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บทที ่3 

 

การระบุปญหาและการประเมินระบบการวัด 

  

3.1 การระบุปญหา (Define Phase) 

 

  ในสวนนี้จะกลาวถงึปญหาที่พบในปจจุบันของกรณีศึกษา โดยจะทาํการศึกษาจาก

ขอมูลในอดีตในเชิงลกึ เพื่อที่จะทําใหสามารถระบุถงึปญหาที่จะนําไปแกไข โดยจะใชเทคนิคการ

สรางกราฟ และแผนภูมิชวยในการวิเคราะห 

 

3.1.1 สถานการณปจจุบัน 

จากขอมูลในอดีตของการผลิตผลิตภัณฑจํานวน 191,586 ชิ้น ซึง่เริ่มทําการผลติ

ต้ังแต เดือนพฤศจิกายน ป พ.ศ.2548 จนถงึเดือนกนัยายน ป พ.ศ.2549 พบวาผลิตภัณฑบันได

เลื่อนทีท่ําการศึกษานั้นมเีปอรเซ็นตของผลได (yield) ที่เกิดขึ้นในแตละกระบวนการผลิตดังแสดง

ในภาพที ่ 3.1 ซึง่จากภาพจะพบวาเปอรเซ็นตของผลผลิตที่ตํ่าที่สุดตลอดกระบวนการผลิตคือ 

กระบวนการ SMT โดยมีของเสียจาํนวน 2,817 ชิ้น ซึง่คิดเปนเปอรเซน็ตของผลไดเทากบั 98.53% 

ซึ่งอาการของเสียทีพ่บในแตละอาการนัน้ จะตองเสียเวลาในการซอมแซมเปนเวลาเฉลี่ย 45 นาที

ตอชิ้น ดังนัน้งานวิจัยนี้จึงเลอืกกระบวนการ SMT มาทาํการปรับปรุงแกไข เพื่อลดจาํนวนของเสียที่

เกิดขึ้นและจํานวนของเสียทีส่งไปสูกระบวนการถัดไป หลงัจากนัน้ไดทําการวิเคราะหลงไปใน

รายละเอียดถงึของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการ SMT โดยของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการนี้

สามารถแบงไดเปน 6 ประเภท ดังแสดงในภาพที ่ 3.2   ซึง่พบวา ของเสยีทีพ่บมากที่สุดคือ 

dewetting และของเสียที่พบมากเปนลําดับสองคอื Misalignment โดยรวมแลวของเสียที่เกิดจาก 

dewetting และ misalignment รวมเปน   80% ของของเสียทีเ่กิดขึ้นทัง้หมดในกระบวนการ SMT 

ดังนัน้งานวิจัยนี้จึงมุงเนนในการปรับปรุงแกไขปญหาทัง้สองประการดงักลาว โดยจะทําการศึกษา

กับผลิตภัณฑเพียงชนิดเดียว ซึ่งกําหนดใหเปน ผลิตภัณฑ A เพื่อที่จะทําใหเกิดความชัดเจน และ

ลดความคลาดเคลื่อนอันเนือ่งมาจากความแตกตางของตัวผลิตภัณฑ 
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ภาพที ่3.1 เปอรเซ็นตผลไดของกระบวนการผลิตแผนวงจรรวม 
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ภาพที ่3.2 ประเภทของของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ SMT 
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  เมื่อเลือกผลิตภัณฑ A เปนผลิตภัณฑตนแบบที่จะใชในการศึกษาแลว กน็ําการ

สํารวจปญหาที่พบในการผลิตผลิตภัณฑ A อีกครั้งหนึง่ เพื่อเปนการยืนยนัวา ผลิตภัณฑ A เปน

ผลิตภัณฑที่สงผลกระทบกบัผลิตภัณฑทัง้หมดของบรษิัทกรณีศึกษา ภาพที่ 3.3 เปนการแสดงผล

ไดของทุกกระบวนการ ต้ังแต เดือนพฤศจิกายน ป 2548 จนถงึ เดือนกนัยายน ป 2549 ของ

ผลิตภัณฑ A จํานวน 4,566 ชิ้น ซึง่พบวากระบวนการ SMT เปนสวนที่มีเปอรเซน็ตของผลผลิตต่ํา

กวา 99.00% และต่ําที่สุดของทั้งหมด เมื่อคํานวนเปอรเซ็นตของผลไดทั้งกระบวนการ (Rolled 

throughput yield) ไดที่ 95.66% ซึ่งเปาหมายของ Yield ทั้งกระบวนการตามเกณฑข้ันต่าํของ

บริษัทควรจะอยูที่ 98.00%  

  จากขอมูลขางตน แสดงใหเห็นวากระบวนการที่ตองปรังปรุงแกไขเปนอันดับแรก คือ 

กระบวนการ SMT ซึ่งสอดคลองกับการพิจารณาในภาพรวมของผลิตภัณฑ ทีมผูบริหารจึงได

มอบหมายใหแบล็คเบลทเปนผูดําเนินการในการเปนผูนาํทีมในการแกไขปรับปรุง โดยที่เปาหมาย

ของการปรับปรุงนี้จะตองทาํใหของเสียอาการ dewetting และ misalignment ลดนอยลง 
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ภาพที ่3.3 เปอรเซ็นตผลไดของกระบวนการผลิตแผนวงจรรวมของผลติภัณฑ A 
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3.1.2 แผนภูม ิSIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers) 

  แผนภูมิ SIPOC จะเปนแผนภูมิที่แสดงใหเหน็ถงึความสัมพนัธของทั้งกระบวนการ 

ซึ่งรวมถงึผูสงมอบ ลูกคา และกระบวนการดําเนนิงาน โดยในสวนของกระบวนการดําเนินงานจะ

พิจารณาทั้งในสวนของปจจัยนาํเขา กระบวนการผลิต และปจจัยนาํออก แผนภูม ิSIPOC สําหรับ

กระบวนการ SMT สามารถแสดงไดดังนี้  

  Suppliers: แผนกเตรียมแผนวงจร (PCB Preparation), แผนกเตรียมวัตถุดิบ (Raw 

material preparation), คลังเก็บสินคาและวัตถุดิบ (Store) สายการผลิต (Production), วิศวกร

กระบวนการ (Process Engineer), วิศวกรคุณภาพ (Quality Engineer), ฝายตรวจสอบคุณภาพ 

(Quality Assurance) 

  Inputs: แผนวงจร (Bare PCB), วัตถุดิบ (Raw material / Component / ชิ้นสวน), 

ตะกั่วเหลว (Solder paste), พนักงานฝายผลิต (Production Operator), เอกสารการทํางาน 

(Work Instruction), ขอกําหนด (Specification), การตรวจสอบภายในกระบวนการ (In-Process 

Audit)  

  Process: กระบวนการผลิต ประกอบดวยขั้นตอนยอย ๆ ดังนี้คือ 

ข้ันตอนที ่1 กระบวนการปาดตะกั่วเหลว (Screen Printing) 

ข้ันตอนที ่2 กระบวนการใส ชิ้นสวน (Pick and Place Component) 

ข้ันตอนที ่3 กระบวนการหลอม (Reflow Soldering) 

ข้ันตอนที ่4 กระบวนการตรวจสอบ (Post Oven Inspection, POI) 

ข้ันตอนที ่5 กระบวนการตรวจสอบขั้นสุดทายของ SMT (SMT Final Inspection) 

Outputs: แผนวงจรรวม (PCBA) 

  Customers: แผนกวางมือ (Handload station), แผนกตรวจสอบไฟฟา (In-circuit 

test), แผนกตรวจสอบการทาํงาน (FCT), แผนกตรวจสอบกอนสงออก (Pre-FQA), แผนก

ตรวจสอบขั้นสุดทายกอนสงออก (FQA), และ ลูกคาผูใชงานสุดทาย (End user) 

  Requirements: SMT Yield 99.10% 

จากขอมูลดังกลาวมาสามารถสรางเปนไดดังภาพที่ 3.4 แผนภูมิ SIPOC 

  แผนภูมิ SIPOC เปนแผนภูมทิี่ทาํใหสามารถวิเคราะหเหน็สวนของกระบวนการที่

จะตองทาํการปรับปรุง โดยเปาหมายจะอยูที่ขอกาํหนดของโครงการซกิซซิกมา โดยในโครงการนี ้
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ภาพที ่3.4 แผนภูมิ SIPOC  

 

จะเปน ผลได (Yield) ที่ Post Oven Inspection (POI) 99.10% แผนผัง SIPOC นี้จะชี้ใหเหน็ถงึ

ความเกี่ยวพนัของทุก ๆ สวนที่มีสวนรวมในการผลิตแผนวงจรรวม ดังนั้นเมื่อพบเหน็ความสัมพนัธ

แลวก็จะสามารถนําสวนที่ตองปรับปรุงในกระบวนการ SMT ไปใชงานตอไป 

 

3.1.3 ผลประโยชนที่คาดวาจะไดรับทางดานการเงนิในโครงการซิกซซกิมา 

  ในการดําเนนิงานตามซกิซซกิมานั้นจะตองมีการตั้งเปาหมายและผลที่คาดวาจะ

ไดรับ โดยทางโครงการไดกําหนดผลที่คาดวาจะไดรับเปนดังนี้คือ 

  ตนทนุที่ลดลงทางตรง ซึง่หมายรวมถึง ตนทุนในการแกไขงานเสยี ซึง่สามารถ

คํานวณไดจาก จํานวนของเสีย x เวลาในการซอม (นาที) x 0.184 USD ซึ่งเปนสูตรการคํานวณที่

ทางบริษัทกําหนดให โดยในปจจุบัน พบวาตนทนุมีคาเทากบั 2817x45x0.184 = 23,324.76 USD 

และคาดวาหลังการปรับปรุงตนทุนในสวนนี้จะลดลง โดยกําหนดให เปอรเซ็นตของผลผลิต มคีา

เทากับ 99.56% ดังนัน้ จากจํานวนของผลิตภัณฑที่ไดพยากรณไวลวงหนา 1 ป จากใบสั่งซือ้

ลวงหนาของลกูคา จํานวน 668,574 ชิ้น ดังนัน้ จาํนวนของเสียที ่ 99.56% - 98.53% = 1.03% 

และทําใหประหยัดตนทุนไดเทากบั 6,886x45x0.184 = 57,016.08 USD โดยทีจ่ํานวนเปอรเซนต

ของผลผลิต 99.56% มาจากการคํานวน 70% ของผลผลิตปจจุบันเพื่อเปนเปาหมายการปรับปรุง 

98.53%x70%+98.53% = 99.56% 

POI Yield 99.10%     
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  เนื่องจากการทําโครงการซกิซซิกมา นัน้จะเปนตนทนุคอนขางสูง และแบลคเบลท

จะตองพกัจากงานปกติมาทําโครงการซกิซซิกมาโดยตรง ดังนั้น ทางบริษัทจงึกาํหนดใหโครงการที่

จะสามารถดําเนินได และอนุมัติคาใชจายที่อาจจะเกิดขึ้นเนื่องจากการทดสอบ การทดลอง 

จะตองสามารถประหยัดตนทุนไดข้ันตอ 30,000 ดอลลาสหรัฐตอป ซึ่งในโครงการนี้ก็ไดรับการ

อนุมัติเนื่องจากถาโครงการสําเรจ็จะสามารถประหยัดเงินทุนไดถงึ 57,016.08 USD ตอป 

 

3.2 การประเมินระบบการวดัในกระบวนการ (Measure Phase) 

 

  การประเมนิระบบการวัดในกระบวนการ เปนขัน้ตอนที่สําคัญสําหรับกระบวนการ

ปรับปรุงโดยซกิซซิกมา เนื่องจากเครื่องมอืวัดและเกณฑมาตรฐานตาง ๆ ที่ใชเปนเครื่องตัดสินใจ

ในกระบวนการสายการผลิตจําเปนจะตองมีการทดสอบ และสอบเทยีบเครื่องมือกอนที่จะนาํมาใช

งาน รวมทัง้บุคลากร พนกังานที่จะตองทํางานก็ตองผานการอบรมและถูกสอบเทยีบดวยเชนกนั 

ในสวนของ Measure phase นี้จะมีการวเิคราะหในรายละเอียดของแตละกระบวนการที่ใชในการ

ผลิต ซึ่งจะพบวากระบวนการสวนไหนมีปญหา และมาตรฐานการวัดไมเปนไปตามขอกําหนด 

จะตองปรับปรุงในสวนเครื่องมือวัด และพนักงานสามารถผานตามเกณฑมาตรฐานไดเสียกอน จงึ

จะไดดําเนนิการตอไปได โดยในสวนนี้ แบล็คเบลทไดออกแบบสวนของการวัดไวดังตอไปนี้ 

 

3.2.1 แผนผังมหภาค (Macro process map) 

  ในสวนของแผนทีก่ระบวนการจะเปนการแสดงใหเหน็ถงึเสนทางการไหลของการ

ผลิต โดยเริ่มต้ังแตกระบวนการรับวัตถุดิบ จนถงึกระบวนการสงมอบใหกับลูกคา เพือ่ที่จะไดแสดง

ใหเหน็ถงึภาพรวมของการผลิต และสามารถเขาไปหาจุดมุงหมายที่จะทําการปรบัปรุงไดอยางดี 

แผนที่กระบวนการจะประกอบไปดวยดังนี ้

  1. ผูสงมอบวตัถุดิบ (Supplier Raw Material) 

  2. แผนกตรวจสอบวัตถุดิบขาเขา (Incoming Quality Assurance, IQA) 

  3. แผนกผลิตสวน SMT 

  4. แผนกตรวจสอบขั้นสุดทายของ SMT (SMT Final Inspection) 

  5, แผนกผลิตสวนวางมือ (Hand load)  

  6. แผนกตรวจสอบไฟฟา (In-circuit test) 

  7. แผนกตรวจสอบการทาํงาน (FCT) 
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ผูสงมอบวัตถุดิบ
แผนกตรวจสอบ

วัตถุดบิขาเขา
แผนกผลิตสวน SMT

แผนกตรวจสอบขั้น

สุดทายของ SMT

แผนกตรวจสอบกอน

สงออก

แผนกตรวจสอบการ

ทํางาน
แผนกตรวจสอบไฟฟา แผนกผลิตสวนวางมือ

แผนกบรรจุภัณฑ
แผนกตรวจสอบขั้น

สุดทายกอนสงออก
ลูกคาผูใชงาน

 
ภาพที ่3.5 แผนทีก่ระบวนการ 

 

 8. แผนกตรวจสอบกอนสงออก (Pre-FQA) 

 9. แผนกบรรจภัุณฑ (Packing) 

 10. แผนกตรวจสอบขั้นสุดทายกอนสงออก (FQA) 

 11. ลูกคาผูใชงาน (End User) 

 

3.2.2 แผนผังกระบวนการ (Process Flow Diagram) 

  แผนผังกระบวนการนั้นจะแสดงเปนแผนผงักระบวนการที่พิจารณา ซึ่งในทีน่ี้คือ 

กระบวนการ SMT โดยแผนผังกระบวนการจะแสดงใหเห็นถึงภาพรวมของกระบวนการไหลใน

กระบวนการ SMT ซึ่งจะมีการระบกุระบวนการยอยตาง ๆ วามีเปนกระบวนการที่เกิดคุณคา 

(Value Added, VA) หรือเปนกระบวนการที่ไมเกิดคุณคา (Non value added, NVA)หรือไม 

ดังนัน้แผนผังกระบวนการ SMT นัน้จะคลาย ๆ กับแผนทีก่ระบวนการ แตเปนการแสดงใหเหน็ถึง

ภาพที่ชัดเจนลงมาในสวน SMT ซึ่งเปนสวนที ่ แบล็คเบลทไดตัดสินใจรวมกับทีมงานของโครงการ

ซิกซซิกมา วาจะดําเนนิการปรับปรุงสายการผลิตยอยใดเพื่อลดของเสียลง แผนผังกระบวนการ 

SMT ประกอบไปดวยกระบวนการดังตอไปนี ้

 1. การเตรียมแผนวงจร (PCB Preparation) 

 2. การปาดตะกั่วเหลว (Screen Printing) 

 3. การใสชิ้นสวน (Pick and Place Component) 

 4. การตรวจสอบกอนเขาเครื่องหลอม (Before Oven Inspection) 

 5. การหลอมตะกั่ว (Reflow Soldering) 
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 6. การตรวจสอบหลังการหลอม 

 7. การตัดแผนวงจร (De-Panel) 

 8. การตรวจสอบขั้นสุดทายของ SMT (SMT Final Inspection) 

  ซึ่งในสวนนี้นัน้จะสามารถระบุกระบวนการที่มีคุณคาไดดังตอไปนี้ การเตรียม

แผนวงจร, การปาดตะกั่วเหลว, การใสชิ้นสวน, การหลอมตะกั่ว, และการตัดแผนวงจรและในสวน

ของกระบวนการที่ไมเกิดคุณคาคือ การตรวจสอบกอนเขาเครื่องหลอม, การตรวจสอบหลังการ

หลอมและการตรวจสอบขั้นสุดทายของ SMT  

  จากการพิจารณาแลวในสวนของกระบวนการที่ไมเกิดคุณคา ยงัไมสามารถที่จะตดั

ออกจากกระบวนการ SMT ได เนื่องจากเปนการตรวจสอบที่จําเปนตองมีเพื่อใชในการผลิต และ

สามารถหยุดสายการผลิตไดทันทวงทีเมื่อมีปญหาเกิดขึ้น สงผลใหสามารถแกไขปญหาไดอยาง

รวดเร็ว 

  ขอมูลในสวนของแผนผังกระบวนการ SMT นั้นจะสามารถนาํไปสรางเปนตารางการ

วิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ(Cause and Effect Matrix, C&E Matrix) ได ซึ่งจะเปนการนาํ

คะแนนที่ไดจากการลงความเหน็ของสมาชิกทีมซกิซซิกมา เพื่อวิเคราะหหาปญหาสาเหตุทีน่าจะ

กอใหเกิดของเสีย และผลกระทบที่จะกอใหเกิดของเสยีอาการตาง ๆ โดยอาการของเสียที่ไดนํามา

และเปนปญหาหลักของผลติภัณฑ A เปนดังภาพที ่3.6 
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ภาพที ่3.6 ประเภทของของเสียของผลิตภัณฑ A 
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  การอธิบายในสวนของลกัษณะอาการของเสียจะกลาวดังตอไปนี้ โดยในสวนของ 

อาการของเสยี อ่ืน (Others) จะแยกออกมาเปน Solder bridge, Component Tilt และ Wrong 

Component  ซึ่งโดยปกติสวนของของเสีย อ่ืน ๆ จะไมไดรับการสนใจเนื่องจากเปนของเสยีใน

ปริมาณทีน่อยและยากตอการแกไข ซึง่เมื่อนาํมาอธบิายในแผนภูมิจะมองวาเปนเหตุสุดวิสัยใน

ระบบการผลิต โดยคําอธิบายของอาการของเสียมีดังตอไปนี้ 

1. Misalignment คือ อาการทีตั่วชิ้นสวนเลื่อนไปจากตาํแหนงที่ควรจะวางเอาไว 

2.  Dewetting คือ อาการที่จุดหลอมระหวางตะกั่วกับตัว ชิน้สวน ไมสามารถหลอม

เขากันไดอยางสมบูรณ ซึง่สงผลใหผลของการหลอมไมดีเพียงพอตอการใชงาน

ระยะยาว 

3. Component missing คือ อาการที่ชิ้นสวนไมไดถูกวางลงบนแผนวงจร และผาน 

      ไปจนถงึกระบวนการหลอม ซึ่งทําใหแผนวงจรไมสามารถทาํงานได 

4. Wrong polarity คือ อาการที่ตัวชิน้สวน ทีม่ีการกาํหนดขั้วทางไฟฟาไดวางสลับ

ข้ัวทําใหแผนวงจรไมสามารถทํางานได 

5. Component damage คือ อาการที่ชิ้นสวน มีรอยเสียหายซึง่เปนการเสียหาย

จากภายนอก 

6. Solder bridge คือ อาการทีก่ารหลอมของตะกั่วไปสัมผัสกับชิ้นสวนตวัอื่น หรือ

ขาของชิ้นสวนอื่น ๆ ทําใหเกดิการลัดวงจรทางไฟฟาได 

7. Component tilt คือ อาการของตัวชิ้นสวน มีการเลื่อนไปทั้งตัวในต่ําแหนงของ 

90 องศาหรือ 180 องศา ซึง่เปนการเลื่อนไปจากตําแหนงศูนยกลาง 

8. Wrong Component คือ อาการที่มีการวางชิ้นสวนผิดชนิด โดยที่เปนชิ้นสวน 

ขนาดเดียวกัน แตมีคาทางไฟฟาตางกัน ทําใหสามารถวางชิ้นสวนบนแผนวงจร

ไดอยางพอด ี 

 จากอาการทั้งแปดอาการของของเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการ SMT สามารถจาํแนก

สัดสวนของอาการเกิดของเสยีดังตารางที ่3.1  
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ตารางที่ 3.1 

สัดสวนแสดงอาการของเสยี 

 

อาการของเสีย สัดสวนของเสีย(%)

Misalignment 83.3

Dewetting 9.58

Compoent Missing 2.4

Wrong Polarity 1.8

Component Damange 1.2

Solder Bridge 0.59

Compoent tile 0.59

Wrong Component 0.59
 

 

  จากอาการของเสียแปดอาการนั้นสามารถสรุปไวในตาราง C&E Matrix โดยใช

ลักษณะของตาราง C&E Matrix จากการลงคะแนนความเหน็ของสมาชกิทมีซกิซซิกมา โดย

สมาชิกจะมีดวยกนัทัง้หมด 6 คนดังตอไปนี้ 1.แบลคเบลท 2.วิศวกรกระบวนการ 3.วิศวกรควบคมุ

คุณภาพ 4.หัวหนางานฝายผลิต 5.หวัหนางานผานซอมบํารุง 6.หวัหนางานฝายตรวจสอบคุณภาพ 

โดยจะทาํการประชุมรวมกนัเพื่อลงคะแนนโหวตในที่ประชุม โดยจะนําทีมโดยแบลคเบลทในการ

แสดงความคดิเหน็คะแนนที่เหมาะสมในการลงคะแนน พรอมทัง้บอกเหตุผล และเมื่อไมมีฝายใด

โตแยงจะสามารถสรุปคะแนนนัน้ ๆ ไดในตาราง C&E Matrix แตถาหากมีการโตแยงถงึความไม

เหมาะสมของคะแนน แบลคเบลทก็จะทาํการปรับเปลี่ยนใหไดในคะแนนที่เหมาะสม ที่สมาชิกทกุ

คนยอมรับ จะตองทาํการลงความเหน็ในคะแนนนั้น ๆ โดยที่ทกุคนไมมีขอโตแยงใด ๆ โดยที่จะ

คํานวณตามสตูรดังนี้ 

คะแนนอาการของเสียแตละอาการ = สัดสวนของเสยี x คะแนนลงความเห็น  

คะแนนของเสยีรวม = ผลรวมของคะแนนของเสียแตละอาการ  

คะแนนรวม = ผลรวมของคะแนนของเสียรวม 

  จากการคะแนนลงความเหน็จะมีชวงใหต้ังแต 1-10 โดยที่ลําดับของอาการที่จะเกิด

จากกระบวนการนั้น ๆ มากที่สุดจะอยูที่ 10 และนอยที่สุดจะอยูที่ 1 โดยที่อาการที่ไมนาจะเกิดจาก

กระบวนการนัน้ ๆ จะเปน 0 ดังนั้น การลงคะแนนความเหน็จะเปนการระดมความคิดเหน็ของ
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สมาชิกในทมีซิกซซิกมา โดยที่จะอางองิขอมูลจากประสบการณในอดีตเปนตัวชวยในการตัดสินใจ 

ผลสรุปไดดังตารางที่ 3.2 

ตารางที่ 3.2 

การวิเคราะหสาเหตุแลผลกระทบ (C&E Matrix) 
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สัดสวนของเสีย 83.3 9.58 2.4 1.8 1.2 0.59 0.59 0.59

กระบวนการ รายละเอยีดกระบวนการ รวม

1 การเตรยีมตะกั่วเหลว 0 0 0 0 0 0 0 0 0

2 การใสแผนวงจรโดยเครือ่งใสอัตโนมัติ 0 0 0 0 0 0 0 0 0

3 การปรบัตัง้เครื่องปาดตะกั่ว 0 0 0 0 0 0 0 0 0

4 การปรบัตัง้แรงกดของ Squeegee 3 5 5 0 0 8 7 0 318.5

5 การปรบัตัง้ความเรว็ของ Squeegee 7 6 6 0 0 9 6 0 663.48

6 การปาดตะกั่วโดยเครื่องจักร 0 0 0 0 0 0 0 0 0

7 การปลอยแผนวงจรออกไปสูขันตอนถัดไป 0 0 0 0 0 0 0 0 0

8 การเลือกโปรแกรมสําหรบัใชงาน 0 0 0 0 0 0 0 0 0

9 การใส part ลงในอุปกรณสําหรบัใส part 0 0 0 3 0 0 0 5 8.35

10 ใสอุปกรณเขาสูเครื่องจักร 0 0 0 1 0 0 0 4 4.16

11 เริ่มการทํางานของเครื่องจักร 0 0 0 0 0 0 0 0 0

12 แผนวงจรเขาสูเครือ่งจักรอัตโนมัติ 0 0 0 0 0 0 0 0 0

13 เครือ่งจักรวาง part ลงบนแผนวงจรรวม 3 0 0 1 1 2 2 2 256.29

14 ปลอยแผนวงจรรวมไปสูขั้นตอนถัดไป 0 0 0 0 0 0 0 0 0

15 การปรบัตัง้คาของเครือ่งหลอม 2 8 0 0 0 7 6 0 250.81

16 การตรวจวัดคาอุณหภูมิในเครื่องหลอม 0 0 0 0 0 0 0 0 0

17 การปลอยแผนวงจรรวมเขาสูเครื่องหลอม 3 0 0 0 0 0 0 0 249.75

18 ปลอยแผนวงจรรวมไปสูขั้นตอนถัดไป 0 0 0 0 0 0 0 0 0

19 การตรวจสอบหลังจากเครื่องหลอม 0 0 0 0 0 0 0 0 0

20 การลงบันทึกโดยระบบภายในองคกร 0 0 0 0 0 0 0 0 0

21 การสแกนแถบบันทึกสงกระบวนการถัดไป 0 0 0 0 0 0 0 0 0

การปาดตะกั่ว

การวาง Part

การหลอม

การตรวจสอบ

หลังการหลอม

981.98

268.8

500.56

0
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  จากตารางที่ 3.2 พบวากระบวนการที่ตองทาํการปรับปรุงแกไขเปนกระบวนการแรก

คือ การปาดตะกั่ว ซึ่งไดคะแนนที่ 981.98 คะแนนจากผลการลงคะแนนของสมาชกิทีมซกิซซิกมา 

สวนกระบวนการถัดมาเปนกระบวนการหลอมและกระบวนการวางชิน้สวนเปนสิ่งทีจ่ะตอง

ปรับปรุงตอมาเปนขัน้ตอนตอไป ซึ่งในโครงการนี้จะเลือกปรับปรุงเพียง 2 กระบวนการทีเ่ปน 2 

อันดับแรกที่ไดคะแนน 981.98 และ 500.56 ซึ่งเปนกระบวนการที่สมาชกิทมีซกิซซิกมา ไดลง

ความเห็นวาคุมคาและเพยีงพอตอการปรบัปรุง เนื่องจากเปนปจจัยหลัก 2 ปจจัยทีท่ําใหเปน

ปญหา และเมื่อแกไขกระบวนการทัง้สองนี้แลว อาจจะสงผลใหผลสําเร็จที่เปนรูปของตัวผลได

กระบวนการ และตัวตนทนุที่ลดลงจากการซอมของเสยีสามารถประสบผลสําเร็จตามเปาหมาย  

  เมื่อไดกระบวนการที่จะตองทําการปรับปรุงโดยกระบวนการซิกซซกิมา แลวก็

ดําเนนิการลงรายละเอียดขัน้ตอไปโดยที ่ ตองระบุถงึรายละเอยีดของแตละขั้นตอนในกระบวนการ

นั้น เพื่อทาํการวิเคราะหหาจุดที่เปนระบบการวัดในข้ันตอนนัน้ ๆ โดยการปาดตะกั่วมีข้ันตอน

รายละเอียดดงัตอไปนี้ (ภาพที ่3.7) 

 การใสแผนวงจรเขาสูเครื่องปาดตะกั่วโดยอัตโนมัติ 

1. การปรับต้ังเครื่องปาดตะกัว่ 

2. การทดสอบผลของการปาดตะกั่ว 

3. สงผลการปาดตะกั่วใหกันแผนกควบคุมคุณภาพเพื่อทําการวัดคาความสูงตะกัว่ 

4. แผนกควบคุมคุณภาพตรวจสอบผลของความสงูตะกัว่เหลวที่ตองอยูในระหวาง 

6-8 mils ( 1 mils = 0.001 นิ้ว )  และทําการลงบนัทกึเพื่อดูลักษณะอาการของ 

X-Bar และ R-Chart  

5. ฝายผลิตเริ่มทาํการปาดตะกัว่ และตรวจสอบภายใตกลองขยาย 3 เทา 

6. ถาพบวาตะกัว่เหลวไมผานการตรวจสอบจะตองนาํแผนวงจรไปลาง และ

ตรวจสอบภายใตกลองขยาย 10 เทากอนที่จะนํามาใชในสายการผลติตอไป 

7. ฝายตรวจสอบคุณภาพทาํการสุมตรวจความสงูของตะกั่วเหลวทุก ๆ 2 ชั่วโมง 

8. สงแผนวงจรไปสูกระบวนการวางชิ้นสวน ตอไป 

  จากกระบวนการปาดตะกัว่นัน้พบวามจีุดวดัที่สําคัญที่เปนการควบคุมกระบวนการ 

คือ การวัดความสงูของตะกั่วเหลว ดังนัน้ จุดวัดนี้จะตองเปนจดุที่มีการสอบเทียบและมกีาร

ทดสอบระบบการวัดทัง้ของเครื่องมือวัด และพนกังานที่ไดทําการวัดความสูงของตะกัว่เหลว 
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ใสแผนวงจรเขาสู

เครือ่งปาดตะกั่ว

ปรับต้ังเครือ่งปาด

ตะกั่ว
ทดสอบการปาดตะกั่ง

สงผลการปาดตะกั่วสู

แผนกควบคุมคุณภาพ

ฝายคณุภาพสุมตรวจทุก 2 

ช่ัวโมง
ตรวจสอบใตกลอง 3 เทา

ปาดตะกั่วลง

แผนวงจร

วัดความสูงตะกั่ว 6-8

 mils

สงแผนวงจรสู

กระบวนการวาง part

ลางแผนวงจรโดย

เครือ่งจักร

ตรวจสอบใตกลอง 10 

เทา

ยอมรับ

ยอมรับ
ยอมรับปฏิเสธ

ปฏิเสธ

ปฏิเสธ

 
ภาพที ่3.7 แผนผังกระบวนการปาดตะกัว่ 

 

ตารางที่ 3.3 

ผลการวัดความสูงตะกัว่เหลว 

 

ครัง้ที่ 1 ครัง้ที่ 2 ครัง้ที่ 3 ครัง้ที่ 1 ครัง้ที่ 2 ครัง้ที่ 3

1 6.10 6.10 6.20 6.10 6.10 6.10

2 6.10 6.10 6.10 6.20 6.20 6.00

3 6.00 6.00 6.00 6.00 6.00 6.10

4 6.00 6.10 6.10 6.10 6.10 6.10

5 6.10 6.00 6.10 6.00 6.00 6.10

6 6.60 6.70 6.70 6.70 6.80 6.70

7 6.70 6.80 6.70 6.70 6.70 6.70

8 6.50 6.40 6.50 6.40 6.40 6.40

9 6.50 6.50 6.60 6.50 6.40 6.50

10 6.30 6.40 6.40 6.50 6.40 6.40

ลําดบั

ชิ้นงาน

พนักงาน 1 พนักงาน 2
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 การวิเคราะหระบบการวัดในสวนนี้จะเปนการทดสอบเกีย่วกับการวัดความสูงของ

ตะกั่วเหลว ซึ่งไดวางแผนทําการทดสอบไวดังตอไปนี้ 

1. จัดเตรียมชิ้นงานจาํนวน 10 ชิ้นงานที่เปน PCB พรอมตะกั่วเหลว 

2. พนกังานจาํนวน 2 คนทําการตรวจวัดความสูงตะกั่วเหลว โดยซ้าํ 3 คร้ังตอ 1 คน 

 เมื่อนําไปวิเคราะหโดยเขาใชโปรแกรม Minitab จะไดกราฟดังภาพที ่3.8 ซึ่งพบวาใน

สวนของกราฟอิทธิพลรวมระหวางพนกังานและชิ้นงาน มีการตัดกันซึ่งแสดงใหเห็นถึงการมี

อิทธิพลรวมตอกัน (operator*Part Number Interaction) ดังนัน้จะตองทําการวเิคราะหโดยวิธกีาร 

ANOVA(กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ,2547)  

 

Pe
rc

en
t

Part-to-PartReprodRepeatGage R&R

100

50

0

% Contribution
% Study Var

Sa
m

pl
e 

R
an

ge

0.2

0.1

0.0

_
R=0.075

UCL=0.1931

LCL=0

1 2

Sa
m

pl
e 

M
ea

n

6.8

6.4

6.0

__
X=6.3133
UCL=6.3901

LCL=6.2366

1 2

Part Number
10987654321

6.8

6.4

6.0

Operator
21

6.8

6.4

6.0

Part Number

Av
er

ag
e

10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

6.8

6.4

6.0

Operator
1
2

Components of Variation

R Chart by Operator

Xbar Chart by Operator

Solder Thickness by Part Number

Solder Thickness by Operator

 Operator * Part Number Interaction

 
 

ภาพที ่3.8 ผลการวิเคราะหระบบการวัด 
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ภาพที ่3.9 ผลการวิเคราะหโดยโปรแกรม minitab 

 

 

 

Gage R&R Study - ANOVA Method  
 
Gage R&R for Solder Thickness 
 
Gage name:       Laser Section Machine(Auto LSM 2nd floor) 
Date of study:   Sep 18'2006 
Reported by:     Thassaporn S 
Tolerance:       4 Mils 
Misc: 
 
  
Two-Way ANOVA Table With Interaction  
 
Source                  DF       SS        MS        F      P 
Part Number              9  3.93933  0.437704  107.436  0.000 
Operator                 1  0.00000  0.000000    0.000  1.000 
Part Number * Operator   9  0.03667  0.004074    1.438  0.205 
Repeatability           40  0.11333  0.002833 
Total                   59  4.08933 
 
  
Gage R&R  
 
                                     %Contribution 
Source                      VarComp   (of VarComp) 
Total Gage R&R            0.0032469           4.30 
  Repeatability           0.0028333           3.75 
  Reproducibility         0.0004136           0.55 
    Operator              0.0000000           0.00 
    Operator*Part Number  0.0004136           0.55 
Part-To-Part              0.0722716          95.70 
Total Variation           0.0755185         100.00 
 
 
                                       Study Var  %Study Var 
Source                    StdDev (SD)   (6 * SD)       (%SV) 
Total Gage R&R               0.056982    0.34189       20.74 
  Repeatability              0.053229    0.31937       19.37 
  Reproducibility            0.020337    0.12202        7.40 
    Operator                 0.000000    0.00000        0.00 
    Operator*Part Number     0.020337    0.12202        7.40 
Part-To-Part                 0.268834    1.61300       97.83 
Total Variation              0.274806    1.64884      100.00 
 
 
Number of Distinct Categories = 6 
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 จากภาพที ่3.9 ผลการวิเคราะห เปนดังตอไปนี้  

1. คา Number of Distinct Categories มีคาเทากับ 6 ซึ่งถือวาอยูในเกณฑที่

ยอมรับไดที่ระบบการวัดมีคุณสมบัติแยกขอมูลที่วัดไดเปน 6 ความแตกตางกนั 

ซึ่งเกณฑข้ันต่าํที่ยอมรับไดอยูที่ 5 แสดงวาขอมูลที่ไดจากระบบการวัดใช

ประมาณคาความผนัแปรของกระบวนการได (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ,2547) 

2. ความผนัแปรจากตัวอยาง มีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของขอมลูทั้งหมดมีคา  

0.2748 mil  และ เปนความเบีย่งเบนมาตรฐานจากชิ้นงาน (Part-To-Part) 

0.2688 mil  และเปนความเบี่ยงเบนมาตรฐานจากระบบการวัด (Total Gage 

R&R) 0.05698 mil (กิติศักดิ ์พลอยพานิชเจริญ,2547)  

3. เมื่อประเมินผลเทียบกับความผันแปรของกระบวนการ (%SV) จะพบวาถาความ

ผันแปรของกระบวนการที่ประเมินไดจากขอมูลวัดทัง้หมดเทากับ 100 mil แลว 

จะเปนความผนัแปรจากสาเหตุกระบวนการผลิต 97.83 mil และความผนัแปร

จากระบบการวัด 20.74 mil โดยแบงเปนความผนัแปรจากสาเหต ุ repeatability 

19.37 mil และ reproducibility 7.40 mil และมาตรฐานการวัดที่กําหนดให

ยอมรับไดสําหรับระบบการวดัคือ ความผนัแปรจากระบบการวัดต่ํากวา 30% (กิ

ติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ,2547) 

4. เมื่อวิเคราะหความแปรปรวนทัง้หมด (%Contribution) ซึ่งพบวาความแปรปรวน

จากการวัดเปน  4.30% ซึ่งเกณฑข้ันต่าํที่จะยอมรับระบบการวัด คือคาความ

แปรปรวนที่ตํ่ากวา 9% (กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ,2547) 

 จากการวิเคราะหระบบการวดัในสวนนี้แลวสามารถสรุปไดวา ระบบการวัดในสวน

กระบวนการปาดตะกั่วซึง่ก็คือความสูงของตะกั่วเหลวจะพบไดวาสามารถเชื่อถือได ดังนัน้การใช

พนกังานและเครื่องมือวัดอยางที่เปนอยูในปจจุบัน สามารถเชื่อมั่นไดวาผลการวัดมีความเชื่อถือได 

 เมื่อทําการวิเคราะหตอมาในกระบวนการปาดตะกั่วพบวา มกีารตรวจสอบตะกั่ว

เหลวดวยขอมลูแบบจํานวนนับ (Attribute data) ในสวนของพนกังานทีท่ําการตรวจสอบภายใน

สายการผลิต โดยเปนการตรวจสอบใตกลองขยาย 3 เทา ซึ่งเปนการตดัสินใจยอมรบั หรือปฏิเสธที่

จะปลอยใหแผนวงจรที่มกีารปาดตะกั่วเหลวแลวผานไปยังกระบวนการถัดไปหรอืไม 
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 การออกแบบการทดสอบระบบการวัดขอมูลจํานวนนับจะไดทําดังตอไปนี้   

1. ใชจํานวนตวัอยาง 20 ตัวอยาง โดยเปนตัวอยางที่ผานการยอมรับ  15 ตัวอยาง 

และตัววอยางที่ไมผานการยอมรับ 5 ตัวอยาง 

2. ใชพนกังาน 3 คนในการตรวจสอบเนื่องจากการทํางานจะเปนการทํางาน 3 

ชวงเวลา โดยจะตองทาํการทดสอบพนักงงานทัง้ 3 ชวงเวลาการทาํงาน 

3. ทําการทดสอบตอพนักงาน 1 คนโดยตองตรวจสอบแผนวงจร 3 คร้ัง 

 ซึ่งเมื่อทําการตรวจสอบพนกังานแลวผลออกมาไดดังตารางที ่ 3.4 ผลการตรวจสอบ

ระบบการวัดขอมูลจํานวนนบั และผลออกมาดังภาพที ่3.10 ผลจาก minitab ผลจากการวิเคราะห

ในภาพที่ 3.10 จะพบวาที่ความเชื่อมัน่ 95% พนกังานตรวจสอบทั้ง 3 คนสามารถทําการ

ตรวจสอบได 100% ทั้งในสวนของภายในกลุมพนักงาน (within appraiser) และ appraiser กับ

ตัวอยาง โดยสามารถสรุปไดวาดวยผลการทดสอบระบบ  
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ภาพที ่3.10 ผลการวิเคราะหระบบการวัดขอมูลจํานวนนับ 
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ตารางที่ 3.4  

ผลการตรวจสอบระบบการวดัขอมูลจํานวนนับกระบวนการปาดตะกัว่ 

 

คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3

1 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

2 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

3 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

4 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

5 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

6 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

7 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

8 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

9 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

10 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

11 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

12 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

13 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

14 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

15 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

16 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

17 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

18 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

19 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

20 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

พนักงาน 1 พนักงาน 2 พนักงาน 3ลําดบั

ชิ้นงาน
ตวัอยาง
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 การวัดในสวนของขอมูลวัดในกระบวนการปาดตะกั่วนี้สามารถเชื่อถือได และมั่นใจ

ไดวาของเสียที่เกิดจากกระบวนการปาดตะกั่วจะไมไดมาจากระบบการวัดทัง้ 2 สวนคือสวนของ

ขอมูลแปรผัน และขอมูลจํานวนนับ 

 จากตารางที่ 3.2 ตารางวิเคราะหสาเหตุและผลกระทบ (C&E Matrix) ยังมีคะแนน

ลําดับที่สูงมาเปนอันดับสองของทั้งหมดคอื กระบวนการหลอมที่มีคะแนนการลงความเห็นสงูถงึ 

500.56 ซึ่งเปนกระบวนการตอมาที่จะตองทาํการวิเคราะหอยางละเอยีดตอไปวาเปนสาเหตขุอง

การกอใหเกิดของเสียหรือไมอยางไร  

  กระบวนการหลอมละลายมข้ัีนตอนดังตอไปนี้ 

1. ใสแผนวงจรทีว่างชิ้นงานแลวเขาเครื่องหลอมละลาย 

2. แผนวงจรเขาเครื่องหลอมละลาย 

3. ตรวจสอบแผนวงจรทีห่ลอมละลายแลวพรอมทัง้สงกระบวนการถัดไป 

 จากการพิจารณากระบวนการหลอมละลายแลวไดพบวา กระบวนการหลอมละลาย

จะมีการตรวจสอบหลังจากที่หลอมละลายเรียบรอยแลว ซึง่ในการตรวจสอบนีจ้ะเปนพนกังาน

ตรวจสอบที่ใชการตัดสินใจแบบขอมูลจํานวนนับ (Attribute data) ดังนัน้จงึจะตองทําการ

ตรวจสอบพนกังานทั้ง 3 กะ โดยใชรูปแบบการทดสอบเหมือนกับการทดสอบพนกังานที่ตรวจสอบ

ตะกั่วเหลว โดยใชจํานวนของดี 10 ชิ้น และจาํนวนของเสีย 10 ชิ้น แตทั้งนี้ชิน้งานที่ทาํการ

ตรวจสอบจะเปนแผนวงจรรวม (PCBA) ที่สมบูรณ แลว ซึง่ผลการทดสอบออกมาเปนดังแสดงใน

ตารางที่ 3.5 จากภาพที ่ 3.12 พบวาผลการวิเคราะหกระบวนการหลอมละลายทีม่ีการวัดโดยเปน

ขอมูลจํานวนนับ พบวาพนกังานทั้ง 3 คนสามารถตรวจสอบไดถูกตอง 100%  

 สรุปการประเมินระบบการวดัในกระบวนการปาดตะกัว่และกระบวนการหลอม

ละลาย พบวาทัง้สองกระบวนการไมมีปญหาในเรื่องของระบบวัด จึงสามารถตัดปญหาสวนของ

ระบบวัดที่ไมแนนอนและเทีย่งตรงออกไปได และผลจากการวิเคราะหระบบวัดสวนนี้จะยงัรวมไป

ถึงความเชื่อมัน่ในการออกแบบการทดลองที่จะไดกระทาํตอไป 

 

ใสแผนวงจรเขา

เครือ่งหลอมละลาย
เครือ่งหลอมละลาย

ตรวจสอบแผนวงจรที่หลอม

ละลาย

สงแผนวงจรรวมสู

กระบวนการตัดแยก

ซอมแผนวงจร

ยอมรับ

ปฏิเสธ

 
ภาพที ่3.11 กระบวนการหลอมละลาย 



 36 

36 

Appraiser

P
er

ce
n
t

321

100

98

96

94

92

90

88

86

95.0% CI
Percent

Appraiser

P
er

ce
n
t

321

100

98

96

94

92

90

88

86

95.0% CI
Percent

Within Appraisers Appraiser vs Standard

 
 

ภาพที ่3.12 ผลการวิเคราะหระบบการวัดขอมูลจํานวนนับกระบวนการหลอมละลาย 
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ตารางที่ 3.5 

ผลการตรวจสอบระบบการวดัขอมูลจํานวนนับกระบวนหลอมละลาย 

 

คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3

1 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

2 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

3 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

4 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

5 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

6 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

7 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

8 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

9 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

10 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

11 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

12 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

13 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

14 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

15 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

16 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

17 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

18 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

19 ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน ผาน

20 ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน ไมผาน

พนักงาน 1 พนักงาน 2 พนักงาน 3ลําดบั

ชิ้นงาน
ตวัอยาง

 
 

   

 

 

  


