
การวิเคราะห์สภาพปัญหาต้นทุนการผลิตและความสูญเสิย

ประเด็นปัญหาที่น่าสนใจคืกษาในโรงงานตัวอย่าง ประกอบด้วย ปัญหาด้านการคิดต้นทุนการ 
ผลิต และปัญหาด้านความสูญเสีย การวิเคราะห์สภาพปัญหาให้เด่นชัดจะช่วยให้สามารถพัฒนา 
กระบวนการในการคิดด้นทุนที,ถูกต้อง และลดความสูญเสียต่าง  ๆได้

3.1 ปัญหาด้านการคิดต้นทุนการผลิต

ปัจจุบันทางโรงงานตัวอย่างมีการคิดด้นทุน โดยไม่ได้แยกประ๓ ทผลิตภัณฑ์ ตังน้ันด้นทุน 
การผลิตที่ได้จะเป็นด้นทุนรวมของทุกผลิตภัณฑ์ ซึ่งเมื่อคิดเป็นด้นทุนต่อหน่วยก็จะใช้ยอดการผลิตที่ใด้ 
นั้งหมดเป็นตัวหาร จึงไม,อาจกล่าวได้ว่าผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ในแต่ละประ๓ ทมีด้นทุนการผลิตเท่ากับ 
ด้นทุนต่อหน่วยท่ีหาได้ และไม่อาจทราบถึงด้นทุนท่ีแท้จริง เนื่องจากผลิตภัณฑ์แต่ละประ๓ ทใช้วัตถุดิบ 
และเวลาในการผลิตที่ต่างกัน ซ่ึงวัตถุดิบท่ีเป็นโลหะท่ีใช้มีราคาค่อนช้างสูง และ เป็นสินค้านำเช้า ซ่ึงมี 
ความผันผวนเนื่องจากค่าเงินมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา จึงล่งผลกระทบต่อด้นทุนการผลิต และการ 
กำหนดราคาขายของผลิตภัณฑ์ไม,สะท้อนถึงด้นทุนการผลิตท่ีแท้จริง

ตามโครงลร้างด้นทุนซึ่งประกอบด้วย ด้นทุนวัตถุดิบ ด้นทุนค่าแรงงานทางตรง และด้นทุนค่าใช้ 
จ่ายโรงงาน การคิดด้นทุนในปัจจุบันใช้วิธีการถัวเฉล่ียทำให้สัดล่วนด้นทุนตามโครงสร้างด้นทุนของ 
ผลิตภัณฑ์ทุกรายการเป็นสัดล่วนเดียวถันคือ ด้นทุนวัตถุดิบ 51.6% ด้นทุนค่าแรงงานทางตรง 6.87% 
และด้นทุนค่าใช้จ่ายโรงงาน 41.53% ตังแสดงตามแผนภูมิ
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รูปท่ี 3.1 โครงสร้างด้นทุนผลิตภัณฑ์กระจกสะท้อนแลง
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ในการคิดต้นทุนการผลิตในปัจจุบันไม่สอดคล้องกับสภาพความเป็นจรง ท้ังน้ีข้อมูลท่ีแสดงตัว 
เลขของต้นทุนจะเป็นต้นทุนรวมในการผลิตทุกผลิตภัณฑ์ และการท่ีไม่ทราบต้นทุนของกระจกสะท้อน 
แสงที่ผลิตแต่ละชนิด ทำให้การกำหนดราคาขายไม่ถูกต้องและก่อให้เกิดค่าเสียโอกาสในการทำกำไร 
เพราะหากต้นทุนของกระจกประเภทใดมีค่าสูง แต่ตั้งราคาขายไว้ในอัตราเดียวกับกระจกอีกประเภท 
หนึ่งซึ่งมีต้นทุนต่ํากว่า จะทำให้สูญเสียกำไรท่ีควรจะได้

ตารางที่ 3.1 ต้นทุนต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์กระจกสะท้อนแสงรวมทุกประเภท (ม.ค.-ก.ย. 2542)
เดือน ต้นทุนรวม ปริมาณผลิต ต้นทุนต่อหน่วย ยอดขาย

(บาท) (ร.๙ ร) (บาท/ร.๙ ร) (บาท)
มกราคม 9,287,958.21 967.22 9,602.74 9,123,102.35

กุมภาพันธ์ 7,922,209.66 1,058.90 7,481.55 9,594,294.50
มีนาคม 11,808,238.77 1,370.96 8,613.12 12,650,017.84
เมษายน 10,268,572.01 1,226.95 8,369.19 11,101,967.75

พฤษภาคม 15,695,435.70 1,836.15 8,548.01 18,621,800.65
มิถุนายน 18,108,038.42 2,587.42 6998.49 20,104,480.38
กรกฎาคม 15,001,102.00 2,034.48 7,377.43 17,792,279.44
สิงหาคม 16,376,881.40 2,399.43 6,825.32 25,710,454.76
กันยายน 14,891,726.03 1,675.90 8,885.81 15,488,528.80

ตารางที่ 3.2 อัตราส่วนร้อยละของผลกำไรกับต้นทุนรวม (ม.ค.-ก.ย. 2542)
เดือน ต้นทุนรวม 

(บาท)
ยอดขาย 

(บาท)
กำไรสุทธิ 
(ขาดทุน)

อัตราส่วนร้อยละ 
ผลกำไรต่อต้นทุน

มกราคม 9,287,958.21 9,123,102.35 (164,855.86) (1.77)
กุมภาพันธ์ 7,922,209.66 9,594,294.50 1,672,084.84 21.11

มีนาคม 11,808,238.77 12,650,017.84 841,779.07 7.13
เมษายน 10,268,572.01 11,101,967.75 833,395.74 8.12

พฤษภาคม 15,695,435.70 18,621,800.65 2,926,364.95 18.65
มิถุนายน 18,108,038.42 20,104,480.38 1,996,441.96 11.03
กรกฎาคม 15,001,102.00 17,792,279.44 2,791,177.44 18.61
ลิงหาคม 16,376,881.40 25,710,454.76 9,333,573.36 56.99
กันยายน 14,891,726.03 15,488.528.80 596,802.77 4.01
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จากข้อมูลของต้นทุนและยอดขายที่แสดงในตารางที่ 3.1 และ 3.2 จะพบว่าในเดือนมกราคม 
ผลิตไต้ขาดทุนเนื่องจากยอดขายตํ่ากว่าต้นทุนรวมผลิตภัณฑ์ส่วนเดือนกุมภาพันธ์ถึงเดือนทนยายน 
โรงงานตัวอย่างผลิตได้มีกำไร แต่เมื่อพิจารณาจากอ้ตราส่วนร้อยละของผลกำไรกับต้นทุนรวมตั้งแต่ 
เดือนมกราคม ถึงเดือนกันยายน จะเห็นไต้ว่าค่าตังกล่าวมีความผันแปรค่อนข้างสูง คือมีค่าตํ่าสุด'จาก 
การขาดทุน 1.77 % เมื่อเทียบกับค่าสูงสุดที่ไต้จากกำไร56.99 % ซ่ึงสาเหตุที'เป็นเข้นน้ีน้ันเกิดจากค่า 
ของต้นทุนรวมท่ีคิดได้ไนปัจจุบันไม่ได้สะท้อนถึงความแตกต่างของต้นทุนผลิตภัณฑ์ในแต่ละประเภท
และการตั้งราคาขายไม่ไต้สอดคล้องกับต้นทุนที่ควรจะเป็นในแต่ละประเภทผลิตภัณฑ์ ตังแสดงไน 
ตารางท่ี 3.3

ตารางที่ 3.3 ราคาขายต่อหน่วยของผลิตภัณฑ์กระจกสะท้อนแสง (บาท/ร.๙ ร)

ชนิดกระจก
กระจกโฟลท กระจกธรรมดา กระจกก่ึงนิรภัย กระจกนิรภัย

(Annealed) (Heatstrengthened) (Tempered)
ใส 7,500 11,000 11,000

ฟ้าเข้ม 9,500 12,500 12,500
เขียว 9,500 12,500 12,500

ตารางที่ 3.3 จะเห็นได้ว่าได้มีการกำหนดราคาขายต่อหน่วยให้มีความแตกต่างกันเฉพาะใน
ส่วนของประ๓ ทกระจกเบสิกที่ใข้ไนการเคลือบพิล์มกระจกสะท้อนแสง ขณะที่ต้นทุนที่แท้จริงมีความ 
แตกต่างกันในแต่ละประ๓ ทลืฃองผลิตภัณฑ์จึงเป็นผลทำให้กำไรที่แสดงในตารางที่3.2มีค่ าขึ ้นๆลงๆ 
ซึ่งบางครั้งอาจต้องเผชิญกับปัญหาการขาดทุน และไม่สามารถควบคุมและกำหนดได้ตามนโยบายของ 
บริษัทซึ่งจะต้องมีการตั้งเป้าหมายในการทำผลกำไรจากการดำเนินงานให้ได้ตามตัวเลขค่าหนึ่ง และเม่ือ 
พิจารณาจากต้นทุนต่อหน่วยที่หาได้จากตารางที่ 3.1 ซึ่งมีค่าเฉลี่ยตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือน 
กันยายนเท่ากับ 8,077.96 บาท/ร.๙ร เมื่อเปรียบเทียบกับราคาขายต่อหน่วยในตารางที่ 3.3 อาจทำให้ 
เกิดการสูญเลืยโอกาสในการทำกำไรลำหรับผลิตภัณฑ์บางชนิด และผลิตภัณฑ์บางชนิดอาจจะยังขาย 
ในราคาที่ขาดทุน ในขณะเดียวกันฝ่ายการตลาดก็ยังขาดข้อมูลเพื่อใข้ในการนำไปวิเคราะห์ว่าผลิตภัณฑ์ 
ใดมีความจำเป็นที่จะต้องส่งเสริมการตลาดบ้าง และผลิตภัณฑ์ชนิดใดจำเป็นทีจะต้องหยุดส่งเสริมการ 
ตลาดเนื่องจากไม่สามารถทำผลกำไรได้มาก เนื่องจากมีต้นทุนสูงในขณะเดียวกันก็ไม่สามารถขึ้นราคา 
ผลิตภัณฑ์ชนิดนี้ได้ เนื่องจากคู่แข้งขายในราคาที่ใกล้เคียงกัน เป็นต้น
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ตารางที, 3.4 กำไรแยกตามประ๓ ทผลิตภัณฑ์ต้ังแต่เดือนมกราคม ถึงกันยายน 2542

ประ๓ท ปริมาณขาย ยอดขาย ต้นทุนการผลิต กำไร
(ร.๙ร) (บาท) (บาท) (บาท)

SL6SS508 2,970 28,215,000 26,259,235.68 1,955,764.32
HSSL6SS508 1,350 16,875,000 11,936,016.22 4,938,983.78
TSL6SS508 270 3,375,000 2,387,203.24 987,796.76
SL6SS514 2,430 23,085,000 21,484,829.20 1,600,170.80

HSSL6SS514 1,080 13,500,000 9,548,812.98 3,951,187.02
TSL6SS514 135 1,687,500 1,193,601.62 493,898.38
SL6SS214 1,485 14,107,500 13,129,617.84 977,882.16

HSSL6SS214 540 6,750,000 4,774,406.49 1,975,593.51
TSL6SS214 135 1,687,500 1,193,601.62 493,898.38
SL6TS220 810 7,695,000 7,161,609.73 533,390.27

HSSL6TS220 324 4,050,000 2,864,643.89 1,185,356.11
TSL6TS220 27 337,500 238,720.32 98,779.68
SL6TS530 540 5,130,000 4,774,406.49 355,593.51

HSSL6TS530 675 8,437,500 5,968,008.11 2,469,491.89
TSL6TS530 270 3,375,000 2,387,203.24 987,796.76
SL6TBL135 405 3,037,500 3,580,804.87 -543,304.87

HSSL6TBL135 41 445,500 358,080.49 87,419.51
TSL6TBL135 14 148,500 119,360.16 29,139.84

จากตารางท่ี 3.4 เป็นการคำนวณหากำไรจากยอดขายท่ีได้โดยการคิดจากปริมาณการขายของ 
ผลิตภัณฑ์แต่ละประเภท คูณด้วยราคาขายต่อหน่วยท่ีได้จากตารางที 3.3 และนำมาหักออกจากด้นทุน 
แยกประ๓ทผลิตภัณฑ์ซ่ึงจัดสรรตามปริมาณท่ีขายได้ จะเห็นได้ว่ากำไรท่ีได้มีความแปรปรวนค่อนข้าง 
มาก จึงทำให็ใม่สามารถควบคุมไห้เป็นไปตามผลกำไรท่ีต้องการได้ นอกจากนีในการพิจารณาเพือทำ 
การประเมินหาค่าความสูญเลียก็ไม่ลามารถทำได้ เพราะไม่ทราบว่าความสูญเลียทีเกิดขืนมาจากต้นทุน 
ในส่วนใด และเป็นของผลิตภัณฑ์ชนิดได เน่ืองจากเป็นการคิดต้นทุนรวม ไนขณะเดียวกันก็ไม่ทราบว่า 
เลียโอกาสไนการทำกำไรมากน้อยแค่ไหน นอกจากนีเม่ึอพิจารณาในตารางจะพบว่าผลิตภัณฑ์บางชนิด 
เช่น SL6TBL135 ขายไปในราคาท่ีขาดทุน ซึ่งเป็นสาเหตุจากการท่ีไม่มีระบบการคิดต้นทุนแยกแต่ละ
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ประ๓ทผลิตภัณฑ์จึงไม่สามารถกำหนดราคาขายให้มีความtหมาะลม และถูกต้องตามความเป็นจริง 
ของต้นทุนที,๓ดข้ึนไต้

ในระบบการคิดต้น'ทุนการผลิต,ในปัจจุบัน จะสามารถวิเคราะห์ประIด็นปัญหา และข้อผิดพลาด 
ในการคิดต้นทุนการผลิตกระจกสะท้อนนสง โดยจะแยกพิจารณาตามประนาทของต้นทุน ดังน้ี

3.1.1 การคำนวณต้นทุนวัตถุดิบ

วัตถุดิบท่ีใช้ในการผลิตกระจกสะท้อนแลงซ่ึงเป็นวัตถุดิบทางตรง ประกอบด้วย

- กระจกเบสิก
วัสดุเคลือบทิเล์ม (Target Material)

- ก๊าซในกระบวนการผลิต

3.1.1.1 กระจกเบสิก

กระจกเบสิกเป็นกระจกพ้ืนฐานท่ี๓ดจากการนำวัตถุดิบซ่ึงประกอบด้วยทรายแก้ว หิน 
เฟลสปารด์ และแร่ธาตุต่าง  ๆมาหลอมรวมกัน และปล่อยให้เย็นดัวลงในบาธดีบุก (Tin Bath) ซ่ึงเรียก 
ว่ากระจกอันนีล ปัจจุบันกระจกเบสิกอันนีลท่ีใข้มี 3 ลืคือ กระจกใส กระจกฟ้าเข้ม และกระจกเขียว ใน 
การผลิตกระจกสะท้อนแลงจะนำกระจกเบสิกมาแปรรูปโดยการเคลือบพิล์ม นอกจากน้ี ผลิตภัณฑ์ 
กระจกสะท้อนแสงบังมีการใช้กระจกเบสิกอันนีลท่ีผ่านกระบวนการในการอบความร้อน จนกลายเป็น 
กระจกก่ึงนิรภัย และกระจกนิรภัย ในการคำนวณปรมาณการใช้กระจกเบสิกในปัจจุบัน จะคิดจากยอด 
ปริมาณกระจกเบสิกทุกประเภทท่ีใช้รวมท้ังเดือน แต่ไม่ไต้คิดแยกประ๓ทในแต่ละลื แต่ละชนิดของ 
กระจก ส่วนราคาท่ีใช้ในการคำนวณต้นทุนจะใช้ค่าเฉล่ียของราคากระจกเบสิกรวมทุก  ๆประเภท ซ่ึงต้น 
ทุนของกระจกเบสิกจะนำปริมาณการใช้กระจกเบสิกคูณกับราคาเฉล่ียของกระจกเบสิก ดังน้ันจะเห็นไต้ 
วาต้นทุนของกระจกเบสิกท่ีคิดไต้จะไม่ใช้ค่าท่ีแท้จริงของผลิตภัณฑ์กระจกสะท้อนแสงแต่ละประเ-กท
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ตารางท่ี 3.5 ต้นทุนกระจกเบสิกท่ีใช้ในการผลิตต้ังแต่เดือนมกราคม ถึงกันยายน 2542

เดือน ปรมาณกระจกเบสิกท่ีไช้ ราคาเฉล่ียต่อหน่วย ต้นทุนกระจกเบสิก
(S.c/s) (บาท/ร.๙ร) (บาท)

มกราคม 1,064.57 3,414.63 3,635,113.51
กุมภาพันธ์ 1,237.78 2,032.35 2,515,598.41
มีนาคม 1,665.18 2,733.22 4,551,296.83
เมษายน 1,516.98 2,652.28 4,023,460.30

พฤษภาคม 1,971.33 2,622.00 5,168,822.30
มิถุนายน 1,987.02 2,423.85 4,816,246.89
กรกฎาคม 1,942.89 1,820.36 3,536,755.87
สิงหาคม 1,270.52 2,505.07 3,182,746.86
กันยายน 1,770.94 2,383.07 4,220,270.53

ตารางที่ 3.5 เป็นต้นทุนของกระจกเบสิกที่คำนวณไต้ในเดือนมกราคม ถึงเดือนกันยายน 2542 
จะเห็นไต้ว่าในการคิดต้นทุนกระจกเบสิกจะใช้ข้อมูลที่เป็นราคาค่าเฉลี่ยของกระจกเบสิกทุกประ๓ ทท่ีนำ 
ม''ทำการผลิตเป็นกระจกละท้อนแสงในเดือนนั้น  ๆ และราคากระจกเบสิกเฉลี่ยต่อหน่วยที่ไต้จะพบว่ามี 
ค่าแตกต่างกันในแต่ละเดือน ทั้งนี้เนึ่องจากจะผันแปรไปตามต้นทุนของโรงงานท่ีผลิตกระจกเบสิกท่ีป้อน 
ไหทางโรงงานผลิตกระจกสะท้อนแสง และต้นทุนที่ไต้แต่ละเดือนจะไม่สามารถบ่งช้ีไต้ว่าเป็นต้นทุนใน 
ส่วนของผลิตภัณฑ์ใดบ้าง และมีค่าของต้นทุนกระจกเบสิกเท่าใด

3.1.1.2วัสดุเคลือบฟิล์ม (Target Material)

วัสดุเคลือบฟิล์มเป็นวัสดุท่ีใช้ในกระบวนการผลิต เพ่ือเคลือบเป็นช้ันฟิล์มติดบนผิว 
กระจก มีรูปลักษณะเป็นโลหะแผ่นล่ีเหล่ียมหนาประมาณ 1 น้ิว ( 25 มม. ) จำนวน 9 แผ่น ในการใช้งาน 
จะนำมาประกอบเป็นแผ่นยาว ปัจจุบันมีใช้ 2 ประ๓ ท คือ Titanium target และ Stainless steel target

ในกระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแสง วัสดุน้ิจะถูกใช้!ปในขณะทำการเคลือบฟิล์มลง 
บนผิวกระจก โดยจะไปรวมตัวกับก๊าซท่ีใส่เช้าไปในระบบ เป็นช้ันฟิล์มบางตกลงบนกระจกท่ีเคล่ือนท่ีเช้า 
ไปในเคร่ืองจักร ตังรูปท่ีแสดงการเกิดปฏิกิริยา
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Calhodo

Atoms of 
target material 
build up layer on substrate

Negatively charged target metal, alloy or compound

Positively charged gas Ions 
strike target, ejecting 
target atoms

' Substrate

รูปท่ี 3.2 ลักษณะการเกิดปฏิกิริยาในการlคลีอบฟิล์มกระจกสะท้อนแสง

ในการคำนวณยอดของปริมาณการใช้โลหะ จะใช้วิธีการวัดระยะความลีกของผิว target ท่ีถูกใช้ 
ใป หรือระยะการลีกของ target และทำการแปลงระยะลีกน้ันให้เป็นน้ําหนัก ก็จะได้ปริมาณวัสดุท่ีถูกใช้ 
ไป ในการใช้งานจำเป็นท่ีจะต้องเผ่ือระยะปลอดภัยซ่ึงกำหนดให้มีค่า 20 มม. จากความหนาน้ังหมด 25 
มม. และให้มีค่าเท่ากับน้ัาหนักของวัสดุใหม่

ตัวอย่างการคำนวณน้ัาหนักของ Titanium target ท่ีใช้ใป

ความหนาของแผ่นวัสดุเท่ากับ 25 มม. แต่จำกัดท่ีระยะการใช้ไม่เกิน 20 มม. 
น้ําหนัก Titanium target ท่ีเป็นของใหม่มีค่า 117.3 กิโลกรัม 
วัดความลีกของผิว Titanium target ท่ีใช้ใปได้ 5 มม.

Titanium target หนา 20 มม. มีน้ําหนัก 
5 มม. “

ปริมาณการใช้ Titanium target =

117.3 กิโลกรัม 
5x117.3 

20
29.32 กิโลกรัม

จะเห็นได้ว่าจุดอ่อนของการคำนวณปริมาณการใช้ target โดยวิธีน้ีคือระยะการสึกไม่เป็นไป 
อย่างคงตัวเน่ืองจาก ลักษณะการสึกจะเป็นเฉพาะแนวของสนามไฟฟ้าท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากอำนาจ 
แม่เหล็กท่ีอยู่ด้านล่าง และเน้ือโลหะไม่สามารถใช้ได้ท้ังหมด เม่ือความสึกของผิวโลหะลงถึงจุดจุดหน่ึง
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ซ่ึงมีการกำหนดระยะเผ่ือไว้คือจะต้องไม่เกิน 20 มม. เพ่ือป้องกันการทะลุถึงช้ันทองแดงท่ีอยู่ภายใน 
คาโธด ซ่ึงจะทำไห้เกิดความเสียหายต่อระบบไต้ ดงน้ันการคำนวณด้วยวิธีดังกล่าวจึงไม่ถูกต้อง ทำไห้ 
ยอดของการคิดปริมาณวัตถุดิบท่ีใช้ไม่ตรงกับความเป็นจริง และต้นทุนการผลิตในล่วนของวัสดุจะมี 
ความผิดพลาดไต้

รูปท่ี 3.3 ตำแหน่งการสีกกร่อนของวัสดุตามแนวสนามแม่เหล็ก



ใบ!ช็กนํท!นัก T A ia .’ET 
ประจำเสือน ไผlïïl!.1LÎÜJ.Ï2

ใบ!ชกน่ทไนก TA la ; ET

รูปท่ี 3.4 แบบฟอร์มใบเช็คน้ําหนัก TARGET เสือนสิงหาคม และกันยายน 2542 บ}๐
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จากรูปท่ี 3.4 เป็นตัวอย่างใบเช็คน้ืาหนักของวัสดุเคลือบฟิล์มประจำเดือนลิงหาคม และ
กันยายน2542 ท่ีแสดงการคำนวณน้ําหนักของวัตถุดิบท่ีเป็นวัสดุเคลือบฟิล์มโดยใช้วิธีการวัดค่าความ 
ลึกในการใช้งานของผิวหน้าวัสดุเคลือบฟิล์มในแตล่ะเบอร์ แล้วนำมาลบออกจาก 20 เพ่ือให้ได้ระยะของ 
เน้ือวัสดุท่ีเหลืออยู่ และจะต้องทำการแปลงให้เป็นค่าน้ืาหนักโดยคูณด้วยน้ืาหนักเต็มของวัสดุประเภท 
น้ัน ซ่ึง Titanium target ที,ยังไม,ได้ใช้งานมีค่าน้ืาหนักเต็มท้ังชุดเป็นไ 17.3 กิโลกรัม ส่วน Stainless Steel 
target ท่ียังไม่ได้ใช้งานมีค่าน้ืาหนักเต็มท้ังชุดเป็น 204.9 กิโลกรัม แล้วจึงนำไปหารด้วย 20 ซ่ึงเป็นค่า 
ของระยะความลึกมากท่ีสุดท่ียอมให้ใช้ได้ก่อนท้ิงมีหน่วยเป็นมิลลิเมตร เม่ือได้ค่าน้ัาหนักของวัสดุ 
เคลือบฟิล์มท่ีเหลืออยู่ในแต่ละชุดแล้ว จะนำมารวมกันในแต่ละเดือน และทำการหายอดการใช้งานโดย 
หักลบยอดคงเหลือของเดือนก่อนหน้าน้ัน กับเดือนปัจจุบัน ก็จะได้ปริมาณการใช้วัสดุในเดือนปัจจุบัน 
จากข้อมูลในรูปท่ี 3.4 จะสามารถคำนวณปริมาณการใช้วัสดุได้จากผลต่างของเดือนสิงหาคมและ 
กันยายน'ได้ดังน้ี

ยอดปริมาณการใช้ Titanium target ในเดือนกันยายน มีค่าเท่ากับ
1,475.02 -  1,164.17 = 310.85 กิโลกรัม

ยอดปริมาณการใช้ Stainless steel target ในเดือนกันยายน มีค่าเท่ากับ
1,352.34-1,352.34= 0 กิโลกรัม

จะเห็นได้ว่า วิธีการคิดปริมาณการใช้วัสดุด้วยวิธีน้ื มีความคลาดเคล่ือนค่อนช้างมาก สังเกตได้ 
จากยอดปริมาณการใช้ Stainless steel target ในเดือนกันยายน ที,คำนวณได้มีค่าเท่ากับศูนย์ ซ่ึงเป็น 
ไปไม,ได้เพราะในเดือนกันยายนมีการผลิตกระจกท่ีต้องใช้ Stainless steel target ในการทำให้เกิดช้ัน 
ฟิล์มอีกอย่างหน่ึงคือ ถ้าวัดระยะความลึกของได้ 20มิลลิเมตร ในการคำนวณการใช้วัสดุด้วยวิธีน้ืจะถือ 
เหมือนกับว่า ได้ใช้วัสดุเคลือบฟิล์มน้ันจนหมดตามน้ัาหนักท่ีมีท้ังหมดแล้ว ซ่ึงในความเป็นจริงยังเหลือ 
อยู่แต่ไม่สามารถนำมาใช้ทำการผลิตได้

3.1.1.3 ก๊าซ

ก๊าชที,ใช้ไนกระบวนการผลิตปัจจุบันมีอยู่ 3 ชนิด ได้แก่ ก๊าซอาร์กอน ก๊าซไนโตรเจน 
และก๊าซออกซิเจน โดยแต่ละประ๓ทก๊าซท่ีใช้เป็นกังมีความจุปริมาตร7 ลูกบาศก์เมตรการนำก๊าซไปใช้ 
ในกระบวนการผลิตใช้วิธีการต่อท่อเข้าไปในระบบ เม่ือถึงจังหวะการทำงานในระบบอัตโนมัติก๊าซจะไหล 
เช้าในระบบในอัตราการไหลท่ีคงท่ีค่าหน่ึง ในการคำนวณปริมาณการใช้ก๊าซทำโดยการรวบรวม
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ใบเบิกจ่าย1วัสดุทมการเบิกก๊าซแต่ละ'ชนิด;โดยคิดรวม1ป็นจำนวนtvงใ0งหมดใน 1 เดือนคูณด้วยปริมาตร 
บรรจุ 7 ลูกบาศก์เมตร ก็จะใด้ปริมาตรของก๊าซท่ีใช้ไปในเดือนน้ัน และเม่ือคูณด้วยราคาของก๊าชท่ีซ้ือมา 
ตอหน่วยลูกบาศก์เมตร ก็จะไดตนทุนของก๊าซทใช้ทังหมดในน่เ!เดูนนิ'น วิธีการคำนวณด้นทุมก๊าซไม 
ลักษณะนีเป็นการประมาณโดยคร่าว ท้ังน้ีเพราะก๊าชท่ีเบิกไปในแต่ละคร้ังอาจจะยังนำนาใช้ใม่หมด ทำ 
ใหการคานวณปริมาณการ'ไซก๊าซ'ไม่ถูทตองตามความIป็มจ'ริง และยังไม่สามารถหาด้นทุนไมทารไช้ก๊าธุj 
ของกระจกสะท้อนแลงแต่ละประเภทได้

ใ lJiflmnfm ifj โนนๆม
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รูปท่ี 3.5 แบบฟอร์มใบเบิกจ่ายวัสดุควบคุม

จากรูปที 3.5 ใบเบิกจ่ายวัสดุควบคุมไม่ได้มีการบอกรหัสการไช้และการควบคุมการใช้งาน ซ่ึง 
อาจทำให้เกิดความผิดพลาดได้ในการคำนวณต้นทุนการใช้ก๊าซในทระบานทารผลิต
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3.1.2 การคำนวณต้นทุนค่าแรงงาน

ในการคิดต้นทุนค่าแรงงานในปัจจุบันแบ่งออกเป็น

(1) เงินเดือน คิดจากเงินเดือนของพนักงานระดับผู้ข้วยหัวหน้าหน่วยข้ึนไป ซ่ึงรวมถึงค่าล่วง 
เวลาและค่าแรงจูงใจอื่น ๆ

(2) ค่าจ้าง เป็นเงินท่ีจ่ายเป็นค่าแรงรายวันของพนักงานท่ัวไปรวมกับสวัสดิการต่าง ๆ
(3) ค,าจ้างพนักงานรับเหมา เป็นเงินที่จ่ายให้ในล,วนของพนักงานของบริษัทรับเหมา

(Subcontractor)

จะเห็นไต้ว่าการคำนวณต้นทุนค่าแรงงานของโรงงานตัวอย่างไม่ไต้มีการแบ่งแยกว่าเป็นต้นทุน 
แรงงานทางตรงหรือต้นทุนแรงงานทางอ้อมแต่จะคิดแยกตามประเภทของแรงงานท่ีมีการจ่ายค่าแรงเป็น 
รายวัน รายเดือน และล่วนของต้นทุนค่าแรงงานของพนักงานรับเหมา ซ่ึงในการคิดต้นทุนค่าแรงงานจะ 
เร่ิมจากฝ่ายบุคคลมีการนำข้อมูลท่ีไดัจากการลงเวลาการเข้าทำงาน โดยคิดเป็นจำนวนช่ัวโมงการ 
ทำงาน ซ่ึงจะรวมไปถึงจำนวนช่ัวโมงท่ีทำงานล่วงเวลา หลังจากน้ันจะนำข้อมูลที,ไต้ของพนักงานแต่ละ 
คนมาสรุปเป็นต้นทุนค่าแรงงานโดยคูณกับอัตราค่าแรงงานต่อวัน รวมกับค่าสวัสดิการต่าง  ๆ ดัง 
ตัวอย่างในรูปท่ี 3.6 และ 3.7 เป็นตัวอย่างการคิดต้นทุนแรงงานในส่วนท่ีเป็นค่าจ้างของพนักงาน 
ผู้รับเหมาบริษัท TRC ปัญหาในเร่ืองของการคำนวณต้นทุนค่าแรงงานในโรงงานตัวอย่างมีลักษณะไม่ 
ค่อยถูกต้องนักเน่ืองจากไม่มีการแบ่งแยกว่าผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทมีต้นทุนค่าแรงงานทางตรงเท่าใด 
จึงทำให้ไม,ทราบต้นทุนค่าแรงงานท่ีแท้จริงในการผลิตแต่ละประเภท และในการคิดต้นทุนแรงงาน 
ทางตรงต่อหน่วยจะคำนวณโดยรวมค่าแรงงานท่ังหมดหารด้วยปริมาณท่ีผลิตไต้ ดังน้ันโครงสร้างต้นทุน 
แรงงานทางตรงท่ีคำนวณได้ก็ไม่ถูกต้องด้วย



แผนกกระจกสะฟ้อนแสง เตยํใพม์

ลำดับ ซอ-สกุล อัตราจ้าง วันทำงาน พักร้อน ประเพณี เป็นเงิน OT1.5 เป็นเงิน OT2 เป็นเงิน OT3 เป็นเงิน ค่ากะ รวมรับ
1 นายสันติ อินมะดูม 200.57 11 1 2373.13 12 481.37 ' 2854.5
2 นายจุฬา วงศ์ยาใหญ่ 200.57 12 2405.84 2405.84
3 นายปราการ ช่วยเหลี่อม 200.57 11.5 2305.56 12 481.37 2786.93

รวม 3 คน 34.5 1 7084.53 24 962.74 8047.27
แผนกกระจกสะท้อนแสง เข้ากะ

ลำดับ ซอ-ลกุล อัตราจ้าง วันทำงาน พักร้อน ประเพณี เป็นเงิน OT1.5 เป็นเงิน OT2 เป็นเงิน OT3 เป็นเงิน ค่ากะ รวมรับ
1 นายสมาน ปักกังพลัง 200.57 12 2406.84 15 501.71 150 2908.55
2 นายสาย ัณ ห ์ ศรีอิสระ 200.57 10 2005.7 8 401.14 2406.84
3 นายบุญเท ี่ยง นาโท 200.57 12 2205.27 24 902.57 16 802.25 3910.09
4 นายกอบกุล วรรณลัย 200.57 12 2405.84 16 501.71 24 1203.42 400 4110.97
5 นายอลงกรณีผิวขม 200.57 11 2306.27 16 802.38 200 3108.65
6 นายสมศ์กดิ้ ปรางมาศ 200.57 5 1005.85 20 1005.85
7 นายนุกูล แก่นสิงห์ 200.57 11 2206.27 8 300.86 24 1203.42 50 3710.55
8 นายชัยรัตน์ เปลี่ยนบำรุง 200.57 12 2405.84 24 902.57 24 1203.42 150 4511.83

รวม 8 คน 85 16947.88 87 3109.42 112 5616.03 970 25673.33
แผนกกระจกสะท้อนแสงฃับโฟล์คลิฟท์

ลำดับ ซอ-สกุล อัตราจ้าง วันทำงาน พักร้อน ประเพณี เป็นเงิน OT1.5 เป็นเงิน OT2 เป็นเงิน OT3 เป็นเงิน ค่ากะ รวมรับ
1 นายวิศาล สาลีคงใหญ่ 251.15 11 1 3089.05 4.5 235.04 7.5 522.32 3846.41
2 นายหวัน พุ่มเจริญ 251.15 12 3133.92 8 391.74 24 1556.95 250 5082.61

รวม 2 คน 23 1 6222.97 12.5 626.78 31.5 2079.27 250 8929.02

รูปท่ี 3.6 ใบสรุปวันมาทำงานของพนักงานผู้รับเหมา ประจำงวดวันที่ 6-20 ตุลาคม 2542



ลำดับที่ แผนก พักร้อน ประเพณี วันทำล่วงเวลา ค ่าจ ้าง ค่าล่วงเวลา ค่ากะ รวม

คน วัน รวมเงิน คน วัน รวมเงิน คน วัน รวมเงิน คน วัน รวมเงิน 1.5 2 3 คน เงิน

คน ช่ัวโม เงิน คน ช่ัวโมง เงิน คน ช่ัวโมง เงิน

1 กระจกสะท้อนแสง เดย์ไทม์ 1 1 165.86 3 25 6919.6 2 24 953 8038

2 กระจกสะท้อนแสง เข้ากะ 8 84 16848 5 88 3309 6 112 5617 6 970 26744

3 กระจกสะท้อนแสงขับโฟล์คสิฟท์ 1 1 216.3 2 23 5006.7 2 12.5 527 2 31.5 2089 1 250 8089

รวม 2 2 382.16 0 0 0 0 0 0 13 ## 28774 9 125 4789 8 144 7706 0 0 0 7 1220 42871

VAT 7% 3001

TAX 3% 1286

รวมทั้งสิน 41157

รูปท่ี 3.7 ใบสรุปยอดเงินบริษัทผู้รับเหมาเรียกเก็บจากบริษัทกระจกไทย-อาชาฮี ประจำงวดวันที่ 6-20 ตุลาคม 2542

บานิ1
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3.1.3 การคำนวณต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิต

ค่าโสหุ้ยการผลิตหลัก  ๆจะประกอบด้วย 2 ส่วนได้แก่
(1) ค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผัน
(2) ค่าโสหุ้ยการผลิตคงท่ี

ค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผัน แบ่งได้ดังน้ี

-  ค่าไฟฟ้า
-  ค่าน้ีา
-  ค่าวัสดุส้ินเปลือง
-  ค่าเช้ือเพลิง น้ีามัน'หล่อล่ืน
-  ค่าซ่อมแซมเคร่ืองจักร

ค่าโสหุ้ยการผลิตคงท่ี แบ่งได้ดังน้ี

-  ค่าเล่ีอมราคาเคร่ืองจักร
-  ค่าภาษีอากร
-  ค่าประดันภัย
-  เงินเดือนผู้ปริหาร
-  เงินเดือนพนักงานหน่วยควบคุม
-  เงินเดือนพนักงานซ่อมบำรุง
-  เงินเดือนหัวหน้ากะ

ค่าใช้จ่ายของพลังงานจากกำลังไฟฟ้า เป็นต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตท่ีมีลักษณะ แปรผัน 
ตามปริมาณการผลิตท่ีผลิตได้ของกระจกสะท้อนแลง เน่ืองจากในกระบวนการเคลือบฟ้ล์มกระจกจะมี 
การใช้กระแสไฟฟ้าในการกระตุ้นให้เกิดปฏิกิริยา ซ่ึงกระจกแต่ละประเภทมีการใช้ไฟฟ้าในปริมาณท่ีต่าง 
ดัน แต่การคิดต้นทุนค่าไฟฟ้าในปัจจุบัน ใช้วิธีการจดปริมาณกำลังไฟฟ้าท่ีแสดงบนมิเตอร์ ณ ด้นเดือน 
และเม่ือส้ินสุดในเดือนน้ันๆ  แล้วหาผลต่างก็จะได้ค่าปริมาณการใช้ไฟฟ้าในเดือนน้ัน ส่วนการคิดต้นทุน 
ค่าไฟจะใช้ราคาค่าไฟฟ้าโดยเฉล่ียเป็นตัวคูณด ับยอดปริมาณการใช้ดังแสดงในตารางท่ี 3.6
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ตารางที่3.6 ต้นทุนการคิดค่าไฟฟ้าสำหรับผลิตภัณฑ์กระจกสะท้อนแสงปี2542

เดือน กำลังไฟฟ้าท่ีจดไต้จากมิเตอร์ (กิโลวัตต์-ช่ัวโมง X 200) ค่าไฟฟ้า
ต้นเดือน สินเดือน ปริมาณการใช้ (บาท)

มกราคม 52031 54439 481,600 929,488
กุมภาพันธ์ 54439 56592 430,600 831,058
มีนาคม 56592 60457 773,000 1,491,890
เมษายน 60457 63905 689,600 1,330,928
พฤษภาคม 63905 67403 499,600 964,228
มิถุนายน 67403 70883 696,000 1,343,280
กรกฎาคม 70883 73737 570,800 1,101,644
สิงหาคม 73737 77104 673,400 1,299,662
กันยายน 77104 79883 555,800 1,072,694
ตุลาคม 79883 82509 525,200 1,013,636

* อัตราค่าไฟฟ้าเป็น 1.93บาทต่อกิโลวัตต์-ช่ัวโมง

การคำนวณต้นทุนค่าไฟฟ้าในวิธีปัจจุบัน ไม่สามารถบอกได้ว่าผลิตภัณฑ์แต่ละประเภทมี 
ปริมาณการใช้ไฟฟ้าเป็นเท่าใด และเน่ืองจากอัตราค่าไฟฟ้าในแต่ละซ่วงเวลามีอัตราท่ีไม่เท่ากัน การไซ้ 
อัตราค่าไฟฟ้าเฉล่ียจะทำไห้การคำนวณต้นทุนผิดพลาดได้ เพราะเวลาท่ีใช้ทำการผลิตย่อมต่างกันไปไน 
แต่ละผลิตภัณฑ์ ด้งน้ันการคำนวณต้นทุนค่าไฟฟ้าท่ีถูกต้องจะต้องแยกปริมาณการใช้ไฟฟ้าในแต่ละ 
ประ๓ทผลิตภัณฑ์ และจะต้องบันทึกว่าผลิตภัณฑ์ชนิดน้ันมีระยะเวลาการใช้ไฟฟ้าท่ๆี iวงเวลาใด เพ่ือท่ี 
จะคำนวณอัตราค่าไฟฟ้าให้ถูกต้องตามความจริง

การคำนวณต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตอ่ืน  ๆ ใช้วิธีการรวบรวมบิลค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนท่ีได้จากแต่ละ 
ส่วนงาน เซ่น ค่าซ่อมแซมเคร่ืองจักรจากฝ่ายซ่อมบำรุง ค่าแรงงานทางอ้อมจากฝ่ายบุคคล ค่าเส่ือม 
ราคาเคร่ืองจักรจากฝ่ายบัญชี และนำมาคิดเป็นต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตท้ังหมดของผลิตภัณฑ์กระจก 
สะท้อนแสงท่ีผลิตได้ไนเดือนน้ัน โดยไม่มีการจัดสรรตามลักษณะของค่าโสหุ้ยการผลิตในแต่ละประ๓ท 
ด้งปรากฏในตารางที, 3.7
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ตารางท่ี 3.7 ค่าโสหุ้ยการผลิตกระจกสะท้อนแสงประจำเดือนสิงหาคม 2542

ค่าโสหุ้ยการผลิต ต้นทุนแปรผัน ต้นทุนคงท่ี
ค่าไฟฟ้า 1,299,662.00
ค่าน้ํา 102,466.84
ค่าวัสดุล้ินเปลือง 35,046.51
ค่าซ่อมบำรุงเคร่ืองจักร 59,228.50

รวมต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตแปรผัน 1,496,403.85
ค่าเล่ือมราคาเคร่ืองจักร 2,387,921
ค่าเช้ือเพลิง น้ําม้นหล่อล่ืน 12,440.51
ค่าประกันภัย 321,458
ค่าภาษีท่ีดิน 68,426.50
เงินเดือนผู้บริหาร 75,451.59
เงินเดือนพนักงานหน่วยควบคุม 45,718.46
เงินเดือนพนักงานซ่อมบำรุง 21,413.51
เงินเดือนหัวหน้ากะ 38,459.68
ค่างานบริการอ่ืน ๆ 12,164.35

รวมต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตคงท่ี 2,983,453.60

รวมต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิต 4,479,857.45

จากตาราง 3.7 จะเห็นได้ว่า แม้จะมีการรวบรวมข้อมูลค่าใช้จ่ายท่ีเป็นโสหุ้ยการผลิตแยกในแต่ 
ละประเภทก็ตาม แต่ก็ใม่มีการจัดสรรใปยังประ๓ทผลิตภัณฑ์ต่าง  ๆ ตามลักษณะของค่าใช้จ่ายโสหุ้ย 
การผลิตในแต่ละประ๓ท นอกจากน้ีในการคิดต้นทุนโสหุ้ยการผลิตด้งกล่าวก็ไม่ได้มีการคิดในส่วนของ 
ต้นทุนของแผนกบริการและการจัดสรรตามกิจกรรมท่ีเก่ียวช้องให้กับแผนกผลิตของโรงงานตัวอย่าง จึง 
ทำให้ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิตไม่ถูกต้อง

จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนในเร่ืองของการคิดต้นทุนการผลิตในปัจจุบันจะสามารถสรุปใต้ด้งน้ี
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(1) ปัญหาจากระบบการคิดต้นทุน
(2) ปัญหาจากลักษณะวิธีการคิดต้นทุน

ปัญหาจากระบบการคิดต้นทุน

- ไม่มีการคิดต้นทุนประมาณการของผลิตภัณฑ์แต่ละประ๓ ท
- การคิดต้นทุนยังไม่ถูกต้องตามลักษณะของการ๓ ดต้นทุนในแต่ละประ๓ ท
- ขาดการเปรียบเทียบความเบี่ยงเบนภับต้นทุนประมาณการเพื่อใช้ในการควบคุม 

ต้นทุนการผลิต
- ไม,มีการคิดต้นทุนแยกแต่ละประเภทผลิตภัณฑ์ทำใหใม่สามารถวิเคราะห์ความ 

แตกต่างของต้นทุนที,เกิดข้ึนได้
- ไม่ลามารถทำการกำหนดราคาขายได้ในแต่ละผลิตภัณฑ์ เน่ืองจากไม่ทราบต้นทุน 

ที่แตกต่างของผลิตภัณฑ์แต่ละชนิด

ปัญหาจากลักษณะวิธีการคิดต้นทุน

ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง
- ใช้การประมาณโดยไม่คำนึงถึงสภาพการใช้งานที่เกิดขึ้นจรง และไม่ได้คิดแยก 

ต้นทุนที่เกิดขึ้นของแต่ละผลิตภัณฑ์

ต้นทุนแรงงานทางตรง
- คิดต้นทุนแรงงานทางตรงโดยไม่ได้แยกตามช่ัวโมงแรงงานทางตรงท่ีใช้ไปจริง 

ต้นทุนค่าโสหุ้ยการผลิต
- คิดรวมค่าใช้จ่ายทั้งหมดที่เกิดขึ้นเฉพาะแผนกผลิตและไม่มีการจัดสรรไปยัง 

ผลิตภัณฑ์แต่ละประ๓ ท
- ไม,ได้คิดค่าใช้จ่ายของแผนกบริการ
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3.2 ปัญหาความสูญเสิยในกระบวนการผลิต

กระจกสะท้อนแสง เป็นผลิตกัณฑ์กระจกแปรรูปประเภทหน่ึง ซ่ึงเป็นการเพ่ิมมูลค่า ( value 
added ) จากกระจกธรรมดา ให้มีคุณลมบ้ติท่ีเป็นประโยชน์ในเร่ืองรองการป้องกันแสงสว่างจาก 
ภายนอก การลดความร้อนและๆ iวยประหยัดพลังงาน นอกจากน้ันยังสร้างสีลัน และความสวยงามให้แก่ 
ตีกท่ีติดต้ังกระจกสะท้อนแสง เน่ืองจากกระบวนการผลิตจำเป็นท่ีจะต้องH เทคโนโลยีช้ันสูงในการ 
เคลือบผิวทิเล์มและเคร่ืองจักรมีมูลค่ามาก เหตุผลต่าง ๆ  เหล่าน้ีจึงทำให้กระจกสะท้อนแสงมีต้นทุนใน 
การผลิตค่อนข้างสูง และเน่ืองจากกระจกสะท้อนแลงเป็นกระจกที่ต้องเคลือบด้วยทิเล์มท่ีเป็นโลหะหน้ก 
และมีจุดหลอมเหลวสูงมาก ดังน้ันจึงไม่สามารถนำกลับไปเข้าเตาหลอมใหม่ได้ เพราะจะทำให้กระจกท่ี 
หลอมออกมาใหม่ขาดคุณภาพ

จากข้อมูลท่ีกล่าวไปข้างต้นจะเห็นไต้ว่าลิ,งท่ีเป็นความสูญเสียท่ีสำคัญอย่างหน่ึง คือการผลิตท่ีมี 
ของเสียเกิดข้ึน และเน่ืองจากผลิตกัณฑ์ล่วนใหญ่เป็นการผลิตตามคำลัง (Make to order) ดังน้ันเม่ือมี 
ของเสียเกิดข้ึน จึงต้องมีการทำการผลิตซ่อม (repair work) เพ่ือให้สามารถล่งสินค้าได้ตามประ๓ทและ 
จำนวนท่ีลูกค้าต้องการ และต้องท้นภายในวันท่ีกำหนด ดังน้ันลิ'งท่ีเป็นความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนอาจ 
สามารถสรุปเป็นข้อ  ๆได้ดังน้ี

- เวลาในการผลิตท่ีเสียไปในงานผลิตซ่อม
- เกิดเวลาสูญเปล่าเพ่ิมข ึ้น เน่ืองจากต้องมีการแทรกงานเพ่ีอเปล่ียนการผลิตเป็นงานซ่อม
- เกิดความเสียโอกาสในการผลิต

3.2.1 การวิเคราะห์สาเหตุของการสูญเสิยเร่ืองคุณภาพ

เราสามารถวิเคราะห์ความสูญเสียเรื่องคุณภาพได้ดังนี้

(1 ) การขาดมาตรฐานการตรวจลอบคุณภาพที่ชัดเจน
(2) การขาดการวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อระบบควบคุมและประกันคุณภาพ
(3) การขาดความเหมาะสมในการควบคุมกระบวนการผลิต
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3.2.1.1 การขาดมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพที่ช ัดเจน

ลภาพการขาดมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพที่ช ัดเจน ก่อให้เกิดความสับสน 
ระหว่างแผนกผลิต และแผนกควบคุมคุณภาพ โดยส่วนมากจะตัดสินใจด้วยอาสัยประสบการณ์ 
จากการตรวจลอบ ทำให้บ่อยครั้งมีการรายงานข้อมูลที่ผิดพลาดเรื่องคุณภาพให้แก,แผนกผลิตก่อ 
ให้เกิดการปรับแต่งแก้ไขงานโดยเปลี่ยนค่าพารามิเตอร์ต่าง  ๆ ของเครื่องจักรโดยไม่จำเป็น ทำให้สูญ 
เสียเวลาในการปรับแต่งเครื่องจักรเพื่อให้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้มีคุณภาพตามมาตรฐาน

นอกจากน้ียังมีปัญหาในเร่ืองของการท่ีไม่มีตัวอย่างของกระจกท่ีมีตำหนิท่ีไม, 
ผ่านมาตรฐานเพ่ือใช้ในการพิจารณาตัดสินใจยอมรับหรือปฏิเสธในคุณภาพของผลิตภัณฑ์เม่ือมี 
ปัญหาเร่ืองคุณภาพเกิดข้ึนซ่ึงตำหนิบางประ๓ ทอาจจะยากในการพิจารณา ตังน้ันควรมีข้ันตอนการ 
ดำเนินการอย่างไรเพ่ือให้เกิดการสูญเสียน้อยท่ีสุด เน่ืองจากบ่อยคร้ัง โดยเฉพาะการทำงานข้วงกะดึก 
พบว่ามีการสูญเสียในเร่ืองน้ีค่อนข้างสูง เน่ืองจากพนักงานตัดสินใจเองซ่ึงอาจผิดพลาดได้ และไม่มี 
การรายงานต่อผู้รับผิดชอบถึงปัญหาตังกล่าว

ตารางท่ี 3.8 จำนวนคร้ังท่ีตัดสินใจผิดพลาดในปัญหาคุณภาพและของเสียท่ีเกิดข้ึนแยกตามกะ

กะที่ทำการผลิต จำนวนคร้ังท่ีเกิดขึ้น ปรัมาณฃองเสีย
(ร.๙ ร)

กะเข้า 4 11.47
กะบ่าย 28 54.28
กะดึก 89 231.28
รวม 131 307.03

ตารางที่ 3.8 ขึ้ให้เห็นว่าพนักงานมีการตัดสินใจผิดพลาดในการพิจารณายอมรับ 
ผลิตภัณฑ์ โดยเฉพาะในข้วงการผลิตกะดึกจะมีจำนวนครั้งที่เกิดเหตุการณ์นี้มากถึง 89 คร้ัง และกะบ่าย 
จำนวน 28 คร้ัง ท้ังน้ีเน่ืองจากไม่มีคนที,จะข้วยในการตัดสินใจในกรณีที่คุณภาพกํ้ากึ่งกับมาตรฐาน จึงทำ 
ให้กระจกท่ีผลิตเป็นของดี แต่พนักงานที่ทำการผลิตปฏิเสธผลิตภัณฑ์นั้นกลายเป็นของเสีย ซ่ึงก่อให้เกิด 
ความเสียหายเป็นอันมาก
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3.2.1.2 การขาดการวิเคราะห์ข ้อมูลเพ ี่อระบบควบคุมและประกันคุณภาพ

การควบคุมและประกันคุณภาพในกระบวนการผลิตถึงแม้ว่าจะเริ่มมีการเก็บข้อมูล 
ที่ค่อนข้างชัดเจน แต่ยังขาดกระบวนการนำข้อมูลเหล่านั้นมาวิเคราะห์และใข้ในการแก้ปัญหาเพื่อ 
ลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นอย่างถูกวิธี และเป็นไปอย่างมีหลักเกณฑ์ ฟนการวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ 
ในสาเหตุของการเกิดปัญหานั้นตลอดจนการวางแผนป้องกันมิให้เกิดปัญหาเติมขึ้นอีก ดังจะเห็นได้จาก 
การที่เกิดปัญหาชํ้าชากในเรื่องของของเสียที่มีสาเหตุเดิม  ๆ ดังแสดงในตารางท่ี 3.9

ตารางที่ 3.9 สาเหตุ และจำนวนครั้งของการเกิดปัญหาของเสียในปริมาณมาก

ลาเหตุการเกิดของเสีย จำนวนคร้ังท่ี ปริมาณของเสีย
(เฉพาะสาเหตุใหญ่ที่เกิดขึ้นบ่อยครั้ง) เกิดข้ึน (S.c/s)

1.เครื่องล้างไม่สะอาด 141 345
2.เคร่ืองล้างไม่ได้ระดับ 55 201
3.ลภาพภายในห้องเคลือบไม่สะอาด 66 194
4.สายพานขับกระจกบิดตัว และหลุดจาก 34 120

ร่องมู่เล่ย์
รวม 296 860

ตารางที่ 3.9 แสดงให้เห็นว่าลาเหตุของปัญหาการเกิดของเสียมีอยู่ 4 สาเหตุหลัก ซ่ึงมี 
จำนวนครั้งเรียงตามลำดับได้ดังนี้ คือ เครื่องล้างไม่สะอาดจำนวน 141 คร้ัง เคร่ืองล้างไม่ได้ 
ระดับจำนวน 55 คร้ัง สภาพภายในห้องเคลือบไม่ละอาดจำนวน 66 คร้ัง และสายพานขับ 
กระจกบิดตัว และหลุดจากร่องมู่เล่ย์จำนวน 34 คร้ัง

เม ื่อพ ิจารณาจากลาเหตุของปัญหาดังกล่าว จึงจำเป็นที่จะต้องมีการนำข้อมูลมา 
วิเคราะห์ และหากระบวนการในการควบคุมมิให้สาเหตุของปัญหานั้นเกิดขึ้นอีก หรือทำการ 
ป้องกันก่อนที่จะเกิดขึ้น ซึ่งอาจจะต้องมีการเขียนเป็นคู่มีอการปฏิบัติงาน และการ'รัดt เกอบรม 
ไปจนถึงการประเมิน และวัดผลงาน ซึ่งจะลอดคล้องกับระบบควบคุม และการประกันคุณภาพ 
ผลิตภัณฑ์
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3.2.1.3 การขาดความIหมาะสมในการควบคุมกระบวนการผลิต

กระบวนการควบคุมการผลิตท่ีไม่Iหมาะสมมีสภาพดังน้ี
(1 ) แนวทางในการแก้ไขรอยตำหนิท่ีเกิดข้ึนกับผลิตภัณฑ์ไม่ชัดเจนและไม่เป็นไปในแนว 

ทางเดียวกันในแต่ละทีมการทำงาน
(2) ขาดระบบการควบคุมกระบวนการที่เหมาะสมโดยเฉพาะในเรื่องของการขาดการ 

ควบคุมตัวแปรที่มีความจำเป็นที่จะก่อให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพ
(3) ข้อมูลท่ีใช้ไนกระบวนการผลิตไม่มีการจัดเก็บเป็นรูปแบบให้ชัดเจน ทำให้ข้อมูลท่ีได้ 

ขาดความถูกต้องไม่ทันสมัยบ่อยครั้งมีการนำข้อมูลท่ีไม่ถูกต้องไปใช้ในกระบวนการผลิตจน!,กิดควๆมสูญ 
เสียในรูปแบบต่าง  ๆตามมา

(4) ขาดระบบในการส่งมอบงานที,มีความถูกต้องและต่อเน่ือง เน่ืองจากบางคร้ังทีมผลิตใน 
กะต่อไปยังไม่ทราบว่า กะก่อนหน้าน้ันได้ทำการแก้ไขปัญหาคุณภาพในเร่ืองใดไปแล้วบ้าง ก่อให้เกิดความ 
สูญเสียในเร่ืองของเวลา และอาจทำให้การ่วิเคราะห์แก้ไขปัญหาคุณภาพผิดพลาดได้

ผลกระทบจากความบกพร่องด้านการขาดมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพที่ชัดเจน การขาด 
การวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อระบบควบคุมและประกันคุณภาพ และการขาดความเหมาะสมในการควบคุม 
กระบวนการผลิต ทำให้เกิดปัญหาและความสูญเสียในการเกิดของเสียขึ้นในกระบวนการผลิตเป็น 
ปริมาณที่มาก ซึ่งจะแสดงได้ดังตารางที่ 3.10

ตารางที่ 3.10 เปอร์เซ็นต์กระจกสะท้อนแลงที่เสียแยกตามประ๓ ทของตำหนิท่ีเกิดข้ึน

เดือน พินโฮล เดบรีล คราบน้ํา เอ๊าท์แก๊ส ขีดข่วน อ่ืนๆ รวม
มกราคม 0.07 7.20 3.95 0.42 0.70 0.55 12.89

กุมภาพันธ์ 1.55 1.77 10.17 0.91 0.87 3.14 18.42
มีนาคม 0.57 2.62 3.60 1.92 1.43 11.97 22.11
เมษายน 1.63 3.02 8.01 0.89 1.31 7.14 22.00

พฤษภาคม 0.31 0.19 1.89 0.16 0.38 5.17 8.10
มิถุนายน 1.16 1.13 1.64 0.32 0.38 10.34 14.97
กรกฎาคม 2.63 2.26 5.02 1.69 0.99 4.57 17.16
สิงหาคม 2.52 1.17 2.61 0.64 0.70 5.02 12.66
กันยายน 5.87 2.44 4.95 1.74 0.61 4.32 19.93
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ตารางท่ี 3.10 เปอf เซ็นต์กระจกสะท้อนแสงท่ีเสียแยกตามประ๓ ทของตำหนิท่ีเกิดข้ึน (ต่อ)

เดือน พินโฮล เดบรืส คราบน้ํา เอ๊าท์แก๊ล ขีดข่วน อ่ืนๆ รวม
ตุลาคม 3.11 5.15 7.32 0.32 1.66 14.88 32.44

พฤศจิกายน 1.65 1.73 3.78 1.37 1.30 8.25 32.44
ธันวาคม 1.33 3.32 6.28 3.34 2.01 3.41 13.08

เฉล่ีย 1.87 2.67 4.93 1.14 1.03 6.56 19.27

ตารางที่ 3.10 เป็นเปอร์เซ็นต์ของของเสียท่ีเกิดข้ึนในลายการผลิต ซึ่งจะสามารถแยกความสูญ 
เสียได้ตามประ๓ ทของตำหนิท่ีเกิดข้ึน จะเห็นได้ว่าอัตราส่วนของเสียเฉลี่ยมีค่าสูงถึง 19.27% ของ 
จำนวนของท่ีผลิตได้จรงจากกระบวนการผลิต และปัญหาของเสียมีแนวโน้มที่จะเพ่ิมขึ้นเรื่อย  ๆ ไนช่วง 
หลังจะพบว่ามีตำหนิของเสียประ๓ ทอ่ึน  ๆ เพ่ิมข้ึน ซ่ึงส่วนใหฤj มาจากปัญหากระจกเบสิกที่ไม่สะอาด 
เช่นมี คราบกาว คราบกระดาษ หรือคราบน้ําแห้ง ติดอยู่ และไม่สามารถล้างออกได้หมดก่อนเคลือบผิว 
ทำไห้เกิดตำหนิเป็นของเสีย สาเหตุสำคัญเน ื่องมาจากการควบคุมการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพ 
ปัญหาเรื่องคุณภาพของกระจกไนแต่ละรุ่นที่ยังไม่ชัดเจน จากปัญหาและข้อมูลที่ได้รับ จะเห็นได้ว่า 
ความสูญเสียเนื่องจากของเสียที่เกิดขึ้นไนกระบวนการผลิตเป็นปัญหาหลักที่จำเป็นต้องลดเพราะคิด 
เป็นเปอร์เซ็นต์แล้วมีมูลค่ามาก และทำให้ต้นทุนในการผลิตสูงข้ึนอย่างชัดเจน

3.2.2 การวิเคราะห์สาเหตุของการสูญเส ียเรื่องเวลาที่ส ูญเปล่าในการผลิต

ก ่อ น ท ีเ/า จ ะ ท ำ ก า ร ว ิเค ร าะ ห ์ค ว า ม สูญ เส ีย ใน เร ือ ง ข อ ง เว ล าท สี ูญ เป ล ่า ใน ก าร ผ ล ิต เร าจ ำ เป ็น ต ้อ ง  

ท ร าบ ถ ึง ห ล ัก ก าร แ ล ะ ค ว าม ห ม าย ข อ ง ก าร ไข ้เว ล า ใน ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต  ซ ึ่ง อ ธ ิบ าย ข ้าง ใต ้น ี้ โด ย ค ว าม  

ลัมพันธข์ อ ง ค ำ เห ล ่าน้ีดูได ้จากร ูป ท ี่ 3.8

เวลาทำงานที่งหมด ( Total Working Time) เป็นเวลาท่ีเคร่ืองจักรสามารถทำงานท้งหมด 
เช่น 168 ช่ัวโมง ในหน่ึงลัปดาห์ หรือ 24 ช่ัวโมงไน 1 วัน

เวลารับภาระงาน ( Loading time) เป็นเวลาท่ีลามารถรับภาระงานได้

เวลาไม,ได้รับภาระงาน ( Unloading Time) เป็นเวลาท่ีไม,พร้อมท่ีจะทำงาน เช่น ต้องทำ 
การหยุดช่ัวคราวเน่ืองมาจากการเปล่ียนรุ่น การเปล่ียนเคร่ืองมือ หรือ การปรับแต่งและปรับตัง
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เวลาเครื่องจ ักรเด ินจริง (Machine running time) เป็นเวลาที่เครื่องจักรทำงานจริง ๆ

เวล าเคร ื่องจ ักรไม ่ร ับ ภ าระงาน (Idle Time) เป็นเวลาซึ่งสามารถทำงานได้แต่ไม่ได้ใช้
เนื่องจากไม่มีงานป้อน ไม่มีคนงาน หรือ ขาดแคลนวัตถุดิบ

เวลาเคร ื่องจ ักรเส ีย (Machine down time) เป็นเวลาที่เครื่องจักรไม่สามารถทำงานได้ 
เนื่องจากเสีย ต้อง•แอมแซม

เวลาทำงานทั้งหมด

เวลารับภาระงาน
เวลาที่ไม,ได้รับภาระ 
งาน

เครื่องจักรทำงานจริง ๆ เวลาท ี่เคร ื่องจ ักร  
ไม่รับภาระงาน

เว ล า ท ี่เค ร ื่อ ง  
จักรเสีย

รูปท่ี 3.8 ความสัมพันธ์ของเวลาต่าง  ๆในกระบวนการผลิต

จากรูปที่ 3.8 แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ของเวลาต่าง  ๆ ในกระบวนการผลิตและแสดงให้ 
เห็นถึงเวลาที่ไร้ประลิทธิภาพต่าง  ๆ ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ จากการเก็บข้อมูลรายงานการผลิตของ 
เครื่องจักร G-55 จะลามารถแยกเป็นเวลาต่าง  ๆได้ดังน้ี

(1) เวลาทำงานทั้งหมด
(2) เวลาท่ีไม่ได้รับภาระงาน
(3) เวลาที่รับภาระงาน

•  เวลาทำงานทั้งหมด เน่ืองจากโรงงานดัวอย่างมีการทำงานเป็นกะต่อเน่ือง 3 กะในแต่
ละวันจึงมีชั่วโมงการทำงาน 24 ช่ัวโมง เม่ือคิดจำนวนวันทำงานในปี 2542 เท่ากับ 274 วัน จึงคิดเป็น
เวลาการทำงานท้ังหมดเท่ากับ 274X24 = 6,576 ช่ัวโมง



66

•  เวลาที่ไม่ได้รับภาระงาน แบ่งออกได้เป็น 4 ส่วน คือ

(1) เวลาท่ีใช้ในการปัมเครอง'จักร (Pump down time) เป็นเวลาท่ีเลียไป 
เนื่องจากในกระบวนการเคลือบฟิล์มกระจกสะท้อนแสงจะต้องปัมให้ห้องเคลือบภายในเป็นสูญญากาศ 
ที่อยู่ในระดับตํ่ากว่า 5.0 X 106 torn ( 1torr = 760 ทาทา.Hg) ซึ่งโดยปกติจะใช้เวลาในการปัมภายหลัง 
จากการเปิดเครื่องไปส่สภาพความดันบรรยากาศประมาณ 24 ช่ัวโมง

(2) เวลาที่ใช้ในการปรับสภาพ (Burn in time) จุดประสงค์เพื่อเป็นการ 
เตรียมผิวหน้าวัสดุเคลือบฟิล์ม ให้พร้อมสำหรับการผลิต

(3) เวลาปรับแต่งลีกระจก (Set up time) คือ เวลาท่ีใช้ในการปรับค่าลีให้ได้ 
ตามมาตรฐานซึ่งจะต้องมีการเตรียมการก่อนที่จะทำการผลิตจริง

(4) เวลาในการทำการซ่อมบำรุงเครื่องจักร (Maintenance time) คือ เวลา 
ที่มีการหยุดเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ เพื่อทำการบำรุงรักษา

•  เวลาที่ร ับภาระงาน แบ่งออกได้เป็น 4 ส่วน คือ

(1) เวลาที่เครื่องจักรทำงานจริง  ๆ (Production time) เป็นเวลาที่เครื่องจักร 
มีการทำการผลิตกระจก ซึ่งจะได้ผลิตภัณฑ์กระจกสะท้อนแสงออกมาภายหลังจากการป้อนกระจก 
เบสิกเช้าไปในกระบวนการผลิต

(2) เวลาที่เครื่องจักรไม่ได้รับภาระงาน (Idle time) คือเวลาที่เครื่องจักรเดิน 
เปล่า ซึ่งในที่นี้จะรวมเช้าไปกับช่วงเวลาที่กระจกมีปัญหาคุณภาพ และต้องหยุดผลิตเพ่ือแกไขปัญหานั้น 
ด้วยจากการคืกษาพบว่าโรงงานที่คืกษานี้มีเวลาเครื่องจักรว่างงานค่อนช้างมาก

(3) เวลาที่เครื่องจักรเลีย (Break down time) คือ เวลาที่เครื่องจักรต้องหยุด 
ทำการผลิตกระท้นหัน อันเนื่องมาจาก เคร่ืองจักร หรืออุปกรณ1ช้งาน มีเหตุขัดช้องเกิดข้ึน

จากข้อมูลช้างต้นสามารถสรุปการใช้เวลาในส่วนต่าง  ๆของกระบวนการผลิตในปี 2542 ได้ดังน้ี

เวลาทำงานท้ังหมด 6,576 ช่ัวโมง
เวลารับภาระงาน

- เวลาเคร่ืองจักรทำงานจริง ๆ 3,160 ช่ัวโมง
- เวลาเคร่ืองจักรไม่ได้รับภาระงาน 1,015 ช่ัวโมง
- เวลาเคร่ืองจักรเลีย 317 ช่ัวโมง
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รวม 4,492 ช่ัวโมง

เวลาไม่รับภาระงาน
- เวลาในการซ่อมบำรุงประจำเดือน 192 ช่ัวโมง
- เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร 1,018 ช่ัวโมง
- เวลาในการปัมเคร่ืองจักร 600 ช่ัวโมง
- เวลาในการปรับสภาพวัสดุเคลือบพิล์ม 274 ช่ัวโมง

รวม 2,084 ช่ัวโมง

รวมเวลาของการสูญเสิยในเร่ืองของเวลาท้ังหมด 3,416 ชวโมง

จากข้อมูลข้างต้นจะนำมาวิเคราะห์ความสูญเสียในเรองของเวลาท่ีสูญเปล่าในการผลิต โดยจะ 
พิจารณาในเร่ืองของเวลาท่ีไม่ได้รับภาระงาน ได้แก่ เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร เวลาในการซ่อมบำรุง 
ประจำเดือน เวลาในการปัมเคร่ืองจักร และเวลาท่ีสูญเปล่าของเคร่ืองจักร คือ เวลาเคร่ืองจักรเสีย
เวลาเคร่ืองจักรไม่ได้รับภาระงาน ซ่ึงในโรงงานตัวอย่างมีล่วนของเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักรในเร่ืองของ 
การปรับสีให้ได้ตามมาตรฐานก่อนทำการผลิต ซ่ึงได้ทำการเก็บข้อมูลได้ตังน้ี

ตารางท่ี 3.11 ความถ่ีและเวลาท่ีใข้ในการปรับเปล่ียนสีในการผลิตกระจกสะท้อนแลง

รุ่นสีท่ีผลิต จำนวนคร้ังท่ีเปล่ียนสี เวลาท่ีใข้ในการปรับสี(ช.ม.) เวลาปรับสีเฉล่ีย/คร้ัง(ช.ม.)
รร-508 92 247 2.68
รร-514 143 129 0.90
รร-214 108 193 1.79
TS-220 169 172 1.02
TS-530 197 114 0.58
TBL-135 65 163 2.51

รวม 774 1,018 1.32

จากตารางท่ี 3.11 มีการใช้เวลาในการปรับเปล่ียนสีให้ได้ตามมาตรฐาน โดยมีเวลาท่ีใข้เฉล่ียต่อ 
คร้ังเท่ากับ 1.32ช่ัวโมงต่อรุ่นหรือคิดเป็น 15.48%ของเวลาท่ีทำงานท้ังหมดในปี 2542
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เหตุผลสำคัญท่ีทำให้เวลาในการปรับเปล่ียนสีมีมาก คือ การเปล่ียนรุ่นการผลิตท่ีบ่อยคร้ัง 
เน่ืองจากประสิทธิภาพในการผลิตอยู่ในเกณฑ์ท่ีต่ํายอดการผลิตในแต่ละวันมีค่าต่ํา ทำให้บ่อยคร้ังท่ี 
ต้องเปล่ียนแผนการผลิตอย่างฉุกเฉินไปเป็นรุ่นอ่ืน เพราะต้องส่งมอบของให้แก่ลูกค้าในบางส่วนก่อน 
และหันกลับมาผลิตอีกคร้ังเพ่ือส่งมอบให้แก,ลูกค้าส่วนท่ีเหลือ เพ่ือรักษาความจงรักภักดีของลูกค้าไว้ 
แต่การทำในรูปแบบน้ีจะเกิดความเลืยหายแก,ทางบริษัท กล่าวคือต้องเปล่ียนรุ่นการผลิตบ่อยบางคร้ัง 
บางรุ่นต้องเปล่ียนอุปกรณ์ต่าง  ๆ หลายอย่างและพารามิเตอร์ต่าง  ๆ ท่ีเปล่ียนแปลงมากมาย ซ่ึงสาเหตุ 
หน่ึงอาจมาจากการท่ีทางแผนกวางแผนการผลิตไต้ลัดแผนการผลิตโดยขาดข้อมูลท่ีใช้ในการวาง 
แผนการผลิต โดยแผนการวางแผนการผลิตจะดูจากใบลังซ้ือของลูกค้าเป็นหลัก ในทางปฏิบัติบางคร้ัง 
ไม่สามารถทำไต้เน่ืองจากใช้เวลาในการปรับแต่งท่ีเสียเวลานาน และประสิทธิภาพการผลิตอยู่ใน 
ระคับต่ํา ซ่ึงถ้าเราสามารถลดเวลาการสูญเสียเหล่าน้ันลงไปได้ จะทำให้เวลาในการรับภาระงานมีค่า 
เพ่ิมข้ึน ซ่ึงจะส่งผลต่อการเพ่ิมผลผลิตและสามารถลดด้นทุนในการผลิตกระจกสะท้อนแสง

เม่ือพิจารณาในเร่ืองของเวลาท่ีสูญเสียเน่ืองจากเครื่องจักรว่างงานจะสามารถแสดงราย 
ละเอียดได้คังตารางท่ี 3.12

ตารางท่ี 3.12 ลาเหตุท่ีเคร่ืองจักรว่างงานและเวลาท่ีสูญเสียไปในแต่ละกรณี

สาเหตุท ี่เครื่อง- 
จักรว่างงาน

เวลาท่ีสูญเสียไป(ช.ม.) จำนวนคร้ังท่ีเกิดข้ึน เวลาสูญเสียเฉล่ีย/คร้ัง(ช.ม.)

รอกระจกเบสิก 25 17 1.47
รอน้ําล้างกระจก 107 25 4.28
รอเตรียมการผลิต 114 89 1.28

รอรถยกไฟฟ้า 39 13 3
แก้ปัญหาคุณภาพ 637 208 3.06
พนักงานมีไม่ครบ 93 62 1.5

รวม 1,015 414 2.45

จากตารางท่ี 3.12 แสดงถึงรายละเอียดของความสูญเสียในเร่ืองของเวลา ซ่ึงสาเหตุการสูญเสีย 
เวลาลามารถเรียงสำคับความสำคัญของปัญหาตามเวลาท่ีสูญเสียได้คังนี คือ แก้ปัญหาคุณภาพ รอ 
เตรียมการผลิต พนักงานมีไม่ครบ รอรถยกไฟฟ้าสำหรับคักกระจก รอกระจกเบสิก ตามสำคับ
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สำหรับเวลาท่ีใช้ไปในการปัมเคร่ืองจักรให้พร้อมสำหรับการผลิตน้ัน จำเป็นต้องพิจารณาถึง 
ความเป็นจริงในเร่ืองของสภาพการผลิตท่ีต้องมีความดันภายในห้องเคลือบประมาณ 10'6 ton- ดังน้ันจึง 
ต้องรักษาสภาพภายในโดยการทำให้เป็นระบบปิด แต่ในกรณีท่ีเกิดเหตุการณ์ท่ีต้องเปิดเคร่ืองจักรข้ึนไม่ 
ว่าจะเกิดจากสาเหตุใด จะทำให้สภาพภายในห้องเคลือบไม่เป็นสูญญากาศ ซ่ึงเวลาท่ีต้องใช้ในการปัม 
เคร่ืองจักรเพ่ือให้เป็นความดันท่ีสามารถทำการผลิตใต้จะต้องใช้เวลาถึง 24 ช่ัวโมง ดังน้ันจึงทำให้ 
สูญเสียเวลาในการผลิตไปค่อนข้างมาก

ตารางท่ี 3.13 ลาเหตุท่ีต้องเปิดเคร่ืองจักรเพ่ือทำการ เๆอมบำรุง และเวลาท่ีสูญเสียไป

สาเหตุท่ีต้องเปิด 
เคร่ืองจักรเพ่ือ 

ซ่อมบำรุง

จำนวนคร้ังท่ีเกิดข้ึน เวลาท่ีสูญเสียไป(ช.ม.) เวลาสูญเสียเฉล่ีย/คร้ัง(ช.ม.)

เวลาท่ีซ่อม เวลาปัม 
เคร่ืองจักร

โอริงยางขาด 3 8 72 26.67
กระจกแตกภาย 
ในเคร่ืองจักร

3 6 72 26

คาโธด,ชีลด์ร่ัว 4 20 96 29
ชุดขับภายใน 
เคร่ืองจักรขาด

2 4 48 26

ป็มสูญญากาศ 
ไม่ทำงาน

1 8 24 33

รวม 13 46 312 27.54

จากตารางท่ี 3.13 จะเห็นไต้ว่าการท่ีต้องเปิดเคร่ืองจักรเพ่ือทำการ เๆอมบำรุงส่งผลกระทบให้ 
ต้องสูญเสียเวลาในการปัมเคร่ืองจักรมาก โดยสาเหตุต่าง  ๆเหล่าน้ีล้วนแล้วแต่เป็นในกรณีท่ีเก่ียวข้อง 
กับอุปกรณ์ท่ีอยู่ภายในห้องเคลือบท่ีเป็นสูญญากาศเกิดความบกพร่อง และจำเป็นต้องเปิดเคร่ืองจักร 
ข้ึนเพ่ือทำการซ่อมบำรุง
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ตารางท่ี 3.14 ส่วนของระบบเคร่ืองจักรท่ีเสียและมีผลทำให้ต้องหยุดผลิตและเวลาท่ีสูญIสียไป

ส่วนของระบบ 
เคร่ืองจักรท่ีเสีย

จำนวนคร้ังท่ีเกิดข้ึน เวลาท่ีสูญเสียไป(ซ.ม.) เวลาสูญเสียเฉล่ีย/คร้ัง(ซ.ม.)

ระบบขับเคล่ือน 22 65 2.95
ระบบเคร่ืองล้าง 12 71 5.92
ระบบควบคุม 

เคร่ืองจักร
26 62 2.38

ระบบจ่ายกำลังไฟ 16 51 3.19
ระบบลมควบคุม 15 26 1.73
ระบบน้ําหล่อเย็น 14 35 2.5

ระบบปัม 
สุญญากาศ

10 48 4.8

รวม 115 317 2.76

จากตารางท่ี 3.14 เวลาท่ีสูญเสียไปเน่ืองจากมีระบบท่ีเก่ียวข้องกับการทำงานของเคร่ืองจักร 
เกิดความเสียหาย จึงทำให้เคร่ืองจักรไม่ลามารถทำการผลิตไต้ และระบบต่าง  ๆ เหล่าน้ีจำเป็นท่ีจะต้อง 
รอช่างซ่อมจากแผนกเคร่ืองกล หรือแผนกไฟฟ้ากำลังมาทำการตรวจเช็คและซ่อมแซม ซ่ึงถ้าเหตุการณ์ 
เหล่าน้ีเกิดข้ึนนอกเวลาทำการของหัวหน้า หรือวิศวกร ก็ย่อมทำให้เกิดความล่าข้าในการติดต่อประลาน- 
งาน และการตัดสินใจของพนักงานในหน่วยผลิตไต้
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รูปที 3.9 แบบฟอร์มและตัวอย่างการลงรายงานการผลิต
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รูปท่ี 3.9 เป็นแบบฟอร์มที่หน่วยผลิตทำการลงข้อมูลในรายงานการผลิตประจำวัน ซ่ึงเป็นราย 
งานที่แสดงถึงเวลาที่ใข้ในแต่ละกิจกรรม จากตัวอย่างเป็นการผลิตที่เครื่องจักร G-55 ประจำวันท่ี 18 
ตุลาคม 2542 กะบ่าย ซึ่งมีระยะเวลาทำงานตั้งแต่ 1545-23.45 น. เร่ืมต้นกะจะต้องทำการปรับสภาพ 
เคร่ือง โดยการให้กระแสไฟฟ้าผ่านเข้าใปยังคาโธด และใส่ก๊าซอาร์กอน ซึ่งเป็นวิธีการที่คล้ายยับการ 
เคลือบฟิล์ม แต่ไม่มีการนำกระจกเบสิกเข้าไป จุดประสงค์เพ่ือเป็นการเตรียมผิวหน้าวัสดุเคลือบฟิล์มไห้ 
พร้อมสำหรับการผลิต และเรียกวิธีการนี้ว่า burn in ต่อจากนั้นจะเป็นการปรับลืให้ไต้ตามมาตรฐาน ซ่ึง 
ถือเป็นเวลาปรับแต่ง ตามตัวอย่างต้องไข้เวลาถึง 2 ช่ัวโมงในการปรับแต่ง ถือเป็น 25 % ซองเวลาตั้ง 
หมดในการทำงานของกะ เมื่อทำการปรับแต่งสีเสร็จก็เริ่มทำการผลิตตั้งแต่เวลา 18.10 -  23.30น. เวลา 
ท่ีใซ้ในการผลิต มีค่า 5 ช่ัวโมง 20 นาที

เมื่อทำการรวบรวมข้อมูลในรายงานการผลิตแต่ละวันจะสรุปเป็นเปอร์เซ็นต์เวลาที่มีการใช้งาน 
เครื่องจักร และเวลาที่เครื่องจักรหยุด ตังตารางที่ 3.15

ตารางที่ 3.15 สัดส่วนเป็นร้อยละของเวลาการใช้งานเครื่องจักร และเวลาที่เครื่องจักรหยุด

เดือน เวลาในการ เวลาทำการ เวลาการซ็อม เวลาเคร่ืองจักร เวลาเคร่ือง เวลาต้ังหมด
ปรับสิและ ผลิตกระจก บำรุงเคร่ือง ว่างงานและแก้ จักรเสียและ
ปรับสภาพ 
เคร่ืองจักร

จักรประจำ 
เดือน

ปัญหาคุณภาพ หยุดผลิต

มกราคม 33.20 31.51 11.59 16.61 7.09 543
กุมภาพันธ์ 21.37 37.41 10.07 24.66 6.50 539
มีนาคม 22.54 39.7 14.67 20.57 2.52 556
เมษๆ ยน 39.26 38.93 3.92 13.03 4.86 520

พฤษภาคม 20.46 53.07 6.60 14.47 5.41 550
มิถุนายน 17.29 55.28 8.90 13.91 4.59 558
กรกฏาคม 21.18 46.38 6.70 18.92 6.82 556
สิงหาคม 15.08 41.33 5.90 32.57 5.12 554
ยันยายน 22.04 50.97 6.22 17.79 2.99 556
ตุลาคม 24.24 47.55 5.63 19.77 2.81 560

พฤศจิกายน 24.70 35.75 5.93 27.89 5.72 556
ธันวาคม 25.36 43.41 4.8 23.98 2.45 529

เฉล่ีย 23.89 43.44 7.58 20.35 4.74 รวม =6,576
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จากตาราง 3.15 จะเห็น1โต้1ว่า เวลาการใช้งานเคร่ืองจักร (Production time) มีค่าเฉล่ียเป็น 
43.44 %แลดงถึงสัดส่วนการใช้งานของเคร่ืองจักรต่อระยะเวลาท่ีมีอยู่ ( Utilization of labor and 
machine ) ค่อน'ช้างต่ํา เวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุดทำงานส่วนใหญ่เกิดจากการสูญเสิยใปในเร่ืองของเวลาท่ี 
ใช้ในการปรับเคร่ืองจักรเพ่ือปรับค่าสิ ( Set up time ) มีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 23.89 % และยังมีเวลาท่ีสูญเปล่า 
จากการแก้ปัญหาคุณภาพกระจกและเคร่ืองจักรว่างงานมีค่าเฉล่ียท่ี 20.35% ซ่ึงค่อนช้างสูงเช้นเดียวก้น 
ดังน้ันการลดเวลาสูญเปล่าในส่วนน้ี จะสามารถทำได้โดยการแก้ปัญหากระจกเสืยจากตำหนิท่ีเกิดข้ึน 
และลดเวลาการรอคอยต่าง โๆดยการเตรียมความพร้อมในการผลิต ซ่ึงจะทำให้ประสิทธิภาพการทำงาน 
ของเคร่ืองจักรดีข้ึนและด้นทุนการผลิตลดลงในท่ีสุด

3.2.2.1 สาเหตุการส ูญเส ิยในเร ื่องของเวลา

จากข ้อม ูลท ี่ได ้เราสามารถว ิเคราะห ์หาลำด ับความสำค ัญ ของป ัญ หาความส ูญ เส ืยใน 
กระบวนการผลิตในปี 2542 ได้ดังรูปท่ี 3.10

รูปท่ี 3.10 กราฟพาเรโตของการสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิตปี 2542
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จากกราฟพาเรโต พบว่าปัญหาความสูญเสียในเร่ืองเวลาประกอบด้วย เวลาในการปรับต้ัง 
เคร่ืองจักรเป็นเวลาท่ี^าสูญเสียไปมากท่ีสุดคิดเป็น 32.40% รองลงมาคือเวลาท่ีเคร่ืองจักรใม่ใด้รับ 
ภาระงานหรือเวลาทเคร่ืองจักรว่างงานคิดเป็น 32.30% เวลาท่ีใช้ปัมเคร่ืองจักรคิดเป็น 19.10% เวลา 
เคร่ืองจักรเสียคิดเป็น 10.09% และเวลาในกาฟอมบำรุงประจำเดือนคิดเป็น 6.11% ซ่ึงสามารถ 
วิเคราะห์หาสาเหตุของการสูญเสียเวลาต่าง  ๆใด้ดังน้ี

(1) เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร
(2) เวลาเคร่ืองจักรไม่ได้รับภาระงาน
(3) เวลาในการปัมเคร่ืองจักร
(4) เวลาเคร่ืองจักรเสีย
(5) เวลาในการซ่อมบำรุงรักษาเคร่ืองจักรประจำเดือน

3.2.2.2 การวิเคราะห์สาเหตุของการสูญเส ิยของเวลา

•  เวลาในการปรับแต่งสิ
สาเหตุการสูญเสีย
- กระบวนการในการปรับแต่งสีไม,มีมาตรฐานการปรับท่ีแน่นอน ไม,มีการควบคุม 

ค่าพารามิเตอร์ในการผลิตท่ีชัดเจนและควบคุมได้ ได้แก่กำลังไฟท่ีจ่าย ความเร็วลายพาน และความดัน 
ในห้องเคลือบ ท่ีเหมาะสม

- มีการเปล่ียนแผนการผลิต และเปล่ียนรุ่นผลิตบ่อย เน่ืองจากจำเป็นท่ีจะต้องทำการ 
ผลิตให้ทันตามความต้องการของลูกค้า ซ่ึงสาเหตุอาจเกิดจากการท่ีต้องมีงานท่ีต้องทำซ่อมค่อนข้าง 
บ่อย เน่ืองจากกระจกท่ีผลิตคร้ังแรกเสีย

•  เวลาเครื่องจักรไม่ได้รับภาระงาน
ลาเหตุการสูญเสีย
- ขาดการจัดการในเร่ืองการเตรียมความพร้อมในการผลิตท่ีดี เซ่นวัสดุเคร่ืองมือและ 

อุปกรณ์ท่ีจำเป็นต้องใช้แต่กลับต้ังอยู่ห่างไกลจากบริเวณทำงานทำให้ต้องเสียเวลาในการเคล่ือนย้าย 
และเกิดการรอหยุดชะงักงานในระหว่างรอล่ีงท่ีต้องการ

- อุปกรณ์ต่าง  ๆ ท่ีไม่ได้มาตรฐานและไม่มีระบบควบคุมท่ีดีพอทำให้เม่ือนำมาใช้งาน 
แล้วปรากฎว่าบ่อยครั้งใช้งานไม,ได้ก่อให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพต่อผลิตภัณฑ์ต้องทำการเปล่ียน 
อุปกรณ์ตัวใหม่เช้าไป ทำให้เกิดความสูญเสียเวลาโดยไม่จำเป็น
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- การควบคุมกำลังคนท ี่ใข ้ในการผลิตยังไม ่มีมาตรการที่จะรับประกันให ้มีการผลิตได  ้

ต่อเนื่อง เนื่องจากบางครั้งพนักงานที่ทำการผลิตมีการลาหยุดฉุกเฉินโดยมิได้แจ้งให้ทราบล่วงหน้าทำ 
ให้ในทีมผลิตมีพนักงานไม,เพียงพอที่จะทำการผลิตได้อย่างต่อเนื่อง เป็นผลต้องทำการผลิตแบบพัก 
คร่ึง และสูญเสืยเวลาที่จะสามารถทำการผลิตได้

- พ น ัก ง าน ไม ่ม ีค ว าม เข ้า ใจ ใน ง าน  เพ ร าะ ก าร ท ำง าน อ าล ัย ก าร บ อ ก ก ล ่าว จ าก พ น ัก ง าน  

เก ่า  แ ล ะ ท ำก าร เร ีย น ร ู้ด ้ว ย ต น เอ งใน งาน  จ ึงท ำให ้พ น ัก ง าน บ าง ค น ท ำง าน ผิดว ิธ ี ซ ึ่งงาน ท ี่ได ้จ ะข ้าก ว ่าป กต ิ

•  เวลาในการฟ้มเครื่องจักร
ลาเหตุการสูญเสีย
- ระบบการๆเอมบำรุงเชิงป้องกันไม่ดี จึงทำให้อุปกรณ์บางอย่างภายในเครื่องจักรหมด 

สภาพการใช้งานโดยไม,ทราบล่วงหน้า ทำให้ต้องเปิดเครื่องจักรเพ่ีอๆเอมบำรุง และเสียเวลาในการปัม 
เครื่องจักรอีกครั้ง

- ขาดระบบในการตรวจสอบปัญหาการรั่วของเครื่องจักร จึงไม,สามารถทราบได้ว่า 
อุปกรณ์ใดมีการรั่วหลังจากทำการๆเอมบำรุงประจำเดือน และภายหลังจากการปิดเครื่องจักรเพี่อทำการ 
ปัม และรอจนความลันในห้องเคลือบอยู่ในระลับหนึ่งพบว่ามีการรั่วเกิดขึ้น ก็จำเป็นที่จะต้องเปิดเครื่อง 
จักรขึ้นอีกครั้งเพี่อชิอมแซม และเสียเวลาในการปัมเครื่องจักรอีกครั้ง ซึ่งจะสูญเสียเวลาเพิ่มขึ้นอย่าง 
น้อย 24 ช่ัวโมง

•  เวลาเคร่ืองจักรเสิย 
ลาเหตุการสูญเสีย
- ไม่มีการตรวจสอบอุปกรณ์การทำงานของระบบต่าง  ๆในการผลิต และมาตรฐานใน 

การตรวจเช็ค เพ่ีอให้ทราบถึงลิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึนซ่ึงจะทำให้เคร่ืองจักรเกิดความเสียหายได้
- พนักงานขาดความรู้ในการปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักร และใช้งานไม่ถูกต้องทำให้

อุปกรณ์เสียง่าย
- ขาดข้อมูลจากพนักงานระลับปฏิบัติการ ซ่ึงบางคร้ังไม,ได้มีการจดบันทึกหรือ 

ข้อคิดเห็นต่าง  ๆ ซ่ึงข้อมูลพวกน้ีผู้ท่ีปฏิบัติงานอยู่หน้างานจะทราบลิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึน เพราะทำงานอยู่ 
หน้างานตลอดเวลา และมีประโยชน์อย่างมากในการแก้ไขปัญหาการผลิตจึงทำให้ไม่ทราบอาการ และ 
สาเหตุท่ีทำให้เคร่ืองจักรเสีย จึงขาดข้อมูลในการซ่อมทำให้ต้องเสียเวลามากในการค้นหาลาเหตุ
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•  เวลาในการซ่อมบำรุงรักษาเครี่องจักรประจำเดือน 
สาเหตุการสูญเสีย
- พนกงานไม่มีความเข้าใจในงาน เพราะการทำงานอาดัยการบอกกล่าวจากพนักงาน 

เก่า และทำการเรียนรู้ด้วยตนเองในงาน จึงทำให้พนักงานบางคนทำงานผิดวิธี ซ่ึงงานท่ีได้จะข้ากว่าปกติ
- เนื่องจากงานซ่อมบำรุงประจำเดือนค่อนข้างละเอียดอ่อน และเก่ียวข้องกับ 

ระบบสูญญากาศ ซ่ึงหากร่ัวจะทำให้เสียเวลาเป็นอย่างมากในการปัม ดังน้ันพนักงานใหม่จะต้อง 
ใช้ความระมัดระวังสูงจึงใช้เวลาในการทำงานมากกว่าปกติ
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