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เพ่ือลดของเสียของสำยกำรผลิต
ชิ้นส่วน SFJ-P83S

ความส าคัญ และที่มาของ
ปัญหาที่ท าโครงงาน

บริษัท โปรดักส์ แมชชีน แมนทาแน้น จ ากัด

ประกอบธุรกิจเกี่ยวกับชิ้นส่วนอะไหล่ของ
เครื่องจักรได้แก่ ผลิตภัณฑ ที่เป็นแมสโปร
ดักส 3 ชนิด ได้แก่ GFA-407, GFA-A40
SFJ-P83S และ แบตเตอร รี่ลิเธียมไอออน 
(Li-ion)

วัตถุประสงค์
ขอบเขต

พิจำรณำผลิตภัณฑ ประเภท SFJ-
P83S ตั้งแต่กระบวนกำรตรวจรับ
วัตถุดิบ จนกระท่ังกำรบรรจุหีบห่อ
และกำรส่งออก



ขั้นตอนการด าเนินการ
ขั้นตอนและวิธีกำรด ำเนินโครงงำนเพ่ือลดของเสียในกระบวนกำรผลิต SFJ-P83S

Aug-

Nov

Sep-

Nov

Nov-

Dec

Dec-

Jan

Jan-

Feb

Marศึกษาและเก็บข้อมูล

- กระบวนกำรผลิต
- ปริมำณในกำรผลิต
- ประเภทของเสีย
- ปริมำณของเสีย

วิเคราะห์ของเสีย

น ำข้อมูลของเสียมำ
สร้ำง แผนภำพพำเรโต 
(Pareto chart) เพื่อหำ
สำเหตุหลัก

ระบุสาเหตุของเสีย

ท ำกำรระดมสมอง
(Brain Stromming) 
และสร้ำงแผนภำพ
ก้ำงปลำ(Cause and 
effect diagram

น าเสนอแนวทาง

หำแนวทำงในกำรแก้ไข
ปัญหำที่ท ำให้เกิดของ
เสียที่แท้จริง

น าแนวทางไป
ปรับปรุง

น ำแนวทำง ไปทดลอง
และประยุกต ใช้ใน
กระบวนกำรผลิต และ
ท ำกำรเปรียบเทียบ
สัดส่วน

สรุปผล

สรุปผลจำกกำรน ำ
แนวทำง ไปทดลองและ
ประยุกต ใช้



ศึกษาและเก็บข้อมูล
ศึกษยำกระบวนกำรผลิตของผลิตภัณฑ  SFJ-P83S ตั้งแต่ขั้นตอนรับวัตถุดิบ จนถึงขั้นตอนกำรบรรจุหีบห่อ

2.ท ำกำรผลติ 3.ตรวจสอบ
ชิน้งำน
เบือ้งตน้

ขัน้ตอนกำร
แกไ้ขช้ิน้งำน
จำกขอ้ 3. 

(เฉพำะทีแ่ก้
ได้ ก่อนไป 4.)

4.ตรวจสอบ
ชิน้งำนอยำ่ง
ละเอยีด

1.ตรวจรบั
วตัถุดบิ

5.บรรจหุบีหอ่



ลึกเกินไป ต้ืนเกินไป ส้ันเกินไป ยาวเกินไป ด้านนอก ด้านใน

1

2 21 27 50 30 37 9 12 1 1200

3 23 23 45 23 44 13 17 1 1200

4 24 28 46 20 32 6 17 8

5 22 20 38 18 44 3 10 5

6 15 34 54 29 28 5 8 9 1200

7

8

9 22 27 55 15 40 3 10 8 1200

10 14 22 39 20 38 3 15 9 1200

11 21 35 47 3 43 10 8 1 1200

12 14 19 38 22 39 9 7 4 1200

13 22 26 49 14 39 10 9 4 1200

14

15

16 22 33 44 12 33 5 12 4 1200

17 21 23 37 12 39 4 10 5 1200

18 24 23 54 27 30 11 16 2 1200

19 20 20 37 16 41 13 16 6 1200

20 15 19 45 17 28 4 12 3 1200

21

22

23 14 24 53 22 43 9 11 7 1200

24 18 19 40 24 40 6 16 0 1200

25 20 18 37 18 33 9 8 4 1200

26 19 34 36 21 40 8 15 3 1200

27 14 16 49 23 42 9 17 4 1200

28

29

30 17 23 46 30 32 9 13 9 1200

402 513 939 416 785 158 259 97 3569

ช้ินงานท่ีผลิตท้ังหมด = 22800
รวม

วันท่ี

ลักษณะของเสีย (ช้ิน) กันยายน 62

จ านวนท่ีผลิตต่อวัน
ผิวของมุมตัดไม่เรียบ

การลบคมปากรู ความยาวไม่ได้มาตรฐาน ครีบเบินออก
ผิวด้านข้างมีรอยต าหนิ

ศึกษาและเก็บข้อมูล

เก็บข้อมูลลักษณะของเสีย กันยายน 62

ผิวของมุมตัดไม่เรียบ พบ 402 ชิ้น
การลบคมปากรู ลึกเกิน 513 ชิ้น
การลบคมปากรู ตื้นเกิน 939 ชิ้น
ความยาว สั้นเกิน 416 ชิ้น
ความยาว ยาวเกิน 785 ชิ้น
ครีบเบิน ด้านนอก 158 ชิ้น
ครีบเบิน ด้านใน 259 ชิ้น
ผิวด้านข้างมีรอยต าหนิ 97 ชิ้น
รวมของเสียทั้งหมด 3569 ชิ้น



ศึกษาและเก็บข้อมูล

เก็บข้อมูลลักษณะของเสีย *ตุลาคม 62

ผิวของมุมตัดไม่เรียบ พบ 35 ชิ้น
การลบคมปากรู ลึกเกิน 48 ชิ้น
การลบคมปากรู ตื้นเกิน 70 ชิ้น
ความยาว สั้นเกิน 46 ชิ้น
ความยาว ยาวเกิน 65 ชิ้น
ครีบเบิน ด้านนอก 15 ชิ้น
ครีบเบิน ด้านใน 27 ชิ้น
ผิวด้านข้างมีรอยต าหนิ 9 ชิ้น
รวมของเสียทั้งหมด 310 ชิ้น

ลึกเกินไป ต้ืนเกินไป ส้ันเกินไป ยาวเกินไป ด้านนอก ด้านใน

28 10 16 16 8 16 3 7 3 500

29 7 6 19 13 15 3 3 1 500

30 8 13 20 12 17 3 7 3 500

31 10 13 15 13 17 6 5 2 500

35 48 70 46 65 15 22 9 310

ช้ินงานท่ีผลิตท้ังหมด = 2000

วันท่ี

ลักษณะของเสีย (ช้ิน) ตุลาคม 62

จ านวนท่ีผลิตต่อวัน
ผิวของมุมตัดไม่เรียบ

การลบคมปากรู ความยาวไม่ได้มาตรฐาน ครีบเบินออก
ผิวด้านข้างมีรอยต าหนิ

รวม

* หมำยเหตุ เนื่องจำกช่วงวันที่ 1ถึงวันที่ 27 มีกำรหยุดกำรผลิตท ำให้ไม่มีกำรบันทึก
ข้อมูลของเสยี



ศึกษาและเก็บข้อมูล

เก็บข้อมูลลักษณะของเสีย *พฤศจิกายน 62

ผิวของมุมตัดไม่เรียบ พบ 45 ชิ้น
การลบคมปากรู ลึกเกิน 74 ชิ้น
การลบคมปากรู ตื้นเกิน 122 ชิ้น
ความยาว สั้นเกิน 44 ชิ้น
ความยาว ยาวเกิน 99 ชิ้น
ครีบเบิน ด้านนอก 10 ชิ้น
ครีบเบิน ด้านใน 25 ชิ้น
ผิวด้านข้างมีรอยต าหนิ 14 ชิ้น
รวมของเสียทั้งหมด 433 ชิ้น * หมำยเหตุ เนื่องจำกหลังวันที่ 9 เป็นต้นไป โรงงำนไม่มีค ำสั่งกำรผลิตจำกลูกค้ำจึง

ท ำให้ไม่มีกำรบันทึกข้อมูลของเสีย

ลึกเกินไป ต้ืนเกินไป ส้ันเกินไป ยาวเกินไป ด้านนอก ด้านใน

1 6 10 20 6 17 1 1 1 500

2

3

4 10 13 18 13 20 4 7 4 500

5 9 16 20 11 13 1 4 4 500

6 8 7 14 5 20 4 6 3 500

7 5 15 25 4 16 0 3 1 500

8 7 13 25 5 13 0 4 1 500

9

45 74 122 44 99 10 25 14 433

ช้ินงานท่ีผลิตท้ังหมด = 3000
รวม

วันท่ี

ลักษณะของเสีย (ช้ิน) พฤศจิกายน 62

จ านวนท่ีผลิตต่อวัน
ผิวของมุมตัดไม่เรียบ

การลบคมปากรู ความยาวไม่ได้มาตรฐาน ครีบเบินออก
ผิวด้านข้างมีรอยต าหนิ



ความยาวยาว
กินไป02

การลบคมปากรู
ลึกเกินไป03

ความยาวสั้น
เกินไป04

ผิวของมุมตัดไม่
เรียบ05

26.11%

21.91%

14.66%

12.14%

11.13%

จ านวนของเสียทั้งหมด ทั้งหมด 4332 ชิ้น แบ่งเป็นของเสียประเภท

กำรลบคมปำกรูตื้นเกินไป 1131 ชิ้น คิดเป็น 14.66%
ควำมยำวยำวเกินไป        949 ชิ้น คิดเป็น 21.91%
กำรลบคมปำกรูลึกเกินไป  635 ชิ้น คิดเป็น 14.66%
ควำมยำวสั้นเกินไป         526 ชิ้น คิดเป็น 12.14%
ผิวของมุมตัดไม่เรียบ       482 ชิ้น คิดเป็น 11.13%
ครีบเบินออกด้ำนใน        306 ชิ้น คิดเป็น 7.06%
ครีบเบินออกด้ำนนอก      183 ชิ้น คิดเป็น 4.22%
ผิวด้ำนข้ำงมีรอยต ำหนิ     120 ชิ้น คิดเป็น 2.77%

สรุปข้อมูลของเสียแต่ละลักษณะ

การลบคมปากรู
ตื้นเกินไป01



จำกแผนภูมิพำเรโต สำเหตุหลักร้อยละ 20 ท่ีส่งผลท ำให้
เกิดผลลัพธ ร้อยละ 80 คือ

• การลบคมปากรูตื้นเกินไป
• ความยาวยาวเกินไป
• การลบคมปากรูลึกเกินไป
• ความยาวสั้นเกินไป

วิเคราะห์ของเสีย
วิเครำะห ของเสียโดยใช้แผนภูมพิำเรโต (Pareto chart)



ระบุสาเหตุของเสีย

ท ำกำรระดมสมองกับ หัวหน้ำ
พนักงำน และพนักงำนท่ี

ปฏิบัติงำนในกระบวนกำรผลิต 
SFJ-P83S



ระบุสาเหตุของเสีย
แผนภาพเหตุและผล (Cause and effect diagram)



ระบุสาเหตุของเสีย
แผนภาพเหตุและผล (Cause and effect diagram)



ระบุสาเหตุของเสีย
แผนภาพเหตุและผล (Cause and effect diagram)



ระบุสาเหตุของเสีย
แผนภาพเหตุและผล (Cause and effect diagram)



ระบุสาเหตุของเสีย
การประเมินเพื่อหาแนวทางในการแกไ้ขสาเหตขุองปัญหาของเสียทั้ง 4 ลักษณะ จากแผนภาพเหตุและผล

18

4

12

8

12

18

8

รวม

คะแนน

3

1

2

2

ความสามารถ

ในการหาแนวทาง

18

2

23

2 2

2

2

3 3

3

2

สาเหตุ
ความรุนแรง

คะแนน

5.การระบุปริมาณการตัดท่ีไม่ถูกต้อง

หรือไม่มีการต้ังเลย
3 2 3

1.อัตราการป้อนไม่สัมพันธ์กับSpindle Speed

2.พนักงานไม่ใส่ใจ ไม่มีแรงจูงใจ

3.มีดตัดเป็นของท่ีมีคุณภาพต่ า

4.เป็นครีบจากมีดตัด

ความถ่ี

6.เคร่ืองจักรไม่มีการตรวจสอบก่อนเร่ิมท างาน 3 2 2

8.เคร่ืองมืดวัดเก่าเกินไป 2 2 2

7.ไม่มีมาตรฐานในการปรับต้ังเคร่ืองจักร

*หมายเหตุ 3=(มาก,บ่อย,วัดผลง่าย) 2=(ปานกลาง,บางครั้ง,ปานกลาง) 1=(น้อย,ไม่เกิดขึ้นเลย,วัดผลยาก)



01

02

03

04

05

อัตราการป้อนไม่สัมพันธ์กัน

เครื่องจักรไม่มีการตรวจสอบก่อนเริ่มท างาน

ไม่มีมาตรฐานในการปรับตั้งเครื่องจักร

มีดตัดเป็นของที่มีคุณภาพต่ า

การระบุปริมาณการตัดที่ไม่ถูกต้อง

ระบุสาเหตุของเสีย
แผนภูมิพาเรโต (Pareto chart) ของเกณฑ์การประเมิน

สาเหตุของของเสียที่ผ่านเกณฑ์ 80:20



น าเสนอแนวทาง
น ำเสนอแนวทำงในกำรแก้ไขปัญหำ หลังจำกที่คัดเลือกปัญหำโดยใช้เกณฑ กำรประเมิน

จัดท าคู่มือการปฏิบัติงานและออกแบบ Jig-Figture เพ่ือช่วย
ในการยึดจับ

แก้ปัญหำ : ไม่มีมาตรฐานในการปรับตั้งเครื่องจักร

ท าการหาค่าปริมาณการตัดชิ้นงาน
จะท ำกำรทดลองหำค่ำเฉลี่ยในกำรตัดที่ท ำให้เกิด

ของเสีย คล้ำยข้อที่ 2 แล้วน ำไปปรับใช้

แก้ปัญหำ : การระบุปริมาณการตัดที่ไม่

ถูกต้อง และ มีดตัดเป็นของที่มีคุณภาพต่ า

ออกแบบใบตรวจสอบ (Check list) 

ออกแบบใบตรวจสอบประจ ำวันก่อนเริ่มงำนเพ่ือ

ตรวจสอบจุดที่อำจจะเกิดกำรขัดข้อง

แก้ปัญหำ : เครื่องจักรไม่มีการตรวจสอบ

ก่อนเริ่มท างาน ท าการทดลองหาค่าเฉลี่ยตดั

หำค่ำเฉลี่ยตัดเพื่อน ำไปเปรียบเทียบของเสียก่อน

และหลัง แล้วน ำค่ำที่ดีท่ีสุดมำปรับใช้ 

แก้ปัญหำ : การระบุปริมาณการตัดที่ไม่

ถูกต้อง และ มีดตัดเป็นของที่มีคุณภาพต่ า

ท าการลองผิดลองถูก (Trial and error)

ท ำกำรลองผิดลองถูกเพ่ือน ำค่ำอัตรำกำรป้อนไป

เปรียบเทียบของเสียก่อนท ำและหลังท ำ เพ่ือใช้

ค่ำที่หำได้เป็นค่ำมำตรฐำน

แก้ปัญหำ : อัตราป้อนไม่สัมพันธ์กนั

05
01

02

03

04

Defect



ท าการลองผิดลองถูก (Trial and error) เพ่ือแก้ไขอัตราป้อนไม่สัมพันธ์กัน

จากตารางแสดงผลการทดลองค่าอัตราการป้อนพบว่าที่อัตราการป้อน 0.016 มิลลิเมตรต่อรอบ ท าให้เกิดของเสียจากการลบ
คมปากรูลึกเกินไปและตื้นเกินไปน้อยทีสุ่ดจึงได้น าค่านี้มาทดสอบค่าสัดส่วนของเสียของประชากรกับค่าที่ได้ปรบัตั้งไว้เป็น

มาตรฐานเท่ากับ 0.018 มิลลิเมตรต่อรอบ 

0.015 0.016 0.017 0.018 0.019 0.02

ลบคมปากรูลึกเกินไป 2 2 4 5 5 8

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป 4 3 5 5 4 2

ลบคมปากรูลึกเกินไป 3 4 5 7 5 8

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป 6 4 6 3 2 2

ลบคมปากรูลึกเกินไป 4 4 6 5 7 6

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป 5 5 4 4 3 3

ลบคมปากรูลึกเกินไป 3 3 5 7 4 5

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป 7 5 7 3 3 3

ลบคมปากรูลึกเกินไป 3 5 5 7 8 7

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป 7 4 3 4 5 3

44 39 50 50 46 47

3

Feed Rate (mm/rev) 

ประเภทของเสียการทดลองคร้ังท่ี

1

2

รวม

4

5

น าเสนอแนวทาง



ท าการลองผิดลองถูก (Trial and error) เพ่ือแก้ไขอัตราป้อนไม่สัมพันธ์กัน (ต่อ)

ท าการทดสอบกับตัวอย่าง 50 ตัวอย่าง ใช้มีดตัดเป็นชนิดเดียวกัน และความเร็วรอบที่ 1200 รอบต่อ นาที ได้ผลการทดสอบดัง
ตารางด้านบน 

0.016 0.018

ลบคมปากรูลึกเกินไป 13 18

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป 17 11

ลบคมปากรูลึกเกินไป 12 23

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป 15 14

ลบคมปากรูลึกเกินไป 15 21

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป 17 15

ลบคมปากรูลึกเกินไป 16 25

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป 18 17

ลบคมปากรูลึกเกินไป 15 23

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป 19 16

157 183

การทดลองคร้ังท่ี ประเภทของเสีย
Feed Rate (mm/rev)

รวม

1

2

3

4

5

น าเสนอแนวทาง



ท าการลองผิดลองถูก (Trial and error) เพ่ือแก้ไขอัตราป้อนไม่สัมพันธ์กัน (ต่อ)

สมมติฐานรอง Alternative Hypothesis 
ค่าสัดส่วนของเสียการท่ีอัตราการป้อนที่ 0.018 
มิลลิเมตรต่อรอบ มีค่ามากกว่า ค่าสัดส่วนของเสียการ
ที่อัตราการป้อนท่ี 0.016 มิลลิเมตรต่อรอบ 

H1

สมมติฐานหลัก Null Hypothesis 
ค่าสัดส่วนของเสียการท่ีอัตราการป้อนที่ 0.018 
มิลลิเมตรต่อรอบ มีค่าเท่ากับ ค่าสัดส่วนของเสียการท่ี
อัตราการป้อนที่ 0.016 มิลลิเมตรต่อรอบ 

H0

น าเสนอแนวทาง



ท าการลองผิดลองถูก (Trial and error) เพ่ือแก้ไขอัตราป้อนไม่สัมพันธ์กัน (ต่อ)

ผลจากการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ ผลปรากฏว่า P-Value = 0.006 ซึ่งน้อยกว่าระดับนัยส าคัญที่ 0.05 จึงปฏิเสธ
สมมติฐานหลักและยอมรับสมมติฐานรอง สรุปได้ว่าค่าสัดส่วนของเสียการที่อัตราการป้อนที ่0.018 มิลลิเมตรต่อรอบ 
มีค่ามากกว่าค่าสัดส่วนของเสียการที่อัตราการป้อนที่ 0.016 มิลลิเมตรต่อรอบ 

น าเสนอแนวทาง



ท าการหาค่าปริมาณการตัดชิ้นงาน

ท าการหาค่าเฉลี่ยของจ านวนการผลิตที่มีดตัดเริ่มแตกออกมาได้ค่าเท่ากับ 123.2 ตัว จึงท าการตั้งปริมาณที่การตัดชิ้นงานที่ *120
ชิ้น 
*หมายเหตุ ที่ตั้งไว้ที่ปริมาณที่ 120 ชิ้นเนื่องจากหัวหน้าพนักงานและพนักงานได้บอกไว้ว่าอาจจะต่ ากว่าค่าเฉลี่ยที่ได้ +/- 3 ตัว

คร้ัง จ านวนของเสียท่ีมีดตัดเร่ิมแตก

1 121

2 105

3 122

4 115

5 141

6 147

7 130

8 107

9 131

10 144

11 141

12 115

13 107

14 104

15 113

16 115

17 115

18 118

19 124

20 149

ค่าเฉล่ีย 123.2

น าเสนอแนวทาง



ท าการหาค่าปริมาณการตัดชิ้นงาน

ผลการทดลองการที่ไม่มีการตั้งปริมาณการตัดชิ้นงานหรือเป็นจ านวนเดิมที่ตั้งไว้ที่ 500 ชิ้น

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป ความยาวยาวเกินไป ลบคมปากรูลึกเกินไป ความยาวส้ันเกินไป

1 500 30 25 17 14

2 500 26 21 15 12

3 500 27 22 15 12

4 500 32 26 18 14

5 500 29 24 16 13

6 500 25 20 14 11

7 500 21 18 12 10

8 500 29 24 17 13

9 500 22 19 13 10

10 500 31 26 18 14

รวม 5000 776

จ านวนของเสีย

คร้ังท่ี จ านวนช้ินงาน

น าเสนอแนวทาง



ท าการหาค่าปริมาณการตัดชิ้นงาน (ต่อ)

ผลการทดลองการที่ไม่มีการตั้งปริมาณการตัดชิ้นงานหรือเป็นจ านวนเดิมที่ตั้งไว้ที่ 120 ชิ้น

ลบคมปากรูต้ืนเกินไป ความยาวยาวเกินไป ลบคมปากรูลึกเกินไป ความยาวส้ันเกินไป

1 120 2 1 1 1

2 120 1 1 1 0

3 120 1 1 1 1

4 120 1 1 0 0

5 120 3 2 2 1

6 120 0 0 0 0

7 120 1 1 1 1

8 120 1 1 0 0

9 120 3 3 2 1

10 120 2 1 1 1

รวม 1200 43

จ านวนของเสีย

คร้ังท่ี จ านวนช้ินงาน

น าเสนอแนวทาง



ท าการหาค่าปริมาณการตัดชิ้นงาน (ต่อ)

สมมติฐานรอง Alternative Hypothesis 
ค่าสัดส่วนของเสียการท่ีไม่มีการตั้งปริมาณการตัด
ชิ้นงาน มีค่ามากกว่า ค่าสัดส่วนของเสีย
การที่มีการตั้งปริมาณการตัดชิ้นงาน

H1

สมมติฐานหลัก Null Hypothesis 

H0
ค่าสัดส่วนของเสียการท่ีไม่มีการตั้งปริมาณการตัด
ชิ้นงาน มีค่าเท่ากับ ค่าสัดส่วนของเสีย
การที่มีการตั้งปริมาณการตัดชิ้นงาน

น าเสนอแนวทาง



น าเสนอแนวทาง
ท าการหาค่าปริมาณการตัดชิ้นงาน (ต่อ)

ผลจากการทดสอบสมมติฐานทางสถิติ ผลปรากฏว่า P-Value = 0.000 ซึ่งน้อยกว่าระดับนัยส าคัญที่ 0.05 จึงปฏิเสธ
สมมติฐานหลักและยอมรับสมมติฐานรอง สรุปได้ว่าค่าสัดส่วนของเสียการที่ไม่มีการตั้งปรมิาณการตัดชิ้นงาน มีค่า
มากกว่าค่าสัดส่วนของเสียการที่มีการตั้งปรมิาณการตัดชิ้นงาน 



น าเสนอแนวทาง
จัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน (Work Instruction)

01

จัดท ำวิธีปฏิบัติงำนเกี่ยวกับกำรผลิตชิ้นงำน SFJ-P83S 
โดยภำยใน คู่มือปฏิบัติงำน (Work Instruction) 
ประกอบด้วย

วัตถุประสงค์

03

02

04

ผู้ปฏิบัติ

เครื่องมือและเครื่องจักร วิธีปฏิบัติงาน



น าเสนอแนวทาง
ออกแบบ จิ๊กฟิกเจอร์ (Jig-Figture) เพื่อช่วยในการยึดจับ

จำกภำพได้ว่ำตัวจิ๊กฟิกเจอร ท่ีทำงบริษยัทใช้อยู่ในปัจจุบัน มีควำมไม่
แข็งแรง และไม่ทนทำนต่อกำรใช้งำน เนื่องจำกเป็นพลำสติก อีกท้ัง
ยังมีขนำดรูส ำหรับใส่ชิ้นงำนท่ีกว้ำงเกินไป ท ำให้เวลำใส่ชิ้นงำนเข้ำไป
เกิดกำรบิดเบี้ยวไม่ตรงต ำแหน่ง จึงเกิดเป็นของเสียออกมำ

ออกแบบ จิ๊กฟิกเจอร์ (Jig-Figture) เพื่อช่วยในการยึดจับ

• ผู้วิจัยได้ท าการออกแบบโดยใช้โปรแกรม Google SketchUp
• มีฐานรองไว้และยึดด้วยน็อตเพื่อความแข็งแรง 
• ขนาดของเส้นผ่านศูนย์กลางมีความพอดีกับชิ้นงาน และมีความแน่น

ไม่หลวม
• ส่วนของสเกลจิ๊กฟิกเจอร์ผู้วิจัยได้ท าการวัดระยะจากหน้างานจริง

และปรึกษากับพี่หัวหน้าฝ่ายผลิต



ไม่มีการตรวจสอบ
ก่อนเริ่มท างาน

จุดที่ขัดข้องอาจ
ไม่ได้รับการแก้ไข

น าเสนอแนวทาง
ออกแบบใบตรวจสอบ (Check list) 

ในส่วนของใบรำยกำรตรวจสอบ (Check list) ที่ท ำขึ้นมำนั้นเพ่ือที่ทำงบริษยัทจะได้มี
กำร ตรวจเช็คเครื่องจักรว่ำอุปกรณ ต่ำง ๆ ท ำงำนได้ตำมปกติหรือไม่ เนื่องจำก
เครื่องจักร ที่ใช้ในกำรผลิต ผลิตภัณฑ  SFJ-P83S มีเครื่องเดียวที่เป็นระบบอัตโนมัติ 
และเป็นเครื่องหลักท่ีใช้ในกำรผลิต 



น าแนวทางไปปรับปรุง
เก็บข้อมูลลักษณะของเสีย เดือนกุมภาพันธ์ 63

ผิวของมุมตัดไม่เรียบ พบ 0 ชิ้น
การลบคมปากรู ลึกเกิน 24 ชิ้น
การลบคมปากรู ตื้นเกิน 53 ชิ้น
ความยาว สั้นเกิน 20 ชิ้น
ความยาว ยาวเกิน 38 ชิ้น
ครีบเบิน ด้านนอก 0 ชิ้น
ครีบเบิน ด้านใน 0 ชิ้น
ผิวด้านข้างมีรอยต าหนิ 0 ชิ้น
รวมของเสียทั้งหมด 135 ชิ้น

ลึกเกินไป ต้ืนเกินไป ส้ันเกินไป ยาวเกินไป ด้านนอก ด้านใน

19 0 4 0 0 4 0 0 0 500

20 0 2 10 1 4 0 0 0 500

21 0 0 10 2 0 0 0 0 500

22

23

24 0 2 5 0 4 0 0 0 500

25 0 3 6 0 5 0 0 0 500

26 0 6 8 6 7 0 0 0 500

27 0 1 5 5 7 0 0 0 500

28 0 6 9 6 7 0 0 0 500

0 24 53 20 38 0 0 0 135

ช้ินงานท่ีผลิตท้ังหมด = 4000
รวม

วันท่ี

ลักษณะของเสีย (ช้ิน) กุมภาพันธ์ 63

จ านวนท่ีผลิตต่อวัน
ผิวของมุมตัดไม่เรียบ

การลบคมปากรู ความยาวไม่ได้มาตรฐาน ครีบเบินออก
ผิวด้านข้างมีรอยต าหนิ

* หมำยเหตุ ช่วงธันวำคม 62 – 15 กุมภำพันธ  63 ไม่มีกำรค ำสั่งผลิตของลูกค้ำ
เนื่องจำกช่วงธันวำคมเป็นช่วงที่ลูกค้ำท ำงบประมำณ และช่วงมกรำคมไม่มีค ำสั่งผลติ



น าแนวทางไปปรับปรุง
เปรียบเทียบสัดส่วนของเสียก่อนหลัง

ลักษณะของเสีย (ก่อนปรับปรุง) จ านวนของเสีย (ช้ิน)  สัดส่วนของเสีย (ร้อยละ)

การลบคมปากรูต้ืนเกินไป 1131 3.75

ความยาวยาวกินไป 949 3.14

การลบคมปากรูลึกเกินไป 635 2.10

ความยาวส้ันเกินไป 526 1.74

ผิวของมุมตัดไม่เรียบ 482 1.60

ครีบเบินออกด้านใน 306 1.01

ครีบเบินออกด้านนอก 183 0.61

ผิวด้านข้างมีรอยต าหนิ 120 0.40

จ านวนท่ีผลิตท้ังหมด (ช้ิน) 30200

ลักษณะของเสีย (หลังปรับปรุง) จ านวนของเสีย (ช้ิน)  สัดส่วนของเสีย (ร้อยละ)

การลบคมปากรูต้ืนเกินไป 53 1.33

ความยาวยาวกินไป 38 0.95

การลบคมปากรูลึกเกินไป 24 0.60

ความยาวส้ันเกินไป 20 0.50

ผิวของมุมตัดไม่เรียบ 0 0.00

ครีบเบินออกด้านใน 0 0.00

ครีบเบินออกด้านนอก 0 0.00

ผิวด้านข้างมีรอยต าหนิ 0 0.00

จ านวนท่ีผลิตท้ังหมด (ช้ิน) 4000

การลบคมปากรูต้ืนเกินไป

ความยาวยาวกินไป

การลบคมปากรูลึกเกินไป

ความยาวส้ันเกินไป

ผิวของมุมตัดไม่เรียบ

ครีบเบินออกด้านใน

ครีบเบินออกด้านนอก

ผิวด้านข้างมีรอยต าหนิ

0.00

0.00

2.42

2.19

1.50

1.24

1.60

1.01

0.61

0.40

0.61

0.40

หลังปรับปรุง

สัดส่วนของเสีย (ร้อยละ)

1.33

0.95

0.60

0.50

0.00

0.00

3.75

3.14

2.10

1.74

1.60

1.01

ลักษณะของเสีย 
สัดส่วนของ

เสียลดลง (ร้อยละ)ก่อนปรับปรุง



Conclusion

จากการด าเนินการตามแนวทางแก้ไขสามารถลด
ของเสีย
• การลบคมปากรูตื้นเกินไป ร้อยละ 2.42
• ความยาวยาวเกินไป ร้อยละ 2.19
• การลบคมปากรูลึกเกินไป ร้อยละ 1.50
• ความยาวสั้นเกินไป ร้อยละ 1.24

สรุปผล และ อภิปรายผล

Discussion

• จากการทดลอง การที่ไม่มีการตั้งปริมาณการตัด
ชิ้นงานหรือเป็นจ านวนเดิมที่ตั้งไว้ท่ี 500 ชิ้น  พบ
ค่าท่ีเหมาะสมใหม่ ที่ 120 ชิ้น

• จากการทดลอง การลองผิดลองถูก (Trial and 
Error) ช่วงค่าอัตราการป้อน ได้ค่าอัตราการป้อนที่ท า
ให้เกิดของเสียน้อยที่สุด 0.016 มิลลิเมตรต่อรอบ


