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บทที ่3 
 

การนยิามปญหา 
 

3.1 บทนํา 
 

ข้ันตอนการนิยามปญหาที่จะกลาวถึงในบทนี้ ถือวาเปนขั้นตอนแรกที่จะนําไปสูการ
กําหนดจุดเริ่มตนและทิศทางของการวิจัย (Define Phase) ตามวิธีการทางซิกซ ซิกมา ที่จะนํามา
ประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลดจํานวนของของเสียที่เกิดขึ้นสําหรับแผงวงจร
ปรับเพิ่มลดไฟแสดงผลบนหนาปดของรถยนตที่ทําการศึกษานี้ โดยมีรายละเอียดตาง ๆ ที่
เกี่ยวของดังนี้ 

 
3.2 การกาํหนดทีมงานดําเนนิงาน 

 
ในการกําหนดทีมงานดําเนินงานที่คัดเลือกจากผูที่มีความรู ความชํานาญในสวนของ

กระบวนการที่เลือกทําการปรับปรุงเพื่อชวยในการสนับสนุนการทดลองและระดมความคิดดวย
เครื่องมือและเทคนิคตางๆ ที่ใชในการดําเนินงานเพื่อใหบรรลุเปาหมายซึ่งทีมงานดําเนินงาน
ประกอบไปดวยบุคคลที่มาจากสวนตางๆ ดังนี้ 

ทีมงานในการดําเนนิงาน 
- ผูจัดการฝายควบคุมคุณภาพ (Quality Manager) 
- ผูดูแลโครงงานผลิตภัณฑใหลูกคา (Program Administrator) 
- หัวหนาฝายผลิต (Production Supervisor) 
- หัวหนาพนักงานฝายผลิต (Production Lead Operator) 
- วิศวกรฝายควบคุมการผลิต (Process Engineer) 
- วิศวกรฝายทดสอบผลิตภัณฑ (Test Engineer) 
- วิศวกรฝายประกันคุณภาพ (Quality Engineer) 
- ผูชวยวิศวกรฝายประกนัคุณภาพ (Quality Engineer Assistant) : ผูดําเนินการวจิัย 

 

3.3 การศึกษากระบวนการผลติ 
อธิบายกระบวนการผลิตประกอบแผงวงจร การทดสอบแผงวงจร การบรรจุและสุม

ตรวจสอบในขั้นตอนสุดทายสําหรับแผงวงจรปรับเพิ่มลดไฟแสดงผลบนหนาปดของรถยนต ดวย
แผนผังภาพแสดงกระบวนการ (Process Flow Diagram) ดังในภาพที่ 3.1 - 3.3  
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ภาพที ่3.1  
แผนผังภาพแสดงกระบวนการผลิตประกอบแผงวงจร 
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ภาพที ่3.2  

แผนผังภาพแสดงกระบวนการทดสอบแผงวงจร 
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ภาพที ่3.3  
แผนผังภาพแสดงกระบวนการบรรจุและกระบวนการสุมตรวจสอบขั้นสุดทาย 

 
3.4 สภาพปญหาในปจจุบัน 

 
ลูกคาตั้งระดับของเสียที่กระบวนการสุมตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายจากฝายประกัน

คุณภาพใหกับโรงงานประกอบแผงวงจรอิเล็กทรอนิกสไวที่ระดับตํ่ากวา 200 DPPM ทําใหทาง
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โรงงานประกอบแผงวงจรจําเปนตองคํานึงถึงคุณภาพในการผลิตเปนอยางมาก ซึ่ง ณ ปจจุบันทาง
โรงงานกําลังประสบกับปญหาทางดานคุณภาพการผลิตแผงวงจรเพิ่มลดไฟแสดงผลในหลายรุน 
โดยเฉพาะรุน LT1624-14-30051 ที่มียอดการผลิตตอเนื่องและสูงมากกวารุนอื่นๆ ลูกคายัง
รองเรียนและใหเหตุผลอีกวาทางโรงงานมีระดับของเสียที่เกิดภายในกระบวนการผลิตสูงมาก 
เนื่องจากพบระดับของเสียที่ถูกตรวจเจอไดแมอยูในกระบวนการสุมตรวจสอบขั้นสุดทายสูงอยู
นั่นเอง  

ทางฝายประกันคุณภาพผูทําการสุมตรวจสอบในขั้นตอนสุดทาย ไดเก็บรวมรวบ
ขอมูลเปอรเซ็นตของจํานวนล็อตของผลิตภัณฑที่ทางฝายประกันตรวจสอบยอมรับ กับจํานวนล็อ
ตของผลิตภัณฑทั้งหมดที่ทางฝายผลิตสงตรวจ เปน %Lot Acceptance Ratio (%LAR) และ 
ขอมูลจํานวนผลิตภัณฑเสียเมื่อเทียบตอลานชิ้น เปน Defect Part Per Million (DPPM) ต้ังแต
เดือนมกราคม ถึงเดือนมิถุนายน 2551 ดังภาพที่ 3.4 

 
 
 

 
 
 

ภาพที ่3.4  
แผนภาพแสดง %LAR และ DPPM ของกระบวนการสุมตรวจสอบขั้นสุดทาย 

กับผลิตภัณฑรุน LT1614-14-30051 
 
จากการพิจารณาปริมาณของเสียที่ เกิดขึ้นในแตละพื้นที่การผลิตในชวงเดือน

มกราคม จนถึงเดือนมิถุนายน 2551 โดยแผนภาพดังภาพที่ 3.4 พบวาแผงวงจรปรับเพิ่มลดไฟ
แสดงผลสําหรับรถยนต รุน LT1614-14-30051 ที่มีการผลิตมากที่สุดและตอเนื่องมาตลอดนั้น มี
ปริมาณของเสียอยูที่ 857 DPPM โดยเฉลี่ย ณ กระบวนการสุมตรวจสอบขั้นตอนสุดทาย ซึ่งยังสูง
กวาที่ลูกคาตั้งเปาหมายที่ 200 DPPM  



  36

แมจากขอมูลจะเห็นวาในเดือนมิถุนายนที่ผานมา ไดมีการเพิ่มพนักงานตรวจสอบ
ดวยสายตาของทางฝายผลิตเอง เพื่อคัดกรองแผงวงจรที่มีปญหากอนจะสงตรวจไปที่แผนก
ตรวจสอบคุณภาพทําการสุมตรวจในขั้นตอนสุดทาย สามารถทําใหจํานวนของเสียที่พบในขั้นตอน
สุมตรวจของแผนกควบคุมคุณภาพดีข้ึน แตตองเพิ่มพนักงานจากเดิมใชพนักงานตรวจสอบดวย
สายตาของฝายผลิต ตามผังการผลิตแค 2 คนเปน 4 คน ซึ่งทําใหบริษัทเปนการแกสูญเสีย
พนักงานไปกับการคัดเลือกของเสีย และ %yield ของกระบวนการตรวจสอบดวยสายตาในเดือน
มิถุนายน ก็ลดลงจากเดิมเฉล่ียที่ 98.6% (ชวงเดือนมกราคมถึงพฤษภาคม) เปน 92.7% ซึ่งการ
ดําเนินการรเชนนี้บริษัทถือเปนการแกปญหาที่ปลายเหตุ โดยบริษัทจะยอมดําเนินการเพียงระยะ
ส้ันระหวางที่โครงการพัฒนาซิกซ ซิกมาเพื่อหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา แลวทําการปรับปรุง
แกไขจะแลวเสร็จ 

จะเห็นวาของเสียที่ตรวจสอบจะถูกตรวจจับไดที่กระบวนการตรวจสอบขั้นตอน
สุดทาย และกอนหนาเพียงกระบวนการเดียว ดังนั้นจึงตองมีการปรับปรุงคุณภาพการผลิตกอน
หนา กอนที่แผงวงจรจะถูกสงมาตรวจสอบในขั้นตอนสุดทายนี้ อันจะเปนผลใหลดคาใชจายที่เกิด
จากการไมไดคุณภาพของผลิตภัณฑ และที่สําคัญหากผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพถูกสงออกไปถึง
มือลูกคา ทําใหลูกคาขาดความเชื่อถือทําใหไมสามารถประเมินคาออกมาในรูปของคาใชจายได 
เพื่อที่จะทําใหกระบวนการผลิตแผงวงจรปรับเพิ่มลดไฟแสดงผลสําหรับหนาปดของรถยนตมี
ประสิทธิภาพ จึงจะดําเนินวิธีการของซิกซซิกมาเพื่อลดของเสียรวม ทั้งปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิต 

 
3.5 สรุปการนิยามปญหา 

 
ผลลัพธที่ไดในขั้นตอนการนิยามปญหาคือ ทีมงานระดมความคิดและดําเนินงาน

เพื่อใหสามารถลดปริมาณของเสียไดตามวัตถุประสงคที่ไดวางไว ทําการพิจารณาขอมูลในอดีต 6 
เดือน ของผลิตภัณฑแผงวงจรปรับเพิ่มลดไฟหนาปดแสดงผลสําหรับของรถยนต รุน LT1614-14-
30051 ซึ่งมียอดการผลิตมากที่สุด และมีการผลิตอยางตอเนื่องมาทํากอนเปนอันดับแรก ทีมงาน
กําหนดตัววัดปฐมภูมิวาโครงการพัฒนาจะสําเร็จหรือไม ที่ตัวดัชนี DPPM ของกระบวนการสุม
ตรวจสอบขั้นตอนของแผนกควบคุมตุณภาพที่ระดับนอยกวา 200 DPPM และกําหนดตัววัดทุตย
ภูมิ (ตัววัดผลตอเนื่อง  หรือตัววัดผลกระทบควบคูกับตัววัดปฐมภูมิ) ที่ %yield ของกระบวนการ
ตรวจสอบดวยสายตา ตองไมตํ่ากวาเดิมที่ 98.6% 



  37

ทีมงานมีความเห็นเดียวกันวาในขั้นตอนการสุมตรวจสอบขั้นสุดทายของพนักงาน
ฝายประกันคุณภาพนี้เปนเพียงจุดตรวจสอบเทานั้น ไมใชกระบวนการที่เปนสาเหตุใหเกิดของเสีย 
ทางทีมงานจึงจะเริ่มข้ันตอนการวัด เนนที่ลักษณะอาการที่พบจากกระบวนการตรวจสอบขั้นตอน
สุดทายนี้ แลวยอนไปหากระบวนการกอนหนาวากระบวนการใดเปนสาเหตุ แลวจะทําการ
วิเคราะห ปรับปรุงแกไข และทําการควบคุมตอไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 




