
บทที่ 5 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
       จากการศึกษาวิเคราะหทางดานการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองไดคัท 
ดวยเทคนิควิศวกรรมอุตสาหการ เปนการวิจัยโดยใชวิธีการออกแบบอุปกรณสนับสนุนเพิ่ม เปน
การดําเนินงานท้ังทางดานประสิทธิภาพและปริมาณการผลิต จากนั้นนําขอมูลท่ีไดมา จัดทําแผนภูมิ
พาเรโต เพื่อหาสาเหตุท่ีสําคัญท่ีสุดแลวนํามาวิเคราะห หาสาเหตุท่ีแทจริงและแกปญหา ท่ีได 
จากแผนภูมิพาเรโตโดยใชแผนผังกางปลา วาเครื่องจักรท่ีใชงานอยูสามารถทํางานไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพหรือไม จะหาท้ังกอนและหลังการปรับปรุงเปนเวลา 6 เดือนแรก ต้ังแตเดือนมกราคม 
ถึง เดือนมิถุนายนและหลังการปรับปรุงเปนเวลา 6 เดือน หลังต้ังแตเดือนกรกฎาคม ถึงเดือน 
ธันวาคม ป 2554 โดยมีวัตถุประสงคของการศึกษาคือปรับปรุงประสิทธิภาพ การผลิตของเคร่ือง
ไดคัทเพื่อใหสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิตสูงข้ึนและลดตนทุนการผลิตของเคร่ือง
ไดคัท ผลการดําเนินงานโดยสรุป ดังนี้ 
 
5.1 สรุปผลการการวิจัย 
 จากการดําเนินงานวิจัย ผูบริหารโรงงานกรณีศึกษาเห็นประโยชนและความสําคัญของ
การเพิ่มผลิตในกระบวนการผลิต จึงไดใหความสนับสนุนในการศึกษาและปรับปรุงกระบวนการ 
ผลิตเพื่อลดความสูญเปลาใหนอยลง โดยการปรับปรุงงานไดนําหลักวิชาทางดานการศึกษาการ
ทํางานมาแกปญหา หลังจากศึกษากระบวนการผลิตเรียบรอยแลวพบวามีการสูญเปลา ทางดานการ
รอคอยงาน เนื่องจากการทํางานท่ีมีประสิทธิภาพตํ่า และมีการวางช้ินงานท่ีไมเหมาะสม รวมท้ังยัง
ขาดอุปกรณสนับสนุนการทํางานใหสะดวกยิ่งข้ึน จึงไดดําเนินการทําขอเสนอการปรับปรุงตางๆให
ผูบริหารพิจารณาปรับปรุงแกไข ดังมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 5.1.1 จัดทําโตะปอน Non – Stop เพิ่ม 1 ตัว  
   5.1.2 จัดทํารางเช่ือมตอโตะปอน Non – Stop 1 คู 
 5.1.3 จัดทํามาตรฐานการปฎิบัติงานใหกับพนักงาน 
 5.1.4 บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 
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                จากขอมูลการทําการปรับปรุงแกไขในสวนท่ีสามารถทําไวแลว จากน้ันทําการ
ตรวจสอบโดยการเก็บรวบรวมขอมูลดวยใบบันทึกการผลิตประจําวันหลังจากปรับปรุงเพื่อทําการ
เปรียบเทียบผลการปรับปรุงท่ีไดทําไป ซ่ึงสามารถสรุปผลไดดังตารางท่ี 5.1 

 
ตารางท่ี 5.1  สรุปผลท่ีไดจากการปรับปรุง 
 

รายการ กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง ผลการปรับปรุง 
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 56.48%  82.74%  + 46.5% 
จํานวนผลิตท่ีไดตอวนั 14,175  กลอง/วัน 18,900  กลอง/วัน + 4,725 กลอง/วัน 

             
5.2 ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง 
 5.2.1  ควรมีการจัดทําคูมือการใชงานเครื่องไดคัท และควรมีการอบรมพนักงานเพ่ือใหใช
เคร่ืองไดอยางถูกวิธี และการใชเคร่ืองในชวงแรกของการทํางานมีผลตอพนักงานซ่ึงพนักงานยัง
ขาดความชํานาญในการใชเคร่ือง ชางผูควบคุมเครื่องตองใหคําแนะนําเกี่ยวกับวิธีใชงานท่ีถูกตอง
ใหกับพนักงานเพ่ือใหพนักงานสามารถสรางความชํานาญในการใชเคร่ืองไดคัทไดเร็วข้ึนตาม
ประสิทธิภาพของเคร่ืองท่ีสามารถทําได 
 5.2.2  ควรมีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรตามแผนการปฏิบัติงานในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและ
อุปกรณอยางจริงจัง เพื่อลดปญหาการรองานท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจักรและอุปกรณทํางานผิดปกติ  
 5.2.3 ควรมีการจัดทําสมดุลสายการผลิต เพื่อท่ีจะไมทําใหสงผลกระทบตอกระบวนการผลิต
อ่ืนๆ หลังมีการปรับปรุงการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานในกระบวนการผลิตเคร่ืองไดคัท 
 
 
 
 
 
 
 


