
ผลการศึกษาหลังการปรับปรง

ตามแนวทางการแก้ไขปิญหาที่ได้เสนอเพื่อลดเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรในสายการผลิต 
ตัวอย่างของโรงงานตัวอย่าง ทั้งในด้านเทคนิคเครื่องจักรและการบริหารเวลาผลิตเพื่อนำไปสู่ 
เปาหมายการเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารเวลาผลิตของเครื่องจักร ในสายการผลิตต่าง ๆใน 
โรงงาน

6.1 ขนดอนในการดำเนินงานดามแนวทางท่ีได้เสนอมา

เมื่อสามารถระบุปีญหาและสาเหตุที่ก่อให้เกิดเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรได้ จึงได้กำหนด 
แนวทางในการแก้ไขปิญหาข้ึน สำหรับการดำเนินการปรับปรุงตามแนวทางที่ได้กล่าวมาแล้วนั้นให้ 
ประสบความสำเร็จ องค์ประกอบท่ีสำคัญ ก็คือ

1. ผู้บริหารต้องยอมรับ และเข้าใจถึงประโยชน์ที่จะได้รับจากแนวทางในการแก้ไขปิญหา 
น้ัน  ๆ และพร้อมที่จะให้การสนับสนุนต่อกิจกรรมต่าง ๆ

2. จัดแกอบรมพนักงาน เพื่อเสริมสร้างความเข้าใจและวิธีในการปฏิบัติตามแนวทาง 
ต่าง ๆในการแก้ไขปิญหาที่ได้เสนอมา

สำหรับข้ึนตอนในการดำเนินการตามแนวทางต่าง  ๆ ในการแก้ไขปิญหา มีตังต่อไปนี้
1. ขันตอนการวางแผน (Plan) เป็นขันตอนในการเก็บข้อมูล เพื่อทำการศึกษาและวิเคราะห์ 

ปิญหาต่าง ๆที่พบในสายการผลิตตัวอย่าง ตลอดจนดำเนินการจัดทำแนวทางต่าง ๆในการแก้ไข 
ปีญหา ได้แก่ การจัดทำแผนปฏิบัติงานบำรุงรักษาเชิงปองคัน และ ระบบรหัสอะไหล่

2. การปฏิบัติงานตามแผน (Do) ในขึ้นตอนนี้เป็นการลงมือดำเนินงานตามแนวทาง
ต่าง ๆในการแก้ไขปิญหาที่ได้เสนอมา เริ่มจากการจัดประชุม ในช่วงสัปดาห์สุดท้ายของเดือน 
ธันวาคม พ.ศ. 2545 โดยผู้วิจัยได้นำเสนอแนวทางต่าง ๆและวิธีการปฏิบัติงานตามแนวทาง
ต่าง ๆอีกทั้งเปิดโอกาสให้พนักงานสามารถซักถามและแสดงความคิดเห็นและเสนอปิญหาของ 
ตนเอง และนำปิญหาเหล่านันมาช่วยคันหาสาเหตุและแก้ไข เพื่อให้แนวทางนัน ๆสามารถที่จะ 
ดำเนินไปได้ด้วยดี นอกจากนิแล้ว ผู้วิจัยยังได้เสนอแนะให้มีการประชุมคันทุก 2 อาทิตย์ เพ่ือ 
ปรึกษาหารือในปิญหาและอุปสรรคต่าง ๆเพื่อหาแนวทางการแก้ไขร่วมกัน จากนัน ก็ได้กำหนดว่า 
จะเริ่มปฏิบัติงานตามแนวทางในด้นเดือนกุมภาพันธ์พ.ศ. 2546
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3. การประเมินและตรวจสอบ (Check) ในขั้นตอนนี้เป็นการประเมินผล โดยการเก็บข้อมูล 
เวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร หลังจากที่ทำการปรับปรุง เพื่อทำการเปรียบเทียบผล พร้อมกับทำการ 
ปรับแผน จนสามารถนำไปใช้งานได้จริงในทางปฏิบัติ

6.2 การเก็บข้อมูลหลังทำการปรับปรุง

หลังจากเข้าไปศึกษาการทำงานในสายการผลิตตัวอย่างนี้แล้ว และได้วิเคราะห์ปีญหาและ 
นำเสนอแนวทางต่าง ๆในการแก้ไขป็ญหาตังที่ได้กล่าวไว้แล้ว มาจัดทำเป็นแผนปฏิบัติงาน 
บำรุงรักษาเชิงป้องกัน และ ระบบรหัสอะไหล่มาประยุกต์ใช้กับสายการผลิตตัวอย่าง เพื่อที่จะ 
ประเมินผลดูว่าการปรับปรุงด้วยแนวทางต่าง ๆนี้นได้ผลหรือไม, จึงต้องทำการเก็บข้อมูลเวลาสูญ 
เปล่าของเครื่องจักรหลังทำการปรับปรุงอีกครั้งหนึ่ง จากนั้นจึงนำไปใช้เปรียบเทียบกับข้อมูลเวลา 
สูญเปล่าของเครื่องจักรก่อนทำการปรับปรุงในตอนต้น ถ้าเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรหลังทำการ 
ปรับปรุงลดลง ย่อมแสดงว่า การปรับปรุงในครั้งนีได้ผล สามารถช่วยลดเวลาสูญเปล่าของ 
เคร่ืองจักร

ข้อมูลเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรหลังทำการปรับปรุง เป็นข้อมูลที่เก็บในเดือนมีนาคม 
พ.ศ. 2546 ถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2546 โดยมีรายละเอียดตามที่ได้แสดงไว้ในตารางที่ 6.1 
ตังต่อไปนี้

ตารางท่ี 6.1 เวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร หลังทำการปรับปรุงในเดือนมีนาคม พ.ศ. 2546 ถึง 
เดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2546 ในสายการผลิตตัวอย่าง

ชญหา เวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร (นาที)
มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม

เครื่องจักรเสีย 3347 3611 3262 3341 3276
Welded can 793 1013 835 1020 1002
Oven 415 359 376 395 402
Flanger 101 104 181 102 110
Seamer 1970 2052 1792 1732 1678
Electric 68 83 78 92 84
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ตารางท่ี 6.1 (ต่อ) เวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร หลังทำการปรับปรุงในเดือนมีนาคม พ.ศ. 2546 
ถึงเดือนกรกฎาคม พ.ศ. 2546 ในสายการผลิตตัวอย่าง

ปิญหา เวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร (นาที)
มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม

เครื่องจักรหยดบ่อย ๆ 3216 2815 3623 2681 2540
- การเปล่ียนเหล็ก 12 16 13 15 16
- การรอเหล็ก 374 164 749 242 174
- กระป้องเสีย 2601 2511 2714 2261 2216
- กระป้องติดขัด 229 124 147 163 134
เวลาสูญเปล่าทั้งหมด 6563 6426 6885 6022 5816

เวลาผลิตทั้งหมด 31500 26460 30240 24360 27420

เวลาสูญเปล่าคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 20.83 % 24.29 % 22.77 % 24.72% 21.21%
ของเวลาผลิตท้ังหมด

จากตารางที่ 6.1 สรุปได้ว่า เดือนมีนาคม เดือนเมษายน พฤษภาคม มิถุนายน และเดือน 
กรกฎาคม 2546 มีเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรที่เกิดจากปีญหาเครื่องจักรเสีย 3347 นาท ี3611 นาที 
3262นาที 3341 นาที และ 3276 นาที คิดเป็น 10.63% 13.65% 10.79% 13.72%และ 11.95%ของ 
เวลาผลิตทั้งหมด ตามลำดับ และที่เกิดจากปิญหาเครื่องจักรหยุดบ่อย  ๆ 3216 นาที 2815 นาที 3623 
นาที 2681 นาที และ 2540 นาที คิดเป็น 10.21 % 10.64% 11.98 % 11.01%และ 9.26% ของเวลา 
ผลิตทั้งหมด ตามลำดับ รวมเวลาสูญเปล่าทั้งหมด 6563 นาที 6426 นาที 6885 นาที 6022 นาที และ 
5816 นาที คิดเป็น 20.83 % 24.29 % 22.77 % 24.72% และ 21.21%ของเวลาผลิตทั้งหมด
ตามลำดับ ซึ่งสามารถสรุปได้ดังตารางที่ 6.2 และจากการวิเคราะห์ข้อมูล พบว่า ในเดือนพฤษภาคม 
ข้อมูลเวลาสูญเปล่าที่เกิดจากปีญหาการรอเหล็ก มีค่าสูงถึง 749 นาที ซึ่งเป็นค่าที่สูงผิดปกติเมื่อ 
เปรียบเทียบกับข้อมูลประเภทเดียวกันใน เดือนมีนาคมและเมษายน เนื่องมาจากในเดือน
พฤษภาคมนัน โรงงานที่ทำการผลิตแผ่นเหล็กเคลือบแลคเกอร์ ทำการผลิตไม่ทัน จึงจัดส่งแผ่น 
เหล็กไม่ทันเวลา จึงทำให้ข้อมูลเวลาสูญเปล่ามีค่าสูงผิดปกติ
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ตารางท่ี 6.2 สรุปเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรหลังทำการปรับปรุงในสายการผลิตตัวอย่าง

เดือน เวลาสูญเปล่าท้ังหมด 
(นาที)

เวลาผลิตท้ังหมด 
(นาที)

เวลาสูญเปล่าคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 
ของเวลาผลิตท้ังหมด

มีนาคม 2546 
- เครื่องจักรเสีย 3347 10.63 %
- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 3216 10.21 %
รวม 6563 31500 20.83%
เมษายน 2546 
- เคร่ืองจักรเสีย 3611 13.65 %
- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 2815 10.64%
รวม 6426 26460 24.29 %
พฤษภาคม 2546 
- เครื่องจักรเสีย 3262 10.79 %
- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 3623 11.98%
รวม 6885 30240 22.77 %
มิถุนายน 2546 
- เครื่องจักรเสีย 3341 13.72 %
- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 2681 11.01 %
รวม 6022 24360 24.73 %
กรกฎาคม 2546 
- เครื่องจักรเสีย 3276 11.95%
- เครื่องจักรหยุดบ่อย ๆ 2540 9.26 %
รวม 5816 27420 21.21 %

สำหรับรายละเอียดแสดงการเปรียบเทียบผลจากการศึกษาก่อนและหลังทำการปรับปรุง 
และสรุปผล จะสรุปไว้ในบทต่อไป
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