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บทคัดยอ - การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการลดตนทุนพลังงาน

และสรางความเปนมิตรกับสิ่งแวดลอม โดยใชหลักการเทคนิคและ

เครื่องมือของการวินิจฉัยสถานประกอบการ  (Enterprise Diagnosis) 
และการวินิจฉัยพลังงานจากการดําเนินงานดานตางๆ โดยทําการศึกษา

บริษัทแหงหนึ่งในอุตสาหกรรมหลอลื่น ซึ่งเปนโรงงานผลิตและรับจาง

ผลิตและจําหนายผลิตภัณฑน้ํามันหลอลื่นและจารบี เปนกรณีศึกษา ผล

การศึกษา พบวาตนทุนการผลิตมีแนวโนมสูงขึ้นและมีกําไรขั้นตนลดลง

ในป 2553  ปญหาหลักเกิดจากตนทุนพลังงานสูงขึ้น จากการวิเคราะห

โดยใชดัชนีชี้วัดการใชพลังงานและ Cusum Chart เพ่ือยืนยันขอเท็จจริง 

สาเหตุหลักที่พบ คือผลิตภัณฑไมไดคุณภาพทําใหตองมีการนํา

ผลิตภัณฑมาผานกระบวนการใหมหรือ Rework และมีแนวโนมมากขึ้น 

สาเหตุจากการรั่วหรือชํารุดของซีลฝาถังผสมของผลิตภัณฑจารบี สงผล

ใหมีตนทุนการใชพลังงานไฟฟาสูงขึ้น นอกจากนั้น ผูศึกษาไดศึกษา

ตนทุนผลิตและตนทุนพลังงานไฟฟาที่สูงขึ้นเกิดจากการสูญเสีย

ประสิทธิภาพดานตางๆ ภายใตกรอบการศึกษา  นอกจากนี้ ผูศึกษาได

เสนอแนะการแกปญหาเรื่อง งาน Rework การวางแผนการบํารุงรักษา

เชิงปองกันซีลกันร่ัวของฝาถัง และการลดการสูญเสียประสิทธิภาพการ

ดําเนินงานของเครื่องจักร การปฏิบัติงาน การใชประโยชนและการ

บริหารจัดการ ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปรับปรุงทําใหงาน Rework 

ลดลงทั้งหมด 122 ,507 กิโลกรัมตอป หรือพลังงานไฟฟาลดลง 37 ,977 

หนวยตอป หรือลดการปลดปลอยปริมาณกาซคารบอนไดออกไซด

เทยีบเทา 21,267 กิโลกรัมตอป ทําใหมีรายไดเพ่ิมขึ้น 2,828,793 บาทตอ

ป ใชพลังงานลดลงและเปนมิตรกับสิ่งแวดลอม 

 

คําสําคัญ - การวินิจฉัยสถานประกอบการ 

 

Abstract - The purpose is to study the energy diagnosis for 
cost reduction and eco-friendly which uses the principle and 
tools of enterprise diagnosis and procedure of energy audit 
by using the operating performance data from a lubrication 
manufacturer where produces the lubrication oil and 
grease. The preliminary result of study and financial 
analysis indicated that the high cost and the profit down in 
B.E. 2010.  The main problem was high energy cost which 
confirmed by specific energy consumption and cusum chart.  
The cause of main problem was out of product specification 
during processing which takes it to rework again and trend 
to be increased in Grease processing line impact to high 
energy cost, by causing of mixing tank cover seal leakage.  
Beside that the researcher studied to high cost of production 

and energy impacted by performance losses under 
conceptual study. The researcher proposes to solve the 
problem by solving rework problem, planning the 
preventive maintenance of tank cover sealing and reduction 
of performance losses by equipment loss, operation loss, 
utilization loss and inventory loss. The expected result of 
product line improvement will eliminate the rework 122,507 
kilogram/year or energy reduction of 37,977 kWh/year or 
carbon emission reduction of 21,267 kg/year which will 
impact to gain the benefit of 2,828,793 Baht/year, energy 
usage reduction and obtain the eco-friendly. 
 
Keywords - Enterprise Diagnosis. 
 

1. บทนํา 

 จากภาวะเศรษฐกิจของประเทศไทยที่กําลังเติบโตในปจจุบันที่มี

การขยายตัวทางภาคอุตสาหกรรมและมีสถานประกอบการที่เกิดขึ้น

ใหมอยางตอเนื่องเพื่อรองรับความตองการในการสั่งซื้อสินคาจากลูกคา

ตางประเทศและในประเทศ ประกอบกับมีการแขงขันที่รุนแรงในดาน

คุณภาพ การบริการ  และราคา  ทําใหสถานประกอบการตองมีการ

พัฒนาขีดความสามารถในดานการบริหารและจัดการที่มีประสิทธิภาพ 

การการพัฒนาบุคคลากรใหมีความรู ความสามารถ  และประสบการณ 

ใชการตลาดเพื่อหาชองทางในการจําหนาย การเขาถึงลูกคา การได

สวนแบงการตลาด การสรางสถานะทางการเงินที่มีสภาพคลองและ

แหลงเงินทุนที่ม่ันคง มีระบบการจัดการขอมูลที่ดีมีประสิทธิภาพ การมี

ระบบการจัดการพลังงานที่มีประสิทธิภาพและสรางความเปนมิตรกับ

สิ่งแวดลอม เพื่อใหสถานประกอบการมีกําไรจากตนทุนของสินคาต่ําทํา

ใหสามารถแขงขันไดจากการดําเนินกิจกรรมในการเพิ่มประสิทธิภาพ

ตางๆ เชน การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต  การเพิ่ม

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  การเพิ่มประสิทธิภาพของแรงงาน  

การเพิ่มความสามารถในการจัดการขอมูลและลดความผิดพลาดในการ

บริหารธุรกิจรวมทั้ง  การคํานึงถึงการเปนมิตรกับสิ่งแวดลอมที่เกิดขึ้น

เชน การลดการปลอยกาซคารบอนไดออกไซดเทียบเทา เปนตน ซึ่ง

กิจกรรมเหลานี้จะสงผลใหตนทุนพลังงานตอยอดขายหรือการใช

พลังงานตอผลผลิตลดลงหรือการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพมาก

ขึ้น  

 การนาํเอาการวนิจิฉัยสถานประกอบการ  (Enterprise Diagnosis) 

[1,3] มาทําการวิเคราะหถึงผลการดําเนินงาน และสภาพที่แทจริงของ
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การบริหารจัดการในภาพรวม  โดยประเมินจากผลการดําเนินงานทั้ง 5 

ดาน ไดแก ดานการบริหารจัดการ ดานการขายและตลาด ดานการผลิต 

ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล  และดานบัญชี /การเงิน ทําใหเห็นถึง

ศักยภาพ และปญหาของการบริหารจัดการที่สะทอนถึงประสิทธิภาพ

การใชพลังงานของสถานประกอบการไดเปนอยางดี จึงเปนแนวทาง

หนึ่งที่จะทําใหทราบถึงปญหา สาเหตุที่ทําใหเกิดการแกไขปญหาตนทุน

การใชพลังงานและการเปนมิตรตอสิ่งแวดลอมไดตรงจุดและสามารถ

เชื่อมโยงไปถึงผลการดําเนินการไปถึงสถานประกอบการในภาพรวมได 

ดังนั้นในการพัฒนาใหสถานประกอบการมีประสิทธิภาพในการ

ดําเนินงานที่ดียิ่งขึ้น  เพื่อเพิ่มศักยภาพการแขงขันในดานตนทุนและ

การเปนมิตรตอสิ่งแวดลอม การวินิจฉัยดานพลังงานโดยการคํานึงถึง

การเปนมิตรกับสิ่งแวดลอมในสถานประกอบการจึงมีความจําเปน

เพิ่มขึ้นตามสถานการณการแขงขันทางธุรกิจในปจจุบันและอนาคต 

 สําหรับการศึกษานี้ เพื่อศึกษาแนวทางการลดตนทุนพลังงานดาน

การผลิตใหเปนมิตรกับสิ่งแวดลอม  โดยใช หลักการ วินิจฉัยสถาน

ประกอบการเพื่อหาอาการ สาเหตุ และปญหา เพื่อจัดลําดับความสําคัญ 

และใหคําแนะนําเพื่อการปองกัน แกไข และพัฒนาอยางมีเหตุผลตอไป  

 

2. วิธีการดําเนินงาน 

2.1 ศึกษาขอมูลของสถานประกอบ 

 ศึกษาขอมูลพื้นฐานภาพรวมของอุตสาหกรรม ขอมูลการผลิตเชิง

เทคนิคโดยรวม 

2.2 ตั้งสมมติฐาน 

 ขอสังเกตเบ้ืองตนพรอมเตรียมคําถามเพื่อนําไปสูจุดตั้งตนการ

วินิจฉัย 

2.3 สํารวจสภาพทั่วไปโดยรวมของสถานประกอบการ 

2.4 คนหาสภาพปจจุบันและขอเท็จจริง 

 คนหาสภาพปจจุบันและขอเท็จจริงในการสํารวจดานการจัดการ

การผลิต การเงิน การตลาดและแรงงานที่สงผลกับการใชพลังงาน 

2.5 วิเคราะหขอมูล 

 วิเคราะหขอมูล เพื่อสรุปปญหาหลักของสถานประกอบการ (Main 

Problem) และประสิทธิภาพของการดําเนินงานในดานตางๆ  

2.6 วเิคราะหปญหาและสาเหต ุ

 วิเคราะหปญหาและสาเหตุดานการใชพลังงงานที่เกิดจากความ

สูญเสียจากประสิทธิภาพดานตางๆ เพื่อหาแนวทางการปรับปรุง  

(Keizen) 

2.7 การปรบัปรงุ (Kaizen)  

 เสนอแนวทางการปรับปรุง (Kaizen) แกไขดานการใชพลังงาน 

2.8 ประเมินมูลคา 

 ประเมินมูลคาที่ปรับปรุงได (Value) และแปรคาพลังงานที่ลดได

เปนกาซคารบอนไดออกไซดเทียบเทา 

 

3. ผลการดําเนนิงาน 

 การวินิจฉัยสถานประกอบการจากขอบเขตงานหลัก  5 ดาน ไดแก 

ดานการบรหิาร ดานการตลาด ดานการผลิต ดานการบริหารทรัพยากร

บุคคล  และดานการบัญชี /การเงิน  การศึกษาสามารถแบงเปนหัวขอ

ตางๆ ได ดังนี้ 

 

3.1 ขอมูลพื้นฐานของสถานประกอบการ 

 บริษัทแหงนี้อยูในอุตสาหกรมหลอหลื่น  โดยเปนผูรับจางผลิตและ

จําหนายผลิตภัณฑน้ํามันหลอลื่นและจาระบีคุณภาพสูง สําหรับ

เครื่องยนตเบนซิน ดีเซล และเครื่องจักร 

3.2 การประเมินสถานะปจจุบันของสถานประกอบการ 

 3.2.1) สภาพการบริหารทั่วไป 

  สําหรับนโยบายดานพลังงานมีการบริหารการจัดการพลังงานมี

การแตงตั้งคณะกรรมการพลังงานเพื่อดําเนินการตามนโยบายพลังงาน

ที่ผูบริหารกําหนดการประเมินสถานภาพการจัดการพลังงานเบ้ืองตน 

พบวาการลงทุนดานพลังงานมีการพิจารณาในโครงการที่ให

ผลตอบแทนที่คืนทุนเร็ว รวมทั้งเนนการประชาสัมพันธ การฝกอบรม 

สรางระบบเก็บขอมูลขาวสารและสรางแรงจูงใจใหพนักงานมีสวนรวม  

 3.2.2) การขายและตลาด 

 จากกราฟรูปที่ 1 พบวา ป 2552 มีกําไรสุทธิเพิ่มขึ้นจาก 2.03% 

เปน 4.34% แตมีแนวโนมลดลงในป 2553 เปน 3.9 % เนือ่งมาจาก

ตนทุนขายที่สูงขึ้นในป 2553 ทําใหกําไรสุทธิปจจุบันยังต่ํากวาคาเฉลี่ย

อุตสาหกรรม  

 3.2.3) การผลิต การจัดซื้อและจัดหา 

 ผลจากการประเมินระดับการจัดการโดยภาพรวมของการบริหาร

การจัดการดานการผลิต 8 ดาน ดังรูปที่ 2 พบวาการควบคุมตนทุนยัง

ไมมีการเก็บขอมูลและนํามาวิเคราะหเพื่อหาทางแกไขและนําไปปฏิบัติ 

 

  
 

รูปที่ 1 กําไรสุทธิเทียบกับคาเฉลี่ยอุตสาหกรรมป 2551-2553 (%) 

 

 
 

รูปที่ 2 ผลการประเมินระดับการจัดการดานผลิต 8 ดาน 
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 3.2.4) การใชพลังงานในการกระบวนการผลิต 

 จากรูปที่ 3 พบวา พลังงานที่ใชในโรงงานสวนใหญใชใน

กระบวนการผลิต ระบบสนับสนุนการผลิต อาคารสํานักงาน  

 

 
 

รูปที่ 3 กิจกรรมการใชพลังงาน 

 

 โดย ในป 2553 พบตนทุนการผลิตจากการใชพลังงานไฟฟาสูง สุด

จากกระบวนการผลิตจารบี ซึ่งสงผลตอตนทุนในการผลิตจารบีใหสูงขึ้น 

เกิดจาก งาน Rework หลักเนื่อง จากการผลิตจารบีที่ไมไดตาม

ขอกําหนดคุณภาพหรือสูตรการผลิต  เชน เกิดปฏิกิริยาในถังผสมที่ทํา

ใหจารบีเหลวกวาขอกําหนดเปนผลจากความดันในถังผสมลดลงอยาง

รวดเร็วและอุณหภูมิลดลงตามลําดับในขณะที่สารเคมีและวัตถุดิบกําลัง

ทําปฏิกิริยากัน สาเหตุหลักเกิดจากซีลที่ฝาปดถังรั่วจึงถายออกจากถัง

เพื่อนําไปเก็บไว สาํหรบันาํมา Rework ใหม ทําใหมีการใชไฟฟาในการ

กวนผสมใหม มีการใชความรอนและเชื้อเพลิงมากขึ้น รวมทั้งคาแรง

และคาแรงลวงเวลาในการ Recondition เพิ่มมากขึ้น 

 

 
 

รูปที่ 4 ดัชนีการใชพลังงานไฟฟาและปริมาณการปลอยกาซ CO 

ที่ใชในการผลิตจารบี 

 

 จากรูปที่ 4 พบวาปริมาณการปลอยกาซ CO2 แนวโนมลดลงตั้งแต

ป 2551 ในขณะเดียวกันกลับเพิ่มขึ้นในป 2553 

 3.2.5) การบริหารทรัพยากรบุคคล 

 จากการตรวจสอบ พบวา อัตราการเขาออกของพนักงานแนวโนม

สูงขึ้น 

 

 

 3.2.6) บัญชีและการเงิน 

 บริษัทมีแนวโนมการขาดสภาพคลองจากตาราง ที่ 2 แสดงการ

วเิคราะหอัตราสวนเงินทุนหมุนเวียน  

 

ตารางที่ 2 การวิเคราะหอัตราสวนทางการเงิน 

1  อัตราสวนเงินทุนหมุนเวียน 

2551 2552 2553 

164.6% 149.2% 110.0% 

2 

อัตราสวนเงินทุนหมุนเวียน

เร็ว 68.1% 59.0% 53.6% 

 

 3.2.7) สารสนเทศ 

 ในสวนของพลังงานไฟฟา ปจจุบันมีการใชระบบ Online ในการ

ติดตามการใชพลังงานไฟฟาจากการไฟฟาสวนภูมิภาคหรือ  เรียกวา 

ระบบ Automatic Meter Reading (AMR) ที่ทําการบันทึกและตรวจวัด

ทุกเดือน  แตยังไมไดนํามาใชทําการวิเคราะหเพื่อปรับปรุงการใช

พลังงานไฟฟาในโรงงานอยางตอเนื่องหรือใชเครื่องมือเพื่อทําการ

ควบคุมติดตาม 

3.3 ปญหาที่พบ และความสัมพันธของปญหา 

 3.3.1) วิเคราะหปญหาและสาเหตุดานการใชพลังงงานที่เกิดจาก 

ความสูญเสียจากประสิทธิภาพดานตางๆ  และแนวทางการแกไข

ปรบัปรงุ (Kaizen) ภายใตกรอบการศึกษาดานการใชพลังงาน  

 ตนทุนผลิตและตนทุนพลังงานไฟฟาที่สูงขึ้นเกิดจากการสูญเสีย

ประสิทธิภาพดานตางๆ ภายใตกรอบการศึกษา ดังนี้ 

 

การสูญเสียประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

ถัง 

ปญหาที่พบ 

จากการสํารวจที่กระบวนการผลิตจารบีในป 2553 พบวา มีจํานวนครั้ง

ในการเกิดการรั่วของฝาปดถังผสมจารบีทําใหมีการหยุดการผลิต

กระทันหัน  

 

ตารางที่ 4 จํานวนครั้งในการเกิดการรั่วของฝาปดถังผสมจารบีในป 

2553 

Machine 

capacity 

งาน

Rework 

จํานวน

ครั้งที่

เกิด 

การรัว่ 

คาอะหลั่ย 

(3,000บาท/

ครั้ง) 

เวลาที่

ใชใน

การ

เปลี่ยน

อะหลั่ย 

จํานวน

วันที่

เสยี

โอกาส

ในการ

ผลติ 

ปรมิาณ

จารบีที่

เสยี

โอกาส

ผลติ 

(กิโลกรมั

ตอ 

Batch 

ตอ 8 

ชั่วโมง) 

กิโลกรมั ครั้ง บาท 

ชั่วโมง 

(3 

ชั่วโมง/

ครั้ง) 

วัน 

(8 

ชั่วโมง/

วัน) 

กิโลกรมั 

T-1 3450 27,358 8 24,000 24 3 10,350 

T-2 3450 68,258 20 60,000 60 8 27,600 

T-3 6900 26,891 4 12,000 12 2 13,800 

  122,507 32 96,000 96 13 51,750 



 วารสารสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน : วศิวกรรมศาสตรและเทคโนโลยี 

ปที่ 1  ฉบับที่ 1  เดือนตลุาคม 2555  – มีนาคม 2556 

 

4 
 

 

 จากตารางที่ 4 พบวา ฝาถงัผสมจารบีรัว่จํานวน 32 ครั้ง คาอะหลั่ย

ที่ใชในการซอม 96,000 บาทตอป เวลาที่ใชในการเปลี่ยนอะหลั่ย 96 

ชั่วโมง ทําใหเสียโอกาสในการผลิตประมาณ 13  วัน เทียบเทาผลิตจาร

บีได 51,750 กิโลกรัม 

 

การวิเคราะหหาสาเหตุโดยใชผังกางปลา 

 

 
 

รูปที่ 5 แผนผังกางปลาวิเคราะหปญหาที่เกิดจากซีลฝาถังผสมจารบีรั่ว 

 

แนวทางการแกไขปรับปรุง (KAIZEN) 

 1. จดบันทึกประวัติ  เชน ความถี่ที่เสียหาย สาเหตุ ลักษณะความ

เสียหายและวัสดุเพื่อเปนขอมูลในการวางแผน วิเคราะห และแกไข  

 2. วางแผนในการเปลี่ยนซีลตามวาระหรือความถี่การใชงานโดย

จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 3. ตรวจสอบวัสดุและขนาดของซีลถูกตองตามที่ผูผลิตกําหนด 

 4. ทบทวนวิธีการประกอบตามที่ผูผลิตแนะนํากําหนดมาตรการและ

ขั้นตอนการทํางานที่เหมาะสม 

 5. แผนงานระยะยาวออกแบบฝาถังใหมเพื่อแกปญหาเรื่องซีลกันรั่ว

และการประกอบติดตั้ง 

 จากตารางที่ 5 สามารถประหยัดและเพิ่มรายไดจากการลดการ

สูญเสียประสิทธิภาพของเครื่องจักร 2,683,500 บาทตอป 

 

ตารางที่ 5 ผลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพของ

เครื่องจักร 

  กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

งานท่ีตอง Rework ป 2553 (กิโลกรัมตอป) 122,507 0 

คาอะหล่ัยท่ีใชในการซอม (บาท) 96,000 0 

เวลาท่ีใชในการเปล่ียนอะหล่ัย (ช่ัวโมง) 96 0 

จํานวนวันผลิตท่ีเพ่ิมขึ้น (วัน)  13 

ผลิตจารบไีดเพ่ิม (กโิลกรัม)  51,750 

ไดรายไดจากการผลิตจารบีเพ่ิมขึ้น (50 

บาทตอกิโลกรัม) 
 2,587,500 

 

การสูญเสียประสิทธิภาพจากการปฏิบัติงาน 

 การสูญเสียประสิทธิภาพจากการปฏิบัติงานหรือจากการขาด

ประสิทธิภาพในการบริหารงานทําใหเกิดความสูญเปลา ดังนี้ 

 1. งานเสยีหรือผลิตภัณฑไมไดคุณภาพตามที่กําหนด จากถังผสม

จารบี 

 2. การรอคอยเนื่องจากเกิดปญหาในกระบวนการผลิตซึ่งเปน

กระบวนการผลิตที่ตอเนื่อง ทําใหมีผลกระทบกับพนักงานบรรจุเกิดการ

รองานหรือรอสินคาจากตนทาง   

แนวทางการแกไขปรับปรุง (KAIZEN)  

 1. แกไขปญหาในดานประสิทธิภาพของเครื่องจักรหรืออุปกรณ  

ไดแก ซีลฝาถังผสมจารบีจะทําใหลดปญหาความสูญเปลาเกิดขึ้นทั้ง

ดานพื้นที่จัดเก็บและการรอคอยสินคาจากฝายผลิต  

 2. โยกยายพนักงานบรรจุไปทํางานในสวนอื่นในระหวารอคอย

สินคา  

 

Kettle 

การสูญเสียประสิทธิภาพการใชประโยชน 

   

ตารางที่  6 ปรมิาณ Rework สําหรับจารบีในป 2553 

Machine 

Capacity 

Rewor

k 
Rework 

คาไฟฟาที่

ใชในการ

ผลติจารบี 

ปรมิาณ

ไฟฟาที่

ใช 

ปรมิาณ 

CO2 

เทียบเทา 

(กิโลกรมัตอ

Batch) 
% 

กิโลกรั

ม 
บาท 

หนวย 

(kWh) 
กิโลกรมั 

T-1 3450 4.90% 27,358 32,447 8,481 4,749 

T-2 3450 14.05% 68,258 80,954 21,160 11,850 

T-3 6900 4.26% 26,891 31,893 8,336 4,668 

  รวม 122,507 145,293 37,977 21,267 

 จากตารางที่ 6 พบวา ปรมิาณงาน Rework ในการผลิตจารบีในป 

2553 จํานวน 122,507 กิโลกรัม คาไฟฟาที่ใช 145,293 บาท จาก

ปริมาณไฟฟาที่ใช 37,977 หนวย และ ปรมิาณการปลอย CO2 

เทียบเทา 21,267 กิโลกรัมตอป ที่เกิดจากซีลฝาถังผสมจารบีรั่ว   

 การมีงาน Rework มากขึ้นนั้นก็จะสงผลใหมีการใชพลังงานตอ

ผลผลิตมากขึ้นรวมทั้งเกิดคาแรงลวงเวลาสูงขึ้น เสียเวลาในการผลิต

ใหม เสียโอกาสในการขายและสามารถติดตามดูแนวโนมการใช

พลงังานจากกราฟ Cusum Chart ในกระบวนการผลิตจารบี  ดังแสดง

ในรูปที่ 6 ดังนี้ 
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รูปที่ 6 การวิเคราะหพลังงานโดยใช Cusum Chart 

 

การวิเคราะหหาสาเหตุโดยใชผังกางปลา ดังนี้ 

 

 
รูปที่ 7 แผนผังกางปลาวิเคราะหปญหาที่เกิด Rework 

 

แนวทางการแกไขปรับปรุง (KAIZEN)  

 1. แกไขปญหาในดานประสิทธิภาพของเครื่องจักรหรืออุปกรณ  

ไดแก ซีลฝาถังผสมจารบี 

 2. ลดการใชพลังงานหรือวัตถุดิบในการนํากลับมาผลิตใหมหรือใช

ใหนอยที่สุด 

 จากตารางที่ 7 แสดงผล กอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

ประสิทธิภาพการใชประโยชน  พบวาสามารถ ลดคาไฟฟาที่สูญเสียจาก

งาน Rework = 145,293 บาท, ลดพลังงานไฟฟาที่ใช 37,977 kWh 

และลดปริมาณกาซคารบอนไดออกไซดที่ถูกปลดปลอยออก 21,267 

kgCO2 ตอป  

 

ตารางที่ 7 แสดงผลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงประสิทธิภาพ

การใชประโยชน 

  กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

งานท่ีตอง Rework ป 2553 (กิโลกรัมตอป) 122,507 0 

ดังนั้นคาไฟฟาท่ีสูญเสียจากงาน Rework 

(บาทตอป) 
145,293 0 

พลังงานไฟฟาท่ีสูญเสียไป (kWh ตอป) 37,977 0 

ปริมาณกาซคารบอนไดออกไซดเทียบเทาท่ี

ถูกปลดปลอย (กิโลกรัม CO2 ตอป) 21,267 0 

 

การสูญเสียประสิทธิภาพการจัดการ  

การสูญเสียประสิทธิภาพจากการจัดการหรือจากการขาดประสิทธิภาพ

ในการบริหารงาน เกิดจากปญหา ดังนี้ 

 1. ขาดการวางแผนงานซอมบํารุงที่ดีทําใหเกิดงานเสีย หรือ

ผลิตภัณฑไมไดคุณภาพตามที่กําหนดจากถงัผสมจารบี 

 2. งานเสยีหรือผลิตภัณฑไมไดคุณภาพ ทําใหตองใชพื้นที่ในการ

เก็บมากขึ้นเสียพลังงานในการขนยายทั้งจากเชื้อเพลิงและไฟฟา 

 3. การบริหารบุคคลากรมีอัตราการเขาออกสูง จากคาตอบแทนที่

อื่นสูงกวาสิ่งแวดลอมการทํางานที่ดีกวาทําใหพนักงานขาดทักษะใน

การทาํงาน 

 

 

[6] วัลลภ เรืองดวยธรรม.(2554).  การตัง้เปาหมายการใชพลงังานโดย 

Scatter Diagram และ Cusum Chart (ออนไลน). แหลงท่ีมา: 

แนวทางการแกไขปรับปรุง (KAIZEN)  

 1. แกไขปญหาในดานประสิทธิภาพของเครื่องจักรหรืออุปกรณ  

ไดแก ซีลฝาถังผสมจารบีจะทําใหลดปญหาความสูญเปลาเกิดขึ้นทั้ง

ดานพื้นที่จัดเก็บ 

 2. จัดทําระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

 3. สํารวจคาจางตลาดแรงงานบริเวณใกลเคียงโรงงาน จัดหา

สถานที่พักในชวงพักพักผอน รับประทานอาหาร  ปรับปรุงสวนที่

เกี่ยวของกับความปลอดภัย  

 

4. สรปุ 

 ตนทุนการผลิตมีแนวโนมสูงขึ้นและมีกําไรขั้นตนลดลงในป 2553  

ปญหาเกิดจากตนทุนพลังงานสูงขึ้น  สาเหตุหลัก  คือผลิตภัณฑไมได

คุณภาพทําใหตองมีการนําผลิตภัณฑมาผานกระบวนการใหมหรือ 

Rework และมีแนวโนมมากขึ้น เนื่องจากการรั่วหรือชํารุดของซีลฝาถัง

ผสมของผลิตภัณฑจารบี สงผลใหมีตนทุนการใชพลังงานไฟฟาสูงขึ้น 

ทําใหตนทุนผลิตและตนทุนพลังงานไฟฟาที่สูงขึ้น  เม่ือแกปญหาเรื่อง 

งาน Rework โดยการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันซีลกันรั่วของ

ฝาถัง และการลดการสูญเสียประสิทธิภาพการดําเนินงานของ

เครื่องจักร การปฏิบัติงาน การใชประโยชนและการบริหารจัดการ ผลที่

ไดรับจากการปรับปรุงทําใหงาน Rework ลดลงทั้งหมด 122 ,507 

กิโลกรัมตอป หรือพลังงานไฟฟาลดลง 37,977 หนวยตอป หรือลดการ

ปลดปลอยปริมาณกาซคารบอนไดออกไซดเทียบเทา 21 ,267 กิโลกรัม

ตอป ทําใหมีรายไดเพิ่มขึ้น 2,828,793 บาทตอ 
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