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บทคัดย่อ 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือลดเวลาสูญเสียจากการหยุดเดินเคร่ืองจกัร และเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

กระบวนการผลิตป๊ัมขึ้นรูปช้ินส่วนยานยนต์ เคร่ืองป๊ัมขึ้นรูป 800 ตนั โรงงานกรณีศึกษา ขอ้มูลท่ีนาํมาวิเคราะห์มาจากการ

บนัทึกค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรดว้ยโปรแกรมท่ีถูกพฒันาขึ้นช่ือโปรแกรม Thingworx และทาํการเก็บขอ้มูล

การปฏิบติังานของพนกังาน ตั้งแต่เดือนตุลาคม ถึง เดือนธันวาคม 2565 จากการศึกษาพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจกัรมีค่าตํ่ากว่าค่าเป้าหมายท่ีโรงงานกาํหนดไว ้ปัญหาส่วนใหญ่เกิดขึ้นระหว่างกิจกรรมการเปล่ียนแม่พิมพ ์และ

พบว่ามีความสูญเปล่าคือการการทาํงานซํ้ าซ้อน และการรอคอย สาเหตุท่ีเป็นปัจจยัหลกัมาจากการใชเ้วลานานและการหยุด

เคร่ืองจกัรในระหว่างการเปล่ียนรุ่นแม่พิมพ ์ปัญหาการมีเศษเหลก็ติดอยูท่ี่เคร่ืองจกัร และปัญหาการซ่อมแม่พิมพใ์นระหว่าง

การนาํมาใชใ้นกระบวนการป๊ัมขั้นรูป สาํหรับการลดความสูญเปล่าในกระบวนการ ทาํการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการวิเคราะห์

ทาํไม-ทาํไม และเคร่ืองมือของลีน เช่น การลดเวลาการติดตั้งเคร่ืองจกัร (SMED) การควบคุมดว้ยสายตา และการปรับปรุง

อยา่งต่อเน่ือง เพ่ือลดเวลาในขั้นตอนท่ีไม่เกิดมูลค่า ผลท่ีไดจ้ากงานวิจยัพบว่าเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนแม่พิมพเ์ฉล่ียลดลงจาก

เดิม 8:77 นาที เป็น 4:10 นาที หรือลดลง 53.26% เวลาท่ีใชใ้นการขจดัเศษเหลก็เฉล่ียลดลงจากเดิม 4:72 นาที เป็น 0:81 นาที 

หรือลดลง 82.76% และเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมแม่พิมพจ์ากเดิม 1,404 นาที เป็น 448 นาที หรือลดลง 68.09% ส่งผลทาํให้ลด

เวลาสูญเสียจากการหยุดเดินเคร่ืองจกัร จากเดิมร้อยละ 55.85 เป็นร้อยละ 65.65 คิดเป็นร้อยละท่ีเพ่ิมขึ้นเท่ากบั 9.8 และ

สามารถลดค่าใชจ้่ายเน่ืองจากการหยดุกระบวนการผลิตลงได ้298,025 บาท/เดือน 

คําสําคัญ: เวลาสูญเสีย, ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร, เทคนิคการวิเคราะห์ทาํไม-ทาํไม, โรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต ์

Abstract 

This research aims to reduce downtime in the production process of automotive part stamping and to enhance the 

overall efficiency of the machinery, the case study focuses on an 800-ton stamping press in a factory. Data were collected 
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by analyzing the overall equipment efficiency (OEE) using the developed program named Thingworx and observing 

employees' operations from October to December 2022. The results showed that the OEE was below the target value set 

by the factory. Most problems occurred during mode change activities with waste investigation such as overprocessing and 

waiting. It was found that the main factors impacting downtime during the production process are issues from mold 

changeovers, problems with metal scraps stuck in the machinery, and mold repair issues. Why-Why analysis technique and 

lean tools including SMED, visual control, and continuous improvement, were used to decrease time spent on non-value 

added activities. The results from the research showed that the average time for mold changeovers decreased from 8.77 

minutes to 3.51 minutes, a reduction of 60.22%. The average time for removing metal scraps decreased from 4.72 minutes 

to 0.81 minutes, a reduction of 82.76%. Additionally, the time for mold repairs decreased from 1,404 minutes to 448 

minutes, a reduction of 68.09%. These improvements led to an overall equipment effectiveness of the 800-ton stamping 

press increasing from 55.85% to 65.65%, representing a 9.8 percentage point increase. Furthermore, it enabled a reduction 

in production downtime costs by 298,025 baht per month. 

Keywords: Downtime Loss, Overall Equipment Effectiveness, Why-Why Analysis, Automotive Parts Factory 

1. บทนํา 

ประเทศไทยถือเป็นประเทศท่ีมีฐานการผลิตรถยนต์

รายใหญ่ท่ีสุดในอาเซียน และเป็นอันดับท่ี 10 ของโลก

สามารถส่งออกรถยนต์ได้ก ว่า  688,531.24 ล้านบาท 

นอกจากน้ียงัมีแรงงานท่ีมีทกัษะสูง ทาํให้ประเทศไทยถือ

เป็นศูนยก์ลางการผลิตรถยนต์ท่ีสําคญั (ขอ้มูลสถาบนัยาน

ยนต์ 2566) อย่างไรก็ตามปัจจุบนัอุตสาหกรรมรถยนต์ใน

ประเทศไทยกาํลงัเผชิญกบัความทา้ทายการเปล่ียนแปลง

เน่ืองจากการเปล่ียนผ่านจากการผลิตรถยนต์แบบเดิมท่ีใช้

นํ้ ามันเช้ือเพลิงไปสู่การผลิตรถยนต์สมัยใหม่เน้นการใช้

พลงังานสะอาดเพ่ือลดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม อีกทั้งใน

สภาพเศรษฐกิจ ท่ีผันผวนและการแข่งขัน ท่ี รุนแรง 

ผูป้ระกอบการในอุตสาหกรรมรถยนต์จาํเป็นตอ้งปรับตวั

และหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพและลดตน้ทุนการ

ผลิตอย่างต่อเน่ือง การขจดัความสูญเปล่าในกระบวนการ

ผลิตถือเป็นส่ิงสําคญัอย่างย่ิงในการรักษาความสามารถใน

การแข่งขนัให้กบัผูป้ระกอบการในปัจจุบนั 

โรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์กรณีศึกษา ทาํการผลิต

ช้ินส่วนยานยนต์ให้กบัอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศ

ไทย โดยกระบวนการผลิตช้ินส่วนยานยนตเ์ร่ิมจากการวาง

แผนการผลิต เตรียมวตัถุดิบ ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ 

และเตรียมความพร้อมของเคร่ืองจกัร โรงงานผลิตช้ินส่วน

ยานยนต์กรณีศึกษา ประกอบไปดว้ยเคร่ืองป้ัมขึ้นรูป 800 

ตนัจาํนวน 2 เคร่ือง และเคร่ืองป๊ัมขึ้นรูป 500 ตนัจาํนวน 2 

เคร่ือง จากการเก็บขอ้มูลประสิทธิผลโดยรวมกระบวนการ

ผลิตช้ินส่วนยานยนต์ เบ้ืองต้นพบว่าเกิดปัญหาการหยุด

เดินเคร่ืองจกัรโดยไม่ไดว้างแผนไวข้องเคร่ืองจกัรป๊ัมขึ้น

รูป 800 ตนั ซ่ึงปัญหาส่วนใหญ่เกิดในกิจกรรมการเปล่ียน

แม่พิมพส่์งผลกระทบโดยตรงต่อกระบวนการผลิตหลกั

ของโรงงานกรณีศึกษา ทาํให้ไม่สามารถส่งช้ินงานไดท้นั

ตามแผนท่ีกาํหนดไว ้และเม่ือทาํการรวบรวมข้อมูลการ

ทาํงานของเคร่ืองจกัรป้ัมขึ้นรูป 800 ตนั ตั้งแตเ่ดือนตุลาคม 

2565 ถึง เดือนธนัวาคม 2565 พบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจักรเฉล่ียเท่ากับ 55.85 ซ่ึงไม่ตรงกับนโยบาย

ของโรงงานกรณีศึกษาท่ีตอ้งการให้ค่าประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจกัรเฉล่ียไม่ตํ่ากว่า 80% สามารถคิดเป็นมูลค่า

ค่าใชจ้่ายท่ีทางโรงงานตอ้งเสียโดยไม่จาํเป็นโดยเฉล่ียต่อ

เดือนเท่ากบั 298,025 บาท  

ด้วยเหตุผลดังกล่าวจึงมีแนวคิดในการประยุกต์ใช้

เทคนิคการวิเคราะห์ทาํไม-ทาํไม เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาความ

สูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกิจกรรมการเปล่ียนแม่พิมพ ์เคร่ืองป้ัม

ขึ้ นรูป 800 ตัน  เ พ่ือลดเวลาสูญเสียจากการหยุด เ ดิน

เคร่ืองจกัร และเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรให้

บรรลุเป้าหมายตามท่ีโรงงานกรณีศึกษาได้กําหนดไว  ้

อย่างไรก็ตามในปี 2566 โรงงานกรณีศึกษาตั้งค่าเป้าหมาย
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ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองป๊ัมขึ้นรูป 800 ตนัอยูท่ี่ 65% 

และมีเป้าหมายท่ีจะเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร

ท่ี 80% ในอนาคต 

 

2. ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง 

2.1 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้อง 

2.1.1 ตัวช้ีวัดประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร  

Anderson and Bellgran [1] ก ล่ า ว ไ ว้ ว่ า ก า ร วั ด

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment 

Effectiveness) หรือท่ีเรียกส้ัน ๆ ได้ว่า “OEE” เป็นดัชนี

เชิงเด่ียวท่ีใช้ในการวัดและเฝ้าติดตามการทํางานของ

เคร่ืองจักร ช่วยในการแสดงระดับขีดความสามารถของ

กระบวนการผลิต OEE ประกอบดว้ย 3 ตวัแปรหลกั ไดแ้ก่ 

อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability Rate: A) สมรรถนะ

ก า ร เ ดิ น เค ร่ื อง จัก ร  ( Performance Rate: P) แ ล ะ อัตรา

คุณภาพ (Quality Rate: Q) ค่า OEE สามารถคาํนวณไดด้งั

สมการท่ี (1) 

 

𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂𝑂% = 𝐴𝐴 × 𝑃𝑃 × 𝑄𝑄 (1) 

 

อัตราการเดินเคร่ืองจักร (Availability Rate: A) คือเวลา

ท่ีเคร่ืองจกัรสามารถทาํงานไดเ้ม่ือเปรียบเทียบกบัเวลาใน

แผนการผลิต ปัญหาท่ีทาํให้อตัราการเดินเคร่ืองจกัรตํ่ามา

จากระยะเวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุด (Stoppage Time) อาจมี

สาเหตุมาจาก  เค ร่ืองจักรเสียหรือเคร่ืองจักรขัดข้อง 

(Breakdowns) เวลาท่ีใช้ในการปรับแต่งเคร่ืองจักรนาน

(Setup/Adjustments) เ วล า ท่ี ใ ช้ใ น ก าร เ ป ล่ี ย น รุ่ น ข อง

แม่พิมพน์าน (Changeovers)  มีกระบวนการการทาํงานท่ี

ไม่ดี (Management) หรือมาจากการทาํงานใด ๆ ท่ีส่งผลทาํ

ให้เคร่ืองจกัรหยดุการทาํงานกะทนัหนัในระหว่างการผลิต 

สามารถคาํนวณไดด้งัสมการท่ี (2)  

 

𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴𝐴 𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅 (𝐴𝐴) = Loading Time−Stoppage Time 
Loading Time

  (2) 

 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency: P) 

 คื อสมรรถนะการทํางานของ เค ร่ื องจักร  โอกาสท่ี

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองลดลง อาจเกิดจากการหยดุเลก็ ๆ  

น้อย ๆ หรือการเดินเคร่ืองจกัรตัวเปล่า (Minor Stoppage 

and Idling Losses) การสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจักร 

(Speed Losses) หรือการหยุดเคร่ือง (Idling Stop) สามารถ

คาํนวณไดด้งัสมการท่ี (3) 

 

𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝𝑝 𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸𝐸. =
Standard Time x Number of Production

Operating Time
  

(3) 

 

อัตราคุณภาพ (Quality Rate: Q) คือความสามารถใน

การผลิตของดีให้ตรงตามข้อกาํหนดของเคร่ืองจกัรและ

ตามขอ้กาํหนดของลูกคา้ต่อจาํนวนของท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 

โดยอัตราคุณภาพตํ่าอาจเกิดจากความสูญเสียเน่ืองจาก

ช้ินงานเสีย (Defects) งานซ่อม (Rework) และความสูญเสีย

ในช่วงเร่ิมตน้การผลิต (Start-up Loss) สามารถคาํนวณได้

ดงัสมการท่ี (4) 

 

𝑄𝑄𝑄𝑄𝑄𝑄𝑄𝑄𝑄𝑄𝑄𝑄𝑄𝑄 𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅𝑅 (𝑄𝑄) = Number of Good Production
All of Number of Production

  (4) 

 

2.1.2 การวิเคราะห์ทําไม-ทําไม (Why-Why Analysis) 

คือแผนภาพแสดงความสัมพนัธ์ของขอ้มูลโดยใช้การ

ตั้งชุดคาํถามเพ่ือทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ี

เกิดขึ้น ในแต่ละคาํถามจะช่วยให้ผูส้นใจคน้หาปัญหาหลกั

หรือสาเหตุหลกัของปัญหาได ้ประกอบดว้ยกระบวนการ

ถาม  ทําไม (Why) จนสามารถพบปัญหาท่ีแท้จริงได้ 

โดยทัว่ไปนิยมถามทาํไมประมาณ 35 คร้ังโครงสร้างของ

การประยุกต์ใชเ้ทคนิค การวิเคราะห์ทาํไม-ทาํไมประกอบ

ไปด้วยส่วนซ้ายสุดจะเป็นการกาํหนดหัวข้อปัญหาหรือ

ปรากฎการณ์ท่ีต้องการแก้ไข หลงัจากนั้นจะทาํการถาม

คาํถามทาํไม จนกว่าจะพบสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา 

2.1.3 หลักการลีน (Lean Concepts) 

ลีนเป็นหลกัการท่ีมุ่งเน้นขจัดความสูญเปล่า (Waste) 

หรือขจัดกิจกรรมท่ีไม่ก่อประโยชน์ในสายตาของลูกค้า 

และทาํการพฒันาอย่างต่อเน่ือง เน่ืองจากถือว่าความสูญ

เปล่าเป็นตัวการสําคญัท่ีทาํให้กระบวนการผลิตใช้เวลา

ยาวนานขึ้น 

หลักการลีนจําแนกกิจกรรมออกเป็น3 ลักษณะ 1) 

กิจกรรมท่ีทาํให้เกิดคุณค่า (Value Added Activity: VA) คือ
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กิจกรรมท่ีเพ่ิมคุณค่าให้กบัผลิตภณัฑ ์หรือบริการ ในมุมมอง

ของลูกคา้ คิดเป็น 5% ของกิจกรรมทั้งหมด 2) กิจกรรมท่ีไม่

ทําให้ เ กิดคุณค่ า (Non Value Added Activity: NVA) คือ

กิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์หรือบริการ เป็น

กิจกรรมท่ีไม่มีความจําเป็น ในมุมมองของลูกค้า คิดเป็น 

60% ของกิจกรรมทั้งหมด และ 3) กิจกรรมท่ีไม่ทาํให้เกิด

คุณค่าแต่ย ังมีความจําเป็นต้องทํา (Necessary Non Value 

Added Activity: NNVA) คือกิจกรรมท่ีไม่เพ่ิมคุณค่าให้กับ

ผลิตภณัฑ์หรือบริการ ในมุมมองของลูกคา้ แต่ยงัคงตอ้งทาํ

อยู่คิดเป็น 35% ของกิจกรรมทั้งหมด หลกัการลีนไดจ้าํแนก

ความสูญเปล่าออกเป็น 7 ประเภทดงัน้ี 1) การผลิตมากเกินไป 

(Over Production) เป็นการผลิตสินคา้ท่ีเกินความตอ้งการของ

ลูกคา้ หรือการผลิตโดยไม่มีแบบแผน ส่งผลทาํให้เกิดตน้ทุน

จม  2) การรอคอย (Waiting) เ ป็นการรอคอยระหว่าง

กระบวนการผลิตท่ีไม่เกิดมูลค่า เช่น การหยุดกระบวนการ

ผลิตเพ่ือรอซ่อมเคร่ืองจักร การรอวัตถุดิบ และการรอ

พนักงานปฏิบติังาน ส่งผลทาํให้เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 3) 

การเคล่ือนย้ายหรือการขนย้ายท่ีไม่จําเป็น (Unnecessary 

Transport or Conveyance) เป็นการขนยา้ยวตัถุดิบหรือสินคา้

ท่ีไม่จําเป็น เช่นการขนย้ายวัตถุดิบหรือสินค้าท่ีมีระยะ

ทางไกลเกินความจาํเป็น เน่ืองจากการจดัพ้ืนท่ีท่ีไม่เหมาะสม 

ส่งผลทาํให้เกิดตน้ทุนการเคล่ือนยา้ย และการรอคอย 4) การ

มีขั้นตอนมากเกินความจาํเป็นหรือการทาํงานด้วยวิธีท่ีไม่

ถูกต้อง (Over Processing or Incorrect Processing) เป็นการ

ทาํงานซํ้ า ๆ หรือทาํงานในบางขั้นตอนท่ีไม่จาํเป็น ส่งผลทาํ

ให้ส่งสินคา้ไม่ทนั และเกิดตน้ทุนการรอคอย 5) การจดัเก็บ

วสัดุคงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess Inventory) เป็นการเตรียม

วัตถุดิบมาก หรือมีวัตถุดิบเส่ือมสภาพ ส่งผลทําให้เกิด

ต้นทุนจม และเกิดปัญหาด้านคุณภาพของสินค้า 6) การ

เคล่ือนไหวท่ีไม่จําเป็น (Unnecessary Movement) เป็นการ

เคล่ือนไหวท่ีไม่เกิดประโยชน์ใด ๆ ของพนักงาน ส่งผลทาํ

ให้ส่งมอบงานไม่ทนั หรือเกิดความเม่ือยลา้ของพนกังาน 7) 

การผลิตช้ินส่วนหรือช้ินงานเสีย (Defects) เป็นการผลิต

ช้ินส่วนท่ีมีความบกพร่องหรือตอ้งทาํการแกไ้ขขอ้บกพร่อง

โดยการซ่อมแซมหรือแกไ้ขใหม่ ส่งผลทาํให้เกิดตน้ทุนใน

การแกไ้ข และตน้ทุนดา้นเวลา  

2.1.4 เคร่ืองมือของลีนท่ีใช้ในงานวิจัย 

ประกอบไปดว้ยการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอยา่งรวดเร็ว 

(SMED) การควบคุมด้วยสายตา และการปรับปรุงอย่าง

ต่อเน่ือง  

1.) การปรับเปล่ียนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว (Single 

Minute Exchange of Die: SMED) เป็นการลดเวลาในการ

ปรับตั้งและปรับแต่งเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็ว โดยพยายาม

ใหก้ารดาํเนินงานอยูใ่นหน่วยของนาที หรือไม่เกิน 10 นาที 

ทาํโดยการ ก.) แยกกิจกรรมหรืองานออกเป็นงานภายนอก

และงานภายใน งานภายนอกหมายถึงงานท่ีสามารถทาํไว้

ก่อนได้โดยไม่ตอ้งทาํระหว่างเคร่ืองจกัรหยุดการทาํงาน 

และงานภายในหมายถึงงานท่ีสามารถทาํไดเ้ม่ือเคร่ืองจกัร

หยุดเท่านั้น จากนั้น ข.) ทาํการเปล่ียนงานภายในให้เป็น

งานนอก และ ค.) ทาํการเปล่ียนทุกกิจกรรมให้ง่ายขึ้น 

2.) การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เป็น

เทคนิคท่ีสําคญัในการปรับปรุงกระบวนการทาํงาน เป็น

การติดตั้งระบบการควบคุมการทาํงาน เพ่ือให้พนกังานทุก

คน สามารถเขา้ใจวิธีการทาํงาน เป้าหมาย และผลลพัธ์ต่าง ๆ 

ชัดเจนและเข้าใจง่ายขึ้น นอกจากน้ียงัช่วยให้พนักงาน

สามารถรับรู้และติดตามสถานการณ์การทาํงานได้อย่าง

รวดเร็ว ตัวอย่างของการควบคุมด้วยการมองเห็น ไดแ้ก่ 

ป้ าย แ ล ะ สัญ ลัก ษ ณ์  ก ร ะ ด า น แ สด ง สถ าน ะ  สีแ ล ะ

เคร่ืองหมาย เป็นตน้ 

3.) เ พ่ิมประสิทธิภาพการทํางานด้วยแนวคิดการ

ปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) เป็นแนวคิดในการพฒันา

และปรับปรุงกระบวนการทํางานอย่างสมํ่าเสมอ โดย

มุ่งเน้นให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการพฒันา เพ่ือขจดักิจกรรม

ท่ีไม่สร้างคุณค่าและลดความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้น  

2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ถูก

นํามาช่วยในการวิเคราะห์ประสิทธิภาพการผลิตของ

เคร่ืองจกัรอยา่งแพร่หลาย โดยส่วนใหญ่ทาํการวิเคราะห์ค่า 

OEE ร่วมกับการประยุกต์ใช้เทคนิค why-why analysis 

และการขจดัความสูญเปล่า [2] กล่าวว่า ค่า OEE สามารถ

นาํมาใชใ้นการกาํหนดทิศทางเป้าหมายการผลิตได ้[3] ทาํ

การประยุกต์ใชต้วัช้ีวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร
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เพ่ือลดความสูญเสียของขั้นตอนการเช่ือมครีบระบายความ

ร้อนกระบวนการผลิตเฟรม ก่อนปรับปรุงสามารถวดัค่า 

OEE ได้ท่ี 77.88% เน่ืองจากมีขั้นตอนท่ีเป็นคอขวดใน

ขั้นตอนการเช่ือมครีบระบายความร้อน จึงนาํเทคนิค OEE 

ร่วมกับเทคนิคการวิเคราะห์ why-why analysis และนํา

เทคนิคการบาํรุงรักษาแบบทวีผลมาดาํเนินการแกไ้ข ผล

การปรับปรุงพบว่าค่า OEE เพ่ิมขึ้นจากเดิมเป็น 82.85% 

นอกจากน้ี [4] ทาํการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองห่อไม้ฝา ก่อนปรับปรุงพบว่าอตัราการเดินเคร่ือง

และอตัราความเร็วของเคร่ืองห่อไมฝ้ามีค่าน้อยกว่า 80% 

ส่งผลทาํให้ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองห่อไมฝ้ามีค่า

เท่ากับ 55.8% เ น่ืองจากการหยุดกะทันหันของเคร่ือง

จดัเรียงแผ่นไมแ้ละเคร่ืองห่อฟิลม์ ทาํการแกไ้ขโดยการตดั

ขั้นตอนการรอคอยในการเปล่ียนพาเลท และขนไม้ฝา 

จดัทาํแผนและประสานงานกบัผูรั้บเหมาในการจดัเตรียม

ไมจ้ากการวิเคราะห์ดว้ยเทคนิค why-why analysis ผลการ

ดาํเนินงานพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองห่อไม้

ฝาเพ่ิมขึ้นเท่ากบั 65.8% [5]ทาํการประยุกต์ใช้ลีนเพ่ือช่วย

ในการลดตน้ทุนภายในกระบวนการผลิตคอลลาเจนชนิด

ผง บริษทักรณีศึกษา โรงงานเภสัชอุตสาหกรรม เจเอสพี 

(ประเทศไทย) จากการศึกษาพบขั้นตอนสูญเปล่าเกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต พบขั้นตอนการทาํงานซํ้ าซ้อน และการ

ใชว้สัดุท่ีไม่จาํเป็น ทาํการแกไ้ขโดยการปรับเปล่ียนวิธีการ

ทํางาน ผลการปรับปรุงสามารถช่วยลดต้นทุนก าร

ผลิตภัณฑ์ลงได้ 0.79 บาทต่อกล่อง หรือร้อยละ 0.35 

งานวิจัยของ [6] ทําการประยุกต์ใช้การปรับเปล่ียน

เคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็ว (SMED) เพ่ือลดเวลาท่ีสูญเสียจาก

การปรับตั้งเคร่ืองจกัรบรรจุขวด กรณีศึกษาโรงงานนํ้าปลา 

ทาํการเพ่ิมกิจกรรมภายนอก เช่นการจัดรถเข็นเคร่ืองมือ

ช่างสําหรับเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์ท่ีใช้ในการปรับตั้งเคร่ือง

บรรจุขวด เพ่ือลดเวลาของกิจกรรมภายนอก หลงัจากการ

ใชห้ลกัการ SMED เวลาในการปรับตั้งเคร่ืองอยู่ท่ี124 นาที 

จากเดิม 237 นาที [7] ทาํการประยกุตร์ะบบการควบคุมดว้ย

การมองเห็น โดยการทาํสัญลกัษณ์ เคร่ืองหมาย สัญลกัษณ์

สีต่าง  ๆ เช่น แผ่นป้ายบอกผลผลิตของสายการผลิต

ประกอบตวั แผ่นป้ายบอกผลผลิตของแต่ละตาํแหน่งงาน 

และแผน่ป้ายสีแสดงสถานะประสิทธิภาพและคุณภาพของ

สินคา้ แบ่งออกเป็นแผ่นป้ายสีเขียว เหลือง และแดง เป็น

ตน้ ในกระบวนการผลิตเส้ือผา้สําเร็จรูป กรณีศึกษา การ

ผลิตเส้ือโปโลเช้ิต [8] ในงานวิจัยน้ีได้นําแนวคิดการ

ปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองสําหรับการปรับปรุงโต๊ะในการวาง

ช้ินงานเพ่ือลดความสูญเปล่าในการปรับตั้งเคร่ืองจักร 

ทาํการศึกษาและสังเกตการทาํงานของพนักงานภายใน

ไลน์การผลิต พบการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใช้เวลามาก แกไ้ข

โดยการออกแบบโต๊ะวางช้ินงาน ส่งผลทาํให้เวลาในการ

ปรับตั้งเคร่ืองจกัรลดลงจากเดิมใชเ้วลาในการปรับตั้ง 520 

วินาที ลดลงเหลือ 416.6วินาทีคิดเป็น 19.88% 

 

3. วิธีการดําเนินงานวิจัย 

งานวิจัยน้ีทําการเก็บข้อมูลรายงานเวลาสูญเสียใน

กระบวนการผลิตป๊ัมขึ้นรูปช้ินส่วนยานยนต ์โรงงานกรณีศึกษา 

เพ่ือใช้ในการวิ เคราะห์ข้อมูลประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจกัร (OEE) เคร่ืองป๊ัมขึ้นรูป 800 ตนั ขอ้มูล ค่าประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจกัรไดม้าจากโปรแกรมท่ีถูกพฒันาขึ้นช่ือ

โปรแกรม Thingworx จากการเก็บขอ้มูลการปฏิบติังานจริงของ

พนกังาน และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ตั้งแต่เดือน

ตุลาคม 2565 ถึง เดือนธันวาคม 2565 พบว่าค่าประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจักรเฉล่ียเท่ ากับ 55.85 น้อยกว่าค่ า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรท่ีโรงงานกาํหนดไวท่ี้ 80% 

โดยมีเป้าหมายท่ีจะเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรจาก

เดิมเป็น 65% ภายในเดือนกุมภาพนัธ์ 2566 และ 80% ภายในไตร

มาสท่ี 3 ของปี 2566 และจดัทาํคู่มือมาตรฐานในการปฏิบติังาน

ของพนกังาน รายละเอียดค่าพารามิเตอร์ประกอบดว้ย ค่าอตัรา

การเดินเคร่ืองจักร (%A) ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร 

(%P) และค่าอัตราคุณภาพ (%Q) ดังตารางท่ี 1 ตัวอย่างการ

คาํนวณค่า %OEE ของเดือน ธ.ค.2565 ได้มาจาก (%A × %P × 

%Q) โดยท่ี %A มีค่าเท่ากับ 68.10% %P มีค่าเท่ากับ 93.44% 

และ%Q มีค่าเท่ากับ 99.81% ดังนั้นค่า %OEE ของเดือน ธ.ค.

2565 เท่ากบั 63.51%ดงัสมการท่ี (5) 

 

%OEE ธ.ค.2565 = 68.10% ×93.44% × 99.81%  

= 63.51%  
(5) 

 



6 of 14  Eng. & Technol. Horiz., vol. 41, no. 3, 2024, Art. no. 410308 

 

ตารางท่ี 1 แสดงค่า %OEE ของเคร่ืองจกัรก่อนปรับปรุง 

เดือน/ปี %A %P %Q %OEE  

ต.ค.-65 52.10 90.20 99.80 46.90 

พ.ย.-65 61.30 93.70 99.50 57.15 

ธ.ค.-65 68.10 93.44 99.81 63.51 

สรุป 60.50 92.45 99.70 55.85 

 

จากขอ้มูลตารางท่ี 1 พบว่าค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร 

(% A) ตํ่าเม่ือเปรียบเทียบกบัค่าตวัแปรหลกัอ่ืน (%P และ 

%Q) ดังนั้ นจึงเลือกวิเคราะห์ปัญหาท่ีทําให้อัตราการ

เดินเคร่ืองตํ่ามาดําเนินการปรับปรุงก่อน อย่างไรก็ตาม 

ปัญหาท่ี เ กิดขึ้ นในระหว่างกระบวนการป๊ัมขึ้ นรูปมี

ผลกระทบต่อเปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (P) 

และเปอร์เซ็นต์อตัราคุณภาพ (A) เน่ืองจากการหยุดเล็ก ๆ 

น้อย ๆ และการหยุดเคร่ือง จากการรอซ่อมแม่พิมพ ์และ

จากปัญหาเศษเหล็กไม่ไหลทําให้ เศษ เหล็กติ ด กับ

เคร่ืองจกัรส่งผลทาํให้มีช้ินงานเสียเกิดขึ้น 

พบว่าปัญหาหลกัท่ีทาํให้อตัราการเดินเคร่ืองจกัรตํ่ามา

จากระยะเวลาท่ี เค ร่ืองจักรหยุด  (Stoppage Time) ใน

ระหว่างกระบวนการป๊ัมขึ้นรูปเน่ืองจากสาเหตุต่างๆ เช่น 

การหยุดเน่ืองจากการเปล่ียนแม่พิมพใ์ชเ้วลานานเกินความ

จาํเป็น การหยุดเน่ืองจากมีเศษช้ินงานจากการป๊ัมตกลงไป

ท่ีเคร่ืองจักร จากนั้นทาํการรวบรวมข้อมูลเวลาการหยุด

เคร่ืองจกัรท่ีไม่เป็นไปตามแผน จาํนวน 3 เดือน ตั้งแต่เดือน

ตุลาคม ถึง เดือนธันวาคม 2565 พบว่ามีเวลาสูญเสียใน

กระบวนการผลิตคิดเป็นเปอร์เซ็นต์เฉล่ียอยู่ท่ี 27.37% จาก

ชั่วโมงในกระบวนการผลิตงานทั้ งหมด 655 ชั่วโมง/3 

เดือน และโรงงานกรณีศึกษามีการเปล่ียนรุ่นแม่พิมพ์

ทั้งหมด 27 รุ่น และแต่ละวนัมียอดการผลิตท่ีแตกต่างกัน 

ขนาดและจาํนวนในการผลิตแต่ละรุ่นไม่เท่ากนั 

ดังนั้นสามารถสรุปปัญหาท่ีทาํให้เกิดเวลาสูญเสียใน

กระบวนการผลิต แบ่งออกไดเ้ป็น 8 กรณีหลกั ๆ  ดงัต่อไปน้ี 

1.) ปัญหาการเปล่ียนรุ่นแม่พิมพล่์าชา้ โดยใชเ้วลาประมาณ 

51.18 ชัว่โมง 2.) ปัญหาเศษเหลก็ไม่ไหลทาํให้เศษเหลก็ติด

กบัเคร่ืองจกัรระหว่างกระบวนการผลิต โดยใชเ้วลาแกไ้ข

ประมาณ 29.67 ชั่วโมง 3.) ปัญหาซ่อมแม่พิมพ์ระหว่าง

กระบวนการผลิต โดยใช้เวลาประมาณ 23.40 ชั่วโมง 4.) 

ปัญหาการปรับแขนหุ่นยนต์ โดยใช้เวลาประมาณ 20.22 

ชั่วโมง 5.) ปัญหาการตรวจเช็คเคร่ืองจักร โดยใช้เวลา

ประมาณ 19.88 ชั่วโมง 6.) ปัญหาการปรับถ้วยดูดจับ

ช้ินงาน โดยใชเ้วลาแกไ้ขประมาณ 14.02 ชัว่โมง 7.) ปัญหา

เคร่ืองจักรเสีย โดยใช้เวลาแก้ไขประมาณ 11.54 ชั่วโมง 

และ  8.) ปัญหาอ่ืน ๆ โดยใช้เวลาแก้ไขประมาณ 9.36 

ชัว่โมง แสดงดงัรูปท่ี 1 

 

 

รูปท่ี 1 แสดงเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตป๊ัม 800 ตนั 

 

4. ผลการดําเนินงาน 

จากรูปท่ี1 แสดงเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตเคร่ือง

ป๊ัมขึ้นรูป 800 ตัน ทาํการประยุกต์แผนผังพาเรโต (Pareto 

Diagram) เพ่ือกาํหนดลาํดบัความสําคญัของปัญหาท่ีตอ้งการ

ปรับปรุงโดยพิจารณาจากชั่วโมงท่ีโรงงานกรณีศึกษาต้องทาํ

การหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือแก้ไขปัญหา พบว่าการเปล่ียนรุ่น

แม่พิมพล่์าชา้ใชเ้วลามากท่ีสุดอยูท่ี่ 51.18 ชัว่โมง คิดเป็น 29% 

ปัญหาเศษเหลก็ไม่ไหลใชเ้วลาอยูท่ี่ 29.67 ชัว่โมง คิดเป็น 17% 

และปัญหาซ่อมแม่พิมพร์ะหว่างกระบวนการผลิตใชเ้วลาอยู่ท่ี 

23.40 ชั่วโมง คิดเป็น 13% ตามลําดับ หลังจากนั้ นทําการ

วิเคราะห์เพ่ือจาํแนกประเภทกิจกรรม กิจกรรมท่ีเป็นการเพ่ิม

คุณค่า (VA: Value Added Activity) กิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่า 

(NVA: Non Value Added Activity) และกิจกรรมท่ีมี ความ

จาํเป็นแต่ไม่ทาํให้เกิดคุณค่า (NNVA: Necessary Non Value 

Added) ต่อลูกค้า และความสูญเปล่าท่ี เกิดขึ้ น ดังแสดง 

ตารางท่ี 2 
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ตารางท่ี 2 แสดงปัญหาท่ีพบและความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นในกระบวนป๊ัมช้ินส่วน 

ปัญหา ปัญหาท่ีพบ 
กิจกรรม/ความสูญ

เปล่า 
ผลกระทบท่ีเกิดขึน้ 

การเปล่ียนรุ่น

แม่พิมพ ์

ใชเ้วลาในการเปล่ียน

รุ่นแม่พิมพน์าน 

NNVA/Over 

Processing, Waiting 

ทาํให้สูญเสียเวลาในกระบวนการผลิต และอาจทาํให้

เกิดอุบติัเหตใุนการทาํงานระหว่างพนกังานเขา้ไป

เปล่ียนแม่พิมพ ์

การกาํจดัเศษเหลก็

ติดอยูท่ี่เคร่ืองจกัร 

พบเศษเหลก็ไม่ไหล 

ติดอยูท่ี่เคร่ืองจกัร 

NVA/ Over 

Processing, Waiting 
ทาํให้ตอ้งหยดุไลน์ผลิตเพ่ือนาํเศษเหลก็ออก 

การซ่อมแม่พิมพ ์
พบมีการซ่อม

แม่พิมพ ์

NVA/ Over 

Processing, Waiting 

ทาํให้ตอ้งหยดุไลน์ผลิต การผลิตล่าชา้ และอาจส่งผล

กระทบทางดา้นคุณภาพของช้ินงาน 

จากตารางท่ี 2 พบกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่า จากปัญหา

การกําจดั เศษเหล ็กติดอยู ่ที ่เค ร่ืองจกัร  และการซ่อม

แม่พิมพ์ และกิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจําเป็น จาก

ปัญหาการเปล่ียนรุ่นแม่พิมพ ์ความสูญเปล่าท่ีเกิดขึ้นจากการ

มีกระบวนการท่ีไม่จาํเป็น และความสูญเปล่าจากการรอคอย

ของพนกังานและการหยุดของเคร่ืองจกัร หลงัจากนั้นทาํการ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยเทคนิค why-why analysis และ

หาแนวทางการแกไ้ขปัญหาต่อไปดงัตารางท่ี 3 

 

ตารางท่ี 3 แผนภาพ Why-Why Analysis ปัญหาการเปล่ียนรุ่นแม่พิมพล่์าชา้ 

ปัญหา ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 แนวทางการแก้ไข 

การเปล่ียนรุ่น

แม่พิมพล่์าชา้ 

ขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นแม่พิมพ ์

เป็นแบบ manual พนกังานตอ้งเขา้

ไปขนัน็อตยึดแม่พิมพร์ะหว่าง

แม่พิมพต์วับนกบัเคร่ืองจกัร 

ไม่มีระบบอตัโนมติั

สาํหรับการเปล่ียน

แม่พิมพ ์

เม่ือก่อนปริมาณ

ความตอ้งการผลิต

ไม่มาก 

ติดตั้ง Auto Clamp แทน ตดั

ขั้นตอนท่ีพนกังานตอ้งเขา้ไป

เพ่ือทาํการขนัน็อตยึดระหว่าง 

Ram กบั แม่พิมพต์วับน 

พนกังานแต่ละคนมีประสบการณ์

การทาํงานไม่เท่ากนั 

ไม่มีการจดัทาํ

ขั้นตอนการ

ปฏิบติังานให้เป็น

มาตรฐาน 

ไม่มีพนกังานท่ี

รับผิดชอบในการ

กาํหนดและจดัทาํ

ขั้นตอน 

จดัทาํคู่มือมาตรฐานในการ

ปรับเปล่ียนรุ่นแม่พิมพ ์

 
ไม่มีการอบรม

พนกังาน 

ไม่มีการวาง

แผนการอบรมใน

แผนงาน 

จดัให้มีการฝึกอบรมพนกังาน

ถึงขั้นตอนในการทาํงานท่ี

ชดัเจน 

4.1 การปรับปรุงกระบวนการเปลี่ยนแม่พมิพ์ 

จากการประยุกต์ใช้เทคนิค Why-Why analysis สามารถ

กําหนดแนวทางการแก้ไข ทําโดยการลดเวลาเปล่ียนรุ่น

แม่พิมพข์องพนกังาน ขจดักิจกรรมท่ีไม่จาํเป็น และลดความ

สูญเปล่าออกไป การเปล่ียนรุ่นของแม่พิมพ ์สามารถแบ่งการ

ทาํงานออกเป็นการทาํงานระหว่างกระบวนการผลิต (External 

Setup) และการทํางานระหว่างเคร่ืองจักรหยุดการทํางาน 

(Internal Setup) นอกจากน้ีการเปล่ียนรุ่นของแม่พิมพ์ยงัไม่

เป็นแบบอัตโนมัติ ทําให้พนักงานต้องเข้าไปยึดน๊อตกับ

แม่พิมพ์ตัวบน (Upper Plate) กับ แรม (Ram) ของเคร่ืองป๊ัม 

ส่งผลทาํให้ตอ้งหยุดกระบวนการผลิตเพ่ือทาํการเปล่ียนรุ่น

แม่พิมพ ์และเวลาในการหยุดเคร่ืองจกัรนานเกินความจาํเป็น 

มีรายละเอียดการดาํเนินการดงัน้ี 

1. ศึกษาขั้นตอนการทาํงานก่อนปรับปรุงอยา่งละเอียด 
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2. ประยกุตใ์ชห้ลกัการ SMED ทาํการแยกกิจกรรมภายใน

และกิจกรรมภายนอกในการเปล่ียนรุ่นแม่พิมพ์ 

(Internal Setup และExternal Setup) ทาํการยา้ยกิจกรรม

ภายในเป็นกิจกรรมภายนอก และทาํการลดเวลาการ 

3. เปล่ียนแม่พิมพใ์ห้เป็นตวัเลขหลกัเดียว เปล่ียนกิจกรรม

ให้ง่ายและรวดเร็ว [9] ทาํโดยการติดตั้ง แคลมป์ยึด

แม่พิมพอ์ตัโนมติัเขา้กบัแรม (Auto Clamp) ของเคร่ือง

ป๊ัม สรุปไดด้งัตารางท่ี4  

 

ตารางท่ี 4 การแยกกิจกรรมภายในและภายนอกในขั้นตอนการเปล่ียนแม่พิมพ ์ก่อนและหลงัปรับปรุง 

ขั้นตอน รายละเอียด 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ภายนอก ภายใน ภายนอก ภายใน 

1 

 

ก่อนปรับปรุง 

ทาํการเตรียมถอดแม่พิมพรุ่์นปัจจบุนั และ

คลายน๊อตยึดแม่พิมพด์า้น หนา้-หลงัเคร่ืองป๊ัม

ออก และบน-ล่าง 8 ตวั 
 138วินาที 3 วินาที  

หลงัปรับปรุง 

กดปุ่ ม Auto Die Clamp รุ่นปัจจบุนั 

2 
กดเลือก Model รายการท่ีจะทาํการผลิตต่อ ,ทาํ

การเลือกโหลด M/B 
15วินาที  15วินาที  

3 
กดปุ่ ม OK เคร่ืองป๊ัมทาํงานเล่ือนแม่พิมพต์วัเดิม

ออก เล่ือนตวัใหม่เขา้มา ,ปรับตั้งค่าแบบAuto 
68วินาที  68วินาที  

4 

ก่อนปรับปรุง 

ทาํการเตรียมเปล่ียนแม่พิมพรุ่์นถดัไป และ

ขนัน๊อตยึดแม่พิมพด์า้น หนา้-หลงัเคร่ืองป๊ัม และ

บน-ล่าง 8 ตวั 
 145วินาที 3วินาที  

หลงัปรับปรุง 

กดปุ่ ม Auto Die Clamp รุ่นถดัไป 

5 ทาํการตรวจเช็คCondition ตาม SOP  60วินาที  60วินาที 

6 
เดินกลบัมาดา้นหนา้เคร่ือง ทาํการปรับเคร่ืองขึ้น

ตาํแหน่ง TOP 
 15วินาที  15วินาที 

7 
Confirm Robot 1-6 ทุก ๆ Step จนงานตวัท่ี 1 

ออกไปถึงจุดตรวจสอบคุณภาพ 
 25วินาที  25วินาที 

8 
เดินกลบัไปท่ีทา้ยไลน์เพ่ือรอตรวจสอบคุณภาพ

งาน ,เช็คงาน บรรจุลง Rack 
60วินาที  60วินาที  

Sum 
143วินาที 383วินาที 149วินาที 100วินาที 

526 วินาที 249 วินาที 

การพฒันาขั้นตอนและทาํการเปล่ียนกิจกรรมการปรับตั้ง

ภายในให้เป็นกิจกรรมปรับตั้งภายนอก ซ่ึงกิจกรรมภายนอก

จะสามารถดาํเนินการจดัเตรียมไวก่้อนท่ีจะดาํเนินเปล่ียนรุ่น

แม่พิมพไ์ด ้แสดงก่อนและหลงัการปรับปรุงดงัตารางท่ี 5 
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ตารางท่ี 5 แสดงก่อนและหลงัการปรับปรุงรางลาํเลียงเศษเหลก็ 

ก่อนการแกไ้ข หลงัการแกไ้ข 

  
คําอธิบาย คําอธิบาย 

พนกังานเขา้ไปยึดน๊อตกบัแม่พิมพต์วับน (Upper Die) 

กบั แรม (Ram) ของเคร่ืองป๊ัม ส่งผลทาํใหต้อ้งหยดุ

กระบวนการผลิตเพ่ือทาํการเปล่ียนรุ่นแม่พิมพ ์

หลงัปรับปรุงทาํการการออกแบบแคลมป์ยึดแม่พิมพ์

อตัโนมติัเขา้กบัแรม (Auto Clamp) ของเคร่ืองป๊ัม 

ปรับปรุงกิจกรรมด้วยเทคนิค SMED โดยการปรับตั้ ง

กิจกรรมภายในใหเ้ป็นกิจกรรมปรับตั้งภายนอก พบว่า ขั้นตอน

ท่ี 1 และ 4 สามารถเปล่ียนเป็นกิจกรรมภายนอกได ้จากกิจกรรม

ภายในคือพนกังานยึดแม่พิมพต์วับน โดยใชวิ้ธีการขนัน็อตยึด

เข้าด้วยกันกับเคร่ืองจักรป้ัมช้ินส่วน เปล่ียนเป็นกิจกรรม

ภายนอกทาํการติดตั้ง clamp แบบอตัโนมติั ส่งผลให้ใชเ้วลาใน

การเปล่ียนรุ่นแม่พิมพล์ดลงจากเดิม 526 วินาที/คร้ัง เป็น 249 

วินาที/คร้ัง สามารถลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นลง  277 วินาที/คร้ัง 

4.2 การปรับปรุงการแก้ไขปัญหาเศษเหล็กไม่ไหล 

ปัญหาท่ีมีเศษเหล็กจากกระบวนการผลิตติดค้างอยู่

บ ริ เ ว ณ แ ม่ พิ ม พ์ตั ว ล่ า ง  ทํา ใ ห้ พ นั ก ง า น ต้อ ง ห ยุ ด

กระบวนการผลิต เพ่ือทาํการขจัดเศษเหล็กออก ทาํการ

วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีทาํให้เศษเหล็กติดค้างอยู่ท่ีแม่พิมพ์

แผนภูมิพาเรโตถูกนาํมาประยกุตใ์ชเ้พ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ

หลกัท่ีตอ้งทาํการแกไ้ขดงัรูปท่ี2 

 

 
รูปท่ี 2 แผนภูมิพาโรโตแสดงลาํดบัของสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดปัญหาเศษเหลก็ไม่ไหล 

 

รูปท่ี 2 แผนภูมิพาโรโต [10] แสดงลาํดบัของสาเหตุท่ี

ทาํให้เกิดปัญหาเศษเหลก็ไม่ไหลพบว่าประเด็นปัญหาท่ีทาํ

ให้เกิดปัญหาเศษเหล็กไม่ไหลมีสาเหตุหลักทั้ งหมด 4 

สาเหตุตามหลกัการพาเรโต ปัญหามาจาก 1) แม่พิมพเ์ก่าท่ี

ไม่ได้ออกแบบเพ่ือใช้สําหรับผลิตป๊ัมขึ้นรูป 800 ตันเป็น

หลกั 2) องศารางลาํเลียงเศษเหลก็ตํ่าทาํให้เศษเหลก็ติดคา้ง

สะสม โดยการแกไ้ขคณะผูวิ้จยัทาํการแกไ้ขปัญหาท่ี1 และ 

2 ในส่วนปัญหาท่ี 3 และ 4 ไม่สามารถแกไ้ขไดเ้น่ืองจาก

รุ่นแม่พิมพ์ใกล้ท่ีจะตกรุ่น ยอดผลิตตํ่า และใช้ต้นทุนใน

การแกไ้ขสูง ทาํการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค Why-Why analysis 

เพ่ือหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาไดด้งัตารางท่ี 6 

Auto Clamp 

Ram 

Upper Die 
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ตารางท่ี 6 แผนภาพ Why-Why Analysis ปัญหาเศษเหลก็ไม่ไหล 

ปัญหา ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 แนวทางการแก้ไข 

ปัญหาเศษเหล็กไม่

ไหลติดกบัเคร่ืองจกัร 

เศษเหลก็ติดคา้งและ

สะสมอยูใ่นราง

ลาํเลียง 

องศาของราง

ลาํเลียงตํ่าเกินไป 

การออกแบบรางลาํเลียงไม่ได้

มีการประเมินประสิทธิภาพ

การไหลของเศษเหล็ก 

ทาํการปรับปรุงออกแบบ

รางลาํเลียงใหม่ และ

ประเมินผล 

จากขอ้มูลแนวทางการแกไ้ขดงัตารางท่ี 6 คณะผูวิ้จยัทาํ

การประยกุตใ์ชห้ลกัการ Kaizen มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

1. ทาํการระบุปัญหา โดยการรวบรวมขอ้มูลการสะสม

ของเศษเหลก็ และตาํแหน่งท่ีมีการสะสมของเศษเหล็ก  

2. วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีทาํให้เศษเหลก็คา้งอยูบ่นราง 

โดยการการทบทวนตาํแหน่งมุมองศาของรางลาํเลียง  

3. ทาํการออกแบบ วางแผนปรับมุมองศาท่ีเหมาะสม  

4. ปรับแกไ้ข และประเมินผลจากหน้างานจริงท่ีเกิดขึ้น

ในกระบวนการผลิตเพ่ือหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาได้

ดงัตารางท่ี 7 

 

ตารางท่ี 7 แสดงก่อนและหลังการปรับปรุงรางลําเลียงเศษเหล็ก 

ก่อนการแกไ้ข หลงัการแกไ้ข 

  
สภาพเศษเหลก็ติดบริเวณรางลาํเลียงเศษเหลก็ และทาํให้

ช้ินงานเกิดปัญหาคุณภาพในกระบวนการป๊ัมช้ินส่วน 

ปรับปรุงรางลาํเลียงเศษเหล็ก โดยการเพิ่มมุมองศารางลาํเลียง 

จากเดิม 42° เป็น 45° ทาํให้ลดแรงเสียดทานไดม้ากขึ้น 

 

เศษเหล็กในกระบวนการผลิตลงติดท่ีอยู่ท่ีรางลาํเลียงเศษ

เหล็กและแม่พิมพต์วัล่าง ส่งผลทาํให้เศษเหล็กไม่ไหลลงไป

ยังช่องรางกําจัดช้ินส่วนท่ีเตรียมไว้ พนักงานต้องหยุด

กระบวนการผลิตเพ่ือเขา้ขจดัเศษเหล็กออก ทาํการปรับปรุง

โดยการปรับองคศ์ารางกาํจดัเศษเหล็กให้มีมุมเอียงท่ีลาดชัน

กว่าเดิมปรับปรุงเปล่ียนมุมองศาของรางให้เหมาะสมลดแรง

เสียดทานระหว่างรางกาํจดัเศษเหล็กของแม่พิมพ ์เพ่ือให้เศษ

เหล็กจากกระบวนการผลิตสามารถไหลลงรางลาํเลียงเศษ

เหล็กไดอ้ย่างสะดวก และช่วยลดเวลาสูญเสียท่ีพนักงานตอ้ง

เขา้มาขจดัเศษเหล็กระหว่างกระบวนการผลิต ขจดัขั้นตอนท่ี

ไม่จาํเป็น และลดความสูญเปล่าจากการรอคอย 

4.3 การปรับปรุงการแก้ไขปัญหาการซ่อมแม่พมิพ์ระหว่าง

กระบวนการผลิต 

การปรับปรุงและแก้ไขปัญหาการซ่อมแม่พิมพร์ะหว่าง

กระบวนการผลิต ทาํโดยการรวบรวมข้อมูลการซ่อมแซม

แม่พิมพร์ะหว่างกระบวนการผลิตจากจาํนวนแม่พิมพท์ั้งหมด 

27 รุ่น ทาํการบันทึกจํานวนคร้ังท่ีมีการซ่อมแซมแต่ละรุ่น 

หลงัจากนั้นทาํการสร้างแผนภูมิพาเรโตดงัรูปท่ี3  

 

 
รูปท่ี 3 แผนภูมิพาเรโตแสดงลาํดบัปัญหารุ่นซ่อมแม่พิมพ ์

 

พบว่ามีแม่พิมพ์จํานวน 4 รุ่น ท่ีมีการซ่อมแซมแม่พิมพ์

ระหว่างกระบวนการผลิตงานบ่อยท่ีสุด ประกอบไปด้วย รุ่น 

แม่พิมพ์ DASH SIDE, RH และ DASH SIDE, LH พบปัญหา

คุณภาพบ่อยสุด รองลงมาคือREINF FR FLOOR และ COVER 

FR UNDER ตามลาํดับ เม่ือทาํการป๊ัมขึ้นรูปในระยะเวลาหน่ึง 

พบปัญหารอยจิกบนผิวช้ินงานในลกัษณะท่ีเหมือนกนัดงัรูปท่ี 4 
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รูปท่ี 4 ปัญหาคณุภาพรุ่นแม่พิมพ ์

จากสภาพปัญหาแม่พิมพ์พบว่าแม่พิมพ์ผิวชุบฮาร์ด

โครม (Hard Chrome) ลอก เน่ืองจากขาดการบาํรุงรักษา

แม่พิมพ์ตามรอบระยะเวลาท่ีกําหนด ก่อนปรับปรุงใบ

บนัทึกวาระรอบบาํรุงรักษาแม่พิมพย์งัเป็นการบนัทึกดว้ย

พนกังาน นอกจากน้ียงัพบความผิดพลาดในการจดบนัทึก

ของพนักงาน ส่งผลทําให้ต้องหยุดเคร่ืองจักรระหว่าง

กระบวนการผลิต เ พ่ือทําการแก้ไขแม่พิมพ์ ทําการ

ประยุกต์ใช้ Why-Why analysis เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาการ

ซ่อมแม่พิมพร์ะหว่างกระบวนการผลิตดงัตารางท่ี 8 

 

ตารางท่ี 8 แผนภาพ Why-Why Analysis ปัญหาการซ่อมแม่พิมพร์ะหว่างกระบวนการผลิต 

ปัญหา ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 แนวทางการแก้ไข 

ปัญหาการซ่อม

แม่พิมพร์ะหว่าง

กระบวนการผลิต 

แม่พิมพไ์ม่ไดรั้บ

การบาํรุงรักษา

หรือซ่อมแซม

อยา่งสมํ่าเสมอ 

ขาดขอ้มูลหรือการแจง้เตือน

สาํหรับการบาํรุงรักษาเชิง

ป้องกนั (PM) 

ไม่มีระบบหรือกระบวนการท่ี

ชดัเจนในการบนัทึกและ

ติดตามขอ้มูลการบาํรุงรักษา 

สร้างระบบการแจง้

เตือน 

ความผิดพลาดในการจด

บนัทึกของพนกังาน  

แบบฟอร์มการบนัทึกขอ้มูล

การบาํรุงรักษาใชฟ้อร์ม

รูปแบบกระดาษ 

สร้างระบบการ

บนัทึกขอ้มูล

อตัโนมติั 

ทาํการประยุกต์ใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น

สาํหรับการบาํรุงรักษาแม่พิมพ ์จากขอ้มูลกาํหนดระยะเวลา

การบาํรุงรักษาแม่พิมพ ์ท่ีระหว่าง 4,000 ถึง 6,000 จาํนวน

รอบการทาํงานของแม่พิมพ ์(Stroke) ทาํการแบ่งระยะเวลา

ในการบาํรุงรักษาแม่พิมพมี์รายะเอียด: 

การบาํรุงรักษาท่ี 4,000 Stroke: ตรวจสอบความเสียหาย

ของแม่พิมพ ์และการสึกหรอของแม่พิมพ ์

- การบาํรุงรักษาท่ี 5,000 Stroke: ตรวจสอบการทาํงาน

ของแม่พิมพ ์ 

- การบาํรุงรักษาท่ี 6,000 Stroke: ทาํการตรวจสอบ ทาํ

ความสะอาด และทาํการซ่อมแซม 

หลงัจากนั้นทาํระบบการบนัทึกขอ้มูล และระบบการแจง้

เตือนอตัโนมติั ทาํการติดตั้งระบบ PLC หน้าตูค้วบคุมหลกั 

ตั้งค่า PLC ให้สามารถรับขอ้มูลจากเซ็นเซอร์จาํนวนรอบการ

ทาํงานของแม่พิมพ ์(Stroke) เพ่ือช่วยควบคุม และใช้แทบสี

แสดงสถานะการแจ้งเตือนในระบบงานบํารุงรักษา โดย

สามารถเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุงไดด้งัตารางท่ี9 

 

ตารางท่ี 9 เปรียบเทียบเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนแม่พิมพ ์ก่อน

และหลงัการปรับปรุง 

คร้ังท่ี ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปอร์เซ็นต์ 

1 8:43 นาที 4:12 นาที 51.11% 

2 9:15 นาที 4:11 นาที 55.07% 

3 8:78 นาที 4:07 นาที 53.62% 

เฉลี่ย 8:77 นาที 4:10 นาที 53.26% 

 

หลังจากนั้ นทําการออกแบบสีเพ่ือใช้ในการแสดง

สถานะต่าง ๆ เช่น สีเขียว หมายถึง ปกติ; สีเหลือง หมายถึง 

ถึงเวลานําแม่พิมพ์ไปบาํรุงรักษาหรือซ่อมแซม หลงัจาก

นั้นทาํการทดสอบระบบ พร้อมจดัอบรมพนักงานในการ

ใชร้ะบบ และการอ่านแถบสี แสดงดงัรูปท่ี 5 แทบสีเหลือง

แสดงการแจง้เตือนให้พนกังานยกแม่พิมพห์ลงัจากทาํการ

ผลิตเสร็จ ส่งไปท่ีแผนกซ่อมบาํรุงแม่พิมพ์ เพ่ือทาํการ

บาํรุงรักษาแม่พิมพก่์อนการผลิตคร้ังต่อไป เพ่ือลดปัญหา

การสูญเสียเวลาในการซ่อมแม่พิมพข์ณะใชง้าน 

 

DASH SIDE, RH 

REINF FR COVER FR 

DASH SIDE, LH 
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รูปท่ี 5 แสดงการแจง้เตือนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัแม่พิมพ ์

 

4.4 การประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการป๊ัมช้ินส่วน 

800 ตัน  

ทาํการเปรียบเทียบผลการดาํเนินการก่อนและหลงัการ

ปรับปรุง มีรายละเอียดดงัน้ี  

4.4.1 การทดสอบจับเวลาการเปลี่ยนแม่พมิพ์ 

ทาํการจบัเวลาการเปล่ียนแม่พิมพร์ะหว่างก่อนและหลงัการ

ปรับปรุง โดยทําการเก็บข้อมูลหลังปรับปรุงตั้ งแต่เดือน

มกราคม-กุมภาพนัธ์ 2566 ได้ผลการทดสอบดังตารางท่ี 9 

พบว่าเวลาในการเปล่ียนแม่พิมพล์ดลงจากเดิมเฉล่ีย 53.26% 

4.4.2 การทดสอบจับเวลาการแก้ไขปัญหาเศษเหล็กไม่ไหล  

หลงัจากทาํการปรับปรุงรางลาํเลียงเศษเหล็ก แม่พิมพ ์

ทั้ง 3 รุ่น ไดผ้ลการทดสอบดงัตารางท่ี 10 พบว่าเวลาในการ

กาํจดัเศษเหลก็ลดลงจากเดิมเฉล่ีย 82.76% 

 

ตารางท่ี 10 เปรียบเทียบเวลาท่ีใชใ้นการขจดัเศษเหล็กก่อน

และหลงัการปรับปรุง 

รุ่นท่ี 
ก่อน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 
เปอร์เซ็นต์ 

1 5:44 นาที 1:12 นาที 79.41% 

2 4:21 นาที 1:31 นาที 68.88% 

3 4:51 นาที 0 นาที 100% 

เฉล่ีย 4:72 นาที 0:81 นาที 82.76% 

 

4.4.3 การทดสอบการซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวน 

การผลิต 

ทาํการเปรียบเทียบเวลาท่ีสูญเสียเน่ืองจากการซ่อม

แม่พิมพร์ะหว่างกระบวนการผลิต จากจาํนวนคร้ังท่ีทาํการ

ผลิตได้ผลการทดสอบดังตารางท่ี  11 พบว่าปัญหาท่ี

พนกังานตอ้งหยุดกระบวนการผลิตเพ่ือซ่อมแม่พิมพล์ดลง

จาก 41 คร้ัง เหลือเพียง 11 คร้ัง และเวลาสูญเสียใน

กระบวนการผลิตลดลง จากเดิม 1,404 นาที เหลือเพียง 448 

นาที คิดเป็นเปอร์เซ็นตท่ี์ลดลง 68.09% 

 

ตารางท่ี 11 เปรียบเทียบเวลาท่ีใช้ในการซ่อมแม่พิมพ์

ระหว่างกระบวนการผลิตก่อนและหลงัการปรับปรุง  

ปัญหา ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

จาํนวน(คร้ัง) 41 คร้ัง 11 คร้ัง 

เวลาสูญเสีย 1,404 นาที 448 นาที 

 

จากตารางท่ี 9–11 ค่าท่ีใชใ้นการเปรียบเทียบนาํมาจาก

โปรแกรม Thingworx ท่ีถูกพฒันาขึ้นเพ่ือใช้สําหรับการ

บันทึกประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร ข้อมูลเวลา

สูญเสียเป็นขอ้มูลแบบ real time ใช้สําหรับการคาํนวณค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร เคร่ืองป้ัมขึ้นรูป 800 

ตนั วิเคราะห์ขอ้มูล ผ่านระบบเซ็นเซอร์ PLC ท่ีติดตั้งไวท่ี้

เคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง และเก็บบันทึกข้อมูลท่ีได้ไวใ้น

ฐานขอ้มูลของแผนกป้ัมช้ินส่วนดังรูปท่ี 6 และสรุปผลการ

ปรับปรุงดงัตารางท่ี12 

 

 
รูปท่ี 6 โปรแกรมแสดงค่า OEE 

 

ตารางท่ี 12 แสดงค่า %OEE ของเคร่ืองจกัรหลงัปรับปรุง 

เดือน/ปี %A %P %Q %OEE 

ม.ค.-66 65.94 98.50 100.00 64.95 

ก.พ.-66 67.91 97.89 99.80 66.34 

สรุป 66.93 98.20 99.90 65.65 
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จากขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกจากโปรแกรม Thingworx ระหว่าง

เดือน มกราคม-กุมภาพนัธ์ 2566 พบว่าประสิทธิภาพโดยรวม

ของเคร่ืองจกัร เคร่ืองป๊ัมขึ้นรูป 800 ตนั เท่ากบั 65.65% ตรง

กบัค่าเป้าหมายท่ีจะเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร

จากเดิม 55.85% เป็น 65% ภายในระยะเวลาท่ีกาํหนด อีกทั้งค่า 

%A เพ่ิมขึ้นเฉล่ียจาก 60.50% เป็น 66.93% และ%P เพ่ิมขึ้น

เฉล่ียจาก 92.45 เป็น 98.20% จากการทํากิจกรรมปรับปรุง

เปล่ียนแม่พิมพ์ ท่ีสามารถลดเวลาสูญเสียในกระบวนการ 

ส่วน %Q เพ่ิมขึ้นเฉล่ียจาก 99.70% เป็น 99.90% เน่ืองจากการ

ทาํกิจกรรมปรับปรุงรางลาํเลียงเศษเหล็ก และกิจกรรมซ่อม

แม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการสามารถช่วยลดผลกระทบต่อ

ช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพในกระบวนการจากการป๊ัม และสามารถ

ช่วยบริษทัลดตน้ทุนจากค่าใช้จ่ายท่ีทางโรงงานตอ้งเสียจาก

สาเหตุการหยุดเคร่ืองจักรในระหว่างกระบวนการผลิตโดย

เฉล่ียต่อเดือนเท่ากบั 298,025 บาท 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือลดเวลาสูญเสียจากการหยุด

เดินเคร่ืองจกัรกระบวนการผลิตป๊ัมขึ้นรูปช้ินส่วนยานยนต์ 

โดยดําเนินการด้วยการใช้เทคนิค มาประยุกต์ใช้ในการ

ดาํเนินกิจจกรรม ผลการดาํเนินงานท่ีพบคือ พบว่าเวลาท่ีใช้

ในการเปล่ียนแม่พิมพเ์ฉล่ียลดลงจากเดิม 60.22% เวลาท่ีใช้

ในการขจดัเศษเหล็กเฉล่ียลดลงจากเดิม 82.76% และเวลาท่ี

ใชใ้นการซ่อมแม่พิมพจ์ากเดิม 68.09% ส่งผลทาํให้สามารถ

เพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร เคร่ืองป๊ัมขึ้นรูป 

800 ตนั จากเดิมร้อยละ 55.85 เป็นร้อยละ 65.65 คิดเป็นร้อย

ละท่ีเพ่ิมขึ้นเท่ากบั 9.8 และสามารถลดค่าใชจ้่ายเน่ืองจากการ

หยดุกระบวนการผลิตลงได ้298,025 บาท/เดือน 

 

5. อภิปรายผลการดําเนินงานวิจัย 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน  

ผลท่ีไดจ้ากการทาํวิจยัในคร้ังน้ีเห็นไดว่้าการนาํเทคนิค 

Why-why analysis มาประยุกต์ใช้สามารถช่วยในการ

วิเคราะห์และหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงท่ีทาํให้เกิดการหยุดเดิน

เคร่ืองจกัร และเคร่ืองมือลีนสามารถนาํมาประยุกต์ใช้เพ่ือ

ลดความสูญเปล่า จากกิจกรรมท่ีไม่เกิดคุณค่า และกิจกรรม

ท่ีไม่มีคุณค่าแต่มีความจาํเป็น ดว้ยการปรับปรุงขั้นตอนตา่ง 

ๆ ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากงานวิจยัสามารถช่วยลดเวลาสูญเสียขจดั

ขั้นตอนท่ีไม่จาํเป็น และลดเวลาในการรอคอยลง ระหว่าง

กระบวนการผลิตป๊ัมขึ้ นรูปช้ินส่วนยานยนต์โรงงาน

กรณีศึกษาไดต้ามระยะเวลาท่ีกาํหนด นอกจากน้ีเห็นไดว่้า

ก า ร ป ร ะ ยุก ต์ ใ ช้ เท คนิคแ ล ะ เค ร่ื อ งมื อ เ พ่ื อ ก าร เ พ่ิม

ประสิทธิภาพเป็นส่ิงท่ีสาํคญัมากในอุตสาหกรรมท่ีมีสภาพ

การแข่งขนัท่ีรุนแรงและเศรษฐกิจปัจจุบัน ผลการวิจยัน้ี

สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ [11] ไดน้าํเทคนิคลีน โดยเฉพาะ

นําหลักการเทคนิคการปรับเปล่ียนงาน SMED (Single-

Minute Exchange of Die) SMED มาใช้ในการวิเคราะห์

ลกัษณะงานภายในและงานภายนอกมาปรับปรุงกระบวน

การปรับตั้งเคร่ืองจกัร ทาํการลดขั้นตอนในกระบวนการ 

เพ่ือลดเวลาในการปรับตั้ งเคร่ืองจักรในกระบวนการ

เปล่ียนบรรจุภณัฑใ์ห้เหลือนอ้ยท่ีสุด ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพ

การผลิตและลดเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยุดทาํงาน นอกจากน้ีใน

งานวิจยัของ [12] ทาํการประยุกต์ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ 

Why-why analysis เทคนิคการปรับปรุงงาน และเทคนิคลีน 

เพ่ือลดความสูญเปล่าและเพ่ิมอตัราคุณภาพในกระบวนการ

ปรับปรุงสภาพเมล็ดพนัธ์ุขา้วโพดบริษทักรณีศึกษา ก่อน

ปรับปรุงพบความสูญเปล่าในหลายกิจกรรม เช่น ใช้

เวลานานในกระบวนการทาํความสะอาดเคร่ืองจกัร การ

ติดตั้งอุปกรณ์ และการเคล่ือนท่ี และพบค่าประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจกัรตํ่า สาเหตุหลกัเกิดจากยงัไม่มีระบบ

อตัโนมติัและเคร่ืองมือช่วยท่ีเป็นมาตรฐานในการทาํงาน 

ผลการปรับปรุงพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจักรทั้งกระบวนการเพ่ิมขึ้นจากร้อยละ 56.94 เป็น 

90.69 และสามารถช่วยลดตน้ทุนลงได ้181,284 บาท 

นอกจากน้ีพบว่าการนําเทคนิค Why-Why analysis 

และลีนมาใช้ภายในองค์กร ช่วยให้องค์กรสามารถสร้าง

ความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั และช่วยส่งเสริมการมีส่วน

ร่วมในการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง สร้างวฒันธรรมของการ

ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองให้กบัพนกังานทุกคน 

5.2 ข้อเสนอแนะ  

นอกจากการวดัผลประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

การนาํเทคนิคการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน และ

เคร่ืองมืออ่ืน ๆ ของลีน สามารถนาํมาประยุกต์ใชเ้พ่ือช่วย

ในการปรับปรุงและเพ่ิมประสิทธิภาพการปฎิบติังานของ
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พนักงานเป็นส่ิงจําเป็น เช่นหลักการศึกษางาน (Work 

Study) และ การยศาสตร์ (Ergonomics) เพ่ือช่วยวิเคราะห์

และปรับปรุงกระบวนการทาํงานของพนักงาน ออกแบบ

การทาํงานของพนกังานไดอ้ย่างถูกตอ้ง ลดการเคล่ือนไหว

ของพนักงานท่ีไม่เหมาะสม และอาจช่วยลดอุบติัเหตุและ

ปัญหาสุขภาพในระยะยาวท่ีอาจเกิดขึ้นในอนาคตได ้

 

6. กติติกรรมประกาศ  

คณะผูวิ้จยัขอขอบคุณโรงงานกรณีศึกษา โรงงานผลิต

ช้ินส่วนยานยนต์ ในการสนบัสนุน และอนุเคราะห์ขอ้มูล

สาํหรับการวิจยั นอกจากน้ีควรให้ความสาํคญัและให้อิสระ

กับพนักงานในการแสดงความคิดเห็นและจัดตั้งทีมงาน

เพ่ือการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
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