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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีจุดมุงหมายในการลดตนทุนคุณภาพที่เกิดจากของเสียในกระบวนการผลิตกลองถายรูปดิจิตอล โดยเริ่มจาก
การเก็บขอมูลตนทุนคุณภาพและศึกษาประเภทของของเสียที่เกิดขึ้นโดยใชแผนภูมิพาเรโต จากนั้นจึงทําการคัดเลือก
ประเภทของปญหาที่เกิดขึ้นโดยใชเทคนิคแผนภูมิพาเรโตของดัชนีความสําคัญและวิเคราะหหาสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดของ
เสียโดยใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ สาเหตุดังกลาวถูกเรียงลําดับความสําคัญจากระดับคาดัชนี
ความเสี่ยงชี้นําเพื่อคัดเลือกมาหาแนวทางแกไขเพื่อทําใหของเสียลดลง ในขั้นตอนการปรับปรุงกระบวนการผลิต ไดนํา
เทคนิคการทดสอบไคสแควรและการออกแบบการทดลองแบบเชิงแฟคทอเรียลเต็มรูปมาแกไขปญหา หลังการปรับปรุง
พบวาสามารถลดของของเสียจากรอยละ 4.21 เหลือเพียงรอยละ 0.85 ทําใหตนทุนคุณภาพลดลงจาก 1.27 ลานบาท         
ตอเดือน เหลือเพียง 3 แสนบาทตอเดือน นอกจากนี้คาดัชนีความเสี่ยงชี้นํายังลดลงรอยละ 80 ถึง 90 
คําสําคัญ : ตนทุนคุณภาพ การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ การทดสอบไคสแควร การออกแบบเชิงแฟคทอเรียล
เต็มรูป  

Abstract 

This research aims to reduce the cost of quality from defects in a digital camera manufacturing process. The 
research is started from collecting the cost of quality data and studying the occurred defect types by using 
the Pareto diagram. Next, the defect types, chosen by the Pareto priority index, are analyzed to determine the 
main causes by applying the failure mode and effect analysis technique. These causes are then ordered 
according to the risk priority number and selected to determine the way to reduce the defects. In the 
manufacturing process improvement, the chi-square test and full factorial design of experiment are applied. 
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After the improvement, the defects are reduced from 4.21 percent to 0.85 percent and the cost of quality is 
reduced from 1.27 million baht per month to three hundred thousand baht per month.  In addition, the risk 
priority numbers are decreased 80 to 90 percent. 
Keywords: Cost of quality, Failure mode and effect analysis, Chi-square test, Full factorial design 
 
1. บทนํา 

เนื่องจากสภาวะเศรษฐกิจของประเทศไทยใน

ป จจุ บั นมี ก า รชะลอตั วอย า งมากทั้ ง ภาครั ฐ และ

ภาคอุตสาหกรรมอันเนื่องมาจากสภาวะเศรษฐกิจของ

โลกเริ่มถดถอยรวมถึงการแขงขันในตลาดที่สูง สงผลให

ทางบริษัทตางๆ  จํา เปนตองพัฒนาผลิตภัณฑให มี

คุณภาพรวมถึงลดตนทุนใหมากที่สุดดวยเพื่อใหสามารถ

แขงขันในตลาดได  จากเหตุผลดังกลาวทําใหบริษัท

กรณีศึกษาตองปรับตัวตามดวย และในขณะนี้ทางบริษัท

กําลังประสบปญหากับตนทุนคุณภาพที่ สูงเนื่องจาก

ปริมาณความผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต ซึ่ง

กอใหเกิดของเสีย (Scrap) การตรวจสอบซ้ํา (Re-inspection) 

และการแกไขงานบกพรอง (Re-work) ดังนั้นบริษัทจึงเห็น

วาถาปญหาเหลานี้ยังไมไดรับการแกไขหรือดําเนินการ

ใดๆ อาจสงผลกระทบตอการผลิต รวมถึงตนทุนที่สูงขึ้น

อยางหลีกเลี่ยงไมได และยังอาจสงผลทําใหการสงมอบ

สินคาไมเปนไปตามที่ตกลงไวกับลูกคา ซึ่งจะสงผลตอ

ภาพลักษณและความนาเชื่อถือของบริษัทอีกดวย 

งานวิจัยนี้จึงมีวัตถุประสงคที่จะลดตนทุนคุณภาพ

ที่เกิดจากของเสียในกระบวนการผลิตกลองดิจิตอล โดยมี

เปาหมายเพื่อลดของเสียจากกระบวนการผลิตใหเปนไป

ตามนโยบายของบริษัทที่กําหนดใหมีของเสียไมเกิน            

รอยละ 2  

2. ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

2.1 ตนทุนคุณภาพ (Cost of Quality, COQ) 

ตนทุนคุณภาพคือคาใชจายที่ เกี่ยวเนื่องจาก

กิจกรรมตางๆที่กอใหเกิดคุณภาพ ซึ่งเปนเครื่องมือใน       

การวัดประสิทธิภาพการบริหารคุณภาพ  โดยตนทุน

คุณภาพมีคาเทากับผลรวมของตนทุนความลมเหลวดาน

คุณภาพ ตนทุนการตรวจสอบ และตนทุนการปองกัน [1] 

โดยตนทุนแตละชนิด มีรายละเอียดดังนี้ 

1) ตนทุนความลมเหลวดานคุณภาพ (Failure 

costs) เปนตนทุนที่เกิดจากความบกพรองทางคุณ ภาพ 

เชน ของเสีย การแกไขงานบกพรอง การเรียกคืนสินคา 

ของเสียที่ลูกคาสงคืน เปนตน 

2) ตนทุนการตรวจสอบ (Appraisal costs) เปน

ตนทุนที่เกิดขึ้นจากการทํากิจกรรมที่เกี่ยวของกับการวัด

การตรวจสอบและการประเมินคุณภาพของผลิตภัณฑ 

3) ตนทุนการปองกัน (Prevention costs) เปน

ตนทุนที่เกิดจากการทํากิจกรรมตางๆ เพื่อปองกันไมให

เกิดความบกพรองและความสูญเสียในการผลิต เชน การ

ฝกอบรมพนักงาน การออกแบบกระบวนการ การปรับ 

ปรุงเครื่องจักรและอุปกรณ เปนตน  

ทั้งนี้ตนทุนคุณภาพเปนสวนหนึ่งในกลยุทธการ

จัดการคุณภาพที่ไมสามารถละเลยได จึงไดมีการนําเสนอ

แนวทางการจัดการออกเปน 3 ชวง คือ   ชวงที่ 1 เปนการ

วิเคราะหคาใชจายหรือตนทุนที่มีอยู  ชวงที่ 2 เปนการ

ปรับปรุงและหาตนทุนที่สามารถลดไดโดยการตัดสินใจ

เชิงกลยุทธ และชวงที่ 3 เปนการควบคุมตนทุนใหไดตาม

เปาหมายที่วางไว [2] 

2.2 การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 

Mode & Effect Analysis, FMEA) 

เทคนิค  FMEA  เปนเทคนิคทางวิศวกรรมที่มี

หลักเกณฑเพื่อวิเคราะหความนาเชื่อถือในการบงชี้และ

จัดลําดับขอบกพรองที่อาจเกิดขึ้นของผลิตภัณฑหรือ
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กระบวนการ เพื่อใชเปนเกณฑในการตัดสินใจวางแผน

พัฒนาคุณภาพและความปลอดภัย  โดยลักษณะ

ขอบกพรองคือสภาพของผลิตภัณฑหรือกระบวนการที่

เกิดความลมเหลวในการปฏิบัติงาน [3] โดยพิจารณา

ผลกระทบเพื่อประเมินคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (Risk 

priority number, RPN) ซึ่งเปนผลคูณของความรุนแรง 

(Severity, S) โอกาสในการเกิด (Occurrence, O) และ

ความสามารถในการตรวจจับ (Detection, D) แลวระดม

ความคิดเพื่อเสนอแนวทางการแกไขและดําเนินการ 

จากนั้นจึงเก็บขอมูลหลังการปรับปรุงและทบทวนคา RPN 

อีกครั้ง 

เทคนิค FMEA ถูกนําไปประยุกตใชโดยนําเสนอ

หลักการที่อาศัยระบบการตัดสินใจที่ใชขอมูลเชิงคุณภาพ

ในการจัดอันดับความเสี่ยงที่มีสาเหตุมาจากขอบกพรอง

ของระบบการผลิต [4] นอกจากนี้ ยังมีการนําหลักการ

ของเทคนิค FMEA มาใชรวมกับพื้นฐานราคาเปน

เครื่องมือวัดความเสี่ยงในการเปรียบเทียบและเลือกแนว

ทางการออกแบบเพื่อลดวัฎจักรของการออกแบบ

ผลิตภัณฑโดยใชแบบจําลอง Monte carlo กับ FMEA [5] 

2.3 การทดสอบไคสแควร (Chi-Square Test) 

การทดสอบความเปนอิสระ (Test for independence) 

หรือการทดสอบไคสแควรเปนการทดสอบวาตัวแปร               

สองตั วมีความสัมพันธกั นหรื อ ไม  [6] โดยตั วแปร                   

แตละตัวมีหลายระดับ การทดสอบจะเริ่มจากการศึกษา

ความสัมพันธของตัวแปรทั้งสองโดยการเก็บขอมูล                

ซึ่งอาจเปนความถี่หรือสัดสวน และนําขอมูลที่ไดมา                 

ใสตาราง  จากนั้นคํานวณหาคาสถิติทดสอบภายใต

สมมติฐาน  

H0: ตัวแปรที่พิจารณาเปนอิสระตอกัน 

H1: ตัวแปรที่พิจารณาไมเปนอิสระตอกัน 

 

2.4 การออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลเต็มรูป 

(Full Factorial Design) 

การออกแบบการทดลองเชิงแฟคทอเรียลเต็มรูป

เปนเทคนิคที่ใหผลแมนยําและถูกตองในการวิเคราะห

ขอมูล โดยสามารถระบุออกมาเปนคาทางสถิติที่สงผลตอ

กระบวนการไดอยางมีนัยสําคัญ [7] โดยการออกแบบเชิง

แฟคทอเรียลเต็มรูป (Full factorial design) เปนการ

ทดลองที่ใหผลที่เกิดจากการรวมกันของระดับปจจัย และ

มีการคัดทิ้งปจจัยที่ไมมีผลอยางมีนัยสําคัญออกจากการ

ทดลองโดยการวิเคราะหอิทธิพลของปจจัยหลัก (Main 

effect) และปจจัยรวม (Interaction)  

3. วิธีการวิจัย  

3.1 การศึกษาและรวบรวมขอมูล 

จ ากก า รศึ กษ า และ เ ก็ บ ข อ มู ล ข อ งบ ริ ษั ท

กรณีศึกษาตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม พ.ศ. 

2554 พบวาในปจจุบันบริษัทตองสูญเสียตนทุนคุณภาพ

เฉล่ีย 1.27 ลานบาทตอเดือน มีของเสียในกระบวนการ

ผลิตเฉลี่ยที่รอยละ 4.21 ดังแสดงในตารางที่ 1 และ           

จากการเปรียบเทียบตนทุนคุณภาพแตละประเภท          

ในแตละเดือน  พบวา ตนทุนความลมเหลวดานคุณภาพ            

มีมูลคาสูงกวาตนทุนอื่นๆ ซึ่งตนทุนที่เกิดขึ้นนี้เกิดจาก                

ความผิดพลาดในกระบวนการผลิต ทําใหเกิดของเสีย  

การตรวจสอบซ้ํา และการแกไขงานบกพรอง 

3.2 สภาพการดําเนินงานของกระบวนการผลิต 

จากขอมูลเบื้องตนและสภาพการดําเนินงานใน

ปจจุบัน  บริษัทยังไมสามารถผลิตไดตามเปาหมาย

เนื่องจากมีปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตเกินกวา

เปาหมายที่ตั้งไวที่ไมเกินรอยละ 2 ตามนโยบายของ

บริษัท ดังนั้นจึงทําการวิเคราะหปญหาเบื้องตนเพื่อแยก

ประเภทของของเสีย โดยสามารถแสดงเปนแผนภูมิ            

พาเรโต (Pareto diagram) ไดดังรูปที่ 1 
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Pareto Priority Index Chart

ตารางที่ 1 ตนทุนคุณภาพที่เกิดขึ้นระหวางเดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคม ป พ.ศ. 2554 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1 แผนภูมิพาเรโตแสดงประเภทของของเสียที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิต 

3.3 การคัดเลือกประเภทของเสียที่มีผลตอกระบวน การ
ผลิต  

เทคนิคแผนภูมิพาเรโตของดัชนีความสําคัญ 

(Pareto priority index, PPI) ถูกนํามาใชในการคัดเลือก

ประเภทของของเสียที่เกิดขึ้นที่แสดงในรูปที่ 1 โดยการ

พิจารณาจากดัชนีของตนทุนและผลประโยชนที่ไดรับเพื่อ

ชวยในการตัดสินใจวาจะปรับปรุงของเสียประเภทใดกอน 

โดยคา PPI สามารถคํานวณไดจากสมการที่ 1      

 

PPI =    Saving cost x Probability of success          (1) 

จากผลการคํานวณคา PPI ในตารางที่ 2 สามารถ

นํามาเรียงลําดับความสําคัญไดดังรูปที่ 2 ซึ่งงานวิจัยนี้จะ

เลือกประเภทของของเสียที่มีคะแนน PPI สูงสุด 3 อันดับ

แรก ซึ่งคิดเปน 78.7% ของคะแนน PPI ทั้งหมด ไดแก 

FPC (Flexible Printed Circuit) แตกหัก/ไมสมบูรณ รอย

ขีดขวน และบัดกรีไมสมบูรณ มาทําการวิจัยเพื่อปรับปรุง

ตอไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2 แผนภูมิพาเรโตแสดงดัชนีความสําคัญ 

 

เดือน ตนทุนความลมเหลว

ดานคุณภาพ (บาท)

ตนทุนการตรวจสอบ 

(บาท)

ตนทุนการปองกัน 

(บาท)

   ตนทุนคุณภาพ 

(บาท)

ของเสีย 

(รอยละ)

มกราคม 876,374 348,254 107,000 1,331,628 4.15

กุมภาพันธ 906,417 290,150 101,000 1,297,567 4.32

มีนาคม 841,093 310,813 109,000 1,260,906 4.30

เมษายน 762,425 273,979 118,000 1,154,404 4.10

พฤษภาคม 881,470 316,196 120,000 1,317,666 4.20

คาเฉลี่ย 853,556 307,878 111,000 1,272,434 4.21

รอยละของตนทุนคุณภาพ 67.08 24.20 8.72 100.00 -
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ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ช้ิน) ของดี (ช้ิน) ของเสีย (ช้ิน)

1 1,975 25 2,000 0 25.157 0.000
2 1,970 30 1,995 5 18.015 0.000
3 1,978 22 1,998 2 16.767 0.000

สาเหตุ

ลําดับท่ี

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
P-Valueχ2

สาเหตุ ประเภทของของเสีย S O D RPN
1. ปลายทวิสเซอรคม FPC แตกหัก/ไมสมบูรณ 7 8 7 392
2. การจัดช้ินงานเอยีง รอยขีดขวน 7 7 8 392
3. การขันสกรูโดนช้ินงาน รอยขีดขวน 7 8 8 448
4. ไมมีมาตรฐานในการบัดกรี บัดกรีไมสมบูรณ 7 7 9 441

ตารางที ่2 ผลการคํานวณคา PPI ของของเสียแตละประเภท 

ประเภทของของเสีย Saving cost Probability of success Implementation cost Completion time (Years) PPI

FPC แตกหัก / ไมสมบูรณ 169,600 0.8 6,000 0.25 90

รอยขีดขวน 214,600 0.9 9,000 0.25 86

บัดกรีไมสมบูรณ 174,600 0.7 6,500 0.25 75

ไมใสช้ินงาน 2,500 0.9 500 0.17 26

ขามกระบวนการ 2,500 0.8 500 0.17 24

สกปรก 5,000 0.8 3,500 0.08 14

เครื่องจักร 5,000 0.5 2,000 0.5 3

การออกแบบ / ผูผลิต 50,000 0.5 20,000 2 1  
 
3.4 การวิเคราะหหาสาเหตุที่มีผลตอของเสียในกระบวนการ

ผลิต  

 จากการวิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่เลือก

มาในหัวขอที่ 3.3 ดวยการระดมสมองจากทีมงานพบวา

สาเหตุสวนใหญเกิดมาจากความผิดพลาดในกระบวนการ

ผลิต จึงนําเทคนิคแผนภูมิกางปลามาชวยในการวิเคราะห

หาสาเหตุรวมกับเทคนิค FMEA ในการประเมินคา RPN 

เพื่อลําดับความสําคัญของสาเหตุและกําหนดแนว

ทางแกไข ปองกัน เพื่อลดคาของ O และ D ซึ่งจะชวยลด

ของเสียในกระบวนการ การวิจัยนี้จะดําเนินการแกไข              

4 สาเหตุหลักดังแสดงในตารางที่ 3 พรอมคา RPN ของ           

แตละสาเหตุ 

ตารางที่ 3  สาเหตุของของเสียและคา RPN กอนการ

ปรับปรุง 

3.5 การดําเนินการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิต    

สําหรับสาเหตุที่ 1-3 ไดตั้งสมมติฐานและทดสอบ

สมมติฐานดวยวิธีการทดสอบไคสแควรโดยใชโปรแกรม             

มินิแทปในการประเมินผลที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 ขนาด

ตัวอยางที่ 2,000 ชิ้น ผลการทดสอบพบวาสามารถปฏิเสธ

สมมติฐานหลัก (H0) ไดทั้ง 3 สาเหตุเนื่องจาก P-Value มี

คานอยกวา 0.05 ดังแสดงในตารางที่ 4 และตารางที่ 5-7 

แสดงวิธีการกอนและหลังปรับปรุงกระบวนการผลิตของ 

ทั้งสามสาเหตุ 

ตารางที่ 4  ผลการทดสอบไคสแควร 
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ตารางที่ 5 การปรับปรุงปลายทวิสเซอรคม 

 
ตารางที ่6 การปรับปรุงการจับช้ินงานเอียง

 

ตารางที ่7 การปรับปรุงการขันสกรูโดนชิ้นงาน 

 

  

สมมติฐานเชิงสถิติ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

H0 : ความคมของปลายทวิสเซอรไมมี

ผลตอสัดสวนของผลิตภัณฑบกพรอง 

H1 : ความคมของปลายทวิสเซอรและ

สัดสวนของผลิตภัณฑบกพรองข้ึนตอ

กัน

จากการสังเกตพบวาปลายของทวิสเซอรท่ีใชเปนแบบชนิด

ปลายแหลมทําใหมีความคมมาก และวัสดุทํามาจาก

อะลูมิเนียมท่ีมีความแข็งจึงมีโอกาสท่ีจะเกิดการขูดขีดกับ  

FPC ขณะทําการประกอบ

หาวัสดุท่ีออนนุมท่ีสามารถลดการ

เสียดสีระหวางการประ กอบ

ช้ินงาน จึงเลือกใชทวิสเซอรท่ี

ปลายทํามาจากพลาสติก

สรุปผล: ปฏิเสธ H0

สมมติฐานเชิงสถิติ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

H0: วิธีการจับช้ินงานเปนอิสระกับ

สัดสวนของผลิตภัณฑบกพรอง          

H1: วิธีการจับช้ินงานและสัดสวนของ

ผลิตภัณฑบกพรองไมเปนอิสระตอกัน

จากการสังเกตพบวาขณะทําการขันสกรูเขากับช้ินงาน

พนักงานใชมือขางท่ีไมถนัดในการจับช้ินงานทําใหตําแหนง

ของช้ินงานสามารถเอนเอียงไดหรือไมตั้งฉาก ทําใหขณะขัน

สกรูมีโอกาสท่ีปลายบิตไป                                             

กระแทกกับช้ินงานจนเกิดรอย                                                 

ขีดขวน

ออกแบบจ๊ิกสําหรับจับช้ินงานใหม

โดยใหช้ินงานตั้งฉากกับพื้นโตะ

ทํางานทําใหช้ินงานไมสามารถเอน

เอียงได

สรุปผล: ปฏิเสธ H0

สมมติฐานเชิงสถิติ กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

H0 : วิธีการขันสกรูเปนอสิระกับ

สัดสวนของผลิตภัณฑบกพรอง           

H1 : วิธีการขันสกรูและสัดสวนของ

ผลิตภัณฑบกพรองไมเปนอสิระตอกัน

จากการสังเกตพบวาขณะท่ีทําการขันสกรูเขากับช้ินงาน

ไมไดมีอปุกรณการปองกันการกระแทกของปลายบิตขณะทํา

การขันสกรู ทําใหมีโอกาสท่ีปลายบิตไปกระแทกกับช้ินงานจน

เกิดรอยชีดขวน

ออกแบบจ๊ิกสําหรับปองกันการ

กระแทกของปลายบิตขณะทําการ

ขันสกรู

สรุปผล: ปฏิเสธ H0
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สําหรับการแกไขสาเหตุที่ 4 ไดมีการวิเคราะหหา

ปจจัยในขั้นตอนการบัดกรีโดยใชแผนภูมิกางปลาและ

พบวาปจจัยที่สามารถควบคุมไดและอาจมีผลตอการ

บัดกรี คือ ขนาดของตะกั่วบัดกรี (A) คาอุณหภูมิ (B) และ

ขนาดของหัวแรง (C)   จากนั้นจึงใชวิธีการออก แบบการ

ทดลอง 23 แฟคทอเรียลเต็มรูปโดยใชโปรแกรมมินิแทป

เพื่อคัดทิ้งปจจัยและหาระดับปจจัยที่เหมาะสม และเพื่อ

ความนาเชื่อถือของการทดลองจะทําการทดลองซ้ํา 5 ครั้ง

ในแตละลําดับ โดยการทดลองนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหา

ปจจัยและระดับของปจจัยที่ทําใหเวลาที่ใชในการบัดกรีมี

คานอยที่สุด การทดลองนี้ไดวิเคราะหความเปนปกติของ

ขอมูล พบวาไมมีส่ิงผิดปกติใน Residual Plot ในขณะที่

กราฟ Normal Probability Plot มีลักษณะเปนเสนตรง

แสดงวาขอมูลมีการกระจายแบบปกติและจากกราฟ 

Residuals  vs. Order    ลักษณะขอมูลเปนอิสระตอกัน

เนื่องจากการกระจายไมมีรูปแบบและมีความแปรปรวนที่

คงที่  จึงสรุปไดวาขอมูลมีความเปนปกติ  

ระดับของแตละปจจัยในการทดลองแบบเชิง

แฟคทอเรียลเต็มรูปแสดงไดดังตารางที่ 8 

ตารางที่ 8 ปจจัยและระดับของปจจัยในการทดลอง 

 

 

 

จากการวิ เคราะหอิทธิพลของปจจัยที่ ระดับ

นัยสําคัญ 0.05 โดยพิจารณาถึงปจจัยหลักและปจจัยรวม 

2 ระดับเทานั้น พบวาปจจัยรวมไมมีผลอยางมีนัยสําคัญ

เนื่องจากคา P-value มีคามากกวา 0.05 และปจจัยหลัก

ที่มีผลตอเวลาที่ใชในการบัดกรี คือ ปจจัย A และ B 

เนื่องจากมีคา P-value นอยกวา 0.05 ดังแสดงในตารางที่ 

9  

ตารางที่ 9 ผลลัพธจากโปรแกรมมินิแทป 

Term Effect Coef SE Coef T P

Constant 3.585 0.02556 140.28 0.000

A 0.8000 0.4000 0.0256 15.6500 0.0000

B -0.1600 -0.0800 0.0256 -3.1300 0.0040

C -0.0200 -0.0100 0.0256 -0.3900 0.6980

A*B 0.0900 0.0450 0.0256 1.7600 0.0880

A*C -0.0500 -0.0250 0.0256 -0.9800 0.3350

B*C 0.0500 0.0250 0.0256 0.9800 0.3350  
 

จากนั้นจึงนําผลที่ไดไปวิเคราะหผลกระทบของ

ปจจัยหลักเพื่อหาระดับของปจจัยที่เหมาะสมดังแสดงใน

รูปที่ 3 และสามารถสรุประดับของปจจัยที่เหมาะสมที่ใช

ในบัดกรีไดดังนี้ ขนาดของตะกั่วบัดกรี 0.6 มิลลิเมตรและ

คาอุณหภูมิ 340 องศาเซลเซียส สวนขนาดของหัวแรงไมมี

ผลตอเวลาที่ใชในการบัดกรีอยางมีนัยสําคัญ จึงสามารถ

เลือกขนาดของหัวแรงขนาด 1 หรือ 2 มิลลิเมตรก็ได 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3 ผลของปจจัยหลักที่มีตอเวลาที่ใชในการบัดกรี 

4. สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

การประเมินผลหลังการปรับปรุงแกไขจะใชการ

เปรียบเทียบ โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ดังนี้ 

4.1 การเปรียบเทียบคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 

หลังจากไดมีการปรับปรุงกระบวนการใหมเพื่อลด

การเกิดขอบกพรองและทําการปองกัน ไดทําการประเมิน

คา RPN ของกระบวนการผลิตใหมดังตารางที่ 10 โดยคา 

ต่ํา (1) สูง (2)
ขนาดของตะกั่วบัดกรี (A) มม. 0.6 0.8
คาอุณหภูมิ (B)  o

C 320 340
ขนาดของหัวแรง (C) มม. 1.0 2.0

ปจจัย หนวย
ระดับ
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S ยังใชคาเดิมเพราะไมมีการเปลี่ยนแปลงในสวนของการ

ออกแบบ จึงมีการเปลี่ยนแปลงเฉพาะการลดคาของ O 

และ D เทานั้น จากนั้นทําการเปรียบเทียบกับคา RPN ทั้ง

กอนและหลังปรับปรุง พบวาคา RPN มีคาลดลงรอยละ 

80 ถึง 90 ดังแสดงในรูปที่ 4 

ตารางที่ 10 คา RPN หลังการปรับปรุง 
สาเหตุ ประเภทของของเสีย S O D RPN

1. ปลายทวิสเซอรคม FPC แตกหัก/ไมสมบูรณ 7 2 4 56
2. การจัดช้ินงานเอียง รอยขีดขวน 7 3 3 63
3. การขันสกรูโดนช้ินงาน รอยขีดขวน 7 2 3 42
4. ไมมีมาตรฐานในการบัดกรี บัดกรีไมสมบูรณ 7 3 4 84  
 

 

 

 

 

รูปที่ 4 คา RPN กอนและหลังการปรับปรุง 

4.2 การเปรียบเทียบของเสียในกระบวนการผลิตกอนและ

หลังการปรับปรุง 

หลังจากดําเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตตาม

แนวทางในหัวขอ 3.5 และทําการผลิตในอีก 7 เดือนถัดมา 

(เดือนมิถุนายนถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2554) จากขอมูลที่

เก็บในชวงเวลาดังกลาว ดังแสดงในตารางที่ 11 พบวา

ของเสียเฉลี่ยในชวงดังกลาวลดลงจากชวงกอนการ

ปรับปรุงที่มีของเสียเฉล่ียรอยละ 4.21 เหลือเพียงรอยละ 

1.66 ซึ่งต่ํากวาระดับที่บริษัทกําหนดไวที่รอยละ 2 และ

หากพิจารณาของเสียในแตละเดือนหลังการปรับปรุงจะ

พบวามีคาลดลงอยางตอเนื่อง จากเดือนมิถุนายนที่มีของ

เ สียรอยละ  3.60 เหลือ เพียงรอยละ  0.85 ในเดือน

ธันวาคม  

4.3 การเปรียบเทียบตนทุนคุณภาพ 

ตนทุนคุณภาพหลังการปรับปรุงลดลงอยาง

ตอเนื่อง จากชวงกอนการปรับปรุงที่มีตนทุนเฉลี่ยอยูที่

เดือนละ 1.27 ลานบาท เหลือเพียง 3 แสนบาทในเดือน

ธันวาคม ดังแสดงในตารางที่ 10 เมื่อพิจารณาตนทุน

คุณภาพกับเวลาในรูปที่ 5 จะสามารถแบงออกเปน 3 ชวง 

คือ ชวงที่ 1 กอนเริ่มการปรับปรุง (เดือนมกราคมถึงเดือน

พฤษภาคม) ตนทุนยังอยูในระดับที่สูง ชวงที่ 2 ชวงทําการ

ปรับปรุง (เดือนมิถุนายนถึงเดือนกรกฎาคม) ตนทุนความ

ลมเหลวดานคุณภาพเริ่มลดลง แตตนทุนการตรวจสอบ

และตนทุนการปองกันเพิ่มขึ้นเนื่องจากมีคาใชจายใน           

การเพิ่มการตรวจสอบและปรับปรุงอุปกรณเนื่องจาก           

เปนวิธีการทํางานใหม   ชวงที่ 3 ชวงการควบคุมคุณภาพ

แบบตอเนื่อง (เดือนสิงหาคมถึงเดือนธันวาคม) เปนการ

เพิ่มการปรับปรุงคุณภาพแตไมเพิ่มตนทุนคุณภาพโดย

ตนทุนความลมเหลวดานคุณภาพ ตนทุนการตรวจสอบ 

และตนทุนการปองกันมีคาลดลงเรื่อยๆ 
 

รูปที่ 5 ตนทุนคุณภาพกอนและหลังการปรับปรุง 
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เดือน ตนทุนความลมเหลว

ดานคุณภาพ (บาท)

ตนทุนการตรวจสอบ 

(บาท)

ตนทุนการปองกัน 

(บาท)

   ตนทุนคุณภาพ 

(บาท)

ของเสีย 

(รอยละ)

มิถุนายน 785,751 314,667 140,000 1,240,418 3.60

กรกฎาคม 565,033 308,333 120,000 993,366 2.55

สิงหาคม 398,832 250,833 79,000 728,665 1.80

กันยายน 216,920 236,333 47,000 500,253 1.00

ตุลาคม 184,339 211,083 39,000 434,422 0.95

พฤศจิกายน 163,064 191,700 30,000 384,764 0.90

ธันวาคม 133,404 144,333 24,000 301,737 0.85

คาเฉลี่ย 349,620 236,755 68,429 654,804 1.66

รอยละของตนทุนคุณภาพ 53.39 36.16 10.45 100.00 -

ตารางที่ 11 ตนทุนคุณภาพและของเสียที่เกิดขึ้นระหวางเดือนมิถุนายนถึงเดือนธันวาคม ป พ.ศ. 2554 

4.4 ขอเสนอแนะ 

 เนื่องจากทางบริษัทกรณีศึกษาประสบปญหา

ดานตนทุนคุณภาพสูงกวาเปาหมายที่วางไว ซึ่งปญหา

สวนใหญเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตโดยที่ ไม มีการ

มาตรการปองกันลวงหนา โดยสวนใหญแลวเมื่อพบ

ปญหาจึงจะเขาไปทําการแกปญหา บางครั้งทําใหปญหา

ไมไดถูกแกไขอยางถูกตอง ผูดําเนินการวิจัยจึงไดเสนอ

แนวทางในการควบคุมคุณภาพ ดังนี้ 

 1. ควรขยายผลวิธีการปรับปรุงกระบวนการผลิต

ในงานวิจัยนี้ไปยังผลิตภัณฑกลุมเดียวกันและผลิตภัณฑ

รุนใหมเพื่อเปนการควบคุมคุณภาพลวงหนา ซึ่งทําให

ผูบริหารไดตระหนักในเรื่องตนทุนคุณภาพและดําเนิน

กิจกรรมปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง 

 2. การใชประโยชนจากการวิเคราะหตนทุน

คุณภาพ  ควรพิจารณาตัววัดผลลัพธ ในรูปตั ว เ งิน

ประกอบดวยตามหลักการของตนทุนคุณภาพจะทําให

เห็นภาพชัดเจนขึ้นและสนับสนุนการตัดสินใจในการ

ลงทุนในการปรับปรุงคุณภาพครั้งตอไป 
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