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บทคัดยอ 

 
 โครงงานนี้เปนการปฏิบัติงานใน Inspection Process ของแผนก IM(Insert Machine) และลด
ของเสีย (Non-Good Product) ใน Line การผลิตท่ี 3  

โดยมีวัตถุประสงคดังนี ้
1. เพือ่ลดของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการ 
2. เพือ่เปนแนวทางใหพนักงานใหมๆ ดําเนินการไดถกูตองและแมนยํา 
3. เพือ่ลดคาใชจายในสวนงานท่ีเปนของเสีย 
ทฤษฎีท่ีนํามาใชการปฏิบัติงาน 
1. QC Story 
2. ผังกางปลา 
3. ผังพาเรโต 
ผลท่ีไดรับจากการปฏิบัติงาน 
1. ลดของเสียท่ีเกดิขึ้นในกระบวนการไดมากกวา 30% 
2. พนักงานใหมและพนกังานเกามกีารสือ่สารกันมากขึน้ และมีแนวทางในการปฏิบัติใน

ทิศทางเดียวกนั 
3. ลดคาใชจายในสวนงานท่ีเปนของเสีย(ขอมูลท่ีเปนตัวเลขไมไดรับอนุญาตใหเปดเผย) 
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Abstract 
 

This project is working in the Department of Inspection Process IM (Insert Machine) and 
reducing waste (Non-Good Product) Production in Line 3.  
  The objective of the following.  
  1. To reduce the waste involved in the process.  
  2. To guide the new employees. The accuracy and precision.  
  3. To reduce the cost of creating the waste.  
  Theory used to work.  
  1. QC Story.  
  2. Fishbone layout.  
  3. Pareto chart.  
  The results obtained from the operation.  
  1. Reduce the waste generated in the process of more than 30%.  
  2. New employees and old employees have communicated more. And guidelines in the 
same direction.  
  3. Reduce the cost of a segment of the waste (Cost data not allowed to disclose). 
 
Keywords: QC Story / Fishbone layout / Pareto chart 
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บทที่ 1 บทนํา 

 

 

 

 

 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

ชื่อบริษัท : บริษัท เจวีซี แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

ที่อยู  : เขตสงเสริมอุตสาหกรรมนวนคร โครงการ 3 เลขที่ 107 หมู 18 ตําบล คลองหน่ึง  

อําเภอคลองหลวง จังหวัด ปทุมธานี 12120 ประเทศไทย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 1.1   แผนที่บริษัท เจ.วี.ซี.แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

ภาพท่ี 1.0 บริษัท เจวีซีแมนูเฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด  
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

เจวีซี (JVC) มาจากชื่อเต็ม คือ Victor Company Of Japan Limited ซึ่งเปนชื่อที่มีชื่อเสียง

และเปนที่รูจักอยางดีในประเทศญ่ีปุนและตลาดสากล จากจุดเร่ิมตนอุตสาหกรรมในป ค.ศ. 1927 สู

ความเปนผูนําดานเทคโนโลยีในปจจุบันกวา 75 ป ที่เจวีซีพัฒนาคิดคนนวัตกรรมแหงเทคโนโลยีทุค

ยุคทุกสมัย เพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภค ในสวนของบริษัท  JVC  Manufacturing 

(Thailand) Co.,Ltd. ไดมีการกอสรางขึ้นเมื่อเดือนมีนาคม พ.ศ.  2532 โดยมี Mr.Osawa เปนผู

บุกเบิกในฐานะทานประธานในขณะน้ันโดยยึดตามหลักนโยบายการผลิตที่จะผลิตสินคาเพื่อสนอง

ความตองการ ของผูบริโภคและไดเปดการดําเนินการมาต้ังแต เดือนมกราคม พ.ศ. 2533 เปนตนมา 

ดวยเงนิลงทุน 700 ลานบาท  

 ป 2532 - จดทะเบียนเปน บริษัท เจวีซี แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด สํานักงานต้ังอยูที่

ตึกธนิยะถนนสุรวงศ เขตบางรัก กรุงเทพฯ ไดรับการสงเสริมการลงทุนในกิจกรรมผลิต เคร่ืองรับ

โทรทัศนสีและชิ้นสวนเพื่อการสงออกจากคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน ซึ่งเปนหนวยงานของ

รัฐบาลไทยโดยมีกําลังการผลิตเคร่ืองรับโทรทัศนสีอยูที่ ปละ 600,000 เคร่ือง  กําลังการผลิตชิ้นสวน

เคร่ืองรับโทรทัศนสี (PCBA) ปละประมาณ 1,200,000 ชุด บริษัทเร่ิมตนดวยพนักงานเพียง 215 คน 

 ป 2533 - เปดดําเนินการ ณ โรงงานผลิต ในเขตนิคมอุตสาหกรรม นวนคร จังหวัดปทุมธานี 

เร่ิมเปดสายการผลิตเปนคร้ังแรกสงออกเคร่ืองรับโทรทัศนสีเปนคร้ังแรกเพิ่มเติมสวนการผลิต DY, 

FBT เร่ิมกจิกรรม QCC เปนคร้ังแรกบริษัทฯ มียอดการผลิตถึง 200,000 set มีพนักงาน 686 คน 

 ป 2534 - มีการผลิตเคร่ืองรับโทรทัศนสีเปนเคร่ืองที่ 1,000,000 บริษัทฯ มียอดการผลิตถึง 

500,000 set มีพนักงาน 1,089 คน 

 ป 2535 - มีการผลิตเคร่ืองรับโทรทัศนสีเปนเคร่ืองที่ 2,000,000 บริษัทฯ มียอดการผลิตถึง 

600,000 set มีพนักงาน 1,112 คน 

 ป 2536 - บริษัทมียอดการผลิตถึง 800,000 set มีพนักงาน 1,532 คน 

 ป 2537 - บริษัทเปดดําเนินการมาครบ 5 ป เพิ่มกําลังการผลิต PCBA เปน 350,000 ชิ้น มยีอด

การผลิตถึง 900,000 set 

 ป 2538 - ไดผลิตเคร่ืองรับโทรทัศนสีเคร่ืองที่ 5,000,000 บริษัทฯ มียอดการผลิตถึง 1,000,000 

set มีพนักงาน 2,147 คน 

 ป 2539 - บริษัทฯ ไดรับการสงเสริมจาก BOI ในการผลิต Color video camera มีการ

เปลี่ยนแบบฟอรมพนักงานใหเหมาะสมชัดเจนยิ่งขึ้น Mr.Furuya ไดรับการแตงต้ังใหเปนประธาน

บริษัทลําดับที่ 2 เร่ิมกอต้ังสวนงานวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ R&D ใน JMT พรอมรวมออกแบบการ

ผลิตเคร่ืองรับโทรทัศนสีกับบริษัทแมที่ประเทศญ่ีปุนถึง 7 Model บริษัทฯ มียอดการผลิตถึง 

1,200,000 set บริษัทจัดต้ังหองปฏิบัติการสอบเทียบตามระบบ ISO9000 มีพนักงาน 2,034 คน 
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 ป 2540 - มีการผลิตเคร่ืองรับโทรทัศนสีรุน Wide Vision 16”, 24” บริษัทฯมียอดการผลิต

ถึง 1,200,000 set มีการออกแบบเคร่ืองรับโทรทัศนสีโดย R&D ถึง 57 Models ใน C, D Rank มี

พนักงานถึง 2,257 คน 

ป 2541  - ไดรับการสงเสริมการผลิต TL กําลังการผลิตอยูที่ 120,000 ชุด บริษัทฯมียอดการ

ผลิตถึง 1,200,000 set มีการออกแบบเคร่ืองรับโทรทัศนสีโดย R&D ถึง 61 Models ใน B Rank 3% 

มีพนักงานถึง 2,020 คน 

ป 2542  - ไดรับการับรองระบบคุณภาพ ISO 9002 ของผลิตภัณฑ CCTV พรอมกับไดรับ

การรับรอง ISO 14001 จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม TISI กระทรวง

อุตสาหกรรม บริษัทเปดดําเนินงานมาครบรอบปที่ 10 บริษัทฯมียอดการผลิตถึง 1,000,000 set มีการ

ออกแบบผลิตภัณฑโดย R&D ถึง 105 Model ใน A Rank 1 บริษัทมีพนักงาน 2,070 คน 

ป 2543  - บริษัทไดเพิ่มกําลังการผลิต เคร่ืองรับโทรทัศนสีเปน 3,000,000 เคร่ือง และเพิ่ม

กําลังการผลิต PCBA เปน 1,000,000 ชุด เร่ิมกอสรางสวนงานการผลิต Professional พรอมไดรับ

การสงเสริมผลิตผลิตภัณฑ ECP, WL มีการผลิตเคร่ืองรับโทรทัศนสีเคร่ืองที่ 10,000,000 ไดแตงต้ัง

ผูบริหารระดับประธานบริษัทฯ ลําดับที่ 3 Mr.Umemoto บริษัทฯมียอดการผลิตถึง 1,400,000 set มี

การออกแบบเคร่ืองรับโทรทัศนสีโดย  R&D ถึง 114 Models ใน B Rank 4% บริษัทมีพนักงานถึง 

2,371 คน 

ป 2544 - เปดสวนงานการผลติ Professional ไดรับการสงเสริม IPO บริษัทไดมีการเพิ่มการ

ลงทุนอีกเปน 900 ลานบาทบริษัทฯ ไดรับรองระบบคุณภาพ ISO 9002:1994 จาก MASCI บริษัทฯ

มียอดการผลิตถึง 1,200,000 มีการออกแบบเคร่ืองรับโทรทัศนสีโดย R&D ถึง 148 Models ใน A 
Rank 1%, B Rank 7% 

ป 2545  - บริษัทฯไดรับการรับรองระบบคุณภาพ ISO 9001: 2000 และ ISO 14001 จาก 

MASCI บริษัทมียอดการผลิตถึง 1,400,000 set มีการออกแบบเคร่ืองรับโทรทัศนสีโดย R&D ถึง 

178 Models ใน B Rank 5% มีพนักงานถึง 1,606 คน 

ป 2546  - เร่ิมผลิตเคร่ืองรับโทรทัศนสีจอ LCD 26” บริษัทไดรับประกาศนียบัตรดานโรง

อาหารที่มีมาตรฐานในระดับดีมากไดรับรอง Clean Food Good Test จากกระทรวงสาธารณสุขได

แตงต้ังผูบริหารระดับประธานลําดับที่ 4 Mr.Katsurori Maeda บริษัทไดรับเกียรติบัตรจากกรม

สวัสดิการและคุมครองแรงงานในฐานะบริษัทโรงงานสีขาว บริษัทมียอดการผลิตถึง 1,200,000 set มี

การออกแบบเคร่ืองรับโทรทัศนสีโดย R&D ถึง 121 Model A Rank 2% , B Rank 8% มีการ

ออกแบบ Cabinet ในรุน V, Y มีพนักงานถึง 1,376 คน 
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ป 2547  - บริษัทฯไดเปดดําเนินงานครบรอบปที่ 15 ไดรับเกียรติจากประธานใหญบริษัทแม 

Mr.Terada มาเยี่ยมชมบริษัทเร่ิมนําระบบ ROHs มาใชในการผลิต มีการผลิตเคร่ืองรับโทรทัศนสีรุน 

Plasma 42” ยอดการผลิตมีถึง 1,400,000 set มีการออกแบบเคร่ืองรับโทรทัศนสีโดย R&D ถึง 226 

Models A & B Rank อยางละถึง 4% มีการออกแบบ Cabinet ในรุน J, C, T ผลิตภัณฑไดรับรอง

มาตรฐาน SASO บริษัทยื่นเร่ืองขอการรับรองหองปฏิบัติการทดสอบ ภายใต มอก.17025-

2543(ISO/IEC17025:1999)  

ป 2552 - บริษัททําการผลิต LCD ที่มีความหนา เพยีง 7.8 มิลลิเมตร คือ รุน GD – 32X1PT 

 ป 2553 - บริษัทไดมีการผลิต  DOME รุน VN-V686WPBU คือ DOME ตัวใหญที่ใช

ระบบ network 

ปจจุบันมีบริษัท JVC ในประเทศไทย ทั้งหมด 3 บริษัท ไดแก 

1. JVC Manufacturing (Thailand) Co.,Ltd. 

นิคมอุตสาหกรรมนวนครโครงการ 3 เลขที่ 107 หมู 18 ต.คลองหน่ึง อ.คลองหลวง       
จ.ปทุมธานี 12120 โทรศัพท : 0-2529-2105-09 (TV) 0-2529-2238-40 ( PO) 0-2529-3529 

(EPD) บริษัทฯดําเนินกิจการดานการผลิตเพื่อการสงออกเคร่ืองรับโทรทัศนวงจรปดกลองโทรทัศน 

พลาสมาทีวี กลองถายวิดีโอ สําหรับสถานีโทรทัศน และ  Time-lapse Recorder ผลิตสินคา 

 Professional Product ไดแก Electronic camera product Wireless equipment และ 

ผลิต Time lapse ฝายวิจัยพัฒนาออกแบบสินคาเคร่ืองรับโทรทัศนสีและแผงวงจรไฟฟา 

 

2.  JVC Sale & Service (Thailand) Co.,Ltd. 
เร่ิมกอต้ังเมื่อป พ.ศ.2535 เลขที่ 32/31 อาคารชิโนทัย ชั้น 10 ถ.สุขุมวิท 21             

แขวงคลองเตยเหนือ เขตวัฒนา กรุงเทพฯ 10110 

ปจจุบันอยูที่ JVC Manufacturing (Thailand) Co.,Ltd. โดยเร่ิมยายมาเมื่อป 2009 

 บริษัทมีหนาที่ดูแลดานการจําหนายและบริหารตรวจซอมผลิตภัณฑ JVC ภายในประเทศ

เร่ิมดําเนินการในประเทศต้ังแตป พ.ศ.2535 โดยจําหนายผลิตภัณฑประเภท โทรทัศนสี เคร่ืองเลน

วิดีโอ เคร่ืองเสยีง เคร่ืองติดรถยนตและสินคา Professional พรอมทั้งการใหการบริการหลังการขาย 
 

3. บริษัท เจวีซี ออฟฟคอล คอมโพแนนท (ประเทศไทย) จํากัด ( JOCT ) 
นิคมอุตสาหกรรมสุรนารี เลขที่ 555 หมู 3 ตําบลหนองระเวียง อําเภอเมอืง นครราชสีมา 

30000 โทรศัพท 044-212-905-912 โทรสาร 044-212-913 

  ดําเนินการดานการผลติชิน้สวน Components & Devices เพื่อการสงออกเทาน้ัน 
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ตัวอยางผลิตภัณฑของ JVC 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.2  ตัวอยางผลิตภัณฑของ JVC 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 

ชื่อบริษัท : บริษัท เจวีซี แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

กอต้ัง  : 8 มีนาคม 2532 

ประธานบริษัท : Mr.Fujisaki 

ทนุจดทะเบยีน  : 700 ลานบาท 

 

 

 
 

ภาพท่ี 1.3   JMT Organization Chart (ตัวยอ) 
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ภาพท่ี 1.4  JMT Organization Chart (ตัวเต็ม) 
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นโยบายและมาตรฐานคุณภาพของบริษัท 

 
ภาพท่ี 1.5  นโยบายและเปาหมายคุณภาพของ JMT 

 

นโยบายคุณภาพ (Quality Policy)ISO 9001 
  JMT กําหนดนโยบายคุณภาพ ซึ่งไดรับการสื่อสารทําความเขาใจภายในองคกรและจะตอง

ไดรับการทบทวนจากฝายบริหารเปนระยะๆ เพื่อความเหมาะสมอยางตอเนื่อง 
นโยบายคุณภาพของ JMT สามารถจํากัดความไดดังนี้ 

“JMT นําคุณภาพที่ดีที่สุดสูความพึงพอใจของลูกคา” 
“JMT provides the best quality to meet customer’s satisfaction” 
 

เพื่อใหเปนไปตามวัตถุประสงคคุณภาพ เราสามารถปฏิบัติไดดังน้ี 

1. พนักงานทุกคนมีสวนรวมในการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา และตระหนักอยูเสมอวา           

แตละหนวยงาน ก็คือลูกคาของเราเชนกัน 

2. ผลิตสินคาที่ตรงตามความตองการของลูกคา 

3. จัดสงสินคาใหกับลูกคาอยางถูกตอง และตรงตอเวลา 

4. ปรับปรุงประสิทธิผลระบบการบริหารงานคุณภาพอยางตอเนื่อง 
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ขอกําหนด ISO9001:2008 ดงัน้ี 
1. ขอบขาย (Scope) 
2. มาตราฐานอางอิง (Normative reference) 

3. นิยามและคําจํากัดความ (Team and definition) 

4. ระบบบริหารคุณภาพ  (Quality management system) 

5. ความรับผิดชอบฝายบริหาร (Management responsibility) 

6. การจัดการทรัพยากร (Resource management) 

7. การผลิตและการบริการ (Product realization) 

8. การตรวจวัดการวิเคราะห และการปรับปรุง (Measurement analysis) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.6  ใบรับรองมาตรฐาน ISO 9001 
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นโยบายสิ่งแวดลอม (Environmental Policy) ISO 14001 
บริษัทฯ มีความมุงมั่นที่จะปฏิบัติตามระบบมาตรฐานการจัดการสิ่งแวดลอม ISO14001 

ดังน้ี  
1.ปองกันและลดการเกิดมลพิษพรอมทั้งมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
2. ปฏิบัติตามกฎหมายสิ่งแวดลอม และขอกําหนดที่เกี่ยวของกับกิจกรรมของบริษัท 
3.ใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ และประหยัดพลังงาน 
4.ถายทอดใหพนักงานรับทราบ และถือปฏิบัติโดยทั่วกัน 
5. มีเอกสารเผลแพรตอผูสนใจทั่วไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.7  ใบรับรองมาตรฐาน ISO 14001 
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นโยบายดานความรับผิดชอบทางสังคม 

 บริษัท เจ.วี.ซ.ี แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด ตระหนักถึงความสําคัญของพนักงาน จึง

มุงมั่นตอการดําเนินธุรกิจบนพื้นฐาน การเคารพตอสิทธิ ความปลอดภัย ชีวอนามัยและสวัสดิการที่

พนักงานพึงไดรับและปฏิบัติตามกฎหมายขอบังคับที่เกี่ยวของกับแรงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.8  ใบรับรองเกียรติบัตรปองกันและแกไขปญหายาเสพติดกิจกรรมโรงงานสีขาว 
 

แนวคดิโรงงานในอดุมคติ 

 1.เปนโรงงานที่มีโครงสรางการควบคุมโดยการมองจากพื้นฐานแนวคิด 5ส.  

2.เปนโรงงานที่ยกระดับคุณภาพการผลิตสินคาต้ังแตจุดเร่ิมตน  

3.เปนโรงงานที่รักษาคุณภาพสินคาสูงจากความคิดริเร่ิมสรางสรรคของพนักงาน  

4.เปนโรงงานที่สามารถผลิตสินคาภายใต Lead Time สั้นที่สุด 

5.เปนโรงงานที่มีระบบการผลิตแบบยืดหยุน 

6.เปนโรงงานที่สามารถเปลี่ยนจากเคร่ืองจักรขนาดใหญมาเปนเคร่ืองจักรขนาดเล็ก  

7.เปนโรงงานที่มีความชํานาญในการใชเคร่ืองจักรแทนคนและทําในสิ่งที่เปนอัติโนมัติได  

8.เปนโรงงานที่สามารถวางแผนและดําเนินการเปลี่ยนแปลงไดทันที 

9.เปนโรงงานที่มี Stock เปนศนูย 

10.เปนโรงงานที่ใหความสําคัญตอการยกระดับทักษะความสามารถของพนักงานอยาง

สม่ําเสมอ 
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คติพจนของพนักงานบริษัท เจวีซี แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด 

1.จะผลิตแตผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและประสิทธิภาพที่สูงเพื่อใหผลิตภัณฑเหลาน้ีเปนที่นิยม

ของผูใชทั่วโลก 

2.จะสรางประเพณีที่ปลุกเราตนเองใหมีความกระตือรือรน โดยต้ังอยูบนพื้นฐานของความ

สามัคคี (Harmony) และชวยเหลือซึ่งกันและกัน 

3.จะใชความสามารถของตนใหสูงขึ้น โดยสรางสรรคงานใหทาทายยิ่งขึ้น รวมทั้งคนคิด

วิธีการหรือเทคโนโลยีใหมๆ 

4.มีความสํานึกในหนาที่และงานที่ไดรับมอบหมาย โดยมีความรับผิดชอบในการทํางานและ

หนาที่ใหสมบูรณพรอม 

5.รวมความพรอมและความสามารถของทุกคน เพื่อสรางผลงานที่มีคุณภาพใหดียิ่งขึ้นอยู

เสมอ และนําผลงานเหลาน้ันมาพัฒนาชีวิตประจําวันของตนใหดียิ่งขึ้น 

6.เครงครัดในการรักษาความเปนระเบียบเรียบรอย และความสะอาดในการทํางานเปนนิจ  

7.ใหความสําคัญและเอาใจใสในการใชชิ้นสวน อุปกรณ เคร่ืองจักร และเคร่ืองมือตางๆ อยาง

ถูกตองและเหมาะสม ประหยัดมีประสิทธิภาพและทะนุถนอม 

8.เร่ิมงานและเลิกงานดวยการทักทายที่สดชื่น ยิ้มแยมแจมใสทุกวัน และชวยกันสรางสรรค

บรรยากาศที่ดีในการทํางาน 

9.ภูมิใจที่มีสวนชวยในการพัฒนาสูความสําเร็จของ JMT และภาคภูมิใจที่ไดชวยสงเสริม

สังคมและพัฒนาเศรษฐกิจของชาติโดยทางออม 
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1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

ตําแหนง  : นักศึกษาฝกงาน 

แผนก  : Insert Machine (IM) 

งาน  : Inspection Process 

รายละเอียดเกี่ยวกับแผนก IM 

IM ( Insert automatic – Machine) เปนแผนกที่เปนจุดเร่ิมตนในการผลิตผลิตภัณฑทุกรุน 

โดยหนาทีข่อง IM ในสายการผลิต คือ การใส Parts ขนาดตางๆ ที่มีจํานวนมากลงบนแผนวงจร 

PCB ( Print Circuit Board ) ดวยเคร่ืองจักรอัตโนมัติ ซึ่ง Parts ตางๆ ประกอบไปดวยตัวตานทาน, 

ตัวเกบ็ประจุ, Diode , IC หรือ Transistor เปนตน กอนทําการสงไปยังแผนกตอไป 

ภายในแผนก IM ประกอบไปดวย 6 หนวยงานดังน้ี 

1. Planning 
- มีหนาที่กําหนดแผนการผลิต และจัดทําตารางการผลิตโดยคํานวณถึง ผลิตภัณฑ  รุน  

จํานวน วัน เวลา และเคร่ืองจักร ใหเกิดความ สมดุลและจะตองจัดการผลิตใหมีการเปลี่ยนรุนนอยที่สุด 

หรือมีการเปลี่ยนรุนที่อยูในตระกูลเดียวกันไวดวยกันเพื่อใหมีเวลาที่ใชในการเปลี่ยนรุนนอยที่สุด หลี

กลเลี่ยงการเกิด Loss Time ซึ่งในการกําหนดแผนการผลิตจะอางอิงจากแผนการผลิตของแผนก FA , 

PCB วาตองใชผลิตภัณฑแตละรุน เมื่อไหร โดยที่จะมีการกําหนด Lead Time ไวประมาณ 1- 

3 วัน ทั้งน้ีตองพิจารณาถึงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตแตละรุนดวย  

2. Program 
- ทําหนาที่จัดเตรียมโปรแกรมใหกับเคร่ืองจักรโดยรับ Plan การผลิตลวงหนามาจากฝาย 

Planning และแกไข Program จัดสมดุลใหสายการผลิต (Production) รวมทั้งจัดทํารายชื่อ Part ที่

จําเปนตองใชในการผลิตสินคาแตละรุนสงใหหอง Part Control ดวย 

3. Part Control 
- เปนหนวยงานแรกของแผนกตามกระบวนการไหลของ Parts รวมถึงการสนับสนุนการ

ผลิตในการจัดเตรียม Parts เขา Feeder และชวยจัด Parts ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 

4. Production  
- มีหนาที่หลักในการผลิตงานตางๆที่ Planning ไดกาํหนดมาใหทนัหรือมยีอดตามเปาหมาย

ที่ไดกําหนดไว เพื่อที่จะไดสามารถสงงานใหแผนกอ่ืนตอไปไดตามกาํหนดเวลา 

5. Maintenance 
ทําหนาที่ซอมและบํารุงรักษาเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองในแผนก ใหสามารถทําการผลิตไดอยาง  

ปกติตอเน่ือง และยาวนานที่สุด ใหความสนับสนุน  Production ในกรณีที่เคร่ืองจักรเกิดความ

ผิดพลาดขึ้น พนักงานซอมบํารุง จะตองเขาไปทําการซอมเคร่ืองจักรใหกลับมาคงสภาพการทํางาน

เดิมใหเร็วที่สุด ตลอดจนทําการต้ังคาเคร่ืองจักรในการเปลี่ยนรุนการผลิตดวย  
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6. Quality Control (Inspection) 
มีหนาที่หลักในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ วาเปนไปตาม Standard หรือไม  

รวมถึงรับ Feed Back จาก PCB หรือ FA ดวย และถาพบงานที่ไมไดมาตรฐานก็จะทําการวิเคราะห

วาเกดิจากกระบวนการใด จากน้ันจึง Feedback กลับไปยังกระบวนการน้ันๆ ใหแกไข  

(Rework & Corrective Action) โดยเร็วที่สุด กอนสงกลับไปยังแผนกน้ันๆ 

 

PLANNING

PART CONTROL PROGRAM

PRODUCTION MAINTENANCE

NEXT SECTION

INSPECTIONNG NG

OK

 
 

ภาพท่ี 1.9 แผนผังลําดับการปฏิบัติงานแผนก IM 
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1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

ชื่อ  : นาย วีรโชติ ชนะการี  

อายุ  : 41 ป 

ตําแหนงงาน : Supervisor 

แผนก  : Insert Machine (IM) 

อายุงาน  : 21 ป 

หนาที่  : รับผิดชอบดานการผลิตและวางแผน 

 

ชื่อ  : นาย จีระชัย เชิงหอม  

อายุ  : 32 ป 

ตําแหนงงาน : Supervisor 

แผนก  : Insert Machine (IM) 

อายุงาน  : 3 ป 

หนาที่  : รับผิดชอบดานคุณภาพและการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.10   นายวีรโชติ ชนะการี  ภาพท่ี 1.11   นายจีระชัย เชิงหอม  
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1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

เร่ิมตน  : 1 มิถุนายน 2553  

สิ้นสุด  : 30 กันยายน 2553 

 

1.7วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงาน  
1. มีคูมือที่ชวยในการวิเคราะหปญหา NG 

2. สามารถลด NG ที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการไดเปนอยางนอย 30% 

3. พนักงานใหมและพนักงานเกามีการสื่อสารกันและปฏิบติังานไปในทิศทางเดียวกัน 

4. ลดคาใชจายจากการลด NG ในกระบวนการลงได (ขอมูลที่เปนตัวเลขไมไดรับอนุญาตใหเปดเผย) 

 
1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน 

ดานองคกร 
- มีคูมือที่ชวยในการวิเคราะหปญหา NG  

- สามารถชวยลดปญหาของเสียภายในแผนกรวมถึงตางแผนกได 

- สามารถปรับเปลี่ยนพฤติกรรมที่ไมชอบใชคูมือตางๆของพนักงานได 

- สามารถชวยแกปญหาเฉพาะหนาได เมื่อผูเชี่ยวชาญไมอยู 

- สามารถใชในการอบรมพนักงาน แบบเรงดวน  

- การผลิตทําไดเร็วขึ้นจากการที่ NG ลดลงอยางนอย 30% 

ดานนักศึกษา 
- ไดรับโอกาสในการฝกปฏิบัติงานจริง 
- ไดรับโอกาสในการฝกวิเคราะห แกปญหางานจริง 
- ไดประสบการณในการเรียนรูใชชีวิตในโรงงานจริง 
- ไดทบทวนความรู ที่ไดศึกษา 
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บทที ่2 ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน  

 

2.1 QC STORY 
 โดยมีขั้นตอนการปฏิบัติงานดังน้ี 

1. คนหาและเลอืกปญหา 
 2. สํารวจสภาพปญหา 
 3.วิเคราะหหาสาเหตุ 
 4.กาํหนดมาตรการแกไข 
 5.ลงมือปฏิบัติตามมาตรการแกไข 
 6.ตรวจสอบผล 
 7.การจัดทํามาตรฐาน 
2.1.1 คนหาและเลือกปญหา 
 ปญหา คือ อะไร 
 1. ปญหา คือ สิ่งผิดปกติ 
  - ความไมสมเหตุสมผล (Muri) 
  - ความสิ้นเปลือง (Muda) 
  - ความไมสม่ําเสมอ (Mura) 
 2. ปญหา คือ สิ่งที่เกิดขึ้นโดยไมเปนไปตามที่คิดไว 
  - วางแผนลวงหนาไว แตสิ่งที่เกิดขึ้นไมเปนไปตามแผน 
จะหาปญหาไดอยางไร 

1. ระดมสมองจากสมาชิก 
 2. สอบถามหนวยงานถดัไป 
 3. สอบถามจากลูกคา 
 4. นโยบายของบริษัท 
2.1.2 สํารวจสภาพของปญหา 

1. ปญหาแกไขลําบาก 
  - เปนปญหาคาบเกี่ยวหนวยงาน 
  - เกนิอํานาจหนาที่ 
  - เสียเวลาแกไขมาก / แกไขไมสําเร็จ 
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 2. ตองซอยปญหาใหเลก็ลง 
  - เห็นปญหาชดัเจน 
  - เห็นแนวทางแกไขปญหา 
  - แกไขปญหาไดสําเร็จ 
 3. เทคนิคในการวิเคราะหปญหา 
  - การจําแนกขอมูล (Stratification) 

  - ตารางตรวจสอบ (Check Sheet) 
  - แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 
 4. ปญหาตองเปนความจริง ไมใชความรูสึก 
  - รวบรวมขอมลูสนับสนุนปญหา 
  - ขอมูลสถิติ คือ ความจริง (Fact) 
  - ความจริงอาจไมเหมือนสิ่งที่คิดไว 
  - สิ่งที่คิดไวอาจคิดจากประสบการณหรือความรูสึก 
 5. กําหนดเปาหมาย 
 5.1 เพื่อวัดความสําเร็จในการแกปญหา 
  - การมีเปาหมาย คือ การวางแผนทํางานที่ดี 
  - QC คือ การวางแผนแกไขปญหา 
 5.2 ตองเปนตัวเลขวัดได 
  - หนวยนับ (คร้ัง, ชั่วโมง, บาท) 
  - เปอรเซนต 
 5.3 ตองมีขอมูลสนับสนุน 
  - เปาหมายไมใชการคาดคะเน 
  - เปาหมายตองเปนสิ่งที่มีเหตุผล 
  - ขอมูลสนับสนุนจะทําใหเปาหมายมีเหตุผลมากขึ้น 
2.1.3 วเิคราะหหาสาเหตุ 
 ปญหา(ผล)เกดิจากเหตุ 
  - วิเคราะหปญหาเพื่อทราบสาเหตุ 
  - ปญหามาจากหลายสาเหตุ 
  - ตองทราบสาเหตุแทจริง และแกไขที่สาเหตุแทจริง ปญหาจึงจะหมดไป 
 ขอมูลสถิติ ประกอบดวย 
  - ขอมูลตัวเลข (Data) 

  - ขอมูลขาวสาร (Information) 



 
 
 

19 

 วิเคราะหขอมูลมี 2 วิธี 
- วิเคราะหขอมูลตัวเลขหรือวิเคราะหดวยสายตาสามารถใชเคร่ืองมือตางๆ เชน การ

จําแนกขอมูล , ตารางการตรวจสอบ เปนตน 
  - วิเคราะหขอมูลขาวสารหรือวิเคราะหดวยสมอง เชน ใชแผนภูมิกางปลา, พาเรโต 
 การแกไขสาเหตุของปญหาดวยวิธีการ QC 
  - ตองเปนสาเหตุที่แทจริง 
  - สามารถแกไขไดเอง 
  - สาเหตุที่นํามาแกไข ไมขัดนโยบาย 
2.1.4 การกําหนดมาตรการแกไข 
 1. ใช วงจร P-D-C-A แกไขปญหา 
  - Plan  =การวางแผนแกไขปญหา 
  - Do  =ดําเนินการแกไขตามแผนทีว่างไว 
  - Check =เช็คสอบผลภายหลัง 

- Action =ถือปฏิบัติโดยการกําหนดเปนมาตรฐานจะใชตารางแกไขปญหา

เพือ่ความชดัเจนกไ็ด 
2.1.5 ลงมือปฏิบัติตามมาตรฐานการแกไข 
 มีการเปรียบเทียบผล กอนและหลงัการแกไขปญหา 
  - เปรียบเทียบการปฏิบัติ กอนและหลงัแกไข 
  - เปรียบจุดที่มีการแกไข (เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ Work Flow) 

- ขอมูลกอนหลังการแกไขเปรียบเทียบผลหลังการแกไขกับเปาหมาย 
2.1.6 ตรวจสอบผล 

ถาผลงานบรรลุเปาหมาย ใหกาํหนดมาตรฐาน เปนมาตรการปองกันปญหา 
  - เพื่อไมใหปญหาขึ้นอีก 

- เพื่อยกระดับคุณภาพ / ประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน มาตรฐานตองสรุปมาจาก

วิธีการแกไขปญหาในขั้น Do 

2.1.7 การจัดทํามาตรฐาน 
1. มาตรฐานตองสรุปมาจากวิธีการแกไขปญหาในขั้น Do 

  - มาตรฐานไมใชมาตรการ 
  - มาตรฐานไมใชผลลัพธ 
 2. มาตรฐานตองชัดเจนสื่อความหมาย 
  - ทุกคนปฏิบัติไดเหมือนกัน 
  - มีขอมูล(ตัวเลข) กํากับ 
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2.2 ผังกางปลา(Fishbone diagram) 

ไดอะแกรมของเหตุและผล (Cause and effect diagram) หรือแผนผังกางปลา (Fishbone 

diagram) เทคนิคนี้ไดรับการคิดคนขึ้นมาในป ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารยคาโอรุ อิชิกาวา แหง

มหาวิทยาลัยโตเกียว และมีการแกไขพัฒนาตอยอดมาเร่ือยๆ  
ผังกางปลาเปนวิธีการที่ใชหาสาเหตุที่แทจริง (Root cause) ของปญหาในระดับรายละเอียด 

กอนที่เราจะใชไดอะแกรมน้ีก็ตองทราบปญหาที่เกิดขึ้นกอน ซึ่งก็จะไดมาจากการรวบรวมขอมูล 
จัดเรียงขอมูล โดยเลือกปญหาที่เกิดขึ้นมากที่สุดมาแกไขกอน แลวมาระดมความคิดจากผูที่เกี่ยวของ

กับปญหาน้ี คอยๆระบุสาเหตุที่อาจทําใหเกิดปญหา เมื่อทําเสร็จออกมาแลวแผนผังจะมีลักษณะคลาย

กางปลา ตัวอยางเชน 

 
 

ภาพท่ี 2.0  ตัวอยางผังกางปลา 
 

การกาํหนดหัวขอปญหาควรกาํหนดใหชดัเจนและมคีวามเปนไปได ซึ่งหากเรากําหนด

ประโยคปญหาน้ีไมชัดเจนต้ังแตแรกแลว จะทําใหเราใชเวลามากในการคนหา สาเหตุ และจะใช

เวลานานในการทําผังกางปลา การกาํหนดปญหาทีห่วัปลา เชน อัตราของเสยี อัตราชั่วโมงการทํางาน

ของคนที่ไมมีประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราตนทุนตอสินคาหน่ึงชิ้น เปนตน ซึ่งจะ

เห็นไดวา ควรกาํหนดหัวขอปญหาในเชงิลบ 
เราสามารถที่จะกําหนดกลุมปจจัยอะไรก็ได แตตองมั่นใจวากลุมที่เรากําหนดไวเปนปจจัย

น้ันสามารถทีจ่ะชวยใหเราแยกแยะและกาํหนดสาเหตุตางๆ ไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุเปนผล 
  หากกลาวถงึในสวนของกระบวนการผลติ โดยสวนมากมักจะใชหลักการ 4M เปนกลุม

ปจจัย (Factors) เพื่อจะนําไปสูการแยกแยะสาเหตุตางๆ ซึ่ง 4M นี้มาจาก 
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Man   - คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
Machine  - เคร่ืองจักรหรืออุปกรณอํานวยความสะดวก 
Material - วัตถุดิบหรืออะไหล อุปกรณอ่ืนๆ ที่ใชในกระบวนการ 

 Method - กระบวนการทํางาน 
แตไมไดหมายความวา การกําหนดกางปลาจะตองใช 4M เสมอไป เพราะหากเราไมไดอยู

ในกระบวนการผลติแลว ปจจัยนําเขา (Input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เชน ปจจัยการนําเขา

เปน 4P ไดแก Place, Procedure, People และ Policy หรือเปน 4S Surrounding, Supplier, 

System และ Skill กไ็ด หรืออาจจะเปน MILK ซึ่งประกอบไปดวย Management, Information, 

Leadership และ Knowledge กไ็ด นอกจากน้ัน หากกลุมที่ใชกางปลามีประสบการณในปญหาที่

เกิดขึ้นอยูแลว ก็สามารถที่จะกําหนดกลุม ปจจัยใหมใหเหมาะสมกับปญหาต้ังแตแรกเลยก็ได เชนกัน 

  ขอดีของเทคนิคนี้ คือ ทําใหเราสามารถรวบรวมความคิดจากหลายๆฝายในการแกไขปญหา

ไดอยางเปนระบบ และเปนเหตุเปนผล อยางไรก็ตาม การจะทําไดแผนผังกางปลาที่มีประสิทธิภาพ

จําเปนตองอาศัยทักษะของผูนําการประชุมดวย เพื่อใหไดความคิดที่ตอยอดออกไปและเปนประโยชน

กับการแกปญหาไดมากที่สุด 
ประโยชนของการใชผังกางปลา 
1.ใชเปนเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนที่เปนสมาชิกกลุมคุณภาพอยาง

เปนหมวดหมู ซึ่งไดผลมากที่สุด 
2. แสดงใหเห็นสาเหตุตาง ๆ ของปญหา ของผลที่เกิดขึ้นที่มีมาอยางตอเน่ือง จนถึงปม

สําคัญที่จํานําไปปรับปรุงแกไข 
3. แผนผังนี้สามารถนําไปใชในการวิเคราะหปญหาตาง ๆ ไดมากมาย ทั้งในหนาที่การงาน 

สังคม แมกระทั่งในชีวิตประจําวัน 
 

2.3 แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) 

  ผังพาเรโต เปนแผนภูมิที่ใชแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางสาเหตุของความบกพรอง

กับปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น 

เมื่อไรจึงจะใชแผนผังพาเรโต  

  • เมื่อตองการกําหนดสาเหตุที่สําคัญ (Critical Factor) ของปญหาเพื่อแยกออกมาจากสาเหตุ

อ่ืนๆ 

  • เมื่อตองการยืนยันผลลัพธที่เกิดขึ้นจากการแกปญหาโดยเปรียบเทียบ“กอนทํา”กับ“หลังทํา” 

  • เมื่อตองการคนหาปญหาและหาคําตอบในการดําเนินกิจกรรมแกปญหา   
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ประโยชนของแผนผงัพาเรโต  

  • สามารถบงชี้ใหเห็นไดวาหัวขอใดเปนปญหามากที่สุด 

  • สามารถเขาใจวาแตละหัวขอมีอัตราสวนเปนเทาใดในสวนทั้งหมด 

  • ใชกราฟแทงบงชี้ขนาดของปญหา ทําใหโนมนาวจิตใจไดดี 

  • ไมตองใชการคํานวณที่ยุงยาก ก็สามารถจัดทําไดและใชในการเปรียบเทียบผลได 

  • ใชสําหรับการต้ังเปาหมาย ทั้งตัวเลขและปญหา  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.1  ตัวอยางแผนผังพาเรโต  

โครงสรางของแผนผังพาเรโต  

  • ประกอบดวยกราฟแทงและกราฟเสน 

  • นอกจากแกนในแนวต้ัง (แกน Y) และแกนแนวนอน (แกน X) กราฟพาเรโตจะมแีกนแสดง 

                 รอยละหรือเปอรเซน็ต (%) ของขอมูลสะสมอยูทางดานขวามือของแผนผังดวย 

  • ความสูงของแทงกราฟจะเรียงลําดับจากมากไปหานอย จากซายมือไปขวามือ ยกเวนในกลุม  

  *** ขอมูลที่เปน “ขอมูลอ่ืนๆ” จะนําไปไวทีต่าํแหนงสดุทายของแกนในแนวนอนเสมอ 
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บทที ่3 แผนงานการปฏิบติังานและขัน้ตอนการดําเนินงาน  

 

3.1แผนการปฏิบัติงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 
ตารางท่ี 3.0  แผนการปฏิบัติงาน 
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3.2รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา 

ภาพท่ี 3.1  IM Organization Chart 
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รายละเอียดงานท่ีปฏิบัติ(ภาพรวม) 

ฝายท่ีรับผิดชอบ: Inspection Process 

- Project งาน ดานคุณภาพ Line1 และ Line 3 
- ทําคูมือระบุชนิดของ Diode และ Transistor ใหพนักงานใหมไดใชในการปฏิบัติงาน 

- รับงาน NG คืนจากตางแผนก (Feedback) โดยลงรายละเอียดในหนังสือและถายรูปประกอบ

ปญหาของงาน NG  

- ตรวจสอบงานตางแผนก  (Rework) ในกรณีที่มี NG มากและคาดวาจะยังมีอยูในสต็อกของตาง

แผนก 

- ทําบอรดตางๆ ภายในแผนก IM โดยมีรายละเอียดดังน้ี  

1. Problem & Improvement 

2. Production Planning Schedule IM Group 

3. Organization of IM 

4. Production Daily Report 

5. Machine Error Daily Report 
 

- ทํากิจกรรม 5 ส. รวมกับพนักงาน ดังน้ี 

 1. ทําเสนทางเดินใน Line การผลิต 

 2. สะสางชั้นวาง Part ออกจากจุดที่ตองการใชงานอยางอ่ืนหรือจุดที่ไมจําเปนตองใช 
 3. นําเอากระดาษที่ใชแลวมาทํากระดาษ Reuse (A3 นํามาตัดเปน A4) 

- แจกสวัสดิการใหพนักงาน ประจําเดือน , ประจําป ดังน้ี 
 1. รองเทาผาใบ 

2. กระดาษทิชชู 
 3. เสื้อพนักงาน 
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ประมวลภาพการปฏิบัติงาน 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รับกระดาษทิชชูเพื่อมาแจกจายพนักงาน IM 

จัดทําแผนปายให Stock 

เขยีนลาํดับและติด Label ของ Solder 
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ภาพท่ี 3.2  ประมวลภาพการทํางาน 

ทําบอรดตางๆในแผนก IM 

ทําเสนควบคุมทางเดินใหม นํากระดาษมา Reuse 

Rework งานจากภายในแผนก 
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รายละเอียดงานท่ีปฏิบัติโดยละเอียด 

แผนก IM (Auto Insert Machine) 

IM ( Insert automatic – Machine) เปนแผนกที่เปนจุดเร่ิมตนในการผลิตผลิตภัณฑทุกรุน 

โดยหนาทีข่อง IM ในสายการผลิต คือ การใส Parts ขนาดตางๆ ที่มีจํานวนมากลงบนแผนวงจร 

PCB ( Print Circuit Board ) ดวยเคร่ืองจักรอัตโนมัติ ซึ่ง Parts ตางๆ ประกอบไปดวยตัวตานทาน, 

ตัวเกบ็ประจุ, Diode , IC หรือ Transistor เปนตน กอนทําการสงไปยังแผนกตอไป 

ภายในแผนก IM ประกอบไปดวย 6 หนวยงานดังน้ี 

 

1. Planning 
- มีหนาที่กําหนดแผนการผลิต และจัดทําตารางการผลิตโดยคํานวณถึง ผลิตภัณฑ  รุน  

จํานวน วัน เวลา และเคร่ืองจักร ใหเกิดความ สมดุลและจะตองจัดการผลิตใหมีการเปลี่ยนรุนนอยที่สุด 

หรือมีการเปลี่ยนรุนที่อยูในตระกูลเดียวกันไวดวยกันเพื่อใหมีเวลาที่ใชในการเปลี่ยนรุนนอยที่สุด 

หลีกเลี่ยงการเกิด Loss Time ซึ่งในการกําหนดแผนการผลิตจะอางอิงจากแผนการผลิตของแผนก 

FA , PCB วาตองใชผลิตภัณฑแตละรุน เมื่อไหร โดยที่จะมีการกําหนด Lead Time ไวประมาณ 1- 

3 วัน ทั้งน้ีตองพิจารณาถึงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตแตละรุนดวย  

ขั้นตอนการทํางาน 

1.ทําการวางแผนการผลิตตาม Schedule ที่ทาง Planning ของบริษัทสงมาให 
2. เมื่อวางแผนการผลิตเสร็จสิ้นแลว ก็ทํางานถายเอกสารแจกจายใหกับหนวยงานตาง ๆ ของ

แผนก IM 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.3  การทํางานของฝาย Planning 
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2. Program 
- ทําหนาที่จัดเตรียมโปรแกรมใหกับเคร่ืองจักรโดยรับ Plan การผลิตลวงหนามาจากฝาย 

Planning และแกไข Program จัดสมดุลใหสายการผลิต (Production) รวมทั้งจัดทํารายชื่อ Part ที่

จําเปนตองใชในการผลิตสินคาแตละรุนสงใหหอง Part Control ดวย 

ขั้นตอนการทํางาน 

1. รับ Schedule จาก Planning 
2.1 ทําหนาที่จัดเตรียมโปรแกรมใหกับเคร่ืองจักร และแกไข Program จัดสมดุลใหสายการผลิต 
(Production) รวมทั้งจัดทํา Part List สงใหหอง Part Control ดวย 
2.2 ทําหนาที่จัดทํา Drawing เพือ่ให Inspection ใชในการตรวจสอบ Part ในการ Run แผน 
Start วา Part จัดถกูตําแหนงหรือไม 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.4  การทํางานของฝาย Program 

 

3. Part Control 
- เปนหนวยงานแรกของแผนกตามกระบวนการไหลของ Parts รวมถึงการสนับสนุนการ

ผลิตในการจัดเตรียม Parts เขา Feeder และชวยจัด Parts ในการเปลี่ยนรุนการผลิต 

ขัน้ตอนการดําเนินงาน 

 

 

Program 

Drawing 
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1. เบกิ Parts ที่ตองใชในการผลิตแตละวันตามแผนการผลิตจากแผนก Warehouse 
2. ตรวจสอบความถูกตอง และจัด Part สงให Production เพื่อใชทําการผลิต 
3. รับ Parts ที่เหลือจากการผลิตกลับมาตรวจสอบและจัดเก็บยังพื้นที่ที่จัดเตรียมไว รอสงเขาสู

สายการผลิตตอไป 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.5  การทํางานของฝาย Part Control 
 
 
4. Production  

- มีหนาที่หลักในการผลิตงานตางๆที่ Planning ไดกาํหนดมาใหทนัหรือมยีอดตามเปาหมาย

ที่ไดกําหนดไว เพื่อที่จะไดสามารถสงงานใหแผนกอ่ืนตอไปไดตามกาํหนดเวลา 

ขั้นตอนการทํางาน 

1.ตรวจเชค็ Schedule จาก Planning และตรวจสอบ Part ที่ไดวาตรงกับ Model ที่จะผลิตหรือไม 

2.เตรียมความพรอมของเคร่ือง ความสะอาดของอุปกรณตางๆและดําเนินการผลิต ในระหวางนั้นตอง

คอยสังเกตอาการผิดปกติตางๆไวดวย 

3.ในกรณีที่เกิด NG ใน Line หรือมี NG หลุดไปตางแผนกตองมีการซอมงาน 
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ภาพท่ี 3.6  การทํางานของฝาย Production 

 

5. Maintenance 
ทําหนาที่ซอมและบํารุงรักษาเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองในแผนก ใหสามารถทําการผลิตไดอยาง  

ปกติตอเน่ือง และยาวนานที่สุด ใหความสนับสนุน  Production ในกรณีที่เคร่ืองจักรเกิดความ

ผิดพลาดขึ้น พนักงานซอมบํารุง จะตองเขาไปทําการซอมเคร่ืองจักรใหกลับมาคงสภาพการทํางาน

เดิมใหเร็วที่สุด ตลอดจนทําการต้ังคาเคร่ืองจักรในการเปลี่ยนรุนการผลิตดวย  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.7  การทํางานของฝาย Maintenance 
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6. Quality Control (Inspection) 
มีหนาที่หลักในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ วาเปนไปตาม Standard หรือไม  

รวมถงึรับ Feed Back จาก PCB หรือ FA ดวย และถาพบงานที่ไมไดมาตรฐานก็จะทําการ

วิเคราะหวาเกดิจากกระบวนการใด จากน้ันจึง Feedback กลับไปยังกระบวนการนั้นๆ ใหแกไข  
(Rework & Corrective Action) โดยเร็วที่สุด กอนสงกลับไปยังแผนกน้ันๆ 
1. หนาที่ตรวจสอบคุณภาพเช็คความถูกตองของ Parts เทียบกับ Drawing 
2. ตรวจสอบคุณภาพเช็คการใสอุปกรณดวยเคร่ืองจักร (AOI) ที่อยูทาย Line 

3. รับคืน NG จากตางแผนกและรวบรวมเปนสถติิ 
4. เมื่อพบความผิดพลาดจากการผลิตในปริมาณที่สูงจะมีการ Rework งาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.8  การทํางานของฝาย Inspection 

 
 
 
 
 

Inspection AOI 

Feedback Rework 
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NG 
NG คือ ของเสียหรืองานที่เกิดความผิดพลาดขึ้นระหวางการผลิต ซึ่งในทางอุตสาหกรรมแลว 

จัดเปนคาใชจายที่ไมกอใหเกิดประโยชน แลวยังสงใหตอการผลิตในหนวยงานถัดไปลาชา ดังน้ัน

แลวถาสามารถที่จะลดการเกิด NG ลงได ก็จะชวยใหการผลิตไหลไดอยางตอเน่ืองและเปนการใช

ทรัพยากรอยางคุมคา ลดคาใชจายโดยสูญเปลาไปได 

ประเภทของ NG ภายในแผนก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ตารางท่ี 3.9  Code ของ NG ภายในแผนก IM 

CODE NG IM GROP.

DEFECT CODE PROCESS

A N01 NO PART ไมมีอุปกรณ DI , CI

A N02 WRONG PART อุปกรณผดิเบอร DI , CI

A N04 REVERSE อุปกรณสลับขั้ว DI , CI

A N05 OVER PART อุปกรณเกิน DI , CI

A P03 BRIDGE SOLDER บัดกรีไหล , ซอต CI

A P04 NOT SOLDER ไมไดบัดกรี CI

A Y12 NO PART ยิงกาวไมยิง part CI

A Y03 NO PART part หลุดหลังการ insert CI

A S01 BROKEN อุปกรณแตก DI , CI

A S02 OPEN LEAD อุปกรณขาด , กุด DI

A S06 NO  PATTERN CUT ไมตัดลายทองแดง DI

A Q02 PATTERN CUT ลายทองแดงขาด DI , CI

A Q11 BROKEN แผนแตกราว DI , CI

CAUSE

DEFECT CODE PROCESS

B N06 PIN UP อุปกรณขาลอย , กระดก CI

B N07 PIN BEND อุปกรณขางอยิงไมลงรู 1 ขาง DI

B N10 IN SERT LEAD OVER อุปกรณ 2 ขาลงในรูเดียวกัน DI

B S07 FALL OF ขาอุปกรณหลุด 1 ขาง DI

B Q01 PIN TOUCH ขาอุปกรณซอตกัน DI

B S08 LEAD BEN NO GOOD พับขาไมดี DI

B P07 LEAD SOLDER บัดกรบีาง CI

B Y01 OVER GLUE กาวเลอะ CI

B Y02 INSERT NO GOOD ติดต้ังไมดี CI

B Y05 MOVE INSERT PART part เล่ือน CI

B Y07 WRONG DIRECTION part กลับดาน CI

CAUSE
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ตัวอยางภาพ NG ที่พบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Y03   No Part 

Y05   Move Insert Part 

N05   Over Part 

Y01   Over Glue 

N04   Reverse 

P07  Lead Solder 

S01   Broken 

Y12   No Part 
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ภาพท่ี 3.10  NG ที่พบจากการ Feedback 

Y07   Wrong Direction 

Y02   Insert No Good 

N06   Pin Up 

P03   Bridge Solder 

P04   Not Solder 

N01   No Part 

Q02   Pattern Cut 

N02   Wrong Part 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 

ข้ันตอนการทํางาน(ภาพรวม) 

- ศึกษางานโดยภาพรวมของแผนก IM 

- สังเกตและศึกษางาน NG จากเคร่ืองจักรและเก็บขอมูลยอนหลังเพื่อทําการวิเคราะห 
- นําขอมูล NG ที่ไดรับในแตละเดือนมาทําการวิเคราะหเพื่อหาปญหาที่ควรแกไข 
- คัดเลือกปญหาที่สําคัญมา 3-4 ปญหา 
- ทําการศึกษาและเก็บขอมูลสาเหตุและวิธีแกไขปญหา 
- นําสาเหตุและวิธีแกไข จัดทําเปนคูมือ 
-ใหมีการนําคูมือที่ไดรับไปใชทั้งในการอบรมพนักงานใหมและการเตรียมความพรอมกอนเร่ิมการ

ผลิต 
- ติดตามผลและประเมินความคุมคาที่ไดรับ 
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การวิเคราะหงาน NG จากเคร่ือง SMT3 
1. คนหาและเลอืกปญหา 

ในการคนหาและเลอืกปญหาน้ันทางหัวหนา (นายจีระชัย เชงิหอม) ไดมีการเตรียมเร่ืองที่

จะนํามาเปนปญหาที่จะใหดําเนินการแกไขไปรวมกัน เร่ืองที่ไดคือ “การทําคูมือคุณภาพเพื่อลด 
NG” ซึ่งสิ่งที่หัวหนาตองการ คือ การมีเคร่ืองมือที่จะคอยแนะนําหรือเปน Guide Line เพื่อใหการ

ปฏิบัติงานตางๆ เปนไปในทิศทางเดียวกันทั้งพนักงานเกาและพนักงานใหม และเมื่อเกิดปญหาขึ้นก็

จะมีคูมือเพื่อตรวจสอบไดวา NG ที่เกิดขึ้น นาจะมีสาเหตุมาจากอะไรและสามารถเขาไปแกไขได

ภายในระยะเวลาอันสั้น 

สาเหตุเลอืกปญหา NG มีดังตอไปน้ี 
1. เปนปญหาที่มีมานานและตองดําเนินการแกไข 
2. การไมมีแนวทางการปฏิบัติที่แนชัดเมื่อเกิดปญหา 
3. ขาดการคิดวิเคราะหรวมกันของพนักงานใน Line เมือ่เกดิปญหา 

2. สํารวจสภาพปญหา 
 เมื่อไดรับหัวขอแลว จึงตองมีการทําความเขาใจกับปญหา NG ที่เกิดขึ้นใน SMT3 กอน 
โดยไดมีการนําขอมูลยอนหลังโดยเร่ิมจาก เดือนเมษายน ปพ.ศ.2553 ถึงเดือนกรกฎาคม ปพ.ศ.
2553 เพือ่หาชนิดของ NG ที่พบมาก โดยขอมูลที่ไดมามีดังน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 3.11  ขอมูลของเดือนเมษายน ปพ.ศ.2553 
 

ปญหาที่พบมาก คือ  1. Bridge Solder 51 จุด 

2. Move Insert Part 45 จุด 
3. No Part  15 จุด 

เดือน สาเหตุ ปริมาณ Percent
NO PART 15 8.62

WRONG PART 4 2.30
REVERSE 7 4.02

OVER PART 1 0.57
PIN UP 12 6.90

INSERT NO GOOD 10 5.75
WRONG DIRECTION 8 4.60

เม.ย.-10 MOVE INSERT PART 45 25.86
PIN HAND SOLDER 4 2.30

LESS SOLDER 6 3.45
BRIDGE SOLDER 51 29.31

NOT SOLDER 9 5.17
BROKEN 2 1.15

FILTH 0 0.00
TOTAL 174 100
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ตารางท่ี 3.12  ขอมูลของเดือนพฤษภาคม ปพ.ศ.2553 

 
ปญหาที่พบมาก คือ  1. Bridge Solder 39 จุด 

2. No Part  28 จุด 
3. Move Insert Part 25 จุด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 3.13  ขอมูลของเดือนมิถุนายน ปพ.ศ.2553 
 

ปญหาที่พบมาก คือ  1. Bridge Solder 39 จุด 

2. No Part  28 จุด 
3. Move Insert Part 25 จุด 

เดือน สาเหตุ ปริมาณ Percent
NO PART 28 21.05

WRONG PART 0 0.00
REVERSE 1 0.75

OVER PART 0 0.00
PIN UP 17 12.78

INSERT NO GOOD 1 0.75
WRONG DIRECTION 7 5.26

พ.ค.-10 MOVE INSERT PART 25 18.80
PIN HAND SOLDER 6 4.51

LESS SOLDER 3 2.26
BRIDGE SOLDER 39 29.32

NOT SOLDER 4 3.01
BROKEN 1 0.75

FILTH 1 0.75
TOTAL 133 100.00

เดือน สาเหตุ ปริมาณ Percent
NO PART 71 23.99

WRONG PART 1 0.34
REVERSE 2 0.68

OVER PART 15 5.07
PIN UP 30 10.14

INSERT NO GOOD 25 8.45
WRONG DIRECTION 22 7.43

มิ.ย.-10 MOVE INSERT PART 70 23.65
PIN HAND SOLDER 11 3.72

LESS SOLDER 3 1.01
BRIDGE SOLDER 42 14.19

NOT SOLDER 3 1.01
BROKEN 1 0.34

FILTH 0 0.00
TOTAL 296 100.00
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ตารางท่ี 3.14  ขอมูลของเดือนกรกฎาคม ปพ.ศ.2553 
 

ปญหาที่พบมาก คือ  1. No Part  71 จุด 
2. Move Insert Part 66 จุด 
3. Bridge Solder 49 จุด 

 
สรุปยอด NG รวมทั้ง 4 เดือนดังน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 3.15  ขอมูลของเดือนเมษายน ปพ.ศ.2553 - เดือนกรกฎาคม ปพ.ศ.2553 
 

เดือน สาเหตุ ปริมาณ Percent
NO PART 71 27.52

WRONG PART 2 0.78
REVERSE 14 5.43

OVER PART 3 1.16
PIN UP 18 6.98

INSERT NO GOOD 5 1.94
WRONG DIRECTION 13 5.04

ก.ค.-10 MOVE INSERT PART 66 25.58
PIN HAND SOLDER 1 0.39

LESS SOLDER 5 1.94
BRIDGE SOLDER 49 18.99

NOT SOLDER 4 1.55
BROKEN 7 2.71

FILTH 0 0.00
TOTAL 258 100.00
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ภาพท่ี 3.16  ขอมูลของเดือนเมษายน ปพ.ศ.2553 - เดือนกรกฎาคม ปพ.ศ.2553 (รูปแบบกราฟ) 
 
 เมื่อไดทําการเก็บขอมูลและตรวจสอบขอมูลยอนหลังแลว ไดมีการพูดคุยกับทางหัวหนาและ

ไดมีการกําหนดเน้ือหาการทําคูมือดังน้ี 
 1. เปนคูมือที่มีการวิเคราะหสาเหตุและการแกไข NG – No Part, Move Insert Part และ 

Bridge Solder 
 2. เปนคูมือที่สามารถเขาใจไดทั้งพนักงานใหมและพนักงานเกา 
 3.  เปนคูมือที่มาจากการคิดวิเคราะหของพนักงานดวย  
 และมีการคาดการณวา ถาไดคูมือออกมาและพนักงานไดทดลองมีการปฏิบัติตามหรือใชเปน

แนวทางในการวิเคราะหแกไขปญหาแลว จะสามารถลด NG ของแตละประเภทได 30% จากจํานวน

ทั้งหมดที่เกิดขึ้นในปจจุบัน 

3. วิเคราะหหาสาเหตุ 
 การวิเคราะหหาสาเหตุนัน้ใชเคร่ืองมือในการแกปญหาอยู 2 วิธี 
 1. ผังกางปลาโดยการระดมความคิด  
 2. การแจกแบบสอบถามและจัดทําในรูปแบบตาราง 

3.1 ผังกางปลาโดยการระดมความคิด 
 หลังจากที่ไดมีการศึกษางานภายในแผนก IM ทั้งหมดและไดเขามาสังเกตการปฏิบัติงานใน 

SMT3 ทั้ง 2 กะ ก็ไดขอมูลมาคราวๆ โดยจะนําเสนอในรูปแบบของผังกางปลาดังนี้ 
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ภาพท่ี 3.17  ผังกางปลาวิเคราะห NG ของ SMT3 
 

1. สาเหตุที่คน 
 - คนใหม : เปนปญหาที่เกิดขึ้นในทุกเคร่ืองจักรและทุกฝาย เพราะคนใหมจะขาดความ

ชํานาญและที่สําคัญ คือ เมื่อเกิดปญหาจะไมสามารถประเมินไดวา ควรแกที่จุดใดกอน จุดใดหลัง การ

ตัดสินใจจะชากวาพนักงานเกา 
 - ไมเช็ค , ไมตรวจทาน: เมื่อมีการเปลี่ยน Model จะมกีารตรวจสอบแผน Start วาไดตาม 

Drawing หรือไม, จุดไหน Part ผิดหรือไม, มี NG อะไรในชิ้นงานหรือไม หรือ Part ที่ลงไปตาม

จุดตางๆ น้ันจุดไหนบางที่ตกหลน จะตองมีการตรวจเช็คจนเปนนิสัยและในกรณีน้ี รวมถึงการหมั่น

ตรวจสอบและทําความสะอาดหัว Nozzle หรือ Board Screen เพื่อไมใหเกิดปญหาอ่ืนๆตามมาได 
 - เหมอลอย , ลืม, งวง: เปนปญหาที่ตัวของพนักงานอันเกิดจากความลาหรือการพักผอนไม

เพียงพอ  ไมสามารถควบคุมไดเพราะ อาจเกิดจากเร่ืองสวนตัวนอกเวลางาน จึงตองมีการชวยเหลือกัน

ที่ดีใน Line เพื่อปองกันความผิดพลาดจากสาเหตุน้ี 
 
 

สาเหตุท่ีคน สาเหตุท่ีเครื่องจักร 

สาเหตุท่ีวัตถุดิบ สาเหตุท่ีกระบวนการ 

ไมมี

มาตรฐาน 

คนใหม 

ไมเช็ค, ไม

ตรวจทาน เหมอลอย, 

ลืม, งวง 

Error บอย อุปกรณตางๆ

ไมพรอม 

คาตางๆ 

คลาดเคล่ือน 
เกิดปญหา

ระหวางขนยาย 

การวางและ 
เก็บแผนPCB 

คา Part กับ 
ตัว Part ไม

ตรงกัน 

 

Reuse 
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ภาพท่ี 3.18  ผังกางปลาวิเคราะห NG ของ SMT3 
 

2.สาเหตุที่เคร่ืองจักร 
 - Error บอย: ทําใหงานติดขัดและตองมีการตรวจเช็คหรือแกคาตางๆ เพื่อใหเคร่ืองทํางาน

ไดปกติ แตระหวางที่แกคาบางคาไปแลว จุดยิงบางจุดอาจเกิด NG ได 
 - อุปกรณตางๆไมพรอม : เชน การไมมีแผนรองหรือ Back Up Pin กรณีน้ีจะทําใหตอนที่ยิง 

Part ลงไปแลว ไมมีตัวรองแผน อาจทําใหแผนหักหรือเกิด No Part ได 
 
3.สาเหตุที่กระบวนการ 
 - คาตางๆคลาดเคลื่อน : ตัวอยางเชน Set พิกัดที่ยิง Part ไวคาหน่ึง แตเมื่อยิงไปแลวเกิดการ

เลื่อน จึงตองมีการปรับแกกันหลายคร้ังกวาจะลงตัว 
 - การเกบ็และวางแผน PCB: ในบางคร้ังเกิดการใสไมดี อาจเกิดการหลนเมื่อเกิดการ

กระแทก แผนอาจมีปญหาหรือ Part บางตัวหลดุหายไปได 
 - ไมมีมาตรฐาน : ไมมีการกําหนดสิ่งที่ตองทําใหแนชัดวา ตองทําสิ่งน้ีเมื่อใดหรือจําเปน

หรือไมที่จะตองทํา เชน การขน Solder เพื่อเช็คความหนืดทุกคร้ังเมื่อมีการเปลี่ยน Model 

สาเหตุท่ีคน สาเหตุท่ีเครื่องจักร 

สาเหตุท่ีวัตถุดิบ สาเหตุท่ีกระบวนการ 

ไมมี

มาตรฐาน 

คนใหม 

ไมเช็ค, ไม

ตรวจทาน เหมอลอย, 

ลืม, งวง 

Error บอย อุปกรณตางๆ

ไมพรอม 

คาตางๆ 

คลาดเคล่ือน 
เกิดปญหา

ระหวางขนยาย 

การวางและ 
เก็บแผนPCB 

คา Part กับ 
ตัว Part ไม

ตรงกัน 

 

Reuse 
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ภาพท่ี 3.19  ผังกางปลาวิเคราะห NG ของ SMT3 

 
4.สาเหตุที่วัตถุดิบ 

 - Reuse: มีการนํา Part ที่ใชไปแลวในกระบวนการกลับมาใชใหม ถา Part ที่นํากลับมาใช

ใหมนัน้เปน Part ที่มีปญหา เมื่อนํามาใชใหมก็อาจเกิดปญหาขึ้นอีกได 
 - เกิดปญหาระหวางขนยาย : อาจเกิดการกระแทกกันระหวางขนยายและ Part บางตัวไมมี

ความทนทานเพียงพอ ทําใหเกิดการแตก 
 - คา Part กับตัว Part ไมตรงกัน 
 
 จากการเก็บขอมูลและนํามาวิเคราะหดูพบวา สาเหตุสวนใหญน้ัน เกิดมาจาก  “คน” เปน

จํานวนมาก จึงไดกาํหนดแนวทางในการจัดทาํคูมอืโดยเนนที ่“คน” เปนหลกั 

 
 
 
 
 
 

สาเหตุท่ีคน สาเหตุท่ีเครื่องจักร 

สาเหตุท่ีวัตถุดิบ สาเหตุท่ีกระบวนการ 

ไมมี

มาตรฐาน 

คนใหม 

ไมเช็ค, ไม

ตรวจทาน เหมอลอย, 

ลืม, งวง 

Error บอย อุปกรณตางๆ

ไมพรอม 

คาตางๆ 

คลาดเคล่ือน 
เกิดปญหา

ระหวางขนยาย 

การวางและ 
เก็บแผนPCB 

คา Part กับ 
ตัว Part ไม

ตรงกัน 

 

Reuse 
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3.2 การแจกแบบสอบถามและจัดทําในรูปแบบตาราง 
 มีการเก็บขอมูลจากพนักงานผูปฏิบัติจริงดังน้ี 
 - การสอบถามรายบุคคล  
 - การแจกแบบสอบถาม  
 ขอมูลดิบที่ไดมีดังน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 3.20  สาเหตุของ Bridge Solder 
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      ตารางท่ี 3.21  สาเหตุของ Move Insert Part 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ตารางท่ี 3.22  สาเหตุของ No Part 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 เมื่อไดสาเหตุจากการรวบรวมขอมูลแลวจึงมาดําเนินการเพื่อหาแนวทางปองกันและแกไข

ตอไป 
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4. กาํหนดมาตรการแกไข 
 เมื่อไดรับทราบสาเหตุและแนวทางแกไขที่เปนขอมูลดิบแลว ไดมีการนํามาเรียบเรียงโดยผาน

การกรองจากหัวหนาอีกรอบกอนที่จะมีการจัดทําเปนรูปเลม คูมือวิเคราะหปญหา NG 
 โดยสรุปเปนสาเหตุและแนวทางแกไขดังน้ี (โดยยอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 3.23  สาเหตุและแนวทางแกไขจากการรวบรวม 

สาเหตุที่ทําใหเกิด NG แนวทางปองกันและแกไข 

ปญหาการจับ Part ของหัว Nozzle ( หัว 

Nozzle  NG  ,  สกปรก ,เบี้ยว งอ  เปนตน  ) 
หรือใช  Nozzle ไมเหมาะสมกับ  Part 

เชน ตรวจเช็คทุกครั้งเมื่อมีการผลิต ( เช็คตําแหนง ของ

การวาง Pin Support ) ,ตรวจ Nozzle อยูเสมอและ

กําหนดเวลาทําความสะอาด ของ Nozzle ทุกวัน   

Part library กําหนดความเร็วของ Part ไม

ถูกตอง 

เลือกความเร็วของเครื่องจักร ใหเหมาะสมกับขนาด 

Part ( เชน ดูจากชิ้นงานไมสะดุด ) 
ตัวกรอง Filter Nozzle สกปรก ทําความสะอาด Filter และลาง Nozzle ตามมาตรฐาน 

หรือ ตามความเหมาะสม 

การอบชิ้นงาน เลือกอุณหภูมิที่เหมาะสม ปรับความรอนและ ลมให

พอดีกับ Part บนชิ้นงานตรววสอบอุณหภูมิทุกวันให

ไดมาตรฐาน ตามเครื่องจักรแตละชนิด 

Teaching part ไมตรง เกิดจากการปรับ Pin Support PCB ใหทั่วบริเวณ 

PCB และ Teaching part ใหตรง Center 

ขนาดความหนาของ Board  ผิด เช็คขนาดความหนาของ Board ที่แผน PCB 

การ Feed ของ Part ไมตรง Center เชค็การ Pick Up ของ Part 
เกิดการวาง Part ไมตรงตําแหนง เซ็ตคา x , y  ของ Mount Data  ใหตรงตําแหนง 

พนักงานไมไดเช็ค หลังจากการเปลี่ยน Model 
วาการวาง Mount ดี หรือไม 

ตองมีการ Training พนักงานใหหัวหนา Line 
ตรวจสอบกอนผลิตเสมอ 

ปริมาณกาว ออกนอยทําให วาง Part เลื่อน เช็คลมของ Nozzle ใหอยูที่ 2.0 

ความเร็วของเครื่องจักร เชน การไหลของ

ชิ้นงานที่ไมเหมาะสม , การ Recog Part ไมได

100 % 

ตรวจสอบคา Library Part 

พนักงานใน Line ไมเขาใจในงานวา  Spec 
แบบไหนที่สามารถปลอยได 

ตองมีการ Training พนักงาน 

NC  Program ไมตรง คา x , y  ของ Mount Data ใหตรง 
 

สาเหตุและแนวทางแกไข Move Insert Part 

สาเหตุที่ทําใหเกิด NG แนวทางปองกันและแกไข 

เกิดจาก Stencil มีความหนามาก ทําใหตอนวาง 

Part ทําให Solder ไหลไปติดกัน เชน Stencil 
หนา 0.3 ไมคอน แตตอนปาด Solder ได

ประมาณ 0.5 ไมคอน 

ทําความสะอาด Stencil หลังจากการใชงานทุกครั้ง 

Nozzle กด Part แรงเกินไป เซ็ต Part library ความสูงของ Part ใหตรงตาม

มาตรฐาน 

ใบปาด  Lead Free  สกปรก ควรมีการตรวจเช็คและทําความสะอาดเมื่อมีการเปลี่ยน 
Model 

การ Set คาตางๆของ ฝายซอมบํารุงไมไดตาม 

Spec 
ฝายซอมบํารุง ตั้ง SPP ใหตรงตาม มาตรฐาน (ควร

ตรวจสอบใหทุก Model) 
การ Teaching Mount ไมไดตาม Spec ทําให

พนักงานทําการเขี่ย Part 
Set คา x, y ของ Part ใหตรงตามตําแหนง 

การตั้งคาขนาดความหนาของแผน (PCB) ไม

ถูกตอง 
ตรวจเช็คขนาดและความหนาของ Board เทียบกับ

Board จริงทุกครั้งกอน Run 

เกิดจากผา Cleaning เครื่อง SPP ไมสะอาด ตรวจสอบปริมาณน้ํายา IPA ใหอยูในระดับสีเขียว

หรือเสนที่กําหนดไวให 
พนักงานคุมเครื่อง(คนใหม)ไมเขาใจลักษณะ

ของงาน NG 

Training พนักงานคุมเครื่อง(คนใหม)การดูงาน NG 
ใหเขาใจ 

 

สาเหตุและแนวทางแกไข Bridge Solder 

สาเหตุที่ทําใหเกิด NG แนวทางปองกันและแกไข 

หัว Nozzle สกปรก ทําความสะอาดหัว Nozzle หรือเปลี่ยน Nozzle ใหม 
Nozzle Error จับ Part ไมได เลือกใช Nozzle ใหเหมาะสมกับชนิดของ Part 
Feeder ไมไดระยะที่กําหนด ปรับระยะจับขนาดของ Casset 

Program ไมไดใส Mount Part ให ใหฝาย Program ใสคา Mount Part มาให 

วาง Part ไมตรงลายทองแดง ทําให Part 
กระเด็น 

การแกไขคา Mount x,y 

ใชคา Chip Data Part ไมถูกตอง ตรวจสอบ Chip Data กอนเปลี่ยนรุนทุกครั้ง 

ปรับตั้งคา Mount Data แลวเกิดการผิดเพี้ยน

ของตําแหนง 

ตรวจสอบตําแหนงที่ Teaching โดยเทียบกับ 

Drawing 

Program ใสคาขนาดของ Part ผดิไปจากคา

จริง 

Check คาจริงของ Part 100% จากคา Chip Data 

การ Set คาของ Part ของ M/C ไมได Spec การแกไขใน Chip Data ตองยึดตาม Standard 

การ Screen Print ของ M/C SPP ไมดี Set การ Print ของ M/C SPP ใหตรงตาม Standard 

กลอง Magazine หลวมทําใหชิ้นงานหลน ตรวจสอบ Magazine กอนการใชงาน 

Anvil กระแทก Part ดานขางหลุด Set M/C RH ใหตรงตาม Standard 

วาลวลม HDP ไมสม่ําเสมอ Check วาลวลม HDP วาทํางานอยูที่ 2.0 หรือไม 
Run งาน Lot สั้นๆทําใหคนทํางานไมมีเวลา

ตรวจสอบและหาสาเหตุไมได 

ติดตามงาน Lot ที่ผานมาวามี NG อะไร และนําไป

เปนตําแหนงที่เคยเกิดปญหา 
ไมไดใสตัวรอง Casset ใสตัวรอง Casset ใหครบ 

การวาง Back Up Pin ไมไดตาม Standard วาง Back Up Pin ตาม Standard 

ตรวจสอบการวาง Pin Support ใหพอดีกับแผนบอรด 
Part มีขนาดใหญทําใหชนขอบ Station กอนที่

จะวาง 
ให Program ยาย Part ที่ตัวใหญไปอยูในตําแหนงที่

เหมาะสม 
คา Part กับขนาดไมตรงกัน ตรวจเช็คคา Part ใหตรงตามขนาดจริงของ Part 
ยิงผิดตําแหนง(คา Z ผิดพลาด) Program ใสคา Z ของ Part ใหตรงตาม Part List 
 

สาเหตุและแนวทางแกไข No Part 
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5. ลงมือปฏิบัติตามมาตรการแกไข 
 จากการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางแกไขแลวก็เปนการปฏิบัติโดยใชคูมือที่เตรียมไวและ

ติดตามผมการปฏิบัติงานตอไป 
 
6. ตรวจสอบผล 
 ไดมีการนําขอมูล NG ของแตละเดือนมาสรุปเปนกราฟโดยขอมูลที่นํามาเปรียบเทียบจะเปน

ขอมูลของเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2553 และเดือนกนัยายน พ.ศ.2553 ซึ่งจะสรุปออกมาเปนกราฟดังน้ี 
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No Part 
Cause April May June July August September

NO PART 15 28 71 71  

15
28

71 71
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20
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NO PART

 
 
 

Cause April May June July August September

NO PART 15 28 71 71 15  

15
28

71 71

15

0

20

40

60

80

1 2 3 4 5 6

NO PART

 
 
 

Cause April May June July August September

NO PART 15 28 71 71 15 6  

15
28

71 71

15
6

0

20

40

60

80

1 2 3 4 5 6

NO PART

 
 

ตารางท่ี 3.24  กราฟแสดงจํานวน NG No Part 
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Bridge Solder 
Cause April May June July August September

BRIDGE SOLDER 51 39 42 49  

51
39 42

49
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BRIDGE SOLDER

 
 
 

Cause April May June July August September

BRIDGE SOLDER 51 39 42 49 30  

51
39 42

49

30
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60
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BRIDGE SOLDER

 
 
 

Cause April May June July August September

BRIDGE SOLDER 51 39 42 49 30 17  

51
39 42

49

30
17
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60
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ตารางท่ี 3.25  กราฟแสดงจํานวน NG Bridge Solder 
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Move Insert Part 
Cause April May June July August September

MOVE INSERT PART 45 25 70 66  

45

25

70 66
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Cause April May June July August September

MOVE INSERT PART 45 25 70 66 27  

45

25

70 66

27
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80
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MOVE INSERT PART

 
 
 

Cause April May June July August September

MOVE INSERT PART 45 25 70 66 27 21

45
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70 66

27 21
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ตารางท่ี 3.26  กราฟแสดงจํานวน NG Move Insert Part 



 
 
 

51 

สรุปผลการติดตาม 
 No Part – จากการคาดการณไวที่ 30% แตสามารถลด NG ไดถึง 79% และในเดือนตอมา

ลดลงจากเดิมอีก 60% (ขอมูลของเดือนกันยายนสิ้นสุด ณ วันที่ 22 กันยายน) 
 Bridge Solder – จากการคาดการณไวที่ 30% สามารถลด NG ได 38% และในเดือน

ตอมาลดลงจากเดิมอีก 45% (ขอมูลของเดือนกันยายนสิ้นสุด ณ วันที่ 22 กันยายน) 
 Move Insert – จากการคาดการณไวที่ 30% สามารถลด NG ได 59% และในเดือน

ตอมาลดลงจากเดิมอีก 22% (ขอมูลของเดือนกันยายนสิ้นสุด ณ วันที่ 22 กันยายน) 

 
7. การจัดทํามาตรฐาน 
 การจัดทํามาตรฐานไดมีการจัดทํารูปเลมของคูมือออกมาและไดมีการแจกจายไปยังหัวหนา

สวนตางๆ เพื่อใชในการวิเคราะหและหาสาเหตุของ NG 3 ชนิดตอไป 

  

สรุปการทํางาน 

 เมื่อไดรับคูมือมาและไดมีการพูดคุยกับพนักงานใน Line 3 แลว พบวาพนักงานสวนใหญให

ความชวยเหลือและปฏิบัติตามในระดับที่ดี จึงทําใหงานออกมามี NG ลดลงจากเดิม จึงสรุปไดดังน้ี 

1. ในการทํางานเปนทีม ถาทุกคนรวมมือรวมใจกันก็จะทําใหงานที่ไดออกมามีคุณภาพ 

2. การมีคูมือและปฏิบัติตามแนวทางของคูมือ ก็จะทําใหงานที่ออกมามีคุณภาพ  

3. การลด NG ใหลดลงเร่ือยๆ เปนเร่ืองที่ยากที่ทุกคนไมปฏิบัติไปในทิศทางเดียวกันและขาดการให

ความรวมมือรวมใจกัน 

4. การลด NG ตามคูมือที่ใหไวเปนแคแนวทางเล็กๆ ที่ทุกคนรูอยูแลวแตละเลย ฉะน้ันถาไดมีการ

พูดคุยและปรึกษากัน NG ที่เกิดขึ้นนอกเหนือจากลักษณะดังกลาวขางตนแลว ก็จะสามารถปองกันได 
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บทที่ 4 

สรุปผลการปฏิบัติงาน 

สรุปผลการติดตาม 
 No Part – จากการคาดการณไวที่ 30% แตสามารถลด NG ไดถึง 79% และในเดือนตอมา

ลดลงจากเดิมอีก 60% (ขอมูลของเดือนกันยายนสิ้นสุด ณ วันที่ 22 กันยายน) 
 Bridge Solder – จากการคาดการณไวที่ 30% สามารถลด NG ได 38% และในเดือน

ตอมาลดลงจากเดิมอีก 45% (ขอมูลของเดือนกันยายนสิ้นสุด ณ วันที่ 22 กันยายน) 
 Move Insert – จากการคาดการณไวที่ 30% สามารถลด NG ได 59% และในเดือน

ตอมาลดลงจากเดิมอีก 22% (ขอมูลของเดือนกันยายนสิ้นสุด ณ วันที่ 22 กันยายน) 
 

สรุปการทํางาน 

 เมื่อไดรับคูมือมาและไดมีการพูดคุยกับพนักงานใน Line 3 แลว พบวาพนักงานสวนใหญให

ความชวยเหลือและปฏิบัติตามในระดับที่ดี จึงทําใหงานออกมามี NG ลดลงจากเดิม จึงสรุปไดดังน้ี 

1. ในการทํางานเปนทีม ถาทุกคนรวมมือรวมใจกันก็จะทําใหงานที่ไดออกมามีคุณภาพ 

2. การมีคูมือและปฏิบัติตามแนวทางของคูมือ ก็จะทําใหงานที่ออกมามีคุณภาพ  

3. การลด NG ใหลดลงเร่ือยๆ เปนเร่ืองที่ยากที่ทุกคนไมปฏิบัติไปในทิศทางเดียวกันและขาดการให

ความรวมมือรวมใจกัน 

4. การลด NG ตามคูมือที่ใหไวเปนแคแนวทางเล็กๆ ที่ทุกคนรูอยูแลวแตละเลย ฉะน้ันถาไดมีการ

พูดคุยและปรึกษากัน NG ที่เกิดขึ้นนอกเหนือจากลักษณะดังกลาวขางตนแลว ก็จะสามารถปองกันได 

 

 การปฏิบัติงานในบริษัท  เจวีซี  แมนูแฟคเจอร่ิง  ( ประเทศไทย )  จํากัด  ในแผนก AUTO 

INSERT MACHINE (IM) ซึ่งทําใหขาพเจาไดเรียนรูและประสบการณตรงในโลกของการทํางานที่ไม

สามารถเรียนรูไดจากมหาวิทยาลัย 

  

ดานสงัคม 

• ไดรูจักและพบปะกับบุคคลตางๆต้ังแตพนักงานจนถึงผูบริหาร 

• ไดรูจักการสรางมนุษยสัมพันธ กับบุคคลอ่ืนมากมาย 

• ไดรูจักการวางตัวกับบุคคลหลายระดับ 

• ไดเรียนรูถึงระบบการทํางานตามรับการบังคับบัญชาภายในหนวยงาน 

• ไดเขาใจถึงลักษณะการทํางานจริงและการใชชีวิตประจําวันในการทํางาน 

• ไดฝกการทํางานรวมกับผูอ่ืน 
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ดานทฤษฎี 

• ไดเรียนรูเกี่ยวกับการจัดทําโครงการ ลด งานของเสียในการผลิต  

• ไดเรียนรูเกี่ยวกับระบบคุณภาพของบริษัท 

• ไดเรียนรูเกี่ยวกับขั้นตอนการผลิตโทรทัศนสี และผลิตภัณฑ  Professional 

• ไดเรียนรูเกีย่วกบักระบวนการทาํงานในแผนก IM  

 

ดานปฏิบัติ 

• ไดเรียนรูขั้นตอนของการรับของเสีย, ตรวจสอบ, แกไขตลอดจนการสงคืน เมื่อแก

เสร็จแลว 

• ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตตอแผน เพื่อนํามาวิเคราะห

ปญหาที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับ งาน NG ( ของเสยี ) 

• ไดทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นจริงในกระบวนการผลิต 

• ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับโครงการลดงาน NG ดวยการลงมือปฏิบัติจริง 

ไดลงมือปฏิบัติในแตละจุดการทํางาน เชน  Rework, Feedback, การจัดทํา QCC Story และ การ

Kaizen รวมถึงการเรียนรูการแกไขงานในสวนตางๆ 
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ปญหาและขอเสนอแนะ 

  

จากการที่ไดเขามาปฏิบัติงานในบริษัท  เจวีซี  แมนูแฟคเจอร่ิง  (ประเทศไทย ) จํากัด  ใน

แผนก IM ต้ังแตวันที่  1  มิถุนายน  2553  ถึงวันที่  30  กันยายน  2553  เปนเวลา 4 เดือน ได

พบปญหาที่ควรจะไดรับการปรับปรุงเพื่อผลประโยชนของบริษัท ดังน้ี 
 1. ปญหาสภาพเคร่ืองจักร  เนื่องจากมีเคร่ืองจักรหลายเคร่ืองที่ใชงานมาเกินอายุการใชงาน

ของเคร่ืองจักร  จึงทําใหมีประสิทธิภาพการทํางานไมเต็มที่  มีการเสียหายบอย  ประกอบกับการที่มี

การทํางานของพนักไมเปนไปตามแผนที่ต้ังไว  และไมสามารถแกไขอาการเสียไดทันเวลา  สงผลเสีย

ตอการผลิต ดังนั้นจึงควรใหความสําคัญกับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมใชงาน 
 2. ปญหาดานสุขอนามัยของพนักงานจะเห็นไดวาโรงอาหารของพนักงานเปนปจจัยหน่ึงที่

จะสงผลตอชีวิตความเปนอยูของพนักงาน  ดังน้ันพนักงานควรไดสิง่อํานวยความสะดวกในชวง

ระยะเวลาเพียง  50 นาทใีนตอนพกักลางวัน  ที่บริษัทกําหนด  คือ เคร่ืองปรับอ ากาศ หรือเพิ่มพัดลม  
เพื่อ เพิ่มแรงจูงใจแกพนักงาน  ในการทํางานและ  ความสุขของพนักงาน  และทัศนคติที่ดีตอโรงงาน

และ จะเปน สวนดีตอการทํางานเพื่อประโยชนตอ พนักงานและตัวโรงงาน  
 3. ปญหาดานการ  Training ซึ่งเกิดขึ้นเมื่อพนักงานเขามาใหมหรือประสิทธิภาพมีนอยเพื่อ  
เปนการใชทรัพยากรคุมคา  กอใหเกิดประโยชนกับบริษัทควรที่จะเพิ่มอบรมและปลูกฝงใหพนักงาน

ตระหนักถึงความสามารถในการทํางานเพื่อที่จะใชทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 4. ปญหาสวัสดิการดานการเงินคาแรง ขาพเจาคิดวาเงินเปนปจจัยสําคัญตอการดํารงชีวิต 
โดยเฉพาะสําหรับพนักงานที่ไดคาแรงขั้นตํ่าเทาน้ัน การที่พนักงานตองดําเนินชีวิตในทุกวันน้ี 
ประกอบกับคาใชจายที่สูงขึ้นตามเศรษฐกิจ จึงทําใหพนักงานขั้นตํ่าน้ันมีความเดือดรอน และเครียด

ในการทํางาน เนื่องจากคาใชจายมากรวมถึงสวัสดิการตางๆเชน อาหารก็ไมฟรี ขาพเจาจึงมีความคิด

วา ถาพนักงานลดคาใชจายเชนคาอาหารกลางวัน ก็จะชวยใหพนักงานมีชีวิตความเปนอยูที่ดีขึ้น ซึ่ง

จะสงผลดีตอการทํางานและทําใหพนักงานรักองคกรมากขึ้นไป 
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กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ,หลักการควบคุมคุณภาพ,สมาคมสงเสริมเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน,พิมพ                                   

คร้ังที่ 4,สํานักพิมพ ส.ส.ท 

อาจารยทวีศักด์ิ ดําสนิท,วงจรการควบคุมคุณภาพ,สถาบันไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส,เอกสาร

ประกอบการอบรม/สัมมนา,รุนที่ 2 

นายวุฒินันท ขันธเพชร,รายงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา,โครงการจัดทําคูมือการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรเชิงปองกัน, ณ บริษัทเจวีซี แมนูแฟคเจอร่ิง ( ประเทศไทย )  
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ภาคผนวก 
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NG Move Insert Part (Part เลื่อน) 
 

 Part เลื่อน คือ การวาง Part ลงบนตําแหนงของ Pattern ไมตรงกัน ทําใหการเชื่อมของ

ลายวงจรผดิพลาด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพตัวอยาง Part เลือ่น 

 

สาเหตุที่ทําใหเกิด NG แนวทางปองกันและแกไข 
ปญหาการจับ Part ของหัว Nozzle ( หัว 

Nozzle  NG  ,  สกปรก ,เบี้ยว งอ  เปนตน  ) 
หรือใช  Nozzle ไมเหมาะสมกับ  Part 

เชน ตรวจเช็คทุกคร้ังเมื่อมีการผลิต ( เช็คตําแหนง ของ

การวาง Pin Support ) ,ตรวจ Nozzle อยูเสมอและ

กาํหนดเวลาทําความสะอาด ของ Nozzle ทุกวัน   

Part library กําหนดความเร็วของ Part ไม

ถูกตอง 

เลือกความเร็วของเคร่ืองจักร ใหเหมาะสมกับขนาด 

Part ( เชน ดูจากชิ้นงานไมสะดุด ) 
ตัวกรอง Finter Nozzle สกปรก ทําความสะอาด Finter และลาง Nozzle ตาม

มาตรฐาน หรือ ตามความเหมาะสม 

การอบชิ้นงาน เลือกอุณหภูมิที่เหมาะสม ปรับความรอนและ ลมให

พอดีกับ Part บนชิ้นงาน 
ตรววสอบอุณหภูมิทุกวันใหไดมาตรฐาน ตาม

เคร่ืองจักรแตละชนิด 

Teaching part ไมตรง เกิดจากการปรับ Pin Support PCB ใหทั่วบริเวณ 

PCB และ Teaching part ใหตรง Center 
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สาเหตุที่ทําใหเกิด NG แนวทางปองกันและแกไข 
ขนาดความหนาของ Board  ผิด เช็คขนาดความหนาของ Board ที่แผน PCB 

การ Feed ของ Part ไมตรง Center เช็คการ Pick Up ของ Part 
เกิดการวาง Part ไมตรงตําแหนง เซต็คา x , y  ของ Mount Data  ใหตรงตําแหนง 

พนักงานไมไดเช็ค หลังจากการเปลี่ยน Model 
วาการวาง Mount ดี หรือไม 

ตองมีการ Training พนักงานใหหวัหนา Line 
ตรวจสอบกอนผลติเสมอ 

ปริมาณกาว ออกนอยทําให วาง Part เลือ่น เช็คลมของ Nozzle ใหอยูที่ 2.0 

ความเร็วของเคร่ืองจักร เชน การไหลของ

ชิ้นงานที่ไมเหมาะสม , การ Recog Part 
ไมได100 % 

ตรวจสอบคา Library Part 

พนักงานใน Line ไมเขาใจในงานวา  Spec 
แบบไหนที่สามารถปลอยได 

ตองมีการ Training พนักงาน 

NC  Program ไมตรง คา x , y  ของ Mount Data ใหตรง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพตัวอยาง Part เลือ่น 



 
 
 

59 

 

NG Bridge Solder (ช็อต) 
 

 ช็อต คือ อาการที่ขาของ Part มีการเชื่อมติดกันและเกิดการลัดวงจร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพตัวอยาง ช็อต 
 

สาเหตุที่ทําใหเกิด NG แนวทางปองกันและแกไข 

เกิดจาก Stencil มีความหนามาก ทําใหตอนวาง 

Part ทําให Solder ไหลไปติดกนั เชน 

Stencil หนา 0.3 ไมคอน แตตอนปาด Solder 
ไดประมาณ 0.5 ไมคอน 

ทําความสะอาด Stencil หลังจากการใชงานทุกคร้ัง 

Nozzle กด Part แรงเกนิไป เซต็ Part library ความสูงของ Part ใหตรงตาม

มาตรฐาน 

ใบปาด  Lead Free  สกปรก ควรมีการตรวจเช็คและทําความสะอาดเมื่อมีการเปลี่ยน 
Model 

การ Set คาตางๆของ ฝายซอมบํารุงไมไดตาม 
Spec 

ฝายซอมบํารุง ต้ัง SPP ใหตรงตาม มาตรฐาน (ควร

ตรวจสอบใหทกุ Model) 
การ Teaching Mount ไมไดตาม Spec ทําให

พนักงานทําการเขี่ย Part 
Set คา x, y ของ Part ใหตรงตามตําแหนง 
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สาเหตุที่ทําใหเกิด NG แนวทางปองกันและแกไข 

การต้ังคาขนาดความหนาของแผน (PCB) ไม

ถูกตอง 
ตรวจเช็คขนาดและความหนาของ Board เทียบกับ

Board จริงทุกคร้ังกอน Run 
เกิดจากผา Cleaning เคร่ือง SPP ไมสะอาด ตรวจสอบปริมาณน้ํายา IPA ใหอยูในระดับสีเขียวหรือ

เสนทีก่าํหนดไวให 
พนักงานคุมเคร่ือง(คนใหม)ไมเขาใจลักษณะ

ของงาน NG 

Training พนักงานคุมเคร่ือง(คนใหม)การดูงาน NG 

ใหเขาใจ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพตัวอยาง ช็อต 
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NG No Part (ไมม ีPart) 
 

 No Part คือ อาการที่เกิดความผิดพลาดในการใส Part สงผลใหตําแหนงที่ควรจะมี Part 

น้ันๆ วางเปลาเหมือนกับวาไมไดใส Part ชิ้นน้ันลงไป 
 

 
  
 
 
 
 

 
 

ภาพตัวอยาง No Part 
 

สาเหตุที่ทําใหเกิด NG แนวทางปองกันและแกไข 

หัว Nozzle สกปรก ทําความสะอาดหัว Nozzle หรือเปลี่ยน Nozzle ใหม 
Nozzle Error จับ Part ไมได เลอืกใช Nozzle ใหเหมาะสมกับชนิดของ Part 
Feeder ไมไดระยะที่กําหนด ปรับระยะจับขนาดของ Casset 

Program ไมไดใส Mount Part ให ใหฝาย Program ใสคา Mount Part มาให 

วาง Part ไมตรงลายทองแดง ทําให Part 
กระเด็น 

การแกไขคา Mount x,y 

ใชคา Chip Data Part ไมถูกตอง ตรวจสอบ Chip Data กอนเปลี่ยนรุนทุกคร้ัง 

ปรับต้ังคา Mount Data แลวเกิดการผิดเพี้ยน

ของตําแหนง 

ตรวจสอบตําแหนงที ่ Teaching โดยเทียบกับ 
Drawing 

Program ใสคาขนาดของ Part ผิดไปจากคา

จริง 

Check คาจริงของ Part 100% จากคา Chip Data 

การ Set คาของ Part ของ M/C ไมได Spec การแกไขใน Chip Data ตองยึดตาม Standard 

การ Screen Print ของ M/C SPP ไมดี Set การ Print ของ M/C SPP ใหตรงตาม 
Standard 

กลอง Magazine หลวมทาํใหชิน้งานหลน ตรวจสอบ Magazine กอนการใชงาน 

Anvil กระแทก Part ดานขางหลุด Set M/C RH ใหตรงตาม Standard 
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สาเหตุที่ทําใหเกิด NG แนวทางปองกันและแกไข 

วาลวลม HDP ไมสม่ําเสมอ Check วาลวลม HDP วาทํางานอยูที่ 2.0 หรือไม 
Run งาน Lot สั้นๆทําใหคนทํางานไมมีเวลา

ตรวจสอบและหาสาเหตุไมได 

ติดตามงาน Lot ที่ผานมาวามี NG อะไร และนําไป

เปนตําแหนงที่เคยเกิดปญหา 
ไมไดใสตัวรอง Casset ใสตัวรอง Casset ใหครบ 

การวาง Back Up Pin ไมไดตาม Standard วาง Back Up Pin ตาม Standard 
ตรวจสอบการวาง Pin Support ใหพอดีกับแผน

บอรด 
Part มีขนาดใหญทําใหชนขอบ Station 

กอนที่จะวาง 
ให Program ยาย Part ที่ตัวใหญไปอยูในตําแหนงที่

เหมาะสม 
คา Part กับขนาดไมตรงกัน ตรวจเช็คคา Part ใหตรงตามขนาดจริงของ Part 
ยิงผิดตําแหนง(คา Z ผิดพลาด) Program ใสคา Z ของ Part ใหตรงตาม Part List 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพตัวอยาง No Part 
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NG Reverse (Part กลับดาน) 
 

 Part กลับดาน คือ การที่เคร่ืองยิง Part ไปแลว Part ที่วางลงไปเกิดอาการกลับดาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพตัวอยาง Part กลบัดาน 

 
สาเหตุที่ทําใหเกิด NG แนวทางปองกันและแกไข 

การ Set Casset Part ทีเ่ปนมวนกระดาษ

ไมไดใสตัวรอง 

การ Set Part ถา Part ที่เปนมวนกระดาษก็ตองใสตัว

รองรวมทั้ง Part ที่เปน 3 ขาตัวเลก็ดวย 
หัว Nozzle ไมดี เวลาวางลงบนแผนจะกลบั

ดานได 
เชค็หัว Nozzle เปนประจํา 

Set Part โดยไมไดปรับ Cover ใหประชดิตัว 
Part 

ใหตรวจสอบระยะหาง Cover กับ Part ทุกคร้ังกอน

ทําการเปลี่ยน Model 
ใสคา Ref ไมถูกตอง ตรวจสอบคา Ref ของ Part กอนทําการผลิต 

Feeder Feed ไมดีไมไดระยะของ Casset ตรวจสอบ Casset วา Set Feeder ตรงไหมกอนทํา

การ Run 

Program ใสคาขนาดของ Part ผิดไปจากคา

จริง 

ตรวจสอบ Program กอน Run วาคาของ Part ตรง

หรือไม 
Feeder Feed ไมสม่ําเสมอ ทําการ Calibration Feeder ประจําเดือน 
การตอ Part สอนพนักงานในการตอ Part 

Spec ความสูงของ Part ไมไดตาม Standard Set ขนาดของ Part ใหตรงตาม Standard 
ไมมีการตรวจสอบ Part ใน Chip Data ตรวจสอบ Spec ของ Part ใน Chip Data 
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สาเหตุที่ทําใหเกิด NG แนวทางปองกันและแกไข 

การ Teaching Part ไมเปนไปในทางเดียวกัน Training Teaching Part ใหไปในทางเดียวกนั 

การ Feed ของ Casset แรงเกนิไป Set การ Feed ของ Casset ใหตรงตาม Spec 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพตัวอยาง Part กลับดาน 
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1. Part    = สวนประกอบตางๆบนชิ้นงาน 
 
 
 
 
 
 
 
2. Nozzle   = หัวที่ใชในการจับ Part และวาง Part ลงยังตําแหนงตางๆ 

คําศัพทที่ควรรูเบื้องตน 
 

 
 
 
 
 
 
 
3. Back Up Pin  = ตัวรองแผน PCB 
 
 
 
 
 
 
 
 
4. แผน PCB   = แผน Board ที่ใชในการผลิต 
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5. Stencil   = Plate ที่ใชในการปาด Solder 
 
 
 
 
 
 
6. Solder Paste, Lead Free = สารเคมีชนิดพิเศษ (เหลว) ที่ใชในการผลิต 

 
 
 
 
 
 
 
7. Finter   = ตัวรองหัว Nozzle เพื่อปองกันฝุนไปติดกับหัว Nozzle 
 
8. Pattern   = ลายวงจรหรือลายทองแดงของแผน PCB 
 
9. Part library, Mount Data, Chip Data Part     

    = ฐานขอมูลที่เกี่ยวกับ Part เชน ความสูง, ความกวาง 
 

10. Teaching part  = การเล็งใหตัว Part ตรงกับลายทองแดง 
 
11. Feeder, Casset  = อุปกรณสําหรับใส Part เขาเคร่ืองจักร 
 

12. Recog Part  = ใชกลองเช็คตัว Part เพือ่ใหเกดิความแมนยาํในการวาง 
 

13. Feed   = คือ การลําเลียง Part เขาสูเคร่ืองจักร 
 
14. SPP   = ชื่อเคร่ืองจักรที่ใชในการปาด Solder Paste 
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15. นํ้ายา IPA   = น้ํายาที่ใชทําความสะอาดแผน PCB และ Stencil 
 
 
 
16. Bonder   = กาวที่ใชยึดตัว Part 
 
18. Drawing   = แบบจําลองแผน PCB 
 
19. Cover   = การปดขนาด Part 

 

20. Screen Print  = การปาดตะกั่ว 
 

21. Magazine   = อุปกรณสําหรับใสแผน PCB เปนชองๆ 

 
 
 
 
 
 
 
22. Calibration  = การสอบเทียบเคร่ืองมือขึ้นอยูกับอายุใชงานของเคร่ืองมือ 
 

23. Anvil   = หัวสาํหรับตัดและพบัขา Part ของเคร่ือง AVK และ RH 
 
24. HDP   = เคร่ืองจักรสําหรับใสกาว 
 

25. คา Ref   = คาแสงที่ใชในการ Recog 
 
26. Feed   = คือ การลําเลียง Part เขาสูเคร่ืองจักร 
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ประวัติผูวิจัย 
 

ชื่อ – สกุล   : อัทธเมศร ธนเดชเรืองโรจน  

 

วัน เดือน ปเกิด   : 3 มกราคม 2532 

 

ประวัติการศึกษา  : ระดับประถมศึกษา  โรงเรียนศรีอรุโณทยั 

   : ระดับมัธยมศึกษา โรงเรียนทิวไผงาม  
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