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ผลิตภัณฑ์บัซเซอร์หรืออุปกรณ์ก ำเนิดเสียงที่อยู่ภำยในเครื่องใช้ไฟฟ้ำเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีกำรพบของเสียในสำยกำรผลิตในปริมำณมำก 
ซึ่งส่งผลให้ประสิทธิภำพกำรใช้วัตถุดิบในผลิตภัณฑ์นี้มีค่ำต่ ำ เพื่อปรับปรุงประสิทธิภำพของวัตถุดิบทำงโรงงำนจึงมีควำมจ ำเป็นต้องลด
จ ำนวนกำรใช้วัตถุดิบกลุ่มของเคสในส่วนที่ไม่ท ำให้เกิดมูลค่ำเพิ่มหรือส่วนที่ผ่ำนกระบวนกำรผลิตแล้วเป็นของเสีย เพื่อให้สำมำรถ
ด ำเนินกำรผลิตต่อไปได้อย่ำงคุ้มค่ำมำกที่สุด ซึ่งวัตถุดิบกลุ่มเคสมีส่วนประกอบย่อย 2 ส่วน ได้แก่ ส่วนของเคส (Case) และฝำ (Base cap)

เพื่อเพิ่มประสิทธิภำพกำรใช้วัตถุดิบ
ในกระบวนกำรประกอบชิ้นงำน

บทน า วัตถุประสงค์

ขั้นตอนการด าเนินงาน

ศึกษาข้อมูลการผลติเบื้องต้น
และกระบวนการผลิตบัซเซอร์

วิเคราะห์วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต

วิเคราะห์ต้นทุนวัตถุดิบ
แยกตามกระบวนการผลิต

ศึกษากระบวนการและเก็บรวบรวม
พร้อมทั้งวิเคราะห์ข้อมูลของเสีย

วิเคราะห์หาสาเหตุการเกิดของเสีย

วิเคราะห์หาแนวทางการปรับปรุงและทดสอบสมมติฐาน

ผลิตภัณฑ์บัซเซอร์ประกอบด้วยวัตถุดิบที่ใช้ในกำรผลิตทั้งหมด 10 กลุ่ม

กระบวนการผลิตบัซเซอร์

ท ำกำรปรับปรุงประสิทธิภำพของวัตถุดิบกลุ่มเคสที่มีต้นทุนในกำรใช้งำนย้อนหลัง 
3 เดือนสูงที่สุด

-กระบวนกำรประกอบชิ้นงำนประกอบด้วย 5 กระบวนกำรผลิต
-ท ำกำรปรับปรุงกระบวนกำรผลิต A B และ C ที่ส่งผลกระทบต่อต้นทุนร้อยละ 86

Efficiency = 
ሻ𝐒𝐂𝐌 (𝐒𝐭𝐚𝐧𝐝𝐚𝐫𝐝 𝐂𝐨𝐧𝐬𝐮𝐦𝐩𝐭𝐢𝐨𝐧 𝐌𝐚𝐭𝐞𝐫𝐢𝐚𝐥

ሻ𝐀𝐂𝐌 (𝐀𝐜𝐭𝐮𝐚𝐥 𝐂𝐨𝐧𝐬𝐮𝐦𝐩𝐭𝐢𝐨𝐧 𝐌𝐚𝐭𝐞𝐫𝐢𝐚𝐥

กระบวนการผลิต
ประสิทธิภาพวัตถุดิบ

เสียต้นทุน (บาท/เดือน)
เคส (ร้อยละ) ฝา (ร้อยละ)

A1 99.49 99.56 6,982
A2 95.91 - 5,032
B 99.61 96.68 58,624
C 96.69 97.23 72,600

กระบวนกำรประกอบชิ้นงำนกระบวนกำรผลิตไดอะแฟรม

-ศึกษำกระบวนกำรประกอบชิ้นงำนตำมกระบวนกำรที่ได้คัดเลือกมำ (A B C)
-เก็บข้อมูลของเสียและค ำนวณประสิทธิภำพ

สรุปผลการด าเนินงาน

H0 : สัดส่วนฝำหรือเคสเสียที่เกิดขึ้นก่อนกำรปรับปรุงไม่มีควำมแตกต่ำงจำกสัดส่วนฝำเสีย
หลังกำรปรับปรุง
H1 : สัดส่วนฝำหรือเคสเสียที่เกิดขึ้นก่อนกำรปรับปรุงมีค่ำมำกกว่ำสัดส่วนฝำเสียหลังกำรปรับปรุง
หรือ H0 : p1 - p2 = 0 หรือ H0 : p1 = p2

H1 : p1 > p2

โดย p1 หมำยถึง สัดส่วนฝำหรือเคสเสียก่อนกำรปรับปรุง
p2 หมำยถึง สัดส่วนฝำหรือเคสเสียหลังกำรปรับปรุง

พบปัญหำฝำเสียก่อนกำรประกอบ
ร้อยละ 91.06

พบปัญหำเคสเสียจำกขั้นตอนกำรตัดเคส
ร้อยละ 25 (เป็นปัญหำที่สำมำรถปรับปรุงได้
ในขณะนี)้ 

วิเครำะห์โดยใช้ Why-Why Analysis และเทคนิคระดมสมอง

กระบวนกำรผลิต B กระบวนกำรผลิต C

ทดลองใช้แนวทางการปรับปรุง

ทดสอบสมมติฐาน

ปรับต ำแหน่ง Guide plate และระยะห่ำงระหว่ำงฝำ
และแผ่น Coverพร้อมทั้งทำสีเพื่อให้พนักงำนสำมำรถ
สังเกตต ำแหน่งได้ด้วยตำเปล่ำ (Visual Control)

B

ติดเทปเพื่อยึดเคสกับม้วนเคสให้
ติดกันเพื่อป้องกันไม่ให้เคสหล่น 
ขณะที่ใกล้หมดม้วน

C

P-Value = 0.001 < ค่ำ α = 0.05
แสดงว่ำแนวทำงกำรปรับปรุงท ำให้
ของเสียมีจ ำนวนลดลง

C

P-Value = 0.000 < α = 0.05
แสดงว่ำแนวทำงกำรปรับปรุงท ำให้
ของเสียมีจ ำนวนลดลง

B

กระบวนกำร B ประสิทธิภำพเป็นร้อยละ 94.42 จำกร้อยละ 92.87
กระบวนกำร C ประสิทธิภำพเป็นร้อยละ 95.97 จำกร้อยละ 95.59

ลดต้นทุนได้ปีละประมำณ 126,218.04 บาทเลือกท ำกำรปรับปรุงที่กระบวนกำร B และ C
เนื่องจำกสูญเสียต้นทุนมำกกว่ำกระบวนกำร A


