
ในอดีตที'ผ่านมา สินค้าท่ึมีการผลิตออกมาจำหน่ายในท้องตลาด ส่วนใหญ่มักจะทำจาก
วัสดุจำพวกท่ีเป็นโลหะ!,ปีนส่วนใหญ่ เช่น แสดนเลศสติล ทองเหลือง ทองแดง เป็นต้น สินค้าท่ี 
ผลิตออกมาจำหน่าย มีต้ังแต่ขนาดเล็ก ไปจนถึงขนาดใหญ่ เช่น ช้อน ขัน กาต้มน้ํา เคร่ืองลูบน้ํา 
เคร่ืองจักร เป็นต้น ซ่ึงระยะหลังเม่ือประซากรของโลกมีจำนวนเพมมากข้ึน ทำให้ความต้องการ
ในการใช้สินค้าท่ีทำจากวัสดุจำพวกโลหะเพมข้ึนตามไปด้วย เม่ือสินค้าเหล่าน้ีเป็นท่ีต้องการ ของ 
ตลาดทำให้ราคาของสินค้ามีราคาท่ีลูงเพ่ิมข้ึนตามไปด้วย ซ่ึงในสินค้าบางประ๓ ทอาจมีราคาสูง
เกินความสามารถของประชาชนบางกลุ่ม ในการ่ซ้ือมาเพอ'ใช้สอย'ใต้

ด้วยสาเหตุเหล่าน้ี ในระยะต่อมาจึงได้มีการคิดค้น เพ่ือหาวัสดุชนิดใหม่ อ่ืน  ๆ ท่ีจะ
นำมาเพ่ือใช้ในการผลิต สนองกับความต้องการของคนท่ีเพ่ิมข้ึน ในท่ีลุดจึงได้มีการค้นพบวัตถุดิบ 
ชนิดใหม่ จำพวกโพสิเมอร์ หรอ พลาสติกข้ึนในระยะเวลาท่ีไม่นานมาน้ีเอง เป็นอีกทางเลือกหน่ึง 
ของผู้ปริ'โภค ในการเลือกใช้ โดยท่ีสินค้า ท่ีมีการผลิตจากการใช้วัตถุดิบ จำพวกพลาสติก มี
คุณสมปติท่ีดี ในด้านต่าง  ๆ เช่น ราคาของสินค้าท่ีขายจะมีราคาท่ีถูกกว่า มีข้ึนตอนการผลิตง่ายและ 
ขับช้อนน้อยกว่า ผู้ผลิตสามารถท่ีจะผลิตได้ในแต่ละคร้ังมีปริมาณท่ีมาก โดยอาจใช้เวลาท่ีน้อยกว่า 
โดยมีคุณสมปติทางด้านการใช้งาน อยู่ในระดับท่ีน่าพอใจ รวมท้ังสามารถผลิตสินค้า ท่ีมี
ลืลันสวยงามได้เป็นจำนวนมาก เป็นท่ีต้องการของประชาชนในตลาด เป็นต้น

ดังน้ันสินค้าท่ีมีการผลิต1จาก1วัตถุดิบท่ีเป็น พลาสติกจึงได้รับความนิยมอย่างสูง ใน
ระยะเวลาต่อมา ท้ังในส่วนของผู้ผลิตและส่วนของผู้ท่ีบริโภค ด้วยเหตุน้ีจึงทำให้อุตสาหกรรมการ 
ผลิตสินค้าจากพลาสติก เติบโตข้ึนอย่างรวดเร็ว และนับมีอัตราการเติบโตท่ีสูงมากในปัจจุบัน
เม่ือเทียบกับ โรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตสินค้าจากวัตถุติบชนิดอ่ืน ๆ

ในโรงงานอุตสาหกรรม ท่ีมีการจัดให้มีกระบวนการผลิตข้ึน เพ่ือทำการผลิตเป็นสินค้า
ส่งขายในตลาด การท่ีจะทำให้เจ้าของกิจการโรงงานหริอผู้ผลิต ลามารถท่ีจะขายสินค้าได้ดี
ในตลาด หริอขายได้ปริมาณท่ีมาก เป็นสิงท่ีผู้ผลิตทุกคนต้องการเป็นอย่างย่ิง ซ่ึงหมายถึง
โอกาส ท่ีจะสร้างผลกำไรได้ปริมาณมาก เป็นไปได้สูง แต่การมองในลักษณะน้ันเป็นการมอง ท่ี
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ไม่ถูกต้องนัก เพราะเป็นการมองในแง่เดียว น่ันคือการท่ีผู้ผลิตจะสามารถ มีผลกำไรจาก
การประกอบการในอัตราท่ีสูง ยังข้ึนกับอีกหลากหลายปัจจัย เช่น การดำเนินการผลิตมีต้นทุน
ในการผลิตท่ีต่ํา ขณะเดียวกันสามารถทำการผลิตเป็นสินค้า เพ่ือส่งออกขายได้ในปริมาณท่ีสูง
การดำเนินการผลิต สามารถกระทำการได้อย่างมีประสิทธิภาพสูง พนักงานในโรงงานมีการทำงาน 
ได้ดีอย่างมีประสิทธิภาพ สินค้าท่ีทำการผลิตออกมามีคุณภาพดีเป็นท่ีต้องการของตลาด ปริมาณ 
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในข้ันตอนต่าง  ๆของกระบวนการผลิตมีค่าต่ํา เป็นต้น

ในท่ีน้ีกล่าวได้ว่า มีปัจจัยหน่ึงท่ีนับว่ามีความสำคัญอย่างมาก กับการผลิตในโรงงานน่ันก็ 
คือ ปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต นับได้ว่าเป็นปัญหา ท่ีผู้ผลิตทุกคน1ไม่ต้องการ
ให้เกิดมีข้ึนหรือให้มีปริมาณการเกิดน้อยท่ีสุด จึงถือเป็นหน้าท่ีหลักของผู้ประกอบการผลิตทุกแห่ง
จะต้องหาวิธีการและแนวทางในการควบคุม เพ่ือไม่ให้เกิดปริมาณของเสีย เกินกว่าเป้าหมายท่ี
กำหนด และต้องพยายามลดปริมาณของเสียลงให้ใต้ จึงจะทำให้โรงงานสามารถผลิตสินค้าท่ีดีมี 
คุณภาพออกมาได้ ซ่ึงในระยะยาวย่อมจะทำให้ ต้นทุนในการผลิตของโรงงานมีปริมาณลดลง
ผู้ทำการผลิตย่อมจะได้รับผลกำไร จากการขายสินค้าในอัตราท่ีสูง ตามไปด้วย

ในสภาวะปัจจุบัน ในสภาพท่ีมีการเปิดเสรีทางการค้าและการลงทุน ย่อมจะทำให้
ผู้ประกอบการผลิต จะต้องเร่งทำการพัฒนาและปรับปรุงระบบการผลิต ในโรงงานของตนเอง
ท้ังในด้านของคุณภาพ และต้นทุนการผลิตท่ีมีแนวโน้มท่ีสูงข้ึนให้ลดลง เพ่ือท่ีโรงงานจะได้
สามารถดำเนินธุรกิจ ต่อไปไต้ในสภาพการณ์ปัจจุบันและอนาคตอย่างน่ันคง

จากสภาพการแข่งขันท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบัน และมีแนวโน้มท่ีจะขยายตัวเพ่ิมสูงข้ึนเร่ือย ๆ
ในวงการอุตสาหกรรมการผลิตสินค้าแทบทุกประเภท โดยเฉพาะในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิต
ทางด้านพลาสติก ซ่ึงในแต่ละปีจะมีจำนวนของโรงงานผลิตทางด้านน้ี ท่ีมีการเพ่ิมข้ึนในอัตราท่ีสูง 
ย่อมหมายถึงการความจำเป็นท่ีจะต้องมีการปรับปรุงในทุก ๆด้าน เช่น ด้านการผลิต รวมท้ังจะต้อง 
เร่งลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ให้มีการเกิดน้อยท่ีสุดเท่าท่ีจะสามารถทำได้ จึง 
จะสามารถดำเนินการผลิตต่อไปได้
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1.1 ภูมิหลง

จากการคืกษ'าฃ้อมูล จากโรงงานอุตสาหกรรมผลิตสินค้าประ๓ ทพลาสติกตัวอย่าง ซ่ึงเป็น 
โรงงานท่ีดำเนินการผลิตประกอบไปด้วย กระบวนการต่าง  ๆ หลายกระบวนการซ่ึงประกอบด้วย
กระบวนการ ฉีดพลาสติก ( INJECTION ) กระบวนการสกรน(รCREEN ) กระบวนการประกอบ 
( ASSEMBLY ) กระบวนการพ่นสี ( PAINT ) ซ่ึงลักษณะการดำเนินธุรกิจของบริษัทเป็นการผลิต
จัดอยู่ในประ๓ท การรับจ้างผลิตสินค้าประ๓ทพลาสติก จากบรัษัทลูกค้าภายนอก โดยการรับ 
ใบลังการผลิตมาจากบริษัทของลูกค้าตาม ปริมาณท่ีลูกค้าเป็นผู้กำหนด

1.1.1 โครงสร้างองค์กร

ในการจัดการบริหารการผลิตในโรงงานของบริษัท จะประกอบไปด้วยส่วนต่าง  ๆ ได้แก่
ประธานบริษัท จะทำหน้าท่ีเป็นประธานในการควบคุมและการจัดการบริหารงาน ภายในบริษัท
ท้ังหมด กรรมการผู้จัดการ จะทำหน้าท่ีในการบริหารงานในโรงงานท้ังหมด โดยจะทำการควบคุม
3 ฝ่าย คือ ฝ่ายจัดการท่ัวไป ฝ่ายจัดการโรงงาน และฝ่ายจัดการด้านคุณภาพ โดยใน
แต่ละฝ่ายจะมีการควบคุมการทำงานกันชัดเจน กล่าวคือ ผู้จัดการท่ัวไปเป็นผู้มีอำนาจสูงสุดของ
ฝ่ายจัดการท่ัวไป ควบคุมดูแลงานในแผนกบัญชี แผนกบุคคล แผนก SALE และแผนกจัดช้ือ 
ผู้จัดการโรงงานเป็นผู้มีอำนาจสูงสุดของฝ่ายจัดการโรงงาน ควบคุมดูแลงานในแผนก INJECTION 
แผนก PRODUCTION และแผนก PLANING ส่วนผู้จัดการด้านคุณภาพเป็นผู้มีอำนาจสูงสุด
ของฝ่ายจัดการด้านคุณภาพ ควบคุมดูแลงานในแผนก QC. และแผนก QA. ซ่ึงแผนผังองค์กร
ของบริษัท แสดงได้ดังรูปท่ี 1 .1

จำนวนบุคลากรในแผนกต่างๆ มีท้ังสิน 1200 คนดังแสดงในตารางท่ี 1.1 ซ่ึงพบว่าใน
แผนกQC และ QA มีการดำเนินการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต มีจำนวนในลัดส่วนของ 
พนักงานควบคุมคุณภาพ ต่อพนักงานในการผลิต เป็น 1 : 20 ซ่ึงนับว่ามีปริมาณท่ีไม่มาก ต่อความ 
รับผิดชอบในการควบคุมคุณภาพสินค้าท่ีมีการผลิตในกระบวนการผลิตต่างๆ ภายในโรงงานแห่งน้ี



4

ตารางท่ี 1.1 จำนวนบุคลากรในแผนกต่างๆ ของโรงงาน

แผนก จำนวนพนักงาน (คน)
1.แผนกบัญชี 15
2.แผนกบุคคล 10
3.แผนก SALE 30
4.แผนก จัดซ้ือ 10
5. แผนก INJECTION 420
6.แผนก PRODUCTION 593
7.แผนก PLANING 22
8. แผนก ควบคุมคุณภาพ(QC / QA) 60
รวม 1200

จากตารางท่ี 1.1 จะพบว่า จำนวนของพนักงานในโรงงานแห่งน้ี ส่วนใหญ่จะมีการทำงาน 
อยู่ในแผนกเก่ียวกับด้านการผลิตเป็นส่วนใหญ่ โดยมีจำนวนของพนักงานด้านการผลิต เรยง
ตามลำดับจากมากไปหาน้อย 3 อันดับแรก ได้แก่ แผนก PRODUCTION แผนก INJECTION 
และแผนก ควบคุมคุณภาพ โดยมีพนักงานรวมเท่ากับ 89 % เทียบกับจำนวนของพนักงานท้ังหมดท่ี 
ทำงานอยู่ในโรงงานแห่งน้ี



« M irn m m  ส■ ■ ท)น m nr ทาร 
twvHTnaunrni rm *

รปท่ี 1.1 แผนผิงองค่กรของบริษัท
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ในท่ีน้ีเราไดัไห้ความสำคัญในส่วนของโรงงานด้านการผลิตเป็นอันดับแรก เน่ืองจากเป็น
ฝ่ายท่ีทำรายได้ให้กับบรีษัท และมีผลกระทบต่อกิจกรรมด้านต่างๆในโรงงาน ท่ีอาจทำให้เกิด
ความสูญเสียในด้านต่างๆ ได้มาก ซ่ึงสภาพท่ัวไปของโรงงานตัวอย่าง ในฝ่ายท่ีทำการผลิตช้ินงาน 
จะประกอบไปด้วย 3 แผนกหลัก ได้แก่ แผนก INJECTION แผนก PRODUCTION และ 
แผนก PLANING ซ่ึงแผนกต่างๆ เหล่าน้ี ได้มีการกระจาย อยู่ภายในส่วนของโรงงานย่อยต่างๆ 
ภายในบรีษัทและประกอบด้วยจำนวน 5 โรงงานย่อย ซ่ึงมีรายละเอียดของแผนกต่างๆ พอสังเขป 
ดังต่อไปน้ี

(ก) แผนก INJECTION จะทำการข้ึนรูปเพ่ือฉีดให้เป็นช้ินงานพลาสติกท่ีต้องการโดยเม่ือได้ 
เป็นช้ินงานออกมาก็จะทำการแยกประ๓ทของช้ินงานออกเป็น 2 ประเภท คือ ช้ินงานท่ีไม่
จำเป็นต้องผ่านกระบวนการใดอีก จะทำการ PACKING แล้วส่งไปเก็บยังคลังสินค้าพร้อมท่ีจะทำ 
การจัดส่งไปให้กับบรีษัทลูกค้าทันที และช้ินงานอีกประ๓ทท่ีจำเป็นต้องนำไปผ่านกระบวนการ
การผลิตอ่ืนต่อไปก่อนส่งช้ินงานให้กับลูกค้า เช่น กระบวนการ'พ่นสี กระบวนการสกรน เป็นต้น 
ช้ินงานพลาสติกประ๓ทน้ีจะมีการ PACKING แล้วทำการส่งไปเก็บยัง STOCK ช่ัวคราวภายใน 
โรงงาน เพ่ือรอหน่วยงานอ่ืนกัดไปท่ีต้องการนำช้ินงานพลาสติกไปผลิต จะมาทำการเบิกช้ินงาน
จาก STOCK ไปทำการผลิตต่อในกระบวนการ

(ข) แผนก PRODUCTION จะประกอบไปด้วย 3 หน่วยงานหลักได้แก่ หน่วยงานพ่นสิ 
หน่วยงานสกรีน และหน่วยงานประกอบ ในหน่วยงานพ่นสีจะทำการเบิกช้ินงาน INJECTION
มาทำการพ่นสี ช้ินงานท่ีพ่นสีได้จะมีการส่งไปลัดเก็บยัง พื้นที่รTOOK เก็บช้ินงานพ่นสิภายในของ 
โรงงาน เพ่ือรอเบิกไปทำการผลิตต่อในกระบวนการอ่ืน  ๆ หรีอทำการ PACKING ส่งไปเก็บยัง 
คลังสินค้า เพ่ือรอจัดส่งช้ินงานไปให้กับบรีษัทลูกค้า หน่วยงานสกรีนเป็นหน่วยงานท่ีทำการสกรีน
เป็นตัวอักษรต่าง  ๆ ลงบนช้ินงาน จะทำการเบิกช้ินงาน INJECTION หรีอช้ินงานท่ีพ่นสิแล้วมาทำ 
การสกรีน ช้ินงานท่ีสกรีนได้จะมีการเบิกไปทำการประกอบ ในกระบวนการประกอบต่อไป และมี 
ช้ินงานบางส่วนท่ีไม่ต้องทำการประกอบอีกก็จะทำการ PACKINGส่งไปเก็บยังคลังสินค้า เพ่ือรอ
จัดส่งไปให้กับบรีษัทลูกค้าทันที และหน่วยงานประกอบจะทำการเบิก ช้ินงานจากหน่วยงานต่างๆ
และที,จัดเก็บอยู่ใน STOCK มาทำการประกอบเป็นช้ินงานท่ีสมบูรณ์ และทำการ PACKINGส่งไป 
เก็บยังคลังสินค้า เพ่ือรอจัดส่งไปให้กับบรีษัทลูกค้าต่อไป

ค.แผนก PLANING จะประกอบไปด้วย 4 หน่วยงานหลักได้แก่ หน่วยงานวางแผน
หน่วยงานคลังสินค้า หน่วยงาน PACKING และหน่วยงานจัดส่ง ในหน่วยงานวางแผนจะทำ



7

การวางแผนการผลิตประจำเดือน เพ่ือส่งให้กับแผนก INJECTION และ PRODUCTION เพ่ือทำ 
การผลิต ในหน่วยงานคลังสินค้าจะมีพนักงาน ท่ีคอยรับและจ่ายช้ินงานท่ีผลิตสำเร็จ เพ่ือรอ
จัดส่งไปให้กับบริษัทลูกค้า ในหน่วยงาน PACKING จะทำการเตริยมอุปกรณ์ท่ีจะใช้สำหรับทำการ 
PACKING ช้ินงาน ส่งให้กับฝ่ายโรงงานท่ีทำการผลิต ใช้ใส่ช้ินงานท่ีผลิตได้ และในหน่วยงาน
จัดส่งจะทำการเบิกช้ินงานสำเร็จจากคลังสินค้า เพ่ือทำการจัดส่งให้กับบริษัทลูกค้าตามเวลาและ
แผนท่ีกำหนด ซ่ึงแผนผังองค์กรของการทำงานในฝ่ายโรงงาน แสดงดังในรูปท่ี 1.2

ท]ท่ี 1.2 แผนผังองค์กรการทำงาน ของฝ่ายโรงงาน
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1.1.2 วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ และต้นทุนการผลิต

วัตถุดิบท่ีมีการใช้ในโรงงานผลิตแห่งน้ีจะใช้สำหรับผลิตช้ินงาน ในกระบวนการผลิตต่าง  ๆ
ของโรงงาน ตามลำดับ ได้แก่ กระบวนการ INJECTION กระบวนการ PAINT กระบวนการ
SCREEN และกระบวนการ ASSEMBLY^อให้ใต้เป็นช้ินงานหรอผลิตภัณฑ์ท่ีสมบูรณ์ พร้อมส่งมอบ 
ไปจำหน่ายยังบรีษัทของลูกค้า ซ่ึงในแต่ละกระบวนการผลิตลิงท่ีจะต้องคำนึงถึงเป็นพิเศษ คือ ต้นทุน 
ซ่ึงหากมีการควบคุมท่ีดีย่อมสามารถช่วยลดต้นทุนในการผลิตได้ ย่อมทำให้เกิดผลกำไรตามมามี
มูลค่าท่ีสูงช้ินตามไปด้วย

1.1.2.1 วัตถุดิบ (MATERIAL)

วัตถุดิบท่ีมีการใช้ในกระบวนการผลิตของโรงงานประกอบด้วย วัตถุดิบท่ีใช้ในกระบวนการ 
ฉีดพลาสติก กระบวนการ ฟนสี กระบวนการ สกรีนและประกอบช้ินงาน ซ่ึงสามารถแสดงไต้
ดังต่อไปน้ี คือ

• วัตถุดิบในกระบวนการฉีดพลาสติก (INJECTION)
• วัตถุดิบในกระบวนการพ่นสิ (PAINTING)
• วัตถุดิบในกระบวนการสกรีนและประกอบช้ินงาน (SCREEN AND ASSEMBLY )

(ก) วัตถุดิบในกระบวนการฉีดพลาสติก (INJECTION )

วัตถุดิบในกระบวนการน้ี จะเป็น จำพวก RESIN และ POLYMER เป็นส่วนใหญ่ เช่น ABS, 
PS, PC, PVC, PP เป็นต้น

การลิงช้ือวัตถุดิบ ทางโรงานจะมีแผนกจัดซ้ือทำการลิงซ้ือ MATERIAL จาก VENDOR ท้ัง 
ภายในประเทศ และต่างประเทศ โดยมีฃ้อกำหนดในการลิ'งช้ิอดังน้ี

วัตถุดิบลิ'งช้ิอภายในประเทศ จะทำการลิ''งช้ิอตาม FORECASTmรผลิต ของลูกค้า
เป็นเกณฑ์ โดยมีการ ORDER โดยการเปิด p/o '̂วงหน้าก่อนนำเข้า'วัตถุดิบ ประมาณ 1- 2 สัปดาห์ 
ตัวอย่าง เช่น บรีษัท TPI บรีษัท DOW CHEMICAL เป็นต้น ซ่ึงชนิดและแหล่ง(ร้านค้า) ของ 
วัตถุดิบ ท่ีทำการลิ'งซ้ือ จะมี 2 ชนิด โดยคิดเป็น เปอร์เซ็นต์ดังน้ี ลูกค้ามีการระบุ VENDER ให้ เท่ากับ 
40 % ส่วนกรณีท่ีทางบรีษัทสามารถ เลือก VENDER ในการลิงซ้ือได้ เท่ากับ 60 %
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วัตถุดิบสังซ้ือภายนอกประเทศ จะทำการสังซ้ือตาม FORECASTSรผสิต ของลูกค้า
เป็นเกณฑ์โดยมีการORDER โดยการเปิด P/0 ล่วงหน้า ก่อนนำเข้าวัตถุดิบ ประมาณ 3 - 5 สัปดาห์ 
ตัวอย่าง เซ่น บริษัท HEXA เป็นต้น ซ่ึงชนิดและแหล่ง(ร้านค้า) ของวัตถุดิบ ท่ีทำการสังซ้ือ จะมี 
ประเภทเดียว คือ 100% โดยทางลูกค้าท่ีทำการจ้าง บริษัทเราทำการผลิตช้ินงาน จะเป็นผู้ระบุ 
VENDER ในการสังซ้ือให้เม่ือเรม ต้ังแต่ทางลูกค้าแจ้งให้ทำการผลิต ต้ังแต่ LOT การผลิตแรก

(ข) วัตถุดิบในกระบวนการ พ่นสี (PAINTING)

วัตถุดิบในกระบวนการน้ี จะเป็น จำพวก COLOR, THINNER และ HARDENER เป็น 
ส่วน1ใหญ่ เช่น COLOR NO. 9284, NO. 6747 / THINER NO. 22, NO. 305 / 
HARDENER NO. 55, NO. 3500 เป็นต้น

วัตถุดิบสังซ้ือภายในประเทศ จะทำการสังซ้ือตาม FORECASTการผลิต ของลูกค้า
เป็นเกณฑ์ โดยมีการ ORDER โดยการเปิด P/0 ล่วงหน้า ก่อนนำเข้าวัตถุดิบ ประมาณ 1- 2 สัปดาห์ 
ตัวอย่าง เซ่น บริษัท NIPPON PAINT บริษัท THAI KANZAI เป็นต้น ซ่ึงชนิดและแหล่ง 
(ร้านค้า) ของวัตถุดิบ ท่ีทำการสังซ้ือ จะมี 2 ชนิด โดยคิดเป็น เปอร์เซ็นต์ดังน้ี ลูกค้ามีการระบุ 
VENDER ให้ เท่ากับ 25 % ล่วนกรณีท่ีทางบริษัทสามารถ เลือก VENDER ในการสังซ้ือได้ เท่ากับ 
75%

วัตถุดิบสังซ้ือภายนอกประเทศ . จะทำการสังซ้ือตาม FORECASTm?ผลิต ของลูกค้า
เป็นเกณฑ์โดยมีการ ORDER โดยการเปิด P/0 ล่วงหน้า ก่อนนำเข้าวัตถุดิบ ประมาณ 4 -5 
สัปดาห์ ตัวอย่าง เซ่น บริษัท NAKAZEI บริษัท FUJICULA เป็นต้น ซ่ึงชนิดและแหล่ง(ร้านค้า) 
ของวัตถุดิบ ท่ีทำการสังซ้ือ จะมี ประเภทเดียว คือ 100 %ดังน้ี โดย ทางลูกค้าท่ีทำการจ้าง บริษัทเรา 
ทำการผลิตช้ินงาน จะเป็นผู้ ระบุ VENDER ในการสังซ้ือให้โดยเรม ต้ังแต่ทางลูกค้าแจ้งให้ทำ
การผลิต ต้ังแต่ LOT การผลิตแรก

(ค) วัตถุดิบในกระบวนการ สกรีนและประกอบช้ินงาน (SCREEN AND ASSEMBLY )

วัตถุดิบในกระบวนการน้ี จะเป็น จำพวก ช้ินงาน ประ๓ท COMPONENT PART ท่ีทาง 
โรงงาน ไม่สามารถทำการผลิตเองได้ เซ่น PROTECTIVE TAPE, FOIL, CUSION LEG, 
SPRING, INSULATION, CEMIDINE TAPE, SCREEN INK, SCREEN SOLVENT, 
CLEANING SOLVENT เป็นต้น
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วัตถุดิบสังซ้ือภายในประเทศ จะทำการสังซ้ือตามFORECAST การผลิตของลูกค้าเป็นเกณฑ์ 
โดยมีการ ORDER โดยการเปิด P/0 ล่'วงหน้า ก่อนนำเข้าวัตถุดิบ ประมาณ 1- 2 สัปดาห์ ตัวอย่าง 
เช่น บริษัท ADVANCE บริษัท NITTO บริษัท TOWA SPRING, บริษัท KM FOAM เป็นต้น 
ซ่ึงชนิดและแหล่ง(ร้านค้า) ชองวัตถุดิบ ท่ีทำการสังซ้ือ จะมี 2 ชนิด โดยคิดเป็น เปอร์เซ็นต์ตังน้ี ลูกค้า 
มีการระบุ VENDER ให้ เท่ากับ 35 % ล่วนกรณีท่ีทางบริษัทสามารถ เลือก VENDER ในการสังซ้ือ 
ได้ เท่ากับ 65 %

วัตถุดิบสังซ้ือภายนอกประเทศ จะทำการสังซ้ือตาม FORECAST การผลิต ของลูกค้า
เป็นเกณฑ์โดยมีการ ORDER โดยการเปิด P/0 ล่วงหน้า ก่อนนำเข้าวัตถุดิบ ประมาณ 4 -5 
สัปดาห์ ตัวอย่าง เช่น บริษัท ISHIBUN บริษัท DURBUOY เป็นต้น ซ่ึงชนิดและแหล่ง(ร้านค้า) 
ของวัตถุดิบ ท่ีทำการสังซ้ือจะมีประเภทเดียว คือ 100%ตังน้ี โดยทางลูกค้าท่ีทำการจ้างบริษัทเรา 
ทำการผลิตช้ินงาน จะเป็นผู้ ระบุ VENDER ในการสังซ้ือให้ โดยเรม ต้ังแต่ทางลูกค้าแจ้งให้ทำ
การผลิต ต้ังแต่ LOT การผลิตแรก

จากรายการวัตถุดิบข้างต้นเราพบว่า วัตถุดิบท่ีมีปรมาณการใช้มากท่ีสุด และมีการใช้
งบประมาณในการซ้ือ มากท่ีสุดของกระบวนการพ่นสี ได้แก่ สี ท่ีใซ้ในการพ่นลงบนช้ินงานซ่ึงมี 
มูลค่าในการใช้ผลิตในแต่ละเดือน แสดงดังตารางท่ี 1.2
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ตารางที่1.2 ปริมาณการใช้สิเทียบกับยอดขาย(มค.-ธค.2546)

(.ดอน รายการ ราคา ( บาท ) % เท ียบก ับยอดขาย
1. มค. 2546 1. ยอดขาย 81,267,187

2. ป ร ิม าณ ร ีท ี่ใช ้ไป 10,544,731 12.975

2. กพ. 2546 1 . ยอดขาย 90.689,145

2. ปร ิมาณ ส ิท ี่,ใช ้ไป 11,854.630 13.071

3. ม ีค. 2546 1. ยอดขาย 95.593,148
2. ป ร ิม าณ ร ีท ึ่ใช ้ไป 13,144,854 13.750

4. เมย. 2546 1. ยอดขาย 102,554,485

2. ป ร ิม าณ ร ีท ึ่ใช ้ไป 18.957,653 18.484

5. พค. 2546 1. ยอดขาย 97,812.558

2. ป ร ิม าณ ร ีท ึ่ใช ้ไป 15,018,463 15.354

6. ม ีย. 2546 1. ยอดขาย 95.432.119

2. ป ร ิม าณ ร ีท ี่ใช ้ไป 16,025,461 16.792

7. กค. 2546 1. ยอดขาย 93,566.346
2. ป ร ิม าณ ร ีท ั๋ใช ้ไป 15,883.471 16.975

8. ลค. 2546 1. ยอดขาย 88,437,621
2. ป ร ิม าณ ร ีท ี่,ใช ้ไป 13,667,584 15.454

9. กย. 2544 1 .ยอดขาย 83.677,843
2. ป ร ิม าณ ร ีท ึ่ใช ้ไป 12.526.185 14.969

10. ตค. 2546 1. ยอดขาย 85.681,344

2. ป ร ิม าณ ร ีท ี,ใช ้ไป 12.877,105 15.029

1 1 .พย. 2546 1. ยอดขาย 87,115.664

2. ป ร ิม าณ ร ีท ึ่ไช ้ใป 13.247.805 15.207

12. ธค. 2546 1. ยอดขาย 84.448.659
2. ป ร ิม าณ ร ีท ี่,ไข ้ไป 13.466,538 15.946

รวม 1. ยอดขาย / ปี 1,086.276,119
2 .ป ร ิม าณ ร ีท ี่ใช ้1โป /  ปี 163.214.483 15.333
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จากตารางท่ี 1.2 ปริมาณการใช้สิ เทียบกันยอดขาย ( มค. -  ธค. 2546 ) มีปริมาณสืท่ีใช้ใป 
เท่ากับ 163,214,483 บาทต่อปี ซ่ึงจำเป็นจะต้องมีการควบคุมคุณภาพช้ินงานฟนสืท่ีได้ ให้เกิด 
ของเสียเกิดข้ึนน้อยท่ีสุด เพ่ือลดมูลค่าความสูญเลียจากช้ินงานพ่นสิเสิยท่ีจะตามมามาก สามารถ 
แสดงการเปรียบเทียบการใช้สีได้ดังรูปท่ี 1.3

$120,000 ,000

$100,000 ,000

sT 880,000,000
c~
3
c $60,000,000
Gl

( P 840,000,000

820,000,000

$0 M illlililirilililiI
□  ปริมาณสีท่ีใช้ไป (บาท) 
H ยอดขาย (บาท)

เด ีอน

รูปท่ี 1 .3 ปริมาณการใช้สี เทียบกับยอดขาย ( มค. -  ธค. 2546 )

รูปท่ี 1.3 อธิบายการใช้วัตถุดิบ เปรียบเทียบระหว่างปริมาณการใช้สิ เทียบกับยอดขาย
(บาท) ระหว่าง ( มค. -  ธค. 2546 ) ในแต่ละเดือนมีมูลค่า โดยเฉล่ียประมาณ 15-20 ล้านบาท

1.1.2.2 ผลิตภัณฑ์

ทางโรงงานได้มีการผลิตช้ินงานพลาสติก ชนิด เทอรโมพลาสติก ซ่ึงได้รับการข้ึนรูปเป็น
ช้ินงาน โดยเร่ืมผ่านกระบวนการแรก ดือ INJECTION จนสามารถได้ช้ินงานพลาสติกเป็นรูปร่าง
ต่าง  ๆ ตามที,ต้องการ ซ่ึงสภาพของช้ินงานท่ีผลิตออกมาได้ จะมีลักษณะเหมือนกันทุกประการ
ไม่ว่าจะทำการผลิตช้ินงานออกมา มีปริมาณเท่าใดก็ตาม เช่น 1,000 1 10,000 ช้ิน ท้ังน้ี
เน่ืองมาจากในกระบวนการน้ี จะมีการINJECTION โดยมีการใช้ แม่พิมพ์ ( MOLD )ติดต้ังอยู่กับ
เครองฉีดพลาสติก ( INJECTION MACHINE ) ช้ินงานพลาสติกท่ีผลิตออกมาได้ พนักงาน
ผู้ควบคุมเคร่ืองฉีดจะมีการควบคุมเครองโดยการปรับ CONDITION ท่ีได้มาตรฐานในการผลิต
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ตลอดเวลาท่ียังทำการผลิตช้ินงาน ท้ังน้ีเพ่ือให้ช้ินงานพลาสติกท่ี ทำการผลิตออกมาได้มีคุณภาพดี 
และสามารถ PACKING เพ่ือนำไปทำการผลิตต่อในกระบวนการถัดไปได้โดยไม่เกิดปัญหา จากการ 
เบิกช้ินงานไปใช้ต่อไป เช่น กระบวนการพ่นสี กระบวนการสกรน กระบวนการประกอบ หรอ 
ช้ินงาน INJECTION ท่ีได้อาจถูก PACKING เพ่ือจัดส่งไปเก็บท่ี คลังสินค้า ( WAREHOUSE )
เพ่ือจัดส่งไปให้ถับ บรษัทของลูกค้าทันที ตัวอย่างช้ินงานพลาสติกท่ีมีการผลิตในโรงงาน มีดังน้ี

(ก) ช้ินงานประ๓ทอุปกรณ์ไฟฟ้า ได้แก่ โครงหน้ากากทีวี ปล๊ักไฟ โครงหน้ากากวีดีโอ 
โครงหน้ากากโทร,ทัศน์ โครงหน้ากากโทรศัพท์ โครงหน้ากากเครองปรับอากาศ ปุมกดของ
อุปกรณ์ไฟฟ้าต่าง  ๆ เป็นต้น มีลัดส่วนในการผลิตช้ินงาน ประ๓ทน้ีคิดเป็น 70 % ของการผลิต 
ช้ินงานท้ังหมด

(ข) ช้ินงานประเภทช้ินส่วนของรถยนต์ ได้แก่ ช้ินส่วนภายนอกของรถจักรยานยนต์ ท่ีเป็น 
ช้ินงานพลาสติกท้ังหมด ช้ินส่วนของกันชนรถยนต์ โครงกรอบกระจกด้านช้างซ้าย-ขวา
มือจับเปิดปิดประตู เป็นต้น มีลัดส่วนในการผลิตช้ินงานประเภทน้ีคิดเป็น 30% ของการผลิตช้ินงาน 
ท้ังหมด

1.1.2.3 ต้นทุนการผลิต ( COST )

ในปัจจุบัน บรัษัท มียอดขายสินค้าท่ีได้จากการผลิต ต่อเดือน อยู่ท่ีประมาณ 100 ล้านบาท 
โดยมีต้นทุนท่ีใช้ และค่าใช้จ่ายในการผลิต เป็นส่วนใหญ่ อยู่ท่ีประมาณ 65 ล้านบาทต่อเดือน
ซ่ึงต้น,ทุน,ของ โรงงานประกอบด้วย

(ก) ต้นทุนวัตถุดิบ อยู่ท่ีประมาณ 49.4 % ของต้นทุนรวมท้ังหมด (65 ล้านบาท) ได้แก่
เม็ดพลาสติก (RESIN) สี ทินเนอร์ ช้ินงาน COMPONENT PART ท่ีทำการลังซ้ือจากVENDER 
ภายนอกบ'ริษัท เป็นต้น

(ข) ต้นทุนด้านแรงงาน อยู่ท่ีประมาณ 14.2 % ของต้นทุนรวมท้ังหมด (65 ล้านบาท)ได้จาก 
พนักงานประจำจำนวน 46 % ของพนักงานท้ังหมด พนักงานช่ัวคราว จำนวน 54 % ของพนักงาน
ท้ังหมด

(ค) ต้นทุนด้านขนส่ง อยู่ท่ีประมาณ 5.90 % ของต้นทุนรวมท้ังหมด (65 ล้านบาท) ได้จาก 
การใช้รถของบรษัทเองประมาณ 31 % ของค่าใช้จ่ายขนส่งท้ังหมด และ ใช้รถรับจ้างจากภายนอก 
ประมาณ 59 % ของค่าใช้จ่ายขนส่งท้ังหมด
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(ง) ต้นทุนในการลังเอ เคร่ืองจักรเพ่ิมกำลังการผลิต และปรับปรุงการผลิต อยู่ท่ีประมาณ
6.10 % ของต้นทุนรวมท้ังหมด (65 ล้านบาท)

(จ) ต้นทุนทางด้าน PACKING อยู่ท่ีประมาณ 7.30 % ของต้นทุนรวมท้ังหมด(65 ล้านบาท) 
จากการลังเอ อุปกรณ์ด้าน PACKING

(ฉ)ต้นทุนทางด้านกระแสไฟฟ้า น้ํา และระบบสาธารณูปโภคอยู่ท่ีประมาณ 13.8% ของ 
ต้นทุนรวมท้ังหมด (65 ล้านบาท)

(ช) ต้นทุนในการดำเนินการอ่ืน  ๆอยู่ท่ี 3.38 % ของต้นทุนรวมท้ังหมด (65 ล้านบาท)

1.1.3 การผลิต

1.1.3.1 ผังโรงงาน

ทางโรงงานได้มีการแบ่งพ้ืนท่ีในการผลิตเน งาน ออกเป็นโรงงานย่อยต่าง  ๆ ซ่ึงในบรษัท
แห่งน้ีได้มีการแบ่งการผลิตภายในออกเป็นโรงงานย่อย  ๆ เพ่ือทำการผลิตช้ินงาน เป็นจำนวนรวม
ท้ังหมด 5 โรงงาน และในแต่ละโรงงานเหล่าน้ี ได้มีการผลิตโดยแบ่งเป็นหน่วยงานต่าง  ๆ ดังแสดงใน 
ตารางท่ี 1.3
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ตารางที'1.3 หน่วยงาน ด้านการผลิตต่าง  ๆ ท่ีทำการผลิตอยู่ภายในแต่ละโรงงานย่อย

รายการ โรงงานท่ี
1 2 3 4 5

1. พ้ืนท่ี ในแต่ละโรงงาน 
( ตรม.) 3000 1350 1350 1250 1520

2. หน่วยงานในโรงงาน

2.1 INJECTION • • •
2.2 สกรีน • • •
2.3 ประกอบ • • • •

2.4 พ่นสี • • • • •

3. ลักษณะของการพ่นสี ด้วยมือ ด้วยมือ ด้วยมือ ด้วยมือ ด้วยมือ

4. จำนวนบูทท่ีใช้พ่นสี 1 2 2 1 2

5. จำนวนพนักงานพ่นสิ 
( คน ) 21 28 20 25 20

หมายเหตุ 0  = มีการผลิต ในหน่วยงานต่าง ๆ
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จากตารางท่ี 1.3 จะเป็นตารางแสดงให้ทราบถึง สภาพของการผลิตในแต่ละโรงงาน
ย่อยภายในบรษัทท่ีมีการผลิตช้ินงานในปัจจุบัน จะประกอบไปด้วยกระบวนการต่าง  ๆ ท่ีแตกต่างกัน 
เช่น กระบวนการ INJECTION จะมีการผลิตเฉพาะในโรงงานท่ี1 โรงงานท่ี 4 และโรงงานท่ี 5 
กระบวนการสกรน มีการผลิตเฉพาะในโรงงานท่ี 1 โรงงานท่ี 2 และโรงงานท่ี 5 กระบวนการ
ประกอบ จะมีเฉพาะในโรงงานท่ี 1 ถึง โรงงานท่ี 5 ยกเว้นเพียงโรงงานท่ี 4 กระบวนการพ่นสิ
จะมีอยู่ในทุกโรงงาน ท่ีทำการผลิตช้ินงาน

1.1.3.2 กระบวนการและอุปกรณ์ในการผลิต

จากการศึกษาข้อมูลจากโรงงานตัวอย่างแห่งน้ี ช่ึงเป็นอุตสาหกรรมเก่ียวกับการผลิตช้ินงาน 
ประเภทท่ีทำจากพลาสติก ซ่ึงภายในโรงงานประกอบไปด้วยกระบวนการต่าง  ๆ หลายกระบวนการ 
เช่น กระบวนการ INJECTION กระบวนการ SCREEN กระบวนการ ASSEMBLY กระบวนการ
PAINTING

ซ่ึงภายหลังจากท่ีได้เป็นช้ินงานพลาสติกแล้ว กระบวนการพ่นสิ(PAINTING) นับว่าเป็น 
กระบวนการเร่ิมต้น  ๆ ท่ีจะต้องมีการผลิตกัดไป ก่อนท่ีจะนำช้ินงานท่ีผลิตได้ ไปผ่านกระบวนการ
อ่ืน  ๆ ต่อไป จากการเก็บข้อมูลเบ้ืองต้น เราได้พบว่ากระบวนการในข้ันตอนการพ่นสิน้ีมีการทำให้ 
เกิดช้ินงานของเสียเกิดช้ินเป็นจำนวนมาก ประกอบกับทางโรงงานได้มีการกำหนดเป็นนโยบาย ให้มี 
การลดจำนวนของเสีย(บดทำลาย)ท่ีเกิดจากปัญหาการพ่นสีท่ีเกิดช้ิน จากกระบวนการพ่นสิ
(PAINTING) ให้เหลือ 2 % ภายในส้ินปี 2547น้ี แต่จากเก็บข้อมูลเบ้ืองต้น พบว่าในปัจจุบัน 
เปอร์เซ็นต์ของช้ินงานท่ีพ่นสีเสียรวม ระหว่าง (กค.- ธค. 2546) ค่าเท่ากับ 30.77 % ซ่ึงสูงกว่า
เป้าหมายท่ีต้ังไว้ สำหรับข้ันตอนการทำงานของกระบวนการพ่นสี แสดงได้ดังรูปท่ี 1.4
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รูปท่ี 1.4 ข้ันตอนการทำงานของกระบวนการพ่นสี ช้ินงาน

กระบวนการพ่นสีจะเรมต้นจาก แผนก PLANING จะทำการจ่ายแผนการผลิตมาให้กับ 
หน่วยงานพ่นสีของแต่ละโรงงาน เม่ือทางหัวหน้าหน่วยพ่นสีรับแผนการผลิตแล้ว จะนำไปทำการ
วางแผนการผลิตภายในต่อไป โดยจัดทำเป็นแผนการผลิตประจำวัน หัวหน้ากะพ่นสีท่ีเข้ามารับ
มอบงานต่อจะดูจากแผนการผลิตน้ีว่าจะต้องทำการพ่นสีช้ินงานรุ่นใด และจำนวนเท่าไร จากน้ันจะ
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ดำเนินการแจ้งให้พนักงานในกะ ทำการเต'ร็ยม อุปกรณ์ การผลิต เตรียมวัตถุดิบในการพ่นสี และ
เตรียมชิ้นส่วนการผลิต เมื่อมีการเตรียมพร้อมทุกด้านแล้วพนักงานจะเริ่มทำการพ่นสีทันที จนได้
เป็นชิ้นงานพ่นสีสำเร็จออกมา ซึ่งข้ันตอนการพ่นสิ ชิ้นงานของกระบวนการพ่นสี แสดงดังรูปท่ี 1.5

-- Use spray jig

-- Use solvent

-- Use spray gun

-- Use spray gun

~ Use temp 50 -  80 0 c

-- Use setting room

-  Take part off jig

-- Use box 1 tray

i
รูปท่ี 1.5 ข้ันตอนการพ่นสี ช้ินงาน
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จวกรูปท 1.5 ข้ันตอนการพ่นสี จะเร่ิมต้นจาก พนักงานจุดท่ี 1 ทำการนำช้ินงานมา loading 
ลงบนจิกพ่นสีให้ครบตามจำนวนท้ังหมด ท้ังในส่วนของจำนวนช้ินงานต่อจิก และวางช้ินงานครบ
ทุกจิกพ่นสีท่ีวางอยู่บน line ของการพ่นสี พนักงานจุดท่ี 2 เม่ือมีช้ินงานผ่านมาถึงจะเร่ิมเช็ด
ทำความสะอาดบนช้ินงาน ด้วยsolvent พนักงานจุดท่ี 3 จะทำความสะอาดช้ินงานด้วยการ
เป่า air ชเอพลงบนช้ินงาน หลังจากน้ันพนักงานจุดท่ี 4 จะทำพ่นสีให้ท่ัวลงบนช้ินงาน ช้ินงาน 
ท่ีได้จะถูกปล่อยเข้าไปใน oven ทำการอบสีให้แห้งท่ีท่ีอุณหภูมิ 50 -  80 °c และถูกปล่อยเข้าส่ห้อง 
setting ทำให้อุณหภูมิท่ีตัวช้ินงานลดลง เท่ากับอุณหภูมิของสภาพแวดล้อมตามปรกติ จนกระท้ัง
ช้ินงานเคล่ือนท่ีออกจากบูทพ่นสี มาท่ีท้าย line พ่นสี สีท่ีพ่นลงบนช้ินงานจะแห้งสนิทพอดี
พนักงานจุดท่ี 5 จะทำการปลดช้ินงานออกจากจิกพ่นสี unloading และพนักงานในจุดท่ี 6 จะทำ
การ packing ช้ินงาน ตาม packing มาตรฐานและนำไปจัดเก็บเข้า stock ต่อไป

1.2 ลักษณะสภาพข'องปัญหาความสูญเสีย

จากตารางท่ี 1.3 จะเหินว่า ทุกโรงงานภายในบริษัท จะมีกระบวนการพ่นสี ( PAINT ) 
ท้ังหมด ภายหลังท่ีเม็ดพลาสติกได้ถูกนำไปผ่านเข้ากระบวนการฉีดพลาสติกจนได้เป็นช้ินงาน
ออกมา เพ่ือนำช้ินงานท่ีได้ทำการส่งเข้าไปยังคลังสินค้า ( WAREHOUSE ) เพ่ือรอการจัดส่ง ไปยัง 
บริษัทลูกค้าทันที หรอเม่ือมีการเบิกช้ินงาน จากคลังสินค้า ไปผลิตในกระบวนการอ่ืน  ๆ ต่อไป ซ่ึง 
กระบวนการพ่นสีจะเป็นกระบวนการลำดับท่ี 2 ท่ีมีการผลิตช้ินงานถัดจากกระบวนการฉีดพลาสติก 
และในกระบวนการพ่นสี ( PAINT )น้ีท่ีเรา1ได้ทำการศึกษาข้อมูล ผลจากการตรวจสอบพบว่า ใน 
แต่ละปีมีมูลค่าของปริมาณการลังช้ือสี เพ่ือนำมาทำการพ่นสีช้ินงานเพ่ือให้ได้เป็นช้ินงานพ่นสี
สำเร็จ พบว่ามีปริมาณการใข้สีในกระบวนการพ่นสี คิดเป็นค่าเฉล่ียสูงถึง 15 .333 % เทียบกับ
มูลค่าของยอดขาย ท่ีต้องทำการผลิตเป็นช้ินงานต่อปี ตังตัวอย่าง ในตารางท่ี 1.2 ระหว่างเดือน 
( มค. -  ธค. 2546 ) มีมูลค่าการ'ไข้สิ ( 163,214,483 บาท ) ซ่ึงนับว่าเป็นมูลค่าท่ีนับว่าสูงมาก

อีกท้ังจากการเก็บข้อมูลทางด้านการผลิตในเบ้ืองด้น ของกระบวนการพ่นสีน้ี มีการเถึด
ช้ินงานเสียช้ินเป็นจำนวนมากจากข้ันตอนการผลิตในกระบวนการ ท้ังจากปัญหาท่ีตัวของช้ินงาน
เองและจากวัตถุดิบต่าง ๆท่ีนำเข้ามาใข้ในกระบวนการพ่นสี เช่น สี ทินเนอร์ อุปกรณ์และ
เคร่ืองมือต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องกับการพ่นสี รวมท้ังตัวพนักงานท่ีพ่นสีเองด้วย เป็นต้น ก็อาจเป็นสาเหตุ 
ท่ีจะทำให้เกิดของเสียกับช้ินงานในกระบวนการผลิตได้ท้ังส้ิน ซ่ึงจะเหินว่าเราจะต้องหาวิธีการเพ่ือ
มาใช้ในการปรับปรุงเพ่ือลดของเสียท่ีจะเกิดช้ิน และความสูญเสียด้านต่าง ๆท่ีตามมาให้น้อยลงโดย 
เร่งต่วน มิฉะน้ันย่อมจะทำให้เกิดการสูญเสียรายได้ หริอกำไรท่ีบริษัทควรจะได้รับโดยไม่ต้ังใจ



20

ประกอบกับทางโรงงานได้มการกำหนดเป็นนโยบาย ให้ทุกหน่วยงานในโรงงานให้สร้างกิจกรรมเพ่ือ 
ลดความสูญเสียในด้านต่าง ๆในแต่ละกระบวนการ โดยเฉพาะในกระบวนการพ่นสีจะต้องลดจำนวน 
ของเสีย(บดทำลาย)ท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการ ให้เหลือ 2% ภายในส้ินปี 2547

จากการวิเคราะห์เบ้ืองต้นจากข้อมูลทางด้านการผลิต และโครงสร้างต้นทุนของบริษัทพบว่า 
จากผลการประกอบการบริษัทมีโอกาส ได้รับผลกำไร ประมาณ 35 % ซ่ึงนับว่ามีค่าไม่สูงมากนัก ซ่ึง 
เน่ืองมาจากในระบบการผลิตยังมีปัญหาต่างๆ อีกมากท่ีต้องดำเนินการแก้ไขโดยเร่งด่วน หากมี
การแก้ปัญหาในด้านต่าง ๆได้อย่างรวดเร็วทันเหตุการณ์ และช่วยลดความสูญเสียในด้านต่างๆใน 
กระบวนการพ่นสี ให้ลดลงจนทำให้ บริษัทมีโอกาสท่ีจะได้รับผลกำไรจาการผลิตท่ีมากข้ึนกว่าน้ี ซ่ึง 
จากปัญหาต่าง ๆจากการผลิตทำให้เกิดผลกระทบและความสูญเสีย ดังตารางท่ี 1.4
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ตารางท่ี 1.4 ปัญหาต่าง  ๆซ่ึงเป็นต้นเหตุแห่งความสูญเสียในกระบวนการพ่นสี

ปัญหา ผลกระทบ ความสูญเสีย
1. ปัญหาด้านคุณภาพการผลิต 

ช้ินงานพ่นสิ (% ของเสียสูง)
- ต ้องผลิตช้ินงาน เพ่ิมข้ึนกว่า 

จำนวนท่ีต้องการจรง 
-ส่งช้ินงานให้ลูกค้าไม่ทันตาม 

เวลาท่ีกำหนด

-สูญเสีย วัตถุดิบเพ่ิมข้ึน 
-สูญเสีย ค่าแรงงานเพ่ิมข้ึน 
-ต้นทุนในการผลิตสูงเกินความ 

เป็น1จริง
2. ปัญหาด้านทักษะการทำงาน 

ของพนักงาน
-ผลิตช้ินงานคุณภาพต่ําหรอไม่ 
สูงพอจะนำมาผลิตต่อ หรอส่ง 
ให้กับลูกค้าได้

-สูญเสีย วัตถุดิบเพ่ิมข้ึน 
-สูญเสียเวลาในการผลิตมาก 

ขน้
3. ปัญหาด้านวัสดุและอุปกรณ์ 

ไม่ได้คุณภาพ
- ท ำ ให้ผลิตช้ินงานเกิดของเสีย 
ปริมาณมากกว่า ช้ินงานของดี 
ท่ีได้

-สูญเสีย วัตถุดิบเพ่ิมข้ึน 
-สูญเสียค่าใช้จ่ายในการ 
บำรุงรักษา หรือจัดทำอุปกรณ์ 
ใหม่

4. ปัญหา ตรวจสอบคุณภาพ -ไม่สามารถแยกของเสียออก 
จากของเสียได้ทำให้มีของเสีย 
เกิดมากข้ึนอยู่ในกระบวนการ 
ผลิตข้ันต่างๆ

-สูญเสียเวลา'ในการผลิตมากiû
-สูญเสีย ค่าแรงงานเพ่ิมข้ึน ใน 

การคัดแยกช้ินงานใน 
กระบวนการ

5. ปัญหาด้านวัตถุดิบการผลิต -หากไม่มีการตรวจสอบดีพอ 
ก่อนนำไปใช้ผลิต ยอมเกิด 
ของเสียในระบบ และ 
กระบวนการต่างๆได้มาก

-สูญเสีย วัตถุดิบเพ่ิมข้ึน

6. ปัญหาด้านสภาพแวดล้อม 
การทำงาน

-พนักงานทำงานได้ไม่เต็มท่ี 
หรือไม่มีประสิทธิภาพ 

-พนักงานขาดความสนใจใน 
การทำงาน ทำให้ผลิตช้ินงาน 
ไม่ได้คุณภาพออกมามาก

-สูญเสียเวลาในการผลิตมาก 
ข้ึนกว่าเดิม
-สูญเสีย วัตถุดิบในการผลิต 
เช่นสิเพ่ิมข้ึน ให้ทำการพ่นสี 
บนช้ินงานรอบแรกไม่ผ่าน
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1.3 ผลกระทบและสาเหตุ

ปัญหาของเสียท่ีพบจากกระบวนการพ่นสิ จากการจัดอันดับของปัญหาของเสีย เริยงตาม 
ปรมาณฃองเสียจากมากไปหาน้อย พบว่ามี 3 ปัญหาหลักท่ีเกิดข้ึน โดยเรยงตามลำดับ ได้แก่
ปัญหารcrap ปัญหารอยขีด ปัญหาพ่นสีเสีย โดยแสดงปริมาณของเสียท่ีพบได้ดัง ตารางท่ี 1.5

ตารางท่ี 1.5 ปริมาณของช้ินงานเสียท่ีเกิดจากกระบวนการพ่นสี (ต้องบดทำลาย 
และไม่สามารถทำการแก่ไขอีกได้ ) ระหว่างเดือน (กค.- ธค. 2546)

จาก ตารางท ี่ 1 .4  โด ย ส ร ุป จ ะพ บ ป ัญ ห าต ่า งๆ  ท ี่เป ็น ต ้น เห ต ุน ำม าซ ึ่งความส ูญ เส ีย ใน ด ้าน

ต่างๆ ต ัวอ ย ่างขอ งค วาม ส ูญ เส ียส าม ารถ  เช่น ส ูญ เส ีย ว ัต ถ ุด ิบ โด ย เป ล ่าป ระโยชน ์ ส ูญ เส ีย เวลาใน

การผล ิต  เป ็นต ้น

เดือน จำนวนช้ินงานเสีย(ช้ิน) รวม
scrap รอยขีด พ่นสีเสีย อ่ืน ๆ (ช้ิน)

กค. 2546 28456 32167 25064 18677 104364
ลค. 2546 32861 29453 25440 20653 108407
กย. 2546 35473 30169 28641 22485 116768
ตค. 2546 34644 32412 28705 23788 119549
พย. 2546 42166 38613 36514 19614 136907
ธค. 2546 27603 25416 24318 17638 94975

รวม 201203 188230 168682 122855 680970

จากตารางที่1.5 ปริมาณช้ินงานเสียท่ีเกิดจากการพ่นสีรวม 6 เดือน มีจำนวนเริยง
ตามลำดับจากมากไปหาน้อยได้แก่ ปัญหา scrap = 201,203ช้ิน ปัญหารอยขีด = 188,230ช้ิน 
ปัญหาพ่นสีเสีย = 168,682 ช้ิน ปัญหาอ่ืน  ๆ = 122,855 ช้ิน ปริมาณของเสียรวม 6 เดือน มีค่า 
รวม = 680,970 ช้ิน ซ่ึงจะนำปัญหา scrap ปัญหารอยขีด ปัญหาพ่นสีเสีย มาทำการแก่ไข
ก่อนเพ่ือลดปัญหาช้ินงานเสียท่ีเกิดในกระบวนการพ่นสี
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จากข้อมูลของจำนวนช้ินงานเลียท่ีเกิดข้ึนปริมาณมาก ทำให้เกิดผลกระทบตามมาในด้าน
ต่าง  ๆ โดยเฉพาะ การส่งมอบช้ินงานได้ไม่ทันตามกำหนดเวลา ของแผนการส่งมอบช้ินงานสำเร็จ
ให้กับบริษัทลูกค้าโดยสามารถแสดงได้ ดังตารางท่ี 1.6

ตารางท่ี 1.6 ผลกระทบจากการส่งมอบช้ินงานไม่ทันตามกำหนดเวลาการส่งมอบ
ระหว่างเดือน ( มค. -  ธค. 2546 )

จำนวนช้ินงานท่ีต้อง จำนวนช้ินงานท่ีผลิต มูลค่าความเลียหาย
เดือน ผลิตส่งท้ังหมด ส่งไม่ทันตามกำหนด จากการส่งช้ินงาน

( lot) (lot) % พร้อมส่งไม่ทัน(บาท)
กค. 2546 3224 1143 35.453 33172076
สค. 2546 3454 925 26.78 23683594
กย. 2546 3165 1027 32.448 27151786
ตค. 2546 2965 875 29.51 25284564
พย. 2546 3234 910 28.138 24512605
ธค. 2546 3967 1173 29.568 24969779

รวม 20009 6053 30.25 158774404

จากตารางที่1.6 พบว่ามูลค่าความเลียหายจากการส่งมอบช้ินงานไม่ทัน ตามกำหนด
ระหว่างเดือน กค. 2546 -  ธค. 2546 มีมูลค่าเท่ากับ 158,774,404 บาท โดยคิดเป็นมูลค่า
ความเลียหายเท่ากับ 30.25 % โดยเทียบกับยอดขายท้ังหมดของบริษัท

จากผลกระทบท่ีเกิดข้ึนจากการส่งมอบช้ินงานได้ไม่ทันตามกำหนดเวลา หากมีการสอบ 
กลับไปท่ีกระบวนการฟนลี จะพบว่าเกิดของเลียข้ึนเป็นจำนวนมาก จากปัญหาต่าง  ๆโดยสามารถ 
คิดเป็นมูลค่าความสูญเลียท่ีเกิดข้ึนกับช้ินงานได้ แสดงดังตารางท่ี 1.7
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ตารางท่ี 1.7 มูลค่าความสูญเลียในกระบวนการพ่นลีท่ีเกิดจากปัญหา scrap 
ปัญหารอยขีด ปัญหาพ่นลีเลีย ระหว่างเดือน กค.-ธค. 2546

เดือน
ม ูลค ่าท ี่เก ิดจากป ัญ หา (บาท)

s c ra p รอยขีด พ ่นล ีเส ีย รวม

กค. 2546 343 ,5 65 2 8 7 ,7 67 276 ,5 44 9 0 7 ,8 76

สค. 2546 287 ,661 2 6 5 ,0 0 9 254 ,5 64 8 0 7 ,2 34

กย. 2546 326 ,55 3 0 4 ,5 65 286 ,5 57 9 1 7 ,6 72

ตค. 2546 4 0 1 ,1 78 3 7 5 ,5 46 354 ,611 1 ,13 1 ,335

พย. 2 54 6 546 ,6 52 4 1 9 ,0 9 8 376 ,5 67 1 ,342 ,317

ธค. 2546 298 ,0 78 2 3 5 ,6 5 5 2 1 5 ,6 55 749 ,3 88

รวม 2 ,2 0 3 ,6 84 1 ,887 ,640 1 ,764 ,498 5 ,8 5 5 ,8 22

จากตารางที่ไ.7 มูลค่าความสูญเลียจากกระบวนการพ่นลีโดยแสดงให้เห็นจาก 3 ปัญหา 
หลักคิดเป็นมูลค่าสูงมาก ดือ ปัญหา scrap ปัญหารอยขีด และปัญหาพ่นลีเลีย มีมูลค่ารวม
6 เดือน คิดเป็นเงิน 5,855,822 บาท

1.4 วัตถุประสงค์ข'องการวิจัย

วัตถุประสงค์ของการวิจัย มีดังน้ี

(1) เพ่ือศึกษาถึงปัจจัยด้านต่างๆท่ีอาจส่งผลกระทบให้เกิดการสูญเลียข้ึนกับช้ินงาน ท้ัง 
ก่อนและ หลังกระบวนการพ่นลี

(2) ทำการศึกษา สภาพของ ของเลียท่ีเกิดข้ึนบนข้ึนงาน เพ่ือลดปริมาณข้ึนงาน ท่ีสูญเลีย 
ในระบบของกระบวนการพ่นลี

(3) จัดทำระบบในการควบคุมอย่างต่อเน่ืองท่ีมีความเหมาะสม เพ่ือให้ ปริมาณของเลีย 
ท่ีได้ลดลงจนอยู่ในระดับท่ีน่าพอใจ
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1.5 ขอบเขตของการวิจัย

ขอบเขตของการวิจัย มีดังน้ี

(1) ศึกษาถึงระบบ ของการทำงานในโรงงานแห่งหน่ึงท่ีเก่ียวข้อง เฉพาะกระบวนการฟนสี 
โดยจะทำการศึกษาในโรงงานท่ี1 ถึงโรงงานท่ีร

(2) ศึกษาให้ทราบถึงสาเหตุและสภาพของปัญหาท่ีทำให้เกิดการสูญเสียเกิดข้ึน ท่ีปรากฏ 
กับ ช้ินงาน โดยในแต่ละโรงงาน จะทำการศึกษาและแก้ไขเฉพาะ ช้ินงานในรุ่น ท่ีเกิดความสูญเสีย 
มีปริมาณมากก่อนให้มีค่าของความสูญเสียท่ีลดลง

(3) การวิจัยจะมุ่งเน้นท่ีสาเหตุหลักท่ีส่งผลให้เกิดความเสียหายเพ่ือหาทางควบคุม และทำ 
การปรับปรุงแก้ไขระบบของการพ่นสี

1.6 วิธีดำเนินการวิจัย

ข้ันตอนการวิจัยและดำเนินการวิจัย มีดังน้ี

(1) ศึกษาข้อมูลและวิเคราะห์สภาพของปัญหาท่ีเกิดข้ึนของช้ินงาน อันเน่ืองมาจากการ
ทำงาน

(2) สำรวจงานวิจัย และศึกษาทฤษฎีท่ีมีความเก่ียวข้องกับงานวิจัย
(3) ค้นหาวิธีการแก้ไข และการดำเนินงานเพ่ือลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิต
(4) กำหนดแผนงานในการดำเนินการและนำไปทำการปฏิบัติ
(5) ติดตามผลการดำเนินการและประเมินผล
(6) วิเคราะห์ผลการดำเนินการท่ีได้ และกำหนดแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข
(7) สรุปผลการทำการวิจัยและนำเสนอผลงาน
(8) จัดทำรูปเล่มวิทยานิพนธ์
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1.7 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
ประโยชน์ท่ีคาดว่าน่าจะได้รับ มีดังน้ี

(1) ในกระบวนการพ่นสีจะมีอัตราการผลิตต่อหน่วยท่ีสูงข้ึนโดยใช้เวลาในการผลิตท่ีเท่าเดิม
(2) ช่วยลดการสูญเลียจากช้ินงาน ในข้ันตอนการผลิต ลงได้มากอย่างต่อเน่ือง
(3) เป็นแนวทางในการพัฒนาระบบผลิตของกระบวนการพ่นลี ในวงการอุตสาหกรรม 

พลาสติก
(4) สามารถบริหารงานในกระบวนการพ่นสีได้อย่างมีประสิทธิภาพสูง
(5) สามารถนำไปเป็นแบบอย่างในการพัฒนาระบบการจัดการสำหรับ กระบวนการพ่นสี 

ในโรงงานอุตสาหกรรม อื่นๆท่ีมีลักษณะใกล้เคียงหรอมีความเก่ียวข้องกันได้
(6) ทำให้สามารถผลิตช้ินงานท่ีมีคุณภาพ ถูกส่งไปยังกระบวนการกัดไป หรือถูกส่งไปยัง 

ลูกค้าได้ มีปริมาณท่ีสูงข้ึน ในเวลาท่ีรวดเร็ว
(7) ช่วยทำให้โรงงานมีต้นทุนในการผลิตท่ีลดลง
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