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การลดของเสียของสายการผลิตชิ้นส่วนอะไหล่ของเครื่องจักร
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ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเชียงใหม่

บริษัท โปรดักส์ แมชชีน แมนทาแน้น จ ากัด ประกอบธุรกิจเกี่ยวกับชิ้นส่วนอะไหล่
ของเครื่องจักรได้แก่ ผลิตภัณฑ์ที่เป็นแมสโปรดักส์ 3 ชนิด ได้แก่ GFA-407 GFA-A40 
และ SFJ-P83S จากการส ารวจข้อมูลเบ้ืองต้นทางบริษัทมีความต้องการที่จะลดของ
เสียที่เกิดขึ้นจากสายการผลิตผลิตภัณฑ์ SFJ-P83S ดังน้ันผู้วิจัยจึงต้องการที่จะหา
แนวทางแก้ไข ตั้งแต่การระบุของเสียหลัก การหาสาเหตุหลักของของเสีย และ
น าเสนอแนวทางการลดของเสีย โดยประยุกต์ใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ
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เพื่อลดสัดส่วนของเสียของสายการผลิตชิ้นส่วน SFJ-P83S

ท าใบบันทึกข้อมูล (Check Sheet) ข้ึนมา เพื่อที่จะรวบรวมข้อมูลของเสียแต่ละ
ประเภทว่าเกิดขึ้นมากน้อยเพียงใด แล้วแต่ละวันผลิตเท่าไหร่ เพื่อที่จะได้มา
ค านวณหาสัดส่วนของเสียแต่ละลักษณะที่เกิดขึ้น

สรุปข้อมูลของเสียแต่ละลักษณะ แล้วน ามาสร้างแผนภูมิพาเรโต จะได้ลักษณะของเสีย
ที่จะน าไปแก้ไขประกอบด้วยของเสีย 4 อันดับแรก ได้แก่ การลบคมปากรูตื้นเกินไป 
ความยาวยาวเกินไป การลบคมปากรูลึกเกินไป และความยาวสั้นเกินไป ตามล าดับ

ท าการสร้างแผนผังก้างปลาเพื่อหาสาเหตุหลักของทั้งสี่ของเสียที่คัดเลือกมา
 

  

 

ลบคมปากรูต้ืน

เกินไป 

พนักงานไม่ใส่ใจ ไม่มีแรงจูงใจ 

ไม่มีการตรวจเช ค ตามเวลา 

มีดตัดไม่มีประสิทธิภาพ 

มีดตัดคุณภาพต่ า 

วิธีการปรับต้ังเครื่องจักรไม่ ูกต้อง 

ไม่มีท าการเปลี่ยนมีดตัด เป็นครีบจากมีดตัด 

การระบุปริมาณการตัดที่ไม่ ูกต้อง 

หรือไม่มีการต้ังเลย 

 

 

ไม่มีมาตร านในการปรับต้ังเครื่องจักร 

ศึกษากระบวนการผลิตและเก บข้อมูล
การผลิตเบ้ืองต้น

วิเคราะห์ของเสียของสายการผลิตโดย
ใช้แผนภูมิพาเรโต

แล้วใช้แผนภูมิพาเรโตมาช่วยในการเลือกสาเหตุของของเสีย ซึ่งได้ข้อสรุปว่ามี 5 สาเหตุที่ได้คะแนน
ตามเกณฑ์ 

ระบุสาเหตุของของเสียหลักที่เลือกมา ท าการสร้าง
แผนผังวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุอย่างเป็นระบบ

น าเสนอแนวทางในการลดของเสีย

สาเหตุของปัญหา แนวทางการปรับปรุง

อัตราการป้อนไมสั่มพันธ์กับความเร็วรอบ (Spindle

 Speed) จึงท าให้เกิดของเสียประเภท ลบคมปากรู

ลึกเกินไปและต้ืนเกินไป

ได้มกีารลองผิดลองถูก (Trial and Error) หาค่าทีท่ าให้เกิดของเสียการลบคม

ปากรูลึกเกินไปและต้ืนเกินไปน้อยทีสุ่ด แล้วน าค่านั้นไปเทียบกับค่ามาตรฐานเพ่ือ

ใช้ในการปรับต้ังในการท างานคร้ังต่อไป

การระบุปริมาณการตัดทีไ่มถู่กต้อง

หรือไมม่กีารต้ังเลย

ท าการหาค่าปริมาณการตัดชิ้นงานเพ่ือทีจ่ะ

ให้เคร่ืองหยุดการท างานและพนักงานได้ท าการตรวจเช็ค มดีตัด และท าการต้ังค่า

 เคร่ืองจักรใหม่

การปฏิบัติงานไมม่ข้ัีนตอนทีเ่ป็นมาตรฐานและการ

ปรับต้ังเคร่ืองจักรทีไ่มถู่กต้อง

จัดท าคู่มอืการปฏิบัติงาน เมือ่เร่ิมการท างานต้องให้พนักงานปฏิบัติตามคู่มอื

  เพ่ือลดการเกิดของเสีย และได่ใช้หลักการอีซีอาร์เอส (ECRS) ในการออกแบบ 

 จ๊ิกฟ๊ิกเจอร์ (Jig-Fixture) เพ่ือเสนอให้มกีารใช้ เพ่ือช่วยในการปรับต้ังง่ายข้ึน

มดีตัดไมม่ปีระสิทธิภาพ เนื่องจากเป็นของคุณภาพต่ า

ท าการหาค่าปริมาณการตัดชิ้นงานเพ่ือทีจ่ะ

ให้เคร่ืองหยุดการท างานและพนักงานได้ท าการตรวจเช็ค มดีตัด และท าการต้ังค่า

 เคร่ืองจักรใหม่

เคร่ืองจักรไมม่กีารตรวจสอบก่อนเร่ิมท างาน

ท าใบรายการตรวจสอบ (Check list) ประจ าวัน เพ่ือให้พนักงานตรวจจุดที่

อาจจะท าให้เกิดการขัดข้อง 

และเกิดของเสียในกระบวนการผลิต รวมถึงให้เคร่ืองจักรท างานได้อย่างปกติเต็ม

ประสิทธิภาพ

น าแนวทางปรับปรุงไปทดลองจริง และวัดผล
เปรียบเทียบสัดส่วนของเสียก่อนและหลังการปรับปรุง

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

การลบคมปากรูต้ืนเกินไป 1131 3.75

ความยาวยาวเกินไป 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 านวนทีผ่ลิตทัง้หมด (ชิน้) 30200

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

การลบคมปากรูต้ืนเกินไป 53 1.33

ความยาวยาวเกินไป 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 านวนทีผ่ลิตทัง้หมด (ชิน้) 4000

สรุปผลการด าเนินงาน
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