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บทคดัย่อ 
 

 การคน้ควา้อิสระคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือปรับปรุงคุณภาพการผลิตในกระบวนการหยอด
กาว RTV โดยใชเ้ทคนิค TQM และลีน โดยมุ่งเนน้กาํจดั หรือลดอตัราของเสียของกาว RTV ใน
กระบวนการหยอดกาว RTV ของผลิตภณัฑท่ี์ผลิตโดยบริษทัท่ีนาํมาเป็นกรณีศึกษา 
 จากผลการศึกษาพบว่า ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ
หยอดกาว ซ่ึงมีสาเหตุมาจากฟองอากาศท่ีมาจากผูผ้ลิต จึงใชก้ระบวนการป่ันกาวมาทาํการปรับปรุง
คุณภาพ 
 ผลจากการปรับปรุงคุณภาพ ทาํให้สามารถลดความสูญเสียของกาว RTV ในกระบวนการ
หยอดกาว จากอตัราของเสียเฉล่ียสัปดาห์ละ 33,657.64 ml เหลือ 133.83 ml โดยลดลงเท่ากบั 
33,523.81 ml คิดเป็นร้อยละ 99.6 หรือ สามารถลดมูลค่าความสูญเสียเฉล่ียสัปดาห์ละ 103,328.97 
บาท เหลือสัปดาห์ละ 1,643.37 บาท เม่ือเทียบกบัมูลค่าความสูญเสียก่อนการปรับปรุง ซ่ึงเป็นการ
ปรับปรุงคุณภาพการผลิตอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบัระดบัความเช่ือมัน่ 95 เปอร์เซ็นต ์
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ABSTRACT 
 

 The  objectives  of  this  individual  study  was  to  improve  products  into  the  quality  
of  the  processing  RTV  Glue  by  using  TQM  and  LEAN  Technique.  The  specification  of  the  
RTV  Glue  was  to  decreased  and  was  to  eliminated  in  the  processing  RTV  Glue  of  the  
producing  into  case  study. 
 Research  results  found  that  the  products  was  related  in  the  processing  RTV  Glue  
from  air  bubble  producer  in  the  processing  to  improvement  of  the  products. 
 The  results  of  the  improvement  of  waste  generation  was  decreased  in  the  
processing  RTV  Glue  from  33,657.64  ml  to  133.83  ml  per  weekly  and  was  to  remained  
33,523.81  ml: 99.6  percent  or  can  decreased  the  waste  generation  from  103,328.97  baht  to  
1,643.37  baht  per  week.  The significant level of   the improvement was 95 percent. 
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ทินประภา   กรรมการการสอบการค้นคว้าอิสระ ที่ได้สละเวลาอันมีค่า ให้ค าปรึกษา ค าแนะน าใน
การศึกษาค้นคว้าอิสระฉบับนี้ให้ลุล่วงไปได้ด้วยดีจนประสบความส าเร็จ และผู้วิจัยขอกราบ
ขอบพระคุณคณาจารย์ทุกท่านด้วยความเคารพอย่างสูงที่ได้อบรมสั่งสอน ถ่ายทอดวิชาความรู้จน
ส าเร็จการศึกษาไว้ ณ ที่นี้ 
 ขอกราบขอบพระคุณคณาจารย์ทุกท่านที่ก รุณามอบวิชาความ รู้อันมีค่ าให้แก่ผู้
ท าการค้นคว้าอิสระ รวมทั้งเจ้าหน้าที่ประจ าโครงการหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิตทุกท่านที่ได้
อ านวยความสะดวกด้วยดีเสมอมา 
 ผู้ท าการค้นคว้าอิสระขอกราบขอบพระคุณและมอบความดีทั้งหมดให้กับ บิดา มารดา  
พี่น้อง ครอบครัว เพื่อนร่วมชั้นเรียน เพื่อนรุ่นพี่ เพื่อนร่วมงาน ที่เป็นก าลังใจให้ความดูแลเอาใจใส่ 
และให้การสนับสนุนมาโดยตลอด และขอขอบพระคุณทุก ๆ ท่านที่มิสามารถเอ่ยนามได้หมดในที่นี้
ได้ ที่มีส่วนส่งเสริม สนับสนุน และช่วยเหลือจนส่งผลให้การค้นคว้าอิสระฉบับนี้ส าเร็จลุล่วงด้วยดี 
และเป็นประโยชน์ต่อผู้ที่สนใจต่อไป หากการศึกษาคร้ังนี้มีบทความใดขาดตกบกพร่อง หรือไม่
สมบูรณ์ ผู้ท าการค้นคว้าอิสระกราบขออภัยมา ณ โอกาสนี้ด้วย 
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บทที ่1 
 

บทน า 
 

1.1  ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 สภาพธุรกิจปัจจุบันต้องเผชิญกับการแข่งขันที่รุนแรง ต้นทุนการผลิตปรับตัวสูงขึ้น ภาวะ
เศรษฐกิจตกต่่า ตลาดมีการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็ว โดยเฉพาะในเร่ืองความต้องการของลูกค้า และ
วงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์สั้นลงส่งผลให้ภาคอุตสาหกรรมการผลิตต้องปรับตัวเพื่อรองรับสภาพ 
ดังกล่าว และเพื่อความอยู่รอดสิ่งที่บริษัท/องค์กร จ่าเป็นต้องด่าเนินการก็คือ การปรับองค์กรโดยเพิ่ม
ขีดความสามารถในการแข่งขัน ลดต้นทุนในการด่าเนินงาน  และสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลง 
ต่าง ๆ ซึ่งได้แก่ ความไม่แน่นอนของความต้องการสินค้า และบริการของลูกค้า ความไม่แน่นอนของ
กระบวนการผลิต ความไม่แน่นอนของเวลาในการจัดส่งชิ้นส่วนของผู้จัดส่ง และ ความไม่แน่นอน
ของเศรษฐกิจโลก ด้วยเหตุนี้การน่าเอาแนวทางการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร และ ระบบการผลิต
แบบลีนซึ่งสามารถลดต้นทุนการผลิต รองรับการเปลี่ยนแปลงต่าง ๆ และ ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น
ตลอดกระบวนการท่างานตั้งแต่การออกแบบ การจัดส่งวัตถุดิบชิ้นส่วนโดยผู้จัดส่ง การบริหารพัสดุ
คงคลัง การผลิต จนกระทั่งการจัดจ่าหน่ายสินค้า และ บริการให้แก่ลูกค้า  มาประยุกต์ใช้ด้วยการ
วิเคราะห์คุณค่าของกระบวนการจึงเป็นสิ่งที่มีความส่าคัญอย่างยิ่ง  
 การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (Total Quality Management : TQM) เป็นแนวทางในการ
บริหารขององค์กรที่มุ่งเน้นเร่ืองคุณภาพ โดยสมาชิกทุกคนขององค์กรมีส่วนร่วมในการสร้างคุณภาพ
ของงานขององค์กร โดยมุ่งหวังที่จะตอบสนองความต้องการ และ สร้างความพอใจให้แก่ลูกค้า ซึ่งจะ
สร้างโอกาสทางธุรกิจ ความได้เปรียบในการแข่งขัน และ พัฒนาการที่ยั่งยืนขององค์กร   
 ระบบการผลิตแบบลีน เป็นระบบการผลิตสมัยใหม่ที่เปรียบเสมือนอาวุธอันทรงอานุภาพที่
ใช้ในการแข่งขันที่ส่าคัญ เป็นระบบที่ท่าให้มองเห็นโอกาสในการปรับปรุงให้ดีขึ้น มุ่งเน้นการก่าจัด
กิจกรรม ต่าง ๆ ที่ไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่ม (Value Added) ให้กับสินค้า หรือบริการ โดยเฉพาะอย่างยิ่ง
กับความสูญเปล่าทั้ง 8 ประการ (8 Wastes) โดยมุ่งหวังที่จะ ลดต้นทุนให้ต่่าลง และ การที่พนักงาน
ทุกคนมีส่วนร่วม นอกจากนี้แล้ว ระบบการผลิตแบบลีน ยังมุ่งปรับปรุงกระบวนการผลิต หรือ 
ประสิทธิภาพการผลิต ด้วยการสร้างให้เกิดการไหลของงานอย่างต่อเน่ือง ตลอดทั้งกระบวนการ  
 กระบวนการที่น่ามาท่าเป็นกรณีศึกษาคร้ังนี้ คือ กระบวนการหยอดกาว ของบริษัทตัวอย่าง
กรณีศึกษา ซึ่งเป็นบริษัทที่รับจ้างผลิตแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ และผลิตภัณฑ์ส่าเร็จรูป สภาพปัจจุบัน



2 
 

พบว่า มีปัญหาฟองอากาศในเนื้อกาว ซึ่งอยู่ในกระบวนการหยอดกาว RTV คิดเป็นร้อยละ 20.05 ของ
ปริมาณการใช้กาว หรือคิดเป็นค่าใช้จ่ายที่ต้องสูญเสียเฉลี่ย 103,328.97 บาท ต่อสัปดาห์ 
 จากสภาพปัจจุบันของปัญหาที่พบนี้  สามารถท่าการปรับป รุงให้ความสูญเสียใน
กระบวนการลดลงได้ โดยการก่าจัดฟองอากาศในเนื้อกาว ซึ่งเป็นสาเหตุที่ผู้ค้นคว้าซึ่งมีหน้าที่
รับผิดชอบในกระบวนการผลิต น่ามาท่าการวิจัยครั้งนี้ 

 
1.2  วัตถุประสงค์การวิจัย 
 1.  เพื่อปรับปรุงคุณภาพการผลิต ในกระบวนการหยอดกาว RTV โดยใช้เทคนิคการจัดการ
คุณภาพทั่วทั้งองค์กรและลีน  
 2.  เพื่อเพิ่มคุณภาพการผลิต ในกระบวนการหยอดกาว RTV โดยใช้เทคนิคการจัดการ
คุณภาพทั่วทั้งองค์กรและลีน  
 
1.3  ประโยชน์ท่ีได้รับจากการวิจัย 
 1.  สามารถปรับปรุงคุณภาพการผลิต ในกระบวนการหยอดกาว RTV โดยก่าจัด หรือ ลด
จ่านวนปริมาณของเสียในกระบวนการหยอดกาว RTV    
 2.  ท่าให้ใช้ทรัพยากรบุคคล หรือ พนักงานปฏิบัติในงานหรือกิจกรรมที่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่ม (VA) ได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น  
 3.  สามารถน่าแนวคิดหรือเทคนิคการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กรและลีน ไปประยุกต์ใช้
กับกลุ่มผลิตภัณฑ์อ่ืน ที่ต้องการก่าจัด หรือ ลดความสูญเปล่า หรือ กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม
ต่อผลิตภัณฑ์ได้ 
 
1.4  ขอบเขตของการวิจัย 
 1. การศึกษาวิจัยนี้ เป็นการศึกษาเพื่อปรับปรุงคุณภาพการผลิตในกระบวนการหยอดกาว 
RTV โดยใช้เทคนิค TQM และ ลีน (Lean Manufacturing) 
 2. การศึกษาวิจัยนี้ใช้กระบวนการหยอดกาว RTV หรือ RTV Dispensing งานประกอบ
แผ่นวงจร พิมพ์ของผลิตภัณฑ์ที่ผลิตโดยบริษัทหนึ่ง เป็นกรณีศึกษา 
 3. การวัดความส่าเร็จของการศึกษาวิจัยคร้ังนี้ ก่าหนดเป็นอัตราของเสียเพื่อใช้ในการ
เปรียบเทียบ ก่อน และหลังการปรับปรุงคุณภาพการผลิต ในกระบวนการหยอด กาว RTV
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1.5  แผนการด าเนินการวิจัย  
 1.  แผนการด่าเนินการวิจัย ก่าหนดดังนี้ 
 1.1   เดือนธันวาคม พ.ศ. 2554: ส่ารวจข้อมูลสภาพปัจจุบันก่อนการศึกษาวิจัย 
 1.2   เดือนมกราคม พ.ศ. 2555: ช่วงเวลาของการปรับปรุงคุณภาพการผลิต 
 1.3   เดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2555: ประเมินผลส่าเร็จของการปรับปรุงคุณภาพการผลิต 
 
ตารางท่ี 1.1    แสดงขั้นตอนการด่าเนินงาน 

ขั้นตอนการด าเนินงาน ธ.ค ม.ค ก.พ 

1. ส่ารวจสภาพปัจจุบันของบริษัทตัวอย่าง    

2. ท่าการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้อง    

3. ท่าการเก็บรวบรวมข้อมูล    

4. ท่าการวิเคราะห์และค้นหาสาเหตุของปัญหา    

5. ท่าการก่าหนดแนวทางในการปรับปรุง
แก้ไข 

 
 

 

6. ด่าเนินกิจกรรมการปรับปรุงแก้ไข    

7. สรุปผลการด่าเนินงาน    

 
 
 ตารางที่ 1.1 แสดงให้เห็นถึงขั้นตอนหรือกิจกรรมต่าง ๆ ในการด่าเนินงานปรับปรุงคุณภาพ
การผลิตโดยใช้เทคนิค TQM และลีน ในกระบวนการหยอดกาว RTV โดยแบ่งเป็น 3 ช่วงเวลา คือ  
 -  เดือนธันวาคม เป็นช่วงเวลาของการส่ารวจสภาพปัจจุบัน ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้อง และ
การเก็บรวบรวมข้อมูล ของกระบวนการ กรณีศึกษา  
 -  เดือนมกราคม เป็นช่วงเวลาของการวิเคราะห์และหาสาเหตุของปัญหา พร้อมก่าหนด
แนวทางในการปรับปรุงแก้ไข และ การด่าเนินการแก้ไข 
 -  เดือนกุมภาพันธ์ เป็นช่วงเวลาของการสรุปผลการด่าเนินงาน 
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1.6  ค าจ ากัดความในการวิจัย  
 1.  การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (Total Quality Management: TQM) หมายถึง แนวทาง
ในการบริหารขององค์กรที่มุ่งเน้นเร่ืองคุณภาพ โดยสมาชิกทุกคนขององค์กรมีส่วนร่วม และ มุ่งหมาย
ผลก่าไรในระยะยาว ด้วยการสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า โดยมีการวางแผน มีการควบคุมคุณภาพ 
และ การประกันคุณภาพ 
 2.  การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) หมายถึง แนวความคิดในการก่าจัดความสูญ
เปล่าในกระบวนการและการปรับปรุงระบบการผลิตให้มีต้นทุนที่ลดลงในระดับที่องค์การต้องการ
โดยมีการน่าองค์ความรู้ที่หลากหลายมาใช้เพื่อด่าเนินการ 
 3.  คุณภาพ (Quality) หมายถึง สินค้าที่ผลิตโดยบริษัทเบนช์มาร์ค อิเล็กทรอนิกส์ (ประเทศ
ไทย) จ่ากัด (มหาชน) ที่เป็นไปตามข้อก่าหนดหรือมาตรฐาน หรือ เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า  
 4.  กิจกรรมที่เพิ่มมูลค่า (Value Added: VA) หมายถึง กิจกรรมใด ๆ ก็ตามที่ท่าให้เกิดการ
เปลี่ยนแปลงรูปร่างของวัตถุดิบ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
 5.  กิจกรรมที่ไม่เพิ่มมูลค่า (Non Value Added: NVA) หมายถึง ความสูญเปล่า หรือ เป็น
กิจกรรมใด ๆ ก็ตามที่ใช้ทรัพยากรไป เช่น เวลา พนักงาน เคร่ืองจักร พื้นที่ เป็นต้น แต่ไม่ได้มีส่วนใน
การสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า  
 6.  การประกอบแผ่นวงจรพิมพ์ (Print Circuit Board Assembly: PCBA) หมายถึง การวาง
ใส่ อุปกรณ์อิเล็คทรอนิคส์ต่าง ๆ ลงบนแผ่นวงจรพิมพ์ 
 7.  SMT (Surface Mount Technology) หมายถึง กระบวนการวางอุปกรณ์อิเลคทรอนิคส์
โดยอาศัยเทคโนโลยีของเคร่ืองจักร 
 8.  SMD (Surface Mount Device) หมายถึง อุปกรณ์หรือชิ้นส่วนอิเลคทรอนิคส์ที่ถูก
ออกแบบมาเพื่อให้วางเข้ากับแผ่นวงจรพิมพ์โดยอาศัยเทคโนโลยีของเคร่ืองจักร 
 9.  RTV (Room Temperature Vulcanizing) หมายถึง กาวซิลิโคนชนิดหนึ่งที่สามารถขึ้นรูป
ได้ในอุณหภูมิห้อง (22 - 25 องศาเซลเซียส) 
 10.  กระบวนการหยอดกาว (RTV Dispensing) หมายถึง ขั้นตอนการหยอดกาว RTV ลง
บนแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ 



บทที่ 2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
 ในการค้นคว้าอิสระเรื่อง “การปรับปรุงคุณภาพการผลิตโดยใช้เทคนิค TQM และ ลีน” 
กรณีศึกษา กระบวนการหยอดกาว RTV (RTV Dispensing Process) ผู้ค้นคว้าได้ท าการศึกษาข้อมูล 
เอกสาร และ งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง โดยแบ่งสาระส าคัญตามล าดับ ดังนี้ 
 2.1 ทฤษฎีเรื่องการจัดการคุณภาพท่ัวทั้งองค์กร (Total Quality Management) 
 2.2 ทฤษฏีเรื่องหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 2.3 ความรู้เรื่องกระบวนการหยอดกาว RTV (RTV Dispensing) 
 2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
2.1  ทฤษฎีเร่ืองการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (Total Quality Management: TQM)  
 ความหมายของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร  
 บุญจง ล้ิมอุดมพร (2544 : 27) อธิบายว่า TQM คือ กิจกรรมที่ท าอย่างทั่วถึงทุกหน่วยงาน
อย่างต่อเนื่อง โดยท าอย่างมีระบบ ท าอย่างเชิงวิชาการอิงข้อมูล และมีหลักการที่สมเหตุสมผล เพื่อ
จุดมุ่งหมายหลักที่ท าให้ลูกค้าพึงพอใจในคุณภาพของสินค้าและบริการของบริษัท ส่วน กิตติศักดิ์ 
พลอยพาณิชเจิรญ (2544 : 16) อธิบายว่า TQM คือ ระบบการบริหารธุรกิจที่มุ่งเน้นก าไรระยะยาว เป็น
ธรรม โดยอาศัยกลยุทธ์การสร้างความมั่นใจอย่างเบ็ดเสร็จต่อผู้มีส่วนได้ส่วนเสียของธุรกิจ และส่วน
ของนันทิยา วัฒนวิทูกูร (2544 : 3) อธิบายว่า การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กรคือ การยึดถือปรัชญา 
“วิธีที่ดีที่สุดที่จะเพิ่มยอดขายและท าก าไรให้แก่บริษัท คือ การท าให้ผลิตภัณฑ์และบริการสามารถ
สร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้าได้”  
 กล่าวโดยสรุปว่า การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร คือ พฤติกรรมทางความคิด และการ
ท างาน เป็นการสร้างกิจนิสัยที่ดีในการท างาน เพื่อให้งานส าเร็จได้อย่างมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผล สร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า โดยมีการวางแผน มีการควบคุมคุณภาพและการประกัน
คุณภาพ และ ส่งเสริมให้พนักงานทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วม 
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 ประโยชน์ของ TQM   
 ณฎัฐพันธ์ เขจรนันทน์ (2545 : 68) อธิบายว่าประโยชน์ของ TQM ประกอบด้วย 
 1.  ช่วยให้ผู้บริหารและองค์กร สามารถรับรู้ปัญหาของลูกค้า และความต้องการที่แท้จริง
ของตลาด เพื่อให้การผลิตสินค้า และบริการ ตรงกับความต้องการตอบสนองความพึงพอใจแก่ลูกค้า 
 2.  ให้ความส าคัญกับระบบที่เรียบง่าย และผลลัพธ์ที่ลดความสูญเสีย และความสูญเปล่าใน
การด าเนินงาน และการบริหารต้นทุนอย่างมีประสิทธิภาพ 
 3.  พัฒนา ระบบ ขั้นตอน และการจัดเก็บข้อมูลการท างานให้มีประสิทธิภาพ โปร่งใส 
ตรวจสอบได้ แก้ไขง่าย ไม่เสียเวลากับงานที่ไม่เพิ่มคุณค่าให้กับธุรกิจ 
 4.  พนักงานมีส่วนร่วมในการด าเนินงาน การแก้ไขปัญหา และการสร้างรายได้ของธุรกิจ 
ท าให้พนักงานมีความพึงพอใจในงาน 
 5.  มุ่งพัฒนาการด าเนินงานขององค์กร ให้มีคุณภาพสูงสุดในทุกมิติ   
 ประวัติความเป็นมาของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร  
 แนวคิดเรื่องกลุ่มคุณภาพ (Quality Control Circle) หรือ QCC กับแนวคิดเรื่องการควบคุม
คุณภาพท่ัวทั้งองค์กร (Total Quality Circle) หรือ TQC เป็นที่มาของการจัดการคุณภาพทั้งทั้งองค์กร 
(Total Quality Management) หรือ TQM มีประวัติความเป็นมาดังต่อไปนี้ 
 Schewhart (1931) ได้พัฒนาแผนภูมิการควบคุม (Control Chart) โดยใช้วิธีการทางสถิติ 
เช่น การใช้แผนภูมิควบคุม และ การชักตัวอย่างเพื่อการตรวจสอบ เป็นต้น มาประยุกต์ใช้ใน
สายการผลิตภาคอุตสาหกรรม ต่อมา Deming (1950) ผู้เชี่ยวชาญ SQC ชาวอเมริกัน ได้รับเชิญจากทาง
สมาพันธ์นักวิทยาศาสตร์และวิศวกรแห่งประเทศญี่ปุ่น (JUSE) มาให้ความรู้เรื่อง QC แก่ผู้บริหาร
ระดับสูงของบริษัทอุตสาหกรรมใหญ่ ๆ ของญี่ปุ่น เพื่อให้ตระหนักถึงความส าคัญของ QC ญี่ปุ่นจึง
รับ QC แบบอเมริกาไปใช้อย่างจริงจังแต่ยังไม่แพร่หลายมากนัก ท้ังนี้เพราะเนื้อหายากเกินไปส าหรับ
พนักงานทั่วไป เฉพาะวิศวกรและผู้เชี่ยวชาญเท่านั้นที่ใช้ Feigenbaum (1957) เสนอแนวคิดว่า TQC 
เป็นระบบที่มีประสิทธิผลในการพัฒนาคุณภาพ รักษาคุณภาพ และปรับปรุงคุณภาพ โดยกลุ่มคน
ภายในองค์กร ซ่ึงจะส่งผลให้สามารถผลิตสินค้าและบริการ ที่สร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าด้วย
ต้นทุนที่ต่ า และ ย้ าว่า QC จะต้องด าเนินการในทุกหน่วยงานโดยผู้เชี่ยวชาญ ต่อมา Ishikawa (1958) 
อธิบายว่า งานของ Feigenbaum มีจุดอ่อนตรงที่เน้นความส าคัญของผู้เชี่ยวชาญมากเกินไป ซ่ึงขัดกับ
วัฒนธรรมของชาวญี่ปุ่น เมื่อน ามาใช้คนอ่ืน ๆ จะไม่เข้าไปร่วมปล่อยให้เป็นหน้าที่ของผู้เชี่ยวชาญ
เท่านั้น ดังนั้นจึงน ามาดัดแปลงโดยเน้นให้ทุก ๆ คนเข้ามามีส่วนร่วม และเพื่อไม่ให้เกิดความสับสน 
จึงเรียก TQC แบบญี่ปุ่นว่า Company Wide Quality Control (CWQC) เมื่ออเมริกาเห็นว่าวิธีการของ
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คนญี่ปุ่นใช้ได้ผลดี จึงน าแนวทาง TQC แบบญี่ปุ่นกลับไปใช้ในอเมริกา และเปล่ียนชื่อใหม่ว่า Total 
Quality Management (TQM) สาเหตุที่เปล่ียนมีเหตุผลหลัก 2 ประการคือ ประการแรก ต้องการเปล่ียน
จากค าว่า “การควบคุม” เป็น “การจัดการ” เนื่องจากเห็นว่าคุณภาพไม่ได้มีแค่การควบคุม และ 
ประการที่สอง ชาวตะวันตกเห็นว่า TQC ใช้ในงาน และใช้กับวัฒนธรรมญี่ปุ่น แต่ชาวตะวันตก
ต้องการน าไปใช้ในองค์การอ่ืนที่กว้างขวางกว่า รวมท้ังต้องการพัฒนาความรู้ให้เป็นสากล 
 แนวความคิดพื้นฐานเกี่ยวกับการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร  
 วิฑูรย์ สิมะโชคดี (2542 : 7) อธิบายว่า คุณภาพ หมายถึง การด าเนินงานให้เป็นไปตาม
มาตรฐานหรือข้อก าหนดที่ต้องการ โดยสร้างความพอใจให้กับลูกค้า และมีต้นทุนการด าเนินงานที่ต่ า
ที่สุด ดังนั้น คุณภาพจึงมีความหมายต่างกันไปตามความรู้สึกหรือความต้องการของผู้ใช้ หรือ ลูกค้า 
ซ่ึงมักจะวัดกันด้วย “ความพึงพอใจ” หรือ “ความประทับใจ” ของลูกค้าเป็นส าคัญ กรณีตรงตามความ
ต้องการที่เปดิเผยชัดแจ้ง ลูกค้าเกิดความพอใจ แต่ถ้าหากได้มากกว่าความต้องการ (เกินความคาดหวัง) 
หรือ ตรงกับความต้องการที่แฝงเร้น ลูกค้าก็จะเกิดความประทับใจ ส่วนดวงใจ รักษากุล (2545 : 4) 
อธิบายว่า จุดมุ่งหมายในการปรับปรุงของ Deming คือ การเพิ่มประสิทธิภาพ ที่จะส่งผลให้สามารถ
ปรับปรุงความสามารถในการแข่งขัน ถ้าคุณภาพมีน้อย ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นก็จะสูง และจะส่งผลให้
สูญเสียต าแหน่งการแข่งขันทางธุรกิจด้วย การปรับปรุงคุณภาพจะส่งผลให้การท างานซ้ า และความ
สูญเปล่าของการท างานของพนักงานลดน้อยลง อีกทั้งปริมาณการใช้ทรัพยากรและจ านวนของความ
ผิดพลาดที่เกิดขึ้นจากการท างานจะลดน้อยลงด้วย 
 กล่าวโดยสรุปว่า แนวความคิดทางด้านการจัดการคุณภาพ มีจุดมุ่งหมายที่สอดคล้องกัน ที่
จะท าให้เกิดการปรับปรุงคุณภาพ และการแก้ไขปัญหาที่สาเหตุ เพื่อให้เกิดต้นทุนของความสูญเสีย
น้อยที่สุด ซ่ึงมีความแตกต่างกันในด้านกิจกรรมที่ด าเนินการ โดยอาจใช้หลักการทางสถิติและพัฒนา
เครื่องมือขึ้นมาเพื่อใช้ในการปรับปรุงคุณภาพ 
 หลักการของ TQM (TQM Principles)  
 Kreitner (1955 : 110 - 114) ให้หลักการ 4 ประการ เพื่อผลักดันการจัดการคุณภาพทั่วทั้ง
องค์กร หรือ TQM ไปสู่การปฏิบัติอย่างเป็นรูปธรรมตามล าดับดังนี้   
 1.  ท าให้ถูกต้องตั้งแต่แรก (Do it right at the first time) หมายความว่า จะต้องออกแบบ
กระบวนงาน และสร้างคุณภาพในตัวสินค้า หรือบริการตั้งแต่ต้น เพราะจะช่วยให้ต้นทุนการผลิตหรือ
ด าเนินงานต่ ากว่าการที่ผลิตได้สินค้าด้อยคุณภาพ แตกหักเสียหาย หรือบริการที่ไม่มีคุณภาพ หรือไม่
ตรงตามความต้องการของลูกค้า 
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 2.  ยึดลูกค้าเป็นศูนย์กลาง (Be customer centered) ในองค์กรที่ใช้ TQM นั้น บุคลากรแต่ละ
คนย่อมมีผู้รับบริการ ซ่ึงอาจเป็นผู้รับบริการภายใน และ/หรือผู้รับบริการภายนอก ผู้รับบริการภายใน
ได้แก่ สมาชิกคนอ่ืนในองค์กรเดียวกับตน ส่วนผู้รับบริการภายนอกได้แก่ บุคคลภายนอกซ่ึงเป็นผู้มา
ติดต่อใช้บริการจากหน่วยงาน การยึดลูกค้าเป็นศูนย์กลาง หมายถึง 1) การคาดการณ์ความต้องการของ
ลูกค้า 2) การรับฟังความคิดเห็นของลูกค้า 3) การเรียนรู้ที่จะสร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้า 4) การแสดง
พฤติกรรมตอบสนองต่อลูกค้าอย่างเหมาะสม 
 3.  ยึดหลักการปรับปรุงคุณภาพในการท างานอย่างต่อเนื่องเป็นวิถีหลักในการท างาน 
(Make continuous improvement a way of life) หมายถึง การใส่ใจปรับปรุงคุณภาพจากจุดเล็ก ๆ ต่าง 
ๆ เพื่อให้เกิดการปรับปรุงคุณภาพรวมทั้งองค์กรอย่างต่อเนื่อง ซ่ึงในภาษาญี่ปุ่นเรียกว่า  “ไคเซน” 
(Kaizen)  การปรับปรุงคุณภาพตามหลักการนี้ ถือว่าการปรับปรุงคุณภาพเป็นการเดินทางที่ไม่มีวัน
ส้ินสุด (Endless journey) และไม่มีจุดหมายปลายทางสุดท้าย (Final destination) เพราะต้องพัฒนา
ต่อไปไม่ส้ินสุด 
 4.  เน้นการสร้างทีมงานและการเพิ่มอ านาจการตัดสินใจ (Build teamwork and 
empowerment) TQM ให้ความส าคัญต่อบุคลากรในองค์กร  โดยมุ่งเน้นการมอบอ านาจ หรือเพิ่ม
อ านาจการตัดสินใจแก่บุคลากรทุกระดับ  เน้นการสร้างแรงจูงใจ  เสริมสร้างความยึดมั่นต่อการท างาน
ให้บรรลุเป้าหมายตามแผน และวิธีที่ตกลงร่วมกัน  ตลอดจนการส่งเสริมการใช้ความคิดสร้างสรรค์
ริเริ่มส่ิงใหม่ ๆ  
 กล่าวโดยสรุปว่า ถ้าด าเนินการอย่างเป็นระบบตามหลักการ TQM แล้ว จะส่งผลให้
พนักงานเกิดการพัฒนา และปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่อง และตระหนักถึงคุณภาพเป็นส าคัญ เพื่อ
สามารถตอบสนองความต้องการให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจสูงสุด จะช่วยให้พนักงานป้องกันการเกิด
ปัญหา และลดข้อผิดพลาดจากการท างาน ไม่ให้เกิดซ้ าได้อีก และเป็นการมุ่งส่งเสริมคุณภาพการ
ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ น ามาซ่ึงความส าเร็จตามวัตถุประสงค์ และความอยู่รอดขององค์กร 
 องค์ประกอบของแม่แบบ TQM (TQM Elements)  
 โนริเอกิ คาโน (Noriaki kano) กล่าวว่า การด าเนินการ TQM เปรียบเสมือนการสร้างบ้าน 
ซ่ึงมีองค์ประกอบต่าง ๆ เช่น มีรากฐานที่มั่นคง มีพื้นที่แข็งแรง มีเสาบ้านค้ ายัน และมีหลังคาบ้าน 
ส าหรับบ้าน TQM ของ คาโน มีองค์ประกอบดังนี้  
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ภาพที่ 2.1  แสดงองค์ประกอบของ TQM    
ที่มา :  ศูนย์ส่งเสริมคุณภาพ เครือซีเมนต์ไทย 
 การประกันคุณภาพ ซ่ึงเป็นองค์ประกอบสุดท้ายก็คือ หลังคาบ้าน จะเกิดขึ้นในช่วงสุดท้าย 
และส่งผลให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจ แต่ก่อนอ่ืน จะต้องเริ่มสร้างบ้านด้วยการวางรากฐาน คือ 
Intrinsic Technology เสียก่อน 
 1.  Intrinsic Technology หมายถึง เทคโนโลยีเฉพาะด้าน อุตสาหกรรมแต่ละด้าน ย่อมมี
เทคโนโลยีในการผลิตที่แตกต่างกัน และถือเป็นพื้นฐานส าคัญของอุตสาหกรรมนั้น  ๆ การที่เราจะ
แข่งขันกับคู่แข่งได้ องค์ประกอบส าคัญข้อหนึ่งก็คือ Intrinsic Technology ของเราต้องทัดเทียมหรือ
เหนือกว่าคู่แข่ง  
 2.  Motivation for Quality หมายถึง แนวทางการผลักดัน และแรงจูงใจพนักงาน เนื่องจาก 
TQM เป็นการเปล่ียนแปลงแนวคิด พฤติกรรม และวิ ธีการท างานให้กับทุกคน ถือเป็น การ
เปล่ียนแปลงวัฒนธรรม ดังนั้นต้องใช้ความเพียรพยายามอย่างสูง และต้องใช้เวลามาก จึงเป็นงานที่
ยาก ด้วยเหตุนี้ จึงต้องมีแนวทางในการผลักดัน และจูงใจให้พนักงานมีส่วนร่วม 
 3.  QC Concepts หมายถึง แนวคิดเพื่อให้พนักงานยึดถือเป็นแนวทางในการปรับปรุงงาน 
 เปรียบเสมือนเสาหลักที่ 1 ของบ้าน ซ่ึงประกอบด้วยแนวคิดด้านคุณภาพ และแนวคิดทางด้านการ
จัดการ    
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 4.  QC Tools คือ เครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อการปรับปรุงงาน เปรียบเสมือน
เสาต้นที่ 2 ของบ้าน ซ่ึงประกอบด้วยเทคนิคต่าง ๆ มากมาย เช่น The Seven QC Tools วิธีการทางสถิติ 
วิธีการอ่ืน ๆ ทาง QC เป็นต้น  
 5.  Promotional Vehicles คือ ช่องทางในการปรับปรุงงานของพนักงานภายในองค์กร 
สามารถแบ่งได้เป็น 4 ช่องทาง ได้แก่ 
  5.1  Policy Management หรือ Management by Policy เป็นช่องทางที่ผู้บริหารระดับสูง
ใช้ในการก าหนดทิศทาง และเป้าหมายในเรื่องส าคัญ ๆ ที่มีผลกระทบต่อความอยู่รอด และการ
เจริญเติบโตของบริษัท  
 5.2  Daily Management คือ การบริหารงานประจ าวัน มี 2 ประการคือ  
 5.2.1  การท างานตามมาตรฐานวิธีการท างานที่วางไว้ เพ่ือให้งานที่ออกมามีคุณภาพ
ตามที่ก าหนด และหากผลงานไม่ได้คุณภาพตามที่ก าหนด ก็ให้ท าการปรับปรุงแก้ไข เพื่อรักษา
คุณภาพเดิมไว้ และป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาซ้ าอีก 
 5.2.2  การปรับปรุงคุณภาพงานให้ดีขึ้นกว่าเดิม (Improvement) ในการท างาน
ประจ าวันไม่ใช่เพียงแค่รักษาคุณภาพให้อยู่ในมาตรฐานเท่านั้น  แต่จะต้องปรับปรุงงานไปด้วยอย่าง
ต่อเนื่อง  เพื่อยกระดบมาตรฐานคุณภาพให้ดียิ่งขึ้น 
 5.3  Cross Functional Management คือช่องทางการปรับปรุงที่ต้องท าร่วมกันระหว่าง
หน่วยงานต่าง ๆ เพื่อให้สามารถบรรลุเป้าหมายขององค์กร  
 5.4  Bottom up Activities คือช่องทางการปรับปรุงของพนักงานระดับล่าง   โดยอาศัย
สติปัญญาของตน ถ้าการปรับปรุงท าโดยกลุ่มบุคคล เรียกว่า กลุ่มคุณภาพ และถ้าเป็นงานปรับปรุงที่
คิดท าหรือเสนอแนะ โดยคน ๆ เดียว เรียกว่า ข้อเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงงานในช่องทางนี้ก็เพื่อเปิด
โอกาสให้พนักงานระดับปฏิบัติการได้มีโอกาสใช้ศักยภาพของตนเอง ช่วยคิดแก้ไขปรับปรุงงานใน
หน้าที่ของตน แทนที่จะท าตามค าส่ังเพียงอย่างเดียว   
 6.  Quality Assurance (QA) คือ การประกันคุณภาพ การสร้างความมั่นใจของสินค้าและ
บริการให้แก่ลูกค้า ซ่ึงเป็นวัตถุประสงค์หลักหรือหัวใจส าคัญของ TQM เปรียบเสมือนหลังคาของ
บ้าน TQM ความมั่นใจของลูกค้านี้ เกิดจากความเชื่อถือและศรัทธาในบริษัทผู้ผลิต ความมั่นใจใน
คุณภาพจะต้องเริ่มสร้างตั้งแต่ขั้นตอนของการออกแบบ เพื่อให้สินค้านั้นสามารถใช้งาน และมีความ
คงทนแข็งแรง ตามท่ีลูกค้าคาดหวัง (นันทิยา วัฒนวิทูกูร, 2544 : 6) 
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 เคร่ืองมือที่ใช้ในการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร  
 เครื่องมือที่ใช้ในการจัดการคุณภาพท่ัวทั้งองค์กร สามารถน ามาประยุกต์ใช้มีดังนี้ 
 1.  ใบรายการตรวจสอบ (Check Sheet) 
 คือ แบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องว่างต่าง ๆ ไว้ให้เรียบร้อย เพื่อจะใช้ในการบันทึกข้อมูล
ได้ง่าย และสะดวก ถูกต้องไม่ยุ่งยาก  
  
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่ 2.2  แสดงตัวอย่างแบบฟอร์มเก็บข้อมูลกาว RTV  
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบฟอร์มเก็บข้อมูลกาว RTV  
วันที ่   กะ 

ช่ือผู้เก็บข้อมูล   EN# 

ช่ัวโมงที ่
ปริมาณกาวที่ใช้  ปรมิาณกาวทีท่ิ้ง 

(ml) (ml) 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

รวม     
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 2.  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
 เป็นแผนภูมิท่ีใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกับปรมิาณ
ความสูญเสียที่เกิดขึ้น   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.3  แสดงตัวอย่างแผนภูมิพาเรโต  
ที่มา : http://www.nst.or.th/article49208/qtoolS09.gif  
  3.  แผนผังเหตุและผล ผล (Cause & Effect Diagram)  
 แผนผังเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) หรือ แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) 
หรือ ผังอิชิกาวา เป็นแผนภูมิท่ีใช้ต่อจากแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงเมื่อเลือกแก้ปัญหาใดจากแผนภูมิพาเรโต
แล้ว ก็น าปัญหานั้นมาแจกแจงสาเหตุของปัญหาเป็น 4 ประการ คือ คน (Man) เครื่องจักร (Machine) 
วิธีการ (Method) วัตถุดิบ (Material)  
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.4  แสดงตัวอย่างแผนผังเหตุและผล (Stevenson, 2002: 479) 

http://www.nst.or.th/article49208/qtoolS09.gif
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 เมื่อไรจึงจะใช้แผนผังก้างปลา  
 - เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
 - เมื่อต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจกับกระบวนการอ่ืน หรือกระบวนการของ
แผนกอ่ืน 
 - เมื่อต้องการให้ระดมสมอง ซ่ึงจะช่วยให้ทุกคนให้ความสนใจในปัญหาของกลุ่ม ซ่ึง
แสดงไว้ที่หัวปลา  
 การสร้างแผนผังก้างปลา 
 - ก าหนดอาการหรืออาการที่จะต้องหาสาเหตุอย่างชัดเจน 
 - ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้น 
 - ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
 - หาสาเหตุหลักของปัญหา 
 - จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 
 - ใช้แนวทางการปรับปรุงท่ีเหมาะสม 
 การแก้ปัญหาจากผังก้างปลา 
 - ตัดสาเหตุที่ไม่จ าเป็นออก 
 - ล าดับความเร่งด่วนและความส าคัญของปัญหา 
 - คิดหาวิธีแก้ไข 
 - ก าหนดวิธีการแก้ไข ก าหนดผู้รับผิดชอบ เวลาเริ่มต้น ระยะเวลาเสร็จ 
 - ต้องมีการติดตามผลการแก้ไขในรูปแบบที่เป็นตัวเลขสามารถวัดได้  
 4.  Why - Why Analysis  
 เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุของปรากฏการณ์  หรือปัญหาที่เกิดขึ้น 
เพื่อให้ได้พบต้นตอ และน าไปสู่การแก้ไข และป้องกันการเกิดซ้ าต่อไป ส าหรับขั้นตอนการท า  Why 
Why Analysis มีดังนี้ 
 1.  วิเคราะห์ข้อเท็จจริง โดย ไปดูต้นตอ หรือสาเหตุจริง ๆ ให้รู้อย่างลึกซ้ึงว่ามีที่มาที่ไป 
อย่างไร และลักษณะอาการ เป็นอย่างไร โดยดูสถานการณ์จริง (Genba) และดูสภาพของจริง 
(Genbutsu) เพื่อให้ได้ข้อเท็จจริง (Real)  
 2.  วิเคราะห์หาต้นตอของปัญหา โดยการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับปรากฏการณ์ 
หรือปัญหา ซ่ึงท าได้โดย การถามท าไม ท าไม ไปเรื่อย ๆ จนเจอต้นตอของปัญหา 
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 3.  วิเคราะห์ความสัมพันธ์ โดยการถามกลับไป กลับมาว่า ส่ิงนั้น ๆ เป็นเหตุเป็นผล หรือมี
ความสอดคล้องกันเชิงตรรกะ (Logic) หรือไม ่เพราะการพิจารณาด้วยวิธีนี้จะช่วยท าให้การวิเคราะห์
ของเราถูกต้องมากขึ้น  
 4.  วิเคราะห์หาวิธีการแก้ไข หรือป้องกัน จากการวิเคราะห์ขั้นสุดท้าย ท าให้เราได้ทราบถึง
ต้นตอที่แท้จริง จากนั้นเราก็มาค้นหาวิธีการแก้ไข และมาตรการป้องกันการเกิดซ้ า  
 5.  น ามาตรการที่ได้ไปปฏิบัติจริง โดยการน าวิธีการแก้ไข และป้องกัน ดังกล่าวไปปฏิบัติ 
นอกจากนี้อาจน าวิธีการแก้ไขป้องกันดังกล่าว ไปขยายผลกับส่ิงอ่ืน ๆ หรือหน่วยงานอ่ืน ๆ ที่มีความ
ใกล้เคียงกัน 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.5 แสดงตัวอย่าง Why - Why Analysis 
ที่มา : http://www.moodythai.com  
 5.  การระดมสมอง (Brainstorming)  
 ประสิทธ์ิ เขียวศรี (2544 : 1 - 5) อธิบายว่า การระดมสมอง เป็นกระบวนการท างานเป็น
กลุ่ม โดยสมาชิกซ่ึงมาจากพื้นฐานที่แตกต่างกันจะมาร่วมกระบวนการในการค้นหาแนวคิด และ
แนวทางในการแก้ไขปัญหาเดียวกันร่วมกัน การระดมความคิด จะประสบความส าเร็จได้ก็ด้วยการคิด
อย่างสร้างสรรค์ คิดนอกกรอบ นอกเหนือกฎเกณฑ์ ปล่อยความคิดสร้างสรรค์ของสมาชิกออกมาได้
อย่างเต็มที ่
 กฎในการระดมความคิด  
 1.  ห้ามวิจารณ์ การตัดสินแนวคิดใด ๆ   
 2.  อนุญาตให้นอกลู่นอกทางได้   

ปัญหา ท าไมเกิดปัญหา

2

1

ท าไมเกิด 2

2 - 2

2 - 1

ท าไมเกิด 1

1 - 2

1 - 1 ท าไมเกิด 1 - 1

1 - 1-1

1 - 1-2

ช่อง "ท าไม" ช่องสดุท้าย
จะเป็นปัจจัยท่ีเป็นต้นตอ

ของปัญหา

http://www.moodythai.com/
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 3.  ปริมาณมาก ๆ เข้าไว้ ยิ่งมีแนวความคิดมากก็ยิ่งดี   
 4.  ฟังความคิดเห็นผู้อ่ืน  
 5.  ห้ามวิจารณ์ในระหว่างท่ีมีการแสดงความคิดเห็น  
 6.  หลีกเล่ียงการปะทะคารม  
 7.  ห้ามใช้อารมณ์ 
 8.  เมื่อได้ผลแล้วควรท าการรวบรวมแล้วน าไปปรับปรุง  
 กล่าวโดยสรุปว่า การระดมสมองนั้นไม่ควรใช้เวลาเกิน 30-45 นาทีต่อครั้ง เพราะอาจท าให้
พลังความคิดหมดไป เริ่มเอาอารมณ์ส่วนตัวมาใส่แทน และอาจเกิดความเงียบขึ้นในกลุ่มสมาชิกได้ 
หากมีการใช้เวลาเกินจากนี้ไป แต่อย่างไรก็ตามได้แบ่งขั้นตอนในการระดมสมอง ออกเป็น 3 ขั้นตอน
ดังนี้  
 1.  การส ารวจปัญหา (Define problem): เมื่อต้องการปัญหาใหม่ โดยต้องการให้สมาชิกทุก
คนในกลุ่ม หรือ องค์กรมีส่วนร่วม โดยท าการเปิดประเด็นค าถาม เพื่อให้สมาชิกขยายมุมมองร่วมกัน 
เช่น "บริษัทแห่งหนึ่งต้องการที่จะลดต้นทุนของบริษัทโดย "ลดความสูญเสีย" ในกระบวนการผลิต 
โดยต้องการให้พนักงานทุกคนตระหนักถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นนั้น จึงท าการเปิดประเด็นว่า "มีความ
สูญเสียอะไรบ้างในกระบวนการผลิตของเรา" เมื่อสมาชิกท าการระดมความคิดเห็นแล้ว ให้ท าการ
รวบรวมความคิดในการจัดกลุ่ม ให้กับความสูญเสียเหล่านั้น เพื่อระบุกลุ่มของความสูญเสียที่ชัดเจน
ขึ้น และพร้อมท่ีจะน าไปด าเนินการต่อไป  
 2.  สร้างความคิด (Generating Ideas): หลังจากที่เราได้ประเด็นปัญหา หรือหัวข้อความ
สูญเสีย จากข้อที่ 1 โดยสมมุติว่าหัวข้อที่ได้คือ ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย จากนั้นเข้าสู่ขั้นตอน
การสร้างความคิดว่า "มีสาเหตุใดบ้างท่ีท าให้เกิดของเสีย"  
 3.  การพัฒนาหนทางแก้ไข (Developing the Solution) น าแนวคิดที่ได้จากข้อ 2 มาเปิด
ประเด็นอีกครั้งหนึ่ง เช่น สาเหตุของการผลิตของเสีย มาท าการระดมสมองต่อว่า "มีมาตรการใดบ้างที่
จะแก้ปัญหาของเสียในกระบวนการผลิต" 
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ภาพที่ 2.6 แสดงตัวอย่างการระดมสมอง (Brainstorming) 
ที่มา : บริษัทตัวอย่างกรณีศึกษา 
 6.  วงจรเดมม่ิง (Deming  Cycle:PDCA)  
 วิฑูรย์ สิมะโชคดี (2544 : 32) อธิบายว่า PDCA  เป็นวงจรของการบริหารจัดการเพื่อให้เกิด
การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ซ่ึงมีหลักในการท างานดังนี้ 
 1.  P (Plan) หมายถึง การวางแผนปัญหา ประกอบด้วย 
 - การหาสาเหตุของปัญหา โดยการระดมสมอง (ผังก้างปลา) 
 - เก็บข้อมูลของปัญหาก่อนการปรับปรุงแก้ไข 
 - เลือกปัญหาท่ีส าคัญมาแก้ไขก่อน 
 - หาแนวทางวิธีแก้ไข 
 - จัดตารางปฎิบัติ 
 2.  D (Do) หมายถึง การลงมือท างาน การแก้ปัญหาตามแผนที่วางไว้ในตารางงาน 
 3.  C (Check) หมายถึง การตรวจสอบดูภายหลังการแก้ไขแล้ว สภาพของปัญหานั้นได้
ลดลงจนถึงเป้าหมายที่ตั้งไว้หรือไม่ ถ้าไม่ได้ตามเป้าหมาย จะต้องวางแผนแก้ไขใหม่ การตรวจสอบ
ท าได้โดยเก็บข้อมูลภายหลังการแก้ไข  
 4.  A (Action) หมายถึง ถ้าทดสอบแล้วท าไม่ได้ตามเป้าหมายจะต้องท าการแก้ไขแผน แล้ว
ลงมือแก้ไขปัญหาตามแผนใหม่ ตรวจสอบผลใหม่ ท าเช่นนี้เรื่อยไปจนกว่าจะท าได้ตามเป้าหมาย 
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2.2  ทฤษฎีเร่ืองหลักการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
 ระบบการผลิตแบบลีน  
 เป็นเครื่องมือในการจัดการกระบวนการ ที่ช่วยเพิ่มขีดความสามารถให้แก่องค์การ  โดย
การพิจารณาคุณค่าในการด าเนินงานเพื่อมุ่งตอบสนองความต้องการของลูกค้า มุ่งสร้างคุณค่าในตัว
สินค้าหรือบริการ และก าจัดความสูญเสีย หรือ ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการอย่าง
ต่อเนื่อง ท าให้สามารถลดต้นทุนการผลิต เพิ่ มผลก าไรและผลลัพธ์ที่ดีทางธุรกิจในที่สุด ใน
ขณะเดียวกันก็ให้ความส าคัญกับการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพควบคู่ไปด้วย  ค าว่า “ลีน” (Lean) แปลว่า 
ผอมหรือบาง ในที่นี้มีความหมายในแง่บวก ถ้าเปรียบกับคนก็หมายถึง คนที่มีร่างกายสมส่วน
ปราศจากชั้นไขมัน แข็งแรง ว่องไว กระฉับกระเฉง แต่ถ้าเปรียบกับองค์การจะหมายถึง องค์การที่
ด าเนินการโดยปราศจากความสูญเสียในทุก ๆ กระบวนการ มีความสามารถในการปรับตัว ตอบสนอง
ความต้องการของตลาดได้ทันท่วงที และมีประสิทธิภาพเหนือคู่แข่งขัน  
 ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบลีน   
 ระบบการผลิตแบบลีน ก าเนิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ กล่าวกันว่า ในอดีตการ
ผลิตสินค้าต่าง ๆ รวมท้ังรถยนต์มีลักษณะเป็นแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝีมือ (Craft / Hand Made 
Production) ไม่มีสายการผลิต ผู้ผลิตส่วนใหญ่จะด าเนินการผลิตโดยอาศัยทักษะความช านาญของ
พนักงานเป็นหลัก ดังนั้นจึงมีต้นทุนการผลิตต่อหน่วยสูง แต่ก็สามารถผลิตสินค้าได้หลากหลายชนิด
ตามความต้องการของลูกค้า ต่อมาต้นศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอร์ด (Henry Ford) ได้ริเริ่มแนวคิดในการ
สร้างสายการผลิตให้มีลักษณะคล้ายกับการไหลของสายน้ า และถือว่าทุกส่ิงที่เป็นอุปสรรคต่อการ
เคล่ือนที่ในกระบวนการคือความสูญเปล่า โดยน าเอานวัตกรรมระบบสายพานล าเลียงมาใช้ในสายการ
ประกอบรถยนต์ของบริษัท และใช้ช้ินส่วนมาตรฐานที่สามารถเปล่ียนทดแทนกันได้ ท าให้ใช้เวลาใน
การผลิตลดลง อย่างไรก็ตามวิธีการดังกล่าว ท าให้ชิ้นส่วนและวัตถุดิบได้รับการผลิต และส่งต่อไปยัง
กระบวนการถัดไป โดยไม่มีการพิจารณาถึงความต้องการ ระบบดังกล่าวจึงถูกเรียกว่าระบบการผลิต
แบบเน้นปริมาณ (Mass Production) คือ ผลิตแบบปริมาณมากรุ่น การผลิตมีขนาดใหญ่ เพื่อลดต้นทุน
การผลิตต่อหน่วยให้ต่ าลง ระบบการผลิตของฟอร์ดประสบความส าเร็จอย่างยิ่ง กล่าวกันว่ายุคนั้นใน
อเมริกาไม่มีใครที่ไม่รู้จักรถยนต์ฟอร์ดโมเดลที (Model T Ford) ซ่ึงเป็นรุ่นยอดนิยมที่มีการผลิตและ
จ าหน่ายจ านวนมาก ถึงแม้ว่ารถรุ่นนี้จะมีจ าหน่ายเพียงสีเดียว คือสีด า แต่เนื่องจากช่วงนั้นตลาดยังคง
เป็นของผู้ผลิต เพราะผู้ผลิตรถยนต์มีจ านวนน้อยราย แต่ความต้องการซ้ือมีจ านวนมาก ผลิตเท่าไรก็
จ าหน่ายได้หมด  
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ภาพที่ 2.7 เฮนรี ฟอร์ด และรถยนต์ฟอร์ดโมเดลที 
 จากความส าเร็จของบริษัทฟอร์ด อิจิ โทโยดะ  (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ (Taiichi 

Ohno) ผู้บริหารของบริษัทโตโยต้า ได้น าแนวคิดของฟอร์ดไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทโต
โยต้าท่ีญี่ปุ่น แต่พวกเขาพบว่าสภาพของบริษัทยังไม่เหมาะกับการใช้ระบบดังกล่าว เนื่องจากขณะนั้น
ประเทศญี่ปุ่นอยู่ในสภาพหลังสงคราม ปัจจัยการผลิตต่าง ๆ และเงินทุนมีจ ากัด ท าให้ไม่สามารถ
ลงทุนสร้าง “ระบบการผลิตที่เน้นปริมาณ” ตามแบบอย่างของฟอร์ดได้ ทั้งสองจึงได้ร่วมกับทีมงาน
ของบริษัทโตโยต้า พัฒนาระบบการผลิตของตนเองขึ้นมาจากประสบการณ์ที่พบ โดยเริ่มต้นจากการ
ค้นหาและแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นในระดับปฏิบัติการ การน าข้อเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ได้จาก
พนักงานมาทดลองปฏิบัติ และประยุกต์แนวคิดของระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดึง มาสร้างระบบ
การผลิตที่เรียกว่า “ระบบการผลิตแบบโตโยต้า” (Toyota Production System) หรือที่รู้จักกันดีในชื่อ
ของ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System: JIT) ซ่ึงมีหลักการส าคัญคือ 
“การผลิตเฉพาะสินค้าหรือชิ้นส่วนที่ต้องการ ตามปริมาณที่มีความต้องการ และภายในเวลาที่มีความ
ต้องการ” โดยมุ่งเน้นก าจัดความสูญเสียทั้ง 7 ประการ ท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการท างาน ได้แก่  
 1. การเคล่ือนไหวที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motion)  
 2. การรอคอย (Idle Time / Delay)  
 3. กระบวนการที่ขาดประสิทธิผล (Non-effective Process)  
 4. การผลิตของเสียและแก้ไขงานเสีย (Defects and Reworks)  
 5. การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
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 6. การเก็บวัตถุดิบคงคลังท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Stock)  
 7. การขนส่ง (Transportation) 
 ชิจิโอ ชินโง (Shigeo Shingo) ที่ปรึกษาของบริษัทโตโยต้า กล่าวว่า “ระบบการผลิตแบบโต
โยต้าไม่ใช่ระบบที่มีแนวคิดขัดแย้งกับระบบการผลิตของฟอร์ด แต่เป็นระบบที่ได้รับการพัฒนา
ต่อเนื่องมาให้สอดประสานกับสภาพตลาดของประเทศญี่ปุ่น โดยมุ่งท าการผลิตจ านวนมาก ด้วยขนาด
รุ่นการผลิตที่เล็ก และมีระดับสินค้าคงคลังต่ า” ดังนั้นอาจกล่าวได้ว่า ผู้ริเริ่มแนวคิดของระบบการผลิต
แบบลีนก็คือ เฮนรี ฟอร์ด แต่ผู้น าแนวคิดมาประยุกต์ใช้ให้เกิดผลลัพธ์เป็นรูปธรรมก็คือ บริษัทโต
โยต้า หรืออีกนัยหนึ่งระบบการผลิตแบบโตโยต้าก็คือ การปฏิบัติที่เป็นเลิศ (Best Practice) ของระบบ
การผลิตแบบลีนนั่นเอง  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.8  แสดงวิวัฒนาการระบบการผลิตแบบลีน (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550) 
 กล่าวโดยสรุปว่า วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีน แสดงได้ดังรูปที่ 2.8  เริ่มจาก
ระบบการผลิตแบบงานหัตถกรรม มาสู่ระบบการผลิตแบบเน้นปริมาณ จนกระทั่งพัฒนาเป็นระบบ
การผลิตแบบลีน ที่มีความยืดหยุ่นในการผลิตสูง เพื่อรองรับสภาพปัจจุบันซ่ึงวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์
ส้ันลงเรื่อย ๆ ในขณะที่ต้องพยายามลดต้นทุนการผลิตให้ต่ าลง   
 แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Thinking) 
 เกียรติขจร โฆมานะสิน (2550) อธิบายว่า การผลิตแบบลีน คือวิธีการที่มีระบบแบบแผนใน
การระบุและก าจัดความสูญเสีย หรือส่ิงที่ไม่เพิ่มคุณค่าภายในกระแสคุณค่าของกระบวนการ โดย
อาศัยการด าเนินตามจังหวะความต้องการของลูกค้าด้วยระบบดึง ท าให้เกิดสภาพการไหลอย่าง
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ต่อเนื่อง ราบเรียบ และท าการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องเพื่อสร้างคุณค่าให้แก่ระบบอยู่เสมอ โดยแบ่งเป็น
ขั้นตอนหลักได้ 5 ขั้นตอน ดังแผนภาพในรูปท่ี 2.9 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.9 แสดงแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีน  
 ส่วนประกอบของระบบการผลิตแบบลีน  
 ส่วนประกอบของระบบการผลิตแบบลีน มีลักษณะโครงสร้างคล้ายกับอาคาร โดยมี
ขั้นตอนการก่อสร้างเริ่มต้นจากแนวคิดการผลิตแบบลีน เปรียบเสมือนการวางรากฐานของอาคาร 
พนักงานทุกคนในองค์การจะต้องเกิดความตระหนักถึงความสูญเสีย งานที่เพิ่มคุณค่าและไม่เพิ่ม
คุณค่า ก่อนที่จะเริ่มใช้เครื่องมือพื้นฐาน อันได้แก่ เครื่องมือในการวิเคราะห์ระบบ (Analysis Tools) 
ด้วยแผนภาพกระแสคุณค่า (Value Stream Mapping) และการจัดการความเปล่ียนแปลง (Change 
Management) ด้วยไคเซน (Kaizen) และนวัตกรรม (Kaikaku/Innovation) เครื่องมือพื้นฐานทั้งสองนี้
เปรียบเสมือนกับพ้ืนของอาคาร ถ้าอาคารที่ก่อสร้างมีพื้นฐานแข็งแรงมั่นคง ก็จะช่วยให้เสาทุกต้นที่
เป็นโครงสร้างของอาคารมั่นคงแข็งแรงเช่นกัน เสาแต่ละต้นในที่นี้ก็คือ เครื่องมือต่าง  ๆ ในการลด
หรือก าจัดส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการ ตลอดจนเน้นการสร้างคุณค่าในกระบวนการ สุดท้ายจึง
ได้อาคาร ดังแสดงในรูป 2.10 
 
 
 
 

ระบุคุณค่า 
(Value) ของ
สินค้าและ
บริการใน
มุมมองของ
ลูกคา้ไม่ว่าจะ
เป็นลูกค้าภายใน
และลกูคา้
ภายนอก 

สร้างกระแส
คุณค่า (Value 
Stream) ในทุกๆ 
ขั้นตอนการ
ด าเนินงานเร่ิม
ตั้งแต่การ
ออกแบบ การ
วางแผน และ
การผลิตสินค้า 
การจัดจ าหน่าย 
ฯลฯ เพือ่
พิจารณาว่า
กิจกรรมใดที่ไม่
เพิ่มคุณค่าและ
เป็นความสูญ
เปล่า 

ท าใหก้ิจกรรม
ต่างๆ ที่มคีุณค่า
เพิ่มด าเนินไปได้
อย่างต่อเน่ือง
(Flow) โดย
ปราศจากการ
ติดขัด การออ้ม 
การย้อนกลับ 
หรือการรอคอย 
หรือการเกิดของ 

ใช้ระบบดึง 
(Pull) โดยให้
ความส าคัญ
เฉพาะส่ิงที่ลกูค้า
ต้องการเทา่น้ัน 

สร้างคุณค่า และ
ก าจัดความสูญ
เปล่า 
(Perfection) โดย
ค้นหาส่วนเกินที่
ถูกซ่อนไว้ซ่ึง
เป็นความสูญ
เปล่า และก าจัด
ออกไปอย่าง
ต่อเน่ือง 
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ภาพที่ 2.10  แสดงส่วนประกอบของระบบการผลิตแบบลีน (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550)  
 กุญแจสู่ความส าเร็จของแนวคิดแบบลีน 
 1.  การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Improvement) เป็นปรัชญาทางธุรกิจ เป็นที่รู้จัก
กันในค าว่า ไคเซ็น (Kaizen) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และอย่างสม่ าเสมอ สามารถท าให้ธุรกิจ
ปรับตัวตาม "ช่วงการเปล่ียนแปลงมากและน้อยของปริมาณผลิตภัณฑ์ท่ีก าหนด"  
 2.  การสร้างคุณค่าเพิ่ม (Value Creation) หมายถึง การท าความเข้าใจว่าอะไรคือ คุณค่าและ
ความสูญเปล่าท้ังในและนอกองค์กรที่อยู่ในความสัมพันธ์ต่อการผลิต คุณค่าเป็นส่ิงที่จ าเป็นและต้อง
ถูกสร้างในสายตาลูกค้า และตามท่ีลูกค้าก าหนด และมีกระบวนการที่ด าเนินไปอย่างถูกต้อง การสร้าง
คุณค่าต้องใช้เวลา และความพยายามท่ีจะก าจัดการสูญเปล่าออกจากกระบวนการ 
 กล่าวโดยสรุปว่า การพัฒนาองค์กรให้อยู่ในแนวหน้าของอุตสาหกรรมการผลิตและบริการ
นั้น ๆ จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องใช้กลยุทธ์หรือกุญแจสู่ความส าเร็จของแนวความคิดแบบลีน และ การ
จัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร ควบคู่กันไป ทั้งนี้ทั้งสองทฤษฎีมีแนวคิดและหลักการที่สอดคล้อง 
เป็นไปในทิศทางเดียวกัน กล่าวคือ ระบบการผลิตแบบลีน มุ่งเน้นการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ก าจัด
ความสูญเสีย ความสูญเปล่าในระบบ เพื่อลดต้นทุนในการผลิต โดยที่ TQM หรือ การจัดการคุณภาพ
ทั่วทั้งองค์กร มุ่งเน้นให้งานส าเร็จได้อย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล สร้างความพึงพอใจให้แก่
ลูกค้า โดยมีการวางแผน มีการควบคุมคุณภาพและการประกันคุณภาพ และ ส่งเสริมให้พนักงานทุก
คนในองค์กรได้มีส่วนร่วม  
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2.3  ความรู้เร่ืองกระบวนการหยอดกาว RTV (RTV Dispensing) 
 กาว RTV (Room Temperature Vulcanizing) คือกาวซิลิโคนชนิดหนึ่งที่สามารถขึ้นรูปได้
ในอุณหภูมิห้อง และเมื่อแห้งแล้วจะมีคุณสมบัติที่ยืดหยุ่นและสามารถกันความชื้นได้ 

 

 

 

 
 
 
 
ภาพที่ 2.11  แสดงลักษณะกาว RTV 3145 
 ผลิตภัณฑ์ที่เป็นแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ ซ่ึงบนแผ่นวงจรพิมพ์นั้นประกอบด้วยอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ มากมาย โดยใช้เทคโนโลยี Surface Mount Technology (SMT) มีขั้นตอนการ
ผลิตต่าง ๆ ดังนี้  
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ภาพที่ 2.12  แสดงขั้นตอนการไหลของกระบวนการ (Process Flow) 

RTV Dispensing & Curing 

Second Assembly 

SMT 

Rework/Rescreen 

ไม่ยอมรับ Final Inspection? 

ยอมรับ 

QA Inspection? 
Rework/Rescreen 

SHIP 

Debug 

Functional Test 

ผ่าน 

ไม่ผ่าน 

Packing 

ไม่ยอมรับ 

ยอมรับ 



24 
 

 - SMT กระบวนการผลิตขั้นแรก คือการวางอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที่มีลักษณะหน้าสัมผัส
กับแผ่นวงจรพิมพ์ (Surface Mount Device: SMD) โดยใช้เทคโนโลยีเครื่องจับวาง (Surface Mount 
Technology: SMT)  
 - Second Assembly กระบวนการผลิตในขั้นที่สอง หลังจากผ่านขั้นตอนการวางอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ ด้วยเครื่องแล้ว เช่น การประกอบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์บางตัวที่เครื่องไม่
สามารถจับวางได้ หรือ การติดฉลาก (Label) ต่าง ๆ เป็นต้น 
 - Functional Test หลังจากอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ทุกตัวที่ก าหนดไว้ ถูกประกอบลงบน
แผ่นวงจรพิมพ์แล้ว จะถูกน ามาท าการทดสอบเพื่อตรวจสอบการท างานของอุปกรณ์เหล่านั้นด้วย
เครื่องทดสอบ ในกรณีที่แผ่นประกอบวงจรพิมพ์ไม่ผ่านการทดสอบ จะถูกน าไปวิเคราะห์เพื่อหา
สาเหตุของการทดสอบไม่ผ่านนั้น พร้อมท้ังบันทึกไว้ในระบบ PFS (Process Feedback System) 
 - RTV Dispensing & Curing พนักงานฝ่ายผลิตจะท าการถ่ายกาวจากหลอดใหญ่ที่บรรจุ 
305 ml. สู่หลอดเล็กที่บรรจุได้ 30 ml ก่อน ทั้งนี้เพื่อให้ง่ายในการปฏิบัติงาน ก่อนท าการหยอดกาว 
RTV คลุมทับอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ทั้งหลายเพื่อกันความชื้นในอากาศท าปฏิกิริยาเคมีกับอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิคส์ แล้วน าไปอบ (Curing) ที่อุณหภูมิ 60 - 65 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 2 ชั่วโมง เพื่อให้
กาว RTV แห้ง ตรงตามข้อก าหนดของลูกค้า 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
ภาพที่ 2.13  แสดงแผ่นประกอบวงจรพิมพ์หลังหยอดกาว RTV  
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 - Final Inspection หลังจากแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ได้ออกจากตู้อบแล้ว จะถูกน ามา
ตรวจสอบในขั้นสุดท้าย เพื่อดูความสมบูรณ์ของกาว RTV ว่ามีข้อบกพร่อง เช่น กาวไม่แห้ง มี
ฟองอากาศในเนื้อกาว เป็นต้น หรือไม่ อย่างไร 
 - QA Inspection เมื่อเสร็จส้ินขั้นตอนหรือกระบวนการผลิตแผ่นประกอบวงจรพิมพ์แล้ว 
ก่อนท าการบรรจุหีบห่อนั้น แผ่นประกอบวงจรพิมพ์จะถูกน าส่งให้กับฝ่ายประกันคุณภาพ (Quality 
Assurance) อีกครั้ง เพื่อตรวจเช็คความถูกต้อง ตรงตามข้อก าหนดของลูกค้าหรือไม่ ในกรณีที่มี
ข้อบกพร่องใด ๆ หรือไม่เป็นไปตามข้อก าหนดของลูกค้า แผ่นประกอบวงจรพิมพ์นั้นจะถูกปฎิเสธ
พร้อมทั้งส่งกลับฝ่ายผลิตเพื่อท าการแก้ไข ปรับปรุง ก่อนน าส่งฝ่ายประกันคุณภาพ เพื่อตรวจสอบ
ความถูกต้องอีกครั้ง  
 - Packing กระบวนการบรรจุแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ที่เสร็จส้ินสมบูรณ์ทุกขั้นตอนการ
ผลิตแล้ว จะถูกน ามาบรรจุเข้ากับกล่องท่ีได้ถูกออกแบบไว้ ตามจ านวนที่ต้องการ เพื่อส่งช้ินงานให้กับ
ลูกค้า 

 
2.4  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 ยุทธศักดิ์ บุญศิริเอ้ือเฟื้อ  (2546)  การพัฒนาต้นแบบในการลดความสูญเปล่า 7 ประการ
ส าหรับวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม กรณีศึกษาโรงงานผลิตเครื่องส าอาง   เพื่อศึกษา
องค์ประกอบ หรือปัจจัยที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการบรรจุน้ ายาทาเล็บโรงงาน
กรณีศึกษาโดยใช้แนวทางของ Process Activity Mapping วิเคราะห์เปรียบเทียบกับทฤษฎีความสูญ
เปล่าทั้งเจ็ดประการ พร้อมหาขั้นตอน และใช้เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการการบริหารพัสดุคงคลัง  
และเครื่องมือคุณภาพ เป็นเครื่องมือช่วยในการจัดการเพื่อลดความสูญเปล่า  น าไปทดสอบและ
ปรับปรุงขั้นตอน และระบบเอกสารที่น ามาช่วยลดความสูญเปล่า เพื่อพัฒนาและออกแบบระบบ
เอกสารให้สามารถน าไปใช้ได้กับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดย่อม และน าขั้นตอนที่ปรับปรุงแล้ว
ไปให้กับวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดย่อมอ่ืนอีกจ านวน 2 แห่ง ประเมินผล เพื่อน าข้อเสนอแนะการ
ปรับปรุงมาพัฒนาต้นแบบให้มีขั้นตอนการลดความสูญเปล่า  และวิธีการใช้แบบฟอร์มเพื่อความ
เหมาะสม สะดวก และง่ายต่อการน าไปใช้กับวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม  และจากการน า
ต้นแบบไปทดสอบกับโรงงานกรณีศึกษาสามารถลดความสูญเปล่าทั้งเจ็ด ประการได้ประมาณ 2.74-
40.29% ภายในระยะเวลา 4 เดือน และได้มีมาตรฐานของวัตถุดิบขวดแปรง และฝาน้ ายาทาเล็บ 
แผนการตรวจสอบวัตถุดิบ ขั้นตอนการผลิตน้ ายาทาเล็บ  แผนคุณภาพระหว่างกระบวนการผลิต 
เส้นทางการเคล่ือนย้ายระหว่างกระบวนการผลิต  รอบเวลาการผลิต และเวลารับภาระของแต่ละ
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ขั้นตอนวิธีการบรรจุกล่อง วิธีการเคล่ือนย้ายขวด และจุดส่ังผลิต และจ านวนจัดเก็บเพื่อควบคุมความ
สูญเปล่าท้ังเจ็ดประการ   
 นพดล  เฟื่องเด่นขจร  (2547) การปรับปรุงความพร้อมในการตอบสนองในอุตสาหกรรม
บริการทันตกรรม โดยใช้แนวทางลีน และ ซิกซ์ ซิกม่า เพื่อลดเวลาที่ผู้ป่วยต้องใช้ในการรับบริการ 
และเพิ่มความพร้อมในการให้บริการข้อมูล โดยมีคลินิกบริการทันตกรรมพิเศษ คณะทันตแพทย์
ศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัยเป็นกรณีศึกษา ซ่ึงพบว่าปัญหาท่ีส าคัญของหน่วยงานกรณีศึกษา คือ 
เวลารอคอยเพื่อท าการรักษายาวนาน สาเหตุหลักเกิดจากการจัดสรรจ านวนทันตแพทย์ในแต่ละ
ประเภทไม่สอดคล้องกับจ านวนผู้ป่วยที่ต้องการเข้ารับการรักษา ซ่ึงก่อให้เกิดแถวคอยสะสมเป็น
จ านวนมาก จึงได้พิจารณาปรับเพิ่ม และจัดสรรจ านวนชั่วโมงท างานของทันตแพทย์ใหม่ ให้
สอดคล้องกับความต้องการการเข้ารับบริการของผู้ป่วย ซ่ึงผลที่ได้จากการค านวณพบว่า สามารถ
ก าจัดแถวคอยสะสมของทุกประเภทการรักษาได้ภายใน 3.7 เดือน และใช้เทคนิคการจ าลองปัญหา
นอกจากนี้ยังได้มีการใช้ เทคนิคการจ าลองปัญหาเพื่อตัดสินใจในเรื่องรูปแบบของการตรวจคดักรองที่
ท าให้ ระยะเวลาในการรับบริการน้อยกว่ารูปแบบเดิม ในปัญหาเรื่องความล่าช้าในขั้นตอนการช าระ
เงิน พบว่าหลังจากพิจารณาปรับเปล่ียนการท างานของเจ้าหน้าที่สามารถลดเวลารอเพื่อ  ช าระเงินค่า
รักษาได้จาก 7 นาที เหลือ 2 นาที และในขั้นตอนการนัดหมายล่าช้า พบว่า การสร้างระบบการจัดเรียง
และค้นหาแฟ้มใหม่โดยใช้รหัสเอกสาร และป้ายดัชนี สามารถลดเวลาค้นหาแฟ้มจาก 2 นาที เหลือ 10 
วินาที  
 พฤทธิพงศ์   โพธิวราพรรณ (2548) การประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมแบบ
ผสม (แบบผสม – แบบช่วง) กรณีศึกษาโรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ โดยประยุกต์ใช้แผนภูมิสายธาร
คุณค่า ซ่ึงเป็นหนึ่งในเครื่องมือของลีน ในการจ าแนกคุณค่าของกระบวนการผลิตเพื่อค้นหาความสูญ
เปล่าในการผลิตเหล็กรูปพรรณ จากผลการปรับปรุงท้ังหมดนี้ สามารถลดระยะเวลาการผลิตรวมจาก 
16.24 วัน มาเป็น 8.56 วัน หรือคิดเป็นร้อยละ 47.30 และลดสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการจาก 
96.35 ตันต่อวัน เหลือ 10.62 ตันต่อวัน หรือคิดเป็นร้อยละ 88.98 
 กรกช สุขวัฒนกุล (2551) การพัฒนาและการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการเพิ่ม
ผลผลิต โดยการใช้เทคนิคลดความสูญเปล่า และ ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร จาก
การวิจัยพบความสูญเสีย 2 ชนิด คือ ความสูญเสียจากการเปล่ียนรูปแบบการผลิต และ ความสูญเสียที่
เกิดจากการผิดปกติในกระบวนการผลิต ความสูญเสียจากการเปล่ียนรูปแบบการผลิต สาเหตุเกิดจาก 
การที่เครื่องจักรต้องหยุดด าเนินการผลิตเพ่ือปรับเปล่ียนอุปกรณ์การผลิต และ ความสูญเสียจากการรอ
คอยพนักงานผู้ตรวจสอบเครื่องจักรก่อนการผลิต ซ่ึงท าการแก้ปัญหาโดยการปรับปรุงแผนผังการ
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จัดเก็บวัตถุดิบใหม่ และ จัดอบรมให้พนักงานฝ่ายผลิตสามารถท าการตรวจสอบเองได้ ใช้เทคนิด
ดังกล่าวเพื่อบ่งชี้เหตุแห่งความสูญเปล่าในสายการผลิตโดยใช้ใบตรวจสอบ ในส่วนของความสูญเสีย
ที่เกิดจากความผิดปกติในกระบวนการผลิต มีสาเหตุมากจาก ชิ้นงานเข้าไปติดในช่องล าเลียง และ การ
เกิดจากความผิดปกติของเครื่องเก็บม้วนวัสดุภัณฑ์ ซ่ึงท าการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหม่ โดยผล
จากการด าเนินการพบว่า สามารถลดเวลาในการติดตั้งวัสดุภัณฑ์ประเภทกระดาษที่ใช้เวลา 32.6 นาที 
ลดเหลือ 6.4 นาที คิดเป็นร้อยละ 80.3 ลดเวลาในการติดตั้งวัสดุภัณฑ์ประเภทแผ่นพลาสติกจาก 5.37 
นาที ลดเหลือ 4.06 นาที คิดเป็นร้อยละ 24.4 ลดอัตราการเกิดปัญหาช้ินงานติดในช่องล าเลียงจาก 245 
ชิน้ต่อล๊อต ลดเหลือ 3 ชิ้นต่อล๊อต คิดเป็นร้อยละ 98.9 และ ลดอัตราการเกิดความผิดปกติของเครื่อง
ม้วนวัสดุภัณฑ์จากร้อยละ 7.32 เหลือร้อยละ 0 จากผลการปรับปรุงทั้งหมดนี้ ท าให้ประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรสูงขึ้นจากร้อยละ 43.4 เป็นร้อยละ 31.5 ซ่ึงผลแห่งการเพิ่มประสิทธิภาพครั้งนี้ 
ท าให้ผลผลิตในกระบวนการบรรจุภัณฑ์เพิ่มมากขึ้นจาก 674,289 ชิ้น เป็น 489,119 ชิ้น หรือ คิดเป็น
ร้อยละ 42.0  
 ฟ้าแล้ง  บุญเพ็ชร (2552) การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตด้วยเทคนิคลดความสูญเปล่า 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตเลนส์แว่นตาพลาสติก โดยท าการวิเคราะห์หาถึงสาเหตุแห่ง “ความสูญเปล่า” 
ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตเลนส์แว่นตาพลาสติก ซ่ึงเป็นสาเหตุให้เครื่องจักรไม่สามารถใช้
ประโยชน์ได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ และ ท าการปรับปรุง แก้ไข เพื่อขจัด และลดความสูญเปล่านั้น 
แล้วท าการประเมินประสิทธิภาพหลังการปรับปรุง พบว่าอัตราเดินเครื่องจักรของเครื่องเคลือบผิว
เลนส์พลาสติกกันแสงสะท้อนเพิ่มขึ้นจาก 80.9 เปอร์เซ็นต์ เป็น 87.7 เปอร์เซ็นต์ ประสิทธิภาพการ
ท างานของเครื่องเคลือบผิวเลนส์พลาสติกกันแสงสะท้อนเพิ่มขึ้นจาก 77.4 เปอร์เซ็นต์ เป็น 87.1 
เปอร์เซ็นต์ อัตราคุณภาพของเครื่องเคลือบผิวเลนส์พลาสติกกันแสงสะท้อน เพิ่มขึ้นจาก 98.7 
เปอร์เซ็นต์ เป็น 99.9 เปอร์เซ็นต์ และ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องเคลือบผิวเลนส์พลาสติก
กันแสงสะท้อนเพิ่มขึ้นจาก 61.8 เปอร์เซ็นต์ เป็น 76.3 เปอร์เซ็นต์ ทั้งนี้ส่งผลให้ผลผลิตจากเครื่อง
เคลือบผิวเลนส์พลาสติกกันแสงสะท้อนเพิ่มขึ้น 400 ชิ้นต่อวัน หรือ คิดเป็น 23.3 เปอร์เซ็นต์ 
 เพ็ญสุภา  สุขประเสริฐ (2550)  ปัจจัยที่มีผลต่อความส าเร็จของการจัดการคุณภาพทั่วทั้ง
องค์กร (TQM) กรณีศึกษา บริษัท ครอมัลลอย (ประเทศไทย) จ ากัด โดยศึกษาถึงปัจจัยที่มีผลต่อ
ความส าเร็จของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) พบว่า การให้ความส าคัญกับลูกค้า การ
ท างานเป็นทีม และการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เป็นปัจจัยที่เกี่ยวข้องในการจัดการคุณภาพท่ัวทั้งองค์กร
ซ่ึงผู้ตอบแบบสอบถามมีความคิดเห็นอยู่ในระดับมากที่สุด ส่วนความส าเร็จของการจัดการคุณภาพทัว่
ทั้งองค์กร (TQM) โดยภาพรวมพบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีความเห็นอยู่ในระดับมากที่สุด 
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ประกอบด้วย การจัดการคุณภาพท่ัวทั้งองค์กร (TQM) ท าให้สินค้ามีคุณภาพสูงขึ้น ช่วยลดของเสียจาก
กระบวนการผลิต ช่วยให้ส่งมอบสินค้าได้ทันเวลา และช่วยลดต้นทุนด้านการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที ่ 3 
 

วิธีการด าเนินการวิจัย 
 
 การศึกษาค้นคว้าอิสระเรื่อง “การปรับปรุงคุณภาพการผลิต โดยใช้เทคนิคการจัดการ
คุณภาพทั่วทั้งองค์กรและลีน” ได้ท าการศึกษากระบวนการหยอดกาว RTV ในบริษัทตัวอย่าง
กรณีศึกษา โดยมีแนวทางในการศึกษา และวิเคราะห์เพื่อการปรับปรุงคุณภาพการผลิตของ
กระบวนการหยอดกาว ซ่ึงเป็นกระบวนการที่มียอดของเสียสูงสุดของกระบวนการผลิตทั้งหมดของ
ผลิตภัณฑ์แผ่นประกอบวงจรพิมพ์ โดยจะท าการวิเคราะห์ถึงสาเหตุแห่งความสูญเสียดังกล่าวนี้ โดย
อาศัยเทคนิค TQM และ ลีน 
 
3.1  ขั้นตอนการด าเนนิการวิจัย 
 การศึกษาและวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข   ประสิทธิภาพการผลิตของ
กระบวนการการหยอดกาว โดยก าหนดแนวทางการด าเนินงานไว้ ดังนี้  
 1.  ศึกษากระบวนการหยอดกาว RTV และรวบรวมข้อมูลของกาว RTV ที่เสียไปในแต่ละ
สัปดาห์หรือแต่ละเดือน 
 2.  ท าการวิเคราะห์หาต้นตอ หรือ สาเหตุแห่งปัญหา ที่น ามาซ่ึงความสูญเสียใน
กระบวนการหยอดกาว RTV 
 3.  ก าหนดแนวทางการปรับปรุงแก้ไข ปัญหาเพื่อขจัดความสูญเสียในกระบวนการการ
หยอดกาว 
 4.  ด าเนินการการปรับปรุงแก้ไข  
 5.  วัดผล และเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการด าเนินงาน 



3.2  เคร่ืองมอืที่ใชใ้นการวิจัย 
 
ตารางที่ 3.1   แสดงเครื่องมือที่ใช้ในการด าเนนิการ 

ขั้นตอนการด าเนนิการวิจัย เคร่ืองมอืที่ใช ้

1. ศึกษากระบวนการหยอดกาว RTV   และรวบรวมข้อมูล - Check Sheet 

 
- Brainstorming 

2. วิเคราะห์หาสาเหตุแห่งปัญหา  - Why-Why Analysis 

 
  - Cause and Effect Diagram 

3. ก าหนดแนวทางการปรับปรุง 
 - Pareto Chart 

 - Brainstorming 
4. ด าเนินการปรับปรุง แก้ไข  - Check Sheet 

5. วัดผลและเปรียบเทียบผล ก่อนและหลังการด าเนินการ 
 - t- test  
 - Pareto Chart 

 
3.3  การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 งานค้นคว้าอิสระเพ่ือวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข ประสิทธิภาพการผลิตของ
กระบวนการการหยอดกาว RTV ในครั้งนี้ มีวิธีการเก็บรวบรวมข้อมูลจากแหล่งปฐมภูมิ (Primary 
Data) ซ่ึงได้จากพื้นที่จริง สถานที่จริง การท างานจริง เพื่อเปรียบเทียบผลการด าเนินการแก้ไข 
ปรับปรุง และ พัฒนาก่อน และหลัง การด าเนินงาน ดังนี้  
 1.  ใช้ Check Sheet เก็บรวบรวมข้อมูลก่อนการปรับปรุง โดยท าการเก็บข้อมูลจ านวนของ
เสียของกาว RTV ที่ต้องสูญเสียไปในกระบวนการหยอดกาว RTV ของเดือนธันวาคม พ.ศ. 2554 
 2.  ใช้ Check Sheet เก็บรวบรวมข้อมูลหลังการปรับปรุง โดยท าการเก็บข้อมูลจ านวนของ
เสียของกาว RTV ที่ต้องสูญเสียไปของขั้นตอน หรือกระบวนการหยอดกาว RTV ในเดือนมกราคม 
พ.ศ. 2555 
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3.4  วิธีการวิเคราะห์ขอ้มูล 
 งานค้นคว้าอิสระครั้งนี้ ใช้วิธีการวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้ค่าสถิติเชิงพรรณา ได้แก่ ค่าร้อยละ 
ค่าเฉล่ีย และท าการเปรียบเทียบแสดงผลโดยใช้แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) ซ่ึงแบ่งการวิเคราะห์
ข้อมูลออกเป็น 2 ส่วน คือ 
 ส่วนแรก  เป็นการวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการปรับปรุงคุณภาพการผลิต 
 ส่วนที่สอง  เป็นการวิเคราะห์ข้อมูลหลังการปรับปรุงคุณภาพการผลิต 
 ส่วนแรก : การวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการปรับปรุงคุณภาพการผลิต 
 วิเคราะห์มูลค่าความสูญเสียอันเนื่องมาจากการผลิตในกระบวนการหยอดกาว RTV จาก
ข้อมูลที่เก็บรวบรวมท้ังหมด 5 สัปดาห์ ก่อนท าการปรับปรุงคุณภาพการผลิต 
 
ตารางที่ 3.2   แสดงถึงความสูญเสียเนื่องจากการทิ้งกาว RTV ในแต่ละสัปดาห์ 

จ านวนกาว RTVที่สูญเสียในแต่ละสัปดาห์ 
สัปดาห์

ที ่
จ านวนกาว RTV ที่ใช ้(ml) 

จ านวนความสูญเสีย
ของกาว RTV (ml) 

มูลค่าความ
สูญเสีย (บาท) 

% 

51 212,000.00 49,974.13 153,420.58 23.57 
52 176,160.00 30,217.00 92,766.19 17.15 
1 188,292.00 39,183.60 120,293.65 20.81 
2 155,640.00 28,646.06 87,943.40 18.41 
3 107,235.08 20,267.43 62,221.01 18.90 

Total 839,327.08 168,288.22 516,644.84 20.05 
เฉล่ีย 167,865.42 33,657.64 103,328.97 20.05 

 จากตารางท่ี 3.2 แสดงให้เห็นถึงข้อมูลของความสูญเสียของกาว ก่อนการปรับปรุงคุณภาพ
การผลิต ในกระบวนการหยอดกาว RTV ตั้งแต่สัปดาห์ที่ 51 (เดือนธันวาคม) ปี พ.ศ. 2554 ถึง สัปดาห์
ที่ 3 (เดือนมกราคม) ปี พ.ศ. 2555 ซ่ึงมีมูลค่าความสูญเสียทั้งส้ินเท่ากับ 516,644.84 บาท คิดเป็นมูลค่า
เฉล่ียต่อสัปดาห์เท่ากับ 103,328.97 บาท หรือคิดเป็นร้อยละของเสียเฉล่ียต่อสัปดาห์เท่ากับ 20.05 
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ตารางที่ 3.3   แสดงวิธีการวิเคราะห์ข้อมูล 
ขั้นตอน วิธีการ เครื่องมือ 

Plan 1. ศึกษากระบวนการหยอดกาว RTV เพื่อหาปัญหา
และอัตราของเสีย  
 2. Brainstorming เพื่อก าหนดปัญหาท่ีต้องการแก้ไข 
หรือปรับปรุงให้ดีขึ้น      
3. เก็บรวบรวมข้อมูล เพื่อวิเคราะห์และหาสาเหตุ
ของปัญหาเพื่อใช้ในการปรับปรุง    
4. อธิบายปัญหาและก าหนดทางเลือกที่เป็นไปได้ใน
การตัดสินแก้ไขปัญหา หรือปรับปรุงใด้ดีขึ้น 
5. ก าหนดแผนการด าเนินงาน และช่วงเวลาในการ
ปฎิบัติงาน 

- Check Sheet 
- Pareto 
- Brainstorming 
- Why-Why Analysis 
- Fishbone Diagram 

Do 1. น าแผนการด าเนินงานในการปรับปรุงหรือแก้ไข
ปัญหาไปปฎิบัติ 

- Action Plan 

Check 1. ตรวจสอบวิธีการและเวลาท่ีใช้ในการปฎิบัติจริง  
 2. ตรวจสอบผลที่ได้ เป็นไปตามเป้าหมายหรือไม ่

- Check Sheet 
- Pareto 

Action 1. หาสาเหตุและแก้ไขสาเหตุ หลังตรวจสอบแล้ว
พบว่ามีข้อพลาด หรือข้อบกพร่อง หรือผลลัพธ์ไม่
เป็นไปตามเป้าหมาย 
2. จัดท าเป็นมาตรฐาน เพื่อป้องกันการเกิดซ้ าของ
ปัญหา ในกรณีที่ผลลัพธ์ เป็นไปตามเป้าหมาย 
  
3. ปรับปรุงการด าเนินงานให้ดีขึ้น 

- Check Sheet 
- Standardization 
- PDCA Cycle 
- Kaizen 

 จากตารางท่ี 3.3 เปน็ตารางที่แสดงให้เห็นถึงวิธีการวิเคราะห์ข้อมูล และล าดับขั้นตอนการ
ปรับปรุงคุณภาพการผลิต ตามหลักการการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร หรือ TQM 
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3.5  ส ารวจสภาพปัจจุบัน 
 1.  ศึกษากระบวนการหยอดกาว RTV ของบริษัทตัวอย่างกรณีศึกษา 
 บริษัทตัวอย่างกรณีศึกษา เป็นบริษัท OEM (Original Equipment Manufacture) ที่รับจ้างท า
การผลิตทั้งที่เป็นผลิตภัณฑ์แผ่นประกอบวงจรพิมพ์ (PCBA) และ ผลิตภัณฑ์ที่ประกอบส าเร็จรูป 
(Box Build) ซ่ึงงานที่น ามาท าการศึกษาค้นคว้าในครั้งนี้เป็นงานผลิตประกอบแผ่นวงจรพิมพ์ (Print 
Circuit Board Assembly: PCBA) ของกลุ่มลูกค้า EMS ซ่ึงท าการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง โดยแบ่งเป็น 2 
กะ (Shift) ท างาน คือ กะกลางวัน (Day Shift) และ กะกลางคืน (Night Shift) ท างาน 11 ชั่วโมงต่อกะ 
โดยกะเช้าเริ่มเข้าท างานตั้งแต่เวลา 07.00 น. ถึง 19.00 น. และ 19.00 น. ถึง 07.00 น. ส าหรับกะ
กลางคืน โดยท างานตั้งแต่วันจันทร์ ถึง วันเสาร์ ทั้งนี้เพื่อท าการผลิตแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ ให้ได้
ตามค าส่ังซ้ือของลูกค้า 
 โดยการศึกษาค้นคว้าเพื่อเพิ่มปรับปรุงคุณภาพการผลิต ในกระบวนการหยอดกาว RTV 
ครั้งนี้ จะท าการศึกษาค้นคว้าเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยจะมุ่งไปท่ีการก าจัดเหตุแห่งความสูญ
เปล่า สูญเสีย ในกระบวนการหยอดกาว RTV (RTV Dispensing) ซ่ึงเป็นกระบวนการที่ความสูญเสีย
ซ่ึงทรัพยากร และวัตถุดิบมากที่สุด 
 ในกระบวนการหยอดกาว RTV นี้ ประกอบด้วยมีขั้นตอนการปฏิบัติงานหลัก ๆ ดังนี้ คือ  
 1.  กระบวนการถ่ายกาว RTV จากหลอดใหญ่ บรรจุปริมาตร 305 ml. สู่หลอดเล็ก บรรจุ
ปริมาตร 30 ml.   
 2.  กระบวนการตรวจเช็คกาว RTV 
 3.  กระบวนการหยอดกาวลงบนแผ่นประกอบวงจรพิมพ์  
 4.  กระบวนการอบกาว และ  
 5.  กระบวนการตรวจสอบขั้นตอนสุดท้าย 
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ภาพที่ 3.1  ภาพแสดงกระบวนการการกาว RTV ลงบนแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ (PCBA) 
 พิจารณาจากภาพที่ 3.1 แสดงให้เห็นถึงขั้นตอนของกระบวนการหยอดกาว RTV (RTV 
Dispensing) กระบวนการจะเริ่มต้นจากการถ่ายกาว RTV จากหลอดใหญ่ 305 ml. เข้าสู่หลอดเล็ก 30 
ml. โดยพนักงานฝ่ายปฎิบัติ จากนั้นกาว RTV ที่ถูกถ่ายไปแล้วนี้ จะถูกตรวจเช็คว่ามีส่ิงแปลกปลอม 
หรือฟองอากาศในเนื้อกาว หรือไม่ ซ่ึงถ้าพบข้อบกพร่องดังกล่าวนี้ จะไม่สามารถน าไปใช้งานได้ซ่ึง
เป็นไปตามข้อก าหนดของลูกค้า ดังนั้น ในกรณีที่มีส่ิงแปลกปลอม หรือฟองอากาศ หรือ ไม่ตรงตาม
ข้อก าหนดของลูกค้า กาว RTV หลอดนั้น ๆ จะถูกน าออกจากกระบวนการผลิตเพ่ือรอการแก้ไข หรือ

กระบวนการถัดไป 

แก้ไข 

กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย? 

กระบวนการถ่ายกาว RTV 

ไม่ยอมรับ 
กระบวนการตรวจสอบกาว? 
 ยอมรับ 

ไม่ยอมรับ 

ยอมรับ 

แก้ไข 

กระบวนการอบกาว 

กระบวนการหยอดกาว RTV 
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ก าจัดส่ิงแปลกปลอมออกไป ก่อนน ากลับมาใช้อีกครั้ง และกระบวนการนี้เองที่เกิดความสูญเสียของ
กาว RTV ขึ้น ท าให้เกิดต้นทุนต่าง ๆ ตามมา ไม่ว่าจะเป็นการเพิ่มพนักงานตรวจสอบ กาว RTV ที่ไม่
สามารถใช้ในการผลิตได้ เวลาท่ีสูญเสียไปในการท างานซ้ าซ้อน เป็นต้น นอกจากนี้แล้ว ยังท าให้ผลิต
ภาพหรือผลผลิตที่ได้ ลดต่ าลงอีกด้วย 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.2   แสดงฟองอากาศในเนื้อกาว RTV 
 จากภาพท่ี 3.2  แสดงให้เห็นถึงฟองอากาศที่เกิดขึ้นในเนื้อกาว RTV หลังจากถ่ายกาวจาก
หลอดใหญ่ สู่หลอดเล็ก ลักษณะเช่นนี้ ไม่สามารถน าไปใช้งานได้ จ าเป็นต้องท าการก าจัดฟองอากาศ
ให้หมดไปก่อน โดยการบีบกาวที่มีฟองอากาศทิ้ง ซ่ึงคิดเป็นอัตราเสียร้อยละ 20.05 ต่อสัปดาห์ 
 กระบวนการหยอดกาว RTV ลงบนแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ (RTV Potting) กาว RTV ที่
ผ่านขั้นตอนการตรวจเช็คแล้ว จะถูกหยอดลงบนแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ที่ผ่านกระบวนการทดสอบ 
(Test) เป็นที่ เรียบร้อยแล้ว โดยจะท าการหยอดคลุมอุปกรณ์อิเล็คทรอนิคส์ที่ประกอบอยู่บน
แผ่นวงจรพิมพ์ท้ังหมด เพื่อกันความชื้นในอากาศท าปฏิกิริยาเคมี กับแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ซ่ึงอาจ
ท าให้มีผลต่อการท างานในระยะยาว (Reliability) ของผลิตภัณฑ์ได้ 
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ภาพที่ 3.3   ภาพแสดงหลังการหยอดกาว RTV ลงบนแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ (PCBA) 
 จากภาพที่ 3.3 แสดงให้เห็นถึงลักษณะการใช้งานของกาว  RTV ที่ถูกน ามาหยอดคลุม
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์บนแผ่นประกอบวงจรพิมพ์  
 กระบวนการอบกาว RTV (RTV Curing) แผ่นประกอบวงจรพิมพ์ (PCBA) ที่ผ่านการ
หยอดกาว RTV แล้ว จะถูกเคล่ือนย้ายเข้าสู่ตู้อบ (Chamber) ที่พารามิเตอร์ (Parameters) ดังนี้ 
 -  อุณหภูมิ (Temperature)  60-65 องศาเซลเซียส 
 -  เวลา  (Time)    2 ชั่วโมง 
 กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย (Final Inspection) แผ่นประกอบวงจรพิมพ์ (PCBA) ที่
ครบก าหนดการอบกาว RTV แล้ว จะถูกน าออกจากตู้อบ เพื่อท าการตรวจเช็คความสมบูรณ์ของ
ชิ้นงาน หรือ ผลิตภัณฑ์ ในขั้นสุดท้าย โดยท าการตรวจเช็คกาวว่าแห้งดีหรือไม่ อย่างไร มีฟองอากาศ
อยู่ในเนื้อกาว หรือไม่ อย่างไร โดยถ้ามีข้อบกพร่องใด ๆ จะต้องน าส่งฝ่ายแก้ไข เพื่อวิเคราะห์ถึง
สาเหตุต่าง ๆ ท่ีท าให้เกิดปัญหา หรือ ข้อบกพร่องนั้น ถ้าช้ินงานไม่มีข้อบกพร่องใด ๆ จะถูกรวบรวม
พร้อมน าส่งฝ่ายรับประกันคุณภาพ เพื่อตรวจสอบคุณภาพโดยรวมอีกครั้งก่อนส่งผลิตภัณฑ์ให้ลูกค้า 
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 พิจารณามูลค่าความสูญเสียของแต่ละลูกค้าของบริษัทกรณีศึกษา จ านวน 5 สัปดาห์ คือ 
สัปดาห์ที่ 51, 52 ปี 2554 และ สัปดาห์ที่ 1, 2 และ 3 ปี 2555 โดยแจกแจงเป็นจ านวนมูลค่าเงิน และ
อัตราร้อยละ ได้ดังนี้ 
 
ตารางที่ 3.4   แสดงสรุปความสูญเสียรวมแบ่งตามรายช่ือลูกค้า (5 สัปดาห์) 

สรุปความสูญเสียรวมแต่ละลูกค้า (5 สัปดาห์) 
รหัส ชื่อลูกค้า มูลค่า ($) % มูลค่า (บาท) 
8176 EMS 18,822.29 26.31 564,668.70 
8101 EMC 7,412.35 10.36 222,370.50 
8108 THS 5,187.12 7.25 155,613.60 
8098 MTL 4,861.5 6.79 145,845.00 
8078 ABT 5,057.89 7.07 151,736.70 
8105 CLR 4,148.01 5.80 124,440.30 
8177 FC 3,074.73 4.30 92,241.90 
8178 PSS 2,997.41 4.19 89,922.30 
8087 ST 3,108.55 4.34 93,256.50 
8120 VS 2,966.74 4.15 89,002.20 
8115 GB 2,556.35 3.57 76,690.50 
8073 LB 2,232.65 3.12 66,979.50 
8180 EP 2,104.87 2.94 63,146.10 
8124 EF 1,864.99 2.61 55,949.70 
8110 LS 1,488.78 2.08 44,663.40 

  OTHER 3,667.21 5.13 110,016.30 
  Total 71,551.44 100.00 2,146,543.20 
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ภาพที่ 3.4   แผนภูมิแสดงความสูญเสียแบ่งตามรายช่ือลูกคา้ 
 จากตารางที่ 3.4 และ ภาพที่ 3.4 แสดงให้เห็นถึงยอดความสูญเสียรวมทั้งหมดของกลุ่ม
ลูกค้า พบว่าลูกค้า EMS มียอดความสูญเสียสูงเป็นอันดับหนึ่ง คิดเป็นร้อยละ 26.31  
 พิจารณามูลค่าความสูญเสียของลูกค้า EMS โดยน ามาแจกแจงเปรียบเทียบแต่ละ
กระบวนการผลิตได้ดังตารางที่ 3.5 และภาพท่ี 3.5 
 
ตารางที่ 3.5   ตารางแสดงมูลค่าความสูญเสียแบ่งตามกระบวนการผลิต 

มูลค่าความสูญเสียแต่ละกระบวนการผลิต (5 สัปดาห์) 
กระบวนการ มูลค่า (บาท) % 
Dispensing  516,644.84 91.50 
SMT  30,041.97 5.32 
Second Assembly  17,981.86 3.18 
รวม 564,668.67 100.00 
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ภาพที่ 3.5   แผนภูมิแสดงความสูญเสียแบ่งตามกระบวนการผลิต 
 จากตารางท่ี 3.4 และภาพท่ี 3.5 แสดงให้เห็นถึง % ความสูญเสียโดยแบ่งตามกระบวนการ
ของผลิตภัณฑ์แผ่นวงจรพิมพ์กลุ่มลูกค้า EMS ซ่ึงพบว่า กระบวนการหยอดกาว RTV หรือ RTV 
Dispensing มียอดความสูญเสียสูงสุดเป็นอันดับหนึ่ง คิดเป็นร้อยละ 91.50 ดังนั้น กระบวนการหยอด
กาว หรือ Dispensing Process จึงเป็นกระบวนการที่ต้องท าการปรับปรุงอย่างเร่งด่วน 
 พิจารณามูลค่าความสูญเสียในกระบวนการหยอดกาว โดยแจกแจงเป็นรายการวัสดุที่เกิด
ความสูญเสียในกระบวนการได้ดังตารางท่ี 3.6 และ ภาพท่ี 3.6 
 
ตารางที่ 3.6   ตารางแสดงมูลค่าความสูญเสียแบ่งตามรายละเอียดของวัตถุดิบทีใ่ช้ในกระบวนการ 
 หยอดกาว 

รายการวัสด ุ มูลค่ารวม (บาท) % 
กาว RTV 3145 516,644.84 100.00 
Other 0 0.00 

 
 
 

% 
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ภาพที่ 3.6  แผนภูมิแสดงความสูญเสียแบ่งตามรายละเอียดของวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการหยอดกาว 
 จากตารางท่ี 3.5 และภาพท่ี 3.6 แสดงให้เห็นถึงมูลค่าความสูญเสียโดยแบ่งตามรายละเอียด
ของวัตถุดิบที่ใช้ในกระบวนการหยอดกาว RTV ซ่ึงพบว่าความสูญเสียในกระบวนการ คือกาว 
RTV3145 เพียงชนิดเดียว คิดเป็นร้อยละ 100 

 
ตารางที่ 3.7   ตารางแสดงจ านวนกาว RTV ที่ใช้ และทิ้งในแต่ละสัปดาห์ 

จ านวนกาว RTVที่สูญเสียในแต่ละสัปดาห์ 
สัปดาห์

ที ่
จ านวนกาว RTV ที่ใช ้(ml) 

จ านวนความสูญเสีย
ของกาว RTV (ml) 

มูลค่า (บาท) % 

51 212,000.00 49,974.13 153,420.58 23.57 
52 176,160.00 30,217.00 92,766.19 17.15 
1 188,292.00 39,183.60 120,293.65 20.81 
2 155,640.00 28,646.06 87,943.40 18.41 
3 107,235.08 20,267.43 62,221.01 18.90 

Total 839,327.08 168,288.22 516,644.84 20.05 
เฉล่ีย 167,865.42 33,657.64 103,328.97 20.05 

% 
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 จากตารางท่ี 3.7 แสดงให้เห็นถึงจ านวนกาว RTV ที่ใช้ และจ านวนกาวที่สูญเสียในแต่ละ
สัปดาห์ ซ่ึงกาว RTV ที่สูญเสียไปในแต่สัปดาห์สามารถค านวณเป็นจ านวนเงินได้ ดังแสดงไว้ใน
คอลัมน์ที่ส่ีของตาราง 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที่ 3.7   แผนภูมิแสดงกาว RTV ที่ใช้ และทิ้งในแต่ละสัปดาห์ 
 จากภาพท่ี 3.7 แสดงให้เห็นถึงจ านวนกาว RTV ที่ใช้ และจ านวนกาว RTV ที่สูญเสียในแต่
ละสัปดาห์ ซ่ึงกาว RTV ที่สูญเสียไปในแต่สัปดาห์ มีค่าเฉล่ียเป็นร้อยละของ Yield ได้เท่ากับ 80.23 
 ผลิตภัณฑ์ที่น ามาเป็นกรณีศึกษา มีลักษณะเป็นการประกอบแผ่นวงจรพิมพ์ หรือ PCBA 
และมีกระบวนการหยอดกาว RTV หรือ RTV Potting คลุมแผ่นประกอบวงจรพิมพ์ เป็นกระบวนการ
สุดท้าย ท้ังนี้ทั้งนั้น เพื่อให้ง่ายต่อการปฏิบัติงาน จึงจ าเป็นต้องมีถ่ายกาว RTV จากหลอดใหญ่ ซ่ึงมี
ขนาดบรรจุ 305 ml. ซ่ึงน าเข้าจากต่างประเทศ เข้าไปยังหลอดเล็ก หรือ Syringe ซ่ึงมีขนาดบรรจุ 30 
ml. ก่อน สภาพปัจจุบันพบว่า กระบวนการการถ่ายกาวจากหลอดใหญ่ เข้ากับหลอดเล็กนั้น ก่อให้เกิด
ปัญหาฟองอากาศในเนื้อกาว RTV ซ่ึงไม่สามารถน ามาใช้ได้ เนื่องจากไม่ตรงตามข้อก าหนดของลูกค้า 
(Customer Requirement) จึงจ าเป็นที่ต้องท าการก าจัดกาว RTV ที่มีฟองอากาศดังกล่าวนี้ทิ้ง ซ่ึงคิดเป็น
ประมาณร้อยละ 20.05 ของจ านวนกาวที่ใช้ คิดเป็นจ านวนที่ต้องก าจัดทิ้งเฉล่ียต่อสัปดาห์ 33,657.64 
ml. คิดเป็นมูลค่าเฉล่ีย 103,328.97 บาทต่อสัปดาห์ 
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ตารางที่ 3.8    แสดงขั้นตอนการด าเนินงาน 

ขั้นตอนการด าเนินงาน ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

1. ส ารวจสภาพปัจจุบนัของบรษิัทตวัอย่าง 
 

  
2. ท าการศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวข้อง       

3. ท าการเก็บรวบรวมข้อมูล       

4. ท าการวิเคราะห์และค้นหาสาเหตุของปัญหา       

5. ท าการก าหนดแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข       

6. ด าเนินกจิกรรมการปรับปรุงแก้ไข       

7. สรุปผลการด าเนินงาน       

 
 

 จากตารางท่ี 3.8  แสดงให้เห็นถึงขั้นตอนการด าเนินการปรับปรุงคุณภาพการผลิตโดยใช้
เทคนิค TQM และ ลีน โดยใช้กระบวนการหยอดกาว RTV เป็นกรณีศึกษา 



 
 

บทที่ 4 
 

ผลการวิเคราะห์ 
 
 การศึกษาค้นคว้าอิสระเรื่อง “การปรับปรุงคุณภาพการผลิต โดยใช้เทคนิคการจัดการ
คุณภาพทั่วทั้งองค์กรและลีน” ได้ท าการศึกษากระบวนการหยอดกาว RTV ในบริษัทตัวอย่าง
กรณีศึกษา เมื่อได้ด าเนินการตามขั้นตอนการด าเนินการวิจัย ได้ผลการวิเคราะห์ ดังนี้  
 4.1 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 4.2 วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา   
 4.3 แนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหา  
 4.4 การวัดผลและเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการด าเนินงาน 

 
4.1  การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 เมื่อน าข้อมูลร้อยละของเสีย ในแต่ละกระบวนการที่เก็บรวบรวมก่อนท าการปรับปรุง 5 
สัปดาห์ มาสร้างเป็นตารางมูลค่าความสูญเสีย และเป็นแผนภูมิพาเรโต เพื่อจัดล าดับความส าคัญของ
ปัญหาในแต่ละกระบวนการ ได้ผลลัพธ์ ดังนี้  
 
ตารางที่ 4.1  แสดงจ านวนร้อยละของเสียของกาวรวม 5 สัปดาห์ก่อนท าการปรับปรุง 

มูลค่าความสูญเสียแบ่งตามกระบวนการผลิต (5 สัปดาห์) 
กระบวนการ มูลค่า (บาท) % 
Dispensing  516,644.84 91.50 
SMT  30,041.97 5.32 
Second Assembly  17,981.86 3.18 
รวม 564,668.67 100.00 
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ภาพที่ 4.1 แผนภูมิแสดงจ านวนร้อยละของเสียของกาวในแต่ละสัปดาห์ก่อนปรับปรุง 
 จากตารางและภาพท่ี 4.1 และ ตารางท่ี 4.1 แสดงให้เห็นถึงอัตราร้อยละและมูลค่าของเสีย
ในแต่ละกระบวนการ โดยมีมูลค่า และอัตราของเสียในกระบวนการหยอดกาว เป็นอันดับหนึ่ง ซ่ึงมี
มูลค่าทั้งส้ิน 516,644.84 บาท คิดเป็นอัตราร้อยละ 91.50 กระบวนการ SMT เป็นกระบวนการที่มี
อัตราร้อยละ และมูลค่าของเสียเป็นอันดับสอง มีมูลค่า 300,41.97 บาท คิดเป็นอัตราร้อยละ 5.32 และ
กระบวนการ Second Assembly เป็นกระบวนการที่มีอัตราร้อยละ และมูลค่าของเสียน้อยท่ีสุด มีมูลค่า 
17,981.86 บาท คิดเป็นอัตราร้อยละ 3.18 ดังนั้น จึงพิจารณาคัดเลือก กระบวนการหยอดกาว 
(Dispensing Process) มาท าการปรับปรุงคุณภาพการผลิตตามแนวทางการจัดการคุณภาพท่ัวทั้งองคก์ร 
และการผลิตแบบลีน 
 
 
 
 
 
 
 
 

% 
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4.2  การวิเคราะห์สาเหตขุองปญัหา 
 พิจารณามูลค่าความสูญเสียของแต่ละกระบวนการ เพื่อน ามาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหา โดยใช้เทคนิคต่าง ๆ ดังนี้ การระดมสมอง (Brainstorming), Why - Why Diagram และ 
Fishbone Diagram   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.2  แสดงการวิเคราะห์มูลค่าความสูญเสียโดยวิธี Why - Why Diagram 
 ภาพท่ี 4.2 แสดงให้เห็นถึงการใช้แผนผัง Why - Why ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา
ยอด Scrap ในแต่ละกระบวนการ ซ่ึงพบว่า ยอด Scrap ของกระบวนการหยอดกาว ซ่ึงเป็นกรณีศึกษา 
มีสาเหตุการ Scrap มาจากมีฟองอากาศในเนื้อกาว  
 

 

เครื่องจักร
เก่า 

Why Why 

Why 

Why 

ต้องการใช้
Material 
ด่วน 

กาว RTV 
ไม่ตรงตาม
ข้อก าหนด 

ความ
ผิดพลาด
ของเครื่อง 

Package 
อุปกรณ์
ไม่ได้ spec 

 

พนักงาน
ใหม่ 

ลูกค้า  
Pull in 
ค าสั่งซื้อ 

Why 

มี
ฟองอากาศ
ในเนื้อกาว 

Why 

Why Why 

Why Why 

มูลค่าความสูญเสียสงู 

Scrap จากกระบวนการ 
Second Assembly 

 

Scrap จากกระบวนการ 
SMT 

Scrap จากกระบวนการ 
RTV Dispensing 

 

ขาดทักษะ
ในการ

ปฎิบัติงาน 

เครื่องมือ
ไม่เหมาะ
กับงาน 

Why Why 

ความ
ผิดพลาด
จากคน 

ผิดพลาด
จาก

เครื่องมือ 
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4.3  การระดมสมอง (Brainstorming) 
 จัดตั้งทีมงานปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement Team: QIT) ซ่ึงประกอบไปด้วย
ตัวแทนจากหน่วยงานต่าง ๆ ดังนี้ 
 -   ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต (Process Engineering) 
 -   ฝ่ายประกันคุณภาพ (Quality Assurant) 
 -   ฝ่ายจัดซ้ือ (Purchasing) 
 -   ฝ่ายผลิต (Manufacturing) 
 -   ฝ่ายวางแผนการผลิต (Planning) 
 -   ฝ่ายทดสอบผลิตภัณฑ์ (Test Engineering) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.3 แสดงสมาชิกและการประชุมของทีมงานปรับปรุงคุณภาพ (QIT) 
 ภาพที่ 4.3 แสดงการจัดตั้งทีมงานปรับปรุงคุณภาพซ่ึงประกอบไปด้วยสมาชิกจากฝ่าย  
ต่าง ๆ หัวข้อการประชุม เป้าหมาย และภารกิจต่าง ๆ ท่ีน าไปสู่ความส าเร็จ  
 สมาชิกทีมงานปรับปรุงคุณภาพ ท าการระดมสมอง ดังนี้ 
ปัญหา “ฟองอากาศในกาว RTV” เกิดจาก 
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 -  มีความชื้นในหลอดกาว   
 -  พนักงานทิ้งกาวไว้นาน 
 -  มีน้ าในหลอดกาว 
 -  มีส่ิงแปลกปลอมในหลอดกาว 
 -  แรงดันขณะถ่ายกาวไม่พอ ไม่สม่ าเสมอ 
 -  ผู้ผลิต 
 -  เครื่องมือถ่ายกาวไม่เหมาะสม 
 -  วิธีการไม่เหมาะสม 
 -  พนักงานขาดทักษะ ความรู้ 
 -  ใช้กาวหมดอายุ 
 -  ใช้กาวผิดชนิด 
 -  พนักงานไม่ท าตามขั้นตอน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.4  แสดงการระดมสมองของทีมงานปรับปรุงคุณภาพ 
 จากภาพท่ี 4.4  แสดงการระดมสมอง ระดมความคิดของทีมงานปรับปรุงคุณภาพ พร้อมกับ
น าข้อสมมติฐานที่ได้จากการระดมสมองมาใส่ในแผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram) ดังนี้ 
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ภาพที่ 4.5  ผังก้างปลาแสดงสาเหตุฟองอากาศในกาว RTV 
 พิจารณาจากภาพที่  4.5 แสดงให้เห็นถึงสาเหตุต่าง ๆ ในการเกิดฟองอากาศ ทีมงาน
ปรับปรุงคุณภาพการผลิตได้ท าการเก็บรวบรวมข้อมูลอีกครั้ง เพื่อค้นหาสาเหตุและความเป็นไปได้ถึง
สาเหตุต่าง ๆ ที่ท าให้เกิดปัญหา และความเป็นไปได้ของทฤษฎีทางวิศวกรรมการผลิต ได้ข้อสรุป
สาเหตุและความเป็นได้ที่ท าให้เกิดฟองอากาศในกาว 6 ประการดังนี้  
 1. พนักงานขาดทักษะ ความรู้ ไม่ท าตามขั้นตอน 
 2. กาวมีความชื้นมาก 
 3. ไม่มีวิธีการตรวจเช็คกาวในขั้นตอนการตรวจรับ (Incoming Inspection) 
 4. ไม่มีวิธีการไล่ฟองอากาศ 
 5. ไม่มีเครื่องไล่ฟองอากาศ 
 6. ไม่มีเครื่องดันกาว 

 
  
 
 
 

ไม่ท าตามขั้นตอน 

วิธีการ 

ไม่มีวิธีการตรวจรับวัตถุดิบ 
(Incoming Inspection) 

ขาดทักษะ 

ทิ้งกาวไว้นาน 

ใช้กาวผิดชนิด  

แรงดันไม่พอ 

ฟองอากาศ 

คน 

วัตถุดบิ อุปกรณ์ 

ไม่มีเครื่องดันกาว 

อากาศเข้าปะปน 

ใช้กาว หมดอายุ 

มีความช้ืนมาก 

ไม่มีวิธีการไล่ฟองอากาศ 

ไม่มีเครื่องไล่ฟองอากาศ 
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4.4   แนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 
 น าผลที่ได้จากการท าแผนผังก้างปลามาวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางการแก้ไขปัญหา และ
วิธีการในแต่ละสาเหตุ โดยใช้เทคนิค How - How Diagram  
 
 
 
 

 
 
 
 

 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.6  แสดงมาตรการแก้ไขปัญหาโดยวิธี How-How Diagram 

ไม่มีอุปกรณ์ไล่
ฟองอากาศ 

ก า
จัด

/ลด
ฟอ

งอ
าก
าศ
ใน

กา
ว R

TV
 

วัตถุประสงค ์
ของการปรับปรุง 

สาเหตุที่มุ่งแกไ้ข แนวทางแกไ้ข วิธีการ 

ไม่มีวิธีการตรวจ 

เช็คกาว เพิ่มวิธีการตรวจรับ 
เพิ่มขั้นตอนการเช็ค
ฟองอากาศในกาว 

ไม่มีวิธีการไล่
ฟองอากาศ 

เพิ่มขั้นตอนท างาน 

เพิ่มอุปกรณ์ท างาน 

กาวมีความช้ืนมาก เปลี่ยนกาว Lot ใหม่ สั่งซื้อกาวล๊อตใหม่ 

พนักงานขาดทักษะ 

ความรู้  Re-train พนักงาน 

เพิ่มขั้นตอนปั่นกาว 

เพิ่มอุปกรณ์ดันกาว เพิ่มเครื่องดันกาว ไม่มีเครื่องดันกาว 

เพิ่มเครื่องปั่นกาว 
Centrifugal 

On the Job 
Training 

Re-Certify 



50 
 

 จากภาพท่ี 4.6  แสดงผังแสดงการวิเคราะห์ปัญหา และแนวทางการการแก้ไขปัญหาโดยใช้
เทคนิค How-How Diagram เพื่อค้นหาสาเหตุความเป็นไปได้ของปัญหาที่ท าให้เกิดฟองอากาศ ดัง
สรุปได้ตามตารางท่ี 4.2 
 
ตารางที่  4.2  การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาฟองอากาศในกาว 

สาเหตุของปัญหา ท าไมไม่ใช่สาเหตุ ท าไมใช่สาเหตุ 
1. พนักงานขาดทักษะ ความรู้   
 1. พนักงานได้รับการรับรองจาก 

ห้องฝึกอบรม 
2. พนักงานต้องได้รับการทดสอบ 
จากแผนกฝึกอบรมทุก ๆ  3 เดือน 

 

2. กาวมีความช้ืนมาก   
 1. ใช้กาวที่ผลิตใหม่จากผู้ผลิต 

2. มีการควบคุมอุณหภูมิและความ 
ช้ืนในสถานที่ท างานตามมาตรฐาน 

 

3. ไม่มีวิธีการตรวจเช็คกาวใน
ขั้นตอนการตรวจรับ 

  

  1. พบฟองอากาศในกาวก่อน
น าไปใช้งาน 

4.  ไม่มีวิธีการไล่ฟองอากาศ   
  1. มีฟองอากาศในกาวก่อน

น าไปใช้งาน 
   
5.  ไม่มีอุปกรณ์ไล่ฟองอากาศ   
  

 
 

1. มีฟองอากาศในกาวก่อน
น าไปใช้งาน 

6. ไม่มีเครื่องดันกาว   
 1. เปลี่ยนตัวดันกาวจากใช้มือดัน

เป็นใช้ลมดันแทน ปัญหาฟองอากาศ
ยังไม่ลดลง 

 

   



51 
 

 จากตาราง 4.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุและความเป็นไปได้ของปัญหาเกี่ยวกับฟองอากาศใน
กาว RTV พบว่า ปัญหาฟองอากาศที่เกิดขึ้นมาจาก 2 สาเหตุหลัก คือ  
 1.  ไม่มีวิธีการตรวจเช็คกาวในขั้นตอนการตรวจรับ (Incoming Inspection) 
 2.  มีฟองอากาศปะปนอยู่ในหลอดกาวซ่ึงมาจากผู้ผลิต 
 ทีมงานปรับปรุงคุณภาพได้ก าหนดแนวทางการแก้ไข และวิธีการแก้ไขเพื่อน าไปสู่การ
ปฏิบัติ ดังนี้ 
 1.  ศึกษาวิธีการการตรวจเช็คฟองอากาศในขั้นตอนของการตรวจรับ พร้อมจัดท าขั้นตอน
การไหลของวัตถุดิบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.7   แสดงขั้นตอนการไหลของวัตถุดิบ 
 
 
 
 
 

คลังวัตถุดิบ (Store) 

ยอมรับ 

ส่งคืน Supplier การตรวจเช็คคุณภาพวัตถุดิบ 

(Incoming Quality Assurance) 
ไม่ยอมรับ 

การรับวตัถุดิบ (Receiving) 

กาว RTV 3145 
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 2.  ศึกษาข้อมูลวิธีการไล่ฟองอากาศ 
 3.  ศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับเครื่องแรงเหวี่ยงหนีศูนย์ (Centrifugal)   
 4.  ท าการทดลองไล่ฟองอากาศในหลอดกาวโดยใช้เครื่อง Centrifugal  
 5.  เก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.8   เครื่องแรงเหวี่ยงหนีศนูย์ (Centrifugal) และการทดลองใช้งาน 
 
4.5   การวัดผลและเปรียบเทียบผลกอ่นและหลงัการด าเนนิงาน 
 จากแนวทางด าเนินการแก้ไข ได้ผลการด าเนินงาน ดังตารางท่ี 4.3 และ ตารางท่ี 4.4 

 
ตารางที ่ 4.3  แสดงข้อมูล 2 สัปดาห์ก่อนท าการปรับปรุง 

จ านวนกาว RTVที่สูญเสียในแต่ละวนั 

วันที ่ จ านวนกาว RTV ที่ใช ้(ml) 
จ านวนความสูญเสีย
ของกาว RTV (ml) 

มูลค่า (บาท) Yield 

9 ม.ค 30,696.56 5,813.07 17,846.12 81.06 

10 ม.ค 31,983.56 5,792.81 17,783.93 81.89 

11 ม.ค 31,544.09 5,898.16 18,107.35 81.30 
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ตารางที ่ 4.3  (ต่อ) 

จ านวนกาว RTVที่สูญเสียในแต่ละวนั 

วนัที ่ จ านวนกาว RTV ที่ใช ้(ml) 
จ านวนความสูญเสีย
ของกาว RTV (ml) 

มูลค่า (บาท) Yield 

12 ม.ค 29,910.52 5,042.46 15,480.35 83.14 

13 ม.ค 31,505.27 6,099.56 18,725.65 80.64 

16 ม.ค 20,131.02 4,097.64 12,579.75 79.65 

17 ม.ค 21,935.50 4,003.26 12,290.01 81.75 

18 ม.ค 20,168.20 3,976.41 12,207.58 80.28 

19 ม.ค 22,390.80 4,122.60 12,656.38 81.59 

20 ม.ค 22,609.56 4,067.51 12,487.26 82.01 

Total 262,875.08 48,913.48 150,164.38 81.39 
เฉล่ีย 26,287.51 4,891.35 15,016.44 81.39 

 จากตารางที่ 4.3 แสดงข้อมูลถึงจ านวนกาวที่ใช้ และจ านวนกาวที่สูญเสียตั้งแต่วันที่ 9 
มกราคม 2555 ถึง วันที่ 20 มกราคม 2555 ซ่ึงเป็น 2 สัปดาห์ ก่อนท าการปรับปรุง 

 
ตารางที่ 4.4  แสดงข้อมูล 2 สัปดาห์ หลังท าการปรับปรุง  

จ านวนกาว RTVที่สูญเสียในแต่ละวนั 

วันที ่ จ านวนกาว RTV ที่ใช ้(ml) 
จ านวนความสูญเสีย
ของกาว RTV (ml) 

มูลค่า (บาท) Yield 

23 ม.ค 26,863.32 50.20 154.11 99.81 

24 ม.ค 27,381.70 49.80 152.89 99.82 

25 ม.ค 25,175.30 44.10 135.39 99.82 

26 ม.ค 30,548.10 41.20 126.48 99.87 

27 ม.ค 25,063.17 39.50 121.27 99.84 

30 ม.ค 29,878.24 57.00 174.99 99.81 
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ตารางที่ 4.4  (ต่อ)  

จ านวนกาว RTVที่สูญเสียในแต่ละวนั 

วันที ่ จ านวนกาว RTV ที่ใช ้(ml) 
จ านวนความสูญเสีย
ของกาว RTV (ml) 

มูลค่า (บาท) Yield 

31 ม.ค 31,853.03 65.30 200.47 99.79 

1 ก.พ 30,887.54 60.30 185.12 99.80 

2 ก.พ 30,974.42 64.37 197.62 99.79 

3 ก.พ 29,111.60 63.53 195.04 99.78 

Total 287,736.42 535.30 1,643.37 99.81 

เฉล่ีย 28,773.64 53.53 164.34 99.81 

 จากตารางที่ 4.4  แสดงข้อมูลถึงจ านวนกาวที่ใช้ และจ านวนกาวที่สูญเสียตั้งแต่วันที่ 23 
มกราคม 2555 ถึง วันที่ 3 กุมภาพันธ์ 2555 ซ่ึงเป็น 2 สัปดาห์ หลังท าการปรับปรุง 

 เมื่อน าข้อมูลก่อนปรับปรุง และหลังปรับปรุง มาท าการวัดผลด้วยวิธีการทางสถิติ 
Independent samples t-test โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติเพ่ือวิเคราะห์ผลของจ านวน Scrap ของ
กาว ที่เกิดขึ้นในกระบวนการก่อน-หลังการปรับปรุง โดยตั้งสมมติฐาน ดังนี้ 
 H0 :  จ านวนกาวที่สูญเสียเฉล่ียก่อนปรับปรุง น้อยกว่าหรือเท่ากับ จ านวนกาวที่สูญเสีย 

เฉล่ียหลังการปรับปรุง 

 H1 :  จ านวนกาวที่สูญเสีย เฉล่ียก่อนปรับปรุง มากกว่า จ านวนกาวที่สูญเสียเฉล่ียหลังการ
ปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่  4.9    แสดงผลการทดสอบด้วยวิธีการทางสถิติ Independent samples t-test 
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 จากภาพที่ 4.9 ได้ผลการทดสอบสมมติฐาน ดังนี้ 
 ใช้สถิติ Independent samples t-test ทดสอบ ได้ค่า t = 16.578 ซ่ึงมากกว่า 0.05 และ Sig. 
(2-tailed) = 0.000 < 0.05 จึงปฎิเสธสมมติฐานหลัก นั่นคือ  
 จ านวนกาวที่สูญเสียเฉล่ียก่อนปรับปรุง มากกว่า จ านวนกาวที่สูญเสียเฉล่ียหลังการ
ปรับปรุง อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
4.6  ผลการวิเคราะห์ 
 ส่วนที่สอง : การวิเคราะห์ข้อมูลหลังการปรับปรุงคุณภาพการผลิต 

 พิจารณาจากภาพที่ 4.9 และตารางที่ 4.4 อธิบายผลการด าเนินแนวทางการแก้ไขปัญหา
เกี่ยวกับฟองอากาศในกาว RTV ก่อน-หลังการปรับปรุง ได้ดังตารางท่ี 4.5  
 

ตารางที่ 4.5  เปรียบเทียบผลก่อน-หลังการปรับปรุง 

 ผลที่ได้รับ 
รายการเปรียบเทียบ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง %ปรับปรุง 

จ านวนกาวที่สูญเสียเฉลี่ยต่อสัปดาห์ 33,657.64 ml 267.65 ml 99.2 

เปอร์เซ็นต์ Yield เฉลี่ยต่อสัปดาห์  80.23 99.82 24.42 

 จากตารางท่ี 4.5 สามารถลดมูลค่าความสูญเสียเฉล่ียต่อสัปดาห์จาก 103,328.97 บาท เหลือ
เฉล่ียต่อสัปดาห์ 821.69 บาท คิดเป็นจ านวนเงินเฉล่ียต่อสัปดาห์เท่ากับ 102,507.28 บาท   
 น าข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุงท่ีได้ มาท าการเปรียบเทียบข้อมูลได้ดังนี้ 
 
ตารางที่ 4.6  แสดงข้อมูลก่อน-หลังท าการปรับปรุง  

จ านวนกาว RTVที่สูญเสียในแต่ละสัปดาห์ 

สัปดาห์
ที ่

จ านวนกาว RTV ที่ใช ้(ml) 
จ านวนกาวที่
สูญเสีย (ml) 

มูลค่า (บาท) 
% ความ
สูญเสีย 

%Yield 

51 212,000.00 49,974.13 153,420.58 23.57 76.43 
52 176,160.00 30,217.00 92,766.19 17.15 82.85 
1 188,292.00 39,183.60 120,293.65 20.81 79.19 
2 155,640.00 28,646.06 87,943.40 18.41 81.59 
3 107,235.08 20,267.43 62,221.01 18.90 81.10 
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ตารางที่ 4.6  (ต่อ)  

จ านวนกาว RTVที่สูญเสียในแต่ละสัปดาห์ 

สัปดาห์
ที ่

จ านวนกาว RTV ที่ใช ้(ml) 
จ านวนกาวที่
สูญเสีย (ml) 

มูลค่า (บาท) 
% ความ
สูญเสีย 

%Yield 

เฉล่ีย 839,327.08 33,657.64 103,328.97 19.77 80.23 
4 135,031.59 224.80 690.14 0.17 99.83 
5 152,704.83 310.50 953.24 0.20 99.80 

เฉล่ีย 287,736.42 267.65 821.69 0.18 99.82 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.10  แผนภูมิพาเรโต เปรียบเทียบข้อมูลก่อน-หลังการปรับปรุง  
 ตารางท่ี 4.6 และ ภาพท่ี 4.10 แสดงให้เห็นถึงข้อมูลก่อนและหลังปรับปรุงคุณภาพการผลิต 
พบว่าหลังท าการปรับปรุงการผลิต เปอร์เซ็นต์ Yield เพิ่มขึ้นจาก 81.39 เป็น 99.81 และจ านวนกาวที่ 
Scrap ลดลงจากเฉล่ียสัปดาห์ละ 33,657.64 ml เหลือ สัปดาห์ละ 267.65 ml คิดเป็นร้อยละ 99.2 
 ผลที่ได้จากการปรับปรุงคุณภาพการผลิต ซ่ึงสามารถลดอัตรามูลค่าของเสียเฉล่ียในแต่ละ
สัปดาห์ และเพิ่มเปอร์เซ็นต์ Yield ในกระบวนการหยอดกาวได้ จึงจัดท าเป็นมาตรฐาน (Standardize) 
โดยการจัดท าเป็นเอกสารประกอบการท างาน (Standard Operating Procedure) เพื่อป้องกันการเกิด
ปัญหาซ้ า ดังแสดงไว้ในภาคผนวก ก 
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ภาพที่ 4.11   แสดงการไหลของกระบวนการหยอดกาว RTV หลังปรับปรุงการผลิต 
 จากภาพที่ 4.11 แสดงให้เห็นถึงการเพิ่มขั้นตอนของกระบวนการปั่นกาว RTV ไว้ใน
แผนภูมิการไหลของงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 

แก้ไข 

กระบวนการอบกาว 

กระบวนการหยอดกาว RTV 

กระบวนการถ่ายกาว RTV 

กระบวนการปั่นกาว (Centrifugal) 

กระบวนการตรวจสอบกาว? 
 ยอมรับ แก้ไข 

ไม่ยอมรับ 

กระบวนการถัดไป 

กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย? 

ยอมรับ 

ไม่ยอมรับ 
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ภาพที่ 4.12  แสดงตัวอย่างของเอกสารการท างานส าหรับเครื่องป่ันกาว Centrifugal 
 ภาพตัวอย่างเอกสารประกอบการท างานส าหรับการใช้เครือ่งป่ันกาว Centrifugal (ภาคผนวก 
ก) ซ่ึงถูกบรรจุให้เป็นส่วนหนึ่งในการท างานในกระบวนการหยอดกาว RTV 
  
4.7  สรุปผลการด าเนินงาน 
 หลังการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยเทคนิคการจัดการคุณภาพทั่งทั้งองค์กรและลีน  
ท าให้สามารถลดมูลค่าความสูญเสียของกาวเฉล่ียในแต่ละสัปดาห์จาก 33,657.64 ml เหลือ 267.65 ml 
คิดเป็นร้อยละ 99.2 ของการปรับปรุง และสามารถเพิ่มเปอร์เซ็นต์ Yield จาก 80.23 เป็น 99.82   
 
 
 
 
 
 



 

บทที ่ 5 
 

สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
5.1   สรุปผลการวิจัย 
 การศึกษาค้นคว้าอิสระนี้เป็นการปรับปรุงคุณภาพการผลิต โดยน าแนวคิดทางการผลิตแบบ 
การจัดการคุณภาพท่ัวทั้งองค์กร และลีน มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการหยอดกาว เพื่อก าจัดความสูญ
เปล่า ความสูญเสีย หรือ กิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non Value Added) ท าให้จ านวน Scrap 
ของกาวในกระบวนการหยอดกาว RTV ลดลง ซ่ึงผลจากการวิเคราะห์ และด าเนินการแก้ไขจึงสรุปได้
ดังต่อไปนี้ 
 การปรับปรุงอัตราของเสียเกี่ยวกับปัญหาฟองอากาศ 
 จากปัญหาเกี่ยวกับฟองอากาศในกาว RTV ซ่ึงท าให้เกิดอัตราของเสียในกระบวนการ
เกิดขึ้น ทีมงานปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement Team) ได้มีการระดมสมอง ระดมแนวคิด 
เพื่อวิเคราะห์และหาแนวทางปรับปรุงแก้ไข โดยใช้เครื่องมือ Why - Why Diagram มาช่วยในการ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา ว่าท าไมจึงท าให้เกิดปัญหาฟองอากาศ และน าสาเหตุของปัญหาไปหา
แนวทาง มาตรการการแก้ไข โดยใช้เครื่องมือ How - How Diagram เพื่อก าจัดปัญหา หรือท าให้ปัญหา
ลดลง ได้ข้อสรุปส าหรับแนวทางในการแก้ไขปัญหา คือ 
 1. การเพิ่มขั้นตอนการไล่ฟองอากาศ ด้วยกระบวนการปั่นกาว (Centrifuge Operation) 
 2. การฝึกอบรมช่างเทคนิคและพนักงานปฏิบัติ  ในการใช้งานเครื่องปั่นกาว  และการ
ตรวจสอบกาว 
 จากการน าแนวทางมาตรการการแก้ไขปัญหาที่ได้จากการระดมสมอง มาปฎิบัติเพื่อ
ปรับปรุงคุณภาพการผลิต สามารถสรุปผลการวิเคราะห์โดยเปรียบเทียบข้อมูลก่อนปรับปรุงใน
สัปดาห์ที่ 2 และ สัปดาห์ที่ 3 ของปี 2555 กับ สัปดาห์ที่ 4 และ สัปดาห์ที่ 5 ปี 2555 ผลลัพธ์ที่ได้ ดัง
แสดงในตารางที่ 5.1 
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ตารางที่ 5.1 สรุปผลการวิเคราะห์ก่อน-หลังปรับปรุงการผลิต 
การปรับปรุง เกณฑ์การวัดผล ผลที่ได้ 

1.เพิ่มขั้นตอนการปั่นกาวและ
ใช้เครื่องป่ันกาว Centrifugal 
2.จัดท าเอกสารประกอบการ
ท างาน (Work Instruction) 
เพื่อให้เป็นมาตรฐานเดียวกนั 
(Standardization) 
3.ปรับปรุงขั้นตอนการไหล
ของงาน (Process Flow Chart) 
4.เพิ่มขั้นตอนการตรวจเช็ค
ฟองอากาศในขั้นตอนการ
ตรวจรับ (Incoming 
Inspection) 

1.1 จ านวนความสูญเสียของกาว 
(ml) ในกระบวนการผลิตลดลง 
เหลือเฉล่ียไม่เกินร้อยละ 5 ต่อ
สัปดาห์ 
1.2 เปอร์เซ็นต์ Yield ของการ
หยอดกาว เพิ่มขึ้นถึง ร้อยละ  
99.5  ตาม KPI 
 
1.3 มูลค่าความสูญเสีย (บาท) 
ในกระบวนการหยอดกาวลดลง 

1.1 จ านวนความสูญเสียกาว
(ml)  ในกระบวนการผลิต
ลดลงเฉล่ีย  33,390  ml หรือ
คิดเป็นร้อยละ 0.8 ต่อสัปดาห์ 
1.2 เปอร์ เซ็นต์  Yield  ของ
ก ร ะบ วนก า รห ย อด ก า ว
เพิ่มขึ้นจากเฉล่ียสัปดาห์ละ  
80.23  เป็น  99.82  
1.3  มูลค่าความสูญเสีย (บาท)
ในกระบวนการหยอดกาว
ลดลงจากเฉ ล่ียสัปดาห์ละ 
103,328.97  บาท  เหลือเฉล่ีย  
821.69  บาทต่อสัปดาห์ 

 ผลลัพธ์ที่ได้จากตารางท่ี 5.1 แสดงให้เห็นว่า การน าแนวคิดการปรับปรุงคุณภาพการผลิต
โดยใช้เทคนิคการจัดการคุณภาพท่ัวทั้งองค์กรและลีน มาประยุกต์ใช้ในกระบวนการหยอดกาว RTV 
ท าให้จ านวนความสูญเสียของกาว RTV ที่สูญเสียไป ลดลงตามวัตถุประสงค์หลักของการปรับปรุงที่
ก าหนดไว ้
 
5.2   การอภิปรายผลการวิจัย 
 การศึกษาค้นคว้าอิสระ “การปรับปรุงคุณภาพการผลิตโดยใช้เทคนิคการจัดการคุณภาพ 
ทั่วทั้งองค์กรและลีน” นี้เป็นการศึกษาโดยการเพิ่มการตรวจเช็คฟองอากาศในขั้นตอนการตรวจรับ
กาว การเพิ่มขั้นตอนการปั่นกาว และการเพิ่มเครื่องป่ันกาว Centrifugal เข้าไปในกระบวนการหยอด
กาว RTV โดยท าการก าหนดเป้าหมาย การจัดตั้งทีมงานปรับปรุงคุณภาพ การวิเคราะห์สาเหตุ การ
ก าหนดแนวทาง มาตรการแก้ไขปัญหา การด าเนินการตามแนวทาง และการวิเคราะห์ข้อมูลหลังการ
ปรับปรุงคุณภาพการผลิต ซ่ึงผลลัพธ์ที่ได้เป็นไปตามวัตถุประสงค์หลัก คือสามารถลดจ านวนกาวที่
สูญเสีย (Scrap) ในกระบวนการหยอดกาว ลงได้ ร้อยละ 99.2 ซ่ึงสอดคล้องกับงานวิจัยของ เพ็ญสุภา 
สุขประเสริฐ (2550) ซ่ึงศึกษาปัจจัยที่มีผลต่อความส าเร็จของการจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) 
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ซ่ึงปัจจัยที่เกี่ยวข้องได้แก่ การลดของเสียจากกระบวนการผลิต ท าให้ช่วยลดต้นทุนในการผลิตได้ 
และผลที่ได้ยังสอดคล้องกับตัวชี้วัดการปฎิบัติงาน (Key Performance Indicator :KPI) ด้านลดความ
สูญเสีย การให้รางวัลตอบแทนส าหรับพนักงานที่มีส่วนร่วมโดยผ่านระบบข้อเสนอแนะ ในการ
พัฒนาการด าเนินงานขององค์กร ตลอดจนสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า ซ่ึงสอดคล้องกับทฤษฎกีาร
จัดการคุณภาพท่ัวทั้งองค์กร (TQM) และแนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)  
 จากการศึกษาค้นคว้าอิสระนี้ พบว่ายังเป็นไปในทิศทางเดียวกันกับงานวิจัยอ่ืน  ๆ ที่ได้
ท าการศึกษา เช่น การพัฒนาและการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการเพิ่มผลผลิต โดยการใช้
เทคนิคลดความสูญเปล่า และ ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร แต่มีความแตกต่างใน
ด้านวิธีการ และระยะเวลาในการปรับปรุงแก้ไขเพื่อให้เห็นผลจากการปรับปรุงเท่านั้น ทั้งนี้เนื่องจาก
ความแตกต่างของผลิตภัณฑ์ และยังพบว่าแนวทางการปรับปรุงคุณภาพการผลิตโดยใช้เทคนิค TQM 
และลีน ไม่ได้มีข้อจ ากัดอยู่เฉพาะโรงงานอุตสาหกรรมเท่านั้น แต่ยังสามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับ 
องค์กรที่เกี่ยวกับงานบริการ เพื่อใช้ในการปรับปรุงพัฒนาองค์กรอย่างต่อเนื่อง รวดเร็ว ถูกต้อง และ
แม่นย าในการแก้ไขปัญหา ซ่ึงถือว่าเป็นกลยุทธ์ที่ช่วยในการสร้างความส าเร็จทั้งในส่วนของการสร้าง
ความพึงพอใจให้ลูกค้า การลดต้นทุนในการผลิตให้กับองค์กร และยังส่งเสริมให้พนักงานในองค์กร
ได้มีส่วนร่วม เกิดความคิดสร้างสรรค์ และมีความผูกพันธ์ต่อองค์กร น ามาซ่ึงการพัฒนาคน พัฒนา
งาน  
 
5.3   ข้อเสนอแนะจากการวิจัย 
 การศึกษาค้นคว้าอิสระ “การปรับปรุงคุณภาพการผลิตโดยใช้เทคนิคการจัดการคุณภาพทั่ว
ทั้งองค์กรและลีน” กรณีศึกษา กระบวนการหยอดกาว หลังจากด าเนินการแก้ไขปรับปรุงคุณภาพการ
ผลิต สามารถท าให้จ านวนกาวที่สูญเสียในกระบวนการผลิตลดลง แต่ผู้ศึกษามีข้อเสนอแนะเพื่อเป็น
แนวทางในการปรับปรุงการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 1.  ในส่วนของการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  
 1.1  องค์กรควรมีการปลูกฝังจิตส านึกให้กับบุคลากร  ด้วยการจัดฝึกอบรม  การจัด
กิจกรรมต่าง ๆ โดยน าหลักการ Kaizen มาประยุกต์ใช้ในการท างานหรือจัดให้มีกล่องรับข้อเสนอแนะ 
(Suggestion System) เพื่อรับข้อคิดเห็นในด้านการปฏิบัติงาน หรือด้านอ่ืน ๆ จากพนักงานทุกระดับ
 1.2  ควรศึกษาหาวิธีการตรวจเช็คฟองอากาศในหลอดกาวในขั้นตอนการตรวจรับกาว 
(Incoming Inspection) เพื่อเป็นการดักจับปัญหาก่อนพบเจอปัญหาในกระบวนการผลิต 
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 1.3  ควรจัดท าข้อก าหนด หรือข้อตกลงระหว่างองค์กร และผู้ผลิตกาว เกี่ยวกับปัญหา
ฟองอากาศในเนื้อกาว เพ่ือเป็นการแก้ไขปัญหาท่ีสาเหตุโดยแท้จริง 
 2.  ในส่วนของการท างานเป็นทีม หรือ Teamwork องค์กรควรสนับสนุนให้บุคลากรฝ่าย
ต่าง ๆ ท างานร่วมกัน (Cross Functional Team) มีการก าหนดเป้าหมายร่วมกัน และควรมีรางวัลเมื่อ
ทีมงานด าเนินงานตามเป้าหมายได้ส าเร็จ 
 3.  ในส่วนของการให้ความส าคัญกับลูกค้า องค์กรจะต้องสร้างความพึงพอใจให้ลูกค้า ด้วย
การน าข้อก าหนดต่าง ๆ ของลูกค้า มาสร้างเป็นมาตรฐานการท างาน และมีการส่ือสารข้อก าหนด  
ต่าง ๆ ไปสู่พนักงานทั่วทั้งองค์กร ทั้งนี้เพื่อให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน 
  
5.4   งานวิจัยที่เกี่ยวเนื่องในอนาคต 
 การศึกษาค้นคว้าอิสระครั้งนี้ได้ศึกษาการปรับปรุงคุณภาพการผลิต ในกระบวนการหยอด
กาว RTV (RTV Dispensing) ตามแนวทางการผลิตแบบลีน ซ่ึงมุ่งเน้นศึกษาการก าจัดความสูญเปล่า
ต่าง ๆ ในกระบวนการ และปรับปรุงคุณภาพการผลิตด้วยเทคนิคการจัดการคุณภาพท่ัวทั้งองค์กร โดย
การศึกษาค้นคว้าครั้งต่อไป ควรมีการศึกษาเพิ่มเติมดังนี้ 
 1.  การลดจ านวนความสูญเสียของกาวที่เกิดขึ้นทั้งหมดในกระบวนการผลิตแผ่นวงจรพิมพ์
ของลูกค้า EMS เพื่อช่วยลดต้นทุนการผลิต 
 2.  การลดจ านวนความสูญเสีย ที่เกิดขึ้นทั้งหมดในกระบวนการผลิตแผ่นวงจรพิมพ์ และ
ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป ของแต่ละลูกค้าเพื่อช่วยลดต้นทุนด้านการผลิตรวมให้กับบริษัท 
 3.  ศึกษาพฤติกรรมการมีส่วนร่วมของบุคลากรในองค์กร ต่อการด าเนินกิจกรรมการจัดการ
คุณภาพท่ัวทั้งองค์กร (TQM) และระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
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ภาคผนวก ก 

เอกสารประกอบการท างาน 

 

1. Purpose 

1.1 Issue operating instruction for Centrifuge machine. 

เพื่อแสดงวิธีการใช้งานเครื่องป่ันไล่ฟองอากาศกาว RTV 

2. Scope 

2.1 RTV potting which transfer to Syring 30CC. 

ใช้กับ RTV potting ที่ถูกถ่ายลงมาในหลอดขนาด 30 ซีซ ี

2.2 Require training for Production operators at RTV Potting area. 

จะต้องมีการฝึกอบรมให้พนักงานที่ท างานเกี่ยวกับ RTV Potting 

3. Order of Preference 

3.1 Work Intervention on Each Product 

เอกสารทีใ่ช้ประกอบการท างานของแต่ละ Product 

4. Reference document and Form 

4.1 N/A 

5. Equipment 

5.1 EFD Process Mate 5000: Centrifuge Machine 

5.2 Cap for using with this machine 

ฝาจุกพิเศษที่ใช้กับเครื่องป่ันกาวนี ้

6. Safety 

6.1 This machine use power @110v. Do not plug power cord to 220v.  

เครื่องนี้ใช้ไฟ 110 โวลต์ ระวังอย่าเสียบไฟ 220 โวลต ์

6.2 This machine run at high RPM (Approx 5000 cycle per minute) 

เครื่องนี้ท างานที่ความเร็วรอบสูงมาก (ประมาณ 5000 รอบต่อนาที) 

6.2.1 Cover guard must closed and rocked during operating. 

จะต้องปิดฝาเครือ่งและล๊อคอยู่เสมอขณะที่เครือ่งก าลงัท างาน 
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6.2.2 All four holder in machine must always full for balance purpose, all four  

sylinge must fill equally. 

หลุมทีใ่ส่หลอดทัง้ 4 ช่องจะต้องใส่ให้เต็ม 4 หลอดเสมอ และทั้ง 4 หลอดจะตอ้งมีปริมาตร 

ที่เท่ากัน หรือใกล้เคียงกัน เพื่อความสมดุลของเครื่องขณะท างาน 

6.2.3 Caps must be used before loading to machine. 

จะต้องใส่จุกพิเศษที่มีเกลียวลอ็คกับหลอด 30 ซีซี และจะต้องล๊อคจุกเข้ากับหลอดให้ 

แน่นก่อนใส่เข้าเครื่อง 

6.2.4 Operators must observed machine during operating any abnormal voice,  

vibrate must inform to supervisor. 

พนักงานประจ าเครื่องจะต้องสงัเกตสิง่ผดิปกติ เช่น เสียง การสั่นของเครื่อง ในขณะที่ 

เครื่องท างาน ถ้ามีอาการดงักล่าวจะต้องแจ้งหัวหน้างาน 

6.2.5 Always check speed meter (tachometer) and speed knob must point within  

marking range. 

จะต้องตรวจสอบเกจวัดความเร็วที่หน้าปัดของ Tacnometer และปุุมปรับ Speed จะต้อง 

ช้ีอยู่ในช่องที่ตัง้ไว้เท่านั้น 

7. Definition 

7.1 Centrifuge machine = เครื่องป่ันความเร็วสงูทีใ่ช้ส าหรับไล่ฟองอากาศในกาว RTV 

7.2 Cap   = ฝาจุกพิเศษที่มีเกลียวล๊อค 

7.3 Tachometer  = เกจวัดความเร็วรอบ เลข 1 หมายถึง 1000 รอบต่อนาที เป็นต้น 

7.4 Time   = สวิทช์ส าหรับใช้ตัง้เวลาในการป่ัน 1 ขดี ประมาณ 2 นาท ี

8. Work Flow 

8.1 This machine use power supply @110 voltage carfulluly check power plug before turn 

 on Transfer RTV into Syringe size 30cc.  Change syringe end cap to special one 

(orange cap)  Install 4 syringes into the machine  Close machine cover for safety 

purpose  Strat up machine and wait until machine stop automatically  Observed 

Tachometer must show at 0 the opern the lid  Reinstall 4 syringes from machine   

Check the result 
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ถ่าย RTV จากหลอดใหญล่งใน Syringe ขนาด 30ซซีี  เปลี่ยนปลายจุกอุด syringe เป็นชนิดพิเศษ 

ที่เตรียมไว้ใช้กับเครือ่ง (จุกสีส้ม)  ใส่ Syring 4 หลอดเข้ากบัเครื่อง  ปิดฝาครอบเครือ่งแล้ว 

ล็อคเพื่อความปลอดภัย  เปิดสวิทช์เดนิเครื่อง รอจนเครื่องหยุดท างาน  ตรวจดูที่หน้าปัด 

Tachometer ต้องอยู่ที่ 0 ก่อนเปิดฝา  หยิบหลอด RTV ออกจากเครื่อง  ตรวจสอบผลการไล่ฟอง 

อากาศ 

9. Procedure 

9.1 Check power cord connect to 110v before turn on the orange switch. 

ตรวจเช็คเครื่องจะตอ้งตอ่กับไฟ 110 โวลต์ ก่อนกดสวิทช์เปิดเครื่อง 

 

 

 

 

 

 

 

 

9.2 Transfer RTV into Syring 30 CC. 

ถ่ายกาว RTV เข้าสู่หลอดเล็ก 30 ซีซ ี

9.3 Bring RTV in 300 CC Syringe to Centrifuge machine. Then change CAP to use only 

Orange CAP. If we miss to change cap, the RTV material will burst into machine. 

เปลี่ยนปลายจุกของหลอดจากจุกสดี าเป็นจุกสสี้ม (ส าคัญมาก) เพราะจุกสีด าจะอดุได้ไม่แนน่และจะ 

ท าให้กาวไหลลงเครื่องป่ันกาวได้) 
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9.4 Insert Syringe into machine with 4 tubes. Do not install less than 4 tubes. If the tube  

less than 4 tubes use the finished tube as dummy. We must balance weight. This  

machine spin time is around 5+/- 1 minute (rotation speed @5000 +/- 500 RPM). 

ใส่หลอด 30 ซีซี เข้ากับเครือ่งครั้งละ 4 หลอด ห้ามใสน่้อยกว่า 4 หลอด ในกรณีที่ไม่ครบ ให้ใช้หลอด 

ที่ป่ันไล่ฟองอากาศแล้วน ามาป่ันไดอ้ีก ทั้งนี้เนื่องจากระบบการเหว่ียงหนีศนูย์จะตอ้งมีน้ าหนักที่ 

สมดุลย์เสมอ เครื่องนีใ้ช้เวลาการท างานประมาณ 5+/-1 นาท ีต่อรอบการท างาน (5000+/- 500  

รอบต่อนาที) 

 

 

 

9.5 Close cover before use and lock it. 

ปิดฝาเครื่องและล็อคก่อน 

 

 

 

9.6 Turn “TIME” knob to marked position for start the machine. 

หมุ่นปุุม TIME ไปจนถึงขีดขาวบนปุุม ตรงกับลูกศรเพื่อเริ่มเปิดให้เครื่องท างาน (ถ้าบิดเกนิให้หมุนกลับ) 
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9.7 Check TACHOMETER arrow to point between two marking but must not exceed  

number 6 on it. 

ตรวจรอบการท างานให้เข็มอยู่ระหว่างลูกศรทีต่ิดไว้สองต าแหน่ง แต่อย่างไรก็ตาม เข็มวัดจะต้องช้ี 

ไม่เกินเลข 6 โดยเด็ดขาด 

 

 

 

9.8 Machine will automatic stop after reach the setting time. We can hear sound one  

time after TIMING reach set point. We must wait until “TACHNOMETER” show at zero 

“0” before open the lid. But we can use “Break” toggle switch for reduce the waiting time. 

เครื่องจะหยุดการท างานตามเวลาทีต่ั้งไว้ ให้ตรวจว่าเข็มความเร็วที่ TACHOMETER ช้ีที่เลข 0 ก่อน 

จึงจะปลดล็อคฝาได้ แต่เราสามารถลดเวลาการรอได้โดยการโยกปุุมเบรค “BRAKE” ดังรูป โดยเมือ่ 

เห็นเข็มเริ่มลดต่ ากว่าเลข 3 ให้เริ่มกดสวิทช์ได้ โดยให้โยกสวิทช์ลงมาจนสุด โดยให้กด-ปล่อย  

เป็นระยะ ๆ เพื่อไม่ให้เบรคตอ้งท างานหนกัเกนิไป 
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9.9 Observe “TACHOMETER” to reach zero. Then unlock the cover and revome all 

 RTV Syringe out from the machine. 

ให้สงัเกต TACHOMETER จะต้องช้ีที่เลขศนูย์ ก่อนจะถงึจะท าการเปิดฝาเครื่องเพื่อน าหลอด RTV 

ออกมาจากเครื่องได้  

 

 

 

 

9.10 Check the RTV in Syringe to fine any buble in it. Re-do Centrifuge again if found 

 the buble. 

ตรวจสอบกาวที่ป่ันว่ามีฟองอากาศหรือไม่ ถ้ายังพบเหน็ฟองอากาศอยู่ให้ท าการป่ันอีกครัง้  

 

 

 

 

 

 

ปุ่มเปิดฝา 

จานหมุน 
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ภาคผนวก  ข 

แบบฟอรม์เกบ็ข้อมูลกาว RTV 
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แบบฟอร์มเก็บข้อมูลกาว RTV  

วันที ่   กะ 

ช่ือผู้เก็บข้อมูล   EN# 

ช่ัวโมงที่ 
ปริมาณกาวที่ใช้  ปริมาณกาวที่ท้ิง 

(ml) (ml) 

1     

2     

3     

4     

5     

6     

7     

8     

9     

10     

รวม     



 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ค 

เอกสารการท างาน  (Work Instruction) 
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1. Purpose 

1.1 ใช้เป็นเอกสารเพื่อประกอบการท างานที่ Station Hardware Assembly 

2. Scope 

2.1 ใช้กับ RTV potting ส าหรับลูกค้า EMS 

2.2 จะต้องมีการฝึกอบรมให้พนักงานทีท่ างานเกี่ยวกับ RTV Potting 

3. Order of Preference 

3.1 เอกสารที่ใช้ประกอบการท างานของแตล่ะ Product 

4. Reference document and Form 

4.1 N/A 

5. Equipment 

5.1 N/A 

6. Safety 

6.1 ใช้ความระมัดระวัง และค านึงถึงความปลอดภัยในทกุขัน้ตอนการ 

6.2 อุปกรณแ์ละเครื่องมือท างานทุกชนดิ ต้องอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน และได้รับการปรับแต่งค่า 

     ต่าง ๆ ตามที่ก าหนด 

7. Definition 

7.1 N/A 

8. Workflow 

8.1 N/A 

9. Procedure 

9.1 พนักงานตอ้งผ่านการฝึกอบรมและต้องมีความรู้เรื่อง ESD ก่อนหยิบจับช้ินงานต้องแน่ใจว่าได้ท า 

      การ Check อุปกรณ์ปูองกัน ESD แล้ว 

9.2 Hardware Assembly (รายละเอียดตามขัน้ตอนการปฎิบัติงาน) 
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Operating Drawing (ภาพแสดงการปฏิบัติงาน) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1 

Top Side 

ดูข้อควรระวัง 
ในตาราง 

2 

Page 2 of 6 



78 
 

 

 

 

Operating Drawing (ภาพแสดงการปฏิบัติงาน) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4 

3 
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Awareness (ข้อควรระวัง) 
 ห้ามให้น ้ายา RTV Potting ปิดทับรูตามต้าแหน่งที่ระบุดังรูป โดยให ้Operator ใช้ Q-Tip จุ่มด้วย 

 IPA ท้าการปรับแต่งที่ต้าแหน่งเหล่านี ไม่ให้ RTV Potting ปดิทับรูก่อนส่งไปยัง Step ถัดไป 
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Operating table (ตารางการปฏิบัติงาน) 
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10. Appendices 

10.1 QCC (ดูการท างานโดยรวมก่อนหน้านี้) ให้สังเกตสัญลักษณ์        ตามจุดต่าง ๆ ท่ีมีการกระท า 

        มาก่อนหน้านี้เพื่อเป็นการยืนยันว่าไม่มีการข้ามขัน้ตอนการท างาน ถ้าพบว่าไม่มีให้สง่กลับขัน้ 

        ตอนก่อนหน้านัที่ระบุในเอกสารรวมขั้นตอนการผลิต (Assembly Flowchart) ของแตล่ะงาน 

10.2 Working Content (จุดที่ต้องท างาน) ให้สังเกตสัญลกัษณ์          ตามจุดต่าง ๆ เพื่อแสดงให้ 

       เห็นว่าเป็นจุดที่ตอ้งท างานตามขั้นตอนของ Work Instruction ของแต่ละงาน 

10.3 Verify (จุดที่ต้องตรวจสอบ) ให้สงัเกตสญัลักษณ์          เพื่อแสดงให้เห็นว่าเป็นจุดส าคญัเพื่อ  

       ไม่ให้เกิดข้อผดิพลาดได้ หัวข้อก าหนดของอาการ (Criteria) ให้ดูได้จาก Work Instruction  

       ของงานรุ่นนั้น ๆ รวมทั้ง Specification ด้วย  
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ภาคผนวก  ง 

ข้อก าหนด Conformal Coating & Potting 
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ภาคผนวก  ง 

ข้อก าหนด Conformal Coating & Potting 
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1. Title: Potting Specification 

2. Purpose:  

For standard reference on Visual Inspection  

3. Scope: 

EMS Products 

4. Order of Precedence: 

4.1 QA MFG Package 

4.2 This document 

4.3 PS-54 Acceptability of Electronics Assemblies 

5. Reference Documents and Form: 

5.1 Procurement Specification for the Accepability of Electronics Assemblies 

5.2 EMS Assembly Drawing 

6. Equipment, Supply and Tools: 

6.1 Luxo Lamp 

6.2 Magnification Lens 10x 

6.3 Vernier Caliper (if required) 

6.4 Go-NoGo Gauge (if required) 

7. Safety: 

7.1 Not Applicable 

8. Workflow: 

8.1 Not Applicable 

9. Definition: 

9.1 Not Applicable 
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10. Procedure and Responsibility: 

10.1 ในการ visual inspection of Potting ให้อ้างองิ spec เหล่านี ้

10.1.1 ลักษณะของการ Potting ที่สมบูรณ์ (Acceptable) 

10.1.1.1 ส่วนผสมของ Potting จะต้องประกอบด้วยสารเคมี 2 ชนิด ซึง่จะถกู 

        ก าหนดโดย Bill of Materail หรือ Assembly Drawing เท่านัน้ 

10.1.1.2 ผิวของ Potting ต้องผ่านการอบจนแห้งสนิทเป็นเนือ้เดียวกัน และ 

        จะต้องสะอาด ราบเรียบปราศจากฟองอากาศ หรือวัสดุแปลกปลอมใด ๆ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

สีที่ผดิเพี้ยนไปเพยีงเลก็นอ้ยถอืว่า ยอมรบัได้ 
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10.1.1.3 รอยเจาะ, แหว่ง, ถลอกบนผิว Potting จะต้องไม่ยาวเกิน 2 มม. และต้อง 

        ไม่ท าให้สีบริเวณนั้นเกิดความแตกต่างอย่างเหน็ได้ชัดเจน 

10.1.1.4 การเกิด Pin Hole/Bubble ไม่สามารถยอมรับได ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 
10.1.1.5 Potting จะต้องปลกคลุมอุปกรณ์ทุกตัวบนผลติภัณฑ์อย่างสมบูรณ ์

10.1.1.6 Potting จะต้องถกูอบให้แห้งอย่างสมบูรณ์ จะมีลักษณะเป็นมันเงา 

        (ห้ามมีบริเวณใด ที่มีลักษณะอ่อนนุ่ม ออ่นยวบ หรือพรนุ) 

10.1.1.7 Potting จะต้องถกูผสมจนเป็นเนือ้เดียวกนัอย่างสมบูรณ์ระหว่างอุปกรณ์  

 A&B 

10.1.1.8 Potting ที่ถูกอบสมบูณแ์ล้วจะตอ้งมีความแขง็แรงของเนือ้ Potting  

 ไม่ต่ ากว่า 95 psi 
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10.1.2 ลักษณะของการ Potting ที่ไม่สมบูรณ์ (Non-Comforming Condition) 

10.1.2.1 พื้นผิวของ Potting อยู่ต่ าจากขอบของ Bezel เกิน 2 มม.  

 

 

 

 

 

 

 
10.1.2.2 Potting ไม่ปกคลุม, เคลือบอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์อย่างสมบูรณ ์

10.1.2.3 Potting มีลักษณะเป่ือย, ยุ่ย, โปร่ง, พรนุ, บวม, มีฟองอากาศ  

 

 

 

 

 

 

 
10.1.2.4 Potting มีลักษณะของการแบ่งตัวระหว่างอุปกรณ์ A&B อย่างเห็นได้ชัด 

10.1.2.5 Potting ไม่ถูกท าให้แห้งอย่างสมบูรณ ์

10.1.2.6 ส่วนของ Potting ที่ออกมานอกเบ้า (Mold) ไปขวางกั้นการประกอบใน 

        ขั้นต่อไป 

                   10.1.2.7 ส่วนของ Potting ที่ไหลเปรอะเปรื้อนบริเวณด้านนอกของ Terminal Block 
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10.1.2.8 Potting ที่มีความสูงเกนิ Seating Plane (จุดที่ใช้ประกบกับ unit อื่น) ซึ่งจะ 

    เป็นผลท าให้การประกอบของสอง unit นั้นถูกขวางด้วยส่วนที่ย่ืนสงูเกนินี้  

         (ท าให้เกิดช่องว่าง: GAP) 

 

 

 

 

 

 

 
10.1.2.9 Void/Bubble ใด ๆ ท่ีมีขนาดมากกว่า 1 มม. หรือปรมิาณที่เกิดมากกว่าร้อยละ 

        5 ของพื้นทีผ่ิวทัง้หมด 

 

 

 

 

 

 
10.1.2.10 วัสดุแปลกปลอม เช่น ผง, ฝุนุ ทีฝ่ังอยู่ในผิว Potting โดยกนิพืน้ที่มากกว่า 

                                       ร้อยละ 5 ของพืน้ที่ผิวทัง้หมด 
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ประวัติผู้เขียน 
 

ช่ือ - สกุล : นายธีรพงษ์ ขันทอง 

คุณวุฒิทางการศึกษา : พ.ศ. 2540  อุตสาหกรรมศาสตร์บัณฑติ  
  สาขาวิศวกรรมเครื่องกล 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร  
พ.ศ. 2555 บริหารธุรกิจมหาบัณฑิต   
วิชาเอกการจัดการวิศวกรรมธุรกจิ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุร ี

ประสบการณ์การท างาน : พ.ศ. 2532 - พ.ศ. 2535 บริษัท อาซาฮี อิเล็คทรอนิคส์ จ ากัด 
  ต าแหน่ง  Technician  

พ.ศ. 2535 - พ.ศ. 2541 บริษัท อัลฟาซอร์ส อิเล็คทรอนิคส์ จ ากัด 
(มหาชน)  Mechanical  Engineer 
พ.ศ. 2541 - ปัจจุบัน ต าแหน่ง  Senior Product Engineer 
บริษัท เบนช์มารค์ อิเล็คทรอนิคส์ (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) 

ที่อยู่ปัจจุบนั : 1893 หมู่ 3 หมู่บ้านสราญรมย-์รังสิต ต.บางพูน อ.เมือง  
  จ.ปทุมธานี 12000 
ที่ท างาน : 94 หมู่ 1 นิคมอุตสาหกรรมไฮเทค ต.บ้านเลน อ.บางปะอิน  
  จ.พระนครศรีอยุธยา 13160 
เบอร์โทรศัพท ์ : (+66) 035-350890  
เบอร์โทรสาร : (+66) 035-350945 
อีเมล ์ : Teerapong.kuntong@bench.com  
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