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บทคัดยอ 
การลดปญหาของเสียในกระบวนการผลิตแผนครอบแผงเกียรประยุกตใชการวิเคราะห โดยมีการนําหลักการของ QC 7 Tools 
เขามาชวยในการลดของเสีย ในเดือนสิงหาคม พ.ศ. 2562 ทําการผลิต จํานวน 28,632 ช้ิน พบของเสีย จํานวน 702 ช้ิน เกิด
จากงานเปนรอย (Scratch) จํานวน 265 ช้ิน และชิ้นงานบกพรองบนผิวช้ินงาน (Flow mark) จํานวน 260 ช้ิน จะเทากับ 525 
ช้ิน คิดเปนเปอรเซ็นตของเสียเฉลี่ยรวมเทากับ 74.78 เปอรเซ็นต เมื่อมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยใชเครื่องมือคุณภาพ
กําหนดปญหา วิเคราะหสาเหตุ กําหนดวิธีการปรับปรุงวิธีการทํางานในเดือนธันวาคม พ.ศ. 2562 มีของเสียเกิดขึ้นทั้งหมด 
285 ช้ิน ซึ่งของเสียที่เกิดจากงานเปนรอย (Scratch) จํานวน 56 ช้ิน และเกิดจากช้ินงานบกพรองบนผิวช้ินงาน (Flow mark) 
จํานวน 53 ช้ิน จะเทากับ 109 ช้ิน คิดเปนเปอรเซ็นตของเสียรวมเทากับ 38.24 เปอรเซ็นต จากปริมาณการผลิต 30,218 ช้ิน 
ซึ่งเปอรเซ็นตของเสีย เฉลี่ยจากงานเสียรวมกอนปรับปรุงกระบวนการผลิต ตางกันอยู 36.54 เปอรเซ็นต อยางมีนัยสําคัญ ทาง
สถิติดังนั้นจึงกลาวไดวาหลักการทํางาน QC 7 Tools สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตแผนครอบแผงเกียรทําใหลดของเสีย
ได 
คําสําคัญ: แผนครอบแผงเกยีร  QC 7 Tools  แผนภาพกางปลา  แผนภาพพาเรโต 
 
Abstract 
Reducing waste problems in the production of gear panel covers. By using the principles of QC 7 Tools to 
help reduce waste In August 2019, produced 28,632 pieces, 702 pieces of scraps were found from 265 
scratches and 260 pieces of the flow mark. This would be 525 pieces. Is the total average percentage of 
waste equal to 74.78 percent when the production process is improved by using quality tools to 
determine the problem Analyze the cause Establish methods of work improvement in December 2019 
with a total of 285 waste, 56 of which are scratched and caused by defective workpieces on the work 
surface (Flow) mark), 53 pieces will be equal to 109 pieces, representing the total waste of 38.24 percent 
from the production volume of 30,218 pieces. Average of the total waste before the production process 
improvement was 36.54 percent significantly. Therefore, it can be said that the QC 7 Tools working 
principle can improve the production process of the gear panel cover, reducing waste. 
Keywords: Plate indicator  QC 7 Tools Fish bone diagram  Pareto Chart 
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1. บทนํา (Introduction) 
การพัฒนานวัตกรรมและเทคโนโลยียานยนตมี

ความกาวหนามากขึ้น การผลิตใหเปนไปตามแบบสั่งผลิต
ใหไดคุณภาพ ตนทุนเหมาะสมและสงมอบตรงเวลายังเปน
สิ่งที่โรงงานตองการพัฒนาอยางตอเนื่อง โรงงานผลิต
ช้ินสวนและการประกอบรถยนตในประเทศไทยมีสวน
สําคัญอยางยิ่งตอระบบเศรษฐกิจของประเทศ ทั้งในดาน
การจางงาน ระบบเศรษฐกิจ การมีมูลคาเพิ่ม จากการผลิต 
การสงออกที่เกิดจาการลงทุนพัฒนาเทคโนโลยีใหม และมี
ความเช่ือมโยงกับอุตสาหกรรมตอเนื่องอื่นจํานวนมาก 
การผลิตรถยนตจึงไดรับการยอมรับในระดับสากลใหเปน
ฐานการผลิตระดับโลก เพื่อการผลิตรถยนตที่มีความเปน
มืออาชีพ  (Global Niche Product) นอกจากนี้ผูผลิต
ช้ินสวนยานยนตไทยสามารถสงออกไปขายยังตลาดที่
เขมงวดในเรื่องมาตรฐานสินคา เชน ประเทศญี่ ปุ น 
สหภาพยุโรป และอเมริกา เปนตน ตัวอยางช้ินสวนยาน
ยนตที่มีศักยภาพในการสงออก ไดแก เครื่องยนตเบนซิน 
เครื่องยนตดีเซล สวนประกอบของเครื่องยนต เพลาสง
กําลังและขอเหวี่ยง ชุดสายไฟรถยนต หมอแบตเตอรี่ ยาง 
กระจกนิรภัย สวนประกอบและอุปกรณในรถยนต เชน 
กันชน เบรก เข็มขัดนิรภัย กระปุกเกียรและเครื่องเลน
เสียง เปนตน 

ทั้งนี้อุตสาหกรรมที่ผลิตช้ินสวนรถยนตสวนใหญจะ
ใชวัสดุประเภทพลาสติกมาผลิตช้ินงาน ซึ่งมีคุณสมบัติ
แข็งแรง เหนียว มีน้ําหนักเบาและมีตนทุนการผลิตที่ต่ํา 
แตถึ งอย างนั้ นกลับพบขอเสียที่ เกิดขึ้นมากมายใน
กระบวนการผลิตพลาสติกดังกลาว เชน งานที่ผลิตเกิด
รอยแตก เกิดรอยขีดขวนจากการเสียดสี เปนตน 

จากการศึกษาที่บริษัทเซกิซุย โพลีมาเทค (ประเทศ
ไทย) จํากัด ในแผนกวิศวกรรม เกี่ยวกับกระบวนการผลิต
ของผลิตภัณฑภายในบริษัท ซึ่งประกอบดวย 4 ผลิตภัณฑ
หลัก  คื อ  ESC (Escutcheon) ,ยาง (Rubber), Hybrid 
Damper และ TIM (Thermal interface material) จาก
การศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑในบริษัท
พบวา ผลิตภัณฑสวนใหญนั้นผลิตมาจากพลาสติกประเภท 
PMMA PC และ ABS เปนตน ทั้งนี้ในกระบวนการผลิต 
ผลิตภัณฑ ESC ไดสรางของเสียเกิดขึ้นในอุตสาหกรรม
เปนจํานวนมาก โดยเฉพาะแผนครอบแผงเกียรรถยนต 

(Shifter indicator Plate) ซึ่ งเปน ช้ินงานที่ มี ของเสี ย
เกิดขึ้นตลอดเวลาตั้งแตเริ่มทําการผลิตจนผลิตสงขาย
ใหแกลูกคา สงผลทําใหมีตนทุนในการผลิตที่สูงขึ้นตาม 
โดยของเสียที่เกิดขึ้น ไดแก รอยขีดขวน รอยแตก สีที่หลุด
ลอดผานเขามายังช้ินงานหลังการพน รอยบุบหรือรอยยุบ 
ช้ินงานโคงงอ เปนตน และพบวาในกระบวนการผลิตนั้นมี
ความลาชาในบางกระบวนการทําให เกิดความความ
สูญ เสียในการผลิต  ดังนั้นจึงทําใหทางคณะผูจัดทํา
งานวิจัยทํามีความสนใจท่ีจะแกไขปญหาปรับปรุงกระบวน
ผลิต เพื่อปองกัน ไมใหเกิดของเสียในกระบวนการผลิต 
และเพิ่มผลผลิตตอวันใหไดมากข้ึน 

 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ (Literature review) 

ฐาปนันดร เขียวสังข (2555) ไดทําการทดลองลด
ของเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑพลาสติก โดย
ใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพ  QC 7 Tools ในดานการ
คนหาสาเหตุและปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต
ตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2553 ถึง เดือนกรกฎาคม 2554 
ซึ่งไดทําการเก็บขอมูลโดยใชใบตรวจสอบ Check Sheet 
และแจกแจงปญหาโดยใชแผนภูมิพาเรโต Pareto Chart 
และความถี่ของการเกิดปญหา เพื่อแยกความสําคัญ
ตามลําดับดวยกฎ 80:20 ในการเลือกการแกไขสวนที่มี
ของเสียมากที่สุด แลวนํามาวิเคราะหแก ไขปญหาดวย
แผนภูมิกางปลา Fish Bone Diagram เพื่อวางมาตรการ
แกไขปญหาจากการระดมความคิด จากการแกไขและ
ปรับปรุงสามารถลดของเสียจากเดิม 1.53 เปอรเซ็นต 
ลดลงเปน 0.53  เปอรเซ็นต และคิดเปนมูลคาที่สามารถ
ลดไดถึง 74,862 ตอป 

โสภิ ด า  ท วมมี  (2550 ) ได ทํ าก ารทดลอ งใน
กระบวนการผลิตพลาสติกพีวีซีแผนมีปริมาณของเสีย
ประเภทเม็ดพีวีซีไมหลอมละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณฑ 
54.66 เปอรเซ็นต ของปญหาของเสียทั้งหมด ซึ่งคิดเปน
มูลคาประมาณ 1,561,716 บาทตอป ทําใหเกิดการเก็บ
ผลิตภัณฑเขาคลังเพื่อรอการนํากลับมาผลิตใหม สงผลให
ตนทุนในการผลิตเพิ่มมากขึ้น ดังนั้นผูทําการวิจัยจึงมี
วัตถุประสงคที่ จะลดจํานวนผลิตภัณฑที่ ไมผ านขอ
กําหนดการตรวจสอบประเภทเม็ดพีวีซีไมหลอมละลายที่
เกิดบนผิวผลิตภัณฑ โดยประยุกตใชหลักการออกแบบการ
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ทดลอง เพื่อศึกษาอิทธิพลของปจจัยที่นาจะมีผลตอการ
เกิดเม็ดพีวีซีไมหลอมละลายท่ีเกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณฑ และ
เพื่อหาสภาวะที่เหมาะสมดวยเทคนิคพื้นผิวตอบสนอง ผล
จากการวิเคราะหทางสถิติพบวา ที่อุณหภูมิในการหลอม 
PVC Compound ที่ Mixing Rolls 180 องศาเซลเซียส 
ละปริมาณเศษพีวีซีแผนที่นํากลับมาหลอมใหมที่ Mixing 
Rolls 30 กิโลกรัม/Batch จะทําใหคาจํานวนจุดบกพรอง
ประเภทเม็ดพีวีซีไมหลอมละลายที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณฑ 
1 ตารางเมตร อยูในชวงที่ตองการคือ ไมเกิน 10 จุดตอ
ตารางเมตร ซึ่งทําใหสามารถลดจํานวนผลิตภัณฑที่ไมผาน
ขอกําหนดการตรวจสอบประเภทเม็ดพีวีซีไมหลอมละลาย
ที่เกิดขึ้นบนผิวผลิตภัณฑลงได 73.08 เปอรเซ็นต 

ธนวรรณ อัศวไพบูลย (2554) ไดทําการทดลองเพื่อ
ลดจํานวนของเสียที่เกิดจากกระบวนการชุบแข็งช้ินงาน
เบรกรถจักรยานยนต จากการผลิตเดิมมีชิ้นงานเสียเกิดขึ้น
จํานวนมากจึงไดทําการรวบรวมขอมูลปริมาณของเสีย 
และศึกษากระบวนการผลิต ซึ่งพบวาช้ินงานเสียเกิดขึ้นที่ง
หมดเฉลี่ย 23 ,426 ช้ิน จากปริมาณการผลิตทั้งหมด 
231,761 ช้ิน โดยเปนของเสียที่เกิดจากกระบวนการชุบ
แข็งจํานวน 8,417 ช้ิน คิดเปน 35.93 เปอรเซ็นต จาก
ปริมาณของเสียทั้งหมด จึงไดนําเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 
7 ชนิด ซึ่งในบทความวิจัยนี้ใชเครื่องมือ 3 ชนิด คือ ใบ
ตรวจสอบ กราฟและแผนผังเหตุและผล สําหรับการ
วิเคราะหสาเหตุและแกไขปญหา ซึ่งพบวาสาเหตุของเสีย
เกิดจากตะกราที่ใสช้ินงาน เมื่อผานกระบวนการชุบแข็ง
แลว ตะกราจะหอตัวหรือบิดเบี้ยวทําใหช้ินงานกระทบ 
เบียด และเกิดเปนรอย โดยตะกราเกา ใสช้ินงานไดครั้งละ 
640 ช้ิน จะไดช้ินงานดี 450 ช้ิน ช้ินงานเสีย 190 ช้ิน จึง
เสนอแนวทางในการปรับปรุง คือ การออกแบบและสราง
ตะกราใหมีความแข็งแรงเหมาะสมกับช้ินงานและใส
ช้ินงานไดครั้งละ 530 ช้ิน เมื่อนําตะกราใหมไปใชงาน
พบวา เมื่อช้ินงานผานกระบวนการชุบแข็งแลว ตะกราไม
มีหอตัวหรือบิดเบี้ยว จึงไม เกิด ช้ินงานเสีย ซึ่ งถือวา
สามารถลดช้ินงานเสียจากการชุบแข็งได 100 เปอรเซ็นต 
และสามารถเพิ่มช้ินงานดี 80 ช้ินตอครั้งของการชุบแข็ง 
โดยมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 17.8 เปอรเซ็นต 

 
 

3. วิธีการดําเนินงานวิจัย (Methodology) 
ในบทนี้จะกลาวถึงลําดับขั้นตอนของการดําเนินงาน

วิจัย และแสดงขอมูลจากการศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนผลิตแผนครอบแผงเกียร การปรับปรุงกระบวน 
การทํางานโดยใชหลักการลดความสูญเสีย จึงไดทําการ
เก็บขอมูลนํามาวิเคราะหและหาแนวทางการแกปญหาที่
เกิดขึ้น โดยไดวางแผนการดําเนินโครงงานและสามารถ
เขียนเปนขั้นตอนการทํางานได ดังนี้ 

 

 
 

รูปที่ 1 ขั้นตอนดําเนินงานวจิัย 
 
3.1 รวบรวมขอมูลเพื่อการพัฒนา 

ในการเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ที่ เกี่ยวของใน
กระบวนการผลิตแผนครอบแผงเกียรนั้น ทางคณะผูจัดทํา
งานวิจัย ไดใชเครื่องมือของ QC 7 Tools เขามาชวยใน
การรวบรวมขอมูล คือ ใบตรวจสอบ (Check sheet) ซึ่ง
ขั้นตอน และวิธีการเก็บขอมูลมีดังนี้ 

ใบตรวจสอบ (Check sheet) ใชในการบันทึกขอมูล
การเกิดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตวามีสาเหตุ
อะไรบาง โดยจะใชรวบรวมขอมูล ของเสียแตละสาเหตุวา
มีจํานวนเทาไร 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตแผนครอบแผงเกียร พบวาใน เดือน
สิงหาคม 2562 จากขอมูลทางคณะผูจัดทํางานวิจัยได
มองเห็นจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น โดยของเสียที่เกิดขึ้นจาก
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กระบวนการผลิตในแตละเดือนนั้นมีจํานวนมากดังแสดง
ในตารางที่ 1 และภาพท่ี 2 

 
ตารางที่ 1 ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตแผนครอบ
แผงเกียร ในเดือนสิงหาคม 2562 
 

ปริมาณของเสีย 
อาการงานเสีย จํานวนงานเสีย %งานเสีย %สะสม 

Scratch 265 37.75% 37.75% 
Flow mark 260 37.04% 74.79% 
Discolor 46 6.55% 81.34% 

White dot 30 4.27% 85.61% 
Dirty 27 3.85% 89.46% 
Dent 21 2.99% 92.45% 

Spray leak 19 2.71% 95.16% 
Warp 12 1.71% 96.87% 

Gas Mark 10 1.42% 98.29% 
Unsmooth 8 1.14% 99.43% 
Uneven 4 0.57% 100.00% 

 702 100.00%  
 

 
รูปที่  2  แสดงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแผนครอบ 

แผงเกียรกอนปรับปรุง 
 
 จากรูปที่ 2 แสดงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวน 
การผลิตแผนครอบแผงเกียร (กอนการแกไข) จะเห็นไดวา
ปญหาที่ทางคณะผูจัดทํางานวิจัยจําเปนจะตองแกไขกอน
คือลักษณะการเกิดรอยขีดขวนบนช้ินงาน จึงไดนํามา
วิเคราะห 4M โดยใชกางปลา เพื่อวิเคราะหปญหา 
 

 
 

รูปที่  3  แผนภาพกางปลาแสดงสาเหตขุองปญหา 
 

 จากรูปที ่3 การวิเคราะหดวยแผนภาพกาง ปลา 
หาสาเหตุที่เกิดรอยขีดขวนที่ช้ินงานแผนครอบแผงเกียร 
คือ แรงลมที่ใชในการดูดควันจาก Laser ไมพอทําใหมี
เขมาตกลงบนช้ินงาน เนื่องจากช้ินงานมีไฟฟาสถิต จึงตอง
มีการทําความสะอาดชิ้นงานดวยผาชุบน้ํายา IPA ดังนั้นจึง
แกไขปญหาโดยการติดตัง้เครื่อง ลดไฟฟา (Anti-Static) ที่
โตะวางช้ินงานกอนนําเขาเครื่อง Laser และติดตั้งใน
เครื่อง Laser ทั้งหมด 2 จุด 
 
ตารางที่ 2 ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตแผนครอบ
แผงเกียรหลังการแกไข 

ปริมาณของเสีย 
อาการงานเสีย จํานวนงานเสีย %งานเสีย %สะสม 
Flow mark 251 39.34% 39.34% 

Scratch 215 33.70% 73.04% 
Discolor 46 7.21% 80.25% 

White dot 35 5.49% 85.74% 
Dirty 25 3.92% 89.66% 
Dent 19 2.98% 92.63% 

Spray leak 15 2.35% 94.98% 
Warp 11 1.72% 96.71% 

Gas Mark 9 1.41% 98.12% 
Unsmooth 7 1.10% 99.22% 
Uneven 5 0.78% 100.00% 

 638 100.00%  
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รูปที่  4  แสดงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแผนครอบแผง
เกียรหลังปรับปรุง 

 
 

 
 

รูปที่  5  แผนภาพกางปลาแสดงสาเหตขุองปญหา 
 
 

 รูปที่  5 ปญหารอยขีดขวน (Scratch) พบวา
ระบบหนาสัมผัสของอุปกรณจับงาน (Fixture) ทั้งสองมีสิ่ง
ปนเปอนที่เปนของแข็ง เชน เศษเหล็ก เศษโลหะอื่น ขณะ
บรรจุช้ินงาน การทําความสะอาด ช้ินงานที่มีหนาสัมผัส
โดยตรงกับอุปกรณจับยึด จึงเกิดเปนรอย ทําการแกไขโดย
ลดหนาสัมผัสระหวางอุปกรณจับและช้ินงาน 
 

ตารางที่ 3 ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตแผนครอบ
แผงเกียรหลังการแกไข 

 

ปริมาณของเสีย 
อาการงานเสีย จํานวนงานเสีย %งานเสีย %สะสม 
Flow mark 246 52.45% 52.45% 

Scratch 51 10.87% 63.33% 
White dot 38 8.10% 71.43% 
Discolor 31 6.61% 78.04% 

Spray leak 26 5.54% 83.58% 
Dent 25 5.33% 88.91% 
Dirty 16 3.41% 92.32% 

Gas Mark 15 3.20% 95.52% 
Unsmooth 12 2.56% 98.08% 

Warp 7 1.49% 99.57% 
Uneven 2 0.43% 100.00% 

 469 100.00%  

 
รูปที่  6  แสดงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแผนครอบแผง

เกียรหลังปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 7  แผนภาพกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา 

 
 จ า ก รู ป ที่  7  ป ญ ห า ง าน  Flow mark ใน
กระบวนการฉีดขึ้นรูปนั้น  สาเหตุจากแมพิมพมีทางไหล
(Gate) ขนาดเล็กกวามาตรฐาน เพื่อใหพลาสติกเหลวไหล
เขาในแบบ (Cavity) การมีขนาดเล็กของ gate เกิดจาก
การขึ้นรูปแมพิมพ และใชแรงฉีดไมเหมาะสมขณะทดสอบ
ผลิต เมื่อผลิตตอเนื่องจึงไมสามารถผลิตทุกช้ินตรงตาม
แบบ การ Flow mark จึงเปนปญหาช้ินงานเสีย ดังนั้น 
การทดลองโดยการจําลองผานโปรแกรมคอมพิวเตอร  
เพื่อตรวจสอบอัตราการไหลของพลาสติกเหลวเขาแมพิมพ
ใชช้ินงานตรงตามแบบมากขึ้น การเพิ่มขนาด Gate ใหมี
ขนาดกวางกวาเดิม พบวาพลาสติกเหลวมีการไหลดีขึ้น
และฉีดพลาสติกเหลวไดเต็มแบบ (Cavity) จากนั้นจึงได
ทดลองเพิ่มขนาด Gate สงผลใหทางเขาของพลาสติก
เหลวไหลเปนปกติโดยไมมีของเสีย ขนาด ที่เพ่ิม 0.1 mm. 
ซึ่งไดจําลองผานโปรแกรมมากกวาหนึ่งครั้ง จนกวาจะ
พบวาการไหลของพลาสติกสามารถฉีดไดเต็มแบบ 
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ตารางที่ 4 ขอมูลของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตแผนครอบ
แผงเกียรหลังการแกไข 

ปริมาณของเสีย 
อาการงานเสีย จํานวนงานเสีย %งานเสีย %สะสม 

Scratch 56 19.65% 19.65% 
Flow mark 53 18.60% 38.25% 

Dirty 45 15.79% 54.04% 
Warp 30 10.53% 64.56% 

Spray leak 27 9.47% 74.04% 
Dis colour 21 7.37% 81.40% 
Uneven 19 6.67% 88.07% 

White dot 12 4.21% 92.28% 
Unsmooth 10 3.51% 95.79% 

Dent 8 2.81% 98.60% 
Gas Mark 4 1.40% 100.00% 

 285 100.00%  

 
รูปที่  8  แสดงปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแผนครอบแผง 
  เกียรหลังปรับปรุง 
 
 
 
 
 

 
4. ผลการดําเนินงาน (Results) 
 

 
 

รูปที่ 9 กราฟแสดงจํานวนปริมาณของเสียตอเดือน 
 

 
รูปที่ 10 เปรียบเทียบแผนภูมิพาเรโตกอนและหลังทําการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 
 
 
 

ลดลง . % 
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5. สรุปผลการวิจัย (Conclusion) 
ดังนั้นจึงอธิบายไดวาจากสรุปกอนปรับและหลังปรับ

กระบวนการผลิตแผนครอบแผงเกียรจากขอมูลที่ไดบันทึก
ไวสําหรับกระบวนการผลิตแผนครอบแผงเกียรที่เกิด
ขอบกพรองในระหวางกระบวนการผลิตแผนครอบแผง
เกียร จากการเปรียบเทียบการเกิดขอบกพรองจาก
กระบวนการผลิตแผนครอบแผงเกียรในชวงเดือนมกราคม
ถึงเดือนสิงหาคม พ.ศ.2562 กอนการปรับปรุงมีของเสีย
ประเภทช้ินงานเกิดรอย (Scratch) และช้ินงานเปนรอย
บกพรองของรอยการไหลพลาสติกปรากฏอยูบนผิวช้ินงาน 
(Flow mark) ที่เกิดขึ้นรวมจํานวน 525 ช้ิน เมื่อนําของ
เสียเดือนสิงหาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2562 หลังมีการ
ปรับปรุงมีของเสียที่เกิดขึ้นรวมเหลือจํานวน 109 ช้ิน 

คิดเปนเงินตอช้ิน 147.79 บาท จํานวนของเสียกอน
ปรับปรุง 525 ช้ิน เทากับ 77,589.75 บาท จํานวนของ
เสียหลังการปรับปรุง 109 ช้ิน เทากับ 16 ,109.11 บาท 
สามารถประหยัดคาใชจ าย 61 ,480.64 บาท/เดือน 
สามารถประหยัดคาใชจาย 737,767.68 บาท/ป 
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