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บทที่ 1

บทนํา

อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีความสําคัญยิ่งของ
ประเทศไทย โดยมีมูลคาการสงออกในแตละปติด 1 ใน 10 อันดับแรก  จากขอมูลของสถาบันวิจัย
และพัฒนาอัญมณีและเครื่องประดับแหงชาติพบวาในป 2547 ประเทศไทยสงเครื่องประดับอัญมณี
ไปยังตางประเทศเปนมูลคา 119,884,806,246 ลานบาท ในป 2548 มูลคาการสงออกเพิ่มขึ้นเปน 
129,131,044,499 ลานบาท และมูลคาการสงออกในป 2549 มีมูลคา 138,977,798,443 ลานบาท 
(www.git.or.th)  ดวยสาเหตุนี้ อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับจึงเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่มี
ความสําคัญตอประเทศไทยเปนอยางมาก โดยอุตสาหกรรมประเภทนี้มีคุณสมบัติเดนเฉพาะตัวที่ดี
อยู 4 ประการดวยกัน ไดแก เปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาเพิ่มโดยฝมือแรงงาน โดยมากเปน
อุตสาหกรรมในระดับครอบครัว มีการสรางอุตสาหกรรมที่เกี่ยวเนื่องในแตละขั้นตอนการผลิต
นับตั้งแตการออกแบบจนถึงการสงออกและเปนอุตสาหกรรมที่ไมกอใหเกิดมลภาวะตอสิ่งแวดลอม
มากนัก

จากฐานขอมูลของกรมโรงงานอุตสาหกรรม ปจจุบันมีโรงงานอุตสาหกรรมที่ทําการผลิต
เครื่องประดับอัญมณีในประเทศไทยที่ไดทําการจดทะเบียนไวกับกรมโรงงานอุตสาหกรรมอยู
ประมาณ 700 โรงงาน (www.diw.go.th) โดยแบงเปนโรงงานที่ทําเครื่องประดับอัญมณีประกอบ
เพชร พลอย ไขมุก ทองคํา ทองคําขาว เงิน นาก หรืออัญมณีอื่นๆ  โรงงานที่ทําเครื่องใชทองคํา 
ทองคําขาว เงิน นาก หรือ โลหะมีคา และ โรงงานที่ทําดวงตรา หรือ เหรียญตราของ
เครื่องราชอิสริยาภรณหรือเหรียญอื่นๆ  โดยโรงงานประเภทที่ทําเครื่องประดับอัญมณีประกอบ
เพชรมีสัดสวนมากที่สุด การผลิตเครื่องประดับอัญมณีมักเปนการผลิตเพื่อการสงออก มีโรงงาน
ขนาดเล็กกระจายอยูบริเวณเขตกรุงเทพมหานคร และ ตัวเมืองใหญ ทั้งนี้สินคาหลักที่สําคัญของ
อุตสาหกรรมนี้เกือบทั้งหมดจะเปนเครื่องประดับทองคํา เงิน ประดับเพชร พลอย และมีเล็กนอยที่
เปนเครื่องประดับที่ทําจากแพลทินั่ม หรือโลหะอื่นๆ โดยสามารถทําการแบงผูประกอบการผลิต
เครื่องประดับอัญมณีเพื่อการสงออกตามขนาดการผลิตไดดังนี้ กลุมผูผลิตเพื่อการสงออกขนาดใหญ 
กลุมผูผลิตเพื่อการสงออกขนาดกลาง กลุมผูผลิตเพื่อการสงออกขนาดกลางถึงเล็ก และ กลุม
โรงงานผลิตขนาดกลางรับจางผลิต
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1.1 ความสําคัญของปญหา

จากขอมูลการสงออกสินคาอัญมณีและเครื่องประดับของสถาบันวิจัยและพัฒนาอัญมณี
และเครื่องประดับแหงชาติ อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องประดับเปนกลุมที่มีสัดสวนการสงออกที่สูง
ที่สุด เนื่องจากคุณภาพสินคาที่เกิดจากฝมือแรงงานเปนที่ยอมรับของทั่วโลก โดยในอุตสาหกรรม
การผลิตเครื่องประดับของไทยรอยละ 90 เปนเครื่องประดับแทที่ทําจากโลหะมีคาเชน ทองคํา 
ทองคําขาว และ เงินประดับดวยอัญมณีแท และ รอยละ 10 เปนเครื่องประดับที่ทําจากโลหะเชน 
ดีบุก ตะกั่ว ทองเหลือง ประดับอัญมณีสังเคราะห   

ปจจุบันแมวามูลคาการสงออกสินคาอัญมณีและเครื่องประดับจะเพิ่มขึ้นทุกป แตเปนการ
เพิ่มในอัตราที่ลดลง โดยเฉพาะสินคาในกลุมเครื่องประดับแทซึ่งเปนสินคาสงออกรายการสําคัญ
ที่สุด จะเห็นไดจากขอมูลสถิติการนําเขาสงออกอัญมณี โลหะมีคา และ เครื่องประดับของไทยจาก
สถาบันวิจัยและพัฒนาอัญมณีและเครื่องประดับแหงชาติ ในป 2549 มีการสงออกเครื่องประดับแท
คิดเปนมูลคาประมาณ 65,000 ลานบาท เมื่อเทียบกับป 2548 มีมูลคาการสงออกคิดเปนมูลคากวา 
67,000 ลานบาท และ เมื่อเปรียบเทียบมูลคาการสงออกเฉพาะในกลุมเครื่องประดับแทมีอัตราการ
เปลี่ยนแปลงลดลงประมาณรอยละ 3.51 (www.git.or.th) เนื่องจากอุตสาหกรรมอัญมณีและ
เครื่องประดับไทยตองพบกับอุปสรรคทางการคา และ การแขงขันที่รุนแรงเพิ่มมากขึ้น ทั้งจากการ
ขยายตัวของประเทศคูแขงที่มีอัตราคาแรงที่ต่ํากวา เชน จีน อินเดีย หรือ เวียดนาม เปนตน จาก
ปญหาการกีดกันทางการคา ปญหาดานวัตถุดิบที่ตองมีการนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศซึ่งทําให
ตนทุนสูงขึ้น ดวยเหตุนี้ผูประกอบการในอุตสาหกรรมเครื่องประดับจําเปนตองปรับกระบวนการ
ดําเนินงานใหสอดคลองกับสถานการณ เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันกับตางประเทศ ซึ่ง
สิ่งที่สําคัญสิ่งหนึ่งก็คือ การควบคุมตนทุนใหต่ํา 

ในกระบวนการผลิตเครื่องประดับ โดยปกติแลวตนทุนวัตถุดิบจะเปนตนทุนที่มีสัดสวน
มากที่สุดเมื่อเทียบกับตนทุนอื่นๆ เนื่องจากวัตถุดิบของอุตสาหกรรมเครื่องประดับซึ่งไดแก อัญมณี
และโลหะมีคา (ทองคํา ทองคําขาว เงิน) เปนวัตถุดิบที่มีมูลคาสูง สําหรับคาแรงงานที่ใชในการผลิต
มีสัดสวนเพียงรอยละ 12 ของตนทุนการผลิตทั้งหมดเทานั้น โดยมากแลวในกระบวนการผลิต
เครื่องประดับจะตองมีการสูญเสียโลหะมีคาที่ใชผลิตสินคาไประหวางขั้นตอนตางๆ เชน การหลอม
เม็ด การหลอ การขัดตัวเรือน หรือ การแตงตัวเรือน เปนตน ดวยเหตุผลดังกลาว ผูผลิตจึงจําเปนตอง
ใหความสําคัญกับการจัดการเพื่อควบคุมปริมาณโลหะมีคาใหมีประสิทธิภาพ แตเนื่องดวยผูผลิต
สวนใหญในอุตสาหกรรมนี้มักมีขนาดกิจการอยูในระดับกลางและเล็ก มีระบบการบริหารงานเปน
ลักษณะแบบครอบครัว มีการเติบโตมาจากการผลิตที่มีจํานวนไมมาก จนกระทั่งมีจํานวนมากขึ้น 
ในการผลิตมักมีจุดออนคือ ขาดการจัดการควบคุมปริมาณโลหะมีคาที่ใชในกระบวนการผลิต เปน
เหตุใหตนทุนในการผลิตสูง เสียเปรียบคูแขงขัน จากขอมูลสถิติยอนหลัง 1 ป ของโรงงานที่ใชเปน
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กรณีศึกษาในชวงเดือนมกราคม ป 2549 ถึง เดือนธันวาคม ป 2549 มีปริมาณโลหะมีคาที่ใชในการ
ผลิตสินคาประมาณ 102 กิโลกรัม ผลิตเปนสินคาสําเร็จรูปคิดเปนปริมาณโลหะมีคาประมาณ 100 
กิโลกรัม จะพบวาปริมาณโลหะมีคาที่ขาดไปโดยประมาณมีจํานวน 2 กิโลกรัม จากขอมูลสถิติราคา
โลหะมีคาของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ราคาโลหะมีคาโดยเฉลี่ยในป 2549 มีราคากิโลกรัมละ 
700,000 บาท ดังนั้นจํานวนเงินที่สูญเสียเนื่องจากปริมาณโลหะมีคาขาดไปโดยประมาณเทากับ 
1,400,000 บาท ดวยสาเหตุที่มีการสูญเสียโลหะมีคาซึ่งคิดเปนเงินจํานวนไมนอยดังกลาวขางตนนั้น 
ทางผูบริหารของโรงงานจึงไดใหความสําคัญกับการลดความสูญเสียโลหะมีคาลง แตเนื่องจากการ
ดําเนินงานที่ผานมายังไมเคยมีการศึกษาถึงจุดที่เกิดการสูญเสีย รวมถึงทําการวิเคราะห และ ควบคุม
การสูญเสีย ดังนั้นในการศึกษานี้จึงไดสนใจที่จะดําเนินการวิจัยเพื่อควบคุมและลดความสูญเสีย
โลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับ  

ในการดําเนินการศึกษา วิเคราะหและควบคุมโลหะมีคาจําเปนตองมีกระบวนการที่ใชใน
การดําเนินการศึกษาอยางเปนระบบ ซึ่งในการศึกษานี้ไดนําหลักการของเทคนิคการวิเคราะหที่
เรียกวา FMEA มาประยุกตใช ดวยเหตุผลซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้ การวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (Failure Mode and Effect Analysist: FMEA) เปน
เทคนิคทางวิศวกรรมที่ใชเพื่อประโยชนในการกําหนดการบงชี้และการขจัดปญหา ความลมเหลว 
และ ความผิดพลาดตางๆ ที่อาจเกิดขึ้นหรือเกิดขึ้นมาแลวในระบบงานของการออกแบบ และ การ
ผลิต โดยเปนเทคนิคที่ใชกันอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมยานยนต ทั้งยังมีการนํามาประยุกตใช
ในอุตสาหกรรมอื่นๆ อีกดวย เชน อุตสาหกรรมการออกแบบและผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ 
อุตสาหกรรมการออกแบบ และ ผลิตแมพิมพโลหะ เปนตน  ผูวิจัยจึงเห็นถึงความเปนไปไดในการ
นําเทคนิค FMEA มาประยุกตใชเพื่อกอใหเกิดประโยชนกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับ เนื่องจาก
เทคนิค FMEA เปนเทคนิคที่มีวิธีการวิเคราะหที่เปนระบบ มีการพิจารณาถึงขอบกพรองตางๆ อยาง
ละเอียดถี่ถวน

ดวยเหตุนี้ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษา วิเคราะห และ ควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการ
ผลิตเครื่องประดับ โดยการนําเทคนิค FMEA มาประยุกตใช เพื่อใหทราบถึงปริมาณโลหะมีคาที่ใช
ไปในการผลิตเครื่องประดับ และ ปริมาณโลหะมีคาที่สูญเสียไประหวางกระบวนการผลิต เพื่อ
นําไปสูการควบคุมปริมาณโลหะมีคาที่ใชในการผลิตเครื่องประดับตอไป
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย

เพื่อศึกษา วิเคราะห และ ควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับโดย
ใชเทคนิค FMEA

1.3 ขอบเขตของการวิจัย

ในการดําเนินการศึกษานี้ไดกําหนดขอบเขตของการวิจัยไวดังนี้
1.3.1 ทําการศึกษาขอมูลกระบวนการทํางานตางๆ ซึ่งครอบคลุมใน แผนกประสานงาน 

แผนกติดตามและบันทึกขอมูล แผนกหลอตัวเรือน แผนกแตงตัวเรือน แผนกขัดตัวเรือน แผนกฝง
อัญมณีบนตัวเรือน และ แผนกควบคุมคุณภาพ

1.3.2 โลหะมีคาในการศึกษาครั้งนี้ ไดแก โลหะอัลลอยประเภททองคํา และ ทองคําขาว ไม
รวมถึงโลหะอัลลอยประเภทเงิน 

1.3.3 ดัชนีสําหรับการชี้วัดเบื้องตน ไดแก ปริมาณทองที่สูญเสียจากกระบวนการผลิต และ 
คาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย

1.4.1 ศึกษาทฤษฎี และ งานวิจัยที่เกี่ยวของ
ทําการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยตางๆ ที่เกี่ยวกับวิธีการ ขั้นตอน และ กระบวนการในการ

ผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ งานวิจัยทางดานสภาวะดานการสงออกและนําเขาอัญมณี และ
เครื่องประดับของไทย การจัดการดานงานเอกสารในโรงงานตางๆ และ การนําโปรแกรม
คอมพิวเตอรเขามาประยุกตใชในอุตสาหกรรมอัญมณี และ เครื่องประดับและอุตสาหกรรมอื่นๆ 
รวมถึงทฤษฎีการวิเคราะหโดยใชแผนภาพแสดงเหตุและผล และ ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (FMEA)

1.4.2 ศึกษา และ เก็บรวบรวมขอมูลกระบวนการผลิต และ การเก็บรวบรวมขอมูลการใช
โลหะมีคาในกระบวนการผลิตในปจจุบันของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา

โดยทําการศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาอยางละเอียด 
พบวาการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาประกอบไปดวย การฉีดเทียน การติดตนเทียน การ
หลอตัวเรือน การแตงตัวเรือน การขัดตัวเรือนเปลา การฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ การขัดเงาขั้น
สุดทาย โดยขั้นตอนที่เกี่ยวของกับการใชโลหะมีคาไดแก ขั้นตอนการหลอ การแตงตัวเรือน การขัด
ตัวเรือนเปลา การฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ การขัดเงาขั้นสุดทาย ซึ่งในแตละขั้นตอนเหลานี้แผนก
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ประสานงานจะเปนผูทําการเก็บขอมูลน้ําหนักชิ้นงานกอนที่จะสงเขาไปดําเนินการในแตละแผนก 
และ บันทึกน้ําหนักชิ้นงานที่สงกลับมาเมื่อการดําเนินการในแตละแผนกเสร็จสิ้น ในสวนของการ
เก็บขอมูลการใชโลหะมีคาในกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา จากการศึกษา และ 
การเก็บขอมูลเบื้องตนจากเอกสารที่รับเขาและเบิกจายทองคําในการผลิต เอกสารการสงขอมูลการ
ผลิตรายวัน พบวาแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไดทําการเก็บขอมูลจากเอกสารที่ไดรับจากแผนก
ตางๆ ที่ทําการผลิต และ แผนกประสานงาน แลวทําการบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรโดยใช
โปรแกรม Microsoft Excel 

1.4.3 วิเคราะหขอมูลและขอบกพรองของการดําเนินงานและการเก็บขอมูลในปจจุบัน 
พรอมทั้งเสนอวิธีการแกไข

ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยการใชแผนภาพแสดงเหตุและผล แลวนําผลที่ได
ไปเชื่อมโยงกับการวิเคราะหขอบกพรอง โดยทําการประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (FMEA) แลวชี้แจงและเสนอแนะวิธีการแกไข 

1.4.4 ดําเนินการปรับปรุงการดําเนินงานและการเก็บขอมูลตามวิธีการที่นําเสนอ
หลังจากทําการวิเคราะหขอมูลและขอบกพรองแลวจึงดําเนินการวางแผนงานเพื่อแกไข

ขอบกพรองตางๆ พรอมทั้งรายงานตอผูรับผิดชอบ และชี้แจงใหผูที่เกี่ยวของรับทราบและเห็นถึง
ความสําคัญ แลวทําการเก็บขอมูลตามแผนงานที่ไดปรับปรุงแลว

1.4.5 วิเคราะหขอมูลที่ไดจากการดําเนินการปรับปรุงแลว
หลังจากดําเนินการปรับปรุงการดําเนินงาน และ เก็บขอมูลเปนที่เรียบรอยแลว จึงนําขอมูล

ที่ไดมาวิเคราะหผลที่ไดจากการปรับปรุง โดยทําการเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการปรับปรุง
1.4.6 สรุปผลการวิจัย อุปสรรค ขอเสนอแนะและจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ
ทําการสรุปผลของการวิจัย และ การดําเนินการจากการปรับปรุงที่ไดนําเสนอไป พรอมทั้ง

บอกถึงอุปสรรคตางๆ ระหวาการดําเนินการ และเสนอขอเสนอแนะสําหรับการพัฒนาตอไป 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย

1.5.1 สามารถทราบปริมาณโลหะมีคาประเภททองที่ใชในกระบวนการผลิต และ ปริมาณ
ทองที่สูญเสียในขั้นตอนตางๆ ของกระบวนการผลิต

1.5.2 ชวยลดปริมาณโลหะมีคาประเภททองที่สูญเสียไปในการผลิต
1.5.3 ปรับปรุงวิธีการทํางานในขั้นตอนที่เกี่ยวของกับการใชโลหะมีคาประเภททอง เพื่อให

มีมาตรฐาน และ เปนระบบในการทํางาน
1.5.4 เปนแนวทางใหแกโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องประดับอื่นๆ ในการศึกษาการจัดการ

เพื่อควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิต



บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ

ในการดําเนินการวิจัยนี้ไดศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของตางๆ ไดแก กระบวนการขั้นตอนในการ
ผลิตเครื่องประดับ การคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับงานหลอ โครงสรางปจจัยการผลิตของ
อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ การบริหารงานอุตสาหกรรมการผลิต แผนภาพเหตุและผล
การวิเคราะหระบบการวัด และ การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น
โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้

2.1.1 ทฤษฎีเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับ
1) กระบวนการผลิตเครื่องประดับ

(สมาคมผูคาอัญมณีไทยและเครื่องประดับ, 2541) ในการผลิตเครื่องประดับประกอบดวย
กระบวนการตางๆ เริ่มตั้งแตกระบวนการออกแบบ การฉีดเทียน การติดตนเทียน การหลอ การขัด
ตัวเรือนเปลา การฝงอัญมณี การขัดเงาตัวเรือน และ การชุบเคลือบผิว 
1.1) การออกแบบเครื่องประดับอัญมณี

การออกแบบแตกตางกับการวาดรูปเพื่อความสวยงามเพียงอยางเดียว เพราะการวาดรูปแสดงให
เห็นถึงภาพที่เกิดจากจินตนาการ ความคิดสรางสรรค ระบายสีใหแสงเงา ซึ่งจบเพียงแคนั้น แตใน
กระบวนการออกแบบเมื่อเกิดจินตนาการที่จะสรางสรรคงานอยางหนึ่ง ผูออกแบบไมเพียงแต
จะตองคํานึงวางานนั้นจะทําหรือนําไปผลิตไดอยางไรเทานั้น หากยังจินตนาการใหเห็นถึงดานตางๆ 
ของงานดวย ตัวอยางเชน จิตรกรวาดภาพโตะตัวหนึ่งกลางหอง ระบายสี ใหแสงเงาไดอยางสวยงาม 
เปนภาพวาดที่ดีภาพหนึ่ง แสดงใหเห็นเพียงดานเดียวเทานั้น แตนักออกแบบจะตองคํานึงวาหองนั้น
กวางเทาไร โตะจะตองกวางยาวเทาไร สูงแคไหนจึงจะพอดี รูปแบบดานบน ดานหนา ดานขาง 
ดานหลัง จะตองแสดงใหเห็นอยางชัดเจน เพื่อใหชางสามารถผลิต หรือ สรางขึ้นตามจินตนาการ
ของผูออกแบบได

การออกแบบอัญมณีก็เชนเดียวกัน หากคิดแคจะวาดเพื่อเปนภาพสวยงามภาพหนึ่งโดยไมคํานึง
วาจะทําไดหรือไม ทําแลวมีน้ําหนักมากเกิดไปหรือไม หรือหาพลอยไมได หรือไมก็เกินกําลังของ
เจาของงานที่จะซื้อหรือสั่งทํา เชน เพชรอาจจะใหญเกินไป เปนตน ฉะนั้นนักออกแบบ
เครื่องประดับจะตองรูขอมูลจากผูที่ตองการใหออกแบบใหมากที่สุด เชน ตองการใหออกแบบอะไร 
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มีเพชรพลอยอยูแลวหรือไม พลอยอะไร ขนาดเทาไร ใชประดับเปนประจําหรือออกงานเปนครั้ง
คราวเหลานี้ เปนตน 
1.2) กระบวนการทําตนแบบ

ในขั้นตอนนี้เปนการนําขั้นตอนกรรมวิธีการผลิตมาเรียงลําดับการทํางาน โดยสามารถแบง
ขั้นตอนของกระบวนการทําตนแบบไดดังนี้
1.2.1) การวินิจฉัยแบบ

การวินิจฉัยแบบถือเปนหัวใจสําคัญของการทําเครื่องประดับอัญมณี เนื่องจากเปนขั้นตอน
แรกของกระบวนการทําตนแบบที่ตองมีความละเอียดรอบคอบ ในการพิจารณารูปแบบของ
เครื่องประดับอัญมณีประเภทตางๆ และรายละเอียดเกี่ยวกับพลอย ทอง ขนาด น้ําหนัก ตามความ
เหมาะสมของแบบกับการวางเพชรพลอยใหมีความสมดุลยใหสามารถสรางงานจริงไดโดยคงรูป
แบบเดิมไว กําหนดการขึ้นตนแบบของชิ้นงาน การถอดแบบและการทําแมพิมพยางวาควรจะใช
เปนลักษณะใด ในบางครั้งถาผูวินิจฉัยแบบเปนผูมีความรูดานชางดวยจะดีมาก เพราะสามารถ
ปฏิบัติงานไดสะดวกรวดเร็วยิ่งขึ้น แตจะไมคอยมีบุคคลที่มีความสามารถเชนนี้มากนัก โดยสวน
ใหญมักจะเปนบุคคลที่มีความถนัดเฉพาะทาง
1.2.2) การปนดินน้ํามัน

เปนกระบวนการถายทอดความสวยงามของเครื่องประดับอัญมณีแตละชนิดลงในดินน้ํามัน 
เพื่อใหการมองเห็นรูปรางชัดเจนขึ้น ซึ่งการปนดินน้ํามันนี้จะมีประโยชนตอผูวินิจฉัยแบบอยางมาก
ในการสั่งงานแกชางประเภทตางๆ กอใหเกิดความสะดวกในการปฏิบัติงาน ทํางานไดตรงตาม
วัตถุประสงค เสียเวลานอย สามารถกําหนดปริมาณของวัตถุดิบที่ใชไดอยางใกลเคียงความจริง และ 
ไดงานที่ไมผิดรูปทรง ในการปนดินน้ํามันนั้น ผูที่จะปนดินน้ํามันไดดีควรที่จะมีความรูพื้นฐานใน
เรื่องศิลปะวัสดุศาสตร และ ขั้นตอนการปฏิบัติงานรวมถึงความแตกตางของเครื่องประดับอัญมณี
ประเภทตางๆ
1.2.3) การทําตนแบบ

เปนการผลิตชิ้นงานเปนแบบใชในการทําแมพิมพ ในกรณีที่ตองทําชิ้นงานนั้นเปนจํานวน
มาก และ ตองการใหมีขนาด รูปทรงคงเดิม จึงจําเปนตองทําตนแบบเพื่อเปนการประหยัดเวลา และ 
ปริมาณวัตถุดิบ ระหวางการสรางงานในการทําตนแบบนั้นสามารถทําจากวัสดุได 2 ประเภท คือ 
เทียน และ โลหะ ซึ่งทั้ง 2 วิธีการนี้จะมีลักษณะคลายคลึงกัน การขึ้นตนแบบดวยโลหะจะใชกับ
ลักษณะงานที่มีความซับซอนมาก สวนการขึ้นตนแบบดวยเทียนจะสามารถทําตนแบบที่มีความ
ออนชอยไดงายกวาตนแบบที่ทําจากโลหะ ทั้งนี้ขึ้นอยูกับดุลยพินิจของผูวินิจฉัยแบบวาลักษณะงาน
เชนใดควรทําตนแบบประเภทใด ซึ่งรายละเอียดมีดังตอไปนี้

1.2.3.1) การทําตนแบบเทียน เปนวิธีหนึ่งของการทําตนแบบ ที่ทําใหกระบวนการผลิต
เครื่องประดับอัญมณีมีความสะดวกและรวดเร็วมากขึ้นจะใชในกรณีที่เครื่องประดับชิ้นนั้นจะตอง
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ผลิตเปนจํานวนมาก และ เปนเครื่องประดับที่มีรูปทรงเหมือนกัน การทําตนแบบเทียนจะชวยลด
ตนทุนในการผลิตลงไดมาก เทียนที่ใชในการทําตนแบบมีหลายชนิด แตละชนิดมีสมบัติแตกตางกัน
ไป ที่นิยมใชกันในปจจุบันคือ ชนิดที่มีเนื้อเทียนสีเขียว ซึ่งเปนเทียนที่มีเนื้อแข็งเปราะแตสามารถขัด
ดวยกระดาษทรายและตะไบไดงาย เปนที่นิยมในการนํามาทําตนแบบมากกวาสีอื่น สวนเทียนอีก
ชนิดที่นํามาใชในงานทําตนแบบเทียนคือ เทียนสีน้ําเงินเนื้อเทียนจะเหนียว ขัดดวยกระดาษทราย
และตะไบไดยาก เหมาะสําหรับทําตนแบบที่มีความบอบบาง รูปทรงของเทียนที่นํามาใชในงานจะมี
หลายรูปทรง เชน รูปทรงที่เปนหลอดกลมมีรูกลวงตรงกลาง รูปทรงที่เปนแทงมีพื้นที่หนาตัดเปน
รูปตัวยู มีรูกลวงเปนรูปวงกลมตรงกลางและรูปทรงที่เปนแทงสีเหลี่ยมหนา ซึ่งรูปทรงแตละรูปทรง
ก็จะเหมาะกับงานแตละลักษณะ

1.2.3.2) การทําตนแบบดวยโลหะ เปนการสรางแบบชิ้นงานเครื่องประดับอัญมณีขึ้นดวย
โลหะ เพื่อที่จะนําไปทําแมพิมพยาง ในกรณีที่ตองการเครื่องประดับอัญมณีแบบนั้นเปนจํานวนมาก 
แตในบางครั้งที่ตองการงานเพียงชิ้นเดียวก็สามารถขึ้นดวยโลหะที่ตองการทําเปนตัวเรือนไดเลย 
วิธีการนี้ภาษาชางเรียกวา การขึ้นฝมือ โดยชางจะขึ้นแบบออกมาเปนตัวเรือนโลหะตามความ
ตองการของลูกคา วิธีการทําตนแบบดวยโลหะจะทําใหไดงานที่ละเอียดกวาการทําตนแบบดวย
เทียน ตัวอยางเชน ชิ้นงานที่มีความสลับซับซอนมีชิ้นสวนมาก หรือ งานประเภทแฟนซี

โลหะที่ใชในการทําตนแบบมีหลายชนิด เชน ทองแดง เงิน ทองคํา โดยที่เงินจะเปนโลหะที่
นิยมนํามาทําตนแบบมากที่สุด เพราะราคาไมแพง และจะคงสภาพไมสึกหรอเมื่อถูกน้ําประสาน 
หรือ นําไปทําแมพิมพยาง
1.2.4) การทําแมพิมพยาง

เปนขั้นตอนสุดทายในการทําตนแบบ การทําแมพิมพยางจะกอใหเกิดประโยชนกรณีที่เรา
ตองการทําชิ้นงานแบบนั้นๆ เปนจํานวนมาก และ มีขนาดเทากันดวย วัตถุดิบสําคัญที่ใชในการทํา
แมพิมพก็คือ ยาง (ซึ่งมี 2 ชนิด คือ ยางพารา และ ยางซิลิโคน) และตนแบบที่ทําจากโลหะ เพราะ
การทําแมพิมพยาง ตองใชความรอนในการอบยางจึงไมสามารถใชตนแบบที่เปนเทียนได (ถาเปน
ตนแบบเทียนตองนําไปหลอเปนโลหะกอนนํามาทําแมพิมพยาง) ที่สําคัญอีกประการหนึ่งก็คือ การ
เก็บรักษายาง กอนที่จะใชและหลังจากที่ทําเปนแมพิมพยางแลว ควรเก็บยางหรือแมพิมพใหหางจาก
ความรอนอยูในสถานที่อุณหภูมิคงที่ไมมีแสงสวางมากจนเกินไป
1.2.5) การหลอขี้ผึ้ง

การหลอขี้ผึ้ง คือ กรรมวิธีหลอมขี้ผึ้งใหละลายเปนของเหลวขน เพื่อฉีดเขาไปในแมพิมพยาง 
เมื่อขี้ผึ้งเย็นตัวลงจะไดตัวแบบขี้ผึ้งที่มีสัดสวนลวดลายตางๆ เหมือนตนแบบตัวเรือนเครื่องประดับ
ทุกประการ ซึ่งจะนําไปทําเปนตัวแบบสําหรับทําแมพิมพปูนหลอที่จะใชหลอโลหะตอไป เครื่องมือ
ที่ใชฉีดขี้ผึ้งเขาไปในแมพิมพยางเรียกวา เครื่องฉีดขี้ผึ้ง ( Wax Injector )
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เครื่องฉีดขี้ผึ้ง เปนเครื่องมือที่สําคัญมากชิ้นหนึ่งของกระบวนการหลอตัวเรือนดวยกรรมวิธี
เผาไลขี้ผึ้ง เพราะเปนเครื่องที่จะฉีดขี้ผึ้งที่หลอมละลาย ใหเขาไปในแมพิมพไดอยางมีประสิทธิภาพ
เพื่อใหไดตัวแบบขี้ผึ้งที่สมบูรณ ในปจจุบันเครื่องฉีดขี้ผึ้งแบงเปน 2 แบบคือ

- เครื่องฉีดขี้ผึ้งแบบธรรมดา เปนเครื่องที่ผลิตขึ้นแบบไมยุงยากนัก มีระบบการทํางาน 2 
ระบบคือ ระบบความรอน และ ระบบความดัน

- เครื่องฉีดขี้ผึ้งแบบพิเศษ เปนเครื่องฉีดขี้ผึ้งที่ไดรับการพัฒนาแลว เพื่อใหสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพ และควบคุมระบบตางๆ ไดอยางถูกตอง แมนยํา
1.2.6) การฉีดขี้ผึ้ง

เปนกระบวนการฉีดขี้ผึ้งที่หลอมละลายเขาไปในโพรงแบบของแมพิมพยาง ปลอยใหแข็งตัว 
จากนั้นจึงแกะออกจากพิมพ จะทําใหไดตัวแบบขี้ผึ้งที่มีรูปทรงลวดลายตางๆ ตามตนแบบทุก
ประการ 
1.2.7) การติดตนขี้ผึ้ง

การติดตนขี้ผึ้ง คือ การนําตัวแบบขี้ผึ้งมารวมกันใหเปนกลุมเปนหมูอยางมีระเบียบ เพื่อ
สามารถหลอชิ้นงานไดครั้งละจํานวนมาก เปนการหลอระบบอุตสาหกรรม

รูปแบบการติดตนขี้ผึ้ง
การติดตนขี้ผึ้งสามารถทําไดหลายรูปแบบ ขึ้นกับความเหมาะสมของรูปแบบชิ้นงาน แตละ

วิธีมีขอดีขอเสียตางกัน ดังนี้
1.2.7.1) การติดตัวแบบขี้ผึ้งเปนกลุม มีลักษณะการติดตัวแบบโดยตรงกับฐานยาง ซึ่งจะ

ติดไดมากนอยขึ้นกับขนาดของตัวแบบขี้ผึ้งวามีขนาดเล็กใหญเพียงใด ในการติดจะทําการหยอด
หรือเทขี้ผึ้งหลอมละลายลงในหลุมของฐานยางใหเต็ม จากนั้นใชหัวแรงไฟฟาหรือแทงโลหะเผาให
รอน เจาะลงบนขี้ผึ้งจนละลายเปนรู และใชตัวแบบขี้ผึ้งเสียบลงไปในรูขี้ผึ้งนั้น รอจนขี้ผึ้งที่หลอม
ละลายนั้นแข็งตัวใหตัวแบบขี้ผึ้งติดแนนอยูกับฐานยาง การติดในลักษณะนี้มีขอดี คือ ระยะทางเดิน
ของน้ําโลหะจะสั้น ทําใหไมมีปญหาน้ําโลหะแข็งตัวกอนที่จะเขาไปในโพรงแบบอยางทั่วถึง งานที่
ไดจึงคอนขางสมบูรณ ขอเสียคือ จะติดไดจํานวนนอย ยิ่งถาชิ้นงานมีขนาดใหญมากๆ การหลอแต
ละครั้งจะไดจํานวนไมมากนัก ขอเสียอีกประการ คือ ถาน้ําโลหะมีอุณหภูมิสูงเกินไป เมื่อทางเดิน
หรือระยะทางมีระยะสั้นๆ น้ําโลหะอาจเขาไปในโพรงแบบและยังไมเย็นตัว อาจจะทําใหเกิดการ
หมุนวนของน้ําโลหะภายในโพรงแบบ ซึ่งจะเปนผลเสียหายกับงานที่ได

1.2.7.2) การติดแบบตนไม เปนลักษณะการติดตนขี้ผึ้งที่ไดรับความนิยมสูง เนื่องจาก
สามารถติดตัวแบบขี้ผึ้งเปนจํานวนมากในการหลอแตละครั้ง แตมีขอเสีย คือ ทางเดินน้ําโลหะมี
ระยะทางยาว น้ําโลหะอาจแข็งตัวกอนที่จะเขาไปถึงโพรงแบบทั้งหมดได ถาอุณหภูมิในการหลอต่ํา
เกินไป นอกจากนี้การติดตัวแบบขี้ผึ้งจํานวนมากๆ อาจทําใหเกิดขอบหรือเหลี่ยมมุมขึ้นในทางเดิน
น้ําโลหะ ซึ่งอาจถูกทําลายโดยการกระแทกจากน้ําโลหะ ทําใหเกิดเศษเล็กๆ ที่จะทําอันตรายกับ
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ชิ้นงานหลอ การติดตัวแบบขี้ผึ้งแบบตนไมนี้จะใชตนขี้ผึ้งทําเปนทางเดินหลักของน้ําโลหะ ซึ่ง
โดยมากจะเปนกานกลมเสนผาศูนยกลางประมาณ ¼  นิ้ว โดยมีปลายดานหนึ่งติดแนนอยูกับฐานยาง 
จากนั้นจะติดตัวแบบขี้ผึ้งรอบๆ ตนขี้ผึ้ง โดยใหมีมุมเอียงจากฐาน 45 องศา เรียงกันเปนชั้นๆ จาก
ดานลาง หลังจากเตรียมตนขี้ผึ้งเสร็จเรียบรอยแลว ขั้นตอนตอไปจะเปนการทําแมพิมพปูนหลอ ซึ่ง
เปนแมพิมพสุดทายที่จะนําไปหลอโลหะ และเปนขั้นตอนที่ตองใชความระมัดระวังเปนพิเศษ หา
เกิดเหตุผิดพลาดขึ้น จะไมสามารถแกไขได และที่สําคัญคือผูปฏิบัติอาจไมทราบวามีความผิดพลาด
เกิดขึ้น เมื่อดําเนินการขั้นตอนตอไปจนเสร็จสิ้นกระบวนการจึงทราบภายหลังวามีความเสียหาย
เกิดขึ้น ซึ่งเปนการสูญเสียแรงงาน โลหะมีคา และเวลาในการผลิต ทั้งนี้เนื่องจากเมื่อเทปูนหลอแบบ
หุมตนขี้ผึ้งแลว จะไมทราบวาภายในแมพิมพนั้นมีสภาพเปนอยางไร เชนตัวแบบขี้ผึ้งอาจหลุดออก
จากตนขี้ผึ้ง หรือตัวแบบขี้ผึ้งอาจถูกปูนหลอซึ่งมีน้ําหนักมากบีบใหเสียรูปทรงไปหรือไม เปนตน 
หลังจากนั้นจะเปนกระบวนการอบเผาแมพิมพปูนหลอ ซึ่งเปนขั้นตอนที่มีวัตถุประสงคดังนี้

- เพื่อทําการกําจัดตัวแบบขี้ผึ้งและสวนของขี้ผึ้งทั้งหมดออกจากแมพิมพปูนหลอ ทําให
แมพิมพปูนหลอเกิดเปนโพรงแบบขึ้นภายใน พรอมมีทางเดินน้ําโลหะ

- เพื่อเตรียมอุณหภูมิของกระบอกหลอใหเหมาะสมกับอุณหภูมิในการหลอโลหะ ทั้งนี้
เพื่อไมใหเกิดความแตกตางระหวาอุณหภูมิในขณะทําการหลอโลหะ
1.2.8) การหลอโลหะ 

การหลอโลหะ คือ การทําใหโลหะเปลี่ยนสถานะจากของแข็งเปนของเหลว แลวเทลงใน
แมพิมพ จากนั้นปลอยใหโลหะเย็นตัวและคืนสภาพเปนของแข็งอีกครั้ง การหลอโลหะที่แพรหลาย
อยูในอุตสหกรรมการผลิตเครื่องประดับในปจจุบัน ไดแก การหลอโดยใชแรงเหวี่ยงหนีศูนยกลาง
(Centrifugal Casting Process) และ การหลอโดยใชสุญญากาศ (Vaccum Casting Process) หลังจาก
ที่ทําการหลอชิ้นงานเรียบรอยแลว จะทําการนําแมพิมพออกจากเครื่องหลอ และตั้งรอใหโลหะ
แข็งตัวและเย็นตัวลง จากนั้นจึงนําแมพิมพไปฉีดดวยน้ําเพื่อทําลายปูนหลอแบบออกจากกระบอก
หลอ ปูนหลอแบบจะแตกออกในทันทีที่ฉีดน้ํา เนื่องจากความรอนและคุณสมบัติของปูนหลอแบบ 
หลังจากการฉีดน้ําทําลายปูนหลอแลวจะไดชิ้นงานที่มีลักษณะเหมือนตนขี้ผึ้ง แตเปนตนขี้ผึ้งที่ทํา
ดวยโลหะที่หลอเขาไปในแมพิมพ ชิ้นงานที่ไดจะมีสีน้ําตาลดําเนื่องจากความรอนในการหลอโลหะ 
จะตองนําชิ้นงานนี้ไปแชในสารละลายจําพวกกรดเพื่อทําความสะอาดผิวของชิ้นงาน กรด และ 
เครื่องมือที่ใชในการทําความสะอาดชิ้นงานมีดังนี้

- การใชกรดทําความสะอาดชิ้นงาน กรดที่ใชไดแก

 กรดกํามะถัน

 กรดเกลือ หรือ กรด Muriatic Acid 

 กรดกัดแกว
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- การใชเครื่องทําความสะอาดดวยไอน้ํา เปนเครื่องที่มีราคาแพง และ มีคุณภาพในการ
ทําความสะอาดสูง ทํางานดวยการผลิตไอน้ําออกมาฉีดลางตนงานดวยความดันสูง แตมีขอเสีย คือ 
สามารถทําความสะอาดชิ้นงานไดครั้งละหนึ่งชิ้นเทานั้น

- การใชเครื่องอัลตราโซนิกทําความสะอาดชิ้นงาน เปนเครื่องที่ใชคลื่นความถี่ของ
เสียงทําความสะอาดชิ้นงาน รวมกับการใชสารเคมีบางประเภท สามารถทําความสะอาดในซอกมุม
เล็กๆ ของชิ้นงานไดดี ปจจุบันผูผลิตจํานวนมากนิยมใชเครื่องมือชนิดนี้ทําความสะอาดชิ้นงาน
1.2.9) การขัดตัวเรือน การฝงอัญมณีและการชุบเคลือบผิว

การขัดตัวเรือนเปนกระบวนการตอจากระบวนการหลอตัวเรือน เมื่อไดชิ้นงานตัวเรือนจาก
การหลอ และ ทําความสะอาดชิ้นงานตัวเรือนจากการหลอแลว ขั้นตอนตอมาก็คือการตัดตอขนาด
หรือการประกอบชิ้นงานตัวเรือนซึ่งจะรวมไปถึงการขัดตกแตงผิวชิ้นงานตัวเรือนโดยชางฝมือ แลว
จึงทําการฝงอัญมณีลงบนตัวเรือน โดยวิธีการฝงอัญมณีลงบนตัวเรือนจะมีกรรมวิธีแตกตางกันไป
หลายแบบ เชน การฝงแบบหนามเตย การฝงแบบหุม หารฝงแบบจิกไขปลา การฝงแบบสอด หรือ 
การฝงแบบไรหนาม เปนตน เมื่อผานกระบวนการฝงอัญมณีเปนที่เรียบรอยแลว ชิ้นงานก็จะถูกสง
เขาสูกระบวนการขัดเงาขั้นสุดทาย และ กระบวนการชุบเคลือบผิวตามลําดับ

2)การคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับงานหลอ
(สมาคมผูคาอัญมณีไทยและเครื่องประดับ, 2541) ในการหลอตัวเรือนเครื่องประดับ การ

คํานวณน้ําหนักโลหะที่จะใชหลอในแมพิมพแตละชนิดมีความสําคัญไมนอยกวาขั้นตอนการผลิต 
หรืออาจกลาววามีความสําคัญโดยตรงกับตนทุนการผลิตตัวเรือน เพราะโลหะที่จะนํามาใชในการ
หลอเปนโลหะมีคา เชน ทองคํา ทองคําขาว โลหะเงิน ซึ่งเปนวัสดุที่มีราคาแพง การประมาณหรือ
คํานวณโลหะมีคาไดอยางถูกตองแมนยํา จะเปนการลดความสูญเสียของโลหะมีคา ซึ่งจะสงผลถึง
ตนทุนการผลิตโดยรวมในทันที หลักในการคิดคํานวณโลหะที่จะใชกับแบบพิมพจะใชหลักของ
ความถวงจําเพาะ (Specific Gravity) เปนสําคัญ ซึ่งมีหลักการและวิธีคิดดังนี้

ความถวงจําเพาะของวัตถุ(Specific Gravity of Material)
ความถวงจําเพาะ คือ อัตราสวนระหวาง น้ําหนักของวัตถุตอน้ําหนักของน้ําในปริมาตรที่

เทากัน ความถวงจําเพาะไมมีหนวย แตเปนการเปรียบเทียบน้ําหนัก จากกฎของอารคิมีดิสที่วา “วัตถุ
ใดๆ เมื่ออยูในน้ํา วัตถุนั้นจะสูญเสียน้ําหนักไปเทากับน้ําหนักของน้ําในปริมาตรที่วัตถุนั้นเขาไป
แทนที่”

ดังนั้น ความถวงจําเพาะ =
 ันตรที่เทากน้ําในปริมาน้ําหนักของ

วัตถุน้ําหนักของ
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และน้ําหนักของน้ําในปริมาตรที่เทากัน= น้ําหนักของวัตถุในอากาศ – น้ําหนักของวัตถุในน้ํา

ดังนั้น ความถวงจําเพาะของวัตถุ = 
วัตถุในน้ําน้ําหนักของ-าศวัตถุในอากน้ําหนักของ

วัตถุน้ําหนักของ

ในการคํานวณน้ําหนักของโลหะที่จะใชในการหลอตัวเรือนของแตละแมพิมพ จะใชหลัก
เปรียบเทียบน้ําหนักของโลหะที่ตองการใชกับน้ําหนักของตนขี้ผึ้ง โดยเปรียบเทียบกับน้ําหนักของ
น้ําเปนเกณฑ โดยสรุปคือ การเปรียบเทียบความถวงจําเพาะของวัตถุนั่นเอง โดยกอนที่จะทําการ
คํานวณจะตองทราบเงื่อนไขเฉพาะที่สําคัญกอน คือ

เงื่อนไขเฉพาะ
1) คาความถวงจําเพาะ (ถ.พ.) ของน้ํา = 1 เสมอตามมาตรฐานสากล
2) บทสรุปจากการศึกษาคาความถวงจําเพาะของขี้ผึ้ง = 1 และ เทากับความถวงจําเพาะ
ของน้ํา
3) ที่ปริมาตร 1 CC ให

ถ.พ. ของโลหะ = x 
ถ.พ. ของน้ํา = 1
ถ.พ. ของขี้ผึ้ง = 1

หรือ ที่ปริมาตร 1 CC ตองใชโลหะหนัก x กรัมแทนที่
ขณะที่ตองใชน้ํา 1 กรัมแทนที่
และใชขี้ผึ้ง 1 กรัมแทนที่

หรือ ขี้ผึ้ง 1 กรัมตองแทนที่ดวยโลหะ x กรัม ที่ปริมาตร 1 CC
ดังนั้น ขี้ผึ้ง n กรัม ตองใชโลหะแทนที่ = nx กรัม
หรือ น้ําหนักของโลหะที่ใชแทนที่ขี้ผึ้ง = น้ําหนักขี้ผึ้ง X คาความถวงจําเพาะของโลหะ

การปฏิบัติ
ในทางปฏิบัติสามารถคํานวณน้ําหนักโลหะที่ตองการใชโดยไมยุงยากมากนัก เนื่องจากได

มีการคํานวณคาความถวงจําเพาะของโลหะชนิดตางๆ ไวแลว จึงเพียงนําน้ําหนักของตนขี้ผึ้งมาคูณ
และบวกดวยสวนเพิ่มของปจจัยอื่น จะไดน้ําหนักของโลหะตามตองการ สวนเพิ่มของปจจัยอื่นนี้ 
จะตองบวกเพิ่มเขาไปในน้ําหนักของโลหะที่คํานวณได สวนเพิ่มเหลานี้คือ

สวนเพิ่มบริเวณปากทางเขาของน้ําโลหะ (Sprue Opening) ในการหลอปูน ทําแมพิมพปูน
หลอเมื่อปูนเริ่มจับตัวแข็งดีแลว จะนําเอาฐานยาง (Sprue Base) ออกจากแมพิมพปูนซึ่งจะเห็นปาก
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ทางเขาของน้ําโลหะที่มีลักษณะเปนหลุมขนาดใหญ ซึ่งมีรูปรางตามแบบของฐานยางที่นําออกไป 
สวนของหลุมนี้จะไมมีสัดสวนในการคํานวณขางตน สําหรับการเพิ่มน้ําหนัก โลหะสวนนี้จะบวก
เพิ่มจํานวน 20 เปอรเซ็นตของน้ําหนักที่คํานวณได

ขั้นตอนการปฏิบัติ
1) กอนทําการติดตนขี้ผึ้ง ใหชั่งน้ําหนักของฐานยาง และเขียนน้ําหนักของฐานยางไวให
ชัดเจน
2) ติดตนขี้ผึ้งตามหลักการ
3) ชั่งน้ําหนักตนขี้ผึ้งที่ติดตั้งบนฐานยาง นําน้ําหนักของฐานยางที่บันทึกไวมาหักลบออก 
บันทึกไว
4) คํานวณคาความถวงจําเพาะของโลหะที่จะใช หรือ เปดหาจากตารางสําเร็จ
5) คํานวณโลหะที่ตองการใช = ถ.พ. ของโลหะ X น้ําหนักของตนขี้ผึ้ง

6) เผื่อน้ําหนักโลหะ 20% = (ถ.พ. ของโลหะ X น้ําหนักของตนขี้ผึ้ง) X 
100
20

7) น้ําหนักโลหะทั้งสิ้น = (ถ.พ. ของโลหะ X น้ําหนักของตนขี้ผึ้ง) + (ถ.พ. ของโลหะ X 

น้ําหนักของตนขี้ผึ้ง) X 
100
20

3) โครงสรางปจจัยการผลิตของอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ
(นิพนธ รจนศิลป, 2546) ปจจัยที่ใชในการผลิตของอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ

ประกอบดวย วัตถุดิบ แรงงาน เงินทุน และเครื่องจักรอุปกรณเทคโนโลยี 
3.1) วัตถุดิบ

วัตถุดิบที่สําคัญในการผลิตเครื่องประดับแบงออกเปน 2 กลุม คือ วัตถุดิบในการผลิตตัว
เรือน หรือ โลหะมีคา และ อัญมณีที่ประดับบนตัวเรือน โดยแหลงที่มาของวัตถุดิบที่ใชในการผลิต
เครื่องประดับไมวาจะเปนโลหะมีคาหรืออัญมณีตองนําเขาจากตางประเทศ โดยมีแหลงนําเขา
วัตถุดิบที่ใชในการผลิตเครื่องประดับที่สําคัญของโลกไดแก อินเดีย เบลเยียม สหรัฐอเมริกา 
อิสราเอล สหราชอาณาจักร ฮองกง และกลุมประเทศอัฟริกาใต เปนตน
3.1.1) วัตถุดิบในการผลิตตัวเรือน หรือ โลหะมีคา

วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิตตัวเรือน โดยทั่วไปแบงออกเปน 3 ประเภทใหญ คือ ทองคํา 
(Gold) ทองคําขาว (Platinum) และ เงิน (Silver) โลหะมีคาทั้ง 3 ประเภท มีการขุดพบ
ภายในประเทศไทยนอยมาก สวนใหญนําเขาจากตางประเทศเปนหลัก



14

3.1.1.1) ทองคํา (Gold)
ทองคําบริสุทธิ์มีเนื้อที่คอนขางออน สีเหลืองสุกใส และทนตอการกัดกรอนไดดี ทองคํา

บริสุทธิ์มีคุณสมบัติดังนี้ คือ มีคาความถวงจําเพาะ 19.3 น้ําหนักอะตอม 196.9665 มีจุดเดือด 2,966 
องศาเซลเซียส ความแข็งตามมาตรฐานของโมหเทากับ 2.5 – 3.0 จึงมีเนื้อคอนขางออน สามารถตี
เปนแผนไดบางถึง 0.1 มิลลิเมตร (ที่เรียกวาทองคําเปลว) ดังนั้นในการทําทองรูปพรรณตางๆ จึง
นิยมผสมโลหะอื่นๆ เชน เงิน ทองแดง สังกะสี นิเกิล ฯลฯ เพื่อทําใหเนื้อทองแข็งขึ้น มีสีสวยและเงา
มากขึ้น ความบริสุทธิ์ของทองคําเรียกวาไฟนเนส (Finess) หรือกะรัต (Karat หรือ kt) ไฟนเนส คือ 
ปริมาณทองคําตอ 1,000 สวนของวัสดุนั้น เชน ไฟนเนส 959 มีคาเทากับทองคํารอยละ 95.9 สวน
กะรัตนั้นเทียบจากความบริสุทธิ์ของทองคํา 900 หรือรอยละ 99 ขึ้นไปวาเปน 24 กะรัต

การซื้อขายทองคําในประเทศไทย นิยมเรียกน้ําหนักทองคําเปนบาท ซึ่งทองคํา 1 บาทมี
น้ําหนัก 15.244 กรัม สวนทองรูปพรรณและเครื่องประดับทองคํามักจะมีการผสมดวยโลหะตางๆ 
ซึ่งในการผสมโลหะที่แตกตางกันจะทําใหสีของทองคํามีความแตกตางกันออกไป

3.1.1.2) ทองคําขาว (Platinum)
ทองคําขาวมีลักษณะคลายนิเกิล มีความเงางาม มีการสะทอนแสงที่ดี มีความแข็งแรงกวา

ทองคําและเงิน สามารถนํามายืดเปนเสนหรือตีเปนแผนบางได คลายคลึงกับทองคํา ทองคําขาวมี
สวนผสมของทองคําขาวกับพาลาเดียม หรือ นิเกิล และ เงิน โดยใชอัตราสวนผสมของทองคําเปน
ตัวกําหนดมาตรฐานเชนเดียวกับทองคํา และใชพาลาเดียม หรือ นิเกิล เปนสวนผสมเพื่อใหมีสีขาว 
เชน ทอง 14k หมายถึงทองขาวที่มีทองคํารอยละ 58.5 มีโลหะผสมพาลาเดียมรอยละ 10 และที่เหลือ
เปนเงิน

แพลทินัมที่ใชในการผลิตเครื่องประดับในประเทศไทย นําเขามาจากตางประเทศ เชน 
ญี่ปุน เยอรมนี สหรัฐอเมริกา ฮองกง สิงคโปร เปนตน 

3.1.1.3) เงิน (Silver)
เงินเปนโลหะมีคาอีกชนิดหนึ่งที่นิยมนํามาทําเปนเครื่องประดับ โดยเกิดรวมกับแรตะกั่ว 

ทอง ทองแดง ทองคําขาว เงินที่นิยมใชผลิตเครื่องประดับตามมาตรฐานสากล คือ เงินที่เรียกวา 
“Sterling Silver” ซึ่งเปนมาตรฐานสากลที่ไดรับการยอมรับกันทั่วโลก โดยมีสวนประกอบของเงิน
อยูรอยละ 92.5

เงินที่พบในประเทศไทยไมเพียงพอกับความตองการใชภายในประเทศ จึงทําใหประเทศ
ไทยตองนําเขาเงินจากตางประเทศเพื่อนํามาใชในการผลิตเครื่องประดับ โดยประเทศไทยนําเขาเงิน
จากประเทศฮองกง เกาหลีใต อินโดนีเซีย เปนตน 
3.1.2) อัญมณีที่ประดับบนตัวเรือน

อัญมณีหรือรัตนชาติ หมายถึง วัสดุที่สวนใหญ (มากกวารอยละ 90) เปนแร โดยทั่วไปเมื่อ
ไดรับการตัด ขัด ฝน หรือ เจียระไน (ที่ไมตองเจียระไนก็มี เชน ไขมุก) แลวมีความสวยงาม และเปน



15

สิ่งที่หายาก คงทน สามารถใชเปนสิ่งมีคา และ พกพา นําไปแลกเปลี่ยนซื้อขายได นอกจากนี้
โดยทั่วไปยังตองเปนที่นิยมอีกดวย อัญมณี และ รัตนชาติสามารถจัดจําแนกไดเปน 2 ประเภทใหญ 
ตามแหลงกําเนิดของอัญมณีไดดังนี้

3.1.2.1) อัญมณีที่ถือกําเนิดจากสิ่งมีชีวิต (Precious Stone Organism) เปนอัญมณีที่เกิดจาก
สิ่งมีชีวิตซึ่งมีอยู 4 ชนิด คือ

 ไขมุก (Pearl) 
 ปะการัง (Coral)
 อําพัน (Amber) 
 กาเกต (Gagate)

3.1.2.2) อัญมณีที่เกิดจากสิ่งไมมีชีวิต (Precious and Semi-Precious Gemstone) เปนอัญมณี
ที่มีแรรัตนชาติหลายๆ ชนิดอยูดวยกัน 

3.2) แรงงาน
อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับเปนอุตสาหกรรมที่ตองใชฝมือ ทักษะ ความชํานาญ 

และ ความละเอียดออนของแรงงานในการผลิต จึงมีการใชแรงงานเปนจํานวนมากในขั้นตอนการ
ผลิตรวมกับเครื่องจักร เครื่องมือ และ อุปกรณในการผลิต แบงไดเปน ชางเจียระไนพลอย ชาง
เจียระไนเพชร ชางประกอบตัวเรือน และ แรงงานที่อยูในขั้นตอนการจัดหาวัตถุดิบ
3.3) เงินทุน

เงินทุนที่ใชในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับประกอบดวย
3.3.1) เงินทุนเพื่อการลงทุนในโรงงาน เครื่องจักร และ อุปกรณ เงินทุนนี้จะขึ้นอยูกับประเภทการ
ผลิต และ กําลังการผลิตของแตละโรงงาน 
3.3.2) เงินทุนหมุนเวียนเพื่อใชในการดําเนินงาน เปนเงินทุนเพื่อใชในการดําเนินงาน ซึ่งไดแก คา
วัตถุดิบ คาจางแรงงาน และ คาใชจายภายในโรงงาน เปนตน ปกติแลวอุตสาหกรรมอัญมณีและ
เครื่องประดับตองใชเงินทุนหมุนเวียนเปนจํานวนมาก เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่วัตถุดิบมีมูลคา
สูง
3.4) เครื่องจักร อุปกรณ และเทคโนโลยี

เครื่องจักรและอุปกรณในการผลิตมี 2 ประเภท คือ
3.4.1) เครื่องจักร และ อุปกรณในการเจียระไน โดยปกติแลวการเจียระไนอัญมณีในประเทศไทยจะ
ใชแรงงานคนเปนสวนใหญ แตเปนลักษณะที่ใชคนรวมกับเครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณตางๆ 
ไดแก เครื่องโกลนจักรเจียระไน เพชรกวาด มอเตอรไฟฟา เครื่องขัดผงละเอียด ใบเลื่อย และไม
ทวนยึดอัญมณี เปนตน ซึ่งเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณเหลานี้ มีทั้งที่มีการผลิตภายในประเทศ 
และ มีการนําเขามาจากตางประเทศ
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3.4.2) เครื่องจักรและอุปกรณในการผลิตเครื่องประดับ ในการผลิตเครื่องประดับสวนใหญจะใช
เครื่องจักรขนาดเล็กและอุปกรณประเภทเครื่องมือมากกวาการเจียระไนอัญมณี โดยที่เครื่องจักร 
และ อุปกรณที่ใชสวนใหญตองนําเขาจากตางประเทศ เชน สหรัฐอเมริกา ญี่ปุน เยอรมนี อิตาลี และ 
สหราชอาณาจักร แตก็ยังมีบางบริษัทในกรุงเทพฯ ที่ทําการประกอบสิ้นสวนเครื่องจักร และ 
อุปกรณโดยอาศัยการลอกเลียนแบบเครื่องจักรจากตางประเทศ

นอกจากเครื่องจักรและอุปกรณแลว เทคโนโลยีของเครื่องจักร และ อุปกรณตางๆ ก็มี
ความสําคัญเชนเดียวกัน เนื่องจากการผลิตที่สามารถลดตนทุนการผลิต และ สูญเสียระหวางการ
ผลิต หรือการผลิตใหไดมาตรฐานตามตองการของตลาดตองอาศัยเทคโนโลยีของเครื่องจักร และ 
อุปกรณรวมกับประสบการณ และ ความชํานาญของแรงงาน สําหรับประเทศไทยมีการเผาพลอย
หรือการหุงพลอยที่ถือไดวาเปนเทคโนโลยีเฉพาะของประเทศไทยที่ไดรับการยอมรับโดยทั่วไปวา
สามารถปรับปรุงคุณภาพของพลอยดิบใหมีความงดงาม และ มีคุณภาพสูงขึ้น

2.1.2 ทฤษฎีการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต
1) แกนสําคัญของการบริหารการผลิต

(วิฑูรย สิมะโชคดี, 2540) สิ่งที่จะทําใหเขาใจถึงหนาที่ของการผลิตและวิธีการควบคุมการ
ผลิตคือ จะตองเขาใจในสิ่งที่เกี่ยวของกับการเคลื่อนไหลในกระบวนการผลิตอยู 2 สิ่งหลักๆ คือ

1) วัตถุดิบ (Materials)
2) สารสนเทศ (Information)
ทั้ง 2 สิ่งนี้จะมีอยูในกระบวนการผลิตทุกแหง ดังรูปที่ 2.1
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รูปที่ 2.1 แผนภาพการเคลื่อนไหลของวัตถุดิบและสารสนเทศในการผลิต

ปญหาของการเคลื่อนไหลวัตถุดิบ และ สารสนเทศ คือ ความสนใจที่แตกตางกันของผูที่
เกี่ยวของ เชน

- ลูกคามักตองการสินคาที่ถูกตองสมบูรณแบบ
- พนักงานในสายการผลิตอยากรูคําสั่งที่ถูกตอง
- ฝายจัดซื้อตองการไดวัตถุดิบที่ถูกตอง มีคุณภาพ
- ผูจัดการตองการรายงานที่ถูกตอง
ดังนั้น วิธีที่ถูกตองในการบริหารการผลิตจึงตองมองในลักษณะของภาพรวม โดยทําให

เรื่องตางๆ ขางตนประสานกันได
แนวความคิดของการเคลื่อนไหลของวัตถุดิบ และ สารสนเทศนี้ จะมุงเนนไปที่ความจําเปน

ในการรวบรวม และ ประสานความพยายามของทุกกลุมและทุกทีมงาน เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค
พื้นฐานตอไปนี้

- การเคลื่อนไหนของวัตถุดิบ และ สารสนเทศเปนไปอยางราบรื่น
- เพิ่มความเร็วไดมากขึ้น
- ขจัดความสิ้นเปลืองหรือความสูญเปลาตางๆ ในกระบวนการทางธุรกิจใหหมดไปได
- ลดตนทุนกิจกรรมตางๆ ได

1.1) การเคลื่อนไหลของวัตถุดิบ

ระบบการวางแผนและระบบการควบคุม

ผูสงมอบ การผลิตในโรงงาน ลูกคา

วัสดุและ
การบริการ

ขอมูล
การ
สั่งซื้อ

ขอมูล
การสง
มอบ

แผนงาน
ขอมูลการ
ปฏิบัติการ
และผลผลิต

ขอมูล
การสง
มอบ

ขอมูล
การขาย

การบริหารจัดการ
นโยบาย,ระเบียบปฏิบัต,ิการตัดสินใจ

รายงานการเงิน
ผูถือหุน,ฝายบริหาร,รัฐบาล 

วัสดุและ
การบริการ
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การเคลื่อนไหลของวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑเปนปจจัยสําคัญยิ่งตอความสําเร็จของธุรกิจ
มากกวาวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิตที่มีอยู และ สําคัญมากกวาความหลากหลายของสินคาที่
ผลิตหรือลูกคาที่รับบริการเสียอีก ตัวบงชี้ที่ระบุถึงความดอยประสิทธิภาพของการผลิต และ ความ
บกพรองในการบริหารจัดการในโรงงานคือปริมาณวัตถุดิบที่ถูกกองตั้งทิ้งไวเฉยๆ โดยไมเคลื่อน
ไหลในทุกๆ ขั้นตอนของกระบวนการผลิต
1.2) การเคลื่อนไหลของสารสนเทศ

การเคลื่อนไหลของขอมูลสารสนเทศมิใชสามารถทําไดงายๆ เชนเดียวกับการเคลื่อนไหล
ของวัตถุดิบ การเคลื่อนไหลของสารสนเทศจะเกิดขึ้นในวงจรปดตามผังรูปที่ 2.1 ที่แสดงผานมา คือ

- ไปยัง และ มาจากผูสงมอบ
- อยูภายในการปฏิบัติงานของฝายผลิตในโรงงาน
- ไปยังลูกคา และ มาจากลูกคา
- ระหวางฝายบริหาร และ บริษัท
การเคลื่อนไหลทั้ง 4 ประการนี้จะประสานกันได โดยระบบการวางแผน และ ระบบ

ควบคุมโดยรวมทั้งหมด โรงงานบางแหงอาจมีปริมาณขอมูลสารสนเทศที่ตองเก็บและดําเนินการ
จํานวนมากมาย ก็ควรใชเครื่องคอมพิวเตอรเขามาชวยในการทํางาน

ขอกําหนดสําหรับการเคลื่อนไหลของสารสนเทศเพื่อการควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
และ ประสิทธิผล ไดแก

1) การวางแผนอยางสมจริง สามารถทําใหสําเร็จไดอยางแนนอน
2) ความเที่ยงตรงของขอมูล ทุกคนสามารถเชื่อถือตัวเลขนั้นๆ ได
3) ผลสะทอนที่ปอนกลับมาทันการณ เปรียบเทียบผลของการดําเนินการกับแผนที่วางไวได

ทันเวลาที่ตองการ
4) การวิเคราะหอยางถูกตอง สามารถแยกแยะความแตกตางระหวางปญหาพื้นฐาน และ 

อาการที่เกิดขึ้นไดอยางชัดเจน
5) การแกไขไดอยางรวดเร็ว สามารถแกไขขอบกพรองใหถูกตองไดอยางรวดเร็ว และ เปน

ระบบ
คุณภาพของขอมูลที่จะนําไปใชในการผลิตของแตละโรงงานจะแตกตางกันไป บอยครั้งที่

พบวา 50% ของขอมูลที่มีอยูในแฟมเอกสารมีความบกพรองผิดพลาด โดยไมรูวาอยูที่จุดใดบาง สิ่ง
นี้สามารถที่จะแกไขใหถูกตองไดอยางรวดเร็ว และ คงทนถาวรโดยมีตนทุนที่ไมแพง การขจัด
ขอผิดพลาดสามารถทําใหผลกําไรเพิ่มขึ้นได และ ลดการขาดทุนไดอยางรวดเร็ว หากขอผิดพลาด
ถูกขจัดออกไปได ระบบการวางแผน และ การควบคุมก็จะถูกตองมากขึ้น

การเก็บรวบรวมขอมูลโดยเครื่องมือที่ทันสมัย และ สามารถประมวลผลตางๆ ไดอยาง
รวดเร็ว จะทําใหสามารถรายงานผลการปฏิบัติงาน และ ความแปรปรวนตางๆ จากแผนงานได
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รวดเร็วเกือบจะในเวลานั้นๆ เลย จึงไมมีน้ําหนักพอที่จะแกตัวในเรื่องขอมูลลาชาไดอีกตอไป การมี
สัญญาณเตือนหรือสิ่งบงบอกเมื่อมีปญหาเกิดขึ้นจะมีความสําคัญเปนอยางยิ่ง ดังนั้น ความเร็วจึงมี
ความสําคัญมากกวาความสมบูรณ

การคนหาสาเหตุของปญหาจากอาการตางๆ ปรากฏในโรงงานจะตองอาศัยขอมูลที่ถูกตอง 
ทันตอเหตุการณ และ มีคุณภาพ ระบบคอมพิวเตอรที่จะนํามาใชจึงตองสามารถแยกแยะขอมูล
เฉพาะที่สําคัญออกจากขอมูลทั้งหมดที่มีอยูได สามารถคัดขอมูลที่ไมมีประโยชนทิ้งไป และ 
แสดงผลหรือรายงานเฉพาะที่เกี่ยวของจริงๆ เทานั้น

2) การบริหารอุตสาหกรรมการผลิต
ในหัวขอนี้จะกลาวถึงการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต และ ความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน

อุตสาหกรรมการผลิต
2.1) กิจกรรมการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต

(เปรื่อง กิจรัตนภร, 2543) ในการบริหารองคกร มีปจจัยในการบริหารพื้นฐาน 5 ประการ
ได คน (Man) เครื่องจักร (Machine) เงิน (Money) วัสดุ (Material) เทคนิควิธี (Method) การวัด
ควบคุม (Measure) โดยปจจัยที่เกี่ยวของกับการจัดการการผลิต เพื่อจัดการกระบวนการผลิตให
ดําเนินงานอยางมีประสิทธิภาพ ประกอบดวยปจจัยไดแก คน วัตถุดิบ เครื่องจักร วิธีการ และ การ
วัดควบคุม เพื่อปรับเปลี่ยนองคกรซึ่งประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ดังตอไปนี้
2.1.1) การวางแผน (Planning)

การวางแผนในที่นี้รวมทั้งการวางนโยบาย เปาหมาย และ กิจกรรมการปฏิบัติงาน การ
ออกแบบกระบวนการผลิตและการบริการ การวางแผนทรัพยากรที่ใชในกระบวนการผลิต
2.1.2) การจัดองคกร (Organizing)

โดยการกําหนดโครงสราง บทบาทหนาที่แตละแผนกบุคคล รวมถึงการประสานงานการ
ผลิตในองคกร กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบในแตละตําแหนงงาน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพการ
ดําเนินงานภายในองคกร
2.1.3) การจัดกําลังคน (Classifying & Selecting)

ไดแก กิจกรรมการวางแผนกําลังคน การกําหนดความสามารถ และการฝกอบรมพนักงาน
2.1.4) การสั่งการ (Directing)

ไดแก การกําหนดวิธีการและแนวทางใหแกผูปฏิบัติงาน เพื่อใหดําเนินงานบรรลุ
จุดมุงหมายขององคกร
2.1.5) การควบคุม (Controlling)

เปนกิจกรรมดานการติดตามและการประเมินผลในการดําเนินงาน ผลที่ไดสามารถนํามา
เปรียบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว และนําขอมูลที่ไดมากําหนดมาตรการในการแกปญหาและ
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ขอบกพรองตางๆ ซึ่งอาจจะสงผลตอโครงสรางของหนวยงาน หรือการปรับเปลี่ยนบางสวนของ
ระบบการผลิต และการปฏิบัติงานที่วางไวเดิมได
2.2) ความสูญเสียในอุตสาหกรรมการผลิต

ทั้งนี้การบริหารอุตสาหกรรมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ จะปองกันความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
การผลิตได ทั้งนี้ไดทําการจําแนกถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ไดแก ทรัพยากรการ
ผลิต อันประกอบดวย
2.2.1) ความสูญเสียเนื่องจากคน

อันหมายถึง พนักงานผูปฏิบัติงานอันเกี่ยวของกับกระบวนการผลิต อันเกิดจากปจจัยตาง ๆ
ไดแก

2.2.1.1) ทัศนคติและแนวคิด (Attitude) ซึ่งการมีทัศนคติที่ตระหนักถึงความสูญเสีย อันเปน
ผลมาจากความรับรู การฝกฝนเพื่อลดความสูญเสียในการทํางาน และการไดรับแรงจูงใจ จะสงผล
ใหความสูญเสียในกระบวนการผลิตลดลง

2.2.1.2) จรรยาบรรณและลักษณะนิสัย (Ethic and Behavior) ซึ่งจะสงผลตอความ
รับผิดชอบของงาน ซึ่งจําเปนตองสรางแรงจูงใจใหแกพนักงาน ในการบรรลุเปาหมายดานผลิตผล
ของกระบวนการผลิตการปรับปรุงลักษณะความสูญเสียเนื่องจากคน ขางตน สามารถปฏิบัติได
หลายวิธี ซึ่งไดแก

2.2.1.3) การใหเงินจูงใจรายตัว (Individual Financial Incentives) เพื่อจูงใจใหอัตราผลิต
ภาพแรงงานสูงขึ้น อันประกอบดวยแผนการจายเงินตาง ๆ ไดแก การจายตามผลงานรายชิ้น
(PieceworkPlan, PWP) การจายตามมาตรฐานชั่วโมงการทํางาน (Standard Hour Plan, SHP) การ
จายตามผลงานรายวันที่วัดได (Measured Day-work Plan, MDP) ซึ่งผูปฏิบัติงานจะไดรับเงินจูงใจ
ตอเมื่อทํางานไดผลงานเขาเกณฑ และทุก ๆ ชิ้นที่ทํางานไดเกินกวาเกณฑที่กําหนด จะบันทึกผลเพื่อ
จายเงินจูงใจ แตจะมีสังเกตคือ เมื่อผูปฏิบัติงานพยายามเพื่อผลผลิตใหสูงขึ้น อาจจะทําใหความใสใจ
ดานคุณภาพของผลิตภัณฑลดนอยลง

2.2.1.4) สวัสดิการ (Fringe Benefits) และการสงเสริมเลื่อนขั้นของพนักงาน เปนการ
ตอบสนองความตองการของพนักงาน ซึ่งตองการความมั่นคงของงาน และมีสวนชวยใหเกิด
กําลังใจในการทํางาน เปนการจูงใจใหพนักงานเพิ่มผลผลิตมากขึ้น

2.2.1.5) การปรับความพรอมสมบูรณของงาน (Job Enrichment) เปนเทคนิคการจูงใจ
พนักงาน ซึ่งอาจทําไดโดย การกําหนดงานชนิดอื่น ๆ ใหทํา การใหอิสระในการทํางานและเปด
โอกาสในการตัดสินใจเกี่ยวกับงาน การมีกระบวนการปอนกลับของขอมูลผลการดําเนินงาน การ
สรางความพึงพอใจในความสําเร็จของงาน ซึ่งจากการดําเนินการนี้จะทําใหเกิดการเอาใจใสงาน
และความรับผิดชอบ และเกิดความพึงพอใจ
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2.2.1.6) การมีสวนรวมของพนักงาน (Work Participation) ใหพนักงานมีสวนรวมทั้งใน
ดานการวางแผน การดําเนินการเปลี่ยนแปลงการทํางาน หรือการรวมกลุมกิจกรรม เชน กลุม
กิจกรรมคุณภาพ (QCC) กลุมเพิ่มผลผลิตโดยคุณภาพ กลุมกิจกรรมเพิ่มผลผลิต กลุมกิจกรรม 5 ส
กลุมเพิ่มผลผลิตในการบํารุงรักษา กลุมลดอุบัติเหตุในโรงงาน เปนตน

2.2.1.7) การเพิ่มความชํานาญงาน (Skill Enhancement) และ การฝกอบรม (Training) เพื่อ
เพิ่มทักษะในการทํางาน และ รองรับการเปลี่ยนแปลงในอนาคต อันจะมีสวนชวยเพิ่มผลผลิต และ 
ลดความสูญเสียในการทํางานได

2.2.1.8) การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑ (Product Standardization) เปนเทคนิคหนึ่งที่
ชวยในการเพิ่มผลผลิต ถามีการกําหนดมาตรฐานในการผลิต จะทําใหมีการใชเครื่องมือ เครื่องจักร
รวมถึงจิ๊ก ฟกซเจอร ที่มีประสิทธิภาพ การปรับเปลี่ยนอุปกรณนอยลง และ ไมตองเสียเวลาในการ
ปรับแตงชิ้นสวน

2.2.1.9) การหมุนเวียนเปลี่ยนงาน (Job Rotation) ชวยลดความจําเจ และ เบื่องาน
นอกจากนี้ยังเกิดความยึดหยุนในระบบการทํางาน และ มีสวนชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน
2.2.2) ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรและอุปกรณ
สามารถเกิดความสูญเสียอันสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต จากสาเหตุสําคัญ 3 ประการไดแก

2.2.2.1) เครื่องจักรและอุปกรณชํารุด ซึ่งสูญเสียความสามารถในการทํางานบางสวน หรือ
ทั้งหมดสงผลใหเกิดเหตุขัดของในการทํางาน ทั้งเหตุขัดของแบบฉุกเฉิน ซึ่งเกิดขึ้นโดยทันทีและไม
ทราบลวงหนา และเหตุขัดของแบบเสื่อม ซึ่งประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรคอย ๆ ลดลง
รวมถึงการเสื่อมสภาพ การสึกรอของเครื่องมือ อุปกรณ

2.2.2.2) เครื่องจักรและอุปกรณถูกนําไปใชงานผิดประเภท อันสงผลตอประสิทธิภาพการ
ใชงานของเครื่องจักร และ ทําใหมีความสับสนในกระบวนการผลิต ดังนั้นจึงจําเปนที่จะตอง
จัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรกอน-หลัง ซึ่งอาจแบงเปน กลุมเครื่องจักรหลักไดแก เครื่องจักร
ที่มีความสําคัญสูง ซึ่งถาหยุดทํางานจะกระทบตอกระบวนการผลิตทันที และ กลุมเครื่องจักรเสริม
ซึ่งถาเกิดหยุดชะงักจะกระทบตอกระบวนการผลิตบางสวนเทานั้น ซึ่งการแบงกลุม และ กําหนด
ความสําคัญของเครื่องจักรนี้ จะทําใหสามารถวางแผนและจัดการบํารุงรักษา ใชงานเครื่องจักรได
อยางมีประสิทธิภาพ
2.2.3) ความสูญเสียเนื่องจากวัตถุดิบ
อาจมีความสูญเสียเนื่องจากปจจัย อันเปนคุณลักษณะของวัตถุดิบ ไดแก

2.2.3.1) คุณสมบัติจําเพาะ (Specific Characteristic) เชน น้ําหนักจําเพาะ คาการนําความ
รอนปริมาณความชื้นจําเพาะ ความแข็ง การนําไฟฟา เปนตน

2.2.3.2) รูปทรง (Shape) และรูปพรรณ (Appearance) ไดแก มิติ หรือขนาด รวมถึง
คุณสมบัติภายนอกของวัตถุดิบ เชน ลักษณะของผิว สี ความเปนมันวาว
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2.2.3.3) ความสม่ําเสมอของวัตถุดิบ (Consistent)
2.2.4) ความสูญเสียเนื่องจากวิธีการทํางาน

หมายถึง กิจกรรมในการเปลี่ยนทรัพยากรการผลิตเปนผลผลิต หรือ กิจกรรมใน
กระบวนการ ซึ่งวิธีการในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต แตกตางกันไปตามสถานีการทํางาน
สงผลให เวลาที่ใชในแตละสถานีงานแตกตางกัน ในแตละขั้นตอนการทํางานประกอบดวยสวน
ของการกิจกรรมที่ทําใหเกิดงาน และ สวนเวลาสูญเปลา รวมถึงกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดงาน ดังนั้นจึง
จําเปนที่ตองมีมาตรฐานการทํางาน โดยมีขั้นตอนดังนี้คือ

2.2.4.1) การศึกษาการทํางาน โดยพิจารณาขั้นตอนการทํางานในแตละขั้นตอน เพื่อศึกษา
ในการจําแนกการกิจกรรมที่ทําใหเกิดงาน และ กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดงานออกจากกัน

2.2.4.2) การสรางวิธีการทํางานจากการศึกษางาน และ จําแนกกิจกรรมในการทํางาน ทํา
การลดขั้นตอนกิจกรรมที่ทําใหเกิดความสูญเปลาลง เพื่อลดความสูญเสียอันเนื่องจากวิธีการทํางาน
ใหนอยที่สุด

2.2.4.3) การสรางมาตรฐานในการทํางาน โดยพิจารณาจากวิธีการทํางาน ขั้นตอนการ
ทํางานที่เหมาะสมที่สุด และ กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานแตละขั้นตอน รวมถึงกําหนดเวลา
มาตรฐาน

2.2.4.4) การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงาน เพื่อใหนําวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน
ไปใชเปนลักษณะนิสัย
2.2.5) ความสูญเสียเนื่องจากวิธีการตรวจสอบ

ในกระบวนการผลิตจําเปนที่ตองมีวิธีในการตรวจสอบ หรือ การตรวจวัด เพื่อควบคุม
กระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ ซึ่งในการควบคุมความสูญเสียจากวิธีการตรวจสอบจําเปนตอง
มีจุดการตรวจสอบ ไดแก

- การตรวจสอบวัตถุดิบ
- การตรวจสอบเครื่องจักร
- การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จและงานระหวางทํา

3) แผนภาพเหตุและผล (Cause & Effect  Diagram)
3.1) ความหมายของแผนภาพสาเหตุและผล

แผนภาพสาเหตุและผล  คือ แผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะอยางใด
อยางหนึ่ง (ผล) กับองคประกอบหรือสาเหตุตางๆ (เหตุ) ที่มีผลทําใหเกิดคุณลักษณะนั้นๆไวอยาง
เปนระบบ โดยรวบรวมในแผนภาพที่มีลักษณะคลายกางปลาจึงเรียกชื่อกันวา  ผังกางปลา และเปน
ที่รูจักกันอยางแพรหลายผูคิดคนขึ้นมาคือ ดร. อิชิกาวา
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ผลผลิตหรือผลงานของขบวนการผลิตแตละหนวย  ยอมประกอบขึ้นมาจากองคประกอบ
ตางๆ เหลานั้น โดยองคประกอบหรือสาเหตุหลักโดยทั่วไปไมวาจะอยูในหนวยงานการผลิตหรือ
สํานักงานมักใชเหมือนกัน

- Man = คน
- Machine = เครื่องมือ เครื่องจักร
- Material = วัตถุดิบ
- Method = วิธีการทํางาน

การรวบรวมองคประกอบหรือสาเหตุตางๆ ใหเปนระบบในรูปแบบงานแผนภาพสาเหตุ
และผลชวยใหเราสามารถคนหา วิเคราะหปญหาไดงายขึ้น  วาองคประกอบใดสาเหตุใดที่มีอิทธิพล
ตอคุณภาพของผลผลิตหรือผลงาน  จะไดควบคุมปรับปรุงสาเหตุหรือองคประกอบนั้นๆ ตอไป
3.2) ขั้นตอนการสรางแผนภาพสาเหตุและผล

ขั้นที่ 1 ชี้ลักษณะคุณภาพที่เปนปญหาออกมาใหชัดเจน ตัวอยางเชนความผิดพลาด
ในการทํางาน

ขั้นที่ 2 ที่ริมขวาสุดของกระดาษเขียนคุณลักษณะคุณภาพลงไป ตีกรอบสี่เหลี่ยม
แลวลากเสนราบหนาจากซายมือมายังกรอบนี้เรียกวาเสนกระดูกสันหลังแลวเติมเปนลูกศร

ขั้นที่ 3 แบงสาเหตุหรือองคประกอบที่สําคัญออกเปน 4-8 หัวขอ จากนั้นลากเสน 
กางใหญจากซายมือเอียงเขาหากระดูกสันหลังแลวเขียนสาเหตุสําคัญตางๆขางตน ที่ลูกศรและลอม
กรอบสี่เหลี่ยม

ขั้นที่ 4 พยายามหาสาเหตุที่สงผลใหเปนสาเหตุใหญเขียนเปนกางปลา หาสาเหตุ
ยอยที่สงผลใหเปนสาเหตุเขียนเปนกางเล็ก และในที่สุดหามูลเหตุซึ่งสงผลใหเกิดสาเหตุยอยเขียน
เปนกางฝอย ซึ่งวิธีการดังกลาวชวยใหมองเห็นวิธีการแกไขไดชัดเจนมากขึ้น

ขั้นที่ 5 สํารวจแผนภาพสาเหตุและผลอีกครั้ง วามีสาเหตุอื่นๆเพิ่มเติมหรือไมถามี
ใหเขียนเพิ่มเติมลงไป

ขั้นที่ 6 ตอจากนั้นใหจัดลําดับความสําคัญตางๆ ในการกําหนดความสําคัญมาก
นอยดังกลาวอาจใชวิธีการวิเคราะหขอมูล ถกเถียงรวมกัน ใชแผนภูมิพาเรโต หรือ เปดอภิปราย
ทั่วไป เปนตน โดยจะลอมกรอบหรือเติมวงกลมสีแดงขางหนาสาเหตุที่สําคัญกวาเพื่อใหแบงชัดเจน
ขึ้น

ขั้นที่ 7 เติมหัวขอที่เกี่ยวของลงไป
- ชื่อผลิตภัณฑ
- ขั้นตอนการผลิต
- วัน เดือน ป ที่เขียน

3.3) ขอเสนอแนะในการสรางแผนภาพสาเหตุและผล
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3.3.1)แผนภาพสาเหตุและผลจะมีประโยชน และ ใชงานไดดีตองมีการเขารวมของบุคคลตางๆ ที่
เกี่ยวของกันมาทําการถกเถียงกัน ถึงจุดมุงหมายที่แทจริงแลวจึงแสดงความคิดเห็นออกมา ในการ
แสดงความคิดเห็น หามมิใหมีการคัดคานวาไมถูกตองหรือใชไมไดอยางเด็ดขาด ไมวาจะเปนความ
คิดเห็นของสมาชิกจะเปนอยางไรใหใสลงในแผนภาพสาเหตุและผลใหมากที่สุด
3.3.2) กําหนดลักษณะคุณภาพไดอยางชัดเจน และ เปนรูปธรรมที่สุด ถาหากลักษณะคุณภาพ
ดังกลาวถูกกําหนดขึ้นมาอยางกวางๆ แผนภาพสาเหตุและผลที่ไดจะใชประโยชนไมไดมากนัก วิธีที่
ดีคือการจําแนกประเภทของลักษณะคุณภาพใหเล็กลงเปนหลายๆประเภท เชน แทนที่จะพูดวา
คุณภาพสินคาไมดี หากสามารถจําแนกใหชัดเจนไดวาหัวขอคุณภาพที่ไมดีนั้นมีอะไรบาง เชน 
ขนาดของความผิดพลาด มีรอยขีดขวน แลวนําหัวขอนั้นๆมาสรางขอละแผนภาพจะไดประโยชน
มากกวา
3.3.3) ขุดคุยสาเหตุตางๆ ออกมาใหครบ เพราะจุดมุงหมายของการเขียนแผนภาพสาเหตุและผล
ไมไดอยูที่การใช ดั้งนั้นตองพยายามทําแผนภาพสาเหตุและผลใหจุดของปญหาเดนชัดขึ้นมาใหได
3.3.4) ไมควรใชสมองเพียงอยางเดียว ควรอาศัยขอเท็จจริงจากแหลงงานดวย ทั้งที่เคยเห็นในอดีต 
และ ปจจุบันเปนพื้นฐาน แลวทําภาพสาเหตุและผลพื้นฐานขอเท็จจริงดังกลาวรายงานตัวเองซ้ําๆ วา 
ทําไม
3.3.5) การที่สามารถเขียนแผนภาพสาเหตุและผลไดดี แสดงวาเขาใจเนื้อหาของงานนั้นๆ ดี
3.3.6) พยายามใหทุกคนมีสวนรวมในการแสดงความคิดเห็น
3.4) ประโยชนของแผนภาพสาเหตุและผล

นอกเหนือจากการใชวิเคราะหสาเหตุ หรือ องคประกอบของปญหาเพื่อนําไปสูการแกไข
ปรับปรุงแลวแผนภาพสาเหตุและผลยังมีประโยชนดานอื่นๆ อีก เชน
3.4.1) จากการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นโดยสมาชิกทุกคนในกลุม คือ สาเหตุของการกระจายตัว
ประสบการณการทํางาน และ ความชํานาญของแตละคนจะถูกเปดเปดเผยออกมาทําใหเพื่อน
รวมงานทราบ นับเปนการแลกเปลี่ยนความคิดเห็น และ ประสบการณตอกันเปนอยางดี
3.4.2)แผนภาพสาเหตุและผลทําใหการประชุมเปนไปไดถูกทิศทาง และ มีประสิทธิภาพ และ 
ประสิทธิผล เปนตัวนําทางสําหรับการปรึกษาหารือ แตถาประชุมโดยมีแนวทางตามแผนภาพสาเหตุ
และผล กําหนดการหารือจะอยูในแนวทางเดียวกันอยางใจจดใจจอ
3.4.3) แผนภาพสาเหตุและผลใชไดกับงานทุกชนิด ไมเพียงใชไดเฉพาะในการผลิตเทานั้นแตใชได
กับงานทุกประเภท
3.4.4) ใชในการอธิบายเรื่องงานและใชอบรมพนักงานใหมดวย
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4) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (Failure Mode and Effect 
Analysis : FMEA) 

 (ธนากร เกียรติบันลือ, 2543) FMEA คือเทคนิคทางวิศวกรรมที่ใชในการกําหนดการบงชี้
และการขจัดปญหา ความลมเหลวและความผิดพลาดตางๆ ที่อาจเกิดขึ้นหรือเกิดขึ้นมาแลวใน
ระบบงานของการออกแบบของกระบวนการและบริการกอนที่จะถึงลูกคา
4.1) ลักษณะสําคัญ 3 ประการของ FMEA
4.1.1) จะตองมีการแสดงใหเห็นถึงรูปแบบของความลมเหลว ปญหา และความผิดพลาดตางๆ ที่อาจ
เกิดขึ้นหรือเกิดขึ้นแลวจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และ การบริการอยางชัดเจนและมีการ
ประเมินผล
4.1.2) จะตองมีการบงชี้การกระทําสําหรับการลดหรือขจัดโอกาสของความลมเหลว ปญหา และ 
ความผิดพลาดนั้นๆ ที่จะเกิดขึ้นมาอีก
4.1.3) จะตองมีการบันทึกลงบนแบบฟอรมมาตรฐาน โดยปกตินิยมใช FMEA 2 ชนิด คือ Design 
FMEA สําหรับการออกแบบผลิตภัณฑที่มีการนําเอาปญหาสําคัญและขอบกพรองตางๆ จากผูใช
หรือลูกคามาศึกษาและหาวิธีการปรับปรุงแกไข และอีกชนิดหนึ่ง คือ Process FMEA สําหรับการ
ออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิตซึ่งมีผลตอคุณภาพผลิตภัณฑ เพื่อปองกันไมใหมีของเสีย
และขจัดหรือลดปญหาจากการผลิตที่จะสงตอไปยังกระบวนการผลิตถัดไปและลูกคา
4.2) ประโยชนของ FMEA 

ประโยชนของ FMEA คือ ชวยพิจารณาทางเลือกตั้งแตขั้นตอนแรกของการออกแบบ และ
พัฒนาผลิตภัณฑ ซึ่งเพิ่มศักยภาพของการผลิต และ ความเชื่อถือ สรางความมั่นใจวารูปแบบของ
ความลมเหลว ความผิดพลาด และ ปญหาตางๆ ที่อาจเกิดขึ้นได รวมถึงผลกระทบที่อาจตามมา 
ไดรับการพิจารณาอยางละเอียดถี่ถวนมากอนแสดงรายการของปญหาหลักตางๆ และ ระดับความ
รุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหานั้นขึ้นมาชวยแสดงบันทึกผลของการปรับปรุงหลังจากมี
มาตรฐานการแกไขใหถูกตองอยางใดอยางหนึ่งไดทันที เปนพื้นฐานสําหรับการกําหนดรายการ
ทดสอบเพิ่มเติมระหวางการพัฒนาผลิตภัณฑ และ การผลิต ชวยรวบรวมขอมูลในอดีตสําหรับเปน
เอกสารอางอิงในอนาคต โดยนํามาใชวิเคราะหรูปแบบของปญหาหรือความลมเหลวตางๆ สําหรับ
การพิจารณาเรื่องความเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ หรือ กระบวนการผลิตทําใหเกิดความมั่นใจไดวาการ
ปรับปรุง และ การพัฒนาตางๆ มีผูรับผิดชอบหรือชวยใหวิศวกรประจํากระบวนการผลิตสราง
ระบบการปองกันปญหาที่สามารถประเมินผลได เมื่อมีการประชุมทบทวนขั้นสุดทายของการ
พัฒนาผลิตภัณฑ หรือ กระบวนการผลิต
4.3) ชนิดของ FMEA และ การนําไปใชงาน

Failure Mode and Effect Analysis หรือ FMEA เปนวิธีการวิเคราะหปญหาหรือความ
ลมเหลวอยางเปนระบบมีขั้นตอนสําหรับการคนหาสาเหตุของความผิดพลาดกอนที่จะเกิดขึ้นจริง 



26

เพื่อเปนการปองกันกอนที่จะเกิดปญหารายแรงขึ้นมาภายหลังและเปนการลดความเสี่ยงของการเกิด
ปญหา

โดยทั่วไปแลว FMEA สามารถแบงตามวิธีการนําไปใชงานไดหลายอยางคือ
System FMEA สําหรับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบการทํางาน การใชงาน มักจะ

รวมอยูในขั้นตอนของ FMEA ชนิดอื่น ไดแก การสรางแนวความคิดในการออกแบบและกําหนด
รายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และ การประเมินผลระบบ

Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและการแกไขงานที่มีการทดลองหรือปฏิบัติ
เปนครั้งแรก มักจะพิจารณาเกี่ยวของกับกลุมของการรวมสวนประกอบตางๆ หรือสวนยอยๆ เขา
ดวยกัน และสวนของผลิตภัณฑวามีหนาที่การใชงานตามที่ออกแบบเหมาะสมแลวหรือไม และสวน
ใดจะมีปญหา จะปองกันหรือลดระดับความเสี่ยงไดมากนอยแคไหน

Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซึ่งก็มีลักษณะเหมือนกับ Design FMEA แต
มักจะพิจารณาเกี่ยวกับปจจัยการผลิตที่สําคัญ คือ พนักงาน เครื่องจักร วัสดุ วิธีการ การวัด และ 
สภาพแวดลอมของการผลิต โดยทั่วไปแลวเครื่องจักรจะเปนปจจัยสําคัญที่สุด เมื่อจัดทํา Process 
FMEA

Service FMEA จะเกี่ยวของกับการใหบริการเปนหลักโดยนิยมใหคนเปนปจจัยสําคัญที่สุด 
เมื่อจัดทํา Service FMEA

Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเครื่องจักรอุปกรณหรือเครื่องมือที่ใชโดยแบงเปน
สวนประกอบตางๆ เชน โครงสรางเครื่องจักร เครื่องมือ สวนทําความเย็น สวนสงกําลัง สวนหลอ
ลื่น ชุดเกียร ตลับลูกปน ฯลฯ
4.4) งานเอกสารของ FMEA

การวิเคราะหปญหาหรือความลมเหลวที่เกิดขึ้นโดนวิธีการ FMEA ถือวาเปนการวางระบบ
เตือนภัยลวงหนาและเปนเทคนิคการปองกันปญหาชนิดหนึ่ง ซึ่งมีสวนชวยวิศวกรกระบวนการใน
การศึกษาสาเหตุและผลกระทบตางๆ กอนที่การออกแบบหรือวิธีการกระบวนการผลิตจะสรุปผล
ขั้นสุดทายทุกเรื่อง ทุกดานที่มีการวิเคราะหรวมกันจะถูกบันทึกลงแบบฟอรมมาตรฐานของ FMEA 
เริ่มตนจากหนาที่อยางใดอยางหนึ่งของกระบวนการผลิตจะถูกนํามาพิจารณาอยางละเอียดวามีชนิด 
หรือรูปแบบของปญหา และความลมเหลวที่อาจะเกิดขึ้นหรือเคยเกิดขึ้นมาแลวมีอะไรบาง มีสาเหตุ
มาจากเรื่องใดและจะมีผลกระทบอยางไร หลังจากนั้นจะมีการประมาณตัวเลขคาคะแนนความเสี่ยง
ชี้นําหรือที่เรียกกันวาคา RPN ซึ่งมาจากคําวา Risk Priority Number ใหกับแตละปญหา

การคํานวณคา RPN ไดมาจากผลคูณคาพารามิเตอร 3 ตัว คือ S   O   D  
เมื่อ S = Severity คือระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหานั้นขึ้น

O = Occurrence คือระดับความเสี่ยงของการเกิดปญหา ความลมเหลว 
หรือความผิดพลาด
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D = Detection คือระดับความสามารถในการตรวจจับปญหานั้น
กอนที่จะสงมอบงานหรือผลิตภัณฑไปใหลูกคา

คา S O และ D นิยมใชเปนตัวเลขจํานวนเต็ม มีคาตั้งแต 1 ถึง 10 ดังนั้นคาคะแนนความ
เสี่ยงชี้นําต่ําสุดของการเกิดปญหาคือ คา RPN = 1 ซึ่งมาจาก  1   1   1 หมายความวา ความถี่ของ
การเกิดปญหานี้มีนอยมาก และ ความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหานี้มีนอยมากเชนกัน และ 
สามารถตรวจจับปญหานี้ไดกอนสงมองใหแกลูกคาอยางสมบูรณ สวนคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา
สูงสุดของการเกิดปญหาคือ คา RPN = 1000 ซึ่งมากจาก 10   10   10 หมายความวา ความถี่ของ
การเกิดปญหานี้มีมาก เชน พบทุกวัน และ ระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหานี้ก็มีมาก 
เชน กระบวนการผลิตตองหยุดทั้งหมด หรือ ลูกคาตองยกเลิกสัญญาสั่งซื้อ เปนตน และ ยังไมมี
วิธีการตรวจจับปญหานี้ไดกอนสงมอบใหแกลูกคาเลย

(อุษณีย ถิ่นเกาะแกว, 2545) FMEA สําหรับกระบวนการ (PFMEA) จะถูกจัดทําขึ้นกอนที่
จะมีการผลิตจริงและเกี่ยวของกับการจัดทํารายการของรูปแบบของเสียหลัก (Failure Mode) พรอม
กับสาเหตุของการเสีย

FMEA จะเปนตัวบงชี้ถึงการกระทําที่จะปองกันขอบกพรอง และ ไมปลอยใหผลิตภัณฑที่
อาจจะเสีย หรือ ไมตรงตามขอกําหนดไปถึงมือลูกคา

วัตถุประสงคของ FMEA สําหรับกระบวนการ คือ การวิเคราะหลักษณะสมบัติของ
กระบวนการ เพื่อใหแนในวา ผลิตภัณฑที่ไดจะเปนไปตามความตองการและความคาดหมายของ
ลูกคา เมื่อรูปแบบของการเสียหลักไดถูกกําหนดขึ้น กิจกรรมเพื่อการแกไขสามารถที่จะขจัดสิ่ง
เหลานี้ออกไปหรือทําใหสิ่งเหลานี้ลดลงอยางตอเนื่อง นอกจากนี้ FMEA ยังทําใหเกิดการจัดทํา
เอกสารที่เปนประโยชนสําหรับการพัฒนากระบวนการผลิต กระบวนการประกอบ หรือ โรงงานขึ้น
อีกดวย

ทั้งนี้ในการใหคะแนนคา S O และ D ควรประเมินคาโดยมีการลําดับความสําคัญ ซึ่งในที่นี้
สนใจวิเคราะห FMEA สําหรับกระบวนการ จึงอางอิงเกณฑการประเมินคะแนนคาจากกลุม
อุตสาหกรรมยานยนต ดังตารางที่ 2.1 ตารางที่ 2.2 และตารางที่ 2.3 ตามลําดับ
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ตารางที่ 2.1 การใหคะแนนตามระดับความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรอง (SEV)

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ
เต็มไปดวย
อันตรายโดย
ปราศจากการ
เตือน

อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอความปลอดภัย การ
ทํางานของยานยนต และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ ลักษณะ
ขอบกพรองเกิดขึ้นโดยไมมีการเตือน 

10

เต็มไปดวย
อันตรายโดยมี
การเตือน

อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอความปลอดภัย การ
ทํางานของยานยนต และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ ลักษณะ
ขอบกพรองเกิดขึ้นโดยมีการเตือน 

9

สูงมาก ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบไมสามารถใชงานได (สูญเสีย
ความสามารถในการทํางานตามจุดประสงคพื้นฐาน) หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัด
ทิ้ง (100%) ลูกคาไมพอใจเปนอยางมาก

8

สูง ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบสมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตยัง
ใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจอยางมาก หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และ
บางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) 

7

พอสมควร ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานไดแตสวนประกอบที่เกี่ยวกับความ
สะดวกสบายไมสามารถใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจ หรือ สวนหนึ่งของ
ผลิตภัณฑ (นอยกวา 100%) อาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตองคัดแยก 

6

ต่ํา ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได แตสวนประกอบที่เกี่ยวกับ
ความสะดวกสบายมีสมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตใชงานได หรือ ผลิตภัณฑ 
(100%) อาจถูกแกไข ลูกคาเกิดความไมพอใจบางสวน

5

ต่ํามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอด,ี การตกแตง, เสียงสั่นดัง 
ลูกคาสวนใหญสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และ บางสวน (นอยกวา 
100%) ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง

4

นอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอด,ี การตกแตง, เสียงสั่นดัง 
ลูกคาสวนหนึ่งสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขโดย
ไมมีการกําจักทิ้ง, โดยการแกไขกระทําในสายการผลิตแตนอกหนวยผลิต

3

นอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอด,ี การตกแตง, เสียงสั่นดี ลูกคา
สวนนอยสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขโดยไมมีการ
กําจัดทิ้ง, โดยการกระทําในสายการผลิตและในหนวยผลิต

2

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบ 1
ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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ตารางที่ 2.2 เกณฑในการใหคะแนนตามโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (OCC)

การตรวจสอบ
เกณฑ : ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจสอบโดยกระบวนการควบคุม

กอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิน้สวนหรือสวนประกอบออกจาก
สถานที่ทําการผลิตหรือประกอบ

ระดับ

เกือบจะเปนไป
ไมได

การควบคุมไมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได หรือ ไมมี
การควบคุม

10

นอยมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอยมาก 9

นอย การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอย 8

ต่ํามาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํามาก 7

ต่ํา การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํา 6

พอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดพอสมควร 5

สูงพอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงพอสมควร 4

สูง การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูง 3

สูงมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงมาก 2

เกือบสมบูรณ การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดเกือบสมบูรณ 1

ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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ตารางที่ 2.3 เกณฑการใหคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (DET)

การควบคุม ความเปนไปไดของการควบคุม ระดับ

เกือบจะเปนไป
ไมได

การควบคุมไมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได หรือ ไมมี
การควบคุม

10

นอยมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอยมาก 9

นอย การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอย 8

ต่ํามาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํามาก 7

ต่ํา การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํา 6

พอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดพอสมควร 5

สูงพอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงพอสมควร 4

สูง การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูง 3

สูงมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงมาก 2

เกือบสมบูรณ การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดเกือบสมบูรณ 1

ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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5) การวิเคราะหระบบการวัด (Measurement System Analysis: MSA)
(กิติศักดิ์ พลอยเจริญพานิช, 2546) ระบบการวัด เปนสวนสําคัญอยางยิ่งในการควบคุม

กระบวนการ และ ผลิตภัณฑ เพื่อเปนการประกันคุณภาพสูลูกคา ดังนั้นในการวิเคราะหระบบความ
แมยําของการวัดจึงมีความสําคัญ เพื่อมั่นใจถึงความเสถียรของเครื่องมือวัด วาอยูในเกณฑที่ยอมรับ
ของกระบวนการไดหรือไมการวิเคราะหระบบการวัด จึงมีจุดประสงคสําคัญในการวิเคราะหถึง
แหลงของความคลาดเคลื่อนในระบบการวัด เปนการวิเคราะหคุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัด
จากคาที่วัดไดเพื่อแยกแหลงความผันแปรออกเปนชิ้นงาน (Part to Part Variation: PV) พนักงานการ
วัด (Appraiser Variation: AV) ความผันแปรรวม (Interaction Variation: IV ) และแหลงผันแปร
อื่นๆที่ไมสามารถควบคุมไดโดยธรรมชาติ ซึ่งโดยปกติมักจะมีความผันแปรจากอุปกรณการวัด
(Equipment Variation: EV) โดยการวิเคราะหระบบการวัดนี้อยูภายใตคาที่ไดจากการประเมินผล
การวัด(Measurement System Evaluation: MSE) 

รูปที่ 2.2 องคประกอบความผันแปรของระบบการวัด

จากรูปที่ 2.2 ความผันแปรของตําแหนง คือคุณสมบัติที่เขาใกลจากคาเฉลี่ยของการวัด
เปรียบเทียบกับคาอางอิงหรือคาจริง (คาความแตกตาง คือคาไบอัส) โดยคาที่วัดได และ คาอางอิง
นั้นควรจะมีความสัมพันธกันในลักษณะเชิงเสนตรง และ ควรที่จะตองมีคุณสมบัติของความเสถียร
(ไดแก ความผันแปรของการวัดที่เกิดขึ้นจากการกําหนดชวงระยะเวลาในการวัดที่ยาวขึ้น เชน
อาจจะเกิดความเสื่อมสภาพของเครื่องมือวัด อุปกรณ รวมถึงการขาดการสอบเทียบเครื่องมือ เปน

ขอมูลการวัด

ความผันแปรจาก
การสุมตัวอยาง

ความผันแปรของ
กระบวนการ

ความผันแปรของ
ระบบการวัด

ความผันแปร
ของความกวาง

ความผันแปร
ของตําแหนง

รีพีททะบิลิตี้เชิงเสนตรงไบอัส ความเสถียร รีโปรดิวซิบิลิตี้
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สาเหตุซึ่งสงผลตอความเสถียรของระบบการวัด) สําหรับความผันแปรของความกวางของระบบการ
วัด หมายถึง ความเที่ยงตรง (ความแมน:Precision) ซึ่งมีปจจัยขึ้นอยูกับ ความผันแปรรีพีททะบิลิตี้
(Repeatability) อันหมายถึงความผันแปรที่เกิดขึ้นในเงื่อนไขเดียวกันของระบบการวัด (ตัวอยางเชน
ความคลาดเคลื่อนจากการวัดซ้ําๆ เดิม โดยพนักงานคนเดียว วัดชิ้นงานเดิมซ้ําๆ โดยเปลี่ยนอุปกรณ
อันเปนความผันแปรของอุปกรณ) และความผันแปรรีโปรดิวซิบิลิตี้ (Reproducibility) ไดแกความ
ผันแปรที่เกิดขึ้นเนื่องจากเงื่อนไขของระบบการวัด (เชน เกิดจากปจจัยความแตกตางกันของ
พนักงานผูทําการวัด) 

การประเมินระบบการวัด คือ การศึกษา R&R ของเครื่องมือวัด ซึ่งมีหลายวิธี โดยแตละวิธี
จะเหมาะสมกับลักษณะการวัดที่แตกตางกัน ซึ่งวิธีที่เปนที่นิยมโดยทั่วไปคือการอานคาเฉลี่ยพิสัย
(Average and Range) เพื่อสามารถวิเคราะหถึงความแปรปรวนของระบบการวัดที่เกิดจากเครื่องมือ
หรือ คาความซ้ํา (Repeatability) และ ความแปรปรวนที่เกิดจากคนวัด หรือ คาความเหมือน
(Reproducibility) รวมทั้งคาความแปรปรวนรวม (GR&R) ซึ่งเกณฑคาความแปรปรวนรวมที่
ยอมรับไดอยูที่ไมเกิน 30%

ตารางที่ 2.4 ตัวอยางสาเหตุแหงความผิดพลาดในการวัด

ประเภทของความผิดพลาด สาเหตุ ตัวอยาง
ความคลาดเคลื่อนจาก
เครื่องมือวัด

โครงสรางของเครื่องมือวัด
หรือวิธีการใชงาน

สเกลไมเทากัน มีความสึกหรอ
จากแรงกด ชวงกวางไมเทากัน

ความคลาดเคลื่อนจากพนักงาน
วัด

นิสัยของผูวัด ระดับการฝกฝน 
และทักษะ รวมถึงการฝกอบรม

อานเกสผิดพลาด และ 
วิธีการใชเครื่องมือผิดพลาด

ความคลาดเคลื่อนจากปจจัย
ภายนอก

อุณหภูมิ แสงสวาง ความชื้น การเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิ 
ความชื้น วิธีการใหแสงสวาง

ความคลาดเคลื่อนจากสาเหตุ
สามัญตางๆ 

ปจจัยตางๆ ที่ไมสามารถ
ควบคุม และ ระบุได

สภาวะแวดลอมมีการ
เปลี่ยนแปลงไปเล็กนอยหรือ
สภาวะจิตใจของผูวัด
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ในการวิเคราะหระบบการวัด จะสามารถประเมินถึงความสามารถของระบบการวัด ซึ่งมี
องคประกอบของความผันแปรรีพีททะบิลิตี้ และ รีโปรดิวซิบิลิตี้ (Gauge Repeatability and
Reproducibility: GR&R) ซึ่งการประเมินผลสามารถกระทําได 3 วิธีไดแก

1) วิธีอาศัยคาพิสัย (RangeMethod) 
2) วิธีอาศัยคาเฉลี่ยและพิสัย (Average and Range Method) 
3) วิธีอาศัยการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) 
ทั้งนี้ผลที่ไดนํามาประเมินถึงคาความคลาดเคลื่อนอนุโลมของขอกําหนดเฉพาะ (Precision 

to Tolerance Ratio: P/T) หรือคาความผันแปรจากกระบวนการ นํามาพิจารณาถึงความสามารถ
ยอมรับระบบการวัด (Precision to Total Variation: P/TV)

สําหรับขั้นตอนการศึกษา GR&R ไดแก
1) การกําหนดพนักงานวัดที่เหมาะสม ซึ่งไดมาจากการสุมพนักงานวัด (ในกรณีที่มีพนักงานที่
เกี่ยวของกับการวัด หลายคน) จํานวนอยางนอย 2 คน โดยพนักงานวัดทุกคนตองผานการฝกอบรม
และปฏิบัติงานวัดในอุปกรณการวัดที่ทําการศึกษาสําหรับงานประจํา
2) จํานวนตัวอยาง ที่ใชในการศึกษา GR&R โดยปกติแนะนําไวที่ 10 ตัวอยาง ซึ่งหากไมสามารถ
ดําเนินการได จะตองพยายามให จํานวนตัวอยางคูณกับจํานวนพนักงานวัด มากกวา 15 หรือใหเพิ่ม
จํานวนการวัดซ้ําของตัวอยางที่ใชในการศึกษานี้ โดยตัวอยางที่นํามาศึกษา ตองมีความแตกตางอยาง
มีนัยสําคัญ และในกรณีที่จะทําใหระบบการวัดมีคุณภาพเพียงพอตอการตรวจจับความผันแปรของ
ชิ้นงานในกระบวนการ จะตองทําการแบงแยกชิ้นงานไมต่ํากวา 5กลุม (ชิ้น)
3) ทําการวัดชิ้นงานตัวอยางทดสอบ โดยจํานวนครั้งในการวัดซ้ําสําหรับตัวอยางแตละชิ้นโดยปกติ
จะแนะนําใหวัดซ้ําแตละสิ่งตัวอยางดวยจํานวนซ้ํา ๆ เทา ๆ กัน (Balance Design) ทั้งนี้โดยทั่วไปจะ
กําหนดใหมีการวัดซ้ําสําหรับพนักงานแตละคนดวยจํานวน 2-3 ครั้ง ตอแตละตัวอยางทดสอบ
4) ทําการประเมินคาความแปรปรวนของ ความสามารถในการทําซ้ํา และความสามารถในการทํา
เหมือน และตองมีการประเมินผลเปรียบเทียบกับความแปรปรวนที่ยอมให ซึ่งเปน คาความคลาด
เคลื่อนอนุโลมของขอกําหนดเฉพาะ (Precision to Tolerance Ratio: P/T) หรือเทียบกับคาความ
แปรปรวนจากกระบวนการ เรียกวา คาความผันแปรจากกระบวนการ นํามาพิจารณาถึง
ความสามารถยอมรับระบบการวัด (Precision to Total Variation: P/TV) โดยที่

P/T = GR&R/(USL-LSL) × 100%

P/TV = GR&R/ความแปรปรวนของกระบวนการ × 100%

ซึ่งตามมาตรฐาน3609 . AIAG (1995) กําหนดเกณฑการยอมรับคา ความสามารถในการทําซ้ํา
และ ความสามารถในการทําเหมือน ไวที่นอยกวา 30%
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2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ

ในการดําเนินการวิจัยในครั้งนี้ไดทําการรวบรวมงานวิจัยตางๆ ที่เปนประโยชนและมีความ
เกี่ยวของกับงานวิจัยนี้ เพื่อเปนขั้นตอนแนวทางในการดําเนินงานวิจัย ซึ่งสามารถสรุปไดดังนี้

2.2.1 แนวคิดเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับ
นราศรี ไววรรณกุล ธนวรรณกรรม แสงสุวรรณและกัฐ พูนเจริญ (2542) ไดทําการศึกษากล

ยุทธในการเพิ่มขีดความสามารถทางการตลาดของอุตสาหกรรมอัญมณีและ เครื่องประดับพบวา 
ความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับของไทยที่ลดลงนั้น เปนผล
มาจากการใชเทคโนโลยีที่ยังไมสูงพอ ความรูดานการบริหารและการผลิตยังมีนอย บุคลากรที่มี
ความชํานาญในระดับสูงยังไมเพียงพอ และขาดแคลนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ตองสั่งซื้อจาก
ตางประเทศ ในยุคที่การแขงขันเพิ่มขึ้นสูงอยางรวดเร็ว ทําใหตองแขงขันกับประเทศตางๆ มากขึ้น 
ประเทศที่เปนคูแขงสําคัญของประเทศไทย ไดแก ประเทศที่กําลังพัฒนาเชนจีนและอินเดีย หรือ
ประเทศที่พัฒนาแลว เชน สหรัฐอเมริกา อิสราเอล เบลเยี่ยม และสวิสเซอรแลนด เปนตน ดังนั้น
นอกเหนือจากการแกไขปญหาที่กลาวมาแลว ยังตองมีความรูเพิ่มขึ้น ในดานการตลาดทั้งภายใน
และภายนอกประเทศดวย 

ภัทรวัต อุเบกขานนท (2544) ไดทําการศึกษาและเสนอแผนการบริหารคุณภาพในโรงงาน
เครื่องประดับ เพื่อใหสามารถวัด วิเคราะห ปรับปรุง และควบคุณภาพในการผลิตเครื่องประดับเงิน 
พบวาแผนการบริหารคุณภาพของโรงงานตัวอยางมีขอบกพรองหลายประการไดแก เปาหมาย
คุณภาพของแผนกผลิตไมมีความชัดเจน ไมสามารถระบุออกมาเปนรูปธรรมเชิงตัวเลขได ทําใหไม
สามารถประเมินสถานะปจจุบันและกําหนดเปาหมายในอนาคตได รูปแบบโครงสรางองคกรยังไม
ชัดเจน ไมมีการจัดทํารายละเอียดกําหนดหนาที่และขาดสารสนเทศดานคุณภาพ สงผลใหเกิดปญหา
ดานการบริหารจัดการ ปญหาการเกิดของเสียและปญหาการสงมอบไมทันตามที่กําหนด จึงไดเสนอ
แนวทางการปรับปรุงขอบกพรองโดยเสนอผังโครงสรางองคกรแบบใหม จัดทําแผนคุณภาพ
สําหรับกระบวนการผลิตเครื่องประดับและจัดทําระบบการเก็บขอมูลของเสีย

ชัชวาล พรพัฒนกุล (2544) ไดทําการวิเคราะหระบบการวัดของเครื่องมือวัดในโรงงานผลิต
เครื่องประดับ เพื่อใหทราบถึงแหลงความผันแปรของระบบการวัด โดยมีการวิเคราะหความถูกตอง
ของระบบการวัด คาไบอัส คาเสถียรภาพของระบบการวัดและคาคุณสมบัติเชิงเสนตรงของ
เครื่องมือวัด และวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด ทําการลดความแปรผันจากเครื่องมือวัด
โดยทําการสอบเทียบเครื่องมือวัดตามมาตรฐาน NIS6 จากผลการวิเคราะหทําใหทราบถึงแหลงที่
กอนใหเกิดความผันแปร จึงทําการแกไขเพื่อลดความผันแปรและจัดทําขอเสนอแนะใหโรงงาน
ตัวอยาง พรอมจัดทําคูมือมาตรฐานและขั้นตอนการสอบเทียบเครื่องมือวัดอยางละเอียด
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พิพัฒน ไพศาลภานุมาศ (2543) ไดทําการสรางตนแบบสําหรับการตรวจสอบสภาพการฝง
อัญมณีบนตัวเรือนแหวนเพื่อชวยลดความผิดพลาดในการตรวจสอบโดยพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพ ซึ่งทําการตรวจสอบโดยการเคาะบนตัวเรือนแหวนแลวฟงเสียงวาอัญมณีบนตัวเรือนแหวน
หลวมหรือไม โดยนําทฤษฎีตางๆ ไดแก คลื่น ความถี่เสียง ไมโครคอนโทรลเลอร และวงจรไฟฟา
อิเล็กทรอนิกส เปนตน มาประยุกตในการออกแบบและสรางตนแบบ การศึกษานี้ไดทําการทดสอบ
ตนแบบที่สรางขึ้นกับแหวนที่มีรูปแบบแตกตางกันจํานวน 9 รูปแบบ และทําการทดสอบรูปแบบละ 
10 ครั้ง ทําการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตความผิดพลาดของการตรวจสอบระหวางวิธีการเดิมกับวิธีการ
ใหม พบวาการใชตนแบบมีความผิดพลาดนอยกวาและสามารถทดสอบโดยใชตนแบบไดทั้ง 9 
รูปแบบ 

มัณยาภรณ ภูริปญญาคุณ (2547) ไดทําการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการชุบไฟฟา
เครื่องประดับ เพื่อลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการชุบ โดยไดทําการศึกษาและรวบรวม
ขอบกพรองตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการชุบเคลือบผิวเครื่องประดับ แลวทําการวิเคราะหหา
สาเหตุ พบวาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองในกระบวนการชุบเคลือบผิวเครื่องประดับมีหลาย
ประการไดแก การทํางานที่ยังขาดการควบคุมที่ดี ขาดวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน ไมมีการ
ควบคุมวิธีการทํางาน น้ํายาชุบมีสภาพไมสมบูรณ เปนตน จึงทําการปรับปรุงโดยกําหนดวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เหมาะสม สรางระบบการทํางานใหมีการควบคุมการปฏิบัติงาน โดยกําหนดเปน
มาตรฐานการทํางาน จัดทําคูมือน้ํายาชุบโลหะ ทําใหขอบกพรองมีจํานวนลดลง 0.407% 

2.2.2 แนวคิดเกี่ยวกับการจัดการระบบเอกสารและฐานขอมูล
ปทมา  โชควิวัฒนวนิช (2543) ไดทําการศึกษาและปรับปรุงระบบขอมูลสารสนเทศของ

การจัดซื้อของโรงงานตัวอยางเพื่อชวยในการตัดสินใจในการสั่งซื้อ  โดยไดทําการตรวจสอบตั้งแต
ขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนการสงสินคาและติดตามงานการออกแบบระบบสารสนเทศในการจัดซื้อ
ครั้งนี้  เพื่อปรับปรุงระบบการทํางานใหสะดวก รวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยทําการ
ออกแบบระบบดวยโปรแกรมเดลไฟล และทําการจัดเก็บขอมูลดวยโปรแกรมไมโครซอฟทแอสเสส 
หลังจากการนําโปรแกรมไปใชงานพบวา การทํางานสะดวกรวดเร็วขึ้นสามารถนําขอมูลที่มีอยูใน
ระบบไปชวยในการตัดสินใจในการสั่งซื้อได รวมทั้งสามารถตรวจสอบขอมูลตางๆ ไดงายทําให
ปญหาในการประสานงานระหวางหนวยงานลดลง

พิเนตร  พัววรานุเคราะห (2542) ไดทําการวิจัยเพื่อปรับปรุงระบบสารสนเทศเพื่อการ
บริหารขององคกรที่เปนอยูเดิมใหสามารถใชประโยชนไดอยางเพียงพอ โดยไดทําการศึกษาและ
วิเคราะหปญหาการดําเนินงานในระบบสารสนเทศที่เปนอยู แลวทําการกําหนดความตองการใน
ขอมูลและสารสนเทศของผูบริหาร การปรับปรุงและพัฒนาระบบงานในหนวยงานตางๆ การ
ปรับปรุงและพัฒนาระบบรายงานสําหรับผูบริหาร และการปรับปรุงการใชงานเครื่องคอมพิวเตอร
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ในระบบสารสนเทศ หลังการดําเนินการตามแนวทางที่เสนอแนะพบวา เปอรเซ็นตการใชงานเครื่อง
คอมพิวเตอรเฉลี่ยทั้งองคกรเพิ่มขึ้น เปอรเซ็นตการแกไขรายงานหลังการการจัดทําเสร็จแลวลดลง 
เปอรเซ็นตจํานวนครั้งของความลาชาจากกําหนดปกติของรายงานที่สงผูบริหารลดลง และเวลาใน
การคนหาเอกสารขอมูลโดยเฉลี่ยลดลง

มิเชล โรจจวัฒน (2542) ไดทําการพัฒนาระบบการประมวลการรับการสั่งซื้อลิ้นคา โดย
ทําการศึกษาถึงวัฒนธรรมและลักษณะของธุรกิจ รวมถึงปญหาที่พบ และทําการเสนอแนวทางการ
ปรับปรุงโดยอาศัยการประยุกตวิธีการและทฤษฎีเขามาใช โดยการพัฒนาระบบการประมวลการรับ
การสั่งซื้อสินคาจะครอบคลุมถึงในสวนของการออกแบบการไหลของขอมูล การนําขอมูลมาใชใน
การรับการสั่งซื้อสินคา การเก็บขอมูล และโปรแกรมการใชงานที่เหมาะสมกับวิธีการเก็บขอมูล 
รวมถึงไดเสนอแนวทางการพัฒนาระบบการประมวลการรับการสั่งซื้อสินคาที่ตอเนื่องตอไปใน
อนาคต ซึ่งผลจากการพัฒนาระบบสามารถยนระยะเวลาการทํางานของระบบไดอยางนอยรอยละ 
14-15 

ศุภกัญญา  ชิณประทีป (2544) ไดทําการศึกษาเพื่อพัฒนาแผนแบบสําหรับการปรับปรุง
ระบบงานดานการจัดการวัสดุ โดยทําการศึกษากิจกรรมตางๆ ของการจัดการวัสดุ ซึ่งระบบดังกลาว
มี 5 กลุมกิจกรรมหลัก จากนั้นทําการพัฒนาแผนแบบดวยโปรแกรมเดลไฟล เพื่อใหผูใชสามารถ
เลือกหรือแกไขรายชื่อของกิจกรรม และ ปจจัยของระบบที่ศึกษา แลวนําโปรแกรมไปทดลองใช
งานกับตัวอยางอุตสาหกรรมซึ่งเปนโรงงานทําสมุดที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง พบวาแผนแบบทําให
ผูใชสามารถศึกษาระบบการจัดการวัสดุ และเห็นภาพของกิจกรรมในระบบชัดเจนมากขึ้น

อรพรรณ ประพาสชลานนท (2548) ไดศึกษาขอมูลตนทุนของโรงงานประกอบรถยนตเพื่อ
บูรณาการระบบฐานขอมูลสําหรับใชในการวิเคราะห การควบคุมตนทุนและนําผลที่ไดไปใชในการ
ทํากิจกรรมลดตนทุนตอไปดวย โดยทําการศึกษาถึงสาเหตุของปญหา พบวาระบบฐานขอมูลมี
ขอจํากัดอยูหลายประการไดแก การจัดกลุมหมายเลขบัญชีกับรหัสตนทุนไมเอื้ออํานวยตอการนํา
ขอมูลไปใชในการบริหารตนทุน เปนตน จึงทําการจัดกลุมรหัสตนทุนกับหมายเลขบัญชีใหม โดย
ทําการจําแนกประเภทของตนทุนตางๆ ใหแสดงรายละเอียดมากขึ้น แลวเชื่อมโยงฐานขอมูลระบบ
งบประมาณกับระบบตนทุน เพื่อใหสามารถนําขอมูลตนทุนตอหนวยมาใชในการติดตาม และ
วางแผนงบประมาณประจําปได และ ปรับปรุงใหระบบฐานขอมูลตนทุนตอหนวยสามารถแกไข
ขอมูลที่ผิดพลาดได เพื่อใหขอมูลที่มีอยูในระบบฐานขอมูลถูกตอง ทําใหลดเวลาและขอผิดพลาดใน
การคํานวณตนทุนได  
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2.2.3 แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต
เชิดพงษ ดานยุทธศิลป (2539) ทําการศึกษาเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน

โรงงานอุตสาหกรรมปนดาย  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยมุงเนนในเรื่องการลดความสูญเสีย
ของการใชทรัพยากรโดยเฉพาะวัตถุดิบ โดยมีแนวทางในการปรับปรุงคือ ปรับปรุงโครงสรางการ
จัดองคกรและแรงงาน ปรับปรุงดานผังโรงงาน และการขนถายวัสดุ โดยใชการจัดวางผังโรงงาน
อยางมีระบบ รวมถึงปรับปรุงเรื่องการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ การใชประโยชนพื้นที่ของคลัง
วัตถุดิบ

บุญสง  คําออน (2545) ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหรี่
ของโรงงานผลิตยาสูบ 5 โดยทําการศึกษาถึงปจจัยตางๆ ที่มีผลทําใหประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตบุหรี่ลดต่ําลง พบวาสาเหตุที่ทําใหผลผลิตตกต่ํา ไดแก ดานการจัดองคกรและแรงงาน ดาน
เครื่องจักร และ ดานวัตถุดิบ จึงไดทําการปรับปรุงโดยจัดการกับสาเหตุทั้ง 3 ดาน โดยในดานการจัด
องคกรและแรงงานทําการจัดสรางผังองคกรอยางเปนทางการ ดานเครื่องจักรจัดใหมีการนําเทคนิค
การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมมาใช และดานวัตถุดิบไดนําเทคนิคการควบคุม
คุณภาพวัตถุดิบมาใช ทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใหสูงขึ้น  

พีระศักดิ์  ภูอภิสิทธิ์ (2543) ไดศึกษาเรื่องการลดและควบคุมความสูญเสียจากการตัดใน
อุตสาหกรรมการขึ้นรูปโลหะแผน โดยศึกษารวบรวมและแจกแจงความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน
และพิจารณาถึงสาเหตุที่เปนไปไดของปญหาพรอมทั้งเก็บรวบรวมขอมูลทางสถิติเพื่อพิจารณาดูวา
ความสูญเสียประเภทใดมีความสําคัญมากที่สุดที่สมควรจะไดรับการแกไขกอน โดยใชแผนภูมิพาเร
โต แลวใชแผนภูมิเหตุและผลในการคนหาสาเหตุ และดําเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียโดย
มุงเนนไปที่คน เครื่องจักร วิธีการตรวจสอบและวัตถุดิบ รวมทั้งเสนอระบบควบคุมการผลิตใหกับ
โรงงานโดยเนนการเพิ่มประสิทธิภาพ

อรรถพล ฤทธิภักดี (2544) ทําการศึกษาเรื่องการปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสี
ชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต  เพื่อปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม พบวาเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิตลดลง 
ขอเรียกรองจากลูกคาลดลง และมีวิธีการและมาตรฐานในการทํางานเพื่อปองกันการเกิดปญหาซ้ํา 
โดยใชเทคนิคแผนผังกางปลาเพื่อคนหาสาเหตุของปญหาที่เปนไปไดทั้งหมด และเทคนิค Seven 
new QC Tools บางเครื่องมือมาทําการวิเคราะหเพื่อใชในการคนหาความสัมพันธของปญหา และใช
เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อ
แกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิต
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2.2.4 แนวคิดเกี่ยวกับการประยุกตใชเทคนิค FMEA
เฉลิมพล ลีลาผาติกุล (2540) ไดทําการวิจัย ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัย

ที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนต โดยใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบใน
กระบวนการผลิต (FMEA) เพื่อวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต ซึ่งทํา
การแกไขปญหาที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป ซึ่งจากการดําเนินการแกไข
พบวาจํานวนของเสียลดลง นอกจากนี้ในการดําเนินงานวิจัยยังไดมีการจัดทําแผนควบคุม เพื่อ
ควบคุมปจจัยที่สงผลกระทบตอคุณภาพ และ ปองกันขอบกพรองไมใหเกิดขึ้นอีก

นิพนธ ชวนะปราณี (2543) ไดเสนองานวิจัย ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุม
ปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการออกแบบและผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ โดยทําการประยุกตใชเทคนิค
FMEA และ FTA เพื่อปรับปรุงแกไขและควบคุมปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอการออกแบบและ
การผลิต โดยเนนการวิเคราะหที่สงผลตอคุณภาพเปนหลัก ซึ่งทําการพิจารณาจากตัวเลขความเสี่ยง
ชี้นํา พบวาคะแนนคาความเสี่ยงชี้นํามีคาลดลงไปมาก และผลิตภัณฑที่ผลิตออกมามีคุณสมบัติ
สอดคลองกับความตองการของลูกคา รวมถึงมีตนทุนการผลิตต่ํากวาตนทุนขณะกอนการปรับปรุง

วิทย วรรณวิจิตร (2547) ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของ
อุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยไดทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นดวยวิธีการ
วิเคราะหแขนงความบกพรอง (FTA)  แลวจึงนําสาเหตุตางๆ ของปญหามาวิเคราะหเพื่อหา
ขอบกพรองโดยใชแผนภาพแสดงเหตุและผล จากนั้นจึงดําเนินการประเมินและทําการจัดลําดับ
ความสําคัญของขอบกพรองตางๆ ดวยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 
แลวทําการคํานวณคาความเสี่ยงชี้นําเพื่อจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง เพื่อดําเนินการแกไข 
ผลจากการแกไขขอบกพรองพบวาปญหาตางๆ มีเปอรเซ็นตการเกิดปญหาลดลง และมีคาความเสี่ยง
ชี้นําหลังการแกไขปรับปรุงลดลงโดยเฉลี่ย 55.19% เทียบกับกอนการปรับปรุง

อุษณีย ถิ่นเกาะแกว (2545) ดําเนินการศึกษาวิจัยโดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียจาก
กระบวนการผลิตกระปองโดยการประยุกตใชวิธีการซิกซซิกมา โดยทําการวิเคราะหหาสาเหตุของ
ปญหาโดยใชแผนภาพแสดงเหตุและผล แลวจึงทําการวิเคราะหความรุนแรงของปญหาดวยการ
ประยุกตใชเทคนิค FMEA จากนั้นทําการปรับปรุงเพื่อลดสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้น และอาศัย
หลักการวิเคราะหทางสถิติเพื่อยืนยันผลการทดลอง แลวดําเนินการจัดทํามาตรการควบคุมและ
ปองกันปญหา ผลจากการดําเนินการพบวาสัดสวนของเสียลดลงอยางมีนัยสําคัญ 



บทท่ี 3 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
 

เนื้อหาในบทนี้ จะทําการกลาวถึงลําดับข้ันตอนในการศึกษาวจิัย รวมถึงแนวทางในการ 
ดําเนินงานวจิยั ซ่ึงเกี่ยวของกับปญหาในการควบคุมปริมาณทองคํา และ ทองคําขาว โดยเพิ่มเติม
รายละเอียดจากหัวขอ 1.4 ข้ันตอนในการดําเนนิการศึกษาวจิัย ท้ังนี้การดําเนินงานในการวิจยันี้
ประกอบดวยข้ันตอนในการวิจัยหลัก 5 ข้ันตอน โดยเร่ิมต้ังแต การศึกษาวจิัยท่ีเกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิตในโรงงานท่ีใชเปนกรณศึีกษา การวิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหา วิธีการ
ปรับปรุงและแกไขปญหา การประเมินและเปรียบเทียบผล และ การสรุปผลการดําเนินงานวิจยั ซ่ึง
ไดแสดงดังผังข้ันตอนการดําเนินงานวิจยัโดยรวม รูปท่ี 3.1 โดยมีรายละเอียดของแตละข้ันตอนดังนี้ 
 
3.1 การศึกษาถึงระบบการดาํเนินงานและกระบวนการผลิต 
 

ดําเนินการศึกษาทฤษฎี และ งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ พรอมท้ังศึกษาถึงระบบการดําเนินงาน 
กระบวนการผลิต และ กระบวนการไหลของเอกสารของโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา เพื่อทราบถึง 
ลักษณะการดําเนินงานในปจจุบัน เอกสารท่ีเกี่ยวของ และ ลักษณะของปญหาท่ีเกิดข้ึน โดยมุงเนนท่ี
กระบวนการผลิตท่ีเกี่ยวของกับทองคํา และ ทองคําขาว โดยทําการรวบรวมขอมูลของปญหาท่ี
เกี่ยวของกับงานวิจยั และ ทําการจําแนกปญหาออกเปนกลุม หรือ ประเภท แลวจึงทําการวิเคราะห
ถึงสาเหตุของปญหา เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงและแกไขตอไป  
 
3.2 การวิเคราะหปญหา 
 

จากการพจิารณาถึงปญหาท่ีเกิดข้ึน โดยอาศัยขอมูลท่ีมีอยูในปจจุบันของโรงงานท่ีใชเปน
กรณีศึกษา เพื่อนํามาพิจารณารายละเอียดของปญหา แลวทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาท่ี
เกิดข้ึน โดยใชการระดมสมอง และ ประยกุตใชแผนผังกางปลาเขาชวย เพื่อหาขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน 
และ เก็บขอมูลเพื่อทําการประเมินถึงขอบกพรองท่ีสําคัญ และ ควรไดรับการแกไขกอน โดยไดทํา
การประยกุตใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects 
Analysis: FMEA) เพื่อเลือกขอบกพรองซ่ึงจะนํามาประชุมหาแนวทางการแกไข ซ่ึงการดําเนนิงาน
วิจัยนี ้จะทําการคัดเลือกและแกไขปญหาที่มีความสําคัญ และ มีความเปนไปไดในการแกไข รวมถึง
ในการทดลองดําเนินงาน และ ติดตามผล 
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3.3 การปรับปรุงและแกไขปญหา 
 

ภายหลังจากทําการพิจารณาถึงปญหาท่ีควรจะไดรับการปรับปรุงแกไขแลว จึงดําเนินการ
ประชุมทีมงานเพ่ือหาวิธีการ และ กําหนดแผนงานแกไขปรับปรุง โดยประยกุตใชเทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหการ และ การจัดการตางๆ พรอมท้ังเสนอแนวทางการแกไข   

ท้ังนี้แนวทางในการแกไขปญหาการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิตเคร่ืองประดับ 
โดยสังเขป ไดแก 

1) การนําเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบท่ีอาจจะเกดิข้ึน (FMEA) 
มาประยุกตใช 
2) การนําแผนภาพเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  มาประยกุตใช 
3) การนําแนวทางเทคนิคการวิเคราะหระบบการวัด (MSA) มาประยกุตใช 
4) การนําแนวทางการจัดการ และ การบริหารอุตสาหกรรมการผลิต มาประยุกตใช 

 
3.4 การประเมินผลและเปรียบเทียบผล 
 

ในชวงระหวางการดําเนนิงานวิจยั จะนําผลจากการปรับปรุงแกไขปญหา มาประเมินและ 
เปรียบเทียบผลกอนและระหวางการดําเนนิงานวจิัย โดยพิจารณาผลจากดชันวีัดสมรรถนะ และ การ
เปรียบเทียบคาคะแนนความเส่ียงช้ีนํากอน และ หลังการปรับปรุง 

ท้ังนี้ผลจากการเปรียบเทียบ จะทําใหทราบถึงแนวโนมของประสิทธิภาพในการแกไข
ปรับปรุงกระบวนการ รวมถึงสมรรถนะของการดําเนนิงาน ซ่ึงจะนําไปเปนขอมูลในการสรุปผล
การดําเนนิงานวิจยัตอไป 
 
3.5 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
 

หลังจากการทดลองแนวทางการปรับปรุงแกไขขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนแลว จะทําการ 
เปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนนิการแกไขปรับปรุง และ นําเสนอเพื่อใหโรงงานท่ีใชเปน 
กรณีศึกษานําวิธีการซ่ึงสามารถแกไขปญหาตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไปใชปฏิบัติจริง 
เพื่อเปนแนวทางในแกไขปญหาในการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิตใหดีข้ึน 

ท้ังนี้ผลจากการทดลองปรับปรุงแกไขปญหา จะนํามาสรุปผลของงานวิจัยนี ้พรอมท้ัง 
ขอเสนอแนะในเร่ืองตางๆ เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงตอไป 

จากข้ันตอนการดําเนินงานวจิัย ท้ัง 5 ข้ันตอนขางตน ไดนํามาแสดงผังข้ันตอนการ
ดําเนินงานวจิยัโดยรวม ดังรูปท่ี 3.1 และไดอธิบายข้ันตอนตางๆ โดยละเอียดดังตารางท่ี 3.1 
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ทําการศึกษาถึงกระบวนการผลิต การหมุนเวียน
โลหะมีคา และ การเก็บรวบรวมขอมูลการใช
โลหะมีคาในปจจุบันของโรงงานท่ีใชเปน

กรณีศีกษา 

ดําเนินการปรับปรุงตามวิธีการที่นําเสนอเพ่ือ
แกปญหาตางๆ ท่ีพบ 

ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยการระดม
สมอง การใชแผนภาพเหตแุละผล  

วิเคราะหขอมูลโดยทําการเปรียบเทียบผลกอนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

สรุปผลการวิจัย อุปสรรค และ ขอเสนอแนะ 

รูปท่ี 3.1  แผนผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยโดยรวม 

เก็บรวบรวมขอมูลสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึน 

ศึกษาและหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา 

ประยุกตใชเทคนิค FMEA เพื่อจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหา 
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ตารางที่ 3.1 ขัน้ตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนดําเนินงานวิจัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย รายละเอียด 

1. ศึกษาขอมูลทั่วไปของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา มี
รายละเอียดดังนี้ 
   1.1 ผังโครงสรางองคกร ผลิตภัณฑของโรงงาน  
   1.2 กระบวนการในการผลิตเครื่องประดับ 
   1.3 เอกสารที่เกี่ยวของกับการผลิต และ การควบคุมทอง 
รวมถึง การไหลของเอกสาร 
   1.4  การหมุนเวียนทองในกระบวนการผลิต การนําทองที่ใช
แลวกลับมาใชใหม 

3.1การศึกษาถึงระบบการดําเนินงานและกระบวนการผลิต 
 

2. เก็บรวบรวมขอมูลสภาพการทํางานในปจจุบัน และ ปญหา
ที่เกิดขึ้น จากการศึกษาและขอมูลทางสถิติพบวาปญหาที่
เกี่ยวของกับการใชทองคําในการผลิตสินคาคือ ไมสามารถ
ควบคุมปริมาณทองที่สูญเสียไปในการผลิตได 

3.2 การวิเคราะหปญหา 
 
 
 
 

 
 
 

3. จากขอมูลที่รวบรวมได ทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่
เกิดขึ้น เพื่อหาแนวทางการแกไขที่เหมาะสมตอไป โดยมี
ขั้นตอนดังตอไปนี้ 
   3.1 หาสาเหตุหลักของปญหาโดยการระดมสมอง 
   3.2 หาสาเหตุยอยของปญหาที่เกิดขึ้น โดยใชผังกางปลา 

ทําการศึกษาถึงกระบวนการผลิต การหมุนเวียน
โลหะมีคา และการเก็บรวบรวมขอมูลการใช
โลหะมีคาในปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 

เก็บรวบรวมขอมูลสภาพปญหาที่เกิดขึ้น 

ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยการ
ระดมสมอง การใชแผนภาพเหตุและผล  
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ตารางที่ 3.1(ตอ) ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนดําเนินงานวิจัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย รายละเอียด 
3.2 การวิเคราะหปญหา(ตอ) 
 

 4. นําขอบกพรองที่ไดจากการวิเคราะหผังกางปลามากําหนด
ลําดับความสําคัญโดยประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบ(FMEA) โดยมีขั้นตอนในการ
ประยุกตเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ
(FMEA) ดังนี้ 
   4.1 ประยุกตตารางการใหคะแนนความรุนแรงจาก
ขอบกพรอง (Severity: Sev) โอกาสในการเกิดขอบกพรอง 
(Occurrence: Occ) และการควบคุมปองกันไมใหเกิด
ขอบกพรอง (Detection: Det) ใหเหมาะสมกับอุตสาหกรรม
การผลิตเครื่องประดับ 
   4.2 ประเมินความถี่ในการเกิดขอบกพรองตางๆ  
   4.3 ระบุถึงการควบคุมขอบกพรองในเบื้องตน (ชวงเวลา
กอนการดําเนินการแกไขปรับปรุง) 
   4.4 ประชุมทีมงาน และ อาศัยขอมูลที่ไดทําการประเมินไว 
เพื่อใหคะแนนความรุนแรงจากขอบกพรอง (Severity: Sev) 
คะแนนโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence: Occ) 
และคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง 
(Detection: Det) 

ประยุกตใชเทคนิค FMEA เพื่อจัดลําดับความสําคัญ
ของปญหา 
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ตารางที่ 3.1(ตอ) ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนดําเนินงานวิจัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย รายละเอียด 

การวิเคราะหปญหา(ตอ) 3.2    4.5 ทําการคํานวณคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN: Risk 
Priority Number) แตละขอบกพรอง 
   4.6 จัดลําดับความสําคัญแตละขอบกพรองจากคาความเสี่ยง
ชี้นํา 
5.นําขอบกพรองที่จัดลําดับความสําคัญแลวมาประชุมทีมงาน 
เพื่อศึกษาหาแนวทางในการแกไขขอบกพรอง และกําหนด
แผนงานเพื่อดําเนินการ 
 

3.3 การปรับปรุงและแกไขปญหา 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

6. นําแนวทางและแผนงานการแกไขปรับปรุงที่ไดมาทําการ
จัดกลุมแนวทางการแกไขขอบกพรอง และนําเสนอผูจัดการ 
เพื่อใหนําไปประยุกตใชตามแผนงานที่ไดกําหนดไว 

ศึกษาและหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา 

ดําเนินการปรับปรุงตามวิธีการที่นําเสนอเพื่อ
แกปญหาตางๆ ที่พบ 
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ตารางที่ 3.1(ตอ) ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนดําเนินงานวิจัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย รายละเอียด 
3.4 การประเมินผลและเปรียบเทียบผล 
 

7. จากการแกไขปรับปรุงตามแผนงาน จะทําการรวบรวม
ขอมูลเพื่อศึกษาถึงแนวโนมของปญหา กอนและหลังการ
ปรับปรุง ซึ่งสามารถบอกไดถึงประสิทธิภาพในการแกไข
ปญหาและปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งจะทําการเปรียบเทียบผล 
ในหัวขอตางๆ ดังนี้ 
   7.1 ขั้นตอนการผลิตแมพิมพโลหะกอนและหลังปรับปรุง 
   7.2 การวัดผลจากดัชนีวัดสมรรถนะ หรือการเปรียบเทียบ
ขอมูลเชิงปริมาณของปญหา ชวงกอนและระหวางการ
ปรับปรุง 
   7.3 การเทียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังปรับปรุง 

3.5 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
 

 
 

8. ทําการสรุปงานวิจัยในหัวขอตางๆ ดังนี้ 
   8.1 สรุปรายละเอียดในการดําเนินงานวิจัย ตั้งแตสภาพ
ปญหาที่เกิดขึ้น การวิเคราะหปญหา การแกไขปญหา และ
เปรียบเทียบผลการแกไขกอนและหลังปรับปรุง 
   8.2 ขอจํากัด อุปสรรค ในการดําเนินงานวิจัย 
   8.3 ขอเสนอแนะของงานวิจัย 

วิเคราะหขอมูลโดยทําการเปรียบเทียบผลกอน
การปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

สรุปผลการวิจัย อุปสรรค และขอเสนอแนะ 
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บทท่ี 4 
 

สภาพเดิมของโรงงาน 
 

ในบทนีจ้ะเปนการกลาวถึงขอมูลท่ัวไป สภาพกอนการปรับปรุงของโรงงานท่ีใชเปน
กรณีศึกษา การหมุนเวยีนทองคําในกระบวนการผลิต เพื่อใหเห็นภาพของกระบวนการผลิต และ 
การหมุนเวียนทองคํา โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

 
4.1 ขอมูลเก่ียวกับโรงงาน 
 

โรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา : เปนโรงงานออกแบบและผลิตเคร่ืองประดับอัญมณ ี
สถานท่ีตั้ง : เขตจังหวัดปทุมธานี 
จํานวนพนกังาน : 200 คน 
ประวัติโรงงาน : โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาเปนโรงงานทีท่ําการออกแบบและผลิต

เคร่ืองประดับตามความตองการของลูกคาทัง้ในประเทศและตางประเทศ วัตถุดิบทางตรงโดยมาก

ประกอบไปดวย พลอยสังเคราะห เพชรสังเคราะห เงิน ทองคํา และ ทองคําขาว ซึง่เปนวัตถุดิบที่มี

มีมูลคาสูง บริษัทมทีุนจดทะเบียนเร่ิมแรก 4 ลานบาท และไดเพิ่มทนุจดทะเบียนเปน 40 ลานบาท 

ในป พ.ศ. 2542 ปจจุบันมพีนกังานประมาณ 200 คน มีข้ันตอนการผลิตแบบ Process Layout 

การบริหารงานของฝายผลิตในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษานี ้ ไดแบงออกเปนแผนตางๆ รวมทัง้หมด 

7 แผนก คือ แผนกเทยีน แผนกหลอตัวเรือน แผนกขัดตัวเรือน แผนกแตงตัวเรือน แผนกฝงอัญมณี

บนตัวเรือน แผนกพลอย และ แผนกควบคุมคุณภาพ  และมีแผนกสนับสนนุฝายผลิต 2 แผนก คือ 

แผนกประสานงาน และ แผนกติดตามและบันทึกขอมูล 
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ก) ตัวอยางผลิตภัณฑประเภทแหวน 
 
 

                  
 

ข) ตัวอยางผลิตภัณฑประเภทตางหู 
 

 

 
 

ค) ตัวอยางผลิตภัณฑประเภทกําไลขอมือ 
 

รูปท่ี 4.1 ตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา 
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4.2 โครงสรางองคกรของฝายผลิต 
 
ในปจจุบันโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา มีเวลาทําการระหวางวนัจันทรถึงวันเสาร โดยมีเวลา 

ปฏิบัติงานระหวาง 8.00 น. ถึง 17.00 น. มีชวงพักกลางวนั 12.00 น. ถึง 13.00 น. โดยพนักงานจะ
ปฏิบัติงานชวงเฉพาะเวลาทําการ และมีชวงเวลาทํางานพิเศษ เม่ือมีความตองการปริมาณการผลิต
มาก ในการบริหารงานของฝายผลิตในโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา ไดทําการแบงการบริหารจัดการ
ออกเปน 9 ฝาย ข้ึนตรงตอผูจัดการโรงงาน สําหรับโครงสรางการบริหารงานมีลักษณะดังรูป 4.1 
แผนผังโครงสรางการบริหารงานในฝายผลิต  
 

ผูจัดการโรงงาน 

แผนกเทียน 

แผนก
ประสานงาน 

แผนกติดตามและ
บันทึกขอมูล 

แผนกหลอ แผนกแตงตัวเรือน แผนกขัดตัวเรือน 

แผนกพลอย แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน แผนกตรวจสอบคุณภาพ 

 
 

รูป4.2 แผนผงัโครงสรางการบริหารงานในฝายผลิต 
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 ในการบริหารการผลิตผูจัดการโรงงานจะเปนผูทําการส่ังงาน และ ตัดสินใจ โดยมีหวัหนา
แผนกตางๆ เปนผูรับคําส่ังไปปฏิบัติ โดยไดแบงแยกหนาท่ีการปฏิบัติงานของแตละแผนกดังตาราง
ท่ี 4.1 หนาท่ีรับผิดชอบของแตละแผนกในฝายผลิต 
  
ตารางท่ี 4.1 หนาท่ีรับผดิชอบของแตละแผนกในฝายผลิต 
 

แผนก หนาท่ีรับผิดชอบ 
เทียน - ฉีดเทียน 

- ติดตนเทียนเพือ่สงใหแผนกหลอ 
- ช่ังตนเทียน 

หลอ - หลอมโลหะมีคาใหเปนเม็ดเพื่อใชในการหลอตัวเรือน  
- หลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ 

ขัดตัวเรือน - ขัดตัวเรือนเปลา และ ขัดเงาข้ันสุดทาย 
แตงตัวเรือน - ตกแตงตัวเรือนเคร่ืองประดับใหไดตัวเรือนท่ีสมบูรณ ตามรูปแบบ

งานท่ีออกแบบไว เพื่อใหพรอมสําหรับการฝงอัญมณี 
พลอย - เจียระไนเพชร และ พลอยใหไดขนาดตามคําส่ังผลิต  

- ควบคุมการเบิก-จาย เพชร และ พลอยเพื่อดําเนินการผลิต 
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน - ฝงเพชร และ พลอย บนตัวเรือนเคร่ืองประดับ 
ตรวจสอบคุณภาพ - ตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทายกอนสงมอบงานใหลูกคา 
ติดตามและบันทึกขอมูล - ติดตาม ตรวจสอบความถูกตองของขอมูล  

- บันทึกขอมูลท่ีสงมาจากแผนกอ่ืนๆ ในฝายผลิตลงในคอมพิวเตอร 
- ทํารายงานเสนอฝายบริหาร 

ประสานงาน - ควบคุมการรับ-จายวัตถุดิบ และ ช้ินงาน ใหกับแผนกตางๆ เพื่อ
ดําเนินการผลิต 

- คํานวณจํานวนท่ีตองทําการฉีดเทียน 
- คํานวณเม็ดทองหลอ 
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4.3 การหมุนเวียนของโลหะมีคาประเภททองในการผลิต 
  
 ในการผลิตชิ้นงานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาจะนาํทองกอนที่ซื้อเขามามาหลอมเปนเม็ดทองเพื่อนําไปหลอเปนชิ้นงาน เมื่อชิ้นงานที่ถูกหลอผาน
กระบวนการตางๆ ตั้งแตกระบวนการหลอจนถึงกระบวนการควบคุมคุณภาพจะเกิดเศษทองขึ้นในแผนกตางๆ เศษบางประเภทสามารถนํามาหลอมเปนเม็ด
ทองเพื่อเตรียมใชหลอชิ้นงานตอไดเลย บางประเภทจะตองผานขั้นตอนอื่นๆ กอน ซึ่งเศษเหลานั้นจะถูกแยกประเภทแลวนาํไปผานกระบวนการตามประเภท
ของเศษนั้นๆ เพื่อใหไดทองบริสุทธิ์มาผลิตเปนชิ้นงานอีกครั้งหนึ่ง  
 

รูปที่ 4.3 การหมุนเวียนทองในกระบวนการผลิต 

ทอง 
99.99 

เม็ดทอง

คลิปตางหู 

ชิ้นงาน+ตน

อะไหล

น้ําประสาน 

ชิ้นงาน

ลําตนงาน เม็ดทองรอบ 2 

ทางเขา

เศษอื่นๆ

งานระหวางผลิต สินคา 

Refine 
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รูปท่ี 4.3 การหมุนเวียนทองในกระบวนการผลิตจะเร่ิมต้ังแตการรับทอง 99.99 เขามาเปน
กอน แลวนาํมาทําการหลอมใหเปนเม็ดทองเพ่ือใชในการผลิต เรียกวาเม็ดทองใหม ทอง99.99 
บางสวนจะใชสําหรับทําอะไหล ซ่ึงไดแก น้ําประสาน และ คลิปตางหู เพื่อนํามาใชประกอบกบั
ช้ินงาน เม็ดทองท่ีไดจากการหลอมเม็ดจะถูกนํามาผานกระบวนการหลอเพ่ือใหไดเปนช้ินงาน เม่ือ
ทําการหลอเสร็จจะไดช้ินงานท่ีตองการตดิอยูกับตัวตน ซ่ึงตองนํามาตัดแยกช้ินงานออกจากตัวลํา
ตนเปนอันดับแรก สวนของลําตนงานจะถูกนําไปหลอมอีกคร้ังกลายเปนเม็ดทองรอบ 2 ซ่ึงมี
คุณสมบัติเชนเดียวกับเม็ดทองใหม สามารถนํามาผานกระบวนการผลิตไดอีกคร้ัง สวนของชิ้นงาน
ท่ีถูกตัดแยกออกมาจะแบงไดเปน 3 สวน สวนท่ี 1 คือ ทางเขาซ่ึงเปนสวนท่ีจะถูกนํามาหลอมเปน
เม็ดทองรอบ 2 เชนเดยีวกันกับลําตนงาน สวนท่ี 2 คือ งานระหวางผลิต เปนช้ินงานซ่ึงจะนําไปผาน
กระบวนการผลิตข้ันตอไปจนกระท่ังไดเปนสินคาสําเร็จรูป และสุดทายคือเศษอ่ืนๆ ท่ีเกิดจากการท่ี
ช้ินงานผานกระบวนการผลิตข้ันตางๆ เศษเหลานี้จะถูกสงไป Refine เพื่อใหไดทอง 99.99 แลว
นํามาเขากระบวนการผลิตตอไปอีกคร้ัง 
 
4.4 ขอมูลเบ้ืองตนของกระบวนการผลิต 

 
โรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษาในการวจิัยนี้มีลักษณะการผลิตแบบตามคําส่ังซ้ือของลูกคา โดย

มีฝายออกแบบทําหนาท่ีออกแบบสินคาข้ึนมา จากนัน้ฝายขายจะเปนผูเสนอแบบกับลูกคา เม่ือลูกคา
ทําการส่ังซ้ือ ฝายผลิตจะผลิตสินคาตามแบบและจํานวนในใบส่ังซ้ือของลูกคาแตละราย ข้ันตอน
หลักๆ ในการผลิตเคร่ืองประดับแสดงไดดังรูปท่ี 4.4 ข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับ  
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คํานวณส่ังฉีดเทียน 

หลอตัวเรือน 

ตัดแยกช้ินงาน 

ติดตน 

กล้ิงช้ินงาน 

ขัดเงาตัวเรือน 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ฉีดเทียน 

ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 

แตงตัวเรือน 

สงออก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.4 กระบวนการในการผลิตเคร่ืองประดับ 
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 จากรูปท่ี 4.4 เม่ือไดรับคําส่ังผลิตแผนกเทียนจะทําการคํานวณวาตองฉีดเทียนเปนจาํนวน
เทาไหรเพื่อใหเพียงพอสําหรับใชผลิตสินคา แลวทําการฉีดเทียน เม่ือฉีดเทียนไดครบตามจํานวน
แลวจะตองนําช้ินงานท่ีเปนเทียนติดเขากับตนเทียน แลวจึงนําไปหลอเปนตนงาน กระบวนการข้ัน
ตอไปคือ การตัดแยกช้ินงานกับลําตนงานออกจากกัน หลังจากนัน้นาํช้ินงานท่ีไดไปทําการกล้ิง แลว
จึงสงเขาไปยังแผนกแตงตัวเรือน เพื่อเตรียมตัวเรือนใหพรอมสําหรับการฝงอัญมณีลงบนตัวเรือน 
และ ตกแตงตัวเรือนใหไดตามรูปแบบและขนาดท่ีตองการ เม่ือทําการแตงตัวเรือนเรียบรอยแลว
ช้ินงานท่ีตองทําการฝงอัญมณีจะถูกสงไปที่แผนกฝงอัญมณีบนตวัเรือน สวนช้ินงานท่ีไมมีอัญมณี
จะถูกขัดเงาข้ันสุดทายแลวสงไปท่ีแผนกควบคุมคุณภาพแลวทําการสงออกเลย ช้ินงานท่ีทําการฝง
อัญมณีแลวจะถูกสงไปขัดเงาข้ันสุดทาย แลวจึงสงไปยังแผนกควบคุมคุณภาพแลวทําการสงออก 
กระบวนการผลิตท่ีเกี่ยวของกับการใชโลหะมีคาไดแก การหลอตัวเรือน การตัดแยกช้ินงาน การกล้ิง
ช้ินงาน การแตงตัวเรือน การฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ การขัดเงาตัวเรือน ซ่ึงเปนกระบวนการผลิต
ท่ีจําเปนตองมีการดําเนนิการจัดการและเกบ็บันทึกรวบรวมขอมูล เพื่อประโยชนในการควบคุม
ปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิต โดยมีข้ันตอนยอยในการทํางานของแตละแผนกดังนี ้
 
4.4.1 กระบวนการทํางานในแผนกเทียน 
 แผนกเทียนเปนแผนกท่ีมีลําดับการทํางานอยูในลําดับแรกของกระบวนการผลิต เม่ือแผนก
เทียนรับคําส่ังฉีดเทียนแลวจะทําการเบิกบล็อกยางจากสตอก จากนั้นหวัหนาแผนกจะทําการจาย
งานใหชางโดยพิจารณาจากความยากของงาน ฝมือของชาง และ ปริมาณงานท่ีชางทําอยู ชางท่ีไดรับ
มอบหมายงานจะทําการฉีดเทียนตามคําส่ังฉีดเทียน แลวนําเทียนท่ีไดมาทําการแตงตัวเทียน ในกรณี
ท่ีเปนแหวนจะตองพิจารณาขนาดของเทียนดวย เทียนท่ีทําการแตงเรียบรอยแลวจะถูกนําไป
ประกอบเปนตนเทียน ซ่ึงกระบวนการน้ีเรียกวาการติดตนเทียน ตนเทียนท่ีสมบูรณพรอมนําไปหลอ
จะถูกนําไปช่ังน้ําหนกัเพื่อคํานวณหาน้ําหนกัโลหะท่ีตองใชสําหรับการหลอตนเทียนตนนั้นๆ แลว
จึงสงตนเทียนตอไปยังแผนหลอตัวเรือน โดยข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.5  
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เบิกบล็อคยางจากสตอกบล็อค

พักรอ การจายงานใหชาง 

เร่ิมฉีดเทียน 

แตงตัวเทียนกอนสงติดตน 

ติดตน 

ช่ังตน 

สงตนเทียนไปหลอ 

 
 

รูปท่ี 4.5 ขั้นตอนการทํางานในแผนกเทียน 
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4.4.2 กระบวนการทํางานในแผนกหลอตัวเรือน 
 แผนกหลอจะทําการรับตนเทียนท่ีสงมาจากแผนกเทียน แลวนําตนเทียนนัน้ไปปมปูนโดย
ตองควบคุมระยะเวลา และ สัดสวนในการผสมน้ํากับปูนใหเหมาะสมสําหรับตนเทียนแตละตน 
แลวนําเบาปูนเขาเตาเพ่ือเผาเบา จากนั้นหวัหนาแผนกจะรับโลหะท่ีใชหลอตามชนดิ และ สี จาก
หัวหนาแผนกประสานงาน เพื่อนํามาใชหลอตัวเรือน ตัวเรือนท่ีทําการหลอเรียบรอยแลวจะถูก
นําไปช่ังน้ําหนักเพื่อเก็บเปนขอมูล แลวจึงนํามาตัดแยกสวนท่ีเปนช้ินงานออกจากตนงาน  โดย
ข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.6  
 
 

รับตนเทียน 

ปมปูน 

เผาเบา 

รับเม็ดโลหะ 

หลอตัวเรือน 

ช่ังตนงาน 

ตัดแยกช้ินงาน 

สงช้ินงานไปกล้ิง 

 
 

รูปท่ี 4.6 ขั้นตอนการทํางานในแผนกหลอตัวเรือน 
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4.4.3 กระบวนการทํางานในแผนกแตงตัวเรือน 
 แผนกแตงตัวเรือนจะรับช้ินงาน และ อะไหลจากแผนกประสานงานเพื่อนํามาประกอบเปน
ตัวเรือนใหพรอมสําหรับการฝงอัญมณีบนตัวเรือน เม่ือไดรับช้ินงานมาแลว จะทําการจายงานใหกบั
ชางแตงตัวเรือน โดยมีขอพจิารณาในการจายงานคือ ฝมือของชาง ความยากของงาน ปริมาณงานท่ี
ชางแตละคนทําอยู และ ระยะเวลาท่ีใชในการทํางานนั้นๆ ชางจะทําการแตงตัวเรือนตามงานท่ีไดรับ
มอบหมาย แลวสงงานนั้นไปใหพนักงานตรวจสอบในแผนกแตงตัวเรือนทําการตรวจสอบผิว 
รูปทรง และ จํานวนเตย จากนัน้จึงทําการสงงานท่ีแตงตัวเรือนสําเร็จเรียบรอยแลวคืนใหแผนก
ประสานงาน โดยข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.7  
 
 

รับงานจากประสานงาน 

จายงานใหชาง 

แตงตัวเรือน 

ตรวจสอบงานแตง 

สงงานคืนใหประสานงาน 

 
 

รูปท่ี 4.7 ขั้นตอนการทํางานในแผนกแตงตวัเรือน 
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4.4.4 กระบวนการทํางานในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
 แผนกฝงอัญมณีบนตวัเรือนจะรับตัวเรือนจากแผนกประสานงาน และ รับอัญมณีจากแผนก
พลอย เม่ือไดตัวเรือนและอัญมณีครบแลวจะนําตัวเรือนไปข้ึนงานเพื่อเตรียมพรอมสําหรับการฝง
อัญมณี หลังจากนั้นจึงจายงานใหชางฝงทําการฝงอัญมณีลงบนตัวเรือน แลวจงึสงตอไปทําการ
ตรวจสอบคุณภาพงานฝง โดยมีขอในการพิจารณาคือ พลอยตองไมแตก หลุด เอียง เปนรอย หรือ 
หลวม เตยตองอยูครบในสภาพท่ีกดยึดพลอยไวทุกเตย รูปทรงของงานตองไมผิดไปจากแบบ 
หลังจากทําการตรวจสอบคุณภาพงานฝงเรียบรอยแลวจงึสงช้ินงานไปใหแผนกขัดตัวเรือนตอไป 
โดยข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.8  
 

รับตัวเรือน 

รับอัญมณี 

ข้ึนงานเตรียมฝง 

จายงานใหชาง 

ฝงอัญมณีลงตัวเรือน 

ตรวจสอบคุณภาพงานฝง 

สงงานใหแผนกขัดตัวเรือน 

 
 

รูปท่ี 4.8 ขั้นตอนการทํางานในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
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4.4.5 กระบวนการทํางานในแผนกขัดตัวเรอืน 
 แผนกขัดตัวเรือนจะรับงานจากแผนกฝงอัญมณีบนตวัเรือน แลวจายงานขัดใหชางโดย
พิจารณาถึงฝมือของชาง ปริมาณงาน และ รูปแบบของงาน เม่ือชางรับงานขัดมาแลวจะตองทําการ
ตรวจสอบช้ินงานและอัญมณีท่ีฝงบนตัวเรือนกอนท่ีจะลงมือขัด เม่ือตรวจสอบเรียบรอยแลวจึงลง
มือขัดตัวเรือน แลวนําตัวเรือนท่ีขัดเรียบรอยแลวไปลางดวยไอน้ํา แลวตรวจสอบงานขัดวาขัดได
เกล้ียงหรือไม ตัวเรือนมีรอยเสนท่ีเกดิจากลูกผาขัดหรือไม แลวจึงสงช้ินงานตอไปยังแผนกควบคุม
คุณภาพ โดยข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.9  
 

รับงานเขาขัด 

จายงานใหชาง 

ตรวจสอบพลอย 

ขัดตัวเรือน 

ลางดวยไอน้ํา 

ตรวจสอบงานขัด 

สงงานใหแผนกควบคุม
คุณภาพ 

 
 

รูปท่ี 4.9 ขั้นตอนการทํางานในแผนกขัดตวัเรือน 
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4.4.6 กระบวนการทํางานในแผนกควบคุมคุณภาพ 
 แผนกควบคุมคุณภาพจะรับงานท่ีทําการขัดเรียบรอยแลวจากแผนกขัดตัวเรือน แลวทําการ
ตรวจสอบคุณภาพของผิวงาน รูปทรง และ อัญมณีท่ีฝงบนตัวเรือน ถาช้ินงานมีจดุบกพรองจะทํา
การสงช้ินงานนั้นไปยังแผนกท่ีเกีย่วของเพื่อทําการซอม แลวจึงนํางานท่ีซอมแลวมาตรวจสอบ
คุณภาพอีกคร้ังหนึ่ง ช้ินงานท่ีผานการตรวจสอบคุณภาพแลวจะถูกสงไปยังแผนกสงออกเปนสินคา
สําเร็จรูป โดยข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.10  
 
 
 

รับงานเขาควบคุมคุณภาพ 

ตรวจสอบคุณภาพ สงงานไปซอมยังแผนกท่ีเกีย่วของ 

สงสินคาสําเร็จรูปไปยังแผนกสงออก 

ไมผาน 

ผาน 

 
 

รูปท่ี 4.10 ขั้นตอนการทํางานในแผนกควบคุมคุณภาพ 
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4.5 ขอมูลเบ้ืองตนของงานเอกสารในกระบวนการผลิต 
 

ในการติดตามขอมูลการผลิตตางๆ จะดําเนินการโดยแผนกติดตามและบันทึกขอมูล โดย
แผนกท่ีดําเนนิการผลิตช้ินงาน และ แผนกประสานงานจะตองทําการสงขอมูลมายังแผนกติดตาม
และบันทึกขอมูล โดยมีขอมูลเอกสารตางๆ ดังนี้ 

1) เอกสารรับงานเขาแผนกรายวัน 
2) เอกสารงานจบจากแผนกรายวนั 
3) ใบซอมงาน 
4) ใบจายงาน 
5) ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองท่ีใชในการหลอ  
เม่ือไดรับเอกสารตางๆ แลวพนกังานจะทําการบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอร ในสวนของ

เอกสารรับงานเขาแผนก และ เอกสารงานจบจากแผนก พนักงานผูทําการบันทึกขอมูลลง
คอมพิวเตอรจะทําการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลไปพรอมๆ กับการบันทึกขอมูล ถาหากมี
ขอมูลท่ีขัดแยงกันจะตองทําการตรวจสอบกลับไปยังแผนกท่ีสงขอมูลมาเพื่อยืนยันขอมูลท่ีถูกตอง 
ในสวนของใบซอมงาน และ ใบจายงานก็จะดําเนินการเชนเดียวกนั การไหลของเอกสารตางๆ 
แสดงไดดังรูปท่ี 4.11  
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ขั้นตอนการผลิต    เอกสารท่ีเก่ียวของ 
 

คํานวณส่ังฉีดเทียน ใบสั่งผลิต(SD-01) 

 

ฉีดเทียน ใบสั่งผลิต(SD-01) 
 
 

ติดตน  
 
 

ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111) หลอตัวเรือน 
ใบสั่งหลอ (SD-40) 
 
ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111) ตัดแยกช้ินงาน 
 

 

กล้ิงช้ินงาน ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111) 
 
 

แตงตัวเรือน ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08) 
 
 

ฝงอัญมณีบนตัวเรือน ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08) 
 
 

ขัดตัวเรือน ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08) 
 
 

ตรวจสอบคุณภาพ ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08) 
 
 

สงออก 

 
 

รูปท่ี 4.11 แผนผงัการไหลของเอกสารในการผลิต 
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4.6 ขอมูลเบ้ืองตนปริมาณการหมุนเวียนโลหะมีคาในแผนกตางๆ 
  

จากข้ันตอนกระบวนการผลิตจะพบวา เม่ือตัวเรือนถูกหลอออกมาแลว จะหมุนเวียนเขาไป
ในแผนกตางๆ เพื่อดําเนนิการตามข้ันตอนของแตละแผนก ใหไดเปนสินคาสําเร็จรูปท่ีพรอมจะทํา
การสงออกไปสูลูกคา โดยโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษามีการหมุนเวียนโลหะมีคาในแผนกตางๆ ดัง
ตารางท่ี 4.2 
 
ตารางท่ี 4.2 ขอมูลปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิตระหวางเดือนมกราคม ถึง เดือนมีนาคม 
2550 

 
น้ําหนกัโลหะมีคาทีสูญเสีย (กรัม) 

แผนก รายละเอียด 
มกราคม 50 กุมภาพนัธ 50 มีนาคม 50 

รวมน้ําหนักทองท่ีใช 23,020.38 20,766.56 33,338.69 
หลอตัวเรือน 

รวมน้ําหนักทองท่ีขาด 83.07 87.31 86.82 
รวมน้ําหนักทองท่ีใช 8,143.81 6,893.41 12,053.04 

แตงตัวเรือน 
รวมน้ําหนักทองท่ีขาด 488.53 451.25 677.24 
รวมน้ําหนักทองท่ีใช 4,687.27 2,011.64 7,439.57 

ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
รวมน้ําหนักทองท่ีขาด 207.13 80.84 332.44 
รวมน้ําหนักทองท่ีใช 1,052.53 702.96 6,185.38 

ขัดตัวเรือน 
รวมน้ําหนักทองท่ีขาด - - - 

 
 

 



บทที่ 5

การวิเคราะหสาเหตุของปญหา

จากขอมูลสภาพปญหาที่เกี่ยวของกับการสูญเสียปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิต
เครื่องประดับ ไดทําการศึกษาปญหา และ ประชุมทีมงาน ไดแก หัวหนาแผนกหลอตัวเรือน หัวหนา
แผนกขัดตัวเรือน หัวหนาแผนกแตงตัวเรือน หัวหนาแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน หัวหนาแผนก
ควบคุมคุณภาพ หัวหนาแผนกติดตามและบันทึกขอมูล และ หัวหนาแผนกประสานงาน เพื่อระดม
สมอง วิเคราะหปญหาที่เกี่ยวของกับปริมาณโลหะมีคาที่ใชในการผลิตเครื่องประดับ โดยทําการ
วิเคราะหถึงสาเหตุปญหาที่เกี่ยวของกับปริมาณทองในกระบวนการผลิต และ ปญหาที่เกิดขึ้นในการ
เก็บขอมูลทอง กอนจะรวบรวมสาเหตุของปญหา มาทําการประเมินจัดลําดับความสําคัญของปญหา

5.1 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิต
จากการศึกษาพบวาสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาการสูญเสียปริมาณโลหะมีคาในการผลิต

เครื่องประดับ คือ การที่ไมสามารถควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิตได โดยมีสาเหตุที่กอใหเกิด
ปญหาในการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิตอยูดวยกันหลายสาเหตุ จึงไดทําการประชุม
ทีมงาน และ สรุปสภาพลักษณะขอบกพรองตางๆ ที่เปนกอใหเกิดปญหาในการควบคุมปริมาณ
โลหะมีคาในการผลิต โดยสามารถจัดกลุมลักษณะขอบกพรองของปญหาการควบคุมปริมาณโลหะ
มีคาในการผลิตที่เกิดขึ้นเปนหัวขอใหญๆ ไดดังนี้

1) ขาดการจัดการเพื่อควบคุมทองในกระบวนการผลิต
2) ขอมูลทองที่ใชในการผลิตยังไมถูกตอง
3) ขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมทอง
จากการประชุมทีมงาน จากแผนกหลอตัวเรือน แผนกขัดตัวเรือน แผนกแตงตัวเรือน แผนก

ฝงอัญมณีบนตัวเรือน แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกติดตามและบันทึกขอมูล และ แผนก
ประสานงาน เพื่อวิเคราะหลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นทั้ง 3 หัวขอดังกลาว ไดนําเทคนิคการ
วิเคราะหดวยผังกางปลามาใช เพื่อจําแนกสาเหตุของลักษณะขอบกพรองออกเปนหัวขอตางๆ ซึ่งผล
จากการระดมสมอง เพื่อจําแนกสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง แสดงไดดังรูปที่ 5.1 ถึง 5.3



64

ไมไดรับการฝกอบรม ขาดการจัดการเพื่อ
ควบคุมทองใน

กระบวนการผลิต

วัสดุ (Material)

ทองขาดหายไปนอก
แผนกที่ทําการผลิต

ขอมูลกระจัดกระจาย

เอกสารใบจายงานไมชัดเจน

วิธีการ(Method)

ขาดรูปแบบเอกสารที่เหมาะสม

คน (Man)

พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาด

ขาดประสบการณ

ขาดเอกสารขอกําหนดในการ
ทํางาน

เครื่องจักร(Machine)

ทองติดคางที่เครื่องมือ
ในแผนกแตงตัวเรือนเก็บเศษทองในแผนก

แตงตัวเรือนคืนไดนอย

ขาดการจัดการที่เหมาะสม
การบันทึกขอมูลลง
เอกสารไมชัดเจน

อุปกรณในการเคลื่อนยาย
ไมเหมาะสม

ขาดการสื่อสาร
ระหวางแผนก

ขาดมาตรฐานในการทํางาน ขาดเอกสารขอกําหนดใน
การทํางาน

ขาดความรอบคอบ
ในการทํางาน

คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิดพลาด
ขาดมาตรฐานในการทํางาน

ตองใชขอมูลในการคํานวณมาก

รูปที่ 5.1 แผนภาพแสดงเหตุและผลเมื่อขาดการจัดการเพื่อควบคุมทองในกระบวนการผลิต 64
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5.1.1 การหาสาเหตุของขอบกพรองการขาดการจัดการเพื่อควบคุมทองในกระบวนการผลิต
ทีมงานไดทําการระดมความคิดในการหาสาเหตุของขอบกพรองในการสูญเสียทองระหวาง

การผลิตโดยพิจารณาสาเหตุหลัก และ สาเหตุยอยดังตอไปนี้
พิจารณาที่คน สาเหตุยอยเกิดจาก
- พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาด ทําใหตัวเรือนเสีย นําไปผลิตเปนสินคาไมได เนื่องจาก ขาด

ความรู ขาดทักษะที่ถูกตองในการปฏิบัติงานขาดประสบการณ ขาดการฝกอบรม รวมถึงการ
ปฏิบัติงานของพนักงานในแตละครั้งไมเหมือนกัน โดยมีสาเหตุจากการขาดเอกสารขอกําหนดใน
การทํางานทําใหการปฏิบัติงานไมมีมาตรฐาน 

พิจารณาที่วัสดุ สาเหตุยอยเกิดจาก
- ทองขาดหายไปนอกแผนกที่ทําการผลิต เนื่องจากอุปกรณในการเคลื่อนยายชิ้นงาน และ 

วัตถุดิบไมเหมาะสม ในการเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางแผนกจะใชตะกราที่มีลักษณะโปรง รองพื้น
ดวยฟองน้ํา ซึ่งเปนสาเหตุที่ทําใหเศษทองชิ้นเล็กๆ ตกหลนไประหวางการขนยายชิ้นงาน หรือ หลุด
เขาไปในเนื้อฟองน้ําทําใหหาไมพบ 

พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก
- เอกสารใบจายงานไมชัดเจน เนื่องจากการกรอกขอมูลของพนักงานจะกรอกน้ําหนักของ

ชิ้นงานกอนที่จะสงเขาในแตละแผนกโดยใชปากกาสีน้ําเงิน และ กรอกน้ําหนักของชิ้นงานที่
สงออกมาโดยใชปากกาสีแดง เนื่องจากเอกสารใบจายงานไมมีชองสําหรับระบุน้ําหนักของชิ้นงาน
กอน และ หลังการสงชิ้นงานเขา และ ออกจากแตละแผนก นอกจากนี้ยังเปนสาเหตุที่ทําใหการ
บันทึกขอมูลของพนักงานไมชัดเจนอีกดวย สาเหตุยอยอีกประการหนึ่งคือ ขาดการสื่อสารระหวาง
แผนก ทําใหไมมีการทวนสอบในจุดที่สงสัย 

- คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิดพลาด เนื่องจากพนักงานปฏิบัติงานโดยไมมีเอกสาร
ขอกําหนดในการทํางาน ทําใหการทํางานในแตละครั้งแตกตางกันไป นอกจากนี้ขอมูลที่ตองใชใน
การคํานวณมีปริมาณมาก และ กระจัดกระจาย ไมมีการรวบรวมขอมูลที่จําเปนตองใชสําหรับการ
คํานวณเอาไว พนักงานอาศัยความจําในการคํานวณทําใหเกิดความผิดพลาดขึ้นได

- การเก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือนคืนไดนอย ซึ่งในแผนกแตงตัวเรือนเปนจุดที่มี
ความซับซอนมากที่สุด เนื่องจากกระบวนการทํางานในแผนกนี้มักจะตองทําการตะไบ ขัด หรือ 
กรอตัวเรือน ซึ่งจะเกิดฝุนผงของทองขึ้น ประกอบกับไมมีเอกสารขอกําหนดวิธีการเก็บเศษทอง ทํา
ใหเกิดเศษทองที่เก็บคืนไดมีปริมาณนอย

พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก
- ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน เนื่องจากในการปฏิบัติงานพนักงานจะนํา

เครื่องมือตางๆ ที่ใชทํางานวางไวในลิ้นชักโตะทํางาน ซึ่งฝุนผงทองจะตกลงไปเกาะที่เครื่องมือ ทํา
ใหเศษทองที่เก็บคืนไดจากการปฏิบัติงานนอยลง
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ขอมูลทองที่ใชใน
การผลิตยังไม

ถูกตอง

วัสดุ (Material)

เครื่องชั่งคลาดเคลื่อน

ขาดการสอบเทียบ
ขอมูลใน
คอมพิวเตอรไมตรง
กับความเปนจริง

วิธีการ(Method)

ขาดวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน

ขอมูลที่สงใหแผนก
ติดตามและบันทึก
ขอมูลไมชัดเจน

คํานวณตัวเลขกอน
บันทึกลงคอมพิวเตอร
ผิดพลาดเปนขอมูลจากการคํานวณ

คน (Man)

พนักงานบันทึกขอมูลลง
คอมพิวเตอรผิดพลาด

พนักงานขาด
ประสบการณ

ขาดเอกสารขอกําหนดในการ
ทํางาน

พนักงานไมไดรับการฝกอบรม

เครื่องจักร(Machine)
 (Machine)

เครื่องชั่งชํารุด

ขาดการบํารุงรักษา

พนักงานเขียน
ตัวเลขไมชัดเจน

บันทึกขอมูลผิด

อายุการใชงานนาน

พนักงานขาดความ
รอบคอบ

การใชงานไมเหมาะสม

รูปที่ 5.2 แผนภาพแสดงเหตุและผลเมื่อขอมูลไมถูกตอง
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5.1.2 การหาสาเหตุของขอบกพรองขอมูลทองที่ใชในการผลิตยังไมถูกตอง
ทีมงานไดทําการระดมความคิดในการหาสาเหตุของขอบกพรองขอมูลไมถูกตองโดย

พิจารณาสาเหตุหลัก และ สาเหตุยอยดังตอไปนี้
พิจารณาที่คน สาเหตุยอยเกิดจาก
- พนักงานบันทึกขอมูลลงคอมพิวเตอรผิดพลาด ขาดความรู ขาดทักษะที่ถูกตองในการ

ปฏิบัติงานเนื่องจากขาดประสบการณ ขาดการฝกอบรม รวมถึงการขาดเอกสารขอกําหนดในการ
ทํางาน วิธีการทํางานในแตละครั้งแตกตางกัน ซึ่งบางครั้งพนักงานประมาทในการกรอกขอมูลทําให
กรอกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด

พิจารณาที่วัสดุ สาเหตุยอยเกิดจาก
- ขอมูลที่สงใหแผนกติดตาม และ บันทึกขอมูลไมชัดเจน โดยวัสดุของปญหานี้คือ เอกสาร 

ขอมูลตางๆ ที่สงมาใหกับแผนกติดตาม และ บันทึกขอมูล ซึ่งมีสาเหตุที่ทําใหเกิดขอผิดพลาดคือ 
ขอมูลที่ไดมาขาดความชัดเจน เนื่องจากลายมือเขียนที่ไมชัดเจน บางครั้งมีการเขียนทับของเดิมทํา
ใหไมสามารถตัดสินใจไดวาขอมูลที่ถูกตองคือขอมูลใด

พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก
- ขอมูลในคอมพิวเตอรไมตรงกับความเปนจริง ซึ่งมีสาเหตุจากแผนกที่ทําการติดตาม และ 

บันทึกขอมูลทําการบันทึกขอมูลผิดพลาด อีกทั้งยังมีขอมูลบางขอมูลไดมาจากการคํานวณขอมูลที่
บันทึกไวในคอมพิวเตอรแลว ซึ่งไมตรงกับความเปนจริง 

- คํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด ในการบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอร
บางครั้งพนักงานทําการคํานวณผิดพลาด เนื่องจากขาดวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน

พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก
- เครื่องชั่งมีความคลาดเคลื่อน เนื่องจากขาดการสอบเทียบ และ บํารุงรักษา โดยโรงงานที่

ใชเปนกรณีศึกษาไมมีตารางการสอบเทียบ และ บํารุงรักษาเครื่องชั่ง จะทําการสอบเทียบและ
ปรับตั้งคาของเครื่องชั่งเมื่อพนักงานผูใชงานรองขอเทานั้น

- เครื่องชั่งชํารุด เนื่องจากขาดการบํารุงรักษา และ มีอายุการใชงานนาน เนื่องจากขาดการ
สอบเทียบทําใหไมสามารถรูไดวาเครื่องชั่งที่ใชงานอยูมีความเชื่อถือไดมากนอยเพียงใด 
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ขาดการจัดเก็บ
ขอมูลที่จําเปนตอ
การควบคุมทอง

วัสดุ (Material)

ขอมูลไมเพียงพอตอ
การจัดการ

วิธีการ(Method)

คน (Man)

ไมทําการจัดเก็บขอมูล

พนักงานไมเห็น
ความสําคัญของปญหา

พนักงานไมไดรับการฝกอบรม

เครื่องจักร(Machine)

ขาดเครื่องชั่งเพื่อใช
ในการเก็บขอมูล

ขาดการจัดเก็บขอมูลงานซอม

วิเคราะหขอมลูไดลาชา พนักงานไมสามารถนํา
ขอมูลมาวิเคราะหได

การแบงแยกประเภทขอมูลไมเหมาะสมขาดสารสนเทศที่ตองการ

ไมสามารถบอก
ความสูญเสีย

ขาดดัชนีวัดสมรรถนะ

ขาดบุคลากร

ตองทําการตรวจสอบความ
ถูกตองกอนวิเคราะหขอมูล

ขอมูลไมครบถวน

รูปที่ 5.3 แผนภาพแสดงเหตุและผลเมื่อขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปน 68
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5.1.3 การหาสาเหตุของขอบกพรองการขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมทอง
ทีมงานไดทําการระดมความคิดในการหาสาเหตุของขอบกพรองของการขาดขอมูลเพื่อ

ดําเนินการจัดการโดยพิจารณาสาเหตุหลัก และ สาเหตุยอยดังตอไปนี้
พิจารณาที่คน สาเหตุยอยเกิดจาก
- ไมทําการจัดเก็บขอมูล โดยมีสาเหตุเนื่องจาก การที่พนักงานไมเห็นความสําคัญของ

ปญหาในการควบคุมทองในการผลิต ขาดบุคลากรที่จะดําเนินการจัดเก็บขอมูล และ พนักงานไมได
รับการฝกอบรมใหมีความรูความสามารถเพื่อทําการจัดเก็บขอมูล

พิจารณาที่วัสดุ สาเหตุยอยเกิดจาก
- ขอมูลไมเพียงพอตอการจัดการ เนื่องจากขาดการจัดเก็บขอมูลงานซอม และ ขอมูลใน

สวนที่ไดทําการจัดเก็บในแผนกแตงตัวเรือนยังไมครบถวน ทําใหไมสามารถนําขอมูลที่มีอยูมา
วิเคราะหไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 

พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก
- วิเคราะหขอมูลไดลาชา เนื่องจากขาดรูปแบบรายงานที่เหมาะสมกับผูที่ตองการใชงาน

ขอมูลสารสนเทศ
- พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได เนื่องจากการแบงแยกประเภทขอมูลในสวน

ของแผนกหลอซึ่งมีขั้นตอนการทํางานหลายขั้นตอนไมเหมาะสมเทาที่ควร ทําใหไมสามารถบอก
ไดวาความสูญเสียที่เกิดขึ้น เกิดขึ้นในขั้นตอนการทํางานใด จึงไมสามารถพิจารณาหาวิธีการ
ดําเนินการเพื่อควบคุมความสูญเสียได

- ไมสามารถบอกความสูญเสีย เนื่องจากขาดดัชนีที่จะนํามาใชวัดความสูญเสีย โดยโรงงาน
ที่ใชเปนกรณีศึกษาจะทําการเก็บ และ แสดงขอมูลตัวเลขน้ําหนักทองของชิ้นงานที่เขาไปในแตละ
แผนก และ น้ําหนักทองที่ขาดไป ซึ่งเปนการยากตอการพิจารณาถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้น

พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก
- ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชในการเก็บขอมูล โดยโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษายังขาดเครื่องชั่งเพื่อ

ใชงานในแผนกขัดตัวเรือน
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จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองของปญหาที่เกิดขึ้น โดยการระดมสมอง และ 
วิเคราะหดวยผังกางปลา พบวามีสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ ที่เกิดขึ้นจากลักษณะ
ขอบกพรองของปญหาทั้ง 3 สาเหตุ ไดแก

1) สาเหตุการขาดการจัดการเพื่อควบคุมทองในกระบวนการผลิต 6 สาเหตุ
2) สาเหตุขอมูลทองที่ใชในการผลิตยังไมถูกตอง 6 สาเหตุ
3) สาเหตุขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมทอง 6 สาเหตุ
จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองของปญหาเพื่อหาสาเหตุตางๆ ดวยผังกางปลา พบวามี

จํานวนสาเหตุของลักษณะขอบกพรองรวมทั้งหมด 18 หัวขอ ซึ่งสาเหตุทั้งหมดเหลานี้จะถูกทําการ
จัดลําดับความสําคัญโดยอาศัยเทคนิคการประเมินการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effect Analysis: FMEA) ซึ่งจะทําการกลาวถึงในหัวขอตอไป

5.2 การประเมินขอบกพรองและการจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง

จากการจําแนกกลุมของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาในการควบคุมปริมาณทองโดยการประชุม
ทีมงานเพื่อระดมสมอง และ ประยุกตเทคนิคผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุในเชิงลึก ดังแสดงใน
รูปที่ 5.1 ถึง 5.3 ผลจากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาขางตนจะถูกนํามาประเมิน และ จัดลําดับ
ความสําคัญของสาเหตุที่กอใหเกิดปญหา โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้

5.2.1 การประยุกตเทคนิค FMEA 
ผลจากการวิเคราะหสาเหตุที่กอใหเกิดลักษณะขอบกพรองไดถูกนํามารวบรวม และ 

ประเมิน เพื่อใหทราบถึงสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญ โดยไดอาศัยเทคนิคการ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) ซึ่งพิจารณาจาก
คาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) ทั้งนี้เนื่องจากเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) เปนเทคนิคที่ใชกันอยาง
แพรหลายในอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ดังนั้น ในการนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) มาใชกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับจึงตอง
มีการประยุกตหลักเกณฑที่ใชในการประเมินคะแนนความรุนแรงจากขอบกพรอง (Severity: Sev) 
คะแนนโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence:Occ) และ คะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิด
ขอบกพรอง (Detection: Det) ใหเหมาะสมกับลักษณะของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ โดย
หลักเกณฑในการประเมินคะแนนความรุนแรงจากขอบกพรอง (Severity: Sev) คะแนนโอกาสใน
การเกิดขอบกพรอง (Occurrence:Occ) และ คะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง
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(Detection: Det) ของอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตแสดงไดดังตารางที่ 5.1 ถึง 5.3 ทั้งนี้ในการ
ปรับปรุงหลักเกณฑที่ใชในการประเมินนี้ ไดทําการประชุมหัวหนาแผนกตางๆ เพื่อกําหนดคะแนน
และ หลักเกณฑในการใหคะแนน ใหสอดคลองกับการดําเนินงานในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
พรอมทั้งนําเสนอหลักเกณฑในการประเมินที่ไดจากการประชุมตอผูบริหาร เพื่อพิจารณาอนุมัติ 
โดยตารางที่ 5.4 แสดงการใหคะแนนตามระดับความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรองใน
อุตสาหกรรมเครื่องประดับ (SEV) ซึ่งไดทําการดัดแปลงจากตารางที่ 5.1 แสดงการใหคะแนนตาม
ระดับความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรอง (SEV) ที่ใชในอุตสาหกรรมรถยนต โดยทําการแบง
ระดับคะแนนออกเปน 10 ระดับ และ ระบุเกณฑในการใหคะแนนแตละระดับใหเหมาะสมกับ
ลักษณะของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ ตารางที่ 5.5 แสดงเกณฑในการใหคะแนนตามโอกาสใน
การเกิดขอบกพรองในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ (Occ) ไดทําการดัดแปลงมาจากตารางที่ 5.2 
แสดงเกณฑในการใหคะแนนตามโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occ) ที่ใชในอุตสาหกรรมรถยนต 
โดยแบงระดับคะแนนออกเปน 10 ระดับ และ ใชคาเปอรเซ็นตของความผิดพลาดมาเปนเกณฑใน
การพิจารณา โดยใหมีคาเปอรเซ็นตของแตละระดับคะแนนเชนเดียวกันกับเกณฑของอุตสาหกรรม
รถยนต และ สุดทายตารางที่ 5.6 แสดงเกณฑการใหคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิด
ขอบกพรองในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ (Det) ไดทําการดัดแปลงมาจากตารางที่ 5.3 แสดงเกณฑ
การใหคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (Det) ที่ใชในอุตสาหกรรมรถยนต โดยแบง
ระดับคะแนนออกเปน 10 ระดับเชนเดียวกัน และ ระบุเกณฑในการใหคะแนนของแตละระดับ
คะแนนใหสอดคลองกับวิธีการปฏิบัติงานในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ โดยมีลําดับขั้นตอนในการ
ดัดแปลงเกณฑการใหคะแนนตางๆ ดังรูปที่ 5.4 และ สามารถแสดงตารางที่ 5.1 ถึง 5.6 ได
ดังตอไปนี้
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รูปที่ 5.4 ขั้นตอนการดัดแปลงตารางการใหคะแนน

1. ทีมงานทําการศึกษา และ ทําความเขาใจการประเมินความ
เสี่ยงโดยใชเทคนิค FMEA

2. รวมกันประชุมกําหนดเพื่อทําความเขาใจการใหคะแนน
แบบ FMEA

3. กําหนดขอบเขตในการจัดทํา FMEA

4. ระบุขอบกพรองที่เกี่ยวของกับปญหาการควบคุมปริมาณ
โลหะมีคาในการผลติเครื่องประดับ

5. พิจารณาแบงลําดับคะแนน

6. กําหนดเกณฑในการใหคะแนนความรายแรงของปญหา 
คะแนนความถี่ของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา และ คะแนน
ระดับความสามารถของการควบคุมไมใหเกิดปญหา จากความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน

7. จัดทําตารางการใหคะแนนความรายแรงของปญหา คะแนน
ความถี่ของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา และ คะแนนระดับ
ความสามารถของการควบคุมไมใหเกิดปญหา

8. ทดลองใชตารางที่ไดรับการดัดแปลงแลว

9. ประเมินผลการนําตารางที่ไดรับการดัดแปลงมาใช โดย
พิจารณาถึงความสามารถในการจัดลําดับความสําคัญของ
ปญหา และ ความสามารถในการแสดงใหเห็นถึงความรุนแรง
ของปญหาที่เหมาะสมกับรูปแบบของอุตสาหกรรมการผลิต
เครื่องประดับ

10. นําเสนอผูบริหารพิจารณาอนุมัติ

ไมผาน

ผาน
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ตารางที่ 5.1 การใหคะแนนตามระดับความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรอง (SEV)

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ
เต็มไปดวย
อันตรายโดย
ปราศจากการ
เตือน

อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอความปลอดภัย การ
ทํางานของยานยนต และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ ลักษณะ
ขอบกพรองเกิดขึ้นโดยไมมีการเตือน 

10

เต็มไปดวย
อันตรายโดยมี
การเตือน

อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอความปลอดภัย การ
ทํางานของยานยนต และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ ลักษณะ
ขอบกพรองเกิดขึ้นโดยมีการเตือน 

9

สูงมาก ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบไมสามารถใชงานได (สูญเสีย
ความสามารถในการทํางานตามจุดประสงคพื้นฐาน) หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัด
ทิ้ง (100%) ลูกคาไมพอใจเปนอยางมาก

8

สูง ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบสมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตยัง
ใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจอยางมาก หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และ
บางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) 

7

พอสมควร ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานไดแตสวนประกอบที่เกี่ยวกับความ
สะดวกสบายไมสามารถใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจ หรือ สวนหนึ่งของ
ผลิตภัณฑ (นอยกวา 100%) อาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตองคัดแยก 

6

ต่ํา ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได แตสวนประกอบที่เกี่ยวกับ
ความสะดวกสบายมีสมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตใชงานได หรือ ผลิตภัณฑ 
(100%) อาจถูกแกไข ลูกคาเกิดความไมพอใจบางสวน

5

ต่ํามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง เสียงสั่นดัง ลูกคา
สวนใหญสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และ บางสวน (นอยกวา 100%) 
ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง

4

นอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง เสียงสั่นดัง ลูกคา
สวนหนึ่งสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขโดยไมมี
การกําจัดทิ้ง โดยการแกไขกระทําในสายการผลิตแตนอกหนวยผลิต

3

นอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง เสียงสั่นดี ลูกคา
สวนนอยสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขโดยไมมีการ
กําจัดทิ้ง โดยการกระทําในสายการผลิตและในหนวยผลิต

2

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบ 1
ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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ตารางที่ 5.2 เกณฑในการใหคะแนนตามโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (OCC)

ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของความผดิพลาด ระดับ

สูงมาก: เกิดความลมเหลวบอยมาก
  100 ตอ 1000  ชิ้น    (มากกวา 10%)
     50 ตอ 1000  ชิ้น     ( 5%)

10
9

สูง: เกิดความลมเหลวถี่
     20 ตอ 1000  ชิ้น       (2%)
     10 ตอ 1000  ชิ้น      (1%)                                       

8
7

พอสมควร: เกิดความลมเหลวเปนครั้งคราว
     5 ตอ 1000  ชิ้น        (0.5%)
     2 ตอ 1000  ชิ้น         (0.2%)
     1 ตอ 1000  ชิ้น         (0.1%)

6
5
4

ต่ํา: เกิดความลมเหลวนอยครั้ง
     0.5 ตอ 1000  ชิ้น    (0.05%)
     0.1 ตอ 1000  ชิ้น    (0.01%)

 3
 2

แทบไมเกิด: ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นเลย 0.010 ตอ 1000  ชิ้น (นอยกวา 0.001%) 1

ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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ตารางที่ 5.3 เกณฑการใหคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (DET)

การควบคุม ความเปนไปไดของการควบคุม ระดับ

เกือบจะเปนไป
ไมได

การควบคุมไมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได หรือ ไมมี
การควบคุม

10

นอยมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอยมาก 9

นอย การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอย 8

ต่ํามาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํามาก 7

ต่ํา การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํา 6

พอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดพอสมควร 5

สูงพอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงพอสมควร 4

สูง การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูง 3

สูงมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงมาก 2

เกือบสมบูรณ การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดเกือบสมบูรณ 1

ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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ตารางที่ 5.4 การใหคะแนนตามระดับความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรองในอุตสาหกรรม
เครื่องประดับ (SEV, ดัดแปลงจากตารางที่ 5.1)

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ

รายแรงมาก ขอบกพรองมีความรายแรงสูงมาก ขัดกับกฎระเบียบ และ สงผลตอ
กระบวนการผลิต มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา   3% ของตนทุนเนื้อโลหะ
มีคา

10

รายแรง ขอบกพรองมีความรายแรง ขัดกับกฎระเบียบ และ สงผลตอกระบวนการ
ผลิต มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา   2% ของตนทุนเนื้อโลหะมีคา

9

สูงมาก ขอบกพรองมีความรายแรงสูงมาก มีผลทําใหไมสามารถดําเนินงานใน
ขั้นตอไปได มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา   2% ของตนทุนเนื้อโลหะมีคา

8

สูง ขอบกพรองมีความรายแรงสูง สามารถดําเนินงานในขั้นตอไปได แต
สงผลใหเกิดขอบกพรองมากขึ้น มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา   1% ของ
ตนทุนเนื้อโลหะมีคา

7

ปานกลาง ขอบกพรองมีความรายแรงปานกลาง สามารถดําเนินงานในขั้นตอไปได
โดยไมกอใหเกิดขอบกพรองมากขึ้น มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา   1%
ของตนทุนเนื้อโลหะมีคา

6

ต่ํา ขอบกพรองมีผลกระทบตอการดําเนินงานต่ํา ไมสามารถทําการแกไข
ขอบกพรองได ใชเวลาในการตรวจสอบนาน มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา 
< 1% ของตนทุนเนื้อโลหะมีคา 

5

ต่ํามาก ขอบกพรองมีผลกระทบตอการดําเนินงานต่ํามาก ไมสามารถทําการ
แกไขขอบกพรองได ใชเวลาในการตรวจสอบนอย ไมกระทบตอตนทุน
การผลิต

4

เล็กนอย ขอบกพรองมีผลกระทบตอการดําเนินงานเล็กนอย สามารถทําการแกไข
ได

3

นอย ขอบกพรองมีผลกระทบตอการดําเนินงานนอย 2

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบใดๆ 1
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จากตารางที่ 5.4 การกําหนดคาเปอรเซ็นตมูลคาความเสียหายของตนทุนเนื้อโลหะมีคาที่ใช
เปนเกณฑในการพิจารณาใหคะแนนความรายแรงของปญหาในแตละแผนกนั้น เปนการกําหนด
คาที่อางอิงมาจากสถิติขอมูลความสูญเสียโลหะมีคาของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาระหวางเดือน
มกราคม 2549 ถึง เดือนธันวาคม 2549 (แสดงรายละเอียดในภาคผนวก ก)

ตารางที่ 5.5 เกณฑในการใหคะแนนตามโอกาสในการเกิดขอบกพรองในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 
(OCC, ดัดแปลงจากตารางที่ 5.2)

ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของความ
ผิดพลาดในขั้นตอนการผลิต

ระดับ

สูงมาก: เกิดความลมเหลวบอยมาก
    มากกวา 10%
     5.00% - 9.99%

10
9

สูง: เกิดความลมเหลวถี่
     2.00% - 4.99%
     1.00% - 1.99%

8
7

พอสมควร: เกิดความลมเหลวเปนครั้งคราว

     0.50% - 0.99%
     0.20% - 0.49%
     0.10% - 0.19%

6
5
4

ต่ํา: เกิดความลมเหลวนอยครั้ง
     0.05% - 0.09%
     0.010% - 0.049%

3
2

แทบไมเกิด: ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นเลย       นอยกวา 0.001% 1

จากตารางที่ 5.5 ไดกําหนดใหระดับความเปนไปไดของขอบกพรองในขั้นตอนการผลิต 
และ ขอบกพรองในงานเอกสารมีคาเปอรเซ็นตเชนเดียวกันกับเกณฑในการใหคะแนนตามความถี่
ของสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองของอุตสาหกรรมรถยนต 
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ตารางที่ 5.6 เกณฑการใหคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรองในอุตสาหกรรม
เครื่องประดับ (DET, ดัดแปลงจากตารางที่ 5.3)

การควบคุม ความเปนไปไดของการควบคุม ระดับ
เกือบจะเปนไป
ไมได

การทวนสอบ การควบคุม ไมสามารถตรวจจับขอบกพรองไดเลย
เกิดขอบกพรองขึ้นแลว เพิ่งทราบภายหลัง 
ปองกันการเกิดขอบกพรองนั้นไมไดเลย หรือ ไมมีกลไกในการ
ปองกันขอบกพรอง

10

หางไกลมาก โอกาสตรวจพบขอบกพรองไดนอยกวา 5% 9

หางไกล การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออม หรือ การสุมตรวจ
เทานั้น 

8

ต่ํามาก การควบคุมมีการตรวจสอบโดยพนักงานที่ทํางานนั้นๆ เอง 7

ต่ํา การควบคุมมีการตรวจสอบดวยสายตา 2 ครั้ง(มีผูควบคุม/
ตรวจสอบ อีกครั้ง)

6

ปานกลาง การควบคุมมีการตรวจสอบกับแผนกกอนหนา 5

คอนขางสูง การควบคุมมีการตรวจสอบกับแผนกกอนหนาและแผนกถัดไป มี
ขั้นตอน/วิธีการ/เอกสารที่ชัดเจนในการควบคุมขอบกพรอง

4

สูง มีโอกาสตรวจจับขอบกพรองไดมากกวา 90% 3

สูงมาก มีระบบตรวจจับขอบกพรองได ขอบกพรองจะไดรับการพบทุก
ครั้ง

2

เกือบแนนอน ไมเกิดขอบกพรอง เนื่องจากมีการปองกันความผิดพลาดโดย
กระบวนการทํางานที่มีมาตรฐาน

1

จากตารางที่ 5.6 ระดับความสามารถในการควบคุมของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษานี้ มี
ระดับความสามารถในการควบคุมสูงสุดอยูที่ระดับ 5 เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมการผลิตที่ตองใช
แรงงานคนในการปฏิบัติงาน จึงเปนการควบคุมดวยตาเปลา ยังไมมีการนําเครื่องมือ หรือ เครื่องจักร
เขามาชวยในการควบคุม
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5.2.2 การประเมินขอบกพรอง
1) การกําหนดคาคะแนนความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรอง (Sev)

เมื่อทราบลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นแลว ทีมงานไดรวมกันสรุปรูปแบบของลักษณะ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น ตลอดจนผลกระทบที่เกิดขึ้นเพื่อพิจารณาถึงระดับความรุนแรงของลักษณะ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น โดยมีการพิจารณาดังตอไปนี้

1.1) การขาดการจัดการเพื่อควบคุมทองในกระบวนการผลิต
เปนลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงสูง เนื่องจากทองเปนปจจัยหลักในการผลิต จึงทํา

ใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น แตการผลิตยังคงสามารถดําเนินตอไปได จากขอมูลสถิติการใชทองใน
ป 2549 ของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวามีปริมาณทองที่สูญเสียไประหวางการผลิตคิดเปน
มูลคาประมาณ 2 % ของตนทุนโลหะมีคา ดังนั้นจึงกําหนดใหคาคะแนนความรุนแรงจากลักษณะ
ขอบกพรองเทากับ 7 

1.2) ขอมูลไมถูกตอง
เปนลักษณะขอบกพรองที่ยังคงสามารถดําเนินตอไปได แตทั้งนี้ขอมูลนั้นจะกอใหเกิด

ขอบกพรองมากขึ้น เนื่องจากตองนําขอมูลนั้นไปทําการวิเคราะหตอทําใหผลการวิเคราะหเกิดความ
คลาดเคลื่อนไปดวย จึงกําหนดใหคาคะแนนความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรองเทากับ 7 

1.3) ขาดขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมทอง
เปนลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงปานกลาง ยังสามารถดําเนินงานในขั้นตอนตอไป

ไดโดยไมกอใหเกิดขอบกพรองมากขึ้น ทีมงานจึงไดกําหนดคาคะแนนความรุนแรงจากลักษณะ
ขอบกพรองเทากับ 6

ทั้งนี้สามารถสรุปคาระดับคะแนนความรุนแรงจากขอบกพรองไดดังตารางที่ 5.7
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ตารางที่ 5.7 ความรุนแรงของขอบกพรอง

ลําดับ
ที่

ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง ระดับ
ความ

รุนแรง
1 การขาดการจัดการเพื่อ

ควบคุมทองใน
กระบวนการผลิต

- เกิดความสูญเปลา
- ตนทุนสูงขึ้น

7

2 ขอมูลไมถูกตอง - ไมสามารถทําการวิเคราะหขอมูลตอไปได
- ทําใหเกิดขอผิดพลาดมากขึ้น

7

3 ขาดการจัดเก็บขอมูลที่
จําเปนตอการควบคุมทอง

- ใชประโยชนขอมูลที่มีอยูไดไมเต็มที่
- ไมสามารถดําเนินการจัดการเพื่อลดความ

สูญเสียได

6

2) การกําหนดคาคะแนนโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occ)
จากขอมูลทางสถิติในเดือนมีนาคม 2550 (แสดงรายละเอียดในภาคผนวก ข) และ การ

ประชุมทีมงานเพื่อประเมินความถี่ในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองพบวา ความถี่ในการ
เกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ สามารถสรุปความถี่ในการเกิดสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองไดดังตารางที่ 5.8 ซึ่งคาที่ไดนี้จะถูกนําไปทําการเปรียบเทียบกับตารางที่ 5.5 เพื่อ
ประเมินเปนคาคะแนนโอกาสในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง (Occ) หลังจากนั้นจึงทํา
การวิเคราะหคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ตอไป 
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ตารางที่ 5.8 คาประมาณความถี่ในการเกิดสาเหตุตางๆ 

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของ
ลักษณะ

ขอบกพรอง

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองที่พบ

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

ระดับ
ความ

ถี่
- พนักงานขาด
ประสบการณ
- ขาดเอกสารขอกําหนด
ในการทํางาน
- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

-พนักงานปฏิบัติการ
ผิดพลาด 

- พนักงานขาดความ
รอบคอบ

6

-ทองขาดหายไปนอก
แผนกที่ทําการผลิต

- อุปกรณในการ
เคลื่อนยายไมเหมาะสม

7

- ขาดรูปแบบเอกสารที่
เหมาะสม
- การบันทึกขอมูลลง
เอกสารไมชัดเจน

- เอกสารใบจายงานไม
ชัดเจน 

- ขาดการสื่อสารระหวาง
แผนกประสานงานกับ
แผนกที่ทําการผลิต

9

- ขาดมาตรฐานในการ
ทํางาน
- ตองใชขอมูลในการ
คํานวณมาก

-คํานวณน้ําหนักโลหะ
หลอผิด

- ขอมูลกระจัดกระจาย

6

- เก็บเศษทองในแผนก
แตงตัวเรือนคืนไดนอย 

- ขาดมาตรฐานในการ
ทํางาน

10

- ขาดการจัดการที่
เหมาะสม

1 การขาดการ
จัดการเพื่อ
ควบคุมทอง
ใน
กระบวนการ
ผลิต

- เกิดความสูญ
เปลา
- ตนทุนสูงขึ้น

-ทองติดคางที่เครื่องมือใน
แผนกแตงตัวเรือน 

- ขาดเอกสารขอกําหนด
ในการทํางาน

10
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ตารางที่ 5.8(ตอ) คาประมาณความถี่ในการเกิดสาเหตุตางๆ 

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของ
ลักษณะ

ขอบกพรอง

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองที่พบ

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

ระดับ
ความ

ถี่
- พนักงานขาด
ประสบการณ
- พนักงานขาดความ
รอบคอบ
- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

-พนักงานบันทึกขอมูลลง
ในคอมพิวเตอรผิดพลาด 

- ขาดเอกสารขอกําหนด
ในการทํางาน

9

-ขอมูลที่สงใหแผนก
ติดตามและบันทึกขอมูล
ไมชัดเจน

- พนักงานเขียนตัวเลขไม
ชัดเจน

10

- บันทึกขอมูลผิด-ขอมูลในคอมพิวเตอรไม
ตรงกับความเปนจริง - เปนขอมูลจากการ

คํานวณ

10

-คํานวณตัวเลขกอน
บันทึกลงคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

- ขาดวิธีการทํางานที่เปน
มาตรฐาน

10

- ขาดการบํารุงรักษา- เครื่องชั่งชํารุด 
- อายุการใชงานนาน

1

- ขาดการสอบเทียบ

2 ขอมูลไม
ถูกตอง

- ไมสามารถทํา
การวิเคราะห
ขอมูลตอไปได
- ทําใหเกิด
ขอผิดพลาดมาก
ขึ้น

- เครื่องชั่งมีความ
คลาดเคลื่อน - การใชงานไมเหมาะสม

10
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ตารางที่ 5.8(ตอ) คาประมาณความถี่ในการเกิดสาเหตุตางๆ 

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของ
ลักษณะ

ขอบกพรอง

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองที่พบ

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

ระดับ
ความ

ถี่
- พนักงานไมเห็น
ความสําคัญของปญหา
- ขาดบุคลากร

-ไมทําการจัดเก็บขอมูล

- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

10

- ขาดการจัดเก็บขอมูล
งานซอม

-ขอมูลไมเพียงพอตอการ
จัดการ 

- ขอมูลไมครบถวน 

10

- ขาดสารสนเทศที่
ตองการ

-วิเคราะหขอมูลไดลาชา 

- ตองทําการตรวจสอบ
ความถูกตองกอนทําการ
วิเคราะห

10

-พนักงานไมสามารถนํา
ขอมูลมาวิเคราะหได

- การแบงแยกประเภท
ขอมูลไมเหมาะสม

10

-ไมสามารถบอกความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได 

- ขาดดัชนีวัดสมรรถนะ 10

3 ขาดการ
จัดเก็บขอมูล
ที่จําเปนตอ
การควบคุม
ทอง

- ใชประโยชน
ขอมูลที่มีอยูได
ไมเต็มที่
- ไมสามารถ
ดําเนินการ
จัดการเพื่อลด
ความสูญเสียได

-ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชใน
การเก็บขอมูล

10

3) การกําหนดคาคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (Det)
ในการควบคุมกระบวนการเพื่อปองกันไมใหเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ นั้น 

แสดงการควบคุมสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ ในปจจุบันของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
ไดดังตารางที่ 5.9 โดยการควบคุมขอบกพรองนี้จะถูกนําไปทําการเปรียบเทียบกับตารางที่ 5.6 เพื่อ
ประเมินเปนคาคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (Det) แลวทําการวิเคราะหคา
คะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ตอไป
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ตารางที่ 5.9 การควบคุมเพื่อปองกันการเกิดขอบกพรองในปจจุบัน  

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของ
ลักษณะ

ขอบกพรอง

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

การควบคุมในปจจุบัน ระดับ
การ

ควบคุม
- พนักงานปฏิบัติการ
ผิดพลาด 

- หัวหนาแผนกเปนผู
ควบคุม

6

- ทองขาดหายไปนอก
แผนกที่ทําการผลิต

- หัวหนาแผนกเปนผู
ควบคุม

6

- เอกสารใบจายงานไม
ชัดเจน

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

-คํานวณน้ําหนักโลหะ
หลอผิด

- ไมมีเกณฑ 10

- เก็บเศษทองในแผนก
แตงตัวเรือนคืนไดนอย

- ไมมีเกณฑ 10

1 การขาดการ
จัดการเพื่อ
ควบคุมทอง
ใน
กระบวนการ
ผลิต

- เกิดความสูญเปลา
- ตนทุนสูงขึ้น

-ทองติดคางที่เครื่องมือ
ในแผนกแตงตัวเรือน

- ไมมีเกณฑ 10

-พนักงานบันทึกขอมูล
ลงในคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

-ขอมูลที่สงใหแผนก
ติดตามและบันทึก
ขอมูลไมชัดเจน

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

-ขอมูลในคอมพิวเตอร
ไมตรงกับความเปนจริง

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

-คํานวณตัวเลขกอน
บันทึกลงคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

- เครื่องชั่งชํารุด - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

2 ขอมูลไม
ถูกตอง

- ไมสามารถทําการ
วิเคราะหขอมูล
ตอไปได
- ทําใหเกิด
ขอผิดพลาดมาก
ขึ้น

- เครื่องชั่งมีความ
คลาดเคลื่อน

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7
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ตารางที่ 5.9(ตอ) การควบคุมเพื่อปองกันการเกิดขอบกพรองในปจจุบัน  

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของ
ลักษณะ

ขอบกพรอง

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

การควบคุม ระดับ
การ

ควบคุม
-ไมทําการจัดเก็บขอมูล - ไมมีเกณฑ 10
-ขอมูลไมเพียงพอตอ
การจัดการ

- ไมมีเกณฑ 10

-วิเคราะหขอมูลได
ลาชา

- ไมมีเกณฑ 10

-พนักงานไมสามารถ
นําขอมูลมาวิเคราะหได

- ไมมีเกณฑ 10

-ไมสามารถบอกความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได

- ไมมีเกณฑ 10

3 ขาดการ
จัดเก็บขอมูล
ที่จําเปนตอ
การควบคุม
ทอง

- ใชประโยชน
ขอมูลที่มีอยูไดไม
เต็มที่
-ไมสามารถ
ดําเนินการจัดการ
เพื่อลดความ
สูญเสียได

-ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชใน
การเก็บขอมูล

- ไมมีเกณฑ 10

4) การคํานวณคา RPN
หลังจากทีมงานไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง โอกาสในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง (Occurrence) รวมทั้งการควบคุม
ปองกันไมใหเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง (Detection) ในปจจุบันแลว จึงไดนํามาคํานวณหา
คาตัวเลขที่แสดงระดับความรุนแรง หรือคา RPN ( Risk Priority Number) ซึ่งเปนสวนหนึ่งใน 
FMEA เพื่อเปนขอมูลในการพิจารณาจัดลําดับ และ กําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อลด
ขอบกพรองตอไป โดยคาความเสี่ยงชี้นําแตละลักษณะขอบกพรอง (RPN: Risk Priority Number) 
ไดจากการนําคะแนนที่ไดจากการประเมินในแตละหัวขอมาทําการคูณกัน (RPN = Sev   Occ 
Det ) ซึ่งแสดงไดดังตารางที่ 5.10
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ

S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-พนักงานปฏิบัติการ
ผิดพลาด

6 - หัวหนาแผนกเปน
ผูดูแล

6 252

-ทองขาดหายไปนอก
แผนกที่ทําการผลิต

7 - หัวหนาแผนกเปน
ผูดูแล

6 294

- เอกสารใบจายงานไม
ชัดเจน

9 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 441

-คํานวณน้ําหนักโลหะ
หลอผิด

6 - ไมมีเกณฑ 10 420

- เก็บเศษทองในแผนก
แตงตัวเรือนคืนไดนอย

10 - ไมมีเกณฑ 10 700

1 การขาดการจัดการ
เพื่อควบคุมทองใน
กระบวนการผลิต

- เกิดความสูญเปลา
- ตนทุนสูงขึ้น

7

-ทองติดคางที่เครื่องมือใน
แผนกแตงตัวเรือน

10 - ไมมีเกณฑ 10 700
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ตารางที่ 5.10(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ

S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-พนักงานบันทึกขอมูลลง
ในคอมพิวเตอรผิดพลาด

9 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 441

-ขอมูลที่สงใหแผนก
ติดตามและบันทึกขอมูล
ไมชัดเจน

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490

-ขอมูลในคอมพิวเตอรไม
ตรงกับความเปนจริง

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490

-คํานวณตัวเลขกอน
บันทึกลงคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490

- เครื่องชั่งชํารุด 1 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 49

2 ขอมูลไมถูกตอง - ไมสามารถทําการ
วิเคราะหตอไปได
- ทําใหเกิดขอผิดพลาด
มากขึ้น

7

- เครื่องชั่งมีความ
คลาดเคลื่อน

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490
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ตารางที่ 5.10(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ

S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-ไมทําการจัดเก็บขอมูล 10 - ไมมีเกณฑ 10 600
-ขอมูลไมเพียงพอตอการ
จัดการ

10 - ไมมีเกณฑ 10 600

-วิเคราะหขอมูลไดลาชา 10 - ไมมีเกณฑ 10 600
-พนักงานไมสามารถนํา
ขอมูลมาวิเคราะหได

10 - ไมมีเกณฑ 10 600

-ไมสามารถบอกความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได

10 - ไมมีเกณฑ 10 600

3 ขาดการจัดเก็บ
ขอมูลที่จําเปนตอ
การควบคุมทอง

- ใชประโยชนขอมูลที่มี
อยูไดไมเต็มที่
- ไมสามารถดําเนินการ
จัดการเพื่อลดความ
สูญเสียได

6

-ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชใน
การเก็บขอมูล

10 - ไมมีเกณฑ 10 600
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5.2.3 การจัดลําดับความสําคัญของสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง
จากการประเมินลําดับความสําคัญสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง และ หาคะแนนความ

เสี่ยงชี้นํา (RPN) ดังตารางที่ 5.10 เมื่อทําการรวบรวมสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่มีคะแนน
ความเสี่ยงชี้นํามากกวา 100 คะแนน เพื่อทําการแกไขลักษณะขอบกพรองตามลําดับความสําคัญ
พบวามีสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 17 หัวขอ จาก ทั้งหมด 18 หัวขอที่มีคะแนนความเสี่ยงชี้นํา
มากกวา 100 คะแนน ซึ่งไดแสดงดังรูปที่ 5.5 ทั้งนี้ไดนําสาเหตุของลักษณะขอบกพรองทั้งหมดมา
ทําการเรียงลําดับตามคะแนนความเสี่ยงชี้นําจากมากไปนอย ดังตารางที่ 5.11 โดยผลจากการ
ประเมินลําดับความสําคัญสาเหตุของลักษณะขอบกพรองดังกลาวนี้ จะนํามาพิจารณาเพื่อทําการ
เลือกสาเหตุของลักษณะขอบกพรองเพื่อแกไขปรับปรุงตอไป ทั้งนี้จากการทบทวนโดยทีมงาน
พบวา เมื่อดําเนินการแกไขสาเหตุของลักษณะขอบกพรองหลักๆ แลว ขอบกพรองยอยๆ จะถูก
แกไขปรับปรุงไปดวย
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49
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490
490
490

600
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600
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700
700
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เครื่องช่ังชํารุด

พนักงานปฏิบัติการผิดพลาด

ทองขาดหายไปนอกแผนกที่ทําการผลิต

คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิด

เอกสารใบจายงานไมชัดเจน

พนักงานบันทึกข อมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด

ข อมูลที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกข อมูลไมชัดเจน

ข อมูลในคอมพิวเตอรไมตรงกับความเปนจริง

คํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด

เครื่องช่ังคลาดเคล่ือน

ไมทําการจัดเก็บข อมูล

ข อมูลไมเพียงพอตอการจัดการ

วิเคราะหข อมูลไดลาชา

พนักงานไมสามารถนําข อมูลมาวิเคราะหได

ไมสามารถบอกความสูญเสียที่เกิดข้ึนได

ขาดเครื่องช่ังเพื่อใชในการเก็บข อมูล

เก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือนคืนไดนอย

ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน

รูปที่ 5.5 แผนภูมิแสดงลําดับคาความเสี่ยงชี้นําของสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 90
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ตารางที่ 5.11 ลําดับของสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตามคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN)

ลําดับ สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง RPN
1 ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน 700
2 เก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือนคืนไดนอย 700
3 วิเคราะหขอมูลไดลาชา 600
4 พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได 600
5 ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชในการเก็บขอมูล 600
6 ขอมูลไมเพียงพอตอการจัดการ 600
7 ไมสามารถบอกความสูญเสียที่เกิดขึ้นได 600
8 ไมทําการจัดเก็บขอมูล 600
9 คํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด 490

10 ขอมูลที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไมชัดเจน 490
11 ขอมูลในคอมพิวเตอรไมตรงกับความเปนจริง 490
12 เครื่องชั่งคลาดเคลื่อน 490
13 พนักงานบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด 441
14 เอกสารใบจายงานไมชัดเจน 441
15 คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิด 420
16 ทองขาดหายไปนอกแผนกที่ทําการผลิต 294
17 พนักงานปฏิบัติการผิดพลาด 252
18 เครื่องชั่งชํารุด 49

จากตารางที่ 5.11 พบวาสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN มากที่สุดคือ สาเหตุจาก
ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน รองลงมา คือ สาเหตุเก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือน
คืนไดนอย และ สาเหตุวิเคราะหขอมูลไดลาชา ตามลําดับ ซึ่งในการพิจารณาแกไขสาเหตุของ
ลักษณะขอบกพรองจําเปนตองพิจารณาถึงคา RPN ซึ่งแสดงใหเห็นถึงความรุนแรงของสาเหตุของ
ลักษณะขอบกพรอง และ ความยากงายในการแกปญหารวมกัน ในกรณีที่สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองมีคาคะแนนความเสี่ยงชี้นําเทากัน จะทําการพิจารณาลําดับความสําคัญสาเหตุของ
ลักษณะขอบกพรองดวยคา Occ เนื่องจากในงานวิจัยนี้ลักษณะขอบกพรองมีคา Sev เทากัน โดย
สามารถสรุปความรุนแรงของแตละลักษณะขอบกพรองไดดังตารางที่ 5.12
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ตารางที่ 5.12 คะแนนความเสี่ยงชี้นํารวมของแตละลักษณะขอบกพรอง

ลําดับ ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง RPN
เก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือนคืนไดนอย 700
ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน 700
เอกสารใบจายงานไมชัดเจน 441
คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิด 420
ทองขาดหายไปนอกแผนกที่ทําการผลิต 294

1 การขาดการจัดการเพื่อ
ควบคุมทองใน
กระบวนการผลิต

พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาด 252
รวมคะแนน 2,807
คิดเปนสัดสวนของขอบกพรองทั้งหมด 31.69%

ขอมูลที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไม
ชัดเจน

490

ขอมูลในคอมพิวเตอรไมตรงกับความเปนจริง 490
คํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด 490
เครื่องชั่งคลาดเคลื่อน 490
พนักงานบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด 441

2 ขอมูลไมถูกตอง

เครื่องชั่งชํารุด 49
รวมคะแนน 2,450
คิดเปนสัดสวนของขอบกพรองทั้งหมด 27.66%

ไมทําการจัดเก็บขอมูล 600
ขอมูลไมเพียงพอตอการจัดการ 600
วิเคราะหขอมูลไดลาชา 600
พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได 600
ไมสามารถบอกความสูญเสียที่เกิดขึ้นได 600

3 ขาดการจัดเก็บขอมูลที่
จําเปนตอการควบคุม
ทอง

ขาดเครื่องมือในการดําเนินการ 600
รวมคะแนน 3,600
คิดเปนสัดสวนของขอบกพรองทั้งหมด 40.65%

ทั้งนี้จากขอบกพรองทั้ง 18 หัวขอ ดังตารางขางตน จะนํามาประชุมทีมงาน และ กําหนด
แผนงานการปรับปรุงแกไขในบทที่ 6 ตอไป



บทที่ 6

แนวทางการปรับปรุงและการดําเนินการแกไข

จากขอมูลการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง และ การจัดลําดับความสําคัญของ
สาเหตุของลักษณะขอบกพรองในบทที่ 5 ในบทนี้จะกลาวถึงแนวทางในการดําเนินการเพื่อลด
สาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง และ ความเสี่ยงในการควบคุมปริมาณทองในการผลิตเครื่องประดับ
ของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 

6.1 แนวทางการปรับปรุงขอบกพรอง

จากการศึกษา และ วิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองในการควบคุมปริมาณทองใน
การผลิตเครื่องประดับ และ ทําการจัดลําดับความสําคัญของปญหาดังตารางที่ 5.11 นั้น เมื่อนํา
สาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่พบมาประชุมทีมงานจากแผนกตางๆ เพื่อวิเคราะหถึงความเปนไป
ได และ แนวทางในการแกไขปญหา สามารถสรุปแนวทางในการแกไขสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองไดดังตารางที่ 6.1

ทั้งนี้ในการพิจารณาถึงแนวทางในการดําเนินการแกไขนั้น ทางทีมงานไดดําเนินการโดยนํา
ผังกางปลา และ เทคนิค FMEA มาใชในการหาสาเหตุซึ่งเปนรากของขอบกพรอง และ จัดลําดับ
ความสําคัญสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง แลวจึงทําการระดมสมองเพื่อหาแนวทางในการกําจัด 
และ ลดสาเหตุซึ่งเปนรากของขอบกพรองใหไดมากที่สุด

ตารางที่ 6.1 ความสัมพันธของขอบกพรองและแนวทางแกไข

ลําดับ
ที่

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

แนวทางแกไข

- พนักงานขาดประสบการณ

- ขาดเอกสารขอกําหนดในการ
ทํางาน
- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

1 พนักงานปฏิบัติการ
ผิดพลาด

- พนักงานขาดความรอบคอบ

1.1 จัดทําเอกสาร
ขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงาน
1.2 จัดอบรมพนักงาน
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ตารางที่ 6.1(ตอ) ความสัมพันธของขอบกพรองและแนวทางแกไข

ลําดับ
ที่

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

แนวทางแกไข

2 ทองขาดหายไปนอก
กระบวนการผลิต

- อุปกรณในการเคลื่อนยาย
ชิ้นงานและเศษทองไม
เหมาะสม

2.1 จัดหาอุปกรณที่
เหมาะสมในการ
เคลื่อนยาย

- ขาดรูปแบบเอกสารที่
เหมาะสม
- การบันทึกขอมูลลงเอกสารไม
ชัดเจน

3 เอกสารใบจายงานไม
ชัดเจน

- ขาดการสื่อสารระหวางแผนก
ประสานงานกับแผนกที่ทําการ
ผลิต

3.1จัดทํารูปแบบเอกสาร
ใหเหมาะสม 

- ขาดมาตรฐานในการทํางาน

- ขอมูลที่ตองใชมีจํานวนมาก

4 คํานวณน้ําหนักโลหะหลอ
ผิด

- ขอมูลที่ตองใชกระจัดกระจาย

4.1 จัดทําโปรแกรมเพื่อ
คํานวณน้ําหนักโลหะ
หลอ
4.2 จัดทําคูมือขอมูล
สําหรับงานคํานวณ
น้ําหนักโลหะที่ใชในการ
หลอตัวเรือน
4.3 จัดอบรมพนักงาน

5 เก็บเศษทองในแผนก
แตงตัวเรือนคืนไดนอย

- ขาดเอกสารขอกําหนดในการ
ทํางาน

6 ทองติดคางที่เครื่องมือใน
แผนกแตงตัวเรือน

- ขาดการจัดการที่เหมาะสม

5.1จัดทําเอกสาร
ขอกําหนดในการเก็บเศษ
ทองของแผนกแตงตัว
เรือน เพื่อสงเศษทองคืน
แผนกประสานงาน
5.2จัดอบรมพนักงาน
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ตารางที่ 6.1(ตอ) ความสัมพันธของขอบกพรองและแนวทางแกไข

ลําดับ
ที่

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

แนวทางแกไข

- พนักงานขาดประสบการณ
- ขาดเอกสารขอกําหนดใน
การทํางาน
- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

7 พนักงานบันทึกขอมูลลง
ในคอมพิวเตอรผิดพลาด

- พนักงานขาดความรอบคอบ

7.1 จัดทําเอกสาร
ขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงาน
7.2 จัดอบรมพนักงาน

8 ขอมูลไมชัดเจน - พนักงานเขียนตัวเลขไม
ชัดเจน

8.1ประชุมชี้แจง และ หารือ
วิธีแกปญหา

- พนักงานบันทึกขอมูลผิด9 ขอมูลไมตรงกับความเปน
จริง - เปนขอมูลจากการคํานวณ

ไมใชขอมูลที่เปนจริง

9.1ทําการแกไขวิธีการเก็บ
ขอมูล

10 คํานวณผิดพลาด - ขาดการทํางานที่เปน
มาตรฐาน

10.1 จัดทําเอกสาร
ขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงาน
10.2 จัดอบรมพนักงาน

- ขาดการบํารุงรักษา11 เครื่องชั่งชํารุด

- อายุการใชงานนาน

11.1 จัดทําคูมือการ
บํารุงรักษาเครื่องชั่ง

- ขาดการสอบเทียบ12 เครื่องชั่งมีความ
คลาดเคลื่อน - การใชงานไมเหมาะสม

12.1 ทําการทดสอบและ
ปรับตั้งเครื่องชั่ง
12.2 วิเคราะหระบบการวัด
12.3 จัดทําคูมือการใชงาน
เครื่องชั่ง
12.4 จัดอบรมพนักงาน
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ตารางที่ 6.1(ตอ) ความสัมพันธของขอบกพรองและแนวทางแกไข

ลําดับ
ที่

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

แนวทางแกไข

- พนักงานไมเห็นความสําคัญ
ของปญหา
- ขาดบุคลากร

13 ไมทําการจัดเก็บขอมูล

- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

13.1 ประชุมทีมงานและ
ชี้แจงถึงความสําคัญของ
การจัดเก็บขอมูล

14 ขอมูลไมเพียงพอตอการ
จัดการ

- ขาดการจัดเก็บขอมูลงานซอม 14.1 จัดทํารูปแบบ
เอกสารเพื่อจัดเก็บขอมูล

- ขาดสารสนเทศที่ตองการ15 วิเคราะหขอมูลไดลาชา

- ตองทําการตรวจสอบความ
ถูกตองกอนทําการวิเคราะห

16.1 จัดเก็บขอมูลที่
จําเปนตอการวิเคราะห
เพิ่มเติม
16.2 จัดทํารูปแบบ
รายงานใหเหมาะสมกับผู
ที่ตองการใชงาน
สารสนเทศ

16 ไมสามารถนําขอมูลมา
วิเคราะหได

- การแบงแยกขอมูลไม
เหมาะสม

17.1จัดวางระบบการเก็บ
ขอมูลใหเหมาะสม

17 ไมสามารถบอกความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได

- ขาดดัชนีวัดสมรรถนะ 18.1กําหนดดัชนีวัด
สมรรถนะเพื่อแสดงถึง
ความสูญเสียที่เกิดขึ้น

18 ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชในการ
เก็บขอมูล

19.1พิจารณาหาเครื่องชั่ง
เพื่อใชงาน
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เมื่อพิจารณาจากตารางที่ 6.1 พบวา แนวทางในการดําเนินการแกไขสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองตางๆ สามารถจัดเปนกลุมได 9 แนวทาง ดังนี้

1) การปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บขอมูลในการควบคุมปริมาณโลหะมีคา(9.1,16.2,17.1)
2) การปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียวกัน(3.1,14.1)
3) การจัดทํารูปแบบรายงานสรุปผลการควบคุมปริมาณโลหะมีคาเพื่อนําเสนอผูบริหารและ
หัวหนาแผนก(16.1)
4) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิต(18.1)
5) การปรับปรุงเครื่องชั่ง และ วิเคราะหระบบการวัด(12.1,12.2)
6) การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน และ จัดอบรมพนักงาน
(1.1,1.2,4.2,4.3,5.1,5.2, 7.1,7.2,8.1,10.1,10.2,11.1,12.3,13.1)
7) การจัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะหลอ(4.1)
8) การวิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่ตองมีการใชงานเครื่องชั่ง(19.1)
9) นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน(2.1)

แนวทางในการแกไขสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นตามตารางที่ 6.1 จะถูกนําไป
ทําการดําเนินการเพื่อแกไขสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ ที่เกิดขึ้น ซึ่งสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองแตละขอเกิดขึ้นในแผนกตางๆ ของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาแตกตางกันไป โดยมี
ความสัมพันธของแนวทางการแกไข และ แผนกตางๆ ในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาแสดงไดดัง
ตารางที่ 6.2 

ตารางที่ 6.2 วิธีการดําเนินการแกไขและแผนกที่เกี่ยวของ

ลําดับ
ที่

แนวทางแกไข แผนกที่เกี่ยวของ

1 ปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บขอมูล - แผนกติดตามและบันทึกขอมูล
2 ปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียวกัน - แผนกติดตามและบันทึกขอมูล

- แผนกประสานงาน   
- แผนกแตงตัวเรือน    
- แผนกขัดตัวเรือน 
- แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน
- แผนกตรวจสอบคุณภาพ
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ตารางที่ 6.2(ตอ) วิธีการดําเนินการแกไขและแผนกที่เกี่ยวของ

ลําดับ
ที่

แนวทางแกไข แผนกที่เกี่ยวของ

3 จัดทํารูปแบบรายงานสรุปผลการควบคุมปริมาณ
โลหะมีคาเพื่อนําเสนอผูบริหารและหัวหนาแผนก

- แผนกติดตามและบันทึกขอมูล
- ฝายบริหาร

4 กําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ - แผนกหลอตัวเรือน 
- แผนกแตงตัวเรือน    
- แผนกขัดตัวเรือน 
- แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน
- แผนกติดตามและบันทึกขอมูล

5 ปรับปรุงคุณภาพเครื่องชั่ง และ วิเคราะหระบบ
การวัด

- แผนกประสานงาน 
- แผนกแตงตัวเรือน
- แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
- แผนกตรวจสอบคุณภาพ

6 การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน 
และ จัดอบรมพนักงาน 

- แผนกประสานงาน   
- แผนกหลอตัวเรือน 
- แผนกแตงตัวเรือน    
- แผนกขัดตัวเรือน 
- แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน
- แผนกตรวจสอบคุณภาพ
- แผนกติดตามและบันทึกขอมูล

 7 จัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะหลอ - แผนกประสานงาน   
- แผนกหลอตัวเรือน

8 วิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่ตองมีการ
ใชงานเครื่องชั่ง

- แผนกประสานงาน   
- แผนกหลอตัวเรือน 
- แผนกแตงตัวเรือน    
- แผนกขัดตัวเรือน 
- แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน
- แผนกตรวจสอบคุณภาพ

9 นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและ
เคลื่อนยายชิ้นงาน

- แผนกประสานงาน
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จากแนวทางการแกไขขอบกพรองดังที่ไดกลาวมาแลว สามารถแบงแนวทางการแกไข
ขอบกพรองไดเปน 2 กลุมใหญๆ ไดแก กลุมแนวทางการดําเนินการแกไขที่สามารถแกไขไดทันที
ซึ่งไมตองใชเงินลงทุนสูง และ กลุมแนวทางการแกไขที่ตองใชเงินลงทุนเพิ่ม โดยทางทีมงาน และ 
ผูบริหารของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาไดดําเนินการ และ ประยุกตใชแนวทางการแกไข
ขอบกพรองทั้งหมด ดังมีรายละเอียดในหัวขอที่ 6.2

6.2 การดําเนินการแกไขขอบกพรอง

จากการประชุมทีมงาน และ กําหนดแนวทางแกไขปญหา ไดทําการปรับปรุงแกไขปญหา
โดยความรวมมือของผูบริหาร และ พนักงานในแผนกที่เกี่ยวของ ซึ่งมีรายละเอียดแผนกการ
ดําเนินการแกไขขอบกพรองดังตารางที่ 6.3

ตารางที่ 6.3 แผนการดําเนินการแกไขขอบกพรอง

เดือน(พ.ศ. 2550)การดําเนินการแกไข

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค.

1. ปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บ
ขอมูลในการควบคุมปริมาณโลหะมีคา
2.การปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปน
รูปแบบเดียวกัน
3.จัดทํารูปแบบรายงานใหเหมาะสมกับ
ความตองการของผูใชงาน
4.กําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ

5.ปรับปรุงคุณภาพเครื่องชั่ง และ การ
วิเคราะหระบบการวัด
6.การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงาน
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ตารางที่ 6.3(ตอ) แผนการดําเนินการแกไขขอบกพรอง

เดือน(พ.ศ.2550)การดําเนินการแกไข

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค.

7.จัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนัก
โลหะหลอ
8.วิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่
ตองมีการใชงานเครื่องชั่ง
9.นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกรา
สําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน
10.สํารวจความถี่ในการเกิดลักษณะ
ขอบกพรอง
11.สํารวจความพึงพอใจในรูปแบบ
เอกสารตางๆ ที่ไดรับการปรับปรุง และ 
สรางขึ้นใหม
12.จัดอบรมพนักงาน

6.2.1 การดําเนินการแกไขขอบกพรองที่สามารถแกไขไดทันที
จากการประชุมทีมงาน พบวาจาก 9 แนวทางที่กลาวมาแลวขางตน มี 7 แนวทางที่สามารถ

แกไข และ ดําเนินการปรับปรุงไดทันที ไดแก 1) การปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บขอมูลใน
การควบคุมปริมาณโลหะมีคา 2) การปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียวกัน 3) การจัดทํา
รูปแบบรายงานใหเหมาะสมกับความตองการของผูใชงาน 4) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ 5) การ
ปรับปรุงคุณภาพเครื่องชั่ง และ การวิเคราะหระบบการวัด และ 6) การจัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงานและจัดอบรมพนักงาน 7) การจัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะหลอ โดยมี
รายละเอียดแสดงไดดังตอไปนี้
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1) การปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บขอมูลในการควบคุมปริมาณโลหะมีคา
ในกระบวนการควบคุมปริมาณโลหะมีคาจําเปนตองมีการเก็บขอมูลรายละเอียดการใชทอง

ในการผลิตเพื่อติดตามปริมาณโลหะมีคาที่เขาและออกในแตละแผนก รวมถึงปริมาณโลหะมีคาที่
สูญเสียไปในแตละแผนก เพื่อใหสามารถดําเนินการจัดการเพื่อควบคุมใหเกิดความสูญเสียนอยที่สุด

ในการดําเนินงานกอนการปรับปรุงเพื่อแกไขขอบกพรอง แผนกติดตามและบันทึกขอมูล
จะทําการเก็บขอมูลทองบริสุทธิ์ที่โรงงานซื้อเขามา ขอมูลน้ําหนักทองที่เบิกใชสําหรับการหลอตัว
เรือนเครื่องประดับ ขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจากกระบวนการขัดดินตัวเรือน ขอมูลน้ําหนัก
ทองที่เขาและออกจากกระบวนการในแผนกแตงตัวเรือน ขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจาก
กระบวนการในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน โดยสามารถสรุปปญหาตางๆ ที่เกี่ยวของกับระบบการ
เก็บขอมูลเพื่อควบคุมปริมาณโลหะมีคาไดดังนี้

- ขอมูลน้ําหนักเศษรอนกอนกลิ้ง ซึ่งอยูในฐานขอมูลของแผนกหลอตัวเรือนเปนขอมูล
ที่ใชคาน้ําหนักชิ้นงานที่ชั่งไดลบออกดวยน้ําหนักชิ้นงานกอนที่จะทําการกลิ้ง ซึ่งน้ําหนักเศษรอน
ในคอมพิวเตอรนี้ไมตรงกับเศษรอนที่สงคืนมายังแผนกประสานงาน 

- ขอมูลน้ําหนักทองที่ไดจากแผนกหลอตัวเรือนประกอบไปดวยน้ําหนักของทองใน
หลายขั้นตอน ไดแก ขั้นตอนการหลอตัวเรือนซึ่งเปนขั้นตอนที่นําตนเทียนมาหลอใหไดเปนตน
โลหะ หลังจากนั้นจึงนําตนโลหะที่ไดมาผานขั้นตอนการตัดชิ้นงานออกจากตนโลหะ ชิ้นงาน และ 
ตนโลหะที่ถูกตัดออกจากกันแลวจะถูกสงไปผานขั้นตอนการกลิ้ง โดยกอนที่ชิ้นงาน และ ตนโลหะ
จะถูกสงไปกลิ้งจะตองนําชิ้นงาน และ ตนโลหะที่ตัดแลวมารอนเศษผงทองที่เกิดขึ้นจากการตัดแยก
ชิ้นงานออกจากตนโลหะกอน การเก็บขอมูลในปจจุบันยังไมสามารถบอกไดวาความสูญเสียที่เกิด
ในแตละขั้นตอนมีมากนอยเพียงใด ควรจัดใหมีการดําเนินการควบคุมในขั้นตอนใดเปนพิเศษ 

- การเก็บขอมูลการใชทองในแผนกแตงตัวเรือน พบวามีการเก็บขอมูลเฉพาะชิ้นงานที่
ถูกสงเขาและออกแผนกแตงตัวเรือน โดยในทางปฏิบัติ ขั้นตอนการแตงตัวเรือนจะมีการประกอบ
ชิ้นงานเขากับอะไหลสําเร็จรูปตางๆ ดวย เชน สรอยสําเร็จรูป ตัวล็อคสําเร็จรูป เปนตน ดังนั้น
น้ําหนักของชิ้นงานที่ออกจากแผนกแตงตัวเรือนจึงมีน้ําหนักของอะไหลสําเร็จรูปรวมอยูดวย 

จากปญหาตางๆ ดังที่กลาวมาแลว ทางทีมงานจึงกําหนดใหมีการดําเนินการเพื่อแกไข
ขอบกพรองดังนี้

- ทําการปรับปรุงการเก็บขอมูลน้ําหนักทองที่หมุนเวียนในแผนกหลอ โดยทําการ
ปรับปรุงสูตรในฐานขอมูลของแผนกหลอตัวเรือนใหเก็บน้ําหนักของเศษรอนที่สงคืนมายังแผนก
ประสานงานแทน พรอมทั้งกําหนดใหมีการนําดัชนีวัดสมรรถนะความสูญเสียทองในการผลิต
เครื่องประดับมาใชพิจารณาความสูญเสียในแตละขั้นตอนของการดําเนินงานในแผนกหลอตัวเรือน 
และ กําหนดใหมีการปรับปรุงรูปแบบของฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอ
ตัวเรือน โดยทําการเพิ่มคอลัมนดัชนีวัดสมรรถนะความสูญเสียทองในการผลิตเครื่องประดับของ
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ขั้นตอนการหลอตัวเรือน ขั้นตอนการตัดชิ้นงานออกจากตนโลหะ ขั้นตอนการกลิ้งชิ้นงาน และ 
ความสูญเสียทองโดยรวมที่เกิดขึ้นในแผนกหลอตัวเรือน โดยมีรูปแบบของฐานขอมูลปริมาณทองที่
ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนดังรูปที่ 6.1

- จัดทําระบบการเก็บขอมูลทองที่ใชในการผลิตของแผนกแตงตัวเรือนเพิ่มเติม เพื่อให
มีขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมปริมาณทองละเอียดมากขึ้น และ เพียงพอตอการนําขอมูลไปใชงาน 
โดยทางทีมงานเห็นควรใหมีการเก็บขอมูลของอะไหลตางๆ ที่ถูกสงไปประกอบกับตัวเรือนใน
แผนกแตงตัวเรือนดวย พรอมกันนี้ยังจัดใหมีการเก็บขอมูลเพิ่มเติมในสวนของขอมูลเศษทองที่
สงคืนจากแผนกแตงตัวเรือนโดยแยกตามประเภทของเศษทองที่สงคืนดวย 
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วันที่ โลหะ เม็ด
รอบ

1

เม็ด
รอบ

2

เม็ด
ใช

หลอ
(กอน
หลอ)

ชิ้นงาน
รวมตน
กอนตัด
(หลัง
หลอ)

น.น.
หลอ
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

คืน
เศษ

น.น.
ชิ้นงาน

น.น.
ตน

รวม น.น.
ตัด
ตน
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

คืน
เศษ
รอน
กอน
กลิ้ง

กอน
กลิ้ง

หลัง
กลิ้ง

น.น.
กลิ้ง
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

รวม
น.น.
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

หมาย
เหตุ

 

รูปที่ 6.1 ฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนหลังการปรับปรุง
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จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง คืนสตอค

ว.ด.ป. เลข
ที่

เอก
สาร

ใบสั่ง
ผลิต

จํา
นวน

ประ
เภท
ทอง

งาน
กอน
แตง

สรอย
สําเร็จ/ตัว

ล็อค
สําเร็จรูป

ลิ้น ลวด/
เข็ม

ลวด/
เข็ม

สต็อก

คลิป จายเม็ด รวม
นน.
กอน
แตง

ว.ด.ป.
แตง
เสร็จ

หลัง
แตง

ลวด/
เข็ม

ลิ้น คลิป
(จาก
เศษ
ชิ้น)

ลวด
(จาก
เศษ
ชิ้น)

สรอย
สําเร็จ

รูป

อะไหล
เหลือ

รวมน
น.ที่
แตง

สงคืน

นน.
ขาด

ทําเม็ด 
รอบ 2

สงRefine สงRefine

เศษชิ้น

ชิ้น
สกปรก

ตร.
แตง
เสีย

เศษ
ทอง

อะไหล
เสีย/
เศษ

สรอย

เศษ
ลวด/
เข็ม

เศษ
ลิ้น

รวม
เศษ

นน.
ขาด

%
เศษ

ตะไบ
x9

เศษ
กระดาษ
ทรายx5

เศษลูก
ยางx5

เศษ
กรอ

เศษ
เลื่อย

เศษลูกผา
x5

เศษกนเบา รวมเศษ หมายเหตุ

รูปที่ 6.2 ฐานขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือน
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2) การปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียวกัน
โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษามีเอกสารที่เกี่ยวของกับการเก็บขอมูลน้ําหนักทองที่ใชในการ

ผลิตไดแก ใบสั่งผลิต (SD-01) ใบจายงาน (SD-05) ใบซอมงาน (SD-08) ใบสั่งหลอ (SD-40) และ 
ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ (SD-111) โดยมีผังการไหลของเอกสารตางๆ ดัง
แสดงในรูปที่ 6.3

รูปที่ 6.3 ผังการไหลของเอกสารที่ใชในการควบคุมทองในการผลิต

ใบสั่งผลิต(SD-01)

ใบสั่งผลิต(SD-01)

ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111)
ใบสั่งหลอ (SD-40)

ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111)

ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111)

ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08)

ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08)

ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08)

ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08)

คํานวณสั่งฉีดเทียน

หลอตัวเรือน

ตัดแยกชิ้นงาน

ติดตน

กลิ้งชิ้นงาน

ขัดตัวเรือน

ตรวจสอบคุณภาพ

ฉีดเทียน

ฝงอัญมณีบนตัวเรือน

แตงตัวเรือน
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2.1) เอกสารใบจายงาน
การดําเนินงานกอนการปรับปรุงแกไขพบวาใบจายงาน (SD-05) มีความยากตอการใชงาน 

เนื่องจากตองกรอกรายละเอียดของอะไหลที่ตองใชในการผลิต โดยการวาดรูปชิ้นงานที่ประกอบ
สําเร็จแลวเปนตัวอยาง ขอมูลน้ําหนักของอะไหลแตละชนิดที่สงไปพรอมกับใบจายงานจะตองทํา
การกรอกดวยปากกาหมึกสีน้ําเงิน ขอมูลน้ําหนักของชิ้นงาน อะไหล และ เศษตางๆ ที่สงกลับคืน
มายังแผนกประสานงานจะตองกรอกดวยปากกาหมึกสีแดง 

ดังนั้นจึงไดทําการศึกษา และ สรุปถึงขอมูลรวมกันที่แผนกตางๆ ตองการจากใบจายงาน
(SD-05)  รวมถึงไดทําการวิเคราะหยอนกลับ เพื่อตรวจสอบความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตอ
การควบคุมปริมาณโลหะมีคา ซึ่งมีรายละเอียดขอมูลที่ตองการจากใบจายงาน ดังนี้

- วันที่ เวลา
- แผนกที่สงชิ้นงาน
- แผนกที่รับชิ้นงาน
- เลขที่ใบสั่งผลิต
- เลขที่สินคา
- จํานวนผลิต
- ประเภทโลหะ
- เบอรอะไหล/ขนาด/จํานวน 
- ประเภทของเศษ
- น้ําหนักของเศษแตละประเภท
- น้ําหนักอะไหลแตละเบอร
- น้ําหนักของชิ้นงานกอนผานกระบวนการ
- น้ําหนักของชิ้นงานหลังผานกระบวนการ

จากหัวขอรายละเอียดของขอมูลที่แผนกตางๆ ตองการ ไดทําการประชุมแผนกที่เกี่ยวของ 
ไดแก แผนกประสานงาน แผนกติดตามและบันทึกขอมูล แผนกหลอตัวเรือน แผนกแตงตัวเรือน 
แผนกขัดตัวเรือน แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ แผนกตรวจสอบคุณภาพ เพื่อกําหนดรูปแบบใบ
จายงาน (SD-05) ที่เหมาะสม

แผนกติดตามและบันทึกขอมูลมีหนาที่ออกใบจายงาน (SD-05) จะทําการออกใบจายงาน 
(SD-05) โดยกําหนดเบอรอะไหลที่ตองใชในการผลิตสินคาตามเลขที่ของสินคานั้นๆ และ ระบุ
น้ําหนักของอะไหล และ ชิ้นงานกอนที่จะสงไปยังแผนกที่ตองทําการผลิต เมื่อชิ้นงานผาน
กระบวนการผลิตแลว แผนกที่ดําเนินการผลิตมีหนาที่สงชิ้นงานกลับมายังแผนกประสานงาน เพื่อ
ทําการชั่งน้ําหนักของชิ้นงานที่ผานกระบวนการเรียบรอยแลว แลวกรอกลงในใบจายงาน (SD-05) 
พรอมทั้งชั่งน้ําหนักของเศษที่เกิดขึ้นจากการผลิตชิ้นงานตามใบจายงาน (SD-05) แตละใบ และ 
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กรอกขอมูลน้ําหนักที่ชั่งไดลงในใบจายงาน (SD-05) จากนั้นแผนกติดตามและบันทึกขอมูลจะนํา
ขอมูลที่ไดมาเก็บรวบรวมในคอมพิวเตอรเพื่อใชในการวิเคราะหตอไป ซึ่งใบจายงาน (SD-05) ที่
ปรับปรุงแลวจะชวยลดขอผิดพลาดจากพนักงานที่ปฏิบัติงานใหนอยลง เนื่องจากมีชองสําหรับ
กรอกขอมูลที่ชัดเจนมากขึ้น รวมทั้งมีชองสําหรับการกรอกน้ําหนักชิ้นงานกอน และ หลังสงเขา
กระบวนการ ซึ่งเปนประโยชนตอการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิต ทั้งนี้เอกสารใบจายงาน
หลังปรับปรุงแสดงไดดังรูปที่ 6.4

รูปที่ 6.4 เอกสารใบจายงาน (SD-05) หลังการปรับปรุง

2.2) เอกสารใบซอมงาน
เอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอนการดําเนินการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษามี

อยูดวยกัน 2 รูปแบบ โดยเปนรูปแบบเฉพาะที่ทําการออกโดยแผนกควบคุมคุณภาพ 1 รูปแบบ และ 
อีกหนึ่งรูปแบบใชกับแผนกอื่นๆ ในฝายผลิต โดยใบซอมงาน (SD-08) กอนการดําเนินการปรับปรุง
แกไขยังขาดการเก็บขอมูลน้ําหนักทองเพื่อใชในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต

เมื่อทําการประชุมกับหัวหนาแผนกติดตามและบันทึกขอมูล ซึ่งเปนผูรับผิดชอบในการ
ปรับปรุงรูปแบบเอกสารตางๆ แลว พบวาไมมีความจําเปนตองแยกรูปแบบของใบซอมงาน (SD-08) 
ออกเปน 2 รูปแบบ ดังนั้นจึงจัดทําเอกสารใบซอม (SD-08) งานใหมขึ้น โดยการประยุกตจากรูป
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แบบเดิมทั้ง 2 รูปแบบ พรอมทั้งระบุประเภทของงานที่ทําการซอม และ ขอมูลในสวนที่จําเปนตอ
การควบคุมปริมาณการใชทองในการผลิต ซึ่งไดแก น้ําหนักชิ้นงานกอนทําการซอม และ หลังทํา
การซอม 

ทั้งนี้ขอมูลจากใบซอมงานจะเปนประโยชนตอการนําขอมูลมาพิจารณาเมื่อไดน้ําหนักทอง 
Refine กลับมา เพื่อใหทราบถึงสัดสวนที่แทจริงของน้ําหนักทองที่ Refine กลับมาได และ น้ําหนัก
ทองที่ใชในการผลิตทั้งหมด สามารถแสดงใบซอมงาน (SD-08) หลังการปรับปรุงไดดังรูปที่ 6.5

รูปที่ 6.5 เอกสารใบซอมงาน (SD-08) หลังการปรับปรุง

3) การจัดทํารูปแบบรายงานใหเหมาะสมกับความตองการของผูใชงาน
เมื่อไดรับขอมูลปริมาณการใชทองในการผลิตจากแผนกตางๆ ในฝายผลิตแลว แผนก

ติดตามและบันทึกขอมูลจะนําขอมูลที่ได บันทึกลงในคอมพิวเตอรแลวทําการวิเคราะห และ จัดทํา
รูปแบบรายงานสงใหผูบริหารพิจารณาตอไป 

กอนการดําเนินการปรับปรุงแกไข รูปแบบของรายงานที่นําเสนอตอผูบริหารนั้นมีขอมูล
เปนจํานวนมาก และ ซับซอน ซึ่งไมเหมาะสมกับความตองการใชงานของผูบริหารที่ตองการขอมูล
สรุปในเชิงของภาพรวม รวมทั้งยังขาดการนําขอมูลที่มีอยูมาใชประโยชนในระดับปฏิบัติการ ทําให
พนักงานในระดับปฏิบัติการไมทราบถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้น จึงสงผลใหขาดความตระหนักถึง
ความสําคัญของการควบคุมปริมาณทองที่ใชในการผลิต
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เมื่อทําการประชุมกับหัวหนาแผนกติดตามและบันทึกขอมูลซึ่งเปนผูรับผิดชอบในการ
จัดทํารายงานตางๆ เพื่อนําเสนอผูบริหารแลว  จึงดําเนินการจัดทํารูปแบบรายงานใหมเพื่อใหมีความ
เหมาะสมกับความตองการใชงานของผูใชงาน โดยแบงรูปแบบรายงานออกเปน 2 รูปแบบ ไดแก 
รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและกรรมการบริหาร 
และ รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก โดยมีรายละเอียด
ของรายงานแตละรูปแบบดังนี้
3.1) รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและกรรมการบริหาร

เนื่องจากการควบคุมของผูบริหารเปนการควบคุมในระดับบน มีลักษณะของสารสนเทศที่
ตองการใช คือ ทําใหสามารถมองเห็นภาพรวม ไมเนนความถูกตองของขอมูลมากนัก เพื่อให
สามารถตัดสินใจดําเนินการจัดการกับความผิดปกติที่จะเกิดขึ้นไดอยางถูกตอง และ ทันเวลา จึงจัด
ใหรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและกรรมการบริหาร 
มีลักษณะสรุปเฉพาะความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละรายการการผลิต เพื่อเปนขอมูลแสดงใหเห็น
ลําดับความสําคัญของการสูญเสียทองในการผลิตของแตละแผนก โดยนําเสนอรายงานเปนรายเดือน 
เมื่อขอมูลมีความผิดปกติจึงจะนําเสนออยางละเอียดเฉพาะรายการที่เกิดความผิดปกติขึ้น 

ในการดําเนินการปรับปรุงนี้ไดนําเสนอรายงานการใชทองสําหรับผูบริหารไปแลว 2 ครั้ง 
คือ รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและกรรมการบริหาร 
ในเดือนสิงหาคม 2550 และ เดือนกันยายน 2550 โดยรูปแบบของตัวอยางรายงานวิเคราะหความ
สูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและกรรมการบริหาร สามารถแสดงไดดังรูปที่ 
6.6
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รูปที่ 6.6 ตัวอยางรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและ
กรรมการบริหาร
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3.2) รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก
เนื่องจากการควบคุมของหัวหนาแผนกเปนการควบคุมในระดับปฏิบัติการ มีลักษณะของ

สารสนเทศที่ตองการใช คือ ตองมีความถูกตองสูง ขอมูลตองละเอียด เพื่อใหสามารถตัดสินใจ
ดําเนินการจัดการกับความผิดปกติที่เกิดขึ้นในขณะนั้นไดอยางทันทวงที จึงจัดใหรายงานวิเคราะห
ความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก ระบุขอมูลอยางละเอียดในแตละรายการ
การผลิต โดยนําเสนอรายงานเปนรายสัปดาห เพื่อหัวหนาแผนกสามารถตรวจพบความผิดพลาด 
และ แกไขไดทันทวงที โดยเนื้อหาขอมูลในแตละรายการของรายงานสําหรับหัวหนาแผนกมีความ
ละเอียดมากกวารายงานสําหรับผูบริหารมาก 

ในระหวางการดําเนินการปรับปรุงนี้ไดนําเสนอรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทอง
รายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก ตั้งแตวันที่ 3 กันยายน 2550 ในทุกตนสัปดาห โดยมีตัวอยาง
รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก ดังแสดงในรูปที่ 6.7
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รูปที่ 6.7 ตัวอยางรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก

112
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4) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิต
เนื่องจากการดําเนินงานกอนทําการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ยังไมมีการ

จัดทําดัชนีวัดสมรรถนะของการใชทองในกระบวนการผลิต จึงไดมีการจัดประชุมกับฝายบริหาร 
และ หัวหนาแผนกตางๆ ไดแก แผนกติดตามและบันทึกขอมูล แผนกประสานงาน แผนกหลอตัว
เรือน แผนกแตงตัวเรือน แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ แผนกขัดตัวเรือน เพื่อกําหนดดัชนีวัด
สมรรถนะในการประเมินประสิทธิภาพการใชทองในการผลิตของแผนกตางๆ ผลจากการประชุม
ไดกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะเพื่อวัตถุประสงคในการวิเคราะหขอมูล และ เพื่อบอกถึงความสูญเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต จึงไดมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะของแผนกตางๆ ในหัวขอปริมาณ
ทองที่สูญเสียไปในขั้นตอนการผลิต

ในการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะนั้น ทําใหพนักงานในแผนกตางๆ ของฝายผลิต มีความ
ตระหนักถึงปญหาดานความสูญเสียที่เกิดขึ้น และ การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะมีสวนชวยในการ
กําหนดกรอบ และ แผนงาน เพื่อใหบรรลุเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะ ทั้งนี้ไดมีการนําดัชนีวัด
สมรรถนะไปใชเปนสวนหนึ่งของฐานขอมูลปริมาณการใชทองในการผลิตเครื่องประดับ เพื่อให
งายตอการวิเคราะหขอมูล และ พิจารณาถึงขั้นตอนที่ตองการการควบคุมเปนพิเศษ ทั้งนี้จากการ
จัดทําดัชนีวัดสมรรถนะไดแสดงผลการดําเนินงาน ในตารางที่ 6.4
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ตารางที่ 6.4 การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะการใชทองในการผลิตเครื่องประดับ

เปาหมายชื่อดัชนีวัด
สมรรถนะ

วัตถุประสงค วิธีการคํานวณ
ระยะสั้น ระยะยาว

หมายเหตุ

ความสูญเสียทอง
ในการผลิต
เครื่องประดับ

เพื่อใหสามารถ
บอกถึงความ
สูญเสีย
ทรัพยากร
ประเภททองที่
ใชในการผลิตที่
เกิดขึ้น

เปอรเซ็นตทองที่สูญเสีย = 


ะบวนการกอนเขากรน้ําหนักทอง

ะบวนการหลังเขากรน้ําหนักทอง-ะบวนการกอนเขากรน้ําหนักทอง
100

ประเมินทุก 1 
เดือน 

แยกประเมิน
ความสูญเสีย
ในแตละ
แผนก

ประเมินทุก 1 
ป

มีเปอรเซ็นต
ความสูญเสีย
ไมเกิน 3 % 
ของปริมาณ
ทองที่นํามาใช
ในการผลิต
สินคาของ
โรงงาน

นําเสนอผล
การประเมิน
ในรายงาน
วิเคราะห
ความสูญเสีย
การใชทอง
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5) การปรับปรุงเครื่องชั่ง และ การวิเคราะหระบบการวัด
โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษามีเครื่องชั่งที่ใชงานเปนเครื่องชั่งประเภทอิเล็คทรอนิกสทั้งหมด 

โดยมีความแตกตางกันในเรื่องของยี่หอ และ รุนที่ใช โดยมีจํานวนเครื่องชั่งแยกตามแผนกที่ใชงาน
ในฝายผลิตดังแสดงในตารางที่ 6.5 และ มีรายละเอียดของเครื่องชั่งแตละเครื่องในฝายผลิตดังแสดง
ในตารางที่ 6.6

ตารางที่ 6.5 จํานวนเครื่องชั่งในแตละแผนกของฝายผลิต

แผนก จํานวนเครื่องชั่ง สอบเทียบครั้งลาสุด
น้ําหนักมากสุดที่ชั่งได

(กรัม)
ประสานงาน 2 - 3200,8200
แตงตัวเรือน 2 - 2100,4200
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 1 - 500
ตรวจสอบคุณภาพ 3 - 1500,500,500
หองผูจัดการ 1 - 3200

ตารางที่ 6.6 รายละเอียดเครื่องชั่งในฝายผลิต

แผนก

น้ําหนัก
มากสุดที่

ชั่งได
(กรัม)

น้ําหนัก
นอยสุดที่

ชั่งได
(กรัม)

ความ
ละเอียดของ

เครื่องชั่ง

ชวงน้ําหนักที่
เหมาะสมตาม

คูมือ
(กรัม)

ชวงน้ําหนักที่
ทําการชั่ง

ประจํา
(กรัม)

หองผูจัดการ 3200 0.5 0.01 0.5-3200 1-100
ประสานงาน 3200 0.5 0.01 0.5-3200 1-100
ประสานงาน 8200 5 0.1 5-8200 1-800
แตงตัวเรือน 2100 0.5 0.01 0.5-2100 1-100
แตงตัวเรือน 4200 0.5 0.01 0.5-4200 1-100
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 500 - 0.1 - 1-100
ควบคุมคุณภาพ 1500 0.1 0.1 0.1-1500 1-100
ควบคุมคุณภาพ 500 - 0.1 - 1-100
ควบคุมคุณภาพ 500 - 0.1 - 1-100
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5.1) การปรับปรุงเครื่องชั่ง
เนื่องจากโรงงานตัวอยางไมมีตารางการสอบเทียบที่แนนอน จะทําการสอบเทียบเปนครั้ง

คราวไป จึงดําเนินการสอบเทียบเครื่องชั่งของโรงงานตัวอยางในแผนกที่เกี่ยวของกับการควบคุม
ปริมาณทองในการผลิต โดยมีขั้นตอนดังนี้
5.1.1) ทําการทดสอบและปรับตั้งเครื่องชั่ง

ในการดําเนินการเพื่อทดสอบความคลาดเคลื่อนของเครื่องชั่งนี้ ไดทําการทดสอบเครื่องชั่ง
อิเล็คทรอนิกสทั้งหมดที่มีการใชงานในฝายผลิต โดยใชลูกตุมน้ําหนักที่ผานการสอบเทียบแลว โดย
น้ําหนักของลูกตุมที่ใชมีดวยกัน 2 ระดับ คือ ลูกตุมหนัก 1000 กรัม และ ลูกตุมหนัก 100 กรัม โดย
ใชลูกตุมที่มีน้ําหนัก 1000 กรัม เพื่อทดสอบเครื่องชั่งที่สามารถชั่งไดมากกวา 1000 กรัม และ ใช
ลูกตุมหนัก 100 กรัม เพื่อทดสอบเครื่องชั่งที่สามารถชั่งไดมากที่สุด 500 กรัม ผลของการทดสอบ
เครื่องชั่งทั้งหมด แสดงดังไดตารางที่ 6.7

ตารางที่ 6.7 ผลการทดสอบเครื่องชั่งที่ทดสอบโดยตุมน้ําหนัก 1000 กรัม และ 100 กรัม

ครั้งที่
แผนก

1 2 3
เฉลี่ย

หองผูจัดการ 999.98 1000.00 999.98 999.99
ประสานงาน(3200g) 999.99 999.99 999.99 999.99
ประสานงาน(8200g) 1000.1 1000.0 1000.0 1000.03
แตงตัวเรือน(2100g) 999.98 999.97 999.97 999.97
แตงตัวเรือน(4200g) 1000.11 1000.12 1000.12 1000.12
ฝงอัญมณี(500g) 100.2 100.1 100.1 100.13
ควบคุมคุณภาพ(1500g) 1000.0 999.9 1000.0 999.97
ควบคุมคุณภาพ(500g) 100.1 100.1 100.1 100.1
ควบคุมคุณภาพ(500g) 100.1 100.1 100.1 100.1

จากการทดสอบพบวาเครื่องชั่งที่มีความคลาดเคลื่อนมากที่สุดคือ เครื่องชั่งที่แผนกฝง
อัญมณี โดยมีความคลาดเคลื่อน 0.13 กรัม รองลงมาคือเครื่องชั่ง 4200 กรัมที่แผนกแตงตัวเรือน มี
ความคลาดเคลื่อน 0.12 กรัม และเครื่องชั่ง 500 กรัมที่แผนกควบคุมคุณภาพทั้ง 2 เครื่อง มี
ความคลาดเคลื่อน 0.1 กรัม
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5.1.2) แยกเครื่องชั่งเปน 2 ประเภท คือ เครื่องที่ใชงานได และ เครื่องชั่งที่มีความคลาดเคลื่อน
จากการทดสอบเครื่องชั่งในเบื้องตนพบวาเครื่องชั่งที่ใชงานในฝายผลิตของโรงงานที่ใช

เปนกรณีศึกษายังขาดตารางการตรวจสอบ และ ปรับตั้ง จึงทําใหเครื่องชั่งมีความคลาดเคลื่อนอยู
หลายเครื่องดวยกัน ไดแก เครื่องชั่งที่แผนกฝงอัญมณี เครื่องชั่ง 4200 กรัมที่แผนกแตงตัวเรือน และ 
เครื่องชั่ง 500 กรัมที่แผนกควบคุมคุณภาพทั้ง 2 เครื่อง เครื่องชั่งอื่นๆ นอกจากนี้มีความคลาดเคลื่อน
นอยลงไปตามลําดับ
5.1.3) ปรับตั้งเครื่องชั่งที่คลาดเคลื่อน

ภายหลังจากทําการทดสอบเครื่องชั่ง และ แยกเครื่องชั่งที่มีความคลาดเคลื่อนออกจาก
เครื่องชั่งที่สามารถใชงานไดแลว จึงดําเนินการปรับตั้งเครื่องชั่งที่มีความคลาดเคลื่อนตามวิธีการใน
คูมือของเครื่องชั่งแตละเครื่อง โดยในการปรับตั้งนี้ไดทําการปรับตั้งเครื่องชั่งในแผนกแตงตัวเรือน
ทั้ง 2 เครื่อง เครื่องชั่งในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เครื่องชั่งในแผนกควบคุมคุณภาพทั้ง 3 เครื่อง 
และ เครื่องชั่ง 8200 กรัม ในแผนกประสานงาน สวนเครื่องชั่ง 3200 กรัม ในแผนกประสานงาน 
และ เครื่องชั่งในหองผูจัดการ ไมมีความคลาดเคลื่อนจึงไมจําเปนตองทําการปรับตั้งใหม เมื่อทําการ
ปรับตั้งเครื่องชั่งแลวจึงทําการทดสอบเครื่องชั่งทุกเครื่องอีกครั้งดวยชิ้นงานตัวอยาง เพื่อทดสอบวา
ที่ชวงน้ําหนักที่ใชงานเปนประจํามีคาน้ําหนักที่อานไดจากเครื่องชั่งนาเชื่อถือมากนอยเพียงใด 
แสดงผลการทดสอบไดดังตารางที่ 6.8

ตารางที่ 6.8 ผลการทดสอบเครื่องชั่งที่ทดสอบโดยตัวเรือนแหวน 4 วง

ครั้งที่
แผนก

1 2 3
เฉลี่ย

หองผูจัดการ 54.79 54.80 54.79 54.79
ประสานงาน(3200g) 54.80 54.79 54.79 54.79
ประสานงาน(8200g) 54.8 54.8 54.8 54.80
แตงตัวเรือน(2100g) 54.79 54.79 54.80 54.79
แตงตัวเรือน(4200g) 54.80 54.79 54.79 54.79
ฝงอัญมณี(500g) 54.8 54.8 54.8 54.80
ควบคุมคุณภาพ(1500g) 54.8 54.8 54.8 54.80
ควบคุมคุณภาพ(500g) 54.80 54.80 54.7 54.76
ควบคุมคุณภาพ(500g) 54.8 54.8 54.8 54.80
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จากผลการทดสอบแสดงใหเห็นวาความคลาดเคลื่อนจากการใชงานเครื่องชั่งในชวง
น้ําหนักที่ใชงานจริงอยูที่ 0.01 กรัม สําหรับเครื่องชั่งที่มีความละเอียดทศนิยม 2 ตําแหนง และมี
ความคลาดเคลื่อน 0.1 กรัม สําหรับเครื่องชั่งที่มีความละเอียดทศนิยม 1 ตําแหนง ซึ่งเปนคาที่ปกติ
ตามคูมือของเครื่องชั่ง
5.2) วิเคราะหระบบการวัด

ผลจากการปรับปรุงเครื่องชั่งพบวาความคลาดเคลื่อนจากเครื่องชั่งแตละเครื่องมีคาปกติ 
ดังนั้นจึงไดทําการวิเคราะหระบบการวัดเพื่อหาสาเหตุของความแปรปรวนอื่นๆ เพื่อดําเนินการ
จัดการไดอยางเหมาะสม ทั้งนี้ในการวิเคราะหระบบการวัดไดทําการวิเคราะหเฉพาะแผนกที่มีการ
นําน้ําหนักที่ชั่งไดมาเปนขอมูลในการควบคุมปริมาณทองที่ใชในการผลิต โดยสามารถแบงการ
วิเคราะหแยกเปนแผนกไดแก แผนกประสานงาน แผนกแตงตัวเรือน และ แผนกฝงอัญมณีบนตัว
เรือน 

ขั้นตอนในการวิเคราะหระบบการวัด มีดังตอไปนี้
1) กําหนดคาความคลาดเคลื่อนอนุโลมมีคาเทากับ  0.01 กรัม
2) เลือกชิ้นงานตัวอยางในกระบวนการผลิต 10 ชิ้น ที่มีน้ําหนักแตกตางกัน 
3) เลือกพนักงานที่มีทักษะ ผานการฝกอบรมแลว และ เปนผูปฏิบัติงานในแตละแผนกเปน

ประจํา
4) ทําการศึกษาพนักงานทีละคน โดยที่ใหทําการชั่งน้ําหนักชิ้นงานที่ไดเตรียมไว ครั้งละ 1 

ชิ้น แลวทําการขานน้ําหนัก ผูทําการวิเคราะหบันทึกน้ําหนักที่ไดลงในแบบฟอรม ในการชั่งน้ําหนัก
ของพนักงานแตละคน จะตองทําซ้ํา 3 ครั้ง พรอมทั้งบันทึกผลลัพธลงในแบบฟอรม ทําเชนเดียวกัน
นี้กับพนักงานทุกคน

5) บันทึกคาลงในแบบฟอรม
6) นําคาที่ไดมาทําการวิเคราะหระบบการวัดดวย %GR&R
ผลจากการวิเคราะหระบบการวัดดวย %GR&R ในการชั่งน้ําหนักชิ้นงานตางๆ กัน ของ

แผนกประสานงาน แผนกแตงตัวเรือน และ แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน แสดงไดดังรูปที่ 6.8 ถึง 
6.11 และสามารถสรุปผลจากการวิเคราะหระบบการวัดไดดังตารางที่ 6.9  
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.19 13.19 13.19 0.00 13.20 13.19 13.19 0.01
2 4.29 4.29 4.29 0.00 4.30 4.29 4.30 0.01
3 8.13 8.12 8.12 0.01 8.13 8.14 8.13 0.01
4 8.35 8.35 8.35 0.00 8.35 8.35 8.35 0.00
5 1.89 1.90 1.89 0.01 1.90 1.90 1.90 0.00
6 6.95 6.94 6.95 0.01 6.96 6.95 6.96 0.01
7 17.00 17.00 17.00 0.00 17.00 17.01 17.01 0.01
8 15.73 15.73 15.73 0.00 15.74 15.73 15.73 0.01
9 1.02 1.01 1.02 0.01 1.02 1.02 1.02 0.00

10 10.05 10.05 10.05 0.00 10.05 10.04 10.04 0.01
รวม 86.60 86.58 86.59 0.04 86.65 86.62 86.63 0.07

R 0.004 R 0.007 R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.0055 83.87 86.59 86.63 - 790.61 795.04

รูปที่ 6.8 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกประสานงาน (3200g) กอนปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/3/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0302-3200/0.01
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.2 13.2 13.2 0.0
2 4.3 4.3 4.3 0.0
3 8.1 8.0 8.1 0.1
4 8.3 8.3 8.3 0.0
5 1.9 1.9 1.9 0.0
6 6.9 6.9 6.9 0.0
7 17.0 17.0 17.0 0.0
8 15.7 15.8 15.7 0.1
9 1.0 1.0 1.0 0.0

10 10.0 10.0 10.0 0.0
รวม 86.4 86.4 86.4 0.2

R 0.02 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.02 152.50 86.40 - - - 152.50

รูปที่ 6.9 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกประสานงาน (8200g) กอนปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/3/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0301-8200/0.1
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.19 13.19 13.19 0.00
2 4.29 4.29 4.29 0.00
3 8.13 8.13 8.13 0.00
4 8.35 8.34 8.34 0.01
5 1.89 1.90 1.89 0.01
6 6.94 6.95 6.95 0.01
7 17.00 17.00 17.00 0.00
8 15.74 15.74 15.74 0.00
9 1.02 1.02 1.02 0.00

10 10.05 10.04 10.05 0.01
รวม 86.60 86.60 86.60 0.04

R 0.004 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.004 61.00 86.60 - - - 61.00

รูปที่ 6.10 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกแตงตัวเรือน (2100g) กอนปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/3/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0402-2100/0.01
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.2 13.2 13.2 0.0
2 4.3 4.3 4.3 0.0
3 8.1 8.1 8.1 0.0
4 8.3 8.3 8.3 0.0
5 1.9 1.9 1.9 0.0
6 7.0 6.9 7.0 0.1
7 17.0 17.0 17.0 0.0
8 15.7 15.8 15.8 0.1
9 1.0 1.0 1.0 0.0

10 10.0 10.1 10.0 0.1
รวม 86.5 86.6 86.6 0.3

R 0.03 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.03 457.50 86.56 - - - 457.50

รูปที่ 6.11 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน (500g) กอนปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/3/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0502-500/0.1
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ตารางที่ 6. 9 สรุปผลการวิเคราะหระบบการวัดของเครื่องชั่งกอนปรับปรุง

แผนก %EV %AV %GR&R
ประสานงาน(3200g) 83.87 790.61 795.04
ประสานงาน(8200g) 152.50 - 152.50
แตงตัวเรือน(2100g) 61.00 - 61.00
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน(500g) 457.50 - 457.50

จากตารางที่ 6.9 พบวาในแผนกประสานงาน(8200g) แผนกแตงตัวเรือน(3200g) และ 
แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน(500g) ไมมีคาความผันแปรของพนักงานวัด(%AV) เนื่องจากมีพนักงาน
ที่ทําการชั่งน้ําหนักชิ้นงานในแตละแผนกเพียงคนเดียว ในสวนของคาความผันแปรรวมในระบบ
การวัด(%GR&R) เรียงลําดับคาจากมากไปนอยไดดังนี้ แผนกประสานงาน(3200g)มีคาสูงสุด คือ 
795.04% รองลงมาคือแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน โดยมีคาเทากับ 457.50% แผนกประสานงาน
(8200g) มีคา 152.50% และ แผนกแตงตัวเรือน มีคา 61% โดยทั้งหมดมีคาความผันแปรรวมใน
ระบบการวัด(%GR&R) สูงกวา 30% ซึ่งเปนเกณฑมาตรฐานที่จะยอมรับได

ขอสังเกตเพิ่มเติมที่พบจากการวิเคราะหระบบการวัด
จากการเก็บขอมูลภาพถายสถานที่ตั้งเครื่องชั่ง บริเวณโดยรอบเครื่องชั่ง และ สภาพของ

เครื่องชั่ง วิธีการชั่งชิ้นงานของพนักงานขณะทําการวิเคราะหระบบการวัดสามารถแสดงไดดังรูปที่ 
6.12 และ 6.13
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รูปที่ 6.12 สถานที่ตั้งเครื่องชั่ง บริเวณโดยรอบเครื่องชั่ง และ สภาพเครื่องชั่ง 
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รูปที่ 6.13 วิธีการชั่งชิ้นงานของพนักงาน

จากรูปที่ 6.12 และ 6.13 สามารถระบุขอสังเกตตางๆ ที่ไดจากการวิเคราะหระบบการวัดได
ดังนี้

1) เครื่องชั่งในแผนกแตงตัวเรือนไมไดรับการปรับระดับใหตรงกอนการใชงาน เปนสาเหตุ
ใหน้ําหนักที่ชั่งไดคลาดเคลื่อน
2) เครื่องชั่งในแผนกแตงตัวเรือนขาดการดูแลรักษาความสะอาดของเครื่องและบริเวณรอบๆ
3) พนักงานยังขาดความรูในการใชเครื่องชั่งที่ถูกตอง
4) ในแผนกแตงสถานที่ตั้งเครื่องชั่งไมมั่นคง และ ไมสามารถตรวจสอบไดวาเครื่องชั่งตั้งอยู
ในระดับที่ตรงแลวหรือไม 
5) ในแผนกฝงไมมีสถานที่ตั้งเครื่องชั่งที่แนนอน
6) ไมมีจุดที่จะวางชิ้นงานที่แนนอนในการชั่ง
จากการประชุมทีมงานไดสรุปสาเหตุที่ทําใหคาความแปรปรวนของความแมนยําในระบบ

การวัดไมเปนไปตามขอกําหนด และ แนวทางในการดําเนินการแกไขไดดังตารางที่ 6.10
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ตารางที่ 6.10 สาเหตุของความแปรปรวน และ แนวทางแกไข

สาเหตุ แนวทางแกไข
เครื่องชั่งมีความละเอียดนอยกวาความ
คลาดเคลื่อนอนุโลมที่ยอมรับได

จัดหาเครื่องชั่งที่มีความละเอียดที่เหมาะสมกับ
ความคลาดเคลื่อนที่โรงงานจะยอมรับได

เครื่องชั่งไมไดรับการปรับระดับใหตรงกอนใช
งาน
ขาดการดูและรักษาความสะอาดของเครื่องชั่ง
และบริเวณรอบๆ 
พนักงานขาดความรูในการใชเครื่องชั่งที่ถูกตอง

ใหความรูในการใชงานเครื่องชั่งกับพนักงาน

สถานที่ตั้งเครื่องชั่งไมเหมาะสม จัดใหมีที่ตั้งเครื่องชั่งที่เหมาะสม
ไมมีตําแหนงที่แนนอนในการวางชิ้นงานเพื่อทํา
การชั่ง

ยกเลิกการใชจานรอง และ ทําสัญลักษณบน
เครื่องชั่งเพื่อระบุตําแหนงวางชิ้นงาน

จากแนวทางแกไขที่ได ทางทีมงานไดทําการปรับปรุงโดยจัดการอบรมวิธีการใชงานเครื่อง
ชั่ง และ การบํารุงรักษาเครื่องชั่ง จัดทําที่ตั้งเครื่องชั่งที่มั่งคงกวาเดิม และ ยกเลิกการใชจานรอง 
พรอมทั้งทําสัญลักษณบนเครื่องชั่งเพื่อระบุตําแหนงสําหรับวางชิ้นงาน โดยสามารถแสดงรูปหลัง
การปรับปรุงไดดังรูปที่ 6.14 และ 6.15

           ก) ที่ตั้งเครื่องชั่งหลังการปรับปรุง    ข) บริเวณโดยรอบหลังการทําความสะอาด

รูปที่ 6.14 สถานที่ตั้งเครื่องชั่งหลังการปรับปรุง และ บริเวณโดยรอบหลังการทําความสะอาด
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รูปที่ 6.15 เครื่องชั่งที่ติดสติกเกอรเพื่อระบุตําแหนงการวางชิ้นงานแลว

ภายหลังจากการดําเนินปรับปรุงแลว ทําการวิเคราะหระบบการวัดอีกครั้งหนึ่งไดผลดังรูปที่ 
6.16 ถึง รูปที่ 6.19 และ สามารถสรุปผลจากการวิเคราะหระบบการวัดภายหลังการดําเนินการ
ปรับปรุงไดดังตารางที่ 6.11
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.19 13.19 13.19 0.00 13.19 13.19 13.19 0.00
2 4.29 4.29 4.29 0.00 4.29 4.29 4.29 0.00
3 8.12 8.12 8.12 0.00 8.12 8.12 8.12 0.00
4 8.35 8.35 8.35 0.00 8.35 8.35 8.35 0.00
5 1.89 1.89 1.89 0.00 1.90 1.89 1.89 0.01
6 6.95 6.95 6.94 0.01 6.95 6.95 6.95 0.00
7 17.00 17.00 17.00 0.00 17.00 17.00 17.00 0.00
8 15.73 15.73 15.73 0.00 15.73 15.73 15.73 0.00
9 1.02 1.02 1.02 0.00 1.01 1.02 1.02 0.01

10 10.05 10.05 10.05 0.00 10.05 10.05 10.05 0.00
รวม 86.59 86.59 86.58 0.01 86.59 86.59 86.59 0.02

R 0.001 R 0.002 R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.0015 22.87 86.58 86.59 - 60.61 64.79

รูปที่ 6.16 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกประสานงาน (3200g) หลังปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/4/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0302-3200/0.01
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.2 13.2 13.2 0.0
2 4.3 4.3 4.3 0.0
3 8.1 8.1 8.1 0.0
4 8.3 8.3 8.3 0.0
5 1.9 1.9 1.9 0.0
6 6.9 6.9 6.9 0.0
7 17.0 17.0 17.0 0.0
8 15.8 15.7 15.7 0.1
9 1.0 1.0 1.0 0.0

10 10.0 10.0 10.0 0.0
รวม 86.5 86.4 86.4 0.1

R 0.01 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.01 76.25 86.33 - - - 76.25

รูปที่ 6.17 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกประสานงาน (8200g) หลังปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/4/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0301-8200/0.1
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 แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.19 13.19 13.19 0.00
2 4.29 4.29 4.29 0.00
3 8.13 8.13 8.13 0.00
4 8.34 8.34 8.35 0.01
5 1.88 1.89 1.89 0.01
6 6.95 6.95 6.95 0.00
7 17.00 17.00 17.00 0.00
8 15.74 15.74 15.74 0.00
9 1.02 1.02 1.02 0.00

10 10.05 10.05 10.05 0.00
รวม 86.59 86.60 86.61 0.02

R 0.002 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.002 30.50 86.60 - - - 30.50

รูปที่ 6.18 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกแตงตัวเรือน (2100g) หลังปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/4/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0402-2100/0.01
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.2 13.2 13.2 0.0
2 4.3 4.3 4.3 0.0
3 8.1 8.1 8.1 0.0
4 8.3 8.3 8.4 0.1
5 1.9 1.9 1.9 0.0
6 7.0 7.0 7.0 0.0
7 17.0 17.0 17.0 0.0
8 15.8 15.8 15.8 0.0
9 1.0 1.0 1.0 0.0

10 10.1 10.1 10.1 0.0
รวม 86.7 86.7 86.8 0.1

R 0.01 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.01 152.50 86.73 - - - 152.50

รูปที่ 6.19 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน (500g) หลังปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/4/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0502-500/0.1
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ตารางที่ 6. 11 สรุปผลการวิเคราะหระบบการวัดของเครื่องชั่งหลังปรับปรุง

แผนก %EV %AV %GR&R
ประสานงาน(3200g) 22.87 60.61 64.79
ประสานงาน(8200g) 76.25 - 76.25
แตงตัวเรือน(2100g) 30.50 - 30.50
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน(500g) 152.50 - 152.50

จากผลการทดสอบหลังปรับปรุง พบวาความผันแปรรวมในระบบการวัด (%GR&R) มีคา
เรียงลําดับจากนอยไปมากไดดังนี้ ในแผนกแตงตัวเรือนมีคาต่ําที่สุด คือ 30.50% แผนกประสานงาน
(3200g) มีคา 64.79% แผนกประสานงาน(8200g) มีคา 76.25% และ แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนมี
คามากที่สุด คือ 152.50% 
6) การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน และ จัดอบรมพนักงาน

ในการดําเนินงานกอนทําการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวายังขาดเอกสาร
ขอกําหนดในการปฏิบัติงานการใชงานเครื่องชั่ง เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานการบํารุงรักษา
เครื่องชั่ง เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานการคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน 
เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานการเก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือน และ เอกสารขอกําหนด
ในการปฏิบัติงานการคิดน้ําหนักทอง และ ลงน้ําหนักในโปรแกรม NCraft ซึ่งเปนการปฏิบัติงานที่มี
ความเกี่ยวของกับการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิต 

ทางทีมงานจึงไดทําการศึกษา และ สังเกต วิธีการในการปฏิบัติงานของพนักงาน ปรับแก
วิธีการทํางานที่ยังไมเหมาะสม แลวจึงจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานทั้ง 5 ฉบับ จากนั้น
ใหหัวหนาแผนกที่เกี่ยวของซึ่งไดแก แผนกประสานงาน แผนกแตงตัวเรือน แผนกติดตามและ
บันทึกขอมูล และ ผูดูรับผิดชอบเครื่องชั่งของโรงงานทําการตรวจสอบความถูกตองและแกไข แลว
จึงนําเสนอผูบริหารงานเพื่อขออนุมัติใชงาน รายละเอียดของเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานที่
ไดจัดทําขึ้นแสดงดังภาคผนวก ค โดยมีขั้นตอนในการจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน
ตางๆ ดังรูปที่ 6.20 โดยแสดงรายละเอียดของขอบกพรอง เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานที่ได
จัดทําขึ้น และ เอกสารอางอิงดังตารางที่ 6.12
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รูปที่ 6.20 ขั้นตอนการจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน

ศึกษา และ วิเคราะหขั้นตอนการทํางาน

สังเกต และ บันทึกการทํางานของพนักงาน

จัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน

หัวหนาแผนก และ ผูรับผิดชอบทําการ
ตรวจสอบความถูกตอง

จัดทํารูปเลมเสนอผูบริหารเพื่อขออนุมัติ

ไมผาน

ผาน

ประชุมพิจารณาวิธีการทํางานของพนักงาน 
และ ปรับแกในจุดที่ไมเหมาะสม

จัดอบรมพนักงาน
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ตารางที่ 6.12 ขอบกพรอง เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน และ เอกสารอางอิง

ขอบกพรอง เอกสารขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงานที่ไดจัดทํา

เอกสารอางอิง

คํานวณน้ําหนักหลอโลหะผิด วิธีการคํานวณน้ําหนักโลหะ
สําหรับงานหลอตัวเรือน

ใบสั่งหลองาน (SD-40)

เก็บเศษทองคืนในแผนกแตงตัว
เรือนไดนอย

วิธีการปฏิบัติงานการเก็บเศษ
ทองในแผนกแตงตัวเรือน

-

พนักงานคํานวณตัวเลขกอนบันทึก
ลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด
บันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

วิธีการคิดน้ําหนักทอง และ 
ลงน้ําหนักในโปรแกรม 
NCraft

-

วิธีการใชงานเครื่องชั่งเครื่องชั่งมีความคลาดเคลื่อน
วิธีการบํารุงรักษาเครื่องชั่ง

คูมือเครื่องชั่ง

เพื่อการแกไขปรับปรุงไดมีการประชุมทําความเขาใจแกพนักงานในแผนกที่เกี่ยวของ ซึ่ง
ไดแก พนักงานในแผนกหลอตัวเรือน แตงตัวเรือน ฝงอัญมณีบนตัวเรือน ขัดตัวเรือน ประสานงาน 
และ ติดตามและบันทึกขอมูล ซึ่งมีรายละเอียดการอบรมพนักงานในแผนกตางๆ ดังตารางที่ 6.13
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ตารางที่ 6.13 รายละเอียดการอบรมพนักงาน

ชวงการอบรม หัวขอการอบรม รายละเอียด แผนกที่เกี่ยวของ
มีนาคม 2550 ประชุมชี้แจงการ

ดําเนินงาน
- การชี้แจงขอดีในการควบคุม
ปริมาณโลหะมีคาในการผลิต
เครื่องประดับ และ การใช
งานเอกสารขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงาน

- ผูบริหารและหัวหนา
แผนกตางๆ

เมษายน 2550 เครื่องชั่ง - วิธีในการใชงานเครื่องชั่ง
- วิธีการบํารุงรักษาเครื่อง

ชั่ง

- แผนกประสานงาน
- แผนกแตงตัวเรือน
- แผนกฝงอัญมณีบน

ตัวเรือน
พฤษภาคม 
2550

การทํางานในแผนก
แตงตัวเรือน

- ทําความเขาเรื่อง
ขอกําหนดในการปฏิบัติงาน
แตงตัวเรือน (การใชเครื่องดูด 
และ การวางเครื่องมือที่ใชใน
การแตงตัวเรือน)
- วิธีการเก็บเศษทองในการ

แตงตัวเรือน

- แผนกแตงตัวเรือน

กรกฎาคม 2550 การเก็บขอมูลทองใน
คอมพิวเตอร

- วิธีการคํานวณน้ําหนัก
ทองสงออก
- วิธีการบันทึกน้ําหนักใน

โปรแกรม NCraft

- แผนกติดตาม และ 
บันทึกขอมูล

7) การจัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะหลอ 
ในการดําเนินงานกอนทําการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวาในการคํานวณ

น้ําหนักโลหะสําหรับหลอตัวเรือนเครื่องประดับจะนําน้ําหนักของตนเทียนที่ชั่งไดลบคาน้ําหนัก
ของฐานยาง คูณกับคาเฉพาะของโลหะแตละประเภทซึ่งมีอยูหลายคา ดังนั้นในการคํานวณ บางครั้ง
พนักงานใชคาเฉพาะของโลหะแตละประเภทผิดพลาด 

ทีมงานจึงไดจัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับหลอตัวเรือนเครื่องประดับ
ขึ้น โดยใชโปรแกรม Visual Basic โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดขอผิดพลาดจากการคํานวณน้ําหนัก
โลหะหลอ และ เพื่อรวบรวมขอมูลคาเฉพาะของโลหะแตละประเภทที่จําเปนตองใชในการคํานวณ 
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พรอมกันนี้ไดดําเนินการจัดทําคูมือการคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับงานหลอตัวเรือนขึ้น 
(รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ค) ดังที่ไดกลาวมาแลวในขอ 6) การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงานและจัดอบรมพนักงาน  

6.2.2 การดําเนินการแกไขขอบกพรองที่ตองมีการลงทุนเพิ่มเติม
จากการประชุมทีมงาน จาก 9 แนวทางที่กลาวมาแลวขางตน มี 2 แนวทางที่จะตองมีการ

ลงทุนเพิ่มเติม ไดแก 1)การวิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่ตองมีการใชงานเครื่องชั่ง 2)
นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน โดยมีรายละเอียดแสดงได
ดังตอไปนี้
1) การวิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่ตองมีการใชงานเครื่องชั่ง

จากการวิเคราะหระบบการวัดพบวาเครื่องชั่งที่ใชงานในปจจุบันมีความละเอียดนอยกวา
ความคลาดเคลื่อนอนุโลมที่โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษากําหนด 

ดังนั้น ทางทีมงานจึงเห็นควรใหมีการเปลี่ยนเครื่องชั่งที่ใชงานอยูใหมีความละเอียดอยาง
นอยทศนิยม 3 ตําแหนงขึ้นไป เพื่อลดความแปรปรวนของระบบการวัด และ จัดหาเครื่องชั่งเพื่อใช
งานในแผนกที่ยังขาดเครื่องชั่ง โดยสามารถแสดงขอมูลแผนกที่ตองการใชงานเครื่องชั่ง และ 
จํานวนเครื่องชั่งในแตละแผนกไดดังตารางที่ 6.14

ตารางที่ 6.14 เครื่องชั่งในแตละแผนก

แผนกที่ตองการใชงานเครื่องชั่ง จํานวนเครื่องชั่ง
ประสานงาน 2
แตงตัวเรือน 2
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 2
ขัดตัวเรือน 0
ควบคุมคุณภาพ 3
หองผูจัดการ 1

จากตารางที่ 6.14 พบวาแผนกที่ตองใชงานเครื่องชั่งแตยังขาดเครื่องชั่งอยู คือ แผนกขัดตัว
เรือน ทั้งนี้ทางทีมงานไดนําเสนอรายงานตอผูบริหาร โดยทางผูบริหารไดอนุมัติใหจัดซื้อเครื่องชั่ง
ใหมใหแผนกขัดตัวเรือน และ เปลี่ยนเครื่องชั่งในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนซึ่งมีความละเอียดของ
ทศนิยมเพียง 1 ตําแหนง เปนเครื่องชั่งที่มีความละเอียดของทศนิยม 2 ตําแหนง



137

2) นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน
ในการดําเนินงานกอนการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ทางโรงงานใชตะกรา

พลาสติกโปรงรองพื้นดวยฟองน้ําเปนอุปกรณสําหรับขนยายชิ้นงานระหวางแผนก เนื่องจากเดิม
โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาทําการผลิตสินคาสําเร็จรูปประเภทเงินซึ่งมีมูลคาของวัตถุดิบไมสูงมาก 
การควบคุมตางๆ จึงไมเขมงวด เมื่อทําการเพิ่มสายการผลิตประเภททองขึ้น ทางโรงงานจึงใช
อุปกรณที่มีอยูเดิมในการขนยายชิ้นงาน แตสินคาสําเร็จรูปประเภททองมีมูลคาของวัตถุดิบที่สูงกวา
เงินมากจึงไมเหมาะสมที่จะใชอุปกรณขนยายชิ้นงานประเภทเดียวกัน

ทางทีมงานจึงไดนําเสนอใหมีการปรับเปลี่ยนตะกราขนยายชิ้นงานประเภททองใหเปน
กลองในรูปแบบปดรอบดานทั้ง 5 ดาน คือ ดานพื้นอุปกรณ และ ดานขางทั้ง 4 ดาน ดังรูปที่ 6.21เพื่อ
ปองกันการสูญเสียระหวางการขนยายชิ้นงาน และมีขอมูลของตะกราในโรงงานดังตารางที่ 6.15

       ก) ตะกราขนยายชิ้นงานแบบเดิม     ข) กลองขนยายชิ้นงานแบบใหม

รูปที่ 6.21 อุปกรณขนยายชิ้นงาน

ตารางที่ 6.15 ขอมูลตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน

รายละเอียด จํานวน(ใบ)
จํานวนตะกราทั้งหมด 1,800
จํานวนตะกราประจําแผนกในฝายผลิต 1,000
จํานวนตะกราหมุนเวียนในสายการผลิต 800
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โดยกลองขนยายชิ้นงานแบบใหมมีราคาใบละ 60 บาท ซึ่งในการเปลี่ยนตะกรานี้ไดทําการ
สั่งตะกราเขามาครั้งแรกจํานวน 400 ใบ เพื่อใชสําหรับการใสและเคลื่อนยายชิ้นงานประเภททอง 
ดังนั้นจึงมีการลงทุนเพิ่มเติมในการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงานเปนเงิน 
24,000 บาท



บทที่ 7

การเปรียบเทียบกระบวนการและประเมินผลการปรับปรุงแกไข

จากแนวทางแกไขเพื่อลดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง และ ลดความเสี่ยงในการเกิด
สาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ ในบทที่ 6 สามารถสรุปผลเปรียบเทียบกระบวนการตางๆ และ 
ประเมินผลการปรับปรุงไดดังนี้

7.1 การเปรียบเทียบกระบวนการกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง

จากการแกไขขอบกพรองตามแนวทางทั้ง 9 แนวทางดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที่ 6 
สามารถแสดงผลการดําเนินการแกไขขอบกพรองใหเห็นไดโดยการเปรียบเทียบกระบวนการกอน
ทําการปรับปรุง และ หลังทําการปรับปรุง ดังตอไปนี้ 

7.1.1 การเปรียบเทียบฐานขอมูลการควบคุมปริมาณโลหะมีคากอนการปรับปรุง และ หลังการ
ปรับปรุง

จากการแกไขปรับปรุงสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง ไดทําการเปรียบเทียบรูปแบบของ
ฐานขอมูลกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง โดยฐานขอมูลที่ทําการปรับปรุง และ นํามา
เปรียบเทียบไดแก ฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือน และ ฐานขอมูล
น้ําหนักทองที่เขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือน ตามลําดับ
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วันที่ โลหะ เม็ด
รอบ

1

เม็ด
รอบ

2

เม็ดใชหลอ
(กอนหลอ)

ชิ้นงานรวม
ตนกอนตัด
(หลังหลอ)

น.น.
หลอ
ขาด

คืน
เศษ

น.น.
ชิ้นงาน

น.น.
ตน

รวม น.น.ตัด
ตนขาด

คืนเศษ
รอน

กอนกลิ้ง

กอน
กลิ้ง

หลัง
กลิ้ง

น.น.
กลิ้ง
ขาด

รวม
น.น.
ขาด

หมาย
เหตุ

ก) ฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนกอนการปรับปรุง

วันที่ โลหะ เม็ด
รอบ

1

เม็ด
รอบ

2

เม็ด
ใช

หลอ
(กอน
หลอ)

ชิ้นงาน
รวมตน
กอนตัด
(หลัง
หลอ)

น.น.
หลอ
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

คืน
เศษ

น.น.
ชิ้นงาน

น.น.
ตน

รวม น.น.
ตัด
ตน
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

คืน
เศษ
รอน
กอน
กลิ้ง

กอน
กลิ้ง

หลัง
กลิ้ง

น.น.
กลิ้ง
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

รวม
น.น.
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

หมาย
เหตุ

ข) ฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนหลังการปรับปรุง
รูปที่ 7.1 เปรียบเทียบฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนกอน และ หลังการปรับปรุง
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จากรูปที่ 7.1 ไดอธิบายความแตกตางของฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจาก
แผนกหลอตัวเรือนกอน และ หลังการปรับปรุงดังตารางที่ 7.1 

ตารางที่ 7.1 เปรียบเทียบฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนกอน และ 
หลังการปรับปรุง

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
ไมมีการแยกความสูญเสียในแตละขั้นตอน แยกความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการ

ผลิตออกจากกัน และ แสดงความสูญเสียรวมอีก
ครั้งหนึ่ง

ไมมีการนําคาดัชนีวัดสมรรถนะมาใช นําดัชนีวัดสมรรถนะมาใชวัดความสูญเสียที่
เกิดขึ้น

จากตารางที่ 7.1 พบวาฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนหลัง
การปรับปรุงสามารถแยกความสูญเสียในแตละขั้นตอนไดมากกวากอนการปรับปรุง และ สามารถ
นําขอมูลที่มีอยูมาใชไดเลย ดังนั้นฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือน
หลังการปรับปรุง เมื่อเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง พบวามีขอดี ดังนี้

1) สามารถบอกความสูญเสียในขั้นตอนตางๆ ไดแก ขั้นตอนการหลอตัวเรือน ขั้นตอน
การตัดแยกชิ้นงาน ขั้นตอนการกลิ้งตัวเรือน 

2) สามารถแสดงระดับความรุนแรงของความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดโดยการนําดัชนีวัด
สมรรถนะมาใช
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ว.ด.ป.
เลขที่เอกสาร ใบสั่งผลิต จํานวน ประเภททอง งานกอนแตง งานหลังแตง นน.ขาดหลังแตง เศษ นน.ขาดรวม หมายเหตุ

ก) ฐานขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนกอนการปรับปรุง
จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง คืนสตอค

ว.ด.ป. เลข
ที่

เอก
สาร

ใบสั่ง
ผลิต

จํา
นวน

ประ
เภท
ทอง

งาน
กอน
แตง

สรอย
สําเร็จ/ตัว

ล็อค
สําเร็จรูป

ลิ้น ลวด/
เข็ม

ลวด/
เข็ม

สต็อก

คลิป จายเม็ด รวม
นน.
กอน
แตง

ว.ด.ป.
แตง
เสร็จ

หลัง
แตง

ลวด/
เข็ม

ลิ้น คลิป
(จาก
เศษ
ชิ้น)

ลวด
(จาก
เศษ
ชิ้น)

สรอย
สําเร็จ

รูป

อะไหล
เหลือ

รวมน
น.ที่
แตง

สงคืน

นน.
ขาด

ทําเม็ด 
รอบ 2

สงRefine สงRefine

เศษชิ้น

ชิ้น
สกปรก

ตร.
แตง
เสีย

เศษ
ทอง

อะไหล
เสีย/
เศษ

สรอย

เศษ
ลวด/
เข็ม

เศษ
ลิ้น

รวม
เศษ

นน.
ขาด

%
เศษ

ตะไบ
x9

เศษ
กระดาษ
ทรายx5

เศษลูก
ยางx5

เศษ
กรอ

เศษ
เลื่อย

เศษลูกผา
x5

เศษกนเบา รวมเศษ หมายเหตุ

ข) ฐานขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนหลังการปรับปรุง
รูปที่ 7.2 เปรียบเทียบฐานขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนกอน และ หลังการปรับปรุง
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จากรูปที่ 7.2 ไดอธิบายความแตกตางของฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจาก
แผนกแตงตัวเรือนกอน และ หลังการปรับปรุงดังตารางที่ 7.2

ตารางที่ 7.2 เปรียบเทียบฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนกอน และ 
หลังการปรับปรุง

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
น้ําหนักกอนแตงตัวเรือนเก็บน้ําหนักเฉพาะตัว
เรือนที่สงเขาแตงตัวเรือนไมรวมน้ําหนักอะไหล
ที่ใชประกอบเขากับตัวเรือน 

เก็บน้ําหนักทั้งหมดที่สงเขาแผนกแตงตัวเรือน 
ไดแก ตัวเรือน และ ประเภทอะไหลตางๆ

น้ําหนักเศษทองที่สงคืนไมแยกประเภทของเศษ
ทอง

แยกประเภทของเศษทองที่สงคืน

จากตารางที่ 7.2 พบวาฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนหลัง
การปรับปรุงมีรายละเอียดน้ําหนักของชิ้นงานที่ละเอียด และ ใกลเคียงกับความเปนจริงมากกวากอน
การปรับปรุง รวมทั้งมีการแยกเศษทองออกเปนประเภทตางๆ เพื่อประโยชนในการเก็บขอมูลทอง 
Refine ดังนั้นฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนหลังการปรับปรุง เมื่อ
เปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง พบวามีขอดี ดังนี้

1) น้ําหนักที่เก็บในฐานขอมูลหลังการปรับปรุงเปนน้ําหนักที่ถูกตอง และ ใกลเคียงกับ
น้ําหนักจริงมากกวากอนการปรับปรุง

2) มีการแยกประเภทของเศษทองเพื่อเปนประโยชนในการพิจารณาน้ําหนักทองที่ไดคืน
จากการ Refine

7.1.2 การเปรียบเทียบรูปแบบเอกสารกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง
จากการแกไขปรับปรุงสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง ไดทําการเปรียบเทียบรูปแบบของ

เอกสารกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง โดยเอกสารที่ทําการปรับปรุง และ นํามา
เปรียบเทียบไดแก เอกสารใบจายงาน (SD-05) และ เอกสารใบซอมงาน (SD-08) ตามลําดับ
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ก) เอกสารใบจายงาน (SD-05) กอนการปรับปรุง

ข) เอกสารใบจายงาน (SD-05) หลังการปรับปรุง

รูปที่ 7.3 เปรียบเทียบเอกสารใบจายงาน (SD-05) กอน และ หลังการปรับปรุง
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จากรูปที่ 7.3ไดอธิบายความแตกตางของเอกสารใบจายงาน (SD-05) กอน และ หลังการ
ปรับปรุงดังตารางที่ 7.3

ตารางที่ 7.3 เปรียบเทียบเอกสารใบจายงาน (SD-05) กอนและหลังการปรับปรุง

ใบจายงานแบบเดิม ใบจายงานแบบใหม

การบันทึกน้ําหนักใชปากกาสีแดงและน้ําเงิน
เพื่อแยกน้ําหนักกอนและหลังเขากระบวนการ

มีชองบันทึกน้ําหนักกอนและหลังเขา
กระบวนการแยกออกจากกันอยางชัดเจน

การแบงแยกเศษทองขึ้นอยูกับผูบันทึก มีการแบงแยกประเภทเศษทองที่แนนอน

วาดรูปประกอบเพื่อแสดงอะไหลที่ตองใช แสดงรายละเอียดอะไหลที่ตองใช

จากตารางที่ 7.3 พบวาเอกสารใบจายงาน (SD-05) หลังการปรับปรุงมีการแบงแยกชอง
สําหรับกรอกขอมูลที่ชัดเจนมากกวากอนการปรับปรุง เพื่อประโยชนในการกรอกขอมูลที่สะดวก 
และ งายขึ้น รวมถึงชวยลดขอผิดพลาดในการกรอกขอมูลอีกดวย โดยเอกสารใบจายงาน (SD-05) 
หลังการปรับปรุง เมื่อเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง พบวามีขอดี ดังนี้

1) มีการแบงแยกชองสําหรับกรอกขอมูลน้ําหนักที่ชัดเจน และ สะดวกมากขึ้น
2) มีการแบงแยกชองสําหรับบันทึกน้ําหนัก และ ประเภทของเศษทองที่ชัดเจน 
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ก) เอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอนการปรับปรุงของแผนกควบคุมคุณภาพ

ข) เอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอนการปรับปรุงของแผนกอื่นๆ ในฝายผลิต

ค) เอกสารใบซอมงาน (SD-08) หลังการปรับปรุง

รูปที่ 7.4 เปรียบเทียบเอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอน และ หลังการปรับปรุง
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จากรูปที่ 7.4ไดอธิบายความแตกตางของเอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอน และ หลังการ
ปรับปรุงดังตารางที่ 7.4

ตารางที่ 7.4 เปรียบเทียบเอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอนและหลังการปรับปรุง

ใบซอมงานแบบเดิม ใบซอมงานแบบใหม
มี 2 รูปแบบ มีรูปแบบเดียว
ไมมีการบันทึกน้ําหนักกอนและหลังซอม มีการบันทึกน้ําหนักกอนและหลังซอม
ไมแบงแยกประเภทงานเงินและงานทอง แบงแยกประเภทงานเงินและงานทอง
ไมมีการระบุแผนกที่สงซอม ระบุแผนกที่สงซอม
แยกใบซอมแตละแผนกออกจากกัน ใชรูปแบบเดียวกันทุกแผนก

จากตารางที่ 7.4 พบวาเอกสารใบซอมงาน (SD-08) หลังการปรับปรุงมีการกําหนดให
บันทึกน้ําหนัก และ ปรับปรุงชองตางๆ สําหรับกรอกขอมูลใหชัดเจนมากกวากอนการปรับปรุง 
รวมทั้ง โดยเอกสารใบซอมงาน (SD-08) หลังการปรับปรุง เมื่อเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง 
พบวามีขอดี ดังนี้

1) ยุบรวมรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียว และ ใชเอกสารนี้ในทุกแผนก
2) มีบันทึกน้ําหนักกอนและหลังทําการซอมชิ้นงานเพื่อประโยชนในการควบคุมปริมาณ

โลหะมีคา
3) แบงแยกประเภทงานซอมออกเปนงานเงินและงานทอง เพื่อสามารถดําเนินการควบคุม

ไดอยางเหมาะสม
4) ระบุแผนกที่ทําการสงชิ้นงานไปซอม
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รูปที่ 7.5 ตัวอยางรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือน

จากรูปที่ 7.5 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงาน 
และ กรรมการบริหารแสดงใหเห็นวาขอมูลที่นําเสนอผูบริหารไดแก วันที่ เลขที่ใบสั่งผลิต ประเภท
ทอง และ เปอรเซ็นตที่ทองขาดไปในแตละแผนก ซึ่งเปนขอมูลในภาพรวม ตรงกับความตองการ 
และ ลักษณะการใชงานของผูบริหาร



149

รูปที่ 7.6 ตัวอยางรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาห

149
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จากรูปที่ 7.6 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก
แสดงใหเห็นวาขอมูลที่นําเสนอหัวหนาแผนกจะมีความละเอียดมากกวารายงานการใชทองสําหรับ
ผูบริหาร ซึ่งเปนขอมูลที่เพิ่มขึ้นเปนขอมูลในเชิงลึก มีความละเอียดของขอมูลสูง ตรงกับความ
ตองการ และ ลักษณะการใชงานของหัวหนาแผนก

7.1.3 การเปรียบเทียบดัชนีวัดสมรรถนะกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง
จากการแกไขปรับปรุงสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง ไดกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะความ

สูญเสียทองในการผลิตเครื่องประดับขึ้นมาเพื่อ โดยมีรายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะกอนการ
ปรับปรุง และ หลังการปรับปรุงดังตารางที่ 7.5 

ตารางที่ 7.5 ดัชนีวัดสมรรถนะกอน และ หลังการปรับปรุง

ดัชนีวัดสมรรถนะกอนการปรับปรุง ดัชนีวัดสมรรถนะหลังการปรับปรุง
- ไมมีการใชดัชนีวัดสมรรถนะ - ความสูญเสียทองในการผลิตเครื่องประดับ

จากตารางที่ 7.5 กอนการปรับปรุงโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาไมไดมีการกําหนดดัชนีวัด
สมรรถนะใดๆ ทําใหไมสามารถบอกความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดวามีคามากนอยเพียงใดเมื่อเทียบกับ
ปริมาณทองที่ใชไปในการผลิต ดังนั้นเมื่อกําหนดใหมีดัชนีวัดสมรรถนะทําใหมีขอดี ดังนี้

1) สามารถบอกความสูญเสียที่เกิดขึ้นเมื่อเทียบกับปริมาณทองที่ใชในการผลิตได
2) สะดวกตอการนําขอมูลไปวิเคราะห และ ใชงาน
3) สะดวกตอการกําหนดมาตรการเพื่อดําเนินการควบคุมความสูญเสียโลหะมีคาประเภท

ทอง

7.1.4 การเปรียบเทียบเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง
จากการปรับปรุงแกไขสาเหตุของลักษณะขอบกพรองการปฏิบัติงานผิดพลาดของพนักงาน 

ซึ่งไดดําเนินการจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานสามารถสรุปไดดังตารางที่ 7.6 
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ตารางที่ 7.6 เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานกอน และ หลังการปรับปรุง

หนวยงานที่เกี่ยวของ เอกสารขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง

เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน
ที่เพิ่มขึ้นหลังการปรับปรุง

แผนกประสานงาน - การประสานงานการผลิต - วิธีการการคํานวณน้ําหนักโลหะ
สําหรับงานหลอตัวเรือน

แผนกแตงตัวเรือน - วิธีการแตงตัวเรือน
- วิธีการแตงตัวเรือนคุณภาพ 
80%
- วิธีการตรวจสอบคุณภาพ
ภายในแผนกแตงตัวเรือน
- การเคลื่อนยาย และ การ
จัดเก็บงานของแผนกแตงตัว
เรือน

- วิธีการเก็บเศษทองในแผนกแตงตัว
เรือน

แผนกติดตามและ
บันทึกขอมูล

- - วิธีการคํานวณน้ําหนักทองสงออก 
และ บันทึกน้ําหนักในโปรแกรม 
NCraft
- วิธีการใชงานเครื่องชั่งฝายรับผิดชอบเครื่องชั่ง -
- วิธีการบํารุงรักษาเครื่องชั่ง

จากตารางที่ 7.6 พบวามีเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้น ไดแก 
เอกสารขอกําหนดวิธีการการคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน วิธีการการเก็บเศษทอง
ในแผนกแตงตัวเรือน วิธีการคํานวณน้ําหนักทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักในโปรแกรม NCraft 
วิธีการใชงานเครื่องชั่ง และ วิธีการการบํารุงรักษาเครื่องชั่ง ซึ่งเปนการทํางานที่มีความเกี่ยวของกับ
การควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิตเครื่องประดับ 

7.1.5 การเปรียบเทียบการวิเคราะหระบบการวัดกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง
จากการปรับปรุงแกไขสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่เกี่ยวของกับการวัด  ซึ่งทางทีมงาน

ไดดําเนินการปรับปรุงเครื่องชั่ง และ วิเคราะหระบบการวัด โดยสามารถสรุปผลของการวิเคราะห
ระบบการวัดกอน และ หลังการปรับปรุงไดดังตารางที่ 7.7  
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ตารางที่ 7.7 ผลการวิเคราะหระบบการวัดกอน และ หลังการปรับปรุง

%GR&R
แผนก

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
เปอรเซ็นตที่ลดลง

ประสานงาน(3200g) 795.04 64.79 730.25
ประสานงาน(8200g) 152.50 76.25 76.25
แตงตัวเรือน(2100g) 61.00 30.50 30.50
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน(500g) 457.50 152.50 305.00

จากตารางที่ 7.7 พบวาความผันแปรรวมในระบบการวัด(%GR&R) หลังการปรับปรุงมีคา
ลดลงจากกอนการปรับปรุงเรียงลําดับจากมากไปนอย ดังนี้ แผนกประสานงาน(3200g) 730.25% 
แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน(500g) 305.00% แผนกประสานงาน(8200g) 76.25% และ แผนกแตงตัว
เรือน(2100g) 30.50% 

ทั้งนี้แมวาเปอรเซ็นตความผันแปรรวมในระบบการวัด(GR&R) จะมีคาลดลงมาแลวก็ตาม 
แตยังคงมีคาสูงกวาเกณฑที่กําหนดไวคือไมเกิน 30% เนื่องจากเครื่องชั่งที่ใชงานยังคงเปนเครื่องชั่ง
ที่มีความละเอียดของทศนิยม 1 และ 2 ตําแหนง โดยที่คาความคลาดเคลื่อนอนุโลมมีความละเอียด
เทากับ  0.01 จะเห็นไดจากผลการวิเคราะหระบบการวัดกอน และ หลังการปรับปรุงในบทที่ 6 ที่
แสดงใหเห็นวา แมจะไมมีคาความผันแปรของพนักงานวัด(%AV) เลย แตคาความผันแปรรวมใน
ระบบการวัด(%GR&R)ยังคงมีคาสูง 

7.2 การประเมินผลการปรับปรุง

ในการประเมินผลการปรับปรุงแกไขไดแสดงผลโดยการเปรียบเทียบผลจากปริมาณการ
สูญเสียโลหะมีคาที่ใชในกระบวนการผลิต และ คาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) โดยปริมาณการ
สูญเสียโลหะมีคาจะสะทอนใหเห็นถึงผลการนําแนวทางการแกไขทั้ง 9 แนวทางไปใชงานจริงวา
ใหผลที่ดีขึ้นอยางไร ในสวนของคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ไดแสดงใหเห็นถึงความระดับ
ความเปนไปไดในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่ลดลง หรือ การควบคุมไมใหเกิดสาเหตุ
ของลักษณะขอบกพรองที่ดีขึ้น 
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7.2.1 ปริมาณการสูญเสียโลหะมีคา
จากการเก็บขอมูลของปริมาณโลหะมีคาที่เขา ออก และ สูญเสียไปในแผนกหลอตัวเรือน 

แผนกแตงตัวเรือน แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ แผนกขัดตัวเรือนระหวางเดือนเมษายนถึงเดือน
กันยายน พ.ศ. 2550 ซึ่งเปนชวงระหวางการดําเนินการปรับปรุง ไดผลดังตารางที่ 7.8 

ตารางที่ 7.8 ปริมาณโลหะมีคาในแตละแผนกระหวางเดือนเมษายนถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2550

น้ําหนักโลหะมีคาที่สูญเสีย(กรัม)
แผนก รายละเอียด

เม.ย. 50 พ.ค. 50 มิ.ย. 50 ก.ค. 50 ส.ค. 50 ก.ย. 50
น้ําหนักขาด 41.34 36.81 39.50 19.31 35.84 12.30หลอตัว

เรือน น้ําหนักที่ใช 21,131.00 17,680.46 19,493.07 9,060.28 18,789.49 6,903.99
น้ําหนักขาด 462.52 299.26 714.11 155.48 179.44 124.33แตงตัว

เรือน น้ําหนักที่ใช 11,583.01 8,619.35 18,542.16 4,327.93 5,444.80 3,965.39
น้ําหนักขาด 241.67 149.53 118.20 31.40 44.98 34.00ฝงอัญมณี

บนตัวเรือน น้ําหนักที่ใช 8,484.05 5,419.02 4,645.47 1,800.98 2,366.07 1,744.50
น้ําหนักขาด - - - - 27.54 15.80ขัดตัวเรือน
น้ําหนักที่ใช 4,707.47 2,491.13 2,195.11 1,309.24 3,604.08 2,174.73
น้ําหนักขาด 749.53 490.6 877.81 213.19 295.8 195.43รวมทุก

แผนก น้ําหนักที่ใช 45,909.53 34,214.96 44,881.81 16,505.43 30,212.44 14,797.61

โดยปริมาณโลหะมีคาที่สูญเสียไปสามารถคิดเปนเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในการ
ผลิตเครื่องประดับไดดังตารางที่ 7.9 ซึ่งมีสูตรในการคํานวณเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาของ
แตละแผนกดังตอไปนี้
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แผนกหลอตัวเรือน

รูปที่ 7.7 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองในแผนกหลอตัวเรือน (ดูภาพขยายในภาคผนวก ง)

สูตรในการคํานวณ : เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคารวม = 100
หลอเม็ดทองใช
ขาดรวมน้ําหนัก

 154
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แผนกแตงตัวเรือน

รูปที่ 7.8 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองในแผนกแตงตัวเรือน (ดูภาพขยายในภาคผนวก ง)

สูตรในการคํานวณ : เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคารวม = 100
กอนแตงรวมน้ําหนัก

น้ําหนักขาด
 155
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แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน

รูปที่ 7.9 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน (ดูภาพขยายในภาคผนวก ง)

สูตรในการคํานวณ : เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคารวม = 100
99.99คิดเปนทอง

รวม(กรัม)น้ําหนักขาด
 156
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แผนกขัดตัวเรือน

รูปที่ 7.10 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองในแผนกขัดตัวเรือน (ดูภาพขยายในภาคผนวก ง)

สูตรในการคํานวณ : เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคารวม = 100
กอนขัดทอง99.99
99.99ทองขาด
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ตารางที่ 7.9 เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในการผลิตแตละแผนกระหวางเดือนเมษายนถึงเดือน
กันยายน พ.ศ. 2550

เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคา
แผนก

เม.ย. 50 พ.ค. 50 มิ.ย. 50 ก.ค. 50 ส.ค. 50 ก.ย. 50
หลอตัวเรือน 0.1956 0.2082 0.2026 0.2131 0.1907 0.1782
แตงตัวเรือน 3.9931 3.4720 3.8513 3.5925 3.2956 3.1354
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 2.8485 2.7594 2.5444 1.7435 1.9010 1.9490
ขัดตัวเรือน - - - - 0.7641 0.7265

จากขอมูลที่เก็บรวบรวมได สามารถนํามาเปรียบเทียบเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคา
ของระยะเวลาชวงกอนการปรับปรุง และ ระหวางการปรับปรุงไดดังตารางที่ 7.10 และ รูปที่ 7.11

ตารางที่ 7.10 เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในการผลิตแตละแผนกกอนการปรับปรุง และ 
ระหวางการปรับปรุง

เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคา
กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุงแผนก

ม.ค. 50 ก.พ. 50 มี.ค. 50 เม.ย. 50 พ.ค. 50 มิ.ย. 50 ก.ค. 50 ส.ค. 50 ก.ย. 50
หลอตัว
เรือน 0.3609 0.4204 0.2604 0.1956 0.2082 0.2026 0.2131 0.1907 0.1782
แตงตัว
เรือน 5.9988 6.5461 5.6188 3.9931 3.4720 3.8513 3.5925 3.2956 3.1354
ฝงอัญมณี
บนตัวเรือน 4.4190 4.0184 4.4686 2.8485 2.7594 2.5444 1.7435 1.9010 1.9490
ขัดตัวเรือน - - - - - - - 0.7641 0.7265
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    กอนการปรับปรุง        ระหวางการปรับปรุง
รูปที่ 7.11 เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคา ระหวางเดือน มกราคม ถึง กันยายน 2550

จากรูปที่ 7.11 พบวาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับ
ระหวางการปรับปรุง ตั้งแตเดือนเมษายน ถึง เดือนกันยายน 2550 ของแผนกหลอตัวเรือน แตงตัว
เรือน ฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ ขัดตัวเรือน มีแนวโนมลดลง เมื่อเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง 
โดยในแผนกขัดตัวเรือนไดเริ่มทําการเก็บขอมูลในเดือนสิงหาคม ซึ่งมีคาเปอรเซ็นตความสูญเสีย
โลหะมีคาเทากับ 0.7641 และ ลดลงเหลือ 0.7265 ในเดือนกันยายน ในแผนกหลอตัวเรือนมีคา
เปอรเซ็นตความสูญเสียในเดือนเมษายนซึ่งเริ่มทําการปรับปรุงเทากับ 0.1956 และ ลดลงเหลือ 
0.1782 ในเดือนกันยายน แผนกแตงตัวเรือนมีคาเปอรเซ็นตความสูญเสียเริ่มตนในเดือนเมษายน
เทากับ 3.9931 และลดลงเหลือ 3.1354 ในเดือนกันยายน และ แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนมีคา
เปอรเซ็นตความสูญเสียในเดือนเมษายนเทากับ 2.8485 และลดลงเหลือ 1.9490 ในเดือนกันยายน 

ทั้งนี้เมื่อนําขอมูลเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาตั้งแตเดือนตุลาคม 2549 ถึง เดือน
กันยายน 2550 มาวิเคราะหทางสถิติดวยโปรแกรม SPSS เพื่อทดสอบความแตกตางของเปอรเซ็นต
ความสูญเสียโลหะมีคากอนการปรับปรุงและระหวางการปรับปรุง พบวาคา p-value มีคานอยกวา 
0.05 ซึ่งแสดงใหเห็นวาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในแผนกหลอตัวเรือน แตงตัวเรือน และ 
ฝงอัญมณีบนตัวเรือนกอนการปรับปรุงแตกตางจากระหวางการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ ที่
ระดับความเชื่อมัน 95% โดยแสดงผลการทดสอบไดดังตารางที่ 7.11 
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ตารางที่ 7.11 ผลการทดสอบความแตกตางของเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาแยกตามแผนก

Paired Samples Test

.1497000 .10265683 .0419095 .0419683 .2574317 3.572 5 .016
2.300633 1.98081975 .8086663 .2218905 4.379376 2.845 5 .036
1.461700 1.12372379 .4587583 .2824242 2.640976 3.186 5 .024

กอนหลอ - หลังหลอPair 1
กอนแตง - หลังแตงPair 2
กอนผัง - หลังฝงPair 3

Mean Std. Deviation
Std. Error

Mean Lower Upper

95% Confidence
Interval of the

Difference

Paired Differences

t df Sig. (2-tailed)

7.2.2 คะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN)
จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับการควบคุมปริมาณโลหะมีคา โดยอาศัย

เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่อาจจะเกิดขึ้น (FMEA) ในบทที่ 5 โดยคาความเสี่ยง
ชี้นํา (RPN) ไดจัดลําดับความสําคัญของปญหา และ ทําการปรับปรุงแกไข ซึ่งผลจากการปรับปรุง
แกไขตามแนวทางทั้ง 9 แนวทางสามารถลดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง ดังแสดงใหเห็นไดจาก
คาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ที่ลดลงดังตารางที่ 7.11 และ ไดทําการเปรียบเทียบคาความเสี่ยง
ชี้นําที่ลดลง ดังรูปที่ 7.12 และ แสดงผลเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นําและเปอรเซ็นตที่ลดลงดัง
ตารางที่ 7.12
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ตารางที่ 7.12 การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิตหลังการปรับปรุง

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบ
ของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการเสนอแนะ ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-พนักงานปฏิบัติการ
ผิดพลาด

6 - หัวหนาแผนกเปน
ผูดูแล

6 252 - จัดทําเอกสารขอกําหนด
ในการปฏิบัติงาน และ 
อบรมพนักงาน

- จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน

7 5 4 140

-ทองขาดหายไปนอก
แผนกที่ทําการผลิต

7 - หัวหนาแผนกเปน
ผูดูแล

6 294 - ใชอุปกรณรูปแบบปดเพื่อ
ขนยายชิ้นงาน

- เสนอเปลี่ยนอุปกรณตอ
ผูบริหาร และ ไดรับอนุมัติ

7 1 3 21

- เอกสารใบจายงานไม
ชัดเจน

9 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 441 - จัดทํารูปแบบเอกสารใบ
จายงานใหม

- เปลี่ยนรูปแบบเอกสารใบ
จายงาน

7 8 4 224

-คํานวณน้ําหนักโลหะ
หลอผิด

6 - ไมมีเกณฑ 10 420 - จัดทําโปรแกรมเพื่อใชใน
การคํานวณ

- จัดทําโปรแกรม
- จัดทําคูมือสําหรับคํานวณ
และ อบรมพนักงาน

7 1 4 28

- เก็บเศษทองในแผนก
แตงตัวเรือนคืนไดนอย

10 - ไมมีเกณฑ 10 700 7 9 4 252

1 การขาดการ
จัดการเพื่อ
ควบคุมทองใน
กระบวนการ
ผลิต

- เกิดความสูญ
เปลา
- ตนทุนสูงขึ้น

7

-ทองติดคางที่เครื่องมือ
ในแผนกแตงตัวเรือน

10 - ไมมีเกณฑ 10 700

-จัดทําเอกสารขอกําหนด
ในการปฏิบัติงาน และ 
อบรมพนักงาน

-จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน 7 8 4 224
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ตารางที่ 7.12(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิตหลังการปรับปรุง

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบ
ของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการเสนอแนะ ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-พนักงานบันทึกขอมูล
ลงในคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

9 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 441 -จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน

-จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน

7 6 4 168

-ขอมูลที่สงใหแผนก
ติดตามและบันทึก
ขอมูลไมชัดเจน

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490 -ประชุมชี้แจง และ กําหนด
วิธีแกปญหา

-กําหนดไมใหเขียนขอมูล
ทับของเดิม ใหขีดทิ้งแลว
เขียนใหม

7 1 4 28

-ขอมูลในคอมพิวเตอร
ไมตรงกับความเปนจริง

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490 -ปรับเปลี่ยนสูตรที่ใช
คํานวณ

- เก็บขอมูลน้ําหนักจริงแทน
การใชสูตรคํานวณ

7 1 1 7

-คํานวณตัวเลขกอน
บันทึกลงคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490 -จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน

-จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน

7 8 4 224

- เครื่องชั่งชํารุด 1 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 49 -จัดทําคูมือการบํารุงรักษา
เครื่องชั่ง

-จัดทําคูมือการบํารุงรักษา
เครื่องชั่ง

7 1 4 28

2 ขอมูลไม
ถูกตอง

- ไ
มสามารถทํา
การวิเคราะห
ตอไปได

- ทํา
ใหเกิด
ขอผิดพลาด
มากขึ้น

7

- เครื่องชั่งมีความ
คลาดเคลื่อน

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490 -วิเคราะหระบบการวัด
-จัดทําคูมือการใชงานเครื่อง
ชั่ง

-วิเคราะหระบบการวัด และ 
ปรับปรุงจุดบกพรอง
-จัดทําคูมือการใชงาน

7 1 4 28
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ตารางที่ 7.12(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิตหลังการปรับปรุง

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบ
ของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการเสนอแนะ ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-ไมทําการจัดเก็บขอมูล 10 - ไมมีเกณฑ 10 600 - ประชุมชี้แจง
ความสําคัญของปญหา

- ประชุมชี้แจงความสําคัญของ
ปญหา

6 1 7 42

-ขอมูลไมเพียงพอตอ
การจัดการ

10 - ไมมีเกณฑ 10 600 -จัดทํารูปแบบเอกสาร
เพื่อจัดเก็บขอมูล

-จัดทําเอกสารใบจายงาน และ 
ใบซอมงาน

6 1 4 24

-วิเคราะหขอมูลได
ลาชา

10 - ไมมีเกณฑ 10 600 -จัดเก็บขอมูลที่จําเปน
ตอการวิเคราะหเพิ่มเติม

-จัดเก็บขอมูลที่จําเปนเพิ่มเติม
-จัดทํารายงานวิเคราะหความ
สูญเสียการใชทอง

6 1 1 6

-พนักงานไมสามารถ
นําขอมูลมาวิเคราะหได

10 - ไมมีเกณฑ 10 600 -ปรับปรุงระบบ
ฐานขอมูล

-ปรับปรุงระบบฐานขอมูลใน
แผนกหลอตัวเรือน และ แตงตัว
เรือน

6 1 1 6

-ไมสามารถบอกความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได

10 - ไมมีเกณฑ 10 600 -กําหนดดัชนีวัด
สมรรถนะ

-กําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ และ 
นํามาใชในรายงานวิเคราะหความ
สูญเสียการใชทอง

6 1 1 6

3 ขาดการจัดเก็บ
ขอมูลที่จําเปน
ตอการควบคุม
ทอง

- ใชประโยชน
ขอมูลที่มีอยู
ไดไมเต็มที่
- ไมสามารถ
ดําเนินการ
จัดการเพื่อลด
ความสูญเสีย
ได

6

-ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชใน
การเก็บขอมูล

10 - ไมมีเกณฑ 10 600 -จัดหาเครื่องชั่งเพิ่ม - เสนอขอซื้อเครื่องชั่งตอ
ผูบริหาร และ ไดรับการอนุมัติ

6 10 1 6
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รูปที่ 7.12 แผนภูมิเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นําของสาเหตุของลักษณะขอบกพรองกอนและหลังการปรับปรุง
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ตารางที่ 7.13 เปรียบเทียบคา RPN กอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง

คา RPN
ลําดับ

ที่
สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง กอนการ

ปรับปรุง
หลังการ
ปรับปรุง

เปอรเซ็นต
ที่ลดลง

1 เก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือนคืนไดนอย 700 252 64.00
2 ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน 700 224 68.00
3 ไมทําการจัดเก็บขอมูล 600 42 93.00
4 ขอมูลไมเพียงพอตอการจัดการ 600 24 96.00
5 วิเคราะหขอมูลไดลาชา 600 6 99.00
6 พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได 600 6 99.00
7 ไมสามารถบอกความสูญเสียที่เกิดขึ้นได 600 6 99.00
8 ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชในการเก็บขอมูล 600 6 99.00
9 คํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด 490 224 54.29

10 ขอมูลที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไมชัดเจน 490 28 94.29
11 เครื่องชั่งคลาดเคลื่อน 490 28 94.29
12 ขอมูลในคอมพิวเตอรไมตรงกับความเปนจริง 490 7 98.57
13 เอกสารใบจายงานไมชัดเจน 441 224 49.21
14 พนักงานบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด 441 168 61.90
15 คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิด 420 28 93.33
16 ทองขาดหายไปนอกแผนกที่ทําการผลิต 294 21 92.86
17 พนักงานปฏิบัติการผิดพลาด 252 140 44.44
18 เครื่องชั่งชํารุด 49 28 42.86

จากตารางที่ 7.12 สาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่มีเปอรเซ็นตการลดลงของคา RPN 
สูงสุดไดแก วิเคราะหขอมูลไดลาชา พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได ไมสามารถบอก
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นได และ ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชในการเก็บขอมูล โดยมีเปอรเซ็นตที่ลดลงเทากับ 
99 % และมีคา RPN ลดลงโดยเฉลี่ย 80.17%



บทที่ 8

สรุปผลการวิจัย และ ขอเสนอแนะ

ในบทนี้จะกลาวถึงขอสรุปของงานวิจัยที่ได รวมถึงขอจํากัดตางๆ ในการทํางานวิจัย และ 
ขอเสนอแนะสําหรับการพัฒนาตอไป

8.1 สรุปผลการวิจัย

เนื่องดวยในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับเปนอุตสาหกรรมที่สรางรายไดตอ
ประเทศอยูใน 10 อันดับแรก จึงเปนอุตสาหกรรมที่สําคัญของประเทศไทย ในกระบวนการผลิต
เครื่องประดับ ตนทุนวัตถุดิบจะเปนตนทุนที่มีสัดสวนสูงที่สุดเมื่อเทียบกับตนทุนประเภทอื่นๆ 
เนื่องจากวัตถุดิบในอุตสาหกรรมเครื่องประดับเปนวัตถุดิบที่มีมูลคาสูง เชน อัญมณี ทองคํา เปนตน 
ในกระบวนการผลิตเครื่องประดับโดยทั่วไปจะตองมีการสูญเสียโลหะมีคาที่ใชผลิตเปนสินคา
สําเร็จรูปไประหวางขั้นตอนตางๆ เชน การหลอมเม็ด การหลอ การขัดตัวเรือน หรือ การแตงตัว
เรือน เปนตน ผูผลิตจึงจําเปนตองใหความสําคัญในการจัดการเพื่อควบคุมปริมาณโลหะมีคาใหมี
ประสิทธิภาพ แตเนื่องดวยผูผลิตสวนใหญในอุตสาหกรรมนี้มักมีขนาดกิจการอยูในระดับกลางและ
เล็ก มีระบบการบริหารงานเปนลักษณะแบบครอบครัว มีการเติบโตมาจากการผลิตที่มีจํานวนไม
มาก จนกระทั่งมีจํานวนมากขึ้น ในการผลิตมักมีจุดออนคือ ขาดการจัดการควบคุมปริมาณโลหะมี
คาที่ใชในกระบวนการผลิต เปนเหตุใหตนทุนในการผลิตสูง

จากสาเหตุของปญหาที่กลาวมา จึงไดเห็นความสําคัญในการดําเนินการวิจัย โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อศึกษา วิเคราะห และ ควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับ
โดยใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (Failure Mode and 
Effect Analysis: FMEA) โดยทําการศึกษาทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับกระบวนการในการผลิต
เครื่องประดับตั้งแตการคํานวณน้ําหนักโลหะเพื่อทําการหลอตัวเรือน จนกระทั่ง ขัดเงาตัวเรือน และ 
สงออกเปนสินคาสําเร็จรูป และ ทําการศึกษาระบบเอกสารตางๆ ที่เกี่ยวของในการควบคุมปริมาณ
โลหะมีคาดวย พรอมทั้งศึกษาทฤษฎีการวิเคราะหโดยใชแผนภาพแสดงเหตุและผล และ ทฤษฎีการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (Failure Mode and Effect Analysis: 
FMEA)

ทั้งนี้จากการศึกษาขอมูลในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวา ลักษณะขอบกพรองของ
ปญหาในการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับ ไดแก
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1) การขาดการจัดการเพื่อควบคุมโลหะมีคาในกระบวนการผลิต ทําใหมีปริมาณโลหะมีคา
สูญเสียไประหวางการผลิตจํานวนมาก ตนทุนในการผลิตสูง

2) ขอมูลไมถูกตอง ทําใหไมสามารถหาวิธีดําเนินการเพื่อควบคุมปริมาณโลหะมีคาไดอยาง
เหมาะสม

3) ขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมโลหะมีคา ทําใหไมทราบถึงความสูญเสียที่
เกิดขึ้น และ ไมสามารถหาวิธีการดําเนินการเพื่อควบคุมไดอยางเหมาะสม

จากสภาพปญหาขางตน ไดทําการประชุมทีมงานไดแก หัวหนาแผนกตางๆในฝายผลิตเพื่อ
ระดมสมอง และ ไดทําการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองทั้ง 3 ประการที่เกิดขึ้น โดยนํา
ลักษณะขอบกพรองแตละขอมาวิเคราะหโดยละเอียดดวยแผนภาพแสดงเหตุและผล ซึ่งผลจากการ
วิเคราะหพบวาเกิดจากสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 18 หัวขอ จึงทําการประเมิน และการ
จัดลําดับความสําคัญสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง โดยประชุมทีมงาน และ นําเทคนิคการ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) มาประยุกตใช
ทั้งนี้ ไดคํานวณคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) เพื่อนํามาจัดลําดับ
ความสําคัญสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง จากการจัดลําดับความสําคัญสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง ซึ่งพิจารณาสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่มีคาความเสี่ยงชี้นํามากกวา 100 คะแนน
พบวามีจํานวนสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 17 หัวขอ ซึ่งไดนํามาระดมสมองเพื่อกําหนดแนว
ทางการแกไข 9 แนวทาง ไดแก

1) การปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บขอมูลในการควบคุมปริมาณโลหะมีคา
2) การปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียวกัน
3) การจัดทํารูปแบบรายงานสรุปผลการควบคุมปริมาณโลหะมีคาเพื่อนําเสนอผูบริหาร
และหัวหนาแผนก
4) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิต
5) การปรับปรุงเครื่องชั่ง และ วิเคราะหระบบการวัด
6) การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน และ จัดอบรมพนักงาน
7) การจัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะหลอ
8) การวิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่ตองมีการใชงานเครื่องชั่ง
9) นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน

ซึ่งจากแนวทางการแกไขดังกลาวไดนําไปประยุกตใช เพื่อปรับปรุงแกไข จากการดําเนิน
งานวิจัย ทําใหเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในแผนกหลอตัวเรือน แตงตัวเรือน ฝงอัญมณีบน
ตัวเรือน และ ขัดตัวเรือน มีคาลดลง โดยในแผนกหลอตัวเรือนมีคาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมี
คาในเดือนเมษายน 0.1956 และ ลดลงเหลือ 0.1782 ในเดือนกันยายน แผนกแตงตัวเรือนมีคา
เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในเดือนเมษายน 3.9931 และ ลดลงเหลือ 3.1354 ในเดือน
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กันยายน แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนมีคาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในเดือนเมษายน 2.8485 
และ ลดลงเหลือ 1.9490 ในเดือนกันยายน แผนกขัดตัวเรือนไดเริ่มทําการเก็บขอมูลตั้งแตเดือน
สิงหาคม โดยมีคาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคา 0.7641 และ ในเดือนกันยายนมีคาเทากับ 
0.7265 นอกจากนี้ยังไดประชุมทีมงานเพื่อประเมินคาคะแนนความเสี่ยงชี้นําหลังการแกไขปรับปรุง
พบวาคาความเสี่ยงชี้นําทั้งหมดมีคาลดลงโดยเฉลี่ย 80.17%

8.2 ขอจํากัดของงานวิจัย

ในการดําเนินการศึกษาวิจัยในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาพบขอจํากัดตางๆ ดังตอไปนี้
1) เนื่องจากอุตสาหกรรมเครื่องประดับเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยฝมือแรงงานคนเปน

จํานวนมาก ทั้งนี้ พนักงานระดับปฏิบัติงานมีความรูเฉพาะดานซึ่งยังขาดความเขาใจดานงาน
เอกสาร และ การจัดการควบคุมตางๆ ดังนั้นการสื่อสาร และ การอบรมพนักงาน จึงตองใช
ระยะเวลา เพื่อสรางความเขาใจใหแกพนักงาน

2) ในการทําการศึกษากระบวนการทํางานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษายังมีระบบการ
จัดเก็บขอมูลที่ไมเปนระบบ และ ไมมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ ทําใหการเก็บขอมูลตัวเลขเพื่อ
วิเคราะหปญหากอนการปรับปรุงทําไดลาชา

3) ในการผลิตบางครั้งมีชิ้นงานที่เขาสูแผนกในเดือนหนึ่ง และ คางอยูในแผนกนั้นจนขาม
เดือนทําใหตองมีการยกยอดน้ําหนักทองที่เขาสูแผนกนั้นๆ ไปยังเดือนถัดไป

4) ผลจากการวิจัยพบวาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาลดลงไมมากนัก ทั้งนี้มีสาเหตุมา
จากเครื่องชั่งที่ใชในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษามีความละเอียดไมเพียงพอที่จะวัดความแตกตางที่
นอยกวา 0.01 กรัมได รวมถึงการใหความรวมมือของพนักงานดวย

5) ความสูญเสียโลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับเกิดจากสาเหตุหลายประการ
ดวยกัน เชน อุณหภูมิที่ใชในการหลอตัวเรือน การลางชิ้นงาน การเชื่อมเพื่อประกอบชิ้นงาน เปนตน   

6) เนื่องจากขอจํากัดในดานเวลา งานวิจัยนี้จึงทําการศึกษาไดเพียงการควบคุมปริมาณโลหะ
มีคาในกระบวนการผลิต ซึ่งไมรวมไปถึงการ Refine โลหะมีคากลับมาใชใหม

8.3 ขอเสนอแนะ

จากการดําเนินการศึกษาวิจัยในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาพบวามีขอเสนอแนะตอโรงงาน
เพื่อประโยชนในการปรับปรุงระบบการควบคุมปริมาณทองที่ใชในการผลิตเครื่องประดับใหดีขึ้น 
เพื่อลดความสูญเสียดังตอไปนี้
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1) ถาตองการใหมีความเขมงวดในการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิต ควร
เปลี่ยนใหใชเครื่องชั่งที่มีความละเอียดของทศนิยมมากกวา 2 ตําแหนง

2) ทั้งนี้ในกรณีที่มีการปรับปรุงสถานที่ทํางาน หรือ ขยายโรงงานไปยังสถานที่ใหมใน
อนาคตควรจัดใหสถานที่ทํางานสําหรับผลิตสินคาที่ใชวัตถุดิบประเภทโลหะมีคาเปนระบบปด โดย
อาจประยุกตใชเทคโนโลยีเรื่องหองสะอาด ซึ่งมีการควบคุมในเรื่องตางๆ เชน การหมุนเวียนของ
อากาศ เสื้อผาเครื่องแตงกาย สถานที่สําหรับซักลางเสื้อผา สถานที่สําหรับลางมือ เปนตน

3) ในการสรางแรงจูงใจใหกับพนักงานเพื่อขอความรวมมือในการเก็บเศษทองคืน อาจ
กําหนดใหมีการใหรางวัลตอบแทนโดยแบงเปนเปอรเซ็นตจากมูลคาของทองที่ไดคืน

4) โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาควรมีการทบทวน และ ประเมินผลการดําเนินงานอยาง
สม่ําเสมอตามแผนงานที่ไดกําหนดไว เพื่อใหสามารถประเมินผลไดสอดคลองกับเปาหมายของ
องคกร และ แกไขปองกันความไมสอดคลองไดทันทวงที
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ภาคผนวก ก 
(Appendix A) 

เอกสารแสดงปริมาณความสูญเสียโลหะมีคาในป 2549 
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ภาคผนวก ข 
(Appendix B) 

บันทึกการสํารวจความถ่ีในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 
ในเดือนมีนาคม และ เดือนกันยายน 2550 
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บันทึกการสํารวจความถี่ในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองของโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา 

ในเดือนมีนาคม 2550 

  

ทีมงานไดทําการเก็บขอมูลความถ่ีในการเกิดขอบกพรองในเดือนมีนาคม 2550 ซึ่งมีจํานวนวันทํางาน 27 

วัน มีรายละเอียดดังน้ี 
 

จํานวนครั้งที่ทํา
การตรวจสอบ 

ลําดับที่ รายละเอียดขอผิดพลาด 
จํานวนครั้งที่เกิด
ขอบกพรอง 

พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาดทําใหตัวเรือนเสียตองเบิกตัว
เรือนใหม 

ช้ิน 1 2,321 12 ช้ิน 

2 เศษช้ินของทองขาดหายไประหวางการขนยาย 75 ครั้ง 1 ครั้ง 
3 เอกสารใบจายงานไมชัดเจน หรือ มีขอผิดพลาด ใบจายงาน 71 6 ใบจายงาน 
4 พนักงานคํานวณนํ้าหนักโลหะหลอผิด ใบสั่งหลอ 181 1 ใบสั่งหลอ 
5 พนักงานในแผนกแตงตัวเรือนไมใชเครื่องดูดเศษทองขณะ

ทํางาน 
วันตรวจสอบ 27 10 วันตรวจสอบ 

6 พนักงานวางเครื่องมือแตงไวในล้ินชักทํางาน วันตรวจสอบ 27 9 วันตรวจสอบ 
7 พนักงานบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด บรรทัด 570 46 บรรทัด 
8 พนักงานคํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด ใบสั่งผลิต 41 6 ใบสั่งผลิต 
9 ขอมูลในคอมพิวเตอรมาจากการคํานวณ จึงไมตรงกับความ

เปนจริง 
ยังไมมีการแกไข 

10 เอกสารที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไมชัดเจน มี
การเขียนทับตัวหนังสือเดิม ทําใหอานไมออก 

ใบจายงาน 71 12 ใบจายงาน 

11 เครื่องช่ังชํารุด วันตรวจสอบ 27 0 วันตรวจสอบ 
12 เครื่องช่ังคลาดเคล่ือน วันตรวจสอบ 27 4 วันตรวจสอบ 

พนักงานทําการวิเคราะหขอมูลไดลาชา  13 ยังไมมีการแกไข 

14 พนักงานไมทําการจัดเก็บขอมูล ยังไมไดทําการเก็บขอมูล 

15 ขอมูลที่มีอยูไมเพียงพอตอการจัดการ ไมจัดเก็บขอมูลงาน
ซอม และ ขอมูลอะไหลในแผนกแตงตัวเรือน 

ยังไมไดทําการเก็บขอมูล 

พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได เน่ืองจากไมมี
การแบงแยกขอมูลแตละขั้นตอนในแผนกหลอ 

16 ยังไมไดทําการแบงแยกขอมูล 

ไมมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ 17 ยังไมไดทําการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ 

ขาดเครื่องช่ัง 18 ยังไมไดทําการจัดหาเครื่องช่ัง 
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บันทึกการสํารวจความถี่ในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองของโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา 

ในเดือนกันยายน 2550 

  

ทีมงานไดทําการเก็บขอมูลความถ่ีในการเกิดขอบกพรองในเดือนกันยายน 2550 ซึ่งมีจํานวนวันทํางาน 25 

วัน มีรายละเอียดดังน้ี 
 

จํานวนครั้งที่ทํา
การตรวจสอบ 

ลําดับที่ รายละเอียดขอผิดพลาด 
จํานวนครั้งที่เกิด
ขอบกพรอง 

พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาดทําใหตัวเรือนเสียตองเบิกตัว
เรือนใหม 

ช้ิน 1 1,250 4 ช้ิน 

2 เศษช้ินของทองขาดหายไประหวางการขนยาย 64 ครั้ง 0 ครั้ง 
3 เอกสารใบจายงานไมชัดเจน หรือ มีขอผิดพลาด ใบจายงาน 59 2 ใบจายงาน 
4 พนักงานคํานวณนํ้าหนักโลหะหลอผิด ใบสั่งหลอ 102 0 ใบสั่งหลอ 
5 พนักงานในแผนกแตงตัวเรือนไมใชเครื่องดูดเศษทองขณะ

ทํางาน 
วันตรวจสอบ 25 2 วันตรวจสอบ 

6 พนักงานวางเครื่องมือแตงไวในล้ินชักทํางาน วันตรวจสอบ 25 1 วันตรวจสอบ 
7 พนักงานบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด บรรทัด 511 4 บรรทัด 
8 พนักงานคํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด ใบสั่งผลิต 36 0 ใบสั่งผลิต 
9 ขอมูลในคอมพิวเตอรมาจากการคํานวณ จึงไมตรงกับความ

เปนจริง 
วันตรวจสอบ 25 0 วันตรวจสอบ 

10 เอกสารที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไมชัดเจน มี
การเขียนทับตัวหนังสือเดิม ทําใหอานไมออก 

ใบจายงาน 59 2 ใบจายงาน 

11 เครื่องช่ังชํารุด วันตรวจสอบ 25 0 วันตรวจสอบ 
12 เครื่องช่ังคลาดเคล่ือน วันตรวจสอบ 25 0 วันตรวจสอบ 

พนักงานทําการวิเคราะหขอมูลไดลาชา  วันตรวจสอบ 13 25 0 วันตรวจสอบ 

14 พนักงานไมทําการจัดเก็บขอมูล วันตรวจสอบ 25 0 วันตรวจสอบ 

15 ขอมูลที่มีอยูไมเพียงพอตอการจัดการ ไมจัดเก็บขอมูลงาน
ซอม และ ขอมูลอะไหลในแผนกแตงตัวเรือน 

วันตรวจสอบ 25 0 วันตรวจสอบ 

พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได เน่ืองจากไมมี
การแบงแยกขอมูลแตละขั้นตอนในแผนกหลอ 

วันตรวจสอบ 16 25 0 วันตรวจสอบ 

ไมมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ วันตรวจสอบ 17 25 0 วันตรวจสอบ 

ขาดเครื่องช่ัง 18 ยังไมไดทําการจัดหาเครื่องช่ัง 
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ภาคผนวก ค 
(Appendix C) 

เอกสารวิธีการคํานวณน้าํหนกัโลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน 
วิธีการเก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือน  

วิธีการใชงานเคร่ืองชัง่ วิธีการบํารุงรักษาเครื่องชั่ง  
วิธีการคํานวณน้ําหนักทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักในโปรแกรม NCraft 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 1/8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการการคํานวณนํ้าหนักโลหะสําหรบังานหลอตัวเรือน 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 2/8 

 
1. วัตถุประสงค 

1) เพื่อใหทราบวธีิการในการคํานวณน้ําหนักโลหะเพื่อใชสําหรับงานหลอตัวเรือน
เคร่ืองประดับ 

2) เพื่อสรางมาตรฐานในการปฏิบัติงานคํานวณน้ําหนักโลหะเพื่อใชในงานหลอตัวเรือน และ 
ลดความผิดพลาดในการคํานวณ 

3) เพื่อเปนขอมูลอางอิงในการพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในการคํานวณน้ําหนักโลหะเพือ่ใช
สําหรับงานหลอตัวเรือน 
 

2. ขอบเขต 
ใชเปนเกณฑในการคํานวณน้ําหนกัโลหะที่ตองใชในงานหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ ซ่ึงทํา

การคํานวณโดยแผนกประสานงาน 
 
3. คํานิยาม 

ตนเทียน หมายถึง  ช้ินงานท่ีถูกนาํมาติดกับทางเขานํ้าโลหะแยกเปนกิ่งๆ 
แลวนํามาติดรวมกันจนมีลักษณะคลายกับตนไม 
ฐานยาง  หมายถึง  ยางท่ีนํามาติดกับตนเทียน 
ประเภททอง หมายถึง  ประเภทของทองท่ีใชผลิตสินคา โดยประเภททองท่ีใช
ในโรงงานไดแก 9K 14K 18K และ 22K 
สีทอง  หมายถึง  สีของทองท่ีใชผลิตสินคา โดยสีของทองท่ีใชในโรงงาน
ไดแก สีชมพู สีเหลือง และ สีขาว 
คาตัวคูณน้ําหนักหลอ หมายถึง  คาตัวเลขท่ีนํามาคูณกับน้ําหนักของตนเทียน
เพื่อหาปริมาณโลหะท่ีตองใชในการหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ โดยคิดมาจากคาความ
ถวงจําเพาะของโลหะทองประเภทตางๆ 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 3/8 

 
4. ความรับผิดชอบ 

หัวหนาแผนกประสานงานรับผิดชอบในการมอบหมายหนาท่ีในการคํานวณน้ําหนกัโลหะ
เพื่อใชในการหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ และ ควบคุมการปฏิบัติงานใหเปนไปตามวธีิการทํางาน 
 
5. ผูมีหนาท่ี 

พนักงานในแผนกประสานงานท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานคํานวณน้ําหนักโลหะเพื่อ
ใชในการหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ 

 
6. อุปกรณ / เอกสารท่ีเกี่ยวของ  

1) เคร่ืองช่ัง 
2) ฐานยาง 
3) ตนเทียน 
4) ตารางคาตัวเลขคูณน้ําหนักตนเทียนสําหรับงานหลอ 
5) ใบคํานวณน้ําหนักหลอ (SD-40) และ ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองท่ีใชในการหลอ (SD-

111) 
6) ปากกา/ดนิสอ 
7) เคร่ืองคอมพิวเตอรท่ีติดตั้งโปรแกรมคํานวณน้ําหนักทอง 

 
7. ความถ่ีในการทํางาน 
 ทุกคร้ังท่ีปฏิบัติงานเพ่ือคํานวณน้ําหนกัโลหะท่ีตองใชในการหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 4/8 

 
8. ข้ันตอนการปฏิบัติ 
 การคํานวณน้ําหนักโดยไมใชโปรแกรมคอมพิวเตอร 

1) กอนทําการติดตนข้ีผ้ึง ใหช่ังน้ําหนกัของฐานยาง และ เขียนน้ําหนักของฐานยางไวใน SD-
40 ในชอง น.น.ยาง ใหชัดเจน 

2) ติดตนข้ีผ้ึงตามหลักการ 
3) ช่ังน้ําหนกัตนข้ีผ้ึงท่ีติดต้ังบนฐานยาง และ เขียนน้ําหนกัของตนข้ีผ้ึงท่ีติดต้ังบนฐานยางลง
ใน SD-40 ในชอง น.น. รวม ใหชัดเจน  

4) นําน้ําหนักของฐานยางท่ีบันทึกไวมาหักลบออกจากน้ําหนักรวมแลวบันทึกไวใน SD-40 
ในชอง น.น.เทียน 

5) คํานวณคาความถวงจําเพาะของโลหะท่ีจะใช หรือ เปดหาจากตารางสําเร็จ 
6) คํานวณโลหะท่ีตองการใช = คาตัวคูณน้ําหนักหลอ X น้ําหนักของตนข้ีผ้ึง 
7) บันทึกน้ําหนักโลหะท่ีตองการใชลงใน SD-40 ในชอง น.น. กรัม 
8) ลงช่ือผูจัดทํา 
9) ลงช่ือแผนกท่ีทําการคํานวณ 
10) ลงวันท่ีท่ีทําการคํานวณ 
11) ลงเลขท่ีใบส่ังผลิต 
12) ลงรหัสของสินคาท่ีส่ังผลิต 
13) ลงประเภทโลหะทองท่ีใชหลอ 
14) ลงรายละเอียดแบบท่ีทําการผลิต 
15) ลงจํานวนท่ีทําการผลิตตอแบบ 
16) ลงรหัสตนเทียนไวท่ีมุมบนดานซายมือในชองแบบ 

 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 5/8 

 
 การคํานวณน้ําหนักโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร 

1) ดับเบิลคลิกเพือ่เปดโปรแกรมคํานวณน้ําหนักทอง 
 

 
 
2) กอนทําการติดตนข้ีผ้ึง ใหช่ังน้ําหนกัของฐานยาง และ กรอกน้ําหนักของฐานยางในชอง 
น้ําหนกัฐานยาง และบันทึกน้าํหนักของฐานยางลงใน SD-40 ในชองน.น.ยาง ใหชัดเจน 

 

 
 

 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 

 



 185

 
วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 6/8 

 
3) ติดตนข้ีผ้ึงตามหลักการ 
4) ช่ังน้ําหนกัตนข้ีผ้ึงท่ีติดต้ังบนฐานยาง และ กรอกน้ําหนกัของตนข้ีผ้ึงท่ีติดต้ังบนฐานยางลง
ในชอง น้ําหนกัตนเทียน และ บันทึกน้ําหนักของตนข้ีผ้ึงลงใน SD-40 ในชอง น.น. รวม ให
ชัดเจน 

 
 
5) ท่ีชองประเภททองคลิกลูกศรชี้ลงเพ่ือเลือกประเภทของทองท่ีจะใชทําการผลิต 
 

 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 7/8 

 
6) ท่ีชองสีทองคลิกลูกศรชี้ลงเพ่ือเลือกสีของทองท่ีจะใชทําการผลิต 
 

 
 
7) คลิกท่ีปุมคํานวณเพื่อหาน้ําหนักทองท่ีตองใชสําหรับหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ 
 

 
 
 

 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 8/8 

 
8) เม่ือตองการทําการคํานวณใหมใหคลิกท่ีปุมลบเพื่อลบขอมูลเกา 
9) บันทึกน้ําหนักโลหะท่ีตองการใชลงใน SD-40 ในชอง น.น. กรัม 
10) ลงช่ือผูจัดทํา 
11) ลงช่ือแผนกท่ีทําการคํานวณ 
12) ลงวันท่ีท่ีทําการคํานวณ 
13) ลงเลขท่ีใบส่ังผลิต 
14) ลงรหัสของสินคาท่ีส่ังผลิต 
15) ลงประเภทโลหะทองท่ีใชหลอ 
16) ลงรายละเอียดแบบท่ีทําการผลิต 
17) ลงจํานวนท่ีทําการผลิตตอแบบ 
18) ลงรหัสตนเทียนไวท่ีมุมบนดานซายมือในชองแบบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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เอกสารประกอบ ( Standard Document) รหัส : SD-40 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ือ : ใบคํานวณน้ําหนักหลอ 
แผนท่ี : 1/2 
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เอกสารประกอบ ( Standard Document) รหัส : SD-111 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ือ : ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองท่ีใช
ในการหลอ แผนท่ี : 2/2 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน
แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 1/6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการการเก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 

 



 191

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน

แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 2/6 
 
1. วัตถุประสงค 

1) เพื่อใหทราบวธีิการเก็บเศษทองท่ีถูกตองในแผนกแตงตัวเรือน ใหพนกังานสามารถ
ปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง และ มีมาตรฐาน 

2) เพื่อลดความสูญเสียเศษทองในแผนกแตงตัวเรือน ยิ่งความสูญเสียมีนอย ยิ่งลดตนทุนใน
การผลิตไดมาก 

3) เพื่อเปนขอมูลอางอิงในการปรับปรุงวิธีการทํางานใหดยีิง่ข้ึน 
 

2. ขอบเขต 
ใชเปนเกณฑในการปฏิบัติงานเพ่ือเก็บเศษผงท่ีเกิดข้ึนในขณะผลิตสินคาของแผนกแตงตัว

เรือน เพื่อนําเศษผงท่ีเก็บไดสงใหแผนกประสานงานนําไปสงหลอม และ Refine ตามลําดับตอไป 
 
3. คํานิยาม 
 

กระชอน หมายถึง   
 
 
 

 
แปรงปดใหญ หมายถึง   
 
 
 
 
 

 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน
แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 3/6 

 
แปรงปดเล็ก หมายถึง   

 
 
 
 

ถาดโกย  หมายถึง   
 
 
 
 
ถุงเก็บเศษ หมายถึง   
 
 

 
 
 

ถังขยะ  หมายถึง   
 
 
 
 
 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน
แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 4/6 

 
4. ความรับผิดชอบ 

หัวหนาแผนกแตงตัวเรือนรับผิดชอบในการควบคุมการปฏิบัติตามวิธีการทํางานของ
พนักงานในแผนกแตงตัวเรือนทองใหเปนไปตามวิธีการปฏิบัติงาน โดยทําการตรวจสอบทุกวัน 

 
5. ผูมีหนาท่ี 

พนักงานในแผนกแตงตัวเรือนท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานแตงตัวเรือนงานประเภท
ทองเพื่อใหการทํางานเกิดความสูญเสียนอยท่ีสุด 
 
6. อุปกรณ / เอกสารท่ีเกี่ยวของ  

1) กระชอน 
2) แปรงปดใหญ 
3) แปรงปดเล็ก 
4) ถาดโกย 
5) ถุงเก็บเศษ 
6) เคร่ืองมือท่ีใชในการทํางาน 
7) ถังขยะ 

 
7. ความถ่ีในการทํางาน 
 ทุกคร้ังท่ีปฏิบัติงานแตงตัวเรือนทอง โดยแยกเก็บเศษตามประเภทของข้ันตอนงานท่ีทํา 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน
แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 5/6 

 
8. ข้ันตอนการปฏิบัติ 

1) ใชแปรงปดเล็กปดเศษผงจากขอศอกถึงมือ มือ นิ้วมือทุกนิ้ว และ งามน้ิวทุกนิ้ว ลงในล้ินชัก 
โดยปดจนกวาจะไมเห็นเศษผงติดอยูท่ีแขน มือ และ นิว้มือ แลวเคาะแปรงปดเล็กกับขอบ
ล้ินชักใหผงหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง 

2) ใชแปรงปดใหญปดเศษผงจากแผนกระดาษแข็งกัน้ฝุนผงดานท่ีอยูตดิกับโตะทํางานลงใน
ล้ินชัก โดยปดจนกวาจะไมเห็นเศษผงติดอยูท่ีแผนกระดาษแข็งกัน้ฝุนผง แลวเคาะแปรงปด
ใหญกับขอบล้ินชักใหเศษผงหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง  

3) ใชแปรงปดใหญปดเศษผงท่ีเคร่ืองมือแตละช้ินท่ีใชทํางานใหท่ัวท้ังเคร่ืองมือลงในล้ินชัก 
โดยปดจนกวาจะไมมีเศษผงติดอยูท่ีเคร่ืองมือ ถามีการใชงานเคร่ืองดูดใหปดเศษบนตัวเคร่ือง 
ดานขางของเคร่ือง ใตเคร่ือง และ บริเวณรอบๆ เคร่ืองดูดดวย แลวเคาะแปรงปดใหญกับขอบ
ล้ินชักใหเศษผงหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง  

4) ใชแปรงปดใหญปดเศษผงบนโตะจากมุมดานในของโตะไลออกมาดานนอกของโตะ (ดาน
คนนั่ง) ลงในล้ินชักใหท่ัวท้ังโตะทํางาน โดยใหปดเปนแถวเรียงไปตามความกวางของหนา
แปรง แลวเคาะแปรงปดใหญกับขอบล้ินชักใหเศษผงหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง  

5) ใชแปรงปดใหญปดเศษผงตามดานขางล้ินชักท้ัง 4 ดาน โดยปดจากดานบนลงดานลางพื้น
ล้ินชัก โดยใหปดเปนแถวเรียงไปตามความกวางของหนาแปรง แลวเคาะแปรงปดใหญกับ
ขอบล้ินชักใหผงทองหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง  

6) ใชแปรงปดใหญปดเศษผงท่ีพื้นล้ินชักจากมุมท้ัง 4 ดานมารวมกันบริเวณกลางล้ินชัก เคาะ
แปรงปดใหญกับขอบล้ินชักใหเศษผงหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง  

 
 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน

แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 6/6 
 

7) ใชแปรงปดเล็กกวาดเศษผงท่ีบริเวณกลางล้ินชักใสกระชอน แลวรอนแยกเศษช้ินกับเศษผง
ออกจากกนั 

8) ใชมือเก็บเศษช้ินในกระชอนใสถุงเก็บเศษ แลวใชปากกาเขียนบอกประเภทเศษบนถุงโดย
แยกประเภทเศษ ดังนี ้

1) ช้ินสกปรก 
2) ตัวเรือนแตงเสีย 
3) เศษทอง 
4) เศษอะไหลเสีย 
5) เศษสรอย 
6) เศษลวด/เข็ม 
7) เศษล้ิน 

9) ใชแปรงปดเล็กปดเศษผงท่ีพื้นล้ินชักมารวมกัน 
10) ใชแปรงปดเล็กกวาดเศษผงใสกระชอน เทใสถุงเก็บเศษ แลวเขียนบอกประเภทเศษบนถุง
โดยแยกประเภทเศษดังนี ้

1) เศษตะไบ 
2) เศษกระดาษทราย 
3) เศษลูกยาง 
4) เศษกรอ 
5) เศษเล่ือย 
6) เศษลูกผา 
7) เศษกนเบา 

11) นําเศษผงท่ีใสในถุงเก็บเศษเรียบรอยแลวใสไวในตะกราเดียวกับช้ินงานตามใบจายงาน 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-01 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการใชงานเคร่ืองช่ัง 
แผนท่ี : 1/5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการใชงานเครื่องชั่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-01 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการใชงานเคร่ืองช่ัง 
แผนท่ี : 2/5 

 
 

1. วัตถุประสงค 
1) เพื่อใหทราบวิธีการในการใชงานเคร่ืองช่ังอยางถูกตอง และ เปนการพัฒนาความรู 
ความสามารถของพนักงาน 
2) เพื่อลดความคลาดเคล่ือนท่ีเกิดจากพนกังานในการช่ังน้ําหนกัช้ินงาน  
3) เพื่อเปนขอมูลอางอิงในการทดสอบระบบการวัด และ ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

 
2. ขอบเขต 

ใชเปนเกณฑในการใชงานเคร่ืองช่ังแบบดิจติอลทุกเคร่ืองของโรงงาน 
 
3. คํานิยาม 
 

 

ที่กันลม 

ตัวเคร่ือง หนาจอ 

 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 

 

 



 198

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-01 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการใชงานเคร่ืองช่ัง 
แผนท่ี : 3/5 

 
 
 

   

ลูกนํ้าวัดระดับ 

ขาต้ัง ขาต้ัง 

 
 
4. ความรับผิดชอบ 

หัวหนาแผนกทุกแผนกรับผิดชอบในการควบคุมการปฏิบัติตามวิธีการทํางานของพนักงาน
ในแผนกแตละแผนกโดยทําการสุมตรวจอาทิตยละคร้ัง 

 
5. ผูมีหนาท่ี 

พนักงานในแตละแผนกท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานช่ังน้ําหนักช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-01 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการใชงานเคร่ืองช่ัง 
แผนท่ี : 4/5 

 
6. อุปกรณ / เอกสารท่ีเกี่ยวของ  

1) เคร่ืองช่ัง 
2) จานรองช่ัง 
3) ท่ีกันลม 
4) ช้ินงาน 
5) ใบจายงาน (SD-05) 
6) ใบส่ังผลิต (SD-01) 
7) ถุงเก็บเศษ 
8) เอกสารบันทึกน้ําหนกัอ่ืนๆ  
 

7. ความถ่ีในการทํางาน 
 ทุกคร้ังท่ีทําการช่ังน้ําหนักช้ินงาน 
 
8. ข้ันตอนการปฏิบัติ 

วิธีการเตรียมเคร่ืองช่ังใหพรอมเพื่อการใชงาน 
เพื่อใหน้ําหนกัท่ีอานไดถูกตอง ตองทําการวอรมเคร่ืองกอนท่ีจะใชงาน โดยเสียบปล๊ักท้ิงไว

กอนใชงานอยางนอย 30 นาที เพื่อใหไฟเขาสูวงจรในตวัเคร่ืองอยางสมบูรณ และ ใหเคร่ืองอยูใน
อุณหภูมิท่ีเหมาะสม 

 
 
 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-01 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการใชงานเคร่ืองช่ัง 
แผนท่ี : 5/5 

 
การใชงานเคร่ืองช่ัง 
1) เปดเคร่ือง โดยกดปุม ON/OFF บนหนาจอเคร่ืองช่ัง 
2) สังเกตตัวเลขบนหนาจอเคร่ืองช่ัง ถาตัวเลขบนหนาจอไมเปน 0 ใหกดปุม ZERO หรือ ปุม 

TARE   
3) วางจานรองช่ังเปลาลงบนเคร่ืองช่ัง โดยใหอยูในบริเวณกลางเคร่ือง 
4) กดปุม TARE เพื่อใหเคร่ืองช่ังปรับคาเปน 0 พรอมสําหรับการใชช่ังน้ําหนักช้ินงาน 
5) วางชิ้นงานท่ีตองการชั่งลงในจานรองช่ังบนเคร่ืองช่ัง โดยใหวางชิ้นงานท่ีตําแหนงตรง
กลางของจานรองช่ัง 

6) เม่ือวางชิ้นงานเรียบรอยแลวใหนับ 1-5 ในใจ แลวจึงอานคาน้ําหนกับนหนาจอ 
7) บันทึกน้ําหนักของช้ินงานลงในใบส่ังผลิต (SD-01), ใบจายงาน (SD-05), ถุงเก็บเศษ หรือ 
เอกสารบันทึกน้ําหนกัอ่ืนๆ  

 
 
 
 
 
 
ขอระมัดระวัง 

1. ในการเสียบปล๊ักเคร่ืองช่ังทุกคร้ังตองแนใจวามือแหงดแีลว 
2. หากมีการใชงานเคร่ืองช่ังเปนประจํา ไมจําเปนตองถอดปล๊ักออก 
3. ไมควรทําการช่ังน้ําหนกัในบริเวณท่ีมีลมพัดผาน 
4. ในการบันทึกน้ําหนกัของช้ินงานถาเขียนตัวเลขผิดใหขีดท้ิง หรือ ลบออก กอนเขียน

ใหม ไมควรเขียนตัวเลขทับตัวเลขเดิม เพราะจะทาํใหเกิดความเขาใจคลาดเคล่ือน 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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เอกสารประกอบ ( Standard Document) รหัส : SD-01 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ือ : ใบส่ังผลิต 
แผนท่ี : 1/2 
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เอกสารประกอบ ( Standard Document) รหัส : SD-05 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ือ : ใบจายงาน 
แผนท่ี : 2/2 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-02 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการบํารุงรักษาเคร่ือง
ช่ัง แผนท่ี : 1/5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการบํารุงรักษาเครื่องชั่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-02 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการบํารุงรักษาเคร่ือง

ช่ัง แผนท่ี : 2/5 
 
1. วัตถุประสงค 

1) เพื่อใหทราบวิธีการในการบํารุงรักษาเคร่ืองช่ัง และ เปนการพัฒนาความรู ความสามารถ
ของพนักงาน 
2) เพื่อลดความคลาดเคล่ือนของเคร่ืองช่ัง และ ยดือายุการใชงานเคร่ืองช่ัง เนื่องจากเครื่องช่ัง
เปนอุปกรณอิเล็กทรอนิกส เม่ือมีฝุนจับท่ีเคร่ืองจะรบกวนการทํางานของแผงวงจร
อิเล็กทรอนิกสในตัวเคร่ือง  
3) เพื่อเปนขอมูลอางอิงในการตรวจสอบสมรรถนะของเคร่ืองช่ัง 

 
2. ขอบเขต 

ใชเปนเกณฑในการบํารุงรักษาเคร่ืองช่ังแบบดิจิตอลทุกเคร่ืองของโรงงาน 
 
3. คํานิยาม 

 

ที่กันลม 

ถาดรองช่ัง 

ตัวเคร่ือง หนาจอ 

 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-02 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการบํารุงรักษาเคร่ือง
ช่ัง แผนท่ี : 3/5 

 

 

ลูกนํ้าวัดระดับ 

ขาต้ัง ขาต้ัง 

 
 
4. ความรับผิดชอบ 

หัวหนาแผนกทุกแผนกรับผิดชอบในการมอบหมายหนาท่ีในการบํารุงรักษาเคร่ืองช่ัง และ 
ควบคุมการบํารุงรักษาเคร่ืองช่ังในแผนก 

 
5. ผูมีหนาท่ี 

พนักงานในแตละแผนกท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานบํารุงรักษาเคร่ืองช่ัง 
 

 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-02 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการบํารุงรักษาเคร่ือง
ช่ัง แผนท่ี : 4/5 

 
6. อุปกรณ / เอกสารท่ีเกี่ยวของ  

1) เคร่ืองช่ัง 
2) จานรองช่ัง 
3) ท่ีกันลม 
4) ผาสําหรับเช็ดหมาด 
5) ผาสําหรับเช็ดแหง 
6) น้ําสบูออนๆ 

 
7. ความถ่ีในการทํางาน 
 ทุกคร้ังท่ีปฏิบัติ 5 ส หรือ อาทิตยละ 1 คร้ัง 
 
8. ข้ันตอนการปฏิบัติ 

วิธีการปรับระดับเคร่ืองช่ัง  
1) ในการเคล่ือนยายเคร่ืองช่ังทุกคร้ังตองทําการปรับระดับเคร่ืองช่ัง เพื่อแกไขระดับของเคร่ือง
ในกรณีท่ีพื้นผิวท่ีตั้งเคร่ืองช่ังไมสมดุล  

2) คอยๆ หมุนขาตั้งของเคร่ืองช่ังดานซายบน ซายลาง ขวาบน หรือ ขวาลาง โดยสังเกตให
ลูกน้ําวัดระดบัอยูท่ีจุดกึ่งกลางของจุดตรวจสอบ 

 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-02 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการบํารุงรักษาเคร่ือง
ช่ัง แผนท่ี : 5/5 

 
3) ถาไมสามารถปรับระดับลูกน้ําวัดระดับใหตรงได ใหหมุนขาต้ังท้ังหมดลงใหต่ําท่ีสุดแลว
คอยๆ ทําการหมุนขาต้ังทีละขางเพื่อปรับระดับใหม 
วิธีการทําความสะอาดเคร่ืองช่ัง  
1) ถอดปล๊ักออกจากเตาเสียบ 
2) ถอดสายตอพวงอุปกรณทุกชนิดออกจากตัวเคร่ืองช่ัง 
3) ใชผาชุบน้ําสบู บิดใหหมาดๆ  
4) นําผาชุบน้ําสบูหมาดๆ เช็ดทําความสะอาดตัวเคร่ืองท้ังดานบน ดานขาง 4 ดาน และ 

ดานลาง 
5) ถาถาดรองช่ังสามารถยกออกไดใหยกออก แลวเช็ดตัวเคร่ืองบริเวณใตถาดรองช่ัง 
6) นําผาแหงนุมๆ เช็ดตัวเคร่ืองใหแหงสะอาด 
7) ใสถาดรองช่ังกลับท่ีเดิม 
8) ใชผาชุบน้ําสบู บิดใหหมาดๆ  
9) นําผาชุบน้ําสบูหมาดๆ เช็ดจานรองช่ัง 
10) นําผาแหงนุมๆ เช็ดจานรองช่ังใหแหงสะอาด 
11) เสียบสายอุปกรณตอพวงเขากับเคร่ืองช่ังเชนเดียวกับกอนการทําความสะอาด 
12) เสียบปล๊ักเขากับเตาเสียบ 
13) ตรวจสอบลูกน้ําวัดระดับเครื่องช่ังวาถูกตองหรือไม 
14) ถาลูกน้ําวัดระดับไมอยูตรงกลางใหปรับระดับเคร่ืองช่ังตามวิธีการปรับระดับเคร่ืองช่ัง 

 
ขอควรระมัดระวัง 

1. กอนทําการถอด หรือ เสียบปล๊ักกับเตาเสียบ ตองแนใจวามือแหงดแีลว 
2. ในการถอดสายไฟตางๆ ควรดึงท่ีปล๊ัก ไมควรดึงท่ีสายไฟ 
3. กอนการถอดสายอุปกรณท่ีตอกับเคร่ืองช่ังควรสังเกตวาสายใดตอกับชองเสียบใด 
4. ควรทําการสอบเทียบเคร่ืองชั่งทุกๆ 1 ปเปนอยางนอย 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 
เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง

สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 1/6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการคํานวณนํ้าหนักทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักในโปรแกรม NCraft 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 
เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง

สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 2/6 

 
1. วัตถุประสงค 

1) เพื่อใหทราบวิธีการท่ีถูกตองในการคํานวณน้ําหนักทองสงออก และ การบันทึกน้ําหนกั
ทองในโปรแกรม NCraft 
2) เพื่อลดความผิดพลาดในการคํานวณน้ําหนักทองสงออก และ การบันทึกน้ําหนักทองใน
โปรแกรม NCraft  
3) เพื่อเปนขอมูลอางอิงในปรับปรุงวิธีการทํางานใหดียิ่งข้ึน 
 

2. ขอบเขต 
ใชเปนเกณฑในการบํารุงรักษาเคร่ืองช่ังแบบดิจิตอลทุกเคร่ืองของโรงงาน 

 
3. คํานิยาม 

ออเดอร  หมายถึง  SD-01 
แฟมออเดอร หมายถึง  แฟมท่ีเก็บรวบรวมเอกสาร SD-01 โดยแยกตามรายเดือน 

สติกเกอร หมายถึง   
 

4. ความรับผิดชอบ 
หัวหนาแผนกติดตามและบันทึกขอมูลรับผิดชอบในการมอบหมายหนาท่ีในการคํานวณ

น้ําหนกัทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักทองสงออกในโปรแกรม NCraft 
 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 

เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง
สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 3/6 

 
5. ผูมีหนาท่ี 

พนักงานในแผนกติดตามและบันทึกขอมูลท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานคํานวณน้ําหนกั
ทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักทองสงออกในโปรแกรม NCraft 

 
6. อุปกรณ / เอกสารท่ีเกี่ยวของ  

1) เคร่ืองคิดเลข 
2) ปากกาแดง 
3) ท่ีลบคําผิด 
4) ใบส่ังผลิต (SD-01) 
5) เคร่ืองคอมพิวเตอรท่ีติดตั้งโปรแกรม NCraft 

 
7. ความถ่ีในการทํางาน 
 ทุกคร้ังท่ีปฏิบัติงานคํานวณน้ําหนกัทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักทองสงออกใน
โปรแกรม NCraft 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 

เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง
สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 4/6 

 
8. ข้ันตอนการปฏิบัติ 

การคํานวณน้ําหนักทองในใบออเดอร 
1) ทําการติดสติกเกอรท่ี SD-01 ท่ีเปนงานประเภททองในแตละลําดับเพื่อดูวางานแตละชิ้นมี
น้ําหนกัทองเทาไหร น้ําหนกัพลอยเทาไหร แลวทําการรวมน้ําหนักทอง และ น้ําหนักพลอย
ของท้ัง SD-01 

2) จาก SD-01 ในแฟมออเดอรแผนก QC จะลงน้ําหนักตัวเรือน(รวมพลอย)มาในสติกเกอรท่ี
ติดไวใน SD-01 หรือ สําหรับลูกคาบางประเภทแผนก QC จะให SD-01 ของแผนก QC ท่ี
เขียนน้ําหนกัพลอยไว ใหมาบันทึกน้ําหนักลงไปเอง 

3) เปดโปรแกรม Ncraft  เพื่อดูน้ําหนกัพลอยรวม 
4) ดับเบ้ิลคลิกท่ี Icon โปรแกรม NCraft 
5) คลิกท่ี login > คลิก สงออก > คลิกใบส่ังผลิต-สวนน้ําหนัก 
6) กรอกเลขท่ีใบส่ัง(เลขท่ีของ SD-01 ท่ีตองการดูน้ําหนักพลอยรวม) > คลิกคนหา  > คลิก
แกไข 

7) ดูน้ําหนักพลอยรวมจากชองท่ีเขียนไววาพลอย 
8) นําน้ําหนักพลอยรวม(จากชองพลอย)บันทึกลงในสติกเกอรในชอง พลอย = น้ําหนกั.....กรัม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 

เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง
สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 5/6 

 
9) นําน้ําหนักพลอยรวมจากขอ 8 ลบออกจากน้ําหนกัตัวเรือน(QC บันทึกมาให) แลวบันทึก
น้ําหนกัตัวเรือนไมรวมพลอยลงในสติกเกอรในชอง หักพลอยออก ทองตัวเรือน = น้ําหนัก...
กรัม 

 
 

น้ําหนักตัวเรือนรวม
พลอย จาก QC 

น้ําหนักพลอยจาก
โปรแกรม NCraft

น้ําหนักตัวเรือน
ไมรวมพลอย

รูปท่ี1 ตัวอยางสติ๊กเกอรท่ีใชติดใน SD-01 
10) ตรวจสอบวาลําดับไหนใน SD-01 นั้นมีพลอยติดกาวบาง แลวทําการขอนํ้าหนกัพลอยติด
กาวจากแผนกพลอย  

11) รวมน้ําหนักทอง(ตัวเรือนไมรวมพลอย)ของ SD-01 นั้น แลวเขียนไวใน SD-01 หนาแรก
ดวยปากกาหมึกแดง 

12) รวมน้ําหนักพลอยฝง(พลอยรวม)ของ SD-01 นั้น แลวเขียนไวใน SD-01 หนาแรกดวย
ปากกาหมึกแดง 

13) รวมน้ําหนักพลอยติดกาวของ SD-01 นั้น แลวเขียนไวใน SD-01 หนาแรกดวยปากกาหมึก
แดง 

 
 

รูปท่ี 2 รูปตัวอยางการบันทึกขอมูลไวท่ี SD-01 หนาแรก 
 

 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 
เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง

สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 6/6 

 
การบันทึกน้ําหนักทองสงออกในโปรแกรม Ncraft 
1) ดับเบิลคลิกเพือ่เปดโปรแกรม Ncraft 
2) คลิกlogin > คลิก สงออก > คลิกใบส่ังผลิต-สวนน้ําหนกั 
3) กรอกเลขท่ีใบส่ังลงในชองใบส่ัง > คลิกคนหา (แลวรอใหขอมูลข้ึนมาใหครบกอน) > คลิก
แกไข 

4) ในคอลัมน  จํานวน1  กรอกตัวเลขเทากับตัวเลขในคอลัมน จํานวน G 
 

5) ในคอลัมน หนักรวม 1T  กรอกน้ําหนักตัวเรือน(รวมพลอย)จากสติกเกอรใน SD-
01 

6) ในคอลัมน สรอย 1T  กรอกน้ําหนักสรอยสําเร็จรูปจาก SD-01 
7) คลิก SAVE แลวออกจากโปรแกรม 

  
การลงน้ําหนักทองตอออเดอร  
1) เปดโปรแกรม Excel > คลิกท่ี แฟม > เปด > มองหาใน drive Y > GOLD2007 > น้ําหนัก
ทองตอออเดอร 

2) จากแฟมออเดอร ดูเลขท่ีออเดอรใน SD-01 เปรียเทียบกับในคอมพิวเตอร  
3) เม่ือตรงกันแลวใหตรวจสอบดูวาออเดอรนั้นเปนงานทองประเภทใด แลวบันทึกน้ําหนัก
ทองรวมของ SD-01 นั้นลงในชองตามประเภททองของ SD-01 นั้น 

4) คลิก SAVE แลวปดไฟลงาน 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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ภาคผนวก ง 
(Appendix D) 

รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาห  
รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือน 

 



รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกหลอตัวเรือนประจําสัปดาห

วันที่หลอ โลหะ
เม็ดทอง

รอบ1

เม็ดทอง

รอบ2

เม็ดทอง

ใชหลอ 

(กอนหลอ)

ช้ินงานรวม

ตนกอนตัด

(หลังหลอ)

น้ําหนัก

หลอขาด
% คืนเศษ

น้ําหนัก

ช้ินงาน
น้ําหนักตน รวม

น้ําหนักตัด

ตนขาด
%

คืนเศษ

รอนกอน

กลิ้ง

กอนกลิ้ง หลังกลิ้ง
น้ําหนัก

กลิ้งขาด
%

รวม

น้ําหนัก

ขาด

% หมายเหตุ

1-Sep-2007 14KW 120.22 120.22 120.12 0.10 0.0832 45.66 74.46 120.12 0.00 0.0000 45.66 45.65 0.01 0.0219 0.11 0.0915

3-Sep-2007 14KW 70.50 70.50 70.34 0.16 0.2270 4.02 66.30 70.32 0.02 0.0284 4.02 4.02 - - 0.18 0.2553

4-Sep-2007 14KW 50.50 407.09 457.59 456.98 0.61 0.1333 209.37 247.31 456.68 0.30 0.0656 209.37 209.36 0.01 0.0048 0.92 0.2011

5-Sep-2007 14KW 475.97 1,184.52 1,660.49 1,654.99 5.50 0.3312 3.45 969.73 685.24 1,654.97 0.02 0.0012 969.71 969.69 0.02 0.0021 5.54 0.3336

717.19 1,591.61 2,308.80 2,302.43 6.37 0.2759 3.45 1,228.78 1,073.31 2,302.09 0.34 0.0148 - 1,228.76 1,228.72 0.04 0.0033 6.75 0.2924

419.56 931.09 1,350.65 1,346.92 3.73 0.2759 2.02 718.84 627.89 1,346.72 0.20 0.0148 - 718.82 718.80 0.02 0.0033 3.95 0.2924

4-Sep-2007 14KY 450.73 450.73 450.02 0.71 0.1575 197.30 252.71 450.01 0.01 0.0022 197.30 197.24 0.06 0.0304 0.78 0.1731

5-Sep-2007 14KY 400.35 400.35 400.35 - - 243.13 157.09 400.22 0.13 0.0325 243.13 243.10 0.03 0.0123 0.16 0.0400

- 851.08 851.08 850.37 0.71 0.0834 - 440.43 409.80 850.23 0.14 0.0165 - 440.43 440.34 0.09 0.0204 0.94 0.1104

- 497.88 497.88 497.47 0.42 0.0834 - 257.65 239.73 497.38 0.08 0.0165 - 257.65 257.60 0.05 0.0204 0.55 0.1104

5-Sep-2007 18KW 160.58 160.58 160.50 0.08 0.0498 91.56 68.94 160.50 - - 91.55 91.55 - - 0.08 0.0498

8-Sep-2007 18KW 40.22 270.18 310.40 310.40 - - 104.35 206.05 310.40 (0.00) (0.0000) 104.39 104.39 - - (0.00) (0.0000)

40.22 430.76 470.98 470.90 0.08 0.0170 - 195.91 274.99 470.90 (0.00) (0.0000) - 195.94 195.94 - - 0.08 0.0170

30.17 323.07 353.24 353.18 0.06 0.0170 - 146.93 206.24 353.18 (0.00) (0.0000) - 146.96 146.96 - - 0.06 0.0170

5-Sep-2007 18KY 160.23 160.23 160.13 0.10 0.0624 95.57 64.56 160.13 - - 95.58 95.58 - - 0.10 0.0624

6-Sep-2007 18KY 120.37 120.37 120.18 0.19 0.1578 21.37 98.61 119.98 0.20 0.1664 21.37 21.37 - - 0.39 0.3240

- 280.60 280.60 280.31 0.29 0.1033 - 116.94 163.17 280.11 0.20 0.0713 - 116.95 116.95 - - 0.49 0.1746

- 210.45 210.45 210.23 0.22 0.1033 - 87.71 122.38 210.08 0.15 0.0713 - 87.71 87.71 - - 0.37 0.1746

757.41 3,154.05 3,911.46 3,904.01 7.45 0.1905 3.45 1,982.06 1,921.27 3,903.33 0.68 0.0174 - 1,982.08 1,981.95 0.13 0.0066 8.26 0.2112

449.72 1,962.49 2,412.21 2,407.80 4.42 0.1832 2.02 1,211.13 1,196.24 2,407.36 0.43 0.0179 - 1,211.14 1,211.07 0.08 0.0063 4.93 0.2042รวมคิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 14KW

รวมน้ําหนักทอง 14KY

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KW

คิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทองทั้งสิ้น

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกหลอตัวเรือนประจําสัปดาห

วันที่หลอ โลหะ
เม็ดทอง

รอบ1

เม็ดทอง

รอบ2

เม็ดทอง

ใชหลอ 

(กอนหลอ)

ช้ินงานรวม

ตนกอนตัด

(หลังหลอ)

น้ําหนัก

หลอขาด
% คืนเศษ

น้ําหนัก

ช้ินงาน
น้ําหนักตน รวม

น้ําหนักตัด

ตนขาด
%

คืนเศษ

รอนกอน

กลิ้ง

กอนกลิ้ง หลังกลิ้ง
น้ําหนัก

กลิ้งขาด
%

รวม

น้ําหนัก

ขาด

% หมายเหตุ

10-Sep-2007 14KW 70.15 70.15 70.10 0.05 0.0713 1.33 68.17 70.10 - - 1.33 1.33 - - 0.05 0.0713

14-Sep-2007 14KW 270.77 591.10 861.87 860.65 1.22 0.1416 455.51 405.11 860.62 0.03 0.0035 455.51 455.51 - - 1.25 0.1450

15-Sep-2007 14KW 250.27 630.19 880.46 877.61 2.85 0.3237 2.04 561.66 315.90 877.56 0.05 0.0057 561.66 561.66 - - 2.90 0.3294

521.04 1,291.44 1,812.48 1,808.36 4.12 0.2273 2.04 1,018.50 789.18 1,808.28 0.08 0.0044 - 1,018.50 1,018.50 - - 4.20 0.2317

304.81 755.49 1,060.30 1,057.89 2.41 0.2273 1.19 595.82 461.67 1,057.84 0.05 0.0044 - 595.82 595.82 - - 2.46 0.2317

14-Sep-2007 14KY 100.60 100.60 100.54 0.06 0.0596 30.71 69.83 100.54 0.00 0.0000 24.71 24.71 - - 0.06 0.0596

- 100.60 100.60 100.54 0.06 0.0596 - 30.71 69.83 100.54 0.00 0.0000 - 24.71 24.71 - - 0.06 0.0596

- 58.85 58.85 58.82 0.04 0.0596 - 17.97 40.85 58.82 0.00 0.0000 - 14.46 14.46 - - 0.04 0.0596

11-Sep-2007 18KW 40.18 79.98 120.16 120.16 - - 13.87 106.29 120.16 (0.00) (0.0000) 13.88 13.88 - - (0.00) (0.0000)

15-Sep-2007 18KW 170.49 170.49 170.33 0.16 0.0938 89.52 80.81 170.33 0.00 0.0000 89.52 89.51 0.01 0.0112 0.17 0.0997

40.18 250.47 290.65 290.49 0.16 0.0550 - 103.39 187.10 290.49 0.00 0.0000 - 103.40 103.39 0.01 0.0097 0.17 0.0585

30.14 187.85 217.99 217.87 0.12 0.0550 - 77.54 140.33 217.87 0.00 0.0000 - 77.55 77.54 0.01 0.0097 0.13 0.0585

11-Sep-2007 18KY 104.90 25.13 130.03 129.78 0.25 0.1923 26.50 103.28 129.78 - - 26.50 26.50 - - 0.25 0.1923

14-Sep-2007 18KY 130.02 130.02 130.01 0.01 0.0077 32.28 97.38 129.66 0.35 0.2692 32.28 32.28 - - 0.36 0.2769

15-Sep-2007 18KY 210.02 210.02 209.91 0.11 0.0524 108.81 101.10 209.91 - - 108.81 108.81 - - 0.11 0.0524

104.90 365.17 470.07 469.70 0.37 0.0787 - 167.59 301.76 469.35 0.35 0.0745 - 167.59 167.59 - - 0.72 0.1532

78.68 273.88 352.55 352.28 0.28 0.0787 - 125.69 226.32 352.01 0.26 0.0745 - 125.69 125.69 - - 0.54 0.1532

666.12 2,007.68 2,673.80 2,669.09 4.71 0.1762 2.04 1,320.19 1,347.87 2,668.66 0.43 0.0161 - 1,314.20 1,314.19 0.01 0.0008 5.15 0.1926

413.62 1,276.07 1,689.69 1,686.85 2.84 0.1682 1.19 817.02 869.17 1,686.54 0.31 0.0183 - 813.52 813.51 0.01 0.0009 3.16 0.1870รวมคิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 14KW

รวมน้ําหนักทอง 14KY

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KW

คิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทองทั้งสิ้น
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TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกหลอตัวเรือนประจําสัปดาห

วันที่หลอ โลหะ
เม็ดทอง

รอบ1

เม็ดทอง

รอบ2

เม็ดทอง

ใชหลอ 

(กอนหลอ)

ช้ินงานรวม

ตนกอนตัด

(หลังหลอ)

น้ําหนัก

หลอขาด
% คืนเศษ

น้ําหนัก

ช้ินงาน
น้ําหนักตน รวม

น้ําหนักตัด

ตนขาด
%

คืนเศษ

รอนกอน

กลิ้ง

กอนกลิ้ง หลังกลิ้ง
น้ําหนัก

กลิ้งขาด
%

รวม

น้ําหนัก

ขาด

% หมายเหตุ

17-Sep-2007 14KW 80.39 80.39 80.23 0.16 0.1990 6.12 74.10 80.22 0.01 0.0125 6.12 6.12 - - 0.17 0.2115

19-Sep-2007 14KW 85.42 85.42 85.36 0.06 0.0702 2.92 82.34 85.26 0.10 0.1172 2.92 2.92 - - 0.16 0.1873

21-Sep-2007 14KW 190.04 190.04 189.97 0.07 0.0368 83.11 106.85 189.96 0.01 0.0053 83.11 83.11 - - 0.08 0.0421

355.85 - 355.85 355.56 0.29 0.0815 - 92.15 263.29 355.44 0.12 0.0337 - 92.15 92.15 - - 0.41 0.1152

208.17 - 208.17 208.00 0.17 0.0815 - 53.91 154.02 207.93 0.07 0.0337 - 53.91 53.91 - - 0.24 0.1152

17-Sep-2007 14KY 100.24 100.24 100.02 0.22 0.2195 21.39 74.90 100.02 - - 21.39 21.39 - - 0.22 0.2195

19-Sep-2007 14KY 1,251.06 1,251.06 1,250.07 0.99 0.0791 722.26 527.81 1,250.07 0.00 0.0000 722.25 722.23 0.02 0.0028 1.01 0.0807

21-Sep-2007 14KY 110.08 110.08 110.02 0.06 0.0545 14.46 95.56 110.02 (0.00) (0.0000) 14.46 14.46 - - 0.06 0.0545

- 1,461.38 1,461.38 1,460.11 1.27 0.0869 - 758.11 698.27 1,460.11 0.00 0.0000 - 758.10 758.08 0.02 0.0026 1.29 0.0883

- 854.91 854.91 854.16 0.74 0.0869 - 443.49 408.49 854.16 0.00 0.0000 - 443.49 443.48 0.01 0.0026 0.75 0.0883

19-Sep-2007 18KW 300.30 420.24 720.54 719.98 0.56 0.0777 427.88 292.08 719.96 0.02 0.0028 427.89 427.87 0.02 0.0047 0.60 0.0833

20-Sep-2007 18KW 110.24 110.24 110.01 0.23 0.2086 33.93 76.08 110.01 0.00 0.0000 33.93 33.93 - - 0.23 0.2086

300.30 530.48 830.78 829.99 0.79 0.0951 - 461.81 368.16 829.97 0.02 0.0024 - 461.82 461.80 0.02 0.0043 0.83 0.0999

225.23 397.86 623.09 622.49 0.59 0.0951 - 346.36 276.12 622.48 0.01 0.0024 - 346.37 346.35 0.01 0.0043 0.62 0.0999

656.15 1,991.86 2,648.01 2,645.66 2.35 0.0887 - 1,312.07 1,329.72 2,645.52 0.14 0.0053 - 1,312.07 1,312.03 0.04 0.0030 2.53 0.0955

433.40 1,252.77 1,686.16 1,684.66 1.51 0.0893 - 843.76 838.63 1,684.57 0.09 0.0051 - 843.76 843.73 0.03 0.0032 1.62 0.0959รวมคิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 14KW

รวมน้ําหนักทอง 14KY

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KW

คิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทองทั้งสิ้น

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกหลอตัวเรือนประจําสัปดาห

วันที่หลอ โลหะ
เม็ดทอง

รอบ1

เม็ดทอง

รอบ2

เม็ดทอง

ใชหลอ 

(กอนหลอ)

ช้ินงานรวม

ตนกอนตัด

(หลังหลอ)

น้ําหนัก

หลอขาด
% คืนเศษ

น้ําหนัก

ช้ินงาน
น้ําหนักตน รวม

น้ําหนักตัด

ตนขาด
%

คืนเศษ

รอนกอน

กลิ้ง

กอนกลิ้ง หลังกลิ้ง
น้ําหนัก

กลิ้งขาด
%

รวม

น้ําหนัก

ขาด

% หมายเหตุ

26-Sep-2007 14KW 70.36 70.36 70.32 0.04 0.0569 3.50 66.82 70.32 - - 3.49 3.48 0.01 0.2865 0.05 0.0711

70.36 - 70.36 70.32 0.04 0.0569 - 3.50 66.82 70.32 - - - 3.49 3.48 0.01 0.2865 0.05 0.0711

41.16 - 41.16 41.14 0.02 0.0569 - 2.05 39.09 41.14 - - - 2.04 2.04 0.01 0.2865 0.03 0.0711

26-Sep-2007 14KY 120.43 120.43 120.41 0.02 0.0166 33.61 86.80 120.41 - - 33.60 33.60 - - 0.02 0.0166

29-Sep-2007 14KY 110.66 110.66 110.66 - - 10.33 100.33 110.66 - - 10.33 10.32 0.01 0.0968 0.01 0.0090

26-Sep-2007 14KY 6.69 417.22 423.91 422.99 0.92 0.2170 279.12 143.87 422.99 - - 279.13 279.11 0.02 0.0072 0.94 0.2217 ใบหลองานวันที่ 19/07/07

27-Sep-2007 14KY 360.07 360.07 359.38 0.69 0.1916 196.47 162.91 359.38 - - 196.49 196.49 - - 0.69 0.1916 ใบหลองานวันที่ 19/07/07

6.69 1,008.38 1,015.07 1,013.44 1.63 0.1606 - 519.53 493.91 1,013.44 - - - 519.55 519.52 0.03 0.0058 1.66 0.1635

3.91 589.90 593.82 592.86 0.95 0.1606 - 303.93 288.94 592.86 - - - 303.94 303.92 0.02 0.0058 0.97 0.1635

24-Sep-2007 18KW 198.09 72.28 270.37 269.89 0.48 0.1775 178.03 90.86 268.89 1.00 0.3705 178.03 178.01 0.02 0.0112 1.50 0.5548

25-Sep-2007 18KW 240.48 240.48 240.01 0.47 0.1954 40.63 199.37 240.00 0.01 0.0042 40.62 40.62 - - 0.48 0.1996

198.09 312.76 510.85 509.90 0.95 0.1860 - 218.66 290.23 508.89 1.01 0.1981 - 218.65 218.63 0.02 0.0091 1.98 0.3876

148.57 234.57 383.14 382.43 0.71 0.1860 - 164.00 217.67 381.67 0.76 0.1981 - 163.99 163.97 0.02 0.0091 1.49 0.3876

24-Sep-2007 18KY 130.40 130.40 130.25 0.15 0.1150 71.21 59.04 130.25 - - 71.21 71.21 - - 0.15 0.1150

- 130.40 130.40 130.25 0.15 0.1150 - 71.21 59.04 130.25 - - - 71.21 71.21 - - 0.15 0.1150

- 97.80 97.80 97.69 0.11 0.1150 - 53.41 44.28 97.69 - - - 53.41 53.41 - - 0.11 0.1150

275.14 1,451.54 1,726.68 1,723.91 2.77 0.1604 - 812.90 910.00 1,722.90 1.01 0.0586 - 812.90 812.84 0.06 0.0074 3.84 0.2224

193.64 922.27 1,115.91 1,114.11 1.80 0.1615 - 523.38 589.98 1,113.35 0.76 0.0680 - 523.37 523.34 0.04 0.0073 2.60 0.2328รวมคิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 14KW

รวมน้ําหนักทอง 14KY

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KW

คิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทองทั้งสิ้น

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกแตงตัวเรือนประจําสัปดาห

จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง ทําเม็ด ร.2 สงRefine สงRefine

ว.ด.ป. เลขท่ีเอกสาร ใบส่ังผลิต ประเภททอง
ชิ้นงาน

กอนแตง

สรอย

สําเร็จ/

ตะขอล็อค

สําเร็จ

ล้ิน ลวด/เข็ม
ลวด/

เข็มสตอก
คลิป จายเม็ด

รวมนน.

กอนแตง

ว.ด.ป.แตง

เสร็จ

หลังแตง

(งาน

ระหวาง

ผลิต)

ลวด/เข็ม ล้ิน

คลิป

(จาก

เศษชิ้น)

ลวด

(จาก

เศษชิ้น)

สรอย

สําเร็จรูป
อะไหลเหลือ

รวมนน.ที่

แตงสงคืน

มา

นน.ขาด เศษชิ้น ชิ้นสกปรก
ตร.แตง

เสีย
เศษทอง

เศษอะไหล

เสีย/เศษ

สรอย

เศษลวด/

เข็ม
เศษล้ิน รวมเศษ นน.ขาด % เศษตะไบx9

เศษ

กระดาษ

ทรายx5

เศษลูก

ยางx5
เศษกรอ เศษเล่ือย เศษลูกผาx5

เศษกน

เบา

รวมเศษ

ผง

หมาย

เหตุ

1-Sep-2007 No.0950001 205/2007 14KW 316.77 5.70 322.47 6-Sep-2007 185.32 185.32 137.15 125.80 - 11.35 3.52 3.69 0.54 4.23

1-Sep-2007 No.0950002 205/2007 14KW 447.84 6.57 454.41 6-Sep-2007 285.04 285.04 169.37 156.46 - 12.91 2.84 0.75 3.97 1.30 6.02

1-Sep-2007 No.0950007 205/2007 14KW 77.38 3.24 80.62 6-Sep-2007 47.18 47.18 33.44 31.53 - 1.91 2.37 1.41 1.41

3-Sep-2007 No.0950008 205/2007 14KW 136.31 3.20 139.51 6-Sep-2007 88.19 88.19 51.32 47.24 - 4.08 2.92 0.49 0.49

4-Sep-2007 No.0950009  ซาเฟย ตุรกี 14KW 46.17 0.32 46.49 7-Sep-2007 33.72 33.72 12.77 10.56 - 2.21 4.75 0.57 0.57

4-Sep-2007 No.0950010 169/2007 14KW 14.45 14.45 7-Sep-2007 12.24 12.24 2.21 1.55 - 0.66 4.57 0.03 0.10 0.13

5-Sep-2007 No.0950013 316/2007 14KW 89.00 1.94 90.94 7-Sep-2007 59.41 59.41 31.53 28.30 - 3.23 3.55 0.36 0.36

6-Sep-2007 No.0950019 316/2007 14KW 197.45 4.21 201.66 8-Sep-2007 143.37 143.37 58.29 53.87 - 4.42 2.19 0.02 1.39 1.41

6-Sep-2007 No.0950020 316/2007 14KW 107.76 107.76 8-Sep-2007 67.64 67.64 40.12 37.08 - 3.04 2.82 0.02 0.70 0.72

6-Sep-2007 No.0950021 316/2007 14KW 170.57 170.57 8-Sep-2007 109.94 109.94 60.63 53.87 - 6.76 3.96 1.42 1.42

6-Sep-2007 No.0950022 316/2007 14KW 184.26 184.26 7-Sep-2007 155.43 155.43 28.83 22.00 - 6.83 3.71 2.26 1.09 0.06 3.41

6-Sep-2007 No.0950023 316/2007 14KW 229.14 229.14 8-Sep-2007 193.63 193.63 35.51 27.67 - 7.84 3.42 2.10 1.53 0.12 0.13 3.88

6-Sep-2007 No.0950024 316/2007 14KW 141.57 2.43 144.00 8-Sep-2007 107.61 107.61 36.39 31.86 - 4.53 3.15 0.57 0.57

2,158.67 - - 27.61 - - - 2,186.28 1,488.72 - - - - - - 1,488.72 697.56 31.9063 - - - - - - - 69.77 3.19 8.87 14.14 1.42 - - 0.19 - 24.62

1,262.82 - - 16.15 - - - 1,278.97 - 870.90 - - - - - - 870.90 408.07 18.67 - - - - - - - 40.82 3.19 5.19 8.27 0.83 - - 0.11 - 14.40

4-Sep-2007 No.0950011 ซาเฟย ตุรกี 14KY 41.00 41.00 8-Sep-2007 30.61 30.61 10.39 7.92 - 2.47 6.02 0.08 0.60 0.68

4-Sep-2007 No.0950012 ซาเฟย ตุรกี 14KY 13.77 0.32 14.09 8-Sep-2007 9.03 9.03 5.06 4.37 - 0.69 4.90 0.08 0.08

5-Sep-2007 No.0950014 206/2007 14KY 40.19 0.47 40.66 7-Sep-2007 24.49 24.49 16.17 14.75 - 1.42 3.49 0.02 0.01 0.03

5-Sep-2007 No.0950015 206/2007 14KY 100.25 2.81 103.06 7-Sep-2007 64.20 64.20 38.86 36.10 - 2.76 2.68 1.20 1.20

5-Sep-2007 No.0950016 178/2007 14KY 2.32 2.32 7-Sep-2007 1.14 1.14 1.18 1.06 - 0.12 5.17 -

6-Sep-2007 No.0950025 206/2007 14KY 122.1 2.79 124.89 8-Sep-2007 83.36 83.36 41.53 38.40 - 3.13 2.51 0.80 0.80

6-Sep-2007 No.0950026 206/2007 14KY 121.00 1.53 122.53 8-Sep-2007 79.92 79.92 42.61 36.88 - 5.73 4.68 0.22 1.02 0.32 1.56

440.63 - - 7.92 - - - 448.55 292.75 - - - - - - 292.75 155.80 34.7341 - - - - - - - 16.32 3.64 0.32 3.71 0.32 - - - - 4.35

257.77 - - 4.63 - - - 262.40 171.26 - - - - - - 171.26 91.14 20.32 - - - - - - - 9.55 3.64 0.19 2.17 0.19 - - - - 2.54

1-Sep-2007 No.0950003 209/2007 18KW 334.22 334.22 7-Sep-2007 233.03 233.03 101.19 90.25 - 10.94 3.27 5.78 3.61 9.39

1-Sep-2007 No.0950004 216/2007 18KW 10.87 10.87 6-Sep-2007 6.27 6.27 4.60 4.05 - 0.55 5.06 0.02 0.22 0.24

1-Sep-2007 No.0950005 ตย254/2007 18KW 10.34 10.34 3-Sep-2007 6.88 6.88 3.46 3.21 - 0.25 2.42 0.06 0.06

1-Sep-2007 No.0950006 งานทดลอง 18KW 10.34 10.34 3-Sep-2007 6.02 6.02 4.32 3.75 - 0.57 5.51 0.07 0.07

365.77 - - - - - - 365.77 252.20 - - - - - - 252.20 113.57 101.26 - - - - - - - 12.31 3.37 5.80 3.96 - - - - - 9.76

274.33 - - - - - - 274.33 189.15 - - - - - - 189.15 85.18 75.95 - - - - - - - 9.23 3.37 1.2268 2.97 - - - - - 7.32

6-Sep-2007 No.0950027 ตย.243/2007 18KY 22.37 22.37 8-Sep-2007 6.72 6.72 15.65 14.34 - 1.31 5.86 0.07 0.04 0.11

22.37 - - - - - - 22.37 6.72 - - - - - - 6.72 15.65 14.34 - - - - - - - 1.31 5.86 0.07 0.04 - - - - - 0.11

16.78 - - - - - - 16.78 5.04 - - - - - - 5.04 11.74 10.76 - - - - - - - 0.98 5.86 0.05 0.03 - - - - - 0.08

2,987.44 - - 35.53 - - - 3,022.97 2,040.39 - - - - - - 2,040.39 982.58 182.24 - - - - - - - 99.71 3.30 15.06 21.85 1.74 - - 0.19 - 38.84

1,811.70 - - 20.79 - - - 1,832.48 1,236.35 - - - - - - 1,236.35 596.13 125.68 - - - - - - - 60.58 3.31 6.66 13.44 1.02 - - 0.11 - 24.35
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกแตงตัวเรือนประจําสัปดาห

จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง ทําเม็ด ร.2 สงRefine สงRefine

ว.ด.ป. เลขท่ีเอกสาร ใบส่ังผลิต
ประเภท

ทอง

ชิ้นงาน

กอนแตง

สรอย

สําเร็จ/

ตะขอ

ล็อค

สําเร็จ

ล้ิน ลวด/เข็ม
ลวด/

เข็มสตอก
คลิป จายเม็ด

รวมนน.

กอนแตง

ว.ด.ป.แตง

เสร็จ

หลัง

แตง

(งาน

ระหวาง

ผลิต)

ลวด/เข็ม ล้ิน
คลิป(จาก

เศษชิ้น)

ลวด(จาก

เศษชิ้น)

สรอย

สําเร็จรูป

อะไหล

เหลือ

รวมนน.ที่

แตงสงคืน

มา

นน.ขาด เศษชิ้น ชิ้นสกปรก
ตร.แตง

เสีย
เศษทอง

เศษอะไหล

เสีย/เศษ

สรอย

เศษลวด/

เข็ม
เศษล้ิน รวมเศษ นน.ขาด % เศษตะไบx9

เศษ

กระดาษ

ทรายx5

เศษลูกยาง

x5
เศษกรอ เศษเล่ือย เศษลูกผาx5

เศษกน

เบา

รวมเศษ

ผง
หมายเหตุ

10-Sep-2007 No.0950030 ตย.289/2007 14KW 1.33 0.52 1.85 11-Sep-2007 0.64 0.64 1.21 0.87 0.26 0.26 0.08 4.32 -

1.33 - - 0.52 - - - 1.85 0.64 - - - - - - 0.64 1.21 65.4054 - - - - 0.26 - 0.26 0.08 4.32 - - - - - - - -

0.78 - - 0.30 - - - 1.08 - 0.37 - - - - - - 0.37 0.71 38.26 - - - - 0.15 - 0.15 0.05 4.32 - - - - - - - -

7-Sep-2007 No.0950028 ทําลวด+คลิป+เข็ม 14KY 200.42 200.42 14-Sep-2007 99.28 4.88 104.16 96.26 69.28 22.40 91.68 4.58 2.29 0.63 2.18 2.81

- - - - - - 200.42 200.42 99.28 4.88 - - - - - 104.16 96.26 48.0291 69.28 - - - 22.40 - 91.68 4.58 2.29 - 0.63 - 2.18 - - - 2.81

- - - - - - 117.25 117.25 58.08 2.85 - - - - - 60.93 56.31 28.10 40.53 - - - 13.10 - 53.63 2.68 2.29 - 0.37 - 1.28 - - - 1.64

5-Sep-2007 No.0950018 ตย.ใหมจูบิลี 18KW 88.57 0.83 89.40 11-Sep-2007 41.56 0.83 10.76 53.15 36.25 32.96 - 3.29 3.68 2.41 2.41

11-Sep-2007 No.0950031 221/50 18KW 13.87 13.87 12-Sep-2007 7.67 7.67 6.20 5.37 - 0.83 5.98 0.19 0.20 0.39

102.44 - - 0.83 - - - 103.27 49.23 0.83 - - - - 10.76 60.82 42.45 38.33 - - - - - - - 4.12 3.99 0.19 2.61 - - - - - 2.80

76.83 - - 0.62 - - - 77.45 36.92 0.62 - - - - 8.07 45.62 31.84 28.75 - - - - - - - 3.09 3.99 5.1510 1.96 - - - - - 2.10

5-Sep-2007 No.0950017 ตย.ใหมจูบิลี 18KY 94.55 0.44 94.99 11-Sep-2007 45.10 0.44 11.12 56.66 38.33 34.69 - 3.64 3.83 1.53 1.53

11-Sep-2007 No.0950032 220/50 18KY 26.50 26.50 13-Sep-2007 15.85 15.85 10.65 9.11 - 1.54 5.81 0.33 0.45 0.78

11-Sep-2007 No.0950033 200/50 18KY - 13-Sep-2007 - - - - - - รวม No.032
11-Sep-2007 No.0950034 215/50 18KY - 13-Sep-2007 - - - - - - รวม No.032

121.05 - - 0.44 - - - 121.49 60.95 0.44 - - - - 11.12 72.51 48.98 43.80 - - - - - - - 5.18 4.26 0.33 1.98 - - - - - 2.31

90.79 - - 0.33 - - - 91.12 45.71 0.33 - - - - 8.34 54.38 36.74 32.85 - - - - - - - 3.89 4.26 0.25 1.49 - - - - - 1.73

224.82 - - 1.79 - - 200.42 427.03 210.10 6.15 - - - - 21.88 238.13 188.90 195.56 69.28 - - - 22.66 - 91.94 13.96 3.27 0.52 5.22 - 2.18 - - - 7.92

168.40 - - 1.26 - - 117.25 286.90 141.09 3.81 - - - - 16.41 161.31 125.59 127.96 40.53 - - - 13.26 - 53.78 9.70 3.38 5.40 3.81 - 1.28 - - - 5.48
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกแตงตัวเรือนประจําสัปดาห

จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง ทําเม็ด ร.2 สงRefine สงRefine

ว.ด.ป. เลขท่ีเอกสาร ใบส่ังผลิต ประเภททอง
ชิ้นงาน

กอนแตง

สรอย

สําเร็จ/

ตะขอล็อค

สําเร็จ

ล้ิน ลวด/เข็ม
ลวด/

เข็มสตอก
คลิป จายเม็ด

รวมนน.

กอนแตง

ว.ด.ป.แตง

เสร็จ

หลังแตง

(งาน

ระหวาง

ผลิต)

ลวด/เข็ม ล้ิน
คลิป(จาก

เศษชิ้น)

ลวด(จาก

เศษชิ้น)

สรอย

สําเร็จรูป
อะไหลเหลือ

รวมนน.ที่

แตงสงคืนมา
นน.ขาด เศษชิ้น ชิ้นสกปรก ตร.แตงเสีย เศษทอง

เศษอะไหล

เสีย/เศษ

สรอย

เศษลวด/เข็ม เศษล้ิน รวมเศษ นน.ขาด % เศษตะไบx9

เศษ

กระดาษ

ทรายx5

เศษลูก

ยางx5
เศษกรอ เศษเล่ือย เศษลูกผาx5 เศษกนเบา รวมเศษผง หมายเหตุ

15-Sep-2007 No.0950036 168/2007 14KW 91.31 1.62 92.93 19-Sep-2007 68.28 68.28 24.65 22.46 0.25 0.25 1.94 2.09 0.60 0.60 รวม No.037-038
15-Sep-2007 No.0950037 168/2007 14KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.036
15-Sep-2007 No.0950038 ตย.294/2007 14KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.036
15-Sep-2007 No.0950039 170/2007 14KW 83.34 1.93 85.27 19-Sep-2007 63.23 63.23 22.04 18.71 - 3.33 3.91 0.35 0.02 0.37 รวม No.040
15-Sep-2007 No.0950040 168/2007 14KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.039
15-Sep-2007 No.0950041 172/2007 14KW 202.00 202.00 18-Sep-2007 180.39 180.39 21.61 15.11 - 6.50 3.22 1.45 1.08 0.22 2.75 รวม No.042-043
15-Sep-2007 No.0950042 168/2007 14KW - 18-Sep-2007 - - - - - - รวม No.041
15-Sep-2007 No.0950043 168/2007 14KW - 18-Sep-2007 - - - - - - รวม No.041
17-Sep-2007 No.0950047 172/2007 14KW 69.38 1.46 70.84 19-Sep-2007 55.14 55.14 15.70 13.13 - 2.57 3.63 0.80 0.80 รวม No.048
17-Sep-2007 No.0950048 172/2007 14KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.047
21-Sep-2007 No.0950065 420/2007 14KW 83.11 83.11 22-Sep-2007 72.49 72.49 10.62 7.38 - 3.24 3.90 0.93 0.69 1.62

529.14 - - 5.01 - - - 534.15 439.53 - - - - - - 439.53 94.62 17.7141 - - - - 0.25 - 0.25 17.58 3.29 2.38 3.52 0.24 - - - - 6.14

309.55 - - 2.93 - - - 312.48 - 257.13 - - - - - - 257.13 55.35 10.36 - - - - 0.15 - 0.15 10.28 3.29 1.39 2.06 0.14 - - - - 3.59

14-Sep-2007 No.0950035 ตย.ใหมซาเฟย ตุรกี 14KY 25.73 25.73 19-Sep-2007 22.18 22.18 3.55 1.18 1.11 1.11 1.26 4.90 0.12 0.12

17-Sep-2007 No.0950050 ตย.ใหมซาเฟย ตุรกี 14KY 22.30 22.30 18-Sep-2007 7.63 7.63 14.67 13.59 - 1.08 4.84 0.03 0.03

20-Sep-2007 No.0950051 173/2007 14KY 147.47 3.07 150.54 22-Sep-2007 110.66 110.66 39.88 30.19 - 9.69 6.44 0.16 1.07 1.23 รวม No.052
20-Sep-2007 No.0950052 178/2007 14KY - 22-Sep-2007 - - - - - - รวม No.051
20-Sep-2007 No.0950053 175/2007 14KY 121.87 1.40 123.27 22-Sep-2007 94.86 94.86 28.41 20.47 - 7.94 6.44 0.07 0.73 0.06 0.86 รวม No.054
20-Sep-2007 No.0950054 175/2007 14KY - 22-Sep-2007 - - - - - - รวม No.053
20-Sep-2007 No.0950055 173/2007 14KY 164.30 164.30 22-Sep-2007 140.33 140.33 23.97 16.61 - 7.36 4.48 1.78 1.31 0.23 3.32 รวม No.056
20-Sep-2007 No.0950056 178/2007 14KY - 22-Sep-2007 - - - - - - รวม No.055
21-Sep-2007 No.0950064 421/2007 14KY 14.46 14.46 22-Sep-2007 12.28 12.28 2.18 1.62 - 0.56 3.87 0.18 0.18

496.13 - - 4.47 - - - 500.60 365.76 - - - - - 22.18 387.94 112.66 22.5050 1.11 - - - - - 1.11 27.89 5.57 2.01 3.44 0.06 - - 0.23 - 5.74

290.24 - - 2.61 - - - 292.85 213.97 - - - - - 12.98 226.94 65.91 13.17 0.65 - - - - - 0.65 16.32 5.57 1.18 2.01 0.04 - - 0.13 - 3.36

8-Sep-2007 No.0950029 ตย.ใหมจูบิลี 18KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.0850122

15-Sep-2007 No.0950044 ตย.ใหมจูบิลี 18KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.0850122

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

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

15-Sep-2007 No.0950046 ตย.ใหมจูบิลี 18KY 76.77 0.50 77.27 19-Sep-2007 41.08 0.49 41.57 35.70 33.20 - 2.50 3.24 0.27 0.27

17-Sep-2007 No.0950058 ตย.244/2007 18KY 67.36 67.36 19-Sep-2007 22.78 22.78 44.58 41.79 - 2.79 4.14 0.07 0.07 เปดบิลยอนหลังวันท่ี 20/9/07,รวม No.059-061

17-Sep-2007 No.0950059 ตย.301/2007 18KY - 19-Sep-2007 - - - - - - เปดบิลยอนหลังวันท่ี 20/9/07,รวม No.058

17-Sep-2007 No.0950060 ตย.279/2007 18KY - 19-Sep-2007 - - - - - - เปดบิลยอนหลังวันท่ี 20/9/07,รวม No.058

17-Sep-2007 No.0950061 ตย.262/2007 18KY - 19-Sep-2007 - - - - - - เปดบิลยอนหลังวันท่ี 20/9/07,รวม No.058

144.13 - - 0.50 - - - 144.63 63.86 0.49 - - - - - 64.35 80.28 74.99 - - - - - - - 5.29 3.66 - 0.27 0.07 - - - - 0.34

108.10 - - 0.38 - - - 108.47 47.90 0.37 - - - - - 48.26 60.21 56.24 - - - - - - - 3.97 3.66 - 0.20 0.05 - - - - 0.26

1,169.40 - - 9.98 - - - 1,179.38 869.15 0.49 - - - - 22.18 891.82 287.56 115.21 1.11 - - - 0.25 - 1.36 50.76 4.30 4.39 7.23 0.37 - - 0.23 - 12.22

707.88 - - 5.92 - - - 713.80 518.99 0.37 - - - - 12.98 532.33 181.47 79.77 0.65 - - - 0.15 - 0.80 30.57 4.28 - 4.27 0.23 - - 0.13 - 7.20
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จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง ทําเม็ด ร.2 สงRefine สงRefine

ว.ด.ป. เลขท่ีเอกสาร ใบส่ังผลิต
ประเภท

ทอง

ชิ้นงาน

กอนแตง

สรอย

สําเร็จ/

ตะขอ

ล็อคสําเร็จ

ล้ิน ลวด/เข็ม
ลวด/

เข็มสตอก
คลิป จายเม็ด

รวมนน.

กอนแตง

ว.ด.ป.แตง

เสร็จ

หลังแตง

(งาน

ระหวาง

ผลิต)

ลวด/เข็ม ล้ิน
คลิป(จาก

เศษชิ้น)

ลวด(จาก

เศษชิ้น)

สรอย

สําเร็จรูป

อะไหล

เหลือ

รวมนน.ที่

แตงสงคืน

มา

นน.ขาด เศษชิ้น ชิ้นสกปรก
ตร.แตง

เสีย
เศษทอง

เศษอะไหล

เสีย/เศษ

สรอย

เศษลวด/เข็ม เศษล้ิน รวมเศษ นน.ขาด % เศษตะไบx9

เศษ

กระดาษ

ทรายx5

เศษลูก

ยางx5
เศษกรอ เศษเล่ือย เศษลูกผาx5 เศษกนเบา รวมเศษผง หมายเหตุ

17-Sep-2007 No.0950049 172/2007 14KW 581.08 7.11 2.21 590.40 25-Sep-2007 330.29 0.64 7.71 338.64 251.76 231.36 0.73 1.13 1.12 2.98 17.42 2.95 1.37 7.90 9.27

20-Sep-2007 No.0950062 ทําลวด+คลิป 14KW 353.72 353.72 26-Sep-2007 307.63 307.63 46.09 38.81 38.81 7.28 2.06 2.24 0.09 3.18 5.51

21-Sep-2007 No.0950065 420/2007 14KW 83.11 83.11 22-Sep-2007 72.49 72.49 10.62 7.38 - 3.24 3.90 0.93 0.69 1.62

25-Sep-2007 No.0950071 168/2007 14KW 35.76 35.76 26-Sep-2007 33.35 33.35 2.41 0.36 - 2.05 5.73 0.03 0.22 0.25

26-Sep-2007 No.0950076 179/2007 14KW 23.20 23.20 - 23.20 - - - -

723.15 - 7.11 2.21 - - 353.72 1,086.19 743.76 - 0.64 - - - 7.71 752.11 334.08 30.7570 0.73 - - 1.13 39.93 - 41.79 29.99 2.76 2.33 11.05 0.09 3.18 - - - 16.65

423.04 - 4.16 1.29 - - 206.93 635.42 - 435.10 - 0.37 - - - 4.51 439.98 195.44 17.99 0.43 - - 0.66 23.36 - 24.45 17.54 2.76 1.36 6.46 0.05 1.86 - - - 9.74

20-Sep-2007 No.0950057 209/2007 18KW 416.87 416.87 25-Sep-2007 259.26 259.26 157.61 113.65 33.51 33.51 10.45 2.51 7.39 6.10 13.49

416.87 - - - - - - 416.87 259.26 - - - - - - 259.26 157.61 113.65 - - - 33.51 - - 33.51 10.45 2.51 7.39 6.10 - - - - - 13.49

312.65 - - - - - - 312.65 194.45 - - - - - - 194.45 118.21 85.24 - - - 25.13 - - 25.13 7.84 2.51 0.8018 4.58 - - - - - 10.12

1,140.02 - 7.11 2.21 - - 353.72 1,503.06 1,003.02 - 0.64 - - - 7.71 1,011.37 491.69 144.41 0.73 - - 34.64 39.93 - 75.30 40.44 2.69 9.72 17.15 0.09 3.18 - - - 30.14

735.70 - 4.16 1.29 - - 206.93 948.07 629.54 - 0.37 - - - 4.51 634.43 313.64 103.23 0.43 - - 25.79 23.36 - 49.58 25.38 2.68 2.16 11.04 0.05 1.86 - - - 19.86รวมคิดเปนทอง 99.99

รวมน้ําหนักทอง18KW

คิดเปนทอง99.99

คืนสตอค

รวมน้ําหนักทอง14KW

คิดเปนทอง99.99

รวมน้ําหนักทองทั้งสิ้น
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

15-Aug-2007 14KW 179/2007G 48403 6.0 36.81 21.53 3-Sep-2007 6.0 41.90 6.40 6.40 35.50 20.77 1.31 3.5588 0.22

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 10259 1.0 7.24 4.24 3-Sep-2007 1.0 8.40 1.22 1.22 7.18 4.20 0.06 0.8287 0.06

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 14110 1.0 8.26 4.83 3-Sep-2007 1.0 10.00 1.83 1.83 8.17 4.78 0.09 1.0896 0.09

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 60352 2.0 20.82 12.18 3-Sep-2007 2.0 33.30 12.70 12.70 20.60 12.05 0.22 1.0567 0.11

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 60551 1.0 6.48 3.79 3-Sep-2007 1.0 7.60 1.22 1.22 6.38 3.73 0.10 1.5432 0.10

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 60841 1.0 10.29 6.02 3-Sep-2007 1.0 13.20 2.94 2.94 10.26 6.00 0.03 0.2915 0.03

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 60962 1.0 12.16 7.11 3-Sep-2007 1.0 15.70 3.79 3.79 11.91 6.97 0.25 2.0559 0.25

18-Aug-2007 14KW 172/2007G 12406 1.0 6.45 3.77 1-Sep-2007 1.0 7.20 0.79 0.79 6.41 3.75 0.04 0.6202 0.04

30-Aug-2007 14KW ตย.259/2007G 60297 1.0 0.96 0.56 4-Sep-2007 1.0 1.30 0.39 0.39 0.91 0.53 0.05 5.2083 0.05

30-Aug-2007 14KW ตย.259/2007G 68007 0.5 0.33 0.19 4-Sep-2007 0.5 0.50 0.17 0.17 0.33 0.19 - - -

31-Aug-2007 14KW 342/2007G 48495 13.0 42.95 25.13 8-Sep-2007 13.0 64.30 22.30 22.30 42.00 24.57 0.95 2.2119 0.07

31-Aug-2007 14KW 342/2007G 48505 13.0 41.09 24.04 8-Sep-2007 13.0 77.00 36.00 36.00 41.00 23.99 0.09 0.2190 0.01

31-Aug-2007 14KW 342/2007G 48505 4.0 9.61 5.62 8-Sep-2007 4.0 25.60 16.89 16.89 8.71 5.10 0.90 9.3652 0.23

1-Sep-2007 14KW 205/2007G 60020 15.0 69.99 40.94 7-Sep-2007 15.0 93.60 25.32 25.32 68.28 39.94 1.71 2.4432 0.11

1-Sep-2007 14KW 205/2007G 68377 10.0 23.87 13.96 8-Sep-2007 10.0 28.80 5.02 5.02 23.78 13.91 0.09 0.3770 0.01

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 5.0 25.90 15.15 8-Sep-2007 5.0 40.00 14.16 14.16 25.84 15.12 0.06 0.2317 0.01

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 4.0 23.23 13.59 8-Sep-2007 4.0 34.10 11.35 11.35 22.75 13.31 0.48 2.0663 0.12

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 3.0 17.14 10.03 8-Sep-2007 3.0 27.60 10.86 10.86 16.75 9.80 0.40 2.3046 0.13

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 3.0 17.22 10.07 8-Sep-2007 3.0 27.60 10.86 10.86 16.75 9.80 0.47 2.7584 0.16

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 1.0 5.77 3.38 8-Sep-2007 1.0 10.15 4.50 4.50 5.65 3.31 0.12 2.0797 0.12

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 1.0 5.66 3.31 8-Sep-2007 1.0 10.15 4.50 4.50 5.65 3.31 0.01 0.1767 0.01

3-Sep-2007 14KW 205/2007G 60468 11.0 36.44 21.32 7-Sep-2007 11.0 37.00 23.74 0.63 24.37 36.37 21.28 0.07 0.1921 0.01

3-Sep-2007 14KW 205/2007G 60468 4.0 13.23 7.74 7-Sep-2007 4.0 13.30 10.90 0.23 11.13 13.07 7.65 0.16 1.2094 0.04

3-Sep-2007 14KW 205/2007G 68324 10.0 49.30 28.84 6-Sep-2007 10.0 67.20 18.09 18.09 49.11 28.73 0.19 0.3854 0.02

3-Sep-2007 14KW 205/2007G 68324 10.0 27.53 16.11 6-Sep-2007 10.0 45.00 19.65 19.65 25.35 14.83 2.18 7.9186 0.22
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

5-Sep-2007 14KW 205/2007G 60801 20.0 76.17 44.56 7-Sep-2007 20.0 93.80 18.30 18.30 75.50 44.17 0.67 0.8796 0.03

รวมน้ําหนักทอง 14 KW 142.5 594.90 348.02 142.5 834.30 34.64 250.10 284.74 584.20 341.76 10.70 1.7986 2.25

14-Aug-2007 14KY 175/2007G 18658 1.0 7.86 4.60 3-Sep-2007 1.0 8.80 1.17 1.17 7.63 4.46 0.23 2.9262 0.23

15-Aug-2007 14KY 175/2007G 18633 1.0 10.69 6.25 3-Sep-2007 1.0 12.30 1.87 1.87 10.43 6.10 0.26 2.4322 0.26

15-Aug-2007 14KY 175/2007G 48330 2.0 6.74 3.94 3-Sep-2007 2.0 6.90 7.48 0.16 7.64 6.74 3.94 - - -

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 10121 4.0 22.55 13.19 3-Sep-2007 4.0 26.00 3.45 3.45 22.55 13.19 - - -

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 11867 1.0 5.75 3.36 3-Sep-2007 1.0 6.10 0.65 0.65 5.45 3.19 0.30 5.2174 0.30

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 12400 1.0 5.18 3.03 3-Sep-2007 1.0 6.70 1.23 1.23 5.48 3.20 0.30- 5.6950- - 0.30

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 18219 1.0 5.99 3.50 3-Sep-2007 1.0 6.90 1.02 1.02 5.88 3.44 0.11 1.8364 0.11

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 18605 2.0 11.07 6.48 3-Sep-2007 2.0 14.00 2.93 2.93 11.07 6.48 - - -

17-Aug-2007 14KY 175/2007G 60908 1.0 3.82 2.23 3-Sep-2007 1.0 4.50 0.78 0.78 3.72 2.18 0.10 2.6178 0.10

17-Aug-2007 14KY 175/2007G 68324 2.0 9.18 5.37 3-Sep-2007 2.0 9.10 6.45 0.12 6.57 8.98 5.25 0.20 2.1786 0.10

25-Aug-2007 14KY 173/2007G 10024 1.0 5.14 3.01 3-Sep-2007 1.0 5.85 0.72 0.72 5.14 3.00 0.00 0.0973 0.00

25-Aug-2007 14KY 173/2007G 10024 1.0 5.27 3.08 3-Sep-2007 1.0 5.85 0.72 0.72 5.13 3.00 0.14 2.6565 0.14

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 10489 1.0 10.70 6.26 3-Sep-2007 1.0 12.30 2.03 2.03 10.27 6.01 0.43 4.0187 0.43

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 11475 1.0 6.81 3.98 3-Sep-2007 1.0 7.00 0.38 0.38 6.62 3.87 0.19 2.7329 0.19

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 11475 1.0 7.33 4.29 7-Sep-2007 1.0 7.50 0.42 0.42 7.08 4.14 0.25 3.3579 0.25

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 11503 2.0 17.36 10.16 7-Sep-2007 2.0 18.00 1.19 1.19 16.81 9.83 0.55 3.1682 0.28

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 61357 1.0 7.65 4.48 3-Sep-2007 1.0 7.70 0.44 0.44 7.26 4.25 0.39 5.0980 0.39

1-Sep-2007 14KY 206/2007G 68377 10.0 23.42 13.70 8-Sep-2007 10.0 29.00 5.93 5.93 23.07 13.50 0.35 1.4944 0.04

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 18887 1.0 6.64 3.88 8-Sep-2007 1.0 7.90 1.40 1.40 6.50 3.80 0.14 2.1084 0.14

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 18890 2.0 12.09 7.07 8-Sep-2007 2.0 14.60 2.84 2.84 11.76 6.88 0.33 2.7295 0.17

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 18890 2.0 11.99 7.01 8-Sep-2007 2.0 17.10 5.44 5.44 11.66 6.82 0.33 2.7523 0.16

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 48498 1.0 4.43 2.59 8-Sep-2007 1.0 5.70 1.32 1.32 4.38 2.56 0.05 1.1287 0.05
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)
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ทอง99.99
ฝงจบ
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ชิ้นหลัง
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นน.หลัง
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พลอยติด
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นน.
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นน.
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หลังฝง
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พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 48501 4.0 11.17 6.53 8-Sep-2007 4.0 19.40 8.34 8.34 11.06 6.47 0.11 0.9848 0.03

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 68516 1.0 7.23 4.23 8-Sep-2007 1.0 8.50 1.52 1.52 6.98 4.08 0.25 3.4578 0.25

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 68519 4.0 22.34 13.07 8-Sep-2007 4.0 32.10 9.81 9.81 22.29 13.04 0.05 0.2238 0.01

1-Sep-2007 14KY 343/2007G 18884 1.0 5.91 3.46 7-Sep-2007 1.0 7.30 1.52 1.52 5.78 3.38 0.13 2.1997 0.13

3-Sep-2007 14KY 343/2007G 48495 1.0 3.46 2.02 7-Sep-2007 1.0 4.90 1.55 1.55 3.35 1.96 0.11 3.1792 0.11

3-Sep-2007 14KY 343/2007G 48505 1.0 3.00 1.76 7-Sep-2007 1.0 5.30 2.49 2.49 2.81 1.64 0.19 6.3333 0.19

3-Sep-2007 14KY 343/2007G 68513 1.0 5.99 3.50 7-Sep-2007 1.0 7.50 1.70 1.70 5.80 3.39 0.19 3.1720 0.19

3-Sep-2007 14KY 343/2007G 68523 1.0 4.08 2.39 7-Sep-2007 1.0 6.60 2.68 2.68 3.92 2.29 0.16 3.9216 0.16

7-Sep-2007 14KY 206/2007G 68324 10.0 45.13 26.40 8-Sep-2007 10.0 45.20 19.27 0.68 19.95 44.52 26.04 0.61 1.3517 0.06

รวมน้ําหนักทอง 14 KY 64.0 316.0 184.8 64.0 376.6 33.2 66.5 99.7 310.1 181.4 5.9 1.8521 4.2

30-Aug-2007 18KW 209/50G 38015 2.0 45.06 33.80 3-Sep-2007 2.0 44.40 0.20 0.20 44.20 33.15 0.86 1.9189 0.43

รวมน้ําหนักทอง 18 KW 2.0 45.1 33.8 2.0 44.4 - 0.2 0.2 44.2 33.1 0.9 1.9189 0.43

5-Sep-2007 18KWY ตย.254/2007G 50224 1.0 13.67 10.25 6-Sep-2007 1.0 13.60 0.11 0.11 13.49 10.12 0.18 1.2860 0.18

รวมน้ําหนักทอง 18 KWY 1.0 13.7 10.3 1.0 13.6 - 0.1 0.1 13.5 10.1 0.2 1.2860 0.2

30-Aug-2007 18KY 208/50G 38015 1.0 23.22 17.42 1-Sep-2007 1.0 23.10 0.20 0.20 22.90 17.17 0.32 1.3890 0.32

รวมน้ําหนักทอง 18 KY 1.0 23.2 17.4 1.0 23.1 - 0.2 0.2 22.9 17.2 0.3 1.3890 0.3

รวมนํ้าหนักทองท้ังสิ้น 210.5 992.8 594.3 210.5 1,292.0 67.8 317.1 384.9 974.9 583.6 17.9 1.8045 7.3
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หมายเหตุ

16-Aug-2007 14KW 169/2007G 10367 2.0 12.06 7.06 12-Sep-2007 2.0 12.90 0.94 0.94 11.96 7.00 0.10 0.8292 0.05

21-Aug-2007 14KW 172/2007G 61219 1.0 4.80 2.81 12-Sep-2007 1.0 5.90 1.16 1.16 4.74 2.77 0.06 1.2500 0.06

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 10121 4.0 22.41 13.11 12-Sep-2007 4.0 26.00 3.78 3.78 22.22 13.00 0.19 0.8478 0.05

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 10121 4.0 21.78 12.74 12-Sep-2007 4.0 25.20 3.78 3.78 21.42 12.53 0.36 1.6529 0.09

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 10121 4.0 22.57 13.20 12-Sep-2007 4.0 26.10 3.78 3.78 22.32 13.06 0.25 1.1077 0.06

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 10121 4.0 22.93 13.41 12-Sep-2007 4.0 26.30 3.78 3.78 22.52 13.17 0.41 1.7881 0.10

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 40788 16.0 40.77 23.85 14-Sep-2007 16.0 55.30 16.30 16.30 39.00 22.82 1.77 4.3414 0.11

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 40793 1.0 2.85 1.67 14-Sep-2007 1.0 4.20 1.43 1.43 2.77 1.62 0.08 2.8070 0.08

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 60911 12.0 48.83 28.57 14-Sep-2007 12.0 58.30 10.92 10.92 47.38 27.72 1.45 2.9695 0.12

31-Aug-2007 14KW 205/2007G 68285 20.0 116.95 68.42 10-Sep-2007 20.0 120.60 35.88 8.55 44.43 112.05 65.55 4.90 4.1898 0.25

1-Sep-2007 14KW 205/2007G 68377 10.0 22.50 13.16 10-Sep-2007 10.0 27.60 6.31 6.31 21.29 12.45 1.21 5.3778 0.12

1-Sep-2007 14KW 342/2007G 48494 16.0 42.32 24.76 10-Sep-2007 16.0 84.70 42.95 42.95 41.75 24.42 0.57 1.3469 0.04

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 3.0 16.52 9.66 11-Sep-2007 3.0 21.42 5.44 5.44 15.98 9.35 0.54 3.2920 0.18

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 2.0 10.74 6.28 11-Sep-2007 2.0 14.28 3.63 3.63 10.65 6.23 0.09 0.8308 0.04

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 2.0 11.58 6.77 11-Sep-2007 2.0 15.20 3.63 3.63 11.57 6.77 0.01 0.0797 0.00

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 2.0 11.74 6.87 11-Sep-2007 2.0 15.20 3.63 3.63 11.57 6.77 0.17 1.4415 0.08

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 2.0 11.06 6.47 11-Sep-2007 2.0 14.65 3.63 3.63 11.02 6.45 0.04 0.3547 0.02

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 2.0 11.14 6.52 11-Sep-2007 2.0 14.65 3.63 3.63 11.02 6.45 0.12 1.0703 0.06

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 68512 16.0 101.43 59.34 12-Sep-2007 16.0 143.70 44.77 44.77 98.93 57.87 2.50 2.4648 0.16

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 68513 13.0 73.09 42.76 10-Sep-2007 13.0 98.60 26.26 26.26 72.34 42.32 0.75 1.0261 0.06

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 68523 13.0 50.96 29.81 10-Sep-2007 13.0 88.50 37.91 37.91 50.59 29.60 0.37 0.7261 0.03

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 68523 4.0 16.25 9.51 10-Sep-2007 4.0 34.30 18.65 18.65 15.65 9.16 0.60 3.6923 0.15

3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 3.0 19.58 11.45 10-Sep-2007 3.0 27.15 8.31 8.31 18.84 11.02 0.74 3.7794 0.25

3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 3.0 19.24 11.26 10-Sep-2007 3.0 27.15 8.31 8.31 18.84 11.02 0.40 2.0790 0.13

3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 3.0 20.77 12.15 10-Sep-2007 3.0 29.04 8.31 8.31 20.73 12.13 0.04 0.1926 0.01
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
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นน.
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3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 2.0 13.97 8.17 10-Sep-2007 2.0 19.36 5.54 5.54 13.82 8.08 0.15 1.0737 0.08

3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 3.0 20.49 11.99 10-Sep-2007 3.0 28.14 8.31 8.31 19.83 11.60 0.66 3.2211 0.22

3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 2.0 13.56 7.93 10-Sep-2007 2.0 18.76 5.54 5.54 13.22 7.73 0.34 2.5074 0.17

6-Sep-2007 14KW 205/2007G 60958 20.0 47.18 27.60 12-Sep-2007 20.0 49.10 23.28 4.23 27.51 44.87 26.25 2.31 4.8961 0.12

6-Sep-2007 14KW 205/2007G 68305 13.5 60.53 35.41 12-Sep-2007 13.5 73.10 12.81 12.81 60.29 35.27 0.24 0.3990 0.02

6-Sep-2007 14KW 205/2007G 68305 6.5 28.66 16.77 13-Sep-2007 6.5 34.10 6.17 6.17 27.93 16.34 0.73 2.5419 0.11

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 60530 15.0 118.64 69.40 10-Sep-2007 15.0 121.10 44.73 3.85 48.58 117.25 68.59 1.39 1.1716 0.09

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 61297 5.0 21.00 12.29 10-Sep-2007 5.0 26.20 6.12 6.12 20.08 11.75 0.92 4.3810 0.18

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 61297 5.0 20.01 11.71 11-Sep-2007 5.0 24.90 4.95 4.95 19.95 11.67 0.06 0.2999 0.01

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 61297 5.0 20.89 12.22 12-Sep-2007 5.0 25.60 5.36 5.36 20.24 11.84 0.65 3.1115 0.13

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68282 15.0 66.39 38.84 10-Sep-2007 15.0 73.40 8.22 8.22 65.18 38.13 1.21 1.8226 0.08

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68282 11.0 48.94 28.63 10-Sep-2007 11.0 54.80 6.79 6.79 48.01 28.09 0.93 1.9003 0.08

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68296 5.0 23.71 13.87 10-Sep-2007 5.0 29.10 5.98 5.98 23.12 13.53 0.59 2.4884 0.12

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68296 3.0 14.25 8.34 10-Sep-2007 3.0 16.00 2.06 2.06 13.94 8.15 0.31 2.1754 0.10

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68296 3.0 14.14 8.27 10-Sep-2007 3.0 16.30 2.31 2.31 13.99 8.18 0.15 1.0608 0.05

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68296 3.0 14.22 8.32 10-Sep-2007 3.0 16.70 2.63 2.63 14.07 8.23 0.15 1.0549 0.05

7-Sep-2007 14KW 316/2007G 68522 12.0 59.16 34.61 10-Sep-2007 12.0 78.20 20.16 20.16 58.04 33.95 1.12 1.8932 0.09

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18891 5.0 33.64 19.68 10-Sep-2007 5.0 41.77 8.49 8.49 33.28 19.47 0.36 1.0593 0.07

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18891 6.0 40.49 23.69 10-Sep-2007 6.0 50.12 10.18 10.18 39.94 23.36 0.55 1.3673 0.09

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 3.0 20.02 11.71 12-Sep-2007 3.0 24.60 4.70 4.70 19.91 11.64 0.11 0.5744 0.04

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 2.0 13.50 7.90 12-Sep-2007 2.0 16.08 3.13 3.13 12.95 7.58 0.55 4.0741 0.28

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 1.0 6.75 3.95 12-Sep-2007 1.0 8.04 1.57 1.57 6.48 3.79 0.28 4.0741 0.28

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 2.0 13.67 8.00 12-Sep-2007 2.0 16.08 3.13 3.13 12.95 7.58 0.72 5.2670 0.36

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 2.0 13.57 7.94 12-Sep-2007 2.0 16.70 3.13 3.13 13.57 7.94 - - -

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 2.0 13.67 8.00 12-Sep-2007 2.0 16.70 3.13 3.13 13.57 7.94 0.10 0.7315 0.05
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8-Sep-2007 14KW 316/2007G 48502 11.0 36.32 21.25 11-Sep-2007 11.0 53.30 17.80 17.80 35.50 20.77 0.82 2.2577 0.07

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 68520 11.0 56.33 32.95 12-Sep-2007 11.0 70.30 14.95 14.95 55.35 32.38 0.98 1.7397 0.09

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 3.0 20.03 11.72 12-Sep-2007 3.0 24.54 4.59 4.59 19.95 11.67 0.08 0.4094 0.03

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 2.0 13.55 7.93 12-Sep-2007 2.0 16.36 3.06 3.06 13.30 7.78 0.25 1.8549 0.13

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 3.0 20.13 11.78 12-Sep-2007 3.0 24.72 4.59 4.59 20.13 11.77 0.00 0.0099 0.00

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 2.0 13.42 7.85 12-Sep-2007 2.0 16.48 3.06 3.06 13.42 7.85 0.00 0.0099 0.00

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 3.0 19.16 11.21 12-Sep-2007 3.0 23.64 4.59 4.59 19.05 11.14 0.11 0.5846 0.04

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 2.0 12.85 7.52 12-Sep-2007 2.0 15.76 3.06 3.06 12.70 7.43 0.15 1.1777 0.08

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18890 6.0 34.68 20.29 12-Sep-2007 6.0 44.52 10.06 10.06 34.46 20.16 0.22 0.6344 0.04

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18890 4.0 23.83 13.94 12-Sep-2007 4.0 29.68 6.71 6.71 22.97 13.44 0.86 3.5949 0.21

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18890 3.0 18.55 10.85 12-Sep-2007 3.0 23.22 5.03 5.03 18.19 10.64 0.36 1.9407 0.12

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18890 2.0 12.13 7.10 12-Sep-2007 2.0 15.48 3.35 3.35 12.13 7.09 0.00 0.0275 0.00

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 48498 15.0 65.61 38.38 12-Sep-2007 15.0 85.50 21.98 21.98 63.52 37.16 2.09 3.1855 0.14

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 48501 15.0 39.78 23.27 12-Sep-2007 15.0 64.60 25.11 25.11 39.49 23.10 0.29 0.7290 0.02

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 48504 12.0 29.21 17.09 12-Sep-2007 12.0 46.50 17.76 17.76 28.74 16.81 0.47 1.6090 0.04

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 68516 15.0 107.38 62.82 12-Sep-2007 15.0 131.10 25.98 25.98 105.12 61.50 2.26 2.1047 0.15

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 68519 10.0 56.39 32.99 12-Sep-2007 10.0 75.00 19.06 19.06 55.94 32.72 0.45 0.7980 0.04

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 68519 5.0 26.60 15.56 13-Sep-2007 5.0 35.50 9.53 9.53 25.97 15.19 0.63 2.3684 0.13

12-Sep-2007 14KW ตย.274/2007G 68130 1.0 1.63 0.95 12-Sep-2007 1.0 2.30 0.68 0.68 1.62 0.95 0.01 0.6135 0.01

12-Sep-2007 14KW ตย.289/2007G 68126 1.0 0.61 0.36 12-Sep-2007 1.0 0.70 0.13 0.13 0.57 0.33 0.04 6.5574 0.04

รวมน้ําหนักทอง 14 KW 440.0 2124.11 1242.60 440.0 2,711.09 103.89 629.36 733.25 2,081.73 1,217.81 42.38 1.9952 6.55

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 10372 1.0 6.17 3.61 12-Sep-2007 1.0 7.40 1.41 1.41 5.99 3.50 0.18 2.9173 0.18

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 12400 1.0 5.54 3.24 12-Sep-2007 1.0 6.40 1.23 1.23 5.18 3.03 0.37 6.5884 0.37

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 19217 2.0 9.85 5.76 12-Sep-2007 2.0 11.70 2.06 2.06 9.64 5.64 0.21 2.1320 0.11
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23-Aug-2007 14KY 173/2007G 10131 2.0 14.21 8.31 12-Sep-2007 2.0 16.90 3.16 3.16 13.74 8.04 0.47 3.3075 0.24

23-Aug-2007 14KY 173/2007G 10227 2.0 12.28 7.18 12-Sep-2007 2.0 15.40 3.15 3.15 12.25 7.17 0.03 0.2443 0.02

23-Aug-2007 14KY 173/2007G 10227 2.0 11.31 6.62 14-Sep-2007 2.0 14.40 4.15 4.15 10.25 6.00 1.06 9.3722 0.53

25-Aug-2007 14KY 173/2007G 11537 1.0 5.74 3.36 14-Sep-2007 1.0 6.20 0.68 0.68 5.52 3.23 0.22 3.8328 0.22

25-Aug-2007 14KY 173/2007G 13110 2.0 24.45 14.30 14-Sep-2007 2.0 26.60 2.72 2.72 23.88 13.97 0.57 2.3313 0.29

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 18533 1.0 7.77 4.55 12-Sep-2007 1.0 8.20 0.54 0.54 7.66 4.48 0.11 1.4157 0.11

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 40384 2.0 8.76 5.12 12-Sep-2007 2.0 10.70 2.01 2.01 8.69 5.08 0.07 0.7991 0.04

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 48274 1.0 5.20 3.04 14-Sep-2007 1.0 5.80 0.82 0.82 4.98 2.91 0.22 4.2308 0.22

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 48322 2.0 8.55 5.00 12-Sep-2007 2.0 15.40 6.86 6.86 8.54 5.00 0.01 0.1170 0.00

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 60754 2.0 12.33 7.21 14-Sep-2007 2.0 14.80 2.56 2.56 12.24 7.16 0.09 0.7299 0.04

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 60874 1.0 4.14 2.42 14-Sep-2007 1.0 5.10 0.96 0.96 4.14 2.42 - - -

27-Aug-2007 14KY 178/2007G 48321 2.0 6.81 3.98 14-Sep-2007 2.0 9.50 2.90 2.90 6.60 3.86 0.21 3.0837 0.11

28-Aug-2007 14KY 173/2007G 13209 1.0 7.13 4.17 14-Sep-2007 1.0 7.60 0.60 0.60 7.00 4.10 0.13 1.8233 0.13

28-Aug-2007 14KY 173/2007G 18555 2.0 10.07 5.89 14-Sep-2007 2.0 11.95 1.88 1.88 10.08 5.89 0.00- 0.0497- - 0.00

28-Aug-2007 14KY 173/2007G 18555 2.0 10.50 6.14 14-Sep-2007 2.0 11.95 1.88 1.88 10.08 5.89 0.43 4.0476 0.21

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 11475 1.0 6.89 4.03 14-Sep-2007 1.0 7.30 0.54 0.54 6.76 3.95 0.13 1.8298 0.13

3-Sep-2007 14KY 173/2007G 10069 1.0 3.60 2.11 14-Sep-2007 1.0 4.30 0.78 0.78 3.53 2.06 0.08 2.0833 0.08

3-Sep-2007 14KY 173/2007G 10069 1.0 3.58 2.09 14-Sep-2007 1.0 4.30 0.78 0.78 3.53 2.06 0.06 1.5363 0.06

3-Sep-2007 14KY 173/2007G 10204 2.0 9.66 5.65 12-Sep-2007 2.0 10.80 1.17 1.17 9.63 5.63 0.03 0.3106 0.01

3-Sep-2007 14KY 173/2007G 10204 1.0 4.96 2.90 12-Sep-2007 1.0 5.60 0.76 0.76 4.84 2.83 0.12 2.4194 0.12

7-Sep-2007 14KY 206/2007G 60530 3.0 24.44 14.30 10-Sep-2007 3.0 25.00 7.65 0.76 8.41 24.24 14.18 0.20 0.8183 0.07

7-Sep-2007 14KY 206/2007G 60958 8.0 19.08 11.16 10-Sep-2007 8.0 20.10 9.68 1.69 11.37 18.41 10.77 0.67 3.5115 0.08

8-Sep-2007 14KY 206/2007G 60020 8.0 38.28 22.39 11-Sep-2007 8.0 51.10 14.06 14.06 37.04 21.67 1.24 3.2393 0.16

8-Sep-2007 14KY 206/2007G 68305 10.0 44.65 26.12 12-Sep-2007 10.0 53.50 10.22 10.22 43.28 25.32 1.37 3.0683 0.14

10-Sep-2007 14KY 206/2007G 60801 10.0 38.88 22.74 12-Sep-2007 10.0 48.30 9.67 9.67 38.63 22.60 0.25 0.6430 0.03
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13-Sep-2007 14KY 173/2007G 10069 1.0 3.58 2.09 14-Sep-2007 1.0 4.00 0.43 0.43 3.58 2.09 0.00 0.1397 0.00

13-Sep-2007 14KY 173/2007G 10069 1.0 3.62 2.12 14-Sep-2007 1.0 4.00 0.43 0.43 3.58 2.09 0.04 1.2431 0.04

13-Sep-2007 14KY 173/2007G 10624 2.0 13.39 7.83 14-Sep-2007 2.0 15.70 2.39 2.39 13.31 7.79 0.08 0.5975 0.04

13-Sep-2007 14KY 173/2007G 10624 1.0 6.85 4.01 14-Sep-2007 1.0 7.60 1.21 1.21 6.40 3.74 0.46 6.6423 0.46

รวมน้ําหนักทอง 14 KY 79.0 392.3 229.5 79.0 467.6 17.3 84.4 101.8 383.2 224.2 9.1 2.3163 4.2

7-Sep-2007 18KW 216/50G 48472 1.0 1.02 0.77 14-Sep-2007 1.0 1.00 0.02 0.02 0.98 0.74 0.04 3.5294 0.04

7-Sep-2007 18KW 230/50G 48210 1.0 1.76 1.32 10-Sep-2007 1.0 1.80 0.05 0.05 1.75 1.32 0.01 0.3409 0.01 ตร.เบิกจากสต็อก

10-Sep-2007 18KW 216/50G 68476 1.0 1.60 1.20 14-Sep-2007 1.0 1.60 0.02 0.02 1.58 1.18 0.02 1.4375 0.02

รวมน้ําหนักทอง 18 KW 3.0 4.4 3.3 3.0 4.4 - 0.1 0.1 4.3 3.2 0.1 1.4840 0.06

23-Aug-2007 18KY 441/2006G 78046 1.0 16.54 12.41 15-Sep-2007 1.0 17.10 0.87 0.87 16.23 12.18 0.31 1.8501 0.31 งานแกไข,ขอมูลเกาสงฝงวันที่12-1-50

4-Sep-2007 18KY 215/50G 48472 1.0 1.12 0.84 14-Sep-2007 1.0 1.10 0.02 0.02 1.08 0.81 0.04 3.2143 0.04

8-Sep-2007 18KY 215/50G 18473 1.0 3.82 2.87 14-Sep-2007 1.0 3.80 0.03 0.03 3.77 2.83 0.05 1.3613 0.05

รวมน้ําหนักทอง 18 KY 3.0 21.5 16.1 3.0 22.0 - 0.9 0.9 21.1 15.8 0.4 1.8343 0.4

รวมนํ้าหนักทองท้ังสิ้น 525.0 2,542.2 1,491.5 525.0 3,205.1 121.2 714.8 836.0 2,490.3 1,461.0 51.9 2.0425 11.2
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1-Aug-2007 14KW 165/2007G 60875 2.0 8.87 5.19 18-Sep-2007 2.0 10.40 1.66 1.66 8.74 5.11 0.13 1.4656 0.06

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 18658 1.0 7.76 4.54 18-Sep-2007 1.0 8.80 1.21 1.21 7.59 4.44 0.17 2.1907 0.17 ตร.เบิกสต็อก

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 48377 1.0 5.38 3.15 18-Sep-2007 1.0 7.20 2.10 2.10 5.10 2.98 0.28 5.2045 0.28 ตร.เบิกสต็อก

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 60456 2.0 12.92 7.56 18-Sep-2007 2.0 14.90 2.06 2.06 12.84 7.51 0.08 0.6192 0.04

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 60469 2.0 9.44 5.52 18-Sep-2007 2.0 11.70 2.74 2.74 8.96 5.24 0.48 5.0847 0.24

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 60593 2.0 14.00 8.19 18-Sep-2007 2.0 17.90 4.29 4.29 13.61 7.96 0.39 2.7857 0.20

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 60593 2.0 13.99 8.18 18-Sep-2007 2.0 17.20 3.58 3.58 13.62 7.97 0.37 2.6447 0.19

14-Aug-2007 14KW 243/2007G 60754 6.0 36.27 21.22 18-Sep-2007 6.0 42.40 7.05 7.05 35.35 20.68 0.92 2.5365 0.15

14-Aug-2007 14KW 243/2007G 60754 6.0 35.77 20.93 18-Sep-2007 6.0 41.80 6.85 6.85 34.95 20.45 0.82 2.2924 0.14

22-Aug-2007 14KW 168/2007G 18596 1.0 5.76 3.37 18-Sep-2007 1.0 7.20 1.53 1.53 5.67 3.32 0.09 1.5625 0.09

24-Aug-2007 14KW 168/2007G 60908 1.0 3.81 2.23 18-Sep-2007 1.0 4.60 0.84 0.84 3.76 2.20 0.05 1.3123 0.05

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 18344 3.0 15.08 8.82 20-Sep-2007 3.0 15.60 0.91 0.91 14.69 8.59 0.39 2.5862 0.13

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 19127 1.0 7.10 4.15 19-Sep-2007 1.0 7.40 0.36 0.36 7.04 4.12 0.06 0.8451 0.06

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 18633 2.0 21.87 12.79 18-Sep-2007 2.0 24.40 3.53 3.53 20.87 12.21 1.00 4.5725 0.50

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 10287 1.0 4.39 2.57 19-Sep-2007 1.0 5.30 0.91 0.91 4.39 2.57 - - -

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 14079 2.0 12.85 7.52 18-Sep-2007 2.0 14.60 1.76 1.76 12.84 7.51 0.01 0.0778 0.01

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 14079 2.0 12.44 7.28 18-Sep-2007 2.0 14.20 1.76 1.76 12.44 7.28 - - -

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 14079 2.0 12.58 7.36 18-Sep-2007 2.0 14.10 1.62 1.62 12.48 7.30 0.10 0.7949 0.05

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 14079 2.0 12.34 7.22 18-Sep-2007 2.0 14.00 1.84 1.84 12.16 7.11 0.18 1.4587 0.09

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 40762 8.0 16.12 9.43 19-Sep-2007 8.0 20.10 4.19 4.19 15.91 9.31 0.21 1.3027 0.03

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11135 2.0 15.44 9.03 21-Sep-2007 2.0 17.40 นาโน 2.00 2.00 15.40 9.01 0.04 0.2591 0.02

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11135 2.0 16.17 9.46 21-Sep-2007 2.0 17.60 #5 2.24 2.24 15.36 8.99 0.81 5.0093 0.41

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11135 2.0 14.72 8.61 21-Sep-2007 2.0 17.80 cz 3.20 3.20 14.60 8.54 0.12 0.8152 0.06

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11135 2.0 15.48 9.06 21-Sep-2007 2.0 17.70 #112 2.24 2.24 15.46 9.04 0.02 0.1292 0.01

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11867 3.0 15.44 9.03 21-Sep-2007 3.0 17.40 2.20 2.20 15.20 8.89 0.24 1.5544 0.08
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11867 1.0 5.24 3.07 21-Sep-2007 1.0 6.10 1.06 1.06 5.04 2.95 0.20 3.8168 0.20

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 18607 2.0 11.14 6.52 21-Sep-2007 2.0 16.10 5.04 5.04 11.06 6.47 0.08 0.7181 0.04

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 40793 2.0 5.79 3.39 21-Sep-2007 2.0 7.10 1.60 1.60 5.50 3.22 0.29 5.0086 0.15

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 48338 3.0 8.86 5.18 21-Sep-2007 3.0 15.50 6.50 7.11 13.61 8.39 4.91 0.47 5.3047 0.16

12-Sep-2007 14KW 169/2007G 40127 2.0 13.88 8.12 18-Sep-2007 2.0 18.90 #112,นาโน 5.34 5.34 13.56 7.93 0.32 2.3055 0.16

12-Sep-2007 14KW 169/2007G 40127 2.0 12.82 7.50 18-Sep-2007 2.0 19.70 cz,#111 7.43 7.43 12.27 7.18 0.55 4.2902 0.28 นน.CZ=3.45g.#111 =3.98

12-Sep-2007 14KW 169/2007G 40127 1.0 6.54 3.83 19-Sep-2007 1.0 9.30 #5 2.90 2.90 6.40 3.74 0.14 2.1407 0.14

12-Sep-2007 14KW 169/2007G 40844 6.0 23.63 13.82 18-Sep-2007 6.0 30.90 7.73 7.73 23.17 13.55 0.46 1.9467 0.08

12-Sep-2007 14KW 169/2007G 60952 6.0 52.51 30.72 18-Sep-2007 6.0 66.50 14.50 14.50 52.00 30.42 0.51 0.9712 0.08

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 10081 1.0 4.86 2.84 18-Sep-2007 1.0 5.30 0.48 0.48 4.82 2.82 0.04 0.8230 0.04

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 12219 2.0 13.75 8.04 18-Sep-2007 2.0 16.40 3.42 3.42 12.98 7.59 0.77 5.6000 0.39

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 12219 2.0 14.73 8.62 18-Sep-2007 2.0 16.80 2.48 2.48 14.32 8.38 0.41 2.7834 0.21

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 12519 1.0 5.40 3.16 18-Sep-2007 1.0 6.60 1.44 1.44 5.16 3.02 0.24 4.4444 0.24

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 13111 3.0 18.86 11.03 21-Sep-2007 3.0 23.15 4.84 4.84 18.31 10.71 0.55 2.9162 0.18

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 13111 3.0 18.82 11.01 21-Sep-2007 3.0 23.15 4.84 4.84 18.31 10.71 0.51 2.7099 0.17

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 18664 2.0 12.15 7.11 18-Sep-2007 2.0 15.90 4.18 4.18 11.72 6.86 0.43 3.5391 0.21

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 18664 2.0 12.36 7.23 18-Sep-2007 2.0 17.60 5.73 5.73 11.87 6.94 0.49 3.9644 0.24

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 60754 2.0 11.49 6.72 18-Sep-2007 2.0 13.80 2.64 2.64 11.16 6.53 0.33 2.8721 0.17

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10368 3.0 19.31 11.30 19-Sep-2007 3.0 21.10 1.91 1.91 19.19 11.23 0.12 0.6214 0.04

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10368 2.0 13.03 7.62 19-Sep-2007 2.0 14.20 1.42 1.42 12.78 7.48 0.25 1.9186 0.13

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10713 2.0 9.40 5.50 19-Sep-2007 2.0 11.50 2.30 2.30 9.20 5.38 0.20 2.1277 0.10

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10713 2.0 9.51 5.56 19-Sep-2007 2.0 11.90 2.48 2.48 9.42 5.51 0.09 0.9464 0.05

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10713 1.0 5.00 2.93 19-Sep-2007 1.0 5.65 1.08 1.08 4.58 2.68 0.43 8.5000 0.43

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10713 1.0 4.72 2.76 19-Sep-2007 1.0 5.65 1.08 1.08 4.58 2.68 0.15 3.0720 0.15

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 11731 1.0 10.00 5.85 18-Sep-2007 1.0 12.30 2.47 2.47 9.83 5.75 0.17 1.7000 0.17
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 11731 1.0 10.08 5.90 18-Sep-2007 1.0 12.30 2.47 2.47 9.83 5.75 0.25 2.4802 0.25

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 13079 2.0 13.36 7.82 18-Sep-2007 2.0 15.30 2.08 2.08 13.22 7.73 0.14 1.0479 0.07

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 18595 2.0 13.57 7.94 18-Sep-2007 2.0 16.90 3.43 3.43 13.47 7.88 0.10 0.7369 0.05

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 18595 2.0 13.60 7.96 18-Sep-2007 2.0 17.30 3.92 3.92 13.38 7.83 0.22 1.6176 0.11

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 40372 2.0 4.18 2.45 18-Sep-2007 2.0 6.20 2.16 2.16 4.04 2.36 0.14 3.3493 0.07

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 40558 6.0 22.83 13.36 18-Sep-2007 6.0 28.60 6.49 6.49 22.11 12.93 0.72 3.1537 0.12

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 40785 6.0 13.99 8.18 18-Sep-2007 6.0 17.40 3.76 3.76 13.64 7.98 0.35 2.5018 0.06

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 48321 4.0 13.82 8.08 18-Sep-2007 4.0 22.30 8.86 8.86 13.44 7.86 0.38 2.7496 0.09

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 60023 2.0 14.09 8.24 19-Sep-2007 2.0 18.30 4.73 4.73 13.57 7.94 0.52 3.6906 0.26

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 60446 2.0 8.15 4.77 18-Sep-2007 2.0 9.80 1.69 1.69 8.11 4.74 0.04 0.4908 0.02

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 60906 6.0 32.96 19.28 18-Sep-2007 6.0 37.80 5.39 5.39 32.41 18.96 0.55 1.6687 0.09

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 68310 6.0 35.25 20.62 18-Sep-2007 6.0 45.20 10.59 10.59 34.61 20.25 0.64 1.8156 0.11

14-Sep-2007 14KW 168/2007G 70451 1.0 22.34 13.07 18-Sep-2007 1.0 24.60 2.90 2.90 21.70 12.69 0.64 2.8648 0.64

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 18679 2.0 19.66 11.50 19-Sep-2007 2.0 20.90 2.11 2.11 18.79 10.99 0.87 4.4252 0.44

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 18679 2.0 19.22 11.24 19-Sep-2007 2.0 20.90 2.23 2.23 18.67 10.92 0.55 2.8616 0.28

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 18679 1.0 10.48 6.13 19-Sep-2007 1.0 10.40 0.94 0.94 9.46 5.53 1.02 9.7328 1.02

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 18679 1.0 9.52 5.57 19-Sep-2007 1.0 10.40 0.94 0.94 9.46 5.53 0.06 0.6303 0.06

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 68401 6.0 50.31 29.43 19-Sep-2007 6.0 55.30 7.91 7.91 47.39 27.72 2.92 5.8040 0.49

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 70385 1.0 33.66 19.69 22-Sep-2007 1.0 34.00 1.31 1.31 32.69 19.12 0.97 2.8818 0.97

14-Sep-2007 14KW 243/2007G 20338 18.0 241.39 141.21 20-Sep-2007 18.0 279.10 41.36 41.36 237.74 139.08 3.65 1.5121 0.20

15-Sep-2007 14KW 169/2007G 10081 1.0 4.87 2.85 18-Sep-2007 1.0 5.40 0.60 0.60 4.80 2.81 0.07 1.4374 0.07

15-Sep-2007 14KW 243/2007G 70214 6.0 171.25 100.18 20-Sep-2007 6.0 195.50 26.98 26.98 168.52 98.58 2.73 1.5942 0.45

15-Sep-2007 14KW 243/2007G 70214 6.0 170.82 99.93 21-Sep-2007 6.0 196.50 27.95 27.95 168.55 98.60 2.27 1.3289 0.38

15-Sep-2007 14KW 243/2007G 70214 6.0 170.34 99.65 22-Sep-2007 6.0 194.80 26.08 26.08 168.72 98.70 1.62 0.9510 0.27

18-Sep-2007 14KW 168/2007G 18625 1.0 8.31 4.86 21-Sep-2007 1.0 8.40 3.39 0.21 3.60 8.19 4.79 0.12 1.4440 0.12
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

18-Sep-2007 14KW 168/2007G 18625 1.0 8.44 4.94 21-Sep-2007 1.0 8.40 3.43 0.21 3.64 8.19 4.79 0.25 2.9621 0.25

18-Sep-2007 14KW 168/2007G 18625 2.0 16.59 9.71 21-Sep-2007 2.0 17.00 6.69 0.41 7.10 16.59 9.71 - - -

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 12400 1.0 5.23 3.06 21-Sep-2007 1.0 6.30 1.09 1.09 5.21 3.05 0.02 0.3824 0.02

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 12400 1.0 5.37 3.14 21-Sep-2007 1.0 6.30 1.09 1.09 5.21 3.05 0.16 2.9795 0.16

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 18605 1.0 5.42 3.17 21-Sep-2007 1.0 6.40 1.02 1.02 5.39 3.15 0.03 0.6458 0.03

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 18605 1.0 5.51 3.22 21-Sep-2007 1.0 6.40 1.02 1.02 5.38 3.15 0.13 2.3593 0.13

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 18614 1.0 9.98 5.84 21-Sep-2007 1.0 11.20 1.47 1.47 9.73 5.69 0.25 2.5050 0.25

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 18614 1.0 9.87 5.77 21-Sep-2007 1.0 12.10 2.52 2.52 9.58 5.60 0.29 2.9382 0.29

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 10342 1.0 9.81 5.74 21-Sep-2007 1.0 12.40 2.59 2.59 9.81 5.74 - - -

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 10342 1.0 10.20 5.97 21-Sep-2007 1.0 12.40 2.59 2.59 9.81 5.74 0.39 3.8235 0.39

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 11812 1.0 7.56 4.42 21-Sep-2007 1.0 8.90 1.41 1.41 7.50 4.38 0.06 0.8598 0.06

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 11812 1.0 7.66 4.48 21-Sep-2007 1.0 8.90 1.41 1.41 7.50 4.38 0.16 2.1540 0.16

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 12603 2.0 14.29 8.36 21-Sep-2007 2.0 17.30 3.56 3.56 13.74 8.04 0.55 3.8488 0.27

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 12603 2.0 13.45 7.87 21-Sep-2007 2.0 17.50 4.06 4.06 13.44 7.86 0.01 0.0743 0.00

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 12603 2.0 14.31 8.37 21-Sep-2007 2.0 18.10 4.35 4.35 13.75 8.04 0.56 3.9133 0.28

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 12603 1.0 6.98 4.08 21-Sep-2007 1.0 9.90 2.94 2.94 6.96 4.07 0.02 0.2865 0.02

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 48344 2.0 7.75 4.53 22-Sep-2007 2.0 7.70 6.41 0.21 6.62 7.49 4.38 0.26 3.3548 0.13

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 48344 1.0 3.85 2.25 22-Sep-2007 1.0 3.90 3.50 0.13 3.63 3.77 2.21 0.08 2.0779 0.08

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 48344 1.0 3.88 2.27 22-Sep-2007 1.0 3.80 3.39 0.14 3.53 3.66 2.14 0.22 5.6701 0.22

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 68338 2.0 6.47 3.78 22-Sep-2007 2.0 6.50 4.36 0.18 4.54 6.32 3.70 0.15 2.3184 0.07

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 68338 2.0 6.44 3.77 22-Sep-2007 2.0 6.50 4.98 0.22 5.20 6.28 3.67 0.16 2.4845 0.08

รวมน้ําหนักทอง 14 KW 236.0 1976.90 1156.49 236.0 2,324.30 42.65 387.86 430.51 1,936.45 1,132.82 40.45 2.0464 16.82

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 11847 1.0 9.20 5.38 19-Sep-2007 1.0 10.00 1.33 1.33 8.67 5.07 0.53 5.7609 0.53

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 14079 2.0 12.81 7.49 18-Sep-2007 2.0 13.90 1.64 1.64 12.26 7.17 0.55 4.2935 0.27
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 18595 2.0 13.11 7.67 18-Sep-2007 2.0 16.30 3.68 3.68 12.62 7.38 0.49 3.7376 0.24

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 41021 1.0 2.53 1.48 18-Sep-2007 1.0 3.10 0.62 0.62 2.48 1.45 0.05 1.9763 0.05

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 60906 3.0 16.85 9.86 18-Sep-2007 3.0 18.80 2.46 2.46 16.34 9.56 0.51 3.0267 0.17

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 60915 1.0 5.33 3.12 18-Sep-2007 1.0 6.10 0.80 0.80 5.30 3.10 0.03 0.5629 0.03

30-Aug-2007 14KY 178/2007G 10136 1.0 6.04 3.53 18-Sep-2007 1.0 7.40 1.45 1.45 5.95 3.48 0.09 1.4901 0.09

30-Aug-2007 14KY 178/2007G 13078 1.0 7.34 4.29 18-Sep-2007 1.0 7.90 0.76 0.76 7.14 4.18 0.20 2.7248 0.20

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 10495 2.0 8.71 5.10 18-Sep-2007 2.0 10.80 2.43 2.43 8.37 4.90 0.34 3.9036 0.17

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 12622 1.0 7.00 4.10 18-Sep-2007 1.0 8.25 1.10 1.10 7.15 4.18 0.15- 2.1429- - 0.15

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 12622 1.0 7.15 4.18 18-Sep-2007 1.0 8.25 1.10 1.10 7.15 4.18 - - -

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 12622 1.0 7.20 4.21 18-Sep-2007 1.0 8.40 1.34 1.34 7.06 4.13 0.14 1.9444 0.14

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 12622 1.0 7.17 4.19 18-Sep-2007 1.0 8.30 1.34 1.34 6.96 4.07 0.21 2.9289 0.21

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 13217 1.0 6.39 3.74 18-Sep-2007 1.0 7.90 1.54 1.54 6.36 3.72 0.03 0.4695 0.03

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 13217 1.0 6.40 3.74 18-Sep-2007 1.0 7.60 1.25 1.25 6.35 3.71 0.05 0.7813 0.05

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18607 3.0 17.99 10.52 20-Sep-2007 3.0 26.90 8.92 8.92 17.98 10.52 0.01 0.0556 0.00

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18614 1.0 9.70 5.67 19-Sep-2007 1.0 10.95 1.33 1.33 9.62 5.63 0.08 0.8247 0.08

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18614 1.0 10.02 5.86 19-Sep-2007 1.0 10.95 1.33 1.33 9.62 5.63 0.40 3.9920 0.40

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18614 1.0 9.91 5.80 19-Sep-2007 1.0 11.45 1.73 1.73 9.72 5.69 0.19 1.9173 0.19

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18614 1.0 10.03 5.87 19-Sep-2007 1.0 11.45 1.73 1.73 9.72 5.69 0.31 3.0907 0.31

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18642 1.0 6.72 3.93 18-Sep-2007 1.0 7.40 0.86 0.86 6.54 3.83 0.18 2.6786 0.18

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18642 1.0 6.77 3.96 18-Sep-2007 1.0 7.50 1.00 1.00 6.50 3.80 0.27 3.9882 0.27

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18648 2.0 21.53 12.60 18-Sep-2007 2.0 22.50 1.14 1.14 21.36 12.50 0.17 0.7896 0.09

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18648 2.0 21.90 12.81 18-Sep-2007 2.0 22.70 0.80 0.80 21.90 12.81 - - -

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 48338 2.0 7.04 4.12 20-Sep-2007 2.0 13.40 6.79 6.79 6.61 3.87 0.43 6.1080 0.22

15-Sep-2007 14KY 178/2007G 10367 2.0 12.27 7.18 18-Sep-2007 2.0 13.10 0.90 0.90 12.20 7.14 0.07 0.5705 0.04

15-Sep-2007 14KY 178/2007G 10367 2.0 12.79 7.48 18-Sep-2007 2.0 13.10 0.78 0.78 12.32 7.21 0.47 3.6747 0.23
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

รวมน้ําหนักทอง 14 KY 39.0 269.9 157.9 39.0 314.4 - 50.2 50.2 264.3 154.6 5.7 2.0934 4.0

21-Aug-2007 18KW 440/2007G 78046 4.0 62.90 47.18 17-Sep-2007 4.0 66.10 3.72 3.72 62.38 46.78 0.52 0.8346 0.13

งานแกไข,ขอมูลเกาที่สงไปฝง

วันที่12-1-50ยกเลิก

21-Aug-2007 18KW 440/2007G 78046 1.0 16.22 12.17 20-Sep-2007 1.0 16.90 0.93 0.93 15.97 11.98 0.25 1.5490 0.25

งานแกไข,ขอมูลเกาที่สงไปฝง

วันที่12-1-50ยกเลิก

7-Sep-2007 18KW 216/50G 18463 1.0 3.77 2.83 20-Sep-2007 1.0 3.70 0.03 0.03 3.67 2.75 0.10 2.5995 0.10

15-Sep-2007 18KW 221/50G 18463 1.0 3.77 2.83 18-Sep-2007 1.0 3.80 0.03 0.03 3.77 2.83 0.00- 0.0265- - 0.00

15-Sep-2007 18KW 221/50G 18579 1.0 3.55 2.66 18-Sep-2007 1.0 3.60 0.05 0.05 3.55 2.66 - - -

รวมน้ําหนักทอง 18 KW 8.0 90.2 67.7 8.0 94.1 - 4.8 4.8 89.3 67.0 0.9 0.9680 0.48

7-Sep-2007 18KY 208/50G 38015 12.0 265.37 199.03 22-Sep-2007 12.0 260.20 2.40 2.40 257.80 193.35 7.57 2.8526 0.63

8-Sep-2007 18KY 215/50G 18473 1.0 3.82 2.87 14-Sep-2007 1.0 3.80 0.03 0.03 3.77 2.83 0.05 1.3613 0.05

15-Sep-2007 18KY 220/50G 18467 1.0 2.92 2.19 20-Sep-2007 1.0 2.80 0.05 0.05 2.75 2.06 0.17 5.7877 0.17

15-Sep-2007 18KY 220/50G 48213 1.0 1.29 0.97 20-Sep-2007 1.0 1.30 0.07 0.07 1.23 0.92 0.06 4.7287 0.06

17-Sep-2007 18KY 215/50G 18582 1.0 3.61 2.71 20-Sep-2007 1.0 3.60 0.05 0.05 3.55 2.66 0.06 1.7729 0.06

17-Sep-2007 18KY 220/50G 48207 1.0 0.98 0.74 18-Sep-2007 1.0 1.00 0.05 0.05 0.95 0.71 0.03 2.7551 0.03

17-Sep-2007 18KY 220/50G 48212 1.0 1.95 1.46 18-Sep-2007 1.0 2.00 0.06 0.06 1.94 1.46 0.01 0.4615 0.01

รวมน้ําหนักทอง 18 KY 18.0 279.9 210.0 18.0 274.7 - 2.7 2.7 272.0 204.0 8.0 2.8406 1.0

รวมนํ้าหนักทองท้ังสิ้น 301.0 2,617.0 1,592.0 - 301.0 3,007.5 42.7 445.5 488.1 2,562.0 1,558.4 54.9 2.0990 22.4
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11475 3.0 20.86 12.20 24-Sep-2007 3.0 21.90 1.29 1.29 20.61 12.06 0.25 1.1985 0.08

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11475 2.0 14.30 8.37 24-Sep-2007 2.0 14.90 0.82 0.82 14.08 8.24 0.22 1.5385 0.11

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11503 3.0 26.85 15.71 26-Sep-2007 3.0 28.00 1.84 1.84 26.16 15.30 0.69 2.5698 0.23 cz=0.72,#111=0.57,#112=0.55

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11503 2.0 17.51 10.24 26-Sep-2007 2.0 18.50 1.19 1.19 17.31 10.13 0.20 1.1422 0.10 นาโน=0.57,#5=0.62

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11543 1.0 9.25 5.41 26-Sep-2007 1.0 10.20 1.43 1.43 8.77 5.13 0.48 5.1892 0.48

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11543 1.0 8.78 5.14 26-Sep-2007 1.0 10.20 1.43 1.43 8.77 5.13 0.01 0.1139 0.01

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 10197 1.0 5.40 3.16 25-Sep-2007 1.0 6.40 1.24 1.24 5.16 3.02 0.24 4.4444 0.24

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 10197 1.0 5.37 3.14 25-Sep-2007 1.0 6.40 1.24 1.24 5.16 3.02 0.21 3.9106 0.21

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 10197 2.0 10.67 6.24 25-Sep-2007 2.0 12.60 2.36 2.36 10.24 5.99 0.43 4.0300 0.22

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 10197 2.0 11.05 6.46 25-Sep-2007 2.0 12.70 2.43 2.43 10.27 6.01 0.78 7.0588 0.39

18-Sep-2007 14KW 168/2007G 18648 1.0 10.78 6.31 25-Sep-2007 1.0 11.00 0.37 0.37 10.63 6.22 0.15 1.3915 0.15

18-Sep-2007 14KW 168/2007G 18648 1.0 10.63 6.22 25-Sep-2007 1.0 11.00 0.37 0.37 10.63 6.22 - - -

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 48331 2.0 11.24 6.58 25-Sep-2007 2.0 13.80 2.94 2.94 10.86 6.35 0.38 3.3808 0.19

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 48331 1.0 5.73 3.35 25-Sep-2007 1.0 8.00 2.46 2.46 5.54 3.24 0.19 3.3159 0.19

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 68322 2.0 14.66 8.58 25-Sep-2007 2.0 16.50 2.23 2.23 14.27 8.35 0.39 2.6603 0.20

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 68322 1.0 7.11 4.16 25-Sep-2007 1.0 8.70 1.66 1.66 7.04 4.12 0.07 0.9845 0.07

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 68316 4.0 22.21 12.99 26-Sep-2007 4.0 33.10 12.03 12.03 21.07 12.33 1.14 5.1328 0.29

20-Sep-2007 14KW 172/2007G 60873 8.0 40.51 23.70 24-Sep-2007 8.0 47.70 8.21 8.21 39.49 23.10 1.02 2.5179 0.13

20-Sep-2007 14KW 172/2007G 60348 8.0 40.94 23.95 25-Sep-2007 8.0 50.70 10.29 10.29 40.41 23.64 0.53 1.2946 0.07

20-Sep-2007 14KW ตย.294/2007G 60296 0.5 0.51 0.30 25-Sep-2007 0.5 0.90 0.39 0.39 0.51 0.30 - - -

24-Sep-2007 14KW 420/2007G 12102 4.0 24.17 14.14 26-Sep-2007 4.0 27.00 3.80 3.80 23.20 13.57 0.97 4.0132 0.24

24-Sep-2007 14KW 420/2007G 12102 4.0 23.68 13.85 26-Sep-2007 4.0 27.00 3.83 3.83 23.17 13.55 0.51 2.1537 0.13

24-Sep-2007 14KW 420/2007G 12102 2.0 11.99 7.01 27-Sep-2007 2.0 13.60 1.79 1.79 11.81 6.91 0.18 1.5013 0.09

24-Sep-2007 14KW 420/2007G 12102 2.0 12.26 7.17 27-Sep-2007 2.0 13.60 1.79 1.79 11.81 6.91 0.45 3.6705 0.23

25-Sep-2007 14KW 165/2007G 68359 1.0 7.84 4.59 26-Sep-2007 1.0 9.10 1.44 1.44 7.66 4.48 0.18 2.2959 0.18

26-Sep-2007 14KW 168/2007G 18608 4.0 33.17 19.40 26-Sep-2007 4.0 43.50 11.91 11.91 31.59 18.48 1.58 4.7633 0.40
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

26-Sep-2007 14KW 172/2007G 70065 2.0 81.24 47.53 27-Sep-2007 2.0 100.30 19.42 19.42 80.88 47.31 0.36 0.4431 0.18

26-Sep-2007 14KW 172/2007G 70065 2.0 82.07 48.01 27-Sep-2007 2.0 101.10 19.06 19.06 82.04 47.99 0.03 0.0366 0.02

26-Sep-2007 14KW 172/2007G 70065 2.0 82.28 48.13 27-Sep-2007 2.0 100.20 17.97 17.97 82.23 48.10 0.05 0.0608 0.02

26-Sep-2007 14KW 172/2007G 70065 2.0 81.74 47.82 27-Sep-2007 2.0 100.80 19.06 19.06 81.74 47.82 - - -

26-Sep-2007 14KW 179/2007G 20185 1.0 20.50 11.99 26-Sep-2007 1.0 26.40 6.07 6.07 20.33 11.89 0.17 0.8293 0.17

รวมน้ําหนักทอง 14 KW 54.5 625.26 365.78 54.5 764.00 - 147.09 147.09 616.91 360.89 8.35 1.3354 2.92

22-Sep-2007 14KY 173/2007G 18620 4.0 23.89 13.98 25-Sep-2007 4.0 24.33 6.39 0.93 7.32 23.40 13.69 0.49 2.0511 0.12

22-Sep-2007 14KY 173/2007G 18620 2.0 11.87 6.94 25-Sep-2007 2.0 12.17 3.20 0.46 3.66 11.71 6.85 0.16 1.3479 0.08

22-Sep-2007 14KY 175/2007G 48377 1.0 5.28 3.09 25-Sep-2007 1.0 7.20 2.06 2.06 5.14 3.01 0.14 2.6515 0.14

22-Sep-2007 14KY 175/2007G 68359 1.0 7.62 4.46 25-Sep-2007 1.0 8.70 1.40 1.40 7.30 4.27 0.32 4.1995 0.32

22-Sep-2007 14KY 178/2007G 10154 2.0 10.74 6.28 25-Sep-2007 2.0 11.50 0.92 0.92 10.58 6.19 0.16 1.4898 0.08

22-Sep-2007 14KY 178/2007G 10154 2.0 10.87 6.36 25-Sep-2007 2.0 12.00 1.18 1.18 10.82 6.33 0.05 0.4600 0.03

22-Sep-2007 14KY 178/2007G 68401 4.0 35.31 20.66 25-Sep-2007 4.0 38.10 2.86 2.86 35.24 20.62 0.07 0.1982 0.02

24-Sep-2007 14KY 173/2007G 12219 1.0 6.89 4.03 25-Sep-2007 1.0 8.00 1.13 1.13 6.87 4.02 0.02 0.2903 0.02

24-Sep-2007 14KY 173/2007G 18598 2.0 13.37 7.82 25-Sep-2007 2.0 17.20 4.15 4.15 13.05 7.63 0.32 2.3934 0.16

24-Sep-2007 14KY 173/2007G 18598 2.0 13.76 8.05 25-Sep-2007 2.0 18.80 5.11 5.11 13.69 8.01 0.07 0.5087 0.04

24-Sep-2007 14KY 173/2007G 68309 4.0 21.65 12.67 25-Sep-2007 4.0 29.60 8.48 8.48 21.12 12.36 0.53 2.4480 0.13

24-Sep-2007 14KY 173/2007G 68310 2.0 12.17 7.12 25-Sep-2007 2.0 14.70 2.75 2.75 11.95 6.99 0.22 1.8077 0.11

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 48331 2.0 11.67 6.83 25-Sep-2007 2.0 13.70 2.59 2.59 11.11 6.50 0.56 4.7986 0.28

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 48331 2.0 11.54 6.75 25-Sep-2007 2.0 14.30 3.36 3.36 10.94 6.40 0.60 5.1993 0.30

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 40793 2.0 5.93 3.47 26-Sep-2007 2.0 7.60 1.80 1.80 5.80 3.39 0.13 2.1922 0.06

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 68316 4.0 23.18 13.56 26-Sep-2007 4.0 37.61 15.36 15.36 22.25 13.02 0.93 4.0121 0.23

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 68322 2.0 14.73 8.62 26-Sep-2007 2.0 16.00 1.87 1.87 14.13 8.27 0.60 4.0733 0.30

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 68322 2.0 14.52 8.49 26-Sep-2007 2.0 16.50 2.26 2.26 14.24 8.33 0.28 1.9284 0.14

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 60911 8.0 31.95 18.69 25-Sep-2007 8.0 38.40 7.09 7.09 31.31 18.32 0.64 2.0031 0.08

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 61219 2.0 9.59 5.61 25-Sep-2007 2.0 11.30 2.08 2.08 9.22 5.39 0.37 3.8582 0.19
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 10368 2.0 13.26 7.76 26-Sep-2007 2.0 14.40 1.14 1.14 13.26 7.76 - - -

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 10368 2.0 13.37 7.82 26-Sep-2007 2.0 14.20 1.32 1.32 12.88 7.53 0.49 3.6649 0.25

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 12603 2.0 14.66 8.58 26-Sep-2007 2.0 17.70 3.58 3.58 14.12 8.26 0.54 3.6835 0.27

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 12603 1.0 7.17 4.19 26-Sep-2007 1.0 10.00 2.86 2.86 7.14 4.18 0.03 0.4184 0.03

24-Sep-2007 14KY 421/2007G 12102 1.0 5.96 3.49 26-Sep-2007 1.0 6.80 0.88 0.88 5.92 3.46 0.04 0.6711 0.04

24-Sep-2007 14KY 421/2007G 12102 1.0 6.24 3.65 26-Sep-2007 1.0 6.80 0.88 0.88 5.92 3.46 0.32 5.1282 0.32

27-Sep-2007 14KY 173/2007G 48353 6.0 19.58 11.45 27-Sep-2007 6.0 20.20 8.30 0.72 9.02 19.48 11.40 0.10 0.5107 0.02

27-Sep-2007 14KY 173/2007G 48382 4.0 18.52 10.83 27-Sep-2007 4.0 20.80 3.11 3.11 17.69 10.35 0.83 4.4816 0.21

27-Sep-2007 14KY 173/2007G 48383 10.0 35.27 20.63 27-Sep-2007 10.0 45.60 12.36 12.36 33.24 19.45 2.03 5.7556 0.20

27-Sep-2007 14KY 175/2007G 18608 4.0 30.25 17.70 27-Sep-2007 4.0 45.70 16.01 16.01 29.69 17.37 0.56 1.8512 0.14

รวมน้ําหนักทอง 14 KY 77.0 419.8 245.6 77.0 516.2 8.3 107.3 115.6 409.0 239.2 10.8 2.5752 4.0

18-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 5.0 112.02 84.02 24-Sep-2007 5.0 111.30 1.00 1.00 110.30 82.73 1.72 1.5354 0.34

26-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 1.0 20.84 15.63 26-Sep-2007 1.0 19.90 0.20 0.20 19.70 14.78 1.14 5.4702 1.14

26-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 2.0 41.98 31.49 27-Sep-2007 2.0 42.10 0.40 0.40 41.70 31.28 0.28 0.6670 0.14

26-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 2.0 42.67 32.00 27-Sep-2007 2.0 42.10 0.40 0.40 41.70 31.28 0.97 2.2733 0.48

26-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 2.0 44.30 33.23 28-Sep-2007 2.0 43.60 0.40 0.40 43.20 32.40 1.10 2.4831 0.55

27-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 1.0 22.67 17.00 27-Sep-2007 1.0 21.10 0.20 0.20 20.90 15.68 1.77 7.8077 1.77

27-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 2.0 43.68 32.76 28-Sep-2007 2.0 43.60 0.40 0.40 43.20 32.40 0.48 1.0989 0.24

รวมน้ําหนักทอง 18 KW 9.0 195.3 146.5 9.0 192.5 - 1.8 1.8 190.7 143.0 4.6 2.3554 3.18

4-Sep-2007 18KY 215/50G 18361 1.0 3.36 2.52 24-Sep-2007 1.0 3.40 0.09 0.09 3.32 2.49 0.04 1.3393 0.04

4-Sep-2007 18KY 215/50G 18472 1.0 4.17 3.13 24-Sep-2007 1.0 4.20 0.05 0.05 4.15 3.11 0.02 0.5276 0.02

7-Sep-2007 18KY 208/50G 38015 1.0 22.11 16.58 25-Sep-2007 1.0 21.40 0.20 0.20 21.20 15.90 0.91 4.1158 0.91

18-Sep-2007 18KY 220/50G 18473 1.0 3.96 2.97 25-Sep-2007 1.0 3.90 0.03 0.03 3.87 2.90 0.09 2.2727 0.09

รวมน้ําหนักทอง 18 KY 1.0 4.0 3.0 1.0 3.9 - 0.0 0.0 3.9 2.9 0.1 2.2727 0.1

รวมนํ้าหนักทองท้ังสิ้น 141.5 1,244.3 760.8 141.5 1,476.6 8.3 256.2 264.5 1,220.4 746.1 23.9 1.9168 10.2
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

1-Sep-2007 No.0950001 14KW 342/2007 68512 16 105.59 61.77 1-Sep-2007 16 105.44 61.68 - 0.15 0.14 0.09

1-Sep-2007 No.0950001 14KW 342/2007 68513 13 59.49 34.80 1-Sep-2007 13 59.19 34.63 - 0.30 0.50 0.18

1-Sep-2007 No.0950001 14KW 342/2007 18884 13 63.07 36.90 1-Sep-2007 13 62.76 36.71 - 0.31 0.49 0.18

1-Sep-2007 No.0950002 14KW 355/2007 18883 16 99.15 58.00 1-Sep-2007 16 98.79 57.79 - 0.36 0.36 0.21

1-Sep-2007 No.0950002 14KW 355/2007 18894 17 91.47 53.51 1-Sep-2007 17 91.19 53.35 - 0.28 0.31 0.16

1-Sep-2007 No.0950006 14KW 342/2007 68523 17 55.72 32.60 1-Sep-2007 17 55.23 32.31 - 0.49 0.88 0.29

3-Sep-2007 No.0950009 14KW 205/2007 60801 20 76.53 44.77 4-Sep-2007 20 76.18 44.57 - 0.35 0.46 0.20

6-Sep-2007 No.0950016 14KW 205/2007 60530 15 118.80 69.50 7-Sep-2007 15 118.64 69.40 - 0.16 0.13 0.09

6-Sep-2007 No.0950016 14KW 205/2007 68296 14 66.52 38.91 7-Sep-2007 14 66.31 38.79 - 0.21 0.32 0.12

6-Sep-2007 No.0950018 14KW 205/2007 68282 26 115.70 67.68 7-Sep-2007 26 115.12 67.35 - 0.58 0.50 0.34

6-Sep-2007 No.0950018 14KW 205/2007 61297 15 63.39 37.08 7-Sep-2007 15 62.90 36.80 - 0.49 0.77 0.29

7-Sep-2007 No.0950020 14KW 316/2007 68522 12 48.67 28.47 7-Sep-2007 12 48.52 28.38 - 0.15 0.31 0.09

7-Sep-2007 No.0950022 14KW 316/2007 18893 12 73.57 43.04 8-Sep-2007 12 73.41 42.94 - 0.16 0.22 0.09

8-Sep-2007 No.0950023 14KW 316/2007 18887 15 81.10 47.44 8-Sep-2007 15 80.79 47.26 - 0.31 0.38 0.18

8-Sep-2007 No.0950023 14KW 316/2007 18890 15 87.68 51.29 8-Sep-2007 15 87.38 51.12 - 0.30 0.34 0.18

8-Sep-2007 No.0950024 14KW 316/2007 68516 15 85.88 50.24 8-Sep-2007 15 85.65 50.11 - 0.23 0.27 0.13

251.00 1,292.33 756.01 251.00 1,287.50 753.19 - - 4.83 0.37 2.83

1-Sep-2007 No.0950003 14KY 317/2007 48498 1 3.39 1.98 1-Sep-2007 1 3.38 1.98 - 0.01 0.29 0.01

1-Sep-2007 No.0950003 14KY 317/2007 48501 4 10.56 6.18 1-Sep-2007 4 10.45 6.11 - 0.11 1.04 0.06

1-Sep-2007 No.0950003 14KY 317/2007 68516 1 5.78 3.38 1-Sep-2007 1 5.74 3.36 - 0.04 0.69 0.02

1-Sep-2007 No.0950003 14KY 317/2007 68519 4 21.09 12.34 1-Sep-2007 4 20.94 12.25 - 0.15 0.71 0.09

7-Sep-2007 No.0950019 14KY 206/2007 60530 3 24.48 14.32 7-Sep-2007 3 24.44 14.30 - 0.04 0.16 0.02

8-Sep-2007 No.0950025 14KY 206/2007 60020 8 38.71 22.65 8-Sep-2007 8 38.27 22.39 - 0.44 1.14 0.26

21.00 104.01 60.85 21.00 103.22 60.38 - - 0.79 0.76 0.46

รวมนํ้าหนักทอง 14KW

รวมนํ้าหนักทอง 14KY

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

3-Sep-2007 No.0950010 18KW ตย.254/2007 50224 1 6.88 5.16 4-Sep-2007 1 6.81 5.11 - 0.07 1.02 0.05

5-Sep-2007 No.0950013 18KW 230/50 48210 1 1.80 1.35 7-Sep-2007 1 1.75 1.31 - 0.05 2.78 0.04

6-Sep-2007 No.0950014 18KW 216/50 18463 1 3.84 2.88 7-Sep-2010 1 3.77 2.83 - 0.07 1.82 0.05

6-Sep-2007 No.0950014 18KW 216/50 48472 1 1.06 0.80 7-Sep-2007 1 1.02 0.77 - 0.04 3.77 0.03

4.00 13.58 10.19 4.00 13.35 10.01 - - 0.23 1.69 0.17

1-Sep-2007 No.0950004 18KY 208/50 38015 10 217.95 163.46 7-Sep-2007 10 217.21 162.91 - 0.74 0.34 0.56

1-Sep-2007 No.0950007 18KY 215/50 18361 1 3.38 2.54 4-Sep-2007 1 3.36 2.52 - 0.02 0.59 0.02

1-Sep-2007 No.0950007 18KY 215/50 18472 1 4.26 3.20 4-Sep-2007 1 4.17 3.13 - 0.09 2.11 0.07

1-Sep-2007 No.0950007 18KY 215/50 48472 1 1.19 0.89 4-Sep-2007 1 1.12 0.84 - 0.07 5.88 0.05

1-Sep-2007 No.0950008 18KY 208/50 38015 7 147.87 110.90 7-Sep-2007 7 147.12 110.34 - 0.75 0.51 0.56

4-Sep-2007 No.0950012 18KY 215/50 18473 1 4.02 3.02 8-Sep-2007 1 3.82 2.87 - 0.20 4.98 0.15

21.00 378.67 284.00 21.00 376.80 282.60 - - 1.87 0.49 1.40

297.00 1,788.59 1,111.05 297.00 1,780.87 1,106.18 - - 7.72 0.43 4.86

รวมนํ้าหนักทอง 18KW

รวมนํ้าหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทั้งหมด

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

8-Sep-2007 No.0950026 14KW 316/2007 68519 15 77.28 45.21 10-Sep-2007 15 76.90 44.99 - 0.38 0.49 0.22

8-Sep-2007 No.0950026 14KW 316/2007 48504 12 18.97 11.10 10-Sep-2007 12 18.91 11.06 - 0.06 0.32 0.04

8-Sep-2007 No.0950027 14KW 316/2007 48498 15 48.51 28.38 10-Sep-2007 15 48.33 28.27 - 0.18 0.37 0.11

8-Sep-2007 No.0950027 14KW 316/2007 48501 15 39.21 22.94 10-Sep-2007 15 38.82 22.71 - 0.39 0.99 0.23

11-Sep-2007 No.0950033 14KW ตย.289/2007 68126 1 0.64 0.37 10-Sep-2007 1 0.61 0.36 - 0.03 4.69 0.02

13-Sep-2007 No.0950037 14KW 169/2007 10081 1 4.79 2.80 14-Sep-2007 1 4.77 2.79 - 0.02 0.42 0.01

59.00 189.40 110.80 59.00 188.34 110.18 - - 1.06 0.56 0.62

8-Sep-2007 No.0950029 14KY 206/2007 60801 10 39.18 22.92 10-Sep-2007 10 38.88 22.74 - 0.30 0.77 0.18

10-Sep-2007 No.0950031 14KY 178/2007 11475 2 1.14 0.67 10-Sep-2007 2 1.12 0.66 - 0.02 1.75 0.01

12.00 40.32 23.59 12.00 40.00 23.40 - - 0.32 0.79 0.19

10-Sep-2007 No.0950032 18KW 216/50 68476 1 1.60 1.20 10-Sep-2007 1 1.60 1.20 - - - -

12-Sep-2007 No.0950036 18KW 221/50 18463 1 3.97 2.98 15-Sep-2007 1 3.79 2.84 - 0.18 4.53 0.14

12-Sep-2007 No.0950036 18KW 221/50 18579 1 3.60 2.70 15-Sep-2007 1 3.51 2.63 - 0.09 2.50 0.07

3.00 9.17 6.88 3.00 8.90 6.68 - - 0.27 2.94 0.20

13-Sep-2007 No.0950038 18KY 220/50 18467 1 3.07 2.30 15-Sep-2007 1 3.02 2.27 - 0.05 1.63 0.04

13-Sep-2007 No.0950039 18KY 220/50 48213 1 1.44 1.08 15-Sep-2007 1 1.39 1.04 - 0.05 3.47 0.04

2.00 4.51 3.38 2.00 4.41 3.31 - - 0.10 2.22 0.07

76.00 243.40 144.65 76.00 241.65 143.56 - - 1.75 0.72 1.08

รวมนํ้าหนักทอง 14KW

รวมนํ้าหนักทอง 14KY

รวมนํ้าหนักทอง 18KW

รวมนํ้าหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทั้งหมด

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

18-Sep-2007 No.0950046 14KW 172/2007 12603 7 49.03 28.68 19-Sep-2007 7 48.74 28.51 - 0.29 0.59 0.17

18-Sep-2007 No.0950046 14KW 172/2007 10342 2 19.92 11.65 19-Sep-2007 2 19.81 11.59 - 0.11 0.55 0.06

18-Sep-2007 No.0950046 14KW 172/2007 11812 2 15.30 8.95 19-Sep-2007 2 15.22 8.90 - 0.08 0.52 0.05

18-Sep-2007 No.0950047 14KW 168/2007 18614 2 19.89 11.64 19-Sep-2007 2 19.86 11.62 - 0.03 0.15 0.02

18-Sep-2007 No.0950047 14KW 168/2007 18605 2 10.97 6.42 19-Sep-2007 2 10.91 6.38 - 0.06 0.55 0.04

18-Sep-2007 No.0950047 14KW 168/2007 12400 2 10.55 6.17 19-Sep-2007 2 10.50 6.14 - 0.05 0.47 0.03

19-Sep-2007 No.0950048 14KW 172/2007 60348 9 47.01 27.50 20-Sep-2007 9 46.12 26.98 - 0.89 1.89 0.52

19-Sep-2007 No.0950050 14KW 168/2007 68316 4 22.69 13.27 20-Sep-2007 4 22.23 13.00 - 0.46 2.03 0.27

19-Sep-2007 No.0950051 14KW 168/2007 48331 3 17.00 9.95 20-Sep-2007 3 16.97 9.93 - 0.03 0.18 0.02

19-Sep-2007 No.0950051 14KW 168/2007 68322 3 21.83 12.77 20-Sep-2007 3 21.78 12.74 - 0.05 0.23 0.03

19-Sep-2007 No.0950052 14KW ตย.294/2007 60296 1 1.04 0.61 20-Sep-2007 1 0.98 0.57 - 0.06 5.77 0.04

37.00 235.23 137.61 37.00 233.12 136.38 - - 2.11 0.90 1.23

7-Sep-2007 No.0950021 18KW 209/50 38015 10 220.06 165.05 19-Sep-2007 10 216.51 162.38 - 3.55 1.61 2.66

10.00 220.06 165.05 10.00 216.51 162.38 - - 3.55 1.61 2.66

13-Sep-2007 No.0950038 18KY 220/50 18473 1 4.10 3.08 18-Sep-2007 1 3.96 2.97 - 0.14 3.41 0.11

13-Sep-2007 No.0950038 18KY 220/50 48207 1 1.01 0.76 17-Sep-2007 1 0.98 0.74 - 0.03 2.97 0.02

13-Sep-2007 No.0950039 18KY 220/50 48212 1 2.05 1.54 17-Sep-2007 1 1.95 1.46 - 0.10 4.88 0.07

13-Sep-2007 No.0950040 18KY 215/50 18582 1 3.68 2.76 17-Sep-2007 1 3.61 2.71 - 0.07 1.90 0.05

4.00 10.84 8.13 4.00 10.50 7.88 - - 0.34 3.14 0.26

51.00 466.13 310.78 51.00 460.13 306.63 - - 6.00 1.29 4.15

รวมนํ้าหนักทอง 14KW

รวมนํ้าหนักทอง 18KW

รวมนํ้าหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทั้งหมด

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

22-Sep-2007 No.0950058 14KW 420/2007 12102 12 72.49 42.41 24-Sep-2007 12 72.12 42.19 - 0.37 0.51 0.22

25-Sep-2007 No.0950061 14KW 172/2007 70065 8 330.29 193.22 26-Sep-2007 8 326.32 190.90 - 3.97 1.20 2.32

26-Sep-2007 No.0950062 14KW 168/2007 18608 4 33.35 19.51 26-Sep-2007 4 33.18 19.41 - 0.17 0.51 0.10

27-Sep-2007 No.0950065 14KW ตย.303/2007 68007 1.5 0.97 0.57 28-Sep-2007 1.5 0.95 0.56 - 0.02 2.06 0.01

25.50 437.10 255.70 25.50 432.57 253.05 - - 4.53 1.04 2.65

22-Sep-2007 No.0950053 14KY 173/2007 68309 4 21.67 12.68 24-Sep-2007 4 21.63 12.65 - 0.04 0.18 0.02

22-Sep-2007 No.0950053 14KY 173/2007 68310 2 12.38 7.24 24-Sep-2007 2 12.17 7.12 - 0.21 1.70 0.12

22-Sep-2007 No.0950054 14KY 178/2007 60911 8 32.07 18.76 24-Sep-2007 8 31.93 18.68 - 0.14 0.44 0.08

22-Sep-2007 No.0950054 14KY 178/2007 61219 2 9.64 5.64 24-Sep-2007 2 9.60 5.62 - 0.04 0.41 0.02

22-Sep-2007 No.0950055 14KY 175/2007 68316 4 23.21 13.58 24-Sep-2007 4 23.18 13.56 - 0.03 0.13 0.02

22-Sep-2007 No.0950055 14KY 175/2007 68322 4 29.29 17.13 24-Sep-2007 4 29.26 17.12 - 0.03 0.10 0.02

22-Sep-2007 No.0950055 14KY 175/2007 40793 2 5.93 3.47 24-Sep-2007 2 5.90 3.45 - 0.03 0.51 0.02

22-Sep-2007 No.0950055 14KY 175/2007 48331 4 23.23 13.59 24-Sep-2007 4 23.21 13.58 - 0.02 0.09 0.01

22-Sep-2007 No.0950056 14KY 178/2007 10368 4 26.66 15.60 24-Sep-2007 4 26.61 15.57 - 0.05 0.19 0.03

22-Sep-2007 No.0950056 14KY 178/2007 12603 3 21.95 12.84 24-Sep-2007 3 21.86 12.79 - 0.09 0.41 0.05

22-Sep-2007 No.0950057 14KY 173/2007 12219 1 6.87 4.02 24-Sep-2007 1 6.80 3.98 - 0.07 1.02 0.04

22-Sep-2007 No.0950057 14KY 173/2007 18598 4 27.17 15.89 24-Sep-2007 4 27.13 15.87 - 0.04 0.15 0.02

22-Sep-2007 No.0950059 14KY 421/2007 12102 2 12.28 7.18 24-Sep-2007 2 12.19 7.13 - 0.09 0.73 0.05

27-Sep-2007 No.0950063 14KY 175/2007 18608 3 27.61 16.15 27-Sep-2007 3 27.44 16.05 - 0.17 0.62 0.10

27-Sep-2007 No.0950064 14KY 173/2007 48382 4 18.64 10.90 27-Sep-2007 4 18.52 10.83 - 0.12 0.64 0.07

51.00 298.60 174.68 51.00 297.43 174.00 - - 1.17 0.39 0.68

25-Sep-2007 No.0950060 18KW 209/50 38015 11 233.50 175.13 27-Sep-2007 11 230.47 172.85 - 3.03 1.30 2.27

11.00 233.50 175.13 11.00 230.47 172.85 - - 3.03 1.30 2.27

รวมนํ้าหนักทอง 14KW

รวมนํ้าหนักทอง 14KY

รวมนํ้าหนักทอง 18KW

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

27-Sep-2007 No.0950067 18KY 246/50 48210 1 1.98 1.49 29-Sep-2007 1 1.91 1.43 - 0.07 3.54 0.05

29-Sep-2007 No.0950069 18KY 247/50 68476 1 1.68 1.26 29-Sep-2007 1 1.62 1.22 - 0.06 3.57 0.04

2.00 3.66 2.75 2.00 3.53 2.65 - - 0.13 3.55 0.10

89.50 972.86 608.25 89.50 964.00 602.55 - - 8.86 0.91 5.70

รวมนํ้าหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทั้งหมด

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกหลอตัวเรือน เดือนกันยายน

วันท่ีหลอ ประเภททอง เปอรเซ็นตหลอขาด เปอรเซ็นตตัดตนขาด เปอรเซ็นตกลิ้งขาด เปอรเซ็นตทองขาดรวม

1-Sep-2007 14KW 0.0832                        0.0000                           0.0219                       0.0915                        

3-Sep-2007 14KW 0.2270                        0.0284                           -                             0.2553                        

4-Sep-2007 14KW 0.1333                        0.0656                           0.0048                       0.2011                        

5-Sep-2007 14KW 0.3312                        0.0012                           0.0021                       0.3336                        

10-Sep-2007 14KW 0.0713                        -                                -                             0.0713                        

14-Sep-2007 14KW 0.1416                        0.0035                           -                             0.1450                        

15-Sep-2007 14KW 0.3237                        0.0057                           -                             0.3294                        

17-Sep-2007 14KW 0.1990                        0.0125                           -                             0.2115                        

19-Sep-2007 14KW 0.0702                        0.1172                           -                             0.1873                        

21-Sep-2007 14KW 0.0368                        0.0053                           -                             0.0421                        

26-Sep-2007 14KW 0.0569                        -                                0.2865                       0.0711                        

0.2379                        0.0119                           0.0021                       0.2509                             

4-Sep-2007 14KY 0.1575                        0.0022                           0.0304                       0.1731                        

5-Sep-2007 14KY -                              0.0325                           0.0123                       0.0400                        

14-Sep-2007 14KY 0.0596                        0.0000                           -                             0.0596                        

17-Sep-2007 14KY 0.2195                        -                                -                             0.2195                        

19-Sep-2007 14KY 0.0791                        0.0000                           0.0028                       0.0807                        

21-Sep-2007 14KY 0.0545                        (0.0000)                         -                             0.0545                        

26-Sep-2007 14KY 0.0166                        -                                -                             0.0166                        

29-Sep-2007 14KY -                              -                                0.0968                       0.0090                        

26-Sep-2007 14KY 0.2170                        -                                0.0072                       0.2217                        

27-Sep-2007 14KY 0.1916                        -                                -                             0.1916                        

0.1071                        0.0041                           0.0080                       0.1152                             

5-Sep-2007 18KW 0.0498                        -                                -                             0.0498                        

8-Sep-2007 18KW -                              (0.0000)                         -                             (0.0000)                       

11-Sep-2007 18KW -                              (0.0000)                         -                             (0.0000)                       

15-Sep-2007 18KW 0.0938                        0.0000                           0.0112                       0.0997                        

19-Sep-2007 18KW 0.0777                        0.0028                           0.0047                       0.0833                        

20-Sep-2007 18KW 0.2086                        0.0000                           -                             0.2086                        

24-Sep-2007 18KW 0.1775                        0.3705                           0.0112                       0.5548                        

25-Sep-2007 18KW 0.1954                        0.0042                           -                             0.1996                        

0.0941                        0.0490                           0.0051                       0.1455                             

5-Sep-2007 18KY 0.0624                        -                                -                             0.0624                        

6-Sep-2007 18KY 0.1578                        0.1664                           -                             0.3240                        

11-Sep-2007 18KY 0.1923                        -                                -                             0.1923                        

14-Sep-2007 18KY 0.0077                        0.2692                           -                             0.2769                        

15-Sep-2007 18KY 0.0524                        -                                -                             0.0524                        

24-Sep-2007 18KY 0.1150                        -                                -                             0.1150                        

0.0919                        0.0625                           -                             0.1544                             

0.1577                    0.0207                      0.0044                   0.1805                        รวมเปอรเซ็นตความสูญเสียทั้งสิ้น

เปอรเซ็นตความสูญเสีย 18KW

เปอรเซ็นตความสูญเสีย 18KY

เปอรเซ็นตความสูญเสีย 14KW

เปอรเซ็นตความสูญเสีย 14KY
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกแตงตัวเรือน เดือนกันยายน

วันท่ี ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตแตงขาด

1-Sep-2007 205/2007 14KW 3.52 

1-Sep-2007 205/2007 14KW 2.84 

1-Sep-2007 205/2007 14KW 2.37 

3-Sep-2007 205/2007 14KW 2.92 

4-Sep-2007  ซาเฟย ตุรกี 14KW 4.75 

4-Sep-2007 169/2007 14KW 4.57 

5-Sep-2007 316/2007 14KW 3.55 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 2.19 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 2.82 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 3.96 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 3.71 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 3.42 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 3.15 

10-Sep-2007 ตย.289/2007 14KW 4.32 

15-Sep-2007 168/2007 14KW 2.09 

15-Sep-2007 170/2007 14KW 3.91 

15-Sep-2007 172/2007 14KW 3.22 

17-Sep-2007 172/2007 14KW 3.63 

17-Sep-2007 172/2007 14KW 2.95 

20-Sep-2007 ทําลวด+คลิป 14KW 2.06 

21-Sep-2007 420/2007 14KW 3.90 

25-Sep-2007 168/2007 14KW 5.73 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย14KW 3.06 

4-Sep-2007 ซาเฟย ตุรกี 14KY 6.02 

4-Sep-2007 ซาเฟย ตุรกี 14KY 4.90 

5-Sep-2007 206/2007 14KY 3.49 

5-Sep-2007 206/2007 14KY 2.68 

5-Sep-2007 178/2007 14KY 5.17 

6-Sep-2007 206/2007 14KY 2.51 

6-Sep-2007 206/2007 14KY 4.68 

7-Sep-2007 ทําลวด+คลิป+เข็ม 14KY 2.29 

14-Sep-2007 ตย.ใหมซาเฟย ตุรกี 14KY 4.90 

17-Sep-2007 ตย.ใหมซาเฟย ตุรกี 14KY 4.84 

20-Sep-2007 173/2007 14KY 6.44 

20-Sep-2007 175/2007 14KY 6.44 

20-Sep-2007 173/2007 14KY 4.48 

21-Sep-2007 421/2007 14KY 3.87 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย14KY 3.27 

1-Sep-2007 209/2007 18KW 3.27 

1-Sep-2007 216/2007 18KW 5.06 

1-Sep-2007 ตย254/2007 18KW 2.42 

1-Sep-2007 งานทดลอง 18KW 5.51 

5-Sep-2007 ตย.ใหมจูบิลี 18KW 3.68 
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกแตงตัวเรือน เดือนกันยายน

วันท่ี ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตแตงขาด

11-Sep-2007 221/50 18KW 5.98 

20-Sep-2007 209/2007 18KW 2.51 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย18KW 2.89 

5-Sep-2007 ตย.ใหมจูบิลี 18KY 3.83 

6-Sep-2007 ตย.243/2007 18KY 5.86 

11-Sep-2007 220/50 18KY 5.81 

15-Sep-2007 ตย.ใหมจูบิลี 18KY 3.24 

17-Sep-2007 ตย.244/2007 18KY 4.14 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย18KY 4.08 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสียท้ังสิ้น 3.13                     

หมายเหตุ ยกเลิกบิล No.0950045
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

1-Aug-2007 165/2007G 14KW 1.4656                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 2.1907                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 5.2045                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 0.6192                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 5.0847                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 2.7857                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 2.6447                        

14-Aug-2007 243/2007G 14KW 2.5365                        

14-Aug-2007 243/2007G 14KW 2.2924                        

15-Aug-2007 179/2007G 14KW 3.5588                        

16-Aug-2007 169/2007G 14KW 0.8292                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 0.8287                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 1.0896                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 1.0567                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 1.5432                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 0.2915                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 2.0559                        

18-Aug-2007 172/2007G 14KW 0.6202                        

21-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.2500                        

22-Aug-2007 168/2007G 14KW 1.5625                        

24-Aug-2007 168/2007G 14KW 1.3123                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.1985                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.5385                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 2.5698                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.1422                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 5.1892                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 0.1139                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 2.5862                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 0.8451                        

30-Aug-2007 ตย.259/2007G 14KW 5.2083                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 0.8478                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 1.6529                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 1.1077                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 1.7881                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 4.3414                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 2.8070                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 2.9695                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 4.5725                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 4.4444                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 3.9106                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 4.0300                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 7.0588                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 0.0778                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 0.7949                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.4587                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.3027                        

31-Aug-2007 205/2007G 14KW 4.1898                        

31-Aug-2007 342/2007G 14KW 2.2119                        

31-Aug-2007 342/2007G 14KW 0.2190                        

31-Aug-2007 342/2007G 14KW 5.4289                        

1-Sep-2007 205/2007G 14KW 5.3778                        

1-Sep-2007 205/2007G 14KW 2.4432                        

1-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.3770                        

1-Sep-2007 342/2007G 14KW 1.3469                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 0.2317                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.0663                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.3046                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.7584                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.0797                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 0.1767                        

3-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.1921                        

3-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.2094                        

3-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.3854                        

3-Sep-2007 205/2007G 14KW 4.8066                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 3.2920                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 0.8308                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 0.0797                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 1.4415                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 0.3547                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 1.0703                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 2.4648                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 1.0261                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 0.7261                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 3.6923                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 3.7794                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.0790                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 0.1926                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 1.0737                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 3.2211                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.5074                        

5-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.8796                        

6-Sep-2007 205/2007G 14KW 4.8961                        

6-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.3990                        

6-Sep-2007 205/2007G 14KW 2.5419                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.1716                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 4.3810                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.2999                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 3.1115                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.8226                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.9003                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 2.4884                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 2.1754                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.0608                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.0549                        

7-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.8932                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.0593                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.3673                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.5744                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 4.0741                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 4.0741                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 5.2670                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.7315                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 2.2577                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.7397                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.4094                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.8549                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.0099                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.0099                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.5846                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.1777                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.6344                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 3.5949                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.9407                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.0275                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 3.1855                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.7290                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.6090                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 2.1047                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.7980                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 2.3684                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.2591                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 5.0093                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.8152                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.1292                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 1.5544                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 3.8168                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.7181                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 5.0086                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 5.3047                        

12-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.3055                        

12-Sep-2007 169/2007G 14KW 4.2902                        

12-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.1407                        

12-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.9467                        

12-Sep-2007 169/2007G 14KW 0.9712                        

12-Sep-2007 ตย.274/2007G 14KW 0.6135                        

12-Sep-2007 ตย.289/2007G 14KW 6.5574                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 0.8230                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 5.6000                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 2.7834                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 4.4444                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 2.9162                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 2.7099                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 3.5391                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 3.9644                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 2.8721                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 0.6214                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.9186                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.1277                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 0.9464                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 3.2770                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 3.0720                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.7000                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.4802                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.0479                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 0.7369                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.6176                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 3.3493                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 3.1537                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.5018                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.7496                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 3.6906                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 0.4908                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.6687                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.8156                        

14-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.8648                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 4.4252                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 2.8616                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 0.2110                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 0.6303                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 5.8040                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 2.8818                        

14-Sep-2007 243/2007G 14KW 1.5121                        

15-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.4374                        

15-Sep-2007 243/2007G 14KW 1.5942                        

15-Sep-2007 243/2007G 14KW 1.3289                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

15-Sep-2007 243/2007G 14KW 0.9510                        

18-Sep-2007 168/2007G 14KW 1.3915                        

18-Sep-2007 168/2007G 14KW 1.4440                        

18-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.9621                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.3824                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.9795                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.6458                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.3593                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.5050                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.9382                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 3.8235                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.8598                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 2.1540                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 3.8488                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.0743                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 3.9133                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.2865                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 3.3808                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 3.3159                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.6603                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.9845                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 5.1328                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 3.3548                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.0779                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 5.6701                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.3184                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.4845                        

20-Sep-2007 172/2007G 14KW 2.5179                        

20-Sep-2007 172/2007G 14KW 1.2946                        

24-Sep-2007 420/2007G 14KW 4.0132                        

24-Sep-2007 420/2007G 14KW 2.1537                        

24-Sep-2007 420/2007G 14KW 1.5013                        

24-Sep-2007 420/2007G 14KW 3.6705                        

25-Sep-2007 165/2007G 14KW 2.2959                        

26-Sep-2007 168/2007G 14KW 4.7633                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

26-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.4431                        

26-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.0366                        

26-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.0608                        

26-Sep-2007 179/2007G 14KW 0.8293                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 14 KW 1.7869                        

14-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.9262                        

15-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.4322                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.9173                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 4.8713                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.1320                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 5.2174                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 0.2732                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 1.8364                        

17-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.6178                        

17-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.1786                        

23-Aug-2007 173/2007G 14KY 3.3075                        

23-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.2443                        

23-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.5820                        

25-Aug-2007 173/2007G 14KY 3.8328                        

25-Aug-2007 173/2007G 14KY 2.3313                        

25-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.0973                        

25-Aug-2007 173/2007G 14KY 2.6565                        

27-Aug-2007 173/2007G 14KY 1.4157                        

27-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.7991                        

27-Aug-2007 173/2007G 14KY 4.2308                        

27-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.1170                        

27-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.7299                        

27-Aug-2007 178/2007G 14KY 3.0837                        

28-Aug-2007 173/2007G 14KY 1.8233                        

28-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.0496                        

28-Aug-2007 173/2007G 14KY 4.0476                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 1.8298                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 4.0187                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 2.7329                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 3.3579                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 3.1682                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 5.0980                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 5.7609                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 4.2935                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 3.7376                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 1.9763                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 3.0267                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 0.5629                        

30-Aug-2007 178/2007G 14KY 1.4901                        

30-Aug-2007 178/2007G 14KY 2.7248                        

1-Sep-2007 206/2007G 14KY 1.4944                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 2.1084                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 2.7295                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 2.7523                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 1.1287                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 0.9848                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 3.4578                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 0.2238                        

1-Sep-2007 343/2007G 14KY 2.1997                        

3-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.0833                        

3-Sep-2007 173/2007G 14KY 1.5363                        

3-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.3106                        

3-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.4194                        

3-Sep-2007 343/2007G 14KY 3.1792                        

3-Sep-2007 343/2007G 14KY 6.3333                        

3-Sep-2007 343/2007G 14KY 3.1720                        

3-Sep-2007 343/2007G 14KY 3.9216                        

7-Sep-2007 206/2007G 14KY 0.8183                        

7-Sep-2007 206/2007G 14KY 3.5115                        

7-Sep-2007 206/2007G 14KY 1.3517                        

8-Sep-2007 206/2007G 14KY 3.2393                        

8-Sep-2007 206/2007G 14KY 3.0683                        

10-Sep-2007 206/2007G 14KY 0.6430                        

13-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.1397                        

13-Sep-2007 173/2007G 14KY 1.2431                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

13-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.5975                        

13-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.3664                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.2972                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 2.9579                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 3.9036                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.6944                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.9444                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 2.9289                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.4695                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.7813                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.0556                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.8247                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 3.9920                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.9173                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 3.0907                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 2.6786                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 3.9882                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.7896                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.9288                        

15-Sep-2007 178/2007G 14KY 0.5705                        

15-Sep-2007 178/2007G 14KY 3.6747                        

22-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.0511                        

22-Sep-2007 173/2007G 14KY 1.3479                        

22-Sep-2007 175/2007G 14KY 2.6515                        

22-Sep-2007 175/2007G 14KY 4.1995                        

22-Sep-2007 178/2007G 14KY 1.4898                        

22-Sep-2007 178/2007G 14KY 0.4600                        

22-Sep-2007 178/2007G 14KY 0.1982                        

24-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.2903                        

24-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.3934                        

24-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.5087                        

24-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.4480                        

24-Sep-2007 173/2007G 14KY 1.8077                        

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 4.7986                        

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 5.1993                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 2.1922                        

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 4.0121                        

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 4.0733                        

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.9284                        

24-Sep-2007 178/2007G 14KY 2.0031                        

24-Sep-2007 178/2007G 14KY 3.8582                        

24-Sep-2007 178/2007G 14KY 3.6649                        

24-Sep-2007 178/2007G 14KY 3.6835                        

24-Sep-2007 178/2007G 14KY 0.4184                        

24-Sep-2007 421/2007G 14KY 0.6711                        

24-Sep-2007 421/2007G 14KY 5.1282                        

27-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.5107                        

27-Sep-2007 173/2007G 14KY 4.4816                        

27-Sep-2007 173/2007G 14KY 5.7556                        

27-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.8512                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 14 KY 2.5752                        

21-Aug-2007 440/2007G 18KW 0.8346                        

21-Aug-2007 440/2007G 18KW 1.5490                        

30-Aug-2007 209/50G 18KW 1.9189                        

7-Sep-2007 216/50G 18KW 3.5294                        

7-Sep-2007 216/50G 18KW 2.5995                        

7-Sep-2007 230/50G 18KW 0.3409                        

10-Sep-2007 216/50G 18KW 1.4375                        

15-Sep-2007 221/50G 18KW 0.2381                        

18-Sep-2007 209/50G 18KW 1.5354                        

26-Sep-2007 209/50G 18KW 5.4702                        

26-Sep-2007 209/50G 18KW 0.6670                        

26-Sep-2007 209/50G 18KW 2.2733                        

26-Sep-2007 209/50G 18KW 2.4831                        

27-Sep-2007 209/50G 18KW 7.8077                        

27-Sep-2007 209/50G 18KW 1.0989                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 18 KW 2.3554                        

5-Sep-2007 ตย.254/2007G 18KWY 1.2860                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 18 KWY 1.2860                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

23-Aug-2007 441/2006G 18KY 1.8501                        

30-Aug-2007 208/50G 18KY 1.3890                        

4-Sep-2007 215/50G 18KY 1.3393                        

4-Sep-2007 215/50G 18KY 0.5276                        

4-Sep-2007 215/50G 18KY 3.2143                        

7-Sep-2007 208/50G 18KY 4.1158                        

7-Sep-2007 208/50G 18KY 2.8526                        

8-Sep-2007 215/50G 18KY 1.3613                        

8-Sep-2007 215/50G 18KY 1.3613                        

15-Sep-2007 220/50G 18KY 5.7877                        

15-Sep-2007 220/50G 18KY 4.7287                        

17-Sep-2007 215/50G 18KY 1.7729                        

17-Sep-2007 220/50G 18KY 2.7551                        

17-Sep-2007 220/50G 18KY 0.4615                        

18-Sep-2007 220/50G 18KY 2.2727                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 18 KY 2.5472                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสียทั้งส้ิน 1.9430                            
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือน เดือนกันยายน

วันท่ี ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตขัดขาด

1-Sep-2007 342/2007 14KW 0.14 

1-Sep-2007 342/2007 14KW 0.50 

1-Sep-2007 342/2007 14KW 0.49 

1-Sep-2007 355/2007 14KW 0.36 

1-Sep-2007 355/2007 14KW 0.31 

1-Sep-2007 342/2007 14KW 0.88 

3-Sep-2007 205/2007 14KW 0.46 

6-Sep-2007 205/2007 14KW 0.13 

6-Sep-2007 205/2007 14KW 0.32 

6-Sep-2007 205/2007 14KW 0.50 

6-Sep-2007 205/2007 14KW 0.77 

7-Sep-2007 316/2007 14KW 0.31 

7-Sep-2007 316/2007 14KW 0.22 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.38 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.34 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.27 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.49 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.32 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.37 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.99 

11-Sep-2007 ตย.289/2007 14KW 4.69 

13-Sep-2007 169/2007 14KW 0.42 

18-Sep-2007 172/2007 14KW 0.59 

18-Sep-2007 172/2007 14KW 0.55 

18-Sep-2007 172/2007 14KW 0.52 

18-Sep-2007 168/2007 14KW 0.15 

18-Sep-2007 168/2007 14KW 0.55 

18-Sep-2007 168/2007 14KW 0.47 

19-Sep-2007 172/2007 14KW 1.89 

19-Sep-2007 168/2007 14KW 2.03 

19-Sep-2007 168/2007 14KW 0.18 

19-Sep-2007 168/2007 14KW 0.23 

19-Sep-2007 ตย.294/2007 14KW 5.77 

22-Sep-2007 420/2007 14KW 0.51 

25-Sep-2007 172/2007 14KW 1.20 

26-Sep-2007 168/2007 14KW 0.51 

27-Sep-2007 ตย.303/2007 14KW 2.06 

0.58 

1-Sep-2007 317/2007 14KY 0.29 

1-Sep-2007 317/2007 14KY 1.04 

1-Sep-2007 317/2007 14KY 0.69 

1-Sep-2007 317/2007 14KY 0.71 

7-Sep-2007 206/2007 14KY 0.16 

8-Sep-2007 206/2007 14KY 1.14 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 14KW
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือน เดือนกันยายน

วันท่ี ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตขัดขาด

8-Sep-2007 206/2007 14KY 0.77 

10-Sep-2007 178/2007 14KY 1.75 

22-Sep-2007 173/2007 14KY 0.18 

22-Sep-2007 173/2007 14KY 1.70 

22-Sep-2007 178/2007 14KY 0.44 

22-Sep-2007 178/2007 14KY 0.41 

22-Sep-2007 175/2007 14KY 0.13 

22-Sep-2007 175/2007 14KY 0.10 

22-Sep-2007 175/2007 14KY 0.51 

22-Sep-2007 175/2007 14KY 0.09 

22-Sep-2007 178/2007 14KY 0.19 

22-Sep-2007 178/2007 14KY 0.41 

22-Sep-2007 173/2007 14KY 1.02 

22-Sep-2007 173/2007 14KY 0.15 

22-Sep-2007 421/2007 14KY 0.73 

27-Sep-2007 175/2007 14KY 0.62 

27-Sep-2007 173/2007 14KY 0.64 

0.51 

3-Sep-2007 ตย.254/2007 18KW 1.02 

5-Sep-2007 230/50 18KW 2.78 

6-Sep-2007 216/50 18KW 1.82 

6-Sep-2007 216/50 18KW 3.77 

7-Sep-2007 209/50 18KW 1.61 

12-Sep-2007 221/50 18KW 4.53 

12-Sep-2007 221/50 18KW 2.50 

25-Sep-2007 209/50 18KW 1.30 

1.49 

1-Sep-2007 208/50 18KY 0.34 

1-Sep-2007 215/50 18KY 0.59 

1-Sep-2007 215/50 18KY 2.11 

1-Sep-2007 215/50 18KY 5.88 

1-Sep-2007 208/50 18KY 0.51 

4-Sep-2007 215/50 18KY 4.98 

13-Sep-2007 220/50 18KY 1.63 

13-Sep-2007 220/50 18KY 3.41 

13-Sep-2007 220/50 18KY 2.97 

13-Sep-2007 220/50 18KY 4.88 

13-Sep-2007 220/50 18KY 3.47 

13-Sep-2007 215/50 18KY 1.90 

27-Sep-2007 246/50 18KY 3.54 

29-Sep-2007 247/50 18KY 3.57 

0.61 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสียทั้งสิ้น 0.70 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 14KY

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 18KW

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 18KY
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ภาคผนวก จ 
(Appendix E) 

แบบสอบถามความพึงพอใจในรูปแบบเอกสาร 
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แบบสอบถามความพึงพอใจในการใชใบจายงาน(SD-05)  
 
ผูใชรายงาน :  ประสานงาน  ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
  ติดตาม และ บันทึกขอมูล  ขัดตัวเรือน 
  หลอตัวเรือน  ควบคุมคุณภาพ 
  แตงตัวเรือน    
 
ความพึงพอใจในเอกสารใบจายงาน(SD-05) 
 
1. รายละเอียดครบถวนตามความตองการใช  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
2. ความยากในการอานและเขาใจขอมูล  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
3. ความเหมาะสมของรูปแบบเอกสาร(ความสบายตา)  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
4. เปนประโยชนในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................................ 
 

 



 265

แบบสอบถามความพึงพอใจในการใชใบซอมงาน(SD-08) 
 
ผูใชรายงาน :  ประสานงาน  ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
  ติดตาม และ บันทึกขอมูล  ขัดตัวเรือน 
  หลอตัวเรือน  ควบคุมคุณภาพ 

 แตงตัวเรือน  
 
ความพึงพอใจในเอกสารใบซอมงาน(SD-08) 
 
1. รายละเอียดครบถวนตามความตองการใช  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
2. ความยากในการอานและเขาใจขอมูล  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
3. ความเหมาะสมของจํานวนรูปแบบเอกสาร  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
4. ความเหมาะสมของรูปแบบเอกสาร(ความสบายตา)  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
5. เปนประโยชนในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................................ 
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แบบสอบถามความพึงพอใจรายงาน 
 
ประเภทรายงาน :   รายงานวเิคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือน 
   รายงานวเิคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาห 
 
ผูใชรายงาน :  กรรมการบริหาร 
  ผูจัดการโรงงาน 
  หัวหนาแผนก...................... 
 
ความพึงพอใจในรายงาน 
 
1. รายละเอียดครบถวนตามความตองการใช  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
2. ความยากในการอานและเขาใจขอมูล  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
3. ความเหมาะสมของรูปแบบรายงาน(ความสบายตา)   เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
4. เปนประโยชนในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
 
ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................................ 
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ผลการประเมินความพงึพอใจรูปแบบเอกสาร 
 
ใบจายงาน 

จํานวนแบบสอบถาม ขอท่ี เห็นดวย ควรปรับปรุงเพิ่มเติม 
7 ชุด 1 

2 
3 
4 

7 
3 
7 
7 

0 
4 
0 
0 

 
 
ใบซอมงาน 

จํานวนแบบสอบถาม ขอท่ี เห็นดวย ควรปรับปรุงเพิ่มเติม 
7 ชุด 1 

2 
3 
4 
5 

7 
6 
7 
6 
7 

0 
1 
0 
1 
0 

 
 
รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทอง 

จํานวนแบบสอบถาม ขอท่ี เห็นดวย ควรปรับปรุงเพิ่มเติม 
8 ชุด 1 

2 
3 
4 

8 
7 
8 
8 

0 
1 
0 
0 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาว ปยะพร โลวะกจิ เกิดเม่ือ 10 ตุลาคม 2525 สําเร็จการศึกษาวิทยาศาสตรบัณฑิต
สาขาสถิติประยุกต จากคณะวิทยาศาสตร สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง 
เม่ือป 2548 และไดเขาศึกษาตอระดบับัณฑิตศึกษา หลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เม่ือป 2548 
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