
บทท ี่ 2

ทฤษฎีพื้นจานและงานวิจัยที่เที่ยวข้อง

คุณภาพเป็นส่ิงท่ีสำคัญในระบบการผลิตต่าง  ๆ และเป็นส่ิงเร่ิมต้นของการผลิตท่ีเป็นลักษณะ 
ระบบการผลิตเป็นแบบงานส่ังทำ (Job Shop System) หรือการผลิตแบบสายการผลิต (Line Production) 
เม่ือมีของเสียเกิดข้ึนถือเป็นความสูญเสียขององค์กร ถ้าไม่มีการวิเคราะห์ถึงสาเหตุเพ่ือลดความสูญเสีย 
และควบคุมความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน จะทำให้เป็นผลเสียอย่างมากต่อองค์กรและทำให ้มีต้นทุนการผลิตท่ี 
สูงข้ึนโดยไม'จำเป็น ก่อนท่ีจะกล่าวถึงความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนและการลดการควบคุมความสูญเสียน้ัน 
ในบทนี้จะขอกล่าวถึงทฤษฎีพื้นฐานและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องก่อนเพื่อเป็นแนวทางในการนำไปทำการ 
วิเคราะห์และแก้ไขปีญหาความสูญเสียที่เกิดขึ้นต่อไป

2.1 ทฤษฎีพื้นจาน

ทฤษฎีพื้นฐานที่จำเป็นสำหรับงานวิจัยนี้ประกอบด้วยหัวข้อต่าง  ๆ ดังต่อไปนี้

1) ต้นทุนของเสีย
2) สาเหตุของความสูญเสีย
3) การวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเสีย
4) การแก้ไขปีญหาของความสูญเสีย

2.1.1 ต้นทุนของเสีย

ต้นทุนการผลิตซึ่งประกอบด้วยต้นทุนวัสดุและต้นทุนแปรสภาพ จะเป็นต้นทุนของผลิตภัณฑ์ 
โดยสมบูรณ์ แต่ก้ามีของเสียเกิดขึ้น ต้นทุนการผลิตต่อหน่วยจะสูงขึ้น การดำเนินงานทางการผลิตที่มี 
ประสิทธิภาพ คือ การจำกัดของเสียให้เกิดขึ้นน้อยที่สุด ด้วยการใช้กระบวนการลดและควบคุมของเสียที่ 
เกิดขึ้น จากการศึกษาปีญหาและสาเหตุของการเกิดของเสีย ดำเนินการวางมาตรการป้องกันเพื่อไม่ให้เกิด 
รัเญหาในกระบวนการผลิต และลดปริมาณของเสียให้น้อยลงอย่างต่อเนื่อง ในการจำแนกของเสียอาจจะ 
จำแนกของเสียเป็นประเภทต่าง  ๆ ไต้ดังนี้

(1 )  ของเสียปกติ
(2) ของเสียผิดปกติ

ของเสียปกติ (Normal Spoilage) คือ ของเสียซึ่งเกิดขึ้นเนื่องจากกระบวนการผลิต ภายใต้
สภาวะการณ์ของการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ของเสียปกติจึงเป็นผลที่เกิดขึ้นจากการผลิต และต้นทุน
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ของของเสียที่เกิดขึ้นจะถือเป็นส่วนหนึ่งของต้นทุนการผลิต และครอบคลุมอยู่ในผลผลิตที่ดี เพราะ 
การที่จะทำให้ได้หน่วยผลิตที่ดีจะมีหน่วยเสียตามมาด้วย

ของเสียผิดปกติ (Abnormal Spoilage) คือ ของเสียที่เกิดขึ้นโดยไม่จำเป็น หรือไม่ควรจะเกิด 
ขึ้นภายใต้เงื่อนไขการทำงานที่มีประสิทธิภาพ ต้นทุนของหน่วยเสียหรือผลิตภัณฑ์ที่เสีย จะถือได้ว่า 
เป็นส่วนหนึ่งของการขาดทุนจากการดำเนินงาน

2.1.2 สาเหตุของความสุญเสีย

ความสูญเสียในกระบวนการผลิต คือ ค่าใช้จ่ายที่เสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่มีส่วน 
สนับสนุนกระบวนการผลิตแต่อย่างใดความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้สามารถเกิดได้หลายลักษณะแตกต่างกัน 
เนื่องจากสาเหตุที่ทำให้เกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต ได้แก่ ทรัพยากรการผลิตซึ่งประกอบ 
ด้วยหัวข้อต่าง  ๆ ดังนี้

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

2.1.2.1 ความสูญเสียเนื่องมาจากคนงาน (Man)

ความผิดพลาดโดยคนงานนั้นเกิดขึ้นได้จากหลายสาเหตุเกี่ยวเนื่องไปถึงด้านเทคนิค 
และด้านจิตวิทยา โดยมีปีจจัยที่ทำให้เกิดความสูญเสียที่เกิดจากทัศนคติของคนงานและลักษณะนิสัย 
ของคนงานและความสูญเสีย ดังนี้

(ก) ทัศนคติของคนงาน (Attitude)

ปีจจัยสำคัญป็จจัยหนึ่งที่มีผลกระทบโดยตรงต่อการทำงานของคนงานในโรงงาน คือ ทัศนคติ 
ของจิตใจที่มีต่อการทำงานของคนงานซึ่งจะแตกต่างกันไปขึ้นอยู่กับประสบการณ์ การศึกษา สถานะทาง 
สังคมและแม้แต่กระทั่งสภาวะแวดล้อมของการทำงาน

ในการค้นคว้าทางด้านทัศนคติของคนงานหรือพนักงานที่มีต่อการทำงานนั้น มีหลายทฤษฎี 
กล่าวว่า ประสบการณ์ในอดีตที่ผ่านมามีผลกระทบต่อทัศนคติของคนงาน เช่น หากคนงานเคยทำงาน 
ในโรงงานที่มีการตระหนักและให้ความสำคัญกับความสูญเสียมาก  ๆ เมื่อคนงานนั้นพบและได้ยินคำว่า 
ความสูญเสีย คนงานหรือพนักงานคนนั้นจะมีทัศนคติว่าควรจะดำเนินการอย่างไรกับความสูญเสียที่เกิดขึ้น 
โดยเรียบเรียงจากประสบการณ์ในอดีตที่ผ่านมา เช่นเดียวกันกับคนงานอีกคนหนึ่งซึ่งไม่เคยได้รับรู้เกี่ยวกับ
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ความสูญเสียมาก่อน คนงานคนน้ีก็จะไม่สนใจ ไม่ให้ความสำคัญและปล่อยปละละเลยในการดำเนินการ 
เก่ียวคับความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการผลิตความแตกต่างในการทำงานของคนงานท้ัง 2 คนนี้ 
เป็นสิ่งที่ฝ่ายบริหารควรพิจารณาสร้างแรงจูงใจ และผลตอบแทนให้ตระหนักถึงคุณค่าของการให้ 
ความสำคัญกับความสูญเสียมากกว่าการปล่อยปละละเลย รวมท้ังการให้ความรู้ต่าง ๆ คับคนงานและ 
การรณรงค์อย่างต่อเน่ือง เพ่ือให้คนงานเกิดทัศนคติต่อความสูญเสียท่ีเกิดจากสภาวะแวดล้อมของการ 
ทำงานท่ีคนงานดำเนินงานอยู่ เป็นที่เชื่อคันว่าการมีทัศนคติท่ีตระหนักถึงความสูญเสียของคนงาน จะ 
เป็นผลต่อเนื่องอันได้มาจากการรับความรู้ การ,ฝึกฝนเพ่ือลดความสูญเสียจากการดำเนินงานและการ 
ได้รับแรงจูงใจอย่างต่อเน่ืองจะส่งผลทำให้ความสูญเสียในการผลิตลดลง ในระยะยาวแล้วฝ่ายบริหาร 
ของโรงงานควรจะวางแผนให้คนงานมีทัศนคติที่ดีต่อการทำงาน โดยไม'ก่อให้เกิดความสูญเสียใน 
กระบวนการผลิตเลย และเม่ือทัศนคติท่ีถูกต้องถูกสร้างข้ึนในโรงงานแล้ว ทัศนคติเหล่าน้ีจะเป็นส่ิงบ่งช้ีและ 
กำหนดพฤติกรรมของคนงานในการดำเนินงานที่ถูกต้อง

(ข) ลักษณะนิสัยของคนงานและความสูญเสีย

จากการศึกษาและวิจัยในอดีต พบว่าไม่ว่าเราจะใช้ระบบแรงจูงใจใด  ๆ ก็ตาม เราไม่สามารถ 
ที่จะเปลี่ยนทัศนคติต่อความสูญเสียให้คนงานทุกคนตระหนักถึงความสูญเสีย เราก็ยังพบว่ายังมีอีก
มากมายหลายปีจจัยที่มีผลต่อความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน เช่น ความโกรธ ความกังวล การขาด 
ประสบการณ์ของคนงาน ขีดจำกัดทางด้านร่างกายและจิตใจของคนงาน ปีจจัยเหล่านี้หากเกิดขึ้นใน 
สถานที่ทำงานแล้วจะทำให้เกิดความสูญเสียในสถานที่ทำงานได้ และเป็นผลเสียต่อองค์กรโดยรวม

2.1.2.2 ความสูญเสียเนื่องมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ (Machine and Equipment)

การทำงานในโรงงานนั้นม ีการทำงานเพ ียงส ่วนน ้อยหรืออาจไม ่พบเลยท ี่คนงาน 
สามารถทำงานได้โดยปราศจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ใด  ๆ โดยกลไกดังกล่าวเรามักจะเรียกระบบที่มี 
การทำงานของคนสัมพันธ์คับเครื่องจักรนีว่า Man-Machine system ป็ญหาสำคัญของความสูญเสีย 
เน ื่องมาจากการที่เครื่องจักรและอุปกรณ์ไม่อยู่ในสภาพที่สามารถใช้งานได้ด ีเก ิดการชำรุดเส ียหาย 
หรือไม่อยู่ในสภาพที่พร้อมจะใช้งาน ฯลฯ จึงทำให้เกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิต ซ่ึง
สาเหตุที่ทำให้เกิดความสูญเสียนั้นเกิดจากสาเหตุสำคัญ 2 ประการ คือ เครื่องจักรและอุปกรณ์ชำรุด 
และเครื่องจักรและอุปกรณ์ขาดการบำรุงรักษา

(ก) เครื่องจักรและอุปกรณ์ชำรุด

เครื่องจักรและอุปกรณ์ชำรุด หมายถึง การที่เครื่องจักรและอุปกรณ์สูญเสียความ 
สามารถในการทำงานบางส่วนหรือทังหมด ส่งผลให้เกิดเหตุขัดข้องในการทำงาน คือ
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(1) เหตุขัดข้องแบบฉุกเฉิน เป็นความเสียหายที่ทำให้เครื่องจักรและอุปกรณ์ไม่อยู่ใน 
สภาพที่สามารถทำงานได้และต้องหยุดไปในที่สุด เช่น ไฟฟ้าดับแบบฉุกเฉิน สายพานขาด ใบมีดหัก 
เป็นด้น

(2) เหตุขัดข้องแบบเสื่อม เป็นความเสียหายที่ทำให้เครื่องจักรและอุปกรณ์มีความ 
สามารถในการทำงานลดลง แต่ยังสามารถทำงานได้ปกติ ลักษณะความเสียหายดังกล่าวจะทำให้เกิด 
สินค้าไม่ได้คุณภาพหเอการผลิตชิ้นงานไม่ได้ในเวลาที่กำหนด เช่น ใบมีดตัดไม่คม กระดาษทรายเสื่อม 
คุณภาพ เป็นต้น

สาเหตุของการชำรุดของเครื่องจักรและอุปกรณ์นั้น มักจะไม่ได้เกิดจากสาเหตุใหญ่สาเหตุ 
เดียวแต่มักจะเกิดจากสาเหตุเล็ก  ๆ น้อย  ๆ เช่น ฝ่น เศษผง แรงกระแทก การทำงานซํ้าไปซํ้ามาหลาย  ๆ
ครั้ง จะส่งผลกระทบต่อเครื่องจักรทำให้เครื่องจักรเกิดการชำรุด ซึ่งจะแสดงออกมาเป็นความเสียหาย 
ในรูปแบบต่าง  ๆ กัน เช่น การใช้งานใบมีดตัดหลาย ๆ ครังจะทำให้คมของใบมีดสึกกร่อน ส่งผลให้ 
ผิวชิ้นงานไม่เรียบสมํ่าเสมอ เป็นด้น

(ข) เครื่องจักรและอุปกรณ์ขาดการบำรุงรักษา

การบำรุงรักษาเป็นการดำเนินงานเพื่อให้สามารถควบคุมสถานะการดำเนินงานของ 
เครื่องจักรและอุปกรณ์ทุกชนิดให้มีประสิทธิภาพเหมะสม โดยเป็นการสร้างระบบข้อมูลสำหรับการ 
บำรุงรักษาเพื่อใช้ในการสั่งการและการรายงานผลอย่างมีประสิทธิภาพ

การบำรุงรักษาที่ทุกคนมีส่วนร่วมปฏิบัติ สมรรถนะของเครื่องจักรอุปกรณ์สามารถนำมาใช้ 
อย่างเต็มที่นัน จะทำให้สามารถลดจำนวนของเสียลงและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้สูงขึ้น แต่การ 
บำรุงรักษาจะมิใช่ปล่อยให้เป็นหน้าที่ของหน่วยบำรุงรักษาเท่านั้น แต่ควรจะทำโดยพนักงานผู้ที่ใกล้ชิด 
เครื่องจักรซึ่งเป็นผู้ใช้เครื่องจักรและทราบสภาพเครื่องจักรนั้น  ๆ เป็นอย่างดี

2.1.2.3 ความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบ (Material)

วัตถ ุด ิบเป ็นทรัพยากรการผล ิตท ี่สำค ัญเน ื่องจากเป ็นองค ์ประกอบของผลิตภ ัณฑ ์ 
กล่าวคือ ถ้าหากวัตถุดิบขาดคุณภาพก็ไม่สามารถที่จะผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพตามความพอใจของ 
ลูกค้าได้ และความสูญเสียอันเนื่องมาจากวัตถุดิบที่ไม่ได้คุณภาพนัน นอกจากจะทำให้ชินงานหรือ 
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตออกมาไม่ได้คุณภาพตามข้อกำหนดของลูกค้าแล้ว ยังทำให้เสียค่าใช้จ่ายในการผลิต 
ของเสียและค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บของเสียอีกด้วย ส่งผลกระทบโดยรวมทำให้ค่าใช้จ่ายในการผลิตสูง 
ขึน สาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบนั้นโดยทั่วไปเกิดมาจาก

(1 ) คุณสมบัติ
(2) รูปทรง
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(3) รูปพรรณ

(ก) คุณสมบัติ (Specific characteristic)

วัตถุดิบแต่ละชนิดมีค่าคุณสมบัติจำเพาะของตัวเอง เช่น น้ําหนักจำเพาะ ค่าในการนำ 
ความร้อน ปริมาณความช้ืนจำเพาะ การนำไฟฟ้า ความถ่วงจำเพาะ ฯลฯ ซ่ึงผู้ประกอบการจำเป็นท่ีจะ 
ต้องระบุค่ามาตรฐานของคุณสมบัติจำเพาะท่ีจำเป็นในวัตถุดิบแต่ละชนิดท่ีใช้ในกระบวนการผลิต เช่น 
ต้องการตัวต้านทานไฟฟ้าขนาด 10 โอห์ม คือ ค่าคุณสมบัติจำเพาะและวงจรสัญญาณกันขโมยเป็น 
ผลิตภัณฑ์ ถ้าต้องการให้ผลิตกัณฑ์มีคุณภาพเป็นท่ียอมรับของลูกค้า จึงจำเป็นที่จะต้องผลิตโดยใช้ 
ตัวต้านทาน 10 โอห์มเท่านั้น ผู้ทำหน้าที่ตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบจำเป็นที่จะต้อง 
คัดเลือกตัวต้านทานที่มีขนาดของความต้านทานที่ไม่เท่ากับ 10 โอห์ม ออกจากวัตถุดิบท้ังหมดค่อน 
แล้วจึงทำการส่งเข้ากระบวนการผลิต จึงจะทำให้ได้ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพเป็นท่ียอมรับตามความต้องการ 
ของลูกค้า

(ข) รูปทรง (Shape)

วัตถุดิบทุกชนิดมีรูปทรงเป็นตัวกำหนดมาตรฐานของรูปร่างก่อนเข้าสู่กระบวนการ 
ผลิต แปรรูป ขืนรูป หเอแม้กระทั่งงานประกอบก็ตาม รูปทรงในที่นี้จะถูกระบุความแตกต่างโดย 
ขนาด (Dimension) เช่น แผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมขนาด 4 ฟุต X 8 ฟุต No.16 และ แผ่นเหล็กกล้าไร้สนิม 
ขนาด 4 ฟุต X  8 ฟุต No.18 หรือแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมขนาด 4 ฟุต X  8 ฟุต No.20 และ แผ่นเหล็กกล้า 
ไร้สนิมขนาด 4 ฟุต X  8 ฟุต No.22 เป็นต้น ซึ่งเป็นวัสดุที่มีรูปทรงเหมือนกันคือเป็นแผ่นสี่เหลี่ยม 
เหมือนกัน แต่ขนาดความหนาที่แตกต่างกันเล็กน้อย ขึ้นอยู่กับลักษณะของการใช้งานในการผลิตเป็น 
ผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

ในการคัดเลือกวัสดุเข้าสู่กระบวนการผลิตนั้นจำเป็นที่จะต้องกัดเลือกวัสดุท ี่ม ีร ูปทรงและ 
ขนาดการใช้งานถูกต้องตามข้อกำหนด จึงจะทำให้ไต้ผลิตกัณฑ์ที่มีคุณภาพทำให้ไม่เกิดความสูญเสีย 
หรือเกิดความสูญเสียน้อยที่สุดในกระบวนการผลิตและตรงตามความต้องการของลูกค้า

(ค)รูปพรรณ (Appearance)

รูปพรรณของวัตถุดิบ คือคุณลักษณะภายนอกของวัตถุดิบที่แสดงออก สามารถมอง 
เห็นและจับต้องไต้ เช่น ลักษณะของผิว สี ความสูญเสียเนื่องมาจากรูปพรรณนั้นมักเกิดจากวิธีการจัด 
ส่งไม่ดีเท่าที่ควรจึงทำให้เกิดการกระทบกระทั่งกันระหว่างชิ้นงานกับบรรจุกัณฑ์ หรือแม้กระทั่งการ 
ใช้บรรจุกัณฑ์ที่ไม่ไต้คุณภาพ อากาศหรือผ่นละอองทำให้ผิว สี หรือรูปพรรณของวัตถุดิบเสียคุณ 
สมบัติส่วนนี้ไป
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2.1.2.4 ความสูญเสียเนื่องมาจากวิธีการทำงาน (Method)

วิธีการทำงาน หมายถึง กิจกรรมที่เปลี่ยนสภาพทรัพยากรการผลิตไปเป็นผลผลิต ใน 
แต่ละสถานีการทำงาน ซึ่งทรัพยากรการผลิตในที่นี้ได้แก่ เครื่องจักร อุปกรณ์ คนงาน วัตถุดิบ วิธีการ 
ทำงานเพื่อแปรรูปทรัพยากรการผลิตไปเป็นผลผลิตนั้น แตกต่างกันไปในแต่ละสถานีการทำงาน ซ่ึง 
จะส่งผลให้เวลาที่ใช้ในแต่ละวิธีการทำงานแตกต่างกันไป โดยทั่วไปแล้วสามารถแบ่งชนิดของวิธีการ 
ทำงานได้เป็น วิธีการทำงานที่เกิดขึ้นเป็นประจำ และวิธีการทำงานชั่วคราว

(ก) วิธีการทำงานที่เกิดขึ้นประจำ (Ordinary method)

หมายถึง กิจกรรมการผลิตที่เกิดขึ้นจริงในทุก  ๆ รอบทำงาน (cycle) ของการทำงาน 
ปกติ เพื่อให้เกิดผลผลิต

(ข) วิธีการทำงานชั่วคราว (Temporary method)

หมายถึง กิจกรรมการผลิตท่ีเกิดข้ึนช่ัวคร้ังช่ัวคราวไม่เป็นงานประจำ นอกเหนือจากการ 
ผลิตปกติ เช่น การซ่อมแซมชินงาน

ความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการทำงานนัน อาจจะเกิดเนื่องมาจากการทำงานที่ผิดวิธี ทำให้ 
ชินงานเสียหายไม่ได้คุณภาพเท่าที่ควร หรือใช้เวลาในการทำงานมากเกินไปทำให้เกิดเวลาสูญเสียขึ้นใน 
กระบวนการผลิตโดยไม่รู้ตัว การลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการทำงานนั้น จำเป็นที่จะต้องสร้าง 
มาตรฐานในการทำงานเพื่อควบคุมความสูญเสียไม่ให้เพิ่มขึ้นมากกว่าเติม

2.1.2.5 ความสูญเสียเนื่องมาจากวิธีการตรวจสอบ (Measurement)

การตรวจสอบ (Measurement) เป็นทรัพยากรในการผลิตที่จำเป็นในการลด และควบ 
คุมความสูญเสียของโรงงาน เพื่อให้ได้คุณภาพที่ดี การตรวจสอบตามจุดต่าง  ๆ ตามสถานีการทำงาน การ 
เลือกที่จะตรวจสอบตามจุดตรวจสอบใดบ้างใน โรงงานนั้นขึ้นอยู่กับวิศวกรผู้ออกแบบระบบการตรวจวัด 
โดยต้องพยายามออกแบบให้ครอบคลุมจุดสำคัญทุกจุด เพื่อทำให้ผลของการตรวจวัดสามารถเป็นตัวแทน 
คุณภาพของผลิตภัณฑ์โดยรวมของสถานประกอบการได้

การควบคุมความสูญเสียในสถานประกอบการนันมีจุดที่จำเป็นต้องมีการตรวจสอบ 
ใหญ่  ๆ อยู่ 3 จุดด้วยกัน คือ

(ก) การตรวจสอบวัตถุดิบ
(ข) การตรวจสอบเครื่องจักร
(ค) การตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จและงานระหว่างทำ
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การตรวจสอบวัตถุดิบ เป็นการตรวจสอบความสูญเสียเนื่องจากวัตถุดิบ ซึ่งโดยทั่วไป 
เป็นผลมาจากตัววัตถดิุบเองไม่ได้คุณภาพตามมาตรฐานของกระบวนการผลิต ผู้ทำหน้าที่เกี่ยวกับการตรวจ 
สอบวัตถุดิบจำเป็นที่จะต้องออกแบบระบบการตรวจสอบ สร้างมาตรฐานการตรวจสอบเพื่อคัดเลือกวัตถุ 
ดิบที่ไม่ไต้คุณภาพไม่ให้เข้าสู่กระบวนการผลิตไต้เพราะวัตถุดิบที่ไม่ไต้มาตรฐานนั้นจะก่อให้เกิดผลิต 
กัณฑ์ที่ไม่ไต้คุณภาพ

การตรวจสอบเครื่องจักร เป็นการตรวจสอบเครื่องจักรซึ่งเป็นทรัพยากรการผลิตอีก 
ส่วนหนึ่งที่มีความจำเป็นต้องบำรุงรักษาอย่างสมํ่าเสมอ ตังนั้น การตรวจเครื่องจักรและอุปกรณ์ให้อยู่ 
ในสภาพที่พร้อมใช้งานไต้เสมอ สามารถทำให้ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรเกิดขึ้นน้อยลงและ
เครื่องจักรสามารถทำงานไต้เต็มประสิทธิภาพมากขึ้น

การตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จและงานระหว่างทำ เป็นการตรวจสอบงานที่ยัง
ต้องการดำเนินการผลิตอยู่ของสถานีการทำงานต่าง  ๆ เป็นที่ทราบกันดีว่างานระหว่างทำของสถาน  ี
การทำงานหนึ่ง จะกลายไปเป็นวัตถุดิบของสถานีการทำงานถัดไป ความสูญเสียที่เกิดขึ้นหากไม่
สามารถผลิตงานระหว่างทำไต้มีคุณภาพจะทำให้สถานีการทำงานถัดไปไม่สามารถดำเนินการผลิตงาน 
ที่มีคุณภาพต่อไต้ เช่นเดียวกันเมื่อกระบวนการผลิตดำเนินการผลิตไปจนถึงสถานีการทำงานสุดท้ายแล้ว 
จำเป็นที่ผู้ทำหน้าที่ในการออกแบบระบบตรวจสอบ จำเป็นต้องทำการออกแบบให้มีการตรวจสอบสินค้า 
สำเร็จรูปด้วยเพื่อป้องกันผลิตภัณฑ์ที่ไม่มีคุณภาพหลุดออกสู่ภายนอกถึงมือลูกค้าไต้ ซึ่งนอกจากจะทำให้ 
ลูกค้าเกิดความไม่พอใจแล้ว ยังส่งผลกระทบโดยรวมทำให้ภาพพจน์ของบริษัทตกตํ่าอีกด้วย

2.1.3 การวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสีย

จากการศึกษาพบว่าทรัพยากรโรงงาน คือ คนงาน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ 
(Material) วิธีการทำงาน (Method) และวิธีการตรวจสอบ (Measurement) เป็นรัเจจัยที่ก่อให้เกิดความบก 
พร่องในการผลิต การเริ่มต้นที่จะลดความสูญเสียน้ัน จำเป็นท่ีจะต้องทำการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปีจจัยท่ีทำ 
ให้เกิดความสูญเสียตังกล่าว โดยมีขั้นตอนในการดำเนินงาน ตังนี้

(1) การสร้างระบบการรายงาน
(2) การวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสีย
(3) การจัดทำแผนภูมิผังพาเรโต (Pareto Diagram)

2.1.3.1 การสร้างระบบการรายงาน

การสร้างระบบการรายงานเป็นการบันทึกข้อมูลของความสูญเสีย และสาเหตุที่มา
ของความสูญเสียที่เกิดขึ้นทุก  ๆ กรณี เช่น ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต เกิดมาจาก 
สาเหตุใดบ้าง ชิ้นงานที่ไม่ไต้คุณภาพกำหนดตามเกณฑ์ ฯลฯ ข้อมูลต่าง  ๆ เหล่านี้จะต้องถูกจัดเก็บ
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เป็นระบบเพื่อให้ผู้เกี่ยวข้องได้รับทราบถึงข้อมูลที่เกิดขึ้น และหาแนวทางในการแก้ไขความสูญเสีย
ต่อไป

2.1.3.2 วิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสีย

การวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสียทำวิเคราะห์ได้โดยการใช้คำถาม 5 พ  1 H คือ

- When (ความสูญเสียเกิดขึ้นเมื่อไร ?)
-W hat (อะไรทำให้เกิดความสูญเสียขึ้น?)
- Where (ความสูญเสียเกิดขึ้นที่ไหน ?)
- Who (ใครทำให้เกิดความสูญเสีย ?)
-W hy (ทำไมความสูญเสียถึงเกิดขึ้น?)
- How (ความสูญเสียเกิดขึ้นได้อย่างไร ?)

การใช้ 5 พ  1 H ในการวิเคราะห์ปิญหาความสูญเสียนิ,น ประเด็นสำคัญ คือ ผู้ใช้คำถามจำ 
เป็นที่จะต้องเรียนรู้ที่จะถาม1ให้เป็น บางกรณีอาจไม่จำเป็นต้องใช้ทุกคำถามในการถามก็ได้ ประสบ 
การณ์และความรอบรู้ในการเก็บข้อมูลของผู้ถามจะเป็นกุญแจไปสู่สาเหตุของปีญหาที่แท้จริง

อีกวิธีการหนึ่งที่นิยมใช้คันมากควบคู่คับการใช้5 พ  1 H ในการสืบค้นหาสาเหตุของใ]ญหา 
คือ การใช้ แผนภูมิก้างปลา (Fishbone Diagram) แผนภูมิก้างปลานี้เป็นแผนภูมิที่มีชื่อเสียงมากถูก 
สร้างขึนโดย Dr. Kaoru Ishikawa ใช้ในการด้นหาสาเหตุของปิญหาที่เกิดขึน บางครังอาจใช้ชื่อว่า ผัง 
แสดงเหตุและผล (Cause and effect Diagram) ดังรูปที 2.1 ต่อไปนี

รูปที่ 2.1 ผังแสดงเหตุและผล (Cause - Effect Diagram)
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ลักษณะโครงสร้างของผังแสดงเหตุและผลมีรูปร่างคล้ายก้างปลาจะประกอบด้วย 2 ส่วน คือ 
ส่วนบริเวณโครงกระดูกที่เป็นตัวปลา ซี่งรวบรวมข้อมูลป็จจัยอันเป็นสาเหตุของปีญหา และส่วนบริเวณ 
หัวปลา คือ บริเวณที่อยู่ในกรอบสี่เหลี่ยม ซึ่งเป็นข้อสรุปผลของสาเหตุที่กลายเป็นตัวปีญหาที่ทำให้เกิด 
ความสูญเสีย

2.1.2.3 การจัดทำแผนภูมิผังพาเรโต (Pareto Diagram)

ผลของปีญหาด้านคุณภาพด้านการผลิต จะปรากฎออกมาในรูปของความสูญเสีย
(Loss) ซึ่งคำนวณได้จากจำนวนชินของเสียแต่ละชิ้นจะมีจุดบกพร่องที่ต่างกันออกไปและอาจมาจากสาเหตุ 
(Cause) จำนวนมากมาย จุดบกพร่องเพียงไม่กี่ชนิดทำให้เกิดความสูญเสียมากมาย ขณะที่ความสูญเสีย 
เล็ก  ๆน้อย  ๆที่เหลือ,นั้นมีสาเหตุจากจุดบกพร่องหลายชนิดมาก

ดร. จูราน (D r . J .M . Ju ran ) ชาวอเมริกัน ได้นำเอาหลักการของผังพาเรโตนี้มาใช้ใน 
วิชาการควบคุมคุณภาพเพื่อแสดงให้เห็นว่า สาเหตุ ความบกพร่องเพียงไม่กี่สาเหตุกลับก่อให้เกิดความ 
เสียหายมากมาย ขณะที่ความสูญเสียเล็ก  ๆ น้อย  ๆ ที่เหลือนั้นกลับมาจากสาเหตุจำนวนมากมาย และ 
ได ้เรียกวิธีการวิเคราะห์หาความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกับมูลค่าความสูญเสียที่เกิด 
ขึ้นนี้ว่า การวิเคราะห์แบบพาเรโต (P a re to  A n a ly s is )  และเรียกรูปวาด หรือแผนภูมิที่แสดงความ 
สัมพันธ์ดังกล่าวนี้ว่า ผังพาเรโต (P a re to  D ia g ra m ) รูปแบบที่แสดงดังรูปท่ี 2 .2  ต่อไปน ี้

จำนวนจุด 
บกพร่องลงสุด

แกนซ้ายมือ แกนขวามือ

--------- ตรงกัน----------XX0
" 7tp

?  - 1

ร
° _ < r

จำนวนช่องจะเท่ากับ 
จำนวนชนิดท่ีตรวจ

100

I2* I
8 §

3O

น แกนนอน น
(ให้แบ่งเป็นช่องเท่า  ๆ กัน)

รูปท 2.2 ผังพาเรโต (Pareto Diagram)

ผังพาเรโต แบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท คือ ผังพาเรโตจากปรากฎการณ์(หรือผลของ 
ปีญหา) และผังพาเรโตจากสาเหตุแห,งปิญหา
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(1) ผังพาเรโตจากปรากฏการณ์

ผังพาเรโตจากปรากฎการณ์สามารถเขียนขึ้นได้จากการตรวจสอบหาประเภทต่าง  ๆ
ของปรากฏการณ์ความบกพร่องต่าง  ๆ ซึ่งเป็นสิ่งที่ไม่พึงปรารถนาในการผลิต เพื่อการค้นหาสาเหตุต่อ 
ไป เช่น

•  ด้านคุณภาพ : จุดบกพร่อง ความผิดพลาด ความล้มเหลว ข้อร้องเรียน จำนวนสินค้าที่ 
ลูกค้าส่งกลับคืนมา จำนวนของซ่อม ฯลฯ

•  ด้านด้นทุน : ค่าใช้จ่ายส่วนเพิ่ม มูลค่าความสูญเสียแต่ละรายการ
•  ด้านการจัดส่ง : ความล้าช้าในการจัดส่ง การส่งผลิต สต๊อกขาดมือ
•  ด้านความปลอดภัย ะ จำนวนอุบัติเหตุแยกตามลักษณะความบาดเจ็บ ความเสียหาย 

ชำรุดของวัตถุ เครื่องจักรกล

(2) ผังพาเรโตจากสาเหตุแห'งปีญหา

ผังพาเรโตจากสาเหตุแห่งบัเญหาจะพบมากในกระบวนการผลิต ใช้บอกที่มา สถานที่เกิด 
หรือจุดที่เป็นต้นตอของความบกพร่องใด  ๆที่เกิดขึ้นและตรวจพบ เช่น

•  พนักงานควบคุมเครื่อง : แบ่งตามกลุ่มงาน ตามอายุ ตามเพศ ตามระดับแมือ ตาม
อายุงาน

•  เครื่องจักรกล : แบ่งตามหมายเลข รุ่น เครื่องมือวัดที่ใช้
•  วัตถุดิบ : แบ่งตาม lot ชนิด ขนาด แหล่งผลิต
• วิธีการทำงาน : สภาพแวดล้อม การจัดวาง วิธีปฏิบัติ ลำดับก่อนหลัง

2.1.4 การแก!ขป็ณุหาความสูญเสีย

สาเหตุของการเกิดความสูญเสียจะมีหลายสาเหตุ ซึ่งถ้ากำหนดให้การผลิตนั้นเป็นระบบโดย 
มีคนเป็นจุดศูนย์กลาง จะสร้างแนวทางของระบบที่ไม,ให้มีของเสียเกิดขึ้นหรือเกิดขึ้นน้อยที่สุดได้ดัง
ต่อไปนี้

(1) ให้การศึกษาพื้นฐานของการเกิดของเสียกับพนักงาน

การให้การศึกษาพื้นฐานทำได้โดยจัดการแกอบรมเกี่ยวกับการรักษากฎระเบียบ และการ 
สร้างวิน ัยให้เก ิดขึ้นเพ ื่อพนักงานจะได้เรียนรู้ปรับปรุงงานของตัวเอง ซึ่งจะทำให้ลดด้นกำเนิดของ 
ความผิดพลาดหรือของเสียที่จะเกิดขึ้นไปในตัว และทำให้คนงานเกิดความมั่นใจในการปฏิบัติงานที่ 
ถูกต้องมากยิ่งขึ้น

(2 )  การตรวจสอบของเสีย
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การตรวจสอบของเสียทำได้โดยพนักงานที่ทำการผลิตด้วยตนเอง หรือพนักงานตรวจสอบ 
ตลอดทุกขั้นตอนของการผลิต โดยปกติของเสียส่วนใหญ่จะเกิดขึ้นโดยไม่รู้ตัว และผู้ที่ค้นพบของเสีย 
ได้ดีที่สุด คือ ผู้ไช้งาน ตังนั้น เมื่อทำการผลิตเสร็จควรมีการตรวจสอบหรือนำมาใช้โดยทันที ตัวอย่าง 
เช่น เมื่อจะทำการตัดแผ่นโลหะควรจะพิจารณาการตัดที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด ทำให้ได้ชิ้นงานที่ถูก 
ต้องและมีเศษเกิดขึ้นน้อยที่สุด

(3) การสร้างฐานข้อมูลของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่มีในโรงงาน

การสร้างฐานข้อมูลของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ม ีในโรงงานทำได้โดยใช้ฐานข้อมูลของ 
เครื่องจักรและอุปกรณ์นีเป็นข้อมูลที่ม ีไว้เพื่อออกแบบและวางแผนในการบำรุงรักษาเครื่องจักรและ 
อุปกรณ์แต่ละชนิด การที่มีฐานข้อมูลทำให้เราสามารถทราบรายละเอียดของเครื่องจักร และอุปกรณ์ที่ 
ม ีอยู่ในโรงงานพร้อมทั้งทราบสถานะในการดำเน ินงานเพ ื่อควบคุมและบำรุงร ักษาเครื่องจักรและ 
อุปกรณ์ต่อไป

(4 )  การออกแบบและวางแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือแต่ละชนิด

การออกแบบและวางแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือแต่ละชนิดทำได้โดยการ 
ออกแบบและวางแผนการบำรุงรักษาตามชนิดของเครื่องจักรและอุปกรณ์ ประเภทของความเสียหายที่ 
เกิดขึ้น วิธีการแก้ไขและวิธีการบำรุงรักษา

(5) การจัดทำระบบรายงานการบำรุงรักษา

การจัดทำระบบรายงานการบำรุงรักษาทำได้โดยการถ่ายโอนข้อมูลอันเป็นสาเหตุและผล 
ของการดำเนินการบำรุงรักษาระหว่างผู้ออกแบบวางแผนและควบคุมการบำรุงรักษากับผู้ปฏิบัติงาน 
การซ ่อมบำรุงร ักษา การออกแบบระบบรายงานที่ม ีประสิทธิภาพนั้นควรจะมีการรายงานข้อมูลที่ 
ครบถ้วนและทันต่อเวลาที่กำหนดไว้ในกำหนดการของแผนการบำรุงรักษาเพื่อสามารถนำข้อเท็จจริง 
จากการรายงานไปใช้ในการปรับปรุงข้อบกพร่องของการบำรุงรักษาต่อไป

(6) การศึกษาการทำงาน

การศึกษาการทำงานทำได้โดยพิจารณาขั้นตอนการทำงานในแต่ละขั้นตอนและทำการแบ่ง 
แยกขั้นตอนการทำงานให้ชัดเจน และแยกขั้นตอนการทำงานที่ไม,ทำให้เกิดงานออกจากการทำงาน
ปกติ

(7) การสร้างมาตรฐานในการทำงาน

การสร้างมาตรฐานในการทำงานทำได้โดยใช้วิธีการทำงานที่พิจารณาขั้นตอนการทำงานที่ 
เหมาะสมที่สุด กำหนดเป็นมาตรฐานในการทำงานในแต่ละขั้นตอน
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(8) การแกอบรมและให้ความรู้แก่ผู้ปฏิบัติงาน

การแกอบรมและให้ความรู้แก่ผู้ปฏิบัติงานทำได้โดยให้นำวิธีการทำงานที่เป็นมาตรฐาน ไป 
ทำการปฏิบัติจนเกิดเป็นลักษณะนิสัย

(9) การจัดทำระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึ้น

การจัดทำระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึน ทำได้โดยการตรวจสอบของเสียใน 
แต่ละเดือน จัดทำระบบเอกสารขึ้นมาเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึ้น เช่น การเบิก - จ่าย เศษที่เกิดขึ้น 
การบันทึกข้อมูลต่าง  ๆ ของเศษที่เกิดขึ้น

(10) พื้นฐานของการทำให้จำนวนของเสียเป็นศูนย์

พื้นฐานของการทำให้จำนวนของเสียเป็นศูนย์ทำได้โดยใช้หลักการของ 5ส คือ สะสาง 
สะดวก สะอาด สุขลักษณะ สร้างนิสัย ที่กล่าวมาเป็นการแสดงวิธีการที่ทำให้จำนวนของเสียให้เป็น 
ศูนย์ ทั้งดูจากปีจจัยต่าง  ๆ ทั้งคน สิ่งของ เครื่องจักรอุปกรณ์ วิธีการ ข่าวสาร แต่การที่ป็จจัยเหล่านี้ 
จะสัมฤทธิผลทำให้ของเสียเป็นศูนย์บันจำเป็นต้องมีพืนฐานที่ดี พืนฐานที่ว่าก็คือ รส นั่นเอง

2.2 หลักการลดความสูญเสียในการใช้โลหะแผ่น

วิธีการหนึ่งในการแก้ปีญหาเพื่อลดความสูญเสียในอุตสาหกรรมที่ใช้โลหะแผ่นเป็นวัตถุดิบ 
หลัก ก็คือ การจัดวางแบบบนแผ่นวัสดุ ซึ่งมีหลักที่สำคัญ ดังนี้

หลักสำคัญที่พิจารณาก่อนการออกแบบการดัด ก็คือ การกำหนดระยะและวางตำแหน่งชิ้นงาน 
ที่จะ blank ลงบนแผ่นวัสดุ สิ่งที่นักออกแบบจะพิจารณา คือ ต้องแน่ใจว่า การ blank ที่ใช้นั้นเหมาะคับ 
ชินงานที่ต้องการทำให้สำเร็จหรือไม่ มิติของแผ่น blank ซึ่งถูกดัดหรือขึ้นรูปเป็นรูปร่างสุดท้ายนั้น 
สามารถหาความเที่ยงตรงของขนาดโดยการกำหนดแกนอ้างอิงของการดัดหรือขึ้นรูป การทำแผ่น
blank เพื่อน่าไปขึนรูปลึกเป็นสี่เหลี่ยมจตุรัส สี่เหลี่ยมด้านขนานหรือรูปร่างพิเศษอื่นนั้นเป็นเรื่องยาก 
ในการแก้!]ญหาในเรื่องราวการวางแบบของแผ่นวัสดุ มักจะใช้แผ่นลอกแบบที่ทำด้วยกระดาษแข็ง
หรือเซลสูลอยด์ ดัดตามเสันขอบรูปของชิ้นงาน เสันรอบรูปของชิ้นงานจะถูกถ่ายแบบจากแผ่นลอก 
แบบลงบนกระดาษที่ดัคเป็นแผ่นวัสดุ โดยวางแผ่นลอกแบบในตำแหน่งต่าง  ๆ เพื่อให้เสันรอบรูปของ 
ชิ้นงานอยู่ชิดคันจนกระทั่งหาความสัมพันธ์ที่เป็นประโยชน์มากที่สุดได้

สิ่งสำคัญที่อาจน่ามาพิจารณาสำหรับการวางตัวของชิ้นงานบนแผ่นวัสดุ ก็คือ การเรียงตัว 
ของเกรนในเนื้อวัสดุ โดยเฉพาะอย่างยิ่งถ้าต้องใช้คับการดัดหรือขึ้นรูป เมื่อโลหะแผ่นถูกรีคด้วยลูกรีด 
เหล็กกล้า เสันใยหรือเกรนถูกทำให้อยู่ในทิศทางการรีด เพื่อที่จะให้ชิ้นงานดัคมีความแข็งแรงสูงสุด การ 
ดัดควรกระทำที่มุม 90 องศาคับทิศทางของเกรน ทิศทางของเกรนตามปกติในม้วนแผ่นโลหะจะขนาน
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กับขอบของแผ่นโลหะ เมื่อตัดแผ่นวัสดุจากม้วนแผ่นโลหะ เป็นไปได้ว่าทิศทางของเกรนอาจเป็น 90 
องศากับขอบแผ่นวัสดุ ขืนอยู่กับการตัดแผ่นวัสดุในลักษณะใด

การจัดวางชิ้นงานบนแผ่นวัสดุสามารถจัดวางได้ในลักษณะต่าง  ๆ มากมายหลายแบบและ 
ทำให้เกิดความสูญเสียหลายรูปแบบ ดังรูปข้างล่างต่อไปนี

รูปที่ 2.3 เป็นลำดับการ blank ที่มีเปอร์เซ็นต์ของเศษวัสดุมากเกินไป

\ ๐/๐\๐ 070\ 
p/o ๐\๐/๐ (

รูปที่ 2.5 วิธีการเปลี่ยนรูปแบบชินงานเพียงเล็กน้อย สามารถทำให้การใช้วัสดุเป็นประโยชน์สูงสุด
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เนื่องจากรูปร่างของชิ้นงานโดยมากเป็นรูปร่างสามัญ ในการจัดวางบนแผ่นวัสดุสามารถ
เพื่อให้ได้ขนาดของเศษที่เหลือน้อยที่สุดที่ควรจะเป็น นักออกแบบอาจมีความจำเป็นที่จะต้องทำให้
เศษที่ขอบของแผ่น blank กว้างกว่าเศษที่อยู่ระหว่างแผ่น blank โดยเฉพาะเมื่อตัดแผ่น blank สี่เหลี่ยม 
ผืนผ้า ความกว้างเศษตัดที่มากกว่าอาจป้องกันไม่ให้คมตัดของ die ทื่อเร็วเกินไป การประหยัดวัสดุ 
โดยให้เศษตัดมีความกว้างน้อย ๆ ใช้เมื่อจะตัดชิ้นงานที่เล็กจนถึงเล็กที่สุด การขึ้นรูปจะใช้วัสดุเปลือง 
แค่ไหนก็ขึ้นอยู่กับปิจจัย 2 ข้อ คือ

ก. ชิ้นงานทำให้วัสดุเปลือง
- เนื่องจากรูปร่างของชิ้นงาน
- เนื่องจากการ pierce การเจาะและการตัดให้เกิดส่วนยื่น

ข. การผลิตทำให้ใช้วัสดุเปลือง
- ส่วนที่เสียไป เมื่อตัดแผ่นวัสดุจากแผ่นเหล็กที่นำมาตัด
- ส่วนที่ต้องตัดทิงจากการวางรูปการตัดแผ่นวัสดุบนแผ่นเหล็ก อย่างไม่เหมาะสม
- วัสดุสิ้นเปลืองกับการทำเป็นโครงของแผ่นวัสดุ
- เมื่อการป้อนวัสดุถูกควบคุมโดย punch ตัดขอบ จะมีการเปลืองวัสดุ
- การตัดขอบที่เป็นส่วนเกินจากชิ้นงานที่ทำการตัดหรือขึ้นรูปลึก

การกำหนดขนาดของเศษที่ตัดทิ้งต้องพิจารณา ดังนี้
- ความมีเสถียรภาพของโครงแผ่นวัสดุ ถ้าเศษที่ขอบนอกมีขนาดบางเกินไปอาจเกิดการโค่ง 

ของโครงแผ่นวัสดุและเป็นอุปสรรคต่อกระบวนการทำงานต่อเนื่อง
- ถ้าเศษที่ขอบนอกมีขนาดบาง โครงแผ่นวัสดุอาจปูดขึ้นมา และขัดขวางการป้อนวัสดุ

เปอร์เซ็นต์การใช้ประโยชน์จากวัสดุ อาจทำให้การคำนวณความยาวเป็นปีญหาเมื่อหาพื้นที่ 
ของชินงาน สูตรต่อไปนีใช้เพื่อจุดประสงค์ในการเปรียบเทียบเท่านั้น

X = a * b (2.1)
c

X = พื้นท่ีท้ังหมดของช้ินงาน 
a = ความยาวของแผ่นวัสดุช่วงใด  ๆ ท่ีกำหนด 
b = ความกว้างของแผ่นวัสดุ
C = จำนวนชิ้นงานที่ตัดไต้ในช่วงใด  ๆ ท่ีกำหนดของแผ่นวัสดุ
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y = X X 100
Z / c

(2.2)

y = เปอร์เซ็นต์ของการใช้ประโยชน์จากวัสดุ 
X = พื้นที่ทั้งหมดของชิ้นงาน 
Z = พืนที่ของแผ่นวัสดุที่ใช้ตัดชิ้นงาน 
C = จำนวนชินงานที่ตัดได้ในช่วงใด ๆ ที่กำหนดของแผ่นวัสดุ

การใช้ประโยชน์จากวัสดุ 70% ถึง 80% ถือว่า เป็นเกณฑ์เฉลี่ยในการตัดขึ้นรูปชิ้นงานที่ดี 
อย่างไรก็ตาม การใช้ประโยชน์จากวัสดุอาจอยู่ในช่วงระหว่าง 50% ถึง 95% ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับรูปร่างของ 
ชินงานที่ได้จากกระบวนการผลิต
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2.3 การสำรวจงานวิจัยและแนวคิดที่เกี่ยวข้อง

จากการสำรวจงานวิจัยและแนวคิดที่เกี่ยวข้อง พอสรุปได้ดังต่อไปนี้

ชนะ สุพัฒสร (2539) จากการศึกษาวิจัยเร่ือง การลดและควบคุมความสูญเสียในอุตสาหกรรม 
ของเล่นไม้ วิทยานิพนธ์ฉบับนีเป็นการนำเสนองานวิจัยเพื่อหาวิธีลดและควบคุมความสูญเสียที่เกิดข้ึน 
ในอุตสาหกรรมของเล่นไม้ โดยมุ่งเน้นการลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากกระบวนการผลิต แล้ว 
วิเคราะห์ปีญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต และกำจัดสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้น โดยใช้
เปอร์เซ็นต์ของเสียต่อจำนวนชิ้นงานที่ผลิต และเปอร์เซ็นต์ของเวลาที่ใช้ในการซ่อมแซม เป็นตัว
ประเมินค่าความสูญเสีย

ชัยรัตน์ ตรีรัสสพานิช (2534) จากการศึกษาวิจัยเรื่อง ระบบการบริหารการผลิตเพื่อควบคุม 
การสูญเสียในโรงงานผลิตแผ่นโฟมอีวีเอ วิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็นการนำเสนอ ระบบบริหารการผลิต 
เพื่อควบคุมความสูญเสียในโรงงานผลิตแผ่นโฟมอีวีเอ มุ่งเน้นการปรับปรุงระบบการผลิตของโรงงานตัว 
อย่างโดยการจัดรูปองค์กร การวางแผนและควบคุมการผลิต การควบคุมคุณภาพและการควบคุมคลัง 
สินค้า เพื่อลดการสูญเสียทางการผลิต

เพียงจันทร์ จริงจิตร (2536) จากการศึกษาวิจัยเรื่อง การลดและควบคุมด้นทุนการผลิตเพื่อ 
เพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมผลิตร่ม วิทยานิพนธ์ฉบับนีเป็นการวิจัยเพื่อลดและควบคุมด้นทุนการผลิต 
ในอุตสาหกรรมผลิตร่ม โดยได้ทำการศึกษาวิเคราะห์ด้นทุนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง แล้วทำการ 
ลดด้นทุนการผลิตโดยใช้เทคนิคการศึกษาการทำงานและนำระบบวางแผนการผลิตมาใช้ สามารถควบ 
คุมด้นทุนการผลิตได้โดยจัดทำระบบเอกสารควบคุมการผลิต และเอกสารควบคุมการเบิกจ่ายวัสดุ

ทวีป งามสม (2528) จากการศึกษาวิจัยเรื่อง การลดด้นทุนการผลิตของอุตสาหกรรมรีดลวด 
เหล็กในประเทศไทยโดยใช้วิศวกรรมคุณค่า วิทยานิพนธ์ฉบับนี้กล่าวถึง การลดด้นทุนการผลิตของ 
อุตสาหกรรมรีดลวดเหล็กในประเทศไทย โดยนำวิศวกรรมคุณค่ามาประยุกต์ใช้ ด้วยการพิจารณา 
เลือกเอาเหล็กเล้นเป็นโครงการลดด้นทุน เพราะมีค่าใช้จ่ายมากที่สุด จากการศึกษาพบว่าเหล็กเส้นบาง 
ส่วนจะสูญเสียไปในรูปเศษเหล็ก จึงตั้งเป้าหมายโครงการและศึกษาข้อมูลอย่างละเอียด ผลจากการ 
ทดลองปฏิบัติ ด้วยการอาศัยแนวคิดเรื่องวิศวกรรมคุณค่ามาใช้ ผลที่ได้จากการวิจัยคือสามารถลดเศษ 
เหล็กได้ตามเป้าหมายที่วางไว้

Hitoshi Kume (1985) หนังสือเล่มนีได้เขียนถึงเทคนิคต่าง  ๆ ในการปรับปรุงคุณภาพในเชิง 
สถิติ โดยกล่าวถึงบทบาทของกรรมวิธีทางสถิติในการบริหารขึ้นตอนการผลิต สาเหตุของการเกิดของ 
เสีย วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียที่เกิดขึนในการผลิต การสร้างพาเรโตไดอะแกรม การวิเคราะห์ 
แผนภูมิเหตุและผล รวมทั้งได้อธิบายขึ้นตอนในการจัดระบบคุณภาพ ซึ่งวิธีการต่าง  ๆ สามารถนำไป
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ประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงานจริงในโรงงานได้ง่าย

Nakayoshi Nakachima (2539) หนังสือเล่มนีได้เขียนถึงการลดของเสียในกระบวนการผลิต 
ให้เป็นศูนย์ โดยกล่าวถึง สาเหตุ ที่มาของของเสีย และวิธีการต่าง  ๆ ในการลดหรือขจัดของเสียให้เป็น 
ศูนย์

เกียรติสักค ศรีประทีป (2539) จากการศึกษาวิจัยเรื่อง การลดของเสียในอุตสาหกรรม 
เฟอร์นิเจอร์ไม้ยางพารา วิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็นการนำเสนอการวิจัยเพื่อทำการลดของเสียที่เกิดขึ้นใน 
อุตสาหกรรมที่ทำการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ยางพารา โดยมุ่งเน้นการลดความสูญเสียอันเนื่องมาจาก
กระบวนการผลิต แล้ววิเคราะห์รัเญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต และกำจัดสาเหตุของความสูญเสียที่ 
เกิดขึ้น โดยใช้เปอร์เซ็นต์ของเสียต่อจำนวนสาเหตุของการเกิดของเสีย วิธีการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียที่ 
เกิดขึ้นในการผลิต การสร้างพาเรโตไดอะแกรม รวมทั้งได้อธิบายข้ึนตอนในการจัดระบบคุณภาพเพื่อควบ 
คุมความสูญเสียที่เกิดขึ้น

การุณย์ นพคุณ (2537) จากการศึกษาวิจัยเร่ือง ระบบการควบคุมการผลิตสำหรับอุตสาหกรรม 
เฟอร์นิเจอร์ไม้ยางพารา วิทยานิพนธ์ฉบับนี้เป็นการนำเสนอการวิจัยเพื่อทำการลดของเสียที่เกิดขึ้นใน 
อุตสาหกรรมที่ทำการผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ยางพารา โดยมุ่งเน้นการลดความสูญเสียอันเนื่องมาจาก
กระบวนการผลิต แล้ววิเคราะห์ป็ญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต และกำจัดสาเหตุของความสูญเสียที่ 
เกิดขึ้น โดยใช้เปอร์เซ็นต์ของเสียต่อจำนวนช ิน งานท่ีผลิต และค่าเปอร์เซ็นต์ของเวลาที่ใช้ในการซ่อมแซม 
การประเมินค่าความสูญเสีย
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