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ABSTRACT 

ในปัจจุบันความต้องการเคร่ืองใช้ไฟฟ้าและอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์มีปริมาณสูงขึน้อย่างต่อเน่ือง และส่วนประกอบหลักของสินค้า
จ าพวกเคร่ืองใช้ไฟฟ้าและอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ คืออุปกรณ์ประเภทรีเลย์และสวิตซ์ เม่ือมีความต้องการท่ีสูงขึน้ อุตสาหกรรม
อิเลก็ทรอนิกส์จึงจ าเป็นต้องมีการพัฒนาศักยภาพในการผลิตให้สูงขึ้นตามไปด้วย งานวิจัยนีจึ้งได้ท าการหาแนวทางในการเพ่ิม
ก าลังการผลิตชิ้นส่วนท่ีเป็นส่วนประกอบหลักของรีเลย์และสวิตซ์ของโรงงานกรณีศึกษา เพ่ือให้สามารถรองรับยอดการส่ังผลิตท่ี
เพ่ิมขึน้อย่างต่อเน่ือง โดยใช้ผังแสดงสาเหตแุละผลหรือแผนผังก้างปลาในการค้นหาปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหาการผลิตสินค้า
ไม่ทันเวลา ท าให้ทราบว่า ปัจจัยหลกัอยู่ท่ีก  าลงัการผลิตของเคร่ืองจักร จึงได้ท าการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรท่ีมอียู่ให้มี
ก าลงัการผลิตท่ีสูงขึน้ ควบคู่กับการควบคุมความสามารถของกระบวนการ ภายหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรพบว่า 
สามารถเพ่ิมก าลังผลิตได้มากขึน้ถึง 66.67 เปอร์เซ็นต์ และสามารถลดจ านวนวนัในการท างานให้แล้วเสร็จภายในเวลาได้ถึง 40.00 
เปอร์เซ็นต์ 

ค าส าคญั: อิเลก็ทรอนิกส์, การเพ่ิมก าลงัการผลิต, แผนผงักา้งปลา, เคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะ, ความสามารถของกระบวนการ 
 

บทคดัย่อ 
Nowadays, the demand of electrical machines is increasing rapidly.  Relay and switch are the important parts of electronic 
equipment. Improving the production capacity of electronic components is necessary to accommodate the fast-growing demand of 
relay and switch and to meet the needs of customers.  The objectives of this study were to improve the production capacity of the 
electronic components of the relay and switch.  Fish bone diagram was used to find the influencing factors of the production 
capacity. We found that the using speed of machine below the machine capacity is the main factor of the problem. After improved 
the production capacity by increasing the speed of machine, the production capacity of the part of relay and switch increases up 
to 66.67 percent and the number of working days to be completed within a period reduces to 40.00 percent. 
KEYWORDS: Electronic, Production Improvement, Fish Bone Diagram, Metal Molding Machine, Process Capability 
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1. บทน า  
ปัจจุบนัเราไม่สามารถปฏิเสธไดว้า่เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับทุกครัวเรือน ในช่วงเวลาท่ี

ผ่านมาความตอ้งการเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์จึงมีการเพ่ิมข้ึนอย่างรวดเร็วและต่อเน่ือง ซ่ึงส่วนประกอบหลกัท่ี
ส าคญัส าหรับเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์คืออุปกรณ์จ าพวกรีเลยแ์ละสวิตซ์  เม่ือมีความตอ้งการเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและ
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ท่ีสูงข้ึน ความต้องการรีเลย์และสวิตซ์ก็มากข้ึนด้วยเช่นกัน ส่งผลให้อุตสาหกรรมผู ้ผลิตช้ินส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ประเภทรีเลยแ์ละสวิตซ์มียอดการสั่งซ้ือท่ีเพ่ิมข้ึน จึงจ าเป็นตอ้งปรับตวัเพ่ือหาแนวทางในการเพ่ิมก าลงัการผลิตให้
สามารถผลิตสินคา้เพ่ือรองรับความตอ้งการท่ีเพ่ิมข้ึนไดท้นัเวลา 

ในอุตสาหกรรมการผลิต หัวใจส าคัญในการผลิตสินคา้เพื่อให้ได้มาซ่ึงปริมาณสินคา้ท่ีต้องการคือ  เคร่ืองจักร การใช้
เคร่ืองจกัรใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุดเป็นส่ิงท่ีอุตสาหกรรมการผลิตตอ้งการ แต่ปัญหาหลกัประการหน่ึงท่ีไม่สามารถใชเ้คร่ืองจกัร
ไดเ้ตม็ประสิทธิภาพคือ คุณภาพสินคา้ท่ีถูกผลิตจากการใชเ้คร่ืองจกัรเตม็ก าลงัการผลิตมกัจะไม่ไดต้ามมาตรฐาน ซ่ึงก่อใหเ้กิดความ
สูญเสียในหลากหลายดา้น เช่นการใชว้ตัถุดิบในการผลิตไปอยา่งสูญเปล่า หรือการใชพ้ลงังานในการผลิตมากข้ึนแต่ไม่ก่อใหเ้กิด
มูลค่าของสินคา้ท่ีมากข้ึนตามไปดว้ยเป็นตน้ ดงันั้นการรักษาสมดุลของการเพ่ิมก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรควบคู่กบัการรักษา
คุณภาพสินคา้ของสินคา้ท่ีผลิตใหไ้ดต้ามมาตรฐานจึงเป็นเร่ืองยาก 

จากการศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานผลิตรีเลยแ์ละสวิตซ์กรณีศึกษาพบวา่ กระบวนการผลิตของโรงงานสามารถแบ่ง
ออกเป็น 3 แผนกหลกัดังน้ี แผนกท่ีท าการผลิตช้ินส่วนท่ีเป็นโลหะ (Metal Parts) แผนกท่ีท าการผลิตช้ินส่วนท่ีเป็นพลาสติก 
(Plastic Parts) และแผนกท่ีท าการประกอบข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ (Assembly Parts)  โดยแผนกท่ีไม่สามารถผลิตช้ินส่วนท่ีเป็น
ส่วนประกอบของรีเลยแ์ละสวติซ์ไดท้นัตามความตอ้งการคือ แผนกท่ีท าการผลิตช้ินส่วนท่ีเป็นโลหะ เน่ืองจากมีก าลงัการผลิตท่ีไม่
เพียงพอ ประกอบกบัการมียอดการสั่งผลิตช้ินส่วนโลหะท่ีเป็นส่วนประกอบของรีเลยแ์ละสวิตซ์เพ่ิมข้ึนอยา่งรวดเร็วในหลายรุ่น 
และเม่ือมีความล่าชา้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตท่ีแผนกน้ี ก็จะส่งผลใหเ้กิดความล่าชา้ในกระบวนการผลิตท่ีแผนกถดัไป จึงมีความ
จ าเป็นท่ีจะตอ้งศึกษาหาแนวทางในการเพ่ิมก าลงัการผลิตช้ินงานโลหะเพื่อใหส้ามารถผลิตสินคา้ไดท้นัเวลา ในการเพ่ิมก าลงัการ
ผลิตนั้นสามารถท าไดห้ลากหลายรูปแบบเช่น การเพ่ิมจ านวนแรงงานท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต การเพ่ิมปริมาณเคร่ืองจกัร หรือการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเป็นตน้ การเพ่ิมจ านวนแรงงานหรือเพ่ิมปริมาณเคร่ืองจกัรในโรงงาน จะเป็นแนวทาง
ในการแกปั้ญหาการผลิตสินคา้ท่ีไม่เพียงพอต่อความตอ้งการท่ีเหมาะสมก็ต่อเม่ือ โรงงานอุตสาหกรรมไดมี้การใชง้านแรงงานและ
เคร่ืองจกัรท่ีมีอยูใ่นปัจจุบนัอยา่งเต็มประสิทธิภาพแลว้ ในทางตรงกนัขา้ม หากแรงงานและเคร่ืองจกัรท่ีมีอยูน่ั้น ยงัไม่ถูกใชง้าน
อยา่งเต็มประสิทธิภาพ การเพ่ิมจ านวนแรงงานหรือเพ่ิมปริมาณเคร่ืองจกัรก็ไม่ใช่แนวทางในการแกปั้ญหาท่ีเหมาะสม ซ่ึงจากการ
วิเคราะห์โดยใชผ้งัแสดงสาเหตุและผลพบวา่ เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นแผนกผลิตช้ินงานโลหะของโรงงานกรณีศึกษามีก าลงัการผลิตไม่
เพียงพอเน่ืองมาจากการเดินเคร่ืองจกัรไม่เต็มก าลงั ซ่ึงเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองมีก าลงัการผลิตสูงสุดอยูท่ี่ 500 – 600 ช้ิน/นาที แต่มี
การเดินก าลงัการผลิตจริงอยูท่ี่ 300 ช้ิน/นาที และจากขอ้มูลการผลิตช้ินงานโลหะท่ีเป็นส่วนประกอบของรีเลยแ์ละสวติซ์ยอ้นหลงั 6 
เดือน พบวา่ ช้ินงานโลหะท่ีเป็นส่วนประกอบของของรีเลยแ์ละสวติซ์รุ่นท่ีมีความตอ้งการสูงสุด แต่มีก าลงัในการผลิตท่ีไม่เพียงพอ
นั้นถูกผลิตท่ีเคร่ืองจกัร (เคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะ) ท่ีมีความเร็วในการผลิตเพียง 300 ช้ิน/นาที ผูว้ิจยัจึงไดท้ าการศึกษาหาแนวทางใน
การเพ่ิมก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรนั้น โดยการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรใหมี้ความเร็วรอบในการผลิตท่ีสูงข้ึน  
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2. วตัถุประสงค์ของการวจิยั 
เพ่ือเพ่ิมก าลงัการผลิตของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะและลดระยะเวลาแลว้เสร็จของการผลิตช้ินงานโลหะท่ีเป็นส่วนประกอบของ

รีเลยแ์ละสวติซ์  
 

3. หลกัการและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง  
3.1 การวเิคราะห์หาสาเหตุและรากของปัญหา 

 การคน้หาท่ีมาและสาเหตุของปัญหาโดยการวเิคราะห์ดว้ยแผนผงัแสดงสาเหตุและผล (แผนผงักา้งปลา) และการใชห้ลกัการ 
Why-Why (ท าไม-ท าไม) เป็นวิธีท่ีนิยมใช้ในงานวิจยักันอย่างแพร่หลายทั้งในอดีตและปัจจุบนั ดังตวัอย่างงานวิจยัของ [1-6] 
เน่ืองจากสามารถท าไดง่้าย และท าใหผู้ว้เิคราะห์สามารถมองเห็นรากของปัญหาท่ีแทจ้ริงได ้[7] แผนผงักา้งปลาจะถูกสร้างจากการ
ระดมความคิดของบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิตท่ีตอ้งการแกปั้ญหา โดยเร่ิมจากการก าหนดใหปั้ญหาหรือส่ิงท่ีตอ้งการ
ปรับปรุงแกไ้ขอยู่ท่ีดา้นขวาของแผนผงั (บริเวณหัวปลา) และสาเหตุท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหาอยู่ทางดา้นซ้ายของแผนผงั (บริเวณ
กา้งปลา) ในบริเวณกา้งปลานั้น จะประกอบดว้ยกา้งปลาหลกัท่ีแสดงสาเหตุหลกัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหา และกา้งปลายอ่ยท่ีแสดงถึง
สาเหตุรองของแต่ละสาเหตุหลกั โดยสาเหตุหลกัท่ีก่อให้เกิดปัญหาในกระบวนการผลิตส่วนใหญ่มกัเกิดจาก คน (Man) เคร่ืองจกัร
หรืออุปกรณ์ (Machine) ว ัสดุท่ีใช้ในการผลิต (Material) วิธีการในการผลิต (Method) และสภาพแวดล้อมในการท างาน 
(Environment) [8] เม่ือสามารถก าหนดสาเหตุหลกัและสาเหตุรองท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหาจากการระดมสมองแลว้ การประมวลผล
เพื่อหาขอ้สรุปของปัญหาท่ีแทจ้ริงจะถูกท าเป็นกระบวนการสุดทา้ย เม่ือได้ขอ้สรุปหรือปัจจยัท่ีเป็นท่ีมาของปัญหาจากแผนผงั
กา้งปลา ปัจจยัดงักล่าวจะถูกน าไปวิเคราะห์หารากของปัญหาและแนวทางการแกไ้ขดว้ยหลกัการ ท าไม-ท าไม เพื่อท าการขจดั
ปัญหาใหห้มดไป 

 
3.2 เคร่ืองป๊ัมขึน้รูปโลหะแผ่น (Metal Molding Machine)  

ส่วนประกอบท่ีส าคญัหรือหวัใจของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะแผน่คือ แม่พิมพข้ึ์นรูปโลหะแผน่ ซ่ึงสามารถจ าแนกประเภทของ
แม่พิมพไ์ดต้ามรูปแบบของกระบวนการท่ีใชใ้นการข้ึนรูป เช่น แม่พิมพต์ดั หรือแม่พิมพพ์บั เป็นตน้ ในงานวจิยัน้ีจะกล่าวถึงเฉพาะ
ส่วนประกอบของแม่พิมพต์ดั เน่ืองจากเป็นชนิดของแม่พิมพท่ี์ใชใ้นกระบวนการผลิตช้ินส่วนของรีเลยแ์ละสวิตซ์ท่ีตอ้งการเพ่ิม
ก าลงัการผลิตใหสู้งข้ึน ส่วนประกอบหลกัของชุดแม่พิมพท่ี์ใชใ้นการตดัเฉือนช้ินงานคือ พนัช์ (Punch) หรือแม่พิมพต์วัผู ้และดาย 
(Die) หรือแม่พิมพต์วัเมีย แม่พิมพท์ั้งสองจะถูกติดตั้งในดายเซ็ท (Die Set) หรือชุดฐานแม่พิมพ ์แม่พิมพต์วัผูจ้ะถูกยดึท่ีดา้นบนของ
ฐานแม่พิมพ ์ซ่ึงเรียกวา่พนัชเ์พลต (Punch Plate) หรือแผน่จบัยดึแม่พิมพต์วัผู ้และแม่พิมพต์วัเมียจะถูกยดึท่ีบริเวณดา้นล่างของฐาน
แม่พิมพ ์ซ่ึงเรียกวา่ดายเพลต (Die Plate) หรือแผ่นจบัยดึแม่พิมพต์วัเมีย โดยปกติแม่พิมพต์วัผูจ้ะมีลกัษณะคลา้ยกบัแม่พิมพต์วัเมีย 
แต่จะมีขนาดเล็กกวา่ แม่พิมพต์วัผูจ้ะท าหนา้ท่ีเคล่ือนท่ีเขา้หาแม่พิมพต์วัเมีย และในขณะท่ีแม่พิมพท์ั้งสองประกบกนั จะมีช่องวา่ง
ระหว่างแม่พิมพท์ั้งสอง ซ่ึงขนาดของช่องว่างนั้นจะข้ึนอยูก่บัขนาดหรือความหนาของแผ่นโลหะท่ีน ามาตดัข้ึนรูปเป็นช้ินงานท่ี
ตอ้งการ ในขณะตดัข้ึนรูปช้ินงานจะมีช้ินส่วนท่ีช่วยป้องกนัการติดของแผ่นโลหะกบัแม่พิมพ ์ซ่ึงช้ินส่วนดงักล่าวเรียกว่า สตริป
เปอร์เพลต (Stripper Plate) หรือแผน่ปลดช้ินงาน นอกจากน้ีภายในชุดแม่พิมพต์ดั ยงัมีไกดโ์พส (Guide Post) หรือสลกัน าศูนย ์และ
ไกด์บูช (Guide Bush) หรือปลอกสลกัน าศูนย ์ซ่ึงเป็นส่วนประกอบส าคญัในการก าหนดความเท่ียงตรงให้กบัแม่พิมพใ์นขณะท่ีมี
การป๊ัมข้ึนรูปช้ินงานอีกดว้ย [9] 
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3.3 ความสามารถของกระบวนการ (Process Capacity) 
ค่าความสามารถของกระบวนการคือค่าท่ีสามารถสะทอ้นใหเ้ห็นถึงประสิทธิภาพในการควบคุมกระบวนการผลิตโดยอาศยั

การเก็บข้อมูลท่ีได้จากกระบวนการผลิตมาเปรียบเทียบกับข้อก าหนด (Specification) ของกระบวนการ ซ่ึงการประเมินค่า
ความสามารถของกระบวนการผา่นค่า Cp  สามารถค านวณไดจ้ากสดัส่วนระหวา่งระยะห่างของขอบเขตขอ้ก าหนดดา้นบน (Upper 
Specification Limit: USL) และขอบเขตขอ้ก าหนดดา้นล่าง (Lower Specification Limit: LSL) กบัการกระจายตวัของขอ้มูล ( 3 )
ดงัสมการท่ี (1) โดยท่ี   หมายถึง ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของขอ้มูล 

    

6

USL LSL
Cp




                         (1) 

   
อย่างไรก็ตาม บางคร้ังการประเมินความสามารถของกระบวนการด้วยค่า Cp  เพียงอย่างเดียวก็ไม่สามารถสะท้อนถึง

ความสามารถของกระบวนการไดอ้ยา่งถูกตอ้ง เน่ืองจากค่า Cp  เป็นเพียงการพิจารณาเฉพาะสัดส่วนความกวา้งหรือระยะห่างของ
ขอบเขตขอ้ก าหนดทั้งสองดา้นเปรียบเทียบกบัการกระจายตวัของขอ้มูล โดยไม่ไดท้ าการพิจารณาถึงต าแหน่งของขอ้มูลร่วมดว้ย 
ในกรณีท่ีคา่เฉล่ียของขอ้มูลมีการเคล่ือนตวัไปทางขอบเขตขอ้ก าหนดดา้นใดดา้นหน่ึง จะส่งผลใหมี้ความน่าจะเป็นท่ีกระบวนการ
จะออกนอกค่าขอบเขตมาตรฐานท่ีก าหนดในดา้นนั้น ซ่ึงในกรณีเช่นน้ี ค่า Cp  ท่ีไดอ้าจจะอยูใ่นเกณฑท่ี์สูงแต่ในความเป็นจริงนั้นก็
มีสัดส่วนของเสียหรือของท่ีไม่ไดม้าตรฐานในกระบวนการผลิตท่ีสูงเช่นกัน [10] งานวิจัยน้ีจึงได้เลือกใช้ค่า Cpk  ในการวดั
ความสามารถของกระบวนการแทนการใชค้่า Cp  เน่ืองจาก ค่า Cpk  มีการพิจารณาถึงต าแหน่งของขอ้มูลร่วมดว้ย โดยการพิจารณา
ความห่างของค่าเฉล่ียของขอ้มูล ( )x  กบั ขอบเขตขอ้ก าหนดแต่ละดา้น โดยท่ีสัดส่วนระหวา่งค่าความห่างของค่าเฉล่ียของขอ้มูล
กบัขอบเขตขอ้ก าหนดดา้นบนเทียบกบัการกระจายตวัของขอ้มูลจะถูกเรียกวา่ค่า Cpu  และสดัส่วนระหวา่งค่าความห่างของค่าเฉล่ีย
ของขอ้มลูกบัขอบเขตขอ้ก าหนดดา้นล่างเทียบกบัการกระจายตวัของขอ้มูลจะถูกเรียกวา่ค่า Cpl  ดงัสมการท่ี (2) และ (3) ตามล าดบั 
โดยท่ีค่า Cpu  หรือ ค่า Cpl  ท่ีมีค่าน้อยกว่าจะถูกเรียกว่าค่า Cpk  ดงัสมการท่ี (4) เน่ืองจากเป็นค่าท่ีสามารถสะทอ้นให้เห็นถึง
สดัส่วนของการมีสินคา้ท่ีไม่อยูใ่นเกณฑม์าตรฐานท่ีสูงกวา่ 

 

3

USL x
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                           (2) 

 

3

x LSL
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                  (3) 

                                                
                                                                          min( , )Cpk Cpu Cpl                 (4) 
 
4. วธีิการวจิยั 
4.1 ศึกษากระบวนการผลติและเกบ็รวบรวมข้อมูล 

งานวิจยัน้ีเลือกท าการศึกษาขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิตของแผนกท่ีท าการผลิตช้ินส่วนท่ีเป็นโลหะ (Metal Part) 
เน่ืองจากเป็นแผนกท่ีไม่สามารถผลิตช้ินงานไดท้นัเวลาท่ีก าหนด โดยท าการศึกษาขอ้มูล รุ่นของช้ินงาน จ านวนช้ินงานท่ีมีการสัง่
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ผลิตในแต่ละรุ่น และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานรุ่นตา่งๆ ของแผนกน้ียอ้นหลงัตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน 2560 ถึงเดือนเมษายน 
2561 เพื่อให้ไดม้าซ่ึงขอ้มูลท่ีจะน าไปท าการวิเคราะห์หาแนวทางในการเพ่ิมก าลงัการผลิตช้ินงานใหท้นัเวลาและเพียงพอต่อความ
ตอ้งการท่ีเพ่ิมข้ึนอยา่งต่อเน่ือง  
 
4.2 วเิคราะห์ข้อมูล 

จากการระดมความคิดเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการผลิตสินคา้ไม่ทนัเวลา ภายในแผนกท่ีท าการผลิตช้ินงานโลหะ 
โดยใชห้ลกัการของ 4M1E (Man, Machine, Material, Method และ Environment) เป็นกลุ่มปัจจยัหลกัท่ีอาจเป็นสาเหตุของปัญหา
พบวา่ สาเหตุหลกัของปัญหาการผลิตสินคา้ไม่ทนัเวลา เกิดข้ึนจากปัจจยัของเคร่ืองจกัร ซ่ึงมีสาเหตุยอ่ยมาจากก าลงัการผลิตของ
เคร่ืองจกัร เน่ืองจากการใชง้านเคร่ืองจกัรไม่เตม็ก าลงั ดงัรูป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปที ่1  การวเิคราะห์ปัญหาการผลิตสินคา้ไม่ทนัเวลาดว้ยแผนผงักา้งปลา 
  

4.3 คดัเลือกเคร่ืองจกัรและวางแผนปรับปรุงประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร 
จากการศึกษาขอ้มูลการผลิตช้ินงานโลหะยอ้นหลงัของโรงงานกรณีศึกษาพบวา่ ช้ินงานรุ่น AA ซ่ึงเป็นรุ่นท่ีมีความตอ้งการ

สูงสุดในแต่ละเดือน เน่ืองจากเป็นช้ินงานท่ีเป็นส่วนประกอบส าคญัของรีเลยแ์ละสวิตช์ในหลายรุ่น ถูกผลิตโดยเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูป
โลหะท่ีมีความเร็วรอบในการผลิตเพียง 300 ช้ิน/นาที แต่จากการค านวณค่าความเร็วรอบของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะท่ีจะสามารถท า
ใหผ้ลิตช้ินงานไดท้นัเวลาคือ 426 ช้ิน/นาที จึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะน้ี 
โดยท าการทดลองเพ่ิมความเร็วรอบในการผลิตควบคู่กบัการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานเพ่ือให้สามารถผลิตช้ินงานท่ีตอ้งการ
ไดม้ากข้ึนและยงัสามารถคงคุณภาพของช้ินงานใหอ้ยูใ่นมาตรฐานได ้

ก าลงัการผลติ 

ใชง้านไม่เตม็ก าลงั 

ตดัสินใจจากประสบการณ์ 

ขั้นตอนไม่ชดัเจน 

ก าลงัการผลิตต ่า 
เทคโนโลยลีา้สมยั 

ขาดทกัษะในการท างาน 

ผลติสินค้าไม่ทัน 
 

ขาดความกระตือรือล้น 

ขาดแคลนวตุัดบิ 

เคร่ืองจักรไม่ได้มาตรฐาน 

อายุการใช้งานสูง 
วางแผนการผลติผดิพลาด 

ไม่มกีารควบคุมการผลติ 

ความช้ืน 

ขนาด 

คุณภาพไม่ได้มาตรฐาน 

อุณหภูมใินทีท่ างานไม่เหมาะสม 

เวลาในการท างานไม่เหมาะสม 

Man Material 
Environment 

 

Method Machine  
โครงสร้างภายใน 

ขาดประสบการณ์ 

คนงานขาดงาน 

ขาดการฝึกอบรม 

คนงานไม่เพยีงพอ 

ขาดการบ ารุงรักษา 
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ในการเพ่ิมความเร็วรอบในการผลิตของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะ จะเร่ิมจากการตรวจสอบสภาพความพร้อมในการใชง้านของ
เคร่ืองจกัรวา่อยูใ่นมาตรฐานท่ีก าหนดของเคร่ืองจกัรหรือไม่ โดยท าการตรวจสอบค่าความขนานกนัของแท่นวางแม่พิมพด์า้นล่าง
และแท่นวางแม่พิมพ์ดา้นบน (Parallelism of Ram Plate and Bolster) เพ่ือไม่ให้แม่พิมพ์เกิดความเสียหายในขณะท่ีผลิตช้ินงาน 
ตรวจสอบค่าระยะเผื่อของเคร่ืองจกัร (Clearance of Machine) ตรวจสอบความพร้อมของระบบตรวจจบัความผิดปกติเบ้ืองตน้ของ
เคร่ืองจกัร (Obstruction Alarm Sensor) และตรวจสอบความพร้อมของแม่พิมพแ์ละคมตดัท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานท่ีตอ้งการศึกษา
เป็นตน้ หากเคร่ืองจกัรมีสภาพความพร้อมในการใชง้านอยูใ่นมาตรฐานของเคร่ืองจกัร จึงจะเร่ิมท าการทดลองเพ่ิมความเร็วรอบใน
การผลิตของเคร่ืองจกัร 
 
4.4 ทดลองเพิม่ก าลงัการผลติของเคร่ืองป๊ัมขึน้รูปโลหะจาก 300 ช้ิน/นาท ีเป็น 400 ช้ิน/นาท ี

เน่ืองจากความเร็วรอบในการผลิตช้ินงานของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะท่ีจะท าให้สามารถผลิตช้ินงานรุ่น AA ไดท้นัเวลา มีค่า
เท่ากบั 426 ช้ิน/นาที งานวจิยัน้ีจึงท าการทดลองเพ่ิมความเร็วรอบในการผลิตช้ินงานของเคร่ืองจกัร โดยเร่ิมจาก 400 ช้ิน/นาที ก่อน
แลว้จึงเพ่ิมเป็น 500 ช้ิน/นาทีในล าดบัต่อไป 
 
4.5 ตรวจสอบความผดิปกตทิีเ่กดิจากการทดลองเพิม่ความเร็วรอบในการผลติช้ินงานของเคร่ืองป๊ัมขึน้รูปโลหะ 

4.5.1  วเิคราะห์หารากของปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยการใชห้ลกัการท าไม-ท าไม  
4.5.2   หาแนวทางในการแกปั้ญหา และด าเนินการแกปั้ญหาตามแนวทางท่ีวางไว ้
4.5.3  ตรวจสอบผลของการแกปั้ญหา หากปัญหายงัไม่ถูกแกไ้ข ใหก้ลบัไปท่ีขอ้ 4.5.1 
4.5.4  หากปัญหาถูกแกไ้ขแลว้ และเคร่ืองจกัรสามารถผลิตช้ินงานชุดทดลองไดจ้นแลว้เสร็จ ให้ท าการสุ่มช้ินงานมาท า

การตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานเพ่ือประเมินความสามารถของกระบวนการและจดัท ามาตรฐานส าหรับการเพ่ิมความเร็วรอบใน
การผลิตของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะคร้ังถดัไป 
 ทั้งน้ี ในขอ้ 4.5.2 ถึง 4.5.4 จะถูกด าเนินการบนพ้ืนฐานของการใชห้ลกัวงจรคุณภาพ PDCA โดย P (Plan) คือขั้นตอนในการ
วางแผน D (Do) คือขั้นตอนในการปฏิบติั C (Check) คือขั้นตอนในการตรวจสอบ และ A (Action) คือขั้นตอนในการด าเนินงานให้
เหมาะสมหรือการจดัท ามาตรฐานในการท างาน [11] 
4.6 ทดลองเพิม่ก าลงัการผลติของเคร่ืองป๊ัมขึน้รูปโลหะเป็น 500 ช้ิน/นาท ีและสรุปผล 

 
5. ผลการด าเนินงานวจิยั 
5.1 ผลการทดลองจากการเพิม่ความเร็วในการผลติของเคร่ืองป๊ัมขึน้รูปโลหะจาก 300 ช้ิน/นาท ีเป็น 400 ช้ิน/นาท ี 

เม่ือท าการทดลองผลิตช้ินงานท่ีความเร็วรอบของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะเท่ากบั 400 ช้ิน/นาที พบวา่เคร่ืองจกัรไม่สามารถท่ีจะ
ท าการผลิตช้ินงานไดจ้นครบจ านวนชุดทดลอง เน่ืองจากระบบตรวจสอบความผิดปกติของเคร่ืองจกัรตรวจพบความผิดปกติ
บางอยา่ง จึงท าให้เคร่ืองจกัรหยดุท างาน ซ่ึงความผิดปกติท่ีเกิดข้ึนน้ีถูกแสดงผลในดา้นของการมีส่ิงกีดขวางในขณะท าการป๊ัมข้ึน
รูปดงัรูปท่ี 2  
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รูปที ่2  ความผิดปกติจาก Obstruction Alarm Sensor 
 
เม่ือเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะไม่สามารถท างานไดภ้ายใตก้ารเพ่ิมความเร็วรอบในการผลิตช้ินงานจาก 300 ช้ิน/นาที เป็น 400 ช้ิน/นาที 
จึงน ามาสู่การตรวจสอบหาสาเหตุของปัญหา และคน้หารากของปัญหาท่ีแทจ้ริง โดยปกติระบบตรวจจบัส่ิงกีดขวางในขณะท าการ
ป๊ัมข้ึนรูปโลหะ จะพิจารณาความผิดปกติจากระยะห่างของแผ่นปลดช้ินงาน (Stripper Plate) และแผ่นจบัยึดแม่พิมพต์วัเมีย (Die 
Plate) ท่ีวดัได ้เปรียบเทียบกบัค่ามาตรฐานท่ีก าหนด หากมีส่ิงกีดขวางบางอย่างเช่น มีเศษโลหะ หรือมีน ้ ามนัหล่อล่ืนเอ่อลน้อยู่
ระหวา่งแผน่ปลดช้ินงาน และแผน่จบัยดึแม่พิมพต์วัเมีย จะท าใหร้ะยะห่างระหวา่งแผน่ปลดช้ินงานและแผน่จบัยดึแม่พิมพต์วัเมียท่ี
ตรวจวดัไดมี้ค่าต ่ากว่ามาตรฐาน เคร่ืองจกัรจะถูกสั่งให้หยุดท างานทนัที ดงันั้นท่ีมาของปัญหาจะตอ้งเกิดจากบริเวณแผ่นจบัยึด
แม่พิมพต์วัเมีย แผน่ปลดช้ินงาน หรือจากตวัเคร่ืองตรวจจบัส่ิงกีดขวางเอง โดยสาเหตุท่ีเป็นไปไดมี้ทั้งหมด 5 สาเหตุ ดงัรูป  
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที ่3  สาเหตุของปัญหาเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะหยดุท างาน 

 
จากสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้ง 5 สาเหตุ น ามาสู่การวิเคราะห์หารากของปัญหาโดยใชห้ลกัการท าไม-ท าไม และหาวิธีการก าจดั

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนใหห้มดไป ดงัแสดงในตารางท่ี 1 

เคร่ืองจกัรหยุดท างาน 

ความผิดปกติบริเวณ
แผน่ปลดช้ินงาน 
(Stripper Plate) 

ความสะอาดแผน่
ปลดช้ินงานไม่อยูใ่น
เกณฑม์าตรฐาน 

มีคราบสกปรกบริเวณแผน่ปลดช้ินงาน (3) 

มีน ้ามนัหล่อล่ืนเอ่อลน้บริเวณแผน่ปลดช้ินงาน (4) 

ความผิดปกติของ
เคร่ืองตรวจจบั 

ตวัส่งสญัญาณช ารุด เคร่ืองตรวจจบัความผิดปกติแสดงค่าผิดพลาด (5) 

ความผิดปกติบริเวณ
แผน่จบัยดึแมพ่ิมพต์วั

เมีย (Die Plate) 

ความสะอาดบริเวณ
แผน่ยึดแมพ่ิมพต์วัเมีย

ไม่อยูใ่นเกณฑ์
มาตรฐาน 

มีคราบสกปรกบริเวณแผน่ยึดแม่พมิพต์วัเมีย (1) 

มีเศษโลหะจากช้ินงานอยูบ่ริเวณแผน่ยดึแม่พิมพต์วัเมีย (2) 
 

ค่ามาตรฐานทีก่ าหนด 
 

ค่าที ่Sensor ตรวจสอบได้ 
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ตารางที ่1  สาเหตุท่ีเป็นไปไดข้องปัญหาและวธีิการแกปั้ญหา 

 
ตารางที ่1  สาเหตุท่ีเป็นไปไดข้องปัญหาและวธีิการแกปั้ญหา (ต่อ) 

 
หลงัจากท่ีไดท้ าการแกไ้ขรากปัญหาท่ีคน้พบทั้ง 5 สาเหตุ พบวา่เคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะสามารถผลิตช้ินงานชุดทดลองไดจ้น

แลว้เสร็จ จึงไดเ้ขา้สู่ขั้นตอนของการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานเพ่ือดูค่าความสามารถของกระบวนการวา่อยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับ
ได้หรือไม่ โดยท าการสุ่มช้ินงานมาท าการตรวจวดัขนาดทั้ งหมด 14 จุด ต่อ 1 ช้ินงาน ซ่ึงจากทฤษฎีแนวโน้มเขา้สู่ศูนยก์ลาง 
(Central Limit Theorem) ผูว้ิจยัไดท้ าการสุ่มช้ินงานมาท าการตรวจวดัจ านวน 30 ช้ินงาน โดยค่าขนาดท่ีวดัไดจ้ากทั้ง 14 จุด จะถูก
น ามาค านวณหาค่าเฉล่ีย ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และค่าความสามารถของกระบวนการ ( )Cpk   ตามสมการท่ี (4) โดยเกณฑใ์น
การวดัค่าความสามารถของกระบวนการแบ่งออกเป็น 3 ระดบัคือ 

1) หากค่า Cpk  ท่ีไดมี้ค่า มากกวา่หรือเท่ากบั 1.33 หมายถึง มีความสามารถของกระบวนการอยูใ่นเกณฑ ์ดีมาก 
2) หากค่า Cpk  ท่ีไดมี้ค่า นอ้ยกวา่ 1.33 แต่มากกวา่หรือเท่ากบั 1.00 หมายถึง มีความสามารถของกระบวนการอยูใ่นเกณฑ ์

ดี 

กรณ ี สาเหตุทีเ่ป็นไปได้ รากของสาเหตุ การแก้ปัญหา 
1 คราบสกปรกบริเวณแผ่นจับยึด

แม่พิมพต์วัเมีย 
อุปกรณ์เป็นสนิมและมีเศษฝุ่ น ล้างแผ่นจับยึดแม่พิมพ์ตัวผู ้ด้วย

น ้ ายาก าจดัสนิมและท าการขดัคราบ
สนิมและฝุ่ นออกจากบริเวณดงักล่าว 

2 มีเศษโลหะจากช้ินงานอยูบ่ริเวณ
แผน่ยดึแม่พิมพต์วัเมีย 

คมตัดช้ินงานสึกหรอ ท าให้มี เศษโลหะ
เกิดข้ึนจากการตดัช้ินงาน 

ท าการเจียระไนคมตดัช้ินงาน หรือ
ท าการเปล่ียนคมตดัช้ินงานใหม่หาก
คมตดัช้ินงานมีการสึกหรอมาก 

3 คราบสกปรกบริเวณแผ่นปลด
ช้ินงาน 

อุปกรณ์เป็นสนิมและมีเศษฝุ่ น ลา้งแผ่นปลดช้ินงานดว้ยน ้ ายาก าจดั
สนิมและท าการขดัคราบสนิมและ
ฝุ่ นออกจากบริเวณดงักล่าว 

กรณ ี สาเหตุทีเ่ป็นไปได้ รากของสาเหตุ การแก้ปัญหา 
4 มีน ้ ามันหล่อล่ืนเอ่อล้นบริเวณ

แผน่ปลดช้ินงาน 
ปลอกสลกัน าศูนยภ์ายในแม่พิมพ ์(Stripper 
Guide Bush) ออกแบบมาไม่รองรับกับการ
ไหลของน ้ ามนัหล่อล่ืนภายในแม่พิมพ์ เม่ือ
ท าการผลิตท่ีความเร็วสูง ลมจากแรงอดัของ
การเคล่ือนท่ีข้ึน-ลงของแม่พิมพจ์ะไปท าให้
น ้ ามนัหล่อล่ืนท่ีอยูภ่ายในปลอกสลกัน าศูนย ์
เอ่อลน้บนแผน่ปลดช้ินงาน (Stripper Plate)  

เจาะร่องบริเวณขอบของปลอกสลกั
ศูนย ์เพ่ือใหเ้ป็นช่องลม เม่ือแม่พิมพ์
มีการเคล่ือนท่ีข้ึน-ลงในอตัราเร็วท่ี
สูงข้ึน ช่องลมดงักล่าวจะช่วยระบาย
อากาศ ไม่ให้เกิดแรงอดัของลมท่ีให้
น ้ ามนัหล่อล่ืนเอ่อลน้บนแผ่นปลด
ช้ินงาน 

5 เคร่ืองตรวจจับส่ิงกีดขวางใน
การป๊ัมข้ึนรูปแสดงค่าผิดพลาด 

อุปกรณ์ช ารุด เปล่ียนอุปกรณ์ใหม่ 
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3) หากค่า Cpk  ท่ีไดมี้ค่า นอ้ยกวา่ 1.00 หมายถึงมีความสามารถของกระบวนการอยูใ่นเกณฑ ์พอใช ้
ผลจากการตรวจวดัขนาดของช้ินงานตวัอยา่งทั้ง 30 ช้ินงานพบวา่ ทุกช้ินงานมีขนาดอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานท่ีก าหนดทั้ง 14 จุด 

โดยมีค่าความสามารถของกระบวนการอยูใ่นเกณฑดี์มากจ านวน 11 จุด และอยูใ่นเกณฑดี์อีกจ านวน 3 จุด จึงไดจ้ดัท ามาตรฐานท่ี
ใชใ้นการเพ่ิมความเร็วรอบของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะ และท าการทดลองเพ่ิมความเร็วรอบในการผลิตของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะไป
ท่ี 500 ช้ิน/นาที 
 
5.2 ผลการทดลองจากการเพิม่ความเร็วในการผลติของเคร่ืองป๊ัมขึน้รูปโลหะจาก 400 ช้ิน/นาท ีเป็น 500 ช้ิน/นาท ี 

เม่ือท าการเพ่ิมความเร็วรอบของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะไปท่ี 500 ช้ิน/นาที พบวา่ เคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะไม่สามารถท าการผลิต
ช้ินงานชุดทดลองไดจ้นแลว้เสร็จ เช่นเดียวกบัการทดลองเพ่ิมความเร็วรอบในการผลิตของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะจาก 300 ช้ิน/นาที 
เป็น 400 ช้ิน/นาที ผูว้จิยัจึงไดท้ าการวเิคราะห์หาสาเหตุของการหยดุท างานของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะและด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ี
เกิดข้ึนตามมาตรฐานท่ีไดจ้ดัท าไวก่้อนหนา้จนพบวา่มีเศษโลหะจากการตดัหลุดอยูบ่ริเวณแผน่จบัยดึแม่พิมพต์วัเมีย เน่ืองจากคมตดั
ช้ินงานดา้นบนและดา้นล่างมีค่าความสึกหรอมากเม่ือเทียบกบัเกณฑม์าตรฐาน จึงท าการเปล่ียนคมตดัทั้งดา้นบนและดา้นล่างใหม่ 
จากนั้นเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะก็สามารถผลิตช้ินงานชุดทดลองต่อไดจ้นแลว้เสร็จ โดยมีค่าความสามารถของกระบวนการ ( )Cpk  
ทั้ง 14 จุดทดสอบ ดงัแสดงในตารางท่ี 2 
 
ตารางที ่2  ค่าความสามารถของกระบวนการท่ีความเร็วรอบในการผลิต 500 ช้ิน/นาที        

จุดทดสอบที ่
ค่ามาตรฐาน
ของข้อมูล 

ค่าเฉลีย่ของข้อมูล
ทีว่ดัได้ (mm) 

ส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐานของข้อมูล 

ค่าความสามารถของ
กระบวนการ ( )Cpk  

ระดบัความสามารถ
ของกระบวนการ 

1 18.10± 0.020 18.101 0.002 2.924 ดีมาก 
2 1.70±0.050 1.667 0.003 2.070 ดีมาก 
3 15.90±0.050 15.921 0.004 2.400 ดีมาก 
4 4.45±0.050 4.438 0.003 3.865 ดีมาก 
5 2.00±0.020 1.995 0.001 1.464 ดีมาก 
6 1.50±0.020 1.497 0.001 3.233 ดีมาก 
7 10.50±0.010 10.502 0.002 1.606 ดีมาก 
8 0.80±0.050 0.807 0.006 2.336 ดีมาก 
9 0.50±0.030 0.548 0.004 2.123 ดีมาก 
10 2.30±0.100 2.236 0.009 1.349 ดีมาก 
11 0.23±0.030 0.257 0.002 0.545 พอใช ้
12 0.30±0.030 0.307 0.002 4.910 ดีมาก 
13 52.50±0.020 52.518 0.001 0.539 พอใช ้
14 0.15±0.005 0.153 0.001 0.679 พอใช ้
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จากขอ้มูลค่าความสามารถของกระบวนการ ทั้ง 14 จุดพบวา่ มี 11 จุดทดสอบ มีค่าความสามารถของกระบวนการอยูใ่นเกณฑท่ี์ดี
มาก คิดเป็นร้อยละ 78.57 ของทั้ง 14 จุด และ 3 จุดทดสอบ มีค่าความสามารถของกระบวนการอยูใ่นเกณฑพ์อใช ้คิดเป็นร้อยละ 
21.43 ของทั้ง 14 จุด โดยขนาดของช้ินงานตวัอยา่งทั้ง 30 ช้ินงานอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานของโรงงานกรณีศึกษาทั้ง 14 จุดทดสอบ 
 
6.  วเิคราะห์และอภิปรายผล 

ในการผลิตช้ินงานโลหะท่ีความเร็วรอบเดิมของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะก่อนท่ีจะมีการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 
จะตอ้งใชเ้วลาในการผลิตช้ินงานจ านวน 4.5 ลา้นช้ินให้แลว้เสร็จทั้งหมด  250 ชัว่โมง หรือ 31.25 วนั (1 วนัท างาน 8 ชัว่โมง) แต่
หลงัจากท่ีไดมี้การปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรโดยการเพ่ิมความเร็วรอบในการผลิตช้ินงาน จาก 300 ช้ิน/นาที เป็น 500 
ช้ินต่อนาที จะใชเ้วลาในการผลิตช้ินงานทั้งหมดให้แลว้เสร็จเพียง 150 ชัว่โมง หรือ 18.75 วนั ซ่ึงเวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานให้
แลว้เสร็จในเวลาลดลงทั้งหมด 100 ชัว่โมง หรือ 12.50 วนัท าการ ดงัแสดงในตารางท่ี 3 

 
ตารางที ่3  ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะ 

ตวัช้ีวดั ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
ความเร็วรอบท่ีใชใ้นการผลิตของเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะ 300 ช้ิน/นาที 500 ช้ิน/นาที 
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานจ านวน 4.5 ลา้นช้ิน (นาที)  15,000 9,000 
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานจ านวน 4.5 ลา้นช้ิน (ชัว่โมง)  250 150 
เวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานจ านวน 4.5 ลา้นช้ิน (วนั)  31.25 18.75 

  
 นอกจากการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรใหมี้ความเร็วรอบในการผลิตท่ีสูงข้ึน งานวจิยัน้ียงัไดมี้การจดัท ามาตรฐาน
และวิธีการในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการท างานของเคร่ืองจกัรให้กบัแผนกท่ีท าการผลิตช้ินส่วนท่ีเป็นโลหะของโรงงาน
กรณีศึกษา เพ่ือให้พนกังานสามารถแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนในคร้ังต่อไปไดอ้ย่างเป็นระบบ และอยูภ่ายใตม้าตรฐานในการปฏิบติังาน
เดียวกนั 
 
7.  สรุป 
 เน่ืองจากปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษามียอดการสั่งผลิตช้ินงานโลหะรุ่น AA ซ่ึงเป็นส่วนประกอบส าคัญของอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ประเภทรีเลยแ์ละสวิตซ์ในหลายรุ่นเพ่ิมข้ึนอยา่งรวดเร็ว โดยเฉล่ียเดือนละ 4.5 ลา้นช้ิน ส่งผลใหโ้รงงานไม่สามารถ
ผลิตสินคา้ไดท้นัเวลา ผูว้จิยัจึงไดใ้ชแ้ผนผงัแสดงสาเหตุและผลในการวเิคราะห์หาปัจจยัท่ีส่งผลต่อการมีก าลงัการผลิตท่ีไม่เพียงพอ
ของโรงงานกรณีศึกษา  ซ่ึงพบว่าการใชเ้คร่ืองจกัรไม่เต็มก าลงัการผลิตเป็นปัจจยัท่ีส่งผลต่อปัญหาดงักล่าว จึงไดมี้การปรับปรุง
ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรโดยการเพ่ิมความเร็วรอบในการผลิตของเคร่ืองจกัรควบคู่กบัการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงานท่ีผลิต
ไดแ้ละการประเมินความสามารถของกระบวนการ ผลจากการเพ่ิมความเร็วรอบในการผลิตของเคร่ืองจกัรท าให้โรงงานกรณีศึกษา
สามารถเพ่ิมก าลงัการผลิตช้ินงานโลหะจากเคร่ืองป๊ัมข้ึนรูปโลหะไดถึ้ง 66.67 เปอร์เซ็นต์ และสามารถลดเวลาท่ีใชใ้นการผลิต
ช้ินงานใหแ้ลว้เสร็จไดถึ้ง 40.00 เปอร์เซ็นต ์
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