
การศึกษาผลกระทบในเรื่องการออกแบบชิ้นงานแจะการตัดชิ้นงานต'อกระบวนการผลิต

จากบทท่ีแล้วได้ทราบถึงสาเหตุท่ีเกิดข้ึนท่ีทำให้เกิดความสูญเสียเน่ืองมาจากของเสียปกติ 
(Normal Spoilage) และความสูญเสียเน่ืองมาจากของเสียท่ีผิดปกติ (Abnormal spoilage) แล้ว ซ่ึงเม่ือ 
พิจารณาถึงด้นเหตุของปีญหาแล้วส่วนใหญ่จะเกิดจาก วัตถุดิบ เคร่ืองจักร วิธีการผลิตและวิธีการ 
ตรวจวัด จากสาเหตุความแตกต่างเล็ก  ๆน้อย  ๆเหล่าน้ีเม่ือรวม  ๆกันเข้าจะทำให้คุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
ท่ีผลิตออกมามีความแตกต่างกัน ในการลดความสูญเสียจะต้องรู้สาเหตุท่ีทำให้เกิดความสูญเสียเหล่าน้ัน 
เสียก่อน จึงจะทำการแก้ปีญหาต่าง  ๆไต้ตามเป้าหมาย นอกจากความสูญเสียเน่ืองมาจากของเสียปกติและ 
ของเสียท่ีผิดปกติ ดังท่ีได้กล่าวมาแล้ว ยังมีความสูญเสียอีกอันหน่ึงท่ีเป็นผลต่อเน่ืองจากความสูญเสีย 
น้ังสองชนิดก็คือ ความสูญเสียอันเน่ืองมาจากการท่ีมีเศษ Scrap เกิดข้ึน ทำให้เป็นความสูญเสียอัน 
หน่ึงท่ีเป็นผลเสียต่อองค์กร ซ่ึงวิธีการออกแบบและการดัดชินงานท่ีไม่เหมาะสมก็เป็นสาเหตุหน่ึงท่ีอาจ 
จะทำให้เกิดเศษวัสดุ Scrap ข้ึนไต้ ในบทนีจะไต้ทำการศึกษาถึงผลกระทบในเร่ืองการออกแบบช้ินงาน 
และการตัดชินงานท่ีมีต่อกระบวนการผลิต ดูผลความสูญเสียท่ีเกิดขืนเน่ืองมาจากการออกแบบและ 
การดัดช้ินงานและดำเนินการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนต่อไป
4.1 สภาพ'ป้จจุบันของการออกแบบ

กระบวนการในออกแบบปิจจุบัน สามารถแสดงเป็นขั้นตอนในการทำงานได้ดังนี้คือ

1) ผู้จ ัดการสายงานโรงงานรับใบสั่งผลิต (Job order) โดยมี Perspective, Layout, 
Specifications, ข้อมูลขนาด หรือรายละเอียดอื่นๆ ทั้งนีตามความจำเป็นของแต่ละงาน หรือโครงการ 
จากหน่วยงานประสานขาย

2) หัวหน้าแผนกวางแผนการผลิตส่งใบรายงานต้นทุนทางตรงให้กับผู้จัดการฝ่ายผลิต และ 
ผู้จัดการฝ่ายผลิตรับใบสั่งผลิตโดยมี Perspective, Layout, Specifications, ข้อมูลขนาดต่าง ๆ หรือราย 
ละเอียดอื่นๆ ทั้งนี้ตามความจำเป็นของแต่ละงาน หรือโครงการจากผู้จัดการสายงานโรงงาน

3) ผู้จัดการฝ่ายผลิตทำการศึกษาข้อมูลต่าง ๆ ที่ได้รับจากหัวหน้าแผนกวางแผนการผลิต 
และข้อมูลที่ได้รับจากผู้จัดการสายงานโรงงาน เพื่อทำการออกแบบคร่าว ๆ ก่อนที่จะส่งให้กับหัวหน้า 
ส่วนงานออกแบบเพื่อทำการออกแบบและเขียนแบบต่อไป

4) หัวหน้าส่วนออกแบบจะรับรายละเอียดของผลิตกัณฑ์คร่าว ๆ จากผู้จัดการฝ่ายผลิต และ 
ดำเนินการกำหนดตารางแผนงานเขียนแบบรายละเอียด และมอบหมายให้พนักงานเขียนแบบนำไป 
เขียนแบบรายละเอียดของผลิตกัณฑ์ (Shop Drawing และ Rider)
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5) พนักงานออกแบบทำการออกแบบโดยตรวจสอบรายละเอียดเบืองต้นของผลิตภัณฑ์ท่ี 
ต้องทำการเขียนแบบ ในกรณีท่ีเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีมีลักษณะคล้ายกันกับผลิตภัณฑ์ท่ีเคยทำการเขียนแบบ 
พนักงานเขียนแบบจะเลือกแบบท่ีใกล้เคียงมาถ่ายสำเนา เพ่ือใช้ในการจัดทำแบบรายละเอียด ในกรณี 
ท่ีเป็นผลิตภัณฑ์ใหม่ท่ีไม่มีลักษณะคล้ายคลึงกับผลิตภัณฑ์ท่ีเคยทำการเขียนแบบ พนักงานเขียนแบบ 
จะทำการเขียนแบบข้ึนใหม่ตามแบบรายละเอียดคร่าวๆ  ท่ีไต้รับจากหัวหน้าส่วนออกแบบ

6) ห ัวหน ้าส ่วนออกแบบทำการตรวจสอบแบบรายละเอ ียดของผลิตภ ัณฑ ์ท ี่ได ้ร ับจาก  
พนักงานเขียนแบบว่าถูกต้องหรือไม่ ล้าไม่ถูกต้องหัวหน้าส่วนออกแบบจะระบุว่าตรงส่วนใดที่ยังไม่ 
ถูกต้องหรือไม่ครบถ้วน แล้วส่งกลับไปให้พนักงานเขียนแบบทำการแก้ไขหรือเขียนแบบใหม่ ใน 
กรณีที่แบบรายละเอียดผลิตภัณฑ์ถูกต้องและครบถ้วนแล้ว ห ัวหน้าส ่วนออกแบบจะลงชื่อในช่อง 
ตรวจรับในใบรายงานต้นทุนทางตรงและลงชื่อในแบบรายละเอียดผลิตภัณฑ์

7) หัวหน้าส่วนออกแบบทำรายงานการผลิตประจำวันให้กับหน่วยงานวางแผนการผลิตและ 
ส่งแบบรายละเอียดผลิตภัณฑ์พร้อมใบรายงานต้นทุนทางตรงให้กับผู้จัดการฝ่ายผลิต

4.2 แบบผลิตภัณฑ์ท่ีทำการผลิต

ในการผลิตผลิตภัณฑ์ขององค์กรที่นำมาวิจัยและศึกษานี้ ผู้ทำการวิจัยได้ดำเนินการเก็บข้อมูล 
ของผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตทั้งหมดเพื่อทำการศึกษาถึงผลกระทบในเรื่องการออกแบบชิ้นงานผลิตที่มี 
ต่อกระบวนการผลิต โดยได้ทำการเก็บข้อมูลรายละเอียดของจำนวนผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตทั้งหมดตั้งแต่ 
เดือนกรกฎาคม 2541 ถึงเดือนกรกฎาคม 2542 ซึ่งข้อมูลของจำนวนผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตทั้งหมด 
สามารถแสดงได้ดังตารางที่ 4.1 ดังต่อไปนี้

ตารางที่ 4.1 ข้อมูลผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตตั้งแต่เดือนกรกฎาคม 2541 ถึงเดือนกรกฎาคม 2542

เดือน จำนวนท่ีผลิต (ตัว)
กรกฎาคม 2541 115
สิงหาคม 2541 93
กันยายน 2541 144
ตุลาคม 2541 168

พฤศจิกายน 2541 187
ธันวาคม 2541 205
มกราคม 2542 93

กุมภาพันธ์ 2542 123
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ตารางที่ 4.1 (ต่อ) ข้อมูลผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตตั้งแต่เดือนกรกฎาคม 2541 ถึงเดือนกรกฎาคม 2542

เดือน จำนวนที่ผลิต (ตัว)
คุมภาพันธ์ 2542 123

มีนาคม 2542 136
เมษายน 2542 95

พฤษภาคม 2542 107
มิถุนายน 2542 120
กรกฎาคม 2542 181

จากข้อมูลในตารางที่4 .1 ข้างต้น ผู้ทำการวิจัยได้รวบรวมแจกแจงข้อมูลความถี่มาก-น้อยใน 
การผลิตของแต่ละผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตในแต่ละเดือน ซึ่งข้อมูลดังกล่าวสามารถแสดงไต้ดังตารางที่
4.2 ข้างล่าง ดังต่อไปนี้

ตารางที่ 4.2 ข้อมูลความถี่ของผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตของแต่ละเดือนตั้งแต่เดือนกรกฎาคม 2541 
ถึงเดือนกรกฎาคม 2542

เดือน สินค้าที่ผลิต
โต๊ะทำงาน Sink Table เตาไฟ ตู้บานเปิด ตู้เย็นนอน ตู้เย็นยืน อ่ืน ๆ

กรกฎาคม 2541 9 13 20 24 11 15 23
สิงหาคม 2541 24 6 9 5 7 16 26
กันยายน 2541 33 19 10 16 9 24 33
ตุลาคม 2541 25 16 15 18 29 24 41
พฤศจิกายน 2541 45 26 17 23 11 20 45
ธันวาคม 2541 49 44 15 17 12 29 39
มกราคม 2542 22 16 9 8 5 8 25
กุมภาพันธ์ 2542 31 24 6 10 9 19 24
มีนาคม 2542 20 28 11 7 14 24 32
เมษายน 2542 10 24 12 10 15 10 14
พฤษภาคม 2542 23 18 7 12 8 17 22
มิถุนายน 2542 15 20 16 22 13 21 13
กรกฎาคม 2542 17 31 30 9 19 27 48

รวม 323 285 177 181 162 254 385
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โดยจากตารางจะเห็นได้ว่าความถี่ในการผลิตผลิตภัณฑ์ตั้งแต่เดือนกรกฎาคม 2541 ถึงเดือน 
กรกฎาคม 2542 แสดงให้เห็นได้ว่าผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตเป็นส่วนใหญ่เรียงตามลำดับจากมากไปน้อย 
ได้แก่ ผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงาน (Work Table) ผลิตภัณฑ์ประเภท Sink Table ผลิตภัณฑ์ประเภท 
ตู้เย็นยืน ผลิตภัณฑ์ประเภทตู้บานเปิด ผลิตภัณฑ์ประเภทเตาไฟ ผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นนอน และ 
ผลิตภัณฑ์ประเภทอื่น ๆ

ดังนั้นผลิตภัณฑ์ที่ควรนำมาพิจารณาศึกษาถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้น และดำเนินการแก้ไขเพื่อลด 
ความสูญเสียที่เกิดขึ้น จะเลือกผลิตภัณฑ์ซึ่งได้ทำการผลิตเป็นปริมาณมากและมีการใช้วัตถุดิบประเภท 
แผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมเป็นวัสดุหลักในการผลิต ซึ่งผลิตภัณฑ์เหล่านั้น ได้แก่

(1) ผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงาน (Work Table)
(2) ผลิตภัณฑ์ประเภท Sink Table
(3) ผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืน

ก่อนที่จะกล่าวถึงการแก้ไขความสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากการออกแบบของผลิตภัณฑ์ที่ทำการ 
ผลิตมาก ในหัวข้อต่อไปจะกล่าวถึงการวิเคราะห์แบบของผลิตภัณฑ์ประเภทต่าง ๆ แต่ละแบบที่ทำการ 
ออกแบบโดยจะดูผลกระทบทีเ่กิดขึนและความสูญเสียท่ีเกิดขึน และลูผลกระทบที่ต่อเนื่องจากกระบวน 
การออกแบบคือกระบวนการดัดแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิม โดยคำนวณเป็นเปอร์เซ็นต์ของความสูญเสียที่ 
เกิดขึ้น

4.2.1 แบบผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงาน (Work Table)

ผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงานที่ทำการผลิตนี้ เป ็นโต๊ะทำงานเอนกประสงค์ซ ึ่งใช ้งานได  ้
หลายหน้าที่ เช่น วางสิ่งของหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ วางอุปกรณ์เครื่องใช้ในครัว เป็นโต๊ะสำหรับประกอบ 
อาหารหรือทำกิจกรรมอื่น ๆ เป็นต้น วัสดุที่ใช้ในการผลิตส่วนใหญ่จะประกอบด้วยแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิม 
เกรด 16 และเกรด 20 ภาพของผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงานส่วนใหญ่ที่ทำการผลิต สามารถแสดงได้ดัง 
รูปที่ 4.1 ช้างล่างดังต่อไปนี้
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รูปที่ 4.1 ผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงาน (Work Table)

ส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงานส่วนใหญ่จะประกอบด้วย พื้นบน 1 ช้ิน พ้ืนล่าง 
1 ชิน และตัวเสริมรับแรง (Stiffener) 4 ชิน บางผลิตภัณฑ์จะมีลูกล้อเป็นส่วนประกอบ ซึ่งแบบผลิตภัณฑ ์
ประเภทโต๊ะทำงานส่วนใหญ่ที่ออกแบบเพื่อนำไปตัดจะเป็นแบบที่เป็นชิ้นงานรูปสี่เหลี่ยม โดยแบบที ่
เป็นส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงานที่ทำการออกแบบเป็นส่วนใหญ่ สามารถแสดงได  ้
ตังตารางที่ 4.3 ข้างล่างต่อไปนี้

ตารางที่ 4.3 แบบส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงานที่ทำการออกแบบ

ชิ้นส่วน วัตถุดิบ ขนาดที่ทำการออกแบบ จำนวนชิ้น
พื้นบนของโต๊ะทำงาน SS304-2B ด้านกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร -

เกรด 16 ด้านยาว 1000 -  1100 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1100 -  1200 มิลลิเมตร

87

ด้านกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1200 -  1300 มิลลิเมตร

23
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ตารางที่ 4.3 (ต่อ) แบบส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงานที่ทำการออกแบบ

ชิ้นส่วน วัตถุดิบ ขนาดที่ทำการออกแบบ จำนวนชิ้น
พื้นบนของโต๊ะทำงาน SS304-2B ด้านกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร -

เกรด 16 ด้านยาว 1300 -  1400 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 80 0 -9 0 0  มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1400 -  1500 มิลลิเมตร

42

ด้านกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

146

ด้านกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1600 -  1700 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1700 -  1800 มิลลิเมตร

17

ด้านกว้าง 1000 -  1100 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1300- 1500มิลลิเมตร

8

ด้านกว้าง 1000 -  1100 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1000 -  1100 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1600 -  1700 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1 0 0 0 -1 1 0 0 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1700- 1800 มิลลิเมตร

พื้นล่างของโต๊ะทำงาน SS304-2B ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร -
เกรด 20 ด้านยาว 1000 -  1100 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1100 -  1200 มิลลิเมตร

65

ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1200 -  1300 มิลลิเมตร

27
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ตารางที่ 4.3 (ต่อ) แบบส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงานที่ทำการออกแบบ

ชิ้นส่วน วัตถุดิบ ขนาดที่ทำการออกแบบ จำนวนชิ้น
พื้นล่างของโต๊ะทำงาน SS304-2B ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 114

เกรด 20 ด้านยาว 1300 -  1400 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1 0 0 0 -1 1 0 0 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1400 -  1500 มิลลิเมตร

10

ด้านกว้าง 1000 -  1100 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500- 1600 มิลลิเมตร

Stiffener SS304-2B ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 174
เกรด 16 ด้านยาว 700 -  800 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 800 -  900 มิลลิเมตร

46

ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1000 -  1100 มิลลิเมตร

84

ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1100 -  1200 มิลลิเมตร

292

ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1300 -  1400 มิลลิเมตร

34

4.2.2 แบบผลิตภัณฑ์ประเภท Sink Table

ผลิตภัณฑ์ประเภท Sink Table ที่ทำการผลิตนี เป็นโต๊ะเอนกประสงค์พร้อมอ่างล้าง ลักษณะ 
การใช้งานใช้ได้หลายหน้าที่ เช่น วางของต่าง ๆ วางอุปกรณ์เครื่องใช้ในครัว ใช้สำหรับล้างและทำ 
ความสะอาดเครื่องใช้หรืออุปกรณ์ต่าง ๆ เป็นด้น วัสดุที่ใช้ในการผลิตส่วนใหญ่จะประกอบด้วยแผ่น 
เหล็กกล้าไร้สนิมเกรด 16 และเกรด 20 ภาพของผลิตภัณฑ์ประ๓ ท Sink Table ส่วนใหญ่ที่ทำการผลิต 
สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 4.2 ข้างล่างดังต่อไปนี้
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รูปท่ี 4.2 ผลิตภัณฑ์ประเภท Sink Table

ส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทโต๊ะทำงานส่วนใหญ่จะประกอบด้วย พื้นบน 1 ชิ้น ตัว Sink 
และตัวเสริมรับแรง (Stiffener) 4 ช้ิน บางผลิตภัณฑ์จะออกแบบเป็นลักษณะมีอ่างล้างเป็นแบบเดี่ยว แบบ 
คู่ และแบบสามอ่าง ซึ่งแบบผลิตภัณฑ์ประเภท Sink Table ส่วนใหญ่ที่ออกแบบเพื่อนำไปตัดจะเป็น 
แบบที่เป็นชิ้นงานรูปสี่เหลี่ยม โดยแบบที่เป็นส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภท Sink Table ท่ีทำ 
การออกแบบเป็นส่วนใหญ่สามารถแสดงได้ตังตารางที่ 4.4 ข้างล่างต่อไปนี้
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ตารางที่ 4.4 แบบส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภท Sink Table ที่ทำการออกแบบ

ชิ้นส่วน วัตถุดิบ ขนาดที่ทำการออกแบบ จำนวนชิ้น
พื้นบนของ Sink Table SS304-2B ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 15

เกรด 16 ด้านยาว 2000 -  2100 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 900 -  1000 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500- 1600 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 9 0 0 -1 0 0 0 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1600 -  1700 มิลลิเมตร

28

ด้านกว้าง 9 0 0 -  1000 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1700 -  1800 มิลลิเมตร

46

ด้านกว้าง 900 -  1000 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1800- 1900 มิลลิเมตร

114

ด้านกว้าง 900 -  1000 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1 9 0 0 -2 0 0 0 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 900 -  1000 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 2000 -  2100 มิลลิเมตร

54

ด้านกว้าง 1 0 0 0 -1 1 0 0 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 2000 -  2100 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1 0 0 0 -1 1 0 0 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 2100 -  2200 มิลลิเมตร

21

ด้านกว้าง 1000-1100 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 2200 -  2300 มิลลิเมตร

7

ด้านกว้าง 1000-1100 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 2300 -  2400 มิลลิเมตร

Sink SS304-2B ด้านกว้าง 900 -  1000 มิลลิเมตร 62
เกรด 16 ด้านยาว 900 -  1000 มิลลิเมตร
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ตารางที่ 4.4 (ต่อ) แบบส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภท Sink Table ที่ทำการออกแบบ

ชิ้นส่วน วัตถุดิบ ขนาดที่ทำการออกแบบ จำนวนชิ้น
Sink SS304-2B ด้านกว้าง 1100 -  1200 มิลลิเมตร -

เกรด 16 ด้านยาว 1100 -  1200 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1100 -  1200 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1200 -  1300 มิลลิเมตร

384

Stiffener SS304-2B ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 70
เกรด 16 ด้านยาว 300 -  400 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 400 -  500 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 500 -  600 มิลลิเมตร

63

ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 600 -  700 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 700 -  800 มิลลิเมตร

520

ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 800 -  900 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 123 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 900 -  1000 มิลลิเมตร

34

4.2.3 แบบผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืน

ผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืน ที่ทำการผลิตนี่, ลักษณะการใช้งานสำหรับแช่ สิ่งของต่าง ๆ ท ี่ใช  ้
ในการประกอบอาหาร ฯลฯ วัสดุที่ใช้ในการผลิตส่วนใหญ่จะประกอบด้วยแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมเกรด 16 
และเกรด 22 เป็นวัสดุหลัก ภาพของผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืนที่ทำการผลิตส่วนใหญ่ สามารถแสดงได  ้
ดัง2ปที่ 4.3 ข้างล่างต่อไปนี้
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ส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืนส่วนใหญ่จะประกอบด้วย แผ่นบน แผ่นข้าง 
แผ่นหลัง ประตู ตัวเสริมรับแรง (Stiffener) ฯลฯ บางผลิตภัณฑ์จะออกแบบเป็นลักษณะมีประตูเป็น 
แบบ 1 ประตู แบบ2 ประตู แบบ 3 ประตู และแบบ 4 ประตู ซึ่งแบบผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืน ส่วน 
ใหญ่ที่ออกแบบเพื่อนำไปตัดจะเป็นแบบที่เป็นชิ้นงานรูปสี่เหลี่ยม โดยแบบที่เป็นส่วนประกอบของ 
ผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืนที่ทำการออกแบบเป็นส่วนใหญ่สามารถแสดงได้ตังตารางที่ 4.5 ข้างล่างต่อ 
ไปน ี้

ตารางที่ 4.5 แบบส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืนที่ทำการออกแบบ

ชิ้นส่วน วัตถุดิบ ขนาดที่ทำการออกแบบ จำนวนชิ้น
แผ่นบนและแผ่นล่าง SS304-2B ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 106

เกรด 22 ด้านยาว 600 -  700 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1000-1100 มิลลิเมตร

29
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แบบส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืนที่ทำการออกแบบ

ชิ้นส่วน วัตถุดิบ ขนาดที่ทำการออกแบบ จำนวนช้ิน
แผ่นบนและแผ่นล่าง SS304-2B ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 45

เกรด 22 ด้านยาว 1300 -  1400 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1200-1300มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1200 -  1300 มิลลิเมตร

55

ด้านกว้าง 1500- 1600มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

12

ด้านกว้าง 2000 -  2100 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 2000 -  2100 มิลลิเมตร

8

SS430BA-PVC ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 106
เกรด 22 ด้านยาว 600 -  700 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1000 -  1100 มิลลิเมตร

29

ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1300- 1400 มิลลิเมตร

45

ด้านกว้าง 1300 -  1400 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 2000 -  2100 มิลลิเมตร

190

ด้านกว้าง 1700- 1800มิลลิเมตร 
ด้านยาว 2000 -  2100 มิลลิเมตร

46

ด้านกว้าง 2100 -  2200 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 2000 -  2100 มิลลิเมตร

24

SS430BA-PVC ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 720
เกรด 22 ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1100 -  1200 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

190
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แบบส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืนที่ทำการออกแบบ

ช้ินส่วน วัตถุดิบ ขนาดที่ทำการออกแบบ จำนวนช้ิน
แผ่นข้าง SS430BA-PVC ด้านกว้าง 1500- 1600มิลลิเมตร 46

เกรด 22 ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1500- 1600มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1900 -  2000 มิลลิเมตร

24

ด้านกว้าง 1500- 1600 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 2000 -  2100 มิลลิเมตร

แผ่นหลัง SS304-2B ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 106
เกรด 22 ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1000 -  1100 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

29

ด้านกว้าง 1200- 1300มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

45

ด้านกว้าง 1300-1400มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

55

ด้านกว้าง 1500 -  1600 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

12

ด้านกว้าง 1500- 1600มิลลิเมตร 
ด้านยาว 2000 -  2100 มิลลิเมตร

8

SS430BA-PVC ด้านกว้าง 400 -  500 มิลลิเมตร 106
เกรด 22 ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร 
ด้านยา'} 1500 -  1600 มิลลิเมตร

29
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แบบส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืนที่ทำการออกแบบ
y V

ชินส่วน วัตถุดิบ ขนาดทีทำการออกแบบ จำนวนชิน
แผ่นหลัง SS430BA-PVC ด้านกว้าง 1000 -  1100 มิลลิเมตร 45

เกรด 22 ด้านยาว 1500- 1600 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1100 -  1200 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500 -  1600 มิลลิเมตร

55

ด้านกว้าง 1300 -  1400 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1500- 1600 มิลลิเมตร

12

ด้านกว้าง 1500- 1600มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1800 -  1900 มิลลิเมตร

8

ประตูตู้เย็น SS304HL-PVC ด้านกว้าง 500 -  600 มิลลิเมตร 119
เกรด 22 ด้านยาว 700 -  800 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 800 -  900 มิลลิเมตร

185

ด้านกว้าง 700 -  800 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 800 -  900 มิลลิเมตร

540

ด้านกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 800 -  900 มิลลิเมตร

67

ด้านกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1100-1200 มิลลิเมตร

45

SS430BA-PVC ด้านกว้าง 400 -  500 มิลลิเมตร 119
เกรด 22 ด้านยาว 600 -  700 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 500 -  600 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 700 -  800 มิลลิเมตร

185
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ตารางท่ี 4.5 (ต่อ) แบบส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืนที่ทำการออกแบบ

ชิ้นส่วน วัตถุดิบ ขนาดที่ทำการออกแบบ จำนวนช้ิน
ประตูตู้เย็น SS430BA-PVC ด้านกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร ■ 540

เกรด 22 ด้านยาว 700 -  800 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 700 -  800 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 700 -  800 มิลลิเมตร

67

ด้านกว้าง 700 -  800 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1000 -  1100 มิลลิเมตร

45

Stiffener SS304-2B ด้านกว้าง 100-200 มิลลิเมตร 528
เกรด 16 ด้านยาว 600 -  700 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1 0 0 -200 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 700 -  800 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 100 -2 00 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 800 -  900 มิลลิเมตร

320

ด้านกว้าง 1 00 -2 00 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 900 -  1000 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1 00-200มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1000 -  1100 มิลลิเมตร

246

ด้านกว้าง 1 00 -2 00 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1100- 1200 มิลลิเมตร

ด้านกว้าง 1 00-200มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1200 -  1300 มิลลิเมตร

180

ด้านกว้าง 1 00 -2 00 มิลลิเมตร 
ด้านยาว 1300 -  1400 มิลลิเมตร
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จากตารางแสดงแบบส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตเป็นส่วนมาก คือ ผลิตภัณฑ์ 
ประเภทโต๊ะทำงาน ผลิตภัณฑ์ประเภท Sink Table และผลิตภัณฑ์ประเภทตู้เย็นยืน สามารถสรุปได้ 
เก่ียวกับขนาดท่ีทำการออกแบบเพื่อทำการผลิตเป็นส่วนมากของผลิตภัณฑ์ทัง 3 ชนิด ซ่ึงขนาดท่ีทำ 
การออกแบบเป็นส่วนมากสามารถสรุปได้ดังตารางที่ 4.6 ดังต่อไปนี้

ตารางท่ี 4.6 ขนาดท่ีทำการออกแบบเป็นส่วนมากของผลิตภัณฑ์ที่ผลิต

รายละเอียดชินงาน วัตถุดิบที่ใช้ ขนาดที่ทำการออกแบบ
เป็นส่วนมาก

พื้นบนของโต๊ะทำงาน SS304-2B ความกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร
เกรด 16 ความยาว 1,500 -  1,600 มิลลิเมตร

พื้นล่างของโต๊ะทำงาน SS304-2B ความกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร
เกรด 20 ความยาว 1,300 -  1,400 มิลลิเมตร

Stiffener SS304-2B ความกว้าง 123 มิลลิเมตร
เกรด 16 ความยาว 1,100 -  1,200 มิลลิเมตร

พ้ืนบนของ Sink Table SS304-2B ความกว้าง 900-1 ,000มิลลิเมตร
เกรด 16 ความยาว 1,800 -  1,900 มิลลิเมตร

S in k SS304-2B ความกว้าง 1,100 -  1,200 มิลลิเมตร
เกรด 20 ความยาว 1,200 -  1,300 มิลลิเมตร

Stiffener SS304-2B ความกว้าง 123 มิลลิเมตร
เกรด 16 ความยาว 700 -  800 มิลลิเมตร

พ้ืนบนและพ้ืนล่างของ SS304-2B ความกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร
ตู้เย็นยืน เกรด 22 ความยาว 600 -  700 มิลลิเมตร

พ้ืนบนและพ้ืนล่างของ SS430BA-PVC ความกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร
ตู้เย็นยืน เกรด 22 ความยาว 600 -  700 มิลลิเมตร

แผ่นข้างของตู้เย็นยืน SS304HL-PVC ความกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร
เกรด 22 ความยาว 2,000 -  2,100 มิลลิเมตร

แผ่นข้างของตู้เย็นยืน SS304HL-PVC ความกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร
เกรด 22 ความยาว 1,500 -  1,600 มิลลิเมตร
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ตารางท่ี 4.6 ขนาดที่ทำการออกแบบเป็นส่วนมากของผลิตภัณฑ์ที่ผลิต

รายละเอียดช้ินงาน วัตถุดิบที่ใช้ ขนาดที่ทำการออกแบบ
แผ่นหลังของตู้เย็นยืน SS304-2B ความกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร

เกรด 22 ความยาว 1,500 -  1,600 มิลลิเมตร
แผ่นหลังของตู้เย็นยืน SS304BA-PVC ความกว้าง 400 -  500 มิลลิเมตร

เกรด 22 ความยาว 1,500 -  1,600 มิลลิเมตร
ประตูของตู้เย็นยืน SS430HL-PVC ความกว้าง 700 -  800 มิลลิเมตร

เกรด 22 ความยาว 800 -  900 มิลลิเมตร
ประตูของตู้เย็นยืน SS430BA-PVC ความกว้าง 400 -  500 มิลลิเมตร

เกรด 22 ความยาว 600 -  700 มิลลิเมตร
Stiffener SS304-2B ความกว้าง 1 0 0 -2 0 0 มิลลิเมตร

เกรด 16 ความยาว 600 -  700 มิลลิเมตร

4.3 สภาพปณหาของการออกแบบชิ้นงาน

จากข้อมูลของแบบที่ทำการผลิตเป็นส่วนใหญ่ของผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิตในตารางดังกล่าว 
ข้างต้น สามารถนำมาแจกแจงถึงสภาพปิญหาของการออกแบบชิ้นงานที่มีต่อความสูญเสียได้ คือ ใน 
การตัดชิ้นงานตามที่ได้ทำการออกแบบส่วนใหญ่จะใช้แผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมขนาด 4 X 8 ฟุต มาใช้ใน 
การตัดตามแบบที่แผนกออกแบบได้เขียนแบบไว้ และในการออกแบบและเขียนแบบผลิตภัณฑ์ของ 
พนักงานออกแบบจะทำการเขียนแบบโดยใช้ข้อมูลที่ได้รับจากหัวหน้าส่วนออกแบบ คือ รายละเอียด 
คร่าว  ๆ ของผลิตภัณฑ์ ในกรณีท่ีเป็นผลิตภัณฑ์ท่ีมีลักษณะคล้ายกันกับผลิตภัณฑ์ท่ีเคยทำการเขียนแบบ 
พนักงานเขียนแบบจะเลือกแบบที่ใกล้เคียงมาทำการเขียนแบบ ในการเขียนแบบของพนักงานจะยังไม่ 
มีการบอกถึงรายละเอียดของวัตถุดิบที่นำมาใช้ในการตัดว่าควรจะเลือกใช้วัตถุดิบจากเศษวัสดุ Scrap 
ขนาดใดนำมาทำการตัดได้บ้างหรือใช้วัตถุดิบจากแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมแผ่นเต็ม ส่วนใหญ่พนักงาน 
เขียนแบบจะยังไม่สามารถทราบได้ว่ามีเศษวัสดุ Scrap ที่ยังสามารถทำการออกแบบและนำมาใช้งาน 
ได้โดยที่ไม่ต้องตัดจากแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมแผ่นเต็มมีขนาดเท่าใดบ้าง ซ่ึงสภาพปีญหาที่,ได้กล่าวมา 
แล้วจะทำให้เกิดความสูญเสียขึ้นได้ และจากการรวบรวมข้อมูลวิธีการวางชิ้นงานเพื่อทำการตัดตาม 
แบบของพนักงานตัดและคำนวณหาเปอร์เซ็นต์ความสูญเสียที่เกิดขึ้นสำหรับผลิตภัณฑ์ที่ทำการผลิต 
เป็นส่วนใหญ่ คือ โต๊ะทำงาน Sink Table ตู้เย็นยืน สามารถแสดงข้อมูลวิธีการวางและเปอร์เซ็นต ์
ความสูญเสียต่าง  ๆได้ตังตารางท่ี 4.7 ต่อไปนี
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ตารางท่ี 4.7 รูปแบบการวางชิ้นงานเพ่ือทำการตัดและเปอร์เซ็นต์ความสูญเสียที่เกิดข้ึน

รายละเอียดช้ินงาน วัตถุดิบที่ใช้

พืนบนของโต๊ะทำงาน

ขนาดท่ีทำการออกแบบแลร 
รูปแบบ การวางช้ินงาน

เปอร์เซ็นต์ความ
สูญเสีย

SS304-2B 
เกรด 16

ความกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร 
ความยาว 1,500-1,600มิลลิเมตร

52%

พื่นล่างของโต๊ะทำงาน SS304-2B ความกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 67%
เกรด 20 ความยาว 1,300- 1,400มลลเมตร

Stiffener
เกรด 16 ความยาว 1,100 -  1,200 มิลลิเมตร
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ตารางท่ี 4.7 (ต่อ) รูปแบบการวางชิ้นงานเพ่ือทำการตัดและเปอร์เซ็นต์ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน

รายละเอียดชินงาน วัตถุดิบที่ใช้ ขนาดที่ทำการออกแบบ เปอร์เซ็นต์ความ
สูญเสีย

Sink SS304-2B 
เกรด 20

ความกว้าง 1,100- 1,200 มิลลิเมตร 
ความยาว 1,200 -  1,300 มิลลิเมตร

55%

Stiffener SS304-2B 
เกรด 16

ความกว้าง 123 มิลลิเมตร 
ความยาว 700 -  800 มิลลิเมตร

95%

พืนบนและพื้นล่างของ
ต้เย็นยืน

SS304-2B 
เกรด 22

ความกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 
ความยาว 600 -  700 มิลลิเมตร

43%

พืนบนและพ่ืนล่างของ 
ต้เย็นยืน

SS430BA-PVC 
เกรด 22

ความกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 
ความยาว 600 -  700 มิลลิเมตร

43%
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ตารางท่ี 4.7 (ต่อ) รูปแบบการวางชิ้นงานเพ่ือทำการตัดและเปอร์เซ็นต์ความสูญเสียที่เกิดข้ึน

รายละเอียดชินงาน วัตถุดิบที่ใช้ ขนาดที่ทำการออกแบบ เปอร์เซ็นต์ความ
สูญเสีย

แผ่นช้างของต้เย็นยืน SS304HL-PVC 
เกรด 22

ความกว้าง 800 -  900 มิลลิเมตร 
ความยาว 2,000 -  2,100 มิลลิเมตร

36%

แผ่นช้างของตู้เยนยืน SS430BA-PVC 
เกรด 22

ความกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 
ความยาว 1,500 -  1,600 มิลลิเมตร

62%

แผ่นหลังของตู้เย็นยืน SS304-2B 
เกรด 22

ความกว้าง 600 -  700 มิลลิเมตร 
ความยาว 1,500 -  1,600 มิลลิเมตร

62%

แผ่นหลังของต้เยนยืน SS430BA-PVC 
เกรด 22

ความกว้าง 400 -  500 มิลลิเมตร 
ความยาว 1,500- 1,600มิลลิเมตร

73%
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โดยจากตารางจะเห็นได้ว่าขนาดที่ทำการออกแบบเพื่อนำไปตัดของแต่ละผลิตภัณฑ์หลักที ่
ทำการผลิตเป็นส่วนใหญ่จะทำให้เกิดความสูญเสียเป็นเปอร์เซ็นต์ที่ค่อนข้างจะสูง ซ่ึงต้องดำเนินการ 
หาวิธีการในการแก้ไขปีญหาท่ีเกิดเนื่องจากการออกแบบชิ้นงานนี้ เพ่ือลดความสูญเสียท่ีจะเกิดขึ้นกับ 
องค์กรค่อนที่จะดำเนินการแก้ไขจะขอกล่าวถึงในส่วนที่ต่อเนื่องจากการออกแบบก็คือการนำแบบที ่
ทำการออกแบบไปตัดชิ้นงานของพนักงาน ที่ทำให้เกิดความสูญเสียในรูปของเศษวัสดุ Scrap ได้ ซ่ึง
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4.4 สภาพ'ป้จจุบันของการตัดช้ินงานตามแบบ

การตัดชิ้นงานตามแบบในปีจจุบันขององค์กรที่ทำการศึกษาวิจัยนี้ จะทำการตัดชิ้นงานโดย
หน่วยงานตัดซ่ึงมีพนักงานปฏิบัติการ 3 คน มีตำแหน่งหัวหน้าหน่วยงานตัด 1 คน พนักงานตัด 2 คน มีน้ี 1 น้ี กระบวนการขันตอนการปฏิบัติงาน ดังนี

หัวหน้าแผนกวางแผนการผลิตส่งมอบแผนการผลิตเบ้ืองต้นประจำสัปดาห์ให้กับผู้จัดการ 
ฝ่ายผลิตทุกสัปดาห์หรือเม่ือมีการเปล่ียนแปลงการผลิตทุกคร้ัง และหัวหน้าแผนกออกแบบจะส่งมอบแบบ 
รายละเอียดของผลิตภัณฑ์พร้อมท้ังใบรายงานต้นทุนทางตรงให้กับผู้จัดการฝ่ายผลิต

ผู้จัดการฝ่ายผลิตจะทำการตรวจสอบเอกสารที่ได้รับและส่งให้กับหัวหน้าส่วนตัด 
เพื่อคำเนินการตัดต่อไป

- หัวหน้าแผนกตัดจะรับเอกสารใบรายงานต้นทุนทางตรงและแบบรายละเอียดผลิตกัณฑ์ 
เพื่อตรวจสอบแบบและรายละเอียดต่าง  ๆ เลือกงานที่จะผลิตตามแผนการผลิตประจำสัปดาห์ หรือตาม 
ความเหมาะสมทางการผลิตและความเร่งด่วนของงาน จากนั้นจะมอบหมายส่งให้หัวหน้าหน่วยตัด 
ดำเนินการตัดต่อไป

หัวหน้าหน่วยตัดจะมอบหมายงานให้กับพนักงานตัด โดยจะมอบใบรายงานต้นทุนทางตรงและ 
แบบรายละเอียดของผลิตกัณฑ์ให้กับพนักงานตัด

- พนักงานตัดดำเนินการตัดชินงานตามแบบรายละเอียดผลิตภัณฑ์
เมื่อตัดชิ้นงานเสร็จแล้วหัวหน้าหน่วยงานตัดจะทำเครื่องหมายด้วยปากกาที่แบบราย 

ละเอียดเพื่อเป็นการแสดงว่าได้ตัดชิ้นงานไปเรียบร้อยแล้ว
หัวหน้าหน่วยงานตัดลงรายละเอียดต่าง ๆ ลงบนชินงานท่ีตัดเกี่ยวกับ Job  N o . ขนาด 

ของชิ้นงานที่ทำการตัด
- หัวหน้าหน่วยงานตัดลงบันทึกเวลาที่ใช้ในการตัดลงในใบรายงานต้นทุนทางตรง

พนักงานตัดส่งมอบงานพร้อมทั้ง ใบรายงานด้นทุนทางตรง และแบบรายละเอียด 
ของผลิตภัณฑ์ให้กับหัวหน้าหน่วยพับเพื่อดำเนินการต่อไป

ในหัวข้อต่อไปจะกล่าวถึงผลกระทบที่เกิดขืนเนื่องจากการตัดชินงานของพนักงานและความสูญเสียที่
เกิดข้ึนเน่ืองจากการตัด เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุและคำเนินการแก้ไขต่อไป
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4.5 สภาพป้ญหาที่เกิดขึ้นจากการตัด

จากที่ได้กล่าวมาแล้วเกี่ยวกับขั้นตอนการตัดชินงานของหน่วยงานตัด ในหัวข้อต่อไปนี้จะ 
กล่าวถึงสภาพป็ญหาที่เกิดขึ้นเนื่องมาจากการดัด ซ่ึงทำได้โดยสังเกตจากวิธีการทำงานของพนักงานท่ี 
ทำงานปกติ พูดคุยขอความคิดเห็นจากผู้จัดการฝ่ายผลิต หัวหน้าพนักงานหน่วยตัด พบว่าในการทำงาน 
ปกติเม่ือได้รับแบบรายละเอียดผลิตภัณฑ์แล้ว พนักงานตัดจะดำเนินการตัดช้ินงานตามแบบรายละเอียด 
ผลิตภัณฑ์โดยถ้าเป็นแบบรายละเอียดขนาดใหญ่ พนักงานตัดจะนำแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมแผ่นเต็มมาตัด 
ถ้าเป็นแบบรายละเอียดขนาดท่ีไม่ใหญ่มาก พนักงานตัดจะอาศัยความชำนาญในการคัดเลือกเกรดและ 
ชนิดของแผ่นเหล็กกล้าไร้สนิมท่ีเป็นเศษวัสดุ Scrap ท่ีเก็บไว้นำมาตัด ซ่ึงเศษวัสดุ Scrap ท่ีเก็บไว้จะเก็บ 
ปะปนกัน ไม,ได้แยกเกรดและขนาดที่ใกล้เคียงกันไว้ด้วยกัน บริเวณที่จัดเก็บเศษวัสดุ Scrap ท่ียัง 
สามารถนำมาใช้ได้ยังไม่ดีเพียงพอ มีปีญหาในการหยิบนำมาใช้ คือ หยิบยาก หาไม่เจอขนาดชิ้นงานท่ี 
เหมาะสม เป็นด้น และในการตัดช้ินงานเศษวัสดุ Scrap ของพนักงานตัด บางทีจะเหลือแผ่นท่ีมีขนาดท่ียัง 
สามารถนำมาใช้ได้อยู่ บางทีจะไม่เหลือแผ่นท่ีใช้ได้เป็นเศษท่ีต้องทำการท้ิง (Waste) และในการนำเศษ 
วัสดุ Scrap มาใช้งานไม่มีระบบการจัดการที่ดีเกี่ยวกับวิธีการบันทึก การควบคุม Stock ของเศษวัสดุ 
Scrap ที่ยังใช้ได้ การเบิก -  จ่ายเศษวัสดุ Scrap ยังไม่ดีพอ ทำให้ไม่สามารถทราบได้ว่ามีขนาดเศษวัสด ุ
Scrap ขนาดใดอยู่บ้าง ทำให้พนักงานตัดเกิดความสับสนในการเลือกใช้เศษวัสดุ Scrap เพ่ือนำมาตัด

เมื่อได้ทราบถึงวิธีการทำงานและสภาพปีญหาที่เกิดขึ้นของการออกแบบชิ้นงานและการตัด 
ชิ้นงานตามแบบรายละเอียดผลิตดภัณฑ์ของพนักงานหน่วยงานตัดแล้ว ในหัวข้อต่อไปจะกล่าวถึงการ 
แจกแจงความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นเน่ืองมาจากเศษวัสดุ Scrap ซึ่งเป็นผลต่อเนื่องมาจากการออกแบบและ 
การตัดชิ้นงานตามแบบรายละเอียดผลิตภัณฑ์

4.6 การแจกแจงความสูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องมาจากการตัด

ในการแจกแจงความสูญเสียเนื่องมาจากการตัดนั้น เศษวัสดุ Scrap ท่ีเกิดข้ึนจากการตัดของ 
พนักงานก็เป็นความสูญเสียอันหนึ่งที่ชี้บ่งถึงความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นจากการตัด และจากการรวบรวม
ข้อมูลในการวิจัยนั้น ผู้วิจัยได้ทำการรวบรวมและทำการแจกแจงข้อมูลโดยนำข้อมูลของ Scrap ซ่ึงเป็น 
ข้อมูลของเศษวัสดุ Scrap ท่ีได้รวบรวมไว้ในตารางท่ี 3.4 มาเขียนกราฟของข้อมูลความสูญเสีย โดยแสดง 
เป็นกราฟของข้อมูลของความสูญเสียของ Scrap ท่ีเกิดข้ึนและกราฟแสดงข้อมูล % ของความสูญเสียของ 
Scrap ท่ีเกิดข้ึน เพ่ือดูแนวโน้มข้อมูลของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนและทำการวิเคราะห์หาสาเหตุต่อไป ซ่ึง 
ข้อมูลของความสูญเสียต่าง ๆ จะแสดงได้ตามหัวข้อดังต่อไปนี
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(1) ข้อมูลของ Scrap ท่ีเกิดข้ึน

เป็นกราฟของปริมาณนำหนักของ Scrap ท่ีเกิดในแต่ละเดือนกับเดือนท่ีเก็บข้อมูล ต้ังแต่เดือน 
เมษายน 2542 ถึงเดือนกันยายน 2542 ซ่ึงแนวโน้มจะแสดงได้ดังรูปท่ี 4.4 ดังต่อไปนี้

รูปท่ี 4.4 Scrap ที่เกิดขึนระหว่างเดือนเมษายน -  กันยายน 2542 

(2) ข้อมูลของเปอร์เซ็นต์ Scrap ท่ีเกิดข้ึน

เป็นกราฟของปริมาณนำหนักของ Scrap ท่ีเกิดไนแต่ละเดือนเทียบกับปริมาณการเบิกใช้แผ่น 
เหล็กกล้าไร้สนิมเต็มแผ่นไนแต่ละเดือน ต้ังแต่เดือนเมษายน 2542 ถึงเดือนกันยายน 2542 ซ่ึงตารางข้อมูล 
การคำนวณจะแสดงได้ตาราง 4.8 ดังต่อไปนี้

ตารางท่ี 4.8 ข้อมูลเปอร์เซ็นต์ของ Scrap ที่เกิดขึนในระหว่างเดือนเมษายนถึงกันยายน 2542

เดือน INPUT Scrap ต้นงวด Scrap ปลายงวด % Scrap
เม.ย. 13,365.50 10,149.76 10,265.71 43.66
พ.ค. 16,930.50 10,265.71 12,612.85 46.38
มิ.ย. 16,312.70 12,612.85 12,498.32 43.21
ก.ค. 18,125.80 12,498.32 13,459.20 43.95
ส.ค. 17,487.48 13,459.20 13,721.35 44.34
ก.ย. 19,051.67 13,721.35 14,579.47 44.49
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แนวโน้มของข้อมูลจะแสดงได้ดังรูปที่ 4.5 ดังต่อไปนี

รูปท่ี 4.5 เปอร์เซ็นต์ Scrap ท่ีเกิดข้ึนระหว่างเดือนเมษายน -  กันยายน 2542

จากกราฟแสดงแนวโน้มข้อมูลและเปอร์เซ็นต์ของเศษวัสดุ Scrap ท่ีเกิดข้ึน จะเห็นได้ว่า 
แนวโน้มของข้อมูลมีแนวโน้มที่สูงขึ้นเรื่อย ๆ แสดงให้เห็นว่าเศษวัสดุ Scrap ยังไม่ได้รับการจัดการท่ี 
ดีเพียงพอ การใช้เศษวัสดุ Scrap ยังทำได้ไม่ดี และตัวเลขที่มีแนวโน้มเพิ่มสูงขึ้นนี้ส่วนใหญ่เกิดมาจาก 
สาเหตุของการออกแบบจากหน่วยงานออกแบบ และเกิดมาจากการดัดชินงานของพนักงานตัด ซ่ึง 
ต้องดำเนินการแก้ไขปรับปรุงสาเหตุดังกล่าวนี้ต่อไป
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