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 บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 

ABSTRACT 
This research aims to reduce downtime in the production process of automotive 

part stamping and to enhance the overall efficiency of the machinery on an 800-ton 
stamping press. Data was collected by analyzing the overall equipment efficiency (OEE) 
and observing employees' operations from October to November 2023 . The study 
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 techniques and lean tools 
were used to decrease time spent on non-value-added activities. The results showed 
that the average time for die changeovers decreased from 8.79 min./time to 4.09 
min./time, a reduction of 53.41%. The average time for removing metal scraps decreased 
from 4.90 min./time to 0.89 min./time, a reduction of 81.92%. Additionally, the time for 
mold repairs decreased from 1,404 min/month to 448 min/month, a reduction of 
68.09%. These improvements led to an overall equipment effectiveness of the 800-ton 
stamping press increasing from 51.95% to 65.65%, representing a 13.7 percentage point 
increase. Furthermore, it enabled a reduction in production downtime costs by 298,025 
baht per month. 

 (Total 57 Pages) 
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บทท่ี 1  

บทนำ 
 

1.1 ความเป็นมาและความสำคัญของงานวิจัย 

จากข้อมูลสถาบันยานยนต์ (2563) อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นหนึ่งในภาคอุตสาหกรรมที่มี

ขนาดใหญ่เป็นอันดับ 1 ของสินค้าส่งออกของประเทศไทย โดยในปี 2563 พบว่า มีมูลค่าส่งออกอยู่ที่ 

919,000 ล้านบาท มีการเติบโตของภาคอุตสาหกรรมยานยนต์ อยู่ที่ 5.9% ของ GDP ในประเทศไทย 

มีการผลิตรถยนต์กว่า 1.4 ล้านคันในปี 2563 ถือเป็นอันดับที่ 11 ของโลก การศึกษางานวิจัยของสนิม 

(2562) พบว่าโครงสร้างพื้นฐานที่ประกอบไปด้วย ผู้ผลิตรถยนต์ ผู้ผลิตรถจักรยานยนต์ และผู้ผลิต

อะไหล่ชิ้นส่วนยานยนต์ ส่งผลทำให้เกิดการจ้างงานประมาณ 750,000 คนในภาคอุตสาหกรรมยาน

ยนต์ของประเทศไทย 

อย่างไรก็ตามในภาคอุตสาหกรรมยานยนต์ของไทย ถึงแม้จะเป็นอุตสาหกรรมที่มฐีานเศรษฐกิจ 

ขนาดใหญ่และมีการส่งออกสินค้าเป็นอันดับต้นๆของประเทศก็ตาม แต่พบว่ามีปัจจัยเสี่ยงอยู่หลาย

ประการที่ทำให้ผู้ประกอบการมีความวิตกกังวลหลาย ๆ ด้าน ไม่ว่าจะเป็น ผลของสงครามการค้า

ระหว่างสหรัฐกับจีนในปี 2018 การแพร่ระบาดของโรค COVID-19 อีกท้ังเศรษฐกิจที่ผันผวนในวิกฤต

สงคราม รัสเซีย-ยูเครน ส่งผลให้เกิดการขาดแคลนชิป หรือ เซมิคอนดักเตอร์ (semiconductor)  

เป็นต้น อีกท้ังการที่บริษัทผู้ผลิตรถยนต์ส่วนใหญ่หันมาให้ความสนใจในการผลิตรถยนต์ไฟฟ้าและผลิต

ชิ้นส่วนทีส่ำคัญสำหรับใช้ในการผลิตรถไฟฟ้า ส่งผลให้กลุ่มภาคธุรกิจยานยนต์มีการแข่งขันท่ีสูงขึ้น  

จึงเป็นเหตุผลให้ผู้ประกอบการในภาคอุตสาหกรรมยานยนต์ ต้องมีการปรับตัวเพ่ือรับมือกับสภาพการ

แข่งขันในสถานการณ์ดังกล่าว ไม่ว่าจะเป็นต้นทุนการผลิตที่ปรับตัวสูงขึ้นหรือแม้แต่สภาวะความ

ต้องการของลูกค้าที่เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา ดังนั้นผู้ประกอบการควรหาแนวทางเพื่อรับมือปัญหา

ต่างๆ ที่ได้กล่าวมาแล้วข้างต้น ด้วยการเพิ่มขีดความสามารถในการแก้ไขปัญหาทางด้านความเสี่ยง

ต่างๆที่อาจเกิดขึ้น การขจัดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต การลดต้นทุนในการผลิต การเพ่ิม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต และการเพ่ิมประสิทธิภาพระบบจัดการสินค้าคงคลังเป็นต้น  

เทคนิคลีน (Lean Techniques) ถือเป็นเทคนิคหนึ่งที่สำคัญถูกใช้เพื่อเพิ่มขีดความสามารถ

ให้กับผู้ประกอบการตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าและสร้างมูลค่าในกระบวนการผลิต โดยมุ่ง

เน้นขจัดความสูญเปล่าป้องกันความผิดพลาดที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต สามารถช่วยลดค่าใช้จ่าย 

และต้นทุนการผลิต สร้างความได้เปรียบในทางการแข่งขัน และต่อยอดอุตสาหกรรมยานยนต์ให้อยู่ใน
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ตลาดได้อย่างยั่งยืน ลีนประกอบไปด้วย ชุดเครื่องมือหรือเทคนิคต่าง ๆ เพื่อช่วยในการวิเคราะห์

สถานการณ์ปัญหา หาจุดบกพร่องหรือที่เป็นจุดต้นเหตุของปัญหา เครื่องมือและเทคนิค   ต่าง ๆ ที่ถูก

ใช้อย่างแพร่หลายของลีนได้แก่ Visual Control, SMED, และ Maintenance Management เป็น

ต้น 

ในงานวิจัยของ ศรายุทธ (2563) กล่าวว่า หลักการลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่น หรือ Single 

Minute Exchange of Die (SMED) เป็นหนึ่งในวิธีการของการผลิตแบบลีนที่ช่วยลดเวลาการปรับตั้ง

เปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ด้วยการใช้เวลาให้น้อยที ่สุดในการปรับตั้งเครื่องจักรหรือเปลี่ยนรุ ่นแม่พิมพ์ 

แบ่งเป็น การแยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน (Separating Internal and External 

Setup) เนื่องจากงานปรับตั้งภายใน (Internal Setup) คืองานที่สามารถทำการจัดเตรียมเครื่องมือ

รองรับการเปลี่ยนรุ่นได้ก็ต่อเมื่อเครื่องจักรหยุดนิ่งเท่านั้น ส่วนงานงานปรับตั้งภายนอก (External 

Setup) คืองานที่สามารถทำการจัดเตรียมเครื่องมือรองรับการเปลี่ยนรุ่นได้ ขณะที่เครื่องจักรทำงาน

อยู ่ และการเปลี ่ยนจากงานปรับตั ้งภายใน ให้เป็นงานปรับตั ้งภายนอก (Convert Internal to 

External Setup) ทำการปรับปรุงงานปรับตั้งภายในให้สามารถปรับตั้งเครื่องจักรภายนอกได้ จากที่

พนักงานต้องเข้าไปปรับตั้งเครื่องจักรภายในกระบวนการ เปลี่ยนเป็นการนำระบบ automation เข้า

มาช่วยในกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรได้  

จากการศึกษากระบวนการผลิตปั๊มชิ้นส่วนยานยนต์โรงงานกรณีศึกษา ทำการผลิตชิ้นส่วน

ยานยนต ์หลายรุ่น เช ่น DASH SIDE RH, DASH SIDE LH, COVER FR UNDER และ REINF FR 

FLOOR เป็นต้น การวัดประสิทธิภาพของการทำงานเครื่องจักรภายในกระบวนการผลิตปั๊มชิ้นส่วน

ยานยนต์พบค่า OEE  จากการเก็บข้อมูลเบื้องต้น ยังพบปัญหาระหว่างกระบวนการผลิตปั๊มชิ้นส่วน

ยานยนต์ที่ทำให้ประสิทธิผลการทำงานของเครื่องจักรภายในกระบวนการผลิตปั๊มชิ้นส่วนยานยนต์ต่ำ 

เช่น การหยุดไลน์ผลิตเพื่อทำการหยิบเศษเหล็กออกจากแม่พิมพ์ หรือการหยุดไลน์เพื่อทำการซ่อม

แม่พิมพ์ เป็นต้น ส่งผลให้กระบวนการผลิตไม่ต่อเนื่องและเกิดการสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิตที่

เกินความจำเป็น จากการเก็บข้อมูลระหว่างเดือนตุลาคม 2566 - เดือนพฤศจิกายน 2566 ของไลน์

ผลิตปั ๊มชิ ้นส่วน 800 ตัน (PRS 800T) พบค่า OEE ต่ำกว่าค่ามาตรฐานที่โรงงานกำหนดไว้เมื่อ

เปรียบเทียบกับไลน์ปั๊มชิ้นส่วนประเภทอื่นๆ สาเหตุเบื้องต้นที่ทำให้เกิดการหยุดไลน์การผลิต หรือ 

(downtime) ในระหว่างกระบวนการผลิตปั๊มชิ้นส่วนยานยนต์ เช่น เสียเวลาในการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ 

(Die change) เสียเวลาในการกำจัดชิ้นส่วน (เศษscrap) ติดบนแม่พิมพ์ และเสียเวลาในการหยุดไลน์

เพ่ือซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างรอการผลิต (Die Maintenance) 
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ดังนั้นผู้วิจัยจึงมีความสนใจในการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการผลิตในส่วนของไลน์ผลิต

ปั้มชิ้นส่วน 800 ตัน (PRS 800T) เนื่องจากมเีวลาสูญเสียในระหว่างกระบวนการผลิต เพ่ือขจัดเวลาที่

สูญเสียระหว่างการผลิตเหล่านี้ออกไปจากกระบวนการผลิต โดยทำการประยุกต์ใช้เทคนิคลีนเข้ามา

ช่วยในการหาแนวทางแก้ไขปัญหาต่างๆ ทำการรวบรวมข้อมูลสภาพปัญหา วิเคราะห์ความสูญเปล่า

ในกระบวนการผลิต ร่วมกับการประยุกต์ใช้ลีนเข้ามาช่วยปรับปรุงกระบวนการผลิต และประยุกต์ใช้ 

Why-Why Analysis เพื่อมุ่งไปสู่ ต้นตอของปัญหา และช่วยให้สามารถทำการแก้ไขปัญหาให้ถูกจุด 

ผลการวิจัยคาดว่าจะสามารถลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต และเพิ่มประสิทธิผลในการทำงาน

เครื่องจักรของกระบวนการผลิตปั๊มชิ้นส่วน 800 ตันได้ 

 

1.2 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

       1.2.1 เพ่ือศึกษากระบวนการผลิตกระบวนการปั๊มชิ้นส่วนไลน์ 800 ตัน 

       1.2.2 เพ่ือลดเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นในไลน์ผลิตกระบวนการปั๊มชิ้นส่วนไลน์ 800 ตัน  

       1.2.3 เพ่ือวัดผลประสิทธิผลของการผลิตกระบวนการปั๊มชิ้นส่วนขึ้นรูปไลน์ 800 ตัน  

 

1.3 สมมติฐาน 

 การลดเวลาสูญเสียโดยการประยุกต์ใช้เทคนิคลีน และ Why-Why analysis ในกระบวนการ

ผลิตปั๊มชิ้นส่วนยานยนต์ไลน์ 800 ตัน 

 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

       1.4.1 ศึกษากระบวนการผลิตปั๊มชิ้นส่วนไลน์ 800 ตัน ตั้งแต่เริ่มกระบวนการผลิตจนถึงสิ้นสุด

กระบวนการผลิต 

       1.4.2 ศึกษาปัญหาเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตปั๊มชิ้นส่วนไลน์ 800 ตัน 

       1.4.3 ใช้เทคนิคลีนในการกำจัดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต 

       1.4.4 ระยะเวลาในการดำเนินการศึกษาวิจัย เดือนสิงหาคม 2566 - เดือนกรกฎาคม 2567 

 

1.5 คำศัพท์ท่ีสำคัญ 

      1.5.1 เซมิคอนดักเตอร์ (Semiconductor) 

      เซมิคอนดักเตอร์ คือสารกึ่งตัวนำที่มีคุณสมบัติในการนำไฟฟ้าและเป็นฉนวนไฟฟ้าได้ใน 
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เวลาเดียวกันขึ้นอยู่กับปัจจัยสิ่งแวดล้อมต่างๆ อีกทั้งยังมีความเหมาะสมที่นำไปใช้ในการผลิตชิพ 

(Chip) ส่วนของอิเล็กทรอนิกส์ในรถยนต์สมัยใหม่  

      1.5.2 เทคนิคลีน (Lean Techniques) 

      การปรับปรุงการบริหารและการจัดการองค์กรให้มีประสิทธิภาพมากยิ ่งขึ ้น โดยการลด

กระบวนการการผลิตที่เกิดจากความสูญเปล่า ลดกระบวนการผลิตที่ไม่สร้างมูลค่า เพิ่มประสิทธิภาพ

การทำงานและลดต้นทุนในการผลิต 

      1.5.3 ตัวชี้วัดประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness) 

      คือตัวชี้วัดความสามารถในวิธีการทำงานทั้งหมดของเครื่องจักรทั้งในเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ 

ค่าประสิทธิผลของเครื่องจักรแสดงออกมาเป็นข้อมูลตัวเลขแบบเปอร์เซ็นต์ในการบ่งบอกถึงขีด

ความสามารถของประสิทธิภาพการทำงานของกระบวนการผลิต  

 1.5.4 Upper Die  

คือแม่พิมพ์ส่วนบนที่ใช้ในการยึดติดกับ Ram ของเครื่องปั๊มชิ้นส่วน 800 ตัน 

 1.5.5 Lower Die 

 คือแม่พิมพ์ตัวล่างที่ใช้ในการยึดติดกับฐาน Bolster ของเครื่องปั๊มชิ้นส่วน 800 ตัน 

 1.5.6 Ram 

 คือ กลไกเคลื่อนที่นำกำลังอัดของมอเตอร์เครื่องปั๊มส่งกำลังผ่านไปยังแม่พิมพ์ตัวบนอัดเข้า

กับแม่พิมพ์ตัวล่าง เพ่ือทำการขึ้นรูปโลหะตามรูปร่างของแม่พิมพ์ 

 1.5.7 Bolster 

 คือ ฐานรับน้ำหนักแม่พิมพ์ และยึดแม่พิมพ์ตัวล่างให้คงที่เพ่ือรับแรงกดจากเครื่องปั๊มชิ้นส่วน

 1.5.8 SMED (Single Minute Exchange of Die) 

 คือวิธีการลดเวลาสูญเสียในกระบวนการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ โดยการเปลี่ยนงานภายในให้เป็น

งานภายนอกและลดเวลาการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ลง 

 1.5.9 Why-why analysis 

คือเครื่องมือวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นโดยการตั้งคำถาม "why" ต่อไปเรื่อย ๆ เพ่ือ

หาสาเหตุหลักของปัญหา 
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1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

      1.6.1 ลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตไลน์ปั๊มชิ้นส่วน 800 ตันได้ 

      1.6.2 ลดต้นทุนในกระบวนการผลิตไลน์ปั๊มชิ้นส่วน 800 ตันได้ 

      1.6.3 ช่วยให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถแข่งขัน และอยู่รอดในอุตสาหกรรมได้ 

 

1.7 แผนการดำเนินงานวิจัย 

       ผู้วิจัยได้จัดทำแผนการดำเนินงานวิจัย ตลอดจนได้กำหนดขั้นตอน และระยะเวลาใน

การศึกษาการดำเนินการไว้แสดงดังตารางที่ 1-1 
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บทที่ 2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
ในการทำวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยการลด

เวลาสูญเสียตามแนวคิดลีน ผู้วิจัยได้ทำการศึกษาข้อมูลและงานวิจัยต่าง ๆ เพื่อเป็นแนวทางในการ

ปรับปรุงโรงงานกรณีศึกษา เพื่อช่วยลดต้นทุนในการผลิต และเพิ่มผลกำไรให้กับองค์กร ผู้วิจัยได้

ศึกษางานวิจัยที่เก่ียวข้อง ดังต่อไปนี้ 

 1.ระบบลีน (Lean System) 

 2.ประวัติการผลิตแบบลีน 

3.การปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็ว (Single Minute Exchange of Die: SMED) 

 4.เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

 5.ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 

 6.เวลาสูญเสีย (Down Time) 

 7.การวิเคราะห์ปัญหา (Why-Why Analysis) 

 8.งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

2.1 ระบบลีน (Lean System)    

 ระบบลีน (Lean System) ไพฑูรย์ (2555) กล่าวว่าระบบลีนคือแนวคิดที ่มุ ่งเน้นและใช้

เครื่องมือในการจัดการ โดยการพัฒนากระบวนการผลิตที่เน้นการลดสิ่งที่ไม่จำเป็นในกระบวนการ

ผลิต และสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ ความหมายของคำว่า 

ลีน (Lean) หมายถึง ผอม เพลียว หรือ บาง ซึ่งสอดคล้องกับการผลิตแบบลีนที่เริ่มจากการพิจารณา

ถึงคุณค่าในการดำเนินงาน และให้ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าให้ทันทวงที รวมถึงการสร้าง

มูลค่าสินค้าให้ได้ตามมารตฐานของลูกค่าที่กำหนดไว้ และเป็นกลยุทธ์ในการต่อสู้ทางด้านตลาด ระบบ

การผลิตแบบลีนเป็นระยะการผลิตที่มีระบบแบบแผนเพื ่อลดและกำจัดความสูญเปล่าออกจาก

กระบวนการผลิตโดยการเพ่ิมโดยการเพ่ิมคุณค่าของห่วงโซ่คุณค่าภายในกระบวนการผลิต โดยการทำ

ให้กระบวนการผลิตเกิดสภาพการไหลของกระบวนการผลิตได้อย่างต่อเนื่องราบเรียบและทำการ

ปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างตลอดเวลา เพ่ือเพ่ิมคุณค่าให้กระบวนการผลิตอยู่เสมอ จากแนวคิด

การลดความสูญเปล่าข้างต้น ข้อความสูญเปล่า ประกอบไปด้วยความสูญเปล่า 7 ประการ ดังนี้  
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1) การผลิตมากเกินพอดี (Over Production) เป็นการผลิตสินค้าหรือชิ้นส่วนที่ไม่มีคำสั่งซื้อ

หรือความต้องการ 

2) การรอคอย (Waiting) อาจหมายถึงการยืนเฝ้าเครื่องจักรอัตโนมัติ การรอดำเนินการในขั้น 

ต่อไป การรอวัตถุดิบ เครื่องมือและชิ้นส่วน เป็นต้น 

3) การขนส่งหรือการขนย้ายที ่ไม ่จำเป็น (Unnecessary Transport or Conveyance) 

หมายถึง การขนย้ายที่ไม่มีประสิทธิภาพ เช่น การขนย้ายที่ระยะทางไกล ๆ หรือการขนย้ายโดยไม่

จำเป็น 

4) การผลิตที่ใช้ขั้นตอนมากเกินความจำเป็นหรือการผลิตด้วยวิธีที่ไม่ถูกต้อง (Over  

Processing or Incorrect Processing) หมายถึง การดำเนินการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพเนื่องจาก 

การออกแบบผลิตภัณฑ์ที่ไม่ดีพอ หรือการดำเนินขั้นตอนต่าง ๆ ที่ไม่จำเป็น 

5) พัสดุคงคลังที่มากเกินไป (Excess Inventory) หมายถึง ชิ้นงานระหว่างทำหรือสินค้า

สำเร็จรูปที่มากเกินไป 

6) การเคลื่อนไหวโดยไม่จำเป็น (Unnecessary Movement) หมายถึง การเคลื่อนไหวที่ทำ 

ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ใด ๆ ของพนักงานระหว่างปฎิบัติงาน 

7) ข้อบกพร่องของชิ้นส่วน (Defects) หมายถึง การผลิตชิ้นส่วนที่มีความบกพร่องหรือการ

แก้ไขข้อบกพร่อง การซ่อมแซมหรือแก้ไขชิ้นงานใหม ่เป็นต้น 

 

 2.2 ประวัติการผลิตแบบลีน 

แนวคิดในการผลิตแบบลีนเริ่มขึ้นที่ทศวรรษที่ 1940s โดยบริษัทผลิตรถยนต์ที่ชื่อ โตโยต้า

ตามแนวความคิดในสายการผลิตของ Taichi Ono และ Shigeo Shigo  วิศวกรของบริษัท ที่เรียกกัน

ว่า ระบบทันเวลาพอดี (Just in Time: JIT) หรือระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 

System: TPS) เป็นวิธีการของการของการผลิตที่มีเป้าหมายโดยใช้ทรัพยากรในการผลิตให้น้อยที่สุด 

ที่ผลิตสินค้าชิ้นเดียวให้เสร็จตลอดสายการผลิต และมุ่งเน้นไปยังระบบที่จำแนกและกำจัดของเสีย

ทั้งหมดในกระบวนการผลิต โดยได้แนวคิดในการกำจัดของเสียมาจากบริษัทผลิตรถยนต์ Ford ของ 

Henry Ford ที ่ได้พัฒนากระบวนการผลิตในช่วงปี ค .ศ.1900 ต่อมา John Craffic นักวิจัยชาว

อเมริกันได้มีความสนใจในระบบการผลิตแบบโตโยต้า และได้พัฒนามาสู่ปรัชญาการผลิต ซึ่งเรียกว่า 

การผล ิตแบบล ีน (Lean Manufacturing) ลงในวารสาร “Sloan Management Review” ปี  

ค.ศ.1988 จนกระทั่งในปี ค.ศ.1990 Jim Womack  ได้มีความสนใจเรื่องการสั่งซื้ออย่างประหยัด 
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พร้อมกับเห็นว่าประเทศญี่ปุ่นประสบความสำเร็จในเรื่องของความสูญเปล่า จึงได้ทำการศึกษาเทคนิค

และวิธีที่ทางบริษัทญี่ปุ่นประยุกต์ใช้อย่างละเอียดและทำอย่างเป็นระบบจนประสบความสำเร็จใน

เรื ่องการกำจัดความสูญเปล่าและช่วยสร้างคุณค่าเพิ ่มขึ ้นด้วย โดยได้เขียนลงไปในหนังสื อชื่อ 

“Machine that Changed the World” ที่มีหลักการของการผลิตแบบลีนไว้ 5 ประการ คือ 1) ระบุ

เน้นที่คุณค่า 2) การกำหนดสายธารคุณค่า (Value Stream) 3) การไหล (Flow) 4) ระบบดึง (Pull 

System) และ 5) ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) Womack (1990) แสดงดังภาพที่ 2-1 แสดงให้

เห็นถึงวิวัฒนาการของการผลิตแบบลีน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2-1 วิวัฒนาการของการผลิตแบบลีน 

(ที่มา: https://kaizeninstituteindia.wordpress.com)  

การผลิตแบบลีนมุ่งเน้นการค้นหา และขจัดปัญหาทางด้านความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตใน

รูปแบบต่าง ๆ โดยวิเคราะห์ความสูญเปล่าจาก (7+1 wastes) ที่เกิดขึ้นระหว่างกระบวนการผลิต 

เพื่อให้เกิดการผลิตอย่างต่อเนื่องและไหลลื่นมากที่สุดทั้งกระบวนการผลิต ส่งผลทำให้ลดต้นทุนการ

ผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และเพ่ิมผลกำไรให้กับองค์กรได้ 
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2.3 การปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็วด้วยเทคนิค Single Minute Exchange of Die 

(SMED) 

Sousa E (2018) กล่าวว่าเทคนิคในการลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรได้ถูกคิดค้นขึ้น โดย 

Dr. Shingeo Shingo ซึ่งเป็นผู้ร่วมกันคิดระบบการผลิตแบบ โตโยต้า ร่วมกับ Taiichi Ohno โดย

จุดเริ่มต้นของการวัดเวลา นั้นขึ้นอยู่กับองค์กรว่าจะวัดอย่างไร เช่น นับตั้งแต่เครื่องจักรหยุดจนกระทั่ง

เครื่องจักรเริ่มปฏิบัติงาน ทฤษฏี โดยกิจกรรม SMED ประกอบด้วยดังนี้  

2.3.1 กิจกรรมติดตั ้งเครื ่องจักรสามารถแบ่งออกได้ทั ้งหมด 2 ประเภท คือการปรับตั้ง

เครื่องจักรภายใน (internal Setup) เป็นการดำเนินการที่ต้องทำขณะเครื่องจักรหยุดทำงาน และการ 

ปรับตั ้งเครื ่องจักรภายนอก (External Setup) เป็นการดำเนินการที ่สามารถปรับตั้ง

เครื่องจักรได้ขณะที่เครื่องจักรกำลังทำงานอยู่ แสดงดังภาพที่ 2-2 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2-2 ประเภทงานภายในและงานภายนอกปรับตั้งเครื่องจักร 

(ที่มา: https://www.bigq.in.th/single-minute-exchange-of-die-smed) 

 

2.3.2 เวลาที ่ใช้ในการปรับเปลี่ยนเครื ่องจักร (Change Over) สามารถลดลงได้โดยการ

ปรับปรุงการปฎิบัติการปรับตั้งเครื่องจักรภายในให้เป็นการปฎิบัติงานปรับตั้งเครื่องจักรภายนอกให้ได้

มากที่สุดเท่าที่จะสามารถปรับปรุงได้ เพ่ือลดเวลาสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักรให้น้อยท่ีสุด 

 2.3.3 การวิเคราะห์ขั ้นตอนการติดตั ้งเครื ่องจักร โดยการวิเคราะห์ถึงสาเหตุการติดตั้ง

เครื่องจักรเก่าที่ใช้เวลานานมากเนื่องมาจากการปรับตั้งเครื่องจักรภายใน และภายนอกปะปนกันอยู่
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ทำให้พนักงานทำไม่สะดวกในการปรับตั ้งเครื ่องจักร จึงต้องมีการวิเคราะห์ขั ้นตอนการติดตั้ง

เครื่องจักร (Setup Analysis) ก่อนดำเนินการปรับปรุงด้วย SMED  

 2.3.4 ขั้นตอนในการปรับตั้งเครื่องจักรอย่างรวดเร็วของ Dr.Shingo ประกอบด้วย 3 ขั้นตอน

หลัก ดังภาพที่ 2-3 ที่นำมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักรให้รวดเร็วยิ่งขึ้นและใช้

เวลาในการเปลี่ยนให้น้อยที่สุด เพื่อลดเวลาสูญเสียในการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตมี

รายละเอียดทางแต่ละขั้นตอน ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2-3 ขั้นตอนการปรับตั้งอย่างรวดเร็ว 

(ทีมา: https://www.leanconstructionmexico.com.mx/post/significado-de-smed-en-el-

lean-manufacturing) 

 

ขั้นตอนที่ 1 คือการแยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกัน (Separating internal 

and External Setup) ทำการแยกงานที่สามารถทำได้ก่อนโดยไม่ต้องหยุดเครื ่องจักร เช่น การ

จัดเตรียมอุปกรณ์ชิ้นส่วนเครื่องมือรวมทั้ง พนักงานที่เก่ียวข้องออกจากงานที่จำเป็นต้องหยุด 

เครื่องจักรจึงสามารถทำได้ ถือเป็นขั้นตอนที่สำคัญในการทำ SMED เนื่องจากต้องมีการวิเคราะห์

กิจกรรมใดเป็นกิจกรรมภายในหรือกิจกรรมใดเป็นกิจกรรมภายนอกให้แน่ชัด รวมทั้งกิจกรรมใด

ก่อให้เกิดมูลค่าหรือไม่ เพื่อลดขั้นตอนในการปรับตั้งเครื่องจักรและเปลี่ยนให้เป็นงานภายนอก เพ่ือ

เพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต  

 ขั ้นตอนที่ 2 คือปรับเปลี ่ยนการปรับตั ้งเครื่องจักรภายในให้เป็นการปรับตั้งเครื ่องจักร

ภายนอก (Converting-Internal to External Setup) การปรับเปลี่ยนกิจกรรมงานปรับตั้งเครื่องจักร
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ที่ดำเนินการในขณะเครื ่องจักรหยุด ให้สามารถทำการปรับตั ้งขณะเครื ่องจักรทำงานได้โดยไม่

จำเป็นต้องหยุดเครื่องจักรออกจากงานที่ทำอยู่ในการแปลงการปรับตั้งเครื่องจักรภายในให้เป็นการ

ปรับตั้งเครื่องจักรภายนอก กิจกรรมนี้มุ่งเน้นปรับเปลี่ยนกระบวนการย่อยที่สามารถปรับตั้งเครื่องจักร

ภายนอกได้ โดยทำการวิเคราะห์และตรวจสอบงานใดต้องทำขณะหยุดเครื่อง เพื่อทำการปรับปรุง

ขั้นตอนหรือ การจัดเตรียมล่วงหน้า (Preparing Operation Condition in Advance) ช่วยลดเวลา

ในการปรับตั้งเครื่องจักรให้มากที่สุด 

 ข ั ้นตอนที่  3 ค ือการปร ับปร ุงเคร ื ่องจ ักรในทุกๆ แง ่ม ุมให ้ม ีประส ิทธ ิภาพย ิ ่ งขึ้น 

(Implementing Parallel Operation) เช่น ลดเวลาหรือขั้นตอนในการปรับตั้งเครื่องจักรขณะที่

เครื่องจักรทำงานให้สั ้นที่สุดที่สามารถทำได้ ด้วยเทคนิคและวิธีการต่างๆ มาประยุกต์ใช้ เพื่อให้

สามารถลดขั้นตอนในการทำงานขณะเครื่องจักรหยุดทำงานให้น้อยที่สุด ในส่วนของการลดขั้นตอนใน

การทำงานขณะเครื่องจักรหยุดใช้วิธีดังนี้ 

 วิธีที่ 1 การประยุกต์การทำงานแบบขนาน (Implement Parallel Operation) คือวิธีการ

ปรับตั้งเครื่องจักรที่มีขั้นตอนซ้ำซ้อนหลากหลาย หรืองานที่ต้องติดตั้งและตรวจเช็คภายในครั้งเดียว 

วิธีนี้การสามารถลดจำนวนพนักงานลง และสามารถช่วยลดเวลาในการปรับตั้งลงได้ 

 วิธีที ่ 2 การใช้แคลมเฉพาะพนักงาน (Using Functional Clamps) เนื่องจากการปรับตั้ง

เครื่องจักรด้วยการขันน็อตต้องเสียเวลาที่ต้องทำการขันให้แน่น หรือน็อตที่มีหลายขนาดในการเปลี่ยน

รุ่น แนวทางในการแก้ไขคือ กำหนดวิธีการหมุนหรือขันน็อตให้แน่นภายในครั้งเดียว 

 วิธีที่ 3 ขจัดการปรับตั้งค่า (Eliminating Adjustment) คือการลดเวลาในการปรับการตั้ง

ค่าพารามิเตอร์ของเครื่องจักรที่สามารถทำงานได้ทันที โดยการระบุค่าที่ตั้งไว้หรือตั้งค่าโปรแกรม

อัตโนมัติล่วงหน้าก่อนที่มีการเปลี่ยนรุ่นให้รวดเร็วยิ่งขึ้น 

 วิธีที่ 4 การใช้ระบบ (Least Common Multiple System) อาศัยการทำงานหรือ 

อุปกรณ์ในการจับยึดที่ติดตั้งในส่วนของเครื่องจักร เพื่อที่สามารถรองรับการเปลี่ยนรุ่นของเครื่องจักร

ได้ ทำโดยการเชื่อมทำให้ก็สามารถระบุจุดระยะที่ต้องทำการปรับตั้งเครื่องจักรได้  

 วิธีที่ 5 ปรับปรุงเครื่องจักร (Mechanization) คือการออกแบบเครื่องจักรให้สามารถรองรับ

การเปลี่ยนรุ่นได้อย่างหลากหลายโดยไม่จำเป็นต้องถอดหรือเปลี่ยนอุปกรณ์ใดๆ เพียงแค่กดปุ่มให้

เครื่องจักรสามารถเปลี่ยนเครื่องจักรหรือแม่พิมพ์ได้ ด้วยการติดตั้งระบบต่าง ๆ ในเครื่องจักร 
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2.4 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 

เครื่องม ือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) เป ็นต ัวควบคุมค ุณภาพสินค ้าใน

กระบวนการผลิตให้ได้สินค้าตามที่ลูกค้าพึงพอใจ และใช้วิธีการวิเคราะห์ทางสถิติ (Statistical 

Process Control) เป็นตัวควบคุมกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยใช้เครื่องมือคุณภาพ 

7 ชนิด ดังนี้ ใบตรวจสอบ (Check-Sheets), แผนผังก้างปลา (Fishbone Diagram), กราฟ (Graph), 

แผนผังแสดงการกระจาย (Scatter Diagram), แผนภูมิควบคุม (Control Chart), ฮีสโตแกรม 

(Histogram) และแผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

2.4.1 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) คือการรวบรวมข้อมูลประเด็นปัญหาต่างๆ มาทำ

การวิเคราะห์หาสาเหตุ เพื่อจัดลำดับความสำคัญในการดำเนินการแก้ไขประเด็นปัญหาดังกล่าวให้

สำเร็จและมีประสิทธิภาพ แผนภูมิพาเรโตทำการจัดเรียงปัญหาที่เกิดสูงสุดไปยังปัญหาที่ต่ำสุด โดยไล่

จากซ้ายไปขวา การใช้แผนภูมิพาเรโตช่วยให้องค์กรสามารถระบุลำดับความสำคัญสูในการเริ่มต้น

แก้ไขประเด็นปัญหาที่พบในไลน์ผลิตอย่าถูกต้องและรวดเร็ว 

 Euqene L, Grant and Richard S (2542) กล่าวว่า แผนภูมิพาเรโตมีลักษณะเป็นกราฟแท่ง

ที่มีข้อมูลประเด็นปัญหา จากมากสุดไปน้อยสุดและจากซ้ายไปด้านขวา ที่มีแกน x เป็นตัวบอก

ประเด็นปัญหาต่างๆ และแกน y มี 2 ชุดข้อมูล โดยข้อมูลทางด้านซ้ายจะแสดงเป็นความถี่ขอปัญหาที่

เกิดข้ึน และข้อมูลทางด้านขวามือแสดงเป็นเปอร์เซนต์ แสดงดังภาพที่ 2-4  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2-4 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโต 

(ท่ีมา: https://rdbi.co.th/2018/11/pareto-chart) 

https://rdbi.co.th/2018/11/pareto-chart
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2.5 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 

เป็นการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เป็นดัชนีเชิงเดี่ยวที่ใช้ในการวัดและเฝ้าติดตาม
เวลาการทำงานของเครื่องจักร แสดงดังภาพที่ 2-5 สามารถบ่งบอกถึงระดับขีดความสามารถในการ
ผลิตของโรงงาน ว่ามีขีดความสามารถในการผลิตมากน้อยเพียงใด โดยค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (OEE) ที่ดีโดยปราศจากความสูญเสียในกระบวนผลิตจะมีค่าตัวเลขอยู่ที่ 100% และ OEE 
ประกอบไปด้วย 3 ค่าดังนี้  

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2-5 แสดงเวลาในกระบวนการผลิต 

(ที่มา: https://www.leanproduction.com/smed) 

 

2.5.1 การคำนวณค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื ่องจักร (Overall Equipment 

Effectiveness: OEE) 

 โดยค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื ่องจักร (OEE) หาได้จากผลคูณของค่า อัตราการ

เดินเครื ่อง (Availability) ประสิทธิภาพการเดินเครื ่อง (Performance Efficiency) และอัตรา

คุณภาพ (Quality Rate) การคำนวณค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรแสดงให้เห็นว่าการ

ทำงานของเครื่องจักรมีความพร้อมในการดำเนินการผลิตมากน้อยแค่ไหน  

ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE)  

     OEE = อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ 

 2.5.1.1 อัตราการเดินเครื่อง (Availability) คือเวลาที่เครื่องจักรสามารถทำงานได้เมื่อ

เปรียบเทียบกับเวลาในแผนการผลิต อัตราการเดินเครื ่องที ่ดีจะต้องมีค่าเปอร์เซ็นต์อัตราการ

เดินเครื่อง (Percent Availability ) สูง หากมีผลกระทบจากเครื่องจักรหยุด (Downtime Loss) ที่มี

https://www.leanproduction.com/smed
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สาเหตุมาจากเครื่องจักรเสีย (Breakdowns) การเปลี่ยนรุ่น (Changeovers) การปรับแต่งเครื่องจักร 

(Setups) หรือกระบวนการทำงานใดๆ ที่ส่งผลให้เครื่องจักรหยุดการทำงานกระทันหันในเวลาผลิต

งาน ก็จะส่งผลทำให้ค่าเปอร์เซนต์อัตราการเดินเครื่อง (Percent Availability ) ต่ำ ค่าอัตราเดิน

เครื่องจักรสามารถคำนวณได้จากสูตรดังต่อไปนี้  

 

อัตตราการเดินเครื่อง (Availability) 

  

อัตราการเดินเครื่อง =
เวลารับภาระงาน –  เวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต

เวลารับภาระงาน
𝒙 𝟏𝟎𝟎 

 

 2.5.1.2 ประสิทธิภาพการเดินเครื ่อง (Performance Efficiency) คือสมรรถนะการ

ทำงานของเครื่องจักร หากมีการสูญเสียความเร็วในการผลิตงานของเครื่องจักร (Speed Loss) หรือ

การหยุดเครื่องในการผลิตงานบ่อยๆ (Idling Stop) จะทำให้ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรต่ำลงได้ 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่องสามารถคำนวณได้จากสูตรดังต่อไปนี้ 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Rate) 

อัตราการเดินเครื่อง =
รอบเวลาทีใช้ในการผลิต − จำนวนการผลิตทั้งหมด

เวลาทำงานสุทธิ
𝒙 𝟏𝟎𝟎 

 

 2.5.1.3 อัตราคุณภาพ (Quality Rate) คือดัชนีที่ชี้วัดอัตราส่วนของชิ้นงานดีที่เกิดขึ้นใน

รอบเวลาของกระบวนการผลิตงาน หากเกิดงานเสีย (Defect) ก็จะส่งผลทำให้ค่าของอัตราคุณภาพ 

(Quality Rate) ลดน้อยลง สามารถคำนวณได้จากสูตรดังต่อไปนี้ 

 

อัตราการคุณภาพ =
จำนวนชิ้นงานผลิตงานทั้งหมด − จำนวนงานเสียทั้งหมด

จำนวนชิ้นงานผลิตงานทั้งหมด
𝒙 𝟏𝟎𝟎 
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2.6 เวลาสูญเสีย (Down Time)  

 ยงวิทย์ ทองนาค (2542) กล่าวไว้ว่า เวลาสูญเสียในระหว่างดำเนินการผลิตงานอย่าง

กะทันหัน เมื่อเกิดเหตุขัดข้องและไม่สามารถกลับมาผลิตงานได้ จากปัญหาต่างๆ ระหว่างกระบวนการ

ผลิต แบ่งๆได้เป็น 2 สาเหตุหลักๆ คือ 

 2.6.1 การสูญเสียเวลาการผลิตเนื ่องจากเครื ่องจักรหยุดการผลิต คือเวลาสูญเสียอัน

เนื่องมาจากเครื่องจักรเสียในระหว่างดำเนินการผลิตอย่างกะทันหัน และต้องหยุดไลน์ผลิตเพ่ือทำการ

แก้ไขอย่างเร่งด่วน ทำให้ไลน์ผลิตต้องเกิดเวลาสูญเสียในระหว่างรอการผลิตงาน 

 2.6.2 การสูญเสียเนื ่องจากเครื่องจักรสูญเสียความเร็วในการผลิต คือเวลาสูญเสีย อัน

เนื่องมาจากการหยุดไลน์ผลิตชั่วคราวระหว่างพนักงานทำการเช็คปัญหาคุณภาพชิ้นงาน งานรอต่อ

กระบวนการถัดไป หรือเกิดจากความเร็วในการผลิตของเครื่องจักรลดลง อันเนื่องมาจากอายุการใช้

งานของเครื่องจักรและขาดการซ่อมบำรุงทวีผลอย่างสม่ำเสมอ 

 

2.7 การวิเคราะห์ปัญหา Why-Why Analysis 

 เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาในการดำเนินงาน โดยการใช้กระบวนการ

ถามตัวเองว่า "ทำไม" (Why) เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้น โดยที่แต่ละคำถามจะช่วยค้นหาปัญหา

ที่เป็นหลักหรือสาเหตุของปัญหาดังกล่าวได้มากขึ้นเรื่อยๆ จนเราพบปัญหาที่แท้จริง "Root cause" 

หมายถึงสาเหตุหลักที่เป็นต้นเหตุของปัญหาหรือสถานการณ์ที่เกิดขึ้น ซึ่งถ้าหากแก้ไขสาเหตุหลักได้ 

จะช่วยให้ปัญหาหรือสถานการณ์นั ้นไม่เกิดซ้ำอีกต่อไป ในการหา root cause นั้น เราจะต้อง

วิเคราะห์และสำรวจสาเหตุที่เกี่ยวข้องกับปัญหาหรือสถานการณ์นั้นๆ โดยต้องละเว้นสิ่งที่เป็นผลของ

ปัญหานั้น และโฟกัสเฉพาะสาเหตุที่เป็นต้นเหตุจริงๆ ของปัญหานั้นๆ  "Why-Why analysis" เป็น

เครื่องมือวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่ เกิดขึ้นโดยการตั้งคำถาม "Why" ต่อไปเรื่อย ๆ เพื่อหาสาเหตุ

หลักของปัญหา โดยใช้หลักการวิเคราะห์แบบทางตรรกะ (logic) ในการตอบคำถาม โดยแต่ละคำถาม 

"Why" จะชี้ให้เห็นถึงสาเหตุที่เป็นผลสำคัญของสาเหตุก่อนหน้านั้น และจะดำเนินการสอบถามไป

เรื ่อยๆ จนกระทั ่งได้สาเหตุหลักของปัญหา  ขั ้นตอนการทำ Why-Why Analysis หรือ 5 Why 

ประกอบด้วย  

1. ระบุปัญหาที่ต้องการแก้ไข 

2. สอบถามตนเอง "ทำไม" (Why) เกี่ยวกับปัญหานี้ และเขียนคำตอบลงในช่องว่าง 
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3. ใช้คำตอบจากข้อ 2 เป็นสาเหตุหลักของปัญหาในข้อถัดไป และสอบถามตนเองอีกครั้ง 

"ทำไม" (Why) เกี่ยวกับสาเหตุดังกล่าว และเขียนคำตอบลงในช่องว่าง 

4. ทำซ้ำข้ันตอนข้อ 3 จนกว่าจะพบว่าสาเหตุของปัญหาเป็นปัญหาหลักแล้ว 

5. ตรวจสอบสาเหตุหลักท่ีเจอว่าเป็นปัญหา และแก้ไขปัญหาดังกล่าว 

 

 จากกระบวนการสามารถหาสาเหตุของปัญหาและแก้ไขได้อย่างแม่นยำ นอกจากนี้ Why-

Why Analysis หรือ 5 Why ยังช่วยให้เราเข้าใจถึงความสำคัญของการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

และป้องกันไม่ให้การเกิดปัญหานั้นเกิดจากสาเหตุหลายประการ และการแก้ไขปัญหาโดยเฉพาะการ

แก้ไขผลกระทบที่เกิดจากสาเหตุหลัก สามารถช่วยลดปัญหาเกิดขึ้นอีกเช่นกัน และเมื่อเราเข้าใจ

สาเหตุหลักของปัญหา จะช่วยให้เราทำการแก้ไขปัญหาได้อย่างเหมาะสมและตรงประเด็น 

 

2.8 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง  

ศุภกร เจริญประสิทธิ์ (2565) ได้ศึกษาเรื่องการลดเวลาปรับตั้งเครื ่องจักรในกระบวนการ

เปลี่ยนขนาดบรรจุภัณฑ์จัดทำระบบบริหารความเสี่ยง โดยใช้หลักการ SMED มาใช้ในการปรับปรุง

และกำจัดขั้นตอนที่เป็นการปรับตั้งเครื่องจักรที่อยู่ภายในออกร่วมกับหลักการ XSER ทำการปรับปรุง

ขั้นตอนในการปรับตั้งเครื่องจักรเพ่ือขจัดเวลาสูญเสียในกระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร พบว่าขั้นตอน

กระบวนการบรรจุผลิตภัณฑ์ลดลงจาก 22 ขั ้นตอนเหลือเพียง 21 ขั ้นตอน และเวลาที ่ใช ้ใน

กระบวนการเปลี่ยนบรรจุผลิตภัณฑ์ลดลงจาก 3,044.81 วินาที เหลือ 2,695.40 วินาที สามารถลด

เวลาลงไปได้ 349.51 วินาที หรือคิดเป็นร้อยละ 11.48 โดยหลักการ SMED สามารถลดเวลาและเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการปรับตั้งเครื่องจักรกระบวนการเปลี่ยนปรรจุภัณฑ์ได้ 

ญาณิศา สุรพันธ์ (2565) ได้ศึกษาความพร้อมในการใช้งานเครื่องจักรในกระบวนการติดดาย 

โดยรวบรวมข้อมูลในการวิเคราะห์เครื่องจักรแต่ละรุ่นในกระบวนการติดตั้งดาย พบว่าเครื่องจักรรุ่น 

ESEC 2100XP มีเวลาสูญเสียเกิดขึ้นมากที่สุด โดยจากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังพาเรโต พบว่าการ

ปรับตั้งเครื่องจักรประเภท เปลี่ยนลีดหรือเปลี่ยนผลิตภัณฑ์มีความสูญเสียเกิดขึ้นมากท่ีสุด คิดเป็น 47 

เปอร์เซ็นต์ของเวลาสูญเสียทั้งหมด จากนั้นทำการวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลาและหา

แนวทางในการปรับปรุงโดยมีการใช้เทคนิค SMED เข้ามาประยุกต์ใช้ เพื่อลดเวลาในการปรับตั้ง

เครื่องจักรให้ลดลง และหลังจากการปรับปรุงพบว่าสามารถลดเวลาปรับตั้งเครื ่องจักรลงได้  18 

เปอร์เซ็นต์ทำให้อัตราความพร้อมใช้งานเครื่องจักรเพิ่มขึ้นเป็น 84.57 เปอร์เซ็นต์หรือเพิ่มขึ้น 3 
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เปอร์เซ็นต์ ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มเป็น 81.28 เปอร์เซ็นต์และมีค่าอัตรา

การใช้ประโยชน์เพิ่มขึ้นเป็น 62.35 เปอร์เซ็นต ์

คุณัญญา กลิ่นบุบผา (2562) ทำการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร โดยทำการ

ปรับปรุงค่าอัตราความพร้อมใช้งานเครื ่องจักร (Availability) และประสิทธิภาพ การเดินเครื ่อง

(Performance Efficiency) โดยมุ่งเน้นการลดกิจกรรมที่เป็นความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน กระบวนการ

ผลิต จากการเก็บข้อมูลในกระบวนการผลิตพยว่าสาเหตุสำคัญของการสูญเสียเวลาทำงานที่เกิดขึ้นคือ

ความสูญเสียระหว่างการ เตรียมงาน คิดเป็น 43% ความสูญเสียจากการที่เครื่องจักรติดขัด คิดเป็น 

22.6% เกิดขึ้นระหว่างการเปลี่ยนประเภทคอมปาวน์ คิดเป็น 13.7% งานวิจัยนี้มีการเสนอแนว 

ทางแก้ไขโดยการเพิ่มพนักงาน (support man) 1 คน เพื่อแบ่งเบาภาระงาน เนื่องจากเกิดการรอ

คอยระหว่างเตรียมงาน เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น ความสูญเสียที่เกิดจากการที่เครื่องจักรติดขัด 

พบว่าเกิดจากการที่ผสมยางไว้เผื่อรอผสมในขั้นตอนถัดไปเป็นเวลานาน ทำให้ผู้วิจัย  ในงานวิจัยนี้

แก้ไขปัญหาโดยการใช้ระบบการบริหารจัดการแบบ First In First Out (FIFO) ทำให้ สามารถลด

ปัญหายางติดกันซึ่งส่งให้เกิดความสูญเสียจากการที่เครื่องจักรติดขัดลงได้ ส่วนความ สูญเสียที่เกิดขึ้น

ระหว่างการเปลี่ยนประเภทคอมปาวน์ ผู้วิจัยได้มีการใช้เทคนิค SMED (Single Minute Exchange 

of dies) มาช่วยในการจำแนกกิจกรรมที่เกิดขึ้นระหว่างการปรับตั้ง เครื่องจักรว่ากิจกรรมใดเป็นกิจ

กรรรมภายในและกิจกรรมภายนอก รวมทั้งปรับเปลี่ยนกิจกรรม ภายในให้เป็นกิจกรรมภายนอกมาก

ที่สุด เพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในการปรับตั้งเครื่องจักร ผลจากการปรับปรุงในงานวิจัยนี้พบว่า 

ค่าอัตราความพร้อมใช้งานเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 4.94% ค่า ประสิทธิภาพของการเดินเครื่องเพิ่มขึ้น 

1.84% และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น  4.18% ซึ่งทำให้สามารถใช้เครื่องจักรได้

อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

ชุติกาญจน์ ลีธีระ (2562) ได้ศึกษาการลดเวลาในการติดตั้งและปรับตั้งแม่พิมพ์ฉีดพลาสติก 

เนื่องจากมีการสูญเสียเวลาในการปรับเปลี่ยนแม่พิมพ์นานถึง 194.36 นาที โดยกิจกรรมท่ีใช้เวลานาน

ประกอบด้วย 2 ส่วน ได้แก่ 1) การดำเนินการแก้ไขในส่วนของการปรับเปลี่ยนแม่พิมพ์ และ 2) การ

ดำเนินการแก้ไขในส่วนของการปรับค่าพารามิเตอร์ โดยใช้หลักการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอย่าง

รวดเร็ว (SMED) ในการแยกกิจกรรมภายใน และภายนอก ร่วมกับการวิเคราะห์ปัญหาด้วยคำถาม 

ทำไม-ทำไม (Why-Why Analysis) หลังการปรับปรุง พบว่าสามารถลดเวลาที ่ใช้ในปรับเปลี ่ยน

แม่พิมพ์จาก 194.36 นาที เหลือ 131.40 นาที โดยเวลาที่ลดลง คือ 62.56 นาที คิดเป็นร้อยละ 

32.19  
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AM Vieira et al. (2020) ทำการปรับปรุงการขยายอายุการใช้งานของอุปกรณ์เครื่องจักร 

เพ่ือให้สามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าในกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยมีวัตถุประสงค์

เพื่อลดเวลาการ ติดตั้งเครื่องจักรด้วยเทคนิค SMED รวมทั้งการปรับปรุงมาตรฐานการทำงานเพื่อให้

พนักงานสามารถเตรียมงานได้ง่ายขึ้น ก่อนปรับปรุงเวลาที่ใช้ในการติดตั้งเครื่องจักรใช้เวลา 47 นาที

โดยเวลาที่สูญเสียไปส่วนมากเป็นงานการปรับตั้งภายในและการตั้งค่าโปรแกรมที่เครื่องจักรที่ใช้เวลา

มากที่สุด เนื่องจากพนักงานที่ตั้งโปรแกรมยังไม่มีประสบการณ์ จึงทำให้ใช้เวลาในการติดตั้งเครื่องจักร

นาน งานวิจัยนี้ทำการแบ่งประเภทงานภายนอกออกเป็น 3 ส่วนซึ่งสามารถปฏิบัติได้ทั้งก่อนและหลัง

ติดตั้งเครื่องจักร ได้แก่ การหาเครื่องมือและจัดเตรียมเครื่องมือ การแยกชิ้นส่วนของพาร์ท และการ

ทำความสะอาดของพาร์ทและนำกลับไปประกอบใหม่ จากการปรับปรุงทั้งหมด ส่งผลให้เวลาในการ

ตั้งค่าภายในเครื่องจักรลดลง 53% และค่า OEE เพ่ิมข้ึน 7.7 

D Dhiravidamani (2018) ทำการประยุกต์เทคนิคกระบวนการผลิตแบบลีน เนื่องจากเป็น

เทคนิคที่สามารถประยุกต์ใช้กับโรงงานต่างๆ เพื่อช่วยขจัดความสูญเสียในกระบวนการผลิตและการ

ปรับปรุงคุณภาพของสินค้าให้ได้ตามมาตรฐาน ส่งผลให้กระบวนการผลิตมีประสิทธภาพและผลผลิตดี

ขึ ้น อีกทั ้งยังเน้นการปรับปรุงอย่างต่อเนื ่อง โดยการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคนด้วยการใช้

ทรัพยากรมนุษย์ให้เกิดประโยชน์สูงสุดและเครื่องจักรให้เต็มประสิทธิภาพ เช่นลดเวลาสูญเปล่าของ

การผลิตและลดการรอคอยของพนักงาน โดยใช้เครื่องมือลีนมาทำการแก้ไขด้วยทำแผนที่สายธาร

คุณค่า และ Kaizen โดยก่อนปรับปรุงพบว่า Lead Time 40 นาที เวลาปรับตั้งเครื่องจักร 71 นาที 

และใช้พนักงานในกระบวนการผลิต 16 คน หลังปรับปรุง Lead Time 27 นาที เวลาปรับตั้ง

เครื่องจักร 32 นาที และใช้พนักงานในกระบวนการผลิต 5 คน 

 B. Venkat Jayyanth (2020) ทำการประยุกต์ใช้เครื่องมือลีนในการปรับปรุงทั้งด้านคุณภาพ

และการเพ่ิมผลผลิต มีวัตถุประสงคเ์พ่ือจะลดความสูญเปล่าภายในกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิ

ภายภายในกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจากการเคลื่อนไหวการเดินและการพักของพนักงานมีมี

ความสูญเปล่าในกระบวนการ ความเหมาะสมของพื้นที่ในการทำงานที่ใช้เวลาจำนวนมาก ก่อนการ

ปรับปรุงใช้พนักงาน 5 คน ในการผลิตต่อลูกค้า 100 คนต่อวัน หลังจากใช้เครื่องมือลีนสามารถใช้

พนักงาน 3 คนในการผลิตเพื่อรองรับลูกค้า 100 คนต่อวัน ดังนั้นแสดงให้เห็นว่าเครื่องมือลีนมีส่วน

ช่วยลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตลง 31.4% และผลผลิตเพิ่มข้ึน 23%  

C. Rosa (2017) ทำการศึกษาการลดเวลาสูญเสียในการปรับตั ้งกระบวนการผลิตลวดสลิง 

(Cable Steel) มีจุดมุ่งหมายในการลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการ เพื่อที่จะเพ่ิม

กำลังการผลิตและลดของเสียที ่เก ิดจากการปรับตั ้งเครื ่องมือ โดยใช้เทคนิค Single Minute 
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Exchange of Die (SMED) และเครื่องมือที่ใช้ในการผลิตแบบลีนมาช่วยในการแก้ปัญหา หลังจาก

การปรับปรุง พบว่าสามารถลดเวลาในการปรับตั้งในกระบวนการลงได้ถึงร้อยละ 58.3 และสามารถ

เพ่ิมกำลังผลิตของสินค้าได ้

วีรชัย มัฎฐารกษ์ (2553) การเพิ ่มผลผลิตด้วยวิธีการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรอัดเม็ดในโรงงานผลิตอาหารสัตว์น้ำ จํานวน 3 เครื่อง ในสายการผลิตที่ 2 และ 3 โดย

ทําการศึกษาถึงเหตุที่มีผลทําให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องอัดเม็ดมีค่าต่ำด้วยวิธีการแก้ปัญหา

แบบคิวซีสตอรี่ของ JUSE การวิเคราะหข้์อมูลก่อนปรับปรุงด้วยผังก้างปลาพบว่าตัวแปรที่มีค่าต่ำมีอยู่ 

2 ตัวแปร คือ คา่ความพร้อมของเครื่องจักร และค่าสมรรถนะเครื่องจักร ค่าความพร้อมของเครื่องจักร

ที่ต่ำากว่าเป้าหมายมีสาเหตุมาจากการเกิดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ดังนั้นจึงได้จัดทํา

มาตรการตอบโต้เหตุเพื่อปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรให้สูงขึ้นตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ที่ 

3% มาตรการที่นํามาใช้เพื่อปรับปรุงค่าความพร้อมของเครื่องจักร ได้แก้การลดเวลาสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิต ภายหลังการปรับปรุงพบว่าเครื่องอัดเม็ดของสายการผลิตที่ 2 จํานวน 2 เครื่องมีค่า

ประสิทธิผลโดยรวมสูงขึ้นจากเดิมก่อนปรับปรุงเฉลี่ยอยู่ที่ 74% สูงขึ้นเป็น 84% หลังทํามาตรการแล้ว

เสร็จ ส่วนสายการผลิตที่ 3 เครื่องอัดเม็ดมีประสิทธิผลโดยรวมสูงขึ้นจากเดิมมีค่าเฉลี่ย 75% สูงขึ้น 

93% ทั้งนี้เป็นผลจากการที่ประสิทธิภาพการเดินเครื่องที่สูงขึ้นเป็นสําคัญ 

มนินทรา ใจคำปัน (2566) ทำงานวิจัยโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิผล 

โดยรวมของเครื่องจักร จากการรวบรวมข้อมูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) พบว่า 

เครื่องพิมพ์กล่องกระดาษ มีค่าเฉลี่ย 27.64% เครื่องสับร่องกระดาษมีค่าเฉลี่ย 36.96% และเครื่อง

ไดคัทมีค่าเฉลี่ย 20.83% จากการวิเคราะห์ด้วย ผังก้างปลา เพื่อหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิผล

โดยรวมของ เครื่องพิมพ์กล่องกระดาษ คือ จัดทำขั้นตอนการปฏิบัติงาน และอบรมให้พนักงานเข้าใจ

ถึงขั้นตอนการปฏิบัติงาน เพื่อลดเวลาในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ เครื่องสับร่องกระดาษ คือจัดทำขั้นตอน  

การปฏิบัติงานและอบรมให้พนักงานเข้าใจถึงขั้นตอนการ ปฏิบัติงาน เพื่อลดเวลาในการตั้งระยะห่าง

ของร่องสับ และ เครื่องไดคัท คือจัดทำขั้นตอนการปฏิบัติงานและอบรมส่งเสริมให้พนักงานเข้าใจถึง

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน เพื่อลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร ค่าเฉลี่ย OEE ของเครื่องพิมพ์กล่อง

กระดาษ 27.64% ต่ำกว่าเกณฑ์ของ JIPM 85% มาจากสาเหตุการปรับตั้งเครื่องและการว่างของ

เครื่องจักร จึงส่งผลให้ค่าเฉลี่ย OEE ต่ำ กว่าเกณฑ์ค่า JIPM 57.36 ค่าเฉลี่ย OEE ของเครื่องสับร่อง

กระดาษ 36.96% ต่ำ กว่าเกณฑ์ของ JIPM 85% ซึ่งมาจากสาเหตุการปรับตั้งเครื่อง และการว่างงาน

ของเครื่องจักร ส่งผลให้ค่าเฉลี่ย OEE ต่ำกว่า เกณฑ์ของ JIPM 48.04% ค่าเฉลี่ย OEE ของเครื่อง
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ไดคัท 20.83% ต่ำกว่าเกณฑ์ ของ JIPM 85% ซึ่งมาจากสาเหตุการปรับตั้งเครื่องและการว่าง ของ

เครื่องจักร ส่งผลให้ค่าเฉลี่ย OEE ต่ำกว่าเกณฑ์ของ JIPM 64.17%  

รุ่งนภา แก้วศิริ (2562) ทำงานวิจัยโดยมีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาความสูญเปล่าในการเติม – 

เบิกวัสดุคงคลัง และเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงานของพนักงาน โดยการนำหลักการ Why-why 

analysis มาช่วยในการหาสาเหตุของปัญหาและปรับปรุงกระบวนการทำงาน จากการเก็บรวบรวม

ข้อมูลการทำงานของพนักงาน กิจกรรมการเติมวัสดุ สามารถลดความสูญเปล่าได้ จำนวน 2 ครั้ง คิด

เป็นร้อยละ 9.09 และสามารถลดเวลาความสูญเปล่าของพนักงานเบิกวัสดุ ได ้26 ครั้ง คิดเป็นร้อยละ 

56.52 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลค่าเฉลี่ยของเวลาการปฏิบัติงานพนักงานสามารถลดระยะเวลาได้  

2.53 นาที คิดเป็นร้อยละ 7.20 และระยะทางได้ 28.61 เมตร คิดเป็นร้อยละ 46.74 และการ

ปฏิบัติงานพนักงานเบิกสามารถลดระยะเวลาได้ 8.74 นาที คิดเป็นร้อยละ 47.94 และระยะทางได้ 

46.4 เมตร คิดเปน็ร้อยละ 55.43 

 ปรัชภรณ์ เศรษฐเสถียร (2562) ทำการปร ับปร ุงระบบการจ ัดเก ็บส ินค้า และเพ่ิม

ประสิทธิภาพการเบิก-จ่ายสินค้าคลังสินค้า พบปัญหา คือมีการจัดระเบียนสินค้าไม่เป็นระเบียบ พบ

สินค้าชำรุดจากการที่เก็บสินค้าไว้นานเกิน การค้นหาสินค้าที่ยากลำบากส่งผลให้สูญเสียเวลาในการ

จัดส่งสินค้า ดังนั้นจึงได้รวบรวมข้อมูลเพื่อคัดแยกประเภทของสินค้า แบ่งเป็นสินค้าหลักๆได้ 3 

ประเภท จากนั ้นใช้เครื ่องมือ ABC Classification เพื ่อทำการคัดแยกประเภทสินค้าในการจัด

หมวดหมู่สินค้า และ Visual Control ในการแยกประเภทสินค้าให้ชัดเจน และมีการกำหนดสี

ตำแหน่งการจัดวางสินค้าตามสีต่างๆของประเภทสินค้า ได้แก่ สีฟ้า แทนสินค้าประเภทชุดบานกระจก 

สีเหลือง แทนชุดสินค้าประเภทอลูมิเนียม สีชมพู แทนชุดสินค้าประเภทชุดฝ้า /ยิปซัมและอุปกรณ์ 

หลังจากการปรับปรุงพบว่าสินค้ามีการจัดเก็บอย่างเป็นระเบียบ และใช้เวลาในการจ่ายสินค้าลดลง 

จากเดิมใช้เวลารวมในการหยิบสินค้า 12 ชั่วโมง 21 นาที 18 วินาที ลดลงเหลือ 6 ชั่วโมง 25 นาที 23 

วินาที  

  บรรจง ไทยลา และคณะ (2565) นำเทคนิคการก่อสร้างแบบลีนมาประยุกต์ในการวิเคราะห์

กระบวนการทำงานก่อฉาบ สำหรับบ้านพักอาศัย คอนกรีตเสริมเหล็ก มีขั้นตอนเริ่มต้นจากการสร้าง

แผนผังกระบวนการ ก่อ และกระบวนการฉาบในบ้านพักอาศัย จากนั้นนำแนวทางในการก่อสร้าง

แบบลีนมาวิเคราะห์ และทดลองใช้กับงานก่อสร้างและเปรียบเทียบระยะเวลาและความสูญเสียที่

เกิดข้ึนก่อนและหลังการปรับปรุง จากการศึกษาพบว่าขั้นตอนการทำงานสามารถทำไปพร้อมๆ กันได้

หากมีการจัดสรรการบริหารทรัพยากรมนุษย์ร่วมกับหลักการลีน ถึงแม้ว่าจำนวนขั้นตอนจะยังคงเดิม 

แต่สามารถลดเวลาที่ใช้ในงานก่อฉาบลดลง ประมาณร้อยละ 50 จากเดิมใช้เวลาทั้งหมด 32,600 นาที 
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หลังนำลีนมาประยุกต์แล้วจะใช้เวลาทั้งหมด 16,500 นาที ลดลง 16,100 นาที เนื่องจากในขั้นตอน

ก่อฉาบจะมีขั้นตอนย่อยคือ การจัดเตรียมวัสดุอุปกรณ์ ให้ใกล้บริเวณท่ีทำงานให้มากท่ีสุด การผสมปูน 

ขนปูนและล้างอุปกรณ์ ซึ่งกระบวนการเหล่านี้สามารถทำพร้อมกันได้ 

 อนิรุท พัฒนธีระ (2545) นำเทคนิคการใช้ Why-Why Analysis มาประยุกต์ใช้ในการลด

เวลาการหยุดของสายการประกอบรถยนต์กระบะ และลดอัตตราเฉลี่ยร้อยละของการหยุดสายการ

ประกอบเพื่อเพิ่มผลการผลิต จากการศึกษาพบว่าสาเหตุที่ทำให้เกิดการหยุดของสายการประกอบมา

จากชิ้นงานไม่ได้คุณภาพ และลักษณะการทำงานของพนักงานที่มีข้อบกพร่องในการประกอบงาน  

จากการทบทวนงานวิจัยดังกล่าวผู้วิจัยสามารถนำความรู้ที่ได้รับมาใช้เป็นแนวทางในการ

ดำเนินการวิจัย โดยนำแนวคิดของงานวิจัยที่มีความสอดคล้องกันทั้งเชิงเหตุผลและเชิงทฤษฎี มา

ประยุกต์ใช้ร่วมกัน ทั้งนี้ผู้วิจัยมีความเชื่อว่าจากการศึกษาข้อมูลทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องช่วย

สามารถนำความรู้มาช่วยให้ประสิทธิภาพหรือประสิทธิผลในการทำงานกระบวนการผลิตปั๊มขึ้นรูป

ชิ้นส่วนยานยนต์งานวิจัยดีขึ้นได ้

 



 

 

 

 
 

บทที่ 3 

วิธีการดำเนินการวิจัย 

 
 งานวิจัยการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ด้วยการลดเวลาสูญเสีย
ตามแนวคิดลีน มีข้ันตอนการดำเนินงานวิจัยดังต่อไปนี้ 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 3-1 ขั้นตอนการดำเนินงานวิจัย

เริ่มตน้ 

ศกึษากระบวนการผลิตป๊ัมขึน้รูปชิน้ส่วนชิน้ส่วนยานยนต ์

ทบทวนวรรณกรรมที่เก่ียวขอ้งเพื่อน ามาปรบัใชใ้นการแกไ้ขปัญหา 

ศกึษาสภาพปัจจบุนัของกระบวนการผลิตป๊ัมขึน้รูปชิน้ส่วน 

วิเคราะหปั์ญหาคดัเลือกปัญหาและด าเนินการแกไ้ข

ปัญหา 

ผลการทดลอง 

วิวิเคราะหผ์ลการทดสอบและสรุปผล 

จดัท าเล่มวิทยานิพนธ ์

สิน้สดุ 

ตอ้งปรบัปรุงแกไ้ข 

ไม่ตอ้งปรบัปรุงแกไ้ข 
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 จากภาพที่ 3-1 แสดงขั้นตอนการดำเนินการวิจัยในภาพรวม โดยผู้วิจัยได้เริ่มทำการศึกษา

กระบวนการผลิตในไลน์ผลิตปั้มชิ้นส่วนยานยนต์ วิเคราะห์และระบุปัญหาที่ควรแก้ไข และทำการ

ทบทวนวรรณกรรม รวมถึงบทวิจัยที่เกี่ยวข้อง เพื่อนำมาประยุกต์ใช้และปรับปรุงกระบวนการผลิตที่

ควรแก้ไข ในบทนี้ผู้วิจัยจะดำเนินงานวิจัยตามขั้นตอนการดำเนินงานดังต่อไปนี้ 

 1 ศึกษาสภาพปัจจุบันกระบวนการปั๊มข้ึนรูปของโรงงานกรณีศึกษา 

 2 ศึกษาส่วนประกอบเครื่องจักรปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 

 3 ศึกษาวิเคราะห์ปัญหาและคัดเลือกปัญหา 

 

3.1 ศึกษาสภาพปัจจุบันกระบวนการปั๊มขึ้นรูปของโรงงานกรณีศึกษา 

 ผู้วิจัยได้ทำการศึกษากระบวนการปั๊มขึ้นรูปผลิตชิ้นส่วนยานยนต์โรงงานกรณีศึกษา โดยการ

สังเกตวิธีการปฎิบัติงานจริง จากพนักงานในไลน์ผลิต หลังจากนั้นทำการ เก็บข้อมูลปัญหาที่พบใน

กระบวนการผลิต ทำการวิเคราะห์ และทำการเปรียบเทียบผลการดำเนินงานกับตัวชี้วัดประสิทธิผล

ของเครื่องจักรโดยรวม (OEE) เพื่อระบุปัญหาที่ควรแก้ไข และหาแนวทางการแก้ไข ปัจจุบันโรงงาน

กรณีศึกษาทำการผลิตปั้มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์หลายขนาด ประกอบด้วยปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 

3 ไลน์ คือ 800 (PRS 800T) ตัน 400 (PRS 400T)  ตัน และ 250 (PRS 250T) ตัน เป็นต้น เนื่องจาก

กระบวนการขึ้นรูปปั๊มชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน มีประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรต่ำสุด และ

โรงงานกรณีศึกษาตั้งค่าเป้าหมายประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องปั๊มข้ึนรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตันไว้

ที ่ 65% ภายในเดือนกุมภาพันธ์ 2566 แสดงดังภาพที่ 3-2  ดังนั ้นงานวิจัยนี้ จึงทำการศึกษา

กระบวนการปั๊มข้ึนรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน ซ่ึงประกอบไปด้วย 4 กระบวนการหลักดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3-2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องปั๊มข้ึนรูปชิ้นส่วนยานยนต์ ของโรงงานกรณีศึกษา  
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 3.1.1 กระบวนการเตรียมวัตถุดิบ (Raw Material Preparation) ในกระบวนการนี้ พนักงาน

ทำการเบิกเหล็กท่ีห้องเก็บวัตถุดิบ (store Raw Material) เพ่ือเตรียมการขึ้นรูป  แสดงดังภาพที่ 3-3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3-3 ตัวอย่าง Raw Material  

 

3.1.2 กระบวนการเตรียมแม่พิมพ์ ในกระบวนการนี้พนักงานนำแม่พิมพ์ที่จะทำการผลิตจาก

พ้ืนที่เก็บแม่พิมพ์นำมาวางไว้บน Bolster ของเครื่องจักร แสดงดังภาพที่ 3-4 พนักงานทำการยึดน็อต

แม่พิมพ์ตัวล่างเข้ากับแม่พิมพ์ Lower Die ให้แน่น แสดงดังภาพที่ 3-5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 3-4 จัดเตรียมแม่พิมพ์  
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ภาพที่ 3-5 ขันยึดแม่พิมพ์ให้แน่น  

 

3.1.3 กระบวนการปรับตั้งเครื่องจักร หลังจากท่ีมีการติดตั้งแม่พิมพ์เสร็จแล้ว ในกระบวนการ

นี้พนักงานทำการปรับตั้งเครื่องจักรตามข้อมูลรุ่นแม่พิมพ์ที ่ทำการเลือกให้ตรงกับใบปฎิบัติงาน 

(standard operation procedure) แสดงภาพที่  3-6 มีรายละเอียดข้อมูลสำหรับการปร ับตั้ง

เครื่องจักร เช่น ความสูงของแม่พิมพ์ upper die, Balance Air, Cushion Stroke, และ Cushion 

Stroke แสดงดังภาพที่ 3-7 และภาพตัวอย่างพนักงานปรับตั้งเครื่องจักร แสดงดังภาพที่ 3-8 จากนั้น

กดปุ่ม “Press Start” หน้า Control Panel เพ่ือเดินเครื่องจักรผลิตงานปั้ม แสดงดังภาพที่ 3-9 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3-6 ใบ Standard Operation Procedure 

 



 

 

 

27 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3-7 ข้อมูลปรับตั้งเครื่องจักร  

 

 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3-8 พนักงานปรับตั้งเครื่องจักร  
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ภาพที่ 3-9 ปุ่ม Press Start 

 

3.1.4 กระบวนการในการผลิตงานปั้มข้ึนรูปแบ่งออกได้เป็น 4 กระบวนการหลัก ๆ ดังนี้ 

 Process Draw เป็นประบวนการขึ้นรูปโลหะแผ่น จากการที่เครื่องจักรปั๊มชิ้นส่วน

ระหว่างแม่พิมพ์ตัวบนเลื่อนลงมากดปั๊มบริเวณแม่พิมพ์ตัวล่าง ทำให้เหล็ก (วัตถุดิบ) ไหลเข้าไปใน

แม่พิมพ์ แสดงดังภาพที่ 3-10 

Process Trim & Pierce เป็นกระบวนการตัดขอบแผ่นเหล็กส่วนเกิน และเจาะรู

แผ่นเหล็กตามแม่พิมพ์ที่ได้ออกแบบหลังจากผ่านกระบวนการขึ้นรูปโลหะ แสดงดังภาพที่ 3-11 

  Process Flank & Restrike เป็นกระบวนการบีบอัดชิ้นงานจากแม่พิมพ์เป็นการพับ

ขอบหรือดัดมุมชิ้นงานจากความตึง แสดงดังภาพที่ 3-12 

Process Cut & Pierce เป็นการเก็บรายละเอียดตัดชิ้นส่วนและเจาะรูที่เหลือ 

ตามแบบแม่พิมพ์ แสดงดังภาพที่ 3-13 
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ภาพที่ 3-10 Process Draw 

 
ภาพที่ 3-11 Process Trim & Pierce 

 

 
ภาพที่ 3-12 Process Flank & Restrike 
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ภาพที่ 3-13 Process Cut & Pierce 

 

 3.2 ส่วนประกอบเครื่องปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วน 

กระบวนการปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วน ประกอบด้วยเครื่องปั๊มข้ึนรูปชิ้นส่วน 4 เครื่อง ขนาด 800 ตัน 

จำนวน 4 เครื่อง แสดงดังภาพที่ 3-14 โดยส่วนประกอบเครื่องปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วน ประกอบด้วย

ส่วนประกอบหลัก 4 ส่วน แสดงดังภาพที่ 3-15 ดังนี้ 

3.2.1 Bolster สำหรับเป็นฐานในการรองรับและยึดแม่พิมพ์ตัวล่าง (Lower Die) 

ให้ยึดแน่นก่อนทำการผลิต 

3.2.2 Main Operation Panel สำหรับปรับตั ้งค่าเครื ่องจักรตามมาตรฐานของ

ขนาดแม่พิมพ์ให้ถูกต้องก่อนกระบวนการผลิต 

3.2.3 Slide Adjust Counter สำหรับทำหน้าที่ชี้บ่งตัวเลขความสูงของ (Die Hight) 

ของแม่พิมพ์ตัวบน   

3.2.4 Slide/Ram สำหรับยึดติดกับแม่พิมพ์ตัวบนและทำหน้าที่เป็นระบบกลไกลใน

การปั้มชิ้นงานขับเคลื่อนแม่พิมพ์ตัวบนปั้มอัดเข้ากับแม่พิมพ์ตัวล่าง 
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ภาพที่ 3-14 เครื่องปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3-15 ส่วนประกอบเครื่องปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วน 
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3.3 วิเคราะห์ปัญหาและคัดเลือกปัญหา 

งานวิจัยนี้ทำการเก็บข้อมูลรายงานเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 

บริษัทกรณีศึกษา เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เครื่องปั๊มขึ้น

รูป 800 ตัน ข้อมูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร จากการเก็บข้อมูลการปฏิบัติงานจริงของ

พนักงาน และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ตั้งแต่เดือนตุลาคม 2566 ถึง เดือนพฤศจิกายน 

2566 พบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเฉลี่ยเท่ากับ 51.95 น้อยกว่าค่าประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักรที่โรงงานกำหนดไว้ที่ 80% โดยมีเป้าหมายที่จะเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

จากเดิมเป็น 65% ภายในเดือนกุมภาพันธ์ 2566 และ 80% ภายในไตรมาสที่ 3 ของปี 2566 และ

จัดทำคู่มือมาตรฐานในการปฏิบัติงานของพนักงาน รายละเอียดค่าพารามิเตอร์ประกอบด้วย ค่าอัตรา

การเดินเครื่องจักร (%A) ค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร (%P) และค่าอัตราคุณภาพ (%Q) แสดง

ดังตารางที่ 3-1 ตัวอย่างการคำนวณค่า %OEE ของเดือน พ.ย.2566 ได้มาจาก (%A × %P × %Q) 

โดยที่ %A มีค่าเท่ากับ 68.30% %P มีค่าเท่ากับ 93.70% และ%Q มีค่าเท่ากับ 99.50% ดังนั้นค่า 

%OEE ของเดือน พ.ย.2566 เท่ากับ 57.15% ดังสมการที่ (3-1) 

 

%OEE พ.ย.2566 = 61.30% ×93.70% × 99.50% 

                           %OEE พ.ย.2566 = 57.95                                                   (3-1) 

 
ตารางท่ี 3-1 แสดงค่า %OEE ของเครื่องจักรก่อนปรับปรุง 

เดือน/ปี %A %P %Q %OEE 
ต.ค.-66 52.10 90.20 99.80 46.90 
พ.ย.-66 61.30 93.70 99.50 57.15 

สรุป 56.70 91.95 99.65 51.95 
 

จากตารางที่ 3-1 พบว่าค่าอัตราการเดินเครื่องจักร (% A) ต่ำเมื่อเปรียบเทียบกับค่าตัวแปร

หลักอื่น (%P และ %Q) ดังนั้นจึงเลือกวิเคราะห์ปัญหาที่ทำให้อัตราการเดินเครื่องต่ำมาดำเนินการ

ปรับปรุงก่อน ผลการปรับปรุงการแก้ไขแสดงในบทที่ 4 ต่อไป  

 

 

 



 

 

 

 
 

บทที่ 4 

ผลการวิจัย 

 
ผู้วิจัยทำการรวบรวมข้อมูลเวลาการหยุดเครื่องจักรที่ไม่เป็นไปตามแผน จำนวน 2 เดือน 

ตั้งแต่เดือนตุลาคม 2566 ถึง เดือนพฤศจิกายน 2566 พบว่ามีเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตคิดเป็น

ชั่วโมงเฉลี่ยอยู่ที่ 180 ชั่วโมง/2 เดือน จากในกระบวนการผลิตงานทั้งหมด 655 ชั่วโมง/2 เดือน และ

โรงงานกรณีศึกษามีการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ทั้งหมด 27 รุ่น เนื่องจากในแต่ละวันมียอดการผลิตที่

แตกต่างกัน ขนาดและจำนวนในการผลิตแต่ละรุ่นไม่เท่ากัน 

ผู้วิจัยทำการเก็บข้อมูลเวลาที่สูญเสียระหว่างกระบวนการผลิตปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วน 800 ตัน

พบว่ามีสาเหตุหลักดังนี้  

1.) การเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ล่าช้า โดยใช้เวลาประมาณ 51.18 ชั่วโมง  

 2.) เศษเหล็กไม่ไหลทำให้เศษเหล็กติดกับเครื ่องจักรระหว่างกระบวนการผลิต โดยใ ช้                

      เวลาแก้ไข ประมาณ 29.67 ชั่วโมง  

3.) ซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการผลิต โดยใช้เวลาประมาณ 23.40 ชั่วโมง  

4.) การปรับแขนหุ่นยนต์ โดยใช้เวลาประมาณ 20.22 ชั่วโมง  

5.) การตรวจเช็คเครื่องจักร โดยใช้เวลาประมาณ 19.88 ชั่วโมง  

6.) การปรับถ้วยดูดจับชิ้นงาน โดยใช้เวลาแก้ไขประมาณ 14.02 ชั่วโมง  

7.) เครื่องจักรเสีย โดยใช้เวลาแก้ไขประมาณ 11.54 ชั่วโมง และ  

8.) สาเหตุอ่ืน ๆ โดยใช้เวลาแก้ไขประมาณ 9.36 ชั่วโมง 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4-1 แสดงเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตปั๊ม 800 ตัน
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จากภาพที่ 4-1 แสดงเวลา และเปอร์เซ็นต์ที่สูญเสียในกระบวนการผลิตเครื่องปั๊มขึ้นรูป 800 
ตัน จากชั่วโมงในกระบวนการปั๊มข้ึนรูปการผลิตทั้งหมด 655 ชั่วโมง/2เดือน  

จากนั้นนำข้อมูลที่ได้มาจำแนกข้อมูลการสูญเสียที่เกิดขึ้นแบ่งออกได้เป็น 8 หมวด โดย
จำแนกแต่ละหัวข้อที่เป็นสาเหตุของสูญเสียเวลาในกระบวนการปั๊มชิ้นส่วน 800 ตันและเกี่ยวข้องกับ
ค่าตัวแปรในการคำนวนค่าสัมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (%OEE) นอกจากนั้นพบว่าสาเหตุ
ของการสูญเสียเวลาในการทำงานในระหว่างกระบวนการปั ๊มขึ ้นรูปมีผลกระทบต่อเปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (%P) เนื่องจากการหยุดเล็ก ๆ น้อย ๆ และการหยุเครื่อง จากความไม่
พร้อมใช้งานของแม่พิมพ์และเครื่องจักร ส่งผลทำให้ความเร็วในการผลิตลดลงจากความเร็วในการ
ผลิตแบบปกติ นอกจากนั้นสาเหตุการหยุดจากเศษเหล็กไม่ไหลส่งผลทำให้เข้าไปติดในเครื่องจักรและ
แม่พิมพ์ ส่งผลต่ออัตราคุณภาพลดลง (%Q) แสดงดังตารางที่ 4-1 

 
ตารางท่ี 4-1 สาเหตุของการสูญเสียเวลาการทำงานที่เกี่ยวของกับตัวแปรในการคำนวนค่า OEE 

สาเหตุของการสูญเสียเวลาการทำงาน %A %P %Q 
การเปล่ียนรุ่นแม่พิมพล์่าชา้    
เศษเหลก็ไม่ไหล    
ซ่อมแม่พิมพร์ะหว่างกระบวนการผลิต    
ปัญหาการปรับแขนหุ่นยนต ์    
การตรวจเช็คเคร่ืองจกัร    
ปรับถว้ยดูดจบัช้ินงาน    
เคร่ืองจกัรเสีย    
ปัญหาอื่น ๆ    

 

การปฎิบัติงานของพนักงานในการเปลี่ยนแม่พิมพ์นาน แสดงภาพที่ 4-2 การรอซ่อมแม่พิมพ์ 

แสดงดังภาพที่ 4-3 และเศษเหล็กไม่ไหล แสดงดังภาพที่ 4-4 จากนั้นผู้วิจัยได้ทำการรวบรวมข้อมูล

เวลาสูญเสียจากการหยุดเครื่องจักรทั้งหมด และนำเทคนิคลีน, SMED, visual control และเทคนิค 

Why-Why analysis เข ้ามาประยุกต ์ใช ้ในการหาสาเหตุและหาแนวทางในการแก้ไขภายใน

กระบวนการผลิตต่อไป 
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ภาพที่ 4-2 การเปลี่ยนแม่พิมพ์นาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4-3 การซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการผลิต 
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ภาพที่ 4-4 แสดงเศษเหล็กไม่ไหล 

 จากนั้นนำเวลาสูญเสียในระหว่างกระบวนการผลิตเนื่องจากสาเหตุทั้ง 8 ข้อที่ได้กล่าวมาแล้ว

ข้างต้น มาทำการวัดจัดเรียงโดยใช้แบบภาพพาเรโต เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุหลักที่ทำใหเกิดการ

สูญเสียเวลาระหว่างกระบวนการปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4-5 สาเหตุที่ทำให้เวลาสูญเสียในระหว่างกระบวนการปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน 

 

 จากข้อมูลแผนภาพาเรโต แสดงข้อมูลเวลาสูญเสียทั้งหมดจะเห็นว่าสาเหตุหลักที่ทำให้

สูญเสียเวลาในระหว่างกระบวนการปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน คือ เปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ , เศษ

เหล็กไม่ไหล , ซ่อมแม่พิมพ์ , ปรับตั้งแขนหุ่นยนต์ และตรวจเช็คเครื่องจักร แสดงดังภาพที่ 4-5 

เนื่องจากระยะเวลาในการทำการวิจัยมีจำกัด ทางผู้วิจัยจึงได้เลือกดำเนินกิจกรรมแก้ไขปัญหาความ
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สูญเสียเวลาในระหว่างกระบวนการปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน 3 สาเหตุแรก มาทำการ

วิเคราะห์กิจกรรมที่ทำให้เกิดความสูญเปล่า และวิเคราะห์สาเหตุของการหยุดเครื่องจักร เพื่อหา

แนวทางในการแก้ไขต่อไป 

 

ตารางท่ี 4-2 แสดงสาเหตุที่พบและความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนปั๊มชิ้นส่วน 

 

จากตารางที่ 4-2 พบว่ากิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า จากการกำจัดเศษเหล็กติดอยู่ที่เครื่องจักร 

และการซ่อมแม่พิมพ์ และกิจกรรมที่ไม่มีคุณค่าแต่มีความจำเป็นจากการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ ความสูญ

เปล่าที่เกิดขึ้นจากการมีกระบวนการที่ไม่จำเป็น และความสูญเปล่าจากการรอคอยของพนักงานและ

การหยุดของเครื่องจักร หลังจากนั้นทำการวิเคราะห์แต่ละสาเหตุที่ทำให้เกิดเวลาสูญเสีย ด้วยเทคนิค 

Why-Why analysis เพ่ือหาแนวทางการแก้ไขต่อไป แสดงดังตารางที่ 4-3 

 

 

 

 

 

ปัญหา ปัญหาที่พบ กิจกรรม/ 
ความสูญเปล่า ผลกระทบที่เกิดข้ึน 

การเปลี่ยนรุ่น
แม่พิมพ์ 

ใช้เวลาในการ
เปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์

นาน 

NNVA/Over 
Processing, 

Waiting 

ทำให้สูญเสียเวลาในกระบวนการผลิต และอาจ
ทำให้เกิดอุบัติเหตุในการทำงานระหว่างพนักงาน

เข้าไปเปลี่ยนแม่พิมพ ์
การกำจัดเศษ
เหล็กติดอยู่ที่
เครื่องจักร 

พบเศษเหล็กไม่
ไหล ติดอยู่ที่
เครื่องจักร 

NVA/ Over 
Processing, 

Waiting 
ทำให้ต้องหยุดไลนผ์ลิตเพื่อนำเศษเหล็กออก 

การซ่อมแม่พิมพ์ 

พบมีการหยุดซ่อม
เครื่องจักรและ
เสียเวลาในการ
ซ่อมแม่พิมพ์ 

NVA/ Over 
Processing, 

Waiting 

ทำให้ต้องหยุดไลนผ์ลิต การผลติล่าชา้ และอาจ
ส่งผลกระทบทางดา้นคุณภาพของชิ้นงาน 
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ตารางท่ี 4-3 แผนภาพ Why-Why Analysis การเปลี่ยนรุน่แม่พิมพ์ล่าช้า 

 

 

 

 

ปัญหา ทำไม 1 ทำไม 2 ทำไม 3 ทำไม 4 การแก้ไข 

เวลาสูญเสีย
ใน

กระบวนการ
ปั๊มขึ้นรูป

ชิ้นส่วนยาน
ยนต์ 800 

ตัน 

การ
เปลี่ยนรุ่น
แม่พิมพ์
ล่าช้า 

ขั้นตอนการ
เปลี่ยนรุ่น

แม่พิมพ์ เป็น
แบบ manual  

ขาด
งบประมาณ

และการ
วางแผน

สำหรับการ
ลงทุนใน
ระบบ

อัตโนมัติ 

ยังไม่มีการ
วิเคราะห์

ผลกระทบของ
เวลาสูญเสีย

อย่างเป็นระบบ 

- ลดเวลาการ
เปลี่ยนแม่พิมพ์โดย

การเพ่ิมระบบ
อัตโนมัติ 

- นำแนวคิด 
SMED มาลด

ระยะเวลาในการ
เปลี่ยนแม่พิมพ์ 

พนักงานแต่ละ
คนมี

ประสบการณ์
การทำงานไม่

เท่ากัน 

ไม่มีการ
จัดทำ

ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน

ให้เป็น
มาตรฐาน 

ไม่มีการกำหนด
แนวทางการ

ทำงานที่ดีที่สุด 

จัดทำคู่มือ
มาตรฐานในการ
ปรับเปลี่ยนรุ่น

แม่พิมพ์ 

ไม่มีการ
อบรม

พนักงาน 
(Standard 
operation 
Procedure 

: SOP) 

ไม่มีการวาง
แผนการอบรมใน
แผนงานที่ชัดเจน 

จัดให้มีการ
ฝึกอบรมพนักงาน
ถึงข้ันตอนในการ
ทำงานที่ชัดเจน 

ไม่มีการวิเคราะห์
ผลกระทบความ
แตกต่างด้าน

ประสบการณ์ต่อ
ประสิทธิภาพ

การผลิต 
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4.1 การปรับปรุงกระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

เนื่องจากก่อนปรับปรุงการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์เป็นการเปลี่ยนแบบ manual พนักงานต้องเข้า

ไปขันน๊อตกับแม่พิมพ์ตัวบน (Upper Plate) กับ แรม (Ram) ของเครื่องปั๊ม ส่งผลทำให้ต้องหยุด

กระบวนการผลิตเพื่อทำการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ และเวลาในการหยุดเครื่องจักรนานเกินความจำเป็น  

ทำให้เกิดความล่าช้าและความผิดพลาด นอกจากนั้นยังพบว่าการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์เป็นการใช้

ประสบการณ์ในการทำงานของพนักงาน และเนื่องจากพนักงานแต่ละคนมีประสบการณ์ไม่เท่ากัน 

ส่งผลทำให้เกิดความล่าช้าและความผิดพลาดเช่นกัน  มีรายละเอียดการดำเนินการปรับปรุง

กระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ดังนี้ 

1. ศึกษาข้ันตอนการทำงานก่อนปรับปรุงอย่างละเอียด 

2. ประยุกต์ใช้แนวคิดเทคนิค SMED ทำการแยกกิจกรรมภายในและกิจกรรมภายนอกในการ

เปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ (Internal Setup และExternal Setup) ทำการย้ายกิจกรรมภายในเป็นกิจกรรม

ภายนอก และทำการลดเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

3. ทำการเปลี่ยนแม่พิมพ์ให้เป็นตัวเลขหลักเดียว เปลี่ยนกิจกรรมให้ง่ายและรวดเร็ว สรุปผล

การดำเนินการปรับปรุงกระบวนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ได้ ดังตารางที ่4-4 

4. ทำการเปลี่ยนขั้นตอนการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์แบบ manual ให้เป็นแบบอัตโนมัติ โดยการ

ติดตั้งแคลมป์ยึดแม่พิมพ์อัตโนมัติเข้ากับแรม เช่นเดียวกับงานวิจัยของ Berna (2011) 

 

ตารางท่ี 4-4 แยกกิจกรรมภายในและภายนอกในขั้นตอนการเปลี่ยนแม่พิมพ์ก่อนและหลังปรับปรุง 

ขั้นตอน รายละเอียด 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

ภายนอก ภายใน ภายนอก ภายใน 

1 
 

ก่อนปรับปรุง 
ทำการเตรียมถอดแม่พิมพ์รุ่นปัจจุบัน 
และคลายน๊อตยึดแม่พิมพ์ด้าน หน้า-
หลังเครื่องปั๊มออก และบน-ล่าง 8 ตัว  

138
วินาที 

3 วินาที  

หลังปรับปรุง 
กดปุ่ม Auto Die Clamp รุ่นปัจจุบัน 

2 
กดเลือก Model รายการที่จะทำการ
ผลิตต่อ ,ทำการเลือกโหลด M/B 

15วินาที  15วินาที  
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3 
กดปุ่ม OK เครื่องปั๊มทำงานเลื่อน
แม่พิมพ์ตัวเดิมออก เลื่อนตัวใหม่เข้ามา 
,ปรับตั้งค่าแบบAuto 

68วินาที  68วินาที  

4 

ก่อนปรับปรุง 
ทำการเตรียมเปลี่ยนแม่พิมพ์รุ่นถัดไป 
และขันน๊อตยึดแม่พิมพ์ด้าน หน้า-หลัง
เครื่องปั๊ม และบน-ล่าง 8 ตัว  

145
วินาที 

3วินาที  

หลังปรับปรุง 
กดปุ่ม Auto Die Clamp รุ่นถัดไป 

5 ทำการตรวจเช็คCondition ตาม SOP  60วินาที  
60

วินาที 

6 
เดินกลับมาด้านหน้าเครื่อง ทำการปรับ
เครื่องขึ้นตำแหน่ง TOP 

 15วินาที  
15

วินาที 

7 
Confirm Robot 1-6 ทุก ๆ Step จน
งานตัวที่ 1 ออกไปถึงจุดตรวจสอบ
คุณภาพ 

 25วินาที  
25

วินาที 

8 
เดินกลับไปที่ท้ายไลน์เพ่ือรอตรวจสอบ
คุณภาพงาน ,เช็คงาน บรรจุลง Rack 

60วินาที  60วินาที  

Sum 
143วินาที 

383
วินาที 

149
วินาที 

100
วินาที 

526 วินาที 249 วินาที 
 

ทำการพัฒนาขั้นตอนและทำการเปลี่ยนกิจกรรมการปรับตั้งภายในให้เป็นกิจกรรมปรับตั้งภายนอก 

โดยกิจกรรมภายนอกสามารถดำเนินการจัดเตรียมไว้ก่อนที่จะดำเนินเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ได้ แสดงดัง

ตารางที่ 4-5 แสดงการปรับปรุงขั้นตอนการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ และหลังการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4-5 แสดงก่อนและหลังการปรับปรุงการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ 

ก่อนการแก้ไข หลังการแก้ไข 

 

 

คำอธิบาย คำอธิบาย 

พนักงานเข้าไปยึดน๊อตกับแม่พิมพ์ตัวบน (Upper 
Die) กับ แรม (Ram) ของเครื ่องปั ๊ม ส่งผลทำให้
ต้องหยุดกระบวนการผลิตเพื ่อทำการเปลี ่ยนรุ่น
แม่พิมพ์ 

หลังปรับปรุงทำการการออกแบบและติดตั้งแคลมป์
ยึดแม่พิมพ์อัตโนมัติเข้ากับแรม (Auto Clamp) 
ของเครื่องปั๊ม 

 

หลังจากประยุกต์ใช้เทคนิค SMED พบว่า ขั้นตอนที่ 1 และ 4 แสดงดังตารางที่ 4-4 สามารถ

เปลี่ยน จากกิจกรรมภายในเป็นกิจกรรมภายนอกได้ ก่อนปรับปรุงพนักงานทำการยึดแม่พิมพ์ตัวบน 

โดยใช้วิธีการขันน๊อตยึดเข้าด้วยกันกับเครื่องจักรปั้มชิ้นส่วน เปลี่ยนเป็นกิจกรรมภายนอกทำการติดตั้ง 

clamp แบบอัตโนมัติ แสดงดังตารางที่ 4-5 ส่งผลให้ใช้เวลาทั้งหมดในการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ลดลง

จากเดิม 526 วินาที/ครั้ง เป็น 249 วินาที/ครั้ง สามารถลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ลง  277 

วินาที/ครั้ง 

 

4.2 การปรับปรุงกระบวนการกำจัดเศษเหล็กติดอยู่ท่ีเครื่องจักร 

จากการเก็บข้อมูล ดังภาพที่ 4-6 พบว่าสาเหตุสำคัญที่ทำให้เกิดปัญหาเศษเหล็กไม่ไหล คือ 

องศารางลำเลียงต่ำ , การออกแบบแม่พิมพ์ , ขนาดแม่พิมพ์เล็ก , แม่พิมพ์เก่า , ช่องลำเลียงแคบ , 

และอื่นๆ เป็นต้นปัญหาปัญหาเหล่านี้ทำให้พนักงานต้องหยุดกระบวนการผลิต เพื่อทำการขจัดเศษ

เหล็กออกจากกระบวนการผลิตปั ๊มชิ ้นส่วนยานยนต์  โดยนำแผนภูมิพาเรโตมาประยุกต์ใช้เพ่ือ

วิเคราะห์หาสาเหตุหลักท่ีต้องทำการแก้ไขปัญหาเศษเหล็กไม่ไหล  
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   ภาพที่ 4-6 แผนภูมิพาเรโตแสดงลำดับของสาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาเศษเหล็กไม่ไหล 

 

จากแผนภาพพาเรโตสาเหตุหลักที่ทำให้เศษเหล็กไม่ไหลมีสาเหตุหลักทั้งหมด 5 สาเหตุตาม

หลักการพาเรโต คือ 1) องศารางลำเลียงเศษเหล็กต่ำทำให้เศษเหล็กติดค้างสะสม 2) การออกแบบ

แม่พิมพ์ที่ไม่ได้ออกแบบเพื่อใช้สำหรับผลิตปั๊มขึ้นรูป 800 ตันเป็นหลัก 3) ขนาดแม่พิมพ์เล็กจากการ

ออกแม่แบบแม่พิมพ์ 4) แม่พิมพ์เก่า และ5) ช่องลำเลียงแคบ โดยการแก้ไขปัญหา ผู้วิจัยทำการแก้ไข

สาเหตุส่วนใหญ่ จากการเกิดปัญหาที่ 1, 2, ในส่วนสาเหตุที่ 3, 4, และ5 ไม่สามารถแก้ไขได้เนื่องจาก

ใช้ต้นทุนในการแก้ไขสูง หลังจากนั้นทำการประยุกตด์้วยเทคนิค Why-Why analysis เพ่ือหาแนวทาง

ในการแก้ไขต่อไป ดังตารางที่ 4-6 

 

ตารางท่ี 4-6 แผนภาพ Why-Why Analysis กำจัดเศษเหล็กไม่ไหล 

กิจกรรม ทำไม 1 ทำไม 2 ทำไม 3 แนวทางการแก้ไข 

ปัญหาเศษเหล็ก
ไม่ไหลติดกับ
เครื่องจักร 

เศษเหล็กติดค้าง
และสะสมอยู่ใน

รางลำเลียง 

องศาของราง
ลำเลียงต่ำ

เกินไป 

การออกแบบรางลำเลียง
ไม่ได้มีการประเมิน

ประสิทธิภาพการไหล
ของเศษเหล็ก 

ทำการปรับปรุง
ออกแบบรางลำเลียง
ใหม่ และตรวจสอบ
ประเมินผลที่ได้หลัง

การปรับปรุง 
 

ปัญหากระบวนการปั๊มชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน ต้องหยุดไลน์ผลิตบ่อยๆ เพื่อกำจัดเศษ

เหล็ก เนื่องจากเศษเหล็กไม่สามารถไหลออกจากรางได้อย่างมีประสิทธิภาพ จากข้อมูลแนวทางการ

แก้ไขดังตารางที่ 4-6 ผู้วิจัยทำการประยุกต์ใช้หลักการ Kaizen เพ่ือการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง โดยใช้ 
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PDCA (Plan-Do-Check-Action) มีรายละเอียดการดำเนินการปรับปรุงกระบวนการกำจัดเศษเหล็ก

ติดอยู่ที่เครื่องจักรดังต่อไปนี้ 

Step 1: วางแผนการปรับปรุง (Plan) 

- ทำการรวบรวมข้อมูลการสะสมของเศษเหล็ก และตำแหน่งที่มีการสะสมของเศษเหล็ก 

วิเคราะห์หาสาเหตุที่ทำให้เศษเหล็กค้างอยู่บนรางโดยการการทบทวนตำแหน่งมุมองศา 

- กำหนดแนวทางการปรับปรุง  

- ทำการออกแบบวางแผนปรับมุมองศาที่เหมาะสม  

Step 2: ดำเนินการปรับปรุง (Do) 

- ปรับแก้ไข และประเมินผลจากหน้างานจริงที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพ่ือหาแนวทางใน

การแก้ไขปัญหาได้ดังตารางที่ 4-7 

Step 3: ตรวจสอบและวิเคราะห์ผล (Check) 

- วัดผลระยะเวลาการหยุดไลน์ก่อนและหลังการปรับปรุงแสดงดังตาราง 4-10 เนื่องจากเศษ

เหล็กในกระบวนการผลิตติดอยู่ที่รางลำเลียงเศษเหล็กและแม่พิมพ์ตัวล่าง ส่งผลทำให้เศษเหล็กไม่ไหล

ลงไปยังช่องรางกำจัดชิ้นส่วนที่เตรียมไว้ พนักงานต้องหยุดกระบวนการผลิตเพ่ือเข้าขจัดเศษเหล็กออก 

ทำการปรับปรุงโดยการปรับองศารางกำจัดเศษเหล็กให้มีมุมเอียงที่ลาดชันกว่าเดิมปรับปรุงเปลี่ยนมุม

องศาที่ติดค้างที่เครื่องจักรของรางให้เหมาะสม ลดแรงเสียดทานระหว่างรางกำจัดเศษเหล็กของ

แม่พิมพ์ เพื่อให้เศษเหล็กจากกระบวนการผลิตสามารถไหลลงรางลำเลียงเศษเหล็กได้อย่างสะดวก 

และช่วยลดเวลาสูญเสียที่พนักงานต้องเข้ามาขจัดเศษเหล็กระหว่างกระบวนการผลิต ขจัดขั้นตอนที่ไม่

จำเป็น และลดความสูญเปล่าจากการรอคอย 

Step 4: การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Act) 

- นำผลที่ได้ไปปรับใช้กับไลน์การผลิตอ่ืน ๆ ต่อไป 
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ตารางท่ี 4-7 แสดงข้อมูลการปรับเปลี่ยนองศาของรางลำเลียงก่อนและหลังการปรับปรุงราง 

ก่อนการแก้ไข หลังการแก้ไข 

  

สภาพเศษเหล็กติดบริเวณรางลำเลียงเศษเหล็ก และ
ทำให้ชิ้นงานเกิดปัญหาคุณภาพในกระบวนการปั๊ม

ชิ้นส่วน 

ปรับปรุงรางลำเลียงเศษเหล็ก โดยการเพ่ิมมุม
องศารางลำเลียง จากเดิม 42° เป็น 45° ทำให้

ลดแรงเสียดทานได้มากขึ้น 
 

 
4.3 การปรับปรุงการซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการผลิต 

การปรับปรุงและแก้ไขปัญหาการซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการผลิต ทำโดยการรวบรวม

ข้อมูลการซ่อมแซมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการผลิตจากจำนวนแม่พิมพ์ทั้งหมด 27 รุ่น ทำการบันทึก

จำนวนครั ้งที ่มีการซ่อมแซมแต่ละรุ ่น หลังจากนั ้นทำการสร้างแผนภูมิพาเรโตดัง ภาพที่ 4-7 

 

 

ภาพที ่4-7 แผนภูมิพาเรโตแสดงลำดับปัญหารุ่นซ่อมแม่พิมพ์ 
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 จากภาพที่ 4-7 พบว่ามีแม่พิมพ์จำนวน 4 รุ่น ที่มีการซ่อมแซมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการ

ผลิตงานบ่อยที่สุด ประกอบไปด้วย แม่พิมพ์รุ่น DASH SIDE, RH และแม่พิมพ์รุ่น DASH SIDE, LH 

พบปัญหาคุณภาพบ่อยสุด รองลงมาคือ แม่พิมพ์รุ ่น REINF FR FLOOR และ แม่พิมพ์รุ ่น COVER 

FRUNDER ตามลำดับ จากข้อมูลพบว่าทำการปั ๊มขึ ้นรูปในระยะเวลาหนึ่ง พบปัญหารอยจิกบน

ผิวชิ้นงานในลักษณะที่เหมือนกัน แสดงดังภาพที่ 4-8 

 

 

ภาพที ่4-8 ปัญหาคุณภาพรุ่นแม่พิมพ์ 

 

     จากการศึกษาสภาพปัญหาแม่พิมพ์พบว่าแม่พิมพ์ผิวชุบฮาร์ดโครม (Hard Chrome) ลอก 

เนื่องจากขาดการบำรุงรักษาแม่พิมพ์ตามรอบระยะเวลาที่กำหนด ก่อนปรับปรุงการบันทึกรอบ

บำรุงรักษาแม่พิมพ์ยังเป็นการบันทึกด้วยพนักงาน พบความผิดพลาดในการจดบันทึกของพนักงาน ทำ

ให้แม่พิมพ์ไม่ได้รับการบำรุงตามเวลาที่กำหนด ส่งผลทำให้ต้องหยุดเครื่องจักรระหว่างกระบวนการ

ผลิต เพ่ือทำการซ่อมแม่พิมพ์ดังกล่าว ผู้วิจัยทำการประยุกต์ด้วยเทคนิค Why-Why analysis เพ่ือหา

แนวทางในการแก้ไขปัญหาซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการผลิต แสดงดังตารางที่ 4-8 
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ตารางท่ี 4-8 Why-Why Analysis การซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการผลิต 

กิจกรรม ทำไม 1 ทำไม 2 ทำไม 3 
แนวทางการ

แก้ไข 

หยดุไลนฺเพื่อ
ซ่อมแม่พิมพ์
ระหว่าง

กระบวนการ
ผลิต 

แม่พิมพไ์ม่ได้
รับการ

บ ารุงรักษาหรือ
ซ่อมแซมตาม
ระยะเวลาท่ี
ก าหนด 

ขาดขอ้มูลหรือการแจง้
เตือนส าหรับการ

บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
(PM) 

ไม่มีระบบหรือกระบวนการ
ท่ีชดัเจนในการบนัทึกและ
ติดตามขอ้มูลการบ ารุงรักษา 

สร้างระบบการ
แจง้เตือน 

ความผิดพลาดในการจด
บนัทึกของพนกังาน 

แบบฟอร์มการบนัทึกขอ้มูล
การบ ารุงรักษาใชฟ้อร์ม

รูปแบบกระดาษ 

สร้างระบบการ
บนัทึกขอ้มูล
อตัโนมติั 

 

หลังจากนั ้นทำการประยุกต์ใช ้เทคนิคการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) สำหรับการ

บำรุงรักษาแม่พิมพ์ ทำการกำหนดระยะเวลาการบำรุงรักษาแม่พิมพ์ ที่ระหว่าง 4,000 ถึง 6,000 ของ

จำนวนรอบการทำงานของแม่พิมพ์ (Stroke) ทำการแบ่งระยะเวลาในการบำรุงรักษาแม่พิมพ์มี

รายละเอียดดังนี้ 

1) การบำรุงรักษาที่ 4,000 Stroke: ตรวจสอบความเสียหายของแม่พิมพ์ และการสึกหรอของ

แม่พิมพ์ 

2) การบำรุงรักษาที่ 5,000 Stroke: ตรวจสอบการทำงานของแม่พิมพ์  

3) การบำรุงรักษาที ่ 6,000 Stroke: ทำการตรวจสอบ ทำความสะอาด และทำการซ่อมแซม

แม่พิมพ์ 

หลังจากนั้นจัดทำระบบการบันทึกข้อมูล และระบบการแจ้งเตือนอัตโนมัติ โดยทำการติดตั้งระบบ 

PLC หน้าตู้ควบคุมหลัก ตั้งค่า PLC ให้สามารถรับข้อมูลจากเซ็นเซอร์จำนวนรอบการทำงานของ

แม่พิมพ์ (Stroke) เพื่อช่วยควบคุม และใช้แทบสีแสดงสถานะการแจ้งเตือนในระบบงานบำรุงรักษา 

แม่พิมพ์ ดังตารางที่ 4-9 แสดงเวลาที่ต้องหยุดกระบวนการการผลิตปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ก่อน

และหลังการปรับปรุง และวางแผนการบำรุงรักษาแม่พิมพ์ตามที่ได้กำหนดไว้ 
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หลังจากนั้นทำการออกแบบสีเพื่อใช้ในการแสดงสถานะต่าง ๆ ตามหลักการควบคุมด้วยสายตา 

(Visual Control) เช่น สีเขียว หมายถึง ปกติ สีเหลือง หมายถึง ถึงเวลานำแม่พิมพ์ไปบำรุงรักษาหรือ

ซ่อมแซม หลังจากนั้นทำการทดสอบระบบ พร้อมจัดอบรมพนักงานในการใช้ระบบและการอ่านแถบสี 

แสดงดังภาพที่ 4-9 แทบสีเหลืองแสดงการแจ้งเตือนให้พนักงานยกแม่พิมพ์หลังจากทำการผลิตเสร็จ 

ส่งไปที่แผนกซ่อมบำรุงแม่พิมพ์ เพื่อทำการบำรุงรักษาแม่พิมพ์ก่อนการผลิตครั้งต่อไป เพื่อลดปัญหา

การสูญเสียเวลาในการซ่อมแม่พิมพ์ขณะใช้งาน 

 

ภาพที ่4-9 แสดงการแจ้งเตือนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันแม่พิมพ์ 

 

          4.4 การประเมินประสิทธิภาพของกระบวนการปั๊มชิ้นส่วน 800 ตันก่อนและหลังการ

ปรับปรุง 

ทำการเปรียบเทียบผลการดำเนินการก่อนและหลังการปรับปรุง มีรายละเอียดดังนี้  

         4.4.1. การทดสอบจับเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 

ทำการจับเวลาการเปลี่ยนแม่พิมพ์ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุง โดยทำการเก็บข้อมูลหลัง

ปรับปรุงตั้งแต่เดือน ธันวาคม 2566-กุมภาพันธ์ 2567 ได้ผลการทดสอบ ดังตารางที่ 4-9 พบว่าเวลา

ในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ก่อนปรับปรุงใช้เวลาเฉลี่ย 8.79 นาที/ครั้ง หลังปรับปรุงใช้เวลาเฉลี่ย 4.09 

นาที/ครั้ง ดังนั้นสามารถสรุปได้ว่า การปรับปรุงการเปลี่ยนแม่พิมพ์ในกระบวนการขึ้นรูปปั๊มชิ้นส่วน

ยานยนต์ 800 ตัน ลดลงจากเดิมเฉลี่ย 53.41% 
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ตารางท่ี 4-9 เปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนแม่พิมพ์ ก่อนและหลังการปรับปรุง 

ครั้งที่ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปอร์เซ็นต์ 

1 8.43 นาที 4.12 นาที 51.25% 

2 9.15 นาที 4.11 นาที 55.52% 

3 8.78 นาที 4.07 นาที 53.30% 

เฉลี่ย 8.79 นาที 4.09 นาที 53.41% 

 

          4.4.2. การทดสอบจับเวลาการแก้ไขปัญหาเศษเหล็กไม่ไหล  

หลังจากทำการปรับปรุงรางลำเลียงเศษเหล็ก ปัญหาแม่พิมพ์ทั้ง 3 สาเหตุ ได้ผลการทดสอบดังตาราง

ที่ 4-10 พบว่าเวลาในการกำจัดเศษเหล็ก ก่อนปรับปรุงใช้เวลาเฉลี่ย 4.90 นาที/ครั้ง หลังปรับปรุงใช้

เวลาเฉลี่ย 0.89 นาที/ครั้ง ดังนั้นสามารถสรุปได้ว่า การกำจัดเศษเหล็กในกระบวนการขึ้นรูปปั๊ม

ชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน ลดลงจากเดิมเฉลี่ย 81.92% 

 
ตารางท่ี 4-10 เปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการขจัดเศษเหล็กก่อนและหลังการปรับปรุง 

 

 

 

 

 

        4.4.3. การทดสอบการซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการผลิต 

ทำการเปรียบเทียบเวลาที่สูญเสียเนื่องจากการซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการผลิต จากจำนวนครั้ง

ที่ทำการผลิตได้ผลการทดสอบดังตารางที่ 4-11 พบว่าปัญหาที่พนักงานต้องหยุดกระบวนการผลิตเพ่ือ

ซ่อมแม่พิมพ์ลดลง จากเดิม 23 ชั่วโมง 24 นาที เหลือเพียง 7 ชั่วโมง 28 นาที ลดลงจากเดิมเฉลี่ย 

68.09% 

 

 

สาเหตุ 
ก่อนปรับปรุง 
(นาท/ีครั้ง) 

หลังปรับปรุง 
(นาท/ีครั้ง) 

เปอร์เซ็นต์ 

องศารางลำเลียงเศษเหล็กต่ำ 5.44  1.12  79.41% 

การออกแบบแม่พิมพ์ 4.36  0.66  84.44% 

เฉลี่ย 4.90  0.89  81.92% 
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ตารางที่ 4-11 เปรียบเทียบเวลาที่ใช้ในการซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการผลิตก่อนและหลังการ
ปรับปรุง  
 

เฉลี่ย/เดือน ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เปอร์เซ็นต์ 

เวลาสูญเสีย 1,404 นาที 448 นาที 68.09% 

 

        จากตารางที่ 4-9 ถึง 4–11 ถูกใช้เป็นข้อมูลสำหรับการคำนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร เครื่องปัม๊ข้ึนรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน สรุปผลการปรับปรุงดังตารางที่ 4-12 

ตารางท่ี 4-12 แสดงค่า %OEE ของเครื่องจักรกระบวนการผลิตปั๊มข้ึนชิ้นส่วนยานยนต์หลังปรับปรุง 

เดือน/ปี %A %P %Q %OEE 

ธ.ค.-66 68.29 93.44 99.81 63.69 
ม.ค.-67 67.94 98.50 100.00 66.92 
ก.พ.-67 67.91 97.89 99.80 66.34 

สรุป 68.05 96.61 99.80 65.65 
       

      จากข้อมูลประสิทธิผลของเครื่องจักรปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน ระหว่างเดือน ธันวาคม 

2566 - กุมภาพันธ์ 2567 พบว่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน 

เพิ ่มขึ ้นจากเดิม 51.95% เป็น 65.65 ตรงกับค่าเป้าหมายของโรงงานกรณีศึกษาที ่ต ้องการให้

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน อยู่ที่ 65% ภายในระยะเวลาที่

กำหนด อีกทั้งค่า %A เพ่ิมข้ึนเฉลี่ยจาก 56.70% เป็น 68.05% และ%P เพ่ิมข้ึนเฉลี่ยจาก 91.95 เป็น 

96.61% จากการปรับปรุงเปลี่ยนแม่พิมพ์ ส่งผลทำให้สามารถลดเวลาสูญเสียในกระบวนการปั๊มขึ้นรูป

ชิ ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน ส่วน %Q เพิ ่มขึ ้นเฉลี ่ยจาก 99.65% เป็น 99.80% เนื ่องจากการทำ

กิจกรรมปรับปรุงรางลำเลียงเศษเหล็ก และกิจกรรมซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการ สามารถช่วย

ลดผลกระทบต่อชิ้นงานที่ไม่ได้คุณภาพในกระบวนการจากการปั๊ม และสามารถช่วยบริษัทลดต้นทุน

จากค่าใช้จ่ายที่ทางโรงงานต้องเสียจากสาเหตุการหยุดเครื่องจักรในระหว่างกระบวนการผลิตโดย

เฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 298,025 บาท 
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        งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดเวลาสูญเสียจากการหยุดเดินเครื่องจักรกระบวนการผลิตปั๊มขึ้น

รูปชิ้นส่วนยานยนต์ ทำการประยุกต์ใช้เทคนิคต่างๆ เพื่อปรับปรุงแก้ไขประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร ผลการดำเนินงานที่สามารถช่วยโรงงานกรณีศึกษาลดเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ย

ลดลงจากเดิม 53.41% เวลาที่ใช้ในการขจัดเศษเหล็กเฉลี่ยลดลงจากเดิม 81.92% และเวลาที่ใช้ใน

การซ่อมแม่พิมพ์จากเดิม 68.09% ส่งผลทำให้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 

เครื่องปั๊มขึ้นรูป 800 ตัน จากเดิมร้อยละ 51.95 เป็นร้อยละ 65.65 คิดเป็นร้อยละที่เพิ่มขึ้นเท่ากับ 

13.7 และสามารถลดค่าใช้จ่ายเนื่องจากการหยุดกระบวนการผลิตลงได้ 298,025 บาท/เดือน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 
 

บทท่ี 5 

สรุปผลการวิจัยและขอ้เสนอแนะ 
 

การทำวิจัยในครั ้งนี ้มีวัตถุประสงค์ในการลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต  โดยการ

วิเคราะห์และหาสาเหตุที่แท้จริงที่ทำให้เกิดการหยุดเดินเครื่องจักร และเครื่องมือลีนสามารถนำมา

ประยุกต์ใช้เพื่อลดความสูญเปล่า จากกิจกรรมที่ไม่เกิดคุณค่า และกิจกรรมที่ไม่มีคุณค่าแต่มีความ

จำเป็น ด้วยการปรับปรุงขั้นตอนต่าง ๆ ผลลัพธ์ที่ได้จากงานวิจัยสามารถช่วยลดเวลาสูญเสียขจัด

ขั้นตอนที่ไม่จำเป็น และลดเวลาในการรอคอยลง ระหว่างกระบวนการผลิตปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์

โรงงานกรณีศึกษาได้ตามระยะเวลาที่กำหนด นอกจากนี้เห็นได้ว่าการประยุกต์ใช้เทคนิคและเครื่องมือ

เพื่อการเพิ่มประสิทธิภาพเป็นสิ ่งที่สำคัญมากในอุตสาหกรรมที่มีสภาพการแข่งขันที ่รุนแรงและ

เศรษฐกิจปัจจุบัน  

 

5.1 สรุปผลการวิจัย  

งานวิจัยนี้ได้นำแผนภาพพาเรโตมาใช้สำหรับจัดลำดับความสำคัญในการแก้ไขปัญหาในกระบวนการ

ผลิต Why-Why analysis และเครื่องมือลีนประกอบไปด้วย SMED (Single-Minute Exchange of 

Die), visual control มาประยุกต์ใช้สำหรับแก้ไขปัญหาที่พบในกระบวนการปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยาน

ยนต์ 800 กับงานวิจัยในครั ้งนี ้ เพื ่อเพิ ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื ่องจักร (OEE) ในโรงงาน

กรณีศึกษา ข้อมูลประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องปั๊มขึ้นรูปชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน ของโรงงาน

กรณีศึกษาถูกนำมาใช้ จากการเก็บข้อมูล OEE พบว่า ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องปั๊มขึ้นรูป

ชิ้นส่วนยานยนต์ 800 ตัน ไม่ได้ตามเป้าหมายที่โรงงานกรณีศึกษากำหนดไว้ จากการเก็บข้อมูลการ

ดำเนินงานพบสาเหตุหลัก 8 ประการ ที ่ส ่งผลทำให้โรงงานกรณีศึกษาสูญเสียเวลาระหว่าง

กระบวนการผลิต คือ การเปลี่ยนรุ่นแม่พิมพ์ เศษเหล็กไม่ไหล ซ่อมแม่พิมพ์ระหว่างกระบวนการผลิต 

การปรับแขนหุ่นยนต์ การตรวจเช็คเครื่องจักร การปรับถ้วยดูดจับชิ้นงาน เครื่องจักรเสีย และสาเหตุ

อื่น ๆ หลังจากประยุกต์ใช้เครื่องมือที่ได้กล่าวมาแล้วข้างต้นพบว่า ก่อนปรับปรุงการเปลี่ยนแม่พิมพ์

เฉลี่ย 8.79 นาทีต่อครั้ง เวลาที่ใช้ในการขจัดเศษเหล็กเฉลี่ย 4.90 นาทีต่อรุ่น เวลาที่ใช้ในการซ่อม

แม่พิมพ์เฉลี่ย 1,404 นาทีต่อเดือน และประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรเท่ากับ 51.95 หลังการ

ปรับปรุงการเปลี่ยนแม่พิมพ์เฉลี่ย 4.09 นาทีต่อครั้งเวลาที่ใช้ในการขจัดเศษเหล็กเฉลี่ย 0.89 นาทีต่อ

รุ่น เวลาที่ใช้ในการซ่อมแม่พิมพ์เฉลี่ย 448 นาทีต่อเดือน และประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
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65.65% สามารถลดค่าใช้จ่ายเนื่องจากการหยุดกระบวนการผลิตลงได้ 298,025 บาท/เดือน ช่วยให้

โรงงานกรณีศึกษาสามารถสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขัน และช่วยส่งเสริมการมีส่วนร่วมของ

พนักงานและองค์กรในการปรับปรุงผลการดำเนินงานอย่างต่อเนื่อง และสร้างวัฒนธรรมของการ

ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องให้กับพนักงานทุกคน 

 

5.2 ข้อเสนอแนะ  

มีเครื่องมือการเพิ่มประสิทธิภาพอื่นๆ เช่นหลักการศึกษางาน (Work Study) และ การย
ศาสตร์ (Ergonomics) สามารถนำมาประยุกต์ใช้เพื่อช่วยวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการทำงาน
ของพนักงาน ออกแบบการทำงานของพนักงานได้อย่างถูกต้อง และสามารถช่วยลดการเคลื่อนไหว
ของพนักงานที่ไม่เหมาะสม ในอนาคตอาจนำเครื่องมือเหล่านี้มาประยุกต์ใช้ 

 

5.3 ข้อจำกัดของงานวิจัย 

 ข้อมูลที่ใช้สำหรับการปรับปรุงขึ้นอยู่กับคำสั่งซื้อของลูกค้า ในกรณีไม่มีคำสั่งซื้อของลูกค้า 
หรือคำสั่งซื้อน้อย ส่งผลทำให้ไม่สามารถเก็บข้อมูลเพื่อใช้ในการวิเคราะห์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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