
บทที่ 5

การประเมินผลการปรับปรุง

จากการศึกษาหาปัญหาและทำการคัดเลือกปัญหาข้อบกพร่องเพื่อทำการแก้ไข โดยประยุกต์ใช้ 
เทคนิคต่าง  ๆ ทางวิศวกรรมอุตสาหการ เช่น New QC Tool, Fault Tree Analysis และ Failure Mode 
and Effect Analysis เป็นต้น ทำ'ให้ได้ปัญหาข้อบกพร่องท่ีทำการศึกษาและแก้ไขปรับปรุงท้ังล้ิน 63 ข้อ 
โดยแบ่งออกเป็น

1. ปัญหาข้อบกพร่องด้านการออกแบบ 43 ข้อ
2. ปัญหาข้อบกพร่องด้านกระบวนการ 20 ข้อ

สำหรับเกณฑ์ในการคัดเลือกปัญหาข้อบกพร่องเพื่อทำการแก้ไขปรับปรุงลำหรับการศึกษานี้ ได้คัด 
เลือกจากปัญหาที่มีคะแนนความเลี่ยงชีนำ (RPN) มากกว่า 100 คะแนนขึ้นไปเพื่อทำการแก้ไข หลังจากที่ 
ได้ทำการปรับปรุงแก้!ข พบว่าปัญหาต่าง  ๆ เหล่านั้นมีค่าคะแนนความเลี่ยงขึ้นำเปลี่ยนแปลงไปดังแสดง 
ในตารางท่ี 5.า

จากการปรับปรุงแก้ไขปัญหาข้อบกพร่องดังกล่าว มีผลทำให้ของเสียต่าง  ๆในโรงงานตัวอย่างลดลง 
เป็นอย่างมาก โดยลามารถเปรียบเทียบได้จากปริมาณของเสียระหว่าง มี.ค. 2542 -  ก.พ. 2543 ท่ีลดลง 
ดังแสดงในรูปท่ี 5.1 จากปริมาณของเสียท่ีลดลงสามารถแบ่งพิจารณาได้เป็นกรณีวัตถุดิบทองแดง และ 
กรณีวัตถุดิบพลาสติก โดยเปอร์เซ็นต์ของเลียด้านตัวนำทองแดง พบว่าจากเดิมค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของเสีย 
ด้านตัวนำทองแดง ต้ังแต่เดือน ม.ค. ถึง มิ.ย. 2542 มค่าเท่ากับ 4.37% และเม่ือทำการแก้ไขปัญหาข้อบก 
พร่องแล้ว พบว่าค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของเสียด้านตัวนำทองแดงลดลงเหลือ 2.87% ดังแสดงในรูปท่ี 5.2 
ท้ังน้ีแบ่งเป็นการลดปริมาณการเกิดของเลียจากกระบวนการ (Production Loss) สามารถลดได้จากเดิมมี 
ค่าเท่ากับ 4.09% เป็น 2.72% ดังแสดงในรูปท่ี 5.3 และการลดปริมาณการเกิดของเลียจากการผลิต 
(No Good Loss) สามารถลดได้จากเดิมมีค่าเท่ากับ 0.28% เป็น 0.14% ดังแสดงในรูปท่ี 5.4 ในส่วน 
ของเสียด้านพลาสติก พบว่าจากเดิมค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของเสียด้านพลาสติก ต้ังแต่เดือน ม.ค. ถึง มิ.ย. 
2542 มีค่าเท่ากับ 2.92% เม่ือทำการแก้ไขปัญหาข้อบกพร่องแล้วพบว่าค่าเฉล่ียเปอร์เซ็นต์ของเสียด้าน 
พลาสติกลดลงเหลือ 1.89% ดังแสดงในรูปท่ี 5 .5 ท้ังน้ีแบ่งเป็นการลดปริมาณการเกิดของเสียจากกระบวน 
การ (Production Loss) ลามารถลดได้จากเดิมมีค่าเท่ากับ 2.68% เป็น 1.80% ดังแลดงในรูปที 5.6 
และการลดปริมาณการเกิดของเลียจากการผลิต (No Good Loss) ลามารถลดได้จากเดิมมีค่าเท่ากับ
0.24% เป็น0.12% ดังแสดงในรูปที่5.7



ตารางท ี่ 5.1 ส ร ุป ผ ล ก ารว ิเค ร าะห ์ข ้อ บ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระ ท บ ด ้าน ก าร อ อ ก แ บ บ แ ล ะก ระบ วน ก าร ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ส าย ไฟ ป ระ เภ ท ท น ไฟ

ข้อท จากหน ้า วัสด ุ / กระบวนการ ล ักษณะข้อบกพร่อง ลาเหตุข ้อบกพร่อง R .P.N . เก่า R .P.N . ใหม่ %  R .P.N . ท ี่ลดลง

1 1 คน ใช้มาตรฐานผ ิด พน ักงานใหม ่. ขาดประลบการณ ์ 300 36 88%

2 ไม ่รวบรวมข ้อม ูลต ่าง  ๆของล ูกค ้า 400 18 96%

3 ขาดการศ ึกษาข ้อม ูลของค ู่แข ่ง 640 24 96%

4 2 คน คัดเล ือกว ัตถ ุด ิบไม ่ถ ูกต ้อง. ไม ่เหมาะสม พน ักงานขาดความ ! 315 27 91%

5 ไม ่รวบรวมข ้อม ูลต ่าง  ๆของล ูกค ้า 243 18 93%

4 3 เครื่องจักร มีประสิทธ ิภาพ'ไนการทำงาน'ไม ่ลม ํ่าเสมอ ขาดการบำรงร ักษา 245 27 89%

5 ไม ่ตรวจเช ็คสภาพการทำงานประจำว ัน 400 18 96%

6 ไร]ม ีการรวบรวมข ้อม ูลการทำงาน 210 18 91%

7 4 เครื่องจักร ม ีประส ิทธ ิภาพในการทำงานไม ่สม ํ่าเสมอ พน ักงานไม ่ปฏ ิบ ัต ิมาตรฐานการทำงาน 360 18 95%

8 5 เครื่องจักร มาตรฐานการทำงานท ี่กำหนดไว ้ไม ่สอดต ้องค ับ การพ ิจารณาเงอนไขการใช ้งานไม ่เหมาะลม 224 24 89%

9 สภาพเครื่อง ขาดการศ ึกษาประส ิทธ ิภาพเคร ื่องก ่อนกำหนดค' 140 24 83%

10 6 เครื่องจักร ขาดอ ุปกรณ ์ตรวจลอบความผ ิดพลาด เครื่องจักรรุ่นเก่า 162 30 81%

11 7 ว ิธ ีการ อ ้างอ ิงมาตรฐานผิด ไม ่ศ ึกษาความต ้องการของล ูกค ้าให ้ละเอ ียด 120 18 85%

12 ขาดการศ ึกษามาตรฐานต ่าง ๆ 200 30 85%

13 8 วิธ ีการ ค ัดเล ือกว ัตถ ุด ิบไม ่ถ ูกต ้อง, ไม ่เหมาะลม ขาดระบบว ิธ ีการในการค ัดเล ือกว ัตถ ุด ิบ 200 18 91%

14 ขาดการรวบรวมข้อม ูลของ S upp lie r 200 „ 18 91%

15 ไม ่ม ีผ ู้เช ี่ยวชาญ ท ี่ม ีความร ู้ 160 27 83%

16 9 ว ิธ ีการ ค ่าเผ ื่อต ่าง  ๆไม ่เหมาะสม มาตรฐานท ี่ใช ้ออกแบบไม ่ระบ ุค ุณสมบ ัต ิพ ิเศษ 400 42 90%

17 ขาดการทดลองการผล ิตจรง, ขาดข้อม ูลจริง 140 45 68%

18 11 ว ิธ ีการ ระยะเวลาท ี่ใช ้ในการออกแบบนาน อุปกรณ ์เครื่องคอมพ ิวเตอร์เก ่า 144 27 81%

19 เอกสารต ่าง  ๆ และข ้อม ูลไม ่ม ีการรวบรวมขัดเจน 147 5 97%
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ตารางท ี่ 5.1 ส ร ุป ผ ล ก ารว ิเค ร าะห ์ข ้อ บ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระ ท บ ด ้าน ก าร อ อ ก แ บ บ แ ล ะก ระบ วน ก าร ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ส าย ไฟ ป ระ เภ ท ท น ไฟ  (ต ่อ )

ข้อที่ จากหน้า วัตดุ / กระบวนการ ล ักษณะข ้อบกพร่อง ลาเหตุข ้อบกพร่อง R.P.N. เก่า R .P.N . ใหม ่ ค่า R .P.N. ท ี่ลดลง

22 12 วัตถุคบ-ตัวนำ ขนาดไม ่ได ้มาตรฐาน การกำหนดค ่าเผ ื่อไม ่เหมาะสม 128 36 72%

23 13 วัตถุดิบ-ตัวนำ เกล ียวต ัวนำคลาย แรงด ึงในการบ ิดเกล ียวไม ่เหมาะสม,ไม ่ถ ูกต ้อง 112 30 73%

24 ระยะพ ิทซ ์ในการต ิเกล ียวไม ่เหมาะลม 100 36 64%

25 14 วัตถุดิบ-ตัวนำ ความบรีส ุทธ ึ๋และค ุณสมบ ัต ิของทองแดงไม ่ค ่อย ขาดข ้อกำหนดเท ี่ยวก ับการจดซื้อ 192 18 91%

26 การปร ับปรุงค ุณสมบ ัต ิใช ้ว ิธ ีการท ี่ไม ่เหมาะลม 280 12 96%

27 15 วัตถุดิบ-ตัวนำ ทองแดงหมองคลา เก ิดการ o x id ize  จากความซนในอากาศ 100 12 88%

28 16 ว ัตถ ุด ิบ- เทป M ica เล ือกประเภท M ica  ท ี่ใช ้ไม ่เหมาะลม ขาดระบบว ิธ ีการค ัดเล ือกว ัตถ ุด ิบ 105 18 83%

29 ประ๓ ทของ M ica  ม ีให ้เล ือกน้อย 448 12 97%

30 ขาดการด ึกษาผล ิตภ ัณ ฑ ์ของค ู่แข ่งข ัน 343 12 97%

31 17 ว ัตถ ุด ิบ- เทป M ica พันเทป M ica  แบบไม ่เหมาะสม การพ ันเทปล ิ้นเปล ืองเพราะเผ ื่อมากไป 448 30 93%

32 ล ักษณะการห ันหน ้าเทปในการพ ันไม ่เหมาะสม 192 60 69%

33 ความเหมาะลมก ับเครื่องจ ักรท ี่ม ีอย ู่ 280 45 84%

34 18 ว ัตถ ุด ิบ- เทป M ica พันเทป M ica  แบบไม ่เหมาะลม ขาดการพ ิจารณาเร ื่องมมท ี่ใช ้ในการพ ันท ี่เหมาะ 192 30 84%

35 ขาดการทบทวนเร ื่องล ักษณะการพ ัน 384 30 92%

36 19 วัตถ ุด ิบ - ฉนวน ความหนาของฉนวนไม ่เหมาะสม ขาดการด ึกษาค ุณ สมบ ัต ิของว ัตถ ุด ิบ 120 24 80%

37 เครื่องจ ักรเก ่าม ีประส ิทธ ิภาพไม ่ลม ํ่าเสมอ 168 _ 45 73%

38 มาตรฐานท ี่ใช ้ออกแบบไม ่ได ้กำหนดค ่าเผ ื่อให ้ 336 45 87%

39 20 วัตถุด ิบ - เปคือกนอก ไม ่ม ีค ุณสมบ ัต ิพอต ่อความต ้องการของล ูกค ้า ค ุณสมบ ัต ิส ูญ เล ียไปเน ื่องจากกระบวนการ 192 45 77%

40 22 วัตถ ุด ิบ - เปลือกนอก ไม ่ฝานมาตรฐานการเผาไฟ ขาดการทดสอบลายจากท ี่ได ้ออกแบบไว ้ 400 18 96%

41 23 วัตถุด ิบ - F iller จำนวนท ี่เต ิมมากเก ินไปทำให ้ส ันร ่องเกล ียว การคำนวณท ี่ผ ิดพลาด 100 36 64%

42 การจ ัดเรียงเส ันเช ือกไม ่เหมาะตม 150 18 88%



ตารางท ี่ 5.1 ส ร ุป ผ ล ก ารว ิเค ร าะห ์ข ้อ บ ก พ ร ่อ งแ ล ะผ ล ก ระ ท บ ด ้าน ก าร อ อ ก แ บ บ แ ล ะก ระบ วน ก าร ผ ล ิต ผ ล ิต ภ ํณ ฑ ์ส าย ไฟ ป ระ เภ ท ท น ไฟ  (ต ่อ )

ข้อที่ จากหน้า วัสดุ / กระบวนการ ล ักษณะข้อบกพร่อง สาเหตุข ้อบกพร่อง R .P.N . เก่า R .P.N. ใหม่ ค่า R .P.N . ท ี่ลดลง

43 24 วัตถ ุด ิบ - F iller สายเบ ี้ยวเน ื่องจากสารเต ิมเต ็มเปลี่ยนร ูป สารเต ิมเต ็มเปล ี่ยนร ูปหล ังจากผ ่านกระบวนอ ื่น  - 280 36 87%

44 28 การรีดตัวนำ ผิวทองแดงไม่เรียบ ลูกร ีดชำร ุดค ือผ ิวล ูกร ีดไม ่เร ียบ 192 18 91%

45 29 ลดความร้อนด ้วยน ํ้ายาร ีด แต ่น ํ้ายาเส ื่อมไปแล ้ว 112 16 86%

46 31 ผิวทองแดงดำ 1 หมองคลาหรือเป ีอน การเก ็บร ักษาไม ่ด ี 288 12 96%

47 32 ต ัวนำทองแดงไม ่ได ้ขนาด ใช ้ความเร ็วในการรีดส ูงไป 420 30 93%

48 33 ใช ้แรงด ึงมากเก ินไป 480 30 94%

49 35 ต ัวนำทองแดงมขนาดใหญ ่เก ินไป ใช ้ค ่าแรงด ึงไม ่เหมาะสม(น ้อยเก ินไป) 144 30 79%

50 36 เปล ืองสายช ุดขณะเร ิ่มต ้นกระบวนการ ไม ่ม ีมาตรฐานการทำงาน 140 20 86%

51 38 การอบนํ่มต ัวนำ-ทองแดง การอบนื่มไม ่สม ํ่าเดมอ อบโดยใช ้ไอนา, ความร้อนแทรกเข ้าไม ่ถ ึง 105 12 89%

52 39 การดีเกลียวตัวนำ เกล ียวคลาย ระยะความยาวการพ ันรอบเกล ียวไม ่เหมาะลม 126 36 71%

53 40 ต ัวนำท ี'นำมาต ีขาดในขณะด ีเกล ียว ใช ้ความเร ็ว, แรงด ึงมากเก ินไป 288 30 90%

54 41 การพันเทป M ica เทปขาดขณะพ ัน ใช ้ความเร ็ว, แรงด ึงมากเก ินไป 432 45 90%

55 42 ม ุมในการพ ันเทปไม ่ถ ูกต ้อง ตงม ุมในการพ ันผ ิดจากค ่าท ี่กำหนดในมาตรฐาน 250 16 94%

56 43 การด ีเกล ียวแกน จำนวนแกนไม ่ครบ ด ึกษาหาอ ุปกรณ ์ท ี่สามารถตรวจจ ับได ้ 128 12 91%

57 46 การห ุ้มพลาสติก ผ ิวสายข ุรขระ เน ื้อพลาสต ิกย ังหลอมไม ่ได ้ท ี่ 288 32 89%

58 47 สายท ี่ห ุ้ม ได ้ม ีความหนาของพลาสต ิกไม ่สม ํ่าเสม การตง C en te r ไม่ด ี 210_ 18 91%

59 49 ผ ิวลายม ีล ักษณะฃ ุรขระเป ็นเม ็ดแข ็ง พลาสต ิกย ังหลอมต ัวไม ่ได ้ท ี่ 150 16 89%

60 54 ผ ิวสายเป ็นคล ื่น ปร ิมาณท ี่ใช ้ก ับการFeed ไม ่ล ัมพ ันธ ์ก ัน 120 20 83%

61 55 พลาสต ิกท ี่ใซ ้ห ุ้มผ ิดประ๓ ท พน ักงานพลั้งเผลอ 160 24 85%

62 57 การพ ิมพ ์ข ้อความบนสายไฟ ข้อความเป ็นรอยเต ้น ท ี่ปาดหม ีกไม ่เร ียบ 168 40 76%

63 58 ข ้อความขาดหาย หมกแห้ง I6 0 60 63%

238



จ่า
นว

นค
ริง

รูปท่ี 5.1 แสดงการฟรีบบเทึยบจำนวนครั้งของเสิยในแต่ละรอบเแดึอน

ป ร ะ เภ ท ข อ ง เส ิย
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รูปท่ี 5.2 แสดงสัดส่วนของเสิยรวม สำหรับตัวนำทองแดง ประจำปี 2542

Month Avg. 1998 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Prod.(T) 1211.60 1356.00 1402.00 1125.00 1265.00 1321.00 1289.00 1275.00 1405.00 1375.00 1348.00 1298.00 1367.00
Loss (T) 72.67 66.04 66.88 48.60 52.37 54.29 51.95 34.04 41.03 42.35 39.63 36.34 38.96

%NG. Loss 6.00 4.87 4.77 4.32 4.14 4.11 4.03 2.67 2.92 3.08 2.94 2.80 2.85
Target % 1999 3.89 3.89 3.89 3.89 3.89 3.89 3.03 3.03 3.03 3.03 3.03 3.03
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รปท่ี 5.3 แสดงสัดส่วนของเสิยจาก Production ส่าหรับต้วน่าทองแดง ประจำปี 2542

% ของเสิย ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

โร)

Month Avg. 1998 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Prod.(T) 1211.60 1356.00 1402.00 1125.00 1265.00 1321.00 1289.00 1275.00 1405.00 1375.00 1348.00 1298.00 1367.00
Loss (T) 63.13 61.56 62.95 45.56 49.34 50.33 48.34 31.75 38.64 40.56 37.74 34.66 37.05

%Prod. Loss 5.21 4.54 4.49 4.05 3.90 3.81 3.75 2.49 2.75 2.95 2.80 2.67 2.71
Target % 1999 3.65 3.65 3.65 3.65 3.65 3.65 2.87 2.87 2.87 2.87 2.87 2.87



รูปท่ี 5.4 แสดงส้ดส่วนของเสียจาก No Good สีาหรับต้วนำทองแดง ประจำปี 2542

% ของเสีย ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

[\ว
โ \ว

Month Avg. 1998 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
p rod. (T) 1211.60 1356.00 1402.00 1125.00 1265.00 1321.00 1289.00 1275.00 1405.00 1375.00 1348.00 1298.00 1367.00
Loss (T) 9.54 4.47 3.93 3.04 3.04 3.96 3.61 2.30 2.39 1.79 1.89 1.69 1.91

%NG. Loss 0.79 0.33 0.28 0.27 0.24 0.30 0.28 0.18 0.17 0.13 0.14 0.13 0.14
Target % 1999 0.24 0.24 0.24 0.24 0.24 0.24 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16 0.16



รูปท่ี 5.5 แสดงสัดส่วนของเสียรวม ส่าหรับพลาสติก ประจำปี 2542

Month Avg. 1998 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Prod.(T) 484.30 468.00 475.00 504.00 512.00 520.00 496.00 485.00 521.00 503.00 498.00 483.00 497.00
Loss ('โ) 19.63 14.41 14.35 17.84 13.82 13.62 12.80 10.19 9.85 9.86 8.57 8.89 9.19

%NG. Loss 4.05 3.08 3.02 3.54 2.70 2.62 2.58 2.10 1.89 1.96 1.72 1.84 1.85
Target % 1999 2.55 2.55 2.55 2.55 2.55 2.55 1.99 1.99 1.99 1.99 1.99 1.99
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รูปท่ี 5.6 แสดงส้ดส่วนของเสียจาก Production ส่าหรับพลาสติก ประจำปี 2542

% ของเสีย ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Month Avg.1998 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Prod.(T) 484.30 468.00 475.00 504.00 512.00 520.00 496.00 485.00 521.00 503.00 498.00 483.00 497.00
Loss (T) 16.30 13.24 13.06 16.13 12.80 12.48 11.90 9.36 10.16 9.20 8.07 8.31 8.70

%Prod. Loss 3.36 2.83 2.75 3.20 2.50 2.40 2.40 1.93 1.95 1.83 1.62 1.72 1.75
Target % 1999 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 2.35 1.85 1.85 1.85 1.85 1.85 1.85
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รูปท่ี 5.7 แสดงสัดส่วนของเสิยจาก No Good สำหรับพลาสติก ประจำปี 2542

% ซองเสิย ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

Month Avg. 1998 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Prod.('โ) 484.30 468.00 475.00 504.00 512.00 520.00 496.00 485.00 521.00 503.00 498.00 483.00 497.00
Loss (T) 3.33 1.17 1.28 1.71 1.02 1.14 0.89 0.82 0.73 0.65 0.50 0.58 0.50

%NG. Loss 0.68 0.25 0.27 0.34 0.20 0.22 0.18 0.17 0.14 0.13 0.10 0.12 0.10
Target % 1999 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14 0.14
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1. ผลการตรวจสอบคุณภาพของผลิตกัณฑ์จากแบบที่ได้รับการปรับปรุง พบว่าหลังจากการ 
ปรับปรุงแก้ไข ทางโรงงานตัวอย่างได้มีการส่งตัวอย่างสายไฟฟ้าไปทดสอบที่สถาบันต่าง 
ประเทศ ปรากฏว่าผลการทดสอบผ่านเกณฑ์มาตรฐาน

2. ราคาที่เปลี่ยนแปลงก่อนและหลังการพิจารณาปรับปรุง พบว่าเมื่อทำการพิจารณาจาก 
ปริมาณของเลียที่ลดลง 1 ประสิทธิภาพการทำงานของโรงงานตัวอย่างที่เพิ่มขึ้น รวมไปถึง 
การลดลงและสมเหตุสมผลขึ้นของปริมาณวัตถุดิบในส่วนต่าง  ๆ ของตัวผลิตภัณฑ์จาก 
แบบที่ได้ปรับปรุง มีผลทำให้ราคาด้นทุนลดลง ราคาที่นำเสนอแก่ลูกค้าจึงตํ่ากว่าเมื่อก่อน 
ปรับปรุง เป็นการสร้างโอกาสในการแข่งขันด้วย

ผลจ า ก ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ป ัญ ห า ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ต ่า ง   ๆ ม ีผ ล ล อ ด ค ล ้อ ง ใ ห ้ด ัช น ีท ี ่ใ ข ้ว ัด ค ว า ม ส ำ เ ร ็จ ข อ ง ก า ร

ศ ึก ษ า ม ีค ว า ม ก ้า ว ห น ้า แ ล ะ ส อ ด ค ล ้อ ง ก ับ ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ข อ ง ก า ร ศ ึก ษ า  ส ำ ห ร ับ ด ัช น ีว ัด ค ว า ม ส ำ เ ร ็จ ข อ ง ก า ร

ศ ึก ษ า ค ร ั ้ง น ี ้  ป ร ะ ก อ บ ด ้ว ย

การพิจารณาดัชนีด้านผลการตรวจสอบคุณภาพ

เนื่องจากโรงงานตัวอย่างไม,เคยผลิตสายไฟฟ้าประเภททนไฟ การรับรองคุณภาพของผลิตภัณฑ์จาก 
ผลการทดสอบที่โรงงานย่อมไม่เป็นท่ียอมรับของลูกค้าโดยทั่วไป จึงจำเป็นต้องมีการส่งตัวอย่างลายไฟไป 
ทำการทดสอบ ณ สถาบันต่างประเทศที่เชื่อถือได้ ซึ่งในการออกแบบและผลิตคร้ังแรก ทางโรงงานตัวอย่าง 
ก ็ได ้ม ีการล่งไปทดสอบท่ีประเทศสิงคโปร์ และเม่ือทำการออกแบบและผลิตใหม่ ทางโรงงานตัวอย่างเลือก 
ล่งทดลอบ ณ Warrington Fire Research Center Ltd. ทั้งนี้เนื่องจากโครงการที่ทางโรงงานตัวอย่างสน 
ใจนำเสนอ มีบริษัทที่ปรึกษาโครงการจากประเทศอั่งกฤษ รวมถึงคู่แข่งก็เช่นกัน ซึ่งผลจากการทดสอบ 
ปรากฏว่าผลิตภัณฑ์สายไฟฟ้าประเภททนไฟที่ได้รับการปรับปรุงแก้ไขในด้านการออกแบบและกระบวน 
การผลิต ได้รับการรับรองผลิตภัณฑ์ ดังแสดงในภาคผนวก ฉ

การพิจารณาดัชนีด้านราคา

เน ื่องจากการคำนวณราคาต้นทุนของโรงงานตัวอย่างเป็นความลับ ไม่สามารถแสดงเป็นสูตรให้ขัด 
เจนได ้ จ ึงได ท้ำการเปรียบเทียบ ณ องค์ประกอบของสายในส่วนต่าง  ๆ โดยการเปรึยบเทียบอาจใช้ข้อมูล 
เก ี่ยวก ับการเปลี่ยนแปลงของปริมาณการใช้วัตถุดิบ, การเปล่ียนแปลงรูปแบบการใช้วัตถุดิบ และข้อมูล 
ปริมาณของเลียท่ีเปล่ียนแปลง



2 4 7

จดพิจารณาที่ตัวนำทองแดง

ทางโรงงานตัวอย่างได้ตั้งตัวเลขเป้าของเลียลำหรับทองแดงดังที่ได้แสดงในรูปที่ 5.2 ซึ่งพบ1ว่า

เด ือน ม .ค -ม ิ.ย .2542 ต้ังเป้าไว้เท่ากับ 3.89%
เดือน ก.ค. -  ธ.ค. 2542 ต้ังเป้าไว้เท่ากับ 3.03 %

โดยจากเดิมถ้าไม่มีการปรับปรุงดังกล่าว พบว่าทางโรงงานตัวอย่างต้องใช้ตัวเลขของปีท่ีผ่านมาเป็น 
ตัวเลขลำหรับคำนวณต้นทุนประมาณการ ซึ่งน่ันหมายถึง จะมีการใช้ค่าเผ่ือของเลียลำหรับตัวนำทองแดง 
เท่ากับ 6%

ผลิตภัณฑ์ลายไฟฟ้าประ๓ ททนไฟ พบว่า ราคาต้นทุนประมาณการ แบ่งองค์ประกอบเป็นส่วนของ 
ทองแดงได้เท่ากับ 75 % (ในกรณีท่ีเป็นสายไฟฟ้าขนาด 3 x 6  mm2) ดังน้ัน ถ้า ผลิตภัณฑ์ดังกล่าวราคา 
200 บาทต่อเมตร จะเป็นส่วนของทองแดง 150 บาท โดยจากราคาดังกล่าวนี้ มีการเผ่ือของเลียจากตัวนำ 
ทองแดงเท่ากับ 6 % ซึ่งเทียบได้เป็นมูลค่า 9.00 บาท โดยมีมูลค่าของวัตถุดิบที่ใช้จริงเท่ากับ

141.00 บาท แต่เมื่อมีการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องตามที่ได้นำเสนอ ทำให้การคำนวณราคาต้นทุน 
ประมาณการสามารถเปลี่ยนค่าเผื่อเป็น 3.03 % จะทำให้สามารถลดมูลค่าเผ่ือน้ีได้จาก 9.00 บาท เป็น 
4.54 บาท ทำให้ต้นทุนในส่วนของทองแดงหลังจากการปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่อง มีค่าเปล่ียนแปลง
จาก 150.00บาท เป็น 145.54 บาท ซึ่งทำให้ราคาของผลิตภัณฑ์ลดลงได้ 2.97 %

จุดพิจารณาที่เทป Mica

พบว่าจะมีการใช้เทป Mica จำนวนน้อยลงอย่างเห็นได้ชัด กล่าวคือ เม่ือเปรียบเทียบการพันเทป 
Mica ก่อนและหลังการปรับปรุงดังรูปที่ 4.12 พบว่าการพันเทปแบบเดิม ใช้เทปท่ีพันแบบช้อนทับ 1/3 ของ 
ความกว้างเทปทั้ง 2 ช้ัน มีการใช้เทปเป็นน้ําหนักเท่ากับ 15.80 กรัมต่อเมตร ในขณะท่ีการพันเทป Mica 
แบบใหม่โดยใช้เป็นการห่อในช้ันแรกและพันแบบซ้อนทับ 1/5 ของความกว้างเทป ในช้ันท่ี 2 ซ่ึงจะพบว่า 
น้ําหนักของเทป Mica ที่ใช้เท่ากับ 13.20 กรัมต่อเมตร ดังน้ัน เม่ือเปรียบเทียบด้านนํ้าหนัก พบว่าการพัน 
เทปแบบใหม่ มีน้ัาหนักของวัตถุดิบลดลง 17% นอกจากน้ียังทำการดัดเลือกผู้ล่งมอบวัตถุดิบรายใหม่ ทำ 
ให้ได้วัตถุดิบที่เหมาะสม และส่งผลต่อราคาต้นทุนของผลิตภัณฑ์ด้วย
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จุดพิจารณาที่ฉนวนและเปลือก

เนื่องจากในส่วนของความหนาสำหรับฉนวนและเปลือกของลายไฟฟ้าประเภททนไฟที่ได้ทำการ 
ศึกษา พบว่าเน่ืองจากการปรับปรุงคุณภาพโดยการพิจารณาจำนวนชั้นและลักษณะการพันเทป Mica ท่ี 
เหมาะลม ทำให้ความหนาของฉนวนและเปลือกอ้างอิงตามมาตรฐานที่ใซ้ในการออกแบบได้ จึงไม่มีการ 
เปลี่ยนแปลงด้านปริมาณการไซ้ แต่เน่ืองจากการศึกษาพบว่า ฉนวนไม่จำเป็นต้องไซ้วัตถุดิบที่พิเศษแตก 
ต่างจากลายไฟฟ้าทั่วไป จึงลามารถเปลี่ยนจากการไซ้พลาสติกคุณสมบัติพิเศษ เป็นพลาสติกทัวไป อน่ึง 
เนื่องจากพลาสติกคุณสมบัติพิเศษมีราคาสูงกว่าพลาสติกทั่วไปถึงเท่าตัว ตังน้ัน เมื่อกำหนดให้มีการไซ้ 
ฉนวนเป็นพลาสติกทั่วไป ทำให้ราคาต้นทุนสำหรับส่วนของฉนวนของสายไฟฟ้าประเภททนไฟลดลง จาก 
เดิมไซ้พลาสติกในส่วนฉนวน 3.75 % ของราคาสาย กล่าวคือประมาณ 7.50 บาท แต่เม่ือเปล่ียนวัตถุดิบ 
ทำให้ราคาต้นทุนวัตถุดิบลดลงได้ถึงประมาณ 50% ทำให้ราคาต้นทุนของวัตถุดิบลดลงได้เหลือ 3.75 บาท 
(ทั้งนี้ยังไม่ได้คำนวณส่วนลดที่เกิดจากลัดส่วนของเลียลดลงหลังจากทำการปรับปรุงกระบวนการผลิต)

อน่ึง เน่ืองด้วยจากการปรับปรุงข้อบกพร่อง ทำให้ปริมาณของเลียท่ีเป็นพลาสติกลดลง ตังรูปท่ี 5.5 ,
5.6 และ 5.7 ซ่ึงมีผลต่อการประมาณราคาต้นทุนด้วย โดยจากเดิมในปีที่ผ่านมา พลาสติกมีลัดส่วนของ 
เลีย 4.05% แต่เม่ือได้รับการปรับปรุงทำให้ลัดส่วนของเลียในช่วงครึ่งปีแรก ใช้ค่าลัดส่วนของเลียเท่ากับ 
2.55% และ 1.99% ในช่วงครึ่งปีหลัง ซึ่งเท่ากับว่าสามารถลงได้ 50% ราคาต้นทุนสายไฟฟ้าประเภททนไฟ 
ประกอบด้วยต้นทุนของพลาสติกเท่ากับ 15%ประกอบด้วยฉนวน3.75% และเปลือกนอก 11.25% ตังน้ัน 
ในส่วนของฉนวนจะพบว่าสามารถลดต้นทุนจากการปรับปรุงข้อบกพร่องเท่ากับ 1.88 บาท ในส่วนของ 
เปลือกนอก จากเดิมมีต้นทุนเท่ากับ 22.50 บาท หลังจากการปรับปรุงข้อบกพร่องทำให้ต้นทุนลดลงเหลือ
11.25 บาท ทำให้สามารถลดต้นทุนได้หลังจากการปรับปรุงแก้ไขเท่ากับ 16.88 บาท จากต้นทุนเดิม 30 
บาท หรือกล่าวได้ว่า ส่วนของพลาสติกลดลงได้ 56.26 % หรือลามารถทำให้ราคาสายไฟฟ้าตังกล่าวลดลง 
ได้ 8.44%

จุดพิจารณาท่ีสารเติมเต็มและเทปพัน
เนื่องจากการลดของเลียในการใส่สารเติมเต็มและการพันเทปด้วยมุมที่ผิดพลาด หลังจากการทำ 

การแก้ไขปรับปรุงทำให้ของเลียของโรงงานตัวอย่างลดลงเช่นกัน จึงมีผลทำให้ต้นทุนของลายไฟฟ้า
ประเภททนไฟมีราคาตํ่าลงจากเดิมก่อนการปรับปรุงแก้ไขด้วย
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