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ข้อมูลทั2วไปของโครงการ 

 การอบรม Green Productivity and Innovative Environment Management Accounting Tool, 
Material Flow Cost Accounting (MFCA) ครั Qงนี Qเกิดขึ QนเพืEอมุ่งเน้นการประยุกต์ใช้ MFCA ในการปฏิบตัิงานจริง
ผ่านการเรียนรู้ด้วยกิจกรรม Workshop โดยร่วมกนัทํางานเป็นกลุ่ม โดยใช้แนวคิด MFCA เพืEอหาความสูญเสียจาก
โรงงานจริงในประเทศไต้หวนั ดังนั Qนหลักสูตรนี Qผู้ เรียนจึงต้องผ่านการเรียนรู้ภาคทฤษฎีในหลักสูตร e-Learning 
Course on Green Productivity and Material Flow Cost Accounting (based on the Global Development 
Learning Network of the World Bank platform) เพืEอสามารถต่อยอดความรู้ได้เต็มประสิทธิภาพ 

 รายละเอียดโครงการ Training Course on Green Productivity and Innovative Environment 
Management  Accounting Tool, Material Flow Cost Accounting (12-IN-100-GE-TRC-B) อบรมทั Qงสิ Qน 5 วนั 
ตั Qงแต่วนัทีE 20 ถึงวนัทีE 24 สิงหาคม พ.ศ. 2555 จดัขึ QนทีEกรุงไทเป ประเทศไต้หวนั (Republic of China) ได้รับการ
ดูแลจาก China Productivity Center (CPC) บรรยายโดยวิทยากรผู้ เชีEยวชาญ อนัประกอบไปด้วย Mr. Yoshikuni 
Furukawa (NITTO DENKO CORPORATION), Mr. Hiroshi Tachikawa (Propharm Japan Co., Ltd.), Ms. 
Ariko Watanabe (Propharm Japan Co., Ltd.) และ Mr. Hanifah Syukri bin Abd. Aziz (Autokeen Sdn Bhd) 
รวมทั Qงสิ Qน 4 ท่าน ผู้ เข้าร่วมอบรมทั Qงสิ Qน 22 ท่านจาก 11 ประเทศ 

 กําหนดการอบรมประกอบด้วยการทบทวนเนื Qอหา MFCA และกรณีศึกษาจากบริษัท NITTO DENKO 
CORPORATION ในวนัแรก หลงัจากนั QนในวนัทีE 2 และวนัทีE 3 จะมุ่งเน้นการทํา Workshop โดยประยุกต์ใช้ MFCA 
ในการหาความสญูเสียแก่โรงงาน CASHIDO Corporation ในวนัทีE 4 ได้เรียนรู้กรณีศกึษาจาก Mr. Hanifah Syukri 
bin Abd. Aziz (Autokeen Sdn Bhd) ประเทศมาเลเซีย ในการประยุกต์ใช้ MFCA ในโรงงานประกอบชิ Qนส่วนยาน
ยนต์ และในวนัสุดท้ายเป็นการนําเสนอ Group presentation สรุปการประยุกต์ใช้ MFCA ในการหาความสูญเสีย
ต่างๆ รวมทั Qงแผนงานปรับปรุงในโรงงาน CASHIDO Corporation 
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ความรู้พื Kนฐาน Material Flow Cost Accounting (MFCA) 

 Material Flow Cost Accounting (MFCA) เป็นเครืEองมือทีEใช้ในการหาความสูญเสียซ่อนเร้นใน
กระบวนการ เพืEอให้ทราบถึงกระบวนการย่อยทีEทําให้เกิดความสูญเสีย อีกทั Qงยังสามารถจดัลําดบัความสําคญัใน
การแก้ปัญหาจากปริมาณความสญูเสียทีEแตกต่างกนัในแต่ละกระบวนการย่อยได้ 

 MFCA มีต้นกําเนินจากแนวคิด Green Productivity ทีEมุ่งเน้นให้เกิดการพฒันาผลผลิตทีEเพิEมพูน ในขณะ
ทีEสามารถลดผลกระทบต่อสิEงแวดล้อมได้พร้อมกนั ดงัแผนภาพรูปทีE 1 

 

รูปที2 1 Green Productivity Concept 

 จากแนวคิดดงักล่าวทําให้มีการพยามลดความสญูเสียต่างๆในกระบวนการผลิต เช่น วตัถุดิบทีEเกียวข้อง 
พลงังานทีEใช้ในกระบวนการ ค่ากําจดัของเสีย และค่าบริหารจดัการอืEนๆ หากความสญูเสียดงักล่าวลดลงแล้ว 
โรงงานจะได้กระบวนการผลิตทีEมีประสิทธิภาพมากขึ Qน ต้นทนุต่อหน่วยผลติภณัฑ์น้อยลง ในทํานองเดียวกนัความ
สญูเสียทีEลดลงนั Qนยงัเป็นผลดีต่อสิEงแวดล้อม เพราะไม่วา่จะเป็นวตัถดุิบหรือพลงังานใดๆ ล้วนมีผลกระทบต่อ
สิEงแวดล้อมทั Qงสิ Qน ดงันั Qนการลดความสญูเสียดงักล่าวจงึสอดคล้องกนัแนวคิดการพฒันาอย่างยัEงยืน 

 แนวคิด MFCA เป็นการเปิดให้เห็นความสญูเสียทีEซ่อนเร้น จากแนวคิดเดิมทีEค่าใช้จ่ายทั Qงหมดภายใน
กระบวนการผลิตถือเป็นต้นทนุในการผลติสินค้า เปลีEยนเป็นค่าใช้จ่ายในกระบวนการจะสามารถแบง่ออกเป็น  
ค่าใช้จ่ายทีEก่อให้เกิดผลิตภณัฑ์ (Positive Product) และค่าใช้จ่ายทีEไมก่่อให้เกิดผลิตภณัฑ์ (Negative Product) 
ซึEงสามารถเป็นได้ทั Qงค่าวตัถุดิบ (Material Loss) ค่าใช้จ่ายด้านพลงังาน (Energy Loss) ค่าใช้จ่ายในการกําจดัของ
เสีย (Waste Management Cost) และค่าบริหารงานอืEนๆ (System Cost Loss) หากเราสามารถลด Negative 
product ได้ ประสิทธิผลของกระบวนการจะดียิEงขึ Qน 
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รูปที2 2 MFCA ใช้เพืEอระบุ Negative Product ในกระบวนการผลิต 

 แนวคิดของ MFCA จะพยามให้ผู้ผลิตลดต้นทนุด้านต่างๆ ตั Qงแต่ต้น เพืEอให้เกิดความสญูเสียระหว่าง
กระบวนการผลิตน้อยทีEสดุ ถือเป็นแนวคิด “Reduce” ซึEงเป็นแนวคิดทีEมีประสิทธิภาพกว่าการ “Recycle” และ 
“Reuse” ในหลกั 3Rs  

 

รูปที2 3 MFCA มุ่งเน้นการ “Reduce” ตุ้นทนุต่างๆในกระบวนการผลติ 

 ผลทีEได้รับจากการใช้ MFCA สําหรับภายในองค์กรเป็นการเพิEมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตได้ดีขึ Qน 
ทําให้ได้รับกําไรต่อหนึEงหน่วยผลิตภณัฑ์มากขึ Qน อีกทั Qงยงัเป็นการกระตุ้นให้พนกังานมีแนวคิดการลดความสญูเสีย
อืEนๆในกระบวนการมากยิEงขึ Qน  สําหรับภายนอกองค์กรสามารถประยกุต์ใช้เพืEอลดความสญูเสียทั Qง Supply chain 
และลดผลกระทบต่อสิEงแวดล้อมจากการใช้ทรัพยากรธรรมชาติน้อยลง 

 สําหรับการพิจารณากระบวนการทีEเหมาะสมแก่การทํา MFCA นั Qน เนืEองจากผู้ใช้ MFCA จําเป็นต้องเก็บ
ข้อมลูจํานวนมาก ดงันั QนการคดัเลือกกระบวนการทีEจะศกึษาจงึเป็นสิEงจําเป็น โดยวิธีการคดัเลือกอย่างง่ายให้
พิจารณากระบวนการทีEสร้างผลติภณัฑ์ทีEมีมลูค่าสงู หรือสินค้าดงักล่าวมีแนวโน้มเป็นทีEต้องการของตลาดใน
อนาคต หรือกระบวนการทีEมีค่าจดัการของเสียสงูทีEสดุเป็นเกณฑ์ในการพิจารณา 

 ชนิดของความสญูเสียทีEสามารถวิเคราะห์ได้จาก MFCA ประกอบไปด้วย Abnormal Loss หรือความ
สญูเสียทีEเกิดจากความผดิปรกตขิองกระบวนการ เช่น ของเสียทีEเกิดจากเครืEองจกัรชํารุด เป็นต้น Normal Loss 
หรือความสญูเสียทีEเกิดจากธรรมชาติของกระบวนการ เช่น ของเสียทีEเกิดขึ Qนระหว่างการเปลีEยนเกรดผลติภณัฑ์ เป็น
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ต้น Theoretical Loss หรือความสญูเสียทีEเกิดจากข้อจํากดัทางเทคโนโลยีของกระบวนการ เช่น ของเสียทีEเกิดจาก
ความเบีEยงเบนมาตรฐานของเครืEองจกัร เป็นต้น 

 

รูปที2 4 ชนิดของความสูญเสียทีEวเิคราะห์จาก MFCA 

 การแก้ปัญหาให้เริEมแก้จาก Abnormal Loss และ Normal Loss ตามลําดบั เนืEองจากความเป็นไปได้และ
ใช้งบประมาณน้อยกว่า ในขณะทีE Theoretical Loss จําเป็นต้องเปลีEยนเครืEองจกัร หรือเปลีEยนเทคโนโลยีในการ
ผลติซึEงสิ Qนเปลื Qองงบประมาณสงู 

ขั Kนตอนการทาํ Material Flow Cost Accounting (MFCA) ตามการเรียนรู้ผ่าน Workshop 

 หลกัสตูรฯพยามมุ่งเน้นให้ผู้ เรียนเข้าใจและสามารถทํา MFCA ได้จริงผ่านกิจกรรมแบ่งกลุ่มทํา 
Workshop สถานทีEดําเนินกิจกรรมคือ CASHIDO Cooperation ตั Qงอยู่ทีEเมือง Hsinchu เน้นผลิตผลติภณัฑ์ทีEเป็น
มิตรต่อสิEงแวดล้อม เช่น เครืEองกําเนิดโอโซนสําหรับก๊อกนํ QาเพืEอฆ่าเชื Qอโรค เครืEองผลิต Visible light สําหรับการเลี Qยง
ต้นไม้ในอาคาร และเครืEองผลิตฟองอากาศขนาดเล็กในอา่งอาบนํ Qาแบบประหยดัพลงังาน เป็นต้น 

 

รูปที2 5 ตวัอย่างผลิตภณัฑ์ของ CASHIDO Cooperation  

 บริษัทดงักล่าวเริEมก่อตั QงเมืEอปี 1998 ด้วยทนุจดทะเบียน 8 ล้านเหรียญสหรัฐ ปัจจุบนัมีพนกังานทั Qงสิ Qน 
140 คน มีโรงงานผลิตทั Qงสิ Qน 3 โรง ได้แก่ Zhunan site, Hukou site และ Toufen site โรงงานทีEเกีEยวข้องกบัการทํา 
workshop คือ Toufen site ทําหน้าทีEผลติ PCBA Card และ Zhunan site ทําหน้าทีEประกอบ Ozone Systems 
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 ผู้ เข้าอบรมถกูแบง่กลุม่ออกเป็น 5 กลุม่แบบคละประเทศ โดยให้ศกึษาหาความสญูเสียในกระบวนการ
โดยใช้ MFCA เป็นเครืEองมือ 3 กลุ่มศกึษาทีE Toufen site และอีก 2 กลุม่ทําทีE Zhunan site ในทีEนีEได้รับมอบหมาย
ให้ศึกษากระบวนการประกอบชิ Qนงาน Ozone system สําหรับก๊อกนํ Qาฆา่เชื QอโรคทีE Zhunan site  

 การทํา MFCA เริEมด้วยการเข้าใจกระบวนการและสามารถร่าง Process Flow diagram (PFD) ของ
กระบวนการทีEสนใจได้ สิEงแรกทีEควรคํานงึคือกําหนดขอบเขตทีEศกึษาให้ชดัเจน เช่น ในกรณี workshop ทางกลุ่ม
พิจารณาขอบเขตเฉพาะกระบวนการประกอบชิ Qนงานตั Qงแต่ประกอบ support ozone generator จนถงึใส่บรรจุ
ภณัฑ์ใน Brown Bag เท่านั Qน เป็นต้น 

 

รูปที2 6 การหา Process Flow Diagram โดยประยกุต์ใช้ Sticky Note 

 ระหว่างการประชุมกลุ่มเพืEอทํา PFD จําเป็นต้องสมัภาษณ์ผู้ เชีEยวชาญในกระบวนการนั Qนๆ และต้องไป
เก็บข้อมลูหน้างานจริง เพืEอให้เข้าใจถงึกระบวนการเป็นภาพเดียวกนั นอกจากนี Qการประยกุต์ใช้ Sticky Note (Post 
it) เป็นตวัช่วยทีEดีในการระดมความคิดเพืEอสร้าง PFD อาจแยกสี note แบง่ออกเป็น Process, Input และ output 
เพืEอให้ง่ายต่อการเข้าใจ ทั Qงนี Q Sticky Note สามารถดงึออก ติดเพิEมใหม่ หรือสลบัตําแหน่งได้โดยงา่ย ทําให้สามารถ
สร้าง PFD ได้รวดเร็วขึ Qน  

 

รูปที2 7 แสดง PFD กระบวนการประกอบ Ozone System  
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 หลงัจากได้ PFD แล้ว เราจะได้ความสมัพนัธ์ระหว่างกระบวนการย่อย ให้เราหา Input และ Output ในแต่
ละกระบวนการย่อยนั Qนๆ ซึEงสามารถแบง่ประเภทของ Input และ Output ได้ดงันี Q 

1. วตัถดุิบ (Material) วตัถตุั Qงต้นทีEเป็นส่วนหนึEงของผลิตภณัฑ์ 

2. พลงังาน (Energy) พลงังานไฟฟ้า หรือพลงังานความร้อน ทีEใช้ในกระบวนการผลิต 

3. ค่าบริหารจดัการ (System Management) เช่น ค่าจ้างพนกังาน ค่าเสืEอมราคาเครืEองจกัร ค่าบริหารอืEนๆ 

4. ค่าจดัการกากของเสีย (Water Management) จะพบได้เฉพาะ Output ทีEเป็น Negative Product เท่านั Qน 

ยกตวัอย่างเช่น กระบวนการย่อย “ติดตั Qง PCB Broad ลงบน Ozone system” มี Material input คือน็อต 
ก 9,000 ตวัต่อหนึEงเดือน และน็อต ข 36,000 ตวัต่อหนึEงเดือน ของเหลวกนัสนิท 137.1 กิโลกรัมตอ่หนึEงเดือน ไฟฟ้า
ทีEใช้กบัเครืEองขนัสกรู 1.9 kWhต่อเดือน ไฟฟ้าทีEใช้กบั Conveyer 11.2 kWhต่อเดือน ใช้แรงงานคนทั Qงสิ Qน 0.25 คน
ต่อกระบวนการนี Q เป็นต้น  

เมืEอระบ ุInput และ Output ในแต่ละกระบวนการย่อยเรียบร้อยแล้ว ให้เราใช้หลกัการ Mass Balance 
เพืEอตรวจสอบวา่ในแต่ละวตัถดุิบทีEนําเข้าและนําออกจากกระบวนการถกูต้อง โดยจํานวนวตัถนํุาเข้าทั Qงหมดต้อง
เท่ากบัวถัตนํุาออกทั Qงหมดของทั Qงกระบวนการ 

 

รูปที2 8 PFD ทีEระบ ุInput และ Output ตามหลกั Mass Balance 
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 เมืEอสามารถระบ ุInput และ Output ในแตล่ะกระบวนการย่อยเรียบร้อยแล้ว เราสามารถแจกแจง
ค่าใช้จ่ายของกระบวนการได้ โดยใช้ราคาตอ่หน่วยของแต่ละ Input และ Output แทนค่าในแต่ละกระบวนการย่อย 
สดุท้ายเราจะได้ PFD ในเทอมของค่าใช้จ่ายในกระบวนการ หรือเรียกว่า Monetary Balance 

 

 

 

 

รูปที2 9 PFD ทีEระบรุาคาต่อหน่วย และค่าใช้จ่ายในแต่ละกระบวนการย่อย (Monetary Balance) 
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ตามหลกัการของ MFCA Output ในกระบวนการย่อยขั Qนสดุท้ายถือเป็นผลิตภณัฑ์ทีEเป็น Positive 
Product ดงันั Qนมลูค่าทีEแท้จริงของผลิตภณัฑ์ให้คิดเฉพาะ Positive product เท่านั Qน ในขณะทีE Output ใน
กระบวนการย่อยอืEนๆ ถือเป็น Negative Product หรือเป็นการสญูเสียทีEค่าใช้จ่ายไม่ก่อให้เกิดผลติภณัฑ์ 

การแบ่งความสูญเสียในแต่ละกระบวนการย่อย  

สําหรับการประยกุต์ใช้ MFCA นั QนปัญหาทีEพบมากคือการแบง่สดัส่วนความสญูเสียทั Qงในแง่วตัถดิุบ 
พลงังาน และค่าบริหารจดัการในแต่ละกระบวนการย่อย จากประสบการณ์ของผู้ เรียนขอสรุปเป็นแนวทางได้ดงันี Q 

1. การแบง่ความสญูเสียของวตัถดุิบ ทางเลือกทีEดีทีEสดุคือวดัปริมาณความสญูเสียทีEเกิดขึ Qนจริง หากปริมาณความ
สญูเสียมีน้อยมาก ให้พจิารณาทํา MFCA ในระดบัข้อมลูทีEต้องวดัได้มากขึ Qน เช่น นํ QามนัทีEรัEวในระบบมีน้อย ควรเพิEม
การวดัปริมาณนํ Qามนัจากรายวนั เป็นรายเดือน เป็นต้น ในกรณีไมส่ามารถวดัปริมาณวตัถดุิบทีEสญูเสียได้โดยตรง 
ให้ใช้หลกั Mass Balance คํานวณย้อนกลบัถงึความสญูเสียทีEเกดิขึ Qนในกระบวนการย่อยนั Qนๆ 

2. การแบง่ความสญูเสียของพลงังาน แนวคิดทีEง่ายทีEสดุคือแบง่พลงังานทีEสญูเสียตามปริมาณวตัถดุิบทีEสญูเสียใน
กระบวนการย่อยนั Qนๆ โดยใช้วิธิคํานวณแบบถ่วงนํ Qาหนกั หากแตใ่นบางครั Qงพบว่าวิธีดงักล่าวอาจไม่เหมาะสมกบั
บางกระบวนการ เช่น มีการล้างผลิตภณัฑ์ด้วยสารละลายจํานวนมาก หากคิดแบบถ่วงนํ Qาหนกัพลงังานจะสญูเสีย
ไปกบัสารละลายมากกว่าทีEควรจะเป็น ซึEงอาจไม่ถูกต้องนกั ในกรณีนี QการคํานวณพลงังานทีEสูญเสียตามราคา
ของวถัตดุิบจึงเป็นทางเลือกทีEเหมาะสมกว่า ในกรณีอืEนๆ ทีEไม่พบวตัถดุิบสูญเสียจากกระบวนการย่อยนั Qนๆเลย เรา
สามารถวิเคราะห์ถงึความสญูเสียพลงังานโดยพิจารณาการใช้พลงังานในกระบวนการจริงโดยละเอียด แยกย่อยใน
แต่ละเครืEองจกัรว่ามีการทํางานทีEสญูป่าวหรือไม่ ดงัตวัอย่างทีEพบระหว่างการทํา Workshop ดงันี Q 

• ปั�มนํ Qาใช้กําลงัมอเตอร์มากเกินไป งานทีEต้องการใช้อตัราการไหลเพียง 4 ลิตรต่อนาที ตามหลกัวิศวกรรม
ควรใช้มอเตอร์ขนาด 31 W แต่โรงงานกลบัใช้ขนาด 1500 W 

• Belt Conveyer ทีEเปิดตลอดเวลาทํางาน จากการเก็บข้อมลูพบว่าช่วงเวลาทีEมีของนําส่งผ่าน Conveyer 
จริงๆ นั QนมีเพียงครึEงหนึEงของเวลาทั Qงหมดเท่านั Qน 

• Heater ทีEใช้ในกระบวนการมีการเปิดการใช้งานตลอดเวลา แต่ใช้งานจริงๆ เพียง 5 วนิาทีต่อชิ QนงานหนึEงๆ 
เท่านั Qน  

ข้อมลูเหล่านี Qสามารถคํานวณเป็นพลงังานทีEสญูเสียแตล่ะกระบวนการย่อยได้ 

3. การแบง่ความสญูเสียของการบริหารจดัการ ใน MFCA ค่าบริหารจดัการทีEมกัอ้างถงึคือ ค่าจ้างแรงงาน และค่า
เสืEอมราคาเครืEองจกัร สําหรับค่าจ้างแรงงานเราสามารถแบง่ได้ว่าพนกังานคนหนึEงทําหน้าทีEอะไรบ้างในแต่ละ
กระบวนการย่อย เช่น ทําหน้าทีEทั Qงหมดสองกระบวนการย่อย ค่าแรงของเค้าควรแบง่ครึEงกระจายไปในสอง
กระบวนการย่อย เป็นต้น การสญูเสียค่าจ้างแรงงานอาจคํานวณได้จากประสิทธิภาพของพนกังาน เช่น ปกติ
พนกังานควรทําชิ Qนงานได้วนัละ 1,000 ชิ Qน แต่วนันี Qกลบัทําได้เพียง 800 ชิ Qน เป็นต้น การคํานวณค่าเสืEอมราคาทีE
ถกูต้องควรทราบเงินลงทนุแต่ละเครืEองจกัร และอายกุารใช้งานโดยประมาณของเครืEองจกัรนั Qนๆ เพืEอคํานวณเป็นค่า
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เสืEอมราคาของเครืEองจกัร และกระจายค่าเสืEอมฯไปตามกระบวนการย่อยต่างๆ ทีEเครืEองจกัรเหล่านั Qนติดตั Qงอยู่ การ
คํานวณการสญูเสียค่าเสืEอมราคาสามารถใช้หลกัการเดียวกบัการคํานวณความสญูเสียของพลงังาน 

การสรุปผลการคํานวณ MFCA และการหาแนวทางแก้ไขความสูญเสีย 

การสรุปผลการคํานวณจาก MFCA ควรนําเสนอในรูปแบบของกราฟเพืEอให้เข้าใจได้ง่าย การแยกมิติของ
ประเภทความสูญเสีย (วตัถดุิบ, พลงังาน, ค่าบริหารจดัการ) ทําให้เราทราบว่าโรงงานมีจดุบกพร่องในเรืEองใดเป็น
พิเศษ นอกจากนี Qการแสดงความสญูเสียโดยแบง่ตามกระบวนการย่อยทําให้โรงงานสามารถจดัเรียงความสําคญั
ของการแก้ปัญหาทีEกระบวนกการย่อยซึEงมีความสญูเสียมากทีEสดุก่อนได้ 

 

รูปที2 10 แสดง Positive/Negative Product ตามประเภทของความสญูเสีย 

 

รูปที2 11 แสดงความสญูเสียประเภทต่างๆ แบง่ตามกระบวนการย่อย 

 เมืEอทราบถงึบทสรุปของระดบัความสญูเสียจาก MFCA แล้ว เราสามารถวางแผนแนวทางแก้ไขโดยเริEม
จากความสญูเสียทีEมากทีEสดุก่อนได้ เช่น ในกรณี Material Loss เกิดจากส่วนประกอบของ system body ชํารุด 
แก้ไขโดยตกลงกบั Supplier ให้รับ Claim ชิ Qนส่วนทีEชํารุดทั Qงหมดกลบัคืนโดยไม่มีค่าใช้จ่ายเพิEมเติม และพฒันาวิธิ
ตรวจรับชิ QนงานทีEเกีEยวข้องให้มีประสิทธิภาพมากขึ Qน ในกรณี Energy Loss ให้ติดตั Qงระบบ On/Off เครืEองจกัร เมืEอ
ไมใ่ช้งานให้ปิดไว้ และเปิดเครืEองจกัรเฉพาะทีEใช้งาน เช่น Belt Conveying จะเปิดใช้งานเมืEอมีของวางบนรางเลืEอน
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เท่านั Qน รวมทั QงออกแบบเครืEองจกัรให้มีขนาดเหมาะสมกบัการใช้งาน เช่น ลดขนาดปั�มนํ Qาให้เล็กลงเพืEอประหยดั
พลงังาน เนืEองจากปัจจบุนัใช้เพียง 2% ของกําลงัมอเตอร์ทั Qงหมดเท่านั Qน ส่วนแนวทางการแก้ไขความสญูเสียอืEนๆ 
ทางกลุ่มสรุปให้เข้าใจง่ายในลกัษณะ Mind Map ตามรูปทีE 12 

 

รูปที2 12 แสดงแนวทางการแก้ปัญหาแบง่ตามความสญูเสียแต่ละประเภท 

 

ประโยชน์ที2ได้รับจากการเข้าร่วมโครงการ 
� มีความรู้และเข้าใจการประยกุต์ใช้ MFCA ผ่านการทดลองใช้จริงผ่านกิจกรรม Workshop  
� สามารถจําแนกและบง่ชี Qความสญูเสียวา่เกิดทีEกระบวนการย่อยใดในกระบวนผลิตได้ 
� สามารถประเมินระดบัความสญูเสียในแต่ละกระบวนการย่อยได้ 
� รู้จกัหาแนวคิดปรับปรุงกระบวนการให้ใช้วตัถดุิบหรือพลงังานอย่างมีประสิทธิภาพ โดยพยามลดความ

สญูเสียในกระบวนการให้ได้มากทีEสดุ 
� ถ่ายทอดความรู้จากโครงการแก่พนกังานในบริษัทไทยโพลิเอททีลีน เพืEอกระจายแนวคิด MFCA ไปใช้

อย่างแพร่หลายมากขึ Qน 
� นําแนวคิด MFCA ไปประยุกต์ใช้กบักระบวนการผลิตทีEหลากหลายภายในโรงงานต่างๆได้ 
� ประยุกต์ใช้แนวคิด MFCA ในการหาความสญูเสียซ่อนเร้นต่างๆ ซึEงสามารถส่งเสริมกจิกรรม TPM (Total 

Productivity Management) ทีEโรงงานมุ่งเน้นอยู่ได้ 
� วางแผนทดลองใช้ MFCA ร่วมกบัเครืEองมือ TPM อืEนๆ ในการแก้ปัญหาของโรงงาน 


