
บทที ่3 
วธิีการด าเนินงานและผลของโครงการวจิัย 

 
3.1 ข้อมูลเบือ้งต้นของบริษัทตัวอย่าง 
 

บริษทั อินทรา เซรามิค จ ากดั ตั้งอยูท่ี่ 382 ถนน วชิรวุธด าเนิน ต าบล พระบาท อ าเภอเมือง 
จงัหวดัล าปาง สินคา้ท่ีทางบริษทัไดท้  าการผลิตเพื่อจ าหน่ายมีดงัน้ี ผลิตภณัฑ์ประเภทเคร่ืองใชบ้น
โต๊ะอาหาร ของประดบัตกแต่งบา้น และของท่ีระลึกท่ีมีการวาดลายดว้ยมือ แกว้น ้ า แจกนัภาชนะ
ต่างๆ ส่งออกไปจ าหน่ายยงัต่างประเทศ และในประเทศ ซ่ึงการผลิตภายในโรงงานเองได้แบ่ง
ออกเป็น 8 กระบวนการหลักๆท่ีส าคญั ได้แก่ กระบวนการนวดดิน,กระบวนการป้ันข้ึนรูป,
กระบวนการเช็ดแต่ง,กระบวนการเผาบิสกิต กระบวนการวาดลวดลาย,กระบวนการเผาชุบเคลือบ,
กระบวนการเผาเคลือบ และกระบวนการคดัเกรดบรรจุ โดยในแต่ละกระบวนการ เราไดท้  าการเก็บ
ขอ้มูลของเวลาการท างาน ปริมาณของดี ของเสีย ขอ้มูลดา้นพลงังาน และค่าใชจ่้ายต่างๆในระบบ
การผลิต มีก าลงัการผลิตต่อเดือน ดงัตาราง 3.1 

 
ตาราง 3.1 ขอ้มูลปริมาณการผลิตแกว้เซรามิคเพื่อจ าหน่ายต่อเดือน 

เดือน ปริมาณการผลติ/เดือน รายได้จากการผลติ 

ตุลาคม 82,230ใบ 3,042,510.00 บาท 

พฤศจิกายน 55,360 ใบ 2,048,320.00 บาท 

ธนัวาคม 113,450ใบ 4,197,650.00 บาท 

มกราคม 65,476ใบ 2,422,612.00 บาท 

กุมภาพนัธ์ 68,085ใบ 2,519,145.00 บาท 
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รูปท่ี 3.1 กระบวนการผลิตแกว้เซรามิคภายในโรงงาน 
 
 
 
 
 

เตรียมวตัถุดิบ 

1.ดินเหนียว 2.ดิน

ขาว  

3.ทราย 4.น ้า 5.หิน

ฟันมา้ 

บดผสมดิน 

(Grinding) 

อดัน ้าออก 

(Filter Press) 

อดัดินดูดอากาศ 

(Extruding) 

น ้าดิน 

(Slip Clay) 

ดินแท่ง 
(Extruded Clay) 

ป้ัน 

(Jiggering) 

หล่อตนั 

(Solid 

Casting) 

หล่อ 

(Drain 

Casting) 

วาดลวดลาย 

(Painting) 

เผาคร้ังแรก  ท่ี 800 C 

โดยใชก้๊าซ LPG 

(1st Firing 5 Hrs.) 

ชุบเคลือบ 

(Glazing) 

เผาคร้ังท่ี 2  ท่ี  

1200 C 

โดยใชก้๊าซ LPG 

(2nd Firing 8 Hrs.) 

คดัเกรด 

(Grading) 

บรรจุ 

(Packing) 

ส่งลูกคา้ 

(To Customer) 

เช็ดแต่งดินดิบ 

(Finishing Green ware) 
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 3.1.1 กระบวนการผลิตแกว้เซรามิค 
ตาราง 3.2 แสดงกระบวนการ ภาพขั้นตอนการผลิต วสัดุอุปกรณ์ และของเสีย 
ขั้นตอน กระบวนการ ภาพการผลติ วสัดุอุปกรณ์ ของเสีย 

แผนกนวดดินเตรียมดิน (Process 1)                                                                                    0%                                                              
1. รับดินมาจากขั้นตอน

การอดัน ้าออกจากดิน

เขา้เคร่ืองนวดดิน 

 

 

- ดิน 

 

 

 

 

2. - น าดินใส่ลงเคร่ือง
นวด 
- นวดดินประมาณ 2 
รอบ  
- น าดินท่ีผา่นการนวด
มาเรียง น าพลาสติกใส
ห่อเพื่อป้องกนัดิน
แขง็ตวั 

 

  

ขั้นตอน กระบวนการ ภาพการผลติ วสัดุอุปกรณ์ ของเสีย 

แผนกป้ันขึน้รูป (Process 2)                                                                                                 15% 

1. - น าดินมาเรียงเขา้
เคร่ืองป้ันข้ึนรูปแกว้
เซรามิค 

 

- ดิน 
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ตาราง 3.2 (ต่อ) 

ขั้นตอน กระบวนการ ภาพการผลติ วสัดุอุปกรณ์ ของเสีย 

แผนกป้ันขึน้รูป (Process 2)                                                                                                15% 

2. น าแกว้เซรามิคออก
จากโมล หลงัผา่น
เคร่ืองป้ันข้ึนรูป 
(พร้อมเช็คขนาด
รูปร่าง) 
 
 
 
 
 

 

 

 10% 

3. น าแกว้เซรามิคมาเรียง
ลงเคร่ืองเช็ดขอบ 

 

 

 5% 

4. 
 

 

น าแกว้เซรามิคมาติดหู 
และเช็ดตกแต่ง 

 

 - หูแกว้ 
- น ้าสลิป 
 

 

 



22 

 

ตาราง 3.2 (ต่อ) 

ขั้นตอน กระบวนการ ภาพการผลติ วสัดุอุปกรณ์ ของเสีย 

แผนกเช็ดแต่ง (Process 3) 

1. ท าการเช็ดขอบ เก็บ
งานตามจุดต่างๆท่ีมี
เศษดินหรือบริเวณ
รอยต่อตามต่างๆ 

 
 

 0% 

แผนกเผาบิสกติ (Process 4) 

1. - น าเซรามิคข้ึนบนชั้น
เพื่อเขา้เผา 
 

 
  

 3% 

แผนกวาดลวดลาย (Process 5)                                                                                           5.5% 

1 
 

 

 

-วาดลวดลายตามแบบ
Order  ท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

 

 

  

-สีวาด
ลวดลาย 
 

 

5.5% 

 

 

 

1 
 
 

 

-น าเซรามิคท่ีผา่นการ
วาดลวดลายมาท าการ
ชุบดว้ยน ้าเคลือบ 
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ตาราง 3.2 (ต่อ) 

แผนกเผาเคลอืบ (Process 7)                                                                                              10%                                                                     

ขั้นตอน กระบวนการ ภาพการผลติ วสัดุอุปกรณ์ ของเสีย 

1 
 

 

 

-น าเซรามิคท่ีผา่นการ
ชุบเคลือบเขา้ท าการ
เผา 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

ขั้นตอน กระบวนการ ภาพการผลติ วสัดุอุปกรณ์ ของเสีย 

แผนกคัดเกรดบรรจุ (Process 8)  10% 

1 
 

 

 

-น าแกว้เซรามิคมาท า
การตรวจเช็คลกัษณะ
สีและรอยร้าวรอยแตก 
-ท าการห่อ
หนงัสือพิมพแ์ละ
บรรจุลงกล่อง  

 

-กล่อง
กระดาษ 
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รูปท่ี 3.2 แกว้เซรามิคท่ีท าการผลิต 

 
3.2 รูปแบบการศึกษา 
 ในการศึกษาจะใชก้ารวิเคราะห์หาความสูญเปล่า ในการหาตน้ทุนความสูญเสียในการผลิต 
โดยอาศยัหลกัการบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ ข้ึนตอนถดัมาจึงวิเคราะห์หาความสูญเปล่า และ
ความสูญเสียจากกระบวนการผลิต ตามขั้นตอนต่างๆ และการออกแบบระบบวิธีการท างาน ของ
พนกังาน และความพร้อมของเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการท างาน เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน โดยใช้
เคร่ืองมือคุณภาพ และหลกัการของหลกัการบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ ในการเปรียบเทียบก่อน
และหลงัการปรับปรุง  
 
3.3 แผนการด าเนินงาน 

แผนการด าเนินงานของการท าวิจยัในคร้ังน้ีสามารถท่ีจะวางแผนงานออกไดเ้ป็น 7 ระยะ
ต่อไปน้ี 

3.3.1 ศึกษาท าความเขา้ใจเก่ียวกบัความเป็นมาและเทคนิคการวิเคราะห์บญัชีตน้ทุนการ
ไหล (Material Flow Cost Accounting: MFCA) เพื่อน ามาประยกุตใ์ชก้บัโรงงานเซรามิค 

3.3.2 ศึกษาระบบการผลิต เก็บขอ้มูลและท าการการวิเคราะห์หาสาเหตุของความสูญเปล่า
ในกระบวนการท างาน 

3.3.3 ท าการวิเคราะห์หาตน้ทุนความสูญเสียในการด าเนินงานโดยใชห้ลกัการบญัชีตน้ทุน
การไหลของวสัดุ 

3.3.4 การพิสูจน์หาสาเหตุ และวธีิการด าเนินการแกไ้ข 
3.3.5 ออกแบบการท างานเพื่อแกไ้ขกระบวนการผลิตท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่า 
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              3.3.6 เปรียบเทียบตน้ทุนการด าเนินงานก่อนและหลงัการปรับปรุงโดยใช้บญัชีตน้ทุนการ
ไหลของวสัดุ 
              3.3.7 ทดลองด าเนินงานวิเคราะห์และสรุปผลจดัท ามาตรฐานการท างานให้เกิดการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองต่อไป 
 
3.4 วธีิการวจัิย 
 

 3.4.1 ศึกษาท าความเขา้ใจเก่ียวกบัความเป็นมาและเทคนิคการวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหล
ของวสัดุ (MFCA) ในการประเมินผลกระทบทางดา้นการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต  

เป็นการวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ มีวตัถุประสงคใ์นการจ าแนกความ
สุญเสียจากวิธีการท างานของระบบ และเทคโนโลยีท่ีใช้ในการผลิตต่างๆท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ซ่ึง 
MFCA เร่ิมตน้มีจุดก าเนิดแนวคิดและมีการทดลองใชง้านท่ีประเทศเยอรมนี แต่มีการใชแ้ละเกิดผล
ลพัธ์ท่ีดีต่อองค์กรเป็นอย่างมาก ท่ีประเทศญ่ีปุ่น กล่าวไดว้่า MFCA ช่วยในการบริหารและการ
จดัการในการผลิตท่ีไม่มีประสิทธิภาพ และเป็นการเพิ่มผลิตผล (Productivity) รวมถึงลดการเกิด
ความสูญเสียต่างๆในการจัดการและการใช้ว ัตถุดิบอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อส่งผลให้เกิด
ประสิทธิผลมากท่ีสุด และลดกิจกรรม ท่ีก่อใหเ้กิดของเสียท่ีไม่จ  าเป็นโดยวดัจากหลกัการสมดุลมวล 
(Material Balance of MFCA) ท่ีเขา้และออก จากกิจกรรมกระบวนการในการผลิตเป็นเกณฑ์ในการ
ก าหนด โดยใชเ้ทคนิคเคร่ืองมือคุณภาพ (7QC Tools) ในการน ามาประเมินหาสาเหตุและปัญหาท่ี
เกิดข้ึน และแกไ้ขปัญหาโดยใชเ้ทคนิคทางวศิวกรรม เพื่อในการแกไ้ขปัญหาและวเิคราะห์ออกมาใน
รูปบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ โดยมีจุดมุ่งเนน้ในการแยกความสูญเสียท่ีเกิดจากการท างานท่ีไม่มี
ประสิทธิภาพ วิธีการ ขั้นตอน เทคนิคท่ีใช้ในการผลิต ท าให้เห็นถึงการใช้ทรัพยากร และวตัถุดิบ
ต่างๆ ได้อย่างคุม้ค่าคุม้ทุน และเกิดประสิทธิภาพสูงสุด และเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม เกณฑ์การ
ก าหนดหาการสูญเสีย และประเมินความสูญเสียให้ออกมาอยูใ่นรูปตน้ทุน จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน
คือ ตน้ทุนสินคา้มูลค่าบวก (Positive product) กบัตน้ทุนสินคา้มูลค่าลบ (Negative product) ในการ
หาสัดส่วนของตน้ทุนท่ีเสียไปในการไหลของสินคา้ หรือในกิจกรรมกระบวนการต่างๆ ก่อนท่ีจะ
ออกมาเป็นตวัสินคา้ท่ีสมบูรณ์ต่อไป 
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รูปท่ี 3.3 บญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ 
(ท่ีมา: โครงการวจิยัการศึกษามาตรฐานไอเอสโออนุกรมการวเิคราะห์บญัชีตน้ทุนการไหลวสัดุ) 

 
3.4.2 และ 3.4.3 ศึกษาระบบการผลิตและท าการวิเคราะห์หาตน้ทุนความสูญเสียในการ

ด าเนินงานโดยใชห้ลกัการบญัชีตน้ทุนการไหลของวสัดุ 
                ทางบริษทั ไดมี้การผลิตเป็นล๊อต โดยในแต่ละล๊อต จะใชเ้วลาในการผลิตประมาณ 
5 วนั ซ่ึงในการผลิตแต่ละคร้ังนั้นจะพบของเสียตั้งแต่ตน้กระบวนการ จนถึงขั้นตอนสุดทา้ยของ
กระบวนการ ดังนั้นจึงต้องมีการวิเคราะห์เพื่อหาความสูญเสียและความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจาก
ขั้นตอนในการผลิตของแต่ละขั้นตอน และหาตน้ทุนของความสูญเสีย เพื่อหาสาเหตุของการเกิด
ปัญหา โดยเร่ิมวเิคราะห์จากงานในการผลิตจ านวน 1 ล๊อตในขั้นตอนต่อไปน้ี 
                1. วเิคราะห์หาตน้ทุนของการผลิตงานทั้งหมดโดยใชห้ลกัการบญัชีตน้ทุนการไหล
ของวสัดุ  
                2. วเิคราะห์ของเสียและหาสาเหตุของการเกิดของเสีย รวมถึงความสุญเปล่าของแต่
ละกระบวนการ เพื่อล าดบัความส าคญัในการแกปั้ญหาของแต่ละกระบวนการ 
                3.คดัเลือกสาเหตุและปัญหาท่ีส าคญัท่ีมีผลต่อกระบวนการผลิต 3 อนัดบัแรก เพื่อ
มาท าการแกไ้ข 
 

3.4.4 การพิสูจน์หาสาเหตุ และวธีิการด าเนินการแกไ้ข 
เป็นการหาสาเหตุ ของการเกิดของเสีย วา่เกิดในขั้นตอนกระบวนการผลิต รวมถึง 
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ขั้นตอนการท างานของพนักงาน และเคร่ืองจกัรในแต่ละขั้นตอน โดยท าการเก็บข้อมูลจากใบ
ตรวจสอบ ของการผลิตแกว้เซรามิคแบบ  มคั 14.5 ซม. (17 oz) จ านวน 2,050 ใบน ามาคิดเป็น
เปอร์เซ็นตข์องเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนการผลิต วา่ขั้นตอนใดเกิดของเสียมากท่ีสุด จากนั้นใช ้
พาเรโต การจดัเรียงล าดบัของการเกิดของเสียแลว้ เลือกเอาขั้นตอนท่ีเกิดของเสียและค่าใชจ่้ายดา้น
ค่าแรงงาน ของพนกังานมากท่ีสุดมาท าการแกไ้ขต่อไป 
 

3.4.5 ออกแบบการท างานเพื่อแกไ้ขกระบวนการผลิตท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่า 
 น าแนวทางการแก้ไขท่ีได้จาก ขั้นตอนการวิเคราะห์ไปใช้ โดยแก้ไขปัญหาท่ี

ตน้เหตุคือขั้นตอนการข้ึนรูป ขั้นตอนการเช็ดปากขอบ และขั้นตอนการวาดลวดลาย ทั้งน้ีจากการ
วิเคราะห์พบวา่ปัญหาท่ีเกิดของเสียข้ึนในแต่ละกระบวนการ มีความเก่ียวเน่ืองกนั หากมีการแกไ้ข
ปรับปรุงขั้นตอนก่อนหนา้ ท่ีจะมาต่ออีกขั้นตอนหน่ึง ก็จะช่วยลดการเกิดของเสียข้ึนได ้จากนั้นจึง
ไปแกไ้ขปรับปรุงวิธีการท างานและ การตรวจเช็คความพร้อมในการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้น
การผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการมองท่ีมาของการเกิดปัญหาให้ชัดเจนยิ่งข้ึน โดยมีวิธีการ
ดงัต่อไปน้ี 

1 ลดอตัราของเสียจากกระบวนการข้ึนรูป 
1.1 ป้องกนัความผิดพลาดจากน าเอาช้ินงานออกจากโมล ดว้ยการท า แท๊กสีหรือ 

สัญลกัษณ์ติดไวบ้นชั้นหมุนงานเขา้อบ เพื่อให้แสดงวา่งานไดผ้า่นตูอ้บเป็นท่ีเรียบร้อยแลว้ จากเดิม
พนักงานตอ้งกะประมาณ รอบการหมุนเขา้ตูอ้บ หรือสังเกตจากช้ินงาน ซ่ึงท าให้ใช้เวลาในการ
ท างานเพิ่มข้ึนพร้อมทั้งเกิดของเสียตามมา 

1.2 ก าหนดอายุการใช้งานของแผ่นฟองน ้ าท่ีใช้ท  าการเช็ดปากขอบของแก้ว
เซรามิค 

1.3 ก าหนดต าแหน่งหรือท าเคร่ืองหมายบนฟองน ้ าเพื่อป้องกนัรอย ตะเข็บ หรือ
บริเวณรอยต่อของฟองน ้ าท่ีจะมาโดนปากแก้วเซรามิคขณะพนักงานท าการเช็ดปากขอบ แก้ว
เซรามิค 

2 ปรับปรุงจดัล าดับวิธีการท างาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของ
พนกังาน และเคร่ืองจกัรในการท างาน 

2.1 ป้องกนัความผดิพลาดจากการท างาน โดยจดัท าขั้นตอนการท างานท่ีชดัเจน 
2.2 ปรับขั้นตอนการแก้ไขปัญหาในการท างาน กรณีท่ีเคร่ืองจักรเกิดปัญหา

ระหว่างการท างาน โดยก าหนดให้พนกังานท่ีปฏิบติังาน หนา้เคร่ืองมีหน้าท่ีเช็คสภาพความพร้อม
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เบ้ืองต้นเป็นประจ า ก่อนการเดินเคร่ืองทุกคร้ัง และปรับระบบการท างานของทีมช่างให้ท าการ
ประสานงานและแกไ้ขเคร่ืองจกัรไดร้วดเร็วข้ึน  

3.4.6 เปรียบเทียบตน้ทุนการด าเนินงานก่อนและหลงัการปรับปรุงในขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
1.ตน้ทุนค่าวสัดุ ค่าแรงงาน และค่าพลงังานท่ีใชใ้นการผลิต 
2 ร้อยละของความสูญเสียและความสูญเปล่าท่ีพบ ก่อนละหลงัท าการปรับปรุง

  
3.4.7 ทดลองด าเนินงานวเิคราะห์และสรุปผล 

น าแผนการด าเนินงานท่ีไดอ้อกแบบไว ้มาท าการทดลองจริงจากนั้นน าผลท่ีไดจ้าก 
การทดลองมาวิเคราะห์แลว้จึงสรุปผลต่อไป 
 
 

 
 
 
 

 


