
การประชุมวิชาการระดับชาติด้านเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรม ครั้งที่ 4 (NCITE2018) 
คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภฏัอุบลราชธานี 

26-27 กรกฎาคม 2561 อุบลราชธาน ี
 
 

 
 

แนวทางการลดอัตราการปฏิเสธรุ่นในกระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟ้าชนิดยืดหยุ่น 
Lot Rejection Rate Reduction Approach 

 
ธวัชชัย ลือกุลวัฒนะชัย1* และ  จิรรัตน์ ธีระวราพฤกษ์2 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์1* 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์2 
 

Tawatchai Luekunwattanachai1*and Jirarat Teeravaraprug2 
Faculty of Engineering, Thammasat University1* 
Faculty of Engineering, Thammasat University2 

E-mail : tawatchai.lue.mint@gmail.com1*, tjirarat@engr.tu.ac.th2 

 

 
บทคัดย่อ 
 งานวิจัยนี้เป็นการศึกษาหาแนวทางการลดอัตราการปฏิเสธรุ่นในกระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟ้าชนิด 
ยืดหยุ่นในกระบวนการประกันคุณภาพขาออก ของผลิตภัณฑ์รูปแบบใหม่ของโรงงานผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ซึ่ง
เป็นผลิตภัณฑ์ที่ก าลังประสบปัญหาอัตราการปฏิเสธรุ่นมีค่าสูงถึง 5.6 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งเกินกว่ามาตรฐานที่บริษัท
ก าหนดไว้ คือ 2 เปอร์เซ็นต์ ดังนั้นงานวิจัยจึงหาแนวทางในการลดอัตราการปฏิเสธรุ่นในระบบประกันคุณภาพขา
ออก โดยจะท าการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย ซึ่งเป็นกระบวนการก่อนหน้ากระบวนการ
ประกันคุณภาพขาออก งานวิจัยนี้เริ่มจากการศึกษากระบวนการท างานในปัจจุบัน หลังจากนั้นจึงได้ท าการวิเคราะห์
หาสาเหตุของการด้อยประสิทธิภาพของกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย โดยใช้แผนภูมิก้างปลา ซึ่งจากการศึกษา
พบว่า สาเหตุหลักของการด้อยประสิทธิภาพเกิดจาก คน วิธีการ เครื่องจักร และวัตถุดิบ งานวิจัยนี้ได้น าเสนอ
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยได้ปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบ ทั้งในด้านของการประเมินสมรรถนะของ
พนักงานและการเปลี่ยนวิธีการตรวจสอบ หลังจากการด าเนินงานทดสอบตามแนวทางที่ได้น าเสนอ พบว่า อัตราการ
ปฏิเสธรุ่นโดยเฉลี่ยลดลงจากเดิม 5.6 เปอร์เซ็นต์ เป็น 0.46 เปอร์เซ็นต์ หรือ คิดเป็น 91.79 เปอร์เซ็นต์ 
 
ค าส าคัญ : อัตราการปฏิเสธรุ่น การวิเคราะห์ระบบการวัดแบบนับ การปรับปรุงการตรวจสอบ 
 
Abstract 
 This research aims to study a means to reduce Lot Rejection Rate (LRR) in outgoing quality 
assurance process of a flexible printed circuit board industry. A case study of this research is a new 
model flexible printed circuit board. Currently, the case study faces with the problem of high LRR 
(5.6 percent), which is higher than the acceptable LRR of the case study (2 percent). This research 
then gives an attempt to reduce LRR in outgoing quality assurance process by increasing the final 
inspection process efficiency. The final inspection process is a process prior to the outgoing 
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assurance process. The research starts with the study of current process. Then an analysis is given 
to determine the main causes of the problem by using fish bone diagram. Based on the analysis, 
it is found that the main causes are people, method, machine, and material. This research presents 
a means to improve the process efficiency by improving the inspection process. Employee 
performance evaluation and the inspection process procedure are changed. After testing the 
means, it is found that LRR is reduced from 5.6 percent to 0.46 percent, which is 91.79 percent. 
 
Keywords : Lot rejection rate, Attribute measurement system analysis, Inspection improvement 
 
1. บทน า (Introduction) 
 ปัจจุบันผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์เข้ามามีบทบาทต่อการใช้ชีวิตในประจ าวันเป็นอย่างมาก ประเทศไทยมีการ
ผลิตผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์เหล่านี้ทั้งเพื่อการใช้ภายในประเทศ และการส่งออกท าให้อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์
เป็นอุตสาหกรรมหลักประเภทหนึ่ง การผลิตแผงวงจรไฟฟ้าชนิดยืดหยุ่ นเป็นอุตสาหกรรมที่ เกี่ยวเนื่องกับ
อิเล็กทรอนิกส์การเพิ่มขึ้นของความต้องการใช้ผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์ ส่งผลให้อุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจร
ไฟฟ้าชนิดยืดหยุ่นมีความต้องการมากข้ึนอุตสาหกรรมกรณีศึกษาเป็นอุตสาหกรรมที่ท าการผลิตแผงวงจรไฟฟ้าชนิด
ยืดหยุ่นแห่งหนึ่ง ผลิตภัณฑ์รูปแบบใหม่ผลิตภัณฑ์หนึ่ง ของอุตสาหกรรมกรณีศึกษาประสบปัญหาอัตราการปฏิเสธ
รุ่น (Lot Rejection Rate) ในกระบวนการประกันคุณภาพขาออก (Outgoing Quality Assurance) มีค่าเฉลี่ยสูง
ถึง 5.6% ซึ่งมากกว่ามาตรฐานท่ียอมรับได้คือ 2% ดังรูปที่ 1 
 

 
รูปที่ 1 อัตราการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์กรณีศึกษาทีผ่่านการตรวจจากกระบวนการตรวจสอบขั้นสดุท้าย 

  ดังนั้นงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อหาแนวทางในการลดอัตราการปฏิเสธรุ่นในกระบวนการผลิตแผงวงจร
ไฟฟ้าชนิดยืดหยุ่น เพื่อให้เป็นไปตามข้อก าหนดของกรณีศึกษากล่าวคือ อัตราการปฏิเสธรุ่นมีค่าไม่เกิน 2% โดยจะ
ท าการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย (Final Inspection) ซึ่งเป็นกระบวนการก่อนหน้า
กระบวนการประกันคุณภาพขาออก การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้ายนี้จะท าให้ของเสียไม่ถูก
ส่งต่อไปยังกระบวนการประกันคุณภาพขาออก ซึ่งจะท าให้อัตราการปฏิเสธรุ่นลดลง โดยใช้แนวทางจากงานวิจัยของ
ผู้วิจัยท่านอื่น เช่น ภานุเทพ อธิปัญญาพันธุ์ และจิตรา รู้กิจการพานิช [1] การปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบ
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คุณภาพในการผลิตสีผง โดยงานวิจัยใช้การประยุกต์ทฤษฏีวิเคราะห์ระบบการวัดแบบนับในขั้นตอนการประเมิน
ความสามารถของพนักงานตรวจสอบ โดยพบว่าพนักงานแต่ละคนมีความสามารถที่แตกต่างกัน ความแม่นย าและ
ความเที่ยงตรงต่ า แก้ไขปัญหาโดยการ จัดท ามาตรฐานวิธีการตรวจสอบ ฝึกอบรมและควบคุมให้อยู่ในมาตรฐาน 
วสันต์ พุกผาสุก และ อรรถกร เก่งพล [2] ประยุกต์ใช้ระบบการวัดข้อมูลแบบนับในโรงงานตัวอย่างเพื่อหาสาเหตุ
ของการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต อุบลรัตน์ หวังรักษ์ดีสกุล ไอลดา ภูแม้นวาท และพรศักดิ์ ศรีสังสิทธิสันติ [3] 
การปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์เพื่อลดอัตราการปฏิเสธรุ่น โดยการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การตรวจสอบงานของพนักงาน ซึ่งใช้การวิเคราะห์ระบบการวัดแบบนับมาประยุกต์ใช้ในการประเมินสมรรถนะ
พนักงานรายบุคล 
 
2. วิธีการวิจัย (Methodology) 
 2.1  การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
            จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา (Fishbone diagram) จากการวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาโดยแบ่งเป็นสาเหตุจาก คน (Man) วิธีการ (Method) เครื่องจักร (Machine) และวัตถุดิบ 
(Materials) ดังรูปที่ 2 แสดงผลการวิเคราะห์โดยใช้แผนภูมิก้างปลา 
 

 
รูปที่ 2 แผนภูมิก้างปลาของสาเหตุการเกดิอัตราการปฏเิสธรุ่นสูง 

  

 จากรูปท่ี 2 จะเห็นได้ว่าทั้งคน วิธีการ เครื่องจักร และวัตถุดิบ มีส่วนท่ีท าให้เกิดปัญหา โดยในส่วนของคน

ที่อาจมีความสามารถในการตรวจสอบของพนักงานไม่เพียงพอ ซึ่งอาจมีผลจากเกณฑ์การคัดเลือกพนักงาน

ตรวจสอบที่ไม่เหมาะสม โดยในปัจจุบันมีเกณฑ์การคัดเลือกพนักงานในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้ายดังแสดงใน

ตารางที่ 1 
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ตารางที่ 1 เกณฑ์การคัดเลือกพนักงานในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย 

ดัชนตีัวช้ีวัด เกณฑ์การยอมรับ 

% ความสามารถในการวัดซ้ าของพนักงานตรวจสอบ (% Repeatability) > 80 % 

% ความสามารถที่ผลตรวจสอบเหมือนกันและถูกต้อง (% Attribute score) > 80 % 

  

 ในส่วนของวิธีการ ซึ่งประกอบไปด้วย 2 ประเด็นในการพิจารณา คอื การคัดแยกงาน และการใช้ทักษะสูง 

โดยในด้านของการคดัแยกงานนั้น พนักงานอาจเกิดความสับสนใจการแยกงาน เนื่องจากถาดใส่งานของดีและของ

เสียมลีักษณะและสเีดียวกัน ในด้านของการใช้ทักษะสูงนั้น เนื่องจากในการตรวจสอบแตล่ะครั้งนั้นจะต้องพิจารณา

ถึง 20 จุดตรวจสอบ ท าให้พนักงานอาจจะเกิดความผดิพลาดในการท างานได้ 

 ในด้านเครื่องจักรนั้น เนื่องจากผลติภัณฑ์ที่ก าลังพิจารณาอยู่นีเ้ป็นผลิตภณัฑ์อิเล็กทรอนิกส์ เครื่องมือและ

เครื่องจักรที่ใช้ควรมีการควบคุมไฟฟ้าสถิตย์ ซึ่งจากการศึกษาพบว่า เครื่องมือในการตรวจสอบมิไดม้กีารควบคุมแต่

อย่างใด สุดท้ายในส่วนของวัตถุดบิ ซึ่งพบว่า ปัญหานี้อาจเกิดจากวัตถุดิบขาเข้าที่ไม่ได้คุณภาพและไมม่ีการ

ตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบก่อนท่ีจะน าเข้าสู่กระบวนการผลิต 

 

 2.2  แนวทางในการลดอัตราการปฏิเสธรุ่น 

 จากการวิเคราะห์ปัญหาในแผนภูมิก้างปลา สามาน าไปสู่การแก้ไขปัญหาดังนี้ 

 1. คน  

 - เกณฑ์การคัดเลือกพนักงานตรวจสอบ : ประยุกต์ใช้ทฤษฎีวิเคราะห์ระบบการวัดแบบนับ [4] ใน

กระบวนการตรวจสอบสุดท้าย โดยก าหนดขนาดของตัวอย่างแนะน าในการทดสอบตามาตรฐาน [5] โดยใช้เกณฑ์ใน

การตัดสินใจตาม ตารางที่ 2-3 ถ้าพบว่าประสิทธิภาพของพนักงานไม่เป็นไปตามเกณฑ์ที่ก าหนด ต้องท าการอบรม

และทดสอบ จนกระทั่งเป็นไปตามเกณฑ์ที่ก าหนด โดยท าการตรวจวัดประสิทธิภาพของพนักงานทุกๆ  6 เดือน  

 

ตารางที่ 2 เกณฑ์ที่ใช้ในการตัดสินใจดัชนีแสดงความสามารถของพนักงานแต่ละคน [6] 

การตัดสินใจ OE IFA IMISS 

ยอมรับพนักงานทดสอบได้ ≥90% ≤5% ≤2% 

ยอมรับแบบก้ ากึ่ง (ต้องมีการปรับปรุง) ≥80% ≤10% ≤5% 

ไม่ยอมรับ (ต้องอบรมและท าการทดสอบใหม่) <80% >10% >5% 

 

 

 



การประชุมวิชาการระดับชาติด้านเทคโนโลยีอุตสาหกรรมและวิศวกรรม ครั้งที่ 4 (NCITE2018) 
คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภฏัอุบลราชธานี 

26-27 กรกฎาคม 2561 อุบลราชธาน ี
 
 

 
 

ตารางที่ 3 เกณฑ์ที่ใช้ในการตัดสินใจสัมประสิทธ์ิคัปปา [6] 

ค่าสัมประสิทธ์ิคัปปา (K) ความหมายในแต่ละระดับ 

[0.0 – 0.4] ไม่ยอมรับ (ต้องอบรมและท าการทดสอบใหม)่ 

(0.40 – 0.75) ยอมรับแบบก้ ากึ่ง (ต้องมีกาปรับปรุง) 

[0.75 – 1.00] ยอมรับพนักงานทดสอบได ้

 

 เมื่อท าการประยุกต์ใช้ทฤษฎีวิเคราะห์ระบบการวัดแบบนับมาวัดประสิทระสิทธิภาพของพนักงานก่อนการ

ปรับปรุง และหลังการปรับปรุง ดังรูปที่ 3 และ4 ตามล าดับ พบว่ามีพนักงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอในการตรวจ

ช้ินงาน ดังนั้นเกณฑ์การวัดประสิทธิภาพของพนักงานท่ีมีอยู่ ไม่เพียงพอต่อกการวัดประสิทธิภาพของพนักงาน  

 

 
รูปที่ 3 ผลการวดัประสิทธิภาพของพนักงานก่อนท าการปรับปรุง 

 

 
รูปที่ 4 ผลการวดัประสิทธิภาพของพนักงานหลังท าการปรับปรุง 

 

 2. วิธีการ                                                                                                                                           

 - ตรวจสอบหลายจดุ : แบ่งประเภทงานเป็น 3 กลุ่มใหญ่ๆ คือ งานด ีงานเสีย และงานก้ าก่ึง โดยท าการ
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แบ่งพนักงานออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่มที่ 1 ตรวจเฉพาะงานดี และงานเสียเท่านั้น (Golden Gate) กลุ่มที่ 2 ตรวจ

เฉพาะงานก้ ากึ่ง โดยที่งานก้ าก่ึงจะแบ่งออกเป็น 2 จุดใหญ่ๆ คือ เสน้ลายวงจร และอุปกรณ์ทางไฟฟ้า ดังรูปที่ 5 

  

 
รูปที่ 5 วิธีการตรวจสอบช้ินงานหลังจากปรับปรุง 

 

 - ถาดใส่งานลักษณะเหมือนกัน : แยกถาดใส่งานดี/เสีย ให้มีลักษณะที่ไม่เหมือนกันเพื่อไม่ให้เกิดความ

สับสนโดยใช้ ถาดใส่งานดีเป็นสีด า และถาดใส่งานเสียเป็นสีแดง ดังรูปที่ 6 

 

 
รูปที่ 6 ลักณษะถาดใส่งานด/ีเสีย 

 

 3. เครื่องจักร 

 - ไฟฟ้าสถิตย์ : ต่อกราวด์เข้ากับอุปกรณ์ต่างๆ ดังรูปท่ี 7 และใช้แผ่นยางรองโต๊ะ รวมถึงที่วางงานใต้กล้อง

ก าลังขยาย จากนั้นท าการวัดค่าทางไฟฟ้าให้อยู่ในมาตรฐานสากล [5] โดยใช้เกณฑ์การวัดตาม ตารางที่ 4 และท า

การควบคุมโดยการวัดและบันทึกผลทุก 1 เดือน 

 

 
รูปที่ 7 วิธีการต่ออุปกรณต์่างๆ เข้ากับระบบกราวด ์
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ตารางที่ 4 มาตรฐานการตรวจวัดระบบไฟฟ้าสถิตย ์[7] 

อุปกรณ ์ มาตรฐานการตรวจสอบ ข้อก าหนดที่ต้องการ 

ระบบสายรดัข้อมือ (Wrist Strap) ANSI/ESD TR53 Wrist Strap < 3.5 x 107 ohm 

โต๊ะ, กล้องก าลังขยาย ที่รองด้วย

แผ่นยาง 

วัดความต้านทานระหว่างกราวด ์ < 1 x 109 ohm 

วัดไฟฟ้าสถิตย ์ < +/- 35 Volts 

  

 4. วัตถุดิบ 

 - ไม่มีการตรวจสอบวัตถุดิบก่อนเข้ากระบวนการผลิต : เพิ่มกระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบก่อนเข้า

กระบวนการผลิต (Incoming Quality Control) โดยท าการสุ่มตรวจในแต่ละกลุ่ม หากสุ่มเจอจะท าการปฏิเสธกลุ่ม

นั้นทันที 

 

3. ผลการวิจัย (Results) 

 หลังจากปฏิบัติตามแนวทางในการลดอัตราการปฏิเสธรุ่นตามแผนภูมิก้างปลา และติดตามผลในกระบวนการ

ประกันคุณภาพขาออก พบว่าอัตราการปฏิเสธรุ่นลดลงโดยเฉลี่ยจาก 5.6% เหลือ 0.46% โดยอยู่ในระดับที่ต่ ากว่าที่

บริษัทก าหนดคือ 2% ดังรูปที่ 8 ซึ่งแสดงค่าอัตราการปฏิเสธรุ่น ในช่วงเดือน กุมภาพันธ์ – พฤษภาคม 2561 

 

 
รูปที่ 8 อัตราการปฏิเสธรุ่นของผลิตภณัฑ์ A ที่ผ่านการตรวจจากกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย 

และตรวจพบโดยกระบวนการประกันคุณภาพขาออก หลังการปรับปรุง 

 

4. การอภิปรายผลและสรุป (Discussion and Conclusion) 

  จากผลการด าเนินการปรับปรุงใน 4 ส่วนใหญ่ๆ คือ 1.คน โดยประยุกต์ใช้ทฤษฎีวิเคราะห์ระบบการวัดแบบนับ

ในการประเมินพนักงานตรวจสอบช้ินงานในกระบวนการตรวจสอบขั้นสุดท้าย เพื่อวิเคราะห์สมรรถนะของพนักงาน

ให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 2.วิธีการ โดยปรับเปลี่ยนวิธีการตรวจสอบช้ินงานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน โดยที่จาก
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เดิมพนักงานแต่ละคนตรวจทั้ง งานดี งานเสีย และงานก้ ากึ่ง เปลี่ยนเป็นการแบ่งกลุ่มตรวจ คือการตรวจงานดี/เสีย 

1 กลุ่ม ตรวจงานก้ ากึ่งอีก 1 กลุ่ม และปรับเปลี่ยนลักษณะของถาดใส่งานไม่ให้เหมือนกันเพื่อไม่ก่อให้เกิดความ

สับสนในการตรวจงาน 3.เครื่องจักร โดยท าการป้องกันไฟฟ้าสถิตย์จากอุปกรณ์ที่ใช้ในการตรวจสอบ โดยการต่อลง

กราวด์ และตรวจวัดค่าทางไฟฟ้าให้อยู่ในมาตรฐานสากล 4.วัตถุดิบ โดยเพิ่มกระบวนการตรวจสอบวัตถุดิบก่อนเข้า

กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ์ A หลังจากด าเนินการปรับปรุงตามที่ได้กล่าวมาข้างต้นพบว่า อัตราการปฏิเสธรุ่นที่

ตรวจพบในกระบวนการประกันคุณภาพขาออกลดลงโดยเฉลี่ยจาก 5.6% เหลือ 0.46% โดยคิดเป็น 91.79 

เปอร์เซ็นต์ ส่งผลให้ความน่าเช่ือของบริษัทเพิ่มขึ้น และอีกทั้งยังเป็นการเพิ่มศักยภาพทางการแข่งขันในตลาดเพื่อ

สร้างความได้เปรียบคู่แข่งทางการค้าเช่นกัน 
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