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บทคัดย่อ 

 
อตุสาหกรรมการผลิตเป็นสว่นหนึ่งของระบบเศรษฐกิจประเทศไทย ซึ่งได้รับการปรับปรุงและพฒันาอย่าง

ตอ่เนื่อง เพื่อให้เกิดผลิตภาพสงูสดุ หนึ่งในนัน้ คือ อตุสาหกรรมผลิตเหล็กที่ท าให้โครงสร้างต่าง ๆ มัน่คง และเป็น
สง่เสริมการเจริญเติบโตของเศรษฐกิจ งานวิจยันีม้ีวตัถปุระสงค์เพื่อเพิ่มอตัราการท างานเคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผ่นใน
กระบวนการป๊ัมโลหะ โดยท าการรวบรวมข้อมลูการใช้งานเคร่ืองจกัรจากโปรแกรม V-Factory เพื่อน าเสนออตัรา
การใช้งานเคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผ่น จากข้อมูลพบว่า เคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผ่นจ านวน 4 เคร่ือง มีเวลาการท างาน 
โดยเฉลีย่ 5,191.65 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 54.55 และเคร่ืองจกัรหยดุท างาน 4,298.70 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 
45.45 ผู้วิจยัประยกุต์ใช้การระดมสมองและแผนภมูิก้างปลา เพื่อน าเสนอสาเหตขุองปัญหาที่ท าให้เคร่ืองจกัรหยดุ
ท างาน ซึ่งสาเหตุของเคร่ืองจกัรหยุดท างานเกิดจากการจัดเตรียมวตัถุดิบที่ไม่เหมาะสม ผู้ วิจัยจึงใช้หลกั ECRS  
ในการจัดเรียงวิธีการท างานใหม่รวมไปถึงการออกแบบพืน้ที่วางแผ่นเหล็กเพื่อลดเวลาในการจัดเตรียมวตัถุดิบ  
และจัดเตรียมแผ่นเหล็กก่อนการผลิตเพื่อเพิ่มอัตราการท างานของเคร่ืองจักรป๊ัมโลหะแผ่น ผลการวิจัยพบว่า 
สดัส่วนการท างานของเคร่ืองจักรป๊ัมโลหะแผ่นเพิ่มขึน้เฉลี่ยเป็นร้อยละ 61.68 หรือเพิ่มขึน้จากเดิมร้อยละ 7.13  
ซึง่กระบวนการดงักลา่วสามารถเป็นตวัอยา่งแก้ผู้ที่ต้องการจดัท ามาตรฐานในการผลติตอ่ไป 
 
ค าส าคัญ: เคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผน่ อตัราการท างาน หลกั ECRS 
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Abstract 

 
The manufacturing industry is part of Thailand's economic system which has been continuously 

improved and developed for maximum benefit. The objective of this research is to increase the 

operation rate of punching machines in the metal punching process by collecting the machine usage 

data from the V-Factory program to show the operation rate of the punching machine. Brainstorming 

and a fishbone diagram illustrated the causes of the problem that affected machine downtime and the 

way to improve the process. Based on data, it showed that four punching machines had an average 

operation time of 5,191.65 minutes or 54.55 percent and machines downtime of 4,298.70 minutes or 

45.45 percent. The cause of the machine downtime is due to improper raw material preparation. The 

researcher used the principles of ECRS to rearrange the workflow then designed the area for placing 

raw materials to reduce the time of preparing raw materials and prepared raw materials before 

production to increase the operation rate of punching machines. The results showed that the proportion 

of punching machine operation rate increased by 61.68 percent, or an increase from before 

improvement by 7.13 percent. 

 
Keywords: Punching machine, Operation rate, ECRS 
 

บทน า 
ปัจจบุนัมีการก่อสร้างอาคารอย่างต่อเนื่อง เช่น 

ที่พักอาศัย ห้างสรรพสินค้า โรงงาน โรงพยาบาล 
โรงเรียน ฯลฯ ตู้สวิตซ์บอร์ดไฟฟ้าจึงมีความส าคญัยิ่ง
ในการควบคมุการจ่ายไฟฟ้าภายในอาคาร สถานที่ ซึ่ง
ตู้สวิตซ์บอร์ดมีทัง้ขนาดเล็ก กลาง ไปจนถึงขนาดใหญ่ 
ธุรกิจผลิตตู้สวิตซ์บอร์ดจึงต้องมีการพฒันาผลิตภณัฑ์
และคิดค้นนวัตกรรมใหม่ๆตลอดจนการจัดหา สินค้า
และบริการใหม่ๆอย่างต่อเนื่อง ส่งผลให้บริษัทผลิตตู้
สวิตซ์บอร์ดจะต้องเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 

มากขึน้ ทัง้ในด้านของการเพิ่มก าลงัการผลิต การวาง
หน่วยงานการผลิต การส่งมอบสินค้าที่รวดเร็วและ
ทนัเวลา การลดต้นทุนการผลิตแต่คงคุณภาพเท่าเดิม
หรือเพิ่มขึน้เพื่อรองรับตลาด รักษาระดบัความพงึพอใจ
และความไว้วางใจของลกูค้าให้คงอยู ่(1) 

บริษัทกรณีศึกษา ก่อตัง้ขึน้ในปีพ.ศ. 2540  
โดยกลุม่วิศวกร เพื่อช่วยตอบสนองความต้องการของ
ลกูค้า ท าให้บริษัทเป็นที่น่าเช่ือถือ และเป็นผู้น าตลาด
ในการจ าหนา่ยไฟฟ้าและพลงังานอยา่งมีประสิทธิภาพ 
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ปัจจุบันบริษัทมีก าลังการผลิตมากกว่า  10,000 
คอลมัน์ตอ่ปี ซึง่บริษัทมีพนกังานทัง้หมด 1,200 คน 

จากการพฒันาและยกระดบัมาตรฐานของทาง
บริษัท เพื่อรองรับการผลติที่มากยิ่งขึน้ ประกอบกบัทาง
โรงงาน ได้ด าเนินการผลิตแบบตามสั่ง (Make to 
order) และทนัเวลา (Just in time) แต่เนื่องจากก าลงั
การผลิตมาจากเคร่ืองจักรเป็นส่วนใหญ่ บริษัทฯจึงมี
น โยบายกา รใ ช้ เ ค ร่ื อ ง จัก ร ในการผลิ ต ใ ห้ เ กิ ด
ประสทิธิภาพสงูสดุ 

จากการศึกษาข้อมูลกระบวนการผลิตตู้สวิตซ์
บอร์ด พบวา่ เคร่ืองจกัรในกระบวนป๊ัมโลหะแผน่มีเวลา
การสญูเสียเกิดขึน้ในหน่วยงานซึ่งสง่ผลให้เคร่ืองจักร
หยดุท างานและมีอตัราการหยดุเคร่ืองถึงเกือบคร่ึงหนึ่ง
ของอตัราการท างาน งานวิจยันีจ้ึงมีวตัถปุระสงค์ เพื่อ
ศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิตของหน่วยงานป๊ัม
โลหะแผ่นด้วยการศึกษารูปแบบการสญูเสียเวลาของ
เคร่ืองจกัรเพื่อวิเคราะห์สาเหตแุละด าเนินการปรับปรุง
โดยมีเป้าหมายเพื่อเพิ่มอตัราการใช้งานเคร่ืองจกัรป๊ัม
โลหะแผน่ด้วยหลกัการ ECRS 

 

ทฤษฎีและเคร่ืองมือที่เก่ียวข้อง 
ในการศกึษาการเพิ่มอตัราการใช้งานเคร่ืองจกัร

ป๊ัมโลหะแผ่น ผู้ วิจัยได้ศึกษาทฤษฎีและเคร่ืองมือที่
เก่ียวข้อง ดงันี ้

1. ความสญูเสยีในการผลติ 7 ประการ คือ สิ่งที่
สูญเสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่ก่อใ ห้เ กิด
ประโยชน์ใด ๆ แต่กลบัท าให้ประสิทธิภาพการท างาน
ลดลง ความสญูเสยีสงัเกตได้จากสินค้าหรือผลิตภณัฑ์
ด้อยคุณภาพ แต่ต้นทุนการผลิตสูง ใช้เวลาผลิตนาน  
มีของเสียมาก วัสดุอุปกรณ์สูญหายบ่อย หรือใช้
พนกังานมากเกินความจ าเป็น การสูญเสียทรัพยากร

การผลติที่สง่ผลกระทบโดยตรงตอ่ต้นทนุ คณุภาพ และ
การสง่มอบ (2) 

2. การระดมสมอง (Brainstorming) คือ การ
ร่วมกันแสดงความคิดเห็นระหว่างสมาชิก ซึ่งเปิด
โอกาสให้ทุกคนได้แสดงความคิดเห็นอย่างอิสระ  
เพื่อค้นหาสาเหตขุองปัญหาที่แท้จริงและเป็นแนวทางที่
จะน าไปสู่การแก้ไขปัญหา ประโยชน์ของการระดม
สมอง คือ เมื่อต้องการวิเคราะห์ปัญหาและเมื่อต้องการ
หาแนวทางในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึน้ ซึ่งมีขัน้ตอน
การระดมสมอง (Brainstorm) (3) 

3. ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect 
diagram) เร่ิมมีการใช้งานในปี ค.ศ. 1943 โดย
ศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า ซึ่งแผนภูมินีถู้กใช้เพื่อ
อธิบายความสมัพนัธ์ระหว่างปัจจยัที่มีผลต่อคุณภาพ
ต่อประเด็นปัญหาที่ เ กิดขึ น้  ซึ่ งส านักมาตรฐาน
อตุสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่ น (JIS) ได้นิยามความหมายของ
แผนภูมิแสดงเหตุและผลว่า เป็นแผนภูมิที่แสดง
ความสัมพันธ์อย่างมีระบบระหว่างผลที่แน่นอน
ประการหนึง่กบัสาเหตตุา่ง ๆ ที่เก่ียวข้อง (4) 

4. หลกัการลดความสูญเปล่า (ECRS) เป็น
หลกัการที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การ
รวมกัน (Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ 
การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่าย ๆ  
ที่สามารถใช้ในการเร่ิมต้นลดความสญูเปล่าลงได้เป็น
อย่างดี โดยแนวทางการลดความสญูเปลา่ลงสามารถ
ท าได้โดยใช้หลกัการ ECRS ดงันี ้ 

4.1 การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การ
พิจารณาการท างานปัจจบุนัและท าการก าจดัความสญู
เปลา่ทัง้ 7 ที่พบในการผลติออกไป 
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4.2 การรวมกัน (Combine) สามารถลดการ
ท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยการพิจารณาว่าสามารถ
รวมขัน้ตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ 

4.3 การจัดใหม่ (Rearrange) คือ การจัด
ขัน้ตอนการผลติใหม่เพื่อให้ลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น 
หรือ การรอคอย 

4.4 การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การ
ปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึน้ โดยอาจจะ
ออกแบบจ๊ิก (jig) หรือ fixture เข้าช่วยในการท างาน
เพื่อให้การท างานสะดวกและแมน่ย ามากขึน้ (5) 

5. โปรแกรม V-Factory เป็นระบบการจัดการ
โรงงานเสมือน ซึ่งจะท าหน้าที่แสดงการท างานของ
เคร่ืองจกัรภายในโรงงาน ณ เวลานัน้ๆ บนเว็บไซต์แบบ
ทนัที จากนัน้จะท าการรวบรวมและบนัทกึข้อมลูผลการ
ด าเนินงานจากเคร่ืองจักรไปยังคลังเก็บข้อมูลของ
โปรแกรม V-Factory (6) 
 

วิธีการด าเนินงานวิจัย 
งานวิจยันี ้มีขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยั ดงั Figure 1. 
 

 

Figure 1. Research process 

การศึกษาสภาพปัจจุบันของโรงงาน 
กระบวนการท างานของการผลติชิน้สว่นโรงงาน 

1 ประกอบด้วย หน่วยงานตัด หน่วยงานป๊ัมโลหะ 
หน่วยงานพบั หน่วยงานเช่ือมและหน่วยงานพ่นสี ดงั 
Figure 2. 

กระบวนการผลิตตู้สวิตซ์บอร์ด ในสว่นของการ
ผลิตชิน้ส่วนต่างๆ จนมาประกอบเป็นตู้ สวิตซ์บอร์ดมี
กระบวนการผลิตอยู่ 5 หน่วยงาน โดยมีรายละเอียด
ขัน้ตอนการผลิตชิน้ส่วนโดยแต่ละหน่วยงานรับข้อมูล
ผลติมาท าการผลติ เร่ิมจากหน่วยงานตดั(Cutting) ตดั
โลหะแผ่นเต็มมาลงป๊ัมที่หน่วยงานป๊ัมโลหะแผ่น
(Punching) เป็นชิน้งานจากนัน้จึงไปพับชิน้งานที่
หน่วยงานพบั(Bending) และสง่ไปยงัหน่วยงานเช่ือม
โลหะ(Brazing) เสร็จแล้วพนักงานจึงน าไปพ่นสีที่
หน่วยงานพ่นสีแล้วจึงโอนชิน้งานเข้าคลังสินค้าเพื่อ
จ่ า ย ชิ น้ ง าน ไปประกอบที่ หน่ ว ย ง านประกอบ
(Assembly) ทัง้นีไ้ด้ท าการศึกษากระบวนการท างาน
ปัจจุบันของพนักงานกับเคร่ืองจักรในหน่วยงานป๊ัม
โลหะแผ่น เพื่อที่จะด าเนินการเก็บข้อมูลมาใช้ในการ
วิ เคราะห์ปัญหาการสูญเสียเวลาของเค ร่ืองจักร  
ดงั Figure 3 

จากการศึกษาการใช้งานเคร่ืองจักรป๊ัมโลหะ
แผ่น ผู้ วิ จัยไ ด้ท าการรวบรวมข้อมูลการใ ช้งาน
เคร่ืองจกัรจากโปรแกรม V-Factory เดือน กรกฎาคม 
พ.ศ. 2563 และได้จ าแนกเป็น 2 ประเภทคือ เวลาป๊ัม
ชิน้งานและเวลาหยดุเคร่ืองจกัร ดงั Table 1. 
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Figure 2. Switch production layout 
 
 

 

Figure 3. Punching process details 
 

Table 1. Working time of punching machine in 
July 2020 

No. Work time 
(Minutes) 

Downtime 
(Minutes) 

Machine 1 5,859.60 4,001.40 
Machine 2 4,223.40 4,191.60 
Machine 3 5,370.60 4,311.60 
Machine 4 5,313.00 4,690.20 

 
จาก Figure 4. เป็นกราฟแสดงอตัราการใช้งาน

เคร่ืองจักรป๊ัมโลหะแผ่นจ านวน 4 เคร่ือง ซึ่งอตัราการ
ป๊ัมชิน้งานทัง้ 4 เคร่ืองโดยเฉลี่ยคือร้อยละ 54.55 และ
มีอตัราการหยดุเคร่ืองทัง้ 4 เคร่ืองโดยเฉลีย่อยู่ที่ร้อยละ 
45.45 
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Figure 4. Usage rate of punching machine in 

July 2020 
 

ในกระบวนการผลิตในหน่วยงานเกิดปัญหา
สูญเสียเวลาของเค ร่ืองจักรป๊ัมโลหะแผ่น ท าให้
เคร่ืองจักรถูกใช้งานโดยเปล่าประโยชน์และขาด
ประสิทธิภาพในการท างาน ผู้ วิจัยจึงวิเคราะห์ปัญหา
และออกแบบแนวทางในการแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่มอตัรา
การใช้งานเคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผน่ให้มากขึน้ 

 

การวิเคราะห์ปัญหาและการออกแบบแนว
ทางการแก้ไข 

จากการศึกษาสภาพการท างานของหน่วยงาน
ป๊ัมโลหะแผ่นในปัจจุบัน ผู้ วิจัยได้พิจารณาถึงปัญหา
และสาเหตุของกระบวนการป๊ัมโลหะแผ่นที่ส่งผลให้
เคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผน่เกิดเวลาสญูเสยี ในรูปแบบของ
การระดมสมองเพื่อให้ผู้ที่เก่ียวข้องในกระบวนการป๊ัม
โลหะแผ่นได้แสดงความคิดเห็นร่วมกัน เพื่อเป็น
แนวทางในการหาสาเหตุที่ท าให้เคร่ืองจักรเกิดเวลา
สญูเสยีระหวา่งการผลติ และเสนอแนวทางในการแก้ไข
ปัญหาที่เหมาะสม ผู้วิจัยจึงได้ท าการวิเคราะห์ปัญหา
และสาเหตโุดยใช้แผนผงัก้างปลา (Cause and effect 
diagram) ดงั Figure 5. 

 

 

Figure 5. Cause and effect diagram of idle time in 
punching machine 

 
จากการวิเคราะห์ปัญหาจากแผนผงัแสดงเหตแุละ

ผล ผู้วิจยัสามารถสรุปผลการวิเคราะห์ได้ดงั Table 2. 
 

Table 2. Cause and effect analysis 

Factors Causes 
Man Workers are unable to read 

English manual, so they could not 
fix machine problems. 

Machine Machines show cautions 
frequently. 

Methods There is no preparation of metal 
sheet before punching process. 

Environment Metal sheet storage areas are far 
from machines  

 
จากข้อมลูดงักลา่ว พบว่า พนกังานไม่สามารถ

อ่านคู่มือภาษาอังกฤษได้ จึงท าให้ไม่สามารถแก้ไข
ปัญหาที่เกิดขึน้ได้ เคร่ืองจกัรมีการแจ้งเตือนบ่อยครัง้ 
ซึง่พนกังานไมเ่ข้าใจสญัลกัษณ์ดงักลา่ว วิธีการท างาน 
ไม่มีการเตรียมแผ่นโลหะก่อนกระบวนการป๊ัมโลหะ 
และสภาพแวดล้อม พืน้ที่จดัเก็บแผ่นโลหะอยู่ห่างจาก
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เคร่ืองป๊ัมโลหะ นอกจากนี ้การมีเวลาว่างงานก่อนการ
ปรับปรุงมากถึงร้อยละ 40 – 49 เกิดจากปัจจัยอื่น ๆ 
อีก เช่น เวลาการบรรจุแผ่นโลหะเข้าเคร่ืองจักร เวลา
การปฏิบตัิงานของพนกังาน เป็นต้น 
 จากการวิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อเคร่ืองจักร 
พบว่า ปัจจัยด้านวิธีการและสภาพแวดล้อมส่งผลให้
เคร่ืองจกัรเกิดการรอคอย ปัจจยัด้านคนและปัจจยัด้าน
เคร่ืองจักรส่งผลให้เคร่ืองจักรเกิดการขดัข้อง นัน่คือ 
เคร่ืองจกัรเกิดการหยดุงานบอ่ยครัง้ ซึ่งมี 2 สว่นหลกั ๆ 
คือ เวลาวา่งงานในช่วงเวลาที่พนกังานปฏิบตัิงาน และ
การขัดข้องของเคร่ืองจักร ซึ่งมีการแจ้งเตือน แต่
พนกังานไม่สามารถเข้าใจได้ เนื่องจากการแจ้งเตือน
เป็นภาษาอังกฤษ Table 3. แสดงเวลาว่างงานของ
เคร่ืองจักร (Idle time) และเวลาการขัดข้องของ
เคร่ืองจกัร (Alarm time) 
 
Table 3. Downtime of punching machine in July 
2020 

No. Idle time  
(Minutes) 

Alarm time 
(Minutes) 

M/C 1 3,451.20 550.20 
M/C 2 3,546.00 645.60 
M/C 3 3,556.20 755.40 
M/C 4 3,557.40 1132.80 
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Figure 6. Downtime rate of punching machine in 
July 2020 

 
จาก Figure 6 พบว่าปัจจัยด้านวิธีการและ

สภาพแวดล้อม ส่งผลให้เคร่ืองจักรเกิดการรอคอยสูง 
จึงจ าเป็นต้องมีการปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อลด
การรอคอยของเคร่ืองจกัร 

เพื่อจะปรับปรุงแก้ไขปัญหาดงักล่าว ผู้ วิจัยจึง
ได้น าหลกั ECRS มาใช้ในการปรับปรุงขัน้ตอนการ
ท างานและลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
ผู้วิจยัได้ใช้หลกัการ S ในการจดัท าข้อก าหนดลกัษณะ
งานของเคร่ืองจักรป๊ัมโลหะแผ่นจ านวน 4 เคร่ืองโดย
จ าแนกตามความหนาของแผน่โลหะที่ลงป๊ัมตามความ
เหมาะสมของข้อมูลจ าเพาะแต่ละเคร่ือง เพื่อลดการ
เปลี่ยนแม่พิมพ์เคร่ืองจักรป๊ัมโลหะแผ่นและลดเวลาที่
เคร่ืองจกัรรอคอย ดงั Table 4. 
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Table 4. Thickness of Metal sheet for each machine 

No. Thickness of 
Metal Sheet 

Description(s) 

M/C 
1 

1.5 mm. Punching metal sheet 
at 1.5 and 2.0 mm. 2 mm. 

M/C 
2 

2 mm. Punching metal sheet 
at 2.0 and 3.0 mm. 3 mm. 

M/C 
3 

1.5 mm. Punching metal sheet 
at 1.5 and 2.0 mm. 2 mm. 

M/C 
4 

1 mm. Punching metal sheet 
at 1.0 and 1.5 mm. 1.5 mm. 

 
จากการจัดวางพืน้ที่ โลหะแผ่นอยู่ไกลจาก

เค ร่ืองจักรและมีการขนย้ายแผ่นโลหะ ส่งผลให้
เคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผน่เกิดการรอคอยผลติ ผู้วิจยัได้ใช้
หลกัการ S โดยการออกแบบพืน้ที่ในการจดัวางโลหะ
เพิ่มอีก 3 จุด เพื่อลดเวลาการรอขนย้ายแผ่นโลหะ
ระหว่างการผลิต ดงั Table 5. และ Figure 7 แสดง
แผนผงัหลงัการปรับปรุงโดยกรอบสี่เหลี่ยมสีแดงแทน
การก าหนดพืน้ที่วางแผ่นโลหะข้างเคร่ืองจักรที่ 1, 3 
และ 4 ส่วนเคร่ืองจักรที่ 2 มีการวางแผ่นโลหะข้าง
เคร่ืองจกัรเรียบร้อยแล้ว 

จากนัน้ท าการปรับปรุงวิธีการท างานใหมโ่ดยใช้
หลกัการ R เป็นการจดัขัน้ตอนการผลิตใหม่เพื่อลดการ

เคลื่อนที่ที่ ไม่จ าเป็นหรือการรอคอย โดยการสลับ
ขัน้ตอนการท างานในขัน้ตอนการเตรียมวตัถดุิบ ให้อยู่
ในระหวา่งที่เคร่ืองจกัรเดินเคร่ืองอยู ่เพื่อลดเวลารอคอย
ของเคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผน่ ดงั Table 6. 

 
Table 5. Position of each metal sheet in preparing 

area 

Area 
Thickness of  
Metal sheet 

Total quantity 
in each area 

Near 
1st M/C 

1.5 mm. 50 sheets 
2 mm. 50 sheets 

Near 
2nd and 3rd M/C 

2 mm. 50 sheets 
3 mm. 50 sheets 

Near 
3rd and 4th M/C 

1 mm. 50 sheets 
1.5 mm. 50 sheets 

 
เนื่องจากคู่มือการใช้งานเคร่ืองจักรป๊ัมโลหะ

แผน่เป็นภาษาองักฤษ สง่ผลให้พนกังานคมุเคร่ืองจกัร
ไม่สามารถแก้ไขเคร่ืองจักรขัดข้องบางสาเหตุได้ด้วย
ตนเอง ผู้ วิจัยจึงได้น าสาเหตุของปัญหาเคร่ืองจักร
ขัดข้องที่เกิดขึน้บ่อยครัง้จ านวน 5 สาเหตุมาเขียน
วิ ธี แ ก้ ไข ปัญหาเค ร่ืองจักรขัด ข้องจากคู่มื อ เ ป็น
ภาษาไทย โดยใช้หลกัการ S ดงั Table 7. 
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Figure 7. New layout for metal sheet area 
 
Table 7. Translation machine’s caution in Thai 

No. Caution(s) Causes English version of 
solution 

Thai version of 
solution 

1 DEAD ZONE Punching point is too 
close to holding point. 

Checking program or 
changing holding point 

แก้ไขโปรแกรมหรือ
ต าแหนง่จดุจบัชิน้งาน 

2 OVERRIDE Punching point is too 
close to holding point. 

Checking program or 
changing holding point 

แก้ไขโปรแกรมหรือ
ต าแหนง่จดุจบัชิน้งาน 

3 BLOW THERMAL 
TRIP 

Filter is too dirty. Clean filter or change 
filter 

ท าความสะอาด หรือ
เปลีย่นไส้ 

4 CLAMP LEVER 
HAS LOOSENED 

Holding point is loose. More tighten of holding 
point 

ยดึจดุจบัชิน้งานให้
แนน่ 

5 ACTUAL HITS 
EXCEEDED 

Over punching on work 
piece 

Reset program after 
mold maintenance 

แก้การตัง้คา่หลงัจาก
บ ารุงรักษาแมพ่ิมพ์ 
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Table 6. Comparison punching process (Before 
and after) 

Before ECRS After 
1. Prepare Metal 

sheet R 
1. Insert the Metal 

sheet in 
machine 

2. Insert the Metal 
sheet in 
machine 

R 2. Scan file 

3. Scan file R 3. Set up machine 
4. Set up machine R 4. Punching 
5. Punching 

R, S 
5. Prepare Metal 

sheet 
6. Pull work piece 

out 
- 

6. Pull work piece 
out 

7. Split work piece 
and scrap 

- 
7. Split work piece 

and scrap 
8. Sharpen work 

piece 
- 

8. Sharpen work 
piece 

9. Array in carton - 9. Array in carton 
10. Leave the 

scrap 
- 

10. Leave the 
scrap 

 
ผลการศึกษา  
 จากการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท างาน
ในหน่วยงานป๊ัมโลหะแผ่น จึงท าการเก็บข้อมูลการใช้
งานเคร่ืองจักรป๊ัมโลหะแผ่น เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 
2563 พบว่า เคร่ืองจกัรมีอตัราการท างานที่เพิ่มขึน้ ดงั 
Table 8. 
 

Table 8. Working time of punching machine in 
November 2020 

No. Work time 
(Minutes) 

Downtime 
(Minutes) 

Machine 1 10,903.20 6,683.40 
Machine 2 7,927.20 5,447.40 
Machine 3 10,300.20 6,550.80 
Machine 4 9,876.00 5,553.00 

 

 

Figure 8. Usage rate of punching machine in 
November 2020 

 
 จาก Figure 8. พบวา่ เวลาป๊ัมชิน้งานโลหะของ
เคร่ืองจกัรที่ 1, 3 และ 4 มีคา่มากกว่าร้อยละ 60 ขึน้ไป 
และเวลาป๊ัมชิน้งานของเคร่ืองจักรที่ 2 มีค่ามากกว่า
ร้อยละ 59 เมื่อเทียบกับเวลาป๊ัมชิน้งานโลหะก่อนการ
ปรับปรุง  พบว่า  อัตราการ ป๊ัมชิ น้งานโลหะของ
เคร่ืองจักรทัง้ 4 เคร่ือง มีอัตราการใช้งานเพิ่มขึน้ ใน
ขณะเดียวกนั เวลาหยดุเคร่ืองจกัรของเครืองจกัรทัง้ 4 
เคร่ืองลดลง  
 เนื่องจากเวลาหยดุเคร่ืองจกัรลดลงจากการเพิ่ม
พืน้ที่จัดวางโลหะแผ่นและการจัดเรียงขัน้ตอนการ
ท างานใหม่เป็นหลกั ผู้วิจยัจึงเปรียบเทียบเวลารอคอย
ก่อนและหลงัการปรับปรุง ดงั Table 9. 
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Table 9. Compare the idle rate of Punching 
Machine before and after improvement 

No. Before After 
M/C1 40.58% 38.00% 

M/C2 49.81% 40.73% 
M/C3 44.53% 38.87% 
M/C4 46.89% 35.99% 

 

อภปิรายผล 

งานวิจัยนีม้ีวัตถุประสงค์ เพื่อศึกษาปัญหาใน
กระบวนการผลิต และเพิ่มอัตราการท างานของ
เคร่ืองจกัรป๊ัมแผน่โลหะ จากการศกึษากระบวนการป๊ัม
โลหะแผ่น และวิ เคราะห์กระบวนการท างานของ
พนกังานและเคร่ืองจักรในกระบวนการป๊ัมโลหะ ด้วย
แผนผงัก้างปลา พบว่า การจัดวางต าแหน่งวางโลหะ
แผ่นอยู่ไกลจากพืน้ที่ใช้งาน และมีการขนย้ายระหว่าง
การผลติมากเกินความจ าเป็น และพนกังานไมส่ามารถ
แก้ไขปัญหาเบือ้งต้นที่เกิดจากการท างานได้ ผู้วิจยัจึง
ประยุกต์ใช้หลกัการ ECRS เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการป๊ัมโลหะ จากการด าเนินการ พบว่า 
เคร่ืองจักรมีอตัราการท างานเพิ่มขึน้ตามวตัถุประสงค์ 
ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของไวรุจน์ และคณิศร (7)  
ซึง่มีผลลพัธ์ คือ การลดเวลาในขัน้ตอนการผลิตลงด้วย
หลกัการ ECRS เช่นกัน รวมไปถึงการใช้แผนผัง
ก้างปลาในการวิ เคราะห์กระบวนการผลิต  ซึ่ ง
สอดคล้องกับงานของปรัชภรณ์ และคณะ (8)ที่ใช้
แผนภมูิก้างปลาในการวิเคราะห์กระบวนการผลิตแผ่น
ยางพารา 

 
 
 

สรุป 
การวิจยัครัง้นี ้มีวตัถปุระสงค์เพื่อเพิ่มอตัราการ

ใช้งานเคร่ืองจักรป๊ัมโลหะแผ่น จากการวิเคราะห์
กระบวนการท างานของพนักงานกับเคร่ืองจักรใน
กระบวนการป๊ัมโลหะพบว่า การจัดวางต าแหน่งวาง
แผ่นโลหะอยู่ไกลจากพืน้ที่ใช้งาน ซึ่งมีการขนย้าย
ระหวา่งการผลติ และไมม่ีข้อก าหนดการใช้เคร่ืองจกัรที่
ชดัเจนสง่ผลให้เคร่ืองจกัรป๊ัมโลหะแผ่นเกิดการรอคอย 
ผู้วิจยัจึงท าการเก็บรวบรวมข้อมลูเพื่อระดมสมองแสดง
ความคิดเห็นร่วมกนัและน าเสนอสาเหตขุองปัญหาใน
รูปแบบของแผนผงัก้างปลาและเสนอแนวทางในหาร
แ ก้ ไ ข โ ด ย ใ ช้ ห ลัก ล ดคว า ม สูญ เ ป ล่ า  ( ECRS) 
ผลการวิจัยพบว่า เคร่ืองจักรที่ 1 มีอัตราการท างาน
เพิ่มขึน้ร้อยละ 2.58 เคร่ืองจกัรที่ 2 มีอตัราการท างาน
เพิ่มขึน้ร้อยละ 9.05 เคร่ืองจกัรที่ 3 มีอตัราการท างาน
เพิ่มขึน้ร้อยละ 5.66 และเคร่ืองจักรที่ 4 มีอัตราการ
ท างานเพิ่มขึน้ร้อยละ 10.90 

ในการศึกษาครัง้ถัดไป ควรมีการศึกษาการ
เคลื่อนไหวของพนกังาน ซึ่งอาจมีผลต่อเวลาสญูเสียที่
เกิดขึน้ และการเก็บจ านวนของเสยีที่เกิดขึน้ในช่วงเวลา
การท างานของเคร่ืองจักร จะท าให้สามารถวิเคราะห์
ประสทิธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรได้ 

 

กิตตกิรรมประกาศ 

ผู้วิจัยขอขอบคุณบริษัทกรณีศึกษา ที่ให้ความ
อนุเคราะห์ในการให้พืน้ที่ศึกษา วิเคราะห์ เก็บข้อมูล 
รวมทัง้ให้ความร่วมมือเป็นอยา่งดี 
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