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วิเคราะหและแกไขความสูญเสียที่เกิดขึ้น   
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3/0 AWG และ 500 MCM ลดลงจาก 68.37 1240.55 และ 3239.84 ดอลลารสหรัฐตอกิโลเมตร 
(US$/km)  เปน 67.55 1225.57 และ 3207.23 ดอลลารสหรัฐตอกิโลเมตร  (US$/km) โดย
ตนทุนลดลง 1.2% 1.21% และ 1% ตามลําดับ 
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 Electrical Wire industry is one of many industries in Thailand which are affected 
from economic crisis Therefore, it is essential to analysis and reduce loss in production. 
According to problem analysis method of sample industry .It  found that loss or scrap on 
production are dued by man (e.g., inappropriate  training ),machine (e.g., inappropriate 
equipment) ,method (e.g.,such as no working process and unsuitable production 
scheduling)  and material (e.g. humidity  problem of PVC). 
 The purpose of this study is to reduce scrap of raw material and production 
time. Techniques used for reduction loss is training , scheduling ,processing work 
instruction ,manufacturing at minimum run and creating system to analysis scrap of raw 
material and machine running efficiency. 
 As can be seen from the study, it revealed that the scrap percentage of Copper 
, PVC and Nylon for export product were reduced from 10.86% , 12.24% and 12.52% to 
7.72% ,9.29% and 9.87% .Moreover production time in insulation process were 
increased 20%. 
 Material cost for 12 AWG ,3/0 AWG and 500 MCM were reduced from 
68.37,1240.55 and 3239.84 US$/km to 67.55 ,1225.57 and 3207.23 US$/km  or the 
reduction of  1.2 % ,1.21 % and 1% respectively. 
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 

จากปญหาเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นในประเทศไทยเมื่อป 2540 ที่ผานมา ทําใหบรษิทัที่ได
ทําการศึกษานี้ ซึ่งเปนโรงงานผลิตสายไฟฟา ,สายโทรศัพท ซึ่งผลติขายในประเทศกวา 90 % มี
ผลกระทบอยางมาก สงผลทําใหบริษทัตองลดปริมาณการผลิต  ลดจํานวนพนักงาน ปรับ
โครงสรางองคกร ตลอดจนปรับกลยุทธการตลาดใหม และยังมีผลไปถึงโรงงานใหมที่กําลังสราง
ที่จังหวัดระยอง เพ่ือเพ่ิมปริมาณการผลิต ซึ่งไดลงทุนไปแลวเกินกวา 50 % 
 เน่ืองจากบริษทัที่ศึกษานี้ เปนสาขายอยจากบริษัทใหญที่ประเทศสหรัฐอเมริกา ซึ่งทาง
บริษทัใหญไดทําการปรับกลยุทธทางการตลาดใหม เพ่ือลดผลกระทบจากปญหาเศรษฐกิจที่
เกิดขึ้น โดยใหทางโรงงานใหมที่กําลังจะสรางเสร็จและพรอมจะผลิตในป 2542  ปรับกลยทุธจาก
ผลิตเพ่ือขายในประเทศเพียงอยางเดียว  เปนผลติเพ่ือขายในประเทศ 50 % และผลิตเพ่ือ
สงออกไปที่สหรัฐอเมริกาอีก 50 %  ซึ่งถือวาเปนการสงสายไฟฟาจากประเทศไทยไปขายที่
สหรัฐอเมริกาเปนบรษิัทแรกในประเทศไทย 
 จากมาตรฐานอุตสาหกรรม (มอก) ของประเทศไทยไดทําการระบุลกัษณะของสายไฟที่
ใชในประเทศไทย ซึ่งบรษิัทไดทําการผลิตมากวา 30 ป แตกตางจากมาตรฐานสายไฟใน
สหรัฐอเมริกาโดยสิ้นเชิง เพราะฉะนั้นจึงตองมีการจัดทําตนทุนสําหรับสายไฟ ชนิดดังกลาวใหม  
โดยตองวิเคราะหตนทุนทั้งหมดของการผลิตสายไฟ ซึ่งผลติภัณฑดังกลาวจะใชมาตรฐาน
กฎเกณฑสําหรับสายไฟของสหรัฐอเมริกาคือ UL (Underwriters Laboratories Inc.) ซึ่งไดมี
ขอกําหนดวาในการผลติสายไฟฟาดังกลาวจะะตองไดรับการทดสอบ ,ตรวจสอบและรบัรองจาก 
UL กอนที่จะสงขาย  รวมถึงวตัถุดิบที่ใชจะตองซื้อมาจาก Supplier ที่ไดรับการตรวจสอบและ
รับรองจาก UL ดวย  ซึ่งในประเทศไทยยังไมมีบริษัทใดที่ผลิตวตัถุดิบที่ใชสําหรับการผลิต
สายไฟฟาชนดินี้ไดรับการรับรองจาก UL  ทําใหตนทนุวัตถุดิบสวนใหญเกือบ 80 %  เกิดจาก
การนําเขาจากตางประเทศ 
 เพ่ือใหทางบรษิัทสามารถตอสูกับคูแขงจากประเทศตางๆในตลาดประเทศสหรัฐอเมริกา 
รวมถึงตองแขงขันกับบริษัทในเครือในประเทศตาง ๆ เชนคอสตาริกา  , ชิลี  เปนตน  การลด
ความสูญเสยีที่เกิดขึ้นเชนความสูญเสยีเนื่องจาก เกิดของเสียวตัถดิุบในกระบวนการผลิต (% 
Scrap)  เชน ทองแดง , พลาสติก หรือ วตัถุดิบที่เผื่อไปกับสินคา เน่ืองจากการผลิต (% Usage) 
รวมถึงเวลาในการซอมแซม หรอืผลิตใหม เม่ือพบวาผลิตภัณฑ ไมไดคุณภาพ   เพ่ือทําให
ตนทุนการผลติลดลงจึงมีความสําคัญ 
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 แตอยางไรก็ตามเนื่องจากเครื่องจักรที่ผลิต รวมถึงในสวนพนักงานยังไมคุนเคยกับการ
ผลิตสายนี้มากอน รวมถึงจากการศึกษาวิธีการผลติจากประเทศ ณ.สภาวะแวดลอม และอากาศ 
รวมถึงเครื่องจักรไมเหมือนกัน ทําใหไมสามารถปรับวธิีการผลติจากตางประเทศ มาใชกับ
โรงงานในประเทศไทยได 100 %  จากการผลิตสายไฟฟานี้มาประมาณ 1 โดยเริ่มผลิตเม่ือตนป 
2543 พบวามีความสูญเสยีเกิดขึ้นในกระบวนการผลติ โดยเฉพาะอยางยิ่ง สําหรับของเสียทีเ่กิด
จากการผลิต (Scrap)สําหรับวตัถุดิบ คือ ทองแดง , พลาสติก และไนลอน เม่ือเทียบกบัขอมูล
ของตางประเทศ คือประเทศคอสตาริกา พบวา 
 

ตารางที่ 1.1 
แสดงรายละเอียดของ% Scrap เปรียบเทียบกันระหวางประเทศไทยกับประเทศคอสตาริกา 

ในชวง ครึ่งปแรกของ 2544 
 

รายละเอียด 
(Description) 

% Scrap ประเทศคอส-
ตาริกา (Jan-Jun 2001) 

% Scrap ประเทศไทย 
(Jan-Jun 2001) 

Copper Scrap 7.5 % 10.86% 
PVC Scrap 8 % 12.24% 
Nylon Scrap 8.2% 12.52% 

  
 สําหรับเวลาในการดําเนินงานการผลิตกเ็ปนสวนหนึ่ง ที่พบวาจากการผลิตสายดังกลาว 
เม่ือเทียบกบัเวลาในการผลติมาตรฐานทีต่ั้งไว ดังแสดงใหเห็นในตารางที่ 1.2 ซึ่งจากขอมูล
ดังกลาวจะเหน็วาในสวนเวลาการเตรียมงานในสวนเคร่ืองรีด และเวลาในการผลติในสวนเครื่อง
หุมเม่ือเทียบกับมาตรฐานถือวาสูงกวาการผลิตอ่ืน ๆ ดังนั้นในการศึกษานี้จะทาํการศึกษาเพือ่
ลดความสูญเสียในสวนดังกลาว 

 
จากขอมูลดังกลาว จึงเปนสวนหนึ่งที่ทําใหตองทําการศึกษา และวิเคราะหเพ่ือลดความ

สูญเสียในทั้งในสวนของเสยีที่เกิดขึ้นจากการผลิต (% Scrap) และลดเวลาในการดําเนินการผลิต
ลง  ซึ่งผลการแกไขและปรบัปรุงจะทําใหบริษทัสามารถลดตนทุนการผลิตลงมาได 
 
 เพ่ือใหทราบผลที่ไดจากการวิเคราะห และลงมือปฏิบตัเิพ่ือลดความสูญเสียทีเ่กิดขึ้น จึง
นําหลักการในวิศวกรรมอุตสาหการ มาเปนตวัศึกษาและกําหนดทิศทางของการแกไข หรือ
วิเคราะหปญหา เพ่ือใหองคกรสามารถดําเนินการแกไขและปรับปรุงไดอยางถูกตอง 
 
จากตารางที่ 1.2 แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการผลิตทั้งหมดสําหรับกระบวนการรีด ซึ่งรวม
เวลาเตรยีมงาน โดยเปรียบเทียบกบัมาตรฐานที่กําหนด  และเวลาในการเตรียมงานจริง  
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ตารางที่ 1.2  
แสดงเวลาในการผลิตขบวนการรีด โดยนําตัวอยางสําหรับงานในเดือนพฤษภาคม 2544 

 
ขนาด ปริมาณการผลิต ปริมาณการรีด เวลาในการรีด มาตรฐานการเตรียมงาน เวลาในการเตรียมงาน

จริง 
14 30,800 215,600 2.6 0.5 0.67 
12 66,000 462,000 5.6 0.5 0.67 
10 33,000 231,000 2.8 0.5 0.67 
8 44,000 308,000 3.6 0.5 0.75 
6 33,000 231,000 2.8 0.5 0.75 
4 19,800 138,600 1.7 0.5 0.75 
3 16,500 313,500 4.4 0.5 0.75 
2 19,800 376,200 5.8 0.5 0.75 
1 13,200 250,800 3.8 0.5 0.75 

1/0 4,400 162,800 3.7 0.5 0.75 
2/0 3,850 142,450 4.0 0.5 0.75 
3/0 4,950 183,150 4.2 0.5 0.83 
4/0 4,400 162,800 4.5 0.5 0.83 
250 4,950 183,150 5.1 0.5 0.75 
300 4,400 162,800 4.5 0.5 0.75 
350 4,620 170,940 4.8 0.5 0.75 
400 4,950 183,150 5.1 0.5 0.75 
500 5,500 203,500 4.7 0.5 0.83 
600 3,300 201,300 5.6 0.5 0.83 
750 3,080 187,880 6.5 0.5 0.83 

 
จากขอมูลขางตนเวลาในการผลิตสําหรับสายดังกลาวคือ 85.8 ชั่วโมง เม่ือรวมกับเวลาในการ
เตรียมงานมาตรฐาน จะไดเวลาในการผลิตสายชุดดังกลาว 95.8 ชั่วโมง แตในความเปนจริง พบ
เวลาในการผลิตสายดังกลาวคือ 101 ชั่วโมง ซึ่งมีความแตกตาง 5.2 ชั่วโมง หรือคิดเปน 5.43% 
ดังน้ัน ถาสามารถลดเวลาในการเตรียมงานดังกลาวได ก็จะสามารถเพิ่มปริมาณการผลิตใน
เครื่องจักรนั้นได 

จากตารางที่ 1.3 ยกตัวอยางปริมาณการผลิตในเดือนพฤษภาคม 2544 พบวา เวลาที่ใช
ในการผลิตจริง มากกวาเวลามาตรฐานในการผลิต ประมาณ 32 % ซึ่งมีสาเหตุ หลักมาจากมี
การตัดแบงความยาวสั้น ๆ ที่เครื่องหุม ทําใหไมสามารถเรงความเร็วไดเต็มที่ เพราะจะทําการ
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เปลี่ยนลอไมทัน รวมถึงสายที่มีความยาวสั้น ๆ ไมสามารถวิ่งดวยความเร็วมาตรฐานได ซึ่งใน
กรณีดังกลาวจะมีการกลาวอีกครั้งในบทที่ 3 

ตารางที่ 1.3 แสดงเวลาที่ใชในการผลิตกระบวนการหุมจริง เทียบกับความเร็วมาตรฐาน 
 

ขนาด ปริมาณการผลิต ความเร็ว
จริง 

เวลาทีใชจริง ความเร็วมาตรฐาน เวลามาตรฐาน 

12 66,000 150 7.33 180.00 6.11
2 19,800 40 8.25 50.00 6.60

3/0 3,850 37 1.73 45.00 1.43
350 4,620 18 4.28 25.00 3.08
500 5,500 10 9.17 15.00 6.11

 รวมเวลาในการผลิต 30.76  23.33

 
1.2 สภาวะปญหาและเหตุผลการวิจัย 
 ในสภาวะปจจุบันของบริษัทที่จะตองเพ่ิมการผลิตสายไฟฟาเพื่อสงออกเน่ืองจากความ
ซบเซาของตลาดในประเทศ ตนทุนสําหรับการผลติจึงเปนสิ่งที่จําเปน จากที่กลาวไปแลววา ทาง
บริษทัใหญทีส่หรัฐอเมริกาจะเลือกบรษิทัที่มีตนทุนสาํหรับการผลติต่ําสุด เพ่ือสงสินคาไปขายใน
ตลาดสหรฐัอเมริกา  
 แตเน่ืองจากสายไฟฟาดังกลาวทางบรษิทั เปนโรงงานเดียวในประเทศไทยที่ผลติ และ
สงออกสายไฟฟาดังกลาวไปตลาดอเมริกา จาการศึกษาในครั้งแรกไดมีการวิเคราะหความ
สูญเสียทีเ่กิดขึ้นโดยใชขอมูลการผลติทัง้หมดมาจากบริษทัในเครือ คือที่ประเทศคอสตาริกา  ซึ่ง
ผลิตสายดังกลาวมากวา  10 ป   และพบวาคาความสูญเสียที่เกดิขึ้นจากวัตถดุิบคือของเสยีใน
สวนวัตถุดิบเนื่องจากการผลิต (% Scrap) มีคาคอนขางสูง 
 ในปจจุบันพบวาจําเปนทีจะตองลดตนทุนการผลิตที่เกดิขึ้น โดยตองลดความสญูเสียที
เกิดขึ้น เน่ืองมาจาก 

1. ตองสงขอมูลตนทุนจริงที่ สอดคลองกับการผลิตจริ งใหบริษัทใหญ ใน
สหรัฐอเมริกา เพ่ือเปนขอมูลในการแขงขันกับคูแขงรายอื่น ๆ หรือเสนอให
ลูกคา รายใหม 

2. ลูกคาใหลดราคาลงจากเดิมที่ขายในป 2544 อีก 2.5 % เน่ืองจากความซบเซา
ของตลาดสหรัฐอเมริกา 

จากการวิเคราะหสาเหตุความสูญเสียที่เกิดขึ้น เกิดจากสาเหตุดังที่จะกลาวนี้ในแผนผัง
เหตุ – ผล (รูปที่ 1.1) ที่จะเสนอดานลางนี้ 

แตอยางไรก็ตามทางผูบริหารมีความเชื่อม่ัน และรวมถึงนโยบายทีไ่ดมาจากบริษัทใหญ
ในตางประเทศวา ทางโรงงานระยองมีความสามารถที่จะลดตนทุนการผลิต โดยการลดความ
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สูญเสียทีเ่กิดขึ้น ดังนั้น เหตุผลในการวิจัยนี้คือ ในปจจุบันยังไมมีใครในองคกรทําการวิเคราะห
อยางจริงจังวาสาเหตุทีท่ําใหเกิดความสญูเสียนั้นเนื่องจากอะไร  และเม่ือทราบสาเหตุทีเ่กิดขึน้ 
พรอมทําการแกไข จะทําใหบรษิัทสามารถลดตนทุนการผลิตที่เกดิขึ้นได  ซึ่งจะทําใหบรษิทั
สามารถนําขอมูลดังกลาวเปนขอมูลตาง ๆ ในการแกไข และปรบัปรุง องคกรได 
 
  จากการศึกษาตนทุนการผลิตพบวา  
 * สาย Circuit Size  ตนทุนวัตถุดิบถึง 80 % ที่เหลือจะเปนตนทุนในการ
ผลิต คือ ตนทุนแรงงาน และตนทุนโสหุยการผลิต 
 * สาย Medium Size ตนทุนวัตถุดิบถึง 90 % สวนที่เหลือก็คือตนทุนในการ
ผลิต คือ ตนทุนแรงงาน และตนทุนโสหุยการผลิต 
 * สาย Feeder Size ตนทุนวัตถุดิบถึง 95 % สวนที่เหลือก็คือตนทุนในการ
ผลิต คือ ตนทุนแรงงาน และตนทุนโสหุยการผลิต 
 
 ซึ่งจะยกตวัอยางตนทุนการผลิตจริงเทียบกับตนทุนมาตรฐานของสาย 3 ชนิดที่เปน
ตัวแทนกลุมของแตละผลิตภัณฑดังตารางที่ 1.4 

ตารางที่ 1.4  แสดงตนทุนการผลิตที่เกิดขึน้ในชวง 6 เดือนแรกของป 2544 

 
1.3 วัตถุประสงคของการดําเนินการวิจัย 
 
1. เพ่ือวิเคราะหสาเหตุทีท่ําใหเกิดความสูญเสียในสวนวตัถุดิบ คือ ของเสียที่เกิดขึน้จาก

การผลิต (% Scrap) และลดเวลาในการดําเนินงานในการผลิตใหลดลง 
2. ทําการแกไขสาเหตุขางตน  และปรบัปรุงวิธีการดําเนนิงาน เพ่ือเปนการลดตนทนุการ

ผลิตใหลดลง 
3. เพ่ือวิเคราะหสาเหตุทีท่ําใหเกิดความสูญเสียในสวนวตัถุดิบ คือ ของเสียที่เกิดขึน้จาก

การผลิต (% Scrap) และลดเวลาในการดําเนินงานในการผลิตใหลดลง 
4. ทําการแกไขสาเหตุขางตน  และปรบัปรุงวิธีการดําเนนิงาน เพ่ือเปนการลดตนทนุการ

ผลิตใหลดลง 

ตนทุนการผลติ (US$/1000 m) รายละเอียด 
12 AWG 3/0 AWG 500 MCM 

Raw Material 68.37 1,240.55 3,239.84 
Direct Labor 5.37 35.12 55.14 
FOH 2.74 20.79 49.87 
Total Cost 76.48 1296.46 3344.85 
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1.4 ขอบเขตของการวิจัย 
1. ศึกษาความสญูเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิต คือ ของเสียที่เกิดขึ้นจาก

กระบวนการผลิต คือ (% Scrap) สําหรับวตัถุดิบคอื ทองแดง , พลาสติก และ
ไนลอน 

2. ศึกษาเกีย่วกบัการลดเวลาในการดําเนินงานในการผลติ 
3. ดําเนินการศึกษา สายตวัอยาง 3 ขนาดจากแตละกลุม โดยมีขนาดดังนี้ 

Circuit Size  - 12 AWG 
Medium Size  - 3/0 AWG 
Feeder Size  - 350 MCM 
โดยหลักในการเลือกสายดังกลาวมาจากประวัติในชวง 1 ปที่ผานมาพบวา โดย

เทียบน้ําหนักทองแดง (เน่ืองจากการขายสายไฟฟาจะวัดปริมาณกันที่น้ําหนักทองแดง) 
พบวาทั้งสามตัวอยางที่เลือกมาเปนตัวอยางสายที่สั่งมามากที่สุดในแตละกลุมผลิตภัณฑ 

 
1.5 ข้ันตอนการวิจัย 
 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยสามารถสรุปไดดังนี้ 

1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
2. ศึกษาขอมูลจริงที่เกิดขึ้น 
3. วิเคราะหสาเหตุที่ทําใหเกดิความสูญเสยีในกระบวนการผลิต 
4. เม่ือทราบสาเหตุดําเนินการ ใหศึกษาวิธกีารปรับปรุงระบบการทํางาน โดย

อาศัยหลักและเทคนคิทางวศิวกรรมอตุสาหการ เฃน การศึกษาการทํางาน 
, การวางแผนและควบคุมการผลิต 

5. นําผลการศึกษาไปปฏบิตัิจริง 
6. เปรียบเทียบผลการทดลองสรุปผลการศกึษา 
7. จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบัจากการวิจยั 
1. สามารถลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลติเพ่ือเปนการลดตนทุนการผลิต 
2. สามารถนําวธิกีารปรับปรุงและแกไขดังกลาวไปใชกับผลติภัณฑที่สงออก และ

ผลิตภัณฑที่ขายในประเทศทั้งหมดได 
3. สามารถทําใหบริษทั มีความสามารถในการแขงขันกบัคูแขงได เนื่องจากตนทุนที่

ลดลง 
4. เปนแนวทางใหโรงงานประเภทเดียวกัน หรือมีกระบวนการคลายคลึงกันนําไป

ประยุกตใชใหเหมาะสมกับกิจการนั้น ๆ  
5. เพื่อเปนประโยชนตอผูสนใจ เพ่ือคนควาเพิ่มเติมหรือนําไปประยุกตในงานอื่นตอไป 
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1.7 งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
1. วิชัย รุงเรืองอนันต , 2538  การควบคุมตนทุนการผลิต ในโรงงานตูแชแข็งแบบ

เหล็กกลาไรสนิม 
มีวัตถุประสงคเพ่ือลดตนทนุการผลิตในโรงงานตัวอยาง  โดยใชวธิีการทาง
วิศวกรรมอุตสาหการเปนเครื่องมือในการดําเนินการ เชน การปรับปรุงระบบ
สารสนเทศ  การปรับปรุงระบบวัสดุคงคลัง  การวางแผนและควบคมุการผลิต  และ
ระบบการคํานวณตนทุนการผลิต และจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาชวยในการ
คาํนวณตนทนุการผลิต 
 

2. เพียงจันทร จริงจิตร , 2536  การลดและควบคุมตนทนุการผลิตในอุตสาหกรรมผลิต
รม 
ไดทําการศึกษาวเิคราะหจากบัญชตีนทนุการผลิตของโรงงานตัวอยาง สามารถทํา
การลดตนทุนโดยนําเทคนคิการศึกษาการทํางาน และการวางแผนการผลติมาใช 
และการควบคมุตนทุนโดยการเบิกจายวสัดุ การใชมาตรฐานตาง ๆ ในการควบคมุ
ตนทุนการผลติดวยเอกสาร และจัดการระบบบัญชตีนทุนการผลติ 
 

3. ชัยรัตน ตรรีัสพานิช , 2534  ระบบการบริหารการผลิตเพ่ือควบคุมความสูญเปลาใน
โรงงานผลิตแผนโฟมอีวีเอ 
วิทยานิพนธไดเสนอแนวทางในการปรับปรุงดานการจัดองคกร  การวางแผนและ
ควบคุมการผลิต การควบคมุคุณภาพ การควบคุมคลังสินคา การควบคุมตนทุน ซึ่ง
สามารถควบคุมและลดการสูญเสียจากการผลิตได 
 

4. เกียรตศิักดิ์ ศรีประทีป , 2538   การลดของเสยีในอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม
ยางพารา 
วิทยานิพนธฉบับนี้เพ่ือหาวิธีลดของเสีย โดยการศึกษาและปรัปปรุงปจจับการผลิตในดานตาง 
ๆ ที่เกิดจากคน วัตถุดิบ การตรวจวัด วิธีการผลิต และเครื่องจักร 
 

5. เพชรชรินทร พรนภดล , 2541  กลยุทธการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของ
สายการผลิตกระปองสําหรับบรรจุอาหาร 
จะวิเคราะหหาจุดออน จุดแข็ง โอกาส และอุปสรรค เพ่ือทําการเพิ่มประสิทธิภาพ
โดยรวม และลดเวลาในการทํางานลง โดยเปรียบเทียบผลที่ไดออกมาเทียบกับ
ตนทุนการผลิตที่ลดลง รวมถึงสามารถลดเวลาการทํางานลงไดดวย 
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6. วชิราภรณ  เศรษฐนันท , 2542  การลดชิ้นสวนเสียในการผลิตชิ้นสวนรถยนต 
วัตถุประสงค เพ่ือมุงเนนการลดความสูญเสียอันเน่ืองมาจากกระบวนการผลิต โดย
วิเคราะหโดยใชเทคนิคทาง IE เชน การฝกอบรม , การทํากิจกรรม 3 ส  โดย
สามารถวัดผลของกิจกรรมโดยพบวามีจํานวนความสูญเสียลดลงในทุก ๆ 
ผลิตภัณฑที่ทําการศึกษา 
 

7.  ชนะ สุพัฒสร , 2539 การลดและควบคุมความสูญเสียในอุตสาหกรรมของเลนไม 
วัตถุประสงคเพ่ือมุงเนนการลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากกระบวนการผลิต โดย
การวิเคราะหปญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต และกําจัดสาเหตุของความสูญเสีย
เหลานั้น โดยใชเปอรเซนตของเสียตอจํานวนชิ้นงานที่ผลิต   และคาเปอรเซนตของ
เวลาที่ใชในการซอมแซมประเมินคาความสูญเสีย 
 

8.    ธนัญญา วสุศรี , 2536  การจัดการโรงงานสําหรับอุตสาหกรรมผลิตยางกึ่งสําเร็จรูป 
ไดทําการจัดองคกร  การวางแผนการผลิต การควบคุมการผลิต  การควบคุมสินคา
คงคลัง การจัดซื้อ  รวมทั้งเสนออุปกรณที่เหมาะสมที่ใชในการควบคุมคุณภาพ  
สภาพแวดลอมภายในโรงงาน  ซึ่งผลการวิจัยสามารถควบคุมตนทุนการผลิตได 
และใชโปรแกรมคอมพิวเตอรในการตัดสินใจ 
 

9. การุณ  นพคุณ , 2537  ระบบการควบคุมการผลิตสําหรับอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร
ไมยางพารา 
วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการนําเสนอการวิจัยเพื่อทําการลดของเสียที่เกิดขึ้นใน
อุตสาหกรรมที่ทําการผลิตเฟอรนิเจอรไมยางพารา  โดยมุงเนนการลดความสูญเสีย
อันเน่ืองมาจากกระบวนการผลิต  แลววิเคราะหปญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต  
และคาเปอรเซนตของเวลาที่ใชในการซอมแซม การประเมินคาความสูญเสีย 

 
10 พีระศักดิ์ ภูอภิสิทธิ์ , 2543 ,การลดและควบคุมความสูญเสียจากการตัดใน

อุตสาหกรรมการขึ้นรูปโลหะแผน  
วัตถุประสงค คือลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น โดยใชการปรับปรุงการออกแบบ และ
การใชวัตถุดิบ  โดยผลของการวิจัยพบวาสามารถลดเศษวัสดุลง รวมถึงความ
ผิดพลาดในกระบวนการตัดก็ลดลงดวย 
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บทที2่ 
 

ทฤษฎีที่เก่ียวของกับงานวิจัย 
 
 คุณภาพเปนสิ่งที่สําคัญในระบบการผลิตตาง ๆ และเปนสิ่งเริ่มตนของการผลิตที่
เปนลักษณะระบบการผลิตเปนงานสั่งทํา (Job Shop System) หรือการผลิตแบบ
สายการผลิต (Line Production) เม่ือมีของเสียเกิดขึ้นถือเปนความสูญเสียขององคกร ถาไม
มีการวิเคราะหถึงสาเหตุเพ่ือลดความสูญเสีย และควบคุมความสูญเสียที่เกิดขึ้น จะทําให
เปนผลเสียอยางมากตอองคกรและทําใหมีตนทุนการผลิตที่สู.ขึ้นโดยไมจําเปน  กอนที่จะ
กลาวถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นและการลดการควบคุมความสูญเสียนั้น ในบทนี้จะขอกลาวถึง
ทฤษฎีพ้ืนฐานและงานวิจัยที่เกี่ยวของกอนเพ่ือเปนแนวทางในการนําไปทําการวเิคราะหและ
แกไขปญหาความสูญเสียที่เกิดขึ้นตอไป 
 
2.1 ตนทุนของเสีย 
 
 ตนทุนการผลิตซ่ึงประกอบดวยตนทุนวัสดุและตนทุนแปรสภาพ จะเปนตนทุนของ
ผลิตภัณฑโดยสมบูรณ แตถามีของเสียเกิดขึ้น ตนทุนการผลิตตอหนวยจะสูงขึ้น การ
ดําเนินงานทางการผลิตที่มี       ประสิทธิภาพ คือ การจํากัดของเสียใหเกิดขึ้นนอยที่สุด 
ดําเนินการวางมาตรการปองกัน เพ่ือไมใหเกิดปญหาในกระบวนการผลิต และลดปริมาณ
ของเสียใหนอยลงอยางตอเนื่อง ในการจําแนกของเสียอาจจะจําแนกของเสียเปนประเภท
ตาง ๆ ไดดังนี้ 

(1) ของเสียปกติ 
(2) ของเสียผิดปกติ 
 
ของเสียปกติ (Normal Spoilage) คือของเสียซึ่งเกิดขึ้นเนื่องจากกระบวนการผลิต 

ภายใตสภาวะการณของการผลิตที่มีประสิทธิภาพ ของเสียปกติจึงเปนผลที่เกิดขึ้นจากการ
ผลิต และตนทุนของของเสียที่เกิดขึ้นจะถือเปนสวนหนึ่งของตนทุนการผลิต และครอบคลุม
อยูในผลผลิตที่ดี เพราะการที่จะทําใหไดหนวยผลิตที่ดีจะมีหนวยเสียตามมาดวย 

 
ของเสียผิดปกติ (Abnormal Spoilage) คือของเสียที่เกิดขึ้นโดยไมจําเปน หรือไม

ควรจะเกิดขึ้นภายใตเง่ือนไขการทํางานที่มีประสิทธิภาพ ตนทุนของหนวยเสียหรือ
ผลิตภัณฑที่เสีย จะถือไดวาเปนสวนหนึ่งของการขาดทุนจากการดําเนินงาน 
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2.2 สาเหตุของความสูญเสีย 
 
ความสูญเสียในกระบวนการผลิต คือ คาใชจายที่เสียไปในกระบวนการผลิตโดย

ไมไดมีสวนสนับสนุนกระบวนการผลิตแตอยางใด  ความสูญเสียที่เกิดขึ้นนี้สามารถเกิดได
หลายลักษณะแตกตางกัน เน่ืองจากสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต
ไดแก ทรัพยากรการผลิต อันประกอบดวย 

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

2.3 ความสูญเสียเน่ืองมาจาก คนงาน (Man) 
ความผิดพลาดโดยคนงานนั้นเกิดขึ้นไดจากหลายสาเหตุเกี่ยวเนื่องไปถึงดาน

เทคนิคและจิตวิทยา โดยมีปจจัยที่ทําใหเกิดความสูญเสียดังนี้ 
 
2.3.1 ทัศนคติของคนงาน (Attitude) 
 
 ปจจัยที่สําคัญปจจัยหนึ่งที่มีผลกระทบโดยตรงตอการทํางานของคนงานในโรงงาน
คือ  ทัศนคติของจิตใจที่มีตอการทํางาน  ซึ่งจะแตกตางกันไปขึ้นกับ  ประสบการณ  
การศึกษา  สถานะทางสังคม และแมแตสภาวะแวดลอมของการทํางาน 
 ในการคนควาทางดานทัศนคติของคนงานที่มีตอการทํางานนั้น  มีหลายทฤษฎี
กลาววาประสบการณในอดีตทีผานมามีผลกระทบตอทัศนคติของคนงาน  เชนหากคนงาน
เคยทํางานในโรงงานที่มีการตระหนักและใหความสําคัญกับความสูญเสียมาก ๆ  เม่ือ
คนงานคนนั้นพบและ    ไดยินคําวาความสูญเสีย  คนงานคนนั้นจะมีทัศนคติวา ควรจะ
ดําเนินการอยางไรกับความสูญเสีย ที่เกิดขึ้นโดยเรียบเรียงจากประสบการณในอดีตที่ผาน
มา  เชนเดียวกันกับคนงานอีกคนหนึ่งซ่ึงไมเคยไดรับรูเกี่ยวกับความสูญเสียมากอน  
คนงานคนนี้ก็จะไมสนใจ  ไมใหความสําคัญและปลอยปละละเลยในการดําเนินการเกี่ยวกับ
ความสูญเสียที่เกิดขึ้น  ในกระบวนการผลิต ความแตกตางในการทํางานของคนงานทั้ง 2 
คนนี้  เปนสิ่งที่ฝายบริหารควรพิจารณาสรางแรงจูงใจ และผลตอบแทนใหตระหนักถึงคุณคา
ของการใหความสําคัญกับความสุญเสียมากกวาการปลอยปละละเลย  รวมทั้งใหความรูและ
รณรงคอยางตอเนื่อง   เพ่ือใหคนงานเกิดทัศนคติตอความสูญเสีย จากสภาวะแวดลอมของ
การทํางานที่คนงานดําเนินงานอยู 
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 เปนทีเชื่อวา  การมีทัศนคติที่ตระหนักถึงความสูญเสียของคนงานจะเปนผลตอเน่ือง
อันไดมากจากการรับรู  การฝกฝนเพื่อลดความสูญเสียจากการดําเนินงาน  และการไดรับจูง
ใจอยางตอเนื่อง  จะสงผลทําใหความสูญเสียในการผลิตลดลง  ในระยะยาวแลวฝายบริหาร
ของโรงงานควรจะวางแผนใหคนงานมีทัศนคติที่ดีตอการทํางาน  โดยไมกระทําการใหเกิด
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตเลย  และเม่ือทัศนคติที่ถูกตองถูกสรางขึ้นในโรงงาน  
ทัศนคติเหลานี้จะเปนตัวกําหนดพฤติกรรมของคนงาน   โดยคนงานจะเปนผูกําหนดทิศทาง
ของตัวเอง  ในการดําเนินงานที่ถูกตองจากประสบการณในอดีตที่ผานมา 
 
2.3.2 จรรยาบรรณ (Ethic) 
 จรรยาบรรณในการทํางาน เปนสิ่งที่มีอยูในทุกอาชีพไมวาจะเปนอาชีพใด คนงานใน
โรงงานก็เชนเดียวกัน เปนอาชีพ  อาชีพหนึ่งที่จําเปนตองมีจรรยาบรรณในการดําเนินงาน
เพ่ือใหเกิดผลประโยชนสูงสุดตอองคกรตามกฎเกณฑและขอปฏิบัติที่วางไว การทํางานใน
ปจจุบันน้ี จรรยาบรรณในสถานประกอบการ มักจะไมไดถูกพิจารณากลาวถึง โดยแทจริง
แลวถาคนงานทุก ๆ คนในโรงงานมีจรรยาบรรณในการทํางานจะสงผลถึงความรับผิดชอบ
ตองาน เชน วันน้ีเราจะตองทํางานที่ไดรับคําสั่งใหทําใหเสร็จโดยเกิดของเสียนอยที่สุด เปน
ตน เม่ือคนงานตั้งเปาหมายดังกลาวไวแตตน และทําไดตามนั้น จะทําใหเกิดความภาคภูมิใจ
ในผลิตภัณฑและแผนกงานที่ตนเองสังกัดอยู ลักษณะนิสัยดังกลาวจะถูกถายทอดจาก 
บุคคลสูบุคคล  แผนกสูแผนก  จนกระทั่งลักษณะนิสัยดังกลาวถูกกระจายครอบคลุมทั้ง
โรงงานในที่สุด 
 
2.3.3 ลักษณะนิสัย (Behavior) 
 ลักษณะนิสัยของคน  เปนสิ่งที่ยากตอการคาดเดา  นิสัยหลาย ๆ อยางของคน
จัดเปนนิสัยทีเ่กิดขึ้นซํ้า ๆ จนเรียกไดวาเปนลักษณะเคนชินอยูกับรองกับรอย  แตอีกหลาย
ลักษณะของคน เปนลักษณะนิสัยที่ผันแปร ยากแกการคาดเดา นักจิตวิทยาหลายทาน 
เพียรพยายามที่จะคนหาหนทางในการคาดเดาลักษณะนิสัยของมนษุย โดยมีทฤษฎทีี่มี
ชื่อเสียงเปนทีย่อมรับดวยกนัหลายทฤษฎีคือ 
 ทฤษฎีของ Douglas McGregor กลาววาโดยทั่วไปแลวเราสามารถแบงเปน 2 ชนิด
ตามทฤษฎี X และทฤษฎี Y   โดยทฤษฎี X กลาววาการใหผลตอบแทนหรือบทลงโทษที่
เหมาะสมนั้นจะทําใหคนงานสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ ภายใตสมมติฐานทีว่า  
คนงานไมสามารถเกิดความพึงพอใจในงานได ไมวาจากระบบการจูงใจใด ๆ ตรงขามกับ
ทฤษฎี Y ซึ่งเกิดมาจาก สมมติฐานทีว่าคนงานสามารถเกิดความพึงพอใจในงานได หาก
ไดรับระบบการจูงใจที่เหมาะสม  ในกรณีนี้ฝายบริหารควรรบัทราบถึง ความตองการเพื่อ
บรรลุเปาหมายในการทํางานของคนสวนมากในองคกร  และพิจารณาหาทางสรางแรงจูงใจ
เพ่ือใหบรรลเุปาหมายเหลานั้น 
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 ทฤษฎีของ Abraham Maslow ทฤษฎขีอง  Maslow เปนทฤษฎีที่มีชื่อเสียงโดย
กลาววาความตองการของมนุษยมีดวยกันทั้งสิ้นและไมมีวันสิ้นสุด  แตอยางไรก็ดีสามารถ
แบงขีดขั้นความพอใจในการดําเนินชีวติเปน 5 ขั้นดวยกันคือ 

1) Survival ไดแกความตองการพื้นฐาน คือปจจัย 4 ในการดําเนินชีวิต 
2) Security เม่ือคนเราไดรับความตองการพื้นฐานแลว ก็เปนที่จะตองการ

ไดรับความปลอดภัยเพ่ิมมากขึ้นสําหรับชีวิต 
3) Belonging  ความตองการในระดับที่สูงขึ้นมาจากปจจัย 4 และความ

ปลอดภัยคือความเปนเจาของ  ซึ่งความเปนเจาของนี้ ไมไดหมายความถึง
ความเปนเจาของในสิ่งของอันทรงคุณคาอยางเดียว ยังหมายถึง การมี
เพ่ือน  ญาติสนิทมิตรสหาย และความตองการทางสังคมดวย 

4) Egoistic ความตองการในขั้นน้ีคือ ความตองการสถานะทางสังคมอัน
ทรงคุณคาเพื่อที่จะไดสามารถเปนที่เคารพยกยองของบุคคลทั่วไปในสังคม 

5) Self  actualization ความตองการในระดับที่สูงที่สุดของการแบงลําดับชั้น
ของความตองการ โดย Maslow  คือความตองการที่จะเสริมสราง
ความสําเร็จของตนเองใหเกิดขึ้นจริง 

อยางไรก็ดีเปนที่ยอมรับวาทฤษฎีทั้ง 2 ทฤษฎี  โดยนักจิตวิทยา 2 ทานนี้ไม
สามารถที่จะอธิบายถึงลักษณะนิสัย ของมนุษยไดทั้งหมด แตสามารถชวยในการคาดเดา 
ลักษณะนิสัยเพ่ือหาทางในการสรางระบบแรงจูงใจที่มีประสิทธิภาพ 
 

 
 

รูปที่ 2.1   แสดงความตองการ 5 ขั้นตามทฤษฎขีอง Maslow 
ภาพจาก THOMAS JANTON , Occupational Safety & health management , 1989 
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2.3.3.1 ลักษณะนิสัยของคนงานและความสูญเสีย 
 

 จากการศึกษาและวิจัยในอดีตพบวาไมวาเราจะใชระบบแรงจูงใจใด ๆ ก็
ตามเราไมสามารถที่จะเปลี่ยนลักษณะนิสัย และทัศนคติของคนงานได 100% แต
ถึงแมวาเราสามารถเเปลี่ยนทัศนคติตอความสูญเสียใหคนงานทุกคนตระหนึกถึง
ความสูญเสียก็ตาม  เราก็ยังพบวามีอีกมากมายหลายปจจัยที่มีผลตอความสญูเสยีที่
เกิดขึ้นในโรงงาน เชน ความโกรธ ความกังวล  การขาดประสบการณ  ขีดจํากัด
ทางดานรางกายและจิตใจ  ความเลินเลอ ปจจัยเหลานี้หากเกิดขึ้นในสถานที่ทํางาน
พบวาจะทําใหเกิดความสูญเสียในสถานที่ทํางาน 
 

2.3.3.2 การปรับปรุงแกไขลักษณะนสิัยในการทํางาน 
 
 เปนที่รูกันดีวาลักษณะนิสัยของคนนั้นไมสามารถเปลี่ยนแปลงได แต
สามารถปรับปรุงแกไขได เชน ถาฝายจัดการโรงงานมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
สถานที่ทํางานใหมไมวาจะดีหรือแยกวาเดิม  จะทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงกระทบ
ตอคนงานทั้งทางดานจิตใจและการดําเนินงาน แตถาใหประสบผลดีกวานั้น  การให
คนงานมีสวนรวมในการออกความคิดเห็นจะสามารถเพิ่มความเช่ือม่ันตอการ
เปลี่ยนแปง อันจะสงผลใหความสูญเสียเนื่องมาจากการดําเนินงานลดนอยลง 
 การอบรมคนงานเพิ่มเปนอีกวิธีการหนึ่ง  ที่สามารถชวยปรับปรุงแกไข
ลักษณะนิสัยของการทํางานได คนงานหลาย ๆ คนสรางความสูญเสียในการ
ดําเนินงานเพราะไมรูปญหาดังกลาว จะสามารถทําใหหมดไปโดยการใหความรูจาก
ผูฝกสอน และใหพนักงานเรียนรูปรับปรุงงานซึ่งจะรวมถึงการลดความสูญเสียไปใน
ตัว และทําใหคนงานมั่นใจในแนวทางที่ถูกตองมากยิ่งขึ้น 
 

2.3.4 การใหเงินจูงใจรายตัว (Individual Financial  Incentives) 
 
 บริษัทตางๆ พยายามใหแผนการจูงใจรายตัวโดยการใหเงินในลักษณะ
ตางๆ เพ่ือใหอัตราผลิตภาพแรงงานสูงขึ้น  ประกอบดวยแผนการจายเงินตาง ๆ 
ดังนี้ 

ก. จายตามผลงานรายชิ้น (Piecework Plan , PWP) 
ข. จายตามมาตรฐานชั่วโมงการทํางาน (Standard Hour Plan , 

SHP) 
ค. จายตามผลงานรายวันที่วัดได (Measured Daywork Plan , MDP) 
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 แผนการจายเงินตามผลงานรายชิ้น (Piecework Plan , PWP) 
 
 แผนการจายเงินตามผลงานรายชิ้น มีหลักเกณฑ 2 ประการคือ 

(1) การจายเงินจูงใจเปนสัดสวนโดยตรงกับจํานวนชิ้นที่ผลิตได 
(2) จะตองมีหลักประกันจํานวนอัตราผลงานขั้นต่ํารายวัน 

ในการจายเงินจูงในตามเกณฑนี้คือ คนงานคนหนึ่งจะไดรับเงินจูงใจตอเม่ือทํางาน
ไดผลงานรายวันเขาเกณฑกอน ทุกๆ ชิ้นงานที่ผลิตไดเกินกวาเกณฑ จะไดรับการบันทึก
เพ่ือเปนขอมูลในการจายเงินจูงใจ  จะเห็นไดวาแผนการจายเงินจูงใจแบบนี้จะผลักดันให
คนงานไดผลงานมากขึ้น  เพราะยิ่งทํางานไดมากขึ้นเทาใดคนงานก็จะมีรายไดสูงขึ้นเทานั้น  
ผลตอเน่ืองคือ บริษัทจะไดผลผลิตสูงขึ้น  วิธีจูงใจแบบนี้จึงเปนการชวยใหเกิดการเพิ่ม
ผลผลิตในอุตสาหกรรมแผนการจายเงินจูงใจแบบนี้มีขอดีคือ 

- เขาใจไดงายสําหรับพนักงาน 
- การบริหารแผนการจูงใจแบบนี้ทําไดงาย 

อยางไรก็ตามเราพบวาวิธีการนี้มีขอเสียคือ 
- ทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงอัตราคาจาง  อัตราการจายเงินจูงใจตอ

ชิ้นก็ตองเปลี่ยนไปดวย  ถามีรายการผลผลิตที่ใชแผนการจายเงิน
ตามรายชิ้นจํานวนมาก  และมีคนงานจํานวนมากตองยุงยากใน
การคํานวณคาเงินจูงใจ  ถึงแมวาจะใชคอมพิวเตอรชวยได แตจะมี
ปญหาดานการบันทึกขอมูล 

- เวลามาตรฐานจะตองถูกกําหนดจัดตั้งขึ้นโดยความระมัดระวัง 
มิฉะนั้นจะสงผลทําใหเกิดความผิดพลาดในระบบการใหเงินจูงใจ  
เพราะถากําหนดมาตรฐานการผลิตไวต่ําเกินไปจะทําใหคนงาน
ไดรับเงินจูงใจสูงเกินไป 

- การใชแผนการจูงใจดานการเงิน  จะมีสวนทําใหคนงานพยายาม
ทํางานใหไดผลผลิตสูงขึ้น  โดยลดความสนใจดานคุณภาพลง  
ดังน้ันจํานวนชิ้นงานที่จะนับและบันทึกตองเปนชิ้นงานที่มีคุณภาพ
ใชได 

 
2.3.5 สวัสดิการ (Fringe Benefits)  

การใหสวัสดิการแกพนักงานในองคกรเปนการจูงใจเพื่อใหเกิดการเพิ่มผลผลผลิต
ทาง หนี่ง นอกเหนือจากการใหโบนัสหรือการแบงปนกําไร  รูปแบบการใหสวัสดิการมีหลาย
ลักษณะ ดังตัวอยางตอไปน้ี 

• ประกันสุขภาพ 
• ประกันทุพพลภาพ 
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• ประกันชวีิต 
• เชาหรือซ้ือที่อยูอาศัย 
• รถประจําตําแหนง 
• คาพาหนะ 
• คาอาหาร 
• คาใชจายในการอบรมสัมมนา 
• คารักษาพยาบาล 
• ลาพักผอนประจําป 
• คาเงินชวยเหลือฌาปนกิจ 
• คาสนับสนุนการศึกษาบุตร 
• คาสนับสนุนมงคลสมรสของพนักงาน 
• คาเลี้ยงรบัรอง 
• คาสนับสนุนการศึกษาตอของพนักงาน 
• เงินชดเชยปรบัระดับการศกึษา 
• คาเบี้ยขยัน 

 
ในสวนของผูบริหาร โดยทั่วไปจะมีรูปแบบการใหสวัสดิการที่มีลักษณะพิเศษ เชน 

การใหรถพรอมคนขับรถ บาน คาเลี้ยงรับรอง  โบนัสพิเศษ เชน ใหหุนใหมของบริษัทที่จะ
เขาหลักทรัพยในราคาพาร (Par) หรือเทียบเทากับราคาตนทุน  ซึ่จะทําใหกําไรไดมากเมื่อมี
การซื้อขายในตลาดหลักทรัพย  ผลจากการใหสวัสดิการนี้จะผลักดันใหผูบริหารใชความ
พยายามสูงขึ้นในการผลักดันกระบวนการเพิ่มผลผลิตตาง ๆ และทําใหบริษัทมีกําไรมากขึ้น 
 

2.3.6 การสงเสริมเลือ่นขั้นพนักงาน 
  

การสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงานสามารถทําไดทั้งการขึ้นเงินเดือน หรือการเลื่อนปรับ
ตําแหนง หรือสถานภาพของพนักงาน ซึ่งเปนการแสดงถึงการยอมรับในความรู
ความสามารถ ความชํานาญงาน และความพยายามของพนักงาน  ผลจากการสงเสริมจะทํา
ใหพนักงานเกิดกําลังใจในการเพิ่มผลผลิต 
 การสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงานจะตองมีลักษณธที่สามารถตอบสนองความตองการ
ของพนักงาน  ซี่งจะมีผลในการเพิ่มผลผลิต  ตามกฎของ Maslow ที่แบงระดับความ
ตองการของคนเปน 5 ระดับดังตอไปน้ี 

1. ความตองการพื้นฐานดานปจจัยสี่ 
2. ความตองการดานความปลอดภัย และความมั่นคงในชีวิต 
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3. ความตองการการยอมรับของสังคม 
4. ความตองการมีชื่อเสียง 
5. ความตองการประสบความสําเร็จสูงสุดตามศักยภาพของตนเอง 

 
ถาความตองการระดับนั้นๆ ไดรับการตอบสนองแลว  การสงเสริมโดยการใหสิ่ง

เหลานั้นไปจะไมมีความหมายในการจูงใจ  เชน  ถาความตองการพื้นฐานดานปจจัยสี่ไดรับ
การตอบสนองแลว พนักงานก็จะตองการความมั่นคงของงาน  เราสามารถปรับคนงานระดบั
รายวันใหเปนรายเดือน  จะชวยทําใหคนงานรูสึกวามีความมั่นคงของงานมากขึ้น  ซึ่งเปน
การจูงใจใหคนงานมีกําลังใจในการเพิ่มผลผลิตมากขึ้น  

การสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงานในหลาย ๆกรณี  ชวยใหเกิดการปรับปรุงผลงานของ
พนักงานไดในระยะเวลาหนึ่งเทานั้น  ดังนั้น  จําเปนตองมีกระบวนการอื่น ๆ ประกอบ  เชน
การปรับทัศนคติ  และวัฒนธรรมการทํางานเพื่อใหกระบวนการสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงาน
สามารถทําใหพนักงานเพิ่มประสิทธิภาพของการทํางานอยางตอเนื่อง 
การปรับความพรอมสมบูรณของงาน (Job Enrichment) 
 การปรับความพรอมสมบูรณของงานเปนเทคนิคของการจูงใจ ซึ่งทําไดโดย 

(1) การกําหนดงานชนิดอ่ืน ๆ ใหทํา 
(2) การใหอิสระในการทํางานและเปดโอการในการตัดสินใจเกี่ยวกับงาน 
(3) การมีกระบวนการปอนกลับของขอมูลผลการดําเนินงาน 
(4) การสรางความพึงพอใจในความสําเรจ็ของงาน 

 
องคประกอบนําไปสูความพึงพอใจของงานคือสวนจูงใจ (Motivator) ซึ่ง

ประกอบดวยการทํางานใหเสร็จ  การเอาใจใสในงาน   ธรรมชาติของงาน  ความรับผิดชอบ  
การเติบโตความกาวหนาในอาชีพการงาน ฯลฯ  และองคประกอบที่นําไปสูความพึงพอใจ
ของงานอีกสวนหนึ่ง  คือสวนบํารุงขวัญ (Hygiene) ประกอบดวยนโยบายบริษัท  การ
บริหาร  การบังคับบัญชา  ความมั่นคง ฯลฯ ทั้งสององคประกอบจะตองถูกพิจารณาในการ
ออกแบบการทํางานเพื่อใหเกิดความพอใจของงาน  เปนการปรับความพรอมสมบูรณของ
งาน  การจูงใจเพ่ือใหเกิดความพอใจสูงขึ้น และผลผลิตสูงขึ้น 
 
2.3.7 การมีสวนรวมของพนักงาน (Work Participation) 
 การมีสวนรวมของพนักงานเปนหนทางหนึ่งในการพิชิตการตอตานตอการ
เปลี่ยนแปลงใด ๆ โดยใหคนงานมีสวนเกี่ยวของทั้งในดานการวางแผน และการดําเนินการ
เพ่ือการเปลี่ยนแปลงการทํางาน การมีกิจกรรมกลุมมีสวนชวยสงเสริมใหสมาชิกกลุมมี
โอกาสในการแสดงควคิด และชวยเหลือกิจกรรมของกลุมใหบรรลุเปาหมายรวมทั้งมีสวน
รวมในการรับผิดชอบกิจกรรมที่ดําเนินการโดยกลุม 
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 การมีสวนรวมของพนักงานโดยกลุมกิจกรรมมีตัวอยางดังตอไปน้ี 
- กลุมกิจกรรมคุณภาพ (QCC) 
- กลุมเพ่ิมผลผลิตโดยคุณภาพ 
- กลุมกิจกรรมเพิ่มผลผลิต 
- กลุมวงจรผลิตภาพ 
- กลุมเพ่ิมผลผลิตบํารุงรักษา 
- กลุมกิจกรรมเสนอแนะ 
- กลุมกิจกรรม 5 ส 
- กลุมลดอุบัติเหตุในโรงงาน 

 
2.3.8 การเพิ่มความชํานาญงาน (Skill Enhancement) 
  

การฝกอบรมและการแนะนํา เปนสวนที่จะชวยในความชํานาญงานของคนงานดีขึ้น  
ผลของการเพิ่มความชํานาญงานของคนงานจะเปนผลดีตอการเพิ่มผลผลิตในระยะยาว 
ดังนั้นการลงทุนดานการพัฒนาความชํานาญงานจึงคืนทุนไดในที่สุด 
 ในปจจุบันดวยความเจริญกาวหนาทางเทคโนโลยีซึ่งกาวไปเร็วและไกล  ความ
จําเปนในการเพ่ิมทักษะและความชํานาญงานใหแกบุคคลากรในองคกรมีสูงขึ้น เพ่ือจะ
สามารถรองรับกับการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี ซึ่งจะถูกพัฒนาเพื่อการเพิ่มผลผลิตให
มากขึ้นในอนาคต  ผูบริหารหรือแมแตพนักงานระดับปฏิบัติงานบางตําแหนงจะตองมีความรู
ดานคอมพิวเตอรอยางชวยไมได   การเพิ่มความรูความชํานาญของคนที่จะกาวขึ้นสู
ตําแหนงที่สูงขึ้นคือ  ความรูทางดานทักษะการจัดการ   ความรูดานการทํางานเปนทีม  
ความรูดานการแกไขปญหาความขัดแยง  และความชํานาญงานดานงานที่ทําโดยเฉพาะ 
 
2.3.9 การฝกอบรม (Training) 
 
 การฝกอบรมชวนใหเกิดทักษะการทําานและเพิ่มความสามารถของคนงานเปนการ
นําไปสูความสําเร็จในการเพิ่มผลผลิตของคนงานได  ขณะเดียวกันชวยใหสามารถรองรับ
การเปลี่ยนแปลงและความกาวหนาขององคกรได 
 ตัวอยางรูปแบบของการฝกอบรมคือ 

- การฝกอบรมการฝกหัด 
- การฝกอบรมเตรียมเขาที่ทํางาน 
- การฝกอบรมดานฝมือแรงงาน 
- การฝกอบรมในงาน 
- การฝกอบรมหลักสูตรตาง ๆ  
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- การเยี่ยมชมกจิการตาง ๆ 
- การสัมมนาทางวิชาการ 
- การประชุมทางวิชาการ 

ปจจุบันพบวาการฝกอบรมเปนสิ่งทีจําเปนอยางยิ่งขององคกร  การพัฒนาบุคลากร
ในองคกรจะตองทําอยางตอเนื่องและจริงจัง  เพ่ือจะสามารถมีบุคลากรรองรับการ
เปลี่ยนแปลงและความกาวหนาขององคกร  องคกรที่ไมมีการพัฒนาบุคลากรจะพบวา  มี
ปญหาดานประสิทธิภาพการทํางาน   การขาดการยอมรับในการเปลี่ยนแปลงเพื่อพัฒนา
ระบบงานใหม ๆ  ที่มีประสิทธิภาพ  ซึ่งคนงานจะพยายามตอตานเพราะความเคยชินกับ
ระบบการทํางานแบบเดิม ๆ  ตอเม่ือมีการอบรมและทําความเขาใจปญหาของระบบงานเดิม  
การพัฒนาเปลี่ยนแปลงจึงจะสามารถเกิดขึ้นได  และแนนอนจะมีการเพิ่มผลผลิตเกิดขึ้น
ตามมา  การลงทุนดานการฝกอบรม  บางครั้งจะไมเห็นผลในระยะสั้น  แตในระยะยาวจะ
สามารถคืนทุนจากการเพิ่มผลผลิตอยางแนนอน 
 
2.3.10 ความเขาใจในบทบาทของตนเอง (Role Perception) 

การเขาใจในบทบาทของตนเอง  เปนพฤติกรรมของคนงานแตละคนที่ตองเขาใจ
งานที่เขาทํา  และสิ่งทีต่องทําเพื่อใหเกิดผลงานที่มีประสิทธิภาพ  ถาคนงานเขาใจวาอัตรา
ผลิตภาพที่สูงขึ้น  เปนสวนของเปาหมายที่จะตองพยายามใหบรรลถุึง  จะตองมีสวนทําให
พวกเขาเปนผูผลิตที่มีผลงานสูงขึ้นดวย 

 
 สวนสําคัญที่ไมควรลืมคือ  เปาหมายขององคกรและของคนงานตองสอดคลองกัน
มิฉะนั้นจะเกิดความขัดแนงในองคกร  ผูบริหารตองถามตนเอง วาเขาตองทําอะไรบาง
ภายใตสถานการณเดียวกันกับที่คนงานพบ ขณะเดียวกันคนงานตองเขาใจฐานะของ
ผูบริหารในบทบาทของผูวิเคราะหปญหาและตัดสินใจ  ภายใตสถานการณเดียวกัน  กลุม
คนงานที่มีความกลมกลืนกับองคกรไดดีที่สุด  คือกลุมที่มีเปาหมายในการเพิ่มผลผลิตกับ
เปาหมายของสวนตัวเอง  ทั้งในเวลางานและนอกเวลางาน  เพราะงานไมไดสิ้นสุดในที่
ทํางานแตงานจะผูกพันไปถึงบาน ครอบครัว เพ่ือนฝูง  และชีวิตสังคมของคนงาน  คนงาน
จะมีความรูสึกที่ดีตอหัวหนาของเขา  ถาไดรับความสนใจไมเพียงพอแตในสถานที่ทํางาน
เทานั้น  เชน กรณีที่คนงานปวยไมไดมาทํางานโดยขาดงานเปนเวลา  3 วัน  ถาหัวหนาของ
คนงานไดมีโอกาสไปแวะเยี่ยมที่บานของคนงาน จะทําใหความรูสึกของคนงานที่มตอ
หัวหนาดีขึ้นอยางมากมาย  และเทากับไดผูกใจคนงานไวแลว  คนงานนั้นพรอมที่จะให
ความรวมมือในการทํางานใหดีขึ้น  ทําใหผลผลิตและคุณภาพผลิตภัณฑสูงขึ้น การไดมีโอ
การไปรวมงานมงคลสมรส หรืองานโศกเศราของคนงาน  จะชวยทําใหคนงานคนอื่น ๆ ใน
โรงงาน เกิดความรูสึกที่ดีตอผูบริหารรวมกัน  และเปนการสรางความสามัคคีใหเกิดขึ้น  
ผูบริหารจึงควรเขาใจบทบาทของตนเองในสวนน้ีดวย 



 20

2.3.11 การเอาใจใส (Recognition) 
  

การเอาใจใสเปนกระบวนการซึ่งผูบริหารจะตองแสดงการรับรูถึงความสามารถที่
เดนชัดของคนงานดานความคิด  การทํางาน  โดยเฉพาะกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต  วิธีการ
เอาใจใสทําไดหลายแบบ เชน การขึ้นเงินเดือน  โบนัส  รางวัล  ประกาศเกียรติคุณ ฯลฯ  
การไดรับการเอาใจใสจากผูบริหารของคนงาน  จะเปนสวนจูงใจใหคนงานพยายามทํางาน
ใหดีขึ้น และเปนการเพิ่มผลผลิตโดยตรง 
 
2.3.12 การกําหนดมาตรฐานผลติภัณฑ (Product Standardization) 
  

ปจจุบันประชากรโลกกําลังเผชิญกับการสูญเสียเน่ืองจากผลิตภัณฑไมมีมาตรฐาน  
ถาอะไหลรถยนตทุกยี่หอใชเหมือน ๆ กัน  เราะจะสามารถลดตนทุนการผลิตอะไหลไดอยาง
มหาศาล  เพราะสามารถทําใหเกิดการผลิตจํานวนมาก ๆ (Mass Production)  การกําหนด
มาตรฐานผลิตภัณฑ  จึงเปนเทคนิคที่ชวยใหเกิดการเพิ่มผลผลผลิต  ถาผลิตภัณฑที่เปน
ชิ้นสวนในการประกอบเครื่องจักรกล  ใด ๆ ไมไดมาตรฐาน  เราจะพบวา ในการประกอบ
เครื่องจักรเครื่องนั้น  จะตองใชเวลาในการปรับแตงชิ้นสวนนั้น ๆ เปนเวลาที่ไมทําใหเกิดผล
ผลิต  เปนการสูญเปลาทางการผลิต 
 ถามีการกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑขึ้นในทางการผลิต  เราจะสามารถสรางและใช
เครื่องมือ จ๊ิก และฟกซเจอร งายขึ้น  และมีตนทุนเหลานี้ต่ําลง  ความผิดพลาดทางการผลิต
จะนอยลง  เวลาที่ใชในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรและอุปกรณนอยลง  และผลผลิตสูงขึ้น  
ในทางการจัดการพัสดุ  เมื่อมีการกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ  จํานวนพัสดุคงคลังจะลดลง  
กระบวนการจัดเก็บ คนหา  และการนําสงงายขึ้น  ทําใหตนทุนการจัดการพัสดุคงคลังนอยลง 
 
2.3.13 การหมุนเวียนเปลี่ยนงาน (Job Rotation) 
 
 การหมุนเวียนเปลี่ยนงานใหคนงานทํางานที่ยากลําบากในเวลาอันสั้น ทําใหคนงาน
มีการเรียนรูงานตาง ๆ ในระยะยาวจะพบวา  คนงานเกิดความเคยชินตอการเปลี่ยนงาน  
และรูสึกวาเปนโอกาสที่ดีในการไดทํางานอยางใดอยางหนึ่งสักระยะหนึ่ง  ซึ่งทําใหไมตอง
จําเจกับงานชนิดเดิม  ทําใหไมเบื่องาน โดยระบบงานจะพบวา จะเกิดความยืดหยุนสูงใน
การกําหนดใหคนงานทํางานตามแผนงานที่เปลี่ยนไป 
 กระบวนการหมุนเวียนเปลี่ยนงาน อาจจะจัดการโดยมีรูปแบบซ่ึงคนงานในกลุมงาน
สามารถตัดสินใจโดยพวกเขาเองวา งานใดใครควรทํา และทําเม่ือไร  หรืออีกนัยหน่ึง
หัวหนางานโดยการประสานงานกับคนงานสามารถสับเปลี่ยนตารางเวลาทํางาน และคนงาน
ที่จะทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ 



 21

2.4 ความสูญเสยีที่เกิดมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ (Machine and Equipment) 
 
 การทํางานในโรงงานนั้นมีการทํางานเพียงสวนนอยหรือาจไมพบเลยที่คนงาน
สามารถทํางานไดโดยปราศจากเครื่องจักรและอุปกรณ ใด ๆ  โดยกลไกดังกลาวเรามักจะ
เรียกระบบทีมีการทํางานของคนสัมพันธกับเคร่ืองจักรนี้วา Man – Machine system  
ปญหาสําคัญของความสูญเสียเนื่องมาจากเครื่องจักรและอุปกรณ  เน่ืองมาจากการที่
เครื่องจักรและอุปกรณ  ไมอยูในสภาพที่สามารถใชงานไดดี  จงทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น
ในกระบวนการผลิตนั้นเกิดมาจากสาเหตุ 3 ประการคือ 

1. เครื่องจักรและอุปกรณชํารดุ 
2. เครื่องจักรและอุปกรณถูกนาํไปใชงานผิดประเภท 
3. เครื่องจักรและอุปกรณขาดการบํารุงรักษา 

 
2.4.1 เครื่องจักรและอุปกรณชาํรุด 
  

เครื่องจักรและอุปกรณชํารุด  หมายถึงการที่เครื่องจักรและเครื่องมือสูญเสีย
ความสามารถในการทํางานบางสวนหรือทั้งหมด  สงผลใหเกิดเหตุขัดของในการทํางานคือ 

1. เหตุขัดของแบบฉุกเฉิน  เปนความเสียหายที่ทําใหเครื่องจักรและอุปกรณ
ไมอยูในสภาพที่ใชงานได และตองหยุดไปในทีสุด เชน ไฟฟาดับแบบ
ฉุกเฉิน  สายขาดเปนตน 

2. เหตุขัดของเสื่อม  เปนความเสียหายที่ทําใหเครื่องจักรและอุปกรณ มี
ความสามารถในการทํางานลดลง แตยังสามารถทํางานไดปกติ ลักษณะ
ความเสียหายดังกลาวทําใหสินคาไมไดคุณภาพ หรือการทํางานไมไดใน
เวลาที่กําหนด เชน ใบเลื่อยไมคม  กระดาษทราบเสื่อมคุณภาพ เปนตน 

สาเหตุของการชํารุดของเครื่องจักรและอุปกรณนั้น  มักจะไมไดเกิดจากสาเหตุใหญ  
สาเหตุเดียว แคมักจะเกิดจาก สาเหตุเล็ก ๆ นอย เชนฝุน เศษผง แรงกระแทก  การทํางาน
ซ้ําไปซ้ํามาหลาย ๆ ครั้ง  เราเรียกปจจัยตาง ๆ ที่มีผลตอการชํารุดของเครื่องจักรและ
อุปกรณนี้วาความเครียด (Strain)  ความเครียดจะสงผลกระทบตอเครื่องจักรทําใหความชํารุด
เกิดขึ้น  ซึ่งจะแสดงออกมาเปนความเสียหายในรูปแบบตาง ๆ กัน เชนการใชงานใบมีดตัดหลาย 
ๆครั้ง  จะทําใหคมของใบมีดสึกกรอน สงผลใหชิ้นงานไมเรียบสม่ําเสมอ เปนตน 

จากแนวความคิดตาง ๆ ในการหาทางปองกันสาเหตุของการชํารุดของ เครื่องจักร
สามารถไดวา การดูแลทําใหจริงจังในเงื่อนไขหลักพื้นฐาน   การฟนฟูสภาพเสื่อม  การ
วิเคราะหปญหาตาง ๆ ทางกายภาพและลักษณะอาการ  และการเพิ่มพูนความชํานาญของ
ผูปฏิบัติงานบํารุงรักษาจะทําให  สามารถลดความสูญเสียอันเนื่องมาจาก เครื่องจักรและ
อุปกรณ เสื่อมสภาพได 
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2.4.2 เครื่องจักรและอุปกรณถูกใชงานผิดประเภท 
  

เครื่องจักรและอุปกรณในโรงงานนั้นมีมากมายหลายอยางดวยกัน  หลายครั้งที่
ผูใชงานเกิดความสนใจในสภาวะการใชงานอันเนื่องมาจากการขาดความรูและประสบการณ  
จึงไมสามารถใชงานเครื่องจักรและอุปกรณอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดได  ดังน้ันหนวยงาน
บํารุงรักษาจึงจําเปนที่จะตองแยกการจัดเก็บและจัดหมวดหมูของเครื่องจักรและอุปกรณเพ่ือ
อํานวยความสะดวกในการควบคุมดังนี้ 
 เครื่องจักรเพ่ือการผลิต 

1) ถาสถานีการทํางานตองทําการผลิตโดยเครื่องจักรหลายชนิดให
จัดลําดับความสําคัญของชนิดเครื่องจักรตามลําดับกอนหลัง 

2) ในแตละสถานีการทํางาน ควรแบงกลุมของเครื่องจักรเปน 2 ชนิด คือ 
2.1 กลุมเครื่องจักรหลัก  คือเครื่องจักรที่มีความสําคัญสูง  เปนตัวแทน

ของการผลิตของสถานีการทํางานหากเครื่องจักรในกลุมเครื่องจักร
หลักหยุดการทํางานลงจะมีผลใหการทํางานสวนใหญในสถานีการ
ทํางานนั้นยุติลงทันที 

2.2 กลุมเครื่องจักรเดิม  เปนเครื่องจักรที่ใชประกอบการผลิตในแตละ
สถานีการทํางาน โดยหากเครื่องจักรเสริมน้ีจําเปนตองหยุดลง จะ
ทําใหการทํางานบางสวนในสถานีการทํางานนั้นหยุดลง 

ในกลุมของเครื่องจักรหลักและเครื่องจักรเสริมน้ีการบํารุงรักษาและความเรงดวนจะ
ไมเทากัน   การบํารุงรักษากลุมเครื่องจักรหลักจําเปนตองใหความสําคัญมากกวาการ
บํารุงรักษาในกลุมเคร่ืองจักรเสริม  การแบงความสําคัญดังกลาวของกลุมเครื่องจักรหลัก 
และกลุมเครื่องจักรเสริมทําใหสามารถชวยในการวางแผนและควบคุมการใชกําลัง
บํารุงรักษาเทาที่มีอยูใหสามารถเกิดผลประโยชนไดสูงสุด  โดยเฉพาะเกิดกรณีเสียหายแบบ
ฉุกเฉินขึ้นกับเครื่องจักรพรอมกันหลายเครื่อง   หนวยงานบํารุงรักษาสามารถที่จะกําลัง
เทาที่มีอยูใหเปนไปตามความตองการของหนวยผลิตได 
 
วัสดุบํารุงรักษาและอะไหล 
 
 วัสดุบํารุงรักษาและอะไหลเปนทรัพยากรการผลิตในกลุมเดียวกับเครื่องจักร  มี
ความสําคัญรองลงมาจากเครื่องจักร  แตแนวทางในการบํารุงรักษาไมไดยิ่งหยอนไปกวา
การบํารุงรักษาเครื่องจักรเลย  เพราะเปนที่ทราบกันดีวา  เม่ือเกิดการขาดอะไหลหรือวัสดุที่
สําคัญ ยอมหมายถึงการหยุดการผลิตโดยสิ้นเชิง  การบํารุงรักษาวัสดุและอะไหลมีวิธีในการ
ควบคุม 2 วิธีที่ควรปฏิบัติดังนี้คือ 



 23

1) การจัดกลุมวัสดุบํารุงรักษาและอะไหล  วัสดุและอะไหลชิ้นใดใชกับ
กลุมเครื่องจักรหลักในโรงงาน  ควรจะจัดหาเพิ่มเติมไวครบชุดเม่ือ
มีปญหาเกิดขึ้นพรอมที่จะเปลี่ยนอะไหลไดทันที  ขอดีของวิธีการน้ี
คือ สามารถแกไขเหตุการณไดอยางทวงที  แตขอเสียคือทําให
ตนทุนในการจัดเก็บสูง  ดังนั้นควรพิจารณาเฉพาะกลุมวัสดุ
บํารุงรักษาและอะไหลที่เกิดผลกระทบรายแรงเมื่อมีการขาดแคลน
เกิดขึ้นในกรณีฉุกเฉินเทานั้น 

2) การวิเคราะหเพ่ือแยะแยะวัสดุบํารุงรักษาและอะไหลโดยใช
หลักการของการจัดการสินคาแบบ ABC   การจัดการสินค าคง
คลังแบบ ABC คือการแบงระดับความสําคัญของสินคาคงคลัง
ออกเปน 3 ลําดับคือ A B  และ C  ตามมูลคาของการใชงาน 
(Usage Value) ดังสมการ 

Usage Value  = Usage x Unit Cost 
 จากหลักการณดังกลาว สามารถนํามาประยุกตใชกับวัสดุบํารุงรักษาและอะไหลไดดังนี้คือ 
 อะไหลกลุม A   เปนอะไหลทีม่ีคาการใชงานสูงมาก  ควรไดรับการเอาในใสเปนพิเศษ 
 อะไหลกลุม B   เปนอะไหลที่มีคาการใชงานปานกลาง   ควรไดรับการเอาใจใสพอสมควร 
 อะไหลกลุม C   เปนอะไหลทีม่ีคาการใชงานตํ่า  อาจไมจําเปนตองใหความสําคัญมาก 
 การควบคุมวัสดุบํารุงรักษาและอะไหล โดยวิธีการดังกลาวทําใหสามารถบริการวัสดุ
และอะไหลไมขาดมือ  ตนทุนการจัดเก็บไมสูงเกิดไปและมีประสิทธิภาพในการดําเนินงานสูง 
 
2.4.3 เครื่องจักรและอุปกรณขาดการบํารุงรักษา 
  

การบํารุงรักษาเปนการดําเนินงานเพื่อใหสามารถควบคุมสถานะการดําเนินงานของ
เครื่องจักรและอุปกรณทุกชนิดใหมีประสิทธิภาพเหมาะสม  โดยเปนการสรางระบบขอมูล
สําหรับการบํารุงรักษาเพื่อใชในการสั่งการและการรายงานผลอยางมีประสิทธิภาพ  โดยมี
ขั้นตอนที่ควรปฏิบัติดังนี้คือ 

1) การสรางฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณที่ มีในโรงงาน  โดย
ฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณนี้เปนขอมูลที่มีไวเพ่ือออกแบบและ
วางแผนในการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละชนิด  การที่มี
ฐานขอมูลทําใหเราสามารถทราบรายละเอียดของเครื่องจักรและอุปกรณที่มี
อยูในโรงงานพรอมทั้งทราบสถานะในการดําเนินงานเพ่ือควบคุมและ
บํารุงรักษาตอไป 

2) การออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเคร่ืองมือแตละชนิด  
แยกตามชนิดของเครื่องจักรและอุปกรณ ประเภทของความเสียหายที่เกิด  
วิธีการแกไขและวิธีการบํารุงรักษา 
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3) การจัดทําระบบรายงานการบํารุงรักษา  การจัดทําระบบรายงาน  การ
บํารุงรักษาคือ การถายโอนขอมูลอันเปนสาเหตุและผลของการดําเนินงาน
การบํารุงรักษาระหวางผูออกแบบ  วางแผนและควบคุม  การบํารุงรักษา  
กับผูปฏิบัติงานการซอมบํารุงการออกแบบระบบรายงานที่มีประสิทธิภาพ
นั้นควรจะมีการรายงานขอมูลที่ครบถวน และทันตอเวลาที่กําหนดไวใน
กําหนดการของแผนการบํารุงรักษา  เพ่ือสามารถนําขอเท็จจริงจากการ
รายงานไปใชในการปรับปรุงขอบกพรองของการบํารุงรักษาตอไป 

 
2.4.4 การวิเคราะหผลการบํารุงรักษาและการปรับปรุงวิธีการทํางาน 
 
 การเก็บขอมูลและการสรางระบบการายงานที่มีประสิทธิภาพนั้นสามารถทําให
ผูออกแบบระบบการบํารุงรักษา และผูปฏิบัติงานสามารถรับทราบและเขาใจปญหาในการ
ดําเนินงานรวมกัน  ซึ่งทําใหสามารถรับทราบเขาใจปญหาในการดําเนินงานตลอดจน
สามารถประเมินและวิเคราะหงานรวมทั้งปรับปรุงรักษาไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 
 สิ่งที่สําคัญคือการวัดผลการดําเนินงานบํารุงรักษานั้น เปนกิจกรรมที่สําคัญซ่ึงจะทํา
ใหผูปฏิบัติงานและทีมงาน  ทราบถึงแผนงานที่นําไปปฏิบัติวาไดตรงตามเปาหมายและมี
ประสิทธิภาพมากนอยเพียงใด  การวัดผลงานจากการบํารุงรักษาสามารถใชดัชนีวัดผลงาน 
แสดงไดในรูปแบบตาง ๆ ดังนี้ 
 

1) การวัดสัดสวนเวลาเครื่องจักรทํางานตอชั่วโมงเครื่องจักรทํางาน 
Machine Performance Ratio = Machine operating hours/ Machine 
available hours 

2) การวัดเวลาหยุดของเครื่องจักรอันเนื่องจากเหตุเสียตอเวลาการทํางาน 
Chance failure Intensity ratio = Failure shutdown hours/ Machine 
operating hours 

3) การวัดเวลาที่ใชไปในการซอมแซมชิ้นงานตอเวลาการทํางานเครื่องจักร 
Rework hours ratio = Total rework hours / Machine operations hours 

อยางไรก็ตามอัตราสวนขั้นตนน้ีเปนเพียงตัวอยางของการวัดผลเทานั้น  อัตราสวน
อ่ืนใดก็สามารถกําหนดขึ้นเพ่ือใหสามารถบรรลุเปาหมายของการวัดผลการดําเนินงาน  หรือ
ปรับปรุงวิธีการไปจากเดิมเน่ืองจากผลการดาํเนินงานไมเปนไปตามความคาดหมาย 
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2.5   ความสูญเสียเน่ืองมาจากวัตถุดิบ (Material) 
  

วัตถุดิบเปนทรัพยากรการผลิตที่สําคัญเน่ืองจากเปนองคประกอบของผลิตภัณฑ  
กลาวคือ  ถาหากวัตถุดิบขาดคุณภาพก็ไมสามารถที่จะผลิต   ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพตาม
ความพอใจของลูกคาได  ความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบไมไดคุณภาพนั้น  นอกจากจะทํา
ใหช้ินงานที่ผลิตออกมาไมไดคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคาแลว   ยังทําใหเกิดคาใชจาย
ในการผลิตของเสีย และคาใชจายในการจัดเก็บของเสียอีกดวย  สงผลกระทบโดยรวมทําให
คาใชจายในการผลิตสูงขึ้น 
 สาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบนั้นโดยทั่วไปเกิดมาจาก 

1 คุณสมบัติจําเพาะ (Specific characteristic) 
2 รปูทรง (Shape) 
3 รูปพรรณ (Apperance) 
4 ความสม่ําเสมอของคุณภาพวัตถุดิบ (Consistent) 

 
2.5.1 คุณสมบัติจําเพาะ (Specific characteristic) 
  

วัตถุดิบแตละชนิดมีคาคุณสมบัติจําเพาะของตัวเอง เชน น้ําหนักจําเพาะ คาการนํา
ความรอน  ปริมาณความชื้นจําเพาะ  ความแข็ง  การนําไฟฟา ฯลฯ  ซึ่งคาคุณสมบัติจํา
เพราะของวัตถุดิบน้ีจะแตกตางกันออกไปตามธรรมชาติของวัตถุดิบ  ซึ่งผูประกอบการ
จําเปนที่จะตองระบุคามาตรฐานของคุณสมบัติจําเพาะที่จําเปนในวัตถุดิบแตละชนิดที่ใชใน
กระบวนการผลิต เชน ตองการตัวตานทานไฟฟา ซึ่งมีขนาด 10 โอหม  เพ่ือใชในการ
ประกอบวงจรสัญญาณกันขโมย  ตัวตานนี้ถือวาเปนวัตถุดิบ  10 โอหม  คือคาคุณสมบัติ
จําเพาะ และวงจรสัญญาณกันขโมยเปนผลิตภัณฑตองการให   ผลิตภัณฑมีคุณภาพเปนที่
ยอมรับของลูกคาจําเปนที่จะตองใชตานทานขนาด 10 โอหมเทานั้น  ผูทําหนาที่ควบคุม
คุณภาพของวัตถุดิบจึงจําเปนตองคัดเลือกตัวตานทานที่มีขนาดความตานทานที่ไมเทากับ 
10  โอหม ออกจากวัตถุดิบทั้งหมดกอนสงเขากระบวนการผลิตจึงจะทําใหไดผลิตภัณฑที่มี
คุณภาพเปนที่ยอมรับ 
 
2.5.2 รูปทรง (Shape) 
 
 วัตถุดิบทุกชนิดมีรูปทรงเปนตัวกําหนดมาตรฐานของรูปรางกอนเขาสุกระบวนการ
ผลิต   แปรรูป  ขึ้นรูป หรือแมกระทั่งงานประกอบก็ตาม  รูปทรงในที่นี้จะถูกระบุความ
แตกตางโดยขนาด (Dimension)   
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 ในการคัดเลือกวัสดุเขาสูกระบวนการผลิตนั้นจําเปนที่จะตองคัดเลือกวัตถุที่มีรูปทรง
และขนาดการใชงานถูกตองตามขอกําหนด  จึงจะทําใหผลิตภัณฑที่มีคุณภาพไมเกิดความ
สูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิต 
 
2.5.3 รูปพรรณ (Appearance) 
 
 รูปพรรณของวัตถุดิบ  คือคุณลักษณะภายนอกของวัตถุดิบที่แสดงออกมา  สามารถ
มองเห็นและจับตองได เชน ลักษณะขอบผิว    สี  ความสูญเสียเน่ืองมาจากรูปพรรณนั้นมัก
เกิดจากวิธีการจัดสงไมดีเทาที่ควร จึงทําใหเกิดการกระทบกระทั่งกันระหวาง  ชิ้นงานกับ
บรรจุภัณฑ  หรือแมกระทั่งการใชผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ  อากาศหรือฝุนละอองทําใหผิว  
สี  หรือรูปพรรณของวัตถุดิบเสียคุณสมบัติสวนน้ีไป 
 
2.5.4 ความสม่ําเสมอของวัตถุดบิ (Conformance) 
  

ปจจัยที่สําคัญมากปจจัยหนึ่งในการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบ คือ ความ
สมํ่าเสมอของคุณภาพวัตถุดิบ  สินคาใด ๆ ก็ตามที่ถูกผลิตโดยผูขายตางกันนั้น  ยอมมี
คุณภาพแตกตางกันหรือแมแตวัตถุดิบที่ผลิตโดยผูขาย รายเดียวกันในแตละชิ้น  ไม
จําเปนตองมีคุณสมบัติเทาเทียมกัน  ดังนั้นการที่ผูประกอบการซื้อวัตถุดิบมาจากผูขายราย
ใดก็ตาม จําเปนตองมีกรรมวิธีในการตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบใหวัตถุดิบที่เขาไปสู
กระบวนการผลิต  มีคุณภาพใกลเคียงกันในระดับที่ยอมรับได 
 จากที่กลาวมาทั้งหมดจะพบวา  ความสูญเสียเน่ืองมาจากวัตถุดิบน้ันยากตอการ
จัดการไมวาจะดวยวิธีการใด ๆ  เราจําเปนที่จะตองคัดเลือกและตรวจสอบใหวัตถุดิบที่มี
คุณภาพเปนที่ยอมรับเขาสูกระบวนการผลิตเพ่ือลดความสูญเสียดังกลาว 
 
2.6 ความสูญเสยีเน่ืองมาจากวิธีการทํางาน (Method) 
 
2.6.1 วิธีการทํางาน 
 

วิธีการทํางาน  หมายถึงกิจกรรมที่เปลี่ยนสภาพทรัพยากรการผลิตไปเปนผลผลิต  
ในแตละสถานีการทํางาน ซึ่งทรัพยากรการผลิตในที่นี้ไดแก  เครื่องจักรและอุปกรณ คนงาน 
และวัตถุดิบ ดังรูป 
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รูปที่  2.2  ความสัมพันธระหวางวธิีการทาํงานและทรัพยากรการผลติอ่ืน ๆ 

 
 วิธีการทํางานเพื่อแปรรูปทรัพยากรการผลิตไปเปนผลผลิตนั้น  แตกตางกนัไปในแต
ละสถานีการทํางาน  ซึ่งจะสงผลใหเวลาที่ใชในแตละวิธีการทํางานแตกตางกันไปโดยทั่วไป
แลวสามารถแบงชนิดของวิธีการทํางานได ดังนี้ 
 
1. วิธีการทํางานที่เกิดขึ้นเปนประจํา (Ordinary Method)  หมายถึงกิจกรรมการผลิตที่

เกิดขึ้นจริงทุก ๆ รอบการทํางาน (Cycle) ของการทํางานปกติ  เพ่ือใหเกิดผลผลิต 
2. วิธีการทํางานชั่วคราว (Temporary Method)  หมายถึงกิจกรรมการผลิตที่เกิดขึ้น

ชั่วครั้งชั่วคราว นอกเหนือจากวิธีการผลิตปกติ  เชนการซอมแซมวิธีการทํางาน 
 
2.6.2 โครงสรางของวิธีการทํางาน 
 
 วิธีการทํางานแตละวิธีประกอบไปดวยขั้นตอนการทํางาน (Operation) หลาย
ขั้นตอนรวมกันจนกลายเปนวิธีการทํางาน  โดยในแตละขั้นตอนการทํางานมีองคประกอบ 
ดังรูปที่ 2.3 
 
 จากรูปที่ 2.3  สามารถอธิบายไดวาในแตละขั้นตอนการทํางานนั้นประกอบไปดวย
สวนของการทํางานที่ทําใหเกิดงาน (Useful Item)  และสวนของการทํางานที่ไมทําใหเกิด
งาน (Item not useful)  ซีงในการลดความสูญเสียแลวตองพยายามที่จะลดความบกพรองใน
สวนน้ีใหไดโดยยกเลิกขั้นตอนการทํางานเหลานี้ไป 
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รูปที่ 2.3   โครงสรางของวธิีการทํางาน 

 
 การพิจารณาโครงสรางของชั้นตอนการทํางานที่ทําใหเกิดงาน (Useful operation)  
พบวาประกอบดวยโครงสรางหลัก 2 สวนคือ 
 

1) Regular operation ไดแกขั้นตอนการทํางานซึ่งเปนไปตามปกติไมขึ้นกับ
ปจจัยในสถานที่ทํางาน เชน คนงาน สภาพแวดลอมขณะทํางาน  แบงเปน 
2 ประเภทแยกตามชนิดของงานคือ 
1.1) Preparation operation เชน ขั้นตอนการติดตั้งเครื่องจักรและ

อุปกรณเปนขั้นตอนการทํางานที่ทําขึ้น 1 ครั้ง ตอ 1 รอบการผลิต 
(Cycle)  กอนเร่ิมกระบวนการผลิตแยกตามชนิดของงาน คือ 
ชิ้นงานที่ผลิตตามเหตุการณ  เชน งานสั่งทําและงานสั่งซอม 

1.2) Principle operation  เปนขั้นตอนการทํางานที่สินคาทุกชิ้นที่เขามา
สูกระบวนการผลิตในขั้นตอนนี้จะตองถูกผานกระบวนการเปน
ขั้นตอน  การทํางานที่ทําใหชิ้นงานไดรับการแปรสภาพ  แยกตาม
ชนิดของงานเชนเดียวกับ Preparation operation 

2) Margin allowance หมายถึง เวลาสวนเพิ่มที่ใชในแตละขั้นตอนการทํางาน 
ขึ้นอยูกับผูปฏิบัติงานและสภาพแวดลอมในการทํางานปจจัยในการทํางาน
ที่สงผลกระทบถึงการปฏบิตัิงาน  ทําใหเวลาในการทํางานเพิ่มมากขึ้น  
แบงไดเปน 2 ประเภทคือ 
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2.1) Personal allowance หมายถึงคาเผื่อสวนเพ่ิมในแตละขั้นตอนการ
ทํางาน อันเนื่องมาจากขีดจํากัดของรางกายมนุษยและปจจัยอ่ืน ๆ 
ที่สงผลกระทบมาถึงผูปฏิบตัิงาน ที่ทําใหตองใชความพยายามใน
การทํางานมากขึ้น 

2.2) Other allowance หมายถึงคาเผื่อสวนเพิ่มในแตละขั้นตอนการ
ทํางานอันเนื่องมาจากสาเหตุอ่ืน แยกตามขั้นตอนการทํางาน คือ 
ขั้นตอนการหยอดกาว อาจจะตองรอเวลาชัว่ขณะเพื่อใชการเกิด
การอยูตัว จึงจะสามารถประกอบชิ้นงานตอไปได  เหตุการณอยาง
นี้นับเปนคาเผื่อสวนเพิ่มเฉพาะขั้นตอน  อีกกรณีหนึ่งเปนคาเผือ่
สวนเพิ่มของสถานีการทํางานทั้งสถานี  เชนเวลาทีใ่ชในการสงของ
ภายในสถานกีารทํางานจากขั้นตอนหนึ่งไปอีกขั้นตอนหนึ่ง 

 
ความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการทํางานนั้น  เน่ืองมาจากการทํางานที่ผิดวิธีทําให

ชิ้นงานเสียหายไมไดคุณภาพเทาที่ควร หรือใชเวลาในการทํางานมากเกินไปทําใหเกิดเวลา
สูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิตโดยไมรูตัว  การลดความสูญเสียอันเนื่องมาจากวิธีการ
ทํางานนั้น จําเปนที่จะตองสรางมาตรฐานในการทํางาน โดยมีหลักเกณฑที่ควรพิจารณา
ดังนี้คือ 

 
1) การศึกษาการทํางาน โดยพิจารณาขั้นตอนการทํางานในแตละขั้นตอนและ

ทําการแบงแยกขั้นตอนการทํางานที่ทําใหเกิดงานและข้ันตอนทํางานที่ไม
ทําใหเกิดงานออกจากกัน 

2) การสรางวิธีการทํางาน  จากการรวบรวมขั้นตอนการทํางานที่ทําใหเกิดงาน
และตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมใหเกิดงานทิ้ง เพ่ือลดความสูญเสียอัน
เน่ืองมาจากวิธีการทํางานใหนอยที่สุด 

3) การสรางมาตรฐานในการทํางาน  โดยใชวิธีการทํางานที่พิจารณาจาก
ขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสมที่สุด  กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานใน
แตละขั้นตอนรวมถึงเวลามาตรฐาน 

4) การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงาน ใหนําวิธีการทํางานที่เปน
มาตรฐานไปใชจนเกิดเปนลักษณะนิสัย 

 
2.6.3 คุณภาพการควบคุมดูแล (Supervision Quality) 
  

การควบคุมดูแลในสวนที่ เกี่ยวของกับงาน  คือ การสรางสรรคและรักษา
สภาพแวดลอมในการทํางาน เพ่ือใหคนงานสามารถทํางานภายใตเง่ือนไขสภาพแวดลอมที่
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มีการควบคุมดูแล และบรรลุเปาหมายการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ  และประสิทธิผล จึง
เปนหนาที่ของผูบริหารในการสรางคุณภาพของการควบคุมดูแลองคประกอบตาง ๆ ที่
เกี่ยวของกับงาน 
 คุณภาพการควบคุมดูแลจึงขึ้นกับกิจกรรมการสรางสรรคและรักษาสภาพแวดลอม
ในการทํางาน ถามีสภาพการทํางานท่ีเปนสุขและเปนไปอยางสม่ําเสมอเพิ่มผลผลิตดาน
แรงงานก็จะมีผลในเชิงบวก 
 
2.6.4 การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑ (Product Reliability Improvement) 
  

“ความนาเชื่อถือได”  หมายถึง โอกาสความเปนไปไดที่ผลิตภัณฑ สวนประกอบ
ของผลิตภัณฑ  จึงเปนเทคนิคที่มุงหวังใหผลิตภัณฑมีความนาเชื่อถือตั้งแตระยะของการ
ออกแบบผลิตภัณฑ ตลอดจนถึงการผลิต  ดังน้ัน ถาผลิตภัณฑมีความนาเชื่อถือได  โอกาส
ความลมเหลวของผลิตภัณฑจะนอยลงในอายุการใชงานที่ยาวนานขึ้น 
 การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑใหสูงขึ้น  จะลดปริมาณของที่ถูกคัด
ออกเปนของเสียในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพใหนอยลง  หรืออีกนัยหน่ึงของเสียจาก
การผลิตนอยลงจะทําใหผลผลิตสูงขึ้น 
 การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑใหสูงขึ้น  จะลดปริมาณของที่ถูกคัด
ออกเปนของเสียในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพใหนอยลง  หรืออีกนัยหน่ึงของเสียจาก
การผลิตนอยลงจะทําใหผลผลิตสูงขึ้น 
 
 หลักเกณฑในการออกแบบเพื่อปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑ คือ 

1. จํานวนชิ้นสวนประกอบของผลิตภัณฑควรนอยลง เพราะโอกาสการลมเหลว
ของผลิตภัณฑจะเพ่ิมขึ้น  ถาสวนประกอบมีมากขึ้น 

2. ลดสวนประกอบของผลิตภัณฑที่มีความซับซอนลง  ในการออกแบบถารูจํานวน
สวนประกอบที่พ้ืนมากขึ้น  ยังดีกวาการออกแบบโดยมีสวนประกอบที่ซับซอน
เพ่ิมขึ้นเพียงบางสวน 

3. การออกแบบตองมีความยืดหยุนสูง 
4. สวนประกอบของผลิตภัณฑที่เปนจุดออนซึ่งงายตอการลมเหลวไดมากที่สุด

จะตองมีการออกแบบใหมีสวนประกอบสนับสนุนเสริม 
5. มีกลไกในการบงชี้สวนประกอบของผลิตภัณฑที่เกิดการลมเหลว 
6. มีการออกแบบใหสามารถรองรับสถานการณที่เลวรายที่อาจเกิดขึ้นได 
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2.7 ความสูญเสยีอันเน่ืองมาจากวิธีการตรวจสอบ (Measurement) 
การตรวจสอบ (Measurement) เปนทรัพยากรในการผลิตที่จําเปนในการลดและ

ควบคุมความสูญเสียของโรงงาน เพ่ือใหไดคุณภาพที่ดีการตรวจสอบตามจุดตาง ๆ ตาม
สถานีการทํางาน  การเลือกที่จะตรวจสอบตามจุดตรวจสอบใดบางในโรงงานนั้นขึ้นอยูกับ
วิศวกรผูออกแบบระบบการตรวจวัด  โดยตองพยายามออกแบบใหครอบคลุมจุดสําคัญทุก
จุด  เพ่ือทําใหผลของการตรวจวัดสามารถเปนตัวแทนคุณภาพของผลิตภัณฑโดยรวมของ
สถานประกอบการได 

การควบคุมความสูญเสียในสถานประกอบการนั้นมีจุดที่จําเปนตองมีการตรวจสอบ
ใหญ อยู 3 จุดดวยกันคือ 

1. การตรวจสอบวัตถุดิบ  ความสูญเสียเนื่องมาจากวัตถุดิบน้ันโดยทั่วไปเปน
ผลมาจากตัววัตถุดิบเองไมไดคุณภาพตามมาตรฐานของกระบวนการผลิต  
ผูทําหนาที่ตรวจสอบวัตถุดิบจําเปนที่จะตองออกแบบการตรวจสอบเพื่อ 
คัดเลือกวัตถุดิบที่ไมไดคุณภาพไมใหเขาสูกระบวนการผลิตได  เพราะ
วัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐานนั้นจะกอใหเกิดผลิตภัณฑที่ไมไดคุณภาพ 

2. การตรวจสอบเครื่องจักร  เครื่องจักรเปนทรัพยากรการผลิตอีกตัวหน่ึงที่มี
ความจําเปนตองบํารุงรักษาอยางสมํ่าเสมอ  ดังน้ันการตรวจวัดเครื่องจักร
และอุปกรณใหอยูในสภาพที่พรอมใชงานไดเสมอ  จะสามารถทําใหความ
สูญเสียเนื่องมาจากเครื่องจักรทํางานไดไมเต็มประสิทธิภาพลดนอยลง 

3. การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จรูป  และงานระหางทํา  เปนที่ทราบกันดีวา
งานระหวางทําของสถานีการทํางานหนึ่ง จะกลายไปเปนวัตถุดิบของสถาน
การทํางานถัดไป ความสูญเสียที่เกิดขึ้นหากไมสามารถผลิตงานระหวางทํา
ไดคุณภาพ  จะทําใหสถานีการทํางานถัดไปไมสามารถดําเนินการผลิตได  
ผลผลิตที่มีคุณภาพได เชนเดียวกันเม่ือกระบวนการผลิตดําเนินการไป
จนถึงสถานีการทํางานสุดทายแลว  จําเปนที่ผูทําหนาที่ในการออกแบบ
ระบบตรวจสอบจําเปนตองออกแบบใหมีการตรวจสอบสินคาสําเร็จรูปเพ่ือ
ปองกันผลิตภัณฑสําเร็จรูปที่ไมมีคุณภาพหลุดออกสูภายนอก  ซึ่งนอกจาก
จะทําใหลูกคาเกิดความไมพอใจแลว  ยังสงผลกระทบโดยรวมทําให
ภาพพจนของบรษิัทตกต่ําดวย 

 
การตรวจสอบโดยทั่วไปแลวสามารถแบงไดเปน 2 ชนิดคือ 

1.       การตรวจสอบวัดดวยคุณลักษณะ (Attribute)  เปนการตรวจสอบโดยวัด 
          คุณลักษณะของผลติภัณฑวา  ดี  เสีย   ใชได หรือ ใชไมได 
2. การตรวจสอบวัดดวยตัวแปร (Variable) เปนการตรวจสอบผลิตภัณฑโดย

วัดเปนเชิงปริมาณ เชน ความแข็งของเหล็ก  ความยาวของผาเปนตน 
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2.7.1 การยอมรับผลิตภัณฑ 
การยอมรับผลิตภัณฑเปนการสรางเกณฑในการตรวจสอบวาเมื่อมีการตรวจสอบ

แลวจะยอมใหเกิดของเสียเทาไรในปริมาณสินคาทั้งหมดที่ตรวจสอบ  จึงสามารถยอมรับ
ผลิตภัณฑนั้นได  แบงเปน 2 วิธีคือ 

1) การตรวจสอบผลิตภัณฑ 100%  แลวกําหนดกฎเกณฑในการยอมรับ
ผลิตภัณฑนั้น  การตรวจสอบผลิตภัณฑ 100%  เปนการตรวจสอบที่
สามารถลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตไดมากที่สุดเนื่องมาจากเปน
การตรวจสอบชิ้นงานทุกชิ้นงานที่ถูกผลิตขึ้นในกระบวนการผลิต ดังน้ัน
สามารถคัดชิ้นงานที่ไมมีคุณภาพออกไดทันที  แตขอเสียของการตรวจสอบ
วิธีนี้คือเสียเวลาในการตรวจสอบมากรวมทั้งใชผูปฏิบัติการตรวจสอบมาก 

2) การสุมตรวจตามแผนการสุมตัวอยาง  เปนการตรวจสอบโดยการสุม
ปริมาณการตรวจสอบจากปริมาณทั้งหมดที่ผลิตเสร็จ  การตรวจสอบโดย
การสุมจะเปนการตรวจสอบที่ลดเวลาจากการตรวจสอบ 100%  แมวาการ
ตรวจสอบแบบสุมจะมีความเสี่ยง (Risk) เน่ืองจากความคลาดเคลื่อน แตก็
เปนความเสี่ยงที่เราสามารถประมาณไดทําใหสามารถปองกันความคลาด
เคบื่อนจากการสุมตัวอยางไดโดยการตัดสินใจเลือกแผนการสุมตัวอยาง 
(Sampling Plan) ที่เหมาะสม 

 
2.8 การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสยี 
  

จากการศึกษาพบวาทรัพยากรโรงงานคือ คนงาน (Man) เครื่องจักร (Machine) 
วัตถุดิบ (Material) วิธีการทํางาน (Method) วิธีการตรวจสอบ (Measurement)  เปนปจจัย
ที่กอใหเกิดความบกพรองในการผลิต  การเริ่มตนที่จะลดความสูญเสียน้ัน เราจําเปนที่
จะตองทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของปจจัยที่ทําใหเกิดความสูญเสียดังกลาว  โดยมีขั้นตอน
ในการดําเนินงานดังนี้ 

1. สรางระบบการรายงานและบันทึกขอมูลและสาเหตุที่เปนที่มาของความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นทุก ๆ กรณีในโรงงาน  เชนปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตที่สถานีการทํางานใดเกิดจากสาเหตุใด  ชั่วโมงเวลาการ
ทํางานของเครื่องจักรที่หมดไปจากการซอมแซมของเสีย  ชั่วโมงเวลาการ
ทํางานของเครื่องจักรที่วางอยูเฉยๆ   ปริมาณชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ
กําหนดตามเกณฑ ฯลฯ   และทําใหผูบริหารสามารถวิเคราะหไดวาปญหา
เกิดมาจากสาเหตุอะไร 

2. การวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสีย  หลาย ๆ ครั้งที่เรามักไดยินคําวา 
“อุปกรณเกาแลวชวยไมไดที่ชิ้นงานจะตองเกิดความเสียหาย” 
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“ถามีเงินก็สามารถหาซื้ออุปกรณที่มีคุณภาพมากกวานี้” 
“เปนการทํางานประสบการณโดยทั่ว ๆ ไปก็เกิดของเสียประมาณนี้แหละ” 

 คําพูดตาง ๆ เหลานี้เปนการอางอิงจากความคิดของคน  การพูดจาขาดการ
วิเคราะหและความนาเชื่อถือ  ในการปฏิบัติงานลดความสูญเสียนั้น  จําเปนจะตองเรียนรู
การวิเคราหปญหาอยางมีระบบ  โดยเรียนรูขอมูลที่มีอยูสืบเสาะไปหาตนตอของเหตุทีมา
ของปญหา  โดยการใชคําถาม 5W 1H คือ 

1. When - ความสูญเสียเกิดขึ้นเม่ือไร 
2. What - อะไรทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น 
3. Where - ความสูญเสียเกิดขึ้นที่ใด 
4. Who - ใครทําใหเกิดความสูญเสีย 
5. Why - ทําไมความสูญเสียเกิดขึ้น 
6. How - ความสูญเสียเกิดขึ้นไดอยางไร 

 
การใช 5W 1H ในการวิเคราะหปญหาความสูญเสียน้ัน  ประเด็นสําคัญคือผูใช

คําถามจําเปนที่จะตองเรียนรูที่จะถามใหเปน  บางกรณีอาจไมจําเปนตองใชทุกคําถามใน
การถามก็ได ประสบการณและความรอบรูในการเก็บขอมูลของผูถามจะเปนกุญแจไปสู
สาเหตุของปญหาที่แทจริง 

อีกวิธีการหนึ่งที่นิยมใชกันมากควบคูกับการใช 5W 1H  ในการสืบคนหาสาเหตุของ
ปญหาคือการใชแผนภูมิกางปลา (Fishbone Diagram)  แผนภูมิกางปลานี้เปนแผนภูมิที่มี
ชื่อเสียงมาก  ถูกสรางโดย Dr. Kaoru Ishikawa  ใชในการคนหาสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น
บางครั้งเลยมีชื่อเรียกวา  แผนภูมิผลกระทบและตนเหตุ (Cause  - Effect Diagram) ดังรูป
ท่ี 2.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.4  แผนภูมิกางปลา 
 

ความสูญเสีย 
(Effect) 

สาเหตุ สาเหตุ 

สาเหตุ สาเหตุ สาเหตุ 
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 จากแผนภูมิพบวาสวนหัวของปลาคือบริเวณที่อยูในกรอบสี่เหลี่ยม  คือปญหาซึ่งใน
กรณีนี้คือความสูญเสียของโรงงาน  จากนั้นใหใชคําถามเพื่อสืบคนสาเหตุ 
 
 อะไร (What)  ทําใหเกิดความสูญเสียเกิดขึ้น 
  
 ผูรวมดําเนินงานในการวิเคราะหสาเหตุของความสูญเสีย จําเปนที่จะตองตอบ
คําถามแรกนี้ โดยทั่วไปสิ่งที่ทําใหเกิดความสูญเสียในโรงงานมักเกิดจากทรัพยากรโรงงาน
ทั้ง 5 อยาง คือ คนงาน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการทํางาน 
(Method) วิธีการตรวจสอบ (Measurement) นําปจจัยเหลานี้ไปใสในแผนภูมิกางปลาจะ
แสดงไดดังรูปที่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 2.5  แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของความสูญเสียเนื่องมาจากทรัพยากรการผลิต 

 
เม่ือไดแผนภูมิกางปลา ดังรูปที่ 2.5  แลวใหทําการถามคําถามตอมา คือ ทรัพยากร

ดังกลาวทําใหเกิดความสูญเสียไดอยางไร (Why)  จึงเปนหนาที่อีกครั้งของ ผูรวม
ดําเนินงานในการวิเคราะหสาเหตุของ ของเสียที่จะตองตอบคําถามเหลานี้ ทลีะขอคือ 

1. คนงานทําใหเกิดความสูญเสียอยางไร 
2. เครื่องจักรและอุปกรณทําใหเกิดความสูญเสียไดอยางไร 
3. วัตถุดิบทําใหเกิดความสูญเสียไดอยางไร 
4. วิธีการทํางานทําใหเกิดความสูญเสียไดอยางไร 
5. วิธีตรวจสอบทําใหเกิดความสูญเสียไดอยางไร 
การวิเคราะหปญหาเนื่องมาจากความสูญเสียนั้นสามารถใชเครื่องมือ  ชนิดอ่ืนไดอีก

หลายวิธี เชน แผนผังการวิเคราะหเหตุขัดของ  แผนภูมิตนไมสําหรับวิเคราะหจุดบกพรอง
ทั้งนี้ขึ้นอยูกับผูทําการวิเคราะหวามีความรูความเขาใจเกี่ยวกับเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะห
อยางมีประสิทธิภาพมากนอยแคไหน  สิ่งที่สําคัญที่สุดคือ  ไมวาจะใชเครื่องมือใด ๆ  จําเปน

ความสูญเสีย 
(Effect) 

สภาพแวดลอ วิธีการทํางาน 

เครื่องจักร คน วัตถุดิบ 
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ที่จะตองสรุปใหไดวา สาเหตุของปญหาความสูญเสียในโรงงานคืออะไร  คิดเปนกี่เปอรเซนต
ของลําดับความสําคัญ  เพ่ือจะใหสามารถดําเนินการแกไขปญหาไดอยางถูกตองและมีการ
ดําเนินงานที่เหมาะสม 
 
2.9 การบริหารโรงงานเพื่อความสูญเสีย 
  

การบริหารโรงงานเพื่อลดความสูญเสีย  คือ การนําทรัพยากรโรงงานที่มีจํากัดมาใช
ในการดําเนินงานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด  เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคขององคกร 

หนาที่ของการบริหารทั่ว ๆ ไป อาจแบงออกไดเปน 4 ประเภทคือ 
1) การวางแผน (Planning) หมายถึง กระบวนในการกําหนดวัตถุประสงคของ    

องคกรและการหาวิธีการตาง ๆ ที่จะบรรลุวัตถุประสงคนั้น 
2) การจัดองคกร (Organizing) หมายถึง การกําหนดทรัพยากรที่ตองมีและ

งานที่ตองทําใหอยูในรูปของโครงสรางองคกรอยางเปนทางการ 
3) การจัดหาคนเขาทํางาน (Staffing) หมายถึงการคัดเลือกบุคลากรเขา

รับหนาที่ในการทํางานตามหนาที่  ที่มีการระบุไวในองคกรตลอดจนมีการ
ฝกอบรมใหความรู  และพัฒนาองคกรใหสามารถปฏิบัติไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 

4) การควบคุม (Controlling) หมายถึง กระยวนการในการติดตามและ
ตรวจสอบสถานะการดําเนินงานในองคกรเปรียบเทียบกับแผนที่วางไว  
หากไมเปนไปตามคาดหมายตองมีการแกไขและเปลี่ยนแปลงเพ่ือใหองคกร
สามารถบรรลุวัตถุประสงคที่ตั้งเปาหมายเอาไว 

 
การบริหารเปนสิ่งจําเปนสําหรับทุกองคกร  ไมวาเปนองคกรที่มุงทํากําไรหรือไมก็

ตาม  ผูบริหารจําเปนตองกําหนดเปาหมายขององคกร  หาวิธีการดําเนินงานตลอดจน
ขั้นตอนการควบคุมและติดตามสถานะการดําเนินงาน  เพ่ือใหสามารถบรรลุวัตถุประสงค
ขององคกรที่ไดตั้งเปาหมายเอาไวได 
 
2.9.1 การจัดตั้งนโยบายความสูญเสียในองคกร (Corporate policy on waste reduction)  
  

สิ่งที่สําคัญมากเปนอันดับหน่ึงในการบริหารเพื่อลดความสูญเสีย คือ จําเปนที่
จะตองแสดงถึงความตั้งใจจริงของผูบริหารระดับสูงในองคกรทุกคนที่มีตอความสูญเสีย
รวมทั้งการมี    ทัศนคติ ที่ตระหนักถึงการปองกันความสูญเสียที่จะเกิดขึ้น  ในกระบวนการ
ผลิตใหพนักงานใน องคกรทุกคนไดรับทราบ  โดยการเขียนนโยบายที่ชัดเจนและ
ประกาศใชอยางเปนทางการ 
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 นโยบายความสูญเสียที่ดีนั้นควรจะบอกถึงจุดมุงหมายขององคกรและตั้งใจในการ
ลดความสูญเสียอยางเปนรูปธรรม โดยระบุถึงการมีสวนรวมในการรับผิดชอบของพนักงาน
ทุกคนในองคกร อยางชัดเจน ตั้งแตผูบริหารระดับสูง ผูบริหารระดับกลาง จนถึงพนักงาน
ทุกคน 
 การประกาศนโยบายความสูญเสียนั้นควรเปนหนาที่ของฝายบริหารระดับสูงของ
องคกรทําหนาที่แถลงการและระบุถึงหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงานในองคกรทุกคน
หลังจากนั้น ควรจะใสกรอบและติดไวในระดับที่พนักงานทุกคนหรือลูกคาผูมาเยี่ยมเยียน
บริษัท ไดสามารถมองเห็นไดงายและตระหนักถึงความสูญเสียของนโยบายดังกลาว 
 
2.9.2 การจัดตั้งองคกรเพ่ือดําเนินงานบริหารความสญูเสีย 
  

การจัดตั้งหนาที่และความรับผิดชอบตอความสูญเสียที่เกิดขึ้นในองคกรตอฝาย
บริหารทุกระดับในโรงงาน  จะทําใหเกิดความรับผิดชอบตอเน่ืองจากผูปฏิบัติงานระดับ
ลางสุด จนถึงผูบริหารระดับสูงสุด รายงานโดยตรงไปยังประธานบริษัทหรือเจาของโดยผาน
ขั้นตอนการสั่งงานและบังคับบัญชาทาง Supervisor, Department head, Superintendent 
และ Plant Manager   ดังแสดงในรูปที่ 2.6 

 
รูปที่  2.6  แสดงการจัดตั้งองคกรเพ่ือบริหารความสูญเสยี 

ภาพจาก Thomas Janton, Occupation safety & health management , 1989. 
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 ทุกระดับของฝายจัดการในโรงงานมีความสําคัญในการรายงานขอมูลที่มีคุณคาไปสู
ฝายจัดการในระดับที่สูงขึ้นไป ในขณะเดียวกันก็รูถึงความพยายามในการลดและควบคุมความ
สูญเสียของผูใตบังคับบัญชาอีกดวย  โดยมีหนาที่ความรับผิดชอบในแตละตําแหนงดังนี้ 
 

1) ผูควบคุมดูแล (Supervisor) มีหนาที่ในการควบคุมาดูแลคนงานทุก ๆ คน
ใหปฏิบัติงานในทิศทางเดียวกัน โดยตองควบคุมและดูแลใหความรูรวมทั้ง
มอบหมายงานใหคนงานสามารถทําไดโดยเกิดความสูญเสียนอยที่สุด 

2) หัวหนาแผนก (Department head) มีหนาที่ใหการอบรมผูควบคุมดูแล 
(Supervisor) รวมถึงรับทราบสถานะการดําเนินงานของผูควบคุมดูแลแตละ
คน โดยตองมีการกําหนดแนวทางปฏิบัติ  แตละสวนงานที่ผูควบคุมดูแลแต
ละคนรับผิดชอบอยู 

3) ผูจัดการสวน (Superintendent) มีหนาที่ในการรับผิดชอบดูแลงานทุก ๆ 
งานที่เกี่ยวของกับความสูญเสีย ในสวนที่ตนเองรับผิดชอบอยู ในทางการ
จัดการแลว ผูจัดการสวนเปนผูรายงานสถานะการณใหกับผูจัดการโรงงาน 
(Plant Manager) โดยตรง จึงจําเปนตองมีการประเมินผลและสรุปโครงการ
การลดความสูญเสียตามระยะเวลาที่กําหนด  รวมทั้งตองมีสวนรวมในการ
ปรับเปลี่ยนวัตถุประสงคในการดําเนินงานใหสอดคลองกับเปาหมายในการ
ดําเนินงาน 

4) ผูจัดการโรงงาน (Plant Manager) ผูจัดการโรงงานเปนบุคคลที่มี
ความสําคัญมากตอโครงการ โดยจําเปนที่จะตองวางแผนและรับทราบ
สถานะการดําเนินงานอยางตอเน่ือง  เพ่ือประเมินผลสําเร็จของโครงการ
โดยรวม  ควบคุมและติดตามความสม่ําเสมอ และเนนเตือนผูจัดการสวนถึง
ความรับผิดชอบ  ผู จัดการโรงงานจะตองเปนผูที่มอบหนาที่ความ
รับผิดชอบที่ชัดเจนใหกับผูที่เกี่ยวของในการดําเนินงาน รวมถึงจะตองให
ความมั่นใจและสรางทัศนคติที่ดีใหเกิดแกพนักงานทุกคน 

 
2.9.3 การควบคุมการดําเนินงานของฝายบริหาร (Management Control) 
 การควบคุมการดําเนินงานของฝายบริหารนั้นตองควบคุมทุกขั้นตอนการดําเนินงาน
ตั้งแตการวาจางบุคลากร  การใหไดรับการฝกอบรม  การควบคุมดูแล  และกิจกรรมอ่ืน ๆ ที่
เกี่ยวพันถึงการบริหารเพื่อลดและควบคุมความสูญเสีย  ซึ่งยังหมายถึงการยอมรับและการ
ประเมินผลงาน วิธีการและความรับผิดชอบตาง ๆ ที่ถูกใชในกิจกรรมการผลิต  กิจกรรม
ควบคุมคุณภาพ ตองถูกนํามาใชในกิจกรรมการควบคุมสูญเสียดวย 
 จากขางตนเราทราบวาทุกระดับของการจัดการจําเปนที่จะตองมีหนาที่รับผิดชอบ
ดานการวางแผน (Planning)  การจัดองคกร (Organizing) การควบคุม (Controlling) ใน
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การบริหารที่เกี่ยวกับความสูญเสียที่เกิดขิ้นในองคกรทุกระดับของการจัดการมีความสําคัญ
เทาเทียมกันไมสามารถที่จะยกเลิก  หรือลดระดับความสําคัญของความรับผิดชอบได  
ประเด็นที่สําคัญของการควบคุมการดําเนินงานของฝายบริหารคือนอกจากที่จะศึกษาหา
สาเหตุของความสูญเสียแลวยังมีประเด็นท่ีควรจะหาทางปองกัน ไมใหความสูญเสียเกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิตอีกดวย เพ่ือเปนการเพิ่มทักษะงานไปในตัว การใหพนักงานมีสวนรวม
ในการดําเนินการ กระบวนการคิดและกระบวนการปรับปรุง แกไข  จะสามารถทําให
พนักงานไดเรียนรูและพัฒนางานไดโดยตนเอง ซึ่งหากฝายบริหารตระหนักถึงความสําคญั  
ใหการใสใจดูแลแลวจะสามารถทําใหความสูญเสียที่เกิดขึ้นลดลง  ตนทุนโดยรวมของ
โรงงานจะลดลงทําใหองคกรมีกําไรจากผลประกอบการสูงขึ้นอยูกับความสําเร็จของการ
บริหารโรงงาน เพ่ือลดและควบคุมความสูญเสียน้ัน   การไดรับการสนับสนุนจากผูบริหาร
ระดับสูงมีความสําคัญมาก  และที่สําคัญอีกประเด็นหน่ึงคือ  การใหความรวมมือจาก
พนักงานทุกคนในองคกร  จะสงผลใหกิจกรรมประสบผลสําเร็จ   ในทางตรงกันขามหาก
ผูบริหารไมใสใจกับสิ่งเหลานี้แลว  จะมีผลกระทบโดยตรงตอทัศนคติของคนงานในการสราง
จิตสํานึก และสุดทายพนักงานทุกคนจะไมใหความรวมมือตอการดําเนินงานของกิจกรรมจะ
สงผลใหโครงการประสบผลลมเหลวในที่สุด 
 
2.10 การแกไขปญหาความสญูเสีย 
  

สาเหตุของการเกิดความสูญเสียจะมีหลายสาเหตุ ซึ่งถากําหนดใหการผลิตน้ันเปน
ระบบโดยมีคนเปนจุดศูนยกลาง  จะสรางแนวทางของระบบทีไมใหมีของเสียเกิดขึ้น หรือ
เกิดขึ้นนอยที่สุดไดดังตอไปน้ี 

1) ใหการศึกษาพื้นฐานของการเกิดของเสียกับพนักงาน 
 

การใหการศึกษาพ้ืนฐานทําไดโดยการจัดการฝกอบรมเกี่ยวกับการรักษา
กฎระเบียบ และการสรางวินัยใหเกิดขึ้น เพ่ือพนักงานจะไดเรียนรูปรับปรุงงานของ
ตัวเอง  ซึ่งจะทําใหลดตนกําเนิดของความผิดพลาดหรือของเสียที่จะเกิดขึ้นไปในตัว  
และทําใหคนงานเกิดความมั่นใจในการปฏิบัติงานที่ถูกตองมากยิ่งขึ้น 

 
2) การตรวจสอบของเสีย 

 
การตรวจสอบของเสียทําไดโดยพนักงานทีทําการผลิตดวยตนเอง  หรือ

พนักงานตรวจสอบตลอดทุกขั้นตอนการผลิต  โดยปกติของเสียสวนใหญจะเกิดขึ้น
โดยไมรูตัว และผูที่คนพบของเสียไดดีที่สุด  คือผูใชงาน  ดังนั้น เม่ือทําการผลิต
เสร็จควรมีการตรวจสอบหรือนํามาใชโดยทันที  ตัวอยางเชน  เม่ือจะทําการตัด
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สายไฟฟา ควรจะพิจารณาการตัดที่มีประสิทธิภาพมากที่สุด  ทําใหไดชิ้นงานที่
ถูกตองและมีเศษเกิดขึ้นนอยที่สุด 

 
3) การสรางฐานขอมูลของเครือ่งจักรและอุปกรณที่มีในโรงงาน 
 

การสรางฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีโรงงานทําไดโดยใช
ฐานขอมูลของเครื่องจักรและอุปกรณนี้เปนขอมูลที่มีไวเพ่ือออกแบบและวางแผนใน
การบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณแตละชนิด  การที่มีฐานขอมูลทําใหเรา
สามารถทราบรายละเอียดของเครื่องจักร และอุปกรณที่มีอยูในโรงงานพรอมทั้งทราบ
สถานะในการดําเนินงานเพื่อควบคุมและบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณตอไป 

 
4) การออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือแตละชนิด 

การออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมือแตละชนิด
ทําไดโดยการออกแบบและวางแผนการบํารุงรักษาตามชนิดของเครื่องจักรและ
อุปกรณ  ประเภทของความเสียหายที่เกิดขึ้น วิธีการแกไขและวิธีการบํารุงรักษา 

 
5) การจัดทําระบบรายงานการบํารุงรักษา 

การจัดทําระบบรายงานการบํารุงรักษาทําไดโดยการถายโอนขอมูลอันเปน
สาเหตแุละผลของการดําเนินการบํารุงรักษาระหวางผูออกแบบวางแผนและควบคุม
การบํารุงรักษากับผูปฏิบัติงาน  การซอมบํารุงรักษา  การออกแบบระบบรายงานที่
มีประสิทธิภาพนั้น ควรจะมีการรายงานขอมูลที่ครบถวน  และทันตอเวลาที่กําหนด
ไวในกําหนดการของแผนการบํารุงรักษาเพื่อสามารถนําขอเท็จจริง จากการ
รายงานไปใชในการปรับปรุงขอบกพรองของการบํารุงรักษาตอไป 

 
6) การศึกษาการทํางาน 

การศึกษาการทํางานทําไดโดยพิจารณาขั้นตอนการทํางานในแตละขั้นตอน
และทําการแบงแยกขั้นตอนการทํางานใหชัดเจน  และแยกขั้นตอนการทํางานที่ไม
ทําใหเกิดงานออกจากการทํางานปกติ 

 
7) การสรางมาตรฐานในการทํางาน 

การสรางมาตรฐานในการทํางานทําไดโดยใชวิธีการทํางานที่พิจารณา
ขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสมที่สุด  กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานในแตละ
ขั้นตอน 
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 8) การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงาน 

การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงานทําไดโดยใหนําวิธีการทํางานที่
เปนมาตรฐาน ไปทําการปฏิบัติจนเกิดเปนลักษณะนิสัย 

 
 9) การจัดทําระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึ้น 

การจัดทําระบบสารสนเทศเพื่อควบคุมของเสียที่เกิดขึ้น  ทําไดโดยการ
ตรวจสอบของเสียในแตละเดือน  จัดทําระบบเอกสารขึ้นมาเพื่อควบคุมของเสียที่
เกิดขึ้น  เชน การเบิก – จาย เศษที่เกิดขึ้น  รวมถึงบักทึกขอมูลตาง ๆ ของเศษที่
เกิดขึ้น 

 
10) พ้ืนฐานของการทําใหจํานวนของเสียเปนศูนย 

พ้ืนฐานของการทําใหจํานวนของเสียเปนศูนยทําไดโดยใชหลักการของ 5ส 
คือ สะสาง  สะดวก  สะอาด สุขลักษณะ  สรางนิสัย  ที่กลาวมาเปนการแสดงวิธีการ
ที่ทําให จํานวนของเสียใหเปนศูนย  ทั้งดูจากปจจัยตาง ๆ ทั้งคน  สิ่งของ  
เครื่องจักรและอุปกรณ  วิธีการ  ขาวสาร  แตการที่มีปจจัยเหลานี้  จะสัมฤทธิผลทํา
ใหของเสียเปนศูนยนั้นจําเปนตองมีพ้ืนฐานที่ดี พ้ืนฐานที่วาคือ 5ส นั่นเอง 

 
 
 
 
 
 



บทที่ 3 
 

การศึกษาและวิเคราะหปญหาความสูญเสยีที่เกิดข้ึน 
 
3.1 ระเบียบวิธีวจิัย 
 

1. ทําการศึกษาปญหาในสวนวัตถุดิบทีเ่ปนของเสียคือ ทองแดง  พลาสติก (PVC) 
และไนลอน (Nylon) และเวลาในการผลิต ซึ่งทําการศึกษาปญหาและสาเหตุในแตละ
สวน  โดยมีการจัดตั้งกลุมทําการศกึษาวิจัย  โดยจัดตั้งเปน CI Group 
(Continuous Improvement)  โดยมีสมาชิกในกลุมดังนี ้

หัวหนากลุม  - Assistant General Manager 
รองประธานกลุม - Production Manager 

- Senior Planner (ผูวิจัย) 
สมาชิกกลุม  - Planner  

- Process Engineer 
- Maintenance Superintendent 
- Senior Technical Engineer 
- Production Supervisor / Shift 
- หัวหนากลุมในแตละเครื่องจักร 

ซึ่งบทบาทของผูวิจัย คือทาํหนาที่ประสานงาน และติดตามงาน ตลอดจน
ชวยแกปญหาและแนะนําวธิกีารตาง ๆ ในการคนหาสาเหตุและแกไขปญหา ใหการ 
อบรมผูที่เกี่ยวของ ในเร่ืองตาง ๆ  

2. หลังจากการศกึษาปญหาและคนหาสาเหตทุี่เกี่ยวของ จะมีการประชุมเพ่ือหาสาเหตุ
หลักเพื่อทํามาแกไข โดยใชวธิีการระดมสมอง (Brainstorming) โดยใชหลักการณ 
ใหสมาชิกกลุมเสนอสาเหตใุนที่ประชุม หลังจากนั้นที่ประชุมก็ทําการแบงกลุม
สาเหตุทีค่ลายกันเขาไวดวยกัน และใหสมาชิกทุกคนใหคะแนน โดยใหเลือกแค 2 
หัวขอ หลังจากนั้นก็นําขอที่ไดคะแนนสูงสุดมาแกไข หรือในบางสาเหตุ ก็จะใช
แผนภูมิเหตุ และผล มาชวยในการตัดสนิใจ 

3. หลังจากไดสาเหตุทีต่องแกไขแลว ทางกลุมก็ศึกษาวิธีการแกไขสาเหตุดังกลาว และ
ทดลองปฏิบตั ิ

4. นําผลจากการแกไขและปญหาที่เกิดขึ้น ประชุมกันทุกเดือน (โดยประชุมกันทุกวนั
จันทรแรกของทุกเดือน) 

5. จัดทําเอกสารเกี่ยวกบัการปฏิบัติงานที่เกีย่วของ เพ่ือใหม่ันใจวาพนักงานทุกคน
สามารถเขาใจและปฏบิัติงานไดเหมือนกัน 
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3.2 การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตวัอยาง 
 
3.2.1 ประวัติโรงงาน  

โรงงานตัวอยางนี้เปนโรงงานที่ทําการผลิตสายไฟฟา ที่เปนตัวนําทองแดง  โดยเริ่มทําการ
ผลิตตั้งแต ป พ.ศ. 2543  เปนบริษัทที่เปนสาขาของบริษัทจากสหรัฐอเมริกา ตั้งอยูบนเนื้อที่
ประมาณ 20 ไร  ในเขตกิ่งอําเภอนิคมพัฒนา  จังหวัดระยอง  ปจจุบันมีพนักงานจํานวนทั้งหมด 
100 คน  ทํางาน 2 กะทํางาน  
 โรงงานตัวอยางนี้ เปนสาขาหนึ่งในประเทศไทย ซึ่งมีทั้งหมด 3 สาขา คือ สาขา สําโรง (มี
แผนจะปดโรงงานประมาณ เมษายน 2545)   สาขา บางพลี  เร่ิมดําเนินการตั้งแตป พ.ศ. 2538  
และสาขาระยอง     
 
ประวัติความเปนมาของโรงงานโดยสังเขปมีดังนี้ 
 
พ.ศ.  2511  จัดตั้งโรงงานแหงแรกที่ สําโรง จังหวัดสมุทรปราการ 
พ.ศ.  2535  จัดตั้งโรงงานแหงที่สอง คือที่อําเภอบางปลา  จังหวัดสมุทรปราการ 
พ.ศ. 2540 - 2541 เพ่ือใหสอดคลองกับแผนในอนาคตที่มีการสรางโรงงานในเขตอุตสาหกรรม    

เพ่ือใหสอดคลองกับแผนการสงออกในอนาคต  และเสริมสรางตลาดใน
ประเทศ ใหเพ่ิมมากขึ้นจึงมีการสรางโรงงานที่จังหวัดระยอง 

พ.ศ.  2542 เกิดภาวะปญหาเศรษฐกิจตกต่ําทั่วประเทศ ทําใหตองมีการลดพนักงานจน
เหลือประมาณ 500 คน แตอยางไรก็ตามโรงงานระยอง ไดเร่ิมสรางแลว
และเคร่ืองจักรตาง ๆ ไดสั่งมาครบแลว  เพราะฉะนั้นโรงงานระยอง ตอง
ดําเนินงานตอไป 

พ.ศ.  2543 เร่ิมทําการผลิต โดยไดเปลี่ยนแผนการผลิตเปนขายตางประเทศ ครึ่งหน่ึง
ของกําลังการผลิตทั้งหมด 

 
3.2.2  ลกัษณะของผลิตภัณฑ 

ไดแบงผลิตภัณฑหลักของบริษัท เปน 2 สวนคือ 
- ผลิตภัณฑ สําหรับขายในประเทศ 
- ผลิตภัณฑ สําหรับสงออกตางประเทศ 
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3.2.2.1  ผลิตภัณฑสําหรับขายในประเทศ 
 

 ผลิตภัณฑหลักสําหรับสายในประเทศ เปนสาย Building Wire ตามมาตรฐาน
อุตสาหกรรม (มอก 11-2531) 
 
วัตถุดิบหลักสําหรับการผลิตในผลิตภัณฑนี้ คือ 
 
1. ทองแดง  โดยทองแดงที่ใชในการผลิตน้ีเปนทองแดงบริสุทธิ์ 99.99%  ซึ่งทางโรงงาน
ตัวอยางนี้จะนําเขาทองแดงแผนจากตางประเทศ และมาหลอมที่โรงงานตัวอยางเอง และนําไปผลิต
ตามกระบวนการอื่น ๆ ตอไป 
2. พลาสติก  ในผลิตภัณฑนี้จะเปนพลาสติกที่สามารถทนความรอนไดประมาณ 70 องศา
เซลเซียส  ซึ่งเปนมาตรฐานของสายไฟฟาในประเทศไทย  โดยพลาสติกนี้ มีสองแบบ คือ สีดํา สีใส 
และเม่ือตองการเปนสีอ่ืน ๆ ใหทําการผสมแมสี (Pigment) เชนเติมแมสีสีแดง แมสีสีเขียว แมสีสีน้ํา
เงิน แมสีสีเหลือง เปนตน  และวัตถุดิบดังกลาว สามารถผลิตไดในประเทศ 
 

 

 
รูปที่ 3.1 ตัวอยางของผลิตภัณฑสําหรับขายในประเทศ 

 
 
 
 
 
 



 44

3.2.2.2  ผลิตภัณฑสําหรับสายสงออกตางประเทศ 
  

เปนผลิตภัณฑ สําหรับสายไฟฟามาตรฐานประเทศสหรัฐอเมริกาที่เปนมาตรฐาน UL –83 
(Underwriters Laboratories Inc.) ซึ่งมีความแตกตางกับมาตรฐานในประเทศ ทั้งในสวนขนาดของ
ตัวนําทองแดง  ชนิดของฉนวน   
 
วัตถุดิบหลักสําหรับการผลิตในผลิตภัณฑนี้ คือ 
 
1. ทองแดง  โดยทองแดงที่ใชในการผลิตน้ีเปนทองแดงบริสุทธิ์ 99.99%  ซึ่งทางโรงงาน
ตัวอยางนี้จะนําเขาทองแดงแผนจากตางประเทศ และมาหลอมที่โรงงานตัวอยางเอง และนําไปผลิต
ตามกระบวนการอื่น ๆ ตอไป โดยตัวนําทองแดง มีขนาดตาง ๆ กันตามแตมาตรฐานที่กําหนด โดย
สายไฟฟาที่สงออกตางประเทศแบงเปน 3 กลุมใหญๆ ตามขนาดตัวนําสายสายดงันี้ 

1.1 Circuit Size เปนสายไฟฟาที่มีตัวนําทองแดงขนาดเล็กตั้งแต 14 AWG (American 
Wire Guage) – 8 AWG  หรือขนาดเทากับ 2.08 mm2 ถึงขนาด 8.37 mm2  โดย
ตัวนําทองแดง สามารถเปนไดทําสายรีดทองแดงแกนเดียว (Solid Conductor) 
หรือสายทองแดงตีเกลียว (Stranded Conductor) 

1.2 Medium Size เปนสายไฟฟาที่มีตัวนําทองแดงขนาดกลาง ตั้งแต 6 AWG – 4/0 
AWG หรือขนาดเทากับ 13.3 mm2 ถึง 107.22 mm2 โดยตัวนําทองแดงเปนสาย
ทองแดงตีเกลียว (Stranded Conductor)  19 เสน – 37 เสนเทานั้น 

1.3 Feeder Size เปนสายไฟฟาที่มีตัวนําทองแดงขนาดใหญตั้งแต 250 MCM – 1000 
MCM หรือขนาดเทากับ 126.68  mm ถึง 506.71 mm โดยตัวนําทองแดงเปนสาย
ทองแดงตีเกลียว (Stranded Conductor) 37 เสน – 61 เสนเทานั้น 

 
2. พลาสติก  ในผลิตภัณฑนี้จะเปนพลาสติกที่สามารถทนความรอนไดประมาณ 90 องศา
เซลเซียส  ซึ่งเปนมาตรฐานของสายไฟฟาไทย  โดยพลาสติกนี้ มีสองแบบ คือ สีดํา สีใส และเม่ือ
ตองการเปนสีอ่ืน ๆ ใหทําการผสมแมสี (PVC Masterbatch) เชนเติมแมสีสีแดง แมสีสีเขียว แมสีสี
น้ําเงิน แมสีสีเหลือง แมสีสีสม เปนตน  และวัตถุดิบดังกลาว ในสวนพลาสติก จะนําเขาจาก
ตางประเทศ แตในสวนแมสี เปนวัตถุดิบที่ผลิตในประเทศ 
 
3. Polyamide Nylon เปนวัสดุในการเปลือกนอก (Jacketing) โดยจะเปนสีใส สําหรับสายไฟ
ตั้งแตเบอร 14 AWG – 1 AWG  และตองทําการเติม Nylon Masterbatch(แมสีสําหรับ Nylon) สีดํา
สําหรับสายไฟตั้งแต 1/0 AWG – 1000 MCM   มีคุณสมบัติ แข็งและทนแรงกระแทกไดดี  ซึ่งทั้ง 
Polyamide Nylon และ แมสี (Nylon Masterbatch) จะตองสั่งซ้ือและนําเขาจากตางประเทศ  ยังไม
สามารถผลิตวัตถุดิบน้ีในประเทศ 
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รูปที่ 3-2 ตัวอยางของผลิตภัณฑสําหรับสายสงออกตางประเทศ 

 
3.2.3 ลักษณะของโครงสรางองคกร 
 
 บริษัทที่ทําการวิจัยนี้แบงออกเปน 2 สวนหลัก ๆ  
 

1. สวนสํานักงานใหญตั้งอยูในเขตกรุงเทพมหานคร ซึ่งรับผิดชอบการบริหาร
การตลาด การขาย บัญชีการเงิน  จัดซื้อ รวมถึงฝายบุคคล  

 
2. โรงงานผลิต  

2.1 ตั้งอยูในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ซึ่งรับผิดชอบในการผลิตสายไฟฟา 
ตัวนําทองแดงที่มีแรงดันสูง , สายไฟฟาตัวนําอลูมิเนียม และสายโทรศัพท  
รวมถึงผลิตสายไฟฟาที่ใชเทคโนโลยีใหมสุดในเอเซียตะวันออกเฉียงใตคือ
หุมสายไฟฟาตามแนวตรง (Vertical crosslink high voltage)  

2.2 โรงงานที่จะทําการวิจัย ซึ่งเปนโรงงานที่ตั้งอยูในจังหวัดระยอง ทําหนาที่
ผลิตสายไฟฟาตัวนําทองแดง แรงดันต่ํา และปานกลาง  ทั้งน้ีจากการวิจัย
จะมุงเนนศึกษา และปรับปรุงในสวนของโรงงานระยอง  โดยมีหนวยงาน
หลัก ตอไปน้ี   ตามรายละเอียดในรูปที่ 3-3  
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รูปที่ 3.3 แสดงแผนผังขององคกร 
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หนวยงานที่ 1 ฝายโรงงาน  ประกอบไปดวย 
 
1. แผนกผลติ แบงออกเปน 5 สวนงานหลักดังนี้ 

1.1 สวนเตาหลอม มีหนาที่ในการหลอมทองแดงแผน ใหกลายเปนเสนทองแดง 
(Copper Rod) ขนาด 8 มม. โดยมีเตาหลอม 1 เครื่อง 

 

 
รูปที่ 3.4  แสดง เตาหลอมที่ใชสําหรบัหลอมทองแดง 

 
1.2 สวนรีด มีหนาที่รีดสายไฟฟาเปนขนาดตาง ๆ โดยรีดแปลงขนาดจาก Copper Rod 

8 มม ซึ่งมีเครื่องรีดจํานวน 3 เครื่อง แบงตามขนาดของสายไฟฟาที่รีด โดย
แบงเปนสายใหญ – สายปานกลาง (เสนผานศูนยกลางสายรีด ไมนอยกวา 1.29 
มิลลิเมตร)  สายเล็ก (เสนผานศูนยกลางสายรีด นอยกวา 1.29 มิลลิเมตร) และสาย
ฝอย (ใชทําสายมาตรฐาน มอก 11-2531 ซึ่งเปนสายผลิตในประเทศ) 
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รูปที่ 3.5  แสดงขั้นตอนการปอน Rod สําหรับเครื่องรดี 

 
1.3 สวนตีเกลียว มีหนาที่นําสายที่มาจากสวนรีดทําการตีเกลียวเปนชั้น ๆ ตามแต

มาตรฐานสายที่ตองการ โดยแบงเครื่องตีเกลียวตามขนาดของสายตีเกลียวที่ได 
โดยแบงเปน 3 เครื่อง 

 
รูปที่ 3.6 แสดงขั้นตอนการตีเกลยีว 
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1.4 สวนหุม มีหนาที่นําสายจากสวนตีเกลียวมาหุม โดยใชวัตถุดิบชนิดตาง ๆ แลวแต
ผลิตภัณฑ โดยมีเครื่องหุมจํานวน 4 เครื่อง แตมีเพียง 2 เครื่องเทานั้น ที่สามารถ
หุมผลิตภัณฑที่มี Nylon ได 

 

 

 
รูปที่ 3.7 -3.8  แสดงรูปของเครื่องหุม 
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1.5 สวนกรอ  มีหนาที่กรอสายใสลอ (Wooden Reel) ใสขด (Coil) ใสลอพลาสติกขนาด
เล็ก (Plastic Spool) หรือลอไมอัดขนาดเล็ก (Plywood) ตามแตความตองการของ
ลูกคา 

 

 
 

รูปที่ 3.9-,3.10 แสดงขั้นตอนการกรอสาย 
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รูปที่ 3.11 แสดงขั้นตอนการผลิตสําหรับสายไฟฟาทีส่งออกตางประเทศ 
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2. แผนกควบคุมคุณภาพ  ทําหนาที่ในการตรวจสอบวัตถุดิบ  ผลิตภัณฑที่อยูในกระบวนการ
ผลิต และผลิตภัณฑสําเร็จรูป 
 
3. แผนกวิศวกรรม ดูแลดานการบํารุงรักษา และปรับปรุงเครื่องจักร 
 
หนวยงานที่ 2 ฝายLogistics    

 
ฝาย Logistics มีหนาที่ในการควบคุม วางแผน และดูแลการผลิต  รวมถึงควบคุมปริมาณ

วัตถุดิบใหเหมาสมกับการผลิต ควบคุมปริมาณสินคาสําเร็จรูป บรรจุสินคา รวมถึงดูแลเกี่ยวกับการ 
Packing ทั้งหมด จํานวนลอไมที่ใช  และบริหารการจัดสงสินคา  

 
ยิ่งไปกวานั้นไดรับการมอบหมายใหเปนฝายกลางในการติดตอโดยตรงกับฝายขายตางประเทศ 

สําหรับสายไฟฟาออกไปอเมริกา สวนสายไฟที่ขายในประเทศ ฝายขายที่อยูที่สํานักงานใหญจะ
รับผิดชอบ   

 

 
 
รูปที่ 3.12 ลักษณะของบรรจุภัณฑสําหรับสงสายไปขายตางประเทศ สําหรับกรณีเปนลอ 
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รูปที่ 3.13 ลักษณะของบรรจุภัณฑสําหรับสงสายไปขายตางประเทศ สําหรับกรณีเปนลอพลาสตกิ

ขนาดเล็ก ตองใสกลองกระดาษ 
 
หนวยงานที่ 3  แผนกจัดซื้อ 
 แผนกจัดซื้อ  มีหนาที่ในการจัดซื้อวัตถุดิบสําหรับการผลิต ใหทันตอการผลิต และคุณภาพ
ถูกตองตามมาตรฐานที่กําหนด 
 
3.2.4 การวางแผนผลิต 

 
1. ฝายขายแจงความยาว และขนาดของสาย สงใหทางวางแผน เพ่ือผลิตใหสงลูกคา

ตามกําหนดที่ทางลูกคาตองการ 
2. ทางฝายวางแผนทําการตรวจสอบวา สายดังกลาว มีที่ Warehouse ผลิตภัณฑ
สําเร็จรูปหรือไม   ถาไมมีจะทําการผลิต รวมถึงตองทําการตรวจสอบในสวนวัตถุดิบวามี
วัตถุดิบเพียงพอตอการผลิตหรือไม 
3. ทางฝายวางแผนสงขอมูลคําสั่งการผลิตทั้งหมดใหทางโรงงาน เพ่ือเปนแนวทางใน
การปฏิบัติเตรียมอุปกรณใหพรอม เชน Tool Die- Guider, Marking Wheel มีตรงตามที่
ลูกคาตองการหรือไม  รวมถึงเตรียมเอกสารเปนคูมือในการผลิต 
4. ทางฝายวางแผนทําแผนการผลิตประจําวัน สงใหทางฝายโรงงานผลิตตามเอกสารที่
ไดรับมา 
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3.2.5 การผลิต และการควบคุมการผลิต 
 
 การควบคุมการผลิตในสายการผลิตเปนระบบงานที่ฝายผลิตดําเนินการเพื่อใหไดผลิตภัณฑ
ตามจํานวนที่ฝายวางแผนการผลิต ทําการวางแผนมาให  บุคลากรที่ทําหนาที่ในฝายผลิต
ประกอบดวยผูจัดการฝายผลิต  Supervisor และหัวหนากะ รวมถึงพนักงานทุกคนในฝายผลิต โดย
การดําเนินการผลิตเร่ิมจาก 
 

1. ฝายวางแผนทําการออกแผนการผลิตประจําวัน โดยมีรายละเอียดการทํางานสงให
ทางพนักงานในฝายผลิต ตามเครื่องจักรตาง ๆ 
2. พนักงานประจําเครื่องจักร เบิกอุปกรณพวก Tooling ที่ใชผลิตสําหรับสายตาง ๆ 
จากหอง Tooling และทําหนาที่เบิกวัตถุดิบสําหรับผลิตงาน จากโกดังวัตถุดิบ  
3. พนักงานประจําเครื่องจักร เม่ือทํางานเสร็จในแตละวัน จะสงใบรายงานผลผลิต
ประจําวันใหกับหัวหนางานประจํากะ และรวบรวมใบรายงานผลผลิตทั้งวัน เพ่ือสง 
Supervisor และสําเนาใหทางวางแผนรับทราบ 

พนักงานประจําเครื่องจักร จะตองทําการลงรายละเอียดการผลิตประจําวัน เทียบกับ
แผนการผลิต  โดย 
1. ถายอดผลิตจริงตรงกับแผนการผลิต ก็จะลงวา OK 
2. ถายอดผลิตจริงมากกวาแผนการผลิต ก็จะลงวามากกวา และทางวางแผนจะทําการ

ตรวจสอบ และสายทีผลิตเกินมา จะตองสงใหทางโกดังสินคาสําเร็จรูปเพื่อเก็บ 
Stock ตอไป 

3. ถายอดผลิตนอยกวาที่วางแผนการผลิต ทางพนักงานประจําเคร่ืองจักร จะทําการ
ออกเอกสารที่เรียกวา Stop Tag เพ่ือใหทางวางแผนติดตอกับทางฝายขาย หรืออ่ืน 
ๆ ตามความเหมาะสม 

แตอยางไรก็ตามในปจจุบันพบวาเอกสารสําหรับรายงานผลผลิตประจําวัน ยังมีขอมูล
บางอยางไมครบถวน หรือถูกตอง  บางครั้งไมสามารถนําขอมูลที่มีอยูไปทําการวิเคราะห เพ่ือพัฒนา 
และปรับปรุงการผลิตตลอดจนวิธีในการทํางาน   
 
3.2.6 การควบคุมของเสีย 
 การควบคุมของเสียในโรงงานตัวอยาง จะเปนหนาที่ความรับผิดชอบของแผนกควบคุม
คุณภาพ  ซึ่งแบงขั้นตอนการตรวจสอบ เปน 3 ขั้นตอนดังนี้ 

- การตรวจสอบวัตถุดิบสําหรับการผลิต 
- การตรวจสอบผลิตภัณฑระหวางการผลิต 
- การตรวจสอบผลิตภัณฑ สําเร็จรูป   
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3.3 การศึกษาความสูญเสียที่เกิดข้ึน 
  

จากวัตถุประสงคของงานวิจัยนี้จะทําการศึกษาความสูญเสียใน สองสวนคือ 
- ของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต (% Scrap) สําหรับวัตถุดิบคือ ทองแดง ,

พลาสติก (PVC) และไนลอน  (Nylon) 
- การลดเวลาในการดําเนินงานผลิต 
 

 
3.4 การศึกษาความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ คือตัวนําไฟฟา ซึ่งคือทองแดง 
 
 จากตารางที่ 3.1 แสดงตัวเลขในการเกิด Scrap ในสวนทองแดง และมูลคาความสูญเสีย จะ
เห็นไดวา จะเห็นวา % Scrap ในสวนทองแดง เปนมูลคาความสูญเสีย ประมาณ 5 แสนบาท ตอ
เดือน   

ตารางที่ 3.1  แสดงสถิตใินการเกิดScrap ในสวนทองแดง และมูลคาความสูญเสยี 
 ในเดือนมกราคม – มิถุนายน 2544 

 
Copper (x 1000 kg) ม.ค ก.พ. มี.ค เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม ทองแดง  

(K Factor) 
ความสูญเสีย 
ท้ังหมด (บาท) 

ความสูญเสีย 
เฉลี่ย (บาท) 

เตรียมงาน สายกนลอ รีด 2.44 0.91 3.15 3.48 1.89 1.90 13.76 3.44 264,304 44,051 
เตรียมงาน สายกนลอ ตีเกลียว 7.31 2.72 9.45 10.43 5.67 5.69 41.27 10.32 792,912 132,152 
เตรียมงาน สายกนลอ  หุม 4.95 2.67 9.5 8.1 5.67 5.8 36.69 9.17 704,875 117,479 
เตรียมงาน สายกนลอ กรอ 1.3 1.65 2.2 1.9 1.44 1.7 10.19 2.55 195,766 32,628 
สายไมไดคุณภาพ  4.9 18.25 5.7 4.1 2.8 3.8 39.55 9.89 759,820 126,637 
อ่ืน ๆ 4.1 1.1 1.8 1.1 1.33 1.21 10.64 2.66 204,412 34,069 
ปริมาณ Scrap ทองแดง 25 27.3 31.8 29.1 18.8 20.1 152.1 38.03 2,922,088 487,015 
ปริมาณการผลิตทองแดงทั้งหมด 215.6 189.9 320.8 279.1 177.4 218 1400.8    
% Scrap 11.60% 14.38% 9.91% 10.43% 10.60% 9.22% 10.86%    
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เม่ือแบงการศึกษาเกี่ยวกับตนทุนการผลิตเปน 3 ผลิตภัณฑหลักพบวาตนทุนวัตถุดิบ
ประมาณ 90% ของตนทุนทั้งหมด และพบวาในสวนทองแดงเปน 80% ของตนทุนวัตถุดิบ 

 
ตารางที่ 3.2 แสดงตนทุนวตัถุดบิเทียบกบัตนทุนผลติภัณฑ และตนทุนวตัถุดิบคือทองแดง เทียบกับ

ตนทุนวตัถุดิบทั้งหมด 
 

ผลิตภัณฑ ตนทุนวตัถุดบิ เทียบกับ
ตนทุนการผลติทั้งหมด 

ตนทุนวตัถุดบิ ทองแดง เทียบ
กับตนทุนวตัถุดิบทั้งหมด 

สาย Circuit Size 80 % 70 % 
สาย Medium Size 90 % 80 % 
สาย Feeder Size 95 % 85 % 
 
 ซึ่งจะเห็นวา ทองแดงเปนวัตถุดิบหลัก และมีมูลคาสูงเม่ือเทียบกับตนทุนวัตถุดิบทั้งหมด  
ดังนั้น จากตาราง 3.1 สรุปเปนคารอยละ ของสาเหตความสูญเสียไดดังนี้ 
 

รูปที่ 3.14  แสดงรอยละของสาเหตุการเกดิความสูญเสยีในวตัถุดิบ คอืทองแดง 

 
จากการวิเคราะหสาเหตุของการเกิด Scrap ในสวนทองแดง สามารถวเิคราะหไดดังน้ี 
 
1. จากการเตรียมงาน และสายกนลอ   

 
เน่ืองจากตองมีการเตรียมงาน ซึ่งจะมีบางสวนที่เปนสวนสูญเสียจากชวงเริ่มงาน (Start) ใน

ตอนแรก เชนขั้นตอนการหุม ซึ่งตองเสียสาย Start กอนที่จะไดสายดี หรือ ชวงตีเกลียวในชวงแรก 
กอนที่จะไดสายตามตองการตองเสียสาย Start ไปบางสวน 

สายไมไดคุณ
ภาพ 
26%

อื่น ๆ
7%

เตรียมงาน
67%
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สายกนลอ  จากการศึกษาพบวามีสายเหลือจากกระบวนการผลิต เชน สายเหลือจาก
กระบวนการตีเกลียว เน่ืองจากกระบวนการตีเกลียวมี พวงสําหรับการตีเกลียวทั้งหมด 3 พวงซึ่งแต
ละพวง จะมีเปอรเซนตของการบิดตัวไมเทากัน  เม่ือทําการผลิต  จะมีสายเหลือจากแตละพวง  
รวมถึงบางครั้งในการวางแผน จะมีสายท่ีเหลือจากการหุมที่ไดผลิตความยาวครบถวนแลว ดังแสดง
รายละเอียดของการเกิดความสูญเสียในรูปที่ 3.15 
 

รูปที่ 3.15 แสดงรอยละของสาเหตุการเกดิความสูญเสยีในวตัถุดิบ แยกตามเครื่องจักรตาง ๆ 
เน่ืองจากสาเหตุการเตรียมงาน และสายกนลอ 

 
 
ความสูญเสยีที่เกิดขึ้นจากการเตรียมงานในสวนเครื่องรีดและตเีกลยีว 
 

ตารางที่ 3.3 
แสดงสาเหตุความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ คือ ทองแดง  - เครื่องรีด และเครื่อง ตีเกลยีว 

 
ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ

1. สายรีด เหลือกนลอ
จํ า น ว น ม า ก   จ า ก
เครื่องตีเกลียว 

1.เนื่องจากในการวางแผนการผลิต 
ไดทําการระบุใหรีดโดยคํานวณเปน 
เมตร ซึ่งพนักงานรีด จะปอนความ
ยาวดังกลาว   
 
 
 

1. มิเตอรที่เครื่องรีด ไมไดทํา
การ Calibrate  สําหรับวัด
ความยาว 
 
 
 
 
 

 กรอ
10%

 รีด
13%

 ตีเกลียว
41%

  หุม
36%



 58

ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ
1. สายรีด เหลือกนลอ
จํ า น ว น ม า ก   จ า ก
เครื่องตีเกลียว 

2.จากการวางแผนการผลิตสําหรับตี
เกลียว ไดทําการเผ่ือ % Lay 
Loss(%ความสูญเสียเนื่องจากการ
ขึ้นรูปตีเกลียว) สําหรับการผลิตที่ 
3% จากขอมูลที่ทางฝายผลิตไดแจง
ใหทราย แตพบวาเมื่อทําการผลิตไป
แลว พวงที่อยูชั้นในจะเหลือสายรีด
มาก กวาพวงที่อยูขางนอก  
(จะเหลือสายกนลอในปริมาณไม
เทากัน ในแตละพวง  ของการตี
เกลียว  เน่ืองจากวาในแตละชั้นจะมี
ค าการบิ ดตั วขึ้ น รู ปตี เ กลี ย ว ไม
เทากัน) 

1.  กระบวนการตรวจสอบ
เม่ือทําการรีดเสร็จแลว ไมได
ทําการตรวจสอบวารีดได
น้ํ า หนั ก  ซึ่ ง เ ม่ื อ คํ า น วณ
ยอนกลับเปนความยาว แลว
เปนเทาใด ซึ่งจะกอใหเกิด
ปญหาสายเหลือได 
2. ไมไดทําศึกษาและทดลอง
วาตองมีการเผื่อ % Lay 
Loss (% ความสูญเสีย
เน่ืองจากการขึ้นรูปตีเกลียว)
เท า ใด  สํ าหรับสายแตละ
ประเภท 

2. มีเศษสาย คือทด
แดง ในการเตรียมงาน 
ที่เครื่องรีด 

ในการรีดจะตองทําการเตรียมงานทุก
ครั้ง เน่ืองจากตองทําการเปลี่ยน Die 
และ Tooling อ่ืน ๆ  

เน่ืองจากทางวางแผนไดทํา
การวางแผน โดยไมไดคํานึง
ในสวนนี้   เพราะถามีการ
เปลี่ยนแปลงขนาดสายรีด
ตางกันมากๆจะตองเสียสาย 
Start สําหรับการเตรียมงาน
มาก เน่ืองจากจะตองเปลี่ยน 
Die รีด ทุกตัว (จากทั้งหมด 
5 ตั ว )แตถ าขนาดสายรี ด
ใ ก ล เ คี ย ง กั น จ ะ ส าม า รถ
เปลี่ยน Final Die(ตัวสุดทาย)
เพียงตัวเดียว 
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ความสูญเสยีที่เกิดขึ้นจากการเตรียมงานในสวนเครื่องหุม 

 
ตารางที่ 3.4 

 แสดงสาเหตุความสูญเสยีในสวนวัตถุดิบ คือ ทองแดง  - เครื่องหุม 
 

ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ
1. ใชสายตีเกลียวใน
การเตรียมงานมาก 

ทุกครั้งทีมีการเปลี่ยนงานหรือเปลี่ยน
สีจะตองเสียสายในการเตรียมงาน 

เม่ือมีการเปลี่ยนสี หรือเปลี่ยน
งานบอย  จะทําให เกิดเศษ
สายในการเตรียมงานมาก 

2. เหลือสายกนลอมาก ในการหุมจะมีการวางแผนความยาว
เผื่อในสวนเตรียมงาน ถาเผื่อมาก
เกินไป จะเหลือสายกนลอมาก 

ไมไดมีการศึกษา และจัดทํา
คูมือในการปฏิบัติงานในสวน
เครื่องหุมใหชัดเจน 

3.  สายในบางสี มีการ
วิ่งความยาวสั้น 
สําหรับ Order Circuit 
Size   ซึ่งจะอัตราสวน
ร ะ ห ว า ง ข อ ง เ สี ย ที่
เกิดขึ้นตอ ยอดผลิต
ทั้งหมดมีคาสูง 

สํ า ห รั บ ก า ร ผ ลิ ต ใ น แ ต ล ะ ค รั้ ง 
เน่ืองจากในการเตรียมงานแตละครั้ง
จะมีความสูญเสียที่เกิดขึ้นคอนขาง
คงที่ ดังน้ันถามีจํานวนครั้งของการ
ผลิตมาก  แต ความยาวสั้น จะมีผล
ทําใหเปอรเซนตของความสูญเสีย
เทียบกับผลผลิตทั้งหมดสูงขึ้น 

เน่ืองจากไมมีนโยบายชัดเจน
เกี่ยวกับการผลิต  และการ
จัดเก็บ Stock สําหรับสาย
ดังกลาว   

 
ความสูญเสยีที่เกิดขึ้นจากการเตรียมงานในสวนเครื่องกรอ 

ตารางที่ 3.5 
แสดงสาเหตุความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ คือ ทองแดง - เครื่องกรอ 

 
ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ

เหลือสายกนลอมาก สําหรับการกรอ ตองมีการวางแผน
ความยาวเผื่อสําหรับการเตรียมงาน 
เพราะสําหรับความยาวสําหรับสาย
ตางประเทศจะมีการระบุ โดยทาง
ลูกคา เปนหนวย ฟุต ซึ่งถาความ
ยาวใดไมไดตามความตองการแลว
จะตอง Scrap หรือเปลี่ยนเปนความ
ยาวตามมาตรฐานอื่นที่สั้นลง  

ไมไดมีการศึกษา และจัดทํา
คูมือในการปฏิบัติงานในสวน
เครื่องกรอใหชัดเจน 
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2. สายไมไดมาตรฐาน  
 
เน่ืองจากการผลิตสายดังกลาว มีมาตรฐานที่ควบคุมคอนขางเขมงวดมาก รวมถึงเนื่องจาก

เปนผลิตภัณฑใหมสําหรับการผลิตดังนี้จึงมีปญหาความสูญเสียเนื่องจากสายไมไดมาตรฐาน โดย
สรุปเปนสาเหตุของการเกิดความสูญดังกลาวไดดังนี้ 
 

ตารางที่ 3.6 
แสดงสาเหตุความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ คือ ทองแดง ในสวนของสายไมไดมาตรฐาน 

 
 

ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ
1. สายไมไดมาตรฐาน 
เน่ืองจากเกลียวมุด 

สําหรับกรณีดังกลาวจะเกิดขึ้นกับ
สาย Medium Size และ Circuit Size 
ที่มีตัวนําทองแดงขึ้นรูปตีเกลียว 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. การตั้งคาพารามิเตอร 
บางอยางในกระบวนการตี
เกลียวไมเหมาะสม 
2. ขนาดของ Tooling ไม
เหมาะสม 
3.เน่ืองจากลักษณะของเครื่อง
ตีเกลียวเปนแบบปด คือจะ
เห็นผลิตภัณฑ เม่ือผลิตเสร็จ
แลว  ดั ง น้ันเ ม่ือเจอปญหา
ดั ง ก ล า ว  จ ะ ท ร า บ เ มื่ อ
ต ร ว จ ส อ บ ก อ น ส ง ไ ป
กระบวนการหุม หรือพบเม่ือ
ขณะการหุม หรือพบในขณะ
นําไปกรอตัดแบง 
4.เนื่องจากความไมสมํ่าเสมอ
ของคา Elongation สงผลให
เกิดสายแข็งไปชวง ๆ จาก
การตรวจสอบพบวาเกิดจาก
ปญหาไฟอบที่กระบวนการรีด
ไมสมํ่าเสมอ ซึ่งมีผลทําให
สายบางลอเกิดการมุดระหวาง
กันได 
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ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ
2.  มีการ Scrap 
ผลิตภัณฑ เนื่องจาก
พบวาสายรั่วในขณะทาํ
การผลิต 
 
 
 

สําหรับกรณีดังกลาวจะเกิดกับสาย 
Circuit Size เน่ืองจากวาเม่ือมีการวิ่ง
ที่ความเร็วสูง ๆ อาจจะเกิดปญหา 
การขับ PVC และ Nylon ไม
สม่ําเสมอ  ทําใหเกิดสายรั่ว    

 เ นื่ อ ง จ า ก เ ค รื่ อ ง มื อ แ ล ะ
อุปกรณ ในการผลิ ตยั ง ไม
เหมาะสม  
 
 

3.  Scrap เน่ืองจาก สี
ไมไดตามมาตรฐาน 

จะพบปญหานี้สําหรับสาย Circuit 
Size  เน่ืองจากสีที่ได มีสีจาง หรือ
เข มกั น ไป ในล อ เ ดี ยวกั น  (สี ไ ม
สม่ําเสมอ) 

เน่ืองจาก แสงสวาง ในการ
ผลิ ตสายนี้ ที่ เ ค รื่ อ ง หุ ม ไม
เพียงพอ  รวมถึง/ไมมีอุปกรณ
ในการขับแมสี (Feed Colour 
Meter)  ตามคาเปอรเซนตที่
ตองการ 

 
3.5 การศึกษาความสูญเสียในสวนวตัถุดบิ คือ PVC และ Nylon 

 
จากตารางที่ 3.7  แสดงตัวเลขเกี่ยวกบั Scrap ที่เกิดขึ้นในสวน PVC รวมถึงมูลคาความ

สูญเสีย พบวาในสวน PVC มีมูลคาความสูญเสียประมาณ 430,000 บาทตอเดือน  
 

 ตารางที่ 3.7  แสดงสถิตใินการเกิดScrap ในสวน PVC และมูลคาความสูญเสีย 
 

PVC (x 1000 kg) ม.ค ก.พ. มี.ค เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม ความสูญเสีย 
ท้ังหมด 
(บาท) 

ความสูญเสีย 
เฉลี่ย (บาท) 

ไล PVC ท้ิง 1.026 0.333 1.098 0.948 0.717 0.7116 4.8336 361,809 60,302 
PVC ช้ืน 2.394 0.777 2.562 2.212 1.673 1.6604 11.2784 844,222 140,704 
เตรียมงาน สายกนลอ   1.84 1.1 2.91 2.75 1.57 1.828 11.998 898,086 149,681 
สายไมไดคุณภาพ  0.56 2.74 0.81 0.74 0.54 0.78 6.17 461,843 76,974 
ปริมาณ Scrap PVC 5.82 4.95 7.38 6.65 4.5 4.98 34.28 2,565,961 427,660 
ปริมาณการ ใช PVC ท้ังหมด 43.12 37.98 64.16 55.82 35.48 43.6 280.16   
% Scrap 13.50% 13.03% 11.50% 11.91% 12.68% 11.42% 12.24%   
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จากตารางที่ 3.8 แสดงตัวเลขเกี่ยวกบั Scrap ที่เกิดขึ้นในสวน Nylon รวมถึงมูลคาความ
สูญเสีย พบวาในสวน Nylon มีมูลคาความสูญเสียประมาณ 150,000 บาทตอเดือน  

 
ตารางที่ 3.8  แสดงสถิตใินการเกิดScrap ในสวน Nylon และมูลคาความสูญเสยี 

 
Nylon (x 1000 kg) ม.ค ก.พ. มี.ค เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม ความสูญเสีย 

ท้ังหมด 
(บาท) 

ความสูญเสีย 
เฉลี่ย (บาท) 

ไล Nylon ทิ้ง 0.258 0.103 0.287 0.218 0.157 0.213 1.2363 126,260 21,043 
Nylon ชื้น 0.603 0.241 0.670 0.509 0.366 0.496 2.8847 294,607 49,101 
เตรียมงาน สายกนลอ   0.439 0.291 0.813 0.728 0.338 0.461 3.07 313,531 52,255 
สายไมไดคุณภาพ  0.15 0.695 0.21 0.215 0.159 0.15 1.579 161,259 26,877 
ปริมาณ Scrap Nylon 1.45 1.33 1.98 1.67 1.02 1.32 8.77 895,658 149,276 
ปริมาณการผลิตNylonทั้งหมด 10.78 9.495 16.04 13.955 8.87 10.9 70.04   
% Scrap 13.45% 14.01% 12.34% 11.97% 11.50% 12.11% 12.52%   

 
เน่ืองจากความสูญเสียในสวนวัตถุดิบสวนน้ีคือ PVC และ Nylon เปนไปในแนวทางเดียวกับ

ความสูญเสียในสวนทองแดง และพบวา มูลคาความสูญเสียในสวน Scrap PVC และ Nylon มีมูลคา
เกือบ หกแสนบาทตอเดือน และจากสาเหตุดังตารางที่ 3.7 และ 3.8 สามารถสรุปสาเหตุดังรูปที่ 3.16 

 

 
รูปที่ 3.16 แสดงรอยละของสาเหตุการเกดิความสูญเสยีในวตัถุดิบ คอื PVC และ Nylon 

 
 สําหรับสาเหตุของปญหา และลักษณะความสูญเสียในสวน PVC และ Nylon เกิดไดเฉพาะ
เครื่องหุม และเครื่องกรอเทานั้น  และจะคลายกับปญหา และสาเหตุดานตนซ่ึงไดอธิบายไปแลว
สําหรับตัวนําทองแดง แตอยางไรก็ตาม จะมีปญหาเกี่ยวกับสภาพของวัตถุดิบเขามาเกี่ยวของใน
สวน Scrap สําหรับการเตรียมงาน 

สายไมไดมาตร
ฐาน
18%

PVC, Nylon ชื้น
31%

ไล PVC,Nylon 
ท้ิง

16%

การเตรียมงาน
และสายกนลอ

35%
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ตารางที่ 3.9 
แสดงสาเหตุความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ PVC และ Nylon  จากการเตรียมงาน 

 
ลักษณะของเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ

พบว ามีการไล  PVC 
และ Nylon ออกมา 
มากกวา มาตรฐานใน
การ Set up 

1.ในมาตรฐานในการเตรียมงาน จะมี
การประมาณ ปริมาณของ PVC หรือ 
Nylon ที่ไลออกมาจํานวน 1 สกรู ซึ่ง
ใช PVC  หรือ Nylon ประมาณ 25-
30 กิโลกรัม แตอยางไรก็ตาม เม่ือไล 
PVC และ Nylon ออกมา แลว 
คุณภาพ หรือสภาพผิวยังไมดีก็จะไล 
PVC หรือ Nylon ไปเรื่อย ๆ   ซึ่งทํา
ใหเกิดของเสียมากขึ้นตามมา 

เนื่องจากทางโรงงานไดรับ 
Forecast Order จากทางฝาย
ขายตางประเทศ ลวงหนา ซึ่ง
ทําใหฝายวางแผนตองสั่งซ้ือ
วัตถุดิบน้ีจาก Conducen ที่
เปนบริษัทในเครือ ซึ่งมี Lead 
Time 3 เดือน ดังน้ันเมื่อไดรับ 
Order ก็สงขอมูลดังกลาวไป
ยัง Conducen  
แตจากความเปนจริง ในป 
2544 ยอดคําสั่งซื้อจริง นอย 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2.  มีการเปลี่ยนสีบอยในการหุม 
 

กวาที่ฝายขายแจงขอมูลถึง 
50% ดังนั้นทําใหวัตถุ ดิบที่
สั่งซื้อมาแลวคือ PVC เปน 
Dead Stock เพราะไม
ส า ม า ร ถ ย ก เ ลิ ก Orderที่ 
Conducen ได  ดังนั้นเม่ือ
วั ต ถุ ดิ บ เ ก็ บ ไ ว น าน  เ ม่ื อ
นํามาใชคาดวาจะเกิดปญหา 
เกี่ยวกับผิวสายไมเรียบ , ไม
มัน    (PVC จะทําปฏิกริยา
กับออกซิเจน) เกิดความชื้น 
 เน่ืองจากมีการสั่งสายผลิต
ไมไดเรียงลําดับขั้นตอนตามสี
การผลิต ทําใหเปลือง PVC 
และ Nylon ในการเปลี่ยนสี 
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3.6 การลดเวลาในการดําเนินงานผลิต 
 
จากการจัดทํามาตรฐานในการทําการผลิตสําหรับสายนี้โดยในสวนโรงงาน พบวาความเร็ว  

และเวลาในการจัดเตรียมงาน ไมสอดคลองกับมาตรฐาน ดังรายละเอียด 
 

ตารางที่ 3.10 
 แสดงสาเหตุความสูญเสยีในเวลาการดําเนินงานผลิตในสวนทีเ่กี่ยวของกับ 

การจัดเตรียมงาน  และความเร็ว 
 
ลักษณะของสญูเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ

เครื่องรีด  : การ
จัดเตรียมงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เครื่องรีด : ความเร็ว 
 

ใชเวลาในการเตรียมงานมากกวาที่
ระบุไวในมาตรฐาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
พบวาความเร็วในการรีด ใกลเคียง
กับมาตรฐานที่กําหนด 

1.  เน่ืองจากสําหรับมาตรฐาน 
ไดทําการคํานวณ ในกรณีสาย
ปอน Copper Rod มีขนาด
เต็ม คือ 3 MT ไมไดคํานวณ
เม่ือเกิดกรณีสายปอนน้ําหนัก
ไมถึง 3 MT ทําใหตองเตรียม
งานบอยขึ้น  แตอยางไรก็ตาม 
ไดทําการแจงปญหาน้ีใหสวน
เตาหลอมทําการแกไขและ
ปรับปรุง 
2. เน่ืองจากพบปญหา 
สําหรับอุปกรณในการผลิตไม
ค ร บถ ว น  ก า รทํ า ง า น ใ น
กระบวนการนี้สามารถรีดสาย
ไดพรอมกัน 2  ลอ แตพบวา
ยังมีสายรีดบางขนาด ที่ Die  
มีไมครบ คือมีแค 1 ชุด  
3. เน่ืองจากการวางแผนการ
รีดไมเหมาะสม คือ ไมไดเรียง
ตาม Size ที่ขนาดใกลเคียง
กัน เพ่ือลดเวลาเตรียมงานให
นอยลง 
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ลักษณะของสญูเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ
เครื่องตีเกลียว  : การ
จัดเตรียมงาน 
 
 
เครื่องตีเกลียว : ความ  
เร็ว 
 
เ ค รื่ อ ง ตี เ ก ลี ย ว  : 
จํานวนครั้งในการ Set 
up 

พบวาเวลาการเตรียมงานสวนตี
เกลียว  ใกล เคียงกับมาตรฐานที่
กําหนด 
 
พบวาความเร็วในการผลิต โดยรวม
ใกลเคียงกับมาตรฐานที่กําหนด   
 
แตอยางไรก็ตามสําหรับเครื่องตี
เกลียว ที่พบปญหาคือมีการ Set Up 
งาน หรือสายขาดบอยครั้ง 

 
 
 
 
 
 
 
เน่ืองจากพบปญหาคุณภาพ
ของสายรีด  เชน สายแข็ง ทํา
ใหตีเกลียวขาดบอยครั้ง หรือ
มีสายมุดเปนชวง ๆ  

เครื่องหุม : การ
จัดเตรียมงาน 
 
 
 
 
เครื่องหุม : ความเร็ว 

พบวาใชเวลาการเตรียมงานมากกวา
มาตรฐาน เน่ืองจากมีการเปลี่ยนงาน
มาก และมีการ Load PVC  เพ่ือเขา 
Hopper ยอยครั้งเนื่องจากตอง
เปลี่ยนชนิดของ PVC 
 
พบวาความเร็วทีใชในการหุมสายไม
เทากับมาตรฐานที่กําหนด 

เน่ืองจากการวางแผนไมได
จัดเรียงงานตามลําดับการใช 
วัตถุดิบ รวมถึงในการผลิตที่ 
ปฎิบัติกันมาไดทําการผลิต
เรียงลําดับตามชนิดสายไมได
เรียงลําดับตามสีของสาย 
1. เน่ืองจากความเร็วในการ
หุมสายมีตัวแปรหลายอยาง 
เชน ความยาวตอลอที่ปอน 
รวมถึ ง ขนาดของล อที่ ใ ช  
สําหรับมาตรฐานที่ไดจัดทํา 
ถือวาเปนการหุมยาวใสลอ
เก็บไวแลวกรอภายหลัง แต
พบว าจากการปฏิบั ติ แล ว
ไมไดวิ่งยาวตลอด แตมีการ
แบงเปนความยาวตาง ๆ ตาม
เหมาะสม 
2. ในกรณีที่สายความยาวสั้น 
ๆ ไมสามารถเรงความเร็วให
ไดตามมาตรฐานที่กําหนด
เนื่องจากจะมีผลตอการ Feed 
PVC และ Nylon 
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ลักษณะของสญูเสีย คําอธิบาย สาเหต ุ
เครื่องหุม : ใชเวลาใน
การทํางานในสวน 
Load ลอ นาน 
 
 
 
 
 
 
 
เครื่องกรอ : การ
จัดเตรียมงาน 
 
เครื่องกรอ : ความเรว็ 
 
 
เครื่องกรอ  : จํานวน 
ครั้งในการเตรยีมงาน 

เนื่องจากเครื่องจักรนี้ถูกออกแบบ
ติดตั้งมาไมเหมาะสม คือ มี 2 ชั้น 
โดยช้ันลางจะเปนที่สําหรับ Load  
ลอสายปอน และ ลอผลิตภัณฑที่ผลิต
เสร็ จแล ว  ส วนชั้ นบน  จะ เปนที่
สําหรับวางหัวหุม 
 
 
 
 
พบวาเวลาการเตรียมงานสวนกรอ 
ใกลเคียงกับมาตรฐานที่กําหนด 
 
พบวาความเร็วในการกรอใกลเคียง
กับมาตรฐานที่กําหนด 
 
เน่ืองจากพบปญหาในการหุม สาย
แบงเปนชวง ๆ ที่มีปญหา สายรั่ว 
ดังนั้นจึงมีจํานวนครั้งในการเตรียม
งานสําหรับกรณีดังกลาวถี่ขึ้น 

การออกแบบไมเหมาะสม แต
ในกรณีนี้ไมสามารถแกไขได 
เน่ืองจากในครั้งแรกมีแผนจะ
ปรับปรุงเครื่องจักร คือเปลี่ยน
มาใหเปนแนวราบ แตในขณะ
นี้ยังไมไดรับอนุมัติมาจากทาง
บริษัทใหญที่อเมริกา ดังน้ันจึง
ต อ ง ร อ สํ าห รั บ ก า ร แก ไ ข
ดังกลาว 
 
 
 
 
 
 
 
สาเหตุเน่ืองจากปญหาจาก
เครื่องหุม 

 
 จากการเตรียมงานในสวนเครื่องรีด ตารางที่ 1.2  พบวา การเตรียมงานในสวนเครื่องรีด จะ
มากกวามาตรฐานที่กําหนด จากการเก็บขอม ูลสถติิ ในเดือน มิถุนายน 2545 พบวา เวลาทีใ่ชจริง
มากกวาเวลาในมาตรฐาน ประมาณ 36% ตามรายละเอียดในตารางที่ 3.11 

ตารางที่ 3.11  ตารางเปรียบเทียบเวลาในการจัดเตรียมงาน เทียบกับเวลาในการผลิตทั้งหมด 
รายละเอียด คาที่ได 

เวลาในการผลิต 208 ชั่วโมง 
จํานวนครั้ง Set up 81 ครั้ง 

เวลาในการ Set up จริง 75 ชั่วโมง 
เวลาในการ Set Up มาตรฐาน 41 ชั่วโมง 
Set Up จริง ตอเวลาการผลิต 36 % 

Set Up มาตรฐาน ตอเวลาการผลิต 19.7 % 
 



บทที4่ 
 

การดําเนินงานลดความสูญเสยี 
 
 จากการเขาไปทําการศึกษาและวเิคราะหความสูญเสยีที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตใน
ความสูญเสยีของสวนวัตถดุิบ และลดเวลาในการดําเนินการผลติ จะดําเนินการลดความสูญเสีย
ในสวนตาง ๆ ดังตอไปน้ี 
 

1. แกไขสาเหตุตาง ๆ สําหรับความสูญเสียในสวนวัตถุดิบทางตรง และลดเวลาใน
การดําเนินการผลิต ตามสาเหตุที่ระบุไวในบทที่ 3 

2. การฝกอบรมพนักงาน และสงเสริมกิจกรรมการลดความสูญเสีย 
3. การจัดทําระบบสารสนเทศในการรวบรวมขอมูลความสูญเสียที่เกิดขึ้น , รวมถึง

ปญหาที่เกิดขึ้น สําหรับการผลิตตาง ๆ  
 
4.1 การแกไขสาเหตุสําหรับความสูญเสีย 
 
4.1.1 การแกไขสาเหตุสําหรับความสูญเสียในดานวัตถุดิบ 
 
 สําหรับกรณีดังกลาว ในสวนงานวิจัยน้ีสามารถลงไปแกไขปญหา เนื่องจากสาเหตุของ
การเตรียมงาน และสายกนลอเทานั้น สวนสาเหตุจากสายไมไดมาตรฐาน จึงไมไดนํามาแกไข
ปญหา ในจุดนั้น  
 
การลดความสญูเสียในสวนเครื่องรีด และเครื่องตีเกลยีว 
 
1. ไดมีการทําการCalibrate มิเตอรที่เครื่องรีด เพ่ือใหม่ันใจเกี่ยวกับความยาว ที่อานได

จาก Meter 
2. อบรมพนักงาน เกี่ยวกับวิธีการปฏิบัติงานใหม จากเดิม รีด ตามแผนงานสั่งมา ใหรีดใน 

2 ลอแรกของชุด ตามแผนงาน แลวทําการชั่งนํ้าหนกัตรวจสอบวาใกลเคียง หรือตรงกับ
แผนที่ใหมาหรือไม ถาตรงก็ทํางานตอไปไดเลย แตถาไมตรง ใหทําการปรับแกไขในลอ
ตอ ๆ ไป สําหรับการแกปญหานี้จะสามารถลดปญหาในกรณีสายเหลือกนลอ 

3. ไดมีการปรับเปลี่ยนการใหงาน โดยไดมีการจัดกลุมของสายรีด ตามขนาดตาง ๆ เพ่ือ
เปนแนวทางในการวางแผน และปฏิบัติงาน 

4. ไดมีการทดลองเกี่ยวกับ  % Lay Loss (ความสูญเสียเน่ืองจากการขึ้นรูปตีเกลียว) โดย
ฝายวางแผน และสามารถลดได ดังรายละเอียดในตารางที่ 4.1 ซึ่งจะเห็น 
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ตารางที่ 4.1  ตารางแสดง % Lay Loss ที่ทําการวางแผนการผลติ กอน และหลังการทดลอง 
 

Size กอนการทดลอง หลังการทดลอง 
12 AWG 3% (1,7 W) 2.8% (1, 7 W) 
2/0 AWG 3% (1,6,12 W) 1.5% (12W), 0.8% (6W) , 

0 % (1W) 
3/0 AWG 3% (1,6,12 W) 2.2% (12W), 1% (6W) , 

0 % (1W) 
350 MCM 3%(1,6,12,18 W) 2.5 % (18W) ,1.8% (12W),  

0.8 % (6W) ,0 % (1W) 
500 MCM 3%(1,6,12,18 W) 2.5 % (18W) , 2 % (12W) 

1 % (6W) , 0 % (1W) 
600 MCM 3%(1,6,12,18,24 W) 3 % (24 W) ,2.5 % (18W)  

 2 % (12W) ,1 % (6W) , 
 0 % (1W) 

 
การลดความสูญเสียในสวนเครื่องหุม 
1. ไดมีการจัดทํามาตรฐานใหมสําหรับการเรียงลําดับการหุม จากเดิม หุมทุกสี สําหรับ แต

ละชนิดสาย เปน หุมสีเดียว สําหรับทุก ๆ สายสลับกันไป  ตามตัวอยางตารางที่ 4.2 
และ 4.3 

ตารางที่ 4.2 ตัวอยางการเรียงลําดับการหุมสายสําหรับ สาย Circuit Size 
 
 ลําดับการหุมเดิม ลําดับการหุมใหม 
14 AWG White 1 1 
14  AWG Red 2 8 
14 AWG Black 3 9 
12 AWG White 6 2 
12  AWG Red 5 7 
12 AWG Black 4 10 
10 AWG White 7 3 
10 AWG Red 8 6 
10 AWG Black 9 11 
8 AWG Red 10 5 
8 AWG White 11 4 
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ตารางที่ 4.3  ลําดับสีในการหุมสายไฟ 
 

ลําดับที ่ 1 2 3 4 5 
สี ขาว เหลือง เขียว สม ชมพู 

ลําดับที ่ 6 8 8 9 10 
สี แดง น้ําตาล มวง น้ําเงิน เทา 

ลําดับที ่ 11     
สี ดํา     

 
2. สําหรับสาเหตุที่แสงสวางไมเพียงพอ และมีผลทําใหสีเพ้ียนไป  ไดจัดทํามาตรฐานสี 

แผงสีสายไฟ สําหรับสายตางประเทศ ติดตั้งไวที่เครื่องจักร และ แผนกควบคุมคุณภาพ  
รวมถึงไดมีการติดตั้ง Feed Colour Meter สําหรับเปนเครื่องมือในการผสมสี และ แมสี 
อัตโนมัติตามที่มีคําสั่งปอนเขาไปไวในเครื่องคอมพิวเตอรของเครื่องจักร 

3. จากปญหาเกี่ยวกับวัตถุดิบหมดสภาพ  จากการคํานวณ วัตถุดิบสําหรับใชกับ Circuit 
Size (ไมมีสี , Natural) จะหมดประมาณเดือน มีนาคม 2545  และวัตถุดิบสําหรับใชกับ 
Medium , Feeder Size (สีดํา) ไดหมดไปแลวตั้งแตเดือน ธันวาคม 2544    

ทาง Logistics ไดจัดหา Supplier ใหมจากอเมริกา และในขณะนี้ไดขยายการ
ผลิตที่สิงคโปร  เพ่ือผลิต PVC ใหบริษัทในแถบ Asia ซึงมีผลใหเวลาในการสั่ง ของจน
มาถึงทางโรงงาน (Lead Time) ประมาณ 3 อาทิตย ดังน้ันตั้งแตเดือนเมษายน 2545 
จะไมพบปญหาเกี่ยวกับวัตถุดิบน้ี Circuit Size แตอยางไรกต็ามไมพบปญหาในการ
ผลิตที่เกี่ยวกับวัตถุดิบในสวน Medium , Feeder Size แลว เพราะเริ่มใชวัตถุดิบที่ผลิต
จากบริษัทที่สิงคโปรตั้งแตเดือนธันวาคม 2544 และผลการปฏิบัติงานออกมาวาไมมี
ปญหา   

แตอยางไรก็ตามสําหรับวัตถุดิบที่ยังเหลืออยูในโรงงาน จากการศึกษาพบวามี
ปญหาเนื่องจากมีความชื้นคอนขางสูง ดังนั้นมีการแกไขปญหานี้ โดย กอนที่จะนํา
วัตถุดิบนี้มาหุม ไดมีการทําการอบวัตถุดิบ เพ่ือลดความชื้น กอนที่จะนําไปผลิต  
สําหรับการ Incoming Inspection สําหรับวัตถุดิบ เนื่องจากพบวา Nylon จะดูด
ความชื้นเร็วมาก เพราะฉะนั้น ในการ Incoming วัตถุดิบนั้น จะไมมีการวัดในสวน
ความชื้น เพราะจะตองสูญเสียวัตถุดิบถุงน้ันๆ  ในขณะนี้ที่ไดปฏิบัติคือ ดูสภาพถุง
ภายนอกวามีรอยร่ัวหรือไม และจากการปฏิบัติงานกอนหนานี้คือ เม่ือมีการอบ 
Compound พบวา ในสวน PVC จะมีความนิ่มตัว และสามารถหลอมไดงาย  ทางฝาย
โรงงานจึงไดเปลี่ยนวิธีการปฏิบัติงานใหมคือ ตองมีการอบ PVC ทุกครั้งกอนผลิต เพ่ือ
เพ่ิมความออนตัวให PVC ซึ่งทําให ความชื้นลดลงไปดวย แตอยางไรก็ตามในกรณีเปน 
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PVC ชนิดใหมที่สั่งซ้ือมา จะอบแค 3 - 4  ชั่วโมง แตถาเปนของเกาที่พบวามีปญหา จะ
อบถึง 12 ชั่วโมง 

4. อบรมพนักงานเครื่องหุมเกี่ยวกับการปฏิบัติงาน รวมถึงจัดทําวิธีการปฏิบัติงาน ในสวน
เครื่องหุม (รวมถึงการมาตรฐานการเปลี่ยนงาน , การเตรียมงาน ตาง ๆ เปนตน)  

 
การลดความสญูเสียในสวนเครื่องกรอ 
 
1. ทางผูเกี่ยวของศึกษา เกี่ยวกับกระบวนการทํางาน และแจงความยาวที่ตองเผือ่สําหรบัการ

หุม เพื่อใหกรอไดเพียงพอ  รวมถึงไดจัดทําวิธีการปฏิบัติงานในสวนเครื่องกรอ และ
มาตรฐานในการทํางาน 

รูปที่ 4.1  แสดงลําดับการหุมสายเรียงตามลาํดับสี 
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4.1.2 การลดเวลาในการดําเนินงานการผลติ 
 

จะทําการลดเวลาในการดําเนินงานการผลิต เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักร และ
จะทําใหสามารถผลิตสินคาไดมากขึ้น ตนทุนแรงงานทางตรงเกี่ยวกับชั่วโมงในการผลิตของ
ผลิตภัณฑก็จะลดลงดวย 
 
แผนการแกไขโดยไดเริ่มปฏิบัติทั้งโรงงาน 
1. ไดมีการอบรมพนักงานในโรงงานทุกคนเกี่ยวกับเร่ือง ความสูญเสีย (Scrap) ที่เกิดขึ้น  

การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 
2. ไดทําการตั้งวัตถุประสงค และเปาหมายเกี่ยวกับเร่ือง Efficiency ของเครื่องจักร เขาไป

ในระบบคุณภาพสําหรับ ISO 9001-2000 
 
แผนการแกไขสําหรับเครื่องรีดและเครื่องตีเกลียว 
1. ทางวางแผนจัดทําตารางลําดับแผนงานการรีด  โดยใชหลักการณ ใหรีดเรียงตามลําดับ

จาก Diameter นอยไปมาก หรืออ่ืน ๆ  โดยใหมีการรีดขามลําดับนอยที่สุด ตาม
รายละเอียดตาราง ที่ 4.4 

ตารางที่ 4.4 การจัดทําตารางลําดับแผนงานการรีด 
 

ลําดับที ่ 1 2 3 4 5 
ขนาดสายไฟ 14, 12 , 

10 AWG 
8 AWG 6 AWG 4 AWG 3 AWG 

ลําดับที ่ 6 7 8 9 10 
ขนาดสายไฟ 2 AWG 1 AWG 1/0 AWG 250 MCM 2/0 AWG 
ลําดับที ่ 11 12 13 14 15 

ขนาดสายไฟ 300 MCM 3/0 AWG 350MCM 600 MCM 400 MCM 
ลําดับที ่ 16 17 18 19  

ขนาดสายไฟ 4/0 AWG 750MCM 500 MCM 1000 MCM  
 
2. ไดจัดใหมีระบบในการทําความสะอาดแปรงถาน (Contact Band Annealer) ทุก ๆ 

อาทิตย  โดยเริ่มประมาณ กลางเดือนธันวาคม 2544 เพ่ือลดปญหาสายขาด และสาย
มุด เนื่องจากคา % Elongation มีคาไมสมํ่าเสมอ ซึ่งจากการตรวจสอบแลวพบวา
ปญหาเกิดจากระบบหลอเย็นของ Annealer  และไดทําการแกไขคือไดติดตั้ง
เทอรโมมิเตอร เพ่ือวัดอัตราการไหลของน้ําหลอเย็นในระบบ และวัดอุณหภูมิในน้ําหลอ
เย็นที่จุดตาง ๆ  
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จากการศึกษาเกี่ยวกับเรื่องความเร็ว ในสวนเครื่องรีด พบวา จากการทําความ
สะอาดแปรงถาน สามารถเพิ่มความเร็ว ในระบบ โดยรวมไดประมาณ 10 % และพบ
ปญหาสําหรับสายตีเกลียวที่มีการเตรียมงานบอย เน่ืองจากสายขาด และ สายไมได
มาตรฐานนอยลง   

 
 

ขอมูลการทําความสะอาดแปรงถาน และ 

การใช CONTACT BAND เคร่ือง    x   MM 85   MMH 121   NH21 
 
 
ว/ด/ป น้ํายาที

ลาง 
จํานวน 
(ลิตร) 

จํานวน CONTACT 
BAND ที่เปลีย่น 

ผูปฏิบตั ิ หมายเหต ุ

2/1/02 UN-1850 5 - SJW ลางทําความสะอาดแปรงถาน 
7/1/02 UN-1850 5 - CNJ ลางทําความสะอาดแปรงถาน 

14/1/02 UN-1850 5 - CNJ ลางทําความสะอาดแปรงถาน 
      
      
      
      
      
      
      
      
      

 
 

รูปที่ 4.2 ตวัอยางเอกสารเกี่ยวกับการทําความสะอาดแปรงถานทีเ่ครือ่งรีด 
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ตารางที่ 4.5 แสดงจํานวนครั้งในการเตรยีมงานใหมเน่ืองจากสายขาดจะเห็นวา 
โดยรวมจํานวนครั้งในการเตรียมงานจะลดลง 

ตารางที่ 4.5 แสดงจํานวนครั้งในการเตรยีมงานใหม เน่ืองจากสายขาด 
(ขอมูลพฤศจกิายน 2544  - มกราคม2545)  

รายละเอียด พฤศจิกายน 2544 ธันวาคม 2544 มกราคม 2545 
2/0 AWG 4 3 2 
3/0 AWG 1 1 0 
500 MCM 3 2 1 

 
3. สําหรับปญหาในกรณีที่อุปกรณไมครบ ซึ่งทางโรงงานไดทําการสั่งซ้ืออุปกรณ และ

เครื่องมือ เชน Tooling ทั้งหมดมาถึงโรงงานเมื่อวันที่ 16 มกราคม 2545 
แผนการแกไขสําหรับเครื่องหุม 
1. ไดมีการจัดลําดับการหุมใหม โดยเรียงลําดับตามสี ตามตารางที่ 4.3   
2. ไดจัดทําระบบในการสอบกลับขอมูลที่จําเปนในการผลิต เชน การปรับคาความตึงของ

สาย รวมถึงศึกษาเกี่ยวกับความเร็ว ในแตละความยาว (ตามรูปที่ 4.3 และ 4.4) 
3. แกไขการวางแผนการผลิต โดยใหมีการผลิตใสลอเหล็ก และนํามากรอภายหลัง  แต

อยางไรก็ตามตองมีการเปรียบเทียบเกี่ยวกับตนทุน  และจากการศึกษา พบวาถา
สามารถเพิ่มความเร็วไดจากเดิม 10 % การกรอตัดแบงที่กรอจะคุมกวา แตถา เพ่ิม
ความเร็วไดไมถึง 10 % ใหทําการหุมและใสลอสําเร็จรูปที่เครื่องหุมเลย 

4. ไดมีการจัดทํามาตรฐานในการเปลี่ยนงานสําหรับในกรณีสายสีดํา คือจากเดิมเม่ือ
เปลี่ยนเปนสีดํา จะตองเปลี่ยน PVC จากสี Natural (สีใส) เปน PVC Black  เพ่ือ
ประหยัดคาวัตถุดิบ เน่ืองจากราคาของ PVC Black มีคาเทากับ PVC Nat    แตก็ตอง
เสียเวลาในการเตรียมงานนานกวาสีอ่ืน ๆ ซึ่งการศึกษาไดมีการตั้งคาความยาวของ 
และปริมาณของแมสีที่ตองใช คือ ถาการผลิตในครั้งนั้น ๆ ใชแมสี สีดํา มากกวา  10 
กิโลกรัม ใหทําการเปลี่ยนเปน PVC Black  แตถาใชนอยกวา 10 กิโลกรัม ใหใชการ
ผลิตเปน PVC Nat + แมสีสีดํา  
(ไดทําการคํานวณเปรยีบเทียบระหวางของเสียที่จะเกิดขึ้น จากการเปลี่ยนงาน , เวลาที่
เสียไปมากขึ้นจากการตองเปลี่ยน PVC ทั้ง Hopper   เทียบกับคาใชจายในสวนแรงงาน
ทางตรง และ โสหุยการผลิต) 

5. จัดทําตารางความยาวที่เหมาะสมตอการผลิตในแตละครัง้ โดยคํานวณ จากคาเปาหมาย
ของการสูญเสยี Copper และ PVC ที่ไดรับมาจากผูบริหาร มาทําการเปรียบเทยีบกับ
ยอดการสั่งซื้อ โดยเปรียบเทียบในรูป Inventory Turnover Day และ Days Sales 
Inventory   พรอมนําเสนอทางฝายผูบริหาร ใหจัดเก็บสายดังกลาวไว โดยทําเปน
ตารางสรุป ดังนี้. 
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สําหรับกรณีดังกลาวไดทําการศึกษาในสวนของผลิตภัณฑที่ความยาวไมมากนัก ในแต
ละการสั่งของทางลูกคา   

 
ตารางที่ 4.6  ความยาวที่เหมาะสมตอการผลิต และมูลคาของสินคาสําเร็จรูปที่เพ่ิมขึน้ รวมถึง 

Inventory Turnover Day (จํานวนรอบของสินคาสําเร็จรูป) 
 
ขนาดสายไฟ เฉลี่ยปริมาณการสั่งซื้อ  

ประจําเดือน 2544  
(x100 ft) 

ปริมาณ ที่เหมาะสม
กับการผลติ ในแตละ

ครั้ง 
(x1000 ft) 

Inventory Turnover 
Day 

12 AWG Pink 108 250 69 days 
10 AWG Brey 120 200 50 days 
2 AWG Black 90 135 42.6 days 
400MCM 6 13 65 days 
  

ซึ่งถาจากการคํานวณทั้งหมด จะมีผลใหยอด Days Sales Inventory สําหรับสินคา
สําเร็จรูป โดยรวมเพิ่มขึ้นจาก 25 วัน เปน 34 วัน 

 
 จากการเสนอเกี่ยวกับเรื่องดังกลาวใหฝายบริหารเมื่อธันวาคม 2544  ไดขอสรุปดังนี้ 

1. สําหรับสายที่ Inventory Days เกิน 55 วัน จะใหเก็บอยูในรูป Work In 
Process  คือ ใหเก็บในรูปตีเกลยีว เพ่ือจะไดทําใหความสูญเสียในสวนทองแดง 
เปนไปตามเปาหมาย  เน่ืองจากมีโอกาสเสี่ยง ถาลูกคาไมรับสายไฟดังกลาวใน
อนาคต  หรือมีการเปลี่ยนแปลงอ่ืน ๆ (ทองแดงสามารถนําไปหลอมใหมได 
100 % มูลคาที่สูญเสียไปไมมากนัก ในขณะที่มูลคาของ PVC เม่ือเปนของเสีย 
และนําไปขาย มูลคาจะลดลงไปกวา 90 %)  

2. สําหรับสายที่ Inventory Days นอยกวา 55 วัน สามารถใหเก็บในรูปสินคา
สําเร็จรูปได แตใหทางวางแผน ทําการผลิต และเก็บในลอที่ความยาวที่ลูกคาสั่ง
มามากที่สุด (ตามประวัติที่มีมา) เพ่ือปองกันปญหาตองกลับไปกรอใหม 
เน่ืองจากบรรจุในขนาดที่ไมเหมาะสม 
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Circuit Size     X Feeder Line Nowasil Multicore

Insulating Inner    X Jacketing

With Accumulator    X No. Accumlator

501 -1000 1001 -2000 3001 -4000 4001 -5000 > 10001
MPM MPM MPM MPM MPM

1
27 30 37 42 50

18 20 24 24 30

Opermaint สาธิต
Date  15 พฤศจิกายน 2544

350 MCM 18 20 27

3/0 AWG 25 35 42

ความเร็วที่ใชในการเดินเครื่อง (m/min )

ชนิดสาย

Cutting Length หมายเหตุ
0-500 2001 -3000 5001 -10000
MPM MPM MPM

 
 
 

รูปที่ 4.3   ตัวอยางเอกสารในการตรวจสอบความเร็วที่เกิดขึ้นจริง  
เพ่ือเปนขอมูลในการตรวจสอบ 

 
 
 
 
 



 76

ชื่อเครื่อง Feeder Line Order No. 102141 วันที่  7 กันยายน 2544
ชื่อผลิตภัณฑN 6 AWG กะ 1

Runing Line Speed (m/min) Bow/Rotor Speed (TPM)
Coiling Speed (1-10) ขนาด ไดรีด (mm)
ขนาด Guider / Die (mm) ขนาดไดตีเกลียว / เตบลิ้ง (mm
% ปรับความตึง Festoon เกียรทําเลย A/B
Temp Zone (oC) (PVC / Nylon Hot Diameter (mm)
Extruder PVC/Nylon (rpm) Cold Diameter (mm)

อื่น ๆ 

รายละเอียดปญหาและสาเหตุ
1.  ลอสายปอนเล็ก  การจายตองจายขึ้น Accum  ทําใหลอไมสามารถจายทันได
2.  สายหุมออกจากหัวหุม ลงน้ํา ทอลมเปาสายไมแหง ทําใหนําลงเครื่องมารคสาย  
ซึ่งสงผลใหตัวหนังสือไมติด เนื่องจากถังสีมีน้ําผสม

ขอเสนอแนะและความเห็น
1.  ลอสายปอนตองใสลอตั้งแต 48 นิ้วขึ้นไป
2.  ติด Air Wiper เพิ่ม และปรับปรุงแกไขระบบลม

Opermaint นิรันดร

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

80 MPM 60 MPM - -
Card การเดินเครื่อง Card การเดินเครื่อง

ใบแจงคา Process Parameter ไมตรงกับ Process Card

รายละเอียด คาใน Process คาจริงใน รายละเอียด คาใน Process คาจริงใน

 
 
รูปที่ 4.4 เอกสารแจงคา Parameter ตาง ๆ ที่ไมตรงกับ Process Card เพ่ือเปนขอมูลให

ทางผูเกี่ยวของ เพ่ือตรวจสอบและแกไขปญหา 
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แผนการแกไขสําหรับเครื่องกรอ 
 
1. จากปญหาสําหรับเครื่องกรอ ที่มีปญหาเกี่ยวกับสายรั่ว จากสาเหตุดังกลาว ไดมีการ

ทบทวนระบบ Spark Test สําหรับเครื่องหุม ทบทวนเกี่ยวกับมอเตอรที่ใชขับสกรูของ
เครื่องหุม และไดทําการแกไขใหเหมาะสม แลวเสร็จเม่ือธันวาคม 2544 

 
ตารางที่ 4.7 เปรียบเทียบจํานวนครั้งในการเตรียมงาน ในสวนเครื่องกรอ เน่ืองจากปญหาสายรั่ว

ในเดือน กันยายน 2544 – มกราคม 2545 
 
รายละเอียด กันยายน 

2544 
ตุลาคม 
2544 

พฤศจิกายน 
2544 

ธันวาคม 
2544 

มกราคม 
2545 

12 AWG  Black  
จํานวนครั้งในการเตรียม
งาน เทียบตอ 1 ลอหุม 

2.3 ครั้ง 2 ครั้ง 2.4 ครั้ง 1.6 ครั้ง 1.2 ครั้ง 

 
 
4.2 การฝกอบรมพนักงาน และสงเสริมกิจกรรมการลดความสญูเสีย 
 
4.2.1 กิจกรรมสงเสริมการลดความสูญเสีย 
 
 ทางโรงงานที่ศึกษา ไดจัดกิจกรรม สัปดาหลดความสูญเสีย เพ่ือวัตถุประสงค ให
พนักงานตื่นตัว และมีจิตสํานึกที่ดี เกี่ยวกับกิจกรรมการลดความสูญเสีย โดยมีกิจกรรมตาง ๆ 
ตอไปน้ี 
 
1. ประกวดคําขวัญ และคํากลอนเกี่ยวกับการลดความสูญเสีย  
2. จัดทําบอรดเกี่ยวกับความสูญเสียที่เกิดขึ้น รวมถึงแนวทางในการแกไขปญหา เพ่ือให

พนักงานทุกคนรับทราบรวมกัน 
3. ไดจัดใหมีกิจกรรมพูดคุยกับหัวหนางานทุกเชา (Five Minute Talk) โดยมีหัวขอหลักคือ 

การลดความสูญเสีย และความปลอดภัย 
4. แจ งขอ มูลข าวสารต าง  ๆ  ที่ เปนผลเนื่ องจากกิจกรรมการลดความสูญเสีย  

ความกาวหนาและปญหาที่เกิดขึ้นใหพนักงานทุก ๆ คนรับทราบรวมกัน 
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4.2.2 การฝกอบรมพนักงาน 
 การดําเนินการลดความสูญเสีย นอกจากจะแกไขสาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียแลว 
การฝกอบรมพนักงาน จะเปนวิธีการหนึ่งที่ทําใหพนักงานเขาใจ และทราบเหตุผล เกี่ยวกับ
ความจําเปนในการลดความสูญเสียทั้งในดานวัตถุดิบ และแรงงานทางตรงรวมถึงเปนการ
เผยแพรวิธีการปฏิบัติงานใหม และเทคนิค ใหม ๆ เพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นดวย 

วัตถุประสงค 
 
1. เพ่ือใหพนักงานทุกคนไดรับทราบแนวทางในการปฏิบัติงานถูกตอง ตามความ

รับผิดชอบของตนเอง  รวมถึงวิธีการปฏิบัติงานใหมที่ไดทําการแกไข เพ่ือให
สอดคลองกับการแกไขที่ไดจัดทําไป 

2. เพ่ือความมั่นใจวามีพนักงานที่มีความรู และระดับฝมือเหมาะสมกับตําแหนง
และลักษณะงานที่ทํา   

 
ประเภทของการฝกอบรม 
 
1. การปฐมนิเทศพนักงานใหม หรือการฝกอบรมพนักงานโอนยาย 

เพ่ือใหพนักงานทราบเกี่ยวกับนโยบาย ของบริษัททั้งหมด  ระบบคุณภาพ  
และกิจกรรมในการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น 

 
2. การฝกอบรมในงาน (On the Job Training) / การฝกทบทวนวิธีการทํางาน 

- ไดมอบหมายงานตาง ๆ ใหผูรับการอบรมลงมือกระทําภายใตการ
ควบคุมดูแล และใหคําชี้นําจากผูมีหนาที่ในการฝกอบรม 

- ผูมีหนาที่ในการฝกอบรมจะตองไดรับการยอมรับจากบริษัทวามีความรู
ความสามารถนั้นเปนอยางดี และสามารถถายทอดวิชาการใหผูอ่ืนไดดี
อีกดวย 

 
3. การฝกอบรมนอกงาน 

เปนการฝกอบรมในหองฝกอบรม หรือการสงออกไปอบรมนอกสถานที่ตาม
หลักสูตรมาตรฐานที่มีอยู 

 
หลักสูตรการฝกอบรมที่ไดจัดทํา เพ่ือลดความสูญเสยีที่เกิดขึ้นคือ 
 
1. การวิเคราะหสาเหตุ และการแกไขปญหา  ไดจัดทําการอบรมสําหรับระดับหัวหนางาน 

และพนักงานที่เปนตัวแทนในแตละสวนของแตละเครื่องจักร 
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2. การทํางานเปนทีม  เปนการอบรมพนักงานทุกคนในโรงงานใหมีจิตสํานึกเดียวกัน โดย
เนนใหทํางานเปนทีม  

3. สําหรับพนักงานใหมที่เริ่มรับเขามาตั้งแต พฤศจิกายน 2544 จะเพ่ิมหัวขอ การลดความ
สูญเสียในระบบการทํางาน เพ่ิมเติมเขาไปในหลักสูตรการปฐมนิเทศ 

4. Productivity   , Efficiency และ Yield สําหรับการผลิต ไดอบรมพนักงานในระดับ
ปฏิบัติงานทุกคน 

5. การอบรมเกี่ยวกับ Objective, Target และ Quality Plan สําหรับ ISO 9001-2000 
เน่ืองจากไดนําเรื่องการลดความสูญเสียเปนเปาหมายประจําป 

6. QC Story และ Seven Tools QC สําหรับพนักงานระดับหัวหนางาน และวิศวกร 
 
4.3 ข้ันตอนในการเก็บขอมูลความสูญเสีย 
 
4.3.1 การเก็บขอมูลความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ 
 

1. เม่ือเกิดวัตถุดิบที่เปนของเสียขึ้นที่เครื่องจักร เชน เศษสาย หรือ  PVC  ที่ไล
ออกมาจาก สกรูเปนหนาที่ของพนักงานประจําเครื่องจักร ทําการจดบันทึก 
ปริมาณ และชนิด รวมถึงรายละเอียด หรือสาเหตุ ของการ Scrap ลงในเอกสาร
ที่จัดเตรียมให 

2. จัดสงเอกสารใหทางฝายโรงงาน เพ่ือรับทราบ และแกไข และจัดสงเอกสารอีก
สําเนาใหฝาย Logistics  เพ่ือทําการรวบรวมขอมูล และสาเหตุ รวมถึงจัดทํา
เอกสารสรุป เกี่ยวกับรายละเอียดของ Scrap ที่เกิดขึ้นในแตละเดือน 

3. แตอยางไรก็ตาม ก็ไดเกิดปญหาเกี่ยวกับความถูกตองของขอมูล ตาม
รายละเอียดในขอ 4.4  ซึ่งในสวนที่เกี่ยวของคือ ฝายโรงงานและฝาย Logistics 
ไดทําการแกไขปรับปรุงเกี่ยวกับเอกสารที่ใชสําหรับการบันทึก ปริมาณ และ
สาเหตุของการ Scrap โดยไดจัดทําแกไขทั้งหมด 4 ครั้ง ดังรายละเอียดตอไปน้ี 
3.1 การแกไขครั้งที่ 1 ชวงเดือน มกราคม 2544 – เมษายน 2544 เปนเวลา 

4 เดือน 
3.2 การแกไขครั้งที่ 2 ชวงเดือน พฤษภาคม 2544 – กรกฎาคม 2544 เปน

เวลา 3 เดือน 
3.3 การแกไขครั้งที่ 3 ชวงเดือน สิงหาคม 2544 – พฤศจิกายน 2544 เปน

เวลา 4 เดือน 
3.4 การแกไขครั้งที่ 4 ชวงเดือน ธันวาคม 2544 – ปจจุบัน (กุมภาพันธ 

2545) เปนเวลา 3 เดือน 
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4.3.2 การเก็บขอมูลเกี่ยวกับการเวลาในการผลิต 
 
1. พนักงานในสวนเครื่องจักร เม่ือทํางานครบในแตละวันทํางาน ตองเขียน

รายงานใบบันทึกผลผลิตประจําวัน ซึ่งจะเปนรายงานสรุป เกี่ยวกับปริมาณ
ผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดในแตละวัน , เวลาในการเตรียมงาน , ความเร็วในการผลิต 
, เวลาในการรอ    รวมถึงสรุป ผลของผลิตภัณฑ วาดี หรือเสีย หรือ รอ
พิจารณาเปนตน 

2. สงตนฉบับ ใบบันทึกผลผลิตประจําวัน ใหทางฝายโรงงาน เพ่ือทําการ
ตรวจสอบ ปญหาที่เกิดในการผลิต รวมถึงคา Parameter ตาง ๆที่ใชผลิต  และ
สําเนาใบบันทึกผลผลิตประจําวัน ใหทางฝายวางแผนอีกชุดหนึ่ง เพื่อเปนการ
ตรวจสอบผลิตภัณฑ ที่ผลิตไดในแตละชวง รวมถึงใชติดตามผลิตภัณฑ ที่อยูใน
ระหวางการตรวจสอบจากแผนกประกันคุณภาพ 

 
4.4  การจัดทําระบบสารสนเทศ 
 
 ระบบสารสนเทศ เพ่ือใชในการควบคุมของเสีย คือระบบการจัดการขอมูลตั้งแตวิธีการ
จัดเก็บเพ่ือใหไดมาซึ่งขอมูลของความสูญเสีย จนถึงกระบวนการประเมินผลการดําเนนิงานการ
ผลิตในโรงงานวา การผลิตในสภาวะแตกตางกันทําใหเกิดความสูญเสียขึ้นอยางไร  ซึ่งจะทําให
ผูบริหารสามารถรับทราบขอมูลที่ถูกตองและทันตอเหตุการณ  สามารถที่จะควบคุมความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ ระบบสารสนเทศของโรงงานตัวอยางนี้ จาก
การศึกษาพบวา 

- ขาดการบันทึกที่ดี 
- ขอมูลที่ไดไมลงรายละเอียดสาเหตุ หรือปริมาณ อยางครบถวนสมบูรณ 
- ขาดภาพรวมของระบบการไหลของเอกสารและขอมูล   
- รูปแบบมาตรฐานในการเขียนบันทึกแตละสวนไมเหมือนกัน , ไมได

เปนมาตรฐานเดียวกัน 
- ในบางครั้งไมสามารถสอบกลับที่มาของเอกสารได  หรือไมมีการออก

เอกสารแตมีของเชน Scrap ออกไปจากเครื่องจักร นั้น ๆ  
- ไมมีการมอบหมายหนาท่ีชัดเจนวาเปนของหนวยงานใด ระหวาง 

โรงงาน หรือ Logistics 
จากปญหาที่เกิดขึ้น ไดทําการแจงเกี่ยวกับกรณีดังกลาวใหทางผูบริหารรับทราบ และ

ไดรับมอบหมายใหทางฝาย Logistics เปนฝายจัดทํา และติดตามระบบ โดยอาศัยความรวมมือ
จากทางฝายโรงงาน  ซึ่งทางฝาย Logistics ไดมีการกําหนด ขั้นตอนในการควบคุมเกี่ยวกับ



 81

เอกสาร ที่แจงเกี่ยวกับความสูญเสียที่เกิดขึ้น โดยไดเร่ิมมีการปรับปรุงระบบดังกลาวตั้งแต
มกราคม 2544 จนถึงปจจุบัน มกราคม 2545 ทั้งหมด 4 ครั้งดังรายละเอียดตอไปน้ี 

   
SCRAP 

Production Order. 8-02500-5   Reel No. 12536 

ชื่อสาย    300 THW  

ความยาว    60 เมตร 

ลักษณะสาย    สายหุม ,ตีเกลียว 

เหตุที่ Scrap    สาย Start ,กนลอ  

      

จากเครื่อง    Feeder  

OPERATOR    ขยัน  

วันที่    15/ธ.ค./43    OK โดย พิธี -PD Sup 

      
 

รูปที่ 4.5  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ที่ใชในการบันทกึขอมูล กอนมกราคม 2544 
 

ปรับปรุงครั้งที่ 1 (มกราคม 2544 – เมษายน 2544) 
1. ทางฝายโรงงาน เม่ือพบวามีของเสียที่เกิดขึ้นจะทําการออกเอกสาร Scrap ติด

ไปกับผลิตภัณฑ นั้น ๆ (ในกรณีเปนของเสียทีเกิดจากการเตรียมงาน) แตถา
เปนสายไฟที่ไมไดมาตรฐาน จะเปนหนาที่ของฝายประกันคุณภาพในการออก
เอกสาร Scrap ดังกลาว 

2. เม่ือทางสวน Scrap ไดรับของพรอมเอกสาร จะทําการรับเอกสารและสงมาให
ในสวนสํานักงาน เพ่ือทําการคียขอมูลและวิเคราะหขอมูลสงใหผูเกี่ยวของ  
(ตามรูปที่ 4.6) 

 
ปญหาสําหรับการปรับปรุงครั้งที่ 1 

1. เม่ือพนักงาน Scrap ไดรับเอกสารก็จะดึงเอกสารออกจาก ลอของเสียที่ไดรับมา 
และพบวาจํานวนเอกสารไมสอดคลองกับของเสียที่สงมาจริง 

2. รายละเอียดในการแจงวาเปนของเสียไมชัดเจนขอมูลในสวนวัตถุดิบ   พบวา 
ไมไดทําการระบุชนิดของวัตถุดิบ 

3. พนักงานในสวนโรงงาน บางสวนเม่ือทําการแจงวาเปนของเสียไมไดทําการชั่ง
น้ําหนักจริง แตเปนการประมาณ (เน่ืองจากไมมีตาชั่งในบริเวณปฏิบัติงาน) 
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TAG SCRAP

PO. No. 8-00201-5 Reel No. . 120
ชนิดสาย   120 THW
ความยาว_____70____ m.  น้ําหนัก_______-_______ kg.
ชนิด Scrap  Cu wire x Insulation

Strand Jacket

สาเหตุของ scrap
x Set up            สายกนลอ

ไล Compound PVC _________ / Nylon

น้ําหนักตัวนํา / OD Wire

สายผิด Spec
ความหนาฉนวนและเปลือก

                 สภาพผิวสาย

สายผิด spec อื่น ๆ _________________________

 อื่น ๆ ระบุ__________________________
เครื่องจักร______Multicore Line________________
Opermaint.__________อดุลย____________
วันที่______15/2/01_____

 
 

รูปที่ 4.6  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ที่ใชในการบันทกึขอมูล การปรับปรุงครั้งที่ 1 
 
ปรับปรุงครั้งที่ 2 (พฤษภาคม 2544 – กรกฎาคม 2544) 
 

1. ไดมีการออกแบบเอกสาร Scrap ใหม โดยมีรายละเอียดในสวนสาเหตุการเกิด
ของเสียใหเติมในเอกสารนั้น รวมถึงมีการแจกแจงรายละเอียดของชนิดของ
วัตถุดิบ และประเภทของ Scrap  เพ่ือใหรวดเร็ว และสะดวกกับการปฏิบัติงาน  
(ตามรูปที่ 4.7) 

2. ไดจัดใหมีการซื้อตาชั่ง มาใหในสวนเครื่องจักร ตาง ๆ เพ่ือใหทําการชั่งของ
เสียกอนจะสงไปกําจัด 
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TAG SCRAP

PO. No. 7-00501-1 Shop No./ขั้นตอน 12567 / Ins.
ชนิดสาย________300 MCM________
ความยาว__________ m.  น้ําหนัก________100______ kg.
ชนิด Scrap  Cu wire Insulation

Strand Cabling
Inner Jacket Jacket
Armoured

สาเหตุของ scrap
Set up            สายกนลอ

ไล Compound
PVC 70 X PVC105
FR PVC X Nylon

สายผด Spec
XLPE PE

                 สายผิด spec
Commissioning / ทดลอง

 อืน ๆ ระบุ__________________________
เครื่องจักร_______FEEDER LINE_________________
Opermaint.__________สาธิต________________
วันที่_______22/6/02___________

 
 

รูปที่ 4.7  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ที่ใชในการบันทกึขอมูล การปรับปรุงครั้งที่ 2 
 
ปญหาสําหรับการปรับปรุงครั้งที่ 2 

1. เน่ืองจากเอกสาร Scrap ที่แนบไปกับของเสียนั้นมีชองใหลงรายละเอียด 
เกี่ยวกับสาเหตุไมเพียงพอ ทําใหพนักงานไมไดลงรายละเอียดจนครบถวน
สมบูรณ 

2. พบวามีเอกสาร Scrap สูญหาย ไประหวางการขนสง หรือตั้งทิ้งไวและลมพัด
เอกสารที่ติดไปกับลอหาย 

3. พบวาบางครั้งมีของเสียท่ีเกิดขึ้นไดรวบรวมเก็บไวที่เครื่องจักรนั้น ๆ พอมี
ปริมาณมากคอยสงใหสวน Scrap เปนครั้ง ๆ ทําใหเกิดปญหาขอมูลมาลาชา 
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ปรับปรุงครั้งที่ 3 (สิงหาคม 2544 – พฤศจิกายน 2544) 

1. เน่ืองจากพบปญหาเกี่ยวกับเอกสาร Scrap จากการประชุมผูเกี่ยวของ จึงไดให
ลดรายละเอียดในสวน Tag Scrap ลง และไดจัดทําเอกสารตัวใหม คือ   
เอกสารใบรายงานของเสียประจําวัน ซี่งเอกสารนี้เปนเอกสารซึ่งทางพนักงาน
ทุกคนตองเขียนเพื่อแนบไปกับใบรายงานประจําวัน ซึ่งจะระบุรายละเอียดตาง 
ๆ ของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละวัน และลดการสูญหาย ของเอกสาร Scrap ที่
ติดที่ของเสียน้ัน ๆ (ตามรูปที่ 4.8) 

2. ขอมูลที่ฝาย Logistics ไดมาเพื่อประมวล คอนขางรวดเร็ว รวมถึงทางฝาย
โรงงานสามารถนําขอมูลจริงที่แนบกับใบรายงานประจําวันสามารถ วิเคราะห
ได 

 
ปญหาสําหรับการปรับปรุงครั้งที่ 3 

1. ในสวนเกี่ยวกับการลงรายละเอียดครบถวน พบวาลงรายละเอียดที่ตองการ
ครบถวน แลว เชนมาจากเครื่องไหน , เสียเพราะสาเหตุใด และใครเปนผูออก
เอกสาร 

2. เน่ืองจากพนักงานตองเขียนเอกสารคือใบรายงานประจําวัน รวมถึงใบรายงาน
ของเสียประจําวัน โดยมีรายละเอียดคลาย ๆ กัน ทําใหขอมูลของเสียที่เกิดขึ้น
จริง จากการชั่งจริง ในทุก ๆ สิ้นเดือน กับขอมูลจากเอกสารใบรายงานของเสีย
ประจําวัน มีคาความคลาดเคลื่อนกันคอนขาง 
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รูปที่ 4.8  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ที่ใชในการบันทกึขอมูล ในสวนเครื่องรีด 

 การปรับปรุงครั้งที่ 3 
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รูปที่ 4.9  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ที่ใชในการบันทกึขอมูล ในสวนเครื่องหุม 
การปรับปรุงครั้งที่ 3 
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ปรับปรุงครั้งที่ 4 (ครั้งลาสุด) (ธันวาคม 2544 – ปจจุบัน) 
 
 จากปญหาที่พบมาสําหรับ 3 ครั้งที่ผานมา ไดทําการวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหขอมูลมี
ปญหา เนื่องจากเอกสารที่สงมาใหพนักงานเครื่องมีจํานวนมาก และมีหลายเอกสาร พนักงาน
บางคนอาจจะไมเขาใจ หรือ ไมใหความรวมมือเทาใดนัก ดังน้ันจึงไดมีการวิเคราะหสาเหตุ 
เกี่ยวกับคาความคลาดเคลื่อนที่ไดมาวาเนื่องจากสาเหตุใด โดยใชวิธีการสอบถามสาเหตุจาก
พนักงานโดยใชหลัก 5 W , 1 H  และ ไดทําการวิเคราะหผลที่ไดรับมา ในสวนระดับหัวหนางาน
พบวา ปญหาที่ขอมูลมีความคลาดเคลื่อนมากมาจาก รายละเอียดในตารางที่ 4.8 
 
ตารางที่ 4.8  แสดงคาเปอรเซนตสาเหตทุี่มีความคลาดเคลื่อนของคาความสูญเสยีท่ีเกิดขึ้น เม่ือ

เทียบกบัคาจริงที่วัดไดทุก ๆ สิ้นเดือน 
 

สาเหต ุ  % ของสาเหตุที่ระบุโดยพนักงาน 
เอกสารที่มีใหแตละวันมากเกินไป มีการ
ซ้ําซอนของเอกสารมาก เน่ืองจากในใบ
รายงานประจาํวันมีขอมูลทีซ่้ํากัน ตองมา
เขียนลงในใบรายงาน Scrap ประจําวันอีก   

65 % 

ไมเขาใจวาตองลงรายละเอยีดอะไรบาง  21 % 
ไมเห็นความสาํคัญของใบรายงาน Scrap 
ประจําวัน 

9 % 

สาเหตุอ่ืน ๆ  5% 
 
 หลังจากทางกลุมผูดําเนินงานทราบปญหาเกี่ยวกับกรณีดังกลาวก็ไดทําการแกไข
ดังตอไปน้ี 

1. ทําการศึกษารายละเอียดที่ตองการทั้งหมดเกี่ยวกับความสูญเสียที่เกิดขึ้น และ
ทําการทบทวนเอกสารใบรายงานประจําวัน เพ่ือใหสอดคลองกับรายละเอียดที่
ตองการ ซึ่งจะทําใหสามารถลดเอกสาร เหลือเพียงแคใบรายงานประจําวัน   
และไดออกแบบใบ Scrap ใหมใหมีรายละเอียดไมซ้ําซอนกับเอกสารใบรายงาน
ประจําวัน (ตามรูปที่ 4.10) 

2. ทําการอบรมพนักงาน เกี่ยวกับใบรายงานผลประจําวัน ที่ไดทําการปรับปรุง
แกไข  เพ่ือใหเขาใจตรงกัน และอธิบายถึงความสําคัญของการควบคุมความ
สูญเสีย พรอมทั้งไดทําการบอกวัตถุประสงค และเปาหมายเกี่ยวกับการควบคุม
ความสูญเสียประจําป 

 



 88

3. ไดทําการเพิ่มเกี่ยวกับการประเมินผลพนักงาน ในสวนการเขียนใบรายงาน
ประจําวัน ในดานขอมูลถูกตองครบถวน และการควบคุมความสูญเสียใน
โรงงานเขาไปในการประเมินผลประจําวัน 6 เดือนในฝายโรงงาน 

4. จัดทําระบบเกี่ยวกับการสงขอมูลปอนกลับไปยังฝายโรงงาน  ในกรณีเกิดความ
สูญเสีย โดยทางฝาย Logistics จะสงขอมูลเกี่ยวกับ % ความสูญเสียที่เกิดขึ้น
ประจําสัปดาหใหทางฝายโรงงานรับทราบ เพ่ือจะไดรับทราบวาในขณะนี้มีคา 
%ความสูญเสียอยูที่เทาใด  จากเดิมสงทุก ๆ สิ้นเดือน เน่ืองจากติดปญหาวา
เอกสารมาไมครบถวน และไมถูกตอง 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 4.10  ตัวอยางแบบฟอรม Scrap ทีใ่ชในการบันทกึขอมูล การปรับปรุงครั้งที่ 4 

 
ผลของการปรบัปรุงในครั้งที ่4 
 
 หลังจากไดเร่ิมใชระบบดังกลาว มาประมาณกลางเดือนธันวาคม 2544 และอบรม
พนักงาน ครบทุกคน ในปลายเดือนธันวาคม 2544 พบวา % คาความคลาดเคลื่อนไดลดนอยลง    
โดยเปรียบเทียบเดือนพฤศจิกายน 2544 และเดือนธันวาคม 2544 ถึง 48 %  และเปรียบเทียบ
ระหวางเดือนพฤศจิกายน 2544 และเดือนมกราคม 2545 ถึง 86.4 % และเปรียบเทียบระหวาง
เดือนธันวาคม 2544 และเดือนมกราคม  2545  73.4%  
 
 
 
 
 
 
  

       TAG SCRAP
PO._____ 7-00102 -5_____ ขั้นตอนงาน  INS+JAC__
ชื่อสาย /ชื่อ Scrap ________ 500 MCM ___________________
ชนิด     Cu wire / Str / Ins / Cab / Tape / SWA / Inn / Jac
ปริมาณ __________ 22 ______________ m./ kg.
เครื่องจักร ______Feeder____________
Opermaint__________ พิเชษฐ ____________
วันที่____15/1/02______ กะ___1_____
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แตอยางไรก็ตามที่มีผลคาความคลาดเคลื่อนอยู เน่ืองจากสาเหตุตอไปน้ี 
 

1. ในการลงรายละเอียดความสูญเสียเปนการประมาณคาความยาว เนื่องจาก
ไมไดทําการวัดจริง (สําหรับการเตรียมงาน) 

2. มีคาการใชวัตถุดิบเผื่อที่ยอมรับได (% Usage) มากกวาคาที่ตั้งไว  ซึ่งอาจจะ
เกิดจากการใช Tooling ไมเหมาะสม คือใหญเกินไป ทําใหผลิตสายมาได
มากกวามาตรฐาน  (เปนสวนที่ทางโรงงานตองรับคาใชจายไปเอง ไมสามารถ
คิดในสวนน้ีใหกับลูกคาได) 

3.  ตาชั่งที่อยูประจําเครื่องเปนตาชั่งกิโลกรัมที่มีหนวยเปนกิโลกรัม ไมไดทําการ 
Calibrate เพราะเปนการประมาณคาน้ําหนัก   เพราะหลังจากทางสวน Scrap 
ไดรับก็จะมาทําการชั่งนํ้าหนักใหมรวมอีกครั้ง โดยตาชั่งที่มีการ Calibrate และ
มีหนวยละเอียดเปนทศนิยม 

 

Start

ฝายโรงงาน

เร่ิมกระบวนการผลิต

พิจารณาเศษวัสดุท่ีเกิดขึ้น
โดยมีการระบุในใบรายงานผล

ประจําวัน

ฝาย Logistics

ทําการรวบรวมขอมูล
จัดเก็บ และสรุปผล

ในกรณีเปนเศษวัสดุ
เชน

จากการเตรียมงาน

ทางฝาย QA
จะทําการออกเอกสาร
ใหทําการ Scrap สาย

ในกรณีที่พิจารณา
วาผลิตภัณฑนั้น
เปน Scrap

 
 

รูปที่ 4.11 แผนภูมิขั้นตอนเกี่ยวกับความสูญเสียทีเ่กิดขึ้น ในสวนวตัถุดิบ 
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4.5 เปรียบเทียบความสูญเสยีที่เกิดข้ึนในชวงกอนการปรับปรุง- ระหวางการปรับปรุง 
 จากการเก็บขอมูลเพ่ือตรวจสอบผลของการปรับปรุง ลด และควบคุมความสูญเสียตั้งแต
เดือน กรกฎาคม 2544 – มกราคม 2545  สามารถแสดงรายละเอียด ไดดังตารางดานลาง 
 

ตารางที่ 4.9 แสดงคาของ %  Copper  Scrap ที่เกิดขึน้ สําหรับการผลิตผลติภัณฑ 
ผลิตภัณฑ ม.ค.- 

มิ.ย. 44 
ก.ค. 44 ส.ค. 44 ก.ย. 44 ต.ค. 44 พ.ย. 44 ธ.ค. 44 ม.ค. 45 

สายสงออก
ตางประเทศ 

10.86 % 11.16 % 10.1 % 9.5 % 9.8 % 9.6 % 8.2% 7.72% 

ปริมาณการผลิต 
(MT) 

233.6 220.8 256 190 287 237 265 250 

สายในประเทศ 6.79 % 8.71 % 4.7 % 5.10 % 5.54 % 4.55 % 4.26% 4.15% 
ปริมาณการผลิต 

(MT) 
270.6 252.2 340.4 305.2 290 312.5 298 354 

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.9 แนวโนมสําหรับ % Copper Scrap มีแนวโนมลดลง 
 

ตารางที่ 4.10 แสดงสาเหตุของ  Copper  Scrap ที่เกิดขึน้ สําหรับผลติภัณฑตางประเทศ 

Copper (x 1000 kg) ก.ค 44 ส.ค 44 ก.ย.44 ต.ค.44 พ.ย44 ธ.ค ม.ค 45 รวม 
ทองแดง  
K Factor 

ความสญูเสีย 
ทั้งหมด (บาท) 

ความสญูเสีย 
เฉลีย่ (บาท) 

เตรียมงาน สายกนลอ รีด 2.59 2.71 1.90 2.95 2.39 2.28 2.03 16.85 4.21 323,674 46,239

เตรียมงาน สายกนลอ ตีเกลียว 7.76 8.14 5.69 8.86 7.17 6.84 6.08 50.54 12.64 971,021 138,717

เตรียมงาน สายกนลอ  หุม 5.17 5.43 3.79 5.91 4.78 4.56 4.05 33.70 8.42 647,347 92,478

เตรียมงาน สายกนลอ กรอ 1.72 1.81 1.26 1.97 1.59 1.52 1.35 11.23 2.81 215,782 30,826

สายไมไดคุณภาพ  4.93 5.17 3.61 5.63 4.55 4.35 3.86 32.09 8.02 616,521 88,074

อ่ืน ๆ 2.46 2.59 1.81 2.81 2.28 2.17 1.93 16.05 4.01 308,261 44,037

SUM SCRAP 24.64 25.86 18.05 28.13 22.75 21.73 19.30 160.46 40.11 3,082,607 440,372

ปริมาณการผลิตทองแดงทั้งหมด 220.8 256 190 287 237 265 250 1705.80   

% Scrap 11.16% 10.10% 9.50% 9.80% 9.60% 8.20% 7.72% 9.41%   

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.10 แนวโนมสําหรับมูลคาความสูญเสียมีแนวโนมลดลงและจาก
ตารางที่ 4.11 แสดงคารอยละสําหรับมูลคาความสูญเสียที่ลดลง 

ตารางที่ 4.11 แสดงมูลคาความสูญเสียของ ทองแดง 
หนวย : บาท ม.ค.-ม.ิย. ก.ค. ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 45 มูลคาลดลง 

ผลิตภัณฑสงออกตางประเทศ 487,015 430,519 496,736 346,770 540,346 437,103 417,469 370,784 23.87% 
ผลิตภัณฑในประเทศ 352,989 422,014 307,363 299,033 308,654 273,165 243,888 282,238 20.04% 
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ตารางที่ 4.12 แสดงคาของ % PVC  Scrap ที่เกิดขึ้นสําหรับการผลติ ผลิตภัณฑ 
ผลิตภัณฑ ม.ค.-มิ.ย.  

44 
ก.ค. 44 ส.ค. 44 ก.ย. 44 ต.ค. 44 พ.ย. 44 ธ.ค. 44 ม.ค. 45 

สายสงออก
ตางประเทศ 

12.24 % 12 % 10.98% 
 

11.25 % 11.1 % 10.95 % 9.51 % 9.29 % 

ปริมาณการใช 
PVC (MT) 

46.7 40.1 51.2 38 57.4 47.4 53 50 

สายในประเทศ 6.8 % 6.53 % 6.10% 5.9 % 6.0 % 5.8% 5.6 % 5.2 % 
ปริมาณการใช 

PVC (MT) 
65 55.5 74.9 67.1 63.8 68.8 65.6 74 

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.12 แนวโนมสําหรับ % PVC Scrap มีแนวโนมลดลง 
 

ตารางที่ 4.13 แสดงสาเหตุของ PVC  Scrap ที่เกิดขึ้น สําหรับผลติภัณฑตางประเทศ 

PVC (x 1000 kg) ก.ค ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย ธ.ค ม.ค รวม 
ความสญูเสีย 
ทั้งหมด (บาท) 

ความสญูเสีย 
เฉลีย่ (บาท) 

ไล PVC ท้ิง 1.83 2.14 1.62 2.42 1.97 1.92 1.77 13.66 1,022,731 146,104

เตรียมงาน สายกนลอ   2.02 2.36 1.80 2.68 2.18 2.12 1.95 15.10 1,130,387 161,484

สายไมไดคุณภาพ  0.96 1.12 0.86 1.27 1.04 1.01 1.16 7.42 555,664 79,381

sum scrap 4.81 5.62 4.28 6.37 5.19 5.04 4.88 31.31 2,343,704 334,815

ปริมาณการผลิตPVC ท้ังหมด 40.1 51.2 38 57.4 47.4 53 50 287.1  

% Scrap 12.00% 10.98% 11.25% 11.10% 10.95% 9.51% 9.75% 10.91%  

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.13 แนวโนมสําหรับมูลคาความสูญเสียมีแนวโนมลดลงและจาก
ตารางที่ 4.14 แสดงคารอยละสําหรับมูลคาความสูญเสียที่ลดลง 
 

ตารางที่ 4.14 แสดงมูลคาความสูญเสียของ PVC 
หนวย : บาท ม.ค.-ม.ิย. ก.ค. ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 45 มูลคาลดลง 

ผลิตภัณฑสงออกตางประเทศ 427,660 360,193 420,806 319,997 476,918 388,510 377,282 347,692 18.70% 
ผลิตภัณฑในประเทศ 330,850 271,278 341,996 296,336 286,537 298,693 274,980 288,034 12.94% 

 
ตารางที่ 4.15 แสดงคาของ % Nylon Scrap ที่เกิดขึ้น สําหรับการผลิตผลติภัณฑ 

ผลิตภัณฑ ม.ค.-มิ.ย.  
44 

ก.ค. 44 ส.ค. 44 ก.ย. 44 ต.ค. 44 พ.ย. 44 ธ.ค. 44 ม.ค. 45 

สายสงออก
ตางประเทศ 

12.52 % 12.3 % 11% 11.5 % 11.2 % 10.8 % 10.1 % 9.87 % 

ปริมาณการใช 
Nylon (MT) 

12 10.5 12.8 9.5 14.4 11.85 13.25 12.5 

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.15 แนวโนมสําหรับ % Nylon Scrap มีแนวโนมลดลง 
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ตารางที่ 4.16 แสดงสาเหตุของNylon  Scrap ที่เกิดขึ้น สําหรับผลติภัณฑตางประเทศ 
 

Nylon (x 1000 kg) ก.ค ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย ธ.ค ม.ค รวม 
ความสญูเสีย 
ทั้งหมด (บาท)

ความสญูเสีย 
เฉลีย่ (บาท) 

ไล Nylon ทิ้ง 0.49 0.54 0.42 0.61 0.49 0.51 0.47 3.52 359,234 51,319
เตรียมงาน สายกนลอ   0.54 0.59 0.46 0.68 0.54 0.56 0.52 3.89 397,048 56,721
สายไมไดคุณภาพ  0.26 0.28 0.22 0.32 0.26 0.27 0.25 1.85 189,071 27,010
sum scrap 1.292 1.408 1.093 1.613 1.280 1.338 1.234 9.257 945,353 135,050
ปริมาณการผลิตNylonทั้งหมด 10.5 12.8 9.5 14.4 11.85 13.25 12.5 84.800  
% Scrap 12.30% 11.00% 11.50% 11.20% 10.80% 10.10% 9.87% 10.92%  

 จะเห็นวาจากตารางที่ 4.16 แนวโนมสําหรับมูลคาความสูญเสียมีแนวโนมลดลงและจาก
ตารางที่ 4.17 แสดงคารอยละสําหรับมูลคาความสูญเสียที่ลดลง 
 

ตารางที่ 4.17 แสดงมูลคาความสูญเสียของ Nylon 
 
หนวย : บาท ม.ค.-ม.ิย. ก.ค. ส.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. 45 มูลคาลดลง 

ผลิตภัณฑสงออกตางประเทศ 149,276 131,898 143,796 111,574 164,711 130,703 136,672 126,000 15.59% 
 
 
 แนวโนมของขอมูลความสญูเสียตาง ๆ หลังการปรับปรุงสามารถแสดงเปนหัวขอยอย ๆ 
ไดดังตอไปน้ี 
 
1) กราฟแสดงขอมูล % Copper Scrap  ที่เกิดขึ้นสาํหรับผลติภัณฑสงออกตางประเทศ
ภายหลังการปรับปรุง 
 
 เปนกราฟแสดงคาของ % Copper Scrap ที่เกิดขึ้นโดยเปรียบเทยีบกับขอมูลในเดือน
มิถุนายน  2544 – มกราคม 2545  จะเห็นวา  % Copper Scrap มีคาลดลงดังแสดงในกราฟ 
4.1  
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กราฟ ที่ 4.1 แสดงขอมูล % Copper Scrap สําหรับผลิตภัณฑ สายสงออกตางประเทศ  

 
2) กราฟแสดงขอมูล % PVC Scrap  ที่เกิดขึ้นสําหรับผลิตภัณฑสงออกตางประเทศ
ภายหลังการปรับปรุง 
 
 เปนกราฟแสดงคาของ % PVC Scrap ที่เกิดขึ้นโดยเปรียบเทียบกับขอมูลในเดือน
มิถุนายน  2544 – มกราคม 2545  จะเห็นวา % PVC Scrap มีคาลดลงดังแสดงในกราฟ 4.2  
 

 
กราฟ ที่ 4.2 แสดงขอมูล % PVC Scrap สําหรับผลติภัณฑ สายสงออกตางประเทศ  

 
3) กราฟแสดงขอมูล % Nylon Scrap  ที่เกิดขึ้นสําหรับผลิตภัณฑสงออกตางประเทศ
ภายหลังการปรับปรุง 
 เปนกราฟแสดงคาของ % Nylon Scrap ที่เกิดขึ้นโดยเปรียบเทียบกับขอมูลในเดือน
มิถุนายน  2544 – มกราคม 2545  จะเห็นวา % Nylon Scrap มีคาลดลง ดังแสดงในกราฟ 4.3  
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กราฟ ที่ 4.3 แสดงขอมูล % Nylon Scrap สําหรับผลติภัณฑ สายสงออกตางประเทศ  
 
4) กราฟแสดงขอมูล % Copper Scrap  ที่เกิดขึ้นสําหรับผลิตภัณฑที่ขายในประเทศ
ภายหลังการปรับปรุง  เนื่องจากไดเริ่มวิธีการลดความสูญเสียควบคูไปกับผลิตภัณฑที่สงออก
ตางประเทศดวย 
 
 เปนกราฟแสดงคาของ % Copper Scrap ที่เกิดข้ึนโดยเปรียบเทียบกับขอมูลในเดือน
มิถุนายน  2544 – มกราคม 2545  จะเห็นวา %  Copper Scrap มีแนวโนมลดลง ดังแสดงใน
กราฟ 4.4 ดังตอไปน้ี 
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กราฟ ที่ 4.4 แสดงขอมูล % Copper Scrap สําหรับผลิตภัณฑขายในประเทศ 
 
5) กราฟแสดงขอมูล % PVC Scrap  ที่เกิดขึ้นสําหรับผลิตภัณฑที่ขายในประเทศภายหลัง
การปรับปรุง  เนื่องจากไดเริ่มวิธีการลดความสูญเสียควบคูไปกับผลิตภัณฑที่สงออก
ตางประเทศดวย 
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 เปนกราฟแสดงคาของ % PVC Scrap ที่เกิดขึ้นโดยเปรียบเทียบกับขอมูลในเดือน
มิถุนายน  2544 – มกราคม 2545  จะเห็นวา %  PVC Scrap มีแนวโนมลดลง ดังแสดงใน
กราฟ 4.5 ดังตอไปน้ี 
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กราฟ ที่ 4.5 แสดงขอมูล % PVC Scrap สําหรับผลติภัณฑขายในประเทศ 
 
6) ขอมูลคา Machine Running Efficiency  ที่เกิดขึ้น ในชวงเดือนธันวาคม 2544- 
มกราคม 2545 
 
 เนื่องจากวาโปรแกรมสําหรับการคํานวณ ในสวนน้ีเร่ิมจัดทําเม่ือเดือนพฤศจิกายน 
2544 และไดเริ่มใชในเดือนธันวาคม 2544  ดังนั้นจึงมีผลแสดงในสวนตาง ๆ ดังนี้ 
 
 การคิดคา Efficiency  คือ  นําผลผลิตที่ผลิตไดจริง นํามาหารดวย ผลผลิตที่ควรจะได 
(จากการคํานวณจากมาตรฐานการทํางาน) จะเห็นวา % Efficiency ในสวนเครื่องจักรมีคา
เพ่ิมขึ้น ดังตารางที่ 4.18 
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ตารางที่ 4.18 เปรียบเทียบ Machine Running Efficiency ในสวนเคร่ืองจักรตางๆ ในเดือน 
ธันวาคม 2544 – มกราคม 2545 

 
เครื่องจักร ธันวาคม 

2544 
มกราคม 

2545 
หมายเหต ุ

เตาหลอม 92 % 95.1 % เดือนธันวาคม ไดมีการเปลี่ยน
เทอรโมมิเตอร 

เครื่องรีด 52 % 70 % Tooling สําหรับเครื่องรีด มาครบ 
2 ชุด ในวันที ่15 มกราคม 2545 

เครื่องตีเกลียว 66.1 % 77.9 % เดือนมกราคม 2545 พบปญหา 
เกี่ยวกบั % Elongation นอยลง 

เครื่องหุม 70.5 % 83 % ไดมีการปรับปรุงความเรว็
มาตรฐานการทํางานใหม โดยให
สอดคลองและเหมาะสมกับการ
ปฎิบัติงานจรงิ 

เครื่องกรอ 77.3 % 78.9  %  
 
7) ขอมูลเกี่ยวกับความเร็วที่เกิดขึ้นเปรียบเทียบในชวงเดือนมิถุนายน 2544 – มกราคม 
2545  ตามขนาดของสาย พบวา ชวงของการปรับปรุงความเร็วมีคาเพิ่มขึ้น 
 

ตารางที่ 4.19  เปรียบเทียบ ความเรว็ในการผลิตหนวยเปน เมตรตอนาที (MPM) 
 สําหรับการผลิตสายไฟฟาสงออกตางประเทศ ตั้งแตเดือนมิถุนายน 2544 -  มกราคม 2545 

 
ขนาดของสาย ม.ค.-มิ.ย.  

44 
ก.ค. 44 ส.ค. 44 ก.ย. 44 ต.ค. 44 พ.ย. 44 ธ.ค. 44 ม.ค. 45 

12 AWG 150  150 150 150 170 170 170 180 
3/0 AWG 37 37 40 40 40 42 42 45 
350 MCM 18 18 20 20 20 24 24 24 
500 MCM 10 10 10 11 11 12 12 12 
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จากตารางที่ 4.20 เปรียบเทียบรอยละของความเร็วที่เพ่ิมขึ้น พบวาความเร็วในการผลติ
เพ่ิมขึ้นประมาณ 20 เปอรเซนต 

ตารางที่ 4.20  เปอรเซนตเปรียบเทยีบความเร็วที่เพ่ิมขึน้สําหรับสายสงออกตางประเทศ 
 

ขนาดสาย กลุมของสายไฟ เปอรเซนตความเร็วที่
เพ่ิมขึ้น (ม.ค. 45- มิ.ย. 44) 

12 AWG Circuit Size 20 % 
3/0 AWG Medium Size 21.6 % 
350 MCM Feeder Size 22.2% 
500 MCM Feeder Size 20 % 

 
8) สําหรับความเร็วที่เพ่ิมขึ้นทําใหสามารถทําใหมีการผลิตเพ่ิมขึ้นในสายที่ทําการศึกษาดัง   

ตารางที่ 4.21 
 

ตารางที่ 4.21  เปรียบเทียบ ผลผลติทีส่ามารถผลติไดเพ่ิมขึ้น ตอชั่วโมงทํางาน 
 

ขนาดสาย ปริมาณที่ผลติได 
กอนปรับปรุง ตอชั่วโมง 

ปริมาณที่ผลติได 
หลังปรับปรุง ตอชั่วโมง 

12 AWG 9000 เมตร 10,800 เมตร 
3/0 AWG 2220 เมตร 2700 เมตร 
350 MCM 1080 เมตร 1440 เมตร 
500 MCM 600 เมตร 720 เมตร 

 
 
4.6 ตนทุนการผลิตสําหรับสายสงออกตางประเทศ 

ตนทุนการผลติ – เปนคาใชจายรวมของคาวัสดุ คาแรงงาน และคาโสหุยการผลติ  ที่
กําหนดจากรายงานใชจายตาง ๆ ในระหวางกระบวนการผลิต 
 ตนทุนในการผลิตสนิคา 1 หนวย 
  ตนทุนวตัถุดบิทางตรง  
  คาแรงงานทางตรง   
  คาใชจายการผลิต   
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4.5.1 ตนทุนวตัถุดบิทางตรง 
 
ตนทุนวตัถุดบิทางตรงสําหรับสายสงออกตางประเทศ แบงเปน 4 สวนหลัก ๆ ไดแก 
1. ทองแดง   
2. PVC   
3. Nylon 
 

 
ทองแดง 
 ตนทุนวัตถุดิบในสวนทองแดง คิดมาจาก 
   

ราคาทองแดงมาตรฐาน  x (ปริมาณวัตถุดิบที่ใช + Scrap ที่เกิดขึ้น) 
 

โดยในสวน Scrap จะมีคา K Factor ซึ่งเปนคาคงที่ ที่ใชไปคูณกับ % Scrap 
เน่ืองจากวาในกระบวนการผลิตสายไฟฟา ในสวนทองแดงสามารถกลับไป หลอมใหมได ดัง
รายละเอียดตารางที่ 4.22 

 
ตารางที่ 4.22 แสดงปริมาณวัตถุดิบ คือทองแดงในการผลิตสายแตละชนิด 

 
ปริมาณทองแดง ที่ใชในการผลิตสาย (กิโลกรัม / สายไฟ 1000 เมตร) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง Size Usage K Factor 
% Scrap Copper Usage % Scrap Copper Usage 

12 AWG 29.51 0.25 10.86 % 30.311 7.72 % 30.08 
3/0 AWG 540 0.25 10.86 % 554.661 7.72 % 550.422 
500 MCM 1598 0.25 10.86 % 1641.39 7.72 % 1628.84 
 
 ในสวนราคาของทองแดง คิดจาก ราคามาตรฐานการซื้อขายโลก (LME) บวกกับ คา 
Premium , Clearing และคา  Import Duty  โดยในสวนการวิเคราะหนี้จะใช LME = 70 
cent/pound  และคา อ่ืน ๆ มีคาเทากับ 0.15447 US$/kg และ Import Duty = 1 % 
ซึ่งเปนราคาทองแดงมาตรฐาน คือ 1.7077 US$ / Kilogram (Copper) 
 
P V C 
 ตนทุนวัตถุดิบในสวน PVC คิดมาจาก 
   

ราคา PVC มาตรฐาน  x (ปริมาณ PVC ที่ใช + Scrap ที่เกิดขึ้น) 
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แสดงการคํานวณตนทุนการผลิตสําหรบั PVC ดังรายละเอียดตารางที่ 4.23 
ตารางที่ 4.23 แสดงปริมาณวัตถุดิบ คือ PVC ในการผลติสายแตละชนิด 

 
ปริมาณ PVC ที่ใชในการผลิตสาย (กิโลกรัม / สายไฟ 1000 เมตร) 

กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง Size Usage 
% Scrap PVC Usage % Scrap PVC Usage 

12 AWG 6.37 12.24 % 7.15 9.29 % 6.962 
3/0 AWG 123 12.24 % 138.055 9.29 % 134.427 
500 MCM 170.5 12.24 % 191.37 9.29 % 186.34 

 
 ในสวน PVC ไมมีคา K Factor เน่ืองจากวา ในสวน PVC ไมสามารถนํามาหลอมใหม 
หรือนํามาผลิตใหมไดเหมือนทองแดง 
 ราคา PVC มาตรฐาน คอืราคา PVC บวกกบัคา Clearing ตาง ๆ  ซึ่งราคา PVC 
มาตรฐานคือ 1.6634  US$ / Kilogram (PVC) 

 
Nylon 
 ตนทุนวัตถุดิบในสวน Nylon คิดมาจาก 
   

ราคา Nylon มาตรฐาน  x (ปริมาณ Nylon ที่ใช + Scrap ที่เกิดขึ้น) 
 
แสดงการคํานวณตนทุนการผลิตสําหรบั  Nylon ดังรายละเอียดตารางที่ 4.24 

ตารางที่ 4.24 แสดงปริมาณวัตถุดิบ คือ  Nylon ในการผลิตสายแตละชนิด 
 

ปริมาณ Nylon ที่ใชในการผลิตสาย (กิโลกรัม / สายไฟ 1000 เมตร) 
กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง Size Usage 

% Scrap Nylon Usage % Scrap Nylon Usage 
12 AWG 1.85 12.52 % 2.082 9.87 % 2.033 
3/0 AWG 24.87 12.52 % 27.984 9.87 % 27.325 
500 MCM 46.4 12.52 % 52.21 9.87 % 50.98 

 
 ในสวน PVC ไมมีคา K Factor เน่ืองจากวา ในสวน PVC ไมสามารถนํามาหลอมใหม 
หรือนํามาผลิตใหมไดเหมือนทองแดง 
 ราคา PVC มาตรฐาน คอืราคา PVC บวกกบัคา Clearing ตาง ๆ  ซึ่งราคา PVC 
มาตรฐานคือ 1.6634  US$ / Kilogram (PVC) 
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ตารางที่ 4.25 สรุปตนทุนการผลิตในสวนวัตถุดิบ 
 

สรุปตนทุนการผลิตในสวนวัตถุดิบ – US$ / 1000 เมตร 
12 AWG 3/0 AWG 500 MCM วัตถุดิบ ราคา 

(US$/kg) กอน 
ปรับปรุง 

ระหวาง
ปรับปรุง 

กอน 
ปรับปรุง 

ระหวาง
ปรับปรุง 

กอน 
ปรับปรุง 

ระหวาง
ปรับปรุง 

Copper 1.7077 51.76 51.36 947.2 939.95 2803 2781.57 
PVC 1.6634 11.89 11.58 229.74 223.61 318.35 309.96 
Nylon 2.2695 4.72 4.61 63.61 62.01 118.49 115.7 

ตนทุนวัตถุดิบ(US$/km) 68.37 67.55 1240.55 1225.57 3239.84 3207.23 
 ตารางสรุปตนทุนวตัถุดิบสําหรับสายตางประเทศ จะเห็นวาตนทุนวัตถุดิบลดลง 
 
4.5.2 ตนทุนแรงงานทางตรง 
 
 ตนทุนแรงงานทางตรง ไดคํานึงถึงในสวน เครื่องจักรตาง ๆ โดยคดิจาก โ 
 
 

ตนทุนแรงงานทางตรง =  คาแรง x จํานวนพนักงาน x เวลาในการผลิตงาน 
 
 
แสดงการคํานวณตนทุนการผลิตในสวนแรงงานทางตรง ดังรายละเอียดตารางที่ 4.26,4.27 และ 
4.28 จะเห็นวาเมื่อมีการผลิต ที่ความเรว็เพ่ิมขึ้น ตนทุนแรงงานทางตรง จะมีมูลคาลดลง 
 

ตารางที่ 4.26 ตนทุนแรงงานทางตรง สายเบอร 12 AWG  
 

ตนทุนแรงงานทางตรง ในการผลิตสาย 12 AWG – 1000 เมตร 
กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง เครื่อง คาแรง

(บาท/ชม) 
%Performance  
%Attendance 

จําน
วน เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด 

เตาหลอม 0.5 Baht / kg 15.2 15.2 
รีด # 1 80 70% 3 5 min 28.57 5 min 28.57 
รีด # 2 75 70% 1 20 min 35.71 20 min 35.71 

ตีเกลียว 1 60 65% 1 20 min 30.77 20 min 30.77 
Circuit Size 82 65% 3 16 min 100.92 12 min 75.69 

Coling 65 60% 1 16 min 30.49 16 min 30.49 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (บาท) 241.66  216.43 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (US$) 5.37  4.81 
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ตารางที่ 4.27 ตนทุนแรงงานทางตรง สายเบอร 3/0 AWG 
 

ตนทุนแรงงานทางตรง ในการผลิตสาย 3/0 AWG – 1000 เมตร 
กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง เครื่อง คาแรง

(บาท/ชม) 
%Performance  
%Attendance 

จําน
วน เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด 

เตาหลอม 0.5 Baht / kg 280 280 
รีด # 1 80 70% 3 40 min 228.57 40 min 228.57 

ตีเกลียว 2 60 65% 4 60 min 600 60 min 600 
Feeder Size 85 63% 3 42 min 283.33 31 min 209 

Packing 65 60% 3 34 min 189.1 34 min 189.1 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (บาท) 1581  1506.67 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (US$) 35.12  33.48 

 
 

ตารางที่ 4.28  ตนทุนแรงงานทางตรง สายเบอร 500  MCM 
 

ตนทุนแรงงานทางตรง ในการผลิตสาย 500 MCM – 1000 เมตร 
กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุง เครื่อง คาแรง

(บาท/ชม) 
%Performance  
%Attendance 

จําน
วน เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด เวลาผลิต คาแรงทั้งหมด 

เตาหลอม 0.5 Baht / kg 820 820 
รีด # 1 80 70% 3 60 min 342.85 60 min 342.85 

ตีเกลียว 2 60 65% 4 50 min 500 50 min 500 
Feeder Size 85 63% 3 120 min 784.62 100 min 674.6 

Packing 65 60% 1 20 min 34.03 20 min 34.03 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (บาท) 2481.5  2371.48 
ตนทุนแรงงานทางตรงทั้งหมด (US$) 55.14  52.7 

 
4.5.3 โสหุยการผลติ 
 
 เน่ืองจากในหลักการคิด โสหุยการผลิตในสวนโรงงานดังกลาว ทางฝายบัญชีไดมี
หลักเกณฑในการคิดคาโสหุยที่เกิดขึ้นในการผลิตจริง โดยแบงเปน 2 สวน คือผลิตภัณฑใน
ประเทศ และผลิตภัณฑตางประเทศ 
 และจากเหตุผลวาผลิตภัณฑตางประเทศ เปนสวนเพ่ิมในการผลิตที่นอกเหนือจาก 
นโยบาย และเพื่อใหสอดคลองในแนวทางปฏิบัติเดียวกันกับโรงงานอีกสาขาที่สมุทรปราการ ใน
สวนโสหุยการผลิตในสวนคาเสื่อมราคาทั้งหมด (เปนโสหุยการผลิตคงที่ที่มีมูลคามากที่สุด) จะ
ใหเปนตนทุนในสวนผลิตภัณฑในประเทศ ทั้งหมด 
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 ดังนั้นเกี่ยวกับโสหุยการผลิต ซึ่งในกรณีศึกษานี้จะคิด ในสวนคาไฟ , คาตรวจสอบ , คา
ขนสง ,คาบรรจุภัณฑ (Packaging) และคาอ่ืน ๆ โดยปนกับผลิตภัณฑในประเทศ โดยมีฐาน
กําหนดการผลิตคือ จํานวนน้ําหนักของทองแดง ทั้งหมดที่ผานการผลิตทั้ง Process 
 จากขอมูลโสหุยการผลิตของเดือนมิถุนายน 2544  

โสหุยการผลิตคงที่ ซึ่งไดแก คาไฟ , คาตนทุนบริการ  คาใชจายทั้งหมดเทากับ 
772,000 บาท  ในเดือนมิถุนายน 2544 มีการผลิตสายไฟฟา 520 MT เปนสายไฟฟาในประเทศ 
320 MT และสายไฟฟาตางประเทศ 200 MT ดังน้ันโสหุยการผลิตคงที่สําหรับสายไฟฟา
ตางประเทศ คือ 297,000 บาท 

โสหุยการผลิตแปรผัน สําหรับการคํานวณ คือคาไฟ ,คาตรวจสอบ , คาบรรจุภัณฑ ,คา
ซอมบํารุง 

โสหุยการผลิตแปรผัน คือ 1.5 บาท / น้ําหนักทองแดง (สําหรับ Circuit Size) 
โสหุยการผลิตแปรผัน คือ 0.72 บาท / น้ําหนักทองแดง  (สําหรับ Medium Size) 
โสหุยการผลิตแปรผัน คือ 0.57 บาท / น้ําหนักทองแดง  (สําหรับ Feeder Size) 
หลังจากไดโสหุยการผลิตรวม ตอนํ้าหนักทองแดง ก็แปลงใหเปน โสหุยการผลิตรวม 

ตอความยาว ดังรายละเอียดการคํานวณ ในตารางที่ 4.29 
 
ตารางที่ 4.29 แสดงคาโสหุยการผลิต ของผลิตภัณฑ ในเดือนมิถุนายน 2544 

 
ผลิตภัณฑ โสหุยการ

ผลิตคงที่ 
(บาท) 

โสหุยการผลิต
แปรผัน (บาท) 

โสหุยการผลิต
ทั้งหมด (บาท) 

ปริมาณ 
(km) 

โสหุยการ
ผลิต 

(บาท/km) 

โสหุยการ
ผลิต 

(US$/km) 
12 AWG 25,408 58,066 83,474 677 123.3 2.74 
3/0 AWG 45,765 32,821 78,586 84 935.55 20.79 
500 MCM 48,816 35,339 84,155 37.5 2244.15 49.87 
อื่น ๆ 177,011  436,278 613,289 N/A 
  
 เน่ืองจากคาโสหุยการผลติ มีคาประมาณ 1 % ของตนทุนการผลิตทัง้หมด ดังน้ัน
จึงถือวาคาโสหุยการผลติ ในสวนการคิดตนทุนของแตละเดือนใหยึดใชคาน้ีเปนเกณฑ 
 
 จากขอมูลดานตนสามารถสรุปรายละเอียดเกี่ยวกับตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้นทั้งหมด ดัง
ตารางที่ 4.30 ซึ่งแสดงใหเห็นวาตนทุนการผลิตชวงระหวางทําการลดความสูญเสยีมีคานอยกวา 
กอนทําการลดความสูญเสีย 
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ตารางที่ 4.30  แสดงตนทุนการผลิตเปรียบเทียบกอน และระหวางทําการลดความสญูเสีย 
ตนทุนการผลติในชวง 6 เดือนแรก 

ป 2544  
(US$ / 1000 m) 

ตนทุนการผลติจริง ในเดือน
มกราคม 2545 

(US$ / 1000 m) 

รายละเอียด 

12 AWG 3/0 AWG 500 MCM 12 AWG 3/0 AWG 500 MCM 
Raw Material 68.37 1240.55 3239.84 67.55 1225.57 3207.23 
Direct Labor 5.37 35.12 55.14 4.81 33.48 52.7 
FOH 2.74 20.79 49.87 2.74 20.79 49.87 
Total Cost 76.48 1296.46 3344.85 75.1 1279.84 3309.8 
 
ตารางที่ 4.31  ตารางแสดงตนทุนกอนการปรับปรุง และระหวางการปรับปรุง (มกราคม 2545) 

ชนิดสาย ตนทุนกอนการปรับปรุง ตนทุนระหวางการปรับปรุง % 
12 AWG 76.48 75.1 1.81% 
3/0 AWG 1296.46 1279.84 1.28% 
500 MCM 3344.85 3309.8 1.10% 

เฉลี่ยตนทุนการผลิตระหวางการปรับปรุง มีคาลดลงจากกอนการปรับปรุงประมาณ 1.3 % 
 

ตารางที่ 4.32  ตารางสรุปแสดง ตนทุนวตัถุดิบที่ลดลง เทียบกบัตนทุนการผลติทัง้หมด 
ชนิดสาย ตนทุนวตัถุดบิ 

กอนการปรับปรุง 
ตนทุนวตัถุดิบ 

ระหวางการปรับปรุง 
%ตนทุน 

วัตถุดิบลดลง 
% ตนทุนการ

ผลิตทั้งหมดลดลง 
12 AWG 68.37 67.55 1.2% 1.81% 
3/0 AWG 1240.55 1225.57 1.21% 1.28% 
500 MCM 3239.84 3207.23 1% 1.10% 
เน่ืองจากตนทุนวตัถุดิบลดลงประมาณ 1.2 % ทําใหตนทุนการผลติลดลงประมาณ 1.3 % 
 
โครงสรางตนทุนสําหรับการผลิตสําหรับสายไฟฟาตางประเทศ 
  กอนการปรับปรุง           หลังการปรับปรุง 

0%

50%

100%

FOH 3.58% 1.60% 1.49%

DM 7.02% 2.71% 1.65%

RM 89.40% 95.69% 96.86%

12 AWG 3/0 AWG 500 MCM
0%

50%

100%

FOH 3.65% 1.62% 1.51%

DM 6.40% 2.62% 1.59%

RM 89.95% 95.76% 96.90%

12 AWG 3/0 AWG 500 MCM

 



 
บทที่ 5 

 
สรุปผลการวจิัยและขอเสนอแนะ 

 
 จากการวิจัยและดําเนินการลดความสูญเสียในโรงงานตัวอยาง โดยมีขอบเขตใน
การศึกษาคือสายไฟฟาที่ผลิตเพ่ือสงออกตางประเทศ 
 
  ความสูญเสียที่เนนในการศึกษาคือดําเนินการในการลด ของเสีย (Scrap)  ซึ่งหมายถึง
ของเสียในกระบวนการผลิตที่คาดหมายและไมไดคาดหมายการเกิดของเสีย  ซึ่งกระบวนการใน
การทํางานไดศึกษาเกี่ยวกับการลดความสูญเสียได 2 สวนคือ 
 

1. การลดความสูญเสียในสวนวัตถุดิบ คือ ทองแดง , พลาสติก (PVC) และ Nylon 
2. การลดเวลาในการดําเนินการผลิต  

 
การดําเนินงานลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
 
 การศึกษาและวิเคราะหขอมูลของโรงงาน ไดทําการศึกษาเมื่อเดือน มิถุนายน 2544 – 
กรกฎาคม 2544 และไดเร่ิมดําเนินการปรับปรุง และแกไข ประมาณ 7 เดือน คือตั้งแตเดือน
กรกฎาคม 2544 – มกราคม 2545    โดยใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการตาง ๆ เชน การใช
เทคนิคในการวิเคราหสาเหต ุเชนการใชแผนภูมิกางปลา , เทคนิคการควบคุมกระบวนการผลิต 
, เทคนิคการวางแผนกระบวนการผลิต  ,การฝกอบรม เปนตน 
 
 ซึ่งสาเหตุของปญหาความสูญเสียตาง ๆ ที่เกิดขึ้นน้ีสามารถแบงออกตามสาเหตุหลัก 
คือ 

1. คนงาน (Man) 
2. เครื่องจักร และอุปกรณ (Machine and Equipment) 
3. วัตถุดิบ (Material) 
4. วิธีการทํางาน (Method) 
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นอกจากนี้ยังไดเปนสวนหนึ่งในการจัดทําระบบสารสนเทศในการควบคุมการผลิต และ
ระบบในการจัดเก็บขอมูลเกี่ยวกับ Scrap  ที่เกิดขึ้นในโรงงาน   

 
5.1 สรุปผลการดําเนินงานและความสูญเสียที่เกิดข้ึน 
 
 จากการดําเนินงานลดและควบคุมความสูญเสียที่เกิดขึ้น ตั้งแตเดือนกรกฎาคม 2544 
ถึงเดือนมกราคม 2545  สามารถสรุปผลการดําเนินงานแยกตามระยะเวลาไดดังนี้ 
 

• ชวงเวลากอนการดําเนินงาน หมายถึง ระยะเวลาที่ใชในการเริ่มเก็บขอมูลและ
วิเคราะหสภาพปญหาของความสูญเสียที่เกิดขึ้น (ตั้งแตเดือนมกราคม 2544 – 
กรกฏาคม 254) 

• ชวงเวลาระหวางการดําเนินงาน  หมายถึงระยะเวลาในการลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้น โดยเริ่มปฏิบัติตั้งแตเดือน กรกฎาคม 2544  ถึงเดือน มกราคม 2545  
โดยการแกไขปญหา ทั้งหมด จะเร่ิมเสร็จสมบูรณ เม่ือเดือนธันวาคม 2544 

 
ปจจัยเกี่ยวกับคน (Man) 
 

- ไดจัดใหมีการเพิ่มหัวขอการลดความสูญเสียใหกับพนักงานใหม ในกา
อบรมปฐมนิเทศพนักงานใหม  รวมถึงมีการแจงวัตถุประสงคและเปาหมาย
เกี่ยวกับเรื่องดังกลาว ใหทราบ เพ่ือใหพนักงานใหมมีความรูสึกในดานบวก 
เกี่ยวกับวิธีการทํางานที่จะลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น  
- ไดมีการอบรมซ้ํา ในสวนพนักงานที่เหลือทั้งหมด เกี่ยวกับการลดความ
สูญเสียที่เกิดขึ้น  มีการแจงขาวสารตาง ๆ ที่เกี่ยวของ วัตถุประสงค และ
เปาหมายในการลดความสูญเสียในโรงงาน 
- มีการจัดกิจกรรมเกี่ยวกับการลดความสูญเสียใหพนักงานมีสวนรวม 
เพ่ือใหพนักงานมีความเขาใจ และมีทัศนคติทางบวก กับเร่ืองนี้ รวมถึงไดเพ่ิม
หัวขอการลดความสูญเสียเขาไปในกิจกรรมพูดคุยกับหัวหนางานทุกเชา (Five 
Minute Talk) 
- การใหมีการประเมินผลการทํางานของพนักงานเปนรายบุคคล  
เกี่ยวกับการลดความสูญเสีย  ซึ่งจะมีผลตอการขึ้นคาแรง  ทําใหพนักงานมี
ความกระตือรือรนที่จะทาํงานใหดีขึ้น 
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ปจจัยเกี่ยวกับเครื่องจักร และอุปกรณ (Machine and Equipment) 
   

- ไดมีการกําหนดใหพนักงานประจําเครื่องมีสวนรวมในการดูและ
เครื่องจักร โดยใหมีการตรวจสอบความพรอมเครื่องจักรในการผลิต (ไดระบุไว
ในวิธีการปฏิบัติงาน)  รวมถึงมีการแจงเกี่ยวกับความเร็ว หรือคาพารามิเตอร
ตาง ๆ ที่ผิดไปจากเอกสารการผลิต และปญหาตาง ๆ เพ่ือใหเขาใจ และมี
ความรูสึกมีสวนรวม 
- สําหรับอุปกรณที่ยังมีไมครบ เชน Tooling ไดทําการจัดซื้อ และได
ครบถวนเม่ือ 15 มกราคม 2545 
- ปญหาในสวนของอุปกรณของเครื่องจักรมีไมครบถวนเชน Color Feed 
Meter หรือการแกไขปญหาที่เครื่องรีด ไดทําการจัดซื้อ และทําการติดตั้ง / 
แกไขเรียบรอยตั้งแตเดือนธันวาคม 2544 

 
ปจจัยเกี่ยวกับวิธีการ (Method) 
 

- ไดมีการจัดทําเอกสารในการปฏิบัติงาน ชัดเจน รวมถึงไดมีระบบใน
การทบทวนคาตาง ๆ ที่ไดจริง เทียบกับมาตรฐานที่ตั้งไว เพ่ือเปนแนวทางให
ผูเกี่ยวของทําการควบคุม และแกไข หรือเปลี่ยนแปลง  
- ไดทําการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงวิธีการจัดลําดับงานใหม โดยเริ่ม
ตั้งแตเครื่องรีด ไปจนถึงเครื่องหุม 
 
- ไดจัดทําโปรแกรม Excel  สําหรับการรวบรวม และวิเคราะหสาเหตุ
ของ Scrap ที่เกิดขึ้น  รวมถึงไดจัดทําโปรแกรมในการคํานวณ % Machine 
Running Efficiency  เพ่ือใหผูเกี่ยวของไดทําการวิเคราะห ควบคุม และแกไข
ปญหาไดทันเวลา แตอยางไรก็ตาม จากท่ีกลาวมาในบทที่ 4 วาโปรแกรม 
Excel นี้เปนโปรแกรมใชชั่วคราว สําหรับโปรแกรมทีสมบูรณครบถวน จะแลว
เสร็จประมาณเดือนมิถุนายน 2545 
 

ปจจัยเกี่ยวกับวัตถุดิบ (Material) 
  
 
 - จากปญหาเกี่ยวกับวัตถุดิบมีความชื้น  เน่ืองจากเก็บไวนาน ในขณะน้ี

ทางสวนที่เกี่ยวของ ไดทําการจัดหาผูขาย Supplier สําหรับผลิตภัณฑคือ PVC 
ซึ่งปญหานี้สําหรับสายไฟสงออกตางประเทศ ในสวน Medium และ Feeder 
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Size ไดถูกแกไขไปแลว แตในสวน Circuit Size คาดวาปญหานี้จะหมดไป 
ภายในเดือนเมษายน 2545 เน่ืองจากวัตถุดิบเกาไดหมดไปแลว  แตอยางไรก็
ตามในขณะนี้ไดทําการแกไขปญหาในระยะสั้น โดยกอนจะนํา PVC มาใช ให
ทําการ อบ เพ่ือไลความชื้นกอน 

 
จากผลการดําเนินการลดความสูญเสียที่ไดจากบทที่ 4 พบวาสาํหรับสายไฟฟาที่สงออก

ตางประเทศ  % Scrap ที่เกิดขึ้นสําหรับวัตถุดิบ มีคาลดลง  รวมถึงความเร็วที่ใชในการผลิตน้ัน
เพ่ิมขึ้น  โดยพบวา 

1. % Copper Scrap มีคาลดลงจาก 10.86 % เปน 7.72 % ในเดือนมกราคม 
2545 

2. % PVC Scrap มีคาลดลงจาก 12.24 % เปน 9.29 % ในเดือนมกราคม 2545 
3. % Nylon Scrap มีคาลดลงจาก 12.52 % เปน 9.87 % ในเดือนมกราคม 2545 
4. ความเร็วในการผลิตสายไฟฟา เพ่ิมขึ้นจากความเร็วเดิม ประมาณ 20 % 

 
ซึ่งมีผลทําใหตนทุนการผลิตสําหรับสายไฟฟาตางประเทศลดลงประมาณ 1.5 % โดย

เฉลี่ย 
 
ชนิดสาย ตนทุนกอนการปรับปรุง 

(US$/km) 
ตนทุนระหวางการปรับปรุง 

(US$/km) 
% 

12 AWG 76.48 75.1 1.81 % 
3/0 AWG 1296.46 1279.84 1.28 % 
500 MCM 3344.85 3309.8 1.10 % 

 
และจากการดําเนินงานลดความสูญเสียไดทําควบคูไปกับผลิตภัณฑสายไฟฟาที่ขายใน

ประเทศ และผลโดยรวมสําหรับ % Scrap ที่เกิดขึ้นสําหรับวัตถุดิบมีคาลดลง  โดยพบวา 
 
1. % Copper Scrap มีคาลดลงจาก 6.79 % เปน 4.15 % ในเดือนมกราคม 2545 
2. % PVC Scrap มีคาลดลงจาก 6.8 % เปน 5.2 % ในเดือนมกราคม 2545 

 
5.2 ปญหาและอปุสรรคที่เกิดข้ึน รวมถึงแนวทางแกปญหา 
 
 ปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในระหวางการดําเนินการลดความสูญเสีย รวมถึงแนวทาง
แกปญหา สามารถแบงเปนหัวขอตาง ๆ ไดดังนี้ 
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1. พนักงานในแตละเครื่องจักร ที่เกี่ยวของ ยังขาดความเขาใจในระบบการ

ปฏิบัติงานที่ไดเปลี่ยนแปลงไป  ทําใหบางครั้งคาตาง ๆ ที่ตองการจาก
การศึกษา หรือการทดลองมีการผิดเพี้ยนไปบาง 

การแกปญหา 
 ในกรณีดังกลาวจะเปนหนาที่ในสวนหัวหนางานแตละหนวยในการ อธิบายถึง
สาเหตุ และปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงาน รวมถึงแนวทางปฏิบัติงานใหม และประโยชนที่จะ
ไดรับ  (ไดใชวิธีการอบรม และติดประกาศประชาสัมพันธ) 
 
2. เน่ืองจากลักษณะการผลิตในสวนสายตางประเทศ มีการผลิตเดือนละ 1 ครั้ง

เทานั้น  ดังนั้นในบางครั้งจากการแกไขที่ไดคิดแนวทางไว ไมสามารถปฏิบัติได
ในเดือนนั้น ๆ 

การแกปญหา 
 นําแนวทางที่ไดทําการทดลองไว นําไปปฏิบัติกับการผลิตในสวนสายใน
ประเทศ เพ่ือเปนการทดสอบวาแนวทางที่ไดทําการแกปญหาสําหรับสายตางประเทศ 
สามารถใชได 
ประโยชน 
 เน่ืองจากไดทําการทดลองการลดความสูญเสียในสวนสายในประเทศควบคูไป
กับสายตางประเทศดวย ดังน้ัน % Scrap สําหรับสายในประเทศ จึงลดลงไปดวย (จะ
แสดงผลใหเห็นในบทที่ 5) 
 
3. พนักงานในบางหนวยงานไมใหความรวมมือ เน่ืองจากเกรงวาจะเปนการจับผิด

การทํางาน  
การแกปญหา 
 ในสวนน้ีจะเปนหนาที่ของ Production Manager ชี้แจง และใหนโยบายโดยตรง
กับทางพนักงานทุกคน เกี่ยวกับประโยชน และความคาดหมายของบริษัท  รวมถึงแจง
วาไดนํา ผลเกี่ยวกับการลดความสูญเสียในสวนการเขียนใบรายงานประจําวันเขาไป
เปนสวนหนึ่งของการประเมินผลประจํา 6 เดือน 
 
4. การนําเสนอเกี่ยวกับการเก็บ Inventory สําหรับสายบางประเภทที่มีความยาว

สั้น ไมสอดคลองกับ  ความยาวอยางต่ําที่ตองผลิต (Minimum Run) ใหกับทาง
ผูบริหารระดับสูง ( General Manager ) 
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การแกปญหา 
 ไดทําการชี้แจงเกี่ยวกับขอดี และผลประโยชนที่จะไดรับจากการผลิตตาม 
Minimum Run ผานทาง Assistant General Manager  เพ่ือผลักดันเรื่องดังกลาว โดย
ไดเริ่มเปลี่ยนนโยบายในการผลิตเพ่ือ Make to Order เปน Make to Stock  แ ต
อยางไรก็ตาม ก็มีการจํากัดไมให Inventory Turnover Day ไมเกิน 55 วัน  โดยไดเร่ิม
นโยบายดังกลาว ในเดือนมกราคม 2545 
 
5. จากการทดลองในเรื่อง % Lay Loss พบปญหาเนื่องจากเปนการทดลองแบบ

สุม ดังนั้นพบปญหาในชวงแรกวา สายตีเกลียว ความยาวไมพอตามแผนการ
ผลิต (อาจจะมีลอรีด ในพวงใดของเครื่องตีเกลียว หมดกอน) 

การแกปญหา 
1. ไดชี้แจงฝายขายเกี่ยวกับเรื่องดังกลาว  เพ่ืออธิบายลูกคา  (สําหรับ

กรณีสายในประเทศ) 
2. ในกรณีสายตางประเทศ เน่ืองจาก Order เปนลักษณะการสั่งผลิต โดย

มีคา บวก และลบ ในความยาวคือ + 5 %   ดังนั้นในการสั่งผลิต จึงมี
การวางแผน เผ่ือไวที่ + 5 %  เพ่ือในกรณีที่ความยาวไมถึงก็ยัง
สามารถสงลูกคาได 

3. ไดทําการผลิตสาย มากกวาปริมาณที่ตองสงลูกคา โดยทางฝาย 
Logistics ไดทําการศึกษาประวัติเกี่ยวกับ Order ในชวง 8 เดือนแรก
ของป 2544  และวางแผนตีเกลียวเผื่อ เพ่ือปองกันปญหา ความยาว
ขาดในขั้นตอนตีเกลียว  แตอยางไรก็ตาม จะตองคํานึงถึง Inventory 
Days Turnover สําหรับผลิตภัณฑ นั้น ๆ ดวย 

 
6. ความไมเขาใจของพนักงานในสวนเคร่ืองหุมในกรณีเปลี่ยนการทํางาน จากการ

ผลิตตามชนิดของเสีย โดยเปลี่ยนแตละสี   
เนื่องจากในกรณีผลิตตามชนิดของสาย ทางพนักงานแคไล PVC , 

Nylon ใหมาถึงสีที่ตองการและเริ่มหุมไปไดเลย  แตในขณะเดียวกันถามีการ
เปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานคือ สีเดิม แตเปลี่ยนชนิดของสายไฟ ในเวลา
ใกลเคียงกับการไล PVC , Nylon เพ่ือเปลี่ยนสี พนักงานจะตองทําการเปลี่ยน
ลอปอน เปลี่ยนลอสําเร็จรูป เปลี่ยน Tooling เชน Die  ซึ่งพนักงานบางคนไม
พอใจ เน่ืองจากมีความรูสึกวาตองเหนื่อยขึ้น 
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 การแกไขปญหา 
ทางหัวหนางาน และทีม Logistics ที่ไดทําการแกไข โดยทําการชี้แจงและ
อธิบายเกี่ยวกับผลลัพธที่ได และนําพนักงานในสวนนี้เขามามีสวนรวมในการ
ลดความสูญเสียในสวนเครื่องหุม เพ่ือใหพนักงานในกลุมน้ีมีความเขาใจ และมี
ความรูสึกรวมกันในการลดความสูญเสีย 
 

7. ไมมีโปรแกรมสําเร็จรูปในการจัดการเกี่ยวกับ Scrap , Efficiency เพ่ือใหขอมูล
ออกมาทันเวลา และถูกตองมากที่สุด 

การแกไขปญหา 
1.  ไดทําการเขียนโปรแกรม Excel เพ่ือใชชั่วคราวไปกอน เน่ืองจากตอง

รอทางสวนคอมพิวเตอร เขียนโปรแกรมสําเร็จรูป  ใหเสร็จ แตอยางไร
ก็ตามก็พบปญหาในโปรแกรม Excel ที่เขียนคือ ชา เนื่องจากขอมูล
มาก และใชเวลาในการ Run Program นาน   แตอยางไรก็ตามก็
สามารถออกรายงาน Scarp ไดตามกําหนด เน่ืองจากขอมูลที่ไดรับมา
คอนขางถูกตอง และไดรับเอกสารตาง ๆ มารวดเร็วกวาเดิม 

2.  ทางสวนคอมพิวเตอร จะทําโปรแกรมสําเร็จรูป เกี่ยวกับการวิเคราะห 
และเก็บขอมูลเกี่ยวกับ Scrap  (แลวเสร็จในเดือน มิถุนายน 2545) 

 
5.3 ขอเสนอแนะ 

 
จากการที่ไดดําเนินงานในการวิจัย เพ่ือลดความสูญเสียในโรงงานตัวอยางตั้งแตเดือน 

มกราคม 2542 ถึงเดือนมกราคม 2545 นั้น ผูวิจัยมีขอเสนอแนะดังหัวขอยอย ๆ ตอไปน้ี 
 
1. ในการดําเนินกิจกรรมการผลิตในโรงงานนั้น เปาหมายในการลดความสูญเสีย

ควรไดรับการกระตุนเตือนอยูเสมอ  เปนการเตือนใจพนักงานทุกคนวาการ
ทํางานตองไดรับการปรับปรุงอยูตลอดเวลา  และผูบริหารระดับสูงของโรงงาน
ใหความสําคัญอยางสมํ่าเสมอ เอาใจใสอยูตลอดเวลา  การรณรงค ควรกระทํา
อยางตอเน่ืองเพ่ือใหพนักงานที่ตั้งใจทํางานเกิดความภูมิใจตลอดจนเปนการ
สรางแรงจูงในในการทํางาน เพ่ือใหสามารถที่จะควบคุมความสูญเสียได
ตลอดเวลา 

 
2. การประสานงานในองคกร ระหวางฝาย แผนก และบุคคล ควรมีการพัฒนาการ

ประสานงานในองคกรใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น  เพราะการสื่อสาร และการ
ประสานงานเปนขั้นตอนแรกที่นําไปสูการจัดการตาง ๆในโรงงานที่ตามมา  
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เพราะ ถามีการประสานงานไมดี หรือไมตรงกัน ก็จะทําใหคุณภาพของงานที่
ออกมาไมดี 

 
3. เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการปฏิบัติงาน หรืออ่ืน ๆ ควรจะมีการฝกอบรม

พนักงาน เพ่ือใหพนักงานทุกคนเขาใจตรงกัน หรือสามารถซักถามไดเม่ือมีขอ
สงสัย เพราะการทํางานถาทํางานดวยความไมเขาใจ หรือ เขาใจผิด อาจจะทํา
ใหเกิดผลรายตอคุณภาพของงาน และเกิดความสูญเสียมากขึ้น 

 
 
4. ควรสงเสริมกิจกรรมตาง ๆ เพ่ือใหพนักงานมีสวนรวมมากขึ้น เกี่ยวกับการลด

ความสูญเสีย เชนกิจกรรม 5 ส , กิจกรรมกลุม QCC , TQM   หรืออาจจะมีการ 
Benchmarking กับคูแขง หรือ โรงงานในเครือ หรือ กลุมผลิตภัณฑตางกัน 
เปนตน 

 
5. ควรมีการศึกษาเกี่ยวกับ % Lay Loss โดยละเอียด  เพ่ือเปนขอมูลพ้ืนฐาน 

เกี่ยวกับการปฏิบัติงานในอนาคต 
 

 
6. ควรจะตองมีการศึกษาเกี่ยวกับ ความชื้น และคาตาง ๆ ใหละเอียด เพ่ือเปน

ประโยชนในการปฏิบัติงาน ในอนาคต รวมถึงจัดหาวิธีการตรวจวัดความชื้นที่
เหมาะสมกวาปจจุบัน 

 
7. สิ่งที่จะตองตระหนักและไมสามารถที่จะมองขามไดในการประยุกตอยาง

เด็ดขาด ก็คือ คุณคาความเปนมนุษยและบรรยากาศในการทํางาน  ถาการ
ดําเนินการลดความสูญเสียเปนไปอยางเขมงวดและเขมขนมากเกินไป  อาจจะ
เกิดผลเสียมากกวาประโยชนที่จะไดรับ  ดังนั้นการกําหนดแผนการลดความ
สูญเสียในการผลิต จะตองเปนการผสมผสานผลประโยชนสูงสุดขององคกร คือ
การไดมาซึ่งตนทุนการผลิตที่ต่ําที่สุด  แตก็ตองระวังโดยตระหนักถึงเหตุการณ
ตาง ๆ ที่อาจจะเกิดตามมาวาดีหรือไมดีกับภาพโดยรวมขององคกร 
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ภาคผนวก ก 
โปรแกรมคอมพิวเตอร (Excel) สําหรับการจัดการขอมูลความสญูเสีย 
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ขั้นตอนที่ 1 ปอนขอมูลเกีย่วกับ Scrap ที่เกิดขึ้นจริง 
 หลังจากไดรับขอมูลเกี่ยวกับ Scrap จากทาง Production ทาง Warehouse 
ผูทําหนาที่ดูแลเกี่ยวกับ Scrap จะทําการ Key ขอมูลเกี่ยวกับ Scrap ที่เกิดขึ้น  โดยมี
ขอมูลที่ตองทําการปอนเขาคอมพิวเตอร ดังรูปที่ ก.1 คือ  
1. วันที่เกิด Scrap 
2. ชนิดของผลติภัณฑ 
3. กลุมของผลติภัณฑ 
4. เครื่องจักร 
5. สาเหต ุ
6. ปริมาณจาก Tag 
7. น้ําหนักของทองแดง หรือ น้ําหนักของ  PVC  ตามแตลักษณะของผลิตภัณฑ 

โดยมีขอมูลที่เปนพ้ืนฐาน แสดงปริมาณ ทองแดง , พลาสติก และวตัถุดิบอ่ืนๆ 
ตามความยาวแตละสาย ดังรูปที่ ก.2 

 
รูปที่ ก.1 แสดงหนาจอในการปอนขอมูลเกี่ยวกับ Scrap ที่เกิดขึ้น 
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รูปที่ ก.2 แสดงหนาจอของขอมูลพ้ืนฐานในการคํานวณคาตาง ๆ 

 

 
 
 
ขั้นตอนที่ 2    คํานวณหาคา วัตถุดิบทีใ่ชทั้งหมด 
จากสูตรการหา % Scrap มาจาก 
   
 % R/M  SCRAP  =    R/M   Scrap ที่เกิดขึ้น *100  

   R/M ที่ใชทั้งหมด 
ยกตวัอยางเชน 
 % COPPER  SCRAP = Copper Scrap ที่เกิดขึ้น *100  

Copper ที่ใชทั้งหมด 
 หลังจากที่ทาง Warehouse ทําการ Key ขอมูลในสวน Scrap  ที่เกิดขึ้นแลวในสวน
ปริมาณวัตถุดิบที่ใชทั้งหมด  คํานวณไดจาก Program สําเร็จรูป BPCS ซึ่งทางโปรแกรมจะ
สามารถคํานวณปริมาณวัตถุดิบที่ใชทั้งหมด เทียบกับยอดการผลิตทั้งหมด ตามรูปที่ ก.3 และ  
ก.4 
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รูปที่  ก.3 แสดงรูปแบบคําสั่งในการเลือกปริมาณวตัถุดิบที่ใชในแตละชวงเวลาที่ตองการ 

 

 
 
รูปที่ ก.4   แสดงรูปแบบของขอมูลที่ทางโปรแกรมคํานวณ และเรียกขอมูลจากประวตัิทั้งหมด 
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ขั้นตอนที่ 3   ทําการประมวลผล 
 หลังจากขั้นตอนที่ 1 ในสวนขอมูลของ Scrap ที่เกิดขึ้นจริง จะทําการรวบรวมขอมูลใน
การวิเคราะหตาง ๆ เชน วิเคราะห Scrap ตามผลิตภัณฑ หรือตามสาเหตุ เปนตน โดยใชคําสั่ง
การรวบรวมขอมูลคือ  PIVOT TABLE  ตามรูปที่ ก.5 
 

รูปที่ ก.5 แสดงการรวบรวมขอมูลแยกตามหัวขอตาง ๆที่สนใจ 
 
 

 
 
 เชนเดียวกันในสวนวัตถุดิบที่ใชทั้งหมด เน่ืองจากวาในสวน Program BPCS  สามารถ
ทําการ Transfer ขอมูลที่อยูในรูป Information ตาง ๆ มาลงใน EXCEL ได เหตุที่ตองทําการ 
Transfer เนื่องจากติดที่ขอจํากัดในสวน  PROGRAM BPCS ที่ไมสามารถทําการคํานวณ 
นอกเหนือจากที่ระบุ รวมถึงไมสามารถจัดทํากราฟ , หรือการแสดงผลอื่น ๆ ตามที่ตองการได
เหมือน EXCEL  ดังรายละเอียดรูปที่ ก.6 
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รูปที่ ก.6 แสดงถึงรายละเอียดของขอมูลใน Program BPCS ที่ทําการ Transfer ลงใน EXCEL 

เพ่ือทําการคํานวณ หรือแยกรายละเอียดตาง ๆ 
 
 

 
 
ขั้นตอนที4่ แสดงผล การคํานวณ 
 
 หลังจากที่ไดรับขอมูลทั้งในสวน Scrap ที่เกิดขึ้นจริง และวัตถุดิบทีใ่ชทั้งหมด รวมถึง
สาเหตตุาง ๆ ทาง Warehouse และ Planner จะรวมกันทํารายงานแสดงปริมาณ Scrap ที่
เกิดขึ้น โดยจัดทําสัปดาหละ 1 ครั้ง และทําการแยกสาเหตุที่เกิดขึ้น เพ่ือใหทางผูเกี่ยวของ
รับทราบ และดําเนินการแกไขและปรับปรุง  ดังรายละเอียดในรูป ก.7 และ ก.8 
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รูปที่ ก.7 รูปแบบขอมูลที่นําเสนอเกี่ยวกบั Scrap ที่เกิดขึ้นในแตละผลิตภัณฑ 
 

 
 

รูปที่ ก.8 ลักษณะกราฟ ทีเ่ปนแผนภูมิวงกลม แสดงสาเหตุของการเกิด Scrap  
 

NYLON SCRAP OF THHN

ไล NYLON
68%

SET UP
10%

ปอกหุมใหม
13%สายกนลอ

9%

 
 
 สําหรับแผนภมิูดังกลาว ทางผูเกี่ยวของสามารถเขาไป Sort ดู ขอมูล และจัดทําเปน
กราฟ ตามเรือ่งที่ตนเองสนใจ หรือแจงมาทาง Logistics เพ่ือใหจัดทําและสงไปให 
(นอกเหนือจากที่สงปกติ อยูแลว คือ การแยกลักษณะของสาเหตุการเกิด Scrap) 
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ภาคผนวก ข 
โปรแกรมคอมพิวเตอร (Excel) สําหรับการจัดการขอมูล % Machine Efficiency 
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ขั้นตอนที่ 1 ปอนขอมูลเกีย่วกับ เวลาการทํางานที่เกดิขึ้นจริง และคํานวณ เทียบกับ
ขอมูลมาตรฐาน 
 หลังจากไดรับขอมูลเกี่ยวกับการทํางานที่เกิดขึ้นจาก จากเอกสารใบรายงาน
ผลผลิตประจําวัน ทาง Production ที่รับผิดชอบจะตองทําหนาที่ปอนขอมูลตาง ๆ เขา
ไปในโปรแกรม โดยมีขอมูลที่ตองทําการปอนเขาคอมพิวเตอร ดังรูปที่ ข.1 คือ  
8. วันที่เกิด ผลิต 
9. ชนิดของผลติภัณฑ รวมถึง Code  Product  
10. ผลผลติมาตรฐาน (มาจากขอมูลอางอิง) 
11. ผลผลติทีไ่ดจริง 
12. เวลาที่เริ่มทํางานทั้งหมด  
13. เวลาที่เครื่องจักรเสีย , เวลาเตรียมงาน , เวลาในการตอสาย  
14. หลังจากนั้นในสวนโปรแกรมก็นําขอมูลจากการปอนทั้งหมด มาทําการประมวล

หาคาตาง ๆเชน % Running Efficiency, Setup Efficiency และรายละเอียด 
อ่ืน ๆ 

 
รูปที่ ข.1 แสดงหนาจอในการปอนขอมูลเกี่ยวกับชั่วโมงการทํางานจริงที่เกิดขึ้น 
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ขั้นตอนที่ 2    ขอมูลพ้ืนฐานในการคํานวณมาตรฐานการทํางานตาง ๆ 
 

รูปที่ข.2 แสดงหนาจอของขอมูลพ้ืนฐานในการคํานวณคาตาง ๆ 
 

 
 
ขั้นตอนที่ 3   ทําการประมวลผล 
 สืบเนื่องจากการ Link Information สําหรับขั้นตอนที่ 1 และขั้นตอนที่ 2  ในสวนดานลาง
ของ Sheet ที่ทําการเก็บขอมูล จะเปนการสรุปขอมูลที่ไดทําปอนขอมูล เปน ขอมูลดังตอไปน้ี  
(รูปที่ ข.3) 

1. % Running Efficiency 
2. % Set Up Efficiency 
3. % Machine Downtime 

ซึ่งขอมูลที่ไดจากโปรแกรมนี้จะเปนขอมูลพ้ืนฐานในการปรับเปลี่ยน เกี่ยวกับ Process 
Parameter รวมถึงการปรับปรุงเครื่องจักร และอ่ืน ๆ เพ่ือที่จะเพ่ิม ใหมีประสิทธิภาพในการผลิต
มากขึ้น 
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รูปที่ข.3 แสดงรายละเอียดเกี่ยวกับ การสรุปผลของขอมูล 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
. 
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ประวตัิผูเขียน 
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