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บทคัดย่อ 

 
อุตสาหกรรมการผลิตเป็นส่วนหนึ่งของระบบเศรษฐกิจประเทศไทย ซึ่งไดร้บัการปรบัปรุงและพฒันาอย่าง

ต่อเนื่อง เพื่อใหเ้กิดผลิตภาพสงูสดุ หนึ่งในนัน้ คือ อุตสาหกรรมผลิตเหล็กที่ท  าใหโ้ครงสรา้งต่าง ๆ มั่นคง และเป็น
ส่งเสรมิการเจริญเติบโตของเศรษฐกิจ งานวิจยันีม้ีวตัถปุระสงคเ์พื่อเพิ่มอตัราการท างานเครื่องจกัรป๊ัมโลหะแผ่นใน
กระบวนการป๊ัมโลหะ โดยท าการรวบรวมขอ้มลูการใชง้านเครื่องจกัรจากโปรแกรม V-Factory เพื่อน าเสนออตัรา
การใชง้านเครื่องจักรป๊ัมโลหะแผ่น จากขอ้มูลพบว่า เครื่องจักรป๊ัมโลหะแผ่นจ านวน 4 เครื่อง มีเวลาการท างาน 
โดยเฉล่ีย 5,191.65 นาที หรือคิดเป็นรอ้ยละ 54.55 และเครื่องจกัรหยุดท างาน 4,298.70 นาที หรือคิดเป็นรอ้ยละ 
45.45 ผูว้ิจยัประยุกตใ์ชก้ารระดมสมองและแผนภมูิกา้งปลา เพื่อน าเสนอสาเหตขุองปัญหาที่ท  าใหเ้ครื่องจกัรหยุด
ท างาน ซึ่งสาเหตุของเครื่องจักรหยุดท างานเกิดจากการจดัเตรียมวัตถุดิบที่ไม่เหมาะสม ผูว้ิจัยจึงใชห้ลัก ECRS  
ในการจัดเรียงวิธีการท างานใหม่รวมไปถึงการออกแบบพืน้ที่วางแผ่นเหล็กเพื่อลดเวลาในการจัดเตรียมวตัถุดิบ  
และจัดเตรียมแผ่นเหล็กก่อนการผลิตเพื่อเพิ่มอัตราการท างานของเครื่องจักรป๊ัมโลหะแผ่น ผลการวิจัยพบว่า 
สัดส่วนการท างานของเครื่องจักรป๊ัมโลหะแผ่นเพิ่มขึน้เฉล่ียเป็นรอ้ยละ 61.68 หรือเพิ่มขึน้จากเดิมรอ้ยละ 7.13  
ซึ่งกระบวนการดงักล่าวสามารถเป็นตวัอย่างแกผู้ท้ี่ตอ้งการจดัท ามาตรฐานในการผลิตต่อไป 
 
ค าส าคัญ: เครื่องจกัรป๊ัมโลหะแผ่น 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 
ปัจจบุนัมีการก่อสรา้งอาคารอย่างต่อเนื่อง เช่น 

ที่พักอาศัย ห้างสรรพสินค้า โรงงาน โรงพยาบาล 
โรงเรียน ฯลฯ ตูส้วิตซบ์อรด์ไฟฟ้าจึงมีความส าคัญยิ่ง
ในการควบคุมการจ่ายไฟฟ้าภายในอาคาร สถานที่ ซึ่ง
ตูส้วิตซบ์อรด์มีทัง้ขนาดเล็ก กลาง ไปจนถึงขนาดใหญ่ 
ธุรกิจผลิตตูส้วิตซบ์อรด์จึงตอ้งมีการพัฒนาผลิตภณัฑ์
และคิดคน้นวัตกรรมใหม่ๆตลอดจนการจัดหา สินคา้
และบริการใหม่ๆอย่างต่อเนื่อง ส่งผลให้บริษัทผลิตตู้
สวิตซ์บอร์ดจะต้องเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 

มากขึน้ ทัง้ในดา้นของการเพิ่มก าลังการผลิต การวาง
หน่วยงานการผลิต การส่งมอบสินค้าที่รวดเร็วและ
ทนัเวลา การลดตน้ทุนการผลิตแต่คงคุณภาพเท่าเดิม
หรือเพิ่มขึน้เพื่อรองรบัตลาด รกัษาระดบัความพึงพอใจ
และความไวว้างใจของลกูคา้ใหค้งอยู่ (1) 

บริษัทกรณีศึกษา ก่อตั้งขึ ้นในปีพ.ศ. 2540  
โดยกลุ่มวิศวกร เพื่อช่วยตอบสนองความตอ้งการของ
ลกูคา้ ท าใหบ้ริษัทเป็นที่น่าเชื่อถือ และเป็นผูน้  าตลาด
ในการจ าหน่ายไฟฟ้าและพลงังานอย่างมีประสิทธิภาพ 
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ปัจจุบันบริษั ทมี ก าลังการผลิตมากกว่า  10,000 
คอลมันต์่อปี ซึ่งบรษิัทมีพนกังานทัง้หมด 1,200 คน 

จากการพฒันาและยกระดบัมาตรฐานของทาง
บรษิัท เพื่อรองรบัการผลิตที่มากยิ่งขึน้ ประกอบกบัทาง
โรงงาน ได้ด าเนินการผลิตแบบตามสั่ ง (Make to 
order) และทันเวลา (Just in time) แต่เนื่องจากก าลัง
การผลิตมาจากเครื่องจักรเป็นส่วนใหญ่ บริษัทฯจึงมี
น โยบ าย ก า รใช้ เค รื่ อ งจั ก รใน ก ารผ ลิ ต ให้ เกิ ด
ประสิทธิภาพสงูสดุ 

จากการศึกษาขอ้มูลกระบวนการผลิตตูส้วิตซ์
บอรด์ พบว่า เครื่องจกัรในกระบวนป๊ัมโลหะแผ่นมีเวลา
การสูญเสียเกิดขึน้ในหน่วยงานซึ่งส่งผลใหเ้ครื่องจักร
หยดุท างานและมีอตัราการหยดุเครื่องถึงเกือบครึ่งหน่ึง
ของอตัราการท างาน งานวิจัยนีจ้ึงมีวัตถุประสงค ์เพื่อ
ศึกษาปัญหาในกระบวนการผลิตของหน่วยงานป๊ัม
โลหะแผ่นดว้ยการศึกษารูปแบบการสูญเสียเวลาของ
เครื่องจกัรเพื่อวิเคราะหส์าเหตุและด าเนินการปรบัปรุง
โดยมีเป้าหมายเพื่อเพิ่มอตัราการใชง้านเครื่องจักรป๊ัม
โลหะแผ่นดว้ยหลกัการ ECRS 

 
ทฤษฎีและเคร่ืองมือทีเ่กี่ยวข้อง 

ในการศกึษาการเพิ่มอตัราการใชง้านเครื่องจกัร
ป๊ัมโลหะแผ่น ผู้วิจัยได้ศึกษาทฤษฎีและเครื่องมือที่
เก่ียวขอ้ง ดงันี ้

1. ความสญูเสียในการผลิต 7 ประการ คือ ส่ิงที่
สูญ เสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่ก่อให้ เกิ ด
ประโยชนใ์ด ๆ แต่กลับท าใหป้ระสิทธิภาพการท างาน
ลดลง ความสญูเสียสงัเกตไดจ้ากสินคา้หรือผลิตภณัฑ์
ดอ้ยคุณภาพ แต่ตน้ทุนการผลิตสูง ใช้เวลาผลิตนาน  
มีของเสียมาก วัสดุอุปกรณ์สูญหายบ่อย หรือใช้
พนักงานมากเกินความจ าเป็น การสูญเสียทรพัยากร

การผลิตที่ส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทนุ คณุภาพ และ
การส่งมอบ (2) 

2. การระดมสมอง (Brainstorming) คือ การ
ร่วมกันแสดงความคิดเห็นระหว่างสมาชิก ซึ่งเปิด
โอกาสให้ทุกคนได้แสดงความคิดเห็นอย่างอิสระ  
เพื่อคน้หาสาเหตขุองปัญหาที่แทจ้รงิและเป็นแนวทางที่
จะน าไปสู่การแก้ไขปัญหา ประโยชน์ของการระดม
สมอง คือ เมื่อตอ้งการวิเคราะหปั์ญหาและเมื่อตอ้งการ
หาแนวทางในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึน้ ซึ่งมีขั้นตอน
การระดมสมอง (Brainstorm) (3) 

3. ผังแสดงเหตุและผล (Cause and effect 
diagram) เริ่ ม มี ก ารใช้ งาน ใน ปี  ค .ศ . 1943 โด ย
ศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาว่า ซึ่งแผนภูมินีถู้กใช้เพื่อ
อธิบายความสัมพันธ์ระหว่างปัจจยัที่มีผลต่อคุณภาพ
ต่อประเด็น ปัญหาที่ เกิดขึ ้น  ซึ่ งส านักมาตรฐาน
อตุสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่ น (JIS) ไดน้ิยามความหมายของ
แผนภูมิแสดงเหตุและผลว่า เป็นแผนภูมิที่ แสดง
ความสัมพันธ์อย่างมี ระบบระหว่างผลที่ แน่นอน
ประการหนึ่งกบัสาเหตตุ่าง ๆ ที่เก่ียวขอ้ง (4) 

4. หลักการลดความสูญเปล่า (ECRS) เป็น
หลักการที่ประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การ
รวมกัน (Combine) การจัดใหม่  (Rearrange) และ 
การท าให้ง่าย  (Simplify) ซึ่ ง เป็นหลักการง่ าย  ๆ  
ที่สามารถใชใ้นการเริ่มตน้ลดความสูญเปล่าลงไดเ้ป็น
อย่างดี โดยแนวทางการลดความสญูเปล่าลงสามารถ
ท าไดโ้ดยใชห้ลกัการ ECRS ดงันี ้ 

4.1 การก าจัด  (Eliminate) หม ายถึ ง  ก า ร
พิจารณาการท างานปัจจบุนัและท าการก าจดัความสญู
เปล่าทัง้ 7 ที่พบในการผลิตออกไป 
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4.2 การรวมกัน (Combine) สามารถลดการ
ท างานที่ไม่จ าเป็นลงได ้โดยการพิจารณาว่าสามารถ
รวมขัน้ตอนการท างานใหล้ดลงไดห้รือไม่ 

4.3 การจัด ใหม่  (Rearrange) คื อ  ก า รจั ด
ขัน้ตอนการผลิตใหม่เพื่อใหล้ดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น 
หรือ การรอคอย 

4.4 การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การ
ปรบัปรุงการท างานใหง้่ายและสะดวกขึน้ โดยอาจจะ
ออกแบบจิ๊ก (jig) หรือ fixture เข้าช่วยในการท างาน
เพื่อใหก้ารท างานสะดวกและแม่นย ามากขึน้ (5) 

5. โปรแกรม V-Factory เป็นระบบการจัดการ
โรงงานเสมือน ซึ่งจะท าหน้าที่แสดงการท างานของ
เครื่องจกัรภายในโรงงาน ณ เวลานัน้ๆ บนเว็บไซตแ์บบ
ทนัที จากนัน้จะท าการรวบรวมและบนัทึกขอ้มลูผลการ
ด าเนินงานจากเครื่องจักรไปยังคลังเก็บข้อมูลของ
โปรแกรม V-Factory (6) 
 

วิธีการด าเนินงานวิจัย 
งานวิจยันี ้มีขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยั ดงั Figure 1. 
 

 

Figure 1. Research process 

การศึกษาสภาพปัจจุบันของโรงงาน 
กระบวนการท างานของการผลิตชิน้ส่วนโรงงาน 

1 ประกอบด้วย หน่วยงานตัด หน่วยงานป๊ัมโลหะ 
หน่วยงานพับ หน่วยงานเชื่อมและหน่วยงานพ่นสี ดัง 
Figure 2. 

กระบวนการผลิตตูส้วิตซบ์อรด์ ในส่วนของการ
ผลิตชิน้ส่วนต่างๆ จนมาประกอบเป็นตูส้วิตซบ์อรด์มี
กระบวนการผลิตอยู่ 5 หน่วยงาน โดยมีรายละเอียด
ขัน้ตอนการผลิตชิน้ส่วนโดยแต่ละหน่วยงานรบัขอ้มูล
ผลิตมาท าการผลิต เริ่มจากหน่วยงานตดั(Cutting) ตดั
โลหะแผ่นเต็มมาลงป๊ัมที่หน่วยงานป๊ัมโลหะแผ่น
(Punching) เป็นชิ ้นงานจากนั้นจึงไปพับชิ ้นงานที่
หน่วยงานพับ(Bending) และส่งไปยังหน่วยงานเชื่อม
โลหะ(Brazing) เสร็จแล้วพนักงานจึงน าไปพ่นสีที่
หน่วยงานพ่นสีแล้วจึงโอนชิน้งานเข้าคลังสินค้าเพื่อ
จ่ ายชิ ้น งาน ไปป ระกอบที่ ห น่ วย งานป ระกอบ
(Assembly) ทั้งนีไ้ดท้  าการศึกษากระบวนการท างาน
ปัจจุบันของพนักงานกับเครื่องจักรในหน่วยงานป๊ัม
โลหะแผ่น เพื่อที่จะด าเนินการเก็บข้อมูลมาใชใ้นการ
วิ เคราะห์ปัญหาการสูญ เสียเวลาของเครื่องจักร  
ดงั Figure 3 

จากการศึกษาการใช้งานเครื่องจักรป๊ัมโลหะ
แผ่น  ผู้วิ จัย ได้ท าการรวบรวมข้อมูลการใช้งาน
เครื่องจักรจากโปรแกรม V-Factory เดือน กรกฎาคม 
พ.ศ. 2563 และไดจ้ าแนกเป็น 2 ประเภทคือ เวลาป๊ัม
ชิน้งานและเวลาหยดุเครื่องจกัร 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. เป็นกราฟแสดงอตัราการใชง้าน

เครื่องจักรป๊ัมโลหะแผ่นจ านวน 4 เครื่อง ซึ่งอัตราการ
ป๊ัมชิน้งานทัง้ 4 เครื่องโดยเฉล่ียคือรอ้ยละ 54.55 และ
มีอตัราการหยดุเครื่องทั้ง 4 เครื่องโดยเฉล่ียอยู่ที่รอ้ยละ 
45.45 
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Figure 4. Usage rate of punching machine in 

July 2020 
 

ในกระบวนการผลิตในหน่วยงานเกิดปัญหา
สูญ เสียเวลาของเครื่องจักรป๊ัมโลหะแผ่น ท าให้
เครื่องจักรถูกใช้งานโดยเปล่าประโยชน์และขาด
ประสิทธิภาพในการท างาน ผูว้ิจัยจึงวิเคราะหปั์ญหา
และออกแบบแนวทางในการแกไ้ขปัญหาเพื่อเพิ่มอตัรา
การใชง้านเครื่องจกัรป๊ัมโลหะแผ่นใหม้ากขึน้ 

 

การวิเคราะหปั์ญหาและการออกแบบแนว
ทางการแก้ไข 

จากการศึกษาสภาพการท างานของหน่วยงาน
ป๊ัมโลหะแผ่นในปัจจุบัน ผู้วิจัยไดพ้ิจารณาถึงปัญหา
และสาเหตุของกระบวนการป๊ัมโลหะแผ่นที่ส่งผลให้
เครื่องจกัรป๊ัมโลหะแผ่นเกิดเวลาสญูเสีย ในรูปแบบของ
การระดมสมองเพื่อใหผู้ท้ี่เก่ียวขอ้งในกระบวนการป๊ัม
โลหะแผ่นได้แสดงความคิด เห็นร่วมกัน เพื่ อ เป็น
แนวทางในการหาสาเหตุที่ท  าให้เครื่องจักรเกิดเวลา
สญูเสียระหว่างการผลิต และเสนอแนวทางในการแกไ้ข
ปัญหาที่เหมาะสม ผูว้ิจยัจึงไดท้ าการวิเคราะหปั์ญหา
และสาเหตุโดยใชแ้ผนผงักา้งปลา (Cause and effect 
diagram) ดงั Figure 5. 

 

 

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

 
จากการวิเคราะหปั์ญหาจากแผนผงัแสดงเหตแุละ

ผล ผูว้ิจยัสามารถสรุปผลการวิเคราะหไ์ดด้งั 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  

 
จากขอ้มลูดงักล่าว พบว่า พนกังานไม่สามารถ

อ่านคู่มือภาษาอังกฤษได้ จึงท าให้ไม่สามารถแก้ไข
ปัญหาที่เกิดขึน้ได ้เครื่องจักรมีการแจง้เตือนบ่อยครัง้ 
ซึ่งพนกังานไม่เขา้ใจสญัลกัษณด์งักล่าว วิธีการท างาน 
ไม่มีการเตรียมแผ่นโลหะก่อนกระบวนการป๊ัมโลหะ 
และสภาพแวดลอ้ม พืน้ที่จดัเก็บแผ่นโลหะอยู่ห่างจาก
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เครื่องป๊ัมโลหะ นอกจากนี ้การมีเวลาว่างงานก่อนการ
ปรับปรุงมากถึงรอ้ยละ 40 – 49 เกิดจากปัจจัยอื่น ๆ 
อีก เช่น เวลาการบรรจุแผ่นโลหะเข้าเครื่องจักร เวลา
การปฏิบตัิงานของพนกังาน เป็นตน้ 
 จากการวิเคราะห์ปัจจัยที่ส่งผลต่อเครื่องจักร 
พบว่า ปัจจัยดา้นวิธีการและสภาพแวดลอ้มส่งผลให้
เครื่องจกัรเกิดการรอคอย ปัจจยัดา้นคนและปัจจยัดา้น
เครื่องจักรส่งผลให้เครื่องจักรเกิดการขัดข้อง  นั่นคือ 
เครื่องจกัรเกิดการหยดุงานบ่อยครัง้ ซึ่งมี 2 ส่วนหลกั ๆ 
คือ เวลาว่างงานในช่วงเวลาที่พนกังานปฏิบตัิงาน และ
การขัดข้องของเครื่องจักร ซึ่ งมีการแจ้งเตือน แต่
พนักงานไม่สามารถเขา้ใจได ้เนื่องจากการแจง้เตือน
เป็นภาษาอังกฤษ Table 3. แสดงเวลาว่างงานของ
เครื่อ งจักร (Idle time) และเวลาการขัดข้องของ
เครื่องจกัร (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

สภาพแวดลอ้ม ส่งผลให้เครื่องจักรเกิดการรอคอยสูง 
จึงจ าเป็นตอ้งมีการปรบัปรุงกระบวนการท างานเพื่อลด
การรอคอยของเครื่องจกัร 

เพื่อจะปรบัปรุงแกไ้ขปัญหาดังกล่าว ผู้วิจัยจึง
ได้น าหลัก ECRS มาใช้ในการปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างานและลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
ผูว้ิจยัไดใ้ชห้ลกัการ S ในการจดัท าขอ้ก าหนดลกัษณะ
งานของเครื่องจักรป๊ัมโลหะแผ่นจ านวน 4 เครื่องโดย
จ าแนกตามความหนาของแผ่นโลหะที่ลงป๊ัมตามความ
เหมาะสมของข้อมูลจ าเพาะแต่ละเครื่อง เพื่อลดการ
เปล่ียนแม่พิมพเ์ครื่องจักรป๊ัมโลหะแผ่นและลดเวลาที่
เครื่องจกัรรอคอย 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. 

 
จากการจัดวางพื ้นที่ โลหะแผ่นอยู่ ไกลจาก

เครื่องจักรและมีการขนย้ายแผ่นโลหะ ส่งผลให้
เครื่องจกัรป๊ัมโลหะแผ่นเกิดการรอคอยผลิต ผูว้ิจยัไดใ้ช้
หลักการ S โดยการออกแบบพืน้ที่ในการจัดวางโลหะ
เพิ่มอีก 3 จุด เพื่อลดเวลาการรอขนย้ายแผ่นโลหะ
ระหว่างการผลิต ดัง  Table 5. และ Figure 7 แสดง
แผนผังหลังการปรบัปรุงโดยกรอบส่ีเหล่ียมสีแดงแทน
การก าหนดพืน้ที่วางแผ่นโลหะข้างเครื่องจักรที่  1, 3 
และ 4 ส่วนเครื่องจักรที่  2 มีการวางแผ่นโลหะข้าง
เครื่องจกัรเรียบรอ้ยแลว้ 

จากนัน้ท าการปรบัปรุงวิธีการท างานใหม่โดยใช้
หลกัการ R เป็นการจดัขัน้ตอนการผลิตใหม่เพื่อลดการ

เคล่ือนที่ที่ ไม่จ าเป็นหรือการรอคอย โดยการสลับ
ขัน้ตอนการท างานในขัน้ตอนการเตรียมวตัถุดิบ ใหอ้ยู่
ในระหว่างที่เครื่องจกัรเดินเครื่องอยู่ เพื่อลดเวลารอคอย
ของเครื่องจกัรป๊ัมโลหะแผ่น 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 

 
เนื่องจากคู่มือการใช้งานเครื่องจักรป๊ัมโลหะ

แผ่นเป็นภาษาองักฤษ ส่งผลใหพ้นกังานคุมเครื่องจกัร
ไม่สามารถแก้ไขเครื่องจักรขัดข้องบางสาเหตุไดด้ว้ย
ตนเอง ผู้วิจัยจึงได้น าสาเหตุของปัญหาเครื่องจักร
ขัดข้องที่ เกิดขึน้บ่อยครั้งจ านวน 5 สาเหตุมาเขียน
วิ ธี แก้ ไข ปัญ หาเครื่อ งจักรขัดข้องจากคู่ มื อ เป็ น
ภาษาไทย โดยใชห้ลกัการ 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 

แกไ้ขโปรแกรมหรือ
ต าแหน่งจดุจบัชิน้งาน 

2 OVERRIDE Punching point is too 
close to holding point. 

Checking program or 
changing holding point 

แกไ้ขโปรแกรมหรือ
ต าแหน่งจดุจบัชิน้งาน 

3 BLOW THERMAL 
TRIP 

Filter is too dirty. Clean filter or change 
filter 

ท าความสะอาด หรือ
เปล่ียนไส ้

4 CLAMP LEVER 
HAS LOOSENED 

Holding point is loose. More tighten of holding 
point 

ยึดจดุจบัชิน้งานให้
แน่น 

5 ACTUAL HITS 
EXCEEDED 

Over punching on work 
piece 

Reset program after 
mold maintenance 

แกก้ารตัง้คา่หลงัจาก
บ ารุงรกัษาแม่พิมพ ์
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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 าเนินการปรบัปรุงกระบวนการท างาน
ในหน่วยงานป๊ัมโลหะแผ่น จึงท าการเก็บขอ้มูลการใช้
งานเครื่องจักรป๊ัมโลหะแผ่น เดือน พฤศจิกายน พ.ศ. 
2563 พบว่า เครื่องจกัรมีอตัราการท างานที่เพิ่มขึน้ ดัง 
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. พบว่า เวลาป๊ัมชิน้งานโลหะของ
เครื่องจกัรที่ 1, 3 และ 4 มีค่ามากกว่ารอ้ยละ 60 ขึน้ไป 
และเวลาป๊ัมชิน้งานของเครื่องจักรที่ 2 มีค่ามากกว่า
รอ้ยละ 59 เมื่อเทียบกับเวลาป๊ัมชิน้งานโลหะก่อนการ
ปรับป รุง  พบว่า  อัต ราการป๊ัมชิ ้น งานโลหะของ
เครื่องจักรทั้ง 4 เครื่อง มีอัตราการใช้งานเพิ่มขึน้ ใน
ขณะเดียวกัน เวลาหยุดเครื่องจักรของเครืองจกัรทั้ง 4 
เครื่องลดลง  
 เนื่องจากเวลาหยดุเครื่องจกัรลดลงจากการเพิ่ม
พื ้นที่จัดวางโลหะแผ่นและการจัดเรียงขั้นตอนการ
ท างานใหม่เป็นหลกั ผูว้ิจยัจึงเปรียบเทียบเวลารอคอย
ก่อนและหลงัการปรบัปรุง 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 

งานวิจัยนีม้ีวัตถุประสงค ์เพื่อศึกษาปัญหาใน
กระบวนการผลิต และเพิ่ มอัตราการท างานของ
เครื่องจกัรป๊ัมแผ่นโลหะ จากการศกึษากระบวนการป๊ัม
โลหะแผ่น และวิ เคราะห์กระบวนการท างานของ
พนักงานและเครื่องจักรในกระบวนการป๊ัมโลหะ ดว้ย
แผนผังก้างปลา พบว่า การจัดวางต าแหน่งวางโลหะ
แผ่นอยู่ไกลจากพืน้ที่ใชง้าน และมีการขนยา้ยระหว่าง
การผลิตมากเกินความจ าเป็น และพนกังานไม่สามารถ
แกไ้ขปัญหาเบือ้งตน้ที่เกิดจากการท างานได ้ผูว้ิจยัจึง
ประยุกตใ์ช้หลักการ ECRS เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการป๊ัมโลหะ จากการด าเนินการ พบว่า 
เครื่องจักรมีอัตราการท างานเพิ่มขึน้ตามวัตถุประสงค ์
ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของไวรุจน์ และคณิศร (7)  
ซึ่งมีผลลพัธ ์คือ การลดเวลาในขัน้ตอนการผลิตลงดว้ย
หลักการ ECRS เช่นกัน  รวมไปถึ งการใช้แผนผัง
ก้า งปลาในการวิ เค ราะห์ก ระบวนการผ ลิต  ซึ่ ง
สอดคล้องกับงานของปรัชภรณ์ และคณะ (8)ที่ ใช้
แผนภูมิกา้งปลาในการวิเคราะหก์ระบวนการผลิตแผ่น
ยางพารา 

 
 
 

สรุป 
การวิจยัครัง้นี ้มีวตัถุประสงคเ์พื่อเพิ่มอตัราการ

ใช้งานเครื่องจักรป๊ัมโลหะแผ่น จากการวิเคราะห์
กระบวนการท างานของพนักงานกับเครื่องจักรใน
กระบวนการป๊ัมโลหะพบว่า การจัดวางต าแหน่งวาง
แผ่นโลหะอยู่ไกลจากพื ้นที่ ใช้งาน ซึ่งมีการขนย้าย
ระหว่างการผลิต และไม่มีขอ้ก าหนดการใชเ้ครื่องจกัรที่
ชดัเจนส่งผลใหเ้ครื่องจกัรป๊ัมโลหะแผ่นเกิดการรอคอย 
ผูว้ิจยัจึงท าการเก็บรวบรวมขอ้มลูเพื่อระดมสมองแสดง
ความคิดเห็นร่วมกันและน าเสนอสาเหตุของปัญหาใน
รูปแบบของแผนผังกา้งปลาและเสนอแนวทางในหาร
แ ก้ ไข โด ย ใช้ ห ลั ก ล ด ค ว าม สูญ เป ล่ า  (ECRS) 
ผลการวิจัยพบว่า เครื่องจักรที่  1 มีอัตราการท างาน
เพิ่มขึน้รอ้ยละ 2.58 เครื่องจกัรที่ 2 มีอตัราการท างาน
เพิ่มขึน้รอ้ยละ 9.05 เครื่องจกัรที่ 3 มีอตัราการท างาน
เพิ่มขึน้รอ้ยละ 5.66 และเครื่องจักรที่  4 มีอัตราการ
ท างานเพิ่มขึน้รอ้ยละ 10.90 

ในการศึกษาครัง้ถัดไป ควรมีการศึกษาการ
เคล่ือนไหวของพนกังาน ซึ่งอาจมีผลต่อเวลาสญูเสียที่
เกิดขึน้ และการเก็บจ านวนของเสียที่เกดิขึน้ในช่วงเวลา
การท างานของเครื่องจักร จะท าให้สามารถวิเคราะห์
ประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจกัรได ้
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