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บทคดัย่อ 
 การวิจยัคร้ังน้ี เป็นการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากขั้นตอนการตรวจสอบก่อนการส่งมอบผลิตภณัฑ์ 
เพื่อน าไปวิเคราะห์สาเหตุท่ีเกิดจากการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์และหลุดไปยงัลูกคา้ โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อหาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ ์และหาแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
อีกทั้งยงัลดปัญหาจากขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ได ้
 วิธีการวิจยัไดเ้ก็บขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 165 ขอ้ร้องเรียน โดยจดัล าดบัความส าคญัของแต่ละ
ปัญหาด้วยแผนภูมิพาเรโต และวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยทฤษฎีWhy -Why analysis พบว่าด้านของ
ข้อบกพร่องท่ีควรได้รับแก้ไขก่อนคือข้อบกพร่องทางด้านลกัษณะภายนอกท่ีปรากฏให้เห็น (Appearance) 
จ  านวน 136 ขอ้ร้องเรียน และขอ้บกพร่องทางดา้นดงักล่าวท่ีควรไดรั้บการแกไ้ขในการตรวจสอบไม่พบคือ แผน่
พิมพว์งจรแตกหรือร้าว(Crack) แผ่นพิมพว์งจรมีต าแหน่งท่ี Solder mask พิมพเ์คล่ือนและเลอะไปยงัทองแดง
หรือต าแหน่งอ่ืน (Solder mask bleeding) แผ่นพิมพว์งจรมีต าแหน่งท่ีMarkingพิมพเ์ลอะ (Marking Dirty) และ 
แผ่นพิมพว์งจรมีฝุ่ นติด (Dirty from dust) โดยพบว่าสาเหตุท่ีตรวจสอบไม่พบเกิดจากไม่มีขั้นตอนการคล่ีแผน่
บอร์ดในวิธีการปฏิบติังาน ไม่มีขั้นตอนการตรวจสอบงานท่ีเป็นงานด่วน พนกังานยงัไม่มีความเขา้ใจการใช้
กลอ้งตรวจสอบงาน พนกังานเม่ือยลา้จากการตรวจงานเป็นเวลานานๆ จากนั้นท าการหาแนวทางการในการ
แกไ้ขปัญหาโดยใช ้การจดัท ามาตรฐานวธีิการปฏิบติังาน และใชท้ฤษฏีการฝึกอบรม  
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 จากผลการวิจยัพบวา่ขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ลดลงจาก 165 ขอ้ร้องเรียนเป็น 37 ขอ้ร้องเรียน ลดลงคิด
เป็น 77.58 เปอร์เซ็นต์ และกระบวนการตรวจสอบด้วยสายตาก่อนปรับปรุงเป็น 136 ขอ้ร้องเรียน หลงัการ
ปรับปรุงเป็น 14 ขอ้ร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 89.71 เปอร์เซ็นต ์

 
ABSTRACT 
 This research was a study of problems arising from the inspection process before delivering products 
to customers. The objective was to analyze the cause of undetected defect of product and send it to customer 
and find solutions to solve problems and can reduce customer complaints. 
 165 complaints from customers were collected and then prioritized each issue with the Pareto chart 
and analyzed the cause of the problem with Why Why analysis. The aspect of the defect which should be 
resolved first was the appearance defect that appears to be 136 complaints. And problems from such defects 
could be from: the examination not found is the PCB Crack, Solder mask bleeding, Marking Dirty, Dirty from 
dust. There were no steps to unfold the board edge in SWI. There were no quick job inspection procedures. 
Employees have not understood the use of inspection cameras. The staff were tired from checking the work for 
a long time. Therefore, ways to solve the problem is using the Standard Work Instruction (SWI) and using the 
theory of training. 
 From the results of the research, it was found that complaints from customers decreased from 165 
complaints to 37 complaints, decreased to 77.58 percent. The eye examination process before adjustment was 
136 complaints after the improvement to 14 complaints decreased to 89.71 percent. 
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บทน า 
 ในปัจจุบนัอุปกรณ์เคร่ืองใช้ไฟฟ้าและผลิตภณัฑ์อิเล็กทรอนิกส์มีการพฒันาตลอดเวลาด้วยการ
พฒันาเทคโนโลยข้ึีนมาใหม่ๆ ดงันั้นอุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและผลิตภณัฑ์อิเล็กทรอนิกส์จึงมีความเปล่ียนแปลง
ของตวัผลิตภณัฑ์อยา่งรวดเร็ว โดยการน าเทคโนโลยท่ีีถูกพฒันาอยา่งต่อเน่ืองมาใชเ้พื่อตอบสนองความตอ้งการ
ของผูใ้ชง้าน เพื่อใหท้นัต่อการเปล่ียนแปลงทางการ ตลาด และตอบสนองความตอ้งการท่ีสูงข้ึนและหลากหลาย
ข้ึน โดยส่วนประกอบท่ีส าคญัของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและผลิตภณัฑ์อิเล็กทรอนิกส์คือแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์หรือ
แผน่พิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ 
 เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาเป็นอุตสาหกรรมการผลิตแผ่นพิมพ์วงจรอิเล็กทรอนิกส์ท่ีจะต้อง
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีตอ้งการผลิตภณัฑ์อยา่งรวดเร็วและมีคุณภาพ รวมไปถึงการแข่งขนัระหวา่ง
ผูผ้ลิตประเภทเดียวกนั ผลิตภณัฑ์จะตอ้งมีตน้ทุนต ่า คุณภาพดี และส่งมอบให้ลูกคา้ไดท้นัตามก าหนด เพื่อท่ีจะ
ต่อสู้กับคู่แข่ง และส่งผลต่อความน่าเช่ือถือของผูผ้ลิต ซ่ึงปัจจุบนัได้พบว่าโรงงานท่ีศึกษาพบปัญหาลูกคา้
ร้องเรียนเก่ียวกบัทางดา้นคุณภาพท่ีเกิดจากการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์และหลุดไปยงัลูกคา้ 
ก่อใหเ้กิดค่าใชจ่้ายในการเคลมสินคา้ และความเช่ือมัน่ของผูผ้ลิตลดลง 
 ดงันั้นผูว้ิจยัจึงมุ่งเนน้ศึกษาขั้นตอนการตรวจสอบก่อนการส่งมอบสินคา้ เพื่อน าไปวิเคราะห์สาเหตุ
ท่ีเกิดจากการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์และหลุดไปยงัลูกคา้ เพื่อหาแนวทางแกไ้ขปัญหา และ
ลดปัญหาจากขอ้ร้องเรียนของลูกคา้  
  

วตัถุประสงค์ของการศึกษา 
 1. เพื่อวเิคราะห์หาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑข์องกระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนการส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ 
 2. เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของ
ผลิตภณัฑก่์อนการส่งมอบสินคา้ 
 3. เพื่อลดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 
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ขอบเขตการศึกษา 
 การศึกษาคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาท่ีโรงงานแห่งหน่ึงในนิคมสวนอุตสาหกรรมบางกะดีจงัหวดั
ปทุมธานี โดยการใช้ขอ้มูลท่ีเก็บตั้งแต่เดือนพฤษภาคม 2561 – สิงหาคม 2561 แล้วน าขอ้มูลมาวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงและแกไ้ข 
 
ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 1. สามารถทราบสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑข์องกระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ 
 2. เป็นแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑข์อง
กระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา 
 3. ลดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ทางดา้นส่ิงท่ีปรากฏใหเ้ห็น (Appearance) ท่ีเกิดจากการตรวจสอบดว้ย
ตา 100% 
 

ทฤษฎ ีและผลงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ได้ถูกก่อตั้งข้ึนพร้อม กับ
การจัดตั้ งกลุ่ม Quality Control Research Group ข้ึน ต่อมาในปีค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran ได้ถูก  เชิญมาย ัง
ประเทศญ่ีปุ่น เพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจแก่การคน้ควา้ ให้การศึกษาและเผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจในเร่ือง
ระบบการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจน์สินคา้คุณภาพต ่าราคาถูก ออกจากสินคา้
ท่ี "Made in Japan" และเพิ่มพลงัส่งออกไปพร้อมๆ กนั หลงัจากนั้น มาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น 
ซ่ึงก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) marking system ไดถู้กก าหนดเป็นกฎหมายในปีค.ศ. 1950 พร้อม ๆ 
กบัการเช้ือเชิญ Dr. W. E. Deming มาเปิดสัมมนาทาง QC ให้แก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ 
นับเป็นการจุดประกายของการตระหนักถึงการพฒันาคุณภาพ อนัตามมาด้วยการก่อตั้งรางวลั Deming Prize 
อนัมีช่ือเสียง เพื่อมอบให้แก่โรงงานซ่ึงมีความก้าวหน้าในการพฒันาคุณภาพดีเด่นของประเทศ ผูบ้ริหาร
ระดับสูงภายในองค์กรในการน าเทคนิคเหล่านั้นมาใช้งาน โดยได้รับความร่วมมือจาก พนักงานทุก ๆ คน 
นบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุม คุณภาพรวม 7 ชนิด ท่ีเรียกวา่ QC 7 
Tools มาใช ้ส าหรับเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด 
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 วิเคราะห์ปัญหาดว้ยหลกัการท าไม-ท าไม (Why Why Analysis)เป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหงา้
ของปัญหา โดยหากเราสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า หากปัญหาเดิม
เกิดซ ้ า แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะต้องมาท าการ
วเิคราะห์ใหม่เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูว้เิคราะห์ มีความเขา้ใจ และมีความช านาญ
ในงานท่ีตนท าอยู่ รวมถึงความรู้ดา้นวิศวกรรม มีขั้นตอนโดยการถาม “ท าไม” จนกว่าจะคน้พบตน้ตอสาเหตุ
ของปรากฏการณ์ ท าให้ก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาและใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานให้
สูงข้ึน 
 การฝึกอบรมหมายถึง กระบวนการเพิ่มความรู้ความช านาญ และความสามารถของบุคคลหรือท่ีเรียก
อีกอย่างหน่ึงว่า เป็นการพฒันาบุคคล” หรืออาจกล่าวได้ว่า การฝึกอบรม ก็คือ “กระบวนการท่ีจะส่งเสริม
สมรรถภาพบุคคล (พนกังาน ขา้ราชการ) ใหส้ามารถปฏิบติัหนา้ท่ีไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพอนัจะส่งผลโดยตรงไป
ยงัผลงานของสถาบนั สังคม ประชาชน” 
 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 จุฑามาศ พรหมมนตรีและบุตรี บุญโรจน์พงศ์ (2560) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง การลดขอ้ร้องเรียนของ
ลูกคา้ดว้ยแนวคิดการปรับปรุงงาน : กรณีศึกษาบริษทัขนส่งภาคใต ้มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาสาเหตุท่ีท าให้เกิด
ขอ้ร้องเรียนของลูกคา้อนัเน่ืองมาจากสินคา้เกิดความเสียหายระหวา่งการขนส่งดว้ยตูค้อนเทนเนอร์ รวมถึงการ
หาแนวทางแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนร่วมกนั โดยใชแ้นวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น 7 ขั้นตอน ร่วมกบั
เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ แผนภูมิพาเรโต แผนผงัแสดงเหตุและผล มาประยุกตใ์ช ้ผลการวิจยัพบวา่ จากจ านวน
ข้อบกพร่องทั้งหมด 436 กรณี จ านวน 180 ตู้ น ามาจดัล าดับความส าคญัด้วยแผนภูมิพาเรโต พบจ านวน 3 
ขอ้บกพร่องหลกั 3 ปัญหา ไดแ้ก่ 1) ตูค้อนเทนเนอร์มีตะปู/น๊อตโผล่ 2) ปัญหาตูค้อนเทนเนอร์เป็นรู 3) ปัญหาตู้
คอนเทนเนอร์เป็นรอยขูดขีด ซ่ึงมีสาเหตุหลักและแนวทางการแก้ปัญหาเกิดจาก 3 M (Man, Machine and 
Method) 
 สมจินต์ อกัษรธรรม (2561) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง การลดขอ้บกพร่องในขั้นตอนการติดฉลากขวด
แกว้: กรณีศึกษาโรงงานน ้ าตาลสดสเตอริไลส์ซ่ึงประสบปัญหาในเร่ืองคุณภาพสินคา้ จากการเก็บขอ้มูลพบวา่มี
ขอ้บกพร่องในปริมาณสูง 3ประเภท คือ 1.ติดฉลากเอียง 2.น ้ าตาลมีผง 3.น ้ าตาลพร่อง ซ่ึงงานวิจยัน้ี ผูว้ิจยัเลือก
แกปั้ญหา ติดฉลากเอียงเพราะมีปัญหาท่ีกระทบต่อการส่งออกมากท่ีสุดในปัจจุบนั โดยงานวิจยัคร้ังน้ีใชแ้ผนผงั
กา้งปลา ทฤษฏีท าไม ท าไม และ 5W1H เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา จากการวิเคราะห์สาเหตุของการติด
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ฉลากเอียงพบวา่เกิดจากเคร่ืองจกัรขาดการบ ารุงรักษา พนกังานปรับความเร็วเคร่ืองจกัรดว้ยความเคยชิน ดงันั้น
ผูว้ิจยัแกปั้ญหาโดย จดัท ามาตรฐานในการปรับความเร็วเคร่ืองจกัร และบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร จากการแกปั้ญหา
พบว่าข้อบกพร่องจากการติดฉลากเอียงก่อนปรับปรุง 4.70 เปอร์เซ็นต์ของยอดผลิต หลังปรับปรุงเหลือ 2 
เปอร์เซ็นตข์องยอดผลิต ขอ้บกพร่องลดลง 57.45 เปอร์เซ็นต ์
 สุพฒัตรา เกษราพงศ์ ประภาพรรณ เกษราพงศ ์และ อวยชยั สลดัทุกข ์(2555) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง
การลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อไอเสียรถจกัรยานยนตป์ระยกุตใ์ชเ้ทคนิคทางดา้นวศิวกรรมอุตสา
หการ (IE Techniques) ขั้นตอนในการศึกษาประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน (1) ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บขอ้มูล
ของเสีย (2) วิเคราะห์ปัญหาท่ีท าให้เกิดของเสีย (3) จดัล าดบัความส าคญัของปัญหาและเลือก 3 ปัญหาหลกัตาม
หลกัการของพาเรโต (4) วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียโดยใช ้“Why-Why Analysis” และ (5) ปรับปรุง
แกไ้ขตามสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียจากการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาพบว่าปัญหาหลกั 3 ปัญหาเกิดข้ึน 
คือ ฝาท่อฉีก ช้ินงานบุบ และเช่ือมทะลุ ท าการแกแ้ต่ละปัญหาตามล าดบัโดยท าการปรับเปล่ียนแกนตวัหมุดหยุด 
(Stopper) ท่ีตวัแม่พิมพ์ข้ึนรูป (Mold) ส าหรับปัญหาฝาท่อฉีก ปรับปรุงพื้นท่ีจดัวางโดยเพิ่มอุปกรณ์เสริมกนั
กระแทกส าหรับปัญหาช้ินงานบุบ และควบคุมการปฏิบติังานของพนกังานในการตั้งค่าพารามิเตอร์ ไดแ้ก่ ค่า
แรงดนั ปริมาณออกซิเจนและอะเซทิลีน ใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานส าหรับปัญหาเช่ือมทะลุ ภายหลงัการปรับปรุง
พบวา่สามารถลดเปอร์เซนตข์องเสียจาก 10.82% เป็น 4.71% 
 

วธิีการด าเนินการศึกษา 
1. ศึกษากระบวนการผลิตแผน่พิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ 
ตามท่ีไดก้ล่าวถึงประเภทของแผ่นพิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์นั้นมีหลายแบบ ซ่ึงจะมีกระบวนการ

ผลิตของแต่ละประเภทท่ีแตกต่างกัน ดังนั้ นผู ้วิจ ัยจึงยกตัวอย่างกระบวนการผลิตของแผ่นพิมพ์วงจร
อิเล็กทรอนิกส์ท่ีโรงงานกรณีศึกษาผลิตเป็นหลกัคือประเภท Double-sided PCB ชนิด Plate-through-hole โดย
เร่ิมจากการเตรียมวตัถุดิบท่ีเรียกว่าแผ่นฉนวนเคลือบทองแดง (Copper Clad Laminate) มาท าการเจาะรูและท า
การเคลือบทองแดงในรูและผิวของช้ินงานโดยความหนาจะท าตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ จากนั้นจะท าการสุ่ม
ตรวจสอบผ่ารูเพื่อดูความหนาของทองแดงท่ีรูและผิวของช้ินงาน และท าการถ่ายลายวงจรทั้งสองดา้นและกดั
ทองแดงออกจึงจะเกิดเป็นลายวงจรและตรวจสอบลายวงจรวา่มีขอ้บกพร่องหรือไม่ จึงจะท าการพิมพสี์โซลเดอร์
มาส์กและพิมพส์ัญลกัษณ์ จากนั้นจะข้ึนรูปช้ินงานดว้ยการป๊ัมและตรวจสอบรูอีกคร้ัง และจะทดสอบการขาด / 
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เช่ือมดว้ยไฟฟ้า ทดสอบความบิดหรือโก่งของช้ินงาน จากนั้นจะเตรียมผิวเพื่อเคลือบผิวของช้ินงาน เม่ือเคลือบ
ช้ินงานแลว้จะท าการตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ยก่อนการบรรจุภณัฑแ์ละส่งมอบไปยงัลูกคา้ 

 2.เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลเป็นแบบบนัทึกขอ้มูล ประเภทขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary 

Data) เป็นข้อมูลท่ีหน่วยงานอ่ืนได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลไวอ้ยู่แล้ว โดยเป็นการเก็บรวบรวมข้อมูลข้อ
ร้องเรียนจากลูกคา้ตั้งแต่เดือน พฤษภาคม 2561 - สิงหาคม 2561 รวมทั้งส้ินจ านวน 165 ขอ้ร้องเรียน โดยขอ้มูล
ขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้จะแบ่งขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์เป็น 5 กลุ่ม 

 3.การวเิคราะห์ขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 
 จากขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้จ านวนทั้งหมด 165 ขอ้ร้องเรียนซ่ึงเป็นการรวมกลุ่มขอ้มูลขอ้

ร้องเรียนทุกด้าน ผูว้ิจยัจะใช้ทฤษฎีของพาเรโตมาวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหากลุ่มของขอ้บกพร่องท่ีควรจะแก้ไข
ปัญหานั้นก่อน 

 

 
 

ภาพท่ี 1 แผนภูมิพาเรโตแสดงถึงขอ้มูลดา้นของขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 
 
 จากภาพท่ี 1 แสดงใหเ้ห็นวา่ขอ้มูลการร้องเรียนของลูกคา้กลบัมาตั้งแต่เดือนพฤษภาคม-เดือน
สิงหาคม 2561 พบวา่ลูกคา้ร้องเรียนดา้น Appearance คิดเป็น 82.4% ซ่ึงลกัษณะของขอ้บกพร่องทางดา้น 

จ ำ
นว
นข
อ้ร
อ้ง
เรีย

น(
ครั้
ง) 

1465



8 

 

Appearanceน้ีจะใชก้ระบวนการFinal Visual Inspection เป็นคนดกัจบัและตรวจสอบไม่ใหข้อ้บกพร่องต่างๆ
หลุดไปหาลูกคา้ก่อนท่ีจะท าการบรรจุภณัฑสิ์นคา้และส่งไปยงัลูกคา้ จากนั้นผูว้ิจยัจะน าขอ้มูลทางดา้น
Appearanceมาท าพาเรโตเพื่อหาขอ้บกพร่องท่ีหลุดไปยงัลูกคา้บ่อยๆ 
 

 
 

ภาพท่ี 2 แผนภูมิพาเรโตแสดงถึงขอ้บกพร่องทางดา้น Appearance 
 
 จากภาพท่ี 2 พบวา่ขอ้บกพร่องทางดา้น Appearance ท่ีเกิดข้ึนบ่อยในการตรวจสอบไม่พบและควร
จะตอ้งปรับปรุงแกไ้ขก่อนคือ ขอ้บกพร่องแผน่พิมพว์งจรแตกหรือร้าว (Crack) ขอ้บกพร่อง Solder mask เคล่ือน
และเลอะไปยงัทองแดงหรือต าแหน่งอ่ืน (Solder mask bleeding) 
 4. วิเคราะห์สาเหตุท่ีตรวจข้อบกพร่องไม่พบและหลุดไปยงัลูกค้า จากข้อมูลท่ีได้รวบรวมข้อ
ร้องเรียนจากลูกคา้ท่ีตรวจสอบไม่พบก่อนการส่งมอบพบวา่ขอ้บกพร่องในเร่ืองของแผน่พิมพว์งจรแตกหรือร้าว 
(Crack) ข้อบกพร่อง Solder mask เคล่ือนและเลอะไปยงัทองแดงหรือต าแหน่งอ่ืน (Solder mask bleeding) 
ขอ้บกพร่องพิมพ์ Marking เลอะ (Marking Dirty) และขอ้บกพร่องแผ่นพิมพ์วงจรมีฝุ่ นติด (Dirty from Dust) 
หลุดไปยงัลูกคา้เกิน 80 เปอร์เซ็นต ์จะวิเคราะห์หาสาเหตุโดยการระดมสมอง ระดมความคิดเห็นจากพนกังาน
และหัวหน้างาน รับทราบถึงปัญหา และใช้แนวคิด Why Why analysis หาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบ
ขอ้บกพร่องดงักล่าวดงัตารางท่ี 1 
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ตารางท่ี 1 ตารางวเิคราะห์ขอ้บกพร่องดว้ย Why-Why analysis 
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ผลการทดลอง 
 1. ปัญหาท่ีเกิดจากพนกังานไม่ไดท้  าการคล่ีแผน่บอร์ด เพื่อตรวจสอบขอ้บกพร่องต่างๆท่ีสามารถ
มองเห็นไดช้ดัจากการคล่ีแผน่บอร์ดออกจากกนั 
 วธีิแกไ้ขปัญหา : เพิ่มขั้นตอนการคล่ีแผน่บอร์ดลงขั้นตอนในการตรวจงาน (WI) ของแผนก Visual 
Inspection เพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานในการท างาน ซ่ึงพนกังานจะตอ้งคล่ีแผน่บอร์ดทุกคร้ังเพื่อตรวจสอบหวัขอ้ของ
ขอ้บกพร่อง  
 2. ปัญหาการตรวจสอบงานเร่งด่วน  
 วธีิแกไ้ขปัญหา : ท าขอ้ก าหนดในการจดัการตรวจสอบงานเร่งด่วนใหก้บัพนกังานในกระบวนการ
ตรวจสอบดว้ยสายตา โดยก าหนดจ านวนงาน จ านวนคนตรวจ และ Multi skill ในการตรวจสอบงานด่วน 
 3. ปัญหาพนกังานไม่ไดใ้ชก้ลอ้งตรวจสอบงาน เน่ืองจากพนกังานบางคนไม่มีความรู้ความเขา้ใจใน
การใชก้ลอ้งและไม่มีมาตรฐานการท างานท่ีชดัเจน 
 วธีิแกไ้ขปัญหา : จดัท ามาตรฐานการท างานท่ีชดัเจนและท าการ Training พนกังานพร้อมอธิบายให้
พนกังานเขา้ใจเก่ียวกบัประโยชน์ของการใชก้ลอ้งในการตรวจสอบ Appearance บนแผน่งาน และการใชง้าน ดงั
ตารางท่ี 2 
 
ตารางท่ี 2 มาตรฐานการท างานของแผนก Final Visual Inspection 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วธีิการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงท่ีตอ้งระวงั 

1  
 
 
 
 
 
 
 
 

จดักลุ่มพนกังานท่ีท าหนา้ท่ีแยก Date 
code และแยก Cavity ก่อนท่ีจะน างาน
มาตรวจสอบ   

ตอ้งไม่ปน Date Code 
และ Cavity   
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ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วธีิการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงท่ีตอ้งระวงั 

2  ท าความสะอาดบริเวณท่ีท างาน และ
โตะ๊ตรวจงาน  

ตอ้งไม่มีฝุ่ น 

3  
 
 
 
 
 
 

พนกังานจะตรวจงานตาม Daily 
Production Planning ท่ี Plan โดย
หวัหนา้งานจะตอ้งสวมใส่ถุงมือทุกคร้ัง
ในการท างานหรือหยบิจบังาน 

 

4 

 
 

- ก่อนตรวจงานพนกังานตอ้งน าLot 
Control Card กบั แผน่งานจริงมาเทียบ
กนัวา่ตรงกนัหรือไม่  
 
- ดูช่ือลูกคา้  
Part No. และ Rev.  
จาก Lot Control Card ใหต้รงกบั 
แผน่งานจริง 
 

Lot Control Card กบัแผน่ 
งานตอ้งตรงกนั 
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ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วธีิการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงท่ีตอ้งระวงั 

5 
 

 
 
 
 
 
 

 

- ก่อนตรวจงานทุกPart Number  
พนกังานตอ้งดู Yellow Card วา่มี 
มากบั Lot Control Card หรือไม่  
ถา้มีใหดู้วา่มีปัญหาคุณภาพอะไร 
ท่ีตอ้งเนน้จุดตรวจ เป็นพิเศษ 
 
 
 

ตอ้งดูปัญหาจาก Yellow 
Cardก่อนตรวจสอบงาน   

6  
 
 
 
 

 - พนกังานตอ้งดู 
Quality Control Plan Alert  
ใบแจง้เตือนเก่ียวกบัการควบคุม 
คุณภาพ) ในแต่ละPart Number 
ก่อนเร่ิมงานทุกคร้ัง 

ก่อนเร่ิมงานตอ้งดู  
Control Plan Alert  

7  
 
 
 

ก่อนเร่ิมตรวจงานพนกังานตอ้งลงช่ือ
ลูกคา้ Part Number ใน Daily 
Production Self Quality  
Control Part Number ก่อนเร่ิมงานทุก
คร้ัง 
 
 

ตอ้งลง Daily Production 
Self Quality Control 
Record ทุกคร้ัง 

 
 
 
 
 
 

1470



13 

 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วธีิการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงท่ีตอ้งระวงั 

8  
 

ยกงานข้ึนโตะ๊ตรวจงาน หา้มเกิน 20 
Pnls. และตอ้งรองงานดว้ยฟิวเจอร์
บอร์ดทุกคร้ังหรือแผน่รองงาน 

 

9 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

คล่ีแผน่บอร์ดตอ้งคล่ีทั้ง 4 ดา้นทั้ง
ดา้นหนา้และดา้นหลงั เพื่อตรวจสอบ 
Defective Defect ตามมาตรฐานการ
ท างานเร่ืองคล่ีแผน่บอร์ด 

จะตอ้งไม่พบขอ้บกพร่อง
เร่ืองแผน่แตกหรือร้าว
หลุดไปยงัลูกคา้ 

10  
 
 
 
 
 
 

 

พนกังานจะตอ้งใชก้ลอ้งเพื่อตรวจสอบ
งานทุกคร้ังเพื่อตรวจสอบขอ้บกพร่องท่ี
ไม่สามารถมองเห็นไดด้ว้ยตาเปล่า 
ไดแ้ก่ การตรวจขอ้บกพร่องเร่ืองพิมพ์
markingเลอะ เร่ืองการพิมพs์older 
maskเคล่ือนและเลอะไปยงัทองแดง
หรือต าแหน่งอ่ืน เร่ืองแผน่พิมพว์งจรมี
ฝุ่ นติด 

เนน้ตรวจปัญหาเร่ือง
Marking Dirty และ 

Solder mask bleeding 
และ Dirty from dust 

 20 Pnls. 

 แผ่นรองงาน 

1 

2 แผน่งำน 

ตรวจผำ่นกลอ้ง 5X เปิดไฟ 

1471



14 

 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วธีิการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงท่ีตอ้งระวงั 

11  
 
 
 
 
 
 
 
 

งานท่ีผา่นการตรวจสอบ หรือ งานดีให้
ใส่ใน Good Board เพื่อป้องกนัปัญหา
รอย Scratch ในกรณีท่ีพบ งานท่ีมี
ขอ้บกพร่อง (Defective board)ใหแ้ยก
งานออกพร้อมเขียน MRB TAG (สี
เหลือง) ส่ง MRB ในกรณีแผน่งานแตก
ใหเ้ขียน MRB TAG (สีส้ม) ส่ง MRB 
และรายละเอียดในเอกสาร Daily 
Production Self Quality Control 
Record 

 

12  
 
 
 
 
 
 

-ส าหรับงานดีพนกังานท่ีตรวจ 
ตอ้งขีดสีประจ ากะตามดว้ยสี 
ประจ าตวัผูต้รวจแลว้น างานลง 
พาเลท หรือรถใส่งาน 

ตอ้งไม่ลืมขีดสีตรวจ
ประจ าตวั Visual   

13 

 

-เม่ือตรวจงานเสร็จให้เขียนช่ือ 
ผูต้รวจลงในช่อง Turn-out user  
เพื่อให้รู้วา่ Part Number ก่อนเร่ิมงาน 
ทุกคร้ัง งาน Job นั้นใครเป็นผู ้
ตรวจสอบพร้อมทั้งลงรายละเอียด 
 

ตอ้งไม่ลืมเขียนช่ือผูต้รวจ
ลงในLot Control Card   

ตะกร้าใส่งานทีต่รวจพบ 
Defective 

งำนดีใส่  Good  Board 

สีประจ ำกะ 

สีประจ ำตวั

ผูต้รวจ 
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 เม่ือจดัท ามาตรฐานการท างานท่ีชดัเจนแลว้ จึงน าขั้นตอนการท างาน ฝึกอบรมใหก้บัพนกังานเพื่อ
ความรู้และความเขา้ใจในท างานท่ีถูกตอ้ง และยงัมีการสอนงานพนกังานแบบใกลชิ้ด ดงัภาพท่ี 3 เพื่อท่ีหวัหนา้
งานจะไดรั้บทราบถึงขอ้ปัญหาท่ีพนกังานปฏิบติังานไม่ถูกตอ้งหรือส่งผลต่อปัญหาอยา่งอ่ืนต่อไป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3 การ Training พนกังาน 
 
 4. ปัญหาพนกังานง่วงหรือเม่ือยลา้สายตาในระหวา่งการตรวจสอบงาน 
 วธีิแกไ้ขปัญหา : จดัท าการระบบการประกาศแจง้เตือนช่วงเวลาในการ Relax ระหวา่งการท างานท่ี
กระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา โดยผูท่ี้มีหนา้ท่ีรับผิดชอบในการประกาศคือ Foreman หรือ Technician 
ประจ ากระบวนการ เวลาท่ีใชใ้นการ Relax มีดงัน้ี 
 กะเชา้เวลา 08.00 - 20.00 น. 2 ช่วงเวลา คือ  
  ช่วงท่ี 1 เวลา 10.00 - 10.05 น. 
  ช่วงท่ี 2 เวลา 15.00 - 15.05 น. 
 กะดึกเวลา 20.00 - 08.00 น. 3 ช่วงเวลา คือ 
  ช่วงท่ี 1 เวลา 22.00 - 22.05 น. 
  ช่วงท่ี 2 เวลา 02.00 - 02.05 น. 
  ช่วงท่ี 3 เวลา 06.00 - 06.05 น. 
 
 

Training 
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สรุปผลการศึกษา 
 การศึกษาแนวทางปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนการส่งมอบไปยงัลูกคา้ ใน
อุตสาหกรรมการผลิตแผน่พิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ เป็นการน าขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้มาวเิคราะห์พบวา่
ปัญหาทางดา้น Appearance ควรท่ีจะแกไ้ขก่อน และน าขอ้มูลในส่วนของชนิดของขอ้บกพร่องในดา้น 
Appearance คือขอ้บกพร่องCrack ขอ้บกพร่อง Solder mask bleeding ขอ้บกพร่อง Marking Dirty และ
ขอ้บกพร่อง Dirty from Dust เป็นขอ้บกพร่องหลกัท่ีจะท าการแกไ้ขก่อน โดยท าการศึกษากระบวนการผลิตแผน่
พิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ อีกทั้งยงัวเิคราะห์หาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบดว้ยการระดมสมองทั้งหวัหนา้
งานและพนกังานฝ่ายผลิต และจดัท าแนวทางในการแกไ้ขปัญหา โดยหลงัจากปฏิบติัตามแนวทางขอ้มูลขอ้
ร้องเรียนจากลูกคา้ก่อนการปรับปรุงคือ เดือนพฤษภาคม 2561 ถึง เดือนสิงหาคม 2561 เป็น 165 ขอ้ร้องเรียน 
และหลงัการปรับปรุงคือ เดือนธนัวาคม 2561 ถึง เดือนมีนาคม 2562 เป็น 37 ขอ้ร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 77.58 
เปอร์เซ็นต ์โดยขอ้บกพร่องดา้น Appearance ท่ีเกิดจากกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนปรับปรุงเป็น 136 
ขอ้ร้องเรียน หลงัการปรับปรุงเป็น 14 ขอ้ร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 89.71 เปอร์เซ็นต ์ดงัภาพท่ี 4 
 

 
 
ภาพท่ี 4 เปรียบเทียบผลจากการศึกษาก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

จ านวนขอ้ร้องเรียน(คร้ัง) คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 
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 จากขอ้มูลท่ีไดท้  าการเปรียบเทียบดงักล่าวขา้งตน้ แสดงใหเ้ห็นวา่ การวเิคราะห์ปัญหาและแนว
ทางการแกไ้ขปัญหาสามารถช่วยลดขอ้บกพร่องท่ีหลุดไปยงัลูกคา้ และส่งผลใหข้อ้ร้องเรียนจากลูกคา้ลดลงได้
อยา่งชดัเจน 
  
ข้อเสนอแนะ 
 งานวจิยัน้ีเป็นการแกปั้ญหาท่ีเป็นสาเหตุหลกัๆท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุด ซ่ึงหากเวลาผา่นไปขอ้บกพร่อง
ดา้นอ่ืนอาจจะเป็นสาเหตุหลกัท่ีท าใหข้อ้ร้องเรียนจากลูกคา้เพิ่มข้ึน ดงันั้นควรจดัท าแนวทางเพื่อป้องกนัปัญหา
จากขอ้บกพร่องดา้นอ่ืนดว้ย 
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