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บทคัดย่อ 

 
 การวิจยัคร้ังน้ี เป็นการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากขั้นตอนการตรวจสอบก่อนการส่งมอบ
ผลิตภณัฑ์ เพื่อน าไปวิเคราะห์สาเหตุท่ีเกิดจากการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑแ์ละ
หลุดไปยงัลูกค้า โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อหาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบข้อบกพร่องของ
ผลิตภณัฑ ์และหาแนวทางการแกไ้ขปัญหา อีกทั้งยงัลดปัญหาจากขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ได ้
 วิธีการวิจัยได้เก็บข้อมูลข้อร้องเรียนจากลูกค้า  165 ข้อร้องเรียน โดยจัดล าดับ
ความส าคญัของแต่ละปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต และวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยทฤษฎีWhy -
Why analysis พบว่าด้านของข้อบกพร่องท่ีควรได้รับแก้ก่อนคือข้อบกพร่องทางด้านลักษณะ
ภายนอกท่ีปรากฏใหเ้ห็น(Appearance)จ านวน 136 ขอ้ร้องเรียน และขอ้บกพร่องทางดา้นดงักล่าวท่ี
ควรไดรั้บการแกไ้ขในการตรวจสอบไม่พบคือ แผน่พิมพว์งจรแตกหรือร้าว(Crack) แผน่พิมพว์งจร
มีต าแหน่งท่ี Solder mask พิมพ์เคล่ือนและเลอะไปยงัทองแดงหรือต าแหน่งอ่ืน (Solder mask 
bleeding) แผ่นพิมพว์งจรมีต าแหน่งท่ีMarkingพิมพเ์ลอะ (Marking Dirty)  และ แผ่นพิมพว์งจรมี
ฝุ่ นติด (Dirty from dust) โดยพบว่าสาเหตุท่ีตรวจสอบไม่พบเกิดจากไม่มีขั้นตอนการคล่ีแผน่บอร์ด
ในวิธีการปฏิบติังาน  ไม่มีขั้นตอนการตรวจสอบงานท่ีเป็นงานด่วน พนักงานยงัไม่มีความเขา้ใจ
การใชก้ลอ้งตรวจสอบงาน พนกังานเม่ือยลา้จากการตรวจงานเป็นเวลานานๆ จากนั้นท าการหาแนว
ทางการในการแกไ้ขปัญหาโดยใช ้การจดัท ามาตรฐานวิธีการปฏิบติังาน และใชท้ฤษฏีการฝึกอบรม  
 จากผลการวิจัยพบว่าข้อร้องเรียนจากลูกค้าลดลงจาก 165 ข้อร้องเรียนเป็น 37 ข้อ
ร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 77.58 เปอร์เซ็นต ์และกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนปรับปรุงเป็น 
136 ขอ้ร้องเรียน หลงัการปรับปรุงเป็น 14 ขอ้ร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 89.71 เปอร์เซ็นต ์
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ABSTRACT 
 
 This research was a study of problems arising from the inspection process before 
delivering products to customers. The objective was to analyze the cause of undetected defect of 
product and send it to customer and find solutions to solve problems and can reduce customer 
complaints. 
 165 complaints from customers were collected and then prioritized each issue with 
the Pareto chart and analyzed the cause of the problem with Why Why analysis. The aspect of the 
defect which should be resolved first was the appearance defect that appears to be 136 
complaints. And problems from such defects could be from: the examination not found is the 
PCB Crack, Solder mask bleeding, Marking Dirty, Dirty from dust. There were no steps to unfold 
the board edge in SWI. There were no quick job inspection procedures. Employees have not 
understood the use of inspection cameras. The staff were tired from checking the work for a long 
time. Therefore, ways to solve the problem is using the Standard Work Instruction (SWI) and 
using the theory of training. 
 From the results of the research, it was found that complaints from customers 
decreased from 165 complaints to 37 complaints, decreased to 77.58 percent. The eye 
examination process before adjustment was 136 complaints after the improvement to 14 
complaints decreased to 89.71 percent. 
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กติติกรรมประกาศ 
 
 การศึกษารายบุคคลฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไดอ้ยา่งสมบูรณ์ โดยไดรั้บความอนุเคราะห์และ
ความช่วยเหลืออยา่งยิง่ของท่านผูช่้วยศาสตราจารย ์ผศ.ดร.ศุภรัชชยั วรรัตน์ อาจารยท่ี์ปรึกษาสการ
ศึกษารายบุคคลท่ีไดส้ละเวลาอนัมีค่า ไดใ้หค้  าแนะน าท่ีมีประโยชน์และค าปรึกษาทั้งขอ้คิดเห็นและ
การคน้ควา้หาขอ้มูลต่างๆ เพื่อน ามาประกอบการศึกษารายบุคคลน้ีทุกๆขั้นตอน และช่วยตรวจทาน
แกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆ จนการศึกษารายบุคคลฉบบัน้ีส าเร็จสมบูรณ์ ผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณ
เป็นอยา่งสูงไว ้ณ ท่ีน้ี 
 ผูว้ิจยัขอกราบขอบพระคุณพระคุณบุพการีครอบครัว เพื่อนร่วมงาน ท่ีคอยให้ความ
ช่วยเหลือ และเป็นก าลงัใจดว้ยดีเสมอมา ตลอดจนอาจารยทุ์กท่านท่ีให้ความรู้วิชา จนท าให้ผูว้ิจยั
สามารถท าการศึกษารายบุคคลฉบบัน้ีลุลวงไปไดด้ว้ยดี  
 สุดทา้ยน้ี ผูว้ิจยัหวงัเป็นอยา่งยิ่งวา่การศึกษารายบุคคลฉบบัน้ีจะมีประโยชน์ส าหรับผูท่ี้
สนใจต่อไป หากการศึกษาคร้ังน้ีมีบทความใดขาดตกบกพร่องหรือผิดพลาด ผูว้ิจยักราบขออภยัมา 
ณ โอกาสน้ี 
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บทที ่1 

บทน ำ 

 
1.1  ควำมส ำคญั และที่มำของปัญหำ 

 ในปัจจุบนัอุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและผลิตภณัฑ์อิเล็กทรอนิกส์มีการพฒันาตลอดเวลา

ดว้ยการพฒันาเทคโนโลยีข้ึนมาใหม่ๆ ดงันั้นอุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและผลิตภณัฑ์อิเล็กทรอนิกส์

จึงมีความเปล่ียนแปลงของตัวผลิตภัณฑ์อย่างรวดเร็ว โดยการน าเทคโนโลยีท่ีถูกพฒันาอย่าง

ต่อเน่ืองมาใช้เพื่อตอบสนองความตอ้งการของผูใ้ช้งาน เพื่อให้ทนัต่อการเปล่ียนแปลงทางการ 

ตลาด และตอบสนองความตอ้งการท่ีสูงข้ึนและหลากหลายข้ึน โดยส่วนประกอบท่ีส าคญัของ

เคร่ืองใช้ไฟฟ้าและผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์ คือแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์หรือแผ่นพิมพ์วงจร

อิเลก็ทรอนิกส์ 

 เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษาเป็นอุตสาหกรรมการผลิตแผ่นพิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ท่ี

จะตอ้งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีตอ้งการผลิตภณัฑอ์ยา่งรวดเร็วและมีคุณภาพ รวมไปถึง

การแข่งขนัระหวา่งผูผ้ลิตประเภทเดียวกนั ผลิตภณัฑจ์ะตอ้งมีตน้ทุนราคาต ่า คุณภาพดี และส่งมอบ

ให้ลูกคา้ได้ทันตามก าหนด เพื่อท่ีจะต่อสู้กับคู่แข่ง และส่งผลต่อความน่าเช่ือถือของผูผ้ลิต ซ่ึง

ปัจจุบนัไดพ้บว่าโรงงานท่ีศึกษาพบปัญหาลูกคา้ร้องเรียนเก่ียวกบัทางดา้นคุณภาพท่ีเกิดจากการ

ตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์และหลุดไปยงัลูกคา้ ก่อให้เกิดค่าใชจ่้ายในการเคลม

สินคา้ และความเช่ือมัน่ของผูผ้ลิตลดลง 

 ดงันั้นผูท้  าการศึกษาจึงมุ่งเน้นศึกษาขั้นตอนการตรวจสอบก่อนการส่งมอบสินคา้ เพื่อ

น าไปวิเคราะห์สาเหตุท่ีเกิดจากการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑแ์ละหลุดไปยงัลูกคา้ 

เพื่อหาแนวทางแกไ้ขปัญหา และลดปัญหาจากขอ้ร้องเรียนของลูกคา้  

 

1.2  วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

 1.  เพื่ อวิ เคราะห์หาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ของ

กระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนการส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ 

 2.   เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดจากการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของ

ผลิตภณัฑก่์อนการส่งมอบสินคา้ 
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 3.   เพื่อลดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 

 

1.3   ขอบเขตกำรศึกษำ 

 การศึกษาคร้ังน้ีผูศึ้กษาไดท้ าการศึกษาท่ีโรงงานแห่งหน่ึงในนิคมสวนอุตสาหกรรมบาง

กะดีจงัหวดัปทุมธานี โดยการใชข้อ้มูลท่ีเก็บตั้งแต่เดือนพฤษภาคม 2561 –  สิงหาคม 2561 แลว้น า

ขอ้มูลมาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงและแกไ้ข 

 

1.4  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

 1.  สามารถทราบสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑข์องกระบวนการ

ตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ 

 2.  เป็นแนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์

ของกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา 

 3.  ลดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ทางดา้นส่ิงท่ีปรากฏใหเ้ห็น (Appearance) ท่ีเกิดจากการตรวจสอบ

ดว้ยตา 100% 

 

1.5  สมมุติฐำนกำรศึกษำ 

 การควบคุมคุณภาพท่ีกระบวนการตรวจสอบเป็นปัจจยัหลกัท่ีสามารถลดขอ้ร้องเรียน

จากลูกคา้ได ้

 

1.6 กรอบแนวคิดของกำรศึกษำ 
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ภำพที ่1.1  กรอบแนวคิดของการศึกษา 
 
1.7   ระยะเวลำด ำเนินกำรวิจยั 
 
ตำรำงที ่1.1  แสดงระยะเวลาด าเนินการวิจยั 



บทที ่2 

แนวคดิ  ทฤษฎ ี และผลงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 

 งานวิจยัเร่ืองการปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาของโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตแผ่นพิมพ์วงจรอิเล็กทรอนิกส์ ผูว้ิจัยได้ศึกษาแนวคิดทฤษฏีจากงานวิจัยท่ี

เก่ียวขอ้งเพื่อน ามาเป็นแนวทางในการศึกษาการปรับคุณภาพของกระบวนการผลิต ซ่ึงหัวขอ้ท่ีได้

ท าการศึกษามีดงัน้ี 

 2.1 เคร่ืองมือควบคุณภาพ 7 ชนิด (7 Qc Tools) 

 2.2 การวิเคราะห์ปัญหาดว้ยหลกัการท าไม-ท าไม (Why-Why Analysis) 

 2.3 การฝึกอบรม 

 2.4 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

2.1  เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

 ในปี ค.ศ. 1946 JUSE หรือ Union of Japanese Scientists and Engineers ไดถู้กก่อตั้งข้ึน

พร้อม กบัการจดัตั้งกลุ่ม Quality Control Research Group ข้ึน ต่อมาในปีค.ศ. 1954 Dr. J. M. Juran 

ไดถู้ก เชิญมายงัประเทศญ่ีปุ่น เพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจแก่การคน้ควา้ ให้การศึกษาและเผยแพร่

ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งประเทศ โดยมีจุดหมายเพื่อลบภาพพจน์

สินคา้คุณภาพต ่าราคาถูก ออกจากสินคา้ท่ี "Made in Japan" และเพิ่มพลงัส่งออกไปพร้อมๆ กัน 

หลงัจากนั้น มาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงก็คือ Japanese Industrial Standards (JIS) 

marking system ได้ถูกก าหนดเป็นกฎหมายในปีค.ศ. 1950 พร้อม ๆ กับการเช้ือเชิญ Dr. W. E. 

Deming มาเปิดสัมมนาทาง QC ให้แก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ นับเป็นการจุด

ประกายของการตระหนกัถึงการพฒันาคุณภาพ อนัตามมาดว้ยการก่อตั้งรางวลั Deming Prize อนัมี

ช่ือเสียง เพื่อมอบใหแ้ก่โรงงานซ่ึงมีความกา้วหนา้ในการพฒันาคุณภาพดีเด่นของประเทศ ผูบ้ริหาร

ระดบัสูงภายในองคก์รในการน าเทคนิคเหล่านั้นมาใชง้าน โดยไดรั้บความร่วมมือจาก พนกังานทุก 

ๆ คน นับเป็นจุดเร่ิมตน้ของการพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใช้ในการควบคุม คุณภาพรวม 7 

ชนิด ท่ีเรียกวา่ QC 7 Tools มาใช ้ส าหรับเคร่ืองมือทั้ง 7 ชนิด สามารถแจกแจงได ้ดงัน้ี 
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   แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

   แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 

   กราฟ (Graph) 

   ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 

   แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 

   ฮิสโตแกรม (Histogram) 

   แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 

 2.1.1   แผนผังแสดงเห ตุและผล  (Cause and Effect Diagram) คือแผนภาพ ท่ีแสดงถึง

ความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กบัสาเหตุ (Causes) ท่ีท าให้เกิดผลลพัธ์นั้น ๆ ปัญหาเป็น

ผลลพัธ์ท่ีเกิดจากสาเหตุต่างๆ อาจมีหลายสาเหตุจึงตอ้งมีการแจกแจงสาเหตุต่างๆ ออกมาใหช้ดัเจน

ทั้งน้ีเพื่อการศึกษา วิเคราะห์ท าความเขา้ใจและการหาแนวทางแกปั้ญหาให้ตรงประเด็น แผนผงั

แสดงเหตุและผลเรียกอีกช่ือว่าผ ังก้างปลา (Fish Bone Diagram) หรือผังอิชิกาวา (Ishigawa 

Diagram) หากกล่าวถึงในส่วนของกระบวนการผลิต โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็น

กลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก 

 Man หมายถึง การตรวจสอบผูป้ฏิบติัท างานตามมาตรฐานท่ีก าหนดหรือไม่ มีความ

รับผิดชอบหรือไม่ ผู ้ปฏิบัติมีทักษะความช านาญหรือไม่ ผู ้ปฏิบัติได้รับมอบงานท่ีตรงกับ

ความสามารถหรือไม่ 

 Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณ์อ านวยความสะดวกสอดคล้องกับ

ความสามารถของขบวนการผลิตหรือไม่เคร่ืองจกัรขดัขอ้งบ่อยหรือไม่ การจดัวางเหมาะสมหรือไม่ 

เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพพร้อมใชง้านหรือไม่ 

 Material หมายถึง การตรวจสอบ 6 ขอ้ผดิพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบ

คงคลงั เพียงพอหรือไม่ 

 Method หมายถึง การตรวจสอบว่ามาตรฐานในการท างานมีเพียงพอหรือไม่ 

ปลอดภยัหรือไม่ เป็นวิธีท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่ ล าดบัขั้นตอนการท างานเหมาะสมหรือไม่ 

 E - Environment หมายถึง อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 
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 ประโยชน์ของแผนผงัสาเหตุและผล  
 1.  ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกกลุ่มคุณภาพ
อยา่งเป็นหมวดหมู่ซ่ึงไดผ้ลมากท่ีสุด 
 2.  แสดงใหเ้ห็นสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหาของผลท่ีเกิดข้ึนท่ีมีมาอยา่งต่อเน่ือง จนถึงปม
ส าคญัท่ีจะน าไปปรับปรุงแกไ้ข 
 3.  แผนผงัน้ีสามารถน าไปใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ไดม้ากมาย ทั้งในหนา้ท่ีการ
งาน สังคม หรือแมก้ระทัง่ในชีวิตประจ าวนั 
 

 
 
ภาพที ่2.1  ตวัอยา่งแผนผงัเหตุและผล 
 
 2.1.2   แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet)  
 แผนภูมิแจงนบั (Tally Chart) หรือ ใบตรวจสอบ (Check Sheet) คือ ตาราง แผนผงั หรือ 
รายการท่ีมีการออกแบบไวล่้วงหนา้เพื่อความสะดวกในการบนัทึกขอ้มูลหรือตวัเลข แต่เพื่อความ
สะดวก มกัจะออกแบบเพื่อให้สามารถใชก้าร “ขีด” (/) ลงในใบตรวจสอบ เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูล
จากการสังเกตท่ีมีต่อปัญหาใดปัญหาหน่ึง เป็นพื้นฐานส าคญัของการควบคุมกระบวนการและการ
แกไ้ขปัญหา 
 วตัถุประสงคข์องการออกแบบฟอร์มในการเกบ็ขอ้มูล 
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 เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ผลการด าเนินการผลิต 

 เพื่อการตรวจสอบ 

 เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคลอ้ง  

 

 
 
ภาพที ่2.2  ตวัอยา่งใบตรวจสอบ 
 
 2.1.3  กราฟ (Graph) 
 เป็นแผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติ  ท่ีสามารถท าให้ง่ายต่อการท า
ความเขา้ใจโดยอาศยัการพิจารณาดว้ยตาเปล่าไดใ้ช้แสดงขอ้มูลท่ีเป็นตวัเลข หรือสัดส่วนแสดง
ความสัมพนัธ์ระหว่างปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามล าดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดข้ึนไปเพื่อใช้
เสนอสถานภาพของปัญหาและน าเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลให้เห็น
ไดง่้ายและรวดเร็ว กราฟมีหลายชนิด ซ่ึงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงค ์ในการใชง้าน ตารางดงัน้ี 
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ตารางที่ 2.1  ตวัอยา่งกราฟ 
 

ช่ือกราฟ  ลกัษณะ วตัถุประสงค ์

กราฟเส้นตรง 

 

แสดงถึงความผนัแปรของขอ้มูล

เชิงตวัเลขโดยมีสาเหตุสาคญัอยูท่ี่

แกน x จะเรียกกราฟน้ีวา่กราฟ

แนวโนม้ 

กราฟแท่ง  

 

แสดงถึงการเปรียบเทียบปริมาณ

ของประเภทขอ้มูลตามแกน x 

กราฟวงกลม  

 

แสดงการเปรียบเทียบถึงสดัส่วน

ของขอ้มูลแต่ละประเภท (แสดง 

ในแต่ละส่วน) 

กราฟเรดาร์  

 

แสดงการเปรียบเทียบปริมาณ ของ
ขอ้มูล ท่ีตอ้งการแสดงผล มากกว่า 
2 มิติ  
 

 

ที่มา:  กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550 : 283) 

 

 2.1.4  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagrams) 
  วิลเฟรโด พาเรโต (Vilfredo Pareto) เป็นวิศวกรและนักสังคมวิทยา (Engineer & 
Sociologist) ชาวอิตาลี ซ่ึงมีชีวิตอยูใ่นช่วงปี ค.ศ. 1849-1923 (พ.ศ. 2392-2466) ไดท้ าการศึกษาคน
ท่ีมีระดบัรายไดต่้าง ๆ แลว้ไดน้ าเสนอผลของการรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูล และไดก้ลายมาเป็น
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เคร่ืองมือทางการบริหารการจดัการท่ีไดรั้บความนิยมอย่างกวา้งขวางในฐานะท่ีเป็นวิธีการแกไ้ข
ปัญหาจ านวนมากดว้ยการศึกษาวิเคราะห์นอ้ยท่ีสุด 
  แผนภูมิพาเรโต เป็นการน าหลกัการทัว่ไปมาใช ้หลกัการน้ีคือ "ของดีมีนอ้ย" (Vital few 
and trival many) ค าว่า ของดีมีน้อย" ในท่ีน้ีอาจเป็นของไม่ดีก็ได ้หมายความว่า สาเหตุส าคญัของ
ปัญหามกัจะมีเพียงไม่ก่ีอย่าง นั่นคือ สาเหตุส่วนน้อยท าให้เกิดปัญหาส่วนใหญ่ ซ่ึงอาจถือเป็น
หลกัการวา่ "ประมาณร้อยละ 80 ของปัญหา เกิดจากสาเหตุเพียงไม่ก่ีประการเท่านั้น" 
 แผนภูมิพาเรโต เป็นการรวมกราฟพื้นฐาน 2 ชนิด มาไวด้ว้ยกนัคือ กราฟคอลมัน์และกราฟเสน้ 
แต่คอลมัน์กราฟตอ้งมีลักษณะพิเศษ โดยการจดัการล าดับความสูงของแต่ละแท่งให้เรียงแถว
ลดหลัน่กันลงมาจากซ้ายมาขวา แกนนอนใช้เป็นฐานส าหรับคอลมัน์ต่าง ๆ แต่ละคอลมัน์เป็น
ตวัแทนของประเภทรายการขอ้มูลท่ีก าลงัพิจารณา ความสูงของคอลมัน์แต่ละแท่งแสดงสัดส่วน
ของ "ขนาด" หรือ "ค่าใชจ่้าย"หรือ "ประชากร" ของรายการแต่ละประเภท ส่วนแผนภูมิพาเรโตท่ี
เป็นกราฟเสน้มีไวเ้พื่อแสดงค่าสะสมของความสูงของคอลมัน์ต่าง ๆ เรียงจากซา้ยมาขวา 
  ปัจจุบนั ไดมี้การน าแผนภูมิพาเรโตมาใชง้านดา้นต่าง ๆ เช่น 
  1. เปรียบเทียบความถ่ีของอาชญากรรมรุนแรงรูปแบบต่าง ๆ 
  2. สาธิตการใชเ้วลาปฏิบติัภารกิจดา้นต่าง ๆ ของพนกังาน 
  3. จดัรูปขอ้มูลเก่ียวกบัช้ินส่วนท่ีเสียตามประเภทของขอ้บกพร่อง 
  4. ระบุสาเหตุส าคญัของการเกิดของเสีย 
  5. การประเมินเปรียบเทียบปัญหาก่อนและหลงัการใช ้
 วิธีการสร้างแผนภูมิพาเรโต 
 ขั้นท่ี 1 : ตดัสินใจเลือกเกณฑใ์นการแยกประเภทขอ้มูล เช่น แยกตามกะหรือผลดัตาม 
ชนิดของของเสียตามวิธีการปฏิบติังาน หรือตามประเภทของอุปกรณ์ เป็นตน้ 
 ขั้นท่ี 2 : เลือกช่วงเวลาท่ีจะท าการศึกษา ลงมือสร้างรายการตรวจสอบ (Check sheet) 
ส าหรับการรวบรวมขอ้มูลในช่วงเวลานั้น โดยออกแบบรายการให้มีท่ีส าหรับบนัทึกขอ้มูลไดทุ้ก
ประเภท แลว้ท าการรวบรวมขอ้มูล พยายามแปลงปริมาณต่าง ๆ ให้เป็นจ านวนเงิน ถา้พอท าได ้ค่า
ทั้งสองอาจเป็นสดัส่วนกนัโดยตรงแต่กไ็ม่เสมอไป 
 ขั้นท่ี 3 : น าขอ้มูลท่ีได้จากรายการตรวจสอบ มานับขอ้มูลรวมตลอดช่วงเวลา แลว้
บนัทึกยอดของขอ้มูลแต่ละประเภท ถา้มีจ านวนประเภทมากกว่า 5 หรือ 10 ประเภท ควรพิจารณา
รวมกลุ่มประเภทของขอ้มูลท่ีมียอดต ่า ๆ แลว้เรียกเสียใหม่วา่ "อ่ืน ๆ" 
 ขั้นท่ี 4 : เขียนแกนแนวนอนและแนวด่ิงของแผนภูมิพาเรโตลงบนกระดาษกราฟหรือ
กระดาษธรรมดาแลว้แบ่งแกนแนวนอนออกเป็นส่วนเท่า ๆ กนั ให้มีจ  านวนช่วงเท่ากบัจ านวน
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ประเภทขอ้มูลแบ่งแกนแนวด่ิงเป็นสเกลให้ค่าสูงสุดบนแกนน้ีเท่ากบัยอดรวมของค่าขอ้มูลทุก
ประเภท 
 ขั้นท่ี 5 : เขียนคอลมัน์จากรายการสรุปขอ้มูล เรียงแถวจากยอดขอ้มูลท่ีมีค่าสูงสุดลงมา
หาค่าต ่าสุดจากซา้ยมาขวา ถา้มีประเภท "อ่ืน ๆ" ใหเ้ป็นคอลมัน์สุดทา้ยทางดา้นขวาสุด 
 ขั้นท่ี 6 : เขียนกราฟเส้นแสดงค่าสะสม เร่ิมตน้ดว้ยการเขียนเส้นทแยงคอลมัน์แรกจาก
มุมล่างซ้ายไปสู่มุมบนขวา จากนั้นลากเส้นตรงทแยงไปทางขวาให้มีระยะแนวนอนเท่ากบัความ
กวา้งของคอลมัน์หน่ึงแท่งและมีระยะแนวด่ิงเท่ากบัความสูงของคอลมัน์ท่ีสอง ท าเช่นน้ีไปเร่ือย ๆ 
จนกระทัง่กราฟเส้นน้ีสัมผสัมุมขวาบนสุดของแผนภูมิพาเรโต ซ่ึงจะเป็นต าแหน่ง 100% ของแกน
แนวด่ิงอีกแกนหน่ึงท่ีก ากบัดา้นขวาของแผนภูมิ 
 ขั้นท่ี 7 : เขียนแกนแนวด่ิงดา้นขวาของแผนภูมิ แลว้จดัท าสเกลจาก 0 ถึง 100% โดยให้
ความสูงของแกนน้ี เสมอกบัความสูงของแกนแนวด่ิงดา้นซา้ย 
ขั้นท่ี 8 : เพิ่มเติมขอ้มูลบนแผนภูมิ แสดงว่า ใครเป็นผูร้วบรวมขอ้มูล ในช่วงเวลาใดจากท่ีไหน 
และเพิ่มเติมขอ้ความท่ีจ าเป็นในการอา้งอิงขอ้มูล ควรมีแสดงวนั เดือน ปี ท่ีจดัท าแผนภูมิพาเรโตน้ี
พร้อมทั้งใหช่ื้อบุคคลหรือกลุ่มท่ีรับผดิชอบในการจดัท า 
 

 
 

ภาพที ่2.3  ตวัอยา่งแผนผงัพาเรโต  
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 2.1.5  แผนภูมิการควบคุม (Control Chart)  
 แผนภู มิการควบคุม  (Control Chart) คือ  แผนภูมิ ท่ี เขียนข้ึนโดยอาศัยข้อมูลจาก
ขอ้ก าหนด ทางดา้นเทคนิคท่ีระบุถึงคุณสมบติัหรือคุณภาพของผลิตภณัฑ์ ท่ีจะท าการผลิตแผนภูมิ
การควบคุม เป็นกราฟเส้น (Line Graph) ท่ีใชเ้พื่อติดตามดูแนวโน้มหรือผลการปฏิบติังาน โดยใช้
ขอ้มูลจากการติดตามงานสร้างขอบเขตการควบคุม (Control Limits) ขอบเขตการควบคุมจะมีช่วง 
(Range) ท่ีให้การปฏิบติัด าเนินการได้ ประกอบดว้ยขอบเขตการควบคุมบน (Upper control limit: 
UCL) และ  ขอบเขตการควบคุมล่าง (Lower control limit: LCL) การควบคุมจะคุมไม่ให้การ
ปฏิบติังานในแต่ละระยะเวลาออกนอกขอบเขต 
 ประโยชน์ของแผนภูมิควบคุม  
 1.  ใช้เฝ้าติดตามดูว่า ตวัแปรต่าง ๆ ในกระบวนการท างานมีค่าอยู่ในพิกัดท่ีตอ้งการ
หรือไม่ 
 2.  ใชเ้ฝ้าติดตาม การเปล่ียนแปลงค่าของตวัแปรท่ีตอ้งการควบคุมวา่ มีแนวโนม้อยา่งไร 
ท าให้ทราบไดล่้วงหน้าว่ามีแนวโน้มจะเกิดปัญหาหรือไม่ และสามารถคิดหามาตรการและลงมือ
ป้องกนัแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงทีก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายข้ึน 
 3. ใชเ้ปรียบเทียบผลก่อน และหลงัการแกไ้ขปัญหา  
 ลกัษณะท่ีส าคญัของแผนภูมิควบคุม 
 มีลกัษณะคลา้ย "กราฟเส้น" แต่เน่ืองจากมีวตัถุประสงคห์ลกัเพื่อเฝ้าติดตามดูความผนั
แปรของค่าของขอ้มูล จึงมีองค์ประกอบเพิ่มเติม ได้แก่ เส้นพิกัดด้านบน (Upper Control Limit: 
UCL) เสน้พิกดัดา้นล่าง (Lower Control Limit: LCL) เส้นกลาง (Center Line: CL) 

 

 
 

ภาพที ่2.4  ตวัอยา่งแผนภูมิควบคุม 
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 2.1.6  ฮิสโตแกรม (Histogram)  
  ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ กราฟแท่งชนิดหน่ึงซ่ึงแสดงถึงการกระจายความถ่ีของ
ขอ้มูล (แสดงขอ้มูลเป็นหมวดหมู่) ท่ีเก็บรวบรวมเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงการจดัการคุณภาพ แสดงความถ่ี
ของเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึน ตามตวัแปรตวัหน่ึงใชเ้ปรียบเทียบกบัเกณฑ์หรือมาตรฐานท่ีก าหนดไวมี้
แนวโนม้สู่ศูนยก์ลางท่ีเป็นค่าสูงสุดแลว้กระจายลดหลัน่ลงตามล าดบั  
 ประโยชน์ของฮิสโตแกรม  
 1.  เพื่อศึกษาว่าขอ้มูลชุดหน่ึง มีการกระจายตวัมากหรือน้อยเพียงใด อยู่ในขอบเขตท่ี
ยอมรับได ้(ตามสเปก) มากหรือนอ้ยเพียงใด 
 2. ใช้ในการค านวณหาค่าทางสถิติของขอ้มูลชุดนั้ น อาทิค่าสูงสุด ค่าต ่าสุด ค่าพิสัย 
ค่าเฉล่ียค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
 3. จากค่าขอบเขตท่ียอมรับได ้(ตามสเปก) และ ค่าทางสถิติท่ีค  านวณได ้ท าให้สามารถ
ระบุค่า "ดัชนี วดัความสามารถของกระบวนการ  (Process Capability Index: Cp)" ได้ ซ่ึงจะเป็น
ประโยชน์ในการ "เปรียบเทียบสมรรถนะ (benchmarking)" และ การปรับปรุงกระบวนการต่อไป 
 4. ใชต้รวจสอบประสิทธิผลของการปรับปรุง  
 เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนภาพฮิสโตแกรม  
    เม่ือตอ้งการตรวจสอบความผดิปกติ โดยดูการกระจายของกระบวนการท างาน  
   เม่ือตอ้งการเปรียบเทียบขอ้มูลกบัเกณฑท่ี์ก าหนด หรือค่าสูงสุด-ต ่าสุด 
   เม่ือตอ้งการตรวจสอบสมรรถนะของกระบวนการท างาน (Process Capability)  
   เม่ือตอ้งการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา (Root Cause)  
   เม่ือตอ้งการติดตามการเปล่ียนแปลงของกระบวนการในระยะยาว  
   เม่ือขอ้มูลมีจ านวนมากๆ 
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ภาพที ่2.5  ตวัอยา่งฮิสโตแกรม 

 

 2.1.7  แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) 
 แผนผงัการกระจาย (Scatter Diagram) คือ แผนผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปร 
2 ตวัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมการผลิต ว่ามีความสัมพนัธ์กนัอยา่งไรในสถิติ ขอ้มูลท่ีเกิดจะเป็นจุด
ของการกระจายตวัของขอ้มูล 2ชุด ซ่ึงอาจกระจายในลกัษณะท่ีมีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่สัมพนัธ์
กนักไ็ด ้ความสมัพนัธ์ยงัอาจมีทิศทางและระดบัท่ีแตกต่างกนัออกไปกไ็ดเ้พื่อใชเ้ป็นแนวทางในการ
ควบคุมกระบวนการใหไ้ดคุ้ณภาพตามท่ีก าหนด เม่ือไรจึงจะใชแ้ผนผงัการกระจาย  
   เม่ือตอ้งการจะบ่งช้ีสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา  
   เม่ือตอ้งการจะตดัสินใจ ว่าผลกระทบ 2 ตวัซ่ึงมีความสัมพนัธ์กนัอยู่ มีปัญหาท่ีเกิด
จากสาเหตุเดียวกนัหรือไม่  
   เม่ือต้องการอธิบายความสัมพันธ์ก้างปลา (X) ท่ีได้จากการระดมสมอง  ว่ามี
ผลกระทบต่อหวัปลา (Y) หรือไม่ เช่น อตัราการขาดงานของคนงาน เป็นสาเหตุใหเ้คร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ี
บกพร่องมีจ านวนมากข้ึน  
   เม่ือตอ้งการใชห้าความสัมพนัธ์ระหว่างขอ้มูลหรือตวัแปร 2 ตวั ท่ีเราสนใจศึกษาว่า
จะมีความสมัพนัธ์กนัหรือไม่ เช่น ส่วนสูงมีความสมัพนัธ์กบันา้หนกัหรือไม่  
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ภาพที ่2.6  แผนผงักระจาย 

 

2.2  การวิเคราะห์ปัญหาด้วยหลกัการท าไม-ท าไม  (Why Why Analysis) 
 เป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา โดยหากเราสามารถคน้พบสาเหตุ
รากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า หากปัญหาเดิมเกิดซ ้ า แสดงว่าการวิเคราะห์ของ
เรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะตอ้งมาท าการวิเคราะห์ใหม่เคร่ืองมือน้ี
เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูว้ิเคราะห์ มีความเขา้ใจ และมีความช านาญในงานท่ีตน
ท าอยู่ รวมถึงความรู้ดา้นวิศวกรรม มีขั้นตอนโดยการถาม “ท าไม” จนกว่าจะคน้พบตน้ตอสาเหตุ
ของปรากฏการณ์ ท าให้ก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาและใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ท างานใหสู้งข้ึน 
 การพิจารณาปัญหาของ Why-Why analysis มี 2 แนวทาง คือ 
 1.  การมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น เป็นการก าหนดแนวทางในการคน้หาสาเหตุ
ของปัญหา โดยการเปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิดกลบัสภาพท่ีควรจะเป็น หลงัจากก าหนดแนวทางได้
แลว้จะตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” ไปเร่ือยๆ เพื่อคน้หาปัจจยัหรือสาเหตุออกมา การมองปัญหาจากสภาพ
ท่ีควรจะเป็นควรใชใ้นกรณีท่ีปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนเขา้ใจไดไ้ม่ยากนกั หรือตน้ตอเหตุ
ของปัญหาเพียงหน่ึงสาเหตุ 
 2.  การมองปัญหาจากหลกัเกณฑ์หรือทฤษฎีเป็นการมองปัญหาจากการท าความเขา้ใจ
กบัหลกัเกณฑห์รือจากทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกลบัการท างานของเคร่ืองจกัรนั้นๆควรใชใ้นกรณีท่ีปัญหา
หรือปรากฏการณ์ท่ีสนใจเก่ียวขอ้ง กบักลไก ท่ีค่อนขา้งเขา้ใจยาก หรือมีตน้เหตุของปัญหาหลาย
สาเหตุ 
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 หลกั Why-Why Analysis มี 10 ขอ้ คือ 
 1.  ใส่เร่ืองหลกัเพียงเร่ืองเดียวในประโยคแสดง “ปรากฏการณ์” หรือ “สาเหตุ” 
 ตวัอยา่งท่ีถูกตอ้ง : ท าไม Mold แตกมากกวา่ 3% (มี Target) 
 ตวัอยา่งท่ีผดิ : ท าไม Mold แตกท าใหเ้คร่ืองจกัรหยดุบ่อย (จะปรับปรุงอะไรกนัแน่) 
 2.  “ท าไม” ต้องสัมพันธ์กับ “ปรากฏการณ์” และตรงตามหลักการ (Genba) และ
กฎเกณฑ ์(Gensoku) 
 ตวัอยา่งท่ีถูกตอ้ง: ไข่ทอดไหม ้ใชไ้ฟแรงกวา่ 200 องศานานกวา่ 1 นาที 
 หลกัการ: ไข่จะสุกตอ้งไดรั้บความร้อน, การใชน้ ้ ามนัเพื่อไม่ใหไ้ข่ติดกระทะและไข่ฟ ู
 กฎเกณฑ:์ หากไดรั้บความร้อนสูง เวลานาน จะท าใหไ้ข่ไหม ้
 ตวัอยา่งท่ีผดิ: ไข่ทอดไหม ้ใชไ้ฟแรงเกินไป 
 3. “ท าไม” ท่ีเขียนข้ึนตอ้งสมัพนัธ์กบัเหตุผลไม่วา่จะอ่านไปขา้งหนา้หรือยอ้นกลบั 
 ตวัอยา่งท่ีถูกตอ้ง: ไข่ทอดไหม ้ใชไ้ฟแรงกวา่ 200 องศา 
 ตวัอยา่งท่ีผดิ: ไข่ทอดไหม ้ใชน้ ้ ามนันอ้ยเกินไป 
 4. เขียน “ท าไม” เป็นขอ้ๆ เรียงกนัโดยใหต้วัหลงัสัมพนัธ์กบัตวัหนา้ ใหท้วนสอบความ
ถูกตอ้งโดยการอ่านยอ้นกลบั เช่น ถา้หากใชไ้ฟน้อยกว่า 200 องศาไข่จะไม่ไหมใ้ช่มั้ย ถา้ใช่ก็ให้
ถามท าไมต่อไป 
 5. สร้างประโยค “ท าไม” ใหต้รงตามเป้าหมายของการวิเคราะห์ 
 6. การเขียน “ท าไม” ท่ีทุกคนเขา้ใจตรงกนั (อ่านแลว้เขา้ใจง่าย) 
 7. มีเกณฑก์ารใชค้  าคุณศพัทท่ี์ชดัเจน (กระชบั) 
 8. อยา่ใชค้  าวา่ “ท าไม” ในดา้นความรู้สึกของคน (วดัไม่ได ้กป็รับปรุงไม่ได)้ 
 ตวัอยา่งท่ีถูกตอ้ง : พนกังานเสียบวงจรผดิ พนกังานหยบิวงจรผดิ(ใช ้poka-yoke) 
 ตวัอยา่งท่ีผดิ พนกังานเสียบวงจรผดิ พนกังานไม่ใส่ใจเท่าท่ีควร 
 9. คน้หา “ท าไม” ต่อไป จนแน่ใจวา่จะไม่เกิดเหตุการณ์ซ ้าข้ึนอีก (ตอ้งทวนสอบ) 
 10. พิสูจน์ความถูกตอ้งของ “ท าไม” ท่ีสถานท่ีจริง (Genba) และกบัของจริง (Genbutsu) 
ในขั้ นตอนน้ีส าคัญเป็นอย่างมากในการตรวจสอบความถูกต้อง ของการระดมความเห็น
(Brainstorm) รวมถึงการวิเคราะห์ คน้หาความจริง จากสาเหตุท่ีเป็นไปได ้ท่ีหนา้งาน 
 ขั้นตอนการวิเคราะห์ Why Why Analysis 
 1. จดัล าดบัความส าคญัหัวขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงผ่าน Pareto ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการ
เลือกสาเหตุใหญ่ๆมาท าการปรับปรุง ผา่นแผนภาพ pareto โดยเลือกปัญหาจาก KPI ท าไมจึงเลือก
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จาก KPI ก็เพราะว่า การปรับปรุงใดๆ หากไม่สอดคลอ้งกบักลยุทธ์หลกัขององคก์รแลว้ จะท าให้
การเติบโตขององคก์ร เป็นไปไดช้า้ 
 2. เลือกหัวขอ้ท่ีจะท าการปรับปรุงหรือแกไ้ข หลงัจากไดส้าเหตุหลกัท่ีจะน ามาแกไ้ข
แลว้ ใหท้ าการเขียน ปัญหาใหมี้ความกระชบั เขา้ใจง่าย 
 3. จดัตั้งทีมงานท่ีเก่ียวขอ้ง ในส่วนน้ีจะเป็นการ น าผูท่ี้เก่ียวขอ้งกับการปรับปรุง มา
ช่วยกันท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ รวมไปถึงพนักงานระดับหน้างานด้วย เพราะเป็นผูเ้ข้าใจ
สถานการณ์ดีท่ีสุด 
 4. สอบถามสภาพการณ์เบ้ืองตน้ (ตรวจหาความผิดปกติ) ในขั้นตอนน้ีจะมีความส าคญั
มาก ในการตรวจหาความผดิปรกติของสถานการณ์ ตวัอยา่งเช่น “หอ้งประชุมแอร์ไม่เยน็ (อุณหภูมิ 
มากกว่า 28 องศา ตลอดการใชง้าน) หากเราท าการวิเคราะห์ทนัที โดยไม่สอบถามสถานการณ์เลย 
ทุกคนจะมุ่งไปท่ี เคร่ืองท าความเยน็ทนัที! ทั้งๆท่ี เคร่ืองท าความเยน็อาจจะไม่ไดเ้สียกไ็ด ้หากไม่ท า
ความเขา้ใจกบัสถานการณ์ก่อน ก็จะเป็นการนั่งเทียนทนัที ในกรณีน้ี คนท่ีเราจะตอ้งถามก่อนใคร
คือ คนคุมห้องประชุม ว่า เม่ือวานแอร์เยน็มั้ย วนัก่อนเยน็มั้ย วนัน้ีกบัวนัก่อนมีอะไรเปล่ียนแปลง
ไปจากเดิม หลงัจากสอบถาม คนคุมหอ้งก็บอกว่า วนัก่อนยงัเยน็อยู ่เม่ือวานก็เยน็อยู ่แต่วนัน้ีคนเขา้
หอ้งประชุมเยอะมาก แถมเปิดม่านกระจกดว้ย เพราะแสงขา้งในไม่พอ จากขอ้ความขา้งตน้ จะเห็น
ไดว้า่ ขั้นตอนน้ีจะละเลยไม่ได ้เพราะจะท าใหก้ารวิเคราะห์ผดิประเดน็ไป 
 5. Brainstorming ในส่วนน้ี จะเป็นการระดมความเห็น ของทีมงาน ผูเ้ขียนแนะน าว่า 
ควรจะมี Leader Team เพื่อไม่ให้การระดมสมอง กลายเป็นสนามรบ และควบคุมการระดมสมอง 
ใหอ้ยูใ่นแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 6. ตรวจสอบความถูกตอ้งผา่น 5 Gen หลงัจากระดมสอง และแตก ท าไม ท าไม ออกมา
ได้แล้ว เบ้ืองต้น ให้พาทีมงานไปดู สถานการณ์จริง และวิเคราะห์ผ่าน 3 Gen แรกก่อน เพื่อ
ตรวจสอบความผดิปรกติ โดยเทียบกบัมาตรฐาน หากพบว่า ทุกโอกาสท่ีเป็นไปได ้อยูใ่นมาตรฐาน 
ใหใ้ช ้อีก 2 Gen ท่ีเหลือ หมายความวา่ การแกไ้ขนั้น ไม่เพียงพอ จ าเป็นจะตอ้งปรับปรุง 
 7. จดัท ามาตรการโตต้อบ หลงัจากท่ีเราพบ สาเหตุรากเหงา้แลว้ ให้เราหามาตรการ
โตต้อบโดยเนน้ใหอ้ยูใ่นรูปแบบ Visual Control ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย ผูรั้บผดิชอบ ระยะเวลา การ
ปรับปรุงใดๆกต็าม ใหใ้ชว้ิธีการท่ีง่าย ค่าใชจ่้ายต ่า ประสิทธิภาพสูง 
 8. ตรวจสอบความส าเร็จของงาน เม่ือท าการแกไ้ข หรือ ปรับปรุงไปแลว้ ก็ให้ติดตาม
ผลวา่ ปัญหาดงักล่าวได ้เกิดข้ึนซ ้าหรือไม่ หรือ ลดนอ้ยลง อยา่งมีนยัส าคญัหรือไม่ ผา่นรูปแบบของ
กราฟ หรือ การทดสอบสมมุติฐาน ทางสถิติ หากพบว่า ปัญหาไม่ไดล้ดลง ใหก้ลบัมาวิเคราะห์ใหม่
ทนัที แสดงวา่ มีสาเหตุท่ีตกหล่นไป ในการวิเคราะห์คร้ังแรก 
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 9. จดัท ามาตรฐาน หากพบว่า มาตรการโตต้อบนั้นไดผ้ล ก็ให้จดัท ามาตรฐานข้ึน เพื่อ
รักษาไวซ่ึ้งระดบัคุณภาพต่อไป 
 วธีิการวิเคราะห์ Why Why Analysis 
 โครงสร้างการเขียน Why Why Analysis จะมีโครงสร้างเหมือนกนั คือ ซ้ายสุดจะเป็น
ปรากฏการณ์ หรือ ส่วนแสดงปัญหาท่ีจะแกไ้ข จากนั้นจะเร่ิมถาม “ท าไม” ไปเร่ือยๆ จนกว่าจะพบ
สาเหตุรากเหงา้ของปัญหา โดยทั่วไปพบว่า หากถาม ท าไม อยู่ประมาณ 5 คร้ังแล้ว เราจะพบ
ค าตอบ ค าถามคือว่า จ าเป็นตอ้ง 5 หรือไม่ ค  าตอบคือ ไม่จ าเป็น ในหลายๆคร้ัง เราถามท าไมแค่ 3 
คร้ัง ก็พบค าตอบแลว้ ค  าถามท่ีว่า เราจะรู้ไดอ้ย่างไรว่า น้ีคือสาเหตุรากเหงา้ อนัดบัแรกให้เราถาม
ตวัเองก่อนว่า ถา้สาเหตุน้ีถูกแกไ้ขแลว้ ปัญหาน้ีจะไม่เกิดข้ึนอีกใช่หรือไม่หรือ ไม่สามารถถาม
ท าไม ไดอี้กแลว้ จากนั้นในส่วนสุดทา้ย จะเป็นการหา มาตรการโตต้อบ เพื่อแกไ้ข ปัญหา โดย
รูปแบบการเขียนจะเป็นลกัษณะดงัภาพ 
 

 
 

ภาพที ่2.7  โครงสร้างการวิเคราะห์ Why Why Analysis 

 

 จากภาพ จะเห็นว่า มีเคร่ืองหมาย NG ในส่วนน้ีจะหมายถึง เม่ือใชห้ลกัการ 5 Gen (Go 

to see) แลว้พบว่า สาเหตุนั้นๆ ไม่ตรงกับความเป็นจริง ผ่าน 5 Gen ก็จะติด เคร่ืองหมาย NG ไว ้

หรือ จะตดัส่วนน้ีออกกไ็ด ้ 
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2.3  การฝึกอบรม 
 2.3.1  แนวคิดเก่ียวกบัการฝึกอบรม 
 ดา้นแนวคิดเก่ียวกับการฝึกอบรม มีนักวิชาการหลายท่านได้ให้แนวคิดเก่ียวกับการ
ฝึกอบรม ดงัน้ี 
 (ชาญ สวสัด์ิสาลี , 2550 ,น. 11) กล่าวว่า ปัจจุบัน เป็นท่ียอมรับกันโดยทั่วไปว่าใน
บรรดาปัจจยัทางการบริหารทั้งหลายไม่ว่าจะเป็น คน เงิน วสัดุอุปกรณ์ และการจดัการ ฯลฯ “ คน” 
นับว่าเป็นปัจจยัทางการบริหารท่ีส าคญัท่ีสุด เม่ือเปรียบเทียบกบัทรัพยากรอ่ืนๆแลว้ จะเห็นไดว้่า
ทรัพยากรมนุษยมี์ความส าคญัและทรงคุณค่ามากกว่าทรัพยากรอ่ืนๆทั้งหมด กล่าวคือ ทรัพยากร
อ่ืนๆเม่ือใชไ้ปแลว้ย่อมมีการเส่ือมสลาย สึกหรอหรือหมดไปในท่ีสุด แต่คนหรือทรัพยากรมนุษย ์
เป็นส่ิงท่ีสามารถพฒันาได้ เพิ่มคุณค่าได้ และสามารถน ากลบัมาใช้ได้อยู่เสมอๆ อีกทั้ งจะยิ่งมี
ประสิทธิภาพมากข้ึนเพราะ “คน” จะมีการสะสมความรู้ ความเขา้ใจ ความสามารถ ทกัษะ และ
ประสบการณ์ท่ีสามารถน าไปใชป้ฏิบติังาน หรือพฒันางานให้ดีข้ึนได ้โดย “คน” สามารถบนัดาล
เปล่ียนแปลงต่างๆ ใหเ้กิดข้ึนกบัองคก์ารหรือหน่วยงานใดๆกไ็ดจ้ะท าใหอ้งคก์ารหรือหน่วยงานนั้น
เจริญก้าวหน้าหรือลา้หลงัก็ได้ และจะท าให้การด าเนินการต่างๆในองค์การหรือหน่วยงานนั้ น
ประสบผลส าเร็จหรือลม้เหลวก็ได ้ดงันั้นองคก์รหรือหน่วยงานท่ีมุ่งหวงัความส าเร็จทั้งหลายจึงต่าง
ให้ความส าคญักบัคนและวิธีการพฒันาคนให้มีคุณภาพและมีประสิทธิภาพมาก และเป็นท่ีนิยม
อยา่งแพร่หลายมากในหน่วยงานต่างๆทั้งภาครัฐและภาคเอกชนวิธีการหน่ึงคือ “การฝึกอบรม” 
โดยสรุป คนเป็นปัจจยัทางการบริหารท่ีส าคญัท่ีสุดเพราะ “คน” จะมีการสะสมความรู้ ความเขา้ใจ 
ความสามารถ ทกัษะ และประสบการณ์ท่ีสามารถน าไปใช้ปฏิบติังาน องค์กรหรือหน่วยงานท่ี
มุ่งหวงัความส าเร็จทั้งหลายจึงต่างใหค้วามส าคญักบัคน 
 2.3.2 นิยามของการฝึกอบรม 
  ดา้นนิยามของการฝึกอบรม มีนกัวิชาการหลายท่านไดใ้หนิ้ยามของการฝึกอบรมดงัน้ี 
  (วิจิตร อาวะกุล , 2550 ,น. 15) กล่าวว่า การฝึกอบรมหมายถึง กระบวนการเพิ่มความรู้
ความช านาญ และความสามารถของบุคคลหรือท่ีเรียกอีกอยา่งหน่ึงว่า เป็นการพฒันาบุคคล” หรือ
อาจกล่าวได้ว่า การฝึกอบรม ก็คือ “กระบวนการท่ีจะส่งเสริมสมรรถภาพบุคคล (พนักงาน 
ขา้ราชการ) ให้สามารถปฏิบติัหน้าท่ีไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพอนัจะส่งผลโดยตรงไปยงัผลงานของ
สถาบนั สังคม ประชาชน” 
  (ชาญ สวสัด์ิสาลี , 2550 ,น. 15) กล่าวว่า การฝึกอบรม หมายถึง กระบวนการท่ีเป็น
ระบบ ท่ีจะช่วยเพิ่มพูนความรู้ ความสามารถและทกัษะในการปฏิบติังาน รวมถึงการเปล่ียนแปลง
ทศันคติ และพฤติกรรมในการปฏิบติังานของบุคคล (ผูป้ฏิบติังาน) ให้ดีข้ึน ทั้งน้ี เพื่อให้บุคคลนั้น
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สามารถปฏิบติังาน ท่ีอยูใ่นความรับผิดชอบไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากยิ่งข้ึน อนั
จะเป็นประโยชน์ต่อ “งาน” ท่ีรับผิดชอบในปัจจุบนั และ/หรืองานท่ีก าลงัจะไดรั้บมอบหมายให้ท า
ในอนาคตโดยตรง 
 โดยสรุป การฝึกอบรม เป็นกระบวนการขององค์กร ในอันท่ีจะพัฒนาบุคคล เพื่อ
เปล่ียนแปลงพฤติกรรมอย่างมีระเบียบแบบแผน เพื่อให้บุคคลมีความรู้ ความเขา้ใจ มีทศันคติ มี
ทกัษะความช านาญประสบการณ์ท่ีเหมาะสม หรือเขา้กบังานไดอ้ย่างดี เกิดการเปล่ียนแปลงอย่าง
ถาวร และมีมาตรฐาน เป็นการด าเนินการต่อเน่ือง เป็นภาระท่ีไม่มีส้ินสุด เพื่อแกปั้ญหาขององคก์ร
ในช่วงระยะเวลาท่ีเหมาะสม เป็นกิจกรรมท่ีจะน าไปสู่การแกไ้ขปัญหาการท างานขององคก์ร ให้มี
ประสิทธิภาพ ก่อใหเ้กิดความส าเร็จและบรรลุเป้าหมายขององคก์ร 
 2.3.3 สาเหตุท่ีตอ้งมีการฝึกอบรม 
 ดา้นสาเหตุท่ีตอ้งมีการฝึกอบรมมีนกัวิชาการไดเ้สนอแนวคิดไวด้งัน้ี 
 (กิตติ พชัรวิชญ ์, 2544 ,น. 447-448) กล่าวถึงความส าคญัการฝึกอบรมไวด้งัน้ี 
 1) สร้างความประทบัใจใหพ้นกังานท่ีเร่ิมท างาน 
 2) เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหสู้งข้ึน 
 3) เตรียมขยายงานขององคก์าร 
 4) พฒันาพนกังานขององคก์ารใหท้นักบัความกา้วหนา้ของเทคโนโลย ี
 5) สร้างขวญัและก าลงัใจใหพ้นกังานขององคก์ารใหเ้กิดความมัน่คงในการท างาน 
 6) เพิ่มพนูวิทยาการท่ีเป็นประโยชน์กบัการพฒันาคุณภาพชีวิตพนกังานองคก์าร 
 7) ลดงบประมาณค่าวสัดุสูญเปล่า 
 8) สร้างความสามคัคีในหมู่พนกังาน 
 9) เป็นวิธีการแห่งประชาธิปไตย 
 10) เป็นการส่งเสริมการศึกษาตลอดชีวิตของบุคคล 
 (มนูญ ไชยทองศรี , 2544  ,น. 16) กล่าวว่า หน่วยงานต่างๆ จ าเป็นตอ้งการฝึกอบรม
ใหแ้ก่ผูป้ฏิบติังานในหน่วยงาน เน่ืองจากสาเหตุดงัต่อไปน้ี 
 1) สถานศึกษาไม่สามารถผลิตบุคคลท่ีสามารถปฏิบัติงาน ได้ทันทีท่ีจบการศึกษา 
จ าเป็นตอ้งท าการฝึกอบรมให้ผูป้ฏิบติังานมีความรู้ ความเขา้ใจ ทกัษะและทศันคติท่ีดีและเพียงพอ 
ก่อนท่ีจะเร่ิมลงมือปฏิบติังานนั้นๆ 
 2) ปัจจุบนัเทคโนโลยีมีความเจริญกา้วหนา้อยา่งรวดเร็ว สภาพแวดลอ้มทั้งภายในและ
ภายนอกหน่วยงานมีการเปล่ียนแปลงอยู่เสมอ ผูป้ฏิบติังานจึงควรได้รับการพฒันาให้สามารถ
ท างานไดส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์ต่างๆ ท่ีเปล่ียนแปลงไป ซ่ึงการฝึกอบรมเป็นวิธีการท่ีดีท่ีสุด 
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 3) ความตอ้งการของผูป้ฏิบติังานในการท่ีจะมีความเจริญกา้วหน้าในอาชีพนั้นๆ จึง
พฒันาความรู้ ความสามารถของตนเอง เพื่อใหมี้โอกาสเล่ือนต าแหน่งหนา้ท่ีการงานซ่ึงจะส่งผลให้
เกิดความเจริญกา้วหนา้ต่อหน่วยงาน และสร้างขวญัก าลงัใจต่อผูป้ฏิบติังานอีกดว้ย 
 4) การฝึกอบรมเป็นวิธีการพฒันาบุคคลท่ีประหยดัท่ีสุด ทั้งในดา้นเวลาและงบประมาณ
ค่าใช้จ่าย การฝึกอบรมเป็นการให้ประสบการณ์ตรงท่ีสามารถปรับปรุงและพฒันาผูเ้ขา้รับการ
ฝึกอบรมไดดี้กว่าให้ผูป้ฏิบติังานทดลองกระท าเพื่อหาประสบการณ์เอง ซ่ึงอาจเกิดความผิดพลาด 
ส้ินเปลืองเวลา ค่าใชจ่้ายและอาจเกิดอนัตรายได ้
 (ชาญ สวสัด์ิสาลี , 2550 ,น. 16) กล่าวว่าไม่มีสถาบนัการศึกษาใดท่ีสามารถสอนและ
ผลิตนกัศึกษาใหส้ามารถเขา้ปฏิบติังานใน หน่วยงานต่างๆ ไดท้นัทีหลงัจากส าเร็จการศึกษาแลว้ จึง
จ าเป็นตอ้งมีการฝึกอบรมบุคคลท่ีเพิ่งเขา้ท างานใหม่ๆ และไม่เคยมีประสบการณ์ในการท างานนั้น
มาก่อน เพื่อให้สามารถปฏิบติังานในหน่วยนั้นไดอ้ย่างถูกตอ้งตามขั้นตอน แนวทางปฏิบติั และ
กฎระเบียบขอ้บงัคบัต่างๆของหน่วยงานนั้นเม่ือการฝึกอบรม เป็นวิธีการพฒันาบุคคลอยา่งหน่ึงท่ี
จะช่วยให้คนมีคุณภาพและประสิทธิภาพในการปฏิบติังานมากยิง่ข้ึน การฝึกอบรมจึงเป็นส่ิงส าคญั
และมีความจ าเป็นอย่างมากของทุกหน่วยงาน ในสภาวการณ์ปัจจุบนัท่ีมีการเปล่ียนแปลงอย่าง
รวดเร็วและการแข่งขนัสูงมาก โดยสาเหตุท่ีตอ้งมีการฝึกอบรมและประโยชน์ของการฝึกอบรมอาจ
ประมวลไดด้งัน้ี 
 1) การฝึกอบรมช่วยให้บุคคลต่างๆ ในหน่วยงาน สามารถปฏิบติังานตามขั้นตอนหรือ
วิธีการปฏิบติังานท่ีเปล่ียนแปลงใหม่ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 2) การฝึกอบรมช่วยพฒันาบุคลากร ปรับปรุงความสามารถในการท างานให้สูงข้ึน ให้
มีความรู้ ความสามารถ ทกัษะ ทศันคติ รวมถึงแนวคิดหรือวิทยาการใหม่ๆอนัทนัสมยั เพื่อให้กา้ว
ทนัต่อความเจริญกา้วหนา้ และทนัต่อการเปล่ียนแปลงต่างๆท่ีเกิดข้ึน 
 3) การฝึกอบรมช่วยใหบุ้คคลไดเ้รียนรู้ เพิ่มเติมประสบการณ์ ท าใหบุ้คคลเหมาะสมกบั
งานยิง่ข้ึน 
 4) การฝึกอบรมช่วยเพิ่มผลผลิต หน่วยงานจะไดผ้ลงานมากข้ึนเพราะปฏิบติังานท างาน
ไดม้าตรฐาน 
 5) การฝึกอบรมช่วยปรับปรุงหรือเพิ่มพูนคุณภาพ และประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน
ใหดี้ข้ึน เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังาน ท างานไดม้าตรฐานท่ีก าหนดไว ้และตามความตอ้งการของหน่วยงาน 
 6) การฝึกอบรมใหบุ้คคลไดมี้โอกาสพฒันาท่าที และบุคลิกภาพของตนใหเ้หมาะสมกบั
การปฏิบติัหนา้ท่ี 
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 7) การฝึกอบรมเป็นการสนับสนุนการศึกษาตลอดชีพ เพื่อประโยชน์แก่ผูเ้ขา้รับการ
ฝึกอบรมเอง จึงเป็นการจูงใจอยา่งหน่ึง 
 8) การฝึกอบรมช่วยสร้างสมัพนัธ์ และความสามคัคีกลมเกลียวกนัในการท างาน ช่วยใน
การติดต่อประสานงาน และให้ความร่วมมือซ่ึงกันและกันระหว่างผู ้เข้ารับการอบรม และ
ผูป้ฏิบติังานในหน่วยเดียวกนั 
 9) การฝึกอบรมช่วยลดเวลาในการเรียนรู้วิธีการปฏิบติังานต่างๆใหน้อ้ยลง 
 10) การฝึกอบรมช่วยลดการบงัคบับญัชาให้นอ้ยลง ลดเวลาในการตรวจสอบแกไ้ขงาน
ให้นอ้ยลง และช่วยแบ่งภาระการปฏิบติังานของผูบ้งัคบับญัชาไดม้ากข้ึน เพราะผูผ้า่นการฝึกอบรม
จะปฏิบติังานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และมีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 
 11) การฝึกอบรมช่วยส่งเสริมความก้าวหน้าในอาชีพการงานของผูเ้ขา้รับการอบรม 
โดยเฉพาะอย่างยิ่ง การฝึกอบรมบางหลกัสูตรท่ีก าหนดเง่ือนไขในการแต่งตั้งให้ด ารงต าแหน่ง
สูงข้ึน 
 12) การฝึกอบรมลดความส้ินเปลือง และประหยดัรายจ่ายไดม้าก เพราะการฝึกอบรมจะ
จดัข้ึนในช่วงเวลาอนัสั้น แต่สามารถเรียนรู้เน้ือหาสาระ รวมทั้งขั้นตอนวิธีการต่างๆมาก 
 13) การฝึกอบรมช่วยใหบุ้คคลต่างๆ ในหน่วยงาน มีความเช่ือมัน่ในตนเอง และมีความ
มัน่ใจในการปฏิบติังานเพิ่มมากข้ึน 
 14) การฝึกอบรมช่วยส่งเสริมสุขภาพและความปลอดภยัส าหรับผูป้ฏิบติังาน ช่วยลด
อุบติัเหตุและความเสียหายต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในการปฏิบติังานลงได ้โดยเฉพาะอยา่งยิง่การปฏิบติังาน
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชเ้คร่ืองจกัร เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์ต่างๆ 
 15) การฝึกอบรมช่วยลดความขดัแยง้ระหว่างผูป้ฏิบติังานในหน่วยต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง ท า
ใหเ้กิดความเขา้ใจอนัดีต่อกนั และถือเป็นการประชาสมัพนัธ์อยา่งหน่ึงดว้ย 
 16) การฝึกอบรมช่วยใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงขององคก์ร รวมถึงต่างๆ ในการปฏิบติังาน 
ใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการของหน่วยงานได ้
 17) การฝึกอบรมช่วยปรับเปล่ียนพฤติกรรมของบุคคลในหน่วยงานให้สอดคลอ้งและ
ทนัต่อการเปล่ียนแปลงต่างๆท่ีเกิดข้ึน ทั้งน้ีเพื่อใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการของหน่วยงานนั้นๆดว้ย
ช่วยสร้างสมัพนัธ์ และความสามคัคีกลมเกลียวกนัในการท างาน 
โดยสรุป การฝึกอบรมช่วยพฒันาความรู้ ความสามารถ พฒันาท่าทีบุคลิกภาพ ช่วยลดเวลาในการ
เรียนรู้เพิ่มเติมประสบการณ์ สนับสนุนการศึกษาตลอดชีพ ช่วยเพิ่มผลผลิต ช่วยปรับปรุงหรือ
เพิ่มพนูคุณภาพและประสิทธิภาพในการปฏิบติังานใหดี้ข้ึน ลดการบงัคบับญัชาและ ลดเวลาในการ
ตรวจสอบแกไ้ขงานใหน้อ้ยลง ช่วยส่งเสริมความกา้วหนา้ในอาชีพการงาน ลดความส้ินเปลืองและ
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ประหยดัรายจ่าย ส่งเสริมสุขภาพและความปลอดภยัส าหรับผูป้ฏิบติังาน ช่วยให้บุคคลต่างๆ ใน
หน่วยงาน มีความเช่ือมัน่ในตนเอง และมีความมัน่ใจในการปฏิบติังานเพิ่มมากข้ึน ช่วยลดความ
ขดัแยง้ระหว่างผูป้ฏิบติังาน ช่วยสร้างสัมพนัธ์ และความสามคัคีกลมเกลียวกนัในการท างาน ช่วย
ใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงขององคก์ร 
 2.3.4 ปรัชญาของการฝึกอบรม 
 ดา้นปรัชญาของการฝึกอบรมมีนกัวิชาการไดเ้สนอแนวคิดไวด้งัน้ี 
 (วิจิตร อาวกลุ , 2550 , น. 60) กล่าววา่ ปรัชญาเป็นแนวความคิดของผูรู้้หรือปราชญท่ี์ท า
ใหเ้กิดผลในทางปฏิบติั ปรัชญาทางการฝึกอบรมท่ีมีผูรู้้หรือผูเ้ช่ียวชาญทางการฝึกอบรมใหไ้วด้งัน้ี 
 1) การฝึกอบรมเป็นการจดัการศึกษาต่อเน่ือง การศึกษาตลอดชีวิต วตัถุประสงค์เพื่อ
ป้องกนัใหค้วามรู้หมดไป หรือเส่ือมไปจากบุคคล 
 2) การฝึกอบรมเป็นเร่ืองเก่ียวกบับุคลากร เราไม่สามารถปล่อยใหบุ้คลากรพฒันาตนเอง
จนเป็นพนกังานชั้นดีไดด้ว้ยตนเอง หรือดว้ยการใหค้วามดีความชอบ ถา้เราตอ้งการให้เขามีความรู้ 
มีเจตคติ และมีทกัษะ เราตอ้งฝึกอบรมเขา 
 3) การเรียนรู้ท่ีดีไม่ใช่เกิดจากโอกาสการเรียนรู้ เกิดจากการวางแผนและให้โอกาส เรา
รอโอกาสไม่ได ้เราตอ้งให้ความส าคญัของการฝึกอบรมวางแผนด าเนินการบนหลกัการฝึกอบรม
เพื่อใหเ้กิดการเรียนรู้และการฝึกปฏิบติัใหท้ าไดจ้ริงๆ 
 4) การฝึกอบรมเป็นความรับผิดชอบของสายการบังคบับญัชา หัวหน้างานไม่มีเวลา 
หรือมีความรู้ท่ีจะสอนพนกังานไดท้ั้งหมด ดงันั้นผูบ้งัคบับญัชาจะตอ้งใหค้วามส าคญัและถือวา่เป็น
ความรับผิดชอบการฝึกอบรม อาจเร่ิมจากความจ าเป็นในการฝึกอบรม หัวหน้าเองจะรู้ว่า ลูกน้อง
คนไหนควรจะไดเ้ขา้รับการฝึกอบรมดา้นใด และดว้ยความร่วมมือจากหวัหนา้ เราจึงหวงัไดว้่า การ
ฝึกอบรมจะมีประสิทธิผล 
 5) การฝึกอบรมตอ้งเร่ิมจากความจ าเป็นในการฝึกอบรม อบรมเพื่อให้พน้ๆไปจะเป็น
การสูญเปล่า ความจ าเป็นในการฝึกอบรมท่ีแทจ้ริงเท่านั้นท่ีจะท าใหก้ารพฒันาบงัเกิดผล 
 6) การฝึกอบรมตอ้งท าต่อเน่ืองอยา่งสม ่าเสมอ เพราะมีการเปล่ียนแปลงของงานกิจการ 
วิชาการ ธุรกิจ เช่นธุรกิจใหม่ ปัญหาการด าเนินการการพฒันาเทคโนโลยี การเปล่ียนแปลงของแต่
ละบุคคล ส่ิงเหล่าน้ีท าให้ตอ้งจดัการอบรมอยา่งเหมาะสมท่ีมิใช่จะเก่ียวขอ้งกบัปัจจุบนัเท่านั้น แต่
หมายถึงอนาคตด้วย เรามักพบเสมอว่า เราสามารถขจัดปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนได้ เน่ืองมาจากการ
ฝึกอบรมท่ีเหมาะสมและการมองเห็นปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนในวนัหนา้ 
 7) การฝึกอบรมตอ้งปรับปรุงโครงการ ขบวนการ วิธีการต่างๆ ในการฝึกอบรม ให้
สอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคเ์ฉพาะเร่ือง เฉพาะกลุ่มผูรั้บการอบรมเฉพาะกิจท่ีแทจ้ริงของกลุ่มบุคคล 
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 8) การฝึกอบรมให้ทัว่ถึงทุกระดับทั้ งแนวตั้งและแนวนอน เพื่อรับการเปล่ียนแปลง
วิวฒันาการของชีวิต ทั้งในปัจจุบนัและอนาคต มิใช่ฝึกอบรมแต่ระดบัสูงละเลยต ่า ระดบักลาง ตอ้ง
ใหท้ัว่ถึงทุกคน 
 9) การฝึกอบรมตอ้งน าเทคนิคการฝึกอบรมมาใช้อย่างกวา้งขวางตลอดเวลา เพื่อให้
เกิดผลในการฝึกอบรมสูงสุดท่ีคิดว่าการฝึกอบรมในรูปแบบเก่า แบบเดิม ท่ีท าอยู ่จากการระเมินผล
การคน้ควา้วิจยั และเทคโนโลยใีหม่ๆ ท่ีถูกคิดข้ึนมา 
 10) การฝึกอบรมเพื่อให้เกิดความสัมพนัธ์ต่อองคป์ระกอบท่ีสัมพนัธ์เก่ียวขอ้งเช่น ดา้น
เทคนิค เศรษฐกิจ สงัคม การเมือง อุตสาหกรรม หรือการตลาด รวมทั้งตอ้งใหบ้รรลุถึงวตัถุประสงค์
ของการฝึกอบรมดว้ย 
 โดยสรุป ปรัชญาของการฝึกอบรม คือ เป็นการจดัการศึกษาต่อเน่ือง การศึกษาตลอด
ชีวิตเป็นความรับผิดชอบของสายการบงัคบับญัชา ตอ้งเร่ิมจากความจ าเป็นในการฝึกอบรม ตอ้งท า
ต่อเน่ืองอย่างสม ่ าเสมอ ต้องปรับปรุงโครงการ ขบวนการ วิธีการต่างๆ ในการฝึกอบรมให้
สอดคลอ้งกับวตัถุประสงค์เฉพาะเร่ือง ให้ทั่วถึงทุกระดับทั้ งแนวตั้ งและแนวนอน เพื่อรับการ
เปล่ียนแปลงวิวฒันาการของชีวิต ทั้ งในปัจจุบนัและอนาคต น าเทคนิคการฝึกอบรมมาใช้อย่าง
กวา้งขวางตลอดเวลา เพื่อใหเ้กิดผลในการฝึกอบรมสูงสุด 
 2.3.5 ประเภทของการฝึกอบรม 
 ดา้นประเภทของการฝึกอบรมมีนกัวิชาการไดเ้สนอแนวคิดไวด้งัน้ี 
 อุทยั หิรัญโต (2531: 111–113) ไดจ้  าแนกประเภทของการฝึกอบรม ดงัน้ี 
 1) การฝึกอบรมปฐมนิเทศ (Introduction or Orientation) มีวตัถุประสงค์ตอ้งการให้ผู ้
ท  างานใหม่เป็นคนท างานท่ีมีประโยชน์ในระยะเวลาอนัสั้นท่ีสุดการฝึกอบรมปฐมนิเทศจึงมกัใช้
เวลาไม่มากนักในการให้ความรู้ต่างๆ ท่ีเก่ียวกบังานในหน้าท่ีความรู้เก่ียวกบัหน่วยงานท่ีท าสิทธิ
และหนา้ท่ีสวสัดิการท่ีจะไดรั้บตลอดจนนโยบายขององคก์รวา่มีอยา่งไร 
 2) การฝึกอบรมการท างาน (On the Job Training) การฝึกอบรมประเภทน้ีอาจเรียกได้
หลายอยา่ง เช่น การฝึกอบรมทางเทคนิค และการฝึกอบรมการสอนงาน (Job Instruction Training) 
วตัถุประสงค์ของการฝึกอบรมประเภทน้ี ได้แก่ การสอนและให้ความรู้ ความเข้าใจในการ
ปฏิบติังานจริงๆ แก่เจา้หนา้ท่ีชั้นเสมียนพนกังานการฝึกอบรมการท างานน้ีนิยมใชก้นัมากในวงการ
ธุรกิจ เพราะเป็นการฝึกอบรมท่ีสอนใหค้นงานท างานไดจ้ริงๆ โดยการฝึกอบรมกนัในโรงงาน จึงมี
การเรียกการฝึกอบรมประเภทน้ีวา่เป็น Shop Training 
 3) การฝึกอบรมเจา้หน้าท่ีระดับผูบ้งัคบับญัชา (Supervisory Training) โดยทัว่ไปการ
บริหารงานในหน่วยราชการ และองคก์รธุรกิจเอกชนจะแบ่งแยกระดบัการท างานออกเป็น 3 ระดบั 
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คือ การบริหารงานระดับสุดยอด การบริหารระดับกลางและการบริหารระดับต้น เจ้าหน้าท่ี
ผูบ้งัคบับญัชาทุกระดบัมีหน้าท่ีในการมอบหมายงานควบคุมงาน และวินิจสั่งการในเร่ืองส าคญัๆ 
จึงจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งไดรั้บการพฒันาเป็นอยา่งดี การจดัหลกัสูตรการฝึกอบรมเจา้หนา้ท่ีระดบั
ผูบ้งัคบับญัชา จะตอ้งจดัให้ตรงกบัความตอ้งการ (Needs) ของผูรั้บการฝึกอบรมและขององคก์ร
นั้นๆ ซ่ึงโดยหลกัการแลว้ถือว่า ผูบ้งัคบับญัชามีความตอ้งการในเร่ืองส าคญั 5 ประการ คือความ
รอบรู้งานความรอบรู้ในด้านความรับผิดชอบ ความช านาญในการน าคม หรือ การใช้ภาวะผูน้ า 
ความช านาญในดา้นการวางแผน ความช านาญในดา้นการสอนงานผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 
 4) การฝึกอบรมเจา้หนา้ท่ีระดบันกับริหารหรือเรียกว่า การพฒันานกับริหาร นกับริหาร 
นกับริหาร หมายถึง บุคคลท่ีด ารงต าแหน่งสูงสุดในสายการบงัคบับญัชาขององคก์ร และเป็นผูท่ี้มี
อ  านาจในการวินิจฉัยช้ีขาดในเร่ืองนโยบายส าคญัๆ หรืออีกนัยหน่ึง นักบริหาร หมายถึง บุคคลท่ี
ท างานประสบความส าเร็จโดยอาศยับุคคลอ่ืน และเป็นบุคคลท่ีมีวินิจฉัยช้ีขาดปัญหา ทั้ งท่ีเป็น
ปัญหานโยบาย และปัญหาทางปฏิบติั เป็นผู ้ใช้อ  านาจหน้าท่ีควบคุมให้มีการปฏิบติัเป็นไปตาม
วินิจฉยัสัง่การนั้นๆ 
 วิจิตร อาวกลุ (2550: 83-87) ไดแ้บ่งประเภทของการฝึกอบรมไวห้ลายประเภทดงัน้ี 
 1) การฝึกอบรมก่อนท างาน (Pre-Service Training or Pre-Entry Training) กล่าวคือ ใน
การศึกษาความรู้พื้นฐานในโรงเรียน มหาวิทยาลยั ซ่ึง จดัการศึกษาจดัหลกัสูตรให้สนองความ
ตอ้งการของตลาด เช่นการแพทย ์วิศวกร นกับิน นกัเคมี เศรษฐกิจ ฯลฯ การศึกษาประเภทน้ีไม่ได้
สอนให้นักศึกษาจบออกมาเพื่อท างานหรือบริการประชาชนโดยตรง แต่สอนเน้นหนักไปในเชิง
วิชาการทฤษฎีหลกัการเทคนิคส่วนการท างาน วิธีปฏิบติัด าเนินงานในโรงงาน สถาบนัในชีวิตจริง
นั้นเป็นหน้าท่ีของหน่วยงานและนักศึกษาตอ้งไปฝึกปฏิบติัหาประสบการณ์เอาเองอย่างไรก็ตาม 
การสอบคัดเลือกผู ้เข้าท างานในหน่วยงาน มักสอบได้เฉพาะเน้ือหาวิชาการท่ีเรียนมาจาก
มหาวิทยาลยั แต่วิธีการท างานอ่ืนมักสอบไม่ใคร่ได้ ตัวนักเรียนเองก็ไม่มีประสบการณ์ด้านน้ี 
การศึกษาในวิทยาลยั หรือมหาวิทยาลยั ในระยะก่อนการท างาน จึงเป็นการศึกษาในเน้ือหาวิชาการ
อยา่งกวา้งๆ ทัว่ๆไป การอบรมน้ีเรียกวา่ การอบรมก่อนการท างาน (Pre-Service Training) 
 2) การอบรมปฐมนิเทศ (Orientation) กล่าวคือ การอบรมปฐมนิเทศเป็นการอบรมใหแ้ก่
บุคคลท่ีเขา้มาท างานใหม่ท่ีไดรั้บการบรรจุเขา้ท างานในระยะแรก ยงัไม่รู้อะไรเก่ียวกบัหน่วยงาน 
เป็นการแนะน าใหพ้นกังานท่ีบรรจุใหม่ไดท้ราบเก่ียวกบั นโยบาย วตัถุประสงค ์ประวติั กฎระเบียบ 
ความเป็นมาของหน่วยงาน ผูบ้ริหาร โครงสร้าง การท างาน สภาพการจา้ง เป็นการขจดัขอ้สงสัย
ต่างๆ ความลงัเลของผูป้ฏิบติังานใหม่นอกจากนั้นการปฐมนิเทศยงัจะช่วยให้พนกังานใหม่ ไดรู้้จกั
คุน้กบัหน่วยงาน อนัจะเป็นประโยชน์ต่อการประสานงานและสร้างความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัดี
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ข้ึน การปฐมนิเทศจะท าให้พนักงานใหม่รู้เร่ืองราวความเป็นไปขององค์การด้วยความรวดเร็ว
ภายในระยะเวลาอนัสั้น เป็นการหล่อหลอมทศันคติท่ีถูกตอ้งของหน่วยงาน 
 3) การฝึกอบรมก่อนเขา้ท างาน (Induction Training) กล่าวคือ พนกังานท่ีเขา้รับการฝึก
ก่อนเขา้ประจ าการ (Pre-Service Training) จากโรงเรียน วิทยาลยั มหาวิทยาลยั จากคณะสาขาวิชา
ต่างๆ เป็นการไดรั้บความรู้พื้นฐานเป็นหลกั หรือทฤษฎีท่ีใชก้บังานกวา้งๆ หลายอย่างเช่น ผูท่ี้จบ
ทางวิทยาศาสตร์ (เคมี) ผูท่ี้จะใชว้ิชาเคมีท างานในโรงงานน ้ าอดัลม กบัผูท่ี้จบเคมีท่ีจะไปท างานกบั
โรงงานผงซกัฟอก หรือผูท่ี้จบเคมีท างานกบัโรงงานปุ๋ย จะไดไ้ม่เสียเวลาศึกษาดว้ยตนเอง เกิดการ
ผดิพลาดและไม่ค่อยไดผ้ล ยอ่มตอ้งรับการอบรมก่อนการเขา้ท างานท่ีแตกต่างกนัฉะนั้น พนกังานท่ี
แมจ้ะไดศึ้กษาทางวิชาการแขนงต่างๆมาจากวิทยาลยั หรือมหาวิทยาลยัแลว้ ก่อนใหป้ฏิบติังานตอ้ง
มีการอบรมก่อนส่งตวัเขา้ท างาน หรือส่งตวัลงปฏิบติังานในทอ้งท่ีเฉพาะเร่ืองเฉพาะแห่งไปเช่นน้ี 
เราเรียกว่าเป็นการอบรมก่อนเขา้ท างาน ก่อนด ารงต าแหน่ง เช่น ก่อนไปด ารงต าแหน่งผูจ้ดัการ 
ก่อนไปด ารงต าแหน่งนายอ าเภอ ฯลฯ ทั้งน้ีเพื่อให้พนักงานมีความรู้ในเร่ืองของงาน ลกัษณะของ
งาน วิธีปฏิบติัท่ีถูกตอ้ง ปลอดภยั มีประสิทธิภาพ เป็นการอบรมพนักงานท่ีเขา้มาใหม่ หรือผูไ้ดรั้บ
มอบหมายให้ไปปฏิบัติงานท่ีหน่วยใหม่ เพื่อให้พนักงานมีความรู้ในเร่ืองหรืองานท่ีจะตอ้งไป
ปฏิบติัในชั้นตน้ จะไดไ้ม่ตอ้งเสียเวลาไปศึกษาดว้ยตนเอง ซ่ึงเสียเวลาส้ินเปลือง และอาจเกิดผล
เสียหายแก่งานดว้ย 
 4) การฝึกอบรมระหว่างปฏิบติัการหรือประจ าการ (In-Service Training, On-The-Job 
Training) กล่าวคือ การจดัการฝึกอบรม เพื่อเพิ่มพูนความรู้ ความสามารถ ความช านาญงานใน
หนา้ท่ีท่ีตนท าใหม้ากยิง่ข้ึน ในขณะท่ีบุคคลยงัด ารงต าแหน่งอยู ่ไม่ตอ้งลาออกไปเรียน ไม่ก่อใหเ้กิด
การเสียหายแก่งานของหน่วยงานนั้นในขณะรับการฝึกอบรม โดยหน่วยงานหรือทางราชการจดัข้ึน
เอง เช่นการอบรมพฒันาระยะสั้น การสัมมนา การประชุมเชิงปฏิบติัการ ฯลฯ ท่ีหน่วยงานต่างๆจดั
ข้ึนเป็นคร้ังคราว เหล่าน้ีจดัว่าเป็นการฝึกอบรม หรือการพฒันาบุคคลระหว่างการปฏิบติัการทั้งส้ิน 
นอกจากนั้นการเรียนทางไปรษณีย ์การซ้ือต ารามาอ่านศึกษาดว้ยตนเอง ไดส้นทนากบัผูท้รงคุณวุฒิ 
ก็จดัว่าเป็นการฝึกอบรมระหว่างประจ าการดว้ย เป็นการเติมความรู้ เพิ่มความรู้ใหม่ให้กบัผูท่ี้ก าลงั
ปฏิบติังาน การฝึกอบรมระหว่างประจ าการสามารถท าไดทุ้กระดบัและทุกวิชาท่ีมีความจ าเป็นใน
การฝึกอบรม ซ่ึงมีวิธีการฝึกอบรมหลายวิธีท่ีสามารถใชใ้ห้เหมาะสมกบัระดบัประเภทของวิชาและ
บุคคลท่ีเขา้ฝึกอบรม 
 5) การฝึกอบรมเฉพาะเร่ืองเฉพาะสาขาวิชา (Specific Training) กล่าวคือ เป็นการอบรม
เทคนิค ปลีกย่อย เป็นรายละเอียดเฉพาะเร่ือง เช่นการ อบรมเทคนิค การตรวจการติดเช้ือในรังไข่ 
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การตรวจตวัอ่อน การปรับโมดูล ฯลฯ ซ่ึงเป็นการอบรมรายละเอียดเฉพาะเร่ือง ท่ีจดัท าเป็นพิเศษ
ของหน่วยงาน เพื่อเสริมงานหลกัใหไ้ดผ้ลดียิง่ข้ึน 
 6) การอบรมพิ เศษ (Special Training) กล่าวคือ เป็นการอบรมรายการพิ เศษ  ท่ี
นอกเหนือไปจากการอบรมหลกัขององคก์ารทั้ง 5 ขอ้ ดงักล่าวขา้งตน้ เช่นการอบรมอาสาสมคัร
บรรเทาสาธารณะภยั อบรมลูกเสือชาวบา้น อบรมอาสากาชาด อบรมหน่วยบรรเทาทุกข ์การอบรม
เพื่อประโยชน์ของสังคมส่วนรวม หรือการอบรมให้บริการแก่คนภายนอกหน่วยงาน เป็นการ
ร่วมมือในการจดัอบรมระหวา่งหน่วยงานในสงัคมชุมชน 
โดยสรุป ประเภทของการฝึกอบรมประกอบด้วย การฝึกอบรมก่อนท างาน การอบรมปฐมนิเทศ 
การฝึกอบรมก่อนเขา้ท างาน การฝึกอบรมระหว่างปฏิบติัการหรือประจ าการ การฝึกอบรมเฉพาะ
เร่ืองเฉพาะสาขาวิชา และ การอบรมพิเศษ 
 2.3.6 วิธีและเทคนิคของการฝึกอบรม 
 ดา้นวิธีและเทคนิคของการฝึกอบรมมีนกัวิชาการไดเ้สนอแนวคิดไวด้งัน้ี 
 (วิจิตร อาวกลุ , 2550 , น. 88-93) กล่าววา่ เทคนิคการฝึกอบรม หมายถึง วิธีการสอนการ
อบรมในรูปแบบต่าง ท่ีจะท าให้ผูรั้บการฝึกอบรมเรียนรู้ เกิดการเปล่ียนแปลงพฤติกรรม ท่ีค่อนขา้ง
ถาวรตามวตัถุประสงคข์องการอบรม โดยการฝึกอบรมมีวตัถุประสงคท่ี์จะเปล่ียนแปลงพฤติกรรม
ของผูเ้ขา้รับการอบรมใหเ้กิดความรู้ ความเขา้ใจ เกิดการเรียนรู้ จนเกิดการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมท่ี
ค่อนข้างถาวรไปตามวตัถุประสงค์ของการอบรม ดังนั้ นเทคนิคการสอนแต่ละอย่างย่อมจะ
เหมาะสมกบับางวิชา กบับางกลุ่ม บางระดบั อายุ การศึกษา ช่วงระยะเวลา ฯลฯ ฉะนั้น ผูส้อนจึง
ตอ้งเลือกใชเ้พื่อใหเ้กิดผลมากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้มิใช่ว่าเคยใชเ้คยสอนอยา่งไร ไดผ้ลหรือไม่ไดผ้ล 
ก็ยงัใช้วิธีเดิมหรือไม่ใช้วิธีใหม่ๆบ้างเลย เทคนิคการฝึกอบรมจึงมีความส าคญัต่อการถ่ายทอด
ความรู้ของวิทยากร และยงัมีผลไปถึงการจูงใจ ให้เกิดการเรียนรู้อย่างมีประสิทธิภาพตรงตาม
วตัถุประสงคข์องโครงการฝึกอบรม รูปแบบของการฝึกอบรมท่ีใชก้นัทัว่ไปมีมากมายแต่ท่ีนิยม
ปฏิบติักนัมีดงัน้ี 
 1) การบรรยายหรือการสอน (Lecture) เป็นการสอนโดยอาศยัหลกัความแตกต่างของ
ความรู้ โดยผูบ้รรยายมีความรู้สูงกว่าผูเ้ขา้รับการบรรยาย ผูอ้บรมมีความรู้นอ้ย ผูส้อนถ่ายทอดให้
ผูรั้บการอบรมทางเดียว มีลักษณะการสอนบอกเล่า ทางวิชาการ ส่ือสารทางเดียวเพื่อสร้าง 
เปล่ียนแปลงความรู้สึกนึกคิด ความเช่ือเพื่อให้เกิดการยอมรับเร่ืองราว หลกัการทฤษฎี โดยใชก้าร
จูงใจ ความจริงเหตุผล หลกัทฤษฎีและวิธีการต่างๆโดยจะตอ้งมีเอกสารประกอบค าบรรยาย ต ารา 
การคน้ควา้ การใชห้อ้งสมุดดว้ยจึงจะไดผ้ล 
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 2) การประชุม (Meeting) การประชุมเป็นวิธีหน่ึงของการฝึกอบรมในหน่วยธุรกิจขนาด
เล็กมกัใชก้ารประชุมเป็นการอบรมเช่น ร้านจ าหน่ายสินคา้อาหาร เคร่ืองด่ืม ฯลฯ มกัจะใชว้ิธีการ
ประชุม เจา้หน้าท่ีพนักงาน มีวิธีการ างาน กฎระเบียบ ขอ้บงัคบั มีอะไรก็มาพูด มาบอก ช้ีแจง ท า
ความเขา้ใจ ในการประชุม ผูจ้ดัการมกัเป็นประธานท่ีประชุม หรือการอบรมนั้นๆ เร่ืองราวนโยบาย
ใหม่ๆ กจ็ะมาพดูในท่ีประชุม บางคนมีขอ้เสนอแนะดีๆ กจ็ะรับมาปฏิบติั สรุปเป็นมติท่ีประชุมท่ีทุก
คนตอ้งปฏิบติั แมบ้างคนไม่เห็นดว้ย ไม่เช่ือ แต่ก็ตอ้งปฏิบติัตาม เพราะมติท่ีประชุมบงัคบัให้เขา
ตอ้งปฏิบติัตาม และเขามีส่วนรับรู้และเขา้ประชุมดว้ยนอกจากนั้น เพื่อให้การฝึกอบรมโดยใชก้าร
ประชุมไดผ้ลดียิ่งข้ึน ผูบ้ริหารอาจใชบ้ทบาททางการบริหารเขา้ช่วยงานฝึกอบรมเพื่อให้ไดผ้ลดี
ยิ่งข้ึน โดยอาจใช้กฎ ระเบียบ เกณฑ์ต่างๆ บงัคบั รวมทั้งการให้รางวลัส าหรับผูท่ี้ท างานไดผ้ลดี 
และลงโทษผูฝ่้าฝืนหรือกระท าผดิระเบียบกฎเกณฑ ์
 3) การน าอภิปราย (Leading Discussion) เป็นเทคนิคการอบรมเพื่อให้ความโดยการ
แลกเปล่ียนประสบการณ์ของผูเ้ขา้ร่วมอบรม สามารถแสดงความคิดเห็นเสรี ขอ้ยุติเป็นประโยชน์
ในการเพิ่มพูน ความรู้ ความเขา้ใจ ตลอดจนการเรียนรู้ท่ีกวา้งขวาง ตามวตัถุประสงคแ์ละกรอบท่ี
ก าหนด โดยมีผูน้ าอภิปราย ซ่ึงตอ้งมีความรู้ความสามารถเป็นอยา่งดี การอภิปรายมกัใชก้นักบักลุ่ม
ท่ีมีความรู้และประสบการณ์จ านวน 20 คน ไม่เกิน 25 คน ขอ้มูลข่าวสารจะมาจากผูน้ าอภิปราย และ
ส่วนมากภาคปฏิบติัและประสบการณ์จะมาจากผูอ้ภิปราย ผลจากอภิปรายมกัไม่มีการลงคะแนน
เสียงแต่มีลกัษณะสรุปขอ้เสนอแนะต่างๆ จดบนัทึก รวมทั้งเก็บรักษาความทรงจ าจากถอ้ยค า และ
การอภิปรายในกลุ่มไวเ้พื่อพฒันาตนเอง การอภิปรายจึงเป็นการเรียนรู้จากประสบการณ์ร่วมกนั
หรือจากประสบการณ์โดยเฉพาะของผูอ่ื้น มาเป็นส่ิงพฒันาตนเอง และพฒันางานท่ีตนท า ผูน้ าการ
ประชุมจึงตอ้งมีความสามารถในการท่ีจะท าไม่ให้เกิดการขดัแยง้ และสามารถดึงประสบการณ์จาก
ผูเ้ขา้ร่วมประชุมมาใหเ้กิดประโยชน์ใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
 4) การอภิปรายโดยผูท้รงคุณวฒิุหลายคน (Panel Discussion) การอภิปรายท่ีมีผูอ้ภิปราย
ระหว่าง 3 - 4 คน รวมทั้งผูน้ าอภิปรายคอยสรุปและเช่ือมโยงเร่ืองราวของวิทยากรแต่ละคน ใหผู้ฟั้ง
เขา้ใจดีข้ึน โดยวิทยากรจะออกความเห็นในหวัขอ้เร่ืองเดียวกนั แต่เป็นความเห็นคนละทศันของแต่
ละคนไป 
 5) การอภิปรายแบบซิมโปเซียม (Symposium) การอภิปรายแบบน้ีคลา้ยกบัการอภิปราย
หมู่ โดยมีผูท้รงคุณวุฒิหลายคน วิธีการคือทุกคนพูดเร่ืองเดียวกนัแต่แบ่งกนัพูดคนละตอน เช่น ถา้
พูดเร่ืองออ้ย คนท่ีหน่ึงอาจพูดเร่ืองพนัธ์ุออ้ย คนท่ีสองพูดเร่ืองการปลูก คนท่ีสามพูดเร่ืองการเก็บ
เก่ียว เป็นตน้ โดยมีผูด้  าเนินการอภิปราย (Moderator) เป็นผูค้อยเช่ือมโยงและประสานเร่ือง ใหผู้ฟั้ง
เขา้ใจดีข้ึน 
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 6) การฝึกอบรมแบบอ่ืนๆ เช่น การประชุมผูมี้ประสบการณ์หรือมีความรอบรู้ใน สาขา
ต่างๆ (Conference) การประชุมทางวิชาการ (Institute) การประชุมระดบัผูน้ าหัวหนา้(Convention) 
การประชุมเชิงปฏิบติัการ (Workshop) การประชุมซินดิเคต (Syndicate) การสัมมนา (Seminar) การ
ตั้ งเป็นคณะท างาน (Working Group) การตั้ งเป็นคณะกรรมการ(Colloquy) การศึกษาจากกรณี 
(Case Study) การอภิปรายกลุ่มยอ่ย (Group Discussion) การระดมความคิด (Brain Storming) ฯลฯ 
โดยสรุป วิธีและเทคนิคของการฝึกอบรม ประกอบดว้ย การบรรยายหรือการสอน การประชุม การ
น าอภิปราย การอภิปรายโดยผูท้รงคุณวุฒิหลายคน การอภิปรายแบบซิมโปเซียม และการฝึกอบรม
แบบอ่ืนๆ 
 2.3.7 ประโยชน์ของการฝึกอบรม 
 ดา้นประโยชน์ของการฝึกอบรมมีนกัวิชาการไดเ้สนอแนวคิดไวด้งัน้ี 
 (วิชชุดา หุ่นวิไล , 2542 ,น. 239) ไดก้ล่าวถึงประโยชน์ของการฝึกอบรม ดงัน้ี 
 1) การฝึกอบรมช่วยท าให้ระบบวิธีการปฏิบัติงานมีประสิทธิผลมากข้ึน การติดต่อ
ประสานงาน ความสนใจในการปฏิบติังานและจิตใจใฝ่งานท่ีดีข้ึน สามารถน าเทคนิค และวิธีการ
ใหม่ๆ ไปช่วยแกปั้ญหาในการปฏิบติังานจนเกิดประสิทธิภาพ 
 2) การฝึกอบรมช่วยท าใหเ้กิดการประหยดั ทั้งดา้นวสัดุอุปกรณ์ และงบประมาณ เพราะ
การฝึกอบรมท าใหก้ารปฏิบติังานไดพ้ฒันาทกัษะช านาญงานมากข้ึนการท างานผดิพลาดกน็อ้ยลง 
 3) การฝึกอบรมช่วยท าใหเ้วลาในการเรียนงานลดลงเม่ือบุคลากรจะเร่ิมปฏิบติังาน จะมี
การอบรมแนะน าก่อน บุคลากรท่ีไดรั้บการฝึกอบรมมาแลว้ จะสามารถปฏิบติังานไดท้นัทีและ
ไดผ้ลดีประหยดัเวลากวา่ใชบุ้คลากรท่ีปฏิบติังานและเรียนงานไปดว้ยในเวลาเดียวกนั 
 4) การฝึกอบรมช่วยลดภาระหนา้ท่ีของผูบ้งัคบับญัชา ซ่ึงไม่ตอ้งมานัง่เสียเวลามาช้ีแจง
สั่งสอนในงานท่ีสั่ง และการฝึกอบรมยงัช่วยลดการท างานล่วงเวลาน้อยลง เพราะการท่ีท างาน
ล่วงเวลานั้นเกิดจากความล่าชา้ ไม่คล่องและไม่เขา้ใจในงานเป็นส่วนมาก 
 5) การฝึกอบรมช่วยแนะแนวทางในความกา้วหนา้ของบุคคล กระตุน้เตือนผูป้ฏิบติังาน
คิดถึง ความกา้วหนา้ในต าแหน่งหนา้ท่ีการงานดว้ยการเพิ่มพนูความรู้ความสามารถและทกัษะรู้งาน
โดยการฝึกอบรม 
 (ชลิต จงส าราญ , 2554 , ออนไลน์) กล่าวถึงประโยชน์ของการฝึกอบรมใน 3 ส่วนหลกั
คือ 
 1) ในระดบัพนกังาน การฝึกอบรมจะมีประโยชน์ดงัต่อไปน้ี 
  (1) ช่วยส่งเสริมความรู้และความเขา้ใจ ซ่ึงเป็นการเพิ่มคุณค่าแก่ตนเอง 
  (2) ช่วยลดอุบติัเหตุหรือการท างานผดิพลาด 
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 2) ในระดบัผูบ้งัคบับญัชา การฝึกอบรมจะมีประโยชน์ ดงัต่อไปน้ี  
  (1) ช่วยท าใหเ้กิดผลงานท่ีดีข้ึน เม่ือตระหนกัในบทบาทหนา้ท่ี และความรับผดิชอบ 
  (2) ช่วยลดปัญหาและแกไ้ขงานท่ีผดิพลาด 
  (3) ช่วยลดภาระในการปกครอง การบงัคบับญัชา 
  (4) ช่วยเสริมสร้างภาวะผูน้ าท่ีเก่งงาน เก่งคนและเก่งคิด 
 3) ในระดบัหน่วยงาน/องคก์ร การฝึกอบรมจะมีประโยชน์ ดงัต่อไปน้ี 
  (1) ช่วยลดค่าใชจ่้ายทางดา้นแรงงาน 
  (2) ช่วยลดความสูญเสียวสัดุอุปกรณ์และค่าใชจ่้ายต่างๆ 
  (3) ช่วยเพิ่มผลผลิตทั้งทางตรงและทางออ้ม 
  (4) ช่วยสร้างศูนยก์ าไรในการประหยดัค่าใชจ่้ายในส านกังาน 
 5) ท าให้สายการบงัคบับญัชา การควบคุม การบริหาร การติดต่อและประสานงาน และ
ความร่วมมือดีข้ึนทั้งภายในและภายนอกหน่วยงาน 
 6) ช่วยส่งเสริมจิตใจ และศีลธรรมของผูป้ฏิบติังานใหดี้ข้ึน 
 7) กระตุน้เตือนผูป้ฏิบติังานใหป้ฏิบติังาน เพื่อความกา้วหนา้ในการงานของคน 
 8) ช่วยท าใหร้ะบบและวิธีการท างานมีสมรรถภาพสูงข้ึน 
 โดยสรุป การฝึกอบรมมีประโยชน์ทั้งในระดบัปฏิบติังาน และในระดบัหวัหนา้งาน โดย
การฝึกอบรมช่วยใหร้ะบบวิธีการปฏิบติังานมีประสิทธิผลมากข้ึน ช่วยลดเวลาในการเรียนงาน และ
ช่วยลดภาระหนา้ท่ีของผูบ้งัคบับญัชา ซ่ึงไม่ตอ้งมานัง่เสียเวลามาช้ีแจงสั่งสอนในงานท่ีสั่ง และเป็น
การประหยดัค่าใชจ่้ายในการพฒันาทรัพยากรบุคคลของหน่วยงาน 
 
2.4  ผลงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 
 จุฑามาศ พรหมมนตรีและบุตรี บุญโรจน์พงศ ์ (2560) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง การลดขอ้
ร้องเรียนของลูกคา้ดว้ยแนวคิดการปรับปรุงงาน : กรณีศึกษาบริษทัขนส่งภาคใต ้มีวตัถุประสงคเ์พื่อ
ศึกษาสาเหตุท่ีท าให้เกิดขอ้ร้องเรียนของลูกคา้อนัเน่ืองมาจากสินคา้เกิดความเสียหายระหว่างการ
ขนส่งดว้ยตูค้อนเทนเนอร์ รวมถึงการหาแนวทางแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนร่วมกนั โดยใชแ้นวทางและ
ขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น 7  ขั้นตอน ร่วมกบัเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ แผนภูมิพาเรโต 
แผนผงัแสดงเหตุและผล มาประยกุตใ์ช ้ผลการวิจยัพบวา่ จากจ านวนขอ้บกพร่องทั้งหมด 436 กรณี 
จ านวน 180 ตู ้น ามาจดัล าดบัความส าคญัดว้ยแผนภูมิพาเรโต พบจ านวน  3 ขอ้บกพร่องหลกั 3 
ปัญหา ไดแ้ก่ 1) ตูค้อนเทนเนอร์มีตะปู/น๊อตโผล่ 2) ปัญหาตูค้อนเทนเนอร์เป็นรู 3) ปัญหาตูค้อน
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เทนเนอร์เป็นรอยขูดขีด  ซ่ึงมีสาเหตุหลกัและแนวทางการแกปั้ญหาเกิดจาก 3 M (Men, Machine 
and Method) 
 สมจินต ์อกัษรธรรม (2561) ไดท้  าการศึกษาเร่ือง การลดขอ้บกพร่องในขั้นตอนการติด
ฉลากขวดแกว้: กรณีศึกษาโรงงานน ้าตาลสดสเตอริไลส์ซ่ึงประสบปัญหาในเร่ืองคุณภาพสินคา้ จาก
การเก็บขอ้มูลพบว่ามีขอ้บกพร่องในปริมาณสูง 3ประเภท คือ 1.ติดฉลากเอียง 2.น ้ าตาลมีผง  3.
น ้าตาลพร่อง ซ่ึงงานวิจยัน้ี ผูว้ิจยัเลือกแกปั้ญหา ติดฉลากเอียงเพราะมีปัญหาท่ีกระทบต่อการส่งออก
มากท่ีสุดในปัจจุบนั  โดยงานวิจยัคร้ังน้ีใช้แผนผงักา้งปลา  ทฤษฏีท าไม ท าไม และ 5W1H เพื่อ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา จากการวิเคราะห์สาเหตุของการติดฉลากเอียงพบว่าเกิดจาก
เคร่ืองจักรขาดการบ ารุงรักษา พนักงานปรับความเร็วเคร่ืองจกัรด้วยความเคยชิน ดังนั้ นผูว้ิจัย
แกปั้ญหาโดย จดัท ามาตรฐานในการปรับความเร็วเคร่ืองจกัร และบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร  จากการ
แกปั้ญหาพบว่าขอ้บกพร่องจากการติดฉลากเอียงก่อนปรับปรุง 4.70 เปอร์เซ็นตข์องยอดผลิต  หลงั
ปรับปรุงเหลือ 2 เปอร์เซ็นตข์องยอดผลิต ขอ้บกพร่องลดลง 57.45 เปอร์เซ็นต ์
 สุพฒัตรา เกษราพงศ์  ประภาพรรณ เกษราพงศ์ และ  อวยชัย สลัดทุกข์ (2555) ได้
ท าการศึกษาเร่ืองการลดของเสียในกระบวนการผลิตช้ินส่วนท่อไอเสียรถจกัรยานยนตป์ระยกุตใ์ช้
เทคนิคทางด้านวิศวกรรมอุตสาหการ (IE Techniques)  ขั้นตอนในการศึกษาประกอบด้วย 5 
ขั้นตอน (1) ศึกษากระบวนการผลิตและเก็บขอ้มูลของเสีย  (2) วิเคราะห์ปัญหาท่ีท าให้เกิดของเสีย 
(3) จดัล าดบัความส าคญัของปัญหาและเลือก 3 ปัญหาหลกัตามหลกัการของพาเรโต (4) วิเคราะห์
หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียโดยใช ้“Why-Why Analysis” และ (5) ปรับปรุงแกไ้ขตามสาเหตุท่ีท า
ใหเ้กิดของเสียจากการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาพบว่าปัญหาหลกั 3  ปัญหาเกิดข้ึน คือ ฝาท่อ
ฉีก ช้ินงานบุบ และเช่ือมทะลุ ท าการแกแ้ต่ละปัญหาตามล าดบัโดยท าการปรับเปล่ียนแกนตวัหมุด
หยุด (Stopper) ท่ีตวัแม่พิมพข้ึ์นรูป (Mold) ส าหรับปัญหาฝาท่อฉีก,ปรับปรุงพื้นท่ีจดัวางโดยเพิ่ม
อุปกรณ์เสริมกนักระแทกส าหรับปัญหาช้ินงานบุบ,  และควบคุมการปฏิบติังานของพนกังานในการ
ตั้ งค่าพารามิเตอร์ ได้แก่ ค่าแรงดัน ปริมาณออกซิเจนและอะเซทิลิน ให้ถูกตอ้งตามมาตรฐาน
ส าหรับปัญหาเช่ือมทะลุ ภายหลงัการปรับปรุงพบวา่สามารถลดเปอร์เซ็นตข์องเสียจาก 10.82% เป็น 
4.71% 



บทที ่3 

ระเบียบวธีิวจิัย    
 

 งานวิจยัเร่ืองการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตแผน่พิมพว์งจรอิเลก็ทรอนิกส์ ซ่ึงเป็นกระบวนการก่อนการส่งมอบสินคา้ไปยงัลูกคา้ เป็นการ
วิจยัเพื่อศึกษาหาสาเหตุของการตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑแ์ละหลุดส่งไปยงัลูกคา้  
โดยจะท าการศึกษากระบวนการท างานและรวบรวมข้อมูลท่ีเก่ียวข้องน ามาวิเคราะห์และหา
แนวทางในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาด้วยวิธีท่ีเหมาะสมโดยใช้เทคนิคทางวิศวกรรม ซ่ึงผลจาก
การศึกษาสามารถท าใหมี้กระบวนการท างานท่ีมีแบบแผนและสามารถลดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ได ้
 ระเบียบวิธีวิจยัในการศึกษาคร้ังน้ีมีหวัขอ้ในการด าเนินงานดงัน้ี 
 3.1 ขอ้มูลเบ้ืองตน้เก่ียวกบัโรงงานท่ีท าวิจยั 
 3.2 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเกบ็ขอ้มูลและการวิเคราะห์ขอ้มูล 
 3.3 ศึกษาขั้นตอนการท างานของกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา 
 3.4 วิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดปัญหา 
 

3.1  ข้อมูลเบ้ืองต้นเกีย่วกบัโรงงานทีท่ าวจัิย 

 3.1.1  ขอ้มูลทัว่ไปของโรงงานท่ีท าการศึกษา  

 โรงงานท่ีผูว้ิจัยได้ท าการศึกษาเป็นโรงงานท่ีประกอบธุรกิจเป็นผูผ้ลิตแผ่นพิมพ์
วงจรไฟฟ้า (Printed Circuit Board) ประเภท Single-sided PCB, Double-sided PCB ชนิด Non Plate 
Through Hole, Double-sided PCB ช นิ ด  Silver Paste Through Hole , Double-sided PCB ช นิ ด 
Copper Paste Through Hole , Double-sided PCB ชนิด  Plate-through-hole และ Multilayer PCB 
โดยแผ่นพิมพ์วงจรไฟฟ้า (Printed Circuit Board หรือ PCB)  เป็นวงจรไฟฟ้าย่อส่วนอยู่บนแผ่น
ฉนวนเคลือบทองแดง  (Copper Clad Laminate) ขนาดเล็ก   ท าหน้าท่ีเป็นฐานส าหรับยึดช้ินส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ เขา้ดว้ยกนั   เพื่อเช่ือมโยงวงจรไฟฟ้าระหว่างส่วนประกอบต่างๆ และเป็น
ส่วนประกอบขั้นพื้นฐานท่ีส าคญัในผลิตภณัฑ์เคร่ืองใช้ไฟฟ้า อิเล็กทรอนิกส์  เคร่ืองมือส่ือสาร
โทรคมนาคมเกือบทุกชนิดรวมไปถึงแผงหนา้ปัดควบคุมของรถยนต ์รถมอเตอร์ไซค ์
 3.1.2  ประเภทของผลิตภณัฑ ์
  แผ่นพิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ของโรงงานท่ีผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาลกัษณะตวัอย่างดงั
ภาพท่ี 3.1  สามารถแบ่งประเภทต่างๆไดด้งัน้ี 
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  3.1.2.1  Single-sided PCB เป็นแผน่พิมพว์งจรท่ีมีแผน่ทองแดงเคลือบเพียงดา้นเดียว มี
ขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ซับซ้อน น ามาใชเ้ป็นส่วนประกอบของเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์
ทัว่ๆไป เช่น Sub board ในโทรทศัน์ จอคอมพิวเตอร์ รีโมทคอนโทรล Inverter เป็นตน้ 
  3.1.2.2 Double-sided PCB ชนิด  Non Plate Through Hole เป็นแผ่นพิ มพ์วงจร ท่ี มี
วงจรไฟฟ้าสองดา้นแต่ไม่มีตวัน ากระแสไฟฟ้า ซ่ึงจะน ามาใชก้บัช้ินส่วนอุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า
และอิเล็กทรอนิกส์บางประเภท เช่น มอเตอร์ส าหรับเคร่ืองปรับอากาศ มอเตอร์ส าหรับตูเ้ยน็ เป็น
ตน้ 
  3.1.2.3  Double-sided PCB ชนิด Silver Paste Through Hole เป็นแผ่นพิมพ์วงจรท่ีมี
วงจรไฟฟ้าสองดา้นและมีตวัน ากระแสไฟฟ้าคือเงิน (Silver paste) น ามาใชก้บัเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและ
อิเล็กทรอนิกส์บางประเภท เช่น โทรทศัน์ LCD LED คียบ์อร์ดคอมพิวเตอร์ DVD แผงหน้าปัด
รถยนต์ เคร่ืองเสียงติดรถยนต์ ตูชุ้มสายโทรศพัท์ขนาดเล็ก Power supply ท่ีใชก้บัเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า
ต่างๆ และเคร่ืองมือส่ือสาร (โทรศพัทบ์า้นแบบไร้สาย) ซ่ึงจ าเป็นจะตอ้งมีเน้ือท่ีจ ากดั และตอ้งการ
ความเท่ียงตรงสูง 
  3.1.2.4  Double-sided PCB ชนิด Copper Paste Through Hole เป็นแผ่นพิมพ์วงจรท่ีมี
วงจรไฟฟ้าสองดา้นและมีตวัน ากระแสไฟฟ้าคือทองแดง (Copper paste) น ามาใชก้บัเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า
และอิเล็กทรอนิกส์บางประเภท มีลักษณะใกล้เคียงกับ Double-sided PCB ชนิด Silver Paste 
Through Hole เหมาะส าหรับการผลิตเคร่ืองเสียงติดรถยนต์ ซ่ึงให้คุณภาพของเสียงดีกว่า และมี
ราคายอ่มเยากวา่ 
  3.1.2.5 Double-sided PCB ชนิด Plate-through-hole เป็นแผ่นพิมพว์งจรท่ีมีวงจรไฟฟ้า
สองดา้นและมีตวัน ากระแสไฟฟ้าคือทองแดง โดยวิธีการ plate ดว้ยกระแสไฟฟ้าและสารเคมี ซ่ึง
น ามาใชก้บัช้ินส่วนอุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า และอิเลก็ทรอนิกส์ท่ีมีความสลบัซบัซอ้นของลายวงจร 
และมีอุปกรณ์ช้ินส่วนประกอบท่ีมีความหนาแน่นมาก เช่น ระบบน าทางรถยนตแ์ผงควบคุมระบบ
ไฟฟ้าในรถยนต ์เป็นตน้ 
  3.1.2.6  Multilayer PCB เป็นแผ่นพิมพว์งจรท่ีมีทองแดงหลายชั้น มีเส้นลายวงจรเพื่อ
เช่ือมสัญญาณไฟฟ้าระหว่างชั้นใน (Inner Layer) และชั้นนอก (Outer Layer) โดยประเภทน้ีจะมี
ความซบัซอ้นมาก และใชเ้ทคโนโลยสูีงกวา่การผลิตแผน่พิมพว์งจรท่ีมีวงจรไฟฟ้าสองดา้น 
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ภาพที่ 3.1  ตวัอยา่งแผน่พิมพว์งจรอิเลก็ทรอนิกส์ 

  

 จากภาพท่ี 3.1 เป็นภาพตวัอย่างแผ่นพิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ท่ีใชเ้ป็นส่วนประกอบของ

เคร่ืองใช้ไฟฟ้าภายในบ้าน อาทิเช่น เคร่ืองซักผา้ เคร่ืองล้างจาน ไมโครเวฟ เป็นต้น ซ่ึงเป็น

แผ่นวงจรพิมพ์วงจรประเภท Double-sided PCB ชนิด Plate-through-hole ท่ีโรงงานท่ีศึกษาผลิต

เป็นส่วนใหญ่ 

 3.1.3 กระบวนการผลิตแผน่พิมพว์งจรอิเลก็ทรอนิกส์ 

  ตามท่ีไดก้ล่าวถึงประเภทของแผ่นพิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์นั้นมีหลายแบบ ซ่ึงจะมี

กระบวนการผลิตของแต่ละประเภทท่ีแตกต่างกนั ดงันั้นผูว้ิจยัจึงยกตวัอย่างกระบวนการผลิตของ

แผ่นพิมพ์วงจรอิเล็กทรอนิกส์ท่ีโรงงานกรณีศึกษาผลิตเป็นหลกัคือประเภท Double-sided PCB 

ชนิด Plate-through-hole โดยเร่ิมจากการเตรียมวตัถุดิบท่ีเรียกวา่แผน่ฉนวนเคลือบทองแดง (Copper 

Clad Laminate) มาท าการเจาะรูและท าการเคลือบทองแดงในรูและผวิของช้ินงานโดยความหนาจะ
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ท าตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ จากนั้นจะท าการสุ่มตรวจสอบผา่รูเพื่อดูความหนาของทองแดงท่ีรูและ

ผวิของช้ินงาน และท าการถ่ายลายวงจรทั้งสองดา้นและกดัทองแดงออกจึงจะเกิดเป็นลายวงจรและ

ตรวจสอบลายวงจรว่ามีขอ้บกพร่องหรือไม่ จึงจะท าการพิมพสี์โซลเดอร์มาส์กและพิมพส์ัญลกัษณ์  

จากนั้นจะข้ึนรูปช้ินงานดว้ยการป๊ัมและตรวจสอบรูอีกคร้ัง และจะทดสอบการขาด / เช่ือมด้วย

ไฟฟ้า ทดสอบความบิดหรือโก่งของช้ินงาน จากนั้นจะเตรียมผิวเพื่อเคลือบผิวของช้ินงาน เม่ือ

เคลือบช้ินงานแลว้จะท าการตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ยก่อนการบรรจุภณัฑแ์ละส่งมอบไปยงัลูกคา้

ดงัตามภาพท่ี 3.2  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เร่ิมตน้ 

 PREPARE BASE  MATERIAL 

เตรียมวตัถุดิบ 

 DRILLING FOR PTH 

การเจาะรู 

 COPPER PLATED THROUGH HOLE 

เคลือบทองแดงในรูและผวิช้ินงาน 

SAMPLING INSPECTION ( MICRO SECTION ) 
การสุ่มตรวจสอบ (ผา่รู) 
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 CIRCUIT DRY FILM IMAGE 

การถ่ายลายวงจร 

 ETCHING 

การกดัทองแดง 

SOLDER MASK PRINTING 

การพิมพสี์โซลเดอร์มาส์ก 

MARKING PRINTING 

การพิมพส์ัญลกัษณ์ 

PUNCHING 

การป๊ัมแผน่งาน 

Hole Inspection 

ตรวจสอบรู 

AOI Inspection 

ตรวจสอบลายวงจร 
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ภาพที ่3.2  แผนผงักระบวนการผลิตแผน่พิมพว์งจรอิเลก็ทรอนิกส์ 

 
 
 
3.2  เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการเกบ็รวบรวมข้อมูลและการวเิคราะห์ข้อมูล  

 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลเป็นแบบบนัทึกขอ้มูล ประเภทขอ้มูลทุติยภูมิ 

(Secondary Data) เป็นขอ้มูลท่ีหน่วยงานอ่ืนไดท้ าการเกบ็รวบรวมขอ้มูลไวอ้ยูแ่ลว้ โดยเป็นการเก็บ

รวบรวมขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ตั้ งแต่เดือน พฤษภาคม 2561  - สิงหาคม 2561 รวมทั้ งส้ิน

OPEN/SHORT ELECTRICAL TESTING 

การทดสอบการขาด / เช่ือมดว้ยไฟฟ้า 

SURFACE TREATMENT& PRE – FLUXING 

การเตรียมผวิและ การเคลือบผวิงาน 

PACKAGING 

การบรรจุภณัฑ ์

Warpage inspection 

ตรวจสอบความบิด/โก่ง 

FINAL INSPECTION 

การตรวจสอบขั้นตอนสุดทา้ย 
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จ านวน 165 ขอ้ร้องเรียน โดยขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้จะแบ่งขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ์เป็น 5 

กลุ่ม คือ 

 1.  Function Mechanical เป็นขอ้บกพร่องทางด้านเชิงกลเก่ียวกับขนาดของช้ินงาน 

ขนาดของรู ต าแหน่งของรูไม่ตรงสเปคลูกคา้ และ v-cut ท่ีไม่ตรงกบัขอ้มูลจากลูกคา้ โดยพบขอ้

ร้องเรียนจ านวน 13 ขอ้ร้องเรียน 

 2.  Function Electric เป็นขอ้บกพร่องทางดา้นฟังกช์ัน่ไฟฟ้าเก่ียวกบัวงจรเปิด วงจรลดั 

และ ทองแดงเปิดในรู โดยพบขอ้ร้องเรียนจ านวน 9 ขอ้ร้องเรียน 

 3.  Material เป็นขอ้บกพร่องทางดา้นวตัถุดิบเก่ียวกบัพบขอ้ร้องเรียนแผน่พิมพว์งจรท่ี

เกิดจากทองแดงพองจาก laminate (Blistering) และLaminate แยกชั้นกนั (Delamination)โดยพบขอ้

ร้องเรียนจ านวน 5 ขอ้ร้องเรียน 

 4.  Appearance เป็นขอ้บกพร่องทางดา้นลกัษณะภายนอกท่ีปรากฏให้เห็นเก่ียวกบัรอย

แตกของแผ่นพิมพ์วงจร ฝุ่ นติด การพิมพ์ Solder mask หรือ Marking ท่ีไม่ตรง พิมพ์ไม่ติด พิมพ์

เลอะบนแผ่นพิมพว์งจร หรือรอยขีดข่วนบนแผ่นพิมพว์งจร โดยพบขอ้ร้องเรียนจ านวน 136  ขอ้

ร้องเรียน 

 5. Packing เป็นข้อบกพร่องทางด้านการบรรจุภัณฑ์ท่ีจะส่งให้ลูกค้าไม่ตรงตาม

ขอ้ก าหนดของลูกคา้ โดยพบขอ้ร้องเรียนจ านวน 2 ขอ้ร้องเรียน 

 3.2.1  การวิเคราะห์ขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 

  จากข้อมูลข้อร้องเรียนจากลูกค้าจ านวนทั้ งหมด 165 ข้อร้องเรียนซ่ึงเป็นการรวม

รวมกลุ่มขอ้มูลขอ้ร้องเรียนทุกดา้น ผูว้ิจยัจะใชท้ฤษฎีของพาเรโตมาวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหากลุ่มของ

ขอ้บกพร่องท่ีควรจะแกไ้ขปัญหานั้นก่อน  
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ภาพที ่3.3  แผนภูมิพาเรโตแสดงถึงขอ้มูลดา้นของขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ 

 

 จากภาพท่ี 3.3  แสดงให้เห็นว่าขอ้มูลการร้องเรียนของลูกคา้กลบัมาตั้งแต่เดือนพฤษภาคม-

เดือนสิงหาคม 2561 พบว่าลูกค้าร้องเรียนด้าน Appearance คิดเป็น 82.4% ซ่ึงลักษณะของ

ขอ้บกพร่องทางด้าน Appearanceน้ีจะใช้กระบวนการFinal Visual Inspection เป็นคนดักจบัและ

ตรวจสอบไม่ให้ขอ้บกพร่องต่างๆหลุดไปหาลูกคา้ก่อนท่ีจะท าการบรรจุภณัฑ์สินคา้และส่งไปยงั

ลูกคา้ 

 3.2.2  การวิเคราะห์ขอ้มูลขอ้บกพร่องทางดา้น Appearance  

  ข้อบกพร่องทางด้าน  Appearance น้ี จะใช้กระบวนการVisual Inspectionในการ

ตรวจสอบขอ้บกพร่องทางดา้น Appearance ท่ีลูกคา้มีการร้องเรียนไดแ้ก่ 

  1.  แผน่พิมพว์งจรเป็นรอย (Scratch) จ านวน 5 ขอ้ร้องเรียน 

  2.  แผน่พิมพว์งจรแตกหรือร้าว (Crack) จ านวน 37 ขอ้ร้องเรียน 

  3.  แผน่พิมพว์งจรมีฝุ่ นติด (Dirty from dust) จ านวน 20 ขอ้ร้องเรียน 

  4.  แผน่พิมพว์งจรมีต าแหน่งท่ีทองแดงเปิด (Copper expose) จ านวน 14 ขอ้ร้องเรียน 

จ ำ
นว
นข้
อร้
อง
เรีย

น(
ครั้
ง) 
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  5.  แผ่นพิมพว์งจรมีต าแหน่งท่ี Solder mask พิมพไ์ม่ติด (Solder mask skip) จ านวน 2 

ขอ้ร้องเรียน 

  6.  แผ่นพิมพว์งจรมีต าแหน่งท่ี Solder mask พิมพเ์คล่ือนและเลอะไปยงัทองแดงหรือ

ต าแหน่งอ่ืน (Solder mask bleeding) จ านวน 29 ขอ้ร้องเรียน 

  7.  แผ่นพิมพ์วงจรมีต าแหน่งท่ี Marking พิมพ์เลอะ (Marking Dirty) จ านวน 26 ข้อ

ร้องเรียน 

  8.  แผ่นพิมพว์งจรมีต าแหน่งท่ี Marking พิมพแ์ลว้หลุดลอก (Marking burr) จ านวน 3 

ขอ้ร้องเรียน 

  ผูว้ิจยัจะใชท้ฤษฎีพาเรโต เพื่อวิเคราะห์หาขอ้บกพร่องทางดา้น Appearance จากขอ้มูล

ขอ้เรียนจากลูกคา้ว่าเพื่อหาขอ้บกพร่องหลกัของการตรวจสอบไม่พบท่ีควรแกไ้ขปัญหาเป็นอนัดบั

แรก 

 

 
 

ภาพที ่3.4  แผนภูมิพาเรโตแสดงถึงขอ้บกพร่องทางดา้น Appearance 

 

จ ำ
นว

นข
อ้ร้
อง
เรีย

น(
ครั้
ง) 
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 จากภาพท่ี 3.4  พบว่าขอ้บกพร่องทางดา้น Appearance ท่ีเกิดข้ึนบ่อยในการตรวจสอบ

ไม่พบและควรจะตอ้งปรับปรุงแก้ไขก่อนคือ ขอ้บกพร่องแผ่นพิมพ์วงจรแตกหรือร้าว (Crack) 

ขอ้บกพร่อง Solder mask เคล่ือนและเลอะไปยงัทองแดงหรือต าแหน่งอ่ืน (Solder mask bleeding) 

ขอ้บกพร่องพิมพ ์Marking เลอะ (Marking Dirty) และขอ้บกพร่องแผ่นพิมพว์งจรมีฝุ่ นติด (Dirty 

from Dust) มีลกัษณะดงัภาพท่ี 3.5   

 

 
 

ภาพที ่3.5  ตารางแสดง Defect และลกัษณะหนา้ตาของ Defect ท่ีลูกคา้ร้องเรียน 
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3.3 ศึกษาขั้นตอนการท างานของแผนก Final Visual Inspection 

 แผนก Final Visual Inspection เป็นแผนกท่ีท าหนา้ท่ีตรวจสอบช้ินงานก่อนเขา้ท าการ

บรรจุภณัฑแ์ละส่งมอบไปยงัลูกคา้ โดยใชค้นเป็นผูต้รวจสอบงานและเป็นผูค้ดัแยกระหวา่งงานดี

และงานเสีย ซ่ึงมีขั้นตอนการท างานดงัตารางดา้นล่าง 

 

ตารางที่ 3.1  แสดงขั้นตอนการท างานของแผนก Final Visual Inspection 

 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วธีิการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงทีต้่องระวงั 

1  
 
 
 
 
 
 
 
 

จดักลุ่มพนักงานท่ีท าหน้าท่ีแยก Date 
code และแยก Cavity ก่อนท่ีจะน างาน
มาตรวจสอบ   

ตอ้งไม่ปน 
Date Code 
และ Cavity   

2  ท าความสะอาดบริเวณท่ีท างาน และ
โต๊ะตรวจงาน  

ตอ้งไม่มีฝุ่ น 
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ตารางที่ 3.1   (ต่อ) 

 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วธีิการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงทีต้่องระวงั 

3  พนักงานจะ ตรวจงานตาม Daily Production 
Planning ท่ี Plan โดยหัวหนา้งานและสวมใส่
ถุงมือทุกคร้ังในการท างานหรือหยบิจบังาน 

 

4 

 
 

- ก่อนตรวจงานพนกังานตอ้งน าLot Control 
Card  กบั แผน่งานจริงมาเทียบกนัวา่ตรงกนั
หรือไม่  
 
- ดูช่ือลกูคา้ ,Part No. ,Rev. จาก   
Lot Control Card Card ใหต้รงกบั 
แผน่งานจริง 

 
 
 

Lot Control 
Card กบัแผน่ 
งานตอ้งตรงกนั 

5 
 

 
 
 
 
 
 

 

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

ตอ้งดูปัญหาจาก 
Yellow Card
ก่อนตรวจสอบ
งาน   
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ตารางที่ 3.1   (ต่อ) 

 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วธีิการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงทีต้่องระวงั 

6  
 
 
 
 

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

ก่อนเร่ิมงาน
ตอ้งดู  
Control Plan 
Alert  

7  
 
 
 

ก่อนเร่ิมตรวจงานพนกังานตอ้งลงช่ือลกูคา้ 
Part Number ใน Daily Production Self  
Quality  Control Part Number ก่อนเร่ิมงาน
ทุกคร้ัง 
 
 
 
 

ตอ้งลง Daily 
Production Self 
Quality Control 
Record ทุกคร้ัง 

8  
 
 
 
 
 

ยกงานข้ึนโต๊ะตรวจงาน หา้มเกิน 20 Pnls. 
และตอ้งรองงานดว้ยฟิวเจอร์บอร์ดทุกคร้ัง
หรือแผน่รองงาน 

 

9  
 
 
 
 
 
 
 

งานท่ีผา่นการตรวจสอบ หรือ งานดีใหใ้ส่ใน  
Good Board เพื่อป้องกนัปัญหารอย Scratch  
ในกรณีท่ีพบ งานท่ีมีขอ้บกพร่อง (Defective 
board)ใหแ้ยกงานออกพร้อมเขียน MRB 
TAG (สีเหลือง) ส่ง MRB ในกรณีแผน่งาน
แตกใหเ้ขียน MRB TAG (สีส้ม) ส่ง MRB 
และรายละเอียดในเอกสาร Daily Production 
Self Quality Control Record 

 

 20 Pnls. 

 แผ่นรองงาน 

ตะกร้าใส่งานที่ตรวจพบ 
Defective 

งำนดีใส่  Good  Board 
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ตารางที่ 3.1  (ต่อ) 

 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงท่ีตอ้งระวงั 

10  
 
 
 
 
 
 

-ส าหรับงานดีพนกังานท่ีตรวจ 
ตอ้งขีดสีประจ ากะตามดว้ยสี 
ประจ าตวัผูต้รวจแลว้น างานลง 
พาเลท หรือรถใส่ งาน 

ตอ้งไม่ลืมขีดสี
ตรวจประจ าตวั 
Visual   

11 

 

-เม่ือตรวจงานเสร็จใหเ้ขียนช่ือ 
ผูต้รวจลงในช่อง Turn-out user  
เพื่อใหรู้้วา่ Part Number  ก่อนเร่ิมงาน 
ทุกคร้ัง งาน  Job นั้นใครเป็นผู ้
ตรวจสอบพร้อมทั้งลงรายละเอียด 
 

ตอ้งไม่ลืมเขียน
ช่ือผูต้รวจลงใน

Lot Control 
Card   

 

3.4  วเิคราะห์สาเหตุทีต่รวจข้อบกพร่องไม่พบและหลุดไปยงัลูกค้า 

 จากขอ้มูลท่ีไดร้วบรวมขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ท่ีตรวจสอบไม่พบก่อนการส่งมอบ

พบว่าขอ้บกพร่องในเร่ืองของขอ้บกพร่องแผน่พิมพว์งจรแตกหรือร้าว (Crack) ขอ้บกพร่อง Solder 

mask เคล่ือนและเลอะไปยงัทองแดงหรือต าแหน่งอ่ืน (Solder mask bleeding) ขอ้บกพร่องพิมพ ์

Marking เลอะ (Marking Dirty) และขอ้บกพร่องแผน่พิมพว์งจรมีฝุ่ นติด (Dirty from Dust) หลุดไป

ยงัลูกคา้เกิน 80 เปอร์เซ็นต์ จะวิเคราะห์หาสาเหตุโดยการระดมสมอง ระดมความคิดเห็นจาก

พนกังานและหัวหนา้งาน รับทราบถึงปัญหา และใชแ้นวคิด Why Why analysis หาสาเหตุของการ

ตรวจสอบไม่พบขอ้บกพร่องดงักล่าวดงัตารางท่ี 3.5 

 

 

สีประจ ำกะ 

สีประจ ำตวั

ผูต้รวจ 
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ตารางที ่3.5  ตารางวิเคราะห์ขอ้บกพร่องดว้ย Why-Why analysis 
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บทที ่4 
ผลการศึกษาและการวเิคราะห์ 

 
 จากการศึกษากระบวนการท างานและวิเคราะห์ขอ้มูลของงานวิจยัเร่ืองการปรับปรุง

คุณภาพของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพดว้ยสายตาก่อนส่งมอบลูกคา้ของโรงงานผลิตแผงวงจร

อิเล็กทรอนิกส์ เพื่อลดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ ท าให้สามารถวิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางในการ

ปรับปรุงปัญหาได ้

 

4.1  แนวทางการแก้ไขปัญหาเพ่ือไม่ให้เกดิข้อบกพร่องหลุดไปยงัลูกค้า 

 4.1.1  ปัญหาท่ีเกิดจากพนกังานไม่ไดท้  าการคล่ีแผน่บอร์ด เพื่อตรวจสอบขอ้บกพร่องต่างๆท่ี

สามารถมองเห็นไดช้ดัจากการคล่ีแผน่บอร์ดออกจากกนั 

  วิธีแกไ้ขปัญหา : เพิ่มขั้นตอนการคล่ีขอบบอร์ดลงขั้นตอนในการตรวจงาน (WI) ของ

แผนก Visual Inspection เพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานในการท างาน ซ่ึงพนกังานจะตอ้งคล่ีแผน่บอร์ดทุก

คร้ังเพื่อตรวจสอบหวัขอ้ของขอ้บกพร่อง  ดงัตารางท่ี 4.1 

 

ตารางที ่4.1  มาตรฐานการท างานเร่ืองการคล่ีแผน่บอร์ด 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

1 
 
 

 

หยบิงานคร้ังละ 20 Pnls. 
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

2 
 

 
 
 
 
 
 
 

ตั้งแผน่งานเพือ่ดูขอบบอร์ดโดยตรวจสอบการขีดสี 
Identify ของแต่ละแผนก 
 
 
 
 
 

3 
 

 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบสีของแผนก 
Punching  = สีด า 

4 
 

ตรวจสอบสีของ Unplug  = สีส้ม 
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ตารางที ่4.1 (ต่อ) 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

5  
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบสีของแผนก  AHI  = สีด า 

6  
 
 
 

 

ตรวจสอบสีของแผนกO/S Test  = สีน ้ าเงิน 

7  
 
 
 
 
 
 

 

ตรวจสอบสีของแผนก OSP   
K1 = สีน ้ าตาล 
F2 = สีเขียว 

 

 

 

 



49 
 

ตารางที ่4.1  (ต่อ) 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

8  
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบสีของแผนกFCN = สีม่วง 

9  
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบสีของแผนกFlatting = สีฟ้า 

10  
 
 
 
 

 

ตรวจสอบสีของแผนก  Baking = สีเขียว 
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

11  
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบเศษของขอบบอร์ดท่ียืน่ออกจากช้ินงาน 
 
 
 

12 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

คล่ีขอบบอร์ดคร้ังละ 20 Pnls 

13 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

ระยะห่างระหวา่งแผน่ตอ้งห่างกนัประมาณ 1 น้ิว 
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

14  
 
 
 
 
 
 
 
 

ใชน้ิ้ว ช้ีตรงบริเวณท่ีก าหนดให ้เป็นจุดท่ีตอ้งตรวจสอบ 

15  
 
 
 
 
 
 
 

คล่ีขอบบอร์ดตอ้งคล่ีทั้ง 4 ดา้น ทั้งดา้นหนา้และ
ดา้นหลงั เพื่อตรวจสอบ Defective ต่างๆ และตรวจดูวา่
แผน่มีฝุ่ นติดหรือไม่ 

16  
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบขอบของของบอร์ดมีส่วนท่ีกะเทาะหลุดออก
หรือแผน่ร้าวหรือไม่ 
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

17  
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบงานลืมพิมพM์arkingหรือไม่ โดยการเทียบกบั 
Lot  Control Card วา่มีกระบวนการพิมพM์arkingน้ี 

18  
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบงานลืมพิมพS์older maskหรือไม่ โดยการ
เทียบกบั Lot  Control Card วา่มีกระบวนการพิมพ์
Solder maskน้ี 

19  
 
 
 

 
 

ตรวจสอบงานลืมพิมพO์ver coatหรือไม่ โดยการเทียบ
กบั Lot  Control Card วา่มีกระบวนการพมิพO์ver coatน้ี 

20  
 
 
 
 
 

ตรวจสอบงานลืมพิมพ ์Carbon หรือไม่ โดยการเทียบกบั 
Lot  Control Card วา่มีกระบวนการพิมพ ์Carbonน้ี 
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

21  
 
 
 
 
 

 

ตรวจสอบงานวา่ลืมท าการV-cutหรือไม่ 

22  
 
 
 
 
 

 

ตรวจสอบงานลืมชุบHASLหรือไม่ 

23  
 
 
 
 
 

 

ตรวจสอบต าแหน่งท่ีเป็นFiducial mark วา่Copper pad 
ไดห้ลุดออกไปหรือไม่ 

 

 

 

 

 

ไม่มีร่องv-cut 
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

24  
 
 
 
 

 

ตรวจสอบการพิมพข์องSolder mask มีการพิมพซ์อ้นทบั
กนัหรือพิมพเ์คล่ือนหรือไม่ 

25  
 
 
 
 

 
 

ตรวจสอบการพิมพข์อง Marking มีการพิมพซ์อ้นทบักนั
หรือพิมพเ์คล่ือนหรือไม่  

26  
 
 
 
 

 

ตรวจสอบวา่ท าการV-Cut ตรงหรือไม่ 

27 

 

ตรวจสอบการพิมพข์อง Marking มีการพิมพเ์คล่ือน
หรือไม่ 
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ตารางที ่4.1  (ต่อ) 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

28  
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบวา่งานท่ีก าลงัตรวจอยูมี่การปนกนัของPart 
number อ่ืน หรือRevisionท่ีแตกต่างกนัหรือไม่ 

29  
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบวา่รูหรือSlot มีรอยร้าวรวมถึงแผน่บอร์ดมี
รอยขีดข่วนหรือไม่ 

30  
 
 
 
 

 
 
 
 

ตรวจสอบวา่ฝุ่ นหรือผงติดท่ีแผน่บอร์ดแลว้พิมพC์ircuit 
,Solder mask หรือMarking ทบัหรือไม่ 

 

 4.1.2  ปัญหาการตรวจสอบงานเร่งด่วน  

  วิธีแกไ้ขปัญหา : ท าขอ้ก าหนดในการจดัการตรวจสอบงานเร่งด่วนให้กบัพนักงานใน

กระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตา โดยก าหนดจ านวนงาน จ านวนคนตรวจ และ Multi skill ในการ

ตรวจสอบงานด่วน 
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ภาพที ่4.1  ขอ้ก าหนดการจดัการตรวจสอบงานด่วน 

 

 4.1.3  ปัญหาพนกังานไม่ไดใ้ชก้ลอ้งตรวจสอบงาน เน่ืองจากพนกังานบางคนไม่มีความรู้ความ

เขา้ใจในการใชก้ลอ้งและไม่มีมาตรฐานการท างานท่ีชดัเจน 

  วิธีแก้ไขปัญหา : จดัท ามาตรฐานการท างานท่ีชัดเจนและท าการ Training พนักงาน

พร้อมอธิบายให้พนักงานเขา้ใจเก่ียวกบัประโยชน์ของการใชก้ลอ้งในการตรวจสอบ Appearance 

บนแผน่งาน และการใชง้าน ดงัตารางท่ี 4.2 
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ตารางที่ 4.2  มาตรฐานการท างานของแผนก Final Visual Inspection 

 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงท่ีตอ้งระวงั 

1  
 
 
 
 
 
 
 
 

จดักลุ่มพนักงานท่ีท าหน้าท่ีแยก Date 
code และแยก Cavity ก่อนท่ีจะน างาน
มาตรวจสอบ   

ตอ้งไม่ปน 
Date Code 
และ Cavity   

2  ท าความสะอาดบริเวณท่ีท างาน และ
โต๊ะตรวจงาน  

ตอ้งไม่มีฝุ่ น 

3  
 
 
 
 
 
 

พนั ก งาน จะ  ต รวจงาน ต าม  Daily 
Production Planning ท่ี  Plan โ ด ย
หวัหนา้งานและสวมใส่ถุงมือทุกคร้ังใน
การท างานหรือหยบิจบังาน 
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ตารางที่ 4.2  (ต่อ) 

 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงท่ีตอ้งระวงั 

4 

 
 

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

Lot Control 
Card กบัแผน่ 
งานตอ้ง
ตรงกนั 

5 
 

 
 
 
 
 
 

 

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

ตอ้งดูปัญหา
จาก Yellow 
Cardก่อน
ตรวจสอบ
งาน   

6  
 
 
 
 

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

ก่อนเร่ิมงาน
ตอ้งดู  
Control Plan 
Alert  
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ตารางที่ 4.2  (ต่อ) 

 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงท่ีตอ้งระวงั 

7  
 
 
 

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

ตอ้งลง Daily 
Production 
Self Quality 
Control 
Record ทุก
คร้ัง 

8  
 
 
 
 
 

ยกงานข้ึนโตะ๊ตรวจงาน หา้มเกิน 20 
Pnls. และตอ้งรองงานดว้ยฟิวเจอร์
บอร์ดทุกคร้ังหรือแผน่รองงาน 

 

9 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

คล่ีแผน่บอร์ดตอ้งคล่ีทั้ง 4 ดา้นทั้ง
ดา้นหนา้และดา้นหลงั เพื่อตรวจสอบ 
Defective Defect ตามมาตรฐานการ
ท างานเร่ืองคล่ีแผน่บอร์ด 

จะตอ้งไม่พบ
ขอ้บกพร่อง
เร่ืองแผน่แตก
หรือร้าวหลุด
ไปยงัลูกคา้ 

 

 

 20 Pnls. 

 แผ่นรองงาน 
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ตารางที่ 4.2  (ต่อ) 

 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงท่ีตอ้งระวงั 

10  
 
 
 
 
 
 
 
 

พนกังานจะตอ้งใชก้ลอ้งเพือ่ตรวจสอบ
งานทุกคร้ังเพือ่ตรวจสอบขอ้บกพร่องท่ี
ไม่สามารถมองเห็นไดด้ว้ยตาเปล่า 
ไดแ้ก่ การตรวจขอ้บกพร่องเร่ืองพิมพ์
markingเลอะ เร่ืองการพิมพs์older 
maskเคล่ือนและเลอะไปยงัทองแดง
หรือต าแหน่งอ่ืน เร่ืองแผน่พิมพว์งจรมี
ฝุ่ นติด 

เนน้ตรวจ
ปัญหาเร่ือง

Marking 
Dirty ,  

Solder mask 
bleeding , 
Dirty from 

dust 

11  
 
 
 
 
 
 
 
 

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

 

12  
 
 
 
 
 
 

-ส าหรับงานดีพนกังานท่ีตรวจ 
ตอ้งขีดสีประจ ากะตามดว้ยสี 
ประจ าตวัผูต้รวจแลว้น างานลง 
พาเลท หรือรถใส่ งาน 

ตอ้งไม่ลืมขีด
สีตรวจ
ประจ าตวั 
Visual   

สีประจ ำกะ 

สีประจ ำตวั

ผูต้รวจ 

ตะกร้าใส่งานที่ตรวจพบ 
Defective 

งำนดีใส่  Good  Board 

1 

2 แผน่งำน 

ตรวจผำ่นกลอ้ง 5X เปิดไฟ 
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ตารางที่ 4.2  (ต่อ) 

 

ITEM/
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

Watch Out 
ส่ิงท่ีตอ้งระวงั 

13 

 

-เม่ือตรวจงานเสร็จใหเ้ขียนช่ือ 
ผูต้รวจลงในช่อง Turn-out user  
เพื่อใหรู้้วา่ Part Number  ก่อนเร่ิมงาน 
ทุกคร้ัง งาน  Job นั้นใครเป็นผู ้
ตรวจสอบพร้อมทั้งลงรายละเอียด 
 

ตอ้งไม่ลืม
เขียนช่ือ

ผูต้รวจลงใน
Lot Control 

Card   

 

 เม่ือจดัท ามาตรฐานการท างานท่ีชดัเจนแลว้ จึงน าขั้นตอนการท างาน ฝึกอบรมให้กบั

พนกังานเพื่อความรู้และความเขา้ใจในท างานท่ีถูกตอ้ง และยงัมีการสอนงานพนกังานแบบใกลชิ้ด 

ดงัภาพท่ี4.2 เพื่อท่ีหวัหนา้งานจะไดรั้บทราบถึงขอ้ปัญหาท่ีพนกังานปฏิบติังานไม่ถูกตอ้งหรือส่งผล

ต่อปัญหาอยา่งอ่ืนต่อไป  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.2  การ Training พนกังาน 

 

 4.1.4  ปัญหาพนกังานง่วงหรือเม่ือยลา้สายตาในระหวา่งการตรวจสอบงาน 

Training 
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  วิธีแกไ้ขปัญหา : จดัท าการระบบการประกาศแจง้เตือนช่วงเวลาในการ Relax ระหว่าง

การท างานท่ีกระบวนการตรวจสอบด้วยสายตา โดยผูท่ี้มีหน้าท่ีรับผิดชอบในการประกาศคือ 

Foreman หรือ Technician ประจ ากระบวนการ เวลาท่ีใชใ้นการ Relax มีดงัน้ี 

  กะเชา้เวลา 08.00 - 20.00 น. จะปฏิบติั  2 ช่วงเวลา คือ  

  ช่วงท่ี 1    เวลา 10.00 - 10.05 น. 

  ช่วงท่ี 2    เวลา 15.00 - 15.05 น. 

  กะดึกเวลา 20.00 - 08.00 น. จะปฏิบติั 3 ช่วงเวลา คือ 

  ช่วงท่ี 1    เวลา 22.00 - 22.05 น. 

  ช่วงท่ี 2    เวลา 02.00 - 02.05 น. 

  ช่วงท่ี 3    เวลา 06.00 - 06.05 น. 

  โดยมีขั้นตอนการบริหารร่างกาย ดงัตารางท่ี 4.3 และภาพร่วมกนัออกก าลงักาย ดงัภาพ

ท่ี 4.3 

 

ตารางที่ 4.3  ขั้นตอนการบริหารร่างกาย 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

1 
 

ท่าท่ี 1  การบริการสายตา 
นวดบริหารสายตาโดย หลบัตาแลว้ใชข้อ้
ของน้ิ ว ช้ีนวด  จากหั วตาวนขั้ น เป็น
วงกลมรอบๆดวงตาเพื่อผ่อนคลายความ
เม่ือยลา้ของสายตา ท า 10 รอบ 
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ตารางที่ 4.3  (ต่อ) 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ท่าท่ี 2  การยืดและส่งเสริมการแข็งแรงของ
กลา้มเน้ือล าตวั 
โดยการยกแขนทั้ง 2 ขา้งข้ึน หายใจเขา้ลึกๆ
ชา้พร้อมทั้งหนัตวัหรือบิดตวัไปทางดา้นซา้ย
ให้สุด หลงัจากนั้นหายใจออกแลว้หันมาตร
งกลาง หายใจเข้าอีกคร้ังหน่ึง แล้วหันไป
ทางดา้นขวา หายใจออกแลว้หนัล าตวัมา 
ตรงกลาง ท า 10 คร้ัง 

3 
 

ท่าท่ี 3 ยืดกลา้มเน้ือหัวไหล่และเอว โดยการ
หายใจเขา้ มือซ้ายท้าวเอวยื่นมือขวาข้ึนสูง
ออกไปดา้นขา้งพร้อมบิดตวัเล็กน้อย ท ามือ
เหมือนหยิบส่ิงของ จากนั้ นหายใจเข้าท า
แบบเดิมซา้ย 10 คร้ัง ขวา 10 คร้ัง 
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ตารางที่ 4.3  (ต่อ) 

 

Item/ 
Flow 

Photo 
รูปภาพ 

Method 
วิธีการท างาน 

4  ท่าท่ี 4  บริหารหวัไหล่  
โดยการใช้มือทั้ง 2 ขา้ง จบัท่ีหัวไหล่พร้อม
กนัและหมุนไปขา้งหน้า 15 รอบ และหมุน
ไปขา้งหลงั 15 รอบ 

5  
 
 
 
 
 
 
 

ท่าท่ี 5  บริหารกลา้มเน้ือคอ  
หมุนคอตามเขม็นาฬิกาและทวนเขม็นาฬิกา
ชา้ๆ อยา่งละ10 รอบ 

6  ท่าท่ี 6  นวดหวัไหล่และตน้คอ 
โดยใช้ 2 มือนวดหัวไหล่และต้นคอคน
ขา้งหนา้และขา้งหลงัสลบักนั 1-2 นาที 
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 กำรผอ่นคลำยสำยตำดว้ยกำรออกก ำลงักำยนอกจำกจะเป็นกำรท ำใหพ้นกังำนมีควำม

ต่ืนตวัในกำรท ำงำน ลดควำมเม่ือยลำ้จำกสำยตำแลว้ยงัช่วยใหพ้นกังำนมีสมัพนัธไมตรีท่ีดีต่อเพื่อน

ร่วมงำนดว้ย  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.3  พนกังาน Relax โดยการออกก าลงักาย 

 

4.2  ผลการศึกษาจากการปรับปรุง 

 หลงัจากการปรับปรุงไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ตั้งแต่เดือน ธนัวาคม 

2561 -  มีนาคม 2562 รวมทั้งส้ินจ านวน 37 ขอ้ร้องเรียน โดยขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้จะแบ่ง

ขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑเ์ป็น 5 กลุ่ม คือ 

 1.  Function Mechanical พบขอ้ร้องเรียนจ านวน 17 ขอ้ร้องเรียน 

 2.  Function Electric พบขอ้ร้องเรียนจ านวน 5 ขอ้ร้องเรียน 

 3.  Material พบขอ้ร้องเรียนจ านวน 1 ขอ้ร้องเรียน 

 4.  Appearance พบขอ้ร้องเรียนจ านวน 14 ขอ้ร้องเรียน 

 5.  Packing ไม่พบขอ้ร้องเรียน 

 และขอ้บกพร่องทางดา้นAppearance ท่ียงัพบขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ มีดงัน้ี 

 1.  แผน่พิมพว์งจรเป็นรอย (Scratch) จ านวน 2 ขอ้ร้องเรียน 

 2. แผน่พิมพว์งจรแตกหรือร้าว (Crack) จ านวน 3 ขอ้ร้องเรียน 

 3. แผน่พิมพว์งจรมีฝุ่ นติด (Dirty from dust) จ านวน 1 ขอ้ร้องเรียน 

 4. แผน่พิมพว์งจรมีต าแหน่งท่ีทองแดงเปิด (Copper expose) จ านวน 1 ขอ้ร้องเรียน 

Relax โดยการออกก าลงักาย 5 นาที 
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 5. แผ่นพิมพว์งจรมีต าแหน่งท่ี Solder mask พิมพเ์คล่ือนและเลอะไปยงัทองแดงหรือ

ต าแหน่งอ่ืน (Solder mask bleeding) จ านวน 5 ขอ้ร้องเรียน 

 6. แผ่นพิมพ์วงจรมีต าแหน่งท่ี  Marking พิมพ์เลอะ (Marking Dirty) จ านวน 2 ข้อ

ร้องเรียน 

 

 
 

ภาพที ่4.4  กราฟแสดงขอ้มูล Customer Complain ก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

 
 

ภาพที่ 4.5  กราฟแสดงขอ้บกพร่องทางดา้น Appearance ท่ีหลุดไปยงัลกูคา้ 
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 จากภาพ 4.4 และ 4.5 ขอ้มูลขอ้ร้องเรียนท่ีไดท้  าการเก็บขอ้มูลหลงัจากการปรับปรุง

พบว่าข้อบกพร่องด้าน Appearance ลดลงจาก  136 ข้อร้องเรียน เป็น  14 ข้อร้องเรียน  โดย

เปรียบเทียบขอ้มูลเดือนพฤษภาคม – สิงหาคม และ ขอ้มูลเดือนธนัวาคม – มีนาคม ส่งผลให้ขอ้มูล

ขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ลดลงจาก 165 ขอ้ร้องเรียน เป็น 37 ขอ้ร้องเรียน 



บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

 งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของการตรวจสอบขอ้บกพร่องของ

ผลิตภณัฑไ์ม่พบและหลุดไปยงัลูกคา้ เพื่อหาแนวทางปรับปรุงแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน อีกทั้งยงัส่งผล

ใหข้อ้บกพร่องท่ีเกิดจากกระบวนการลดลง และขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ลดลงอีกดว้ย 

 

5.1  สรุปผลการศึกษา 

 การศึกษาแนวทางในปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบดว้ยสายตาก่อนการส่งมอบไปยงั

ลูกคา้ ในอุตสาหกรรมการผลิตแผน่พิมพว์งจรอิเลก็ทรอนิกส์ เป็นน าขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้มา

วิเคราะห์พบว่าปัญหาทางดา้น Appearance ควรท่ีจะแกไ้ขก่อน  และน าขอ้มูลในส่วนของชนิดของ

ข้อบกพ ร่องในด้าน  Appearance คือข้อบกพ ร่องCrack ข้อบกพ ร่อง  Solder mask bleeding 

ขอ้บกพร่อง Marking Dirty และขอ้บกพร่อง Dirty from Dust เป็นขอ้บกพร่องหลกัท่ีจะท าการ

แกไ้ขก่อน โดยท าการศึกษากระบวนการผลิตแผ่นพิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ อีกทั้งยงัวิเคราะห์หา

สาเหตุของการตรวจสอบไม่พบดว้ยการระดมสมองทั้งหวัหนา้งานและพนกังานฝ่ายผลิต และจดัท า

แนวทางในการแกไ้ขปัญหา โดยหลงัจากปฏิบติัตามแนวทางขอ้มูลขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ก่อนการ

ปรับปรุงคือ เดือนพฤษภาคม 2561 ถึง เดือนสิงหาคม 2561 เป็น 165 ขอ้ร้องเรียน และหลงัการ

ปรับปรุงคือ เดือนธันวาคม 2561 ถึง เดือนมีนาคม 2562 เป็น 37 ขอ้ร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 77.58 

เปอร์เซ็นต์ โดยขอ้บกพร่องด้าน Appearance ท่ีเกิดจากกระบวนการตรวจสอบด้วยสายตาก่อน

ปรับปรุงเป็น 136 ข้อร้องเรียน หลังการปรับปรุงเป็น  14 ข้อร้องเรียน ลดลงคิดเป็น 89.71 

เปอร์เซ็นต ์ดงัภาพท่ี 5.1 
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ภาพที ่5.1 เปรียบเทียบผลจากการศึกษาก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

 จากขอ้มูลท่ีไดท้  าการเปรียบเทียบไปดงัขา้งตน้ แสดงใหเ้ห็นวา่ การวิเคราะห์ปัญหาและ

แนวทางการแกไ้ขปัญหาสามารถช่วยลดขอ้บกพร่องท่ีหลุดไปยงัลูกคา้ และส่งผลให้ขอ้ร้องเรียน

จากลูกคา้ลดลงไดอ้ยา่งชดัเจน 

 

5.2  ข้อเสนอแนะ 

 งานวิจยัน้ีเป็นการแกปั้ญหาท่ีเป็นสาเหตุหลกัๆท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุด ซ่ึงหากเวลาผ่านไป

ขอ้บกพร่องดา้นอ่ืนอาจจะเป็นสาเหตุหลกัท่ีท าให้ขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้เพิ่มข้ึน ดงันั้นควรจดัท า

แนวทางเพื่อป้องกนัปัญหาจากขอ้บกพร่องดา้นอ่ืนดว้ย 

จ านวนขอ้ร้องเรียน(คร้ัง) คิดเป็นเปอร์เซ็นต ์
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