
บทท่ี 3

การศึกษาการคำเนินงานและสภาพบัจจุบันของโรงงาน

ในงานวิจัยนี้ได้มุ่งทำการศึกษาเพื่อควบคุมและลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมที่ 
ทำการขึ้นรูปโดยใช้โลหะแผ่นเป็นวัตถุดิบหลัก ซึ่งในปีจจุบันเป็นสิ่งที่องค์กรต้องให้ความสนใจกับ 
ความสูญเส ียท ี่เก ิดขึ้นน ี้เพ ื่อเป ็นการลดด้นทุนการผลิตให้ต ํ่าลงได้ และในบทนี้จะได้ทำการศึกษา 
สภาพปิจจุบันและศึกษาความเป็นมาของบัเญหาที่เกิดขึ้น เพื่อเป็นแนวทางในการลดและควบคุมความ 
สูญเสียที่เกิดขึ้นและการปรับปรุงการดำเนินงานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น

3.1 ประวัติของโรงงานโดยสังเขป

โรงงานตัวอย่างที่ทำการวิจัยศึกษานี้เป็นโรงงานขนาดกลางตั้งอยู่ที่ อ.กระทุ่มแบน จังหวัด 
สมุทรสาคร เริ่มดำเนินการมาแล้วเป็นเวลา 28 ปี มีพนักงานประมาณ 300 คน ทำงานตั้งแต่วันจันทร์ 
ถึงวันเสาร์ โดยวันเสาร์จะทำงานเสาร์เว้นเสาร์ เวลาทำงานปกติ ตั้งแต่เวลา 08.00 - 12.00 น. และ
13.00- 17.00น. เป ็นเวลา8 ชั่วโมง หากมีการทำงานล่วงเวลาจะทำตั้งแต่เวลา 17.45 - 21.45 น.เป ็น 
เวลา4 ชั่วโมง

ลักษณะการดำเนินงานเป็นแบบอุตสาหกรรมภายในครอบครัว มีรูปแบบการผลิตเป็นแบบ 
การผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า ผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตในช่วงแรกเป็นประเภทของการ 
ออกแบบและผลิตครุภัณฑ์ที่ใช้ในครัว การนำเข้าและติดตังอุปกรณ์ที่มีคุณภาพจากต่างประเทศ เพ่ือ 
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าในส่วนของโรงแรมชันนำภายในประเทศ หลังจากนั้นบริษัทได้
เริ่มผลิตครุภัณฑ์ครัวออกมาหลากหลายประเภทมากขึ้น และได้รับการยอมรับจากลูกค้าเพิ่มมากขึ้น 
บริษัทจึงได้ทำการขยายธุรกิจแตกแขนงไปยังกลุ่มลูกค้าที่หลากหลายมากขึ้น เช่น กลุ่มธุรกิจครัวโรงแรม 
ครัวสายการบิน โรงพยาบาล Club House ร้านอาหาร ภัตตาคาร เป็นด้น

ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตโดยโรงงานตัวอย่างนี้สามารถแบ่งกลุ่มของผลิตภัณฑ์ได้เป็น 2 กลุ่มใหญ่  ๆ ตัง
น ี้

(1) อุปกรณ์สำเร็จรูปสั่งนำเข้า
(2) อุปกรณ์ที่ผลิตในโรงงาน
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3.1.1 อุปกรณ์สำเร็จรูปสั่งนำเข้า

อุปกรณ์สำเร็จรูปสั่งนำเข้า เป็นอุปกรณ์ที่ทางโรงงานไม่สามารถผลิตเองได้ และส่วน 
หนึ่งเป็นไปตามความต้องการของลูกค้าในการเลือกใช้อุปกรณ์แต่ละชนิด อุปกรณ์สำเร็จรูปสั่งนำเข้า 
สามารถแยกได้เป็นหัวข้อย่อย  ๆ ของแต่ละอุปกรณ์ ดังนี้

- อุปกรณ์เตรียมอาหาร เช่น เครื่องล้างผัก (Vegetable Washer) เครื่องแล'เนื้อ (Meat 
Saw) เครื่องป่นอาหารต่าง  ๆ (Food Cutter) เครื่องหั่นผัก (Vegetable Cutter)

- อุปกรณ์ทำอาหาร เช่น เตาอบพร้อมเตานึ่ง (Combi-Oven) เครื่องต้มไข่ (Egg 
Boiler) เตาอบไมโครเวฟ (Microwave Oven) เตาย่าง (Broiler) เตาทอดแบน (Griddle) หม้อต้มขนาด 
ใหญ่ (Kettle) เตานึ่ง (Steamer) เตาต้มซุป (Soup Range)

- อุปกรณ์ทำเครื่องดื่ม เช่น เครื่องต้มกาแฟ เครื่องบดกาแฟ (Coffee Grinder) เครื่อง
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ทำนำผลไม้ (Juice Extractor) เครืองทำนำแขง (Ice Cube Maker)
- อุปกรณ์พิเศษอื่น  ๆ เช่น อุปกรณ์ทำข้าวโพด (Popcorn Machine) อุปกรณ์กรองนี้า 

มัน (Oil Filter) เครืองบรรจุสูญญากาศ (Vacuum Packing Machine)

3.1.2 อุปกรณ์ที่ผลิตภายในโรงงาน

อุปกรณ์ที่ผลิตภายในโรงงาน เป็นอุปกรณ์ที่ทางโรงงานสามารถทำการออกแบบและ 
ดำเนินการผลิตเองไต้ อุปกรณ์ที่ผลิตภายในโรงงานสามารถแยกเป็นหัวข้อย่อย  ๆ ของแต่ละอุปกรณ์ 
ไต้ ดังนี้

- อุปกรณ์เตรียมอาหาร เช่น ชุดผสมอาหาร โต๊ะ อ่างล้างจาน (Sink) ชั้นวางของ
- อุปกรณ์ทำอาหาร เช่น เตาไฟฟ้า เตาแก๊ส
- อุปกรณ์อุ่นอาหาร เช่น ตู้นึ่งอาหาร ตู้นึ่งซาลาเปา
- อุปกรณ์ประกอบต่าง  ๆ เช่น ปล่องดูดควัน (Hood) ชุดดักไขมัน โต๊ะสำหรับวาง 

อาหาร (Food Counter) บริเวณที่สำหรับเก็บเงิน (Cashier Counter)
- อุปกรณ์ทำความเย็น เช่น ตู้เย็นขนาดต่าง  ๆ ตู้แช่ไอศกรีม (Ice Cream Cabinet)

ตัวอย่างของอุปกรณ์ที่ทางโรงงานสามารถทำการออกแบบและผลิตเองไต้ สามารถ 
แสดงไต้ดังรูปที่ 3.1 ดังต่อไปนี้
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รูปที่ 3.1 อุปกรณ์ที่โรงงานสามารถทำการผลิตเองได้

3.2 การจัคองค์กร

องค์กรตัวอย่างที่ทำการวิจัยศึกษานี มีลักษณะการดำเนินงานเป็นแบบอุตสาหกรรมภายใน 
ครอบครัว ตังนั้นในการบริหารงานจะอยู่ในรูปแบบของครอบครัว โดยจะแบ่งการบริหารงานออกเป็น 
2 ส่วน คือ ส่วนของสำนักงานและในส่วนของโรงงาน การบริหารงานได้แบ่งความรับผิดชอบออก 
เป็นสายงานต่าง  ๆ ตามหน้าที่รับผิดชอบของสายงานนั้น  ๆ ซึ่งแบ่งได้ตังนี้



(1) ฝ่ายสำนักงาน
(2) ฝ่ายโรงงาน

3.2.1 ฝ่ายสำนักงาน
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ฝ่ายสำนักงานมีหน้าที่สำคัญหลัก  ๆ ในการบริหารทั้งฝ่ายสำนักงานและฝ่ายโรงงาน 
การติดต่อลูกค้าภายนอก การส่งเสริมการตลาด ในฝ่ายสำนักงานจะแบ่งความรับผิดชอบงานออกเป็น 
สายงานด่าง  ๆ ด ังน ี้

สายงานปฏิบัติการและพัฒนา (Operation & Development) มีหน้าที่ในการจัดเตรียม 
งบประมาณประจำปีและจัดทำ Business Plan เสนอผู้บริหารระดับสูงของบริษัท รวมไปถึงการพัฒนา 
คุณภาพผลิตภัณฑ์ การพัฒนาระบบทั่ว  ๆ ไปเกี่ยวคับการบริหารงานบุคคลและองค์กร การพัฒนา 
ระบบสารสนเทศขององค์กร ฯลฯ ในสายงานปฏิบัติการและพัฒนาจะแบ่งความรับผิดชอบออกเป็น 
ฝ่ายต่าง  ๆ ดังนี้

- ฝ่ายจัดหา (Procurement) ทำหน้าที่ในการจัดซือและจัดหาอุปกรณ์หรือสิ่งของที่
ฝ่ายต่าง  ๆต้องการ

- ฝ่ายบุคคลและธุรการ (Personnel & Administration) ทำหน้าที่ในการดูแล 
พนักงาน ดูแลในเรื่องสวัสดิการพนักงาน การักษาพยาบาล การรับพนักงานใหม่

- ฝ่ายสารสนเทศ (MIS) ทำหน้าที่ในการควบคุมดูแลระบบคอมพิวเตอร์ ระบบ 
เครือข่ายคอมพิวเตอร์ ของฝ่ายสำนักงานและฝ่ายโรงงาน

สายงานการตลาด (Marketing) มีหน้าที่หลักในการกำหนดแผนการตลาดส่งเสริมการ 
ขายและติดต่อคับลูกค้าทังภายในและภายนอกประเทศ ในการจำหน่ายผลิตภัณฑ์ของบริษัท ในสาย 
งานการตลาดจะแบ่งความรับผิดชอบออกเป็นฝ่ายต่าง  ๆ ดังนี้

- ฝ่ายขายต่างประเทศ (Overseas) ทำหน้าที่ในการติดต่อหาลูกค้าภายนอก 
ประเทศเพื่อเสนอผลิตภัณฑ์ของบริษัทให้กับลูกค้า

- ฝ่ายขายงานโครงการ (Project Sales) ทำหน้าที่ในการเสนอผลิตภัณฑ์ของ 
บริษัทเป็นโครงการให้กับลูกค้าทั้งภายในและภายนอกประเทศ

- ฝ่ายขายภายในประเทศ (Local Sales) ทำหน้าที่ในการติดต่อหาลูกค้าภายใน 
ประเทศเพื่อเสนอผลิตภัณฑ์ของบริษัทให้กับลูกค้า

- แผนกขายสินค้าพิเศษ (Special Products) ทำหน้าที่ในการติดต่อหาลูกค้าภาย 
ในประเทศเพื่อเสนอผลิตภัณฑ์ที่เป็นสินค้าพิเศษของบริษัทให้กับลูกค้า

- ส่วนประสานงานขาย (Sales Administration) ทำหน้าที่ในการประสานงาน 
กับลูกค้าทังภายในและภายนอกประเทศในเรื่องต่าง  ๆ เกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ ฯลฯ หลังจากที่ฝ่ายขายไต้ 
ทำการติดต่อหาลูกค้าไต้แล้ว
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สายงานบริการลูกค้า (Customer Service) มีหน้าที่หลักในการบริการลูกค้าในด้าน 
ต่าง  ๆ คือ การจัดทำแผนตารางเวลาในการติดตั้งผลิตภัณฑ์ให้กับลูกค้า การบริการติดตั้งผลิตภัณฑ์ให้ 
กับลูกค้าตรงตามกำหนด การบริการหลังการขาย การรับข้อร้องเรียนจากลูกค้าและดำเนินการแก้ไข 
ตามข้อร้องเรียนนั้น ๆ

สายงานการเงินและการบัญชี (Accounting & Finance) มีหน้าที่ในด้านการบริหาร 
ระบบบัญชีและการเงินขององค์กร การจัดทำงบประมาณทางการเงิน การรักษาระดับมาตรฐานทาง 
การเงินการคลังและสภาพคล่องขององค์กรให้อยู่ในระดับที่ดี การจัดทำรายงานทางบัญชีและการเงิน 
ฯลฯ

3.2.2 ฝ่ายโรงงาน

ฝ่ายโรงงานมีหน้าที่หลักในด้านการผลิต อุปกรณ์เครื่องครัว ตู้เย็น หรืออุปกรณ์อื่น  ๆ ที่ลูกค้า 
ด้องการ ควบคุมและบริหารการผลิตให้ได้ตามแผนการผลิต รวมถึงการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
ให้ได้ตรงตามที่กำหนดไว้ ฯลฯ ในฝ่ายโรงงานจะแบ่งความรับผิดชอบออกเป็นฝ่ายต่างๆ ดังนี้

- ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality Assurance) ทำหน้าที่ในการตรวจสอบและ 
ควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ์และวัสดุที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์ตั้งแต่รับเข้าจนถึงสินค้าสำเร็จรูป จัด 
ทำมาตรฐานในตรวจสอบผลิตภัณฑ์ทั้งหมด

- ฝ่ายวิศวกรรม (Engineering) ทำหน้าที่ในการดูแลเครื่องจักรและอุปกรณ์ช่วย 
ในการผลิต พัฒนาอุปกรณ์ช่วยในการผลิตต่าง ๆ

- ฝ่ายผลิต (Production) ทำหน้าที่ในการผลิตสินค้าตามแบบที่ลูกค้าต้องการ 
และเป็นไปตามแผนการผลิตที่ได้รับจากแผนกวางแผนการผลิต

- แผนกบุคคลโรงงาน (Factory Personnel) ทำหน้าที่ในการดูแลพนักงานใน 
ส่วนของโรงงาน ดูแลในเรื่องสวัสดิการพนักงาน การรับพนักงานใหม่ ความปลอดภัยของพนักงาน 
การรักษาพยาบาล

- แผนกวางแผนการผลิต (Production Planning) ทำหน้าที่ในการวางแผนการ 
ผลิตผลิตภัณฑ์เพื่อส่งให้กับฝ่ายผลิตเพื่อดำเนินการผลิตต่อไป

- แผนกสโตร์ (Materials/Store) ทำหน้าที่ในการรับ -  จ่ายวัสดุเพื่อใช้ในการ 
ผลิตผลิตภัณฑ์ การสั่งวัสดุเพื่อใช้ในการผลิต

- แผนกการเงินและการบัญชโรงงาน (Factory Accounting & Financial) ทำ 
หน้าที่ในการควบคุมดูแลในเรื่องบัญชีและการเงินในส่วนของโรงงาน จัดทำงบประมาณ

ผังโครงสร้างขององค์กรจะแสดงได้ดังรูปที่ 3.2 ต่อไปนี้



รปท่ี 3.2 ผังโครงสร้างองค์กร
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3.3 การวางผังโรงงานและเคร่ืองจักร

ในการจัดวางผังโรงงานจะทำการแบ่งและจัดวางเครื่องจักรและอุปกรณ์เป็นกลุ่มเครื่องจักรตาม 
ลักษณะการผลิต เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ทำหน้าที่ หรือมีการทำงานเหมือนกัน หรือคล้ายคลึงกันจะรวม 
อยู่ในพื้นที่หรือแผนกเดียวกัน เช่น แผนกตัด แผนกประกอบ แผนกขัด เป็นต้น และแผนกที่สัมพันธ์กัน 
จะอยู่ใกล้เคียงกัน เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ใช้ในโรงงานตัวอย่างที่ทำการวิจัย มีรายละเอียด ดังนี้

(1) เครื่องตัด (Shearing Machine) 3 เครื่อง จะวางอยู่ในส่วนของแผนกตัดใช้ตัดชิ้นงานเพื่อ 
นำไปผลิตในขั้นตอนต่อไป

(2) เครื่องตัดแบบวงกลม (Nipper) 2 เครื่อง
(3) เครืองตัดมุม (Comer Shearing Machine)
(4) เครืองเลือย (Hacksaw Machine)
(5) เครื่องตัดพลาสมา (Plasma)
(6) เครื่องตัดไฟเบอร์ (Fiber)
(7) เครื่องพับ (Bending Machine) 3 เครื่อง จะวางอยู่ในส่วนของแผนกพับ ใช้ในการพับชิ้น 

ส่วนที่รับมาจากแผนกตัด ก่อนที่จะส่งให้แผนกประกอบนำไปผลิต
(8) เครื่อง CNC ใช้ในการเจาะรูชิ้นงานขนาดต่าง ๆ
(9) เครองขัดเงา 2 หัว (Double Polishing Machine)
(10) เครื่องขัดสายพาน (Belt Sander) 2 เครื่อง จะวางอยู่ในส่วนของแผนกประกอบใช้ในการ 

ขัดผลิตภัณฑ์ที่ประกอบเสร็จแล้ว
(11) เครื่องเชื่อมอาร์กอน (TIG Welding Machine) 15 เครื่อง จะวางอยู่ในส่วนของแผนก 

ประกอบใช้ในการเชื่อมต่อของชินงานเข้าด้วยกัน
(12) เครื่องเชื่อมอาร์ค (Arc Welding Machine) 10 เครื่องจะวางอยู่ในส่วนของแผนกประกอบ 

ใช้ในการเชื่อมต่อของชิ้นงานเข้าด้วยกัน
(13) เครื่องเชื่อมจุด (Spot Welding Machine) 7 เครื่อง จะวางอยู่ในส่วนของแผนกประกอบใช้ 

ในการเชื่อมต่อของชินงานเข้าด้วยกัน
(14) เครื่องฉีดโฟม
(15) เครื่องเจาะ (Vertical Drilling) 3 เครื่อง จะวางอยู่ในส่วนของแผนกเครื่องกล ใช้ในการทำ 

หรือซ่อมแซมอุปกรณ์ต่าง  ๆ ที่ใช้ในกระบวนการผลิต
(16) เครื่องกลึง 2 เครื่อง จะวางอยู่ในส่วนของแผนกเครื่องกล ใช้ในการทำหรือซ่อมแซม 

อุปกรณ์ต่าง  ๆ ที่ใช้ในกระบวนการผลิต

การวางผังโรงงานและตำแหน่งเครื่องจักรหลัก  ๆ จะแสดงได้ตังรูปที่ 3.3 ตังต่อไปนี้
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3.4 กระบวนการผลิต

ระบบการผลิตจะเริ่มจากหน่วยงานขาย สายงานการตลาดรับใบสั่งสินค้าหรือผลิตภัณฑ์จาก 
ลูกค้ามา ซึ่งแต่ละใบสั่งสินค้าหรือผลิตภัณฑ์จะมีความต้องการหลากหลาย เช่น ลูกค้าอาจจะต้องการ 
ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปที่สั่งนำเข้า หรือต้องการผลิตภัณฑ์ตามแบบที่ลูกค้าต้องการ เป็นต้น หลังจากนั้นตัว 
แทนขายจะประสานงานกับหน่วยงานออกแบบ เพื่อทำการออกแบบ แล้วจะส่งรายการผลิตเข้าสู่โรง 
งาน เพื่อทำการวางแผนและจัดการผลิต โดยฝ่ายวางแผนการผลิตจะดำเนินการจัดทำตารางและวาง 
แผนการผลิต ส่งให้ฝ่ายผลิต โดยจะต้องไต้รับการอนุมัติจากผู้จัดการโรงงานก่อน ฝ่ายวางแผนการผลิ 
ตจะคอยควบคุมการผลิตให้ผลิตภัณฑ์เสร็จทันตามตารางการผลิต จากนั้นหน่วยงานตรวจสอบคุณ 
ภาพจะทำการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ก่อนที่จะทำการส่งให้กับลูกค้า และจัดส่งบริการติดตั้งให้กับลูกค้า 
ต่อไป ในการรับใบสั่งจากลูกค้าจะมีหลายวิธี ดังนี้

(1) ลูกค้านำสินค้าตัวอย่างมาให้
(2) ทางบริษัทออกแบบเอง
(3) ลูกค้านำแบบ (Drawing) มาเองและบางรายการมีการเปลี่ยนแปลงจากแบบบ้าง
(4) ลูกค้าเลือกจาก Catalogue หรือรูปถ่าย โดยการดัดแปลงเล็กน้อย

ขันตอนต่างๆตังแต่รับใบสั่งจนถึงบริการติดตังสามารถแสดงได้ตังรูปที่3 .4 ต่อไปนี้

รูปท่ี 3.4 ขั้นตอนในระบบการผลิต
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เน่ืองจากอุตสาหกรรมประเภทงานสั่งทำตามความต้องการของลูกค้านี้มีรูปแบบเปล่ียนแปลง 
และความจำเป็นในการใช้งานของลูกค้า ขันตอนการผลิตในแต่ละแบบก็จะแตกต่างกัน เคร่ืองจักรของอุต 
สาหกรรมประเภทนี้จึงมีลักษณะเป็นแบบเอนกประสงค์และการวางผังโรงงานก็จะมีลักษณะเป็นแบบ 
กระบวนการผลิต (Process Layout) ซึ่งกระบวนการผลิตจะประกอบไปด้วยขั้นตอนต่าง  ๆดังต่อไปนี้

ก. หน่วยงานดัด
จะทำหน้าท่ีเตรียมวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิต โดยจะทำการเบิกแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิม 

มาแล้วจะทำการตรวจสอบความบกพร่องของวัตถุดิบ แล้วจึงจะทำการตัดตามขนาดตามแบบที่กำหนด 
จากนั้นจะส่งให้กับแผนกพับต่อไป

ข. หน่วยงานพับ
จะนำชินงาน และชินส่วนต่าง  ๆ จากแผนกตัดมาทำการขีดเสัน ขีดมุม แล้วพับตามแบบ

Jo  ,81 O นี้ โ ” ' ,  "  1 'ทีกำหนด หรือนำไปขึนรูปด้วยเครือง CNC จากนันจะส่งให้กับแผนกประกอบต่อไป 

ค. หน่วยงานประกอบ
จะทำหน้าที่ประกอบชินส่วนต่าง  ๆ ท่ีส่งจากหน่วยพับ มารวมกับชิ้นส่วนท่ีใช้ในการ 

ประกอบบางส่วนท่ีมีการเบิกจากคลังวัสดุ ในระหว่างการประกอบจะอาศัยการเช่ือมโดยใช้เคร่ืองเช่ือม 
TIG หรือเคร่ืองเช่ือมจุด (Spot Welding Machine) และทำการขัดหยาบเพ่ือลบรอยเช่ือมบนช้ินงานก่อนส่ง 
ให้แผนกขัดละเอียดต่อไป

ง. หน่วยงานขัด
จะทำหน้าที่ในการขัดผิวหน้าที่ใช้โชว์สินค้าที่ประกอบเสร็จแล้ว และแก้ไขงานท่ีมี

ปีญหา ให้มีแนวขัดและผิวหน้าที่ดูสวยงาม โดยใช้กระดาษทราย ก่อนส่งให้หน่วยติดตั้งอุปกรณ์ 
เทคนิคต่อไป สำหรับสินค้าท่ีไม่ต้องติดดังอุปกรณ์เทคนิคก็จะส่งไปตรวจสอบคุณภาพเลย

จ. หน่วยงานเทคนิค
จะทำหน้าที่ในการติดตั้งงานที่เป็นระบบไฟฟ้า เครื่องกล ระบบแก๊ส ระบบประปา 

ระบบทำความเย็นเข้ากับสินค้าท่ีประกอบเสร็จแล้วจากน้ันจะส่งให้กับแผนกตรวจสอบคุณภาพต่อไป

ฉ. หน่วยงานตรวจสอบคุณภาพ
จะทำหน้าท่ีตรวจสอบคุณภาพสินค้าสำเร็จรูปที่ผลิตเสร็จแล้ว ถ้าตรวจสอบแล้วผ่านก็จะ 

ส่งไปจัดเก็บและบรรจุต่อไป แต่ถ้าตรวจสอบแล้วไม่ผ่านก็จะส่งกลับไปให้หน่วยงานท่ีเก่ียวข้องทำการ 
แก้ไขต่อไป

ขั้นตอนต่าง ๆ ของกระบวนการผลิต สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 3.5 ต่อไปนี้
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รูปท่ี 3.5 กระบวนการผลิต
3.5 วัตถุดิบ

ปิจจุบันวัสดุหลักที่ใช้ในกระบวนการผลิต คือ แผ่นเหล็กกล้าไร้สนิม (Stainless Steel) ชนิด 
และเกรดต่าง  ๆ กันที่เกิดจากการรีดเย็น ความหนาที่ใช้จะมีขนาดตังแต่ 0.3 มิลลิเมตรถึง 5 มิลลิเมตร 
และขนาดท ี่ใ ช ้จะมีหลายขนาด เช่น 4 ฟุต X 4 ฟุต 4 ฟุต X 8 ฟุต 4 ฟุต X 10 ฟุต 5 ฟุต X 10 ฟุต 
เป็นต้น มาตรฐานการแบ่งความหนาของแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมเป็นเบอร์เหล็กกล้าไร้สนิม คือ เบอร์ 
14, 16, 18, 20, 22 ฯลฯ โดยทั่วไปแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมที่มีเบอร์เล็กจะมีความหนาที่มากกว่าแผ่น 
เหล็กกล้าไร้สนิมเบอร์ใหญ่

ส่วนวัสดุอื่น  ๆ ปลีกย่อยต่าง  ๆ ที่ใช้เป็นส่วนประกอบเช้ากับวัสดุหลัก จะประกอบด้วย แผ่น 
เหล็กธรรมดา แผ่นสังกะสี (Galvanized Iron Steel) แผ่นเหล็กรีดเย็น (Cold Rolled Steel) เหล็กโครง 
สร้างต่าง  ๆ (Structural Beam) เหล็กฉาก (Angle) เหล็กราง (Channel) อุปกรณ์ประตู บานพับ ลูก 
ล้อ ฯลฯ
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รายละเอียดของเกรดต่าง  ๆ ลักษณะผิวของวัสดุต่าง  ๆ และคุณสมบัติอื่น  ๆ ของแผ่นเหล็กกล้า 
ไร้สนิมแผ่นเหล็กแผ่นสังกะสีฯลฯ ที่ใช้ในป็จจุมันจะแสดงได้ดังตารางที่3.1 ข้างล่างต่อไปนี้

ตารางที่ 3.1 รายละเอียดต่าง  ๆ ของแผ่นวัตถุดิบที่ใช้งาน

ชนิด เกรด เบอร์ Gravity
(kg/mm.m2)

ลักษณะผิวและการใช้งาน

แผ่นเหล็กกล้า 
ไร้สนิม (SS)

304 -  2B 11,14, 16, 
18,20,22

7.93 เป็นผิวแต่งสำเร็จหลังการรีดเย็น 
โด ยใช ้ก รด ห ร ือก รรม ว ิธ ีท าง 
ความร ้อนแล ้วร ีด เย ็น เป ็นคร ั้ง 
ส ุด ท ้า ย เพ ื่อ ใ ห ้ไ ด ้ค ว า ม เง า  
(luster) ที่เหมาะสม

แผ่นเหล็กกล้า 
ไร้สนิม (SS)

304HL-PVC 14, 16, 18,
20, 22

7.93 เป็นผิวแต่งสำเร็จโดยการขัดมัน 
ใ ห ้เน ิน ร ิว อ ย , าง ต 1อ เน ื่อ ง  
(continuous polishing streak) 
ด้วยสารขัดถูที่มีขนาดเหมาะสม

แผ่นเหล็กกล้า 
ไร้สนิม (SS)

304BA-PVC 14, 16, 18,
20,22

7.93 เป็นผิวแต่งสำเร็จ ภายหลังการ 
ร ีด เย ็น โ ด ย ผ ่าน ก ร ร ม ว ิธ ีท าง  
ความร้อนผิวมัน

แผ่นเหล็กกล้า 
ไร้สนิม (SS)

430BA-PVC 14, 16, 18, 
20,22

7.70 เป ็นผ ิวแต ่งสำเร ็จภายหล ังการ 
ร ีด เย ็น โ ด ย ผ ่าน ก ร ร ม ว ิธ ีท าง  
ความร้อนผิวมัน

แผ่นเหล็กกล้า 
ไร้สนิม (SS)

430HL-PVC 14, 16, 18, 
20, 22

7.70 เป็นผิวแต่งสำเร็จโดยการขัดมัน 
ใ ห ้เน ิน ร ิ้ว อ ย 'า ง ต 'อ เน ื่อ ง  
(continuous polishing streak) 
ด้วยสารขัดถูที่มีขนาดเหมาะสม
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ตารางที่ 3.1 (ต่อ) รายละเอียดต่าง  ๆ ของแผ่นวัตถุดิบที่ใช้งาน

ชนิด เกรด เบอร์ Gravity
(kg/mm.m2)

ลักษณะผิว

แผ่นเหล็กกล้า 
ไร้สนิม (SS)

316L -2B 14, 16, 18,
20, 22

7.98 เป็นผิวแต่งสำเร็จหลังการรีดเย็น 
โด ยใช ้กรด ห ร ือกรรม ว ิธ ีท าง 
ความร้อน แล้วรีดเย็นเป็นครั้ง 
ส ุด ท ้าย เพ ื่อ ให ้ไ ด ้ค ว าม เงาท ี่ 
เหมาะสม

แผ่นเหล็ก 
(MS)

7.85 เป็นผิวเหล็กธรรมดา

แผ่นชุบสังกะสี 
(GI)

14, 16, 18, 
20,22

7.85 เป็นผิวมันวาว

Cold Rolled 
Steel (CRS)

14, 16, 18,
20, 22

7.85

Electro 
Galvanized 
Iron Steel (EG)

14, 16, 18, 
20,22

7.85

ลักษณะการใช้งานของแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมเกรดต่าง  ๆ ที่เป็นวัตถุดิบหลัก มีดังนี้

- แผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมเกรด 304 ส่วนใหญ่จะใช้กับเครื่องครัว อุตสาหกรรมอาหาร เครื่องมือ 
หรือภาชนะสำหรับงานครัวที่ต้องสัมผัสกับความชื้น แม่เหล็กดูดติดไม่ไต้

- แผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมเกรด 316 มักใช้ในอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ์หรือห้องทดลอง เช่น Sink 
สำหรับห้องทดลองวิทยาศาสตร์ เป็นต้น

- แผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมเกรด 430 ส่วนใหญ่ใช้สำหรับงานประเภทตู้เย็นบริเวณผนังต้านนอกที่ 
สัมผัสกับความชื้นน้อย แม่เหล็กสามารถดูดติดไต้
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3.6 ป้ณุหาการเกิฅของเสียของโรงงานตัวอย่าง

โรงงานตัวอย่างท่ีทำการศึกษาเป็นโรงงานท่ีขยายกิจกรรมมาจากอุตสาหกรรมในครอบครัว 
ลักษณะการดำเนินงานจะเป็นแบบง่าย  ๆ และมักจะทำการแก้ปีญหาเฉพาะหน้า เม่ือเกิดป็ญหาใน 
กระบวนการผลิตจะอาศัยความชำนาญจากประสบการณ์เฉพาะบุคคลเสียเป็นส่วนใหญ่ จากการสังเกต 
ซ่ึงในการผลิตสินค้าเป็นจำนวนมากโดยมีพนักงาน เคร่ืองจักรและวัตถุดิบ เป็นองค์ประกอบท่ีสำคัญ 
น้ันจะมีคุณภาพท่ีไม่เหมือนกันทุกช้ิน โดยสินค้าแต่ละชินจะมีความแตกต่างกันไม,มากก็น้อย เน่ือง 
จากความแตกต่างในองค์ประกอบการผลิตน้ันเอง

จากผลิตภัณฑ์ท่ีมากมายหลากหลายตามความต้องการของลูกค้า การคำนวณหาปริมาณแผ่น 
เหล็กกล้าไร้สนิมท่ีเคยกระทำมาน้ันมักจะทำโดยการวัดจากแบบของพนักงานเขียนแบบและประมาณค่า 
เผ่ือเหลือท่ีเกิดจากการเสียหายจากการตัดตามประสบการณ์ท่ีผ่านมา โดยมิไต้มีหลักเกณฑ์หรือมาตรฐาน 
ใด  ๆ มากำหนดให้แน่นอนลงไป รวมถึงการตัดท่ีทำโดยพนักงานตัดจะอาศัยความชำนาญและความ 
สะดวกรวดเร็วในการตัดทำให้เกิดผลเสียตามมา คือ ปริมาณเศษของเหล็กกล้าไร้สนิมท่ีเหลือจากการตัด 
จะเกิดข้ึนมากกว่าปกติ และปริมาณการใช้ของแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมจะเพ่ิมมากเกินความจำเป็นซ่ึงส่ง 
ผลให้ต้นทุนในการผลิตจะสูงมากข้ึน

จากรายงานการขายเศษวัสดุเหล็กกล้าไร้สนิมของโรงงานตัวอย่าง ซ่ึงแสดงให้เห็นถึงI I " 7  y* "ไ-ปริมาณของเศษเหลกกล้าไร้สนิมทีขายไปตังแต่ปี 2532 - 2540 ตามตารางที 3.2 เป็นดังนี 
ตารางท่ี 3.2 ปริมาณเหล็กกล้าไร้สนิมท่ีขายไปต้ังแต่ปี 2532 - 2540

ป ี ปริมาณเหล็กกล้าไร้สนิมที่ขาย (กิโลกรัม)
2532 5,645
2533 6,034
2534 8,859
2535 11,800
2536 12,233
2537 16,662
2538 21,075
2539 24,660
2540 25,465

ที่มา : ฝายบัญชี
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เมื่อคิดเป็นจำนวนเงินที่ต้องเสียไปเนื่องจากวัตถุดิบกลายสภาพเป็นเศษขายทิ้ง ด้วยการหัก 
ราคาค่าวัตถุดิบเฉลี่ยประมาณ 90 บาทต่อกิโลกรัม ด้วยราคาขายเศษเฉลี่ยประมาณ 40 บาทต่อกิโลกรัม 
คิดเป็นส่วนต่างของราคาที่สูญเสียไป 50 บาทต่อกิโลกรัม จะได้ความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดตั้งแต่ปี 2532 
- 2540 แสดงดังตารางที่ 3.3 ดังต่อไปนี้

ตารางที่ 3 .3 ความสูญเสียที่เกิดขึ้นเป็นจำนวนเงินตั้งแต่ปี2532-2540

ป ี ปริมาณเหล็กกล้าไร้สนิมที่ขาย (กิโลกรัม) ความสูญเสียที่เกิดขึ้น (บาท)
2532 5,645 282,250
2533 6,034 301,700
2534 8,859 442,950
2535 10,800 540,000
2536 11,233 561,650
2537 16,662 833,100
2538 21,075 1,053,750
2539 24,660 1,233,000
2540 25,465 1,273,225

จากข้อมูลการเบิกไปใช้งานในปี 2540 พบว่าจำนวนแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมท่ีถูกเบิกไปท้ังหมด 
ค ิด เป็นกิโลกรัมได้ 168,756 กิโลกรัม เศษท่ีขายไปเป็นจำนวน 25,465 กิโลกรัม คิดเป็น 15% ของวัสดุท่ี 
เบิก เห็นได้ว่าแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมถูกใช้งานไป 85%

จากการศึกษาในเบืองด้นพบว่าป็ญหาความสูญเสียในโรงงานตัวอย่างสามารถแยกประเภท 
ออกได้เป็น 2 ลักษณะใหญ่  ๆ ดังน้ีคือ

1.) ความสูญเสียเนื่องมาจากของเสียปกติ (Normal Spoilage) คือ ของเสียซ่ึงเกิดข้ึนจาก 
กระบวนการผลิต ภายได้สภาวะการณ์ของการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ ของเสียปกติจึงเป็นผลท่ีเกิดข้ึน 
จากการผลิต และด้นทุนของของเสียที่เกิดขึนจะถือเป็นส่วนหนึ่งของด้นทุนการผลิต และครอบคลุม 
อยู่ในผลผลิตที่ดี เพราะการให้ได้หน่วยผลิตที่ดีจะมีหน่วยเสียตามมาด้วย ความสูญเสียเนื่องมาจาก 
ของเสียปกติสามารถแบ่งได้เป็นประเภทต่าง ๆ ดังน้ีคือ

- ความสูญเสียเนื่องมาจากวัสดุชินงานที่เกิดจากกระบวนการผลิตในขั้นตอนต่าง  ๆ เช่น ใน 
การเริ่มกระบวนการผลิตของกระบวนการตัด เศษท่ีเกิดขึนไม่สามารถนำกลับมาใช้งานได้อีกต้องนำไป 
ขายท้ิง ในกรณีน้ีจะใช้ช่ือเรียกว่า วัสดุช้ินงานเสีย (Waste)
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2.) ความสูญเสียเนื่องมาจากของเสียผิดปกติ (Abnormal Spoilage) คือ ของเสียทีเกิดขึนโดย 
ไม่จำเป็น หรือไม,ควรจะเกิดขึ้นภายใต้เงื่อนไขการทำงานที่มีประสิทธิภาพ ต้นทุนของชินงานที่เสียจะ 
ถือไต้ว่าเป็นส่วนหนึ่งของการขาดทุนจากการดำเนินงาน ความสูญเสียเนื่องมาจากของเสียผิดปกติ 
สามารถแบ่งได้เป็นประเภทต่าง  ๆ ดังนีคือ

- ความส ูญ เส ียเน ื่องมาจากวัสด ุช ินงานผล ิตไม ่ได ้ค ุณ ภาพตามท ี่ล ูกค ้าต ้องการและไม ่ 
สามารถดำเนินการแก้ไขปรับปรุงใด  ๆ ไต้ในกรณีนี้เรียกวัสดุชิ้นงานเสีย (Waste)

- ความสูญเสียเนื่องมาจากวัสดุชิ้นงานผลิตไม,ได้คุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการแต่สามารถ 
ดำเนินการแก้ไขปรับปรุงเพื่อเพิ่มคุณภาพไค้เป็นที่พึงพอไจแก่ลูกค้าได้ ในกรณีนี้เรียกวัสดุชิ้นงานซ่อม 
(Rework)

นอกจากนียังมีความสูญเสียอีกส่วนหนึ่งที่เกิดเนื่องมาจากความผิดพลาดต่าง  ๆ เช่น ความผิด 
พลาดจากคน ความผิดพลาดจากแบบ ฯลฯ ทำให้เกิดเศษวัสดุที่เหลือใช้เกิดขืน เช่น ในการเริ่มกระบวน 
การผลิตของกระบวนการตัด เมื่อตัดแล้วเกิดความผิดพลาด ทำให้เหลือเศษที่สามารถนำกลับมาใช้งาน 
ได้อีก หรือในการผลิตชิ้นงานที่ไม่ได้คุณภาพแต่สามารถดำเนินการนำไปใช้ผลิตชิ้นงานอื่น  ๆ แทนได้ 
ในกรณีนี้จะใช้ชื่อเรียกว่า วัสดุชิ้นงานเศษ (Scrap)

จากบัเญหาที่เกิด1ข้ึน ผู้วิจัยได้ทำการเก็บข้อมูลที่ทำให้ป็ญหาของความสูญเสียเกิดขึ้นและได้ 
นำมาทำการวิเคราะห์ถึงรายละเอียดต่าง  ๆ เพื่อแจกแจงให้ทราบถึง!]ญหาหลักที่สำคัญ  ๆ ที่ทำให้เกิดความ 
สูญเสีย ก่อนที่จะแจกแจงถึง!]ญหาหลักที่สำคัญ  ๆ ของความสูญเสียนั้น ในขั้นตอนต่อไปจะกล่าวถึงการ 
แจกแจงข้อมูลความสูญเสียที่เกิดขึ้นก่อน ตังต่อไปนี้

3.7 การแจกแจงความสูญเสียที่เกิดขึ้น

ขันตอนรายละเอียดของการแจกแจงความสูญเสียที่เก ิดขืนเพ ื่อที่จะแยกให้ได้ระหว่างของ 
เสียที่เกิดขึ้นปกติคับของเสียที่เกิดขึ้นผิดปกติของแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมที่เกิดขึ้น สามารถแจกแจงได้ 
ตามสมการตังต่อไปนี้

BI + INPUT = OUTPUT + WORK INPROCESS + WASTE

ซึ่งรายละเอียดที่มาของแต่ละตัวแปรสามารถแสดงได้ดังตารางที่ 3.4 ข้างล่างต่อไปนี้



ตารางท่ี 3.4 รายละเอียดท่ีมาของแต่ละตัวแปร

หัวข้อ รายละเอียด
BI หาได้จาก

- ข ้อมูลของเศษในอดีตที่ผ ่านมาที่สามารถนำกลับมาใช้ในกระบวน  
การผลิตใหม่ได้ อาจจะเกิดจากเศษที่เหลือจากกระบวนการตัด ฯลฯ 
โดยว ัดปร ิมาตรเศษท ี่ม ีอย ู,แล ะน ำไป ค ำน วณ น ํ้าห น ัก เป ็น ห น ่วย  
กิโลกรัม โดยใช้สูตร

มวล = ความถ่วงจำเพาะ * ปริมาตร

- ข้อมูลของ WORK INPROCESS ที่ยังผลิตไม่เสร็จในเดือนที่ผ่านมา 
โดยนำข้อมูลการใช้แผ่นจริงที่ถูกเบิกไปแล้วตาม Drawing ไปคำนวณ 
สิ้าหนักเป็นกิโลกรัม โดยใช้สูตร

มวล = ความถ่วงจำเพาะ * ปริมาตร

INPUT หาได้จาก
- ข ้อม ูลจากยอดการเบ ิกใช ้แผ ่นเหล็กกล้าไร้สน ิมจากสโตร์โดยฝ่าย 
ผลิตเป็นผู้เบิก ซึ่งแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมที่เบิกจะเป็นแผ่นเต็ม เช่น แผ่น 
เหล็กกล้าไร้สนิมเกรด 304-2B เบอร์ 16 ขนาด 4x8 ฟุต แผ่นเหล็กกล้า 
ไร้สนิมเกรด 304HL-PVC เบอร์ 22 ขนาด 4x8 ฟุต ฯลฯ นำข้อมูลการ 
เบิกไปคำนวณนำหนักเป็นกิโลกรัม โดยใช้สูตร

มวล = ความถ่วงจำเพาะ * ปริมาตร

OUTPUT หาได้จาก
- ข้อมูลของสินค้าสำเร็จรูป (Finished Goods) ที่ผลิตเสร็จ ณ. เวลา สิ้น 
เดือน โดยนำข้อมูลการใช้แผ่นจริงตาม Drawing ไปคำนวณนํ้าหนัก 
เป็นกิโลกรัม โดยใช้สูตร

มวล = ความถ่วงจำเพาะ * ปริมาตร
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ตารางท่ี 3.4 (ต่อ) รายละเอียดท่ีมาของแต่ละตัวแปร

หัวข้อ รายละเอียด
WORK INPROCESS หาได้จาก

- ข้อมูลของ WORK INPROCESS ที่ยังผลิตไม่เสร็จ ณ. เดือนป็จจุบัน 
ต้องยกยอดไปผลิตในเดือนถัดไป โดยนำข้อมูลการใช้แผ่นจริงที่ถูก 
เบิกไปแล้วตาม Drawing ไปคำนวณนำหนักเป็นกิโลกรัม โดยใช้สูตร

มวล = ความถ่วงจำเพาะ * ปริมาตร
- ข้อมูล1ของเศษป็จจุบันที่คงเหลือ ณ. ปลายเดือน จากการถูกใช้ไปและ 
เป็นเศษที่สามารถนำกลับมาใช้ในกระบวนการผลิตใหม่ได้ อาจจะเกิด 
จากเศษที่เหลือจากกระบวนการตัด ฯลฯ โดยนำข้อมูลของเศษที่คง 
เหลือเมื่อต ้นเดือนหักมวลของเศษที่ถ ูกใช้ไปที่ทำการคำนวณไว้แล้ว 
และบวกมวลของเศษที่เพิ่มขึ้น โดยวัดปริมาตรของเศษที่เพิ่มขึ้นแล้ว 
นำไปคำนวณนาหนักเป็นหน่วยกิโลกรัม โดยใช้สูตร

มวล = ความถ่วงจำเพาะ * ปริมาตร

WASTE หาได้จาก
- ข้อมูลของของเสียที่เกิดขึ้นปกติ (Normal Spoilage) ไม่สามารถนำ 
กลับมาใช้ใหม่ได้ นำไปพิงขายเป็นเศษเหล็ก คำนวณโดยนำของเสียที ่
เกิดขึ้นไปชั่งนํ้าหนักวัดเป็นหน่วยกิโลกรัม
- ข้อมูลของของเสียที่เกิดขึ้นไม่ปกติ (Abnormal Spoilage) เนื่องจาก 
ว ัสด ุช ิ้นงานผล ิตท ี่เส ียไม,ได ้ค ุณ ภ าพ ตามท ี่ล ูกค ้าต ้องการและไม , 
สามารถดำเนินการแก้ไขปรับปรุงใด ๆ ได้ นำไปทิ้งขายเป็นเศษเหล็ก 
คำนวณโดยนำของเส ียท ี่เก ิดข ึนไปชั่งท ิ้าหนักวัดเป ็นหน่วยกิโลกรัม  
หรือข้อมูลของของเสียที่เกิดขึนไม่ปกติเนื่องจากกระบวนการผลิตที่ไม่ 
ได้ค ุณภาพ เช่น เศษท ี่เหล ือจากการต ัดแผ ่นว ัสด ุท ี่บกพร่องโดย  
พนักงานตัด หรือ เศษที่เหลือจากการตัดแผ่นวัสดุที่บกพร่องโดยเครื่อง 
จักร เป็นต้น

/
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จากการเก ็บข ้อม ูลเพ ื่อหารายละเอ ียดของแต ่ละห ัวข ้อท ี่กล ่าวมาข้างต ้นในระหว่างเด ือน  
เมษายนถึงเดือนกันยายน 2542 สามารถแสดงรายละเอียดของข้อมูลได้ตามตารางที่ 3.5 ดังต่อไปนี้

ตารางที่ 3.5 ข้อมูลความสูญเสียที่เกิดขึ้นในระหว่างเดือนเมษายนถึงกันยายน 2542

เดือน BI INPUT OUTPUT WORK INPROCESS WASTE
Scrap WIP WIP Scrap Normal Abnormal

เม.ย. 10,149.76 23,245.33 13,365.50 18,318.50 14,543.90 10,265.71 2,850.61 780.48
พ.ค. 10,265.71 14,543.90 16,930.50 13,658.70 11,333.20 12,612.85 3,525.94 610.27
มิ.ย. 12,612.85 11,333.20 16,312.70 13,082.10 10,590.90 12,498.32 3,557.30 529.65
ก.ค. 12,498.32 10,590.90 18,125.80 14,307.80 9,158.75 13,459.20 3,807.48 479.91
ส.ค. 13,459.20 9,158.75 17,487.48 13,548.72 8,517.48 13,721.35 4,012.72 303.49
ก.ย. 13,721.35 8,517.48 19,051.67 16,189.58 6,220.33 14,579.47 4,172.89 127.48

ซึ่งข้อมูลความสูญเสียในตารางดังกล่าวข้างด้น จะเห็นได้ว่าความสูญเสียเนื่องมาจากของ 
เสียผิดปกติ (Abnormal Spoilage) เมื่อเทียบกับความสูญเสียเนื่องมาจากของเสียปกติ เป็นเปอร์เซ็นต์ที่ 
ต่างกันโดยความสูญเสียเนื่องมาจากของเสียผิดปกติที่ไม ่สามารถนำกลับมาใช้ใหม่ได้หรือซ่อมแซม  
ใหม่ได้ต้องนำไปขายทิง โดยเฉลี่ยคิดเป็นประมาณ 15% ของความสูญเสียทั้งหมด และที่เหลืออีก 
ประมาณ 85% เป็นเปอร์เซ็นต์ความสูญเสียเนื่องมาจากของเสียปกติ แต่ว่าความสูญเสียเนื่องมาจาก 
ของเสียที่ปกติ (Normal Spoilage) และความสูญเสียเนื่องมาจากของเสียที่ผ ิดปกติ (Abnormal 
Spoilage) นี้นก็เป็นสาเหตุหนึ่งที่ทำให้เกิดเศษเหลือใช้ (Scrap) เกิดขึ้น ดังนั้นจึงควรที่จะทำการศึกษา 
เพื่อลดปีญหาความสูญเสียอันเนื่องมาจากของเสียที่เกิดขึ้นปกตินี้ และทำการศึกษาเพื่อลด!]ญหาความ 
สูญเสียเนื่องมาจากของเสียผิดปกติ และลด!]ญหาของ Scrap ที่เกิดขึ้น ซึ่งเป็นปีญหาหลักที่ก่อให้เกิด 
ความสูญเสียขององค์กร

3.8 การวิเคราะห์สาเหตุที่เป็นไปไต้ของความสูญเสีย

จากท ี่เราไต ้ทราบถ ึงการแจกแจงความสูญเส ียท ี่เก ิดข ืนแล้ว ซ ึ่งเม ื่อพ ิจารณาถึงสาเหตุท ี่เป ็น  
ไป ได ้ข อง!]ญหาแล้วส ่วนใหญ ่จะเก ิดจาก วัตถุดิบ เครื่องจักร ว ิธ ีการผลิตและการตรวจวัด ในการลด  
ความสูญเส ียห ันจะต ้องร ู้สาเหต ุท ี่ทำให ้เก ิดความสูญเสียนั้น ร ู้เหต ุผลท ี่แน ่ช ัดและรู้ผลท ี่เก ิดข ึ้นก ่อนถึง 
จะทำการแก ้!]ญหาต่าง ๆ ได ้ตามเป้าหมาย เม ื่อได ้ทราบถึงประเภทของความเส ียหายท ี่อาจจะเก ิดข ึ้น  
แล้ว ข ั้นตอนต ่อไปก็ค ือ การเก ็บรวบรวมข้อม ูลทางสถิต ิ เพ ื่อพ ิจารณาดูว ่าความเส ียหายประเภทใดมี 
ความสำคัญม ากท ี่ส ุดท ี่สมควรจะได ้ร ับการแก ้ไขก ่อน  ซ ึ่งเคร ื่องม ือท ี่ด ีอย ่างหน ึ่งท ี่เหมาะสมสำหรับ
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เป็นจุดเริ่มแรกของการปรับปรุงแก้ไขก็คือ แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)

แผนภูมิพาเรโตเป็นแผนภูมิแท่งที่ใช้แสดงปริมาณของเสียตามคุณสมบัติที่เสีย หรือสาเหตุที่ 
ทำให้เกิดความสูญเสียนั้น ๆ หรือประเภทของเสียจากจำนวนมากไปหาจำนวนน้อย ซึ่งจะช่วยในการ 
ตัดสินใจแก้ป็ญหาหรือแก้สาเหตุความสูญเสียได้ สำหรับข้อมูลในที่นี้ ได้จากการรวบรวมเศษวัสดุที ่
เกิดขึ้น โดยจะรวบรวมเศษวัสดุที่ไม่สามารถซ่อมแก้ไขได้ต้องนำไปทิ้ง และเศษวัสดุที่ยังสามารถซ่อม 
แซมแก้ไขได้ ในการผลิตของโรงงานที่ทำการวิจัยนี้จะทำการผลิตสินค้าตามใบสั่งของลูกค้า เมื่อเศษ 
วัสดุเกิดขึ้นในขณะที่พนักงานทำงานปกติ จะมีการเก็บบันทึกข้อมูลที่เกิดขึ้นว่าจำนวนครั้งที่เกิดจาก 
ความผิดพลาดจากการทำงานของพนักงานเป็นเท่าไรแยกตามประเภทความเสียหาย แล้วนำมาสรุปผล 
ในแต่ละเดือนและคำนวณหาเปอร์เซ็นต์ความเสียหายของแต่ละประเภท จากนั้นจึงนับจำนวนของเสีย 
ในแต่ละประเภท นำมาเรียงจากประเภทที่มีจำนวนมากสุดไปหาจำนวนน้อยสุดพร้อมทิ้งหาจำนวน 
สะสม และเปอร์เซ็นต์สะสม และนำจำนวนของเสียแต่ละประเภท หรือเปอร์เซ็นต์แต่ละประเภทไป 
เข ียนเป็นแผนภูมิแท่งตามแนวแกนตังแต่ละประเภทของความสูญเสีย ตามแนวแกนนอนเรียงจาก 
จำนวนมากไปหาจำนวนน้อยลากเส้นจากมุมล่างซ้ายสุดของแผนภูมิไปยังจำนวนสะสมของแต่ละ 
ประเภทหรือจะเขียนเป็นเปอร์เซ็นต์ของแต่ละประเภทก็ได้ และเมื่อลากเส้นโยงจุดสะสมครบทิ้งหมด 
ทุกจุดแล้วก็จะได้แผนภูมิพาเรโตออกมา

จะเห็นได้ว่าแผนภูมิพาเรโตเป็นแผนภูมิที่ใช้แสดงปริมาณหรือเปอร์เซ็นต์ของสิ่งต่าง ๆ เพ่ือ 
เปรียบเทียบให้เห็นถึงความแตกต่างกันในแต่ละกลุ่มและปริมาณทิ้งหมด ซึ่งในงานวิจัยนี้จะใช้แผนภูมิพาเร 
โตแสดงข้อบกพร่อง โดยแบ่งแยกตามประเภทของข้อบกพร่องในการผลิต และพบว่าสาเหตุหลักหรือ

7°นี ้ นี ้  น ี ้ ^ ; 1 น ี ้ "  I น ี ้ 1 น้ี นี ้
ประเภทของข้อบกพร่องทีทำให้ผลิตภัณฑ์แต่ละชนิดเสียหายนันมีอยู่มากมาย แต่สาเหตุทีสำคัญ ซงอาจจะ 
สร้างความเสียหายให้แก่บริษัทหรือองค์กรนันมีเพียง 2 - 3  สาเหตุเท่าน้ัน ตังนั้นในการแก้ไขปีญหาจึงควร 
เลือกที่จะแก้ไขสาเหตุของปีญหาที่สำคัญ ๆ ก่อน และให้ใช้แผนภูมิเหตุและผล (Cause and Effect 
Diagram) หรือแผนภูมิก้างปลาซึ่งเป็นวิธีการที่มักจะนิยมใช้เพื่อการค้นหาสาเหตุของปีญหา หรือก้นหา 
สาเหตุของการด้อยคุณภาพหรือองค์ประกอบที่เป็นส่วนทำให้คุณภาพเสีย การเขียนแผนภูมิก้างปลามักจะ 
ใช้ในขณะที่มีการประชุมโดยมีการระดมความคิดจากหลายฝ่ายที่เกี่ยวข้อง เพื่อให้ได้แนวความคิดมากที่ 
สุด และทำให้ไม่เกิดการมองข้ามปิจจัยบางอย่างไปซึ่งจะก่อให้เกิดผลเสียในภายหลังได้ (อาจทำให้เกิดการ 
แก้ปีญหาผิดได้) แล้วจึงนำไปวิเคราะห์ในขั้นตอนต่อไป เพื่อการแก้ไขปีญหาให้ตรงกับสาเหตุที่ทำให้เกิด 
รัเญหาน้ัน ๆ

แผนภูมิที่ดีมักจะเป็นรูปก้างใหญ่ ท่ีมีก้างย่อย ๆ แสดงถึงสาเหตุหรือองค์ประกอบที่สำคัญและ 
ยังมีองค์ประกอบย่อยที่เป็นแขนงเล็ก ๆ ของแต่ละสาเหตุใหญ่ด้วย เพราะการรวมทุก ๆ สาเหตุไว้ในผังอัน
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เดียวนั้นนอกจากจะเสียเวลาแล้ว ยังอาจทำให้ยากต่อการสรุปวิเคราะห์ว่า ป็จจัยที่แท้จริงของป็ญหาคือ
อะไร

เม ื่อได้ทราบถึงว ิธ ีการในการวิเคราะห ์หาสาเหตุของความสูญเส ียท ี่เก ิดข ึ้นแล้ว ก่อนที่จะ 
วิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเสียนั้น จะกล่าวถึงการแจกแจงความสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องมาจากของ 
เสียผิดปกติและของเสียปกติก่อน ดังต่อไปนี้

3.9 การแจกแจงความสุญเสียท่ีเกิดขึ้นเนื่องมาจากของเสียผิดปกติ

ในการแจกแจงความสูญเสียเนื่องมาจากของเสียผิดปกติ (Abnormal Spoilage) นั้น ผู้วิจัยได ้
รวบรวมจากแบบฟอร์มรายการตรวจสอบการดัดชิ้นงานและการผลิตในขึ้นตอนต่าง ๆ ของพนักงาน 
ในแต่ละเดือนโดยเริ่มจากเดือนเมษายนถึงเดือนกันยายน 2542 เพื่อที่จะทำการวิเคราะห์ค้นหาสาเหตุที่ 
แท้จริงของความสูญเสียที่เกิดขึ้น และทำการปรับปรุงแก้ไขตามสาเหตุนัน ซึ่งข้อมูลการตรวจสอบต่าง 
ๆที่บ ันทึกรวบรวมได้นันจะสามารถแสดงได้ดังตารางที่3 .6 ดังต่อไปนี้

ตารางที่ 3.6 ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตการตัดขึ้นรูปโลหะแผ่น

ลักษณะความบกพร่อง จำนวนครั้งที่เกิด
จำนวนครั้ง จำนวนครั้ง 

สะสม
เปอร์เซ็นต์ เปอร์เซ็นต์

สะสม
1. Lay -  out หรือพับผิด 

ขนาด
28 28 12.67 12.67

2. ชิ้นงานเป็นรอยขูดขีด 
ที่ผิวหรือบุบ

53 81 23.98 36.65

3. ตัดผิด 85 166 38.46 75.11

4. ขัดผิด 19 185 8.60 83.71

5. ประกอบผิด 24 209 10.86 94.57

6. อื่น ๆ 12 221 5.43 100

รวม 221 100
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และในขั้นตอนต่อไปจะกล่าวถึงการวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากของเสีย 
ผดปกติ (Abnormal Spoilage) เพอทำการแกไขต่อไป

จากการวิเคราะห ์สาเหตุท ี่เป ็นไปได้ของความสูญเส ียท ี่เก ิดข ึ้นเน ื่องจากของเส ียผ ิดปกต  ิ
(Abnormal Spoilage) เกิดข้ึน ทำได้โดยนำข้อมูลในตารางที่ 3.6 มาสร้างแผนภูมิพาเรโตเพื่อสรุปปีญหาเพื่อ 
นำไปหาสาเหตุได้ดังรูปที่ 3.6 ต่อไปนี้

จ ำน ว น ค ร ั้ง เป อ ร ์เซ ็น ต ์ล ’ะล'ม 
100

80

60

40

20

ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง

รูปที่ 3.6 แผนภูมิพาเรโตแสดงข้อบกพร่องของความสูญเสีย

จากรูปที่ 3.6 พบว่าข้อบกพร่องท่ีพบมากท่ีสุด คือ การตัดชินงานผิดและชิ้นงานเป็นรอยขูดขีด ซ่ึง 
ทำให้เกิดความเสียหายเป็นส่วนใหญ่ คือ ประมาณ 60% โดยเฉลี่ย ซึ่งจะกำหนดให้เป็นประเภทข้อบกพร่อง 
หลัก (Major Defect) ส่วนประเภทข้อบกพร่องอื่น ๆ นั้นจะเป็นประ๓ทข้อบกพร่องรอง (Minor Defect) ใน 
การแก้ไขปีญหาจะเริ่มโดยการศึกษาค้นหาสาเหตุของประเภทข้อบกพร่องหลักก่อน และจัดการแก้ไขที ่
สาเหตุซึ่งในทีนีผู้วิจัยได้แยกรายละเอียดข้อบกพร่องย่อย ๆ ออกไปอีก และจากประเภทของข้อบกพร่องที่ 
สำคัญของกระบวนการผลิต ผู้วิจัยได้นำไปวิเคราะห์ พูดคุยขอความคิดเห็นจาก ผู้จัดการผิายผลิต หัวหน้า 
คนงานและผู้ควบคุมการผลิตต่าง ๆ ของโรงงานตัวอย่าง เพ่ือหาสาเหตุต่าง ๆ ที่ทำให้เกิดข้อบกพร่องในแต่
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ละประเภท และนำไปเขียนแผนภูมิแสดงเหตุและผลหเอแผนภูมิก้างปลา ซึ่งจะแสดงได้ดังรูปที่ 3.7 และ 
รูปท ี่3 .8ดังต่อไปนี้

รูปที่ 3.7 แผนภูมิแสดงเหตุและผลของข้อบกพร่องของการดัดผิด

Q J C x a/ว ัต ถ ุค บ การต รวจว ัด คน

O '

เค รอ งจ ัก ร ว ัธการ

การเคล่ือนย้าย

รูปที่ 3.8 แผนภูมิแสดงเหตุและผลของข้อบกพร่องของชิ้นงานเป็นรอยขูดขีด
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ในขันตอนต่อไปเม่ือได้ทราบถึงสาเหตุของความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีอาจจะเกิดขึนได้จากข้อบกพร่อง 
ท้ัง 2 อย่างที่ได้กล่าวไปแล้ว ต่อไปจะกล่าวถึงการแจกแจงสาเหตุที่เกิดขึ้นของแต่ละสาเหตุว่า สาเหตุใด 
เป็นสาเหตุที่ทำให้เกิดความสูญเสียของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นมากที่สุด เพื่อที่จะได้ทำการแก้ไขก่อน ซ่ึง 
ข้อมูลจะแสดงได้ดังตารางที่ 3.7 และตารางที่ 3.8 ดังต่อไปนี้

ตารางที่ 3.7 จำนวนครั้งของการเกิดสาเหตุของความสูญเสียของการดัดผิด

สาเหตุของความสูญเสีย จำนวนครั้ง เปอร์เซ็นต์
1. อุปกรณ์การทำงานอยู่ในสภาพที่บกพร่อง 22 25.88
2. ขาดขั้นตอนการรับทราบแบบก่อนทำงาน 8 9.41
3. ขาดการตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงาน 20 23.53
4. คนงานหยิบอุปกรณ์ผิดมาใช้ 25 29.41
5. ขั้นตอนการทำงานไม,ได้เขียนไว้ชัดเจน 6 7.06
6. คนงานทำงานไม่ตรงตามแบบ 3 3.53
7. คนงานไม่ระมัดระวัง 1 1.18

รวม 85 100

ตารางที่ 3.8 จำนวนครั้งของการเกิดสาเหตุของความสูญเสียของชิ้นงานเป็นรอยขูดขีด

สาเหตุของความสูญเสีย จำนวนครั้ง เปอร์เซ็นต์
1. เครื่องมือดัดไม่อยู่ในสภาพที่ดี 8 15.09
2. เมื่อผลิตเสร็จขาดการตรวจสอบความถูกต้อง 10 18.87
3. การจัดเก็บ 13 24.53
4. คุณภาพของวัตถุดิบ 6 11.32
5. การเคลื่อนย้าย 9 16.98
6. อุปกรณ์ไม่อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ดี 7 13.21

รวม 53 100

จากตารางที่ 3.7 แสดงให้เห็นว่าสาเหตุส่วนใหญ่ของความสูญเสียที่เกิดขึ้นของข้อบกพร่อง 
ของการตัดผิดจะเกิดจากความผิดพลาดของพนักงานตัด ความผิดพลาดของเครื่องจักรและอุปกรณ์ 
และความผิดพลาดของการตรวจสอบชินงาน เป็นสาเหตุที่ควรจะทำการแก้ไขเพื่อลดความสูญเสียที ่
เกิดขึ้น
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จาก ต ารางท ี่ 3.8 แ ส ด ง ให ้เห ็น ว ่า ส า เห ต ุส ่ว น ให ญ ่ข อ งค ว าม ส ูญ เส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น ข อ งข ้อ บ ก พ ร ่อ ง  

ข อ ง ช ิน ง า น เป ็น ร อ ย ข ูด ข ีด จ ะ เก ิด จ า ก ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ข อ งว ิธ ีก า ร ใน ก า ร จ ัด เก ็บ  ค ว า ม ผ ิด พ ล าด ข อ งก าร  

ต ร ว จ ส อ บ  แ ล ะค วาม ผ ิด พ ล าด ข อ งพ น ัก งาน ต ัด ใน ก าร เค ล ื่อ น ย ้าย  เป ็น ส า เห ต ุท ี่ค ว รจ ะท ำ ก าร แ ก ้ไข เพ ื่อ  

ล ด ค วาม ส ูญ เส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น

3.10 การแจกแจงความสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องมาจากของเสียปกติ

ใน ก ารแ จ ก แ จ งค วาม ส ูญ เส ีย เน ื่อ งม าจ าก ข อ ง เส ีย ป ก ต ิ (N o rm a l S p o ila g e ) น ั้น  ผ ู้ว ิจ ัยได ้ทำ  

ก ารรว บ รว ม แ ล ะ แ จ ก แ จ ง โด ย น ำข ้อ ม ูล ข อ ง  W aste ซ ึ่ง เป ็น ข ้อ ม ูล ขอ งเศ ษ ว ัส ด ุท ี่ท ำการพ ิงป กต ิใน ต ารางท ี่

3.5 ม าเข ียนกราฟ โดยแสดงเป ็นกราฟ ของข ้อม ูลของ Waste ท ี่เก ิดข ึนและกราฟ แสดงข ้อม ูล  %  ขอ งความ ส ูญ  

เส ียของ W aste  ท ี่เก ิดข ึน  เพ ื่อ ด ูแน วโน ้ม ข ้อ ม ูล ขอ งค วาม ส ูญ เส ียท ี่เก ิด ข ึน แล ะว ิเค ราะห ์ห าสา เห ต ุต ่อ ไป  ซ ึ่ง  

ก ราฟ ข อ งข ้อ ม ูล จ ะแ ส ด งได ้ต าม ห ัวข ้อ ด ังต ่อ ไป น ี

(1 )  ก ร าฟ แ ส ด งข ้อ ม ูล ข อ ง  W aste  ท ี่เก ิดข ึน

เป ็น ก ราฟ ขอ งป ร ิม าณ น ั้าห น ัก เป ็น ก ิโล ก ร ัม ขอ งเศ ษ ว ัส ด ุท ี่ท ำก ารท ิ้งป ก ต ิ (W aste ) ท ี่เก ิดข ึ้น ใน แต ่ 

ละเด ือนก ับ เด ือนท ี่เก ็บข ้อม ูลต ังแต ่เด ือน เมษ ายน  2542 ถ ึงเด ือนก ันยายน 2542 ซ ึ่ง แ น ว โน ้ม ข อ งข ้อ ม ูล จ ะ  

แ ส ด ง ได ้ต ัง ร ูป ท ี่ 3 .9  ด ัง ต ่อ ไป น ี

6 , 000.00

นํ้าหนัก (Waste) 4,000.00
ก่อนปรบปรุง 2 , 000.00

0.00
เด ือน

เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย.

!V

ร ูป ท ี 3 .9 ก ราฟ แ ส ด งข ้อ ม ูล ข อ ง  W aste  ท ี่เก ิดข ึ้น
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ม ูล ค ่าข อ งค วาม ส ูญ เส ีย เน ื่อ งม าจ าก ข อ งเส ีย ป ก ต ิ (W as te ) เม ื่อ ค ิด เป ็น จ ำน วน เง ิน ท ี่ต ้อ ง เส ีย ไป  

เน ื่อ งจ าก ว ัต ถ ุด ิบ ก ล าย ส ภ าพ เป ็น เศ ษ ข าย ท ิง  ด ้วยก ารห ัก ราค าค ่าว ัต ถ ุด ิบ เฉ ล ี่ยป ระม าณ  100 บ าท ต ่อ  

ก ิโล ก ร ัม  ด ้วย ราค าขาย เศ ษ เฉ ล ี่ย ป ระม าณ  40  บ าท ต ่อ ก ิโล ก ร ัม  ค ิด เป ็น ส ่ว น ต ่า งข อ งร าค าท ี่ส ูญ เส ีย 1ไป  60  

บ า ท ต ่อ ก ิโล ก ร ัม  จ ะ ได ้ข ้อ ม ูล ค วาม ส ูญ เส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น ท ั้งห ม ด ต ั้งแ ต ่เด ือ น เม ษ าย น ถ ึง เด ือ น ก ัน ย าย น ป ี 2542  

แ ส ด งได ้ด ังต า ร า งท ี่ 3 .9  ด ังต ่อ ไป น ี

ต ารางท ี่ 3 .9  ค ว าม ส ูญ เส ีย ท ี่เก ิด ฃ ึน เป ็น จ ำน วน เง ิน ต ังแ ต ่เด ือ น เม ษ าย น ถ ึงก ัน ย าย น ป ี 2542

เด ือน ป ร ิม าณ  W as te  ท ี่เก ิด ข ึ้น  (ก ิโล ก ร ัม ) ค วาม ส ูญ เส ียท ี่เก ิด ข ึ้น  (บ าท )

เม.ย. 2 ,850 .61 171 ,036 .60

พ .ค . 3 ,5 2 5 .9 4 2 1 1 ,5 5 6 .4 0

ม ิ.ย . 3 ,5 5 7 .3 0 2 1 3 ,4 3 8 .0 0

ก .ค . 3 ,807 .48 2 2 8 ,4 4 8 .8 0

ส .ค . 4 ,0 1 2 .7 2 240 ,7 6 3 .2 0

ก.ย. 5 ,2 7 2 .8 9 3 16 ,3 73 .4 0

แ ล ะ จ าก ก า ร เก ็บ ข ้อ ม ูล เบ ือ งด ้น ข อ ง เศ ษ ท ี่ท ำก าร ท ิ้ง ป ก ต ิ (W a s te ) เพ ื่อ ท ำก ารแ จ ก แ จ งข ้อ ม ูล  

ข อ ง ข น า ด ท ี่ท ำ ก า ร ท ิง  เพ ื่อ น ำ ม า พ ิจ า ร ณ า ว ่า เห ม า ะ ส ม ห ร ือ ไม ่ ซ ึ่ง ข ้อ ม ูล ข อ ง เศ ษ ท ี่ท ำ ก า ร ท ิ้ง ป ก ต  ิ

(W a s te ) จ ะ แ ส ด ง ได ้ด ัง ต า ร า งท ี่ 3 .10  ด ัง ต ่อ ไป น ี้

ต ารางท ี่ 3 .1 0  ข ้อ ม ูล ข อ ง เศ ษ ท ี่ท ำก ารท ิ้งป ก ต ิ (W as te ) ต ั้งแ ต ่เด ือ น เม ษ าย น ถ ึงก ัน ยายน  2542

รายละเอ ียด น ี้าห น ัก  (ก ิโล ก ร ัม )

เม.ย. พ .ค . ม ิ.ย. ก .ค . ส .ค . ก .ย.
V  3J
ด า น ก ว า ง ข น า ด 0 - 1 0 0  

ม ิลล ิเมตร

ด ้าน ย าวขน าด  0 - 1 0 0  ม ิลล ิเมตร

2 ,2 4 1 .3 6 2 ,856 .20 2 ,852 .57 3 ,0 4 9 .1 7 3 ,1 5 5 .5 9 4 ,2 8 1 .0 5

ด ้าน ก ว ้า งข น าด  1 0 0 - 5 0 0  

ม ิลล ิเมตร

ด ้าน ย าวขน าด  1 0 0 - 5 0 0  

ม ิลล ิเมตร

398 .42 591 .39 448 .2 4 421 .71 482 .9 5 634 .91
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ต า ร า ง ท ี่ 3 .1 0  (ต ่อ )  ข ้อ ม ูล ข อ ง เศ ษ ท ี่ท ำ ก า ร ท ิ้ง ป ก ต ิ (W a s te )  ต ั้ง แ ต ่เด ือ น เม ษ า ย น ถ ึง ก ัน ย า ย น  2 5 4 2

รายละเอ ียด น ่าห น ัก  (ก ิโ ล ก ร ัม )

เม.ย. พ .ค . ม ิ.ย. ก .ค . ส .ค . ก .ย.

ด ้าน ก ว ้า งข น าด  1 0 0 - 5 0 0  

ม ิลล ิเมตร

ด ้าน ยาวขน าด  5 0 0 -  1000  

ม ิลล ิเมตร

117.09 53 .04 164.49 253 .33 321 .97 283 .8 4

ด ้าน ก ว ้า งข น าด  1 0 0 - 5 0 0  

ม ิลล ิเมตร

ด ้าน ย าวขน าด  1000 ม ิลล ิเมตร  

ข ึ้น ไป

66.23 20.18 72.57 59 .42 52.21 60 .6 0

ด ้าน ก ว ้า งข น าด  5 0 0 -  1000  

ม ิลล ิเมตร

ด ้าน ย าวขน าด  500  - 1000  

ม ิลล ิเมตร

27.25 5.13 19.43 23 .85 0 12.49

ด ้าน ก ว ้า งข น าด  5 0 0 -  1000  

ม ิลล ิเมตร

ด ้าน ย าวขน าด  1000 ม ิลล ิเมตร  

ข ืน ไป

0 0 0 0 0 0

ด ้าน ก ว ้า งข น าด  1 0 0 0 ม ิลล ิเมตร  

ข ึ้น ไป

ด ้าน ย าวขน าด  1000 ม ิลล ิเมตร  

ข ืน ไป

0 0 0 0 0 0

ย อ ด รวม เศ ษ ท ี่ท ำก ารท ิงท ังห ม ด 2 .850 .35 3 ,525 .94 3 ,557 .30 3 ,807 .48 4 ,0 1 2 .7 2 5 ,2 7 2 .8 9

ย อ ด รวม เศ ษ ท ิ้งท ี่ส าม ารถ น ่าม า
ร «1 >1เช  เด

608 .99 669 .74 704 .73 758 .31 857 .13 991 .8 4

%  เศ ษ ท ิ้งท ี่ส า ม า ร ถ น ่า ม า ใช ้ได ้ 21 .37 18.99 19.81 19.92 21 .3 6 18.81
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จากตารางท ี่ 3.10 จ ะ ส าม ารถ ว ิเค ร าะ ห ์ข ้อ ม ูล ข อ ง เศ ษ ว ัส ด ุท ี่ท ำก ารท ิงป ก ต ิ (W a s te ) ได ้ว ่า เศษ  

ท ี่ท ำ ก าร ท ิ้งป ก ต ิ (W as te ) ส าม ารถ แ ย ก อ อ ก ได ้เป ็น  2 ป ระเภ ท  ค ือ ป ระ เภ ท ท ี่เป ็น เศ ษ ว ัส ด ุท ี่ไม ่ส า ม า รถ  

น ำ ก ล ับ ม า ใ ช ้ไ ด ้ ท ี่ไ ด ้จ า ก ก า ร ส อ บ ถ า ม ก ับ พ น ัก ง า น ท ี่ป ฏ ิบ ัต ิง า น อ ย ู่แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ จ า ก แ บ บ ท ี่ท ำ ก า ร  

อ อ ก แ บ บ  ค ือ เศษที่มีขน าด ค วาม ก ว ้า งต ั้งแ ต ่ 0 -  100 ม ิลล ิเมตร แ ล ะค วาม ย าวต ั้งแ ต ่ 0 -  100 ม ิลล ิเมตร  

แ ล ะป ร ะ เภ ท ท ี่เป ็น เศ ษ ว ัส ด ุท ี่ส าม าร ถ น ำก ล ับ ม า ใช ้ได ้อ ีก  ซ ึ่งจ า ก ข ้อ ม ูล ท ี่แ ส ด งใน ต าร า งท ี่ 3.11 แสด ง  

ให ้เห ็น ว ่า เศ ษ ว ัส ด ุ (W as te ) ท ี่ท ำก ารท ิ้งป ก ต ิใน แ ต ่ล ะ เด ือ น ข อ งพ น ัก งาน จ ะ ม ีเศ ษ ว ัส ด ุท ี่ย ัง ส าม ารถ น ำม า  

ใช ้ง า น ได ้อ ีก  ถ ือ ได ้ว ่า เป ็น ค วาม ส ูญ เส ีย อ ีก อ ย ่า งห น ึ่ง  แ ล ะ เม ื่อ ค ิด ค ำน วณ เป ็น เป อ ร ์เซ ็น ต ์อ อ ก ม า  พ บ ว ่า  

โด ย เฉ ล ี่ย ข อ ง เศ ษ ท ี่ท ำก ารท ิ้งป ก ต ิ (W as te ) ท ี่ไม ่ส าม าร ถ น ำก ล ับ ม า ใช ้ได ้จ ะ ค ิด เป ็น เป อ ร ์เซ ็น ต ์เฉ ล ี่ย ได ้ 

ป ระ ม าณ  80% ข อ ง เศ ษ ว ัส ด ุ (W a s te ) ท ี่ท ำ ก า ร ท ิ้ง ป ก ต ิท ิ้ง ห ม ด  ด ังน ั้น เศ ษ ว ัส ด ุท ี่ท ำก า รท ิ้งป ก ต ิท ี่ 

ส าม ารถ น ำก ล ับ ม าใช ้ได ้จ ะค ิด เป ็น เป ็น เป อ ร ์เซ ็น ต ์เฉ ล ี่ย ได ้ป ร ะม าณ  20% ข อ งเศ ษ ว ัส ด ุ (W as te ) ที่ทำ 

ก า ร ท ิงท ังห ม ด  แ ล ะ ใน ข ัน ต อ น ต ่อ ไป จ ะก ล ่า วถ ึงก า ร ว ิเค ร าะห ์ส า เห ต ุข อ งค วาม ส ูญ เส ีย เน ื่อ งม าจ าก ข อ ง  

เส ีย ป ก ต ิ (N o rm a l S p o ila g e ) เพ ื่อ ท ำก ารแ ก ้ไข ต ่อ ไป

(2 ) ก ร าฟ แ ส ด งข ้อ ม ูล ข อ ง  % W as te  เท ียบ ก ับ  O u tp u t ท ี่เก ิดฃ ึน

เป ็น กราฟ ขอ งเป อ ร ์เซ ็น ต ์ขอ งเศษ ว ัสด ุท ี่ท ำการท ิ้งป กต ิ (W aste ) ท ี่เก ิดข ึ้น ในแต ่ล ะเด ือนก ับ เด ือน  

ท ี่เก ็บข ้อม ูลต ังแต ่เด ือน เมษายน 2542 ถ ึงเด ือนก ันยายน 2542 เท ียบ ก ับ กำล ังการผล ิตขอ งแต ่ล ะเด ือน ซ ึ่งแน ว  

โน ้ม ข อ งข ้อ ม ูล จ ะ แ ส ด งได ้ด ัง ร ูป ท ี่ 3. 10ด ัง ต ่อ ไป น ี้

เปอร์เซ็นต์
40.00 FT—
30.00
20.00
10.00
0.00 L _

เดือน
เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย.

ร ูป ท ี่ 3 .1 0  ก ร า ฟ แ ส ด ง ข ้อ ม ูล  %  W a s te  เท ีย บ ก ับ  O u tp u t ท ี่เก ิด ข ึ้น
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จากการวิเคราะห์สาเหตุที่เป ็นไปไ ด ้ของความส ูญ เสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากของเสียปกติ (N o rm a l 

S po ilage ) เกิดขึ้น ทำได้โดยสังเกตจากวิธีการทำงานของพนักงานที่ทำงานปกติ พูดคุยขอความคิดเห็นจาก 
ผู้จัดการฝ่ายผลิต หัวหน้าคนงานและผู้ควบคุมการผลิตต่าง ๆ ของโรงงานตัวอย่างและนำข้อมูลจากการ 
เขียนกราฟมาวิเคราะห์ จากรูปที่ 3.5 และรูปที่ 3.6 แสดงให้เห็นว่าจำนวนนำหนักที่เกิดขึ้นของ W as te  

มีแนวโน้มที่เพิ่มขึนเรื่อย ๆ และเปอร์เซ็นต์ของ W aste  ที่มีแนว'โน้มไม่คงที่ ซึ่งจากวิธีการหาสาเหตุดัง 
ที่ได้กล่าวมาแล้ว ทำให ้สาม ารถระบุถึงสาเหตุของความสูญ เสียได้ดังนี้ค ือ

1) ย ังไม ,ม ีม าต รฐ า น ว ิธ ีก า รป ฏ ิบ ัต ิง าน เก ี่ย ว ก ับ ก า รต ัด ช ิ้น งาน บ น แ ผ ่น เต ็ม แ ล ะก า รต ัด ช ิ้น งาน  

จ าก เศ ษ ว ัส ด ุ S crap  ข อ ง ว ัส ด ุท ี่ใ ช ้ ท ำให ้เก ิด เศ ษ ท ิ้งม าก

2 ) พ น ัก งาน ย ังไม ่ม ีม าต รฐาน ใน ก ารค ัด แยก ขน าด ขอ งเศษ ท ี่ย ัง ใช ้ได ้ แ ล ะ ใช ้ไม ่ได ้ส ัง เก ต ได ้จ า ก  

ตารางท ี่ 3.10 ซ ึ่ง แ ส ด งให ้เห ็น ว ่า ใน ก าร ท ิง เศ ษ ว ัส ด ุข อ งพ น ัก ง า น ย ังม ีก า ร ท ิ้ง เศ ษ ท ี่ม ีข น า ด ท ี่ย ัง ส าม าร ถ ใช ้ 

ได ้อย ู่


	บทที่ 3 การศึกษาการดำเนินงานและสภาพปัจจุบันของโรงงาน
	3.1 ประวัติของโรงงานโดยสังเขป
	3.2 การจัดองค์กร
	3.3 การวางผังโรงงานและเครื่องจักร
	3.4 กระบวนการผลิต
	3.5 วัตถุดิบ
	3.6 ปัญหาการเกิดของเสียของโรงงานตัวอย่าง
	3.7 การแจกแจงความสูญเสียที่เกิดขึ้น
	3.8 การวิเคราะห์สาเหตุที่เป็นไปได้ของความสูญเสีย
	3.9 การแจกแจงความสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องมาจากของเสียผิดปกติ
	3.10 การแจกแจงความสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องมาจากของเสียปกติ


