
 Manufacturing Corporation (Thailand) Ltd. 

 
 
               บริษัท เม็กเท็ค แมนูแฟคเจอริ่ง คอรปอเรช่ัน (ประเทศไทย) จํากัด ( Mektec Manufacturing Co.Ltd) ต้ังอยูเลขท่ี 
560 หมู 2 นิคมอุตสาหกรรมบางปะอิน, ถนนอุดมสรยุทธ, ตําบลคลองจิก, อําเภอบางปะอิน, จ. อยุธยา 13160 เริ่มกอต้ังใน
ป พศ. 2537  และเริ่มผลิตในป พศ. 2538 ปจจุบันมีจํานวนพนักงาน 4,659 คน (ยอดปรับปรุง ณ. สิงหาคม 2552) 

 
 
           ทางดานกิจกรรมคุณภาพ บริษัทใหความสําคัญกับบุคลากรเปนอยางยิ่ง มีการสงเสริมพนักงานดําเนินกิจกรรม
คุณภาพตาง ๆ  อาทิ   5S, QCC, KAIZEN, เปนตน 

  
บริษัทไดรับการรับรองระบบมาตรฐาน 4 ระบบคือ ISO 9001, ISO 14001, OHSAS18001, TS 16949. 

 
 
 

กอตั้ง : พฤษภาคม 2537 
เริ่มผลิต : เมษายน 2538 

จํานวนพนักงาน : 4,659 คน 

Standard Type:   
TS16949: 2002 
Since Date  :  27  
October 2006 

 
Standard Type  :  
ISO9001:2000 
Since Date    : 13 
June 2006 

 
Standard Type  :  
ISO14001:1996 
Since Date   :  6 
September 2006 

Standard Type:  
OHSAS18001:2007 
Since Date  :  13  
February 2006 

ประกอบธุรกิจ ผลิตช้ินสวนอิเลคทรอนิกสเรียกวา  
วงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได หรือ  FPCA (Flexible printed 
circuit assembly) ที่เปนสวนประกอบใน Hard disk 
drive, กลองถายรูป, และช้ินสวนยานยนต 
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                 แผนผังองคกร : บริษัท MMCT มี กรรมการผูจัดการ ( MD ) คือคุณสาธิต จิตตจงรัก และผูจัดการทั่วไป (GM) 
เปนชาวญี่ปุนคือ N.Yasuda   , กลุม Gadget team สังกัดในฝาย Front process ภายใตการดูแลของ Deputy GM.  
คือคุณกัญจร เรืองวัฒนาภรณ  พ้ืนที่ปฏิบัติการผลิต  Clean Room 100 K (ตามท่ีแสดงผังองคการ) 
 

 
 
      สมาชิกกลุมมีจํานวน  6 คน โดยมี  
1. นายสมศักด สุดกลางเปนหัวหนากลุม  
2. นายสราวุธ พิมพกลางเปนรองหัวหนากลุม   
3. นายสรศักด์ิ ก่ิงแกว เปนสมาชิกกลุม. 
4. นางสาวกมลจันทร ศิรศักด์ิศิริกุล เปนสมาชิกกลุม. 
5. นายธเนต กลัดเพชร เปนสมาชิกกลุม. 
6. นางสาวสุวิมล บุญวัง เปนสมาชิกกลุม. 
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                                     หัวขอกิจกรรมไคเซ็น :  ลดความสูญเสียทองแดง ดวยสิ่งประดิษฐิ์ “มีกลจิ๋วแจว “ 
โดยมีมูลเหตุจูงใจ  
 1.พนักงานขาดความม่ันใจในการทํางานทีเครื่อง Acid clean  
2. เกิดความไมสบายใจในการทํางาน  เพราะวัตถุดิบเสียหาย จากการทํางานจึงตองคอยระวัง  
3. เกิดของเสียขึ้น ทุกมวนงาน 
4.  วัตถุดิบมีความบาง และกรอบ งายตอการเกิดรอยยับยน  (0.5 on / 0.5 mil) 
5. ตองเสียพนักงานคุมเครื่อง ที่ไลทใกลเคียงมาชวยประคองงานทําใหการผลิตสวนอื่น ตองหยุดชะงัก 
6. หากกรณีพนักงานไลทใกลเคียง ไมวางพนักงานคุมเครื่องไมมีคนชวยชวยจับงาน เกิดงานเสียทุกครั้ง. 
 
แนะนํากระบวนการผลิต 
 

 
 
 
แนะนําคําศัพทท่ีเก่ียวของ 
 

 

 Acid Clean  คือ เครื่องจักรที่ใชนํ้ากรดลางทองแดง 

 
 

 มวน Base  คือ มวนทองแดงท่ีใชในการผลิต 

 
 

 Dry film คือ ฟลมที่ใชติดกับทองแดงเพื่อทําการขึ้นลายวงจร 
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แนะนําคําศัพทท่ีเก่ียวของ 

 
สวนประกอบของเคร่ือง Acid Clean   ดังท่ีแสดงในภาพประกอบ  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 Air Cylinder    คือ  กระบอกสูบทํางานดวยลม 

 

 Roll to Roll     คือ การ run งานแบบมวนตอมวน 

 

 

 

 

 

 

 

  

มวนทองแดง 

Roller  
ประคองหนา  

Roller  
ประคองหลัง 

Dancing Roller 

โซนนํ้ายาเคมี (กรด,นํ้า) โซนมวนเก็บงาน โซน Load งานเขา
เครื่อง 

สวนประกอบของเคร่ือง Acid Clean 
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ท่ีมาของปญหา  มาจากขอมูล 
   แสดงใหเห็นยอด  Scrap วัตถุดิบ ที่   Base Copper ทําให บริษัทตองสูญเสียทองแดง เฉล่ียถึงเดือนละกวาแสนบาท.  
 

 
Production output Scrap Material % Scrap 

 Base Copper Cover film Dry film B/U sheet ww Q’ty 
(Meter) 

Amt. 
(Baht) Q’ty Amt. Q’ty Amt. Q’ty Amt. Q’ty Amt.

Base 
copper 

Cover 
film 

B/U 
sheet 

Dry 
film

2 
3 
4 
5 

2,799 
21,020 
25,289 
20,597 

300,983 
2,047,233 
2,125,596 
2,072,872 

0 
0 

389 
233 

0 
0 

63,477 
37,940 

0 
0 

250 
133

0 
0 

19,038 
10,358

0 
0 

639 
297

0 
0 

4,939 
2,296

0 
0 

262 
367

0 
0 

5,654 
7,920

0 
0 

2.98 
1.83 

0 
0 

0.90 
0.50 

0 
0 

0.27 
0.38 

0 
0 

0.23 
0.11

Total 69,705 6,547,684 622 101,417 383 29,395 936 7,235 629 13,574 1.55 0.45 0.21 0.11
          

 ภาพแสดงขอมูลการ Scrap ทองแดงแบงตามประเภทปจจัยที่กอใหเกิดทองแดงเสียหาย. 
1. ขอมูลการ Scrap ทองแดงโดยแบงตามประเภทปจจัยท่ีกอใหเกิด 
 

 

 สูญเสียทองแดง  
ถึงเดือนละ  
แสนเชียว!!! 
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ปริมาณ Scrap (M.)  
ประเภทปจจัย ท่ีกอใหเกิด 3 ก.พ. 52 4 ก.พ. 52 5 ก.พ.50 TOTAL 

1. Pilot sheet 98 106 120 324 

2. ของเสียจากการตอมวน 24 42 60 126 

3. ของเสียจากการตัดเพ่ือตรวจสอบเคร่ืองจักร 2 4 4.5 10.5 

 
จากขอมูลพบวาทองแดงที่ Scrap สวนใหญมาจาก Pilot sheet แตไมสามารถแกไขไดเพราะเปนขอกําหนดใน

เอกสารการปฏิบัติงาน (Work Instruction)    กลุมจึงใหความสนใจตอปจจัยที่มาจากการตอมวน ที่เปนอันดับรองลงมา. 
2. ขอมูลแสดงการสูญเสียทองแดงจากการตอมวน ของแตละกระบวนการ 
   โดย ขบวนการ Acid clean เปนกระบวนการที่ทําใหทองแดงเสียถึง 6 % 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
                        

6

 กลุมจึงใหความสนใจ 
 ตอปจจัยท่ีมาจากการตอมวน 

0.001 0.1 100 BU Sheet Lam. 

0 0 100 DES 

0.001 0.1 100 Exposure 

4 4 100 DF Lam. 

6 12 200 Acid Clean 

% NG (M) Input (M) กระบวนการ 
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   ภาพแสดงการตอมวนท่ีกระบวนการ Acid clean   
   วิธีการ 1. เมื่อทองแดง Run ใกลจะหมดมวนพนักงานจะปลอยทองแดงออกจากแกนมวนงาน 
               2. และนํ้าปลายทองแดงมวนเกาไปตอกับปลายทองแดงมวนใหม ขั้นตอนน้ีมีผลใหเกิดทองแดงยับขณะตอมวน 

 
 
      เพราะ คุณลักษณะของทองแดงที่มีความบางมาก    ในขณะนําปลายมวนเกาไปตอกับปลายมวนทองแดงมวนใหม  เกิด
การบิดตัว  จนทําใหเกิดทองแดงยับยนในขณะตอมวน .(ดังภาพที่แสดง) 

           
 

                                                 ลักษณะมวนทองแดง ท่ีมีรอยยับยน  
 -  กําหนดเปาหมาย  : ลดการสูญเสียทองแดงจากการตอมวนที่ Process Acid Clean จาก 6 % ใหเหลือ 0% ภายในเดือน 
เมษายน 2552 
ท่ีมาของเปาหมาย :  
- เครื่องจักรในกระบวนการอื่นๆ จํานวนงานเสียเปนศูนย  
- เครื่อง Acid clean เปนกระบวนการเริ่มตน ไมควรจะมีงานเสียเกิดขึ้น 
- ทองแดงเปนวัตถุดิบที่มีราคาแพง ตองควบคุมของเสียไมใหเกิดขึ้น 
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แผนดําเนินกิจกรรม  
เริ่มดําเนินการแกไข ต้ังแต Work week ที่ 8 ในเดือนกุมภาพันธ จนถึงเดือน เมษายน 2552 (2.5 เดือน) 

 
 
 
 
5. ขั้นตอนการวิเคราะหหาสาเหตุ ดวย Why Why Chart แสดงใหเห็นสาเหตุตางๆท่ีทําใหเกิดการยับยนของมวนทองแดง
ในระหวาง การตอมวนที่กระบวนการ Acid clean 
 

 
 

  หลังจากน้ัน  ไดนําสาเหตุตางๆ มาทําการคัดเลือก ดวยตารางตัดสินใจ เพ่ือเลือกสาเหตุสําคัญไปทําการแกไข
ปญหากอน โดยพิจารณาจาก ความรุนแรง , ผลลัพธที่คาดหวัง , ความเปนไปไดในการแกไข และ ระยะเวลาที่ใชในการ
แกไขปญหา 

 ขยายเวลาเพ่ือพัฒนาใหดีขึ้น (พบ
ปญหา)  

  หมายเหตุ: ที่การปฏิบัติไมตรงกับแผนเน่ืองจากกลุมขยายเวลา 
                    การลงมือปฏิบัติเพ่ือใหงานพัฒนาในทางที่ดีขึ้น 

แผน 
ปฏิบัติ 
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ภาพแสดงตารางการตัดสินใจ : เลือกสาเหตุการเกิดของเสียยับยนของมวนทองแดง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

****หัวขอท่ีกลุมเลือกแกไข ในอันดับ 1 ขณะโรยมวน ตอมวนใหมทองแดง ไมมีความตึง 
 
6. แนวคิดในการปรับปรุงงาน รวมถึงจุดเดนทางดานเทคนิค 
มวนทองแดงหยอน  จึงเกิดรอยยับ !!!  ตองสรางแรงตึงใหมวนทองแดง ขณะตอมวน 
 

 
 
 
 
 
 
 

แนวคิดในการปรับปรุงงาน : ทําอยางไร ใหเกิดแรงตึงของมวนทองแดง 
 
 
 
 
 
 
 

กําหนดแรงกด เพ่ือใหเกดิความตึงของมวนงาน 
 
 

 ลําดับ สาเหตุ ความรุนแรง ผลลัพธ ความเปนไปได ระยะเวลา คะแนนรวม กลุมเลือก

ของปญหา ที่คาดหมาย แกไข

1 ขณะโรยมวน ตอมวนใหม 10 8 9 8 35 1

ทองแดง ไมมีความตึง 
2 พนักงาน ขาดความชํานาญ 4 4 7 10 25 2

3 ความบางทองแดงเปนคุณ 10 1 0 0 11 4

สมบัติเฉพาะของวัตถุดิบ

4 ขณะตอมวน ไมไดหยุด 5 5 0 5 15 3

ทําการหยุดเคร่ืองจักร

ความรุนแรง หมายถึง  สาเหตุของปญหาทําใหเกิดของเสียมาก หรือนอย

ผลลัพธ หมายถึง  เมื่อทําการแกไขสาเหตุแลวสงผลตอผลลัพธมากหรือนอย

ความเปนไปได หมายถึง  ความสามารถในการแกปญหาตวยตัวเองมีความเปนไปได หรือไม

ระยะเวลาในการแกไขหมายถึง การแกไขปญหาไมเกิน  6 เดือน 

คะแนน  0 - 3  นอย
           4 - 6  ปานกลาง
           7- 10  มาก
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 การปรับปรุงและพัฒนา  คร้ังท่ี 1  
  :  ใหคนชวยกดแผนทองแดงขณะตอมวนทองแดง: กลุมยังไมพอใจตอผลลัพธ ถึงแมทองแดงเสียหายจะลดลง
จาก 6% เหลือ 0.20% แตมีขอเสียหลายรายการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
6.1 แนวคิดในการปรับปรุงงาน และพัฒนา คร้ังท่ี 2: ปรับปรุงขอเสีย จากการปรับปรุงและพัฒนาครั้งที่ 1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สภาพกอนแกไขปญหา ปรับปรุงคร้ังท่ี  1  

ผลการปรับปรุง 
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การปรับปรุงและพัฒนา  คร้ังท่ี 2  
: ใชอุปกรณชวยในการกดแผนทองแดงกับ Roller แทนการใชคนกด กลุมยังไมพอใจตอผลลัพธ ทองแดงยับยน

ลดจาก 0.20% เหลือ 0.20% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การปรับปรุงและพัฒนา คร้ังท่ี  3 
: ใชอุปกรณชวยในการกดแผนทองแดงกับ Roller ประคองดานหนาแทนการใชคนกด กลุมยังไมพอใจตอ

ผลลัพธ ทองแดงยับยนลดจาก 0.20% เหลือ 0.16% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 การปรับปรุงคร้ังท่ี 1  การปรับปรุงคร้ังท่ี 2 

1. หนาสัมผัสของมือกดนอย ทําใหเวลาใชมือกลกดมวนทองแดงหลุด 
2. สวนของมือกลไมเปนมาตราฐาน 
3. ยังเกิดทองแดงเสียอยู 

1. สามารถลดการเกิดทองแดงเสียได  
2. ลดคนทํางานลง 1 คน 
3. ลด Defect Dent และรอยขีดขวนบนตัว
งาน 

ขอเสีย ขอดี 

ผลการปรับปรุง 

 การปรับปรุงคร้ังท่ี 2  การปรับปรุงคร้ังท่ี 3 
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6.2 แนวคิดในการปรับปรุงงานและพัฒนาคร้ังท่ี 4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การปรับปรุงและพัฒนาคร้ังท่ี   4  
: ใชกระบอกสูบ 1 แกนในการควบคุมแรงกด กลุมยังไมพอใจตอผลลัพธ ทองแดงยับยนลดจาก 0.16% เหลือ 0% 

 

 
 

 

 การปรับปรุงคร้ังท่ี 3  การปรับปรุงคร้ังท่ี 4 

1. ปญหาแรงกดของมือกลไมคงที่ จึงทําใหพบงานเสียอยู 
2. มาตราฐานของแรงกดแตละครั้งไมเทากัน 
3. ถาไมใชพนักงานที่ประจํา จะเกิดงานเสียอยู 
 

1. สามารถลดการเกิดทองแดงเสียได 
2. ลดคนทํางานลง 1 คน 
3. ลด Defect Dent และรอยขีดขวนบนตัวงาน 
4. หนาสัมผัสของมือกลกับมวนทองแดงมากขึ้น 

ขอเสีย ขอดี 

ผลการปรับปรุง 
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การปรับปรุงและพัฒนาคร้ังท่ี   5  
: ใชกระบอกสูบ 2 แกนในการควบคุมแรงกด (แสดงภาพเปรียบเทียบการปรับปรุงครั้งที่ 4-5) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. เกิดการบิดของมือกล ในบางครั้งเน่ืองจากเปนกระบอกสูบ
แกนเดียว 

2. ตัวประคองเกิดสนิม เน่ืองจากวัสดุเปนโลหะ 

1. สามารถลดการเกิดทองแดงเสียได 
2. ลดคนทํางานลง 1 คน 
3. ลด Defect Dent และรอยขีดขวนบนตัวงาน 
4. หนาสัมผัสของมือกลกับมวนทองแดงมากขึ้น 
5. อุปกรณมีความเปนมาตราฐาน 
6.แรงกดของมือกลมีความคงท่ี 

ขอเสีย ขอดี 

ผลการปรับปรุง 

ตัวประคองแกน
กระบอกสูบแกน

1. มีการเปล่ียน Spong ทุกสัปดาห เพ่ือรักษาคุณภาพของงาน 1. สามารถลดการเกิดทองแดงเสียได 
2. ลดคนทํางานลง 1 คน 
3. ลด Defect Dent และรอยขีดขวนบนตัวงาน 
4. หนาสัมผัสของมือกลกับมวนทองแดงมีมากขึ้น 
5. แรงกดของมือกลมีความคงท่ี 
6. ไมเกิดการบิดตัวของมือกล 
7. ลดการเกิดสนิม 
8. อุปกรณมีความเปนมาตรฐาน 

ขอเสีย ขอดี 

ผลการปรับปรุง 
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                     แนะนําวัสดุ ท่ีเหลือใชในโรงงาน   นํามาประกอบเปนมือกลจิ๋วแจว . 
ประกอบดวย Spong, คานยึดมือกล, นอตหางปลา, และตอวงจร แลวนํามาประกอบเขากับกระบอกสูบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
แสดงการนํามือกลจิ๋วแจว  ไปปฏิบัติจริง  
โดยทําการติดต้ังมือกลเพ่ือชวยในการกดแผนทองแดง กับ Roller เขากับเครื่อง Acid clean 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ทอพลาสติกสําหรับตัดทํามือกล 
(Roll masking) 

คานยึดมือกล Spong 
ใชนอตหางปลางายตอการทําเปล่ียน ลักษณะการตอวงจรวงจร 

ไมมีคาใชจายเกิดขึ้นเพราะ  
วัสดุเปนของเหลือใชในโรงงาน 

ประกอบเขากับกระบอกสูบ 

DC 24 V  

Switch on/off 

ติดต้ังอุปกรณเขากับตัวเคร่ืองจักร 

สภาวะการณ Run งานปกติ บิด Switch เพ่ือใหมือกลกดทองแดง 
ในระหวางการตอมวน 

ทองแดงยังตึงอยู 
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สรุปขั้นตอนการปรับปรุงพัฒนา  ต้ังแตคร้ังท่ี   1 -   คร้ังท่ี   5   
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
7. ขอมูลเปรียบเทียบ ผลลัพธหลังจากนํามาใช  เนนรูปธรรม และประสิทธิภาพของงาน 

- จากรอยยับยนของทองแดง ที่เสียหายลดลงตามลําดับ การปรับปรุงอยางตอเน่ือง จนเปนศูนย  
กราฟแสดงขอมูล % การสูญเสียทองแดงเปรียบเทียบการปรับปรุงครั้งที่ 1-2-3-4-5 

6 .0 0

0 .2 0 0 .1 6 0 .0 0
0 .0 0

1 .0 0

2 .0 0

3 .0 0

4 .0 0

5 .0 0

6 .0 0

%

ก อ น ก ารป รั บป รุ ง

ก .พ .5 2
ก ารป รั บป รุ ง# 1& 2

มี .ค .5 2
ก ารป รั บป รุ ง# 3

เม .ย .5 2
ก ารป รั บป รุ ง# 4 & 5

พ .ค .5 2

% ก ารสู ญ เสี ย ท อ ง แ ด ง จ าก รอ ย ยั บ ย น

 
 
 
 
 
 

ปรับปรุงคร้ังท่ี  1 ปรับปรุงคร้ังท่ี  2 ปรับปรุงคร้ังท่ี  3 

ปรับปรุงคร้ังท่ี  4 

 

ปรับปรุงคร้ังท่ี  5 
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ผลทางออมท่ีไดรับ   
- สามารถลดตนทุนการผลิต  ที่เกิดจากการเสียหายของทองแดง ไดถึง  228,649 บาท ตอระยะเวลา  4 เดือน  

หรือคิดเปน   685,647  ตอป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
8.  สรุปผลเปนมาตรฐานการทํางาน 
    นําการปรับปรุง การทํางานดวย มือกลจิ๋วแจวมากําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน. โดยเพ่ิมอุปกรณมือกลจิ๋วแจว 
เขาไปในเอกสารการทํางาน  ในขั้นตอน การทํางานที่  Process Acid clean (ตามเอกสารท่ีแนบ) 

 
 
 

รายละเอียด
กอนการปรับปรุง

ก.พ.52
การปรับปรุง#1&2

มี.ค.52
การปรับปรุง#3
เม.ย.52

การปรับปรุง#4&5
พ.ค.52

จํานวนงานท่ีผลิต (เมตร) 16,966              37,385             41,340             23,329              
จํานวนทองแดงยับกอนการแกไข (เมตร) 238                  523                 579                 327                  
จํานวนทองแดงยับหลังการแกไข (เมตร) 238                  13                   13                   -                   
มูลคาทองแดงยับกอนการแกไข (บาท) 38,827              85,313             94,337             53,237              
มูลคาทองแดงยับหลังการแกไข (บาท) 38,827              2,119               2,119              -                   
มูลคาการลดตนทุนใหกับบริษัท (บาท) -                   83,194             92,218             53,237              228,649           

หมายเหตุ : ทองแดง 1เมตร ราคา 163 บาท
มูลคาการลดตนทุน = (จํานวนของเสียกอนการแกไข-ของเสียหลังการแกไข) x ราคาทองแดง
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 ประโยชนท่ีไดรับจาการทํากิจกรรม 
- ผลผลิตเพ่ิมขึ้น  42.72 % 

 
 
 

- คุณภาพเพ่ิมขึ้น (Yield) จาก 98% เปน 100% 

98.6

100.0

97.5

98.0

98.5

99.0

99.5

100.0

%

กอนการแกไข หลังการแกไข

Yield(%)

 
- ลดตนทุนการผลิต 228,649 บาท ตอ 4 เดือน 
- สามารถสงมอบให ขบวนการถัดไปไดตรงตามเปาหมาย  
- พนักงานตอมวน  ดวยความปลอดภัยเพราะไมตองเขาไปภายในเครื่องจักร 
- เพ่ิมขวัญและกําลังใจการทํางานของพนักงาน พนักงานทํางานดวยความสบายในและกอใหเกิดทัศนคติที่ดีในการทํา

ไคเซ็น 
นําอุปกรณ มือกลจิ๋วแจว ไปขยายผลท่ีเคร่ือง  Acid Clean 1 และ 2   
- การผลิตโดยกระบวน  Acid Clean มีจํานวนทั้งหมด 2 ไลทผลิต, จึงไดนํามือกลจิ๋วแจวไปติดต้ังเพ่ิมที่ไลทผลิตที่ 2 

ดวย ปจจุบัน implement = 100 %   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพแสดงการนํามือกลจิ๋วแจวไปติดต้ังที่เครื่อง Acid Clean ทั้ง 2 ไลทการผลิตแลว 

  หนวย กอนการแกไข หลังการแกไข %Improve 

เวลาในการตอมวน Sec/Roll 70.27 40.25 42.72% 
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10.การติดตามผล   

การติดตามผลลัพธ  ต้ังแตเร่ิม  Jun 2009 – ปจจุบันรอยยับยนมวนทองแดง ไมเกิดขึ้นอีกเลย 
 

 
 
    11.  แผนปรับปรุงในอนาคต  จะปรับปรุงเร่ือง งานเสียเกิดขึ้นใน Process การกัดแผนทองแดง  
      ทางกลุมยังมีปญหายังตองแกไขอยางตอเน่ืองจาก สาเหตุ ของเสียใน Process การกัดแผนทองแดงใหเปนลาย
วงจร แผนพาสติกที่ตองลอกออก กอนเขาเคร่ือง DES หลุดเขาไปภายในเครื่อง DES แลวทําใหเกิดงานเสียหาย เครื่องจักร
หยุดชะงักเกิดความเสีย กับหนวยงาน (โครงการน้ีไดดําเนินการเกือบเสร็จสิ้นแลว) 

 
 
โดย ทําเคร่ืองเตือนสัญญาณ SOS เพ่ือปองกันกอนท่ีจะเกิดปญหา ของเสียและเครื่องจักรหยุดชะงัก 
มูลเหตุจูงใจ   
- ของเสียที่เกิดขึ้นแตละครั้ง  มีปริมาณมากและมีมูลคาความเสียหายสูง 

เสียวัถุดิบตอครั้ง ประมาณ   20 เมตร. 
- ตองสูญเสียเวลาการลางเครื่องจักรหลังจากเกิดปญหา  3-4 ช่ัวโมง ตอครั้ง  
- การสงมอบสินคาหยุดชะงัก  ไมตอเน่ือง 

 
 

 พบงานเสียเกิดขึ้นใน  Process  
การกัดแผนทองแดง 
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                             ==================จบ==================== 

 

ทางกลุมพบปญหา แผนพลาสติกที่ตองลอกออก  กอนเขาเคร่ือง DES หลุดเขาไปภายในเครื่อง DES  
แลวมีผลทําใหเกิดงานเสีย และเครื่องจักรตองหยุดชงัก 

ลอกแผนพลาสติกกอน 
ทําการตอมวน 

นําแผนพลาสติกที ่
ลอกออกเขามวนแบบที ่1 

นําแผนพลาสติกที่ลอกออกเขามวน
แบบที่ 2 

หมายเหตุ :  สัญญานขอความชวยเหลือ SOS: Save Our Souls 


