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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
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taken to reduce waste cheaply to reduce the percentage of lost sales opportunities and
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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
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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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1

บทที่ 1
บทนํา

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
บริษัทกรณีศึกษาไดเล็งเห็นถึงสภาวะปจจุบันที่มีปญหาดานการเงิน และสภาวะ

เศรษฐกิจที่ถดถอย การผลิต และจําหนายกระเบื้องเซรามิกลดลงตามการชะลอตัวของเศรษฐกิจ
ในประเทศจากผลกระทบของธุรกิจอสังหาริมทรัพย และความตองการใชวัสดุกอสราง กระทั่ง
ผลกระทบจากภาวะเศรษฐกิจโลกที่ยังคงเปราะบาง ทําใหตลาดหลักชะลอตัว และมีการแขงขัน
สูงในอุตสาหกรรมกระเบื้องเซรามิก ชนิดพอรซเลนจากการนําเขาจากตางประเทศ ถึงแมบริษัท
กรณีศึกษาจะเปนผูผลิตเพียงรายเดียว แตคูแขงในกลุมกระเบื้องพอรซเลน สําคัญคือ กระเบื้อง
นําเขาจากจีน เวียดนาม อ่ืนๆ โดยเฉพาะจีนเปนผูผลิตรายใหญของโลก มีราคาถูกมาก จึงทําให
ตองตอสูกับการแขงขันดานราคาที่มีความรุนแรงเพิ่มมากขึ้น บวกกับจีนมีแหลงวัตถุดิบดินขาว
ที่มีคุณภาพเหมาะแกการทําพอรซเลนที่ดีแหลงใหญที่สุด ซึ่งบริษัทกรณีศึกษายังตองพึ่งการ
นําเขาวัตถุดิบหลักจากตางประเทศบางรายการทําใหตนทุนของวัตถุดิบสูงมากขึ้น และมี
แนวโนมราคาสูงขึ้นเรื่อยๆ แตราคาของกระเบื้องพอรซเลนเอง ไมสามารถขยับราคาขึ้นเพื่อทํา
กําไรไดมากนัก

ทั้งนี้ ประเด็นสําคัญที่ผูประกอบการพึงระวังและตองจับตามมองอยางใกลชิด ไดแก
จากการปรับขึ้นราคาเชื้อเพลิงที่ใชในการผลิตและการขนสง รวมไปถึงการปรับขึ้นคาจาง
แรงงาน และการออกมาตรการกีดกันทางการคาในรูปแบบของการกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ
ออกมา ใหมอยางตอเนื่อง จากกลุมประเทศในสหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรปและญ่ีปุน ที่อาจเปน
แรงกดดันใหผูประกอบการตองรับภาระตนทุนการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้น และเผชิญกับการแขงขันกับ
สินคานําเขาที่เขามาตีตลาดในประเทศทวีความรุนแรง มากขึ้น

ดังนั้น การดําเนินธุรกิจในระยะขางหนา ผูประกอบการตองเรงปรับตัวใหเขากับการ
เปลี่ยนแปลงดานตนทุนและคาจาง แรงงานที่มีแนวโนมจะปรับสูงขึ้น โดยหันมาใหความสําคัญ
กับการบริหารจัดการตนทุนการผลิต เพื่อกอใหเกิดการใชพลังงานอยางประหยัดและเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด การพัฒนาผลิตภัณฑเซรามิกในเชิงคุณภาพเพิ่มขึ้น เพื่อสรางตราสินคาให
เปนที่รูจักและยอมรับ สอดรับกับพฤติกรรมผูบริโภคที่เริ่มใหความสําคัญในการเลือกซื้อสินคา
โดยพิจารณาดานคุณภาพควบคูกับปจจัยทางดานราคามากขึ้น นอกจากนี้ ผูประกอบการควร
ศึกษาลูทางในการขยายตลาด โดยเฉพาะตลาดอาเซียนซึ่งเปนตลาดสงออกหลัก เพื่อเปนการ
รองรับเขาสูการเปนประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนหรือ AEC โดยการหาพันธมิตรทางการคาที่จะ
มาชวยสนับสนุนชองทางการทําตลาดและจัด จําหนายในกลุมประเทศเหลานี้ไดเพิ่มมากขึ้น เพื่อ
ความอยูรอดของบริษัทกรณีศึกษา จึงมีนโยบายตางๆ เพื่อที่จะเนนการลดตนทุนตางๆ เพื่อให
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บริษัทมีกําไร ตามรูปที่ 1 ซึ่งหนึ่งในกิจกรรมที่จะทําใหมีกําไรจากการลดตนทุนคือ การขจัดสิ่งที่
ไมกอใหเกิดมูลคาคือ ความสูญเปลาตางๆ ในกระบวนการ เพื่อที่จะเพิ่มกําไร

รูปที่ 1 วิธีการเพิ่มกําไร

ที่มา : กระทรวงอุตสาหกรรม. (2558). การลดตนทุนความสูญเสีย และความ
สูญเปลาในกระบวนการธุรกิจ. ออนไลน.

วัตถุประสงคของการศึกษา
1. ใหทราบถึงปญหาความสูญเปลาจากการเสียโอกาสทางการขาย จาก 45% ใหเปน

ศูนย
2. เพื่อลดตนทุนการผลิตจากการใชกาซธรรมชาติที่เตาเผาลง 10%

ขอบเขตการศึกษา
การศึกษานี้ เปนการประยุกตใชเทคนิคการวินิจฉัยสถานประกอบการ (Shindan)

เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต ของบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งเปนบริษัทผูผลิตกระเบื้องพอซเลน ได
กําหนดขอบเขตการศึกษา การวินิจฉัยเฉพาะในประเด็นดานการผลิตเทานั้น คือ ฝายผลิตของ
ผลิตภัณฑกระเบื้องพอซเลนประเภทดูดซึมน้ําตํ่า คาการดูดซึมน้ําตํ่ากวา 0.5% ชนิดไมเคลือบ -
ขัดมัน (Porcelain Unglazed-Polished) สายการผลิตที่ 3 (เตา) เนื่องจากกรอบขอจํากัดเรื่อง
เวลาการศึกษา อยางไรก็ตาม หลักการ ขั้นตอน และวิธีการดําเนินการวินิจฉัยสามารถนําไป
ประยุกตใชในดานอ่ืนๆ ได
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ข้ันตอนการศึกษา และการดําเนินงาน
1. จัดทําและเสนอโครงรางสารนิพนธ
2. ออกแบบกรอบแนวคิดทางการศึกษา
3. ทบทวนแนวคิด ทฤษฏี และงานวิจัยที่เก่ียวของ
4. ศึกษาสภาพปจจุบัน และรวบรวมขอมูล
5. ดําเนินกิจกรรมความสูญเปลา
6. สรุปผล และเสนอแนะ
7. จัดทํารายงาน และเสนอสารนิพนธ

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. บริษัทกรณีศึกษาไดรับทราบถึงการไหลของกระบวนการผลิตทั้งหมด และ

ชี้ใหเห็นถึงขั้นตอนการผลิตที่กอใหเกิดความสูญเปลา พรอมทั้งหาสาเหตุ เพื่อเปนแนวทางใน
การปรับปรุงแกไข

2. บริษัทกรณีศึกษาไดทราบถึงปจจัยที่กอใหเกิดการลดลงของความสามารถของ
กระบวนการผลิตพรอมทั้งสาเหตุ เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงแกไข เพื่อไมใหเสียโอกาส
ทางการขาย

3. ผูศึกษาไดนําความรูทางวิชาการจากการศึกษามาประยุกตใชในการศึกษาครั้งนี้
เพื่อกอใหเกิดประโยชนแกบริษัทกรณีศึกษา และตัวผูศึกษาเอง

แผนงานและเวลาดําเนินการ
ผูศึกษาไดกําหนดแผนงาน และเวลาดําเนินการการจัดทําสารนิพนธ เพื่อเปนการ

กําหนดใหดําเนินงานไดอยางมีแบบแผน และใหแลวเสร็จทันตามกรอบเวลาของการศึกษา 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. จัดทําและเสนอโครงรางสานิพนธ
2. ออกแบบกรอบแนวคิดทางการศึกษา

3. ทบทวนแนวคิด ทฤษฏี และงานวิจัยที่
เก่ียวของ

4. ศึกษาสภาพปจจุบัน และรวบรวม
ขอมูล

5. ดําเนินกิจกรรมความสูญเปลา
6. สรุปผล เสนอแนะ และจัดทํารายงาน
7. เสนอสารนิพนธ

รวมระยะเวลา 1 กุมภาพันธ 2559 - 7 พฤษภาคม 2559 (97 วัน)



5

บทที่ 2
หลักการพ้ืนฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

การศึกษาน้ี ผูศึกษาไดทําการศึกษาคนควาทฤษฎีที่เก่ียวของกับการศึกษา ไดรวบรวม
หลักการและทฤษฎีที่สําคัญดังน้ี หลักการ ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) เทคนิคการ
ปรับปรุงงานอยางตอเน่ือง (Kaizen) และไดรวบรวมเทคนิคตางๆ ที่นํามาใชในการศึกษาน้ี
ไดแก การบริหารงานโครงการ (Project Management Technique) เครื่องมือดานคุณภาพ 7 ชนิด
(QC 7 Tools) และ ECRS Technique (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify)

หลักการพื้นฐาน และทฤษฎีที่เกี่ยวของ
1. ความสูญเปลา 7 ประการ

ความสูญเปลาสิ้นเปลือง (Waste) หมายถึง กิจกรรมใดๆ ที่กระทําขึ้นแลวไม
กอใหเกิดมูลคาเพิ่ม ถือวากิจกรรมน้ันๆ เปนความสูญเปลา ตามแนวคิดของการผลิตแบบ
โตโยตา (Identify 7 Wastes by Toyota Production System Way) ไดจําแนกความสูญเปลาใน
กระบวนการผลิตสินคาออกเปน 7 ชนิด ดังน้ี

1.1 การผลิตมากเกินไป (Over Production) หมายถึง การผลิตสินคาในปริมาณที่
มากเกินความจําเปน ซ่ึงจะเกิดจากการผลิตสินคาในขณะที่ยังไมไดรับคําสั่งซ้ือ โดยมากมักจะ
พบจากการผลิตแบบปริมาณมาก (Mass Production) ผลิตตามการคาดการณ (Sale Forecast)
การผลิตเขาสตอกเพื่อชดเชยของเสียที่เกิดระหวางผลิต กําลังผลิตของเครื่องจักรที่มากเกินไป
หรือมีการผลิตโดยพลการ

1.2 สินคาคงคลัง (Inventory) หมายถึง สินคาสําเร็จรูป (Finished Goods) งาน
ระหวางทํา (Work in Process) หรือวัตถุดิบ (Material) ที่เก็บไวเปนระยะเวลายาวนาน โดยมัก
เกิดจากคานิยมที่ตองมีการผลิตเพื่อเก็บสินคาคงคลัง การผลิตแบบปริมาณมาก (Mass Production)
ผลิตตามการคาดการณ (Sale Forecast) ของเสียที่เกิดขึ้นระหวางผลิต (Defect) หรือกระบวนการ
ตนนํ้าเร็วกวากระบวนการปลายนํ้า

1.3 การขนสง (Transportation) หมายถึง การเคลื่อนยายสินคาสําเร็จรูป งาน
ระหวางทํา หรือวัตถุดิบจากที่หน่ึงไปอีกที่หน่ึง โดยเกิดจากการจัดวางผังโรงงานที่ไมเหมาะสม
การผลิตแบบปริมาณมาก (Mass Production) หรือวิธีการปฏิบัติงานที่ไมเหมาะสม

1.4 งานเสีย (Defect) ประกอบไปดวย ชิ้นงานที่เสีย คาใชจายในการตรวจสอบ
คาใชจายในการแกไข ซ่ึงอาจเกิดจากความผิดพลาดของมนุษย (Human Error) หรือความ คลาด
เคลื่อนของเครื่องจักร (Equipment Problem) ซ่ึงสวนใหญจะเกิดขึ้น เพราะระบบการตรวจสอบ
สินคาสําเร็จรูป ไมมีมาตรฐานในการตรวจสอบหรือการละเลยของผูปฏิบัติงาน
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1.5 กระบวนการผลิตที่ไมจําเปน (Over Processing) หมายถึง การปฏิบัติการ
และกระบวนการตางๆ ที่ไมจําเปนในการผลิตสินคา ซ่ึงอาจจะเกิดจากการออกแบบกระบวนการ
ผลิตที่ไมเหมาะสม ไมมีการอบรมที่เหมาะสม และเปนมาตรฐาน

1.6 การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Motion) หมายถึง การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนตอ
การผลิต เชน ชาไป เร็วไป มากเกินไป โดยมีสาเหตุมาจากการออกแบบการทํางานที่ไมเหมาะสม
พนักงานขาดการฝกอบรม การจัดวางเครื่องจักรที่ไมเหมาะสม เปนตน

1.7 การรอคอย (Waiting) หมายถึง การรอคอยของพนักงาน และเครื่องจักร ซ่ึงมี
สาเหตุมาจากหลายประการ เชน รอการขนสงจากกระบวนการกอนหนา รอซอมเครื่องจักร
ความไมสมดุลระหวางความสามารถกับปริมาณงานจริงหรือเกิดจากการสั่งงานที่ไมถูกตอง
เปนตน (วิทยา สุหฤทดํารง; และยุพา กลอนกลาง. 2549)

2. การปรบัปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen)
ไคเซ็น (Kaizen) มีความหมายคือ การปรับปรุงอยางตอเน่ือง และในภาษาญ่ีปุน

คําวา “ไค” หมายถึงแยกออกเปนสวนๆ และคําวา “เซ็น” หมายถึงทําใหดี เม่ือรวมคําสองคําเขา
ดวยกันจึงหมายถึง การแยกออกจากกันเปนสวนๆ เพื่อทําใหดีขึ้น

ไคเซ็น มีพื้นฐานการวิเคราะหเชิงวิทยาศาสตร เม่ือเราวิเคราะหองคประกอบของ
กระบวนการหรือระบบเพื่อทําความเขาใจวามีขั้นตอนการทํางานอยางไร หลังจากน้ันก็คนหาวา
จะปรับปรุงหรือทําใหดีขึ้นอยางไร ซ่ึงจากแนวคิดไคเซ็นคือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง คือการ
ปรับเปลี่ยนทีละเล็กทีละนอยตลอดชวงระยะเวลานานๆ สะสมจนสงผลลัพธในกระบวนการผลิต
ใหดีขึ้นอยางเปนรูปธรรม

ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน (Kaizen) เปนภาษาญ่ีปุน
แปลวา การปรับปรุง (Improvement) เปนแนวคิดที่ทําใชในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผล
โดยมุงปรับปรุงวิธีการสวนรวมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ รวมกันแสวงหาแนวทาง
ใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีขึ้นไปเรื่อยๆ อยางตอเน่ือง ทั้งฝายบริหารและฝายปฏิบัติ
เกิดจากการบริหาร

โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอยซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอย ที่คอยๆ
เพิ่มพูนขึ้นอยางตอเน่ือง ตรงขามกับแนวคิดของนวัตกรรม (Innovation) ซ่ึงเปนการเปลี่ยน
แปลงขนาดใหญ ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูงดวยเงินลงทุนมหาศาล ดังน้ันไมวาจะอยูใน
สภาวะเศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชวิธีการของ Kaizen เพื่อปรับปรุงได

กิจกรรมไคเซ็นสามารถดําเนินการโดยใชหลักการวงจรคุณภาพของเดมม่ิง ดวย
กิจกรรมหลัก 4 ประการ คือ การวางแผน (Plan-P) การนําแผนไปปฏิบัติ (Do-D) การตรวจสอบ
(Check-C) และการปฏิบัติการแกไข (Action-A)
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1) การวางแผน (Plan-P) ในการวางแผนจะมีการศึกษาพื้นที่ทํางานจริงหรือ
กระบวนการที่ตองการปรับปรุงเพื่อศึกษาปญหาที่เกิดขึ้น กําหนดตัวชี้วัด สําหรับติดตามวัดผล
เชน อัตราการเกิดของเสีย รอบเวลาในการปฏิบัติงาน (Cycle Time) เปนตน เม่ือไดเปาหมาย
แลวจะตองทําการกําหนดคุณลักษณะที่สําคัญของกระบวนการเพื่อใหบรรลุตามเปาหมาย

2) การนําแผนไปปฏิบัติ (Do-D) หลังจากกิจกรรมการวางแผนไดเสร็จสิ้นแลว
ขั้นตอนตอไปก็คือการดําเนินการนําแผนไปปฏิบัติ โดยเริ่มจากการฝกอบรม (Training) และการ
ใหการ ศึกษา (Education) ใหกับพนักงานที่เก่ียวของ และกําหนดงานใหพนักงานปฏิบัติตาม
แผนการ

3) การตรวจสอบ (Check-C) ดําเนินการโดยพิจารณาผลลัพธจากการดําเนินการ
และพิจารณาการผันแปรวาผลลัพธที่เกิดขึ้นมีความผิดปกติหรือไมอยางไร ถาพบความผิดปกติ
จะ ตองดําเนินการคนหาสาเหตุที่เกิดขึ้น และเม่ือทราบปญหาแลวตอง ดําเนินการคนหาสาเหตุ
(Root Causes) เพื่อกําหนดมาตรการตอบโต

4) การปฏิบัติการแกไข (Action-A) โดยการกําหนดมาตรการตอบโต (Countermeasure)
ที่เหมาะสมในการแกไขและกําจัดสาเหตุรากเหงาของปญหา ซ่ึงมาตรการดังกลาวควรจะผาน
การพิจารณาแลววาสามารถปองกันการเกิดปญหาซํ้าขึ้นมาอีกได

การปรับปรุงอยางตอเน่ืองมีจุดมุงหมายอยูสองประการ คือ การเพิ่มสมรรถภาพ
และใหเกิดความพึงพอใจ การเพิ่มสมรรถภาพจะหมายถึงการลดการใชทรัพยากรอยางที่ไมเกิด
ประโยชน ซ่ึงจะสงผลใหกําไรของสถานประกอบการเพิ่มสูงขึ้น ในสวนของการทําใหเกิดความ
พึงพอใจจะทําการพิจารณาทั้งดานของลูกคา และผูรวมงาน การทําไคเซ็น (Kaizen) ออกเปน 6
ขั้นตอน ในการดําเนินกิจกรรม ดังน้ี (สุลภัส เครือกาญจนา. 2551 : 46-54)

2.1 จับประเด็นความตองการของไคเซ็น อาจจะเริ่มจากการพิจารณาปญหาที่
เกิดขึ้น หรือความตองการของผูบริหารในการพัฒนาหรือปรับปรุงใหมๆ

2.2 กําหนดหัวเรื่องของไคเซ็น จะอางอิงมาจากประเด็นความตองการของไคเซ็น
โดยแบงออกเปน 2 แบบ

2.2.1 กําหนดหัวเรื่องแบบแกไข คือ การปรับปรุงเพื่อแกไขปญหาที่กําลัง
เกิดขึ้นในปจจุบัน เปนการปรับปรุงเพื่อใหการทํางานเขาสูระดับมาตรฐาน

2.2.2 กําหนดหัวเรื่องแบบทดลองสิ่งใหม คือ การปรับปรุงโดยมีเปาหมาย
เพื่อกาวขามมาตรฐานหรือมีความไดเปรียบเหนือกวาคูแขงขัน

2.3 คนหาประเด็นปญหา ประกอบดวย 2 ขั้นตอนยอย ดังน้ี
2.3.1 นําประเด็นปญหาออกมา สามารถทําไดโดยการใชเครื่องมือคุณภาพ

ตางๆ เชน ตารางบันทึก (Check Sheet) แผนภูมิกางปลา (Cause and Effect Diagram) และ
อ่ืนๆ เพื่อคนหาความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการตางๆ ที่ใชในการจัดหา ผลิต และสงมอบ
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สินคา โดยอาจพิจารณาในหลายๆ ดาน เชน ปจจัยพื้นฐานของกระบวนการผลิต 4M (Man,
Machine, Method, Material)

2.3.2 คนหาสาเหตุ สามารถทําไดหลายวิธีขึ้นอยูกับความเหมาะสม อาจจะ
ใชผังตนไมแสดงสาเหตุ (Tree Diagram) หรือ การถามทําไม 5 ครั้ง (Why-Why Analysis) หรือ
อาจใชหลัก 5W 1H (Who, What, When, Where, Why, How) เพื่อหาสาเหตุของปญหา

2.4 สรางแนวทางไคเซ็น สามารถทําไดจากการระดมสมอง (Brain Storming) ของ
พนักงานทุกๆ คน พยายามดึงพนักงานใหเขามามีสวนรวม ใชการดขอเสนอแนะไคเซ็น หรือ
การใช Keyword ตางๆ ดวย ECRS Technique (Eliminate, Combine, Rearrange, Simplify)
การทําใหมองเห็น (Visual Control) และทําใหลื่นไหล (Continuous Flow) ซ่ึงเปนหลักของ
กระบวนการผลิตแบบโตโยตา การกระทําโดยยึดหลัก ลดจํานวน ดําเนินการพรอมกัน ทําระยะ
ทางใหสั้นลง ทําใหสะดวกจาก “กฎพื้นฐานในการประหยัดการกระทํา” 3S (Simplification, Standardization,
Specialization)

2.5 ลงมือปฏิบัติตามแนวทางไคเซ็น ซ่ึงถาไมมีการประสานงานที่ดีอาจจะทําให
ผลลัพธที่ไดนอยกวาที่ควรจะเปน ดังน้ันการทําไคเซ็นใหไดผล จึงควรใชกิจกรรมซ่ึงรวมหัวเรื่อง
แตละอยางเปนชุดๆ (เรียกวา “กิจกรรมไคเซ็น”) ประกอบไปดวย กิจกรรม 5ส กิจกรรมการ
ควบคุมดวยการดูดวยตา กิจกรรมการจัดแฟมเอกสาร และกิจกรรมการปรับปรุงงาน

2.6 การตรวจสอบผลไคเซ็น จะทําการตรวจสอบโดยเทียบกับเปาหมายที่ต้ังไว

ประโยชนของไคเซ็น
1) ไคเซ็นกําจัดตนทุนแฝงที่เกิดจากความสูญเปลา 7 ประการที่มีอยูในกระบวนการผลิต
2) ไคเซ็นปรับปรุงการปฏิบัติงานที่เพิ่มคุณคาในกระบวนการผลิต ซ่ึงสงผลให

สามารถสงมอบผลิตภัณฑที่มีคุณภาพและ และตนทุนตํ่าที่สุด และมีระยะเวลาสงมอบที่สั้นที่สุด
ที่จะเปนไปได

3) ไคเซ็นทําใหสามารถเกิดการเปลี่ยนแปลงหลักๆ ในบริเวณเฉพาะไดอยางรวดเร็ว
โดยมีความสูญเสียเวลาการผลิตนอยที่สุด

เทคนิคตางๆ ที่นํามาใช
1. การบริหารงานโครงการ (Project Management Technique)

การกําหนดวัตถุประสงค กรอบเวลา งบประมาณ และผลสําเรจ็ที่ตองการ โดยแบง
สวนโครงการออกเปน 4 สวนใหญๆ ไดแก

1.1 กําหนดโครงการ (Defining the Project) จะเปนชวงเริ่มโครงการ คัดเลือก
โครงการในกรณีที่มีหลายทางเลือก รวมไปถึงการจัดทําขอเสนอโครงการ เพื่อรับการรับรองหรือ
อนุมัติ
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1.2 การวางแผน (Planning) จะเปนชวงที่โครงการไดรับการวางแผนรายละเอียด
ทั้ง 3 องคประกอบที่สําคัญ ไดแก เวลา ตนทุน และคุณภาพ รวมถึงการจัดองคการของโครงการ
และทีมงาน

1.3 การปฏิบัติการ (Implementation) จะเปนชวงที่นําแผนที่วางไวไปปฏิบัติจริง
เพื่อใหไดผลตามตองการโดยมี 3 กลุมงานที่สําคัญ ไดแก การเริ่มปฏิบัติโครงการ (Do) การ
ติดตามตรวจสอบ และควบคุมการดําเนินงาน (Check) การแกปญหาความขัดแยง และการ
ตอรอง (Action)

1.4 การปดโครงการ (Project Summary) ประเมินผลการดําเนินโครงการ
สรุปผลที่ไดเทียบกับเปาหมาย (วิสูตร จิระดําเกิง. 2548 : 2-11)

2. เครื่องมือดานคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools)
เครื่องมือดานคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools) เครื่องมือที่ใชในการแกปญหา

ทางดานคุณภาพในกระบวนการทํางาน ซ่ึงชวยศึกษาสภาพทั่วไปของปญหา การเลือกปญหา
การสํารวจสภาพปจจุบันของปญหา การคนหาและวิเคราะหสาเหตุแหงปญหาที่แทจริง เพื่อการ
แกไขไดถูกตองตลอดจนชวยในการจัดทํามาตรฐาน และควบคุมติดตามผลอยางตอเน่ือง

2.1 ตารางบันทึก (Check Sheet) เปนเครื่องมือรูปแบบตารางใชสําหรับบันทึก
ขอมูล สวนใหญจะใชในการเก็บรวบรวมขอมูล เพื่อใชในการวิเคราะห

2.2 แผนภาพแสดงขอมูล (Graph) เปนเครื่องมือที่ใชสําหรับการนําเสนอขอมูล
เพื่อใหงายตอการวิเคราะหและศึกษา ประกอบไปดวย

2.2.1 กราฟแทง (Bar Graph) ใชในการเปรียบเทียบขอมูลแยกประเภทที่ไม
มีความสัมพันธกัน โดยทั่วไป ถาใชกราฟแทงในการแสดงขอมูลในแนวคิดของ QC จะหมายถึง
ตองดําเนินการปรับปรุงในทุกๆ เรื่อง

2.2.2 กราฟเสน (Line Graph) ใชในการแสดงการเปลี่ยนแปลงขนาดของ
ขอมูลตามเวลา ปกติจะใชในการดูแนวโนม (Trend)

2.2.3 กราฟวงกลม (Pie Graph) ใชในการแสดงสัดสวนของขอมูลจาก
จํานวนรวมทั้งหมด

2.3 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) เปนเครื่องมือที่ใชนําเสนอขอมูลโดยจะ
เรียงจากมากไปหานอย พรอมทั้งแสดงสัดสวนของขอมูล ใชหลักที่วาสิ่งที่สําคัญมากมีจํานวน
เพียงเล็กนอย สิ่งที่สําคัญเพียงเล็กนอยมีจํานวนมาก (หลัก 80:20) โดยมีประโยชนดังน้ี

2.3.1 สามารถระบุวาจุดใดเปนจุดที่มีปญหามากที่สุด
2.3.2 จัดลําดับความสําคัญของปญหาไดทันที
2.3.3 สามารถรูสัดสวนของแตละหัวขอ
2.3.4 นําเสนอใหเขาใจไดงาย
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2.3.5 เปรียบเทียบผลของการปรับปรุงกอน-หลังไดชัดเจน
2.4 แผนภาพฮีสโตแกรม (Histogram) เปนเครื่องมือที่ใชสําหรับดูความผันแปร

คากลาง และการกระจายของขอมูล โดยการตีความจะตองตีความหมายจากรูปทรงของความผัน
แปรกอนแลวจึงตีความหมายของการกระจายเปรียบเทียบกับ Specification นอกจากน้ียังชวย
บอกขอบเขตขอกําหนด (Specification Limit) ที่กระบวนการสามารถทํางานไดโดยพิจารณา
จากรูปแบบการกระจายของขอมูล

2.5 แผนภาพควบคุม (Control Chart) เปนเครื่องมือที่ใชสําหรับดูวาขอมูลอยู
ภายในคาที่กําหนดหรือไม (Specification) โดยแผนภาพควบคุม จะประกอบไปดวย เสนคา
กลางหรือคาเฉลี่ย (Center Line: CL) เสนขีดจํากัดควบคุมดานบน (Upper Control Limit : UCL)
เสนขีดจํากัดควบคุมดานลาง (Lower Control Limit: LCL)

2.6 แผนภูมิกางปลา (Cause and Effect Diagram) ใชสําหรับวิเคราะหหาสาเหตุ
ของปญหา ใชระดมความคิดจากผูรวมงานในการแกไขปญหา

2.7 แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิดจาก
ความสัมพันธของตัวแปร 2 ตัว วามีแนวโนมไปในทางใด เพื่อจะหาความสัมพันธที่แทจริง โดย
ตัวแปร X คือ ตัวแปรอิสระหรือคาที่ปรับเปลี่ยนไป ตัวแปร Y คือ ตัวแปรตามหรือผลที่เกิดขึ้น
หรือคาที่เปลี่ยนแปลงไปของตัวแปร X (อนิวัต ปาณะลักษณ. 2552)

3. การปรับปรุงงานดวยเทคนิค ECRS
โดยใชหลักการสังเกต และวิธีการออกแบบทางวิศวกรรมเขาชวยในการปรับปรุง

ประกอบไปดวย
3.1 การกําจัด (Eliminate) คือ การตัดงาน สวนประกอบ ขั้นตอน หรือกระบวนการที่

ไมจําเปนออกไป ทําใหสายการผลิตสั้นขึ้น การใชสวนประกอบที่ไมจําเปนลดลงสงผลให
กระบวนการผลิตมีความรวดเร็วขึ้นและตนทุนการผลิตลดลง

3.2 การรวม (Combine) คือ การรวมหรือผสมผสานงานหลายๆ ขั้นตอนไว
ดวยกันทําใหขั้นตอนในการทํางานลดลง การเคลื่อนที่ระหวางขั้นตอนลดลง สามารถทําการผลิต
ไดรวดเร็วขึ้น

3.3 การจัดลําดับงานขึ้นใหม (Rearrange) คือ การจัดขั้นตอนการผลิตใหม
เพื่อใหลดการเคลื่อนที่หรือการรอคอยลง โดยพิจารณากระบวนการผลิตรวมกับแผนผังการวาง
เครื่องจักร

3.4 การทําใหงาย (Simplify) คือ การปรับปรุงการทํางานใหงายขึ้น โดยจัดพื้นที่
หรือโตะทํางานใหเหมาะสมกับงานในแตละประเภท ออกแบบ Jig หรือ Fixture เพื่อชวยในการ
ยึดจับชิ้นงาน ทําใหพนักงานทํางานไดรวดเร็วขึ้น (ดํารงเกียรติ รัตนอมรพิน. 2554)
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เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ
วาทิน อนคํา (2551) ไดทําการศึกษาเก่ียวกับการเพิ่มผลิตภาพการผลิตของ

อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถจักรยานยนตโดยใชหลักการผลิตแบบ Lean Management ซ่ึง
จากการศึกษาขั้นตอน และกระบวนการผลิตชิ้นสวนโครงสรางรถจักรยานยนตของบริษัท
ตางชาติแหงหน่ึง ซ่ึงอัตราการผลิตเดิมอยูที่ 50,000 คันตอป ตอมายอดการสั่งซ้ือไดเพิ่มขึ้นเปน
70,000 คันตอป จึงสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตในขั้นตอนการตัดเฉือนชิ้นงานของ
สวนประกอบของโครงสรางรถจักรยานยนตรุน NJ Front Frame, NG Front Frame, ND Front
Frame และ D6 Front Frame ไมสามารถทําการผลิตไดทันกับความตองการของลูกคา ทําให
ตองปรับปรุงกระบวนการผลิตใหรวดเร็วย่ิงขึ้น โดยการจัดกลุมชิ้นงานแตละกลุมใหผลิตบน
เครื่องจักรแตละเครื่องที่มีความเร็วในการผลิตเหมาะสมกับปริมาณความตองการของลูกคา ทํา
การเปลี่ยนอุปกรณการขนถายวัสดุจากกระบะเหล็กเปนการสรางรถเข็นมาใสชิ้นงาน จัดทําตู
จัดเก็บเครื่องมือวัด และสรางพื้นรองรับหนาเครื่องจักรใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดรวดเร็ว
ย่ิงขึ้น ขณะเดียวกันไดทําการปรับปรุงการจัดเก็บชิ้นสวนหลังการตัดเฉือนชิ้นงาน ใหอยูพื้นที่
พรอมนําไปใชผลิตในขั้นตอนถัดไปทันที โดยไมนํากลับไปเก็บในคลังจัดเก็บ จากการปรับปรุง
กระบวนการผลิตดังกลาว เพื่อใหผลิตงานไดทันกับความตองการของลูกคา โดยที่กอนการ
ปรับปรุงใชเวลา 43,910 นาทีตอสัปดาห หลังปรับปรุงใชเวลาเพียง 19,765 นาทีตอสัปดาห
ลดลง 24,145 นาทีตอสัปดาห คิดเปนคาใชจายดานแรงงานจะลดลง 25,151 บาทตอสัปดาห
ซ่ึงจากเดิมกอนปรับปรุง 45,740 บาทตอสัปดาห เปน 20,589 บาทตอสัปดาห หรือขจัดความ
สูญเปลาจากระยะเวลาการทํางาน และคาใชจายดานแรงงานลงได 55 เปอรเซ็นตตอสัปดาห

ไพศาล ลี้ตระกูล (2551) ไดทําการศึกษาเก่ียวกับการปรับปรุงผลิตภาพของโรงโม
หินปูน ซ่ึงใชขอมูลจากโรงโมหินศิลาแมทะ จังหวัดลําปาง โดยมีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มผลิตภาพ
ของโรงโมหินปูนโดยใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ โดยการศึกษาน้ีไดทําการเก็บขอมูล เพื่อ
หาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ของเครื่อง
โมหินกอนการปรับปรุง แลววิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่สําคัญ โดยใชแผนภูมิพาเรโต และ
วิเคราะหหาสาเหตุที่แทจริงโดยใชแผนภูมิกางปลา พบวา ปญหาหลักที่ทําใหเกิดการสูญเปลา
ดานเวลา คือ การใชเวลาในการปรับแตงเครื่องจักร เครื่องจักรเสีย การหยุดเล็กๆ นอยๆ เชน มี
หินใหญติดปากโมการเดินเครื่องตัวเปลา ซ่ึงแนวทางในการแกไขมีไดหลายทางเลือก แตวิธีที่
เหมาะสม และถูกเลือกเพื่อนําไปปรับปรุง ไดแก การเฝาระวัง และคอยสังเกตสิ่งผิดปกติตางๆ
ในยุงรับหิน การฝกอบรมทักษะการทํางานของพนักงาน การปรับสภาพถนนหนาโรงโมใหเรียบ
และการตรวจเช็คเครื่องจักรอุปกรณเปนประจําทุกวัน จากน้ันทําการเก็บรวบรวมขอมูล และ
คํานวณหาคา OEE หลังการปรับปรุงอีกครั้ง เพื่อนํามาเปรียบเทียบผลการศึกษาวิจัย และการ
ประเมินความคิดเห็นของหนวยงานที่ไดเขาไปดําเนินการศึกษา สรุปไดวาการศึกษาวิจัยน้ีได
บรรลุตามวัตถุประสงค คือ สามารถเพิ่มผลิตภาพของโรงโมหินได โดยคา OEE ของเครื่องโม
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หิน มีคาเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยประมาณ 15% สามารถลดเวลาที่สูญเปลาไปเฉลี่ยประมาณ 50.43
นาทีตอวัน ซ่ึงกอนการปรับปรุงคา OEE ของเครื่องโมหินสวนมากจะอยูในระดับตํ่ากวา
มาตรฐาน แสดงวาเครื่องโมหินทํางานไดไมเต็มความสามารถ เน่ืองจากการสูญเปลาดานเวลา
ในแตละวันคอนขางมาก จึงสรุปวา ถาลดเวลาที่สูญเปลาทั้งหมดที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตได
จะสามารถเพิ่มผลิตภาพของโรงโมหินปูนใหสูงขึ้นตามไปดวย

ฌานา แสงทองจี; และคณะ (2555) รายงานสรุปกิจกรรมวินิจฉัย โครงการพัฒนา
สมรรถภาพ SMEs 1,000 แหง โดยเปนประเภทธุรกิจภาคการผลิตรอยละ 75 รองลงมาเปน
ธุรกิจขายสง ขายปลีก ซอมแซมยานยนต และอ่ืนๆ ซ่ึงผลการวินิจฉัยสถานประกอบการทั้งหมด
สวนใหญมีปญหาดานการผลิตถึง 35% รองลงมาเปนดานการขายและการตลาดอีก 24% ดาน
การจัดซ้ือจัดจางอีก 16% ดานการบริหารอีก 12% และดานอ่ืนๆ อีก 13% ซ่ึงปญหาสวนใหญ
ของดานการผลิตคือ ความสูญเปลาในระบบการผลิต และกระบวนการผลิต รวมถึงการวาง
แผนผังโรงงานที่สับสน ทําใหเกิดความสูญเปลาในดานตางๆ สงผลใหมีตนทุนสูง ไมมีศักยภาพ
สามารถดานแขงขันได และยังพบวาปญหาดานการผลิตสวนใหญ น้ันมาจากการผลิตและ
เทคโนโลยีการผลิต ซ่ึงมาจากการใชกําลังการผลิตไมเต็มศักยภาพ โดยมีการใชสมรรถภาพของ
เครื่องจักรอยูเพียงรอยละ 61% และจากขอเสนอแนะแนวทางการแกปญหาโดยรวมของสถาน
ประกอบการ 1,000 แหง สามารถปรับปรุงและคิดเปนมูลคาที่ปรับปรุงไดถึง 2,047 ลานบาทตอป
และถาประเมินผลการปรับปรุงระยะยาว 5 ป จะสามารถปรับปรุงโดยคิดเปนมูลคาถึง 4,913
ลานบาท

ธนกร ลําภา (2553) ประยุกตใชความรูการวินิจฉัยองคกร ศึกษาประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต กรณีศึกษา อุตสาหกรรมผูผลิตเลนสสายตา โดยเลือกศึกษากับฝายผลิต
สําหรับหน่ึงผลิตภัณฑ ซ่ึงเทียบไดกับองคกรขนาดเล็ก เพื่อศึกษาดานการผลิตที่สงผลกระทบ
ตอประสิทธิภาพกระบวนการผลิต จากน้ันทําการวิเคราะหหาสาเหตุปจจัยหลักของปญหาดวย
หลักการ Why-Why Analysis นําเสนอขอเสนอแนะในการปรับปรุงแกไขไปเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต ใชเทคนิค ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการ ซ่ึงพบวา ประเด็นปญหาหลัก คือการ
ควบคุมตนทุน เน่ืองจากมีปญหางานรอระหวางกระบวนการจนทําใหประสิทธิภาพการผลิตตํ่า
กวาที่ควรจะเปน เม่ือวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาการรองานพบวามี 2 สาเหตุไดแก สาเหตุ
แรก คือ ขอจํากัดทางดานเทคโนโลยี ซ่ึงไมไดเสนอแนะใดๆ เน่ืองจากตองอาศัยขอมูลเชิงลึกใน
การศึกษา และแกไขปรับปรุงสาเหตุที่สอง คือ รอบเวลาการผลิตของเครื่องลางแมพิมพแกวที่
นานกวาขั้นตอนอ่ืนจนทําใหเกิดคอขวดของกระบวนการผลิตขึ้น จึงใชเทคนิคการกําจัด (Elimination)
เพื่อลดรอบเวลาของการลางจาก 4 นาทีเปน 3 นาที ซ่ึงใกลเคียงกับขั้นตอนอ่ืนสงผลใหเพิ่ม
ประสิทธิภาพกําลังการผลิตเพิ่มขึ้นจาก 19,350 เลนสตอวัน เปน 25,800 เลนสตอวัน กําลังกา
ผลิตเพิ่มขึ้นถึง 6,450 เลนสตอวัน คิดเปน 33.33% และประสิทธิภาพในการผลิตจากการศึกษา
56.2% เพิ่มขึ้นเปน 72.15% คิดเปนประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นถึง 15.95%
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จากงานวิจัยขางตน ผูศึกษาไดทําการสรุปรวบรวมงานวิจัยที่ไดทําการศึกษาทั้งหมด
ดังตารางที่ 2 เพื่องายตอการสรุปประเด็นเพื่อเปนแนวทางในการดําเนินการงานวิจัยในครั้งน้ี

ตารางที่ 2 สรุปงานวิจัยที่ศึกษาเก่ียวกับความสูญเปลา
ชื่อ งานวิจัย วิธีการและเครื่องมือ ผลที่ได

วาทิน อนคํา (2551) การเพิ่มผลิตภาพการผลิตของ
อุตสาหกรรมการผลิตช้ินสวน
รถจักรยานยนตโดยใชหลักการ
ผลิตแบบ Lean Management

- หลักการผลิตแบบ Lean
- วิธีการปรับเรียบการผลิต

ใชเวลาในการผลิต ลดลง
24,145 นาทีตอสัปดาห และ
คาใชจายดานแรงงานลดลง
25,151 บาทตอสัปดาห คิด
เปน 55 เปอรเซ็นต ตอสัปดาห

ไพศาล ล้ีตระกูล
(2551)

การปรับปรุงผลิตภาพของโรง
โมหนิปนู ซึ่งใชขอมูลจากโรง
โมหนิศิลาแมทะ จังหวัดลําปาง
เพื่อเพิ่มผลิตภาพของโรงโม
หินปนูโดยใชเทคนิควิศวกรรม
อุตสาหการ

- QC 7 Tools
- พาเรโต
- ผังกางปลา

คา OEE ของเครื่องโมหิน  มี
คาเพิ่มข้ึนโดยเฉล่ียประมาณ
15% สามารถลดเวลาที่สูญ
เปลาไปเฉล่ียประมาณ 50.43
นาทีตอวัน

ฌานา แสงทองจี;
และคณะ (2555)

กิจกรรมวินิจฉัย โครงการ
พัฒนาสมรรถภาพ SMEs
1,000 แหง

- หลักการวินิจฉัยหาปญหา
- แนวทางขจัดความสูญเปลา

ผลการวินิจฉัยสถาน
ประกอบการทั้งหมดสวนใหญ
มีปญหาดานการผลิตถึง 35%
ขายและการตลาด 24% จัดซื้อ
จัดจาง 16% บริหาร 12% และ
อ่ืนๆ อีก 13% เสนอแนะ
แนวทางขจัดความสูญเปลา
ปรบัปรุงได 2,047 ลานบาทตอ
ป ประเมนิผลระยะยาว 5 ป จะ
เปนมูลคาถึง 4,913 ลานบาท

ธนกร ลําภา (2553) ประยุกตใชความรูการวินิจฉัย
องคกร ศึกษาประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมผูผลิตเลนสสายตา

- หลักการวินิจฉัย
- Why-Why Analysis
- ECRS

กําลังการผลิต เพิ่มข้ึนจาก
19,350 เปน 25,800 เลนสตอ
วัน กําลังการผลิตเพิ่มข้ึน
6,450 เลนสตอวัน คิดเปน
33.33% ประสิทธิภาพในการ
ผลิต 56.2% เพิ่มข้ึนเปน
72.15% หลังการปรับลดรอบ
เวลาประสิทธิภาพการผลิต
เพิ่มข้ึน15.95%
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บทที่ 3
การดําเนินงานสานิพนธ

ข้ันตอนดําเนินการศึกษา
จากขอมูลดานการขาย และการตลาดของบริษัทกรณีศึกษา พบวามีสัดสวนรายได

จากการผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain Unglazed-Polished) คิดเปน
70% ของรายไดทั้งหมด ความตองการของผูบริโภคใชกระเบื้องพอรเลนมีมากขึ้น ซ่ึงเปนผลดี
ตอบริษัทกรณีศึกษา

เน่ืองจากมีการเจริญเติบโตทางดานอุตสาหกรรมกระเบื้องชนิดพอรซเลน ดังน้ันจึงได
ดําเนินการศึกษา และวิเคราะหคนหาปญหาจากกรณีศึกษาการผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไม
เคลือบ-ขัดมัน เพื่อเปนแนวทางปรับปรุงกระบวนการผลิต และลดความสูญเปลาจากการใชกาซ
ธรรมชาติ และของเสียหรือตําหนิ โดยมีการดําเนินการศึกษา และคนหาปญหาตามขั้นตอน
ตอไปน้ี

1. สภาพปจจุบันและความเปนมาของกรณีศึกษา
1.1 การบริหารทั่วไป
1.2 วางแผนการตลาด การวางแผนการขาย และการวางกลยุทธการตลาด

2. การสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานกระบวนการผลิต
2.1 ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีการผลิต
2.2 กระบวนการผลิต และอัตรากําลังการผลิต
2.3 อัตรากําลังการผลิต และความสามารถของกระบวนการผลิต
2.4 ปญหาการเสียโอกาสทางการขาย และการปรับปรุง

3. การดําเนินกิจกรรมไคเซ็น เพื่อหาความสูญเปลา
3.1 สํารวจรวบรวมความสูญเปลา และกําหนดมาตรการขจัดความสูญเปลา
3.2 ขจัดความสูญเปลาจากการใชกาซธรรมชาติ จากแผนกเตา

สภาพปจจุบันและความเปนมาของกรณีศึกษา
บริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิตกระเบื้องพอรซเลนรายใหญของไทย และปจจุบันยังคง

เปนโรงงานเดียวที่ผลิตกระเบื้องพอรซเลนแบบขัดมันในประเทศไทย เม่ือคูแขงอุตสาหกรรม
กระเบื้องเซรามิกในไทยทั้งหมดไดนําเขาจากตางประเทศ บริษัทกรณีศึกษากอต้ังขึ้นเม่ือป พ.ศ.
2548 ดวยทุนจดทะเบียน 1,000 ลานบาท บนเน้ือที่กวา 100 ไร มีอาคารโรงงานจํานวน 5
อาคาร พื้นที่กวา 120,000 ตารางเมตร อําเภอหนองแค จังหวัดสระบุรี เปนบริษัทที่ผลิต
กระเบื้องพอรซเลน ที่มีความมุงม่ันในการผลิตกระเบื้องพอรซเลน (Porcelain Tiles) คุณภาพสูง
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ระดับสากล มีตลาดจําหนายทั้งในประเทศ และตางประเทศ ใหความสําคัญกับทุกขั้นตอนของ
กระบวนการผลิต รวมถึงดานคุณภาพของผลิตภัณฑที่ไดมาตรฐานสากล

ประธานคณะกรรมการบริหารบริษัท A ผูนําธุรกิจกระเบื้องปูพื้นและบุผนัง เปดเผย
วา “บริษัท A ไดเสนอแผนฟนฟูเพื่อเขาลงทุนใน บริษัทกรณีศึกษา ผูผลิตกระเบื้องพอรซเลน
รายใหญของไทย โดยการซ้ือหุนสามัญเพิ่มทุน หลังเหตุเจาหน้ีย่ืนคํารองขอฟนฟูกิจการบริษัท
กรณีศึกษาตอศาล เม่ือวันที่ 10 มีนาคม 2554 และศาลไดมีคําสั่งใหฟนฟูกิจการเม่ือวันที่ 30
พฤษภาคม 2554 โดยบริษัทไดเสนอแผนใหเพิ่มทุนจดทะเบียน จํานวน 500,000,000 บาท ซ่ึง
จัดสรรใหกับบริษัท A จํานวน 400,000,000 บาท และแปลงหน้ีเปนทุนใหกับกลุมเจาหน้ีสถาบัน
การเงิน จํานวน 100,000,000 บาท มูลคาที่ตราไวหุนละ 1 บาท ดังน้ัน บริษัท A จะเปนผูถือหุน
รายใหญในบริษัทกรณีศึกษาหรือคิดเปน 80% ของจํานวนหุนบริษัทกรณีศึกษาทั้งหมด ซ่ึง
ขณะน้ีอยูในกระบวนการพิจารณาแผนฟนฟูของศาลลมละลายกลาง”

ประธานคณะกรรมการบริหารบริษัท A กลาวเสริมวา บริษัทกรณีศึกษาเปนผูผลิต
กระเบื้องพอรซเลนรายใหญของไทย มีกําลังการผลิต 8 ลานตารางเมตรตอป และสินคามี
คุณภาพสูง เปนที่ยอมรับของลูกคาทั้งในและตางประเทศ ดังน้ัน การเสนอแผนฟนฟูดังกลาว
สอดคลองกับนโยบายของบริษัทกรณีศึกษา ที่จะเพิ่มกําลังการผลิตและเพิ่มสินคาประเภท
กระเบื้องพอรซเลน ซ่ึงจะชวยใหบริษัทกรณีศึกษามีสินคาหลากหลายมากขึ้น สามารถตอบ
สนองความตองการของผูบริโภคไดครอบคลุมทุกกลุมลูกคา นอกจากน้ียังเปนการเพิ่มสวนแบง
ตลาดและขยายฐานลูกคาทั้งในและตางประเทศของบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึงถือวาเปนหน่ึงในแผน
กลยุทธการเจริญเติบโตของบริษัทกรณีศึกษา

หลังจากการดําเนินการมาอยางตอเน่ือง และความตองการกระเบื้องพอรซเลนภายใต
คุณภาพของสินคา ราคาที่ไมแพงมากนัก และการบริการดานความพรอมของผลิตภัณฑที่
เพียงพอตอความตองการ ความรวดเร็วในการแกปญหาหนางาน ซ่ึงเปนที่ตองการของงาน
โครงการบานเดี่ยว คอนโดมิเนียม หนวยงานราชการ และอ่ืนๆ จากประเด็นความตองการสินคา
กับสถานการณหลังจากไดทําการกอต้ังก็ไดเริ่มประสบปญหาขึ้นเน่ืองจากสภาวะเศรษฐกิจที่
ชะลอตัว

จากสภาวะเศรษฐกิจชะลอตัว ในป 2549 สาเหตุหลักเกิดจากการปรับตัวสูงขึ้นของ
ราคานํ้ามัน ภัยทางธรรมชาติทั้งในและตางประเทศ และการเพิ่มขึ้นของอัตราดอกเบี้ย ซ่ึงสงผล
กระทบตอการดําเนินธุรกิจอยางมาก บริษัทไดติดตามสถานการณตางๆ อยางใกลชิด เพื่อ
กําหนดแนวทางการดําเนินธุรกิจใหเหมาะสม โดยพิจารณาปจจัยความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้น ดังน้ี

1. ความเสี่ยงจากการแขงขันในธุรกิจ
จากภาวะเศรษฐกิจที่มีแนวโนมชะลอตัว และกําลังการผลิตของผูประกอบการใน

ประเทศมีมากกวาความตองการใชของผูบริโภค จึงสงผลใหตลาดสินคากระเบื้องเซรามิคมีการ
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แขงขันรุนแรงมากขึ้น ดังน้ัน เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน ฝายจัดการจึงใหความ
สําคัญกับการวิจัยและพัฒนากระบวนการผลิตสินคาเพื่อลดตนทุนการผลิต ในป 2550 บริษัท
กรณีศึกษาไดพัฒนาผลิตภัณฑใหมีรูปแบบสีสันสวยงาม และมีตนทุนถูกลง เพื่อใหสอดคลองกับ
ความตองการของลูกคา ประกอบกับการที่บริษัทมีกําลังการผลิตสูงสุด และใชกําลังการผลิตได
เต็มที่ทําใหมีตนทุนการผลิตตอหนวยตํ่าสุด และจัดจําหนายสินคาดวยบริษัทในเครือ และได
ขยายสาขาอยางตอเน่ืองทุกป ดังน้ันบริษัทจึงสามารถรับความเสี่ยงจากการแขงขันดานราคา
ขายได นอกจากน้ียังมีตลาดสงออกซ่ึงบริษัทยังไมไดดําเนินการขายอยางจริงจัง เน่ืองจากตอง
ตอบสนองความตองการในประเทศกอน ซ่ึงหากมีกําลังการผลิตเหลือบริษัทสามารถดําเนินการ
ขยายฐานการสงออกใหเพิ่มมากขึ้นได

2. ความเสี่ยงจากความผันผวนของราคาพลังงานที่ใชในกระบวนการผลิต
ตนทุนพลังงานที่ใชในกระบวนการผลิตของธุรกิจกระเบื้องเซรามิค คือกาซ

ธรรมชาติ และไฟฟา ซ่ึงในปที่ผานมาตนทุนการผลิตสูงขึ้นมาก เน่ืองจากราคากาซธรรมชาติมี
ราคาเพิ่มขึ้นตลอดป จากปจจัยดังกลาวมีผลทําใหตนทุนการผลิตเฉลี่ยของกระเบื้องเซรามิคสูง
กวาประมาณการไว สําหรับการดําเนินการเพื่อลดความเสี่ยงในเรื่องน้ี  ในป 2549 ฝายจัดการ
ไดพิจารณาปรับปรุงดัดแปลงเครื่องจักรเพื่อนําพลังงานความรอนจากกระบวนการผลิต (Waste
Heat) กลับมาใชใหม จึงทําใหบริษัทกรณีศึกษาสามารถลดตนทุนคากาซธรรมชาติลงไดประมาณ
รอยละ 10 ของคากาซธรรมชาติเม่ือเทียบกับปกอน

3. ความเสี่ยงดานการใหสินเชื่อ (Credit Risk)
บริษัทมีความเสี่ยงดานสินเชื่อที่เก่ียวเน่ืองกับลูกหน้ีการคา โดยบริษัทมีนโยบาย

ในการใหสินเชื่อที่ระมัดระวัง และมีฐานะของลูกคาที่หลากหลาย โดยจํานวนที่อาจตองสูญเสีย
สูงสุดจากการใหสินเชื่อของบริษัทจะเทากับมูลคาตามบัญชีของลูกหน้ีในงบดุล ซ่ึงปจจุบันไดมี
การจํากัดวงเงินการใหสินเชื่อแกรานคาตามปริมาณการขาย

4. ความเสี่ยงจากการเปลี่ยนแปลงของอัตราดอกเบี้ย (Interest Rate Risk)
ความเสี่ยงเก่ียวกับอัตราดอกเบี้ยเกิดจากการที่อัตราดอกเบี้ยจะเปลี่ยนแปลงไป ซ่ึง

กอใหเกิดผลเสียหายแกบริษัทและบริษัทยอยในงวดปจจุบันและงวดตอๆ ไป ซ่ึงบริษัทและบริษัท
ยอยคาดวาผลกระทบจากอัตราดอกเบี้ยที่จะเปลี่ยนแปลงสูงขึ้นไมมีผลกระทบที่สําคัญตอดอกเบี้ย
จายเน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาเลือกใชเงินกูในประเทศ
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5. ความเสี่ยงจากความผันผวนของอัตราแลกเปลี่ยน (Foreign Currency Risk)
บริษัทคาดวาผลกระทบจากอัตราแลกเปลี่ยนไมมีผลกระทบที่สําคัญ เน่ืองจาก

บริษัทกรณีศึกษาไมไดกูยืมเงินจากตางประเทศ แตบริษัท A และบริษัทยอยมีความเสี่ยงจาก
อัตราแลกเปลี่ยนเงินตราตางประเทศเน่ืองจากบริษัท A และบริษัทยอย มีเจาหน้ีทรัสตรีซีทส
และเจาหน้ีการคาตางประเทศในสกุลเงินดอลลารสหรัฐ และเงินยูโร อยางไรก็ตาม บริษัท
กรณีศึกษาไดวางแผนลดความเสี่ยงในเรื่องน้ี โดยการสํารวจหาแหลงวัตถุดิบใหมทั้งในประเทศ
และประเทศเพื่อนบานใกลๆ และการทําสัญญาซ้ือขายโดยกําหนดราคาตายตัวในชวงระยะเวลา
หน่ึง นอกเหนือจากการทําการวิจัยและพัฒนาเก่ียวกับวัตถุดิบและวัตถุดิบทดแทนที่มีราคาถูก
กวา เพื่อนํามาใชในกระบวนการผลิต

6. ความเสี่ยงจากการนําเขากระเบื้องเซรามิกมาจากตางประเทศ
ในชวงเวลาที่ผานมาเอเยนตและผูขายปลีกสินคากระเบื้องปูพื้น และบุผนังบาง

ราย ไดสั่งกระเบื้องปูพื้นเซรามิคจากประเทศจีนซ่ึงมีราคาถูกเขามาขายในรานคา ทําใหยอด
สั่งซ้ือสินคาจากผูผลิตในประเทศลดลง  ซ่ึงในเรื่องน้ีมีผลกระทบไมมากนัก เน่ืองจากสินคาที่
นําเขา เปนกระเบื้องปูพื้นชนิดขัดมันขายในตลาดระดับบน ไมใชกลุมสินคาที่บริษัทผลิต
จําหนาย และหากจะนําเขาสินคาประเภทเดียวกับที่บริษัทผลิตเขามาขาย จะไมสามารถแขงกับ
ตนทุนการผลิตของบริษัทได เพราะเม่ือบวกคาขนสงแลวจะมีตนทุนสูงกวาที่ผลิตในประเทศ
นอกจากน้ัน ตองสต็อกสินคาที่มีลวดลายหลากหลาย

อยางไรก็ดี เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษามีระบบการควบคุมภายในที่สามารถ
ติดตามผลการดําเนินงานที่แตกตางจากแผนงานหรือเปาหมายที่วางไว ทําใหฝายจัดการ
สามารถบริหารความเสี่ยงที่อาจจะเกิดขึ้นไดอยางทันเวลา  และยังมีคณะกรรมการบริหารซ่ึงมี
การประชุมอยางสมํ่าเสมอเพื่อทบทวนแผนกลยุทธ และปรับแผนงานเพื่อลดความเสี่ยงของ
ธุรกิจและเพื่อใหสอดคลองกับสถานการณในแตละชวงเวลา

ดังน้ัน จากความเสี่ยงทั้ง 6 จําเปนตองลดความเสี่ยงและตรงประเด็นจึงไดนําแนว
ทางการวิเคราะหประเมินสภาพการณจากการนําหลักการวินิจฉัยเพื่อปรับปรุงและหาสาเหตุเพื่อ
การอยูรอด โดยเนนการเพิ่มความสามารถของกระบวนการผลิต ซ่ึงเปนปจจัยหลักที่จะชวย
บริหารความเสี่ยงทั้ง 6 ประเด็น ตามวิสัยทัศนที่วางไววา

“มุงม่ัน และพัฒนาแบรนด ใหเปนทางเลือกอันดับแรกของผูบริโภค"

การบริหารทั่วไป
เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาจัดอยูในกลุมอุตสาหกรรมขนาดใหญ โดยมีภาพรวมของ

รูปแบบกระบวนการทํางานระหวางหนวยงานต้ังแตการรับสั่งซ้ือจนถึงการสงมอบ ตามแผนภาพ
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โครงสรางการทํางานขององคกร ดังรูปที่ 2 (รูปขยายอางอิงใน ภาคผนวก ก.) พรอมทั้งแสดง
สัดสวนจํานวนพนังงานแยกตามหนวยงานของบริษัทกรณีศึกษา ดังตารางที่ 3

รูปที่ 2 โครงสรางการทํางานขององคกร

ตารางที่ 3 จํานวนพนักงานของบริษัทกรณีศึกษาองคกร
สายงาน/กลุมงาน จํานวนพนักงาน (คน)

1. สวนleนักงานโรงงาน (บริหาร) 59
2. สวนผลิตเตรียมวัตถุดิบ 87
3. สวนผลิตกระบวนขึ้นรูปผลิตภัณฑ 96
4. สายผลิตขัดแตงผลิตภัณฑสําเร็จรูป 123
5. สายคัดเลือกและบรรจุผลิตภัณฑ 106
6. สายคลังสินคา-และวัตถุดิบ 36
7. สํานักงานขายและการตลาด 27
8. สวนงานบัญชี-ตนทุน-จัดซ้ือ 12
9. สวนงานวิจัย และพัฒนาผลิตภัณฑ 21
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ตารางที่ 3 จํานวนพนักงานของบริษัทกรณีศึกษาองคกร (ตอ)
สายงาน/กลุมงาน จํานวนพนักงาน (คน)

10. สวนงานคุณภาพ 25
11. สวนงานวิศวกรรม 20

รวม 612

แตละหนวยงานมีโครงสรางขายงานเชื่อมโยงที่แตกตางกัน ดังรูปที่ 1 โครงสรางการ
ทํางานของซ่ึงขึ้นอยูกับลักษณะการทํางาน โดยการศึกษาน้ีเปนการศึกษาเฉพาะหนวยงานการผลิต
ดังที่ไดกําหนดไวแลวในขอบเขตการศึกษา

นโยบายการบริหาร
การกําหนดวิสัยทัศน (Vision) ภารกิจ (Mission) ในระดับองคกรอยางชัดเจน จากน้ัน

ไดกําหนดเปนแผนกลยุทธระดับบริษัทตามลําดับ สําหรับนโยบายบริษัทกรณีศึกษาน้ี สามารถ
แบงเปน 5 หัวขอหลัก ที่บริษัทใหความสําคัญ และสอดคลองกับภารกิจระดับองคกร คือ ให
ความสําคัญกับลูกคา ใหความสําคัญตอกระบวนการ ใหความสําคัญดานความปลอดภัยและ
สิ่งแวดลอม ใหความสําคัญทางดานการเงิน และใหความสําคัญดานตนทุนมนุษย และจากแผน
กลยุทธระดับบริษัทที่กําหนด ไดถูกนําไปกําหนดแผนดําเนินงาน และกําหนดดัชนีชี้วัด เพื่อ
วัดผลการดําเนินงานอยางชัดเจน ดังน้ี

1. ผลิตใหได > 350,000 ตารางเมตร / เดือน
2. รักษาตนทุนใหไดตามมาตรฐาน
3. ประสิทธิภาพในการผลิตรวม (Total Yield) เฉลี่ย ใหได > 85%

วางแผนการตลาด การวางแผนการขาย และการวางกลยุทธการตลาด
ในสวนของการขาย และการตลาด ไดแยกออกมาจากสวนของการบริหารการผลิต

โดยสวนน้ี บริษัทกรณีศึกษาไดจัดจําหนายสินคาผานทางบริษัท A ซ่ึงเปนบริษัทแม โดยมี
โครงสรางการขาย และการตลาด ตามรูปที่ 3
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รูปที่ 3 โครงสรางการขาย และการตลาด

ในป 2559 ไดมีแผนกลยุทธในการขายออกสู AEC มากขึ้นเปน 10% โดยการเริ่ม
เปดตัวในงานสถาปนิกสยาม 2559 โดยการเชิญรานคาที่มีการสงออกวัสดุกอสราง ทั้งนักสถาปนิก
ผูออกแบบ โดยการทําบัตรเชิญ และนักศึกษาสถาปนิกไดมีการทําประกวดการออกแบบ
นวัตกรรม การเลือกใชแบบกระเบื้อง

ตารางที่ 4 สัดสวนการแบงประเภทลูกคาเปน 4 ประเภท
ประเภทลูกคา สัดสวนการขาย

1. โครงการ (Project) 37%
2. โมเดิรนเทรด (Modern trade : M/T) 20%
3. รานคาทั่วไป (Dealer) 33%
4. สงออก (Export) 10%

เน่ืองจากบริษัทกรณีศึกษาเนนการผลิตแบบตามคําสั่งซ้ือ (Made to Order : MTO)
ดังน้ัน จึงมีการแบงกําหนดสัดสวนของการรับ Order ตามตารางที่ 4 เพื่อวางผลิต และ
เปาหมายการขาย โดยไหลตามรูปที่ 4 เพื่อสงมอบสินคาผูใชสินคาไดทันตามคําสั่งซ้ือ

ผังฝายขายและการตลาด

สํานักงานผูอํานวยการ
ฝายขายและการตลาด

ผูจัดการฝายขายผูจัดการฝายการตลาด
และวางแผน

ผูอํานวยการ
ฝายขายและการตลาด

ผูจัดการฝายขาย
ตางประเทศ

ผูจัดการ
ประสานงานขาย

สํานักงาน
ผูจัดการฝาย

พัฒนาตลาด

บริหารผลิตภัณฑ

โฆษณาและประชาสัมพันธ

สงเสริมการขาย

สินคานําเขา

ผูชวยผูจัดการฝายขาย
(กรุงเทพและปริมณฑล)

ผูชวยผูจัดการฝายขาย
(ขายตางจังหวัด)

สวนขาย
โครงการ

สวนขาย
กรุงเทพและ
ปริมณฑล 1

สวนขาย
กรุงเทพและ
ปริมณฑล 2

สวนขาย
ตางจังหวัด 1

สวนขาย
ตางจังหวัด 2

สวนขาย
ตางจังหวัด 3

สวนขาย
สินคาพอรชแลน

ขายโครงการ 1

ขายโครงการ 2

วางสเปกโครงการ

ขายบุญถาวร

ขายไทวัสดุ

ขายโฮมโปรและ
ขายเมกาโฮม

ขายดีลเลอร

ขายภาคเหนือ

ขายภาคอีสาน

ขายภาคใต

ขายภาคกลาง

ขาย สปป ลาว

ขาย MODERN
TRADE

ขายภาคเหนือ ภาคอีสาน

ขายภาคกลาง ภาคใต

ผจก ประสานงานขาย

ขายตางประเทศ
สวน

ออกแบบ
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รูปที่ 4 ชองทางการขายและผูที่มีอิทธิพลตอการตัดสินใจซ้ือ

การสํารวจเบื้องตนสภาพปจจุบันดานกระบวนการผลิต
การสํารวจเบื้องตนของสภาพปจจุบันดานกระบวนการผลิตของบริษัทกรณีศึกษา จะ

เปนในสวนของโรงงานผูผลิต ทั้งที่ผลิตภายใตย่ีหอของบริษัทกรณีศึกษาเอง และยังผลิตใหกับ
บริษัทแม และบริษัทในเครือ โดยไมมีการบริหารดานการขายและการตลาด ซ่ึงไดมอบอํานาจ
การจัดจําหนายผานบริษัทแม เปนการเซ็นสัญญาวาจางใหเปนผูจัดจําหนายแทน

ปจจุบันมีพนักงานทั้งหมด 560 คน มีโครงสรางการบริหารการจัดการของหนวยงาน
โดยเปนการปฏิบัติงานตอเน่ือง 24 ชั่วโมง จัดกะการทํางานเปน 3 กะ โดยมีโครงสรางการ
บริหารงานของฝายผลิต ดังรูปที่ 5
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หัวหนาสวนผลิต
ผงดิน

เตรียมนํ้าดิน

จัดเก็บผงดิน
(Silo)

รูปที่ 5 โครงสรางของหนวยงานฝายผลิต

เน่ืองจากการศึกษาน้ี เปนการศึกษากระบวนการผลิตเพียงหน่ึงผลิตภัณฑเทาน้ันจาก
ผลิตภัณฑทั้งหมดของบริษัทกรณีศึกษา โดยอยูในโครงสรางการจัดการของฝายบัญชีตนทุน จึง
เปนขอมูลตนทุนรวม ซ่ึงสามารถแบงสัดสวนโครงสรางตนทุนการผลิตดังตารางที่ 5

1. ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีหลักที่ใชในการผลิต
การผลิตของบริษัทกรณีศึกษาน้ีเปนการผลิตผลิตภัณฑภายใตตราสินคาของ

ตนเอง และ OEM ใหกับบริษัทในเครือ และภายนอก โดยไดรับการออกแบบพัฒนาทั้ง
ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิตจากสวนวิจัยพัฒนา สวนวิศวกรรมตามลําดับ และทดลองผลิตเพื่อ
ทดสอบความสามารถกอนสรุปจัดเก็บระบบคอมพิวเตอรเปน 1 ผลิตภัณฑใหม เม่ือทําการสรุป
การทดลองผานแลวฝายผลิตของกรณีศึกษาน้ี จึงมีหนาที่ในการควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด โดยมีภาพรวมของการผลิตต้ังแตการรับคําสั่งซ้ือจนถึงการสงมอบ

ดานเทคโนโลยีที่ใชในการผลิตหลัก สวนใหญเปนการทํางานผสมผสานกันระหวาง
คน และเครื่องจักรที่ตองควบคุมการทํางานโดยพนักงาน มีบางขั้นตอนของการผลิตที่ใช
เครื่องจักรแบบอัตโนมัติ โดยระบบการเคลื่อนยายจะใชรถยกอัตโนมัติเพื่อใหเกิดการกระแทก
นอยที่สุด และไดครั้งละปริมาณมาก
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ผูจัดการฝายผลิต

หัวหนาสวนผลิต
ผงดิน

เตรียมนํ้าดิน

จัดเก็บผงดิน
(Silo)

หัวหนาสวนผลิต
สีเคลือบ หัวหนาสวนผลิต

ขึ้นรูปกระเบื้อง

เคลือบสี
กระเบื้อง

เตาเผากระเบื้อง

หัวหนาสวน
ตกแตง

ขัดเงากระเบื้อง

คัดเลือกและ
บรรจุ

รูปที่ 5 โครงสรางของหนวยงานฝายผลิต

เน่ืองจากการศึกษาน้ี เปนการศึกษากระบวนการผลิตเพียงหน่ึงผลิตภัณฑเทาน้ันจาก
ผลิตภัณฑทั้งหมดของบริษัทกรณีศึกษา โดยอยูในโครงสรางการจัดการของฝายบัญชีตนทุน จึง
เปนขอมูลตนทุนรวม ซ่ึงสามารถแบงสัดสวนโครงสรางตนทุนการผลิตดังตารางที่ 5

1. ภาพรวมการผลิต และเทคโนโลยีหลักที่ใชในการผลิต
การผลิตของบริษัทกรณีศึกษาน้ีเปนการผลิตผลิตภัณฑภายใตตราสินคาของ

ตนเอง และ OEM ใหกับบริษัทในเครือ และภายนอก โดยไดรับการออกแบบพัฒนาทั้ง
ผลิตภัณฑ กระบวนการผลิตจากสวนวิจัยพัฒนา สวนวิศวกรรมตามลําดับ และทดลองผลิตเพื่อ
ทดสอบความสามารถกอนสรุปจัดเก็บระบบคอมพิวเตอรเปน 1 ผลิตภัณฑใหม เม่ือทําการสรุป
การทดลองผานแลวฝายผลิตของกรณีศึกษาน้ี จึงมีหนาที่ในการควบคุมการผลิตใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุด โดยมีภาพรวมของการผลิตต้ังแตการรับคําสั่งซ้ือจนถึงการสงมอบ

ดานเทคโนโลยีที่ใชในการผลิตหลัก สวนใหญเปนการทํางานผสมผสานกันระหวาง
คน และเครื่องจักรที่ตองควบคุมการทํางานโดยพนักงาน มีบางขั้นตอนของการผลิตที่ใช
เครื่องจักรแบบอัตโนมัติ โดยระบบการเคลื่อนยายจะใชรถยกอัตโนมัติเพื่อใหเกิดการกระแทก
นอยที่สุด และไดครั้งละปริมาณมาก
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หัวหนาสวน
ตกแตง

ขัดเงากระเบื้อง

คัดเลือกและ
บรรจุ

รูปที่ 5 โครงสรางของหนวยงานฝายผลิต
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ตารางที่ 5 โครงสรางตนทุนการผลิต
รายการตนทุน %

ตนทุนผันแปร คาแรงทางตรง 5 12
คาสาธารณปูโภค 7

ตนทุนคงที่ คาแรงทางออม 1 15
คาเสื่อม 10
คาใชจายทั่วไป 4

คาใชจายในการผลิต คาพลังงาน 23 23
คาวัตถุดิบ คาวัตถุดิบดิน 20 38

คาฟริต สี และเคมี 15
คาแมพิมพขึ้นรูป 2
คาบรรจุภัณฑ 1

ลงทุนการผลิต ลงทุนการผลิต 12 12
รวม 100 100

1.1 การวางแผนการผลิต
การผลิตจะดําเนินตามแผนการที่วางไวอยางชัดเจน แผนการผลิตของ

กรณีศึกษามีการวางแผนแบงเปน 3 ระดับ คือ
1) แผนการผลิตประจําป (Master Plan) เปนแผนการผลิตที่คาดการณ

ลวงหนาโดยการประเมินจากความตองการของลูกคาในปที่ผานมา และการวางสเปกโครงการ
บานพักอาศัยแนวราบ และแนวดิ่ง โครงการดานการกอสรางอาคารอ่ืนๆ เพื่อใชในการวางแผน
การเตรียมกําลังการผลิตทั้งในดานเครื่องจักร วัตถุดิบ และแรงงาน การออกแผนการผลิต
ประจําปจะทําในเดือนธันวาคมของทุกป ซ่ึงเปนชวง Low season

2) แผนการผลิตประจําเดือน (Monthly Plan) เปนแผนการผลิตที่ไดรับการ
ยืนยันจากฝายขาย และการตลาด ยืนยันคําสั่งซ้ือพรอมทั้งออกเอกสารความตองการสินคาจาก
ลูกคา สงใหสวนวางแผนการผลิตตรวจสอบเปรียบเทียบกับสินคาที่มีการออกแผนการผลิต
ประจําเดือนปจจุบัน จะทําในสัปดาหสุดทายของทุกเดือน โดยยึดตามกําลังการผลิตของ
เครื่องจักร พรอมสงแผนใหกับฝายขาย และการตลาด เพื่อยืนยันกําหนดสงสินคา หรือรับคํา
สั่งซ้ือใหม

3) แผนการผลิตประจําสัปดาห (Weekly Plan) เปนแผนการผลิตขั้นสุดทาย
ที่ฝายผลิตของกรณีศึกษาใชในการผลิต โดยฝายวางแผนการผลิตนําแผนการผลิตประจําเดือน
มากระจายการผลิตลงในแตละสัปดาห โดยยึดตามกําลังการผลิตของเครื่องจักร ปรับการผลิตให
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สอดคลองกับแผนการซอมบํารุงของสวนงานวิศวกรรม แรงงาน โดยออกแผนการผลิตประจํา
สัปดาหจะทําในทุกวันศุกรของสัปดาห

1.2 ชวง และวันเวลาการทํางานของพนักงาน
การบริหารการผลิตผูจัดการทําหนาที่บริหารงานผลิตและมีพนักงานวางแผน

ผลิตเปนผูประสานงานดานแผนการผลิตรวมกับหัวหนางานเพื่อติดตามความคืบหนาของการ
ผลิตซ่ึงมีการดําเนินการผลิต 3 กะ โดยมีเวลาในการดําเนินการผลิตกะเชาต้ังแตเวลา 08.00 น.
ถึง 16.00 น. กะบายต้ังแตเวลา 16.00 น. ถึง 24.00 น. กะดึกต้ังแตเวลา 24.00 น. ถึง 08.00 น.
(เวลาทํางานจริง 450 นาที/กะ) และมีพนักงานฝายผลิตทั้งหมด 448 คน เปนพนักงานระดับ
ปฏิบัติการจํานวน 383 คน เปนพนักงานหัวหนาหนวยผลิต 13 คน และมีหัวหนางาน 52 คน

1.3 เทคโนโลยี และเครื่องจักรในการผลิต
โดยมีเครื่องจักรในกระบวนการผลิตทั้งหมด 55 เครื่อง ซ่ึงแบงเครื่องจักร

ออกเปนแบบทํางานที่ละรอบการทํางานจํานวน 47 เครื่อง และเครื่องจักรแบบทํางาน
แบบตอเน่ืองจํานวน 6 เครื่อง ซ่ึงสวนใหญเปนเครื่องจักรที่มีอายุการใชงานมากกวา 7 ป

ใชระบบปฏิบัติการ ERP บริหารจัดการคอมพิวเตอรเพื่อใชในการจัดการ
ระบบบัญชี คลังสินคา และการสั่งผลิต ระบบซอรฟแวรของ QAD มาใชประมวลผลซ่ึงมีความ
ยืดหยุน และเหมาะสมกับอุตสาหกรรมการผลิตกระเบื้อง โดยใชทั้งการเขียนระบบสําเร็จรูป และ
การพัฒนาขึ้นเองของบริษัทกรณีศึกษา เพื่อใหสอดคลองกับการทํางาน และคําสั่งการผลิตที่
ตองการใชความยืดหยุนสูงในการเก็บขอมูล ทั้งน้ีทั้งน้ัน ยังมีการใช Excel ในการปรับงานใน
สวนที่ ระบบไมสามารถทําได เพื่อกรองขอมูลใหถูกตองที่สุด กอนนํามาวิเคราะหขอมูล
เน่ืองจากการมีปจจัยภายนอกกระทบ

1.4 ลักษณะผลิตภัณฑ และแผนผังกระบวนการผลิตกระเบื้องพอรเลน ชนิดขัดมัน
กระเบื้องพอรเลน ชนิดขัดมัน เปนกระเบื้องที่มีการขึ้นรูปแบบการอัดแหงโดย

ใชกําลังอัด 330-350 kg/cm2 เผาที่อุณหภูมิ 1,195-1,220°C โดยจัดเปนกระเบื้องกลุมดูดซึมนํ้า
ตํ่านอยกวา 0.5% เทียบกับคาการดูดซึมนํ้า และความแข็งแกรงของหินแกรนิต

แบงเปนการผลิตออกเปน 2 ประเภทผลิตภัณฑ คือ ผลิตภัณฑชนิด Basic
Powder เปนลักษณะสีพื้นเรียบไมมีลวดลาย ดังรูปที่ 6 และผลิตภัณฑชนิด Micro Powder เปน
การทําลวดลายดวยผงดินละเอียดระดับไมโคร ซ่ึงเรียกเปนชนิดไมโครพาวเดอร (Micro Powder)
ดังรูปที่ 7
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ซ่ึงการทําสีตางๆ ไดนํามาผสมและใชเทคนิคการปอนผงดิน (Charging
Powder) เพื่อกอใหเกิดขนาดของลวดลาย โดยมีตะแกรงแบบ เรียกวา กริต (Grid) ทําใหเกิด
ลวดลาย ปจจุบันมีขนาดผลิตทั้งหมด 3 ขนาด คือ 600x600 มิลลิเมตร 300x600 มิลลิเมตร และ
300x300 มิลลิเมตร มีผิวหนาสัมผัสแบบขัดมัน แบบไมขัดมัน และแบบมีมิติ มี 6 ซีรีย รวมมี
ผลิตภัณฑ 270 SKU (Stock keeping Unit) เฉพาะผลิตภัณฑกรณีศึกษาคือประเภทขัดมัน มี
ทั้งหมด 90 SKU

รูปที่ 6 ผลิตภัณฑชนิด Basic Powder รูปที่ 7 ผลิตภัณฑชนิด Micro Powder

2. กระบวนการผลิต และอัตรากําลังการผลิต
ผูศึกษาไดทําการสํารวจขั้นตอนการผลิตกระเบื้องพอรซเลนประกอบดวย

กระบวนการ 8 ขั้นตอน ดังรูปที่ 8 และอธิบายรายละเอียดขั้นตอนการผลิต เพื่อใหเขาใจถึง
กระบวนการผลิต จุดควบคุมงาน ดังตอไปน้ี
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รูปที่ 8 ผังการไหลของกระบวนการผลิตกระเบื้องพอรซเลน

2.1 การรับเขาวัตถุดิบ
พนักงานรับวัตถุดิบ ไดสุมตรวจสอบวัตถุดิบรับเขาและจัดเก็บในบล็อก

จัดเก็บ เรียก Stock Yard หรือ บล็อกแร เพื่อจําแนกวัตถุดิบดิน หิน แร ใหเปนสัดสวน จากน้ัน
จะไดรับขอมูลอัตราสวนผสมจากสวนวางแผนการผลิต เพื่อผสมวัตถุดิบตามอัตราสวนของ Bill
of Materials (BOM) การผลิต โดยใชวิธีการชั่งนํ้าหนักวัตถุดิบดิน หิน แร ผสมกับนํ้าและ
สารเคมี ซ่ึงกําหนดคาคลาดเคลื่อนแลวแตปจจัยความสําคัญของวัตถุดิบ ดังรูปที่ 9

รูปที่ 9 การรับเขา และจัดเก็บวัตถุดิบ
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2.2 การบดผสม
หลังรับแผนการสั่งผลิต จะไดรับใบสูตรผลิตเพื่อใหพนักงานโหลดวัตถุดิบ ซ่ึง

กําหนดคาคลาดเคลื่อนจากการชั่งแลวแตปจจัยความสําคัญของวัตถุดิบ และลําเลียงขึ้นสายพาน
เพื่อเทลงในหมอบด (Ball Mill) จากน้ันเติมนํ้า และสารเคมี ตามสูตรการผลิต ในสวนน้ีจะตอง
ละเอียดมากเพราะหากมีความคลาดเคลื่อน หรือผิดพลาดจะเปนตนตอของปญหาต้ังแตตน
กระบวนการ ซ่ึงมีขนาดบรรจุ 40 ตัน และภายในจะมีลูกบด (Alumina Ball) ซ่ึงมีขนาดแตกตาง
กัน โดยมีอัตราการใสแตละขนาด เพื่อใหมีความสามารถในการบดมากที่สุด ดังรูปที่ 10

รูปที่ 10 การโหลดวัตถุดิบ และบดผสม

2.3 การถายนํ้าดิน
หลังจากทําการบดผสมวัตถุดิบแลวจะไดนํ้าดิน (Slip) ซ่ึงกอนถายลงบอถายน้ัน

จะตองตรวจสอบคุณสมบัติของนํ้าดินโดยตรวจสอบปริมาณเปอรเซ็นตนํ้า (%Water) เปอรเซ็นต
ดิน (%Solids) และเปอรเซ็นตกาก (%Residues) ใหไดสัดสวนที่กําหนดตามมาตรฐาน หาก
ไมไดตามที่กําหนด จะสงใหทางฝายเทคนิคทําการปรับในหองทดลอง และแจงการปรับปรุงวา
ควรดําเนินการปรับอยางไร เพื่อใหไดตามขอจํากัดคาควบคุมมาตรฐาน จากน้ัน ถายนํ้าดินลง
บอถาย และวนนํ้าดินผานรางแทงแมเหล็ก เพื่อดักเอาเหล็กซ่ึงเปนสาเหตุที่ทําใหตําหนิเกิดจุด
ดําผานการกรองดวยตะแกรงความถ่ี 100 mesh และทําการผสมสีที่บอกวน ดังรูปที่ 11
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รูปที่ 11 การถายนํ้าดิน

2.4 การทําผงดินและไซโลจัดเก็บ (Spray Dryer and Silo)
หลังจากที่เราไดนํ้าดินที่ไดคุณภาพตามมาตรฐานแลว นํ้าดินจะถูกปมเพื่อ

นําไปทําใหแหงโดยการฉีดเปนละอองผานกระแสลมรอนเพื่อทําใหแหงเปนเม็ดผงดิน ซ่ึงจะตอง
มีการควบคุมขนาดของเม็ดผงดิน การกระจายตัวของขนาดผงดิน ความชื้นของผงดิน ใหไดตาม
มาตรฐานที่กําหนด ผงดินที่ถูกสเปรยออกมาจะถูกลําเลียงไปตามสายพานกระพรอขึ้นไปจัดเก็บ
ยังถังไซโล (Silo) ซ่ึงมีระบบคอมพิวเตอรควบคุมการจัดเก็บ และเซ็นเซอรวัดปริมาณผงดินใน
ถังไซโล เพื่อควบคุมสัดสวนการจายผงดินออกไปขึ้นรูป ดังรูปที่ 12

2.5 การขึ้นรูปแบบอัดแหง (Dry Pressing)
การขึ้นรูปแบบอัดแหง (Dry Pressing) ดวยระบบไฮดรอลิก (Hydraulic

Press) สวนประกอบของ Hydraulic Press ประกอบไปดวย Cross Beam, ชุดปอนผงดิน
(Charger), Upper Punch, Lower punch, Liner ดังรูปที่ 13 ซ่ึงเปนชุดประกอบของเครื่องอัดขึ้น
รูปที่สําคัญ โดยทุกสวนจะตองติดต้ัง และปรับคาใหไดตามมาตรฐาน พรอมทั้งตองใชความ
ชํานาญของผูปรับแตงติดต้ัง เพื่อไลอากาศไมใหแทรกระหวางเน้ือดินซ่ึงเปนสาเหตุเหตุของการ
แตกราว แยกชั้นของเน้ือดินแผนกระเบื้อง เรียก “บอดี้ (Body)”
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รูปที่ 12 การสเปรยผงดิน และไซโลจัดเก็บ

ซ่ึงจะตองควบคุมคา Specific Pressing Pressure คือ คาแรงอัดที่กระทําตอพื้นที่
บนหนากระเบื้องโดยตรงจากการถายแรงมาจากแรงดันนํ้ามันตอพื้นที่หนาตัดของ Cross Beam
ของเครื่อง Press ซ่ึงคา Specific Pressing Pressure น้ีจะมีผลตอการหดตัวของกระเบื้องหลัง
เผา ซ่ึงความแข็งแรงกอน และหลังเผา เปอรเซ็นการดูดซึมนํ้า และปญหาตางๆ ที่จะเกิด เชน
เรื่องรูเข็ม (Black Coring) และตกแตงลวดลายจากการปอนผงดินดวยแบบของตะแกรงปอน
ผงดิน (Grid Charger) ดังรูปที่ 14

รูปที่ 13 การขึ้นรูปแบบอัดแหง (Dry Pressing) ดวยปมไฮดรอลิก (Hydraulic Press)
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รูปที่ 14 ตะแกรงปอนดิน (Grid Charger)

เทคนิคพิเศษของ Micro-Power ซ่ึงเปนวิธีการผสมสีสําหรับกระเบื้องได
หลาก หลายแบบ Random สามารถผลิตสีสันของกระเบื้องไลโทนไดหลายสี หลายนํ้าหนักได
อยางนุมนวล เลียนแบบพื้นหินธรรมชาติไดอยางใกลเคียง ความสวยงามหรือเสนหของงาน
ดีไซนอยูที่ขั้นตอน เทคนิคและรายละเอียดในการทําลวดลาย ซ่ึงมีวิธีการสรางลวดลายไวในเน้ือ
กระเบื้อง ที่สรางพื้นผิวใหมีรายละเอียดในตัว Texture โดยใชเทคนิคพิเศษ ที่เรียกวา Modulo
หรือจะสรางลวดลายบนพื้นผิวกระเบื้องดวยการเทคนิคพิมพซิลคสกรีนบนแผนกระเบื้อง ดังรูป
ที่ 15

รูปที่ 15 การขึ้นรูปดวยการอัด

2.6 อบ และเผา
หลังจากที่ขึ้นรูปออกมาเปนแผน กระบวนการสําคัญกอนทําการเผาคือ

จะตองทําการอบกระเบื้องเพื่อไลความชื้นออกออกกระเบื้องซ่ึงตองใหมี %ความชื้นตํ่ากวา
0.5% ใหเหลือเพียงนํ้าในโครงสราง เม่ือเขาสูกระบวนการเผาซ่ึงเปนเตาเผาเร็วแบบโรลเลอร
Continuous Fast Firing ดังรูปที่ 16 ระหวางการเผาในเตาแบงเปนโซนการเผา ซ่ึงมีกระบวนการ
ในการเผาที่สําคัญ 4 ขั้นตอน คือ
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ขั้นตอนที่ 1 การอบแหง (Drying)
ขั้นตอนที่ 2 การสลายตัวของสวนประกอบ (decomposition)
ขั้นตอนที่ 3 การเกิดออกซิเดชัน (Oxidation)
ขั้นตอนที่ 4 การเผาจนเกิดปฏิกิริยาอยางสมบูรณ (Verification)
การอบแหงในชวง Pre heating ของเตากอนเขาสูชวงการเผาเพื่อเปนการ

ขจัดนํ้าจํานวนมาก กลไกการขจัดนํ้าในดินน้ันจะตองทําอยางระมัดระวัง ถาเร็วเกินไปผลิตภัณฑ
จะแตกหักไดงายโดยความดันภายในของรูพรุนของตัวผลิตภัณฑเอง

ในขั้นตอนแรกที่อุณหภูมิประมาณ 120°C นํ้าในดินอันไดแกความชื้นและนํ้า
ที่เติมเขามาจะถูกขับไลออก โดยใหความรอนอยางชาๆ และระมัดระวัง นํ้า ในโครงสราง
(chemical Combine Water) จะไมถูกไลออกดวยจนกระทั่งถึงอุณหภูมิ Decomposition-590°C
เม่ือการอบแหงสมบูรณแลวอาจเกิดการ crack ได ถา Gas รอนสัมผัสกับผลิตภัณฑทําใหเกิด
การหดตัวอยางรวดเร็ว ที่ผิวหนาแหงแลว แตภายในยังคงมีความชื้นอยู เม่ืออุณหภูมิเพิ่มขึ้นนํ้า
ภายในจะกลายเปนไอขยายตัวขึ้นเน่ืองจากอุณหภูมิสูงขึ้น ปริมาตรของไอนํ้าเพิ่มขึ้น (PV=NRT)
ทําใหเกิดรอย Crack ที่ไมสมํ่าเสมอระหวางขั้น Decomposition สารอินทรียในดินถูกยอยสลาย
ไปและนํ้าภายในโครงสราง (Chemically Combined Water) ถูกกําจัดออกไป

รูปที่ 16 การอบ-เผาเร็ว (Fast Drying and Firing)

โดยทั่วไปขั้นตอนน้ีจะเริ่มประมาณ 100°C จนถึง 500°C ซ่ึงสารอินทรียที่อยู
ในเน้ือดินก็จะเริ่มถูกขจัดไปดวยขั้นตอนที่สาม คือการเกิดออกซิเดชั่นเปนขั้นตอนที่สําคัญของ
การเผา ในขั้นน้ีสารที่เผาไหมไดถูกขจัดออกและเกิดออกซิเดชั่นของ Fe และสารประกอบอ่ืนๆ
สําหรับการผลิตใหไดสีที่ดีน้ันจะตองมี Oxidation ที่สมบูรณ ในที่น้ีความรอนตองควบคุมใหดี
หลีกเลี่ยงใหความรอนเกินไป หรือเกิด Black Core ขึ้นภายใน และสีที่มีผลตอสภาวะออกซิเดชั่น
มากๆ ถาเผาอยางเรงรีบ หรือคาพารามิเตอรระหวางกาซกับอากาศปรับไมเหมาะ จะทําใหสี
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หลังเผาของผลิตภัณฑเพี้ยนไป แกนดํา (Black Coring) ในผลิตภัณฑเกิดขึ้น เน่ืองจากการ
Oxidation ไมเพียงพอของพวกสารอินทรีย

อยางไรก็ตาม Black Core ก็ไมไดเกิดจาก Carbon อยางเดียว แตอาจเกิด
เน่ือง จากการ Reduce ของเหล็กได ชวงของการเกิด Oxidation ที่ดีที่สุดสําหรับการเผา อยู
ระหวาง 930-1040°C ซ่ึงเปนชวงสําคัญสําหรับคุณภาพของผลิตภัณฑ และจะทําใหการทํางาน
ยืดหยุนขึ้นโดยสามารถเพิ่ม Production ได หรือเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบที่ใชในสูตรไดระหวางชวง
การเผาขั้นตอนสุดทายน้ันผลิตภัณฑจะถูกใหความรอนเต็มที่ ที่อุณหภูมิ 1220°C ทําใหเกิดการ
หลอมตัวเกิดเปนเฟสของเน้ือแกวขึ้น (Vitrification) ขึ้น และทําใหผลิตภัณฑมีความแข็งแกรง
และควบคุมใหคาการดูดซึมนํ้าที่ตํ่ากวา 0.1% ความเร็วในการยกอุณหภูมิขึ้นระหวางชวงน้ีจะมี
ความสําคัญมากกวาชวงอ่ืนๆ เพราะตองระวังไมใหผลิตภัณฑไดรับความรอนมากเกินไปจนทํา
ใหเกิด Overfiring

2.7 การขัดแตง (Decorated)
กระเบื้องพอรซเลน ชนิดขัดมัน ทําใหผิวมันวาว Glossy ใหอารมณของความ

หรูหรา อลังการ ซ่ึงผานการตัด-เจียรขอบใหเรียบเสมอ (Squaring – Chamfering) ขัดผิวหนา
(Polishing) ใหเรียบเนียน มีความมันวาวมาก ดังรูปที่ 17 เน่ืองจากการขัดใหมีคาความมันวาว
60° กอนทําการเคลือบผิวหนา กระเบื้องพอรซเลนทุกแผน ผานกระบวนการผลิตทุกขั้นตอน
อยางพิถีพิถัน ตรวจสอบเช็คคุณภาพดานมิติ (Dimensions) ดวยเทคโนโลยีเลเซอร เนนความ
แมนยํ่าเที่ยงตรงที่คํานึงถึงประสิทธิภาพ และประสิทธิผล เคลื่อนยายกระเบื้องดวยรถขนยาย
กระเบื้องอัตโนมัติ เปนเทคโนโลยี LGV (Laser Guided Vehicle) ควบคุมดวยคอมพิวเตอร โดย
ไรคนขับ ใชมือกลขนาดยักษ (Robot) ทําหนาที่หยิบยายแผนกระเบื้องไดอยางนุมนวล

รูปที่ 17 การขัดตกแตง
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การขัดแตงมี 4 ขั้นตอน คือ
ขั้นตอนที่ 1 การขัดหยาบ เรียก “การคาลิเบรต (Calibrate)” เปนการขัดลอกผิวหนา

กระเบื้องแบบหยาบเพื่อปรับใหเกิดความเรียบกอนเขาสูการขัดละเอียด
ขั้นตอนที่ 2 การขัดแตง-ตัดขอบ เรียก “การสแควริ่ง (Squaring)” เปนการขัดแตง

ขอบ แตงขนาดใหกระเบื้องที่ผานการเผาดิบออกมามีขนาดเทากัน
ขั้นตอนที่ 3 การขัดละเอียด เรียก “การโพลิชชิ่ง (Polishing)” เปนการขัดใหเกิดความ

เงา มีความมันวาวตลอดทั้งแผนอยางสมํ่าเสมอกัน
ขั้นตอนที่ 4 การเจียรขอบ เรียก “การแชมเฟอรริ่ง (Chamfering)” เปนการขัดลบคม

จากการตัดขอบกระเบื้อง ลบขอบฟนปลาเพื่อไมใหเกิดอันตรายตอการใชงาน

2.8 การคัดเลือก และบรรจุผลิตภัณฑ (Sorting and Packing)
การคัดเลือก (Sorting) แบงเปนการคัดในเชิงมิติการวัดขนาด จะใชระบบเซ็นเซอร

(Sensor) เปนเครื่องตรวจวัด สวนการคัดเลือกของเสียจากสายตา (Appearance Defects) จะ
ใชการทําเครื่องหมายโดยใชปากกา UV ขีดทําสัญลักษณ เพื่อใหเครื่องคัดเลือกอานระดับชั้น
คุณภาพตามที่พนักงานคัดเลือกขีดทําสัญลักษณไว และประมวนผลในคอมพิวเตอรเพื่อคัดแยก
เกรดคุณภาพ เพื่อนําไปแยกเกรดในชองการคัดแยก (Stacker) ตามชั้นคุณภาพที่กําหนด ดังรูป
ที่ 18

การบรรจุผลิตภัณฑ (Packing) หลังจากเครื่องคัดแยกกระเบื้องตามระดับชั้น
คุณภาพตางๆ แลว จะสงกระเบื้องเขาเครื่องบรรจุกลองแบบอัตโนมัติ พรอมกับจัดวางบน
พาเลท เพื่อจัดสงสินคาเขาคลัง

รูปที่ 18 การคัดเลือก และบรรจุผลิตภัณฑ (Sorting and Packing)
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อัตรากําลังการผลิต และความสามารถของกระบวนการผลิต
ผูศึกษาไดทําการสํารวจความสามารถของกระบวนการผลิตในป 2558 ดานปริมาณ

การผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain Unglazed-Polished) ซ่ึงทําการ
ผลิตอยูไลนผลิต 3 โดยรวบรวมขอมูลในแตละเดือนเทียบกับเปาหมายการผลิตที่กําหนดไว
5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงผลการดําเนินการคาเฉลี่ยในแตละเดือนพบวาปริมาณผลผลิตที่ได
ไมเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว ดังรูปที่ 19 โดยมีปริมาณการผลิตตํ่ากวาเปาหมายเฉลี่ย
27%

รูปที่ 19 กราฟแสดงปริมาณผลผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain
Unglazed-Polished) ไลนผลิต 3

ปญหาการเสียโอกาสทางการขาย และการปรับปรุง
จากการเก็บขอมูลตลอดระยะเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนตุลาคม ถึงเดือนธันวาคม

2558 พบวา บริษัทกรณีศึกษาเสียโอกาสทางการขายเฉลี่ยถึง 45% จากยอดคําสั่งผลิต ผูศึกษา
จึงทําการคนหารากเงาของสาเหตุแรกที่กระทบตอหัวขอน้ีพบวา เกิดจากการที่วางแผนผลิต
กําหนดความสามารถของการผลิตตอวัน 5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงเปนเปาหมายของการ
ผลิตที่ประมาณการเพื่อเปนเปาหมายของการปรับปรุงประสิทธิภาพใหเพิ่มขึ้นเพื่อเพิ่มปริมาณ
การผลิตใหไดสูงสุด แตประสิทธิภาพการผลิตจากยอดผลิตตามรูปที่ 19 พบวาความสามารถที่
จะผลิตไดตอวันเฉลี่ย เทากับ 3,660.24 ตารางเมตร เทากับ ประสิทธิภาพการผลิตไดจริงเทากับ
73% เม่ือเทียบกับเปาหมาย เม่ือทางวางผลิตนําจํานวนเปาหมายมาคํานวณ Lead Time ในการ
กําหนดวันสงมอบ จึงทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนถึง 27% จากการที่แผนการสงสินคาไม
สอดคลองกับการผลิตที่เกิดขึ้นจริง จึงทําใหสงมอบสินคาไมทันตามกําหนด และลูกคาปฏิเสธ
การรับสินคาทําใหเกิดสภาวะขาดทุนสะสมเดือนละ 10 ลานบาท

5,000 m2/day

34

อัตรากําลังการผลิต และความสามารถของกระบวนการผลิต
ผูศึกษาไดทําการสํารวจความสามารถของกระบวนการผลิตในป 2558 ดานปริมาณ

การผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain Unglazed-Polished) ซ่ึงทําการ
ผลิตอยูไลนผลิต 3 โดยรวบรวมขอมูลในแตละเดือนเทียบกับเปาหมายการผลิตที่กําหนดไว
5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงผลการดําเนินการคาเฉลี่ยในแตละเดือนพบวาปริมาณผลผลิตที่ได
ไมเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว ดังรูปที่ 19 โดยมีปริมาณการผลิตตํ่ากวาเปาหมายเฉลี่ย
27%

รูปที่ 19 กราฟแสดงปริมาณผลผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain
Unglazed-Polished) ไลนผลิต 3

ปญหาการเสียโอกาสทางการขาย และการปรับปรุง
จากการเก็บขอมูลตลอดระยะเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนตุลาคม ถึงเดือนธันวาคม

2558 พบวา บริษัทกรณีศึกษาเสียโอกาสทางการขายเฉลี่ยถึง 45% จากยอดคําสั่งผลิต ผูศึกษา
จึงทําการคนหารากเงาของสาเหตุแรกที่กระทบตอหัวขอน้ีพบวา เกิดจากการที่วางแผนผลิต
กําหนดความสามารถของการผลิตตอวัน 5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงเปนเปาหมายของการ
ผลิตที่ประมาณการเพื่อเปนเปาหมายของการปรับปรุงประสิทธิภาพใหเพิ่มขึ้นเพื่อเพิ่มปริมาณ
การผลิตใหไดสูงสุด แตประสิทธิภาพการผลิตจากยอดผลิตตามรูปที่ 19 พบวาความสามารถที่
จะผลิตไดตอวันเฉลี่ย เทากับ 3,660.24 ตารางเมตร เทากับ ประสิทธิภาพการผลิตไดจริงเทากับ
73% เม่ือเทียบกับเปาหมาย เม่ือทางวางผลิตนําจํานวนเปาหมายมาคํานวณ Lead Time ในการ
กําหนดวันสงมอบ จึงทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนถึง 27% จากการที่แผนการสงสินคาไม
สอดคลองกับการผลิตที่เกิดขึ้นจริง จึงทําใหสงมอบสินคาไมทันตามกําหนด และลูกคาปฏิเสธ
การรับสินคาทําใหเกิดสภาวะขาดทุนสะสมเดือนละ 10 ลานบาท

5,000 m2/day

34

อัตรากําลังการผลิต และความสามารถของกระบวนการผลิต
ผูศึกษาไดทําการสํารวจความสามารถของกระบวนการผลิตในป 2558 ดานปริมาณ

การผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain Unglazed-Polished) ซ่ึงทําการ
ผลิตอยูไลนผลิต 3 โดยรวบรวมขอมูลในแตละเดือนเทียบกับเปาหมายการผลิตที่กําหนดไว
5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงผลการดําเนินการคาเฉลี่ยในแตละเดือนพบวาปริมาณผลผลิตที่ได
ไมเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดไว ดังรูปที่ 19 โดยมีปริมาณการผลิตตํ่ากวาเปาหมายเฉลี่ย
27%

รูปที่ 19 กราฟแสดงปริมาณผลผลิตกระเบื้องพอรซเลน ชนิดไมเคลือบ-ขัดมัน (Porcelain
Unglazed-Polished) ไลนผลิต 3

ปญหาการเสียโอกาสทางการขาย และการปรับปรุง
จากการเก็บขอมูลตลอดระยะเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนตุลาคม ถึงเดือนธันวาคม

2558 พบวา บริษัทกรณีศึกษาเสียโอกาสทางการขายเฉลี่ยถึง 45% จากยอดคําสั่งผลิต ผูศึกษา
จึงทําการคนหารากเงาของสาเหตุแรกที่กระทบตอหัวขอน้ีพบวา เกิดจากการที่วางแผนผลิต
กําหนดความสามารถของการผลิตตอวัน 5,000 ตารางเมตรตอวัน ซ่ึงเปนเปาหมายของการ
ผลิตที่ประมาณการเพื่อเปนเปาหมายของการปรับปรุงประสิทธิภาพใหเพิ่มขึ้นเพื่อเพิ่มปริมาณ
การผลิตใหไดสูงสุด แตประสิทธิภาพการผลิตจากยอดผลิตตามรูปที่ 19 พบวาความสามารถที่
จะผลิตไดตอวันเฉลี่ย เทากับ 3,660.24 ตารางเมตร เทากับ ประสิทธิภาพการผลิตไดจริงเทากับ
73% เม่ือเทียบกับเปาหมาย เม่ือทางวางผลิตนําจํานวนเปาหมายมาคํานวณ Lead Time ในการ
กําหนดวันสงมอบ จึงทําใหเกิดความคลาดเคลื่อนถึง 27% จากการที่แผนการสงสินคาไม
สอดคลองกับการผลิตที่เกิดขึ้นจริง จึงทําใหสงมอบสินคาไมทันตามกําหนด และลูกคาปฏิเสธ
การรับสินคาทําใหเกิดสภาวะขาดทุนสะสมเดือนละ 10 ลานบาท

5,000 m2/day
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โดยสรุปจํานวนสินคาที่เสียโอกาสทางการขายจากการเก็บขอมูลชวงเดือนตุลาคม
2558 ถึงเดือนธันวาคม 2558 ดังรูปที่ 20 และอางอิงรายละเอียดในภาคผนวก ข.

จึงไดเสนอแนวทางการปรับแผนผลิต กําหนดใหผลิต 3,500 ตารางเมตรตอวัน เพื่อ
ทําใหประมาณการในการกําหนดสงสินคาใหกับลูกคาไดตรงตามกําหนด แตยังคงใหกําหนด
เปาหมายการผลิตใหได 5,000 ตารางเมตรตอวัน ตามนโยบาย เพื่อเปนการเพิ่มผลผลิต และ
สรางกําไรเพิ่มขึ้น

รูปที่ 20 กราฟแสดงการเสียโอกาสทางการขายในเดือนตุลาคม-ธันวาคม 58

จากการปรับแผนการผลิตโดยการคํานวณการกําหนดสงมอบสินคาจากความสามารถ
กรผลิตจริงทําใหกําหนดวันที่สงมอบสินคาไดแมนยําขึ้น และในเดือนมกราคม พ.ศ. 2559 ทําให
มีความสามารถสงมอบสินคาไดทันตามกําหนดเพิ่มขึ้นถึง 82% จากที่เสียโอกาสในการสงมอบ
จากคาเฉลี่ย -48% เปน -8% ดังรูปที่ 21
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ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉล่ีย

ปริมาณการเสียโอกาสทางการขายกอนปรับปรุงแผนผลิต
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รูปที่ 21 กราฟแสดงการเสียโอกาสทางการขายในเดือนตุลาคม 2558-มกราคม 2559

การดําเนินกิจกรรมไคเซ็น เพื่อหาความสูญเปลา
การศึกษาน้ี ไดนําเสนอการปรับปรุงกระบวนการอยางตอเน่ือง Kaizen โดยการ

รวบรวมประเด็นปญหาของความสูญเปลา โดยใชหลักการ 7 Wastes และการสูญเปลาตางๆ
เพิ่มเติมที่ไดจากการดําเนินการทํากลุมกิจกรรมไคเซ็น ดังตารางที่ 6 และการกําหนดมาตรการ
ขจัดความสูญเปลา 7 โดยผูศึกษาไดทําการรวบรวมประเด็นหลักรวบรวมระดมความคิดจากทุก
กลุมมาสรุปประเด็นของปญหาความสูญเปลาในแตละประเด็น หามาตรการ และแนวทางปองกัน
แกไข โดยหาตัวอยางสาเหตุหลักหน่ึง หรือสองปญหา และรวมกันวิเคราะหผลกระทบที่เกินขึ้น
ทั่วไป และสิ่งแวดลอม

สํารวจรวบรวมความสูญเปลา และกําหนดมาตรการขจัดความสูญเปลา
การดําเนินการกิจกรรมไคเซ็นเพื่อรวบรวมความสูญเปลาในบริษัทกรณีศึกษา ไดทํา

การประชุม และสรุปประเด็นความสูญเปลาตามหลักการของ 7 Wastes

ตารางที่ 6 ประเด็นที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการ

ประเด็นปญหา
ตัวอยาง สาเหตุของ

ปญหา
ผลกระทบ

ท่ัวไป สิ่งแวดลอม
1. ความสูญเปลาจาก
การผลิตมากเกินไป

- เกิดจากการผลิตเกิน
จํานวนที่สั่ง
- ลูกคาโครงการยกเลิก
คําสั่งซ้ือ

- ทําใหมีสินคาคงคลัง
มากขึ้น สิ้นเปลืองพ้ืนที่
จัดเกบ็
- เกิดตนทุนแรงงาน และ
ตนทุนของวัตถุดิบสินคา
ที่คางสตอก

- เกิดความไมปลอดภยั
ในการทํางาน เพราะ
ตองทําใหเพ่ิมการวาง
ซอนชั้นพาเลทที่สงูขึ้น
อาจลมลงมาได
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ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉล่ีย ม.ค.

ปริมาณการเสียโอการการขายหลังปรับปรุงแผนผลิต

เพิ่มข้ึน 82%
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ตารางที่ 6 ประเด็นที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการ (ตอ)

ประเด็นปญหา
ตัวอยาง สาเหตุของ

ปญหา
ผลกระทบ

ท่ัวไป สิ่งแวดลอม
2. ความสูญเปลาจาก
การขนยายที่ไมจําเปน

- มีการเคลื่อนยายสินคา
ระหวางการผลิตหลาย
ครั้งโดยไมจาํเปน

- เสี่ยงตอการตกแตก
หรือบิ่น จากกระเบื้องดิบ
(Green Tiles) ซ่ึงไมมี
พันธะยึดเหน่ียวของ
อนุภาค สวนกระ
เบื้องหลังเผา (fire tiles)
จะมีความแขง็ แตเปราะ
เพราะเซรามิกไมมีความ
เหนียว

- การบิ่นของกระ
เบื้องหลังเผา (Fire
Tiles) เศษกระเบื้องมี
ความคมมาก หากตก
หลนระหวางขนยาย จะ
เกิดอันตราย

3. ความสูญเปลาจาก
การเก็บวัตถุดิบคงคลงั
มากเกินไป

- เกิดจากการสํารอง
วัตถุดิบมากเกินไป
- เกิดจากการยกเลิกการ
ผลิตกะทันหัน

- ตนทุนบางสวนจมอยู
กับวัตถุดิบในคลัง
- เกิดปญหาการหาของ

ไมเจอ และตองซ้ือใหม
- ตองทิ้งเพราะ

เสื่อมสภาพ หรือ
หมดอายุ และไมมีความ
จําเปนตองใชเน่ืองจาก
เปลี่ยนสูตรการผลิตใหม
- เพ่ิมตนการบริหาร

จัดการสตอกวัตถุดิบ
และแรงงาน

- วัตถุดิบ และสารเคมี
บางประเภท เมื่อ
เสื่อมสภาพ หมดอายุ
กลายเปนของเสยี
อันตราย

4. ความสูญเปลาจาก
การผลิตชา

- การผลิตสินคาที่ไม
เปนไปตามขอกําหนด
ของโรงงาน ไมเปนไป
ตามมาตรฐาน และไม
เปนไปตามความ
ตองการของลูกคา (ผลิต
ไมไดตามตนแบบ)

- ตนทุนการผลิตสูงขึ้น
จากการ Rework

- เกิดของเสียจากสินคา
ที่ผลติไมไดมาตรฐาน
- สิ้นเปลืองพลังงาน
ไฟฟา และความรอน
เพ่ิมขึ้นจากการแกไข
และซอมซอมชิ้นงานที่
เสีย



38

ตารางที่ 6 ประเด็นที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการ (ตอ)

ประเด็นปญหา
ตัวอยาง สาเหตุของ

ปญหา
ผลกระทบ

ท่ัวไป สิ่งแวดลอม
5. ความสูญเปลาจา
การรอคอย

- เกิดจากการผลิตที่มี
ชวงคอขวด ทําใหการ
ผลิตในขั้นตอนถัดๆ ไป
ลาชาไปดวย เชน วาง
แผนการผลติไมดีเพราะ
วัตถุดิบหมด เครื่องจักร
ไมพรอมใชงาน

- เสยีเวลาในการรอคอย
- เสยีโอกาสที่ไมสามารถ
ดําเนินการผลติไดอยาง
เตม็ที่
- สงของไมทันเวลา

- เกินการสูญเสยี
พลังงานไฟฟา และ
ความรอนจาก
กระบวนการผลิตทีใ่ช
เวลานาน และการเปด
เครื่องจักรรอผลติในขั้น
ถัดไป

6. ความสูญเปลาจาก
กระบวนการผลิต

- ขั้นตอนการผลิตสินคา
ที่ทําแลวไมไดงาน
เพ่ิมขึ้น เชน การ
ตรวจสอบผลิตภัณฑหลงั
เผาวามีรอยราวหรือไม
เมื่อแยกแลวไมไดสงไป
เคลือบแตเก็บเปนสตอก
ไว เมื่อจะใชคอยนําเอา
ออกมา แลวตรวจสอบ
อีกครั้ง

- เสียเวลาในการผลิต
และสิ้นเปลืองแรงงาน

- ตองใชพลงังานไฟฟา
หรือความรอนเพ่ิมขึ้น
ในการผลติ

7. ความสูญเปลาจาก
การเคลื่อนไหว

- การเคลื่อนไหวของ
พนักงานในขณะผลิตที่
ไมกอใหเกิดงาน เชน
การเก็บของใช ไมเปนที่

- เสียเวลาในการ
เคลื่อนไหวโดยไมจําเปน
ทําใหการผลติลาชา และ
ไมไดตามมาตรฐาน

- กอใหเกิดความ
เมื่อยลาจากการทํางาน
ของพนักงาน โดยไม
จําเปน

การเคลื่อนยายของขนาด
ใหญนํ้าหนักมาก ทําให
พนักงานเกิดความ
เมื่อยลา

- การทํางานที่ไม
เหมาะสมตามหลัก
กายศาสตร
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ตารางที่ 6 ประเด็นที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการ (ตอ)

ประเด็นปญหา
ตัวอยาง สาเหตุของ

ปญหา
ผลกระทบ

ท่ัวไป สิ่งแวดลอม
ความสูญเปลาอ่ืนๆ
ความสูญเปลาจาก
วิธีการปฏิบัติงาน

บุคลากร
- การขาดบุคลากรที่มีความรูความชํานาญเฉพาะดาน
- การยึดถือวิธีปฏิบัติแบบด้ังเดิม
- การขาดระบบการอบรมที่ตรงกับหนาที่งาน
- การขาดสิ่งอํานวยความสะดวกในการฝกอมรม
- ความไมมั่นคงของงาน
- ความกลัวที่ความลับบริษัทจะรัว่ไหล
- การมีบุคลากรไมเพียงพอ ทําใหบุคลากรทํางาน

- ประสิทธิภาพการ
ดําเนินการต่ํา หรือเพ่ิม
ความยากใหกับงาน
มากขึ้น
- ขาดพนักงานที่มี
ความสามารถ และมี
ทักษะในการปฏิบัติงาน

ภายใตความกดดัน
- ความจําเปนในการพ่ึงพาแรงงานประจํา หรือ
แรงงานจากสัญญาวาจาง
พนักงานขาดแรงจูงใจ
- ขาดการชมเชยพนักงานที่ประพฤติดี
- ขาดระบบการใหรางวัล หรือทําโทษพนักงาน
ตามลําดับขั้น
- การใหความสําคัญกับระบบการผลิตมากเกินไป แต
ไมใหความสําคัญกับบุคลากรไปพรอมกัน
- ขากการยอมรับ และความสนใจจากผูบริหาร

ระดับสูงอยางแทจริง
ความสูญเปลาจาก
เทคโนโลยี และอุปกรณ

การใชงานและบํารุงรักษา
- การขาดการตรวจวัดปริมาณจากการใชนํ้า และ
อากาศ
- การใชงานเครื่องจักร และอุปกรณ ที่ไมจําเปนตอง
ใช
- การใชงานเครื่องจักรต่ํากวาประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรและอุปกรณที่กําหนดไว หรือไมเปนไป
ตามคุณสมบตัิของเครื่องจักร และอุปกรณ
- ขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือปองกันความ
เสื่อมสภาพ
- การควบคุมสภาวะการผลติที่ไมเหมาะสม
- การรั่วของทอวาลว และขอตอตางๆ ของเครื่องจักร
- การหกของสารจากสายพานลาํเลียง

- ขาดความไมแนนอน
ในการผลติ จึงทําให
เทคโนโลยไีมสามารถ
สนับสนุนการผลติได
อยางตอเน่ือง
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ตารางที่ 6 ประเด็นที่ทําใหเกิดความสูญเปลาในกระบวนการ (ตอ)

ประเด็นปญหา
ตัวอยาง สาเหตุของ

ปญหา
ผลกระทบ

ท่ัวไป สิ่งแวดลอม
การออกแบบกระบวนการผลติ และเครื่องจักร
- เครื่องจักรที่ใชดวยกันมีความสามารถในการผลิต
(ความจุ) ไมสอดคลองกัน
- ชิ้นสวนเครื่องจักร และอุปกรณไมมีคุณภาพ
- เครื่องจักรบางประเภท บางรุนถูกออกแบบให
ตองการการบํารุงรักษามาก
- การนําขั้นตอนการผลิตที่ควรหลีกเลีย่งมาใชงาน
- ขาดขอมูล หรือความชํานาญในการออกแบบ
เทคโนโลยี
- การใชเทคโนโลยีการผลิตทีเ่หมือนกัน ทั้งที่มีการ
เปลี่ยนปจจยัการผลิตอ่ืนๆ
- ชนิดผลิตภัณฑ และวัตถุดิบที่ใชในการผลิต ไม
สอดคลองกับเทคโนโลยีการผลติ
- เทคโนโลยีที่ดีกวามีคุณภาพสูง จะราคาแพงมาก
- โรงงานมีพ้ืนที่จํากัดในการจัดเก็บ WIP
- ขาดขอมูลทีเ่ปนประโยชน หรือขาดการนําขอมลู
จากระบบมาใชประโยชน

ความสูญเปลาจากของ
เสีย

- ขาดระบบการแยกของเสียที่ดี
- การละเลยที่จะนําเอาวัสดุจากกระบวนการบาง
กระบวนการกลับมาใช
- การละเลยที่จะนําเอากระบวนการกลับมาใชใหม
- มีการจัดการที่ไมเหมาะสม

- อาจเกิดการปนเปอน
- เสียคาใชจายในการ
กําจัด และบําบัด
เพ่ิมขึ้น

การกําหนดมาตรการในการขจัดการสูญเปลาน้ัน จะตองสอดคลองกับสาเหตุของ
ประเด็นปญหาน้ันๆ ที่วิเคราะหในขั้นตอนกอนหนาน้ื อยางไรก็ตามประเด็นของปญหาอาจมี
หลายสาเหตุ และในแตละสาเหตุอาจมีขอเสนอมากกวา 1 วิธีได จึงไดมีการรวบรวมขอมูลระดม
ความคิด เพื่อใหไดมาตรการที่ดีที่สุด เพื่อใหเกิดงานไหลอยางตอเน่ือง โดยมีรายละเอียดดัง
ตารางที่ 7
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ตารางที่ 7 การกําหนดมาตรการขจัดความสูญเปลา
ประเด็นปญหา มาตรการ และแนวทางปองกันแกไข

1. ความสูญเปลาจากการผลิตมาก
เกินไป

• กําจัดจุดคอขวด โดยศึกษาเวลาการทํางานของแตละขั้นตอนใน
การการผลิตวาทํางานสมดุลกันหรือไม หากพบวากระบวนการใดมี
กําลังการผลิตต่ํากวากระบวนอ่ืนๆ ก็ใหจัดการแกไข
• ผลติตามปริมาณทีต่องการของกระบวนการถัดไปเทาน้ัน ซ่ึงจะทํา
ใหงานระหวางการการผลิตลดลงได
• กําหนดการผลิตใหนอยลงในจดุสมดุลภายใตเงื่อนไข Minimum
batch ที่เหมาะสม
• ลดเวลาการปรับตั้งเครื่อง โดยปรับปรุงวิธีการการทํางาน พัฒนา
ผลิตภัณฑทีใ่ชแมพิมพรวมกัน ผลิตตอเน่ือง ทั้งน้ีทั้งน้ัน ในสวนน้ี
กอนรับคําสั่งซ้ือเพ่ือวางผลิต จะตองชีแ้จงลูกคาโดยมี lead time
ของกระบวนการผลิต กอนกําหนดวันสงมอบสินคา
• ฝกทักษะพนักงานใหสามารถปฏิบัติงาน ใหทํางานไดหลายหนาที
เมื่อมีงานเรงดวน หรือยุบสถานีงาน สามารถโยกยายไปทํางานใน
หนาที่อ่ืนได ซ่ึงจะทําใหสามารถผลิตไดอยางตอเน่ือง และสามารถ
ลดปญหาการผลิตในสวนสถานีงานที่ไมจําเปนได

2. ความสูญเปลาจากการขนยายที่
ไมจําเปน

• วางผังเครื่องจักรใหใกลกับพ้ืนที่ปฏิบัตงิาน เพ่ือใหเกิดความ
สะดวกคลองตัวในการปฏิบัติงานมากทีสุ่ด และลดระยะทางการขน
ยาย และยงัลดเวลาไดอีกดวย
• พยายามลดการขนสงซํ้าซอน ในบางงานควรยายพนักงานไปทํา
แทนทีจ่ะยายกระเบื้อง เน่ืองจากอาจเกิดการบิ่น แตกภายในกลอง
บรรจุภัณฑได เชนงานเปลี่ยนยายพาเลท
• ใชอุปกรณการขนยายทีเ่หมาะสม

ความสูญเปลาทีเ่กิดขึ้น
3. ความสูญเปลาจากการเก็บ
วัตถุดิบคงคลงัมากเกินไป

• กําหนดจุดต่ําสุดสําหรับการผลติทําสตอกพรอมขาย หรือเพ่ือ
รองรับคําสั่งซ้ือดวน
• ใชการควบคุมดวยการมองเพ่ือชวยในการจัดเก็บ โดยการทําปาย
สี กําหนดเขตพ้ืนที่จัดวางใหชัดเจน หากปายสีแยกประเภทลนเขต
ที่กําหนด จะไดรูไดทันทีวาผลิตมากกวาที่ตองการ
• ควบคุมปรมิาณคําสั่งซ้ือจากอัตราการใชดวยระบบอยางงายทีสุ่ด
• ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมลีักษณะเขากอนออกกอน โดย
กําหนดเปนล็อตทีเ่ล็กที่สุดเทาทีส่ามารถกําหนดได



42

ตารางที่ 7 การกําหนดมาตรการขจัดความสูญเปลา (ตอ)
ประเด็นปญหา มาตรการ และแนวทางปองกันแกไข

4. ความสูญเปลาจากการผลิตชา • มมีาตรฐานของงาน วัสดุที่ถูกตอง
• พนักงานจะตองปฏบิัติทีถู่กตองตามมาตรฐานตัง้แตแรก
• อบรมความรูความเขาใจพนักงานใหมีความรู สามารถปฏิบัติงาน
ไดตามมาตรฐานที่กําหนด
• ดัดแปลงอุปกรณเพ่ือใหสามารถปองกันความผิดพลาดจากการ
ทํางานได เชน การดัดแปลงใหอุปกรณไมสามารถใชงานได หาก
งานออกมาไมสมบูรณ หรือมีไซเรนเตือนหากกระเบื้องติดสายพาน
ตั้งเปาหมายในการผลิตของเสียเปนศูนย
• ใหมีการตอบสนองขอมลูทางคณุภาพอยางรวดเร็ว ยิ่งสมรถทราบ
ถึงสิง่ผิดปกติทีเ่กิดขึ้นในกระบวนการไดเร็วมากเทาไหร การแกไข
ก็จะงายขึ้นเทาน้ัน และยังชวยลดปริมาณของเสียในลักษณะซํ้าๆ
กันใหนอยลงได
• ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ เพ่ือใหเหมาะกับการใชงาน
อุปกรณในไลนการผลิต
• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดีพรอมใช

5. ความสูญเปลาจากการรอคอย • จัดสมดุลของกระบวนการใหมกีารดําเนินการของแตละขั้นตอนให
มีรอบเวลาเทากัน ใกลเคียงกัน เพ่ือใหเกิดความสมดุลมากที่สุด
• พนักงานตองคอยดูแล บํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณใหอยูใน
สภาพพรอมใชงานอยูเสมอ ใหใชงานจนชํารุด หรือปลอยใหมี
สภาพไมพรอมใช นอกจากจะเสยีเวลาในการเตรียมพรอมใช อาจ
คาใชจายในการซอมแซม ซ้ือใหม ทําใหกระเบื้องมีคุณภาพต่ํา

ความสูญเปลาทีเ่กิดขึ้น
• ไมเปนไปตามขอกําหนด และยังกระทบตอการผลติไมทันความ
ตองการของลูกคา เน่ืองจากบรษัิทเนนการผลติตามคําสัง่ซ้ือ
• ลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจกัร เชน ในการเปลี่ยนแมพิมพ
• ปรับไลนการขัดกระเบื้องตามขนาด การเปลี่ยนผงดิน เปนตน
• จัดกิจกรรม TPM (Total Preventive Maintenance VS Total
Productive Maintenanec)
• ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายดาน โดยใชหลักการยืดหยุดของ
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ตารางที่ 7 การกําหนดมาตรการขจัดความสูญเปลา (ตอ)
ประเด็นปญหา มาตรการ และแนวทางปองกันแกไข

6. ความสูญเปลาจากกระบวนการ
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• ปรับปรุงขั้นตอนการผลิตโดยใชหลักการ ECRS
• ลดเวลาการติดตั้งเครื่องจักรใหใชเวลานอยที่สุด
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และ/หรือ ใหใชพลังงาน วัสดุ นํ้า ในการผลิตใหนอยลง
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• ตั้งเปาหมายใหมีการผลติของเสียเปนศูนย
• หมั่นตรวจสอบเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงานอยูเสมอ
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ผูศึกษาไดทําการเลือกความสูญเปลาจากของเสีย นํามาปรับปรุงแกไขลดของเสีย
โดยการนําขอมูลคัดเลือกเพื่อแยกคุณภาพของกระเบื้องที่ไดลงบันทึกตําหนิแตละประเภท โดย
คิดเทียบเปนเปอรเซ็นตอจํานวนแผนกระเบื้องพอรซเลน โดยระยะเวลาการเก็บขอมูลตําหนิใน
เดือนกุมภาพันธ 2559 เม่ือนํามาลําดับปญหาเพื่อเลือกตําหนิที่กอใหเกิดความเสียหาย พบวา
ตําหนิที่ทําใหคุณภาพกระเบื้องไมเปนไปตามขอกําหนดคุณภาพของบริษัทกรณีศึกษา ผูศึกษา
ใชเครื่องมือในการหาปญหาที่จะตองดําเนินการปรับปรุง ตามภาคผนวก ง.

การลดความสูญเปลาจาการใชกาซธรรมชาติจากแผนกเตา
เม่ือสืบคนปญหาพบวากระบวนตนที่กอใหเกิดปญหาสืบเน่ืองกระทบตอหนวยการ

ปลายทางคือ กระบวนการเตรียมวัตถุดิบที่มีการควบกระบวนการไมไดตามมาตรฐาน จึงทําให
กระบวนการเผามีปญหา การตองคอยปรับบรรยากาศการเผา จึงมีแผนการดําเนินการการขจัด
ตามขึ้นตอนดังน้ี

ขั้นตอนที่ 1 การวางแผนงาน ไดทําการวางแผนงานดําเนินกิจกรรมการลดการการใช
กาซธรรมชาติอยางตอเน่ือง โดยกําหนดเปนวาระของบริษัทกรณีศึกษาเพื่อติดตามผลการ
ดําเนินการ แผนการดําเนินการตามภาคผนวก จ.

ขั้นตอนที่ 2 ดําเนินการทํากิจกรรม จากแผนการดําเนินกิจกรรม จะมีกิจกรรมควบคู
จากแผนการดําเนินกิจกรรม ซ่ึงในที่น้ีผูศึกษากรณีตัวอยางการ ขจัดความสูญเปลาของพลังงาน
จากการปลอยความรอนออกสูบรรยากาศ โดยการนําความรอนมาปรับใชผสมกับกาซธรรมชาติ
เพื่อลดปริมาณการใชกาซธรรมชาติ มีการปรับแตง 2 สวน คือ

สวนที่ 1 ปดกันชองไมใหอากาศเย็นเขา ในระหวางโซน Cooling ตามรูปที่ 22

รูปที่ 22 ตูแบงโซนในชวง Cooling
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ผลจากการปรับใน 1 จุด โดยการนําความรอนที่สูญเปลามาใช และปรับในสวน
Damper ใหสอดคลองกับกระเบื้องในแตละสูตรการผลิต เน่ืองจากอุณหภูมิในสวน Cooling มีผล
ตอการเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติการเปลี่ยนเฟสโครงสรางของวัสดุเซรามิก ในสวนการหลอมตัว
ของเน้ือแกวซิลิกา (Si2O3) จากเบตาเฟส (β Phase) เปนอัลฟาเฟส (α Phase) ทําใหชวยใน
เรื่องของการแตกราวในสวนของความเปราะ เพื่อชวยใหกระเบื้องแตกนอยลงจาก มีกระเบื้อง
แตกคาเฉลี่ยตอเดือนทายเตา 28% ลดลงเหลือ 16% โดยไมตองรอการวิจัยปรับสูตรการผลิตแต
เพียงอยางเดียวซ่ึงใชเวลาในการพัฒนาสูตรการผลิตนานถึง 6-8 เดือน แตอยางไรก็ตามการ
ปรับสูตรดินการผลิตจะตองมรการพัฒนาปรับตอไป เพื่อที่จะใหแตละสูตรใชบรรยากาศในการ
เผาที่ใกลเคียงกันที่สุด

สวนที่ 2 ปรับ Damper รูปที่ 23 ลมเย็นที่นําเขาผสมกับลมรอนกอนปลอยสูบรรยากาศ
ที่อุณหภูมิ 60oC นําลมรอนจาก Indirect Air กอนปรับใหอุณหภูมิลดลงกอนปลอยสูบรรยากาศ
บางสวนมาเขา Combustion Air ดังรูปที่ 24 ซ่ึงมีอุณหภูมิที่ 170oC นําไปใชในโซนการเตรียม
อุณหภูมิกอนการเผา แทนนําอากาศเย็นเขามาผสมโดยตรงซ่ึงตองใชพลังงานแก็สเพิ่มอุณหภูมิ
ใหสูงขึ้น

รูปที่ 23 แบบโซนเตาเผา
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รูปที่ 24 Damper

ขั้นตอนที่ 3 การจรวจสอบการดําเนินการ มีกระเบื้องแตกคาเฉลี่ยตอเดือนทายเตา
28% ลดลงเหลือ 16% โดยไมตองรอการวิจัยปรับสูตรการผลิตแตเพียงอยางเดียวซ่ึงใชเวลาใน
การพัฒนาสูตรการผลิตนานถึง 6-8 เดือน แตอยางไรก็ตามการปรับสูตรดินการผลิตจะตองมร
การพัฒนาปรับตอไป เพื่อที่จะใหแตละสูตรใชบรรยากาศในการเผาที่ใกลเคียงกันที่สุด

ทําใหชวยลดปริมาณการใชแก็สได จากเดิมจายคาแก็สเฉลี่ยตอวัน 68,419.66 บาท
เหลือ เฉลี่ย 60,790.41 บาท ลดคาใชจายได 7,629.25 บาท ตอวัน คิดเปน 11.15% โดยการทํา
กิจกรรมดังกลาว จะตองทําอยางตอเน่ือง (ตารางบันทึกคากาซธรรมชาติกอน และหลังปรับปรุงเตา
แสดงไวที่ภาคผนวก ฉ.)

ขั้นตอนที่ 4 ประเมินการดําเนินงาน กําหนดมาตรการตอบโต (Countermeasure) ที่
เหมาะสมในการแกไข และกําจัดสาเหตุรากเหงาของปญหา ซ่ึงมาตรการดังกลาวควรจะผานการ
พิจารณาแลววาสามารถปองกันการเกิดปญหาซํ้าขึ้นมาอีกได ซ่ึงจากการศึกษาการปรับปรุงทํา
กิจกรรมไคเซ็น เพื่อลดการใชกาซธรรมชาติ ดวยวิธีการขั้นตนแลว สามารถลดไดจริง เปนไป
ตามวัตถุประสงค จึงดําเนินการทําเปนกิจกรรมตอเน่ือง เพื่อใชเปนแนวปฏิบัติตอไป

จากการศึกษาน้ี ทําใหวินิจฉัยขอมูลเพื่อลดการสูญเปลาไดทุกดาน โดยที่แตละ
หนวยงานไมแยกการทํากิจกรรม โดยมีการเริ่มกิจกรรมแบบระดมสมองกอนที่จะทําการ
วิเคราะหปญหาแบบแยกสวน ทําใหเลือกแนวทางการปรับแกไดอยางเหมาะสมภายใตขอจํากัด
ตางๆ ในแตละดานของบริษัทกรณีศึกษา เม่ือวิธีการ หรือกิจกรรมใดๆ ที่บรรลุวัตถุประสงค
สรุปเปนมาตรการดําเนินการแลว จะตองทําการติดตาม และวางแผนในการพัฒนาปรับปรุง
ตอไป อยางตอเน่ือง
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รูปที่ 24 Damper

ขั้นตอนที่ 3 การจรวจสอบการดําเนินการ มีกระเบื้องแตกคาเฉลี่ยตอเดือนทายเตา
28% ลดลงเหลือ 16% โดยไมตองรอการวิจัยปรับสูตรการผลิตแตเพียงอยางเดียวซ่ึงใชเวลาใน
การพัฒนาสูตรการผลิตนานถึง 6-8 เดือน แตอยางไรก็ตามการปรับสูตรดินการผลิตจะตองมร
การพัฒนาปรับตอไป เพื่อที่จะใหแตละสูตรใชบรรยากาศในการเผาที่ใกลเคียงกันที่สุด
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เหลือ เฉลี่ย 60,790.41 บาท ลดคาใชจายได 7,629.25 บาท ตอวัน คิดเปน 11.15% โดยการทํา
กิจกรรมดังกลาว จะตองทําอยางตอเน่ือง (ตารางบันทึกคากาซธรรมชาติกอน และหลังปรับปรุงเตา
แสดงไวที่ภาคผนวก ฉ.)

ขั้นตอนที่ 4 ประเมินการดําเนินงาน กําหนดมาตรการตอบโต (Countermeasure) ที่
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พิจารณาแลววาสามารถปองกันการเกิดปญหาซํ้าขึ้นมาอีกได ซ่ึงจากการศึกษาการปรับปรุงทํา
กิจกรรมไคเซ็น เพื่อลดการใชกาซธรรมชาติ ดวยวิธีการขั้นตนแลว สามารถลดไดจริง เปนไป
ตามวัตถุประสงค จึงดําเนินการทําเปนกิจกรรมตอเน่ือง เพื่อใชเปนแนวปฏิบัติตอไป
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บทที่ 4
บทสรุปและขอเสนอแนะ

สรุปผลการศึกษา
จากการศึกษาโดยใชวิ นิจฉัยสํารวจภาพรวมทั้งหมด ที่ เปนปญหาตอบริษัท

กรณีศึกษาเพื่อใหบรรลุตามวัตถุประสงคของการศึกษาในสวนของการเสียโอกาสทางการขาย
เน่ืองจากผลิตสินคาไมตรงตามกําหนด ลูกคาปฏิเสธการรับสินคา เม่ือทําการศึกษาจึงพบวา
ความสามารถในการผลิตจริง ผลิตไดเฉลี่ย 3,360 ตารางเมตรตอเดือน แตทางวางแผนผลิตได
กําหนดการใชอัตราการผลิตที่ 5,000 ตารางเมตรตอวัน มาคํานวณ Lead Time ในการกําหนด
วันสงมอบสินคา ทําใหสูญเสียโอกาสทางการขายตลอดระยะเวลาต้ังแต เดือนตุลาคม ถึงเดือน
ธันวาคม พ.ศ. 2558 เฉลี่ยคิดเปน 45% ดังน้ัน จึงไดสรุปรายงานผลิตปรับแผนการผลิต โดย
การใชคาเฉลี่ยจริงจากความสามารถการผลิต ณ ปจจุบัน จึงทําใหสูญเสียโอกาสการขายจาก
การที่ลูกคายกเลิกลดลงเปน 8% ถือวาดีขึ้น แตยังไมบรรลุจุดประสงคตองการใหเปนศูนยโดย
ลูกคารับสินคาที่ผลิตตามคําสั่งซ้ือไดเพิ่มขึ้น 82% และเปนการลดความสูญเปลาจากสินคาคลัง

จากการดําเนินกิจกรรมจากปญหาหลัก เลือกจากพาเรโต คือปญหา บิ่น และพื้นที่ไม
โดนขัด ซ่ึงเปนปญหาที่พวงกับความสูญเปลาของการใชพลังงาน โดยทําการปรับแตงเตาเผา
อยางงาย ผลที่ไดคือ ทําใหกระเบื้องบิ่นเน่ืองจากความเปราะ บิดเบี้ยวทําใหมีพื้นที่ไมโดนขัด
และลดปริมาณการใชแก็ส ลดคาใชจายคาแก็สเฉลี่ยตอวัน 68,419.66 บาท เหลือ เฉลีย
60,790.41 บาท ลดคาใชจายได 7,629.25 บาท ตอวัน คิดเปน 11.15% ซ่ึงสามารถลดได
มากกวาวัตถุประสงคที่คาดหวังไวในบทที่ 1

ขอเสนอแนะ
1. บริษัทกรณีศึกษาควรทําการศึกษา และทดลองในการปรับเปลี่ยนปจจัยอ่ืนและ

กิจกรรม ในการลดความสูญเปลา เพื่อใหสูญเสียการเสียโอกาสทางการขายสินคาที่สั่งผลิตให
เปนศูนย คือ ลูกคาไมปฏิเสธสินคาที่สั่งผลิตเลย ซ่ึงจะตองวิเคราะห หาสาเหตุเชิงลึกเพิ่มเติม

2. บริษัทกรณีศึกษาควรทําการศึกษาเพิ่มเติมโดยสามารถทําการวินิจฉัยเชิงลึก ตาม
ขั้นตอน หากมีความพรอมในดานการเงิน และบุคคลากร เพื่อดําเนินกิจกรรมโดยใชวิธีการ
ดําเนินการเพื่อขจัดความสูญเปลาบางประการในเชิงนโยบายระยะยาวที่มีการลงทุนสูงขึ้น แตมี
ประสิทธิภาพมากขึ้นแบบทวีคูณ
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ประโยชนที่ไดจากการศึกษา
1. บริษัทกรณีศึกษาไดเห็นภาพรวมของการไหลของกระบวนการผลิตทั้งหมด และ

ไดทราบวา ขั้นตอนการผลิตกระเบื้องพอรเลนวามีความสูญเปลาในกระบวนการใดบาง และได
รวมกันสรุปประเด็นหลักที่จะแกปญหาที่แทจริง โดยการทํางานปนทีม

2. บริษัทกรณีศึกษาไดทราบถึงปจจัยที่กอใหเกิดการลดลงของประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิต คือ การรวมประชุมรวมกันอยางตอเน่ือง และเลือกกิจกรรมที่สามารถดําเนินการ
ไดกอน และแกปญหาไดรวดเร็วโดยประหยัดคาใช โดยไมจําเปนตองใชงบประมาณของบริษัท

3. บริษัทกรณีศึกษาสามารถใชผลการศึกษาน้ี และขอเสนอแนะไปเปนแนวทางใน
การแกไขหรือปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตได

4. ผูศึกษาไดนําความรูทางวิชาการจากการศึกษามาประยุกตใชในการศึกษาครั้งน้ี
เพื่อกอใหเกิดประโยชนแกบริษัทกรณีศึกษา และตัวผูศึกษาเอง
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ภาคผนวก
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ภาคผนวก ก.
โครงสรางการทํางานขององคกรบริษัทกรณีศึกษา (ขยาย)
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รูปท่ี 25 โครงสรางการทํางานขององคกรบริษัทกรณีศึกษา (ขยาย)
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ภาคผนวก ข.
ตัวอยางขอมูลการขาดโอกาสทางการขายแจกแจงรายละเอียด
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ตารางท่ี 8 ตัวอยางขอมูลการขาดโอกาสทางการขายแจกแจงรายละเอียด
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ภาคผนวก ค.
ตารางมาตรฐาน Damper เตาเผา 3
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ตารางท่ี 9 มาตรฐาน Damper เตาเผา 3

ตู บน ลาง ทอรวม ตู ตู บน ตู ตู บน ลาง
64 7 7 65 51 1 48 L R ทอรวม L R ทอรวม 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 ทอออกปลอง
10

10
7 3 3 7
7 3 7

10
7
7 Dilute ลาง ลาง

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(เปาลมเย็น) Air Combustion

มาตรฐาน Damper เตาเผา XXXX 3

ฝายผลติ

วันท่ีปรบัปรงุเอกสาร : XX/XX/XXXX

ผูอนุมัติ……………..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.
ตัวอยางจากการแจกแจงใหคานํ้าหนักของปญหาเพื่อเลือกปญหา

และหาแนวทางแกไข
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ตัวอยางจากการแจกแจงใหคานํ้าหนักของปญหาเพื่อเลือกปญหา และหาแนวทางแกไข
กลุมปญหาหลัก คือ ไมโดนขัด (Miss Polished) และบิ่น (Chipped) หาปญหาจาก

การใชตามหลักการพาเรโต ดังรูปที่ 20 แกไขโดยหลัก ECRS
กลุมปญหาเรื้อรัง คือ จุดดํา ไดจากการแจกแจงใหคาน้ําหนักของปญหาเพื่อเลือก

ปญหา และหาแนวทางแกไขระดมสมองโดยใชผังกางปลา

รูปที่ 26 กราฟพาเรโตแสดงตําหนิจากการคัดเลือกคุณภาพกระเบื้องพอรเลนชนิดขดัมัน

ตัวอยาง แผนการดําเนินกิจกรรม  เพื่อขจัดความสูญเปลาจากของเสียกําหนดการ
ประชุมกับทีม Kaizen ทุกวันอังคาร โดยครั้งถัดนัดประชุม วันที่ X XX XXXX

กําหนดเปาหมายจัดการลด Defects ตามนี้
กลุมกระเบื้องขัดผิวหนา (Polished Group) เปาหมายจาก yield 65% เปน 70%

(B+C = 30%)
เปาหมายยอมรับตําหนิรวมไดไมเกิน 30% โดยแสดงรายงานตําหนิแจกแจงระบุ

หนวยงานที่เก่ียวของในตารางที่ 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%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

0
100
200
300
400
500
600
700
800
900

1000

พาเรโตแสดงตําหนิจากการผลิตกระเบ้ืองพอรซเลนชนิดขัดมัน

ปญหา
เรื้อรัง
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ตารางที่ 10 รายงานตําหนิสะสมเดือนกุมภาพันธ 2559 เปน % สรุป ณ วันที่ 27 ก.พ. 2559
No Name Target หนวยงานท่ีเกี่ยวของ
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 การใหคะแนนพิจารณามาตรการทางเลือกในตารางที่ 11 เพื่อแจกแจง
ปญหาเลือกปญหาที่มีคะแนนรวมมากที่สุดเพื่อที่จะเลือกนํามาเปนหัวขอวิเคราะห และทําการ
ระดมสมองหาสาเหตุตามผังกางปลา ดังรูปที่ 21 ตามลําดับ
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ตารางที่ 11 ตัวอยาง ตารางการใหคะแนนพิจารณามาตรการทางเลือก

กําหนดชวงน้ําหนักคะแนน เพื่อใชแจกแจงคะแนนพิจารณามาตรการทางเลือกใน
คะแนนรวม = ความเปนไปไดในการแกปญหา + ความถ่ี + ผลกระทบตอผลิตภัณฑ
ความเปนไปไดในการแกปญหา = ความสามารถที่จะแกปญหาใหมี 4 ระดบั

ยาก 1 2 3 4 งาย
ความถ่ี = โอกาสที่จะเกิดปญหาใน 1 รอบกระบวนการใหมี 4 ระดับ

นอย 1 2 3 4 มาก
ความรุนแรง = ระดับความรายแรงของปญหาใหมี 4 ระดบั

นอย 1 2 3 4 มาก

โดยนัดรวมระดมความคิด (Brain Storming) จัดการกับปญหาวิเคราะหโดยใชผัง
กางปลา (หัวเรื่อง ของกางปลาใหเปนแบบเชิงลบ) เวลา 16.00-17.00 น. ทุกวันที่กําหนดตาม
ตารางที่ 12

ขอ ขอบกพรอง
ความเปนไป
ไดในการ
แกปญหา

ความถ่ี
ผลกระทบ
ตอผลิตภัณฑ

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 ตัวอยาง กําหนดการนัดหมายการทํากิจกรรมระดมความคิด ทุกเดือน

ลําดับ กลุมงาน
กําหนดวันนัด
ระดมความคิด

เร่ืองที่ตอง
จัดการ

หมายเหตุ

1. Glazing Line +
Kiln

วันอังคาร

2. Body + Press วันพุธ Black Spot เริ่มระดมสมองกลุมแรก วัน
พุธที่ 3 มี.ค. 2559

3. Polishing วันพฤหัส

จากพาเรโต ไดทําการแจกแจงมาตรการทางเลือก เพื่อเลือกหัวขอนํามาวิเคราะห
ระดมสมองหาสาเหตุของปญหาที่กอใหเกิดปญหาเรื้อรังดังกลาวตามลําดับ โดยใชผังกางปลา
ดังรูปที่ 27

รูปที่ 27 ผังกางปลา (Fish Bone)

รวมระดมความคิดหาปญหาหลักในการลดปญหาจุดดํา โดยสรุปจากกางปลาและ
สังเคราะหตามตารางที่ 13 เหตุที่เปนไปได เพื่อนําไปดําเนินการแกไขจัดการปญหา พรอมติดตาม
ในรอบการประชุมครั้งถัดไป ตามตารางที่กําหนดตามนี้
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ตารางที่ 13 สรุปการระดมความคิดจากผังกางปลาปญหาจุดดํา

4M สาเหตุจากการระดมสมอง เลือกสาเหตุที่
เกี่ยวของ

แกไขได
หรือไม แนวทางติดตาม/แกไข

1.
คน

(M
an

) - ขาดความระมดัระวัง O O
กําหนดข้ันตอน, วิธีการ
และขอกําหนดทําความ
สะอาด

- ไมทําตามข้ันตอน O O

- ทําความสะอาดไมดี 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)

- สายพานสงดินอยูใกลกัน X

- การเสียดสีของเครื่องจักร X

- แมเหล็กไฟฟาดูดเหล็กไมดี O O
ตรวจสอบการทํางานของ
เครื่อง

- แมเหล็กเส่ือมสภาพ O O ตรวจสอบ และส่ังซื้อ

- Charger เปนสนิม O O เปล่ียน Grid

- Spray ผุ O X

- บอ Slip ไมสะอาด X

4.
วิธี

กา
ร(

Me
tho

d)

- น้ํา slip ไหลผานแมเหล็กเร็ว O X

- มีการเปล่ียนแผนกะทันหัน X

- ความถี่ในการลางแมเหล็กนอย O O
กําหนดวิธีการ และดูแล
อุปกรณ

- ผลิตกระเบื้องสีตางกัน ผลิต
ตอเนื่องกัน O O วางแผนผลิตไลโทนสี

- เวลาในการวนน้ําดินผาน
แมเหล็กนอย

O O
กําหนดมาตรฐานและ
ตรวจสอบเวลาในการวน
ผานแมเหล็ก
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ภาคผนวก จ.
แผนงานการแกไขปรับปรุงงานแผนกเตาเพื่อลดการใชกาซธรรมชาติ
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ตารางท่ี 14 แผนงานการแกไขปรับปรุงงานแผนกเตาเพื่อลดการใชกาซธรรมชาติ
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ภาคผนวก ฉ.
ตารางบันทึกคากาซธรรมชาติกอน และหลังปรับปรุงเตา
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ตารางท่ี 15 บันทึกคากาซธรรมชาติกอนปรับปรุงแกไขเตา
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ตารางท่ี 16 บันทึกคากาซธรรมชาติหลังปรับปรุงแกไขเตา
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