
บทท่ี 5

ว ิเค ร า ะ ห ์ป ๋'ญ ห า ก า ร ส ูญ เส ีย 1ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต แ ล ะ ก า ร แ ก ้ไ ข

รูปแบบการสูญเสีย
จากการศึกษาเบื้องต้นพบว่าปัญหาการสูญเสียในโรงงานด้งกล่าวสามารถแยก 

ลักษณะของการสูญเสียไต้ ดังตารางที่ 5.1

ตารางที่ 5.1 แสดงลักษณะต่าง ๆของการสูญเสีย

ลักษณะการบกพร่อง คำอธิบาย สาเหตุเบื้องต้น

สูญเสียว้ตถุดิบสูง

นาหนักของวัตถุดิบที่ใช้ในการ

ผลิตมีนาหนักมากกว่านํ้าหนัก 

ผลิตภัณฑ์

กระบวนการตัดไม่ดี

ขนาดแผ่นมีจำกัด

เครื่องจักรกำลังไม่พอ

บุบ ชิ้นงานเกิดรอยบุบ การเคลื่อนย้าย

ย่น ชิ้นงานเกิดรอยย่น

แรง อัดในการชิ้นรูปน้อ ย

มีเศษผงติดที่ใต้แผ่น

ผสมนามัน'ใม่ดี

เป็นรอยจากพลาสติก

แตก ชิ้นงานเกิดรอยแตก

แรงอัดในการชิ้นรูปมากไป

พลาสติกไม่ดี

ความลึกมากไป

รอยขีด ชิ้นงานเกิดรอยขีด แผ่นขรูดกับเครื่องตัด

การเคลื่อนย้าย,การจัดเก็บ

ไม่ไต้ตามแบบ ชิ้นงานไม่ไต้ตามแบบ ตั้งแม่พิมฟไม่ตรง

สูญเสียต้านแรงงาน

สูญเสียต้านแรงงานโดยมิก่อให้ 

เกิดงาน

การขาดงานของพนักงาน

เครื่องจักรเสียหยุดงาน

พนักงานขาดประสบการณ์
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เม ื่อพ ิจารณาสาเหต ุการส ูญเส ียเบ ื้องต ้นท ี่เก ิดข ึ้น  สามารถระบ ุสาเหต ุการส ูญเส ียท ี่เก ิดข ึ้นไต ้ต ้งน ี้

ว ิเ ค ร า ะ ห ์ป ัฌ ห า ข อ ง ก า ร ผ ล ิต

1. ปัญหาของคนงาน (MAN) ทำให้เกิดสาเหตุของความสูญเสีย

1.1 ความสามารถในการทำงานต่างกัน
1.2 ขาดความต้ังใจในการทำงาน
1.3 การขาดงานของพนักงาน

2. ความสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรและอุปกรณ์

2.2 เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ไม่อยู่ในสภาพท่ีดี
2.3 เคร่ืองจักรมีความสามารถไม่เพียงพอ

3. ความสูญเสียที่เกิดจากว้ตถุดิบ

3.1 แผ่นสเตนเลสมีขนาดความกว้างท่ีจำกัด
3.2 พลาสติกท่ีจ่ายในการข้ึนรูป ขาดมาดราฐานท่ีแน่นอน

4. ค ว า ม สูญเ ส ีย ท ี ่ เ ก ิด จ า ก ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น

4.1 กระบวนการตัดไม่ดีพอ
4.2 การจัดเก็บระหว่างการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ
4.3 ขาดขั้นตอนการติดตั้งเครื่องมือการพับ การขึ้นรูปให้ไต้ระยะที่ถูกต้อง
4.4 ขาดการวางแผนงานการผลิต
4.5 อุปกรณ์ที่ใชในการเคลื่อนย้ายขาดประสิทธิภาพ
4.6 กระบวนการขึ้นรูปขาดการควบคุมตำแหน่งแผ่น ท่ีแน่นอน

5. ค ว า ม สูญเ ส ีย ท ีเ่ ก ิด จ า ก ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น โ ด ย ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ สอบ

5.1 ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ



และจากการวิเคราะห์ปัญหาในด้านการผลิตสามารถนำมาเขียนแผนภูมิก้างปลาปัญหาการสูญเสียที่เกิดขึ้นได้ดังภาพที่ 5.1

ภาพท่ี 5.1 แผนภูมิก้างปลาปัญหาการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในโรงงานตัวอย่าง



ว ิเค ราะห ์ส า เห ต ุข อ ง !โฌ ห าข อ งด ุน งาน

!  ความสามารถในการ์ทำงานแตกต่างกัน

ระยะเวลาท่ีคนงานเร่ิมการทำงานแตกต่างกัน ทำให้ได้รับความรู้ การ?เกฝนและ 
ประสบการณ!นการทำงานท่ีไม่เท่ากัน ในข้ันตอนการผลิตน้ันช้ินงานทุกช้ินจะต้องผ่านมือ 
คนงานในแต่ละแผนกตามข้ันตอนของการทำงานต่างๆ  เป็นท่ีแน่นอนว่าคนงานท่ีทำหน้าท่ี 
ต่างกันในแต่ละจุดของการผลิตย่อมมีความรู้และประสบการณ!นการทำงานไม่เทำกัน ดัง 
น้ันจึงทำให้ในแต่ละสถานีการทำงานจึงมืประสิทธิภาพในการดำเนินงานไม่เท่ากัน ก่อให้'
เกิดความสูญเสียในระบบการผลิตได้ การทำงานเน่ืองมาจากคนงานขาดความรู้ ความ 
สามารถ และประสบการณ์น้ีถูกมักจะแสดงออกมาในรูปแบบต่าง ๆ  เช่นคนงานท่ีทำการช้ินรูป 
ไม่มืประสบการณ์!ช้เวลาในการทำงานมากกว่าคนงานท่ีมืประสบการณ์ ทำให้เกิดการสูญเสีย 
เวลาข้ึน หรือการท่ีคนงานขาดประสบการณ์ความชำนาญอาจทำให้ผลิตช้ินงานเสีย ทำให้เกิด 
ของเสียช้ินในระบบ

2. คนงานขาดความตั้งใจในการทำงาน

การทำงานของคนงานในโรงงานน้ันพนักงานหลายๆ คนมีความรู้ และความสามารถพอ 
ท่ีจะทำงานท่ีมีประสิทธิภาพออกมาได้ เพียงแต่ขาดการตระหนักถึงความสำคัญในการทำงาน 
ให้เกิดความสูญเสียน้อยท่ีสุด เพราะความสูญเสียมากหรือน้อย ไม่กระทบหรือทำให้เกิดผล 
แตกต่างต่อการดำเนินชีวิตประจำวันของคนงานเอง ดังน้ันคนงานจึงละเลยและขาด 
การระมัดระวังในการทำงาน ซ่ึงจะทำให้เกิดความสูญเสียในระบบการผลิตได้ 
ตัวอย่างเช่น พนักงานช้ินรูปไม่ตรวจสอบพลาสติกก่อนการช้ินรูปทำให้ช้ินงานออกมาไม่ 
สมบูรณ์ หรือขณะการช้ินรูปไม่ทำความสะอาดแม่พิมพ์ก่อนการช้ินรูป และการไม่มีความ 
ต้ังใจในการขนย้ายผลิตกัณฑ์ระหว่างการผลิตทำให้ช้ินงานล้มและผลิตภัณฑ์เสียหาย

จากปัญหาท่ีเกิดกับพนักงานท่ีกล่าวไว่ในข้างด้นท้ังความสามารถในการทำงานแตกต่าง 
กัน,และการขาดความต้ังใจในการทำงาน ทำให้ประสิทธิในการทำงานของคนงานลดลง กล่าวคือ 
ในช่วงเดือนเมษายน-กรกฎาคม ใช้เวลาในการทำงานทางตรงท้ังหมด 24150 ข้ัวโมง แต่ถ้าคิด 
คำนวณจากเวลามาตรฐานท่ีใข้ในการผลิตน้ัน จะใช้เวลาในการผลิตเพียง 19610 ข้ังโมง ซ่ึง 
แสดงให้เห็นว่าประสิทธิภาพในการผลิตเม่ือเทียบกับเวลามาตรฐานจะมีค่าเท่ากับ 81% ดังแสดง 
ไว!นตาราง ท่ี 5.2
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ตารางท่ี 5.2 ประสิทธิภาพการทำงานของพน้กงาน

เวลาท ี่ใช ้1นการทำงาน'จริง เวลาท ี่ใช ้เม ื่อค ิดจากเวลามาตรฐาน ป ระส ิท ธ ิภาพ ใน การท ำงาน

24150 19610 81%

3. การขาดงานของพนักงาน

ในปัจจุบันจะพบว่า เกิดการสูญเสียแรงงานเน่ืองจากขาดงานของพนักงานในอัตรา 
ส่วนท่ีสูง ซ่ึงการสูญเสียดังกล่าวอาจทำให้งานท่ีวางไว่ไม่เป็นไปตามท่ีกำหนด และเม่ือเกิดการ 
ขาดงานของพนักงานข้ึนในแผนกหน่ึงน้ัน เพ่ือให้งานดำเนินไปดามท่ีวางไว้อาจจะต้องใช้ 
คนงานจากแผนกอ่ืนมาปฏิบัติหน้าท่ีแทน ซ่ึงประสบการณ์และความชำนาญในหน้าท่ีอาจ 
จะน้อยกว่า ทำให้เกิดการสูญเสียท้ังเวลา และเกิดของเสียข้ึนในระบบมากกว่าเดิม ซ่ึง 
สาเหตุของการขาดงานน้ันอาจจะมาจากหลายสาเหตุด้วยกัน รวมท้ังการไม่ใส่ใจในการทำ 
งานด้วย เช่น การเจ็บป่วย การทำธุระส่วนด้ว รวมถึง การสังสรรค์หรือเท่ียวกันหลังเลิกงานโดย 
มิได้คำนึงถึงความสามารถในการท่ีจะกลับมาทำงานในวันรุ่งข้ึน และจากการขาดงานด้งกล่าวทำ 
ให้ประสิทธิภาพของพนักงานลดลงถึง 7.03 % ด้งแสดงไว้ในตารางท่ี 5.3

ตารางที่ 5.3 แสดงประสิทธิภาพในการทำงานเมื่อเทียบกับการขาดงาน ของพนักงาน 
ระหว่าง เมษายน-กรกฎาคม

จำนวน จำนวนว้นที่ เวลาทำงาน จำนวนพนักงานท่ี ประสิทธิภาพใน
พนักงาน ทำงาน (คน-วัน) ขาดงาน(คน-วัน) การมาทำงาน(%)

80 73 5840 411 92.97

แ น วท างแ ก ไข ค วาม ส ูท ]เส ีย เน ื่อ งม าจาก ค น งาน

การให้ความรู้และการแกอบรมพนักงาน

การแก้ไขปัญหาความสูญเสียเนื่องมาจากคนงานนั้นสามารถทำได้โดยการให้ความรู้ 
ความเช้าใจในการทำงานและการสร้างระบบแรจูงใจที่เหมาะสม ความรู้และความเช้าใจในการ
ทำงานเป็นการให้ข้อมูลพื้นฐานในการทำงานที่ถูกต้องแก่คนงานทุกคนโดยคนงานจำเป็นที่จะ 
ต้องรู้ถึง วิธีการทำงาน ผลิตกัณฑ์ และระบบการตรวจสอบด้วยตัวเองเพื่อให้ได้ชิ้นงานที่มี
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คุณภาพในทุกขั้นตอนการดำเนินงาน ฝ่ายบริหารในองค์กรควรให้ความสำคัญกับการอบรม
พนักงานใหม่ รวมทั้งการอบรมพนักงานเพิ่มเดิมในแต่ละช่วงเวลา ทั้งนี้เพื่อให้การดำเนินงาน 
เกิดประสิทธิภาพอยู่ตลอดเวลา และส่งผลให้ความสูญเสียเนื่องมาจากการขาดประสบการณ์ใน 
การทำงานของคนงานลดสูง นอกจากควรให้มีการอบรมภายในแล้วยังควรให้มีการแกหัดงาน
อีกด้วย การแกหัดงานนี้เป็นสิ่งจำเปีนสำหรับพนักงานใหม่หรือพนักงานที่มีการเปลี่ยนงาน
ควรให้มีการแกหัดงานในช่วงทดลองงานเพื่อให้ความสามารถในการทำงานคงตัว โดยดูจาก
คุณภาพชิ้นงานที่ผลิตได้มีความคงตัวมากขึ้นและของเสียในกระบวนการผลิตน้อยลงจึงควรจัด 
ให้มีการแกหัดงานทุกครั้งที่มีการรับพนักงานใหม่หรือมีการย้ายงานในองค์กร

การสร้างระบบแรงจงใจ (Motivate)

การสร้างระบบแรงจูงใจเป็นการพัฒนาระบบการให้ผลตอบแทนในรูปแบบต่างๆ  แก่ 
พนักงานในองค์กร การสร้างระบบแรงจูงใจเป็นส่ิงจำเป็นต่อการเปล่ียนแปลงรูปแบบการดำเนิน 
งานโดยเฉพาะการเปล่ียนทัศนคติของคนงานท่ีมีต่อความสูญเสีย อาจจะกล่าวได้ว่าการเปล่ียน 
แปลงในองค์กรใด ๆ  อาจจะไม่สามารถเกิดข้ึนได้เลยถ้าหากไม่มีระบบแรงจูงใจ จำเป็นท่ีจะต้อง 
ให้ผลแตกต่างระหว่างการผลิตในรูปแบบเดิมซ่ึงจะทำให้เกิดความสูญเสียข้ึน กับการเปล่ียน 
แปลงการทำงานในรูปแบบใหม่ซ่ึงจะทำให้ความสูญเสียลดลง ผู้ท่ีทำงานโดยตระหนักถึงคุณค่า 
ของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนควรได้รับผลตอบแทนในรูปแบบต่างๆ มากกว่าผู้ท่ีเลินเล่อทำงานโดย 
ปล่อยปละละเลย รวมท้ังการสร้างระบบแรงจูงใจให้เปล่ียนทัศนคติของคนงานต่อการขาดงาน 
เพ่ือลดปริมาณการขาดงานของพนักงาน

ว ิเค ราะห ์ส า เห ต ุข อ งป ัญ ห าจาก เค ร ื่อ งจ ัก ร

1. เครื่องจักรขาดการบำรุงรักษา

การท่ีเคร่ืองจักรขาดการบำรุงรักษาทำให้เคร่ืองจักรไม่อยู่ในสภาพท่ีสามารถทำงานได้ 
อย่างมีประสิทธิภาพ เป็นผลให้ผลิตช้ินงานไม่ได้ตามท่ีต้องการ รวมถึงการสูญเสียด้านแรงงาน 
ในกรณีท่ี เคร่ืองเสียต้องรอการซ่อมจากช่าง ตัวอย่างเช่นปริมาณน้ีามัน Hydraulic!นเคร่ือง
press ท่ีใช่ในการข้ึนรูปช้ินงาน มีน้อยกว่าท่ีกำหนดทำให้แรงอัดท่ีได้เกิดข้ึนน้อยกว่าปกติ ซ่ึงจะ 
ทำให้เกิดความเสียหายต่อช้ินงานท่ีทำการข้ึนรูป หรือ การท่ีเคร่ือง press ขัดข้อง ทำงานไม่ได้ 
ต้องทำการซ่อม ซ่ึงบางคร้ังอาจใช่เวลาไม่มากแต่บางคร้ัง ก็ใช่เวลา 2-3วัน หรือถ้าเสียมากอาจ 
ใช่เวลาเป็นเดือน
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ตารางท ี่ 5.4 แสดงการเส ียของเครื่องจักรและเวลาที่ใซในการซ่อมแซม 
ระหว่าง เมษายน-กรกฎาคม

จากปัญหาการขาดการบำรุงรักษาเครื่องจักรดังกล่าวทำให้เครื่องจักรเกิดการเสียหายใน

ระหว่างการทำงาน และต้องเสียเวลาในการซ่อมเคร่ืองจักรซ่ึงแสดงไว่ในตารางท่ี 5.4

จำนวนครั้งการเสียของเครื่อง 
จักร

เวลาที่ใช้ในการ,ซ่อม 
แซมเคร่ืองจักร (ชม.)

ค่าเฉลี่ยเวลาที่ใช้ในการซ่อม 
เครื่องจักร ชม./ครั้ง

64 541 8.45

2. เครื่องจักรมีความสามารถไม่เพ ียงพอ

โดยในส่วนของการขึ้นรูปครั้งที่ 1 เครื่องจักรที่ใชในปัจจุบันนั้นมีกำลังในระดับหนึ่ง ทำ 
ให้ต้องใช้แผ่นสเดนเลสที่มีขนาดในปัจจุบันขึ้นรูป แต่ถ้าหากใช้เครื่องจักรที่มีกำลังมากกว่านี้ก็
จะทำให้แผ่นสเดนเลสที่ใช้นั้นมีขนาดลดลง ซึ่งจะทำให้ลดวัตถุดิบ (แผ่นสเตนเลส)ที่ใช้ในการขึ้น 
รูปขึ้นงานลงได้

แ น วท างแ ก ้!ข ด วาม ส ูญ เส ีย เน ื่อ งม าจ าก เค ร ื่อ งจ ัก ร

ระบบการบำรุงร ักษาเครื่องจักร

แนวทางแกไขน้ันจำเป็นท่ีจะต้องจัดระบบการบำรุงรักษา เพ่ือให้เคร่ืองจักรและเคร่ืองมือ 
ส่วนใหญ่มีความพร้อมท่ีจะผลิตในประสิทธิภาพสม!ทณ์ จึงจำเป็นต้องสร้างระบบข้อมูลในการ 
บำรุงรักษา ระบบการรายงานผลการบำรุงรักษาท่ีมีบํระสิทธิภาพน้ัน ควรจะมีการรายงานท่ีครบ 
ถ้วนและทันต่อเวลาท่ีกำหนดในหมายกำหนดการบำรุงรักษา อีกท้ังยังต้องเป็นข้อมูลท่ีมีความ 
เช่ือถือไต้สูงเน่ืองจากพนักงานปฏิบัติงานเป็นท่ีจะต้องใช้เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ในการผลิตอยู่ 
ตลอดเวลาผลท่ีไต้รับในแต่ละคร้ังของปัญหาสาเหตุขัดช้องของการบำรุงรักษา รวมท้ังรายงาน
ผลการปรับปรุงการดำเนินงานในแต่ละจันจำเป็นท่ีจะต้องมีการประเมินอย่างต่อเน่ือง เน่ืองจาก 
ความผิดพลาดในอดีตท่ีเกิดข้ึนจำเป็นท่ีจะต้องนำมาหาสาเหตุเพ่ือปรับปรุงหาแนวทางป้องกัน 
ความชำรุดทรุดโทรมรวมท้ังการหยุดงานในสาเหตุต่างๆ  ของเคร่ืองจักร โดยแนวทางในการแก้ 
ปัญหาน้ีจะทำให้ จำนวนคร้ังของการเสียของเคร่ืองจักรลดลง และเวลาท่ีใช้ในการซ่อมแซม 
เคร่ืองจักรในแต่ละคร้ังลดลงอีกด้วย
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เพ ิ่มความสามารถของเครื่องจักร

การท่ีความสามารถของเคร่ืองจักรไม่เพียงพอน้ัน แนวทางการแก้ไขคือต้องเพ่ิมกำลัง 
ของเคร่ืองจักรให้มากข้ึน, เน่ืองจากเคร่ืองจักรในปัจจุบันไม่สามารถปรับปรุงให้มีกำลังไต้มาก
กว่าน้ืใต้ จะมีแต่การใช้เคร่ืองจักรใหม่ท่ีมีกำลังสูงกว่า แต่ก็จะทำให้เกิดค่าใช้จ่ายในส่วนของ 
เคร่ืองจักรใหม่ท่ีมีราคาสูงเกินกว่าท่ีจะซ้ือมาใช้ไต้

ว ิเค ราะห ์ส า เห ต ุค วาม ส ุญ เส ีย จ าก ว ัต ถ ุด ิบ

1. ขนาดแผ่นสเตนเลสมีความกว้างท ี่จำก ัด

ขนาดแผ่นสเตนเลสที่ในการผลิตมีขนาดมาตรฐานคือ ขนาด 3', 4', 1000 mm, 750 
mm, 1250 mm. โดยลักษณะการทำงานในปัจจุบัน โรงงานตัวอย่างจะนำเช้าม้วนสเดนเลสที่ 
มีขนาดมาตรฐานที่กล่าวมาในช้างต้นมาและตัดดามขนาดที่ต้องการ ตัวอย่างเช่น อ่างล้าง
จานรุ่น K45 ขนาดแผ่นสเดนเลสที่ต้องการในการขึ้นรูป คือ 670 ทาทา.X620 mm. ฝ่ายผลิต 
จะนำม้วนสเตนเลสที่มีหน้ากว้าง 750 mm. มาตัดให้มีความยาว 620 mm. และนำแผ่น 
สเดนเลสนั้นมาทำการตัดต้านกว้าง 750 mm.lห้เหลือ 670 mm. โดยส่วนที่ต้ดทิ้งนี้จะเป็น 
เศษวัตถุดิบท่ีส ูญ เสีย หากต้องใช้ม้วนสเดนเลส ขนาด 670 mm. เพื่อมิให้มีเศษวัตถดิุบมาก 
เกินไป จะต้องเสียค่า charge ต่างหากให้กับทางผู้ผลิต ซึ่งจะทำให้ราคาต่อหน่วยสูงกว่าการ 
ใช้ขนาดมาตรฐานที่มีอยู่

2. แผ ่นพลาสติกขาดมาตรฐานที่แน ่นอน

โดยส่วนของพลาสติกน้ีจะอยู่ในกระบวนข้ึนรูป โดยแผ่นพลาสติกน้ีจะใช้ในกระบวน 
การการข้ึนรูปข้ึนงาน ซ่ึงแผ่นพลาสติกท่ีนำมาจากผู้ผลิตในประเทศ โดยปัญหาท่ีเกิดข้ึนกับ 
แผ่นพลาสติกน้ีคือ ขาดคุณภาพและไม่มีมาตรฐานท่ีแน่นอน ซ่ึงจะทำให้เกิดผลเสียกับข้ึนงาน 
โดยจะทำให้ข้ึนงานน้ัน แตกหรือย่น ในระหว่างการข้ึนรูปข้ึนงาน

แ น วท างแ ก ้!ข ค วาม ส ุญ เส ีย จ าก ว ัต ุถ ุด ิบ

■ เลือกใช้แผ่นให้เกิดการสูญเสียกับชิ้นงานนี้น ้อยที่สุด
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พยายามเสือกใช้แผ่นสเตนเลสท่ีทำให้เกิดการสูญเสียน้อยท่ีสุด โดยใช้โปรมแกรมเซิง 
เส้นช่วยในการคำนวณ

■ เปลี่ยนใช้พลาสติกที่มีมาตรฐาน

เน่ืองจากพลาสติกท่ีใช้มาจากผู้ผลิตรายเดียวและไม่สามารถควบคุมคุณภาพของวัตถุ 
ดิบได้และไม่สามารถหาพลาสติกจากผู้ผลิตรายอ่ืนมาทดแทนได้ หากจะแก้ปัญหาให้หมดไปก็ 
จะต้องเปล่ียนมาใช้พลาสติกซ่ึงผลิตจากต่างประเทศ ปัญหาก็จะหมดไป แต่ราคาต่อหน่วย
พลาสติกต่างประเทศน้ีจะมีราคาสูงกว่าในประเทศถึง 10 เท่า ซ่ึงไม่สามารถใช้แทนพลาสติกใน 
ปัจจุบันได้เพราะจะทำให้ด้นทุนการผลิต สูงข้ึนมาก

ว ิเค ราะห ์ส า เห ต ุก ารส ูฌ เส ีย จ าก ว ิธ ีก ารท ำงาน  (M e th od )

ส า เห ต ุข อ ง ค ว า ม ส ูญ เส ีย ข อ ง ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น  ค ือ

1. กระบวนการตัดทำให้เก ิดการสูญเสียต่อวัตถุด ิบสูง

กระบวนการตัดในปัจจุบันน้ี จะตัดแผ่นในลักษณะของรูป ส่ีเหล่ียมผืนผ้า ซ่ึงเม่ือนำ 
ไปข้ึนรูปข้ึนงานจะทำให้เกิดการเกิดเศษของสเดนเลสสูง ด้งแสดงในภาพท่ี 5.2

ภาพที่ร.2 การส ูญเส ียว ัตถ ุด ิบหล ังจากการข ึ้นร ูปโดยวิธ ีการต ัดแผ ่นเป ็น  
รูปลี่เหลี่ยมผืนผ้า
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2. ขาดมาตรฐานวิธีการทำงานท่ีชัดเจน

โดยการ̂ งแม่พิมพ์และการทำงานท่ีมีอยู่ในปัจจุบันในแต่ละข้ันตอนของการผลิต 
ขาดการกำหนดข้ันตอนท่ีชัดเจน พนักงานจะอาศัยประสบการณ์การทำงานท่ีมีอยู่เท่าน้ันทำ 
ให้เกิดความเสียหายในการต้ังแม่พิมพ์และในการทำงานทุกคร้ัง โดยก่อนจะต้ังแม่พิมพ์เสร็จ 
จะต้องเสียช้ินงานส่วนหน่ึงก่อน และพนักงานท่ีมีประสบการณ์น้อยเม่ือทำงานก็จะเกิดการ 
สูญเสียให้กับงานไต้มากกว่าพนักงานท่ีมีประสบการณ์มาก ตัวอย่างเช่น ในกระบวนการพ้บ 
พนักงานใช้ความชำนาญในการต้ังแม่พิมพ์พับ ซ่ึงก่อนกระบวนการพับจะใช่ไต้ก็ต้องเสียช้ิน 
งานจำนวนหน่ึง และในกระบวนการช้ินรูป ก็จะต้องของเสียเกิดช้ินจำนวนหน่ึงก่อนท่ีจะทำ 
การผลิตไต้เช่นกัน

3. ฃาดกระบวนการผลิตที่ม ีประสิทธิภาพ

เน่ืองจากบางข้ันตอนการผลิตในปัจจุบันต้องการการผลิตแบบต่อเน่ือง ซ่ึงหากไม่ทำ 
การผลิตแบบต่อเน่ืองอาจทำให้เกิดการสูญเสียแก่ช้ินงานไต้ ตัวอย่างคือ อ่างสเดนเลส K45 
ข้ันตอนการช้ินรูป 1 และช้ินรูป 2 จะต้องทำงานพร้อมกัน หากทำการข้ึนรูป 1 ท้ังหมดก่อน 
แล้วค่อยทำการช้ินรูปเท่ียว 2 จะทำให้เกิดความเสียหายต่อช้ินงาน ในข้ันตอนการ ข้ึนรูป 
เท่ียว 2 มาก

4.ว ิธ ีการจัดเก็บชิ้นงานระหว่างการทำงานไม่ม ีประสิทธิภาพ

เครื่องมือที่ใช ้ในการจัดเก ็บชิ้นงานในระหว่างการผลิตในกระบวนการขึ้นรูปถึง 
กระบวนการพับ คือpallet^ (แผ่นไม้ที่ประกอบกันเป็นรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าเพื่อวางชิ้นงานบน 
แผ่นไม้นั้น) โดยวิธีการจัดเก็บนั้นจะวางชิ้นงานไว้บนpalletม้และวางชิ้นงานซ้อนกันขึ้นไป 
ดังภาพประกอบที่ 5.3 ซึ่งจากการจัดเก็บดังกล่าวจะทำให้ชิ้นงานใบล่างสุดนั้นเกิดรอยขีด 
ข่วน หรือรอยบุบขึ้นบนชิ้นงานในระหว่างการจัดเก็บหรือเคลื่อนย้ายชิ้นงาน ทำให้ชิ้นงานไม ่
ไต้คุณภาพตามที่ต้องการ และอาจจะเกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิต
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7
p a lle tใช้ในการจัดเก็บชิ้นงานระหว่างผลิตและทำให้เกิดรอยขีดข่วนกับชิ้นงาน

ภาพท่ี 5.3 การจัดเก็บสินค้าระหว่างผลิต

5. เคร่ืองมือท่ีใซในการเคล่ือนย้ายระหว่างการทำงานไม,มีประสิทธิภาพ

เครื่องมือที่ใช้ในการเคลื่อนชิ้นงานหลังจากผ่านกระบวนการพับขอบแล้ว คือ รถเข็น 2 
ล้อ โดยจะนำอ่างประมาณ 20 ใบวางซ้อนกันแล้วเข็นไปตามแผนกต่างๆ ดังภาพประกอบที่
5.4 จากลักษณะดังกล่าวจะทำให้ ชิ้นงานใบที่สัมผัสกับตัวรถเข็นเกิดรอยขีดข่วน หรือรอยบุบ 
ชิ้นบนชิ้นงานชิ้นไดในระหว่างการเคลื่อนย้าย ทำให้ชิ้นงานไม่ได้คุณภาพดามที่ดัองการ และ 
อาจจะเกิดความสูญเสียชิ้นในกระบวนการผลิต

ภาพท่ี 5.4 การเคล่ือนย้ายช้ินงาน
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6. กระบวนการตัดทำให้เกิดรอยขีดข่วนกับแผ่นสเดนเลส

ลักษณะปัญหาด้งกล่าวจะเกิดในกระบวนการตัดแผ่นโดยที่แผ่นสเตนเลสซึ่งกำลัง 
เคลื่อนตัวเข้าสู่เครื่องตัดแผ่น จะเสียดสีกับเครื่องตัดซึ่งจะทำให้แผ่นสเดนเลสที่ตัดได้นั้นเกิด 
รอยขีดข่วนขึ้น ซึ่งจะทำให้ขึ้นงานเกิดการเสียหายขึ้นได้ ตังแสดงไวในภาพที่ 5.5

ภาพท่ี 5.5 กระบวนการตัดทำให้เกิดรอยขีดข่วน

7. กระบวนการขึ้นรูปขาดการควบคุมตำแหน่งแผ่น ที่แน่นอน

ในการขึ้นรูปขึ้นงานนั้น ขั้นตอนการทำงานนั้นจะต้องนำแผ่นสเดนเลส มาวางบนแม ่
พิมพ์ที่จะใข้ในการขึ้นรูป โดยนำแผ่นสเตนเลสวางดรงตำแหน่งที่กำหนดไว้ แล้วจึงทำการขึ้นรูป 
โดยปัญหาที่เกิดขึ้นในปัจจุบัน คือ การวางแผ่นสเดนเลสเพื่อที่จะขึ้นรูปนั้น พนักงาน ที่ทำการ 
วางแผ่นสเดนเลสบางครั้งจะวางแผ่นคลาดเคลื่อนจากตำแหน่งที่กำหนดไว้ เนื่องจาก แผ่น 
สเดนเลสที่ใข้มีขนาดใหญ่ ทำให้การวางแผ่นสเดนเลสให้โต้ตำแหน่งที่ต้องการเกิดการ 
คลาดเคลื่อนได้ง่าย และจากการคลาดเคลื่อนตังกล่าว จะทำให้ เมื่อทำการขึ้นรูปแล้วขึ้นงานได ้
อาจไม่ได้ขนาดตามที่ต้องการ ดามภาพที่ 5.6
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ภาพที่ร.6 แสดงการขึ้นรูปร้นงานโดยที่แผ ่นสเตนเลสไม่อยู่ตำแหน่งท ี่ต ้องการ
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แน วท างแกไข ค วาม ส ฺฌ เส ีย เน ื่อ งจากว ิธ ีท ำงาน

-ปร้บเปล่ียนการตัดให้เกิดการส ูญ เสียน้อยท่ีสุด

ปรับปรุงวิธีการตัดให้เกิดความสูญเสียน้อยที่สุด โดยการตัดแผ่นให้เป็นรูปสี่เหลี่ยมคาง 
หมู และรอยขีดข่วนที่เกิดขึ้นก็ทำให้เครื่องตัดสัมผัสกับชิ้นงานน้อยทีสุ่ด

■จัดทำมาตรฐานการทำงานและการด่ํงแม่พิมฟในแด’ละข้ันตอน

จัดทำมาตรฐานการทำงานและการตั้งแม่พิมพ์ในแต่ละขั้นตอนเพื่อให้พนักงานรู้ขั้นตอน 
ต่างๆในการทำงานและการตั้งแม่พิมพ์โดยมิต้องใช้ประสบการณ์ในการทำงานเพียงอย่างเดียว 
ซึ่งจะทำให้ลดการสูญเสียขึ้นงานรวมถึงการทำงานในการเตรียมเครื่องจักรหรือตั้งแม่พ ิมพ์ 
สะดวกขึ้น

■ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน

ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพมมากขึ้นโดยกำหนดลงในวิธีการผลิตว่าขั้น 
ตอนไหนบางที่ตัองมีการกระทำอย่างต่อเนื่องเพื่อเป็นการลดการสูญเสีย

■ ปรับปรุงวิธีการจัดเก็บและเคลื่อนย้ายและกระบวนการตัดให้มีประสิทธิภาพ

ปรับปรุงวิธีการจัดเก็บและเคลื่อนย้ายรวมทั้งเครื่องตัดแผ่นให้มีประสิทธิภาพมากขึ้นโดย 
ศึกษาว่าเครื่องมือหรืออุปกรณ์ที่ใช้ในปัจจุบันนั้น ส่วนไหนของเครื่องมือหรืออุปกรณ์ที่ทำให้เกิด 
ความเสียหายต่อขึ้นงาน แล้วทำการปรับปรุงเครื่องมือหรืออุปกรณ์นั้น เพื่อลดความสูญเสียที ่
เกิดขึ้น

■ ปรับปรุงวิธีการขึ้นรูปโดยใช้jig ช ่วยการบังค ับให ้แผ ่นอยู่ในตำแหน่งท ี่ต ้องการ

จัดทำ jig เพื่อช่วยให้ แผ่นสเดนเลสอยู่ในตำแหน่งที่ต้องการ โดยหากเกิดการวางแผ่น 
สเดนเลสไม่ตรงตามที่ต้องการ เมื่อทำการขึ้นรูป แผ่นสเดนเลสจะเคลื่อนตัวมาตำแหน่งตามที ่
ต้องการ
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ว ิเค ร า ะ ห ์ส า เห ต ุก า ร ส ฌ ุเส ีย จ า ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  (M easu rem en t)

ส า เห ต ุก า ร ส ณ เล ย จ า ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

1. ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ

การขาดมาตรฐานการตรวจสอบในปัจจุบันทำให้พนักงานในแต่ละคนตรวจสอบชิ้นงาน 
ตามประสบการณ์ของตัวพนักงานเองซึ่งบางครั้งอาจทำให้เกิดของเสียในระบบโดยไม่รู้ตัวเพราะ 
คิดว่าชิ้นงานที่ทำอยู่นั้นเป็นชิ้นงานที่ใช่ได้ กิจะทำต่อไปกว่าจะทราบก็อาจทำให้เกิดของเสียชิ้น 
มากมาย'ในระบบกิได้ เช่น ในในการชิ้นรูปชิ้นงานอาจเกิดรอยย่นที่ชิ้นงานชิ้นแต่พนักงานที่ปฎิบั 
ติงานอยู่นั้นคิดว่าใช่ได้ กิทำงานต่อไปโดยมิได้มีการแก้ไข และเมื่อชิ้นงานผ่านแผนกอื่นไป 
เรื่อยๆ จนการกระทั่งมาถึงแผนกขัดแป้ง จึงพบว่าชิ้นงานนั้นใช่ไม่ได้กิจะทำให้เกิดการสูญเสีย 
ต่อ ชิ้นงาน และเกิดการสูญเสียด้านแรงงานด้วย

2. ขาดการเก็บข้อมูลของการตรวจสอบ

ไม่มีการเก็บข้อมูลของการตรวจสอบ เพื่อนำไปแก้ไขปรับปรุงในการดำเนินงานครั้งต่อ 
ไป การตรวจสอบโดยไม่ได้มีการเก็บข้อมูลเพื่อใช่อ้า"อิงนั้นทำให้ผู้ตรวจสอบไม่สามารถประเมิน 
ผลการดำเนินงานได้ นอกจากนั้นยังทำให้ไม่สามารถหาทางป้องกันแก้ไขปัญหาที่เกิดชิ้น ไม่ให้ 
เกิดชิ้นชิ้าอีก

แนวทางแก้ไขความสูญเสียเน่ืองมาจากวิธีการตรวจสอบ

จากการวิเคราะห์พบว่าความสูญเสียอ้นเนื่องมาจากการตรวจสอบนั้น สาเหตุเกิดมาจาก 
การขาดมาตรฐานในการตรวจสอบเนื่องจากผู้ตรวจสอบใช่วิจารณญาณของตนเองเป็นเกณฑ์ใน 
การยอมรับหรือพิจารณาตัดสินใจว่าควรจะยอมรับหรือปฏิเสธสินค้าและงานระหว่างทำด้งนั้น 
แนวทางการแก้ไขในการแก้ปัญหาในการตรวจสอบนี้ จึงมีวิธีที่ควรปฏิบัติด้งนี้

-สร้างมาตรฐานการตรวจสอบ

สร้างมาตรฐานการตรวจสอบโดยให้แต่ละแผนกมีแบบฟอร์มการตรวจชิ้นงานที่แน่นอน 
และกำหนดมาตรฐานของผลิตกัณฑ์สำเร็จและงานระหว่างทำ ระหว่างขั้นตอนการผลิต
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มาตรฐานผลิตกัณฑ์คือข้อกำหนดกฎเกณฑ์!,นการยอมรับและพิจารณาว่าสินค้าหรืองานระหว่าง 
ทำชนิดใด ควรได้รับการยอมรับหรือปฏิเสธ ถ้าได้รับการยอมรับถือว่าผ่านคุณสมบัติเปีนที่ใข้ได้ 
สามารถที่จะส่งเข้ากระบวนการผลิตถ้ดไปในชิ้นงานระหว่างทำ หรือส่งไปขายให้ลูกค้าได้ใน 
สินค้าสำเร็จรูป

ก าร ว ิเค ร าะ ห ป ั'ญ ห าก าร ส ูญ เส ีย งป ร ิม าณ

จากปัญหาการสูญเสียที่เกิดชิ้นนั้นเมื่อทำการการเก็บข้อมูลจะแสดงลักษณะการสูญเสีย 
ที่เกิดช้ินได้ด้งนี้

ตารางที่ 5.5 เป็นการเก็บข้อมูลเบื้องด้นของการสูญเสียที่เกิดชิ้น โดยจะแสดงถึงจำนวน 
การสูญเสียที่เกิดชิ้นในแต่ละรุ่นการผลิตภัณฑ์และกล่าวถึงสาเหตุเบื้องด้น ว่าเกิดจาก 
ปัญหาอะไร

ตารางที่ 5.6 จะแสดงให้เห็นว่าในแต่ละสาเหตุเบื้องด้นของการสูญเสียนั้น เกิดมาจาก 
สาเหตุการสูญเสียอะไร และเกิดจากทรัพยากรการผลิตอะไรที่มีปัญหา รวมท้ังแสดง ถึง 
ค่าเสียหายที่เกิดชิ้นโดยคิดเป็นจำนวนเงิน

ตารางที่ 5.7 ในแต่ละสาเหตุของการสูญเสียนั้น เกิดค่าใช้จ่ายคิดเป็นจำนวนเงินเท่าไร

ตารางที่ 5.8 จะแสดงให้เห็นว่าในแต่ละทรัพยากรการผลิตที่มีปัญหานั้นมี %ความสูญ 
เสียเมื่อเทียบกับความสูญเสียที่เกิดชิ้นทั้งหมดโดยคิดเป็นจำนวนเงิน

ภาพที่ 5.7 แสดงกราฟ %ความสูญเสียในแต่ละทรัพยากรการผลิตที่มีปัญหาเมื่อ
เทียบกับความ สูญเสียที่เกิดชิ้นทั้งหมดโดยคิดเป็นจำนวนเงิน

จากปัญหาการสูญเสียที่เกิดจากการที่ เครื่องจักรมีความสามารถไม่เพียงพอ ขนาดแผ่น 
สเตนเลสมีความกว้างที่จำกัด,กระบวนการตัดทำให้เกิดการสูญเสียต่อจัตถุดิบสูง ทำให้สามารถ 
วิเคราะห์การสูญเสียได้จากตารางที่ 5.9 ซึ่งจะแสดงให้ทราบถึงนี้าหนักของสเดนเลสที่สูญเสียใน 
แต่ละรุ่นของการผลิต



ตารางที่ 5.5 แสดงการสูญเสียเบี้องต้นของชิ้นงานในแต่ละรุ่นในกระบวนการผลิต ระหว่าง เมษายน-กรกฎาคม

ข ั้น ต อ น ลักษณะ 
ช้ินงาน

สาเหตุเบ๋ืองตันการสูญเสีย k40 k45 k50 k605 k650 845 850 1050 105 1055 1250 1255 1550 1650 2055 รวม

'J น ร ูป  1 แตก แรงอัดมากไป 2 8 4 16 30

ข ึ้น ร ู1J1 แตก ทาน้ําม้'นน้อยไป 1 7 1 0 8 0 12 13 42

ข ึ้น รูป1 แตก พลาสติกไม่ดี 6 11 0 31 5 31 41 5 6 48 184

ข ึ้น ร ูป 1 ไม่ไค้ขนาด วางแผ่นไม่ตรงตำแหน่ง 1 1 0 0 2 7 11

ข ึ้น ร ูป 1 แตก ต้ังแม่พิม 0 7 6 9 0 4 4 3 33

ข ึ้น ร ูป 1 แตก ความลึกมากไป 0 0 0 25 0 25

ข ึ้น ร ูป  2 แตก แรงอัดมากไป 4 1 5

ข ึ้น ร ูป  2 แตก ลูกตัวล่างข้ึนเร็วไป 1 1

ข ึ้น ร ูป  2 แตก ความลึกมากไป 3 1 1 5

ข ึ้น ร ูป  2 แตก ต้ังแม่พิม 1 11 1 2 1 16

ข ึ้น ร ูป  2 แตก เที่ยวที่1ดีงไป 0 68 68

I ข ึ้น ร ูป  1 ย่น แรงอัดน้อยไป 3 10 5 6 24

ข ึ้น ร ูป 1 ย่น เหรียญลองเสาตก 1 5 5 11 2 10 16 50

ข ึ้น ร ูป 1 ย่น มีเศษผงติดไต้แผ่น 1 12 1 1 1 11 21 48

ข ึ้น ร ูป 1 ย่น เป็นรอยจากพลาสติก 4 11 7 10 4 5 22 2 1 5 71

ข ึ้น ร ูป 1 ย่น ผสมน้ามัน'ไม่ดี 1 0 1

นับ ไม่ตรง ต้ังแม่พิม 1 2 2 5

ป ้ฆ เลึก แตก ต้ังแม่พิม 1 1

ข ัด แป้ง ย่น ย่นจากการปัม 0 0 1 12 6 36 12 4 71

ข ัด แ ป ้ง รอยขีด รอยขีดจากการตัดแผ่น 0 10 6 2 28 1 2 49

ข ัด แ ป ้ง บุบ บุบจากการเคลื่อนย้าย 0 6 50 67 14 37 10 184

ทรพยากรทาร 

ผรตท๋ึเกิร!ป็ญหา
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ตารางที่ 5.6 แสดงการสูญเสียเบืองต้นของซิ๋นงานรวมในกระบวนการผลิต ระหว่าง เมษายน-กรกฎาคม

ข้ันตอน ลักษณะชนงาน ลาเหตเบึ๋องตันการสูญเสย ลาเหตการลูญแ[ย จำนวนเงน 
(บาท)

ทรัพยากรการผลตฑ่ึ 
เกตปัญหา

ข้ึนรูป1 แตก แางอัคมากไป เคาองค้กาอุปกา™,ไม่อยู่'ไนลภาพทีคี 4630 Machine
ข้ึนรูป1 แตก ทาน'าม้น'น้อย'ไป พนักงานม็ความสามารทไนการน้างานค่างกัน 8610 Man
ข้ึนรูป1 แตก พลาลคิกไม่คิ วัสคุสนเปลีองไม่ไค้มาครฐาน 38730 Material
ข้ึนรูป1 ไม่ไค้ฃนาค วางแผ่นไปครงคำแพน่ง มาตรฐานการทำงาน 2540 Method
ขึ้นรูป1 แตก ต้ังแม่พม มาตรฐานการทำงาน 6275 Method
ข้ึนรูป1 แตก ควานล็กมากไป มาตรฐานการทำงาน 4500 Method
ข้ึนรูป 2 แตก แางอัคมากไป เคาองจักาอุปกรณ์ไม่อยู่ไนลภาพทีคิ 560 Machine
ข้ึนรูป 2 แตก ลูกคัวล่างข้ึนเร็วไป มาตรฐานการทำงาน 75 Method
ข้ึนรูป 2 แตก ความล็กมากไป มาตรฐานการทำงาน 745 Method
ข้ึนรูป 2 แตก ต้ังแม่พม มาตรฐานการทำงาน 3085 Method
ข้ึนรูป 2 แตก เทียวที1คิงไป วางแผนและการผลต 7480 Method
ข้ึนรูป1 ย่น แางอัคน้อยไป เคาองค้กาอุปกาณ์ไม่อยู่ไนลภาพทีคิ 4810 Machine
ข้ึนรูป1 ย่น เห'รียญลอง Ifทตก พนักงาน'!ทคความาะมัคระวังไนการน้างาน 10155 Man
ข้ึนรูป1 ย่น ม็เคษผงคิคไค้แผ่น พนักงาน'!ทคความร:นัคาะวังไนการน้างาน 9900 Man
ข้ึนรูป1 ย่น เป็นรอนจากพลาลคิก วัลคุสนเปลีองไม่ไค้มาคาฐาน 12990 Material
ข้ึนรูป1 ย่น ผลมนามัน'ไม่คี มาตรฐานการทำงาน 75 Method
vrบ ไม่ค'รง ต้ังแม่พม มาตรฐานการทำงาน 930 Method
ปับเล็ก แตก ต้ังแม่พม มาตรฐานการทำงาน 150 Method
ขัคแปัง ย่น ย่นจากทาาปัม ฃาตมาตรฐานการตรวจลอบ 16385 Measurement
'“«แป้ง ไเอยขด รอขขตจากการตัตแผ่น กระบวนการผลีค'ไม่คีพอ 10480 Method
จ่ค่แปัง บุบ บุบจากการเตลึ่อนย้าย การจ้ตเกึบและการเตลึ่อนย้าย 41690 Method
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ตารางที่ 5.7 แสดงการสูญเสียรวมในกระบวนการผลิต ระหว่าง เมษายน-กรกฎาคม

สาเหตุการสูญเสีย ทรัพยากรการ 
ผลิตที่เกิดปัญหา

มูลค่าความ 
เสียหาย 
(บาท)

1 พนักงานขาดความระมัดระวังในการทำงาน Man 20055
2 พนักงานมีความสามารถในการทำงานต่างกัน Man 8610
3 เครื่องจักรอุปกรณ์ใม่อยู่ในสภาพที่ดี Machine 10000
4 วัสดุสิ้นเปลืองไม่ได้มาตรฐาน Material - 51720
5 กระบวนการผลิตไม่ดีพอ Method 13020
6 การจัดเก็บและการเคลื่อนย้าย Method 41690
7 มาตรฐานการทำงาน Method 9130
8 วางแผนและการผลิต Method 8560
9 กระบวนการข้ึนรูปไม่ดีฬอ Method 2540
10 ขาดมาตรฐานการผลิต Method 3085
11 ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ Measurement 16385

รวม 184795

ตารางท ี่ 5.8 %การสูญเสียที่เก ิดฃึ๋นฃองแต่ละทรัพนยากรการผลิตที่ม ีปัญหา

ทรัพยากรการผลิตที่เกิด 
ปัญหา

มูลค่าความ 
เสีย

หาย(บาท)

% การสูญ 
เสีย

Man 28665 15.51%
Machine 10000 5.41%
Material 51720 27.99%
Method 78025 42.22%

Measurement 16385 8.87%
รวม 184795 100.00%



ภาพที่ 5.7 กราฟแสดง % การส ูญเส ีย ในแต ่ละทรัพยากรท ี่เก ิดป ัญหา

ตารางที่ 5.9 การสูญเส ียว ัตถ ุด ิบท ี่ใซในการผลิต

k40 k45 k50 k605 k650 845 850 1050 105 1055 1250 1255 1550 1650 2055

นน. วัตถุคํบ 1.50 2.20 2.50 3.70 3.00 3.60 4.00 4.70 5.20 5.30 5.20 6.67 7.50 8.70 11.10

นน. ผลตภ้ณ,yf 1.05 1.35 1.30 2.45 2.25 2.70 2.75 3.26 3.80 4.05 4.05 4.10 5.30 6.80 8.25

L นน.ท่ึสูญเสีย 0.45 0.85 1.20 1.25 0.75 0.90 1.25 1.44 1.40 1.25 1.15 2.57 2.20 1.90 2.85 C0
O



จากปัญหาการสูญเสียที่เกิดขึ้นและแนวทางการแก้ไขของแด่ละปัญหา พอสรุปได้ดามตารางที่ 5.10 ซึ่งจะแสดงให้เห็นว่าปัญหาในแด่ละปัญหาสามารถ 
แก้ไขได้ยกเว้นปัญหา เครื่องจักรมีความสามารถไม่เพียงพอ และปัญหาเครื่องจักรมีความสามารถไม่เพียงพอเท่านั้นที่ไม่สามารถแก้ไขได้

ตารางที่ 5.10 แสดงป ัญหาที่ทำให ้เก ิดการสูญเส ียและแนวทางแก ้ไข

ทรัพยากรที่เก ิด 
ปัญหา

ปัญหาที่ทำให ้เก ิดการสูญเส ีย ควบคุม
V1เด

ควบคุมไม  ่
ไต

แนวทางการแก้ไข

Man
ความสามารถในการท่างานด่างกัน ✓ ปีกอบรมพนักงาน
ขาดความตั้งใจในการทำงาน ✓ สร้างแรงจูงใจ
การขาดงานของพนักงาน ✓ สร้างแรงจูงใจ

Machine เครื่องจักรและอุปกรณ์ไม่อยู่ในสภาพที่ดี y วางแผนการบำรุงรักษา
เครื่องจักรมีความสามารถไม่เพียงพอ X

Material แผ่นสเดนเลสมีขนาดความกว้างที่จำกัด y เลือกใช้แผ่นที่มีการสูญเสียน้อย 
สุด

พลาสติกที่ใช้ในการ,ข้ึนรุป ขาดมาตราฐานที่แน ่
นอน

X
า



ตารางที่ 5.10 แสดงปัญหาที่ทำให้เกิดการสูญเสียและแนวทางแกไข (ต่อ)

ทรัพยากรที่เก ิด 
ปัญหา

ป ัญหาท ี่ทำให ้เก ิดการสูญเส ีย ควบคุม 
ได ้,

ควบคุมไม  ่
ได ้

แนวทางการแกไข

Method กระบวนการตัดไม่ดีพอ ✓ ปรับปรุงกระบวนการ
การจัดเก็บระหว่างการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ ✓ ปรับปรุงกระบวนการจัดเก็บ
ขาดมาตรฐานการทำงานที่ชัดเจน ✓ กำหนดมาตรฐานการติดตั้ง
ขาดกระบวนการผลิดที่มีประสิทธิภาพ ✓ ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มี 

ประสิทธิภาพ
อุปกรณ์ที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายขาดประสิทธิภาพ ✓ ปรับปรุงอุปกรณ์การเคลื่อนย้าย
กระบวนการขึ้นรูปไม่ดีพอ ✓ ออกแบบjig ช่วยในการควบคุมแผ่น

Measurement ขาดมาตรฐานการตรวจสอบและการเก็บข้อมูล ✓ สร้างมาตรฐานการตรวจสอบ
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ก า ร ล ด ค ว า ม ส ูญ เส ีย เน ื่อ ง ม า จ า ก ค น ง า น  (MAN)

จากการวิเคราะห์ปัญหาฤารสูญเสียเนื่องมาจากคนงานพบว่าประเด็นหลักที่ทำให้เกิดความสูญ 
เสีย เกิดมาจากสาเหตุ 3ประการคือ

1. คนงานขาดความตั้งใจในการทำงาน
2. คนงานขาดความรู้และประสบการณ!นการทำงาน
3. การขาดงานของพนักงาน

การลดความสูญเส ียเน ื่องจากคนงานขาดความตั้งใจในการทำงาน

การลดความสูญเสียเนื่องจากคนงานขาดทัศนคติที่ดีต่อการทำงาน สามารถแก!ขไดโ็ดย 

การสร้างระบบแรงจูงใจ (Motivation System) ท่ีม่ีประสิทธิภาพ การสร้างระบบแรงจูงใจเป็น
การกระตุ้นคนงานให้ทำงานโดยตระหนักถึงความสูญเสียโดยหัวหน้าคนงานจำเป็นที่จะต้องให้ 
ความสำคัญต่อความสูญเสีย โดยการรณรงคั!ห้ทุกคนลดของเสียในความรับผิดชอบของตัวเอง 
ให้เป็นศูนย์ การรณรงค์ที่มีประสิทธิภาพควรเป็นการรณรงค์ที่มีการประกาศอย่างเป็นทางการ 
โดยผู้บริหารระดับสูงขององค์กรเป็นผู้ประกาศและชี้ให้เห็นถึงความสำคัญ เพื่อกระตุ้นความสนใจ 
ของพนักงานในองค์กรทุกคนให้ร้บทราบว่ากิจกรรมการรณรงค์ของการลดของเสียจะเกิดขึ้นใน 
องค์กร คนงานที่เคยทำความผิดพลาดบ่อยๆ ก็จะให้ความสำคัญกับงานที่ทำมากขึ้น เขา
สามารถที่จะชี้จุดบกพร่องที่เกิดจากกระบวนการผลิตออกมาไต้และสามารถพัฒนาปรับปรุงงาน 
ที่เขาทำอยู่ไต้

การลดความสูญเส ียเน ื่องจากคนงานขาดความรู้และประสบการณในการทำงาน

1. การผึเกอบรมและการให้ความรู้แก่พนักงาน การแก่ไขปัญหาเนื่องจากความสามารถของคน 
งานแตกต่างกันนี้โดยการ้ผิกอบรมและการให้ความรู้ เป็นการแก้ปัญหาในระยะยาว แต่การ 
ที่จะไต้ผลหรือไม่นั้น ความตั้งใจจริงและความเอาใจใส่ต่อเนื้อหาการอบรมรวมทั้งการดำเนิน 
งานของคนงานเป็นระยะถือว่าเป็นการวัดผลสำเร็จของการอบรมไต้เป็นอย่างดี นอกเหนือ
จากการผึเกอบรมและการให้ความรู้แล้ว อีกสิ่งหนึ่งที่มีความสำคัญคือการทดลองงานหรือ
การ,ผิกงานนั้นเอง โดยทั้วไปแล้วการแกงานหรือการทดลองงานเป็นสิ่งที่สำคัญมากสำหรับ 
คนงานที่เข้าทำงานใหม่หรือคนงานที่พื่งย้ายแผนกการทำงาน เพราะเป็นการทดลองการทำ 
งานกับแผนกการทำงานจริง บรรยากาศรอบข้างเป็นของจริงจะทำให้คนงานเกิดความคุ้น
เคยและพัฒนาความสามารถในการเรียนรู้!ต้อย่างรวดเร็ว
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2. มีการกำหนดที่แน่นอนในแผนงานที่มีความสำคัญ โดยกำหนดคนเฉพาะขึ้นเมื่อเกิดปัญหา 
คนงานประจำไม่สามารถทำการผลิตได้ เช่น ในแผนกการเชื่อมหรือการขึ้นรูป ซึ่งเป็นงานที่
จะต้องใช้บุคคลเฉพาะทาง หากพนักงานประจำไม่สามารถผลิตได้กิต้องมีบุคคลอื่นซึ่ง
กำหนดไว้แล้วเท่านั้นมาทำทดแทน เพื่อลดการสูญเสียที่จะเกิดขึ้นคับงาน

การลดความสูญเส ียเน ื่องจากพน้กงานขาดงาน

สร้างแรงจูงใจให้พนักงานโดยมีการกำหนดเบี้ยขยันขึ้นด้งนี้

1. ทำงานตลอด 1 เดือนโดยไม่หยุดงานเลย, ไม่สาย, ไม่ทำผิดระเบียบของบริษัท จำได้รับ 
เบี้ยขยันต่อเนื่อง เงื่อนไขคือ 100 บาทในเดือนแรก เดือนท่ีสอง 200 บาท แต่ถ้าเดือนที่ 
สองหยุดกิจะยกเลิกเดือนที่หนึ่งไปด้วย ถ้าไม่หยุดเลยกิจะเพิ่มให้อีกเดือนละ 100 บาททุก 
เดือนที่ไม่หยุดงานติดต่อคันระยะเวลา 5 เดือนจะหยุดแต่ 500 บาทในเดือนที่ 5 ที่ถ้าไม่หยุด 
งานกิจะได้แค่ 500 บาท แต่ถ้าหยุดงานเมื่อไหร่จะเริ่มที่ 100 บาท

2. เพิ่มรางวัลพนักงานดีเด่น
3.1 ไม่ขาดงานตลอด 1 ปี
3.2 ไม่มาสาย
3.3 ไม่ทำผิดระเบียบข้อบังคับของบริษัท

ก า ร ล ด ค ว า ม ส ูญ เส ีย เน ื่อ ง ม า จ า ก เค ร ื่อ ง จ ัก ร

สาเหตุของปัญหาของเครื่องจักรและอุปกรณ์ก่อนการปรับปรุงคือความสูญเสียเกิดขึ้น 
เนื่องจากเครื่องจักรขาดการบำรุงรักษา เป็นการส ูญ เสียที่ส่งผลโดยตรงคับขึ้นงานการผลิตทำ
ให้ขึ้นงานที่ได้จากกระบวนการผลิตมีคุณภาพไม่ได้ตามมาตรฐาน อีกทั้งเมื่อเครื่องจักรเกิดการ 
เสียใช้งานไม่ได้ขึ้น จะทำให้เกิดความสูญเสียด้านแรงงานขึ้นด้วย

การลดความสูญเส ียเน ื่องจากเครื่องจ ักรขาดการบำรุงร ักษา

การวางแผนบำรุงรักษาเครื่องปัม HYDRAULIC ท่ีใช้1นการข้ึนรูป โดยการจัดทำแบบ 
ฟอร์มที่ใช้สำหรับตรวจสอบเครื่องจักรทำระยะเวลาที่กำหนด กล่าวคือมีแบบฟอร์มตรวจสอบ
เครื่องจักรทุก 1 สัปดาห์ 1,3,6,12 เดือน และมีการวางแผนการบำรุงรักษาตามระยะเวลาที่ 
กำหนด อีกทั้งจะต้องสร้างแบบฟอร์มเพื่อบันทึกรายงานสรุปผลการซ่อมเครื่องจักรในแต่ละครั้ง 
เพื่อที่ใช้ช่วยในการซ่อมในครั้งต่อไป ซึ่งซึ่งแบบฟอร์มต่างๆ จะแสดงไว้ในภาคผนวก ก



85

ก า ร ล ด ค ว า ม ส ูญ เส ีย เน ื่อ ง ม า จ า ก ว ัต ถ ุด ิบ

สาเหตุความสูญเสียวัตถุดิบเนื่องจากขนาดแผ่นสเดนเลสมีความกว้างที่จำกัด โดยมี
ขนาดมาดรฐานคือ ขนาด 3', 4', 1000 mm, 750 mm, 1250 mm. แต่แต่แผ่นที่ต้องการใช้ม ี
ขนาดไม่ตรงกับขนาดมาตรฐาน

การลดการส ูญเส ียเน ื่องจากวัตถุด ิบม ีความกว้างท ี่จำก ัด

เส ือกใช ้แผ ่นให ้เก ิดการต ้นท ุนการผลิตน ้อยท ี่ส ุดโดยใช ้โปรมแกรมเช ้งเส ้น

ตัวอย่าง
ก่อนการปร้บปรุง ผลิตภัณฑ์รุ่น K45 ปัจจุบันในกระบวนการตัดแผ่นจะใช้ม้วนสเดนเลสขนาด 
750 mm มาตัดให้ใต้ขนาด 620 mm แล้วตัดต้าน 750 ให้เหลือ 670 mm โดยแผ่นสเดนเลสที่ไต ้
นี้แสดงไว้ตัง ภาพที่ 5.8

680.0

ภาพที่ 5.8 แสดงแผ่นสเตนเลสที่ใช้สำหรับ K45nอนการปรับปรุง

ปรับปรุง ขนาด size ที่ใช้ในการผลิต คือแผ่นสเดนเลส ขนาด 62 cm. X 67 cm.
จากขนาดของแผ่นสเดนเสสที่ตัองการ เพื่อใช้ในการปัมขึ้นรูปของรุ่น K45 นี้ไม่ไต้แผ่น 

ขนาดที่ต้องการคือ 62 ตัดต้านยาว 67 หรือ ขนาด กว้าง 67 ตัด 62 โดยที่ขนาดของแผ่น 
มาตรฐานจะมีหน้ากว้าง 75, 90, 100, 120, 125 cm. โดย 125 cm. จะเป็นขนาดที่กว้างที่สุด 
หากจะใช้ขนาด ที่นอกเหนือจากนี้ จะต้องเสียค่า EXTRA จากราคาสเดนเลสอีก 8% ตังน้ัน จะ

ส่วนท่ีต้ดท้ิงซ่ึงทำ 
ให้เกิดการสูญเสีย
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หาขนาดของสเดนเลสเพื่อทำให้เกิด ค่าใช้จ่ายตํ่าสุด โดยลักษณะการตัดแผ่นจะแบ่งออกเป็นได้ 
ลักษณะ 3 ลักษณะตังนี้

กรณีที่ 1 62 <  A <  66 ธ = 67 cm
สั่งม้วนสเตนเลสจากผู้ผลิตขนาดระหว่าง 62 ถึง 66 แล้วนำมาตัดแผ่นขนาดยาว 67จะ
ได้แผ่นสำหรับปัมขึ้นรูป 1 แผ่น
กรณีที่ 2 67 <  A <  123 B = 62 cm
สั่งม้วนสเดนเลสจากผู้ผลิตขนาดระหว่าง 67 ถึง 123 แล้วนำมาตัดแผ่นขนาดยาว 62จะ
ได้แผ่นสำหรับปัมขึ้นรูป 1 แผ่น
กรณ ีท ี่3 1 2 4 <  A < 1 2 5  B = 67 cm
สั่งม้วนสเดนเลสจากผู้ผลิตขนาดระหว่าง 124 ถึง 125 แล้วนำมาตัดแผ่นขนาดยาว 67 
แล้วนำแผ่นที่ไตัมาแบ่งครึ่ง จะได้แผ่นสำหรับปัมขึ้นรูป 2 แผ่น

โดยที่ A = ขนาดหน้ากว้างสเดนเลสที่สั่งจากผู้ผลิต 
B = ขนาดยาวที่ทำการตัด

โดยค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นคือ = นี้าหน้กสเดนเลสที่ใช้ X ราคาสเดนเลส - นี้าหน้กสเดนเลสส่วนเกิน 
(กรณีนี้มิได้ใช้เท่ากับขนาดที่ต้องการ) X ราคาเศษสเดนเลส

ตังนั้นค่าใช้จ่ายของแต่ละกรณีมีตังต่อไปนี้
กรณีที่ 1 = 0.000476XB (AX(Pg+8%) - (A-62)xPw)

62 <  A< 66 B = 67 (ขนาดแผ่นตามที่ต้องการ)

กรณีที่ 2/1 = 0.000476B (AX(P+8%) - (A-67)xPw)
67 <  A <  123 B = 62 A ^  75,90,100,120 (ขนาดแผ่นตามที่ต้องการ)

กรณีท่ี 2/2 = 0.000476B (AXP) - (A-67)Pw)
A = 90, 100, 120 B = 62 (ขนาดแผ่นตามมาตรฐานผู้ผลิต)

กรณีที่ 3/1 = 0.000476B (A X(P+8%)
2

A = 124 B = 67 (ขนาดแผ่นตามที่ต้องการ)
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กรณีที่ 3/2 = 0.000476B (A X P) - (A-124)Pw
2

A = 125 ธ = 67 (ขนาดแผ่นตามมาตรฐานผู้ผลิต)

0.476 คือ นี้าหนักสเตนเลสเป็น Kg. ต่อ ตร.เซนติเมตร 
Pg = ราคาสเตนเลส = 70 บาท/Kg 
Pw = ราคาเศษสเตนเลส = 20 บาท/Kg.

จากสมการข้างต้นสามารถคำนวณหาค่าใช้จ่ายของวัตถุดิบในแต่ละขนาดแผ่นสเดนเลสที่ใช้ได ้
ด้งตารางที่ 5.11 และกราฟแสดงความสัมพันธ์ระหว่างค่าใช้จ่ายและขนาดแผนที่ใช้จากภาพที่
5.9

ข น าด แผ ่น ส เต น ๓ ศ (cm ) 62 64 67 70 75 80 85 90 95 100 105 110 115 120 124 125

ค ่าใช ้จ ่ายว ัต ถ ุด ิบ  (บาท) 149.5 152.4 161.5 165.9 159.8 180.4 187.7 178.9 202.3 191.7 216.8 224.1 231 .3 21 7 .2 149.5 139.0

ตารางที่ 5.11 แสดงค่าใช้จ่ายของวัตถุดิบในแต่ละขนาดแผ่นสเตนเลส

ค ว า ม ก ว ้า ง แ ผ ่น ส เต น เล ส

ภาพที่ 5.9 กราฟแสดงความสัมพันธ์ระหว่างค่าใช้จ่ายและขนาดแผ่นที่ใช้

จากการคำนวณด้งกล่าวเมื่อพิจารณาจะเห็นว่าการใช้ม้วนสเตนเลสขนาด 1250 mm ตัดขนาด 
670 mm แล้ว ตัดด้านที่มีขนาด 1250 mm ให้เป็น 2ส่วนๆละ 625 mm โดยแผ่นสเดนเลสที่ได  ้
นี้แสดงไว้ด้ง ภาพที่ 5.10 จะทำให้เกิดค่าใช้จ่ายวัตถุดิบ ต่ําท่ีสุด คือ 139 บาท
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ภาพที่ 5.10 แสดงแผ่นสเตนเลสที่ใช้สำหร้บ K45wลังการปร้บปรุง

ก า ร ล ด ค ว า ม ส ูญ เส ีย เน ื่อ ง จ า ก ว ิธ ีก า ร ท ำ ง า น  (METHOD)

สาเหตุการสูญเสีย
1. กระบวนการตัดทำให้เกิดการสูญเสียต่อวัตถุดิบสูง

2. ขาดมาตรฐานการทำงานที่ชัดเจน
โดยการตั้งแม่พิมพ์และกระบวนการทำงานที่มีอยู่ในปัจจุบันขาดการกำหนดขั้นตอนที ่

ชัดเจน พนักงานจะอาศัยประสบการณ์การทำงานที่มีอยู่เท่านั้นทำให้เกิดความเสียหายใน
การทำงาน

3. ขาดกระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ
เนื่องจากบางขั้นตอนการผลิตในปัจจุบันเป็นการผลิตแบบต่อเนื่องซึ่งหากไม่ทำการ 

แบบต่อเนื่องอาจทำให้เกิดการสูญเสียแก่ชิ้นงานได้

4. วิธีการจัดเก็บชิ้นงานระหว่างการทำงานไม่มีประสิทธิภาพ
เครื่องมือที่ใชัในการจัดเก็บทำให้เกิดรอยขีดข่วน หรือรอยบุบขึ้นบนชิ้นงาน ทำให้ 

ชิ้นงานไม่ได้คุณภาพตามที่ต้องการ และอาจจะเกิดความสูญเสียชิ้นในกระบวนการผลิต
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5. เครื่องมือที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายระหว่างการทำงานไม่มีประสิทธิภาพ
เครื่องมือที่ใช้ในการจัดเก็บทำให้เกิดรอยขีดข่วน หรือรอยบุบขี้นบนชิ้นงาน ทำให  ้

ชิ้นงานไม่ได้คุณภาพตามที่ต้องการ และอาจจะเกิดความสูญเสียชิ้นในกระบวนการผลิต

6. กระบวนการตัดทำให้เกิดรอยขีดข่วนกับแผ่นสเดนเลส
เกิดจากการที่แผ่นสเดนเลสเสียดสีกับเครื่องตัดในขณะที่เลื่อนเข้าสู่กระบวนการตัด 

ซึ่งอาจทำให้ชิ้นงานเกิดการสูญเสียได้

7. กระบวนการชิ้นรูปไม่ดีพอ
เกิดจากการที่แผ่นที่ใช้ไม่ได้วางไว่ในตำแหน่งที่กำหนดไว้ทำให้เมื่อชิ้นรูปทำให้ชิ้น 

งานที่ไดไม่ได้ขนาดที่ต้องการ

การลดการสูญเสียเนื่องจากวิธีทำงานกระบวนการตัดทำให้เกิดการสูญเสียต่อวัตถุดิบสูง

ปรับปรุงกระบวนการตัดเพื่อให้เกิดการสูญเสียน้อยที่สุด

กระบวนการตัดทำให้เกิดความสูญเสียต่อวัตถุดิบสูง ปรับปรุงกระบวนการตัดในบางรุ่นใหม่เพื่อ
ให้เกิดการสูญเสียน้อยที่สุด
โดยปรับปรุงในรุ่น k845,1050,1055,105

ก่อนการปรับปรุง ในกระบวนการตัดจะน่าม้วนสเดนเลสตามมาตรฐานที่กำหนดมาตัดให้ใต้ตาม 
ความยาวที่ต้องการโดยโดยแผ่นที่ได้จะเป็นลักษณะสี่เหลี่ยมผืนผ้า โดยลักษณะการตัดเป็นไป 
ตังภาพที่ และเมื่อน่าไปชิ้นรูปจะเกิดการสูญเสียตังภาพ ท่ี 5.11 ซึ่งแสดงไว้ก่อนหน้านี้

ข น าดค วาม ยาวท ี่ท ำการต ัด

ภาพที่ 5.11 วิธีการตัดแผ่นก่อนปรับปรุง
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โดยจากการตัดลักษณะดังกล่าวทำให้แผ่นสเดนเลสที่ได้มีนํ้าหนักดังตารางที่ 5.12

ส เต น เล ส ข น า ด (m m ) ต ัด ข น าด  (m m ) น า ห น ัก  (kg)

k 8 4 5 1 0 0 0 7 6 0 3 .6 2

k 1 0 5 0 1 2 2 0 8 1 0 4 .7 0

k 1 0 5 0 9 1 0 1 2 0 0 5 .2 0

k 1 0 5 5 9 1 0 1 2 2 0 5 .2 8

ตารางที่ 5.12 ขนาดการดัดแผ่นและนาหนักของแผ่นที่ได้ก่อนการปร้บปรุง

ปร้บปรุง โดยระบวนการดัดจะนำม้วนสเดนเลสตามมาตรฐานที่กำหนดมาดัดให้ได้ตามความ 
ยาวที่ดัองการโดยโดยแผ่นที่ได้จะเป็นลักษณะสี่เหลี่ยมคางหมู โดยลักษณะการดัดเป็นไปดัง 
ภาพที่ 5.12 และเมื่อนำไปขึ้นรูปจะเกิดการสูญเสียวัตถุลดลงซึ่งแสดงไว้ดังภาพ ท่ี 5.13

ภาพที่ 5.12 วิธีการดัดแผ่นหลังปร้บปรุง
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ภาพที่ร.13 การสูญเสียวัตถุดิบหล้งจากการขึ้นรูปโดยวิธีการต้ดแผ่นเป็นรูปสีเหลี่ยมคาง
หมู

และจากการปรับปรุงกระบวนการตัดลักษณะดังกล่าวทำให้แผ่นสเตนเลสลดลงที่ได้ม  ี
นาหนักดังตารางที่ 5.13

สเต น เล ส'ขนาด(ทาทา) ต ัด ข น าด  (m m ) น า ห น ัก  (kg)

k 8 4 5 1 0 0 0 8 0 0 6 4 0 3 .4 3

k 1 0 5 0 1 2 2 0 8 5 0 6 9 0 4 .4 7

k 1 0 5 0 1 2 2 0 8 7 0 7 1 0 4 .5 9

k 1 0 5 5 1 2 2 0 8 9 0 7 3 0 4 .7 0

ตารางที่ 5.13 ขนาดการตัดแผ่นหลังการปรับปรุง 

สร้างมาตรฐานการทำงานในแต่ละกระบวนการทำงาน

สร้างคู่มือมาตรฐานการทำงานและการตั้งแม่พิมพ์ในแต่ละขั้นตอนการผลิตให้ชัดเจน 
เพื่อที่จะได้ใช้เป็นมาตรฐานในการทำงานสำหรับพนักงาน โดยรายละเอียดของการมาตรฐาน 
ต่างๆ จะแสดงไว้ในภาคผนวก ข

ปรับปรุงกระบวนการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ เนื่องจากบางขั้นตอนการผลิตในปัจจุบัน 

เป็นการผลิตแบบต่อเนื่อง ซึ่งหากไม่ทำการผลิตแบบต่อเนื่องอาจทำให้เกิดการสูญเสียแก่
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ชิ้นงานได้ จะต้องปรับปรุงแผนการผลิตให้ชัดเจนมากชิ้นว่า ขั้นตอนไหนจะต้องผลิตอย่างต่อ 
เน่ือง
ต.ย K40, K45
ก่อนปรับปรุง มีกระบวนการผลิตด้งภาพที่ 5.14 โดยจะทำการชิ้นรูปครั้งที่1 เรียบร้อยก่อนที่ 
จะทำการชิ้นรูปครั้งที่ 2

กระบวนการผลิตอ่างล้างจาน

I มัว ua เตนเ»ส I 
I ตัดแผ่น I
[ ช้ินรูปคร้ังท่ี 1 I 

ขนรูปคร้ังท่ี 2 I
ภาพที่ 5.14 กระบวนการผลิตช่วงต้นของ K40, K45 ก่อนการปรับปรุง
หลังปรับปรุง เปลี่ยนกระบวนการผลิตด้งภาพที่ 5.15 โดยจะทำการชิ้นรูปครั้งที่1 พร้อมกับ 
กาารชิ้นรูปครั้งที่ 2

กระบวนการผลิตอ่างล้างจาน

มัวนสเดนเรส
ตัดแผ่น

ข้ึนรูปคร้ังท่ี 1.2 I

ภาพที่ 5.15 กระบวนการผลิตช่วงต้นของ K40, K45 หลังการปรับปรุง 

ลดการสัมผัสระหว่างพาเลสจ้ดเก็บก้บต้วอ่าง

ปรับปรุงโดยนำอ่างล้างจานรุ่นเดียวกันกับที่จัดเก็บ แต่เปีนที่ใช่ไม่ได้แล้วมารองไว้ใบ 
ล่างสุดเพื่อลด เพื่อลดรอยขีดข่วนหรือรอยบุบที่จะเกิดชิ้นกับชิ้นงานที่สัมผัสกับพาเลส

ลดการสัมผัสระหว่างอุปกรณ์เคลื่อนย้ายสับตัวอ่าง

อุปกรณ์เคลื่อนย้ายชิ้นงานระหว่างการทำงานไม่มีประสิทธิภาพ เครื่องมือท่ีใช้'ทำ'ให้ 
เกิดรอยขีดข่วน หรือรอยบุบชิ้นบนชิ้นงานทำให้ชิ้นงานไม่ได้คุณภาพตามที่ด้องการและอาจ
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จะเกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิต ปรับปรุงรถเข็น เพื่อลดรอยขีดข่วนหรือรอยบุบที่ 
จะเกิดขึ้นกับขึ้นงาน โดยการตัดกระดาษบริเวณทีขึ้นงานสัมผัสกับตัวรถเข็น

ใช ้ Jig ช่วยในการควบคุมแผ่นในกระบวนการขึ้นรูป

จัดทำ Jig เพื่อช่วยควบคุม แผ่นสเดนเลส หาก เกิดการวางแผ่นไม่ตรงตามที่ต้องการ 
โดย Jig ท่ี เสริม เข้าไปนี้ เมื่อวางแผ่นไม่ตรงตามตำแหน่งที่กำหนด ในขณะที่พิมพ์ตัวบน 
เคลื่อนที่ลงก่อนที่จะถึงพิมพ์ตัวล่าง Jig จะทำการเคลื่อนแผ่นให้ไปยังตำแหน่งที่ตัองการ
แล้วจึงทำการขึ้นรูป โดยลักษณะตังกล่าว แสดงไว้ในภาพที่ 5.16

ภาพที่ 5.16 แสดงการขึ้นรูปด้วยมี jig ช่วยในการควบคุมให้แผ่นอยู่ใน  
ตำแหน่งที่ต้องการ
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ลดการส้มผ้สระหว่างเครื่องตัดก้บแผ่นสเตนเลส

กระบวนการตัดทำให้เกิดรอยขีดข่วนกับแผ่นสเตนเลส เนื่องจากแผ่นสเดนเลสที่
ออกจากม้วนสเดนเลสขณะเคลื่อนเข้าหาเครื่องตัดแผ่นสเดนเลสจะเกิดการสีกับเครื่องจักรทำให ้
เกิดรอยขีดข่อยกับชิ้นงานได้ ปรับปรุงโดยใช้กระดาษติดที่เครื่องตัดบริเวณที่เครื่องตัดสัมผัสกับ 
แผ่นสเดนเลส

ก า ร ล ด ค ว า ม ส ูญ เส ีย เน ื่อ ง จ า ก ต ร ว จ ส อ บ

สาเหตุความสูญเสียเนื่องจากการตรวจสอบคือการขาดมาตรฐานการตรวจสอบ 

การลดความสูญเสียเนื่องจากการตรวจสอบ

ปรับปรุงกระบวนการตรวจชิ้นงานระหว่างทำตังนี้

1. จัดให้มีแบบฟอร์มการตรวจสอบคุณภาพของการผลิตชิ้นโดยแบบฟอร์มจะเปีนการบ้นทึกของ 
เสียที่พบในกระบวนการผลิตว่านั้นมีลักษณะอย่างไรและมีการสาเหตุการสูญเสียนั้นเกิดจาก 
อะไร รวมทั้งแนวทางการแก้ไขเบื้องตัน โดยแบบฟอร์มนี้จะแสดงไว้ในภาคผนวก ค

2. จัดให้มีชิ้นงานตัวอย่าง (ทั้งชิ้นงานที่ดีและชิ้นงานที่ไม่ผ่านมาตรฐาน) ช้ิน เพื่อเป็นแนวทาง 
ให้พนักงานตัดสินใจในการทำงาน โดยลักษณะชิ้นงานตัวอย่างตังกล่าวแสดงไว้ในภาพที่
5.17 และ 5.18
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ภาพที่ 5.17 แสดงช ิ้นงานต ้วอย่าง (ท ั้งช ิ้นงานที่ด ีและชิ้นงานที่ไม ่ผ ่านมาตรฐาน)ของ 
แผนกชิ้นรูป

ภาพที่ 5.18 แสดงชิ้นงานตัวอย่าง (ทั้งชิ้นงานที่ด ีและชิ้นงานที่ไม่ผ ่านมาตรฐาน)ของ
แผนกขัดแป้ง
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จากกระบวนการแกไขที่กำหนดขึ้นนี้ หลังจากลงมือปฏิบัติพบข้อผิดพลาดในการปฏิบัติและต้อง 
นำแก้ไข เพื่อให้การแก้ไขมีประสิทธิภาพมากขึ้น

1) ในการจัดระบบการบำรุงรักษาเครื่องจักรขึ้นโดยให้พนักงานซ่อมบำรุงเป็นผู้ดำเนิน 
งานแต่จากการดำเนินงานปรากฏว่าไม่สามารถดำเนินงานตามแผนที่วางไว้ เน่ือง 
จากมีปริมาณเครื่องมาก จึงมืการเปลี่ยนการบำรุงรักษาเครื่องจักรเป็น 2 ส่วน โดย 
ส่วนที่เป็นเรื่องพื้นฐานจะให้พนักงานประจำเครื่องเป็นคนทำ และส่วนที่เป็นความ 
ชำนาญเฉพาะทางจะให้พนักงานฝ่ายซ่อมบำรุงเป็นผู้ทำ

2) รถเข็นใข้ในการเคลื่อนย้ายและเครื่องตัดแผ่น ซึ่งปรับปรุงข้ึน ใช้ก,ระดาษกันรอยขีด 
ข่วนที่เกิดระหว่างการเข็นนั้น มีอายุการใช้งานสั้น กล่าวคือใช้ประมาณ 1-2 อาทิตย์ 
ก็จะขาดและหลุดออก ตังนั้นจึงจะมีการเปลี่ยนไปใช้แผ่นยางกันรอยขีดข่วนแทน
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