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สภาวะปญหาทางเศรษฐกิจ ดังน้ันเพื่อใหผลิตภัณฑที่สงออกตางประเทศ ที่เปนผลิตภัณฑใหม 
สามารถแขงขันกับคูแขงจากประเทศอื่น ๆ ในตลาดสหรัฐอเมริกา จึงจําเปนจะตองมีการ
วิเคราะหและแกไขความสูญเสียที่เกิดขึ้น   
 จากการวิเคราะหปญหาของโรงงานตัวอยางพบวา ความสูญเสีย ซึ่งอยูในรูปของเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมีสาเหตุเนื่องจากคนงาน เชนพนักงานไดรับการฝกอบรมไม
เหมาะสม และเพียงพอ  เครื่องจักรและอุปกรณ เชน ยังมีอุปกรณในการทํางานบางอยางไม
ครบถวน วิธีการดําเนินงาน เชน เอกสารประกอบการทํางานยังไมชัดเจน รวมถึง การจัดลําดับ
งานในการผลิตยังไมดีเพียงพอ และปญหาความชื้นของวัตถุดิบคือ PVC 
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3/0 AWG และ 500 MCM ลดลงจาก 68.37 1240.55 และ 3239.84 ดอลลารสหรัฐตอกิโลเมตร 
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 Electrical Wire industry is one of many industries in Thailand which are affected 
from economic crisis Therefore, it is essential to analysis and reduce loss in production. 
According to problem analysis method of sample industry .It  found that loss or scrap on 
production are dued by man (e.g., inappropriate  training ),machine (e.g., inappropriate 
equipment) ,method (e.g.,such as no working process and unsuitable production 
scheduling)  and material (e.g. humidity  problem of PVC). 
 The purpose of this study is to reduce scrap of raw material and production 
time. Techniques used for reduction loss is training , scheduling ,processing work 
instruction ,manufacturing at minimum run and creating system to analysis scrap of raw 
material and machine running efficiency. 
 As can be seen from the study, it revealed that the scrap percentage of Copper 
, PVC and Nylon for export product were reduced from 10.86% , 12.24% and 12.52% to 
7.72% ,9.29% and 9.87% .Moreover production time in insulation process were 
increased 20%. 
 Material cost for 12 AWG ,3/0 AWG and 500 MCM were reduced from 
68.37,1240.55 and 3239.84 US$/km to 67.55 ,1225.57 and 3207.23 US$/km  or the 
reduction of  1.2 % ,1.21 % and 1% respectively. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

จากปญหาเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นในประเทศไทยเมื่อป 2540 ที่ผานมา ทําใหบรษิทัที่ได
ทําการศึกษานี้ ซึ่งเปนโรงงานผลิตสายไฟฟา ,สายโทรศัพท ซึ่งผลติขายในประเทศกวา 90 % มี
ผลกระทบอยางมาก สงผลทําใหบริษทัตองลดปริมาณการผลิต  ลดจํานวนพนักงาน ปรับ
โครงสรางองคกร ตลอดจนปรับกลยุทธการตลาดใหม และยังมีผลไปถึงโรงงานใหมที่กําลังสราง
ที่จังหวัดระยอง เพ่ือเพ่ิมปริมาณการผลิต ซึ่งไดลงทุนไปแลวเกินกวา 50 % 
 เน่ืองจากบริษทัที่ศึกษานี้ เปนสาขายอยจากบริษัทใหญที่ประเทศสหรัฐอเมริกา ซึ่งทาง
บริษทัใหญไดทําการปรับกลยุทธทางการตลาดใหม เพ่ือลดผลกระทบจากปญหาเศรษฐกิจที่
เกิดขึ้น โดยใหทางโรงงานใหมที่กําลังจะสรางเสร็จและพรอมจะผลิตในป 2542  ปรับกลยทุธจาก
ผลิตเพ่ือขายในประเทศเพียงอยางเดียว  เปนผลติเพ่ือขายในประเทศ 50 % และผลิตเพ่ือ
สงออกไปที่สหรัฐอเมริกาอีก 50 %  ซึ่งถือวาเปนการสงสายไฟฟาจากประเทศไทยไปขายที่
สหรัฐอเมริกาเปนบรษิัทแรกในประเทศไทย 
 จากมาตรฐานอุตสาหกรรม (มอก) ของประเทศไทยไดทําการระบุลกัษณะของสายไฟที่
ใชในประเทศไทย ซึ่งบรษิัทไดทําการผลิตมากวา 30 ป แตกตางจากมาตรฐานสายไฟใน
สหรัฐอเมริกาโดยสิ้นเชิง เพราะฉะนั้นจึงตองมีการจัดทําตนทุนสําหรับสายไฟ ชนิดดังกลาวใหม  
โดยตองวิเคราะหตนทุนทั้งหมดของการผลิตสายไฟ ซึ่งผลติภัณฑดังกลาวจะใชมาตรฐาน
กฎเกณฑสําหรับสายไฟของสหรัฐอเมริกาคือ UL (Underwriters Laboratories Inc.) ซึ่งไดมี
ขอกําหนดวาในการผลติสายไฟฟาดังกลาวจะะตองไดรับการทดสอบ ,ตรวจสอบและรบัรองจาก 
UL กอนที่จะสงขาย  รวมถึงวตัถุดิบที่ใชจะตองซื้อมาจาก Supplier ที่ไดรับการตรวจสอบและ
รับรองจาก UL ดวย  ซึ่งในประเทศไทยยังไมมีบริษัทใดที่ผลิตวตัถุดิบที่ใชสําหรับการผลิต
สายไฟฟาชนดินี้ไดรับการรับรองจาก UL  ทําใหตนทนุวัตถุดิบสวนใหญเกือบ 80 %  เกิดจาก
การนําเขาจากตางประเทศ 
 เพ่ือใหทางบรษิัทสามารถตอสูกับคูแขงจากประเทศตางๆในตลาดประเทศสหรัฐอเมริกา 
รวมถึงตองแขงขันกับบริษัทในเครือในประเทศตาง ๆ เชนคอสตาริกา  , ชิลี  เปนตน  การลด
ความสูญเสยีที่เกิดขึ้นเชนความสูญเสยีเนื่องจาก เกิดของเสียวตัถดิุบในกระบวนการผลิต (% 
Scrap)  เชน ทองแดง , พลาสติก หรือ วตัถุดิบที่เผื่อไปกับสินคา เน่ืองจากการผลิต (% Usage) 
รวมถึงเวลาในการซอมแซม หรอืผลิตใหม เม่ือพบวาผลิตภัณฑ ไมไดคุณภาพ   เพ่ือทําให
ตนทุนการผลติลดลงจึงมีความสําคัญ 
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 แตอยางไรก็ตามเนื่องจากเครื่องจักรที่ผลิต รวมถึงในสวนพนักงานยังไมคุนเคยกับการ
ผลิตสายนี้มากอน รวมถึงจากการศึกษาวิธีการผลติจากประเทศ ณ.สภาวะแวดลอม และอากาศ 
รวมถึงเครื่องจักรไมเหมือนกัน ทําใหไมสามารถปรับวธิีการผลติจากตางประเทศ มาใชกับ
โรงงานในประเทศไทยได 100 %  จากการผลิตสายไฟฟานี้มาประมาณ 1 โดยเริ่มผลิตเม่ือตนป 
2543 พบวามีความสูญเสยีเกิดขึ้นในกระบวนการผลติ โดยเฉพาะอยางยิ่ง สําหรับของเสียทีเ่กิด
จากการผลิต (Scrap)สําหรับวตัถุดิบ คือ ทองแดง , พลาสติก และไนลอน เม่ือเทียบกบัขอมูล
ของตางประเทศ คือประเทศคอสตาริกา พบวา 
 

ตารางที่ 1.1 
แสดงรายละเอียดของ% Scrap เปรียบเทียบกันระหวางประเทศไทยกับประเทศคอสตาริกา 

ในชวง ครึ่งปแรกของ 2544 
 

รายละเอียด 
(Description) 

% Scrap ประเทศคอส-
ตาริกา (Jan-Jun 2001) 

% Scrap ประเทศไทย 
(Jan-Jun 2001) 

Copper Scrap 7.5 % 10.86% 
PVC Scrap 8 % 12.24% 
Nylon Scrap 8.2% 12.52% 

  
 สําหรับเวลาในการดําเนินงานการผลิตกเ็ปนสวนหนึ่ง ที่พบวาจากการผลิตสายดังกลาว 
เม่ือเทียบกบัเวลาในการผลติมาตรฐานทีต่ั้งไว ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 1.2 ซึ่งจากขอมูล
ดังกลาวจะเหน็วาในสวนเวลาการเตรียมงานในสวนเคร่ืองรีด และเวลาในการผลติในสวนเครื่อง
หุมเม่ือเทียบกับมาตรฐานถือวาสูงกวาการผลิตอ่ืน ๆ ดังนั้นในการศึกษานี้จะทาํการศึกษาเพือ่
ลดความสูญเสียในสวนดังกลาว 

 
จากขอมูลดังกลาว จึงเปนสวนหนึ่งที่ทําใหตองทําการศึกษา และวิเคราะหเพ่ือลดความ

สูญเสียในทั้งในสวนของเสยีที่เกิดขึ้นจากการผลิต (% Scrap) และลดเวลาในการดําเนินการผลิต
ลง  ซึ่งผลการแกไขและปรบัปรุงจะทําใหบริษทัสามารถลดตนทุนการผลิตลงมาได 
 
 เพ่ือใหทราบผลที่ไดจากการวิเคราะห และลงมือปฏิบตัเิพ่ือลดความสูญเสียทีเ่กิดขึ้น จึง
นําหลักการในวิศวกรรมอุตสาหการ มาเปนตวัศึกษาและกําหนดทิศทางของการแกไข หรือ
วิเคราะหปญหา เพ่ือใหองคกรสามารถดําเนินการแกไขและปรับปรุงไดอยางถูกตอง 
 
จากตารางที่ 1.2 แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการผลิตทั้งหมดสําหรับกระบวนการรีด ซึ่งรวม
เวลาเตรยีมงาน โดยเปรียบเทียบกบัมาตรฐานที่กําหนด  และเวลาในการเตรียมงานจริง  
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ตารางที่ 1.2  
แสดงเวลาในการผลิตขบวนการรีด โดยนําตัวอยางสําหรับงานในเดือนพฤษภาคม 2544 

 
ขนาด ปริมาณการผลิต ปริมาณการรีด เวลาในการรีด มาตรฐานการเตรียมงาน เวลาในการเตรียมงาน

จริง 
14 30,800 215,600 2.6 0.5 0.67 
12 66,000 462,000 5.6 0.5 0.67 
10 33,000 231,000 2.8 0.5 0.67 
8 44,000 308,000 3.6 0.5 0.75 
6 33,000 231,000 2.8 0.5 0.75 
4 19,800 138,600 1.7 0.5 0.75 
3 16,500 313,500 4.4 0.5 0.75 
2 19,800 376,200 5.8 0.5 0.75 
1 13,200 250,800 3.8 0.5 0.75 

1/0 4,400 162,800 3.7 0.5 0.75 
2/0 3,850 142,450 4.0 0.5 0.75 
3/0 4,950 183,150 4.2 0.5 0.83 
4/0 4,400 162,800 4.5 0.5 0.83 
250 4,950 183,150 5.1 0.5 0.75 
300 4,400 162,800 4.5 0.5 0.75 
350 4,620 170,940 4.8 0.5 0.75 
400 4,950 183,150 5.1 0.5 0.75 
500 5,500 203,500 4.7 0.5 0.83 
600 3,300 201,300 5.6 0.5 0.83 
750 3,080 187,880 6.5 0.5 0.83 

 
จากขอมูลขางตนเวลาในการผลิตสําหรับสายดังกลาวคือ 85.8 ชั่วโมง เม่ือรวมกับเวลาในการ
เตรียมงานมาตรฐาน จะไดเวลาในการผลิตสายชุดดังกลาว 95.8 ชั่วโมง แตในความเปนจริง พบ
เวลาในการผลิตสายดังกลาวคือ 101 ชั่วโมง ซึ่งมีความแตกตาง 5.2 ชั่วโมง หรือคิดเปน 5.43% 
ดังน้ัน ถาสามารถลดเวลาในการเตรียมงานดังกลาวได ก็จะสามารถเพิ่มปริมาณการผลิตใน
เครื่องจักรนั้นได 

จากตารางที่ 1.3 ยกตัวอยางปริมาณการผลิตในเดือนพฤษภาคม 2544 พบวา เวลาที่ใช
ในการผลิตจริง มากกวาเวลามาตรฐานในการผลิต ประมาณ 32 % ซึ่งมีสาเหตุ หลักมาจากมี
การตัดแบงความยาวสั้น ๆ ที่เครื่องหุม ทําใหไมสามารถเรงความเร็วไดเต็มที่ เพราะจะทําการ



 4

เปลี่ยนลอไมทัน รวมถึงสายที่มีความยาวสั้น ๆ ไมสามารถวิ่งดวยความเร็วมาตรฐานได ซึ่งใน
กรณีดังกลาวจะมีการกลาวอีกครั้งในบทที่ 3 

ตารางที่ 1.3 แสดงเวลาที่ใชในการผลิตกระบวนการหุมจริง เทียบกับความเร็วมาตรฐาน 
 

ขนาด ปริมาณการผลิต ความเร็ว
จริง 

เวลาทีใชจริง ความเร็วมาตรฐาน เวลามาตรฐาน 

12 66,000 150 7.33 180.00 6.11
2 19,800 40 8.25 50.00 6.60

3/0 3,850 37 1.73 45.00 1.43
350 4,620 18 4.28 25.00 3.08
500 5,500 10 9.17 15.00 6.11

 รวมเวลาในการผลิต 30.76  23.33

 
1.2 สภาวะปญหาและเหตุผลการวิจัย 
 ในสภาวะปจจุบันของบริษัทที่จะตองเพ่ิมการผลิตสายไฟฟาเพื่อสงออกเน่ืองจากความ
ซบเซาของตลาดในประเทศ ตนทุนสําหรับการผลติจึงเปนสิ่งที่จําเปน จากที่กลาวไปแลววา ทาง
บริษทัใหญทีส่หรัฐอเมริกาจะเลือกบรษิทัที่มีตนทุนสาํหรับการผลติต่ําสุด เพ่ือสงสินคาไปขายใน
ตลาดสหรฐัอเมริกา  
 แตเน่ืองจากสายไฟฟาดังกลาวทางบรษิทั เปนโรงงานเดียวในประเทศไทยที่ผลติ และ
สงออกสายไฟฟาดังกลาวไปตลาดอเมริกา จาการศึกษาในครั้งแรกไดมีการวิเคราะหความ
สูญเสียทีเ่กิดขึ้นโดยใชขอมูลการผลติทัง้หมดมาจากบริษทัในเครือ คือที่ประเทศคอสตาริกา  ซึ่ง
ผลิตสายดังกลาวมากวา  10 ป   และพบวาคาความสูญเสียที่เกดิขึ้นจากวัตถดุิบคือของเสยีใน
สวนวัตถุดิบเนื่องจากการผลิต (% Scrap) มีคาคอนขางสูง 
 ในปจจุบันพบวาจําเปนทีจะตองลดตนทุนการผลิตที่เกดิขึ้น โดยตองลดความสญูเสียที
เกิดขึ้น เน่ืองมาจาก 

1. ตองสงขอมูลตนทุนจริงที่ สอดคลองกับการผลิตจริ งใหบริษัทใหญ ใน
สหรัฐอเมริกา เพ่ือเปนขอมูลในการแขงขันกับคูแขงรายอื่น ๆ หรือเสนอให
ลูกคา รายใหม 

2. ลูกคาใหลดราคาลงจากเดิมที่ขายในป 2544 อีก 2.5 % เน่ืองจากความซบเซา
ของตลาดสหรัฐอเมริกา 

จากการวิเคราะหสาเหตุความสูญเสียที่เกิดขึ้น เกิดจากสาเหตุดังที่จะกลาวนี้ในแผนผัง
เหตุ – ผล (รูปที่ 1.1) ที่จะเสนอดานลางนี้ 

แตอยางไรก็ตามทางผูบริหารมีความเชื่อม่ัน และรวมถึงนโยบายทีไ่ดมาจากบริษัทใหญ
ในตางประเทศวา ทางโรงงานระยองมีความสามารถที่จะลดตนทุนการผลิต โดยการลดความ
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สูญเสียทีเ่กิดขึ้น ดังนั้น เหตุผลในการวิจัยนี้คือ ในปจจุบันยังไมมีใครในองคกรทําการวิเคราะห
อยางจริงจังวาสาเหตุทีท่ําใหเกิดความสญูเสียนั้นเนื่องจากอะไร  และเม่ือทราบสาเหตุทีเ่กิดขึน้ 
พรอมทําการแกไข จะทําใหบรษิัทสามารถลดตนทุนการผลิตที่เกดิขึ้นได  ซึ่งจะทําใหบรษิทั
สามารถนําขอมูลดังกลาวเปนขอมูลตาง ๆ ในการแกไข และปรบัปรุง องคกรได 
 
  จากการศึกษาตนทุนการผลิตพบวา  
 * สาย Circuit Size  ตนทุนวัตถุดิบถึง 80 % ที่เหลือจะเปนตนทุนในการ
ผลิต คือ ตนทุนแรงงาน และตนทุนโสหุยการผลิต 
 * สาย Medium Size ตนทุนวัตถุดิบถึง 90 % สวนที่เหลือก็คือตนทุนในการ
ผลิต คือ ตนทุนแรงงาน และตนทุนโสหุยการผลิต 
 * สาย Feeder Size ตนทุนวัตถุดิบถึง 95 % สวนที่เหลือก็คือตนทุนในการ
ผลิต คือ ตนทุนแรงงาน และตนทุนโสหุยการผลิต 
 
 ซึ่งจะยกตวัอยางตนทุนการผลิตจริงเทียบกับตนทุนมาตรฐานของสาย 3 ชนิดที่เปน
ตัวแทนกลุมของแตละผลิตภัณฑดังตารางที่ 1.4 

ตารางที่ 1.4  แสดงตนทุนการผลิตที่เกิดขึน้ในชวง 6 เดือนแรกของป 2544 

 
1.3 วัตถุประสงคของการดําเนินการวิจัย 
 
1. เพ่ือวิเคราะหสาเหตุทีท่ําใหเกิดความสูญเสียในสวนวตัถุดิบ คือ ของเสียที่เกิดขึน้จาก

การผลิต (% Scrap) และลดเวลาในการดําเนินงานในการผลิตใหลดลง 
2. ทําการแกไขสาเหตุขางตน  และปรบัปรุงวิธีการดําเนนิงาน เพ่ือเปนการลดตนทนุการ

ผลิตใหลดลง 
3. เพ่ือวิเคราะหสาเหตุทีท่ําใหเกิดความสูญเสียในสวนวตัถุดิบ คือ ของเสียที่เกิดขึน้จาก

การผลิต (% Scrap) และลดเวลาในการดําเนินงานในการผลิตใหลดลง 
4. ทําการแกไขสาเหตุขางตน  และปรบัปรุงวิธีการดําเนนิงาน เพ่ือเปนการลดตนทนุการ

ผลิตใหลดลง 

ตนทุนการผลติ (US$/1000 m) รายละเอียด 
12 AWG 3/0 AWG 500 MCM 

Raw Material 68.37 1,240.55 3,239.84 
Direct Labor 5.37 35.12 55.14 
FOH 2.74 20.79 49.87 
Total Cost 76.48 1296.46 3344.85 
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1.4 ขอบเขตของการวิจัย 
1. ศึกษาความสญูเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิต คือ ของเสียที่เกิดขึ้นจาก

กระบวนการผลิต คือ (% Scrap) สําหรับวตัถุดิบคอื ทองแดง , พลาสติก และ
ไนลอน 

2. ศึกษาเกีย่วกบัการลดเวลาในการดําเนินงานในการผลติ 
3. ดําเนินการศึกษา สายตวัอยาง 3 ขนาดจากแตละกลุม โดยมีขนาดดังนี้ 

Circuit Size  - 12 AWG 
Medium Size  - 3/0 AWG 
Feeder Size  - 350 MCM 
โดยหลักในการเลือกสายดังกลาวมาจากประวัติในชวง 1 ปที่ผานมาพบวา โดย

เทียบน้ําหนักทองแดง (เน่ืองจากการขายสายไฟฟาจะวัดปริมาณกันที่น้ําหนักทองแดง) 
พบวาทั้งสามตัวอยางที่เลือกมาเปนตัวอยางสายที่สั่งมามากที่สุดในแตละกลุมผลิตภัณฑ 

 
1.5 ข้ันตอนการวิจัย 
 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยสามารถสรุปไดดังนี้ 

1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
2. ศึกษาขอมูลจริงที่เกิดขึ้น 
3. วิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกดิความสูญเสยีในกระบวนการผลิต 
4. เม่ือทราบสาเหตุดําเนินการ ใหศึกษาวิธกีารปรับปรุงระบบการทํางาน โดย

อาศัยหลักและเทคนคิทางวศิวกรรมอตุสาหการ เฃน การศึกษาการทํางาน 
, การวางแผนและควบคุมการผลิต 

5. นําผลการศึกษาไปปฏบิตัิจริง 
6. เปรียบเทียบผลการทดลองสรุปผลการศกึษา 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบัจากการวิจยั 
1. สามารถลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติเพ่ือเปนการลดตนทุนการผลิต 
2. สามารถนําวธิกีารปรับปรุงและแกไขดังกลาวไปใชกับผลติภัณฑที่สงออก และ

ผลิตภัณฑที่ขายในประเทศทั้งหมดได 
3. สามารถทําใหบริษทั มีความสามารถในการแขงขันกบัคูแขงได เนื่องจากตนทุนที่

ลดลง 
4. เปนแนวทางใหโรงงานประเภทเดียวกัน หรือมีกระบวนการคลายคลึงกันนําไป

ประยุกตใชใหเหมาะสมกับกิจการนั้น ๆ  
5. เพื่อเปนประโยชนตอผูสนใจ เพ่ือคนควาเพิ่มเติมหรือนําไปประยุกตในงานอื่นตอไป 
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1.7 งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
1. วิชัย รุงเรืองอนันต , 2538  การควบคุมตนทุนการผลิต ในโรงงานตูแชแข็งแบบ

เหล็กกลาไรสนิม 
มีวัตถุประสงคเพ่ือลดตนทนุการผลิตในโรงงานตัวอยาง  โดยใชวธิีการทาง
วิศวกรรมอุตสาหการเปนเครื่องมือในการดําเนินการ เชน การปรับปรุงระบบ
สารสนเทศ  การปรับปรุงระบบวัสดุคงคลัง  การวางแผนและควบคมุการผลิต  และ
ระบบการคํานวณตนทุนการผลิต และจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการ
คาํนวณตนทนุการผลิต 
 

2. เพียงจันทร จริงจิตร , 2536  การลดและควบคุมตนทนุการผลิตในอุตสาหกรรมผลิต
รม 
ไดทําการศึกษาวเิคราะหจากบัญชตีนทนุการผลิตของโรงงานตัวอยาง สามารถทํา
การลดตนทุนโดยนําเทคนคิการศึกษาการทํางาน และการวางแผนการผลติมาใช 
และการควบคมุตนทุนโดยการเบิกจายวสัดุ การใชมาตรฐานตาง ๆ ในการควบคมุ
ตนทุนการผลติดวยเอกสาร และจัดการระบบบัญชตีนทุนการผลติ 
 

3. ชัยรัตน ตรรีัสพานิช , 2534  ระบบการบริหารการผลิตเพ่ือควบคุมความสูญเปลาใน
โรงงานผลิตแผนโฟมอีวีเอ 
วิทยานิพนธไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงดานการจัดองคกร  การวางแผนและ
ควบคุมการผลิต การควบคมุคุณภาพ การควบคุมคลังสินคา การควบคุมตนทุน ซึ่ง
สามารถควบคุมและลดการสูญเสียจากการผลิตได 
 

4. เกียรตศิักดิ์ ศรีประทีป , 2538   การลดของเสยีในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม
ยางพารา 
วิทยานิพนธฉบับนี้เพ่ือหาวิธีลดของเสีย โดยการศึกษาและปรัปปรุงปจจับการผลิตในดานตาง 
ๆ ที่เกิดจากคน วัตถุดิบ การตรวจวัด วิธีการผลิต และเครื่องจักร 
 

5. เพชรชรินทร พรนภดล , 2541  กลยุทธการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของ
สายการผลิตกระปองสําหรับบรรจุอาหาร 
จะวิเคราะหหาจุดออน จุดแข็ง โอกาส และอุปสรรค เพ่ือทําการเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยรวม และลดเวลาในการทํางานลง โดยเปรียบเทียบผลที่ไดออกมาเทียบกับ
ตนทุนการผลิตที่ลดลง รวมถึงสามารถลดเวลาการทํางานลงไดดวย 
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6. วชิราภรณ  เศรษฐนันท , 2542  การลดชิ้นสวนเสียในการผลิตชิ้นสวนรถยนต 
วัตถุประสงค เพ่ือมุงเนนการลดความสูญเสียอันเน่ืองมาจากกระบวนการผลิต โดย
วิเคราะหโดยใชเทคนิคทาง IE เชน การฝกอบรม , การทํากิจกรรม 3 ส  โดย
สามารถวัดผลของกิจกรรมโดยพบวามีจํานวนความสูญเสียลดลงในทุก ๆ 
ผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา 
 

7.  ชนะ สุพัฒสร , 2539 การลดและควบคุมความสูญเสียในอุตสาหกรรมของเลนไม 
วัตถุประสงคเพ่ือมุงเนนการลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากกระบวนการผลิต โดย
การวิเคราะหปญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต และกําจัดสาเหตุของความสูญเสีย
เหลานั้น โดยใชเปอรเซนตของเสียตอจํานวนชิ้นงานที่ผลิต   และคาเปอรเซนตของ
เวลาที่ใชในการซอมแซมประเมินคาความสูญเสีย 
 

8.    ธนัญญา วสุศรี , 2536  การจัดการโรงงานสําหรับอุตสาหกรรมผลิตยางกึ่งสําเร็จรูป 
ไดทําการจัดองคกร  การวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิต  การควบคุมสินคา
คงคลัง การจัดซื้อ  รวมทั้งเสนออุปกรณที่เหมาะสมที่ใชในการควบคุมคุณภาพ  
สภาพแวดลอมภายในโรงงาน  ซึ่งผลการวิจัยสามารถควบคุมตนทุนการผลิตได 
และใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการตัดสินใจ 
 

9. การุณ  นพคุณ , 2537  ระบบการควบคุมการผลิตสําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร
ไมยางพารา 
วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการนําเสนอการวิจัยเพื่อทําการลดของเสียที่เกิดขึ้นใน
อุตสาหกรรมที่ทําการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา  โดยมุงเนนการลดความสูญเสีย
อันเน่ืองมาจากกระบวนการผลิต  แลววิเคราะหปญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต  
และคาเปอรเซนตของเวลาที่ใชในการซอมแซม การประเมินคาความสูญเสีย 

 
10 พีระศักดิ์ ภูอภิสิทธิ์ , 2543 ,การลดและควบคุมความสูญเสียจากการตัดใน

อุตสาหกรรมการขึ้นรูปโลหะแผน  
วัตถุประสงค คือลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น โดยใชการปรับปรุงการออกแบบ และ
การใชวัตถุดิบ  โดยผลของการวิจัยพบวาสามารถลดเศษวัสดุลง รวมถึงความ
ผิดพลาดในกระบวนการตัดก็ลดลงดวย 
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บทที2่ 
 

ทฤษฎีที่เก่ียวของกับงานวิจัย 
 
 คุณภาพเปนสิ่งที่สําคัญในระบบการผลิตตาง ๆ และเปนสิ่งเริ่มตนของการผลิตที่
เปนลักษณะระบบการผลิตเปนงานสั่งทํา (Job Shop System) หรือการผลิตแบบ
สายการผลิต (Line Production) เม่ือมีของเสียเกิดขึ้นถือเปนความสูญเสียขององคกร ถาไม
มีการวิเคราะหถึงสาเหตุเพ่ือลดความสูญเสีย และควบคุมความสูญเสียที่เกิดขึ้น จะทําให
เปนผลเสียอยางมากตอองคกรและทําใหมีตนทุนการผลิตที่สู.ขึ้นโดยไมจําเปน  กอนที่จะ
กลาวถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นและการลดการควบคุมความสูญเสียนั้น ในบทนี้จะขอกลาวถึง
ทฤษฎีพ้ืนฐานและงานวิจัยที่เกี่ยวของกอนเพ่ือเปนแนวทางในการนําไปทําการวเิคราะหและ
แกไขปญหาความสูญเสียที่เกิดขึ้นตอไป 
 
2.1 ตนทุนของเสีย 
 
 ตนทุนการผลิตซ่ึงประกอบดวยตนทุนวัสดุและตนทุนแปรสภาพ จะเปนตนทุนของ
ผลิตภัณฑโดยสมบูรณ แตถามีของเสียเกิดขึ้น ตนทุนการผลิตตอหนวยจะสูงขึ้น การ
ดําเนินงานทางการผลิตที่มี       ประสิทธิภาพ คือ การจํากัดของเสียใหเกิดขึ้นนอยที่สุด 
ดําเนินการวางมาตรการปองกัน เพ่ือไมใหเกิดปญหาในกระบวนการผลิต และลดปริมาณ
ของเสียใหนอยลงอยางตอเนื่อง ในการจําแนกของเสียอาจจะจําแนกของเสียเปนประเภท
ตาง ๆ ไดดังนี้ 

(1) ของเสียปกติ 
(2) ของเสียผิดปกติ 
 
ของเสียปกติ (Normal Spoilage) คือของเสียซึ่งเกิดขึ้นเนื่องจากกระบวนการผลิต 

ภายใตสภาวะการณของการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ของเสียปกติจึงเปนผลที่เกิดขึ้นจากการ
ผลิต และตนทุนของของเสียที่เกิดขึ้นจะถือเปนสวนหนึ่งของตนทุนการผลิต และครอบคลุม
อยูในผลผลิตที่ดี เพราะการที่จะทําใหไดหนวยผลิตที่ดีจะมีหนวยเสียตามมาดวย 

 
ของเสียผิดปกติ (Abnormal Spoilage) คือของเสียที่เกิดขึ้นโดยไมจําเปน หรือไม

ควรจะเกิดขึ้นภายใตเง่ือนไขการทํางานที่มีประสิทธิภาพ ตนทุนของหนวยเสียหรือ
ผลิตภัณฑที่เสีย จะถือไดวาเปนสวนหนึ่งของการขาดทุนจากการดําเนินงาน 
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2.2 สาเหตุของความสูญเสีย 
 
ความสูญเสียในกระบวนการผลิต คือ คาใชจายที่เสียไปในกระบวนการผลิตโดย

ไมไดมีสวนสนับสนุนกระบวนการผลิตแตอยางใด  ความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้สามารถเกิดได
หลายลักษณะแตกตางกัน เน่ืองจากสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต
ไดแก ทรัพยากรการผลิต อันประกอบดวย 

1) คนงาน (Man) 
2) เครื่องจักร และอุปกรณ (Machine and Equipment) 
3) วัตถุดิบ (Material) 
4) วิธีการทํางาน (Method)  
5) วิธีการตรวจสอบ (Measurement) 
 

2.3 ความสูญเสียเน่ืองมาจาก คนงาน (Man) 
ความผิดพลาดโดยคนงานนั้นเกิดขึ้นไดจากหลายสาเหตุเกี่ยวเนื่องไปถึงดาน

เทคนิคและจิตวิทยา โดยมีปจจัยที่ทําใหเกิดความสูญเสียดังนี้ 
 
2.3.1 ทัศนคติของคนงาน (Attitude) 
 
 ปจจัยที่สําคัญปจจัยหนึ่งที่มีผลกระทบโดยตรงตอการทํางานของคนงานในโรงงาน
คือ  ทัศนคติของจิตใจที่มีตอการทํางาน  ซึ่งจะแตกตางกันไปขึ้นกับ  ประสบการณ  
การศึกษา  สถานะทางสังคม และแมแตสภาวะแวดลอมของการทํางาน 
 ในการคนควาทางดานทัศนคติของคนงานที่มีตอการทํางานนั้น  มีหลายทฤษฎี
กลาววาประสบการณในอดีตทีผานมามีผลกระทบตอทัศนคติของคนงาน  เชนหากคนงาน
เคยทํางานในโรงงานที่มีการตระหนักและใหความสําคัญกับความสูญเสียมาก ๆ  เม่ือ
คนงานคนนั้นพบและ    ไดยินคําวาความสูญเสีย  คนงานคนนั้นจะมีทัศนคติวา ควรจะ
ดําเนินการอยางไรกับความสูญเสีย ที่เกิดขึ้นโดยเรียบเรียงจากประสบการณในอดีตที่ผาน
มา  เชนเดียวกันกับคนงานอีกคนหนึ่งซ่ึงไมเคยไดรับรูเกี่ยวกับความสูญเสียมากอน  
คนงานคนนี้ก็จะไมสนใจ  ไมใหความสําคัญและปลอยปละละเลยในการดําเนินการเกี่ยวกับ
ความสูญเสียที่เกิดขึ้น  ในกระบวนการผลิต ความแตกตางในการทํางานของคนงานทั้ง 2 
คนนี้  เปนสิ่งที่ฝายบริหารควรพิจารณาสรางแรงจูงใจ และผลตอบแทนใหตระหนักถึงคุณคา
ของการใหความสําคัญกับความสุญเสียมากกวาการปลอยปละละเลย  รวมทั้งใหความรูและ
รณรงคอยางตอเนื่อง   เพ่ือใหคนงานเกิดทัศนคติตอความสูญเสีย จากสภาวะแวดลอมของ
การทํางานที่คนงานดําเนินงานอยู 
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 เปนทีเชื่อวา  การมีทัศนคติที่ตระหนักถึงความสูญเสียของคนงานจะเปนผลตอเน่ือง
อันไดมากจากการรับรู  การฝกฝนเพื่อลดความสูญเสียจากการดําเนินงาน  และการไดรับจูง
ใจอยางตอเนื่อง  จะสงผลทําใหความสูญเสียในการผลิตลดลง  ในระยะยาวแลวฝายบริหาร
ของโรงงานควรจะวางแผนใหคนงานมีทัศนคติที่ดีตอการทํางาน  โดยไมกระทําการใหเกิด
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตเลย  และเม่ือทัศนคติที่ถูกตองถูกสรางขึ้นในโรงงาน  
ทัศนคติเหลานี้จะเปนตัวกําหนดพฤติกรรมของคนงาน   โดยคนงานจะเปนผูกําหนดทิศทาง
ของตัวเอง  ในการดําเนินงานที่ถูกตองจากประสบการณในอดีตที่ผานมา 
 
2.3.2 จรรยาบรรณ (Ethic) 
 จรรยาบรรณในการทํางาน เปนสิ่งที่มีอยูในทุกอาชีพไมวาจะเปนอาชีพใด คนงานใน
โรงงานก็เชนเดียวกัน เปนอาชีพ  อาชีพหนึ่งที่จําเปนตองมีจรรยาบรรณในการดําเนินงาน
เพ่ือใหเกิดผลประโยชนสูงสุดตอองคกรตามกฎเกณฑและขอปฏิบัติที่วางไว การทํางานใน
ปจจุบันน้ี จรรยาบรรณในสถานประกอบการ มักจะไมไดถูกพิจารณากลาวถึง โดยแทจริง
แลวถาคนงานทุก ๆ คนในโรงงานมีจรรยาบรรณในการทํางานจะสงผลถึงความรับผิดชอบ
ตองาน เชน วันน้ีเราจะตองทํางานที่ไดรับคําสั่งใหทําใหเสร็จโดยเกิดของเสียนอยที่สุด เปน
ตน เม่ือคนงานตั้งเปาหมายดังกลาวไวแตตน และทําไดตามนั้น จะทําใหเกิดความภาคภูมิใจ
ในผลิตภัณฑและแผนกงานที่ตนเองสังกัดอยู ลักษณะนิสัยดังกลาวจะถูกถายทอดจาก 
บุคคลสูบุคคล  แผนกสูแผนก  จนกระทั่งลักษณะนิสัยดังกลาวถูกกระจายครอบคลุมทั้ง
โรงงานในที่สุด 
 
2.3.3 ลักษณะนิสัย (Behavior) 
 ลักษณะนิสัยของคน  เปนสิ่งที่ยากตอการคาดเดา  นิสัยหลาย ๆ อยางของคน
จัดเปนนิสัยทีเ่กิดขึ้นซํ้า ๆ จนเรียกไดวาเปนลักษณะเคนชินอยูกับรองกับรอย  แตอีกหลาย
ลักษณะของคน เปนลักษณะนิสัยที่ผันแปร ยากแกการคาดเดา นักจิตวิทยาหลายทาน 
เพียรพยายามที่จะคนหาหนทางในการคาดเดาลักษณะนิสัยของมนษุย โดยมีทฤษฎทีี่มี
ชื่อเสียงเปนทีย่อมรับดวยกนัหลายทฤษฎีคือ 
 ทฤษฎีของ Douglas McGregor กลาววาโดยทั่วไปแลวเราสามารถแบงเปน 2 ชนิด
ตามทฤษฎี X และทฤษฎี Y   โดยทฤษฎี X กลาววาการใหผลตอบแทนหรือบทลงโทษที่
เหมาะสมนั้นจะทําใหคนงานสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ ภายใตสมมติฐานทีว่า  
คนงานไมสามารถเกิดความพึงพอใจในงานได ไมวาจากระบบการจูงใจใด ๆ ตรงขามกับ
ทฤษฎี Y ซึ่งเกิดมาจาก สมมติฐานทีว่าคนงานสามารถเกิดความพึงพอใจในงานได หาก
ไดรับระบบการจูงใจที่เหมาะสม  ในกรณีนี้ฝายบริหารควรรบัทราบถึง ความตองการเพื่อ
บรรลุเปาหมายในการทํางานของคนสวนมากในองคกร  และพิจารณาหาทางสรางแรงจูงใจ
เพ่ือใหบรรลเุปาหมายเหลานั้น 
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 ทฤษฎีของ Abraham Maslow ทฤษฎขีอง  Maslow เปนทฤษฎีที่มีชื่อเสียงโดย
กลาววาความตองการของมนุษยมีดวยกันทั้งสิ้นและไมมีวันสิ้นสุด  แตอยางไรก็ดีสามารถ
แบงขีดขั้นความพอใจในการดําเนินชีวติเปน 5 ขั้นดวยกันคือ 

1) Survival ไดแกความตองการพื้นฐาน คือปจจัย 4 ในการดําเนินชีวิต 
2) Security เม่ือคนเราไดรับความตองการพื้นฐานแลว ก็เปนที่จะตองการ

ไดรับความปลอดภัยเพ่ิมมากขึ้นสําหรับชีวิต 
3) Belonging  ความตองการในระดับที่สูงขึ้นมาจากปจจัย 4 และความ

ปลอดภัยคือความเปนเจาของ  ซึ่งความเปนเจาของนี้ ไมไดหมายความถึง
ความเปนเจาของในสิ่งของอันทรงคุณคาอยางเดียว ยังหมายถึง การมี
เพ่ือน  ญาติสนิทมิตรสหาย และความตองการทางสังคมดวย 

4) Egoistic ความตองการในขั้นน้ีคือ ความตองการสถานะทางสังคมอัน
ทรงคุณคาเพื่อที่จะไดสามารถเปนที่เคารพยกยองของบุคคลทั่วไปในสังคม 

5) Self  actualization ความตองการในระดับที่สูงที่สุดของการแบงลําดับชั้น
ของความตองการ โดย Maslow  คือความตองการที่จะเสริมสราง
ความสําเร็จของตนเองใหเกิดขึ้นจริง 

อยางไรก็ดีเปนที่ยอมรับวาทฤษฎีทั้ง 2 ทฤษฎี  โดยนักจิตวิทยา 2 ทานนี้ไม
สามารถที่จะอธิบายถึงลักษณะนิสัย ของมนุษยไดทั้งหมด แตสามารถชวยในการคาดเดา 
ลักษณะนิสัยเพ่ือหาทางในการสรางระบบแรงจูงใจที่มีประสิทธิภาพ 
 

 
 

รูปที่ 2.1   แสดงความตองการ 5 ขั้นตามทฤษฎขีอง Maslow 
ภาพจาก THOMAS JANTON , Occupational Safety & health management , 1989 
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2.3.3.1 ลักษณะนิสัยของคนงานและความสูญเสีย 
 

 จากการศึกษาและวิจัยในอดีตพบวาไมวาเราจะใชระบบแรงจูงใจใด ๆ ก็
ตามเราไมสามารถที่จะเปลี่ยนลักษณะนิสัย และทัศนคติของคนงานได 100% แต
ถึงแมวาเราสามารถเเปลี่ยนทัศนคติตอความสูญเสียใหคนงานทุกคนตระหนึกถึง
ความสูญเสียก็ตาม  เราก็ยังพบวามีอีกมากมายหลายปจจัยที่มีผลตอความสญูเสยีที่
เกิดขึ้นในโรงงาน เชน ความโกรธ ความกังวล  การขาดประสบการณ  ขีดจํากัด
ทางดานรางกายและจิตใจ  ความเลินเลอ ปจจัยเหลานี้หากเกิดขึ้นในสถานที่ทํางาน
พบวาจะทําใหเกิดความสูญเสียในสถานที่ทํางาน 
 

2.3.3.2 การปรับปรุงแกไขลักษณะนสิัยในการทํางาน 
 
 เปนที่รูกันดีวาลักษณะนิสัยของคนนั้นไมสามารถเปลี่ยนแปลงได แต
สามารถปรับปรุงแกไขได เชน ถาฝายจัดการโรงงานมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
สถานที่ทํางานใหมไมวาจะดีหรือแยกวาเดิม  จะทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงกระทบ
ตอคนงานทั้งทางดานจิตใจและการดําเนินงาน แตถาใหประสบผลดีกวานั้น  การให
คนงานมีสวนรวมในการออกความคิดเห็นจะสามารถเพิ่มความเช่ือม่ันตอการ
เปลี่ยนแปง อันจะสงผลใหความสูญเสียเนื่องมาจากการดําเนินงานลดนอยลง 
 การอบรมคนงานเพิ่มเปนอีกวิธีการหนึ่ง  ที่สามารถชวยปรับปรุงแกไข
ลักษณะนิสัยของการทํางานได คนงานหลาย ๆ คนสรางความสูญเสียในการ
ดําเนินงานเพราะไมรูปญหาดังกลาว จะสามารถทําใหหมดไปโดยการใหความรูจาก
ผูฝกสอน และใหพนักงานเรียนรูปรับปรุงงานซึ่งจะรวมถึงการลดความสูญเสียไปใน
ตัว และทําใหคนงานมั่นใจในแนวทางที่ถูกตองมากยิ่งขึ้น 
 

2.3.4 การใหเงินจูงใจรายตัว (Individual Financial  Incentives) 
 
 บริษัทตางๆ พยายามใหแผนการจูงใจรายตัวโดยการใหเงินในลักษณะ
ตางๆ เพ่ือใหอัตราผลิตภาพแรงงานสูงขึ้น  ประกอบดวยแผนการจายเงินตาง ๆ 
ดังนี้ 

ก. จายตามผลงานรายชิ้น (Piecework Plan , PWP) 
ข. จายตามมาตรฐานชั่วโมงการทํางาน (Standard Hour Plan , 

SHP) 
ค. จายตามผลงานรายวันที่วัดได (Measured Daywork Plan , MDP) 
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 แผนการจายเงินตามผลงานรายชิ้น (Piecework Plan , PWP) 
 
 แผนการจายเงินตามผลงานรายชิ้น มีหลักเกณฑ 2 ประการคือ 

(1) การจายเงินจูงใจเปนสัดสวนโดยตรงกับจํานวนชิ้นที่ผลิตได 
(2) จะตองมีหลักประกันจํานวนอัตราผลงานขั้นต่ํารายวัน 

ในการจายเงินจูงในตามเกณฑนี้คือ คนงานคนหนึ่งจะไดรับเงินจูงใจตอเม่ือทํางาน
ไดผลงานรายวันเขาเกณฑกอน ทุกๆ ชิ้นงานที่ผลิตไดเกินกวาเกณฑ จะไดรับการบันทึก
เพ่ือเปนขอมูลในการจายเงินจูงใจ  จะเห็นไดวาแผนการจายเงินจูงใจแบบนี้จะผลักดันให
คนงานไดผลงานมากขึ้น  เพราะยิ่งทํางานไดมากขึ้นเทาใดคนงานก็จะมีรายไดสูงขึ้นเทานั้น  
ผลตอเน่ืองคือ บริษัทจะไดผลผลิตสูงขึ้น  วิธีจูงใจแบบนี้จึงเปนการชวยใหเกิดการเพิ่ม
ผลผลิตในอุตสาหกรรมแผนการจายเงินจูงใจแบบนี้มีขอดีคือ 

- เขาใจไดงายสําหรับพนักงาน 
- การบริหารแผนการจูงใจแบบนี้ทําไดงาย 

อยางไรก็ตามเราพบวาวิธีการนี้มีขอเสียคือ 
- ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงอัตราคาจาง  อัตราการจายเงินจูงใจตอ

ชิ้นก็ตองเปลี่ยนไปดวย  ถามีรายการผลผลิตที่ใชแผนการจายเงิน
ตามรายชิ้นจํานวนมาก  และมีคนงานจํานวนมากตองยุงยากใน
การคํานวณคาเงินจูงใจ  ถึงแมวาจะใชคอมพิวเตอรชวยได แตจะมี
ปญหาดานการบันทึกขอมูล 

- เวลามาตรฐานจะตองถูกกําหนดจัดตั้งขึ้นโดยความระมัดระวัง 
มิฉะนั้นจะสงผลทําใหเกิดความผิดพลาดในระบบการใหเงินจูงใจ  
เพราะถากําหนดมาตรฐานการผลิตไวต่ําเกินไปจะทําใหคนงาน
ไดรับเงินจูงใจสูงเกินไป 

- การใชแผนการจูงใจดานการเงิน  จะมีสวนทําใหคนงานพยายาม
ทํางานใหไดผลผลิตสูงขึ้น  โดยลดความสนใจดานคุณภาพลง  
ดังน้ันจํานวนชิ้นงานที่จะนับและบันทึกตองเปนชิ้นงานที่มีคุณภาพ
ใชได 

 
2.3.5 สวัสดิการ (Fringe Benefits)  

การใหสวัสดิการแกพนักงานในองคกรเปนการจูงใจเพื่อใหเกิดการเพิ่มผลผลผลิต
ทาง หนี่ง นอกเหนือจากการใหโบนัสหรือการแบงปนกําไร  รูปแบบการใหสวัสดิการมีหลาย
ลักษณะ ดังตัวอยางตอไปน้ี 

• ประกันสุขภาพ 
• ประกันทุพพลภาพ 
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• ประกันชวีิต 
• เชาหรือซ้ือที่อยูอาศัย 
• รถประจําตําแหนง 
• คาพาหนะ 
• คาอาหาร 
• คาใชจายในการอบรมสัมมนา 
• คารักษาพยาบาล 
• ลาพักผอนประจําป 
• คาเงินชวยเหลือฌาปนกิจ 
• คาสนับสนุนการศึกษาบุตร 
• คาสนับสนุนมงคลสมรสของพนักงาน 
• คาเลี้ยงรบัรอง 
• คาสนับสนุนการศึกษาตอของพนักงาน 
• เงินชดเชยปรบัระดับการศกึษา 
• คาเบี้ยขยัน 

 
ในสวนของผูบริหาร โดยทั่วไปจะมีรูปแบบการใหสวัสดิการที่มีลักษณะพิเศษ เชน 

การใหรถพรอมคนขับรถ บาน คาเลี้ยงรับรอง  โบนัสพิเศษ เชน ใหหุนใหมของบริษัทที่จะ
เขาหลักทรัพยในราคาพาร (Par) หรือเทียบเทากับราคาตนทุน  ซึ่จะทําใหกําไรไดมากเมื่อมี
การซื้อขายในตลาดหลักทรัพย  ผลจากการใหสวัสดิการนี้จะผลักดันใหผูบริหารใชความ
พยายามสูงขึ้นในการผลักดันกระบวนการเพิ่มผลผลิตตาง ๆ และทําใหบริษัทมีกําไรมากขึ้น 
 

2.3.6 การสงเสริมเลือ่นขั้นพนักงาน 
  

การสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงานสามารถทําไดทั้งการขึ้นเงินเดือน หรือการเลื่อนปรับ
ตําแหนง หรือสถานภาพของพนักงาน ซึ่งเปนการแสดงถึงการยอมรับในความรู
ความสามารถ ความชํานาญงาน และความพยายามของพนักงาน  ผลจากการสงเสริมจะทํา
ใหพนักงานเกิดกําลังใจในการเพิ่มผลผลิต 
 การสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงานจะตองมีลักษณธที่สามารถตอบสนองความตองการ
ของพนักงาน  ซี่งจะมีผลในการเพิ่มผลผลิต  ตามกฎของ Maslow ที่แบงระดับความ
ตองการของคนเปน 5 ระดับดังตอไปน้ี 

1. ความตองการพื้นฐานดานปจจัยสี่ 
2. ความตองการดานความปลอดภัย และความมั่นคงในชีวิต 
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3. ความตองการการยอมรับของสังคม 
4. ความตองการมีชื่อเสียง 
5. ความตองการประสบความสําเร็จสูงสุดตามศักยภาพของตนเอง 

 
ถาความตองการระดับนั้นๆ ไดรับการตอบสนองแลว  การสงเสริมโดยการใหสิ่ง

เหลานั้นไปจะไมมีความหมายในการจูงใจ  เชน  ถาความตองการพื้นฐานดานปจจัยสี่ไดรับ
การตอบสนองแลว พนักงานก็จะตองการความมั่นคงของงาน  เราสามารถปรับคนงานระดบั
รายวันใหเปนรายเดือน  จะชวยทําใหคนงานรูสึกวามีความมั่นคงของงานมากขึ้น  ซึ่งเปน
การจูงใจใหคนงานมีกําลังใจในการเพิ่มผลผลิตมากขึ้น  

การสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงานในหลาย ๆกรณี  ชวยใหเกิดการปรับปรุงผลงานของ
พนักงานไดในระยะเวลาหนึ่งเทานั้น  ดังนั้น  จําเปนตองมีกระบวนการอื่น ๆ ประกอบ  เชน
การปรับทัศนคติ  และวัฒนธรรมการทํางานเพื่อใหกระบวนการสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงาน
สามารถทําใหพนักงานเพิ่มประสิทธิภาพของการทํางานอยางตอเนื่อง 
การปรับความพรอมสมบูรณของงาน (Job Enrichment) 
 การปรับความพรอมสมบูรณของงานเปนเทคนิคของการจูงใจ ซึ่งทําไดโดย 

(1) การกําหนดงานชนิดอ่ืน ๆ ใหทํา 
(2) การใหอิสระในการทํางานและเปดโอการในการตัดสินใจเกี่ยวกับงาน 
(3) การมีกระบวนการปอนกลับของขอมูลผลการดําเนินงาน 
(4) การสรางความพึงพอใจในความสําเรจ็ของงาน 

 
องคประกอบนําไปสูความพึงพอใจของงานคือสวนจูงใจ (Motivator) ซึ่ง

ประกอบดวยการทํางานใหเสร็จ  การเอาใจใสในงาน   ธรรมชาติของงาน  ความรับผิดชอบ  
การเติบโตความกาวหนาในอาชีพการงาน ฯลฯ  และองคประกอบที่นําไปสูความพึงพอใจ
ของงานอีกสวนหนึ่ง  คือสวนบํารุงขวัญ (Hygiene) ประกอบดวยนโยบายบริษัท  การ
บริหาร  การบังคับบัญชา  ความมั่นคง ฯลฯ ทั้งสององคประกอบจะตองถูกพิจารณาในการ
ออกแบบการทํางานเพื่อใหเกิดความพอใจของงาน  เปนการปรับความพรอมสมบูรณของ
งาน  การจูงใจเพ่ือใหเกิดความพอใจสูงขึ้น และผลผลิตสูงขึ้น 
 
2.3.7 การมีสวนรวมของพนักงาน (Work Participation) 
 การมีสวนรวมของพนักงานเปนหนทางหนึ่งในการพิชิตการตอตานตอการ
เปลี่ยนแปลงใด ๆ โดยใหคนงานมีสวนเกี่ยวของทั้งในดานการวางแผน และการดําเนินการ
เพ่ือการเปลี่ยนแปลงการทํางาน การมีกิจกรรมกลุมมีสวนชวยสงเสริมใหสมาชิกกลุมมี
โอกาสในการแสดงควคิด และชวยเหลือกิจกรรมของกลุมใหบรรลุเปาหมายรวมทั้งมีสวน
รวมในการรับผิดชอบกิจกรรมที่ดําเนินการโดยกลุม 
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 การมีสวนรวมของพนักงานโดยกลุมกิจกรรมมีตัวอยางดังตอไปน้ี 
- กลุมกิจกรรมคุณภาพ (QCC) 
- กลุมเพ่ิมผลผลิตโดยคุณภาพ 
- กลุมกิจกรรมเพิ่มผลผลิต 
- กลุมวงจรผลิตภาพ 
- กลุมเพ่ิมผลผลิตบํารุงรักษา 
- กลุมกิจกรรมเสนอแนะ 
- กลุมกิจกรรม 5 ส 
- กลุมลดอุบัติเหตุในโรงงาน 

 
2.3.8 การเพิ่มความชํานาญงาน (Skill Enhancement) 
  

การฝกอบรมและการแนะนํา เปนสวนที่จะชวยในความชํานาญงานของคนงานดีขึ้น  
ผลของการเพิ่มความชํานาญงานของคนงานจะเปนผลดีตอการเพิ่มผลผลิตในระยะยาว 
ดังนั้นการลงทุนดานการพัฒนาความชํานาญงานจึงคืนทุนไดในที่สุด 
 ในปจจุบันดวยความเจริญกาวหนาทางเทคโนโลยีซึ่งกาวไปเร็วและไกล  ความ
จําเปนในการเพ่ิมทักษะและความชํานาญงานใหแกบุคคลากรในองคกรมีสูงขึ้น เพ่ือจะ
สามารถรองรับกับการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี ซึ่งจะถูกพัฒนาเพื่อการเพิ่มผลผลิตให
มากขึ้นในอนาคต  ผูบริหารหรือแมแตพนักงานระดับปฏิบัติงานบางตําแหนงจะตองมีความรู
ดานคอมพิวเตอรอยางชวยไมได   การเพิ่มความรูความชํานาญของคนที่จะกาวขึ้นสู
ตําแหนงที่สูงขึ้นคือ  ความรูทางดานทักษะการจัดการ   ความรูดานการทํางานเปนทีม  
ความรูดานการแกไขปญหาความขัดแยง  และความชํานาญงานดานงานที่ทําโดยเฉพาะ 
 
2.3.9 การฝกอบรม (Training) 
 
 การฝกอบรมชวนใหเกิดทักษะการทําานและเพิ่มความสามารถของคนงานเปนการ
นําไปสูความสําเร็จในการเพิ่มผลผลิตของคนงานได  ขณะเดียวกันชวยใหสามารถรองรับ
การเปลี่ยนแปลงและความกาวหนาขององคกรได 
 ตัวอยางรูปแบบของการฝกอบรมคือ 

- การฝกอบรมการฝกหัด 
- การฝกอบรมเตรียมเขาที่ทํางาน 
- การฝกอบรมดานฝมือแรงงาน 
- การฝกอบรมในงาน 
- การฝกอบรมหลักสูตรตาง ๆ  
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- การเยี่ยมชมกจิการตาง ๆ 
- การสัมมนาทางวิชาการ 
- การประชุมทางวิชาการ 

ปจจุบันพบวาการฝกอบรมเปนสิ่งทีจําเปนอยางยิ่งขององคกร  การพัฒนาบุคลากร
ในองคกรจะตองทําอยางตอเนื่องและจริงจัง  เพ่ือจะสามารถมีบุคลากรรองรับการ
เปลี่ยนแปลงและความกาวหนาขององคกร  องคกรที่ไมมีการพัฒนาบุคลากรจะพบวา  มี
ปญหาดานประสิทธิภาพการทํางาน   การขาดการยอมรับในการเปลี่ยนแปลงเพื่อพัฒนา
ระบบงานใหม ๆ  ที่มีประสิทธิภาพ  ซึ่งคนงานจะพยายามตอตานเพราะความเคยชินกับ
ระบบการทํางานแบบเดิม ๆ  ตอเม่ือมีการอบรมและทําความเขาใจปญหาของระบบงานเดิม  
การพัฒนาเปลี่ยนแปลงจึงจะสามารถเกิดขึ้นได  และแนนอนจะมีการเพิ่มผลผลิตเกิดขึ้น
ตามมา  การลงทุนดานการฝกอบรม  บางครั้งจะไมเห็นผลในระยะสั้น  แตในระยะยาวจะ
สามารถคืนทุนจากการเพิ่มผลผลิตอยางแนนอน 
 
2.3.10 ความเขาใจในบทบาทของตนเอง (Role Perception) 

การเขาใจในบทบาทของตนเอง  เปนพฤติกรรมของคนงานแตละคนที่ตองเขาใจ
งานที่เขาทํา  และสิ่งทีต่องทําเพื่อใหเกิดผลงานที่มีประสิทธิภาพ  ถาคนงานเขาใจวาอัตรา
ผลิตภาพที่สูงขึ้น  เปนสวนของเปาหมายที่จะตองพยายามใหบรรลถุึง  จะตองมีสวนทําให
พวกเขาเปนผูผลิตที่มีผลงานสูงขึ้นดวย 

 
 สวนสําคัญที่ไมควรลืมคือ  เปาหมายขององคกรและของคนงานตองสอดคลองกัน
มิฉะนั้นจะเกิดความขัดแนงในองคกร  ผูบริหารตองถามตนเอง วาเขาตองทําอะไรบาง
ภายใตสถานการณเดียวกันกับที่คนงานพบ ขณะเดียวกันคนงานตองเขาใจฐานะของ
ผูบริหารในบทบาทของผูวิเคราะหปญหาและตัดสินใจ  ภายใตสถานการณเดียวกัน  กลุม
คนงานที่มีความกลมกลืนกับองคกรไดดีที่สุด  คือกลุมที่มีเปาหมายในการเพิ่มผลผลิตกับ
เปาหมายของสวนตัวเอง  ทั้งในเวลางานและนอกเวลางาน  เพราะงานไมไดสิ้นสุดในที่
ทํางานแตงานจะผูกพันไปถึงบาน ครอบครัว เพ่ือนฝูง  และชีวิตสังคมของคนงาน  คนงาน
จะมีความรูสึกที่ดีตอหัวหนาของเขา  ถาไดรับความสนใจไมเพียงพอแตในสถานที่ทํางาน
เทานั้น  เชน กรณีที่คนงานปวยไมไดมาทํางานโดยขาดงานเปนเวลา  3 วัน  ถาหัวหนาของ
คนงานไดมีโอกาสไปแวะเยี่ยมที่บานของคนงาน จะทําใหความรูสึกของคนงานที่มตอ
หัวหนาดีขึ้นอยางมากมาย  และเทากับไดผูกใจคนงานไวแลว  คนงานนั้นพรอมที่จะให
ความรวมมือในการทํางานใหดีขึ้น  ทําใหผลผลิตและคุณภาพผลิตภัณฑสูงขึ้น การไดมีโอ
การไปรวมงานมงคลสมรส หรืองานโศกเศราของคนงาน  จะชวยทําใหคนงานคนอื่น ๆ ใน
โรงงาน เกิดความรูสึกที่ดีตอผูบริหารรวมกัน  และเปนการสรางความสามัคคีใหเกิดขึ้น  
ผูบริหารจึงควรเขาใจบทบาทของตนเองในสวนน้ีดวย 
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2.3.11 การเอาใจใส (Recognition) 
  

การเอาใจใสเปนกระบวนการซึ่งผูบริหารจะตองแสดงการรับรูถึงความสามารถที่
เดนชัดของคนงานดานความคิด  การทํางาน  โดยเฉพาะกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต  วิธีการ
เอาใจใสทําไดหลายแบบ เชน การขึ้นเงินเดือน  โบนัส  รางวัล  ประกาศเกียรติคุณ ฯลฯ  
การไดรับการเอาใจใสจากผูบริหารของคนงาน  จะเปนสวนจูงใจใหคนงานพยายามทํางาน
ใหดีขึ้น และเปนการเพิ่มผลผลิตโดยตรง 
 
2.3.12 การกําหนดมาตรฐานผลติภัณฑ (Product Standardization) 
  

ปจจุบันประชากรโลกกําลังเผชิญกับการสูญเสียเน่ืองจากผลิตภัณฑไมมีมาตรฐาน  
ถาอะไหลรถยนตทุกยี่หอใชเหมือน ๆ กัน  เราะจะสามารถลดตนทุนการผลิตอะไหลไดอยาง
มหาศาล  เพราะสามารถทําใหเกิดการผลิตจํานวนมาก ๆ (Mass Production)  การกําหนด
มาตรฐานผลิตภัณฑ  จึงเปนเทคนิคที่ชวยใหเกิดการเพิ่มผลผลผลิต  ถาผลิตภัณฑที่เปน
ชิ้นสวนในการประกอบเครื่องจักรกล  ใด ๆ ไมไดมาตรฐาน  เราจะพบวา ในการประกอบ
เครื่องจักรเครื่องนั้น  จะตองใชเวลาในการปรับแตงชิ้นสวนนั้น ๆ เปนเวลาที่ไมทําใหเกิดผล
ผลิต  เปนการสูญเปลาทางการผลิต 
 ถามีการกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑขึ้นในทางการผลิต  เราจะสามารถสรางและใช
เครื่องมือ จ๊ิก และฟกซเจอร งายขึ้น  และมีตนทุนเหลานี้ต่ําลง  ความผิดพลาดทางการผลิต
จะนอยลง  เวลาที่ใชในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรและอุปกรณนอยลง  และผลผลิตสูงขึ้น  
ในทางการจัดการพัสดุ  เมื่อมีการกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ  จํานวนพัสดุคงคลังจะลดลง  
กระบวนการจัดเก็บ คนหา  และการนําสงงายขึ้น  ทําใหตนทุนการจัดการพัสดุคงคลังนอยลง 
 
2.3.13 การหมุนเวียนเปลี่ยนงาน (Job Rotation) 
 
 การหมุนเวียนเปลี่ยนงานใหคนงานทํางานที่ยากลําบากในเวลาอันสั้น ทําใหคนงาน
มีการเรียนรูงานตาง ๆ ในระยะยาวจะพบวา  คนงานเกิดความเคยชินตอการเปลี่ยนงาน  
และรูสึกวาเปนโอกาสที่ดีในการไดทํางานอยางใดอยางหนึ่งสักระยะหนึ่ง  ซึ่งทําใหไมตอง
จําเจกับงานชนิดเดิม  ทําใหไมเบื่องาน โดยระบบงานจะพบวา จะเกิดความยืดหยุนสูงใน
การกําหนดใหคนงานทํางานตามแผนงานที่เปลี่ยนไป 
 กระบวนการหมุนเวียนเปลี่ยนงาน อาจจะจัดการโดยมีรูปแบบซ่ึงคนงานในกลุมงาน
สามารถตัดสินใจโดยพวกเขาเองวา งานใดใครควรทํา และทําเม่ือไร  หรืออีกนัยหน่ึง
หัวหนางานโดยการประสานงานกับคนงานสามารถสับเปลี่ยนตารางเวลาทํางาน และคนงาน
ที่จะทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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2.4 ความสูญเสยีที่เกิดมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ (Machine and Equipment) 
 
 การทํางานในโรงงานนั้นมีการทํางานเพียงสวนนอยหรือาจไมพบเลยที่คนงาน
สามารถทํางานไดโดยปราศจากเครื่องจักรและอุปกรณ ใด ๆ  โดยกลไกดังกลาวเรามักจะ
เรียกระบบทีมีการทํางานของคนสัมพันธกับเคร่ืองจักรนี้วา Man – Machine system  
ปญหาสําคัญของความสูญเสียเนื่องมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ  เน่ืองมาจากการที่
เครื่องจักรและอุปกรณ  ไมอยูในสภาพที่สามารถใชงานไดดี  จงทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น
ในกระบวนการผลิตนั้นเกิดมาจากสาเหตุ 3 ประการคือ 

1. เครื่องจักรและอุปกรณชํารดุ 
2. เครื่องจักรและอุปกรณถูกนาํไปใชงานผิดประเภท 
3. เครื่องจักรและอุปกรณขาดการบํารุงรักษา 

 
2.4.1 เครื่องจักรและอุปกรณชาํรุด 
  

เครื่องจักรและอุปกรณชํารุด  หมายถึงการที่เครื่องจักรและเครื่องมือสูญเสีย
ความสามารถในการทํางานบางสวนหรือทั้งหมด  สงผลใหเกิดเหตุขัดของในการทํางานคือ 

1. เหตุขัดของแบบฉุกเฉิน  เปนความเสียหายที่ทําใหเครื่องจักรและอุปกรณ
ไมอยูในสภาพที่ใชงานได และตองหยุดไปในทีสุด เชน ไฟฟาดับแบบ
ฉุกเฉิน  สายขาดเปนตน 

2. เหตุขัดของเสื่อม  เปนความเสียหายที่ทําใหเครื่องจักรและอุปกรณ มี
ความสามารถในการทํางานลดลง แตยังสามารถทํางานไดปกติ ลักษณะ
ความเสียหายดังกลาวทําใหสินคาไมไดคุณภาพ หรือการทํางานไมไดใน
เวลาที่กําหนด เชน ใบเลื่อยไมคม  กระดาษทราบเสื่อมคุณภาพ เปนตน 

สาเหตุของการชํารุดของเครื่องจักรและอุปกรณนั้น  มักจะไมไดเกิดจากสาเหตุใหญ  
สาเหตุเดียว แคมักจะเกิดจาก สาเหตุเล็ก ๆ นอย เชนฝุน เศษผง แรงกระแทก  การทํางาน
ซ้ําไปซ้ํามาหลาย ๆ ครั้ง  เราเรียกปจจัยตาง ๆ ที่มีผลตอการชํารุดของเครื่องจักรและ
อุปกรณนี้วาความเครียด (Strain)  ความเครียดจะสงผลกระทบตอเครื่องจักรทําใหความชํารุด
เกิดขึ้น  ซึ่งจะแสดงออกมาเปนความเสียหายในรูปแบบตาง ๆ กัน เชนการใชงานใบมีดตัดหลาย 
ๆครั้ง  จะทําใหคมของใบมีดสึกกรอน สงผลใหชิ้นงานไมเรียบสม่ําเสมอ เปนตน 

จากแนวความคิดตาง ๆ ในการหาทางปองกันสาเหตุของการชํารุดของ เครื่องจักร
สามารถไดวา การดูแลทําใหจริงจังในเงื่อนไขหลักพื้นฐาน   การฟนฟูสภาพเสื่อม  การ
วิเคราะหปญหาตาง ๆ ทางกายภาพและลักษณะอาการ  และการเพิ่มพูนความชํานาญของ
ผูปฏิบัติงานบํารุงรักษาจะทําให  สามารถลดความสูญเสียอันเนื่องมาจาก เครื่องจักรและ
อุปกรณ เสื่อมสภาพได 
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2.4.2 เครื่องจักรและอุปกรณถูกใชงานผิดประเภท 
  

เครื่องจักรและอุปกรณในโรงงานนั้นมีมากมายหลายอยางดวยกัน  หลายครั้งที่
ผูใชงานเกิดความสนใจในสภาวะการใชงานอันเนื่องมาจากการขาดความรูและประสบการณ  
จึงไมสามารถใชงานเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดได  ดังน้ันหนวยงาน
บํารุงรักษาจึงจําเปนที่จะตองแยกการจัดเก็บและจัดหมวดหมูของเครื่องจักรและอุปกรณเพ่ือ
อํานวยความสะดวกในการควบคุมดังนี้ 
 เครื่องจักรเพ่ือการผลิต 

1) ถาสถานีการทํางานตองทําการผลิตโดยเครื่องจักรหลายชนิดให
จัดลําดับความสําคัญของชนิดเครื่องจักรตามลําดับกอนหลัง 

2) ในแตละสถานีการทํางาน ควรแบงกลุมของเครื่องจักรเปน 2 ชนิด คือ 
2.1 กลุมเครื่องจักรหลัก  คือเครื่องจักรที่มีความสําคัญสูง  เปนตัวแทน

ของการผลิตของสถานีการทํางานหากเครื่องจักรในกลุมเครื่องจักร
หลักหยุดการทํางานลงจะมีผลใหการทํางานสวนใหญในสถานีการ
ทํางานนั้นยุติลงทันที 

2.2 กลุมเครื่องจักรเดิม  เปนเครื่องจักรที่ใชประกอบการผลิตในแตละ
สถานีการทํางาน โดยหากเครื่องจักรเสริมน้ีจําเปนตองหยุดลง จะ
ทําใหการทํางานบางสวนในสถานีการทํางานนั้นหยุดลง 

ในกลุมของเครื่องจักรหลักและเครื่องจักรเสริมน้ีการบํารุงรักษาและความเรงดวนจะ
ไมเทากัน   การบํารุงรักษากลุมเครื่องจักรหลักจําเปนตองใหความสําคัญมากกวาการ
บํารุงรักษาในกลุมเคร่ืองจักรเสริม  การแบงความสําคัญดังกลาวของกลุมเครื่องจักรหลัก 
และกลุมเครื่องจักรเสริมทําใหสามารถชวยในการวางแผนและควบคุมการใชกําลัง
บํารุงรักษาเทาที่มีอยูใหสามารถเกิดผลประโยชนไดสูงสุด  โดยเฉพาะเกิดกรณีเสียหายแบบ
ฉุกเฉินขึ้นกับเครื่องจักรพรอมกันหลายเครื่อง   หนวยงานบํารุงรักษาสามารถที่จะกําลัง
เทาที่มีอยูใหเปนไปตามความตองการของหนวยผลิตได 
 
วัสดุบํารุงรักษาและอะไหล 
 
 วัสดุบํารุงรักษาและอะไหลเปนทรัพยากรการผลิตในกลุมเดียวกับเครื่องจักร  มี
ความสําคัญรองลงมาจากเครื่องจักร  แตแนวทางในการบํารุงรักษาไมไดยิ่งหยอนไปกวา
การบํารุงรักษาเครื่องจักรเลย  เพราะเปนที่ทราบกันดีวา  เม่ือเกิดการขาดอะไหลหรือวัสดุที่
สําคัญ ยอมหมายถึงการหยุดการผลิตโดยสิ้นเชิง  การบํารุงรักษาวัสดุและอะไหลมีวิธีในการ
ควบคุม 2 วิธีที่ควรปฏิบัติดังนี้คือ 
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1) การจัดกลุมวัสดุบํารุงรักษาและอะไหล  วัสดุและอะไหลชิ้นใดใชกับ
กลุมเครื่องจักรหลักในโรงงาน  ควรจะจัดหาเพิ่มเติมไวครบชุดเม่ือ
มีปญหาเกิดขึ้นพรอมที่จะเปลี่ยนอะไหลไดทันที  ขอดีของวิธีการน้ี
คือ สามารถแกไขเหตุการณไดอยางทวงที  แตขอเสียคือทําให
ตนทุนในการจัดเก็บสูง  ดังนั้นควรพิจารณาเฉพาะกลุมวัสดุ
บํารุงรักษาและอะไหลที่เกิดผลกระทบรายแรงเมื่อมีการขาดแคลน
เกิดขึ้นในกรณีฉุกเฉินเทานั้น 

2) การวิเคราะหเพ่ือแยะแยะวัสดุบํารุงรักษาและอะไหลโดยใช
หลักการของการจัดการสินคาแบบ ABC   การจัดการสินค าคง
คลังแบบ ABC คือการแบงระดับความสําคัญของสินคาคงคลัง
ออกเปน 3 ลําดับคือ A B  และ C  ตามมูลคาของการใชงาน 
(Usage Value) ดังสมการ 

Usage Value  = Usage x Unit Cost 
 จากหลักการณดังกลาว สามารถนํามาประยุกตใชกับวัสดุบํารุงรักษาและอะไหลไดดังนี้คือ 
 อะไหลกลุม A   เปนอะไหลทีม่ีคาการใชงานสูงมาก  ควรไดรับการเอาในใสเปนพิเศษ 
 อะไหลกลุม B   เปนอะไหลที่มีคาการใชงานปานกลาง   ควรไดรับการเอาใจใสพอสมควร 
 อะไหลกลุม C   เปนอะไหลทีม่ีคาการใชงานตํ่า  อาจไมจําเปนตองใหความสําคัญมาก 
 การควบคุมวัสดุบํารุงรักษาและอะไหล โดยวิธีการดังกลาวทําใหสามารถบริการวัสดุ
และอะไหลไมขาดมือ  ตนทุนการจัดเก็บไมสูงเกิดไปและมีประสิทธิภาพในการดําเนินงานสูง 
 
2.4.3 เครื่องจักรและอุปกรณขาดการบํารุงรักษา 
  

การบํารุงรักษาเปนการดําเนินงานเพื่อใหสามารถควบคุมสถานะการดําเนินงานของ
เครื่องจักรและอุปกรณทุกชนิดใหมีประสิทธิภาพเหมาะสม  โดยเปนการสรางระบบขอมูล
สําหรับการบํารุงรักษาเพื่อใชในการสั่งการและการรายงานผลอยางมีประสิทธิภาพ  โดยมี
ขั้นตอนที่ควรปฏิบัติดังนี้คือ 

1) การสรางฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณที่ มีในโรงงาน  โดย
ฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณนี้เปนขอมูลที่มีไวเพ่ือออกแบบและ
วางแผนในการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละชนิด  การที่มี
ฐานขอมูลทําใหเราสามารถทราบรายละเอียดของเครื่องจักรและอุปกรณที่มี
อยูในโรงงานพรอมทั้งทราบสถานะในการดําเนินงานเพ่ือควบคุมและ
บํารุงรักษาตอไป 

2) การออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเคร่ืองมือแตละชนิด  
แยกตามชนิดของเครื่องจักรและอุปกรณ ประเภทของความเสียหายที่เกิด  
วิธีการแกไขและวิธีการบํารุงรักษา 
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3) การจัดทําระบบรายงานการบํารุงรักษา  การจัดทําระบบรายงาน  การ
บํารุงรักษาคือ การถายโอนขอมูลอันเปนสาเหตุและผลของการดําเนินงาน
การบํารุงรักษาระหวางผูออกแบบ  วางแผนและควบคุม  การบํารุงรักษา  
กับผูปฏิบัติงานการซอมบํารุงการออกแบบระบบรายงานที่มีประสิทธิภาพ
นั้นควรจะมีการรายงานขอมูลที่ครบถวน และทันตอเวลาที่กําหนดไวใน
กําหนดการของแผนการบํารุงรักษา  เพ่ือสามารถนําขอเท็จจริงจากการ
รายงานไปใชในการปรับปรุงขอบกพรองของการบํารุงรักษาตอไป 

 
2.4.4 การวิเคราะหผลการบํารุงรักษาและการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 
 การเก็บขอมูลและการสรางระบบการายงานที่มีประสิทธิภาพนั้นสามารถทําให
ผูออกแบบระบบการบํารุงรักษา และผูปฏิบัติงานสามารถรับทราบและเขาใจปญหาในการ
ดําเนินงานรวมกัน  ซึ่งทําใหสามารถรับทราบเขาใจปญหาในการดําเนินงานตลอดจน
สามารถประเมินและวิเคราะหงานรวมทั้งปรับปรุงรักษาไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 
 สิ่งที่สําคัญคือการวัดผลการดําเนินงานบํารุงรักษานั้น เปนกิจกรรมที่สําคัญซ่ึงจะทํา
ใหผูปฏิบัติงานและทีมงาน  ทราบถึงแผนงานที่นําไปปฏิบัติวาไดตรงตามเปาหมายและมี
ประสิทธิภาพมากนอยเพียงใด  การวัดผลงานจากการบํารุงรักษาสามารถใชดัชนีวัดผลงาน 
แสดงไดในรูปแบบตาง ๆ ดังนี้ 
 

1) การวัดสัดสวนเวลาเครื่องจักรทํางานตอชั่วโมงเครื่องจักรทํางาน 
Machine Performance Ratio = Machine operating hours/ Machine 
available hours 

2) การวัดเวลาหยุดของเครื่องจักรอันเนื่องจากเหตุเสียตอเวลาการทํางาน 
Chance failure Intensity ratio = Failure shutdown hours/ Machine 
operating hours 

3) การวัดเวลาที่ใชไปในการซอมแซมชิ้นงานตอเวลาการทํางานเครื่องจักร 
Rework hours ratio = Total rework hours / Machine operations hours 

อยางไรก็ตามอัตราสวนขั้นตนน้ีเปนเพียงตัวอยางของการวัดผลเทานั้น  อัตราสวน
อ่ืนใดก็สามารถกําหนดขึ้นเพ่ือใหสามารถบรรลุเปาหมายของการวัดผลการดําเนินงาน  หรือ
ปรับปรุงวิธีการไปจากเดิมเน่ืองจากผลการดาํเนินงานไมเปนไปตามความคาดหมาย 
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2.5   ความสูญเสียเน่ืองมาจากวัตถุดิบ (Material) 
  

วัตถุดิบเปนทรัพยากรการผลิตที่สําคัญเน่ืองจากเปนองคประกอบของผลิตภัณฑ  
กลาวคือ  ถาหากวัตถุดิบขาดคุณภาพก็ไมสามารถที่จะผลิต   ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตาม
ความพอใจของลูกคาได  ความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบไมไดคุณภาพนั้น  นอกจากจะทํา
ใหช้ินงานที่ผลิตออกมาไมไดคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคาแลว   ยังทําใหเกิดคาใชจาย
ในการผลิตของเสีย และคาใชจายในการจัดเก็บของเสียอีกดวย  สงผลกระทบโดยรวมทําให
คาใชจายในการผลิตสูงขึ้น 
 สาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบนั้นโดยทั่วไปเกิดมาจาก 

1 คุณสมบัติจําเพาะ (Specific characteristic) 
2 รปูทรง (Shape) 
3 รูปพรรณ (Apperance) 
4 ความสม่ําเสมอของคุณภาพวัตถุดิบ (Consistent) 

 
2.5.1 คุณสมบัติจําเพาะ (Specific characteristic) 
  

วัตถุดิบแตละชนิดมีคาคุณสมบัติจําเพาะของตัวเอง เชน น้ําหนักจําเพาะ คาการนํา
ความรอน  ปริมาณความชื้นจําเพาะ  ความแข็ง  การนําไฟฟา ฯลฯ  ซึ่งคาคุณสมบัติจํา
เพราะของวัตถุดิบน้ีจะแตกตางกันออกไปตามธรรมชาติของวัตถุดิบ  ซึ่งผูประกอบการ
จําเปนที่จะตองระบุคามาตรฐานของคุณสมบัติจําเพาะที่จําเปนในวัตถุดิบแตละชนิดที่ใชใน
กระบวนการผลิต เชน ตองการตัวตานทานไฟฟา ซึ่งมีขนาด 10 โอหม  เพ่ือใชในการ
ประกอบวงจรสัญญาณกันขโมย  ตัวตานนี้ถือวาเปนวัตถุดิบ  10 โอหม  คือคาคุณสมบัติ
จําเพาะ และวงจรสัญญาณกันขโมยเปนผลิตภัณฑตองการให   ผลิตภัณฑมีคุณภาพเปนที่
ยอมรับของลูกคาจําเปนที่จะตองใชตานทานขนาด 10 โอหมเทานั้น  ผูทําหนาที่ควบคุม
คุณภาพของวัตถุดิบจึงจําเปนตองคัดเลือกตัวตานทานที่มีขนาดความตานทานที่ไมเทากับ 
10  โอหม ออกจากวัตถุดิบทั้งหมดกอนสงเขากระบวนการผลิตจึงจะทําใหไดผลิตภัณฑที่มี
คุณภาพเปนที่ยอมรับ 
 
2.5.2 รูปทรง (Shape) 
 
 วัตถุดิบทุกชนิดมีรูปทรงเปนตัวกําหนดมาตรฐานของรูปรางกอนเขาสุกระบวนการ
ผลิต   แปรรูป  ขึ้นรูป หรือแมกระทั่งงานประกอบก็ตาม  รูปทรงในที่นี้จะถูกระบุความ
แตกตางโดยขนาด (Dimension)   
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 ในการคัดเลือกวัสดุเขาสูกระบวนการผลิตนั้นจําเปนที่จะตองคัดเลือกวัตถุที่มีรูปทรง
และขนาดการใชงานถูกตองตามขอกําหนด  จึงจะทําใหผลิตภัณฑที่มีคุณภาพไมเกิดความ
สูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิต 
 
2.5.3 รูปพรรณ (Appearance) 
 
 รูปพรรณของวัตถุดิบ  คือคุณลักษณะภายนอกของวัตถุดิบที่แสดงออกมา  สามารถ
มองเห็นและจับตองได เชน ลักษณะขอบผิว    สี  ความสูญเสียเน่ืองมาจากรูปพรรณนั้นมัก
เกิดจากวิธีการจัดสงไมดีเทาที่ควร จึงทําใหเกิดการกระทบกระทั่งกันระหวาง  ชิ้นงานกับ
บรรจุภัณฑ  หรือแมกระทั่งการใชผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ  อากาศหรือฝุนละอองทําใหผิว  
สี  หรือรูปพรรณของวัตถุดิบเสียคุณสมบัติสวนน้ีไป 
 
2.5.4 ความสม่ําเสมอของวัตถุดบิ (Conformance) 
  

ปจจัยที่สําคัญมากปจจัยหนึ่งในการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ คือ ความ
สมํ่าเสมอของคุณภาพวัตถุดิบ  สินคาใด ๆ ก็ตามที่ถูกผลิตโดยผูขายตางกันนั้น  ยอมมี
คุณภาพแตกตางกันหรือแมแตวัตถุดิบที่ผลิตโดยผูขาย รายเดียวกันในแตละชิ้น  ไม
จําเปนตองมีคุณสมบัติเทาเทียมกัน  ดังนั้นการที่ผูประกอบการซื้อวัตถุดิบมาจากผูขายราย
ใดก็ตาม จําเปนตองมีกรรมวิธีในการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบใหวัตถุดิบที่เขาไปสู
กระบวนการผลิต  มีคุณภาพใกลเคียงกันในระดับที่ยอมรับได 
 จากที่กลาวมาทั้งหมดจะพบวา  ความสูญเสียเน่ืองมาจากวัตถุดิบน้ันยากตอการ
จัดการไมวาจะดวยวิธีการใด ๆ  เราจําเปนที่จะตองคัดเลือกและตรวจสอบใหวัตถุดิบที่มี
คุณภาพเปนที่ยอมรับเขาสูกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเสียดังกลาว 
 
2.6 ความสูญเสยีเน่ืองมาจากวิธีการทํางาน (Method) 
 
2.6.1 วิธีการทํางาน 
 

วิธีการทํางาน  หมายถึงกิจกรรมที่เปลี่ยนสภาพทรัพยากรการผลิตไปเปนผลผลิต  
ในแตละสถานีการทํางาน ซึ่งทรัพยากรการผลิตในที่นี้ไดแก  เครื่องจักรและอุปกรณ คนงาน 
และวัตถุดิบ ดังรูป 
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รูปที่  2.2  ความสัมพันธระหวางวธิีการทาํงานและทรัพยากรการผลติอ่ืน ๆ 

 
 วิธีการทํางานเพื่อแปรรูปทรัพยากรการผลิตไปเปนผลผลิตนั้น  แตกตางกนัไปในแต
ละสถานีการทํางาน  ซึ่งจะสงผลใหเวลาที่ใชในแตละวิธีการทํางานแตกตางกันไปโดยทั่วไป
แลวสามารถแบงชนิดของวิธีการทํางานได ดังนี้ 
 
1. วิธีการทํางานที่เกิดขึ้นเปนประจํา (Ordinary Method)  หมายถึงกิจกรรมการผลิตที่

เกิดขึ้นจริงทุก ๆ รอบการทํางาน (Cycle) ของการทํางานปกติ  เพ่ือใหเกิดผลผลิต 
2. วิธีการทํางานชั่วคราว (Temporary Method)  หมายถึงกิจกรรมการผลิตที่เกิดขึ้น

ชั่วครั้งชั่วคราว นอกเหนือจากวิธีการผลิตปกติ  เชนการซอมแซมวิธีการทํางาน 
 
2.6.2 โครงสรางของวิธีการทํางาน 
 
 วิธีการทํางานแตละวิธีประกอบไปดวยขั้นตอนการทํางาน (Operation) หลาย
ขั้นตอนรวมกันจนกลายเปนวิธีการทํางาน  โดยในแตละขั้นตอนการทํางานมีองคประกอบ 
ดังรูปที่ 2.3 
 
 จากรูปที่ 2.3  สามารถอธิบายไดวาในแตละขั้นตอนการทํางานนั้นประกอบไปดวย
สวนของการทํางานที่ทําใหเกิดงาน (Useful Item)  และสวนของการทํางานที่ไมทําใหเกิด
งาน (Item not useful)  ซีงในการลดความสูญเสียแลวตองพยายามที่จะลดความบกพรองใน
สวนน้ีใหไดโดยยกเลิกขั้นตอนการทํางานเหลานี้ไป 
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รูปที่ 2.3   โครงสรางของวธิีการทํางาน 

 
 การพิจารณาโครงสรางของชั้นตอนการทํางานที่ทําใหเกิดงาน (Useful operation)  
พบวาประกอบดวยโครงสรางหลัก 2 สวนคือ 
 

1) Regular operation ไดแกขั้นตอนการทํางานซึ่งเปนไปตามปกติไมขึ้นกับ
ปจจัยในสถานที่ทํางาน เชน คนงาน สภาพแวดลอมขณะทํางาน  แบงเปน 
2 ประเภทแยกตามชนิดของงานคือ 
1.1) Preparation operation เชน ขั้นตอนการติดตั้งเครื่องจักรและ

อุปกรณเปนขั้นตอนการทํางานที่ทําขึ้น 1 ครั้ง ตอ 1 รอบการผลิต 
(Cycle)  กอนเร่ิมกระบวนการผลิตแยกตามชนิดของงาน คือ 
ชิ้นงานที่ผลิตตามเหตุการณ  เชน งานสั่งทําและงานสั่งซอม 

1.2) Principle operation  เปนขั้นตอนการทํางานที่สินคาทุกชิ้นที่เขามา
สูกระบวนการผลิตในขั้นตอนนี้จะตองถูกผานกระบวนการเปน
ขั้นตอน  การทํางานที่ทําใหชิ้นงานไดรับการแปรสภาพ  แยกตาม
ชนิดของงานเชนเดียวกับ Preparation operation 

2) Margin allowance หมายถึง เวลาสวนเพิ่มที่ใชในแตละขั้นตอนการทํางาน 
ขึ้นอยูกับผูปฏิบัติงานและสภาพแวดลอมในการทํางานปจจัยในการทํางาน
ที่สงผลกระทบถึงการปฏบิตัิงาน  ทําใหเวลาในการทํางานเพิ่มมากขึ้น  
แบงไดเปน 2 ประเภทคือ 
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2.1) Personal allowance หมายถึงคาเผื่อสวนเพ่ิมในแตละขั้นตอนการ
ทํางาน อันเนื่องมาจากขีดจํากัดของรางกายมนุษยและปจจัยอ่ืน ๆ 
ที่สงผลกระทบมาถึงผูปฏิบตัิงาน ที่ทําใหตองใชความพยายามใน
การทํางานมากขึ้น 

2.2) Other allowance หมายถึงคาเผื่อสวนเพิ่มในแตละขั้นตอนการ
ทํางานอันเนื่องมาจากสาเหตุอ่ืน แยกตามขั้นตอนการทํางาน คือ 
ขั้นตอนการหยอดกาว อาจจะตองรอเวลาชัว่ขณะเพื่อใชการเกิด
การอยูตัว จึงจะสามารถประกอบชิ้นงานตอไปได  เหตุการณอยาง
นี้นับเปนคาเผื่อสวนเพิ่มเฉพาะขั้นตอน  อีกกรณีหนึ่งเปนคาเผือ่
สวนเพิ่มของสถานีการทํางานทั้งสถานี  เชนเวลาทีใ่ชในการสงของ
ภายในสถานกีารทํางานจากขั้นตอนหนึ่งไปอีกขั้นตอนหนึ่ง 

 
ความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการทํางานนั้น  เน่ืองมาจากการทํางานที่ผิดวิธีทําให

ชิ้นงานเสียหายไมไดคุณภาพเทาที่ควร หรือใชเวลาในการทํางานมากเกินไปทําใหเกิดเวลา
สูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิตโดยไมรูตัว  การลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการ
ทํางานนั้น จําเปนที่จะตองสรางมาตรฐานในการทํางาน โดยมีหลักเกณฑที่ควรพิจารณา
ดังนี้คือ 

 
1) การศึกษาการทํางาน โดยพิจารณาขั้นตอนการทํางานในแตละขั้นตอนและ

ทําการแบงแยกขั้นตอนการทํางานที่ทําใหเกิดงานและข้ันตอนทํางานที่ไม
ทําใหเกิดงานออกจากกัน 

2) การสรางวิธีการทํางาน  จากการรวบรวมขั้นตอนการทํางานที่ทําใหเกิดงาน
และตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมใหเกิดงานทิ้ง เพ่ือลดความสูญเสียอัน
เน่ืองมาจากวิธีการทํางานใหนอยที่สุด 

3) การสรางมาตรฐานในการทํางาน  โดยใชวิธีการทํางานที่พิจารณาจาก
ขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสมที่สุด  กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานใน
แตละขั้นตอนรวมถึงเวลามาตรฐาน 

4) การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงาน ใหนําวิธีการทํางานที่เปน
มาตรฐานไปใชจนเกิดเปนลักษณะนิสัย 

 
2.6.3 คุณภาพการควบคุมดูแล (Supervision Quality) 
  

การควบคุมดูแลในสวนที่ เกี่ยวของกับงาน  คือ การสรางสรรคและรักษา
สภาพแวดลอมในการทํางาน เพ่ือใหคนงานสามารถทํางานภายใตเง่ือนไขสภาพแวดลอมที่
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มีการควบคุมดูแล และบรรลุเปาหมายการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ  และประสิทธิผล จึง
เปนหนาที่ของผูบริหารในการสรางคุณภาพของการควบคุมดูแลองคประกอบตาง ๆ ที่
เกี่ยวของกับงาน 
 คุณภาพการควบคุมดูแลจึงขึ้นกับกิจกรรมการสรางสรรคและรักษาสภาพแวดลอม
ในการทํางาน ถามีสภาพการทํางานท่ีเปนสุขและเปนไปอยางสม่ําเสมอเพิ่มผลผลิตดาน
แรงงานก็จะมีผลในเชิงบวก 
 
2.6.4 การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑ (Product Reliability Improvement) 
  

“ความนาเชื่อถือได”  หมายถึง โอกาสความเปนไปไดที่ผลิตภัณฑ สวนประกอบ
ของผลิตภัณฑ  จึงเปนเทคนิคที่มุงหวังใหผลิตภัณฑมีความนาเชื่อถือตั้งแตระยะของการ
ออกแบบผลิตภัณฑ ตลอดจนถึงการผลิต  ดังน้ัน ถาผลิตภัณฑมีความนาเชื่อถือได  โอกาส
ความลมเหลวของผลิตภัณฑจะนอยลงในอายุการใชงานที่ยาวนานขึ้น 
 การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑใหสูงขึ้น  จะลดปริมาณของที่ถูกคัด
ออกเปนของเสียในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพใหนอยลง  หรืออีกนัยหน่ึงของเสียจาก
การผลิตนอยลงจะทําใหผลผลิตสูงขึ้น 
 การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑใหสูงขึ้น  จะลดปริมาณของที่ถูกคัด
ออกเปนของเสียในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพใหนอยลง  หรืออีกนัยหน่ึงของเสียจาก
การผลิตนอยลงจะทําใหผลผลิตสูงขึ้น 
 
 หลักเกณฑในการออกแบบเพื่อปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑ คือ 

1. จํานวนชิ้นสวนประกอบของผลิตภัณฑควรนอยลง เพราะโอกาสการลมเหลว
ของผลิตภัณฑจะเพ่ิมขึ้น  ถาสวนประกอบมีมากขึ้น 

2. ลดสวนประกอบของผลิตภัณฑที่มีความซับซอนลง  ในการออกแบบถารูจํานวน
สวนประกอบที่พ้ืนมากขึ้น  ยังดีกวาการออกแบบโดยมีสวนประกอบที่ซับซอน
เพ่ิมขึ้นเพียงบางสวน 

3. การออกแบบตองมีความยืดหยุนสูง 
4. สวนประกอบของผลิตภัณฑที่เปนจุดออนซึ่งงายตอการลมเหลวไดมากที่สุด

จะตองมีการออกแบบใหมีสวนประกอบสนับสนุนเสริม 
5. มีกลไกในการบงชี้สวนประกอบของผลิตภัณฑที่เกิดการลมเหลว 
6. มีการออกแบบใหสามารถรองรับสถานการณที่เลวรายที่อาจเกิดขึ้นได 
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2.7 ความสูญเสยีอันเน่ืองมาจากวิธีการตรวจสอบ (Measurement) 
การตรวจสอบ (Measurement) เปนทรัพยากรในการผลิตที่จําเปนในการลดและ

ควบคุมความสูญเสียของโรงงาน เพ่ือใหไดคุณภาพที่ดีการตรวจสอบตามจุดตาง ๆ ตาม
สถานีการทํางาน  การเลือกที่จะตรวจสอบตามจุดตรวจสอบใดบางในโรงงานนั้นขึ้นอยูกับ
วิศวกรผูออกแบบระบบการตรวจวัด  โดยตองพยายามออกแบบใหครอบคลุมจุดสําคัญทุก
จุด  เพ่ือทําใหผลของการตรวจวัดสามารถเปนตัวแทนคุณภาพของผลิตภัณฑโดยรวมของ
สถานประกอบการได 

การควบคุมความสูญเสียในสถานประกอบการนั้นมีจุดที่จําเปนตองมีการตรวจสอบ
ใหญ อยู 3 จุดดวยกันคือ 

1. การตรวจสอบวัตถุดิบ  ความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบน้ันโดยทั่วไปเปน
ผลมาจากตัววัตถุดิบเองไมไดคุณภาพตามมาตรฐานของกระบวนการผลิต  
ผูทําหนาที่ตรวจสอบวัตถุดิบจําเปนที่จะตองออกแบบการตรวจสอบเพื่อ 
คัดเลือกวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพไมใหเขาสูกระบวนการผลิตได  เพราะ
วัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานนั้นจะกอใหเกิดผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ 

2. การตรวจสอบเครื่องจักร  เครื่องจักรเปนทรัพยากรการผลิตอีกตัวหน่ึงที่มี
ความจําเปนตองบํารุงรักษาอยางสมํ่าเสมอ  ดังน้ันการตรวจวัดเครื่องจักร
และอุปกรณใหอยูในสภาพที่พรอมใชงานไดเสมอ  จะสามารถทําใหความ
สูญเสียเนื่องมาจากเครื่องจักรทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพลดนอยลง 

3. การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูป  และงานระหางทํา  เปนที่ทราบกันดีวา
งานระหวางทําของสถานีการทํางานหนึ่ง จะกลายไปเปนวัตถุดิบของสถาน
การทํางานถัดไป ความสูญเสียที่เกิดขึ้นหากไมสามารถผลิตงานระหวางทํา
ไดคุณภาพ  จะทําใหสถานีการทํางานถัดไปไมสามารถดําเนินการผลิตได  
ผลผลิตที่มีคุณภาพได เชนเดียวกันเม่ือกระบวนการผลิตดําเนินการไป
จนถึงสถานีการทํางานสุดทายแลว  จําเปนที่ผูทําหนาที่ในการออกแบบ
ระบบตรวจสอบจําเปนตองออกแบบใหมีการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปเพ่ือ
ปองกันผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ไมมีคุณภาพหลุดออกสูภายนอก  ซึ่งนอกจาก
จะทําใหลูกคาเกิดความไมพอใจแลว  ยังสงผลกระทบโดยรวมทําให
ภาพพจนของบรษิัทตกต่ําดวย 

 
การตรวจสอบโดยทั่วไปแลวสามารถแบงไดเปน 2 ชนิดคือ 

1.       การตรวจสอบวัดดวยคุณลักษณะ (Attribute)  เปนการตรวจสอบโดยวัด 
          คุณลักษณะของผลติภัณฑวา  ดี  เสีย   ใชได หรือ ใชไมได 
2. การตรวจสอบวัดดวยตัวแปร (Variable) เปนการตรวจสอบผลิตภัณฑโดย

วัดเปนเชิงปริมาณ เชน ความแข็งของเหล็ก  ความยาวของผาเปนตน 
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2.7.1 การยอมรับผลิตภัณฑ 
การยอมรับผลิตภัณฑเปนการสรางเกณฑในการตรวจสอบวาเมื่อมีการตรวจสอบ

แลวจะยอมใหเกิดของเสียเทาไรในปริมาณสินคาทั้งหมดที่ตรวจสอบ  จึงสามารถยอมรับ
ผลิตภัณฑนั้นได  แบงเปน 2 วิธีคือ 

1) การตรวจสอบผลิตภัณฑ 100%  แลวกําหนดกฎเกณฑในการยอมรับ
ผลิตภัณฑนั้น  การตรวจสอบผลิตภัณฑ 100%  เปนการตรวจสอบที่
สามารถลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตไดมากที่สุดเนื่องมาจากเปน
การตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้นงานที่ถูกผลิตขึ้นในกระบวนการผลิต ดังน้ัน
สามารถคัดชิ้นงานที่ไมมีคุณภาพออกไดทันที  แตขอเสียของการตรวจสอบ
วิธีนี้คือเสียเวลาในการตรวจสอบมากรวมทั้งใชผูปฏิบัติการตรวจสอบมาก 

2) การสุมตรวจตามแผนการสุมตัวอยาง  เปนการตรวจสอบโดยการสุม
ปริมาณการตรวจสอบจากปริมาณทั้งหมดที่ผลิตเสร็จ  การตรวจสอบโดย
การสุมจะเปนการตรวจสอบที่ลดเวลาจากการตรวจสอบ 100%  แมวาการ
ตรวจสอบแบบสุมจะมีความเสี่ยง (Risk) เน่ืองจากความคลาดเคลื่อน แตก็
เปนความเสี่ยงที่เราสามารถประมาณไดทําใหสามารถปองกันความคลาด
เคบื่อนจากการสุมตัวอยางไดโดยการตัดสินใจเลือกแผนการสุมตัวอยาง 
(Sampling Plan) ที่เหมาะสม 

 
2.8 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสยี 
  

จากการศึกษาพบวาทรัพยากรโรงงานคือ คนงาน (Man) เครื่องจักร (Machine) 
วัตถุดิบ (Material) วิธีการทํางาน (Method) วิธีการตรวจสอบ (Measurement)  เปนปจจัย
ที่กอใหเกิดความบกพรองในการผลิต  การเริ่มตนที่จะลดความสูญเสียน้ัน เราจําเปนที่
จะตองทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของปจจัยที่ทําใหเกิดความสูญเสียดังกลาว  โดยมีขั้นตอน
ในการดําเนินงานดังนี้ 

1. สรางระบบการรายงานและบันทึกขอมูลและสาเหตุที่เปนที่มาของความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นทุก ๆ กรณีในโรงงาน  เชนปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตที่สถานีการทํางานใดเกิดจากสาเหตุใด  ชั่วโมงเวลาการ
ทํางานของเครื่องจักรที่หมดไปจากการซอมแซมของเสีย  ชั่วโมงเวลาการ
ทํางานของเครื่องจักรที่วางอยูเฉยๆ   ปริมาณชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ
กําหนดตามเกณฑ ฯลฯ   และทําใหผูบริหารสามารถวิเคราะหไดวาปญหา
เกิดมาจากสาเหตุอะไร 

2. การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสีย  หลาย ๆ ครั้งที่เรามักไดยินคําวา 
“อุปกรณเกาแลวชวยไมไดที่ชิ้นงานจะตองเกิดความเสียหาย” 
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“ถามีเงินก็สามารถหาซื้ออุปกรณที่มีคุณภาพมากกวานี้” 
“เปนการทํางานประสบการณโดยทั่ว ๆ ไปก็เกิดของเสียประมาณนี้แหละ” 

 คําพูดตาง ๆ เหลานี้เปนการอางอิงจากความคิดของคน  การพูดจาขาดการ
วิเคราะหและความนาเชื่อถือ  ในการปฏิบัติงานลดความสูญเสียนั้น  จําเปนจะตองเรียนรู
การวิเคราหปญหาอยางมีระบบ  โดยเรียนรูขอมูลที่มีอยูสืบเสาะไปหาตนตอของเหตุทีมา
ของปญหา  โดยการใชคําถาม 5W 1H คือ 

1. When - ความสูญเสียเกิดขึ้นเม่ือไร 
2. What - อะไรทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น 
3. Where - ความสูญเสียเกิดขึ้นที่ใด 
4. Who - ใครทําใหเกิดความสูญเสีย 
5. Why - ทําไมความสูญเสียเกิดขึ้น 
6. How - ความสูญเสียเกิดขึ้นไดอยางไร 

 
การใช 5W 1H ในการวิเคราะหปญหาความสูญเสียน้ัน  ประเด็นสําคัญคือผูใช

คําถามจําเปนที่จะตองเรียนรูที่จะถามใหเปน  บางกรณีอาจไมจําเปนตองใชทุกคําถามใน
การถามก็ได ประสบการณและความรอบรูในการเก็บขอมูลของผูถามจะเปนกุญแจไปสู
สาเหตุของปญหาที่แทจริง 

อีกวิธีการหนึ่งที่นิยมใชกันมากควบคูกับการใช 5W 1H  ในการสืบคนหาสาเหตุของ
ปญหาคือการใชแผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram)  แผนภูมิกางปลานี้เปนแผนภูมิที่มี
ชื่อเสียงมาก  ถูกสรางโดย Dr. Kaoru Ishikawa  ใชในการคนหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น
บางครั้งเลยมีชื่อเรียกวา  แผนภูมิผลกระทบและตนเหตุ (Cause  - Effect Diagram) ดังรูป
ท่ี 2.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4  แผนภูมิกางปลา 
 

ความสูญเสีย 
(Effect) 

สาเหตุ สาเหตุ 

สาเหตุ สาเหตุ สาเหตุ 
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 จากแผนภูมิพบวาสวนหัวของปลาคือบริเวณที่อยูในกรอบสี่เหลี่ยม  คือปญหาซึ่งใน
กรณีนี้คือความสูญเสียของโรงงาน  จากนั้นใหใชคําถามเพื่อสืบคนสาเหตุ 
 
 อะไร (What)  ทําใหเกิดความสูญเสียเกิดขึ้น 
  
 ผูรวมดําเนินงานในการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสีย จําเปนที่จะตองตอบ
คําถามแรกนี้ โดยทั่วไปสิ่งที่ทําใหเกิดความสูญเสียในโรงงานมักเกิดจากทรัพยากรโรงงาน
ทั้ง 5 อยาง คือ คนงาน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการทํางาน 
(Method) วิธีการตรวจสอบ (Measurement) นําปจจัยเหลานี้ไปใสในแผนภูมิกางปลาจะ
แสดงไดดังรูปที่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 2.5  แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากทรัพยากรการผลิต 

 
เม่ือไดแผนภูมิกางปลา ดังรูปที่ 2.5  แลวใหทําการถามคําถามตอมา คือ ทรัพยากร

ดังกลาวทําใหเกิดความสูญเสียไดอยางไร (Why)  จึงเปนหนาที่อีกครั้งของ ผูรวม
ดําเนินงานในการวิเคราะหสาเหตุของ ของเสียที่จะตองตอบคําถามเหลานี้ ทลีะขอคือ 

1. คนงานทําใหเกิดความสูญเสียอยางไร 
2. เครื่องจักรและอุปกรณทําใหเกิดความสูญเสียไดอยางไร 
3. วัตถุดิบทําใหเกิดความสูญเสียไดอยางไร 
4. วิธีการทํางานทําใหเกิดความสูญเสียไดอยางไร 
5. วิธีตรวจสอบทําใหเกิดความสูญเสียไดอยางไร 
การวิเคราะหปญหาเนื่องมาจากความสูญเสียนั้นสามารถใชเครื่องมือ  ชนิดอ่ืนไดอีก

หลายวิธี เชน แผนผังการวิเคราะหเหตุขัดของ  แผนภูมิตนไมสําหรับวิเคราะหจุดบกพรอง
ทั้งนี้ขึ้นอยูกับผูทําการวิเคราะหวามีความรูความเขาใจเกี่ยวกับเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะห
อยางมีประสิทธิภาพมากนอยแคไหน  สิ่งที่สําคัญที่สุดคือ  ไมวาจะใชเครื่องมือใด ๆ  จําเปน

ความสูญเสีย 
(Effect) 

สภาพแวดลอ วิธีการทํางาน 

เครื่องจักร คน วัตถุดิบ 



 35

ที่จะตองสรุปใหไดวา สาเหตุของปญหาความสูญเสียในโรงงานคืออะไร  คิดเปนกี่เปอรเซนต
ของลําดับความสําคัญ  เพ่ือจะใหสามารถดําเนินการแกไขปญหาไดอยางถูกตองและมีการ
ดําเนินงานที่เหมาะสม 
 
2.9 การบริหารโรงงานเพื่อความสูญเสีย 
  

การบริหารโรงงานเพื่อลดความสูญเสีย  คือ การนําทรัพยากรโรงงานที่มีจํากัดมาใช
ในการดําเนินงานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด  เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร 

หนาที่ของการบริหารทั่ว ๆ ไป อาจแบงออกไดเปน 4 ประเภทคือ 
1) การวางแผน (Planning) หมายถึง กระบวนในการกําหนดวัตถุประสงคของ    

องคกรและการหาวิธีการตาง ๆ ที่จะบรรลุวัตถุประสงคนั้น 
2) การจัดองคกร (Organizing) หมายถึง การกําหนดทรัพยากรที่ตองมีและ

งานที่ตองทําใหอยูในรูปของโครงสรางองคกรอยางเปนทางการ 
3) การจัดหาคนเขาทํางาน (Staffing) หมายถึงการคัดเลือกบุคลากรเขา

รับหนาที่ในการทํางานตามหนาที่  ที่มีการระบุไวในองคกรตลอดจนมีการ
ฝกอบรมใหความรู  และพัฒนาองคกรใหสามารถปฏิบัติไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

4) การควบคุม (Controlling) หมายถึง กระยวนการในการติดตามและ
ตรวจสอบสถานะการดําเนินงานในองคกรเปรียบเทียบกับแผนที่วางไว  
หากไมเปนไปตามคาดหมายตองมีการแกไขและเปลี่ยนแปลงเพ่ือใหองคกร
สามารถบรรลุวัตถุประสงคที่ตั้งเปาหมายเอาไว 

 
การบริหารเปนสิ่งจําเปนสําหรับทุกองคกร  ไมวาเปนองคกรที่มุงทํากําไรหรือไมก็

ตาม  ผูบริหารจําเปนตองกําหนดเปาหมายขององคกร  หาวิธีการดําเนินงานตลอดจน
ขั้นตอนการควบคุมและติดตามสถานะการดําเนินงาน  เพ่ือใหสามารถบรรลุวัตถุประสงค
ขององคกรที่ไดตั้งเปาหมายเอาไวได 
 
2.9.1 การจัดตั้งนโยบายความสูญเสียในองคกร (Corporate policy on waste reduction)  
  

สิ่งที่สําคัญมากเปนอันดับหน่ึงในการบริหารเพื่อลดความสูญเสีย คือ จําเปนที่
จะตองแสดงถึงความตั้งใจจริงของผูบริหารระดับสูงในองคกรทุกคนที่มีตอความสูญเสีย
รวมทั้งการมี    ทัศนคติ ที่ตระหนักถึงการปองกันความสูญเสียที่จะเกิดขึ้น  ในกระบวนการ
ผลิตใหพนักงานใน องคกรทุกคนไดรับทราบ  โดยการเขียนนโยบายที่ชัดเจนและ
ประกาศใชอยางเปนทางการ 
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 นโยบายความสูญเสียที่ดีนั้นควรจะบอกถึงจุดมุงหมายขององคกรและตั้งใจในการ
ลดความสูญเสียอยางเปนรูปธรรม โดยระบุถึงการมีสวนรวมในการรับผิดชอบของพนักงาน
ทุกคนในองคกร อยางชัดเจน ตั้งแตผูบริหารระดับสูง ผูบริหารระดับกลาง จนถึงพนักงาน
ทุกคน 
 การประกาศนโยบายความสูญเสียนั้นควรเปนหนาที่ของฝายบริหารระดับสูงของ
องคกรทําหนาที่แถลงการและระบุถึงหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานในองคกรทุกคน
หลังจากนั้น ควรจะใสกรอบและติดไวในระดับที่พนักงานทุกคนหรือลูกคาผูมาเยี่ยมเยียน
บริษัท ไดสามารถมองเห็นไดงายและตระหนักถึงความสูญเสียของนโยบายดังกลาว 
 
2.9.2 การจัดตั้งองคกรเพ่ือดําเนินงานบริหารความสญูเสีย 
  

การจัดตั้งหนาที่และความรับผิดชอบตอความสูญเสียที่เกิดขึ้นในองคกรตอฝาย
บริหารทุกระดับในโรงงาน  จะทําใหเกิดความรับผิดชอบตอเน่ืองจากผูปฏิบัติงานระดับ
ลางสุด จนถึงผูบริหารระดับสูงสุด รายงานโดยตรงไปยังประธานบริษัทหรือเจาของโดยผาน
ขั้นตอนการสั่งงานและบังคับบัญชาทาง Supervisor, Department head, Superintendent 
และ Plant Manager   ดังแสดงในรูปที่ 2.6 

 
รูปที่  2.6  แสดงการจัดตั้งองคกรเพ่ือบริหารความสูญเสยี 

ภาพจาก Thomas Janton, Occupation safety & health management , 1989. 
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 ทุกระดับของฝายจัดการในโรงงานมีความสําคัญในการรายงานขอมูลที่มีคุณคาไปสู
ฝายจัดการในระดับที่สูงขึ้นไป ในขณะเดียวกันก็รูถึงความพยายามในการลดและควบคุมความ
สูญเสียของผูใตบังคับบัญชาอีกดวย  โดยมีหนาที่ความรับผิดชอบในแตละตําแหนงดังนี้ 
 

1) ผูควบคุมดูแล (Supervisor) มีหนาที่ในการควบคุมาดูแลคนงานทุก ๆ คน
ใหปฏิบัติงานในทิศทางเดียวกัน โดยตองควบคุมและดูแลใหความรูรวมทั้ง
มอบหมายงานใหคนงานสามารถทําไดโดยเกิดความสูญเสียนอยที่สุด 

2) หัวหนาแผนก (Department head) มีหนาที่ใหการอบรมผูควบคุมดูแล 
(Supervisor) รวมถึงรับทราบสถานะการดําเนินงานของผูควบคุมดูแลแตละ
คน โดยตองมีการกําหนดแนวทางปฏิบัติ  แตละสวนงานที่ผูควบคุมดูแลแต
ละคนรับผิดชอบอยู 

3) ผูจัดการสวน (Superintendent) มีหนาที่ในการรับผิดชอบดูแลงานทุก ๆ 
งานที่เกี่ยวของกับความสูญเสีย ในสวนที่ตนเองรับผิดชอบอยู ในทางการ
จัดการแลว ผูจัดการสวนเปนผูรายงานสถานะการณใหกับผูจัดการโรงงาน 
(Plant Manager) โดยตรง จึงจําเปนตองมีการประเมินผลและสรุปโครงการ
การลดความสูญเสียตามระยะเวลาที่กําหนด  รวมทั้งตองมีสวนรวมในการ
ปรับเปลี่ยนวัตถุประสงคในการดําเนินงานใหสอดคลองกับเปาหมายในการ
ดําเนินงาน 

4) ผูจัดการโรงงาน (Plant Manager) ผูจัดการโรงงานเปนบุคคลที่มี
ความสําคัญมากตอโครงการ โดยจําเปนที่จะตองวางแผนและรับทราบ
สถานะการดําเนินงานอยางตอเน่ือง  เพ่ือประเมินผลสําเร็จของโครงการ
โดยรวม  ควบคุมและติดตามความสม่ําเสมอ และเนนเตือนผูจัดการสวนถึง
ความรับผิดชอบ  ผู จัดการโรงงานจะตองเปนผูที่มอบหนาที่ความ
รับผิดชอบที่ชัดเจนใหกับผูที่เกี่ยวของในการดําเนินงาน รวมถึงจะตองให
ความมั่นใจและสรางทัศนคติที่ดีใหเกิดแกพนักงานทุกคน 

 
2.9.3 การควบคุมการดําเนินงานของฝายบริหาร (Management Control) 
 การควบคุมการดําเนินงานของฝายบริหารนั้นตองควบคุมทุกขั้นตอนการดําเนินงาน
ตั้งแตการวาจางบุคลากร  การใหไดรับการฝกอบรม  การควบคุมดูแล  และกิจกรรมอ่ืน ๆ ที่
เกี่ยวพันถึงการบริหารเพื่อลดและควบคุมความสูญเสีย  ซึ่งยังหมายถึงการยอมรับและการ
ประเมินผลงาน วิธีการและความรับผิดชอบตาง ๆ ที่ถูกใชในกิจกรรมการผลิต  กิจกรรม
ควบคุมคุณภาพ ตองถูกนํามาใชในกิจกรรมการควบคุมสูญเสียดวย 
 จากขางตนเราทราบวาทุกระดับของการจัดการจําเปนที่จะตองมีหนาที่รับผิดชอบ
ดานการวางแผน (Planning)  การจัดองคกร (Organizing) การควบคุม (Controlling) ใน
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การบริหารที่เกี่ยวกับความสูญเสียที่เกิดขิ้นในองคกรทุกระดับของการจัดการมีความสําคัญ
เทาเทียมกันไมสามารถที่จะยกเลิก  หรือลดระดับความสําคัญของความรับผิดชอบได  
ประเด็นที่สําคัญของการควบคุมการดําเนินงานของฝายบริหารคือนอกจากที่จะศึกษาหา
สาเหตุของความสูญเสียแลวยังมีประเด็นท่ีควรจะหาทางปองกัน ไมใหความสูญเสียเกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิตอีกดวย เพ่ือเปนการเพิ่มทักษะงานไปในตัว การใหพนักงานมีสวนรวม
ในการดําเนินการ กระบวนการคิดและกระบวนการปรับปรุง แกไข  จะสามารถทําให
พนักงานไดเรียนรูและพัฒนางานไดโดยตนเอง ซึ่งหากฝายบริหารตระหนักถึงความสําคญั  
ใหการใสใจดูแลแลวจะสามารถทําใหความสูญเสียที่เกิดขึ้นลดลง  ตนทุนโดยรวมของ
โรงงานจะลดลงทําใหองคกรมีกําไรจากผลประกอบการสูงขึ้นอยูกับความสําเร็จของการ
บริหารโรงงาน เพ่ือลดและควบคุมความสูญเสียน้ัน   การไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร
ระดับสูงมีความสําคัญมาก  และที่สําคัญอีกประเด็นหน่ึงคือ  การใหความรวมมือจาก
พนักงานทุกคนในองคกร  จะสงผลใหกิจกรรมประสบผลสําเร็จ   ในทางตรงกันขามหาก
ผูบริหารไมใสใจกับสิ่งเหลานี้แลว  จะมีผลกระทบโดยตรงตอทัศนคติของคนงานในการสราง
จิตสํานึก และสุดทายพนักงานทุกคนจะไมใหความรวมมือตอการดําเนินงานของกิจกรรมจะ
สงผลใหโครงการประสบผลลมเหลวในที่สุด 
 
2.10 การแกไขปญหาความสญูเสีย 
  

สาเหตุของการเกิดความสูญเสียจะมีหลายสาเหตุ ซึ่งถากําหนดใหการผลิตน้ันเปน
ระบบโดยมีคนเปนจุดศูนยกลาง  จะสรางแนวทางของระบบทีไมใหมีของเสียเกิดขึ้น หรือ
เกิดขึ้นนอยที่สุดไดดังตอไปน้ี 

1) ใหการศึกษาพื้นฐานของการเกิดของเสียกับพนักงาน 
 

การใหการศึกษาพ้ืนฐานทําไดโดยการจัดการฝกอบรมเกี่ยวกับการรักษา
กฎระเบียบ และการสรางวินัยใหเกิดขึ้น เพ่ือพนักงานจะไดเรียนรูปรับปรุงงานของ
ตัวเอง  ซึ่งจะทําใหลดตนกําเนิดของความผิดพลาดหรือของเสียที่จะเกิดขึ้นไปในตัว  
และทําใหคนงานเกิดความมั่นใจในการปฏิบัติงานที่ถูกตองมากยิ่งขึ้น 

 
2) การตรวจสอบของเสีย 

 
การตรวจสอบของเสียทําไดโดยพนักงานทีทําการผลิตดวยตนเอง  หรือ

พนักงานตรวจสอบตลอดทุกขั้นตอนการผลิต  โดยปกติของเสียสวนใหญจะเกิดขึ้น
โดยไมรูตัว และผูที่คนพบของเสียไดดีที่สุด  คือผูใชงาน  ดังนั้น เม่ือทําการผลิต
เสร็จควรมีการตรวจสอบหรือนํามาใชโดยทันที  ตัวอยางเชน  เม่ือจะทําการตัด
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สายไฟฟา ควรจะพิจารณาการตัดที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด  ทําใหไดชิ้นงานที่
ถูกตองและมีเศษเกิดขึ้นนอยที่สุด 

 
3) การสรางฐานขอมูลของเครือ่งจักรและอุปกรณที่มีในโรงงาน 
 

การสรางฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีโรงงานทําไดโดยใช
ฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณนี้เปนขอมูลที่มีไวเพ่ือออกแบบและวางแผนใน
การบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละชนิด  การที่มีฐานขอมูลทําใหเรา
สามารถทราบรายละเอียดของเครื่องจักร และอุปกรณที่มีอยูในโรงงานพรอมทั้งทราบ
สถานะในการดําเนินงานเพื่อควบคุมและบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณตอไป 

 
4) การออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือแตละชนิด 

การออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือแตละชนิด
ทําไดโดยการออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาตามชนิดของเครื่องจักรและ
อุปกรณ  ประเภทของความเสียหายที่เกิดขึ้น วิธีการแกไขและวิธีการบํารุงรักษา 

 
5) การจัดทําระบบรายงานการบํารุงรักษา 

การจัดทําระบบรายงานการบํารุงรักษาทําไดโดยการถายโอนขอมูลอันเปน
สาเหตแุละผลของการดําเนินการบํารุงรักษาระหวางผูออกแบบวางแผนและควบคุม
การบํารุงรักษากับผูปฏิบัติงาน  การซอมบํารุงรักษา  การออกแบบระบบรายงานที่
มีประสิทธิภาพนั้น ควรจะมีการรายงานขอมูลที่ครบถวน  และทันตอเวลาที่กําหนด
ไวในกําหนดการของแผนการบํารุงรักษาเพื่อสามารถนําขอเท็จจริง จากการ
รายงานไปใชในการปรับปรุงขอบกพรองของการบํารุงรักษาตอไป 

 
6) การศึกษาการทํางาน 

การศึกษาการทํางานทําไดโดยพิจารณาขั้นตอนการทํางานในแตละขั้นตอน
และทําการแบงแยกขั้นตอนการทํางานใหชัดเจน  และแยกขั้นตอนการทํางานที่ไม
ทําใหเกิดงานออกจากการทํางานปกติ 

 
7) การสรางมาตรฐานในการทํางาน 

การสรางมาตรฐานในการทํางานทําไดโดยใชวิธีการทํางานที่พิจารณา
ขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสมที่สุด  กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานในแตละ
ขั้นตอน 
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 8) การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงาน 

การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงานทําไดโดยใหนําวิธีการทํางานที่
เปนมาตรฐาน ไปทําการปฏิบัติจนเกิดเปนลักษณะนิสัย 

 
 9) การจัดทําระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึ้น 

การจัดทําระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึ้น  ทําไดโดยการ
ตรวจสอบของเสียในแตละเดือน  จัดทําระบบเอกสารขึ้นมาเพื่อควบคุมของเสียที่
เกิดขึ้น  เชน การเบิก – จาย เศษที่เกิดขึ้น  รวมถึงบักทึกขอมูลตาง ๆ ของเศษที่
เกิดขึ้น 

 
10) พ้ืนฐานของการทําใหจํานวนของเสียเปนศูนย 

พ้ืนฐานของการทําใหจํานวนของเสียเปนศูนยทําไดโดยใชหลักการของ 5ส 
คือ สะสาง  สะดวก  สะอาด สุขลักษณะ  สรางนิสัย  ที่กลาวมาเปนการแสดงวิธีการ
ที่ทําให จํานวนของเสียใหเปนศูนย  ทั้งดูจากปจจัยตาง ๆ ทั้งคน  สิ่งของ  
เครื่องจักรและอุปกรณ  วิธีการ  ขาวสาร  แตการที่มีปจจัยเหลานี้  จะสัมฤทธิผลทํา
ใหของเสียเปนศูนยนั้นจําเปนตองมีพ้ืนฐานที่ดี พ้ืนฐานที่วาคือ 5ส นั่นเอง 

 
 
 
 
 
 



บทที่ 3 
 

การศึกษาและวิเคราะหปญหาความสูญเสยีที่เกิดข้ึน 
 
3.1 ระเบียบวิธีวจิัย 
 

1. ทําการศึกษาปญหาในสวนวัตถุดิบทีเ่ปนของเสียคือ ทองแดง  พลาสติก (PVC) 
และไนลอน (Nylon) และเวลาในการผลิต ซึ่งทําการศึกษาปญหาและสาเหตุในแตละ
สวน  โดยมีการจัดตั้งกลุมทําการศกึษาวิจัย  โดยจัดตั้งเปน CI Group 
(Continuous Improvement)  โดยมีสมาชิกในกลุมดังนี ้

หัวหนากลุม  - Assistant General Manager 
รองประธานกลุม - Production Manager 

- Senior Planner (ผูวิจัย) 
สมาชิกกลุม  - Planner  

- Process Engineer 
- Maintenance Superintendent 
- Senior Technical Engineer 
- Production Supervisor / Shift 
- หัวหนากลุมในแตละเครื่องจักร 

ซึ่งบทบาทของผูวิจัย คือทาํหนาที่ประสานงาน และติดตามงาน ตลอดจน
ชวยแกปญหาและแนะนําวธิกีารตาง ๆ ในการคนหาสาเหตุและแกไขปญหา ใหการ 
อบรมผูที่เกี่ยวของ ในเร่ืองตาง ๆ  

2. หลังจากการศกึษาปญหาและคนหาสาเหตทุี่เกี่ยวของ จะมีการประชุมเพ่ือหาสาเหตุ
หลักเพื่อทํามาแกไข โดยใชวธิีการระดมสมอง (Brainstorming) โดยใชหลักการณ 
ใหสมาชิกกลุมเสนอสาเหตใุนที่ประชุม หลังจากนั้นที่ประชุมก็ทําการแบงกลุม
สาเหตุทีค่ลายกันเขาไวดวยกัน และใหสมาชิกทุกคนใหคะแนน โดยใหเลือกแค 2 
หัวขอ หลังจากนั้นก็นําขอที่ไดคะแนนสูงสุดมาแกไข หรือในบางสาเหตุ ก็จะใช
แผนภูมิเหตุ และผล มาชวยในการตัดสนิใจ 

3. หลังจากไดสาเหตุทีต่องแกไขแลว ทางกลุมก็ศึกษาวิธีการแกไขสาเหตุดังกลาว และ
ทดลองปฏิบตั ิ

4. นําผลจากการแกไขและปญหาที่เกิดขึ้น ประชุมกันทุกเดือน (โดยประชุมกันทุกวนั
จันทรแรกของทุกเดือน) 

5. จัดทําเอกสารเกี่ยวกบัการปฏิบัติงานที่เกีย่วของ เพ่ือใหม่ันใจวาพนักงานทุกคน
สามารถเขาใจและปฏบิัติงานไดเหมือนกัน 
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3.2 การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตวัอยาง 
 
3.2.1 ประวัติโรงงาน  

โรงงานตัวอยางนี้เปนโรงงานที่ทําการผลิตสายไฟฟา ที่เปนตัวนําทองแดง  โดยเริ่มทําการ
ผลิตตั้งแต ป พ.ศ. 2543  เปนบริษัทที่เปนสาขาของบริษัทจากสหรัฐอเมริกา ตั้งอยูบนเนื้อที่
ประมาณ 20 ไร  ในเขตกิ่งอําเภอนิคมพัฒนา  จังหวัดระยอง  ปจจุบันมีพนักงานจํานวนทั้งหมด 
100 คน  ทํางาน 2 กะทํางาน  
 โรงงานตัวอยางนี้ เปนสาขาหนึ่งในประเทศไทย ซึ่งมีทั้งหมด 3 สาขา คือ สาขา สําโรง (มี
แผนจะปดโรงงานประมาณ เมษายน 2545)   สาขา บางพลี  เร่ิมดําเนินการตั้งแตป พ.ศ. 2538  
และสาขาระยอง     
 
ประวัติความเปนมาของโรงงานโดยสังเขปมีดังนี้ 
 
พ.ศ.  2511  จัดตั้งโรงงานแหงแรกที่ สําโรง จังหวัดสมุทรปราการ 
พ.ศ.  2535  จัดตั้งโรงงานแหงที่สอง คือที่อําเภอบางปลา  จังหวัดสมุทรปราการ 
พ.ศ. 2540 - 2541 เพ่ือใหสอดคลองกับแผนในอนาคตที่มีการสรางโรงงานในเขตอุตสาหกรรม    

เพ่ือใหสอดคลองกับแผนการสงออกในอนาคต  และเสริมสรางตลาดใน
ประเทศ ใหเพ่ิมมากขึ้นจึงมีการสรางโรงงานที่จังหวัดระยอง 

พ.ศ.  2542 เกิดภาวะปญหาเศรษฐกิจตกต่ําทั่วประเทศ ทําใหตองมีการลดพนักงานจน
เหลือประมาณ 500 คน แตอยางไรก็ตามโรงงานระยอง ไดเร่ิมสรางแลว
และเคร่ืองจักรตาง ๆ ไดสั่งมาครบแลว  เพราะฉะนั้นโรงงานระยอง ตอง
ดําเนินงานตอไป 

พ.ศ.  2543 เร่ิมทําการผลิต โดยไดเปลี่ยนแผนการผลิตเปนขายตางประเทศ ครึ่งหน่ึง
ของกําลังการผลิตทั้งหมด 

 
3.2.2  ลกัษณะของผลิตภัณฑ 

ไดแบงผลิตภัณฑหลักของบริษัท เปน 2 สวนคือ 
- ผลิตภัณฑ สําหรับขายในประเทศ 
- ผลิตภัณฑ สําหรับสงออกตางประเทศ 

 
 
 
 
 



 43

3.2.2.1  ผลิตภัณฑสําหรับขายในประเทศ 
 

 ผลิตภัณฑหลักสําหรับสายในประเทศ เปนสาย Building Wire ตามมาตรฐาน
อุตสาหกรรม (มอก 11-2531) 
 
วัตถุดิบหลักสําหรับการผลิตในผลิตภัณฑนี้ คือ 
 
1. ทองแดง  โดยทองแดงที่ใชในการผลิตน้ีเปนทองแดงบริสุทธิ์ 99.99%  ซึ่งทางโรงงาน
ตัวอยางนี้จะนําเขาทองแดงแผนจากตางประเทศ และมาหลอมที่โรงงานตัวอยางเอง และนําไปผลิต
ตามกระบวนการอื่น ๆ ตอไป 
2. พลาสติก  ในผลิตภัณฑนี้จะเปนพลาสติกที่สามารถทนความรอนไดประมาณ 70 องศา
เซลเซียส  ซึ่งเปนมาตรฐานของสายไฟฟาในประเทศไทย  โดยพลาสติกนี้ มีสองแบบ คือ สีดํา สีใส 
และเม่ือตองการเปนสีอ่ืน ๆ ใหทําการผสมแมสี (Pigment) เชนเติมแมสีสีแดง แมสีสีเขียว แมสีสีน้ํา
เงิน แมสีสีเหลือง เปนตน  และวัตถุดิบดังกลาว สามารถผลิตไดในประเทศ 
 

 

 
รูปที่ 3.1 ตัวอยางของผลิตภัณฑสําหรับขายในประเทศ 
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3.2.2.2  ผลิตภัณฑสําหรับสายสงออกตางประเทศ 
  

เปนผลิตภัณฑ สําหรับสายไฟฟามาตรฐานประเทศสหรัฐอเมริกาที่เปนมาตรฐาน UL –83 
(Underwriters Laboratories Inc.) ซึ่งมีความแตกตางกับมาตรฐานในประเทศ ทั้งในสวนขนาดของ
ตัวนําทองแดง  ชนิดของฉนวน   
 
วัตถุดิบหลักสําหรับการผลิตในผลิตภัณฑนี้ คือ 
 
1. ทองแดง  โดยทองแดงที่ใชในการผลิตน้ีเปนทองแดงบริสุทธิ์ 99.99%  ซึ่งทางโรงงาน
ตัวอยางนี้จะนําเขาทองแดงแผนจากตางประเทศ และมาหลอมที่โรงงานตัวอยางเอง และนําไปผลิต
ตามกระบวนการอื่น ๆ ตอไป โดยตัวนําทองแดง มีขนาดตาง ๆ กันตามแตมาตรฐานที่กําหนด โดย
สายไฟฟาที่สงออกตางประเทศแบงเปน 3 กลุมใหญๆ ตามขนาดตัวนําสายสายดงันี้ 

1.1 Circuit Size เปนสายไฟฟาที่มีตัวนําทองแดงขนาดเล็กตั้งแต 14 AWG (American 
Wire Guage) – 8 AWG  หรือขนาดเทากับ 2.08 mm2 ถึงขนาด 8.37 mm2  โดย
ตัวนําทองแดง สามารถเปนไดทําสายรีดทองแดงแกนเดียว (Solid Conductor) 
หรือสายทองแดงตีเกลียว (Stranded Conductor) 

1.2 Medium Size เปนสายไฟฟาที่มีตัวนําทองแดงขนาดกลาง ตั้งแต 6 AWG – 4/0 
AWG หรือขนาดเทากับ 13.3 mm2 ถึง 107.22 mm2 โดยตัวนําทองแดงเปนสาย
ทองแดงตีเกลียว (Stranded Conductor)  19 เสน – 37 เสนเทานั้น 

1.3 Feeder Size เปนสายไฟฟาที่มีตัวนําทองแดงขนาดใหญตั้งแต 250 MCM – 1000 
MCM หรือขนาดเทากับ 126.68  mm ถึง 506.71 mm โดยตัวนําทองแดงเปนสาย
ทองแดงตีเกลียว (Stranded Conductor) 37 เสน – 61 เสนเทานั้น 

 
2. พลาสติก  ในผลิตภัณฑนี้จะเปนพลาสติกที่สามารถทนความรอนไดประมาณ 90 องศา
เซลเซียส  ซึ่งเปนมาตรฐานของสายไฟฟาไทย  โดยพลาสติกนี้ มีสองแบบ คือ สีดํา สีใส และเม่ือ
ตองการเปนสีอ่ืน ๆ ใหทําการผสมแมสี (PVC Masterbatch) เชนเติมแมสีสีแดง แมสีสีเขียว แมสีสี
น้ําเงิน แมสีสีเหลือง แมสีสีสม เปนตน  และวัตถุดิบดังกลาว ในสวนพลาสติก จะนําเขาจาก
ตางประเทศ แตในสวนแมสี เปนวัตถุดิบที่ผลิตในประเทศ 
 
3. Polyamide Nylon เปนวัสดุในการเปลือกนอก (Jacketing) โดยจะเปนสีใส สําหรับสายไฟ
ตั้งแตเบอร 14 AWG – 1 AWG  และตองทําการเติม Nylon Masterbatch(แมสีสําหรับ Nylon) สีดํา
สําหรับสายไฟตั้งแต 1/0 AWG – 1000 MCM   มีคุณสมบัติ แข็งและทนแรงกระแทกไดดี  ซึ่งทั้ง 
Polyamide Nylon และ แมสี (Nylon Masterbatch) จะตองสั่งซ้ือและนําเขาจากตางประเทศ  ยังไม
สามารถผลิตวัตถุดิบน้ีในประเทศ 
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รูปที่ 3-2 ตัวอยางของผลิตภัณฑสําหรับสายสงออกตางประเทศ 

 
3.2.3 ลักษณะของโครงสรางองคกร 
 
 บริษัทที่ทําการวิจัยนี้แบงออกเปน 2 สวนหลัก ๆ  
 

1. สวนสํานักงานใหญตั้งอยูในเขตกรุงเทพมหานคร ซึ่งรับผิดชอบการบริหาร
การตลาด การขาย บัญชีการเงิน  จัดซื้อ รวมถึงฝายบุคคล  

 
2. โรงงานผลิต  

2.1 ตั้งอยูในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ซึ่งรับผิดชอบในการผลิตสายไฟฟา 
ตัวนําทองแดงที่มีแรงดันสูง , สายไฟฟาตัวนําอลูมิเนียม และสายโทรศัพท  
รวมถึงผลิตสายไฟฟาที่ใชเทคโนโลยีใหมสุดในเอเซียตะวันออกเฉียงใตคือ
หุมสายไฟฟาตามแนวตรง (Vertical crosslink high voltage)  

2.2 โรงงานที่จะทําการวิจัย ซึ่งเปนโรงงานที่ตั้งอยูในจังหวัดระยอง ทําหนาที่
ผลิตสายไฟฟาตัวนําทองแดง แรงดันต่ํา และปานกลาง  ทั้งน้ีจากการวิจัย
จะมุงเนนศึกษา และปรับปรุงในสวนของโรงงานระยอง  โดยมีหนวยงาน
หลัก ตอไปน้ี   ตามรายละเอียดในรูปที่ 3-3  
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รูปที่ 3.3 แสดงแผนผังขององคกร 
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หนวยงานที่ 1 ฝายโรงงาน  ประกอบไปดวย 
 
1. แผนกผลติ แบงออกเปน 5 สวนงานหลักดังนี้ 

1.1 สวนเตาหลอม มีหนาที่ในการหลอมทองแดงแผน ใหกลายเปนเสนทองแดง 
(Copper Rod) ขนาด 8 มม. โดยมีเตาหลอม 1 เครื่อง 

 

 
รูปที่ 3.4  แสดง เตาหลอมที่ใชสําหรบัหลอมทองแดง 

 
1.2 สวนรีด มีหนาที่รีดสายไฟฟาเปนขนาดตาง ๆ โดยรีดแปลงขนาดจาก Copper Rod 

8 มม ซึ่งมีเครื่องรีดจํานวน 3 เครื่อง แบงตามขนาดของสายไฟฟาที่รีด โดย
แบงเปนสายใหญ – สายปานกลาง (เสนผานศูนยกลางสายรีด ไมนอยกวา 1.29 
มิลลิเมตร)  สายเล็ก (เสนผานศูนยกลางสายรีด นอยกวา 1.29 มิลลิเมตร) และสาย
ฝอย (ใชทําสายมาตรฐาน มอก 11-2531 ซึ่งเปนสายผลิตในประเทศ) 
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รูปที่ 3.5  แสดงขั้นตอนการปอน Rod สําหรับเครื่องรดี 

 
1.3 สวนตีเกลียว มีหนาที่นําสายที่มาจากสวนรีดทําการตีเกลียวเปนชั้น ๆ ตามแต

มาตรฐานสายที่ตองการ โดยแบงเครื่องตีเกลียวตามขนาดของสายตีเกลียวที่ได 
โดยแบงเปน 3 เครื่อง 

 
รูปที่ 3.6 แสดงขั้นตอนการตีเกลยีว 
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1.4 สวนหุม มีหนาที่นําสายจากสวนตีเกลียวมาหุม โดยใชวัตถุดิบชนิดตาง ๆ แลวแต
ผลิตภัณฑ โดยมีเครื่องหุมจํานวน 4 เครื่อง แตมีเพียง 2 เครื่องเทานั้น ที่สามารถ
หุมผลิตภัณฑที่มี Nylon ได 

 

 

 
รูปที่ 3.7 -3.8  แสดงรูปของเครื่องหุม 
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1.5 สวนกรอ  มีหนาที่กรอสายใสลอ (Wooden Reel) ใสขด (Coil) ใสลอพลาสติกขนาด
เล็ก (Plastic Spool) หรือลอไมอัดขนาดเล็ก (Plywood) ตามแตความตองการของ
ลูกคา 

 

 
 

รูปที่ 3.9-,3.10 แสดงขั้นตอนการกรอสาย 
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รูปที่ 3.11 แสดงขั้นตอนการผลิตสําหรับสายไฟฟาทีส่งออกตางประเทศ 
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2. แผนกควบคุมคุณภาพ  ทําหนาที่ในการตรวจสอบวัตถุดิบ  ผลิตภัณฑที่อยูในกระบวนการ
ผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
 
3. แผนกวิศวกรรม ดูแลดานการบํารุงรักษา และปรับปรุงเครื่องจักร 
 
หนวยงานที่ 2 ฝายLogistics    

 
ฝาย Logistics มีหนาที่ในการควบคุม วางแผน และดูแลการผลิต  รวมถึงควบคุมปริมาณ

วัตถุดิบใหเหมาสมกับการผลิต ควบคุมปริมาณสินคาสําเร็จรูป บรรจุสินคา รวมถึงดูแลเกี่ยวกับการ 
Packing ทั้งหมด จํานวนลอไมที่ใช  และบริหารการจัดสงสินคา  

 
ยิ่งไปกวานั้นไดรับการมอบหมายใหเปนฝายกลางในการติดตอโดยตรงกับฝายขายตางประเทศ 

สําหรับสายไฟฟาออกไปอเมริกา สวนสายไฟที่ขายในประเทศ ฝายขายที่อยูที่สํานักงานใหญจะ
รับผิดชอบ   

 

 
 
รูปที่ 3.12 ลักษณะของบรรจุภัณฑสําหรับสงสายไปขายตางประเทศ สําหรับกรณีเปนลอ 
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รูปที่ 3.13 ลักษณะของบรรจุภัณฑสําหรับสงสายไปขายตางประเทศ สําหรับกรณีเปนลอพลาสตกิ

ขนาดเล็ก ตองใสกลองกระดาษ 
 
หนวยงานที่ 3  แผนกจัดซื้อ 
 แผนกจัดซื้อ  มีหนาที่ในการจัดซื้อวัตถุดิบสําหรับการผลิต ใหทันตอการผลิต และคุณภาพ
ถูกตองตามมาตรฐานที่กําหนด 
 
3.2.4 การวางแผนผลิต 

 
1. ฝายขายแจงความยาว และขนาดของสาย สงใหทางวางแผน เพ่ือผลิตใหสงลูกคา

ตามกําหนดที่ทางลูกคาตองการ 
2. ทางฝายวางแผนทําการตรวจสอบวา สายดังกลาว มีที่ Warehouse ผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปหรือไม   ถาไมมีจะทําการผลิต รวมถึงตองทําการตรวจสอบในสวนวัตถุดิบวามี
วัตถุดิบเพียงพอตอการผลิตหรือไม 
3. ทางฝายวางแผนสงขอมูลคําสั่งการผลิตทั้งหมดใหทางโรงงาน เพ่ือเปนแนวทางใน
การปฏิบัติเตรียมอุปกรณใหพรอม เชน Tool Die- Guider, Marking Wheel มีตรงตามที่
ลูกคาตองการหรือไม  รวมถึงเตรียมเอกสารเปนคูมือในการผลิต 
4. ทางฝายวางแผนทําแผนการผลิตประจําวัน สงใหทางฝายโรงงานผลิตตามเอกสารที่
ไดรับมา 
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3.2.5 การผลิต และการควบคุมการผลิต 
 
 การควบคุมการผลิตในสายการผลิตเปนระบบงานที่ฝายผลิตดําเนินการเพื่อใหไดผลิตภัณฑ
ตามจํานวนที่ฝายวางแผนการผลิต ทําการวางแผนมาให  บุคลากรที่ทําหนาที่ในฝายผลิต
ประกอบดวยผูจัดการฝายผลิต  Supervisor และหัวหนากะ รวมถึงพนักงานทุกคนในฝายผลิต โดย
การดําเนินการผลิตเร่ิมจาก 
 

1. ฝายวางแผนทําการออกแผนการผลิตประจําวัน โดยมีรายละเอียดการทํางานสงให
ทางพนักงานในฝายผลิต ตามเครื่องจักรตาง ๆ 
2. พนักงานประจําเครื่องจักร เบิกอุปกรณพวก Tooling ที่ใชผลิตสําหรับสายตาง ๆ 
จากหอง Tooling และทําหนาที่เบิกวัตถุดิบสําหรับผลิตงาน จากโกดังวัตถุดิบ  
3. พนักงานประจําเครื่องจักร เม่ือทํางานเสร็จในแตละวัน จะสงใบรายงานผลผลิต
ประจําวันใหกับหัวหนางานประจํากะ และรวบรวมใบรายงานผลผลิตทั้งวัน เพ่ือสง 
Supervisor และสําเนาใหทางวางแผนรับทราบ 

พนักงานประจําเครื่องจักร จะตองทําการลงรายละเอียดการผลิตประจําวัน เทียบกับ
แผนการผลิต  โดย 
1. ถายอดผลิตจริงตรงกับแผนการผลิต ก็จะลงวา OK 
2. ถายอดผลิตจริงมากกวาแผนการผลิต ก็จะลงวามากกวา และทางวางแผนจะทําการ

ตรวจสอบ และสายทีผลิตเกินมา จะตองสงใหทางโกดังสินคาสําเร็จรูปเพื่อเก็บ 
Stock ตอไป 

3. ถายอดผลิตนอยกวาที่วางแผนการผลิต ทางพนักงานประจําเคร่ืองจักร จะทําการ
ออกเอกสารที่เรียกวา Stop Tag เพ่ือใหทางวางแผนติดตอกับทางฝายขาย หรืออ่ืน 
ๆ ตามความเหมาะสม 

แตอยางไรก็ตามในปจจุบันพบวาเอกสารสําหรับรายงานผลผลิตประจําวัน ยังมีขอมูล
บางอยางไมครบถวน หรือถูกตอง  บางครั้งไมสามารถนําขอมูลที่มีอยูไปทําการวิเคราะห เพ่ือพัฒนา 
และปรับปรุงการผลิตตลอดจนวิธีในการทํางาน   
 
3.2.6 การควบคุมของเสีย 
 การควบคุมของเสียในโรงงานตัวอยาง จะเปนหนาที่ความรับผิดชอบของแผนกควบคุม
คุณภาพ  ซึ่งแบงขั้นตอนการตรวจสอบ เปน 3 ขั้นตอนดังนี้ 

- การตรวจสอบวัตถุดิบสําหรับการผลิต 
- การตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางการผลิต 
- การตรวจสอบผลิตภัณฑ สําเร็จรูป   
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3.3 การศึกษาความสูญเสียที่เกิดข้ึน 
  

จากวัตถุประสงคของงานวิจัยนี้จะทําการศึกษาความสูญเสียใน สองสวนคือ 
- ของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต (% Scrap) สําหรับวัตถุดิบคือ ทองแดง ,

พลาสติก (PVC) และไนลอน  (Nylon) 
- การลดเวลาในการดําเนินงานผลิต 
 

 
3.4 การศึกษาความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ คือตัวนําไฟฟา ซึ่งคือทองแดง 
 
 จากตารางที่ 3.1 แสดงตัวเลขในการเกิด Scrap ในสวนทองแดง และมูลคาความสูญเสีย จะ
เห็นไดวา จะเห็นวา % Scrap ในสวนทองแดง เปนมูลคาความสูญเสีย ประมาณ 5 แสนบาท ตอ
เดือน   

ตารางที่ 3.1  แสดงสถิตใินการเกิดScrap ในสวนทองแดง และมูลคาความสูญเสยี 
 ในเดือนมกราคม – มิถุนายน 2544 

 
Copper (x 1000 kg) ม.ค ก.พ. มี.ค เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม ทองแดง  

(K Factor) 
ความสูญเสีย 
ท้ังหมด (บาท) 

ความสูญเสีย 
เฉลี่ย (บาท) 

เตรียมงาน สายกนลอ รีด 2.44 0.91 3.15 3.48 1.89 1.90 13.76 3.44 264,304 44,051 
เตรียมงาน สายกนลอ ตีเกลียว 7.31 2.72 9.45 10.43 5.67 5.69 41.27 10.32 792,912 132,152 
เตรียมงาน สายกนลอ  หุม 4.95 2.67 9.5 8.1 5.67 5.8 36.69 9.17 704,875 117,479 
เตรียมงาน สายกนลอ กรอ 1.3 1.65 2.2 1.9 1.44 1.7 10.19 2.55 195,766 32,628 
สายไมไดคุณภาพ  4.9 18.25 5.7 4.1 2.8 3.8 39.55 9.89 759,820 126,637 
อ่ืน ๆ 4.1 1.1 1.8 1.1 1.33 1.21 10.64 2.66 204,412 34,069 
ปริมาณ Scrap ทองแดง 25 27.3 31.8 29.1 18.8 20.1 152.1 38.03 2,922,088 487,015 
ปริมาณการผลิตทองแดงทั้งหมด 215.6 189.9 320.8 279.1 177.4 218 1400.8    
% Scrap 11.60% 14.38% 9.91% 10.43% 10.60% 9.22% 10.86%    
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เม่ือแบงการศึกษาเกี่ยวกับตนทุนการผลิตเปน 3 ผลิตภัณฑหลักพบวาตนทุนวัตถุดิบ
ประมาณ 90% ของตนทุนทั้งหมด และพบวาในสวนทองแดงเปน 80% ของตนทุนวัตถุดิบ 

 
ตารางที่ 3.2 แสดงตนทุนวตัถุดบิเทียบกบัตนทุนผลติภัณฑ และตนทุนวตัถุดิบคือทองแดง เทียบกับ

ตนทุนวตัถุดิบทั้งหมด 
 

ผลิตภัณฑ ตนทุนวตัถุดบิ เทียบกับ
ตนทุนการผลติทั้งหมด 

ตนทุนวตัถุดบิ ทองแดง เทียบ
กับตนทุนวตัถุดิบทั้งหมด 

สาย Circuit Size 80 % 70 % 
สาย Medium Size 90 % 80 % 
สาย Feeder Size 95 % 85 % 
 
 ซึ่งจะเห็นวา ทองแดงเปนวัตถุดิบหลัก และมีมูลคาสูงเม่ือเทียบกับตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด  
ดังนั้น จากตาราง 3.1 สรุปเปนคารอยละ ของสาเหตความสูญเสียไดดังนี้ 
 

รูปที่ 3.14  แสดงรอยละของสาเหตุการเกดิความสูญเสยีในวตัถุดิบ คอืทองแดง 

 
จากการวิเคราะหสาเหตุของการเกิด Scrap ในสวนทองแดง สามารถวเิคราะหไดดังน้ี 
 
1. จากการเตรียมงาน และสายกนลอ   

 
เน่ืองจากตองมีการเตรียมงาน ซึ่งจะมีบางสวนที่เปนสวนสูญเสียจากชวงเริ่มงาน (Start) ใน

ตอนแรก เชนขั้นตอนการหุม ซึ่งตองเสียสาย Start กอนที่จะไดสายดี หรือ ชวงตีเกลียวในชวงแรก 
กอนที่จะไดสายตามตองการตองเสียสาย Start ไปบางสวน 

สายไมไดคุณ
ภาพ 
26%

อื่น ๆ
7%

เตรียมงาน
67%
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สายกนลอ  จากการศึกษาพบวามีสายเหลือจากกระบวนการผลิต เชน สายเหลือจาก
กระบวนการตีเกลียว เน่ืองจากกระบวนการตีเกลียวมี พวงสําหรับการตีเกลียวทั้งหมด 3 พวงซึ่งแต
ละพวง จะมีเปอรเซนตของการบิดตัวไมเทากัน  เม่ือทําการผลิต  จะมีสายเหลือจากแตละพวง  
รวมถึงบางครั้งในการวางแผน จะมีสายท่ีเหลือจากการหุมที่ไดผลิตความยาวครบถวนแลว ดังแสดง
รายละเอียดของการเกิดความสูญเสียในรูปที่ 3.15 
 

รูปที่ 3.15 แสดงรอยละของสาเหตุการเกดิความสูญเสยีในวตัถุดิบ แยกตามเครื่องจักรตาง ๆ 
เน่ืองจากสาเหตุการเตรียมงาน และสายกนลอ 

 
 
ความสูญเสยีที่เกิดขึ้นจากการเตรียมงานในสวนเครื่องรีดและตเีกลยีว 
 

ตารางที่ 3.3 
แสดงสาเหตุความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ คือ ทองแดง  - เครื่องรีด และเครื่อง ตีเกลยีว 

 
ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ

1. สายรีด เหลือกนลอ
จํ า น ว น ม า ก   จ า ก
เครื่องตีเกลียว 

1.เนื่องจากในการวางแผนการผลิต 
ไดทําการระบุใหรีดโดยคํานวณเปน 
เมตร ซึ่งพนักงานรีด จะปอนความ
ยาวดังกลาว   
 
 
 

1. มิเตอรที่เครื่องรีด ไมไดทํา
การ Calibrate  สําหรับวัด
ความยาว 
 
 
 
 
 

 กรอ
10%

 รีด
13%

 ตีเกลียว
41%

  หุม
36%
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ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ
1. สายรีด เหลือกนลอ
จํ า น ว น ม า ก   จ า ก
เครื่องตีเกลียว 

2.จากการวางแผนการผลิตสําหรับตี
เกลียว ไดทําการเผ่ือ % Lay 
Loss(%ความสูญเสียเนื่องจากการ
ขึ้นรูปตีเกลียว) สําหรับการผลิตที่ 
3% จากขอมูลที่ทางฝายผลิตไดแจง
ใหทราย แตพบวาเมื่อทําการผลิตไป
แลว พวงที่อยูชั้นในจะเหลือสายรีด
มาก กวาพวงที่อยูขางนอก  
(จะเหลือสายกนลอในปริมาณไม
เทากัน ในแตละพวง  ของการตี
เกลียว  เน่ืองจากวาในแตละชั้นจะมี
ค าการบิ ดตั วขึ้ น รู ปตี เ กลี ย ว ไม
เทากัน) 

1.  กระบวนการตรวจสอบ
เม่ือทําการรีดเสร็จแลว ไมได
ทําการตรวจสอบวารีดได
น้ํ า หนั ก  ซึ่ ง เ ม่ื อ คํ า น วณ
ยอนกลับเปนความยาว แลว
เปนเทาใด ซึ่งจะกอใหเกิด
ปญหาสายเหลือได 
2. ไมไดทําศึกษาและทดลอง
วาตองมีการเผื่อ % Lay 
Loss (% ความสูญเสีย
เน่ืองจากการขึ้นรูปตีเกลียว)
เท า ใด  สํ าหรับสายแตละ
ประเภท 

2. มีเศษสาย คือทด
แดง ในการเตรียมงาน 
ที่เครื่องรีด 

ในการรีดจะตองทําการเตรียมงานทุก
ครั้ง เน่ืองจากตองทําการเปลี่ยน Die 
และ Tooling อ่ืน ๆ  

เน่ืองจากทางวางแผนไดทํา
การวางแผน โดยไมไดคํานึง
ในสวนนี้   เพราะถามีการ
เปลี่ยนแปลงขนาดสายรีด
ตางกันมากๆจะตองเสียสาย 
Start สําหรับการเตรียมงาน
มาก เน่ืองจากจะตองเปลี่ยน 
Die รีด ทุกตัว (จากทั้งหมด 
5 ตั ว )แตถ าขนาดสายรี ด
ใ ก ล เ คี ย ง กั น จ ะ ส าม า รถ
เปลี่ยน Final Die(ตัวสุดทาย)
เพียงตัวเดียว 
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ความสูญเสยีที่เกิดขึ้นจากการเตรียมงานในสวนเครื่องหุม 

 
ตารางที่ 3.4 

 แสดงสาเหตุความสูญเสยีในสวนวัตถุดิบ คือ ทองแดง  - เครื่องหุม 
 

ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ
1. ใชสายตีเกลียวใน
การเตรียมงานมาก 

ทุกครั้งทีมีการเปลี่ยนงานหรือเปลี่ยน
สีจะตองเสียสายในการเตรียมงาน 

เม่ือมีการเปลี่ยนสี หรือเปลี่ยน
งานบอย  จะทําให เกิดเศษ
สายในการเตรียมงานมาก 

2. เหลือสายกนลอมาก ในการหุมจะมีการวางแผนความยาว
เผื่อในสวนเตรียมงาน ถาเผื่อมาก
เกินไป จะเหลือสายกนลอมาก 

ไมไดมีการศึกษา และจัดทํา
คูมือในการปฏิบัติงานในสวน
เครื่องหุมใหชัดเจน 

3.  สายในบางสี มีการ
วิ่งความยาวสั้น 
สําหรับ Order Circuit 
Size   ซึ่งจะอัตราสวน
ร ะ ห ว า ง ข อ ง เ สี ย ที่
เกิดขึ้นตอ ยอดผลิต
ทั้งหมดมีคาสูง 

สํ า ห รั บ ก า ร ผ ลิ ต ใ น แ ต ล ะ ค รั้ ง 
เน่ืองจากในการเตรียมงานแตละครั้ง
จะมีความสูญเสียที่เกิดขึ้นคอนขาง
คงที่ ดังน้ันถามีจํานวนครั้งของการ
ผลิตมาก  แต ความยาวสั้น จะมีผล
ทําใหเปอรเซนตของความสูญเสีย
เทียบกับผลผลิตทั้งหมดสูงขึ้น 

เน่ืองจากไมมีนโยบายชัดเจน
เกี่ยวกับการผลิต  และการ
จัดเก็บ Stock สําหรับสาย
ดังกลาว   

 
ความสูญเสยีที่เกิดขึ้นจากการเตรียมงานในสวนเครื่องกรอ 

ตารางที่ 3.5 
แสดงสาเหตุความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ คือ ทองแดง - เครื่องกรอ 

 
ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ

เหลือสายกนลอมาก สําหรับการกรอ ตองมีการวางแผน
ความยาวเผื่อสําหรับการเตรียมงาน 
เพราะสําหรับความยาวสําหรับสาย
ตางประเทศจะมีการระบุ โดยทาง
ลูกคา เปนหนวย ฟุต ซึ่งถาความ
ยาวใดไมไดตามความตองการแลว
จะตอง Scrap หรือเปลี่ยนเปนความ
ยาวตามมาตรฐานอื่นที่สั้นลง  

ไมไดมีการศึกษา และจัดทํา
คูมือในการปฏิบัติงานในสวน
เครื่องกรอใหชัดเจน 
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2. สายไมไดมาตรฐาน  
 
เน่ืองจากการผลิตสายดังกลาว มีมาตรฐานที่ควบคุมคอนขางเขมงวดมาก รวมถึงเนื่องจาก

เปนผลิตภัณฑใหมสําหรับการผลิตดังนี้จึงมีปญหาความสูญเสียเนื่องจากสายไมไดมาตรฐาน โดย
สรุปเปนสาเหตุของการเกิดความสูญดังกลาวไดดังนี้ 
 

ตารางที่ 3.6 
แสดงสาเหตุความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ คือ ทองแดง ในสวนของสายไมไดมาตรฐาน 

 
 

ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ
1. สายไมไดมาตรฐาน 
เน่ืองจากเกลียวมุด 

สําหรับกรณีดังกลาวจะเกิดขึ้นกับ
สาย Medium Size และ Circuit Size 
ที่มีตัวนําทองแดงขึ้นรูปตีเกลียว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. การตั้งคาพารามิเตอร 
บางอยางในกระบวนการตี
เกลียวไมเหมาะสม 
2. ขนาดของ Tooling ไม
เหมาะสม 
3.เน่ืองจากลักษณะของเครื่อง
ตีเกลียวเปนแบบปด คือจะ
เห็นผลิตภัณฑ เม่ือผลิตเสร็จ
แลว  ดั ง น้ันเ ม่ือเจอปญหา
ดั ง ก ล า ว  จ ะ ท ร า บ เ มื่ อ
ต ร ว จ ส อ บ ก อ น ส ง ไ ป
กระบวนการหุม หรือพบเม่ือ
ขณะการหุม หรือพบในขณะ
นําไปกรอตัดแบง 
4.เนื่องจากความไมสมํ่าเสมอ
ของคา Elongation สงผลให
เกิดสายแข็งไปชวง ๆ จาก
การตรวจสอบพบวาเกิดจาก
ปญหาไฟอบที่กระบวนการรีด
ไมสมํ่าเสมอ ซึ่งมีผลทําให
สายบางลอเกิดการมุดระหวาง
กันได 
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ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ
2.  มีการ Scrap 
ผลิตภัณฑ เนื่องจาก
พบวาสายรั่วในขณะทาํ
การผลิต 
 
 
 

สําหรับกรณีดังกลาวจะเกิดกับสาย 
Circuit Size เน่ืองจากวาเม่ือมีการวิ่ง
ที่ความเร็วสูง ๆ อาจจะเกิดปญหา 
การขับ PVC และ Nylon ไม
สม่ําเสมอ  ทําใหเกิดสายรั่ว    

 เ นื่ อ ง จ า ก เ ค รื่ อ ง มื อ แ ล ะ
อุปกรณ ในการผลิ ตยั ง ไม
เหมาะสม  
 
 

3.  Scrap เน่ืองจาก สี
ไมไดตามมาตรฐาน 

จะพบปญหานี้สําหรับสาย Circuit 
Size  เน่ืองจากสีที่ได มีสีจาง หรือ
เข มกั น ไป ในล อ เ ดี ยวกั น  (สี ไ ม
สม่ําเสมอ) 

เน่ืองจาก แสงสวาง ในการ
ผลิ ตสายนี้ ที่ เ ค รื่ อ ง หุ ม ไม
เพียงพอ  รวมถึง/ไมมีอุปกรณ
ในการขับแมสี (Feed Colour 
Meter)  ตามคาเปอรเซนตที่
ตองการ 

 
3.5 การศึกษาความสูญเสียในสวนวตัถุดบิ คือ PVC และ Nylon 

 
จากตารางที่ 3.7  แสดงตัวเลขเกี่ยวกบั Scrap ที่เกิดขึ้นในสวน PVC รวมถึงมูลคาความ

สูญเสีย พบวาในสวน PVC มีมูลคาความสูญเสียประมาณ 430,000 บาทตอเดือน  
 

 ตารางที่ 3.7  แสดงสถิตใินการเกิดScrap ในสวน PVC และมูลคาความสูญเสีย 
 

PVC (x 1000 kg) ม.ค ก.พ. มี.ค เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม ความสูญเสีย 
ท้ังหมด 
(บาท) 

ความสูญเสีย 
เฉลี่ย (บาท) 

ไล PVC ท้ิง 1.026 0.333 1.098 0.948 0.717 0.7116 4.8336 361,809 60,302 
PVC ช้ืน 2.394 0.777 2.562 2.212 1.673 1.6604 11.2784 844,222 140,704 
เตรียมงาน สายกนลอ   1.84 1.1 2.91 2.75 1.57 1.828 11.998 898,086 149,681 
สายไมไดคุณภาพ  0.56 2.74 0.81 0.74 0.54 0.78 6.17 461,843 76,974 
ปริมาณ Scrap PVC 5.82 4.95 7.38 6.65 4.5 4.98 34.28 2,565,961 427,660 
ปริมาณการ ใช PVC ท้ังหมด 43.12 37.98 64.16 55.82 35.48 43.6 280.16   
% Scrap 13.50% 13.03% 11.50% 11.91% 12.68% 11.42% 12.24%   
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จากตารางที่ 3.8 แสดงตัวเลขเกี่ยวกบั Scrap ที่เกิดขึ้นในสวน Nylon รวมถึงมูลคาความ
สูญเสีย พบวาในสวน Nylon มีมูลคาความสูญเสียประมาณ 150,000 บาทตอเดือน  

 
ตารางที่ 3.8  แสดงสถิตใินการเกิดScrap ในสวน Nylon และมูลคาความสูญเสยี 

 
Nylon (x 1000 kg) ม.ค ก.พ. มี.ค เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม ความสูญเสีย 

ท้ังหมด 
(บาท) 

ความสูญเสีย 
เฉลี่ย (บาท) 

ไล Nylon ทิ้ง 0.258 0.103 0.287 0.218 0.157 0.213 1.2363 126,260 21,043 
Nylon ชื้น 0.603 0.241 0.670 0.509 0.366 0.496 2.8847 294,607 49,101 
เตรียมงาน สายกนลอ   0.439 0.291 0.813 0.728 0.338 0.461 3.07 313,531 52,255 
สายไมไดคุณภาพ  0.15 0.695 0.21 0.215 0.159 0.15 1.579 161,259 26,877 
ปริมาณ Scrap Nylon 1.45 1.33 1.98 1.67 1.02 1.32 8.77 895,658 149,276 
ปริมาณการผลิตNylonทั้งหมด 10.78 9.495 16.04 13.955 8.87 10.9 70.04   
% Scrap 13.45% 14.01% 12.34% 11.97% 11.50% 12.11% 12.52%   

 
เน่ืองจากความสูญเสียในสวนวัตถุดิบสวนน้ีคือ PVC และ Nylon เปนไปในแนวทางเดียวกับ

ความสูญเสียในสวนทองแดง และพบวา มูลคาความสูญเสียในสวน Scrap PVC และ Nylon มีมูลคา
เกือบ หกแสนบาทตอเดือน และจากสาเหตุดังตารางที่ 3.7 และ 3.8 สามารถสรุปสาเหตุดังรูปที่ 3.16 

 

 
รูปที่ 3.16 แสดงรอยละของสาเหตุการเกดิความสูญเสยีในวตัถุดิบ คอื PVC และ Nylon 

 
 สําหรับสาเหตุของปญหา และลักษณะความสูญเสียในสวน PVC และ Nylon เกิดไดเฉพาะ
เครื่องหุม และเครื่องกรอเทานั้น  และจะคลายกับปญหา และสาเหตุดานตนซ่ึงไดอธิบายไปแลว
สําหรับตัวนําทองแดง แตอยางไรก็ตาม จะมีปญหาเกี่ยวกับสภาพของวัตถุดิบเขามาเกี่ยวของใน
สวน Scrap สําหรับการเตรียมงาน 

สายไมไดมาตร
ฐาน
18%

PVC, Nylon ชื้น
31%

ไล PVC,Nylon 
ท้ิง

16%

การเตรียมงาน
และสายกนลอ

35%
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ตารางที่ 3.9 
แสดงสาเหตุความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ PVC และ Nylon  จากการเตรียมงาน 

 
ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ

พบว ามีการไล  PVC 
และ Nylon ออกมา 
มากกวา มาตรฐานใน
การ Set up 

1.ในมาตรฐานในการเตรียมงาน จะมี
การประมาณ ปริมาณของ PVC หรือ 
Nylon ที่ไลออกมาจํานวน 1 สกรู ซึ่ง
ใช PVC  หรือ Nylon ประมาณ 25-
30 กิโลกรัม แตอยางไรก็ตาม เม่ือไล 
PVC และ Nylon ออกมา แลว 
คุณภาพ หรือสภาพผิวยังไมดีก็จะไล 
PVC หรือ Nylon ไปเรื่อย ๆ   ซึ่งทํา
ใหเกิดของเสียมากขึ้นตามมา 

เนื่องจากทางโรงงานไดรับ 
Forecast Order จากทางฝาย
ขายตางประเทศ ลวงหนา ซึ่ง
ทําใหฝายวางแผนตองสั่งซ้ือ
วัตถุดิบน้ีจาก Conducen ที่
เปนบริษัทในเครือ ซึ่งมี Lead 
Time 3 เดือน ดังน้ันเมื่อไดรับ 
Order ก็สงขอมูลดังกลาวไป
ยัง Conducen  
แตจากความเปนจริง ในป 
2544 ยอดคําสั่งซื้อจริง นอย 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.  มีการเปลี่ยนสีบอยในการหุม 
 

กวาที่ฝายขายแจงขอมูลถึง 
50% ดังนั้นทําใหวัตถุ ดิบที่
สั่งซื้อมาแลวคือ PVC เปน 
Dead Stock เพราะไม
ส า ม า ร ถ ย ก เ ลิ ก Orderที่ 
Conducen ได  ดังนั้นเม่ือ
วั ต ถุ ดิ บ เ ก็ บ ไ ว น าน  เ ม่ื อ
นํามาใชคาดวาจะเกิดปญหา 
เกี่ยวกับผิวสายไมเรียบ , ไม
มัน    (PVC จะทําปฏิกริยา
กับออกซิเจน) เกิดความชื้น 
 เน่ืองจากมีการสั่งสายผลิต
ไมไดเรียงลําดับขั้นตอนตามสี
การผลิต ทําใหเปลือง PVC 
และ Nylon ในการเปลี่ยนสี 
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3.6 การลดเวลาในการดําเนินงานผลิต 
 
จากการจัดทํามาตรฐานในการทําการผลิตสําหรับสายนี้โดยในสวนโรงงาน พบวาความเร็ว  

และเวลาในการจัดเตรียมงาน ไมสอดคลองกับมาตรฐาน ดังรายละเอียด 
 

ตารางที่ 3.10 
 แสดงสาเหตุความสูญเสยีในเวลาการดําเนินงานผลิตในสวนทีเ่กี่ยวของกับ 

การจัดเตรียมงาน  และความเร็ว 
 
ลักษณะของสญูเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ

เครื่องรีด  : การ
จัดเตรียมงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เครื่องรีด : ความเร็ว 
 

ใชเวลาในการเตรียมงานมากกวาที่
ระบุไวในมาตรฐาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พบวาความเร็วในการรีด ใกลเคียง
กับมาตรฐานที่กําหนด 

1.  เน่ืองจากสําหรับมาตรฐาน 
ไดทําการคํานวณ ในกรณีสาย
ปอน Copper Rod มีขนาด
เต็ม คือ 3 MT ไมไดคํานวณ
เม่ือเกิดกรณีสายปอนน้ําหนัก
ไมถึง 3 MT ทําใหตองเตรียม
งานบอยขึ้น  แตอยางไรก็ตาม 
ไดทําการแจงปญหาน้ีใหสวน
เตาหลอมทําการแกไขและ
ปรับปรุง 
2. เน่ืองจากพบปญหา 
สําหรับอุปกรณในการผลิตไม
ค ร บถ ว น  ก า รทํ า ง า น ใ น
กระบวนการนี้สามารถรีดสาย
ไดพรอมกัน 2  ลอ แตพบวา
ยังมีสายรีดบางขนาด ที่ Die  
มีไมครบ คือมีแค 1 ชุด  
3. เน่ืองจากการวางแผนการ
รีดไมเหมาะสม คือ ไมไดเรียง
ตาม Size ที่ขนาดใกลเคียง
กัน เพ่ือลดเวลาเตรียมงานให
นอยลง 
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เครื่องตีเกลียว  : การ
จัดเตรียมงาน 
 
 
เครื่องตีเกลียว : ความ  
เร็ว 
 
เ ค รื่ อ ง ตี เ ก ลี ย ว  : 
จํานวนครั้งในการ Set 
up 

พบวาเวลาการเตรียมงานสวนตี
เกลียว  ใกล เคียงกับมาตรฐานที่
กําหนด 
 
พบวาความเร็วในการผลิต โดยรวม
ใกลเคียงกับมาตรฐานที่กําหนด   
 
แตอยางไรก็ตามสําหรับเครื่องตี
เกลียว ที่พบปญหาคือมีการ Set Up 
งาน หรือสายขาดบอยครั้ง 

 
 
 
 
 
 
 
เน่ืองจากพบปญหาคุณภาพ
ของสายรีด  เชน สายแข็ง ทํา
ใหตีเกลียวขาดบอยครั้ง หรือ
มีสายมุดเปนชวง ๆ  

เครื่องหุม : การ
จัดเตรียมงาน 
 
 
 
 
เครื่องหุม : ความเร็ว 

พบวาใชเวลาการเตรียมงานมากกวา
มาตรฐาน เน่ืองจากมีการเปลี่ยนงาน
มาก และมีการ Load PVC  เพ่ือเขา 
Hopper ยอยครั้งเนื่องจากตอง
เปลี่ยนชนิดของ PVC 
 
พบวาความเร็วทีใชในการหุมสายไม
เทากับมาตรฐานที่กําหนด 

เน่ืองจากการวางแผนไมได
จัดเรียงงานตามลําดับการใช 
วัตถุดิบ รวมถึงในการผลิตที่ 
ปฎิบัติกันมาไดทําการผลิต
เรียงลําดับตามชนิดสายไมได
เรียงลําดับตามสีของสาย 
1. เน่ืองจากความเร็วในการ
หุมสายมีตัวแปรหลายอยาง 
เชน ความยาวตอลอที่ปอน 
รวมถึ ง ขนาดของล อที่ ใ ช  
สําหรับมาตรฐานที่ไดจัดทํา 
ถือวาเปนการหุมยาวใสลอ
เก็บไวแลวกรอภายหลัง แต
พบว าจากการปฏิบั ติ แล ว
ไมไดวิ่งยาวตลอด แตมีการ
แบงเปนความยาวตาง ๆ ตาม
เหมาะสม 
2. ในกรณีที่สายความยาวสั้น 
ๆ ไมสามารถเรงความเร็วให
ไดตามมาตรฐานที่กําหนด
เนื่องจากจะมีผลตอการ Feed 
PVC และ Nylon 
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เครื่องหุม : ใชเวลาใน
การทํางานในสวน 
Load ลอ นาน 
 
 
 
 
 
 
 
เครื่องกรอ : การ
จัดเตรียมงาน 
 
เครื่องกรอ : ความเรว็ 
 
 
เครื่องกรอ  : จํานวน 
ครั้งในการเตรยีมงาน 

เนื่องจากเครื่องจักรนี้ถูกออกแบบ
ติดตั้งมาไมเหมาะสม คือ มี 2 ชั้น 
โดยช้ันลางจะเปนที่สําหรับ Load  
ลอสายปอน และ ลอผลิตภัณฑที่ผลิต
เสร็ จแล ว  ส วนชั้ นบน  จะ เปนที่
สําหรับวางหัวหุม 
 
 
 
 
พบวาเวลาการเตรียมงานสวนกรอ 
ใกลเคียงกับมาตรฐานที่กําหนด 
 
พบวาความเร็วในการกรอใกลเคียง
กับมาตรฐานที่กําหนด 
 
เน่ืองจากพบปญหาในการหุม สาย
แบงเปนชวง ๆ ที่มีปญหา สายรั่ว 
ดังนั้นจึงมีจํานวนครั้งในการเตรียม
งานสําหรับกรณีดังกลาวถี่ขึ้น 

การออกแบบไมเหมาะสม แต
ในกรณีนี้ไมสามารถแกไขได 
เน่ืองจากในครั้งแรกมีแผนจะ
ปรับปรุงเครื่องจักร คือเปลี่ยน
มาใหเปนแนวราบ แตในขณะ
นี้ยังไมไดรับอนุมัติมาจากทาง
บริษัทใหญที่อเมริกา ดังน้ันจึง
ต อ ง ร อ สํ าห รั บ ก า ร แก ไ ข
ดังกลาว 
 
 
 
 
 
 
 
สาเหตุเน่ืองจากปญหาจาก
เครื่องหุม 

 
 จากการเตรียมงานในสวนเครื่องรีด ตารางที่ 1.2  พบวา การเตรียมงานในสวนเครื่องรีด จะ
มากกวามาตรฐานที่กําหนด จากการเก็บขอม ูลสถติิ ในเดือน มิถุนายน 2545 พบวา เวลาทีใ่ชจริง
มากกวาเวลาในมาตรฐาน ประมาณ 36% ตามรายละเอียดในตารางที่ 3.11 

ตารางที่ 3.11  ตารางเปรียบเทียบเวลาในการจัดเตรียมงาน เทียบกับเวลาในการผลิตทั้งหมด 
รายละเอียด คาที่ได 

เวลาในการผลิต 208 ชั่วโมง 
จํานวนครั้ง Set up 81 ครั้ง 

เวลาในการ Set up จริง 75 ชั่วโมง 
เวลาในการ Set Up มาตรฐาน 41 ชั่วโมง 
Set Up จริง ตอเวลาการผลิต 36 % 

Set Up มาตรฐาน ตอเวลาการผลิต 19.7 % 
 



บทที4่ 
 

การดําเนินงานลดความสูญเสยี 
 
 จากการเขาไปทําการศึกษาและวเิคราะหความสูญเสยีที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตใน
ความสูญเสยีของสวนวัตถดุิบ และลดเวลาในการดําเนินการผลติ จะดําเนินการลดความสูญเสีย
ในสวนตาง ๆ ดังตอไปน้ี 
 

1. แกไขสาเหตุตาง ๆ สําหรับความสูญเสียในสวนวัตถุดิบทางตรง และลดเวลาใน
การดําเนินการผลิต ตามสาเหตุที่ระบุไวในบทที่ 3 

2. การฝกอบรมพนักงาน และสงเสริมกิจกรรมการลดความสูญเสีย 
3. การจัดทําระบบสารสนเทศในการรวบรวมขอมูลความสูญเสียที่เกิดขึ้น , รวมถึง

ปญหาที่เกิดขึ้น สําหรับการผลิตตาง ๆ  
 
4.1 การแกไขสาเหตุสําหรับความสูญเสีย 
 
4.1.1 การแกไขสาเหตุสําหรับความสูญเสียในดานวัตถุดิบ 
 
 สําหรับกรณีดังกลาว ในสวนงานวิจัยน้ีสามารถลงไปแกไขปญหา เนื่องจากสาเหตุของ
การเตรียมงาน และสายกนลอเทานั้น สวนสาเหตุจากสายไมไดมาตรฐาน จึงไมไดนํามาแกไข
ปญหา ในจุดนั้น  
 
การลดความสญูเสียในสวนเครื่องรีด และเครื่องตีเกลยีว 
 
1. ไดมีการทําการCalibrate มิเตอรที่เครื่องรีด เพ่ือใหม่ันใจเกี่ยวกับความยาว ที่อานได

จาก Meter 
2. อบรมพนักงาน เกี่ยวกับวิธีการปฏิบัติงานใหม จากเดิม รีด ตามแผนงานสั่งมา ใหรีดใน 

2 ลอแรกของชุด ตามแผนงาน แลวทําการชั่งนํ้าหนกัตรวจสอบวาใกลเคียง หรือตรงกับ
แผนที่ใหมาหรือไม ถาตรงก็ทํางานตอไปไดเลย แตถาไมตรง ใหทําการปรับแกไขในลอ
ตอ ๆ ไป สําหรับการแกปญหานี้จะสามารถลดปญหาในกรณีสายเหลือกนลอ 

3. ไดมีการปรับเปลี่ยนการใหงาน โดยไดมีการจัดกลุมของสายรีด ตามขนาดตาง ๆ เพ่ือ
เปนแนวทางในการวางแผน และปฏิบัติงาน 

4. ไดมีการทดลองเกี่ยวกับ  % Lay Loss (ความสูญเสียเน่ืองจากการขึ้นรูปตีเกลียว) โดย
ฝายวางแผน และสามารถลดได ดังรายละเอียดในตารางที่ 4.1 ซึ่งจะเห็น 
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ตารางที่ 4.1  ตารางแสดง % Lay Loss ที่ทําการวางแผนการผลติ กอน และหลังการทดลอง 
 

Size กอนการทดลอง หลังการทดลอง 
12 AWG 3% (1,7 W) 2.8% (1, 7 W) 
2/0 AWG 3% (1,6,12 W) 1.5% (12W), 0.8% (6W) , 

0 % (1W) 
3/0 AWG 3% (1,6,12 W) 2.2% (12W), 1% (6W) , 

0 % (1W) 
350 MCM 3%(1,6,12,18 W) 2.5 % (18W) ,1.8% (12W),  

0.8 % (6W) ,0 % (1W) 
500 MCM 3%(1,6,12,18 W) 2.5 % (18W) , 2 % (12W) 

1 % (6W) , 0 % (1W) 
600 MCM 3%(1,6,12,18,24 W) 3 % (24 W) ,2.5 % (18W)  

 2 % (12W) ,1 % (6W) , 
 0 % (1W) 

 
การลดความสูญเสียในสวนเครื่องหุม 
1. ไดมีการจัดทํามาตรฐานใหมสําหรับการเรียงลําดับการหุม จากเดิม หุมทุกสี สําหรับ แต

ละชนิดสาย เปน หุมสีเดียว สําหรับทุก ๆ สายสลับกันไป  ตามตัวอยางตารางที่ 4.2 
และ 4.3 

ตารางที่ 4.2 ตัวอยางการเรียงลําดับการหุมสายสําหรับ สาย Circuit Size 
 
 ลําดับการหุมเดิม ลําดับการหุมใหม 
14 AWG White 1 1 
14  AWG Red 2 8 
14 AWG Black 3 9 
12 AWG White 6 2 
12  AWG Red 5 7 
12 AWG Black 4 10 
10 AWG White 7 3 
10 AWG Red 8 6 
10 AWG Black 9 11 
8 AWG Red 10 5 
8 AWG White 11 4 
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ตารางที่ 4.3  ลําดับสีในการหุมสายไฟ 
 

ลําดับที ่ 1 2 3 4 5 
สี ขาว เหลือง เขียว สม ชมพู 

ลําดับที ่ 6 8 8 9 10 
สี แดง น้ําตาล มวง น้ําเงิน เทา 

ลําดับที ่ 11     
สี ดํา     

 
2. สําหรับสาเหตุที่แสงสวางไมเพียงพอ และมีผลทําใหสีเพ้ียนไป  ไดจัดทํามาตรฐานสี 

แผงสีสายไฟ สําหรับสายตางประเทศ ติดตั้งไวที่เครื่องจักร และ แผนกควบคุมคุณภาพ  
รวมถึงไดมีการติดตั้ง Feed Colour Meter สําหรับเปนเครื่องมือในการผสมสี และ แมสี 
อัตโนมัติตามที่มีคําสั่งปอนเขาไปไวในเครื่องคอมพิวเตอรของเครื่องจักร 

3. จากปญหาเกี่ยวกับวัตถุดิบหมดสภาพ  จากการคํานวณ วัตถุดิบสําหรับใชกับ Circuit 
Size (ไมมีสี , Natural) จะหมดประมาณเดือน มีนาคม 2545  และวัตถุดิบสําหรับใชกับ 
Medium , Feeder Size (สีดํา) ไดหมดไปแลวตั้งแตเดือน ธันวาคม 2544    

ทาง Logistics ไดจัดหา Supplier ใหมจากอเมริกา และในขณะนี้ไดขยายการ
ผลิตที่สิงคโปร  เพ่ือผลิต PVC ใหบริษัทในแถบ Asia ซึงมีผลใหเวลาในการสั่ง ของจน
มาถึงทางโรงงาน (Lead Time) ประมาณ 3 อาทิตย ดังน้ันตั้งแตเดือนเมษายน 2545 
จะไมพบปญหาเกี่ยวกับวัตถุดิบน้ี Circuit Size แตอยางไรกต็ามไมพบปญหาในการ
ผลิตที่เกี่ยวกับวัตถุดิบในสวน Medium , Feeder Size แลว เพราะเริ่มใชวัตถุดิบที่ผลิต
จากบริษัทที่สิงคโปรตั้งแตเดือนธันวาคม 2544 และผลการปฏิบัติงานออกมาวาไมมี
ปญหา   

แตอยางไรก็ตามสําหรับวัตถุดิบที่ยังเหลืออยูในโรงงาน จากการศึกษาพบวามี
ปญหาเนื่องจากมีความชื้นคอนขางสูง ดังนั้นมีการแกไขปญหานี้ โดย กอนที่จะนํา
วัตถุดิบนี้มาหุม ไดมีการทําการอบวัตถุดิบ เพ่ือลดความชื้น กอนที่จะนําไปผลิต  
สําหรับการ Incoming Inspection สําหรับวัตถุดิบ เนื่องจากพบวา Nylon จะดูด
ความชื้นเร็วมาก เพราะฉะนั้น ในการ Incoming วัตถุดิบนั้น จะไมมีการวัดในสวน
ความชื้น เพราะจะตองสูญเสียวัตถุดิบถุงน้ันๆ  ในขณะนี้ที่ไดปฏิบัติคือ ดูสภาพถุง
ภายนอกวามีรอยร่ัวหรือไม และจากการปฏิบัติงานกอนหนานี้คือ เม่ือมีการอบ 
Compound พบวา ในสวน PVC จะมีความนิ่มตัว และสามารถหลอมไดงาย  ทางฝาย
โรงงานจึงไดเปลี่ยนวิธีการปฏิบัติงานใหมคือ ตองมีการอบ PVC ทุกครั้งกอนผลิต เพ่ือ
เพ่ิมความออนตัวให PVC ซึ่งทําให ความชื้นลดลงไปดวย แตอยางไรก็ตามในกรณีเปน 
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PVC ชนิดใหมที่สั่งซ้ือมา จะอบแค 3 - 4  ชั่วโมง แตถาเปนของเกาที่พบวามีปญหา จะ
อบถึง 12 ชั่วโมง 

4. อบรมพนักงานเครื่องหุมเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน รวมถึงจัดทําวิธีการปฏิบัติงาน ในสวน
เครื่องหุม (รวมถึงการมาตรฐานการเปลี่ยนงาน , การเตรียมงาน ตาง ๆ เปนตน)  

 
การลดความสญูเสียในสวนเครื่องกรอ 
 
1. ทางผูเกี่ยวของศึกษา เกี่ยวกับกระบวนการทํางาน และแจงความยาวที่ตองเผือ่สําหรบัการ

หุม เพื่อใหกรอไดเพียงพอ  รวมถึงไดจัดทําวิธีการปฏิบัติงานในสวนเครื่องกรอ และ
มาตรฐานในการทํางาน 

รูปที่ 4.1  แสดงลําดับการหุมสายเรียงตามลาํดับสี 
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4.1.2 การลดเวลาในการดําเนินงานการผลติ 
 

จะทําการลดเวลาในการดําเนินงานการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักร และ
จะทําใหสามารถผลิตสินคาไดมากขึ้น ตนทุนแรงงานทางตรงเกี่ยวกับชั่วโมงในการผลิตของ
ผลิตภัณฑก็จะลดลงดวย 
 
แผนการแกไขโดยไดเริ่มปฏิบัติทั้งโรงงาน 
1. ไดมีการอบรมพนักงานในโรงงานทุกคนเกี่ยวกับเร่ือง ความสูญเสีย (Scrap) ที่เกิดขึ้น  

การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
2. ไดทําการตั้งวัตถุประสงค และเปาหมายเกี่ยวกับเร่ือง Efficiency ของเครื่องจักร เขาไป

ในระบบคุณภาพสําหรับ ISO 9001-2000 
 
แผนการแกไขสําหรับเครื่องรีดและเครื่องตีเกลียว 
1. ทางวางแผนจัดทําตารางลําดับแผนงานการรีด  โดยใชหลักการณ ใหรีดเรียงตามลําดับ

จาก Diameter นอยไปมาก หรืออ่ืน ๆ  โดยใหมีการรีดขามลําดับนอยที่สุด ตาม
รายละเอียดตาราง ที่ 4.4 

ตารางที่ 4.4 การจัดทําตารางลําดับแผนงานการรีด 
 

ลําดับที ่ 1 2 3 4 5 
ขนาดสายไฟ 14, 12 , 

10 AWG 
8 AWG 6 AWG 4 AWG 3 AWG 

ลําดับที ่ 6 7 8 9 10 
ขนาดสายไฟ 2 AWG 1 AWG 1/0 AWG 250 MCM 2/0 AWG 
ลําดับที ่ 11 12 13 14 15 

ขนาดสายไฟ 300 MCM 3/0 AWG 350MCM 600 MCM 400 MCM 
ลําดับที ่ 16 17 18 19  

ขนาดสายไฟ 4/0 AWG 750MCM 500 MCM 1000 MCM  
 
2. ไดจัดใหมีระบบในการทําความสะอาดแปรงถาน (Contact Band Annealer) ทุก ๆ 

อาทิตย  โดยเริ่มประมาณ กลางเดือนธันวาคม 2544 เพ่ือลดปญหาสายขาด และสาย
มุด เนื่องจากคา % Elongation มีคาไมสมํ่าเสมอ ซึ่งจากการตรวจสอบแลวพบวา
ปญหาเกิดจากระบบหลอเย็นของ Annealer  และไดทําการแกไขคือไดติดตั้ง
เทอรโมมิเตอร เพ่ือวัดอัตราการไหลของน้ําหลอเย็นในระบบ และวัดอุณหภูมิในน้ําหลอ
เย็นที่จุดตาง ๆ  
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จากการศึกษาเกี่ยวกับเรื่องความเร็ว ในสวนเครื่องรีด พบวา จากการทําความ
สะอาดแปรงถาน สามารถเพิ่มความเร็ว ในระบบ โดยรวมไดประมาณ 10 % และพบ
ปญหาสําหรับสายตีเกลียวที่มีการเตรียมงานบอย เน่ืองจากสายขาด และ สายไมได
มาตรฐานนอยลง   

 
 

ขอมูลการทําความสะอาดแปรงถาน และ 

การใช CONTACT BAND เคร่ือง    x   MM 85   MMH 121   NH21 
 
 
ว/ด/ป น้ํายาที

ลาง 
จํานวน 
(ลิตร) 

จํานวน CONTACT 
BAND ที่เปลีย่น 

ผูปฏิบตั ิ หมายเหต ุ

2/1/02 UN-1850 5 - SJW ลางทําความสะอาดแปรงถาน 
7/1/02 UN-1850 5 - CNJ ลางทําความสะอาดแปรงถาน 

14/1/02 UN-1850 5 - CNJ ลางทําความสะอาดแปรงถาน 
      
      
      
      
      
      
      
      
      

 
 

รูปที่ 4.2 ตวัอยางเอกสารเกี่ยวกับการทําความสะอาดแปรงถานทีเ่ครือ่งรีด 
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ตารางที่ 4.5 แสดงจํานวนครั้งในการเตรยีมงานใหมเน่ืองจากสายขาดจะเห็นวา 
โดยรวมจํานวนครั้งในการเตรียมงานจะลดลง 

ตารางที่ 4.5 แสดงจํานวนครั้งในการเตรยีมงานใหม เน่ืองจากสายขาด 
(ขอมูลพฤศจกิายน 2544  - มกราคม2545)  

รายละเอียด พฤศจิกายน 2544 ธันวาคม 2544 มกราคม 2545 
2/0 AWG 4 3 2 
3/0 AWG 1 1 0 
500 MCM 3 2 1 

 
3. สําหรับปญหาในกรณีที่อุปกรณไมครบ ซึ่งทางโรงงานไดทําการสั่งซ้ืออุปกรณ และ

เครื่องมือ เชน Tooling ทั้งหมดมาถึงโรงงานเมื่อวันที่ 16 มกราคม 2545 
แผนการแกไขสําหรับเครื่องหุม 
1. ไดมีการจัดลําดับการหุมใหม โดยเรียงลําดับตามสี ตามตารางที่ 4.3   
2. ไดจัดทําระบบในการสอบกลับขอมูลที่จําเปนในการผลิต เชน การปรับคาความตึงของ

สาย รวมถึงศึกษาเกี่ยวกับความเร็ว ในแตละความยาว (ตามรูปที่ 4.3 และ 4.4) 
3. แกไขการวางแผนการผลิต โดยใหมีการผลิตใสลอเหล็ก และนํามากรอภายหลัง  แต

อยางไรก็ตามตองมีการเปรียบเทียบเกี่ยวกับตนทุน  และจากการศึกษา พบวาถา
สามารถเพิ่มความเร็วไดจากเดิม 10 % การกรอตัดแบงที่กรอจะคุมกวา แตถา เพ่ิม
ความเร็วไดไมถึง 10 % ใหทําการหุมและใสลอสําเร็จรูปที่เครื่องหุมเลย 

4. ไดมีการจัดทํามาตรฐานในการเปลี่ยนงานสําหรับในกรณีสายสีดํา คือจากเดิมเม่ือ
เปลี่ยนเปนสีดํา จะตองเปลี่ยน PVC จากสี Natural (สีใส) เปน PVC Black  เพ่ือ
ประหยัดคาวัตถุดิบ เน่ืองจากราคาของ PVC Black มีคาเทากับ PVC Nat    แตก็ตอง
เสียเวลาในการเตรียมงานนานกวาสีอ่ืน ๆ ซึ่งการศึกษาไดมีการตั้งคาความยาวของ 
และปริมาณของแมสีที่ตองใช คือ ถาการผลิตในครั้งนั้น ๆ ใชแมสี สีดํา มากกวา  10 
กิโลกรัม ใหทําการเปลี่ยนเปน PVC Black  แตถาใชนอยกวา 10 กิโลกรัม ใหใชการ
ผลิตเปน PVC Nat + แมสีสีดํา  
(ไดทําการคํานวณเปรยีบเทียบระหวางของเสียที่จะเกิดขึ้น จากการเปลี่ยนงาน , เวลาที่
เสียไปมากขึ้นจากการตองเปลี่ยน PVC ทั้ง Hopper   เทียบกับคาใชจายในสวนแรงงาน
ทางตรง และ โสหุยการผลิต) 

5. จัดทําตารางความยาวที่เหมาะสมตอการผลิตในแตละครัง้ โดยคํานวณ จากคาเปาหมาย
ของการสูญเสยี Copper และ PVC ที่ไดรับมาจากผูบริหาร มาทําการเปรียบเทยีบกับ
ยอดการสั่งซื้อ โดยเปรียบเทียบในรูป Inventory Turnover Day และ Days Sales 
Inventory   พรอมนําเสนอทางฝายผูบริหาร ใหจัดเก็บสายดังกลาวไว โดยทําเปน
ตารางสรุป ดังนี้. 
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สําหรับกรณีดังกลาวไดทําการศึกษาในสวนของผลิตภัณฑที่ความยาวไมมากนัก ในแต
ละการสั่งของทางลูกคา   

 
ตารางที่ 4.6  ความยาวที่เหมาะสมตอการผลิต และมูลคาของสินคาสําเร็จรูปที่เพ่ิมขึน้ รวมถึง 

Inventory Turnover Day (จํานวนรอบของสินคาสําเร็จรูป) 
 
ขนาดสายไฟ เฉลี่ยปริมาณการสั่งซื้อ  

ประจําเดือน 2544  
(x100 ft) 

ปริมาณ ที่เหมาะสม
กับการผลติ ในแตละ

ครั้ง 
(x1000 ft) 

Inventory Turnover 
Day 

12 AWG Pink 108 250 69 days 
10 AWG Brey 120 200 50 days 
2 AWG Black 90 135 42.6 days 
400MCM 6 13 65 days 
  

ซึ่งถาจากการคํานวณทั้งหมด จะมีผลใหยอด Days Sales Inventory สําหรับสินคา
สําเร็จรูป โดยรวมเพิ่มขึ้นจาก 25 วัน เปน 34 วัน 

 
 จากการเสนอเกี่ยวกับเรื่องดังกลาวใหฝายบริหารเมื่อธันวาคม 2544  ไดขอสรุปดังนี้ 

1. สําหรับสายที่ Inventory Days เกิน 55 วัน จะใหเก็บอยูในรูป Work In 
Process  คือ ใหเก็บในรูปตีเกลยีว เพ่ือจะไดทําใหความสูญเสียในสวนทองแดง 
เปนไปตามเปาหมาย  เน่ืองจากมีโอกาสเสี่ยง ถาลูกคาไมรับสายไฟดังกลาวใน
อนาคต  หรือมีการเปลี่ยนแปลงอ่ืน ๆ (ทองแดงสามารถนําไปหลอมใหมได 
100 % มูลคาที่สูญเสียไปไมมากนัก ในขณะที่มูลคาของ PVC เม่ือเปนของเสีย 
และนําไปขาย มูลคาจะลดลงไปกวา 90 %)  

2. สําหรับสายที่ Inventory Days นอยกวา 55 วัน สามารถใหเก็บในรูปสินคา
สําเร็จรูปได แตใหทางวางแผน ทําการผลิต และเก็บในลอที่ความยาวที่ลูกคาสั่ง
มามากที่สุด (ตามประวัติที่มีมา) เพ่ือปองกันปญหาตองกลับไปกรอใหม 
เน่ืองจากบรรจุในขนาดที่ไมเหมาะสม 
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Circuit Size     X Feeder Line Nowasil Multicore

Insulating Inner    X Jacketing

With Accumulator    X No. Accumlator

501 -1000 1001 -2000 3001 -4000 4001 -5000 > 10001
MPM MPM MPM MPM MPM

1
27 30 37 42 50

18 20 24 24 30

Opermaint สาธิต
Date  15 พฤศจิกายน 2544

350 MCM 18 20 27

3/0 AWG 25 35 42

ความเร็วที่ใชในการเดินเครื่อง (m/min )

ชนิดสาย

Cutting Length หมายเหตุ
0-500 2001 -3000 5001 -10000
MPM MPM MPM

 
 
 

รูปที่ 4.3   ตัวอยางเอกสารในการตรวจสอบความเร็วที่เกิดขึ้นจริง  
เพ่ือเปนขอมูลในการตรวจสอบ 
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ชื่อเครื่อง Feeder Line Order No. 102141 วันที่  7 กันยายน 2544
ชื่อผลิตภัณฑN 6 AWG กะ 1

Runing Line Speed (m/min) Bow/Rotor Speed (TPM)
Coiling Speed (1-10) ขนาด ไดรีด (mm)
ขนาด Guider / Die (mm) ขนาดไดตีเกลียว / เตบลิ้ง (mm
% ปรับความตึง Festoon เกียรทําเลย A/B
Temp Zone (oC) (PVC / Nylon Hot Diameter (mm)
Extruder PVC/Nylon (rpm) Cold Diameter (mm)

อื่น ๆ 

รายละเอียดปญหาและสาเหตุ
1.  ลอสายปอนเล็ก  การจายตองจายขึ้น Accum  ทําใหลอไมสามารถจายทันได
2.  สายหุมออกจากหัวหุม ลงน้ํา ทอลมเปาสายไมแหง ทําใหนําลงเครื่องมารคสาย  
ซึ่งสงผลใหตัวหนังสือไมติด เนื่องจากถังสีมีน้ําผสม

ขอเสนอแนะและความเห็น
1.  ลอสายปอนตองใสลอตั้งแต 48 นิ้วขึ้นไป
2.  ติด Air Wiper เพิ่ม และปรับปรุงแกไขระบบลม

Opermaint นิรันดร

- - - -
- - - -
- - - -
- - - -
- - - -

80 MPM 60 MPM - -
Card การเดินเครื่อง Card การเดินเครื่อง

ใบแจงคา Process Parameter ไมตรงกับ Process Card

รายละเอียด คาใน Process คาจริงใน รายละเอียด คาใน Process คาจริงใน

 
 
รูปที่ 4.4 เอกสารแจงคา Parameter ตาง ๆ ที่ไมตรงกับ Process Card เพ่ือเปนขอมูลให

ทางผูเกี่ยวของ เพ่ือตรวจสอบและแกไขปญหา 
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แผนการแกไขสําหรับเครื่องกรอ 
 
1. จากปญหาสําหรับเครื่องกรอ ที่มีปญหาเกี่ยวกับสายรั่ว จากสาเหตุดังกลาว ไดมีการ

ทบทวนระบบ Spark Test สําหรับเครื่องหุม ทบทวนเกี่ยวกับมอเตอรที่ใชขับสกรูของ
เครื่องหุม และไดทําการแกไขใหเหมาะสม แลวเสร็จเม่ือธันวาคม 2544 

 
ตารางที่ 4.7 เปรียบเทียบจํานวนครั้งในการเตรียมงาน ในสวนเครื่องกรอ เน่ืองจากปญหาสายรั่ว

ในเดือน กันยายน 2544 – มกราคม 2545 
 
รายละเอียด กันยายน 

2544 
ตุลาคม 
2544 

พฤศจิกายน 
2544 

ธันวาคม 
2544 

มกราคม 
2545 

12 AWG  Black  
จํานวนครั้งในการเตรียม
งาน เทียบตอ 1 ลอหุม 

2.3 ครั้ง 2 ครั้ง 2.4 ครั้ง 1.6 ครั้ง 1.2 ครั้ง 

 
 
4.2 การฝกอบรมพนักงาน และสงเสริมกิจกรรมการลดความสญูเสีย 
 
4.2.1 กิจกรรมสงเสริมการลดความสูญเสีย 
 
 ทางโรงงานที่ศึกษา ไดจัดกิจกรรม สัปดาหลดความสูญเสีย เพ่ือวัตถุประสงค ให
พนักงานตื่นตัว และมีจิตสํานึกที่ดี เกี่ยวกับกิจกรรมการลดความสูญเสีย โดยมีกิจกรรมตาง ๆ 
ตอไปน้ี 
 
1. ประกวดคําขวัญ และคํากลอนเกี่ยวกับการลดความสูญเสีย  
2. จัดทําบอรดเกี่ยวกับความสูญเสียที่เกิดขึ้น รวมถึงแนวทางในการแกไขปญหา เพ่ือให

พนักงานทุกคนรับทราบรวมกัน 
3. ไดจัดใหมีกิจกรรมพูดคุยกับหัวหนางานทุกเชา (Five Minute Talk) โดยมีหัวขอหลักคือ 

การลดความสูญเสีย และความปลอดภัย 
4. แจ งขอ มูลข าวสารต าง  ๆ  ที่ เปนผลเนื่ องจากกิจกรรมการลดความสูญเสีย  

ความกาวหนาและปญหาที่เกิดขึ้นใหพนักงานทุก ๆ คนรับทราบรวมกัน 
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4.2.2 การฝกอบรมพนักงาน 
 การดําเนินการลดความสูญเสีย นอกจากจะแกไขสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียแลว 
การฝกอบรมพนักงาน จะเปนวิธีการหนึ่งที่ทําใหพนักงานเขาใจ และทราบเหตุผล เกี่ยวกับ
ความจําเปนในการลดความสูญเสียทั้งในดานวัตถุดิบ และแรงงานทางตรงรวมถึงเปนการ
เผยแพรวิธีการปฏิบัติงานใหม และเทคนิค ใหม ๆ เพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นดวย 

วัตถุประสงค 
 
1. เพ่ือใหพนักงานทุกคนไดรับทราบแนวทางในการปฏิบัติงานถูกตอง ตามความ

รับผิดชอบของตนเอง  รวมถึงวิธีการปฏิบัติงานใหมที่ไดทําการแกไข เพ่ือให
สอดคลองกับการแกไขที่ไดจัดทําไป 

2. เพ่ือความมั่นใจวามีพนักงานที่มีความรู และระดับฝมือเหมาะสมกับตําแหนง
และลักษณะงานที่ทํา   

 
ประเภทของการฝกอบรม 
 
1. การปฐมนิเทศพนักงานใหม หรือการฝกอบรมพนักงานโอนยาย 

เพ่ือใหพนักงานทราบเกี่ยวกับนโยบาย ของบริษัททั้งหมด  ระบบคุณภาพ  
และกิจกรรมในการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น 

 
2. การฝกอบรมในงาน (On the Job Training) / การฝกทบทวนวิธีการทํางาน 

- ไดมอบหมายงานตาง ๆ ใหผูรับการอบรมลงมือกระทําภายใตการ
ควบคุมดูแล และใหคําชี้นําจากผูมีหนาที่ในการฝกอบรม 

- ผูมีหนาที่ในการฝกอบรมจะตองไดรับการยอมรับจากบริษัทวามีความรู
ความสามารถนั้นเปนอยางดี และสามารถถายทอดวิชาการใหผูอ่ืนไดดี
อีกดวย 

 
3. การฝกอบรมนอกงาน 

เปนการฝกอบรมในหองฝกอบรม หรือการสงออกไปอบรมนอกสถานที่ตาม
หลักสูตรมาตรฐานที่มีอยู 

 
หลักสูตรการฝกอบรมที่ไดจัดทํา เพ่ือลดความสูญเสยีที่เกิดขึ้นคือ 
 
1. การวิเคราะหสาเหตุ และการแกไขปญหา  ไดจัดทําการอบรมสําหรับระดับหัวหนางาน 

และพนักงานที่เปนตัวแทนในแตละสวนของแตละเครื่องจักร 
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2. การทํางานเปนทีม  เปนการอบรมพนักงานทุกคนในโรงงานใหมีจิตสํานึกเดียวกัน โดย
เนนใหทํางานเปนทีม  

3. สําหรับพนักงานใหมที่เริ่มรับเขามาตั้งแต พฤศจิกายน 2544 จะเพ่ิมหัวขอ การลดความ
สูญเสียในระบบการทํางาน เพ่ิมเติมเขาไปในหลักสูตรการปฐมนิเทศ 

4. Productivity   , Efficiency และ Yield สําหรับการผลิต ไดอบรมพนักงานในระดับ
ปฏิบัติงานทุกคน 

5. การอบรมเกี่ยวกับ Objective, Target และ Quality Plan สําหรับ ISO 9001-2000 
เน่ืองจากไดนําเรื่องการลดความสูญเสียเปนเปาหมายประจําป 

6. QC Story และ Seven Tools QC สําหรับพนักงานระดับหัวหนางาน และวิศวกร 
 
4.3 ข้ันตอนในการเก็บขอมูลความสูญเสีย 
 
4.3.1 การเก็บขอมูลความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ 
 

1. เม่ือเกิดวัตถุดิบที่เปนของเสียขึ้นที่เครื่องจักร เชน เศษสาย หรือ  PVC  ที่ไล
ออกมาจาก สกรูเปนหนาที่ของพนักงานประจําเครื่องจักร ทําการจดบันทึก 
ปริมาณ และชนิด รวมถึงรายละเอียด หรือสาเหตุ ของการ Scrap ลงในเอกสาร
ที่จัดเตรียมให 

2. จัดสงเอกสารใหทางฝายโรงงาน เพ่ือรับทราบ และแกไข และจัดสงเอกสารอีก
สําเนาใหฝาย Logistics  เพ่ือทําการรวบรวมขอมูล และสาเหตุ รวมถึงจัดทํา
เอกสารสรุป เกี่ยวกับรายละเอียดของ Scrap ที่เกิดขึ้นในแตละเดือน 

3. แตอยางไรก็ตาม ก็ไดเกิดปญหาเกี่ยวกับความถูกตองของขอมูล ตาม
รายละเอียดในขอ 4.4  ซึ่งในสวนที่เกี่ยวของคือ ฝายโรงงานและฝาย Logistics 
ไดทําการแกไขปรับปรุงเกี่ยวกับเอกสารที่ใชสําหรับการบันทึก ปริมาณ และ
สาเหตุของการ Scrap โดยไดจัดทําแกไขทั้งหมด 4 ครั้ง ดังรายละเอียดตอไปน้ี 
3.1 การแกไขครั้งที่ 1 ชวงเดือน มกราคม 2544 – เมษายน 2544 เปนเวลา 

4 เดือน 
3.2 การแกไขครั้งที่ 2 ชวงเดือน พฤษภาคม 2544 – กรกฎาคม 2544 เปน

เวลา 3 เดือน 
3.3 การแกไขครั้งที่ 3 ชวงเดือน สิงหาคม 2544 – พฤศจิกายน 2544 เปน

เวลา 4 เดือน 
3.4 การแกไขครั้งที่ 4 ชวงเดือน ธันวาคม 2544 – ปจจุบัน (กุมภาพันธ 

2545) เปนเวลา 3 เดือน 
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4.3.2 การเก็บขอมูลเกี่ยวกับการเวลาในการผลิต 
 
1. พนักงานในสวนเครื่องจักร เม่ือทํางานครบในแตละวันทํางาน ตองเขียน

รายงานใบบันทึกผลผลิตประจําวัน ซึ่งจะเปนรายงานสรุป เกี่ยวกับปริมาณ
ผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดในแตละวัน , เวลาในการเตรียมงาน , ความเร็วในการผลิต 
, เวลาในการรอ    รวมถึงสรุป ผลของผลิตภัณฑ วาดี หรือเสีย หรือ รอ
พิจารณาเปนตน 

2. สงตนฉบับ ใบบันทึกผลผลิตประจําวัน ใหทางฝายโรงงาน เพ่ือทําการ
ตรวจสอบ ปญหาที่เกิดในการผลิต รวมถึงคา Parameter ตาง ๆที่ใชผลิต  และ
สําเนาใบบันทึกผลผลิตประจําวัน ใหทางฝายวางแผนอีกชุดหนึ่ง เพื่อเปนการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดในแตละชวง รวมถึงใชติดตามผลิตภัณฑ ที่อยูใน
ระหวางการตรวจสอบจากแผนกประกันคุณภาพ 

 
4.4  การจัดทําระบบสารสนเทศ 
 
 ระบบสารสนเทศ เพ่ือใชในการควบคุมของเสีย คือระบบการจัดการขอมูลตั้งแตวิธีการ
จัดเก็บเพ่ือใหไดมาซึ่งขอมูลของความสูญเสีย จนถึงกระบวนการประเมินผลการดําเนนิงานการ
ผลิตในโรงงานวา การผลิตในสภาวะแตกตางกันทําใหเกิดความสูญเสียขึ้นอยางไร  ซึ่งจะทําให
ผูบริหารสามารถรับทราบขอมูลที่ถูกตองและทันตอเหตุการณ  สามารถที่จะควบคุมความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ ระบบสารสนเทศของโรงงานตัวอยางนี้ จาก
การศึกษาพบวา 

- ขาดการบันทึกที่ดี 
- ขอมูลที่ไดไมลงรายละเอียดสาเหตุ หรือปริมาณ อยางครบถวนสมบูรณ 
- ขาดภาพรวมของระบบการไหลของเอกสารและขอมูล   
- รูปแบบมาตรฐานในการเขียนบันทึกแตละสวนไมเหมือนกัน , ไมได

เปนมาตรฐานเดียวกัน 
- ในบางครั้งไมสามารถสอบกลับที่มาของเอกสารได  หรือไมมีการออก

เอกสารแตมีของเชน Scrap ออกไปจากเครื่องจักร นั้น ๆ  
- ไมมีการมอบหมายหนาท่ีชัดเจนวาเปนของหนวยงานใด ระหวาง 

โรงงาน หรือ Logistics 
จากปญหาที่เกิดขึ้น ไดทําการแจงเกี่ยวกับกรณีดังกลาวใหทางผูบริหารรับทราบ และ

ไดรับมอบหมายใหทางฝาย Logistics เปนฝายจัดทํา และติดตามระบบ โดยอาศัยความรวมมือ
จากทางฝายโรงงาน  ซึ่งทางฝาย Logistics ไดมีการกําหนด ขั้นตอนในการควบคุมเกี่ยวกับ
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เอกสาร ที่แจงเกี่ยวกับความสูญเสียที่เกิดขึ้น โดยไดเร่ิมมีการปรับปรุงระบบดังกลาวตั้งแต
มกราคม 2544 จนถึงปจจุบัน มกราคม 2545 ทั้งหมด 4 ครั้งดังรายละเอียดตอไปน้ี 

   
SCRAP 

Production Order. 8-02500-5   Reel No. 12536 

ชื่อสาย    300 THW  

ความยาว    60 เมตร 

ลักษณะสาย    สายหุม ,ตีเกลียว 

เหตุที่ Scrap    สาย Start ,กนลอ  

      

จากเครื่อง    Feeder  

OPERATOR    ขยัน  

วันที่    15/ธ.ค./43    OK โดย พิธี -PD Sup 

      
 

รูปที่ 4.5  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ที่ใชในการบันทกึขอมูล กอนมกราคม 2544 
 

ปรับปรุงครั้งที่ 1 (มกราคม 2544 – เมษายน 2544) 
1. ทางฝายโรงงาน เม่ือพบวามีของเสียที่เกิดขึ้นจะทําการออกเอกสาร Scrap ติด

ไปกับผลิตภัณฑ นั้น ๆ (ในกรณีเปนของเสียทีเกิดจากการเตรียมงาน) แตถา
เปนสายไฟที่ไมไดมาตรฐาน จะเปนหนาที่ของฝายประกันคุณภาพในการออก
เอกสาร Scrap ดังกลาว 

2. เม่ือทางสวน Scrap ไดรับของพรอมเอกสาร จะทําการรับเอกสารและสงมาให
ในสวนสํานักงาน เพ่ือทําการคียขอมูลและวิเคราะหขอมูลสงใหผูเกี่ยวของ  
(ตามรูปที่ 4.6) 

 
ปญหาสําหรับการปรับปรุงครั้งที่ 1 

1. เม่ือพนักงาน Scrap ไดรับเอกสารก็จะดึงเอกสารออกจาก ลอของเสียที่ไดรับมา 
และพบวาจํานวนเอกสารไมสอดคลองกับของเสียที่สงมาจริง 

2. รายละเอียดในการแจงวาเปนของเสียไมชัดเจนขอมูลในสวนวัตถุดิบ   พบวา 
ไมไดทําการระบุชนิดของวัตถุดิบ 

3. พนักงานในสวนโรงงาน บางสวนเม่ือทําการแจงวาเปนของเสียไมไดทําการชั่ง
น้ําหนักจริง แตเปนการประมาณ (เน่ืองจากไมมีตาชั่งในบริเวณปฏิบัติงาน) 
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TAG SCRAP

PO. No. 8-00201-5 Reel No. . 120
ชนิดสาย   120 THW
ความยาว_____70____ m.  น้ําหนัก_______-_______ kg.
ชนิด Scrap  Cu wire x Insulation

Strand Jacket

สาเหตุของ scrap
x Set up            สายกนลอ

ไล Compound PVC _________ / Nylon

น้ําหนักตัวนํา / OD Wire

สายผิด Spec
ความหนาฉนวนและเปลือก

                 สภาพผิวสาย

สายผิด spec อื่น ๆ _________________________

 อื่น ๆ ระบุ__________________________
เครื่องจักร______Multicore Line________________
Opermaint.__________อดุลย____________
วันที่______15/2/01_____

 
 

รูปที่ 4.6  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ที่ใชในการบันทกึขอมูล การปรับปรุงครั้งที่ 1 
 
ปรับปรุงครั้งที่ 2 (พฤษภาคม 2544 – กรกฎาคม 2544) 
 

1. ไดมีการออกแบบเอกสาร Scrap ใหม โดยมีรายละเอียดในสวนสาเหตุการเกิด
ของเสียใหเติมในเอกสารนั้น รวมถึงมีการแจกแจงรายละเอียดของชนิดของ
วัตถุดิบ และประเภทของ Scrap  เพ่ือใหรวดเร็ว และสะดวกกับการปฏิบัติงาน  
(ตามรูปที่ 4.7) 

2. ไดจัดใหมีการซื้อตาชั่ง มาใหในสวนเครื่องจักร ตาง ๆ เพ่ือใหทําการชั่งของ
เสียกอนจะสงไปกําจัด 
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TAG SCRAP

PO. No. 7-00501-1 Shop No./ขั้นตอน 12567 / Ins.
ชนิดสาย________300 MCM________
ความยาว__________ m.  น้ําหนัก________100______ kg.
ชนิด Scrap  Cu wire Insulation

Strand Cabling
Inner Jacket Jacket
Armoured

สาเหตุของ scrap
Set up            สายกนลอ

ไล Compound
PVC 70 X PVC105
FR PVC X Nylon

สายผด Spec
XLPE PE

                 สายผิด spec
Commissioning / ทดลอง

 อืน ๆ ระบุ__________________________
เครื่องจักร_______FEEDER LINE_________________
Opermaint.__________สาธิต________________
วันที่_______22/6/02___________

 
 

รูปที่ 4.7  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ที่ใชในการบันทกึขอมูล การปรับปรุงครั้งที่ 2 
 
ปญหาสําหรับการปรับปรุงครั้งที่ 2 

1. เน่ืองจากเอกสาร Scrap ที่แนบไปกับของเสียนั้นมีชองใหลงรายละเอียด 
เกี่ยวกับสาเหตุไมเพียงพอ ทําใหพนักงานไมไดลงรายละเอียดจนครบถวน
สมบูรณ 

2. พบวามีเอกสาร Scrap สูญหาย ไประหวางการขนสง หรือตั้งทิ้งไวและลมพัด
เอกสารที่ติดไปกับลอหาย 

3. พบวาบางครั้งมีของเสียท่ีเกิดขึ้นไดรวบรวมเก็บไวที่เครื่องจักรนั้น ๆ พอมี
ปริมาณมากคอยสงใหสวน Scrap เปนครั้ง ๆ ทําใหเกิดปญหาขอมูลมาลาชา 
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ปรับปรุงครั้งที่ 3 (สิงหาคม 2544 – พฤศจิกายน 2544) 

1. เน่ืองจากพบปญหาเกี่ยวกับเอกสาร Scrap จากการประชุมผูเกี่ยวของ จึงไดให
ลดรายละเอียดในสวน Tag Scrap ลง และไดจัดทําเอกสารตัวใหม คือ   
เอกสารใบรายงานของเสียประจําวัน ซี่งเอกสารนี้เปนเอกสารซึ่งทางพนักงาน
ทุกคนตองเขียนเพื่อแนบไปกับใบรายงานประจําวัน ซึ่งจะระบุรายละเอียดตาง 
ๆ ของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละวัน และลดการสูญหาย ของเอกสาร Scrap ที่
ติดที่ของเสียน้ัน ๆ (ตามรูปที่ 4.8) 

2. ขอมูลที่ฝาย Logistics ไดมาเพื่อประมวล คอนขางรวดเร็ว รวมถึงทางฝาย
โรงงานสามารถนําขอมูลจริงที่แนบกับใบรายงานประจําวันสามารถ วิเคราะห
ได 

 
ปญหาสําหรับการปรับปรุงครั้งที่ 3 

1. ในสวนเกี่ยวกับการลงรายละเอียดครบถวน พบวาลงรายละเอียดที่ตองการ
ครบถวน แลว เชนมาจากเครื่องไหน , เสียเพราะสาเหตุใด และใครเปนผูออก
เอกสาร 

2. เน่ืองจากพนักงานตองเขียนเอกสารคือใบรายงานประจําวัน รวมถึงใบรายงาน
ของเสียประจําวัน โดยมีรายละเอียดคลาย ๆ กัน ทําใหขอมูลของเสียที่เกิดขึ้น
จริง จากการชั่งจริง ในทุก ๆ สิ้นเดือน กับขอมูลจากเอกสารใบรายงานของเสีย
ประจําวัน มีคาความคลาดเคลื่อนกันคอนขาง 
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รูปที่ 4.8  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ที่ใชในการบันทกึขอมูล ในสวนเครื่องรีด 

 การปรับปรุงครั้งที่ 3 
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รูปที่ 4.9  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ที่ใชในการบันทกึขอมูล ในสวนเครื่องหุม 
การปรับปรุงครั้งที่ 3 
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ปรับปรุงครั้งที่ 4 (ครั้งลาสุด) (ธันวาคม 2544 – ปจจุบัน) 
 
 จากปญหาที่พบมาสําหรับ 3 ครั้งที่ผานมา ไดทําการวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหขอมูลมี
ปญหา เนื่องจากเอกสารที่สงมาใหพนักงานเครื่องมีจํานวนมาก และมีหลายเอกสาร พนักงาน
บางคนอาจจะไมเขาใจ หรือ ไมใหความรวมมือเทาใดนัก ดังน้ันจึงไดมีการวิเคราะหสาเหตุ 
เกี่ยวกับคาความคลาดเคลื่อนที่ไดมาวาเนื่องจากสาเหตุใด โดยใชวิธีการสอบถามสาเหตุจาก
พนักงานโดยใชหลัก 5 W , 1 H  และ ไดทําการวิเคราะหผลที่ไดรับมา ในสวนระดับหัวหนางาน
พบวา ปญหาที่ขอมูลมีความคลาดเคลื่อนมากมาจาก รายละเอียดในตารางที่ 4.8 
 
ตารางที่ 4.8  แสดงคาเปอรเซนตสาเหตทุี่มีความคลาดเคลื่อนของคาความสูญเสยีท่ีเกิดขึ้น เม่ือ

เทียบกบัคาจริงที่วัดไดทุก ๆ สิ้นเดือน 
 

สาเหต ุ  % ของสาเหตุที่ระบุโดยพนักงาน 
เอกสารที่มีใหแตละวันมากเกินไป มีการ
ซ้ําซอนของเอกสารมาก เน่ืองจากในใบ
รายงานประจาํวันมีขอมูลทีซ่้ํากัน ตองมา
เขียนลงในใบรายงาน Scrap ประจําวันอีก   

65 % 

ไมเขาใจวาตองลงรายละเอยีดอะไรบาง  21 % 
ไมเห็นความสาํคัญของใบรายงาน Scrap 
ประจําวัน 

9 % 

สาเหตุอ่ืน ๆ  5% 
 
 หลังจากทางกลุมผูดําเนินงานทราบปญหาเกี่ยวกับกรณีดังกลาวก็ไดทําการแกไข
ดังตอไปน้ี 

1. ทําการศึกษารายละเอียดที่ตองการทั้งหมดเกี่ยวกับความสูญเสียที่เกิดขึ้น และ
ทําการทบทวนเอกสารใบรายงานประจําวัน เพ่ือใหสอดคลองกับรายละเอียดที่
ตองการ ซึ่งจะทําใหสามารถลดเอกสาร เหลือเพียงแคใบรายงานประจําวัน   
และไดออกแบบใบ Scrap ใหมใหมีรายละเอียดไมซ้ําซอนกับเอกสารใบรายงาน
ประจําวัน (ตามรูปที่ 4.10) 

2. ทําการอบรมพนักงาน เกี่ยวกับใบรายงานผลประจําวัน ที่ไดทําการปรับปรุง
แกไข  เพ่ือใหเขาใจตรงกัน และอธิบายถึงความสําคัญของการควบคุมความ
สูญเสีย พรอมทั้งไดทําการบอกวัตถุประสงค และเปาหมายเกี่ยวกับการควบคุม
ความสูญเสียประจําป 

 



 88

3. ไดทําการเพิ่มเกี่ยวกับการประเมินผลพนักงาน ในสวนการเขียนใบรายงาน
ประจําวัน ในดานขอมูลถูกตองครบถวน และการควบคุมความสูญเสียใน
โรงงานเขาไปในการประเมินผลประจําวัน 6 เดือนในฝายโรงงาน 

4. จัดทําระบบเกี่ยวกับการสงขอมูลปอนกลับไปยังฝายโรงงาน  ในกรณีเกิดความ
สูญเสีย โดยทางฝาย Logistics จะสงขอมูลเกี่ยวกับ % ความสูญเสียที่เกิดขึ้น
ประจําสัปดาหใหทางฝายโรงงานรับทราบ เพ่ือจะไดรับทราบวาในขณะนี้มีคา 
%ความสูญเสียอยูที่เทาใด  จากเดิมสงทุก ๆ สิ้นเดือน เน่ืองจากติดปญหาวา
เอกสารมาไมครบถวน และไมถูกตอง 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.10  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ทีใ่ชในการบันทกึขอมูล การปรับปรุงครั้งที่ 4 

 
ผลของการปรบัปรุงในครั้งที ่4 
 
 หลังจากไดเร่ิมใชระบบดังกลาว มาประมาณกลางเดือนธันวาคม 2544 และอบรม
พนักงาน ครบทุกคน ในปลายเดือนธันวาคม 2544 พบวา % คาความคลาดเคลื่อนไดลดนอยลง    
โดยเปรียบเทียบเดือนพฤศจิกายน 2544 และเดือนธันวาคม 2544 ถึง 48 %  และเปรียบเทียบ
ระหวางเดือนพฤศจิกายน 2544 และเดือนมกราคม 2545 ถึง 86.4 % และเปรียบเทียบระหวาง
เดือนธันวาคม 2544 และเดือนมกราคม  2545  73.4%  
 
 
 
 
 
 
  

       TAG SCRAP
PO._____ 7-00102 -5_____ ขั้นตอนงาน  INS+JAC__
ชื่อสาย /ชื่อ Scrap ________ 500 MCM ___________________
ชนิด     Cu wire / Str / Ins / Cab / Tape / SWA / Inn / Jac
ปริมาณ __________ 22 ______________ m./ kg.
เครื่องจักร ______Feeder____________
Opermaint__________ พิเชษฐ ____________
วันที่____15/1/02______ กะ___1_____
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แตอยางไรก็ตามที่มีผลคาความคลาดเคลื่อนอยู เน่ืองจากสาเหตุตอไปน้ี 
 

1. ในการลงรายละเอียดความสูญเสียเปนการประมาณคาความยาว เนื่องจาก
ไมไดทําการวัดจริง (สําหรับการเตรียมงาน) 

2. มีคาการใชวัตถุดิบเผื่อที่ยอมรับได (% Usage) มากกวาคาที่ตั้งไว  ซึ่งอาจจะ
เกิดจากการใช Tooling ไมเหมาะสม คือใหญเกินไป ทําใหผลิตสายมาได
มากกวามาตรฐาน  (เปนสวนที่ทางโรงงานตองรับคาใชจายไปเอง ไมสามารถ
คิดในสวนน้ีใหกับลูกคาได) 

3.  ตาชั่งที่อยูประจําเครื่องเปนตาชั่งกิโลกรัมที่มีหนวยเปนกิโลกรัม ไมไดทําการ 
Calibrate เพราะเปนการประมาณคาน้ําหนัก   เพราะหลังจากทางสวน Scrap 
ไดรับก็จะมาทําการชั่งนํ้าหนักใหมรวมอีกครั้ง โดยตาชั่งที่มีการ Calibrate และ
มีหนวยละเอียดเปนทศนิยม 

 

Start

ฝายโรงงาน

เร่ิมกระบวนการผลิต

พิจารณาเศษวัสดุท่ีเกิดขึ้น
โดยมีการระบุในใบรายงานผล

ประจําวัน

ฝาย Logistics

ทําการรวบรวมขอมูล
จัดเก็บ และสรุปผล

ในกรณีเปนเศษวัสดุ
เชน

จากการเตรียมงาน

ทางฝาย QA
จะทําการออกเอกสาร
ใหทําการ Scrap สาย

ในกรณีที่พิจารณา
วาผลิตภัณฑนั้น
เปน Scrap

 
 

รูปที่ 4.11 แผนภูมิขั้นตอนเกี่ยวกับความสูญเสียทีเ่กิดขึ้น ในสวนวตัถุดิบ 
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4.5 เปรียบเทียบความสูญเสยีที่เกิดข้ึนในชวงกอนการปรับปรุง- ระหวางการปรับปรุง 
 จากการเก็บขอมูลเพ่ือตรวจสอบผลของการปรับปรุง ลด และควบคุมความสูญเสียตั้งแต
เดือน กรกฎาคม 2544 – มกราคม 2545  สามารถแสดงรายละเอียด ไดดังตารางดานลาง 
 

ตารางที่ 4.9 แสดงคาของ %  Copper  Scrap ที่เกิดขึน้ สําหรับการผลิตผลติภัณฑ 
ผลิตภัณฑ ม.ค.- 

มิ.ย. 44 
ก.ค. 44 ส.ค. 44 ก.ย. 44 ต.ค. 44 พ.ย. 44 ธ.ค. 44 ม.ค. 45 

สายสงออก
ตางประเทศ 

10.86 % 11.16 % 10.1 % 9.5 % 9.8 % 9.6 % 8.2% 7.72% 

ปริมาณการผลิต 
(MT) 

233.6 220.8 256 190 287 237 265 250 

สายในประเทศ 6.79 % 8.71 % 4.7 % 5.10 % 5.54 % 4.55 % 4.26% 4.15% 
ปริมาณการผลิต 

(MT) 
270.6 252.2 340.4 305.2 290 312.5 298 354 

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.9 แนวโนมสําหรับ % Copper Scrap มีแนวโนมลดลง 
 

ตารางที่ 4.10 แสดงสาเหตุของ  Copper  Scrap ที่เกิดขึน้ สําหรับผลติภัณฑตางประเทศ 

Copper (x 1000 kg) ก.ค 44 ส.ค 44 ก.ย.44 ต.ค.44 พ.ย44 ธ.ค ม.ค 45 รวม 
ทองแดง  
K Factor 

ความสญูเสีย 
ทั้งหมด (บาท) 

ความสญูเสีย 
เฉลีย่ (บาท) 

เตรียมงาน สายกนลอ รีด 2.59 2.71 1.90 2.95 2.39 2.28 2.03 16.85 4.21 323,674 46,239

เตรียมงาน สายกนลอ ตีเกลียว 7.76 8.14 5.69 8.86 7.17 6.84 6.08 50.54 12.64 971,021 138,717

เตรียมงาน สายกนลอ  หุม 5.17 5.43 3.79 5.91 4.78 4.56 4.05 33.70 8.42 647,347 92,478

เตรียมงาน สายกนลอ กรอ 1.72 1.81 1.26 1.97 1.59 1.52 1.35 11.23 2.81 215,782 30,826

สายไมไดคุณภาพ  4.93 5.17 3.61 5.63 4.55 4.35 3.86 32.09 8.02 616,521 88,074

อ่ืน ๆ 2.46 2.59 1.81 2.81 2.28 2.17 1.93 16.05 4.01 308,261 44,037

SUM SCRAP 24.64 25.86 18.05 28.13 22.75 21.73 19.30 160.46 40.11 3,082,607 440,372

ปริมาณการผลิตทองแดงทั้งหมด 220.8 256 190 287 237 265 250 1705.80   

% Scrap 11.16% 10.10% 9.50% 9.80% 9.60% 8.20% 7.72% 9.41%   

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.10 แนวโนมสําหรับมูลคาความสูญเสียมีแนวโนมลดลงและจาก
ตารางที่ 4.11 แสดงคารอยละสําหรับมูลคาความสูญเสียที่ลดลง 

ตารางที่ 4.11 แสดงมูลคาความสูญเสียของ ทองแดง 
หนวย : บาท ม.ค.-ม.ิย. ก.ค. ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 45 มูลคาลดลง 

ผลิตภัณฑสงออกตางประเทศ 487,015 430,519 496,736 346,770 540,346 437,103 417,469 370,784 23.87% 
ผลิตภัณฑในประเทศ 352,989 422,014 307,363 299,033 308,654 273,165 243,888 282,238 20.04% 
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ตารางที่ 4.12 แสดงคาของ % PVC  Scrap ที่เกิดขึ้นสําหรับการผลติ ผลิตภัณฑ 
ผลิตภัณฑ ม.ค.-มิ.ย.  

44 
ก.ค. 44 ส.ค. 44 ก.ย. 44 ต.ค. 44 พ.ย. 44 ธ.ค. 44 ม.ค. 45 

สายสงออก
ตางประเทศ 

12.24 % 12 % 10.98% 
 

11.25 % 11.1 % 10.95 % 9.51 % 9.29 % 

ปริมาณการใช 
PVC (MT) 

46.7 40.1 51.2 38 57.4 47.4 53 50 

สายในประเทศ 6.8 % 6.53 % 6.10% 5.9 % 6.0 % 5.8% 5.6 % 5.2 % 
ปริมาณการใช 

PVC (MT) 
65 55.5 74.9 67.1 63.8 68.8 65.6 74 

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.12 แนวโนมสําหรับ % PVC Scrap มีแนวโนมลดลง 
 

ตารางที่ 4.13 แสดงสาเหตุของ PVC  Scrap ที่เกิดขึ้น สําหรับผลติภัณฑตางประเทศ 

PVC (x 1000 kg) ก.ค ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย ธ.ค ม.ค รวม 
ความสญูเสีย 
ทั้งหมด (บาท) 

ความสญูเสีย 
เฉลีย่ (บาท) 

ไล PVC ท้ิง 1.83 2.14 1.62 2.42 1.97 1.92 1.77 13.66 1,022,731 146,104

เตรียมงาน สายกนลอ   2.02 2.36 1.80 2.68 2.18 2.12 1.95 15.10 1,130,387 161,484

สายไมไดคุณภาพ  0.96 1.12 0.86 1.27 1.04 1.01 1.16 7.42 555,664 79,381

sum scrap 4.81 5.62 4.28 6.37 5.19 5.04 4.88 31.31 2,343,704 334,815

ปริมาณการผลิตPVC ท้ังหมด 40.1 51.2 38 57.4 47.4 53 50 287.1  

% Scrap 12.00% 10.98% 11.25% 11.10% 10.95% 9.51% 9.75% 10.91%  

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.13 แนวโนมสําหรับมูลคาความสูญเสียมีแนวโนมลดลงและจาก
ตารางที่ 4.14 แสดงคารอยละสําหรับมูลคาความสูญเสียที่ลดลง 
 

ตารางที่ 4.14 แสดงมูลคาความสูญเสียของ PVC 
หนวย : บาท ม.ค.-ม.ิย. ก.ค. ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 45 มูลคาลดลง 

ผลิตภัณฑสงออกตางประเทศ 427,660 360,193 420,806 319,997 476,918 388,510 377,282 347,692 18.70% 
ผลิตภัณฑในประเทศ 330,850 271,278 341,996 296,336 286,537 298,693 274,980 288,034 12.94% 

 
ตารางที่ 4.15 แสดงคาของ % Nylon Scrap ที่เกิดขึ้น สําหรับการผลิตผลติภัณฑ 

ผลิตภัณฑ ม.ค.-มิ.ย.  
44 

ก.ค. 44 ส.ค. 44 ก.ย. 44 ต.ค. 44 พ.ย. 44 ธ.ค. 44 ม.ค. 45 

สายสงออก
ตางประเทศ 

12.52 % 12.3 % 11% 11.5 % 11.2 % 10.8 % 10.1 % 9.87 % 

ปริมาณการใช 
Nylon (MT) 

12 10.5 12.8 9.5 14.4 11.85 13.25 12.5 

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.15 แนวโนมสําหรับ % Nylon Scrap มีแนวโนมลดลง 
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ตารางที่ 4.16 แสดงสาเหตุของNylon  Scrap ที่เกิดขึ้น สําหรับผลติภัณฑตางประเทศ 
 

Nylon (x 1000 kg) ก.ค ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย ธ.ค ม.ค รวม 
ความสญูเสีย 
ทั้งหมด (บาท)

ความสญูเสีย 
เฉลีย่ (บาท) 

ไล Nylon ทิ้ง 0.49 0.54 0.42 0.61 0.49 0.51 0.47 3.52 359,234 51,319
เตรียมงาน สายกนลอ   0.54 0.59 0.46 0.68 0.54 0.56 0.52 3.89 397,048 56,721
สายไมไดคุณภาพ  0.26 0.28 0.22 0.32 0.26 0.27 0.25 1.85 189,071 27,010
sum scrap 1.292 1.408 1.093 1.613 1.280 1.338 1.234 9.257 945,353 135,050
ปริมาณการผลิตNylonทั้งหมด 10.5 12.8 9.5 14.4 11.85 13.25 12.5 84.800  
% Scrap 12.30% 11.00% 11.50% 11.20% 10.80% 10.10% 9.87% 10.92%  

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.16 แนวโนมสําหรับมูลคาความสูญเสียมีแนวโนมลดลงและจาก
ตารางที่ 4.17 แสดงคารอยละสําหรับมูลคาความสูญเสียที่ลดลง 
 

ตารางที่ 4.17 แสดงมูลคาความสูญเสียของ Nylon 
 
หนวย : บาท ม.ค.-ม.ิย. ก.ค. ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 45 มูลคาลดลง 

ผลิตภัณฑสงออกตางประเทศ 149,276 131,898 143,796 111,574 164,711 130,703 136,672 126,000 15.59% 
 
 
 แนวโนมของขอมูลความสญูเสียตาง ๆ หลังการปรับปรุงสามารถแสดงเปนหัวขอยอย ๆ 
ไดดังตอไปน้ี 
 
1) กราฟแสดงขอมูล % Copper Scrap  ที่เกิดขึ้นสาํหรับผลติภัณฑสงออกตางประเทศ
ภายหลังการปรับปรุง 
 
 เปนกราฟแสดงคาของ % Copper Scrap ที่เกิดขึ้นโดยเปรียบเทยีบกับขอมูลในเดือน
มิถุนายน  2544 – มกราคม 2545  จะเห็นวา  % Copper Scrap มีคาลดลงดังแสดงในกราฟ 
4.1  
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กราฟ ที่ 4.1 แสดงขอมูล % Copper Scrap สําหรับผลิตภัณฑ สายสงออกตางประเทศ  

 
2) กราฟแสดงขอมูล % PVC Scrap  ที่เกิดขึ้นสําหรับผลิตภัณฑสงออกตางประเทศ
ภายหลังการปรับปรุง 
 
 เปนกราฟแสดงคาของ % PVC Scrap ที่เกิดขึ้นโดยเปรียบเทียบกับขอมูลในเดือน
มิถุนายน  2544 – มกราคม 2545  จะเห็นวา % PVC Scrap มีคาลดลงดังแสดงในกราฟ 4.2  
 

 
กราฟ ที่ 4.2 แสดงขอมูล % PVC Scrap สําหรับผลติภัณฑ สายสงออกตางประเทศ  

 
3) กราฟแสดงขอมูล % Nylon Scrap  ที่เกิดขึ้นสําหรับผลิตภัณฑสงออกตางประเทศ
ภายหลังการปรับปรุง 
 เปนกราฟแสดงคาของ % Nylon Scrap ที่เกิดขึ้นโดยเปรียบเทียบกับขอมูลในเดือน
มิถุนายน  2544 – มกราคม 2545  จะเห็นวา % Nylon Scrap มีคาลดลง ดังแสดงในกราฟ 4.3  
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กราฟ ที่ 4.3 แสดงขอมูล % Nylon Scrap สําหรับผลติภัณฑ สายสงออกตางประเทศ  
 
4) กราฟแสดงขอมูล % Copper Scrap  ที่เกิดขึ้นสําหรับผลิตภัณฑที่ขายในประเทศ
ภายหลังการปรับปรุง  เนื่องจากไดเริ่มวิธีการลดความสูญเสียควบคูไปกับผลิตภัณฑที่สงออก
ตางประเทศดวย 
 
 เปนกราฟแสดงคาของ % Copper Scrap ที่เกิดข้ึนโดยเปรียบเทียบกับขอมูลในเดือน
มิถุนายน  2544 – มกราคม 2545  จะเห็นวา %  Copper Scrap มีแนวโนมลดลง ดังแสดงใน
กราฟ 4.4 ดังตอไปน้ี 
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กราฟ ที่ 4.4 แสดงขอมูล % Copper Scrap สําหรับผลิตภัณฑขายในประเทศ 
 
5) กราฟแสดงขอมูล % PVC Scrap  ที่เกิดขึ้นสําหรับผลิตภัณฑที่ขายในประเทศภายหลัง
การปรับปรุง  เนื่องจากไดเริ่มวิธีการลดความสูญเสียควบคูไปกับผลิตภัณฑที่สงออก
ตางประเทศดวย 
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 เปนกราฟแสดงคาของ % PVC Scrap ที่เกิดขึ้นโดยเปรียบเทียบกับขอมูลในเดือน
มิถุนายน  2544 – มกราคม 2545  จะเห็นวา %  PVC Scrap มีแนวโนมลดลง ดังแสดงใน
กราฟ 4.5 ดังตอไปน้ี 
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กราฟ ที่ 4.5 แสดงขอมูล % PVC Scrap สําหรับผลติภัณฑขายในประเทศ 
 
6) ขอมูลคา Machine Running Efficiency  ที่เกิดขึ้น ในชวงเดือนธันวาคม 2544- 
มกราคม 2545 
 
 เนื่องจากวาโปรแกรมสําหรับการคํานวณ ในสวนน้ีเร่ิมจัดทําเม่ือเดือนพฤศจิกายน 
2544 และไดเริ่มใชในเดือนธันวาคม 2544  ดังนั้นจึงมีผลแสดงในสวนตาง ๆ ดังนี้ 
 
 การคิดคา Efficiency  คือ  นําผลผลิตที่ผลิตไดจริง นํามาหารดวย ผลผลิตที่ควรจะได 
(จากการคํานวณจากมาตรฐานการทํางาน) จะเห็นวา % Efficiency ในสวนเครื่องจักรมีคา
เพ่ิมขึ้น ดังตารางที่ 4.18 
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ตารางที่ 4.18 เปรียบเทียบ Machine Running Efficiency ในสวนเคร่ืองจักรตางๆ ในเดือน 
ธันวาคม 2544 – มกราคม 2545 

 
เครื่องจักร ธันวาคม 

2544 
มกราคม 

2545 
หมายเหต ุ

เตาหลอม 92 % 95.1 % เดือนธันวาคม ไดมีการเปลี่ยน
เทอรโมมิเตอร 

เครื่องรีด 52 % 70 % Tooling สําหรับเครื่องรีด มาครบ 
2 ชุด ในวันที ่15 มกราคม 2545 

เครื่องตีเกลียว 66.1 % 77.9 % เดือนมกราคม 2545 พบปญหา 
เกี่ยวกบั % Elongation นอยลง 

เครื่องหุม 70.5 % 83 % ไดมีการปรับปรุงความเรว็
มาตรฐานการทํางานใหม โดยให
สอดคลองและเหมาะสมกับการ
ปฎิบัติงานจรงิ 

เครื่องกรอ 77.3 % 78.9  %  
 
7) ขอมูลเกี่ยวกับความเร็วที่เกิดขึ้นเปรียบเทียบในชวงเดือนมิถุนายน 2544 – มกราคม 
2545  ตามขนาดของสาย พบวา ชวงของการปรับปรุงความเร็วมีคาเพิ่มขึ้น 
 

ตารางที่ 4.19  เปรียบเทียบ ความเรว็ในการผลิตหนวยเปน เมตรตอนาที (MPM) 
 สําหรับการผลิตสายไฟฟาสงออกตางประเทศ ตั้งแตเดือนมิถุนายน 2544 -  มกราคม 2545 

 
ขนาดของสาย ม.ค.-มิ.ย.  

44 
ก.ค. 44 ส.ค. 44 ก.ย. 44 ต.ค. 44 พ.ย. 44 ธ.ค. 44 ม.ค. 45 

12 AWG 150  150 150 150 170 170 170 180 
3/0 AWG 37 37 40 40 40 42 42 45 
350 MCM 18 18 20 20 20 24 24 24 
500 MCM 10 10 10 11 11 12 12 12 
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จากตารางที่ 4.20 เปรียบเทียบรอยละของความเร็วที่เพ่ิมขึ้น พบวาความเร็วในการผลติ
เพ่ิมขึ้นประมาณ 20 เปอรเซนต 

ตารางที่ 4.20  เปอรเซนตเปรียบเทยีบความเร็วที่เพ่ิมขึน้สําหรับสายสงออกตางประเทศ 
 

ขนาดสาย กลุมของสายไฟ เปอรเซนตความเร็วที่
เพ่ิมขึ้น (ม.ค. 45- มิ.ย. 44) 

12 AWG Circuit Size 20 % 
3/0 AWG Medium Size 21.6 % 
350 MCM Feeder Size 22.2% 
500 MCM Feeder Size 20 % 

 
8) สําหรับความเร็วที่เพ่ิมขึ้นทําใหสามารถทําใหมีการผลิตเพ่ิมขึ้นในสายที่ทําการศึกษาดัง   

ตารางที่ 4.21 
 

ตารางที่ 4.21  เปรียบเทียบ ผลผลติทีส่ามารถผลติไดเพ่ิมขึ้น ตอชั่วโมงทํางาน 
 

ขนาดสาย ปริมาณที่ผลติได 
กอนปรับปรุง ตอชั่วโมง 

ปริมาณที่ผลติได 
หลังปรับปรุง ตอชั่วโมง 

12 AWG 9000 เมตร 10,800 เมตร 
3/0 AWG 2220 เมตร 2700 เมตร 
350 MCM 1080 เมตร 1440 เมตร 
500 MCM 600 เมตร 720 เมตร 

 
 
4.6 ตนทุนการผลิตสําหรับสายสงออกตางประเทศ 

ตนทุนการผลติ – เปนคาใชจายรวมของคาวัสดุ คาแรงงาน และคาโสหุยการผลติ  ที่
กําหนดจากรายงานใชจายตาง ๆ ในระหวางกระบวนการผลิต 
 ตนทุนในการผลิตสนิคา 1 หนวย 
  ตนทุนวตัถุดบิทางตรง  
  คาแรงงานทางตรง   
  คาใชจายการผลิต   
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4.5.1 ตนทุนวตัถุดบิทางตรง 
 
ตนทุนวตัถุดบิทางตรงสําหรับสายสงออกตางประเทศ แบงเปน 4 สวนหลัก ๆ ไดแก 
1. ทองแดง   
2. PVC   
3. Nylon 
 

 
ทองแดง 
 ตนทุนวัตถุดิบในสวนทองแดง คิดมาจาก 
   

ราคาทองแดงมาตรฐาน  x (ปริมาณวัตถุดิบที่ใช + Scrap ที่เกิดขึ้น) 
 

โดยในสวน Scrap จะมีคา K Factor ซึ่งเปนคาคงที่ ที่ใชไปคูณกับ % Scrap 
เน่ืองจากวาในกระบวนการผลิตสายไฟฟา ในสวนทองแดงสามารถกลับไป หลอมใหมได ดัง
รายละเอียดตารางที่ 4.22 

 
ตารางที่ 4.22 แสดงปริมาณวัตถุดิบ คือทองแดงในการผลิตสายแตละชนิด 

 
ปริมาณทองแดง ที่ใชในการผลิตสาย (กิโลกรัม / สายไฟ 1000 เมตร) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง Size Usage K Factor 
% Scrap Copper Usage % Scrap Copper Usage 

12 AWG 29.51 0.25 10.86 % 30.311 7.72 % 30.08 
3/0 AWG 540 0.25 10.86 % 554.661 7.72 % 550.422 
500 MCM 1598 0.25 10.86 % 1641.39 7.72 % 1628.84 
 
 ในสวนราคาของทองแดง คิดจาก ราคามาตรฐานการซื้อขายโลก (LME) บวกกับ คา 
Premium , Clearing และคา  Import Duty  โดยในสวนการวิเคราะหนี้จะใช LME = 70 
cent/pound  และคา อ่ืน ๆ มีคาเทากับ 0.15447 US$/kg และ Import Duty = 1 % 
ซึ่งเปนราคาทองแดงมาตรฐาน คือ 1.7077 US$ / Kilogram (Copper) 
 
P V C 
 ตนทุนวัตถุดิบในสวน PVC คิดมาจาก 
   

ราคา PVC มาตรฐาน  x (ปริมาณ PVC ที่ใช + Scrap ที่เกิดขึ้น) 
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แสดงการคํานวณตนทุนการผลิตสําหรบั PVC ดังรายละเอียดตารางที่ 4.23 
ตารางที่ 4.23 แสดงปริมาณวัตถุดิบ คือ PVC ในการผลติสายแตละชนิด 

 
ปริมาณ PVC ที่ใชในการผลิตสาย (กิโลกรัม / สายไฟ 1000 เมตร) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง Size Usage 
% Scrap PVC Usage % Scrap PVC Usage 

12 AWG 6.37 12.24 % 7.15 9.29 % 6.962 
3/0 AWG 123 12.24 % 138.055 9.29 % 134.427 
500 MCM 170.5 12.24 % 191.37 9.29 % 186.34 

 
 ในสวน PVC ไมมีคา K Factor เน่ืองจากวา ในสวน PVC ไมสามารถนํามาหลอมใหม 
หรือนํามาผลิตใหมไดเหมือนทองแดง 
 ราคา PVC มาตรฐาน คอืราคา PVC บวกกบัคา Clearing ตาง ๆ  ซึ่งราคา PVC 
มาตรฐานคือ 1.6634  US$ / Kilogram (PVC) 

 
Nylon 
 ตนทุนวัตถุดิบในสวน Nylon คิดมาจาก 
   

ราคา Nylon มาตรฐาน  x (ปริมาณ Nylon ที่ใช + Scrap ที่เกิดขึ้น) 
 
แสดงการคํานวณตนทุนการผลิตสําหรบั  Nylon ดังรายละเอียดตารางที่ 4.24 

ตารางที่ 4.24 แสดงปริมาณวัตถุดิบ คือ  Nylon ในการผลิตสายแตละชนิด 
 

ปริมาณ Nylon ที่ใชในการผลิตสาย (กิโลกรัม / สายไฟ 1000 เมตร) 
กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง Size Usage 

% Scrap Nylon Usage % Scrap Nylon Usage 
12 AWG 1.85 12.52 % 2.082 9.87 % 2.033 
3/0 AWG 24.87 12.52 % 27.984 9.87 % 27.325 
500 MCM 46.4 12.52 % 52.21 9.87 % 50.98 

 
 ในสวน PVC ไมมีคา K Factor เน่ืองจากวา ในสวน PVC ไมสามารถนํามาหลอมใหม 
หรือนํามาผลิตใหมไดเหมือนทองแดง 
 ราคา PVC มาตรฐาน คอืราคา PVC บวกกบัคา Clearing ตาง ๆ  ซึ่งราคา PVC 
มาตรฐานคือ 1.6634  US$ / Kilogram (PVC) 
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ตารางที่ 4.25 สรุปตนทุนการผลิตในสวนวัตถุดิบ 
 

สรุปตนทุนการผลิตในสวนวัตถุดิบ – US$ / 1000 เมตร 
12 AWG 3/0 AWG 500 MCM วัตถุดิบ ราคา 

(US$/kg) กอน 
ปรับปรุง 

ระหวาง
ปรับปรุง 

กอน 
ปรับปรุง 

ระหวาง
ปรับปรุง 

กอน 
ปรับปรุง 

ระหวาง
ปรับปรุง 

Copper 1.7077 51.76 51.36 947.2 939.95 2803 2781.57 
PVC 1.6634 11.89 11.58 229.74 223.61 318.35 309.96 
Nylon 2.2695 4.72 4.61 63.61 62.01 118.49 115.7 

ตนทุนวัตถุดิบ(US$/km) 68.37 67.55 1240.55 1225.57 3239.84 3207.23 
 ตารางสรุปตนทุนวตัถุดิบสําหรับสายตางประเทศ จะเห็นวาตนทุนวัตถุดิบลดลง 
 
4.5.2 ตนทุนแรงงานทางตรง 
 
 ตนทุนแรงงานทางตรง ไดคํานึงถึงในสวน เครื่องจักรตาง ๆ โดยคดิจาก โ 
 
 

ตนทุนแรงงานทางตรง =  คาแรง x จํานวนพนักงาน x เวลาในการผลิตงาน 
 
 
แสดงการคํานวณตนทุนการผลิตในสวนแรงงานทางตรง ดังรายละเอียดตารางที่ 4.26,4.27 และ 
4.28 จะเห็นวาเมื่อมีการผลิต ที่ความเรว็เพ่ิมขึ้น ตนทุนแรงงานทางตรง จะมีมูลคาลดลง 
 

ตารางที่ 4.26 ตนทุนแรงงานทางตรง สายเบอร 12 AWG  
 

ตนทุนแรงงานทางตรง ในการผลิตสาย 12 AWG – 1000 เมตร 
กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง เครื่อง คาแรง

(บาท/ชม) 
%Performance  
%Attendance 

จําน
วน เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด 

เตาหลอม 0.5 Baht / kg 15.2 15.2 
รีด # 1 80 70% 3 5 min 28.57 5 min 28.57 
รีด # 2 75 70% 1 20 min 35.71 20 min 35.71 

ตีเกลียว 1 60 65% 1 20 min 30.77 20 min 30.77 
Circuit Size 82 65% 3 16 min 100.92 12 min 75.69 

Coling 65 60% 1 16 min 30.49 16 min 30.49 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (บาท) 241.66  216.43 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (US$) 5.37  4.81 
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ตารางที่ 4.27 ตนทุนแรงงานทางตรง สายเบอร 3/0 AWG 
 

ตนทุนแรงงานทางตรง ในการผลิตสาย 3/0 AWG – 1000 เมตร 
กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง เครื่อง คาแรง

(บาท/ชม) 
%Performance  
%Attendance 

จําน
วน เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด 

เตาหลอม 0.5 Baht / kg 280 280 
รีด # 1 80 70% 3 40 min 228.57 40 min 228.57 

ตีเกลียว 2 60 65% 4 60 min 600 60 min 600 
Feeder Size 85 63% 3 42 min 283.33 31 min 209 

Packing 65 60% 3 34 min 189.1 34 min 189.1 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (บาท) 1581  1506.67 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (US$) 35.12  33.48 

 
 

ตารางที่ 4.28  ตนทุนแรงงานทางตรง สายเบอร 500  MCM 
 

ตนทุนแรงงานทางตรง ในการผลิตสาย 500 MCM – 1000 เมตร 
กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง เครื่อง คาแรง

(บาท/ชม) 
%Performance  
%Attendance 

จําน
วน เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด 

เตาหลอม 0.5 Baht / kg 820 820 
รีด # 1 80 70% 3 60 min 342.85 60 min 342.85 

ตีเกลียว 2 60 65% 4 50 min 500 50 min 500 
Feeder Size 85 63% 3 120 min 784.62 100 min 674.6 

Packing 65 60% 1 20 min 34.03 20 min 34.03 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (บาท) 2481.5  2371.48 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (US$) 55.14  52.7 

 
4.5.3 โสหุยการผลติ 
 
 เน่ืองจากในหลักการคิด โสหุยการผลิตในสวนโรงงานดังกลาว ทางฝายบัญชีไดมี
หลักเกณฑในการคิดคาโสหุยที่เกิดขึ้นในการผลิตจริง โดยแบงเปน 2 สวน คือผลิตภัณฑใน
ประเทศ และผลิตภัณฑตางประเทศ 
 และจากเหตุผลวาผลิตภัณฑตางประเทศ เปนสวนเพ่ิมในการผลิตที่นอกเหนือจาก 
นโยบาย และเพื่อใหสอดคลองในแนวทางปฏิบัติเดียวกันกับโรงงานอีกสาขาที่สมุทรปราการ ใน
สวนโสหุยการผลิตในสวนคาเสื่อมราคาทั้งหมด (เปนโสหุยการผลิตคงที่ที่มีมูลคามากที่สุด) จะ
ใหเปนตนทุนในสวนผลิตภัณฑในประเทศ ทั้งหมด 
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 ดังนั้นเกี่ยวกับโสหุยการผลิต ซึ่งในกรณีศึกษานี้จะคิด ในสวนคาไฟ , คาตรวจสอบ , คา
ขนสง ,คาบรรจุภัณฑ (Packaging) และคาอ่ืน ๆ โดยปนกับผลิตภัณฑในประเทศ โดยมีฐาน
กําหนดการผลิตคือ จํานวนน้ําหนักของทองแดง ทั้งหมดที่ผานการผลิตทั้ง Process 
 จากขอมูลโสหุยการผลิตของเดือนมิถุนายน 2544  

โสหุยการผลิตคงที่ ซึ่งไดแก คาไฟ , คาตนทุนบริการ  คาใชจายทั้งหมดเทากับ 
772,000 บาท  ในเดือนมิถุนายน 2544 มีการผลิตสายไฟฟา 520 MT เปนสายไฟฟาในประเทศ 
320 MT และสายไฟฟาตางประเทศ 200 MT ดังน้ันโสหุยการผลิตคงที่สําหรับสายไฟฟา
ตางประเทศ คือ 297,000 บาท 

โสหุยการผลิตแปรผัน สําหรับการคํานวณ คือคาไฟ ,คาตรวจสอบ , คาบรรจุภัณฑ ,คา
ซอมบํารุง 

โสหุยการผลิตแปรผัน คือ 1.5 บาท / น้ําหนักทองแดง (สําหรับ Circuit Size) 
โสหุยการผลิตแปรผัน คือ 0.72 บาท / น้ําหนักทองแดง  (สําหรับ Medium Size) 
โสหุยการผลิตแปรผัน คือ 0.57 บาท / น้ําหนักทองแดง  (สําหรับ Feeder Size) 
หลังจากไดโสหุยการผลิตรวม ตอนํ้าหนักทองแดง ก็แปลงใหเปน โสหุยการผลิตรวม 

ตอความยาว ดังรายละเอียดการคํานวณ ในตารางที่ 4.29 
 
ตารางที่ 4.29 แสดงคาโสหุยการผลิต ของผลิตภัณฑ ในเดือนมิถุนายน 2544 

 
ผลิตภัณฑ โสหุยการ

ผลิตคงที่ 
(บาท) 

โสหุยการผลิต
แปรผัน (บาท) 

โสหุยการผลิต
ทั้งหมด (บาท) 

ปริมาณ 
(km) 

โสหุยการ
ผลิต 

(บาท/km) 

โสหุยการ
ผลิต 

(US$/km) 
12 AWG 25,408 58,066 83,474 677 123.3 2.74 
3/0 AWG 45,765 32,821 78,586 84 935.55 20.79 
500 MCM 48,816 35,339 84,155 37.5 2244.15 49.87 
อื่น ๆ 177,011  436,278 613,289 N/A 
  
 เน่ืองจากคาโสหุยการผลติ มีคาประมาณ 1 % ของตนทุนการผลิตทัง้หมด ดังน้ัน
จึงถือวาคาโสหุยการผลติ ในสวนการคิดตนทุนของแตละเดือนใหยึดใชคาน้ีเปนเกณฑ 
 
 จากขอมูลดานตนสามารถสรุปรายละเอียดเกี่ยวกับตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นทั้งหมด ดัง
ตารางที่ 4.30 ซึ่งแสดงใหเห็นวาตนทุนการผลิตชวงระหวางทําการลดความสูญเสยีมีคานอยกวา 
กอนทําการลดความสูญเสีย 
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ตารางที่ 4.30  แสดงตนทุนการผลิตเปรียบเทียบกอน และระหวางทําการลดความสญูเสีย 
ตนทุนการผลติในชวง 6 เดือนแรก 

ป 2544  
(US$ / 1000 m) 

ตนทุนการผลติจริง ในเดือน
มกราคม 2545 

(US$ / 1000 m) 

รายละเอียด 

12 AWG 3/0 AWG 500 MCM 12 AWG 3/0 AWG 500 MCM 
Raw Material 68.37 1240.55 3239.84 67.55 1225.57 3207.23 
Direct Labor 5.37 35.12 55.14 4.81 33.48 52.7 
FOH 2.74 20.79 49.87 2.74 20.79 49.87 
Total Cost 76.48 1296.46 3344.85 75.1 1279.84 3309.8 
 
ตารางที่ 4.31  ตารางแสดงตนทุนกอนการปรับปรุง และระหวางการปรับปรุง (มกราคม 2545) 

ชนิดสาย ตนทุนกอนการปรับปรุง ตนทุนระหวางการปรับปรุง % 
12 AWG 76.48 75.1 1.81% 
3/0 AWG 1296.46 1279.84 1.28% 
500 MCM 3344.85 3309.8 1.10% 

เฉลี่ยตนทุนการผลิตระหวางการปรับปรุง มีคาลดลงจากกอนการปรับปรุงประมาณ 1.3 % 
 

ตารางที่ 4.32  ตารางสรุปแสดง ตนทุนวตัถุดิบที่ลดลง เทียบกบัตนทุนการผลติทัง้หมด 
ชนิดสาย ตนทุนวตัถุดบิ 

กอนการปรับปรุง 
ตนทุนวตัถุดิบ 

ระหวางการปรับปรุง 
%ตนทุน 

วัตถุดิบลดลง 
% ตนทุนการ

ผลิตทั้งหมดลดลง 
12 AWG 68.37 67.55 1.2% 1.81% 
3/0 AWG 1240.55 1225.57 1.21% 1.28% 
500 MCM 3239.84 3207.23 1% 1.10% 
เน่ืองจากตนทุนวตัถุดิบลดลงประมาณ 1.2 % ทําใหตนทุนการผลติลดลงประมาณ 1.3 % 
 
โครงสรางตนทุนสําหรับการผลิตสําหรับสายไฟฟาตางประเทศ 
  กอนการปรับปรุง           หลังการปรับปรุง 

0%

50%

100%

FOH 3.58% 1.60% 1.49%

DM 7.02% 2.71% 1.65%

RM 89.40% 95.69% 96.86%

12 AWG 3/0 AWG 500 MCM
0%

50%

100%

FOH 3.65% 1.62% 1.51%

DM 6.40% 2.62% 1.59%

RM 89.95% 95.76% 96.90%

12 AWG 3/0 AWG 500 MCM

 



 
บทที่ 5 

 
สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 

 
 จากการวิจัยและดําเนินการลดความสูญเสียในโรงงานตัวอยาง โดยมีขอบเขตใน
การศึกษาคือสายไฟฟาที่ผลิตเพ่ือสงออกตางประเทศ 
 
  ความสูญเสียที่เนนในการศึกษาคือดําเนินการในการลด ของเสีย (Scrap)  ซึ่งหมายถึง
ของเสียในกระบวนการผลิตที่คาดหมายและไมไดคาดหมายการเกิดของเสีย  ซึ่งกระบวนการใน
การทํางานไดศึกษาเกี่ยวกับการลดความสูญเสียได 2 สวนคือ 
 

1. การลดความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ คือ ทองแดง , พลาสติก (PVC) และ Nylon 
2. การลดเวลาในการดําเนินการผลิต  

 
การดําเนินงานลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
 
 การศึกษาและวิเคราะหขอมูลของโรงงาน ไดทําการศึกษาเมื่อเดือน มิถุนายน 2544 – 
กรกฎาคม 2544 และไดเร่ิมดําเนินการปรับปรุง และแกไข ประมาณ 7 เดือน คือตั้งแตเดือน
กรกฎาคม 2544 – มกราคม 2545    โดยใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการตาง ๆ เชน การใช
เทคนิคในการวิเคราหสาเหต ุเชนการใชแผนภูมิกางปลา , เทคนิคการควบคุมกระบวนการผลิต 
, เทคนิคการวางแผนกระบวนการผลิต  ,การฝกอบรม เปนตน 
 
 ซึ่งสาเหตุของปญหาความสูญเสียตาง ๆ ที่เกิดขึ้นน้ีสามารถแบงออกตามสาเหตุหลัก 
คือ 

1. คนงาน (Man) 
2. เครื่องจักร และอุปกรณ (Machine and Equipment) 
3. วัตถุดิบ (Material) 
4. วิธีการทํางาน (Method) 
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นอกจากนี้ยังไดเปนสวนหนึ่งในการจัดทําระบบสารสนเทศในการควบคุมการผลิต และ
ระบบในการจัดเก็บขอมูลเกี่ยวกับ Scrap  ที่เกิดขึ้นในโรงงาน   

 
5.1 สรุปผลการดําเนินงานและความสูญเสียที่เกิดข้ึน 
 
 จากการดําเนินงานลดและควบคุมความสูญเสียที่เกิดขึ้น ตั้งแตเดือนกรกฎาคม 2544 
ถึงเดือนมกราคม 2545  สามารถสรุปผลการดําเนินงานแยกตามระยะเวลาไดดังนี้ 
 

• ชวงเวลากอนการดําเนินงาน หมายถึง ระยะเวลาที่ใชในการเริ่มเก็บขอมูลและ
วิเคราะหสภาพปญหาของความสูญเสียที่เกิดขึ้น (ตั้งแตเดือนมกราคม 2544 – 
กรกฏาคม 254) 

• ชวงเวลาระหวางการดําเนินงาน  หมายถึงระยะเวลาในการลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้น โดยเริ่มปฏิบัติตั้งแตเดือน กรกฎาคม 2544  ถึงเดือน มกราคม 2545  
โดยการแกไขปญหา ทั้งหมด จะเร่ิมเสร็จสมบูรณ เม่ือเดือนธันวาคม 2544 

 
ปจจัยเกี่ยวกับคน (Man) 
 

- ไดจัดใหมีการเพิ่มหัวขอการลดความสูญเสียใหกับพนักงานใหม ในกา
อบรมปฐมนิเทศพนักงานใหม  รวมถึงมีการแจงวัตถุประสงคและเปาหมาย
เกี่ยวกับเรื่องดังกลาว ใหทราบ เพ่ือใหพนักงานใหมมีความรูสึกในดานบวก 
เกี่ยวกับวิธีการทํางานที่จะลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น  
- ไดมีการอบรมซ้ํา ในสวนพนักงานที่เหลือทั้งหมด เกี่ยวกับการลดความ
สูญเสียที่เกิดขึ้น  มีการแจงขาวสารตาง ๆ ที่เกี่ยวของ วัตถุประสงค และ
เปาหมายในการลดความสูญเสียในโรงงาน 
- มีการจัดกิจกรรมเกี่ยวกับการลดความสูญเสียใหพนักงานมีสวนรวม 
เพ่ือใหพนักงานมีความเขาใจ และมีทัศนคติทางบวก กับเร่ืองนี้ รวมถึงไดเพ่ิม
หัวขอการลดความสูญเสียเขาไปในกิจกรรมพูดคุยกับหัวหนางานทุกเชา (Five 
Minute Talk) 
- การใหมีการประเมินผลการทํางานของพนักงานเปนรายบุคคล  
เกี่ยวกับการลดความสูญเสีย  ซึ่งจะมีผลตอการขึ้นคาแรง  ทําใหพนักงานมี
ความกระตือรือรนที่จะทาํงานใหดีขึ้น 
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ปจจัยเกี่ยวกับเครื่องจักร และอุปกรณ (Machine and Equipment) 
   

- ไดมีการกําหนดใหพนักงานประจําเครื่องมีสวนรวมในการดูและ
เครื่องจักร โดยใหมีการตรวจสอบความพรอมเครื่องจักรในการผลิต (ไดระบุไว
ในวิธีการปฏิบัติงาน)  รวมถึงมีการแจงเกี่ยวกับความเร็ว หรือคาพารามิเตอร
ตาง ๆ ที่ผิดไปจากเอกสารการผลิต และปญหาตาง ๆ เพ่ือใหเขาใจ และมี
ความรูสึกมีสวนรวม 
- สําหรับอุปกรณที่ยังมีไมครบ เชน Tooling ไดทําการจัดซื้อ และได
ครบถวนเม่ือ 15 มกราคม 2545 
- ปญหาในสวนของอุปกรณของเครื่องจักรมีไมครบถวนเชน Color Feed 
Meter หรือการแกไขปญหาที่เครื่องรีด ไดทําการจัดซื้อ และทําการติดตั้ง / 
แกไขเรียบรอยตั้งแตเดือนธันวาคม 2544 

 
ปจจัยเกี่ยวกับวิธีการ (Method) 
 

- ไดมีการจัดทําเอกสารในการปฏิบัติงาน ชัดเจน รวมถึงไดมีระบบใน
การทบทวนคาตาง ๆ ที่ไดจริง เทียบกับมาตรฐานที่ตั้งไว เพ่ือเปนแนวทางให
ผูเกี่ยวของทําการควบคุม และแกไข หรือเปลี่ยนแปลง  
- ไดทําการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงวิธีการจัดลําดับงานใหม โดยเริ่ม
ตั้งแตเครื่องรีด ไปจนถึงเครื่องหุม 
 
- ไดจัดทําโปรแกรม Excel  สําหรับการรวบรวม และวิเคราะหสาเหตุ
ของ Scrap ที่เกิดขึ้น  รวมถึงไดจัดทําโปรแกรมในการคํานวณ % Machine 
Running Efficiency  เพ่ือใหผูเกี่ยวของไดทําการวิเคราะห ควบคุม และแกไข
ปญหาไดทันเวลา แตอยางไรก็ตาม จากท่ีกลาวมาในบทที่ 4 วาโปรแกรม 
Excel นี้เปนโปรแกรมใชชั่วคราว สําหรับโปรแกรมทีสมบูรณครบถวน จะแลว
เสร็จประมาณเดือนมิถุนายน 2545 
 

ปจจัยเกี่ยวกับวัตถุดิบ (Material) 
  
 
 - จากปญหาเกี่ยวกับวัตถุดิบมีความชื้น  เน่ืองจากเก็บไวนาน ในขณะน้ี

ทางสวนที่เกี่ยวของ ไดทําการจัดหาผูขาย Supplier สําหรับผลิตภัณฑคือ PVC 
ซึ่งปญหานี้สําหรับสายไฟสงออกตางประเทศ ในสวน Medium และ Feeder 
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Size ไดถูกแกไขไปแลว แตในสวน Circuit Size คาดวาปญหานี้จะหมดไป 
ภายในเดือนเมษายน 2545 เน่ืองจากวัตถุดิบเกาไดหมดไปแลว  แตอยางไรก็
ตามในขณะนี้ไดทําการแกไขปญหาในระยะสั้น โดยกอนจะนํา PVC มาใช ให
ทําการ อบ เพ่ือไลความชื้นกอน 

 
จากผลการดําเนินการลดความสูญเสียที่ไดจากบทที่ 4 พบวาสาํหรับสายไฟฟาที่สงออก

ตางประเทศ  % Scrap ที่เกิดขึ้นสําหรับวัตถุดิบ มีคาลดลง  รวมถึงความเร็วที่ใชในการผลิตน้ัน
เพ่ิมขึ้น  โดยพบวา 

1. % Copper Scrap มีคาลดลงจาก 10.86 % เปน 7.72 % ในเดือนมกราคม 
2545 

2. % PVC Scrap มีคาลดลงจาก 12.24 % เปน 9.29 % ในเดือนมกราคม 2545 
3. % Nylon Scrap มีคาลดลงจาก 12.52 % เปน 9.87 % ในเดือนมกราคม 2545 
4. ความเร็วในการผลิตสายไฟฟา เพ่ิมขึ้นจากความเร็วเดิม ประมาณ 20 % 

 
ซึ่งมีผลทําใหตนทุนการผลิตสําหรับสายไฟฟาตางประเทศลดลงประมาณ 1.5 % โดย

เฉลี่ย 
 
ชนิดสาย ตนทุนกอนการปรับปรุง 

(US$/km) 
ตนทุนระหวางการปรับปรุง 

(US$/km) 
% 

12 AWG 76.48 75.1 1.81 % 
3/0 AWG 1296.46 1279.84 1.28 % 
500 MCM 3344.85 3309.8 1.10 % 

 
และจากการดําเนินงานลดความสูญเสียไดทําควบคูไปกับผลิตภัณฑสายไฟฟาที่ขายใน

ประเทศ และผลโดยรวมสําหรับ % Scrap ที่เกิดขึ้นสําหรับวัตถุดิบมีคาลดลง  โดยพบวา 
 
1. % Copper Scrap มีคาลดลงจาก 6.79 % เปน 4.15 % ในเดือนมกราคม 2545 
2. % PVC Scrap มีคาลดลงจาก 6.8 % เปน 5.2 % ในเดือนมกราคม 2545 

 
5.2 ปญหาและอปุสรรคที่เกิดข้ึน รวมถึงแนวทางแกปญหา 
 
 ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในระหวางการดําเนินการลดความสูญเสีย รวมถึงแนวทาง
แกปญหา สามารถแบงเปนหัวขอตาง ๆ ไดดังนี้ 
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1. พนักงานในแตละเครื่องจักร ที่เกี่ยวของ ยังขาดความเขาใจในระบบการ

ปฏิบัติงานที่ไดเปลี่ยนแปลงไป  ทําใหบางครั้งคาตาง ๆ ที่ตองการจาก
การศึกษา หรือการทดลองมีการผิดเพี้ยนไปบาง 

การแกปญหา 
 ในกรณีดังกลาวจะเปนหนาที่ในสวนหัวหนางานแตละหนวยในการ อธิบายถึง
สาเหตุ และปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงาน รวมถึงแนวทางปฏิบัติงานใหม และประโยชนที่จะ
ไดรับ  (ไดใชวิธีการอบรม และติดประกาศประชาสัมพันธ) 
 
2. เน่ืองจากลักษณะการผลิตในสวนสายตางประเทศ มีการผลิตเดือนละ 1 ครั้ง

เทานั้น  ดังนั้นในบางครั้งจากการแกไขที่ไดคิดแนวทางไว ไมสามารถปฏิบัติได
ในเดือนนั้น ๆ 

การแกปญหา 
 นําแนวทางที่ไดทําการทดลองไว นําไปปฏิบัติกับการผลิตในสวนสายใน
ประเทศ เพ่ือเปนการทดสอบวาแนวทางที่ไดทําการแกปญหาสําหรับสายตางประเทศ 
สามารถใชได 
ประโยชน 
 เน่ืองจากไดทําการทดลองการลดความสูญเสียในสวนสายในประเทศควบคูไป
กับสายตางประเทศดวย ดังน้ัน % Scrap สําหรับสายในประเทศ จึงลดลงไปดวย (จะ
แสดงผลใหเห็นในบทที่ 5) 
 
3. พนักงานในบางหนวยงานไมใหความรวมมือ เน่ืองจากเกรงวาจะเปนการจับผิด

การทํางาน  
การแกปญหา 
 ในสวนน้ีจะเปนหนาที่ของ Production Manager ชี้แจง และใหนโยบายโดยตรง
กับทางพนักงานทุกคน เกี่ยวกับประโยชน และความคาดหมายของบริษัท  รวมถึงแจง
วาไดนํา ผลเกี่ยวกับการลดความสูญเสียในสวนการเขียนใบรายงานประจําวันเขาไป
เปนสวนหนึ่งของการประเมินผลประจํา 6 เดือน 
 
4. การนําเสนอเกี่ยวกับการเก็บ Inventory สําหรับสายบางประเภทที่มีความยาว

สั้น ไมสอดคลองกับ  ความยาวอยางต่ําที่ตองผลิต (Minimum Run) ใหกับทาง
ผูบริหารระดับสูง ( General Manager ) 
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การแกปญหา 
 ไดทําการชี้แจงเกี่ยวกับขอดี และผลประโยชนที่จะไดรับจากการผลิตตาม 
Minimum Run ผานทาง Assistant General Manager  เพ่ือผลักดันเรื่องดังกลาว โดย
ไดเริ่มเปลี่ยนนโยบายในการผลิตเพ่ือ Make to Order เปน Make to Stock  แ ต
อยางไรก็ตาม ก็มีการจํากัดไมให Inventory Turnover Day ไมเกิน 55 วัน  โดยไดเร่ิม
นโยบายดังกลาว ในเดือนมกราคม 2545 
 
5. จากการทดลองในเรื่อง % Lay Loss พบปญหาเนื่องจากเปนการทดลองแบบ

สุม ดังนั้นพบปญหาในชวงแรกวา สายตีเกลียว ความยาวไมพอตามแผนการ
ผลิต (อาจจะมีลอรีด ในพวงใดของเครื่องตีเกลียว หมดกอน) 

การแกปญหา 
1. ไดชี้แจงฝายขายเกี่ยวกับเรื่องดังกลาว  เพ่ืออธิบายลูกคา  (สําหรับ

กรณีสายในประเทศ) 
2. ในกรณีสายตางประเทศ เน่ืองจาก Order เปนลักษณะการสั่งผลิต โดย

มีคา บวก และลบ ในความยาวคือ + 5 %   ดังนั้นในการสั่งผลิต จึงมี
การวางแผน เผ่ือไวที่ + 5 %  เพ่ือในกรณีที่ความยาวไมถึงก็ยัง
สามารถสงลูกคาได 

3. ไดทําการผลิตสาย มากกวาปริมาณที่ตองสงลูกคา โดยทางฝาย 
Logistics ไดทําการศึกษาประวัติเกี่ยวกับ Order ในชวง 8 เดือนแรก
ของป 2544  และวางแผนตีเกลียวเผื่อ เพ่ือปองกันปญหา ความยาว
ขาดในขั้นตอนตีเกลียว  แตอยางไรก็ตาม จะตองคํานึงถึง Inventory 
Days Turnover สําหรับผลิตภัณฑ นั้น ๆ ดวย 

 
6. ความไมเขาใจของพนักงานในสวนเคร่ืองหุมในกรณีเปลี่ยนการทํางาน จากการ

ผลิตตามชนิดของเสีย โดยเปลี่ยนแตละสี   
เนื่องจากในกรณีผลิตตามชนิดของสาย ทางพนักงานแคไล PVC , 

Nylon ใหมาถึงสีที่ตองการและเริ่มหุมไปไดเลย  แตในขณะเดียวกันถามีการ
เปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานคือ สีเดิม แตเปลี่ยนชนิดของสายไฟ ในเวลา
ใกลเคียงกับการไล PVC , Nylon เพ่ือเปลี่ยนสี พนักงานจะตองทําการเปลี่ยน
ลอปอน เปลี่ยนลอสําเร็จรูป เปลี่ยน Tooling เชน Die  ซึ่งพนักงานบางคนไม
พอใจ เน่ืองจากมีความรูสึกวาตองเหนื่อยขึ้น 
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 การแกไขปญหา 
ทางหัวหนางาน และทีม Logistics ที่ไดทําการแกไข โดยทําการชี้แจงและ
อธิบายเกี่ยวกับผลลัพธที่ได และนําพนักงานในสวนนี้เขามามีสวนรวมในการ
ลดความสูญเสียในสวนเครื่องหุม เพ่ือใหพนักงานในกลุมน้ีมีความเขาใจ และมี
ความรูสึกรวมกันในการลดความสูญเสีย 
 

7. ไมมีโปรแกรมสําเร็จรูปในการจัดการเกี่ยวกับ Scrap , Efficiency เพ่ือใหขอมูล
ออกมาทันเวลา และถูกตองมากที่สุด 

การแกไขปญหา 
1.  ไดทําการเขียนโปรแกรม Excel เพ่ือใชชั่วคราวไปกอน เน่ืองจากตอง

รอทางสวนคอมพิวเตอร เขียนโปรแกรมสําเร็จรูป  ใหเสร็จ แตอยางไร
ก็ตามก็พบปญหาในโปรแกรม Excel ที่เขียนคือ ชา เนื่องจากขอมูล
มาก และใชเวลาในการ Run Program นาน   แตอยางไรก็ตามก็
สามารถออกรายงาน Scarp ไดตามกําหนด เน่ืองจากขอมูลที่ไดรับมา
คอนขางถูกตอง และไดรับเอกสารตาง ๆ มารวดเร็วกวาเดิม 

2.  ทางสวนคอมพิวเตอร จะทําโปรแกรมสําเร็จรูป เกี่ยวกับการวิเคราะห 
และเก็บขอมูลเกี่ยวกับ Scrap  (แลวเสร็จในเดือน มิถุนายน 2545) 

 
5.3 ขอเสนอแนะ 

 
จากการที่ไดดําเนินงานในการวิจัย เพ่ือลดความสูญเสียในโรงงานตัวอยางตั้งแตเดือน 

มกราคม 2542 ถึงเดือนมกราคม 2545 นั้น ผูวิจัยมีขอเสนอแนะดังหัวขอยอย ๆ ตอไปน้ี 
 
1. ในการดําเนินกิจกรรมการผลิตในโรงงานนั้น เปาหมายในการลดความสูญเสีย

ควรไดรับการกระตุนเตือนอยูเสมอ  เปนการเตือนใจพนักงานทุกคนวาการ
ทํางานตองไดรับการปรับปรุงอยูตลอดเวลา  และผูบริหารระดับสูงของโรงงาน
ใหความสําคัญอยางสมํ่าเสมอ เอาใจใสอยูตลอดเวลา  การรณรงค ควรกระทํา
อยางตอเน่ืองเพ่ือใหพนักงานที่ตั้งใจทํางานเกิดความภูมิใจตลอดจนเปนการ
สรางแรงจูงในในการทํางาน เพ่ือใหสามารถที่จะควบคุมความสูญเสียได
ตลอดเวลา 

 
2. การประสานงานในองคกร ระหวางฝาย แผนก และบุคคล ควรมีการพัฒนาการ

ประสานงานในองคกรใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น  เพราะการสื่อสาร และการ
ประสานงานเปนขั้นตอนแรกที่นําไปสูการจัดการตาง ๆในโรงงานที่ตามมา  
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เพราะ ถามีการประสานงานไมดี หรือไมตรงกัน ก็จะทําใหคุณภาพของงานที่
ออกมาไมดี 

 
3. เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการปฏิบัติงาน หรืออ่ืน ๆ ควรจะมีการฝกอบรม

พนักงาน เพ่ือใหพนักงานทุกคนเขาใจตรงกัน หรือสามารถซักถามไดเม่ือมีขอ
สงสัย เพราะการทํางานถาทํางานดวยความไมเขาใจ หรือ เขาใจผิด อาจจะทํา
ใหเกิดผลรายตอคุณภาพของงาน และเกิดความสูญเสียมากขึ้น 

 
 
4. ควรสงเสริมกิจกรรมตาง ๆ เพ่ือใหพนักงานมีสวนรวมมากขึ้น เกี่ยวกับการลด

ความสูญเสีย เชนกิจกรรม 5 ส , กิจกรรมกลุม QCC , TQM   หรืออาจจะมีการ 
Benchmarking กับคูแขง หรือ โรงงานในเครือ หรือ กลุมผลิตภัณฑตางกัน 
เปนตน 

 
5. ควรมีการศึกษาเกี่ยวกับ % Lay Loss โดยละเอียด  เพ่ือเปนขอมูลพ้ืนฐาน 

เกี่ยวกับการปฏิบัติงานในอนาคต 
 

 
6. ควรจะตองมีการศึกษาเกี่ยวกับ ความชื้น และคาตาง ๆ ใหละเอียด เพ่ือเปน

ประโยชนในการปฏิบัติงาน ในอนาคต รวมถึงจัดหาวิธีการตรวจวัดความชื้นที่
เหมาะสมกวาปจจุบัน 

 
7. สิ่งที่จะตองตระหนักและไมสามารถที่จะมองขามไดในการประยุกตอยาง

เด็ดขาด ก็คือ คุณคาความเปนมนุษยและบรรยากาศในการทํางาน  ถาการ
ดําเนินการลดความสูญเสียเปนไปอยางเขมงวดและเขมขนมากเกินไป  อาจจะ
เกิดผลเสียมากกวาประโยชนที่จะไดรับ  ดังนั้นการกําหนดแผนการลดความ
สูญเสียในการผลิต จะตองเปนการผสมผสานผลประโยชนสูงสุดขององคกร คือ
การไดมาซึ่งตนทุนการผลิตที่ต่ําที่สุด  แตก็ตองระวังโดยตระหนักถึงเหตุการณ
ตาง ๆ ที่อาจจะเกิดตามมาวาดีหรือไมดีกับภาพโดยรวมขององคกร 
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ภาคผนวก ก 
โปรแกรมคอมพิวเตอร (Excel) สําหรับการจัดการขอมูลความสญูเสีย 
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ขั้นตอนที่ 1 ปอนขอมูลเกีย่วกับ Scrap ที่เกิดขึ้นจริง 
 หลังจากไดรับขอมูลเกี่ยวกับ Scrap จากทาง Production ทาง Warehouse 
ผูทําหนาที่ดูแลเกี่ยวกับ Scrap จะทําการ Key ขอมูลเกี่ยวกับ Scrap ที่เกิดขึ้น  โดยมี
ขอมูลที่ตองทําการปอนเขาคอมพิวเตอร ดังรูปที่ ก.1 คือ  
1. วันที่เกิด Scrap 
2. ชนิดของผลติภัณฑ 
3. กลุมของผลติภัณฑ 
4. เครื่องจักร 
5. สาเหต ุ
6. ปริมาณจาก Tag 
7. น้ําหนักของทองแดง หรือ น้ําหนักของ  PVC  ตามแตลักษณะของผลิตภัณฑ 

โดยมีขอมูลที่เปนพ้ืนฐาน แสดงปริมาณ ทองแดง , พลาสติก และวตัถุดิบอ่ืนๆ 
ตามความยาวแตละสาย ดังรูปที่ ก.2 

 
รูปที่ ก.1 แสดงหนาจอในการปอนขอมูลเกี่ยวกับ Scrap ที่เกิดขึ้น 
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รูปที่ ก.2 แสดงหนาจอของขอมูลพ้ืนฐานในการคํานวณคาตาง ๆ 

 

 
 
 
ขั้นตอนที่ 2    คํานวณหาคา วัตถุดิบทีใ่ชทั้งหมด 
จากสูตรการหา % Scrap มาจาก 
   
 % R/M  SCRAP  =    R/M   Scrap ที่เกิดขึ้น *100  

   R/M ที่ใชทั้งหมด 
ยกตวัอยางเชน 
 % COPPER  SCRAP = Copper Scrap ที่เกิดขึ้น *100  

Copper ที่ใชทั้งหมด 
 หลังจากที่ทาง Warehouse ทําการ Key ขอมูลในสวน Scrap  ที่เกิดขึ้นแลวในสวน
ปริมาณวัตถุดิบที่ใชทั้งหมด  คํานวณไดจาก Program สําเร็จรูป BPCS ซึ่งทางโปรแกรมจะ
สามารถคํานวณปริมาณวัตถุดิบที่ใชทั้งหมด เทียบกับยอดการผลิตทั้งหมด ตามรูปที่ ก.3 และ  
ก.4 
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รูปที่  ก.3 แสดงรูปแบบคําสั่งในการเลือกปริมาณวตัถุดิบที่ใชในแตละชวงเวลาที่ตองการ 

 

 
 
รูปที่ ก.4   แสดงรูปแบบของขอมูลที่ทางโปรแกรมคํานวณ และเรียกขอมูลจากประวตัิทั้งหมด 
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ขั้นตอนที่ 3   ทําการประมวลผล 
 หลังจากขั้นตอนที่ 1 ในสวนขอมูลของ Scrap ที่เกิดขึ้นจริง จะทําการรวบรวมขอมูลใน
การวิเคราะหตาง ๆ เชน วิเคราะห Scrap ตามผลิตภัณฑ หรือตามสาเหตุ เปนตน โดยใชคําสั่ง
การรวบรวมขอมูลคือ  PIVOT TABLE  ตามรูปที่ ก.5 
 

รูปที่ ก.5 แสดงการรวบรวมขอมูลแยกตามหัวขอตาง ๆที่สนใจ 
 
 

 
 
 เชนเดียวกันในสวนวัตถุดิบที่ใชทั้งหมด เน่ืองจากวาในสวน Program BPCS  สามารถ
ทําการ Transfer ขอมูลที่อยูในรูป Information ตาง ๆ มาลงใน EXCEL ได เหตุที่ตองทําการ 
Transfer เนื่องจากติดที่ขอจํากัดในสวน  PROGRAM BPCS ที่ไมสามารถทําการคํานวณ 
นอกเหนือจากที่ระบุ รวมถึงไมสามารถจัดทํากราฟ , หรือการแสดงผลอื่น ๆ ตามที่ตองการได
เหมือน EXCEL  ดังรายละเอียดรูปที่ ก.6 
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รูปที่ ก.6 แสดงถึงรายละเอียดของขอมูลใน Program BPCS ที่ทําการ Transfer ลงใน EXCEL 

เพ่ือทําการคํานวณ หรือแยกรายละเอียดตาง ๆ 
 
 

 
 
ขั้นตอนที4่ แสดงผล การคํานวณ 
 
 หลังจากที่ไดรับขอมูลทั้งในสวน Scrap ที่เกิดขึ้นจริง และวัตถุดิบทีใ่ชทั้งหมด รวมถึง
สาเหตตุาง ๆ ทาง Warehouse และ Planner จะรวมกันทํารายงานแสดงปริมาณ Scrap ที่
เกิดขึ้น โดยจัดทําสัปดาหละ 1 ครั้ง และทําการแยกสาเหตุที่เกิดขึ้น เพ่ือใหทางผูเกี่ยวของ
รับทราบ และดําเนินการแกไขและปรับปรุง  ดังรายละเอียดในรูป ก.7 และ ก.8 
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รูปที่ ก.7 รูปแบบขอมูลที่นําเสนอเกี่ยวกบั Scrap ที่เกิดขึ้นในแตละผลิตภัณฑ 
 

 
 

รูปที่ ก.8 ลักษณะกราฟ ทีเ่ปนแผนภูมิวงกลม แสดงสาเหตุของการเกิด Scrap  
 

NYLON SCRAP OF THHN

ไล NYLON
68%

SET UP
10%

ปอกหุมใหม
13%สายกนลอ

9%

 
 
 สําหรับแผนภมิูดังกลาว ทางผูเกี่ยวของสามารถเขาไป Sort ดู ขอมูล และจัดทําเปน
กราฟ ตามเรือ่งที่ตนเองสนใจ หรือแจงมาทาง Logistics เพ่ือใหจัดทําและสงไปให 
(นอกเหนือจากที่สงปกติ อยูแลว คือ การแยกลักษณะของสาเหตุการเกิด Scrap) 
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ภาคผนวก ข 
โปรแกรมคอมพิวเตอร (Excel) สําหรับการจัดการขอมูล % Machine Efficiency 
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ขั้นตอนที่ 1 ปอนขอมูลเกีย่วกับ เวลาการทํางานที่เกดิขึ้นจริง และคํานวณ เทียบกับ
ขอมูลมาตรฐาน 
 หลังจากไดรับขอมูลเกี่ยวกับการทํางานที่เกิดขึ้นจาก จากเอกสารใบรายงาน
ผลผลิตประจําวัน ทาง Production ที่รับผิดชอบจะตองทําหนาที่ปอนขอมูลตาง ๆ เขา
ไปในโปรแกรม โดยมีขอมูลที่ตองทําการปอนเขาคอมพิวเตอร ดังรูปที่ ข.1 คือ  
8. วันที่เกิด ผลิต 
9. ชนิดของผลติภัณฑ รวมถึง Code  Product  
10. ผลผลติมาตรฐาน (มาจากขอมูลอางอิง) 
11. ผลผลติทีไ่ดจริง 
12. เวลาที่เริ่มทํางานทั้งหมด  
13. เวลาที่เครื่องจักรเสีย , เวลาเตรียมงาน , เวลาในการตอสาย  
14. หลังจากนั้นในสวนโปรแกรมก็นําขอมูลจากการปอนทั้งหมด มาทําการประมวล

หาคาตาง ๆเชน % Running Efficiency, Setup Efficiency และรายละเอียด 
อ่ืน ๆ 

 
รูปที่ ข.1 แสดงหนาจอในการปอนขอมูลเกี่ยวกับชั่วโมงการทํางานจริงที่เกิดขึ้น 
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ขั้นตอนที่ 2    ขอมูลพ้ืนฐานในการคํานวณมาตรฐานการทํางานตาง ๆ 
 

รูปที่ข.2 แสดงหนาจอของขอมูลพ้ืนฐานในการคํานวณคาตาง ๆ 
 

 
 
ขั้นตอนที่ 3   ทําการประมวลผล 
 สืบเนื่องจากการ Link Information สําหรับขั้นตอนที่ 1 และขั้นตอนที่ 2  ในสวนดานลาง
ของ Sheet ที่ทําการเก็บขอมูล จะเปนการสรุปขอมูลที่ไดทําปอนขอมูล เปน ขอมูลดังตอไปน้ี  
(รูปที่ ข.3) 

1. % Running Efficiency 
2. % Set Up Efficiency 
3. % Machine Downtime 

ซึ่งขอมูลที่ไดจากโปรแกรมนี้จะเปนขอมูลพ้ืนฐานในการปรับเปลี่ยน เกี่ยวกับ Process 
Parameter รวมถึงการปรับปรุงเครื่องจักร และอ่ืน ๆ เพ่ือที่จะเพ่ิม ใหมีประสิทธิภาพในการผลิต
มากขึ้น 
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รูปที่ข.3 แสดงรายละเอียดเกี่ยวกับ การสรุปผลของขอมูล 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
. 
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มหาวิทยาลยั  ในปการศึกษา 2543 (ภาคนอกราชการ) 
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