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 งานวจิยัฉบบัน้ีเป็นการนําเอาเครื่องมอืของระบบการผลติแบบลนีมาใช้เป็นตวัชี้วดั
ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร (Overall  Equipment  Effectiveness) เพื่อนํามาใชใ้หแ้สดง
เหน็ถงึความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติเพือ่ปรบัปรงุและลดความสญูเปล่าในกระบวน 
การผลติ โดยมขี ัน้ตอนการดาํเนินการโดยสรปุคอื 
 1. เก็บขอ้มูลการผลติการชุบโครม จากการเก็บขอ้มูลการผลติประสทิธผิลโดยรวม
ของเครื่องจกัรที่เกดิขึน้ในกระบวนการชุบโครมในปี 2560 ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร
อุปกรณ์เท่ากบั 74.65% ซึ่งไม่เป็นไปตามเป้าหมายของบรษิทัคอื 80% ดงันัน้จงึต้องการเพิม่
ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรใหไ้ดต้ามเป้าหมายทีก่าํหนด 
 2. ระบุกระบวนการทีจ่ะปรบัปรุง จากการจําแนกขอ้มลูโดยใชแ้ผนภูมพิาเรโต ้พบว่า
การเปลีย่นโปรแกรมในการผลติเป็นสาเหตุหลกัทีท่าํใหเ้กดิความสญูเปล่ามากทีสุ่ดและสง่ผลให้
อตัราการเดนิเครื่องเท่ากบั 85.07% และส่งผลใหป้ระสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรไดเ้ท่ากบั 
74.65% 
 3. วเิคราะหป์ญัหา จากการวเิคราะหโ์ดยใชก้ารระบุสาเหตุที่เป็นไปได ้โดยใชผ้งัแสดง
เหตุและผล (Cause and Effect Diagram) พบว่าปจัจยัทีท่าํใหเ้กดิการสญูเปล่า คอื 1. เปลีย่น
โปรแกรมในการผลติโดยการเปลีย่นโปรแกรมจาก Stainless เป็นโปรแกรม Steel และ Steel  
เป็นโปรแกรม Stainless 2. ขัน้ตอนในการเปลีย่นรุ่นมหีลายขัน้ตอนทาํใหส้ญูเสยีเวลาในการ
เปลีย่นรุน่ 3. ไมม่ ีTrolley เพือ่ใชใ้นการโหลดชิน้งาน 
 4. การปรบัปรุง ทําการปรบัปรุงดว้ยวธิกีารเขยีนโปรแกรม PLC ใหส้ามารถทํางาน
โดยไม่ตอ้งเปลีย่นโปรมแกรม, จดัทํา Trolley ใสง่าน, ปรบัปรุงท่อลมใหม,่ PM จิก๊โหลดงาน
ปรบัปรงุ ปรบัปรงุ V-Brock และ Flight Bar ใหม ่
 จากการศึกษาและปรบัปรุงกระบวนการผลิตดงักล่าวพบว่า หลงัจากการปรบัปรุง
พบว่าอตัราการเดนิเครื่องเพิม่ขึน้เป็น 93.91% และประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้
เป็น 83.11% 
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 This research was to use the tools of lean production system as an indicator 
of Overall Equipment Effectiveness to be used to show the waste in the production 
process to improved and reduced losses in the production process. 
 1. Collecting data for chrome production from collecting the production data, 
the Overall Equipment Effectiveness of chrome process in 2017, the Overall Equipment 
Effectiveness is 74.65%, which was not in line with the company's target of 80%. 
Therefore needs to increase the Overall Equipment Effectiveness achieved to target 
 2. Identify the processes to be improved from data classification using the 
Pareto Chart. It was found that changing the program in production is the most cause of 
waste, resulting in the available rate equal to 85.07% and resulting in the overall 
equipment effectiveness to 74.65%. 
 3. Analyze the problem from the analysis using the identification of possible 
causes by using the cause and effect diagram (Cause and Effect Diagram) found that 
the factors that cause waste are 1. Change the program in production by changing the 
program from Stainless to Steel program and Steel to Stainless program,   2. Processes 
there are many processes to change the model, Impact to waste in changing models, 3. 
Don't have the trolley for part loading. 
 4. Improvement with PLC program can be continued to work program 
common, create new the trolley, Air duct system improvement, PM Jig loading, 
improvements to the V-Brock and Flight bar. 
 From the studied and improvement of the production process, it was found 
that after the improvement, the available rate increased to 93.91% and Then the Overall 
Equipment Effectiveness increased to 83.11%. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา 
 เน่ืองจากในปจัจุบนัมกีารแขง่ขนักนัทางธุรกจิทางดา้นอุตสาหกรรมการผลติยานยนต์
ประเภทรถจกัรยานยนต์สูง ซึ่งแต่ละคู่แข่งพยายามที่จะพฒันาธุรกจิของตนเองเพื่อใหไ้ดส้่วน
แบ่งทางการตลาด และผลกําไรตอบแทนมากทีสุ่ด จงึไดม้กีารแขง่ขนักนัดา้นคุณภาพของสนิคา้ 
ความหลากหลายของสิน้คา้ ดา้นตน้ทุนและราคาของสนิคา้ เพื่อใหเ้กดิความพงึพอใจของลูกคา้ 
ดงันัน้แต่ละบรษิทัจงึไดม้คีน้หากลยุทธ์ในการบรหิารจดัการธุรกจิทัง้ในดา้นการพฒันาคุณภาพ
ของสิน้คา้ และรวมถงึการลดตน้ทุนเพื่อใหส้ามารถแขง่ขนักบัคู่แขง่ได ้ ดงันัน้จงึหาแนวทางการ
จดัการเพือ่ใหไ้ดคุ้ณภาพสงูสดุและการผลติทีใ่ชป้ระสทิธภิาพสงูสดุใชท้รพัยากรใหเ้กดิประโยชน์
สงูสุดเพื่อลดตน้ทุนในการผลติ (สถาบนัยานยนต์. 2561) วสิยัทศัน์ประเทศไทยต่ออุสาหกรรม  
ยานยนตใ์นอนาคต 
 จากการคน้หาแนวทางดงักล่าวจงึไดนํ้าเอาทฤษฎแีละหลกัการของระบบการผลติแบบลนี 
ซึ่งใชเ้ครื่องมอืของระบบการผลติแบบลนีมาใชเ้ป็นตวัชี้วดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร 
(Overall  Equipment  Effectiveness) ทีไ่ดจ้ากค่าผลรวมของทีนํ่ามาคณูกนัของ 3 ตวัแปร คอื 
อตัราการเดนิเครื่อง (Availability Rate) ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง (Performance Rate) และ 
อตัราคุณภาพ (Quality Rate) ซึง่นํามาใชค้าํนวณเพื่อใหแ้สดงเหน็ถงึความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ใน
กระบวนการผลติทีส่ามารถแยกประเภทการสญูเสยีและรายละเอยีดของสาเหตุนัน้ ทําใหส้ามารถที่
จะปรบัปรุงลดความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ไดอ้ย่างถูกตอ้งและเป็นระบบเพื่อการลดความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลติดงักล่าวจงึได้นําเอาระบบการผลติแบบลนีเพื่อช่วยในการปรบัปรุงและขจดั
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตทวีชยั อวยพรกชกร (2554) กระบวนการหาค่า
ประสทิธผิลโดยรวม (OEE) ดว้ยพฤตกิรรมเวลา 
 ซึ่งการผลติชิ้นส่วนยานยนต์ประเภทรถจกัรยานยนต์ ในกระบวนการผลติการชุบโครม
ของรถจกัรยานยนตไ์ดเ้ริม่มกีารนําหลกัการของระบบการผลติแบบลนีมาใชใ้นกระบวนการ โดย
การนําเอาเครื่องมอืของการผลติแบบลนีมาใช ้ทัง้การวดัประสทิธภิาพโดยรวมของเครื่องจกัร
เพือ่ใหส้ะทอ้นถงึปจัจยัต่างๆ ทีส่ง่ผลกระทบต่อกระบวนการผลติ และแนวทางการลดความสญูเปล่า
ของกระบวนการผลติ คอื ลดความสญูเสยีเน่ืองจากเครื่องจกัรหยุดผลติ (Breakdown), ลดการ
ปรบัแต่งการเปลีย่นรุน่ (Adjust and Changeover Time), การผลติไมต่่อเน่ือง (Start Up),
สญูเสยีความเรว็มาตรฐาน (Speed Loss), ของเสยีและการซ่อมแซมของเสยี (Defect and 
Rework) ทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติเพื่อนํามาใชใ้นการปรงัปรุงกระบวนการและเพิม่ขดีความ 
สามารถใชท้รพัยากรไดป้ระสทิธภิาพสงูสดุและลดตน้ทุนได ้
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 ดงันัน้ในจงึได้จดัทําสารนิพนธ์น้ีเพื่อศกึษาทฤษฎีและแนวคดิของกระบวนการผลติ
แบบลนีเพื่อใหเ้กดิองคค์วามรูนํ้ามาพฒันาและสามารถนํามาประยุกต์ใชเ้พื่อเป็นเครื่องมอืและ
กลยุทธ์ในการบรหิารจดัการ การปรบัปรุงกระบวนการไดอ้ย่างถูกต้องและเป็นระบบอกีทัง้ยงั
เพือ่เป็นแนวทางตวัอยา่งในการนําไปใชด้าํเนินงานการปรบัปรงุกระบวนการอื่นต่อไป 
 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 
 1. เพื่อศกึษาถงึการนําทฤษฎขีองการวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรมาปรบัปรุง
และพฒันาประสทิธภิาพของกระบวนการชุบโครม 
 2. เพือ่เพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรในกระบวนการชุบโครม 
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 งานวจิยัน้ีทาํการศกึษาและปรบัปรุกระบวนการชุบโครม (Chrome Plating) ดว้ยการ
นําเอาทฤษฎขีองการวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรและระบบการผลติแบบลนีมาประยุกตใ์ช้
ในการปรบัปรงุและพฒันาประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ 
 
ขัน้ตอนการศึกษาสารนิพนธ ์และการดาํเนินงาน 
 1. ศกึษาขอ้มลูและทฤษฎขีองการวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรและระบบลนี 
 2. ศกึษากระบวนการชุบโครม (Chrome Plating) 
 3. เกบ็ขอ้มลูของกระบวนการชุบโครม (Chrome Plating) 
 4.  วเิคราะหข์อ้มลูของกระบวนการโดยใชท้ฤษฎขีองการวดัประสทิธผิลโดยรวมของ
เครือ่งจกัรและ อุปกรณ์ 
 5. หาแนวทางการปรบัปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการชุบโครม 
(Chrome Plating) โดยประยกุตใ์ชท้ฤษฎขีองระบบการผลติแบบลนีและกาํหนดแผนการดาํเนินงาน 
 6.  ดาํเนินการปรงัปรงุตามแผนการดาํเนินงานทีก่าํหนดไว ้
 7.  เกบ็รวบรวมขอ้มลู และวเิคราะหผ์ลหลงัการดาํเนินการปรบัปรงุ 
 8.  สรปุผลการศกึษาแนะขอ้เสนอแนะงานวจิยั 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 เพื่อเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร และสามารถลดตน้ทุนในการผลติชิน้สว่น
ยานยนตใ์นกระบวนการผลติการชุบโครม (Chrome Plating) และยงัสามารถนํางานวจิยัน้ีเป็น
แนวทางในการประยุกต์ใชท้ฤษฎกีารวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรและระบบการผลติ
แบบลนี เพือ่ปรบัปรงุในกระบวนการอื่นๆ ได ้
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นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1. ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรและอปุกรณ์ (OEE) เป็นการแสดงความ
พรอ้มของเครือ่งจกัรในการใชง้านวา่มสีถานะเวลาของการใชง้านเป็นอยา่งไร การเดนิเครื่องเตม็
ประสทิธภิาพหรอืไม ่และมกีารผลติชิน้งานเสยีมากน้อยแคไ่หน 
 2. ชุบโครม (Chrome Plating) คอื กระบวนชุบผวิชิน้งานดว้ยโครมเพื่อใหเ้กดิความ
ทนทาน และเงางาม 
 3.  PLC (Programmable Logic Control) เป็นอุปกรณ์ทีใ่ชค้วบคุมการทาํงานของ
เครือ่งจกัรหรอืกระบวนการทาํงานต่างๆ 
 4.  Trolley รถเขน็, รถลาก เป็นรถทีใ่ชส้าํหรบัเคลื่อนยา้ยชิน้สว่นในกระบวนการผลติ 
 5.  Flight Bar เป็นอุปกรณ์ทีใ่ชส้าํหรบัแขวนจิก๊ใสช่ิน้งานในกระบวนการชุบโครม 
 6.  Dummy เป็นอุปกรณ์ทีใ่ชส้าํหรบัใหเ้ศษตะกอนในบ่อชุบโครมเพือ่ทาํความสะอาด 
 7.  PM (Preventive Maintenance) คอื ระบบการบํารุงรกัษาทีจ่ะทาํใหเ้ครื่องจกัร
อุปกรณ์เกดิประสทิธภิาพสงูสดุ 
 8.  Front Car เป็นรถทีใ่ชเ้คลื่อนยา้ยชิน้งานดา้นหน้าในกระบวนการชุบโครม 
 9.  Back Car เป็นรถทีใ่ชเ้คลื่อนยา้ยชิน้งานดา้นหลงัในกระบวนการชุบโครม 
  
แผนงานและระยะเวลาดาํเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและระยะเวลาดาํเนินงาน 

 
 

พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย.

1
ศึกษาขอ้มลูและทฤษฎีของการวดัประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจกัรและระบบลีน

2
ศึกษากระบวนการชบุโครม

 (Chrome Plating)

3
เกบ็ขอ้มลูของกระบวนการชบุโครม

(Chrome Plating)

4
วเิคราะห์ขอ้มลูของกระบวนการโดยใชท้ฤษฎีของ

การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร

5
หาแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตในกระบวนการชบุโครม  (Chrome Plating)

6
ดาํเนินการปรังปรุงตามแผนการดาํเนินงานท่ี

กาํหนดไว ้

7
เกบ็รวบรวมขอ้มลู และวเิคราะห์ผลหลงัการ

ดาํเนินการปรับปรุง

8 สรุปผลการศึกษาแนะขอ้เสนอแนะงานวจิยั

ลําดับ รายละเอียดการดําเนินงาน
2560 2561 2562
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บทท่ี 2 
เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
หลกัการพืน้ฐานของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร (OEE) 
 การวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร (OEE-Overall Equipment Effectiveness) 
เป็นวธิกีารที่ดวีธิหีน่ึงที่นอกเหนือจากทําใหรู้ป้ระสทิธผิลของเครื่องจกัรแล้วยงัรูถ้งึสาเหตุของ
ความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ทัง้ในภาพใหญ่ คอื สามารถแยกประเภทการสญูเสยีและรายละเอยีดของ
สาเหตุนัน้ ทาํใหส้ามารถทีจ่ะปรบัปรงุ ลดความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นระบบ 
 ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรอุปกรณ์ ซึง่ในปจัจุบนัเป็นวธิใีนการวดัประสทิธผิล
โดยรวมของเครื่องจกัรอุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ ซึง่เป็นทีนิ่ยมมาก เน่ืองจากหลกัการ
และวธิคีดิทีไ่มซ่บัซอ้นและเหน็ภาพไดอ้ย่างชดัเจนในแงข่องความเป็นจรงิ ทัง้ยงัสามารถพสิจูน์
ได ้และสะทอ้นถงึปจัจยัต่างๆ ทีส่ง่ผลกระทบต่อกระบวนการผลติไดอ้ยา่งชดัเจน โดยมหีลกัการ
ทีส่ามารถเขา้ใจไดง้า่ยตัง้แต่ผูบ้รหิารระดบัสงูจนถงึระดบัพนกังานทีป่ฏบิตังิานกบัเครือ่งจกัร 
 เครื่องจกัรทีด่ไีม่ใช่เป็นเพยีงแค่เครื่องจกัรทีไ่มเ่สยี เปิดสวติชเ์มื่อใดทาํงานไดเ้มื่อนัน้ 
หากแต่ตอ้งเป็นเครือ่งจกัรทีเ่ปิดขึน้มาแลว้ทาํงานไดอ้ยา่งเตม็ประสทิธภิาพคอื เดนิเครื่องไดเ้ตม็
กาํลงัความสามารถ แต่ถา้เครือ่งจกัรใชง้านไดต้ลอดเวลาและเดนิเครือ่งไดเ้ตม็กาํลงั แต่ชิน้งานที่
ผลติออกมาไม่มคีุณภาพ กค็งไม่มปีระโยชน์อะไร ดงันัน้เรื่องคุณภาพของงานทีอ่อกมาจงึเป็นอกี
ปจัจยัหน่ึงทีจ่ะใชใ้นการพจิารณาเครือ่งจกัร และทีส่าํคญัเครือ่งจกัรทีด่ตีอ้งใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภยั 
 การวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรเป็นวธิกีารที่ดวีธิหีน่ึงที่นอกจากทําใหรู้ป้ระสทิธผิล  
ของเครือ่งจกัรแลว้ยงัรูถ้งึสาเหตุของความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ทัง้ในภาพใหญ่ คอื สามารถแยกประเภท
การสญูเสยีและรายละเอยีดของสาเหตุนัน้ทําใหส้ามารถทีจ่ะปรบัปรุง ลดความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้
ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นระบบ 
 
องคป์ระกอบพืน้ฐานท่ีใช้วดัค่า OEE 
 1. ความพรอ้มใชง้าน (Availability) 
  ความสญูเสยีอนัเน่ืองมาจากเวลาทีต่อ้งหยดุเดนิเครือ่งจกัร 
  - การเกดิเหตุขดัขอ้งของเครื่องจกัร : เครื่องจกัรทีถู่กใชเ้พื่อทําการผลติมชีิน้ส่วน 
ทีม่กีารเคลื่อนทีจ่าํนวนมากซึง่เป็นสิง่ทีส่ามารถเกดิการผดิพลาดได ้
  - เวลาทีใ่ชใ้นการตดิตัง้เครื่องจกัร : มกีารเตรยีมพรอ้มในการปรบัเปลี่ยนเครื่องจกัร
รวมไปถงึการทาํความสะอาด 
  - ความสญูเสยีแบบอื่นๆ ทีม่ผีลต่อความพรอ้มใชง้าน ไดแ้ก่ ความสญูเสยีอนัเน่ือง มา
จากเครือ่งมอื ความสญูเสยีทีเ่กดิในชว่งแรกของการเดนิเครือ่ง เวลาทีไ่มไ่ดถู้กกาํหนดแผนผลติไว ้
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 2. ความสญูเสยีอนัเน่ืองมาจากความเรว็ (Performance Efficiency) 
   - ความเรว็ในการเดนิเครื่องทีต่ํ่าลง : เน่ืองจากคุณภาพของผลติภณัฑไ์ม่เสถยีรหาก
ผลติทีค่วามเรว็ทีถู่กออกแบบมาหรอืเพราะอาจไมรู่ว้่าเครื่องจกัรถูกออกแบบมาใหเ้ดนิเครื่องให้
เรว็กวา่น้ี 
   - การหยดุเครือ่งเลก็ๆ น้อยๆ : เป็นเหตุการณ์ทีม่าขดัจงัหวะการไหลของการผลติ 
 3. คุณภาพ (Quality) ความสญูเสยีอนัเน่ืองมาจากการผลติของเสยี 
   -  ของเสยีรอการทาํลายและแกไ้ขชิน้งาน 
  -  ของเสยีทีเ่กดิชว่งแรกของการเดนิเครือ่ง 
 6 Big Losses หรอืความสญูเสยีอนัยิง่ใหญ่ 6 ประการ ทีพ่บเหน็อยูเ่ป็นประจาํเกอืบ
ทุกที ่แต่ไมไ่ดห้มายความว่าทุกทีจ่ะมเีพยีงแค่ Losses 6 ประการดงักล่าวน้ีเท่านัน้ อาจจะมี
มากกว่าหรอืน้อยกว่าขึน้อยูก่บัสถานประกอบการ ดงันัน้ 6 Big Losses จงึไมใ่ช่สตูรสาํเรจ็ใน
การหาความสญูเสยี หากแต่เป็นแนวทางในการประยุกตใ์ชต่้อไป วธิทีีด่ทีีสุ่ดตอ้งหา Loss ของ
เราเองแล้วแบ่งออกเป็นกลุ่มรฐัพล วุฒกิารณ์ (2551) แบบจําลองเพื่อวเิคราะหห์ามูลค่าความ
สญูเสยีในกระบวนการผลติ 
 1.  เครือ่งจกัรเสยี (Machine Breakdown) 
 2.  การเปลีย่นรุน่ (Change Over) 
 3.  การหยดุเลก็น้อย (Stop Loss) 
 4.  การสญูเสยีความเรว็ (Speed Loss) 
 5.  การเริม่เดนิเครือ่ง (Start-up) 
 6.  งานเสยีและแกไ้ขงาน (Defect & Rework) 
 
ตารางที ่2 ความสญูเสยี 6 ประการ 

6 Big  Losses 
Shutdown Losses Capacity Losses Yield Losses 

1. เครือ่งจกัรเสยี 3. การหยดุเลก็น้อย 6. งานเสยีและแกไ้ข 
2. การเปลีย่นรุน่ 4. การสญูเสยีความเรว็  
 5. การเริม่เดนิเครือ่ง  

 
 ดงันัน้จุดสาํคญัของความสญูเสยี 6 ประการน้ี คอืเราจะตอ้งแบ่งแยกประเภทของความ
สญูเสยีทีเ่กดิขึน้ใหถู้กตอ้งตัง้แต่ครัง้แรก และแยกยอ่ยชนิดของความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ
จรงิใหไ้ด ้เพือ่จะไดแ้สดงคา่ OEE ใหถู้กตอ้งและตคีวามหมายใหถู้กตอ้งตัง้แต่ครัง้แรก 
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 1.  ความสญูเสยีจากการขดัขอ้งของเครือ่งจกัร (Breakdown Losses) 
  ความสญูเสยีตวัน้ีนบัเป็นความสญูเสยีตวัแรกของความสญูเสยีทีย่ ิง่ใหญ่ 6 ประการ 
ซึง่เป็นความสญูเสยีทีส่่งผลกระทบต่อค่าอตัราการเดนิเครื่อง (Availability) เป็นการสูญเสยี
เน่ืองจากการเกดิการขดัขอ้งของเครื่องจกัร ซึง่อาจะเกดิไดจ้าก 2 กรณี คอื การขดัขอ้งชัว่ครัง้
ชัว่คราว กบั การขดัขอ้งแบบเรือ้รงั ซึง่การขดัขอ้งของเครื่องจกัรน้ีจะทาํให ้เกดิการสญูเสยีเวลา 
ยอดการผลติลดลง และเกดิของเสยีขึน้ในกระบวนการดว้ยการนิยามคาํว่า การเกดิเหตุขดัขอ้ง
ของเครือ่งจกัรนัน้ จะตอ้งนิยามใหช้ดัเจน ซึง่ควรจะมหีลกัการนิยามดงัต่อไปน้ี 
  -  เหตุขดัขอ้งทีเ่กดิขึน้แลว้ตามมาดว้ยการหยุดการทํางานหรอืการเสื่อมลง เช่น
สง่ผลใหต้อ้งหยดุการผลติ หรอืยอดการผลติลดลง 
  -  เหตุขดัขอ้งทีต่อ้งการการเปลีย่นชิน้สว่นหรอืซ่อมชิน้สว่นเพือ่ฟ้ืนฟูการทาํงาน 
  -  เหตุขดัขอ้งทีต่อ้งใชเ้วลามากกว่า 5-10 นาท ีในการซ่อมแซม ทัง้น้ีแลว้แต่ลกัษณะ 
การทาํงาน/รอบเวลาการผลติของเครื่องจกัร ความสามารถในการจดัเกบ็ขอ้มลู เพราะถา้หาก
ชว่งเวลาทีเ่กดิขึน้สัน้กวา่ 5 นาท ีจะจดัอยูใ่นกลุ่มของการสญูเสยีเน่ืองจากการหยดุเลก็ๆ น้อยๆ  
 
 2. ความสญูเสยีจากการเตรยีมการ/ปรบัตัง้/ปรบัแต่งเครื่องจกัร (Set up and Adjustment 
Losses)  
  เป็นหน่ึงในความสญูเสยีทีย่ ิง่ใหญ่ 6 ประการ ทีส่ง่ผลกระทบต่ออตัราการเดนิเครื่อง 
(Availability) และสง่ผลใหเ้วลาในการผลติจรงิลดน้อยลง และเครื่องจกัรผลติชิน้งานไดน้้อยลง
ดว้ย 
  เวลาในการเตรยีมการ การปรบัตัง้ และการปรบัแต่งนัน้ เป็นเวลาทีเ่กดิขึน้ต่อเน่ืองกนั 
เช่นในเครื่องจกัรเครื่องหน่ึงตอ้งการจะเปลีย่นรุน่การผลติจากรุน่ A เป็นรุน่ B จงึตอ้งทาํการหยุด
เครื่องจกัรก่อนเพื่อทาํการถอดแมพ่มิพ ์A ออก แลว้นําแมพ่มิพ ์B ใสเ่ขา้ไปแทนทีจ่ากตวัอยา่ง
ขา้งตน้น้ี เวลาในสว่นน้ี จะเริม่นบัตัง้แต่ หยุดเครื่องการผลติชิน้งาน A จนกระทัง่เครื่องจกัรสามารถ
ผลติชิน้งาน B ทีม่คีุณภาพไดช้ิน้แรก ซึง่จากเวลาเริม่ตน้ จนกระทัง่ถงึเวลาสิน้สุดเราสามารถแบ่ง
กจิกรรมยอ่ยต่างๆ เหล่านัน้ได ้เชน่ 
  - กจิกรรมการเตรยีมการ เกดิขึน้อนัดบัแรก คอืการเตรยีมแมพ่มิพใ์หม ่ การเคลื่อน 
ยา้ยเครนมายกแมพ่มิพเ์ก่าออก 
  -  กจิกรรมการปรบัเปลีย่นคอืการเปลีย่นแมพ่มิพ ์A ออกเพือ่เปลีย่นใสแ่มพ่มิพ ์B ใหม ่
  -  กจิกรรมการปรบัตัง้ คอื การปรบัตัง้แมพ่มิพ ์ B ใหเ้ขา้ที ่ โดยการวางตําแหน่ง 
การแขง่ขนั เป็นตน้  
  - กจิกรรมสุดทา้ยคอื กจิกรรมการปรบัแต่ง คอื เมื่อปรบัตัง้ไดเ้รยีบรอ้ยแลว้ กม็า
ปรบัแต่งเพือ่ใหไ้ดต้ําแหน่งทีถู่กตอ้ง เพือ่ใหต้รงกบัตําแหน่งของชิน้งาน ใหไ้ดคุ้ณภาพชิน้งานด ี
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 3. ความสญูเสยีจากการหยดุเลก็ๆ น้อยๆ และการเดนิเครือ่งตวัเปล่า (Minor Stoppages 
and Idling Losses)  
  เป็นความสูญเสยีตัวที่สามซึ่งความสูญเสียประเภทน้ีจะส่งผลให้ประสิทธิภาพ 
(Performance Rate) ของเครื่องจกัรลดลง ซึง่สามารถใหค้าํจาํกดัความสญูเสยีประเภทน้ีได้
ดงัต่อไปน้ี 
  - เกดิขึน้ในกรณทีีเ่ครือ่งจกัรเดนิเครือ่งตวัเปล่า เชน่ พนกังานมกีารป้อนชิน้งานไม่
สมํ่าเสมอ ทาํใหเ้กดิการขาด 
  -  ความต่อเน่ืองของชิน้งานทีเ่ขา้ไปในเครื่องจกัร ในเวลาทีว่่างเปล่านัน้ จะจดัว่า
เป็นเวลาทีเ่ครือ่งจกัรมกีารเดนิเครือ่งตวัเปล่า 
  - เกดิขึน้ในกรณีทีก่ารซ่อมหรอืการกูใ้หเ้ครื่องจกัรสามารถเดนิไดต้ามปกต ิ เกดิ
เพยีงในช่วงเวลาสัน้ๆ ดว้ยการซ่อมงา่ยๆ เช่น อาจเกดิขึน้ในกรณีทีม่ชีิน้งานเขา้ไปตดิใน
เครื่องจกัร แลว้พนกังานทาํการหยุดเครื่อง และสามารถเขา้ทาํการแกไ้ขโดยดงึชิน้งานออกจาก
เครือ่งจกัร กส็ามารถใชง้านไดต้ามปกต ิเป็นตน้ 
  - อาจเกดิขึน้ในกรณีทีม่คีวามจําเป็นตอ้งบํารุงรกัษาเครื่องจกัร ในขณะทีเ่ครื่อง
กําลงัเดนิอยู ่เช่น มกีารหยอดน้ํามนัทีจุ่ดหล่อลื่น จงึเป็นเหตุตอ้งเสยีเวลาในการหยุดเครื่องจกัร
เลก็น้อย เป็นตน้มกัมคีาํถามเกดิขึน้เสมอว่า การหยุดเลก็ๆ น้อยๆ กบั การเกดิเหตุขดัขอ้งของ
เครื่องจกัรมคีวามเหมอืนหรอืแตกต่างกนัอย่างไร ส่วนทีเ่หมอืนกค็อื ทําใหเ้ครื่องจกัรหยุด
เหมอืนกนั แต่จะต่างกนัตรงเวลาของการหยุด และลกัษณะของการหยุด สว่นมากการทีเ่ครื่อง
เกดิการหยุดเลก็ๆน้อยๆมกัเกดิจาก การทีม่ปีจัจยัภายนอกเขา้ไปเกีย่วขอ้งจนเป็นสาเหตุทีต่อ้ง
ทาํใหเ้ครื่องหยุดชะงกั เช่น มชีิน้งานเขา้ไปตดิขดั เมื่อนําปจัจยัภายนอกเหล่าน้ีออกในช่วงระยะ 
เวลาสัน้ๆ เครื่องกส็ามารถเดนิไดเ้หมอืนเดมิ แต่ถา้หากเป็นการขดัขอ้งเน่ืองจากปจัจยัภายใน 
คอื การขดัขอ้งเน่ืองจากตวัเครื่องจกัรเอง เช่น โซ่ขาดสายพานขาด มอเตอรไ์หม ้ เป็นตน้ และ
ตอ้งใชร้ะยะเวลานานพอสมควรในการแกไ้ข/เปลีย่น 
 
 4.  ความสญูเสยีจากการสญูเสยีความเรว็ (Speed Losses)  
  เป็นหน่ึงในความสญูเสยีทีย่ ิง่ใหญ่ 6 ประการ ความสญูเสยีในกลุ่มน้ีจะสง่ผลใหค้่า
ประสทิธภิาพ (Performance Rate) ตํ่าลง แต่ความสญูเสยีประเภทน้ีวดัผลค่อนขา้งยาก เพราะ
ไมส่ามารถบนัทกึไดจ้ากเวลาทีเ่สยีไป หรอืความถีท่ีเ่กดิขึน้เพราะการเกดิการสญูเสยีความเรว็
จะแฝงอยูก่บัรอบการทาํงานของเครือ่งจกัร ซึง่อาจขึน้อยูก่บัสภาพและอายุการใชง้านของเครื่องจกัร 
ดงันัน้อาจนิยาม การเกดิการสญูเสยีความเรว็น้ีไดจ้าก 
  - เป็นความสญูเสยีเน่ืองจากมคีวามแตกต่างของความเรว็จรงิ กบัความเรว็ทีอ่อกแบบ 
หมายถงึในจาํนวนชิน้งานทีเ่ท่ากนั 1 หน่วย เกดิความแตกต่างระหว่างเวลาทีใ่ชผ้ลติชิน้งาน 1 
ชิน้จรงิๆ กบัเวลาทีต่ ัง้ใจจะใหผ้ลติชิน้งานหน่ึงชิน้ เช่น การวางแผนการผลติไดว้างแผนไวว้่า
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จะตอ้งผลติชิน้งานใหไ้ด ้120 ชิน้ในเวลา 60 นาท ีนัน่หมายความว่า จะตอ้งผลติใหไ้ด ้0.5 นาท/ีชิน้ 
(60/120 นาท/ีชิน้) แต่พอปฏบิตังิานจรงิ กว่าจะผลติชิน้งานได ้120 ชิน้ตอ้งใชเ้วลาถงึ 90 นาที
(ทัง้น้ีไมร่วมเวลาการเกดิเหตุขดัขอ้งของเครื่องจกัร) นัน่หมายความว่าเวลาทีผ่ลติจรงิ คอื 0.75 
นาท/ีชิน้ (90/120 นาท/ีชิน้) เมื่อมกีารแตกต่างของเวลาผลติจรงิกบัเวลาทีอ่อกแบบขึน้ แสดงว่า
มกีารสญูเสยีความเรว็เกดิขึน้ในระบบ 0.25 นาท/ีชิน้ 
  -  แตกต่างในดา้นของจํานวนการผลติจรงิ กบัจาํนวนการผลติทีอ่อกแบบไวใ้นหน่วย
เวลาทีเ่ท่ากนั เช่นจากตวัอยา่งขา้งตน้ ชิน้งานทีอ่อกแบบไวต้อ้งผลติได ้ 2 ชิน้/นาท ี (120/60 
ชิน้/นาท)ี แต่ผลติจรงิได ้1.33 ชิน้ต่อนาท ี(120/90 ชิน้/นาท)ี คอืไดจ้าํนวนน้อยกว่าทีค่วรจะเป็น
ในชว่งระยะเวลาทีเ่ทา่กนั 
 
 5.  ความสญูเสยีทีเ่กดิจากการผลติงานเสยี และงานซ่อม (Defect and Rework Losses)  
  เป็นความสญูเสยีทีอ่ยูใ่นกลุ่มของความสญูเสยีดา้นคุณภาพ และเป็นความสญูเสยี 
2 ตวั ในความสญูเสยีทีย่ ิง่ใหญ่ 6 ประการ ซึง่ค่าความสญูเสยีกลุ่มน้ีจะสง่ผลต่อประสทิธผิลของ
กระบวนการ หรอืของเครื่องจกัร นัน่คอืค่าทีบ่นัทกึไดจ้ากงานเสยีและงานซ่อมน้ี จะถูกนําไปคดิ
ค่า อตัราคุณภาพ (Quality Rate)ความสญูเสยีประเภทน้ีถอืเป็นความสญูเสยีดา้นกายภาพ ซึง่
โดยสว่นมากแลว้ผูเ้กบ็ขอ้มลูมกัละเลยทีจ่ะบนัทกึงานซ่อม ทีส่ามารถนํากลบัมาทาํไดใ้หมเ่พราะ
ถอืว่า อยา่งไรกย็งัไมใ่ช่ของเสยี แต่ในความเป็นจรงิแลว้ งานทีนํ่ากลบัมาซ่อมทาํใหมจ่ะมคีวาม
สญูเสยีจากการเสยีเวลา สญูเสยีพลงังาน และสญูเสยีกาํลงัคน เพือ่นําผลติภณัฑน์ัน้เขา้กระบวนการ
ใหมเ่พื่อใหผ้ลติภณัฑท์ีอ่อกมาสามารถยอมรบัไดด้งันัน้จงึจาํเป็นอยา่งยิง่ทีผู่บ้นัทกึขอ้มลูควรจะ
แยกชอ่งการบนัทกึในใบตรวจสอบออกจากกนั ระหวา่ง จาํนวนงานเสยี กบัจาํนวนงานซ่อมทาํใหม ่
 
 6.  ความสญูเสยีชว่งเริม่ตน้การผลติ (Start up Losses)  
  ในหลายๆ ตําราจะบนัทกึความสญูเสยีจากการเริม่การผลติน้ี ไวเ้ป็นหน่ึงในความ
สญูเสยีทีย่ ิง่ใหญ่ 6 ประการ โดยแทนทีค่วามสญูเสยีตวัที ่6 (Reprocessing Losses หรอื Rework 
Losses) เน่ืองจากในบางกระบวนการผลติ เมื่อเริม่เดนิเครื่อง จะมคีวามผนัแปรของขนาดของ
ชิน้งาน ทําใหต้อ้งมกีารปรบัตัง้ และปรบัแต่งเครื่องจกัรอยูร่ะยะเวลาหน่ึงจงึจะคงทีไ่ด ้ ในบาง
กระบวนการมคีวามจาํเป็นทีจ่ะตอ้งนําวตัถุดบิใสเ่ขา้ไปในกระบวนการก่อน และจะผลติของเสยี
ออกมาในระยะเริม่ตน้ ความสญูเสยีช่วงเริม่ตน้จะมมีากหรอืน้อยขึน้อยูก่บัลกัษณะการผลติของ
แต่อุตสาหกรรม ซึง่บางกรณีไมส่ามารถหลกีเลีย่งได ้ เช่น ในกระบวนการฉีดพลาสตกิ เมื่อเริม่
เปิดเครือ่งใหม ่มกีารเปลีย่นรุน่การผลติ หรอืเปลีย่นสขีองผลติภณัฑ ์จาํเป็นทีจ่ะตอ้งลา้งสเีก่าใน
ท่อใหห้มดไปก่อน โดยใสว่ตัถุดบิเขา้ไปไล่สเีก่า การเกดิลกัษณะแบบน้ีจะทาํใหเ้กดิการสญูเสยี
ช่วงเริม่ตน้ซึง่ไมส่ามารถหลกีเลีย่งได ้ แต่จะช่วยใหป้ระหยดัได ้ เช่น ถา้นําเมด็พลาสตกิ Recycle 
มาใชใ้นการไล่สชีว่งเริม่ตน้ เป็นตน้ 
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รปูที ่1 แผนผงั OEE 
 

 ทีม่า : Optimumfxacademy.  (2017).  Overall Equipment Effectiveness.  Online. 
 
การคาํนวณ OEE   
 ประกอบดว้ยผลคณูของ 3 Factor ดงัน้ี 
 
  OEE    =   อตัราเดนิเครือ่ง  x  ประสทิธภิาพเดนิเครือ่ง  x  อตัราคุณภาพ 
                             (Availability)     (Performance Efficiency)   (Quality Rate) 
 
 ซึง่เมื่อนําปจัจยัต่างๆ ทีส่่งผลกระทบต่อระบบการผลติ อนัไดแ้ก่ พนักงาน, เครื่องจกัร 
และชิน้งานทีผ่ลติมาวเิคราะหแ์ลว้จะทําใหท้ราบไดว้่าเกดิอะไรขึน้กบัระบบการผลติของเราบา้ง 
ซึง่ OEE จะเป็นดชันีทีช่ีใ้หเ้หน็สภาพโดยรวมในระบบการผลติ (พรเทพ เหลอืงทรพัยส์ุข; และ 
ยพุา กลอนกลาง. 2550) 
 
เกณฑม์าตรฐานของ OEE 
 ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรอุปกรณ์ (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
ทีต่ัง้เป็นมาตรฐานโดยทัว่ไป 
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       อตัราการเดนิเครือ่ง (Availability) = 90%  
 ประสทิธภิาพการเดนิเครือ่ง (Performance Efficiency) = 95%  
 อตัราคุณภาพ (Quality Rate) = 99%  
 ดงันัน้ ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรอุปกรณ์ 
 (Overall Equipment Effectiveness : OEE) = 0.90 x 0.95 x 0.99 x 100 = 85% 
 คา่ดงักล่าวไมใ่ชค่า่เป้าหมายทีบ่งัคบัใช ้(แต่สามารถกําหนดค่าเป้าหมายไดค้วามเหมาะสม
ของแต่ละโรงงาน) แต่บรษิทัต่างๆ จะตัง้ค่าเป้าหมายของประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร
อุปกรณ์ (OEE) ไวเ้ทา่กบั 85% 
  
หลกัการพืน้ฐานการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
         ระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing System) คอืระบบการผลติทีมุ่ง่เน้นใน
เรือ่งการไหล (Flow) ของงานเป็นหลกัโดยการกาํจดัความสญูเปล่า (Waste) ต่างๆ ของงานและ
เพิม่คุณค่า (Value) ใหก้บัตวัสนิคา้อย่างต่อเน่ืองเพื่อใหลู้กคา้เกดิความพงึพอใจสงูสุด และส่ง
มอบสนิคา้ทนัเวลาโดยจะมกีารระบุความสญูเปล่าออกเป็น 7 ประเภทคอื (สทุธ ิสนิทอง. 2555)   
 1.  ของเสยี (Defect) 
 2.  ผลติเกนิความตอ้งการ (Over Production) 
 3.  สนิคา้คงคลงัเกนิความจาํเป็น (Unnecessary Inventory) 
 4.  กระบวนการทีไ่มจ่าํเป็น (Unnecessary Process) 
 5.  การเคลื่อนไหวทีไ่มจ่าํเป็น (Unnecessary Motion) 
 6.  การขนสง่ทีไ่มจ่าํเป็น (Unnecessary Transportation) 
 7.  การรอคอย (Waiting) 
 
 1. ของเสยี (Defect) เป็นความสญูเปล่าจากการปฏบิตังิานทีผ่ดิพลาด สง่ผลเสยีต่อ
งานทีท่าํและตอ้งนํามาสูก่ารแกไ้ข 
  ปญัหาจากการผลติของเสยี 
  1.1  ตน้ทุนวตัถุดบิ เครือ่งจกัร แรงงาน สญูเสยีไปโดยเปลา่ประโยชน์ 
  1.2  สิน้เปลอืงสถานทีใ่นการจดัเกบ็และกาํจดัของเสยี 
  1.3  เกดิการทาํงานซํ้าเพือ่แกไ้ขงาน 
  1.4 เกดิตน้ทุนคา่เสยีโอกาส 
 
 2.  ผลติเกนิความตอ้งการ (Over Production) 
  เป็นความสูญเปล่าเน่ืองจากการทํางานมากเกนิไปแต่งานที่ทํามากเป็นงานที่ไม่
ก่อใหเ้กดิประโยชน์ (Work in Process, WIP) เช่น การทีผู่ป้ฏบิตังิานทาํงานนอกเหนือจากงาน
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ที่รบัผดิชอบในขณะที่งานที่ตนเองรบัผดิชอบยงัรอให้ทําอยู่ ซึ่งถือเป็นการทํางานที่มากเกิน
ความจาํเป็นและไมก่่อใหเ้กดิประโยชน์จะตอ้งมกีารศกึษาการแบ่งภาระงานใหเ้กดิความสมดุล 
  ปญัหาจากการผลติมากเกนิไป 
  2.1  เสยีเวลาและแรงงานไปในการผลติทีย่งัไมจ่าํเป็น 
  2.2  เสยีพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็ WIP  
  2.3  เกดิการขนยา้ย 
  2.4  ของเสยีไมไ่ดร้บัการแกไ้ขทนัท ี
  2.5  ตน้ทุนจม 
  2.6 ปิดบงัปญัหาการผลติ 
 
 3. สนิคา้คงคลงัเกนิความจาํเป็น (Unnecessary Inventory) 
  เป็นความสญูเปล่าจากการทีผู่ป้ฏบิตังิานเกบ็งานไวท้าํในภายหลงั ซึง่สง่ผลเสยีต่อ
งานทีไ่มส่ามารถเสรจ็สิน้ไดอ้ยา่งรวดเรว็  
  ปญัหาจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 
  3.1  ใชพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็มาก 
  3.2  ตน้ทุนจม 
  3.3  วสัดุเสือ่มคุณภาพ (หากระบบการควบคมุวสัดุคงคลงัไมด่พีอ) 
  3.4  สัง่ซือ้ซํ้าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไมเ่พยีงพอ) 
  3.5 ตอ้งการแรงงานและการจดัการมาก 
 
 4. กระบวนการผลติทีไ่มจ่าํเป็น (Unnecessary Process)  
  เป็นความสญูเปล่าจากการทํางาน ซํ้าซอ้น ทีท่ําแลว้ทําอกี ตรวจสอบแลว้ตรวจสอบ
อกี การทาํงานใหถู้กตอ้งตัง้แต่แรก (Do it Right the First Time) 
  ปญัหาจากกระบวนการผลติ 
  4.1  เกดิตน้ทุนทีไ่มจ่าํเป็นของการทาํงาน 
  4.2  สญูเสยีพืน้ทีก่ารทาํงานสาํหรบักระบวนการนัน้ๆ 
  4.3 ใชเ้ครือ่งจกัรและแรงงานโดยไมก่่อใหเ้กดิมลูคา่เพิม่แก่ผลติภณัฑ ์
 
 5.  การเคลื่อนไหวทีไ่มจ่าํเป็น (Unnecessary Motion) 
  เป็นความสูญเปล่าอนัเน่ืองมาจากผูป้ฏบิตังิานมกีารเคลื่อนไหวหรอืเคลื่อนทีโ่ดย
เปล่าประโยชน์ สามารถแกไ้ขไดโ้ดยการจดัผงัการทาํงานใหม ่(Layout) 
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  ปญัหาจากการเคลื่อนไหว 
  5.1  เกดิระยะทางในการเคลื่อนทีท่าํใหส้ญูเสยีเวลาในการผลติ 
  5.2  เกดิความลา้และความเครยีด 
  5.3  อุบตัเิหตุ 
  5.4 เสยีเวลาและแรงงานในการทาํงานทีไ่มจ่าํเป็น 
 
 6.  การขนสง่ทีไ่มจ่าํเป็น (Unnecessary Transportation) 
  เป็นความสญูเปล่าในการเคลื่อนยา้ยงานจากจุดหน่ึงไปสู่จุดหน่ึงดว้ยความจาํเป็น
หรอืดว้ยความไมจ่าํเป็น 
  ปญัหาจากการขนสง่ 
  6.1  ตน้ทุนในการขนสง่ ไดแ้ก่ เชือ้เพลงิ แรงงาน 
  6.2  เสยีเวลาในการผลติ 
  6.3  วสัดุเสยีหายหากวธิกีารขนสง่ไมเ่หมาะสม 
  6.4 เกดิอุบตัเิหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนสง่ 
 
 7.  การรอคอย (Waiting)  
  เป็นความสญูเปล่าในการรอคอยหรอืรองานซึง่ทาํใหส้ญูเสยีเวลาและประสทิธภิาพ
ในการทาํงานของผูป้ฏบิตังิาน 
  ปญัหาจากการรอคอย 
  7.1 ตน้ทุนทีส่ญูเปล่าของแรงงาน เครือ่งจกัร และคา่โสหุย้ ทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูคา่เพิม่ 
  7.2  เกดิตน้ทุนคา่เสยีโอกาส 
  7.3 เกดิปญัหาเรือ่งขวญัและกาํลงัใจ 
 
เครื่องมือในการลดความสญูเปล่า (Waste) 
 การวเิคราะหก์ระบวนงาน (Process Analysis) 
 1. แผนผงัการไหล (Flow Diagram) 
  ผงัการไหลแบง่ตามชนิดของสิง่ทีส่งัเกตออกเป็น 2 ชนิด คอื  
  - ผงัการไหลของคน (Man Type) แสดงการเคลื่อนทีข่องคนในการทาํงาน  
  - ผงัการไหลของวสัดุ (Material Type) แสดงการเคลื่อนทีข่องวสัดุ, วตัถุดบิในการผลติ 
  การเขยีนแผนภมูกิระบวนการผลติและแผนผงัการไหลม ี6 ขัน้ตอน  
  1. เลอืกกจิกรรมทีจ่ะศกึษาโดยกาํหนดวา่ตอ้งการศกึษากระบวนการของคนหรอืวสัดุ  
  2. กําหนดจุดเริม่ตน้และจุดสิน้สุดของขบวนการผลติทีจ่ะศกึษาโดยจะตอ้งครอบคลุม 
กจิกรรมทัง้หมดทีต่อ้งการศกึษา  
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  3. เขยีนแผนภมูขิบวนการผลติ ซึง่ตอ้งประกอบไปดว้ย Head, Description, Summary 
  4. แสดงผลของกจิกรรมต่างๆ คอื จาํนวนขัน้ตอนปฏบิตังิาน, จาํนวนขัน้ตอนการ
ขนสง่, จาํนวนครัง้ของการล่าชา้, จาํนวนครัง้ทีท่าํการตรวจสอบ, จาํนวนครัง้ในการพกัและระยะ
ทางการขนสง่ไวใ้นตารางสรปุ  
  5. เขยีนผงัการไหลของขบวนการการผลติแสดงสถานีงานทีต่ ัง้ของเครื่องจกัรและ
เครือ่งมอืต่างๆ  
  6. แสดงทศิทางการไหลของขบวนการผลติโดยใชห้วัลกูศรชี ้
 

 
 

รปูที ่2 แผนผงัการไหลของกระบวนการผลติชิน้สว่นโครงสรา้งรถจกัรยานยนต ์
 

 ทีม่า : โกเมศ อนันต์.  (2560).  เอกสารแสดงขัน้ตอนการผลิตแผนกเช่ือมโครงสร้าง.  
หน้า 87. 
 
 2. แผนภมูขิบวนการผลติ (Process Chart)  
  แผนภูมขิบวนการผลติ (Process Chart) เป็นเครื่องมอืทีใ่ชบ้นัทกึขบวนการผลติ
หรอืวธิกีารทํางานใหเ้หน็ไดช้ดัเจนและเขา้ใจไดง้่ายในแผนภูมจิะแสดงถึงขัน้ตอนการทํางาน 
ตัง้แต่เริม่ต้นจนเสรจ็สิ้นขบวนการ กล่าวคอื ตัง้แต่เป็นวตัถุดบิจนประกอบเป็นผลิตภณัฑ์ ที่
ตอ้งการ 
 
 
 
 
 



14 

ตารางที ่3 สญัลกัษณ์ทีใ่ชใ้นแผนภมู ิ
สญัลกัษณ์ ช่ือเรียก คาํจาํกดัความ 
 

Operation 
การปฏบิตังิาน 

- การประกอบชิน้สว่นหรอืการถอกประกอบชิน้สว่น 
- การเตรยีมวสัดุเพือ่ผลติในขัน้ตอนต่อไป, การวางแผน
งาน 

 Transportation 
การขนสง่ 

- การเคลื่อนวสัดุจากจุดหน่ึงไปยงัจุดหน่ึง 
- การเดนิของคนงาน,การเคลื่อนทีข่องมอื 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

- การตรวจสอบคุณลกัษณะของชิน้สว่นหรอืวตัถุ 
- การตรวจสอบคุณภาพปรมิาณ 

 Delay 
การรอคอย 

- การเกบ็วสัดุชัว่คราวระหวา่งการปฏบิตังิาน 
- การรอคอยเพือ่เริม่งานขัน้ตอนต่อไป 

 Storage 
การเกบ็รกัษา 

- การเกบ็วสัดุในพืน้ทีถ่าวร 

 
การลดเวลาหน้างาน (SMED) 
 Single Minute exchange of Dies (SMED) คอื เทคนิคในการ ลดเวลาในการปรบัตัง้
เครื่องจกัรใหอ้ยูใ่นหน่วยของนาท ี(ไมเ่กนิ10นาท)ี เช่น การนบัตัง้แต่เครื่องจกัรหยุดจนกระทัง่
เครื่องจกัรเริม่ปฏบิตังิานแต่ผูเ้ขยีนเหน็ว่าการวดัแบบน้ีไมเ่หมาะสมเพราะจะละเลยต่อการปรบั
งาน (Adjustment) และการทดลองผลติ (Trial Run) ซึง่ทัง้สองสว่นน้ีจะละเลยไมไ่ด ้ตวัชีว้ดัที่
เหมาะสมควรจะวดัตัง้แต่ ชิน้งานดชีิน้สดุทา้ยจนกระทัง่ชิน้งานดชีิน้แรกไดถู้กผลติหรอืชิน้งานด ี
ไดถู้กอนุมตัผิลติจาก QA เป็นตน้ 
 

หลกัการพืน้ฐานของ SMED  
 ขัน้ตอนการปรบัตัง้นัน้มคีวามหลากหลายทัง้น้ีขึน้อยูก่บั ลกัษณะการปฏบิตังิาน ชนิด
ของเครื่องจกัรทีใ่ช ้แต่เมื่อวเิคราะหจ์ะพบว่า จะประกอบไปดว้ย 2 สว่นหลกัๆ คอื งานภายใน 
(Internal Setup) และงานภายนอก (External Setup) โดยงานภายใน จะหมายถงึ กจิกรรม
ต่างๆ ทีเ่กดิขึน้ขณะทีเ่ครื่องจกัรหยุด จนกระทัง่ชิน้งานดชีิน้แรกไดผ้ลติออกมา ส่วนงานภายนอก 
จะหมายถงึ กจิกรรมใด ทีท่าํขณะเครือ่งจกัร กาํลงัผลติงานดอียู ่
 

ขัน้ตอนในการทาํ SMED 
 ทฤษฏใีนตอนเริม่แรกนัน้ม ี3 ขัน้ ตอนหลกัๆ เท่านัน้ ในภายหลงั ขัน้ตอนอาจจะแตก
ออกมามากกว่าน้ี เพื่อใหผู้ศ้กึษาเขา้ใจไดง้า่ย แต่กจ็ะไม่หนีไปจากหลกัเกณฑพ์ืน้ฐาน มากนัก 
โดยม ี3 ขัน้ตอน ดงัน้ี  
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 1.  แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั (Separating Internal and External 
Setup) ในเบือ้งตน้ สว่นน้ีจะมงีานที ่เป็นทัง้งานภายและงานภายนอก ปะปนกนัอยู่ ใหแ้ยกให้
ออกว่า อะไรคอืงานภายใน และงานภายนอกจรงิๆ จากนัน้ให ้นํากจิกรรมที่เป็นงานภายนอก 
มาทําก่อนทีเ่ครื่องจกัรจะหยุด จากนัน้เราจะเหลอืงาน ทีเ่ป็นงานภายในจรงิๆ ในหวัขอ้น้ี เวลา
รวมจะลดลงประมาณ 30-50%  
 2.  เปลีย่นงานภายใน ใหเ้ป็นงานภายนอก (Convert Internal to External Setup) ใน
ขัน้ตอนน้ีจะเป็นงานภายในลว้นๆ ทีเ่ราจะต้องเปลี่ยนออกมาใหเ้ป็นงานภายนอกใหไ้ด ้เพราะ
เป็นส่วนทีย่ากและทา้ทายทีสุ่ดในการกจิกรรมการลดเวลาปรบัตัง้ไดใ้หค้วามเหน็ว่า แมใ้นขัน้ตอน
แรกเราจะสามารถ ลดเวลาลงได ้30-50% แลว้กต็าม แต่กย็งัถอืว่าเป็นกจิกรรม SMED ทีไ่ม่มี
ประสทิธภิาพ การปรบัปรงุในสว่นน้ีอาจตอ้งใชเ้ทคนิคหลายตวัในการยกระดบัการปรบั ปรุงโดย
มองในมมุมองทีเ่รยีกวา่วตัถุประสงคท์ีส่งูกวา่การออกแบบการทดลอง 
 3.  เปลีย่นทุกกจิกรรมใหง้า่ยต่อการปรบัตัง้ (Streamlining All Aspects of the Setup 
Operation) หลงัจากผา่นขัน้ตอนที ่1 และ 2 มาแลว้ ในขัน้ตอนน้ีจะตอ้งทาํทุกกจิกรรม ใหง้า่ย
และรวดเรว็ โดยใหท้ําอยู่ในรปูแบบ Visual Control เช่น การขนัเปลีย่นจากการขนัดว้ย Bolt 
เปลีย่นเป็น Quick Clamp อาจจะกล่าวไดว้่า หากนําหลกัการ SMED มาใชอ้ยา่งถูกตอ้งและมี
ประสทิธภิาพแลว้ จะสามารถลดเวลาในการปรบัตัง้ไดถ้งึ 90% ขึน้ไปของเวลารวม ขอเน้นยํ้าว่า 
การปรบัปรุงใดๆ ของหลกัการ SMED แล้วจะต้องวดั อตัราการลดลงจาก เวลารวม เท่านัน้ 
ไมใ่ชล่ดลงจากสว่นใดสว่นหน่ึงของกจิกรรม ซึง่เป็นสิง่ทีผ่ดิหลกัการ 
 

 
 

รปูที ่3 หลกัการ SMED แยกประเภทของงานนอกและงานใน 
 

 ทีม่า : Vorne Industries Inc.  (2018).  Single-Minute Exchange of Dies.  Online. 
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ความสาํคญัของ SMED ต่อระบบ Pull  
 ในการทําระบบ Pull ปญัหาแรกทีคุ่ณจะเจอกค็อื การลดเวลาในการ Setup ลงมามากๆ 
หลายๆ คนอาจจะสงสยัวา่ ทาํไมจะตอ้งปรบัเปลีย่นเครือ่งจกัรอยา่งรวดเรว็ดว้ย หลายคนมองว่า 
ไมเ่หน็จาํเป็นเลย ชิน้งานระหว่างกระบวนการ (Work in Process) กย็งัเยอะอยูค่นคุมเครื่องจกัร  
ยงัคอยงานอยู ่ทาํไมจะตอ้งรบี ซึง่ถา้เป็นอยา่งน้ี กไ็มผ่ดินกั ทีจ่ะไมท่าํ เพราะมนัไมไ่ดส้นบัสนุน
ระบบดงึ (Pull System) โดยเวลาในการเปลีย่นรุน่ จะอยูใ่นหน่วยของ วนิาท ีโดยกล่าวว่า “การ
ผลติแบบผสมรุ่น” การไหลแบบทลีะชิน้ จะไม่เป็นจรงิเลย หากเวลาในการปรบัเปลี่ยนรุ่นการผลติ 
ไมอ่ยูใ่นหน่วยของ “วนิาท”ี ในการทาํระบบ ดงึ (Pull System) หลงัจากการเลอืกกลุ่มผลติภณัฑ ์
(Product Family) ทีจ่ะนํามาปรบัปรงุ แลว้หลงัจากนัน้กจ็ะมาจดัสายการผลติวางตําแหน่งเครื่องจกัร 
และพยายามทาํใหเ้กดิงานไหลออกทลีะชิน้ (One Piece Flow) สิง่เหล่าน้ีจะไมส่ามารถประสพ
ผลสาํเรจ็ไดเ้ลย หากเราไมส่ามารถลดเวลาในการปรบัเปลีย่นเครื่องจกัรใหน้้อยกว่า 10 นาทไีด ้
เพราะการปรบัเปลีย่นเครื่องจกัรนัน้ สง่ผลต่อ ชิน้งานระหว่างกระบวนการ (Work in Process) 
โดยตรง ดงันัน้ความสาํคญัของ SMED จงึอยูต่รงน้ี  
 
ปัญหาและอปุสรรคในการนํา SMED ไปใช้งาน 
 ปญัหาหน่ึงของบา้นเราหลงัจากใช ้หลกัการ SMED แลว้ไม่ประสบผลสาํเรจ็นักกเ็พราะว่า 
งานปรบั (Adjust) และงานทดลองผลติ (Trial Run) ไม่สามารถลดลงไปได ้รวมไปถงึ การเปลีย่น  
จากงานภายใน ออกมาเป็นงานภายนอกเหตุเพราะจะตอ้งมกีารปรบัแต่งเครื่องจกัรบางสว่น ทาํ
ใหผู้บ้รหิารมองว่า เป็นความเสีย่ง และกลวัว่าเครื่องจกัรจะเสยีหายดงันัน้ส่วนใหญ่จงึทําไดแ้ค ่
งานทีท่ําล่วงหน้า (Preparing) เท่านัน้ เหตุเพราะการจะเปลี่ยนงานภายในนัน้ผูท้ีท่ํา จําเป็น
จะตอ้งรูห้น้าทีข่องระบบกลไกภายในวา่มหีน้าทีท่าํอะไรและจะเปลีย่นมนัไดอ้ยา่งไรโดยกจิกรรม
ในสว่นน้ี สิง่สาํคญั คอื “Centering” และ “Alignment” แต่สิง่หน่ึงทีส่ว่นใหญ่ไมท่าํกนัคอื คุณจะรู้
ไดอ้ยา่งไรว่า ตําแหน่งทีต่อ้งยดึ (Fix) เอาไวเ้พื่อใหร้วดเรว็ในการเปลีย่น Dies นัน้ ค่าของ Setting 
Parameter ของคุณเหมาะสมหรอืยงัเพราะมนัจะสง่ผลโดยตรงต่อของเสยี (Defective) ทีจ่ะเกดิขึน้ 
ซึ่งยงัถอืว่าเป็นงานภายในอยู่จนกว่าชิน้งานดชีิ้นแรกจะไดผ้ลติออกมา ดงันัน้ สิง่ที่จะแกไ้ขใน
เรื่องน้ีไดค้อื การออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) ซึง่การออกแบบการทดลองน้ี 
จะเป็นการหาค่า Setting Parameter ทีด่ทีีสุ่ดทีเ่ครื่องจกัรสามารถทาํได ้โดยทาํใหข้องเสยีน้อย
ทีสุ่ด ซึ่งเป็นสถติขิ ัน้สูง ทีม่คีวามสําคญัมากในภาคอุตสาหกรรมดงันัน้ เราจะรูว้่า เราต้องปรบั 
Parameter ไวท้ีต่ําแหน่งใดก่อนจะทาํการ Fix เอาไวแ้ละลดจาํนวนการ Trial Run ลงไปไดร้วมถงึ 
ระดบัคุณภาพของสนิคา้กด็ขีึน้ดว้ย 
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การป้องกนัและแก้ไขความผิดพลาด 
 1. การป้องกนัความผดิพลาด (Pokayoke) กลไกป้องกนัความผดิพลาด 
            กลไกป้องกนัความผดิพลาดหรอื เรยีกว่า PokaYoke เป็นแนวทางประกนัคุณภาพ
อยา่งมปีระสทิธผิล โดยมุง่ป้องกนัการเกดิของเสยีดว้ยการตรวจจบัสภาพความผดิปกตก่ิอนทีจ่ะ
เกดิความเสยีหายขึน้ ดงันัน้ ระบบป้องกนัความผดิพลาดจงึสอดคล้องกบัแนวคดิการควบคุม
คุณภาพเป็นศูนย ์(Zero Quality Control) เพื่อทีจ่ะป้องกนัไมใ่หข้องเสยีเกดิขึน้ (Zero Defects) 
ดว้ยการใชก้ลไกตรวจจบัสภาพหากพบสิง่ผดิปกตขิึน้ระบบกจ็ะหยุดการทาํงาน และสง่สญัญาณ
แจง้เตอืนไดอ้ย่างอตัโนมตัทินัทดีว้ยไฟสญัญาณหรอืเสยีงเพื่อใหห้วัหน้างานรบัทราบและดําเนินการ
แกไ้ขปญัหา 
            โดยทัว่ไประบบ PokaYoke จะตดิตัง้อุปกรณ์ป้องกนัอยา่งงา่ยดว้ยอุปกรณ์จบัยดึ 
(Jig & Fixture) อุปกรณ์แจง้เตอืน และการใชแ้ถบรหสัเพื่อหยุดการทาํงานของระบบและเตอืน
ใหผู้ป้ฏบิตังิานทราบว่าไดเ้กดิเหตุผดิปกตเิกดิแลว้ดงันัน้ อุปกรณ์ป้องกนัความผดิพลาดควรมี
ลกัษณะสาํคญัคอื พนกังานทุกคนสามารถใชง้านไดด้ําเนินการตดิตัง้ไดง้า่ยทาํงานไดโ้ดยไม่จาํเป็น 
ตอ้งมผีูค้วบคุมตลอดเวลา ตน้ทุนการตดิตัง้ตํ่า และสามารถดาํเนินการแกไ้ขปญัหาทนัท ี
 
 2. ประเภทอุปกรณ์ตรวจจบั 
  หลกัการและหน้าทีก่ารทาํงานระบบ PokaYoke สามารถแบ่งเป็นประเภท ดงัน้ี 
            การควบคุมและการแจง้เตอืนความผดิปกต ิโดยการนําเอาอุปกรณ์ควบคุมมาทํา
การตดัระบบการทํางานเมื่อตรวจพบสิง่ผดิปกต ิเพื่อป้องกนัความเสยีหาย เช่น การตดิตัง้ตวั
ตรวจจบั (Sensor) กบัสว่านเจาะ เมื่อตวัตรวจจบัพบความผดิปกตจิะทาํการตดัการทาํงานและ
หยุดเครื่องโดยอตัโนมตั ิสว่นหน้าทีก่ารแจง้เตอืน (Warning PokaYoke) จะแสดงดว้ยเสยีงหรอื
ไฟสญัญาณเตอืนตรวจจบัความผดิปกต ิ แต่สาํหรบัระบบการผลติแบบต่อเน่ืองการใช ้Warning 
PokaYoke จะเกดิประสทิธผิลในการลดความบกพรอ่งน้อยกว่า Control PokaYoke เน่ืองจาก 
Warning PokaYoke ยงัคงปล่อยใหค้วามผดิปกตเิกดิขึน้ไดต่้อเน่ือง จนกว่าจะมเีจา้หน้าทีพ่บ
สญัญาณแจง้เตอืนและดาํเนินการหยดุสายการผลติ 
  2.1  ระบบไฟแจง้เตอืนปญัหา 
   การตรวจสอบเพื่อมัน่ใจได้ว่าการตัง้ค่าหรอืการนับจํานวนในกระบวนการ
ผลติไดม้คีวามถูกต้องดว้ยการใชอุ้ปกรณ์ เช่น ตดิตัง้อุปกรณ์ตรวจนับ เพื่อตรวจสอบตําแหน่ง
และจํานวนจุดของชิน้งาน โดยใชส้วติชอ์ตัโนมตัริ่วมกบัตวันับแบบอเิลก็ทรอนิกส ์ตวัตรวจจบั
การเคลื่อนไหว  ตลอดจนการใชต้วัจบัอุณหภมูแิละความดนั 
  2.2  การใชร้ะบบการตรวจจบัแบบอตัโนมตัคิอืการนําเอาเครื่องมอือุปกรณ์อตัโนมตัิ
หรอืเทคโนโลยมีาใชง้าน 
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  2.3  การบรหิารดว้ยสายตา (Visual Management) 
   การบรหิารโรงงานดว้ยหลกัการมองเหน็ (Visual Factory Management) เป็น
ระบบสนบัสนุนการปรบัปรุงผลติภาพทัว่ทัง้โรงงานดว้ยการแสดงสญัญาณ แถบสแีละสญัลกัษณ์
ในสถานที่ทํางานเพื่อใหพ้นักงานไดร้บัทราบสารสนเทศภายในเวลารวดเรว็การดําเนินการจะ
เริม่จากกจิกรรม 5ส. เพือ่จาํแนกปญัหาทีเ่กดิภายในทีท่าํงาน 
 ดงันัน้หลกัการดงักล่าวจงึเป็นเครื่องมอืสนบัสนุนการบรหิารดว้ยการแสดงสารสนเทศ 
เช่นรายละเอยีดเกีย่วกบังาน สภาพพืน้ทีก่ารทาํงาน ประเภทเครื่องจกัร วตัถุดบิทีใ่ชเ้พื่อใหก้าร
ดําเนินกจิกรรมการผลติเป็นไปอย่างต่อเน่ืองและเกดิความปลอดภยัในขณะทํางานสาํหรบัแนว
ทางการบรหิารโรงงานดว้ยหลกัการมองเหน็สามารถจาํแนกไดเ้ป็น Visual Display เป็นการ
แสดงขอ้มูลเพื่อใหพ้นักงานภายในหรอืผูป้ฏบิตังิานไดร้บัทราบโดยมกีารนําเสนอดว้ยแผนภูมิ
หรอืกราฟ  
 
ตารางที ่4 ตวัอยา่งขอ้มลูผลการปฏบิตังิาน 

Month Machine1 NG %NG Month Machine2 NG %NG 
Jan-17 231 9 3.90% Jan-17 295 12 4.07% 
Feb-17 241 4 1.66% Feb-17 305 11 3.61% 
Mar-17 220 5 2.27% Mar-17 284 3 1.06% 
Apr-17 224 6 2.68% Apr-17 288 1 0.35% 
May-17 267 2 0.75% May-17 331 1 0.30% 
Jun-17 194 2 1.03% Jun-17 258 3 1.16% 
Jul-17 134 2 1.49% Jul-17 198 8 4.04% 
Aug-17 145 2 1.38% Aug-17 209 3 1.44% 
Sep-17 214 3 1.40% Sep-17 278 5 1.80% 
Oct-17 222 2 0.90% Oct-17 286 5 1.75% 
Nov-17 231 4 1.73% Nov-17 295 4 1.36% 
Dec-17 214 4 1.87% Dec-17 278 3 1.08% 

 
 Visual Control หรอืการควบคุมดว้ยการมองเหน็เป็นวธิคีวบคุมใหก้ารทาํงานเป็นไป
อยา่งถูกตอ้ง ดว้ยการแสดงมาตรฐานเทยีบกบัสถานะจรงิจงึทาํใหส้ามารถจาํแนกปญัหาไดท้นัที
ดว้ยการมองเหน็ นัน่คอืการนําเสนอขอ้มูลใหเ้ขา้ใจดว้ยการแปลงขอ้มูลในรูปแบบตาราง ป้าย 
สตกิเกอร ์กระดานสญัลกัษณ์ แผนภาพ เป็นตน้ แต่การนําเสนอตอ้งมคีวามหมายและสาระดงึดูด
ใหเ้กดิความน่าสนใจเพื่อนําขอ้มูลไปใชต้ดิตามงานหรอืเป็นเครื่องมอืช่วยยํ้าเตอืนเป้าหมาย เช่น 
มาตรฐานการผลติ วธิกีารทํางาน กําหนดการผลติแต่ละวนั หวัขอ้การควบคุมการระบุตําแหน่ง
จดัวางวสัดุ กฎระเบยีบและขอ้หา้มต่างๆ ป้ายแสดงตําแหน่งทีจ่อดรถ เป็นตน้ 
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 ทําใหผู้ร้บัผดิชอบทราบความแตกต่างระหว่างเป้าหมายกบัผลลพัธ์และสามารถลด
ความสูญเสยีเวลาการคน้หา ดงันัน้ระบบควบคุมดว้ยการมองเหน็จงึมกัถูกใชป้ระยุกต์กบังาน
ประจําวนัซึง่เป็นองคป์ระกอบหลกัตามแนวคดิของลนี ทีมุ่่งขจดัความผนัแปรทีเ่กดิจากปจัจยั
กระบวนการผลตินัน่คอื เครื่องจกัร (Machine), วสัดุ (Material), วธิกีาร (Method), แรงงาน 
(Manpower) รวมทัง้ความผนัแปรจากปจัจยัหลกั เชน่ คุณภาพ การสง่มอบและตน้ทุน (Quality, 
Delivery, Cost) 
 

 
 

รปูที ่4 ปจัจยัประกอบการภาคการผลติ 
 

         ทีม่า : อญัชล ีธรรมะวธิกุีล.  (2561).  แนวคิดเชิงระบบ.  ออนไลน์. 
 
 สว่นระบบการบรหิารดว้ยการมองเหน็ (Visual Management) เป็นวธิกีารบรหิารดว้ย
การใชส้ารสนเทศในสถานทีท่าํงานอยา่งชดัเจนและสงัเกตเหน็ไดง้า่ยเพื่อจาํแนกความผดิปกตทิี่
เกดิขึน้ไดท้นัท ีดงันัน้ หลกัการ Visual Displays และ Visual Control จงึเป็นเครือ่งมอืสนบัสนุน
ใหก้ารดําเนินงานเป็นไปอย่างมปีระสทิธภิาพโดยมุ่งเน้นใหพ้นักงานไดร้บัทราบสถานะปญัหา
อย่างรวดเรว็แต่การสรา้งระบบควบคุมดว้ยสายตาจะขึน้กบัสภาพปจัจยัแต่ละโรงงานโดยทัว่ไป
การดาํเนินการอยา่งมปีระสทิธผิลควรดาํเนินตามวงจรเดมมงิ (PDCA) ดงัน้ี 
 1. การจดัตัง้คณะกรรมการและทมีงาน (Plan) 
 2.  การพฒันาแผนงานและจดัทาํงบประมาณ (Plan) 
 3.  การประกาศและเริม่ดาํเนินโครงการอยา่งเป็นทางการ (Do) 
 4.  ดาํเนินการฝึกอบรมใหก้บัพนกังาน (Do) 
 5.  พนกังานนําหลกัการควบคมุดว้ยสายตาไปประยกุตใ์ชก้บัพืน้ทีท่าํงาน (Do) 
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 6.  ดาํเนินการตดิตามตรวจสอบผลลพัธแ์ละประเมนิผล (Check) 
 7.  ทางทมีงานและผูร้บัผดิชอบดาํเนินการแกไ้ขปญัหา (Action) 
 
การบาํรงุรกัษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม 
 การบํารุงรกัษาทวผีลทีทุ่กคนมสีว่นรว่มหรอื TPM เป็นกจิกรรมทีมุ่ง่ลดความสญูเสยี
ในสายการผลติ และสรา้งประสทิธผิลใหก้บัเครือ่งจกัรสงูสดุ โดยใหแ้รงงานในสายการผลติและผู้
ควบคุมเครือ่งจกัรไดม้สีว่นรว่มดแูลรกัษาเครือ่งจกัร เพือ่ขจดัความสญูเสยีจากปญัหาเครือ่งจกัร 
ขดัขอ้งและสรา้งผลติภาพใหก้บัสายการผลติ โดยทัว่ไปกจิกรรมบํารุงรกัษาสามารถจําแนกได้
ดงัน้ี 
 1. การบํารุงรกัษาเชงิป้องกนั (Preventive Maintenance) โดยมุง่ดาํเนินกจิกรรมป้องกนั
การเกดิปญัหาเครือ่งจกัรขดัขอ้ง (Preventing Breakdowns) 
 2. การบํารุงรกัษาเชงิแกไ้ข (Corrective Maintenance) โดยเป็นการปรบัปรุงสภาพ
ของเครือ่งจกัรเพือ่ป้องกนัการเกดิปญัหาขดัขอ้งและเกดิความสะดวกต่อกจิกรรมบาํรงุรกัษา 
 3. การป้องกนัการบํารุงรกัษา (Maintenance Prevention) โดยเป็นการมุง่ออกแบบ
และตดิตัง้อุปกรณ์ เพือ่ใหเ้กดิการบาํรงุรกัษาน้อยทีส่ดุ 
 4. การบํารุงรกัษาหลงัเกดิเหตุขดัขอ้ง (Breakdown Maintenance) เป็นการซ่อมบํารุง
หลงัจากเครือ่งจกัรเกดิเหตุความขดัขอ้ง 
 สาํหรบัการดาํเนินกจิกรรม TPM ประกอบดว้ยกจิกรรมหลกัดงัน้ี 
          1. การบํารุงรกัษาประจาํวนั (Daily Maintenance) เพื่อเป็นการป้องกนัการเสื่อมสภาพ 
ประกอบดว้ย การทาํความสะอาดการตรวจสภาพก่อนการเดนิเครือ่ง และการหล่อลื่น 
 2. การตรวจสอบตามรอบเวลา (Periodic Inspections) เพื่อใชว้นิิจฉยัปญัหาเครื่องจกัร
เสือ่มสภาพ 
 3. การฟ้ืนฟูสภาพเครือ่งจกัรจากการเสือ่มสภาพ (Restoration from Deterioration) 
 4. การจดัระเบยีบสถานทีท่าํงาน (Workplace Organization) เพือ่เป็นการลดปญัหา 
  
 การเกดิอุบตัเิหตุจากการทาํงานและจดัทาํมาตรฐานการทาํงาน 
 การตรวจสอบโดยรวมเมือ่จดัทาํมาตรฐานการตรวจสอบแลว้นัน้ เรากต็อ้งใหพ้นกังาน 
มคีวามรูม้ากขึน้ เพือ่ใหก้ารตรวจสอบ เครื่องจกัรของเรานัน้มปีระสทิธภิาพมากขึน้ ในขัน้ตอนน้ี
จะเป็นการใหค้วามรู ้แก่พนักงานมากขึน้ โดยเฉพาะความรูท้างวศิวกรรมพืน้ฐาน และปรบัปรุง
มาตรฐานขึน้มาอกีขัน้ และเป็นการฝึกใหพ้นกังาน ไดเ้รยีนรูส้ ิง่ใหม ่และนําความรูใ้หม ่นัน้มาใช้
ในการแกไ้ขปญัหามากขึน้ ดงันัน้เราจงึตอ้งทําการพฒันาคน ใหม้คีวามสามารถ และรกัในการ
ปรบัปรงุงานอยูต่ลอดเวลาหวัใจของการพฒันาคน คอืการใหค้วามรู ้การใหค้วามรู ้ตอ้งเป็นการ
ใหค้วามรูท้ีต่อ้งการ 
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รปูที ่5 การจดัทาํมาตรฐานการทาํงาน 
 

         ทีม่า : โกศล ดศีลีธรรม.  (2552ก).  การจดัทาํมาตรฐานการทาํงาน.  ออนไลน์. 
 

การดาํเนินกิจกรรมบาํรงุรกัษา 
 ประสทิธผิลจากการดาํเนินกจิกรรม TPM ประกอบดว้ยเสาหลกั นัน่คอื กจิกรรม 5ส. 
กจิกรรมบํารุงรกัษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) เป็นการบํารุงรกัษาเชงิวางแผน 
(Planned Maintenance) ดาํเนินการโดยฝา่ยบํารุงรกัษา การฝึกอบรมทางเทคนิค (Technical 
Training) สาํหรบัการบํารุงรกัษาและการใชง้านเครื่องจกัรอย่างถูกตอ้งการมุ่งปรบัปรุงเฉพาะ
เรือ่งหรอื Kobetsu Kaizen เป็น กจิกรรมบาํรงุรกัษาเชงิคุณภาพ (Quality Maintenance)  TPM 
สาํหรบัปรบัปรุงพืน้ทีท่าํงานสาํนกังาน (Office TPM) การจดัการสิง่แวดลอ้มและความปลอดภยั 
(Environmental and Safety Management)  
 ปจัจุบนั TPM ไดข้ยายผลทีมุ่ง่ปรบัปรงุผลติภาพใหก้บัฝา่ยงานสนบัสนุนทัว่ทัง้องคก์ร
โดยเฉพาะส่วนสํานักงานด้วยแนวทางวเิคราะห์หาสาเหตุหลกัที่ก่อให้เกิดความสูญเสยี เช่น
ความสูญเสยีในกจิกรรมที่ไม่สร้างคุณค่าเพิม่แต่ละฝ่ายงานและความสูญเสยีจากการทํางาน
ผดิพลาด เป็นตน้ ดงันัน้การพฒันากจิกรรม TPM จงึจาํแนกไดเ้ป็นสองชว่ง 
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รปูที ่6 โครงสรา้งกจิกรรม TPM     
 
         ทีม่า : ประภาส ศุภศริสิตัยากุล.  (2560).  Total Productive Maintenance.  ออนไลน์. 
                                                        
 โดยชว่งแรกจะเริม่ดาํเนินการจากฝา่ยผลติทีมุ่ง่ผลติภาพสายการผลติและขยายผลไป
ยงัฝา่ยงานอื่นอยา่งทัว่ทัง้องคก์รแต่เน่ืองจากโครงการ TPM มุ่งเป้าหมายใหพ้นักงานทุกคนมี
สว่นรว่มทาํใหก้ารดาํเนินโครงการ TPM ทัว่ทัง้องคก์รมกัเกดิอุปสรรคและผลกระทบต่อนโยบาย
ระดบับรหิารตลอดจนบุคลากรทุกระดบัเช่น พนักงานสายการผลติ ผูค้วบคุมเครื่อง ช่างเทคนิค 
และวศิวกร เป็นตน้ดว้ยเหตุน้ีโครงการ TPM จงึควรมคีณะกรรมการ (Steering Committee) 
ประกอบดว้ยผูจ้ดัการจากแต่ละฝา่ยเพื่อใหก้ารจดัทํานโยบายบํารุงรกัษาเกดิประสทิธผิลสูงสุด
โดยผูบ้รหิารระดบัสูงจะมบีทบาทสนับสนุนการดําเนินโครงการอย่างต่อเน่ืองส่วนการประสาน
โครงการจะดาํเนินการโดยทมีงาน TPM เช่น หวัหน้างานวศิวกร และฝา่ยผลติรว่มกบัฝา่ยบํารุง 
รกัษาตลอดจนวทิยากรฝึกอบรมและทมีที่ปรกึษาดงันัน้ ก่อนที่จะประกาศนโยบายเพื่อดําเนิน
โครงการ TPM ทางทมีงานจงึตอ้งจดัเตรยีมปจัจยัสนบัสนุนและศกึษาความเป็นไปได ้เช่นการ
จดัเกบ็ขอ้มลู ตรวจสอบสภาพปญัหา การฝึกอบรม 
 PDCA หรอื (Plan-Do-Check-Act) เป็นกจิกรรมพืน้ฐานในการพฒันาประสทิธภิาพ
และคุณภาพของการดาํเนินงาน ซึง่ประกอบดว้ย 4 ขัน้ตอน คอื วางแผน-ปฏบิตั-ิตรวจสอบ-และ
การปรบัปรุงการดําเนินกจิกรรม ส่งผลใหก้ารดําเนินงานมปีระสทิธภิาพและมคีุณภาพเพิม่ขึน้
การทาํกจิกรรมการปรบัปรงุงาน โดยนําหลกัการทาํ PDCA ไมจ่าํเป็นตอ้งทาํใหค้รบทุกขัน้ตอนก่อน 
ถงึไปเริม่ข ัน้ที ่1 ใหม ่เวลามปีญัหาตดิขดัสามารถยอ้นไปทาํในขัน้ตอนใดกไ็ดต้ามทีต่อ้งการ 
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รปูที ่7 โครงสรา้งกจิกรรม PDCA 
 
 ทีม่า : จนิตนยั ไพรสณฑ;์ และคณะ.  (2560).  Operation Management.  หน้า 113. 
 
 การสรา้งความยดืหยุน่กระบวนการใหส้ามารถตอบสนองต่อสภาพแวดลอ้มการผลติที่
หลากหลายซึ่งมกีารเปลี่ยนแปลงรุ่นผลติบ่อยครัง้นัน่คอื ต้องปรบัปรุงวธิกีารตัง้เครื่อง (Setup 
Reduction) เพื่อลดช่วงเวลานําการผลติและสง่มอบสนิคา้ไดท้นัตามกําหนดการ ดงันัน้การปรบัปรุง
การตัง้เครือ่งจงึมวีตัถุประสงคห์ลกั ดงัน้ี 
สรา้งความยดืหยุ่นเพื่อตอบสนองความเปลี่ยนแปลงตามความตอ้งการของลูกคา้โดยไม่จําเป็น 
ตอ้งลงทุนจดัเกบ็สตอ็กไวม้าก 
 สามารถสง่มอบไดเ้รว็ขึน้เน่ืองจากเป็นการผลติรุน่ขนาดเลก็จงึสง่ผลใหล้ดเวลานําการ
ผลติเกดิคุณภาพที่ดขีึน้ คอืผลลพัธ์จากการลดขอ้ผดิพลาดการทํางานและเกดิของเสยีน้อยลง
ผลติภาพสงูขึน้หากเวลาตัง้เครื่องสัน้ลงกจ็ะสง่ผลใหเ้วลาการหยุดเครื่องลดลง (Downtime) นัน่
คอืเกดิอตัราการใชป้ระโยชน์จากเครือ่งจกัรสงูขึน้ (Machine Utilization) 
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รปูที ่8 เป้าหมายลดเวลาการตัง้เครือ่ง    
       
         ทีม่า : โกศล ดศีลีธรรม.  (2552ข).  เครื่องมือลีนเพ่ือผลิตภาพสายการผลิต.  ออนไลน์. 
     
 โดยทัว่ไประหว่างช่วงเวลาตัง้เครื่องจะต้องหยุดเดนิเครื่องจกัร จงึไม่สามารถดําเนิน
กจิกรรมการผลติซึง่จดัเป็นความสญูเปล่าทัง้เวลาและคา่แรงงานรวมทัง้ชิน้งานเสยีทีค่า้งระหว่าง
การปรบัตัง้เครือ่งแนวคดิปรบัปรงุวธิกีารตัง้เครือ่งไดถู้กพฒันาโดย Shigeo Shingo เพื่อลดเวลา
การตัง้เครื่องแมพ่มิพข์นาดใหญ่ดว้ยแนวทางเรยีกว่า SMED (Single Minute Exchange Die) 
โดย Shingo สามารถลดเวลาการตัง้เครื่อง Press ขนาด 1000 ตนั จากเวลา 4 ชัว่โมง ลดลง
เหลอืเพยีง 3 นาท ีดงันัน้ SMED จงึถูกใชใ้นอุตสาหกรรมอยา่งแพรห่ลายโดยมแีนวทาง ดงัน้ี 
 -  การจดัเกบ็ขอ้มลูขัน้ตอนวธิกีารตัง้เครือ่งดว้ยกลอ้งวดิโีอ 
 -  การสอบถามเกีย่วกบัขัน้ตอนวธิกีารกบัชา่งเทคนิคผูต้ ัง้เครือ่ง 
 -  การวเิคราะหท์างสถติจิากขอ้มลูทีบ่นัทกึในระบบ CMMS 
 -  ศกึษาเวลาการเคลื่อนไหว (Time and Motions Study) ปจัจุบนัไดม้กีารนําหลกัการ
วศิวกรรมอุตสาหการโดยเฉพาะเทคนิคขอ้มลูมาตรฐานทีถู่กใชพ้ฒันามาตรฐาน 
 -  เวลาสาํหรบังานบํารุงรกัษา (Maintenance Time Standard หรอื M.T.S) โดยการ
แตกงานหลกัออกเป็นงานย่อยและแจงงานย่อยเป็นกจิกรรมเพื่อคํานวณเวลามาตรฐานแต่ละ
สว่น และใชแ้นวทางศกึษาการทาํงาน (Work Study) โดยนําขอ้มลูเวลามาทาํการสงัเคราะหใ์ห้
เป็นคา่เวลามาตรฐาน 
 เป็นการบํารุงรกัษาตามวาระหรอืระยะเวลาการใช้งานที่กําหนด เพื่อรกัษาสภาพ
ทํางานของเครื่องจกัรใหเ้หมาะสมก่อนที่จะมกีารหยุดชะงกั โดยอาจใช้ประสบการณ์ของฝ่าย
บาํรงุรกัษาหรอื คูม่อืการใชง้านของเครือ่งจกัรนัน้ๆ  
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รปูที ่9 การตดิตัง้เครือ่งจกัร   
 
         ทีม่า : บรษิทั เอส.เค. เอเชยี จํากดั.  (2561).  การขนย้ายและติดตัง้เครื่องจกัร.  
ออนไลน์. 
 
 สําหรบัการตัง้เครื่องจะครอบคลุมตัง้แต่การถอดเปลี่ยนเครื่องมอืหรอืชิ้นงานในสาย 
การผลติและกจิกรรมเกี่ยวขอ้งอย่างการทบทวนแก้ไขมาตรฐาน การถอดประกอบชิ้นส่วนดงั
กรณีโตโยต้าดําเนินการปรบัปรุงอุปกรณ์จบัยดึและระบบสนับสนุน เช่นอุปกรณ์ขนถ่ายและ
สายพานลําเลยีงชิน้งานไปยงัสายการผลติเพื่อใหก้ารดําเนินการเป็นไปอย่างรวดเรว็โดยเฉพาะ
การมุ่งลดเวลาการตัง้เครื่องภายในหรอืเวลาที่ใชต้ัง้เครื่องขณะหยุดเดนิเครื่องจกัรโดยจําแนก
การปรบัปรงุขัน้ตอนการตัง้เครือ่งแต่ละชว่ง ดงัน้ี 
 -  ชว่งการเตรยีมการสงัเกตวธิกีารทาํงานเพือ่จดัเกบ็ขอ้มลูรายละเอยีดเกีย่วกบัการตัง้
เครื่อง เช่น เครื่องจกัรทีใ่ชง้านเวลาทีใ่ชแ้ต่ละขัน้ตอนบนัทกึการเคลื่อนไหวดว้ยวดิโีอเป็นต้น 
เพือ่นําขอ้มลูเหล่าน้ีไปใชว้เิคราะหช์ว่งถดัไป 
 -  นําขอ้มลูจากการจดัเกบ็วเิคราะหจ์าํแนกกจิกรรมการตัง้เครือ่งภายในกบัภายนอก 
 -  ปรบัเปลีย่นขัน้ตอนการตัง้เครือ่งภายในใหเ้ป็นการตัง้เครือ่งภายนอก 
 -  ปรบัปรุงกระบวนการตัง้เครื่องใหส้อดคลอ้งตามแนวทาง SMED โดยมุง่รปูแบบวธิกีาร
ทีเ่รยีบงา่ย (Simplifying) และความเป็นมาตรฐานโดยทีไ่ม่กระทบกบังานในสายการผลติ และ
เวลาทีใ่ชต้ัง้เครื่องควรตํ่ากว่า 10 นาท ีตามที ่Shingo ไดต้ัง้เป้าไวท้ี ่(One-Touch Exchange of Dies) 
ดงันัน้วธิกีารหลงัปรบัปรุงควรมรีูปแบบทีไ่ม่ซบัซอ้นและผูค้วบคุมเครื่องสามารถดําเนินการได้
ดว้ยตนเอง 
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 - จดัทําเอกสารวธิกีารตัง้เครื่องทัง้ภายในและภายนอกโดยบนัทกึรายละเอยีดวธิกีาร
แบบใหมใ่นคูม่อืปฏบิตังิานเพือ่ใชเ้ป็นแนวทางปฏบิตัสิาํหรบัชา่งเทคนิคและผูค้วบคุมเครือ่ง 
 

 
 

รปูที ่10 เป้าหมายสูค่วามเป็นเลศิตามวงจรเดมมิง่ 
 

         ทีม่า : สทุศัน์ เอกา.  (2561).  Deming's Fourteen Points.  ออนไลน์. 
 
ตวัอย่างการประยกุตใ์ช้ Visual Control 
            1.  แผนการดําเนินงาน เช่น บอรด์ทีแ่สดงแผนการดําเนินงานทีร่ะบุเป้าหมายและผล
การดาํเนินงาน 
     2. การรายงานสถานการณ์ปจัจุบนั เชน่ บอรด์แสดงกราฟของผลผลติในแต่ละสปัดาห ์
            3.  การควบคุมการผลติ เชน่ แผงหลอดไฟแสดงสถานะของเครือ่งจกัร 
            4.  ระบบคุณภาพ เชน่ ภาพตวัอยา่งชิน้งานทีไ่ดม้าตรฐานกบัของเสยี 
            5.  5 ส  และการควบคุมวสัดุ เชน่ แผนผงัผูร้บัผดิชอบพืน้ทีส่เกลการควบคุมวสัดุ 
            6.  การบาํรงุรกัษา เชน่ สญัลกัษณ์สทีีห่น้าปดัเกจ 
 
การควบคมุสายการผลิต 
 - เพื่อใหพ้นักงานทราบภาระงานทีต่อ้งทํา จากคาํสัง่ทีช่ดัเจนของหวัหน้างานและทํา
ใหห้น่วยงานวางแผนทราบสถานการณ์ปฏบิตังิานอยา่งรวดเรว็ 
 - สาํหรบัแบบเพือ่การผลติ (Drawing) ทีม่คีวามซบัซอ้นใหแ้นบเอกสารประกอบ 
 - ใบรายงานการผลติประจําวนั ควรระบุช่วงเวลาเริม่ต้นและสิน้สุดของงาน เพื่อใชเ้ป็น
ขอ้มลู 
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รปูที ่11 ตวัอยา่งรายงานการผลติประจาํวนั 
 

 ทีม่า : โกเมศ อนันต์.  (2560).  เอกสารแสดงขัน้ตอนการผลิตแผนกเช่ือมโครงสร้าง.  
หน้า 85. 
 
 1. การควบคุมคุณภาพและผลติภาพสายการผลติ หากมแีค่ตดิป้ายแสดงเป้าหมาย
อย่างเดยีวอาจจะน่าสนใจเฉพาะตอนต้นปีเท่านัน้ และเมื่อเหน็จนชนิตาแลว้ป้ายจะเป็นเพยีงแค่
กระดาษ 1 แผ่น ดงันัน้ จงึควรแสดงผลประกอบการดว้ย โดยเฉพาะการรายงานสดัส่วนของเสยี
รายเดอืนแต่ละแผน และนําเสนอขอ้มลูบนบอรด์แสดงผลหรอืกระดาษแผ่นใหญ่เพื่อใหผู้ป้ฏบิตังิาน
ไดร้บัรู ้
 

 
 

รปูที ่12 ตวัอยา่งรายงานการเกดิของเสยี 
 
         ทีม่า : โกศล ดศีลีธรรม.  (2552ข).  เครื่องมือลีนเพ่ือผลิตภาพสายการผลิต.  ออนไลน์. 
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  - แสดงขอ้มลูเพือ่ใชเ้ป็นแนวทางลดของเสยีโดยแสดงเครือ่งมอืแสดงสาเหตุปญัหา 
เช่น การนําแผนภูมพิาเรโตแสดงสาเหตุของเสยีและทําการเปรยีบเทยีบความสาํเรจ็เพื่อกระตุน้
ใหพ้นกังานรว่มกนัขจดัลดปญัหา แต่ขอ้ควรระวงัคอื กราฟ Pareto : Scale ตอ้งเท่ากนั เพื่อป้องกนั
การแปลความหมายผดิ 
 

 
 

รปูที ่13 การวเิคราะหส์าเหตุของเสยีดว้ยพาเรโต 
 

 ทีม่า : จนิตนยั ไพรสณฑ;์ และคณะ.  (2560).  Operation Management.  หน้า 120. 
 

 2. การแสดงแผนผงัองคก์ร (Organization Chart) เพือ่ใหท้ราบสายการบงัคบับญัชา
และหน้าทีค่วามรบัผดิชอบแต่ละหน่วยงานรวมถงึกจิกรรมกลุ่มต่างๆ อยา่งเชน่ 5ส. กจิกรรม 
QCC เพือ่กาํหนดรายละเอยีดกจิกรรมและตรวจตดิตามความคบืหน้าการดาํเนินการ 
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   รปูที ่14 ตวัอยา่งสายบงัคบับญัชา 
 
 ทีม่า : Corporate Governance.  (2019).  Organization Chart.  Online. 
 
การวิเคราะหส์าเหตขุองปัญหา (Cause and Effect Diagram) 
 การวางแผนเพื่อเพิม่ผลติภาพนัน้ จาํเป็นตอ้งระบุปญัหาใหม้คีวามถูกตอ้งและตรงกบั
สิง่ทีเ่กดิขึน้จรงิ ดงันัน้ เครื่องมอืทีม่คีวามถูกตอ้งแมน่ยาํนัน้มคีวามจําเป็นอยา่งมาก เพื่อใหเ้กดิ
ประสทิธผิลในการบรหิารจดัการแก้ไขปญัหาที่มปีระสทิธภิาพ การสรา้งแผนผงัแสดงเหตุและ
ผล ซึง่มลีกัษณะคลา้ยกา้งปลาทีม่ผีลลพัธห์รอืปญัหาเป็นหวัและสาเหตุของปญัหาเป็นกา้งปลา
แยกย่อยเป็นองค์ประกอบของภาพรวม สามารถตอบโจทย์การบรหิารจดัการแก้ไขปญัหาได้
อยา่งชดัเจนและครอบคลุม 
 ผงัแสดงเหตุและผล คอื ผงัทีแ่สดงความสมัพนัธร์ะหว่างคุณลกัษณะของปญัหา (ผล) 
กบัปจัจยัต่างๆ (สาเหตุ) ที่เกี่ยวขอ้งโดยแบ่งเป็นผลลพัธ์ (ปญัหา) สาเหตุหลกัหรอืกลุ่มของ
ปญัหาปจัจยัรอง และปจัจยัยอ่ย 
 - ระบุปญัหาอยา่งถูกตอ้งและแมน่ยาํ ตดัสาเหตุทีไ่มจ่าํเป็นออก 
 - กระจายปญัหาใหเ้หน็ถงึองคป์ระกอบทีช่ดัเจน 
 - ชว่ยในการกระตุน้แนวคดิและการระดมความคดิสาํหรบัแกป้ญัหา 
 - ระบุความสมัพนัธร์ะหวา่งสาเหตุ  
 -  ชว่ยสนบัสนุนในการเลอืกตดัสนิใจ 
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รปูที ่15 โครงสรา้งตวัอยา่งผงักา้งปลา 
 
         ทีม่า : Modern Manufacturing.  (2561).  ผงัแสดงเหตแุละผล.  ออนไลน์. 
 
ขัน้ตอนการสร้างผงั 
 1. กาํหนดปญัหาหรอืสิง่ทีต่อ้งแกไ้ข (หวัขอ้) อยา่งชดัเจน 
 2. เขยีนปญัหาในชอ่ง Effect แลว้ลากลกูศรไปทีผ่ลลพัธ ์
 3. ระบุสาเหตุและความเป็นไปไดข้องปญัหา หากคดิไม่ออกใหย้ดึหลกัพจิารณาจาก 
4 M คอื Man Machine Material และ Method โดยใสไ่วใ้นชอ่งใดกไ็ด ้เน้นไปทีค่าํถาม ทาํไมจงึ
เกดิขึน้ 
 4. ระบุสาเหตุหลกัทีค่าดว่าจะเป็นไปไดแ้ละลากลงมายงัเสน้หลกัทีช่ีมุ้่งไปยงัผลลพัธ ์
(เสน้กลาง) 
 5. ระบุสาเหตุรอง โดยลากเสน้ต่อจากเสน้สาเหตุหลกัโดยระบุปญัหาไวท้ีป่ลายเสน้ 
 6. ระบุสาเหตุยอ่ย โดยลากเสน้ต่อจากเสน้สาเหตุรอง 
 
การแก้ไขปัญหาจากผงั 
 1. ตดัสาเหตุทีไ่มจ่าํเป็นออก 
 2. ลาํดบัความสาํคญัและความเรง่ดว่น 
 3. หากไมส่ามารถระบุสาเหตุและยนืยนัไดจ้าํเป็นตอ้งเกบ็ขอ้มลูอกีครัง้จนขอ้มลูกระจ่าง
ชดั 
 4. หารปูแบบวธิกีารแกไ้ข 
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 5. กําหนดรูปแบบวธิกีารแกไ้ข กําหนดผูร้บัผดิชอบ ระยะเวลาเริม่ตน้และระยะเวลา
สิน้สดุการแกไ้ข 
 6. ตดิตามผลการแกไ้ขและจาํเป็นตอ้งระบุเป็นคา่ตวัเลขเพือ่ใหส้ามารถประเมนิผลได้
อยา่งชดัเจน 
 จากรปูที ่15 ซึง่เป็นตวัอย่างการใชง้านผงั C&E จะเหน็ไดว้่ามกีารจดัหมวดหมู่ของ
ปญัหาจากการวเิคราะหเ์พือ่สรา้งการจดัการทีม่ปีระสทิธภิาพ โดยสามารถแบ่งไดเ้บือ้งตน้ ดงัน้ี 
การแกไ้ขปญัหาที่มปีระสทิธภิาพนัน้ จําเป็นจะต้องเกบ็รวบรวมรายละเอยีดขอ้มูลใหค้รบถ้วน 
เพื่อสรา้งตวัเลอืกหรอืวธิกีารดําเนินงานทีส่อดคลอ้งกบัสิง่ทีเ่กดิขึน้จรงิ ดงันัน้ แผนผงั กา้งปลา
หรอื C&E Diagram จะสามารถตอบสนองต่อโจทย ์หรอืปญัหาไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพโดยขยาย
ปญัหาให้ปรากฏชดัขึ้น โดยขึ้นอยู่กบัความสามารถในการพจิารณาปญัหาว่าตรงเป้าหมาย
หรอืไม ่จากนัน้จงึทาํการขยายความเพือ่ระบุ ปจัจยัหลกั ปจัจยัรอง และปจัจยัยอ่ย เพือ่พจิารณา
วธิกีารแกไ้ขทีม่ปีระสทิธภิาพเหมาะสมขึน้มา 
 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 การศึกษาวรรณกรรมและงานวจิยัที่เกี่ยวข้องเกี่ยวกบัการศึกษาน้ี เป็นการศึกษา
คน้ควา้เพื่อหาขอ้มูลทีส่าํคญัเพื่อเป็นแนวทางในการทํางานวจิยั โดยจะแบ่งการศกึษาออกเป็น  
2 สว่น คอื วรรณกรรมในเรื่องการนําการวดัประสทิธผิลโดยรว่มของเครื่องจกัรและอุปกรณ์  (OEE) 
นําไปประยุกตใ์ชก้บักระบวนการผลติชิน้สว่นยานยนต์ ในกระบวนการชุมโครมเมีย่ม (Chrome 
Plating) และวรรณกรรมในเรื่องการนําเอาระบบการผลติแบบลนีมาประยุกตใ์ชใ้นการปรบัปรุง
กระบวนการผลติซึง่สามารถรวบรวมวรรณกรรมทีเ่กีย่วขอ้ง ทัง้ 2 เรือ่งดงัน้ี 
 อดสิรณ์ มะซอ (2553) การจดัการการประยุกต์ใชค้่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร 
(OEE) เพื่อควบคุมกระบวนการผลติก๊าซชวีภาพ งานศกึษาน้ีศกึษาการนําค่าประสทิธผิลโดยรวม
ของเครือ่งจกัร (OEE) มาประยกุตใ์ชใ้นการควบคุมกระบวนการผลติก๊าซชวีภาพ โดยมวีตัถุประสงค์
เพื่อลดความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติก๊าซชวีภาพ และเพิม่สมรรถนะของกระบวนการ
โดยนําค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรมาเป็นตวัชีว้ดัสมรรถนะหลกั (KPI) ของกระบวน 
การผลติวธิกีารประยกุตใ์ชเ้พือ่คน้หาความสญูเสยี 7 ประการ และแยกประเภทความสญูเสยีเขา้
สูอ่งคป์ระกอบพืน้ฐาน 3 ประการเพื่อนําไปคาํนวณค่า OEE แลว้หากลยุทธใ์นการเพิม่ค่า OEE 
ซึง่นําไปสูก่ารเพิม่ประสทิธผิลของกระบวนการผลติซึง่ทําใหส้ามารถบรรลุวตัถุประสงค ์เพิม่ขึน้
รอ้ยละ 80 และ รอ้ยละ 77 
 จริพฒัน์ เงาประเสรฐิวงศ;์ และอภสิทิธิ ์บุญเกดิ (2553) ไดท้าํการศกึษาการหาค่า
ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรในโรงงานมอเตอรท์ีฝ่า่ยผลติซึง่มอียูท่ ัง้หมด 6 แผนก ไดแ้ก่ 
แผนกคอยล ์1 แผนกคอยล ์2 แผนกฝา-ฉีด แผนกเปลอืก แผนกแกนโรเตอร ์และแผนกประกอบ   
ซึง่ทุกแผนกรวมกนัม ี17 สายการผลติ และมเีครื่องจกัรรวมทัง้หมด 180 เครื่องทําการเกบ็ขอ้มลู
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ก่อนปรบัปรุงเป็นเวลา 3 เดอืน ตัง้แต่เดอืนตุลาคม-เดอืนธนัวาคม 2551 โดยจะมหีวัหน้าผูร้บัผดิชอบ
ของแต่ละแผนกใหพ้นักงานในแต่ละสายการผลติกรอกขอ้มลูการใชง้านของเครื่องจกัร ผลผลติ
แต่ละเครื่องเป็นรายวนั แลว้นําขอ้มลูทีไ่ดม้าดําเนินการหาค่าประสทิธผิลโดยรวมก่อนการปรบัปรุง
ของแต่ละแผนกไดด้งัน้ี แผนกคอยล ์1 ได ้79.70% แผนกคอยล ์2 ได ้85.11% แผนกฝา-ฉีด ได ้
67.87% แผนกเปลอืก ได ้88.62% แผนกแกน-โรเตอร ์ได ้66.10% และแผนกประกอบได ้
64.33% รวมทุกแผนกจะได ้75.99% เมื่อดาํเนินการหาสาเหตุของการสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ทัง้หมด
จากการใชแ้ผนผงัพาเรโตเพื่อแสดงสาเหตุขอ้บกพร่องและปรมิาณความสูญเสยีทีเ่กดิขึน้ แล้ว
ดําเนินการใชแ้ผนผงัก้างปลาเพื่อหาปญัหากบัสาเหตุทัง้หมดที่เป็นไปได ้ซึ่งสามารถนําเสนอ
เป็นมาตรการปรบัปรุงไดโ้ดย การใหค้วามรูแ้ละฝึกอบรมพนักงานบํารุงรกัษากบัพนักงานเดนิ
เครื่องจกัร การปรบัปรุงแผนการบํารุงรกัษาเชงิป้องกนัใหม่ และการสรา้งระบบควบคุมตดิตาม
ผลดา้นการบํารุงรกัษา เมื่อดาํเนินการตามมาตรการปรบัปรุงแลว้ทาํการเกบ็ขอ้มลูหลงัปรบัปรุง
เป็นเวลา 3 เดอืนตัง้แต่เดอืนมกราคม-เดอืนมนีาคม 2552 หลงัจากนัน้ดาํเนินการหาค่าประสทิธผิล
โดยรวมหลงัการปรบัปรุงของแต่ละแผนกไดด้งัน้ี แผนกคอยล ์1 ได ้86.89% แผนกคอยล ์2 ได ้
93.33% แผนกฝา-ฉีด ได ้87.25% แผนกเปลอืก ได ้95.38% แผนกแกน-โรเตอร ์ได ้85.51% 
และแผนกประกอบได ้86.70% รวมทุกแผนกจะได ้88.68% ซึ่งสามารถเพิม่ค่าประสทิธผิล
โดยรวมของเครือ่งจกัรได ้12.69% 
 อรรคพรรณ วนะชกจิ (2556) ไดท้าํการศกึษาโดยการนําแนวคดิแบบลนีมาประยุกต ์
ใชค้วามสมัพนัธข์องกระบวนหลกั คอื การจดัตารางการผลติ การผลติ และการตรวจสอบ และ
กจิกรรมย่อยตามลําดบัมาประยุกต์ใช ้จุดเริม่ตน้ ปจัจยันําเขา้ และผลลพัธ ์จุดสิน้สุด รวมทัง้ได้
พฒันาและระบุตวัชีว้ดัสมรรถณะ (Key Performance Indicators : KPI) ทีเ่หมาะสมในแต่ละ
กระบวนการหลกัซึง่มกีารวดัผลการดําเนินงานทัง้หมด 4 ดา้น คอื ดา้นตน้ทุน ความยดืหยุ่น
และความสามารถในการตอบสนองความตอ้งการของลกูคา้ 
 ประเสรฐิ อคัรประถมพงค ์ (2557) ไดท้าํการศกึษาเกีย่วกบัการกําหนดน้ําหนักหรอื
ความสําคญัในแต่ละมุมมองของค่า OEE การเปรยีบเทยีบค่า OEE ระหว่างเครื่องจกัรชนิด
เดยีวกนัทีม่กีาํลงัการผลติแตกต่างกนั และการเปรยีบเทยีบค่า OEE ระหว่างเครื่องจกัรต่างชนิด
กนั จากปญัหาต่างๆที่กล่าวมาน้ีทําให้การจดัลําดบัความสําคญัของปญัหาที่ได้จากค่าของ
ตวัชี้วดัน้ีคลาดเคลื่อนไป และส่งผลทําใหล้ําดบัการแก้ไขปญัหาเกดิความคลาดเคลื่อนไปดว้ย 
ผูว้จิยัจงึไดส้รา้งแบบจําลองใหม่ขึน้ โดยทําการคํานวณมูลค่าความสูญเสยีในกระบวนการผลติ
โดยใชแ้นวทางคา่ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร และจดัทาํโปรแกรมขึน้เพือ่ใชใ้นการบนัทกึ
และประมวลผลขอ้มูลตามแบบจําลองทีอ่อกแบบไว ้ซึ่งผลลพัธ์ทีไ่ดแ้สดงใหเ้หน็ว่าแบบจําลอง
ใหม่น้ีสามารถลําดบัปญัหาของเครื่องจกัรต่างๆไดโ้ดยใชม้ลูค่าความสูญเสยีเป็นมลูค่าเงนิ โดย
สามารถแกไ้ขปญัหาเดมิของคา่ OEE ทีม่อียู ่
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 ณชัพล สพุรรณ; และสรรฐตชิยัช ีวสุทธศิลิป์ (2554) ไดท้าํการศกึษาเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ
ในกระบวนการผลติแผน่ครสิตลัแบลงค ์เน่ืองจากพบปญัหากําลงัการผลติแผน่ครสิตลัแบลงคไ์ม่
เพยีงพอต่อความตอ้งการของแผนกประกอบ ทําใหต้อ้งนําเขา้จากต่างประเทศเพิม่อกีประมาณ 
720,00 ชิน้ (12%) ซึง่ราคาการนําเขา้สงูกว่าราคาทีผ่ลติไดเ้องถงึ 1 เท่า เพื่อลดการนําเขา้ลง 
จึงหาแนวทางในการปรบัปรุงประสิทธิกระบวนการ จากการวิเคราะห์ข ัน้ตอนการผลิตด้วย
แผนผงัแสดงกระบวนการทํางานและจําแนกกจิกรรมออกเป็น กจิกรรมก่อใหเ้กดิคุณค่า และ
กจิกรรมทีไ่มม่ก่ีอใหเ้กดิคุณค่าเพื่อวเิคราะหห์าความสญูเสยีทัง้ 7 อยา่ง (7 Waste) ตามแนวคดิ
แบบลนี พบวา่มขี ัน้ตอนการทาํงานทีไ่มก่่อใหเ้กดิคุณค่าเกดิขึน้ในกระบวนการ จงึใชเ้ทคนิคการ
ตัง้คาํถาม (5W) เพื่อคน้หารากเหงา้ของปญัหา และหาแนวทางปรบัปรุง (1H) ดว้ยเทคนิคดา้น
วศิวกรรมผลการวจิยัพบว่า สามารถปรบัปรุงกระบวนการการผลติได ้9 จากทัง้หมด 12 กระบวนการ 
สง่ผลใหไ้ดจ้ํานวนชิน้งาน จํานวนเพิม่ขึน้เฉลีย่ 296,000 ชิน้ต่อเดอืน หรอืทําใหป้ระสทิธภิาพ
โดยรวมของโรงงานทาํวจิยัเพิม่ขึน้ 4.29% 
 จุตวิฒัน์ ธวชัธาดา (2553) ไดท้ําการศกึษาแนวคดิแบบลนีเพื่อปรบัปรุงกระบวนการ 
โดยมุ่งเน้นศดึษากจิกรรมที่ไม่เกดิคุณค่า  และทีเ่ป็นความสญูเปล่าในกระบวนการ เพื่อช่วยลด
ความผนัแปร ลดเวลา ลดพืน้ที ่และลดของเสยีจากกระบวนการผลติ ซึง่จากการศกึษาการผลติ
ตวัอยา่งพบว่า เกดิปญัหา (Spatter) ตดิกบัชิน้งาน ตอ้งเสยีเวลาในการตรวจเชค็และเคาะออก 
ทาํใหศู้ญเสยีเวลา จงึนําแนวคดิการป้องกนัความผดิพลาดมาประยุกตใ์ช ้และปรบัปรุงกระบวน 
การผลติแบบ Pattren หรอื Lot Size มาเป็นการปรบัเรยีบการผลติ เพื่อลดจาํนวนชิน้งานระหว่าง
การผลติและลดพืน้ที่การจดัเก็บ ซึ่งหลงัหารปรบัปรุงพบว่ารอบในการทํางานลดลงจาก 83.1    
วนิาท/ีชิน้ เหลอืเพยีง 75.5 วนิาท/ีชิน้ และสารถทาํการลดการจดัเกบ็สนิคา้สาํเรจ็รปูจาก 1.5 วนั 
เหลอืเพยีง 1.0 วนั ซึง่สามารลดความสญูเปล่าในกระบวนการได ้
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บทท่ี 3 
วิธีการทาํงานวิจยั 

 
วิธีการวิจยั 
 งานวจิยัน้ีจะมุ่งเน้นเพื่อเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรในกระบวนการผลติ
การชุบโครม โดยนําทฤษฎรีะบบการผลติแบบลนีมาประยกุตใ์ชเ้ป็นแนวทางการปรบัปรงุเพือ่ลด
ความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รปูที ่16 ขัน้ตอนการดาํเนินงานวจิยั 

เริม่ตน้การทาํงานวจิยั 

ศกึษาทฤษฎกีารวดัประสทิธผิลโดยรวมของ

เครือ่งจกัรและระบบการผลติแบบลนี 

ศกึษาและเกบ็ขอ้มลูการผลติการชบุโครม 

ขัน้การวเิคราะหข์อ้มลู (Analysis) 

หาแนวทางการปรบัปรงุแกไ้ข 

ดาํเนินการแกไ้ข 

เกบ็รวบรวมขอ้มลูและวเิคราะหห์ลงัปรบัปรงุ 

สรปุผล 
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ขัน้ตอนการดาํเนินงาน 
 1. ศกึษาขอ้มูลและทฤษฎขีองการวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร (Overall 
Equipment Effectiveness) และระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing System) เพื่อนํา 
มาประยกุตใ์ชใ้นการเพิม่ผลติประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรในกระบวนการชุบโครม 
  1.1  ทาํการศกึษาการวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรเพือ่ทาํใหรู้ป้ระสทิธผิล
ของเครื่องจกัรแล้วยงัรูถ้ึงสาเหตุของความสูญเสยีที่เกดิขึน้เพื่อที่จะสามารถแยกประเภทการ
สูญเสยีและรายละเอยีดของสาเหตุนัน้ทําใหส้ามารถที่จะปรบัปรุงลดความสูญเสยีที่เกดิขึน้ได้
อยา่งถูกตอ้งและเป็นระบบ 
   โดยจะแยกองคป์ระกอบพืน้ฐานทีใ่ชว้ดัคา่ OEE เป็น 3 องคป์ระกอบดงัน้ี 
   1. ความพรอ้มใชง้าน (Availability) ความสญูเสยีอนัเน่ืองมาจากเวลาทีต่อ้ง
หยดุเดนิเครือ่งจกัร 
    - การเกดิเหตุขดัขอ้งของเครือ่งจกัร 
    -  เวลาทีใ่ชใ้นการตดิตัง้เครือ่งจกัร 
    -  ความสูญเสยีแบบอื่นๆ ทีม่ผีลต่อความพรอ้มใชง้านไดแ้ก่ความสูญเสยี
อนัเน่ืองมาจากเครือ่งมอืความสญูเสยีทีเ่กดิในช่วงแรกของการเดนิเครื่องเวลาทีไ่มไ่ดถู้กกําหนด
แผนผลติไว ้
   2. ความสญูเสยีอนัเน่ืองมาจากความเรว็ (Performance Efficiency)       
     -  ความเรว็ในการเดนิเครื่องทีต่ํ่าลง : เน่ืองจากคุณภาพของผลติภณัฑไ์ม่
เสถยีรหากผลติที่ความเรว็ทีถู่กออกแบบมาหรอืเพราะอาจไม่รูว้่าเครื่องจกัรถูกออกแบบมาให้
เดนิเครือ่งใหเ้รว็กวา่น้ี 
    -  การหยุดเครื่องเลก็ๆ น้อยๆ : เป็นเหตุการณ์ทีม่าขดัจงัหวะการไหลของ
การผลติ 
   3. คุณภาพ (Quality Rate) ความสญูเสยีอนัเน่ืองมาจากของเสยี 
    -  ของเสยีรอการทาํลายและแกไ้ขชิน้งาน 
    -  ของเสยีทีเ่กดิชว่งแรกของการเดนิเครือ่ง 
 
   การคาํนวณ OEE   
   ประกอบดว้ยผลคณูของ 3 Factor ดงัน้ี 
   OEE  =  อตัราเดนิเครือ่ง   x   ประสทิธภิาพเดนิเครือ่ง   x   อตัราคุณภาพ 
                                    (Availability)       (Performance Efficiency)      (Quality Rate) 
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  1.2  ทาํการศกึษาระบบการผลติแบบลนี (Lean manufacturing System) เพื่อ
นํามาประยกุตใ์ชใ้นการเพิม่ผลติประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรในกระบวนการชุบโครม โดย
การนําเอาเครื่องมอืของระบบการผลติแบบลนีมาประยุกต์ใชง้านในการวเิคราะหห์าสาเหตุของ
ปญัหาและการปรบัปรุง ในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยายนต์ของกระบวนการชุบโครมท่อ 
(Chrome Plating) 
   ศกึษากระบวนการชุบโครม (Chrome Plating) โดยศกึษาขัน้ตอนและวธิกีาร
ผลติในกระบวนการชุบทอ่ไอเสยีดว้ยกระบวนการโครม  
   1. ศกึษาขัน้ตอนและวธิกีารผลติของกระบวนการกระบวนการชุบโครม (Chrome 
Plating) โดยใชก้ารเขยีนแผนผงัการไหลและแผนภูมกิระบวนการผลติเพื่อศกึษาและวเิคราะห์
การไหลของชิน้สว่น วสัดุและอุปกรณ์ในกระบวนการชุบโครม 
 

 
 

รปูที ่17 แผนผงัการไหลของชิน้สว่นวสัดุและอุปกรณ์ในกระบวนการชุบโครม 
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ตารางที ่5 แผนภมูกิระบวนการผลติการชบุโครม 

 
   
  1.3  เกบ็ขอ้มลูของกระบวนการชุบโครม (Chrome Plating) เกบ็รวบรวมขอ้มลู
การผลติ ขอ้มลูประสทิธภิาพการผลติ  ขอ้มลูดา้นคุณภาพในกระบวนการผลติการชุบโครม 
   1. เกบ็ขอ้มลูการผลติของกระบวนของการชุบโครม (Chrome Plating) ก่อน
การปรบัปรุงในช่วงเวลา มกราคม 2560 ถงึ ธนัวาคม 2560 ซึ่งใชค้วามถี่เป็นรายสปัดาหท์ี่
ประกอบไปดว้ย 
    -  ขอ้มูลประสทิธิภาพของการผลติ ที่ประกอบไปด้วยประสทิธภิาพของ
กระบวนการผลติกระบวนการชุบโครม, ประสทิธภิาพของกาํลงัคน และขอ้มลูเวลาทีส่ญูเสยี 
    -  ขอ้มลูของเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
 
 
 
 
 
 
 

Water Rinse (Stg.
Water Rinse (Stg.

Lumax Carrier Temperature 50-60 0c
Lumax Rack Maintenance pH 4.1-4.6

Universal T/L Initial Brightener Liquid Additive 02 3-5 ml/l
Chemical M947

Boric Acid
iversal Nickel Wet 4-6 g/l

Boric Acid 40-50 g/l

Nickel Sulphate 240-310 g/l
Nickel Chloride Nickel Chloride 45-55 g/l

Bright Nickel (Stg. Nickel Sulphate DI Water Air 17m 32s 18m Endless Life
Weekly pH 0.8-1.2Transfer Rinse (St Sulfuric Acid DI Water Air 30s 45s

MAC S.F.Maintenan
NiMAC 32-C Wette

iMAC S.F.Ductilize Temperature 50-60 0c
3.6-4.0NiMAC S.F.Leveler pH

Boric Acid Boric Acid 40-50 g/l
Nickel Chloride Nickel Chloride 30-40 g/l

Semi Nickel (Stg.1 Nickel Sulphate DI Water Air 23m 20s32m 49s Endless Life Nickel Sulphate 225-375 g/l
Weekly Over Flow 0-110 litre/hDragout (Stg.16) NA RO Wate Air 1m 2s -

Temperature 25-35 0c
Hydrochloric Acid Hydrochloric Acid 70-90 ml/l

Endless Life Nickel Chloride 230-260 g/lNickel Strike (Stg. Nickel Chloride DI Water Air 5m 29s -
Over Flow 0-110 litre/hNA RO Wate Air 1m 32s 1m Weekly

NA RO Wate Air 29s 22s Weekly NA NA

5-10 %Acid Activation (StHydrochloric Acid RO Wate Air 4m 27s 1m 55s Weekly Concentration for 
Stainless

1m 43s - Weekly Over FlowWater Rinse (Stg. NA RO Wate Air 0-110 litre/h
NA10s - Weekly NAWater Rinse (Stg. NA RO Wate Air

Weekly NA NADragout (Stg.9) NA RO Wate Air 43s -

Temperature
0-110 litre/h

15-25 0c
Weekly

Anodic Etching (St Willowchem 95 RO Wate Air 4m 49s - Part 
produced 

Water Rinse (Stg. NA RO Wate Air 11s 6m 29s Over Flow
NAWater Rinse (Stg.4 NA RO Wate Air 2m 55s 11s Weekly NA

Temperature 40-70 0c
50-80 g/lAnodic Clean (Stg Atprep E-202 RO Wate - 5m 28s 5m 56s Part 

produced 
Concentration
Temperature 40-70 0c

40-80 g/lSoak Clean (Stg.2 Atprep S-102 RO Wate - 5m 24s 4m 58s Part 
produced 

Concentration
NA NA NALoading NA Jig - NA NA

T ime เวลา
B ath change P ro cess C o ntro ls /

Spec. LimitsP ro cess D escript io n C hemical Used A gent A gitat io n

ชนิดเคมี ตวักลาง การกวน P rg 1 P rg 3 การเปลี่ยนนํา้ยารายละเอียดขบวนการ

P arameters

ตวัแปรควบคมุ คา่ที่ควบคมุN o ./  F lo w

 Operat io n 
F requency

8

8
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รปูที ่18 กราฟการวเิคราะหข์อ้มลูเวลาทีส่ญูเสยีในกระบวนการผลติการชุบโครม 
 

 
 

รปูที ่19 รายละเอยีดขอ้มลูเวลาทีส่ญูเสยีรายสปัดาหใ์นกระบวนการผลติการชบุโครม 
 

  1.4 วเิคราะหข์อ้มูลของกระบวนการชุบโครม โดยใชท้ฤษฎีของการวดัประสทิธผิล
โดยรวมของเครือ่งจกัรเพือ่เป็นแนวทางในการกาํหนดแกไ้ขปญัหาดา้นประสทิธผิลของเครือ่งจกัร  
ดา้นประสทิธภิาพคน และดา้นคุณภาพโดยการจดัทําแบบรายงานการผลติโดยการใชห้ลกัการ
ในการวดัผลประสทิธผิลโดยร่วมของเครื่องจกัร เป็นตวัชีว้ดัเพื่อใหส้ามารถแยกประเภทความ
สญูเปล่าและรายละเอยีดของสาเหตุเพือ่ใชเ้ป็นแนวทางแกไ้ขปญัหาทีต่รงจุด 
 
 
 
 

Total Plan down time  (Min.) 9270 350 350 330 330 400 410 360 330 400 350 410 380 370 420 330 330 340 390 520 330 350 340 370 430 350 0
TPM end of week 6000 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
Morning meeting 1650 60 60 50 50 110 60 50 50 120 60 60 60 60 110 50 50 50 40 110 50 50 50 60 120 60
5S 1150 50 50 40 40 50 50 40 40 40 50 50 50 50 40 40 40 50 50 50 40 40 50 50 50 50
Training 210 30 30 30 120
Trial 260 60 60 20 60 20 20 20
Total Lost Time (Min.) 22125 910 950 751 886 975 940 801 771 761 975 1020 940 955 826 736 756 915 930 920 776 841 945 975 965 905 0
Program change (Stainless & Steel) 16800 720 720 600 600 720 720 600 600 600 720 720 720 720 600 600 600 720 720 720 600 600 720 720 720 720
Loading start up 2400 120 120 80 80 120 120 80 80 80 120 120 120 80 80 80 80 80 80 120 80 80 120 80 120 80
PM check before start up 1610 70 70 56 56 70 70 56 56 56 70 70 70 70 56 56 56 70 70 70 56 56 70 70 70 70
Others
Not enough operator 0
Breakdown : PE 0
Breakdown : MT 240 120 40 60 20
Material Defect 0
Machine Defect 0
Wait Previous 70 10 10 15 10 10 15

 Internal Defect (Welding,Spatter,Dent,Contaminated, 495 10 15 15 20 20 15 15 20 30 60 30 20 15 10 30 10 10 20 30 20 45 15 20
External Defect (ED Problem) 0
Wait QC sign Aprove 115 15 20 10 5 5 5 5 5 5 5 5 15 10 5
Build up WIP plan down time 0
Part not pass QC (Re-work) 0
Adjustment/Quality 0
Mat'l Shortage Internal 395 30 15 20 30 30 60 10 10 30 15 60 15 30 30 10
Mat'l Shortage External 0
Operator error 0
Change over/Set up
Others
Product Defect (Pcs.) 160 0 0 0 40 0 0 84 0 0 0 0 0 0 32 0 0 0 4 0 0 0 0 0 0 0 0
White Wash 0
Pitting/Contaminate 0
Polishing mark,Dent,Bend,Weld 0
Porosity 0
Unplate 0
Slough 0
Scratch 0
Yellow 0
M/C Error 160 40 84 32 4
Orange Peel 0
Other 0
Total 0
Total Working time 161170 5810 7030 5810 5810 4590 7030 5810 5810 5810 7030 4590 7030 7030 5810 5810 3720 7030 7030 7030 5810 5810 7030 7030 7030 7030 5810

                                   WEEKLY

          LOST TIME
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ตารางที ่6 การบนัทกึขอ้มลูในการใช ้OEE เป็นตวัชีว้ดั 

 
 
  จากนัน้นําข้อมูลที่ได้มาใช้วิเคราะห์เพื่อที่จะแยกประเภทปญัหาที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลติกระบวนการชุบโครม 
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  1.5  หาแนวทางการปรบัปรุง เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการผลติในกระบวนการชุบโครม 
(Chrome Plating) โดยประยกุตใ์ชท้ฤษฎขีองระบบการผลติแบบลนี และกําหนดแผนการดาํเนินงาน
โดยใชเ้ครือ่งมอืดงัน้ี 
   1.  ใชแ้ผนภมูพิาเรโตม้าจาํแนกขอ้มลูในการวเิคราะหว์เิคราะหว์่าจะแกไ้ขปญัหา
ใดก่อนหลงั 
   2. ใชแ้ผนภูมกิา้งปลา และเทคนิค Why-Why Analysis เพื่อวเิคราะหค์น้หา
สาเหตุทีเ่กดิความสญูเปล่าในกระบวนการผลติในกระบวนการชุบโครม 
   3. ประยกุตใ์ชแ้นวทางการปรบัปรงุประสทิธภิาพของระบบการผลติแบบลนี คอื 
    -  ลดเวลาสญูเสยี การรอคอย ดว้ยการทาํ Flow Chart Balance Line  
    -  ลดเวลาการ Set up ดว้ยการใชห้ลกัการ SMED  
    -  ลดเวลา Breakdown Time โดยใชห้ลกัการของ TPM 
  1.6  ดาํเนินการปรงัปรงุตามแผนการดาํเนินงานทีก่าํหนดไว ้
  1.7  เกบ็รวบรวมขอ้มลู และวเิคราะหผ์ลหลงัการดาํเนินการปรบัปรงุ 
  1.8  สรปุผลการศกึษาแนะขอ้เสนอแนะงานวจิยั 
 



41 

บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
ผลการวิเคราะหข้์อมลูจากสภาพปัจจบุนั 
 จากการเกบ็ขอ้มลูการผลติของฝา่ยผลติ และนําขอ้มลูทีไ่ดม้าใชว้เิคราะหเ์พือ่ทีจ่ะแยก
ประเภทปญัหาที่ทําให้เกิดเวลาสูญเสยีขึ้นในกระบวนการผลิตกระบวนการชุบโครมที่ส่งผล
กระทบประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรตามเป้าหมายทีก่าํหนด 
 

 
 

รปูที ่20 กราฟการเกบ็ขอ้มลูประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรกระบวนการผลติชุบโครม 
 

 
 

รปูที ่21 กราฟขอ้มลูประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรการผลติการชุบโครมก่อนปรบัปรงุ 
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 จากการเกบ็ขอ้มลูประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรของกระบวนการชุบโครมปี พ.ศ.
2560 จะเหน็ไดว้่าค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรเท่ากบั 74.65% โดยมคี่าอตัราการ
เดนิเครื่อง (Availability) เท่ากบั 85.07%,ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง (Performance Efficiency) 
เท่ากบั 93.75% และ อตัราคุณภาพ (Quality Rate) เท่ากบั 93.60% ซึง่สามารถ ใชข้อ้มลูที่
วเิคราะหไ์ดจ้ากรายงานตวัชีว้ดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการชุบ
โครมในปี พ.ศ. 2560 จากขอ้มลูการคาํนวณ ไดด้งัน้ี 
 อตัราการเดนิเครือ่ง (Availability)  = 85.07%  
 ประสทิธภิาพการเดนิเครือ่ง (Performance Efficiency) = 93.75%  
 อตัราคุณภาพ (Quality Rate) = 93.60%  
 ดงันัน้ ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรอุปกรณ์ 
 (Overall Equipment Effectiveness : OEE) = 0.85 x 0.93 x 0.93x 100 = 74.6% 
 จากนัน้กาํหนดเป้าหมายในการเพิม่ประสทิธผิลโดยของเครื่องจกัรโดยไดก้ําหนดตาม
นโยบายของบรษิทัคอื เป้าหมายของกระบวนการชุบโครมเปอรเ์ซน็ต ์OEE เทา่กบั  80% 
 จากขอ้มลูจะเหน็ไดว้า่สดัสว่นเวลาทีส่ญูเสยีทีส่ง่ผลกระทบต่อ OEE คอื อตัราการเดนิ 
เครือ่ง (Availability) ดงันัน้จงึนําขอ้มลูมาจาํแนกเพือ่นํามาวเิคราะหข์อ้มลูของเวลาทีส่ญูเสยีมาก
ทีส่ดุเพือ่หาแนวทางการแกไ้ขของกระบวนการชุบโครม 
 

 
 

รปูที ่22 กราฟเวลาทีส่ญูเสยีของกระบวนการผลติกระบวนการชุบโครม 
 

 จากรปูที ่21 และ 22 จะแสดงใหเ้หน็ว่าขอ้มลูเวลาทีส่ญูเสยีของกระบวนการผลติกระบวนการ
ชุบโครมทีส่่งผลใหอ้ตัราการเดนิเครื่อง (Availability) มคี่าตํ่าคอื 85.07% เน่ืองจากมเีวลาที่
สญูเสยีคอื  
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 1.  Program Change Stainless & Steel เป็นการเปลีย่นโปรแกรมการผลติจาก 
Program Stainless เป็นโปรแกรม Steel และเปลีย่นจาก โปรมแกรมจาก Steel เป็นโปรแกรม 
Stainless จากการเกบ็ขอ้มลูมเีวลาทีส่ญูเสยีทัง้ปีเท่ากบั 16,800 นาท ีซึง่คดิเป็นเวลาสญูเสยี
ของเวลาการผลติทัง้หมดเทา่กบั 11.06% 
 2.  Loading and Start up เป็นการโหลดชิน้งานเขา้ทีโ่หลขึน้บนจิก๊แลว้โหลดเขา้ใน
กระบวนการชุบโครม โดยใหพ้นกังานยกงานขึน้บน Front Car เพื่อใหเ้ขา้สูก่ระบวนการโดยไม่
มอุีปกรณ์ในการช่วยเคลื่อนยา้ย จากการเกบ็ขอ้มลูมเีวลาทีส่ญูเสยีทัง้ปีเท่ากบั 2,400 นาท ีซึง่
คดิเป็นเวลาทีส่ญูเสยีของเวลาการผลติทัง้หมดเทา่กบั 1.58% 
 3.  PM Check Before Start up เป็นขัน้ตอนการตรวจเชค็ความพรอ้มใชง้านของระบบ
การผลติก่อนการผลติ คอืการตรวจสอบการทาํงานของระบบลม, ตรวจสอบค่าเคมทีีเ่ป็นไปตาม
มาตรฐานทีก่าํหนดไวต้ามเอกสารหน้างาน, ตรวจสอบความพรอ้มใชง้านของอุปกรณ์ในขัน้ตอน
การผลติ จากการเกบ็ขอ้มลูมเีวลาทีส่ญูเสยีทัง้ปีเทา่กบั 2,162 นาท ีซึง่คดิเป็นเวลาทีส่ญูเสยีของ
เวลาการผลติทัง้หมดเท่ากบั 1.42% และแสดงขอ้มลูเวลาการสญูเสยีอื่นๆ ในกระบวนการผลติ
การชุบโครม 
 

 
 

รปูที ่23 การเกบ็ขอ้มลูเวลาทีส่ญูเสยีของกระบวนการผลติกระบวนการชุบโครม 
 
 จากรปูที ่23 เป็นตารางการจาํแนกรายละเอยีดของการเกบ็ขอ้มลูขอ้มลูเวลาทีส่ญูเสยี
ของกระบวนการผลติกระบวนการชุบโครมโดยมกีารแยกกลุ่มของการเกบ็ขอ้มลูตามแต่ละกลุ่ม
เวลาทีส่ญูเสยีดงัน้ี 
 
 
 
 

Total Plan down time  (Min.) 9270 350 350 330 330 400 410 360 330 400 350 410 380 370 420 330 330 340 390 520 330 350 340 370 430 350 0
TPM end of week 6000 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240
Morning meeting 1650 60 60 50 50 110 60 50 50 120 60 60 60 60 110 50 50 50 40 110 50 50 50 60 120 60
5S 1150 50 50 40 40 50 50 40 40 40 50 50 50 50 40 40 40 50 50 50 40 40 50 50 50 50
Training 210 30 30 30 120
Trial 260 60 60 20 60 20 20 20
Total Lost Time (Min.) 22672 910 910 1040 800 910 970 860 800 740 930 940 960 1110 800 920 860 870 980 910 736 796 1150 990 910 870 0
Program change (Stainless & Steel) 16800 720 720 600 600 720 720 600 600 600 720 720 720 720 600 600 600 720 720 720 600 600 720 720 720 720
Loading start up 2400 120 120 80 80 120 120 80 80 80 120 120 120 80 80 80 80 80 80 120 80 80 120 80 120 80
PM check before start up 2162 70 70 120 120 70 70 120 120 60 70 70 120 70 120 120 120 70 120 70 56 56 70 70 70 70
Machine Breakdown 1310 240 60 60 20 30 240 120 60 60 60 240 120
Not enough operator 267 9 13 9 10 11 15 15 10 11 12 7 10 9 11 9 13 13 9 7 12 10 6 10 11 15
Breakdown : PE 691 40 37 10 42 37 38 34 36 38 36 40 40 36 34 39 37 37 38 42
Breakdown : MT   micro stop 2146 100 104 100 15 102 106 106 14 102 103 98 50 210 20 5 150 104 100 98 103 101 97 50 102 6
Material Defect 247 30 35 30 32 30 29 26 35
Machine Defect 242 8 12 8 9 10 14 14 9 10 11 6 9 8 10 8 12 12 8 6 11 9 5 9 10 14
Wait Previous 269 20 25 20 22 17 20 23 19 22 20 16 20 25

 Internal Defect (Welding,Spatter,Dent,Contaminated 292 10 14 10 11 12 16 16 11 12 13 8 11 10 12 10 14 14 10 8 13 11 7 11 12 16
External Defect (ED Problem) 0
Wait QC sign Aprove 642 24 28 24 25 26 30 30 25 26 27 22 25 24 26 24 28 28 24 22 27 25 21 25 26 30
Build up WIP 260 60 80 120
Part not pass QC (Re-work) 1767 69 73 69 70 71 75 75 70 71 72 67 70 69 71 69 73 73 69 67 72 70 66 70 71 75
Adjustment/Quality 992 38 42 38 39 40 44 44 39 40 41 36 39 38 40 38 42 42 38 36 41 39 35 39 40 44
Mat'l Shortage Internal 208 15 20 20 15 16 12 14 18 12 15 15 16 20
Mat'l Shortage External 0
Operator error 50 20 30
Other
Total micro stop 8073 258 326 258 341 282 387 355 280 406 333 327 264 448 348 199 395 344 342 290 340 337 279 286 326 322 0
Product Defect (Min.) 8274 319 393 313 240 329 410 327 236 353 301 334 312 311 263 324 318 318 324 323 336 316 305 335 330 335 269
White Wash 1799 62 75 70 70 66 77 62 70 84 73 84 63 56 66 69 61 56 69 63 66 70 66 70 84 84 63
Pitting/Contaminate 340 14 23 14 0 14 26 14 0 20 21 14 14 17 14 17 0 0 17 14 14 0 14 19 14 14 12
Polishing mark,Dent,Bend,Weld 1891 82 90 82 14 82 93 82 7 87 7 82 82 84 24 84 82 82 84 82 82 86 82 86 82 82 79
Porosity 160 14 28 0 0 17 28 14 3 0 28 0 0 0 0 0 0 28 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Unplate 1015 37 45 37 41 37 48 37 41 42 44 37 37 40 37 40 37 37 40 37 37 41 37 41 37 37 34
Slough 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Scratch 2182 82 90 82 86 82 93 82 86 87 89 82 82 84 82 84 82 82 84 82 82 86 82 86 82 82 79
Yellow 641 23 28 23 20 26 31 31 20 26 27 28 28 23 26 23 28 28 23 28 27 24 19 24 26 31 0
M/C Error 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Orange Peel 246 5 14 5 9 5 14 5 9 7 12 7 6 7 14 7 28 5 7 17 28 9 5 9 5 5 2
Other 0
Total 0
Total Working time 161170 5810 7030 5810 5810 4590 7030 5810 5810 5810 7030 4590 7030 7030 5810 5810 3720 7030 7030 7030 5810 5810 7030 7030 7030 7030 5810
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กาํหนดและระบรุายละเอียดของแต่ละองคป์ระกอบเพ่ือใช้ในการเกบ็ข้อมลู 
 1. Total Time เวลาทัง้หมดทีก่ําหนดคอืเวลาทํางานปกตไิม่มกีารทาํงานล่วงเวลา
เทา่กบั 540 นาทต่ีอวนั และเวลาการทาํงานทีม่กีารทาํงานล่วงเวลาเท่ากบั 720 นาทต่ีอวนั และ
มกีารกาํหนดมาตรฐานเวลาไวด้งัตารางมาตรฐานการทาํงานดงัน้ี 
 

 
 
 

รปูที ่24 เวลามาตรฐานในกระบวนการผลติกระบวนการชุบโครม 
  
 จากรปูที ่24 มกีารกําหนดมาตรฐานเวลาในการประชุมชีแ้จงก่อนเริม่การปฏบิตังิาน
เท่ากบั  5 นาท,ี เวลาในการทาํ PM ก่อนเริม่งานเท่ากบั 10 นาท ีและมเีวลาพกัเบรคในกรณีที่
ไมท่าํงานล่วงเวลา รวมเท่ากบั  70 นาท,ี กรณีทีท่าํงานล่วงเวลา รวมเท่ากบั  90 นาท ีรายละเอยีด
ดงัรปูที ่23, และมเีวลาทาํกจิกรรม  5ส. หลงัเลกิงานเท่ากบั 10 นาทซีึง่รวมเวลา Plan Down 
Time ไมท่าํงานล่วงเวลาเทา่กบั 95 นาท ีและในชว่งทาํงานล่วงเวลาเทา่กบั 115 นาท ี
 2. ความพรอ้มใชง้าน (Availability) ความสญูเสยีอนัเน่ืองมาจากเวลาทีต่อ้งหยุดเดนิ
เครือ่งจกัรเกดิเหตุขดัขอ้ง เวลาทีใ่ชใ้นการตดิตัง้เครื่องจกัรมกีารเตรยีมพรอ้มในการปรบัเปลีย่น
เครื่องจกัรรวมไปถงึการทําความสะอาด ในกระบวนการบนัทกึขอ้มูลกําหนดหวัขอ้การบนัทกึ
โดยการนําขอ้มลู และมกีารระดมสะมองจากฝา่ยทีเ่กีย่วขอ้งเพือ่กาํหนดหวัขอ้ในการบนัทกึดงัน้ี 
  -  Program Change (Stainless & Steel) : การเปลีย่นโปรมแกรมการผลติ 
  -  Loading Start up : การโหลดงานตอนเริม่งาน 
  -  PM Check Before Start up : การเชค็ความพรอ้มใชง้านก่อนเริม่งาน 
  -  Machine Breakdown : เครือ่งจกัรขดัของหยดุการผลติเกนิ 5 นาท ี
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 3.  ความสญูเสยีอนัเน่ืองมาจากความเรว็ (Performance Efficiency) ความเรว็ในการ
เดนิเครื่องทีต่ํ่าลง และการหยุดเครื่องเลก็ๆ น้อยๆ ในกระบวนการบนัทกึขอ้มลูกําหนดหวัขอ้
การบนัทกึโดยการนําขอ้มลู และมกีารระดมสะมองจากฝา่ยทีเ่กีย่วขอ้งเพื่อกําหนดหวัขอ้ นิยาม 
ในการบนัทกึดงัน้ี 
  -  Not Enough Operator/Operator Error : พนกังานไมพ่อกรณฉุีกเฉิน 
  -  Breakdown PE Micro Stop : หยดุไลน์ฝา่ยวศิวกรรมไมเ่กนิ 5 นาท ี
  -  Breakdown MT Micro Stop : หยดุไลน์ของฝา่ยซ่อมบาํรงุไมเ่กนิ 5 นาท ี
  -  Material Defect : การหยดุไลน์รอจากการแกไ้ขปญัหาจากวตัถุดบิ 
  -  Machine Defect : การหยดุไลน์รอจากการแกไ้ขปญัหาทีเ่กดิจากเครือ่งจกัร 
  -  Wait QC Sign Approved : หยดุรอ QC Supervisor อนุมตังิานกรณพีเิศษ 
  -  Part Not Pass QC (Re-Work) : หยดุแกไ้ขงานทีไ่มผ่า่นการตรวจสอบ 
  -  Adjustment/Quality : การหยดุไลน์ปรบัแกไ้ข 
  -  Material Shortage Internal/ External : การหยดุไลน์รอวตัถุดบิ 
 4. คุณภาพ (Quality) ความสญูเสยีอนัเน่ืองมาจากการผลติของเสยี, ความสญูเสยีที่
เกดิจากการผลติงานเสยี และงานซ่อม คอื ของเสยีรอการทาํลายและแกไ้ขชิน้งาน และของเสยี
ทีเ่กดิชว่งแรกของการเดนิเครือ่ง 
  -  White Wash : ชิน้งานมคีราบสขีาว 
  -  Pitting/Contaminate : ชิน้งานมเีศษตะกอนเกาะ 
  -  Polishing Mark, Dent, Bend, Weld : ชิน้งานเป็นรอเสน้ รอยเสยีรปู 
  -  Porosity : ชิน้งานเป็นรพูรนุ 
  -  Unplate : ชิน้งานมแีผน่โครมลอกไมต่ดิชิน้งาน 
  -  Slough : ชิน้งานมคีราบขนาดใหญ่ 
  -  Scratch : ชิน้งานมรีอยขดีขว่น 
  -  Yellow : ชิน้งานมคีราบสเีหลอืง 
  -  Orange Peel : ผวิบนชิน้งานเป็นคลื่น ผวิไมส่มํ่าเสมอ 
 จากขอ้มลูขา้งตน้เป็นการกําหนดนิยามของแต่ละลกัษณะความสูญเสยีของเวลาเพื่อ
ความเขา้ใจในการนําไปปฏบิตังิาน และการสือ่สารใหเ้ขา้ใจตรงกนัในหน่วยงาน 
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ขัน้ตอนการวิเคราะห ์(Analysis) 
 1. ระบุกระบวนการทีจ่ะปรบัปรงุ 
 ใชแ้ผนภมูพิาเรโตม้าจาํแนกขอ้มลูในการวเิคราะหจ์ะแกไ้ขปญัหาใดก่อนหลงั 
 

  
รปูที ่25 แผนภมูพิาเรโต ้

 
 จากแผนภูมจิะเหน็ได้ว่าเวลาที่สูญเสยีในการผลิตมากที่สุดเป็นอนัดบัหน่ึงคือการ
เปลีย่นโปรแกรมในการผลติโดยการเปลีย่นโปรมจาก Program Stainless เป็นโปรแกรม Steel 
และเปลีย่นจาก โปรมแกรมจาก Steel เป็นโปรแกรม Stainless ซึง่เป็นสาเหตุหลกัทีท่าํใหส้ญูเสยี
เวลาสูญเปล่ามากทีสุ่ด ทําใหป้ระสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรตํ่า และเวลาทีสู่ญเสยีมาทีสุ่ด
เป็นอนัดบัทีส่องคอืการ Loading Start up และการสญูเสยีเวลาอนัดบัทีส่ามคอื การทาํ PM Check 
Before Start up 
   
 2. วเิคราะหป์ญัหา 
 จากการจําแนกขอ้มลูโดยใชแ้ผนภูมพิาเรโต้เพื่อวเิคราะหจ์ะแกไ้ขปญัหาใดก่อนหลงั จงึ
ได ้ซึง่จากขอ้มลูขา้งตน้พบวา่ 
 1. การเปลีย่นโปรแกรมในการผลติ โดยการเปลีย่นโปรมแกรมจาก Program Stainless 
เป็นโปรแกรม Steel และเปลีย่นจาก โปรมแกรมจาก Steel เป็นโปรแกรม Stainless ซึง่เป็น
สาเหตุหลกัทีท่าํใหส้ญูเสยีเวลามากทีส่ดุ เทา่กบั 16,800 นาท ีดงันัน้เพือ่แกไ้ขปญัหาดงักล่าวจงึ
ใชแ้ผนผงักงัปลา (Fishbone Diagram) ในการวเิคราะหส์าเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหาเพื่อดําเนินการ
แกไ้ข 
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รปูที ่26 แผนภมูกิา้งปลาของการเปลีย่นรุน่ในการผลติ 
 
 จากแผนผงัก้างปลาขา้งต้นโดยการระดมสมอง ระบุสาเหตุที่สําคญัและพบว่า สาเหตุที่
ทําให ้เปลี่ยนโปรแกรมในการผลติโดยการเปลี่ยนโปรแกรมจาก Program Stainless เป็น
โปรแกรม Steel และเปลีย่นจาก โปรมแกรมจาก Steel เป็นโปรแกรม Stainless เน่ืองจากสาเหตุ 
 - โปรแกรมในการผลติ ทีใ่ชใ้นการทีจ่ะเปลีย่นรุน่ในการผลติใชเ้วลานานในการเปลีย่นรุน่ 
 - ขัน้ตอนในการเปลีย่นรุน่มหีลายขัน้ตอนทาํใหส้ญูเสยีเวลาในการเปลีย่นรุน่ 
 

    
 

รปูที ่27 ขัน้ตอนการเปลีย่นรุน่ในการผลติ 
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 จากรปูที ่27 ขัน้ตอนการเปลีย่นรุน่ในการผลติมขี ัน้ตอนในการปฏบิตัดิงัน้ี 
 1. พนักงานจะต้องโหลดงานออกจากกระบวนการชุบโครมออกมาใหห้มดก่อน โดย
ในขัน้ตอนน้ีถา้อยูใ่นระหว่างการผลติ Header โปรมแกรม Stainless จะใชเ้วลาในการโหลด
ชิน้งานออกมาจากกระบวนการเท่ากบั 85.12 นาท ีและ ระหว่างการผลติ Handle Bar โปรแกรม 
Steel จะใชเ้วลาเทา่กบั 81.48 นาท ี 
 2. พนกังานจะตอ้งจดัวาง Flight Bar ตามจุดของแต่ละโปรมแกรมการผลติทีก่าํหนด 
  -  เมื่อตอ้งการเปลีย่นโปรมแกรมการผลติเป็น Stainless จะวาง Flight Bar ใน
ตําแหน่งบ่อที ่1, 3, 4, 6, 11, 13, 15, 17, 18, 19, 20, 23, 24, 25, 34, 37 และ 41 
  -  เมือ่ตอ้งการเปลีย่นโปรมแกรมการผลติเป็น Steel จะวาง Flight Bar ในตําแหน่ง
บ่อที ่1, 3, 4, 17, 18, 19, 20, 23, 24, 25, 36 และ 41 
  ดว้ยการใช ้Transporter ในการเคลื่อนยา้ย Flight Bar ทีล่ะตวัไปวางบนบ่อตาม
หมายเลขของแต่ละโปรแกรม 
 3. หลงัจากการวาง Flight Bar ครบและถูกตอ้งแลว้ พนักงานจะตอ้งยา้ย Transporter 
ไปไวใ้นตําแหน่งทีก่าํหนด คอื บ่อที ่1, 16, 29 และ 34 เพือ่เป็นตําแหน่งทีเ่ริม่ Start 
 4. และพนกังานจะตอ้งเลื่อน Back Car ไปอยูใ่นตําแหน่งบ่อที ่21 
 จากขัน้ตอนดงักล่าวทาํใหส้ญูเสยีเวลาในการเปลีย่นรุน่ Program Change Stainless 
& Steel เป็นการเปลีย่นโปรแกรมการผลติจาก Program Stainless เป็นโปรแกรม Steel และ
เปลีย่นจาก โปรมแกรมจาก Steel เป็นโปรแกรม Stainless มเีวลาทีสู่ญเสยีในปี พ.ศ.2560 
เทา่กบั 16,800 นาท ีซึง่ทาํใหม้กีารเทคนิค 5 Why ในการหารากเงา้ของปญัหาน้ีคอื การเปลีย่น
โปรแกรมในการผลติซึ่งเป็นสิง่ที่หลกัเลี่ยงมไีดใ้นกระบวนการผลติ ดงันัน้ จงึมแีนวความคดิที่
ศกึษาความเป็นไปไดใ้นการผลติโดยไมต่อ้งเปลีย่นโปรมแกรม ดว้ยการเขยีนโปรมแกรมเพื่อใช้
ในการผลติใหม่เพื่อใหส้ามารถผลติอย่างต่อเน่ืองโดยไม่ตอ้งหยุดการผลติเพื่อเปลีย่นโปรแกรม
โดยมขีัน้ตอนดงัน้ี 
 1. เขยีนโปรมแกรมคาํสัง่ PLC ใหมเ่พือ่ใหส้ามารถผลติไดอ้ยา่งต่อเน่ือง และสามารถ
ผลติงานทัง้โปรมแกรม Stainless และ Steel ร่วมกนัไดโ้ดยมเีงือ่นไมเ่ปลีย่นระยะเวลาในการ
ชุบโครมเพื่อไม่ใหก้ระทบคุณภาพในการผลติ และป้องกนัความผดิพลาดในการโหลดชิน้งานไม่
ตรงตามโปรแกรม ดว้ยการใชค้ําสัง่ในการแสกนบารโ์คด้เพื่อใหเ้ชื่อมต่อกนัระหว่างขอ้มลูโปรแกรม 
กบัชิน้งานทีโ่หลดเขา้ไปในกระบวนการผลติ 
 2. ทดลองการทํางานของโปรแกรมดว้ยการเดนิการโปรแกรมเพื่อทดลองการทํางาน
ของโปรมแกรมในการเคลื่อนยา้ย Flight Bar โดยทีไ่ม่โหลดชิน้งานจรงิ เพื่อตรวจสอบการทํางาน 
ตรวจสอบเวลา แลว้ตรวจสอบความผดิพลาดและมกีารประเมนิผลกระทบและบนัทกึปญัหาเพื่อ
การแกไ้ข 
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 3. ทดลองการทาํงานของโปรแกรมดว้ยการโหลดชิน้งานจรงิเพื่อเป็นการทดสอบการ
ทํางานจรงิของโปรมแกรมและทํากาประเมนิผลกระทบต่อปญัหาทีอ่าจจะส่งผลต่อคุณภาพโดย
ผ่านควบคุมคุณภาพเพื่ออนุมตัใิหส้ามารถผลติงานจรงิได ้และจดัทําเอกสารมาตรฐานในขัน้ตอน
การใชง้านของโปรมแกรม และทาํการฝึกอบรมใหก้บัหวัหน้างานและพนกังานทีเ่กีย่วของเพื่อให้
สามารถใชง้านไดต้ามมาตรฐานทีก่าํหนด 
 ซึ่งหลงัจากทําการปรบัปรุงเพื่อลดเวลาสูญเสยีจากการเปลี่ยนโปรแกรมจาก Program 
Stainless เป็นโปรแกรม Steel และเปลีย่นจาก โปรมแกรมจาก Steel เป็นโปรแกรม Stainless 
ดว้ยวธิกีารเขยีนโปรแกรม PLC ใหส้ามารถ Run Program Common Steel and Stainless ได้
ซึง่ทาํใหไ้มส่ญูเสยีเวลาการเปลีย่นรุน่โดยการ Control Program  ที ่Scan คาํสัง่ดว้ย Barcodes 
แต่ละรุ่น และแต่ละโปรมแกรมในการผลติซึง่ทําใหป้ระสทิธภิาพในการผลติเพิม่ขึน้ โดยไม่ตอ้ง
สญูเสยีเวลาในการเปลีย่นโปรมแกรมเท่ากบั  16,800 นาท ีในปี พ.ศ. 2560  โดยในปี พ.ศ. 
2561 ไมส่ญูเสยีเวลาในการเปลีย่นรุน่คอืเทา่กบัศนูย ์
 2.  Loading and Start up เป็นการโหลดชิน้งานเขา้ทีโ่หลขึน้บนจิก๊แลว้โหลดเขา้ใน
กระบวนการชบุโครม โดยใหพ้นกังานยกงานขึน้บน Front car เพือ่ใหเ้ขา้สูก่ระบวนการโดยไมม่ี
อุปกรณ์ในการชว่ยเคลื่อนยา้ย จากการเกบ็ขอ้มลูมเีวลาทีส่ญูเสยีทัง้ปีเท่ากบั 2,400 นาท ีดงันัน้
เพื่อแกไ้ขปญัหาดงักล่าวจงึใชแ้ผนผงักงัปลา (Fishbone Diagram) ในการวเิคราะหส์าเหตุทีแ่ทจ้รงิ
ของปญัหาเพือ่ดาํเนินการแกไ้ข 
 

 
 

รปูที ่28 แผนภมูกิา้งปลาของวเิคราะหป์ญัหาการ Loading Start up 
 



50 

  จากแผนผงัก้างปลาขา้งต้นโดยการระดมสมอง  ระบุสาเหตุที่สําคญัและพบว่า 
สาเหตุทีท่าํให ้เน่ืองจากสาเหตุ คอื 
  2.1  ไมม่ ีTrolley เพื่อใชใ้นการโหลดชิน้งานพนกังานตอ้งยกจิก๊ทีป่ระกอบชิน้งาน
เพือ่โหลดเขา้ไลน์ซึง่มน้ํีาหนกัมาซึง่ทาํใหส้ญูเสยีเวลามาก 
 

   
 
 
 
 

รปูที ่29 ขัน้ตอนของการโหลดงานทีไ่มม่ ีTrolley ใชง้าน 
   
  จากปญัหาดงักล่าวจงึไดม้กีารออกแบบและจดัทาํ Trolley เพื่อใชเ้คลื่อนยา้ยจิก๊ที่
ประกอบชิน้งานเพื่อใชใ้นการเคลื่อนยา้ยชิน้งานเพื่อโหลดเขา้ในกระบวนการชุบโครม  โดยการ
ออกแบบเพื่อใหส้ามารถใส่ชิน้งานไดทุ้กลกัษณะชิน้งานเพื่อใหง้า่ยต่อการใชง้าน และลดตน้ทุน
ในการจดัทาํ Trolley แลว้ ใช ้Balancer ช่วยยกงานออกจาก Trolley เพื่อโหลดงานกระบวนการ
ขัน้ตอนการชุบโครม 
 
 

   
 
 
 
 
 

 

รปูที ่30 ขัน้ตอนของการโหลดงานทีม่ ีTrolley มาใชง้าน 

เตรยีมชิน้งานบนจิก๊ ยา้ยชิน้งานไปรอโหลด ยกโหลดงานขึน้ Front Car 

เตรยีมชิน้งานกบัจิก๊และขึน้
บน Trolley 

เขน็ Trolley รอโหลดหน้า
ไลน์กระบวนการชุบโครม 

โหลดงานขึน้ Front Car 
ใชB้alancer ชว่ยยก 
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  จากการแก้ไขปญัหาขัน้ต้นสามารถลดเวลาในการโหลดงานจากเดมิใช้ไม่ม ีTrolley  
ใชเ้วลาในการโหลดงานต่อรอบ 2.5 นาท ีซึง่หลงัจากทีนํ่า Trolley มาช่วยในการโหลดงาน
สามารถลดเวลาการโหลดต่อรอบเหลอืเพยีง 1.7 นาท ี 
  2.2  จํานวน Flight Bar ไม่เพยีงพอกบัการใชง้านทําใหต้อ้งเสยีเวลาในการรอ
ช่วงเวลาการเปลีย่นรุน่ เวลาทาํ TPM จะมกีารทาํ Dummy บ่อ Nickel ทัง้หมด 8 บ่อ ตอ้งใช ้Flight 
Bar ทีไ่ม่มยีางหุม้ในการ Dummy สาเหตุเพราะตะขอของแผ่น Dummy แคบกว่า ตําแหน่ง Load 
งานปกต ิเวลาหยดุการผลติ Flight bar จะกระจายอยู ่ตามบ่อต่างๆ ตาม Program ทีต่ัง้ไว ้พนกังาน
ตอ้งเสยีเวลาในการโยกยา้ย สลบัเปลีย่น Flight Bar 30 นาท ี 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รปูที ่31 ลาํดบัขัน้ตอนของการสลบัสบัเปลีย่น Flight Bar 
 
  จาํนวน Flight Bar ไมเ่พยีงพอกบัการใชง้านทาํใหต้อ้งเสยีเวลาในการรอช่วงเวลา
การเปลีย่นรุน่ เวลาทาํ TPM  จะมกีารทาํ Dummy บ่อ Nickel ทัง้หมด 8 บ่อ ตอ้งใช ้Flight Bar 
ทีไ่มม่ยีางหุม้ในการ Dummy สาเหตุเพราะตะขอของแผน่ Dummy แคบกว่า จงึไดป้รบัปรุง Modify 
Flight Bar ทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติเพื่อใหส้ามารถใช ้Common กบัแผน Dummy ในการทํา 
TPM เพือ่ลดขัน้ตอนและเวลาในการเปลีย่น  Flight Bar จากเดมิตอ้งสลบัเปลีย่น Flight Bar 30 
นาทต่ีอรอบหลงัจากการปรบัปรงุไมต่อ้งเสยีเวลาในการเปลีย่น Flight bar 
 3.  PM Check Before Start up ขัน้ตอนการตรวจเชค็ความพรอ้มใชง้านของระบบ
การผลติก่อนการผลติ คอืการตรวจสอบการทาํงานของระบบลม, ตรวจสอบค่าเคมทีีเ่ป็นไปตาม
มาตรฐานทีก่าํหนดไวต้ามเอกสารหน้างาน, ตรวจสอบความพรอ้มใชง้านของอุปกรณ์ในขัน้ตอน
การผลติ จากการเกบ็ขอ้มลูมเีวลาทีส่ญูเสยีทัง้ปีเทา่กบั 2,162 นาท ีซึง่คดิเป็นเวลาทีส่ญูเสยีของ

ใช ้Transporter เคลื่อนยา้ย 
 Flight Bar มาที ่Front Car 

ยก  Flight Bar ทีม่ฉีนวนหุม้ออก 

ยก  Flight Bar ทีไ่มม่ฉีนวนหุม้เขา้  
Dummy 
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เวลาการผลติทัง้หมดเท่ากบั 1.42% และแสดงขอ้มลูเวลาการสญูเสยีอื่นๆ ในกระบวนการผลติ
การชุบโครม 
  ดงันัน้เพื่อแกไ้ขปญัหาดงักล่าวจงึใชแ้ผนผงักงัปลา (Fishbone Diagram) ในการ
วเิคราะหส์าเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหาเพือ่ดาํเนินการแกไ้ข 
 

 
 

รปูที ่32 แผนภมูกิา้งปลาการวเิคราะหข์องปญัหาการ PM Check Before Start up 
 
  จากแผนผงัก้างปลาข้างต้นโดยการระดมสมอง ระบุสาเหตุที่สําคญัและพบว่า 
สาเหตุทีท่าํให ้เน่ืองจากสาเหตุดงัน้ี 
  3.1  จิก๊ชํารุดเสยีหายไม่เพยีงพอต่อการใชง้านและตอ้งเสยีเวลาการทาํ PM และ
ทาํความสะอาดจิก๊ก่อนนําไปโหลดงาน 
 

  
 

รปูที ่33 จิก๊ชาํรดุเสยีหายมนิีเกลิ และโครมทีต่ดิบนจิก๊ 
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  จากปญัหาดงักล่าวจึงได้มีการทําจดัแผนการซ่อมแซมจิ๊กที่ไม่พร้อมใช้งานให้
สามารถใชง้านไดแ้ละเพยีงพอ รวมทัง้ยดือายุการใชง้านของจิก๊ เพื่อจิก๊มปีรมิาณเพยีงพอพรอ้ม
ต่อการนําไปใชง้านโหลดชิน้งานดว้ยการซ่อมดว้ยการเอานิเกลิ และโครมทีต่ดิบนจิก๊ทีช่าํรุดและ
ซ่อมดว้ยพลาสตกิเทป 3M ดงัรปูที ่34 
 

  
  

รปูที ่34 การซ่อมจิก๊ดว้ยพลาสตกิเทป 3M 
 
  3.2 ท่อเป็นท่อเดีย่ว มลีกัษณะไมเ่หมาะสม ลมออกไมส่มํ่าเสมอลมกระจายไมท่ัว่ 
ถงึที่ใต้บ่อทําใหม้ตีะกอนที่ใต้บ่อ ซึ่งทําใหร้ะบบหมุนเวยีนน้ําเพื่อไปกรองไม่สามารทําไดเ้ต็ม
ประสทิธภิาพทาํใหส้ญูเสยีเวลาในการทาํ PM เพือ่ทาํความสะอาด 
  จากปญัหาดงักล่าวจงึไดท้ําการปรบัปรุงท่อลมใหม่ใหก้ระจายออกดา้นขา้งใหท้ัว่
บ่อ ซึง่สามารถทาํใหร้ะบบลมกระจายไดท้ัว่ถงึระบบหมุนเวยีนน้ําเพื่อไปกรองสามารถทาํไดเ้ตม็
ประสทิธภิาพทาํใหไ้มต่อ้งสญูเสยีเวลาในการทาํ PM เพือ่ทาํความสะอาด 
 

  
 

รปูที ่35 ภาพก่อนและหลงัการปรบัปรงุระบบของทอ่ลม 

ก่อนการปรบัปรงุทอ่ลม หลงัการปรบัปรุงทอ่ลม 
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  3.3  วาลว์ทอ่ลมรอ้น และทอ่น้ํา มหีลายตวัในบ่อชุบโครม แต่ไมไ่ดแ้ยกแยะใหเ้หน็
ชดัเจน วา่ทอ่ไหนเป็นทอ่ลม ทอ่ไหนเป็นทอ่น้ํา พนกังานจะใชค้วามชาํนาญ และความเคยชนิใน
การเปิด เวลาทาํ PM อาจมโีอกาส เปิด-ปิดวาลว์ผดิ ทาํใหเ้กดิการสญูเสยีตามมา 
  จากปญัหาดงักล่าวจงึไดโ้ดยกาํหนดให ้วาลว์ลมรอ้น เป็นสแีดง และ วาลว์น้ํา เป็น
สน้ํีาเงนิ ทําใหพ้นักงานลดโอกาส เปิด-ปิดวาล์วผดิ ลดการทําใหเ้กดิการสูญเสยีเวลาในการแกไ้ข
ขอ้ผดิพลาด 
 

  
 

รปูที ่36 ภาพก่อนและหลงัการปรบัปรงุวาลว์น้ํารอ้น น้ําเยน็ 
 
  และหลงัจากแก้ไขปญัหาที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการในขา้งต้นแล้วยงัมกีาร
แกไ้ขปรบัปรุงเพิม่เตมิในขัน้ตอนที ่Flight Bar มาวางทีบ่่อ Unload แลว้จะเคลื่อนทีไ่ปทีต่ําแหน่ง 
Load ชิน้งาน เมื่อถงึ Stopper ทาํให ้Front Car หยุด แรงกระแทกทาํให ้Flight Bar ขยบัเกนิ
ตําแหน่ง พอ Transporter A วิง่มารบั Flight bar ทาํใหช้นกบัขอบของ Flight Bar ทาํใหเ้ครื่อง
หยุดได ้ดว้ยการตดิแผน่ยางบน V-Brock ป้องกนัการลื่นของ Flight Bar บน Front Car ขยบัเกนิ
ตําแหน่ง ซึง่สามารถลดอตัราการหยดุการผลติเลก็ๆ น้อยๆ ในกระบวนการชุบโครมไดอ้กีดว้ย 
 

  
 

รปูที ่37 ภาพก่อนและหลงัการปรบัปรงุตดิแผน่ยางบน V-Brock 

ก่อนการปรบัปรงุวาลว์น้ํา หลงัการปรบัปรุงวาลว์น้ํา 

ก่อนตดิแผน่ยางบน V-Brock หลงัตดิแผน่ยางบน V-Brock 



55 

 3. ตารางขัน้ตอนการปรบัปรงุ (Improvement) 
 
ตารางที ่7 วธิกีารแกไ้ข 

สาเหต ุ การแก้ไข ก่อนทาํ หลงัทาํ 
โปรมแกรมทีใ่ชใ้นปจัจุบนัใน
การทีจ่ะเปลีย่นรุน่ในการผลติ
ใชเ้วลานานในการเปลีย่นรุน่ 
ขัน้ตอนในการเปลีย่นรุน่มี
หลายขัน้ตอนทาํใหส้ญูเสยี
เวลาในการเปลีย่นรุน่นาน 

เขยีนโปรแกรม PLC ให้
สามารถ Run Program 
Common Steel and 
Stainless ได ้ซึง่ทาํใหไ้ม่
สญูเสยีเวลาการเปลีย่นรุน่ 
- โดยการ Control Program   
Scan คาํสัง่ดว้ย Barcodes 
แต่ละรุน่ และแต่ละโปรมแก
รมในการผลติ 
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ตารางที ่7 วธิกีารแกไ้ข (ต่อ)  
สาเหต ุ การแก้ไข ก่อนทาํ หลงัทาํ 

จิก๊งานโครมจะใสช่ิน้แลว้ยก
ลงมาวางไวห้น้าไลน์เพือ่
เตรยีม Load  เวลา Load 
ซึง่จิก๊มนีํ้าหนกัมาทาํเสยีเวลา
ในการยกขึน้ ยกลง 

ทาํ Trolley แขวนจิก๊เพือ่ใชใ้ส ่
จิก๊สาํหรบังานเตรยีม Load 
แลว้ใช ้Balancer ชว่ยยกงาน
ออกจาก Trolley เพือ่โหลด
งานเขา้ไลน์ 
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ตารางที ่7 วธิกีารแกไ้ข (ต่อ)  
สาเหต ุ การแก้ไข ก่อนทาํ หลงัทาํ 

จาํนวน Flight Bar ไม่
เพยีงพอกบัการใชง้านทาํให้
ตอ้งเสยีเวลาในการรอ
ชว่งเวลาการเปลีย่นรุน่ เวลา
ทาํ TPM จะมกีารทาํ Dummy 
บ่อ Nickel ทัง้หมด 8 บ่อ  
ตอ้งใช ้F/B ทีไ่มม่ยีางหุม้ใน
การ Dummy สาเหตุเพราะ
ตะขอของแผน่ Dummy แคบ
กวา่ 
 
 
 

ปรบัปรงุ Flight Bar ทีใ่ชใ้น
กระบวนการผลติเพือ่ให้
สามารถใช ้Common กบัแผน 
Dummy ในการทาํ TPM เพือ่
ลดขัน้ตอนและเวลาในการ
เปลีย่น Flight Bar 
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ตารางที ่7 วธิกีารแกไ้ข (ต่อ)  
สาเหต ุ การแก้ไข ก่อนทาํ หลงัทาํ 

จิก๊ชาํรดุเสยีหายไมเ่พยีงพอ
ต่อการใชง้านและตอ้ง
เสยีเวลาการทาํ PM และทาํ
ความสะอาดจิก๊ก่อนนําไป
โหลดงาน 

ลดเวลาในการทาํ PM และ
การทาํความสะอาดจิก๊ก่อน
การโหลดงานลงไดย้ดือายุ
การใชง้านของจิก๊ และจิก๊มี
ปรมิาณเพยีงพอพรอ้มต่อ 
การนําไปใชง้านโหลดชิน้งาน 
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ตารางที ่7 วธิกีารแกไ้ข (ต่อ)  

สาเหต ุ การแก้ไข ก่อนทาํ หลงัทาํ 
ทอ่เป็นทอ่เดีย่ว มลีกัษณะไม่
เหมาะสม ลมออกไม่
สมํ่าเสมอลมกระจายไมท่ัว่ถงึ
ทีใ่ตบ้่อทาํใหม้ตีะกอนทีใ่ตบ้่อ 
ซึง่ทาํใหร้ะบบหมนุเวยีนนํ้า
เพือ่ไปกรองไมส่ามารทาํได้
เตม็ประสทิธภิาพทาํให้
สญูเสยีเวลาในการทาํ PM 
เพือ่ทาํความสะอาด 

ปรบัปรงุทอ่ลมใหม ่โดยใหล้ม  
สามารถกระจายไดท้ัว่ถงึ
ระบบหมนุเวยีนนํ้าเพือ่ไป
กรองสามารถทาํไดเ้ตม็
ประสทิธภิาพทาํใหไ้มต่อ้ง
สญูเสยีเวลาในการทาํ PM 
เพือ่ทาํความสะอาด 

 

  
 

 

วาลว์ทอ่ลมรอ้น และทอ่นํ้า  
มหีลายตวัในบ่อชุบโครม แต่
ไมไ่ดแ้ยกแยะใหเ้หน็ชดัเจน 
วา่ทอ่ไหนเป็นทอ่ลม ทอ่ไหน
เป็นทอ่นํ้า พนกังานจะใช้
ความชาํนาญ และความเคย
ชนิในการเปิด เวลาทาํ PM 
อาจมโีอกาส เปิด-ปิดวาลว์ผดิ 

โดยกาํหนดให ้
 - วาลว์ลมรอ้น เป็นสแีดง 
 - วาลว์นํ้า เป็นสนีํ้าเงนิ 
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ทาํใหเ้กดิการสญูเสยีตามมา 
ตารางที ่7 วธิกีารแกไ้ข (ต่อ)  

สาเหต ุ การแก้ไข ก่อนทาํ หลงัทาํ 
Flight Bar มาวางทีบ่่อ un 
Load แลว้จะเคลื่อนทีไ่ปที่
ตําแหน่ง Load ชิน้งาน เมือ่
ถงึ Stopper ทาํให ้Front Car 
หยดุ แรงกระแทกทาํให ้F/B 
ขยบัเกนิตําแหน่ง พอ 
Transporter A วิง่มารบั F/B 
ทาํใหช้นกบัขอบของ F/B ทาํ
ใหเ้ครือ่งหยดุได ้  

ตดิแผน่ยางบน V-Brock 
ป้องกนัการลื่นของ Flight Bar 
บน Front Car ขยบัเกนิ
ตําแหน่ง 
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 4. ผลการปรบัปรงุ 
 หลงัจากทําการปรบัปรุงเพื่อลดเวลาสูญเสยีจากการเปลี่ยนโปรแกรมจาก Program 
Stainless เป็นโปรแกรม Steel และเปลีย่นจาก โปรมแกรมจาก Steel เป็นโปรแกรม Stainless 
ดว้ยวธิกีารเขยีนโปรแกรม PLC ใหส้ามารถ Run Program Common Steel and Stainless ได้
ซึง่ทาํใหไ้มส่ญูเสยีเวลาการเปลีย่นรุน่โดยการ Control Program ที ่Scan คาํสัง่ดว้ย Barcodes 
แต่ละรุ่น และแต่ละโปรมแกรมในการผลติซึง่ทําใหป้ระสทิธภิาพในการผลติเพิม่ขึน้ โดยไม่ตอ้ง
สญูเสยีเวลาในการเปลีย่นโปรมแกรม 
 

   
 

   ก่อนปรบัปรงุ  หลงัปรบัปรงุ  
 

รปูที ่38 เปรยีบเทยีบความสามารถของกระบวนการก่อนปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุ 
 
 จากการปรบัปรุงกระบวนการผลิตดงักล่าวพบว่า สามารถปรบัปรุงอตัราการเดนิเครื่อง 
(Availability) ดว้ยการเขยีนโปรแกรม PLC ใหส้ามารถ Run Program Common Steel and Stainless 
ไดซ้ึ่งทําใหไ้ม่สูญเสยีเวลาการเปลี่ยนรุ่นจากเดมิสูญเสยีเวลาในการเปลี่ยนรุ่นเท่ากบั 16,800 
นาท ีซึง่หลงัการปรบัปรงุทาํใหไ้มต่อ้งสญูเสยีเวลาในการเปลีย่นรุน่  
 

 
 
รปูที ่39 กราฟการเกบ็ขอ้มลูประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรกระบวนการผลติชุบโครมของปี

การผลติ พ.ศ.2561 หลงัการปรบัปรงุ 
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รปูที ่40 กราฟขอ้มลูประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรในกระบวนการผลติการชุบโครมหลงัการ

ปรบัปรงุ 
 

 จากทีต่อ้งสญูเสยี Loss  Time จากการเปลีย่นโปรมแกรมในการผลติในปีการผลติ 
พ.ศ. 2560 คดิเป็น 11.06% ของเวลาการผลติทัง้หมดทีส่่งผลใหอ้ตัราการเดนิเครื่องเท่ากบั 
85.07% และสง่ผลใหป้ระสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรไดเ้ท่ากบั 74.65% และหลงัจากการ
ปรบัปรุงทําใหไ้ม่ต้องสูญเสยีเวลาจากการทีต่้องเปลี่ยนโปรแกรมในการผลติ ซึ่งส่งผลใหอ้ตัรา
การเดนิเครื่องเพิม่ขึน้เป็น 93.91% และส่งผลใหป้ระสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้เป็น 
83.11% ในปีการผลติ พ.ศ. 2561 ไดต้ามเป้าหมายของบรษิทัคอืประสทิธผิลโดยรวมของ
เครือ่งจกัรของกระบวนการชุบโครมคอื 80% 
 

  
 

        ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 
 
รปูที ่41 เปรยีบเทยีบประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัรของกระบวนการก่อนปรบัปรุงและหลงั

ปรบัปรงุโดยเทยีบปีการผลติ พ.ศ.2560 กบั พ.ศ.2561 
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 5. สรปุผลการปรบัปรงุ 
 จากการปรบัปรุงกระบวนการผลติดงักล่าวพบว่า สามารถปรบัปรุงอตัราการเดนิเครื่อง 
(Availability) จากเดมิเท่ากบั 85.07% เพิม่ขึน้เป็น 93.91% ดว้ยการเขยีนโปรแกรม PLC ให้
สามารถ Run Program Common Steel and Stainless ไดซ้ึง่ทาํใหไ้มส่ญูเสยีเวลาการเปลีย่น
รุน่จากเดมิสญูเสยีเวลาในการเปลีย่นรุน่เท่ากบั 16,800 นาท ีซึง่หลงัการปรบัปรุงทําใหไ้ม่ตอ้ง
สญูเสยีเวลาในการเปลีย่นรุน่ และ สามารถปรบัปรุงประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง (Performance 
Efficiency) จากเดมิเท่ากบั 93.75% เพิม่ขึน้เป็น 94.05% ดว้ยการทาํ Trolley แขวนจิก๊เพื่อใช้
ใสจ่ิก๊สาํหรบังานเตรยีม Load แลว้ใช ้Balancer ช่วยยกงานออกจาก Trolley เพื่อโหลดงานเขา้
กระบวยการชุบโครมเพื่อลดเวลาในการ Loading and Start up จาก 2,400 นาท ีในปี พ.ศ.
2560 ลดเหลอื 2,030 นาทใีนปี พ.ศ. 2561 จากการสามารถลดเวลาดงักล่าวลามารถเพิม่ประสทิธผิล
โดยรวมของเครือ่งจกัร จากเดมิ 74.65% ในปี พ.ศ. 2560 เพิม่ขึน้เป็น 83.11% ในปี พ.ศ. 2561 
 
ข้อเสนอแนะ 
 1. จากการศกึษางานวจิยั วธิกีารในการบนัทกึและเกบ็ขอ้มลู เวลาทีส่ญูเสยีในการผลติ 
ทีไ่มล่ะเอยีดและไมถู่กตอ้งนัน้จะไมส่ามารถนําขอ้มลูมาใชใ้นการวเิคราะหเ์พื่อนําไปสูก่ารแกป้ญัหา
ทีถู่กตอ้งตรงจุดของสาเหตุทีท่ําใหเ้กดิปญัหาต่างๆ เช่น การบนัทกึขอ้มลูของพนักงานทีไ่ม่บนัทกึ
ขอ้มลูทนัทเีมือ่มกีารหยดุเครือ่งเลก็ๆ น้อยๆ นัน้อาจทาํใหข้อ้มลูสญูหายและคลาดเคลื่อนได ้
 2. เพื่อใหก้ระบวนการผลติมเีสถยีรภาพ ควรมกีารเฝ้าระวงัไมใ่หเ้กดิปญัหาทีเ่กดิซํ้าๆ 
ควรมกีารศกึษาขอ้มลู และตดิตามแกไ้ขปญัหาทนัท ีเพื่อไม่ใหเ้กดิปญัญาซํ้าๆ แมป้ญัหา เลก็ๆ 
น้อยๆ เพราะอาจทาํใหเ้กดิปญัหาใหญ่ตามมาจนทาํใหต้อ้งมกีารหยดุการผลติเป็นเวลานาน 
 3. ควรจะทําการควบคุมกระบวนการตัง้แต่กระบวนการขดัเตรยีมผวิจากแผนก Handle 
Bar Polishing และแผนก Header Polishing เพือ่ลดความแปรปรวนตัง้แต่ตน้กระบวนการ เพือ่ไมใ่ห้
สง่ผลกระทบต่อกระบวนการผลติก่อนและหลงักระบวนการการชุบโครม 
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ภาคผนวก ก. 
แสดงขัน้ตอนการทาํงานมาตรฐาน และเวลาการทาํงานมาตรฐาน 

ของกระบวนการชบุโครม (Chrome Plating Line) 
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ตารางที ่9 Flow Process Chart Format 

 

t ime(min) DIST (m)

QTY DISTANC
E

TIME

(pcs) (m) (min)

Layout Picture Product Picture

ITEM DESCRIPTION
SYMBOL

REMARKS

PROCESS ENGINEER : DISTANCE (m)
SECTION MANAGER : TIME (min)

STORAGE
SUPERVISOR : QTY.  (pcs)

DELAY
INSPECTION

APROVED DATE : OPEATION
OPERATOR : TRANSPORT

FLOW PROCESS CHART
LINE : SUMMARY

PRODUCT : ACTIVITY Number
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ตารางที ่10 เอกสารมาตรฐานการทาํงาน 

 

No. Part No. Part name Doc. No. Page Operation Sup. Eng. OK. Revised Req. No. PmsDate Status
1 Common Handlebar FM-FP-0012 1 Post Chrome Check Cpt.
2 Common Footcontrol FM-FP-0203 1 Inprocess Check Cpt.
3 - - FM-FP-0043 1 Soak Conc. Cpt.
4 - - FM-FP-0044 1 Soak Temp. Cpt.
5 - - FM-FP-0045 1 Anodic Clean Conc. Cpt.
6 - - FM-FP-0046 1 Anodic Clean Temp. Cpt.
7 - - FM-FP-0047 1 Anodic Etch Temp. Cpt.
8 - - FM-FP-0048 1 EP Temp. Cpt.
9 - - FM-FP-0049 1 EP Gravity Cpt.
10 - - FM-FP-0050 1 Acid Conc. P1-4
11 - - FM-FP-0051 1 Acid Conc. Cpt.
12 - - FM-FP-0052 1 NiCl2 in Nickel strike Cpt.
13 - - FM-FP-0053 1 HCl in Nickel strike Cpt.
14 - - FM-FP-0054 1 Nickel strike Temp. Cpt.
15 - - FM-FP-0055 1 NiSO4 in Semi 17-18 Cpt.
16 - - FM-FP-0056 1 NiCl2 in Semi 17-18 Cpt.
17 - - FM-FP-0057 1 H3BO3 in Semi 17-18 Cpt.
18 - - FM-FP-0058 1 pH in Semi 17-18 Cpt.
19 - - FM-FP-0059 1 Semi 17-18 Temp. Cpt.
20 - - FM-FP-0060 1 NiSO4 in Semi 19-20 Cpt.
21 - - FM-FP-0061 1 NiCl2 in Semi 19-20 Cpt.
22 - - FM-FP-0062 1 H3BO3 in Semi 19-20 Cpt.
23 - - FM-FP-0063 1 pH in Semi 19-20 Cpt.
24 - - FM-FP-0064 1 Semi 19-20 Temp. Cpt.
25 - - FM-FP-0065 1 pH in Transfer Cpt.
26 - - FM-FP-0066 1 NiSO4 in Bright Ni Cpt.
27 - - FM-FP-0067 1 NiCl2 in Bright Ni Cpt.
28 - - FM-FP-0068 1 H3BO3 in Bright Ni Cpt.
29 - - FM-FP-0069 1 pH in Bright Ni Cpt.
30 - - FM-FP-0070 1 Bright Ni Temp. Cpt.
31 - - FM-FP-0071 1 NiSO4 in Microporous Cpt.
32 - - FM-FP-0072 1 NiCl2 in Microporous Cpt.
33 - - FM-FP-0073 1 H3BO3 in Microporous Cpt.
34 - - FM-FP-0074 1 pH in Microporous Cpt.
35 - - FM-FP-0075 1 Microporous Temp. Cpt.
36 - - FM-FP-0076 1 pH in Dragout Cpt.
37 - - FM-FP-0077 1 pH in rinse Cpt.
38 - - FM-FP-0078 1 pH in rinse Cpt.
39 - - FM-FP-0079 1 M947 in Bright Ni Cpt.
40 - - FM-FP-0080 1 Add 02 in Bright Ni Cpt.
41 - - FM-FP-0081 1 Thermal Shock Record Cpt.
42 - - FM-FP-0082 1 File Test Record Cpt.
43 - - FM-FP-0089 1 Chromic in Predip Cpt.
44 - - FM-FP-0090 1 Chromic in Chrome35
45 - - FM-FP-0091 1 Sulphate in Chrome35
46 - - FM-FP-0092 1 Chrome35 Gravity
47 - - FM-FP-0093 1 Chrome35 Temp.
48 - - FM-FP-0094 1 Chromic in Chrome36 Cpt.
49 - - FM-FP-0095 1 Sulphate in Chrome36 Cpt.
50 - - FM-FP-0096 1 Chrome36 Gravity Cpt.
51 - - FM-FP-0097 1 Chrome36 Temp. Cpt.
52 - - FM-FP-0098 1 Hot DI Temp. Cpt.
53 - - FM-FP-0111 2 Equipment Check Cpt.
54 - - FM-FP-0112 1 Soak Equipment Cpt.
55 - - FM-FP-0113 1 Anodic Clean Equipment Cpt.
56 - - FM-FP-0114 1 Anodic Etch Equipment Cpt.
57 - - FM-FP-0115 1 EP Equipment Cpt.
58 - - FM-FP-0116 1 Ni Strike Equipment Cpt.
59 - - FM-FP-0117 1 Semi17-18 Equipment Cpt.
60 - - FM-FP-0118 1 Semi19-20 Equipment Cpt.
61 - - FM-FP-0119 1 Bright Equipment Cpt.
62 - - FM-FP-0120 1 Microporous Equipment Cpt.
63 - - FM-FP-0122 1 Chrome35 Equipment
64 - - FM-FP-0123 1 Chrome36 Equipment Cpt.
65 - - FM-FP-0133 3 Maintenance Schedule Cpt.
66 - - FM-FP-0156 4 Chemical Record Cpt.
67 - - FM-FP-0157 3 Chem Record Semi Cpt.
68 - - FM-FP-0158 3 Chem Record Bright Cpt.
69 - - FM-FP-0159 3 Chem Record Micro Cpt.
70 - - FM-FP-0161 2 Chem Record Chrome Cpt.
71 - - FM-FP-0163 1 Anode Replenish Cpt.
72 - - FM-FP-0164 1 M947 in Microporous Cpt.
73 - - FM-FP-0179 1 Current Record Cpt.
74 FM-FP-0183 1 Flame test record Trn.
75 FM-FP-0243 1 Chrome mist check Trn.
76 FM-FP-0244 1 Chrome mist record Trn.
77 FM-FP-0245 1 Emergency clean Trn.
78 FM-FP-0249 1 Change program Trn.
79 2040367 NJ H/B FM-FP-0237 1 Inspection Boring Trn.
80 FM-FP-0253 1 Alarm Action Trn.
81 FM-FP-0286 1 Return part from FGI
82 FM-FP-0295 1 Schedule carbon
83 FM-FP-0299 1 TPM-Filter
84 FM-FP-0301 1 TPM-Heater
85 FM-FP-0306 1 Ring gauge

Cancel

Change request processDocument Detail Reviewer

Operation/Line/Section :
Print Date

Review Status
Datail of Revised

Check Sheet Review List

8/9/2019
Chrome

Cancel
Cancel
Cancel
Cancel

Cancel
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ตารางที ่11 เอกสารมาตรฐานการการ PM Check Chemicals 

 

Date 12/11/2016

ตกักอ่นรนังาน ตกัช่วงรนังานปกต ิ Reamrk

Soack clean (2) Concentration 40 - 80 g/l 48 50 ไม่มีกรอง

Soack clean (3) Concentration 40 - 80 g/l 43 43 ไม่มีกรอง

Anodic clean5 Concentration 50 - 80 g/l 58 58 ไม่มีกรอง

Acid adtivation(12) Concentration 5 - 10 % 7.1 7.2 ไม่มีกรอง

Conc.nical metal 59 59 ตักจากกรอง

Conc.Ni2Cl2 263 263 ตักจากกรอง

Conc.HCl 37% 78 77 ตักจากกรอง

Conc.nical metal 72 71 ตักจากกรอง

Conc.Ni2Cl2 35 36 ตักจากกรอง

Conc.Ni2So4 283 277 ตักจากกรอง

Conc. H3BO3 46 45 ตักจากกรอง

Conc.nical metal 71 71 ตักจากกรอง

Conc.Ni2Cl2 35 36 ตักจากกรอง

Conc.Ni2So4 279 277 ตักจากกรอง

Conc. H3BO3 42 42 ตักจากกรอง

Conc.nical metal 71 73 ตักจากกรอง

Conc.Ni2Cl2 48 50 ตักจากกรอง

Conc.Ni2So4 264 271 ตักจากกรอง

Conc. H3BO3 42 41 ตักจากกรอง

Conc. M 947 5.5 5.6 ตักจากกรอง

Conc. AD-02 34 3.8 ตักจากกรอง

Conc.nical metal 55 57 ไม่มีกรอง

Conc.Ni2Cl2 54 55 ไม่มีกรอง

Conc.Ni2So4 186 194 ไม่มีกรอง

Conc. H3BO3 45 44 ไม่มีกรอง

Conc. M 947 3.6 3.6 ไม่มีกรอง

Predip(34) Conc. 19 19 ไม่มีกรอง

Density 1.140 1.140 ไม่มีกรอง

Conc. Chromic acid 200 201 ไม่มีกรอง

Conc. Sulfuric acid 1.1 1.1 ไม่มีกรอง

Transfer rinse
(Tank21-22)

PH 1.18 1.15 ตักจากกรอง

Water rinse(tang27) PH
1.93 1.79 ไม่มกีรอง

Water rinse(tang28) PH
2.04 1.93 ไม่มกีรอง

Water rinse(tang29) PH
2.00 1.95 ไม่มกีรอง

Chremical Check Sheet in Chemical Laboratory (Chrome plate line)

Description tank Description check STD
Value

Nickel Strike(15) 230-260 g/l

70-90 g/l

Semi Bright(17-18)
30-40 g/l

225-375 g/l

40-50 g/l

Semi Bright(19-20)
30-40 g/l

225-375 g/l

40-50 g/l

Bright Nickel(23-25)

45-55 g/l

240-310 g/l

40-50 g/l

4-8 g/l

3-5 point

Microporus Nickel(26)

50-60 g/l

175-195 g/l

40-50 g/l

3-4 point

10-20 %

Chromium(36)

1.140-1.180

200-210 g/l

1.0-1.2 g/l

Semi Bright
(Tank17-18)

PH
3.60-4.00

4.02
3.87 ตักจากกรอง

Semi Bright
(Tank19-20)

PH
3.60-4.00 3.98 3.88 ตักจากกรอง

0.80-1.20
 Bright nickel
(Tank23-25)

PH
4.10-4.60

4.61
4.50

1.50-2.50

1.50-2.50

1.50-2.50

ตักจากกรอง
 Microporaus nickel

(Tank26)
PH

4.00-4.50
4.95

4.87 ตักจากกรอง
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ตารางที ่14 การแยกลกัษณะของงานเสยี 
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ตารางที ่14 การแยกลกัษณะของงานเสยี (ต่อ) 
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ตารางที ่14 การแยกลกัษณะของงานเสยี (ต่อ) 
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ตารางที ่15 Cycle Time Program Stainless 

 

Time for Working

Program I  Stainless Parts

2205990 Exhaust System Assy, Chrimed 909MG2 2 3.3

2205730 Pipe Assy, CYL2, Chromed 909MG2 8 8.5

2203000 Exh,Finished HDR Assy , CYL1 909MK2 4 10.5

2203001 Exh,Finished HDR Assy , CYL2 909MK2 4 10.5

2206000 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl1 909ME2 2 6.9

2206005 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl2 909ME2 2 6.9

2206100 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl1 909MD2 2 6.9

2206105 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl2 909MD2 2 6.9

2201790 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl1 909ME2 4 5.5

2201791 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl2 909ME2 4 5.5

2201792 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl1 909MD2 4 5.5

2201793 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl2 909MD2 4 5.5

2202800 Exh,Header Assy,RH,Fab&Chromed BA 2 4.0

2202900 Exh,Header Assy,LH,Fab&Chromed BA 2 4.0

2206190 Exh,HeaderAssy,Chrmd,Cyl1 MD3 2 6.9

2206195 Exh,HeaderAssy,Chrmd,Cyl2 MD3 2 6.9

2206220 ExHDR AssyChmCyl1,Non-Cat MD3 4 6.9

2206225 ExHDR AssyChmCyl2,Non-Cat MD3 4 6.9

2208409 Cover,Header,Secondary C20XB 6 8.2

2208451 Cover ,Header,Primary,Assy C20XB 28 17.5

2205970 Cover Assy,Exh,Cyl2, Chromed 909MG 6 6.8

2205980 Cover Assembly , Upper Chromed 909MG 6 6.8

2208512 Cover,Catbox,Rh,Assy,Chr C20XB 6 4.7

2206001 ME4 Header LH ME4 2 4.7

2206002 ME4 Header RH ME4 2 7.8

2208485 MD H/D  RH MD 4 6.9

2206007 MF4 Header RH MF4 2 6.9

2206003 MD 4 LH Non cat MD4 2 6.9

2206004 MD 4 RH Non cat MD4 2 6.9

2206006 MF4 Header LH MF4 2 6.9

2205905 MG Outer Cover C20XB 16 6.9

2201695 Header MD3 3 6.9

2107100 Grille Fron C20XB 6 6.9

2205050 MD Header MD 4 6.9

2107101 Grille  LH C20XB 24 6.9

2107102 Grille  RH C20XB 24 6.9

2205701 Pipe Assy, CYL2, Chromed 909MG 8 6.9

2205250 BD HEADER      RH BD,BF 2 6.9

2201236 Casting Finned UL UL 24

2201237 Casting Finned LL LL 24

2201238 Casting Finned UR UR 24

2201239 Casting Finned LR LR 24 6.9

2205240 BD HEADER      LH BD,BF 2

2208485 MD-LH 2

2206502  DU Header LH DU 2

2206504  DU Header RH DU 2

2205807 DU Linkpipe LH DU 8

2205811 DU Linkpipe RH DU 8

2205309 EXH, HEADER ASSY, LH, FAB&CHR 2

2205310 EXH, HEADER ASSY, RH, FAB&CHR 2

2205311 EXH, HEADER ASSY, LH, FAB&CHR 2

2205539 EXH, HEADER ASSY, RH, FAB&CHR 2

2203730 DE Linkpipe LH DE 8

2203735 DE Linkpipe RH DE 8

2202830  DE Header LH DE 4

2202610  DE Header RH DE 4

2206042 EXH, HEADER ASSY, LH, FAB&CHR DB 2

2206043 EXH, HEADER ASSY, RH, FAB&CHR DB 2

2206046 EXH, HEADER ASSY, LH, FAB&CHR DU 2

2206047 EXH, HEADER ASSY, RH, FAB&CHR DU 2

2202239 DW ,DV LH DW ,DV 4

2202241 DW, DV RH DW ,DV 2

Chrome Plating Process

Model Part/Jig

6.5

Part No. Part Name

11

Program 
(min/jig)

Washing 
(min/jig) Post Chrome (min/Jig)
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ตารางที ่15 Cycle Time Program Stainless (ต่อ) 

 

Time for Working

Program I  Stainless Parts

2205990 Exhaust System Assy, Chrimed 909MG2 2 3.3

2205730 Pipe Assy, CYL2, Chromed 909MG2 8 8.5

2203000 Exh,Finished HDR Assy , CYL1 909MK2 4 10.5

2203001 Exh,Finished HDR Assy , CYL2 909MK2 4 10.5

2206000 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl1 909ME2 2 6.9

2206005 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl2 909ME2 2 6.9

2206100 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl1 909MD2 2 6.9

2206105 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl2 909MD2 2 6.9

2201790 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl1 909ME2 4 5.5

2201791 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl2 909ME2 4 5.5

2201792 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl1 909MD2 4 5.5

2201793 Exh,Header Assy, Chrmd , Cyl2 909MD2 4 5.5

2202800 Exh,Header Assy,RH,Fab&Chromed BA 2 4.0

2202900 Exh,Header Assy,LH,Fab&Chromed BA 2 4.0

2206190 Exh,HeaderAssy,Chrmd,Cyl1 MD3 2 6.9

2206195 Exh,HeaderAssy,Chrmd,Cyl2 MD3 2 6.9

2206220 ExHDR AssyChmCyl1,Non-Cat MD3 4 6.9

2206225 ExHDR AssyChmCyl2,Non-Cat MD3 4 6.9

2208409 Cover,Header,Secondary C20XB 6 8.2

2208451 Cover ,Header,Primary,Assy C20XB 28 17.5

2205970 Cover Assy,Exh,Cyl2, Chromed 909MG 6 6.8

2205980 Cover Assembly , Upper Chromed 909MG 6 6.8

2208512 Cover,Catbox,Rh,Assy,Chr C20XB 6 4.7

2206001 ME4 Header LH ME4 2 4.7

2206002 ME4 Header RH ME4 2 7.8

2208485 MD H/D  RH MD 4 6.9

2206007 MF4 Header RH MF4 2 6.9

2206003 MD 4 LH Non cat MD4 2 6.9

2206004 MD 4 RH Non cat MD4 2 6.9

2206006 MF4 Header LH MF4 2 6.9

2205905 MG Outer Cover C20XB 16 6.9

2201695 Header MD3 3 6.9

2107100 Grille Fron C20XB 6 6.9

2205050 MD Header MD 4 6.9

2107101 Grille  LH C20XB 24 6.9

2107102 Grille  RH C20XB 24 6.9

2205701 Pipe Assy, CYL2, Chromed 909MG 8 6.9

2205250 BD HEADER      RH BD,BF 2 6.9

2201236 Casting Finned UL UL 24

2201237 Casting Finned LL LL 24

2201238 Casting Finned UR UR 24

2201239 Casting Finned LR LR 24 6.9

2205240 BD HEADER      LH BD,BF 2

2208485 MD-LH 2

2206502  DU Header LH DU 2

2206504  DU Header RH DU 2

2205807 DU Linkpipe LH DU 8

2205811 DU Linkpipe RH DU 8

2205309 EXH, HEADER ASSY, LH, FAB&CHR 2

2205310 EXH, HEADER ASSY, RH, FAB&CHR 2

2205311 EXH, HEADER ASSY, LH, FAB&CHR 2

2205539 EXH, HEADER ASSY, RH, FAB&CHR 2

2203730 DE Linkpipe LH DE 8

2203735 DE Linkpipe RH DE 8

2202830  DE Header LH DE 4

2202610  DE Header RH DE 4

2206042 EXH, HEADER ASSY, LH, FAB&CHR DB 2

2206043 EXH, HEADER ASSY, RH, FAB&CHR DB 2

2206046 EXH, HEADER ASSY, LH, FAB&CHR DU 2

2206047 EXH, HEADER ASSY, RH, FAB&CHR DU 2

2202239 DW ,DV LH DW ,DV 4

2202241 DW, DV RH DW ,DV 2

Washing 
(min/jig) Post Chrome (min/Jig)

6.5 11

Chrome Plating Process

Part No. Part Name Model Part/Jig Program 
(min/jig)
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ตารางที ่16 Cycle Time Program Steel 

 

Time for Working

A9750282 Cover,Mudguard Rear ,Lh C20XB 10 7.9

A9750283 Cover,Mudguard Rear ,Rh C20XB 10 7.9

2306010 Cover,Mudguard Rear ,Lh C20XB/XC 10 7.9

2306020 Cover,Mudguard Rear ,Rh C20XB/XC 10 7.9

2306014 Cover,Mudguard Rear ,Lh C20XB/XC 10 7.9

2306024 Cover,Mudguard Rear ,Rh C20XB/XC 10 7.9

2081425 Cover,Outrigger Chrome,Lh C20XB 10 7.1

2081430 Cover,Outrigger Chrome,Rh C20XB 10 7.1

2202214 Cover,Airbox Chromed C20XB 4 7.1

2202242 Cover,Airbox Chromed C20XC 2 7.1

2040438 Handlebar , Tubular XJ 6 9.2

2040747 Handlebar , Tubular T795NG 4 8.2

2043208 Handlebar ACE ACE 4 9.2

2040367 Handlebar,22.2 mm. T595NJ 6 9.2

2040391 Handlebar Assy,25.4 mm. 909MD 8 9.2

2040392 Handlebar Assy,25.4 mm. 909MK 4 9.2

2040393 Handlebar Assy,25.4 mm. 909ML 6 9.5

2040394 Handlebar Assy,25.4 mm. 909MG 8 9.2

2040755 Handlebar , Tubular D6LD 8 12.9

2046174 Handlebar DU DU 4

2044455 Handlebar Assy,25.4 mm. 909ME2 6 9.2

2046700 Handlebar Assy,25.4 mm. C20XC 4 11.5

2044220 Handlebar , 25.4 OD BA 4 9.2

2041391 Handle bar ass'y 25.4 mm. MD3 8 9.2

2042570 Handlebar MK5 6 0.0

2041090 Handlebar ML5 5 0.0

2306017 Cover,Mudguard Rear ,Lh C20XC 10 0.0

2306027 Cover,Mudguard Rear ,Rh C20XC 10 0.0

2049228 Handlebar BJ 5 9.2

2041297 Handlebar BD,BF 2 7.1

2041298 Handlebar BD,BF 2

2350784 Pannier rail RH DB DU DN DP 6 7.1

2350785 Pannier rail LH DB DU DN DP 6 7.1

9510238 Pannier rail RH DE DE2 6 7.1

9510239 Pannier rail LH DE DE2 6 7.1

9750762 Mouting Top Box 2

9518161 Pannier rail RH 6

9518162 Pannier rail LH 6

9510264 Pannier rail LH 6

9510263 Pannier rail RH 6

9510399 Pannier rail RH DP 6

9510398 Pannier rail LH DP 6

9630235 Handlebar Hight DV 4

9750801 Grab rail DE2 4

2308904 Rail mouting DB,DUX 4 12.9

2308905 Rail mouting DE,DE2 4 12.9

2308907 Grab rail DB DE DE2 DU 8 12.9

2308911 Brack rast RH DB DE DE2 DU 8 12.9

2308912 Brack rast LH DB DE DE2 DU 8 12.9

2351113 Rack Fabricate DB DE DE2 DU 4 12.9

2308910 Grab rail and Rack DB DE DE2 DU 4 12.9

Chrome Plating Process

Part No. Part Name Program 
(min/jig)

Program V  Mild Steel Parts
Washing 
(min/jig)

118.3

Model Part/Jig Post Chrome (min/Jig)
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ตารางที ่17 Flow Process Chart Reduce Time to Loading 
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