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ที่มาและความส าคัญ

1 จากส ารวจเบื้องต้นพบว่าเกิดของเสียในกระบวนการผลิต

2 
สุ่มตัวอย่างพบปริมาณของเสียภายหลังกระบวนการ Heat treatment มากกว่า

ก่อนกระบวนการ Heat treatment จึงเจาะจงเฉพาะกระบวนการภายหลัง

3 
ไม่มีหลักการที่เป็นมาตรฐานในการสุ่มตรวจตัวอย่างช้ินงาน 

จะสุ่มตามความเคยชินของพนักงานหรือเมื่อเครื่องแจ้งเตือนความผิดปกติ 
ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการสุดทา้ยมาก



วัตถุประสงค์
เพื่อลดจ านวนของเสียที่เกิดในกระบวนการการผลิต 

Retainer Outboard



สถานที่ศึกษา บริษัท ทานากะ พรีซิสชั่น (ประเทศไทย) จ ากัด                 
ที่ตั้ง 122 หมู่ 4 ต าบลบ้านกลาง อ าเภอเมือง จังหวัดล าพูน

ศึกษาและปรับปรุงกระบวนการการผลิต Retainer outboard 
โดยศึกษาเฉพาะส่วนของเสียที่เกิดขึ้นภายหลังกระบวนการ 
Heat treatment

ขอบเขตการศึกษา



01 เป็นแนวทางในการลดค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นของบริษัทที่เกิดจากของเสยี สินค้าที่ไม่มี
คุณภาพและการส่งมอบสินค้าแก่ลูกค้าไม่ทันตามก าหนด

01

02 03

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ

สร้างรูปแบบการท างานที่เป็นมาตรฐาน
ให้แก่พนักงานผู้ปฏิบัติงาน

สามารถช่วยลดต้นทุนในการผลิตได้



ขั้นตอนการด าเนินงาน

7.สรุปผลและจัดท ารายงาน

6.ทดลองประยุกต์ใช้เป็นแนวทางใน
การด าเนินงาน

2.วิเคราะห์การไหลของวัสดุ

5.เปรียบเทียบการท างานตามแบบแผนที่
คิดขึ้นกับสภาพการท างานในปัจจุบัน

4.ปรับปรุงการท างาน

3.วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา1.ศึกษากระบวนการผลิตและการ
ท างานของบริษัทโดยการเก็บข้อมูล



1.ศึกษากระบวนการผลิตและการท างาน

Lathe 1 Press Broach
Heat 

Treatment
Lathe 2 Window

OD – ID 
Grinding

Barrel  
AppearanceMaterial

กระบวนการไหลของวัสดุและก าลังคนที่ใช้ในการผลิตแต่ละจุด



สภาพการเกิดของเสียปัจจุบัน

เนื่องจากของเสียภาพรวมมีหลายปัญหา แต่จะหยิบยกปัญหาสองอันดับสูงสุดมาหาสาเหตุและแก้ไข

พ.ศ. 2562

1.ศึกษากระบวนการผลิตและการท างาน
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ของเสีย ปัจจุบัน ของเสีย Target

กราฟแสดงช้ินงานเสียประเภทความกว้างช่องหน้าต่าง (PPM)
ตั้งแต่ เมษายน-สิงหาคม 2562

Reduced target
940 ppm (50%)

1880

940

การก าหนดเป้าหมายเกิดจากการน าข้อมูลเก่าท่ีได้จากการแก้ปัญหาในปัญหาอื่นๆหรือแผนกอื่นๆ 
ซึ่งจะมีผลลัพธ์ท่ีได้อยู่ท่ีประมาณ 40-60% น ามาก าหนดเป้าหมายในการแก้ปัญหาครั้งนี้ให้อยู่ท่ี 50%

การแก้ปัญหาของเสียประเภทความกว้างช่องหน้าต่าง

สภาพการเกิดของเสียปัจจุบัน
1.ศึกษากระบวนการผลิตและการท างาน



2. วิเคราะห์การไหลของวัสดุ
กระบวนการที่มีผลต่อขนาดความกว้างช่องหน้าต่าง

A : การเจาะช่องหน้าต่าง (Piercing)
B : การปรับผิวช่องหน้าต่าง (Broach)
C : กัดผิวช่องหน้าต่างบน-ล่าง (Window MIlling)

Lathe 1 Broach

Process

Retainer 
Outboard

Process Piercing

 Outside G/W

Lathe 2  Window G/W

Retainer 
Outboard

Inside G/W

Heat 
treatment

AppearanceQA100% Handfile Barrel

Window Milling

A B C



ตัวอย่างการเปรียบเทียบค่ามาตรฐานของชิ้นงานกับค่าท่ีวัดได้จริงจากการสุ่มชิ้นงานก่อนการปรับปรุง

รายการควบคุม
Window Milling

ค่ามาตรฐาน (mm) ค่าที่วัดได้ (mm)

ความกว้างช่องหน้าต่าง 14.287
สูงสุด 14.295

14.3
ต่ าสุด 14.283

จุดศูนย์กลางช่องหน้าต่าง 13.5
สูงสุด 13.512

13.517
ต่ าสุด 13.469

ต าแหน่งช่องหน้าต่างวัดจากขอบล่าง 6.357±0.02 6.332

ความละเอียดผิว Ra 0.8 Max Ra 0.67

ผลการตัดสิน NO

2. วิเคราะห์การไหลของวัสดุ



MAN

พนักงานไม่ได้ผ่านการอบรม

ไม่มีเอกสารที่

ใช้ในการอบรมผู้ท าการอบรมไม่มีความพร้อม

ท างานหลายอย่าง                

พร้อมกัน

ไม่มีเวลามาอบรม

ความพร้อมด้านร่างกาย

พักผ่อนไม่เพียงพอ

ต่ืนเช้า
ไม่ได้หยุดงาน

นอนดึก

พ้ืนฐานความรู้ของพนักงานไม่เท่ากัน

ความรู้ที่พนักงานมีไม่ตรงกับงานที่ท า

พนงังานไม่ได้ศึกษามาในด้านนัน้โดยตรง

พนักงานไม่เข้าใจ
วิธีการปฏิบัติงาน

พนักงานท าหลายหน้าที่

เปลี่ยนหน้าที่กันบ่อย

ขาด ลา ติดงาน

อ่ืนๆ

คนไม่เพียงพอ

มีจ านวนพนังงาน
สูงสุดตามนโยบาย

ของบริษัท

อุณหภูมิสูง-ต ่า
เกินไป

MATERAIL

ส่วนผสมวัตถุดิบ

วตัถุดิบไม่ได้ตามมาตรฐาน

ปริมาณส่วนผสมมาก-น้อยไป

ชิ้นงานมีความสกปรก

มีความชื้น

มีฝุ่น,คราบ

ภาชนะที่บรรจุ

ชิ้นงานสกปรก

สถานที่จัดเก็บบรรจุภัณฑ์ปิดไม่สนิท

ขนาดชิ้นงานของ

กระบวนการก่อนหน้า

ชิ้นงานข้ามขั้นตอน

ชิ้นงานไม่ได้               

กลึงภายใน

ชิ้นงานเป็นครีบ

มีดกลึงแตกในกระบวนการก่อนหน้า

ค่าความแข็งไม่ได้

มาตรฐาน

อุปกรณ์ตรวจจับ

อุณหภูมิช ารุด

ชิ้นงานมีขนาดใหญ่เกินไป

ก าหนดขนาดชิ้นงานใหญ่ต้ังแต่                 

กระบวนการก่อนหน้า

MACHINE

เครื่องจักรไม่มีประสิทธิภาพในการท างาน

อะไหล่เครื่องจักรเสือ่มสภำพ

ดอกกัดช้ินงำน
Bearing ข ำรุด

มีเสียงดัง

แตก กำรเคลื่อนที่ไม่รำบรื่น

มอเตอร์ช ำรุด

ส่งเสียงดัง กลิ่นเหม็น

อุณหภูมิสูง

อำยุกำรใช้งำนนำนเกิน
มำตรฐำนที่ก ำหนด

แตก บ่ิน

แตกร้ำว
หมดอำยุกำรใช้งำน

ตัวจับเครื่องมือ
ตัด

องศำดอกกัดไม่
เหมำะสม

หลวมยึดไม่แน่น

สึกหรอ

ไม่ได้ center

METHOD

ตรวจสอบเฉพาะตอนที่

เครื่องจักรแจ้งเตือน
ตรวจสอบตาม

ความเคยชิน

ตรวจสอบเฉพาะกระบวนการสุดท้าย

วิธีการการบ ารุงรักษาไม่ถูกต้อง

บ ารุงรักษาไม่ถูกวิธี
ยังขาดความช านาญใน

การบ ารุงรักษาเครื่องจักร

ไม่มีผู้รับผิดชอบ

ชัดเจน

ไม่ได้จัดท าแผนTPM

ไม่มีการบันทึกการท าTPMเปน็ลายลกัษณ์อักษร

ไม่มีหัวข้อการตรวจสอบตัวจับดอกกัด

ปัญหาของเสีย
ประเภทความกว้าง

ช่องหน้าต่าง

แผนผังก้างปลา

3. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา



MATERAIL

ส่วนผสมวัตถุดิบ

วัตถุดิบไม่ได้ตามมาตรฐาน

ปริมาณสว่นผสมมาก-น้อยไป

ชิ้นงานมีความสกปรก

มีความช้ืน

มีฝุ่น,คราบ

ภาชนะท่ีบรรจุช้ินงานสกปรก

สถานท่ีจัดเก็บบรรจุภัณฑ์ปิดไม่สนิท

ขนาดช้ินงานของกระบวนการก่อนหน้า

ช้ินงานข้ามข้ันตอน

ช้ินงานไม่ได้กลึง

ภายใน

ช้ินงานเป็นครีบ

มีดกลึงแตกในกระบวน                  

การก่อนหน้า

ค่าความแข็งไม่ได้

มาตรฐาน

อุปกรณ์ตรวจจับ

อุณหภูมิช ารุด

อุณหภูมิสูง-

ต่ ำเกินไป

ช้ินงานมีขนาดใหญ่เกินไป

ก าหนดขนาดช้ินงานใหญ่ต้ังแต่

กระบวนการก่อนหน้า

ปัญหาของเสียประเภท
ความกว้างช่องหน้าต่าง

แผนผังก้างปลา

3. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา



ปัญหาของเสียประเภท
ความกว้างช่องหน้าต่าง

MACHINE

เคร่ืองจักรไม่มีประสิทธิภาพในการท างาน

อะไหล่เครื่องจักรเสื่อมสภำพ

ดอก milling

Bearing ข ำรุด

มีเสียงดัง

แตก กำรเคลื่อนท่ีไม่รำบรื่น

มอเตอร์ช ำรุด

ส่งเสียงดัง กลิ่นเหม็น

อุณหภูมิสูง

อำยุกำรใช้งำนนำนเกิน
มำตรฐำนท่ีก ำหนด

แตก บิ่น

แตกร้ำวหมดอำยุกำรใช้งำน

ตัวจับดอก milling

องศำดอกกัดไมเ่หมำะสม

หลวมยึดไม่แน่น

สึกหรอ

ไม่ได้ center

มีควำมคลำดเคลื่อนสูง

แผนผังก้างปลา

3. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา



MAN

ความพร้อมในการท างาน

พนักงานไม่ได้ผ่านการอบรม

ไม่มีเอกสารท่ีใช้ใน

การอบรม

ผู้ท าการอบรมไม่มีความพร้อม

ท างานหลายอย่างพร้อมกัน

ไม่มีเวลามาอบรม

ควำมพร้อมด้ำนร่ำงกำย

พักผ่อนไม่เพียงพอ

ต่ืนเช้าไม่ได้หยุดงาน

นอนดึก

พื้นฐำนควำมรู้ของพนักงำนไม่เท่ำกัน

ควำมรู้ท่ีพนักงำนมีไม่

ตรงกับงำนท่ีท ำ

พนังงำนไม่ได้ศึกษำมำในด้ำนนั้นโดยตรง
พนักงานไม่เข้าใจวิธีการปฏิบัติงาน

พนักงานท าหลายหน้าท่ี

เปลี่ยนหน้าท่ีกันบ่อย

ขาด ลา ติดงานอื่นๆ

คนไม่เพียงพอ

มีจ ำนวนพนงังำนสงูสดุ

ตำมนโยบำยของบริษัท

ปัญหาของเสียประเภท
ความกว้างช่องหน้าต่าง

แผนผังก้างปลา

3. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา



METHOD

การตรวจสอบชิ้นงานไม่มี

ประสิทธิภาพ

ตรวจสอบเฉพาะตอนท่ีเครื่องจักรแจ้งเตือน
ตรวจสอบตามความเคยชิน

ตรวจสอบเฉพาะกระบวนการสุดท้าย

บ ารุงรักษาไม่ถูกวิธี

ยังขาดความช านาญในการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักร

ไม่มีผู้รับผิดชอบชัดเจน

ไม่ได้จัดท าแผนTPM

ไม่มีหัวข้อการตรวจสอบตัวจับดอกกัด

ไม่มีการบันทึกการท าTPMเป็นลายลักษณ์อักษร
วิธีการการบ ารุงรักษาไม่ถูกต้อง

ปัญหาของเสียประเภท
ความกว้างช่องหน้าต่าง

แผนผังก้างปลา

3. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา



7. เจียระไนผิวช่องหน้าต่างทั้งบน-ล่าง
⦿ กระบวนการผลิต

1. รับวัสดุ

2. กลึงผิวหน้า-ผิว
ใน
เส้นผ่าศูนย์กลาง
ภายนอก # 1

5.กระบวนการ      
อบชุบ

6. กลึงผิวหน้า-ผิวใน
เส้นผ่าศูนย์กลางภายนอก
หลังการอบชุบ # 2

9. ขัดผิว ลบครีบ 
ด้วยหินขัดและ
บรรจุ

3. เจาะช่อง
หน้าต่าง

4. ปรับผิวหน้า
หลังจากเจาะช่อง
หน้าต่าง

7 กัดผิวช่องหน้าต่าง
บน-ล่าง

8. เจียระไนวงนอก
-วงใน

(O = ไม่ใช่สาเหตุของปัญหา ,  = ไม่ใช่สาเหตุหลักอาจสง่ผลในอนาคต , X = สาเหตุของปัญหา)

4M สาเหตุของปัญหา ค่ามาตรฐาน ผลการตรวจสอบ ตัดสิน

Material

- ชิ้นงานมีขนาด ID ใหญ่เกินไป ค่าควบคุมของกระบวนการกอ่นหน้า 
Surface Lath

(XXX-NV82-XXX)
Std. 51.20 (-0.1)

จากการตรวจสอบใบทึกการตรวจวัดด้านคุณภาพ 
(Check sheet )ขั้นตอน NC พบว่าค่าที่ตรวจวัดอยู่

ในค่าที่ก าหนด และท าการสุ่มวัดชิ้นงานอกี 100 
pcs จากจ านวน 500 pcs ก็ไม่พบชิ้นงานผิดปรกติ

(Actual 51.24 - 51.27)

O

- ค่าความแข็งไม่ได้มาตรฐาน Surface Hardness  HrC 59 - 63
Cose Hardnes HrC 25 - 45 

จากข้อมูล Lot. การอบชุบที่มีการบันทึกนั้น
พบว่าผลการตรวจวัดอยู่ในค่ามาตรฐานที่

ก าหนดไม่พบปัญหา
(Actual )

Surface Hardness  HrC 61
Cose Hardnes HrC 38 

O

- ส่วนผสมวัตถุดิบไม่ได้ตามมาตรฐาน อ้างอิงจาก
INSPECTION CERTIFICATE MAKER

จากการตรวจสอบเอกสาร 
INSPECTION CERTIFICATE

No. 02758-5S  Type of Steel HSCRB418HV  
ไม่พบสิ่งผิดปรกติและเป็นไปตามมาตรฐาน

O

- ชิ้นงานข้ามขั้นตอน ต้องไม่มีชิ้นงานข้ามกระบวนการ จากการตรวจสอบพบว่ามอีุปกรณ์ป้องกันการ
ผิดพลาดโดยไม่ตั้งใจที่จุดปฏิบัติงาน(pokayoke) O

วิเคราะห์สาเหตุที่ได้จากแผนผังก้างปลา
3. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา



7. เจียระไนผิวช่องหน้าต่างทั้งบน-ล่าง

4M สาเหตุของปัญหา ค่ามาตรฐาน ผลการตรวจสอบ ตัดสิน

Machine

- องศาดอกกัด ไม่เหมาะสม
ขนาดองศาขององศาของดอกกัด                

10°-12°
เกิดปัญหาชิ้นงานมรีอยสะทา้น ท าให้ค่าความ

ละเอียดผิวไม่ได้มาตรฐานในระยะ 10 - 25 ตัวแรก 
ที่เริ่มใช้งานดอกกัดใหม่ (Act.11°)



- ตัวจับดอกกัด (Rotary Tool Holder) 
เกิดความคลาดเคลื่อน

ความคาดเคลื่อนของตัวจับมีด (Rotary 
Tool Holder) จะต้องมีค่าไม่เกิน 5 µµ

จากการตรวจสอบโดยใช้ dial ค่าความคาดเคลื่อน
เกินค่าที่ก าหนด

X

Method - ไม่มีหัวข้อการตรวจสอบตัวจับดอกกัด ก าหนดแผนการท า TPM เครื่องจักรเดือน
ละ 1 ครั้ง

จากการตรวจสอบใบบันทึกการตรวจสอบเครื่องจักร
ไม่พบหัวข้อในการตรวจสอบตัวจับดอกกัด X

⦿ กระบวนการผลิต

1. รับวัสดุ

2. กลึงผิวหน้า-ผิว
ใน
เส้นผ่าศูนย์กลาง
ภายนอก # 1

5.กระบวนการ       
อบชุบ

6. กลึงผิวหน้า-ผิวใน
เส้นผ่าศูนย์กลางภายนอก
หลังการอบชุบ # 2

9. ขัดผิว ลบครีบ 
ด้วยหินขัดและ
บรรจุ

3. เจาะช่อง
หน้าต่าง

4. ปรับผิวหน้า
หลังจากเจาะช่อง
หน้าต่าง

7 กัดผิวช่องหน้าต่าง
บน-ล่าง

8. เจียระไนวงนอก
-วงใน

(O = ไม่ใช่สาเหตุของปัญหา ,  = ไม่ใช่สาเหตุหลักอาจสง่ผลในอนาคต , X = สาเหตุของปัญหา)

วิเคราะห์สาเหตุที่ได้จากแผนผังก้างปลา
3. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา



4. ปรับปรุงการท างาน
หัวข้อ ก่อนการแก้ไข หลังการแก้ไข

ก าหนดวัน
เสร็จ

ผู้รับผิดชอบ

1. ตัวจับดอก
กัด (Rotary 
Tool 
Holder) เกิด
ความคาด
เคลื่อน

ตรวจสอบความคาดเคลื่อนของ Rotary Tool Holder 
ด้วยการการใช้ Pin Gauge ในการจับ Rotary Tool Holder ใช้ 
dial แตะแล้วท าการหมุน โดยตรวจสอบทั้งหมด 5 ครั้ง ได้ผลแสดง
ดังตาราง

พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนเกินมาตรฐานท่ีก าหนด

เนื่องจากตัวจับดอกกัดมีค่าความคลาดเคลื่อนเกิน
มาตรฐาน จึงได้ท าการเปลี่ยนตัวจับดอกกัด
(Rotary Tool Holder)

5 พ.ย 61 แผนกซ่อม
บ ารุง

คร้ังท่ี ค่ามาตรฐาน ผลการตรวจสอบ ตัดสิน

1 0.005 mm Ma
x

0.006 mm ON

2 0.006 mm ON

3 0.005 mm YES

4 0.007 mm ON

5 0.006 mm ON

Rotary Tool Holder

Pin Gauge

dial



การแก้ไข ผลหลังการแก้ไข

- เปลี่ยนตัวจับดอกกัด
(Rotary Tool  Holder)

1. ท าการถอดตัวจับดอกกัดตัวเก่าออกและท าความสะอาดบริเวณโดยรอบ

2. น าตัวจับดอกกัดตัวใหม่เปลี่ยนเขา้ไปแทนแล้วล็อคให้แนน่

Rotary Tool Holder

4. ปรับปรุงการท างาน



การแก้ไข ผลหลังการแก้ไข

- เปลี่ยนตัวจับดอกกัด 
(Rotary Tool Holder)

3. ใช้ Dial Gauge ตรวจสอบความคลาดเคลื่อนหลังการเปลี่ยนตัวจับดอกกัดใหม่ ค่าแสดงดังตาราง

หลังท าการตรวจสอบท้ัง 5 ครั้ง พบว่าค่าความคลาดเคลื่อนอยู่ในมาตรฐานท่ีก าหนด

คร้ังท่ี ค่ามาตรฐาน ผลการตรวจสอบ ตัดสิน

1 0.005 mm
Max

0.002 mm YES

2 0.002 mm YES

3 0.003 mm YES

4 0.002 mm YES

5 0.002 mm YES

Dial 

Gauge

Rotary Tool 

Holder

Pin Gauge

4. ปรับปรุงการท างาน



การแก้ไข ผลหลังการแก้ไข

- เพ่ิมหัวข้อการบ ารุงรักษา
ตัวจับดอกกัด (Rotary Tool 
Holder) 

เพิ่มหัวข้อการบ ารุงรักษาดังนี้

No ต าแหน่ง มาตรฐาน วิธีการ อุปกรณ์,การจัดการ เวลา

17
ตรวจสอบความคลาดเคลื่อนของตัวจับดอกกัด

(Rotary Tool Holder)
0.005 mm

Max
ตรวจสอบโดย
Dial Gauge

Dial Gauge 1 ครั้ง / สัปดาห์

หัวข้อ ก่อนการแก้ไข หลังการแก้ไข ก าหนดวันเสร็จ ผู้รับผิดชอบ

2. ไม่มีหัวข้อการตรวจสอบ
ตัวจับดอกกัด

จากการตรวจสอบใบบันทึกการตรวจสอบ
เครื่องจักรไม่พบหัวข้อในการตรวจสอบ

ตัวจับดอกกัด

จัดท าเพิ่มข้อก าหนดการบ ารงุรักษา
ตัวจับดอกกัด

แผนกซ่อมบ ารุง

4. ปรับปรุงการท างาน



หัวข้อ ก่อนการแก้ไข หลังการแก้ไข ก าหนดวันเสร็จ ผู้รับผิดชอบ

3. องศาดอกกัดไม่เหมาะสม จากการตรวจสอบพบว่าช้ินงานเกิดรอย
สะท้านบริเวณช่องหน้าต่างในระยะ                 

10 - 25 ตัวแรก ของชิ้นงานที่ท าการผลิต

ซึ่งเกิดจากองศาของดอกกัดท่ีมีขนาด           
10°-12° ไม่เหมาะสมกับการกัดช้ินงาน

บริษัทผู้ผลิต (PTS-Precision Tool Service Th
ailand) ได้แนะน าว่าให้ทดลองใช้ดอกกัดท่ีขนาด 6°-
8° เพราะดอกกัดที่มีขนาด 6°- 8° จะมีความคมขึ้น
เกิดรอยสะท้านลดลง และไม่ท าให้เกิดการบิ่น

จากการทดลองพบว่ารอยสะท้านที่เกิดในช้ินงาน
ลดลงจึงน าดอกกัดที่คงเหลือน าไปลบมุมให้ได้ขนาด
6°- 8° และท าการส่งดอกกัดชุดใหม่ท่ีได้ขนาด
6°- 8° 

New =10˚〜 11˚

Re  = 6˚〜 8˚

4. ปรับปรุงการท างาน



ตัวอย่างการเปรียบเทียบค่ามาตรฐานของชิ้นงานกับค่าที่วัดได้จริงจากการสุม่ชิ้นงานก่อนและหลงัการปรับปรุง

รายการควบคุม

Window Milling

ค่ามาตรฐาน (mm)
ค่าที่วัดได้ก่อนการ

ปรับปรุง
(mm)

ค่าที่วัดได้หลังการ
ปรับปรุง
(mm)

ความกว้างช่องหน้าต่าง 14.287
สูงสุด 14.295

14.3 14.291
ต่ าสุด 14.238

จุดศูนย์กลางช่องหน้าต่าง 13.5
สูงสุด 13.512

13.517 13.54
ต่ าสุด 13.469

ต าแหน่งช่องหน้าต่างวัดจาก
ขอบล่าง

6.357±0.02 6.332 6.353

ความละเอียดผิว Ra 0.8 Max Ra 0.67 Ra 0.7
ผลการตัดสิน NO YES

5.เปรียบเทียบการท างานตามแบบแผนทีค่ิดขึ้นกับสภาพการท างานในปัจจุบัน



เดือน
ของเสียรวมแต่ละรุ่น

ชิ้นงาน (ช้ิน)
ของเสียรวม

(ชิ้น)
ของเสียรวม

(PPM)

เปอร์เซ็นต์
ของเสียที่

ลดลงVUJ75 UJ95

ก่อนการปรับปรุง

กรกฎาคม 75 19

238 1,880

90%

สิงหาคม 31 11
กันยายน 22 13
ตุลาคม 49 18

หลังการปรับปรุง

พฤศจิกายน 76 26

267 126
ธันวาคม 23 0
มกราคม 0 42

กุมภาพันธ์ 61 39

ข้อมูลปริมาณเสียประเภทความกว้างช่องหน้าต่างของชิ้นงาน Retainer Outboard ก่อนและหลังการปรับปรงุ

6.ทดลองประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการด าเนินงาน

หมายเหตุ : ก่อนการปรับปรุงผลิตชิ้นงาน 126,343 ชิ้น หลังการปรับปรุงผลิต 2,121,661 ชิ้น



1880

940

126
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ของเสีย ก่อนการแก้ไข ของเสีย Target ของเสีย หลังการแก้ไข

กราฟแสดงของเสียประเภทความกว้างช่องหน้าต่าง (PPM)

Reduce
126 ppm (90%)

Reduced target
940 ppm (50%)

6.ทดลองประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการด าเนินงาน



7. สรุปผล

ประหยัดค่าใช้ที่เกิดจากของเสีย 316,942.26 บาท/ปี

ประเภทของเสีย

จ านวนของ
เสียก่อนการ

ปรับปรุง
(PPM)

จ านวนของเสีย
หลัง

การปรับปรุง 
(PPM)

เปอร์เซ็นต์ของ
เสียที่ลดลง

ค่าใช้จ่าย/ชิ้น
(บาท)

เปอร์เซ็นต์
ค่าใช้จ่ายท่ี

ลดลง

เส้นผ่าศูนย์กลางวงใน
ไม่ได้มาตรฐาน

6908 599 90%
ก่อน 0.52

92.3%
หลัง 0.04

ความกว้างช่อง
หน้าต่าง

1880 126 93%
ก่อน 0.14

90.71%
หลัง 0.013



Q&A


