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บทที่ 1

บทนํา

อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่มีความสําคัญยิ่งของ
ประเทศไทย โดยมีมูลคาการสงออกในแตละปติด 1 ใน 10 อันดับแรก  จากขอมูลของสถาบันวิจัย
และพัฒนาอัญมณีและเครื่องประดับแหงชาติพบวาในป 2547 ประเทศไทยสงเครื่องประดับอัญมณี
ไปยังตางประเทศเปนมูลคา 119,884,806,246 ลานบาท ในป 2548 มูลคาการสงออกเพิ่มขึ้นเปน 
129,131,044,499 ลานบาท และมูลคาการสงออกในป 2549 มีมูลคา 138,977,798,443 ลานบาท 
(www.git.or.th)  ดวยสาเหตุนี้ อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับจึงเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่มี
ความสําคัญตอประเทศไทยเปนอยางมาก โดยอุตสาหกรรมประเภทนี้มีคุณสมบัติเดนเฉพาะตัวที่ดี
อยู 4 ประการดวยกัน ไดแก เปนอุตสาหกรรมที่สรางมูลคาเพิ่มโดยฝมือแรงงาน โดยมากเปน
อุตสาหกรรมในระดับครอบครัว มีการสรางอุตสาหกรรมที่เกี่ยวเนื่องในแตละขั้นตอนการผลิต
นับตั้งแตการออกแบบจนถึงการสงออกและเปนอุตสาหกรรมที่ไมกอใหเกิดมลภาวะตอสิ่งแวดลอม
มากนัก

จากฐานขอมูลของกรมโรงงานอุตสาหกรรม ปจจุบันมีโรงงานอุตสาหกรรมที่ทําการผลิต
เครื่องประดับอัญมณีในประเทศไทยที่ไดทําการจดทะเบียนไวกับกรมโรงงานอุตสาหกรรมอยู
ประมาณ 700 โรงงาน (www.diw.go.th) โดยแบงเปนโรงงานที่ทําเครื่องประดับอัญมณีประกอบ
เพชร พลอย ไขมุก ทองคํา ทองคําขาว เงิน นาก หรืออัญมณีอื่นๆ  โรงงานที่ทําเครื่องใชทองคํา 
ทองคําขาว เงิน นาก หรือ โลหะมีคา และ โรงงานที่ทําดวงตรา หรือ เหรียญตราของ
เครื่องราชอิสริยาภรณหรือเหรียญอื่นๆ  โดยโรงงานประเภทที่ทําเครื่องประดับอัญมณีประกอบ
เพชรมีสัดสวนมากที่สุด การผลิตเครื่องประดับอัญมณีมักเปนการผลิตเพื่อการสงออก มีโรงงาน
ขนาดเล็กกระจายอยูบริเวณเขตกรุงเทพมหานคร และ ตัวเมืองใหญ ทั้งนี้สินคาหลักที่สําคัญของ
อุตสาหกรรมนี้เกือบทั้งหมดจะเปนเครื่องประดับทองคํา เงิน ประดับเพชร พลอย และมีเล็กนอยที่
เปนเครื่องประดับที่ทําจากแพลทินั่ม หรือโลหะอื่นๆ โดยสามารถทําการแบงผูประกอบการผลิต
เครื่องประดับอัญมณีเพื่อการสงออกตามขนาดการผลิตไดดังนี้ กลุมผูผลิตเพื่อการสงออกขนาดใหญ 
กลุมผูผลิตเพื่อการสงออกขนาดกลาง กลุมผูผลิตเพื่อการสงออกขนาดกลางถึงเล็ก และ กลุม
โรงงานผลิตขนาดกลางรับจางผลิต
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1.1 ความสําคัญของปญหา

จากขอมูลการสงออกสินคาอัญมณีและเครื่องประดับของสถาบันวิจัยและพัฒนาอัญมณี
และเครื่องประดับแหงชาติ อุตสาหกรรมการผลิตเครื่องประดับเปนกลุมที่มีสัดสวนการสงออกที่สูง
ที่สุด เนื่องจากคุณภาพสินคาที่เกิดจากฝมือแรงงานเปนที่ยอมรับของทั่วโลก โดยในอุตสาหกรรม
การผลิตเครื่องประดับของไทยรอยละ 90 เปนเครื่องประดับแทที่ทําจากโลหะมีคาเชน ทองคํา 
ทองคําขาว และ เงินประดับดวยอัญมณีแท และ รอยละ 10 เปนเครื่องประดับที่ทําจากโลหะเชน 
ดีบุก ตะกั่ว ทองเหลือง ประดับอัญมณีสังเคราะห   

ปจจุบันแมวามูลคาการสงออกสินคาอัญมณีและเครื่องประดับจะเพิ่มขึ้นทุกป แตเปนการ
เพิ่มในอัตราที่ลดลง โดยเฉพาะสินคาในกลุมเครื่องประดับแทซึ่งเปนสินคาสงออกรายการสําคัญ
ที่สุด จะเห็นไดจากขอมูลสถิติการนําเขาสงออกอัญมณี โลหะมีคา และ เครื่องประดับของไทยจาก
สถาบันวิจัยและพัฒนาอัญมณีและเครื่องประดับแหงชาติ ในป 2549 มีการสงออกเครื่องประดับแท
คิดเปนมูลคาประมาณ 65,000 ลานบาท เมื่อเทียบกับป 2548 มีมูลคาการสงออกคิดเปนมูลคากวา 
67,000 ลานบาท และ เมื่อเปรียบเทียบมูลคาการสงออกเฉพาะในกลุมเครื่องประดับแทมีอัตราการ
เปลี่ยนแปลงลดลงประมาณรอยละ 3.51 (www.git.or.th) เนื่องจากอุตสาหกรรมอัญมณีและ
เครื่องประดับไทยตองพบกับอุปสรรคทางการคา และ การแขงขันที่รุนแรงเพิ่มมากขึ้น ทั้งจากการ
ขยายตัวของประเทศคูแขงที่มีอัตราคาแรงที่ต่ํากวา เชน จีน อินเดีย หรือ เวียดนาม เปนตน จาก
ปญหาการกีดกันทางการคา ปญหาดานวัตถุดิบที่ตองมีการนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศซึ่งทําให
ตนทุนสูงขึ้น ดวยเหตุนี้ผูประกอบการในอุตสาหกรรมเครื่องประดับจําเปนตองปรับกระบวนการ
ดําเนินงานใหสอดคลองกับสถานการณ เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันกับตางประเทศ ซึ่ง
สิ่งที่สําคัญสิ่งหนึ่งก็คือ การควบคุมตนทุนใหต่ํา 

ในกระบวนการผลิตเครื่องประดับ โดยปกติแลวตนทุนวัตถุดิบจะเปนตนทุนที่มีสัดสวน
มากที่สุดเมื่อเทียบกับตนทุนอื่นๆ เนื่องจากวัตถุดิบของอุตสาหกรรมเครื่องประดับซึ่งไดแก อัญมณี
และโลหะมีคา (ทองคํา ทองคําขาว เงิน) เปนวัตถุดิบที่มีมูลคาสูง สําหรับคาแรงงานที่ใชในการผลิต
มีสัดสวนเพียงรอยละ 12 ของตนทุนการผลิตทั้งหมดเทานั้น โดยมากแลวในกระบวนการผลิต
เครื่องประดับจะตองมีการสูญเสียโลหะมีคาที่ใชผลิตสินคาไประหวางขั้นตอนตางๆ เชน การหลอม
เม็ด การหลอ การขัดตัวเรือน หรือ การแตงตัวเรือน เปนตน ดวยเหตุผลดังกลาว ผูผลิตจึงจําเปนตอง
ใหความสําคัญกับการจัดการเพื่อควบคุมปริมาณโลหะมีคาใหมีประสิทธิภาพ แตเนื่องดวยผูผลิต
สวนใหญในอุตสาหกรรมนี้มักมีขนาดกิจการอยูในระดับกลางและเล็ก มีระบบการบริหารงานเปน
ลักษณะแบบครอบครัว มีการเติบโตมาจากการผลิตที่มีจํานวนไมมาก จนกระทั่งมีจํานวนมากขึ้น 
ในการผลิตมักมีจุดออนคือ ขาดการจัดการควบคุมปริมาณโลหะมีคาที่ใชในกระบวนการผลิต เปน
เหตุใหตนทุนในการผลิตสูง เสียเปรียบคูแขงขัน จากขอมูลสถิติยอนหลัง 1 ป ของโรงงานที่ใชเปน
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กรณีศึกษาในชวงเดือนมกราคม ป 2549 ถึง เดือนธันวาคม ป 2549 มีปริมาณโลหะมีคาที่ใชในการ
ผลิตสินคาประมาณ 102 กิโลกรัม ผลิตเปนสินคาสําเร็จรูปคิดเปนปริมาณโลหะมีคาประมาณ 100 
กิโลกรัม จะพบวาปริมาณโลหะมีคาที่ขาดไปโดยประมาณมีจํานวน 2 กิโลกรัม จากขอมูลสถิติราคา
โลหะมีคาของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ราคาโลหะมีคาโดยเฉลี่ยในป 2549 มีราคากิโลกรัมละ 
700,000 บาท ดังนั้นจํานวนเงินที่สูญเสียเนื่องจากปริมาณโลหะมีคาขาดไปโดยประมาณเทากับ 
1,400,000 บาท ดวยสาเหตุที่มีการสูญเสียโลหะมีคาซึ่งคิดเปนเงินจํานวนไมนอยดังกลาวขางตนนั้น 
ทางผูบริหารของโรงงานจึงไดใหความสําคัญกับการลดความสูญเสียโลหะมีคาลง แตเนื่องจากการ
ดําเนินงานที่ผานมายังไมเคยมีการศึกษาถึงจุดที่เกิดการสูญเสีย รวมถึงทําการวิเคราะห และ ควบคุม
การสูญเสีย ดังนั้นในการศึกษานี้จึงไดสนใจที่จะดําเนินการวิจัยเพื่อควบคุมและลดความสูญเสีย
โลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับ  

ในการดําเนินการศึกษา วิเคราะหและควบคุมโลหะมีคาจําเปนตองมีกระบวนการที่ใชใน
การดําเนินการศึกษาอยางเปนระบบ ซึ่งในการศึกษานี้ไดนําหลักการของเทคนิคการวิเคราะหที่
เรียกวา FMEA มาประยุกตใช ดวยเหตุผลซึ่งสามารถอธิบายไดดังนี้ การวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (Failure Mode and Effect Analysist: FMEA) เปน
เทคนิคทางวิศวกรรมที่ใชเพื่อประโยชนในการกําหนดการบงชี้และการขจัดปญหา ความลมเหลว 
และ ความผิดพลาดตางๆ ที่อาจเกิดขึ้นหรือเกิดขึ้นมาแลวในระบบงานของการออกแบบ และ การ
ผลิต โดยเปนเทคนิคที่ใชกันอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมยานยนต ทั้งยังมีการนํามาประยุกตใช
ในอุตสาหกรรมอื่นๆ อีกดวย เชน อุตสาหกรรมการออกแบบและผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ 
อุตสาหกรรมการออกแบบ และ ผลิตแมพิมพโลหะ เปนตน  ผูวิจัยจึงเห็นถึงความเปนไปไดในการ
นําเทคนิค FMEA มาประยุกตใชเพื่อกอใหเกิดประโยชนกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับ เนื่องจาก
เทคนิค FMEA เปนเทคนิคที่มีวิธีการวิเคราะหที่เปนระบบ มีการพิจารณาถึงขอบกพรองตางๆ อยาง
ละเอียดถี่ถวน

ดวยเหตุนี้ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษา วิเคราะห และ ควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการ
ผลิตเครื่องประดับ โดยการนําเทคนิค FMEA มาประยุกตใช เพื่อใหทราบถึงปริมาณโลหะมีคาที่ใช
ไปในการผลิตเครื่องประดับ และ ปริมาณโลหะมีคาที่สูญเสียไประหวางกระบวนการผลิต เพื่อ
นําไปสูการควบคุมปริมาณโลหะมีคาที่ใชในการผลิตเครื่องประดับตอไป
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย

เพื่อศึกษา วิเคราะห และ ควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับโดย
ใชเทคนิค FMEA

1.3 ขอบเขตของการวิจัย

ในการดําเนินการศึกษานี้ไดกําหนดขอบเขตของการวิจัยไวดังนี้
1.3.1 ทําการศึกษาขอมูลกระบวนการทํางานตางๆ ซึ่งครอบคลุมใน แผนกประสานงาน 

แผนกติดตามและบันทึกขอมูล แผนกหลอตัวเรือน แผนกแตงตัวเรือน แผนกขัดตัวเรือน แผนกฝง
อัญมณีบนตัวเรือน และ แผนกควบคุมคุณภาพ

1.3.2 โลหะมีคาในการศึกษาครั้งนี้ ไดแก โลหะอัลลอยประเภททองคํา และ ทองคําขาว ไม
รวมถึงโลหะอัลลอยประเภทเงิน 

1.3.3 ดัชนีสําหรับการชี้วัดเบื้องตน ไดแก ปริมาณทองที่สูญเสียจากกระบวนการผลิต และ 
คาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) 

1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย

1.4.1 ศึกษาทฤษฎี และ งานวิจัยที่เกี่ยวของ
ทําการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยตางๆ ที่เกี่ยวกับวิธีการ ขั้นตอน และ กระบวนการในการ

ผลิตของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ งานวิจัยทางดานสภาวะดานการสงออกและนําเขาอัญมณี และ
เครื่องประดับของไทย การจัดการดานงานเอกสารในโรงงานตางๆ และ การนําโปรแกรม
คอมพิวเตอรเขามาประยุกตใชในอุตสาหกรรมอัญมณี และ เครื่องประดับและอุตสาหกรรมอื่นๆ 
รวมถึงทฤษฎีการวิเคราะหโดยใชแผนภาพแสดงเหตุและผล และ ทฤษฎีการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (FMEA)

1.4.2 ศึกษา และ เก็บรวบรวมขอมูลกระบวนการผลิต และ การเก็บรวบรวมขอมูลการใช
โลหะมีคาในกระบวนการผลิตในปจจุบันของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา

โดยทําการศึกษาขั้นตอนกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาอยางละเอียด 
พบวาการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาประกอบไปดวย การฉีดเทียน การติดตนเทียน การ
หลอตัวเรือน การแตงตัวเรือน การขัดตัวเรือนเปลา การฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ การขัดเงาขั้น
สุดทาย โดยขั้นตอนที่เกี่ยวของกับการใชโลหะมีคาไดแก ขั้นตอนการหลอ การแตงตัวเรือน การขัด
ตัวเรือนเปลา การฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ การขัดเงาขั้นสุดทาย ซึ่งในแตละขั้นตอนเหลานี้แผนก
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ประสานงานจะเปนผูทําการเก็บขอมูลน้ําหนักชิ้นงานกอนที่จะสงเขาไปดําเนินการในแตละแผนก 
และ บันทึกน้ําหนักชิ้นงานที่สงกลับมาเมื่อการดําเนินการในแตละแผนกเสร็จสิ้น ในสวนของการ
เก็บขอมูลการใชโลหะมีคาในกระบวนการผลิตของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา จากการศึกษา และ 
การเก็บขอมูลเบื้องตนจากเอกสารที่รับเขาและเบิกจายทองคําในการผลิต เอกสารการสงขอมูลการ
ผลิตรายวัน พบวาแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไดทําการเก็บขอมูลจากเอกสารที่ไดรับจากแผนก
ตางๆ ที่ทําการผลิต และ แผนกประสานงาน แลวทําการบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรโดยใช
โปรแกรม Microsoft Excel 

1.4.3 วิเคราะหขอมูลและขอบกพรองของการดําเนินงานและการเก็บขอมูลในปจจุบัน 
พรอมทั้งเสนอวิธีการแกไข

ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยการใชแผนภาพแสดงเหตุและผล แลวนําผลที่ได
ไปเชื่อมโยงกับการวิเคราะหขอบกพรอง โดยทําการประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะ
ขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (FMEA) แลวชี้แจงและเสนอแนะวิธีการแกไข 

1.4.4 ดําเนินการปรับปรุงการดําเนินงานและการเก็บขอมูลตามวิธีการที่นําเสนอ
หลังจากทําการวิเคราะหขอมูลและขอบกพรองแลวจึงดําเนินการวางแผนงานเพื่อแกไข

ขอบกพรองตางๆ พรอมทั้งรายงานตอผูรับผิดชอบ และชี้แจงใหผูที่เกี่ยวของรับทราบและเห็นถึง
ความสําคัญ แลวทําการเก็บขอมูลตามแผนงานที่ไดปรับปรุงแลว

1.4.5 วิเคราะหขอมูลที่ไดจากการดําเนินการปรับปรุงแลว
หลังจากดําเนินการปรับปรุงการดําเนินงาน และ เก็บขอมูลเปนที่เรียบรอยแลว จึงนําขอมูล

ที่ไดมาวิเคราะหผลที่ไดจากการปรับปรุง โดยทําการเปรียบเทียบกับขอมูลกอนการปรับปรุง
1.4.6 สรุปผลการวิจัย อุปสรรค ขอเสนอแนะและจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ
ทําการสรุปผลของการวิจัย และ การดําเนินการจากการปรับปรุงที่ไดนําเสนอไป พรอมทั้ง

บอกถึงอุปสรรคตางๆ ระหวาการดําเนินการ และเสนอขอเสนอแนะสําหรับการพัฒนาตอไป 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากงานวิจัย

1.5.1 สามารถทราบปริมาณโลหะมีคาประเภททองที่ใชในกระบวนการผลิต และ ปริมาณ
ทองที่สูญเสียในขั้นตอนตางๆ ของกระบวนการผลิต

1.5.2 ชวยลดปริมาณโลหะมีคาประเภททองที่สูญเสียไปในการผลิต
1.5.3 ปรับปรุงวิธีการทํางานในขั้นตอนที่เกี่ยวของกับการใชโลหะมีคาประเภททอง เพื่อให

มีมาตรฐาน และ เปนระบบในการทํางาน
1.5.4 เปนแนวทางใหแกโรงงานอุตสาหกรรมเครื่องประดับอื่นๆ ในการศึกษาการจัดการ

เพื่อควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิต



บทที่ 2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ

ในการดําเนินการวิจัยนี้ไดศึกษาทฤษฎีที่เกี่ยวของตางๆ ไดแก กระบวนการขั้นตอนในการ
ผลิตเครื่องประดับ การคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับงานหลอ โครงสรางปจจัยการผลิตของ
อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ การบริหารงานอุตสาหกรรมการผลิต แผนภาพเหตุและผล
การวิเคราะหระบบการวัด และ การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น
โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้

2.1.1 ทฤษฎีเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับ
1) กระบวนการผลิตเครื่องประดับ

(สมาคมผูคาอัญมณีไทยและเครื่องประดับ, 2541) ในการผลิตเครื่องประดับประกอบดวย
กระบวนการตางๆ เริ่มตั้งแตกระบวนการออกแบบ การฉีดเทียน การติดตนเทียน การหลอ การขัด
ตัวเรือนเปลา การฝงอัญมณี การขัดเงาตัวเรือน และ การชุบเคลือบผิว 
1.1) การออกแบบเครื่องประดับอัญมณี

การออกแบบแตกตางกับการวาดรูปเพื่อความสวยงามเพียงอยางเดียว เพราะการวาดรูปแสดงให
เห็นถึงภาพที่เกิดจากจินตนาการ ความคิดสรางสรรค ระบายสีใหแสงเงา ซึ่งจบเพียงแคนั้น แตใน
กระบวนการออกแบบเมื่อเกิดจินตนาการที่จะสรางสรรคงานอยางหนึ่ง ผูออกแบบไมเพียงแต
จะตองคํานึงวางานนั้นจะทําหรือนําไปผลิตไดอยางไรเทานั้น หากยังจินตนาการใหเห็นถึงดานตางๆ 
ของงานดวย ตัวอยางเชน จิตรกรวาดภาพโตะตัวหนึ่งกลางหอง ระบายสี ใหแสงเงาไดอยางสวยงาม 
เปนภาพวาดที่ดีภาพหนึ่ง แสดงใหเห็นเพียงดานเดียวเทานั้น แตนักออกแบบจะตองคํานึงวาหองนั้น
กวางเทาไร โตะจะตองกวางยาวเทาไร สูงแคไหนจึงจะพอดี รูปแบบดานบน ดานหนา ดานขาง 
ดานหลัง จะตองแสดงใหเห็นอยางชัดเจน เพื่อใหชางสามารถผลิต หรือ สรางขึ้นตามจินตนาการ
ของผูออกแบบได

การออกแบบอัญมณีก็เชนเดียวกัน หากคิดแคจะวาดเพื่อเปนภาพสวยงามภาพหนึ่งโดยไมคํานึง
วาจะทําไดหรือไม ทําแลวมีน้ําหนักมากเกิดไปหรือไม หรือหาพลอยไมได หรือไมก็เกินกําลังของ
เจาของงานที่จะซื้อหรือสั่งทํา เชน เพชรอาจจะใหญเกินไป เปนตน ฉะนั้นนักออกแบบ
เครื่องประดับจะตองรูขอมูลจากผูที่ตองการใหออกแบบใหมากที่สุด เชน ตองการใหออกแบบอะไร 
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มีเพชรพลอยอยูแลวหรือไม พลอยอะไร ขนาดเทาไร ใชประดับเปนประจําหรือออกงานเปนครั้ง
คราวเหลานี้ เปนตน 
1.2) กระบวนการทําตนแบบ

ในขั้นตอนนี้เปนการนําขั้นตอนกรรมวิธีการผลิตมาเรียงลําดับการทํางาน โดยสามารถแบง
ขั้นตอนของกระบวนการทําตนแบบไดดังนี้
1.2.1) การวินิจฉัยแบบ

การวินิจฉัยแบบถือเปนหัวใจสําคัญของการทําเครื่องประดับอัญมณี เนื่องจากเปนขั้นตอน
แรกของกระบวนการทําตนแบบที่ตองมีความละเอียดรอบคอบ ในการพิจารณารูปแบบของ
เครื่องประดับอัญมณีประเภทตางๆ และรายละเอียดเกี่ยวกับพลอย ทอง ขนาด น้ําหนัก ตามความ
เหมาะสมของแบบกับการวางเพชรพลอยใหมีความสมดุลยใหสามารถสรางงานจริงไดโดยคงรูป
แบบเดิมไว กําหนดการขึ้นตนแบบของชิ้นงาน การถอดแบบและการทําแมพิมพยางวาควรจะใช
เปนลักษณะใด ในบางครั้งถาผูวินิจฉัยแบบเปนผูมีความรูดานชางดวยจะดีมาก เพราะสามารถ
ปฏิบัติงานไดสะดวกรวดเร็วยิ่งขึ้น แตจะไมคอยมีบุคคลที่มีความสามารถเชนนี้มากนัก โดยสวน
ใหญมักจะเปนบุคคลที่มีความถนัดเฉพาะทาง
1.2.2) การปนดินน้ํามัน

เปนกระบวนการถายทอดความสวยงามของเครื่องประดับอัญมณีแตละชนิดลงในดินน้ํามัน 
เพื่อใหการมองเห็นรูปรางชัดเจนขึ้น ซึ่งการปนดินน้ํามันนี้จะมีประโยชนตอผูวินิจฉัยแบบอยางมาก
ในการสั่งงานแกชางประเภทตางๆ กอใหเกิดความสะดวกในการปฏิบัติงาน ทํางานไดตรงตาม
วัตถุประสงค เสียเวลานอย สามารถกําหนดปริมาณของวัตถุดิบที่ใชไดอยางใกลเคียงความจริง และ 
ไดงานที่ไมผิดรูปทรง ในการปนดินน้ํามันนั้น ผูที่จะปนดินน้ํามันไดดีควรที่จะมีความรูพื้นฐานใน
เรื่องศิลปะวัสดุศาสตร และ ขั้นตอนการปฏิบัติงานรวมถึงความแตกตางของเครื่องประดับอัญมณี
ประเภทตางๆ
1.2.3) การทําตนแบบ

เปนการผลิตชิ้นงานเปนแบบใชในการทําแมพิมพ ในกรณีที่ตองทําชิ้นงานนั้นเปนจํานวน
มาก และ ตองการใหมีขนาด รูปทรงคงเดิม จึงจําเปนตองทําตนแบบเพื่อเปนการประหยัดเวลา และ 
ปริมาณวัตถุดิบ ระหวางการสรางงานในการทําตนแบบนั้นสามารถทําจากวัสดุได 2 ประเภท คือ 
เทียน และ โลหะ ซึ่งทั้ง 2 วิธีการนี้จะมีลักษณะคลายคลึงกัน การขึ้นตนแบบดวยโลหะจะใชกับ
ลักษณะงานที่มีความซับซอนมาก สวนการขึ้นตนแบบดวยเทียนจะสามารถทําตนแบบที่มีความ
ออนชอยไดงายกวาตนแบบที่ทําจากโลหะ ทั้งนี้ขึ้นอยูกับดุลยพินิจของผูวินิจฉัยแบบวาลักษณะงาน
เชนใดควรทําตนแบบประเภทใด ซึ่งรายละเอียดมีดังตอไปนี้

1.2.3.1) การทําตนแบบเทียน เปนวิธีหนึ่งของการทําตนแบบ ที่ทําใหกระบวนการผลิต
เครื่องประดับอัญมณีมีความสะดวกและรวดเร็วมากขึ้นจะใชในกรณีที่เครื่องประดับชิ้นนั้นจะตอง
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ผลิตเปนจํานวนมาก และ เปนเครื่องประดับที่มีรูปทรงเหมือนกัน การทําตนแบบเทียนจะชวยลด
ตนทุนในการผลิตลงไดมาก เทียนที่ใชในการทําตนแบบมีหลายชนิด แตละชนิดมีสมบัติแตกตางกัน
ไป ที่นิยมใชกันในปจจุบันคือ ชนิดที่มีเนื้อเทียนสีเขียว ซึ่งเปนเทียนที่มีเนื้อแข็งเปราะแตสามารถขัด
ดวยกระดาษทรายและตะไบไดงาย เปนที่นิยมในการนํามาทําตนแบบมากกวาสีอื่น สวนเทียนอีก
ชนิดที่นํามาใชในงานทําตนแบบเทียนคือ เทียนสีน้ําเงินเนื้อเทียนจะเหนียว ขัดดวยกระดาษทราย
และตะไบไดยาก เหมาะสําหรับทําตนแบบที่มีความบอบบาง รูปทรงของเทียนที่นํามาใชในงานจะมี
หลายรูปทรง เชน รูปทรงที่เปนหลอดกลมมีรูกลวงตรงกลาง รูปทรงที่เปนแทงมีพื้นที่หนาตัดเปน
รูปตัวยู มีรูกลวงเปนรูปวงกลมตรงกลางและรูปทรงที่เปนแทงสีเหลี่ยมหนา ซึ่งรูปทรงแตละรูปทรง
ก็จะเหมาะกับงานแตละลักษณะ

1.2.3.2) การทําตนแบบดวยโลหะ เปนการสรางแบบชิ้นงานเครื่องประดับอัญมณีขึ้นดวย
โลหะ เพื่อที่จะนําไปทําแมพิมพยาง ในกรณีที่ตองการเครื่องประดับอัญมณีแบบนั้นเปนจํานวนมาก 
แตในบางครั้งที่ตองการงานเพียงชิ้นเดียวก็สามารถขึ้นดวยโลหะที่ตองการทําเปนตัวเรือนไดเลย 
วิธีการนี้ภาษาชางเรียกวา การขึ้นฝมือ โดยชางจะขึ้นแบบออกมาเปนตัวเรือนโลหะตามความ
ตองการของลูกคา วิธีการทําตนแบบดวยโลหะจะทําใหไดงานที่ละเอียดกวาการทําตนแบบดวย
เทียน ตัวอยางเชน ชิ้นงานที่มีความสลับซับซอนมีชิ้นสวนมาก หรือ งานประเภทแฟนซี

โลหะที่ใชในการทําตนแบบมีหลายชนิด เชน ทองแดง เงิน ทองคํา โดยที่เงินจะเปนโลหะที่
นิยมนํามาทําตนแบบมากที่สุด เพราะราคาไมแพง และจะคงสภาพไมสึกหรอเมื่อถูกน้ําประสาน 
หรือ นําไปทําแมพิมพยาง
1.2.4) การทําแมพิมพยาง

เปนขั้นตอนสุดทายในการทําตนแบบ การทําแมพิมพยางจะกอใหเกิดประโยชนกรณีที่เรา
ตองการทําชิ้นงานแบบนั้นๆ เปนจํานวนมาก และ มีขนาดเทากันดวย วัตถุดิบสําคัญที่ใชในการทํา
แมพิมพก็คือ ยาง (ซึ่งมี 2 ชนิด คือ ยางพารา และ ยางซิลิโคน) และตนแบบที่ทําจากโลหะ เพราะ
การทําแมพิมพยาง ตองใชความรอนในการอบยางจึงไมสามารถใชตนแบบที่เปนเทียนได (ถาเปน
ตนแบบเทียนตองนําไปหลอเปนโลหะกอนนํามาทําแมพิมพยาง) ที่สําคัญอีกประการหนึ่งก็คือ การ
เก็บรักษายาง กอนที่จะใชและหลังจากที่ทําเปนแมพิมพยางแลว ควรเก็บยางหรือแมพิมพใหหางจาก
ความรอนอยูในสถานที่อุณหภูมิคงที่ไมมีแสงสวางมากจนเกินไป
1.2.5) การหลอขี้ผึ้ง

การหลอขี้ผึ้ง คือ กรรมวิธีหลอมขี้ผึ้งใหละลายเปนของเหลวขน เพื่อฉีดเขาไปในแมพิมพยาง 
เมื่อขี้ผึ้งเย็นตัวลงจะไดตัวแบบขี้ผึ้งที่มีสัดสวนลวดลายตางๆ เหมือนตนแบบตัวเรือนเครื่องประดับ
ทุกประการ ซึ่งจะนําไปทําเปนตัวแบบสําหรับทําแมพิมพปูนหลอที่จะใชหลอโลหะตอไป เครื่องมือ
ที่ใชฉีดขี้ผึ้งเขาไปในแมพิมพยางเรียกวา เครื่องฉีดขี้ผึ้ง ( Wax Injector )
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เครื่องฉีดขี้ผึ้ง เปนเครื่องมือที่สําคัญมากชิ้นหนึ่งของกระบวนการหลอตัวเรือนดวยกรรมวิธี
เผาไลขี้ผึ้ง เพราะเปนเครื่องที่จะฉีดขี้ผึ้งที่หลอมละลาย ใหเขาไปในแมพิมพไดอยางมีประสิทธิภาพ
เพื่อใหไดตัวแบบขี้ผึ้งที่สมบูรณ ในปจจุบันเครื่องฉีดขี้ผึ้งแบงเปน 2 แบบคือ

- เครื่องฉีดขี้ผึ้งแบบธรรมดา เปนเครื่องที่ผลิตขึ้นแบบไมยุงยากนัก มีระบบการทํางาน 2 
ระบบคือ ระบบความรอน และ ระบบความดัน

- เครื่องฉีดขี้ผึ้งแบบพิเศษ เปนเครื่องฉีดขี้ผึ้งที่ไดรับการพัฒนาแลว เพื่อใหสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพ และควบคุมระบบตางๆ ไดอยางถูกตอง แมนยํา
1.2.6) การฉีดขี้ผึ้ง

เปนกระบวนการฉีดขี้ผึ้งที่หลอมละลายเขาไปในโพรงแบบของแมพิมพยาง ปลอยใหแข็งตัว 
จากนั้นจึงแกะออกจากพิมพ จะทําใหไดตัวแบบขี้ผึ้งที่มีรูปทรงลวดลายตางๆ ตามตนแบบทุก
ประการ 
1.2.7) การติดตนขี้ผึ้ง

การติดตนขี้ผึ้ง คือ การนําตัวแบบขี้ผึ้งมารวมกันใหเปนกลุมเปนหมูอยางมีระเบียบ เพื่อ
สามารถหลอชิ้นงานไดครั้งละจํานวนมาก เปนการหลอระบบอุตสาหกรรม

รูปแบบการติดตนขี้ผึ้ง
การติดตนขี้ผึ้งสามารถทําไดหลายรูปแบบ ขึ้นกับความเหมาะสมของรูปแบบชิ้นงาน แตละ

วิธีมีขอดีขอเสียตางกัน ดังนี้
1.2.7.1) การติดตัวแบบขี้ผึ้งเปนกลุม มีลักษณะการติดตัวแบบโดยตรงกับฐานยาง ซึ่งจะ

ติดไดมากนอยขึ้นกับขนาดของตัวแบบขี้ผึ้งวามีขนาดเล็กใหญเพียงใด ในการติดจะทําการหยอด
หรือเทขี้ผึ้งหลอมละลายลงในหลุมของฐานยางใหเต็ม จากนั้นใชหัวแรงไฟฟาหรือแทงโลหะเผาให
รอน เจาะลงบนขี้ผึ้งจนละลายเปนรู และใชตัวแบบขี้ผึ้งเสียบลงไปในรูขี้ผึ้งนั้น รอจนขี้ผึ้งที่หลอม
ละลายนั้นแข็งตัวใหตัวแบบขี้ผึ้งติดแนนอยูกับฐานยาง การติดในลักษณะนี้มีขอดี คือ ระยะทางเดิน
ของน้ําโลหะจะสั้น ทําใหไมมีปญหาน้ําโลหะแข็งตัวกอนที่จะเขาไปในโพรงแบบอยางทั่วถึง งานที่
ไดจึงคอนขางสมบูรณ ขอเสียคือ จะติดไดจํานวนนอย ยิ่งถาชิ้นงานมีขนาดใหญมากๆ การหลอแต
ละครั้งจะไดจํานวนไมมากนัก ขอเสียอีกประการ คือ ถาน้ําโลหะมีอุณหภูมิสูงเกินไป เมื่อทางเดิน
หรือระยะทางมีระยะสั้นๆ น้ําโลหะอาจเขาไปในโพรงแบบและยังไมเย็นตัว อาจจะทําใหเกิดการ
หมุนวนของน้ําโลหะภายในโพรงแบบ ซึ่งจะเปนผลเสียหายกับงานที่ได

1.2.7.2) การติดแบบตนไม เปนลักษณะการติดตนขี้ผึ้งที่ไดรับความนิยมสูง เนื่องจาก
สามารถติดตัวแบบขี้ผึ้งเปนจํานวนมากในการหลอแตละครั้ง แตมีขอเสีย คือ ทางเดินน้ําโลหะมี
ระยะทางยาว น้ําโลหะอาจแข็งตัวกอนที่จะเขาไปถึงโพรงแบบทั้งหมดได ถาอุณหภูมิในการหลอต่ํา
เกินไป นอกจากนี้การติดตัวแบบขี้ผึ้งจํานวนมากๆ อาจทําใหเกิดขอบหรือเหลี่ยมมุมขึ้นในทางเดิน
น้ําโลหะ ซึ่งอาจถูกทําลายโดยการกระแทกจากน้ําโลหะ ทําใหเกิดเศษเล็กๆ ที่จะทําอันตรายกับ
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ชิ้นงานหลอ การติดตัวแบบขี้ผึ้งแบบตนไมนี้จะใชตนขี้ผึ้งทําเปนทางเดินหลักของน้ําโลหะ ซึ่ง
โดยมากจะเปนกานกลมเสนผาศูนยกลางประมาณ ¼  นิ้ว โดยมีปลายดานหนึ่งติดแนนอยูกับฐานยาง 
จากนั้นจะติดตัวแบบขี้ผึ้งรอบๆ ตนขี้ผึ้ง โดยใหมีมุมเอียงจากฐาน 45 องศา เรียงกันเปนชั้นๆ จาก
ดานลาง หลังจากเตรียมตนขี้ผึ้งเสร็จเรียบรอยแลว ขั้นตอนตอไปจะเปนการทําแมพิมพปูนหลอ ซึ่ง
เปนแมพิมพสุดทายที่จะนําไปหลอโลหะ และเปนขั้นตอนที่ตองใชความระมัดระวังเปนพิเศษ หา
เกิดเหตุผิดพลาดขึ้น จะไมสามารถแกไขได และที่สําคัญคือผูปฏิบัติอาจไมทราบวามีความผิดพลาด
เกิดขึ้น เมื่อดําเนินการขั้นตอนตอไปจนเสร็จสิ้นกระบวนการจึงทราบภายหลังวามีความเสียหาย
เกิดขึ้น ซึ่งเปนการสูญเสียแรงงาน โลหะมีคา และเวลาในการผลิต ทั้งนี้เนื่องจากเมื่อเทปูนหลอแบบ
หุมตนขี้ผึ้งแลว จะไมทราบวาภายในแมพิมพนั้นมีสภาพเปนอยางไร เชนตัวแบบขี้ผึ้งอาจหลุดออก
จากตนขี้ผึ้ง หรือตัวแบบขี้ผึ้งอาจถูกปูนหลอซึ่งมีน้ําหนักมากบีบใหเสียรูปทรงไปหรือไม เปนตน 
หลังจากนั้นจะเปนกระบวนการอบเผาแมพิมพปูนหลอ ซึ่งเปนขั้นตอนที่มีวัตถุประสงคดังนี้

- เพื่อทําการกําจัดตัวแบบขี้ผึ้งและสวนของขี้ผึ้งทั้งหมดออกจากแมพิมพปูนหลอ ทําให
แมพิมพปูนหลอเกิดเปนโพรงแบบขึ้นภายใน พรอมมีทางเดินน้ําโลหะ

- เพื่อเตรียมอุณหภูมิของกระบอกหลอใหเหมาะสมกับอุณหภูมิในการหลอโลหะ ทั้งนี้
เพื่อไมใหเกิดความแตกตางระหวาอุณหภูมิในขณะทําการหลอโลหะ
1.2.8) การหลอโลหะ 

การหลอโลหะ คือ การทําใหโลหะเปลี่ยนสถานะจากของแข็งเปนของเหลว แลวเทลงใน
แมพิมพ จากนั้นปลอยใหโลหะเย็นตัวและคืนสภาพเปนของแข็งอีกครั้ง การหลอโลหะที่แพรหลาย
อยูในอุตสหกรรมการผลิตเครื่องประดับในปจจุบัน ไดแก การหลอโดยใชแรงเหวี่ยงหนีศูนยกลาง
(Centrifugal Casting Process) และ การหลอโดยใชสุญญากาศ (Vaccum Casting Process) หลังจาก
ที่ทําการหลอชิ้นงานเรียบรอยแลว จะทําการนําแมพิมพออกจากเครื่องหลอ และตั้งรอใหโลหะ
แข็งตัวและเย็นตัวลง จากนั้นจึงนําแมพิมพไปฉีดดวยน้ําเพื่อทําลายปูนหลอแบบออกจากกระบอก
หลอ ปูนหลอแบบจะแตกออกในทันทีที่ฉีดน้ํา เนื่องจากความรอนและคุณสมบัติของปูนหลอแบบ 
หลังจากการฉีดน้ําทําลายปูนหลอแลวจะไดชิ้นงานที่มีลักษณะเหมือนตนขี้ผึ้ง แตเปนตนขี้ผึ้งที่ทํา
ดวยโลหะที่หลอเขาไปในแมพิมพ ชิ้นงานที่ไดจะมีสีน้ําตาลดําเนื่องจากความรอนในการหลอโลหะ 
จะตองนําชิ้นงานนี้ไปแชในสารละลายจําพวกกรดเพื่อทําความสะอาดผิวของชิ้นงาน กรด และ 
เครื่องมือที่ใชในการทําความสะอาดชิ้นงานมีดังนี้

- การใชกรดทําความสะอาดชิ้นงาน กรดที่ใชไดแก

 กรดกํามะถัน

 กรดเกลือ หรือ กรด Muriatic Acid 

 กรดกัดแกว



11

- การใชเครื่องทําความสะอาดดวยไอน้ํา เปนเครื่องที่มีราคาแพง และ มีคุณภาพในการ
ทําความสะอาดสูง ทํางานดวยการผลิตไอน้ําออกมาฉีดลางตนงานดวยความดันสูง แตมีขอเสีย คือ 
สามารถทําความสะอาดชิ้นงานไดครั้งละหนึ่งชิ้นเทานั้น

- การใชเครื่องอัลตราโซนิกทําความสะอาดชิ้นงาน เปนเครื่องที่ใชคลื่นความถี่ของ
เสียงทําความสะอาดชิ้นงาน รวมกับการใชสารเคมีบางประเภท สามารถทําความสะอาดในซอกมุม
เล็กๆ ของชิ้นงานไดดี ปจจุบันผูผลิตจํานวนมากนิยมใชเครื่องมือชนิดนี้ทําความสะอาดชิ้นงาน
1.2.9) การขัดตัวเรือน การฝงอัญมณีและการชุบเคลือบผิว

การขัดตัวเรือนเปนกระบวนการตอจากระบวนการหลอตัวเรือน เมื่อไดชิ้นงานตัวเรือนจาก
การหลอ และ ทําความสะอาดชิ้นงานตัวเรือนจากการหลอแลว ขั้นตอนตอมาก็คือการตัดตอขนาด
หรือการประกอบชิ้นงานตัวเรือนซึ่งจะรวมไปถึงการขัดตกแตงผิวชิ้นงานตัวเรือนโดยชางฝมือ แลว
จึงทําการฝงอัญมณีลงบนตัวเรือน โดยวิธีการฝงอัญมณีลงบนตัวเรือนจะมีกรรมวิธีแตกตางกันไป
หลายแบบ เชน การฝงแบบหนามเตย การฝงแบบหุม หารฝงแบบจิกไขปลา การฝงแบบสอด หรือ 
การฝงแบบไรหนาม เปนตน เมื่อผานกระบวนการฝงอัญมณีเปนที่เรียบรอยแลว ชิ้นงานก็จะถูกสง
เขาสูกระบวนการขัดเงาขั้นสุดทาย และ กระบวนการชุบเคลือบผิวตามลําดับ

2)การคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับงานหลอ
(สมาคมผูคาอัญมณีไทยและเครื่องประดับ, 2541) ในการหลอตัวเรือนเครื่องประดับ การ

คํานวณน้ําหนักโลหะที่จะใชหลอในแมพิมพแตละชนิดมีความสําคัญไมนอยกวาขั้นตอนการผลิต 
หรืออาจกลาววามีความสําคัญโดยตรงกับตนทุนการผลิตตัวเรือน เพราะโลหะที่จะนํามาใชในการ
หลอเปนโลหะมีคา เชน ทองคํา ทองคําขาว โลหะเงิน ซึ่งเปนวัสดุที่มีราคาแพง การประมาณหรือ
คํานวณโลหะมีคาไดอยางถูกตองแมนยํา จะเปนการลดความสูญเสียของโลหะมีคา ซึ่งจะสงผลถึง
ตนทุนการผลิตโดยรวมในทันที หลักในการคิดคํานวณโลหะที่จะใชกับแบบพิมพจะใชหลักของ
ความถวงจําเพาะ (Specific Gravity) เปนสําคัญ ซึ่งมีหลักการและวิธีคิดดังนี้

ความถวงจําเพาะของวัตถุ(Specific Gravity of Material)
ความถวงจําเพาะ คือ อัตราสวนระหวาง น้ําหนักของวัตถุตอน้ําหนักของน้ําในปริมาตรที่

เทากัน ความถวงจําเพาะไมมีหนวย แตเปนการเปรียบเทียบน้ําหนัก จากกฎของอารคิมีดิสที่วา “วัตถุ
ใดๆ เมื่ออยูในน้ํา วัตถุนั้นจะสูญเสียน้ําหนักไปเทากับน้ําหนักของน้ําในปริมาตรที่วัตถุนั้นเขาไป
แทนที่”

ดังนั้น ความถวงจําเพาะ =
 ันตรที่เทากน้ําในปริมาน้ําหนักของ

วัตถุน้ําหนักของ



12

และน้ําหนักของน้ําในปริมาตรที่เทากัน= น้ําหนักของวัตถุในอากาศ – น้ําหนักของวัตถุในน้ํา

ดังนั้น ความถวงจําเพาะของวัตถุ = 
วัตถุในน้ําน้ําหนักของ-าศวัตถุในอากน้ําหนักของ

วัตถุน้ําหนักของ

ในการคํานวณน้ําหนักของโลหะที่จะใชในการหลอตัวเรือนของแตละแมพิมพ จะใชหลัก
เปรียบเทียบน้ําหนักของโลหะที่ตองการใชกับน้ําหนักของตนขี้ผึ้ง โดยเปรียบเทียบกับน้ําหนักของ
น้ําเปนเกณฑ โดยสรุปคือ การเปรียบเทียบความถวงจําเพาะของวัตถุนั่นเอง โดยกอนที่จะทําการ
คํานวณจะตองทราบเงื่อนไขเฉพาะที่สําคัญกอน คือ

เงื่อนไขเฉพาะ
1) คาความถวงจําเพาะ (ถ.พ.) ของน้ํา = 1 เสมอตามมาตรฐานสากล
2) บทสรุปจากการศึกษาคาความถวงจําเพาะของขี้ผึ้ง = 1 และ เทากับความถวงจําเพาะ
ของน้ํา
3) ที่ปริมาตร 1 CC ให

ถ.พ. ของโลหะ = x 
ถ.พ. ของน้ํา = 1
ถ.พ. ของขี้ผึ้ง = 1

หรือ ที่ปริมาตร 1 CC ตองใชโลหะหนัก x กรัมแทนที่
ขณะที่ตองใชน้ํา 1 กรัมแทนที่
และใชขี้ผึ้ง 1 กรัมแทนที่

หรือ ขี้ผึ้ง 1 กรัมตองแทนที่ดวยโลหะ x กรัม ที่ปริมาตร 1 CC
ดังนั้น ขี้ผึ้ง n กรัม ตองใชโลหะแทนที่ = nx กรัม
หรือ น้ําหนักของโลหะที่ใชแทนที่ขี้ผึ้ง = น้ําหนักขี้ผึ้ง X คาความถวงจําเพาะของโลหะ

การปฏิบัติ
ในทางปฏิบัติสามารถคํานวณน้ําหนักโลหะที่ตองการใชโดยไมยุงยากมากนัก เนื่องจากได

มีการคํานวณคาความถวงจําเพาะของโลหะชนิดตางๆ ไวแลว จึงเพียงนําน้ําหนักของตนขี้ผึ้งมาคูณ
และบวกดวยสวนเพิ่มของปจจัยอื่น จะไดน้ําหนักของโลหะตามตองการ สวนเพิ่มของปจจัยอื่นนี้ 
จะตองบวกเพิ่มเขาไปในน้ําหนักของโลหะที่คํานวณได สวนเพิ่มเหลานี้คือ

สวนเพิ่มบริเวณปากทางเขาของน้ําโลหะ (Sprue Opening) ในการหลอปูน ทําแมพิมพปูน
หลอเมื่อปูนเริ่มจับตัวแข็งดีแลว จะนําเอาฐานยาง (Sprue Base) ออกจากแมพิมพปูนซึ่งจะเห็นปาก
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ทางเขาของน้ําโลหะที่มีลักษณะเปนหลุมขนาดใหญ ซึ่งมีรูปรางตามแบบของฐานยางที่นําออกไป 
สวนของหลุมนี้จะไมมีสัดสวนในการคํานวณขางตน สําหรับการเพิ่มน้ําหนัก โลหะสวนนี้จะบวก
เพิ่มจํานวน 20 เปอรเซ็นตของน้ําหนักที่คํานวณได

ขั้นตอนการปฏิบัติ
1) กอนทําการติดตนขี้ผึ้ง ใหชั่งน้ําหนักของฐานยาง และเขียนน้ําหนักของฐานยางไวให
ชัดเจน
2) ติดตนขี้ผึ้งตามหลักการ
3) ชั่งน้ําหนักตนขี้ผึ้งที่ติดตั้งบนฐานยาง นําน้ําหนักของฐานยางที่บันทึกไวมาหักลบออก 
บันทึกไว
4) คํานวณคาความถวงจําเพาะของโลหะที่จะใช หรือ เปดหาจากตารางสําเร็จ
5) คํานวณโลหะที่ตองการใช = ถ.พ. ของโลหะ X น้ําหนักของตนขี้ผึ้ง

6) เผื่อน้ําหนักโลหะ 20% = (ถ.พ. ของโลหะ X น้ําหนักของตนขี้ผึ้ง) X 
100
20

7) น้ําหนักโลหะทั้งสิ้น = (ถ.พ. ของโลหะ X น้ําหนักของตนขี้ผึ้ง) + (ถ.พ. ของโลหะ X 

น้ําหนักของตนขี้ผึ้ง) X 
100
20

3) โครงสรางปจจัยการผลิตของอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ
(นิพนธ รจนศิลป, 2546) ปจจัยที่ใชในการผลิตของอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับ

ประกอบดวย วัตถุดิบ แรงงาน เงินทุน และเครื่องจักรอุปกรณเทคโนโลยี 
3.1) วัตถุดิบ

วัตถุดิบที่สําคัญในการผลิตเครื่องประดับแบงออกเปน 2 กลุม คือ วัตถุดิบในการผลิตตัว
เรือน หรือ โลหะมีคา และ อัญมณีที่ประดับบนตัวเรือน โดยแหลงที่มาของวัตถุดิบที่ใชในการผลิต
เครื่องประดับไมวาจะเปนโลหะมีคาหรืออัญมณีตองนําเขาจากตางประเทศ โดยมีแหลงนําเขา
วัตถุดิบที่ใชในการผลิตเครื่องประดับที่สําคัญของโลกไดแก อินเดีย เบลเยียม สหรัฐอเมริกา 
อิสราเอล สหราชอาณาจักร ฮองกง และกลุมประเทศอัฟริกาใต เปนตน
3.1.1) วัตถุดิบในการผลิตตัวเรือน หรือ โลหะมีคา

วัตถุดิบที่นํามาใชในการผลิตตัวเรือน โดยทั่วไปแบงออกเปน 3 ประเภทใหญ คือ ทองคํา 
(Gold) ทองคําขาว (Platinum) และ เงิน (Silver) โลหะมีคาทั้ง 3 ประเภท มีการขุดพบ
ภายในประเทศไทยนอยมาก สวนใหญนําเขาจากตางประเทศเปนหลัก
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3.1.1.1) ทองคํา (Gold)
ทองคําบริสุทธิ์มีเนื้อที่คอนขางออน สีเหลืองสุกใส และทนตอการกัดกรอนไดดี ทองคํา

บริสุทธิ์มีคุณสมบัติดังนี้ คือ มีคาความถวงจําเพาะ 19.3 น้ําหนักอะตอม 196.9665 มีจุดเดือด 2,966 
องศาเซลเซียส ความแข็งตามมาตรฐานของโมหเทากับ 2.5 – 3.0 จึงมีเนื้อคอนขางออน สามารถตี
เปนแผนไดบางถึง 0.1 มิลลิเมตร (ที่เรียกวาทองคําเปลว) ดังนั้นในการทําทองรูปพรรณตางๆ จึง
นิยมผสมโลหะอื่นๆ เชน เงิน ทองแดง สังกะสี นิเกิล ฯลฯ เพื่อทําใหเนื้อทองแข็งขึ้น มีสีสวยและเงา
มากขึ้น ความบริสุทธิ์ของทองคําเรียกวาไฟนเนส (Finess) หรือกะรัต (Karat หรือ kt) ไฟนเนส คือ 
ปริมาณทองคําตอ 1,000 สวนของวัสดุนั้น เชน ไฟนเนส 959 มีคาเทากับทองคํารอยละ 95.9 สวน
กะรัตนั้นเทียบจากความบริสุทธิ์ของทองคํา 900 หรือรอยละ 99 ขึ้นไปวาเปน 24 กะรัต

การซื้อขายทองคําในประเทศไทย นิยมเรียกน้ําหนักทองคําเปนบาท ซึ่งทองคํา 1 บาทมี
น้ําหนัก 15.244 กรัม สวนทองรูปพรรณและเครื่องประดับทองคํามักจะมีการผสมดวยโลหะตางๆ 
ซึ่งในการผสมโลหะที่แตกตางกันจะทําใหสีของทองคํามีความแตกตางกันออกไป

3.1.1.2) ทองคําขาว (Platinum)
ทองคําขาวมีลักษณะคลายนิเกิล มีความเงางาม มีการสะทอนแสงที่ดี มีความแข็งแรงกวา

ทองคําและเงิน สามารถนํามายืดเปนเสนหรือตีเปนแผนบางได คลายคลึงกับทองคํา ทองคําขาวมี
สวนผสมของทองคําขาวกับพาลาเดียม หรือ นิเกิล และ เงิน โดยใชอัตราสวนผสมของทองคําเปน
ตัวกําหนดมาตรฐานเชนเดียวกับทองคํา และใชพาลาเดียม หรือ นิเกิล เปนสวนผสมเพื่อใหมีสีขาว 
เชน ทอง 14k หมายถึงทองขาวที่มีทองคํารอยละ 58.5 มีโลหะผสมพาลาเดียมรอยละ 10 และที่เหลือ
เปนเงิน

แพลทินัมที่ใชในการผลิตเครื่องประดับในประเทศไทย นําเขามาจากตางประเทศ เชน 
ญี่ปุน เยอรมนี สหรัฐอเมริกา ฮองกง สิงคโปร เปนตน 

3.1.1.3) เงิน (Silver)
เงินเปนโลหะมีคาอีกชนิดหนึ่งที่นิยมนํามาทําเปนเครื่องประดับ โดยเกิดรวมกับแรตะกั่ว 

ทอง ทองแดง ทองคําขาว เงินที่นิยมใชผลิตเครื่องประดับตามมาตรฐานสากล คือ เงินที่เรียกวา 
“Sterling Silver” ซึ่งเปนมาตรฐานสากลที่ไดรับการยอมรับกันทั่วโลก โดยมีสวนประกอบของเงิน
อยูรอยละ 92.5

เงินที่พบในประเทศไทยไมเพียงพอกับความตองการใชภายในประเทศ จึงทําใหประเทศ
ไทยตองนําเขาเงินจากตางประเทศเพื่อนํามาใชในการผลิตเครื่องประดับ โดยประเทศไทยนําเขาเงิน
จากประเทศฮองกง เกาหลีใต อินโดนีเซีย เปนตน 
3.1.2) อัญมณีที่ประดับบนตัวเรือน

อัญมณีหรือรัตนชาติ หมายถึง วัสดุที่สวนใหญ (มากกวารอยละ 90) เปนแร โดยทั่วไปเมื่อ
ไดรับการตัด ขัด ฝน หรือ เจียระไน (ที่ไมตองเจียระไนก็มี เชน ไขมุก) แลวมีความสวยงาม และเปน
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สิ่งที่หายาก คงทน สามารถใชเปนสิ่งมีคา และ พกพา นําไปแลกเปลี่ยนซื้อขายได นอกจากนี้
โดยทั่วไปยังตองเปนที่นิยมอีกดวย อัญมณี และ รัตนชาติสามารถจัดจําแนกไดเปน 2 ประเภทใหญ 
ตามแหลงกําเนิดของอัญมณีไดดังนี้

3.1.2.1) อัญมณีที่ถือกําเนิดจากสิ่งมีชีวิต (Precious Stone Organism) เปนอัญมณีที่เกิดจาก
สิ่งมีชีวิตซึ่งมีอยู 4 ชนิด คือ

 ไขมุก (Pearl) 
 ปะการัง (Coral)
 อําพัน (Amber) 
 กาเกต (Gagate)

3.1.2.2) อัญมณีที่เกิดจากสิ่งไมมีชีวิต (Precious and Semi-Precious Gemstone) เปนอัญมณี
ที่มีแรรัตนชาติหลายๆ ชนิดอยูดวยกัน 

3.2) แรงงาน
อุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับเปนอุตสาหกรรมที่ตองใชฝมือ ทักษะ ความชํานาญ 

และ ความละเอียดออนของแรงงานในการผลิต จึงมีการใชแรงงานเปนจํานวนมากในขั้นตอนการ
ผลิตรวมกับเครื่องจักร เครื่องมือ และ อุปกรณในการผลิต แบงไดเปน ชางเจียระไนพลอย ชาง
เจียระไนเพชร ชางประกอบตัวเรือน และ แรงงานที่อยูในขั้นตอนการจัดหาวัตถุดิบ
3.3) เงินทุน

เงินทุนที่ใชในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับประกอบดวย
3.3.1) เงินทุนเพื่อการลงทุนในโรงงาน เครื่องจักร และ อุปกรณ เงินทุนนี้จะขึ้นอยูกับประเภทการ
ผลิต และ กําลังการผลิตของแตละโรงงาน 
3.3.2) เงินทุนหมุนเวียนเพื่อใชในการดําเนินงาน เปนเงินทุนเพื่อใชในการดําเนินงาน ซึ่งไดแก คา
วัตถุดิบ คาจางแรงงาน และ คาใชจายภายในโรงงาน เปนตน ปกติแลวอุตสาหกรรมอัญมณีและ
เครื่องประดับตองใชเงินทุนหมุนเวียนเปนจํานวนมาก เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมที่วัตถุดิบมีมูลคา
สูง
3.4) เครื่องจักร อุปกรณ และเทคโนโลยี

เครื่องจักรและอุปกรณในการผลิตมี 2 ประเภท คือ
3.4.1) เครื่องจักร และ อุปกรณในการเจียระไน โดยปกติแลวการเจียระไนอัญมณีในประเทศไทยจะ
ใชแรงงานคนเปนสวนใหญ แตเปนลักษณะที่ใชคนรวมกับเครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณตางๆ 
ไดแก เครื่องโกลนจักรเจียระไน เพชรกวาด มอเตอรไฟฟา เครื่องขัดผงละเอียด ใบเลื่อย และไม
ทวนยึดอัญมณี เปนตน ซึ่งเครื่องจักร เครื่องมือ และอุปกรณเหลานี้ มีทั้งที่มีการผลิตภายในประเทศ 
และ มีการนําเขามาจากตางประเทศ
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3.4.2) เครื่องจักรและอุปกรณในการผลิตเครื่องประดับ ในการผลิตเครื่องประดับสวนใหญจะใช
เครื่องจักรขนาดเล็กและอุปกรณประเภทเครื่องมือมากกวาการเจียระไนอัญมณี โดยที่เครื่องจักร 
และ อุปกรณที่ใชสวนใหญตองนําเขาจากตางประเทศ เชน สหรัฐอเมริกา ญี่ปุน เยอรมนี อิตาลี และ 
สหราชอาณาจักร แตก็ยังมีบางบริษัทในกรุงเทพฯ ที่ทําการประกอบสิ้นสวนเครื่องจักร และ 
อุปกรณโดยอาศัยการลอกเลียนแบบเครื่องจักรจากตางประเทศ

นอกจากเครื่องจักรและอุปกรณแลว เทคโนโลยีของเครื่องจักร และ อุปกรณตางๆ ก็มี
ความสําคัญเชนเดียวกัน เนื่องจากการผลิตที่สามารถลดตนทุนการผลิต และ สูญเสียระหวางการ
ผลิต หรือการผลิตใหไดมาตรฐานตามตองการของตลาดตองอาศัยเทคโนโลยีของเครื่องจักร และ 
อุปกรณรวมกับประสบการณ และ ความชํานาญของแรงงาน สําหรับประเทศไทยมีการเผาพลอย
หรือการหุงพลอยที่ถือไดวาเปนเทคโนโลยีเฉพาะของประเทศไทยที่ไดรับการยอมรับโดยทั่วไปวา
สามารถปรับปรุงคุณภาพของพลอยดิบใหมีความงดงาม และ มีคุณภาพสูงขึ้น

2.1.2 ทฤษฎีการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต
1) แกนสําคัญของการบริหารการผลิต

(วิฑูรย สิมะโชคดี, 2540) สิ่งที่จะทําใหเขาใจถึงหนาที่ของการผลิตและวิธีการควบคุมการ
ผลิตคือ จะตองเขาใจในสิ่งที่เกี่ยวของกับการเคลื่อนไหลในกระบวนการผลิตอยู 2 สิ่งหลักๆ คือ

1) วัตถุดิบ (Materials)
2) สารสนเทศ (Information)
ทั้ง 2 สิ่งนี้จะมีอยูในกระบวนการผลิตทุกแหง ดังรูปที่ 2.1
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รูปที่ 2.1 แผนภาพการเคลื่อนไหลของวัตถุดิบและสารสนเทศในการผลิต

ปญหาของการเคลื่อนไหลวัตถุดิบ และ สารสนเทศ คือ ความสนใจที่แตกตางกันของผูที่
เกี่ยวของ เชน

- ลูกคามักตองการสินคาที่ถูกตองสมบูรณแบบ
- พนักงานในสายการผลิตอยากรูคําสั่งที่ถูกตอง
- ฝายจัดซื้อตองการไดวัตถุดิบที่ถูกตอง มีคุณภาพ
- ผูจัดการตองการรายงานที่ถูกตอง
ดังนั้น วิธีที่ถูกตองในการบริหารการผลิตจึงตองมองในลักษณะของภาพรวม โดยทําให

เรื่องตางๆ ขางตนประสานกันได
แนวความคิดของการเคลื่อนไหลของวัตถุดิบ และ สารสนเทศนี้ จะมุงเนนไปที่ความจําเปน

ในการรวบรวม และ ประสานความพยายามของทุกกลุมและทุกทีมงาน เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงค
พื้นฐานตอไปนี้

- การเคลื่อนไหนของวัตถุดิบ และ สารสนเทศเปนไปอยางราบรื่น
- เพิ่มความเร็วไดมากขึ้น
- ขจัดความสิ้นเปลืองหรือความสูญเปลาตางๆ ในกระบวนการทางธุรกิจใหหมดไปได
- ลดตนทุนกิจกรรมตางๆ ได

1.1) การเคลื่อนไหลของวัตถุดิบ

ระบบการวางแผนและระบบการควบคุม

ผูสงมอบ การผลิตในโรงงาน ลูกคา

วัสดุและ
การบริการ

ขอมูล
การ
สั่งซื้อ

ขอมูล
การสง
มอบ

แผนงาน
ขอมูลการ
ปฏิบัติการ
และผลผลิต

ขอมูล
การสง
มอบ

ขอมูล
การขาย

การบริหารจัดการ
นโยบาย,ระเบียบปฏิบัต,ิการตัดสินใจ

รายงานการเงิน
ผูถือหุน,ฝายบริหาร,รัฐบาล 

วัสดุและ
การบริการ
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การเคลื่อนไหลของวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑเปนปจจัยสําคัญยิ่งตอความสําเร็จของธุรกิจ
มากกวาวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิตที่มีอยู และ สําคัญมากกวาความหลากหลายของสินคาที่
ผลิตหรือลูกคาที่รับบริการเสียอีก ตัวบงชี้ที่ระบุถึงความดอยประสิทธิภาพของการผลิต และ ความ
บกพรองในการบริหารจัดการในโรงงานคือปริมาณวัตถุดิบที่ถูกกองตั้งทิ้งไวเฉยๆ โดยไมเคลื่อน
ไหลในทุกๆ ขั้นตอนของกระบวนการผลิต
1.2) การเคลื่อนไหลของสารสนเทศ

การเคลื่อนไหลของขอมูลสารสนเทศมิใชสามารถทําไดงายๆ เชนเดียวกับการเคลื่อนไหล
ของวัตถุดิบ การเคลื่อนไหลของสารสนเทศจะเกิดขึ้นในวงจรปดตามผังรูปที่ 2.1 ที่แสดงผานมา คือ

- ไปยัง และ มาจากผูสงมอบ
- อยูภายในการปฏิบัติงานของฝายผลิตในโรงงาน
- ไปยังลูกคา และ มาจากลูกคา
- ระหวางฝายบริหาร และ บริษัท
การเคลื่อนไหลทั้ง 4 ประการนี้จะประสานกันได โดยระบบการวางแผน และ ระบบ

ควบคุมโดยรวมทั้งหมด โรงงานบางแหงอาจมีปริมาณขอมูลสารสนเทศที่ตองเก็บและดําเนินการ
จํานวนมากมาย ก็ควรใชเครื่องคอมพิวเตอรเขามาชวยในการทํางาน

ขอกําหนดสําหรับการเคลื่อนไหลของสารสนเทศเพื่อการควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ 
และ ประสิทธิผล ไดแก

1) การวางแผนอยางสมจริง สามารถทําใหสําเร็จไดอยางแนนอน
2) ความเที่ยงตรงของขอมูล ทุกคนสามารถเชื่อถือตัวเลขนั้นๆ ได
3) ผลสะทอนที่ปอนกลับมาทันการณ เปรียบเทียบผลของการดําเนินการกับแผนที่วางไวได

ทันเวลาที่ตองการ
4) การวิเคราะหอยางถูกตอง สามารถแยกแยะความแตกตางระหวางปญหาพื้นฐาน และ 

อาการที่เกิดขึ้นไดอยางชัดเจน
5) การแกไขไดอยางรวดเร็ว สามารถแกไขขอบกพรองใหถูกตองไดอยางรวดเร็ว และ เปน

ระบบ
คุณภาพของขอมูลที่จะนําไปใชในการผลิตของแตละโรงงานจะแตกตางกันไป บอยครั้งที่

พบวา 50% ของขอมูลที่มีอยูในแฟมเอกสารมีความบกพรองผิดพลาด โดยไมรูวาอยูที่จุดใดบาง สิ่ง
นี้สามารถที่จะแกไขใหถูกตองไดอยางรวดเร็ว และ คงทนถาวรโดยมีตนทุนที่ไมแพง การขจัด
ขอผิดพลาดสามารถทําใหผลกําไรเพิ่มขึ้นได และ ลดการขาดทุนไดอยางรวดเร็ว หากขอผิดพลาด
ถูกขจัดออกไปได ระบบการวางแผน และ การควบคุมก็จะถูกตองมากขึ้น

การเก็บรวบรวมขอมูลโดยเครื่องมือที่ทันสมัย และ สามารถประมวลผลตางๆ ไดอยาง
รวดเร็ว จะทําใหสามารถรายงานผลการปฏิบัติงาน และ ความแปรปรวนตางๆ จากแผนงานได
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รวดเร็วเกือบจะในเวลานั้นๆ เลย จึงไมมีน้ําหนักพอที่จะแกตัวในเรื่องขอมูลลาชาไดอีกตอไป การมี
สัญญาณเตือนหรือสิ่งบงบอกเมื่อมีปญหาเกิดขึ้นจะมีความสําคัญเปนอยางยิ่ง ดังนั้น ความเร็วจึงมี
ความสําคัญมากกวาความสมบูรณ

การคนหาสาเหตุของปญหาจากอาการตางๆ ปรากฏในโรงงานจะตองอาศัยขอมูลที่ถูกตอง 
ทันตอเหตุการณ และ มีคุณภาพ ระบบคอมพิวเตอรที่จะนํามาใชจึงตองสามารถแยกแยะขอมูล
เฉพาะที่สําคัญออกจากขอมูลทั้งหมดที่มีอยูได สามารถคัดขอมูลที่ไมมีประโยชนทิ้งไป และ 
แสดงผลหรือรายงานเฉพาะที่เกี่ยวของจริงๆ เทานั้น

2) การบริหารอุตสาหกรรมการผลิต
ในหัวขอนี้จะกลาวถึงการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต และ ความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน

อุตสาหกรรมการผลิต
2.1) กิจกรรมการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต

(เปรื่อง กิจรัตนภร, 2543) ในการบริหารองคกร มีปจจัยในการบริหารพื้นฐาน 5 ประการ
ได คน (Man) เครื่องจักร (Machine) เงิน (Money) วัสดุ (Material) เทคนิควิธี (Method) การวัด
ควบคุม (Measure) โดยปจจัยที่เกี่ยวของกับการจัดการการผลิต เพื่อจัดการกระบวนการผลิตให
ดําเนินงานอยางมีประสิทธิภาพ ประกอบดวยปจจัยไดแก คน วัตถุดิบ เครื่องจักร วิธีการ และ การ
วัดควบคุม เพื่อปรับเปลี่ยนองคกรซึ่งประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ดังตอไปนี้
2.1.1) การวางแผน (Planning)

การวางแผนในที่นี้รวมทั้งการวางนโยบาย เปาหมาย และ กิจกรรมการปฏิบัติงาน การ
ออกแบบกระบวนการผลิตและการบริการ การวางแผนทรัพยากรที่ใชในกระบวนการผลิต
2.1.2) การจัดองคกร (Organizing)

โดยการกําหนดโครงสราง บทบาทหนาที่แตละแผนกบุคคล รวมถึงการประสานงานการ
ผลิตในองคกร กําหนดหนาที่ความรับผิดชอบในแตละตําแหนงงาน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพการ
ดําเนินงานภายในองคกร
2.1.3) การจัดกําลังคน (Classifying & Selecting)

ไดแก กิจกรรมการวางแผนกําลังคน การกําหนดความสามารถ และการฝกอบรมพนักงาน
2.1.4) การสั่งการ (Directing)

ไดแก การกําหนดวิธีการและแนวทางใหแกผูปฏิบัติงาน เพื่อใหดําเนินงานบรรลุ
จุดมุงหมายขององคกร
2.1.5) การควบคุม (Controlling)

เปนกิจกรรมดานการติดตามและการประเมินผลในการดําเนินงาน ผลที่ไดสามารถนํามา
เปรียบเทียบกับแผนงานที่ไดวางไว และนําขอมูลที่ไดมากําหนดมาตรการในการแกปญหาและ
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ขอบกพรองตางๆ ซึ่งอาจจะสงผลตอโครงสรางของหนวยงาน หรือการปรับเปลี่ยนบางสวนของ
ระบบการผลิต และการปฏิบัติงานที่วางไวเดิมได
2.2) ความสูญเสียในอุตสาหกรรมการผลิต

ทั้งนี้การบริหารอุตสาหกรรมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ จะปองกันความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน
การผลิตได ทั้งนี้ไดทําการจําแนกถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ไดแก ทรัพยากรการ
ผลิต อันประกอบดวย
2.2.1) ความสูญเสียเนื่องจากคน

อันหมายถึง พนักงานผูปฏิบัติงานอันเกี่ยวของกับกระบวนการผลิต อันเกิดจากปจจัยตาง ๆ
ไดแก

2.2.1.1) ทัศนคติและแนวคิด (Attitude) ซึ่งการมีทัศนคติที่ตระหนักถึงความสูญเสีย อันเปน
ผลมาจากความรับรู การฝกฝนเพื่อลดความสูญเสียในการทํางาน และการไดรับแรงจูงใจ จะสงผล
ใหความสูญเสียในกระบวนการผลิตลดลง

2.2.1.2) จรรยาบรรณและลักษณะนิสัย (Ethic and Behavior) ซึ่งจะสงผลตอความ
รับผิดชอบของงาน ซึ่งจําเปนตองสรางแรงจูงใจใหแกพนักงาน ในการบรรลุเปาหมายดานผลิตผล
ของกระบวนการผลิตการปรับปรุงลักษณะความสูญเสียเนื่องจากคน ขางตน สามารถปฏิบัติได
หลายวิธี ซึ่งไดแก

2.2.1.3) การใหเงินจูงใจรายตัว (Individual Financial Incentives) เพื่อจูงใจใหอัตราผลิต
ภาพแรงงานสูงขึ้น อันประกอบดวยแผนการจายเงินตาง ๆ ไดแก การจายตามผลงานรายชิ้น
(PieceworkPlan, PWP) การจายตามมาตรฐานชั่วโมงการทํางาน (Standard Hour Plan, SHP) การ
จายตามผลงานรายวันที่วัดได (Measured Day-work Plan, MDP) ซึ่งผูปฏิบัติงานจะไดรับเงินจูงใจ
ตอเมื่อทํางานไดผลงานเขาเกณฑ และทุก ๆ ชิ้นที่ทํางานไดเกินกวาเกณฑที่กําหนด จะบันทึกผลเพื่อ
จายเงินจูงใจ แตจะมีสังเกตคือ เมื่อผูปฏิบัติงานพยายามเพื่อผลผลิตใหสูงขึ้น อาจจะทําใหความใสใจ
ดานคุณภาพของผลิตภัณฑลดนอยลง

2.2.1.4) สวัสดิการ (Fringe Benefits) และการสงเสริมเลื่อนขั้นของพนักงาน เปนการ
ตอบสนองความตองการของพนักงาน ซึ่งตองการความมั่นคงของงาน และมีสวนชวยใหเกิด
กําลังใจในการทํางาน เปนการจูงใจใหพนักงานเพิ่มผลผลิตมากขึ้น

2.2.1.5) การปรับความพรอมสมบูรณของงาน (Job Enrichment) เปนเทคนิคการจูงใจ
พนักงาน ซึ่งอาจทําไดโดย การกําหนดงานชนิดอื่น ๆ ใหทํา การใหอิสระในการทํางานและเปด
โอกาสในการตัดสินใจเกี่ยวกับงาน การมีกระบวนการปอนกลับของขอมูลผลการดําเนินงาน การ
สรางความพึงพอใจในความสําเร็จของงาน ซึ่งจากการดําเนินการนี้จะทําใหเกิดการเอาใจใสงาน
และความรับผิดชอบ และเกิดความพึงพอใจ
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2.2.1.6) การมีสวนรวมของพนักงาน (Work Participation) ใหพนักงานมีสวนรวมทั้งใน
ดานการวางแผน การดําเนินการเปลี่ยนแปลงการทํางาน หรือการรวมกลุมกิจกรรม เชน กลุม
กิจกรรมคุณภาพ (QCC) กลุมเพิ่มผลผลิตโดยคุณภาพ กลุมกิจกรรมเพิ่มผลผลิต กลุมกิจกรรม 5 ส
กลุมเพิ่มผลผลิตในการบํารุงรักษา กลุมลดอุบัติเหตุในโรงงาน เปนตน

2.2.1.7) การเพิ่มความชํานาญงาน (Skill Enhancement) และ การฝกอบรม (Training) เพื่อ
เพิ่มทักษะในการทํางาน และ รองรับการเปลี่ยนแปลงในอนาคต อันจะมีสวนชวยเพิ่มผลผลิต และ 
ลดความสูญเสียในการทํางานได

2.2.1.8) การกําหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑ (Product Standardization) เปนเทคนิคหนึ่งที่
ชวยในการเพิ่มผลผลิต ถามีการกําหนดมาตรฐานในการผลิต จะทําใหมีการใชเครื่องมือ เครื่องจักร
รวมถึงจิ๊ก ฟกซเจอร ที่มีประสิทธิภาพ การปรับเปลี่ยนอุปกรณนอยลง และ ไมตองเสียเวลาในการ
ปรับแตงชิ้นสวน

2.2.1.9) การหมุนเวียนเปลี่ยนงาน (Job Rotation) ชวยลดความจําเจ และ เบื่องาน
นอกจากนี้ยังเกิดความยึดหยุนในระบบการทํางาน และ มีสวนชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน
2.2.2) ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรและอุปกรณ
สามารถเกิดความสูญเสียอันสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต จากสาเหตุสําคัญ 3 ประการไดแก

2.2.2.1) เครื่องจักรและอุปกรณชํารุด ซึ่งสูญเสียความสามารถในการทํางานบางสวน หรือ
ทั้งหมดสงผลใหเกิดเหตุขัดของในการทํางาน ทั้งเหตุขัดของแบบฉุกเฉิน ซึ่งเกิดขึ้นโดยทันทีและไม
ทราบลวงหนา และเหตุขัดของแบบเสื่อม ซึ่งประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรคอย ๆ ลดลง
รวมถึงการเสื่อมสภาพ การสึกรอของเครื่องมือ อุปกรณ

2.2.2.2) เครื่องจักรและอุปกรณถูกนําไปใชงานผิดประเภท อันสงผลตอประสิทธิภาพการ
ใชงานของเครื่องจักร และ ทําใหมีความสับสนในกระบวนการผลิต ดังนั้นจึงจําเปนที่จะตอง
จัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรกอน-หลัง ซึ่งอาจแบงเปน กลุมเครื่องจักรหลักไดแก เครื่องจักร
ที่มีความสําคัญสูง ซึ่งถาหยุดทํางานจะกระทบตอกระบวนการผลิตทันที และ กลุมเครื่องจักรเสริม
ซึ่งถาเกิดหยุดชะงักจะกระทบตอกระบวนการผลิตบางสวนเทานั้น ซึ่งการแบงกลุม และ กําหนด
ความสําคัญของเครื่องจักรนี้ จะทําใหสามารถวางแผนและจัดการบํารุงรักษา ใชงานเครื่องจักรได
อยางมีประสิทธิภาพ
2.2.3) ความสูญเสียเนื่องจากวัตถุดิบ
อาจมีความสูญเสียเนื่องจากปจจัย อันเปนคุณลักษณะของวัตถุดิบ ไดแก

2.2.3.1) คุณสมบัติจําเพาะ (Specific Characteristic) เชน น้ําหนักจําเพาะ คาการนําความ
รอนปริมาณความชื้นจําเพาะ ความแข็ง การนําไฟฟา เปนตน

2.2.3.2) รูปทรง (Shape) และรูปพรรณ (Appearance) ไดแก มิติ หรือขนาด รวมถึง
คุณสมบัติภายนอกของวัตถุดิบ เชน ลักษณะของผิว สี ความเปนมันวาว
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2.2.3.3) ความสม่ําเสมอของวัตถุดิบ (Consistent)
2.2.4) ความสูญเสียเนื่องจากวิธีการทํางาน

หมายถึง กิจกรรมในการเปลี่ยนทรัพยากรการผลิตเปนผลผลิต หรือ กิจกรรมใน
กระบวนการ ซึ่งวิธีการในแตละขั้นตอนของกระบวนการผลิต แตกตางกันไปตามสถานีการทํางาน
สงผลให เวลาที่ใชในแตละสถานีงานแตกตางกัน ในแตละขั้นตอนการทํางานประกอบดวยสวน
ของการกิจกรรมที่ทําใหเกิดงาน และ สวนเวลาสูญเปลา รวมถึงกิจกรรมที่ไมทําใหเกิดงาน ดังนั้นจึง
จําเปนที่ตองมีมาตรฐานการทํางาน โดยมีขั้นตอนดังนี้คือ

2.2.4.1) การศึกษาการทํางาน โดยพิจารณาขั้นตอนการทํางานในแตละขั้นตอน เพื่อศึกษา
ในการจําแนกการกิจกรรมที่ทําใหเกิดงาน และ กิจกรรมที่ไมทําใหเกิดงานออกจากกัน

2.2.4.2) การสรางวิธีการทํางานจากการศึกษางาน และ จําแนกกิจกรรมในการทํางาน ทํา
การลดขั้นตอนกิจกรรมที่ทําใหเกิดความสูญเปลาลง เพื่อลดความสูญเสียอันเนื่องจากวิธีการทํางาน
ใหนอยที่สุด

2.2.4.3) การสรางมาตรฐานในการทํางาน โดยพิจารณาจากวิธีการทํางาน ขั้นตอนการ
ทํางานที่เหมาะสมที่สุด และ กําหนดเปนมาตรฐานในการทํางานแตละขั้นตอน รวมถึงกําหนดเวลา
มาตรฐาน

2.2.4.4) การฝกอบรมและใหความรูแกผูปฏิบัติงาน เพื่อใหนําวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน
ไปใชเปนลักษณะนิสัย
2.2.5) ความสูญเสียเนื่องจากวิธีการตรวจสอบ

ในกระบวนการผลิตจําเปนที่ตองมีวิธีในการตรวจสอบ หรือ การตรวจวัด เพื่อควบคุม
กระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพ ซึ่งในการควบคุมความสูญเสียจากวิธีการตรวจสอบจําเปนตอง
มีจุดการตรวจสอบ ไดแก

- การตรวจสอบวัตถุดิบ
- การตรวจสอบเครื่องจักร
- การตรวจสอบผลิตภัณฑสําเร็จและงานระหวางทํา

3) แผนภาพเหตุและผล (Cause & Effect  Diagram)
3.1) ความหมายของแผนภาพสาเหตุและผล

แผนภาพสาเหตุและผล  คือ แผนภาพที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะอยางใด
อยางหนึ่ง (ผล) กับองคประกอบหรือสาเหตุตางๆ (เหตุ) ที่มีผลทําใหเกิดคุณลักษณะนั้นๆไวอยาง
เปนระบบ โดยรวบรวมในแผนภาพที่มีลักษณะคลายกางปลาจึงเรียกชื่อกันวา  ผังกางปลา และเปน
ที่รูจักกันอยางแพรหลายผูคิดคนขึ้นมาคือ ดร. อิชิกาวา
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ผลผลิตหรือผลงานของขบวนการผลิตแตละหนวย  ยอมประกอบขึ้นมาจากองคประกอบ
ตางๆ เหลานั้น โดยองคประกอบหรือสาเหตุหลักโดยทั่วไปไมวาจะอยูในหนวยงานการผลิตหรือ
สํานักงานมักใชเหมือนกัน

- Man = คน
- Machine = เครื่องมือ เครื่องจักร
- Material = วัตถุดิบ
- Method = วิธีการทํางาน

การรวบรวมองคประกอบหรือสาเหตุตางๆ ใหเปนระบบในรูปแบบงานแผนภาพสาเหตุ
และผลชวยใหเราสามารถคนหา วิเคราะหปญหาไดงายขึ้น  วาองคประกอบใดสาเหตุใดที่มีอิทธิพล
ตอคุณภาพของผลผลิตหรือผลงาน  จะไดควบคุมปรับปรุงสาเหตุหรือองคประกอบนั้นๆ ตอไป
3.2) ขั้นตอนการสรางแผนภาพสาเหตุและผล

ขั้นที่ 1 ชี้ลักษณะคุณภาพที่เปนปญหาออกมาใหชัดเจน ตัวอยางเชนความผิดพลาด
ในการทํางาน

ขั้นที่ 2 ที่ริมขวาสุดของกระดาษเขียนคุณลักษณะคุณภาพลงไป ตีกรอบสี่เหลี่ยม
แลวลากเสนราบหนาจากซายมือมายังกรอบนี้เรียกวาเสนกระดูกสันหลังแลวเติมเปนลูกศร

ขั้นที่ 3 แบงสาเหตุหรือองคประกอบที่สําคัญออกเปน 4-8 หัวขอ จากนั้นลากเสน 
กางใหญจากซายมือเอียงเขาหากระดูกสันหลังแลวเขียนสาเหตุสําคัญตางๆขางตน ที่ลูกศรและลอม
กรอบสี่เหลี่ยม

ขั้นที่ 4 พยายามหาสาเหตุที่สงผลใหเปนสาเหตุใหญเขียนเปนกางปลา หาสาเหตุ
ยอยที่สงผลใหเปนสาเหตุเขียนเปนกางเล็ก และในที่สุดหามูลเหตุซึ่งสงผลใหเกิดสาเหตุยอยเขียน
เปนกางฝอย ซึ่งวิธีการดังกลาวชวยใหมองเห็นวิธีการแกไขไดชัดเจนมากขึ้น

ขั้นที่ 5 สํารวจแผนภาพสาเหตุและผลอีกครั้ง วามีสาเหตุอื่นๆเพิ่มเติมหรือไมถามี
ใหเขียนเพิ่มเติมลงไป

ขั้นที่ 6 ตอจากนั้นใหจัดลําดับความสําคัญตางๆ ในการกําหนดความสําคัญมาก
นอยดังกลาวอาจใชวิธีการวิเคราะหขอมูล ถกเถียงรวมกัน ใชแผนภูมิพาเรโต หรือ เปดอภิปราย
ทั่วไป เปนตน โดยจะลอมกรอบหรือเติมวงกลมสีแดงขางหนาสาเหตุที่สําคัญกวาเพื่อใหแบงชัดเจน
ขึ้น

ขั้นที่ 7 เติมหัวขอที่เกี่ยวของลงไป
- ชื่อผลิตภัณฑ
- ขั้นตอนการผลิต
- วัน เดือน ป ที่เขียน

3.3) ขอเสนอแนะในการสรางแผนภาพสาเหตุและผล
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3.3.1)แผนภาพสาเหตุและผลจะมีประโยชน และ ใชงานไดดีตองมีการเขารวมของบุคคลตางๆ ที่
เกี่ยวของกันมาทําการถกเถียงกัน ถึงจุดมุงหมายที่แทจริงแลวจึงแสดงความคิดเห็นออกมา ในการ
แสดงความคิดเห็น หามมิใหมีการคัดคานวาไมถูกตองหรือใชไมไดอยางเด็ดขาด ไมวาจะเปนความ
คิดเห็นของสมาชิกจะเปนอยางไรใหใสลงในแผนภาพสาเหตุและผลใหมากที่สุด
3.3.2) กําหนดลักษณะคุณภาพไดอยางชัดเจน และ เปนรูปธรรมที่สุด ถาหากลักษณะคุณภาพ
ดังกลาวถูกกําหนดขึ้นมาอยางกวางๆ แผนภาพสาเหตุและผลที่ไดจะใชประโยชนไมไดมากนัก วิธีที่
ดีคือการจําแนกประเภทของลักษณะคุณภาพใหเล็กลงเปนหลายๆประเภท เชน แทนที่จะพูดวา
คุณภาพสินคาไมดี หากสามารถจําแนกใหชัดเจนไดวาหัวขอคุณภาพที่ไมดีนั้นมีอะไรบาง เชน 
ขนาดของความผิดพลาด มีรอยขีดขวน แลวนําหัวขอนั้นๆมาสรางขอละแผนภาพจะไดประโยชน
มากกวา
3.3.3) ขุดคุยสาเหตุตางๆ ออกมาใหครบ เพราะจุดมุงหมายของการเขียนแผนภาพสาเหตุและผล
ไมไดอยูที่การใช ดั้งนั้นตองพยายามทําแผนภาพสาเหตุและผลใหจุดของปญหาเดนชัดขึ้นมาใหได
3.3.4) ไมควรใชสมองเพียงอยางเดียว ควรอาศัยขอเท็จจริงจากแหลงงานดวย ทั้งที่เคยเห็นในอดีต 
และ ปจจุบันเปนพื้นฐาน แลวทําภาพสาเหตุและผลพื้นฐานขอเท็จจริงดังกลาวรายงานตัวเองซ้ําๆ วา 
ทําไม
3.3.5) การที่สามารถเขียนแผนภาพสาเหตุและผลไดดี แสดงวาเขาใจเนื้อหาของงานนั้นๆ ดี
3.3.6) พยายามใหทุกคนมีสวนรวมในการแสดงความคิดเห็น
3.4) ประโยชนของแผนภาพสาเหตุและผล

นอกเหนือจากการใชวิเคราะหสาเหตุ หรือ องคประกอบของปญหาเพื่อนําไปสูการแกไข
ปรับปรุงแลวแผนภาพสาเหตุและผลยังมีประโยชนดานอื่นๆ อีก เชน
3.4.1) จากการแลกเปลี่ยนความคิดเห็นโดยสมาชิกทุกคนในกลุม คือ สาเหตุของการกระจายตัว
ประสบการณการทํางาน และ ความชํานาญของแตละคนจะถูกเปดเปดเผยออกมาทําใหเพื่อน
รวมงานทราบ นับเปนการแลกเปลี่ยนความคิดเห็น และ ประสบการณตอกันเปนอยางดี
3.4.2)แผนภาพสาเหตุและผลทําใหการประชุมเปนไปไดถูกทิศทาง และ มีประสิทธิภาพ และ 
ประสิทธิผล เปนตัวนําทางสําหรับการปรึกษาหารือ แตถาประชุมโดยมีแนวทางตามแผนภาพสาเหตุ
และผล กําหนดการหารือจะอยูในแนวทางเดียวกันอยางใจจดใจจอ
3.4.3) แผนภาพสาเหตุและผลใชไดกับงานทุกชนิด ไมเพียงใชไดเฉพาะในการผลิตเทานั้นแตใชได
กับงานทุกประเภท
3.4.4) ใชในการอธิบายเรื่องงานและใชอบรมพนักงานใหมดวย
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4) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (Failure Mode and Effect 
Analysis : FMEA) 

 (ธนากร เกียรติบันลือ, 2543) FMEA คือเทคนิคทางวิศวกรรมที่ใชในการกําหนดการบงชี้
และการขจัดปญหา ความลมเหลวและความผิดพลาดตางๆ ที่อาจเกิดขึ้นหรือเกิดขึ้นมาแลวใน
ระบบงานของการออกแบบของกระบวนการและบริการกอนที่จะถึงลูกคา
4.1) ลักษณะสําคัญ 3 ประการของ FMEA
4.1.1) จะตองมีการแสดงใหเห็นถึงรูปแบบของความลมเหลว ปญหา และความผิดพลาดตางๆ ที่อาจ
เกิดขึ้นหรือเกิดขึ้นแลวจากระบบงาน การออกแบบ การผลิต และ การบริการอยางชัดเจนและมีการ
ประเมินผล
4.1.2) จะตองมีการบงชี้การกระทําสําหรับการลดหรือขจัดโอกาสของความลมเหลว ปญหา และ 
ความผิดพลาดนั้นๆ ที่จะเกิดขึ้นมาอีก
4.1.3) จะตองมีการบันทึกลงบนแบบฟอรมมาตรฐาน โดยปกตินิยมใช FMEA 2 ชนิด คือ Design 
FMEA สําหรับการออกแบบผลิตภัณฑที่มีการนําเอาปญหาสําคัญและขอบกพรองตางๆ จากผูใช
หรือลูกคามาศึกษาและหาวิธีการปรับปรุงแกไข และอีกชนิดหนึ่ง คือ Process FMEA สําหรับการ
ออกแบบและปรับปรุงกระบวนการผลิตซึ่งมีผลตอคุณภาพผลิตภัณฑ เพื่อปองกันไมใหมีของเสีย
และขจัดหรือลดปญหาจากการผลิตที่จะสงตอไปยังกระบวนการผลิตถัดไปและลูกคา
4.2) ประโยชนของ FMEA 

ประโยชนของ FMEA คือ ชวยพิจารณาทางเลือกตั้งแตขั้นตอนแรกของการออกแบบ และ
พัฒนาผลิตภัณฑ ซึ่งเพิ่มศักยภาพของการผลิต และ ความเชื่อถือ สรางความมั่นใจวารูปแบบของ
ความลมเหลว ความผิดพลาด และ ปญหาตางๆ ที่อาจเกิดขึ้นได รวมถึงผลกระทบที่อาจตามมา 
ไดรับการพิจารณาอยางละเอียดถี่ถวนมากอนแสดงรายการของปญหาหลักตางๆ และ ระดับความ
รุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหานั้นขึ้นมาชวยแสดงบันทึกผลของการปรับปรุงหลังจากมี
มาตรฐานการแกไขใหถูกตองอยางใดอยางหนึ่งไดทันที เปนพื้นฐานสําหรับการกําหนดรายการ
ทดสอบเพิ่มเติมระหวางการพัฒนาผลิตภัณฑ และ การผลิต ชวยรวบรวมขอมูลในอดีตสําหรับเปน
เอกสารอางอิงในอนาคต โดยนํามาใชวิเคราะหรูปแบบของปญหาหรือความลมเหลวตางๆ สําหรับ
การพิจารณาเรื่องความเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ หรือ กระบวนการผลิตทําใหเกิดความมั่นใจไดวาการ
ปรับปรุง และ การพัฒนาตางๆ มีผูรับผิดชอบหรือชวยใหวิศวกรประจํากระบวนการผลิตสราง
ระบบการปองกันปญหาที่สามารถประเมินผลได เมื่อมีการประชุมทบทวนขั้นสุดทายของการ
พัฒนาผลิตภัณฑ หรือ กระบวนการผลิต
4.3) ชนิดของ FMEA และ การนําไปใชงาน

Failure Mode and Effect Analysis หรือ FMEA เปนวิธีการวิเคราะหปญหาหรือความ
ลมเหลวอยางเปนระบบมีขั้นตอนสําหรับการคนหาสาเหตุของความผิดพลาดกอนที่จะเกิดขึ้นจริง 
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เพื่อเปนการปองกันกอนที่จะเกิดปญหารายแรงขึ้นมาภายหลังและเปนการลดความเสี่ยงของการเกิด
ปญหา

โดยทั่วไปแลว FMEA สามารถแบงตามวิธีการนําไปใชงานไดหลายอยางคือ
System FMEA สําหรับการออกแบบหรือปรับปรุงระบบการทํางาน การใชงาน มักจะ

รวมอยูในขั้นตอนของ FMEA ชนิดอื่น ไดแก การสรางแนวความคิดในการออกแบบและกําหนด
รายละเอียดของระบบงาน การออกแบบ การพัฒนา การทดสอบ และ การประเมินผลระบบ

Design FMEA นิยมใชสําหรับการวิเคราะหผลและการแกไขงานที่มีการทดลองหรือปฏิบัติ
เปนครั้งแรก มักจะพิจารณาเกี่ยวของกับกลุมของการรวมสวนประกอบตางๆ หรือสวนยอยๆ เขา
ดวยกัน และสวนของผลิตภัณฑวามีหนาที่การใชงานตามที่ออกแบบเหมาะสมแลวหรือไม และสวน
ใดจะมีปญหา จะปองกันหรือลดระดับความเสี่ยงไดมากนอยแคไหน

Process FMEA สําหรับกระบวนการผลิตซึ่งก็มีลักษณะเหมือนกับ Design FMEA แต
มักจะพิจารณาเกี่ยวกับปจจัยการผลิตที่สําคัญ คือ พนักงาน เครื่องจักร วัสดุ วิธีการ การวัด และ 
สภาพแวดลอมของการผลิต โดยทั่วไปแลวเครื่องจักรจะเปนปจจัยสําคัญที่สุด เมื่อจัดทํา Process 
FMEA

Service FMEA จะเกี่ยวของกับการใหบริการเปนหลักโดยนิยมใหคนเปนปจจัยสําคัญที่สุด 
เมื่อจัดทํา Service FMEA

Machinery FMEA สําหรับการวิเคราะหเครื่องจักรอุปกรณหรือเครื่องมือที่ใชโดยแบงเปน
สวนประกอบตางๆ เชน โครงสรางเครื่องจักร เครื่องมือ สวนทําความเย็น สวนสงกําลัง สวนหลอ
ลื่น ชุดเกียร ตลับลูกปน ฯลฯ
4.4) งานเอกสารของ FMEA

การวิเคราะหปญหาหรือความลมเหลวที่เกิดขึ้นโดนวิธีการ FMEA ถือวาเปนการวางระบบ
เตือนภัยลวงหนาและเปนเทคนิคการปองกันปญหาชนิดหนึ่ง ซึ่งมีสวนชวยวิศวกรกระบวนการใน
การศึกษาสาเหตุและผลกระทบตางๆ กอนที่การออกแบบหรือวิธีการกระบวนการผลิตจะสรุปผล
ขั้นสุดทายทุกเรื่อง ทุกดานที่มีการวิเคราะหรวมกันจะถูกบันทึกลงแบบฟอรมมาตรฐานของ FMEA 
เริ่มตนจากหนาที่อยางใดอยางหนึ่งของกระบวนการผลิตจะถูกนํามาพิจารณาอยางละเอียดวามีชนิด 
หรือรูปแบบของปญหา และความลมเหลวที่อาจะเกิดขึ้นหรือเคยเกิดขึ้นมาแลวมีอะไรบาง มีสาเหตุ
มาจากเรื่องใดและจะมีผลกระทบอยางไร หลังจากนั้นจะมีการประมาณตัวเลขคาคะแนนความเสี่ยง
ชี้นําหรือที่เรียกกันวาคา RPN ซึ่งมาจากคําวา Risk Priority Number ใหกับแตละปญหา

การคํานวณคา RPN ไดมาจากผลคูณคาพารามิเตอร 3 ตัว คือ S   O   D  
เมื่อ S = Severity คือระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหานั้นขึ้น

O = Occurrence คือระดับความเสี่ยงของการเกิดปญหา ความลมเหลว 
หรือความผิดพลาด
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D = Detection คือระดับความสามารถในการตรวจจับปญหานั้น
กอนที่จะสงมอบงานหรือผลิตภัณฑไปใหลูกคา

คา S O และ D นิยมใชเปนตัวเลขจํานวนเต็ม มีคาตั้งแต 1 ถึง 10 ดังนั้นคาคะแนนความ
เสี่ยงชี้นําต่ําสุดของการเกิดปญหาคือ คา RPN = 1 ซึ่งมาจาก  1   1   1 หมายความวา ความถี่ของ
การเกิดปญหานี้มีนอยมาก และ ความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหานี้มีนอยมากเชนกัน และ 
สามารถตรวจจับปญหานี้ไดกอนสงมองใหแกลูกคาอยางสมบูรณ สวนคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา
สูงสุดของการเกิดปญหาคือ คา RPN = 1000 ซึ่งมากจาก 10   10   10 หมายความวา ความถี่ของ
การเกิดปญหานี้มีมาก เชน พบทุกวัน และ ระดับความรุนแรงของผลกระทบเมื่อเกิดปญหานี้ก็มีมาก 
เชน กระบวนการผลิตตองหยุดทั้งหมด หรือ ลูกคาตองยกเลิกสัญญาสั่งซื้อ เปนตน และ ยังไมมี
วิธีการตรวจจับปญหานี้ไดกอนสงมอบใหแกลูกคาเลย

(อุษณีย ถิ่นเกาะแกว, 2545) FMEA สําหรับกระบวนการ (PFMEA) จะถูกจัดทําขึ้นกอนที่
จะมีการผลิตจริงและเกี่ยวของกับการจัดทํารายการของรูปแบบของเสียหลัก (Failure Mode) พรอม
กับสาเหตุของการเสีย

FMEA จะเปนตัวบงชี้ถึงการกระทําที่จะปองกันขอบกพรอง และ ไมปลอยใหผลิตภัณฑที่
อาจจะเสีย หรือ ไมตรงตามขอกําหนดไปถึงมือลูกคา

วัตถุประสงคของ FMEA สําหรับกระบวนการ คือ การวิเคราะหลักษณะสมบัติของ
กระบวนการ เพื่อใหแนในวา ผลิตภัณฑที่ไดจะเปนไปตามความตองการและความคาดหมายของ
ลูกคา เมื่อรูปแบบของการเสียหลักไดถูกกําหนดขึ้น กิจกรรมเพื่อการแกไขสามารถที่จะขจัดสิ่ง
เหลานี้ออกไปหรือทําใหสิ่งเหลานี้ลดลงอยางตอเนื่อง นอกจากนี้ FMEA ยังทําใหเกิดการจัดทํา
เอกสารที่เปนประโยชนสําหรับการพัฒนากระบวนการผลิต กระบวนการประกอบ หรือ โรงงานขึ้น
อีกดวย

ทั้งนี้ในการใหคะแนนคา S O และ D ควรประเมินคาโดยมีการลําดับความสําคัญ ซึ่งในที่นี้
สนใจวิเคราะห FMEA สําหรับกระบวนการ จึงอางอิงเกณฑการประเมินคะแนนคาจากกลุม
อุตสาหกรรมยานยนต ดังตารางที่ 2.1 ตารางที่ 2.2 และตารางที่ 2.3 ตามลําดับ
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ตารางที่ 2.1 การใหคะแนนตามระดับความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรอง (SEV)

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ
เต็มไปดวย
อันตรายโดย
ปราศจากการ
เตือน

อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอความปลอดภัย การ
ทํางานของยานยนต และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ ลักษณะ
ขอบกพรองเกิดขึ้นโดยไมมีการเตือน 

10

เต็มไปดวย
อันตรายโดยมี
การเตือน

อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอความปลอดภัย การ
ทํางานของยานยนต และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ ลักษณะ
ขอบกพรองเกิดขึ้นโดยมีการเตือน 

9

สูงมาก ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบไมสามารถใชงานได (สูญเสีย
ความสามารถในการทํางานตามจุดประสงคพื้นฐาน) หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัด
ทิ้ง (100%) ลูกคาไมพอใจเปนอยางมาก

8

สูง ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบสมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตยัง
ใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจอยางมาก หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และ
บางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) 

7

พอสมควร ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานไดแตสวนประกอบที่เกี่ยวกับความ
สะดวกสบายไมสามารถใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจ หรือ สวนหนึ่งของ
ผลิตภัณฑ (นอยกวา 100%) อาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตองคัดแยก 

6

ต่ํา ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได แตสวนประกอบที่เกี่ยวกับ
ความสะดวกสบายมีสมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตใชงานได หรือ ผลิตภัณฑ 
(100%) อาจถูกแกไข ลูกคาเกิดความไมพอใจบางสวน

5

ต่ํามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอด,ี การตกแตง, เสียงสั่นดัง 
ลูกคาสวนใหญสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และ บางสวน (นอยกวา 
100%) ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง

4

นอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอด,ี การตกแตง, เสียงสั่นดัง 
ลูกคาสวนหนึ่งสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขโดย
ไมมีการกําจักทิ้ง, โดยการแกไขกระทําในสายการผลิตแตนอกหนวยผลิต

3

นอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอด,ี การตกแตง, เสียงสั่นดี ลูกคา
สวนนอยสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขโดยไมมีการ
กําจัดทิ้ง, โดยการกระทําในสายการผลิตและในหนวยผลิต

2

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบ 1
ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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ตารางที่ 2.2 เกณฑในการใหคะแนนตามโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (OCC)

การตรวจสอบ
เกณฑ : ขอบกพรองที่มีอยูในตอนนี้จะถูกตรวจสอบโดยกระบวนการควบคุม

กอนจะไปกระบวนการถัดไปหรือกอนชิน้สวนหรือสวนประกอบออกจาก
สถานที่ทําการผลิตหรือประกอบ

ระดับ

เกือบจะเปนไป
ไมได

การควบคุมไมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได หรือ ไมมี
การควบคุม

10

นอยมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอยมาก 9

นอย การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอย 8

ต่ํามาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํามาก 7

ต่ํา การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํา 6

พอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดพอสมควร 5

สูงพอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงพอสมควร 4

สูง การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูง 3

สูงมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงมาก 2

เกือบสมบูรณ การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดเกือบสมบูรณ 1

ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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ตารางที่ 2.3 เกณฑการใหคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (DET)

การควบคุม ความเปนไปไดของการควบคุม ระดับ

เกือบจะเปนไป
ไมได

การควบคุมไมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได หรือ ไมมี
การควบคุม

10

นอยมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอยมาก 9

นอย การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอย 8

ต่ํามาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํามาก 7

ต่ํา การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํา 6

พอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดพอสมควร 5

สูงพอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงพอสมควร 4

สูง การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูง 3

สูงมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงมาก 2

เกือบสมบูรณ การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดเกือบสมบูรณ 1

ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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5) การวิเคราะหระบบการวัด (Measurement System Analysis: MSA)
(กิติศักดิ์ พลอยเจริญพานิช, 2546) ระบบการวัด เปนสวนสําคัญอยางยิ่งในการควบคุม

กระบวนการ และ ผลิตภัณฑ เพื่อเปนการประกันคุณภาพสูลูกคา ดังนั้นในการวิเคราะหระบบความ
แมยําของการวัดจึงมีความสําคัญ เพื่อมั่นใจถึงความเสถียรของเครื่องมือวัด วาอยูในเกณฑที่ยอมรับ
ของกระบวนการไดหรือไมการวิเคราะหระบบการวัด จึงมีจุดประสงคสําคัญในการวิเคราะหถึง
แหลงของความคลาดเคลื่อนในระบบการวัด เปนการวิเคราะหคุณสมบัติเชิงสถิติของระบบการวัด
จากคาที่วัดไดเพื่อแยกแหลงความผันแปรออกเปนชิ้นงาน (Part to Part Variation: PV) พนักงานการ
วัด (Appraiser Variation: AV) ความผันแปรรวม (Interaction Variation: IV ) และแหลงผันแปร
อื่นๆที่ไมสามารถควบคุมไดโดยธรรมชาติ ซึ่งโดยปกติมักจะมีความผันแปรจากอุปกรณการวัด
(Equipment Variation: EV) โดยการวิเคราะหระบบการวัดนี้อยูภายใตคาที่ไดจากการประเมินผล
การวัด(Measurement System Evaluation: MSE) 

รูปที่ 2.2 องคประกอบความผันแปรของระบบการวัด

จากรูปที่ 2.2 ความผันแปรของตําแหนง คือคุณสมบัติที่เขาใกลจากคาเฉลี่ยของการวัด
เปรียบเทียบกับคาอางอิงหรือคาจริง (คาความแตกตาง คือคาไบอัส) โดยคาที่วัดได และ คาอางอิง
นั้นควรจะมีความสัมพันธกันในลักษณะเชิงเสนตรง และ ควรที่จะตองมีคุณสมบัติของความเสถียร
(ไดแก ความผันแปรของการวัดที่เกิดขึ้นจากการกําหนดชวงระยะเวลาในการวัดที่ยาวขึ้น เชน
อาจจะเกิดความเสื่อมสภาพของเครื่องมือวัด อุปกรณ รวมถึงการขาดการสอบเทียบเครื่องมือ เปน

ขอมูลการวัด

ความผันแปรจาก
การสุมตัวอยาง

ความผันแปรของ
กระบวนการ

ความผันแปรของ
ระบบการวัด

ความผันแปร
ของความกวาง

ความผันแปร
ของตําแหนง

รีพีททะบิลิตี้เชิงเสนตรงไบอัส ความเสถียร รีโปรดิวซิบิลิตี้



32

สาเหตุซึ่งสงผลตอความเสถียรของระบบการวัด) สําหรับความผันแปรของความกวางของระบบการ
วัด หมายถึง ความเที่ยงตรง (ความแมน:Precision) ซึ่งมีปจจัยขึ้นอยูกับ ความผันแปรรีพีททะบิลิตี้
(Repeatability) อันหมายถึงความผันแปรที่เกิดขึ้นในเงื่อนไขเดียวกันของระบบการวัด (ตัวอยางเชน
ความคลาดเคลื่อนจากการวัดซ้ําๆ เดิม โดยพนักงานคนเดียว วัดชิ้นงานเดิมซ้ําๆ โดยเปลี่ยนอุปกรณ
อันเปนความผันแปรของอุปกรณ) และความผันแปรรีโปรดิวซิบิลิตี้ (Reproducibility) ไดแกความ
ผันแปรที่เกิดขึ้นเนื่องจากเงื่อนไขของระบบการวัด (เชน เกิดจากปจจัยความแตกตางกันของ
พนักงานผูทําการวัด) 

การประเมินระบบการวัด คือ การศึกษา R&R ของเครื่องมือวัด ซึ่งมีหลายวิธี โดยแตละวิธี
จะเหมาะสมกับลักษณะการวัดที่แตกตางกัน ซึ่งวิธีที่เปนที่นิยมโดยทั่วไปคือการอานคาเฉลี่ยพิสัย
(Average and Range) เพื่อสามารถวิเคราะหถึงความแปรปรวนของระบบการวัดที่เกิดจากเครื่องมือ
หรือ คาความซ้ํา (Repeatability) และ ความแปรปรวนที่เกิดจากคนวัด หรือ คาความเหมือน
(Reproducibility) รวมทั้งคาความแปรปรวนรวม (GR&R) ซึ่งเกณฑคาความแปรปรวนรวมที่
ยอมรับไดอยูที่ไมเกิน 30%

ตารางที่ 2.4 ตัวอยางสาเหตุแหงความผิดพลาดในการวัด

ประเภทของความผิดพลาด สาเหตุ ตัวอยาง
ความคลาดเคลื่อนจาก
เครื่องมือวัด

โครงสรางของเครื่องมือวัด
หรือวิธีการใชงาน

สเกลไมเทากัน มีความสึกหรอ
จากแรงกด ชวงกวางไมเทากัน

ความคลาดเคลื่อนจากพนักงาน
วัด

นิสัยของผูวัด ระดับการฝกฝน 
และทักษะ รวมถึงการฝกอบรม

อานเกสผิดพลาด และ 
วิธีการใชเครื่องมือผิดพลาด

ความคลาดเคลื่อนจากปจจัย
ภายนอก

อุณหภูมิ แสงสวาง ความชื้น การเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิ 
ความชื้น วิธีการใหแสงสวาง

ความคลาดเคลื่อนจากสาเหตุ
สามัญตางๆ 

ปจจัยตางๆ ที่ไมสามารถ
ควบคุม และ ระบุได

สภาวะแวดลอมมีการ
เปลี่ยนแปลงไปเล็กนอยหรือ
สภาวะจิตใจของผูวัด
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ในการวิเคราะหระบบการวัด จะสามารถประเมินถึงความสามารถของระบบการวัด ซึ่งมี
องคประกอบของความผันแปรรีพีททะบิลิตี้ และ รีโปรดิวซิบิลิตี้ (Gauge Repeatability and
Reproducibility: GR&R) ซึ่งการประเมินผลสามารถกระทําได 3 วิธีไดแก

1) วิธีอาศัยคาพิสัย (RangeMethod) 
2) วิธีอาศัยคาเฉลี่ยและพิสัย (Average and Range Method) 
3) วิธีอาศัยการวิเคราะหความแปรปรวน (ANOVA) 
ทั้งนี้ผลที่ไดนํามาประเมินถึงคาความคลาดเคลื่อนอนุโลมของขอกําหนดเฉพาะ (Precision 

to Tolerance Ratio: P/T) หรือคาความผันแปรจากกระบวนการ นํามาพิจารณาถึงความสามารถ
ยอมรับระบบการวัด (Precision to Total Variation: P/TV)

สําหรับขั้นตอนการศึกษา GR&R ไดแก
1) การกําหนดพนักงานวัดที่เหมาะสม ซึ่งไดมาจากการสุมพนักงานวัด (ในกรณีที่มีพนักงานที่
เกี่ยวของกับการวัด หลายคน) จํานวนอยางนอย 2 คน โดยพนักงานวัดทุกคนตองผานการฝกอบรม
และปฏิบัติงานวัดในอุปกรณการวัดที่ทําการศึกษาสําหรับงานประจํา
2) จํานวนตัวอยาง ที่ใชในการศึกษา GR&R โดยปกติแนะนําไวที่ 10 ตัวอยาง ซึ่งหากไมสามารถ
ดําเนินการได จะตองพยายามให จํานวนตัวอยางคูณกับจํานวนพนักงานวัด มากกวา 15 หรือใหเพิ่ม
จํานวนการวัดซ้ําของตัวอยางที่ใชในการศึกษานี้ โดยตัวอยางที่นํามาศึกษา ตองมีความแตกตางอยาง
มีนัยสําคัญ และในกรณีที่จะทําใหระบบการวัดมีคุณภาพเพียงพอตอการตรวจจับความผันแปรของ
ชิ้นงานในกระบวนการ จะตองทําการแบงแยกชิ้นงานไมต่ํากวา 5กลุม (ชิ้น)
3) ทําการวัดชิ้นงานตัวอยางทดสอบ โดยจํานวนครั้งในการวัดซ้ําสําหรับตัวอยางแตละชิ้นโดยปกติ
จะแนะนําใหวัดซ้ําแตละสิ่งตัวอยางดวยจํานวนซ้ํา ๆ เทา ๆ กัน (Balance Design) ทั้งนี้โดยทั่วไปจะ
กําหนดใหมีการวัดซ้ําสําหรับพนักงานแตละคนดวยจํานวน 2-3 ครั้ง ตอแตละตัวอยางทดสอบ
4) ทําการประเมินคาความแปรปรวนของ ความสามารถในการทําซ้ํา และความสามารถในการทํา
เหมือน และตองมีการประเมินผลเปรียบเทียบกับความแปรปรวนที่ยอมให ซึ่งเปน คาความคลาด
เคลื่อนอนุโลมของขอกําหนดเฉพาะ (Precision to Tolerance Ratio: P/T) หรือเทียบกับคาความ
แปรปรวนจากกระบวนการ เรียกวา คาความผันแปรจากกระบวนการ นํามาพิจารณาถึง
ความสามารถยอมรับระบบการวัด (Precision to Total Variation: P/TV) โดยที่

P/T = GR&R/(USL-LSL) × 100%

P/TV = GR&R/ความแปรปรวนของกระบวนการ × 100%

ซึ่งตามมาตรฐาน3609 . AIAG (1995) กําหนดเกณฑการยอมรับคา ความสามารถในการทําซ้ํา
และ ความสามารถในการทําเหมือน ไวที่นอยกวา 30%
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2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวของ

ในการดําเนินการวิจัยในครั้งนี้ไดทําการรวบรวมงานวิจัยตางๆ ที่เปนประโยชนและมีความ
เกี่ยวของกับงานวิจัยนี้ เพื่อเปนขั้นตอนแนวทางในการดําเนินงานวิจัย ซึ่งสามารถสรุปไดดังนี้

2.2.1 แนวคิดเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับ
นราศรี ไววรรณกุล ธนวรรณกรรม แสงสุวรรณและกัฐ พูนเจริญ (2542) ไดทําการศึกษากล

ยุทธในการเพิ่มขีดความสามารถทางการตลาดของอุตสาหกรรมอัญมณีและ เครื่องประดับพบวา 
ความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับของไทยที่ลดลงนั้น เปนผล
มาจากการใชเทคโนโลยีที่ยังไมสูงพอ ความรูดานการบริหารและการผลิตยังมีนอย บุคลากรที่มี
ความชํานาญในระดับสูงยังไมเพียงพอ และขาดแคลนวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ตองสั่งซื้อจาก
ตางประเทศ ในยุคที่การแขงขันเพิ่มขึ้นสูงอยางรวดเร็ว ทําใหตองแขงขันกับประเทศตางๆ มากขึ้น 
ประเทศที่เปนคูแขงสําคัญของประเทศไทย ไดแก ประเทศที่กําลังพัฒนาเชนจีนและอินเดีย หรือ
ประเทศที่พัฒนาแลว เชน สหรัฐอเมริกา อิสราเอล เบลเยี่ยม และสวิสเซอรแลนด เปนตน ดังนั้น
นอกเหนือจากการแกไขปญหาที่กลาวมาแลว ยังตองมีความรูเพิ่มขึ้น ในดานการตลาดทั้งภายใน
และภายนอกประเทศดวย 

ภัทรวัต อุเบกขานนท (2544) ไดทําการศึกษาและเสนอแผนการบริหารคุณภาพในโรงงาน
เครื่องประดับ เพื่อใหสามารถวัด วิเคราะห ปรับปรุง และควบคุณภาพในการผลิตเครื่องประดับเงิน 
พบวาแผนการบริหารคุณภาพของโรงงานตัวอยางมีขอบกพรองหลายประการไดแก เปาหมาย
คุณภาพของแผนกผลิตไมมีความชัดเจน ไมสามารถระบุออกมาเปนรูปธรรมเชิงตัวเลขได ทําใหไม
สามารถประเมินสถานะปจจุบันและกําหนดเปาหมายในอนาคตได รูปแบบโครงสรางองคกรยังไม
ชัดเจน ไมมีการจัดทํารายละเอียดกําหนดหนาที่และขาดสารสนเทศดานคุณภาพ สงผลใหเกิดปญหา
ดานการบริหารจัดการ ปญหาการเกิดของเสียและปญหาการสงมอบไมทันตามที่กําหนด จึงไดเสนอ
แนวทางการปรับปรุงขอบกพรองโดยเสนอผังโครงสรางองคกรแบบใหม จัดทําแผนคุณภาพ
สําหรับกระบวนการผลิตเครื่องประดับและจัดทําระบบการเก็บขอมูลของเสีย

ชัชวาล พรพัฒนกุล (2544) ไดทําการวิเคราะหระบบการวัดของเครื่องมือวัดในโรงงานผลิต
เครื่องประดับ เพื่อใหทราบถึงแหลงความผันแปรของระบบการวัด โดยมีการวิเคราะหความถูกตอง
ของระบบการวัด คาไบอัส คาเสถียรภาพของระบบการวัดและคาคุณสมบัติเชิงเสนตรงของ
เครื่องมือวัด และวิเคราะหความแมนยําของระบบการวัด ทําการลดความแปรผันจากเครื่องมือวัด
โดยทําการสอบเทียบเครื่องมือวัดตามมาตรฐาน NIS6 จากผลการวิเคราะหทําใหทราบถึงแหลงที่
กอนใหเกิดความผันแปร จึงทําการแกไขเพื่อลดความผันแปรและจัดทําขอเสนอแนะใหโรงงาน
ตัวอยาง พรอมจัดทําคูมือมาตรฐานและขั้นตอนการสอบเทียบเครื่องมือวัดอยางละเอียด
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พิพัฒน ไพศาลภานุมาศ (2543) ไดทําการสรางตนแบบสําหรับการตรวจสอบสภาพการฝง
อัญมณีบนตัวเรือนแหวนเพื่อชวยลดความผิดพลาดในการตรวจสอบโดยพนักงานตรวจสอบ
คุณภาพ ซึ่งทําการตรวจสอบโดยการเคาะบนตัวเรือนแหวนแลวฟงเสียงวาอัญมณีบนตัวเรือนแหวน
หลวมหรือไม โดยนําทฤษฎีตางๆ ไดแก คลื่น ความถี่เสียง ไมโครคอนโทรลเลอร และวงจรไฟฟา
อิเล็กทรอนิกส เปนตน มาประยุกตในการออกแบบและสรางตนแบบ การศึกษานี้ไดทําการทดสอบ
ตนแบบที่สรางขึ้นกับแหวนที่มีรูปแบบแตกตางกันจํานวน 9 รูปแบบ และทําการทดสอบรูปแบบละ 
10 ครั้ง ทําการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตความผิดพลาดของการตรวจสอบระหวางวิธีการเดิมกับวิธีการ
ใหม พบวาการใชตนแบบมีความผิดพลาดนอยกวาและสามารถทดสอบโดยใชตนแบบไดทั้ง 9 
รูปแบบ 

มัณยาภรณ ภูริปญญาคุณ (2547) ไดทําการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการชุบไฟฟา
เครื่องประดับ เพื่อลดของเสียที่เกิดจากกระบวนการชุบ โดยไดทําการศึกษาและรวบรวม
ขอบกพรองตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการชุบเคลือบผิวเครื่องประดับ แลวทําการวิเคราะหหา
สาเหตุ พบวาสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองในกระบวนการชุบเคลือบผิวเครื่องประดับมีหลาย
ประการไดแก การทํางานที่ยังขาดการควบคุมที่ดี ขาดวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน ไมมีการ
ควบคุมวิธีการทํางาน น้ํายาชุบมีสภาพไมสมบูรณ เปนตน จึงทําการปรับปรุงโดยกําหนดวิธีการ
ปฏิบัติงานที่เหมาะสม สรางระบบการทํางานใหมีการควบคุมการปฏิบัติงาน โดยกําหนดเปน
มาตรฐานการทํางาน จัดทําคูมือน้ํายาชุบโลหะ ทําใหขอบกพรองมีจํานวนลดลง 0.407% 

2.2.2 แนวคิดเกี่ยวกับการจัดการระบบเอกสารและฐานขอมูล
ปทมา  โชควิวัฒนวนิช (2543) ไดทําการศึกษาและปรับปรุงระบบขอมูลสารสนเทศของ

การจัดซื้อของโรงงานตัวอยางเพื่อชวยในการตัดสินใจในการสั่งซื้อ  โดยไดทําการตรวจสอบตั้งแต
ขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนการสงสินคาและติดตามงานการออกแบบระบบสารสนเทศในการจัดซื้อ
ครั้งนี้  เพื่อปรับปรุงระบบการทํางานใหสะดวก รวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยทําการ
ออกแบบระบบดวยโปรแกรมเดลไฟล และทําการจัดเก็บขอมูลดวยโปรแกรมไมโครซอฟทแอสเสส 
หลังจากการนําโปรแกรมไปใชงานพบวา การทํางานสะดวกรวดเร็วขึ้นสามารถนําขอมูลที่มีอยูใน
ระบบไปชวยในการตัดสินใจในการสั่งซื้อได รวมทั้งสามารถตรวจสอบขอมูลตางๆ ไดงายทําให
ปญหาในการประสานงานระหวางหนวยงานลดลง

พิเนตร  พัววรานุเคราะห (2542) ไดทําการวิจัยเพื่อปรับปรุงระบบสารสนเทศเพื่อการ
บริหารขององคกรที่เปนอยูเดิมใหสามารถใชประโยชนไดอยางเพียงพอ โดยไดทําการศึกษาและ
วิเคราะหปญหาการดําเนินงานในระบบสารสนเทศที่เปนอยู แลวทําการกําหนดความตองการใน
ขอมูลและสารสนเทศของผูบริหาร การปรับปรุงและพัฒนาระบบงานในหนวยงานตางๆ การ
ปรับปรุงและพัฒนาระบบรายงานสําหรับผูบริหาร และการปรับปรุงการใชงานเครื่องคอมพิวเตอร
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ในระบบสารสนเทศ หลังการดําเนินการตามแนวทางที่เสนอแนะพบวา เปอรเซ็นตการใชงานเครื่อง
คอมพิวเตอรเฉลี่ยทั้งองคกรเพิ่มขึ้น เปอรเซ็นตการแกไขรายงานหลังการการจัดทําเสร็จแลวลดลง 
เปอรเซ็นตจํานวนครั้งของความลาชาจากกําหนดปกติของรายงานที่สงผูบริหารลดลง และเวลาใน
การคนหาเอกสารขอมูลโดยเฉลี่ยลดลง

มิเชล โรจจวัฒน (2542) ไดทําการพัฒนาระบบการประมวลการรับการสั่งซื้อลิ้นคา โดย
ทําการศึกษาถึงวัฒนธรรมและลักษณะของธุรกิจ รวมถึงปญหาที่พบ และทําการเสนอแนวทางการ
ปรับปรุงโดยอาศัยการประยุกตวิธีการและทฤษฎีเขามาใช โดยการพัฒนาระบบการประมวลการรับ
การสั่งซื้อสินคาจะครอบคลุมถึงในสวนของการออกแบบการไหลของขอมูล การนําขอมูลมาใชใน
การรับการสั่งซื้อสินคา การเก็บขอมูล และโปรแกรมการใชงานที่เหมาะสมกับวิธีการเก็บขอมูล 
รวมถึงไดเสนอแนวทางการพัฒนาระบบการประมวลการรับการสั่งซื้อสินคาที่ตอเนื่องตอไปใน
อนาคต ซึ่งผลจากการพัฒนาระบบสามารถยนระยะเวลาการทํางานของระบบไดอยางนอยรอยละ 
14-15 

ศุภกัญญา  ชิณประทีป (2544) ไดทําการศึกษาเพื่อพัฒนาแผนแบบสําหรับการปรับปรุง
ระบบงานดานการจัดการวัสดุ โดยทําการศึกษากิจกรรมตางๆ ของการจัดการวัสดุ ซึ่งระบบดังกลาว
มี 5 กลุมกิจกรรมหลัก จากนั้นทําการพัฒนาแผนแบบดวยโปรแกรมเดลไฟล เพื่อใหผูใชสามารถ
เลือกหรือแกไขรายชื่อของกิจกรรม และ ปจจัยของระบบที่ศึกษา แลวนําโปรแกรมไปทดลองใช
งานกับตัวอยางอุตสาหกรรมซึ่งเปนโรงงานทําสมุดที่มีการผลิตแบบตอเนื่อง พบวาแผนแบบทําให
ผูใชสามารถศึกษาระบบการจัดการวัสดุ และเห็นภาพของกิจกรรมในระบบชัดเจนมากขึ้น

อรพรรณ ประพาสชลานนท (2548) ไดศึกษาขอมูลตนทุนของโรงงานประกอบรถยนตเพื่อ
บูรณาการระบบฐานขอมูลสําหรับใชในการวิเคราะห การควบคุมตนทุนและนําผลที่ไดไปใชในการ
ทํากิจกรรมลดตนทุนตอไปดวย โดยทําการศึกษาถึงสาเหตุของปญหา พบวาระบบฐานขอมูลมี
ขอจํากัดอยูหลายประการไดแก การจัดกลุมหมายเลขบัญชีกับรหัสตนทุนไมเอื้ออํานวยตอการนํา
ขอมูลไปใชในการบริหารตนทุน เปนตน จึงทําการจัดกลุมรหัสตนทุนกับหมายเลขบัญชีใหม โดย
ทําการจําแนกประเภทของตนทุนตางๆ ใหแสดงรายละเอียดมากขึ้น แลวเชื่อมโยงฐานขอมูลระบบ
งบประมาณกับระบบตนทุน เพื่อใหสามารถนําขอมูลตนทุนตอหนวยมาใชในการติดตาม และ
วางแผนงบประมาณประจําปได และ ปรับปรุงใหระบบฐานขอมูลตนทุนตอหนวยสามารถแกไข
ขอมูลที่ผิดพลาดได เพื่อใหขอมูลที่มีอยูในระบบฐานขอมูลถูกตอง ทําใหลดเวลาและขอผิดพลาดใน
การคํานวณตนทุนได  
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2.2.3 แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารอุตสาหกรรมการผลิต
เชิดพงษ ดานยุทธศิลป (2539) ทําการศึกษาเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน

โรงงานอุตสาหกรรมปนดาย  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยมุงเนนในเรื่องการลดความสูญเสีย
ของการใชทรัพยากรโดยเฉพาะวัตถุดิบ โดยมีแนวทางในการปรับปรุงคือ ปรับปรุงโครงสรางการ
จัดองคกรและแรงงาน ปรับปรุงดานผังโรงงาน และการขนถายวัสดุ โดยใชการจัดวางผังโรงงาน
อยางมีระบบ รวมถึงปรับปรุงเรื่องการควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ การใชประโยชนพื้นที่ของคลัง
วัตถุดิบ

บุญสง  คําออน (2545) ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหรี่
ของโรงงานผลิตยาสูบ 5 โดยทําการศึกษาถึงปจจัยตางๆ ที่มีผลทําใหประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตบุหรี่ลดต่ําลง พบวาสาเหตุที่ทําใหผลผลิตตกต่ํา ไดแก ดานการจัดองคกรและแรงงาน ดาน
เครื่องจักร และ ดานวัตถุดิบ จึงไดทําการปรับปรุงโดยจัดการกับสาเหตุทั้ง 3 ดาน โดยในดานการจัด
องคกรและแรงงานทําการจัดสรางผังองคกรอยางเปนทางการ ดานเครื่องจักรจัดใหมีการนําเทคนิค
การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมมาใช และดานวัตถุดิบไดนําเทคนิคการควบคุม
คุณภาพวัตถุดิบมาใช ทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใหสูงขึ้น  

พีระศักดิ์  ภูอภิสิทธิ์ (2543) ไดศึกษาเรื่องการลดและควบคุมความสูญเสียจากการตัดใน
อุตสาหกรรมการขึ้นรูปโลหะแผน โดยศึกษารวบรวมและแจกแจงความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน
และพิจารณาถึงสาเหตุที่เปนไปไดของปญหาพรอมทั้งเก็บรวบรวมขอมูลทางสถิติเพื่อพิจารณาดูวา
ความสูญเสียประเภทใดมีความสําคัญมากที่สุดที่สมควรจะไดรับการแกไขกอน โดยใชแผนภูมิพาเร
โต แลวใชแผนภูมิเหตุและผลในการคนหาสาเหตุ และดําเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียโดย
มุงเนนไปที่คน เครื่องจักร วิธีการตรวจสอบและวัตถุดิบ รวมทั้งเสนอระบบควบคุมการผลิตใหกับ
โรงงานโดยเนนการเพิ่มประสิทธิภาพ

อรรถพล ฤทธิภักดี (2544) ทําการศึกษาเรื่องการปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสี
ชิ้นสวนพลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนต  เพื่อปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีชิ้นสวน
พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม พบวาเปอรเซ็นตของเสียในกระบวนการผลิตลดลง 
ขอเรียกรองจากลูกคาลดลง และมีวิธีการและมาตรฐานในการทํางานเพื่อปองกันการเกิดปญหาซ้ํา 
โดยใชเทคนิคแผนผังกางปลาเพื่อคนหาสาเหตุของปญหาที่เปนไปไดทั้งหมด และเทคนิค Seven 
new QC Tools บางเครื่องมือมาทําการวิเคราะหเพื่อใชในการคนหาความสัมพันธของปญหา และใช
เทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบตอคุณภาพสําหรับกระบวนการผลิตเพื่อ
แกไขและปรับปรุงกระบวนการผลิต
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2.2.4 แนวคิดเกี่ยวกับการประยุกตใชเทคนิค FMEA
เฉลิมพล ลีลาผาติกุล (2540) ไดทําการวิจัย ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุมปจจัย

ที่มีผลตอคุณภาพของยางรถยนต โดยใชเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบใน
กระบวนการผลิต (FMEA) เพื่อวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิตยางรถยนต ซึ่งทํา
การแกไขปญหาที่มีคาดัชนีความเสี่ยงชี้นําตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป ซึ่งจากการดําเนินการแกไข
พบวาจํานวนของเสียลดลง นอกจากนี้ในการดําเนินงานวิจัยยังไดมีการจัดทําแผนควบคุม เพื่อ
ควบคุมปจจัยที่สงผลกระทบตอคุณภาพ และ ปองกันขอบกพรองไมใหเกิดขึ้นอีก

นิพนธ ชวนะปราณี (2543) ไดเสนองานวิจัย ซึ่งมีวัตถุประสงคเพื่อกําหนดและควบคุม
ปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการออกแบบและผลิตสายไฟฟาประเภททนไฟ โดยทําการประยุกตใชเทคนิค
FMEA และ FTA เพื่อปรับปรุงแกไขและควบคุมปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอการออกแบบและ
การผลิต โดยเนนการวิเคราะหที่สงผลตอคุณภาพเปนหลัก ซึ่งทําการพิจารณาจากตัวเลขความเสี่ยง
ชี้นํา พบวาคะแนนคาความเสี่ยงชี้นํามีคาลดลงไปมาก และผลิตภัณฑที่ผลิตออกมามีคุณสมบัติ
สอดคลองกับความตองการของลูกคา รวมถึงมีตนทุนการผลิตต่ํากวาตนทุนขณะกอนการปรับปรุง

วิทย วรรณวิจิตร (2547) ไดทําการศึกษาเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแมพิมพโลหะของ
อุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยไดทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นดวยวิธีการ
วิเคราะหแขนงความบกพรอง (FTA)  แลวจึงนําสาเหตุตางๆ ของปญหามาวิเคราะหเพื่อหา
ขอบกพรองโดยใชแผนภาพแสดงเหตุและผล จากนั้นจึงดําเนินการประเมินและทําการจัดลําดับ
ความสําคัญของขอบกพรองตางๆ ดวยเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (FMEA) 
แลวทําการคํานวณคาความเสี่ยงชี้นําเพื่อจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง เพื่อดําเนินการแกไข 
ผลจากการแกไขขอบกพรองพบวาปญหาตางๆ มีเปอรเซ็นตการเกิดปญหาลดลง และมีคาความเสี่ยง
ชี้นําหลังการแกไขปรับปรุงลดลงโดยเฉลี่ย 55.19% เทียบกับกอนการปรับปรุง

อุษณีย ถิ่นเกาะแกว (2545) ดําเนินการศึกษาวิจัยโดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียจาก
กระบวนการผลิตกระปองโดยการประยุกตใชวิธีการซิกซซิกมา โดยทําการวิเคราะหหาสาเหตุของ
ปญหาโดยใชแผนภาพแสดงเหตุและผล แลวจึงทําการวิเคราะหความรุนแรงของปญหาดวยการ
ประยุกตใชเทคนิค FMEA จากนั้นทําการปรับปรุงเพื่อลดสัดสวนของเสียที่เกิดขึ้น และอาศัย
หลักการวิเคราะหทางสถิติเพื่อยืนยันผลการทดลอง แลวดําเนินการจัดทํามาตรการควบคุมและ
ปองกันปญหา ผลจากการดําเนินการพบวาสัดสวนของเสียลดลงอยางมีนัยสําคัญ 



บทท่ี 3 
 

ระเบียบวิธีวิจัย 
 

เนื้อหาในบทนี้ จะทําการกลาวถึงลําดับข้ันตอนในการศึกษาวจิัย รวมถึงแนวทางในการ 
ดําเนินงานวจิยั ซ่ึงเกี่ยวของกับปญหาในการควบคุมปริมาณทองคํา และ ทองคําขาว โดยเพิ่มเติม
รายละเอียดจากหัวขอ 1.4 ข้ันตอนในการดําเนนิการศึกษาวจิัย ท้ังนี้การดําเนินงานในการวิจยันี้
ประกอบดวยข้ันตอนในการวิจัยหลัก 5 ข้ันตอน โดยเร่ิมต้ังแต การศึกษาวจิัยท่ีเกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิตในโรงงานท่ีใชเปนกรณศึีกษา การวิเคราะหปญหาและสาเหตุของปญหา วิธีการ
ปรับปรุงและแกไขปญหา การประเมินและเปรียบเทียบผล และ การสรุปผลการดําเนินงานวิจยั ซ่ึง
ไดแสดงดังผังข้ันตอนการดําเนินงานวิจยัโดยรวม รูปท่ี 3.1 โดยมีรายละเอียดของแตละข้ันตอนดังนี้ 
 
3.1 การศึกษาถึงระบบการดาํเนินงานและกระบวนการผลิต 
 

ดําเนินการศึกษาทฤษฎี และ งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ พรอมท้ังศึกษาถึงระบบการดําเนินงาน 
กระบวนการผลิต และ กระบวนการไหลของเอกสารของโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา เพื่อทราบถึง 
ลักษณะการดําเนินงานในปจจุบัน เอกสารท่ีเกี่ยวของ และ ลักษณะของปญหาท่ีเกิดข้ึน โดยมุงเนนท่ี
กระบวนการผลิตท่ีเกี่ยวของกับทองคํา และ ทองคําขาว โดยทําการรวบรวมขอมูลของปญหาท่ี
เกี่ยวของกับงานวิจยั และ ทําการจําแนกปญหาออกเปนกลุม หรือ ประเภท แลวจึงทําการวิเคราะห
ถึงสาเหตุของปญหา เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงและแกไขตอไป  
 
3.2 การวิเคราะหปญหา 
 

จากการพจิารณาถึงปญหาท่ีเกิดข้ึน โดยอาศัยขอมูลท่ีมีอยูในปจจุบันของโรงงานท่ีใชเปน
กรณีศึกษา เพื่อนํามาพิจารณารายละเอียดของปญหา แลวทําการวิเคราะหถึงสาเหตุของปญหาท่ี
เกิดข้ึน โดยใชการระดมสมอง และ ประยกุตใชแผนผังกางปลาเขาชวย เพื่อหาขอบกพรองท่ีเกิดข้ึน 
และ เก็บขอมูลเพื่อทําการประเมินถึงขอบกพรองท่ีสําคัญ และ ควรไดรับการแกไขกอน โดยไดทํา
การประยกุตใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effects 
Analysis: FMEA) เพื่อเลือกขอบกพรองซ่ึงจะนํามาประชุมหาแนวทางการแกไข ซ่ึงการดําเนนิงาน
วิจัยนี ้จะทําการคัดเลือกและแกไขปญหาที่มีความสําคัญ และ มีความเปนไปไดในการแกไข รวมถึง
ในการทดลองดําเนินงาน และ ติดตามผล 
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3.3 การปรับปรุงและแกไขปญหา 
 

ภายหลังจากทําการพิจารณาถึงปญหาท่ีควรจะไดรับการปรับปรุงแกไขแลว จึงดําเนินการ
ประชุมทีมงานเพ่ือหาวิธีการ และ กําหนดแผนงานแกไขปรับปรุง โดยประยกุตใชเทคนิคทาง
วิศวกรรมอุตสาหการ และ การจัดการตางๆ พรอมท้ังเสนอแนวทางการแกไข   

ท้ังนี้แนวทางในการแกไขปญหาการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิตเคร่ืองประดับ 
โดยสังเขป ไดแก 

1) การนําเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบท่ีอาจจะเกดิข้ึน (FMEA) 
มาประยุกตใช 
2) การนําแผนภาพเหตุและผล (Cause & Effect Diagram)  มาประยกุตใช 
3) การนําแนวทางเทคนิคการวิเคราะหระบบการวัด (MSA) มาประยกุตใช 
4) การนําแนวทางการจัดการ และ การบริหารอุตสาหกรรมการผลิต มาประยุกตใช 

 
3.4 การประเมินผลและเปรียบเทียบผล 
 

ในชวงระหวางการดําเนนิงานวิจยั จะนําผลจากการปรับปรุงแกไขปญหา มาประเมินและ 
เปรียบเทียบผลกอนและระหวางการดําเนนิงานวจิัย โดยพิจารณาผลจากดชันวีัดสมรรถนะ และ การ
เปรียบเทียบคาคะแนนความเส่ียงช้ีนํากอน และ หลังการปรับปรุง 

ท้ังนี้ผลจากการเปรียบเทียบ จะทําใหทราบถึงแนวโนมของประสิทธิภาพในการแกไข
ปรับปรุงกระบวนการ รวมถึงสมรรถนะของการดําเนนิงาน ซ่ึงจะนําไปเปนขอมูลในการสรุปผล
การดําเนนิงานวิจยัตอไป 
 
3.5 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
 

หลังจากการทดลองแนวทางการปรับปรุงแกไขขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนแลว จะทําการ 
เปรียบเทียบผลกอนและหลังการดําเนนิการแกไขปรับปรุง และ นําเสนอเพื่อใหโรงงานท่ีใชเปน 
กรณีศึกษานําวิธีการซ่ึงสามารถแกไขปญหาตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไปใชปฏิบัติจริง 
เพื่อเปนแนวทางในแกไขปญหาในการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิตใหดีข้ึน 

ท้ังนี้ผลจากการทดลองปรับปรุงแกไขปญหา จะนํามาสรุปผลของงานวิจัยนี ้พรอมท้ัง 
ขอเสนอแนะในเร่ืองตางๆ เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงตอไป 

จากข้ันตอนการดําเนินงานวจิัย ท้ัง 5 ข้ันตอนขางตน ไดนํามาแสดงผังข้ันตอนการ
ดําเนินงานวจิยัโดยรวม ดังรูปท่ี 3.1 และไดอธิบายข้ันตอนตางๆ โดยละเอียดดังตารางท่ี 3.1 
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ทําการศึกษาถึงกระบวนการผลิต การหมุนเวียน
โลหะมีคา และ การเก็บรวบรวมขอมูลการใช
โลหะมีคาในปจจุบันของโรงงานท่ีใชเปน

กรณีศีกษา 

ดําเนินการปรับปรุงตามวิธีการที่นําเสนอเพ่ือ
แกปญหาตางๆ ท่ีพบ 

ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยการระดม
สมอง การใชแผนภาพเหตแุละผล  

วิเคราะหขอมูลโดยทําการเปรียบเทียบผลกอนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

สรุปผลการวิจัย อุปสรรค และ ขอเสนอแนะ 

รูปท่ี 3.1  แผนผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจัยโดยรวม 

เก็บรวบรวมขอมูลสภาพปญหาท่ีเกิดข้ึน 

ศึกษาและหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา 

ประยุกตใชเทคนิค FMEA เพื่อจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหา 
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ตารางที่ 3.1 ขัน้ตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนดําเนินงานวิจัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย รายละเอียด 

1. ศึกษาขอมูลทั่วไปของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา มี
รายละเอียดดังนี้ 
   1.1 ผังโครงสรางองคกร ผลิตภัณฑของโรงงาน  
   1.2 กระบวนการในการผลิตเครื่องประดับ 
   1.3 เอกสารที่เกี่ยวของกับการผลิต และ การควบคุมทอง 
รวมถึง การไหลของเอกสาร 
   1.4  การหมุนเวียนทองในกระบวนการผลิต การนําทองที่ใช
แลวกลับมาใชใหม 

3.1การศึกษาถึงระบบการดําเนินงานและกระบวนการผลิต 
 

2. เก็บรวบรวมขอมูลสภาพการทํางานในปจจุบัน และ ปญหา
ที่เกิดขึ้น จากการศึกษาและขอมูลทางสถิติพบวาปญหาที่
เกี่ยวของกับการใชทองคําในการผลิตสินคาคือ ไมสามารถ
ควบคุมปริมาณทองที่สูญเสียไปในการผลิตได 

3.2 การวิเคราะหปญหา 
 
 
 
 

 
 
 

3. จากขอมูลที่รวบรวมได ทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่
เกิดขึ้น เพื่อหาแนวทางการแกไขที่เหมาะสมตอไป โดยมี
ขั้นตอนดังตอไปนี้ 
   3.1 หาสาเหตุหลักของปญหาโดยการระดมสมอง 
   3.2 หาสาเหตุยอยของปญหาที่เกิดขึ้น โดยใชผังกางปลา 

ทําการศึกษาถึงกระบวนการผลิต การหมุนเวียน
โลหะมีคา และการเก็บรวบรวมขอมูลการใช
โลหะมีคาในปจจุบันของโรงงานตัวอยาง 

เก็บรวบรวมขอมูลสภาพปญหาที่เกิดขึ้น 

ทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยการ
ระดมสมอง การใชแผนภาพเหตุและผล  
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ตารางที่ 3.1(ตอ) ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนดําเนินงานวิจัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย รายละเอียด 
3.2 การวิเคราะหปญหา(ตอ) 
 

 4. นําขอบกพรองที่ไดจากการวิเคราะหผังกางปลามากําหนด
ลําดับความสําคัญโดยประยุกตใชเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบ(FMEA) โดยมีขั้นตอนในการ
ประยุกตเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ
(FMEA) ดังนี้ 
   4.1 ประยุกตตารางการใหคะแนนความรุนแรงจาก
ขอบกพรอง (Severity: Sev) โอกาสในการเกิดขอบกพรอง 
(Occurrence: Occ) และการควบคุมปองกันไมใหเกิด
ขอบกพรอง (Detection: Det) ใหเหมาะสมกับอุตสาหกรรม
การผลิตเครื่องประดับ 
   4.2 ประเมินความถี่ในการเกิดขอบกพรองตางๆ  
   4.3 ระบุถึงการควบคุมขอบกพรองในเบื้องตน (ชวงเวลา
กอนการดําเนินการแกไขปรับปรุง) 
   4.4 ประชุมทีมงาน และ อาศัยขอมูลที่ไดทําการประเมินไว 
เพื่อใหคะแนนความรุนแรงจากขอบกพรอง (Severity: Sev) 
คะแนนโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence: Occ) 
และคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง 
(Detection: Det) 

ประยุกตใชเทคนิค FMEA เพื่อจัดลําดับความสําคัญ
ของปญหา 
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ตารางที่ 3.1(ตอ) ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนดําเนินงานวิจัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย รายละเอียด 

การวิเคราะหปญหา(ตอ) 3.2    4.5 ทําการคํานวณคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN: Risk 
Priority Number) แตละขอบกพรอง 
   4.6 จัดลําดับความสําคัญแตละขอบกพรองจากคาความเสี่ยง
ชี้นํา 
5.นําขอบกพรองที่จัดลําดับความสําคัญแลวมาประชุมทีมงาน 
เพื่อศึกษาหาแนวทางในการแกไขขอบกพรอง และกําหนด
แผนงานเพื่อดําเนินการ 
 

3.3 การปรับปรุงและแกไขปญหา 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

6. นําแนวทางและแผนงานการแกไขปรับปรุงที่ไดมาทําการ
จัดกลุมแนวทางการแกไขขอบกพรอง และนําเสนอผูจัดการ 
เพื่อใหนําไปประยุกตใชตามแผนงานที่ไดกําหนดไว 

ศึกษาและหาแนวทางในการปรับปรุงแกไขปญหา 

ดําเนินการปรับปรุงตามวิธีการที่นําเสนอเพื่อ
แกปญหาตางๆ ที่พบ 
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ตารางที่ 3.1(ตอ) ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
ขั้นตอนดําเนินงานวิจัย ผังขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย รายละเอียด 
3.4 การประเมินผลและเปรียบเทียบผล 
 

7. จากการแกไขปรับปรุงตามแผนงาน จะทําการรวบรวม
ขอมูลเพื่อศึกษาถึงแนวโนมของปญหา กอนและหลังการ
ปรับปรุง ซึ่งสามารถบอกไดถึงประสิทธิภาพในการแกไข
ปญหาและปรับปรุงกระบวนการ ซึ่งจะทําการเปรียบเทียบผล 
ในหัวขอตางๆ ดังนี้ 
   7.1 ขั้นตอนการผลิตแมพิมพโลหะกอนและหลังปรับปรุง 
   7.2 การวัดผลจากดัชนีวัดสมรรถนะ หรือการเปรียบเทียบ
ขอมูลเชิงปริมาณของปญหา ชวงกอนและระหวางการ
ปรับปรุง 
   7.3 การเทียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นํากอนและหลังปรับปรุง 

3.5 สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 
 

 
 

8. ทําการสรุปงานวิจัยในหัวขอตางๆ ดังนี้ 
   8.1 สรุปรายละเอียดในการดําเนินงานวิจัย ตั้งแตสภาพ
ปญหาที่เกิดขึ้น การวิเคราะหปญหา การแกไขปญหา และ
เปรียบเทียบผลการแกไขกอนและหลังปรับปรุง 
   8.2 ขอจํากัด อุปสรรค ในการดําเนินงานวิจัย 
   8.3 ขอเสนอแนะของงานวิจัย 

วิเคราะหขอมูลโดยทําการเปรียบเทียบผลกอน
การปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

สรุปผลการวิจัย อุปสรรค และขอเสนอแนะ 
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บทท่ี 4 
 

สภาพเดิมของโรงงาน 
 

ในบทนีจ้ะเปนการกลาวถึงขอมูลท่ัวไป สภาพกอนการปรับปรุงของโรงงานท่ีใชเปน
กรณีศึกษา การหมุนเวยีนทองคําในกระบวนการผลิต เพื่อใหเห็นภาพของกระบวนการผลิต และ 
การหมุนเวียนทองคํา โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี ้

 
4.1 ขอมูลเก่ียวกับโรงงาน 
 

โรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา : เปนโรงงานออกแบบและผลิตเคร่ืองประดับอัญมณ ี
สถานท่ีตั้ง : เขตจังหวัดปทุมธานี 
จํานวนพนกังาน : 200 คน 
ประวัติโรงงาน : โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาเปนโรงงานทีท่ําการออกแบบและผลิต

เคร่ืองประดับตามความตองการของลูกคาทัง้ในประเทศและตางประเทศ วัตถุดิบทางตรงโดยมาก

ประกอบไปดวย พลอยสังเคราะห เพชรสังเคราะห เงิน ทองคํา และ ทองคําขาว ซึง่เปนวัตถุดิบที่มี

มีมูลคาสูง บริษัทมทีุนจดทะเบียนเร่ิมแรก 4 ลานบาท และไดเพิ่มทนุจดทะเบียนเปน 40 ลานบาท 

ในป พ.ศ. 2542 ปจจุบันมพีนกังานประมาณ 200 คน มีข้ันตอนการผลิตแบบ Process Layout 

การบริหารงานของฝายผลิตในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษานี ้ ไดแบงออกเปนแผนตางๆ รวมทัง้หมด 

7 แผนก คือ แผนกเทยีน แผนกหลอตัวเรือน แผนกขัดตัวเรือน แผนกแตงตัวเรือน แผนกฝงอัญมณี

บนตัวเรือน แผนกพลอย และ แผนกควบคุมคุณภาพ  และมีแผนกสนับสนนุฝายผลิต 2 แผนก คือ 

แผนกประสานงาน และ แผนกติดตามและบันทึกขอมูล 
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ก) ตัวอยางผลิตภัณฑประเภทแหวน 
 
 

                  
 

ข) ตัวอยางผลิตภัณฑประเภทตางหู 
 

 

 
 

ค) ตัวอยางผลิตภัณฑประเภทกําไลขอมือ 
 

รูปท่ี 4.1 ตัวอยางผลิตภัณฑของโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา 
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4.2 โครงสรางองคกรของฝายผลิต 
 
ในปจจุบันโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา มีเวลาทําการระหวางวนัจันทรถึงวันเสาร โดยมีเวลา 

ปฏิบัติงานระหวาง 8.00 น. ถึง 17.00 น. มีชวงพักกลางวนั 12.00 น. ถึง 13.00 น. โดยพนักงานจะ
ปฏิบัติงานชวงเฉพาะเวลาทําการ และมีชวงเวลาทํางานพิเศษ เม่ือมีความตองการปริมาณการผลิต
มาก ในการบริหารงานของฝายผลิตในโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา ไดทําการแบงการบริหารจัดการ
ออกเปน 9 ฝาย ข้ึนตรงตอผูจัดการโรงงาน สําหรับโครงสรางการบริหารงานมีลักษณะดังรูป 4.1 
แผนผังโครงสรางการบริหารงานในฝายผลิต  
 

ผูจัดการโรงงาน 

แผนกเทียน 

แผนก
ประสานงาน 

แผนกติดตามและ
บันทึกขอมูล 

แผนกหลอ แผนกแตงตัวเรือน แผนกขัดตัวเรือน 

แผนกพลอย แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน แผนกตรวจสอบคุณภาพ 

 
 

รูป4.2 แผนผงัโครงสรางการบริหารงานในฝายผลิต 
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 ในการบริหารการผลิตผูจัดการโรงงานจะเปนผูทําการส่ังงาน และ ตัดสินใจ โดยมีหวัหนา
แผนกตางๆ เปนผูรับคําส่ังไปปฏิบัติ โดยไดแบงแยกหนาท่ีการปฏิบัติงานของแตละแผนกดังตาราง
ท่ี 4.1 หนาท่ีรับผิดชอบของแตละแผนกในฝายผลิต 
  
ตารางท่ี 4.1 หนาท่ีรับผดิชอบของแตละแผนกในฝายผลิต 
 

แผนก หนาท่ีรับผิดชอบ 
เทียน - ฉีดเทียน 

- ติดตนเทียนเพือ่สงใหแผนกหลอ 
- ช่ังตนเทียน 

หลอ - หลอมโลหะมีคาใหเปนเม็ดเพื่อใชในการหลอตัวเรือน  
- หลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ 

ขัดตัวเรือน - ขัดตัวเรือนเปลา และ ขัดเงาข้ันสุดทาย 
แตงตัวเรือน - ตกแตงตัวเรือนเคร่ืองประดับใหไดตัวเรือนท่ีสมบูรณ ตามรูปแบบ

งานท่ีออกแบบไว เพื่อใหพรอมสําหรับการฝงอัญมณี 
พลอย - เจียระไนเพชร และ พลอยใหไดขนาดตามคําส่ังผลิต  

- ควบคุมการเบิก-จาย เพชร และ พลอยเพื่อดําเนินการผลิต 
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน - ฝงเพชร และ พลอย บนตัวเรือนเคร่ืองประดับ 
ตรวจสอบคุณภาพ - ตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทายกอนสงมอบงานใหลูกคา 
ติดตามและบันทึกขอมูล - ติดตาม ตรวจสอบความถูกตองของขอมูล  

- บันทึกขอมูลท่ีสงมาจากแผนกอ่ืนๆ ในฝายผลิตลงในคอมพิวเตอร 
- ทํารายงานเสนอฝายบริหาร 

ประสานงาน - ควบคุมการรับ-จายวัตถุดิบ และ ช้ินงาน ใหกับแผนกตางๆ เพื่อ
ดําเนินการผลิต 

- คํานวณจํานวนท่ีตองทําการฉีดเทียน 
- คํานวณเม็ดทองหลอ 
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4.3 การหมุนเวียนของโลหะมีคาประเภททองในการผลิต 
  
 ในการผลิตชิ้นงานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาจะนาํทองกอนที่ซื้อเขามามาหลอมเปนเม็ดทองเพื่อนําไปหลอเปนชิ้นงาน เมื่อชิ้นงานที่ถูกหลอผาน
กระบวนการตางๆ ตั้งแตกระบวนการหลอจนถึงกระบวนการควบคุมคุณภาพจะเกิดเศษทองขึ้นในแผนกตางๆ เศษบางประเภทสามารถนํามาหลอมเปนเม็ด
ทองเพื่อเตรียมใชหลอชิ้นงานตอไดเลย บางประเภทจะตองผานขั้นตอนอื่นๆ กอน ซึ่งเศษเหลานั้นจะถูกแยกประเภทแลวนาํไปผานกระบวนการตามประเภท
ของเศษนั้นๆ เพื่อใหไดทองบริสุทธิ์มาผลิตเปนชิ้นงานอีกครั้งหนึ่ง  
 

รูปที่ 4.3 การหมุนเวียนทองในกระบวนการผลิต 

ทอง 
99.99 

เม็ดทอง

คลิปตางหู 

ชิ้นงาน+ตน

อะไหล

น้ําประสาน 

ชิ้นงาน

ลําตนงาน เม็ดทองรอบ 2 

ทางเขา

เศษอื่นๆ

งานระหวางผลิต สินคา 

Refine 
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รูปท่ี 4.3 การหมุนเวียนทองในกระบวนการผลิตจะเร่ิมต้ังแตการรับทอง 99.99 เขามาเปน
กอน แลวนาํมาทําการหลอมใหเปนเม็ดทองเพ่ือใชในการผลิต เรียกวาเม็ดทองใหม ทอง99.99 
บางสวนจะใชสําหรับทําอะไหล ซ่ึงไดแก น้ําประสาน และ คลิปตางหู เพื่อนํามาใชประกอบกบั
ช้ินงาน เม็ดทองท่ีไดจากการหลอมเม็ดจะถูกนํามาผานกระบวนการหลอเพ่ือใหไดเปนช้ินงาน เม่ือ
ทําการหลอเสร็จจะไดช้ินงานท่ีตองการตดิอยูกับตัวตน ซ่ึงตองนํามาตัดแยกช้ินงานออกจากตัวลํา
ตนเปนอันดับแรก สวนของลําตนงานจะถูกนําไปหลอมอีกคร้ังกลายเปนเม็ดทองรอบ 2 ซ่ึงมี
คุณสมบัติเชนเดียวกับเม็ดทองใหม สามารถนํามาผานกระบวนการผลิตไดอีกคร้ัง สวนของชิ้นงาน
ท่ีถูกตัดแยกออกมาจะแบงไดเปน 3 สวน สวนท่ี 1 คือ ทางเขาซ่ึงเปนสวนท่ีจะถูกนํามาหลอมเปน
เม็ดทองรอบ 2 เชนเดยีวกันกับลําตนงาน สวนท่ี 2 คือ งานระหวางผลิต เปนช้ินงานซ่ึงจะนําไปผาน
กระบวนการผลิตข้ันตอไปจนกระท่ังไดเปนสินคาสําเร็จรูป และสุดทายคือเศษอ่ืนๆ ท่ีเกิดจากการท่ี
ช้ินงานผานกระบวนการผลิตข้ันตางๆ เศษเหลานี้จะถูกสงไป Refine เพื่อใหไดทอง 99.99 แลว
นํามาเขากระบวนการผลิตตอไปอีกคร้ัง 
 
4.4 ขอมูลเบ้ืองตนของกระบวนการผลิต 

 
โรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษาในการวจิัยนี้มีลักษณะการผลิตแบบตามคําส่ังซ้ือของลูกคา โดย

มีฝายออกแบบทําหนาท่ีออกแบบสินคาข้ึนมา จากนัน้ฝายขายจะเปนผูเสนอแบบกับลูกคา เม่ือลูกคา
ทําการส่ังซ้ือ ฝายผลิตจะผลิตสินคาตามแบบและจํานวนในใบส่ังซ้ือของลูกคาแตละราย ข้ันตอน
หลักๆ ในการผลิตเคร่ืองประดับแสดงไดดังรูปท่ี 4.4 ข้ันตอนการผลิตเคร่ืองประดับ  
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คํานวณส่ังฉีดเทียน 

หลอตัวเรือน 

ตัดแยกช้ินงาน 

ติดตน 

กล้ิงช้ินงาน 

ขัดเงาตัวเรือน 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ฉีดเทียน 

ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 

แตงตัวเรือน 

สงออก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.4 กระบวนการในการผลิตเคร่ืองประดับ 
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 จากรูปท่ี 4.4 เม่ือไดรับคําส่ังผลิตแผนกเทียนจะทําการคํานวณวาตองฉีดเทียนเปนจาํนวน
เทาไหรเพื่อใหเพียงพอสําหรับใชผลิตสินคา แลวทําการฉีดเทียน เม่ือฉีดเทียนไดครบตามจํานวน
แลวจะตองนําช้ินงานท่ีเปนเทียนติดเขากับตนเทียน แลวจึงนําไปหลอเปนตนงาน กระบวนการข้ัน
ตอไปคือ การตัดแยกช้ินงานกับลําตนงานออกจากกัน หลังจากนัน้นาํช้ินงานท่ีไดไปทําการกล้ิง แลว
จึงสงเขาไปยังแผนกแตงตัวเรือน เพื่อเตรียมตัวเรือนใหพรอมสําหรับการฝงอัญมณีลงบนตัวเรือน 
และ ตกแตงตัวเรือนใหไดตามรูปแบบและขนาดท่ีตองการ เม่ือทําการแตงตัวเรือนเรียบรอยแลว
ช้ินงานท่ีตองทําการฝงอัญมณีจะถูกสงไปที่แผนกฝงอัญมณีบนตวัเรือน สวนช้ินงานท่ีไมมีอัญมณี
จะถูกขัดเงาข้ันสุดทายแลวสงไปท่ีแผนกควบคุมคุณภาพแลวทําการสงออกเลย ช้ินงานท่ีทําการฝง
อัญมณีแลวจะถูกสงไปขัดเงาข้ันสุดทาย แลวจึงสงไปยังแผนกควบคุมคุณภาพแลวทําการสงออก 
กระบวนการผลิตท่ีเกี่ยวของกับการใชโลหะมีคาไดแก การหลอตัวเรือน การตัดแยกช้ินงาน การกล้ิง
ช้ินงาน การแตงตัวเรือน การฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ การขัดเงาตัวเรือน ซ่ึงเปนกระบวนการผลิต
ท่ีจําเปนตองมีการดําเนนิการจัดการและเกบ็บันทึกรวบรวมขอมูล เพื่อประโยชนในการควบคุม
ปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิต โดยมีข้ันตอนยอยในการทํางานของแตละแผนกดังนี ้
 
4.4.1 กระบวนการทํางานในแผนกเทียน 
 แผนกเทียนเปนแผนกท่ีมีลําดับการทํางานอยูในลําดับแรกของกระบวนการผลิต เม่ือแผนก
เทียนรับคําส่ังฉีดเทียนแลวจะทําการเบิกบล็อกยางจากสตอก จากนั้นหวัหนาแผนกจะทําการจาย
งานใหชางโดยพิจารณาจากความยากของงาน ฝมือของชาง และ ปริมาณงานท่ีชางทําอยู ชางท่ีไดรับ
มอบหมายงานจะทําการฉีดเทียนตามคําส่ังฉีดเทียน แลวนําเทียนท่ีไดมาทําการแตงตัวเทียน ในกรณี
ท่ีเปนแหวนจะตองพิจารณาขนาดของเทียนดวย เทียนท่ีทําการแตงเรียบรอยแลวจะถูกนําไป
ประกอบเปนตนเทียน ซ่ึงกระบวนการน้ีเรียกวาการติดตนเทียน ตนเทียนท่ีสมบูรณพรอมนําไปหลอ
จะถูกนําไปช่ังน้ําหนกัเพื่อคํานวณหาน้ําหนกัโลหะท่ีตองใชสําหรับการหลอตนเทียนตนนั้นๆ แลว
จึงสงตนเทียนตอไปยังแผนหลอตัวเรือน โดยข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.5  
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เบิกบล็อคยางจากสตอกบล็อค

พักรอ การจายงานใหชาง 

เร่ิมฉีดเทียน 

แตงตัวเทียนกอนสงติดตน 

ติดตน 

ช่ังตน 

สงตนเทียนไปหลอ 

 
 

รูปท่ี 4.5 ขั้นตอนการทํางานในแผนกเทียน 
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4.4.2 กระบวนการทํางานในแผนกหลอตัวเรือน 
 แผนกหลอจะทําการรับตนเทียนท่ีสงมาจากแผนกเทียน แลวนําตนเทียนนัน้ไปปมปูนโดย
ตองควบคุมระยะเวลา และ สัดสวนในการผสมน้ํากับปูนใหเหมาะสมสําหรับตนเทียนแตละตน 
แลวนําเบาปูนเขาเตาเพ่ือเผาเบา จากนั้นหวัหนาแผนกจะรับโลหะท่ีใชหลอตามชนดิ และ สี จาก
หัวหนาแผนกประสานงาน เพื่อนํามาใชหลอตัวเรือน ตัวเรือนท่ีทําการหลอเรียบรอยแลวจะถูก
นําไปช่ังน้ําหนักเพื่อเก็บเปนขอมูล แลวจึงนํามาตัดแยกสวนท่ีเปนช้ินงานออกจากตนงาน  โดย
ข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.6  
 
 

รับตนเทียน 

ปมปูน 

เผาเบา 

รับเม็ดโลหะ 

หลอตัวเรือน 

ช่ังตนงาน 

ตัดแยกช้ินงาน 

สงช้ินงานไปกล้ิง 

 
 

รูปท่ี 4.6 ขั้นตอนการทํางานในแผนกหลอตัวเรือน 



 56

4.4.3 กระบวนการทํางานในแผนกแตงตัวเรือน 
 แผนกแตงตัวเรือนจะรับช้ินงาน และ อะไหลจากแผนกประสานงานเพื่อนํามาประกอบเปน
ตัวเรือนใหพรอมสําหรับการฝงอัญมณีบนตัวเรือน เม่ือไดรับช้ินงานมาแลว จะทําการจายงานใหกบั
ชางแตงตัวเรือน โดยมีขอพจิารณาในการจายงานคือ ฝมือของชาง ความยากของงาน ปริมาณงานท่ี
ชางแตละคนทําอยู และ ระยะเวลาท่ีใชในการทํางานนั้นๆ ชางจะทําการแตงตัวเรือนตามงานท่ีไดรับ
มอบหมาย แลวสงงานนั้นไปใหพนักงานตรวจสอบในแผนกแตงตัวเรือนทําการตรวจสอบผิว 
รูปทรง และ จํานวนเตย จากนัน้จึงทําการสงงานท่ีแตงตัวเรือนสําเร็จเรียบรอยแลวคืนใหแผนก
ประสานงาน โดยข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.7  
 
 

รับงานจากประสานงาน 

จายงานใหชาง 

แตงตัวเรือน 

ตรวจสอบงานแตง 

สงงานคืนใหประสานงาน 

 
 

รูปท่ี 4.7 ขั้นตอนการทํางานในแผนกแตงตวัเรือน 
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4.4.4 กระบวนการทํางานในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
 แผนกฝงอัญมณีบนตวัเรือนจะรับตัวเรือนจากแผนกประสานงาน และ รับอัญมณีจากแผนก
พลอย เม่ือไดตัวเรือนและอัญมณีครบแลวจะนําตัวเรือนไปข้ึนงานเพื่อเตรียมพรอมสําหรับการฝง
อัญมณี หลังจากนั้นจึงจายงานใหชางฝงทําการฝงอัญมณีลงบนตัวเรือน แลวจงึสงตอไปทําการ
ตรวจสอบคุณภาพงานฝง โดยมีขอในการพิจารณาคือ พลอยตองไมแตก หลุด เอียง เปนรอย หรือ 
หลวม เตยตองอยูครบในสภาพท่ีกดยึดพลอยไวทุกเตย รูปทรงของงานตองไมผิดไปจากแบบ 
หลังจากทําการตรวจสอบคุณภาพงานฝงเรียบรอยแลวจงึสงช้ินงานไปใหแผนกขัดตัวเรือนตอไป 
โดยข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.8  
 

รับตัวเรือน 

รับอัญมณี 

ข้ึนงานเตรียมฝง 

จายงานใหชาง 

ฝงอัญมณีลงตัวเรือน 

ตรวจสอบคุณภาพงานฝง 

สงงานใหแผนกขัดตัวเรือน 

 
 

รูปท่ี 4.8 ขั้นตอนการทํางานในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
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4.4.5 กระบวนการทํางานในแผนกขัดตัวเรอืน 
 แผนกขัดตัวเรือนจะรับงานจากแผนกฝงอัญมณีบนตวัเรือน แลวจายงานขัดใหชางโดย
พิจารณาถึงฝมือของชาง ปริมาณงาน และ รูปแบบของงาน เม่ือชางรับงานขัดมาแลวจะตองทําการ
ตรวจสอบช้ินงานและอัญมณีท่ีฝงบนตัวเรือนกอนท่ีจะลงมือขัด เม่ือตรวจสอบเรียบรอยแลวจึงลง
มือขัดตัวเรือน แลวนําตัวเรือนท่ีขัดเรียบรอยแลวไปลางดวยไอน้ํา แลวตรวจสอบงานขัดวาขัดได
เกล้ียงหรือไม ตัวเรือนมีรอยเสนท่ีเกดิจากลูกผาขัดหรือไม แลวจึงสงช้ินงานตอไปยังแผนกควบคุม
คุณภาพ โดยข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.9  
 

รับงานเขาขัด 

จายงานใหชาง 

ตรวจสอบพลอย 

ขัดตัวเรือน 

ลางดวยไอน้ํา 

ตรวจสอบงานขัด 

สงงานใหแผนกควบคุม
คุณภาพ 

 
 

รูปท่ี 4.9 ขั้นตอนการทํางานในแผนกขัดตวัเรือน 
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4.4.6 กระบวนการทํางานในแผนกควบคุมคุณภาพ 
 แผนกควบคุมคุณภาพจะรับงานท่ีทําการขัดเรียบรอยแลวจากแผนกขัดตัวเรือน แลวทําการ
ตรวจสอบคุณภาพของผิวงาน รูปทรง และ อัญมณีท่ีฝงบนตัวเรือน ถาช้ินงานมีจดุบกพรองจะทํา
การสงช้ินงานนั้นไปยังแผนกท่ีเกีย่วของเพื่อทําการซอม แลวจึงนํางานท่ีซอมแลวมาตรวจสอบ
คุณภาพอีกคร้ังหนึ่ง ช้ินงานท่ีผานการตรวจสอบคุณภาพแลวจะถูกสงไปยังแผนกสงออกเปนสินคา
สําเร็จรูป โดยข้ันตอนในการทํางานสามารถแสดงไดดังรูปท่ี 4.10  
 
 
 

รับงานเขาควบคุมคุณภาพ 

ตรวจสอบคุณภาพ สงงานไปซอมยังแผนกท่ีเกีย่วของ 

สงสินคาสําเร็จรูปไปยังแผนกสงออก 

ไมผาน 

ผาน 

 
 

รูปท่ี 4.10 ขั้นตอนการทํางานในแผนกควบคุมคุณภาพ 
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4.5 ขอมูลเบ้ืองตนของงานเอกสารในกระบวนการผลิต 
 

ในการติดตามขอมูลการผลิตตางๆ จะดําเนินการโดยแผนกติดตามและบันทึกขอมูล โดย
แผนกท่ีดําเนนิการผลิตช้ินงาน และ แผนกประสานงานจะตองทําการสงขอมูลมายังแผนกติดตาม
และบันทึกขอมูล โดยมีขอมูลเอกสารตางๆ ดังนี้ 

1) เอกสารรับงานเขาแผนกรายวัน 
2) เอกสารงานจบจากแผนกรายวนั 
3) ใบซอมงาน 
4) ใบจายงาน 
5) ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองท่ีใชในการหลอ  
เม่ือไดรับเอกสารตางๆ แลวพนกังานจะทําการบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอร ในสวนของ

เอกสารรับงานเขาแผนก และ เอกสารงานจบจากแผนก พนักงานผูทําการบันทึกขอมูลลง
คอมพิวเตอรจะทําการตรวจสอบความถูกตองของขอมูลไปพรอมๆ กับการบันทึกขอมูล ถาหากมี
ขอมูลท่ีขัดแยงกันจะตองทําการตรวจสอบกลับไปยังแผนกท่ีสงขอมูลมาเพื่อยืนยันขอมูลท่ีถูกตอง 
ในสวนของใบซอมงาน และ ใบจายงานก็จะดําเนินการเชนเดียวกนั การไหลของเอกสารตางๆ 
แสดงไดดังรูปท่ี 4.11  
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ขั้นตอนการผลิต    เอกสารท่ีเก่ียวของ 
 

คํานวณส่ังฉีดเทียน ใบสั่งผลิต(SD-01) 

 

ฉีดเทียน ใบสั่งผลิต(SD-01) 
 
 

ติดตน  
 
 

ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111) หลอตัวเรือน 
ใบสั่งหลอ (SD-40) 
 
ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111) ตัดแยกช้ินงาน 
 

 

กล้ิงช้ินงาน ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111) 
 
 

แตงตัวเรือน ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08) 
 
 

ฝงอัญมณีบนตัวเรือน ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08) 
 
 

ขัดตัวเรือน ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08) 
 
 

ตรวจสอบคุณภาพ ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08) 
 
 

สงออก 

 
 

รูปท่ี 4.11 แผนผงัการไหลของเอกสารในการผลิต 
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4.6 ขอมูลเบ้ืองตนปริมาณการหมุนเวียนโลหะมีคาในแผนกตางๆ 
  

จากข้ันตอนกระบวนการผลิตจะพบวา เม่ือตัวเรือนถูกหลอออกมาแลว จะหมุนเวียนเขาไป
ในแผนกตางๆ เพื่อดําเนนิการตามข้ันตอนของแตละแผนก ใหไดเปนสินคาสําเร็จรูปท่ีพรอมจะทํา
การสงออกไปสูลูกคา โดยโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษามีการหมุนเวียนโลหะมีคาในแผนกตางๆ ดัง
ตารางท่ี 4.2 
 
ตารางท่ี 4.2 ขอมูลปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิตระหวางเดือนมกราคม ถึง เดือนมีนาคม 
2550 

 
น้ําหนกัโลหะมีคาทีสูญเสีย (กรัม) 

แผนก รายละเอียด 
มกราคม 50 กุมภาพนัธ 50 มีนาคม 50 

รวมน้ําหนักทองท่ีใช 23,020.38 20,766.56 33,338.69 
หลอตัวเรือน 

รวมน้ําหนักทองท่ีขาด 83.07 87.31 86.82 
รวมน้ําหนักทองท่ีใช 8,143.81 6,893.41 12,053.04 

แตงตัวเรือน 
รวมน้ําหนักทองท่ีขาด 488.53 451.25 677.24 
รวมน้ําหนักทองท่ีใช 4,687.27 2,011.64 7,439.57 

ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
รวมน้ําหนักทองท่ีขาด 207.13 80.84 332.44 
รวมน้ําหนักทองท่ีใช 1,052.53 702.96 6,185.38 

ขัดตัวเรือน 
รวมน้ําหนักทองท่ีขาด - - - 

 
 

 



บทที่ 5

การวิเคราะหสาเหตุของปญหา

จากขอมูลสภาพปญหาที่เกี่ยวของกับการสูญเสียปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิต
เครื่องประดับ ไดทําการศึกษาปญหา และ ประชุมทีมงาน ไดแก หัวหนาแผนกหลอตัวเรือน หัวหนา
แผนกขัดตัวเรือน หัวหนาแผนกแตงตัวเรือน หัวหนาแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน หัวหนาแผนก
ควบคุมคุณภาพ หัวหนาแผนกติดตามและบันทึกขอมูล และ หัวหนาแผนกประสานงาน เพื่อระดม
สมอง วิเคราะหปญหาที่เกี่ยวของกับปริมาณโลหะมีคาที่ใชในการผลิตเครื่องประดับ โดยทําการ
วิเคราะหถึงสาเหตุปญหาที่เกี่ยวของกับปริมาณทองในกระบวนการผลิต และ ปญหาที่เกิดขึ้นในการ
เก็บขอมูลทอง กอนจะรวบรวมสาเหตุของปญหา มาทําการประเมินจัดลําดับความสําคัญของปญหา

5.1 การวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิต
จากการศึกษาพบวาสาเหตุที่กอใหเกิดปญหาการสูญเสียปริมาณโลหะมีคาในการผลิต

เครื่องประดับ คือ การที่ไมสามารถควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิตได โดยมีสาเหตุที่กอใหเกิด
ปญหาในการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิตอยูดวยกันหลายสาเหตุ จึงไดทําการประชุม
ทีมงาน และ สรุปสภาพลักษณะขอบกพรองตางๆ ที่เปนกอใหเกิดปญหาในการควบคุมปริมาณ
โลหะมีคาในการผลิต โดยสามารถจัดกลุมลักษณะขอบกพรองของปญหาการควบคุมปริมาณโลหะ
มีคาในการผลิตที่เกิดขึ้นเปนหัวขอใหญๆ ไดดังนี้

1) ขาดการจัดการเพื่อควบคุมทองในกระบวนการผลิต
2) ขอมูลทองที่ใชในการผลิตยังไมถูกตอง
3) ขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมทอง
จากการประชุมทีมงาน จากแผนกหลอตัวเรือน แผนกขัดตัวเรือน แผนกแตงตัวเรือน แผนก

ฝงอัญมณีบนตัวเรือน แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกติดตามและบันทึกขอมูล และ แผนก
ประสานงาน เพื่อวิเคราะหลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นทั้ง 3 หัวขอดังกลาว ไดนําเทคนิคการ
วิเคราะหดวยผังกางปลามาใช เพื่อจําแนกสาเหตุของลักษณะขอบกพรองออกเปนหัวขอตางๆ ซึ่งผล
จากการระดมสมอง เพื่อจําแนกสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง แสดงไดดังรูปที่ 5.1 ถึง 5.3
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ไมไดรับการฝกอบรม ขาดการจัดการเพื่อ
ควบคุมทองใน

กระบวนการผลิต

วัสดุ (Material)

ทองขาดหายไปนอก
แผนกที่ทําการผลิต

ขอมูลกระจัดกระจาย

เอกสารใบจายงานไมชัดเจน

วิธีการ(Method)

ขาดรูปแบบเอกสารที่เหมาะสม

คน (Man)

พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาด

ขาดประสบการณ

ขาดเอกสารขอกําหนดในการ
ทํางาน

เครื่องจักร(Machine)

ทองติดคางที่เครื่องมือ
ในแผนกแตงตัวเรือนเก็บเศษทองในแผนก

แตงตัวเรือนคืนไดนอย

ขาดการจัดการที่เหมาะสม
การบันทึกขอมูลลง
เอกสารไมชัดเจน

อุปกรณในการเคลื่อนยาย
ไมเหมาะสม

ขาดการสื่อสาร
ระหวางแผนก

ขาดมาตรฐานในการทํางาน ขาดเอกสารขอกําหนดใน
การทํางาน

ขาดความรอบคอบ
ในการทํางาน

คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิดพลาด
ขาดมาตรฐานในการทํางาน

ตองใชขอมูลในการคํานวณมาก

รูปที่ 5.1 แผนภาพแสดงเหตุและผลเมื่อขาดการจัดการเพื่อควบคุมทองในกระบวนการผลิต 64
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5.1.1 การหาสาเหตุของขอบกพรองการขาดการจัดการเพื่อควบคุมทองในกระบวนการผลิต
ทีมงานไดทําการระดมความคิดในการหาสาเหตุของขอบกพรองในการสูญเสียทองระหวาง

การผลิตโดยพิจารณาสาเหตุหลัก และ สาเหตุยอยดังตอไปนี้
พิจารณาที่คน สาเหตุยอยเกิดจาก
- พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาด ทําใหตัวเรือนเสีย นําไปผลิตเปนสินคาไมได เนื่องจาก ขาด

ความรู ขาดทักษะที่ถูกตองในการปฏิบัติงานขาดประสบการณ ขาดการฝกอบรม รวมถึงการ
ปฏิบัติงานของพนักงานในแตละครั้งไมเหมือนกัน โดยมีสาเหตุจากการขาดเอกสารขอกําหนดใน
การทํางานทําใหการปฏิบัติงานไมมีมาตรฐาน 

พิจารณาที่วัสดุ สาเหตุยอยเกิดจาก
- ทองขาดหายไปนอกแผนกที่ทําการผลิต เนื่องจากอุปกรณในการเคลื่อนยายชิ้นงาน และ 

วัตถุดิบไมเหมาะสม ในการเคลื่อนยายชิ้นงานระหวางแผนกจะใชตะกราที่มีลักษณะโปรง รองพื้น
ดวยฟองน้ํา ซึ่งเปนสาเหตุที่ทําใหเศษทองชิ้นเล็กๆ ตกหลนไประหวางการขนยายชิ้นงาน หรือ หลุด
เขาไปในเนื้อฟองน้ําทําใหหาไมพบ 

พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก
- เอกสารใบจายงานไมชัดเจน เนื่องจากการกรอกขอมูลของพนักงานจะกรอกน้ําหนักของ

ชิ้นงานกอนที่จะสงเขาในแตละแผนกโดยใชปากกาสีน้ําเงิน และ กรอกน้ําหนักของชิ้นงานที่
สงออกมาโดยใชปากกาสีแดง เนื่องจากเอกสารใบจายงานไมมีชองสําหรับระบุน้ําหนักของชิ้นงาน
กอน และ หลังการสงชิ้นงานเขา และ ออกจากแตละแผนก นอกจากนี้ยังเปนสาเหตุที่ทําใหการ
บันทึกขอมูลของพนักงานไมชัดเจนอีกดวย สาเหตุยอยอีกประการหนึ่งคือ ขาดการสื่อสารระหวาง
แผนก ทําใหไมมีการทวนสอบในจุดที่สงสัย 

- คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิดพลาด เนื่องจากพนักงานปฏิบัติงานโดยไมมีเอกสาร
ขอกําหนดในการทํางาน ทําใหการทํางานในแตละครั้งแตกตางกันไป นอกจากนี้ขอมูลที่ตองใชใน
การคํานวณมีปริมาณมาก และ กระจัดกระจาย ไมมีการรวบรวมขอมูลที่จําเปนตองใชสําหรับการ
คํานวณเอาไว พนักงานอาศัยความจําในการคํานวณทําใหเกิดความผิดพลาดขึ้นได

- การเก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือนคืนไดนอย ซึ่งในแผนกแตงตัวเรือนเปนจุดที่มี
ความซับซอนมากที่สุด เนื่องจากกระบวนการทํางานในแผนกนี้มักจะตองทําการตะไบ ขัด หรือ 
กรอตัวเรือน ซึ่งจะเกิดฝุนผงของทองขึ้น ประกอบกับไมมีเอกสารขอกําหนดวิธีการเก็บเศษทอง ทํา
ใหเกิดเศษทองที่เก็บคืนไดมีปริมาณนอย

พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก
- ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน เนื่องจากในการปฏิบัติงานพนักงานจะนํา

เครื่องมือตางๆ ที่ใชทํางานวางไวในลิ้นชักโตะทํางาน ซึ่งฝุนผงทองจะตกลงไปเกาะที่เครื่องมือ ทํา
ใหเศษทองที่เก็บคืนไดจากการปฏิบัติงานนอยลง
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ขอมูลทองที่ใชใน
การผลิตยังไม

ถูกตอง

วัสดุ (Material)

เครื่องชั่งคลาดเคลื่อน

ขาดการสอบเทียบ
ขอมูลใน
คอมพิวเตอรไมตรง
กับความเปนจริง

วิธีการ(Method)

ขาดวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน

ขอมูลที่สงใหแผนก
ติดตามและบันทึก
ขอมูลไมชัดเจน

คํานวณตัวเลขกอน
บันทึกลงคอมพิวเตอร
ผิดพลาดเปนขอมูลจากการคํานวณ

คน (Man)

พนักงานบันทึกขอมูลลง
คอมพิวเตอรผิดพลาด

พนักงานขาด
ประสบการณ

ขาดเอกสารขอกําหนดในการ
ทํางาน

พนักงานไมไดรับการฝกอบรม

เครื่องจักร(Machine)
 (Machine)

เครื่องชั่งชํารุด

ขาดการบํารุงรักษา

พนักงานเขียน
ตัวเลขไมชัดเจน

บันทึกขอมูลผิด

อายุการใชงานนาน

พนักงานขาดความ
รอบคอบ

การใชงานไมเหมาะสม

รูปที่ 5.2 แผนภาพแสดงเหตุและผลเมื่อขอมูลไมถูกตอง

66
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5.1.2 การหาสาเหตุของขอบกพรองขอมูลทองที่ใชในการผลิตยังไมถูกตอง
ทีมงานไดทําการระดมความคิดในการหาสาเหตุของขอบกพรองขอมูลไมถูกตองโดย

พิจารณาสาเหตุหลัก และ สาเหตุยอยดังตอไปนี้
พิจารณาที่คน สาเหตุยอยเกิดจาก
- พนักงานบันทึกขอมูลลงคอมพิวเตอรผิดพลาด ขาดความรู ขาดทักษะที่ถูกตองในการ

ปฏิบัติงานเนื่องจากขาดประสบการณ ขาดการฝกอบรม รวมถึงการขาดเอกสารขอกําหนดในการ
ทํางาน วิธีการทํางานในแตละครั้งแตกตางกัน ซึ่งบางครั้งพนักงานประมาทในการกรอกขอมูลทําให
กรอกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด

พิจารณาที่วัสดุ สาเหตุยอยเกิดจาก
- ขอมูลที่สงใหแผนกติดตาม และ บันทึกขอมูลไมชัดเจน โดยวัสดุของปญหานี้คือ เอกสาร 

ขอมูลตางๆ ที่สงมาใหกับแผนกติดตาม และ บันทึกขอมูล ซึ่งมีสาเหตุที่ทําใหเกิดขอผิดพลาดคือ 
ขอมูลที่ไดมาขาดความชัดเจน เนื่องจากลายมือเขียนที่ไมชัดเจน บางครั้งมีการเขียนทับของเดิมทํา
ใหไมสามารถตัดสินใจไดวาขอมูลที่ถูกตองคือขอมูลใด

พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก
- ขอมูลในคอมพิวเตอรไมตรงกับความเปนจริง ซึ่งมีสาเหตุจากแผนกที่ทําการติดตาม และ 

บันทึกขอมูลทําการบันทึกขอมูลผิดพลาด อีกทั้งยังมีขอมูลบางขอมูลไดมาจากการคํานวณขอมูลที่
บันทึกไวในคอมพิวเตอรแลว ซึ่งไมตรงกับความเปนจริง 

- คํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด ในการบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอร
บางครั้งพนักงานทําการคํานวณผิดพลาด เนื่องจากขาดวิธีการทํางานที่เปนมาตรฐาน

พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก
- เครื่องชั่งมีความคลาดเคลื่อน เนื่องจากขาดการสอบเทียบ และ บํารุงรักษา โดยโรงงานที่

ใชเปนกรณีศึกษาไมมีตารางการสอบเทียบ และ บํารุงรักษาเครื่องชั่ง จะทําการสอบเทียบและ
ปรับตั้งคาของเครื่องชั่งเมื่อพนักงานผูใชงานรองขอเทานั้น

- เครื่องชั่งชํารุด เนื่องจากขาดการบํารุงรักษา และ มีอายุการใชงานนาน เนื่องจากขาดการ
สอบเทียบทําใหไมสามารถรูไดวาเครื่องชั่งที่ใชงานอยูมีความเชื่อถือไดมากนอยเพียงใด 
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ขาดการจัดเก็บ
ขอมูลที่จําเปนตอ
การควบคุมทอง

วัสดุ (Material)

ขอมูลไมเพียงพอตอ
การจัดการ

วิธีการ(Method)

คน (Man)

ไมทําการจัดเก็บขอมูล

พนักงานไมเห็น
ความสําคัญของปญหา

พนักงานไมไดรับการฝกอบรม

เครื่องจักร(Machine)

ขาดเครื่องชั่งเพื่อใช
ในการเก็บขอมูล

ขาดการจัดเก็บขอมูลงานซอม

วิเคราะหขอมลูไดลาชา พนักงานไมสามารถนํา
ขอมูลมาวิเคราะหได

การแบงแยกประเภทขอมูลไมเหมาะสมขาดสารสนเทศที่ตองการ

ไมสามารถบอก
ความสูญเสีย

ขาดดัชนีวัดสมรรถนะ

ขาดบุคลากร

ตองทําการตรวจสอบความ
ถูกตองกอนวิเคราะหขอมูล

ขอมูลไมครบถวน

รูปที่ 5.3 แผนภาพแสดงเหตุและผลเมื่อขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปน 68
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5.1.3 การหาสาเหตุของขอบกพรองการขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมทอง
ทีมงานไดทําการระดมความคิดในการหาสาเหตุของขอบกพรองของการขาดขอมูลเพื่อ

ดําเนินการจัดการโดยพิจารณาสาเหตุหลัก และ สาเหตุยอยดังตอไปนี้
พิจารณาที่คน สาเหตุยอยเกิดจาก
- ไมทําการจัดเก็บขอมูล โดยมีสาเหตุเนื่องจาก การที่พนักงานไมเห็นความสําคัญของ

ปญหาในการควบคุมทองในการผลิต ขาดบุคลากรที่จะดําเนินการจัดเก็บขอมูล และ พนักงานไมได
รับการฝกอบรมใหมีความรูความสามารถเพื่อทําการจัดเก็บขอมูล

พิจารณาที่วัสดุ สาเหตุยอยเกิดจาก
- ขอมูลไมเพียงพอตอการจัดการ เนื่องจากขาดการจัดเก็บขอมูลงานซอม และ ขอมูลใน

สวนที่ไดทําการจัดเก็บในแผนกแตงตัวเรือนยังไมครบถวน ทําใหไมสามารถนําขอมูลที่มีอยูมา
วิเคราะหไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 

พิจารณาที่วิธีการ สาเหตุยอยเกิดจาก
- วิเคราะหขอมูลไดลาชา เนื่องจากขาดรูปแบบรายงานที่เหมาะสมกับผูที่ตองการใชงาน

ขอมูลสารสนเทศ
- พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได เนื่องจากการแบงแยกประเภทขอมูลในสวน

ของแผนกหลอซึ่งมีขั้นตอนการทํางานหลายขั้นตอนไมเหมาะสมเทาที่ควร ทําใหไมสามารถบอก
ไดวาความสูญเสียที่เกิดขึ้น เกิดขึ้นในขั้นตอนการทํางานใด จึงไมสามารถพิจารณาหาวิธีการ
ดําเนินการเพื่อควบคุมความสูญเสียได

- ไมสามารถบอกความสูญเสีย เนื่องจากขาดดัชนีที่จะนํามาใชวัดความสูญเสีย โดยโรงงาน
ที่ใชเปนกรณีศึกษาจะทําการเก็บ และ แสดงขอมูลตัวเลขน้ําหนักทองของชิ้นงานที่เขาไปในแตละ
แผนก และ น้ําหนักทองที่ขาดไป ซึ่งเปนการยากตอการพิจารณาถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้น

พิจารณาที่เครื่องจักร สาเหตุยอยเกิดจาก
- ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชในการเก็บขอมูล โดยโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษายังขาดเครื่องชั่งเพื่อ

ใชงานในแผนกขัดตัวเรือน
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จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองของปญหาที่เกิดขึ้น โดยการระดมสมอง และ 
วิเคราะหดวยผังกางปลา พบวามีสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ ที่เกิดขึ้นจากลักษณะ
ขอบกพรองของปญหาทั้ง 3 สาเหตุ ไดแก

1) สาเหตุการขาดการจัดการเพื่อควบคุมทองในกระบวนการผลิต 6 สาเหตุ
2) สาเหตุขอมูลทองที่ใชในการผลิตยังไมถูกตอง 6 สาเหตุ
3) สาเหตุขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมทอง 6 สาเหตุ
จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองของปญหาเพื่อหาสาเหตุตางๆ ดวยผังกางปลา พบวามี

จํานวนสาเหตุของลักษณะขอบกพรองรวมทั้งหมด 18 หัวขอ ซึ่งสาเหตุทั้งหมดเหลานี้จะถูกทําการ
จัดลําดับความสําคัญโดยอาศัยเทคนิคการประเมินการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure 
Mode and Effect Analysis: FMEA) ซึ่งจะทําการกลาวถึงในหัวขอตอไป

5.2 การประเมินขอบกพรองและการจัดลําดับความสําคัญของขอบกพรอง

จากการจําแนกกลุมของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาในการควบคุมปริมาณทองโดยการประชุม
ทีมงานเพื่อระดมสมอง และ ประยุกตเทคนิคผังกางปลาเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุในเชิงลึก ดังแสดงใน
รูปที่ 5.1 ถึง 5.3 ผลจากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาขางตนจะถูกนํามาประเมิน และ จัดลําดับ
ความสําคัญของสาเหตุที่กอใหเกิดปญหา โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้

5.2.1 การประยุกตเทคนิค FMEA 
ผลจากการวิเคราะหสาเหตุที่กอใหเกิดลักษณะขอบกพรองไดถูกนํามารวบรวม และ 

ประเมิน เพื่อใหทราบถึงสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่มีความสําคัญ โดยไดอาศัยเทคนิคการ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) ซึ่งพิจารณาจาก
คาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) ทั้งนี้เนื่องจากเทคนิคการวิเคราะห
ขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) เปนเทคนิคที่ใชกันอยาง
แพรหลายในอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ดังนั้น ในการนําเทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและ
ผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) มาใชกับอุตสาหกรรมเครื่องประดับจึงตอง
มีการประยุกตหลักเกณฑที่ใชในการประเมินคะแนนความรุนแรงจากขอบกพรอง (Severity: Sev) 
คะแนนโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence:Occ) และ คะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิด
ขอบกพรอง (Detection: Det) ใหเหมาะสมกับลักษณะของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ โดย
หลักเกณฑในการประเมินคะแนนความรุนแรงจากขอบกพรอง (Severity: Sev) คะแนนโอกาสใน
การเกิดขอบกพรอง (Occurrence:Occ) และ คะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง
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(Detection: Det) ของอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตแสดงไดดังตารางที่ 5.1 ถึง 5.3 ทั้งนี้ในการ
ปรับปรุงหลักเกณฑที่ใชในการประเมินนี้ ไดทําการประชุมหัวหนาแผนกตางๆ เพื่อกําหนดคะแนน
และ หลักเกณฑในการใหคะแนน ใหสอดคลองกับการดําเนินงานในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
พรอมทั้งนําเสนอหลักเกณฑในการประเมินที่ไดจากการประชุมตอผูบริหาร เพื่อพิจารณาอนุมัติ 
โดยตารางที่ 5.4 แสดงการใหคะแนนตามระดับความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรองใน
อุตสาหกรรมเครื่องประดับ (SEV) ซึ่งไดทําการดัดแปลงจากตารางที่ 5.1 แสดงการใหคะแนนตาม
ระดับความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรอง (SEV) ที่ใชในอุตสาหกรรมรถยนต โดยทําการแบง
ระดับคะแนนออกเปน 10 ระดับ และ ระบุเกณฑในการใหคะแนนแตละระดับใหเหมาะสมกับ
ลักษณะของอุตสาหกรรมเครื่องประดับ ตารางที่ 5.5 แสดงเกณฑในการใหคะแนนตามโอกาสใน
การเกิดขอบกพรองในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ (Occ) ไดทําการดัดแปลงมาจากตารางที่ 5.2 
แสดงเกณฑในการใหคะแนนตามโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occ) ที่ใชในอุตสาหกรรมรถยนต 
โดยแบงระดับคะแนนออกเปน 10 ระดับ และ ใชคาเปอรเซ็นตของความผิดพลาดมาเปนเกณฑใน
การพิจารณา โดยใหมีคาเปอรเซ็นตของแตละระดับคะแนนเชนเดียวกันกับเกณฑของอุตสาหกรรม
รถยนต และ สุดทายตารางที่ 5.6 แสดงเกณฑการใหคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิด
ขอบกพรองในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ (Det) ไดทําการดัดแปลงมาจากตารางที่ 5.3 แสดงเกณฑ
การใหคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (Det) ที่ใชในอุตสาหกรรมรถยนต โดยแบง
ระดับคะแนนออกเปน 10 ระดับเชนเดียวกัน และ ระบุเกณฑในการใหคะแนนของแตละระดับ
คะแนนใหสอดคลองกับวิธีการปฏิบัติงานในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ โดยมีลําดับขั้นตอนในการ
ดัดแปลงเกณฑการใหคะแนนตางๆ ดังรูปที่ 5.4 และ สามารถแสดงตารางที่ 5.1 ถึง 5.6 ได
ดังตอไปนี้



72

รูปที่ 5.4 ขั้นตอนการดัดแปลงตารางการใหคะแนน

1. ทีมงานทําการศึกษา และ ทําความเขาใจการประเมินความ
เสี่ยงโดยใชเทคนิค FMEA

2. รวมกันประชุมกําหนดเพื่อทําความเขาใจการใหคะแนน
แบบ FMEA

3. กําหนดขอบเขตในการจัดทํา FMEA

4. ระบุขอบกพรองที่เกี่ยวของกับปญหาการควบคุมปริมาณ
โลหะมีคาในการผลติเครื่องประดับ

5. พิจารณาแบงลําดับคะแนน

6. กําหนดเกณฑในการใหคะแนนความรายแรงของปญหา 
คะแนนความถี่ของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา และ คะแนน
ระดับความสามารถของการควบคุมไมใหเกิดปญหา จากความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงาน

7. จัดทําตารางการใหคะแนนความรายแรงของปญหา คะแนน
ความถี่ของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหา และ คะแนนระดับ
ความสามารถของการควบคุมไมใหเกิดปญหา

8. ทดลองใชตารางที่ไดรับการดัดแปลงแลว

9. ประเมินผลการนําตารางที่ไดรับการดัดแปลงมาใช โดย
พิจารณาถึงความสามารถในการจัดลําดับความสําคัญของ
ปญหา และ ความสามารถในการแสดงใหเห็นถึงความรุนแรง
ของปญหาที่เหมาะสมกับรูปแบบของอุตสาหกรรมการผลิต
เครื่องประดับ

10. นําเสนอผูบริหารพิจารณาอนุมัติ

ไมผาน

ผาน
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ตารางที่ 5.1 การใหคะแนนตามระดับความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรอง (SEV)

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ
เต็มไปดวย
อันตรายโดย
ปราศจากการ
เตือน

อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอความปลอดภัย การ
ทํางานของยานยนต และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ ลักษณะ
ขอบกพรองเกิดขึ้นโดยไมมีการเตือน 

10

เต็มไปดวย
อันตรายโดยมี
การเตือน

อันดับความรุนแรงสูงมาก ลักษณะขอบกพรองสงผลกระทบตอความปลอดภัย การ
ทํางานของยานยนต และ/หรือ ไมสอดคลองกับกฎระเบียบของรัฐ ลักษณะ
ขอบกพรองเกิดขึ้นโดยมีการเตือน 

9

สูงมาก ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบไมสามารถใชงานได (สูญเสีย
ความสามารถในการทํางานตามจุดประสงคพื้นฐาน) หรือ ผลิตภัณฑตองถูกกําจัด
ทิ้ง (100%) ลูกคาไมพอใจเปนอยางมาก

8

สูง ความบกพรองซึ่งทําใหยานยนต/สวนประกอบสมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตยัง
ใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจอยางมาก หรือ อาจตองมีการคัดแยกผลิตภัณฑ และ
บางสวนตองถูกกําจัดทิ้ง (นอยกวา 100%) 

7

พอสมควร ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานไดแตสวนประกอบที่เกี่ยวกับความ
สะดวกสบายไมสามารถใชงานได ทําใหลูกคาไมพอใจ หรือ สวนหนึ่งของ
ผลิตภัณฑ (นอยกวา 100%) อาจตองถูกกําจัดทิ้ง โดยไมตองคัดแยก 

6

ต่ํา ความบกพรองซึ่งยานยนต/สวนประกอบทํางานได แตสวนประกอบที่เกี่ยวกับ
ความสะดวกสบายมีสมรรถนะการทํางานที่ลดลง แตใชงานได หรือ ผลิตภัณฑ 
(100%) อาจถูกแกไข ลูกคาเกิดความไมพอใจบางสวน

5

ต่ํามาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง เสียงสั่นดัง ลูกคา
สวนใหญสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑอาจถูกคัดแยก และ บางสวน (นอยกวา 100%) 
ถูกแกไขไดโดยไมตองกําจัดทิ้ง

4

นอย สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง เสียงสั่นดัง ลูกคา
สวนหนึ่งสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขโดยไมมี
การกําจัดทิ้ง โดยการแกไขกระทําในสายการผลิตแตนอกหนวยผลิต

3

นอยมาก สวนประกอบมีความไมสอดคลองในดานความพอดี การตกแตง เสียงสั่นดี ลูกคา
สวนนอยสังเกตได หรือ ผลิตภัณฑบางสวน (นอยกวา 100%) ถูกแกไขโดยไมมีการ
กําจัดทิ้ง โดยการกระทําในสายการผลิตและในหนวยผลิต

2

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบ 1
ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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ตารางที่ 5.2 เกณฑในการใหคะแนนตามโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (OCC)

ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของความผดิพลาด ระดับ

สูงมาก: เกิดความลมเหลวบอยมาก
  100 ตอ 1000  ชิ้น    (มากกวา 10%)
     50 ตอ 1000  ชิ้น     ( 5%)

10
9

สูง: เกิดความลมเหลวถี่
     20 ตอ 1000  ชิ้น       (2%)
     10 ตอ 1000  ชิ้น      (1%)                                       

8
7

พอสมควร: เกิดความลมเหลวเปนครั้งคราว
     5 ตอ 1000  ชิ้น        (0.5%)
     2 ตอ 1000  ชิ้น         (0.2%)
     1 ตอ 1000  ชิ้น         (0.1%)

6
5
4

ต่ํา: เกิดความลมเหลวนอยครั้ง
     0.5 ตอ 1000  ชิ้น    (0.05%)
     0.1 ตอ 1000  ชิ้น    (0.01%)

 3
 2

แทบไมเกิด: ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นเลย 0.010 ตอ 1000  ชิ้น (นอยกวา 0.001%) 1

ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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ตารางที่ 5.3 เกณฑการใหคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (DET)

การควบคุม ความเปนไปไดของการควบคุม ระดับ

เกือบจะเปนไป
ไมได

การควบคุมไมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองได หรือ ไมมี
การควบคุม

10

นอยมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอยมาก 9

นอย การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดนอย 8

ต่ํามาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํามาก 7

ต่ํา การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดต่ํา 6

พอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดพอสมควร 5

สูงพอสมควร การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงพอสมควร 4

สูง การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูง 3

สูงมาก การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดสูงมาก 2

เกือบสมบูรณ การควบคุมสามารถตรวจพบสาเหตุ/กลไก ลักษณะขอบกพรองไดเกือบสมบูรณ 1

ที่มา: Automotive Industry Action Group (AIAG)
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ตารางที่ 5.4 การใหคะแนนตามระดับความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรองในอุตสาหกรรม
เครื่องประดับ (SEV, ดัดแปลงจากตารางที่ 5.1)

ผลกระทบ เกณฑ : ความรายแรงของผลกระทบ ระดับ

รายแรงมาก ขอบกพรองมีความรายแรงสูงมาก ขัดกับกฎระเบียบ และ สงผลตอ
กระบวนการผลิต มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา   3% ของตนทุนเนื้อโลหะ
มีคา

10

รายแรง ขอบกพรองมีความรายแรง ขัดกับกฎระเบียบ และ สงผลตอกระบวนการ
ผลิต มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา   2% ของตนทุนเนื้อโลหะมีคา

9

สูงมาก ขอบกพรองมีความรายแรงสูงมาก มีผลทําใหไมสามารถดําเนินงานใน
ขั้นตอไปได มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา   2% ของตนทุนเนื้อโลหะมีคา

8

สูง ขอบกพรองมีความรายแรงสูง สามารถดําเนินงานในขั้นตอไปได แต
สงผลใหเกิดขอบกพรองมากขึ้น มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา   1% ของ
ตนทุนเนื้อโลหะมีคา

7

ปานกลาง ขอบกพรองมีความรายแรงปานกลาง สามารถดําเนินงานในขั้นตอไปได
โดยไมกอใหเกิดขอบกพรองมากขึ้น มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา   1%
ของตนทุนเนื้อโลหะมีคา

6

ต่ํา ขอบกพรองมีผลกระทบตอการดําเนินงานต่ํา ไมสามารถทําการแกไข
ขอบกพรองได ใชเวลาในการตรวจสอบนาน มีผลเสียหายคิดเปนมูลคา 
< 1% ของตนทุนเนื้อโลหะมีคา 

5

ต่ํามาก ขอบกพรองมีผลกระทบตอการดําเนินงานต่ํามาก ไมสามารถทําการ
แกไขขอบกพรองได ใชเวลาในการตรวจสอบนอย ไมกระทบตอตนทุน
การผลิต

4

เล็กนอย ขอบกพรองมีผลกระทบตอการดําเนินงานเล็กนอย สามารถทําการแกไข
ได

3

นอย ขอบกพรองมีผลกระทบตอการดําเนินงานนอย 2

ไมมีเลย ไมมีผลกระทบใดๆ 1
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จากตารางที่ 5.4 การกําหนดคาเปอรเซ็นตมูลคาความเสียหายของตนทุนเนื้อโลหะมีคาที่ใช
เปนเกณฑในการพิจารณาใหคะแนนความรายแรงของปญหาในแตละแผนกนั้น เปนการกําหนด
คาที่อางอิงมาจากสถิติขอมูลความสูญเสียโลหะมีคาของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาระหวางเดือน
มกราคม 2549 ถึง เดือนธันวาคม 2549 (แสดงรายละเอียดในภาคผนวก ก)

ตารางที่ 5.5 เกณฑในการใหคะแนนตามโอกาสในการเกิดขอบกพรองในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ 
(OCC, ดัดแปลงจากตารางที่ 5.2)

ความนาจะเปนของความผิดพลาด ระดับความเปนไปไดของความ
ผิดพลาดในขั้นตอนการผลิต

ระดับ

สูงมาก: เกิดความลมเหลวบอยมาก
    มากกวา 10%
     5.00% - 9.99%

10
9

สูง: เกิดความลมเหลวถี่
     2.00% - 4.99%
     1.00% - 1.99%

8
7

พอสมควร: เกิดความลมเหลวเปนครั้งคราว

     0.50% - 0.99%
     0.20% - 0.49%
     0.10% - 0.19%

6
5
4

ต่ํา: เกิดความลมเหลวนอยครั้ง
     0.05% - 0.09%
     0.010% - 0.049%

3
2

แทบไมเกิด: ความลมเหลวไมนาจะเกิดขึ้นเลย       นอยกวา 0.001% 1

จากตารางที่ 5.5 ไดกําหนดใหระดับความเปนไปไดของขอบกพรองในขั้นตอนการผลิต 
และ ขอบกพรองในงานเอกสารมีคาเปอรเซ็นตเชนเดียวกันกับเกณฑในการใหคะแนนตามความถี่
ของสาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรองของอุตสาหกรรมรถยนต 
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ตารางที่ 5.6 เกณฑการใหคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรองในอุตสาหกรรม
เครื่องประดับ (DET, ดัดแปลงจากตารางที่ 5.3)

การควบคุม ความเปนไปไดของการควบคุม ระดับ
เกือบจะเปนไป
ไมได

การทวนสอบ การควบคุม ไมสามารถตรวจจับขอบกพรองไดเลย
เกิดขอบกพรองขึ้นแลว เพิ่งทราบภายหลัง 
ปองกันการเกิดขอบกพรองนั้นไมไดเลย หรือ ไมมีกลไกในการ
ปองกันขอบกพรอง

10

หางไกลมาก โอกาสตรวจพบขอบกพรองไดนอยกวา 5% 9

หางไกล การควบคุมมีเพียงการตรวจสอบทางออม หรือ การสุมตรวจ
เทานั้น 

8

ต่ํามาก การควบคุมมีการตรวจสอบโดยพนักงานที่ทํางานนั้นๆ เอง 7

ต่ํา การควบคุมมีการตรวจสอบดวยสายตา 2 ครั้ง(มีผูควบคุม/
ตรวจสอบ อีกครั้ง)

6

ปานกลาง การควบคุมมีการตรวจสอบกับแผนกกอนหนา 5

คอนขางสูง การควบคุมมีการตรวจสอบกับแผนกกอนหนาและแผนกถัดไป มี
ขั้นตอน/วิธีการ/เอกสารที่ชัดเจนในการควบคุมขอบกพรอง

4

สูง มีโอกาสตรวจจับขอบกพรองไดมากกวา 90% 3

สูงมาก มีระบบตรวจจับขอบกพรองได ขอบกพรองจะไดรับการพบทุก
ครั้ง

2

เกือบแนนอน ไมเกิดขอบกพรอง เนื่องจากมีการปองกันความผิดพลาดโดย
กระบวนการทํางานที่มีมาตรฐาน

1

จากตารางที่ 5.6 ระดับความสามารถในการควบคุมของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษานี้ มี
ระดับความสามารถในการควบคุมสูงสุดอยูที่ระดับ 5 เนื่องจากเปนอุตสาหกรรมการผลิตที่ตองใช
แรงงานคนในการปฏิบัติงาน จึงเปนการควบคุมดวยตาเปลา ยังไมมีการนําเครื่องมือ หรือ เครื่องจักร
เขามาชวยในการควบคุม
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5.2.2 การประเมินขอบกพรอง
1) การกําหนดคาคะแนนความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรอง (Sev)

เมื่อทราบลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นแลว ทีมงานไดรวมกันสรุปรูปแบบของลักษณะ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น ตลอดจนผลกระทบที่เกิดขึ้นเพื่อพิจารณาถึงระดับความรุนแรงของลักษณะ
ขอบกพรองที่เกิดขึ้น โดยมีการพิจารณาดังตอไปนี้

1.1) การขาดการจัดการเพื่อควบคุมทองในกระบวนการผลิต
เปนลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงสูง เนื่องจากทองเปนปจจัยหลักในการผลิต จึงทํา

ใหตนทุนในการผลิตสูงขึ้น แตการผลิตยังคงสามารถดําเนินตอไปได จากขอมูลสถิติการใชทองใน
ป 2549 ของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวามีปริมาณทองที่สูญเสียไประหวางการผลิตคิดเปน
มูลคาประมาณ 2 % ของตนทุนโลหะมีคา ดังนั้นจึงกําหนดใหคาคะแนนความรุนแรงจากลักษณะ
ขอบกพรองเทากับ 7 

1.2) ขอมูลไมถูกตอง
เปนลักษณะขอบกพรองที่ยังคงสามารถดําเนินตอไปได แตทั้งนี้ขอมูลนั้นจะกอใหเกิด

ขอบกพรองมากขึ้น เนื่องจากตองนําขอมูลนั้นไปทําการวิเคราะหตอทําใหผลการวิเคราะหเกิดความ
คลาดเคลื่อนไปดวย จึงกําหนดใหคาคะแนนความรุนแรงจากลักษณะขอบกพรองเทากับ 7 

1.3) ขาดขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมทอง
เปนลักษณะขอบกพรองที่มีความรุนแรงปานกลาง ยังสามารถดําเนินงานในขั้นตอนตอไป

ไดโดยไมกอใหเกิดขอบกพรองมากขึ้น ทีมงานจึงไดกําหนดคาคะแนนความรุนแรงจากลักษณะ
ขอบกพรองเทากับ 6

ทั้งนี้สามารถสรุปคาระดับคะแนนความรุนแรงจากขอบกพรองไดดังตารางที่ 5.7
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ตารางที่ 5.7 ความรุนแรงของขอบกพรอง

ลําดับ
ที่

ลักษณะขอบกพรอง ผลกระทบของลักษณะขอบกพรอง ระดับ
ความ

รุนแรง
1 การขาดการจัดการเพื่อ

ควบคุมทองใน
กระบวนการผลิต

- เกิดความสูญเปลา
- ตนทุนสูงขึ้น

7

2 ขอมูลไมถูกตอง - ไมสามารถทําการวิเคราะหขอมูลตอไปได
- ทําใหเกิดขอผิดพลาดมากขึ้น

7

3 ขาดการจัดเก็บขอมูลที่
จําเปนตอการควบคุมทอง

- ใชประโยชนขอมูลที่มีอยูไดไมเต็มที่
- ไมสามารถดําเนินการจัดการเพื่อลดความ

สูญเสียได

6

2) การกําหนดคาคะแนนโอกาสในการเกิดขอบกพรอง (Occ)
จากขอมูลทางสถิติในเดือนมีนาคม 2550 (แสดงรายละเอียดในภาคผนวก ข) และ การ

ประชุมทีมงานเพื่อประเมินความถี่ในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองพบวา ความถี่ในการ
เกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ สามารถสรุปความถี่ในการเกิดสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองไดดังตารางที่ 5.8 ซึ่งคาที่ไดนี้จะถูกนําไปทําการเปรียบเทียบกับตารางที่ 5.5 เพื่อ
ประเมินเปนคาคะแนนโอกาสในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง (Occ) หลังจากนั้นจึงทํา
การวิเคราะหคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ตอไป 
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ตารางที่ 5.8 คาประมาณความถี่ในการเกิดสาเหตุตางๆ 

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของ
ลักษณะ

ขอบกพรอง

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองที่พบ

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

ระดับ
ความ

ถี่
- พนักงานขาด
ประสบการณ
- ขาดเอกสารขอกําหนด
ในการทํางาน
- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

-พนักงานปฏิบัติการ
ผิดพลาด 

- พนักงานขาดความ
รอบคอบ

6

-ทองขาดหายไปนอก
แผนกที่ทําการผลิต

- อุปกรณในการ
เคลื่อนยายไมเหมาะสม

7

- ขาดรูปแบบเอกสารที่
เหมาะสม
- การบันทึกขอมูลลง
เอกสารไมชัดเจน

- เอกสารใบจายงานไม
ชัดเจน 

- ขาดการสื่อสารระหวาง
แผนกประสานงานกับ
แผนกที่ทําการผลิต

9

- ขาดมาตรฐานในการ
ทํางาน
- ตองใชขอมูลในการ
คํานวณมาก

-คํานวณน้ําหนักโลหะ
หลอผิด

- ขอมูลกระจัดกระจาย

6

- เก็บเศษทองในแผนก
แตงตัวเรือนคืนไดนอย 

- ขาดมาตรฐานในการ
ทํางาน

10

- ขาดการจัดการที่
เหมาะสม

1 การขาดการ
จัดการเพื่อ
ควบคุมทอง
ใน
กระบวนการ
ผลิต

- เกิดความสูญ
เปลา
- ตนทุนสูงขึ้น

-ทองติดคางที่เครื่องมือใน
แผนกแตงตัวเรือน 

- ขาดเอกสารขอกําหนด
ในการทํางาน

10
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ตารางที่ 5.8(ตอ) คาประมาณความถี่ในการเกิดสาเหตุตางๆ 

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของ
ลักษณะ

ขอบกพรอง

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองที่พบ

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

ระดับ
ความ

ถี่
- พนักงานขาด
ประสบการณ
- พนักงานขาดความ
รอบคอบ
- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

-พนักงานบันทึกขอมูลลง
ในคอมพิวเตอรผิดพลาด 

- ขาดเอกสารขอกําหนด
ในการทํางาน

9

-ขอมูลที่สงใหแผนก
ติดตามและบันทึกขอมูล
ไมชัดเจน

- พนักงานเขียนตัวเลขไม
ชัดเจน

10

- บันทึกขอมูลผิด-ขอมูลในคอมพิวเตอรไม
ตรงกับความเปนจริง - เปนขอมูลจากการ

คํานวณ

10

-คํานวณตัวเลขกอน
บันทึกลงคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

- ขาดวิธีการทํางานที่เปน
มาตรฐาน

10

- ขาดการบํารุงรักษา- เครื่องชั่งชํารุด 
- อายุการใชงานนาน

1

- ขาดการสอบเทียบ

2 ขอมูลไม
ถูกตอง

- ไมสามารถทํา
การวิเคราะห
ขอมูลตอไปได
- ทําใหเกิด
ขอผิดพลาดมาก
ขึ้น

- เครื่องชั่งมีความ
คลาดเคลื่อน - การใชงานไมเหมาะสม

10
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ตารางที่ 5.8(ตอ) คาประมาณความถี่ในการเกิดสาเหตุตางๆ 

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของ
ลักษณะ

ขอบกพรอง

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองที่พบ

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

ระดับ
ความ

ถี่
- พนักงานไมเห็น
ความสําคัญของปญหา
- ขาดบุคลากร

-ไมทําการจัดเก็บขอมูล

- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

10

- ขาดการจัดเก็บขอมูล
งานซอม

-ขอมูลไมเพียงพอตอการ
จัดการ 

- ขอมูลไมครบถวน 

10

- ขาดสารสนเทศที่
ตองการ

-วิเคราะหขอมูลไดลาชา 

- ตองทําการตรวจสอบ
ความถูกตองกอนทําการ
วิเคราะห

10

-พนักงานไมสามารถนํา
ขอมูลมาวิเคราะหได

- การแบงแยกประเภท
ขอมูลไมเหมาะสม

10

-ไมสามารถบอกความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได 

- ขาดดัชนีวัดสมรรถนะ 10

3 ขาดการ
จัดเก็บขอมูล
ที่จําเปนตอ
การควบคุม
ทอง

- ใชประโยชน
ขอมูลที่มีอยูได
ไมเต็มที่
- ไมสามารถ
ดําเนินการ
จัดการเพื่อลด
ความสูญเสียได

-ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชใน
การเก็บขอมูล

10

3) การกําหนดคาคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (Det)
ในการควบคุมกระบวนการเพื่อปองกันไมใหเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ นั้น 

แสดงการควบคุมสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ ในปจจุบันของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 
ไดดังตารางที่ 5.9 โดยการควบคุมขอบกพรองนี้จะถูกนําไปทําการเปรียบเทียบกับตารางที่ 5.6 เพื่อ
ประเมินเปนคาคะแนนการควบคุมปองกันไมใหเกิดขอบกพรอง (Det) แลวทําการวิเคราะหคา
คะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ตอไป
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ตารางที่ 5.9 การควบคุมเพื่อปองกันการเกิดขอบกพรองในปจจุบัน  

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของ
ลักษณะ

ขอบกพรอง

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

การควบคุมในปจจุบัน ระดับ
การ

ควบคุม
- พนักงานปฏิบัติการ
ผิดพลาด 

- หัวหนาแผนกเปนผู
ควบคุม

6

- ทองขาดหายไปนอก
แผนกที่ทําการผลิต

- หัวหนาแผนกเปนผู
ควบคุม

6

- เอกสารใบจายงานไม
ชัดเจน

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

-คํานวณน้ําหนักโลหะ
หลอผิด

- ไมมีเกณฑ 10

- เก็บเศษทองในแผนก
แตงตัวเรือนคืนไดนอย

- ไมมีเกณฑ 10

1 การขาดการ
จัดการเพื่อ
ควบคุมทอง
ใน
กระบวนการ
ผลิต

- เกิดความสูญเปลา
- ตนทุนสูงขึ้น

-ทองติดคางที่เครื่องมือ
ในแผนกแตงตัวเรือน

- ไมมีเกณฑ 10

-พนักงานบันทึกขอมูล
ลงในคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

-ขอมูลที่สงใหแผนก
ติดตามและบันทึก
ขอมูลไมชัดเจน

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

-ขอมูลในคอมพิวเตอร
ไมตรงกับความเปนจริง

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

-คํานวณตัวเลขกอน
บันทึกลงคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

- เครื่องชั่งชํารุด - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7

2 ขอมูลไม
ถูกตอง

- ไมสามารถทําการ
วิเคราะหขอมูล
ตอไปได
- ทําใหเกิด
ขอผิดพลาดมาก
ขึ้น

- เครื่องชั่งมีความ
คลาดเคลื่อน

- พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7
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ตารางที่ 5.9(ตอ) การควบคุมเพื่อปองกันการเกิดขอบกพรองในปจจุบัน  

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของ
ลักษณะ

ขอบกพรอง

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

การควบคุม ระดับ
การ

ควบคุม
-ไมทําการจัดเก็บขอมูล - ไมมีเกณฑ 10
-ขอมูลไมเพียงพอตอ
การจัดการ

- ไมมีเกณฑ 10

-วิเคราะหขอมูลได
ลาชา

- ไมมีเกณฑ 10

-พนักงานไมสามารถ
นําขอมูลมาวิเคราะหได

- ไมมีเกณฑ 10

-ไมสามารถบอกความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได

- ไมมีเกณฑ 10

3 ขาดการ
จัดเก็บขอมูล
ที่จําเปนตอ
การควบคุม
ทอง

- ใชประโยชน
ขอมูลที่มีอยูไดไม
เต็มที่
-ไมสามารถ
ดําเนินการจัดการ
เพื่อลดความ
สูญเสียได

-ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชใน
การเก็บขอมูล

- ไมมีเกณฑ 10

4) การคํานวณคา RPN
หลังจากทีมงานไดทราบระดับความรุนแรง (Severity) ที่เกิดจากผลกระทบของลักษณะ

ขอบกพรอง โอกาสในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง (Occurrence) รวมทั้งการควบคุม
ปองกันไมใหเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง (Detection) ในปจจุบันแลว จึงไดนํามาคํานวณหา
คาตัวเลขที่แสดงระดับความรุนแรง หรือคา RPN ( Risk Priority Number) ซึ่งเปนสวนหนึ่งใน 
FMEA เพื่อเปนขอมูลในการพิจารณาจัดลําดับ และ กําหนดเกณฑในการปรับปรุงเพื่อลด
ขอบกพรองตอไป โดยคาความเสี่ยงชี้นําแตละลักษณะขอบกพรอง (RPN: Risk Priority Number) 
ไดจากการนําคะแนนที่ไดจากการประเมินในแตละหัวขอมาทําการคูณกัน (RPN = Sev   Occ 
Det ) ซึ่งแสดงไดดังตารางที่ 5.10
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ตารางที่ 5.10 การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ

S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-พนักงานปฏิบัติการ
ผิดพลาด

6 - หัวหนาแผนกเปน
ผูดูแล

6 252

-ทองขาดหายไปนอก
แผนกที่ทําการผลิต

7 - หัวหนาแผนกเปน
ผูดูแล

6 294

- เอกสารใบจายงานไม
ชัดเจน

9 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 441

-คํานวณน้ําหนักโลหะ
หลอผิด

6 - ไมมีเกณฑ 10 420

- เก็บเศษทองในแผนก
แตงตัวเรือนคืนไดนอย

10 - ไมมีเกณฑ 10 700

1 การขาดการจัดการ
เพื่อควบคุมทองใน
กระบวนการผลิต

- เกิดความสูญเปลา
- ตนทุนสูงขึ้น

7

-ทองติดคางที่เครื่องมือใน
แผนกแตงตัวเรือน

10 - ไมมีเกณฑ 10 700

86
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ตารางที่ 5.10(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ

S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-พนักงานบันทึกขอมูลลง
ในคอมพิวเตอรผิดพลาด

9 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 441

-ขอมูลที่สงใหแผนก
ติดตามและบันทึกขอมูล
ไมชัดเจน

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490

-ขอมูลในคอมพิวเตอรไม
ตรงกับความเปนจริง

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490

-คํานวณตัวเลขกอน
บันทึกลงคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490

- เครื่องชั่งชํารุด 1 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 49

2 ขอมูลไมถูกตอง - ไมสามารถทําการ
วิเคราะหตอไปได
- ทําใหเกิดขอผิดพลาด
มากขึ้น

7

- เครื่องชั่งมีความ
คลาดเคลื่อน

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490
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ตารางที่ 5.10(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการ
เสนอแนะ

ปฏิบัติการที่
ไดดําเนินการ

S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-ไมทําการจัดเก็บขอมูล 10 - ไมมีเกณฑ 10 600
-ขอมูลไมเพียงพอตอการ
จัดการ

10 - ไมมีเกณฑ 10 600

-วิเคราะหขอมูลไดลาชา 10 - ไมมีเกณฑ 10 600
-พนักงานไมสามารถนํา
ขอมูลมาวิเคราะหได

10 - ไมมีเกณฑ 10 600

-ไมสามารถบอกความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได

10 - ไมมีเกณฑ 10 600

3 ขาดการจัดเก็บ
ขอมูลที่จําเปนตอ
การควบคุมทอง

- ใชประโยชนขอมูลที่มี
อยูไดไมเต็มที่
- ไมสามารถดําเนินการ
จัดการเพื่อลดความ
สูญเสียได

6

-ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชใน
การเก็บขอมูล

10 - ไมมีเกณฑ 10 600
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5.2.3 การจัดลําดับความสําคัญของสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง
จากการประเมินลําดับความสําคัญสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง และ หาคะแนนความ

เสี่ยงชี้นํา (RPN) ดังตารางที่ 5.10 เมื่อทําการรวบรวมสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่มีคะแนน
ความเสี่ยงชี้นํามากกวา 100 คะแนน เพื่อทําการแกไขลักษณะขอบกพรองตามลําดับความสําคัญ
พบวามีสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 17 หัวขอ จาก ทั้งหมด 18 หัวขอที่มีคะแนนความเสี่ยงชี้นํา
มากกวา 100 คะแนน ซึ่งไดแสดงดังรูปที่ 5.5 ทั้งนี้ไดนําสาเหตุของลักษณะขอบกพรองทั้งหมดมา
ทําการเรียงลําดับตามคะแนนความเสี่ยงชี้นําจากมากไปนอย ดังตารางที่ 5.11 โดยผลจากการ
ประเมินลําดับความสําคัญสาเหตุของลักษณะขอบกพรองดังกลาวนี้ จะนํามาพิจารณาเพื่อทําการ
เลือกสาเหตุของลักษณะขอบกพรองเพื่อแกไขปรับปรุงตอไป ทั้งนี้จากการทบทวนโดยทีมงาน
พบวา เมื่อดําเนินการแกไขสาเหตุของลักษณะขอบกพรองหลักๆ แลว ขอบกพรองยอยๆ จะถูก
แกไขปรับปรุงไปดวย
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49
252

294
420

441
441

490
490
490
490

600
600
600
600
600
600

700
700

0 100 200 300 400 500 600 700 800

เครื่องช่ังชํารุด

พนักงานปฏิบัติการผิดพลาด

ทองขาดหายไปนอกแผนกที่ทําการผลิต

คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิด

เอกสารใบจายงานไมชัดเจน

พนักงานบันทึกข อมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด

ข อมูลที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกข อมูลไมชัดเจน

ข อมูลในคอมพิวเตอรไมตรงกับความเปนจริง

คํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด

เครื่องช่ังคลาดเคล่ือน

ไมทําการจัดเก็บข อมูล

ข อมูลไมเพียงพอตอการจัดการ

วิเคราะหข อมูลไดลาชา

พนักงานไมสามารถนําข อมูลมาวิเคราะหได

ไมสามารถบอกความสูญเสียที่เกิดข้ึนได

ขาดเครื่องช่ังเพื่อใชในการเก็บข อมูล

เก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือนคืนไดนอย

ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน

รูปที่ 5.5 แผนภูมิแสดงลําดับคาความเสี่ยงชี้นําของสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 90
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ตารางที่ 5.11 ลําดับของสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตามคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN)

ลําดับ สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง RPN
1 ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน 700
2 เก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือนคืนไดนอย 700
3 วิเคราะหขอมูลไดลาชา 600
4 พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได 600
5 ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชในการเก็บขอมูล 600
6 ขอมูลไมเพียงพอตอการจัดการ 600
7 ไมสามารถบอกความสูญเสียที่เกิดขึ้นได 600
8 ไมทําการจัดเก็บขอมูล 600
9 คํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด 490

10 ขอมูลที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไมชัดเจน 490
11 ขอมูลในคอมพิวเตอรไมตรงกับความเปนจริง 490
12 เครื่องชั่งคลาดเคลื่อน 490
13 พนักงานบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด 441
14 เอกสารใบจายงานไมชัดเจน 441
15 คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิด 420
16 ทองขาดหายไปนอกแผนกที่ทําการผลิต 294
17 พนักงานปฏิบัติการผิดพลาด 252
18 เครื่องชั่งชํารุด 49

จากตารางที่ 5.11 พบวาสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN มากที่สุดคือ สาเหตุจาก
ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน รองลงมา คือ สาเหตุเก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือน
คืนไดนอย และ สาเหตุวิเคราะหขอมูลไดลาชา ตามลําดับ ซึ่งในการพิจารณาแกไขสาเหตุของ
ลักษณะขอบกพรองจําเปนตองพิจารณาถึงคา RPN ซึ่งแสดงใหเห็นถึงความรุนแรงของสาเหตุของ
ลักษณะขอบกพรอง และ ความยากงายในการแกปญหารวมกัน ในกรณีที่สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองมีคาคะแนนความเสี่ยงชี้นําเทากัน จะทําการพิจารณาลําดับความสําคัญสาเหตุของ
ลักษณะขอบกพรองดวยคา Occ เนื่องจากในงานวิจัยนี้ลักษณะขอบกพรองมีคา Sev เทากัน โดย
สามารถสรุปความรุนแรงของแตละลักษณะขอบกพรองไดดังตารางที่ 5.12
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ตารางที่ 5.12 คะแนนความเสี่ยงชี้นํารวมของแตละลักษณะขอบกพรอง

ลําดับ ลักษณะขอบกพรอง สาเหตุของขอบกพรอง RPN
เก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือนคืนไดนอย 700
ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน 700
เอกสารใบจายงานไมชัดเจน 441
คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิด 420
ทองขาดหายไปนอกแผนกที่ทําการผลิต 294

1 การขาดการจัดการเพื่อ
ควบคุมทองใน
กระบวนการผลิต

พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาด 252
รวมคะแนน 2,807
คิดเปนสัดสวนของขอบกพรองทั้งหมด 31.69%

ขอมูลที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไม
ชัดเจน

490

ขอมูลในคอมพิวเตอรไมตรงกับความเปนจริง 490
คํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด 490
เครื่องชั่งคลาดเคลื่อน 490
พนักงานบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด 441

2 ขอมูลไมถูกตอง

เครื่องชั่งชํารุด 49
รวมคะแนน 2,450
คิดเปนสัดสวนของขอบกพรองทั้งหมด 27.66%

ไมทําการจัดเก็บขอมูล 600
ขอมูลไมเพียงพอตอการจัดการ 600
วิเคราะหขอมูลไดลาชา 600
พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได 600
ไมสามารถบอกความสูญเสียที่เกิดขึ้นได 600

3 ขาดการจัดเก็บขอมูลที่
จําเปนตอการควบคุม
ทอง

ขาดเครื่องมือในการดําเนินการ 600
รวมคะแนน 3,600
คิดเปนสัดสวนของขอบกพรองทั้งหมด 40.65%

ทั้งนี้จากขอบกพรองทั้ง 18 หัวขอ ดังตารางขางตน จะนํามาประชุมทีมงาน และ กําหนด
แผนงานการปรับปรุงแกไขในบทที่ 6 ตอไป



บทที่ 6

แนวทางการปรับปรุงและการดําเนินการแกไข

จากขอมูลการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง และ การจัดลําดับความสําคัญของ
สาเหตุของลักษณะขอบกพรองในบทที่ 5 ในบทนี้จะกลาวถึงแนวทางในการดําเนินการเพื่อลด
สาเหตุที่ทําใหเกิดขอบกพรอง และ ความเสี่ยงในการควบคุมปริมาณทองในการผลิตเครื่องประดับ
ของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา 

6.1 แนวทางการปรับปรุงขอบกพรอง

จากการศึกษา และ วิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองในการควบคุมปริมาณทองใน
การผลิตเครื่องประดับ และ ทําการจัดลําดับความสําคัญของปญหาดังตารางที่ 5.11 นั้น เมื่อนํา
สาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่พบมาประชุมทีมงานจากแผนกตางๆ เพื่อวิเคราะหถึงความเปนไป
ได และ แนวทางในการแกไขปญหา สามารถสรุปแนวทางในการแกไขสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองไดดังตารางที่ 6.1

ทั้งนี้ในการพิจารณาถึงแนวทางในการดําเนินการแกไขนั้น ทางทีมงานไดดําเนินการโดยนํา
ผังกางปลา และ เทคนิค FMEA มาใชในการหาสาเหตุซึ่งเปนรากของขอบกพรอง และ จัดลําดับ
ความสําคัญสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง แลวจึงทําการระดมสมองเพื่อหาแนวทางในการกําจัด 
และ ลดสาเหตุซึ่งเปนรากของขอบกพรองใหไดมากที่สุด

ตารางที่ 6.1 ความสัมพันธของขอบกพรองและแนวทางแกไข

ลําดับ
ที่

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

แนวทางแกไข

- พนักงานขาดประสบการณ

- ขาดเอกสารขอกําหนดในการ
ทํางาน
- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

1 พนักงานปฏิบัติการ
ผิดพลาด

- พนักงานขาดความรอบคอบ

1.1 จัดทําเอกสาร
ขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงาน
1.2 จัดอบรมพนักงาน
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ตารางที่ 6.1(ตอ) ความสัมพันธของขอบกพรองและแนวทางแกไข

ลําดับ
ที่

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

แนวทางแกไข

2 ทองขาดหายไปนอก
กระบวนการผลิต

- อุปกรณในการเคลื่อนยาย
ชิ้นงานและเศษทองไม
เหมาะสม

2.1 จัดหาอุปกรณที่
เหมาะสมในการ
เคลื่อนยาย

- ขาดรูปแบบเอกสารที่
เหมาะสม
- การบันทึกขอมูลลงเอกสารไม
ชัดเจน

3 เอกสารใบจายงานไม
ชัดเจน

- ขาดการสื่อสารระหวางแผนก
ประสานงานกับแผนกที่ทําการ
ผลิต

3.1จัดทํารูปแบบเอกสาร
ใหเหมาะสม 

- ขาดมาตรฐานในการทํางาน

- ขอมูลที่ตองใชมีจํานวนมาก

4 คํานวณน้ําหนักโลหะหลอ
ผิด

- ขอมูลที่ตองใชกระจัดกระจาย

4.1 จัดทําโปรแกรมเพื่อ
คํานวณน้ําหนักโลหะ
หลอ
4.2 จัดทําคูมือขอมูล
สําหรับงานคํานวณ
น้ําหนักโลหะที่ใชในการ
หลอตัวเรือน
4.3 จัดอบรมพนักงาน

5 เก็บเศษทองในแผนก
แตงตัวเรือนคืนไดนอย

- ขาดเอกสารขอกําหนดในการ
ทํางาน

6 ทองติดคางที่เครื่องมือใน
แผนกแตงตัวเรือน

- ขาดการจัดการที่เหมาะสม

5.1จัดทําเอกสาร
ขอกําหนดในการเก็บเศษ
ทองของแผนกแตงตัว
เรือน เพื่อสงเศษทองคืน
แผนกประสานงาน
5.2จัดอบรมพนักงาน
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ตารางที่ 6.1(ตอ) ความสัมพันธของขอบกพรองและแนวทางแกไข

ลําดับ
ที่

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

แนวทางแกไข

- พนักงานขาดประสบการณ
- ขาดเอกสารขอกําหนดใน
การทํางาน
- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

7 พนักงานบันทึกขอมูลลง
ในคอมพิวเตอรผิดพลาด

- พนักงานขาดความรอบคอบ

7.1 จัดทําเอกสาร
ขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงาน
7.2 จัดอบรมพนักงาน

8 ขอมูลไมชัดเจน - พนักงานเขียนตัวเลขไม
ชัดเจน

8.1ประชุมชี้แจง และ หารือ
วิธีแกปญหา

- พนักงานบันทึกขอมูลผิด9 ขอมูลไมตรงกับความเปน
จริง - เปนขอมูลจากการคํานวณ

ไมใชขอมูลที่เปนจริง

9.1ทําการแกไขวิธีการเก็บ
ขอมูล

10 คํานวณผิดพลาด - ขาดการทํางานที่เปน
มาตรฐาน

10.1 จัดทําเอกสาร
ขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงาน
10.2 จัดอบรมพนักงาน

- ขาดการบํารุงรักษา11 เครื่องชั่งชํารุด

- อายุการใชงานนาน

11.1 จัดทําคูมือการ
บํารุงรักษาเครื่องชั่ง

- ขาดการสอบเทียบ12 เครื่องชั่งมีความ
คลาดเคลื่อน - การใชงานไมเหมาะสม

12.1 ทําการทดสอบและ
ปรับตั้งเครื่องชั่ง
12.2 วิเคราะหระบบการวัด
12.3 จัดทําคูมือการใชงาน
เครื่องชั่ง
12.4 จัดอบรมพนักงาน
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ตารางที่ 6.1(ตอ) ความสัมพันธของขอบกพรองและแนวทางแกไข

ลําดับ
ที่

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

รากของสาเหตุลักษณะ
ขอบกพรอง

แนวทางแกไข

- พนักงานไมเห็นความสําคัญ
ของปญหา
- ขาดบุคลากร

13 ไมทําการจัดเก็บขอมูล

- พนักงานไมไดรับการ
ฝกอบรม

13.1 ประชุมทีมงานและ
ชี้แจงถึงความสําคัญของ
การจัดเก็บขอมูล

14 ขอมูลไมเพียงพอตอการ
จัดการ

- ขาดการจัดเก็บขอมูลงานซอม 14.1 จัดทํารูปแบบ
เอกสารเพื่อจัดเก็บขอมูล

- ขาดสารสนเทศที่ตองการ15 วิเคราะหขอมูลไดลาชา

- ตองทําการตรวจสอบความ
ถูกตองกอนทําการวิเคราะห

16.1 จัดเก็บขอมูลที่
จําเปนตอการวิเคราะห
เพิ่มเติม
16.2 จัดทํารูปแบบ
รายงานใหเหมาะสมกับผู
ที่ตองการใชงาน
สารสนเทศ

16 ไมสามารถนําขอมูลมา
วิเคราะหได

- การแบงแยกขอมูลไม
เหมาะสม

17.1จัดวางระบบการเก็บ
ขอมูลใหเหมาะสม

17 ไมสามารถบอกความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได

- ขาดดัชนีวัดสมรรถนะ 18.1กําหนดดัชนีวัด
สมรรถนะเพื่อแสดงถึง
ความสูญเสียที่เกิดขึ้น

18 ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชในการ
เก็บขอมูล

19.1พิจารณาหาเครื่องชั่ง
เพื่อใชงาน
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เมื่อพิจารณาจากตารางที่ 6.1 พบวา แนวทางในการดําเนินการแกไขสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองตางๆ สามารถจัดเปนกลุมได 9 แนวทาง ดังนี้

1) การปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บขอมูลในการควบคุมปริมาณโลหะมีคา(9.1,16.2,17.1)
2) การปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียวกัน(3.1,14.1)
3) การจัดทํารูปแบบรายงานสรุปผลการควบคุมปริมาณโลหะมีคาเพื่อนําเสนอผูบริหารและ
หัวหนาแผนก(16.1)
4) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิต(18.1)
5) การปรับปรุงเครื่องชั่ง และ วิเคราะหระบบการวัด(12.1,12.2)
6) การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน และ จัดอบรมพนักงาน
(1.1,1.2,4.2,4.3,5.1,5.2, 7.1,7.2,8.1,10.1,10.2,11.1,12.3,13.1)
7) การจัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะหลอ(4.1)
8) การวิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่ตองมีการใชงานเครื่องชั่ง(19.1)
9) นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน(2.1)

แนวทางในการแกไขสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่เกิดขึ้นตามตารางที่ 6.1 จะถูกนําไป
ทําการดําเนินการเพื่อแกไขสาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ ที่เกิดขึ้น ซึ่งสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรองแตละขอเกิดขึ้นในแผนกตางๆ ของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาแตกตางกันไป โดยมี
ความสัมพันธของแนวทางการแกไข และ แผนกตางๆ ในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาแสดงไดดัง
ตารางที่ 6.2 

ตารางที่ 6.2 วิธีการดําเนินการแกไขและแผนกที่เกี่ยวของ

ลําดับ
ที่

แนวทางแกไข แผนกที่เกี่ยวของ

1 ปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บขอมูล - แผนกติดตามและบันทึกขอมูล
2 ปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียวกัน - แผนกติดตามและบันทึกขอมูล

- แผนกประสานงาน   
- แผนกแตงตัวเรือน    
- แผนกขัดตัวเรือน 
- แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน
- แผนกตรวจสอบคุณภาพ
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ตารางที่ 6.2(ตอ) วิธีการดําเนินการแกไขและแผนกที่เกี่ยวของ

ลําดับ
ที่

แนวทางแกไข แผนกที่เกี่ยวของ

3 จัดทํารูปแบบรายงานสรุปผลการควบคุมปริมาณ
โลหะมีคาเพื่อนําเสนอผูบริหารและหัวหนาแผนก

- แผนกติดตามและบันทึกขอมูล
- ฝายบริหาร

4 กําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ - แผนกหลอตัวเรือน 
- แผนกแตงตัวเรือน    
- แผนกขัดตัวเรือน 
- แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน
- แผนกติดตามและบันทึกขอมูล

5 ปรับปรุงคุณภาพเครื่องชั่ง และ วิเคราะหระบบ
การวัด

- แผนกประสานงาน 
- แผนกแตงตัวเรือน
- แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
- แผนกตรวจสอบคุณภาพ

6 การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน 
และ จัดอบรมพนักงาน 

- แผนกประสานงาน   
- แผนกหลอตัวเรือน 
- แผนกแตงตัวเรือน    
- แผนกขัดตัวเรือน 
- แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน
- แผนกตรวจสอบคุณภาพ
- แผนกติดตามและบันทึกขอมูล

 7 จัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะหลอ - แผนกประสานงาน   
- แผนกหลอตัวเรือน

8 วิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่ตองมีการ
ใชงานเครื่องชั่ง

- แผนกประสานงาน   
- แผนกหลอตัวเรือน 
- แผนกแตงตัวเรือน    
- แผนกขัดตัวเรือน 
- แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน
- แผนกตรวจสอบคุณภาพ

9 นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและ
เคลื่อนยายชิ้นงาน

- แผนกประสานงาน
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จากแนวทางการแกไขขอบกพรองดังที่ไดกลาวมาแลว สามารถแบงแนวทางการแกไข
ขอบกพรองไดเปน 2 กลุมใหญๆ ไดแก กลุมแนวทางการดําเนินการแกไขที่สามารถแกไขไดทันที
ซึ่งไมตองใชเงินลงทุนสูง และ กลุมแนวทางการแกไขที่ตองใชเงินลงทุนเพิ่ม โดยทางทีมงาน และ 
ผูบริหารของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาไดดําเนินการ และ ประยุกตใชแนวทางการแกไข
ขอบกพรองทั้งหมด ดังมีรายละเอียดในหัวขอที่ 6.2

6.2 การดําเนินการแกไขขอบกพรอง

จากการประชุมทีมงาน และ กําหนดแนวทางแกไขปญหา ไดทําการปรับปรุงแกไขปญหา
โดยความรวมมือของผูบริหาร และ พนักงานในแผนกที่เกี่ยวของ ซึ่งมีรายละเอียดแผนกการ
ดําเนินการแกไขขอบกพรองดังตารางที่ 6.3

ตารางที่ 6.3 แผนการดําเนินการแกไขขอบกพรอง

เดือน(พ.ศ. 2550)การดําเนินการแกไข

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค.

1. ปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บ
ขอมูลในการควบคุมปริมาณโลหะมีคา
2.การปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปน
รูปแบบเดียวกัน
3.จัดทํารูปแบบรายงานใหเหมาะสมกับ
ความตองการของผูใชงาน
4.กําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ

5.ปรับปรุงคุณภาพเครื่องชั่ง และ การ
วิเคราะหระบบการวัด
6.การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงาน
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ตารางที่ 6.3(ตอ) แผนการดําเนินการแกไขขอบกพรอง

เดือน(พ.ศ.2550)การดําเนินการแกไข

มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค.

7.จัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนัก
โลหะหลอ
8.วิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่
ตองมีการใชงานเครื่องชั่ง
9.นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกรา
สําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน
10.สํารวจความถี่ในการเกิดลักษณะ
ขอบกพรอง
11.สํารวจความพึงพอใจในรูปแบบ
เอกสารตางๆ ที่ไดรับการปรับปรุง และ 
สรางขึ้นใหม
12.จัดอบรมพนักงาน

6.2.1 การดําเนินการแกไขขอบกพรองที่สามารถแกไขไดทันที
จากการประชุมทีมงาน พบวาจาก 9 แนวทางที่กลาวมาแลวขางตน มี 7 แนวทางที่สามารถ

แกไข และ ดําเนินการปรับปรุงไดทันที ไดแก 1) การปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บขอมูลใน
การควบคุมปริมาณโลหะมีคา 2) การปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียวกัน 3) การจัดทํา
รูปแบบรายงานใหเหมาะสมกับความตองการของผูใชงาน 4) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ 5) การ
ปรับปรุงคุณภาพเครื่องชั่ง และ การวิเคราะหระบบการวัด และ 6) การจัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงานและจัดอบรมพนักงาน 7) การจัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะหลอ โดยมี
รายละเอียดแสดงไดดังตอไปนี้
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1) การปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บขอมูลในการควบคุมปริมาณโลหะมีคา
ในกระบวนการควบคุมปริมาณโลหะมีคาจําเปนตองมีการเก็บขอมูลรายละเอียดการใชทอง

ในการผลิตเพื่อติดตามปริมาณโลหะมีคาที่เขาและออกในแตละแผนก รวมถึงปริมาณโลหะมีคาที่
สูญเสียไปในแตละแผนก เพื่อใหสามารถดําเนินการจัดการเพื่อควบคุมใหเกิดความสูญเสียนอยที่สุด

ในการดําเนินงานกอนการปรับปรุงเพื่อแกไขขอบกพรอง แผนกติดตามและบันทึกขอมูล
จะทําการเก็บขอมูลทองบริสุทธิ์ที่โรงงานซื้อเขามา ขอมูลน้ําหนักทองที่เบิกใชสําหรับการหลอตัว
เรือนเครื่องประดับ ขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจากกระบวนการขัดดินตัวเรือน ขอมูลน้ําหนัก
ทองที่เขาและออกจากกระบวนการในแผนกแตงตัวเรือน ขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจาก
กระบวนการในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน โดยสามารถสรุปปญหาตางๆ ที่เกี่ยวของกับระบบการ
เก็บขอมูลเพื่อควบคุมปริมาณโลหะมีคาไดดังนี้

- ขอมูลน้ําหนักเศษรอนกอนกลิ้ง ซึ่งอยูในฐานขอมูลของแผนกหลอตัวเรือนเปนขอมูล
ที่ใชคาน้ําหนักชิ้นงานที่ชั่งไดลบออกดวยน้ําหนักชิ้นงานกอนที่จะทําการกลิ้ง ซึ่งน้ําหนักเศษรอน
ในคอมพิวเตอรนี้ไมตรงกับเศษรอนที่สงคืนมายังแผนกประสานงาน 

- ขอมูลน้ําหนักทองที่ไดจากแผนกหลอตัวเรือนประกอบไปดวยน้ําหนักของทองใน
หลายขั้นตอน ไดแก ขั้นตอนการหลอตัวเรือนซึ่งเปนขั้นตอนที่นําตนเทียนมาหลอใหไดเปนตน
โลหะ หลังจากนั้นจึงนําตนโลหะที่ไดมาผานขั้นตอนการตัดชิ้นงานออกจากตนโลหะ ชิ้นงาน และ 
ตนโลหะที่ถูกตัดออกจากกันแลวจะถูกสงไปผานขั้นตอนการกลิ้ง โดยกอนที่ชิ้นงาน และ ตนโลหะ
จะถูกสงไปกลิ้งจะตองนําชิ้นงาน และ ตนโลหะที่ตัดแลวมารอนเศษผงทองที่เกิดขึ้นจากการตัดแยก
ชิ้นงานออกจากตนโลหะกอน การเก็บขอมูลในปจจุบันยังไมสามารถบอกไดวาความสูญเสียที่เกิด
ในแตละขั้นตอนมีมากนอยเพียงใด ควรจัดใหมีการดําเนินการควบคุมในขั้นตอนใดเปนพิเศษ 

- การเก็บขอมูลการใชทองในแผนกแตงตัวเรือน พบวามีการเก็บขอมูลเฉพาะชิ้นงานที่
ถูกสงเขาและออกแผนกแตงตัวเรือน โดยในทางปฏิบัติ ขั้นตอนการแตงตัวเรือนจะมีการประกอบ
ชิ้นงานเขากับอะไหลสําเร็จรูปตางๆ ดวย เชน สรอยสําเร็จรูป ตัวล็อคสําเร็จรูป เปนตน ดังนั้น
น้ําหนักของชิ้นงานที่ออกจากแผนกแตงตัวเรือนจึงมีน้ําหนักของอะไหลสําเร็จรูปรวมอยูดวย 

จากปญหาตางๆ ดังที่กลาวมาแลว ทางทีมงานจึงกําหนดใหมีการดําเนินการเพื่อแกไข
ขอบกพรองดังนี้

- ทําการปรับปรุงการเก็บขอมูลน้ําหนักทองที่หมุนเวียนในแผนกหลอ โดยทําการ
ปรับปรุงสูตรในฐานขอมูลของแผนกหลอตัวเรือนใหเก็บน้ําหนักของเศษรอนที่สงคืนมายังแผนก
ประสานงานแทน พรอมทั้งกําหนดใหมีการนําดัชนีวัดสมรรถนะความสูญเสียทองในการผลิต
เครื่องประดับมาใชพิจารณาความสูญเสียในแตละขั้นตอนของการดําเนินงานในแผนกหลอตัวเรือน 
และ กําหนดใหมีการปรับปรุงรูปแบบของฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอ
ตัวเรือน โดยทําการเพิ่มคอลัมนดัชนีวัดสมรรถนะความสูญเสียทองในการผลิตเครื่องประดับของ
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ขั้นตอนการหลอตัวเรือน ขั้นตอนการตัดชิ้นงานออกจากตนโลหะ ขั้นตอนการกลิ้งชิ้นงาน และ 
ความสูญเสียทองโดยรวมที่เกิดขึ้นในแผนกหลอตัวเรือน โดยมีรูปแบบของฐานขอมูลปริมาณทองที่
ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนดังรูปที่ 6.1

- จัดทําระบบการเก็บขอมูลทองที่ใชในการผลิตของแผนกแตงตัวเรือนเพิ่มเติม เพื่อให
มีขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมปริมาณทองละเอียดมากขึ้น และ เพียงพอตอการนําขอมูลไปใชงาน 
โดยทางทีมงานเห็นควรใหมีการเก็บขอมูลของอะไหลตางๆ ที่ถูกสงไปประกอบกับตัวเรือนใน
แผนกแตงตัวเรือนดวย พรอมกันนี้ยังจัดใหมีการเก็บขอมูลเพิ่มเติมในสวนของขอมูลเศษทองที่
สงคืนจากแผนกแตงตัวเรือนโดยแยกตามประเภทของเศษทองที่สงคืนดวย 
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วันที่ โลหะ เม็ด
รอบ

1

เม็ด
รอบ

2

เม็ด
ใช

หลอ
(กอน
หลอ)

ชิ้นงาน
รวมตน
กอนตัด
(หลัง
หลอ)

น.น.
หลอ
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

คืน
เศษ

น.น.
ชิ้นงาน

น.น.
ตน

รวม น.น.
ตัด
ตน
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

คืน
เศษ
รอน
กอน
กลิ้ง

กอน
กลิ้ง

หลัง
กลิ้ง

น.น.
กลิ้ง
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

รวม
น.น.
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

หมาย
เหตุ

 

รูปที่ 6.1 ฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนหลังการปรับปรุง
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จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง คืนสตอค

ว.ด.ป. เลข
ที่

เอก
สาร

ใบสั่ง
ผลิต

จํา
นวน

ประ
เภท
ทอง

งาน
กอน
แตง

สรอย
สําเร็จ/ตัว

ล็อค
สําเร็จรูป

ลิ้น ลวด/
เข็ม

ลวด/
เข็ม

สต็อก

คลิป จายเม็ด รวม
นน.
กอน
แตง

ว.ด.ป.
แตง
เสร็จ

หลัง
แตง

ลวด/
เข็ม

ลิ้น คลิป
(จาก
เศษ
ชิ้น)

ลวด
(จาก
เศษ
ชิ้น)

สรอย
สําเร็จ

รูป

อะไหล
เหลือ

รวมน
น.ที่
แตง

สงคืน

นน.
ขาด

ทําเม็ด 
รอบ 2

สงRefine สงRefine

เศษชิ้น

ชิ้น
สกปรก

ตร.
แตง
เสีย

เศษ
ทอง

อะไหล
เสีย/
เศษ

สรอย

เศษ
ลวด/
เข็ม

เศษ
ลิ้น

รวม
เศษ

นน.
ขาด

%
เศษ

ตะไบ
x9

เศษ
กระดาษ
ทรายx5

เศษลูก
ยางx5

เศษ
กรอ

เศษ
เลื่อย

เศษลูกผา
x5

เศษกนเบา รวมเศษ หมายเหตุ

รูปที่ 6.2 ฐานขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือน
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2) การปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียวกัน
โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษามีเอกสารที่เกี่ยวของกับการเก็บขอมูลน้ําหนักทองที่ใชในการ

ผลิตไดแก ใบสั่งผลิต (SD-01) ใบจายงาน (SD-05) ใบซอมงาน (SD-08) ใบสั่งหลอ (SD-40) และ 
ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ (SD-111) โดยมีผังการไหลของเอกสารตางๆ ดัง
แสดงในรูปที่ 6.3

รูปที่ 6.3 ผังการไหลของเอกสารที่ใชในการควบคุมทองในการผลิต

ใบสั่งผลิต(SD-01)

ใบสั่งผลิต(SD-01)

ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111)
ใบสั่งหลอ (SD-40)

ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111)

ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองที่ใชในการหลอ(SD-111)

ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08)

ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08)

ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08)

ใบสั่งผลิต(SD-01),ใบจายงาน(SD-05),ใบซอมงาน(SD-08)

คํานวณสั่งฉีดเทียน

หลอตัวเรือน

ตัดแยกชิ้นงาน

ติดตน

กลิ้งชิ้นงาน

ขัดตัวเรือน

ตรวจสอบคุณภาพ

ฉีดเทียน

ฝงอัญมณีบนตัวเรือน

แตงตัวเรือน
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2.1) เอกสารใบจายงาน
การดําเนินงานกอนการปรับปรุงแกไขพบวาใบจายงาน (SD-05) มีความยากตอการใชงาน 

เนื่องจากตองกรอกรายละเอียดของอะไหลที่ตองใชในการผลิต โดยการวาดรูปชิ้นงานที่ประกอบ
สําเร็จแลวเปนตัวอยาง ขอมูลน้ําหนักของอะไหลแตละชนิดที่สงไปพรอมกับใบจายงานจะตองทํา
การกรอกดวยปากกาหมึกสีน้ําเงิน ขอมูลน้ําหนักของชิ้นงาน อะไหล และ เศษตางๆ ที่สงกลับคืน
มายังแผนกประสานงานจะตองกรอกดวยปากกาหมึกสีแดง 

ดังนั้นจึงไดทําการศึกษา และ สรุปถึงขอมูลรวมกันที่แผนกตางๆ ตองการจากใบจายงาน
(SD-05)  รวมถึงไดทําการวิเคราะหยอนกลับ เพื่อตรวจสอบความครบถวนของขอมูลที่จําเปนตอ
การควบคุมปริมาณโลหะมีคา ซึ่งมีรายละเอียดขอมูลที่ตองการจากใบจายงาน ดังนี้

- วันที่ เวลา
- แผนกที่สงชิ้นงาน
- แผนกที่รับชิ้นงาน
- เลขที่ใบสั่งผลิต
- เลขที่สินคา
- จํานวนผลิต
- ประเภทโลหะ
- เบอรอะไหล/ขนาด/จํานวน 
- ประเภทของเศษ
- น้ําหนักของเศษแตละประเภท
- น้ําหนักอะไหลแตละเบอร
- น้ําหนักของชิ้นงานกอนผานกระบวนการ
- น้ําหนักของชิ้นงานหลังผานกระบวนการ

จากหัวขอรายละเอียดของขอมูลที่แผนกตางๆ ตองการ ไดทําการประชุมแผนกที่เกี่ยวของ 
ไดแก แผนกประสานงาน แผนกติดตามและบันทึกขอมูล แผนกหลอตัวเรือน แผนกแตงตัวเรือน 
แผนกขัดตัวเรือน แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ แผนกตรวจสอบคุณภาพ เพื่อกําหนดรูปแบบใบ
จายงาน (SD-05) ที่เหมาะสม

แผนกติดตามและบันทึกขอมูลมีหนาที่ออกใบจายงาน (SD-05) จะทําการออกใบจายงาน 
(SD-05) โดยกําหนดเบอรอะไหลที่ตองใชในการผลิตสินคาตามเลขที่ของสินคานั้นๆ และ ระบุ
น้ําหนักของอะไหล และ ชิ้นงานกอนที่จะสงไปยังแผนกที่ตองทําการผลิต เมื่อชิ้นงานผาน
กระบวนการผลิตแลว แผนกที่ดําเนินการผลิตมีหนาที่สงชิ้นงานกลับมายังแผนกประสานงาน เพื่อ
ทําการชั่งน้ําหนักของชิ้นงานที่ผานกระบวนการเรียบรอยแลว แลวกรอกลงในใบจายงาน (SD-05) 
พรอมทั้งชั่งน้ําหนักของเศษที่เกิดขึ้นจากการผลิตชิ้นงานตามใบจายงาน (SD-05) แตละใบ และ 
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กรอกขอมูลน้ําหนักที่ชั่งไดลงในใบจายงาน (SD-05) จากนั้นแผนกติดตามและบันทึกขอมูลจะนํา
ขอมูลที่ไดมาเก็บรวบรวมในคอมพิวเตอรเพื่อใชในการวิเคราะหตอไป ซึ่งใบจายงาน (SD-05) ที่
ปรับปรุงแลวจะชวยลดขอผิดพลาดจากพนักงานที่ปฏิบัติงานใหนอยลง เนื่องจากมีชองสําหรับ
กรอกขอมูลที่ชัดเจนมากขึ้น รวมทั้งมีชองสําหรับการกรอกน้ําหนักชิ้นงานกอน และ หลังสงเขา
กระบวนการ ซึ่งเปนประโยชนตอการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิต ทั้งนี้เอกสารใบจายงาน
หลังปรับปรุงแสดงไดดังรูปที่ 6.4

รูปที่ 6.4 เอกสารใบจายงาน (SD-05) หลังการปรับปรุง

2.2) เอกสารใบซอมงาน
เอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอนการดําเนินการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษามี

อยูดวยกัน 2 รูปแบบ โดยเปนรูปแบบเฉพาะที่ทําการออกโดยแผนกควบคุมคุณภาพ 1 รูปแบบ และ 
อีกหนึ่งรูปแบบใชกับแผนกอื่นๆ ในฝายผลิต โดยใบซอมงาน (SD-08) กอนการดําเนินการปรับปรุง
แกไขยังขาดการเก็บขอมูลน้ําหนักทองเพื่อใชในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต

เมื่อทําการประชุมกับหัวหนาแผนกติดตามและบันทึกขอมูล ซึ่งเปนผูรับผิดชอบในการ
ปรับปรุงรูปแบบเอกสารตางๆ แลว พบวาไมมีความจําเปนตองแยกรูปแบบของใบซอมงาน (SD-08) 
ออกเปน 2 รูปแบบ ดังนั้นจึงจัดทําเอกสารใบซอม (SD-08) งานใหมขึ้น โดยการประยุกตจากรูป
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แบบเดิมทั้ง 2 รูปแบบ พรอมทั้งระบุประเภทของงานที่ทําการซอม และ ขอมูลในสวนที่จําเปนตอ
การควบคุมปริมาณการใชทองในการผลิต ซึ่งไดแก น้ําหนักชิ้นงานกอนทําการซอม และ หลังทํา
การซอม 

ทั้งนี้ขอมูลจากใบซอมงานจะเปนประโยชนตอการนําขอมูลมาพิจารณาเมื่อไดน้ําหนักทอง 
Refine กลับมา เพื่อใหทราบถึงสัดสวนที่แทจริงของน้ําหนักทองที่ Refine กลับมาได และ น้ําหนัก
ทองที่ใชในการผลิตทั้งหมด สามารถแสดงใบซอมงาน (SD-08) หลังการปรับปรุงไดดังรูปที่ 6.5

รูปที่ 6.5 เอกสารใบซอมงาน (SD-08) หลังการปรับปรุง

3) การจัดทํารูปแบบรายงานใหเหมาะสมกับความตองการของผูใชงาน
เมื่อไดรับขอมูลปริมาณการใชทองในการผลิตจากแผนกตางๆ ในฝายผลิตแลว แผนก

ติดตามและบันทึกขอมูลจะนําขอมูลที่ได บันทึกลงในคอมพิวเตอรแลวทําการวิเคราะห และ จัดทํา
รูปแบบรายงานสงใหผูบริหารพิจารณาตอไป 

กอนการดําเนินการปรับปรุงแกไข รูปแบบของรายงานที่นําเสนอตอผูบริหารนั้นมีขอมูล
เปนจํานวนมาก และ ซับซอน ซึ่งไมเหมาะสมกับความตองการใชงานของผูบริหารที่ตองการขอมูล
สรุปในเชิงของภาพรวม รวมทั้งยังขาดการนําขอมูลที่มีอยูมาใชประโยชนในระดับปฏิบัติการ ทําให
พนักงานในระดับปฏิบัติการไมทราบถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้น จึงสงผลใหขาดความตระหนักถึง
ความสําคัญของการควบคุมปริมาณทองที่ใชในการผลิต
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เมื่อทําการประชุมกับหัวหนาแผนกติดตามและบันทึกขอมูลซึ่งเปนผูรับผิดชอบในการ
จัดทํารายงานตางๆ เพื่อนําเสนอผูบริหารแลว  จึงดําเนินการจัดทํารูปแบบรายงานใหมเพื่อใหมีความ
เหมาะสมกับความตองการใชงานของผูใชงาน โดยแบงรูปแบบรายงานออกเปน 2 รูปแบบ ไดแก 
รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและกรรมการบริหาร 
และ รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก โดยมีรายละเอียด
ของรายงานแตละรูปแบบดังนี้
3.1) รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและกรรมการบริหาร

เนื่องจากการควบคุมของผูบริหารเปนการควบคุมในระดับบน มีลักษณะของสารสนเทศที่
ตองการใช คือ ทําใหสามารถมองเห็นภาพรวม ไมเนนความถูกตองของขอมูลมากนัก เพื่อให
สามารถตัดสินใจดําเนินการจัดการกับความผิดปกติที่จะเกิดขึ้นไดอยางถูกตอง และ ทันเวลา จึงจัด
ใหรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและกรรมการบริหาร 
มีลักษณะสรุปเฉพาะความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละรายการการผลิต เพื่อเปนขอมูลแสดงใหเห็น
ลําดับความสําคัญของการสูญเสียทองในการผลิตของแตละแผนก โดยนําเสนอรายงานเปนรายเดือน 
เมื่อขอมูลมีความผิดปกติจึงจะนําเสนออยางละเอียดเฉพาะรายการที่เกิดความผิดปกติขึ้น 

ในการดําเนินการปรับปรุงนี้ไดนําเสนอรายงานการใชทองสําหรับผูบริหารไปแลว 2 ครั้ง 
คือ รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและกรรมการบริหาร 
ในเดือนสิงหาคม 2550 และ เดือนกันยายน 2550 โดยรูปแบบของตัวอยางรายงานวิเคราะหความ
สูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและกรรมการบริหาร สามารถแสดงไดดังรูปที่ 
6.6
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รูปที่ 6.6 ตัวอยางรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงานและ
กรรมการบริหาร
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3.2) รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก
เนื่องจากการควบคุมของหัวหนาแผนกเปนการควบคุมในระดับปฏิบัติการ มีลักษณะของ

สารสนเทศที่ตองการใช คือ ตองมีความถูกตองสูง ขอมูลตองละเอียด เพื่อใหสามารถตัดสินใจ
ดําเนินการจัดการกับความผิดปกติที่เกิดขึ้นในขณะนั้นไดอยางทันทวงที จึงจัดใหรายงานวิเคราะห
ความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก ระบุขอมูลอยางละเอียดในแตละรายการ
การผลิต โดยนําเสนอรายงานเปนรายสัปดาห เพื่อหัวหนาแผนกสามารถตรวจพบความผิดพลาด 
และ แกไขไดทันทวงที โดยเนื้อหาขอมูลในแตละรายการของรายงานสําหรับหัวหนาแผนกมีความ
ละเอียดมากกวารายงานสําหรับผูบริหารมาก 

ในระหวางการดําเนินการปรับปรุงนี้ไดนําเสนอรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทอง
รายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก ตั้งแตวันที่ 3 กันยายน 2550 ในทุกตนสัปดาห โดยมีตัวอยาง
รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก ดังแสดงในรูปที่ 6.7
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รูปที่ 6.7 ตัวอยางรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก
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4) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิต
เนื่องจากการดําเนินงานกอนทําการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ยังไมมีการ

จัดทําดัชนีวัดสมรรถนะของการใชทองในกระบวนการผลิต จึงไดมีการจัดประชุมกับฝายบริหาร 
และ หัวหนาแผนกตางๆ ไดแก แผนกติดตามและบันทึกขอมูล แผนกประสานงาน แผนกหลอตัว
เรือน แผนกแตงตัวเรือน แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ แผนกขัดตัวเรือน เพื่อกําหนดดัชนีวัด
สมรรถนะในการประเมินประสิทธิภาพการใชทองในการผลิตของแผนกตางๆ ผลจากการประชุม
ไดกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะเพื่อวัตถุประสงคในการวิเคราะหขอมูล และ เพื่อบอกถึงความสูญเสียที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต จึงไดมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะของแผนกตางๆ ในหัวขอปริมาณ
ทองที่สูญเสียไปในขั้นตอนการผลิต

ในการจัดทําดัชนีวัดสมรรถนะนั้น ทําใหพนักงานในแผนกตางๆ ของฝายผลิต มีความ
ตระหนักถึงปญหาดานความสูญเสียที่เกิดขึ้น และ การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะมีสวนชวยในการ
กําหนดกรอบ และ แผนงาน เพื่อใหบรรลุเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะ ทั้งนี้ไดมีการนําดัชนีวัด
สมรรถนะไปใชเปนสวนหนึ่งของฐานขอมูลปริมาณการใชทองในการผลิตเครื่องประดับ เพื่อให
งายตอการวิเคราะหขอมูล และ พิจารณาถึงขั้นตอนที่ตองการการควบคุมเปนพิเศษ ทั้งนี้จากการ
จัดทําดัชนีวัดสมรรถนะไดแสดงผลการดําเนินงาน ในตารางที่ 6.4
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ตารางที่ 6.4 การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะการใชทองในการผลิตเครื่องประดับ

เปาหมายชื่อดัชนีวัด
สมรรถนะ

วัตถุประสงค วิธีการคํานวณ
ระยะสั้น ระยะยาว

หมายเหตุ

ความสูญเสียทอง
ในการผลิต
เครื่องประดับ

เพื่อใหสามารถ
บอกถึงความ
สูญเสีย
ทรัพยากร
ประเภททองที่
ใชในการผลิตที่
เกิดขึ้น

เปอรเซ็นตทองที่สูญเสีย = 


ะบวนการกอนเขากรน้ําหนักทอง

ะบวนการหลังเขากรน้ําหนักทอง-ะบวนการกอนเขากรน้ําหนักทอง
100

ประเมินทุก 1 
เดือน 

แยกประเมิน
ความสูญเสีย
ในแตละ
แผนก

ประเมินทุก 1 
ป

มีเปอรเซ็นต
ความสูญเสีย
ไมเกิน 3 % 
ของปริมาณ
ทองที่นํามาใช
ในการผลิต
สินคาของ
โรงงาน

นําเสนอผล
การประเมิน
ในรายงาน
วิเคราะห
ความสูญเสีย
การใชทอง
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5) การปรับปรุงเครื่องชั่ง และ การวิเคราะหระบบการวัด
โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษามีเครื่องชั่งที่ใชงานเปนเครื่องชั่งประเภทอิเล็คทรอนิกสทั้งหมด 

โดยมีความแตกตางกันในเรื่องของยี่หอ และ รุนที่ใช โดยมีจํานวนเครื่องชั่งแยกตามแผนกที่ใชงาน
ในฝายผลิตดังแสดงในตารางที่ 6.5 และ มีรายละเอียดของเครื่องชั่งแตละเครื่องในฝายผลิตดังแสดง
ในตารางที่ 6.6

ตารางที่ 6.5 จํานวนเครื่องชั่งในแตละแผนกของฝายผลิต

แผนก จํานวนเครื่องชั่ง สอบเทียบครั้งลาสุด
น้ําหนักมากสุดที่ชั่งได

(กรัม)
ประสานงาน 2 - 3200,8200
แตงตัวเรือน 2 - 2100,4200
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 1 - 500
ตรวจสอบคุณภาพ 3 - 1500,500,500
หองผูจัดการ 1 - 3200

ตารางที่ 6.6 รายละเอียดเครื่องชั่งในฝายผลิต

แผนก

น้ําหนัก
มากสุดที่

ชั่งได
(กรัม)

น้ําหนัก
นอยสุดที่

ชั่งได
(กรัม)

ความ
ละเอียดของ

เครื่องชั่ง

ชวงน้ําหนักที่
เหมาะสมตาม

คูมือ
(กรัม)

ชวงน้ําหนักที่
ทําการชั่ง

ประจํา
(กรัม)

หองผูจัดการ 3200 0.5 0.01 0.5-3200 1-100
ประสานงาน 3200 0.5 0.01 0.5-3200 1-100
ประสานงาน 8200 5 0.1 5-8200 1-800
แตงตัวเรือน 2100 0.5 0.01 0.5-2100 1-100
แตงตัวเรือน 4200 0.5 0.01 0.5-4200 1-100
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 500 - 0.1 - 1-100
ควบคุมคุณภาพ 1500 0.1 0.1 0.1-1500 1-100
ควบคุมคุณภาพ 500 - 0.1 - 1-100
ควบคุมคุณภาพ 500 - 0.1 - 1-100
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5.1) การปรับปรุงเครื่องชั่ง
เนื่องจากโรงงานตัวอยางไมมีตารางการสอบเทียบที่แนนอน จะทําการสอบเทียบเปนครั้ง

คราวไป จึงดําเนินการสอบเทียบเครื่องชั่งของโรงงานตัวอยางในแผนกที่เกี่ยวของกับการควบคุม
ปริมาณทองในการผลิต โดยมีขั้นตอนดังนี้
5.1.1) ทําการทดสอบและปรับตั้งเครื่องชั่ง

ในการดําเนินการเพื่อทดสอบความคลาดเคลื่อนของเครื่องชั่งนี้ ไดทําการทดสอบเครื่องชั่ง
อิเล็คทรอนิกสทั้งหมดที่มีการใชงานในฝายผลิต โดยใชลูกตุมน้ําหนักที่ผานการสอบเทียบแลว โดย
น้ําหนักของลูกตุมที่ใชมีดวยกัน 2 ระดับ คือ ลูกตุมหนัก 1000 กรัม และ ลูกตุมหนัก 100 กรัม โดย
ใชลูกตุมที่มีน้ําหนัก 1000 กรัม เพื่อทดสอบเครื่องชั่งที่สามารถชั่งไดมากกวา 1000 กรัม และ ใช
ลูกตุมหนัก 100 กรัม เพื่อทดสอบเครื่องชั่งที่สามารถชั่งไดมากที่สุด 500 กรัม ผลของการทดสอบ
เครื่องชั่งทั้งหมด แสดงดังไดตารางที่ 6.7

ตารางที่ 6.7 ผลการทดสอบเครื่องชั่งที่ทดสอบโดยตุมน้ําหนัก 1000 กรัม และ 100 กรัม

ครั้งที่
แผนก

1 2 3
เฉลี่ย

หองผูจัดการ 999.98 1000.00 999.98 999.99
ประสานงาน(3200g) 999.99 999.99 999.99 999.99
ประสานงาน(8200g) 1000.1 1000.0 1000.0 1000.03
แตงตัวเรือน(2100g) 999.98 999.97 999.97 999.97
แตงตัวเรือน(4200g) 1000.11 1000.12 1000.12 1000.12
ฝงอัญมณี(500g) 100.2 100.1 100.1 100.13
ควบคุมคุณภาพ(1500g) 1000.0 999.9 1000.0 999.97
ควบคุมคุณภาพ(500g) 100.1 100.1 100.1 100.1
ควบคุมคุณภาพ(500g) 100.1 100.1 100.1 100.1

จากการทดสอบพบวาเครื่องชั่งที่มีความคลาดเคลื่อนมากที่สุดคือ เครื่องชั่งที่แผนกฝง
อัญมณี โดยมีความคลาดเคลื่อน 0.13 กรัม รองลงมาคือเครื่องชั่ง 4200 กรัมที่แผนกแตงตัวเรือน มี
ความคลาดเคลื่อน 0.12 กรัม และเครื่องชั่ง 500 กรัมที่แผนกควบคุมคุณภาพทั้ง 2 เครื่อง มี
ความคลาดเคลื่อน 0.1 กรัม
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5.1.2) แยกเครื่องชั่งเปน 2 ประเภท คือ เครื่องที่ใชงานได และ เครื่องชั่งที่มีความคลาดเคลื่อน
จากการทดสอบเครื่องชั่งในเบื้องตนพบวาเครื่องชั่งที่ใชงานในฝายผลิตของโรงงานที่ใช

เปนกรณีศึกษายังขาดตารางการตรวจสอบ และ ปรับตั้ง จึงทําใหเครื่องชั่งมีความคลาดเคลื่อนอยู
หลายเครื่องดวยกัน ไดแก เครื่องชั่งที่แผนกฝงอัญมณี เครื่องชั่ง 4200 กรัมที่แผนกแตงตัวเรือน และ 
เครื่องชั่ง 500 กรัมที่แผนกควบคุมคุณภาพทั้ง 2 เครื่อง เครื่องชั่งอื่นๆ นอกจากนี้มีความคลาดเคลื่อน
นอยลงไปตามลําดับ
5.1.3) ปรับตั้งเครื่องชั่งที่คลาดเคลื่อน

ภายหลังจากทําการทดสอบเครื่องชั่ง และ แยกเครื่องชั่งที่มีความคลาดเคลื่อนออกจาก
เครื่องชั่งที่สามารถใชงานไดแลว จึงดําเนินการปรับตั้งเครื่องชั่งที่มีความคลาดเคลื่อนตามวิธีการใน
คูมือของเครื่องชั่งแตละเครื่อง โดยในการปรับตั้งนี้ไดทําการปรับตั้งเครื่องชั่งในแผนกแตงตัวเรือน
ทั้ง 2 เครื่อง เครื่องชั่งในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เครื่องชั่งในแผนกควบคุมคุณภาพทั้ง 3 เครื่อง 
และ เครื่องชั่ง 8200 กรัม ในแผนกประสานงาน สวนเครื่องชั่ง 3200 กรัม ในแผนกประสานงาน 
และ เครื่องชั่งในหองผูจัดการ ไมมีความคลาดเคลื่อนจึงไมจําเปนตองทําการปรับตั้งใหม เมื่อทําการ
ปรับตั้งเครื่องชั่งแลวจึงทําการทดสอบเครื่องชั่งทุกเครื่องอีกครั้งดวยชิ้นงานตัวอยาง เพื่อทดสอบวา
ที่ชวงน้ําหนักที่ใชงานเปนประจํามีคาน้ําหนักที่อานไดจากเครื่องชั่งนาเชื่อถือมากนอยเพียงใด 
แสดงผลการทดสอบไดดังตารางที่ 6.8

ตารางที่ 6.8 ผลการทดสอบเครื่องชั่งที่ทดสอบโดยตัวเรือนแหวน 4 วง

ครั้งที่
แผนก

1 2 3
เฉลี่ย

หองผูจัดการ 54.79 54.80 54.79 54.79
ประสานงาน(3200g) 54.80 54.79 54.79 54.79
ประสานงาน(8200g) 54.8 54.8 54.8 54.80
แตงตัวเรือน(2100g) 54.79 54.79 54.80 54.79
แตงตัวเรือน(4200g) 54.80 54.79 54.79 54.79
ฝงอัญมณี(500g) 54.8 54.8 54.8 54.80
ควบคุมคุณภาพ(1500g) 54.8 54.8 54.8 54.80
ควบคุมคุณภาพ(500g) 54.80 54.80 54.7 54.76
ควบคุมคุณภาพ(500g) 54.8 54.8 54.8 54.80
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จากผลการทดสอบแสดงใหเห็นวาความคลาดเคลื่อนจากการใชงานเครื่องชั่งในชวง
น้ําหนักที่ใชงานจริงอยูที่ 0.01 กรัม สําหรับเครื่องชั่งที่มีความละเอียดทศนิยม 2 ตําแหนง และมี
ความคลาดเคลื่อน 0.1 กรัม สําหรับเครื่องชั่งที่มีความละเอียดทศนิยม 1 ตําแหนง ซึ่งเปนคาที่ปกติ
ตามคูมือของเครื่องชั่ง
5.2) วิเคราะหระบบการวัด

ผลจากการปรับปรุงเครื่องชั่งพบวาความคลาดเคลื่อนจากเครื่องชั่งแตละเครื่องมีคาปกติ 
ดังนั้นจึงไดทําการวิเคราะหระบบการวัดเพื่อหาสาเหตุของความแปรปรวนอื่นๆ เพื่อดําเนินการ
จัดการไดอยางเหมาะสม ทั้งนี้ในการวิเคราะหระบบการวัดไดทําการวิเคราะหเฉพาะแผนกที่มีการ
นําน้ําหนักที่ชั่งไดมาเปนขอมูลในการควบคุมปริมาณทองที่ใชในการผลิต โดยสามารถแบงการ
วิเคราะหแยกเปนแผนกไดแก แผนกประสานงาน แผนกแตงตัวเรือน และ แผนกฝงอัญมณีบนตัว
เรือน 

ขั้นตอนในการวิเคราะหระบบการวัด มีดังตอไปนี้
1) กําหนดคาความคลาดเคลื่อนอนุโลมมีคาเทากับ  0.01 กรัม
2) เลือกชิ้นงานตัวอยางในกระบวนการผลิต 10 ชิ้น ที่มีน้ําหนักแตกตางกัน 
3) เลือกพนักงานที่มีทักษะ ผานการฝกอบรมแลว และ เปนผูปฏิบัติงานในแตละแผนกเปน

ประจํา
4) ทําการศึกษาพนักงานทีละคน โดยที่ใหทําการชั่งน้ําหนักชิ้นงานที่ไดเตรียมไว ครั้งละ 1 

ชิ้น แลวทําการขานน้ําหนัก ผูทําการวิเคราะหบันทึกน้ําหนักที่ไดลงในแบบฟอรม ในการชั่งน้ําหนัก
ของพนักงานแตละคน จะตองทําซ้ํา 3 ครั้ง พรอมทั้งบันทึกผลลัพธลงในแบบฟอรม ทําเชนเดียวกัน
นี้กับพนักงานทุกคน

5) บันทึกคาลงในแบบฟอรม
6) นําคาที่ไดมาทําการวิเคราะหระบบการวัดดวย %GR&R
ผลจากการวิเคราะหระบบการวัดดวย %GR&R ในการชั่งน้ําหนักชิ้นงานตางๆ กัน ของ

แผนกประสานงาน แผนกแตงตัวเรือน และ แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน แสดงไดดังรูปที่ 6.8 ถึง 
6.11 และสามารถสรุปผลจากการวิเคราะหระบบการวัดไดดังตารางที่ 6.9  
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.19 13.19 13.19 0.00 13.20 13.19 13.19 0.01
2 4.29 4.29 4.29 0.00 4.30 4.29 4.30 0.01
3 8.13 8.12 8.12 0.01 8.13 8.14 8.13 0.01
4 8.35 8.35 8.35 0.00 8.35 8.35 8.35 0.00
5 1.89 1.90 1.89 0.01 1.90 1.90 1.90 0.00
6 6.95 6.94 6.95 0.01 6.96 6.95 6.96 0.01
7 17.00 17.00 17.00 0.00 17.00 17.01 17.01 0.01
8 15.73 15.73 15.73 0.00 15.74 15.73 15.73 0.01
9 1.02 1.01 1.02 0.01 1.02 1.02 1.02 0.00

10 10.05 10.05 10.05 0.00 10.05 10.04 10.04 0.01
รวม 86.60 86.58 86.59 0.04 86.65 86.62 86.63 0.07

R 0.004 R 0.007 R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.0055 83.87 86.59 86.63 - 790.61 795.04

รูปที่ 6.8 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกประสานงาน (3200g) กอนปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/3/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0302-3200/0.01
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.2 13.2 13.2 0.0
2 4.3 4.3 4.3 0.0
3 8.1 8.0 8.1 0.1
4 8.3 8.3 8.3 0.0
5 1.9 1.9 1.9 0.0
6 6.9 6.9 6.9 0.0
7 17.0 17.0 17.0 0.0
8 15.7 15.8 15.7 0.1
9 1.0 1.0 1.0 0.0

10 10.0 10.0 10.0 0.0
รวม 86.4 86.4 86.4 0.2

R 0.02 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.02 152.50 86.40 - - - 152.50

รูปที่ 6.9 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกประสานงาน (8200g) กอนปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/3/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0301-8200/0.1
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.19 13.19 13.19 0.00
2 4.29 4.29 4.29 0.00
3 8.13 8.13 8.13 0.00
4 8.35 8.34 8.34 0.01
5 1.89 1.90 1.89 0.01
6 6.94 6.95 6.95 0.01
7 17.00 17.00 17.00 0.00
8 15.74 15.74 15.74 0.00
9 1.02 1.02 1.02 0.00

10 10.05 10.04 10.05 0.01
รวม 86.60 86.60 86.60 0.04

R 0.004 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.004 61.00 86.60 - - - 61.00

รูปที่ 6.10 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกแตงตัวเรือน (2100g) กอนปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/3/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0402-2100/0.01
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.2 13.2 13.2 0.0
2 4.3 4.3 4.3 0.0
3 8.1 8.1 8.1 0.0
4 8.3 8.3 8.3 0.0
5 1.9 1.9 1.9 0.0
6 7.0 6.9 7.0 0.1
7 17.0 17.0 17.0 0.0
8 15.7 15.8 15.8 0.1
9 1.0 1.0 1.0 0.0

10 10.0 10.1 10.0 0.1
รวม 86.5 86.6 86.6 0.3

R 0.03 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.03 457.50 86.56 - - - 457.50

รูปที่ 6.11 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน (500g) กอนปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/3/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0502-500/0.1
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ตารางที่ 6. 9 สรุปผลการวิเคราะหระบบการวัดของเครื่องชั่งกอนปรับปรุง

แผนก %EV %AV %GR&R
ประสานงาน(3200g) 83.87 790.61 795.04
ประสานงาน(8200g) 152.50 - 152.50
แตงตัวเรือน(2100g) 61.00 - 61.00
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน(500g) 457.50 - 457.50

จากตารางที่ 6.9 พบวาในแผนกประสานงาน(8200g) แผนกแตงตัวเรือน(3200g) และ 
แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน(500g) ไมมีคาความผันแปรของพนักงานวัด(%AV) เนื่องจากมีพนักงาน
ที่ทําการชั่งน้ําหนักชิ้นงานในแตละแผนกเพียงคนเดียว ในสวนของคาความผันแปรรวมในระบบ
การวัด(%GR&R) เรียงลําดับคาจากมากไปนอยไดดังนี้ แผนกประสานงาน(3200g)มีคาสูงสุด คือ 
795.04% รองลงมาคือแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน โดยมีคาเทากับ 457.50% แผนกประสานงาน
(8200g) มีคา 152.50% และ แผนกแตงตัวเรือน มีคา 61% โดยทั้งหมดมีคาความผันแปรรวมใน
ระบบการวัด(%GR&R) สูงกวา 30% ซึ่งเปนเกณฑมาตรฐานที่จะยอมรับได

ขอสังเกตเพิ่มเติมที่พบจากการวิเคราะหระบบการวัด
จากการเก็บขอมูลภาพถายสถานที่ตั้งเครื่องชั่ง บริเวณโดยรอบเครื่องชั่ง และ สภาพของ

เครื่องชั่ง วิธีการชั่งชิ้นงานของพนักงานขณะทําการวิเคราะหระบบการวัดสามารถแสดงไดดังรูปที่ 
6.12 และ 6.13
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รูปที่ 6.12 สถานที่ตั้งเครื่องชั่ง บริเวณโดยรอบเครื่องชั่ง และ สภาพเครื่องชั่ง 
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รูปที่ 6.13 วิธีการชั่งชิ้นงานของพนักงาน

จากรูปที่ 6.12 และ 6.13 สามารถระบุขอสังเกตตางๆ ที่ไดจากการวิเคราะหระบบการวัดได
ดังนี้

1) เครื่องชั่งในแผนกแตงตัวเรือนไมไดรับการปรับระดับใหตรงกอนการใชงาน เปนสาเหตุ
ใหน้ําหนักที่ชั่งไดคลาดเคลื่อน
2) เครื่องชั่งในแผนกแตงตัวเรือนขาดการดูแลรักษาความสะอาดของเครื่องและบริเวณรอบๆ
3) พนักงานยังขาดความรูในการใชเครื่องชั่งที่ถูกตอง
4) ในแผนกแตงสถานที่ตั้งเครื่องชั่งไมมั่นคง และ ไมสามารถตรวจสอบไดวาเครื่องชั่งตั้งอยู
ในระดับที่ตรงแลวหรือไม 
5) ในแผนกฝงไมมีสถานที่ตั้งเครื่องชั่งที่แนนอน
6) ไมมีจุดที่จะวางชิ้นงานที่แนนอนในการชั่ง
จากการประชุมทีมงานไดสรุปสาเหตุที่ทําใหคาความแปรปรวนของความแมนยําในระบบ

การวัดไมเปนไปตามขอกําหนด และ แนวทางในการดําเนินการแกไขไดดังตารางที่ 6.10
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ตารางที่ 6.10 สาเหตุของความแปรปรวน และ แนวทางแกไข

สาเหตุ แนวทางแกไข
เครื่องชั่งมีความละเอียดนอยกวาความ
คลาดเคลื่อนอนุโลมที่ยอมรับได

จัดหาเครื่องชั่งที่มีความละเอียดที่เหมาะสมกับ
ความคลาดเคลื่อนที่โรงงานจะยอมรับได

เครื่องชั่งไมไดรับการปรับระดับใหตรงกอนใช
งาน
ขาดการดูและรักษาความสะอาดของเครื่องชั่ง
และบริเวณรอบๆ 
พนักงานขาดความรูในการใชเครื่องชั่งที่ถูกตอง

ใหความรูในการใชงานเครื่องชั่งกับพนักงาน

สถานที่ตั้งเครื่องชั่งไมเหมาะสม จัดใหมีที่ตั้งเครื่องชั่งที่เหมาะสม
ไมมีตําแหนงที่แนนอนในการวางชิ้นงานเพื่อทํา
การชั่ง

ยกเลิกการใชจานรอง และ ทําสัญลักษณบน
เครื่องชั่งเพื่อระบุตําแหนงวางชิ้นงาน

จากแนวทางแกไขที่ได ทางทีมงานไดทําการปรับปรุงโดยจัดการอบรมวิธีการใชงานเครื่อง
ชั่ง และ การบํารุงรักษาเครื่องชั่ง จัดทําที่ตั้งเครื่องชั่งที่มั่งคงกวาเดิม และ ยกเลิกการใชจานรอง 
พรอมทั้งทําสัญลักษณบนเครื่องชั่งเพื่อระบุตําแหนงสําหรับวางชิ้นงาน โดยสามารถแสดงรูปหลัง
การปรับปรุงไดดังรูปที่ 6.14 และ 6.15

           ก) ที่ตั้งเครื่องชั่งหลังการปรับปรุง    ข) บริเวณโดยรอบหลังการทําความสะอาด

รูปที่ 6.14 สถานที่ตั้งเครื่องชั่งหลังการปรับปรุง และ บริเวณโดยรอบหลังการทําความสะอาด
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รูปที่ 6.15 เครื่องชั่งที่ติดสติกเกอรเพื่อระบุตําแหนงการวางชิ้นงานแลว

ภายหลังจากการดําเนินปรับปรุงแลว ทําการวิเคราะหระบบการวัดอีกครั้งหนึ่งไดผลดังรูปที่ 
6.16 ถึง รูปที่ 6.19 และ สามารถสรุปผลจากการวิเคราะหระบบการวัดภายหลังการดําเนินการ
ปรับปรุงไดดังตารางที่ 6.11
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.19 13.19 13.19 0.00 13.19 13.19 13.19 0.00
2 4.29 4.29 4.29 0.00 4.29 4.29 4.29 0.00
3 8.12 8.12 8.12 0.00 8.12 8.12 8.12 0.00
4 8.35 8.35 8.35 0.00 8.35 8.35 8.35 0.00
5 1.89 1.89 1.89 0.00 1.90 1.89 1.89 0.01
6 6.95 6.95 6.94 0.01 6.95 6.95 6.95 0.00
7 17.00 17.00 17.00 0.00 17.00 17.00 17.00 0.00
8 15.73 15.73 15.73 0.00 15.73 15.73 15.73 0.00
9 1.02 1.02 1.02 0.00 1.01 1.02 1.02 0.01

10 10.05 10.05 10.05 0.00 10.05 10.05 10.05 0.00
รวม 86.59 86.59 86.58 0.01 86.59 86.59 86.59 0.02

R 0.001 R 0.002 R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.0015 22.87 86.58 86.59 - 60.61 64.79

รูปที่ 6.16 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกประสานงาน (3200g) หลังปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/4/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0302-3200/0.01
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.2 13.2 13.2 0.0
2 4.3 4.3 4.3 0.0
3 8.1 8.1 8.1 0.0
4 8.3 8.3 8.3 0.0
5 1.9 1.9 1.9 0.0
6 6.9 6.9 6.9 0.0
7 17.0 17.0 17.0 0.0
8 15.8 15.7 15.7 0.1
9 1.0 1.0 1.0 0.0

10 10.0 10.0 10.0 0.0
รวม 86.5 86.4 86.4 0.1

R 0.01 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.01 76.25 86.33 - - - 76.25

รูปที่ 6.17 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกประสานงาน (8200g) หลังปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/4/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0301-8200/0.1
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 แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.19 13.19 13.19 0.00
2 4.29 4.29 4.29 0.00
3 8.13 8.13 8.13 0.00
4 8.34 8.34 8.35 0.01
5 1.88 1.89 1.89 0.01
6 6.95 6.95 6.95 0.00
7 17.00 17.00 17.00 0.00
8 15.74 15.74 15.74 0.00
9 1.02 1.02 1.02 0.00

10 10.05 10.05 10.05 0.00
รวม 86.59 86.60 86.61 0.02

R 0.002 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.002 30.50 86.60 - - - 30.50

รูปที่ 6.18 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกแตงตัวเรือน (2100g) หลังปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/4/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0402-2100/0.01
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แบบฟอรมศึกษา GR&R

ชื่อเครื่องมือ____________________________ วัน/เดือน/ป _____________________________
รหัสเครื่องมือ __________________________ ขอกําหนดเฉพาะ ____________________________
พารามิเตอร ____________________________ ผูศึกษา ________________________________

พนักงาน A B C
ตัวอยาง ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย ครั้งที่

1
ครั้งที่

2
ครั้งที่

3
พิสัย

1 13.2 13.2 13.2 0.0
2 4.3 4.3 4.3 0.0
3 8.1 8.1 8.1 0.0
4 8.3 8.3 8.4 0.1
5 1.9 1.9 1.9 0.0
6 7.0 7.0 7.0 0.0
7 17.0 17.0 17.0 0.0
8 15.8 15.8 15.8 0.0
9 1.0 1.0 1.0 0.0

10 10.1 10.1 10.1 0.0
รวม 86.7 86.7 86.8 0.1

R 0.01 R R

รายการ
ตรวจสอบ

คาพิกัด
ความเผื่อ
มาตรฐาน

R %EV 1x 2x 3x %AV %GR&R

น้ําหนักชิ้นงาน  0.01 0.01 152.50 86.73 - - - 152.50

รูปที่ 6.19 ผลการวิเคราะหระบบการวัดในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน (500g) หลังปรับปรุง

เครื่องชั่งอิเลค็โทรนิกส 31/4/2550
0.01 กรัม

ปยะพร  โลวะกิจน้ําหนัก
s/n 0502-500/0.1
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ตารางที่ 6. 11 สรุปผลการวิเคราะหระบบการวัดของเครื่องชั่งหลังปรับปรุง

แผนก %EV %AV %GR&R
ประสานงาน(3200g) 22.87 60.61 64.79
ประสานงาน(8200g) 76.25 - 76.25
แตงตัวเรือน(2100g) 30.50 - 30.50
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน(500g) 152.50 - 152.50

จากผลการทดสอบหลังปรับปรุง พบวาความผันแปรรวมในระบบการวัด (%GR&R) มีคา
เรียงลําดับจากนอยไปมากไดดังนี้ ในแผนกแตงตัวเรือนมีคาต่ําที่สุด คือ 30.50% แผนกประสานงาน
(3200g) มีคา 64.79% แผนกประสานงาน(8200g) มีคา 76.25% และ แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนมี
คามากที่สุด คือ 152.50% 
6) การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน และ จัดอบรมพนักงาน

ในการดําเนินงานกอนทําการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวายังขาดเอกสาร
ขอกําหนดในการปฏิบัติงานการใชงานเครื่องชั่ง เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานการบํารุงรักษา
เครื่องชั่ง เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานการคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน 
เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานการเก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือน และ เอกสารขอกําหนด
ในการปฏิบัติงานการคิดน้ําหนักทอง และ ลงน้ําหนักในโปรแกรม NCraft ซึ่งเปนการปฏิบัติงานที่มี
ความเกี่ยวของกับการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิต 

ทางทีมงานจึงไดทําการศึกษา และ สังเกต วิธีการในการปฏิบัติงานของพนักงาน ปรับแก
วิธีการทํางานที่ยังไมเหมาะสม แลวจึงจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานทั้ง 5 ฉบับ จากนั้น
ใหหัวหนาแผนกที่เกี่ยวของซึ่งไดแก แผนกประสานงาน แผนกแตงตัวเรือน แผนกติดตามและ
บันทึกขอมูล และ ผูดูรับผิดชอบเครื่องชั่งของโรงงานทําการตรวจสอบความถูกตองและแกไข แลว
จึงนําเสนอผูบริหารงานเพื่อขออนุมัติใชงาน รายละเอียดของเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานที่
ไดจัดทําขึ้นแสดงดังภาคผนวก ค โดยมีขั้นตอนในการจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน
ตางๆ ดังรูปที่ 6.20 โดยแสดงรายละเอียดของขอบกพรอง เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานที่ได
จัดทําขึ้น และ เอกสารอางอิงดังตารางที่ 6.12
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รูปที่ 6.20 ขั้นตอนการจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน

ศึกษา และ วิเคราะหขั้นตอนการทํางาน

สังเกต และ บันทึกการทํางานของพนักงาน

จัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน

หัวหนาแผนก และ ผูรับผิดชอบทําการ
ตรวจสอบความถูกตอง

จัดทํารูปเลมเสนอผูบริหารเพื่อขออนุมัติ

ไมผาน

ผาน

ประชุมพิจารณาวิธีการทํางานของพนักงาน 
และ ปรับแกในจุดที่ไมเหมาะสม

จัดอบรมพนักงาน
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ตารางที่ 6.12 ขอบกพรอง เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน และ เอกสารอางอิง

ขอบกพรอง เอกสารขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงานที่ไดจัดทํา

เอกสารอางอิง

คํานวณน้ําหนักหลอโลหะผิด วิธีการคํานวณน้ําหนักโลหะ
สําหรับงานหลอตัวเรือน

ใบสั่งหลองาน (SD-40)

เก็บเศษทองคืนในแผนกแตงตัว
เรือนไดนอย

วิธีการปฏิบัติงานการเก็บเศษ
ทองในแผนกแตงตัวเรือน

-

พนักงานคํานวณตัวเลขกอนบันทึก
ลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด
บันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

วิธีการคิดน้ําหนักทอง และ 
ลงน้ําหนักในโปรแกรม 
NCraft

-

วิธีการใชงานเครื่องชั่งเครื่องชั่งมีความคลาดเคลื่อน
วิธีการบํารุงรักษาเครื่องชั่ง

คูมือเครื่องชั่ง

เพื่อการแกไขปรับปรุงไดมีการประชุมทําความเขาใจแกพนักงานในแผนกที่เกี่ยวของ ซึ่ง
ไดแก พนักงานในแผนกหลอตัวเรือน แตงตัวเรือน ฝงอัญมณีบนตัวเรือน ขัดตัวเรือน ประสานงาน 
และ ติดตามและบันทึกขอมูล ซึ่งมีรายละเอียดการอบรมพนักงานในแผนกตางๆ ดังตารางที่ 6.13
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ตารางที่ 6.13 รายละเอียดการอบรมพนักงาน

ชวงการอบรม หัวขอการอบรม รายละเอียด แผนกที่เกี่ยวของ
มีนาคม 2550 ประชุมชี้แจงการ

ดําเนินงาน
- การชี้แจงขอดีในการควบคุม
ปริมาณโลหะมีคาในการผลิต
เครื่องประดับ และ การใช
งานเอกสารขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงาน

- ผูบริหารและหัวหนา
แผนกตางๆ

เมษายน 2550 เครื่องชั่ง - วิธีในการใชงานเครื่องชั่ง
- วิธีการบํารุงรักษาเครื่อง

ชั่ง

- แผนกประสานงาน
- แผนกแตงตัวเรือน
- แผนกฝงอัญมณีบน

ตัวเรือน
พฤษภาคม 
2550

การทํางานในแผนก
แตงตัวเรือน

- ทําความเขาเรื่อง
ขอกําหนดในการปฏิบัติงาน
แตงตัวเรือน (การใชเครื่องดูด 
และ การวางเครื่องมือที่ใชใน
การแตงตัวเรือน)
- วิธีการเก็บเศษทองในการ

แตงตัวเรือน

- แผนกแตงตัวเรือน

กรกฎาคม 2550 การเก็บขอมูลทองใน
คอมพิวเตอร

- วิธีการคํานวณน้ําหนัก
ทองสงออก
- วิธีการบันทึกน้ําหนักใน

โปรแกรม NCraft

- แผนกติดตาม และ 
บันทึกขอมูล

7) การจัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะหลอ 
ในการดําเนินงานกอนทําการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวาในการคํานวณ

น้ําหนักโลหะสําหรับหลอตัวเรือนเครื่องประดับจะนําน้ําหนักของตนเทียนที่ชั่งไดลบคาน้ําหนัก
ของฐานยาง คูณกับคาเฉพาะของโลหะแตละประเภทซึ่งมีอยูหลายคา ดังนั้นในการคํานวณ บางครั้ง
พนักงานใชคาเฉพาะของโลหะแตละประเภทผิดพลาด 

ทีมงานจึงไดจัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับหลอตัวเรือนเครื่องประดับ
ขึ้น โดยใชโปรแกรม Visual Basic โดยมีวัตถุประสงคเพื่อลดขอผิดพลาดจากการคํานวณน้ําหนัก
โลหะหลอ และ เพื่อรวบรวมขอมูลคาเฉพาะของโลหะแตละประเภทที่จําเปนตองใชในการคํานวณ 
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พรอมกันนี้ไดดําเนินการจัดทําคูมือการคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับงานหลอตัวเรือนขึ้น 
(รายละเอียดแสดงในภาคผนวก ค) ดังที่ไดกลาวมาแลวในขอ 6) การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงานและจัดอบรมพนักงาน  

6.2.2 การดําเนินการแกไขขอบกพรองที่ตองมีการลงทุนเพิ่มเติม
จากการประชุมทีมงาน จาก 9 แนวทางที่กลาวมาแลวขางตน มี 2 แนวทางที่จะตองมีการ

ลงทุนเพิ่มเติม ไดแก 1)การวิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่ตองมีการใชงานเครื่องชั่ง 2)
นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน โดยมีรายละเอียดแสดงได
ดังตอไปนี้
1) การวิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่ตองมีการใชงานเครื่องชั่ง

จากการวิเคราะหระบบการวัดพบวาเครื่องชั่งที่ใชงานในปจจุบันมีความละเอียดนอยกวา
ความคลาดเคลื่อนอนุโลมที่โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษากําหนด 

ดังนั้น ทางทีมงานจึงเห็นควรใหมีการเปลี่ยนเครื่องชั่งที่ใชงานอยูใหมีความละเอียดอยาง
นอยทศนิยม 3 ตําแหนงขึ้นไป เพื่อลดความแปรปรวนของระบบการวัด และ จัดหาเครื่องชั่งเพื่อใช
งานในแผนกที่ยังขาดเครื่องชั่ง โดยสามารถแสดงขอมูลแผนกที่ตองการใชงานเครื่องชั่ง และ 
จํานวนเครื่องชั่งในแตละแผนกไดดังตารางที่ 6.14

ตารางที่ 6.14 เครื่องชั่งในแตละแผนก

แผนกที่ตองการใชงานเครื่องชั่ง จํานวนเครื่องชั่ง
ประสานงาน 2
แตงตัวเรือน 2
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 2
ขัดตัวเรือน 0
ควบคุมคุณภาพ 3
หองผูจัดการ 1

จากตารางที่ 6.14 พบวาแผนกที่ตองใชงานเครื่องชั่งแตยังขาดเครื่องชั่งอยู คือ แผนกขัดตัว
เรือน ทั้งนี้ทางทีมงานไดนําเสนอรายงานตอผูบริหาร โดยทางผูบริหารไดอนุมัติใหจัดซื้อเครื่องชั่ง
ใหมใหแผนกขัดตัวเรือน และ เปลี่ยนเครื่องชั่งในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนซึ่งมีความละเอียดของ
ทศนิยมเพียง 1 ตําแหนง เปนเครื่องชั่งที่มีความละเอียดของทศนิยม 2 ตําแหนง
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2) นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน
ในการดําเนินงานกอนการปรับปรุงของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา ทางโรงงานใชตะกรา

พลาสติกโปรงรองพื้นดวยฟองน้ําเปนอุปกรณสําหรับขนยายชิ้นงานระหวางแผนก เนื่องจากเดิม
โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาทําการผลิตสินคาสําเร็จรูปประเภทเงินซึ่งมีมูลคาของวัตถุดิบไมสูงมาก 
การควบคุมตางๆ จึงไมเขมงวด เมื่อทําการเพิ่มสายการผลิตประเภททองขึ้น ทางโรงงานจึงใช
อุปกรณที่มีอยูเดิมในการขนยายชิ้นงาน แตสินคาสําเร็จรูปประเภททองมีมูลคาของวัตถุดิบที่สูงกวา
เงินมากจึงไมเหมาะสมที่จะใชอุปกรณขนยายชิ้นงานประเภทเดียวกัน

ทางทีมงานจึงไดนําเสนอใหมีการปรับเปลี่ยนตะกราขนยายชิ้นงานประเภททองใหเปน
กลองในรูปแบบปดรอบดานทั้ง 5 ดาน คือ ดานพื้นอุปกรณ และ ดานขางทั้ง 4 ดาน ดังรูปที่ 6.21เพื่อ
ปองกันการสูญเสียระหวางการขนยายชิ้นงาน และมีขอมูลของตะกราในโรงงานดังตารางที่ 6.15

       ก) ตะกราขนยายชิ้นงานแบบเดิม     ข) กลองขนยายชิ้นงานแบบใหม

รูปที่ 6.21 อุปกรณขนยายชิ้นงาน

ตารางที่ 6.15 ขอมูลตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน

รายละเอียด จํานวน(ใบ)
จํานวนตะกราทั้งหมด 1,800
จํานวนตะกราประจําแผนกในฝายผลิต 1,000
จํานวนตะกราหมุนเวียนในสายการผลิต 800
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โดยกลองขนยายชิ้นงานแบบใหมมีราคาใบละ 60 บาท ซึ่งในการเปลี่ยนตะกรานี้ไดทําการ
สั่งตะกราเขามาครั้งแรกจํานวน 400 ใบ เพื่อใชสําหรับการใสและเคลื่อนยายชิ้นงานประเภททอง 
ดังนั้นจึงมีการลงทุนเพิ่มเติมในการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงานเปนเงิน 
24,000 บาท



บทที่ 7

การเปรียบเทียบกระบวนการและประเมินผลการปรับปรุงแกไข

จากแนวทางแกไขเพื่อลดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง และ ลดความเสี่ยงในการเกิด
สาเหตุของลักษณะขอบกพรองตางๆ ในบทที่ 6 สามารถสรุปผลเปรียบเทียบกระบวนการตางๆ และ 
ประเมินผลการปรับปรุงไดดังนี้

7.1 การเปรียบเทียบกระบวนการกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง

จากการแกไขขอบกพรองตามแนวทางทั้ง 9 แนวทางดังที่ไดกลาวมาแลวในบทที่ 6 
สามารถแสดงผลการดําเนินการแกไขขอบกพรองใหเห็นไดโดยการเปรียบเทียบกระบวนการกอน
ทําการปรับปรุง และ หลังทําการปรับปรุง ดังตอไปนี้ 

7.1.1 การเปรียบเทียบฐานขอมูลการควบคุมปริมาณโลหะมีคากอนการปรับปรุง และ หลังการ
ปรับปรุง

จากการแกไขปรับปรุงสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง ไดทําการเปรียบเทียบรูปแบบของ
ฐานขอมูลกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง โดยฐานขอมูลที่ทําการปรับปรุง และ นํามา
เปรียบเทียบไดแก ฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือน และ ฐานขอมูล
น้ําหนักทองที่เขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือน ตามลําดับ
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วันที่ โลหะ เม็ด
รอบ

1

เม็ด
รอบ

2

เม็ดใชหลอ
(กอนหลอ)

ชิ้นงานรวม
ตนกอนตัด
(หลังหลอ)

น.น.
หลอ
ขาด

คืน
เศษ

น.น.
ชิ้นงาน

น.น.
ตน

รวม น.น.ตัด
ตนขาด

คืนเศษ
รอน

กอนกลิ้ง

กอน
กลิ้ง

หลัง
กลิ้ง

น.น.
กลิ้ง
ขาด

รวม
น.น.
ขาด

หมาย
เหตุ

ก) ฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนกอนการปรับปรุง

วันที่ โลหะ เม็ด
รอบ

1

เม็ด
รอบ

2

เม็ด
ใช

หลอ
(กอน
หลอ)

ชิ้นงาน
รวมตน
กอนตัด
(หลัง
หลอ)

น.น.
หลอ
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

คืน
เศษ

น.น.
ชิ้นงาน

น.น.
ตน

รวม น.น.
ตัด
ตน
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

คืน
เศษ
รอน
กอน
กลิ้ง

กอน
กลิ้ง

หลัง
กลิ้ง

น.น.
กลิ้ง
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

รวม
น.น.
ขาด

%
ทอง

สูญเสีย

หมาย
เหตุ

ข) ฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนหลังการปรับปรุง
รูปที่ 7.1 เปรียบเทียบฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนกอน และ หลังการปรับปรุง
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จากรูปที่ 7.1 ไดอธิบายความแตกตางของฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจาก
แผนกหลอตัวเรือนกอน และ หลังการปรับปรุงดังตารางที่ 7.1 

ตารางที่ 7.1 เปรียบเทียบฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนกอน และ 
หลังการปรับปรุง

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
ไมมีการแยกความสูญเสียในแตละขั้นตอน แยกความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแตละขั้นตอนการ

ผลิตออกจากกัน และ แสดงความสูญเสียรวมอีก
ครั้งหนึ่ง

ไมมีการนําคาดัชนีวัดสมรรถนะมาใช นําดัชนีวัดสมรรถนะมาใชวัดความสูญเสียที่
เกิดขึ้น

จากตารางที่ 7.1 พบวาฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือนหลัง
การปรับปรุงสามารถแยกความสูญเสียในแตละขั้นตอนไดมากกวากอนการปรับปรุง และ สามารถ
นําขอมูลที่มีอยูมาใชไดเลย ดังนั้นฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกหลอตัวเรือน
หลังการปรับปรุง เมื่อเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง พบวามีขอดี ดังนี้

1) สามารถบอกความสูญเสียในขั้นตอนตางๆ ไดแก ขั้นตอนการหลอตัวเรือน ขั้นตอน
การตัดแยกชิ้นงาน ขั้นตอนการกลิ้งตัวเรือน 

2) สามารถแสดงระดับความรุนแรงของความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดโดยการนําดัชนีวัด
สมรรถนะมาใช
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ว.ด.ป.
เลขที่เอกสาร ใบสั่งผลิต จํานวน ประเภททอง งานกอนแตง งานหลังแตง นน.ขาดหลังแตง เศษ นน.ขาดรวม หมายเหตุ

ก) ฐานขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนกอนการปรับปรุง
จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง คืนสตอค

ว.ด.ป. เลข
ที่

เอก
สาร

ใบสั่ง
ผลิต

จํา
นวน

ประ
เภท
ทอง

งาน
กอน
แตง

สรอย
สําเร็จ/ตัว

ล็อค
สําเร็จรูป

ลิ้น ลวด/
เข็ม

ลวด/
เข็ม

สต็อก

คลิป จายเม็ด รวม
นน.
กอน
แตง

ว.ด.ป.
แตง
เสร็จ

หลัง
แตง

ลวด/
เข็ม

ลิ้น คลิป
(จาก
เศษ
ชิ้น)

ลวด
(จาก
เศษ
ชิ้น)

สรอย
สําเร็จ

รูป

อะไหล
เหลือ

รวมน
น.ที่
แตง

สงคืน

นน.
ขาด

ทําเม็ด 
รอบ 2

สงRefine สงRefine

เศษชิ้น

ชิ้น
สกปรก

ตร.
แตง
เสีย

เศษ
ทอง

อะไหล
เสีย/
เศษ

สรอย

เศษ
ลวด/
เข็ม

เศษ
ลิ้น

รวม
เศษ

นน.
ขาด

%
เศษ

ตะไบ
x9

เศษ
กระดาษ
ทรายx5

เศษลูก
ยางx5

เศษ
กรอ

เศษ
เลื่อย

เศษลูกผา
x5

เศษกนเบา รวมเศษ หมายเหตุ

ข) ฐานขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนหลังการปรับปรุง
รูปที่ 7.2 เปรียบเทียบฐานขอมูลน้ําหนักทองที่เขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนกอน และ หลังการปรับปรุง
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จากรูปที่ 7.2 ไดอธิบายความแตกตางของฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจาก
แผนกแตงตัวเรือนกอน และ หลังการปรับปรุงดังตารางที่ 7.2

ตารางที่ 7.2 เปรียบเทียบฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนกอน และ 
หลังการปรับปรุง

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
น้ําหนักกอนแตงตัวเรือนเก็บน้ําหนักเฉพาะตัว
เรือนที่สงเขาแตงตัวเรือนไมรวมน้ําหนักอะไหล
ที่ใชประกอบเขากับตัวเรือน 

เก็บน้ําหนักทั้งหมดที่สงเขาแผนกแตงตัวเรือน 
ไดแก ตัวเรือน และ ประเภทอะไหลตางๆ

น้ําหนักเศษทองที่สงคืนไมแยกประเภทของเศษ
ทอง

แยกประเภทของเศษทองที่สงคืน

จากตารางที่ 7.2 พบวาฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนหลัง
การปรับปรุงมีรายละเอียดน้ําหนักของชิ้นงานที่ละเอียด และ ใกลเคียงกับความเปนจริงมากกวากอน
การปรับปรุง รวมทั้งมีการแยกเศษทองออกเปนประเภทตางๆ เพื่อประโยชนในการเก็บขอมูลทอง 
Refine ดังนั้นฐานขอมูลปริมาณทองที่ผานเขาและออกจากแผนกแตงตัวเรือนหลังการปรับปรุง เมื่อ
เปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง พบวามีขอดี ดังนี้

1) น้ําหนักที่เก็บในฐานขอมูลหลังการปรับปรุงเปนน้ําหนักที่ถูกตอง และ ใกลเคียงกับ
น้ําหนักจริงมากกวากอนการปรับปรุง

2) มีการแยกประเภทของเศษทองเพื่อเปนประโยชนในการพิจารณาน้ําหนักทองที่ไดคืน
จากการ Refine

7.1.2 การเปรียบเทียบรูปแบบเอกสารกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง
จากการแกไขปรับปรุงสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง ไดทําการเปรียบเทียบรูปแบบของ

เอกสารกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง โดยเอกสารที่ทําการปรับปรุง และ นํามา
เปรียบเทียบไดแก เอกสารใบจายงาน (SD-05) และ เอกสารใบซอมงาน (SD-08) ตามลําดับ
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ก) เอกสารใบจายงาน (SD-05) กอนการปรับปรุง

ข) เอกสารใบจายงาน (SD-05) หลังการปรับปรุง

รูปที่ 7.3 เปรียบเทียบเอกสารใบจายงาน (SD-05) กอน และ หลังการปรับปรุง
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จากรูปที่ 7.3ไดอธิบายความแตกตางของเอกสารใบจายงาน (SD-05) กอน และ หลังการ
ปรับปรุงดังตารางที่ 7.3

ตารางที่ 7.3 เปรียบเทียบเอกสารใบจายงาน (SD-05) กอนและหลังการปรับปรุง

ใบจายงานแบบเดิม ใบจายงานแบบใหม

การบันทึกน้ําหนักใชปากกาสีแดงและน้ําเงิน
เพื่อแยกน้ําหนักกอนและหลังเขากระบวนการ

มีชองบันทึกน้ําหนักกอนและหลังเขา
กระบวนการแยกออกจากกันอยางชัดเจน

การแบงแยกเศษทองขึ้นอยูกับผูบันทึก มีการแบงแยกประเภทเศษทองที่แนนอน

วาดรูปประกอบเพื่อแสดงอะไหลที่ตองใช แสดงรายละเอียดอะไหลที่ตองใช

จากตารางที่ 7.3 พบวาเอกสารใบจายงาน (SD-05) หลังการปรับปรุงมีการแบงแยกชอง
สําหรับกรอกขอมูลที่ชัดเจนมากกวากอนการปรับปรุง เพื่อประโยชนในการกรอกขอมูลที่สะดวก 
และ งายขึ้น รวมถึงชวยลดขอผิดพลาดในการกรอกขอมูลอีกดวย โดยเอกสารใบจายงาน (SD-05) 
หลังการปรับปรุง เมื่อเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง พบวามีขอดี ดังนี้

1) มีการแบงแยกชองสําหรับกรอกขอมูลน้ําหนักที่ชัดเจน และ สะดวกมากขึ้น
2) มีการแบงแยกชองสําหรับบันทึกน้ําหนัก และ ประเภทของเศษทองที่ชัดเจน 
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ก) เอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอนการปรับปรุงของแผนกควบคุมคุณภาพ

ข) เอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอนการปรับปรุงของแผนกอื่นๆ ในฝายผลิต

ค) เอกสารใบซอมงาน (SD-08) หลังการปรับปรุง

รูปที่ 7.4 เปรียบเทียบเอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอน และ หลังการปรับปรุง
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จากรูปที่ 7.4ไดอธิบายความแตกตางของเอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอน และ หลังการ
ปรับปรุงดังตารางที่ 7.4

ตารางที่ 7.4 เปรียบเทียบเอกสารใบซอมงาน (SD-08) กอนและหลังการปรับปรุง

ใบซอมงานแบบเดิม ใบซอมงานแบบใหม
มี 2 รูปแบบ มีรูปแบบเดียว
ไมมีการบันทึกน้ําหนักกอนและหลังซอม มีการบันทึกน้ําหนักกอนและหลังซอม
ไมแบงแยกประเภทงานเงินและงานทอง แบงแยกประเภทงานเงินและงานทอง
ไมมีการระบุแผนกที่สงซอม ระบุแผนกที่สงซอม
แยกใบซอมแตละแผนกออกจากกัน ใชรูปแบบเดียวกันทุกแผนก

จากตารางที่ 7.4 พบวาเอกสารใบซอมงาน (SD-08) หลังการปรับปรุงมีการกําหนดให
บันทึกน้ําหนัก และ ปรับปรุงชองตางๆ สําหรับกรอกขอมูลใหชัดเจนมากกวากอนการปรับปรุง 
รวมทั้ง โดยเอกสารใบซอมงาน (SD-08) หลังการปรับปรุง เมื่อเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง 
พบวามีขอดี ดังนี้

1) ยุบรวมรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียว และ ใชเอกสารนี้ในทุกแผนก
2) มีบันทึกน้ําหนักกอนและหลังทําการซอมชิ้นงานเพื่อประโยชนในการควบคุมปริมาณ

โลหะมีคา
3) แบงแยกประเภทงานซอมออกเปนงานเงินและงานทอง เพื่อสามารถดําเนินการควบคุม

ไดอยางเหมาะสม
4) ระบุแผนกที่ทําการสงชิ้นงานไปซอม
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รูปที่ 7.5 ตัวอยางรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือน

จากรูปที่ 7.5 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือนสําหรับผูจัดการโรงงาน 
และ กรรมการบริหารแสดงใหเห็นวาขอมูลที่นําเสนอผูบริหารไดแก วันที่ เลขที่ใบสั่งผลิต ประเภท
ทอง และ เปอรเซ็นตที่ทองขาดไปในแตละแผนก ซึ่งเปนขอมูลในภาพรวม ตรงกับความตองการ 
และ ลักษณะการใชงานของผูบริหาร
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รูปที่ 7.6 ตัวอยางรายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาห

149
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จากรูปที่ 7.6 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาหสําหรับหัวหนาแผนก
แสดงใหเห็นวาขอมูลที่นําเสนอหัวหนาแผนกจะมีความละเอียดมากกวารายงานการใชทองสําหรับ
ผูบริหาร ซึ่งเปนขอมูลที่เพิ่มขึ้นเปนขอมูลในเชิงลึก มีความละเอียดของขอมูลสูง ตรงกับความ
ตองการ และ ลักษณะการใชงานของหัวหนาแผนก

7.1.3 การเปรียบเทียบดัชนีวัดสมรรถนะกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง
จากการแกไขปรับปรุงสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง ไดกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะความ

สูญเสียทองในการผลิตเครื่องประดับขึ้นมาเพื่อ โดยมีรายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะกอนการ
ปรับปรุง และ หลังการปรับปรุงดังตารางที่ 7.5 

ตารางที่ 7.5 ดัชนีวัดสมรรถนะกอน และ หลังการปรับปรุง

ดัชนีวัดสมรรถนะกอนการปรับปรุง ดัชนีวัดสมรรถนะหลังการปรับปรุง
- ไมมีการใชดัชนีวัดสมรรถนะ - ความสูญเสียทองในการผลิตเครื่องประดับ

จากตารางที่ 7.5 กอนการปรับปรุงโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาไมไดมีการกําหนดดัชนีวัด
สมรรถนะใดๆ ทําใหไมสามารถบอกความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดวามีคามากนอยเพียงใดเมื่อเทียบกับ
ปริมาณทองที่ใชไปในการผลิต ดังนั้นเมื่อกําหนดใหมีดัชนีวัดสมรรถนะทําใหมีขอดี ดังนี้

1) สามารถบอกความสูญเสียที่เกิดขึ้นเมื่อเทียบกับปริมาณทองที่ใชในการผลิตได
2) สะดวกตอการนําขอมูลไปวิเคราะห และ ใชงาน
3) สะดวกตอการกําหนดมาตรการเพื่อดําเนินการควบคุมความสูญเสียโลหะมีคาประเภท

ทอง

7.1.4 การเปรียบเทียบเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง
จากการปรับปรุงแกไขสาเหตุของลักษณะขอบกพรองการปฏิบัติงานผิดพลาดของพนักงาน 

ซึ่งไดดําเนินการจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานสามารถสรุปไดดังตารางที่ 7.6 
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ตารางที่ 7.6 เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานกอน และ หลังการปรับปรุง

หนวยงานที่เกี่ยวของ เอกสารขอกําหนดในการ
ปฏิบัติงานกอนการปรับปรุง

เอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน
ที่เพิ่มขึ้นหลังการปรับปรุง

แผนกประสานงาน - การประสานงานการผลิต - วิธีการการคํานวณน้ําหนักโลหะ
สําหรับงานหลอตัวเรือน

แผนกแตงตัวเรือน - วิธีการแตงตัวเรือน
- วิธีการแตงตัวเรือนคุณภาพ 
80%
- วิธีการตรวจสอบคุณภาพ
ภายในแผนกแตงตัวเรือน
- การเคลื่อนยาย และ การ
จัดเก็บงานของแผนกแตงตัว
เรือน

- วิธีการเก็บเศษทองในแผนกแตงตัว
เรือน

แผนกติดตามและ
บันทึกขอมูล

- - วิธีการคํานวณน้ําหนักทองสงออก 
และ บันทึกน้ําหนักในโปรแกรม 
NCraft
- วิธีการใชงานเครื่องชั่งฝายรับผิดชอบเครื่องชั่ง -
- วิธีการบํารุงรักษาเครื่องชั่ง

จากตารางที่ 7.6 พบวามีเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุงเพิ่มขึ้น ไดแก 
เอกสารขอกําหนดวิธีการการคํานวณน้ําหนักโลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน วิธีการการเก็บเศษทอง
ในแผนกแตงตัวเรือน วิธีการคํานวณน้ําหนักทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักในโปรแกรม NCraft 
วิธีการใชงานเครื่องชั่ง และ วิธีการการบํารุงรักษาเครื่องชั่ง ซึ่งเปนการทํางานที่มีความเกี่ยวของกับ
การควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิตเครื่องประดับ 

7.1.5 การเปรียบเทียบการวิเคราะหระบบการวัดกอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง
จากการปรับปรุงแกไขสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่เกี่ยวของกับการวัด  ซึ่งทางทีมงาน

ไดดําเนินการปรับปรุงเครื่องชั่ง และ วิเคราะหระบบการวัด โดยสามารถสรุปผลของการวิเคราะห
ระบบการวัดกอน และ หลังการปรับปรุงไดดังตารางที่ 7.7  



152

ตารางที่ 7.7 ผลการวิเคราะหระบบการวัดกอน และ หลังการปรับปรุง

%GR&R
แผนก

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
เปอรเซ็นตที่ลดลง

ประสานงาน(3200g) 795.04 64.79 730.25
ประสานงาน(8200g) 152.50 76.25 76.25
แตงตัวเรือน(2100g) 61.00 30.50 30.50
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน(500g) 457.50 152.50 305.00

จากตารางที่ 7.7 พบวาความผันแปรรวมในระบบการวัด(%GR&R) หลังการปรับปรุงมีคา
ลดลงจากกอนการปรับปรุงเรียงลําดับจากมากไปนอย ดังนี้ แผนกประสานงาน(3200g) 730.25% 
แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน(500g) 305.00% แผนกประสานงาน(8200g) 76.25% และ แผนกแตงตัว
เรือน(2100g) 30.50% 

ทั้งนี้แมวาเปอรเซ็นตความผันแปรรวมในระบบการวัด(GR&R) จะมีคาลดลงมาแลวก็ตาม 
แตยังคงมีคาสูงกวาเกณฑที่กําหนดไวคือไมเกิน 30% เนื่องจากเครื่องชั่งที่ใชงานยังคงเปนเครื่องชั่ง
ที่มีความละเอียดของทศนิยม 1 และ 2 ตําแหนง โดยที่คาความคลาดเคลื่อนอนุโลมมีความละเอียด
เทากับ  0.01 จะเห็นไดจากผลการวิเคราะหระบบการวัดกอน และ หลังการปรับปรุงในบทที่ 6 ที่
แสดงใหเห็นวา แมจะไมมีคาความผันแปรของพนักงานวัด(%AV) เลย แตคาความผันแปรรวมใน
ระบบการวัด(%GR&R)ยังคงมีคาสูง 

7.2 การประเมินผลการปรับปรุง

ในการประเมินผลการปรับปรุงแกไขไดแสดงผลโดยการเปรียบเทียบผลจากปริมาณการ
สูญเสียโลหะมีคาที่ใชในกระบวนการผลิต และ คาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) โดยปริมาณการ
สูญเสียโลหะมีคาจะสะทอนใหเห็นถึงผลการนําแนวทางการแกไขทั้ง 9 แนวทางไปใชงานจริงวา
ใหผลที่ดีขึ้นอยางไร ในสวนของคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ไดแสดงใหเห็นถึงความระดับ
ความเปนไปไดในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่ลดลง หรือ การควบคุมไมใหเกิดสาเหตุ
ของลักษณะขอบกพรองที่ดีขึ้น 
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7.2.1 ปริมาณการสูญเสียโลหะมีคา
จากการเก็บขอมูลของปริมาณโลหะมีคาที่เขา ออก และ สูญเสียไปในแผนกหลอตัวเรือน 

แผนกแตงตัวเรือน แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ แผนกขัดตัวเรือนระหวางเดือนเมษายนถึงเดือน
กันยายน พ.ศ. 2550 ซึ่งเปนชวงระหวางการดําเนินการปรับปรุง ไดผลดังตารางที่ 7.8 

ตารางที่ 7.8 ปริมาณโลหะมีคาในแตละแผนกระหวางเดือนเมษายนถึงเดือนกันยายน พ.ศ. 2550

น้ําหนักโลหะมีคาที่สูญเสีย(กรัม)
แผนก รายละเอียด

เม.ย. 50 พ.ค. 50 มิ.ย. 50 ก.ค. 50 ส.ค. 50 ก.ย. 50
น้ําหนักขาด 41.34 36.81 39.50 19.31 35.84 12.30หลอตัว

เรือน น้ําหนักที่ใช 21,131.00 17,680.46 19,493.07 9,060.28 18,789.49 6,903.99
น้ําหนักขาด 462.52 299.26 714.11 155.48 179.44 124.33แตงตัว

เรือน น้ําหนักที่ใช 11,583.01 8,619.35 18,542.16 4,327.93 5,444.80 3,965.39
น้ําหนักขาด 241.67 149.53 118.20 31.40 44.98 34.00ฝงอัญมณี

บนตัวเรือน น้ําหนักที่ใช 8,484.05 5,419.02 4,645.47 1,800.98 2,366.07 1,744.50
น้ําหนักขาด - - - - 27.54 15.80ขัดตัวเรือน
น้ําหนักที่ใช 4,707.47 2,491.13 2,195.11 1,309.24 3,604.08 2,174.73
น้ําหนักขาด 749.53 490.6 877.81 213.19 295.8 195.43รวมทุก

แผนก น้ําหนักที่ใช 45,909.53 34,214.96 44,881.81 16,505.43 30,212.44 14,797.61

โดยปริมาณโลหะมีคาที่สูญเสียไปสามารถคิดเปนเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในการ
ผลิตเครื่องประดับไดดังตารางที่ 7.9 ซึ่งมีสูตรในการคํานวณเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาของ
แตละแผนกดังตอไปนี้
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แผนกหลอตัวเรือน

รูปที่ 7.7 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองในแผนกหลอตัวเรือน (ดูภาพขยายในภาคผนวก ง)

สูตรในการคํานวณ : เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคารวม = 100
หลอเม็ดทองใช
ขาดรวมน้ําหนัก

 154
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แผนกแตงตัวเรือน

รูปที่ 7.8 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองในแผนกแตงตัวเรือน (ดูภาพขยายในภาคผนวก ง)

สูตรในการคํานวณ : เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคารวม = 100
กอนแตงรวมน้ําหนัก

น้ําหนักขาด
 155
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แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน

รูปที่ 7.9 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองในแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน (ดูภาพขยายในภาคผนวก ง)

สูตรในการคํานวณ : เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคารวม = 100
99.99คิดเปนทอง

รวม(กรัม)น้ําหนักขาด
 156
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แผนกขัดตัวเรือน

รูปที่ 7.10 รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองในแผนกขัดตัวเรือน (ดูภาพขยายในภาคผนวก ง)

สูตรในการคํานวณ : เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคารวม = 100
กอนขัดทอง99.99
99.99ทองขาด

 157
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ตารางที่ 7.9 เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในการผลิตแตละแผนกระหวางเดือนเมษายนถึงเดือน
กันยายน พ.ศ. 2550

เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคา
แผนก

เม.ย. 50 พ.ค. 50 มิ.ย. 50 ก.ค. 50 ส.ค. 50 ก.ย. 50
หลอตัวเรือน 0.1956 0.2082 0.2026 0.2131 0.1907 0.1782
แตงตัวเรือน 3.9931 3.4720 3.8513 3.5925 3.2956 3.1354
ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 2.8485 2.7594 2.5444 1.7435 1.9010 1.9490
ขัดตัวเรือน - - - - 0.7641 0.7265

จากขอมูลที่เก็บรวบรวมได สามารถนํามาเปรียบเทียบเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคา
ของระยะเวลาชวงกอนการปรับปรุง และ ระหวางการปรับปรุงไดดังตารางที่ 7.10 และ รูปที่ 7.11

ตารางที่ 7.10 เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในการผลิตแตละแผนกกอนการปรับปรุง และ 
ระหวางการปรับปรุง

เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคา
กอนการปรับปรุง ระหวางการปรับปรุงแผนก

ม.ค. 50 ก.พ. 50 มี.ค. 50 เม.ย. 50 พ.ค. 50 มิ.ย. 50 ก.ค. 50 ส.ค. 50 ก.ย. 50
หลอตัว
เรือน 0.3609 0.4204 0.2604 0.1956 0.2082 0.2026 0.2131 0.1907 0.1782
แตงตัว
เรือน 5.9988 6.5461 5.6188 3.9931 3.4720 3.8513 3.5925 3.2956 3.1354
ฝงอัญมณี
บนตัวเรือน 4.4190 4.0184 4.4686 2.8485 2.7594 2.5444 1.7435 1.9010 1.9490
ขัดตัวเรือน - - - - - - - 0.7641 0.7265
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    กอนการปรับปรุง        ระหวางการปรับปรุง
รูปที่ 7.11 เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคา ระหวางเดือน มกราคม ถึง กันยายน 2550

จากรูปที่ 7.11 พบวาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับ
ระหวางการปรับปรุง ตั้งแตเดือนเมษายน ถึง เดือนกันยายน 2550 ของแผนกหลอตัวเรือน แตงตัว
เรือน ฝงอัญมณีบนตัวเรือน และ ขัดตัวเรือน มีแนวโนมลดลง เมื่อเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง 
โดยในแผนกขัดตัวเรือนไดเริ่มทําการเก็บขอมูลในเดือนสิงหาคม ซึ่งมีคาเปอรเซ็นตความสูญเสีย
โลหะมีคาเทากับ 0.7641 และ ลดลงเหลือ 0.7265 ในเดือนกันยายน ในแผนกหลอตัวเรือนมีคา
เปอรเซ็นตความสูญเสียในเดือนเมษายนซึ่งเริ่มทําการปรับปรุงเทากับ 0.1956 และ ลดลงเหลือ 
0.1782 ในเดือนกันยายน แผนกแตงตัวเรือนมีคาเปอรเซ็นตความสูญเสียเริ่มตนในเดือนเมษายน
เทากับ 3.9931 และลดลงเหลือ 3.1354 ในเดือนกันยายน และ แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนมีคา
เปอรเซ็นตความสูญเสียในเดือนเมษายนเทากับ 2.8485 และลดลงเหลือ 1.9490 ในเดือนกันยายน 

ทั้งนี้เมื่อนําขอมูลเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาตั้งแตเดือนตุลาคม 2549 ถึง เดือน
กันยายน 2550 มาวิเคราะหทางสถิติดวยโปรแกรม SPSS เพื่อทดสอบความแตกตางของเปอรเซ็นต
ความสูญเสียโลหะมีคากอนการปรับปรุงและระหวางการปรับปรุง พบวาคา p-value มีคานอยกวา 
0.05 ซึ่งแสดงใหเห็นวาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในแผนกหลอตัวเรือน แตงตัวเรือน และ 
ฝงอัญมณีบนตัวเรือนกอนการปรับปรุงแตกตางจากระหวางการปรับปรุงอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ ที่
ระดับความเชื่อมัน 95% โดยแสดงผลการทดสอบไดดังตารางที่ 7.11 
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ตารางที่ 7.11 ผลการทดสอบความแตกตางของเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาแยกตามแผนก

Paired Samples Test

.1497000 .10265683 .0419095 .0419683 .2574317 3.572 5 .016
2.300633 1.98081975 .8086663 .2218905 4.379376 2.845 5 .036
1.461700 1.12372379 .4587583 .2824242 2.640976 3.186 5 .024

กอนหลอ - หลังหลอPair 1
กอนแตง - หลังแตงPair 2
กอนผัง - หลังฝงPair 3

Mean Std. Deviation
Std. Error

Mean Lower Upper

95% Confidence
Interval of the

Difference

Paired Differences

t df Sig. (2-tailed)

7.2.2 คะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN)
จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาที่เกี่ยวของกับการควบคุมปริมาณโลหะมีคา โดยอาศัย

เทคนิคการวิเคราะหขอบกพรองและแนวโนมที่อาจจะเกิดขึ้น (FMEA) ในบทที่ 5 โดยคาความเสี่ยง
ชี้นํา (RPN) ไดจัดลําดับความสําคัญของปญหา และ ทําการปรับปรุงแกไข ซึ่งผลจากการปรับปรุง
แกไขตามแนวทางทั้ง 9 แนวทางสามารถลดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง ดังแสดงใหเห็นไดจาก
คาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (RPN) ที่ลดลงดังตารางที่ 7.11 และ ไดทําการเปรียบเทียบคาความเสี่ยง
ชี้นําที่ลดลง ดังรูปที่ 7.12 และ แสดงผลเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นําและเปอรเซ็นตที่ลดลงดัง
ตารางที่ 7.12
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ตารางที่ 7.12 การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิตหลังการปรับปรุง

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบ
ของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการเสนอแนะ ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-พนักงานปฏิบัติการ
ผิดพลาด

6 - หัวหนาแผนกเปน
ผูดูแล

6 252 - จัดทําเอกสารขอกําหนด
ในการปฏิบัติงาน และ 
อบรมพนักงาน

- จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน

7 5 4 140

-ทองขาดหายไปนอก
แผนกที่ทําการผลิต

7 - หัวหนาแผนกเปน
ผูดูแล

6 294 - ใชอุปกรณรูปแบบปดเพื่อ
ขนยายชิ้นงาน

- เสนอเปลี่ยนอุปกรณตอ
ผูบริหาร และ ไดรับอนุมัติ

7 1 3 21

- เอกสารใบจายงานไม
ชัดเจน

9 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 441 - จัดทํารูปแบบเอกสารใบ
จายงานใหม

- เปลี่ยนรูปแบบเอกสารใบ
จายงาน

7 8 4 224

-คํานวณน้ําหนักโลหะ
หลอผิด

6 - ไมมีเกณฑ 10 420 - จัดทําโปรแกรมเพื่อใชใน
การคํานวณ

- จัดทําโปรแกรม
- จัดทําคูมือสําหรับคํานวณ
และ อบรมพนักงาน

7 1 4 28

- เก็บเศษทองในแผนก
แตงตัวเรือนคืนไดนอย

10 - ไมมีเกณฑ 10 700 7 9 4 252

1 การขาดการ
จัดการเพื่อ
ควบคุมทองใน
กระบวนการ
ผลิต

- เกิดความสูญ
เปลา
- ตนทุนสูงขึ้น

7

-ทองติดคางที่เครื่องมือ
ในแผนกแตงตัวเรือน

10 - ไมมีเกณฑ 10 700

-จัดทําเอกสารขอกําหนด
ในการปฏิบัติงาน และ 
อบรมพนักงาน

-จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน 7 8 4 224
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ตารางที่ 7.12(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิตหลังการปรับปรุง

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบ
ของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการเสนอแนะ ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-พนักงานบันทึกขอมูล
ลงในคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

9 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 441 -จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน

-จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน

7 6 4 168

-ขอมูลที่สงใหแผนก
ติดตามและบันทึก
ขอมูลไมชัดเจน

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490 -ประชุมชี้แจง และ กําหนด
วิธีแกปญหา

-กําหนดไมใหเขียนขอมูล
ทับของเดิม ใหขีดทิ้งแลว
เขียนใหม

7 1 4 28

-ขอมูลในคอมพิวเตอร
ไมตรงกับความเปนจริง

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490 -ปรับเปลี่ยนสูตรที่ใช
คํานวณ

- เก็บขอมูลน้ําหนักจริงแทน
การใชสูตรคํานวณ

7 1 1 7

-คํานวณตัวเลขกอน
บันทึกลงคอมพิวเตอร
ผิดพลาด

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490 -จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน

-จัดทําเอกสารขอกําหนดใน
การปฏิบัติงาน และ อบรม
พนักงาน

7 8 4 224

- เครื่องชั่งชํารุด 1 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 49 -จัดทําคูมือการบํารุงรักษา
เครื่องชั่ง

-จัดทําคูมือการบํารุงรักษา
เครื่องชั่ง

7 1 4 28

2 ขอมูลไม
ถูกตอง

- ไ
มสามารถทํา
การวิเคราะห
ตอไปได

- ทํา
ใหเกิด
ขอผิดพลาด
มากขึ้น

7

- เครื่องชั่งมีความ
คลาดเคลื่อน

10 - พนักงานปฏิบัติการ
เปนผูตรวจสอบ

7 490 -วิเคราะหระบบการวัด
-จัดทําคูมือการใชงานเครื่อง
ชั่ง

-วิเคราะหระบบการวัด และ 
ปรับปรุงจุดบกพรอง
-จัดทําคูมือการใชงาน

7 1 4 28
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ตารางที่ 7.12(ตอ) การวิเคราะหขอบกพรอง และ ผลกระทบ สาเหตุของปญหาในการควบคุมปริมาณทองในการผลิตหลังการปรับปรุง

ลําดับ
ที่

ลักษณะ
ขอบกพรอง

ผลกระทบ
ของลักษณะ
ขอบกพรอง

S
e
v

สาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง

O
c
c

การควบคุม
กระบวนการ

D
e
t

R
P
N

ปฏิบัติการเสนอแนะ ปฏิบัติการที่ไดดําเนินการ S
e
v

O
c
c

D
e
t

R
P
N

-ไมทําการจัดเก็บขอมูล 10 - ไมมีเกณฑ 10 600 - ประชุมชี้แจง
ความสําคัญของปญหา

- ประชุมชี้แจงความสําคัญของ
ปญหา

6 1 7 42

-ขอมูลไมเพียงพอตอ
การจัดการ

10 - ไมมีเกณฑ 10 600 -จัดทํารูปแบบเอกสาร
เพื่อจัดเก็บขอมูล

-จัดทําเอกสารใบจายงาน และ 
ใบซอมงาน

6 1 4 24

-วิเคราะหขอมูลได
ลาชา

10 - ไมมีเกณฑ 10 600 -จัดเก็บขอมูลที่จําเปน
ตอการวิเคราะหเพิ่มเติม

-จัดเก็บขอมูลที่จําเปนเพิ่มเติม
-จัดทํารายงานวิเคราะหความ
สูญเสียการใชทอง

6 1 1 6

-พนักงานไมสามารถ
นําขอมูลมาวิเคราะหได

10 - ไมมีเกณฑ 10 600 -ปรับปรุงระบบ
ฐานขอมูล

-ปรับปรุงระบบฐานขอมูลใน
แผนกหลอตัวเรือน และ แตงตัว
เรือน

6 1 1 6

-ไมสามารถบอกความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นได

10 - ไมมีเกณฑ 10 600 -กําหนดดัชนีวัด
สมรรถนะ

-กําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ และ 
นํามาใชในรายงานวิเคราะหความ
สูญเสียการใชทอง

6 1 1 6

3 ขาดการจัดเก็บ
ขอมูลที่จําเปน
ตอการควบคุม
ทอง

- ใชประโยชน
ขอมูลที่มีอยู
ไดไมเต็มที่
- ไมสามารถ
ดําเนินการ
จัดการเพื่อลด
ความสูญเสีย
ได

6

-ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชใน
การเก็บขอมูล

10 - ไมมีเกณฑ 10 600 -จัดหาเครื่องชั่งเพิ่ม - เสนอขอซื้อเครื่องชั่งตอ
ผูบริหาร และ ไดรับการอนุมัติ

6 10 1 6
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รูปที่ 7.12 แผนภูมิเปรียบเทียบคาความเสี่ยงชี้นําของสาเหตุของลักษณะขอบกพรองกอนและหลังการปรับปรุง
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ตารางที่ 7.13 เปรียบเทียบคา RPN กอนการปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง

คา RPN
ลําดับ

ที่
สาเหตุของลักษณะขอบกพรอง กอนการ

ปรับปรุง
หลังการ
ปรับปรุง

เปอรเซ็นต
ที่ลดลง

1 เก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือนคืนไดนอย 700 252 64.00
2 ทองติดคางที่เครื่องมือในแผนกแตงตัวเรือน 700 224 68.00
3 ไมทําการจัดเก็บขอมูล 600 42 93.00
4 ขอมูลไมเพียงพอตอการจัดการ 600 24 96.00
5 วิเคราะหขอมูลไดลาชา 600 6 99.00
6 พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได 600 6 99.00
7 ไมสามารถบอกความสูญเสียที่เกิดขึ้นได 600 6 99.00
8 ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชในการเก็บขอมูล 600 6 99.00
9 คํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด 490 224 54.29

10 ขอมูลที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไมชัดเจน 490 28 94.29
11 เครื่องชั่งคลาดเคลื่อน 490 28 94.29
12 ขอมูลในคอมพิวเตอรไมตรงกับความเปนจริง 490 7 98.57
13 เอกสารใบจายงานไมชัดเจน 441 224 49.21
14 พนักงานบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด 441 168 61.90
15 คํานวณน้ําหนักโลหะหลอผิด 420 28 93.33
16 ทองขาดหายไปนอกแผนกที่ทําการผลิต 294 21 92.86
17 พนักงานปฏิบัติการผิดพลาด 252 140 44.44
18 เครื่องชั่งชํารุด 49 28 42.86

จากตารางที่ 7.12 สาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่มีเปอรเซ็นตการลดลงของคา RPN 
สูงสุดไดแก วิเคราะหขอมูลไดลาชา พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได ไมสามารถบอก
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นได และ ขาดเครื่องชั่งเพื่อใชในการเก็บขอมูล โดยมีเปอรเซ็นตที่ลดลงเทากับ 
99 % และมีคา RPN ลดลงโดยเฉลี่ย 80.17%



บทที่ 8

สรุปผลการวิจัย และ ขอเสนอแนะ

ในบทนี้จะกลาวถึงขอสรุปของงานวิจัยที่ได รวมถึงขอจํากัดตางๆ ในการทํางานวิจัย และ 
ขอเสนอแนะสําหรับการพัฒนาตอไป

8.1 สรุปผลการวิจัย

เนื่องดวยในอุตสาหกรรมอัญมณีและเครื่องประดับเปนอุตสาหกรรมที่สรางรายไดตอ
ประเทศอยูใน 10 อันดับแรก จึงเปนอุตสาหกรรมที่สําคัญของประเทศไทย ในกระบวนการผลิต
เครื่องประดับ ตนทุนวัตถุดิบจะเปนตนทุนที่มีสัดสวนสูงที่สุดเมื่อเทียบกับตนทุนประเภทอื่นๆ 
เนื่องจากวัตถุดิบในอุตสาหกรรมเครื่องประดับเปนวัตถุดิบที่มีมูลคาสูง เชน อัญมณี ทองคํา เปนตน 
ในกระบวนการผลิตเครื่องประดับโดยทั่วไปจะตองมีการสูญเสียโลหะมีคาที่ใชผลิตเปนสินคา
สําเร็จรูปไประหวางขั้นตอนตางๆ เชน การหลอมเม็ด การหลอ การขัดตัวเรือน หรือ การแตงตัว
เรือน เปนตน ผูผลิตจึงจําเปนตองใหความสําคัญในการจัดการเพื่อควบคุมปริมาณโลหะมีคาใหมี
ประสิทธิภาพ แตเนื่องดวยผูผลิตสวนใหญในอุตสาหกรรมนี้มักมีขนาดกิจการอยูในระดับกลางและ
เล็ก มีระบบการบริหารงานเปนลักษณะแบบครอบครัว มีการเติบโตมาจากการผลิตที่มีจํานวนไม
มาก จนกระทั่งมีจํานวนมากขึ้น ในการผลิตมักมีจุดออนคือ ขาดการจัดการควบคุมปริมาณโลหะมี
คาที่ใชในกระบวนการผลิต เปนเหตุใหตนทุนในการผลิตสูง

จากสาเหตุของปญหาที่กลาวมา จึงไดเห็นความสําคัญในการดําเนินการวิจัย โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อศึกษา วิเคราะห และ ควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับ
โดยใชเทคนิคการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (Failure Mode and 
Effect Analysis: FMEA) โดยทําการศึกษาทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับกระบวนการในการผลิต
เครื่องประดับตั้งแตการคํานวณน้ําหนักโลหะเพื่อทําการหลอตัวเรือน จนกระทั่ง ขัดเงาตัวเรือน และ 
สงออกเปนสินคาสําเร็จรูป และ ทําการศึกษาระบบเอกสารตางๆ ที่เกี่ยวของในการควบคุมปริมาณ
โลหะมีคาดวย พรอมทั้งศึกษาทฤษฎีการวิเคราะหโดยใชแผนภาพแสดงเหตุและผล และ ทฤษฎีการ
วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น (Failure Mode and Effect Analysis: 
FMEA)

ทั้งนี้จากการศึกษาขอมูลในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษา พบวา ลักษณะขอบกพรองของ
ปญหาในการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับ ไดแก
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1) การขาดการจัดการเพื่อควบคุมโลหะมีคาในกระบวนการผลิต ทําใหมีปริมาณโลหะมีคา
สูญเสียไประหวางการผลิตจํานวนมาก ตนทุนในการผลิตสูง

2) ขอมูลไมถูกตอง ทําใหไมสามารถหาวิธีดําเนินการเพื่อควบคุมปริมาณโลหะมีคาไดอยาง
เหมาะสม

3) ขาดการจัดเก็บขอมูลที่จําเปนตอการควบคุมโลหะมีคา ทําใหไมทราบถึงความสูญเสียที่
เกิดขึ้น และ ไมสามารถหาวิธีการดําเนินการเพื่อควบคุมไดอยางเหมาะสม

จากสภาพปญหาขางตน ไดทําการประชุมทีมงานไดแก หัวหนาแผนกตางๆในฝายผลิตเพื่อ
ระดมสมอง และ ไดทําการวิเคราะหสาเหตุของลักษณะขอบกพรองทั้ง 3 ประการที่เกิดขึ้น โดยนํา
ลักษณะขอบกพรองแตละขอมาวิเคราะหโดยละเอียดดวยแผนภาพแสดงเหตุและผล ซึ่งผลจากการ
วิเคราะหพบวาเกิดจากสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 18 หัวขอ จึงทําการประเมิน และการ
จัดลําดับความสําคัญสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง โดยประชุมทีมงาน และ นําเทคนิคการ
วิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis: FMEA) มาประยุกตใช
ทั้งนี้ ไดคํานวณคาคะแนนความเสี่ยงชี้นํา (Risk Priority Number: RPN) เพื่อนํามาจัดลําดับ
ความสําคัญสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง จากการจัดลําดับความสําคัญสาเหตุของลักษณะ
ขอบกพรอง ซึ่งพิจารณาสาเหตุของลักษณะขอบกพรองที่มีคาความเสี่ยงชี้นํามากกวา 100 คะแนน
พบวามีจํานวนสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 17 หัวขอ ซึ่งไดนํามาระดมสมองเพื่อกําหนดแนว
ทางการแกไข 9 แนวทาง ไดแก

1) การปรับปรุง และ จัดทําระบบการเก็บขอมูลในการควบคุมปริมาณโลหะมีคา
2) การปรับปรุงรูปแบบเอกสารใหเปนรูปแบบเดียวกัน
3) การจัดทํารูปแบบรายงานสรุปผลการควบคุมปริมาณโลหะมีคาเพื่อนําเสนอผูบริหาร
และหัวหนาแผนก
4) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะที่เกี่ยวของกับการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในการผลิต
5) การปรับปรุงเครื่องชั่ง และ วิเคราะหระบบการวัด
6) การจัดทําเอกสารขอกําหนดในการปฏิบัติงาน และ จัดอบรมพนักงาน
7) การจัดทําโปรแกรมเพื่อคํานวณน้ําหนักโลหะหลอ
8) การวิเคราะหความจําเปนของหนวยงานที่ตองมีการใชงานเครื่องชั่ง
9) นําเสนอการเปลี่ยนรูปแบบตะกราสําหรับใสและเคลื่อนยายชิ้นงาน

ซึ่งจากแนวทางการแกไขดังกลาวไดนําไปประยุกตใช เพื่อปรับปรุงแกไข จากการดําเนิน
งานวิจัย ทําใหเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในแผนกหลอตัวเรือน แตงตัวเรือน ฝงอัญมณีบน
ตัวเรือน และ ขัดตัวเรือน มีคาลดลง โดยในแผนกหลอตัวเรือนมีคาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมี
คาในเดือนเมษายน 0.1956 และ ลดลงเหลือ 0.1782 ในเดือนกันยายน แผนกแตงตัวเรือนมีคา
เปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในเดือนเมษายน 3.9931 และ ลดลงเหลือ 3.1354 ในเดือน
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กันยายน แผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนมีคาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาในเดือนเมษายน 2.8485 
และ ลดลงเหลือ 1.9490 ในเดือนกันยายน แผนกขัดตัวเรือนไดเริ่มทําการเก็บขอมูลตั้งแตเดือน
สิงหาคม โดยมีคาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคา 0.7641 และ ในเดือนกันยายนมีคาเทากับ 
0.7265 นอกจากนี้ยังไดประชุมทีมงานเพื่อประเมินคาคะแนนความเสี่ยงชี้นําหลังการแกไขปรับปรุง
พบวาคาความเสี่ยงชี้นําทั้งหมดมีคาลดลงโดยเฉลี่ย 80.17%

8.2 ขอจํากัดของงานวิจัย

ในการดําเนินการศึกษาวิจัยในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาพบขอจํากัดตางๆ ดังตอไปนี้
1) เนื่องจากอุตสาหกรรมเครื่องประดับเปนอุตสาหกรรมที่ตองอาศัยฝมือแรงงานคนเปน

จํานวนมาก ทั้งนี้ พนักงานระดับปฏิบัติงานมีความรูเฉพาะดานซึ่งยังขาดความเขาใจดานงาน
เอกสาร และ การจัดการควบคุมตางๆ ดังนั้นการสื่อสาร และ การอบรมพนักงาน จึงตองใช
ระยะเวลา เพื่อสรางความเขาใจใหแกพนักงาน

2) ในการทําการศึกษากระบวนการทํางานของโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษายังมีระบบการ
จัดเก็บขอมูลที่ไมเปนระบบ และ ไมมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ ทําใหการเก็บขอมูลตัวเลขเพื่อ
วิเคราะหปญหากอนการปรับปรุงทําไดลาชา

3) ในการผลิตบางครั้งมีชิ้นงานที่เขาสูแผนกในเดือนหนึ่ง และ คางอยูในแผนกนั้นจนขาม
เดือนทําใหตองมีการยกยอดน้ําหนักทองที่เขาสูแผนกนั้นๆ ไปยังเดือนถัดไป

4) ผลจากการวิจัยพบวาเปอรเซ็นตความสูญเสียโลหะมีคาลดลงไมมากนัก ทั้งนี้มีสาเหตุมา
จากเครื่องชั่งที่ใชในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษามีความละเอียดไมเพียงพอที่จะวัดความแตกตางที่
นอยกวา 0.01 กรัมได รวมถึงการใหความรวมมือของพนักงานดวย

5) ความสูญเสียโลหะมีคาในกระบวนการผลิตเครื่องประดับเกิดจากสาเหตุหลายประการ
ดวยกัน เชน อุณหภูมิที่ใชในการหลอตัวเรือน การลางชิ้นงาน การเชื่อมเพื่อประกอบชิ้นงาน เปนตน   

6) เนื่องจากขอจํากัดในดานเวลา งานวิจัยนี้จึงทําการศึกษาไดเพียงการควบคุมปริมาณโลหะ
มีคาในกระบวนการผลิต ซึ่งไมรวมไปถึงการ Refine โลหะมีคากลับมาใชใหม

8.3 ขอเสนอแนะ

จากการดําเนินการศึกษาวิจัยในโรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาพบวามีขอเสนอแนะตอโรงงาน
เพื่อประโยชนในการปรับปรุงระบบการควบคุมปริมาณทองที่ใชในการผลิตเครื่องประดับใหดีขึ้น 
เพื่อลดความสูญเสียดังตอไปนี้
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1) ถาตองการใหมีความเขมงวดในการควบคุมปริมาณโลหะมีคาในกระบวนการผลิต ควร
เปลี่ยนใหใชเครื่องชั่งที่มีความละเอียดของทศนิยมมากกวา 2 ตําแหนง

2) ทั้งนี้ในกรณีที่มีการปรับปรุงสถานที่ทํางาน หรือ ขยายโรงงานไปยังสถานที่ใหมใน
อนาคตควรจัดใหสถานที่ทํางานสําหรับผลิตสินคาที่ใชวัตถุดิบประเภทโลหะมีคาเปนระบบปด โดย
อาจประยุกตใชเทคโนโลยีเรื่องหองสะอาด ซึ่งมีการควบคุมในเรื่องตางๆ เชน การหมุนเวียนของ
อากาศ เสื้อผาเครื่องแตงกาย สถานที่สําหรับซักลางเสื้อผา สถานที่สําหรับลางมือ เปนตน

3) ในการสรางแรงจูงใจใหกับพนักงานเพื่อขอความรวมมือในการเก็บเศษทองคืน อาจ
กําหนดใหมีการใหรางวัลตอบแทนโดยแบงเปนเปอรเซ็นตจากมูลคาของทองที่ไดคืน

4) โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาควรมีการทบทวน และ ประเมินผลการดําเนินงานอยาง
สม่ําเสมอตามแผนงานที่ไดกําหนดไว เพื่อใหสามารถประเมินผลไดสอดคลองกับเปาหมายของ
องคกร และ แกไขปองกันความไมสอดคลองไดทันทวงที
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ภาคผนวก ก 
(Appendix A) 

เอกสารแสดงปริมาณความสูญเสียโลหะมีคาในป 2549 

 



 175

 



 176

 

 
 

ภาคผนวก ข 
(Appendix B) 

บันทึกการสํารวจความถ่ีในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรอง 
ในเดือนมีนาคม และ เดือนกันยายน 2550 
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บันทึกการสํารวจความถี่ในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองของโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา 

ในเดือนมีนาคม 2550 

  

ทีมงานไดทําการเก็บขอมูลความถ่ีในการเกิดขอบกพรองในเดือนมีนาคม 2550 ซึ่งมีจํานวนวันทํางาน 27 

วัน มีรายละเอียดดังน้ี 
 

จํานวนครั้งที่ทํา
การตรวจสอบ 

ลําดับที่ รายละเอียดขอผิดพลาด 
จํานวนครั้งที่เกิด
ขอบกพรอง 

พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาดทําใหตัวเรือนเสียตองเบิกตัว
เรือนใหม 

ช้ิน 1 2,321 12 ช้ิน 

2 เศษช้ินของทองขาดหายไประหวางการขนยาย 75 ครั้ง 1 ครั้ง 
3 เอกสารใบจายงานไมชัดเจน หรือ มีขอผิดพลาด ใบจายงาน 71 6 ใบจายงาน 
4 พนักงานคํานวณนํ้าหนักโลหะหลอผิด ใบสั่งหลอ 181 1 ใบสั่งหลอ 
5 พนักงานในแผนกแตงตัวเรือนไมใชเครื่องดูดเศษทองขณะ

ทํางาน 
วันตรวจสอบ 27 10 วันตรวจสอบ 

6 พนักงานวางเครื่องมือแตงไวในล้ินชักทํางาน วันตรวจสอบ 27 9 วันตรวจสอบ 
7 พนักงานบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด บรรทัด 570 46 บรรทัด 
8 พนักงานคํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด ใบสั่งผลิต 41 6 ใบสั่งผลิต 
9 ขอมูลในคอมพิวเตอรมาจากการคํานวณ จึงไมตรงกับความ

เปนจริง 
ยังไมมีการแกไข 

10 เอกสารที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไมชัดเจน มี
การเขียนทับตัวหนังสือเดิม ทําใหอานไมออก 

ใบจายงาน 71 12 ใบจายงาน 

11 เครื่องช่ังชํารุด วันตรวจสอบ 27 0 วันตรวจสอบ 
12 เครื่องช่ังคลาดเคล่ือน วันตรวจสอบ 27 4 วันตรวจสอบ 

พนักงานทําการวิเคราะหขอมูลไดลาชา  13 ยังไมมีการแกไข 

14 พนักงานไมทําการจัดเก็บขอมูล ยังไมไดทําการเก็บขอมูล 

15 ขอมูลที่มีอยูไมเพียงพอตอการจัดการ ไมจัดเก็บขอมูลงาน
ซอม และ ขอมูลอะไหลในแผนกแตงตัวเรือน 

ยังไมไดทําการเก็บขอมูล 

พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได เน่ืองจากไมมี
การแบงแยกขอมูลแตละขั้นตอนในแผนกหลอ 

16 ยังไมไดทําการแบงแยกขอมูล 

ไมมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ 17 ยังไมไดทําการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ 

ขาดเครื่องช่ัง 18 ยังไมไดทําการจัดหาเครื่องช่ัง 
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บันทึกการสํารวจความถี่ในการเกิดสาเหตุของลักษณะขอบกพรองของโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษา 

ในเดือนกันยายน 2550 

  

ทีมงานไดทําการเก็บขอมูลความถ่ีในการเกิดขอบกพรองในเดือนกันยายน 2550 ซึ่งมีจํานวนวันทํางาน 25 

วัน มีรายละเอียดดังน้ี 
 

จํานวนครั้งที่ทํา
การตรวจสอบ 

ลําดับที่ รายละเอียดขอผิดพลาด 
จํานวนครั้งที่เกิด
ขอบกพรอง 

พนักงานปฏิบัติงานผิดพลาดทําใหตัวเรือนเสียตองเบิกตัว
เรือนใหม 

ช้ิน 1 1,250 4 ช้ิน 

2 เศษช้ินของทองขาดหายไประหวางการขนยาย 64 ครั้ง 0 ครั้ง 
3 เอกสารใบจายงานไมชัดเจน หรือ มีขอผิดพลาด ใบจายงาน 59 2 ใบจายงาน 
4 พนักงานคํานวณนํ้าหนักโลหะหลอผิด ใบสั่งหลอ 102 0 ใบสั่งหลอ 
5 พนักงานในแผนกแตงตัวเรือนไมใชเครื่องดูดเศษทองขณะ

ทํางาน 
วันตรวจสอบ 25 2 วันตรวจสอบ 

6 พนักงานวางเครื่องมือแตงไวในล้ินชักทํางาน วันตรวจสอบ 25 1 วันตรวจสอบ 
7 พนักงานบันทึกขอมูลลงในคอมพิวเตอรผิดพลาด บรรทัด 511 4 บรรทัด 
8 พนักงานคํานวณตัวเลขกอนบันทึกลงคอมพิวเตอรผิดพลาด ใบสั่งผลิต 36 0 ใบสั่งผลิต 
9 ขอมูลในคอมพิวเตอรมาจากการคํานวณ จึงไมตรงกับความ

เปนจริง 
วันตรวจสอบ 25 0 วันตรวจสอบ 

10 เอกสารที่สงใหแผนกติดตามและบันทึกขอมูลไมชัดเจน มี
การเขียนทับตัวหนังสือเดิม ทําใหอานไมออก 

ใบจายงาน 59 2 ใบจายงาน 

11 เครื่องช่ังชํารุด วันตรวจสอบ 25 0 วันตรวจสอบ 
12 เครื่องช่ังคลาดเคล่ือน วันตรวจสอบ 25 0 วันตรวจสอบ 

พนักงานทําการวิเคราะหขอมูลไดลาชา  วันตรวจสอบ 13 25 0 วันตรวจสอบ 

14 พนักงานไมทําการจัดเก็บขอมูล วันตรวจสอบ 25 0 วันตรวจสอบ 

15 ขอมูลที่มีอยูไมเพียงพอตอการจัดการ ไมจัดเก็บขอมูลงาน
ซอม และ ขอมูลอะไหลในแผนกแตงตัวเรือน 

วันตรวจสอบ 25 0 วันตรวจสอบ 

พนักงานไมสามารถนําขอมูลมาวิเคราะหได เน่ืองจากไมมี
การแบงแยกขอมูลแตละขั้นตอนในแผนกหลอ 

วันตรวจสอบ 16 25 0 วันตรวจสอบ 

ไมมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะ วันตรวจสอบ 17 25 0 วันตรวจสอบ 

ขาดเครื่องช่ัง 18 ยังไมไดทําการจัดหาเครื่องช่ัง 
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ภาคผนวก ค 
(Appendix C) 

เอกสารวิธีการคํานวณน้าํหนกัโลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน 
วิธีการเก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือน  

วิธีการใชงานเคร่ืองชัง่ วิธีการบํารุงรักษาเครื่องชั่ง  
วิธีการคํานวณน้ําหนักทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักในโปรแกรม NCraft 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 1/8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการการคํานวณนํ้าหนักโลหะสําหรบังานหลอตัวเรือน 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 2/8 

 
1. วัตถุประสงค 

1) เพื่อใหทราบวธีิการในการคํานวณน้ําหนักโลหะเพื่อใชสําหรับงานหลอตัวเรือน
เคร่ืองประดับ 

2) เพื่อสรางมาตรฐานในการปฏิบัติงานคํานวณน้ําหนักโลหะเพื่อใชในงานหลอตัวเรือน และ 
ลดความผิดพลาดในการคํานวณ 

3) เพื่อเปนขอมูลอางอิงในการพัฒนาวิธีการปฏิบัติงานในการคํานวณน้ําหนักโลหะเพือ่ใช
สําหรับงานหลอตัวเรือน 
 

2. ขอบเขต 
ใชเปนเกณฑในการคํานวณน้ําหนกัโลหะที่ตองใชในงานหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ ซ่ึงทํา

การคํานวณโดยแผนกประสานงาน 
 
3. คํานิยาม 

ตนเทียน หมายถึง  ช้ินงานท่ีถูกนาํมาติดกับทางเขานํ้าโลหะแยกเปนกิ่งๆ 
แลวนํามาติดรวมกันจนมีลักษณะคลายกับตนไม 
ฐานยาง  หมายถึง  ยางท่ีนํามาติดกับตนเทียน 
ประเภททอง หมายถึง  ประเภทของทองท่ีใชผลิตสินคา โดยประเภททองท่ีใช
ในโรงงานไดแก 9K 14K 18K และ 22K 
สีทอง  หมายถึง  สีของทองท่ีใชผลิตสินคา โดยสีของทองท่ีใชในโรงงาน
ไดแก สีชมพู สีเหลือง และ สีขาว 
คาตัวคูณน้ําหนักหลอ หมายถึง  คาตัวเลขท่ีนํามาคูณกับน้ําหนักของตนเทียน
เพื่อหาปริมาณโลหะท่ีตองใชในการหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ โดยคิดมาจากคาความ
ถวงจําเพาะของโลหะทองประเภทตางๆ 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 3/8 

 
4. ความรับผิดชอบ 

หัวหนาแผนกประสานงานรับผิดชอบในการมอบหมายหนาท่ีในการคํานวณน้ําหนกัโลหะ
เพื่อใชในการหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ และ ควบคุมการปฏิบัติงานใหเปนไปตามวธีิการทํางาน 
 
5. ผูมีหนาท่ี 

พนักงานในแผนกประสานงานท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานคํานวณน้ําหนักโลหะเพื่อ
ใชในการหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ 

 
6. อุปกรณ / เอกสารท่ีเกี่ยวของ  

1) เคร่ืองช่ัง 
2) ฐานยาง 
3) ตนเทียน 
4) ตารางคาตัวเลขคูณน้ําหนักตนเทียนสําหรับงานหลอ 
5) ใบคํานวณน้ําหนักหลอ (SD-40) และ ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองท่ีใชในการหลอ (SD-

111) 
6) ปากกา/ดนิสอ 
7) เคร่ืองคอมพิวเตอรท่ีติดตั้งโปรแกรมคํานวณน้ําหนักทอง 

 
7. ความถ่ีในการทํางาน 
 ทุกคร้ังท่ีปฏิบัติงานเพ่ือคํานวณน้ําหนกัโลหะท่ีตองใชในการหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 4/8 

 
8. ข้ันตอนการปฏิบัติ 
 การคํานวณน้ําหนักโดยไมใชโปรแกรมคอมพิวเตอร 

1) กอนทําการติดตนข้ีผ้ึง ใหช่ังน้ําหนกัของฐานยาง และ เขียนน้ําหนักของฐานยางไวใน SD-
40 ในชอง น.น.ยาง ใหชัดเจน 

2) ติดตนข้ีผ้ึงตามหลักการ 
3) ช่ังน้ําหนกัตนข้ีผ้ึงท่ีติดต้ังบนฐานยาง และ เขียนน้ําหนกัของตนข้ีผ้ึงท่ีติดต้ังบนฐานยางลง
ใน SD-40 ในชอง น.น. รวม ใหชัดเจน  

4) นําน้ําหนักของฐานยางท่ีบันทึกไวมาหักลบออกจากน้ําหนักรวมแลวบันทึกไวใน SD-40 
ในชอง น.น.เทียน 

5) คํานวณคาความถวงจําเพาะของโลหะท่ีจะใช หรือ เปดหาจากตารางสําเร็จ 
6) คํานวณโลหะท่ีตองการใช = คาตัวคูณน้ําหนักหลอ X น้ําหนักของตนข้ีผ้ึง 
7) บันทึกน้ําหนักโลหะท่ีตองการใชลงใน SD-40 ในชอง น.น. กรัม 
8) ลงช่ือผูจัดทํา 
9) ลงช่ือแผนกท่ีทําการคํานวณ 
10) ลงวันท่ีท่ีทําการคํานวณ 
11) ลงเลขท่ีใบส่ังผลิต 
12) ลงรหัสของสินคาท่ีส่ังผลิต 
13) ลงประเภทโลหะทองท่ีใชหลอ 
14) ลงรายละเอียดแบบท่ีทําการผลิต 
15) ลงจํานวนท่ีทําการผลิตตอแบบ 
16) ลงรหัสตนเทียนไวท่ีมุมบนดานซายมือในชองแบบ 

 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 5/8 

 
 การคํานวณน้ําหนักโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอร 

1) ดับเบิลคลิกเพือ่เปดโปรแกรมคํานวณน้ําหนักทอง 
 

 
 
2) กอนทําการติดตนข้ีผ้ึง ใหช่ังน้ําหนกัของฐานยาง และ กรอกน้ําหนักของฐานยางในชอง 
น้ําหนกัฐานยาง และบันทึกน้าํหนักของฐานยางลงใน SD-40 ในชองน.น.ยาง ใหชัดเจน 

 

 
 

 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 6/8 

 
3) ติดตนข้ีผ้ึงตามหลักการ 
4) ช่ังน้ําหนกัตนข้ีผ้ึงท่ีติดต้ังบนฐานยาง และ กรอกน้ําหนกัของตนข้ีผ้ึงท่ีติดต้ังบนฐานยางลง
ในชอง น้ําหนกัตนเทียน และ บันทึกน้ําหนักของตนข้ีผ้ึงลงใน SD-40 ในชอง น.น. รวม ให
ชัดเจน 

 
 
5) ท่ีชองประเภททองคลิกลูกศรชี้ลงเพ่ือเลือกประเภทของทองท่ีจะใชทําการผลิต 
 

 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 7/8 

 
6) ท่ีชองสีทองคลิกลูกศรชี้ลงเพ่ือเลือกสีของทองท่ีจะใชทําการผลิต 
 

 
 
7) คลิกท่ีปุมคํานวณเพื่อหาน้ําหนักทองท่ีตองใชสําหรับหลอตัวเรือนเคร่ืองประดับ 
 

 
 
 

 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 01-04-09 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการคํานวณน้ําหนกั
โลหะสําหรับงานหลอตัวเรือน แผนท่ี : 8/8 

 
8) เม่ือตองการทําการคํานวณใหมใหคลิกท่ีปุมลบเพื่อลบขอมูลเกา 
9) บันทึกน้ําหนักโลหะท่ีตองการใชลงใน SD-40 ในชอง น.น. กรัม 
10) ลงช่ือผูจัดทํา 
11) ลงช่ือแผนกท่ีทําการคํานวณ 
12) ลงวันท่ีท่ีทําการคํานวณ 
13) ลงเลขท่ีใบส่ังผลิต 
14) ลงรหัสของสินคาท่ีส่ังผลิต 
15) ลงประเภทโลหะทองท่ีใชหลอ 
16) ลงรายละเอียดแบบท่ีทําการผลิต 
17) ลงจํานวนท่ีทําการผลิตตอแบบ 
18) ลงรหัสตนเทียนไวท่ีมุมบนดานซายมือในชองแบบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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เอกสารประกอบ ( Standard Document) รหัส : SD-40 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ือ : ใบคํานวณน้ําหนักหลอ 
แผนท่ี : 1/2 

 
 
 
 
 

 



 189

 
เอกสารประกอบ ( Standard Document) รหัส : SD-111 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ือ : ใบควบคุมการเบิกจายเม็ดทองท่ีใช
ในการหลอ แผนท่ี : 2/2 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน
แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 1/6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการการเก็บเศษทองในแผนกแตงตัวเรือน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน

แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 2/6 
 
1. วัตถุประสงค 

1) เพื่อใหทราบวธีิการเก็บเศษทองท่ีถูกตองในแผนกแตงตัวเรือน ใหพนกังานสามารถ
ปฏิบัติงานไดอยางถูกตอง และ มีมาตรฐาน 

2) เพื่อลดความสูญเสียเศษทองในแผนกแตงตัวเรือน ยิ่งความสูญเสียมีนอย ยิ่งลดตนทุนใน
การผลิตไดมาก 

3) เพื่อเปนขอมูลอางอิงในการปรับปรุงวิธีการทํางานใหดยีิง่ข้ึน 
 

2. ขอบเขต 
ใชเปนเกณฑในการปฏิบัติงานเพ่ือเก็บเศษผงท่ีเกิดข้ึนในขณะผลิตสินคาของแผนกแตงตัว

เรือน เพื่อนําเศษผงท่ีเก็บไดสงใหแผนกประสานงานนําไปสงหลอม และ Refine ตามลําดับตอไป 
 
3. คํานิยาม 
 

กระชอน หมายถึง   
 
 
 

 
แปรงปดใหญ หมายถึง   
 
 
 
 
 

 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน
แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 3/6 

 
แปรงปดเล็ก หมายถึง   

 
 
 
 

ถาดโกย  หมายถึง   
 
 
 
 
ถุงเก็บเศษ หมายถึง   
 
 

 
 
 

ถังขยะ  หมายถึง   
 
 
 
 
 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน
แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 4/6 

 
4. ความรับผิดชอบ 

หัวหนาแผนกแตงตัวเรือนรับผิดชอบในการควบคุมการปฏิบัติตามวิธีการทํางานของ
พนักงานในแผนกแตงตัวเรือนทองใหเปนไปตามวิธีการปฏิบัติงาน โดยทําการตรวจสอบทุกวัน 

 
5. ผูมีหนาท่ี 

พนักงานในแผนกแตงตัวเรือนท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานแตงตัวเรือนงานประเภท
ทองเพื่อใหการทํางานเกิดความสูญเสียนอยท่ีสุด 
 
6. อุปกรณ / เอกสารท่ีเกี่ยวของ  

1) กระชอน 
2) แปรงปดใหญ 
3) แปรงปดเล็ก 
4) ถาดโกย 
5) ถุงเก็บเศษ 
6) เคร่ืองมือท่ีใชในการทํางาน 
7) ถังขยะ 

 
7. ความถ่ีในการทํางาน 
 ทุกคร้ังท่ีปฏิบัติงานแตงตัวเรือนทอง โดยแยกเก็บเศษตามประเภทของข้ันตอนงานท่ีทํา 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน
แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 5/6 

 
8. ข้ันตอนการปฏิบัติ 

1) ใชแปรงปดเล็กปดเศษผงจากขอศอกถึงมือ มือ นิ้วมือทุกนิ้ว และ งามน้ิวทุกนิ้ว ลงในล้ินชัก 
โดยปดจนกวาจะไมเห็นเศษผงติดอยูท่ีแขน มือ และ นิว้มือ แลวเคาะแปรงปดเล็กกับขอบ
ล้ินชักใหผงหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง 

2) ใชแปรงปดใหญปดเศษผงจากแผนกระดาษแข็งกัน้ฝุนผงดานท่ีอยูตดิกับโตะทํางานลงใน
ล้ินชัก โดยปดจนกวาจะไมเห็นเศษผงติดอยูท่ีแผนกระดาษแข็งกัน้ฝุนผง แลวเคาะแปรงปด
ใหญกับขอบล้ินชักใหเศษผงหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง  

3) ใชแปรงปดใหญปดเศษผงท่ีเคร่ืองมือแตละช้ินท่ีใชทํางานใหท่ัวท้ังเคร่ืองมือลงในล้ินชัก 
โดยปดจนกวาจะไมมีเศษผงติดอยูท่ีเคร่ืองมือ ถามีการใชงานเคร่ืองดูดใหปดเศษบนตัวเคร่ือง 
ดานขางของเคร่ือง ใตเคร่ือง และ บริเวณรอบๆ เคร่ืองดูดดวย แลวเคาะแปรงปดใหญกับขอบ
ล้ินชักใหเศษผงหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง  

4) ใชแปรงปดใหญปดเศษผงบนโตะจากมุมดานในของโตะไลออกมาดานนอกของโตะ (ดาน
คนนั่ง) ลงในล้ินชักใหท่ัวท้ังโตะทํางาน โดยใหปดเปนแถวเรียงไปตามความกวางของหนา
แปรง แลวเคาะแปรงปดใหญกับขอบล้ินชักใหเศษผงหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง  

5) ใชแปรงปดใหญปดเศษผงตามดานขางล้ินชักท้ัง 4 ดาน โดยปดจากดานบนลงดานลางพื้น
ล้ินชัก โดยใหปดเปนแถวเรียงไปตามความกวางของหนาแปรง แลวเคาะแปรงปดใหญกับ
ขอบล้ินชักใหผงทองหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง  

6) ใชแปรงปดใหญปดเศษผงท่ีพื้นล้ินชักจากมุมท้ัง 4 ดานมารวมกันบริเวณกลางล้ินชัก เคาะ
แปรงปดใหญกับขอบล้ินชักใหเศษผงหลนอยูในล้ินชักประมาณ 4-5 คร้ัง  

 
 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-05-05 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการเก็บเศษทองใน

แผนกแตงตัวเรือน แผนท่ี : 6/6 
 

7) ใชแปรงปดเล็กกวาดเศษผงท่ีบริเวณกลางล้ินชักใสกระชอน แลวรอนแยกเศษช้ินกับเศษผง
ออกจากกนั 

8) ใชมือเก็บเศษช้ินในกระชอนใสถุงเก็บเศษ แลวใชปากกาเขียนบอกประเภทเศษบนถุงโดย
แยกประเภทเศษ ดังนี ้

1) ช้ินสกปรก 
2) ตัวเรือนแตงเสีย 
3) เศษทอง 
4) เศษอะไหลเสีย 
5) เศษสรอย 
6) เศษลวด/เข็ม 
7) เศษล้ิน 

9) ใชแปรงปดเล็กปดเศษผงท่ีพื้นล้ินชักมารวมกัน 
10) ใชแปรงปดเล็กกวาดเศษผงใสกระชอน เทใสถุงเก็บเศษ แลวเขียนบอกประเภทเศษบนถุง
โดยแยกประเภทเศษดังนี ้

1) เศษตะไบ 
2) เศษกระดาษทราย 
3) เศษลูกยาง 
4) เศษกรอ 
5) เศษเล่ือย 
6) เศษลูกผา 
7) เศษกนเบา 

11) นําเศษผงท่ีใสในถุงเก็บเศษเรียบรอยแลวใสไวในตะกราเดียวกับช้ินงานตามใบจายงาน 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-01 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการใชงานเคร่ืองช่ัง 
แผนท่ี : 1/5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการใชงานเครื่องชั่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-01 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการใชงานเคร่ืองช่ัง 
แผนท่ี : 2/5 

 
 

1. วัตถุประสงค 
1) เพื่อใหทราบวิธีการในการใชงานเคร่ืองช่ังอยางถูกตอง และ เปนการพัฒนาความรู 
ความสามารถของพนักงาน 
2) เพื่อลดความคลาดเคล่ือนท่ีเกิดจากพนกังานในการช่ังน้ําหนกัช้ินงาน  
3) เพื่อเปนขอมูลอางอิงในการทดสอบระบบการวัด และ ปรับปรุงวิธีการทํางานใหมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

 
2. ขอบเขต 

ใชเปนเกณฑในการใชงานเคร่ืองช่ังแบบดิจติอลทุกเคร่ืองของโรงงาน 
 
3. คํานิยาม 
 

 

ที่กันลม 

ตัวเคร่ือง หนาจอ 

 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-01 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการใชงานเคร่ืองช่ัง 
แผนท่ี : 3/5 

 
 
 

   

ลูกนํ้าวัดระดับ 

ขาต้ัง ขาต้ัง 

 
 
4. ความรับผิดชอบ 

หัวหนาแผนกทุกแผนกรับผิดชอบในการควบคุมการปฏิบัติตามวิธีการทํางานของพนักงาน
ในแผนกแตละแผนกโดยทําการสุมตรวจอาทิตยละคร้ัง 

 
5. ผูมีหนาท่ี 

พนักงานในแตละแผนกท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานช่ังน้ําหนักช้ินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-01 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการใชงานเคร่ืองช่ัง 
แผนท่ี : 4/5 

 
6. อุปกรณ / เอกสารท่ีเกี่ยวของ  

1) เคร่ืองช่ัง 
2) จานรองช่ัง 
3) ท่ีกันลม 
4) ช้ินงาน 
5) ใบจายงาน (SD-05) 
6) ใบส่ังผลิต (SD-01) 
7) ถุงเก็บเศษ 
8) เอกสารบันทึกน้ําหนกัอ่ืนๆ  
 

7. ความถ่ีในการทํางาน 
 ทุกคร้ังท่ีทําการช่ังน้ําหนักช้ินงาน 
 
8. ข้ันตอนการปฏิบัติ 

วิธีการเตรียมเคร่ืองช่ังใหพรอมเพื่อการใชงาน 
เพื่อใหน้ําหนกัท่ีอานไดถูกตอง ตองทําการวอรมเคร่ืองกอนท่ีจะใชงาน โดยเสียบปล๊ักท้ิงไว

กอนใชงานอยางนอย 30 นาที เพื่อใหไฟเขาสูวงจรในตวัเคร่ืองอยางสมบูรณ และ ใหเคร่ืองอยูใน
อุณหภูมิท่ีเหมาะสม 

 
 
 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-01 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการใชงานเคร่ืองช่ัง 
แผนท่ี : 5/5 

 
การใชงานเคร่ืองช่ัง 
1) เปดเคร่ือง โดยกดปุม ON/OFF บนหนาจอเคร่ืองช่ัง 
2) สังเกตตัวเลขบนหนาจอเคร่ืองช่ัง ถาตัวเลขบนหนาจอไมเปน 0 ใหกดปุม ZERO หรือ ปุม 

TARE   
3) วางจานรองช่ังเปลาลงบนเคร่ืองช่ัง โดยใหอยูในบริเวณกลางเคร่ือง 
4) กดปุม TARE เพื่อใหเคร่ืองช่ังปรับคาเปน 0 พรอมสําหรับการใชช่ังน้ําหนักช้ินงาน 
5) วางชิ้นงานท่ีตองการชั่งลงในจานรองช่ังบนเคร่ืองช่ัง โดยใหวางชิ้นงานท่ีตําแหนงตรง
กลางของจานรองช่ัง 

6) เม่ือวางชิ้นงานเรียบรอยแลวใหนับ 1-5 ในใจ แลวจึงอานคาน้ําหนกับนหนาจอ 
7) บันทึกน้ําหนักของช้ินงานลงในใบส่ังผลิต (SD-01), ใบจายงาน (SD-05), ถุงเก็บเศษ หรือ 
เอกสารบันทึกน้ําหนกัอ่ืนๆ  

 
 
 
 
 
 
ขอระมัดระวัง 

1. ในการเสียบปล๊ักเคร่ืองช่ังทุกคร้ังตองแนใจวามือแหงดแีลว 
2. หากมีการใชงานเคร่ืองช่ังเปนประจํา ไมจําเปนตองถอดปล๊ักออก 
3. ไมควรทําการช่ังน้ําหนกัในบริเวณท่ีมีลมพัดผาน 
4. ในการบันทึกน้ําหนกัของช้ินงานถาเขียนตัวเลขผิดใหขีดท้ิง หรือ ลบออก กอนเขียน

ใหม ไมควรเขียนตัวเลขทับตัวเลขเดิม เพราะจะทาํใหเกิดความเขาใจคลาดเคล่ือน 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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เอกสารประกอบ ( Standard Document) รหัส : SD-01 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ือ : ใบส่ังผลิต 
แผนท่ี : 1/2 
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เอกสารประกอบ ( Standard Document) รหัส : SD-05 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ือ : ใบจายงาน 
แผนท่ี : 2/2 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-02 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการบํารุงรักษาเคร่ือง
ช่ัง แผนท่ี : 1/5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการบํารุงรักษาเครื่องชั่ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-02 
เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการบํารุงรักษาเคร่ือง

ช่ัง แผนท่ี : 2/5 
 
1. วัตถุประสงค 

1) เพื่อใหทราบวิธีการในการบํารุงรักษาเคร่ืองช่ัง และ เปนการพัฒนาความรู ความสามารถ
ของพนักงาน 
2) เพื่อลดความคลาดเคล่ือนของเคร่ืองช่ัง และ ยดือายุการใชงานเคร่ืองช่ัง เนื่องจากเครื่องช่ัง
เปนอุปกรณอิเล็กทรอนิกส เม่ือมีฝุนจับท่ีเคร่ืองจะรบกวนการทํางานของแผงวงจร
อิเล็กทรอนิกสในตัวเคร่ือง  
3) เพื่อเปนขอมูลอางอิงในการตรวจสอบสมรรถนะของเคร่ืองช่ัง 

 
2. ขอบเขต 

ใชเปนเกณฑในการบํารุงรักษาเคร่ืองช่ังแบบดิจิตอลทุกเคร่ืองของโรงงาน 
 
3. คํานิยาม 

 

ที่กันลม 

ถาดรองช่ัง 

ตัวเคร่ือง หนาจอ 

 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-02 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการบํารุงรักษาเคร่ือง
ช่ัง แผนท่ี : 3/5 

 

 

ลูกนํ้าวัดระดับ 

ขาต้ัง ขาต้ัง 

 
 
4. ความรับผิดชอบ 

หัวหนาแผนกทุกแผนกรับผิดชอบในการมอบหมายหนาท่ีในการบํารุงรักษาเคร่ืองช่ัง และ 
ควบคุมการบํารุงรักษาเคร่ืองช่ังในแผนก 

 
5. ผูมีหนาท่ี 

พนักงานในแตละแผนกท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานบํารุงรักษาเคร่ืองช่ัง 
 

 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-02 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการบํารุงรักษาเคร่ือง
ช่ัง แผนท่ี : 4/5 

 
6. อุปกรณ / เอกสารท่ีเกี่ยวของ  

1) เคร่ืองช่ัง 
2) จานรองช่ัง 
3) ท่ีกันลม 
4) ผาสําหรับเช็ดหมาด 
5) ผาสําหรับเช็ดแหง 
6) น้ําสบูออนๆ 

 
7. ความถ่ีในการทํางาน 
 ทุกคร้ังท่ีปฏิบัติ 5 ส หรือ อาทิตยละ 1 คร้ัง 
 
8. ข้ันตอนการปฏิบัติ 

วิธีการปรับระดับเคร่ืองช่ัง  
1) ในการเคล่ือนยายเคร่ืองช่ังทุกคร้ังตองทําการปรับระดับเคร่ืองช่ัง เพื่อแกไขระดับของเคร่ือง
ในกรณีท่ีพื้นผิวท่ีตั้งเคร่ืองช่ังไมสมดุล  

2) คอยๆ หมุนขาตั้งของเคร่ืองช่ังดานซายบน ซายลาง ขวาบน หรือ ขวาลาง โดยสังเกตให
ลูกน้ําวัดระดบัอยูท่ีจุดกึ่งกลางของจุดตรวจสอบ 

 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 11-00-02 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ืองาน : วิธีการการบํารุงรักษาเคร่ือง
ช่ัง แผนท่ี : 5/5 

 
3) ถาไมสามารถปรับระดับลูกน้ําวัดระดับใหตรงได ใหหมุนขาต้ังท้ังหมดลงใหต่ําท่ีสุดแลว
คอยๆ ทําการหมุนขาต้ังทีละขางเพื่อปรับระดับใหม 
วิธีการทําความสะอาดเคร่ืองช่ัง  
1) ถอดปล๊ักออกจากเตาเสียบ 
2) ถอดสายตอพวงอุปกรณทุกชนิดออกจากตัวเคร่ืองช่ัง 
3) ใชผาชุบน้ําสบู บิดใหหมาดๆ  
4) นําผาชุบน้ําสบูหมาดๆ เช็ดทําความสะอาดตัวเคร่ืองท้ังดานบน ดานขาง 4 ดาน และ 

ดานลาง 
5) ถาถาดรองช่ังสามารถยกออกไดใหยกออก แลวเช็ดตัวเคร่ืองบริเวณใตถาดรองช่ัง 
6) นําผาแหงนุมๆ เช็ดตัวเคร่ืองใหแหงสะอาด 
7) ใสถาดรองช่ังกลับท่ีเดิม 
8) ใชผาชุบน้ําสบู บิดใหหมาดๆ  
9) นําผาชุบน้ําสบูหมาดๆ เช็ดจานรองช่ัง 
10) นําผาแหงนุมๆ เช็ดจานรองช่ังใหแหงสะอาด 
11) เสียบสายอุปกรณตอพวงเขากับเคร่ืองช่ังเชนเดียวกับกอนการทําความสะอาด 
12) เสียบปล๊ักเขากับเตาเสียบ 
13) ตรวจสอบลูกน้ําวัดระดับเครื่องช่ังวาถูกตองหรือไม 
14) ถาลูกน้ําวัดระดับไมอยูตรงกลางใหปรับระดับเคร่ืองช่ังตามวิธีการปรับระดับเคร่ืองช่ัง 

 
ขอควรระมัดระวัง 

1. กอนทําการถอด หรือ เสียบปล๊ักกับเตาเสียบ ตองแนใจวามือแหงดแีลว 
2. ในการถอดสายไฟตางๆ ควรดึงท่ีปล๊ัก ไมควรดึงท่ีสายไฟ 
3. กอนการถอดสายอุปกรณท่ีตอกับเคร่ืองช่ังควรสังเกตวาสายใดตอกับชองเสียบใด 
4. ควรทําการสอบเทียบเคร่ืองชั่งทุกๆ 1 ปเปนอยางนอย 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 
เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง

สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 1/6 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิธีการคํานวณนํ้าหนักทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักในโปรแกรม NCraft 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 
เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง

สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 2/6 

 
1. วัตถุประสงค 

1) เพื่อใหทราบวิธีการท่ีถูกตองในการคํานวณน้ําหนักทองสงออก และ การบันทึกน้ําหนกั
ทองในโปรแกรม NCraft 
2) เพื่อลดความผิดพลาดในการคํานวณน้ําหนักทองสงออก และ การบันทึกน้ําหนักทองใน
โปรแกรม NCraft  
3) เพื่อเปนขอมูลอางอิงในปรับปรุงวิธีการทํางานใหดียิ่งข้ึน 
 

2. ขอบเขต 
ใชเปนเกณฑในการบํารุงรักษาเคร่ืองช่ังแบบดิจิตอลทุกเคร่ืองของโรงงาน 

 
3. คํานิยาม 

ออเดอร  หมายถึง  SD-01 
แฟมออเดอร หมายถึง  แฟมท่ีเก็บรวบรวมเอกสาร SD-01 โดยแยกตามรายเดือน 

สติกเกอร หมายถึง   
 

4. ความรับผิดชอบ 
หัวหนาแผนกติดตามและบันทึกขอมูลรับผิดชอบในการมอบหมายหนาท่ีในการคํานวณ

น้ําหนกัทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักทองสงออกในโปรแกรม NCraft 
 
 
 
 

เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 

เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง
สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 3/6 

 
5. ผูมีหนาท่ี 

พนักงานในแผนกติดตามและบันทึกขอมูลท่ีไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานคํานวณน้ําหนกั
ทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักทองสงออกในโปรแกรม NCraft 

 
6. อุปกรณ / เอกสารท่ีเกี่ยวของ  

1) เคร่ืองคิดเลข 
2) ปากกาแดง 
3) ท่ีลบคําผิด 
4) ใบส่ังผลิต (SD-01) 
5) เคร่ืองคอมพิวเตอรท่ีติดตั้งโปรแกรม NCraft 

 
7. ความถ่ีในการทํางาน 
 ทุกคร้ังท่ีปฏิบัติงานคํานวณน้ําหนกัทองสงออก และ บันทึกน้ําหนักทองสงออกใน
โปรแกรม NCraft 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 

เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง
สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 4/6 

 
8. ข้ันตอนการปฏิบัติ 

การคํานวณน้ําหนักทองในใบออเดอร 
1) ทําการติดสติกเกอรท่ี SD-01 ท่ีเปนงานประเภททองในแตละลําดับเพื่อดูวางานแตละชิ้นมี
น้ําหนกัทองเทาไหร น้ําหนกัพลอยเทาไหร แลวทําการรวมน้ําหนักทอง และ น้ําหนักพลอย
ของท้ัง SD-01 

2) จาก SD-01 ในแฟมออเดอรแผนก QC จะลงน้ําหนักตัวเรือน(รวมพลอย)มาในสติกเกอรท่ี
ติดไวใน SD-01 หรือ สําหรับลูกคาบางประเภทแผนก QC จะให SD-01 ของแผนก QC ท่ี
เขียนน้ําหนกัพลอยไว ใหมาบันทึกน้ําหนักลงไปเอง 

3) เปดโปรแกรม Ncraft  เพื่อดูน้ําหนกัพลอยรวม 
4) ดับเบ้ิลคลิกท่ี Icon โปรแกรม NCraft 
5) คลิกท่ี login > คลิก สงออก > คลิกใบส่ังผลิต-สวนน้ําหนัก 
6) กรอกเลขท่ีใบส่ัง(เลขท่ีของ SD-01 ท่ีตองการดูน้ําหนักพลอยรวม) > คลิกคนหา  > คลิก
แกไข 

7) ดูน้ําหนักพลอยรวมจากชองท่ีเขียนไววาพลอย 
8) นําน้ําหนักพลอยรวม(จากชองพลอย)บันทึกลงในสติกเกอรในชอง พลอย = น้ําหนกั.....กรัม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 

เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง
สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 5/6 

 
9) นําน้ําหนักพลอยรวมจากขอ 8 ลบออกจากน้ําหนกัตัวเรือน(QC บันทึกมาให) แลวบันทึก
น้ําหนกัตัวเรือนไมรวมพลอยลงในสติกเกอรในชอง หักพลอยออก ทองตัวเรือน = น้ําหนัก...
กรัม 

 
 

น้ําหนักตัวเรือนรวม
พลอย จาก QC 

น้ําหนักพลอยจาก
โปรแกรม NCraft

น้ําหนักตัวเรือน
ไมรวมพลอย

รูปท่ี1 ตัวอยางสติ๊กเกอรท่ีใชติดใน SD-01 
10) ตรวจสอบวาลําดับไหนใน SD-01 นั้นมีพลอยติดกาวบาง แลวทําการขอนํ้าหนกัพลอยติด
กาวจากแผนกพลอย  

11) รวมน้ําหนักทอง(ตัวเรือนไมรวมพลอย)ของ SD-01 นั้น แลวเขียนไวใน SD-01 หนาแรก
ดวยปากกาหมึกแดง 

12) รวมน้ําหนักพลอยฝง(พลอยรวม)ของ SD-01 นั้น แลวเขียนไวใน SD-01 หนาแรกดวย
ปากกาหมึกแดง 

13) รวมน้ําหนักพลอยติดกาวของ SD-01 นั้น แลวเขียนไวใน SD-01 หนาแรกดวยปากกาหมึก
แดง 

 
 

รูปท่ี 2 รูปตัวอยางการบันทึกขอมูลไวท่ี SD-01 หนาแรก 
 

 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) รหัส : WI 09-00-01 
เร่ิมใช : ช่ืองาน : วิธีการคํานวณน้ําหนักทอง

สงออก และ บันทึกน้ําหนักใน
โปรแกรม NCraft 

CRAFT ART  COMPANY LIMITED 
แผนท่ี : 6/6 

 
การบันทึกน้ําหนักทองสงออกในโปรแกรม Ncraft 
1) ดับเบิลคลิกเพือ่เปดโปรแกรม Ncraft 
2) คลิกlogin > คลิก สงออก > คลิกใบส่ังผลิต-สวนน้ําหนกั 
3) กรอกเลขท่ีใบส่ังลงในชองใบส่ัง > คลิกคนหา (แลวรอใหขอมูลข้ึนมาใหครบกอน) > คลิก
แกไข 

4) ในคอลัมน  จํานวน1  กรอกตัวเลขเทากับตัวเลขในคอลัมน จํานวน G 
 

5) ในคอลัมน หนักรวม 1T  กรอกน้ําหนักตัวเรือน(รวมพลอย)จากสติกเกอรใน SD-
01 

6) ในคอลัมน สรอย 1T  กรอกน้ําหนักสรอยสําเร็จรูปจาก SD-01 
7) คลิก SAVE แลวออกจากโปรแกรม 

  
การลงน้ําหนักทองตอออเดอร  
1) เปดโปรแกรม Excel > คลิกท่ี แฟม > เปด > มองหาใน drive Y > GOLD2007 > น้ําหนัก
ทองตอออเดอร 

2) จากแฟมออเดอร ดูเลขท่ีออเดอรใน SD-01 เปรียเทียบกับในคอมพิวเตอร  
3) เม่ือตรงกันแลวใหตรวจสอบดูวาออเดอรนั้นเปนงานทองประเภทใด แลวบันทึกน้ําหนัก
ทองรวมของ SD-01 นั้นลงในชองตามประเภททองของ SD-01 นั้น 

4) คลิก SAVE แลวปดไฟลงาน 
 
 
 
 
 
 
 
เขียนโดย : ผูตรวจสอบ : 
 
 
 
 

 
 

ผูอนุมัติ : 
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เอกสารประกอบ ( Standard Document) รหัส : SD-01 

เร่ิมใช : CRAFT ART  COMPANY LIMITED ช่ือ : ใบส่ังผลิต 
แผนท่ี : 1/1 
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ภาคผนวก ง 
(Appendix D) 

รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาห  
รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือน 

 



รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกหลอตัวเรือนประจําสัปดาห

วันที่หลอ โลหะ
เม็ดทอง

รอบ1

เม็ดทอง

รอบ2

เม็ดทอง

ใชหลอ 

(กอนหลอ)

ช้ินงานรวม

ตนกอนตัด

(หลังหลอ)

น้ําหนัก

หลอขาด
% คืนเศษ

น้ําหนัก

ช้ินงาน
น้ําหนักตน รวม

น้ําหนักตัด

ตนขาด
%

คืนเศษ

รอนกอน

กลิ้ง

กอนกลิ้ง หลังกลิ้ง
น้ําหนัก

กลิ้งขาด
%

รวม

น้ําหนัก

ขาด

% หมายเหตุ

1-Sep-2007 14KW 120.22 120.22 120.12 0.10 0.0832 45.66 74.46 120.12 0.00 0.0000 45.66 45.65 0.01 0.0219 0.11 0.0915

3-Sep-2007 14KW 70.50 70.50 70.34 0.16 0.2270 4.02 66.30 70.32 0.02 0.0284 4.02 4.02 - - 0.18 0.2553

4-Sep-2007 14KW 50.50 407.09 457.59 456.98 0.61 0.1333 209.37 247.31 456.68 0.30 0.0656 209.37 209.36 0.01 0.0048 0.92 0.2011

5-Sep-2007 14KW 475.97 1,184.52 1,660.49 1,654.99 5.50 0.3312 3.45 969.73 685.24 1,654.97 0.02 0.0012 969.71 969.69 0.02 0.0021 5.54 0.3336

717.19 1,591.61 2,308.80 2,302.43 6.37 0.2759 3.45 1,228.78 1,073.31 2,302.09 0.34 0.0148 - 1,228.76 1,228.72 0.04 0.0033 6.75 0.2924

419.56 931.09 1,350.65 1,346.92 3.73 0.2759 2.02 718.84 627.89 1,346.72 0.20 0.0148 - 718.82 718.80 0.02 0.0033 3.95 0.2924

4-Sep-2007 14KY 450.73 450.73 450.02 0.71 0.1575 197.30 252.71 450.01 0.01 0.0022 197.30 197.24 0.06 0.0304 0.78 0.1731

5-Sep-2007 14KY 400.35 400.35 400.35 - - 243.13 157.09 400.22 0.13 0.0325 243.13 243.10 0.03 0.0123 0.16 0.0400

- 851.08 851.08 850.37 0.71 0.0834 - 440.43 409.80 850.23 0.14 0.0165 - 440.43 440.34 0.09 0.0204 0.94 0.1104

- 497.88 497.88 497.47 0.42 0.0834 - 257.65 239.73 497.38 0.08 0.0165 - 257.65 257.60 0.05 0.0204 0.55 0.1104

5-Sep-2007 18KW 160.58 160.58 160.50 0.08 0.0498 91.56 68.94 160.50 - - 91.55 91.55 - - 0.08 0.0498

8-Sep-2007 18KW 40.22 270.18 310.40 310.40 - - 104.35 206.05 310.40 (0.00) (0.0000) 104.39 104.39 - - (0.00) (0.0000)

40.22 430.76 470.98 470.90 0.08 0.0170 - 195.91 274.99 470.90 (0.00) (0.0000) - 195.94 195.94 - - 0.08 0.0170

30.17 323.07 353.24 353.18 0.06 0.0170 - 146.93 206.24 353.18 (0.00) (0.0000) - 146.96 146.96 - - 0.06 0.0170

5-Sep-2007 18KY 160.23 160.23 160.13 0.10 0.0624 95.57 64.56 160.13 - - 95.58 95.58 - - 0.10 0.0624

6-Sep-2007 18KY 120.37 120.37 120.18 0.19 0.1578 21.37 98.61 119.98 0.20 0.1664 21.37 21.37 - - 0.39 0.3240

- 280.60 280.60 280.31 0.29 0.1033 - 116.94 163.17 280.11 0.20 0.0713 - 116.95 116.95 - - 0.49 0.1746

- 210.45 210.45 210.23 0.22 0.1033 - 87.71 122.38 210.08 0.15 0.0713 - 87.71 87.71 - - 0.37 0.1746

757.41 3,154.05 3,911.46 3,904.01 7.45 0.1905 3.45 1,982.06 1,921.27 3,903.33 0.68 0.0174 - 1,982.08 1,981.95 0.13 0.0066 8.26 0.2112

449.72 1,962.49 2,412.21 2,407.80 4.42 0.1832 2.02 1,211.13 1,196.24 2,407.36 0.43 0.0179 - 1,211.14 1,211.07 0.08 0.0063 4.93 0.2042รวมคิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 14KW

รวมน้ําหนักทอง 14KY

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KW

คิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทองทั้งสิ้น

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกหลอตัวเรือนประจําสัปดาห

วันที่หลอ โลหะ
เม็ดทอง

รอบ1

เม็ดทอง

รอบ2

เม็ดทอง

ใชหลอ 

(กอนหลอ)

ช้ินงานรวม

ตนกอนตัด

(หลังหลอ)

น้ําหนัก

หลอขาด
% คืนเศษ

น้ําหนัก

ช้ินงาน
น้ําหนักตน รวม

น้ําหนักตัด

ตนขาด
%

คืนเศษ

รอนกอน

กลิ้ง

กอนกลิ้ง หลังกลิ้ง
น้ําหนัก

กลิ้งขาด
%

รวม

น้ําหนัก

ขาด

% หมายเหตุ

10-Sep-2007 14KW 70.15 70.15 70.10 0.05 0.0713 1.33 68.17 70.10 - - 1.33 1.33 - - 0.05 0.0713

14-Sep-2007 14KW 270.77 591.10 861.87 860.65 1.22 0.1416 455.51 405.11 860.62 0.03 0.0035 455.51 455.51 - - 1.25 0.1450

15-Sep-2007 14KW 250.27 630.19 880.46 877.61 2.85 0.3237 2.04 561.66 315.90 877.56 0.05 0.0057 561.66 561.66 - - 2.90 0.3294

521.04 1,291.44 1,812.48 1,808.36 4.12 0.2273 2.04 1,018.50 789.18 1,808.28 0.08 0.0044 - 1,018.50 1,018.50 - - 4.20 0.2317

304.81 755.49 1,060.30 1,057.89 2.41 0.2273 1.19 595.82 461.67 1,057.84 0.05 0.0044 - 595.82 595.82 - - 2.46 0.2317

14-Sep-2007 14KY 100.60 100.60 100.54 0.06 0.0596 30.71 69.83 100.54 0.00 0.0000 24.71 24.71 - - 0.06 0.0596

- 100.60 100.60 100.54 0.06 0.0596 - 30.71 69.83 100.54 0.00 0.0000 - 24.71 24.71 - - 0.06 0.0596

- 58.85 58.85 58.82 0.04 0.0596 - 17.97 40.85 58.82 0.00 0.0000 - 14.46 14.46 - - 0.04 0.0596

11-Sep-2007 18KW 40.18 79.98 120.16 120.16 - - 13.87 106.29 120.16 (0.00) (0.0000) 13.88 13.88 - - (0.00) (0.0000)

15-Sep-2007 18KW 170.49 170.49 170.33 0.16 0.0938 89.52 80.81 170.33 0.00 0.0000 89.52 89.51 0.01 0.0112 0.17 0.0997

40.18 250.47 290.65 290.49 0.16 0.0550 - 103.39 187.10 290.49 0.00 0.0000 - 103.40 103.39 0.01 0.0097 0.17 0.0585

30.14 187.85 217.99 217.87 0.12 0.0550 - 77.54 140.33 217.87 0.00 0.0000 - 77.55 77.54 0.01 0.0097 0.13 0.0585

11-Sep-2007 18KY 104.90 25.13 130.03 129.78 0.25 0.1923 26.50 103.28 129.78 - - 26.50 26.50 - - 0.25 0.1923

14-Sep-2007 18KY 130.02 130.02 130.01 0.01 0.0077 32.28 97.38 129.66 0.35 0.2692 32.28 32.28 - - 0.36 0.2769

15-Sep-2007 18KY 210.02 210.02 209.91 0.11 0.0524 108.81 101.10 209.91 - - 108.81 108.81 - - 0.11 0.0524

104.90 365.17 470.07 469.70 0.37 0.0787 - 167.59 301.76 469.35 0.35 0.0745 - 167.59 167.59 - - 0.72 0.1532

78.68 273.88 352.55 352.28 0.28 0.0787 - 125.69 226.32 352.01 0.26 0.0745 - 125.69 125.69 - - 0.54 0.1532

666.12 2,007.68 2,673.80 2,669.09 4.71 0.1762 2.04 1,320.19 1,347.87 2,668.66 0.43 0.0161 - 1,314.20 1,314.19 0.01 0.0008 5.15 0.1926

413.62 1,276.07 1,689.69 1,686.85 2.84 0.1682 1.19 817.02 869.17 1,686.54 0.31 0.0183 - 813.52 813.51 0.01 0.0009 3.16 0.1870รวมคิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 14KW

รวมน้ําหนักทอง 14KY

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KW

คิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทองทั้งสิ้น

MiMi
TextBox
217 



รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกหลอตัวเรือนประจําสัปดาห

วันที่หลอ โลหะ
เม็ดทอง

รอบ1

เม็ดทอง

รอบ2

เม็ดทอง

ใชหลอ 

(กอนหลอ)

ช้ินงานรวม

ตนกอนตัด

(หลังหลอ)

น้ําหนัก

หลอขาด
% คืนเศษ

น้ําหนัก

ช้ินงาน
น้ําหนักตน รวม

น้ําหนักตัด

ตนขาด
%

คืนเศษ

รอนกอน

กลิ้ง

กอนกลิ้ง หลังกลิ้ง
น้ําหนัก

กลิ้งขาด
%

รวม

น้ําหนัก

ขาด

% หมายเหตุ

17-Sep-2007 14KW 80.39 80.39 80.23 0.16 0.1990 6.12 74.10 80.22 0.01 0.0125 6.12 6.12 - - 0.17 0.2115

19-Sep-2007 14KW 85.42 85.42 85.36 0.06 0.0702 2.92 82.34 85.26 0.10 0.1172 2.92 2.92 - - 0.16 0.1873

21-Sep-2007 14KW 190.04 190.04 189.97 0.07 0.0368 83.11 106.85 189.96 0.01 0.0053 83.11 83.11 - - 0.08 0.0421

355.85 - 355.85 355.56 0.29 0.0815 - 92.15 263.29 355.44 0.12 0.0337 - 92.15 92.15 - - 0.41 0.1152

208.17 - 208.17 208.00 0.17 0.0815 - 53.91 154.02 207.93 0.07 0.0337 - 53.91 53.91 - - 0.24 0.1152

17-Sep-2007 14KY 100.24 100.24 100.02 0.22 0.2195 21.39 74.90 100.02 - - 21.39 21.39 - - 0.22 0.2195

19-Sep-2007 14KY 1,251.06 1,251.06 1,250.07 0.99 0.0791 722.26 527.81 1,250.07 0.00 0.0000 722.25 722.23 0.02 0.0028 1.01 0.0807

21-Sep-2007 14KY 110.08 110.08 110.02 0.06 0.0545 14.46 95.56 110.02 (0.00) (0.0000) 14.46 14.46 - - 0.06 0.0545

- 1,461.38 1,461.38 1,460.11 1.27 0.0869 - 758.11 698.27 1,460.11 0.00 0.0000 - 758.10 758.08 0.02 0.0026 1.29 0.0883

- 854.91 854.91 854.16 0.74 0.0869 - 443.49 408.49 854.16 0.00 0.0000 - 443.49 443.48 0.01 0.0026 0.75 0.0883

19-Sep-2007 18KW 300.30 420.24 720.54 719.98 0.56 0.0777 427.88 292.08 719.96 0.02 0.0028 427.89 427.87 0.02 0.0047 0.60 0.0833

20-Sep-2007 18KW 110.24 110.24 110.01 0.23 0.2086 33.93 76.08 110.01 0.00 0.0000 33.93 33.93 - - 0.23 0.2086

300.30 530.48 830.78 829.99 0.79 0.0951 - 461.81 368.16 829.97 0.02 0.0024 - 461.82 461.80 0.02 0.0043 0.83 0.0999

225.23 397.86 623.09 622.49 0.59 0.0951 - 346.36 276.12 622.48 0.01 0.0024 - 346.37 346.35 0.01 0.0043 0.62 0.0999

656.15 1,991.86 2,648.01 2,645.66 2.35 0.0887 - 1,312.07 1,329.72 2,645.52 0.14 0.0053 - 1,312.07 1,312.03 0.04 0.0030 2.53 0.0955

433.40 1,252.77 1,686.16 1,684.66 1.51 0.0893 - 843.76 838.63 1,684.57 0.09 0.0051 - 843.76 843.73 0.03 0.0032 1.62 0.0959รวมคิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 14KW

รวมน้ําหนักทอง 14KY

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KW

คิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทองทั้งสิ้น
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกหลอตัวเรือนประจําสัปดาห

วันที่หลอ โลหะ
เม็ดทอง

รอบ1

เม็ดทอง

รอบ2

เม็ดทอง

ใชหลอ 

(กอนหลอ)

ช้ินงานรวม

ตนกอนตัด

(หลังหลอ)

น้ําหนัก

หลอขาด
% คืนเศษ

น้ําหนัก

ช้ินงาน
น้ําหนักตน รวม

น้ําหนักตัด

ตนขาด
%

คืนเศษ

รอนกอน

กลิ้ง

กอนกลิ้ง หลังกลิ้ง
น้ําหนัก

กลิ้งขาด
%

รวม

น้ําหนัก

ขาด

% หมายเหตุ

26-Sep-2007 14KW 70.36 70.36 70.32 0.04 0.0569 3.50 66.82 70.32 - - 3.49 3.48 0.01 0.2865 0.05 0.0711

70.36 - 70.36 70.32 0.04 0.0569 - 3.50 66.82 70.32 - - - 3.49 3.48 0.01 0.2865 0.05 0.0711

41.16 - 41.16 41.14 0.02 0.0569 - 2.05 39.09 41.14 - - - 2.04 2.04 0.01 0.2865 0.03 0.0711

26-Sep-2007 14KY 120.43 120.43 120.41 0.02 0.0166 33.61 86.80 120.41 - - 33.60 33.60 - - 0.02 0.0166

29-Sep-2007 14KY 110.66 110.66 110.66 - - 10.33 100.33 110.66 - - 10.33 10.32 0.01 0.0968 0.01 0.0090

26-Sep-2007 14KY 6.69 417.22 423.91 422.99 0.92 0.2170 279.12 143.87 422.99 - - 279.13 279.11 0.02 0.0072 0.94 0.2217 ใบหลองานวันที่ 19/07/07

27-Sep-2007 14KY 360.07 360.07 359.38 0.69 0.1916 196.47 162.91 359.38 - - 196.49 196.49 - - 0.69 0.1916 ใบหลองานวันที่ 19/07/07

6.69 1,008.38 1,015.07 1,013.44 1.63 0.1606 - 519.53 493.91 1,013.44 - - - 519.55 519.52 0.03 0.0058 1.66 0.1635

3.91 589.90 593.82 592.86 0.95 0.1606 - 303.93 288.94 592.86 - - - 303.94 303.92 0.02 0.0058 0.97 0.1635

24-Sep-2007 18KW 198.09 72.28 270.37 269.89 0.48 0.1775 178.03 90.86 268.89 1.00 0.3705 178.03 178.01 0.02 0.0112 1.50 0.5548

25-Sep-2007 18KW 240.48 240.48 240.01 0.47 0.1954 40.63 199.37 240.00 0.01 0.0042 40.62 40.62 - - 0.48 0.1996

198.09 312.76 510.85 509.90 0.95 0.1860 - 218.66 290.23 508.89 1.01 0.1981 - 218.65 218.63 0.02 0.0091 1.98 0.3876

148.57 234.57 383.14 382.43 0.71 0.1860 - 164.00 217.67 381.67 0.76 0.1981 - 163.99 163.97 0.02 0.0091 1.49 0.3876

24-Sep-2007 18KY 130.40 130.40 130.25 0.15 0.1150 71.21 59.04 130.25 - - 71.21 71.21 - - 0.15 0.1150

- 130.40 130.40 130.25 0.15 0.1150 - 71.21 59.04 130.25 - - - 71.21 71.21 - - 0.15 0.1150

- 97.80 97.80 97.69 0.11 0.1150 - 53.41 44.28 97.69 - - - 53.41 53.41 - - 0.11 0.1150

275.14 1,451.54 1,726.68 1,723.91 2.77 0.1604 - 812.90 910.00 1,722.90 1.01 0.0586 - 812.90 812.84 0.06 0.0074 3.84 0.2224

193.64 922.27 1,115.91 1,114.11 1.80 0.1615 - 523.38 589.98 1,113.35 0.76 0.0680 - 523.37 523.34 0.04 0.0073 2.60 0.2328รวมคิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 14KW

รวมน้ําหนักทอง 14KY

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KW

คิดเปน 99.99

คิดเปน 99.99

รวมน้ําหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทองทั้งสิ้น
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกแตงตัวเรือนประจําสัปดาห

จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง ทําเม็ด ร.2 สงRefine สงRefine

ว.ด.ป. เลขท่ีเอกสาร ใบส่ังผลิต ประเภททอง
ชิ้นงาน

กอนแตง

สรอย

สําเร็จ/

ตะขอล็อค

สําเร็จ

ล้ิน ลวด/เข็ม
ลวด/

เข็มสตอก
คลิป จายเม็ด

รวมนน.

กอนแตง

ว.ด.ป.แตง

เสร็จ

หลังแตง

(งาน

ระหวาง

ผลิต)

ลวด/เข็ม ล้ิน

คลิป

(จาก

เศษชิ้น)

ลวด

(จาก

เศษชิ้น)

สรอย

สําเร็จรูป
อะไหลเหลือ

รวมนน.ที่

แตงสงคืน

มา

นน.ขาด เศษชิ้น ชิ้นสกปรก
ตร.แตง

เสีย
เศษทอง

เศษอะไหล

เสีย/เศษ

สรอย

เศษลวด/

เข็ม
เศษล้ิน รวมเศษ นน.ขาด % เศษตะไบx9

เศษ

กระดาษ

ทรายx5

เศษลูก

ยางx5
เศษกรอ เศษเล่ือย เศษลูกผาx5

เศษกน

เบา

รวมเศษ

ผง

หมาย

เหตุ

1-Sep-2007 No.0950001 205/2007 14KW 316.77 5.70 322.47 6-Sep-2007 185.32 185.32 137.15 125.80 - 11.35 3.52 3.69 0.54 4.23

1-Sep-2007 No.0950002 205/2007 14KW 447.84 6.57 454.41 6-Sep-2007 285.04 285.04 169.37 156.46 - 12.91 2.84 0.75 3.97 1.30 6.02

1-Sep-2007 No.0950007 205/2007 14KW 77.38 3.24 80.62 6-Sep-2007 47.18 47.18 33.44 31.53 - 1.91 2.37 1.41 1.41

3-Sep-2007 No.0950008 205/2007 14KW 136.31 3.20 139.51 6-Sep-2007 88.19 88.19 51.32 47.24 - 4.08 2.92 0.49 0.49

4-Sep-2007 No.0950009  ซาเฟย ตุรกี 14KW 46.17 0.32 46.49 7-Sep-2007 33.72 33.72 12.77 10.56 - 2.21 4.75 0.57 0.57

4-Sep-2007 No.0950010 169/2007 14KW 14.45 14.45 7-Sep-2007 12.24 12.24 2.21 1.55 - 0.66 4.57 0.03 0.10 0.13

5-Sep-2007 No.0950013 316/2007 14KW 89.00 1.94 90.94 7-Sep-2007 59.41 59.41 31.53 28.30 - 3.23 3.55 0.36 0.36

6-Sep-2007 No.0950019 316/2007 14KW 197.45 4.21 201.66 8-Sep-2007 143.37 143.37 58.29 53.87 - 4.42 2.19 0.02 1.39 1.41

6-Sep-2007 No.0950020 316/2007 14KW 107.76 107.76 8-Sep-2007 67.64 67.64 40.12 37.08 - 3.04 2.82 0.02 0.70 0.72

6-Sep-2007 No.0950021 316/2007 14KW 170.57 170.57 8-Sep-2007 109.94 109.94 60.63 53.87 - 6.76 3.96 1.42 1.42

6-Sep-2007 No.0950022 316/2007 14KW 184.26 184.26 7-Sep-2007 155.43 155.43 28.83 22.00 - 6.83 3.71 2.26 1.09 0.06 3.41

6-Sep-2007 No.0950023 316/2007 14KW 229.14 229.14 8-Sep-2007 193.63 193.63 35.51 27.67 - 7.84 3.42 2.10 1.53 0.12 0.13 3.88

6-Sep-2007 No.0950024 316/2007 14KW 141.57 2.43 144.00 8-Sep-2007 107.61 107.61 36.39 31.86 - 4.53 3.15 0.57 0.57

2,158.67 - - 27.61 - - - 2,186.28 1,488.72 - - - - - - 1,488.72 697.56 31.9063 - - - - - - - 69.77 3.19 8.87 14.14 1.42 - - 0.19 - 24.62

1,262.82 - - 16.15 - - - 1,278.97 - 870.90 - - - - - - 870.90 408.07 18.67 - - - - - - - 40.82 3.19 5.19 8.27 0.83 - - 0.11 - 14.40

4-Sep-2007 No.0950011 ซาเฟย ตุรกี 14KY 41.00 41.00 8-Sep-2007 30.61 30.61 10.39 7.92 - 2.47 6.02 0.08 0.60 0.68

4-Sep-2007 No.0950012 ซาเฟย ตุรกี 14KY 13.77 0.32 14.09 8-Sep-2007 9.03 9.03 5.06 4.37 - 0.69 4.90 0.08 0.08

5-Sep-2007 No.0950014 206/2007 14KY 40.19 0.47 40.66 7-Sep-2007 24.49 24.49 16.17 14.75 - 1.42 3.49 0.02 0.01 0.03

5-Sep-2007 No.0950015 206/2007 14KY 100.25 2.81 103.06 7-Sep-2007 64.20 64.20 38.86 36.10 - 2.76 2.68 1.20 1.20

5-Sep-2007 No.0950016 178/2007 14KY 2.32 2.32 7-Sep-2007 1.14 1.14 1.18 1.06 - 0.12 5.17 -

6-Sep-2007 No.0950025 206/2007 14KY 122.1 2.79 124.89 8-Sep-2007 83.36 83.36 41.53 38.40 - 3.13 2.51 0.80 0.80

6-Sep-2007 No.0950026 206/2007 14KY 121.00 1.53 122.53 8-Sep-2007 79.92 79.92 42.61 36.88 - 5.73 4.68 0.22 1.02 0.32 1.56

440.63 - - 7.92 - - - 448.55 292.75 - - - - - - 292.75 155.80 34.7341 - - - - - - - 16.32 3.64 0.32 3.71 0.32 - - - - 4.35

257.77 - - 4.63 - - - 262.40 171.26 - - - - - - 171.26 91.14 20.32 - - - - - - - 9.55 3.64 0.19 2.17 0.19 - - - - 2.54

1-Sep-2007 No.0950003 209/2007 18KW 334.22 334.22 7-Sep-2007 233.03 233.03 101.19 90.25 - 10.94 3.27 5.78 3.61 9.39

1-Sep-2007 No.0950004 216/2007 18KW 10.87 10.87 6-Sep-2007 6.27 6.27 4.60 4.05 - 0.55 5.06 0.02 0.22 0.24

1-Sep-2007 No.0950005 ตย254/2007 18KW 10.34 10.34 3-Sep-2007 6.88 6.88 3.46 3.21 - 0.25 2.42 0.06 0.06

1-Sep-2007 No.0950006 งานทดลอง 18KW 10.34 10.34 3-Sep-2007 6.02 6.02 4.32 3.75 - 0.57 5.51 0.07 0.07

365.77 - - - - - - 365.77 252.20 - - - - - - 252.20 113.57 101.26 - - - - - - - 12.31 3.37 5.80 3.96 - - - - - 9.76

274.33 - - - - - - 274.33 189.15 - - - - - - 189.15 85.18 75.95 - - - - - - - 9.23 3.37 1.2268 2.97 - - - - - 7.32

6-Sep-2007 No.0950027 ตย.243/2007 18KY 22.37 22.37 8-Sep-2007 6.72 6.72 15.65 14.34 - 1.31 5.86 0.07 0.04 0.11

22.37 - - - - - - 22.37 6.72 - - - - - - 6.72 15.65 14.34 - - - - - - - 1.31 5.86 0.07 0.04 - - - - - 0.11

16.78 - - - - - - 16.78 5.04 - - - - - - 5.04 11.74 10.76 - - - - - - - 0.98 5.86 0.05 0.03 - - - - - 0.08

2,987.44 - - 35.53 - - - 3,022.97 2,040.39 - - - - - - 2,040.39 982.58 182.24 - - - - - - - 99.71 3.30 15.06 21.85 1.74 - - 0.19 - 38.84

1,811.70 - - 20.79 - - - 1,832.48 1,236.35 - - - - - - 1,236.35 596.13 125.68 - - - - - - - 60.58 3.31 6.66 13.44 1.02 - - 0.11 - 24.35

คิดเปนทอง99.99

รวมน้ําหนักทองทั้งสิ้น

รวมคิดเปนทอง 99.99

รวมน้ําหนักทอง18KY

คิดเปนทอง99.99

รวมน้ําหนักทอง18KW

คิดเปนทอง99.99

คืนสตอค

รวมน้ําหนักทอง14KW

คิดเปนทอง99.99

รวมน้ําหนักทอง14KY
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกแตงตัวเรือนประจําสัปดาห

จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง ทําเม็ด ร.2 สงRefine สงRefine

ว.ด.ป. เลขท่ีเอกสาร ใบส่ังผลิต
ประเภท

ทอง

ชิ้นงาน

กอนแตง

สรอย

สําเร็จ/

ตะขอ

ล็อค

สําเร็จ

ล้ิน ลวด/เข็ม
ลวด/

เข็มสตอก
คลิป จายเม็ด

รวมนน.

กอนแตง

ว.ด.ป.แตง

เสร็จ

หลัง

แตง

(งาน

ระหวาง

ผลิต)

ลวด/เข็ม ล้ิน
คลิป(จาก

เศษชิ้น)

ลวด(จาก

เศษชิ้น)

สรอย

สําเร็จรูป

อะไหล

เหลือ

รวมนน.ที่

แตงสงคืน

มา

นน.ขาด เศษชิ้น ชิ้นสกปรก
ตร.แตง

เสีย
เศษทอง

เศษอะไหล

เสีย/เศษ

สรอย

เศษลวด/

เข็ม
เศษล้ิน รวมเศษ นน.ขาด % เศษตะไบx9

เศษ

กระดาษ

ทรายx5

เศษลูกยาง

x5
เศษกรอ เศษเล่ือย เศษลูกผาx5

เศษกน

เบา

รวมเศษ

ผง
หมายเหตุ

10-Sep-2007 No.0950030 ตย.289/2007 14KW 1.33 0.52 1.85 11-Sep-2007 0.64 0.64 1.21 0.87 0.26 0.26 0.08 4.32 -

1.33 - - 0.52 - - - 1.85 0.64 - - - - - - 0.64 1.21 65.4054 - - - - 0.26 - 0.26 0.08 4.32 - - - - - - - -

0.78 - - 0.30 - - - 1.08 - 0.37 - - - - - - 0.37 0.71 38.26 - - - - 0.15 - 0.15 0.05 4.32 - - - - - - - -

7-Sep-2007 No.0950028 ทําลวด+คลิป+เข็ม 14KY 200.42 200.42 14-Sep-2007 99.28 4.88 104.16 96.26 69.28 22.40 91.68 4.58 2.29 0.63 2.18 2.81

- - - - - - 200.42 200.42 99.28 4.88 - - - - - 104.16 96.26 48.0291 69.28 - - - 22.40 - 91.68 4.58 2.29 - 0.63 - 2.18 - - - 2.81

- - - - - - 117.25 117.25 58.08 2.85 - - - - - 60.93 56.31 28.10 40.53 - - - 13.10 - 53.63 2.68 2.29 - 0.37 - 1.28 - - - 1.64

5-Sep-2007 No.0950018 ตย.ใหมจูบิลี 18KW 88.57 0.83 89.40 11-Sep-2007 41.56 0.83 10.76 53.15 36.25 32.96 - 3.29 3.68 2.41 2.41

11-Sep-2007 No.0950031 221/50 18KW 13.87 13.87 12-Sep-2007 7.67 7.67 6.20 5.37 - 0.83 5.98 0.19 0.20 0.39

102.44 - - 0.83 - - - 103.27 49.23 0.83 - - - - 10.76 60.82 42.45 38.33 - - - - - - - 4.12 3.99 0.19 2.61 - - - - - 2.80

76.83 - - 0.62 - - - 77.45 36.92 0.62 - - - - 8.07 45.62 31.84 28.75 - - - - - - - 3.09 3.99 5.1510 1.96 - - - - - 2.10

5-Sep-2007 No.0950017 ตย.ใหมจูบิลี 18KY 94.55 0.44 94.99 11-Sep-2007 45.10 0.44 11.12 56.66 38.33 34.69 - 3.64 3.83 1.53 1.53

11-Sep-2007 No.0950032 220/50 18KY 26.50 26.50 13-Sep-2007 15.85 15.85 10.65 9.11 - 1.54 5.81 0.33 0.45 0.78

11-Sep-2007 No.0950033 200/50 18KY - 13-Sep-2007 - - - - - - รวม No.032
11-Sep-2007 No.0950034 215/50 18KY - 13-Sep-2007 - - - - - - รวม No.032

121.05 - - 0.44 - - - 121.49 60.95 0.44 - - - - 11.12 72.51 48.98 43.80 - - - - - - - 5.18 4.26 0.33 1.98 - - - - - 2.31

90.79 - - 0.33 - - - 91.12 45.71 0.33 - - - - 8.34 54.38 36.74 32.85 - - - - - - - 3.89 4.26 0.25 1.49 - - - - - 1.73

224.82 - - 1.79 - - 200.42 427.03 210.10 6.15 - - - - 21.88 238.13 188.90 195.56 69.28 - - - 22.66 - 91.94 13.96 3.27 0.52 5.22 - 2.18 - - - 7.92

168.40 - - 1.26 - - 117.25 286.90 141.09 3.81 - - - - 16.41 161.31 125.59 127.96 40.53 - - - 13.26 - 53.78 9.70 3.38 5.40 3.81 - 1.28 - - - 5.48

คิดเปนทอง99.99

รวมน้ําหนักทอง18KW

คิดเปนทอง99.99

คืนสตอค

รวมน้ําหนักทอง14KW

คิดเปนทอง99.99

รวมน้ําหนักทอง14KY

คิดเปนทอง99.99

รวมน้ําหนักทองทั้งสิ้น

รวมคิดเปนทอง 99.99

รวมน้ําหนักทอง18KY
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกแตงตัวเรือนประจําสัปดาห

จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง ทําเม็ด ร.2 สงRefine สงRefine

ว.ด.ป. เลขท่ีเอกสาร ใบส่ังผลิต ประเภททอง
ชิ้นงาน

กอนแตง

สรอย

สําเร็จ/

ตะขอล็อค

สําเร็จ

ล้ิน ลวด/เข็ม
ลวด/

เข็มสตอก
คลิป จายเม็ด

รวมนน.

กอนแตง

ว.ด.ป.แตง

เสร็จ

หลังแตง

(งาน

ระหวาง

ผลิต)

ลวด/เข็ม ล้ิน
คลิป(จาก

เศษชิ้น)

ลวด(จาก

เศษชิ้น)

สรอย

สําเร็จรูป
อะไหลเหลือ

รวมนน.ที่

แตงสงคืนมา
นน.ขาด เศษชิ้น ชิ้นสกปรก ตร.แตงเสีย เศษทอง

เศษอะไหล

เสีย/เศษ

สรอย

เศษลวด/เข็ม เศษล้ิน รวมเศษ นน.ขาด % เศษตะไบx9

เศษ

กระดาษ

ทรายx5

เศษลูก

ยางx5
เศษกรอ เศษเล่ือย เศษลูกผาx5 เศษกนเบา รวมเศษผง หมายเหตุ

15-Sep-2007 No.0950036 168/2007 14KW 91.31 1.62 92.93 19-Sep-2007 68.28 68.28 24.65 22.46 0.25 0.25 1.94 2.09 0.60 0.60 รวม No.037-038
15-Sep-2007 No.0950037 168/2007 14KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.036
15-Sep-2007 No.0950038 ตย.294/2007 14KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.036
15-Sep-2007 No.0950039 170/2007 14KW 83.34 1.93 85.27 19-Sep-2007 63.23 63.23 22.04 18.71 - 3.33 3.91 0.35 0.02 0.37 รวม No.040
15-Sep-2007 No.0950040 168/2007 14KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.039
15-Sep-2007 No.0950041 172/2007 14KW 202.00 202.00 18-Sep-2007 180.39 180.39 21.61 15.11 - 6.50 3.22 1.45 1.08 0.22 2.75 รวม No.042-043
15-Sep-2007 No.0950042 168/2007 14KW - 18-Sep-2007 - - - - - - รวม No.041
15-Sep-2007 No.0950043 168/2007 14KW - 18-Sep-2007 - - - - - - รวม No.041
17-Sep-2007 No.0950047 172/2007 14KW 69.38 1.46 70.84 19-Sep-2007 55.14 55.14 15.70 13.13 - 2.57 3.63 0.80 0.80 รวม No.048
17-Sep-2007 No.0950048 172/2007 14KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.047
21-Sep-2007 No.0950065 420/2007 14KW 83.11 83.11 22-Sep-2007 72.49 72.49 10.62 7.38 - 3.24 3.90 0.93 0.69 1.62

529.14 - - 5.01 - - - 534.15 439.53 - - - - - - 439.53 94.62 17.7141 - - - - 0.25 - 0.25 17.58 3.29 2.38 3.52 0.24 - - - - 6.14

309.55 - - 2.93 - - - 312.48 - 257.13 - - - - - - 257.13 55.35 10.36 - - - - 0.15 - 0.15 10.28 3.29 1.39 2.06 0.14 - - - - 3.59

14-Sep-2007 No.0950035 ตย.ใหมซาเฟย ตุรกี 14KY 25.73 25.73 19-Sep-2007 22.18 22.18 3.55 1.18 1.11 1.11 1.26 4.90 0.12 0.12

17-Sep-2007 No.0950050 ตย.ใหมซาเฟย ตุรกี 14KY 22.30 22.30 18-Sep-2007 7.63 7.63 14.67 13.59 - 1.08 4.84 0.03 0.03

20-Sep-2007 No.0950051 173/2007 14KY 147.47 3.07 150.54 22-Sep-2007 110.66 110.66 39.88 30.19 - 9.69 6.44 0.16 1.07 1.23 รวม No.052
20-Sep-2007 No.0950052 178/2007 14KY - 22-Sep-2007 - - - - - - รวม No.051
20-Sep-2007 No.0950053 175/2007 14KY 121.87 1.40 123.27 22-Sep-2007 94.86 94.86 28.41 20.47 - 7.94 6.44 0.07 0.73 0.06 0.86 รวม No.054
20-Sep-2007 No.0950054 175/2007 14KY - 22-Sep-2007 - - - - - - รวม No.053
20-Sep-2007 No.0950055 173/2007 14KY 164.30 164.30 22-Sep-2007 140.33 140.33 23.97 16.61 - 7.36 4.48 1.78 1.31 0.23 3.32 รวม No.056
20-Sep-2007 No.0950056 178/2007 14KY - 22-Sep-2007 - - - - - - รวม No.055
21-Sep-2007 No.0950064 421/2007 14KY 14.46 14.46 22-Sep-2007 12.28 12.28 2.18 1.62 - 0.56 3.87 0.18 0.18

496.13 - - 4.47 - - - 500.60 365.76 - - - - - 22.18 387.94 112.66 22.5050 1.11 - - - - - 1.11 27.89 5.57 2.01 3.44 0.06 - - 0.23 - 5.74

290.24 - - 2.61 - - - 292.85 213.97 - - - - - 12.98 226.94 65.91 13.17 0.65 - - - - - 0.65 16.32 5.57 1.18 2.01 0.04 - - 0.13 - 3.36

8-Sep-2007 No.0950029 ตย.ใหมจูบิลี 18KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.0850122

15-Sep-2007 No.0950044 ตย.ใหมจูบิลี 18KW - 19-Sep-2007 - - - - - - รวม No.0850122

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

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

15-Sep-2007 No.0950046 ตย.ใหมจูบิลี 18KY 76.77 0.50 77.27 19-Sep-2007 41.08 0.49 41.57 35.70 33.20 - 2.50 3.24 0.27 0.27

17-Sep-2007 No.0950058 ตย.244/2007 18KY 67.36 67.36 19-Sep-2007 22.78 22.78 44.58 41.79 - 2.79 4.14 0.07 0.07 เปดบิลยอนหลังวันท่ี 20/9/07,รวม No.059-061

17-Sep-2007 No.0950059 ตย.301/2007 18KY - 19-Sep-2007 - - - - - - เปดบิลยอนหลังวันท่ี 20/9/07,รวม No.058

17-Sep-2007 No.0950060 ตย.279/2007 18KY - 19-Sep-2007 - - - - - - เปดบิลยอนหลังวันท่ี 20/9/07,รวม No.058

17-Sep-2007 No.0950061 ตย.262/2007 18KY - 19-Sep-2007 - - - - - - เปดบิลยอนหลังวันท่ี 20/9/07,รวม No.058

144.13 - - 0.50 - - - 144.63 63.86 0.49 - - - - - 64.35 80.28 74.99 - - - - - - - 5.29 3.66 - 0.27 0.07 - - - - 0.34

108.10 - - 0.38 - - - 108.47 47.90 0.37 - - - - - 48.26 60.21 56.24 - - - - - - - 3.97 3.66 - 0.20 0.05 - - - - 0.26

1,169.40 - - 9.98 - - - 1,179.38 869.15 0.49 - - - - 22.18 891.82 287.56 115.21 1.11 - - - 0.25 - 1.36 50.76 4.30 4.39 7.23 0.37 - - 0.23 - 12.22

707.88 - - 5.92 - - - 713.80 518.99 0.37 - - - - 12.98 532.33 181.47 79.77 0.65 - - - 0.15 - 0.80 30.57 4.28 - 4.27 0.23 - - 0.13 - 7.20

คิดเปนทอง99.99

รวมน้ําหนักทอง18KW

คิดเปนทอง99.99

คืนสตอค

รวมน้ําหนักทอง14KW

คิดเปนทอง99.99

รวมน้ําหนักทอง14KY

คิดเปนทอง99.99

รวมน้ําหนักทองทั้งส้ิน

รวมคิดเปนทอง 99.99
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จายงานเขาแตง อะไหลคืนหลังแตง ทําเม็ด ร.2 สงRefine สงRefine

ว.ด.ป. เลขท่ีเอกสาร ใบส่ังผลิต
ประเภท

ทอง

ชิ้นงาน

กอนแตง

สรอย

สําเร็จ/

ตะขอ

ล็อคสําเร็จ

ล้ิน ลวด/เข็ม
ลวด/

เข็มสตอก
คลิป จายเม็ด

รวมนน.

กอนแตง

ว.ด.ป.แตง

เสร็จ

หลังแตง

(งาน

ระหวาง

ผลิต)

ลวด/เข็ม ล้ิน
คลิป(จาก

เศษชิ้น)

ลวด(จาก

เศษชิ้น)

สรอย

สําเร็จรูป

อะไหล

เหลือ

รวมนน.ที่

แตงสงคืน

มา

นน.ขาด เศษชิ้น ชิ้นสกปรก
ตร.แตง

เสีย
เศษทอง

เศษอะไหล

เสีย/เศษ

สรอย

เศษลวด/เข็ม เศษล้ิน รวมเศษ นน.ขาด % เศษตะไบx9

เศษ

กระดาษ

ทรายx5

เศษลูก

ยางx5
เศษกรอ เศษเล่ือย เศษลูกผาx5 เศษกนเบา รวมเศษผง หมายเหตุ

17-Sep-2007 No.0950049 172/2007 14KW 581.08 7.11 2.21 590.40 25-Sep-2007 330.29 0.64 7.71 338.64 251.76 231.36 0.73 1.13 1.12 2.98 17.42 2.95 1.37 7.90 9.27

20-Sep-2007 No.0950062 ทําลวด+คลิป 14KW 353.72 353.72 26-Sep-2007 307.63 307.63 46.09 38.81 38.81 7.28 2.06 2.24 0.09 3.18 5.51

21-Sep-2007 No.0950065 420/2007 14KW 83.11 83.11 22-Sep-2007 72.49 72.49 10.62 7.38 - 3.24 3.90 0.93 0.69 1.62

25-Sep-2007 No.0950071 168/2007 14KW 35.76 35.76 26-Sep-2007 33.35 33.35 2.41 0.36 - 2.05 5.73 0.03 0.22 0.25

26-Sep-2007 No.0950076 179/2007 14KW 23.20 23.20 - 23.20 - - - -

723.15 - 7.11 2.21 - - 353.72 1,086.19 743.76 - 0.64 - - - 7.71 752.11 334.08 30.7570 0.73 - - 1.13 39.93 - 41.79 29.99 2.76 2.33 11.05 0.09 3.18 - - - 16.65

423.04 - 4.16 1.29 - - 206.93 635.42 - 435.10 - 0.37 - - - 4.51 439.98 195.44 17.99 0.43 - - 0.66 23.36 - 24.45 17.54 2.76 1.36 6.46 0.05 1.86 - - - 9.74

20-Sep-2007 No.0950057 209/2007 18KW 416.87 416.87 25-Sep-2007 259.26 259.26 157.61 113.65 33.51 33.51 10.45 2.51 7.39 6.10 13.49

416.87 - - - - - - 416.87 259.26 - - - - - - 259.26 157.61 113.65 - - - 33.51 - - 33.51 10.45 2.51 7.39 6.10 - - - - - 13.49

312.65 - - - - - - 312.65 194.45 - - - - - - 194.45 118.21 85.24 - - - 25.13 - - 25.13 7.84 2.51 0.8018 4.58 - - - - - 10.12

1,140.02 - 7.11 2.21 - - 353.72 1,503.06 1,003.02 - 0.64 - - - 7.71 1,011.37 491.69 144.41 0.73 - - 34.64 39.93 - 75.30 40.44 2.69 9.72 17.15 0.09 3.18 - - - 30.14

735.70 - 4.16 1.29 - - 206.93 948.07 629.54 - 0.37 - - - 4.51 634.43 313.64 103.23 0.43 - - 25.79 23.36 - 49.58 25.38 2.68 2.16 11.04 0.05 1.86 - - - 19.86รวมคิดเปนทอง 99.99

รวมน้ําหนักทอง18KW

คิดเปนทอง99.99

คืนสตอค
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คิดเปนทอง99.99
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

15-Aug-2007 14KW 179/2007G 48403 6.0 36.81 21.53 3-Sep-2007 6.0 41.90 6.40 6.40 35.50 20.77 1.31 3.5588 0.22

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 10259 1.0 7.24 4.24 3-Sep-2007 1.0 8.40 1.22 1.22 7.18 4.20 0.06 0.8287 0.06

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 14110 1.0 8.26 4.83 3-Sep-2007 1.0 10.00 1.83 1.83 8.17 4.78 0.09 1.0896 0.09

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 60352 2.0 20.82 12.18 3-Sep-2007 2.0 33.30 12.70 12.70 20.60 12.05 0.22 1.0567 0.11

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 60551 1.0 6.48 3.79 3-Sep-2007 1.0 7.60 1.22 1.22 6.38 3.73 0.10 1.5432 0.10

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 60841 1.0 10.29 6.02 3-Sep-2007 1.0 13.20 2.94 2.94 10.26 6.00 0.03 0.2915 0.03

16-Aug-2007 14KW 179/2007G 60962 1.0 12.16 7.11 3-Sep-2007 1.0 15.70 3.79 3.79 11.91 6.97 0.25 2.0559 0.25

18-Aug-2007 14KW 172/2007G 12406 1.0 6.45 3.77 1-Sep-2007 1.0 7.20 0.79 0.79 6.41 3.75 0.04 0.6202 0.04

30-Aug-2007 14KW ตย.259/2007G 60297 1.0 0.96 0.56 4-Sep-2007 1.0 1.30 0.39 0.39 0.91 0.53 0.05 5.2083 0.05

30-Aug-2007 14KW ตย.259/2007G 68007 0.5 0.33 0.19 4-Sep-2007 0.5 0.50 0.17 0.17 0.33 0.19 - - -

31-Aug-2007 14KW 342/2007G 48495 13.0 42.95 25.13 8-Sep-2007 13.0 64.30 22.30 22.30 42.00 24.57 0.95 2.2119 0.07

31-Aug-2007 14KW 342/2007G 48505 13.0 41.09 24.04 8-Sep-2007 13.0 77.00 36.00 36.00 41.00 23.99 0.09 0.2190 0.01

31-Aug-2007 14KW 342/2007G 48505 4.0 9.61 5.62 8-Sep-2007 4.0 25.60 16.89 16.89 8.71 5.10 0.90 9.3652 0.23

1-Sep-2007 14KW 205/2007G 60020 15.0 69.99 40.94 7-Sep-2007 15.0 93.60 25.32 25.32 68.28 39.94 1.71 2.4432 0.11

1-Sep-2007 14KW 205/2007G 68377 10.0 23.87 13.96 8-Sep-2007 10.0 28.80 5.02 5.02 23.78 13.91 0.09 0.3770 0.01

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 5.0 25.90 15.15 8-Sep-2007 5.0 40.00 14.16 14.16 25.84 15.12 0.06 0.2317 0.01

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 4.0 23.23 13.59 8-Sep-2007 4.0 34.10 11.35 11.35 22.75 13.31 0.48 2.0663 0.12

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 3.0 17.14 10.03 8-Sep-2007 3.0 27.60 10.86 10.86 16.75 9.80 0.40 2.3046 0.13

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 3.0 17.22 10.07 8-Sep-2007 3.0 27.60 10.86 10.86 16.75 9.80 0.47 2.7584 0.16

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 1.0 5.77 3.38 8-Sep-2007 1.0 10.15 4.50 4.50 5.65 3.31 0.12 2.0797 0.12

1-Sep-2007 14KW 355/2007G 18894 1.0 5.66 3.31 8-Sep-2007 1.0 10.15 4.50 4.50 5.65 3.31 0.01 0.1767 0.01

3-Sep-2007 14KW 205/2007G 60468 11.0 36.44 21.32 7-Sep-2007 11.0 37.00 23.74 0.63 24.37 36.37 21.28 0.07 0.1921 0.01

3-Sep-2007 14KW 205/2007G 60468 4.0 13.23 7.74 7-Sep-2007 4.0 13.30 10.90 0.23 11.13 13.07 7.65 0.16 1.2094 0.04

3-Sep-2007 14KW 205/2007G 68324 10.0 49.30 28.84 6-Sep-2007 10.0 67.20 18.09 18.09 49.11 28.73 0.19 0.3854 0.02

3-Sep-2007 14KW 205/2007G 68324 10.0 27.53 16.11 6-Sep-2007 10.0 45.00 19.65 19.65 25.35 14.83 2.18 7.9186 0.22
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

5-Sep-2007 14KW 205/2007G 60801 20.0 76.17 44.56 7-Sep-2007 20.0 93.80 18.30 18.30 75.50 44.17 0.67 0.8796 0.03

รวมน้ําหนักทอง 14 KW 142.5 594.90 348.02 142.5 834.30 34.64 250.10 284.74 584.20 341.76 10.70 1.7986 2.25

14-Aug-2007 14KY 175/2007G 18658 1.0 7.86 4.60 3-Sep-2007 1.0 8.80 1.17 1.17 7.63 4.46 0.23 2.9262 0.23

15-Aug-2007 14KY 175/2007G 18633 1.0 10.69 6.25 3-Sep-2007 1.0 12.30 1.87 1.87 10.43 6.10 0.26 2.4322 0.26

15-Aug-2007 14KY 175/2007G 48330 2.0 6.74 3.94 3-Sep-2007 2.0 6.90 7.48 0.16 7.64 6.74 3.94 - - -

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 10121 4.0 22.55 13.19 3-Sep-2007 4.0 26.00 3.45 3.45 22.55 13.19 - - -

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 11867 1.0 5.75 3.36 3-Sep-2007 1.0 6.10 0.65 0.65 5.45 3.19 0.30 5.2174 0.30

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 12400 1.0 5.18 3.03 3-Sep-2007 1.0 6.70 1.23 1.23 5.48 3.20 0.30- 5.6950- - 0.30

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 18219 1.0 5.99 3.50 3-Sep-2007 1.0 6.90 1.02 1.02 5.88 3.44 0.11 1.8364 0.11

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 18605 2.0 11.07 6.48 3-Sep-2007 2.0 14.00 2.93 2.93 11.07 6.48 - - -

17-Aug-2007 14KY 175/2007G 60908 1.0 3.82 2.23 3-Sep-2007 1.0 4.50 0.78 0.78 3.72 2.18 0.10 2.6178 0.10

17-Aug-2007 14KY 175/2007G 68324 2.0 9.18 5.37 3-Sep-2007 2.0 9.10 6.45 0.12 6.57 8.98 5.25 0.20 2.1786 0.10

25-Aug-2007 14KY 173/2007G 10024 1.0 5.14 3.01 3-Sep-2007 1.0 5.85 0.72 0.72 5.14 3.00 0.00 0.0973 0.00

25-Aug-2007 14KY 173/2007G 10024 1.0 5.27 3.08 3-Sep-2007 1.0 5.85 0.72 0.72 5.13 3.00 0.14 2.6565 0.14

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 10489 1.0 10.70 6.26 3-Sep-2007 1.0 12.30 2.03 2.03 10.27 6.01 0.43 4.0187 0.43

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 11475 1.0 6.81 3.98 3-Sep-2007 1.0 7.00 0.38 0.38 6.62 3.87 0.19 2.7329 0.19

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 11475 1.0 7.33 4.29 7-Sep-2007 1.0 7.50 0.42 0.42 7.08 4.14 0.25 3.3579 0.25

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 11503 2.0 17.36 10.16 7-Sep-2007 2.0 18.00 1.19 1.19 16.81 9.83 0.55 3.1682 0.28

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 61357 1.0 7.65 4.48 3-Sep-2007 1.0 7.70 0.44 0.44 7.26 4.25 0.39 5.0980 0.39

1-Sep-2007 14KY 206/2007G 68377 10.0 23.42 13.70 8-Sep-2007 10.0 29.00 5.93 5.93 23.07 13.50 0.35 1.4944 0.04

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 18887 1.0 6.64 3.88 8-Sep-2007 1.0 7.90 1.40 1.40 6.50 3.80 0.14 2.1084 0.14

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 18890 2.0 12.09 7.07 8-Sep-2007 2.0 14.60 2.84 2.84 11.76 6.88 0.33 2.7295 0.17

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 18890 2.0 11.99 7.01 8-Sep-2007 2.0 17.10 5.44 5.44 11.66 6.82 0.33 2.7523 0.16

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 48498 1.0 4.43 2.59 8-Sep-2007 1.0 5.70 1.32 1.32 4.38 2.56 0.05 1.1287 0.05
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 48501 4.0 11.17 6.53 8-Sep-2007 4.0 19.40 8.34 8.34 11.06 6.47 0.11 0.9848 0.03

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 68516 1.0 7.23 4.23 8-Sep-2007 1.0 8.50 1.52 1.52 6.98 4.08 0.25 3.4578 0.25

1-Sep-2007 14KY 317/2007G 68519 4.0 22.34 13.07 8-Sep-2007 4.0 32.10 9.81 9.81 22.29 13.04 0.05 0.2238 0.01

1-Sep-2007 14KY 343/2007G 18884 1.0 5.91 3.46 7-Sep-2007 1.0 7.30 1.52 1.52 5.78 3.38 0.13 2.1997 0.13

3-Sep-2007 14KY 343/2007G 48495 1.0 3.46 2.02 7-Sep-2007 1.0 4.90 1.55 1.55 3.35 1.96 0.11 3.1792 0.11

3-Sep-2007 14KY 343/2007G 48505 1.0 3.00 1.76 7-Sep-2007 1.0 5.30 2.49 2.49 2.81 1.64 0.19 6.3333 0.19

3-Sep-2007 14KY 343/2007G 68513 1.0 5.99 3.50 7-Sep-2007 1.0 7.50 1.70 1.70 5.80 3.39 0.19 3.1720 0.19

3-Sep-2007 14KY 343/2007G 68523 1.0 4.08 2.39 7-Sep-2007 1.0 6.60 2.68 2.68 3.92 2.29 0.16 3.9216 0.16

7-Sep-2007 14KY 206/2007G 68324 10.0 45.13 26.40 8-Sep-2007 10.0 45.20 19.27 0.68 19.95 44.52 26.04 0.61 1.3517 0.06

รวมน้ําหนักทอง 14 KY 64.0 316.0 184.8 64.0 376.6 33.2 66.5 99.7 310.1 181.4 5.9 1.8521 4.2

30-Aug-2007 18KW 209/50G 38015 2.0 45.06 33.80 3-Sep-2007 2.0 44.40 0.20 0.20 44.20 33.15 0.86 1.9189 0.43

รวมน้ําหนักทอง 18 KW 2.0 45.1 33.8 2.0 44.4 - 0.2 0.2 44.2 33.1 0.9 1.9189 0.43

5-Sep-2007 18KWY ตย.254/2007G 50224 1.0 13.67 10.25 6-Sep-2007 1.0 13.60 0.11 0.11 13.49 10.12 0.18 1.2860 0.18

รวมน้ําหนักทอง 18 KWY 1.0 13.7 10.3 1.0 13.6 - 0.1 0.1 13.5 10.1 0.2 1.2860 0.2

30-Aug-2007 18KY 208/50G 38015 1.0 23.22 17.42 1-Sep-2007 1.0 23.10 0.20 0.20 22.90 17.17 0.32 1.3890 0.32

รวมน้ําหนักทอง 18 KY 1.0 23.2 17.4 1.0 23.1 - 0.2 0.2 22.9 17.2 0.3 1.3890 0.3

รวมนํ้าหนักทองท้ังสิ้น 210.5 992.8 594.3 210.5 1,292.0 67.8 317.1 384.9 974.9 583.6 17.9 1.8045 7.3
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

16-Aug-2007 14KW 169/2007G 10367 2.0 12.06 7.06 12-Sep-2007 2.0 12.90 0.94 0.94 11.96 7.00 0.10 0.8292 0.05

21-Aug-2007 14KW 172/2007G 61219 1.0 4.80 2.81 12-Sep-2007 1.0 5.90 1.16 1.16 4.74 2.77 0.06 1.2500 0.06

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 10121 4.0 22.41 13.11 12-Sep-2007 4.0 26.00 3.78 3.78 22.22 13.00 0.19 0.8478 0.05

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 10121 4.0 21.78 12.74 12-Sep-2007 4.0 25.20 3.78 3.78 21.42 12.53 0.36 1.6529 0.09

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 10121 4.0 22.57 13.20 12-Sep-2007 4.0 26.10 3.78 3.78 22.32 13.06 0.25 1.1077 0.06

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 10121 4.0 22.93 13.41 12-Sep-2007 4.0 26.30 3.78 3.78 22.52 13.17 0.41 1.7881 0.10

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 40788 16.0 40.77 23.85 14-Sep-2007 16.0 55.30 16.30 16.30 39.00 22.82 1.77 4.3414 0.11

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 40793 1.0 2.85 1.67 14-Sep-2007 1.0 4.20 1.43 1.43 2.77 1.62 0.08 2.8070 0.08

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 60911 12.0 48.83 28.57 14-Sep-2007 12.0 58.30 10.92 10.92 47.38 27.72 1.45 2.9695 0.12

31-Aug-2007 14KW 205/2007G 68285 20.0 116.95 68.42 10-Sep-2007 20.0 120.60 35.88 8.55 44.43 112.05 65.55 4.90 4.1898 0.25

1-Sep-2007 14KW 205/2007G 68377 10.0 22.50 13.16 10-Sep-2007 10.0 27.60 6.31 6.31 21.29 12.45 1.21 5.3778 0.12

1-Sep-2007 14KW 342/2007G 48494 16.0 42.32 24.76 10-Sep-2007 16.0 84.70 42.95 42.95 41.75 24.42 0.57 1.3469 0.04

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 3.0 16.52 9.66 11-Sep-2007 3.0 21.42 5.44 5.44 15.98 9.35 0.54 3.2920 0.18

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 2.0 10.74 6.28 11-Sep-2007 2.0 14.28 3.63 3.63 10.65 6.23 0.09 0.8308 0.04

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 2.0 11.58 6.77 11-Sep-2007 2.0 15.20 3.63 3.63 11.57 6.77 0.01 0.0797 0.00

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 2.0 11.74 6.87 11-Sep-2007 2.0 15.20 3.63 3.63 11.57 6.77 0.17 1.4415 0.08

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 2.0 11.06 6.47 11-Sep-2007 2.0 14.65 3.63 3.63 11.02 6.45 0.04 0.3547 0.02

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 18884 2.0 11.14 6.52 11-Sep-2007 2.0 14.65 3.63 3.63 11.02 6.45 0.12 1.0703 0.06

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 68512 16.0 101.43 59.34 12-Sep-2007 16.0 143.70 44.77 44.77 98.93 57.87 2.50 2.4648 0.16

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 68513 13.0 73.09 42.76 10-Sep-2007 13.0 98.60 26.26 26.26 72.34 42.32 0.75 1.0261 0.06

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 68523 13.0 50.96 29.81 10-Sep-2007 13.0 88.50 37.91 37.91 50.59 29.60 0.37 0.7261 0.03

3-Sep-2007 14KW 342/2007G 68523 4.0 16.25 9.51 10-Sep-2007 4.0 34.30 18.65 18.65 15.65 9.16 0.60 3.6923 0.15

3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 3.0 19.58 11.45 10-Sep-2007 3.0 27.15 8.31 8.31 18.84 11.02 0.74 3.7794 0.25

3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 3.0 19.24 11.26 10-Sep-2007 3.0 27.15 8.31 8.31 18.84 11.02 0.40 2.0790 0.13

3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 3.0 20.77 12.15 10-Sep-2007 3.0 29.04 8.31 8.31 20.73 12.13 0.04 0.1926 0.01
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 2.0 13.97 8.17 10-Sep-2007 2.0 19.36 5.54 5.54 13.82 8.08 0.15 1.0737 0.08

3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 3.0 20.49 11.99 10-Sep-2007 3.0 28.14 8.31 8.31 19.83 11.60 0.66 3.2211 0.22

3-Sep-2007 14KW 355/2007G 18883 2.0 13.56 7.93 10-Sep-2007 2.0 18.76 5.54 5.54 13.22 7.73 0.34 2.5074 0.17

6-Sep-2007 14KW 205/2007G 60958 20.0 47.18 27.60 12-Sep-2007 20.0 49.10 23.28 4.23 27.51 44.87 26.25 2.31 4.8961 0.12

6-Sep-2007 14KW 205/2007G 68305 13.5 60.53 35.41 12-Sep-2007 13.5 73.10 12.81 12.81 60.29 35.27 0.24 0.3990 0.02

6-Sep-2007 14KW 205/2007G 68305 6.5 28.66 16.77 13-Sep-2007 6.5 34.10 6.17 6.17 27.93 16.34 0.73 2.5419 0.11

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 60530 15.0 118.64 69.40 10-Sep-2007 15.0 121.10 44.73 3.85 48.58 117.25 68.59 1.39 1.1716 0.09

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 61297 5.0 21.00 12.29 10-Sep-2007 5.0 26.20 6.12 6.12 20.08 11.75 0.92 4.3810 0.18

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 61297 5.0 20.01 11.71 11-Sep-2007 5.0 24.90 4.95 4.95 19.95 11.67 0.06 0.2999 0.01

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 61297 5.0 20.89 12.22 12-Sep-2007 5.0 25.60 5.36 5.36 20.24 11.84 0.65 3.1115 0.13

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68282 15.0 66.39 38.84 10-Sep-2007 15.0 73.40 8.22 8.22 65.18 38.13 1.21 1.8226 0.08

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68282 11.0 48.94 28.63 10-Sep-2007 11.0 54.80 6.79 6.79 48.01 28.09 0.93 1.9003 0.08

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68296 5.0 23.71 13.87 10-Sep-2007 5.0 29.10 5.98 5.98 23.12 13.53 0.59 2.4884 0.12

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68296 3.0 14.25 8.34 10-Sep-2007 3.0 16.00 2.06 2.06 13.94 8.15 0.31 2.1754 0.10

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68296 3.0 14.14 8.27 10-Sep-2007 3.0 16.30 2.31 2.31 13.99 8.18 0.15 1.0608 0.05

7-Sep-2007 14KW 205/2007G 68296 3.0 14.22 8.32 10-Sep-2007 3.0 16.70 2.63 2.63 14.07 8.23 0.15 1.0549 0.05

7-Sep-2007 14KW 316/2007G 68522 12.0 59.16 34.61 10-Sep-2007 12.0 78.20 20.16 20.16 58.04 33.95 1.12 1.8932 0.09

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18891 5.0 33.64 19.68 10-Sep-2007 5.0 41.77 8.49 8.49 33.28 19.47 0.36 1.0593 0.07

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18891 6.0 40.49 23.69 10-Sep-2007 6.0 50.12 10.18 10.18 39.94 23.36 0.55 1.3673 0.09

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 3.0 20.02 11.71 12-Sep-2007 3.0 24.60 4.70 4.70 19.91 11.64 0.11 0.5744 0.04

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 2.0 13.50 7.90 12-Sep-2007 2.0 16.08 3.13 3.13 12.95 7.58 0.55 4.0741 0.28

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 1.0 6.75 3.95 12-Sep-2007 1.0 8.04 1.57 1.57 6.48 3.79 0.28 4.0741 0.28

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 2.0 13.67 8.00 12-Sep-2007 2.0 16.08 3.13 3.13 12.95 7.58 0.72 5.2670 0.36

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 2.0 13.57 7.94 12-Sep-2007 2.0 16.70 3.13 3.13 13.57 7.94 - - -

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 18893 2.0 13.67 8.00 12-Sep-2007 2.0 16.70 3.13 3.13 13.57 7.94 0.10 0.7315 0.05
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
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พลอยฝง
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ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 48502 11.0 36.32 21.25 11-Sep-2007 11.0 53.30 17.80 17.80 35.50 20.77 0.82 2.2577 0.07

8-Sep-2007 14KW 316/2007G 68520 11.0 56.33 32.95 12-Sep-2007 11.0 70.30 14.95 14.95 55.35 32.38 0.98 1.7397 0.09

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 3.0 20.03 11.72 12-Sep-2007 3.0 24.54 4.59 4.59 19.95 11.67 0.08 0.4094 0.03

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 2.0 13.55 7.93 12-Sep-2007 2.0 16.36 3.06 3.06 13.30 7.78 0.25 1.8549 0.13

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 3.0 20.13 11.78 12-Sep-2007 3.0 24.72 4.59 4.59 20.13 11.77 0.00 0.0099 0.00

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 2.0 13.42 7.85 12-Sep-2007 2.0 16.48 3.06 3.06 13.42 7.85 0.00 0.0099 0.00

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 3.0 19.16 11.21 12-Sep-2007 3.0 23.64 4.59 4.59 19.05 11.14 0.11 0.5846 0.04

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18887 2.0 12.85 7.52 12-Sep-2007 2.0 15.76 3.06 3.06 12.70 7.43 0.15 1.1777 0.08

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18890 6.0 34.68 20.29 12-Sep-2007 6.0 44.52 10.06 10.06 34.46 20.16 0.22 0.6344 0.04

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18890 4.0 23.83 13.94 12-Sep-2007 4.0 29.68 6.71 6.71 22.97 13.44 0.86 3.5949 0.21

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18890 3.0 18.55 10.85 12-Sep-2007 3.0 23.22 5.03 5.03 18.19 10.64 0.36 1.9407 0.12

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 18890 2.0 12.13 7.10 12-Sep-2007 2.0 15.48 3.35 3.35 12.13 7.09 0.00 0.0275 0.00

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 48498 15.0 65.61 38.38 12-Sep-2007 15.0 85.50 21.98 21.98 63.52 37.16 2.09 3.1855 0.14

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 48501 15.0 39.78 23.27 12-Sep-2007 15.0 64.60 25.11 25.11 39.49 23.10 0.29 0.7290 0.02

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 48504 12.0 29.21 17.09 12-Sep-2007 12.0 46.50 17.76 17.76 28.74 16.81 0.47 1.6090 0.04

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 68516 15.0 107.38 62.82 12-Sep-2007 15.0 131.10 25.98 25.98 105.12 61.50 2.26 2.1047 0.15

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 68519 10.0 56.39 32.99 12-Sep-2007 10.0 75.00 19.06 19.06 55.94 32.72 0.45 0.7980 0.04

10-Sep-2007 14KW 316/2007G 68519 5.0 26.60 15.56 13-Sep-2007 5.0 35.50 9.53 9.53 25.97 15.19 0.63 2.3684 0.13

12-Sep-2007 14KW ตย.274/2007G 68130 1.0 1.63 0.95 12-Sep-2007 1.0 2.30 0.68 0.68 1.62 0.95 0.01 0.6135 0.01

12-Sep-2007 14KW ตย.289/2007G 68126 1.0 0.61 0.36 12-Sep-2007 1.0 0.70 0.13 0.13 0.57 0.33 0.04 6.5574 0.04

รวมน้ําหนักทอง 14 KW 440.0 2124.11 1242.60 440.0 2,711.09 103.89 629.36 733.25 2,081.73 1,217.81 42.38 1.9952 6.55

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 10372 1.0 6.17 3.61 12-Sep-2007 1.0 7.40 1.41 1.41 5.99 3.50 0.18 2.9173 0.18

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 12400 1.0 5.54 3.24 12-Sep-2007 1.0 6.40 1.23 1.23 5.18 3.03 0.37 6.5884 0.37

16-Aug-2007 14KY 175/2007G 19217 2.0 9.85 5.76 12-Sep-2007 2.0 11.70 2.06 2.06 9.64 5.64 0.21 2.1320 0.11
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

23-Aug-2007 14KY 173/2007G 10131 2.0 14.21 8.31 12-Sep-2007 2.0 16.90 3.16 3.16 13.74 8.04 0.47 3.3075 0.24

23-Aug-2007 14KY 173/2007G 10227 2.0 12.28 7.18 12-Sep-2007 2.0 15.40 3.15 3.15 12.25 7.17 0.03 0.2443 0.02

23-Aug-2007 14KY 173/2007G 10227 2.0 11.31 6.62 14-Sep-2007 2.0 14.40 4.15 4.15 10.25 6.00 1.06 9.3722 0.53

25-Aug-2007 14KY 173/2007G 11537 1.0 5.74 3.36 14-Sep-2007 1.0 6.20 0.68 0.68 5.52 3.23 0.22 3.8328 0.22

25-Aug-2007 14KY 173/2007G 13110 2.0 24.45 14.30 14-Sep-2007 2.0 26.60 2.72 2.72 23.88 13.97 0.57 2.3313 0.29

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 18533 1.0 7.77 4.55 12-Sep-2007 1.0 8.20 0.54 0.54 7.66 4.48 0.11 1.4157 0.11

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 40384 2.0 8.76 5.12 12-Sep-2007 2.0 10.70 2.01 2.01 8.69 5.08 0.07 0.7991 0.04

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 48274 1.0 5.20 3.04 14-Sep-2007 1.0 5.80 0.82 0.82 4.98 2.91 0.22 4.2308 0.22

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 48322 2.0 8.55 5.00 12-Sep-2007 2.0 15.40 6.86 6.86 8.54 5.00 0.01 0.1170 0.00

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 60754 2.0 12.33 7.21 14-Sep-2007 2.0 14.80 2.56 2.56 12.24 7.16 0.09 0.7299 0.04

27-Aug-2007 14KY 173/2007G 60874 1.0 4.14 2.42 14-Sep-2007 1.0 5.10 0.96 0.96 4.14 2.42 - - -

27-Aug-2007 14KY 178/2007G 48321 2.0 6.81 3.98 14-Sep-2007 2.0 9.50 2.90 2.90 6.60 3.86 0.21 3.0837 0.11

28-Aug-2007 14KY 173/2007G 13209 1.0 7.13 4.17 14-Sep-2007 1.0 7.60 0.60 0.60 7.00 4.10 0.13 1.8233 0.13

28-Aug-2007 14KY 173/2007G 18555 2.0 10.07 5.89 14-Sep-2007 2.0 11.95 1.88 1.88 10.08 5.89 0.00- 0.0497- - 0.00

28-Aug-2007 14KY 173/2007G 18555 2.0 10.50 6.14 14-Sep-2007 2.0 11.95 1.88 1.88 10.08 5.89 0.43 4.0476 0.21

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 11475 1.0 6.89 4.03 14-Sep-2007 1.0 7.30 0.54 0.54 6.76 3.95 0.13 1.8298 0.13

3-Sep-2007 14KY 173/2007G 10069 1.0 3.60 2.11 14-Sep-2007 1.0 4.30 0.78 0.78 3.53 2.06 0.08 2.0833 0.08

3-Sep-2007 14KY 173/2007G 10069 1.0 3.58 2.09 14-Sep-2007 1.0 4.30 0.78 0.78 3.53 2.06 0.06 1.5363 0.06

3-Sep-2007 14KY 173/2007G 10204 2.0 9.66 5.65 12-Sep-2007 2.0 10.80 1.17 1.17 9.63 5.63 0.03 0.3106 0.01

3-Sep-2007 14KY 173/2007G 10204 1.0 4.96 2.90 12-Sep-2007 1.0 5.60 0.76 0.76 4.84 2.83 0.12 2.4194 0.12

7-Sep-2007 14KY 206/2007G 60530 3.0 24.44 14.30 10-Sep-2007 3.0 25.00 7.65 0.76 8.41 24.24 14.18 0.20 0.8183 0.07

7-Sep-2007 14KY 206/2007G 60958 8.0 19.08 11.16 10-Sep-2007 8.0 20.10 9.68 1.69 11.37 18.41 10.77 0.67 3.5115 0.08

8-Sep-2007 14KY 206/2007G 60020 8.0 38.28 22.39 11-Sep-2007 8.0 51.10 14.06 14.06 37.04 21.67 1.24 3.2393 0.16

8-Sep-2007 14KY 206/2007G 68305 10.0 44.65 26.12 12-Sep-2007 10.0 53.50 10.22 10.22 43.28 25.32 1.37 3.0683 0.14

10-Sep-2007 14KY 206/2007G 60801 10.0 38.88 22.74 12-Sep-2007 10.0 48.30 9.67 9.67 38.63 22.60 0.25 0.6430 0.03
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

13-Sep-2007 14KY 173/2007G 10069 1.0 3.58 2.09 14-Sep-2007 1.0 4.00 0.43 0.43 3.58 2.09 0.00 0.1397 0.00

13-Sep-2007 14KY 173/2007G 10069 1.0 3.62 2.12 14-Sep-2007 1.0 4.00 0.43 0.43 3.58 2.09 0.04 1.2431 0.04

13-Sep-2007 14KY 173/2007G 10624 2.0 13.39 7.83 14-Sep-2007 2.0 15.70 2.39 2.39 13.31 7.79 0.08 0.5975 0.04

13-Sep-2007 14KY 173/2007G 10624 1.0 6.85 4.01 14-Sep-2007 1.0 7.60 1.21 1.21 6.40 3.74 0.46 6.6423 0.46

รวมน้ําหนักทอง 14 KY 79.0 392.3 229.5 79.0 467.6 17.3 84.4 101.8 383.2 224.2 9.1 2.3163 4.2

7-Sep-2007 18KW 216/50G 48472 1.0 1.02 0.77 14-Sep-2007 1.0 1.00 0.02 0.02 0.98 0.74 0.04 3.5294 0.04

7-Sep-2007 18KW 230/50G 48210 1.0 1.76 1.32 10-Sep-2007 1.0 1.80 0.05 0.05 1.75 1.32 0.01 0.3409 0.01 ตร.เบิกจากสต็อก

10-Sep-2007 18KW 216/50G 68476 1.0 1.60 1.20 14-Sep-2007 1.0 1.60 0.02 0.02 1.58 1.18 0.02 1.4375 0.02

รวมน้ําหนักทอง 18 KW 3.0 4.4 3.3 3.0 4.4 - 0.1 0.1 4.3 3.2 0.1 1.4840 0.06

23-Aug-2007 18KY 441/2006G 78046 1.0 16.54 12.41 15-Sep-2007 1.0 17.10 0.87 0.87 16.23 12.18 0.31 1.8501 0.31 งานแกไข,ขอมูลเกาสงฝงวันที่12-1-50

4-Sep-2007 18KY 215/50G 48472 1.0 1.12 0.84 14-Sep-2007 1.0 1.10 0.02 0.02 1.08 0.81 0.04 3.2143 0.04

8-Sep-2007 18KY 215/50G 18473 1.0 3.82 2.87 14-Sep-2007 1.0 3.80 0.03 0.03 3.77 2.83 0.05 1.3613 0.05

รวมน้ําหนักทอง 18 KY 3.0 21.5 16.1 3.0 22.0 - 0.9 0.9 21.1 15.8 0.4 1.8343 0.4

รวมนํ้าหนักทองท้ังสิ้น 525.0 2,542.2 1,491.5 525.0 3,205.1 121.2 714.8 836.0 2,490.3 1,461.0 51.9 2.0425 11.2
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

1-Aug-2007 14KW 165/2007G 60875 2.0 8.87 5.19 18-Sep-2007 2.0 10.40 1.66 1.66 8.74 5.11 0.13 1.4656 0.06

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 18658 1.0 7.76 4.54 18-Sep-2007 1.0 8.80 1.21 1.21 7.59 4.44 0.17 2.1907 0.17 ตร.เบิกสต็อก

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 48377 1.0 5.38 3.15 18-Sep-2007 1.0 7.20 2.10 2.10 5.10 2.98 0.28 5.2045 0.28 ตร.เบิกสต็อก

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 60456 2.0 12.92 7.56 18-Sep-2007 2.0 14.90 2.06 2.06 12.84 7.51 0.08 0.6192 0.04

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 60469 2.0 9.44 5.52 18-Sep-2007 2.0 11.70 2.74 2.74 8.96 5.24 0.48 5.0847 0.24

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 60593 2.0 14.00 8.19 18-Sep-2007 2.0 17.90 4.29 4.29 13.61 7.96 0.39 2.7857 0.20

14-Aug-2007 14KW 165/2007G 60593 2.0 13.99 8.18 18-Sep-2007 2.0 17.20 3.58 3.58 13.62 7.97 0.37 2.6447 0.19

14-Aug-2007 14KW 243/2007G 60754 6.0 36.27 21.22 18-Sep-2007 6.0 42.40 7.05 7.05 35.35 20.68 0.92 2.5365 0.15

14-Aug-2007 14KW 243/2007G 60754 6.0 35.77 20.93 18-Sep-2007 6.0 41.80 6.85 6.85 34.95 20.45 0.82 2.2924 0.14

22-Aug-2007 14KW 168/2007G 18596 1.0 5.76 3.37 18-Sep-2007 1.0 7.20 1.53 1.53 5.67 3.32 0.09 1.5625 0.09

24-Aug-2007 14KW 168/2007G 60908 1.0 3.81 2.23 18-Sep-2007 1.0 4.60 0.84 0.84 3.76 2.20 0.05 1.3123 0.05

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 18344 3.0 15.08 8.82 20-Sep-2007 3.0 15.60 0.91 0.91 14.69 8.59 0.39 2.5862 0.13

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 19127 1.0 7.10 4.15 19-Sep-2007 1.0 7.40 0.36 0.36 7.04 4.12 0.06 0.8451 0.06

31-Aug-2007 14KW 168/2007G 18633 2.0 21.87 12.79 18-Sep-2007 2.0 24.40 3.53 3.53 20.87 12.21 1.00 4.5725 0.50

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 10287 1.0 4.39 2.57 19-Sep-2007 1.0 5.30 0.91 0.91 4.39 2.57 - - -

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 14079 2.0 12.85 7.52 18-Sep-2007 2.0 14.60 1.76 1.76 12.84 7.51 0.01 0.0778 0.01

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 14079 2.0 12.44 7.28 18-Sep-2007 2.0 14.20 1.76 1.76 12.44 7.28 - - -

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 14079 2.0 12.58 7.36 18-Sep-2007 2.0 14.10 1.62 1.62 12.48 7.30 0.10 0.7949 0.05

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 14079 2.0 12.34 7.22 18-Sep-2007 2.0 14.00 1.84 1.84 12.16 7.11 0.18 1.4587 0.09

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 40762 8.0 16.12 9.43 19-Sep-2007 8.0 20.10 4.19 4.19 15.91 9.31 0.21 1.3027 0.03

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11135 2.0 15.44 9.03 21-Sep-2007 2.0 17.40 นาโน 2.00 2.00 15.40 9.01 0.04 0.2591 0.02

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11135 2.0 16.17 9.46 21-Sep-2007 2.0 17.60 #5 2.24 2.24 15.36 8.99 0.81 5.0093 0.41

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11135 2.0 14.72 8.61 21-Sep-2007 2.0 17.80 cz 3.20 3.20 14.60 8.54 0.12 0.8152 0.06

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11135 2.0 15.48 9.06 21-Sep-2007 2.0 17.70 #112 2.24 2.24 15.46 9.04 0.02 0.1292 0.01

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11867 3.0 15.44 9.03 21-Sep-2007 3.0 17.40 2.20 2.20 15.20 8.89 0.24 1.5544 0.08
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 11867 1.0 5.24 3.07 21-Sep-2007 1.0 6.10 1.06 1.06 5.04 2.95 0.20 3.8168 0.20

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 18607 2.0 11.14 6.52 21-Sep-2007 2.0 16.10 5.04 5.04 11.06 6.47 0.08 0.7181 0.04

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 40793 2.0 5.79 3.39 21-Sep-2007 2.0 7.10 1.60 1.60 5.50 3.22 0.29 5.0086 0.15

12-Sep-2007 14KW 168/2007G 48338 3.0 8.86 5.18 21-Sep-2007 3.0 15.50 6.50 7.11 13.61 8.39 4.91 0.47 5.3047 0.16

12-Sep-2007 14KW 169/2007G 40127 2.0 13.88 8.12 18-Sep-2007 2.0 18.90 #112,นาโน 5.34 5.34 13.56 7.93 0.32 2.3055 0.16

12-Sep-2007 14KW 169/2007G 40127 2.0 12.82 7.50 18-Sep-2007 2.0 19.70 cz,#111 7.43 7.43 12.27 7.18 0.55 4.2902 0.28 นน.CZ=3.45g.#111 =3.98

12-Sep-2007 14KW 169/2007G 40127 1.0 6.54 3.83 19-Sep-2007 1.0 9.30 #5 2.90 2.90 6.40 3.74 0.14 2.1407 0.14

12-Sep-2007 14KW 169/2007G 40844 6.0 23.63 13.82 18-Sep-2007 6.0 30.90 7.73 7.73 23.17 13.55 0.46 1.9467 0.08

12-Sep-2007 14KW 169/2007G 60952 6.0 52.51 30.72 18-Sep-2007 6.0 66.50 14.50 14.50 52.00 30.42 0.51 0.9712 0.08

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 10081 1.0 4.86 2.84 18-Sep-2007 1.0 5.30 0.48 0.48 4.82 2.82 0.04 0.8230 0.04

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 12219 2.0 13.75 8.04 18-Sep-2007 2.0 16.40 3.42 3.42 12.98 7.59 0.77 5.6000 0.39

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 12219 2.0 14.73 8.62 18-Sep-2007 2.0 16.80 2.48 2.48 14.32 8.38 0.41 2.7834 0.21

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 12519 1.0 5.40 3.16 18-Sep-2007 1.0 6.60 1.44 1.44 5.16 3.02 0.24 4.4444 0.24

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 13111 3.0 18.86 11.03 21-Sep-2007 3.0 23.15 4.84 4.84 18.31 10.71 0.55 2.9162 0.18

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 13111 3.0 18.82 11.01 21-Sep-2007 3.0 23.15 4.84 4.84 18.31 10.71 0.51 2.7099 0.17

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 18664 2.0 12.15 7.11 18-Sep-2007 2.0 15.90 4.18 4.18 11.72 6.86 0.43 3.5391 0.21

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 18664 2.0 12.36 7.23 18-Sep-2007 2.0 17.60 5.73 5.73 11.87 6.94 0.49 3.9644 0.24

13-Sep-2007 14KW 165/2007G 60754 2.0 11.49 6.72 18-Sep-2007 2.0 13.80 2.64 2.64 11.16 6.53 0.33 2.8721 0.17

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10368 3.0 19.31 11.30 19-Sep-2007 3.0 21.10 1.91 1.91 19.19 11.23 0.12 0.6214 0.04

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10368 2.0 13.03 7.62 19-Sep-2007 2.0 14.20 1.42 1.42 12.78 7.48 0.25 1.9186 0.13

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10713 2.0 9.40 5.50 19-Sep-2007 2.0 11.50 2.30 2.30 9.20 5.38 0.20 2.1277 0.10

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10713 2.0 9.51 5.56 19-Sep-2007 2.0 11.90 2.48 2.48 9.42 5.51 0.09 0.9464 0.05

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10713 1.0 5.00 2.93 19-Sep-2007 1.0 5.65 1.08 1.08 4.58 2.68 0.43 8.5000 0.43

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 10713 1.0 4.72 2.76 19-Sep-2007 1.0 5.65 1.08 1.08 4.58 2.68 0.15 3.0720 0.15

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 11731 1.0 10.00 5.85 18-Sep-2007 1.0 12.30 2.47 2.47 9.83 5.75 0.17 1.7000 0.17
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 11731 1.0 10.08 5.90 18-Sep-2007 1.0 12.30 2.47 2.47 9.83 5.75 0.25 2.4802 0.25

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 13079 2.0 13.36 7.82 18-Sep-2007 2.0 15.30 2.08 2.08 13.22 7.73 0.14 1.0479 0.07

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 18595 2.0 13.57 7.94 18-Sep-2007 2.0 16.90 3.43 3.43 13.47 7.88 0.10 0.7369 0.05

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 18595 2.0 13.60 7.96 18-Sep-2007 2.0 17.30 3.92 3.92 13.38 7.83 0.22 1.6176 0.11

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 40372 2.0 4.18 2.45 18-Sep-2007 2.0 6.20 2.16 2.16 4.04 2.36 0.14 3.3493 0.07

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 40558 6.0 22.83 13.36 18-Sep-2007 6.0 28.60 6.49 6.49 22.11 12.93 0.72 3.1537 0.12

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 40785 6.0 13.99 8.18 18-Sep-2007 6.0 17.40 3.76 3.76 13.64 7.98 0.35 2.5018 0.06

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 48321 4.0 13.82 8.08 18-Sep-2007 4.0 22.30 8.86 8.86 13.44 7.86 0.38 2.7496 0.09

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 60023 2.0 14.09 8.24 19-Sep-2007 2.0 18.30 4.73 4.73 13.57 7.94 0.52 3.6906 0.26

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 60446 2.0 8.15 4.77 18-Sep-2007 2.0 9.80 1.69 1.69 8.11 4.74 0.04 0.4908 0.02

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 60906 6.0 32.96 19.28 18-Sep-2007 6.0 37.80 5.39 5.39 32.41 18.96 0.55 1.6687 0.09

13-Sep-2007 14KW 169/2007G 68310 6.0 35.25 20.62 18-Sep-2007 6.0 45.20 10.59 10.59 34.61 20.25 0.64 1.8156 0.11

14-Sep-2007 14KW 168/2007G 70451 1.0 22.34 13.07 18-Sep-2007 1.0 24.60 2.90 2.90 21.70 12.69 0.64 2.8648 0.64

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 18679 2.0 19.66 11.50 19-Sep-2007 2.0 20.90 2.11 2.11 18.79 10.99 0.87 4.4252 0.44

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 18679 2.0 19.22 11.24 19-Sep-2007 2.0 20.90 2.23 2.23 18.67 10.92 0.55 2.8616 0.28

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 18679 1.0 10.48 6.13 19-Sep-2007 1.0 10.40 0.94 0.94 9.46 5.53 1.02 9.7328 1.02

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 18679 1.0 9.52 5.57 19-Sep-2007 1.0 10.40 0.94 0.94 9.46 5.53 0.06 0.6303 0.06

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 68401 6.0 50.31 29.43 19-Sep-2007 6.0 55.30 7.91 7.91 47.39 27.72 2.92 5.8040 0.49

14-Sep-2007 14KW 179/2007G 70385 1.0 33.66 19.69 22-Sep-2007 1.0 34.00 1.31 1.31 32.69 19.12 0.97 2.8818 0.97

14-Sep-2007 14KW 243/2007G 20338 18.0 241.39 141.21 20-Sep-2007 18.0 279.10 41.36 41.36 237.74 139.08 3.65 1.5121 0.20

15-Sep-2007 14KW 169/2007G 10081 1.0 4.87 2.85 18-Sep-2007 1.0 5.40 0.60 0.60 4.80 2.81 0.07 1.4374 0.07

15-Sep-2007 14KW 243/2007G 70214 6.0 171.25 100.18 20-Sep-2007 6.0 195.50 26.98 26.98 168.52 98.58 2.73 1.5942 0.45

15-Sep-2007 14KW 243/2007G 70214 6.0 170.82 99.93 21-Sep-2007 6.0 196.50 27.95 27.95 168.55 98.60 2.27 1.3289 0.38

15-Sep-2007 14KW 243/2007G 70214 6.0 170.34 99.65 22-Sep-2007 6.0 194.80 26.08 26.08 168.72 98.70 1.62 0.9510 0.27

18-Sep-2007 14KW 168/2007G 18625 1.0 8.31 4.86 21-Sep-2007 1.0 8.40 3.39 0.21 3.60 8.19 4.79 0.12 1.4440 0.12
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

18-Sep-2007 14KW 168/2007G 18625 1.0 8.44 4.94 21-Sep-2007 1.0 8.40 3.43 0.21 3.64 8.19 4.79 0.25 2.9621 0.25

18-Sep-2007 14KW 168/2007G 18625 2.0 16.59 9.71 21-Sep-2007 2.0 17.00 6.69 0.41 7.10 16.59 9.71 - - -

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 12400 1.0 5.23 3.06 21-Sep-2007 1.0 6.30 1.09 1.09 5.21 3.05 0.02 0.3824 0.02

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 12400 1.0 5.37 3.14 21-Sep-2007 1.0 6.30 1.09 1.09 5.21 3.05 0.16 2.9795 0.16

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 18605 1.0 5.42 3.17 21-Sep-2007 1.0 6.40 1.02 1.02 5.39 3.15 0.03 0.6458 0.03

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 18605 1.0 5.51 3.22 21-Sep-2007 1.0 6.40 1.02 1.02 5.38 3.15 0.13 2.3593 0.13

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 18614 1.0 9.98 5.84 21-Sep-2007 1.0 11.20 1.47 1.47 9.73 5.69 0.25 2.5050 0.25

19-Sep-2007 14KW 168/2007G 18614 1.0 9.87 5.77 21-Sep-2007 1.0 12.10 2.52 2.52 9.58 5.60 0.29 2.9382 0.29

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 10342 1.0 9.81 5.74 21-Sep-2007 1.0 12.40 2.59 2.59 9.81 5.74 - - -

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 10342 1.0 10.20 5.97 21-Sep-2007 1.0 12.40 2.59 2.59 9.81 5.74 0.39 3.8235 0.39

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 11812 1.0 7.56 4.42 21-Sep-2007 1.0 8.90 1.41 1.41 7.50 4.38 0.06 0.8598 0.06

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 11812 1.0 7.66 4.48 21-Sep-2007 1.0 8.90 1.41 1.41 7.50 4.38 0.16 2.1540 0.16

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 12603 2.0 14.29 8.36 21-Sep-2007 2.0 17.30 3.56 3.56 13.74 8.04 0.55 3.8488 0.27

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 12603 2.0 13.45 7.87 21-Sep-2007 2.0 17.50 4.06 4.06 13.44 7.86 0.01 0.0743 0.00

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 12603 2.0 14.31 8.37 21-Sep-2007 2.0 18.10 4.35 4.35 13.75 8.04 0.56 3.9133 0.28

19-Sep-2007 14KW 172/2007G 12603 1.0 6.98 4.08 21-Sep-2007 1.0 9.90 2.94 2.94 6.96 4.07 0.02 0.2865 0.02

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 48344 2.0 7.75 4.53 22-Sep-2007 2.0 7.70 6.41 0.21 6.62 7.49 4.38 0.26 3.3548 0.13

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 48344 1.0 3.85 2.25 22-Sep-2007 1.0 3.90 3.50 0.13 3.63 3.77 2.21 0.08 2.0779 0.08

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 48344 1.0 3.88 2.27 22-Sep-2007 1.0 3.80 3.39 0.14 3.53 3.66 2.14 0.22 5.6701 0.22

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 68338 2.0 6.47 3.78 22-Sep-2007 2.0 6.50 4.36 0.18 4.54 6.32 3.70 0.15 2.3184 0.07

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 68338 2.0 6.44 3.77 22-Sep-2007 2.0 6.50 4.98 0.22 5.20 6.28 3.67 0.16 2.4845 0.08

รวมน้ําหนักทอง 14 KW 236.0 1976.90 1156.49 236.0 2,324.30 42.65 387.86 430.51 1,936.45 1,132.82 40.45 2.0464 16.82

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 11847 1.0 9.20 5.38 19-Sep-2007 1.0 10.00 1.33 1.33 8.67 5.07 0.53 5.7609 0.53

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 14079 2.0 12.81 7.49 18-Sep-2007 2.0 13.90 1.64 1.64 12.26 7.17 0.55 4.2935 0.27
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 18595 2.0 13.11 7.67 18-Sep-2007 2.0 16.30 3.68 3.68 12.62 7.38 0.49 3.7376 0.24

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 41021 1.0 2.53 1.48 18-Sep-2007 1.0 3.10 0.62 0.62 2.48 1.45 0.05 1.9763 0.05

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 60906 3.0 16.85 9.86 18-Sep-2007 3.0 18.80 2.46 2.46 16.34 9.56 0.51 3.0267 0.17

29-Aug-2007 14KY 178/2007G 60915 1.0 5.33 3.12 18-Sep-2007 1.0 6.10 0.80 0.80 5.30 3.10 0.03 0.5629 0.03

30-Aug-2007 14KY 178/2007G 10136 1.0 6.04 3.53 18-Sep-2007 1.0 7.40 1.45 1.45 5.95 3.48 0.09 1.4901 0.09

30-Aug-2007 14KY 178/2007G 13078 1.0 7.34 4.29 18-Sep-2007 1.0 7.90 0.76 0.76 7.14 4.18 0.20 2.7248 0.20

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 10495 2.0 8.71 5.10 18-Sep-2007 2.0 10.80 2.43 2.43 8.37 4.90 0.34 3.9036 0.17

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 12622 1.0 7.00 4.10 18-Sep-2007 1.0 8.25 1.10 1.10 7.15 4.18 0.15- 2.1429- - 0.15

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 12622 1.0 7.15 4.18 18-Sep-2007 1.0 8.25 1.10 1.10 7.15 4.18 - - -

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 12622 1.0 7.20 4.21 18-Sep-2007 1.0 8.40 1.34 1.34 7.06 4.13 0.14 1.9444 0.14

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 12622 1.0 7.17 4.19 18-Sep-2007 1.0 8.30 1.34 1.34 6.96 4.07 0.21 2.9289 0.21

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 13217 1.0 6.39 3.74 18-Sep-2007 1.0 7.90 1.54 1.54 6.36 3.72 0.03 0.4695 0.03

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 13217 1.0 6.40 3.74 18-Sep-2007 1.0 7.60 1.25 1.25 6.35 3.71 0.05 0.7813 0.05

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18607 3.0 17.99 10.52 20-Sep-2007 3.0 26.90 8.92 8.92 17.98 10.52 0.01 0.0556 0.00

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18614 1.0 9.70 5.67 19-Sep-2007 1.0 10.95 1.33 1.33 9.62 5.63 0.08 0.8247 0.08

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18614 1.0 10.02 5.86 19-Sep-2007 1.0 10.95 1.33 1.33 9.62 5.63 0.40 3.9920 0.40

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18614 1.0 9.91 5.80 19-Sep-2007 1.0 11.45 1.73 1.73 9.72 5.69 0.19 1.9173 0.19

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18614 1.0 10.03 5.87 19-Sep-2007 1.0 11.45 1.73 1.73 9.72 5.69 0.31 3.0907 0.31

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18642 1.0 6.72 3.93 18-Sep-2007 1.0 7.40 0.86 0.86 6.54 3.83 0.18 2.6786 0.18

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18642 1.0 6.77 3.96 18-Sep-2007 1.0 7.50 1.00 1.00 6.50 3.80 0.27 3.9882 0.27

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18648 2.0 21.53 12.60 18-Sep-2007 2.0 22.50 1.14 1.14 21.36 12.50 0.17 0.7896 0.09

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 18648 2.0 21.90 12.81 18-Sep-2007 2.0 22.70 0.80 0.80 21.90 12.81 - - -

13-Sep-2007 14KY 175/2007G 48338 2.0 7.04 4.12 20-Sep-2007 2.0 13.40 6.79 6.79 6.61 3.87 0.43 6.1080 0.22

15-Sep-2007 14KY 178/2007G 10367 2.0 12.27 7.18 18-Sep-2007 2.0 13.10 0.90 0.90 12.20 7.14 0.07 0.5705 0.04

15-Sep-2007 14KY 178/2007G 10367 2.0 12.79 7.48 18-Sep-2007 2.0 13.10 0.78 0.78 12.32 7.21 0.47 3.6747 0.23
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

รวมน้ําหนักทอง 14 KY 39.0 269.9 157.9 39.0 314.4 - 50.2 50.2 264.3 154.6 5.7 2.0934 4.0

21-Aug-2007 18KW 440/2007G 78046 4.0 62.90 47.18 17-Sep-2007 4.0 66.10 3.72 3.72 62.38 46.78 0.52 0.8346 0.13

งานแกไข,ขอมูลเกาที่สงไปฝง

วันที่12-1-50ยกเลิก

21-Aug-2007 18KW 440/2007G 78046 1.0 16.22 12.17 20-Sep-2007 1.0 16.90 0.93 0.93 15.97 11.98 0.25 1.5490 0.25

งานแกไข,ขอมูลเกาที่สงไปฝง

วันที่12-1-50ยกเลิก

7-Sep-2007 18KW 216/50G 18463 1.0 3.77 2.83 20-Sep-2007 1.0 3.70 0.03 0.03 3.67 2.75 0.10 2.5995 0.10

15-Sep-2007 18KW 221/50G 18463 1.0 3.77 2.83 18-Sep-2007 1.0 3.80 0.03 0.03 3.77 2.83 0.00- 0.0265- - 0.00

15-Sep-2007 18KW 221/50G 18579 1.0 3.55 2.66 18-Sep-2007 1.0 3.60 0.05 0.05 3.55 2.66 - - -

รวมน้ําหนักทอง 18 KW 8.0 90.2 67.7 8.0 94.1 - 4.8 4.8 89.3 67.0 0.9 0.9680 0.48

7-Sep-2007 18KY 208/50G 38015 12.0 265.37 199.03 22-Sep-2007 12.0 260.20 2.40 2.40 257.80 193.35 7.57 2.8526 0.63

8-Sep-2007 18KY 215/50G 18473 1.0 3.82 2.87 14-Sep-2007 1.0 3.80 0.03 0.03 3.77 2.83 0.05 1.3613 0.05

15-Sep-2007 18KY 220/50G 18467 1.0 2.92 2.19 20-Sep-2007 1.0 2.80 0.05 0.05 2.75 2.06 0.17 5.7877 0.17

15-Sep-2007 18KY 220/50G 48213 1.0 1.29 0.97 20-Sep-2007 1.0 1.30 0.07 0.07 1.23 0.92 0.06 4.7287 0.06

17-Sep-2007 18KY 215/50G 18582 1.0 3.61 2.71 20-Sep-2007 1.0 3.60 0.05 0.05 3.55 2.66 0.06 1.7729 0.06

17-Sep-2007 18KY 220/50G 48207 1.0 0.98 0.74 18-Sep-2007 1.0 1.00 0.05 0.05 0.95 0.71 0.03 2.7551 0.03

17-Sep-2007 18KY 220/50G 48212 1.0 1.95 1.46 18-Sep-2007 1.0 2.00 0.06 0.06 1.94 1.46 0.01 0.4615 0.01

รวมน้ําหนักทอง 18 KY 18.0 279.9 210.0 18.0 274.7 - 2.7 2.7 272.0 204.0 8.0 2.8406 1.0

รวมนํ้าหนักทองท้ังสิ้น 301.0 2,617.0 1,592.0 - 301.0 3,007.5 42.7 445.5 488.1 2,562.0 1,558.4 54.9 2.0990 22.4
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11475 3.0 20.86 12.20 24-Sep-2007 3.0 21.90 1.29 1.29 20.61 12.06 0.25 1.1985 0.08

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11475 2.0 14.30 8.37 24-Sep-2007 2.0 14.90 0.82 0.82 14.08 8.24 0.22 1.5385 0.11

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11503 3.0 26.85 15.71 26-Sep-2007 3.0 28.00 1.84 1.84 26.16 15.30 0.69 2.5698 0.23 cz=0.72,#111=0.57,#112=0.55

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11503 2.0 17.51 10.24 26-Sep-2007 2.0 18.50 1.19 1.19 17.31 10.13 0.20 1.1422 0.10 นาโน=0.57,#5=0.62

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11543 1.0 9.25 5.41 26-Sep-2007 1.0 10.20 1.43 1.43 8.77 5.13 0.48 5.1892 0.48

30-Aug-2007 14KW 172/2007G 11543 1.0 8.78 5.14 26-Sep-2007 1.0 10.20 1.43 1.43 8.77 5.13 0.01 0.1139 0.01

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 10197 1.0 5.40 3.16 25-Sep-2007 1.0 6.40 1.24 1.24 5.16 3.02 0.24 4.4444 0.24

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 10197 1.0 5.37 3.14 25-Sep-2007 1.0 6.40 1.24 1.24 5.16 3.02 0.21 3.9106 0.21

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 10197 2.0 10.67 6.24 25-Sep-2007 2.0 12.60 2.36 2.36 10.24 5.99 0.43 4.0300 0.22

31-Aug-2007 14KW 172/2007G 10197 2.0 11.05 6.46 25-Sep-2007 2.0 12.70 2.43 2.43 10.27 6.01 0.78 7.0588 0.39

18-Sep-2007 14KW 168/2007G 18648 1.0 10.78 6.31 25-Sep-2007 1.0 11.00 0.37 0.37 10.63 6.22 0.15 1.3915 0.15

18-Sep-2007 14KW 168/2007G 18648 1.0 10.63 6.22 25-Sep-2007 1.0 11.00 0.37 0.37 10.63 6.22 - - -

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 48331 2.0 11.24 6.58 25-Sep-2007 2.0 13.80 2.94 2.94 10.86 6.35 0.38 3.3808 0.19

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 48331 1.0 5.73 3.35 25-Sep-2007 1.0 8.00 2.46 2.46 5.54 3.24 0.19 3.3159 0.19

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 68322 2.0 14.66 8.58 25-Sep-2007 2.0 16.50 2.23 2.23 14.27 8.35 0.39 2.6603 0.20

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 68322 1.0 7.11 4.16 25-Sep-2007 1.0 8.70 1.66 1.66 7.04 4.12 0.07 0.9845 0.07

20-Sep-2007 14KW 168/2007G 68316 4.0 22.21 12.99 26-Sep-2007 4.0 33.10 12.03 12.03 21.07 12.33 1.14 5.1328 0.29

20-Sep-2007 14KW 172/2007G 60873 8.0 40.51 23.70 24-Sep-2007 8.0 47.70 8.21 8.21 39.49 23.10 1.02 2.5179 0.13

20-Sep-2007 14KW 172/2007G 60348 8.0 40.94 23.95 25-Sep-2007 8.0 50.70 10.29 10.29 40.41 23.64 0.53 1.2946 0.07

20-Sep-2007 14KW ตย.294/2007G 60296 0.5 0.51 0.30 25-Sep-2007 0.5 0.90 0.39 0.39 0.51 0.30 - - -

24-Sep-2007 14KW 420/2007G 12102 4.0 24.17 14.14 26-Sep-2007 4.0 27.00 3.80 3.80 23.20 13.57 0.97 4.0132 0.24

24-Sep-2007 14KW 420/2007G 12102 4.0 23.68 13.85 26-Sep-2007 4.0 27.00 3.83 3.83 23.17 13.55 0.51 2.1537 0.13

24-Sep-2007 14KW 420/2007G 12102 2.0 11.99 7.01 27-Sep-2007 2.0 13.60 1.79 1.79 11.81 6.91 0.18 1.5013 0.09

24-Sep-2007 14KW 420/2007G 12102 2.0 12.26 7.17 27-Sep-2007 2.0 13.60 1.79 1.79 11.81 6.91 0.45 3.6705 0.23

25-Sep-2007 14KW 165/2007G 68359 1.0 7.84 4.59 26-Sep-2007 1.0 9.10 1.44 1.44 7.66 4.48 0.18 2.2959 0.18

26-Sep-2007 14KW 168/2007G 18608 4.0 33.17 19.40 26-Sep-2007 4.0 43.50 11.91 11.91 31.59 18.48 1.58 4.7633 0.40
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

26-Sep-2007 14KW 172/2007G 70065 2.0 81.24 47.53 27-Sep-2007 2.0 100.30 19.42 19.42 80.88 47.31 0.36 0.4431 0.18

26-Sep-2007 14KW 172/2007G 70065 2.0 82.07 48.01 27-Sep-2007 2.0 101.10 19.06 19.06 82.04 47.99 0.03 0.0366 0.02

26-Sep-2007 14KW 172/2007G 70065 2.0 82.28 48.13 27-Sep-2007 2.0 100.20 17.97 17.97 82.23 48.10 0.05 0.0608 0.02

26-Sep-2007 14KW 172/2007G 70065 2.0 81.74 47.82 27-Sep-2007 2.0 100.80 19.06 19.06 81.74 47.82 - - -

26-Sep-2007 14KW 179/2007G 20185 1.0 20.50 11.99 26-Sep-2007 1.0 26.40 6.07 6.07 20.33 11.89 0.17 0.8293 0.17

รวมน้ําหนักทอง 14 KW 54.5 625.26 365.78 54.5 764.00 - 147.09 147.09 616.91 360.89 8.35 1.3354 2.92

22-Sep-2007 14KY 173/2007G 18620 4.0 23.89 13.98 25-Sep-2007 4.0 24.33 6.39 0.93 7.32 23.40 13.69 0.49 2.0511 0.12

22-Sep-2007 14KY 173/2007G 18620 2.0 11.87 6.94 25-Sep-2007 2.0 12.17 3.20 0.46 3.66 11.71 6.85 0.16 1.3479 0.08

22-Sep-2007 14KY 175/2007G 48377 1.0 5.28 3.09 25-Sep-2007 1.0 7.20 2.06 2.06 5.14 3.01 0.14 2.6515 0.14

22-Sep-2007 14KY 175/2007G 68359 1.0 7.62 4.46 25-Sep-2007 1.0 8.70 1.40 1.40 7.30 4.27 0.32 4.1995 0.32

22-Sep-2007 14KY 178/2007G 10154 2.0 10.74 6.28 25-Sep-2007 2.0 11.50 0.92 0.92 10.58 6.19 0.16 1.4898 0.08

22-Sep-2007 14KY 178/2007G 10154 2.0 10.87 6.36 25-Sep-2007 2.0 12.00 1.18 1.18 10.82 6.33 0.05 0.4600 0.03

22-Sep-2007 14KY 178/2007G 68401 4.0 35.31 20.66 25-Sep-2007 4.0 38.10 2.86 2.86 35.24 20.62 0.07 0.1982 0.02

24-Sep-2007 14KY 173/2007G 12219 1.0 6.89 4.03 25-Sep-2007 1.0 8.00 1.13 1.13 6.87 4.02 0.02 0.2903 0.02

24-Sep-2007 14KY 173/2007G 18598 2.0 13.37 7.82 25-Sep-2007 2.0 17.20 4.15 4.15 13.05 7.63 0.32 2.3934 0.16

24-Sep-2007 14KY 173/2007G 18598 2.0 13.76 8.05 25-Sep-2007 2.0 18.80 5.11 5.11 13.69 8.01 0.07 0.5087 0.04

24-Sep-2007 14KY 173/2007G 68309 4.0 21.65 12.67 25-Sep-2007 4.0 29.60 8.48 8.48 21.12 12.36 0.53 2.4480 0.13

24-Sep-2007 14KY 173/2007G 68310 2.0 12.17 7.12 25-Sep-2007 2.0 14.70 2.75 2.75 11.95 6.99 0.22 1.8077 0.11

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 48331 2.0 11.67 6.83 25-Sep-2007 2.0 13.70 2.59 2.59 11.11 6.50 0.56 4.7986 0.28

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 48331 2.0 11.54 6.75 25-Sep-2007 2.0 14.30 3.36 3.36 10.94 6.40 0.60 5.1993 0.30

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 40793 2.0 5.93 3.47 26-Sep-2007 2.0 7.60 1.80 1.80 5.80 3.39 0.13 2.1922 0.06

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 68316 4.0 23.18 13.56 26-Sep-2007 4.0 37.61 15.36 15.36 22.25 13.02 0.93 4.0121 0.23

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 68322 2.0 14.73 8.62 26-Sep-2007 2.0 16.00 1.87 1.87 14.13 8.27 0.60 4.0733 0.30

24-Sep-2007 14KY 175/2007G 68322 2.0 14.52 8.49 26-Sep-2007 2.0 16.50 2.26 2.26 14.24 8.33 0.28 1.9284 0.14

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 60911 8.0 31.95 18.69 25-Sep-2007 8.0 38.40 7.09 7.09 31.31 18.32 0.64 2.0031 0.08

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 61219 2.0 9.59 5.61 25-Sep-2007 2.0 11.30 2.08 2.08 9.22 5.39 0.37 3.8582 0.19
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ว.ด.ป. ประเภททอง ใบสั่งผลิต รหัสสินคา
จํานวน
ชิ้นกอน

ฝง

นน.กอน

ฝง(กรัม)

คิดเปน

ทอง99.99
ฝงจบ

จํานวน

ชิ้นหลัง
ฝง

นน.หลัง
ฝง(กรัม)

นน.

พลอยติด

กาว

นน.
พลอยฝง

นน.

พลอยรวม

นน.ตร.
หลังฝง

(ไมรวม

พลอย)

ฝงจบคิด

เปน99.99

นน.ขาด

รวม(กรัม)
%

นน.

ขาด/ชิ้น
หมายเหตุ

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 10368 2.0 13.26 7.76 26-Sep-2007 2.0 14.40 1.14 1.14 13.26 7.76 - - -

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 10368 2.0 13.37 7.82 26-Sep-2007 2.0 14.20 1.32 1.32 12.88 7.53 0.49 3.6649 0.25

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 12603 2.0 14.66 8.58 26-Sep-2007 2.0 17.70 3.58 3.58 14.12 8.26 0.54 3.6835 0.27

24-Sep-2007 14KY 178/2007G 12603 1.0 7.17 4.19 26-Sep-2007 1.0 10.00 2.86 2.86 7.14 4.18 0.03 0.4184 0.03

24-Sep-2007 14KY 421/2007G 12102 1.0 5.96 3.49 26-Sep-2007 1.0 6.80 0.88 0.88 5.92 3.46 0.04 0.6711 0.04

24-Sep-2007 14KY 421/2007G 12102 1.0 6.24 3.65 26-Sep-2007 1.0 6.80 0.88 0.88 5.92 3.46 0.32 5.1282 0.32

27-Sep-2007 14KY 173/2007G 48353 6.0 19.58 11.45 27-Sep-2007 6.0 20.20 8.30 0.72 9.02 19.48 11.40 0.10 0.5107 0.02

27-Sep-2007 14KY 173/2007G 48382 4.0 18.52 10.83 27-Sep-2007 4.0 20.80 3.11 3.11 17.69 10.35 0.83 4.4816 0.21

27-Sep-2007 14KY 173/2007G 48383 10.0 35.27 20.63 27-Sep-2007 10.0 45.60 12.36 12.36 33.24 19.45 2.03 5.7556 0.20

27-Sep-2007 14KY 175/2007G 18608 4.0 30.25 17.70 27-Sep-2007 4.0 45.70 16.01 16.01 29.69 17.37 0.56 1.8512 0.14

รวมน้ําหนักทอง 14 KY 77.0 419.8 245.6 77.0 516.2 8.3 107.3 115.6 409.0 239.2 10.8 2.5752 4.0

18-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 5.0 112.02 84.02 24-Sep-2007 5.0 111.30 1.00 1.00 110.30 82.73 1.72 1.5354 0.34

26-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 1.0 20.84 15.63 26-Sep-2007 1.0 19.90 0.20 0.20 19.70 14.78 1.14 5.4702 1.14

26-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 2.0 41.98 31.49 27-Sep-2007 2.0 42.10 0.40 0.40 41.70 31.28 0.28 0.6670 0.14

26-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 2.0 42.67 32.00 27-Sep-2007 2.0 42.10 0.40 0.40 41.70 31.28 0.97 2.2733 0.48

26-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 2.0 44.30 33.23 28-Sep-2007 2.0 43.60 0.40 0.40 43.20 32.40 1.10 2.4831 0.55

27-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 1.0 22.67 17.00 27-Sep-2007 1.0 21.10 0.20 0.20 20.90 15.68 1.77 7.8077 1.77

27-Sep-2007 18KW 209/50G 38015 2.0 43.68 32.76 28-Sep-2007 2.0 43.60 0.40 0.40 43.20 32.40 0.48 1.0989 0.24

รวมน้ําหนักทอง 18 KW 9.0 195.3 146.5 9.0 192.5 - 1.8 1.8 190.7 143.0 4.6 2.3554 3.18

4-Sep-2007 18KY 215/50G 18361 1.0 3.36 2.52 24-Sep-2007 1.0 3.40 0.09 0.09 3.32 2.49 0.04 1.3393 0.04

4-Sep-2007 18KY 215/50G 18472 1.0 4.17 3.13 24-Sep-2007 1.0 4.20 0.05 0.05 4.15 3.11 0.02 0.5276 0.02

7-Sep-2007 18KY 208/50G 38015 1.0 22.11 16.58 25-Sep-2007 1.0 21.40 0.20 0.20 21.20 15.90 0.91 4.1158 0.91

18-Sep-2007 18KY 220/50G 18473 1.0 3.96 2.97 25-Sep-2007 1.0 3.90 0.03 0.03 3.87 2.90 0.09 2.2727 0.09

รวมน้ําหนักทอง 18 KY 1.0 4.0 3.0 1.0 3.9 - 0.0 0.0 3.9 2.9 0.1 2.2727 0.1

รวมนํ้าหนักทองท้ังสิ้น 141.5 1,244.3 760.8 141.5 1,476.6 8.3 256.2 264.5 1,220.4 746.1 23.9 1.9168 10.2

MiMi
TextBox
240 



รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

1-Sep-2007 No.0950001 14KW 342/2007 68512 16 105.59 61.77 1-Sep-2007 16 105.44 61.68 - 0.15 0.14 0.09

1-Sep-2007 No.0950001 14KW 342/2007 68513 13 59.49 34.80 1-Sep-2007 13 59.19 34.63 - 0.30 0.50 0.18

1-Sep-2007 No.0950001 14KW 342/2007 18884 13 63.07 36.90 1-Sep-2007 13 62.76 36.71 - 0.31 0.49 0.18

1-Sep-2007 No.0950002 14KW 355/2007 18883 16 99.15 58.00 1-Sep-2007 16 98.79 57.79 - 0.36 0.36 0.21

1-Sep-2007 No.0950002 14KW 355/2007 18894 17 91.47 53.51 1-Sep-2007 17 91.19 53.35 - 0.28 0.31 0.16

1-Sep-2007 No.0950006 14KW 342/2007 68523 17 55.72 32.60 1-Sep-2007 17 55.23 32.31 - 0.49 0.88 0.29

3-Sep-2007 No.0950009 14KW 205/2007 60801 20 76.53 44.77 4-Sep-2007 20 76.18 44.57 - 0.35 0.46 0.20

6-Sep-2007 No.0950016 14KW 205/2007 60530 15 118.80 69.50 7-Sep-2007 15 118.64 69.40 - 0.16 0.13 0.09

6-Sep-2007 No.0950016 14KW 205/2007 68296 14 66.52 38.91 7-Sep-2007 14 66.31 38.79 - 0.21 0.32 0.12

6-Sep-2007 No.0950018 14KW 205/2007 68282 26 115.70 67.68 7-Sep-2007 26 115.12 67.35 - 0.58 0.50 0.34

6-Sep-2007 No.0950018 14KW 205/2007 61297 15 63.39 37.08 7-Sep-2007 15 62.90 36.80 - 0.49 0.77 0.29

7-Sep-2007 No.0950020 14KW 316/2007 68522 12 48.67 28.47 7-Sep-2007 12 48.52 28.38 - 0.15 0.31 0.09

7-Sep-2007 No.0950022 14KW 316/2007 18893 12 73.57 43.04 8-Sep-2007 12 73.41 42.94 - 0.16 0.22 0.09

8-Sep-2007 No.0950023 14KW 316/2007 18887 15 81.10 47.44 8-Sep-2007 15 80.79 47.26 - 0.31 0.38 0.18

8-Sep-2007 No.0950023 14KW 316/2007 18890 15 87.68 51.29 8-Sep-2007 15 87.38 51.12 - 0.30 0.34 0.18

8-Sep-2007 No.0950024 14KW 316/2007 68516 15 85.88 50.24 8-Sep-2007 15 85.65 50.11 - 0.23 0.27 0.13

251.00 1,292.33 756.01 251.00 1,287.50 753.19 - - 4.83 0.37 2.83

1-Sep-2007 No.0950003 14KY 317/2007 48498 1 3.39 1.98 1-Sep-2007 1 3.38 1.98 - 0.01 0.29 0.01

1-Sep-2007 No.0950003 14KY 317/2007 48501 4 10.56 6.18 1-Sep-2007 4 10.45 6.11 - 0.11 1.04 0.06

1-Sep-2007 No.0950003 14KY 317/2007 68516 1 5.78 3.38 1-Sep-2007 1 5.74 3.36 - 0.04 0.69 0.02

1-Sep-2007 No.0950003 14KY 317/2007 68519 4 21.09 12.34 1-Sep-2007 4 20.94 12.25 - 0.15 0.71 0.09

7-Sep-2007 No.0950019 14KY 206/2007 60530 3 24.48 14.32 7-Sep-2007 3 24.44 14.30 - 0.04 0.16 0.02

8-Sep-2007 No.0950025 14KY 206/2007 60020 8 38.71 22.65 8-Sep-2007 8 38.27 22.39 - 0.44 1.14 0.26

21.00 104.01 60.85 21.00 103.22 60.38 - - 0.79 0.76 0.46

รวมนํ้าหนักทอง 14KW

รวมนํ้าหนักทอง 14KY
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ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

3-Sep-2007 No.0950010 18KW ตย.254/2007 50224 1 6.88 5.16 4-Sep-2007 1 6.81 5.11 - 0.07 1.02 0.05

5-Sep-2007 No.0950013 18KW 230/50 48210 1 1.80 1.35 7-Sep-2007 1 1.75 1.31 - 0.05 2.78 0.04

6-Sep-2007 No.0950014 18KW 216/50 18463 1 3.84 2.88 7-Sep-2010 1 3.77 2.83 - 0.07 1.82 0.05

6-Sep-2007 No.0950014 18KW 216/50 48472 1 1.06 0.80 7-Sep-2007 1 1.02 0.77 - 0.04 3.77 0.03

4.00 13.58 10.19 4.00 13.35 10.01 - - 0.23 1.69 0.17

1-Sep-2007 No.0950004 18KY 208/50 38015 10 217.95 163.46 7-Sep-2007 10 217.21 162.91 - 0.74 0.34 0.56

1-Sep-2007 No.0950007 18KY 215/50 18361 1 3.38 2.54 4-Sep-2007 1 3.36 2.52 - 0.02 0.59 0.02

1-Sep-2007 No.0950007 18KY 215/50 18472 1 4.26 3.20 4-Sep-2007 1 4.17 3.13 - 0.09 2.11 0.07

1-Sep-2007 No.0950007 18KY 215/50 48472 1 1.19 0.89 4-Sep-2007 1 1.12 0.84 - 0.07 5.88 0.05

1-Sep-2007 No.0950008 18KY 208/50 38015 7 147.87 110.90 7-Sep-2007 7 147.12 110.34 - 0.75 0.51 0.56

4-Sep-2007 No.0950012 18KY 215/50 18473 1 4.02 3.02 8-Sep-2007 1 3.82 2.87 - 0.20 4.98 0.15

21.00 378.67 284.00 21.00 376.80 282.60 - - 1.87 0.49 1.40

297.00 1,788.59 1,111.05 297.00 1,780.87 1,106.18 - - 7.72 0.43 4.86

รวมนํ้าหนักทอง 18KW

รวมนํ้าหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทั้งหมด
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ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

8-Sep-2007 No.0950026 14KW 316/2007 68519 15 77.28 45.21 10-Sep-2007 15 76.90 44.99 - 0.38 0.49 0.22

8-Sep-2007 No.0950026 14KW 316/2007 48504 12 18.97 11.10 10-Sep-2007 12 18.91 11.06 - 0.06 0.32 0.04

8-Sep-2007 No.0950027 14KW 316/2007 48498 15 48.51 28.38 10-Sep-2007 15 48.33 28.27 - 0.18 0.37 0.11

8-Sep-2007 No.0950027 14KW 316/2007 48501 15 39.21 22.94 10-Sep-2007 15 38.82 22.71 - 0.39 0.99 0.23

11-Sep-2007 No.0950033 14KW ตย.289/2007 68126 1 0.64 0.37 10-Sep-2007 1 0.61 0.36 - 0.03 4.69 0.02

13-Sep-2007 No.0950037 14KW 169/2007 10081 1 4.79 2.80 14-Sep-2007 1 4.77 2.79 - 0.02 0.42 0.01

59.00 189.40 110.80 59.00 188.34 110.18 - - 1.06 0.56 0.62

8-Sep-2007 No.0950029 14KY 206/2007 60801 10 39.18 22.92 10-Sep-2007 10 38.88 22.74 - 0.30 0.77 0.18

10-Sep-2007 No.0950031 14KY 178/2007 11475 2 1.14 0.67 10-Sep-2007 2 1.12 0.66 - 0.02 1.75 0.01

12.00 40.32 23.59 12.00 40.00 23.40 - - 0.32 0.79 0.19

10-Sep-2007 No.0950032 18KW 216/50 68476 1 1.60 1.20 10-Sep-2007 1 1.60 1.20 - - - -

12-Sep-2007 No.0950036 18KW 221/50 18463 1 3.97 2.98 15-Sep-2007 1 3.79 2.84 - 0.18 4.53 0.14

12-Sep-2007 No.0950036 18KW 221/50 18579 1 3.60 2.70 15-Sep-2007 1 3.51 2.63 - 0.09 2.50 0.07

3.00 9.17 6.88 3.00 8.90 6.68 - - 0.27 2.94 0.20

13-Sep-2007 No.0950038 18KY 220/50 18467 1 3.07 2.30 15-Sep-2007 1 3.02 2.27 - 0.05 1.63 0.04

13-Sep-2007 No.0950039 18KY 220/50 48213 1 1.44 1.08 15-Sep-2007 1 1.39 1.04 - 0.05 3.47 0.04

2.00 4.51 3.38 2.00 4.41 3.31 - - 0.10 2.22 0.07

76.00 243.40 144.65 76.00 241.65 143.56 - - 1.75 0.72 1.08

รวมนํ้าหนักทอง 14KW

รวมนํ้าหนักทอง 14KY

รวมนํ้าหนักทอง 18KW

รวมนํ้าหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทั้งหมด

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

18-Sep-2007 No.0950046 14KW 172/2007 12603 7 49.03 28.68 19-Sep-2007 7 48.74 28.51 - 0.29 0.59 0.17

18-Sep-2007 No.0950046 14KW 172/2007 10342 2 19.92 11.65 19-Sep-2007 2 19.81 11.59 - 0.11 0.55 0.06

18-Sep-2007 No.0950046 14KW 172/2007 11812 2 15.30 8.95 19-Sep-2007 2 15.22 8.90 - 0.08 0.52 0.05

18-Sep-2007 No.0950047 14KW 168/2007 18614 2 19.89 11.64 19-Sep-2007 2 19.86 11.62 - 0.03 0.15 0.02

18-Sep-2007 No.0950047 14KW 168/2007 18605 2 10.97 6.42 19-Sep-2007 2 10.91 6.38 - 0.06 0.55 0.04

18-Sep-2007 No.0950047 14KW 168/2007 12400 2 10.55 6.17 19-Sep-2007 2 10.50 6.14 - 0.05 0.47 0.03

19-Sep-2007 No.0950048 14KW 172/2007 60348 9 47.01 27.50 20-Sep-2007 9 46.12 26.98 - 0.89 1.89 0.52

19-Sep-2007 No.0950050 14KW 168/2007 68316 4 22.69 13.27 20-Sep-2007 4 22.23 13.00 - 0.46 2.03 0.27

19-Sep-2007 No.0950051 14KW 168/2007 48331 3 17.00 9.95 20-Sep-2007 3 16.97 9.93 - 0.03 0.18 0.02

19-Sep-2007 No.0950051 14KW 168/2007 68322 3 21.83 12.77 20-Sep-2007 3 21.78 12.74 - 0.05 0.23 0.03

19-Sep-2007 No.0950052 14KW ตย.294/2007 60296 1 1.04 0.61 20-Sep-2007 1 0.98 0.57 - 0.06 5.77 0.04

37.00 235.23 137.61 37.00 233.12 136.38 - - 2.11 0.90 1.23

7-Sep-2007 No.0950021 18KW 209/50 38015 10 220.06 165.05 19-Sep-2007 10 216.51 162.38 - 3.55 1.61 2.66

10.00 220.06 165.05 10.00 216.51 162.38 - - 3.55 1.61 2.66

13-Sep-2007 No.0950038 18KY 220/50 18473 1 4.10 3.08 18-Sep-2007 1 3.96 2.97 - 0.14 3.41 0.11

13-Sep-2007 No.0950038 18KY 220/50 48207 1 1.01 0.76 17-Sep-2007 1 0.98 0.74 - 0.03 2.97 0.02

13-Sep-2007 No.0950039 18KY 220/50 48212 1 2.05 1.54 17-Sep-2007 1 1.95 1.46 - 0.10 4.88 0.07

13-Sep-2007 No.0950040 18KY 215/50 18582 1 3.68 2.76 17-Sep-2007 1 3.61 2.71 - 0.07 1.90 0.05

4.00 10.84 8.13 4.00 10.50 7.88 - - 0.34 3.14 0.26

51.00 466.13 310.78 51.00 460.13 306.63 - - 6.00 1.29 4.15

รวมนํ้าหนักทอง 14KW

รวมนํ้าหนักทอง 18KW

รวมนํ้าหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทั้งหมด

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

22-Sep-2007 No.0950058 14KW 420/2007 12102 12 72.49 42.41 24-Sep-2007 12 72.12 42.19 - 0.37 0.51 0.22

25-Sep-2007 No.0950061 14KW 172/2007 70065 8 330.29 193.22 26-Sep-2007 8 326.32 190.90 - 3.97 1.20 2.32

26-Sep-2007 No.0950062 14KW 168/2007 18608 4 33.35 19.51 26-Sep-2007 4 33.18 19.41 - 0.17 0.51 0.10

27-Sep-2007 No.0950065 14KW ตย.303/2007 68007 1.5 0.97 0.57 28-Sep-2007 1.5 0.95 0.56 - 0.02 2.06 0.01

25.50 437.10 255.70 25.50 432.57 253.05 - - 4.53 1.04 2.65

22-Sep-2007 No.0950053 14KY 173/2007 68309 4 21.67 12.68 24-Sep-2007 4 21.63 12.65 - 0.04 0.18 0.02

22-Sep-2007 No.0950053 14KY 173/2007 68310 2 12.38 7.24 24-Sep-2007 2 12.17 7.12 - 0.21 1.70 0.12

22-Sep-2007 No.0950054 14KY 178/2007 60911 8 32.07 18.76 24-Sep-2007 8 31.93 18.68 - 0.14 0.44 0.08

22-Sep-2007 No.0950054 14KY 178/2007 61219 2 9.64 5.64 24-Sep-2007 2 9.60 5.62 - 0.04 0.41 0.02

22-Sep-2007 No.0950055 14KY 175/2007 68316 4 23.21 13.58 24-Sep-2007 4 23.18 13.56 - 0.03 0.13 0.02

22-Sep-2007 No.0950055 14KY 175/2007 68322 4 29.29 17.13 24-Sep-2007 4 29.26 17.12 - 0.03 0.10 0.02

22-Sep-2007 No.0950055 14KY 175/2007 40793 2 5.93 3.47 24-Sep-2007 2 5.90 3.45 - 0.03 0.51 0.02

22-Sep-2007 No.0950055 14KY 175/2007 48331 4 23.23 13.59 24-Sep-2007 4 23.21 13.58 - 0.02 0.09 0.01

22-Sep-2007 No.0950056 14KY 178/2007 10368 4 26.66 15.60 24-Sep-2007 4 26.61 15.57 - 0.05 0.19 0.03

22-Sep-2007 No.0950056 14KY 178/2007 12603 3 21.95 12.84 24-Sep-2007 3 21.86 12.79 - 0.09 0.41 0.05

22-Sep-2007 No.0950057 14KY 173/2007 12219 1 6.87 4.02 24-Sep-2007 1 6.80 3.98 - 0.07 1.02 0.04

22-Sep-2007 No.0950057 14KY 173/2007 18598 4 27.17 15.89 24-Sep-2007 4 27.13 15.87 - 0.04 0.15 0.02

22-Sep-2007 No.0950059 14KY 421/2007 12102 2 12.28 7.18 24-Sep-2007 2 12.19 7.13 - 0.09 0.73 0.05

27-Sep-2007 No.0950063 14KY 175/2007 18608 3 27.61 16.15 27-Sep-2007 3 27.44 16.05 - 0.17 0.62 0.10

27-Sep-2007 No.0950064 14KY 173/2007 48382 4 18.64 10.90 27-Sep-2007 4 18.52 10.83 - 0.12 0.64 0.07

51.00 298.60 174.68 51.00 297.43 174.00 - - 1.17 0.39 0.68

25-Sep-2007 No.0950060 18KW 209/50 38015 11 233.50 175.13 27-Sep-2007 11 230.47 172.85 - 3.03 1.30 2.27

11.00 233.50 175.13 11.00 230.47 172.85 - - 3.03 1.30 2.27

รวมนํ้าหนักทอง 14KW

รวมนํ้าหนักทอง 14KY

รวมนํ้าหนักทอง 18KW

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือนประจําสัปดาห

ว.ด.ป.เขา

ขัด
ใบจายงาน

ประเภ

ททอง
ออเดอร

รหัสสิน

คา

จํานวน

ชิ้น

นน.กอน

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

กอนขัด)

ว.ด.ป.ขัด

จบ

จํานวน

ชิ้นจบ

นน.หลัง

ขัดทอง

ผสม(กรัม)

ทอง

99.99(

หลังขัด)

นน.ตร.

เสีย

ทอง 

99.99

(หลัง

ขัดตร.

เสีย)

นน.

ขาด

ทอง

ผสม

(กรัม)

%
ทอง

99.99
หมายเหตุ

27-Sep-2007 No.0950067 18KY 246/50 48210 1 1.98 1.49 29-Sep-2007 1 1.91 1.43 - 0.07 3.54 0.05

29-Sep-2007 No.0950069 18KY 247/50 68476 1 1.68 1.26 29-Sep-2007 1 1.62 1.22 - 0.06 3.57 0.04

2.00 3.66 2.75 2.00 3.53 2.65 - - 0.13 3.55 0.10

89.50 972.86 608.25 89.50 964.00 602.55 - - 8.86 0.91 5.70

รวมนํ้าหนักทอง 18KY

รวมน้ําหนักทั้งหมด

MiMi
TextBox
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกหลอตัวเรือน เดือนกันยายน

วันท่ีหลอ ประเภททอง เปอรเซ็นตหลอขาด เปอรเซ็นตตัดตนขาด เปอรเซ็นตกลิ้งขาด เปอรเซ็นตทองขาดรวม

1-Sep-2007 14KW 0.0832                        0.0000                           0.0219                       0.0915                        

3-Sep-2007 14KW 0.2270                        0.0284                           -                             0.2553                        

4-Sep-2007 14KW 0.1333                        0.0656                           0.0048                       0.2011                        

5-Sep-2007 14KW 0.3312                        0.0012                           0.0021                       0.3336                        

10-Sep-2007 14KW 0.0713                        -                                -                             0.0713                        

14-Sep-2007 14KW 0.1416                        0.0035                           -                             0.1450                        

15-Sep-2007 14KW 0.3237                        0.0057                           -                             0.3294                        

17-Sep-2007 14KW 0.1990                        0.0125                           -                             0.2115                        

19-Sep-2007 14KW 0.0702                        0.1172                           -                             0.1873                        

21-Sep-2007 14KW 0.0368                        0.0053                           -                             0.0421                        

26-Sep-2007 14KW 0.0569                        -                                0.2865                       0.0711                        

0.2379                        0.0119                           0.0021                       0.2509                             

4-Sep-2007 14KY 0.1575                        0.0022                           0.0304                       0.1731                        

5-Sep-2007 14KY -                              0.0325                           0.0123                       0.0400                        

14-Sep-2007 14KY 0.0596                        0.0000                           -                             0.0596                        

17-Sep-2007 14KY 0.2195                        -                                -                             0.2195                        

19-Sep-2007 14KY 0.0791                        0.0000                           0.0028                       0.0807                        

21-Sep-2007 14KY 0.0545                        (0.0000)                         -                             0.0545                        

26-Sep-2007 14KY 0.0166                        -                                -                             0.0166                        

29-Sep-2007 14KY -                              -                                0.0968                       0.0090                        

26-Sep-2007 14KY 0.2170                        -                                0.0072                       0.2217                        

27-Sep-2007 14KY 0.1916                        -                                -                             0.1916                        

0.1071                        0.0041                           0.0080                       0.1152                             

5-Sep-2007 18KW 0.0498                        -                                -                             0.0498                        

8-Sep-2007 18KW -                              (0.0000)                         -                             (0.0000)                       

11-Sep-2007 18KW -                              (0.0000)                         -                             (0.0000)                       

15-Sep-2007 18KW 0.0938                        0.0000                           0.0112                       0.0997                        

19-Sep-2007 18KW 0.0777                        0.0028                           0.0047                       0.0833                        

20-Sep-2007 18KW 0.2086                        0.0000                           -                             0.2086                        

24-Sep-2007 18KW 0.1775                        0.3705                           0.0112                       0.5548                        

25-Sep-2007 18KW 0.1954                        0.0042                           -                             0.1996                        

0.0941                        0.0490                           0.0051                       0.1455                             

5-Sep-2007 18KY 0.0624                        -                                -                             0.0624                        

6-Sep-2007 18KY 0.1578                        0.1664                           -                             0.3240                        

11-Sep-2007 18KY 0.1923                        -                                -                             0.1923                        

14-Sep-2007 18KY 0.0077                        0.2692                           -                             0.2769                        

15-Sep-2007 18KY 0.0524                        -                                -                             0.0524                        

24-Sep-2007 18KY 0.1150                        -                                -                             0.1150                        

0.0919                        0.0625                           -                             0.1544                             

0.1577                    0.0207                      0.0044                   0.1805                        รวมเปอรเซ็นตความสูญเสียทั้งสิ้น

เปอรเซ็นตความสูญเสีย 18KW

เปอรเซ็นตความสูญเสีย 18KY

เปอรเซ็นตความสูญเสีย 14KW

เปอรเซ็นตความสูญเสีย 14KY
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกแตงตัวเรือน เดือนกันยายน

วันท่ี ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตแตงขาด

1-Sep-2007 205/2007 14KW 3.52 

1-Sep-2007 205/2007 14KW 2.84 

1-Sep-2007 205/2007 14KW 2.37 

3-Sep-2007 205/2007 14KW 2.92 

4-Sep-2007  ซาเฟย ตุรกี 14KW 4.75 

4-Sep-2007 169/2007 14KW 4.57 

5-Sep-2007 316/2007 14KW 3.55 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 2.19 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 2.82 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 3.96 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 3.71 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 3.42 

6-Sep-2007 316/2007 14KW 3.15 

10-Sep-2007 ตย.289/2007 14KW 4.32 

15-Sep-2007 168/2007 14KW 2.09 

15-Sep-2007 170/2007 14KW 3.91 

15-Sep-2007 172/2007 14KW 3.22 

17-Sep-2007 172/2007 14KW 3.63 

17-Sep-2007 172/2007 14KW 2.95 

20-Sep-2007 ทําลวด+คลิป 14KW 2.06 

21-Sep-2007 420/2007 14KW 3.90 

25-Sep-2007 168/2007 14KW 5.73 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย14KW 3.06 

4-Sep-2007 ซาเฟย ตุรกี 14KY 6.02 

4-Sep-2007 ซาเฟย ตุรกี 14KY 4.90 

5-Sep-2007 206/2007 14KY 3.49 

5-Sep-2007 206/2007 14KY 2.68 

5-Sep-2007 178/2007 14KY 5.17 

6-Sep-2007 206/2007 14KY 2.51 

6-Sep-2007 206/2007 14KY 4.68 

7-Sep-2007 ทําลวด+คลิป+เข็ม 14KY 2.29 

14-Sep-2007 ตย.ใหมซาเฟย ตุรกี 14KY 4.90 

17-Sep-2007 ตย.ใหมซาเฟย ตุรกี 14KY 4.84 

20-Sep-2007 173/2007 14KY 6.44 

20-Sep-2007 175/2007 14KY 6.44 

20-Sep-2007 173/2007 14KY 4.48 

21-Sep-2007 421/2007 14KY 3.87 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย14KY 3.27 

1-Sep-2007 209/2007 18KW 3.27 

1-Sep-2007 216/2007 18KW 5.06 

1-Sep-2007 ตย254/2007 18KW 2.42 

1-Sep-2007 งานทดลอง 18KW 5.51 

5-Sep-2007 ตย.ใหมจูบิลี 18KW 3.68 
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกแตงตัวเรือน เดือนกันยายน

วันท่ี ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตแตงขาด

11-Sep-2007 221/50 18KW 5.98 

20-Sep-2007 209/2007 18KW 2.51 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย18KW 2.89 

5-Sep-2007 ตย.ใหมจูบิลี 18KY 3.83 

6-Sep-2007 ตย.243/2007 18KY 5.86 

11-Sep-2007 220/50 18KY 5.81 

15-Sep-2007 ตย.ใหมจูบิลี 18KY 3.24 

17-Sep-2007 ตย.244/2007 18KY 4.14 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย18KY 4.08 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสียท้ังสิ้น 3.13                     

หมายเหตุ ยกเลิกบิล No.0950045
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

1-Aug-2007 165/2007G 14KW 1.4656                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 2.1907                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 5.2045                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 0.6192                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 5.0847                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 2.7857                        

14-Aug-2007 165/2007G 14KW 2.6447                        

14-Aug-2007 243/2007G 14KW 2.5365                        

14-Aug-2007 243/2007G 14KW 2.2924                        

15-Aug-2007 179/2007G 14KW 3.5588                        

16-Aug-2007 169/2007G 14KW 0.8292                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 0.8287                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 1.0896                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 1.0567                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 1.5432                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 0.2915                        

16-Aug-2007 179/2007G 14KW 2.0559                        

18-Aug-2007 172/2007G 14KW 0.6202                        

21-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.2500                        

22-Aug-2007 168/2007G 14KW 1.5625                        

24-Aug-2007 168/2007G 14KW 1.3123                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.1985                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.5385                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 2.5698                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.1422                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 5.1892                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 0.1139                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 2.5862                        

30-Aug-2007 172/2007G 14KW 0.8451                        

30-Aug-2007 ตย.259/2007G 14KW 5.2083                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 0.8478                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 1.6529                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 1.1077                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 1.7881                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 4.3414                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 2.8070                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 2.9695                        

31-Aug-2007 168/2007G 14KW 4.5725                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 4.4444                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 3.9106                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 4.0300                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 7.0588                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 0.0778                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 0.7949                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.4587                        

31-Aug-2007 172/2007G 14KW 1.3027                        

31-Aug-2007 205/2007G 14KW 4.1898                        

31-Aug-2007 342/2007G 14KW 2.2119                        

31-Aug-2007 342/2007G 14KW 0.2190                        

31-Aug-2007 342/2007G 14KW 5.4289                        

1-Sep-2007 205/2007G 14KW 5.3778                        

1-Sep-2007 205/2007G 14KW 2.4432                        

1-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.3770                        

1-Sep-2007 342/2007G 14KW 1.3469                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 0.2317                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.0663                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.3046                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.7584                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.0797                        

1-Sep-2007 355/2007G 14KW 0.1767                        

3-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.1921                        

3-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.2094                        

3-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.3854                        

3-Sep-2007 205/2007G 14KW 4.8066                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 3.2920                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 0.8308                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 0.0797                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 1.4415                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 0.3547                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 1.0703                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 2.4648                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 1.0261                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 0.7261                        

3-Sep-2007 342/2007G 14KW 3.6923                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 3.7794                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.0790                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 0.1926                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 1.0737                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 3.2211                        

3-Sep-2007 355/2007G 14KW 2.5074                        

5-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.8796                        

6-Sep-2007 205/2007G 14KW 4.8961                        

6-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.3990                        

6-Sep-2007 205/2007G 14KW 2.5419                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.1716                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 4.3810                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 0.2999                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 3.1115                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.8226                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.9003                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 2.4884                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 2.1754                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.0608                        

7-Sep-2007 205/2007G 14KW 1.0549                        

7-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.8932                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.0593                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.3673                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.5744                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 4.0741                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 4.0741                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 5.2670                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.7315                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 2.2577                        

8-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.7397                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.4094                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.8549                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.0099                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.0099                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.5846                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.1777                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.6344                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 3.5949                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.9407                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.0275                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 3.1855                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.7290                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 1.6090                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 2.1047                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 0.7980                        

10-Sep-2007 316/2007G 14KW 2.3684                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.2591                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 5.0093                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.8152                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.1292                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 1.5544                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 3.8168                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.7181                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 5.0086                        

12-Sep-2007 168/2007G 14KW 5.3047                        

12-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.3055                        

12-Sep-2007 169/2007G 14KW 4.2902                        

12-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.1407                        

12-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.9467                        

12-Sep-2007 169/2007G 14KW 0.9712                        

12-Sep-2007 ตย.274/2007G 14KW 0.6135                        

12-Sep-2007 ตย.289/2007G 14KW 6.5574                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 0.8230                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 5.6000                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 2.7834                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 4.4444                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 2.9162                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 2.7099                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 3.5391                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 3.9644                        

13-Sep-2007 165/2007G 14KW 2.8721                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 0.6214                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.9186                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.1277                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 0.9464                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 3.2770                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 3.0720                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.7000                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.4802                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.0479                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 0.7369                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.6176                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 3.3493                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 3.1537                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.5018                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 2.7496                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 3.6906                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 0.4908                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.6687                        

13-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.8156                        

14-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.8648                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 4.4252                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 2.8616                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 0.2110                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 0.6303                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 5.8040                        

14-Sep-2007 179/2007G 14KW 2.8818                        

14-Sep-2007 243/2007G 14KW 1.5121                        

15-Sep-2007 169/2007G 14KW 1.4374                        

15-Sep-2007 243/2007G 14KW 1.5942                        

15-Sep-2007 243/2007G 14KW 1.3289                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

15-Sep-2007 243/2007G 14KW 0.9510                        

18-Sep-2007 168/2007G 14KW 1.3915                        

18-Sep-2007 168/2007G 14KW 1.4440                        

18-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.9621                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.3824                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.9795                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.6458                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.3593                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.5050                        

19-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.9382                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 3.8235                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.8598                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 2.1540                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 3.8488                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.0743                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 3.9133                        

19-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.2865                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 3.3808                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 3.3159                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.6603                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 0.9845                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 5.1328                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 3.3548                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.0779                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 5.6701                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.3184                        

20-Sep-2007 168/2007G 14KW 2.4845                        

20-Sep-2007 172/2007G 14KW 2.5179                        

20-Sep-2007 172/2007G 14KW 1.2946                        

24-Sep-2007 420/2007G 14KW 4.0132                        

24-Sep-2007 420/2007G 14KW 2.1537                        

24-Sep-2007 420/2007G 14KW 1.5013                        

24-Sep-2007 420/2007G 14KW 3.6705                        

25-Sep-2007 165/2007G 14KW 2.2959                        

26-Sep-2007 168/2007G 14KW 4.7633                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

26-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.4431                        

26-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.0366                        

26-Sep-2007 172/2007G 14KW 0.0608                        

26-Sep-2007 179/2007G 14KW 0.8293                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 14 KW 1.7869                        

14-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.9262                        

15-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.4322                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.9173                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 4.8713                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.1320                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 5.2174                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 0.2732                        

16-Aug-2007 175/2007G 14KY 1.8364                        

17-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.6178                        

17-Aug-2007 175/2007G 14KY 2.1786                        

23-Aug-2007 173/2007G 14KY 3.3075                        

23-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.2443                        

23-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.5820                        

25-Aug-2007 173/2007G 14KY 3.8328                        

25-Aug-2007 173/2007G 14KY 2.3313                        

25-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.0973                        

25-Aug-2007 173/2007G 14KY 2.6565                        

27-Aug-2007 173/2007G 14KY 1.4157                        

27-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.7991                        

27-Aug-2007 173/2007G 14KY 4.2308                        

27-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.1170                        

27-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.7299                        

27-Aug-2007 178/2007G 14KY 3.0837                        

28-Aug-2007 173/2007G 14KY 1.8233                        

28-Aug-2007 173/2007G 14KY 0.0496                        

28-Aug-2007 173/2007G 14KY 4.0476                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 1.8298                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 4.0187                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 2.7329                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 3.3579                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 3.1682                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 5.0980                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 5.7609                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 4.2935                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 3.7376                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 1.9763                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 3.0267                        

29-Aug-2007 178/2007G 14KY 0.5629                        

30-Aug-2007 178/2007G 14KY 1.4901                        

30-Aug-2007 178/2007G 14KY 2.7248                        

1-Sep-2007 206/2007G 14KY 1.4944                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 2.1084                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 2.7295                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 2.7523                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 1.1287                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 0.9848                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 3.4578                        

1-Sep-2007 317/2007G 14KY 0.2238                        

1-Sep-2007 343/2007G 14KY 2.1997                        

3-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.0833                        

3-Sep-2007 173/2007G 14KY 1.5363                        

3-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.3106                        

3-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.4194                        

3-Sep-2007 343/2007G 14KY 3.1792                        

3-Sep-2007 343/2007G 14KY 6.3333                        

3-Sep-2007 343/2007G 14KY 3.1720                        

3-Sep-2007 343/2007G 14KY 3.9216                        

7-Sep-2007 206/2007G 14KY 0.8183                        

7-Sep-2007 206/2007G 14KY 3.5115                        

7-Sep-2007 206/2007G 14KY 1.3517                        

8-Sep-2007 206/2007G 14KY 3.2393                        

8-Sep-2007 206/2007G 14KY 3.0683                        

10-Sep-2007 206/2007G 14KY 0.6430                        

13-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.1397                        

13-Sep-2007 173/2007G 14KY 1.2431                        

257



รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

13-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.5975                        

13-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.3664                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.2972                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 2.9579                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 3.9036                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.6944                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.9444                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 2.9289                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.4695                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.7813                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.0556                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.8247                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 3.9920                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.9173                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 3.0907                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 2.6786                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 3.9882                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 0.7896                        

13-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.9288                        

15-Sep-2007 178/2007G 14KY 0.5705                        

15-Sep-2007 178/2007G 14KY 3.6747                        

22-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.0511                        

22-Sep-2007 173/2007G 14KY 1.3479                        

22-Sep-2007 175/2007G 14KY 2.6515                        

22-Sep-2007 175/2007G 14KY 4.1995                        

22-Sep-2007 178/2007G 14KY 1.4898                        

22-Sep-2007 178/2007G 14KY 0.4600                        

22-Sep-2007 178/2007G 14KY 0.1982                        

24-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.2903                        

24-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.3934                        

24-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.5087                        

24-Sep-2007 173/2007G 14KY 2.4480                        

24-Sep-2007 173/2007G 14KY 1.8077                        

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 4.7986                        

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 5.1993                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 2.1922                        

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 4.0121                        

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 4.0733                        

24-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.9284                        

24-Sep-2007 178/2007G 14KY 2.0031                        

24-Sep-2007 178/2007G 14KY 3.8582                        

24-Sep-2007 178/2007G 14KY 3.6649                        

24-Sep-2007 178/2007G 14KY 3.6835                        

24-Sep-2007 178/2007G 14KY 0.4184                        

24-Sep-2007 421/2007G 14KY 0.6711                        

24-Sep-2007 421/2007G 14KY 5.1282                        

27-Sep-2007 173/2007G 14KY 0.5107                        

27-Sep-2007 173/2007G 14KY 4.4816                        

27-Sep-2007 173/2007G 14KY 5.7556                        

27-Sep-2007 175/2007G 14KY 1.8512                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 14 KY 2.5752                        

21-Aug-2007 440/2007G 18KW 0.8346                        

21-Aug-2007 440/2007G 18KW 1.5490                        

30-Aug-2007 209/50G 18KW 1.9189                        

7-Sep-2007 216/50G 18KW 3.5294                        

7-Sep-2007 216/50G 18KW 2.5995                        

7-Sep-2007 230/50G 18KW 0.3409                        

10-Sep-2007 216/50G 18KW 1.4375                        

15-Sep-2007 221/50G 18KW 0.2381                        

18-Sep-2007 209/50G 18KW 1.5354                        

26-Sep-2007 209/50G 18KW 5.4702                        

26-Sep-2007 209/50G 18KW 0.6670                        

26-Sep-2007 209/50G 18KW 2.2733                        

26-Sep-2007 209/50G 18KW 2.4831                        

27-Sep-2007 209/50G 18KW 7.8077                        

27-Sep-2007 209/50G 18KW 1.0989                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 18 KW 2.3554                        

5-Sep-2007 ตย.254/2007G 18KWY 1.2860                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 18 KWY 1.2860                        
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกฝงอัญมณีบนตัวเรือน เดือนกันยายน

วันที่ ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตฝงขาด

23-Aug-2007 441/2006G 18KY 1.8501                        

30-Aug-2007 208/50G 18KY 1.3890                        

4-Sep-2007 215/50G 18KY 1.3393                        

4-Sep-2007 215/50G 18KY 0.5276                        

4-Sep-2007 215/50G 18KY 3.2143                        

7-Sep-2007 208/50G 18KY 4.1158                        

7-Sep-2007 208/50G 18KY 2.8526                        

8-Sep-2007 215/50G 18KY 1.3613                        

8-Sep-2007 215/50G 18KY 1.3613                        

15-Sep-2007 220/50G 18KY 5.7877                        

15-Sep-2007 220/50G 18KY 4.7287                        

17-Sep-2007 215/50G 18KY 1.7729                        

17-Sep-2007 220/50G 18KY 2.7551                        

17-Sep-2007 220/50G 18KY 0.4615                        

18-Sep-2007 220/50G 18KY 2.2727                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 18 KY 2.5472                        

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสียทั้งส้ิน 1.9430                            
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือน เดือนกันยายน

วันท่ี ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตขัดขาด

1-Sep-2007 342/2007 14KW 0.14 

1-Sep-2007 342/2007 14KW 0.50 

1-Sep-2007 342/2007 14KW 0.49 

1-Sep-2007 355/2007 14KW 0.36 

1-Sep-2007 355/2007 14KW 0.31 

1-Sep-2007 342/2007 14KW 0.88 

3-Sep-2007 205/2007 14KW 0.46 

6-Sep-2007 205/2007 14KW 0.13 

6-Sep-2007 205/2007 14KW 0.32 

6-Sep-2007 205/2007 14KW 0.50 

6-Sep-2007 205/2007 14KW 0.77 

7-Sep-2007 316/2007 14KW 0.31 

7-Sep-2007 316/2007 14KW 0.22 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.38 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.34 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.27 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.49 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.32 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.37 

8-Sep-2007 316/2007 14KW 0.99 

11-Sep-2007 ตย.289/2007 14KW 4.69 

13-Sep-2007 169/2007 14KW 0.42 

18-Sep-2007 172/2007 14KW 0.59 

18-Sep-2007 172/2007 14KW 0.55 

18-Sep-2007 172/2007 14KW 0.52 

18-Sep-2007 168/2007 14KW 0.15 

18-Sep-2007 168/2007 14KW 0.55 

18-Sep-2007 168/2007 14KW 0.47 

19-Sep-2007 172/2007 14KW 1.89 

19-Sep-2007 168/2007 14KW 2.03 

19-Sep-2007 168/2007 14KW 0.18 

19-Sep-2007 168/2007 14KW 0.23 

19-Sep-2007 ตย.294/2007 14KW 5.77 

22-Sep-2007 420/2007 14KW 0.51 

25-Sep-2007 172/2007 14KW 1.20 

26-Sep-2007 168/2007 14KW 0.51 

27-Sep-2007 ตย.303/2007 14KW 2.06 

0.58 

1-Sep-2007 317/2007 14KY 0.29 

1-Sep-2007 317/2007 14KY 1.04 

1-Sep-2007 317/2007 14KY 0.69 

1-Sep-2007 317/2007 14KY 0.71 

7-Sep-2007 206/2007 14KY 0.16 

8-Sep-2007 206/2007 14KY 1.14 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 14KW
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รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทองแผนกขัดตัวเรือน เดือนกันยายน

วันท่ี ใบสั่งผลิต ประเภททอง เปอรเซ็นตขัดขาด

8-Sep-2007 206/2007 14KY 0.77 

10-Sep-2007 178/2007 14KY 1.75 

22-Sep-2007 173/2007 14KY 0.18 

22-Sep-2007 173/2007 14KY 1.70 

22-Sep-2007 178/2007 14KY 0.44 

22-Sep-2007 178/2007 14KY 0.41 

22-Sep-2007 175/2007 14KY 0.13 

22-Sep-2007 175/2007 14KY 0.10 

22-Sep-2007 175/2007 14KY 0.51 

22-Sep-2007 175/2007 14KY 0.09 

22-Sep-2007 178/2007 14KY 0.19 

22-Sep-2007 178/2007 14KY 0.41 

22-Sep-2007 173/2007 14KY 1.02 

22-Sep-2007 173/2007 14KY 0.15 

22-Sep-2007 421/2007 14KY 0.73 

27-Sep-2007 175/2007 14KY 0.62 

27-Sep-2007 173/2007 14KY 0.64 

0.51 

3-Sep-2007 ตย.254/2007 18KW 1.02 

5-Sep-2007 230/50 18KW 2.78 

6-Sep-2007 216/50 18KW 1.82 

6-Sep-2007 216/50 18KW 3.77 

7-Sep-2007 209/50 18KW 1.61 

12-Sep-2007 221/50 18KW 4.53 

12-Sep-2007 221/50 18KW 2.50 

25-Sep-2007 209/50 18KW 1.30 

1.49 

1-Sep-2007 208/50 18KY 0.34 

1-Sep-2007 215/50 18KY 0.59 

1-Sep-2007 215/50 18KY 2.11 

1-Sep-2007 215/50 18KY 5.88 

1-Sep-2007 208/50 18KY 0.51 

4-Sep-2007 215/50 18KY 4.98 

13-Sep-2007 220/50 18KY 1.63 

13-Sep-2007 220/50 18KY 3.41 

13-Sep-2007 220/50 18KY 2.97 

13-Sep-2007 220/50 18KY 4.88 

13-Sep-2007 220/50 18KY 3.47 

13-Sep-2007 215/50 18KY 1.90 

27-Sep-2007 246/50 18KY 3.54 

29-Sep-2007 247/50 18KY 3.57 

0.61 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสียทั้งสิ้น 0.70 

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 14KY

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 18KW

รวมเปอรเซ็นตความสูญเสีย 18KY
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ภาคผนวก จ 
(Appendix E) 

แบบสอบถามความพึงพอใจในรูปแบบเอกสาร 
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แบบสอบถามความพึงพอใจในการใชใบจายงาน(SD-05)  
 
ผูใชรายงาน :  ประสานงาน  ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
  ติดตาม และ บันทึกขอมูล  ขัดตัวเรือน 
  หลอตัวเรือน  ควบคุมคุณภาพ 
  แตงตัวเรือน    
 
ความพึงพอใจในเอกสารใบจายงาน(SD-05) 
 
1. รายละเอียดครบถวนตามความตองการใช  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
2. ความยากในการอานและเขาใจขอมูล  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
3. ความเหมาะสมของรูปแบบเอกสาร(ความสบายตา)  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
4. เปนประโยชนในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................................ 
 

 



 265

แบบสอบถามความพึงพอใจในการใชใบซอมงาน(SD-08) 
 
ผูใชรายงาน :  ประสานงาน  ฝงอัญมณีบนตัวเรือน 
  ติดตาม และ บันทึกขอมูล  ขัดตัวเรือน 
  หลอตัวเรือน  ควบคุมคุณภาพ 

 แตงตัวเรือน  
 
ความพึงพอใจในเอกสารใบซอมงาน(SD-08) 
 
1. รายละเอียดครบถวนตามความตองการใช  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
2. ความยากในการอานและเขาใจขอมูล  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
3. ความเหมาะสมของจํานวนรูปแบบเอกสาร  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
4. ความเหมาะสมของรูปแบบเอกสาร(ความสบายตา)  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
5. เปนประโยชนในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................................ 
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แบบสอบถามความพึงพอใจรายงาน 
 
ประเภทรายงาน :   รายงานวเิคราะหความสูญเสียการใชทองรายเดือน 
   รายงานวเิคราะหความสูญเสียการใชทองรายสัปดาห 
 
ผูใชรายงาน :  กรรมการบริหาร 
  ผูจัดการโรงงาน 
  หัวหนาแผนก...................... 
 
ความพึงพอใจในรายงาน 
 
1. รายละเอียดครบถวนตามความตองการใช  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
2. ความยากในการอานและเขาใจขอมูล  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
3. ความเหมาะสมของรูปแบบรายงาน(ความสบายตา)   เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
4. เปนประโยชนในการควบคุมปริมาณทองในการผลิต  เห็นดวย  ควรปรับปรุง/เพิ่มเติม
(โปรดระบุขอควรปรับปรุง)............................................................................................................... 
 
 
ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
....................................................................................................................................................................................
................................................................................................................................................................................ 
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ผลการประเมินความพงึพอใจรูปแบบเอกสาร 
 
ใบจายงาน 

จํานวนแบบสอบถาม ขอท่ี เห็นดวย ควรปรับปรุงเพิ่มเติม 
7 ชุด 1 

2 
3 
4 

7 
3 
7 
7 

0 
4 
0 
0 

 
 
ใบซอมงาน 

จํานวนแบบสอบถาม ขอท่ี เห็นดวย ควรปรับปรุงเพิ่มเติม 
7 ชุด 1 

2 
3 
4 
5 

7 
6 
7 
6 
7 

0 
1 
0 
1 
0 

 
 
รายงานวิเคราะหความสูญเสียการใชทอง 

จํานวนแบบสอบถาม ขอท่ี เห็นดวย ควรปรับปรุงเพิ่มเติม 
8 ชุด 1 

2 
3 
4 

8 
7 
8 
8 

0 
1 
0 
0 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นางสาว ปยะพร โลวะกจิ เกิดเม่ือ 10 ตุลาคม 2525 สําเร็จการศึกษาวิทยาศาสตรบัณฑิต
สาขาสถิติประยุกต จากคณะวิทยาศาสตร สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง 
เม่ือป 2548 และไดเขาศึกษาตอระดบับัณฑิตศึกษา หลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต สาขาวิชา
วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวศิวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เม่ือป 2548 
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