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การลดต้นทุนการผลิต

จากการศึกษาวิเคราะห์โครงสร้างต้นทุนในบทท่ี 4 ซ่ึงประกอบด้วยต้นทุนวัตถุดิบทางตรง 
ต้นทุนแรงงานทางตรงและต้นทุนโสหุ้ยการผลิต พบว่าต้นทุนวัตถุดิบทางตรงเป็นต้นทุนท่ีมีสัดส่วน 
สูงท่ีสุดในการผลิตผลิตภัณฑ์ทุกประ๓ ท รองลงมาคือต้นทุนโสหุ้ยการผลิต และต้นทุนแรงงานทาง 
ตรง ตามลำดับ ดังน้ันต้นทุนวัตถุดิบทางตรงจึงเป็นส่วนสำคัญท่ีนำมาพิจารณาเป็นอันดับแรก เพ่ือ 
หาแนวทางลดความสูญเสียลงและช่วยส่งผลทำให้ต้นทุนการผลิตลดลง ซ่ึงในท่ีน้ีจะทำการลด
ความสูญเสียท่ีเกิดจากคุณภาพของผลิตภัณฑ์และลดความสูญเลียท่ีเกิดจากเวลาการผลิต ดังราย 
ละเอียดท่ีจะกล่าวถึงในหัวข้อต่อไปน้ี

5.1 ปัญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิต

จากการเข้าไปศึกษาวิจัยในโรงงานพบว่าทางโรงงานตัวอย่างยังไม่เห็นความสำคัญของ 
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเป็นจำนวนมาก และไม่มีการเก็บรวบรวมข้อมูลความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนอย่างจริงจัง ยังปล่อยปะละเลยปัญหาท่ีเกิดข้ึน ไม่มีความร่วมมือท่ีจะช่วยกันแก!ข 
ปัญหาเหล่าน้ีให้ลดน้อยลง ซ่ึงล้วนแต่ส่งผลกระทบทำให้ต้นทุนการผลิตสูงข้ึน และพบว่ายังไม่มี 
การเก็บข้อมูลความสูญเสียไปใช้ประโยชน์ในการวิเคราะห์สมรรถภาพกระบวนการและช่วยในการ 
ประเมินต้นทุนได้อย่างถูกต้อง นอกจากน้ีข้อมูลความสูญเสียท่ีมีอยู่จะเป็นคัวเลขท่ีได้มาจากการ
ประมาณการณ์เอาเองโดยไม่มีการอ้างอิงท่ีมาของตัวเลขท่ีถูกต้องและชัดเจน

หลังจากเข้าไปศึกษากระบวนการผลิตในโรงงานตัวอย่างพบว่าปัญหาความสูญเสีย เกิด 
จากประสิทธิภาพการทำงานของเคร่ืองจักร การขาดความเอาใจใส่ของพนักงาน คุณภาพของวัตถุ 
ดิบ วิธีการทำงานท่ียังไม่เป็นมาตรฐาน และสภาพแวดล้อม เป็นต้น ซ่ึงได้ทำการเก็บรวบรวมข้อมูล 
ความสูญเสียท่ีพบของผลิตภัณฑ์ กระดาษพิมพ์เขียว กระดาษขาว และ กระดาษไข ต้ังแต่เดือน 
มกราคม จนถึง พถุษภาคม 2545 เพ่ือหาตัวเลขความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต โดยแยกตาม 
ประ๓ ทผลิตภัณฑ์ท่ีทำการผลิต ดังตารางท่ี 5.1 ดังน้ี
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ผลิตภัณฑ์ ปริมาณนำเช้า ปริมาณการผลิต (ตัน) % สูญเสีย
(ตัน) แผ่น ม้วน รวม

กระดาษพิมพ์เขียว 225.648 141.537 69.004 210.54 7.000
กระดาษขาวนอก 31.258 3.905 23.02 26.925 13.862
กระดาษขาวพิเศษ 77.731 1.124 73.494 74.618 4.005
กระดาษไข 90/95 g 7.169 0.641 6.118 6.759 5.719
กระดาษไข110/115g 10.343 2.25 7.357 9.607 7.116

ตารางที 5.1 แสดงเปอร์เซนต์ค'วามสูญเลียทีพบแยกตามประ๓ ทผลิตภัณฑ์ 
ช่วงเดือน ม.ค ถึง พ.ค. 2545

จากตารางที่ 5.1 จะเห็นว่าทุกประ๓ ทผลิตภัณฑ์มีค่าความสูญเสียที่อยู่ในเกณฑ์สูง ซ่ึงใน 
การศึกษาวิจัยครั้งนี้จะทำการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อช่วยในการลดต้น 
ทุนการผลิตลง

5.2 การวิเคราะห์ปัญหาความสูญเสียเพี่อลดต้นทุนการผลิต

จากการศึกษาสภาพและระบบการดำเนินการทั่วไปของโรงงานตัวอย่างแล้ว ไต้พบปัญหา 
ทีก่อให้เกิดความสูญเสียจากการผลิตในลักษณะต่างๆเป็นจำนวนมาก ปัญหาเหล่านี้ล้วนส่งผลให้ 
ต้นทุนการผลิตสูงขึน โดยปัญหาต่างๆทีพบนันเกิดจากหลายสาเหตุด้วยกัน ซึ่งจะใช้ผังก้างปลามา 
ช่วยวิเคราะห์ลาเหตุความสูญเสียที่จะล่งผลให้ต้นทุนการผลิตสูง ตังรูปท่ี 5.1



Man Material Machine

ขาดความระมัดระวัง 
เอาใจใส่ใน 
การทำงาน

ขาดความชำนาญใน
การทำงาน

วัตถุดิบไม,ตรงตาม
spec ท่ีกำหนด

ไม่ลงเอกสาร 
การทำงาน

ไม่มีตัววัดประลิทธีภาพการ 
ทำงาน เชํน อัตราของเสีย 

อัตราการทำงานของเคร่ืองจักร

วัตถุดิบ'ไม่มีคุณภาพ 
เน่ืองจากเก็บไว้นาน

ไม่มีมาตรฐานวิธีการ 
ใช้งาน, วิธีการต้ัง 
เคร่ืองจักร อุปกรณ์

เครื่องจักรเน่ือมสภาพเน่ืองจากเก่า 
และมีอายุการใช้งานมานาน

ไม่มีระบบควบคุม 
วัตถุดิบคงคลัง

ไม่มีมาตรฐาน 
วธีการทำงาน

ระบบเอกสารรายงานผล 
ยังไม่ลมบูรณ์

Measurement Method

เคร่ืองจักรเสีย, หยุดชํอมปอย

ไม,มีระบบวางแผนการ 
บารงเซิงป้องกันเครื่อง

ไม่มีแผนการ 
ตรวจรับวัตถุดิบ

ด ้นท ุนการผล ิตส ูง

รูปท่ี 5.1 แสดงผังก้างปลาวิเคราะห์ปัญหาต้นทุนการผลิตสูง
ç p00
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จากผังก้างปลาพบว่าสาเหตุลำคัญที่ทำให้เกิดความสูญเสียส่งผลให้ต้นทุนการผลิตสูง 
แบ่งออกเป็น 5 ต้าน มีดังน้ี

5.2.1 ด้านคน (Man)

1) ขาดความชำนาญ แ ล ะ ข า ด ค ว า ม ร ะ ม ัด ร ะ ว ัง เอ า ใ จ ใ? { ใ น ก า ร ท ำ ง า น  มี 
สาเหตุมาจากพนักงานเข้า-ลาออกบ่อย ทำให้ขาดความชำนาญในการ 
ทำงาน การผลิตมีของเสียเป็นจำนวนมาก

2) ไมล่งเอกสารการทำงาน(ใบย่อย) ทำให้พนักงานคลังสินค้าไม่ไต้ดัด
สต็อกกระดาษ เมื่อพนักงานจะหยิบกระดาษม้วนใหม่ไปทำการย่อย พบ 
ว่าไม่มีของทำให้ต้องสูญเสียเวลาในการรอกระดาษเคลือบจากห้อง
เคลอบ

5.2.2 ด้านวัตถุดิบ (Material)

1) ว ัต ถ ดุ ิบ ไ ม ม คั ุณ ภ า พ  เน ื่อ งจ า ก เก ็บ ไ ว ้น าน  มีสาเหตุมาจากไม่มีระบบการ 
ควบคุมวัตถุดิบคงคลัง ทำให้มีของในสต็อกมากเกินไป ส่งผลให้คุณภาพ 
ของวัตถุดิบลดลง สูญเสียค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ กรณีกระดาษพิมพ์ 
เขียวมีอายุการเก็บไว้ไม่เกิน 6 เดือน พบว่ามีกระดาษเคลือบหมดอายุ 
ค้างอยู่ในสต็อกเป็นจำนวนมาก เน่ืองจากไม่มีระบบการเบิก-ใช้วัตถุดิบ 
ทำให้สินค้าท่ีผลิตก่อนหน้าไม่ได้เอามาผลิตเพ่ือส่งขาย กลายเป็นความ 
ส ูญ เสียจำนวนมาก

2) วัตถุด ิบไม่ตรงตามท่ีโรงงานกำหนด ทั้งด้านคุณภาพ จำนวน และกำหนด 
การส่งมอบ ซึ่งก่อให้เกิดผลเสียต่อเวลาการผลิตทำให้ต้องรอวัตถุดิบเป็น 
เวลานาน ส่งผลกระทบทำให้เกิดความล่าช้าในการส่งมอบสินค้าให้แก่ 
ลูกค้า
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5.2.3 ด้านเครื่องจักร

1) เครองจักรเส่ือมสภาพเนื่องจากเก่ามีอายุการใช้งานมานาน ทำให้ผล
ผลิตที่ได้มีคุณภาพไม่สม่ําเสมอ เกิดของเสียเป็นจำนวนมาก โดยทำการ 
เก็บข้อมูลลักษณะความสูญเสียหลักที่พบบ่อยของผลิตภัณฑ์กระดาษ 
พิมพ์เขียวในกระบวนการเคลือบ ดังแสดงในตารางท่ี 5.2

หน่วย : ตร.ม.
ลำดับ สาเหตุหลักที่ซิ้นงาน ปริมาณของเสียที่พบก่อนปรับปรุง รวม ร้อยละ

ท่ี ไม่ได้คุณภาพ ส.ค. ก.ย. ต.ค.
1 ด่างน้ําขาว 1,735.08 1,267.00 1,553.42 4,555.50 30.21
2 ด่างน้ํายา 1,086.25 853.24 905.46 2,844.95 18.87
3 Air Knife ตัน 823.20 912.58 706.54 2,442.32 16.20
4 ตัดต่อกระดาษขาด 827.40 914.58 568.48 2,310.46 15.32
5 ด่างนํ้ายาดัดหลัง 730.00 459.82 582.34 1,772.16 11.75
6 รอยยับ 576.00 365.13 212.69 1,153.82 7.65

รวม(ตร.ม.) 5,777.93 4,772.35 4,528.93 15,079.21 100.00
ตารางที 5.2 แสดงสาเหตุความสูญเสีย และ ลัดส่วนประ๓ ทของเสียของผลิตภัณฑ์

กระดาษพิมพ์เขียว ช่วงเดือน ส.ค.-ต.ค. 2545

จากตารางท่ี 5.2 แสดงให้เห็นว่าสาเหตุความสูญเสียท่ีพบเกิดจากเคร่ืองจักร คือ 
เคร่ืองกระดาษเป็นตัวทำให้เกิดความสูญเลียเป็นส่วนใหญ่ นอกจากน้ียังพบความสูญเสีย 
ประ๓ ทอ่ืนๆ  มีตังน้ี

- ลูกกล้ิงตาย
- ลูกกล้ิงหลุด, สายพานชำรุด/หลุด
- ลายพาน
- มอเตอร์ร้อง4/ไม่ทำงาน เป็นต้น

เพ่ือให้เห็นประ๓ ทความสูญเสียท่ีพบมากท่ีสุด ได้อย่างชัดเจน จึงใช้แผนภูมิพาเร 
โตช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุความสูญเสียท่ีพบบ่อยท่ีสุด 6 อันตับแรกดังรูปท่ี 5.2
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รูปท่ี 5.2 แผนภูมิพาเรโตแสดงประ๓ ทความสูญเสิยท่ีพบของผลิตภัณฑ์ 
กระดาษพิมพ์เขียว ช่วงเดือน ส.ค. -  ต.ค. 2545

จากผลการวิเคราะห์แผนภูมิพาเรโตทำให้ทราบสาเหตุหลักของป๋ญหาท่ีพบมาก 
ท่ีสุด 6 อันดับแรก ได้แก่ กระดาษด่างนํ้าขาว ด่างน้ํายา Air knife ดัน ดัดต่อกระดาษ 
ขาด กระดาษด่างนํ้ายาดัดหลัง และกระดาษมีรอยยับ ตามลำดับ ชึ่งความสูญเสียที่พบ 
ส่วนใหญ่น้ันเกิดจากเครี่องจักรผลิตชิ้นงานไม่ได้คุณภาพ เน่ืองมาจากไม่มีการช่อมบำรุง 
เครี่องจักรอย่างถูกต้องและเหมาะสม เมื่อผลิตชิ้นงานไปนานๆทำให้เคร่ืองจักรเกิดการ 
ชำรุด ซัดข้อง ผลผลิตท่ีได้ออกมาไม,มีคุณภาพ

ในการ่วิเคราะห์แผนภูมิพาเรโตนี้จะเป็นอีกแนวทางในการเสนอปัญหาท่ีพบ 
บ่อยในกระบวนการเพี่อการพิจารณาจัดทำมาตรฐานการตรวจสอบให้ตรงจุดมากยิ่งขึ้น

2) เค ร ื่อ ง จักร หยุด เส ีย  ซ ่อ ม  บ ่อ ย  เน่ืองจากทางโรงงานยังไม่มีมาตรการการช่อม 
บำรุงรักษาเชิงป้องกันให้ก้บเครื่องจักร การแก้ไขปัญหาจึงเป็นแบบเฉพาะหน้า 
โดยจะทำการช่อมเมื่อเคร่ืองจักรเสีย ทำให้สูญเสียเวลาที่ใข้ในการผลิต เน่ือง 
จากต้องทำหยุดซ่อมเครื่องจักร หรอรอช่างช่อม โดยแสดงชั่วโมงการทำงานของ 
เครื่องจักร (เคร่ืองเคลือบกระดาษ) ดังตารางท่ี 5.3 ดังน้ี
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เดือน เวลาที่เคร่ืองจักร เวลาเดิน % Utilization
มีไว้ทำงาน(ชม.) เคร่ืองจักร(ซม.)

มิ.ย 172 124.38 72.31
ก.ค. 168 120.92 71.98
ส.ค. 198 138.58 69.99
ก.ย. 193 138.47 71.75
ต.ค. 192 145.57 75.82

เฉล่ีย 72.37
ตารางท่ี 5.3 แสดงชั่วโมงการทำงานและอัตราการทำงานของ 

1คร่ืองเคลือบกระดาษช่วงเดือน มิ.ย.-ต.ค. 2545

3) ไม่ม ีมาตรฐานวิธีการใช้งาน วิธีการติดตั้งเครื่องจักร,อุปกรณ ์ พบว่า

พน ักงานจะไม ่ปฏ ิบ ัต ิต ามว ิธ ีการทำงานท ี่ก ำหนด ทำH เก ิดความเส ียหาย  

ของอ ุปกรณ ์, เคร ื่องจ ักร เน ื่องจากพน ักงานไม,ทราบว ิธ ีการใช ้งานเคร ื่องจ ักร  

อย ่างถ ูกต ้อง

5.2.4 ด้านวิธีการ (Method)

1) ไม่มีระบบควบคุมวัตถุดิบคงคลัง ซ ึ่งในป ัจจ ุบ ันจะทำการจ ังซ ื้อ ว ัตถ ุ

ด ิบ ให ้ม ีป !'ม าณ เพ ียงพ อก ับความต ้องการ ในบางคร ั้งเก ิดการขาด

แคลนว ัตถ ุด ิบ  เพราะอ ังไม ่ม ีระบบการคำนวณ ช ่วงเวลา และปร ิมาณ  

ส ั่งซ ื้อท ี่เหมาะสม

2) ไม่ม ีแผนการตรวจรับวัตถุดิบ ทางโรงงานอ ังไม ่ม ีว ิธ ีการส ่มตรวจว ัตถ ุ

ดิบ ทำให ้เก ิดป ัญ หาว ัตถ ุด ิบ ไม ่ตรงตามค ุณ ภาพ ท ี่ต ้อ งการใน

กระบวนการผล ิตจะทราบว ่าว ัตถ ุด ิบท ี่ใช ้ไม ่ม ีค ุณ ภาพก ็ต ่อ เม ื่อนำมา  

ผล ิต และไม ่สามารถส ่งค ืนผ ู้ผล ิต ได ้เน ื่อ งจากว ัตถ ุด ิบ ได ้แปรสภาพ ไป  

ในกระบวนการแล ้ว

3) ไม่มีมาตรฐานวิธีการทำงานและเวลามาตรฐานของแต่ละกระบวน 
การผลิต ทำให ้พน ักงานท ี่เข ้ามาใหม ่เร ียนร ู้การทำงานช ้า ไม ่ปฏ ิบ ัต ิ 

งานตามว ิธ ีก ารท ี่ก ำหน ดไว ้ ทำให ้ผลผล ิต เก ิดของเส ีย เป ็นจำนวนมาก
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4) ไม่มีระบบการวางแผนซ่อมบำรุงเครื่องจักร ใน ,ท ี่น ี้'ทาง'โรงงาน'จะ 

บำร ุงร ักษาเคร ื่อ งจ ักร โดยทำความสะอาดท ุกว ันหล ังเล ิกงาน  แต่ 

กรณ ีกลไกหล ักของเคร ื่องจ ักรท ี่ม ีความสำค ัญ ต ่อการเด ิน เคร ื่อง จะย ัง  

ไม ่ม ีการบำร ุงร ักษาจะรอให ้กลไกน ั้นๆหร ืออ ุปกรณ ์เส ียก ่อนจ ึงทำการ  

ซ่อมแซม

5) ระบบ'.อกสารการรายงานผลยังไม่สมบูรณ์ ย ังขาดการเก ็บข ้อม ูลท ี่ม ี

ความสำค ัญ และจำเป ็น ในการผล ิต  เซ่น ข ้อม ูลการใช ้ว ัตถ ุด ิบ  ข ้อม ูล  

ความส ูญ เส ีย  ข ้อม ูลเวลาการผล ิต  อ ัตราการทำงานเคร ื่อ งจ ักร

เป ็นต ้น ข ้อม ูล เหล ่าน ี้จะนำมาช ่วยในการว ิเคราะห ์หาต ัวว ัดท ี่จำเป ็น  

ต่างๆ และช ่วยในการว ิเคราะห ์ต ้นท ุนการผล ิต

5.2.5 ด้านการ,วัด (Measurement)

1) ไม่มีตัววัดประสิทธิภาพในการทำงาน เซ ่น อ ัตราของเส ีย , อ ัตรา

การทำงานของเคร ื่องจ ักร เป ็นต้น

5.3 แนวทางการแก่ไขปัญหาความสูญเสีย

จากการว ิเคราะห ์ป ัญ หาความส ูญ เส ียท ี่ล ่งผลให ้ต ้นท ุนการผล ิตส ูงค ังท ี่กล ่าวมาใน  

ตอนต ้นแล ้ว สามารถสร ุปหาแนวทางการแก !ขป ัญ หาได ้ด ังตารางท ี่ 5 .4



ลาเหต ุความส ูญ เส ิย ล ักษณ ะของป ัญ หา แนวทางการแก ้ไขป ัญ หา จ ุดบ ุ่งหมาย

ควบค ุมได ้ ควบค ุมไม ่ไต ้

1. คน
-ข าด ค วาม ชำน าญ ใน  

การทำงาน /
- จ ัดทำมาตรฐานว ิธ ีการทำงาน  (Work 
Instruction)
- ป ีกอบรมพน ักงานให ้เคยช ินก ับว ิธ ีการ  

ทำงานท ี'เป ็นมาตรฐาน

- เพ ื่อลดการส ูญ เส ืย เวลาในการทำงานจาก  

การปฏ ิบ ิตงานท ี่ไม ่ม ่มาตรฐาน  ช ํวยลดการ  

เร ่งงานและลดการทำงานล ่วงเวลา- ขาดความระม ัดระว ัง  

เอาใจใส ่ในการทำงาน /
-ไม ่ล งเอกสารการ  

ทำงาน /
2. วัตถุดิบ
- ว ัตถ ุด ิบ ไม ่ม ีค ุณ ภาพ  

เน ื่องจากเก ็บไว ันาน /

- จ ัดทำระบบการเบ ิกใช ้ว ัตถ ุด ิบคงคล ัง - เพ ื่อลดว ัตถ ุด ิบ  หรืองานระหว่างทำ ท ี่เล ี่อม  

ค ุณ ภาพ

- ลดปร ิมาณ ว ัตถ ุด ิบคงคล ัง

- ว ัตถ ุด ิบไม ่ตรงตาม  

มาตรฐานท ี่กำหนด

/ - จ ัดทำแผนการ^มตรวจร ับว ัตถ ุด ิบ

- เปล ี่ยนผ ู้ขายว ัตถ ุด ิบ

- เพ ื่อป ้องก ันความเส ืยหายก ่อนท ี่จะนำไป  

ทำการผล ิต

- เพ ื่อ ให ้ได ้ผ ู้ขายท ี่ตอบสนองความต ้องการ  

ได ้

ตารางท่ี 5.4 แนวทางการแก้ไขปัญหาต้นทุนการผลตสูง



สาเหตุความสูญเสีย ลักษณะของปัญหา แนวทางการแด้ใขปัญหา จุดมุ่งหมาย
ควบคุมได้ ควบคุมไม่ได้

3. เครื่องจักร
■ ไม่มีมาตรฐาน'วํธการ 
ใช้งานวํธีการตั้งเครื่อง 
จักรและอุปกรณ์

/
- จัดทำคู่มีอการใช้งานเครื่องจักร และ'วิธี 
การตั้งเครื่องก่อนใช้งาน

- เพี่อลดความเสียหายของอุปกรณ์ เครื่อง 
จักรจากการที่พนักงานไม่ทราบวํธการใช้ 
งานเครื่องจักร

- เครื่องจักรเก่า เส์อม 
สภาพ ทำให้ผลผลิตที่ 
ได้ไม่มคุณภาพ /

- จัดทำระบบการ,!เอมบำรุงรักษาเช้งป้อง 
กันให้กับเครื่องจักร โดยการจัดทำประวัติ 
เครื่องจักร
- ออกแผนกา๗ อมบำรุงรักษารายวัน ราย 
สัปดาห์ และรายเดอน

- ทำให้ทราบประวัติเครื่องจักรเพี่อนำไปวาง 
แผนการ,!เอมบำรุงเช้งป้องกัน
- เพี่อลดการเกดของเสีย หรอผลผลิตมีคุณ 
ภาพไม่ลมํ่าเสมอ
- เพี่อลดเวลาที่สูญเสียจากการที่เครื่องจักร 
หยุดทำงาน

- อัตราการทำงาน 
(Utilization) ของเครื่อง 
จักรตํ่า

/

4. ว ้ธ ึการ
- ไม่มีระบบควบคุมวัตถุ 
ด้บคงคลัง

/
- จัดเอวัตถุด๊บตามปรมาณที่ต้องการใช้ 
ให้เพียงพอ โดยการคำนวณหาปริมาณ 
การลังเอ และหาระยะเวลาการลังซ้ือท่ี 
เหมาะลม

- เพี่อป้องกันการขาดแคลนวัตถุดบที่ใช้ใน 
การผลิต และเพี่อให้เพียงพอต่อปริมาณการ 
ลังผลิตจำนวนมาก

ตารางท ี่ 5 .4  (ต ่อ) แนวทางการแก ัใฃป ัญ หาต ้น 'ท ุนการผล ิต
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สาเหตุความสูญเสืย ลักษณะของปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหา จุดบุ่งหมาย
ควบคุมได้ ควบคุมไม่ได้

4. วิธีการ
-ไม่มีมาตรฐานวิธีการ 
ทำงานและเวลามาตร 
ฐาน

/ - จัดทำมาตรฐานวัธีการทำงาน (Work 
Instruction)

- ลดเวลาสูญเสีย'ไนการทำงาน ลดการเร่ง 
งาน หรอการทำงานล่วงเวลา

-ไม่มีระบบการวางแผน 
ด้อมบำ รุง เครื่อง1จักร

/ - จัดทำดู่มีอการบำรุงรักษาเด้งป้องกัน 
เครื่องจักร
- จัดทำแผนการรเอมบำรุงรายวัน ราย 
ลัปดาห์ และรายเดือน

- ลดเวลาสูญเสีย'ไนการผลิต'จากการที่ 
เครื่องจักรหยุด เสืย ด้อม
- ลดของเสืยที่๓ ดจากการผลิตด้นงานท่ีมี 
คุณภาพไม'สมํ่าเสมอ

- ระบบเอกสารการราย 
งานผลยัง1โม่ลม!5)รณ์

/ - ออกแบบและปรับปรุงระบบเอกสารเพื่อ 
ด้วยไนการตดตามการได้วัตอุดืบ ปรัมาณ 
ความสูญเสิย และด้อยูลที่สำคัญต่างๆ

- เพื่อนำมาไซวิเคราะห์หาตัววัดท่ีจำเป็น 
และด้วยในการวิเคราะห์ต้นทุนการผลิต

5. การวัด
- ไม่มีตัววัดประลิทธิ 
ภาพการทำงาน /

- จัดทำตัววัดประสิทธิภาพ เด้น อัตราของ 
เสีย, อัตราการทำงานของเครื่องจักร 
เป็นต้น

- เพื่อได้เป็นตัววัดผลการดำเนํนงาน
- นำมาด้วยไนการคิดต้นทุนการผลิต

ตารางท 5.4 (ต่อ) แนวทางการแก้ไขปัญหาต้นทุนการผลิตสูง
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จากแนวทางการแก้ไขปัญหาต้นทุนการผลิตสูงดังตารางข้างต้น สามารถอธิบายขั้นตอน 
การดำเนินงานเพี่อลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต แบ่งออกเป็น 5 ต้าน ดังต่อไปนี้

5.3.1 ด้านคน (Man)

จากการวิเคราะห์ความสูญเสียที่เกิดจากคน คือ พนักงานขาดความชำนาญ 1 
ขาดความระมัดระวังเอาใจใส่ในการทำงาน และไม่ลงเอกสารการทำงาน จึงไดใช้ 
เทคนิคการคืกษาวิธีการทำงาน (Work Study) โดยการจัดทำมาตรฐานวิธีการทำงาน 
(Work Instruction) และมาตรฐานวิธีการใช้งานเครื่องจักร รวมทั้งผี!กอบรมพนักงาน 
ให้เคยชินกับวิธีการทำงานที่เป็นมาตรฐาน โดยจะแสดงตัวอย่างมาตรฐานวิธีการ
ทำงาน และวิธีการใช้งานเครื่องย่อยม้วนแกน 3 น้ิว (WICV02) ดังตารางที่ 5.5 เพี่อให้ 
พนักงานปฏิบัติงานอย่างถูกต้องตรงกัน ลดความสูญเสียจากการผลิตชิ้นงานที่ไม่มี 
คุณภาพ รวมถึงลดการเร่งงานและลดการสูญเสียเวลาเนื่องจากการทำงานล่าช้า
และแสดงมาตรฐานวิธีการทำงานและวิธีการใช้งานเครื่องจักรตัวอื่นๆ ในภาคผนวก จ
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WORK INSTRUCTION 1/2
2/ 0^3. วัน / เดือน / ปี :ผ ู้อน ุมต: ผู้ทบทวน :
PROCESS NAME : ย่อยม้วนแกน 3" PROCESS NO : รหัสเอกสาร : WICV02
ผู้รับผิดชอบ : พนักงานแผนกย่อยม้วนเครื่องย่อยแกน 3”

ข้อควรปฏิบ้ติเกี่ยวกับเคร่ืองย่อยแทน 3”
1. ก่อนทำงานหรือเดินเครื่องทุกครังควรจะเช็ดฝ่นละอองที่ติดตามลูกกลิ้งให้ละอาด
2. ตรวจสอบและหยอดนํ้ามันลูกปีนทุกๆ ครั้งก่อนทำงาน
3. ลูกปีนตัวใหญ่ที่ใช้จารบีอัด ก็ควรจะอัดอย่างน้อยอาทิตย์ละ 1 คร้ัง
4. ตรวจลอบสวิทซ์ไฟทุกตัวว่าพร้อมที่จะใช้งานหรือไม่
5. หม้อจ่ายไฟทำงานตามจุดต่างๆ ควรใช้ไดโวลท์เป่าฝ่น ทุกอาทิตย์ๆ ละ 1 คร้ัง
6. ดูสายพานตรวจสอบน็อตทุกตัว ให้อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ตลอด
7. ดูแลทำความสะอาดเครื่องอาทิตย์ละ 1 คร้ัง เป็นอย่างน้อย
8. เมื่อเครื่องไม่ทำงานใหปิดสวิทซ์ไฟทุกตัว

ขํ่นตอนการทำงาน
1. รับม้วนกระดาษจากรถโฟร์คลิฟท์ (รถหนีบกระดาษ)
2. แกะกระดาษที่ห่อม้วนทั้ง 2 ด้านออก
3. ใส่แกน ล็อคบูช และขันเกลียวให้แน่น
4. แกะกระดาษห่อและแกนฉลากออก
5. ตันม้วนเช้าให้สุดส่องแล้วล็อคให้แน่น
6. สอดกระดาษให้ผ่านลูกกลิ้งทุกลูก
7. ตั้งมิเตอร์วัดความยาวกระดาษ
8. ใส่เบรคให้ได้ประมาณ 25 เท่านั้น
9. เปิดสวิทซ์ที่เครื่อง
10. เปิดปัมลม
11. ตั้งแกนให้ได้ระตับกับกระดาษ

ตารางที่ร.5 แสดงตัวอย่างเอกสารมาตรรานวิธีการทำงานเครื่องย่อยม้วนแกน 3"d3
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WORK INSTRUCTION 2/2
วัน / เดือน / ปี :ผู้อนุมต : ผู้ทบทวน :

PROCESS NAME : ย่อยม้วนแกน 3" PROCESS NO : รหัสเอกสาร ะ WICV02
ผู้รับผิดชอบ : พนักงานแผนกย่อยม้วนเครืองย่อยแกน 3"

เครื่องมีอ -  อุปกรณ์ที๋ไชํในการทำงาน
1. มีดคัดเตอร์
2. เทปย่น
3. เครื่องคิดเลข
4. ตลับเมตร

ข้อควรระวังในการทำงาน
1. แกนล่างถ้าไม่ได้ใช้งานให้เอาแกน 3” 100 cm มาสวมไว้เพี่อความปลอดภัย
2. ระหว่างที่เครื่องกำลังทำงาน ไม่ควรเอามือ แขน และขาเช้าใกลัเพลาโดยเด็ดชาด
3. ควรสวมเสื้อที่รัดกุมและทะมัดทะแมง
4. เวลาเครื่องทำงานให้ยืนห่างจากเครื่องประมาณ 10-15 cm
5. เวลาย่อยต้นม้วนให้ระวังกระดาษยับและขาดด้วย

ตารางทีร.ร (ต่อ) แสดงตัวอย่างเอกสารมาตรฐานวิธีการทำงานเครืองย่อยม้วนแกน 3”

5.3.2 ด้านวัตถุดิบ (Material)

จากการวิเคราะห์ลาเหตุความสูญเสียในด้านวัตถุดิบ ได้แก่ ปัญหาวัตถุดิบไม่ 
มีคุณภาพเนื่องจากเก็บไว้นาน ซึ่งสาเหตุจากการไม่มีระบบการเบิก-ใช้วัตถุดิบ ทำให้ 
วัตถุดิบค้างอยู่ในสต็อกเป็นเวลานานกลายเป็นความสูญเสียจำนวนมาก จึงได้คัดทำ 
ระบบเอกสารที่ใช้ไนการควบคุมวัตถุดิบคงคลัง เพี่อช่วยในลดความสูญเลียจากการที่ 
ของในสต็อกหมดอายุ โดยแสดงตัวอย่างเอกสารที่ใช้ในการควบคุมวัตถุดิบคงคลังตัง 
รูปที่ 5.3
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รูปท่ี 5.3 แลดงตัวอย่างเอกสารท่ีใช้ในการควบคุมวัตถุดิบคงคลัง
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จากตัวอย่างเอกลารรูปท่ี 5.3 ลามารถอธิบายรายละเอียดการใช้งานตังน้ี 
■  ใบส?ปรายการย่อยม้วนเคฟิอบ (ลำหรับกระดาษพิมพ์เขียว)

1) เม่ือแผนกเคลือบทำการเคลือบม้วนกระดาษเสร็จแล้ว จะกรอกรายละเอียดของม้วน 
กระดาษ ได้แก่ ชนิดของกระดาษ (หมายถึงระบบน้ํายาท่ีผลิต) หน้ากว้างกระดาษ 
เคลือบ วันท่ีเคลือบ เป็นต้น ลงไปในใบลรุปรายการย่อยม้วนเคลือบ และแนบใบมา 
พร้อมกับม้วนเคลือบ

2) หัวหน้าแผนกย่อย จะเป็นผู้จัดเก็บใบตังกล่าวเช้าแฟ้ม เพ่ือจัดเรียงม้วนเคลือบก่อน 
หลังตามลำตับวันที,เคลือบ

3) เม่ือมีคำลังผลิตเช้ามา หัวหน้าแผนกย่อยจะเป็นผู้หยิบใบรายการย่อยม้วนเคลือบ 
โดยหยิบเรียงตามลำตับวันท่ีเคลือบก่อนหลัง เพ่ือป้องกันไม่ให้ม้วนเคลือบท่ีผลิตก่อน 
หน้าค้างอยู่ในสต็อก และล่งให้แก่พนักงานแผนกย่อยไปหยิบของในสต็อกให้ตรงกับ 
เลขท่ีม้วนในใบสรูปรายการย่อยม้วนเคลือบ

4) เม่ือผลิตเสร็จแล้วพนักงานย่อยจะเขียนรายการท่ีผลิตได้และปริมาณสูญเสียลงในใบ
ตังกล่าว กรณีถ้ายังย่อยม้วนเคลือบไม่หมดให้นำใบตังกล่าวล่งให้กับหัวหน้าแผนก
ย่อยเป็นผู้จัดเก็บเช้าแฟ้ม และเม่ือมีคำลังผลิตเช้ามาใหม่ก็จะทำการหยิบใบตังกล่าว 
ให้กับพนักงานนำไปลงรายการท่ีผลิตจนกว่าจะผลิตหมดม้วน จึงนำล่งให้หัวหน้า
แผนกย่อยเก็บเช้าอีกแฟ้มต่างหากเพ่ือจัดเก็บและสรุปข้อมูลล่งให้แก่ผู้ท่ีเก่ียวช้องใน 
ข้ันตอนต่อไป

■  การ์ดสินค้าระหว่างผฟิด (ลำหรับกระดาษขาว■ กระดาษไขน,ฟิะอ่ีนๆ)
1 ) เม่ือมีคำลังผลิตเช้ามาหัวหน้าแผนกย่อยจะตรวจสอบว่ามีม้วนกระดาษรหัสใดยังคง 

เหลืออยู่ในลต็อกจากแฟ้ม จากน้ันจะหยิบการ์ดสินค้าระหว่างผลิตล่งให้กับพนักงาน 
ย่อยนำไปย่อย และลงรายการผลิต กับจำนวนสูญเสีย

2) ถ้าหัวหน้าแผนกย่อยตรวจลอบว่าไม่มีม้วนกระดาษท่ีต้องการเหลืออยู่ในสต็อก 
พนักงานย่อยต้องไปทำการเบิกม้วนกระดาษ Jumbo roll มาใหม่ และให้ลงราย 
ละเอียดช่ือสินค้า น้ําหนัก เลขท่ีม้วน หน้ากว้าง ลงในใบตังกล่าว

3) กรณีท่ียังย่อยม้วนไม่หมด ให้นำใบตังกล่าวล่งให้กับหัวหน้าแผนกย่อยเป็นผู้จัดเก็บ 
เช้าแฟ้ม และเม่ือมีคำลังผลิตเช้ามาใหม่ หัวหน้าแผนกย่อยก็จะทำการหยิบใบตัง 
กล่าวให้กับพนักงานย่อยนำไปลงรายการท่ีผลิตกับจำนวนสูญเสีย จนกว่าจะผลิต 
หมดม้วน จึงนำล่งให้หัวหน้าแผนกย่อยเก็บเช้าอีกแฟ้มต่างหากเพ่ือจัดเก็บและสรุปข้อ 
มูลล่งให้แก่ผู้ท่ีเก่ียวช้องในข้ันตอนต่อไป
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จะเห็นว่าเอกลารดังกล่าวมีหน้าที่คล้ายกับลต็อกการ์ด คือ เป็นใบที่ใช้จัด 
เก็บรายการสินค้าที่ยังอยู่ในสต็อก เพื่อให้สามารถติดตามการใช้และหยิบม้วนไป 
ใช้ให้ถูกต้อง ป้องกันปัญหาการหยิบม้วนสลับ หรอ หยิบม้วนที่เคลือบที่หลังออก 
ไปผลิตก่อน ทำให้ม้วนที่เคลือบก่อนหน้าค้างอยู่ในสต็อกเป็นเวลานาน หรือ ป้อง 
กันการเบิกม้วน Jumbo roll มาใหม่ ทั้งๆที่ ม้วนเก่ายังผลิตไม่หมด ล่งผลให้วัตถุ 
ดิบเกิดการเสื่อมคุณภาพ และหมดอายุ เกิดของเลียเป็นจำนวนมาก

5.3.3 ด้านเคร่ืองจักร

จากปัญหาความสูญเลียที่พบในกระบวนการผลิตนั้น สาเหตุหนึ่งเกิดจาก
เครื่องจักรผลิตชิ้นงานมีคุณภาพไม่สมํ่าเสมอ เกิดของเลียเป็นจำนวนมาก และปัญหา 
เครื่องจักร หยุด เลีย ซ่อม บ่อย ซึ่งเครื่องจักรในที่นี้ คือ เครื่องเคลือบกระดาษ พบว่า 
ทางโรงงานตัวอย่างยังไม่มีระบบการวางแผนการซ่อมบำรุงรักษาเชิงปัองกัน ดังนั้นวิธี 
การที่จะช่วยลดความสูญเลียที่เกิดจากเครื่องจักรนั้น ควรที่จะต้องมีการวางแผนการ 
บำรุงรักษาเชิงป้องกัน เพื่อช่วยให้เครื่องจักรที่ใช้ดำเนินงานมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้มีคุณภาพดีขึ้น และลดการสูญเลียเวลาเนื่องจากการเลียของ
เครื่องจักร

ดังนั้นจึงใช้เทคนิควิธีการวางแผนบำรุงรักษาเชิงป้องเครื่องจักร (Preventive 
Maintenance) มาช่วยในการแก้ปัญหาดังกล่าว โดยการจัดทำคู่มีอการบำรุงรักษา 
เชิงป้องกัน มีวัตถุประสงค์คือ

■  เพื่อเป็นแบบแผนและสามารถใช้อ้างอิงในการดำเนินงานบำรุงรักษาดูแล 
เครื่องจักรได้ โดยผู้ที่เกี่ยวข้องทุกคนต้องปฎิบัติตามขั้นตอนอย่างเคร่งครัด

■  ลดการสูญเลียเวลาในการUกอบรมพนักงานที่ไม่มีทักษะในการดูแลรักษา 
เครื่องจักรมาก่อน สามารถเรียนรู้ได้อย่างรวดเร็วด้วยตนเอง ลดการสูญเลีย 
ผลิตภัณฑ์ เนื่องจากมีการดำเนินงานการดูแลรักษาเครื่องจักรที่ถูกต้อง

■  ทำให้การดำเนินงานผลิตมีประสิทธิภาพเพราะเครื่องจักรมีประสิทธิภาพที่ดี 
ขึ้น ลดค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซมเครื่องจักรลง เนื่องจากมีการดูแลเครื่องจักร 
อย่างลมํ่าเสมอ

a  ทำให้อาการที่พบในเครื่องจักรได้รับการตรวจลอบแก้ไข ได้'อย่างทันท่1วงที
■  ทำให้ทราบข้อมูลและอาการของเครื่องจักรเนื่องจากมีการเก็บบันทึกข้อมูล 

จึงลามารถประมาณการณ์ความเป็นไปได้ต่างๆในอนาคตได้
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โดยจะแสดงรายละเอียดของคู่มือการบำรุงรักษาแบ่งออกเป็นหัวข้อต่างๆ ได้ดังนี้

5.3.3.1 คู่มีอการบำรุงรักษาเธิงป้องกันเครื่องเคลือบกระดาษ
คือ หนังสือที่เป็นลายลักษณ์อักษร กล่าวถึงการปฏิบํติงานในการดูแล 

รักษาเครื่องจักรอย่างละเอียด เมื่ออ่านแล้วสามารถเข้าใจและนำไปปฏิบัติได้ถูก 
ต้องตรงกัน โดยคู่มือนีจะช่วยให้เครื่องจักรที่ใข้ดำเนินงานมืประสิทธิภาพมากยิ่ง 
ขืน ลดการสูญเสียเวลาเนื่องจากการเสียของเครื่องจักรและทำให้ผลิตภัณฑ์ที่
ผลิตได้มืคุณภาพดีขึ้น ผู้ดำเนินงานจึงควรปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด และคงไว้ 
เป็นแบบแผน อีกทั้งมืความสมํ่าเสมอในการจดบันทึกข้อมูล โดยต้องเป็นข้อมูลที่ 
เป็นความจรง

5.3.3.2 องค์ประก'อบหลักของเคร่ืองเคลีอบกระดาษ
เครื่องเคลือบกระดาษมีองค์ประกอบหลัก แยกเป็นดังนี้
• ตู้คอนโทรลไฟฟ้า
• ชุดตู้1อบความร้อน
• ชุดมอเตอร์ปัมนํ้ายา
• ระบบแรงลมรีดนํ้ายา
• ชุดมอเตอร์ขับเคลื่อน

5.3.3.2.1 ตู้คอนโทรลไฟฟ้า
เป็นตู้เก็บแผงควบคุมความเร็วของเครื่องเคลือบกระดาษ, ควบคุม 

ระบบจุดแก๊สทำหน้าที่ในการจ่ายไฟไปในล่วนต่างๆของเครื่องจักร

5.3.3.2.2 ช ุดต ู้อบความร้อน
เป็นระบบหัวแก๊ส โดยไข้แก๊สเป็นเชื้อเพลิง เชื้อเพลิงแก๊สจะถูกจุด 

เป็นประกายไฟพุ่งออกมา จากนั้นจะมืมอเตอร์ดูดความร้อนผ่านท่อเข้าล่ 
ห้องอบความร้อน เครื่องเคลือบที่ 1 จะมีหัวจุดแก๊ส 1 ชุด และมอเตอร์ 1 
ชุด ส่วนเครื่องเคลือบที่ 2 จะมืหัว'จุด 2 ชุด และมอเตอร์ดูดความร้อน 2 ชุด
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5.3.3.2.3 ชุดมอเตอร์tfม'นายา
ทำหน้าที่ปัมนํ้ายาจากถังนํ้ายาขึ้นมาในถาดใส่นํ้ายา เพ่ือ'ให้'พายา 

ขึ้นมาเคลือบกระดาษได้

5.3.3.2.4 ระบบแรงลมฉึด'นายา
เป็นระบบลมปาดนำยา โดยใช้มอเตอf ลมอัดเข้ากับหัวฉีดปาดนํ้ายา

5.3.3.2.5 ชุดมอเตอร์ขบเคล่ือน
มีขันตอนการทำงาน คือ เริ่มจากชุดปล่อยม้วนกระดาษจะมีระบบ 

เบรคไฟฟ้าที่ม้วนปล่อย เพื่อเป็นการชะลอความเร็ว และชุดเก็บกระดาษจะ 
มีมอเตอร์ขับเคลื่อนทำการเก็บม้วนกระดาษโดยมีเบรคไฟฟ้าคอยควบคุม 
ความเร็วและความตึงของม้วนกระดาษ

5.3.3.3 มาตรฐานการบำรุงรักษาเครื่องจักร
ได้กำหนดให้มีมาตรฐานในการบำรุงรักษาเครื่องจักร 5 ข้อ ดังนี้
• c  -  CLEANING คือ การทำความละอาด
• G -  GENERAL INSPECTION คือ การดำเน้นการตรวจสอบก่อน 

เริ่มเดินเครื่องจักร หรือ ระหว่างเดินเครื่องจักร เซ่น การตรวจ 
สอบการใส่ถาดนํ้ายาให้ตรงตำแหน่ง การขึ้นม้วน และอื่นๆ เป็นต้น

• O -  OILING LUBRICATION คือการใส่นํ้ามันหล่อลื่นระหว่างการ 
ดำเน้นงาน

• อ -  DRYING ค ือการไล ่ความขึ้น1ทำให้แห้ง
• A -A D JU ST ALIGNMENT^ การปรับตั้งเครื่อง ระหว่างการ 

ดำเนินงาน
• ร -  SPAREPART คือ การเปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้งาน

5.3.3.4 รายละเอียดการบำรุงรักษาเครื่องเคลีอบกระดาษ
จากการเข้าไปคืกษาถึงรายละเอียดการบำรุงรักษาเครื่องเคลือบกระดาษ 

แยกตามองค์ประกอบหลักของเครื่องเคลือบกระดาษ โดยเก็บข้อมูลจากการ
สัมภาษณ์หัวหน้าแผนกเคลือบ และ พนักงาน พบว่ามีองค์ประกอบของเครื่องจักร 
ที่ต้องดูแลรักษา และตรวจสอบตามระยะเวลาที่ควรจะได้รับการบำรุงรักษาเป็น
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ประจำแบ่งตามองค์ประกอบหลักของเครองจักร ซึ่งแต่เดิมนั้นพนักงานจะไม่มี
การวางแผนในการซ่อมบำรุงเครื่องจักร จะซ่อมก็ต่อเมื่อเครื่องจักรเกิดการเสียเท่า 
นัน โดยจะแสดงรายละเอียดประ๓ ทการดำเนินงานบำรุงรักษาเครื่องจักรแยก
ตามองค์ประกอบหลักของเครื่องเคลือบกระดาษ ดังต่อไปนี้

การบำรุงรักษาแบ่งออกตามส่วนประกอบหลักของเครื่องจักร ดังนี้
• ตู้คอนโทรลไฟฟ้า
• ชุดตู้อบความร้อน
• ชุดมอเตอร์ปัมนํ้ายา
• ระบบแรงลมรีดนํ้ายา
• ชุดมอเตอร์ขับเคลื่อน

5.3.3.4.1 ต ู้คอนโทรลไฟฟ ้า

ประเภทการดำเนินงาน : อ (Drying - การไล่ความชื้น)
ร  (Sparepart- การเปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้งาน)

รายการที่ ตำแหน่งที่ วิธีการบำรุงรักษา ความถี่ในการ เวลาที่ใช้ใน จำนวนคน
ตองดูแล ตรวจสอบ ตรวจลอบ การตรวจ ดำเนินงาน

รักษา สอบ
-ชุดควบคุม
ความเร็วของ 

.1 ใช้นํ้ายาอัด
เครีอง

แผงควบ สุญญากาศ
คุมมอเตอร์

- แผงควบคุม พ V  JT มใส่ค1วาม1ชนท
1 เดือน/ครัง 2 ช.ม. 1

มอเตอร์เมน
แผงควบคม

(Motor Main)

ตารางที่ 5.6 วิธีการบำรุงรักษาตู้คอนโทรลไฟฟ้า

ตู้คอนโทรลไฟฟ้านี้เป็นแหล่งรวมระบบการจ่ายไฟฟ้า ไปยังตำแหน่งต่างๆของเครื่อง 
จักร จึงต้องมีการใช้ลมไล่ความชื้นที่เกาะอยู่ตามบริเวณส่วนต่างๆของแผงควบคุม เพื่อป้องกัน 
ไม่ให้เกิดไฟฟ้าลัดวงจรได้
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5.3.3.4.2 ชุดตู้อบความร้อน

ประ๓ ทการดำเนินงาน : c  (Cleaning -  การทำความสะอาด)
0  (Oiling Lubrication -  การใส่นำมันหล่อลื่น)
ร (Sparepart -  การเปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้งาน)

รายการที่ ตำแหน่งที่ วิธีการบำรุงรักษา ความถี่ในการ เวลาที่ใช้ใน จำนวนคน
ต้องดูแล ตรวจสอบ ตรวจสอบ การตรวจ ดำเนินงาน

รักษา สอบ
1. มอเตอร์ มอเตอร์เปา อัด'จารบีที่ตลับลูก
เปา ลมร้อน 8 ตัว ปีนป้องกันไม่ให้ 3 เดือน/ครั้ง 2 วัน 3-5 คน
ลมร้อน ลูกปีนตาย

2. บริเวณ - ภายในท่อ วิธีที่ 1 ใช้แปรง
ภายในตู้อบ ลมร้อน เหล็ก, แปรงทาสี
ความร้อน - ที่หัวจุดแก๊ส ปัดฝ่นละอองที่

เกาะอยู่ 1 เดือน/ครั้ง 1 ซ.ม. 1 คน
วิธีที่ 2 ใช้เครื่อง
ดูดฝ่นดูดเอาฝ่น
ละอองที่เกาะอยู่

3. ลูกกลิ้งใน ตลับลูกปีนใน หยอดนํ้ามันเครื่อง ทุกวัน 15 นาที 1 คน
ตู้อบความ ลูกกลิง ที่ตลับลูกปีนที่ลูก (ทำตอนเช้า)
ร้อน กลิ้งทุกตัว

ตารางที่ 5.7 วิธีการบำรุงรักษาชุดดู้อบความร้อน
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5.3.3.4.3 ชุดมอเตอร์!โม,นายา

ประ๓ ทการดำเนินงาน :G (General Inspection - การตรวจลอบก่อนเริ่มเดินเครื่องจักร) 
c  (Cleaning -  การทำความสะอาด)

รายการที่ 
ตองดูแล 

รักษา

ตำแหน่งที่ 
ตรวจสอบ

วิธีการบำรุงรักษา ความถี่ในการ 
ตรวจสอบ

เวลาที่ใซ้ใน 
การตรวจ 

สอบ

จำนวนคน 
ดำเนินงาน

มอเตอร์รม

- มอเตอร์ปัม 
นํ้ายาไวแสง
- มอเตอร์ปัม
ร/O

ถอดใบพัดมอเตอร์
ทุกวัน

นํ้ายา
น่ายา PRE­
COAT 
- มอเตอร์ปัม 
นํ้ายาดัดหลัง

มาลางทำความ 
สะอาด

หลังเลิกงาน
15 นาท 1 คน

ตารางที่ 5.8 วิธีการบำรุงรักษาชุดมอเตอร์ปัมนำยา

5.3.3.4.4 ระบบแรงลมรีดนายา

ประ๓ ทการดำเนินงาน : G (General Inspection - การตรวจสอบก่อนเริ่มเดินเครื่องจักร)
c  (Cleaning -  การทำความละอาด)

รายการที่ 
ต้องดูแล 

รักษา

ตำแหน่งที่ 
ตรวจสอบ

วิธีการบำรุงรักษา ความถี่ในการ 
ตรวจสอบ

เวลาที่ใช้ใน 
การตรวจ 

สอบ

จำนวนคน 
ดำเนินงาน

- ที่กรองอากาศ
นํ้ายาไวแลง

ชุดรีด - ที่กรองอากาศ ถอดแผ่นกรอง 1 สัปดาห์/ครั้ง
นํ้ายา นํ้ายา PRE- อากาศออกมาเปา (ทำทุกเช้า 15 นาที 1 คน

(Air Knife) COAT ทำความสะอาด วันจันทร์)
- ที่กรองอากาศ
นํ้ายาดัดหลัง

ตารางที่ 5.9 วิธีการบำรุงรักษาระบบแรงลมรีดนำยา
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5.3.3.4.5 ชุดมอเตอร์ข้บเคล่ือน

ประ๓ ทการดำเนินงาน : c  (Cleaning -  การทำความสะอาด)
ร  (Sparepart- การเปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้งาน)

รายการที่ ตำแหน่งที่ วิธีการบำรุงรักษา ความถี่ใน เวลาที่ใช้ใน จำนวนคน
ต้องดูแล ตรวจลอบ การตรวจ การตรวจ ดำเนินงาน

รักษา สอบ สอบ
- มอเตอร์เมน เปาลมทำความ
(Motor Main) สะอาดมอเตอร์
1 ตัว

มอเตอร์ขับ - มอเตอร์เก็บ เปาลมทำความ

เคลอน
is

ม้วน 2 ตัว สะอาดมอเตอร์ 1 เดือน/ครั้ง 30 นาที 1 คน
ลูกกลง - มอเตอร์'นา เปาลมทำความ

ยา 1 ตัว ละอาดมอเตอร์ และ
เติมนํ้ามันเครื่องหล่อ
ลื่นเทืเองทด

«ะd 1_ ^  Æw=d O a-* S'as ๘ตารางที 5.10วิธีการบำรุงรักษาชุดมอเตอร์ขับเคลือน

5.3.3.5 แผนการบำรุงรักษา
คือ แผนงานที่ผู้ดำเนินงานในการดูแลรักษาเครื่องจักรต้องปฏิบํติตาม 

แผนงาน เพื่อให้เครื่องจักรทำงานมีประสิทธิภาพสูงสุด และสามารถดำเนินงาน 
ได้อย่างราบรื่น อีกทั้งยืดเวลาในการใช้งานให้ยาวขึ้น

จากรายละเอียดการบำรุงรักษาเครื่องเคลือบกระดาษที่กล่าวข้างต้น 
ทางผู้วิจัยได้จัดทำเป็นตารางบันทึกการบำรุงรักษาเครื่องจักรรายวัน และราย 
เดือน เพื่อออกเป็นแผนการบำรุงรักษาให้พนักงานปฏิบํติตามวันที่ และเดือนที่ 
กำหนดไวิในตาราง โดยให้ทำการตรวจสอบเครื่องจักรตามประ๓ ทการดำเนิน 
งานบำรุงรักษา และตรวจสอบตามจุดต่างๆในเครื่องจักรที่กำหนดไวิในแผน มี 
รายละเอียดของเอกสารดังต่อไปนี้
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■  ต า ร า ง บ ัน ท ึก ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า เ ค ร อ ง เ ค ล ือ บ ก ร ะ ด า ษ  ( ร า ย ว ัน )  ร ห ัส  P M C T - 0 4 / D  

จุดประสงค์เพื่อ
เป็นแผนการแจ้งซ่อมบำรุงที่แสดงรายการที่ต้องดูแลรักษา และ จุดที่ต้อง 

ตรวจสอบ ในแต่ละส่วนของเครื่องจักร ตามวันที่ ที่กำหนดไว้ในแต่ละเดือน 
ผู้รับผิด'ชอบ
-  ผู้จัดการโรงงาน เป็นผู้ออกแผนการบำรุงรักษารายวัน ให้แก่หัวหน้าแผนก 

ผลิตทุกๆเดือน (ผู้ออกแผน)
-  หัวหน้าแผนกผลิตรับแผนการบำรุงรักษาที่ไต้จากผจก. โรงงาน มาทำการ 

ซ่อมบำรุงตามแผนที่ไต้กำหนดไว้ไนตาราง (ผู้รับแผนและนำไปปฏิบํติ)
ประโยชน์

เพื่อเป็นแผนการล่วงหน้าในการซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักรให้ถูกจุดและ 
ถูกวิธี ตามวันที่ได้กำหนดไว้ในแผนในแต่ละเดือน

■  ต า ร า ง บ ัน ท ึก ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า เ ค ร ื่อ ง เ ค ล ือ บ ก ร ะ ด า ษ ( ร า ย เ ด ือ น )  ร ห ัส  P M C T - 0 4 / M  

จุดประสงค์เพื่อ
เป็นแผนการแจ้งซ่อมบำรุงที่แสดงรายการที่ต้องดูแลรักษา และ จุดที่ต้อง 

ตรวจสอบ ในแต่ละส่วนของเครื่องจักร ตามวันที่ และ เดือนที่กำหนดไว้ในแผน 
ผู้รับผิดชอบ
-  ผู้จัดการโรงงาน เป็นผู้ออกแผนการบำรุงรักษารายเดือน ให้แก่หัวหน้าแผนก 

ผลิต ทุกๆปี (ผู้ออกแผน)
-  หัวหน้าแผนกผลิตรับแผนการบำรุงรักษาที่ไต้จากผจก. โรงงาน มาทำการ 

ซ่อมบำรุงตามแผนที่ได้กำหนดไว้ไนตาราง (ผู้รับแผนและนำไปปฏิบํติ)
ประโยชน์

เพื่อเป็นแผนการล่วงหน้าในการซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักรให้ถูกจุดและ 
ถูกวิธี รวมถึงการเปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้งาน ตามวันที่ และเดือน ที่กำหนด 
ไว้ในแผน

แสดงตัวอย่างตารางบันทึกการบำรุงรักษาเครื่องจักรประจำวัน และ
ประจำวันเดือน ตังรูปที่ 5.4-5.6
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ตารางบ ันท ีกการบำร ุงร ักษาเคร ื่องIคล ีอบกระดาพ (ประจำวัน) PMCT-CM/D
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ตารางบ ันท ีกการบำร ุงร ักษาเคร ี่อ 'ทคล ี,อบกระดาษ (ประจำว ัน) PMCT-04/De ^ oEL=51.

เค ร ื่อ ง ท ี.่............ ' h . .........................   ̂ ป ร ะ จ ำ เ ด ือ น / ป ี. . . . , ',,17' 1ฅน ^•'y'10 . . . .

ข ึ่อ ท น ัก ง า น 1! เอ ม ป ้า ? ง  รื่.. ..........................

ล่วน จ ุดตรวจส อบ ว ันท ี่ทำก าร ป า^งร ัก ษ า

เกรองจ ักร 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 13 14 15 16 17 18 19 2 0 2 1 2 2 2 3 24 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 31

ภ ู้อน ควาน ตล ับ ค ูกป ีน ° / ° y 0 0 ^ 0 , ๐ . 0 / 0 / ° v ๐ / ๐ / ๐ / ๐ / ๐ , ๐ / 0 ห 0 / Oy ๐ / 0 / ๐ / Q / ๐ / 0 / Q / ๐ /
ร้อน (ร)

ชุดรด

ท ี่ก ?จ งอ าก าค  

น ํ้ายา'ไวแสง. C C-' ๐ / ๐ , ๐ /
น ํ้าข า PR E -C O A T, G/ G v G v G , G- G / ๐ . G / G , G . G / Q>y G v G y G , G / G y ๐ , G y ๐ / G / Q / G y G / G / G ,

คดหลง

ช ุด น จ เต อ f ม อ เต อ ร ์ป ืน น าย า

ป ็ม น าย า ไวแทง,PRE- 0 / C , O / 0 / c / C v C / C v C / C J C / c  / C1/ 0/ Cy C / C, C v C v C y c y Cy C / Cy Cy น
C O A T, ด ัดหล ัง G / GV G . G/ G v G . 'G y G v G - G-/ G / G v G v G - G y G»/ G y G , G y G , Gy G u G y G v G v G y Gi/

ห ? ท จ เห ค ุ c  = Cleaning - กางทำกวานทะอาด 0  = Oiling Lubrication - กา?นต่อค ืน G = General Inspection - การตรวจทอนก่อนเดินเก'ร ือง

A = Adjust Alignment - การปรับต้ังเกร่ืองระนว''เงเดินเกรอง ร = Sparepart - การเปค่ึยนอะไหล่ตานอายุการใช้งาน D = Drying - ไล่กวานข้ึน, ทำ'ให้แห้ง

ผู้ออก Q - L . ผู้รับแผน1ไปปฎิบัดิ.. >๐ oV  ' J

เ\ว



ns
uiL

^î£
[m

Ly
;;£

นแ
Qg

yi^
im

uiu
pk

ru
LU

Uw
mi

'U
LW

C'
UO

T 
g-g

£*J)
k

ตารางบันทิกการบำรุงรักษาเคร่ืองเคลิอบกระดาษ (ประจำเดีอน) PMCT-04/M

เท่รองท่ี..... \£ r .............. ปร:;จำÎ1 รร^ 'ร !รๆ ^ 6
ฃ ึ่อ พ น ัก ง า น 'ซ ่อ ม ป ้า ร ุง .......... ร ื ่ . ป . . - . ........................

ล่วน

เก?องจัก?

จุดต?วจทอบ วันที่ทำกา?นำ]ง?กษา

ม.ก. ท.พ. มี.ก. เม.ฆ. ท.ก. มิ.ย. ก.ก. ท.ก. ก.ย. ต.ก. พ.ย. ธ.ก.
วันที่..^..... วันท่ี..4 .... วนที.่......... วันที.่......... วันที.่......... วันท่ี.......... วันท.่......... วันที.่......... วันที.่......... วันท่.... วัน ท่ี . . วันท่ี..๙!....

ผู้กอน- 
โท?ทไฟฟ้า

(ร)

ชุดกวบคุมกวามเ?ว

D

y
D

/
D D D D D D D D D

V/
แผงกวบคุม- 
มอเตอ?’Main

ผู้อบกวาบ 
?อน (ร)

มอเตอ?เปาลม?อน 
8 ตัว

0
y

0 0 0

ท่อลม?อน C c y C C C C C C C C c  / c  ✓
ห้วจุดแก๊ท c y C ^ C C C C C C C C C y C  ✓

รุดบอเตอ? 
ขับเกก่ึซน

มอเตอ?เมน (Main) C y C  / C C C C C C C C C  y C  /
มอเตอ?เทิบห้วน C  / ° / C C C C C C C ๙ C  y C /

(ร) มอเตอ?นายา o.c / O . C  , O . C O . C O.C O.C O . C O . C O . C O.C O . C  1/ o.cy
พ»าทเหคุ c •: Cleaning • ทา?ทำกวามทะอ'เต ก Oiling I lihricfilion - กา?นล่อกิน G = General Inspection - กา?ฅทจทอบก่อนเดินเก?อง

A = Adjust Alignment - กา?ป?บ์ฅ้ังเก?อง?ะหว่างเดินเก?อง ร ะ Spareparl - ทา?เปล่ียนอะไหล่ตามอายุทา?ไขังาน D = Drying - ไล่ความช้ืน, ทำไหแห้ง

อุ11/ป)^น,,เท พ น ] ] ] /} '] ! '. ผู้?!Iแผนไปป?]!๓
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5.3.3.6 ระบบเอกสารที่เก่ียวข้องกับการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
.  "  J  I  J J

ในการจัดทำแผนการบำรุงรักษาเครืองจักรนัน จะมีการเก็บสถิติตัวเลขที
เกี่ยวข้องเพื่อนำมาใช้เป็นข้อมูลวางแผนซ่อมบำรุง โดยตัวเลขที,เก็บมานั้นต้องมี
ความถูกต้อง แม่นยำ ซึ่งต้องอาศัยเวลาในการเก็บข้อมูลเป็นเวลานานเพื่อให้ได้
ลถิติที่ใกล้เคียงความเป็นจริงมากที่สุด ซึ่งข้อมูลที่ได้นั้นมีความสำคัญต่อการนำ

ไปวิเคราะห์หาระยะเวลาที่เหมาะลมในการที่จะมาวางแผนหาระยะเวลาชั่วโมง
การใช้งานของเครองจักรโดยให้มีการซ่อมบำรุงเครื่องจักรก่อนที่เครื่องจักรจะเถิด
การชำรุดเลียหาย หรือการเปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้งาน เพื่อป้องกันการสูญ
เลียเวลาโดยไม่จำเป็น และทำให้การเลียของเครื่องจักรที่ต้องพักเวลาเครื่องนาน
นั้นน้อยลงไป

ผู้วิจ ัยจึงได้จัดทำระบบเอกสารที่ใช้ในการบำรุงรักษาเชิงป้องกันแก่ทาง 
โรงงานตัวอย่างเพื่อใช้เก็บเป็นสถิติและนำมาวางแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักร 
ตามสาเหตุที่เกิดการเลีย โดยป้องกันก่อนที่เครื่องจักรจะเกิดความเลียหาย ซึ่งมี 
เอกสารที่เกี่ยวข้องในการดำเนินงานซ่อมบำรุง ตังนี้

■  ใ บ ส ร ุป ช ั่ว โ ม ง เ ค ร ื่อ ง เ ค ล ือ บ ป ร ะ จ ำ เ ด ือ น  ( ร ห ัส  M H C T - 0 1 )

จุดประสงค์
บอกให้ทราบถึงเวลาการทำงานของเครื่องจักร และเวลาหยุด เพื่อเป็นข้อ 

มูลในการนำไปคำนวณการหาอัตราการทำงานของเครื่องจักร (% Utilization) แต่ 
ละเดือน 
ผู้รับผิดชอบ

ผู้จัดการโรงงานนำใบรายงานการเคลือบประจำวันมารวบรวมใน 1 เดือน 
เพื่อสรุปหาชั่วโมงการทำงานของเครื่องจักร และเวลาหยุดของเครื่องจักร 
ป ร ะ โ ย ช น ์

เพื่อให้ทราบถึงเวลาเดินเครื่องจักรในแต่ละเดือน และนำข้อมูลที่ได้ในแต่ 
ละเดือนมาวางแผนการซ่อมบำรุง
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■  ใ บ ป ร ะ ว ัต ิก า ร ซ ่อ ม เ ค ร ื่อ ง เ ค ล ือ บ ก ร ะ ด า ษ  ( ร ห ัส  P M C T - 0 1 )

จุดประสงค์
บอกรายละเอียดของอาการที่เลีย ลาเหตุ วิธีการซ่อม รายการอะไหล่ที่ 

เปลี่ยน ค่าใช้จ่ายในการซ่อม และเวลาที่ใช้ดำเนินงาน เพื่อนำข้อมูลที่บันทึกมา 
วางแผนซ่อมบำรุงเครื่องเคลือบก่อนที่จะเกิดการเสียหายหรือขัดช้องในอนาคต 
ผู้รับผิดชอบ

ผู้จัดการโรงงานมีหน้าที่บ ันทึกรายละเอียดการซ่อมเครื่องจักรลงในสมุด 
บันทึกทุกครั้งที่เครื่องจักรเกิดการขัดช้อง ชำรุด หรือมีการซ่อมแซม และทำการ 
สรุปอาการเสียของเครื่องจักร 
ประโยชน์

เป็นหลักฐานการบันทึกรายละเอียดในการซ่อมแซมเครื่องจักร รายการ 
อะไหล่ที่เปลี่ยน และง่ายต่อการติดตามความขัดช้องของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นใน
อดีต และนำไปวิเคราะห์หาระยะเวลาที่เครื่องจักรเกิดอาการเลียอีกครั้ง เพื่อนำไป 
กำหนดและวางแผนการซ่อมบำรุงก่อนที่เครื่องจักรหรืออุปกรณ์เกิดการชำรุด ขัด 
ข้อง

■  ใ บ บ ัน ท ึก ส ถ ิต ิก า ร เ ส ีย ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  ( ร ห ัส  P M C T - 0 2 )

จุดประสงค์
-  เป็นการบันทึกสถิติอาการเลียของเครื่องเคลือบกระดาษที่เกิดขึ้นในรอบปี
-  นำข้อมูลที่ได้จากใบบันทึกประวิติการซ่อมเครื่องเคลือบกระดาษ (PMCT-01) 

มาสรุปอาการเสียของเครื่องจักร และจำนวนครั้งที่เกิดการเสีย ในแต่ละเดือน
-  นำข้อมูลที่ได้จากใบสรุปรายงานชั่วโมงเครื่องจักรประจำเดือน (MHCT-01)

มาคำนวณหาชั่วโมงเดินเครื่องจักรต่อการเลีย 1 คร้ัง
ผู้รับผิดชอบ

ผ ู้จ ัดการโรงงานม ีหน ้าท ี่ในการบ ันท ึกสถ ิต ิการเส ียของเคร ื่องเคล ือบ 
กระดาษ ทุกๆเดือน (ผู้วิเคราะห์และสรุป)
ประโยชน์

สามารถหาชั่วโมงเดินเครื่องจักรต่อการเสีย 1 ครั้งได้ เพื่อนำตัวเลขที่ได้ 
ไปวางแผนการซ่อมบำรุง เช่น การเปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้งาน ก่อนที่เครื่อง 
จักรจะเกิดการเสียหาย เพื่อป้องกันการขัดข้อง, หยุด เครื่องจักรที่เกิดขึ้นโดยไม่
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ทราบล่วงหน้า ล่งผลต่อการผลิตทำให้หยุดชะงัก และ สูญเสียเวลาการผลิตเป็น 
จำนวนมาก

■  ใ บ ส ร ุป ส ถ ิต ิก า ร เ ส ีย ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ป ร ะ จ ำ ป ี ( P M C T - 0 3 )

จุดประสงค์
-  นำข้อมูลที่ได้จากใบบันทึกสถิติการเสียของเครื่องเคลือบกระดาษ (PMCT- 

02) มาสรุปอาการเสียของเครื่องจักร และจำนวนครั้งที่เกิดการเสีย ในรอบปี 
ของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง

-  สามารถหาชั่วโมงเครื่องจักรที่เกิดการเสียต่อ 1 คร้ัง 
ผู้รับผิดชอบ

ผ ู้จ ัดการโรงงานม ีหน ้าท ี่ในการบ ันท ึกและสรุปสถ ิต ิการเส ียของเครื่อง 
เคลือบกระดาษ ในรอบปี (ผู้วิเคราะห์และสรุป)
ประโยชน์

สามารถหาชั่วโมงเดินเครื่องจักรเฉลี่ยต่อการเสีย 1 คร้ัง ที่พบในรอบ 1 ปี 
เพื่อนำตัวเลขที่ได้ไปวางแผนการซ่อมบำรุง เซ่น การเปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้ 
งาน ก่อนที่เครื่องจักรจะเกิดการเลียหาย เพื่อป้องกันการขัดข้อง, หยุด เครื่องจักร 
ที่เกิดขึ้นโดยไม่ทราบล่วงหน้า ล่งผลต่อการผลิตทำให้หยุดชะงัก และ สูญเลีย 
เวลาเป็นจำนวนมาก

จากเอกสารตังกล่าวจะเป็นข้อมูลสำคัญที่นำไปช่วยในการวางแผนการ 
ซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักรก่อนที่จะเกิดการเสีย ทำให้ทราบถึงชั่วโมงเดินเครื่อง
จักรที่จะเกิดการเสียต่อ1คร้ัง ซึ่งข้อมูลที่ได้จะนำไปใช้ในการออกแผนการซ่อม
บำรุงรักษาเครื่องจักรต่อไป โดยแสดงแผนผังการไหลของเอกสารตังรูปที่ 5.7 และ 
แสดงตัวอย่างเอกสารการบำรุงรักษาเครื่องจักรในภาคผนวก ง
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แผนกผลิต ผจก. โรงงาน

V

รูปที่ 5.7 แสดงการไหลของเอกสารที่เกี่ยวข้องกับการบำรุงรักษาเครื่องจักร
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5.3.4 ด้านวิธีการ (Method)

5.3.4.1 จัดทำระบบควบคุมวัตถุดิบคงคลัง
จากการที่ทางโรงงานยังไม่มีระบบควบคุมวัตถุด ิบ คงคลัง ทำให้เกิด

ปัญหาขาดแคลนวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิต เกิดการรอวัตถุดิบส่งผลให้สูญเสียเวลา 
ในการผลิต จึงใช้เทคนิควิธีการควบคุมวัตถุดิบคงคลัง (Inventory Control) โดย 
การคำนวณหาจุดสั่งซื้อ และปริมาณการสั่งซื้อที่เหมาะสมมาใช้เพื่อแก้ปัญหา
ความสูญเสียที่เกิดขึ้น เพื่อให้มีสินค้าผลิตอย่างต่อเนื่อง ไม่เกิดเวลาสูญเปล่า
จากการรอวัตถุดิบ และสามารถผลิตสินค้ารองรับตามความต้องการของลูกค้า ส่ง 
ของได้ทันเวลา โดยแสดงตัวอย่างวิธีการคำนวณ ตังรายละเอียดต่อไปนี้

ย ก ต ัว อ ย ่า ง  ผลิตภัณฑ์ กระดาษขาวพิเศษ หน้ากว้าง6 2 ซม.
สูตร การหาปริมาณการสั่งซื้อที่ทำให้ค่าใช้จ่ายตํ่าที่สุด
Q* = ปริมาณการสั่งซื้อที่ทำให้ค่าใช้จ่ายตํ่าที่สุดต่อครั้ง
D = ความต้องการใช้กระดาษขาวพิเศษในระยะเวลา 1 ปี = 86 ตัน
ร = ค่าใช้จ่ายในการสั่งซี้อ = 6 บาท/ครั้ง
H = ค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บต่อ 1 ปี(1000บาท/86ตัน) = 1000/86

=11.63บาท/ตัน
Q* = V  2 DS/H

= V  2(86)(6)/11.63
= V  88.74
= 9.42 ตัน
สูตร การหาจุดสั่งซื้อเมื่อมีกระดาษขาวพิเศษหน้ากว้าง 62 ซม. อยู่ใน 

สต็อกปริมาณเท่าใด
R = (ช)(LT) = (D/WXLT)
อ = ความต้องการใช้กระดาษขาวพิเศษในระยะเวลา 1 ปี = 86 ตัน
พ  =จำนวนวันทำงานใน 1 ปี = 300 วัน
ช = ค่าเฉลี่ยของความต้องการใช้มีหน่วยเป็น ตัน/วัน

= 8 6 ต ัน /300ว ัน (1 ปี)
= 0.29 ตัน / วัน
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L = เวลานำ หมายถึงระยะเวลาสั่งชือสินค้าจนถึงได้รับสินค้า หน่วยเป็น วัน
= 45 วัน

R = จุดสั่งซื้อ = (0.29)(45)
= 12.9 ตัน

สรุปได้ว่า เมื่อมีกระดาษขาวพิเศษหน้ากว้าง 62 ซม. เหลืออยู่ในสต็อก
12.9 ตัน ทางโรงงานจะทำการสั่งซื้อกระดาษเพิ่มเป็นจำนวน 9.42 ตัน มาเก็บไว้ 
ในสต็อก

5.3.4.2 จัดทำระบบเอกสารการรายงานผล
ได้มีการจัดทำระบบเอกสารขึ้นมาใหม่เพื่อเก็บข้อมูลที่มีความสำคัญและ 

จำเป็นต่อการผลิต เพื่อ'ใช้ในการประเมินผลการปฎิบัติงานและรายงานผลการ
ดำเนินงานอย่างมีประสิทธิภาพ เซ่น ได้จัดทำรายงานปริมาณผลผลิต รายงาน 
การใช้วัตถุดิบ รายงานวัตถุดิบคงคลัง รายงานชั่วโมงเดินเครื่องจักร เป็นต้น ซึ่งได้ 
กล่าวรายละเอียดการดำเนินการจัดทำระบบเอกสารไว้อยู่ในบทที่ 4 แล้ว และ 
แสดงตัวอย่างเอกสารในภาคผนวก ข

5.3.5 ด้านการจัด (Measurement)

ได้มีการจัดทำตัววัดประสิทธิภาพการทำงาน เซ่น อัตราของเสีย อัตรา 
การทำงานของเครื่องจักร เป็นต้น โดยสามารถดูรายละเอียดผลการจัดทำตัววัด 
อัตราของเลีย ในหัวข้อที่ 5.4.1 ตารางที่ 5.11, 5.12 และอัตราการทำงานของ 
เครื่องจักรตารางที่ 5.13

5.4 ผลการปรับปรุงปัญหาความสูญเลีย

จากการที่ได้เสนอแนวทางการแก็ไขปัญหาความสูญเสียเพื่อลดต้นทุนการผลิตโดยการลด 
ความสูญเสียที่เกิดจากคุณภาพของผลิตภัณฑ์และเวลาการผลิตดังที่กล่าวมาข้างต้น พบว่าปัญหา 
ความสูญเลียลดลงจากเดิม ซ่ึงได้ทำการสรุปปัญหาความสูญเสียที่พบหลังการปรับปรุงแบ่งออก 
เป็นด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์และด้านเวลาการผลิตดังรายละเอียดต่อไปนี้
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5.4.1 ด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์

หลังจากได้จัดทำคู,มือการบำรุงรักษาเชิงป้องกันและออกแผนการบำรุง 
รักษาเชิงป้องกันลำหรับเครื่องเคลือบกระดาษ เพื่อลดความสูญเสียในกระบวน
การผลิตจากการผลิตชิ้นงานมีคุณภาพไม่สมํ่าเสมอ และลดเวลาสูญเปล่าจาก
การหยุดซ่อมเครื่อง

โดยแสดงตัวเลขความสูญเสียที่พบของผลิตภัณฑ์กระดาษพิมพ์เขียว 
เปรียบเทียบก่อนปรับปรุง ขณะปรับปรุง และหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต 
ดังตารางที่ 5.11 และแสดงตัวอย่างเอกสารที่ใชิในการเก็บข้อมูลความสูญเสียคือ 
ใบรายงานความสูญเสียประจำวัน ในภาคผนวก ข

หน่วย : ตร.ม.
ลำดับ

ท ี่

สาเหตุหลักท่ีช้ินงาน 
ไม่ได้คุณภาพ

ปริมาณของเสียท่ีพบ
ก่อนปรับปรุง ขณะปรับปรุง หลังปรับปรุง

ล.ค ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค.
1 ด่าง'นาขาว 1,735.08 1,267.00 1,553.42 997.60 835.98 452.19
2 ด่างน้ํายา 1,086.25 853.24 905.46 489.28 417.69 258.26
3 Air Knife ดัน 823.20 912.58 706.54 658.14 582.52 304.58
4 ดัดต่อกระดาษขาด 827.40 914.58 568.48 487.87 359.81 154.06
5 รอยยับ 730.00 459.82 582.34 374.69 298.75 106.35
6 ด่างน้ํายาดัดหลัง 576.00 365.13 212.69 232.58 198.47 98.25

รวม(ตร.ม.) 5,777.93 4,772.35 4,528.93 3,240.16 2,693.22 1,373.69
รวม(ก.ก.) 427.99 353.51 335.48 240.01 199.50 101.75
มูลค่าความสูญเสีย (บาท) 23,689.51 19,566.64 18,568.61 13,284.66 11,042.20 5,632.13
สูญเสียเฉล่ีย/เดือน (ตร.ม.) 5,026.40 3,240.16 2,033.46
สูญเสียเฉล่ีย/เดือน (กก.) 372.33 240.01 150.63
มูลค่าความสูญเสียเฉล่ีย/เดือน 17,642.68 11,372.96 7,137.43
ปริม,าณของเสียลดลง (กก.) - 132.31 89.39
มูลค่าความสูญเสียลดลง(บาท) 6,269.71 4,235.53
คิดเป็น0/อความสูญเสียลดลง 35.54 37.24

ตารางที่ 5.11 แสดงความสูญเสียที่พบก่อน-ขณะ-หลังปรับปรุงของ 
ผลิตภัณฑ์กระดาษพิมพ์เขียวช่วงเดือนส.ค. 2545 -  ม.ค.2546 

ห ม า ย เ ห ต ุ :  ราคาต้นทุนกระดาษเคลือบเท้ากับ 4.10 บาท/ตร.ม.
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เพี่อให้เห็นแนวโน้มความสูญเสียที่ลดลงชัดเจนขึ้นจะH แผนภูมิแท่งแสดงปริมาณ 
ของเสียที่พบก่อนปรับปรุง (เดือนส.ค.-ต.ค.) และขณะปรับปรุง (พ.ย.) หลังปรับปรุง (เดือน 
ธ.ค.-ม.ค.) ดังรูปที่ 5.8

แผนภูamสดงปรมาณความสูญเสิยท๋ึพบของผลดภัณฑ์กระดาษพมพ์เขยว

2.000.00
1 .8 0 0 .0 0

1 .6 0 0 .0 0

1 .4 0 0 .0 0

1.200.00 
1.000.00

8 0 0 .0 0

6 0 0 .0 0

4 0 0 .0 0

200.00

B เดือน ส.ค.

□ เดือน ก.ย.

□ เดือน ต.ค.

■ เดือนพ.ย.

□ เดือน ธ.ค.

Ü เดือน ม.ค.

ค่างไ!ทขาว ค่างนํ้ายา Air Knife ดัน ดัดต่อกระดาษขาด รอยยับ ค่างไ!ทยาดัดหลัง

ประเภท«วามสูญเสิย

รูปที่ 5.8 แผนภูมิแสดงปริมาณความสูญเสียที่พบก่อน-ขณะ-หลังปรันปรุงของ 
ผลิตภัณฑ์กระดาษพิมพ์เขียวช่วงเดือนส.ค. 2545 -  ม.ค.2546

จากแผนภูมิข้างต้นเห็นได้ว่า สาเหตุความสูญเสียที่พบมีแนวโน้มลดลงหลังจากที่ 
มีการปรับปรุงกระบวนการผลิต ด้วยวิธีการวางแผนการบำรุงรักษาเครองจักร ดังนั้นสรุป 
ได้ว่าหลังจากทำการปรับปรุงกระบวนการผลิตแล้วพบว่าเปอร์เซนต์ความสูญเสียวัตถุดิบ 
โดยเฉลี่ยลดลงเท่ากับ 37.24% หรือคิดเป็นมูลค่าความสูญเสียลดลงประมาณ 10,505.24 
บาท ภายในระยะเวลาดำเนินงาน 6 เดือน

จากนั้นจ ึงทำการเก ็บข้อม ูลเป ็นเปอร์เซนต์ความสูญเสียท ี่พบในแต ่ละประเภท 
ผลิตภัณฑ์แยกตามกระบวนการผลิต(แบบม้วนและแบบแผ่น) โดยแสดงตารางเปรียบ
เทียบเปอร์เชนต์ความสูญเสียที,พบในแต่ละประเภทผลิตภัณฑ์ก่อนปรับปรุง (เดือน ต.ค. 
2545) และหลังปรับปรุงกระบวนการผลิต (เดือน ธ.ค. 2545) ดังตารางที่ 5.12 สำหรับ 
กรณีผลิตภัณฑ์กระดาษพิมพ์เขียว จะยกตัวอย่างผลิตภัณฑ์มา 1 ซนิด คือ กระดาษพิมพ์ 
เขียวระบบนํ้ายา FM11 ยี่ห้อ NPI นํ้าหนัก 80G มาทำการวิเคราะห์และเปรยบเทียบผลที่ 
ได้ก่อนและหลังปรับปรุง

~  -  ; -

....; — —
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ผลิตภัณฑ์ % สูญเสียก่อนปรับปรุง % สูญเสียหลังปรับปรุง %สูญเสีย
ม้วน แผ่น รวม ม้วน แผ่น รวม รวมลดลง

พิมพ์เขียว 4.840 6.340 11.180 2.940 3.930 6.870 4.310
กระดาษขาวนอก 7.844 0.431 8.275 0.141 0 . 0 0 0 0.141 8.134
กระดาษขาวพิเศษ 3.956 5.422 9.378 1.447 2.711 4.158 5.220
กระดาษไข90/95g 2.566 1.834 4.400 1.505 0 . 0 0 0 1.505 2.895
กระดาษไข110/115g 2.485 4.257 6.742 0.172 0 . 0 0 0 0.172 6.570

ตารางที่ 5.12 แสดงเปอร์เซนต์ความสูญเสียจากการผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ 
ที่พบก่อนปรับปรุง (ต.ค. 2545) ■ หลังปรับปรุง (ธ.ค. 2545)

5.4.2 ด้านเวลาการผลิต

แสดงตารางชั่วโมงการทำงานของเครื่องจักร และ ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
(%Utilization) ก่อนปรับปรุง (มิ.ย.-ต.ค.) ขณะปรับปรุง (พ.ย.) และหลังปรับปรุง (ธ.ค.-ม. 
ค.) ดังตารางที่ 5.13

เดือน เวลาที่เครื่องจักร เวลาเดิน % Utilization เฉลี่ย
มีไว้ทำงาน(ชม.) เครื่องจักร(ชม.)

มิ.ย 172 124.38 72.31
ก.ค. 168 120.92 71.98
ส.ค. 198 138.58 69.99 72.37
ก.ย. 193 138.47 71.75
ต.ค. 192 145.57 75.82
พ.ย. 218 188.40 86.42 86.42
ธ.ค. 135 115.50 85.56

86.72
ม.ค. 151 132.7 87.88

%Utilization เพ ิ่มข ึ้น 14.35
ตารางที่ 5.13 แสดงชั่วโมงการทำงานและประสิทธิภาพของเครื่องเคลือบกระดาษ 

ก่อน-ขณะ-หลัง ปรับปรุง ช่วงเดือน มิ.ย. 2545 -  ม.ค. 2546
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หลังจากที่ได้ออกแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรเพื่อมาใช้วางแผนการบำรุงรักษา 
เครื่องเคลือบกระดาษ พบว่าประสิทธิภาพเครื่องจักรจากเดิม 72.37% เพิ่มขึ้น 86.72% 
ซึ่งเพิ่มขึ้นจากเดิมเท่ากับ 14.35% เนื่องจากพนักงานสามารถทำความสะอาด บำรุงรักษา 
เครื่องจักรได้ถูกวิธีตามเวลาที่กำหนด ทำให้ความขัดข้องเลียหาย หรือชำรุดของเครื่องจักร 
นั้นลดลง ส่งผลช่วยให้ลดเวลาความสูญเลียของชั่วโมงเครื่องจักรลง ทำให้ประสิทธิภาพ 
การ,,1ลิตเพิ่มขึ้น จึงทำให้ด้นทุนการผลิตในส่วนต้นทุนคงที่ต่อหน่วยลดลง แสดงการ
คำนวณได้ดังนี้
ที่ประสิทธิภาพเครื่องจักร 100% ได้ผลผลิตกระดาษเคลือบ 
ที่ประสิทธิภาพเครื่องจักรก่อนปรับปรุง 72.37 % ได้ผลผลิต

ที่ประสิทธิภาพเครื่องจักรหลังปรับปรุง 86.72% ได้ผลผลิต

= 120 เมตร/นาที 
= 120*72.37%
= 86.844 เมตร/นาที 
= 120*86.72%
= 104.064 เมตร/นาที

ดังนั้นผลผลิตเพิ่มขึ้น = 104.064-86.844 = 17.22 เมตร/นาที
สมมติ ให้หน้ากว้างกระดาษในการเคลือบ เท่ากับ 1 เมตร ดังนั้น สามารถผลิต 

กระดาษเคลือบได้เนื้อที่เพิ่มขึ้นเท่ากับ 17.22 ตร.ม./นาที
เนื่องจาก ต้นทุนโสหุ้ยการผลิตคงที่ต่อหน่วยเดิม เท่ากับ 0.20 บาท/ตร.ม.
ดังนั้นต้นทุนโสหุ้ยการผลิตคงที่ต่อหน่วยลดลง = 17.22 ตร.ม./นาที * 0.20 บาท/ตร.ม.

= 3.444 บาท/นาที
ต้นทุนโสหุ้ยการผลิตคงที่ต่อหน่วยลดลง =(3.444 บาท/นาที)(6ชั่วโมง)(60นาที)(26วัน)

= 32,235.84 บาท/เดือน
ใน 1 เดือน ได้ผลผลิต = (104.064 ตร.ม./นาที)(6ชั่วโมง)(60นาที)(26วัน)

= 974,039.04 ตร.ม./เดือน
ดังนั้นต้นทุนโสหุ้ยการผลิตคงที่ลดลง เท่ากับ

= (32,235.84 บาท/เดือน)/(974,039.04 ตร.ม./เดือน)
= 0.033 บาท/ตร.ม.

ดังน ั้นต้นทุนโสหุ้ยการผลิตคงที่ต ่อหน่วยใหม่เท ่ากับต้นทุนเดิม-ต้นทุนที่ลดลงไป
= 0 .20บ าท /ต ร.ม .-0.033บาท/ตร.ม.
= 0.167 บาท/ตร.ม.
= 2,254.50 บาท/ตัน

คิดเป็นต้นทุนโสหุ้ยการผลิตคงที่ต่อหน่วยลดลงเท่ากับ 16.5%
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หล้งจากการปรับปรุงประสิทธิภาพการทำงานของเคร่ืองจักรทำให้ต้นทุนโสหุ้ย 
การผลิตคงท่ีต่อหน่วยลดลง และเม่ือนำตัวเลข0/0ความสูญเสียท่ีไต้หลังการปรบปรุง
กระบวนการผลิตจากตารางท่ี 5.12 มาทำการคำนวณหาต้นทุนการผลิตหลังปรันปรุง
ลามารถแสดงรายละเอียดของต้นทุนในรุป T-Account (โดยใช้ข้อมูลการผลิตเดือน ต.ค.) 
ของกระดาษพิมพ์เชียว ระบบน้ํายา FM11 ย่ีห้อ NPI น้ําหนัก 80G ดังรุปท่ี 5.9 สำหรับ 
ผลิตภัณฑ์กระดาษขาว กระดาษใฃ แสดงรายละเอียด T-Account ไว้ในภาคผนวก ก รุปท่ี 
ก-ๆ  2 ถึง ก-15

สำหรับผลจากการจัดทำระบบควบคุมวัตถุดิบคงคลัง ทำให้ลดปัญหาการรอวัตถุ 
ดิบท่ีเกิดจากการไม่มีของในลต็อก รวมถึงการจัดทำระบบเอกสารช้วยลดปัญหาการรอ
วัตถุดิบท่ีเกิดจากการไม่ลงเอกสารการทำงาน และการจัดทำมาตรฐานวิธีการทำงาน ชีวย 
ลดเวลาในการทำงานล่าช้าลงอีกด้วย

ผลิตภัณฑ์ : กระดาษพิมพ์เขียว FM11 NPI 80G (หลังปรับปรุง)
กระบวนการเคลิอบ

BI 3.928 ตัน Transfer 20.752 ตัน
บาท บาท/ตัน บาท

DM 190,780.30 54,813.14 1,137,471.33
DL 5,640.81
FOH 18,895.86

Production 24.087 ตัน El 7.264 ตัน
บาท/ตัน บาท บาท/ตัน บาท

DM 48,566.85 1,169,845.64 DM 48,566.85 352,776.37
DL 1,435.98 34,588.90 DL 1,435.98 10,430.56
VFOH 2,555.81 61,562.64 VFOH 2,555.81 18,564.71
FFOH 2,254.50 54,304.88 ๐LLLL 2,254.5 16,376.07
TotalFOH 4,810.31 115,867.52 Total FOH 4,810.31 34,940.78

1,535,619.04 1,535,619.04

รุปท่ี 5.9 แสดงต้นทุนกระบวนการด้วย T-Account ของกระดาษพิมพ์เชียว FM11 NPI 80G หลังปรับปรุง
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กระบวนการอ่อยม้วน
BI 2.592 ตัน Transfer 4.477ตัน

บาท บาท/ตัน บาท
DM 142,064.70 64,496.38 288,750.31
DL 4,180.68Loss 0.1996ตัน 2.94%
FOH 15,995.63
Production 4.189 ตัน El 2.104ตัน

บาท/ตัน บาท บาท/ตัน บาท
DM 54,813.14 229,601.28 DM 56,475.61 118,824.68
DL 1,613.04 6,756.70 DL 1,661.96 3,496.77
VFOH 4,093.64 17,147.43 ๐IX.> 4,217.80 8,874.24
FFOH 2,077.99 8,704.29 FFOH 2,141.02 4,504.7
TotalFOH 6,171.63 25,851.72 Total FOH 6,358.81 13,378.94

424,450.70 424,450.70
กระบวนการอ่อยแผ่น

BI 7.477 ตัน Transfer 18.570 ตัน
บาท บาท/ตัน บาท

DM 409,815.93 65,998.96 1,225,600.66
DL 15,126.40Loss 0.9456 ตัน 3.93%
FOH 49,095.67
Production 16.563 ตัน El 4.524 ตัน

บาท/ตัน บาท บาท/ตัน บาท
DM 54,813.14 907,870.04 DM 57,057.50 258,128.14
DL 2,023.17 33,509.68 DL 2,106.01 9,527.57
VFOH 4,196.54 69,507.23 ๐น.> 4,368.37 19,762.49
FFOH 2,370.04 39,254.99FFOH 2,467.08 11,161.09
TotalFOH 6,566.58 108,762.22Total FOH 6,835.45 30,923.58

1,524,179.94 1,524,179.94

รูปท่ี 5.9 (ต่อ) แสดงต้นทุนกระบวนการด้วย T-Account ของกระดาษพิมพ์เขียว FM11 NPI 80G หลังปรับปรูง
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จาก T-Account สามารถคำนวณหามูลค่าของเลียรวมของกระบวนการย่อยม้วน 
ผลิตภัณฑ์กระดาษ พิมพ์เขียว ระบบน้ํายา FM11 ย่ีห้อ NPI น้ําหนก 80 แกรม ได้จากสูตร 
=มูลค่าสินค้าสำเร็จรูปท่ีโอนออกต่อหน่วย (บาท/ตัน) * น้ําหนักของเลีย (ตัน)

แ42.064.70+4.180.68+15.995.63)+(229.601.28+6.756.70+2.5851.721~}o. 1996
V 2.592 + 4.189 J

-  62,597.81 *0.1996
= 12,494.52 บาท
ห ม า ย เห ต ุ : กรณีการคิดมูลค่าของเลียให้คิดมูลค่าสินค้าสำเร็จรูปท่ีโอนออกต่อ

หน่วย(บาท/ตัน) ท่ีความสูญเลียเท่ากับศูนย์ 
จากบทท่ี 4 ได้คำนวณหามูลค่าของเลียรวมของผลิตภัณฑ์กระดาษพิมพ์เขียว 

ชนิดม้วน ระบบน้ํายา FM11 ย่ีห้อ NPI น้ําหนัก 80 แกรม มีมูลค่าเท่ากับ 20,698.89 บาท 
แต่หลังจากการป!บปรุงวิธีการทำงานตังกล่าวมาแล้วข้างต้น ทำให้มูลค่าของเลียลดลง
เหลือ 12,494.52 บาท ลดลงจากเดิมเท่ากับ 8,204.37 บาท คิดเป็นมูลค่าของเลียลดลง 
ประมาณ 39.64 %

5.5 สรุปผลเปริยบเทียบการคำนวณต้นทุนการผลิตก่อนและหลังปเบปรุง

จาก T-Account ข้างต้นจะแสดงการเปรบเทียบโครงสร้างต้นทุนต่อหน่วยก่อนปรับ 
ปรุงและหลังปรับปรุงของผลิตกัณฑ์กระดาษพิมพ์เขียวระบบ FM11 ย่ีห้อ NPI น้ําหนัก 80G 
ตังตารางท่ี 5.14 และ 5.15 (แ ถ บ ส ีข า ว  ห ม า ย ถ ึง  โค ร ง ส ร ้า ง ต ้น ท ุน ก ่อ น ก า ร ป ร ับ ป Iง  แ ถ บ ส ีเท า  

ห ม า ย ถ ึง  โค ร ง ส ร ้า ง ต ้น ต ุน ห ล ัง ก า ร บ ่ร ้บ ป Iง )

ต้นทุนพิมพ์เขียวแบบม้วน
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ต้นทนพิมพ์เขียวแบบแผ่น
กระบวนการ DM1 DM2 DL VFOH FFOH Total Cost Total Cost

(บาท/ตัน) (บาท/ตัน) (บาท/ตัน) (บาท/ตัน) (บาท/ตัน) (บาท/ตัน) (บาท/ตร.ม.)
เคสือบ 38,270.00 10,296.85 1,435.98 2,555.81 2,763.11 55,321.75 4.10

เแแ

ลำหรับผลิตภัณฑ์ประเภทอ่ืนๆ  แลดงการเปรียบเทียบโครงสร้างต้นทุนต่อหน่วยก่อน 
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ดังตารางท่ี 5.16-5.17

■ ต้นทุนแบบม้วน
ผลิตภัณฑ์ DM DL VFOH FFOH TC TC

(บาท/ตัน) (บาท/ตัน) (บาท/ตัน) (บาท/ตัน) (บาท/ตัน) (บาท/ตร.ม.)
กระดาษขาวนอก 31,653.40 1,026.53 2,414.16 1,467.71 36,561.80 2.92

f 29,21*.651 W Ê M 'เ2^27.’93โ 1,354*49
กระดาษขาวพิเศษ 30,715.08 984.94 2,316.38 1,408.26 35,424.67 2.83
1 ^ า พ เ3 พ เศ ษ ^ [ i l l M IH B B I 2,257.41" ' 12 76 1
กระดาษไข 90/95g 108,390.15 863.01 2,029.62 1,233.92 112,516.71 10.13
เร ะ *พ !ร QA95g j j §85372 - ร 7 7 6 111,304.79
กระดาษไข 110/115g 108,266.18 705.53 1,659.26 1,008.76 111,639.73 12.28

1 ฒ ฒ 1 1 1 8 พ ร ร ร ร ,I M | | l  620 82’" ' ; :■ .̂'®ร!แ
ตารางที 5.16 เปรียบเทียบโครงสร้างต้นทุนของผลิตภัณฑ์อืนๅแบบม้วนก่อน-หลังปร้บปรุง
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■  ต้นทุนแบบแผ่น
ผลิตภัณฑ์ DM

(บาท/ตัน)
DL

(บาท/ตัน)
VFOH

(บาท/ตัน)
FOH

(บาท/ตัน)
Total Cost 
(บาท/ตัน)

Total Cost 
(บาท/ตร.ม.)

กระดาษขาวนอก 29,296.29 1,881.66 3,903.02 2,180.86 37,261.84 2.98
M — M i HP H 9 H 1', 194.77 M P I H h
กระดาษขาวพิเศษ 31,191.08 1,980.83 4,108.72 2,295.80 39,576.43 3.17

กระดาษไข90/95g 107,582.12 1,696.39
พ È Ê Ê È

3,518.73

iP^Hf
2253 79 
1,966.14 114,763.38

■ É
10.33

M l
กระดาษไข110/115g 110,270.72 1,423.21 2,952.08 1,649.51 116 295.52 12.79

I B l i n  361.25 y ^ 2 .2 5 'g / |
ตารางท่ี 5.17 เปรียบเทียบโครงสร้างต้นทุนของผลิตภัณฑ์อนๅแบบแผ่นก่อน-หลังปรับปรุง

จากตารางท่ี 5.14-5.17 เปรียบเทียบโครงสร้างต้นทุนของผลิตภัณฑ์'ก่อนและหลังการปรับ 
ปรุง พบว่าต้นทุนการผลิตหลังการปรับปรุงมีค่าลดลงจากเดิม เป็นผลสืบเน่ืองมาจากการปรับปรุง 
วิธีการทำงาน เพ่ือลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ด้วยวิธีการจัดทำระบบการบำรุง 
รักษาเชิงป๋องภันเคร่ืองจักร การจัดทำมาตรฐานวิธีการทำงาน และการจัดทำระบบควบคุมวัตถุดิบ 
คงคลัง ดังท่ีใต้กล่าวมาแล้วในตอนต้น ทำให้ความสูญเสืยลดลงท้ังในต้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์’ 
และในด้านเวลาการผลิต ล่งผลให้ต้นทุนผลิตภัณฑ์’ต่อหน่วยลดลง

จากการวิเคราะห์หาต้นทุนการผลิตท่ีได้หลังการปรับปรุง ทำให้ทราบต้นทุนท่ีเกิดข้ึนแยก 
ตามโครงสร้างต้นทุน จากน้ันจึงทำการวิเคราะห์ลัดล่วนของโครงสร้างต้นทุนแยกตามผลิตภัณฑ์‘ดัง 
ตารางท่ี 5.18-5.20

■  กระดาษพิมพ์เฃึยว
โครงสร้าง พิมพ์เขียวม้วน พิมพ์เขียวแผ่น

ต้นทุน ต้นทุน(บ/ตัน) ลัดส่วน(%) ต้นทุน(บ/ตัน) ลัดส่วน(%)
DM 50,229.32 77.88 50,811.21 76.99
DL 3,097.94 4.80 3,541.99 5.37
FOH 11,169.13 17.32 11,645.76 17.65
รวม 64,496.39 100.00 65,998.96 100.00
ตารางที 5.18 แสดงลัดล่วนต้นทุนแยกตามโครงสร้างต้นทุนผลิตภัณฑ์ 
กระดาษพิมพ์เขียว ระบบ FM11 ย่ีห้อ NPI น้ัาหนัก 80 G หลังปรับปรุง



138

■  กระดาษประเภทอี่นๆแบบม้วน
โครงสร้าง ขาวนอก ขาวพเศษ ไข90/95 ไข110/115

ต้นทุน ต้นทุน(บ/ดัน) สัดส่วน(%) ต้นทุน(บ/ดัน) สัดส่วน(%) ต้นทุน(บ/ดัน) สัดส่วน(%) ต้นทุน(บ/ดัน) สัดส่วน(%)
DM 29,211.65 86.58 29,933.14 86.71 107,222.68 96.33 105,758.34 96.98
DL 947.35 2.81 959.87 2.78 853.72 0.77 . 689.19 0.63
FOH 3,582.42 10.62 3,629.82 10.51 3,228.39 2.90 2,606.21 2.39
รวม 33,741.42 100.00 34,522.83 100.00 111,304.79 100.00 109,053.74 100.00

ตารางที 5.19 แสดงสัดส่วนต้นทุนแยกตามโครงสร้างต้นทุนกระดาษประเภทอีนๆ แบบม้วนหลังปรับปรุง

■  กระดาษประเภทอี่นๆแบบแผ่น
โครงสร้าง ขาวนอก ขาวพิเศษ ไข90/95 ไข110/115

ต้นทุน ต้นทุน(บ/ดัน) สัดส่วน(%) ต้นทุน(บ/ดัน) สัดส่วน(%) ต้นทุน(บ/ดัน) สัดส่วน(%) ต้นทุน(บ/ดัน) สัดส่วน(%)
DM 29,170.00 78.57 30,321.98 78.76 105,609.00 93.73 105,576.00 94.80
DL 1,873.55 5.05 1,925.64 5.00 1,665.28 1.48 1,362.62 1.22
FOH 6,080.97 16.38 6,250.03 16.23 5,404.99 4.80 4,422.63 3.97
รวม 37,124.52 100.00 38,497.64 100.00 112,679.27 100.00 111,361.25 100.00

ตารางที 5.20 แสดงสัดส่วนต้นทุนแยกตามโครงสร้างต้นทุนกระดาษประเภทอ่ีนๆ แบบแผ่นหลังปรับปรุง

จากตารางท่ี 5.18-5.20 แสดงสัดส่วนต้นทุนแยกตามโครงสร้างต้นทุน พบว่าทุกผลิตภัณฑ์ 
มีต้นทุนวัตอุดิบคิดเป็นสัดส่วนของต้นทุนมากท่ีสุด รองลงมาคือต้นทุนโสหุ้ยการผลิตและต้นทุน 
แรงงานทางตรงตามลำดับ และทำการสรุปต้นทุนการผลิตที,ลดลงคิดเป็นเปอร์เชนต์ลำหรับแต่ละ 
ผลิตภัณฑ์แยกตามประ๓ทการผลิตคือต้นทุนแบบม้วนและแบบแผ่น ดังตารางท่ี 5.21 และ 5.22

รายการผลิตภัณฑ์ ต้นทุนแบบม้วน (บาท/ตร.ม.) ต้นทุนลดลง 
(บาท/ตร.ม.)

คิดเป็น % 
ลดลงก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

พิมพ์เขียว 4.91 4.78 0.13 2.65
กระดาษขาวนอก 2.92 2.70 0.22 7.53
กระดาษขาวพิเศษ 2.83 2.76 0.07 2.47
กระดาษ1ไข90/95g 10.13 10.02 0.11 1.09
กระดาษไข110/115g 12.28 12.00 0.28 2.28

ตารางท่ี 5.21 แสดงต้นทุนการผลิตแบบม้วนท่ีลดลงคิดเป็นเปอร์เซ็นต์
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รายการผลิตภัณฑ์ ต้นทุนแบบแผ่น (บาท/ตร.ม.) ต้นทุนลดลง 
(บาท/ตร.ม.)

คิดเป็น % 
ลดลงก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

พิมพ์เขียว 5.05 4.89 0.16 3.17
กระดาษราวนอก 2.98 2.97 0.01 0.34
กระดาษราวพิเศษ 3.17 3.08 0.09 2.84
กระดาษไร90/95g 10.33 10.14 0.19 1.84
กระดาษไข110/115g 12.79 12.25 0.54 4.22

ตารางที 5.22 แสดงต้นทุนการผลิตนบบนผ่นทีลดลงคิดเป็นเปอร์เซ็นต์
ห ม า ย เห ต ุ: พิมพ์เขียวในที1น้ี หมายถึง กระดาษระบบน้ํายา FM11

ดังน้ันสรุปไต้ว่าต้นทุนการผลิตท่ีไต้หลังจากการปรับปรุงวิธีการทำงานมีมูลค่าลด 
ลงสำหรับทุกผลิตภัณฑ์ จ่ึงต้นทุนการผลิตท่ีลดลงมาน้ันล้วนส่งผลดีต่อองค์กรท่ีจะไต้
เปัรยบคู่แข่งขัน'ไนตลาด ทำให้องค์กรมีดักยภาพมากพอไนการแข่งขันทางต้านราคา และ 
เพ่ือใขักำหนดกลยุทธ์ทางต้านการตลาดไห้เหมาะสมกับสภาพเศรษฐกิจปัจจุปันอีกท้ังปัง 
ช่วยให้ผลิตภัณฑ์มีความสามารถในการทำกำไรเพ่ิมสูงข้ึนอีกด้วย
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