเหตุไดแก การหยิบจับช้ินงาน

ในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม, ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุดหัวอาน, หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน,  ช้ินงานไม

อยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน, Alignment pin งอ, alignment pin ผิดขนาด และ Comb ชํารุด 

 
รูปท่ี 5.18  แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุปญหาคาทางไฟฟา 
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• Electrical failure คาทางไฟฟาของหัวอานไมผานตามขอกําหนดโดยปญหาท่ีเกิดขึ้นเปน

ปญหาเก่ียวกับคาความตานทานของหัวอาน เน่ืองจากวงจรภายในมีขนาดเล็กมากและสามารถถูกทําลายได

งายเม่ือเกิดการถายเทประจุไฟฟาผานไปท่ีตัวช้ินงานจากการเสียดสีระหวางกระบวนการทํางานท่ีเก่ียวของกับ

เคร่ืองจักรและอุปกรณหรือปญหาการขีดขวนท่ีเสนไฟ ปญหาคาทางไฟฟาไมผานตามขอกําหนดเกิดไดจาก

หลายสาเหตุ ไดแก ปจจัยทางดานวัตถุดิบ, ความแตกตางกันของหัวอานแตละรอบการผลิต ปจจัยดานเคร่ือง

จักรอุปกรณ ไดแก เคร่ืองยึดหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ตัวยึดช้ินงานท่ีขั้นตอนตางๆ, เคร่ืองเชื่อมวงจรไฟ

ฟา เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน เคร่ืองทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆ ปจจัยดานวิธีการทํางาน ได

แก วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, การตรวจสอบเคร่ืองจักรกอนการทํางาน, การหยิบจับงาน 

ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การปฏิบัติตามวิธีการทํางานท่ีกําหนด จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาสามารถ

ระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไป วิเคราะหผลกระทบได 5 สาเหตุไดแก การตอสายดินท่ีเคร่ืองจักรและอุปกรณตางๆ 

การเปล่ียน wafer ใหม, วิธีการจัดเรียงหางเสนไฟ, การประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน และไมปฏิบัติ

ตามขอกําหนดของพนักงานปฏิบัติการดังรูปท่ี 5.18 

 

• Broken flying lead ท่ีหางเสนไฟบริเวณท่ีเช่ือมติดเขากับ PCC มีรอยแตกออกจากเสนไฟ 

สามารถเกิดไดจากปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ 

ไดแก เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ไดแก    

การจัดเรียงเสนไฟท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนด

และทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Broken flying lead สามารถระบุสาเหตุ

หลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบได 4 สาเหตุ ไดแก Alignment ของ reflow tip ไมตรงตําแหนง,  การจัดเรียง 

flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน,  การไมปฏิบัติตามวิธีท่ีกําหนด  หัว Reflow tip หลวม

คลอน เชนเดียวกับรูปท่ี 5.2 

 

• Flying lead misalignment หางเสนไฟท่ีเช่ือมเขากับ PCC ไมตรงแนว สามารถเกิดไดจาก

ปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากหัวอาน ปญหาจากแขนของหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักร

อุปกรณ ไดแก เคร่ืองเช่ือมวงจรไฟฟาและชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธีการทํางาน ได

แก การจัดเรียงเสนไฟท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการที่

กําหนดและทักษะในการปฏิบัติงาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Flying lead misalignment 

สามารถสรุปสาเหตุหลักได 5 สาเหตุ ไดแก  การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน,  

ของเสียหลุดรอดมาจาก supplier, การไมปฏิบัติตามวิธีท่ีกําหนด,  setting time ของเคร่ือง reflow soldering 

ไมเหมาะสม, การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน และการพับหางเสนไฟมาไมดี 

เชนเดียวกับรูปท่ี 5.3 
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• Damaged Print Circuit Cable (PCC) แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด สามารถเกิดไดจาก

ปจจัยตางๆไดแก ปจจัยดานวัตถุดิบซ่ึงเปนปญหาจากแขนของหัวอาน ปจจัยดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ชุด

จับยึดท่ีขั้นตอนประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน, ชุดจับยึดช้ินงานท่ีเคร่ืองเชื่อมวงจรไฟฟา ปจจัยดานวิธี

การทํางาน ไดแก วิธีการประกอบหัวอาน, วิธีการจัดเรียงเสนไฟ, การจับยึดเสนไฟกอนเช่ือมวงจร, cleaning 

rack และถาดใสช้ินงาน ปจจัยดานพนักงานไดแก การปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนดและทักษะในการปฏิบัติ

งาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา Torn PCC สามารถสรุปสาเหตุหลักได  3 สาเหตุ ไดแก  หยิบชุดหัว

อานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี, การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสมและไมไดล็อก PCC เขากับ cleaning 

rackดังรูปท่ี 5.4 

 
A203 ตนทุนการทดสอบชิ้นงานเพ่ิมเติมเม่ือผลการทดสอบเชิงสถิติออกนอกเสนควบคุม  

  ปญหาท่ีทําใหตนทุนการทดสอบช้ินงานเพ่ิมเติมเม่ือผลการทดสอบเชิงสถิติออกนอกเสน 

ควบคุมสูงเน่ืองมาจากสมรรถนะของคาปจจัยตัวแปร PSA RSA และ Gramload ยังไมไดตามขอกําหนด ในการ

วิเคราะหสาเหตุของปญหาเก่ียวกับคาปจจัยตัวแปรตางๆ ไดเร่ิมจากการวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด 

สําหรับเคร่ืองทดสอบและพนักงานท่ีทําหนาท่ีในการทดสอบคาปจจัยตัวแปร Gramload, PSA, RSA และคา 

HAL ในสวนของการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีสงผลกระทบแยกตามปจจัยตัวแปรสามารถอธิบายไดดังน้ี  

 

 
รูปท่ี 5.19 แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุปญหาคา RSA 

 

• RSA คาสมรรถนะของคา RSA ท่ีไมไดตามกําหนด (คาสมรรถนะมากกวาหรือเทากับ 

1.33) พบวามีผลจากคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน เม่ือพิจารณาองคประกอบท่ีมีผลตอคาเฉล่ียคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน

ของชุดหัวอานซ่ึงแยกตามปจจัยไดแก ปจจัยทางดานวัตถุดิบ เชน RSA ของหัวอานจากแตละ supplier, คา 

RSA ของ HGA ท่ีนํามาใชในกระบวนการผลิตแตละลอต, แขนของหัวอานแตละ supplier ปจจัยดานเคร่ืองจักร
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อุปกรณ ไดแก ความแตกตางของตัวยึดหัวอานท่ีขั้นตอนประกอบหัวอาน ดานวิธีการทํางาน ไดแก การเตรียมช้ิน

งานกอนการทดสอบ ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การไมปฏิบัติงานตามวิธีการที่กําหนด จากการวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบ  3 สาเหตุ ไดแก คา RSA ของหัวอาน

จากแตละ supplier แขนของหัวอานแตละ supplier และคา Setting ของตัวจับยึดช้ินงาน ดังรูปท่ี 5.19 

 

 
 

รูปท่ี 5.20  แผนผังกางปลาเพ่ือวิเคราะหหาสาเหตุปญหาคา Gramload และ PSA 

 

• PSA คาสมรรถนะของคา PSA ท่ีไมไดตามกําหนด (คาสมรรถนะมากกวาหรือเทากับ 

1.33) จากขอมูล พบวามีผลจากคาเฉล่ียท่ีไดจากกระบวนการผลิตมีคาสูงกวาคากลางที่กําหนด เม่ือพิจารณา

กระบวนการประกอบชุดหัวอานจะพบวามีหลายองคประกอบท่ีมีผลตอคาเฉล่ียของคา PSA ของชุดหัวอาน     

ซ่ึงสามารถระบุสาเหตุของปญหาแยกตามปจจัย โดยพบวา ปจจัยทางดานวัตถุดิบท่ีมีผลกระทบตอคา PSA 

 ไดแก คุณลักษณะของหัวอานท่ีรับมาจากแตละ supplier, คา PSA ของหัวอานท่ีนํามาใชในกระบวนการผลิต

แตละลอตและคุณลักษณะของแขนของหัวอานแตละ supplier ปจจัยทางดานเคร่ืองจักรอุปกรณท่ีมีผลกระทบ

ตอคา PSA ไดแก ความแตกตางของชุดยึดหัวอานท่ีขั้นตอนประกอบหัวอาน, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับ

ชุดหัวอาน ปจจัยทางดานวิธีการทํางานท่ีมีผลกระทบตอคา PSA ไดแก การเตรียมช้ินงานกอนการทดสอบ, 

 วิธีการประกอบหัวอานไมเหมาะสม ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การไมปฏิบัติงานตามวิธีการท่ีกําหนด จากการ

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบ  5 สาเหตุ ไดแก คา PSA 

ของหัวอานจากแตละ supplier, คา Arm height ของแขนของหัวอานจากแตละ supplier, วิธีการประกอบหัว

อานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม, คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานและการปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับ

ลูกปนเขากับแขนของหัวอาน ดังรูปท่ี 5.20 
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• Gramload คาสมรรถนะของคา Gramload ไมไดตามท่ีกําหนด (คาสมรรถนะมากกวาหรือ

เทากับ 1.33) มีผลจากคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน เม่ือพิจารณากระบวนการประกอบชุดหัวอานจะพบวามีหลายองค

ประกอบท่ีมีผลตอคาเฉล่ียของคา Gramload ของชุดหัวอาน ซ่ึงสามารถระบุสาเหตุของปญหาแยกตามปจจัย 

ปจจัยทางดานวัตถุดิบท่ีมีผลกระทบตอคา Gramload ไดแก คุณลักษณะของหัวอานท่ีรับมาจากแตละ 

supplier, คา Gramload ของหัวอานท่ีนํามาใชในกระบวนการผลิตแตละลอตและคุณลักษณะของแขนของหัว

อานแตละ supplier ปจจัยทางดานเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ความแตกตางของชุดยึดหัวอานท่ีขั้นตอนประกอบ

หัวอาน, เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับชุดหัวอาน ปจจัยทางดานวิธีการทํางาน ไดแก การเตรียมช้ินงานกอน

การทดสอบ, วิธีการประกอบหัวอานไมเหมาะสม ปจจัยดานพนักงาน ไดแก การไมปฏิบัติงานตามวิธีการที่

กําหนด จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาสามารถระบุสาเหตุหลักเพ่ือนําไปวิเคราะหผลกระทบ  5 สาเหตุ 

ไดแก คา Gramload ของหัวอานจากแตละ supplier, คา Arm height ของแขนของหัวอานจากแตละ supplier, 

วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม,  คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงาน และการปรับต้ัง

เคร่ืองประกอบตลับลูกปนเขากับแขนของหัวอาน  ดังรูปท่ี 5.20 

 

จากวิเคราะหสาเหตุของปญหาแยกตามประเภทของขอบกพรองท่ีพบ และลงความเห็นรวมกันภายในทีมงานท่ี

เก่ียวของสามารถจัดกลุมของปญหาและสรุปรายการสาเหตุเพ่ือนําไปดําเนินการในขั้นตอนตอไปไดดังน้ี 

 

ตารางท่ี 5.9 รายการขอบกพรองและสาเหตุของปญหาในการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

1. แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด  1.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี  

  1.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม 

  1.3 ไมไดล็อก PCC เขากับ cleaning rack 

2. PCC pad เสียหาย 2.1 การดึงหาเสนไฟออกจาก Pad เร็วเกินไป  

  2.2 Reflow ซํ้า  

  2.3 หัวแรงสกปรก  

  2.4 De-soldering fixture ยึดช้ินงานไดไมแนน  

  2.5 ใชหัวแรงผิดขนาด  

 2.6 ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิไดไมดี  

 2.7 หัวแรงชํารุด 

3. Bent head  3.1 ไมไดใส Alignment pin 

  3.2  ไมไดล็อก Clamp ยึดชุดหัวอาน  

  3.3 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน  

  3.4 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงที่ถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน  

  3.5 Alignment pin งอหรือผิดขนาด 

 3.6 ตัวปองกันหัวอานชํารุด 
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ตารางท่ี 5.9 รายการขอบกพรองและสาเหตุของปญหาในการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

4. Broken flying lead  4.1 Alignment ของ reflow tip ไมตรงตําแหนง 

  4.2 Flying lead ไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน  

  4.3 หัว Reflow tip หลวมคลอน 

5. Flying lead misalignment  5.1 การจัดเรียง Flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

  5.2 การไมปฏิบัติตามวิธีที่กําหนด  

  5.3 Setting time ของเครื่องเช่ือมวงจรไฟฟาไมเหมาะสม 

  5.4 การพับหางเสนไฟมาไมดี 

6. Arm damage  6.1 Alignment ของชุดประกอบตลับลูกปนกับแขนของหัวอาน  

  6.2 Alignment ของชุดถอดตลับลูกปนออกจากแขนของหัวอาน  

  6.3 วิธีการถอดหัวอานออกจากแขนของหัวอาน 

  6.4 การวางช้ินงานกอนเคร่ืองจักรทํางาน 

7. Bearing damage  7.1 Alignment ของตัวกดตลับลูกปน  

  7.2 แรงกดที่ใชมากเกินไป  

  7.3 แรงกดที่ใชไมเพียงพอ  

  7.4 การตรวจสอบทําไดยาก  

  7.5 การวางช้ินงานที่เคร่ืองประกอบไมตรงตําแหนง  

8. Electrical failure  8.1 การตอสายดินที่เคร่ืองจักรและอุปกรณตางๆ  

 8.2 การเปลี่ยน Wafer ใหม  

 8.3 วิธีการจัดเรียงหางเสนไฟ  

 8.4 การประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน  

 8.5 การไมปฏิบัติตามขอกําหนดของพนักงานปฏิบัติการ 

9. PSA 9.1 คา PSA ของ HGA 

  9.2 Arm height ของแขนของหัวอาน 

  9.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานที่ไมเหมาะสม 

 9.4 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงาน 

  9.5  การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปน 

10. RSA 10.1 คา RSA ของ HGA 

  10.2 แขนของหัวอาน 

  10.3   คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติ 

11.1 คา Preload ของ HGA 

11.2 Arm height ของแขนของหัวอาน 

11.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานที่ไมเหมาะสม 

11.4 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงาน 

11. Gramload 

  

  

  

  11.5  การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปน 
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5.2.1.2 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบ 

หลังจากท่ีไดพิจารณาเลือกสาเหตุของปญหาจากผังกางปลาไดแลว ในขั้นตอนน้ีจะเปนการ

ประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบในการประเมินคาความรุนแรงของปญหา 

(Severity: S) โอกาสในการเกิดปญหา (Occurrence :O) และคาความสามารถในการตรวจจับ (Detection: D) 

และคํานวณคาดัชนีความเส่ียงช้ีนํา (RPN) ของแตละสาเหตุสําหรับใชในการจัดลําดับความสําคัญเพ่ือเลือกไป

ดําเนินการแกไขปญหาในขั้นตอนตอๆไป การใหคะแนนแตละปจจัยในงานวิจัยน้ี จะใหคะแนนท่ีมีระยะหางเปน

ชวงเพ่ือใหคาดัชนีความเส่ียงช้ีนําท่ีคํานวณออกมาได แสดงใหเห็นถึงความแตกตางอยางชัดเจน
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

1.1 กระบวนการ

ลางชิ้นงาน  

ชิ้นสวนของชุดของหัว

อานเกี่ยวกับ cleaning 

rack ระหวางหยิบชิ้น

งานออก 

แผงเสนไฟเกิดรอยฉีก

ขาด  

7 หยิบชุดหัวอานออกจาก 

Cleaning rack ไมถูกวิธี 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

1.2 Generic Operator ทํา PCC ขาด แผงเสนไฟเกิดรอยฉีก

ขาด  

7 การหยิบจับชิ้นงานไม

เหมาะสม 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

1.3 กระบวนการ

ลางชิ้นงาน  

PCC หลุดหอยออกจาก 

cleaning rack ระหวาง

อยูในเครื่องลาง 

แผงเสนไฟเกิดรอยฉีก

ขาด  

7 ไมไดล็อก PCC เขากับ 

cleaning rack 

3 Interlock mechanism 5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

2.1 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

 PCC pad เสียหาย PCC pad เสียหาย 7 ดึง FOS ออกจาก Pad เร็ว 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI (Process 

Instruction) 

5 175 กําหนดวิธีการทํางานที่เหมาะ

สมและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

2.2 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

หาง FOS และ PCC 

pad เสียหาย 

PCC pad เสียหาย 7 Reflow ซ้ํา 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
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

ของชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูง/ต่ํา

เกินไป 

PCC pad เสียหาย 7 หัวแรงสกปรก 5 กําหนดวิธีการทําความ

สะอาดหัวแรงใน PI 

(Process instruction) 

3 105  จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

2.4 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

ชิ้นงานขยับระหวางการ

ลอกหาง  FOSออกจาก 

Hook up 

PCC pad เสียหาย เกิด

รอยไหมบน PCC ที่แนว

เชื่อมตอวงจรไฟฟา 

7 De-soldering fixture ยึดชิ้น

งานไดไมแนน 

3 Weekly PM 3 63  

2.5 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูง/ต่ํา

เกินไป 

PCC pad เสียหาย เกิด

รอยไหมบน PCC ที่แนว

เชื่อมตอวงจรไฟฟา 

7 ใชหัวแรงผิดขนาด 3 การตรวจสอบดวยสายตา 5 105  จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

2.6 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

หัวแรงอุณหภูมิสูงเกินไป PCC pad เสียหาย เกิด

รอยไหมบน PCC ที่แนว

เชื่อมตอวงจรไฟฟา 

7 ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิ

ไดไมดี 

5 Weekly PM 3 105   

2.7 กระบวนการ

ลอกหาง FOS

ออกจากแขน

ของชุดหัวอาน 

อุณหภูมิไมสม่ําเสมอ PCC pad เสียหาย เกิด

รอยไหมบน PCC ที่แนว

เชื่อมตอวงจรไฟฟา 

7 หัวแรงชํารุด 5 การตรวจสอบดวยสายตา 3 105   
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

3.1 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน 

แขนของหัวอานไมขยับ

ระหวางการประกอบหัว

อาน 

Head bent 7 ไมไดใส Alignment pin 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

3.2 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน 

แขนของหัวอานขยับ

ระหวางการประกอบหัว

อาน 

Head bent 7 ไมไดล็อก clamp ยึดตัวชุด

หัวอาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

3.3 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน 

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกเสียรูป 

Head bent 7 หัวอานกระจายในถาดใส

ชิ้นงาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

3.4 กระบวนการวัด

คาพารามิเตอร 

 

หัวอานถูกกระทบ

กระแทกเสียรูป 

Head bent 7 ชิ้นงานไมอยูในตําแหนงที ่

ถูกตองกอนเครื่องทํางาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

3.5 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน 

Alignment pin ของ 

HSA shuttle ชนหัวอาน 

Head bent 7 Alignment pin งอ/ผิด

ขนาด 

3 การตรวจสอบกอนปฏิบัติงาน 3 63  

3.6 กระบวนการ

ประกอบหัวอาน 

Combหลวม ล็อกไมดี Head bent 7 ตัวปองกันหัวอานชํารุด 3 การตรวจสอบ comb กอนใช

งาน 

3 63   

4.1 Reflow 

Soldering 

หัว Tip กดไมตรง

ตําแหนง 

Broken flying lead 7 Reflow tip misalignment 3 การตรวจสอบเครื่องจักรกอน

ปฏิบัติงาน 

3 63   
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
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

ไมตรงตําแหนงกอน Reflow 

tip ทํางาน 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

4.3 Reflow 

Soldering 

หัว Tip กดไมตรง

ตําแหนง 

Broken flying lead 7 หัว Reflow tip หลวมคลอน 3 การตรวจสอบเครื่องจักรกอน

ปฏิบัติงาน/ Weekly PM 

3 63   

5.1 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจรไฟ

ฟา  

หัว Tip กดทับขอบ pad Flying lead 

misalignment 

7 Operator จัด flying lead 

ไมตรงตําแหนง 

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

5.2 การเตรียมชิ้น

งานกอนเชื่อม

ตอวงจรไฟฟา  

จัดเรียงตําแหนงหาง 

FOS ยังไมตรงตําแหนง

กอนเครื่อง Reflow 

soldering ทํางาน 

Flying lead 

misalignment 

7 Setting time ของเครื่อง

เชื่อมวงจรไฟฟาไมเหมาะ

สม 

3 ติดตั้ง Timer ที่เครื่อง Reflow 

soldering 

1 21  

5.3 กระบวนการ

เชื่อมตอวงจร 

ไฟฟา  

FOS ไมตรงตําแหนง Flying lead 

misalignment 

7 HGA พับหาง FOS มาไมดี 5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI (Process 

Instruction) 

5 175 กําหนดวิธีการทํางานที่เหมาะ

สมและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

6.1 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปน

กระแทกแขนของหัวอาน 

Arm damage 7 Alignment ของชุดประกอบ

ตลับลูกปนเขากับแขนของ 

หัวอาน   

5 การตรวจสอบเครื่องจักรกอน

ปฏิบัติงาน/ Weekly PM 

3 105  จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

6.2 การถอดตลับ 

ลูกปนออกจาก 

ชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปน

กระแทกแขนของหัวอาน 

Arm damage 7 Alignment ของชุดถอด

ตลับ 

ลูกปนออกจากแขนของหัว

อาน  

3 การตรวจสอบเครื่องจักรกอน

ปฏิบัติงาน/ Weekly PM 

3 63   

6.3 การนําหัวอาน

ออกจากชุดหัว

อาน 

ตัวดัน HGA กระแทกชน

แขนของหัวอาน 

Arm damage 7 Alignment ของเครื่องถอด 

หัวอาน 

3 การตรวจสอบเครื่องจักรกอน

ปฏิบัติงาน/ Weekly PM 

3 63   

6.4 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปน

กระแทกแขนของหัวอาน 

Arm damage 7 การวางชิ้นงานไมตรง

ตําแหนงกอนตัวกดตลับลูก

ปนทํางาน 

5 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 175 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

7.1 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปน

กระแทกตลับลูกปน 

Bearing damage  7 Alignment ของตัวกดตลับ

ลูกปน  

3 Weekly PM 3 63  

7.2 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปนกดทับ

ตลับลูกปน 

Bearing damage  7 แรงกดที่ใชมากเกินไป  3 Weekly PM 3 63  

7.3 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปนดัน 

ตลับลูกปนไดไมสุด 

Bearing damage  

(ดันลงไมสุด) 

7 แรงกดที่ใชไมเพียงพอ  3 Weekly PM 3 63  
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

7.4 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปนดัน 

ตลับลูกปนไดไมสุด 

Bearing damage  

(ดันลงไมสุด) 

7 การตรวจสอบทําไดยาก  3 Sensor ตรวจสอบระยะ 3 63   

7.5 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

ตัวกดตลับลูกปนดัน 

ตลับลูกปนไดไมสุด 

Bearing damage  

(ดันลงไมสุด) 

7 การวางชิ้นงานที่เครื่อง

ประกอบไมตรงตําแหนง  

3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 105 จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 

8.1 การประกอบ 

หัวอาน 

เสนไฟของหัวอานชํารุด  Electrical failure  7 spacer key ขอบแหลมคม 3 ไมมี 10 210 ลบขอบคมที่ spacer key กอน

นํามาใชในสายการผลิต 

8.2 การประกอบ 

หัวอาน 

เกิด Electro Static 

Discharge 

 Electrical failure  7 วิธีการจัดเรียงหางเสนไฟ  3 ระบุวิธีการทํางานตามขั้น

ตอนลงใน PI ( Process 

Instruction) 

5 105 ทบทวนวิธีการจัดเรียงหางเสน

ไฟและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

8.3 การประกอบ 

หัวอาน 

เกิด Electro Static 

Discharge 

 Electrical failure  7 วิธีการประกอบหัวอานเขา

กับแขนของหัวอานที่ไม

เหมาะสม 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนวิธีการจัดเรียงหางเสน

ไฟและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

9.1 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 คา PSA ของ HGA 3 Mean and sigma trend 

monitoring 

3 63   
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

9.2 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 Arm height ของแขนของ

หัวอาน 

3 ขอมูลคุณภาพของแขนของ

หัวอานแตละลอต 

3 63  

9.3 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 วิธีการประกอบหัวอานเขา

กับแขนของหัวอานที่ไม

เหมาะสม 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนและกําหนดวิธีการ

ประกอบหัวอานที่เหมาะสม

พรอมทั้งจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

9.4 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 คา Setting ของตัวจับยึดชิ้น

งานเคลื่อนไปจากปกติกอน

กําหนดการบํารุงรักษา 

3 ไมมี 10 210 กําหนดวิธีการทํางานที่เหมาะ

สมและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

9.5 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7  การปรับตั้งเครื่องประกอบ 

ตลับลูกปนกอนการใชงาน 

ไมเหมาะสม 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนแและกําหนดคาในการ

ปรับตั้งที่เหมาะสมพรอมทั้งจัด

จัดทําเอกสารเทคนิควิธีการ

ทํางานและขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

10.1 การประกอบ 

หัวอาน 

คา RSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

ของ RSA สูง 

7 คา RSA ของ HGA 3 Mean and sigma trend 

monitoring 

5 105  

10.2 การประกอบ 

หัวอาน 

คา RSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

ของ RSA สูง 

7 Arm roll ของแขนของหัว

อาน 

3 ขอมูลคุณภาพของแขนของ

หัวอานแตละลอต 

3 63  

10.3 การประกอบ 

หัวอาน 

คา RSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน

ของ RSA สูง 

7   คา Setting ของตัวจับยึด

ชิ้นงานเคลื่อนไปจากปกติ

กอนกําหนดการบํารุงรักษา 

3 ไมมี 10 210 เพิ่มรายงานคาสมรรถนะของ

ปจจัยตัวแปรสําหรับตัวจับยึดที่

ใชในกระบวนการผลิตเพื่อคัด

แยกตัวจับยึดที่มีปญหาออกมา

ดําเนินการแกไขปรับปรุง 

11.1 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 คา PSA ของ HGA 3 Mean and sigma trend 

monitoring 

3 63   

11.2 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 Arm height ของแขนของ

หัวอาน 

3 ขอมูลคุณภาพของแขนของ

หัวอานแตละลอต 

3 63   

11.3 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 วิธีการประกอบหัวอานเขา

กับแขนของหัวอานที่ไม

เหมาะสม 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนและกําหนดวิธีการ

ประกอบหัวอานที่เหมาะสม

พรอมทั้งจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองและผลกระทบของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
Item Task / 

Function 
Potential Failure 

Mode 
Potential Failure 

Effects 

SEV 

Potential Causes OCC 

Current Controls DET 

RPN 

Actions Recommended 

11.4 การประกอบ 

หัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7 คา Setting ของตัวจับยึดชิ้น

งานเปลี่ยนกอนกําหนด PM 

3 ไมมี 10 210 กําหนดวิธีการทํางานที่เหมาะ

สมและจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางานและขอควรระวังและ

อบรมใหกับพนักงาน 

11.5 การประกอบ

ตลับลูกปนเขา

กับชุดหัวอาน 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

คา PSA ของชุดหัวอาน

ไมไดตามเปาหมาย 

7  การปรับตั้งเครื่องประกอบ

ตลับลูกปน 

3 ไมมี 10 210 ทบทวนการปรับตั้งแและกําหนด

คาในการปรับตั้งที่เหมาะสม

พรอมทั้งจัดทําเอกสารเทคนิควิธี

การทํางาน ขอควรระวังและอบ

รมใหกับพนักงาน 
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จากการวิเคราะหลักษณะของขอบกพรองและผลกระทบทําใหไดคาความเส่ียงช้ีนําเพ่ือใชในการจัดลําดับความ

สําคัญของสาเหตุเพ่ือนําไปดําเนินการจัดการ โดยทางโรงงานกรณีศึกษาไดเลือกรายการขอบกพรองท่ีมีคาความ

เส่ียงช้ีนํามากกวา 100 ขึ้นไปมาดําเนินการ  

แผนภาพพาเรโตคา RPN สาเหตุของขอบกพรองของสินคาตัวอยาง B
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รูปท่ี 5.21 พาเรโตจัดลําดับคาความเส่ียงช้ีนํา (RPN) ของสาเหตุของขอบกพรองสินคาตัวอยาง B 

 

ผลการวิเคราะห พบวา มีรายการสาเหตุของขอบกพรองที่มีคาความเสี่ยงช้ีนํามากกวา 100 รวม 29 รายการจาก 

ทั้งหมด 47 รายการ หรือคิดเปน 80.88% ของรายการสาเหตุของขอบกพรองท้ังหมด โดยมีรายการสาเหตุดังน้ี 

 
ตารางท่ี 5.11 รายการสาเหตุของขอบกพรองสําหรับนําไปดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 

 

 

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

1.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี  

1.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม 

1. แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด  

  

1.3 ไมไดล็อก PCC เขากับ cleaning rack 

2.1 ดึงหางเสนไฟออกจาก Pad เร็วเกินไป  

2.2 Reflow ซํ้า 

2.3 หัวแรงสกปรก  

2.4 De-soldering fixture ยึดช้ินงานไดไมแนน  

2.5 ใชหัวแรงผิดขนาด  

2.6 ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิไดไมดี  

2. PCC pad เสียหาย 

2.7 หัวแรงชํารุด 
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ตารางท่ี 5.11 รายการสาเหตุของขอบกพรองสําหรับนําไปดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 

 

5.2.1.3 แนวการปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 

จากรายการสาเหตุของขอบกพรอง 29 รายการสามารถนํามาจัดกลุมตามปญหาและสาเหตุของ

ปญหาโดยอธิบายรายละเอียดไดดังน้ี 

3.  แผงเสนไฟเกิดรอยฉีกขาด 

3.1  1.1 หยิบชุดหัวอานออกจาก cleaning rack ไมถูกวิธี 

ในการลางชุดหัวอานจะตองนําชุดหัวอานใสเขาไปท่ี Cleaning rack โดยยึดชุดแขนของหัว

อานกับแกนกลางและ ยึด PCCA (Print Circuit Cable Assembly) เขากับหมุดยึด เพ่ือนําเขาไปทําความ

สะอาดในเคร่ืองลาง จากน้ันจะกลับเขามาสูสายการประกอบชุดหัวอานอีกคร้ัง โดยจะมีพนักงานทําหนาท่ีถอด

ชุดหัวอานออกจาก cleaning rack เขามาวางไวในถาดใสช้ินงาน เน่ืองจากตัวชุดแขนของหัวอานและ PCCA มี

รายการขอบกพรอง   สาเหตุของปญหา 

3. Bent head  3.1 ไมไดใส Alignment pin 

 3.2 ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

 3.3 หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

 3.4 ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

4. Broken flying lead  4.2 การจัดเรียง flying lead ไมตรงตําแหนง 

5. Flying lead misalignment  5.1 การจัดเรียง flying lead ไมตรงตําแหนง 

 5.3 HGA พับหาง FOS มาไมดี 

6. Arm damage 6.4 การวางช้ินงานไมตรงตําแหนงกอนตัวกดตลับลูกปนทํางาน 

7. Bearing damage  7.5 การวางช้ินงานไมตรงตําแหนงกอนตัวกดตลับลูกปนทํางาน 

8. Electrical failure  8.1 Spacer key ขอบแหลมคม 

 8.2 วิธีการจัดเรียงหางเสนไฟ  

 8.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม 

9. PSA (Pitch Static Attitude) 9.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม 

 9.4 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติกอนกําหนด

การบํารุงรักษา 

 9.5 การปรับต้ังเครื่องประกอบตลับลูกปน 

10. RSA (Roll Static Attitude) 10.3 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติกอนกําหนด

การบํารุงรักษา 

11. Gramload 11.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม 

 11.4 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติกอนกําหนด

การบํารุงรักษา 

 11.5 การปรับต้ังเครื่องประกอบตลับลูกปน 
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หมุดยึดแยกกัน หากพนักงานดึงชุดแขนของหัวอานออกจาก cleaning rack โดยไมระวังจะทําให PCCA ติดอยู

กับหมุดท่ี cleaning rack และเม่ือดึงจะทําใหเกิดแรงตึงท่ี PCC ทําใหเกิดปญหาฉีกขาดไดงาย 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานวิธีการเคล่ือนยายชุดหัวอานออกจาก cleaning และ

อธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมี

ความเขาใจที่ถูกตอง 

 

1.2 การหยิบจับช้ินงานไมเหมาะสม 

ในกระบวนการสงชุดหัวอานจากขั้นตอนหนึ่งไปสูขั้นตอนถัดไปจะตองนําชุดหัวอานใสในถาด

ใสช้ินงานเพื่อสงชุดหัวอานไปยังขั้นตอนถัดไป จากนั้นพนักงานขั้นตอนถัดไปก็จะหยิบช้ินงานออกจากถาดเพ่ือ

เขาสูการผลิตท่ีขั้นตอนน้ันๆ ลักษณะของช้ินงานท่ีอยูในถาดจะเปนชองแยกระหวางชุดหัวอานและ PCCA จาก

การสุมตรวจสอบ   พบวา การหยิบจับช้ินงานออกจากถาดของพนักงานมีหลายวิธี ซ่ึงบางวิธีมีโอกาสทําใหเกิด

ปญหา Torn PCC ได  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานวิธีการหยิบจับชุดหัวอานท่ีถูกตอง และอธิบายเหตุและ

ผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ และใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชใน    

การอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 

 

1.3 ไมไดล็อก PCC เขากับ cleaning rack  

ในการลางชุดหัวอานจะตองนําชุดหัวอานไปแขวนเขากับ Cleaning rack โดยนําชุดหัวอาน

ใสเขาไปในแกนยึดท่ี cleaning rack และนําสวนของ PCCA ยึดไวท่ีหมุดยึดเพ่ือปองกัน PCCA แกวงระหวาง

การเคล่ือนยายช้ินงานและระหวางการทําความสะอาดในเคร่ืองลาง หากพนักงานละเลยการยึด PCCA เขากับ

หมุดมีโอกาสทําให PCCA หลุดหอยออกมาและเกิดปญหา PCC ขาดได 

 แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานวิธีการนําช้ินงานใส cleaning rack และอธิบายเหตุ

และผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจ

ท่ีถูกตอง 

 

4. PCC pad เสียหาย  

4.1 2.1 ดึงหางเสนไฟออกจาก Pad เร็วเกินไป 

ในกรณีท่ีพบช้ินงานบกพรองซ่ึงสามาถแกไขไดโดยการเปล่ียนหัวอานท่ีพบปญหาออกและนํา

ไปเขาสูการประกอบใหม ในขั้นตอนการนําหัวอานท่ีพบปญหาออก จะมีการแยกเสนไฟบริเวณหางเสนไฟออก

จาก PCC pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความรอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad 

 จากการเก็บขอมูลพบวา มีช้ินงาน บางสวนเสียหายเพ่ิมขึ้นเน่ืองจากการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad  

เร็วเกินไป ดีบุกยังละลายไมดี ทําให pad  บน PCC หลุดติดออกมาและทําใหชุดแขนของหัวอานน้ันกลายเปน

ของเสียไมสามารถนํากลับมาใชงานใหมได 
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แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยเพ่ิมรายละเอียดวิธีการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad ท่ีถูกตองรวมถึงขอควรระวังเพ่ือปองกันปญหา 

PCC pad เสียหาย ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจท่ีถูกตองกอนเร่ิม

ปฏิบัติงานผลิตจริง 
 

2.2 Reflow ซํ้า 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ตองนําชุดหัวอานยึดเขากับ Reflow shuttle และพนักงานจะ

ตองตรวจสอบการจัดเรียงหางของเสนไฟใหอยูตรงตําแหนงกับ pad หรือจุดเช่ือมวงจรท่ีแขนของหัวอาน หากไม

ตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัดตําแหนงใหตรง จากนั้นจึงสงคําส่ังใหเคร่ืองทํางาน ปญหาท่ีพบ คือ การ

จับยึดหางของเสนไฟดวยปากคีบโดยใชมือเดียวขณะท่ีเคร่ืองจักรทํางานน้ันทําไดยาก มีโอกาสทําใหหางของเสน

ไฟลอยขึ้นขณะ reflow tip กดลงมา สงผลใหการละลายของดีบุกท่ีบาง pad ไมดีไหลมาคลุมหางของเสนไฟได

ไมหมด และพบวาบางกรณีพนักงานจะส่ังใหเคร่ืองทํางานซํ้าอีกคร้ังเพ่ือใหดีบุกละลาย ซ่ึงจะสงผลใหพบปญหา

วา pad อื่นๆท่ีดีบุกละลายดีแลวเกิดความเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเช่ือมวงจรไฟฟาโดยเพ่ิมขอกําหนด

กรณีพบปญหาจากการเช่ือมวงจร ใหแยกชิ้นงานออกและนําไปทําการแกไขภายหลังเพื่อลดโอกาสเกิดของเสีย 

และนํามาตรฐานท่ีกําหนดอบรมใหกับพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจท่ีถูกตอง 
 

2.3 หัวแรงสกปรก 

 ในกรณีท่ีพบช้ินงานบกพรองท่ีสามาถแกไขไดโดยการเปล่ียนหัวอานท่ีพบปญหาออกและนํา

ไปเขาสูการประกอบใหม ในขั้นตอนการนําหัวอานท่ีพบปญหาออก จะมีขั้นตอนการแยกหางเสนไฟออกจาก 

PCC pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความรอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad กรณีท่ี 

หัวแรงท่ีใชสกปรกหรือมีคราบดีบุกติดอยูท่ีปลายมาก จะทําใหการสงผานความรอนไปยังดีบุกท่ีหางเสนไฟไม

เพียงพอ สงผลใหการลอกหางเสนไฟออกจาก PCC pad ทําไดยากและเกิดความเสียหายไดงาย 

  แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยเพ่ิมรายละเอียดระบุความถ่ีในการทําความสะอาดหัวแรงรวมถึงขอควรระวังเพ่ือปองกันปญหา PCC 

pad เสียหาย ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงาน 

 

2.4 De-soldering fixture ยึดช้ินงานไดไมแนน 

การนําหัวอานท่ีพบปญหาออกจะมีขั้นตอนการแยกหางเสนไฟออกจาก PCC pad โดยเร่ิม

จากการนําช้ินงานยึดกับชุดจับยึดช้ินงาน (De-soldering fixture) จากนั้นจึงลอกหางเสนไฟออกโดยใชหัวแรงทํา

ความรอนเพ่ือละลายดีบุก กรณีท่ีตัวจับยึดช้ินงานยึดไดไมแนน มีโอกาสทําใหช้ินงานขยับระหวางใชหัวแรงจ้ี 

และมีโอกาสที่หัวแรงจ้ีถูกตําแหนงอ่ืนสงผลใหเกิดรอยไหมเสียหายได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยเพ่ิมการตรวจสอบชุดจับยึดช้ินงานกอนเริ่มปฏิบัติงาน หากพบปญหาใหพนักงานแจงเจาหนาท่ีดําเนิน

การแกไขทันที และอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 
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2.5 ใชหัวแรงผิดขนาด 

 การนําหัวอานท่ีพบปญหาออกจะมีขั้นตอนการแยกเสนไฟบริเวณหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความรอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad กรณีท่ีใชหัวแรง

ผิดขนาดจะสงผลใหเกิดความรอนท่ีมากเกินไปทําให PCC pad ไหมหรือไดรับความรอนไมเพียงพอสงผลใหการ

ลอกหางเสนไฟออกจาก PCC pad ทําไดยากและเกิดความเสียหายไดงาย 

  แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยเพิ่มรายละเอียดโดยระบุขนาดของหัวแลงท่ีเหมาะสมรวมถึงขอควรระวังเพื่อปองกันปญหา PCC pad 

เสียหาย ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมี

ความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
 

2.6 ตัวจายไฟควบคุมอุณหภูมิไดไมดี 

 การนําหัวอานท่ีพบปญหาออกจะมีขั้นตอนการแยกเสนไฟบริเวณหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความรอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad กรณีท่ีอุณหภูมิ

ของหัวแรงไมไดตามท่ีกําหนดจะทําใหจะสงผลใหการลอกหางเสนไฟออกจาก PCC pad ทําไดยากและเกิด

ความเสียหายไดงาย 

  แนวทางดําเนินการ : กําหนดลักษณะปญหาตางๆท่ีพบ พรอมท้ังแนวทางปฏิบัติสําหรับ 

ขั้นตอนการลอกเสนไฟออกจาก PCC รวมถึงขอควรระวังเพ่ือปองกันปญหา PCC pad เสียหาย ใชในการอบรม

พนักงานปจจุบันใและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
 

2.7 หัวแรงชํารุด 

 การนําหัวอานท่ีพบปญหาออกจะมีขั้นตอนการแยกเสนไฟบริเวณหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยใชหัวแรงเปนตัวทําความรอนใหดีบุกละลายดีแลวจึงดึงหางเสนไฟออกจาก PCC pad กรณีท่ีหัวแรงท่ี

ใช`ชํารุดจะทําใหการสงผานความรอนไปยังดีบุกท่ีหางเสนไฟไมเพียงพอ สงผลใหการลอกหางเสนไฟออกจาก 

PCC pad ทําไดยากและเกิดความเสียหายไดงาย 

  แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการดึงหางเสนไฟออกจาก PCC 

pad โดยเพ่ิมรายละเอียดระบุแสดงตัวอยางหัวแรงชํารุดท่ีไมควรนํามาใชงานรวมถึงขอควรระวังเพ่ือปองกัน

ปญหา PCC pad เสียหาย ใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
 

5. Bent head 

5.1 3.1 การหยิบจับช้ินงานในแตละขั้นตอนไมเหมาะสม 

ในแตละกระบวนการมีการหยิบจับช้ินงานท่ีถูกสงมาจากกระบวนการผลิตกอนหนาออกจาก

ถาดใสช้ินงานเพ่ือนําช้ินงานมาเขาสูกระบวนการผลิตของขั้นตอนน้ันๆ จากการสุมตรวจวิธีการหยิบจับช้ินงาน

ของพนักงานแตละคนในแตละขั้นตอนพบวามีวิธีการหยิบช้ินงานท่ีแตกตางกัน ซ่ึงบางวิธีมีโอกาสจับโดนหัวอาน

หรืออาจกระแทกกับสวนอ่ืนๆทําใหหัวอานเกิดความเสียหายได 
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แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการหยิบจับช้ินงานท่ีถูกตองสําหรับการทํางานในแตละ

ขั้นตอนโดยมีตัวอยางวิธีการหยิบจับท่ีชัดเจนเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูกตอง    

ตรงกันรวมถึงใชในการ อบรมพนักงานใหมกอนเร่ิมปฏิบัติงานในสายการผลิตจริง 
 

3.2 ไมไดล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน 

ในกระบวนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน มี HSA shuttle เปนตัวจับยึดแขนของ

หัวอานและมี Clamp เปนตัวล็อกแขนของหัวอานใหอยูกับท่ีเพ่ือปองกันการเคล่ือนหรือบิดหมุนของแขนของหัว

อานระหวางท่ีพนักงานประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน ซ่ึงจะทําใหหัวอานขยับหรือไปกระทบกับสวนอ่ืนๆ

ของ shuttle ทําใหหัวอานเกิดการเสียรูปได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพิ่มราย

ละเอียดเรื่องความสําคัญของการล็อก Clamp ยึดตัวชุดหัวอาน และมีตัวอยางวิธีทํางานท่ีถูกตองเพ่ือใชในการ 

อบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง

กอนเร่ิมปฏิบัติงาน 

 

3.3  หัวอานกระจายในถาดใสช้ินงาน 

ในขั้นตอนการประกอบหัวอานมีหัวอานเปนวัตถุดิบโดยจะอยูในถาดพลาสติกวางซอนเรียง

กัน มีฝาปดดานบนลางและมีคลิปล็อกซายขวา กอนท่ีจะนําหัวอานมาใชพนักงานตองถอดคลิปล็อกและเปดฝา

ออกจากน้ันนําถาดใสหัวอานไวบริเวณท่ีปฏิบัติงาน เม่ือหยิบหัวอานจากถาดไปประกอบเขากับแขนของหัวอาน

หมดแลวก็จะนําถาดดานบนออกเพื่อใชหัวอานจากถาดช้ันถัดไป ในขั้นตอนการถอดถาดเปลาดานบนออก หาก

ดึงไมถูกวิธีจะทําใหถาดล็อกติดกันและดึงออกยาก ถาดึงแรงจะทําใหหัวอานท่ีอยูในถาดดานลางกระเด็นออก

จากหมุดยึดหัวอานกระจัดกระจายในถาด ทําใหหยิบช้ินงานยากและเกิดปญหาหัวอานบิดเบ้ียวเสียรูปได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการประกอบหัวอานโดยเพ่ิมราย

ละเอียดขั้นตอนการถอดถาดช้ินงานท่ีถูกกตองเพ่ือปองกันปญหาหัวอานกระจายในถาดรวมถึงวิธีการจัดการเม่ือ

เกิดปญหาหัวอานกระจายพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันและพนักงานใหมใหมีความเขาใจท่ีถูกตองกอน

เร่ิมปฏิบัติงาน 

 

3.4  ช้ินงานไมอยูในตําแหนงท่ีถูกตองกอนเคร่ืองทํางาน 

ในกระบวนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆของชุดหัวอานจะใชเคร่ืองทดสอบเปนตัววัดคา 

ชุดหัวอานท่ีเขาสูกระบวนการน้ีจะอยูในรูปของสินคาสําเร็จรูป มีตัวปองกันหัวอานเปนตัวก้ันไมใหหัวอานชนกัน 

รวมถึงปองกันการชนกับส่ิงอ่ืนๆในระหวางกระบวนการผลิต ท่ีขั้นตอนการทดสอบเม่ือนําช้ินงานวางท่ีจุดวางช้ิน

งานและกดปุมเพ่ือใหเคร่ืองทํางาน ขั้นตอนแรกจะมีตัวดันตัวปองกันหัวอานออกจากชุดหัวอานเพื่อกอนทําการ

ทดสอบคาปจจัยตัวแปร เม่ือเครื่องทําการทดสอบเสร็จท่ีขั้นตอนสุดทาย ตัวปองกันหัวอานจะถูกดันกลับเขามา

อยูท่ีตําแหนงเดิม หากวางชุดหัวอานไมตรงตําแหนงในตอนแรกจะทําใหตัวดันตัวปองกันหัวอานดันผิดตําแหนง

ซ่ึงทําใหหัวอานเสียหายได 
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แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรตางๆ

โดยเคร่ืองทดสอบ ดวยการเพ่ิมรายละเอียดขั้นตอนการวางชุดหัวอานท่ีถูกตองเพ่ือปองกันปญหาช้ินงานเสียหาย

ในระหวางการทดสอบช้ินงานเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูกตองและใชในการอบรม

พนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง 
 

6. Broken flying lead 

 4.2 การจัด flying lead อยูไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟาตองนําชุดหัวอานยึดเขากับ Reflow shuttle และพนักงานจะ

ตองตรวจสอบ Alignment ของ flying lead ท่ีบริเวณหางของเสนไฟใหอยูตรงตําแหนงกับ pad หรือจุดเช่ือมวง

จรท่ี PCC ท่ีติดอยูกับแขนของหัวอาน หากไมตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัดตําแหนงใหตรง จากน้ันจึง

สงคําส่ังใหเคร่ืองทํางานโดยจะมีหัว reflow เปนตัวจายผานความรอนกดทับลงมาท่ี Flying lead และหลอมดีบุก

ท่ีอยูท่ี PCC ดานลางละลายขึ้นมาคลุม flying lead เม่ือเช่ือมเสร็จหัว Reflow จะเล่ือนขึ้นและตัวจับยึดช้ินงาน 

จะเคล่ือนท่ีเพ่ือให pad ของหัวอานหัวถัดไปอยูตรงตําแหนงของหัว reflow และจะลงมาโดยอัตโนมัติซ่ึงจะเปน

เชนน้ีจนเช่ือมครบทุกหัวอาน ปญหาท่ีพบ คือ การจับยึดเสนไฟดวยปากคีบโดยใชมือเดียวขณะท่ีเคร่ืองจักร

ทํางานทําไดยากมีโอกาสทําให flying lead อยูไมตรงตําแหนงเม่ือ Reflow tip ลงมากดจะไปโดน pad ท่ี flying 

lead ทําใหเกิดเสนไฟแตกได 

แนวทางดําเนินการ : เปล่ียนวิธีการทํางานโดยเพ่ิมปากคีบใหพนักงานจับยึด flying lead 

ดวยปากคีบท้ัง 2 ขางและจัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเช่ือมวงจรไฟฟา โดยเพ่ิมรายละเอียดเร่ืองจากจัด 

flying lead บริเวณหางเสนไฟใหอยูตําแหนงท่ีถูกตองเพ่ือใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจที่ถูก

ตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงาน  
 

7. Flying lead misalignment 

5.1 การจัดเรียง flying lead ไดไมตรงตําแหนงกอน Reflow tip ทํางาน 

ท่ีขั้นตอนการเช่ือมวงจรไฟฟา ตองนําชุดหัวอานยึดเขากับตัวจับยึดช้ินงานท่ีขั้นตอนการเช่ือม

วงจรไฟฟาและพนักงานจะตองตรวจสอบ Alignment ของ flying lead บริเวณหางของเสนไฟใหอยูตรงตําแหนง

กับ pad หรือจุดเช่ือมวงจรท่ี PCC ท่ีติดอยูกับแขนของหัวอาน หากไมตรงตําแหนงพนักงานตองใชปากคีบจัด

ตําแหนงใหตรง จากน้ันจึงสงคําส่ังใหเคร่ืองทํางาน ปญหาท่ีพบ คือ การจับยึด flying lead ดวยปากคีบโดยใช

มือเดียวขณะท่ีเคร่ืองจักรทํางานทําไดยากมีโอกาสทําให flying lead อยูไมตรงตําแหนง เม่ือหัว reflow ลงมากด

จะไปโดน pad ที่ flying lead ทําใหเกิดเสนไฟแตกได กรณีตําแหนงการเชื่อม flying lead ไมตรงกับ pad จะทํา

ใหความแข็งแรงของการวงจรท่ีเช่ือมลดลงอาจซ่ึงอาจหลุดหรือแยกออกไดภายหลังซ่ึงอาจเกิดปญหาเสนไฟแยก

ทําใหไมครบวงจรทําใหกลายเปนสินคาชํารุดหรือหากเสงผลตอความนาเช่ือถือของสินคา 

แนวทางดําเนินการ : เปล่ียนวิธีการทํางานโดยเพ่ิมปากคีบใหพนักงานใชจับยึด flying lead 

ดวยปากคีบท้ัง 2 ขาง และจัดทํามาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนเช่ือมวงจรไฟฟา โดยเพ่ิมรายละเอียดเร่ืองการจัด 

flying lead บริเวณหางเสนไฟใหอยูตําแหนงท่ีถูกตองเพื่อใชในการอบรมพนักงานปจจุบันใหมีความเขาใจท่ีถูก

ตองและใชในการอบรมพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตองกอนเร่ิมปฏิบัติงานผลิตจริง  
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5.3 HGA พับหาง FOS มาไมดี  

เม่ือหัวอานถูกประกอบเขากับแขนของหัวอานแลว จะตองผานขั้นตอนการพับหางของเสนไฟ

ลงมาท่ี pad บน PCC โดยใชปากคีบกดบริเวณขอบดานบนของ flying lead พับลงมาเปนมุม หากตําแหนงมุม

พับสูงหรือตําไปจะสงผลตอการเช่ือมวงจรทําให flying lead อยูไมตรงตําแหนงกับ pad ท่ี PPC  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานวิธีการพับ flying lead โดยกําหนดตําแหนง

การพับ Flying lead ท่ีเหมาะสมและอธิบายเหตุและผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรม

พนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 
 
 6. Arm damage 

6.1 การวางช้ินงานไมตรงตําแหนงกอนตัวกดตลับลูกปนทํางาน 

ขั้นตอนการประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน พนักงานตองนําตลับลูกปนวางลงตําแหนงท่ี

กําหนดและวางช้ินงานไวดานบนโดยมีฐานรองรับชุดหัวอาน เม่ือตัวกดชุดหัวอานเคล่ือนท่ีลงมากดชุดหัวอาน 

ฐานรองรับจะเคล่ือนท่ีลงตามแรงกดตามระยะท่ีกําหนด กรณีท่ีวางชิ้นงานไมตรงตําแหนงมีโอกาสทําใหช้ินงาน

เคล่ือนท่ีไปจากตําแหนงท่ีกําหนด ชุดหัวอานถูกกดผิดตําแหนงและเกิดรอยชํารุดเสียหายท่ีแขนของหัวอานได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานวิธีทํางานพรอมขอควรระวังท่ีขั้นตอนการ

ประกอบตลับลูกปนเขากับชุดหัวอาน อธิบายเหตุและผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรม

พนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 

 

7. Bearing damage 

7.5 การวางช้ินงานไมตรงตําแหนงกอนตัวกดตลับลูกปนทํางาน 

ขั้นตอนการประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน พนักงานตองนําตลับลูกปนวางลงตําแหนงท่ี

กําหนดและวางช้ินงานไวดานบนโดยมีฐานรองรับชุดหัวอาน เม่ือตัวกดชุดหัวอานเคล่ือนท่ีลงมากดชุดหัวอาน 

ฐานรองรับจะเคล่ือนท่ีลงตามแรงกดตามระยะท่ีกําหนด กรณีท่ีวางตลับลูกปนไมตรงตําแหนงมีโอกาสทําใหตัว

กดชุดหัวอานกดโดนตลับลูกปนสงผลใหตลับลูกปนชํารุดได 

แนวทางดําเนินการ : จัดทํามาตรฐานการทํางานวิธีทํางานพรอมขอควรระวังท่ีขั้นตอนการ

ประกอบตลับลูกปนเขากับชุดหัวอาน อธิบายเหตุและผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรม

พนักงานปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 

 

8. Electrical failure 

8.1 Spacer key ขอบแหลมคม 

ปจจุบันกอนท่ีนํา HSA shuttle และ spacer key เขาใชมาในสายการผลิตจะตองผานการ

ตรวจสอบความถูกตองของขนาดและการปรับต้ังกอนนํามาใชงานได แตจากการตรวจสอบชุดแขนหัวอานท่ีพบ

ปญหาเสนไฟชํารุดเสียหายพบวา ชุดแขนของหัวอานบางตัวเกิดจากการขูดเสียดสีกับ Spacer key   ท่ีขั้นตอน
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การประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน เม่ือตรวจสอบพบวา ขอบมุมของ spacer key ของ shuttle ท่ีพบ

ปญหามีขอบคมมากกวา spacer key ของ shuttle ตัวอื่นๆท่ีใชงานอยูในสายการผลิต 

แนวทางดําเนินการ : เพ่ิมการตรวจสอบความคมของของของ spacer key เขาไปในขัน้ตอนการตรวจ

สอบ shuttle กอนนํามาใชงานในสายการผลิต 

 

8.2 วิธีการจัดเรียงหางเสนไฟ 

เม่ือหัวอานถูกประกอบเขากับแขนของหัวอานแลว จะตองผานขั้นตอนการจัดเรียงเสนไฟ 

เพ่ือจัดเรียงเสนไฟลงรองแขนของหัวอานและพับบริเวณปลายหางของเสนไฟเพ่ือเตรียมพรอมสําหรับการเช่ือม

เสนไฟเขากับ PCC pad ท่ีแขนของหัวอาน การจัดเรียงเสนไฟสามารถทําใหเกิดความเสียหายทางไฟฟาไดหาก

เกิดการเสียดสีท่ีตัวช้ินงานซ่ึงมีโอกาสเกิดการสงถายประจุผานหัวอานทําใหวงจรไฟฟาภายในหัวอานเกิดความ

เสียหายได  

แนวทางดําเนินการ : กําหนดมาตรฐานการทํางานท่ีขั้นตอนการจัดเรียงเสนไฟ โดยกําหนดวิธี

การจัดเรียงเสนไฟท่ีเหมาะสมและอธิบายเหตุและผลท่ีจะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ ใชในการอบรมพนักงาน

ปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 

 

9. PSA  

9.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม 

เน่ืองจากในขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน เปนการนําหัวอานจัดเรียงลง

ไปท่ีแขนของหัวอานโดยมีตัวจับยึดชวยในการยึดหัวอานใหอยูในตําแหนงท่ีวางลงไป วิธีการจัดวางหัวอานเขา

กับชุดจับยึดหัวอานท่ีตางกันจะสงผลตอคา PSA ของชุดหัวอานได 

แนวทางดําเนินการ : ออกแบบวิธีการประกอบชุดหัวอานท่ีเหมาะสม กําหนดมาตรฐานการ

ทํางานและขอควรระวังพรอมอธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ และใชในการอบรมพนักงาน

ปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 

 

9.4 คา Setting ของตัวจับยึดช้ินงานเคล่ือนไปจากปกติกอนกําหนดการบํารุงรักษา 

ในขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน เปนการนําหัวอานจัดเรียงลงไปท่ีแขน

ของหัวอานโดยมีตัวจับยึดชวยในการยึดหัวอานใหอยูในตําแหนงท่ีวางลงไป กรณีท่ีคาปรับต้ังท่ีชุดจับยึดหัวอาน

เปล่ียนไป เน่ืองจากการใชงานทําใหช้ินสวนตางๆขยับหรือหลวมคลอนสงผลตอคา PSA ของชุดหัวอานได  

แนวทางดําเนินการ : จัดทํารายงานคาสมรรถนะปจจัยตัวแปรตางๆของชุดจับยึดหัวอานแต

ละชุดสําหรับการตรวจติดตาม และสามารถคัดแยกชุดจับยึดหัวอานท่ีไมดีออกเพ่ือนําไปดําเนินการแกไขได  
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9.5 การปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปน 

เน่ืองจากคา PSA เปนคามุมกดของหัวอานท่ีระดับแนวความสูงมาตรฐานคาหน่ึง หากคา

ความสูงของช้ินงานไมอยูในชวงท่ีกําหนด จะสงผลตอคา PSA ท่ีไดไมเปนไปตามขอกําหนด ดังน้ันปจจัยหน่ึงท่ีมี

ผลตอคา PSA ท่ีวัดไดสวนหน่ึงมีผลจากขั้นตอนการประกอบตลับลูกปนเขากับหัวอาน  

  แนวทางดําเนินการ : ออกแบบการทดลองเพ่ือหาคาการปรับต้ังเคร่ืองประกอบตลับลูกปนท่ี

เหมาะสมเพ่ือใหไดคา PSA ตามขอกําหนด 

 

11. Gramload 

11.3 วิธีการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอานท่ีไมเหมาะสม 

เน่ืองจากในขั้นตอนการประกอบหัวอานเขากับแขนของหัวอาน เปนการนําหัวอานจัดเรียงลง

ไปท่ีแขนของหัวอานโดยมีตัวจับยึดชวยในการยึดหัวอานใหอยูในตําแหนงท่ีวางลงไป วิธีการจัดวางหัวอานเขา

กับชุดจับยึดหัวอานท่ีตางกันจะสงผลตอคา Gramload ของชุดหัวอานท่ีอานได  

แนวทางดําเนินการ : ออกแบบวิธีการประกอบชุดหัวอานท่ีเหมาะสม กําหนดมาตรฐานการ

ทํางานและขอควรระวังพรอมอธิบายเหตุและผลที่จะเกิดขึ้นเพ่ือใหพนักงานเขาใจ และใชในการอบรมพนักงาน

ปจจุบันและพนักงานใหมเพ่ือใหมีความเขาใจที่ถูกตอง 

 

5.2.2 ผลปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 
 งานวิจัยน้ีไดนําแนวทางดําเนินการท่ีกําหนดเขาไปใชในกระบวนการประกอบชุดหัวอานของสินคา 

ตัวอยาง B ตามความพรอมของแตละกิจกรรม โดยเร่ิมต้ังแตเดือนกรกฎาคม 2552 จากการเก็บขอมูลผลการ

ปรับปรุงต้ังแตเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553 สามารถแสดงผลการปรับปรุงไดดังตอไปน้ี 

 
5.2.2.1 ขอมูลคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 

 ตารางท่ี 5.12 แสดงสมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานหลังดําเนินการปรับปรุงของสิน

คาตัวอยาง B พบวา คาปจจัยตัวแปร Gramload, Head alignment (HAL), Pitch Static Attitude (PSA) และ 

Roll Static Attitude (RSA) มีคา Cpk > 1.00 เม่ือพิจารณาสัดสวนของปจจัยตัวแปรท่ีมีคา Cpk > 1.33 โดย

คํานวณจากจํานวนของคาปจจัยตัวแปรท่ีมากกวา 1.33 ตอจํานวนของคาปจจัยตัวแปรทั้งหมด พบวา    หลัง

การปรับปรุงคุณภาพของสินคาตัวอยาง B สัดสวนของปจจัยตัวแปรท่ีมีคา Cpk > 1.00 ท้ังหมดซึ่งสูงกวาเปา

หมายท่ีกําหนด และมีสัดสวนของปจจัยตัวแปรท่ีมีคาCpk > 1.33 มีคาเทากับ 90% (สัดสวนปจจัยตัวแปรที่มีคา 

Cpk > 1.00 ไมตํ่ากวา 90%) 
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ตารางท่ี 5.12 สมรรถนะของกระบวนการประกอบชุดหัวอานหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

เดือน สมรรถนะของ

ปจจัยตัวแปร 

(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 มากกวา1.33  Cpk อยูระหวาง 1.00 -1.33  Cpk ตํ่ากวา 1.00 
 
5.2.2.2 ขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง B 

  จากขอมูลรายการตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ดังภาคผนวก ค ตาราง

ท่ี ค-14 ถึงตารางท่ี ค-17 นํามาคํานวณตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงโดยแยกตามองคประกอบเทียบกับมูล

คาสินคาสําเร็จรูป พบวา ตนทุนคุณภาพรวมหลังการปรับปรุงมีคาอยูท่ี 1.08%  ประกอบดวย ตนทุนการปองกัน 

0.52% ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ 0..23% และตนทุนความลมเหลว 0.33%  

สัดสวนขององคประกอบตนทุนประกอบดวยตนทุนการปองกัน 48% ตนทุนการตรวจสอบ การวัด

และประเมินคุณภาพ 21% และตนทุนความลมเหลว 31% ดังตารางท่ี 5.13 
 

ตารางท่ี 5.13 ขอมูลตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

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 
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ตารางท่ี 5.13 ขอมูลตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 
ตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง A 

ตนทุน ตนทุนการตรวจสอบ ตนทุน ตนทุน ตนทุน ตนทุน 

ขอมูล สินคาสําเร็จรูป  

(ช้ิน) 

การปองกัน (%) การวัดและประเมิน

คุณภาพ (%) 

ความลมเหลว 

(%) 

ความลมเหลว

ภายใน(%) 

ความลมเหลว 

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 

ตนทุนคุณภาพ 0.52 0.23 0.33 0.09 0.24 1.08 

สัดสวนตนทุนคุณภาพ 48 21 31  100 

 
เม่ือพิจารณาตนทุนคุณภาพเทียบระหวางกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงแยกตามอค

ประกอบ ดังรูปท่ี 5.22 สามารถอธิบายไดดังน้ี 

เปรียบเทียบตนทุนคุณภาพกอนและหลังการปรับปรุงของสินคา B
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กอนการปรับปรุง ม.ค. 2552 – มิ.ย. 2552 หลังการปรับปรุง ก.ค. 2552 – ก.ย.2553

 รูปท่ี 5.22 ตนทุนคุณภาพกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 

• ตนทุนคุณภาพรวมของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B ลดลงจาก 1.11% เหลือ 

1.08% ลดลงจากเดิม 2.70% 

• ตนทุนการปองกันของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B ตนทุนดานการปองกันเพ่ิมขึ้น

จาก 0.50% เปน 0.52% เพ่ิมขึ้นจากเดิม 4% ซ่ึงพบวา คาท่ีไดแตกตางจากกอนการปรับปรุงเพียงเล็กนอยเนื่อง

จากกิจกรรมที่เพ่ิมเติมเขาไป เชน การทบทวนและกําหนดวิธีการปฏิบัติการดําเนินการโดยเจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบ

สินคาน้ันๆและไมมีการลงทุนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรใหม จึงไมกระทบตอตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้นมากนัก 
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• ตนทุนดานการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานของสินคา
ตัวอยาง B หลังการปรับปรุง ลดลงจาก 0.25% เหลือ 0.23% ลดลงจากเดิม 8% ซ่ึงพบวา คาท่ีไดแตกตางจาก

กอนการปรับปรุง เน่ืองจากกิจกรรมที่เพ่ิมเติมเขาไป เชน การจัดทํารายการคาปจจัยตัวแปรท่ีไดจาก HSA 

shuttle ใชเปนเครื่องมือในการควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต ดําเนินการโดยเจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบสินคา

น้ันๆและไมมีการลงทุนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรใหม จึงไมกระทบตอตนทุนคุณภาพมากนัก 

• ตนทุนความลมเหลวของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง B หลังการปรับปรุงลดลงจาก

0.37% เหลือ 0.33% ลดลงจากเดิม 10.81% โดยตนทุนความลมเหลวภายในลดลงจากเดิม 0.10% เหลือ 

0.09% ลดลงจากเดิม 10% และตนทุนความลมเหลวภายนอกลดลงจากเดิม 0.26% เหลือ 0.24% ลดลงจาก

เดิม 7.69% เน่ืองจากตนทุนความลมเหลวที่เกิดขึ้นสวนใหญ เปนผลมาจากขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นเน่ืองจากวิธีการ

ปฏิบัติงานท่ีไมเหมาะสม หลังจากท่ีมีการทบทวนและกําหนดวิธีการทํางานท่ีถูกตองชัดเจน ชวยใหพนักงานเกิด

ความเขาใจและตระหนักถึงขอควรระวังชวยใหตนทุนท่ีเกิดขึ้นลดลงไปอยางเห็นไดชัด 

 
5.2.2.3 ความสัมพันธระหวางองคประกอบตนทุนคุณภาพ 

เม่ือนําขอมูลตนทุนคุณภาพ ดังตารางท่ี 5.13 มาหาความสัมพันธระหวางตนทุนความลมเหลวกับ

ตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ เพ่ือพิจารณาวา ตนทุนการปองกัน และ

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ มีผลตอตนทุนความลมเหลวท่ีเกิดขึ้นอยางไร ดวยวิธีการ

วิเคราะหสมการถดถอย โดยกําหนดใหตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ

เปนตัวแปรอิสระ และใหตนทุนความลมเหลวเปนตัวแปรตาม โดยผลการวิเคราะหแสดงไดดังน้ี 

 

ตารางท่ี 5.14 ผลการวิเคราะหการถดถอยสําหรับตัวแปรอิสระ PC, AC และตัวแปรตาม FC หลังการปรับปรุง

ของกระบวนการผลิตชุดหัวอานของสินคา 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 ปจจัยท่ีมีผลตอทุนความลมเหลวสําหรับสินคาตัวอยาง B ไดแก ตนทุนการปอง

กันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการประเมินผลคุณภาพ ซ่ึงมีคา P-value นอยกวา 0.05 ดังน้ันจึงอธิบาย

ไดวา ปจจัยท่ีมีผลตอตนทุนความลมเหลวของสินคาตัวอยาง B ไดแก ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการ

ประเมินคุณภาพ ซ่ึงสามารถนํามาสรางสมการความสัมพันธไดดังสมการท่ี (5.10)  

 

FC = -1.5323 + 8.6693AC     (5.10) 
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โดย  FC คือ % ตนทุนความบกพรองดานคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

AC คือ % ตนทุนการตรวจสอบ การวัด และการประเมินคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 

แตอยางไรก็ดีเม่ือพิจารณาคา R2
Adj ท่ีไดมีคาเทากับ 56% คาท่ีได ไมสามารถนําสมการท่ีไดจากการ

วิเคราะหสมการถดถอยดังกลาว มาใชในการอธิบายความสัมพันธระหวางตนทุนการตรวจสอบ การวัดและการ

ประเมินคุณภาพ และตนทุนการปองกันท่ีมีผลตอตนทุนความลมเหลวภายหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

น้ีไดซ่ึงอาจเปนผลจากจํานวนชุดขอมูลท่ีมีอยูอยางจํากัด  

 

5.2.2.4 รูปแบบทางเศรษฐศาสตรของตนทุนคุณภาพ 
เม่ือพิจารณาความสัมพันธระหวางตนทุนคุณภาพกับระดับคุณภาพ (Quality of Conformance) 

โดยสรางกราฟความสัมพันธ ซ่ึงประกอบดวย กราฟความสัมพันธระหวางตนทุนคุณภาพรวม (TCOQ) ของ

กระบวนการประกอบชุดหัวอานกับระดับคุณภาพ, กราฟความสัมพันธระหวางตนทุนความลมเหลว (FC) กับ

ระดับคุณภาพ และกราฟความสัมพันธระหวางตนทุนควบคุมคุณภาพ (Cost of Quality Control: CQC) ท่ีได

จากผลรวมระหวางตนทุนการปองกันและตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพกับระดับคุณภาพ 

โดยระดับคุณภาพของกระบวนการผลิตคํานวณจากเปอรเซ็นตของจํานวนสินคาท่ีผลิตไดตามคุณภาพท่ีกําหนด

เทียบกับจํานวนสินคาท่ีผลิตท้ังหมดดังแสดงในสมการที่ (5.2) 
 
ตารางท่ี 5.15 ตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพของการประกอบชุดหัวอานหลังปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

ขอมูล ระดับคุณภาพ 

(%) 

ตนทุน 

คุณภาพรวม 

TCOQ (%) 

ตนทุน 

ความลมเหลว 

FC (%) 

ตนทุน 

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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เม่ือนําขอมูลตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงมาสรางกราฟความสัมพันธตางๆ

ดังรูปท่ี 5.23 พบวา คา R2 ท่ีไดจากสมการของกราฟความสัมพันธจากชุดขอมูลท่ีไดระหวางการดําเนินงายวิจัย

ยังมีคาตํ่า ซ่ึงไมสามารถสมการความสัมพันธท่ีไดไปใชในการประเมินตนทุนคุณภาพรวม, ตนทุนควบคุม 

คุณภาพและตนทุนความลมเหลวท่ีระดับคุณภาพตางๆได  

 

ความสัมพันธของตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคา B
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รูปท่ี 5.23 ความสัมพันธของระดับตนทุนคุณภาพและระดับคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 
5.2.2.5 ขอมูลเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุง 

เน่ืองจากยอดการผลิตและระยะเวลาในการเก็บขอมูลอชวงกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงไมเทา

กันหากรายงานเปนตนทุนรวมจะไมสามารถแสดงใหทราบถึงผลการปรับปรุงท่ีเกิดขึ้นได ดังน้ันจึงนําเสนอผล

การปรับปรุงออกมาในรูปของตนทุนท่ีเกิดขึ้นเทียบกับจํานวนช้ินงานสินคาสําเร็จรูปท่ีผลิตไดและ DPPM ของ

ของเสียท่ีเกิดขึ้น 

 F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิน้งานที่ถูกสงคืนจากลูกคา 
 จากการปรับปรุงคุณภาพตามแนวทางดําเนินการท่ีกําหนดพบวา ตนทุนการแกไขช้ิน

งานบกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคาหลังการปรับปรุงลดลงจาก 0.0466 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0428 

เหรียญสหรัฐฯตอช้ินคิดเปน 8.17% ตนทุนการแกไขงานบกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคาท่ีเกิดจากปญหา    PCC 

damaged ลดลงจาก 0.0198 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0149 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ตนทุนการแกไขช้ินงาน

บกพรองท่ีถูกสงคืนจากลูกคาท่ีเกิดจากปญหา Bent head ลดลงจาก 0.0172 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 

0.01605 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ดังแสดงในรูปท่ี 5.24 โดยหลังการปรับปรุงปริมาณขอบกพรองลดลงจาก 17,605 

DPPM เหลือ 13,587 DPPM ลดลงจากเดิมเทากับ 4,018 DPPM หรือคิดเปน 22.82% ดังรูปท่ี 5.25 
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ตนทุนการแกไขงานสงคืนจากลูกคาตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B
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กอนการปรับปรุง   ม.ค. 2552 – มิ.ย.2552 หลังการปรับปรุง ก.ค.2552 – ก.ย.2553

 
รูปท่ี 5.24 ตนทุนการแกไขงานที่สงคืนจากลูกคากอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 

ชิ้นงานสงคืนจากลูกคาตอยอดการผลิตสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B
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กอนการปรับปรุง   ม.ค. 2552 – มิ.ย.2552 หลังการปรับปรุง ก.ค.2552 – ก.ย.2553

 
รูปท่ี 5.25 ขอมูลขอบกพรองของงานท่ีสงคืนจากลูกคากอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 
F102 ตนทุนการแกไขงานช้ินงานบกพรองในกระบวนการผลิต 

 จากการปรับปรุงคุณภาพตามแนวทางดําเนินการท่ีกําหนด พบวา ตนทุนการแกไขช้ินงานบก

พรองท่ีพบในกระบวนการผลิตหลังการปรับปรุงลดลงจาก 0.0157 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0139 เหรียญ

สหรัฐฯตอช้ินคิดเปน 24.54% ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหา    head 

bent ลดลงจาก 0.007 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0053 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรอง

ท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหา Broken flying lead ลดลงจาก 0.0011 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 

0.0005 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน และตนทุนการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบในกระบวนการผลิตท่ีเกิดจากปญหาอื่นๆ

ลดลงจาก 0.0017 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน เหลือ 0.0001 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน ดังแสดงในรูปท่ี 5.26 เม่ือพิจารณา

ขอบกพรองท่ีเกิดขึ้น พบวา หลังการปรับปรุงปริมาณขอบกพรองลดลงจาก 5,061 DPPM เหลือ 3,936 DPPM 

ลดลงจากเดิมเทากับ 1,125 DPPM หรือคิดเปน 22.23% ดังรูปท่ี 5.27 
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ตนทุนการแกไขงานบกพรองที่พบในกระบวนการผลิตตอยอดสินคาสําเร็จรูปของสินคาตัวอยาง B
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กอนการปรับปรุง   ม.ค. 2552 – มิ.ย.2552 หลังการปรับปรุง ก.ค.2552 – ก.ย.2553

 
รูปท่ี 5.26 ตนทุนการแกไขขอบกพรองในกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 

ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตหลังปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B
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กอนการปรับปรุง   ม.ค. 2552 – มิ.ย.2552 หลังการปรับปรุง ก.ค.2552 – ก.ย.2553

 
รูปท่ี 5.27 ขอมูลขอบกพรองในกระบวนการผลิตกอนและหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 
A203 ตนทุนการทดสอบชิ้นงานเพ่ิมเติมเม่ือผลการทดสอบเชิงสถิติออกนอกเสนควบคุม 

หลังจากท่ีมีการดําเนินการปรับปรุงปจจัยนําเขาท่ีมีผลตอคา PSA, RSAและคา Gramload 

แลวพบวา คาสมรรถนะปจจัยตัวแปรมีคามากกวา 1.33 ติดตอกัน 4 สัปดาห และเปนไปตามเง่ือนไขคุณภาพ

ของโรงงานกรณีศึกษาดังน้ันจึงสามารถ เปล่ียนวิธีการควบคุมระบวนการ จากการทดสอบคาปจจัยตัวแปรของ

ชุดหัวอานเต็มกําลังเคร่ืองทดสอบเปนการควบคุมโดยกระบวนการเชิงสถิติ ทําใหตนทุนการทดสอบช้ินงานมีคา

ลดลงแสดงดังตารางท่ี 5.16 
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ตารางท่ี 5.16 เปรียบเทียบตนทุนการทดสอบคาปจจัยตัวแปรของสินคาตัวอยาง B 
ตนทุนการทดสอบตองานสําเร็จรูป ($) 

การทดสอบ 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

Gramload 0.0103 0.0004 

PSA/RSA/HAL 0.0194 0.0020 

 

5.2.3 การนําเสนอทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพของสินคา B 
   การนําเสนอทางเลือกเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพของสินคา B ของรายการตนทุนคุณภาพ A202 ตนทุน

การการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา ดังน้ี 

 
A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 

 เน่ืองจากสายการผลิตเปนการผลิตแบบตอเน่ือง มีการทดสอบคาทางไฟฟาในสายการผลิตน้ันๆ 

โดยพนักงานระดับปฏิบัติการเปนผูดําเนินการ ช้ินงานถูกสงตอจากขั้นตอนการทํางานกอนหนาโดยใสถาดช้ิน

งานถาดละ 15 ช้ินซอนกัน 4 ถาด สําหรับการกําหนดแนวทางเลือกในการสุมตรวจสอบควรเลือกวิธีการที่เขาใจ

งายไมซับซอน ซ่ึงวิธีการสุมตรวจสอบแบบ CSP-1 ท่ีโรงงานกรณีศึกษามีการนําไปใชอยูในปจจุบันเปนวิธีท่ี

เหมาะสม ขั้นตอไปคือ พิจารณาตนทุนคุณภาพสําหรับจํานวนการสุมตรวจสอบโดยในการพิจารณามีการ

กําหนดเง่ือนไข ตางๆดังน้ี 

1. กําหนดระดับ  AOQL = 0.65% และสัดสวนของเสียของกระบวนการมีคาเทากับ 0.01 

2. เพ่ือใหการกําหนดแนวทางการสุมตรวจสอบสามารถเขาใจไดงาย จะอางอิงแผนการสุม

ตรวจสอบจากตารางคา i  ของ CSP-1 จํานวนการผลิต 10,300 ช้ินตอสายการผลิตตอวัน อักษรรหัสท่ีใชได คือ 

A- I 

3. แตละสายการผลิตมีเคร่ืองทดสอบคาทางไฟฟา 2 เคร่ืองตอสายการผลิตซ่ึงสามารถรอง

รับปริมาณการทดสอบสินคาท่ีระดับคุณภาพปจจุบันได กําหนดใหคาใชจายแปรผันสําหรับการทดสอบคาทาง

ไฟฟาเทากับ 0.003 เหรียญสหรัฐฯตอช้ิน และใหคาใชจายในการแกไขช้ินงานบกพรองท่ีพบเทากับ 3.02 เหรียญ

สหรัฐฯตอช้ินสําหรับการคํานวณคาใชจาย 

จากนั้นทําการคํานวณคา AFI, AOQ และตนทุนการแกไขช้ินงานจากสมการท่ี (5.1) ถึงตารางท่ี (5.7) 

ซ่ึงผลการคํานวณแสดงไดดังตารางท่ี 5.17 แสดงตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาแตละทางเลือกของ สินคาตัว

อยาง B จากยอดการผลิตเฉล่ียท่ี 318,222 ช้ินตอเดือน โดยคํานวณท่ีระดับ AQL=0.53% และ 0.79%  

จาตารางพบวา การสุมตรวจสอบท่ีระดับ AQL = 0.53% มีคา %AOQ ท่ีไดตํ่ากวาท่ีกําหนดในทุกๆแผนการสุม 

สวนการสุมตรวจสอบท่ีระดับ AQL = 0.79% พบวา ระดับ %AOQ สามารถเลือกวิธีสุมตรวจสอบที่ f มากท่ีสุด 

คือ 1/5 และจากการคํานวณพบวา เม่ือระดับการสุมมีสัดสวนท่ีสูงขึ้น ช้ินงานท่ีถูกนํามาตรวจสอบมีจํานวนลดลง 

ชวยใหสามารถลดคาใชจายในการทดสอบในสวนของตนทุนผันแปรท่ีเกิดขึ้นได ดังน้ันในการกําหนดแนวทาง 

การสุมตัวอยางโรงงานกรณีศึกษาสามารถ พิจารณาระดับคุณภาพผานออก คาใชจายท่ีเกิดขึ้นและความสะดวก

ในการทํางานของพนักงานเพ่ือปองกันผลกระทบท่ีอาจเกิดขึ้นได
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ตารางที่ 5.17 ตนทุนการทดสอบคาทางไฟฟาแตละทางเลือกของสินคาตัวอยาง B 

AQL  i  f  AFI  AOQ  ชิ้นงานที่ทดสอบ 

(ชิ้น) 

ชิ้นงานบกพรอง

ในกระบวน 

การผลิต (ชิ้น) 

ชิ้นงานบกพรอง 

ที่รวมในสินคา 

สําเร็จรูป(ชิ้น) 

คาใชจายใน 

การทดสอบ 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายใน 

การแกไข 

งานบกพรอง 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายรวม 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

คาใชจายรวมตอ 

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 และขอเสนอแนะ 

 

บทนี้จะกลาวถึงผลลัพธที่ไดจากการวัดตนทนุคุณภาพกับการประกอบชุดหัวอานและผลจาก

การปรับปรุงกระบวนการ พรอมทั้งกลาวถงึขอจํากัดในการดําเนนิงานวิจัยและขอเสนอแนะสําหรับ

การดําเนินงานวิจยัเกี่ยวกับตนทนุคุณภาพและการลดตนทนุคุณภาพในอนาคต 
 
6.1 สรุปผลการวิจยั 

6.1.1 การประยุกตใชตนทุนคุณภาพกับกระบวนการประกอบชุดหัวอาน 
ในการประยุกตใชเทคนิคการวัดตนทุนคุณภาพกับกระบวนการประกอบชุดหัวอานซ่ึงเปนสวนประกอบ

หน่ึงในฮารดดิสกไดรฟ ผูวิจัยไดศึกษากับสินคาท่ีมียอดการผลิตสูงมีอัตราผลผลิตและระดับคุณภาพแตกตางกัน 

ไดแก สินคาตัวอยาง A ซ่ึงเปนสินคาท่ีมีอัตราผลผลิตและคุณภาพไดตามเปาหมาย และสินคาตัวอยาง B ซ่ึงเปน

สินคาท่ีมีอัตราผลผลิตและคุณภาพของกระบวนการตํ่ากวาเปาหมาย งานวิจัยเร่ิมจากการศึกษาทฤษฎีทําความ

เขาใจเก่ียวกับตนทุนคุณภาพและการสํารวจผลงานวิจัยตางๆท่ีเก่ียวของ จากนั้นจึงนําหลักการตางๆท่ีไดมา

ประยุกตใชกับกระบวนการประกอบชุดหัวอานโดยมีขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยดังน้ี 

1) การศึกษากระบวนการประกอบชุดหัวอาน เพ่ือวิเคราะหปจจัยตางๆท่ีเก่ียวของกับคุณภาพ 

2) กําหนดปจจัยท่ีจะนํามาคํานวณตนทุนคุณภาพรวมของการประกอบชุดหัวอานซ่ึง 

ประกอบดวย ตนทุนดานการปองกัน ตนทุนดานการตรวจสอบ การวัดและการประเมินคุณภาพและ ตนทุนความ

ลมเหลวรวมถึงแนวทางการคํานวณตนทุนของรายการตนทุนท่ีกําหนด  

3) การเก็บรวบรวมขอมูลคุณภาพและขอมูลตนทุนคุณภาพ การคํานวณตนทุนคุณภาพของ

กระบวนการประกอบชุดหัวอานปจจุบันของสินคาตัวอยาง 

6.1.2 การลดตนทนุคุณภาพของของสินคาตัวอยาง  
การลดตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A มีการดําเนินงานแบงเปนขั้นตอนหลักๆไดดังตอไปนี้ 

1) การวิเคราะหขอมูลตนทุนคุณภาพเพื่อคัดเลือกปญหา ไดจากการจัดลําดับความสําคัญของ

รายการตนทุนคุณภาพตามผลกระทบทีมีตอตนทุนคุณภาพโดยรวม ซ่ึงพบวา รายการตนทุนดานการปองกันมี

ผลกระทบตอตนทุนคุณภาพรวมมากท่ีสุด ดังน้ันจึงไดระดมความเห็นรวมกันของทีมงานเพ่ือสรุปรายการตนทุน

คุณภาพเพื่อนําไปดําเนินการวิเคราะหเพ่ือการปรับปรุง ซ่ึงไดเลือกดําเนินการรายการตนทุนท่ีเกิดจากปญหาขอ

บกพรองในกระบวนการผลิตและการแกไขสินคาท่ีถูกสงคืนโดยจําแนกยอยเปนรายการขอบกพรองท่ีพบ 

2) การวิเคราะหสาเหตุของขอบกพรองไดประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหผังกางปลารวมกับการ

วิเคราะหสาเหตุและผลกระบทเพื่อหาคาความเส่ียงช้ีนําสําหรับคัดกรองรายการสาเหตุท่ีสําคัญมาดําเนินการ 

3) การดําเนินการปรับปรุงไดจากการหาแนวทางดําเนินการเพ่ือลดโอกาสในการเกิดปญหาและ

เพ่ิมความสามารถในการตรวจับปญหาท่ีจะเกิดขึ้น  
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4) จากนั้นดําเนินการการเก็บรวบรวมขอมูลคุณภาพตนทุนคุณภาพและคํานวณตนทุนคุณภาพ

ของกระบวนการประกอบชุดหัวอานหลังการดําเนินการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A และสินคาตัวอยาง B 

 

6.1.3 ผลการปรับปรุงเพื่อลดตนทุนคุณภาพของของสินคาตัวอยาง 
จากการประยุกตใชเทคนิคการวัดตนทุนคุณภาพกับสินคาตัวอยาง A และสินคาตัวอยาง B และการ

ดําเนินการปรับปรุงเพ่ือลดตนทุนคุณภาพโดยรวม สามารถสรุปผลไดดังตอไปนี้ 

1) สินคาตัวอยาง A 

• สมรรถนะของกระบวนการ จากคาปจจัยตัวแปรตางๆท่ีสําคัญของกระบวนการประกอบชุดหัว

อานซ่ึงมีเปาหมายคาสมรรถนะของกระบวนการสูงกวา 1.33 หลังการปรับปรุงกระบวนการพบวา สัดสวนของคา

สมรรถนะท่ีมีคามากกวา 1.00 ไดตามเปาหมายเทากับ 91.67% เทียบกับกอนปรับปรุง 72.91% 

• ตนทุนคุณภาพรวมของการผลิตชุดหัวอาน A หลังการปรับปรุงสามารถลดลงได 8.84% จากเดิม

มีคาเทากับ 1.47% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ลดลงเหลือ 1.34%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป  

• ตนทุนการปองกันของการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยาง A  มีคาเทากับ 0.74% ไมมี

ความแตกตาง ซ่ึงพบวา เปนผลเน่ืองจากกิจกรรมท่ีเพ่ิมเติมเขาไป เชน การทบทวนและกําหนดวิธีการปฏิบัติการ

ดําเนินการโดยเจาหนาท่ีท่ีรับผิดชอบสินคาน้ันๆและไมมีการลงทุนเคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรใหม จึงไมกระทบตอ

ตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้น 

•  ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพภายหลังการปรับปรุงมีคาเพ่ิมขึ้นจากเดิม 

3.13% โดยกอนการปรับปรุงมีคาเทากับ 0.32%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ภายหลังการปรับปรุงมีคาเพ่ิมขึ้นเปน 

0.33% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

• ตนทุนความลมเหลวภายหลังการปรับปรุงสามารถลดลงได 34.15% ซ่ึงกอนการปรับปรุงมีคา

เทากับ 0.41% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 0.27% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป โดยตน

ทุนความลมเหลวภายนอกลดลง จากเดิมมีคาเทากับ 0.25%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูปลดลง เหลือ 0.16%ของ

มูลคาสินคาสําเร็จรูปลดลงได 36% และตนทุนความลมเหลวภายในลดลง จากเดิมมีคาเทากับ 0.18%ของมูลคา

สินคาสําเร็จรูปลดลง เหลือ 0.11%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ลดลงได 38.89% 

 

2) สินคาตัวอยาง B  

• สมรรถนะของกระบวนการ จากคาปจจัยตัวแปรตางๆท่ีสําคัญของกระบวนการประกอบชุดหัว

อานซ่ึงมีเปาหมายคาสมรรถนะของกระบวนการสูงกวา 1.33 หลังการปรับปรุงกระบวนการพบวา สัดสวนของคา

สมรรถนะไดตามเปาหมายเทากับ 90% เทียบกับกอนปรับปรุง 20.83% 

• ตนทุนคุณภาพรวมของการผลิตชุดหัวอาน B หลังการปรับปรุงสามารถลดลงได 3.57% จากเดิม

มีคาเทากับ 1.12% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ลดลงเหลือ 1.08%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป  

• ตนทุนคุณภาพดานการปองกัน เพ่ิมขึ้นเทากับ 4.00% จากเดิมท่ีมีตนทุนดานการปองกันเทากับ 

0.50% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ภายหลังการปรับปรุงเพ่ิมขึ้นเปน 0.52% 
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•  ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพภายหลังการปรับปรุงมีคาลดลงจากเดิม 

8.004% โดยกอนการปรับปรุงมีคาเทากับ 0.25% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป ภายหลังการปรับปรุงมีคาลดลงเปน 

0.23% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

• ตนทุนความลมเหลวภายหลังการปรับปรุงสามารถลดลงไดเทากับ 10.81% ซ่ึงกอนการปรับปรุง

มีคาเทากับ 0.37% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 0.33% ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป โดย

ตนทุนความลมเหลวภายนอกลดลง จากเดิมมีคาเทากับ 0.26%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูปลดลง เหลือ 0.24%

ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป และตนทุนความลมเหลวภายในลดลง จากเดิมมีคาเทากับ 0.10%ของมูลคาสินคา

สําเร็จรูปลดลง เหลือ 0.09%ของมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

 

6.2 ขอจํากัดและอุปสรรคของงานวิจัย 
การวัดตนทุนคุณภาพรวมของการประกอบชุดหัวอานท่ีไดจากงานวิจัยน้ี ไดจากการพิจารณาตามกระบวน

การผลิตของสินคาตัวอยางท่ีเลือกมาดําเนินการเทาน้ัน ซ่ึงรายการตนทุนคุณภาพท่ีนํามาพิจารณาน้ีไดคัดเลือก

รายการตนทุนในสวนท่ีสามารถเจาะจงกับสินคาแตละชนิดไดอยางชัดเจน เน่ืองจากยังมีรายการตนทุนท่ีเก่ียว

ของกับคุณภาพของการประกอบหัวอานบางสวนท่ีเก่ียวของกระบวนการประกอบชุดหัวอานของทุกสินคาท่ีมีอยู

ท้ังหมด ซ่ึงยังไมสามารถจําแนกเขามาในสินคาตัวอยางท่ีเลือกไดอยางชัดเจนนักเน่ืองจากขอจํากัดทางดาน

ทรัพยากรบุคคลและระบบขอมูล 

แนวทางการดําเนินการปรับปรุงเพ่ือการลดตนทุนคุณภาพรวมสําหรับงายวิจัยน้ี ไดจํากัดอยูในสวนของ 

ตนทุนดานความลมเหลวและตนทุนการตรวจสอบซ่ึงเปนรายการตนทุนท่ีมีสัดสวนเปนอันดับท่ีสองและอันดับ 

ท่ีสามรองจากตนทุนดานการปองกันเน่ืองจากเปนการดําเนินการท่ีสามารถทําไดทันทีและไมมีผลตอคุณภาพ

หรือการจัดการท่ีเก่ียวกับกับสินคาชนิดอื่นๆ 

เน่ืองจากงานวิจัยน้ี ไดจัดเก็บขอมูลของสินคา 2 ชนิดและแยกพิจารณา โดยแบงออกเปนสินคาตัวอยาง A 

ซ่ึงมีของเสียนอยและสินคาตัวอยาง B ซ่ึงมีของเสียมาก โดยอางอิงจากอัตราผลผลิตและสมรรถนะของกระบวน

การท่ีได และคาดหมายวา จะสามารถดําเนินการปรับปรุงเพ่ือลดตนทุนคุณภาพรวมของสินคาตัวอยาง B ได

มาก หลังจากดําเนินงานวิจัยแลวพบวา สามารถลดตนทุนคุณภาพรวมของสินคา B ไดเพียงเล็กนอย เน่ืองจากมี

ปจจัยดานลักษณะเฉพาะของสินคาท่ีเลือกทําใหผลท่ีไดไมเดนชัดนัก สําหรับแนวทางการเลือกสินคาเพ่ือศึกษา

ตนทุนคุณภาพ ผูวิจัยอาจจัดแบงชุดขอมูลตามรูปแบบของสินคาเพ่ือสามารถนําผลจากการศึกษาไปประยุกตใช

ประเมินตนทุนคุณภาพไดอยางแมนยํา 

สําหรับการประยุกตใชรายการตนทุนคุณภาพกับชุดหัวอานท่ีมีกระบวนการประกอบท่ีแตกตางออกไปหรือ

การนําไปใชกับสินคาในประเภทอ่ืนๆ ควรมีการพิจารณารายการตนทุนคุณภาพท่ีครอบคลุมสําหรับสินคา

ประเภทน้ันๆ เพ่ือใหสามารถคํานวณตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้นจริงไดอยางถูกตองแมนยําและสามารถนําขอมูลไป

ใชในการวิเคราะหเพ่ือคัดเลือกรายการปญหาเพ่ือการดําเนินการใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น   
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6.3 ขอเสนอแนะ 
จากการดําเนินงานวิจัยในโรงงานกรณีศึกษา ไดพบขอจํากัดและปญหาตางๆในการดําเนินโครงการ เพ่ือให

การวัดตนทุนคุณภาพของกระบวนการประกอบชุดหัวอานมีความชัดเจนและการดําเนินการปรับปรุงลดตนทุน

คุณภาพโดยรวมสามรถดําเนินการไดผลดีย่ึงขึ้น ผูวิจัยไดสรุปเปนขอเสนอแนะไดดังน้ี 

1) สําหรับแนวทางการเลือกสินคาเพ่ือศึกษาตนทุนคุณภาพ ผูวิจัยอาจจัดแบงชุดขอมูลตามรูปแบบ

ของสินคาเพ่ือสามารถนําผลจากการศึกษาไปประยุกตใชประเมินตนทุนคุณภาพไดอยางแมนยํา 

2) การเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพของสินคาแตละชนิด ควรเร่ิมดําเนินการต้ังแตชวงแรกๆของการผลิต

สินคาเพ่ือใหขอมูลตนทุนคุณภาพท่ีไดมีความครอบคลุมมากขึ้น ซ่ึงจะทําใหสามารถนําสมการที่ไดจากกราฟ

ความสัมพันธระหวางระดับคุณภาพและตนทุนคุณภาพมาใชในการประเมินตนทุนคุณภาพไดแมนยํามากขึ้น 

3) ควรมีการทบทวนลักษณะของขอบกพรองของสินคาสงคืนและสินคาท่ีเปนขอบกพรองท่ีเกิดจาก  

ลูกคาออกจากกันอยางชัดเจน เน่ืองจากอาจจะสงผลตอการคํานวณตนทุนคุณภาพท่ีเกิดขึ้น 

4) เน่ืองจากกระบวนการประกอบชุดหัวอานของสินคาตัวอยางเปนสายการประกอบโดยใชพนักงาน

เปนสวนใหญ ดังน้ันควรระบุวิธีการทํางานรวมถึงการกําหนดขอควรระวังตางๆท่ีชัดเจน จะทําใหพนักงานเกิด

ความเขาใจและมีความระมัดระวังในการทํางานมากขึ้น  

5) การกําหนดแนวทางการจัดการเพ่ือลดขอบกพรองท่ีเกิดขึ้นกับสินคา ควรมีการนําเทคนิคปองกัน

ความผิดพลาดเขามาใชในสายการผลิตหรือการระดมสมองรวมกันเพ่ือหาแนวทางการดําเนินการท่ีมีประสิทธิ

ภาพเพ่ือใหคาความเส่ียงช้ีนํามีคาเปนศูนยหรือมีคาเขาใกลศูนยมากท่ีสุด 

6) การพัฒนาระบบคอมพิวเตอรในการรวบรวมขอมูลคุณภาพและขอมูลตนทุนคุณภาพเพื่อให

สามารถแสดงรายงานตนทุนคุณภาพท่ีมีความถูกตองและแมนยํา ชวยใหการจัดทํารายงานตนทุนในรูปแบบ

ตางๆทําไดงายขึ้นและสามารถเลือกดึงขอมูลเพ่ือนําไปวิเคราะหไดอยางรวดเร็วขึ้น
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ตารางท่ี ก -1 เกณฑการประเมินผลความรุนแรง 

 

ตารางท่ี ก -2 เกณฑการประเมินโอกาสในการเกิดปญหา 
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ตารางท่ี ก -3 เกณฑการประเมินความสามารถในการตรวจจับ 
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การพิจารณารายการตนทุนคุณภาพเพื่อการปรับปรุง 
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ตารางที่ ข -1 การพิจารณารายการตนทุนคุณภาพเพื่อการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A 

รายการตนทุนคุณภาพ ผลการพิจารณา

เพื่อการปรับปรุง 

เหตุผล 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวน

การผลิต 

 การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํและรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการ รวมถึงระยะเวลา

การสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรไวตามวิธีการปจจุบัน 

P302 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการ

ผลิต 

 การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํและรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการ รวมถึงระยะเวลา

การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรไวตามวิธีการปจจุบัน 

P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ  เนื่องจากเปนคาใชจายจากการประชุมติดตามงานดานผลผลิตและคุณภาพสินคาของทีมงานจากหนวยงาน

ตางๆ เพื่อการหาแนวทางการจัดการปญหาทางดานผลผลิตและคุณภาพ สามารถลดลงไดเมื่อมีการควบคุม

กระบวนการใหอยูภายใตการดําเนินการจัดการที่เหมาะสม 

F102 ตนทุนการแกไขงานชิ้นงานบกพรองในกระบวนการผลิต 9 เนื่องจากเปาหมายการผลิต คือ การผลิตสินคาออกมาแลวไดเปนของดีสรางมูลคาใหกับผูผลิต แตการผลิตสิน

คาแลวไดเปนของเสียออกมาก เปนความสูญเสียที่ไมควรเกิดขึ้นหรือควรจะเกิดขึ้นนอยดังนั้นจึงเลือกนําไป

พิจารณาเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงตอไป 

P601 ตนทุนทางการบริหาร  เปนคาใชจายสําหรับเจาหนาที่ระดับบริหารซึ่งควบคุมดูแลคุณภาพและกระบวนการผลิตชุดหัวอานของสินคา

ตัวอยางและสินคาอื่นๆการจัดการตองคํานึงถึงกําลังคนใหเหมาะสมกับการผลิตในปจจุบันและอนาคต 

หมายเหตุ : 9 คือ นํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 

  คือ ยังไมนํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 
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ตารางที่ ข -1 การพิจารณารายการตนทนุคุณภาพเพื่อการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A (ตอ) 
รายการตนทุนคุณภาพ 

 

ผลการพิจารณา

เพื่อการปรับปรุง 

เหตุผล 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไข 

ชิ้นงานที่ถูกสงคืนจากลูกคา 

9 การสงสินคาที่ไมดีไปถึงมือลูกคายอมสงผลกระบทตอความนาเชื่อถือซึ่งมีผลตอยอดการสั่งซื้อและตนทุนการ

ผลิตสินคา การพิจารณาปญหาและการปรับปรุงสามารถทําไดทันที จึงนําไปพิจารณาหาแนวทางการปรับปรุง

ในขั้นตอนตอไป 

F203 ตนทุนการจัดการจัดสงสินคา 

ทดแทน 

 ตนทุนนี้ เปนผลจากการสงสินคาที่ไมไดตามคุณภาพที่กําหนดไปถึงลูกคา เมื่อมีการ   ปรับปรุงคุณภาพสินคา

ใหดีขึ้นก็จะสงผลใหตนทุนนี้ลดลงได จึงไมนําในขั้นตอนตอไป 

A203 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 9 การทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาที่ใชอยูในปจจุบันใชวิธีการทดสอบแบบตอเนื่องดวยจํานวนตัวอยางและ

ความถี่ที่กําหนด ซึ่งสามารถนําไปพิจารณากําหนดจํานวน 

ชิ้นงานที่นําไปทดสอบและความถี่ใหเหมาะสมกับคุณภาพของสินคาในขั้นตอนตอไปได 

A201 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต  คุณภาพของชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิตอาจแตกตางกันไปขึ้นอยูกับความสามารถของกระบวนการและ

การจัดการของแตละสินคา แตอยางไรก็ดีการตรวจสอบนี้ซึ่งเปนการตรวจสอบดวยสายตา 100% เพื่อปองกัน

สินคาที่ไมผานตามขอกําหนดหลุดรอดไปยังลูกคาจึงยังไมเลือกหัวขอนี้ไปพิจารณาหาแนวทางในการปรับปรุง

เพื่อลดตนทุนในขั้นตอนตอไป 

A201 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชตามแผนการตรวจ

สอบประจําวัน (TSPC) 

 การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํ เพื่อรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการตรวจสอบครื่อง

จักรที่ใชในการผลิตไวตามวิธีการปจจุบัน 

หมายเหตุ : 9 คือ นํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 

     คือ ยังไมนํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง
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ตารางที่ ข -2 การพิจารณารายการตนทุนคุณภาพเพื่อการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

รายการตนทุนคุณภาพ ผลการพิจารณา

เพื่อการปรับปรุง 

เหตุผล 

P301 ตนทุนการสอบเทียบในกระบวนการผลิต  การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํและรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการ รวมถึงระยะเวลา

การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรไวตามวิธีการปจจุบัน 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน 9 การสงสินคาที่ไมดีไปถึงมือลูกคายอมสงผลกระบทตอความนาเชื่อถือซึ่งมีผลตอยอดการสั่งซื้อและตนทุนการ

ผลิตสินคา การพิจารณาปญหาและการปรับปรุงสามารถทําไดทันที จึงนําไปพิจารณาหาแนวทางการปรับปรุง

ในขั้นตอนตอไป 

P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ  เนื่องจากเปนคาใชจายจากการประชุมติดตามงานดานผลผลิตและคุณภาพสินคาของทีมงานจากหนวยงาน

ตางๆ เพื่อการหาแนวทางการจัดการปญหาทางดานผลผลิตและคุณภาพ สามารถลดลงไดเมื่อมีการควบคุม

กระบวนการใหอยูภายใตการดําเนินการจัดการที่เหมาะสม 

P302 การบํารุงรักษาในกระบวนการผลิต  การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํและรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการ รวมถึงระยะเวลา

การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรไวตามวิธีการปจจุบัน 

P601 ตนทุนทางการบริหาร  เปนคาใชจายสําหรับเจาหนาที่ระดับบริหารซึ่งควบคุมดูแลคุณภาพและกระบวนการผลิตชุดหัวอานของสินคา

ตัวอยางและสินคาอื่นๆการจัดการตองคํานึงถึงกําลังคนใหเหมาะสมกับการผลิตในปจจุบันและอนาคต 

หมายเหตุ : 9 คือ นํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 

     คือ ยังไมนํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 
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ตารางที่ ข -2 การพิจารณารายการตนทุนคุณภาพเพื่อการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B (ตอ) 

รายการตนทุนคุณภาพ ผลการพิจารณา

เพื่อการปรับปรุง 

เหตุผล 

F102 ตนทุนการแกไขงานชิ้นงาน 

บกพรองในกระบวนการผลิต 

9 เนื่องจากเปาหมายการผลิต คือ การผลิตสินคาออกมาแลวไดเปนของดีสรางมูลคาใหกับผูผลิต แตการผลิตสิน

คาแลวไดเปนของเสียออกมาก เปนความสูญเสียที่ไมควรเกิดขึ้นหรือควรจะเกิดขึ้นนอยดังนั้นจึงเลือกนําไป

พิจารณาเพื่อหาแนวทางการปรับปรุงตอไป 

A203 ตนทุนการทดสอบชิ้นงานเพิ่มเติมเมื่อกระบวนการออก

นอกเสนควบคุม 

9 ปญหากระบวนการออกนอกเสนควบคุม สงผลตอตนทุนการทดสอบสินคาที่เพิ่มมากขึ้นโดยสาเหตุของปญหา

สามารถเกิดไดจากหลายปจจัย อยางไรก็ดีปญหานี้สามารถนําไปหาแนวทางการจัดการและวัดผลออกมาได

อยางชัดเจนดังนั้นจึงนําไปพิจารณาในขั้นตอนตอไป 

A402 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน  เนื่องจากเปนการตรวจสอบและทดสอบเครื่องจักรที่ใชในการทดสอบสินคาที่ไดจากกระบวนการผลิต และเพื่อ

ใหมั่นใจวาเครื่องจักรที่ใชทํางานไดถูกตองเพื่อปองกันผลที่อาจกระทบตอคุณภาพสินคาที่ผลิตจึงไมนําไป

พิจารณาในขั้นตอนตอไป 

P401 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร  การผลิตชุดหัวอานประกอบไปดวยเครื่องจักรอุปกรณที่ตองการความถูกตองแมนยําสูง เพื่อใหเครื่องจักร

สามารถทํางานไดอยางถูกตองแมนยาํและรักษาระดับคุณภาพของสินคาจึงยังคงใชวิธีการ รวมถึงระยะเวลา

การสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรไวตามวิธีการปจจุบัน 

หมายเหตุ : 9 คือ นํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 

     คือ ยังไมนํารายการตนทุนคุณภาพนั้นๆไปพิจารณาเพื่อดําเนินการปรับปรุง 
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ภาคผนวก ค 
ขอมูลตนทุนคุณภาพ
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ตารางที่ ค-1 ตนทุนคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 
ตนทุนคุณภาพของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 ตนทุน 

คุณภาพ 

องคประกอบตนทุนคุณภาพ 

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 ตนทนุดานวศิวกรรมคุณภาพและวิศวกรรมควบคุม

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 ตนทนุการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 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 ตนทนุการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่อง

จักรที่ใชในการผลิต 

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 ตนทนุการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่อง

จักรที่ใชในการตรวจสอบและทดสอบคณุภาพของสินคา 

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 ตนทนุการฝกอบรมพนักงาน 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 

ตนทุนการ 

ปองกัน 

P60X ตนทนุการดําเนนิงาน 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 ตนทนุการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 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 ตนทนุการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพสินคา 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 ตนทนุการสุมตรวจชิ้นงานสาํเร็จรูป 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 ตนทนุการเตรียมเพื่อการตรวจสอบและการทดสอบคุณ

ภาพของสินคา 

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 

ตนทุนการตรวจ

สอบการวดัและ

การประเมินคณุ

ภาพ 

A50Y ตนทนุการรวบรวมขอมูล 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 ตนทนุความลมเหลวภายใน   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 ตนทุนความลม

เหลว F20Z ตนทนุความลมเหลวภายนอก   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 ตนทุนคุณภาพดานการปองกันกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 
ตนทุนคุณภาพดานการปองกันกอนปรับปรุงของสินคาตวัอยาง A ระหวางเดอืนมกราคม – ธันวาคม 2552 (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทนุคณุภาพ 

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 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ 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 ตนทุนการดําเนินการควบคุมกระบวนการผลิต 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 ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 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 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชใน 

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 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชใน 

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 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร 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 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ 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 ตนทุนทางการบริหาร 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 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ 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 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต 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 

ตนทุนการปองกันรวม 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 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป  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 

ตนทุนการปองกันตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 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 ตนทุนคุณภาพดานการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 
ตนทุนคุณภาพดานการตรวจสอบการวัดและประเมินคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดอืนมกราคม – ธันวาคม 2552 (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทนุคณุภาพ 

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 ตนทนุการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 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 ตนทนุการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต 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 ตนทนุการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 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 การนําเทคนคิเชงิสถิติมาใชในการควบคุม 

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 ตนทนุการตรวจสอบเพิ่มเติมเมื่อกระบวนกา 

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 ตนทนุการตรวจสอบขอมูลสินคาสําเร็จรูป 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 การสุมตรวจชิน้งานที่ขัน้ตอนสุดทาย 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 การสุมตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูป 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 ตนทนุการทดสอบและการตรวจประเมนิครื่องจกัร

กอนการผลิต 

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 ตนทนุการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลติและ

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 ตนทนุการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบ

โดยเจาหนาที่ฝายผลิต 

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 

ตนทุนการตรวจสอบ 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 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป  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 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคณุภาพตอ 

มูลคาสนิคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 

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 ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 
ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวกอนปรับปรุงของสินคาตวัอยาง A ระหวางเดอืนมกราคม – ธันวาคม 2552 (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทนุคณุภาพ 

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 ตนทุนของเสีย 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 ตนทุนการแกไขงาน 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 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา 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 ตนทุนการจดัการสินคาสงคนื / การเรียกสินคากลับคนื 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 ตนทุนการจดัการจัดสงสินคาทดแทน 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 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน 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 

ตนทุนความลมเหลว 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 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป  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 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาสินคาสาํเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 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 ตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 
ตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 (เหรียญสหรัฐฯ) ตนทุน 

คุณภาพ 

องคประกอบตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 
P10X ตนทุนดานวิศวกรรมคุณภาพและวิศวกรรมควบคุมกระบวนการ 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 ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 49.02 143.14 143.14 143.14 143.14 143.14 143.14 143.14 143.14 1,194.14 

P30X ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 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 ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการตรวจ

สอบและทดสอบคุณภาพของสินคา 

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 ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 3,379.59 

ตนทุนการ 

ปองกัน 

P60X ตนทุนการดําเนินงาน 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 ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 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 ตนทุนการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพสินคา 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 ตนทุนการสุมตรวจชิ้นงานสําเร็จรูป 821.58 840.39 816.04 763.44 868.52 815.58 750.83 1,844.55 526.06 8,046.99 

A40Y ตนทุนการเตรียมเพื่อการตรวจสอบและการทดสอบคุณภาพของสินคา 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 

ตนทุนการตรวจ

สอบการวัดและการ

ประเมินคุณภาพ 

A50Y ตนทุนการรวบรวมขอมูล 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 ตนทุนความลมเหลวภายใน 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 ตนทุนความ 

ลมเหลว F20Z ตนทุนความลมเหลวภายนอก 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 ตนทุนคุณภาพดานการปองกันหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพดานการปองกันหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 
P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ 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 ตนทุนการควบคุมกระบวนการผลิต 1,192.09 1,192.09 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 970.59 9,178.31 

P103 การนําเทคนิคเชิงสถิติมาใชในการควบคุมกระบวนการ 750.93 760.09 752.45 743.27 755.05 757.90 753.87 749.97 745.38 6,768.91 

P201 ตนทุนการออกแบบเครื่องจักรอุปกรณใหม 0.00 94.12 94.12 94.12 94.12 94.12 94.12 94.12 94.12 752.96 

P202 ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 49.02 441.18 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 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 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 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 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร 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 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 375.51 3,379.59 

P601 ตนทุนทางการบริหาร 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 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ 1.86 3.75 2.28 0.72 2.11 2.94 1.14 1.11 1.75 17.66 

P603 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต 82.96 80.13 44.76 45.09 43.98 45.29 43.09 37.87 37.87 461.04 

ตนทุนการปองกัน 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 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 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 

ตนทุนการปองกันตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 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 ตนทุนคุณภาพดานการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพดานการการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพหลังการปรับปรุง 

ของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 (เหรียญสหรัฐฯ) 

รายการตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 
A101 ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 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 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต 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 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 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 ตนทุนการตรวจสอบเพิ่มเติมเมื่อกระบวนการออกนอกเสนควบคุม 735.36 735.42 735.41 735.35 735.39 735.35 735.40 735.39 735.37 735.37 

A204 ตนทุนการตรวจสอบขอมูลของสินคาสําเร็จรูป 648.50 667.92 652.65 630.81 631.02 642.39 584.23 603.36 626.39 626.39 

A301 การสุมตรวจชิ้นงานที่ขั้นตอนสุดทาย 616.33 598.73 590.49 581.15 653.26 617.27 580.86 1,632.62 376.99 376.99 

A302 การสุมตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูป 205.25 241.66 225.55 182.29 215.26 198.31 169.97 211.93 149.07 149.07 

A401 ตนทุนการทดสอบและการตรวจประเมินเครื่องจักรกอนการผลิต 0.00 0.00 1,693.62 1,693.62 846.81 0.00 0.00 0.00 0.00 4,234.05 

A402 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจประเมินตามแผนการตรวจสอบ

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 ตนทุนการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบโดยเจาหนาที่ฝายผลิต 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 ตนทุนการรายงานของเจาหนาที่ฝายตรวจสอบคุณภาพ 617.65 617.65 772.06 617.65 617.65 772.06 617.65 617.65 772.06 6,022.08 

ตนทุนการตรวจสอบ 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 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 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 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 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 ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง A ระหวางเดือนมกราคม – กันยายน 2553 (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. รวม 
F101 ตนทุนของเสีย 187.48 244.97 193.79 121.39 81.91 173.94 174.65 148.61 273.91 1,600.65 

F102 ตนทุนการแกไขงาน 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 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา 693.28 12.58 631.10 51.59 0.00 28.94 0.00 0.00 139.67 1,557.16 

F202 ตนทุนการจัดการสินคาสงคืน / การเรียกสินคากลับคืน 52.80 47.64 63.13 35.34 54.55 65.11 30.17 36.13 35.73 420.60 

F203 ตนทุนการจัดการจัดสงสินคาทดแทน 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 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน 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 

ตนทุนความลมเหลว 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 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 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 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.33 0.27 0.34 0.22 0.28 0.31 0.19 0.19 0.24 0.27 

 

ตารางที่ ค-9  เปรียบเทียบตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปกอนและหลังการปรับปรุงของสินคา A 
เหรียญสหรัฐฯ เปอรเซ็นตตนทุนตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

ขอมูล 
กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

เปอรเซ็นตการปรับปรุง 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป  56,805,157  32,046,043    

ตนทุนการปองกัน  418,250  243,307 0.74 0.74 0.00% 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ 180,870 106,687 0.32 0.33 -3.13% 

ตนทุนความลมเหลว 234,466  85,167 0.41 0.27 34.15% 

ตนทุนคุณภาพโดยรวม 833,586 435,161 1.47 1.34 8.84% 
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ตารางที่ ค -10 ตนทุนคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม – ธันวาคม 2552 

ตนทุนคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม–มิถุนายน 2552 

(เหรียญสหรัฐฯ) 

ตนทุนคุณภาพ องคประกอบตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม 
P10X ตนทุนดานวิศวกรรมคุณภาพและวิศวกรรมควบคุมกระบวนการ 8,541.67 8,478.92 8,478.92 8,541.67 8,486.76 8,607.29 51,135.23 

P20X ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

P30X ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 5,610.41 7,088.28 15,936.68 17,558.06 4,778.90 6,002.50 56,974.83 

P40X ตนทุนการสอบเทียบและการบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการตรวจสอบและทดสอบคณุภาพของสินคา 4,018.59 3,009.64 3,675.36 2,871.16 3,675.36 2,871.16 20,121.27 

P50X ตนทุนการฝกอบรมพนักงาน 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 9,419.53 

ตนทุนการปองกัน 

P60X ตนทุนการดําเนินงาน การตรวจสอบและการปรับปรุง 4,619.86 4,620.16 4,634.11 4,619.14 4,630.66 4,647.86 27,771.79 

A10Y ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 2,089.80 1,612.13 1,612.13 2,089.80 1,671.84 1,552.42 10,628.11 

A20Y ตนทุนการตรวจสอบและทดสอบคุณภาพสินคา 8,116.81 7,526.99 7,376.25 8,325.20 7,683.62 7,777.85 46,806.73 

A30Y ตนทุนการสุมตรวจชิ้นงานสําเร็จรูป 461.91 438.50 497.04 537.06 430.29 434.61 2,799.42 

A40Y ตนทุนการเตรียมเพื่อการตรวจสอบและการทดสอบคุณภาพของสินคา 3,241.91 2,841.68 2,841.68 3,241.91 2,891.71 2,791.65 17,850.53 

ตนทุนการตรวจสอบการวัด

และการประเมินคุณภาพ 

A50Y ตนทุนการรวบรวมขอมูล การรายงานผลการตรวจสอบและการทดสอบ 2,058.82 1,588.24 1,588.24 2,058.82 1,647.06 1,529.41 10,470.59 

F10Z ตนทุนความลมเหลวภายใน 6,101.71 7,620.22 6,292.39 6,142.69 5,180.41 5,709.34 37,046.76 
ตนทุนความลมเหลว 

F20Z ตนทุนความลมเหลวภายนอก 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 ตนทุนคุณภาพดานการปองกันกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552 

ตนทุนคุณภาพดานการปองกันกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552 

(เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม 
P101 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทางคุณภาพ 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 7,531.86 45,191.18 

P102 ตนทุนการดําเนินการควบคุมกระบวนการผลิต 1,009.80 947.06 947.06 1,009.80 954.90 939.22 5,807.84 

P103 การนําเทคนิคเชิงสถิติมาใชในการควบคุมกระบวนการ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 136.21 136.21 

P201 ตนทุนการออกแบบเครื่องจักรอุปกรณใหม 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

P202 ตนทุนการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณ 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

P301 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 0.00 2,329.41 10,270.59 11,800.00 0.00 647.06 25,047.06 

P302 การบํารุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต 5,610.41 4,758.87 5,666.09 5,758.06 4,778.90 5,355.44 31,927.77 

P401 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร 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 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 1,569.92 9,419.53 

P601 ตนทุนทางการบริหาร 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 4,460.78 26,764.71 

P602 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ 3.42 4.03 3.44 0.67 2.11 2.50 16.17 

P603 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต 155.66 155.35 169.88 157.69 167.77 184.57 990.92 

ตนทุนการปองกันรวม 24,360.44 24,766.93 34,294.99 35,159.95 23,141.60 23,698.74 165,422.66 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 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 

ตนทุนการปองกันตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.45 0.44 0.54 0.54 0.44 0.43 0.48 
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ตารางที่ ค-12 ตนทุนคุณภาพดานการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552 

ตนทุนคุณภาพดานการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B 

 ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552  (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม 
A101 ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 2,089.80 1,612.13 1,612.13 2,089.80 1,671.84 1,552.42 10,628.11 

A201 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต 1,228.80 1,035.61 911.33 1,471.25 1,169.93 1,285.36 7,102.29 

A202 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 2,355.37 2,215.86 2,135.91 2,247.43 2,226.84 2,253.58 13,434.99 

A203 ตนทุนการตรวจสอบเพิ่มเติมเมื่อกระบวนการออกนอกเสนควบคุม 4,117.18 3,848.38 3,848.38 4,117.18 3,881.98 3,814.78 23,627.86 

A204 ตนทุนการตรวจสอบขอมูลของสินคาสําเร็จรูป 415.45 427.15 480.63 489.34 404.88 424.13 2,641.59 

A301 การสุมตรวจชิ้นงานที่ขั้นตอนสุดทาย 296.82 302.94 347.08 360.91 292.97 305.22 1,905.94 

A302 การสุมตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูป 165.09 135.57 149.97 176.15 137.33 129.39 893.49 

A401 ตนทุนการทดสอบและการตรวจประเมินเครื่องจักรกอนการผลิต 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

A402 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจประเมินตามแผนการตรวจสอบประจําวัน (TSPC) 3,241.91 2,841.68 2,841.68 3,241.91 2,891.71 2,791.65 17,850.53 

A501 ตนทุนการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบโดยเจาหนาที่ฝายผลิต 1,286.76 992.65 992.65 1,286.76 1,029.41 955.88 6,544.12 

A502 ตนทุนการรายงานของเจาหนาที่ฝายตรวจสอบคุณภาพ 772.06 595.59 595.59 772.06 617.65 573.53 3,926.47 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพ 15,969.25 14,007.54 13,915.33 16,252.79 14,324.52 14,085.95 88,555.38 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 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 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.30 0.25 0.22 0.25 0.27 0.25 0.26 
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ตารางที่ ค-13 ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวกอนปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552 
ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวกอนปรับปรุงของสินคาตวัอยาง B 

ระหวางเดือนมกราคม –มิถุนายน 2552   (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทนุคณุภาพ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม 

F101 ตนทุนของเสีย 631.34 1,736.19 420.90 736.57 754.12 420.91 4,700.03 

F102 ตนทุนการแกไขงาน 5,104.99 5,856.33 5,713.70 5,394.24 4,409.93 4,500.60 30,979.79 

F103 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา + ship hold 365.38 27.70 157.80 11.88 16.36 787.83 1,366.94 

F104 ตนทุนการแกไขปญหา / การวิเคราะหความบกพรอง 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

F201 ตนทุนการจดัการขอรองเรียนของลูกคา (QAN) 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

F202 ตนทุนการจดัการสินคาสงคนื / การเรียกสินคากลับคนื 157.62 227.50 232.66 199.31 183.03 234.25 1,234.36 

F203 ตนทุนการจดัการจัดสงสินคาทดแทน 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 

F204 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน 11,711.50 16,903.50 17,287.00 14,809.00 13,599.50 17,405.00 91,715.50 

ตนทุนความลมเหลว 17,970.83 24,751.22 23,812.05 21,151.00 18,962.94 23,348.59 129,996.62 

มูลคาสนิคาสําเร็จรูป 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 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาสินคาสาํเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 0.33 0.44 0.37 0.32 0.36 0.42 0.38 
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ตารางที่ ค-14 ตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553  (เหรียญสหรัฐฯ) ประเภทของ 

ตนทุน 

องคประกอบตนทนุคณุภาพ 

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 ตนทนุดานวศิวกรรมคุณภาพและ

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 ตนทนุการสอบเทียบและการบํารุงรักษา

เครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 

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 ตนทนุการสอบเทียบและการบํารุงรักษา

เครื่องมือเครื่องจักรที่ใชในการตรวจสอบและ

ทดสอบคณุภาพของสนิคา 

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 ตนทนุการฝกอบรมพนักงาน 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 

ตนทุนการ 

ปองกัน 

P60X ตนทนุการดําเนนิงาน 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 ตนทนุการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 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 ตนทนุการตรวจสอบและทดสอบคุณ

ภาพสินคา 

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 ตนทนุการสุมตรวจชิ้นงานสาํเร็จรูป 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 ตนทนุการเตรียมเพื่อการตรวจสอบและ

การทดสอบคณุภาพของสินคา 

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 

ตนทุนการตรวจ

สอบการวดัและ

การประเมิน 

คุณภาพ 

A50Y ตนทนุการรวบรวมขอมูล 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 ตนทนุความลมเหลวภายใน 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 ตนทุนความ 

ลมเหลว F20Z ตนทนุความลมเหลวภายนอก 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 

 

 



                                    
                                                                                                                                                                

 

155 

ตารางที่ ค-15 ตนทุนคุณภาพดานการปองกันหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพดานการปองกันหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553  (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

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 ตนทุนการวางแผนดําเนินงานทาง 

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 ตนทุนการดําเนินการควบคุม 

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 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร

ที่ใชในกระบวนการผลิต 

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 ตนทุนการสอบเทียบเครื่องมือเครื่องจักร 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 ตนทุนการฝกอบรมพนักงานปฏิบัติการ 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 ตนทุนทางการบริหาร  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 ตนทุนการสุมตรวจพนักงานปฏิบัติการ 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 ตนทุนสุมตรวจสภาวะของสายการผลิต 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 

ตนทุนการปองกันรวม 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 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 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 

ตนทุนการปองกันตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 

(เปอรเซ็นต) 

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 ตนทุนคุณภาพดานการการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553 

ตนทุนคุณภาพดานการการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553  (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทนุคณุภาพ 

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 ตนทุนการตรวจสอบทางหองปฏิบัติการ 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 ตนทุนการตรวจสอบชิ้นงานของพนักงานผลิต 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 ตนทุนการการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟา 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 การนําเทคนิคเชิงสถิติมาใชในการควบคุมกระบวนการ 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 ตนทุนการตรวจสอบขอมูลสินคาสําเร็จรูป 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 การสุมตรวจชิ้นงานที่ขั้นตอนสุดทาย 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 การสุมตรวจสอบชิ้นงานสําเร็จรูป 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 ตนทุนการทดสอบและการตรวจประเมิน 

เครื่องจักรกอนการผลิต 

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 ตนทุนการตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตและตรวจ

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 ตนทุนการรายงานผลการตรวจสอบและทดสอบโดยเจา

หนาที่ฝายผลิต 

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 ตนทุนการรายงานของเจาหนาที่ฝายตรวจสอบคุณภาพ 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 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมินคุณภาพรวม 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 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 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 

ตนทุนการตรวจสอบการวัดและการประเมิน 

คุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 

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 ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553 
ตนทุนคุณภาพดานความลมเหลวหลังการปรับปรุงของสินคาตัวอยาง B ระหวางเดือนกรกฎาคม 2552 – กันยายน 2553  (เหรียญสหรัฐฯ) รายการตนทุนคุณภาพ 

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 ตนทุนของเสีย 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 ตนทุนการแกไขงาน 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 ตนทุนการตรวจสอบซ้ํา 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 ตนทุนการจัดการสินคาสงคืน / การเรียกสินคากลับคืน 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 ตนทุนการตรวจสอบและแกไขชิ้นงาน 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 

ตนทุนความลมเหลวรวม 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 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป 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 

ตนทุนความลมเหลวตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป (เปอรเซ็นต) 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  เปรียบเทียบตนทุนคุณภาพตอมูลคาสินคาสําเร็จรูปกอนและหลังการปรับปรุงของสินคา B 

เหรียญสหรัฐฯ เปอรเซ็นตตนทุนตอมูลคาสินคาสําเร็จรูป 
ขอมูล 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
เปอรเซ็นตการปรับปรุง 

มูลคาสินคาสําเร็จรูป  34,637,399 84,014,421    

ตนทุนการปองกัน 165,423 439,141 0.50 0.52 -4.00% 

ตนทุนการตรวจสอบ การวัดและประเมินคุณภาพ 88,555 189,667 0.25 0.23 8.00% 

ตนทุนความลมเหลว 129,997 283,431 0.37 0.33 10.81% 

ตนทุนคุณภาพโดยรวม 383,975 912,239 1.12 1.08 3.57% 
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ภาคผนวก ง 
แผนชักตัวอยาง CSP-1 
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ตารางท่ี ง -1 อักษรรหัสสําหรับแผนชักตัวอยาง CSP 

 

 

ตารางท่ี ง -2 คา i  สําหรับแผน CSP - 1 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาววารี ดานสกุลเจริญกิจ เกิดเม่ือวันท่ี 26 กุมภาพันธ พ.ศ. 2524 ท่ีจังหวัดพิจิตร สําเร็จการศึกษา

ระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร ในป พ.ศ. 2545 และเขาศึกษาตอในหลัก

สูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

เม่ือปการศึกษา พ.ศ. 2550 
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