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การศึกษานี้ เปนกรณีศึกษาบริษัทผลิตกระเบื้องพอรเลน เพื่อลดความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต โดยวินิจฉัยสํารวจภาพรวมของบริษัทกรณีศึกษาเทคนิคการปรับปรุงงาน
อยางตอเนื่อง (Kaizen) และไดรวบรวมเทคนิคตางๆ ที่นํามาใชในการศึกษานี้ ไดแก เครื่องมือ
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การนําขอมูลความสามารถของการผลิตไปวางแผนการคํานวณ Lead Time ในการกําหนดการ
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เปลาตามหลักการใหกําหนดมาตรการ
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ธรรมชาติจากเฉลี่ยตอวัน 68,419.66 บาท เหลือ เฉลี่ยตอวัน 60,790.41 บาท ลดคาใชจายได
7,629.25 บาทตอวัน ทําใหลดคาแก็สเฉลี่ยตอเดือนได 228,877.5 บาท คิดเปน 11.15%
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This study is a case study of the production of ceramic tiles to reduce waste in
the production process by applying the principles diagnostic exploration company
overview. The case study of continuous improvement technique (Kaizen) and apply
quality seven species tools (QC 7 Tools) to this study to select the issues included
project management  (Project Management Technique) to find measures that can be
taken to reduce waste cheaply to reduce the percentage of lost sales opportunities and
just in time delivery.

The study found that the company had financial and information problems
about the capabilities of production planning to lead time of delivery schedule
calculation. It is caused of lost sales opportunities and the production process waste.
This research has accumulated the problem of waste to summarize measures to reduce
waste.

After choose the measure to reduce waste, reducing the loss of sales
opportunities from an average of 45% to 8%, the just in time delivery increase up to
82% and from a sample of activities to reduce waste of energy by the hot air supply can
reduce cost of gas from average 68,419.66 THB per day to 60790.41 THB per day, cost
reduced 7629.25 THB per day, 228,877.5 THB per month or 11.15%
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อาจารยที่ปรึกษา รองศาสตราจารย ดร. พิชิต สุขเจริญพงษ ที่ไดใหคําแนะนําที่ดีตลอดระยะ
เวลาการจัดทําสารนิพนธ และขอขอบคุณ ครู อาจารยต้ังแตอดีตจนถึงปจจุบัน ทุกทานที่ได
ประสิทธิ์ประสาทวิชาความรูตางๆ ให แกผูทําการศึกษา

ขอขอบคุณเพื่อนรวมงานทุกทาน ตลอดจนพนักงานทุกคนที่ไดใหความรวมมือคอย
ชวยเหลือในดานขอมูลตางๆ พรอมทั้งอํานวยความสะดวกในการจัดทําสารนิพนธครั้งนี้จนทําให
การศึกษาในครั้งนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี

ขอขอบคุณเพื่อนรวมหองเรียนรุน 5 หลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขา
วิชาการจัดการอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน ที่คอยชวยเหลือเปนกําลังใจ รวมถึง
เจาหนาที่ทุกทานของสถาบัน เทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน ที่ไดใหความชวยเหลือผูศึกษาดวยดีมาโดย
ตลอด

สุดทายนี้ ขอกราบขอบพระคุณ คุณพอ คุณแม และผูมีพระคุณทั้งหลายที่ทําใหมี
โอกาสไดรับการศึกษาจนประสบความสําเร็จมาจนถึงปจจุบัน

ภาวนิี จันทรเกลี้ยง
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บทที่ 1
บทนํา

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
บริษัทกรณีศึกษาไดเล็งเห็นถึงสภาวะปจจุบันที่มีปญหาดานการเงิน และสภาวะ

เศรษฐกิจที่ถดถอย การผลิต และจําหนายกระเบื้องเซรามิกลดลงตามการชะลอตัวของเศรษฐกิจ
ในประเทศจากผลกระทบของธุรกิจอสังหาริมทรัพย และความตองการใชวัสดุกอสราง กระทั่ง
ผลกระทบจากภาวะเศรษฐกิจโลกที่ยังคงเปราะบาง ทําใหตลาดหลักชะลอตัว และมีการแขงขัน
สูงในอุตสาหกรรมกระเบื้องเซรามิก ชนิดพอรซเลนจากการนําเขาจากตางประเทศ ถึงแมบริษัท
กรณีศึกษาจะเปนผูผลิตเพียงรายเดียว แตคูแขงในกลุมกระเบื้องพอรซเลน สําคัญคือ กระเบื้อง
นําเขาจากจีน เวียดนาม อ่ืนๆ โดยเฉพาะจีนเปนผูผลิตรายใหญของโลก มีราคาถูกมาก จึงทําให
ตองตอสูกับการแขงขันดานราคาที่มีความรุนแรงเพิ่มมากขึ้น บวกกับจีนมีแหลงวัตถุดิบดินขาว
ที่มีคุณภาพเหมาะแกการทําพอรซเลนที่ดีแหลงใหญที่สุด ซึ่งบริษัทกรณีศึกษายังตองพึ่งการ
นําเขาวัตถุดิบหลักจากตางประเทศบางรายการทําใหตนทุนของวัตถุดิบสูงมากขึ้น และมี
แนวโนมราคาสูงขึ้นเรื่อยๆ แตราคาของกระเบื้องพอรซเลนเอง ไมสามารถขยับราคาขึ้นเพื่อทํา
กําไรไดมากนัก

ทั้งนี้ ประเด็นสําคัญที่ผูประกอบการพึงระวังและตองจับตามมองอยางใกลชิด ไดแก
จากการปรับขึ้นราคาเชื้อเพลิงที่ใชในการผลิตและการขนสง รวมไปถึงการปรับขึ้นคาจาง
แรงงาน และการออกมาตรการกีดกันทางการคาในรูปแบบของการกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ
ออกมา ใหมอยางตอเนื่อง จากกลุมประเทศในสหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรปและญ่ีปุน ที่อาจเปน
แรงกดดันใหผูประกอบการตองรับภาระตนทุนการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้น และเผชิญกับการแขงขันกับ
สินคานําเขาที่เขามาตีตลาดในประเทศทวีความรุนแรง มากขึ้น

ดังนั้น การดําเนินธุรกิจในระยะขางหนา ผูประกอบการตองเรงปรับตัวใหเขากับการ
เปลี่ยนแปลงดานตนทุนและคาจาง แรงงานที่มีแนวโนมจะปรับสูงขึ้น โดยหันมาใหความสําคัญ
กับการบริหารจัดการตนทุนการผลิต เพื่อกอใหเกิดการใชพลังงานอยางประหยัดและเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด การพัฒนาผลิตภัณฑเซรามิกในเชิงคุณภาพเพิ่มขึ้น เพื่อสรางตราสินคาให
เปนที่รูจักและยอมรับ สอดรับกับพฤติกรรมผูบริโภคที่เริ่มใหความสําคัญในการเลือกซื้อสินคา
โดยพิจารณาดานคุณภาพควบคูกับปจจัยทางดานราคามากขึ้น นอกจากนี้ ผูประกอบการควร
ศึกษาลูทางในการขยายตลาด โดยเฉพาะตลาดอาเซียนซึ่งเปนตลาดสงออกหลัก เพื่อเปนการ
รองรับเขาสูการเปนประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนหรือ AEC โดยการหาพันธมิตรทางการคาที่จะ
มาชวยสนับสนุนชองทางการทําตลาดและจัด จําหนายในกลุมประเทศเหลานี้ไดเพิ่มมากขึ้น เพื่อ
ความอยูรอดของบริษัทกรณีศึกษา จึงมีนโยบายตางๆ เพื่อที่จะเนนการลดตนทุนตางๆ เพื่อให
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บริษัทมีกําไร ตามรูปที่ 1 ซึ่งหนึ่งในกิจกรรมที่จะทําใหมีกําไรจากการลดตนทุนคือ การขจัดสิ่งที่
ไมกอใหเกิดมูลคาคือ ความสูญเปลาตางๆ ในกระบวนการ เพื่อที่จะเพิ่มกําไร

รูปที่ 1 วิธีการเพิ่มกําไร

ที่มา : กระทรวงอุตสาหกรรม. (2558). การลดตนทุนความสูญเสีย และความ
สูญเปลาในกระบวนการธุรกิจ. ออนไลน.

วัตถุประสงคของการศึกษา
1. ใหทราบถึงปญหาความสูญเปลาจากการเสียโอกาสทางการขาย จาก 45% ใหเปน

ศูนย
2. เพื่อลดตนทุนการผลิตจากการใชกาซธรรมชาติที่เตาเผาลง 10%

ขอบเขตการศึกษา
การศึกษานี้ เปนการประยุกตใชเทคนิคการวินิจฉัยสถานประกอบการ (Shindan)

เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต ของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเปนบริษัทผูผลิตกระเบื้องพอซเลน ได
กําหนดขอบเขตการศึกษา การวินิจฉัยเฉพาะในประเด็นดานการผลิตเทานั้น คือ ฝายผลิตของ
ผลิตภัณฑกระเบื้องพอซเลนประเภทดูดซึมน้ําตํ่า คาการดูดซึมน้ําตํ่ากวา 0.5% ชนิดไมเคลือบ -
ขัดมัน (Porcelain Unglazed-Polished) สายการผลิตที่ 3 (เตา) เนื่องจากกรอบขอจํากัดเรื่อง
เวลาการศึกษา อยางไรก็ตาม หลักการ ขั้นตอน และวิธีการดําเนินการวินิจฉัยสามารถนําไป
ประยุกตใชในดานอ่ืนๆ ได
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ข้ันตอนการศึกษา และการดําเนินงาน
1. จัดทําและเสนอโครงรางสารนิพนธ
2. ออกแบบกรอบแนวคิดทางการศึกษา
3. ทบทวนแนวคิด ทฤษฏี และงานวิจัยที่เก่ียวของ
4. ศึกษาสภาพปจจุบัน และรวบรวมขอมูล
5. ดําเนินกิจกรรมความสูญเปลา
6. สรุปผล และเสนอแนะ
7. จัดทํารายงาน และเสนอสารนิพนธ

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. บริษัทกรณีศึกษาไดรับทราบถึงการไหลของกระบวนการผลิตทั้งหมด และ

ชี้ใหเห็นถึงขั้นตอนการผลิตที่กอใหเกิดความสูญเปลา พรอมทั้งหาสาเหตุ เพื่อเปนแนวทางใน
การปรับปรุงแกไข

2. บริษัทกรณีศึกษาไดทราบถึงปจจัยที่กอใหเกิดการลดลงของความสามารถของ
กระบวนการผลิตพรอมทั้งสาเหตุ เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไข เพื่อไมใหเสียโอกาส
ทางการขาย

3. ผูศึกษาไดนําความรูทางวิชาการจากการศึกษามาประยุกตใชในการศึกษาครั้งนี้
เพื่อกอใหเกิดประโยชนแกบริษัทกรณีศึกษา และตัวผูศึกษาเอง

แผนงานและเวลาดําเนินการ
ผูศึกษาไดกําหนดแผนงาน และเวลาดําเนินการการจัดทําสารนิพนธ เพื่อเปนการ

กําหนดใหดําเนินงานไดอยางมีแบบแผน และใหแลวเสร็จทันตามกรอบเวลาของการศึกษา ดัง
ตารางที่ 1
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ตารางที่ 1 แผนงานและเวลาการดําเนินงาน

กิจกรรม
ป 2559

กุมภาพันธ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1. จัดทําและเสนอโครงรางสานิพนธ
2. ออกแบบกรอบแนวคิดทางการศึกษา

3. ทบทวนแนวคิด ทฤษฏี และงานวิจัยที่
เก่ียวของ

4. ศึกษาสภาพปจจุบัน และรวบรวม
ขอมูล

5. ดําเนินกิจกรรมความสูญเปลา
6. สรุปผล เสนอแนะ และจัดทํารายงาน
7. เสนอสารนิพนธ

รวมระยะเวลา 1 กุมภาพันธ 2559 - 7 พฤษภาคม 2559 (97 วัน)
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บทที่ 2
หลักการพ้ืนฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

การศึกษาน้ี ผูศึกษาไดทําการศึกษาคนควาทฤษฎีที่เก่ียวของกับการศึกษา ไดรวบรวม
หลักการและทฤษฎีที่สําคัญดังน้ี หลักการ ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) เทคนิคการ
ปรับปรุงงานอยางตอเน่ือง (Kaizen) และไดรวบรวมเทคนิคตางๆ ที่นํามาใชในการศึกษาน้ี
ไดแก การบริหารงานโครงการ (Project Management Technique) เครื่องมือดานคุณภาพ 7 ชนิด
(QC 7 Tools) และ ECRS Technique (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify)

หลักการพื้นฐาน และทฤษฎีที่เกี่ยวของ
1. ความสูญเปลา 7 ประการ

ความสูญเปลาสิ้นเปลือง (Waste) หมายถึง กิจกรรมใดๆ ที่กระทําขึ้นแลวไม
กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม ถือวากิจกรรมน้ันๆ เปนความสูญเปลา ตามแนวคิดของการผลิตแบบ
โตโยตา (Identify 7 Wastes by Toyota Production System Way) ไดจําแนกความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิตสินคาออกเปน 7 ชนิด ดังน้ี

1.1 การผลิตมากเกินไป (Over Production) หมายถึง การผลิตสินคาในปริมาณที่
มากเกินความจําเปน ซ่ึงจะเกิดจากการผลิตสินคาในขณะที่ยังไมไดรับคําสั่งซ้ือ โดยมากมักจะ
พบจากการผลิตแบบปริมาณมาก (Mass Production) ผลิตตามการคาดการณ (Sale Forecast)
การผลิตเขาสตอกเพื่อชดเชยของเสียที่เกิดระหวางผลิต กําลังผลิตของเครื่องจักรที่มากเกินไป
หรือมีการผลิตโดยพลการ

1.2 สินคาคงคลัง (Inventory) หมายถึง สินคาสําเร็จรูป (Finished Goods) งาน
ระหวางทํา (Work in Process) หรือวัตถุดิบ (Material) ที่เก็บไวเปนระยะเวลายาวนาน โดยมัก
เกิดจากคานิยมที่ตองมีการผลิตเพื่อเก็บสินคาคงคลัง การผลิตแบบปริมาณมาก (Mass Production)
ผลิตตามการคาดการณ (Sale Forecast) ของเสียที่เกิดขึ้นระหวางผลิต (Defect) หรือกระบวนการ
ตนนํ้าเร็วกวากระบวนการปลายนํ้า

1.3 การขนสง (Transportation) หมายถึง การเคลื่อนยายสินคาสําเร็จรูป งาน
ระหวางทํา หรือวัตถุดิบจากที่หน่ึงไปอีกที่หน่ึง โดยเกิดจากการจัดวางผังโรงงานที่ไมเหมาะสม
การผลิตแบบปริมาณมาก (Mass Production) หรือวิธีการปฏิบัติงานที่ไมเหมาะสม

1.4 งานเสีย (Defect) ประกอบไปดวย ชิ้นงานที่เสีย คาใชจายในการตรวจสอบ
คาใชจายในการแกไข ซ่ึงอาจเกิดจากความผิดพลาดของมนุษย (Human Error) หรือความ คลาด
เคลื่อนของเครื่องจักร (Equipment Problem) ซ่ึงสวนใหญจะเกิดขึ้น เพราะระบบการตรวจสอบ
สินคาสําเร็จรูป ไมมีมาตรฐานในการตรวจสอบหรือการละเลยของผูปฏิบัติงาน
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1.5 กระบวนการผลิตที่ไมจําเปน (Over Processing) หมายถึง การปฏิบัติการ
และกระบวนการตางๆ ที่ไมจําเปนในการผลิตสินคา ซ่ึงอาจจะเกิดจากการออกแบบกระบวนการ
ผลิตที่ไมเหมาะสม ไมมีการอบรมที่เหมาะสม และเปนมาตรฐาน

1.6 การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Motion) หมายถึง การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนตอ
การผลิต เชน ชาไป เร็วไป มากเกินไป โดยมีสาเหตุมาจากการออกแบบการทํางานที่ไมเหมาะสม
พนักงานขาดการฝกอบรม การจัดวางเครื่องจักรที่ไมเหมาะสม เปนตน

1.7 การรอคอย (Waiting) หมายถึง การรอคอยของพนักงาน และเครื่องจักร ซ่ึงมี
สาเหตุมาจากหลายประการ เชน รอการขนสงจากกระบวนการกอนหนา รอซอมเครื่องจักร
ความไมสมดุลระหวางความสามารถกับปริมาณงานจริงหรือเกิดจากการสั่งงานที่ไมถูกตอง
เปนตน (วิทยา สุหฤทดํารง; และยุพา กลอนกลาง. 2549)

2. การปรบัปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen)
ไคเซ็น (Kaizen) มีความหมายคือ การปรับปรุงอยางตอเน่ือง และในภาษาญ่ีปุน

คําวา “ไค” หมายถึงแยกออกเปนสวนๆ และคําวา “เซ็น” หมายถึงทําใหดี เม่ือรวมคําสองคําเขา
ดวยกันจึงหมายถึง การแยกออกจากกันเปนสวนๆ เพื่อทําใหดีขึ้น

ไคเซ็น มีพื้นฐานการวิเคราะหเชิงวิทยาศาสตร เม่ือเราวิเคราะหองคประกอบของ
กระบวนการหรือระบบเพื่อทําความเขาใจวามีขั้นตอนการทํางานอยางไร หลังจากน้ันก็คนหาวา
จะปรับปรุงหรือทําใหดีขึ้นอยางไร ซ่ึงจากแนวคิดไคเซ็นคือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง คือการ
ปรับเปลี่ยนทีละเล็กทีละนอยตลอดชวงระยะเวลานานๆ สะสมจนสงผลลัพธในกระบวนการผลิต
ใหดีขึ้นอยางเปนรูปธรรม

ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน (Kaizen) เปนภาษาญ่ีปุน
แปลวา การปรับปรุง (Improvement) เปนแนวคิดที่ทําใชในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผล
โดยมุงปรับปรุงวิธีการสวนรวมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ รวมกันแสวงหาแนวทาง
ใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีขึ้นไปเรื่อยๆ อยางตอเน่ือง ทั้งฝายบริหารและฝายปฏิบัติ
เกิดจากการบริหาร

โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอยซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอย ที่คอยๆ
เพิ่มพูนขึ้นอยางตอเน่ือง ตรงขามกับแนวคิดของนวัตกรรม (Innovation) ซ่ึงเปนการเปลี่ยน
แปลงขนาดใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูงดวยเงินลงทุนมหาศาล ดังน้ันไมวาจะอยูใน
สภาวะเศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชวิธีการของ Kaizen เพื่อปรับปรุงได

กิจกรรมไคเซ็นสามารถดําเนินการโดยใชหลักการวงจรคุณภาพของเดมม่ิง ดวย
กิจกรรมหลัก 4 ประการ คือ การวางแผน (Plan-P) การนําแผนไปปฏิบัติ (Do-D) การตรวจสอบ
(Check-C) และการปฏิบัติการแกไข (Action-A)
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1) การวางแผน (Plan-P) ในการวางแผนจะมีการศึกษาพื้นที่ทํางานจริงหรือ
กระบวนการที่ตองการปรับปรุงเพื่อศึกษาปญหาที่เกิดขึ้น กําหนดตัวชี้วัด สําหรับติดตามวัดผล
เชน อัตราการเกิดของเสีย รอบเวลาในการปฏิบัติงาน (Cycle Time) เปนตน เม่ือไดเปาหมาย
แลวจะตองทําการกําหนดคุณลักษณะที่สําคัญของกระบวนการเพื่อใหบรรลุตามเปาหมาย

2) การนําแผนไปปฏิบัติ (Do-D) หลังจากกิจกรรมการวางแผนไดเสร็จสิ้นแลว
ขั้นตอนตอไปก็คือการดําเนินการนําแผนไปปฏิบัติ โดยเริ่มจากการฝกอบรม (Training) และการ
ใหการ ศึกษา (Education) ใหกับพนักงานที่เก่ียวของ และกําหนดงานใหพนักงานปฏิบัติตาม
แผนการ

3) การตรวจสอบ (Check-C) ดําเนินการโดยพิจารณาผลลัพธจากการดําเนินการ
และพิจารณาการผันแปรวาผลลัพธที่เกิดขึ้นมีความผิดปกติหรือไมอยางไร ถาพบความผิดปกติ
จะ ตองดําเนินการคนหาสาเหตุที่เกิดขึ้น และเม่ือทราบปญหาแลวตอง ดําเนินการคนหาสาเหตุ
(Root Causes) เพื่อกําหนดมาตรการตอบโต

4) การปฏิบัติการแกไข (Action-A) โดยการกําหนดมาตรการตอบโต (Countermeasure)
ที่เหมาะสมในการแกไขและกําจัดสาเหตุรากเหงาของปญหา ซ่ึงมาตรการดังกลาวควรจะผาน
การพิจารณาแลววาสามารถปองกันการเกิดปญหาซํ้าขึ้นมาอีกได

การปรับปรุงอยางตอเน่ืองมีจุดมุงหมายอยูสองประการ คือ การเพิ่มสมรรถภาพ
และใหเกิดความพึงพอใจ การเพิ่มสมรรถภาพจะหมายถึงการลดการใชทรัพยากรอยางที่ไมเกิด
ประโยชน ซ่ึงจะสงผลใหกําไรของสถานประกอบการเพิ่มสูงขึ้น ในสวนของการทําใหเกิดความ
พึงพอใจจะทําการพิจารณาทั้งดานของลูกคา และผูรวมงาน การทําไคเซ็น (Kaizen) ออกเปน 6
ขั้นตอน ในการดําเนินกิจกรรม ดังน้ี (สุลภัส เครือกาญจนา. 2551 : 46-54)

2.1 จับประเด็นความตองการของไคเซ็น อาจจะเริ่มจากการพิจารณาปญหาที่
เกิดขึ้น หรือความตองการของผูบริหารในการพัฒนาหรือปรับปรุงใหมๆ

2.2 กําหนดหัวเรื่องของไคเซ็น จะอางอิงมาจากประเด็นความตองการของไคเซ็น
โดยแบงออกเปน 2 แบบ

2.2.1 กําหนดหัวเรื่องแบบแกไข คือ การปรับปรุงเพื่อแกไขปญหาที่กําลัง
เกิดขึ้นในปจจุบัน เปนการปรับปรุงเพื่อใหการทํางานเขาสูระดับมาตรฐาน

2.2.2 กําหนดหัวเรื่องแบบทดลองสิ่งใหม คือ การปรับปรุงโดยมีเปาหมาย
เพื่อกาวขามมาตรฐานหรือมีความไดเปรียบเหนือกวาคูแขงขัน

2.3 คนหาประเด็นปญหา ประกอบดวย 2 ขั้นตอนยอย ดังน้ี
2.3.1 นําประเด็นปญหาออกมา สามารถทําไดโดยการใชเครื่องมือคุณภาพ

ตางๆ เชน ตารางบันทึก (Check Sheet) แผนภูมิกางปลา (Cause and Effect Diagram) และ
อ่ืนๆ เพื่อคนหาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการตางๆ ที่ใชในการจัดหา ผลิต และสงมอบ
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สินคา โดยอาจพิจารณาในหลายๆ ดาน เชน ปจจัยพื้นฐานของกระบวนการผลิต 4M (Man,
Machine, Method, Material)

2.3.2 คนหาสาเหตุ สามารถทําไดหลายวิธีขึ้นอยูกับความเหมาะสม อาจจะ
ใชผังตนไมแสดงสาเหตุ (Tree Diagram) หรือ การถามทําไม 5 ครั้ง (Why-Why Analysis) หรือ
อาจใชหลัก 5W 1H (Who, What, When, Where, Why, How) เพื่อหาสาเหตุของปญหา

2.4 สรางแนวทางไคเซ็น สามารถทําไดจากการระดมสมอง (Brain Storming) ของ
พนักงานทุกๆ คน พยายามดึงพนักงานใหเขามามีสวนรวม ใชการดขอเสนอแนะไคเซ็น หรือ
การใช Keyword ตางๆ ดวย ECRS Technique (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify)
การทําใหมองเห็น (Visual Control) และทําใหลื่นไหล (Continuous Flow) ซ่ึงเปนหลักของ
กระบวนการผลิตแบบโตโยตา การกระทําโดยยึดหลัก ลดจํานวน ดําเนินการพรอมกัน ทําระยะ
ทางใหสั้นลง ทําใหสะดวกจาก “กฎพื้นฐานในการประหยัดการกระทํา” 3S (Simplification, Standardization,
Specialization)

2.5 ลงมือปฏิบัติตามแนวทางไคเซ็น ซ่ึงถาไมมีการประสานงานที่ดีอาจจะทําให
ผลลัพธที่ไดนอยกวาที่ควรจะเปน ดังน้ันการทําไคเซ็นใหไดผล จึงควรใชกิจกรรมซ่ึงรวมหัวเรื่อง
แตละอยางเปนชุดๆ (เรียกวา “กิจกรรมไคเซ็น”) ประกอบไปดวย กิจกรรม 5ส กิจกรรมการ
ควบคุมดวยการดูดวยตา กิจกรรมการจัดแฟมเอกสาร และกิจกรรมการปรับปรุงงาน

2.6 การตรวจสอบผลไคเซ็น จะทําการตรวจสอบโดยเทียบกับเปาหมายที่ต้ังไว

ประโยชนของไคเซ็น
1) ไคเซ็นกําจัดตนทุนแฝงที่เกิดจากความสูญเปลา 7 ประการที่มีอยูในกระบวนการผลิต
2) ไคเซ็นปรับปรุงการปฏิบัติงานที่เพิ่มคุณคาในกระบวนการผลิต ซ่ึงสงผลให

สามารถสงมอบผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและ และตนทุนตํ่าที่สุด และมีระยะเวลาสงมอบที่สั้นที่สุด
ที่จะเปนไปได

3) ไคเซ็นทําใหสามารถเกิดการเปลี่ยนแปลงหลักๆ ในบริเวณเฉพาะไดอยางรวดเร็ว
โดยมีความสูญเสียเวลาการผลิตนอยที่สุด

เทคนิคตางๆ ที่นํามาใช
1. การบริหารงานโครงการ (Project Management Technique)

การกําหนดวัตถุประสงค กรอบเวลา งบประมาณ และผลสําเรจ็ที่ตองการ โดยแบง
สวนโครงการออกเปน 4 สวนใหญๆ ไดแก

1.1 กําหนดโครงการ (Defining the Project) จะเปนชวงเริ่มโครงการ คัดเลือก
โครงการในกรณีที่มีหลายทางเลือก รวมไปถึงการจัดทําขอเสนอโครงการ เพื่อรับการรับรองหรือ
อนุมัติ
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1.2 การวางแผน (Planning) จะเปนชวงที่โครงการไดรับการวางแผนรายละเอียด
ทั้ง 3 องคประกอบที่สําคัญ ไดแก เวลา ตนทุน และคุณภาพ รวมถึงการจัดองคการของโครงการ
และทีมงาน

1.3 การปฏิบัติการ (Implementation) จะเปนชวงที่นําแผนที่วางไวไปปฏิบัติจริง
เพื่อใหไดผลตามตองการโดยมี 3 กลุมงานที่สําคัญ ไดแก การเริ่มปฏิบัติโครงการ (Do) การ
ติดตามตรวจสอบ และควบคุมการดําเนินงาน (Check) การแกปญหาความขัดแยง และการ
ตอรอง (Action)

1.4 การปดโครงการ (Project Summary) ประเมินผลการดําเนินโครงการ
สรุปผลที่ไดเทียบกับเปาหมาย (วิสูตร จิระดําเกิง. 2548 : 2-11)

2. เครื่องมือดานคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools)
เครื่องมือดานคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools) เครื่องมือที่ใชในการแกปญหา

ทางดานคุณภาพในกระบวนการทํางาน ซ่ึงชวยศึกษาสภาพทั่วไปของปญหา การเลือกปญหา
การสํารวจสภาพปจจุบันของปญหา การคนหาและวิเคราะหสาเหตุแหงปญหาที่แทจริง เพื่อการ
แกไขไดถูกตองตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐาน และควบคุมติดตามผลอยางตอเน่ือง

2.1 ตารางบันทึก (Check Sheet) เปนเครื่องมือรูปแบบตารางใชสําหรับบันทึก
ขอมูล สวนใหญจะใชในการเก็บรวบรวมขอมูล เพื่อใชในการวิเคราะห

2.2 แผนภาพแสดงขอมูล (Graph) เปนเครื่องมือที่ใชสําหรับการนําเสนอขอมูล
เพื่อใหงายตอการวิเคราะหและศึกษา ประกอบไปดวย

2.2.1 กราฟแทง (Bar Graph) ใชในการเปรียบเทียบขอมูลแยกประเภทที่ไม
มีความสัมพันธกัน โดยทั่วไป ถาใชกราฟแทงในการแสดงขอมูลในแนวคิดของ QC จะหมายถึง
ตองดําเนินการปรับปรุงในทุกๆ เรื่อง

2.2.2 กราฟเสน (Line Graph) ใชในการแสดงการเปลี่ยนแปลงขนาดของ
ขอมูลตามเวลา ปกติจะใชในการดูแนวโนม (Trend)

2.2.3 กราฟวงกลม (Pie Graph) ใชในการแสดงสัดสวนของขอมูลจาก
จํานวนรวมทั้งหมด

2.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เปนเครื่องมือที่ใชนําเสนอขอมูลโดยจะ
เรียงจากมากไปหานอย พรอมทั้งแสดงสัดสวนของขอมูล ใชหลักที่วาสิ่งที่สําคัญมากมีจํานวน
เพียงเล็กนอย สิ่งที่สําคัญเพียงเล็กนอยมีจํานวนมาก (หลัก 80:20) โดยมีประโยชนดังน้ี

2.3.1 สามารถระบุวาจุดใดเปนจุดที่มีปญหามากที่สุด
2.3.2 จัดลําดับความสําคัญของปญหาไดทันที
2.3.3 สามารถรูสัดสวนของแตละหัวขอ
2.3.4 นําเสนอใหเขาใจไดงาย
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2.3.5 เปรียบเทียบผลของการปรับปรุงกอน-หลังไดชัดเจน
2.4 แผนภาพฮีสโตแกรม (Histogram) เปนเครื่องมือที่ใชสําหรับดูความผันแปร

คากลาง และการกระจายของขอมูล โดยการตีความจะตองตีความหมายจากรูปทรงของความผัน
แปรกอนแลวจึงตีความหมายของการกระจายเปรียบเทียบกับ Specification นอกจากน้ียังชวย
บอกขอบเขตขอกําหนด (Specification Limit) ที่กระบวนการสามารถทํางานไดโดยพิจารณา
จากรูปแบบการกระจายของขอมูล

2.5 แผนภาพควบคุม (Control Chart) เปนเครื่องมือที่ใชสําหรับดูวาขอมูลอยู
ภายในคาที่กําหนดหรือไม (Specification) โดยแผนภาพควบคุม จะประกอบไปดวย เสนคา
กลางหรือคาเฉลี่ย (Center Line: CL) เสนขีดจํากัดควบคุมดานบน (Upper Control Limit : UCL)
เสนขีดจํากัดควบคุมดานลาง (Lower Control Limit: LCL)

2.6 แผนภูมิกางปลา (Cause and Effect Diagram) ใชสําหรับวิเคราะหหาสาเหตุ
ของปญหา ใชระดมความคิดจากผูรวมงานในการแกไขปญหา

2.7 แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจาก
ความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัว วามีแนวโนมไปในทางใด เพื่อจะหาความสัมพันธที่แทจริง โดย
ตัวแปร X คือ ตัวแปรอิสระหรือคาที่ปรับเปลี่ยนไป ตัวแปร Y คือ ตัวแปรตามหรือผลที่เกิดขึ้น
หรือคาที่เปลี่ยนแปลงไปของตัวแปร X (อนิวัต ปาณะลักษณ. 2552)

3. การปรับปรุงงานดวยเทคนิค ECRS
โดยใชหลักการสังเกต และวิธีการออกแบบทางวิศวกรรมเขาชวยในการปรับปรุง

ประกอบไปดวย
3.1 การกําจัด (Eliminate) คือ การตัดงาน สวนประกอบ ขั้นตอน หรือกระบวนการที่

ไมจําเปนออกไป ทําใหสายการผลิตสั้นขึ้น การใชสวนประกอบที่ไมจําเปนลดลงสงผลให
กระบวนการผลิตมีความรวดเร็วขึ้นและตนทุนการผลิตลดลง

3.2 การรวม (Combine) คือ การรวมหรือผสมผสานงานหลายๆ ขั้นตอนไว
ดวยกันทําใหขั้นตอนในการทํางานลดลง การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลดลง สามารถทําการผลิต
ไดรวดเร็วขึ้น

3.3 การจัดลําดับงานขึ้นใหม (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม
เพื่อใหลดการเคลื่อนที่หรือการรอคอยลง โดยพิจารณากระบวนการผลิตรวมกับแผนผังการวาง
เครื่องจักร

3.4 การทําใหงาย (Simplify) คือ การปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น โดยจัดพื้นที่
หรือโตะทํางานใหเหมาะสมกับงานในแตละประเภท ออกแบบ Jig หรือ Fixture เพื่อชวยในการ
ยึดจับชิ้นงาน ทําใหพนักงานทํางานไดรวดเร็วขึ้น (ดํารงเกียรติ รัตนอมรพิน. 2554)
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เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
วาทิน อนคํา (2551) ไดทําการศึกษาเก่ียวกับการเพิ่มผลิตภาพการผลิตของ

อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถจักรยานยนตโดยใชหลักการผลิตแบบ Lean Management ซ่ึง
จากการศึกษาขั้นตอน และกระบวนการผลิตชิ้นสวนโครงสรางรถจักรยานยนตของบริษัท
ตางชาติแหงหน่ึง ซ่ึงอัตราการผลิตเดิมอยูที่ 50,000 คันตอป ตอมายอดการสั่งซ้ือไดเพิ่มขึ้นเปน
70,000 คันตอป จึงสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตในขั้นตอนการตัดเฉือนชิ้นงานของ
สวนประกอบของโครงสรางรถจักรยานยนตรุน NJ Front Frame, NG Front Frame, ND Front
Frame และ D6 Front Frame ไมสามารถทําการผลิตไดทันกับความตองการของลูกคา ทําให
ตองปรับปรุงกระบวนการผลิตใหรวดเร็วย่ิงขึ้น โดยการจัดกลุมชิ้นงานแตละกลุมใหผลิตบน
เครื่องจักรแตละเครื่องที่มีความเร็วในการผลิตเหมาะสมกับปริมาณความตองการของลูกคา ทํา
การเปลี่ยนอุปกรณการขนถายวัสดุจากกระบะเหล็กเปนการสรางรถเข็นมาใสชิ้นงาน จัดทําตู
จัดเก็บเครื่องมือวัด และสรางพื้นรองรับหนาเครื่องจักรใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดรวดเร็ว
ย่ิงขึ้น ขณะเดียวกันไดทําการปรับปรุงการจัดเก็บชิ้นสวนหลังการตัดเฉือนชิ้นงาน ใหอยูพื้นที่
พรอมนําไปใชผลิตในขั้นตอนถัดไปทันที โดยไมนํากลับไปเก็บในคลังจัดเก็บ จากการปรับปรุง
กระบวนการผลิตดังกลาว เพื่อใหผลิตงานไดทันกับความตองการของลูกคา โดยที่กอนการ
ปรับปรุงใชเวลา 43,910 นาทีตอสัปดาห หลังปรับปรุงใชเวลาเพียง 19,765 นาทีตอสัปดาห
ลดลง 24,145 นาทีตอสัปดาห คิดเปนคาใชจายดานแรงงานจะลดลง 25,151 บาทตอสัปดาห
ซ่ึงจากเดิมกอนปรับปรุง 45,740 บาทตอสัปดาห เปน 20,589 บาทตอสัปดาห หรือขจัดความ
สูญเปลาจากระยะเวลาการทํางาน และคาใชจายดานแรงงานลงได 55 เปอรเซ็นตตอสัปดาห

ไพศาล ลี้ตระกูล (2551) ไดทําการศึกษาเก่ียวกับการปรับปรุงผลิตภาพของโรงโม
หินปูน ซ่ึงใชขอมูลจากโรงโมหินศิลาแมทะ จังหวัดลําปาง โดยมีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลิตภาพ
ของโรงโมหินปูนโดยใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ โดยการศึกษาน้ีไดทําการเก็บขอมูล เพื่อ
หาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ของเครื่อง
โมหินกอนการปรับปรุง แลววิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่สําคัญ โดยใชแผนภูมิพาเรโต และ
วิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงโดยใชแผนภูมิกางปลา พบวา ปญหาหลักที่ทําใหเกิดการสูญเปลา
ดานเวลา คือ การใชเวลาในการปรับแตงเครื่องจักร เครื่องจักรเสีย การหยุดเล็กๆ นอยๆ เชน มี
หินใหญติดปากโมการเดินเครื่องตัวเปลา ซ่ึงแนวทางในการแกไขมีไดหลายทางเลือก แตวิธีที่
เหมาะสม และถูกเลือกเพื่อนําไปปรับปรุง ไดแก การเฝาระวัง และคอยสังเกตสิ่งผิดปกติตางๆ
ในยุงรับหิน การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงาน การปรับสภาพถนนหนาโรงโมใหเรียบ
และการตรวจเช็คเครื่องจักรอุปกรณเปนประจําทุกวัน จากน้ันทําการเก็บรวบรวมขอมูล และ
คํานวณหาคา OEE หลังการปรับปรุงอีกครั้ง เพื่อนํามาเปรียบเทียบผลการศึกษาวิจัย และการ
ประเมินความคิดเห็นของหนวยงานที่ไดเขาไปดําเนินการศึกษา สรุปไดวาการศึกษาวิจัยน้ีได
บรรลุตามวัตถุประสงค คือ สามารถเพิ่มผลิตภาพของโรงโมหินได โดยคา OEE ของเครื่องโม
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หิน มีคาเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยประมาณ 15% สามารถลดเวลาที่สูญเปลาไปเฉลี่ยประมาณ 50.43
นาทีตอวัน ซ่ึงกอนการปรับปรุงคา OEE ของเครื่องโมหินสวนมากจะอยูในระดับตํ่ากวา
มาตรฐาน แสดงวาเครื่องโมหินทํางานไดไมเต็มความสามารถ เน่ืองจากการสูญเปลาดานเวลา
ในแตละวันคอนขางมาก จึงสรุปวา ถาลดเวลาที่สูญเปลาทั้งหมดที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตได
จะสามารถเพิ่มผลิตภาพของโรงโมหินปูนใหสูงขึ้นตามไปดวย

ฌานา แสงทองจี; และคณะ (2555) รายงานสรุปกิจกรรมวินิจฉัย โครงการพัฒนา
สมรรถภาพ SMEs 1,000 แหง โดยเปนประเภทธุรกิจภาคการผลิตรอยละ 75 รองลงมาเปน
ธุรกิจขายสง ขายปลีก ซอมแซมยานยนต และอ่ืนๆ ซ่ึงผลการวินิจฉัยสถานประกอบการทั้งหมด
สวนใหญมีปญหาดานการผลิตถึง 35% รองลงมาเปนดานการขายและการตลาดอีก 24% ดาน
การจัดซ้ือจัดจางอีก 16% ดานการบริหารอีก 12% และดานอ่ืนๆ อีก 13% ซ่ึงปญหาสวนใหญ
ของดานการผลิตคือ ความสูญเปลาในระบบการผลิต และกระบวนการผลิต รวมถึงการวาง
แผนผังโรงงานที่สับสน ทําใหเกิดความสูญเปลาในดานตางๆ สงผลใหมีตนทุนสูง ไมมีศักยภาพ
สามารถดานแขงขันได และยังพบวาปญหาดานการผลิตสวนใหญ น้ันมาจากการผลิตและ
เทคโนโลยีการผลิต ซ่ึงมาจากการใชกําลังการผลิตไมเต็มศักยภาพ โดยมีการใชสมรรถภาพของ
เครื่องจักรอยูเพียงรอยละ 61% และจากขอเสนอแนะแนวทางการแกปญหาโดยรวมของสถาน
ประกอบการ 1,000 แหง สามารถปรับปรุงและคิดเปนมูลคาที่ปรับปรุงไดถึง 2,047 ลานบาทตอป
และถาประเมินผลการปรับปรุงระยะยาว 5 ป จะสามารถปรับปรุงโดยคิดเปนมูลคาถึง 4,913
ลานบาท

ธนกร ลําภา (2553) ประยุกตใชความรูการวินิจฉัยองคกร ศึกษาประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต กรณีศึกษา อุตสาหกรรมผูผลิตเลนสสายตา โดยเลือกศึกษากับฝายผลิต
สําหรับหน่ึงผลิตภัณฑ ซ่ึงเทียบไดกับองคกรขนาดเล็ก เพื่อศึกษาดานการผลิตที่สงผลกระทบ
ตอประสิทธิภาพกระบวนการผลิต จากน้ันทําการวิเคราะหหาสาเหตุปจจัยหลักของปญหาดวย
หลักการ Why-Why Analysis นําเสนอขอเสนอแนะในการปรับปรุงแกไขไปเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต ใชเทคนิค ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการ ซ่ึงพบวา ประเด็นปญหาหลัก คือการ
ควบคุมตนทุน เน่ืองจากมีปญหางานรอระหวางกระบวนการจนทําใหประสิทธิภาพการผลิตตํ่า
กวาที่ควรจะเปน เม่ือวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการรองานพบวามี 2 สาเหตุไดแก สาเหตุ
แรก คือ ขอจํากัดทางดานเทคโนโลยี ซ่ึงไมไดเสนอแนะใดๆ เน่ืองจากตองอาศัยขอมูลเชิงลึกใน
การศึกษา และแกไขปรับปรุงสาเหตุที่สอง คือ รอบเวลาการผลิตของเครื่องลางแมพิมพแกวที่
นานกวาขั้นตอนอ่ืนจนทําใหเกิดคอขวดของกระบวนการผลิตขึ้น จึงใชเทคนิคการกําจัด (Elimination)
เพื่อลดรอบเวลาของการลางจาก 4 นาทีเปน 3 นาที ซ่ึงใกลเคียงกับขั้นตอนอ่ืนสงผลใหเพิ่ม
ประสิทธิภาพกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 19,350 เลนสตอวัน เปน 25,800 เลนสตอวัน กําลังกา
ผลิตเพิ่มขึ้นถึง 6,450 เลนสตอวัน คิดเปน 33.33% และประสิทธิภาพในการผลิตจากการศึกษา
56.2% เพิ่มขึ้นเปน 72.15% คิดเปนประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นถึง 15.95%
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จากงานวิจัยขางตน ผูศึกษาไดทําการสรุปรวบรวมงานวิจัยที่ไดทําการศึกษาทั้งหมด
ดังตารางที่ 2 เพื่องายตอการสรุปประเด็นเพื่อเปนแนวทางในการดําเนินการงานวิจัยในครั้งน้ี

ตารางที่ 2 สรุปงานวิจัยที่ศึกษาเก่ียวกับความสูญเปลา
ชื่อ งานวิจัย วิธีการและเครื่องมือ ผลที่ได

วาทิน อนคํา (2551) การเพิ่มผลิตภาพการผลิตของ
อุตสาหกรรมการผลิตช้ินสวน
รถจักรยานยนตโดยใชหลักการ
ผลิตแบบ Lean Management

- หลักการผลิตแบบ Lean
- วิธีการปรับเรียบการผลิต

ใชเวลาในการผลิต ลดลง
24,145 นาทีตอสัปดาห และ
คาใชจายดานแรงงานลดลง
25,151 บาทตอสัปดาห คิด
เปน 55 เปอรเซ็นต ตอสัปดาห

ไพศาล ล้ีตระกูล
(2551)

การปรับปรุงผลิตภาพของโรง
โมหนิปนู ซึ่งใชขอมูลจากโรง
โมหนิศิลาแมทะ จังหวัดลําปาง
เพื่อเพิ่มผลิตภาพของโรงโม
หินปนูโดยใชเทคนิควิศวกรรม
อุตสาหการ

- QC 7 Tools
- พาเรโต
- ผังกางปลา

คา OEE ของเครื่องโมหิน  มี
คาเพิ่มข้ึนโดยเฉล่ียประมาณ
15% สามารถลดเวลาที่สูญ
เปลาไปเฉล่ียประมาณ 50.43
นาทีตอวัน

ฌานา แสงทองจี;
และคณะ (2555)

กิจกรรมวินิจฉัย โครงการ
พัฒนาสมรรถภาพ SMEs
1,000 แหง

- หลักการวินิจฉัยหาปญหา
- แนวทางขจัดความสูญเปลา

ผลการวินิจฉัยสถาน
ประกอบการทั้งหมดสวนใหญ
มีปญหาดานการผลิตถึง 35%
ขายและการตลาด 24% จัดซื้อ
จัดจาง 16% บริหาร 12% และ
อ่ืนๆ อีก 13% เสนอแนะ
แนวทางขจัดความสูญเปลา
ปรบัปรุงได 2,047 ลานบาทตอ
ป ประเมนิผลระยะยาว 5 ป จะ
เปนมูลคาถึง 4,913 ลานบาท

ธนกร ลําภา (2553) ประยุกตใชความรูการวินิจฉัย
องคกร ศึกษาประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมผูผลิตเลนสสายตา

- หลักการวินิจฉัย
- Why-Why Analysis
- ECRS

กําลังการผลิต เพิ่มข้ึนจาก
19,350 เปน 25,800 เลนสตอ
วัน กําลังการผลิตเพิ่มข้ึน
6,450 เลนสตอวัน คิดเปน
33.33% ประสิทธิภาพในการ
ผลิต 56.2% เพิ่มข้ึนเปน
72.15% หลังการปรับลดรอบ
เวลาประสิทธิภาพการผลิต
เพิ่มข้ึน15.95%
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บทที่ 3
การดําเนินงานสานิพนธ

ข้ันตอนดําเนินการศึกษา
จากขอมูลดานการขาย และการตลาดของบริษัทกรณีศึกษา พบวามีสัดสวนรายได

จากการผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain Unglazed-Polished) คิดเปน
70% ของรายไดทั้งหมด ความตองการของผูบริโภคใชกระเบื้องพอรเลนมีมากขึ้น ซ่ึงเปนผลดี
ตอบริษัทกรณีศึกษา

เน่ืองจากมีการเจริญเติบโตทางดานอุตสาหกรรมกระเบื้องชนิดพอรซเลน ดังน้ันจึงได
ดําเนินการศึกษา และวิเคราะหคนหาปญหาจากกรณีศึกษาการผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไม
เคลือบ-ขัดมัน เพื่อเปนแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิต และลดความสูญเปลาจากการใชกาซ
ธรรมชาติ และของเสียหรือตําหนิ โดยมีการดําเนินการศึกษา และคนหาปญหาตามขั้นตอน
ตอไปน้ี

1. สภาพปจจุบันและความเปนมาของกรณีศึกษา
1.1 การบริหารทั่วไป
1.2 วางแผนการตลาด การวางแผนการขาย และการวางกลยุทธการตลาด

2. การสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานกระบวนการผลิต
2.1 ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีการผลิต
2.2 กระบวนการผลิต และอัตรากําลังการผลิต
2.3 อัตรากําลังการผลิต และความสามารถของกระบวนการผลิต
2.4 ปญหาการเสียโอกาสทางการขาย และการปรับปรุง

3. การดําเนินกิจกรรมไคเซ็น เพื่อหาความสูญเปลา
3.1 สํารวจรวบรวมความสูญเปลา และกําหนดมาตรการขจัดความสูญเปลา
3.2 ขจัดความสูญเปลาจากการใชกาซธรรมชาติ จากแผนกเตา

สภาพปจจุบันและความเปนมาของกรณีศึกษา
บริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิตกระเบื้องพอรซเลนรายใหญของไทย และปจจุบันยังคง

เปนโรงงานเดียวที่ผลิตกระเบื้องพอรซเลนแบบขัดมันในประเทศไทย เม่ือคูแขงอุตสาหกรรม
กระเบื้องเซรามิกในไทยทั้งหมดไดนําเขาจากตางประเทศ บริษัทกรณีศึกษากอต้ังขึ้นเม่ือป พ.ศ.
2548 ดวยทุนจดทะเบียน 1,000 ลานบาท บนเน้ือที่กวา 100 ไร มีอาคารโรงงานจํานวน 5
อาคาร พื้นที่กวา 120,000 ตารางเมตร อําเภอหนองแค จังหวัดสระบุรี เปนบริษัทที่ผลิต
กระเบื้องพอรซเลน ที่มีความมุงม่ันในการผลิตกระเบื้องพอรซเลน (Porcelain Tiles) คุณภาพสูง
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ระดับสากล มีตลาดจําหนายทั้งในประเทศ และตางประเทศ ใหความสําคัญกับทุกขั้นตอนของ
กระบวนการผลิต รวมถึงดานคุณภาพของผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานสากล

ประธานคณะกรรมการบริหารบริษัท A ผูนําธุรกิจกระเบื้องปูพื้นและบุผนัง เปดเผย
วา “บริษัท A ไดเสนอแผนฟนฟูเพื่อเขาลงทุนใน บริษัทกรณีศึกษา ผูผลิตกระเบื้องพอรซเลน
รายใหญของไทย โดยการซ้ือหุนสามัญเพิ่มทุน หลังเหตุเจาหน้ีย่ืนคํารองขอฟนฟูกิจการบริษัท
กรณีศึกษาตอศาล เม่ือวันที่ 10 มีนาคม 2554 และศาลไดมีคําสั่งใหฟนฟูกิจการเม่ือวันที่ 30
พฤษภาคม 2554 โดยบริษัทไดเสนอแผนใหเพิ่มทุนจดทะเบียน จํานวน 500,000,000 บาท ซ่ึง
จัดสรรใหกับบริษัท A จํานวน 400,000,000 บาท และแปลงหน้ีเปนทุนใหกับกลุมเจาหน้ีสถาบัน
การเงิน จํานวน 100,000,000 บาท มูลคาที่ตราไวหุนละ 1 บาท ดังน้ัน บริษัท A จะเปนผูถือหุน
รายใหญในบริษัทกรณีศึกษาหรือคิดเปน 80% ของจํานวนหุนบริษัทกรณีศึกษาทั้งหมด ซ่ึง
ขณะน้ีอยูในกระบวนการพิจารณาแผนฟนฟูของศาลลมละลายกลาง”

ประธานคณะกรรมการบริหารบริษัท A กลาวเสริมวา บริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิต
กระเบื้องพอรซเลนรายใหญของไทย มีกําลังการผลิต 8 ลานตารางเมตรตอป และสินคามี
คุณภาพสูง เปนที่ยอมรับของลูกคาทั้งในและตางประเทศ ดังน้ัน การเสนอแผนฟนฟูดังกลาว
สอดคลองกับนโยบายของบริษัทกรณีศึกษา ที่จะเพิ่มกําลังการผลิตและเพิ่มสินคาประเภท
กระเบื้องพอรซเลน ซ่ึงจะชวยใหบริษัทกรณีศึกษามีสินคาหลากหลายมากขึ้น สามารถตอบ
สนองความตองการของผูบริโภคไดครอบคลุมทุกกลุมลูกคา นอกจากน้ียังเปนการเพิ่มสวนแบง
ตลาดและขยายฐานลูกคาทั้งในและตางประเทศของบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึงถือวาเปนหน่ึงในแผน
กลยุทธการเจริญเติบโตของบริษัทกรณีศึกษา

หลังจากการดําเนินการมาอยางตอเน่ือง และความตองการกระเบื้องพอรซเลนภายใต
คุณภาพของสินคา ราคาที่ไมแพงมากนัก และการบริการดานความพรอมของผลิตภัณฑที่
เพียงพอตอความตองการ ความรวดเร็วในการแกปญหาหนางาน ซ่ึงเปนที่ตองการของงาน
โครงการบานเดี่ยว คอนโดมิเนียม หนวยงานราชการ และอ่ืนๆ จากประเด็นความตองการสินคา
กับสถานการณหลังจากไดทําการกอต้ังก็ไดเริ่มประสบปญหาขึ้นเน่ืองจากสภาวะเศรษฐกิจที่
ชะลอตัว

จากสภาวะเศรษฐกิจชะลอตัว ในป 2549 สาเหตุหลักเกิดจากการปรับตัวสูงขึ้นของ
ราคานํ้ามัน ภัยทางธรรมชาติทั้งในและตางประเทศ และการเพิ่มขึ้นของอัตราดอกเบี้ย ซ่ึงสงผล
กระทบตอการดําเนินธุรกิจอยางมาก บริษัทไดติดตามสถานการณตางๆ อยางใกลชิด เพื่อ
กําหนดแนวทางการดําเนินธุรกิจใหเหมาะสม โดยพิจารณาปจจัยความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้น ดังน้ี

1. ความเสี่ยงจากการแขงขันในธุรกิจ
จากภาวะเศรษฐกิจที่มีแนวโนมชะลอตัว และกําลังการผลิตของผูประกอบการใน

ประเทศมีมากกวาความตองการใชของผูบริโภค จึงสงผลใหตลาดสินคากระเบื้องเซรามิคมีการ
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แขงขันรุนแรงมากขึ้น ดังน้ัน เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน ฝายจัดการจึงใหความ
สําคัญกับการวิจัยและพัฒนากระบวนการผลิตสินคาเพื่อลดตนทุนการผลิต ในป 2550 บริษัท
กรณีศึกษาไดพัฒนาผลิตภัณฑใหมีรูปแบบสีสันสวยงาม และมีตนทุนถูกลง เพื่อใหสอดคลองกับ
ความตองการของลูกคา ประกอบกับการที่บริษัทมีกําลังการผลิตสูงสุด และใชกําลังการผลิตได
เต็มที่ทําใหมีตนทุนการผลิตตอหนวยตํ่าสุด และจัดจําหนายสินคาดวยบริษัทในเครือ และได
ขยายสาขาอยางตอเน่ืองทุกป ดังน้ันบริษัทจึงสามารถรับความเสี่ยงจากการแขงขันดานราคา
ขายได นอกจากน้ียังมีตลาดสงออกซ่ึงบริษัทยังไมไดดําเนินการขายอยางจริงจัง เน่ืองจากตอง
ตอบสนองความตองการในประเทศกอน ซ่ึงหากมีกําลังการผลิตเหลือบริษัทสามารถดําเนินการ
ขยายฐานการสงออกใหเพิ่มมากขึ้นได

2. ความเสี่ยงจากความผันผวนของราคาพลังงานที่ใชในกระบวนการผลิต
ตนทุนพลังงานที่ใชในกระบวนการผลิตของธุรกิจกระเบื้องเซรามิค คือกาซ

ธรรมชาติ และไฟฟา ซ่ึงในปที่ผานมาตนทุนการผลิตสูงขึ้นมาก เน่ืองจากราคากาซธรรมชาติมี
ราคาเพิ่มขึ้นตลอดป จากปจจัยดังกลาวมีผลทําใหตนทุนการผลิตเฉลี่ยของกระเบื้องเซรามิคสูง
กวาประมาณการไว สําหรับการดําเนินการเพื่อลดความเสี่ยงในเรื่องน้ี  ในป 2549 ฝายจัดการ
ไดพิจารณาปรับปรุงดัดแปลงเครื่องจักรเพื่อนําพลังงานความรอนจากกระบวนการผลิต (Waste
Heat) กลับมาใชใหม จึงทําใหบริษัทกรณีศึกษาสามารถลดตนทุนคากาซธรรมชาติลงไดประมาณ
รอยละ 10 ของคากาซธรรมชาติเม่ือเทียบกับปกอน

3. ความเสี่ยงดานการใหสินเชื่อ (Credit Risk)
บริษัทมีความเสี่ยงดานสินเชื่อที่เก่ียวเน่ืองกับลูกหน้ีการคา โดยบริษัทมีนโยบาย

ในการใหสินเชื่อที่ระมัดระวัง และมีฐานะของลูกคาที่หลากหลาย โดยจํานวนที่อาจตองสูญเสีย
สูงสุดจากการใหสินเชื่อของบริษัทจะเทากับมูลคาตามบัญชีของลูกหน้ีในงบดุล ซ่ึงปจจุบันไดมี
การจํากัดวงเงินการใหสินเชื่อแกรานคาตามปริมาณการขาย

4. ความเสี่ยงจากการเปลี่ยนแปลงของอัตราดอกเบี้ย (Interest Rate Risk)
ความเสี่ยงเก่ียวกับอัตราดอกเบี้ยเกิดจากการที่อัตราดอกเบี้ยจะเปลี่ยนแปลงไป ซ่ึง

กอใหเกิดผลเสียหายแกบริษัทและบริษัทยอยในงวดปจจุบันและงวดตอๆ ไป ซ่ึงบริษัทและบริษัท
ยอยคาดวาผลกระทบจากอัตราดอกเบี้ยที่จะเปลี่ยนแปลงสูงขึ้นไมมีผลกระทบที่สําคัญตอดอกเบี้ย
จายเน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาเลือกใชเงินกูในประเทศ
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5. ความเสี่ยงจากความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยน (Foreign Currency Risk)
บริษัทคาดวาผลกระทบจากอัตราแลกเปลี่ยนไมมีผลกระทบที่สําคัญ เน่ืองจาก

บริษัทกรณีศึกษาไมไดกูยืมเงินจากตางประเทศ แตบริษัท A และบริษัทยอยมีความเสี่ยงจาก
อัตราแลกเปลี่ยนเงินตราตางประเทศเน่ืองจากบริษัท A และบริษัทยอย มีเจาหน้ีทรัสตรีซีทส
และเจาหน้ีการคาตางประเทศในสกุลเงินดอลลารสหรัฐ และเงินยูโร อยางไรก็ตาม บริษัท
กรณีศึกษาไดวางแผนลดความเสี่ยงในเรื่องน้ี โดยการสํารวจหาแหลงวัตถุดิบใหมทั้งในประเทศ
และประเทศเพื่อนบานใกลๆ และการทําสัญญาซ้ือขายโดยกําหนดราคาตายตัวในชวงระยะเวลา
หน่ึง นอกเหนือจากการทําการวิจัยและพัฒนาเก่ียวกับวัตถุดิบและวัตถุดิบทดแทนที่มีราคาถูก
กวา เพื่อนํามาใชในกระบวนการผลิต

6. ความเสี่ยงจากการนําเขากระเบื้องเซรามิกมาจากตางประเทศ
ในชวงเวลาที่ผานมาเอเยนตและผูขายปลีกสินคากระเบื้องปูพื้น และบุผนังบาง

ราย ไดสั่งกระเบื้องปูพื้นเซรามิคจากประเทศจีนซ่ึงมีราคาถูกเขามาขายในรานคา ทําใหยอด
สั่งซ้ือสินคาจากผูผลิตในประเทศลดลง  ซ่ึงในเรื่องน้ีมีผลกระทบไมมากนัก เน่ืองจากสินคาที่
นําเขา เปนกระเบื้องปูพื้นชนิดขัดมันขายในตลาดระดับบน ไมใชกลุมสินคาที่บริษัทผลิต
จําหนาย และหากจะนําเขาสินคาประเภทเดียวกับที่บริษัทผลิตเขามาขาย จะไมสามารถแขงกับ
ตนทุนการผลิตของบริษัทได เพราะเม่ือบวกคาขนสงแลวจะมีตนทุนสูงกวาที่ผลิตในประเทศ
นอกจากน้ัน ตองสต็อกสินคาที่มีลวดลายหลากหลาย

อยางไรก็ดี เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษามีระบบการควบคุมภายในที่สามารถ
ติดตามผลการดําเนินงานที่แตกตางจากแผนงานหรือเปาหมายที่วางไว ทําใหฝายจัดการ
สามารถบริหารความเสี่ยงที่อาจจะเกิดขึ้นไดอยางทันเวลา  และยังมีคณะกรรมการบริหารซ่ึงมี
การประชุมอยางสมํ่าเสมอเพื่อทบทวนแผนกลยุทธ และปรับแผนงานเพื่อลดความเสี่ยงของ
ธุรกิจและเพื่อใหสอดคลองกับสถานการณในแตละชวงเวลา

ดังน้ัน จากความเสี่ยงทั้ง 6 จําเปนตองลดความเสี่ยงและตรงประเด็นจึงไดนําแนว
ทางการวิเคราะหประเมินสภาพการณจากการนําหลักการวินิจฉัยเพื่อปรับปรุงและหาสาเหตุเพื่อ
การอยูรอด โดยเนนการเพิ่มความสามารถของกระบวนการผลิต ซ่ึงเปนปจจัยหลักที่จะชวย
บริหารความเสี่ยงทั้ง 6 ประเด็น ตามวิสัยทัศนที่วางไววา

“มุงม่ัน และพัฒนาแบรนด ใหเปนทางเลือกอันดับแรกของผูบริโภค"

การบริหารทั่วไป
เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาจัดอยูในกลุมอุตสาหกรรมขนาดใหญ โดยมีภาพรวมของ

รูปแบบกระบวนการทํางานระหวางหนวยงานต้ังแตการรับสั่งซ้ือจนถึงการสงมอบ ตามแผนภาพ
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โครงสรางการทํางานขององคกร ดังรูปที่ 2 (รูปขยายอางอิงใน ภาคผนวก ก.) พรอมทั้งแสดง
สัดสวนจํานวนพนังงานแยกตามหนวยงานของบริษัทกรณีศึกษา ดังตารางที่ 3

รูปที่ 2 โครงสรางการทํางานขององคกร

ตารางที่ 3 จํานวนพนักงานของบริษัทกรณีศึกษาองคกร
สายงาน/กลุมงาน จํานวนพนักงาน (คน)

1. สวนleนักงานโรงงาน (บริหาร) 59
2. สวนผลิตเตรียมวัตถุดิบ 87
3. สวนผลิตกระบวนขึ้นรูปผลิตภัณฑ 96
4. สายผลิตขัดแตงผลิตภัณฑสําเร็จรูป 123
5. สายคัดเลือกและบรรจุผลิตภัณฑ 106
6. สายคลังสินคา-และวัตถุดิบ 36
7. สํานักงานขายและการตลาด 27
8. สวนงานบัญชี-ตนทุน-จัดซ้ือ 12
9. สวนงานวิจัย และพัฒนาผลิตภัณฑ 21
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ตารางที่ 3 จํานวนพนักงานของบริษัทกรณีศึกษาองคกร (ตอ)
สายงาน/กลุมงาน จํานวนพนักงาน (คน)

10. สวนงานคุณภาพ 25
11. สวนงานวิศวกรรม 20

รวม 612

แตละหนวยงานมีโครงสรางขายงานเชื่อมโยงที่แตกตางกัน ดังรูปที่ 1 โครงสรางการ
ทํางานของซ่ึงขึ้นอยูกับลักษณะการทํางาน โดยการศึกษาน้ีเปนการศึกษาเฉพาะหนวยงานการผลิต
ดังที่ไดกําหนดไวแลวในขอบเขตการศึกษา

นโยบายการบริหาร
การกําหนดวิสัยทัศน (Vision) ภารกิจ (Mission) ในระดับองคกรอยางชัดเจน จากน้ัน

ไดกําหนดเปนแผนกลยุทธระดับบริษัทตามลําดับ สําหรับนโยบายบริษัทกรณีศึกษาน้ี สามารถ
แบงเปน 5 หัวขอหลัก ที่บริษัทใหความสําคัญ และสอดคลองกับภารกิจระดับองคกร คือ ให
ความสําคัญกับลูกคา ใหความสําคัญตอกระบวนการ ใหความสําคัญดานความปลอดภัยและ
สิ่งแวดลอม ใหความสําคัญทางดานการเงิน และใหความสําคัญดานตนทุนมนุษย และจากแผน
กลยุทธระดับบริษัทที่กําหนด ไดถูกนําไปกําหนดแผนดําเนินงาน และกําหนดดัชนีชี้วัด เพื่อ
วัดผลการดําเนินงานอยางชัดเจน ดังน้ี

1. ผลิตใหได > 350,000 ตารางเมตร / เดือน
2. รักษาตนทุนใหไดตามมาตรฐาน
3. ประสิทธิภาพในการผลิตรวม (Total Yield) เฉลี่ย ใหได > 85%

วางแผนการตลาด การวางแผนการขาย และการวางกลยุทธการตลาด
ในสวนของการขาย และการตลาด ไดแยกออกมาจากสวนของการบริหารการผลิต

โดยสวนน้ี บริษัทกรณีศึกษาไดจัดจําหนายสินคาผานทางบริษัท A ซ่ึงเปนบริษัทแม โดยมี
โครงสรางการขาย และการตลาด ตามรูปที่ 3
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รูปที่ 3 โครงสรางการขาย และการตลาด

ในป 2559 ไดมีแผนกลยุทธในการขายออกสู AEC มากขึ้นเปน 10% โดยการเริ่ม
เปดตัวในงานสถาปนิกสยาม 2559 โดยการเชิญรานคาที่มีการสงออกวัสดุกอสราง ทั้งนักสถาปนิก
ผูออกแบบ โดยการทําบัตรเชิญ และนักศึกษาสถาปนิกไดมีการทําประกวดการออกแบบ
นวัตกรรม การเลือกใชแบบกระเบื้อง

ตารางที่ 4 สัดสวนการแบงประเภทลูกคาเปน 4 ประเภท
ประเภทลูกคา สัดสวนการขาย

1. โครงการ (Project) 37%
2. โมเดิรนเทรด (Modern trade : M/T) 20%
3. รานคาทั่วไป (Dealer) 33%
4. สงออก (Export) 10%

เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาเนนการผลิตแบบตามคําสั่งซ้ือ (Made to Order : MTO)
ดังน้ัน จึงมีการแบงกําหนดสัดสวนของการรับ Order ตามตารางที่ 4 เพื่อวางผลิต และ
เปาหมายการขาย โดยไหลตามรูปที่ 4 เพื่อสงมอบสินคาผูใชสินคาไดทันตามคําสั่งซ้ือ

ผังฝายขายและการตลาด

สํานักงานผูอํานวยการ
ฝายขายและการตลาด

ผูจัดการฝายขายผูจัดการฝายการตลาด
และวางแผน

ผูอํานวยการ
ฝายขายและการตลาด

ผูจัดการฝายขาย
ตางประเทศ

ผูจัดการ
ประสานงานขาย

สํานักงาน
ผูจัดการฝาย

พัฒนาตลาด

บริหารผลิตภัณฑ

โฆษณาและประชาสัมพันธ

สงเสริมการขาย

สินคานําเขา

ผูชวยผูจัดการฝายขาย
(กรุงเทพและปริมณฑล)

ผูชวยผูจัดการฝายขาย
(ขายตางจังหวัด)

สวนขาย
โครงการ

สวนขาย
กรุงเทพและ
ปริมณฑล 1

สวนขาย
กรุงเทพและ
ปริมณฑล 2

สวนขาย
ตางจังหวัด 1

สวนขาย
ตางจังหวัด 2

สวนขาย
ตางจังหวัด 3

สวนขาย
สินคาพอรชแลน

ขายโครงการ 1

ขายโครงการ 2

วางสเปกโครงการ

ขายบุญถาวร

ขายไทวัสดุ

ขายโฮมโปรและ
ขายเมกาโฮม

ขายดีลเลอร

ขายภาคเหนือ

ขายภาคอีสาน

ขายภาคใต

ขายภาคกลาง

ขาย สปป ลาว

ขาย MODERN
TRADE

ขายภาคเหนือ ภาคอีสาน

ขายภาคกลาง ภาคใต

ผจก ประสานงานขาย

ขายตางประเทศ
สวน

ออกแบบ
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รูปที่ 4 ชองทางการขายและผูที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจซ้ือ

การสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานกระบวนการผลิต
การสํารวจเบื้องตนของสภาพปจจุบันดานกระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา จะ

เปนในสวนของโรงงานผูผลิต ทั้งที่ผลิตภายใตย่ีหอของบริษัทกรณีศึกษาเอง และยังผลิตใหกับ
บริษัทแม และบริษัทในเครือ โดยไมมีการบริหารดานการขายและการตลาด ซ่ึงไดมอบอํานาจ
การจัดจําหนายผานบริษัทแม เปนการเซ็นสัญญาวาจางใหเปนผูจัดจําหนายแทน

ปจจุบันมีพนักงานทั้งหมด 560 คน มีโครงสรางการบริหารการจัดการของหนวยงาน
โดยเปนการปฏิบัติงานตอเน่ือง 24 ชั่วโมง จัดกะการทํางานเปน 3 กะ โดยมีโครงสรางการ
บริหารงานของฝายผลิต ดังรูปที่ 5
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หัวหนาสวนผลิต
ผงดิน

เตรียมนํ้าดิน

จัดเก็บผงดิน
(Silo)

รูปที่ 5 โครงสรางของหนวยงานฝายผลิต

เน่ืองจากการศึกษาน้ี เปนการศึกษากระบวนการผลิตเพียงหน่ึงผลิตภัณฑเทาน้ันจาก
ผลิตภัณฑทั้งหมดของบริษัทกรณีศึกษา โดยอยูในโครงสรางการจัดการของฝายบัญชีตนทุน จึง
เปนขอมูลตนทุนรวม ซ่ึงสามารถแบงสัดสวนโครงสรางตนทุนการผลิตดังตารางที่ 5

1. ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีหลักที่ใชในการผลิต
การผลิตของบริษัทกรณีศึกษาน้ีเปนการผลิตผลิตภัณฑภายใตตราสินคาของ

ตนเอง และ OEM ใหกับบริษัทในเครือ และภายนอก โดยไดรับการออกแบบพัฒนาทั้ง
ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิตจากสวนวิจัยพัฒนา สวนวิศวกรรมตามลําดับ และทดลองผลิตเพื่อ
ทดสอบความสามารถกอนสรุปจัดเก็บระบบคอมพิวเตอรเปน 1 ผลิตภัณฑใหม เม่ือทําการสรุป
การทดลองผานแลวฝายผลิตของกรณีศึกษาน้ี จึงมีหนาที่ในการควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด โดยมีภาพรวมของการผลิตต้ังแตการรับคําสั่งซ้ือจนถึงการสงมอบ

ดานเทคโนโลยีที่ใชในการผลิตหลัก สวนใหญเปนการทํางานผสมผสานกันระหวาง
คน และเครื่องจักรที่ตองควบคุมการทํางานโดยพนักงาน มีบางขั้นตอนของการผลิตที่ใช
เครื่องจักรแบบอัตโนมัติ โดยระบบการเคลื่อนยายจะใชรถยกอัตโนมัติเพื่อใหเกิดการกระแทก
นอยที่สุด และไดครั้งละปริมาณมาก
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ผูจัดการฝายผลิต

หัวหนาสวนผลิต
ผงดิน

เตรียมนํ้าดิน

จัดเก็บผงดิน
(Silo)

หัวหนาสวนผลิต
สีเคลือบ หัวหนาสวนผลิต

ขึ้นรูปกระเบื้อง

เคลือบสี
กระเบื้อง

เตาเผากระเบื้อง

หัวหนาสวน
ตกแตง

ขัดเงากระเบื้อง

คัดเลือกและ
บรรจุ

รูปที่ 5 โครงสรางของหนวยงานฝายผลิต

เน่ืองจากการศึกษาน้ี เปนการศึกษากระบวนการผลิตเพียงหน่ึงผลิตภัณฑเทาน้ันจาก
ผลิตภัณฑทั้งหมดของบริษัทกรณีศึกษา โดยอยูในโครงสรางการจัดการของฝายบัญชีตนทุน จึง
เปนขอมูลตนทุนรวม ซ่ึงสามารถแบงสัดสวนโครงสรางตนทุนการผลิตดังตารางที่ 5

1. ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีหลักที่ใชในการผลิต
การผลิตของบริษัทกรณีศึกษาน้ีเปนการผลิตผลิตภัณฑภายใตตราสินคาของ

ตนเอง และ OEM ใหกับบริษัทในเครือ และภายนอก โดยไดรับการออกแบบพัฒนาทั้ง
ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิตจากสวนวิจัยพัฒนา สวนวิศวกรรมตามลําดับ และทดลองผลิตเพื่อ
ทดสอบความสามารถกอนสรุปจัดเก็บระบบคอมพิวเตอรเปน 1 ผลิตภัณฑใหม เม่ือทําการสรุป
การทดลองผานแลวฝายผลิตของกรณีศึกษาน้ี จึงมีหนาที่ในการควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด โดยมีภาพรวมของการผลิตต้ังแตการรับคําสั่งซ้ือจนถึงการสงมอบ

ดานเทคโนโลยีที่ใชในการผลิตหลัก สวนใหญเปนการทํางานผสมผสานกันระหวาง
คน และเครื่องจักรที่ตองควบคุมการทํางานโดยพนักงาน มีบางขั้นตอนของการผลิตที่ใช
เครื่องจักรแบบอัตโนมัติ โดยระบบการเคลื่อนยายจะใชรถยกอัตโนมัติเพื่อใหเกิดการกระแทก
นอยที่สุด และไดครั้งละปริมาณมาก
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หัวหนาสวน
ตกแตง

ขัดเงากระเบื้อง

คัดเลือกและ
บรรจุ

รูปที่ 5 โครงสรางของหนวยงานฝายผลิต

เน่ืองจากการศึกษาน้ี เปนการศึกษากระบวนการผลิตเพียงหน่ึงผลิตภัณฑเทาน้ันจาก
ผลิตภัณฑทั้งหมดของบริษัทกรณีศึกษา โดยอยูในโครงสรางการจัดการของฝายบัญชีตนทุน จึง
เปนขอมูลตนทุนรวม ซ่ึงสามารถแบงสัดสวนโครงสรางตนทุนการผลิตดังตารางที่ 5

1. ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีหลักที่ใชในการผลิต
การผลิตของบริษัทกรณีศึกษาน้ีเปนการผลิตผลิตภัณฑภายใตตราสินคาของ

ตนเอง และ OEM ใหกับบริษัทในเครือ และภายนอก โดยไดรับการออกแบบพัฒนาทั้ง
ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิตจากสวนวิจัยพัฒนา สวนวิศวกรรมตามลําดับ และทดลองผลิตเพื่อ
ทดสอบความสามารถกอนสรุปจัดเก็บระบบคอมพิวเตอรเปน 1 ผลิตภัณฑใหม เม่ือทําการสรุป
การทดลองผานแลวฝายผลิตของกรณีศึกษาน้ี จึงมีหนาที่ในการควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด โดยมีภาพรวมของการผลิตต้ังแตการรับคําสั่งซ้ือจนถึงการสงมอบ

ดานเทคโนโลยีที่ใชในการผลิตหลัก สวนใหญเปนการทํางานผสมผสานกันระหวาง
คน และเครื่องจักรที่ตองควบคุมการทํางานโดยพนักงาน มีบางขั้นตอนของการผลิตที่ใช
เครื่องจักรแบบอัตโนมัติ โดยระบบการเคลื่อนยายจะใชรถยกอัตโนมัติเพื่อใหเกิดการกระแทก
นอยที่สุด และไดครั้งละปริมาณมาก
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ตารางที่ 5 โครงสรางตนทุนการผลิต
รายการตนทุน %

ตนทุนผันแปร คาแรงทางตรง 5 12
คาสาธารณปูโภค 7

ตนทุนคงที่ คาแรงทางออม 1 15
คาเสื่อม 10
คาใชจายทั่วไป 4

คาใชจายในการผลิต คาพลังงาน 23 23
คาวัตถุดิบ คาวัตถุดิบดิน 20 38

คาฟริต สี และเคมี 15
คาแมพิมพขึ้นรูป 2
คาบรรจุภัณฑ 1

ลงทุนการผลิต ลงทุนการผลิต 12 12
รวม 100 100

1.1 การวางแผนการผลิต
การผลิตจะดําเนินตามแผนการที่วางไวอยางชัดเจน แผนการผลิตของ

กรณีศึกษามีการวางแผนแบงเปน 3 ระดับ คือ
1) แผนการผลิตประจําป (Master Plan) เปนแผนการผลิตที่คาดการณ

ลวงหนาโดยการประเมินจากความตองการของลูกคาในปที่ผานมา และการวางสเปกโครงการ
บานพักอาศัยแนวราบ และแนวดิ่ง โครงการดานการกอสรางอาคารอ่ืนๆ เพื่อใชในการวางแผน
การเตรียมกําลังการผลิตทั้งในดานเครื่องจักร วัตถุดิบ และแรงงาน การออกแผนการผลิต
ประจําปจะทําในเดือนธันวาคมของทุกป ซ่ึงเปนชวง Low season

2) แผนการผลิตประจําเดือน (Monthly Plan) เปนแผนการผลิตที่ไดรับการ
ยืนยันจากฝายขาย และการตลาด ยืนยันคําสั่งซ้ือพรอมทั้งออกเอกสารความตองการสินคาจาก
ลูกคา สงใหสวนวางแผนการผลิตตรวจสอบเปรียบเทียบกับสินคาที่มีการออกแผนการผลิต
ประจําเดือนปจจุบัน จะทําในสัปดาหสุดทายของทุกเดือน โดยยึดตามกําลังการผลิตของ
เครื่องจักร พรอมสงแผนใหกับฝายขาย และการตลาด เพื่อยืนยันกําหนดสงสินคา หรือรับคํา
สั่งซ้ือใหม

3) แผนการผลิตประจําสัปดาห (Weekly Plan) เปนแผนการผลิตขั้นสุดทาย
ที่ฝายผลิตของกรณีศึกษาใชในการผลิต โดยฝายวางแผนการผลิตนําแผนการผลิตประจําเดือน
มากระจายการผลิตลงในแตละสัปดาห โดยยึดตามกําลังการผลิตของเครื่องจักร ปรับการผลิตให
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สอดคลองกับแผนการซอมบํารุงของสวนงานวิศวกรรม แรงงาน โดยออกแผนการผลิตประจํา
สัปดาหจะทําในทุกวันศุกรของสัปดาห

1.2 ชวง และวันเวลาการทํางานของพนักงาน
การบริหารการผลิตผูจัดการทําหนาที่บริหารงานผลิตและมีพนักงานวางแผน

ผลิตเปนผูประสานงานดานแผนการผลิตรวมกับหัวหนางานเพื่อติดตามความคืบหนาของการ
ผลิตซ่ึงมีการดําเนินการผลิต 3 กะ โดยมีเวลาในการดําเนินการผลิตกะเชาต้ังแตเวลา 08.00 น.
ถึง 16.00 น. กะบายต้ังแตเวลา 16.00 น. ถึง 24.00 น. กะดึกต้ังแตเวลา 24.00 น. ถึง 08.00 น.
(เวลาทํางานจริง 450 นาที/กะ) และมีพนักงานฝายผลิตทั้งหมด 448 คน เปนพนักงานระดับ
ปฏิบัติการจํานวน 383 คน เปนพนักงานหัวหนาหนวยผลิต 13 คน และมีหัวหนางาน 52 คน

1.3 เทคโนโลยี และเครื่องจักรในการผลิต
โดยมีเครื่องจักรในกระบวนการผลิตทั้งหมด 55 เครื่อง ซ่ึงแบงเครื่องจักร

ออกเปนแบบทํางานที่ละรอบการทํางานจํานวน 47 เครื่อง และเครื่องจักรแบบทํางาน
แบบตอเน่ืองจํานวน 6 เครื่อง ซ่ึงสวนใหญเปนเครื่องจักรที่มีอายุการใชงานมากกวา 7 ป

ใชระบบปฏิบัติการ ERP บริหารจัดการคอมพิวเตอรเพื่อใชในการจัดการ
ระบบบัญชี คลังสินคา และการสั่งผลิต ระบบซอรฟแวรของ QAD มาใชประมวลผลซ่ึงมีความ
ยืดหยุน และเหมาะสมกับอุตสาหกรรมการผลิตกระเบื้อง โดยใชทั้งการเขียนระบบสําเร็จรูป และ
การพัฒนาขึ้นเองของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อใหสอดคลองกับการทํางาน และคําสั่งการผลิตที่
ตองการใชความยืดหยุนสูงในการเก็บขอมูล ทั้งน้ีทั้งน้ัน ยังมีการใช Excel ในการปรับงานใน
สวนที่ ระบบไมสามารถทําได เพื่อกรองขอมูลใหถูกตองที่สุด กอนนํามาวิเคราะหขอมูล
เน่ืองจากการมีปจจัยภายนอกกระทบ

1.4 ลักษณะผลิตภัณฑ และแผนผังกระบวนการผลิตกระเบื้องพอรเลน ชนิดขัดมัน
กระเบื้องพอรเลน ชนิดขัดมัน เปนกระเบื้องที่มีการขึ้นรูปแบบการอัดแหงโดย

ใชกําลังอัด 330-350 kg/cm2 เผาที่อุณหภูมิ 1,195-1,220°C โดยจัดเปนกระเบื้องกลุมดูดซึมนํ้า
ตํ่านอยกวา 0.5% เทียบกับคาการดูดซึมนํ้า และความแข็งแกรงของหินแกรนิต

แบงเปนการผลิตออกเปน 2 ประเภทผลิตภัณฑ คือ ผลิตภัณฑชนิด Basic
Powder เปนลักษณะสีพื้นเรียบไมมีลวดลาย ดังรูปที่ 6 และผลิตภัณฑชนิด Micro Powder เปน
การทําลวดลายดวยผงดินละเอียดระดับไมโคร ซ่ึงเรียกเปนชนิดไมโครพาวเดอร (Micro Powder)
ดังรูปที่ 7
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ซ่ึงการทําสีตางๆ ไดนํามาผสมและใชเทคนิคการปอนผงดิน (Charging
Powder) เพื่อกอใหเกิดขนาดของลวดลาย โดยมีตะแกรงแบบ เรียกวา กริต (Grid) ทําใหเกิด
ลวดลาย ปจจุบันมีขนาดผลิตทั้งหมด 3 ขนาด คือ 600x600 มิลลิเมตร 300x600 มิลลิเมตร และ
300x300 มิลลิเมตร มีผิวหนาสัมผัสแบบขัดมัน แบบไมขัดมัน และแบบมีมิติ มี 6 ซีรีย รวมมี
ผลิตภัณฑ 270 SKU (Stock keeping Unit) เฉพาะผลิตภัณฑกรณีศึกษาคือประเภทขัดมัน มี
ทั้งหมด 90 SKU

รูปที่ 6 ผลิตภัณฑชนิด Basic Powder รูปที่ 7 ผลิตภัณฑชนิด Micro Powder

2. กระบวนการผลิต และอัตรากําลังการผลิต
ผูศึกษาไดทําการสํารวจขั้นตอนการผลิตกระเบื้องพอรซเลนประกอบดวย

กระบวนการ 8 ขั้นตอน ดังรูปที่ 8 และอธิบายรายละเอียดขั้นตอนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึง
กระบวนการผลิต จุดควบคุมงาน ดังตอไปน้ี
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รูปที่ 8 ผังการไหลของกระบวนการผลิตกระเบื้องพอรซเลน

2.1 การรับเขาวัตถุดิบ
พนักงานรับวัตถุดิบ ไดสุมตรวจสอบวัตถุดิบรับเขาและจัดเก็บในบล็อก

จัดเก็บ เรียก Stock Yard หรือ บล็อกแร เพื่อจําแนกวัตถุดิบดิน หิน แร ใหเปนสัดสวน จากน้ัน
จะไดรับขอมูลอัตราสวนผสมจากสวนวางแผนการผลิต เพื่อผสมวัตถุดิบตามอัตราสวนของ Bill
of Materials (BOM) การผลิต โดยใชวิธีการชั่งนํ้าหนักวัตถุดิบดิน หิน แร ผสมกับนํ้าและ
สารเคมี ซ่ึงกําหนดคาคลาดเคลื่อนแลวแตปจจัยความสําคัญของวัตถุดิบ ดังรูปที่ 9

รูปที่ 9 การรับเขา และจัดเก็บวัตถุดิบ
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2.2 การบดผสม
หลังรับแผนการสั่งผลิต จะไดรับใบสูตรผลิตเพื่อใหพนักงานโหลดวัตถุดิบ ซ่ึง

กําหนดคาคลาดเคลื่อนจากการชั่งแลวแตปจจัยความสําคัญของวัตถุดิบ และลําเลียงขึ้นสายพาน
เพื่อเทลงในหมอบด (Ball Mill) จากน้ันเติมนํ้า และสารเคมี ตามสูตรการผลิต ในสวนน้ีจะตอง
ละเอียดมากเพราะหากมีความคลาดเคลื่อน หรือผิดพลาดจะเปนตนตอของปญหาต้ังแตตน
กระบวนการ ซ่ึงมีขนาดบรรจุ 40 ตัน และภายในจะมีลูกบด (Alumina Ball) ซ่ึงมีขนาดแตกตาง
กัน โดยมีอัตราการใสแตละขนาด เพื่อใหมีความสามารถในการบดมากที่สุด ดังรูปที่ 10

รูปที่ 10 การโหลดวัตถุดิบ และบดผสม

2.3 การถายนํ้าดิน
หลังจากทําการบดผสมวัตถุดิบแลวจะไดนํ้าดิน (Slip) ซ่ึงกอนถายลงบอถายน้ัน

จะตองตรวจสอบคุณสมบัติของนํ้าดินโดยตรวจสอบปริมาณเปอรเซ็นตนํ้า (%Water) เปอรเซ็นต
ดิน (%Solids) และเปอรเซ็นตกาก (%Residues) ใหไดสัดสวนที่กําหนดตามมาตรฐาน หาก
ไมไดตามที่กําหนด จะสงใหทางฝายเทคนิคทําการปรับในหองทดลอง และแจงการปรับปรุงวา
ควรดําเนินการปรับอยางไร เพื่อใหไดตามขอจํากัดคาควบคุมมาตรฐาน จากน้ัน ถายนํ้าดินลง
บอถาย และวนนํ้าดินผานรางแทงแมเหล็ก เพื่อดักเอาเหล็กซ่ึงเปนสาเหตุที่ทําใหตําหนิเกิดจุด
ดําผานการกรองดวยตะแกรงความถ่ี 100 mesh และทําการผสมสีที่บอกวน ดังรูปที่ 11
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รูปที่ 11 การถายนํ้าดิน

2.4 การทําผงดินและไซโลจัดเก็บ (Spray Dryer and Silo)
หลังจากที่เราไดนํ้าดินที่ไดคุณภาพตามมาตรฐานแลว นํ้าดินจะถูกปมเพื่อ

นําไปทําใหแหงโดยการฉีดเปนละอองผานกระแสลมรอนเพื่อทําใหแหงเปนเม็ดผงดิน ซ่ึงจะตอง
มีการควบคุมขนาดของเม็ดผงดิน การกระจายตัวของขนาดผงดิน ความชื้นของผงดิน ใหไดตาม
มาตรฐานที่กําหนด ผงดินที่ถูกสเปรยออกมาจะถูกลําเลียงไปตามสายพานกระพรอขึ้นไปจัดเก็บ
ยังถังไซโล (Silo) ซ่ึงมีระบบคอมพิวเตอรควบคุมการจัดเก็บ และเซ็นเซอรวัดปริมาณผงดินใน
ถังไซโล เพื่อควบคุมสัดสวนการจายผงดินออกไปขึ้นรูป ดังรูปที่ 12

2.5 การขึ้นรูปแบบอัดแหง (Dry Pressing)
การขึ้นรูปแบบอัดแหง (Dry Pressing) ดวยระบบไฮดรอลิก (Hydraulic

Press) สวนประกอบของ Hydraulic Press ประกอบไปดวย Cross Beam, ชุดปอนผงดิน
(Charger), Upper Punch, Lower punch, Liner ดังรูปที่ 13 ซ่ึงเปนชุดประกอบของเครื่องอัดขึ้น
รูปที่สําคัญ โดยทุกสวนจะตองติดต้ัง และปรับคาใหไดตามมาตรฐาน พรอมทั้งตองใชความ
ชํานาญของผูปรับแตงติดต้ัง เพื่อไลอากาศไมใหแทรกระหวางเน้ือดินซ่ึงเปนสาเหตุเหตุของการ
แตกราว แยกชั้นของเน้ือดินแผนกระเบื้อง เรียก “บอดี้ (Body)”



29

รูปที่ 12 การสเปรยผงดิน และไซโลจัดเก็บ

ซ่ึงจะตองควบคุมคา Specific Pressing Pressure คือ คาแรงอัดที่กระทําตอพื้นที่
บนหนากระเบื้องโดยตรงจากการถายแรงมาจากแรงดันนํ้ามันตอพื้นที่หนาตัดของ Cross Beam
ของเครื่อง Press ซ่ึงคา Specific Pressing Pressure น้ีจะมีผลตอการหดตัวของกระเบื้องหลัง
เผา ซ่ึงความแข็งแรงกอน และหลังเผา เปอรเซ็นการดูดซึมนํ้า และปญหาตางๆ ที่จะเกิด เชน
เรื่องรูเข็ม (Black Coring) และตกแตงลวดลายจากการปอนผงดินดวยแบบของตะแกรงปอน
ผงดิน (Grid Charger) ดังรูปที่ 14

รูปที่ 13 การขึ้นรูปแบบอัดแหง (Dry Pressing) ดวยปมไฮดรอลิก (Hydraulic Press)
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รูปที่ 14 ตะแกรงปอนดิน (Grid Charger)

เทคนิคพิเศษของ Micro-Power ซ่ึงเปนวิธีการผสมสีสําหรับกระเบื้องได
หลาก หลายแบบ Random สามารถผลิตสีสันของกระเบื้องไลโทนไดหลายสี หลายนํ้าหนักได
อยางนุมนวล เลียนแบบพื้นหินธรรมชาติไดอยางใกลเคียง ความสวยงามหรือเสนหของงาน
ดีไซนอยูที่ขั้นตอน เทคนิคและรายละเอียดในการทําลวดลาย ซ่ึงมีวิธีการสรางลวดลายไวในเน้ือ
กระเบื้อง ที่สรางพื้นผิวใหมีรายละเอียดในตัว Texture โดยใชเทคนิคพิเศษ ที่เรียกวา Modulo
หรือจะสรางลวดลายบนพื้นผิวกระเบื้องดวยการเทคนิคพิมพซิลคสกรีนบนแผนกระเบื้อง ดังรูป
ที่ 15

รูปที่ 15 การขึ้นรูปดวยการอัด

2.6 อบ และเผา
หลังจากที่ขึ้นรูปออกมาเปนแผน กระบวนการสําคัญกอนทําการเผาคือ

จะตองทําการอบกระเบื้องเพื่อไลความชื้นออกออกกระเบื้องซ่ึงตองใหมี %ความชื้นตํ่ากวา
0.5% ใหเหลือเพียงนํ้าในโครงสราง เม่ือเขาสูกระบวนการเผาซ่ึงเปนเตาเผาเร็วแบบโรลเลอร
Continuous Fast Firing ดังรูปที่ 16 ระหวางการเผาในเตาแบงเปนโซนการเผา ซ่ึงมีกระบวนการ
ในการเผาที่สําคัญ 4 ขั้นตอน คือ
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ขั้นตอนที่ 1 การอบแหง (Drying)
ขั้นตอนที่ 2 การสลายตัวของสวนประกอบ (decomposition)
ขั้นตอนที่ 3 การเกิดออกซิเดชัน (Oxidation)
ขั้นตอนที่ 4 การเผาจนเกิดปฏิกิริยาอยางสมบูรณ (Verification)
การอบแหงในชวง Pre heating ของเตากอนเขาสูชวงการเผาเพื่อเปนการ

ขจัดนํ้าจํานวนมาก กลไกการขจัดนํ้าในดินน้ันจะตองทําอยางระมัดระวัง ถาเร็วเกินไปผลิตภัณฑ
จะแตกหักไดงายโดยความดันภายในของรูพรุนของตัวผลิตภัณฑเอง

ในขั้นตอนแรกที่อุณหภูมิประมาณ 120°C นํ้าในดินอันไดแกความชื้นและนํ้า
ที่เติมเขามาจะถูกขับไลออก โดยใหความรอนอยางชาๆ และระมัดระวัง นํ้า ในโครงสราง
(chemical Combine Water) จะไมถูกไลออกดวยจนกระทั่งถึงอุณหภูมิ Decomposition-590°C
เม่ือการอบแหงสมบูรณแลวอาจเกิดการ crack ได ถา Gas รอนสัมผัสกับผลิตภัณฑทําใหเกิด
การหดตัวอยางรวดเร็ว ที่ผิวหนาแหงแลว แตภายในยังคงมีความชื้นอยู เม่ืออุณหภูมิเพิ่มขึ้นนํ้า
ภายในจะกลายเปนไอขยายตัวขึ้นเน่ืองจากอุณหภูมิสูงขึ้น ปริมาตรของไอนํ้าเพิ่มขึ้น (PV=NRT)
ทําใหเกิดรอย Crack ที่ไมสมํ่าเสมอระหวางขั้น Decomposition สารอินทรียในดินถูกยอยสลาย
ไปและนํ้าภายในโครงสราง (Chemically Combined Water) ถูกกําจัดออกไป

รูปที่ 16 การอบ-เผาเร็ว (Fast Drying and Firing)

โดยทั่วไปขั้นตอนน้ีจะเริ่มประมาณ 100°C จนถึง 500°C ซ่ึงสารอินทรียที่อยู
ในเน้ือดินก็จะเริ่มถูกขจัดไปดวยขั้นตอนที่สาม คือการเกิดออกซิเดชั่นเปนขั้นตอนที่สําคัญของ
การเผา ในขั้นน้ีสารที่เผาไหมไดถูกขจัดออกและเกิดออกซิเดชั่นของ Fe และสารประกอบอ่ืนๆ
สําหรับการผลิตใหไดสีที่ดีน้ันจะตองมี Oxidation ที่สมบูรณ ในที่น้ีความรอนตองควบคุมใหดี
หลีกเลี่ยงใหความรอนเกินไป หรือเกิด Black Core ขึ้นภายใน และสีที่มีผลตอสภาวะออกซิเดชั่น
มากๆ ถาเผาอยางเรงรีบ หรือคาพารามิเตอรระหวางกาซกับอากาศปรับไมเหมาะ จะทําใหสี
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หลังเผาของผลิตภัณฑเพี้ยนไป แกนดํา (Black Coring) ในผลิตภัณฑเกิดขึ้น เน่ืองจากการ
Oxidation ไมเพียงพอของพวกสารอินทรีย

อยางไรก็ตาม Black Core ก็ไมไดเกิดจาก Carbon อยางเดียว แตอาจเกิด
เน่ือง จากการ Reduce ของเหล็กได ชวงของการเกิด Oxidation ที่ดีที่สุดสําหรับการเผา อยู
ระหวาง 930-1040°C ซ่ึงเปนชวงสําคัญสําหรับคุณภาพของผลิตภัณฑ และจะทําใหการทํางาน
ยืดหยุนขึ้นโดยสามารถเพิ่ม Production ได หรือเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบที่ใชในสูตรไดระหวางชวง
การเผาขั้นตอนสุดทายน้ันผลิตภัณฑจะถูกใหความรอนเต็มที่ ที่อุณหภูมิ 1220°C ทําใหเกิดการ
หลอมตัวเกิดเปนเฟสของเน้ือแกวขึ้น (Vitrification) ขึ้น และทําใหผลิตภัณฑมีความแข็งแกรง
และควบคุมใหคาการดูดซึมนํ้าที่ตํ่ากวา 0.1% ความเร็วในการยกอุณหภูมิขึ้นระหวางชวงน้ีจะมี
ความสําคัญมากกวาชวงอ่ืนๆ เพราะตองระวังไมใหผลิตภัณฑไดรับความรอนมากเกินไปจนทํา
ใหเกิด Overfiring

2.7 การขัดแตง (Decorated)
กระเบื้องพอรซเลน ชนิดขัดมัน ทําใหผิวมันวาว Glossy ใหอารมณของความ

หรูหรา อลังการ ซ่ึงผานการตัด-เจียรขอบใหเรียบเสมอ (Squaring – Chamfering) ขัดผิวหนา
(Polishing) ใหเรียบเนียน มีความมันวาวมาก ดังรูปที่ 17 เน่ืองจากการขัดใหมีคาความมันวาว
60° กอนทําการเคลือบผิวหนา กระเบื้องพอรซเลนทุกแผน ผานกระบวนการผลิตทุกขั้นตอน
อยางพิถีพิถัน ตรวจสอบเช็คคุณภาพดานมิติ (Dimensions) ดวยเทคโนโลยีเลเซอร เนนความ
แมนยํ่าเที่ยงตรงที่คํานึงถึงประสิทธิภาพ และประสิทธิผล เคลื่อนยายกระเบื้องดวยรถขนยาย
กระเบื้องอัตโนมัติ เปนเทคโนโลยี LGV (Laser Guided Vehicle) ควบคุมดวยคอมพิวเตอร โดย
ไรคนขับ ใชมือกลขนาดยักษ (Robot) ทําหนาที่หยิบยายแผนกระเบื้องไดอยางนุมนวล

รูปที่ 17 การขัดตกแตง
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การขัดแตงมี 4 ขั้นตอน คือ
ขั้นตอนที่ 1 การขัดหยาบ เรียก “การคาลิเบรต (Calibrate)” เปนการขัดลอกผิวหนา

กระเบื้องแบบหยาบเพื่อปรับใหเกิดความเรียบกอนเขาสูการขัดละเอียด
ขั้นตอนที่ 2 การขัดแตง-ตัดขอบ เรียก “การสแควริ่ง (Squaring)” เปนการขัดแตง

ขอบ แตงขนาดใหกระเบื้องที่ผานการเผาดิบออกมามีขนาดเทากัน
ขั้นตอนที่ 3 การขัดละเอียด เรียก “การโพลิชชิ่ง (Polishing)” เปนการขัดใหเกิดความ

เงา มีความมันวาวตลอดทั้งแผนอยางสมํ่าเสมอกัน
ขั้นตอนที่ 4 การเจียรขอบ เรียก “การแชมเฟอรริ่ง (Chamfering)” เปนการขัดลบคม

จากการตัดขอบกระเบื้อง ลบขอบฟนปลาเพื่อไมใหเกิดอันตรายตอการใชงาน

2.8 การคัดเลือก และบรรจุผลิตภัณฑ (Sorting and Packing)
การคัดเลือก (Sorting) แบงเปนการคัดในเชิงมิติการวัดขนาด จะใชระบบเซ็นเซอร

(Sensor) เปนเครื่องตรวจวัด สวนการคัดเลือกของเสียจากสายตา (Appearance Defects) จะ
ใชการทําเครื่องหมายโดยใชปากกา UV ขีดทําสัญลักษณ เพื่อใหเครื่องคัดเลือกอานระดับชั้น
คุณภาพตามที่พนักงานคัดเลือกขีดทําสัญลักษณไว และประมวนผลในคอมพิวเตอรเพื่อคัดแยก
เกรดคุณภาพ เพื่อนําไปแยกเกรดในชองการคัดแยก (Stacker) ตามชั้นคุณภาพที่กําหนด ดังรูป
ที่ 18

การบรรจุผลิตภัณฑ (Packing) หลังจากเครื่องคัดแยกกระเบื้องตามระดับชั้น
คุณภาพตางๆ แลว จะสงกระเบื้องเขาเครื่องบรรจุกลองแบบอัตโนมัติ พรอมกับจัดวางบน
พาเลท เพื่อจัดสงสินคาเขาคลัง

รูปที่ 18 การคัดเลือก และบรรจุผลิตภัณฑ (Sorting and Packing)
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อัตรากําลังการผลิต และความสามารถของกระบวนการผลิต
ผูศึกษาไดทําการสํารวจความสามารถของกระบวนการผลิตในป 2558 ดานปริมาณ

การผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain Unglazed-Polished) ซ่ึงทําการ
ผลิตอยูไลนผลิต 3 โดยรวบรวมขอมูลในแตละเดือนเทียบกับเปาหมายการผลิตที่กําหนดไว
5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงผลการดําเนินการคาเฉลี่ยในแตละเดือนพบวาปริมาณผลผลิตที่ได
ไมเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว ดังรูปที่ 19 โดยมีปริมาณการผลิตตํ่ากวาเปาหมายเฉลี่ย
27%

รูปที่ 19 กราฟแสดงปริมาณผลผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain
Unglazed-Polished) ไลนผลิต 3

ปญหาการเสียโอกาสทางการขาย และการปรับปรุง
จากการเก็บขอมูลตลอดระยะเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนตุลาคม ถึงเดือนธันวาคม

2558 พบวา บริษัทกรณีศึกษาเสียโอกาสทางการขายเฉลี่ยถึง 45% จากยอดคําสั่งผลิต ผูศึกษา
จึงทําการคนหารากเงาของสาเหตุแรกที่กระทบตอหัวขอน้ีพบวา เกิดจากการที่วางแผนผลิต
กําหนดความสามารถของการผลิตตอวัน 5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงเปนเปาหมายของการ
ผลิตที่ประมาณการเพื่อเปนเปาหมายของการปรับปรุงประสิทธิภาพใหเพิ่มขึ้นเพื่อเพิ่มปริมาณ
การผลิตใหไดสูงสุด แตประสิทธิภาพการผลิตจากยอดผลิตตามรูปที่ 19 พบวาความสามารถที่
จะผลิตไดตอวันเฉลี่ย เทากับ 3,660.24 ตารางเมตร เทากับ ประสิทธิภาพการผลิตไดจริงเทากับ
73% เม่ือเทียบกับเปาหมาย เม่ือทางวางผลิตนําจํานวนเปาหมายมาคํานวณ Lead Time ในการ
กําหนดวันสงมอบ จึงทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนถึง 27% จากการที่แผนการสงสินคาไม
สอดคลองกับการผลิตที่เกิดขึ้นจริง จึงทําใหสงมอบสินคาไมทันตามกําหนด และลูกคาปฏิเสธ
การรับสินคาทําใหเกิดสภาวะขาดทุนสะสมเดือนละ 10 ลานบาท

5,000 m2/day
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อัตรากําลังการผลิต และความสามารถของกระบวนการผลิต
ผูศึกษาไดทําการสํารวจความสามารถของกระบวนการผลิตในป 2558 ดานปริมาณ

การผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain Unglazed-Polished) ซ่ึงทําการ
ผลิตอยูไลนผลิต 3 โดยรวบรวมขอมูลในแตละเดือนเทียบกับเปาหมายการผลิตที่กําหนดไว
5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงผลการดําเนินการคาเฉลี่ยในแตละเดือนพบวาปริมาณผลผลิตที่ได
ไมเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว ดังรูปที่ 19 โดยมีปริมาณการผลิตตํ่ากวาเปาหมายเฉลี่ย
27%

รูปที่ 19 กราฟแสดงปริมาณผลผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain
Unglazed-Polished) ไลนผลิต 3

ปญหาการเสียโอกาสทางการขาย และการปรับปรุง
จากการเก็บขอมูลตลอดระยะเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนตุลาคม ถึงเดือนธันวาคม

2558 พบวา บริษัทกรณีศึกษาเสียโอกาสทางการขายเฉลี่ยถึง 45% จากยอดคําสั่งผลิต ผูศึกษา
จึงทําการคนหารากเงาของสาเหตุแรกที่กระทบตอหัวขอน้ีพบวา เกิดจากการที่วางแผนผลิต
กําหนดความสามารถของการผลิตตอวัน 5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงเปนเปาหมายของการ
ผลิตที่ประมาณการเพื่อเปนเปาหมายของการปรับปรุงประสิทธิภาพใหเพิ่มขึ้นเพื่อเพิ่มปริมาณ
การผลิตใหไดสูงสุด แตประสิทธิภาพการผลิตจากยอดผลิตตามรูปที่ 19 พบวาความสามารถที่
จะผลิตไดตอวันเฉลี่ย เทากับ 3,660.24 ตารางเมตร เทากับ ประสิทธิภาพการผลิตไดจริงเทากับ
73% เม่ือเทียบกับเปาหมาย เม่ือทางวางผลิตนําจํานวนเปาหมายมาคํานวณ Lead Time ในการ
กําหนดวันสงมอบ จึงทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนถึง 27% จากการที่แผนการสงสินคาไม
สอดคลองกับการผลิตที่เกิดขึ้นจริง จึงทําใหสงมอบสินคาไมทันตามกําหนด และลูกคาปฏิเสธ
การรับสินคาทําใหเกิดสภาวะขาดทุนสะสมเดือนละ 10 ลานบาท

5,000 m2/day
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อัตรากําลังการผลิต และความสามารถของกระบวนการผลิต
ผูศึกษาไดทําการสํารวจความสามารถของกระบวนการผลิตในป 2558 ดานปริมาณ

การผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain Unglazed-Polished) ซ่ึงทําการ
ผลิตอยูไลนผลิต 3 โดยรวบรวมขอมูลในแตละเดือนเทียบกับเปาหมายการผลิตที่กําหนดไว
5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงผลการดําเนินการคาเฉลี่ยในแตละเดือนพบวาปริมาณผลผลิตที่ได
ไมเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว ดังรูปที่ 19 โดยมีปริมาณการผลิตตํ่ากวาเปาหมายเฉลี่ย
27%

รูปที่ 19 กราฟแสดงปริมาณผลผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain
Unglazed-Polished) ไลนผลิต 3

ปญหาการเสียโอกาสทางการขาย และการปรับปรุง
จากการเก็บขอมูลตลอดระยะเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนตุลาคม ถึงเดือนธันวาคม

2558 พบวา บริษัทกรณีศึกษาเสียโอกาสทางการขายเฉลี่ยถึง 45% จากยอดคําสั่งผลิต ผูศึกษา
จึงทําการคนหารากเงาของสาเหตุแรกที่กระทบตอหัวขอน้ีพบวา เกิดจากการที่วางแผนผลิต
กําหนดความสามารถของการผลิตตอวัน 5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงเปนเปาหมายของการ
ผลิตที่ประมาณการเพื่อเปนเปาหมายของการปรับปรุงประสิทธิภาพใหเพิ่มขึ้นเพื่อเพิ่มปริมาณ
การผลิตใหไดสูงสุด แตประสิทธิภาพการผลิตจากยอดผลิตตามรูปที่ 19 พบวาความสามารถที่
จะผลิตไดตอวันเฉลี่ย เทากับ 3,660.24 ตารางเมตร เทากับ ประสิทธิภาพการผลิตไดจริงเทากับ
73% เม่ือเทียบกับเปาหมาย เม่ือทางวางผลิตนําจํานวนเปาหมายมาคํานวณ Lead Time ในการ
กําหนดวันสงมอบ จึงทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนถึง 27% จากการที่แผนการสงสินคาไม
สอดคลองกับการผลิตที่เกิดขึ้นจริง จึงทําใหสงมอบสินคาไมทันตามกําหนด และลูกคาปฏิเสธ
การรับสินคาทําใหเกิดสภาวะขาดทุนสะสมเดือนละ 10 ลานบาท

5,000 m2/day
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โดยสรุปจํานวนสินคาที่เสียโอกาสทางการขายจากการเก็บขอมูลชวงเดือนตุลาคม
2558 ถึงเดือนธันวาคม 2558 ดังรูปที่ 20 และอางอิงรายละเอียดในภาคผนวก ข.

จึงไดเสนอแนวทางการปรับแผนผลิต กําหนดใหผลิต 3,500 ตารางเมตรตอวัน เพื่อ
ทําใหประมาณการในการกําหนดสงสินคาใหกับลูกคาไดตรงตามกําหนด แตยังคงใหกําหนด
เปาหมายการผลิตใหได 5,000 ตารางเมตรตอวัน ตามนโยบาย เพื่อเปนการเพิ่มผลผลิต และ
สรางกําไรเพิ่มขึ้น

รูปที่ 20 กราฟแสดงการเสียโอกาสทางการขายในเดือนตุลาคม-ธันวาคม 58

จากการปรับแผนการผลิตโดยการคํานวณการกําหนดสงมอบสินคาจากความสามารถ
กรผลิตจริงทําใหกําหนดวันที่สงมอบสินคาไดแมนยําขึ้น และในเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ทําให
มีความสามารถสงมอบสินคาไดทันตามกําหนดเพิ่มขึ้นถึง 82% จากที่เสียโอกาสในการสงมอบ
จากคาเฉลี่ย -48% เปน -8% ดังรูปที่ 21
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ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉล่ีย

ปริมาณการเสียโอกาสทางการขายกอนปรับปรุงแผนผลิต
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รูปที่ 21 กราฟแสดงการเสียโอกาสทางการขายในเดือนตุลาคม 2558-มกราคม 2559

การดําเนินกิจกรรมไคเซ็น เพื่อหาความสูญเปลา
การศึกษาน้ี ไดนําเสนอการปรับปรุงกระบวนการอยางตอเน่ือง Kaizen โดยการ

รวบรวมประเด็นปญหาของความสูญเปลา โดยใชหลักการ 7 Wastes และการสูญเปลาตางๆ
เพิ่มเติมที่ไดจากการดําเนินการทํากลุมกิจกรรมไคเซ็น ดังตารางที่ 6 และการกําหนดมาตรการ
ขจัดความสูญเปลา 7 โดยผูศึกษาไดทําการรวบรวมประเด็นหลักรวบรวมระดมความคิดจากทุก
กลุมมาสรุปประเด็นของปญหาความสูญเปลาในแตละประเด็น หามาตรการ และแนวทางปองกัน
แกไข โดยหาตัวอยางสาเหตุหลักหน่ึง หรือสองปญหา และรวมกันวิเคราะหผลกระทบที่เกินขึ้น
ทั่วไป และสิ่งแวดลอม

สํารวจรวบรวมความสูญเปลา และกําหนดมาตรการขจัดความสูญเปลา
การดําเนินการกิจกรรมไคเซ็นเพื่อรวบรวมความสูญเปลาในบริษัทกรณีศึกษา ไดทํา

การประชุม และสรุปประเด็นความสูญเปลาตามหลักการของ 7 Wastes

ตารางที่ 6 ประเด็นที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการ

ประเด็นปญหา
ตัวอยาง สาเหตุของ

ปญหา
ผลกระทบ

ท่ัวไป สิ่งแวดลอม
1. ความสูญเปลาจาก
การผลิตมากเกินไป

- เกิดจากการผลิตเกิน
จํานวนที่สั่ง
- ลูกคาโครงการยกเลิก
คําสั่งซ้ือ

- ทําใหมีสินคาคงคลัง
มากขึ้น สิ้นเปลืองพ้ืนที่
จัดเกบ็
- เกิดตนทุนแรงงาน และ
ตนทุนของวัตถุดิบสินคา
ที่คางสตอก

- เกิดความไมปลอดภยั
ในการทํางาน เพราะ
ตองทําใหเพ่ิมการวาง
ซอนชั้นพาเลทที่สงูขึ้น
อาจลมลงมาได

-43% -45% -48% -45%

-8%

-60%

-40%

-20%

0%
ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉล่ีย ม.ค.

ปริมาณการเสียโอการการขายหลังปรับปรุงแผนผลิต

เพิ่มข้ึน 82%
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ตารางที่ 6 ประเด็นที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการ (ตอ)

ประเด็นปญหา
ตัวอยาง สาเหตุของ

ปญหา
ผลกระทบ

ท่ัวไป สิ่งแวดลอม
2. ความสูญเปลาจาก
การขนยายที่ไมจําเปน

- มีการเคลื่อนยายสินคา
ระหวางการผลิตหลาย
ครั้งโดยไมจาํเปน

- เสี่ยงตอการตกแตก
หรือบิ่น จากกระเบื้องดิบ
(Green Tiles) ซ่ึงไมมี
พันธะยึดเหน่ียวของ
อนุภาค สวนกระ
เบื้องหลังเผา (fire tiles)
จะมีความแขง็ แตเปราะ
เพราะเซรามิกไมมีความ
เหนียว

- การบิ่นของกระ
เบื้องหลังเผา (Fire
Tiles) เศษกระเบื้องมี
ความคมมาก หากตก
หลนระหวางขนยาย จะ
เกิดอันตราย

3. ความสูญเปลาจาก
การเก็บวัตถุดิบคงคลงั
มากเกินไป

- เกิดจากการสํารอง
วัตถุดิบมากเกินไป
- เกิดจากการยกเลิกการ
ผลิตกะทันหัน

- ตนทุนบางสวนจมอยู
กับวัตถุดิบในคลัง
- เกิดปญหาการหาของ

ไมเจอ และตองซ้ือใหม
- ตองทิ้งเพราะ

เสื่อมสภาพ หรือ
หมดอายุ และไมมีความ
จําเปนตองใชเน่ืองจาก
เปลี่ยนสูตรการผลิตใหม
- เพ่ิมตนการบริหาร

จัดการสตอกวัตถุดิบ
และแรงงาน

- วัตถุดิบ และสารเคมี
บางประเภท เมื่อ
เสื่อมสภาพ หมดอายุ
กลายเปนของเสยี
อันตราย

4. ความสูญเปลาจาก
การผลิตชา

- การผลิตสินคาที่ไม
เปนไปตามขอกําหนด
ของโรงงาน ไมเปนไป
ตามมาตรฐาน และไม
เปนไปตามความ
ตองการของลูกคา (ผลิต
ไมไดตามตนแบบ)

- ตนทุนการผลิตสูงขึ้น
จากการ Rework

- เกิดของเสียจากสินคา
ที่ผลติไมไดมาตรฐาน
- สิ้นเปลืองพลังงาน
ไฟฟา และความรอน
เพ่ิมขึ้นจากการแกไข
และซอมซอมชิ้นงานที่
เสีย
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ตารางที่ 6 ประเด็นที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการ (ตอ)

ประเด็นปญหา
ตัวอยาง สาเหตุของ

ปญหา
ผลกระทบ

ท่ัวไป สิ่งแวดลอม
5. ความสูญเปลาจา
การรอคอย

- เกิดจากการผลิตที่มี
ชวงคอขวด ทําใหการ
ผลิตในขั้นตอนถัดๆ ไป
ลาชาไปดวย เชน วาง
แผนการผลติไมดีเพราะ
วัตถุดิบหมด เครื่องจักร
ไมพรอมใชงาน

- เสยีเวลาในการรอคอย
- เสยีโอกาสที่ไมสามารถ
ดําเนินการผลติไดอยาง
เตม็ที่
- สงของไมทันเวลา

- เกินการสูญเสยี
พลังงานไฟฟา และ
ความรอนจาก
กระบวนการผลิตทีใ่ช
เวลานาน และการเปด
เครื่องจักรรอผลติในขั้น
ถัดไป

6. ความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิต

- ขั้นตอนการผลิตสินคา
ที่ทําแลวไมไดงาน
เพ่ิมขึ้น เชน การ
ตรวจสอบผลิตภัณฑหลงั
เผาวามีรอยราวหรือไม
เมื่อแยกแลวไมไดสงไป
เคลือบแตเก็บเปนสตอก
ไว เมื่อจะใชคอยนําเอา
ออกมา แลวตรวจสอบ
อีกครั้ง

- เสียเวลาในการผลิต
และสิ้นเปลืองแรงงาน

- ตองใชพลงังานไฟฟา
หรือความรอนเพ่ิมขึ้น
ในการผลติ

7. ความสูญเปลาจาก
การเคลื่อนไหว

- การเคลื่อนไหวของ
พนักงานในขณะผลิตที่
ไมกอใหเกิดงาน เชน
การเก็บของใช ไมเปนที่

- เสียเวลาในการ
เคลื่อนไหวโดยไมจําเปน
ทําใหการผลติลาชา และ
ไมไดตามมาตรฐาน

- กอใหเกิดความ
เมื่อยลาจากการทํางาน
ของพนักงาน โดยไม
จําเปน

การเคลื่อนยายของขนาด
ใหญนํ้าหนักมาก ทําให
พนักงานเกิดความ
เมื่อยลา

- การทํางานที่ไม
เหมาะสมตามหลัก
กายศาสตร
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ตารางที่ 6 ประเด็นที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการ (ตอ)

ประเด็นปญหา
ตัวอยาง สาเหตุของ

ปญหา
ผลกระทบ

ท่ัวไป สิ่งแวดลอม
ความสูญเปลาอ่ืนๆ
ความสูญเปลาจาก
วิธีการปฏิบัติงาน

บุคลากร
- การขาดบุคลากรที่มีความรูความชํานาญเฉพาะดาน
- การยึดถือวิธีปฏิบัติแบบด้ังเดิม
- การขาดระบบการอบรมที่ตรงกับหนาที่งาน
- การขาดสิ่งอํานวยความสะดวกในการฝกอมรม
- ความไมมั่นคงของงาน
- ความกลัวที่ความลับบริษัทจะรัว่ไหล
- การมีบุคลากรไมเพียงพอ ทําใหบุคลากรทํางาน

- ประสิทธิภาพการ
ดําเนินการต่ํา หรือเพ่ิม
ความยากใหกับงาน
มากขึ้น
- ขาดพนักงานที่มี
ความสามารถ และมี
ทักษะในการปฏิบัติงาน

ภายใตความกดดัน
- ความจําเปนในการพ่ึงพาแรงงานประจํา หรือ
แรงงานจากสัญญาวาจาง
พนักงานขาดแรงจูงใจ
- ขาดการชมเชยพนักงานที่ประพฤติดี
- ขาดระบบการใหรางวัล หรือทําโทษพนักงาน
ตามลําดับขั้น
- การใหความสําคัญกับระบบการผลิตมากเกินไป แต
ไมใหความสําคัญกับบุคลากรไปพรอมกัน
- ขากการยอมรับ และความสนใจจากผูบริหาร

ระดับสูงอยางแทจริง
ความสูญเปลาจาก
เทคโนโลยี และอุปกรณ

การใชงานและบํารุงรักษา
- การขาดการตรวจวัดปริมาณจากการใชนํ้า และ
อากาศ
- การใชงานเครื่องจักร และอุปกรณ ที่ไมจําเปนตอง
ใช
- การใชงานเครื่องจักรต่ํากวาประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรและอุปกรณที่กําหนดไว หรือไมเปนไป
ตามคุณสมบตัิของเครื่องจักร และอุปกรณ
- ขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือปองกันความ
เสื่อมสภาพ
- การควบคุมสภาวะการผลติที่ไมเหมาะสม
- การรั่วของทอวาลว และขอตอตางๆ ของเครื่องจักร
- การหกของสารจากสายพานลาํเลียง

- ขาดความไมแนนอน
ในการผลติ จึงทําให
เทคโนโลยไีมสามารถ
สนับสนุนการผลติได
อยางตอเน่ือง
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ตารางที่ 6 ประเด็นที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการ (ตอ)

ประเด็นปญหา
ตัวอยาง สาเหตุของ

ปญหา
ผลกระทบ

ท่ัวไป สิ่งแวดลอม
การออกแบบกระบวนการผลติ และเครื่องจักร
- เครื่องจักรที่ใชดวยกันมีความสามารถในการผลิต
(ความจุ) ไมสอดคลองกัน
- ชิ้นสวนเครื่องจักร และอุปกรณไมมีคุณภาพ
- เครื่องจักรบางประเภท บางรุนถูกออกแบบให
ตองการการบํารุงรักษามาก
- การนําขั้นตอนการผลิตที่ควรหลีกเลีย่งมาใชงาน
- ขาดขอมูล หรือความชํานาญในการออกแบบ
เทคโนโลยี
- การใชเทคโนโลยีการผลิตทีเ่หมือนกัน ทั้งที่มีการ
เปลี่ยนปจจยัการผลิตอ่ืนๆ
- ชนิดผลิตภัณฑ และวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ไม
สอดคลองกับเทคโนโลยีการผลติ
- เทคโนโลยีที่ดีกวามีคุณภาพสูง จะราคาแพงมาก
- โรงงานมีพ้ืนที่จํากัดในการจัดเก็บ WIP
- ขาดขอมูลทีเ่ปนประโยชน หรือขาดการนําขอมลู
จากระบบมาใชประโยชน

ความสูญเปลาจากของ
เสีย

- ขาดระบบการแยกของเสียที่ดี
- การละเลยที่จะนําเอาวัสดุจากกระบวนการบาง
กระบวนการกลับมาใช
- การละเลยที่จะนําเอากระบวนการกลับมาใชใหม
- มีการจัดการที่ไมเหมาะสม

- อาจเกิดการปนเปอน
- เสียคาใชจายในการ
กําจัด และบําบัด
เพ่ิมขึ้น

การกําหนดมาตรการในการขจัดการสูญเปลาน้ัน จะตองสอดคลองกับสาเหตุของ
ประเด็นปญหาน้ันๆ ที่วิเคราะหในขั้นตอนกอนหนาน้ื อยางไรก็ตามประเด็นของปญหาอาจมี
หลายสาเหตุ และในแตละสาเหตุอาจมีขอเสนอมากกวา 1 วิธีได จึงไดมีการรวบรวมขอมูลระดม
ความคิด เพื่อใหไดมาตรการที่ดีที่สุด เพื่อใหเกิดงานไหลอยางตอเน่ือง โดยมีรายละเอียดดัง
ตารางที่ 7
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ตารางที่ 7 การกําหนดมาตรการขจัดความสูญเปลา
ประเด็นปญหา มาตรการ และแนวทางปองกันแกไข

1. ความสูญเปลาจากการผลิตมาก
เกินไป

• กําจัดจุดคอขวด โดยศึกษาเวลาการทํางานของแตละขั้นตอนใน
การการผลิตวาทํางานสมดุลกันหรือไม หากพบวากระบวนการใดมี
กําลังการผลิตต่ํากวากระบวนอ่ืนๆ ก็ใหจัดการแกไข
• ผลติตามปริมาณทีต่องการของกระบวนการถัดไปเทาน้ัน ซ่ึงจะทํา
ใหงานระหวางการการผลิตลดลงได
• กําหนดการผลิตใหนอยลงในจดุสมดุลภายใตเงื่อนไข Minimum
batch ที่เหมาะสม
• ลดเวลาการปรับตั้งเครื่อง โดยปรับปรุงวิธีการการทํางาน พัฒนา
ผลิตภัณฑทีใ่ชแมพิมพรวมกัน ผลิตตอเน่ือง ทั้งน้ีทั้งน้ัน ในสวนน้ี
กอนรับคําสั่งซ้ือเพ่ือวางผลิต จะตองชีแ้จงลูกคาโดยมี lead time
ของกระบวนการผลิต กอนกําหนดวันสงมอบสินคา
• ฝกทักษะพนักงานใหสามารถปฏิบัติงาน ใหทํางานไดหลายหนาที
เมื่อมีงานเรงดวน หรือยุบสถานีงาน สามารถโยกยายไปทํางานใน
หนาที่อ่ืนได ซ่ึงจะทําใหสามารถผลิตไดอยางตอเน่ือง และสามารถ
ลดปญหาการผลิตในสวนสถานีงานที่ไมจําเปนได

2. ความสูญเปลาจากการขนยายที่
ไมจําเปน

• วางผังเครื่องจักรใหใกลกับพ้ืนที่ปฏิบัตงิาน เพ่ือใหเกิดความ
สะดวกคลองตัวในการปฏิบัติงานมากทีสุ่ด และลดระยะทางการขน
ยาย และยงัลดเวลาไดอีกดวย
• พยายามลดการขนสงซํ้าซอน ในบางงานควรยายพนักงานไปทํา
แทนทีจ่ะยายกระเบื้อง เน่ืองจากอาจเกิดการบิ่น แตกภายในกลอง
บรรจุภัณฑได เชนงานเปลี่ยนยายพาเลท
• ใชอุปกรณการขนยายทีเ่หมาะสม

ความสูญเปลาทีเ่กิดขึ้น
3. ความสูญเปลาจากการเก็บ
วัตถุดิบคงคลงัมากเกินไป

• กําหนดจุดต่ําสุดสําหรับการผลติทําสตอกพรอมขาย หรือเพ่ือ
รองรับคําสั่งซ้ือดวน
• ใชการควบคุมดวยการมองเพ่ือชวยในการจัดเก็บ โดยการทําปาย
สี กําหนดเขตพ้ืนที่จัดวางใหชัดเจน หากปายสีแยกประเภทลนเขต
ที่กําหนด จะไดรูไดทันทีวาผลิตมากกวาที่ตองการ
• ควบคุมปรมิาณคําสั่งซ้ือจากอัตราการใชดวยระบบอยางงายทีสุ่ด
• ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมลีักษณะเขากอนออกกอน โดย
กําหนดเปนล็อตทีเ่ล็กที่สุดเทาทีส่ามารถกําหนดได
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ตารางที่ 7 การกําหนดมาตรการขจัดความสูญเปลา (ตอ)
ประเด็นปญหา มาตรการ และแนวทางปองกันแกไข

4. ความสูญเปลาจากการผลิตชา • มมีาตรฐานของงาน วัสดุที่ถูกตอง
• พนักงานจะตองปฏบิัติทีถู่กตองตามมาตรฐานตัง้แตแรก
• อบรมความรูความเขาใจพนักงานใหมีความรู สามารถปฏิบัติงาน
ไดตามมาตรฐานที่กําหนด
• ดัดแปลงอุปกรณเพ่ือใหสามารถปองกันความผิดพลาดจากการ
ทํางานได เชน การดัดแปลงใหอุปกรณไมสามารถใชงานได หาก
งานออกมาไมสมบูรณ หรือมีไซเรนเตือนหากกระเบื้องติดสายพาน
ตั้งเปาหมายในการผลิตของเสียเปนศูนย
• ใหมีการตอบสนองขอมลูทางคณุภาพอยางรวดเร็ว ยิ่งสมรถทราบ
ถึงสิง่ผิดปกติทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการไดเร็วมากเทาไหร การแกไข
ก็จะงายขึ้นเทาน้ัน และยังชวยลดปริมาณของเสียในลักษณะซํ้าๆ
กันใหนอยลงได
• ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ เพ่ือใหเหมาะกับการใชงาน
อุปกรณในไลนการผลิต
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดีพรอมใช

5. ความสูญเปลาจากการรอคอย • จัดสมดุลของกระบวนการใหมกีารดําเนินการของแตละขั้นตอนให
มีรอบเวลาเทากัน ใกลเคียงกัน เพ่ือใหเกิดความสมดุลมากที่สุด
• พนักงานตองคอยดูแล บํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณใหอยูใน
สภาพพรอมใชงานอยูเสมอ ใหใชงานจนชํารุด หรือปลอยใหมี
สภาพไมพรอมใช นอกจากจะเสยีเวลาในการเตรียมพรอมใช อาจ
คาใชจายในการซอมแซม ซ้ือใหม ทําใหกระเบื้องมีคุณภาพต่ํา

ความสูญเปลาทีเ่กิดขึ้น
• ไมเปนไปตามขอกําหนด และยังกระทบตอการผลติไมทันความ
ตองการของลูกคา เน่ืองจากบรษัิทเนนการผลติตามคําสัง่ซ้ือ
• ลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจกัร เชน ในการเปลี่ยนแมพิมพ
• ปรับไลนการขัดกระเบื้องตามขนาด การเปลี่ยนผงดิน เปนตน
• จัดกิจกรรม TPM (Total Preventive Maintenance VS Total
Productive Maintenanec)
• ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายดาน โดยใชหลักการยืดหยุดของ
ทรัพยากร
• จัดกิจกรรมในชวงเวลาวางใหเกิดประโยชน เชน กิจกรรม 5ส การ
ชวยเหลือแผนกอ่ืนๆ ในเน้ืองานที่สอดคลองกัน ตามแตทักษะ และ
ความสามารถดวย
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ตารางที่ 7 การกําหนดมาตรการขจัดความสูญเปลา (ตอ)
ประเด็นปญหา มาตรการ และแนวทางปองกันแกไข

6. ความสูญเปลาจากกระบวนการ
ผลิต

• ออกแบบกระบวนการการดําเนินงาน แบบแผนภาพกระบวนการ
ไหล
• กําจัดกจิกรรมในกระบวนการที่ไมจําเปนออก หรือรวมเขาดวยกัน
หรือจัดกระบวนการใหมเพ่ือใหมีประสทิธิผลสูงสุดตามที่วางแผนไว
• ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตโดยใชหลักการ ECRS
• ลดเวลาการติดตั้งเครื่องจักรใหใชเวลานอยที่สุด

7. ความสูญเปลาจากการ
เคลื่อนไหว

• ศึกษาการเคลื่อนที ใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยที่สุด
• จัดสภาพแวดลอมในงานใหเหมาะสม เชน แสงสวาง อุณหภูมิ
เสียง อากาศ ที่เหมาะตอการทํางาน
• ปรับปรุงอุปกรณ เครื่องมือ ใหมีขนาด นํ้าหนัก ความสูง ระยะการ
เอ้ือม ใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของพนักงาน
• ทําอุปกรณในการชวยยึดจับงาน เพ่ือใหสามารถทํางานไดอยาง
รวดเร็ว
• ออกกําลังกาย ยืดหยุนรางกาย ปรับทาการยกกระเบื้องอยางถูก
วิธี

ความสูญเปลาอ่ืนๆ
ความสูญเปลาจากเทคโนโลยี และ
อุปกรณ

• เลือกใชเทคโนโลยีการผลติทีส่ะอาดรูปแบบใหม ซ่ึงสามารถ
ทดแทนรูปแบบการผลิตรูปแบบเกาทีม่ีอยู เพ่ือลดปริมาณของเสยี
และ/หรือ ใหใชพลังงาน วัสดุ นํ้า ในการผลิตใหนอยลง

ความสูญเปลาทีเ่กิดขึ้น
หรือมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น
• ปรับปรุง หรือเปลีย่นเครื่องจักร อุปกรณที่มีประสิทธภิาพแทน
• ปรับการใชอุปกรณเครื่องมือใหเหมาะสม และลดการใชงาน
อุปกรณกรเครื่องมือที่ไมจําเปนลงอยางมีประสิทธิภาพ

ความสูญเปลาจากวิธีการปฏิบัตงิาน • การหมุนเวียน หรือการใชซํ้าใหมากที่สุด กอนที่จะนําไปกําจัด
หรือบําบัด

ความสูญเปลาจากขอบกพรองของ
ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตาม
ขอกําหนด

• กําหนดมาตรฐานการทํางาน ตรวจสอบงาน การแกปญหา
• จัดทําคูมือกระบวนการดําเนินงานมาตรฐาน (Standard
Operating Procedure: SOP
• ใชอุปกรณปองกันความผิดพลาด
• ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมคีุณภาพ
• ตั้งเปาหมายใหมีการผลติของเสียเปนศูนย
• หมั่นตรวจสอบเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงานอยูเสมอ
• สรางจิตสํานึกในงานดานคุณภาพ
• อบรมความใหรูพนักงานมีความรูความเขาในงาน และสามารถ
ปฏิบัติงานไดถูกตอง และย้ําเตือนในขอควรระวังในงาน
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ผูศึกษาไดทําการเลือกความสูญเปลาจากของเสีย นํามาปรับปรุงแกไขลดของเสีย
โดยการนําขอมูลคัดเลือกเพื่อแยกคุณภาพของกระเบื้องที่ไดลงบันทึกตําหนิแตละประเภท โดย
คิดเทียบเปนเปอรเซ็นตอจํานวนแผนกระเบื้องพอรซเลน โดยระยะเวลาการเก็บขอมูลตําหนิใน
เดือนกุมภาพันธ 2559 เม่ือนํามาลําดับปญหาเพื่อเลือกตําหนิที่กอใหเกิดความเสียหาย พบวา
ตําหนิที่ทําใหคุณภาพกระเบื้องไมเปนไปตามขอกําหนดคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษา ผูศึกษา
ใชเครื่องมือในการหาปญหาที่จะตองดําเนินการปรับปรุง ตามภาคผนวก ง.

การลดความสูญเปลาจาการใชกาซธรรมชาติจากแผนกเตา
เม่ือสืบคนปญหาพบวากระบวนตนที่กอใหเกิดปญหาสืบเน่ืองกระทบตอหนวยการ

ปลายทางคือ กระบวนการเตรียมวัตถุดิบที่มีการควบกระบวนการไมไดตามมาตรฐาน จึงทําให
กระบวนการเผามีปญหา การตองคอยปรับบรรยากาศการเผา จึงมีแผนการดําเนินการการขจัด
ตามขึ้นตอนดังน้ี

ขั้นตอนที่ 1 การวางแผนงาน ไดทําการวางแผนงานดําเนินกิจกรรมการลดการการใช
กาซธรรมชาติอยางตอเน่ือง โดยกําหนดเปนวาระของบริษัทกรณีศึกษาเพื่อติดตามผลการ
ดําเนินการ แผนการดําเนินการตามภาคผนวก จ.

ขั้นตอนที่ 2 ดําเนินการทํากิจกรรม จากแผนการดําเนินกิจกรรม จะมีกิจกรรมควบคู
จากแผนการดําเนินกิจกรรม ซ่ึงในที่น้ีผูศึกษากรณีตัวอยางการ ขจัดความสูญเปลาของพลังงาน
จากการปลอยความรอนออกสูบรรยากาศ โดยการนําความรอนมาปรับใชผสมกับกาซธรรมชาติ
เพื่อลดปริมาณการใชกาซธรรมชาติ มีการปรับแตง 2 สวน คือ

สวนที่ 1 ปดกันชองไมใหอากาศเย็นเขา ในระหวางโซน Cooling ตามรูปที่ 22

รูปที่ 22 ตูแบงโซนในชวง Cooling
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ผลจากการปรับใน 1 จุด โดยการนําความรอนที่สูญเปลามาใช และปรับในสวน
Damper ใหสอดคลองกับกระเบื้องในแตละสูตรการผลิต เน่ืองจากอุณหภูมิในสวน Cooling มีผล
ตอการเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติการเปลี่ยนเฟสโครงสรางของวัสดุเซรามิก ในสวนการหลอมตัว
ของเน้ือแกวซิลิกา (Si2O3) จากเบตาเฟส (β Phase) เปนอัลฟาเฟส (α Phase) ทําใหชวยใน
เรื่องของการแตกราวในสวนของความเปราะ เพื่อชวยใหกระเบื้องแตกนอยลงจาก มีกระเบื้อง
แตกคาเฉลี่ยตอเดือนทายเตา 28% ลดลงเหลือ 16% โดยไมตองรอการวิจัยปรับสูตรการผลิตแต
เพียงอยางเดียวซ่ึงใชเวลาในการพัฒนาสูตรการผลิตนานถึง 6-8 เดือน แตอยางไรก็ตามการ
ปรับสูตรดินการผลิตจะตองมรการพัฒนาปรับตอไป เพื่อที่จะใหแตละสูตรใชบรรยากาศในการ
เผาที่ใกลเคียงกันที่สุด

สวนที่ 2 ปรับ Damper รูปที่ 23 ลมเย็นที่นําเขาผสมกับลมรอนกอนปลอยสูบรรยากาศ
ที่อุณหภูมิ 60oC นําลมรอนจาก Indirect Air กอนปรับใหอุณหภูมิลดลงกอนปลอยสูบรรยากาศ
บางสวนมาเขา Combustion Air ดังรูปที่ 24 ซ่ึงมีอุณหภูมิที่ 170oC นําไปใชในโซนการเตรียม
อุณหภูมิกอนการเผา แทนนําอากาศเย็นเขามาผสมโดยตรงซ่ึงตองใชพลังงานแก็สเพิ่มอุณหภูมิ
ใหสูงขึ้น

รูปที่ 23 แบบโซนเตาเผา
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รูปที่ 24 Damper

ขั้นตอนที่ 3 การจรวจสอบการดําเนินการ มีกระเบื้องแตกคาเฉลี่ยตอเดือนทายเตา
28% ลดลงเหลือ 16% โดยไมตองรอการวิจัยปรับสูตรการผลิตแตเพียงอยางเดียวซ่ึงใชเวลาใน
การพัฒนาสูตรการผลิตนานถึง 6-8 เดือน แตอยางไรก็ตามการปรับสูตรดินการผลิตจะตองมร
การพัฒนาปรับตอไป เพื่อที่จะใหแตละสูตรใชบรรยากาศในการเผาที่ใกลเคียงกันที่สุด

ทําใหชวยลดปริมาณการใชแก็สได จากเดิมจายคาแก็สเฉลี่ยตอวัน 68,419.66 บาท
เหลือ เฉลี่ย 60,790.41 บาท ลดคาใชจายได 7,629.25 บาท ตอวัน คิดเปน 11.15% โดยการทํา
กิจกรรมดังกลาว จะตองทําอยางตอเน่ือง (ตารางบันทึกคากาซธรรมชาติกอน และหลังปรับปรุงเตา
แสดงไวที่ภาคผนวก ฉ.)

ขั้นตอนที่ 4 ประเมินการดําเนินงาน กําหนดมาตรการตอบโต (Countermeasure) ที่
เหมาะสมในการแกไข และกําจัดสาเหตุรากเหงาของปญหา ซ่ึงมาตรการดังกลาวควรจะผานการ
พิจารณาแลววาสามารถปองกันการเกิดปญหาซํ้าขึ้นมาอีกได ซ่ึงจากการศึกษาการปรับปรุงทํา
กิจกรรมไคเซ็น เพื่อลดการใชกาซธรรมชาติ ดวยวิธีการขั้นตนแลว สามารถลดไดจริง เปนไป
ตามวัตถุประสงค จึงดําเนินการทําเปนกิจกรรมตอเน่ือง เพื่อใชเปนแนวปฏิบัติตอไป

จากการศึกษาน้ี ทําใหวินิจฉัยขอมูลเพื่อลดการสูญเปลาไดทุกดาน โดยที่แตละ
หนวยงานไมแยกการทํากิจกรรม โดยมีการเริ่มกิจกรรมแบบระดมสมองกอนที่จะทําการ
วิเคราะหปญหาแบบแยกสวน ทําใหเลือกแนวทางการปรับแกไดอยางเหมาะสมภายใตขอจํากัด
ตางๆ ในแตละดานของบริษัทกรณีศึกษา เม่ือวิธีการ หรือกิจกรรมใดๆ ที่บรรลุวัตถุประสงค
สรุปเปนมาตรการดําเนินการแลว จะตองทําการติดตาม และวางแผนในการพัฒนาปรับปรุง
ตอไป อยางตอเน่ือง
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ขั้นตอนที่ 3 การจรวจสอบการดําเนินการ มีกระเบื้องแตกคาเฉลี่ยตอเดือนทายเตา
28% ลดลงเหลือ 16% โดยไมตองรอการวิจัยปรับสูตรการผลิตแตเพียงอยางเดียวซ่ึงใชเวลาใน
การพัฒนาสูตรการผลิตนานถึง 6-8 เดือน แตอยางไรก็ตามการปรับสูตรดินการผลิตจะตองมร
การพัฒนาปรับตอไป เพื่อที่จะใหแตละสูตรใชบรรยากาศในการเผาที่ใกลเคียงกันที่สุด

ทําใหชวยลดปริมาณการใชแก็สได จากเดิมจายคาแก็สเฉลี่ยตอวัน 68,419.66 บาท
เหลือ เฉลี่ย 60,790.41 บาท ลดคาใชจายได 7,629.25 บาท ตอวัน คิดเปน 11.15% โดยการทํา
กิจกรรมดังกลาว จะตองทําอยางตอเน่ือง (ตารางบันทึกคากาซธรรมชาติกอน และหลังปรับปรุงเตา
แสดงไวที่ภาคผนวก ฉ.)

ขั้นตอนที่ 4 ประเมินการดําเนินงาน กําหนดมาตรการตอบโต (Countermeasure) ที่
เหมาะสมในการแกไข และกําจัดสาเหตุรากเหงาของปญหา ซ่ึงมาตรการดังกลาวควรจะผานการ
พิจารณาแลววาสามารถปองกันการเกิดปญหาซํ้าขึ้นมาอีกได ซ่ึงจากการศึกษาการปรับปรุงทํา
กิจกรรมไคเซ็น เพื่อลดการใชกาซธรรมชาติ ดวยวิธีการขั้นตนแลว สามารถลดไดจริง เปนไป
ตามวัตถุประสงค จึงดําเนินการทําเปนกิจกรรมตอเน่ือง เพื่อใชเปนแนวปฏิบัติตอไป

จากการศึกษาน้ี ทําใหวินิจฉัยขอมูลเพื่อลดการสูญเปลาไดทุกดาน โดยที่แตละ
หนวยงานไมแยกการทํากิจกรรม โดยมีการเริ่มกิจกรรมแบบระดมสมองกอนที่จะทําการ
วิเคราะหปญหาแบบแยกสวน ทําใหเลือกแนวทางการปรับแกไดอยางเหมาะสมภายใตขอจํากัด
ตางๆ ในแตละดานของบริษัทกรณีศึกษา เม่ือวิธีการ หรือกิจกรรมใดๆ ที่บรรลุวัตถุประสงค
สรุปเปนมาตรการดําเนินการแลว จะตองทําการติดตาม และวางแผนในการพัฒนาปรับปรุง
ตอไป อยางตอเน่ือง
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ตางๆ ในแตละดานของบริษัทกรณีศึกษา เม่ือวิธีการ หรือกิจกรรมใดๆ ที่บรรลุวัตถุประสงค
สรุปเปนมาตรการดําเนินการแลว จะตองทําการติดตาม และวางแผนในการพัฒนาปรับปรุง
ตอไป อยางตอเน่ือง
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บทที่ 4
บทสรุปและขอเสนอแนะ

สรุปผลการศึกษา
จากการศึกษาโดยใชวิ นิจฉัยสํารวจภาพรวมทั้งหมด ที่ เปนปญหาตอบริษัท

กรณีศึกษาเพื่อใหบรรลุตามวัตถุประสงคของการศึกษาในสวนของการเสียโอกาสทางการขาย
เน่ืองจากผลิตสินคาไมตรงตามกําหนด ลูกคาปฏิเสธการรับสินคา เม่ือทําการศึกษาจึงพบวา
ความสามารถในการผลิตจริง ผลิตไดเฉลี่ย 3,360 ตารางเมตรตอเดือน แตทางวางแผนผลิตได
กําหนดการใชอัตราการผลิตที่ 5,000 ตารางเมตรตอวัน มาคํานวณ Lead Time ในการกําหนด
วันสงมอบสินคา ทําใหสูญเสียโอกาสทางการขายตลอดระยะเวลาต้ังแต เดือนตุลาคม ถึงเดือน
ธันวาคม พ.ศ. 2558 เฉลี่ยคิดเปน 45% ดังน้ัน จึงไดสรุปรายงานผลิตปรับแผนการผลิต โดย
การใชคาเฉลี่ยจริงจากความสามารถการผลิต ณ ปจจุบัน จึงทําใหสูญเสียโอกาสการขายจาก
การที่ลูกคายกเลิกลดลงเปน 8% ถือวาดีขึ้น แตยังไมบรรลุจุดประสงคตองการใหเปนศูนยโดย
ลูกคารับสินคาที่ผลิตตามคําสั่งซ้ือไดเพิ่มขึ้น 82% และเปนการลดความสูญเปลาจากสินคาคลัง

จากการดําเนินกิจกรรมจากปญหาหลัก เลือกจากพาเรโต คือปญหา บิ่น และพื้นที่ไม
โดนขัด ซ่ึงเปนปญหาที่พวงกับความสูญเปลาของการใชพลังงาน โดยทําการปรับแตงเตาเผา
อยางงาย ผลที่ไดคือ ทําใหกระเบื้องบิ่นเน่ืองจากความเปราะ บิดเบี้ยวทําใหมีพื้นที่ไมโดนขัด
และลดปริมาณการใชแก็ส ลดคาใชจายคาแก็สเฉลี่ยตอวัน 68,419.66 บาท เหลือ เฉลีย
60,790.41 บาท ลดคาใชจายได 7,629.25 บาท ตอวัน คิดเปน 11.15% ซ่ึงสามารถลดได
มากกวาวัตถุประสงคที่คาดหวังไวในบทที่ 1

ขอเสนอแนะ
1. บริษัทกรณีศึกษาควรทําการศึกษา และทดลองในการปรับเปลี่ยนปจจัยอ่ืนและ

กิจกรรม ในการลดความสูญเปลา เพื่อใหสูญเสียการเสียโอกาสทางการขายสินคาที่สั่งผลิตให
เปนศูนย คือ ลูกคาไมปฏิเสธสินคาที่สั่งผลิตเลย ซ่ึงจะตองวิเคราะห หาสาเหตุเชิงลึกเพิ่มเติม

2. บริษัทกรณีศึกษาควรทําการศึกษาเพิ่มเติมโดยสามารถทําการวินิจฉัยเชิงลึก ตาม
ขั้นตอน หากมีความพรอมในดานการเงิน และบุคคลากร เพื่อดําเนินกิจกรรมโดยใชวิธีการ
ดําเนินการเพื่อขจัดความสูญเปลาบางประการในเชิงนโยบายระยะยาวที่มีการลงทุนสูงขึ้น แตมี
ประสิทธิภาพมากขึ้นแบบทวีคูณ
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ประโยชนที่ไดจากการศึกษา
1. บริษัทกรณีศึกษาไดเห็นภาพรวมของการไหลของกระบวนการผลิตทั้งหมด และ

ไดทราบวา ขั้นตอนการผลิตกระเบื้องพอรเลนวามีความสูญเปลาในกระบวนการใดบาง และได
รวมกันสรุปประเด็นหลักที่จะแกปญหาที่แทจริง โดยการทํางานปนทีม

2. บริษัทกรณีศึกษาไดทราบถึงปจจัยที่กอใหเกิดการลดลงของประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต คือ การรวมประชุมรวมกันอยางตอเน่ือง และเลือกกิจกรรมที่สามารถดําเนินการ
ไดกอน และแกปญหาไดรวดเร็วโดยประหยัดคาใช โดยไมจําเปนตองใชงบประมาณของบริษัท

3. บริษัทกรณีศึกษาสามารถใชผลการศึกษาน้ี และขอเสนอแนะไปเปนแนวทางใน
การแกไขหรือปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได

4. ผูศึกษาไดนําความรูทางวิชาการจากการศึกษามาประยุกตใชในการศึกษาครั้งน้ี
เพื่อกอใหเกิดประโยชนแกบริษัทกรณีศึกษา และตัวผูศึกษาเอง
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ภาคผนวก
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ภาคผนวก ก.
โครงสรางการทํางานขององคกรบริษัทกรณีศึกษา (ขยาย)
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รูปท่ี 25 โครงสรางการทํางานขององคกรบริษัทกรณีศึกษา (ขยาย)



55

ภาคผนวก ข.
ตัวอยางขอมูลการขาดโอกาสทางการขายแจกแจงรายละเอียด
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ตารางท่ี 8 ตัวอยางขอมูลการขาดโอกาสทางการขายแจกแจงรายละเอียด
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ภาคผนวก ค.
ตารางมาตรฐาน Damper เตาเผา 3
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ตารางท่ี 9 มาตรฐาน Damper เตาเผา 3

ตู บน ลาง ทอรวม ตู ตู บน ตู ตู บน ลาง
64 7 7 65 51 1 48 L R ทอรวม L R ทอรวม 1 10 10
65 7 7 66 53 1 52 44 3 3 3 29 5 5 7 3 5 10
66 7 7 67 55 3 55 45 3 3 3 41 5 5 7 5 5 9
67 7 7 68 57 4 58 46 4 4 4
68 7 7 69 59 4
69 7 7 70 61 4 ตู ตู ตู ตู Dilute
70 7 7 71 63 4 51 44 29 5 5
71 7 7 72 45 41
72 7 7 73 ตู Dilute 46
73 7 7 59 410

7 4 ทอออกปลอง
10

10
7 3 3 7
7 3 7

10
7
7 Dilute ลาง ลาง

10
7 Auto
7 Auto

10
7 1
7 1

EXHAUST
บน บน

ตู
บน

ตู
บน

EXIT COOL AIR FAN EXIT HOT AIR VENT FAN HOT AIR VENT FAN INDIRECT COOL FAN RAPID COOLING(เปาลมเย็น) Air Combustion

มาตรฐาน Damper เตาเผา XXXX 3

ฝายผลติ

วันท่ีปรบัปรงุเอกสาร : XX/XX/XXXX

ผูอนุมัติ……………..หมายเลขเอกสาร : XX-XX-XXXX-XXXX 3 REV : XX ป XXXX

รูท ี่ 1 = ปิดสุด

รูท ี่ 7 = เปิดสุด

73 72 71 70 69 68 67 66 65 64 63 61 59 57 55 53 51 49 48 46 45 44 41 29 5 3 1

EXIT COOL AIR FAN EXIT HOT AIR VENT FAN
HOT AIR VENT FAN INDIRECT COOL FAN

RAPID COOLING

AIR COMBUSTION
EXHAUST

36 Hz42 Hz

25 Hz

27 Hz
27 Hz30 Hz
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ภาคผนวก ง.
ตัวอยางจากการแจกแจงใหคานํ้าหนักของปญหาเพื่อเลือกปญหา

และหาแนวทางแกไข
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ตัวอยางจากการแจกแจงใหคานํ้าหนักของปญหาเพื่อเลือกปญหา และหาแนวทางแกไข
กลุมปญหาหลัก คือ ไมโดนขัด (Miss Polished) และบิ่น (Chipped) หาปญหาจาก

การใชตามหลักการพาเรโต ดังรูปที่ 20 แกไขโดยหลัก ECRS
กลุมปญหาเรื้อรัง คือ จุดดํา ไดจากการแจกแจงใหคาน้ําหนักของปญหาเพื่อเลือก

ปญหา และหาแนวทางแกไขระดมสมองโดยใชผังกางปลา

รูปที่ 26 กราฟพาเรโตแสดงตําหนิจากการคัดเลือกคุณภาพกระเบื้องพอรเลนชนิดขดัมัน

ตัวอยาง แผนการดําเนินกิจกรรม  เพื่อขจัดความสูญเปลาจากของเสียกําหนดการ
ประชุมกับทีม Kaizen ทุกวันอังคาร โดยครั้งถัดนัดประชุม วันที่ X XX XXXX

กําหนดเปาหมายจัดการลด Defects ตามนี้
กลุมกระเบื้องขัดผิวหนา (Polished Group) เปาหมายจาก yield 65% เปน 70%

(B+C = 30%)
เปาหมายยอมรับตําหนิรวมไดไมเกิน 30% โดยแสดงรายงานตําหนิแจกแจงระบุ

หนวยงานที่เก่ียวของในตารางที่ 10

613

216
83 37 35 30 25 4 4 4 2 1 1 1

58%

79%
86% 90% 93% 96% 98% 99% 99% 100% 100% 100% 100% 100%
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ตารางที่ 10 รายงานตําหนิสะสมเดือนกุมภาพันธ 2559 เปน % สรุป ณ วันที่ 27 ก.พ. 2559
No Name Target หนวยงานท่ีเกี่ยวของ
1 Matte 7.0 Polishing
2 Some area not polished 4.8 Press + Kiln
3 Black spot 5.3 Body + Press
4 Lliner 3.6 Polishing
5 White spot 2.8 Body + Press
6 Calibrate 1.5 Polishing
7 planar 1.7 Kiln
8 Edge chip 1.7 Polishing
9 Scratch (curve) 1.5 Polishing

10 Brown spot 1.0 Body + Press
11 Base on surface 0.0 Press
12 Corner chip 0.0 Polishing
13 Dirty 0.0 Polishing
14 Crack 0.0 Body + Press + G/P

30.9

3.4
3.4
3.4

Total 54.7

3.5
0.0
3.4
0.0
0.0
4.1

@27-02-16

6.6
11.8
7.1
8.0
0.0

โดยการใช การใหคะแนนพิจารณามาตรการทางเลือกในตารางที่ 11 เพื่อแจกแจง
ปญหาเลือกปญหาที่มีคะแนนรวมมากที่สุดเพื่อที่จะเลือกนํามาเปนหัวขอวิเคราะห และทําการ
ระดมสมองหาสาเหตุตามผังกางปลา ดังรูปที่ 21 ตามลําดับ
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ตารางที่ 11 ตัวอยาง ตารางการใหคะแนนพิจารณามาตรการทางเลือก

กําหนดชวงน้ําหนักคะแนน เพื่อใชแจกแจงคะแนนพิจารณามาตรการทางเลือกใน
คะแนนรวม = ความเปนไปไดในการแกปญหา + ความถ่ี + ผลกระทบตอผลิตภัณฑ
ความเปนไปไดในการแกปญหา = ความสามารถที่จะแกปญหาใหมี 4 ระดบั

ยาก 1 2 3 4 งาย
ความถ่ี = โอกาสที่จะเกิดปญหาใน 1 รอบกระบวนการใหมี 4 ระดับ

นอย 1 2 3 4 มาก
ความรุนแรง = ระดับความรายแรงของปญหาใหมี 4 ระดบั

นอย 1 2 3 4 มาก

โดยนัดรวมระดมความคิด (Brain Storming) จัดการกับปญหาวิเคราะหโดยใชผัง
กางปลา (หัวเรื่อง ของกางปลาใหเปนแบบเชิงลบ) เวลา 16.00-17.00 น. ทุกวันที่กําหนดตาม
ตารางที่ 12

ขอ ขอบกพรอง
ความเปนไป
ไดในการ
แกปญหา

ความถ่ี
ผลกระทบ
ตอผลิตภัณฑ

คะแนนรวม จดัลําดับ

1 Matte 3 2 3 8 3
2 Some area not polished 2 2 4 8 3
3 Black spot 4 3 3 10 1
4 Liner 4 2 3 9 2
5 White spot 3 1 2 6 5
6 Calibrate 3 2 4 9 2
7 planar 3 1 2 6 5
8 Edge chip 2 2 4 8 3
9 Scratch (curve) 3 1 4 8 3

10 Brown spot 2 1 2 5 6
11 Base on surface 3 2 4 9 2
12 Corner chip 3 2 2 7 4
13 Dirty 4 2 1 7 4
14 Crack 2 2 4 8 3
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ตารางที่ 12 ตัวอยาง กําหนดการนัดหมายการทํากิจกรรมระดมความคิด ทุกเดือน

ลําดับ กลุมงาน
กําหนดวันนัด
ระดมความคิด

เร่ืองที่ตอง
จัดการ

หมายเหตุ

1. Glazing Line +
Kiln

วันอังคาร

2. Body + Press วันพุธ Black Spot เริ่มระดมสมองกลุมแรก วัน
พุธที่ 3 มี.ค. 2559

3. Polishing วันพฤหัส

จากพาเรโต ไดทําการแจกแจงมาตรการทางเลือก เพื่อเลือกหัวขอนํามาวิเคราะห
ระดมสมองหาสาเหตุของปญหาที่กอใหเกิดปญหาเรื้อรังดังกลาวตามลําดับ โดยใชผังกางปลา
ดังรูปที่ 27

รูปที่ 27 ผังกางปลา (Fish Bone)

รวมระดมความคิดหาปญหาหลักในการลดปญหาจุดดํา โดยสรุปจากกางปลาและ
สังเคราะหตามตารางที่ 13 เหตุที่เปนไปได เพื่อนําไปดําเนินการแกไขจัดการปญหา พรอมติดตาม
ในรอบการประชุมครั้งถัดไป ตามตารางที่กําหนดตามนี้
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ตารางที่ 13 สรุปการระดมความคิดจากผังกางปลาปญหาจุดดํา

4M สาเหตุจากการระดมสมอง เลือกสาเหตุที่
เกี่ยวของ

แกไขได
หรือไม แนวทางติดตาม/แกไข

1.
คน

(M
an

) - ขาดความระมดัระวัง O O
กําหนดข้ันตอน, วิธีการ
และขอกําหนดทําความ
สะอาด

- ไมทําตามข้ันตอน O O

- ทําความสะอาดไมดี O O

2.
วัต

ถดุ
ิบ

(M
ate

ria
l) - มีเหล็กปน O X

- การตรวจรับวัตถุดบิยังไม
สมบูรณ

O X

3.
เค

รื่อ
งจั

กร
(M

ac
hin

e)

- สายพานสงดินอยูใกลกัน X

- การเสียดสีของเครื่องจักร X

- แมเหล็กไฟฟาดูดเหล็กไมดี O O
ตรวจสอบการทํางานของ
เครื่อง

- แมเหล็กเส่ือมสภาพ O O ตรวจสอบ และส่ังซื้อ

- Charger เปนสนิม O O เปล่ียน Grid

- Spray ผุ O X

- บอ Slip ไมสะอาด X

4.
วิธี

กา
ร(

Me
tho

d)

- น้ํา slip ไหลผานแมเหล็กเร็ว O X

- มีการเปล่ียนแผนกะทันหัน X

- ความถี่ในการลางแมเหล็กนอย O O
กําหนดวิธีการ และดูแล
อุปกรณ

- ผลิตกระเบื้องสีตางกัน ผลิต
ตอเนื่องกัน O O วางแผนผลิตไลโทนสี

- เวลาในการวนน้ําดินผาน
แมเหล็กนอย

O O
กําหนดมาตรฐานและ
ตรวจสอบเวลาในการวน
ผานแมเหล็ก
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ภาคผนวก จ.
แผนงานการแกไขปรับปรุงงานแผนกเตาเพื่อลดการใชกาซธรรมชาติ
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ตารางท่ี 14 แผนงานการแกไขปรับปรุงงานแผนกเตาเพื่อลดการใชกาซธรรมชาติ
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ภาคผนวก ฉ.
ตารางบันทึกคากาซธรรมชาติกอน และหลังปรับปรุงเตา
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ตารางท่ี 15 บันทึกคากาซธรรมชาติกอนปรับปรุงแกไขเตา
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ตารางท่ี 16 บันทึกคากาซธรรมชาติหลังปรับปรุงแกไขเตา
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