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Spencer A. Tucker กล่าวว่าในการทำงานแต่ละวันไม่มีพนักงานคนไหนทำงานได้ดีคง 
เส้นคงวาตลอดเวลาเพราะโดยปกติมนุษย์จะมีความเมื่อยล้า ต้องทำกิจธุระส่วนตัว ต้องทำหน้าที่ 
อื่นๆ ไปพร้อมกับงานหล้ก เช่น การตรวจสอบ การปรึกษาหารือกับหัวหน้างาน ตังนั้นการกำหนด 
มาตรฐานการผลิตจึงมักจะทำการวัดเวลาในการแปรรูปวัตถุดิบการผลิตในเทอมของชั่วโมงแรง 
งาน (Man-Hour) และ Machine- Hour ซึ่งสามารถใช้เทคนิค Time study และ Work Sampling 
วัดผลการทำงานไต้

พ าราม ิเตอร ์ (Parameters) คือ ปัจจัยแปรผัน(variable factors) เป็นคุณลักษณะเฉพาะ 
ของงานซึ่งทำให้เวลาการผลิตเปลี่ยนแปลงไป ถ้าพารามิเตอร์เปลี่ยนแปลงไปก็จะมีผลต่อการเวลา 
มาตรฐาน(Standard time) ที่ใช้ในการแปรรูปผลิตกัณฑ์ เช่น ความเร็วของเครื่องจักรจะมีผลต่อ 
เวลาการผลิต คุณลักษณะทางเทคนิค ขนาด น้ัาหนัก ความหนา ความแข็งของวัสดุ และอื่นๆ

6.1 การควบคมความส ูญเปล่า
Spencer A. Tucker ไต้นิยามว่า ความสูญเสียในการผลิตจะต้องไต้วับการควบคุมแต่เรา 

ไม่สามารถกำจัดให้หมดไปไต้ ลักษณะการสูญเสียที่เกิดขึ้นในสายการผลิตได้แก่ การสูญเสียทาง 
ต้านวัสดุ และสูญเสียเวลา โดยเฉพาะอย่างยิ่งความสูญเสียที่มีความสัมพันธ์กับปริมาณการผลิตจะ 
ทำให้เสียเวลาและเสียค่าใช้จ่ายจนเป็นผลทำให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น

ความสูญเปล่ากับต้นทุนการผลิต สามารถวัดไต่ในรูปเปอร์เซ็นต์ของปัจจัยนำเข้า(inputs) 
หรือผลลัพธ์ (outputs) เช่น สมมติว่าเราทำการผลิตงาน 100 ชิ้นแล้วไต้ผลผลิตออกมา 90 ช้ิน 
แสดงว่ามี 10 ชิ้นที่เกิดสูญเสียในระหว่างการผลิต ตังนั้นเปอร์เซ็นต์การสูญเปล่าจะเท่ากับ 10 % 
ของ inputs (10/100) หรือ 11.11% ของ outputs (10/90) และ ถ้าหากเราต้องการผลิตงาน 200 
ชิ้นโดยใช ้เกณฑ์ inputs เป็นตัวอ้างอิง โดยเครื่องจักรมีความสามารถการผลิตเท่ากับ 100 
ชิ้น/ชั่วโมง จะต้องใช้เวลาในการผลิตเท่ากับ 200/100 คือ 2.0 ชั่วโมง แต่ถ้าหากมีของเสียเกิดขึ้น 
10 % ของ inputs ซึ่งเกิดจากการทำงานผิดพลาดของบุคคลและเครื่องจักร และถ้าต้องการชิ้นงาน 
200 ชิ้น จะต้องใช้เวลา 200/90 เท่ากับ 2.22 ชั่วโมง
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6.2. การคำนวณ หาประส ิทธ ิภาพ การผล ิต

ผลผลิตตามมาตรฐานหมายถึงเวลามาตรฐานที่ออกแบบไว้จากกระบวนการทำงานที่น่า 
เชื่อถือว่าเป็นมาตรฐานที่เหมาะสมกับดนงาน และผลผลิตจริงหมายถึงเวลาผลิตได้จริง ความแตก 
ต่างระหว่างผลผลิตตามมาตรฐานกับผลผลิตจริงสามารถคำนวณหาประสิทธิภาพการผลิต และ 
ความสูญเปล่าได้ ด้งข้อมูลในตารางที่ 6.1

ตารางที่ 6.1 ประสิทธิภาพการผลิตและความสูญเปล่า
กรุ่มงาน การ!ฟร'สภาพการผลิต ความสูญฟล่า

.

ประสิทธิภาพการผลิต

ผลผลิต : 

มาตรฐาน (1) I

ผลผลิตจริง 

(2)

ความแตกต่าง 

(3) =(1 -2)

% ความสูญ 

เปล่า

(4)=(3)/(1 )

ผลผลิตจริง / ผล 
ผลิตมาตรฐาน

(5)=(2 m

1 0.26 I 0.08 0.18 0.692 0.307

2 0.24 0.10 0.14 0.583 0.416

3 0.06 0.01 0.05 0.833 0.167

4 0.14 0.06 0.08 0.571 0.428

5 0.12 0.07 0.05 0.416 0.583

6 0.02 0.01 0.01 0.500 0.500

7 0.05 I 0.03 0.02 0.400 0.600

0.89 0.36 0.53 0.595 0.404

ประสิทธิภาพการผลิตเป็นตัวบ่งชี้การบรรลุผลตามเป้าหมายในการทำงาน จากตารางที่
6.1 เกณฑ์มาตรฐานที่กำหนดไว้คือ 0.89 ชิ้น/นาที ปรากฏว่ามีผลผลิตจริงจากการทำงานมีคำ
0.36 ชิ้น/นาที หมายความว่าการผลิตไม่ได้ประสิทธิภาพ คือมีความสูญเปล่า 0.53 ชิ้น/นาที และ 
ถ้าใช้ความสูญเปล่าเป็นตัวบ่งชิ้ความสามารถในการผลิตจะพบว่าเกิดความสูญเปล่าเท่ากับ 59.6% 
และประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการมีเพียง 40.4%

ในตารางที่ 6.2 เป็นการแสดงประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรการผลิต คือแรงงานและวัสดุเมื่อ 
การทำงานไม่ได้ประสิทธิภาพตามที่กำหนดไว้จะทำให้เสียคำใช้จ่ายแรงงานเพิ่มมากขึ้นกว่าอัตรา 
จ้างปกติ และเสียคำใช้จ่ายด้านวัสดุเพิ่มมากขึ้นเมื่อมีอัตราของเสียในกระบวนการผลิต โดยใช้ 
ข้อมูลที่เกี่ยวช้องตังนี้

ใช้ข้อมูลจากตาราง 5.5 หน้า 108 และจากตารางที่ 6.1 โดยอัตราค่าจ้างพนักงาน (4) จ่าย 30 
บาทต่อชั่วโมง คำนวณคำแรงที่สูญเปล่าเมื่อทำงานตํ่ากว่ามาตรฐานการผลิตที่กำหนดไว้คือ คำ 
แรงปกติ(30 บาท)หารด้วยประสิทธิภาพการผลิต(0.307) เท่ากับ 97.7 บาท/ชั่วโมง
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อัตราของเสีย (5) ได้จากรายงานการตรวจสอบคุณภาพในกระบวนการผลิต และค่าวัสดุได้จาก 
ตาราง 6.4 และ 6.5 ของแต่ละกลุ่มงาน จากนั้นคำนวณหาค่าใช้จ่ายที่แอบแฝงเนื่องจากการใช้แรง 
งานที่ขาดประสิทธิภาพและความสูญเปล่าเมื่อผลิตภัณฑ์บกพร่อง(quality reject) ตามตารางที่ 6.2 
และ 6.3 ช้างล่างนี้

ตารางที่ 6.2 ค่าใช้จ่ายเกี่ยวกับวัสดุและค่าแรงงานที่สูญเปล่า
Wcnk Production Conversion Man H our Rate M ateria l Cost

Group quantity /P rocess time Yield

inpu t O utput (O utput/ w ithout With Q uality a  w ithou t C o s t w ith  lo s s # )

(design) (actua l)/ Input) ■loss loss reject % ๒ ร ร  {฿ ) (7) ~ (6)*

(ท 2) (3)={2V(1) (4) พ m (5) (0) (1+waste% )

1 0.26 0.08 0.307 30 97 71 1 3 3 7,256 8,221.0

2 0.24 0.10 0.416 30 72.1 23.3 8,974.5 11,065.6

3 0.06 0.01 0.167 30 179.6 16.7 3,082.5 3,597.4

4 0.14 0.06 0.428 30 70.09 18.3 5,180 6,127.9

5 0.12 0.07 0.583 30 51.5 15 6,935 7,975.3

6 0.02 0.01 0.500 30 60.0 8.3 800 866.5

7 0.05 0.03 0.600 30 50.0 5.1 100 105.1

Total 210 581 32,328 37,958.8

ตาราง 6.3 ความสูญเปล่าในการแปลงสภาพวัสดุการผลิต
Work

Group

Average Lot Size & 

Waste Of Quality

Material

Consumed

Direct Conversion 

Loses

Lot s ize 

(1)

Reject

(2)

W ith w aste 

{3}

M aterial 

Cast (4).

S tandards 

(5)“ <1m
W ith  w aste  

(ร)--(3)*(4)

Loses

(7 )= (6 H 5 )

1 60 13.3% 68 7,256 435,360 493,408 58,048

2 60 23.3% 74 8,974.5 538,470 664,113 125,643

3 60 16.7% 70 3,082.5 184,950 215,775 30,825

4 60 15.0% 69 5,180 310,800 357,420 46,620

5 60 18.3% 71 6,935 416,100 492,385 76,285

6 60 8.3% 65 800 48,000 52,000 4,000

7 60 16.7% 70 100 6,000 7,000 1,000

32,328 1,939,680 2,282,101 342,421

จากการกำหนดขนาดล็อตการผลิต 60 คัน จะพบว่าด้นทุนการแปรสภาพวัตถุดิบ(direct 
material cost) ที่แปรตามอัตราการสูญเสียของแต่ละกระบวนการผลิต ทำให้ด้นทุนสูงขึ้นจากด้น 
ทุนปกติ จำนวน 342,421 บาท หรือเท่ากับ 5,707 บาท/คัน ซึ่งเป็นความสูญเปล่าที่เราสามารถ 
ควบคุมได้ด้วยการจัดการ
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ต้นทุนขั้นต้น(prime cost) คือผลรวมของวัตถุดิบทางตรงและแรงงานทางตรงซึ่งจะเท่ากับ 
5,707 บาท รวมกับค่าแรงทางตรงสูญเปล่า 371 บาท ( 581 - 210 บาท) ดังนั้นต้นทุนที่สูญเปล่า 
ต่อดันจึงมีค่าเท่ากับ 6,078.0 บาท

ข้อมูลในตารางที่ 6.4 เป็นการคำนวณค่าใช้จ่ายที่สูญเปล่าเนื่องจากการออกแบบที่ยากต่อ 
การผลิตโดยการออกแบบใหม่ ตารางที่ 6.5 เป็นค่าความสูญเปล่าเนื่องจากการใช้แรงงานที่ขาด 
ประสิทธิภาพ

ตารางที่ 6.4 ลดค่าใช้จ่ายการออกแบบเกินความจำเป็น
กระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลพลอยได้ วิธีการ

งานกลุ่มที่ 1 Material Cycle Material Cycle ค่า เวลา ปรับปรุงงาน

Rear Fender Production cost time cost time วัสดุ

(บาท)

(นาที)

1. Plate 200 30.35 160 5.35 40 25.0 เปลี่ยนแบบ

2. Fender rubber 6964 37.45 5072 28.45 1892 9.00 เปลี่ยนแบบ

3. Fender rear LH front 650 30.95 540 12.95 110 18.0 เปลี่ยนแบบ

4. Fender rear RH front 650 34.35 540 15.55 110 18.8 เปลี่ยนแบบ

5. Fender rear LH rear 450 24.7 385 15.0 65 9.7 เปลี่ยนแบบ

6. Fender rear RH rear 450 27.7 385 15.7 65 12.0 เปลี่ยนแบบ

7. Rear mud guard 140 25.0 140 10.0 0 15.0 ลดการรอคอย

8. Plate mud guard 34 25.85 34 15.0 0 10.85 ลดการรอคอย

9538 236.35 7256 118.0 2,260 118.4 59.2 บาท

ลดค่าใช้จ่ายรวมทั้งสิ้น ค่าวัสดุ(2260บาท)+ค่าแรง(59.2บาท)+ โสหุ้ยการผลิต(92บาท) = 2411.2 บาท

กระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุง ; : หลังการปรับปรุง ผลพลอยไต้ วิธีการ

งานกลุ่มที่ 4 Material Cycle Material Cycle ค่า เวลา ปรับปรุงงาน

Stay & Bracket for FDR cost time cost time วัสดุ 

ลดลง

ลดลง

1.P/S Protector 60 14.58 60 11.58 0 3.00 -

2.Stay fender CTR RH 2289 19.83 1080 13.75 1209 6.08 เปลี่ยนแบบ

3.stay fender center LH 2289 18.09 1080 14.09 1209 4.02 เปลี่ยนแบบ

4.Stay fender front RH 650 23.67 554 18.14 96 5.53 เปลี่ยนแบบ

5.stay fender front LH 650 21.41 554 18.11 96 3.30 เปลี่ยนแบบ

6.Stay fender rear RH 650 24.08 576 15.08 74 9.00 เปลี่ยนแบบ

7.Stay fender rear LH 650 22.34 576 15.40 74 6.94 เปลี่ยนแบบ

8. Fender center rear - 19.58 700 14.35 -700 5.23 เปล่ียนแบบ

7238 163.6 5180 120.5 2058 43.1 21.6 บาท

ลดค่าใช้จ่ายรวมท้ังส้ิน ค่าวัสดุ(2058บาท)+ ค่าแรง(21.6 บาท) + โสหุ้ยผลิต(104บาท) = 2183.6 บาท
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ตารางที่ 6.5 ลดค่าใช้จ่ายจากการทำงานที่ขาดประสิทธิภาพ
กระมานการผลิด ก่อนการปรบปรุง หวังถารปริปปรุง HttmatM วิรการ

งานกลุ่มที่ 2 Material Cycle Material Cycle ค่าวัสดุ เวลา ปรับปรุงงาน
Floor Front Assembly cost time cost time ลดลง ลดลง

1. Floor front 430 17.25 430 11.50 0 5.75 สงซี้อภายนอก
i s  J

2. Floor center 2415 20.98 2415 15.00 0 5.98 สงซอภายนอก
3. Floor side RH 450 11.75 450 5.75 0 6.00 สงชึ๋อภายนอก

i s  J
4. Floor side LH 450 12.42 450 6.15 0 6.27 สงซอภายนอก
5. Support tool box 500 11.75 500 8.10 0 3.65 ทำมาตรฐานการ 

ทำงาน
6. Tool box assembly 1087 11.25 1087 8.25 0 3.00 ทำมาตรฐานการ 

ทำงาน
7. STC assembly 860 16.67 860 12.09 0 4.58 ลดเตรียมงาน
8. Bracket STC 694 10.02 694 4.02 0 6.00 ลดเตรียมงาน
9. Bracket STC LH 109 14.95 109 12.58 0 2.37 ลดเตรียมงาน
10.Bracket STC RH 109 16.18 109 12.58 0 3.60 ลดเตรียมงาน
11.Beam front 280 10.75 280 3.00 0 7.75 ลดตรวจสอบ
12.Bracket beam front 140 13.35 140 4.35 0 9.00 ลดตรวจสอบ
13.Beam rear 388 9.45 388 5.45 0 4.00 ลดตรวจลอบ
14.Bracket beam rear 140 11.65 140 6.65 0 5.00 ลดตรวจสอบ

8052 189.7 8052 116.75 0 72.95 36.5 บาท

ลดค่าใช้จ่ายรวมทั้งส้ิน ค่าวัสดุ (0บาท)+ค่าแรง(36.5บาท)+ โสหุ้ยการผลิต( 922.5บาท) = 959 บาท

ระบวน;การผลิตรร:;:::!';; ท่อนการปรับปรุง ทล้งการปรับปรุง : ผลพลอยไต้: วิธีการ

งานกลุ่มที่ 3 Material Cycle Material Cycle ค่า เวลา ปรับปรุงงาน

Body Side Assembly cost time cost time วัสดุ 

ลดลง

ลดลง

1. Side guard RH 1566 56.0 1566 30.7 0 25.3 ลดเตรียมงาน 

ออกแบบ jig

2. Side guard LH 1467 55.0 1467 31.3 0 23.7 และจัด 

มาตรฐาน

3033 111.0 3033 62.0 0 49.0 24.5 บาท

ลดค่าใช้จ่ายรวมทั้งส้ิน ค่าวัสดุ ( 0 บาท) + ค่าแรง(24.5 บาท) + โสหุ้ยการผลิต(49.5 บาท) = 74 บาท



1 3 0

ตารางที่ 6.5 (ต่อ)
กระมานฑารผลิต ก่อนการ!เรับปรุง ' นลังการปรับปรุง ผลพลอยได้ วิธีการ

งานกลุ่มที่ 5 
C ou p ler & C o m p on en t

M aterial
c o s t

Cycle
tim e

M aterial
co s t

C ycle
tim e Z .

ลดลง

I เวลา 

; ลดลง

ปรับปรุงงาน

1. P la te  co u p le r
2. C oupling s to p p e r
3. F ron t p la te  s to p p e r
4 . R e a r  s to p p e r  p la te
5. B racket co u p le r RH

6. B racket co u p le r LH

7. Block gu id e  RH
8. Block gu id e  LH

26 92
138
322
120

1347

1347

278
278

6522

16.17
4 .50
3.76
6.00

61.82

61 .25

26 .67
25 .83
205 .5

26 92
138
322
120

1347

1347

278
278

6522

15.00
2 .00
3 .00
2 .00

4 9 .00

4 7 .00

17.75
18.35
151.6

0
0
0
0
0

0

0
0
0

; 1.17  
I 2 .5 0  
! 2 .7 6  
! 4 .0 0  
! 12 .82

I 14.25

I 8.92 
i 7 .48  
I 5 3 .9

สิ้งซอภายนอก 
จัดแผนผังงาน 
ออกแบบใหม่ 

จัดแผนผังงาน 
ทำมาตรฐานการ 

ทำงาน
ทำมาตรฐานการ 

ทำงาน 
ลดเตรียมงาน 
ลดเตรียมงาน 

26.8 บาท
ลดค่าใช้จ่ายรวมทั้งสิ้น ค่าวัสดุ(อบาท) + ค่าแรง(26 .8  บาท) + โสหุ้ยการผลิต(4 1รบาท) = 4 3 9 .8  บาท

กระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุง พลังการปรับปรุง ผลพลอยได้ วิธีการ

งานกลุ่มท่ี 6 M aterial Cycle M aterial Cycle ค่า ! เวลา ปรับปรุงงาน
Black C olor Painting co s t tim e c o s t tim e วัสดุ : ลดลง

ลดลง

1. M asking 10.0 11.5 10.0 6 .50 0 I 5 .00 ใช้ม ่านผ้าใบ

2. S and ing 20 .0 11.17 20 .0 6 .50 0 I 4 .6 7 และห้องพ่นสี
3. C lean ing 15.0 13.25 15.0 10.0 0 I 3 .2 5 กันกระแสลม

4. P rim e coating 159 17.95 159 15.87 0 I 2 .0 8 ตรวจสอบเครึ่องพ ่นสี
5. T op  coating 650 26.13 650 2 0 .13 0 I 0 เปีนประ'รา

S u b  total 854 80.0 854 65.0 0 ; 15.0 7.50 บาท

ลดค่าใช้จ่ายรวมทั้งสิ้น ค่าวัสดุ ( 0 บาท) + ค่าแรง( 7.5บาท ) + โสหุ้ยการผลิต( 0 บาท) = 7.5 บาท

กระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุง พลังการปรับปรุง : ผลพลอยได้ วิธีการ

งานกลุ่มที่ 7 M aterial Cycle M aterial Cycle ค่า ! เวลา ปรับปรุงงาน

Final Inspection co s t tim e co s t tim e วัสดุ I ลดลง

ลดลง

1. T ools p repara tion 0 16.17 0 15.00 0 ! 1.17 ลดเตรียมงาน
2. B ody inspection 100 15.25 100 12.75 0 I 2 .5 0 ทำมาตรฐาน
S u b  total 100 31 .42 100 2 7 .50 0 I 3.92 1.88 บาท
ลดค่าใช้จ่ายรวมทั้งส้ิน ค่าวัสดุ (0 บาท) + ค่าแรง(1 .88  บาท) + โสหุ้ยการผลิต(0 บาท) = 1.96 บาท
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ข้อมูลในตารางที่ 6.6 เป็นการสรุปผลกิจกรรมการทำงานที่ไม่เกิดผลผลิตก่อนและหลังการปรับ 
ปรุงงานโดยได้จากผลการศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการผลิต ภายหลังปรับปรุงกระบวนการ 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได้เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ย 43.8 %

ตาราง 6.6 ความสูญเปล่าในกิจกรรมที่ไม่ก่อโห้เกิดผลผลิต
กระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

O * อ □ 0 D □
Work group #1 15 5 5 7 18 5 0 6

Work group #2 19 6 9 12 28 5 0 10

Work group #3 14 4 8 5 13 2 0 4

Work group #4 17 8 5 3 26 7 0 2

Work group #5 18 4 7 8 24 4 0 7

Work group #6 6 1 0 1 7 0 0 0

Work group #7 3 0 0 1 4 0 0 0

Sub total 92 28 32 37 120 23 0 27
ประสิทธิภาพเพ่ิมขน 30.4% 17.8% 100% 27.0%

ประสิทธิภาพโดยเฉล่ีย 
เพ่ิมขน

(30.4+17.8+100+27.0)/4 = 43.8 %

ข้อมูลในตารางที่ 6.7 เป็นการสรุปค่าใช้จ่ายที่สูญเปล่าในกระบวนการผลิตทั้งหมดซึ่งพบว่ามีความ 
สูญเปล่าด้านวัสดุเท่ากับ 4,340 บาท/คัน และค่าแรง 178.1 บาท/คัน ค่าโสหุ้ยการผลิต 1,652 
บาท/คัน รวมทั้งส้ิน 6,170.1 บาท/คัน ด้งนั้นจึงสามารถบ่งชึ้ใด้ชัดเจนว่าการแก้ปัญหาปัจจัยการ 
ผลิตท้ัง 3 อย่าง เป็นกิจกรรมที่ผู้บริหารโรงงานจะต้องรีบแก่ไข

ตารางที่ 6.7 สรุปค่าใช้จ่ายที่สูญเปล่า
กระบวนการผลิต ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลพลอยได้ โสหุ้ยการ

Material

cost

Cycle

time

Material

cost

Cycle

time

ค่าวัสดุ 

(บาท)

เวลา

(นาที)

ผลิตในโรงงาน

Work group #1 9538 236.35 7256 I 118.0 2282 118.35

Work group #2 8974.5 189.7 8974.5 I 116.75 0 72.95

Work group #3 3082.5 111.0 3082.5 I 62.0 0 49.0

Work group #4 7238 163.6 5180 I 120.5 2058 43.1

Work group #5 6935 205.5 6935 i 151.6 0 53.9

Work group #6 800 80.0 800 I 65.0 0 15.0

Work group #7 100 31.42 100 27.5 0 3.92

Sub Total 36668 1017.6 32328 ! 661.4 4340 356.2 1652 ฿

ค่าใช้จ่ายท่ีสูญเปล่า ค่าวัสดุ(4340บาท)+ค่าแรง(178.1บาท)+โสหุ้ยผลิต(1652 บาท)= 6170.1 บาท
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