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บทที่ 3 
 

วิธีการดําเนินงานวิจัย 
 

งานวิจัยนี้ ไดทําการศึกษากระบวนการการผลิตในโรงงานผลิตชิ้นสวนอุปกรณ

อิเล็กทรอนิกส โดยจะทําการศึกษาการผลิตผลิตภัณฑชนิดตัวเก็บประจุไฟฟา เนื่องจากปญหา

ดานประสิทธิภาพของการผลิตโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการยังขาดประสิทธิภาพ จึง

จําเปนตองทําการวิเคราะหประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร เพื ่อวิเคราะหแนวทาง

ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรใหสูงขึ้น เพราะความตองการสินคาในปจจุบันมี

มากกวาความสามารถในการผลิตจริง 

 
3.1 ศึกษาขั้นตอนการทํางานของโรงงาน 
 

3.1.1 สภาพกระบวนการผลิต 
บริษัทที่ เปนบริษัทกรณีศึกษา  เปนบริษัทในกลุมผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส 

ผลิตภัณฑที่ศึกษาเปน ผลิตภัณฑประเภทตัวเก็บประจุ ดังภาพที่ 3.1 

 

 
 

ภาพที ่3.1  

ลักษณะภายนอกของผลิตภัณฑประเภทตัวเก็บประจุ 
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ภาพที ่3.2  

ลักษณะภายในของผลิตภัณฑประเภทตัวเก็บประจุ 

 
3.2 กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ 
 

ในการศึกษาสภาพการผลิตในโรงงานจะเปนการผลิตแบบผลิตตามคําส่ังจากลูกคา 

ซึ ่งทางโรงงานจะใหความสําคัญกับกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ เนื ่องจากสามารถที ่จะ

ตอบสนองความตองการในการสั่งซื ้อจากทางลูกคาได แตในสภาพปจจุบันการผลิตยังมี

ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักรที่ไมสูงมากนัก จึงเปนปญหาหลักที่ทางโรงงาน

จะตองรีบทําการแกปญหาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหสูงขึ้น ลักษณะกระบวนการ

ผลิตไดแสดง ดังภาพที่ 3.3  
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ภาพที่ 3.3  

ลักษณะกระบวนการผลิตผลิตภัณฑในโรงงาน 

 
3.2.1 ลักษณะผลิตภัณฑบรรจุภัณฑ  
ชิ้นงานจะถูกทําการบรรจุลงในวัสดุภัณฑประเภทเทปพลาสติก (Emboss Tape) 

แลวทําการมวนเก็บเขาในพัสดุพลาสติก (Reel) โดยปริมาณชิ้นงานที่ถูกบรรจุลงในบรรจุภัณฑ 

เทากับ 4,001 ตัว ตอ 1 พัสดุพลาสติก (Reel) 
 

3.2.2 ลักษณะขั้นตอนการผลิต 
ข้ันตอนที่ 1 ทําการจัดเตรียมตัวงานที่บรรจุอยูใน Magazine มาที่เคร่ืองจักร 

นํา Frame  มาเชื่อมใหติด
กับลวด 

ตัดลวดสวนท่ีไมใชออก 

วางตัวงานลงบน Frame

เชื่อมใหปลายตัวงานติด
กับลวด

หยอด Ag Paste ลงบน 
Frame

อบตัวงาน  

Auto Inspection     
ตรวจสอบตําแหนงการ
วางตัวงานบน Frame

Molding ตัวงานดวย 
Epoxy Resin

ตรวจวัดคุณสมบัติคาทาง
ไฟฟา

บรรจุตัวงานใส Reel และ 
Pack สงขาย 
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ข้ันตอนที่ 2 การเตรียม Material ในการผลิต โดยเตรียม  

- Frame 

- ลวด 

- Ag Paste  

- Epoxy Resin 

ขั้นตอนที่ 3 ทําการตรวจสอบเครื่องจักร โดยตรวจสอบความพรอมของเครื่องจักร

กอนทําการผลิต โดยการตรวจสอบเครื่องจักรเชิงปองกัน (OP Check) เพื่อยืนยัน Condition 

พื้นฐานของเคร่ืองจักร 

ขั้นตอนที่ 4 ทําการติดตั้งโปรแกรมการผลิต โดยหลังการติดตั้งโปรแกรมตองทํา

การตรวจสอบวาคาโปรแกรมที่ติดต้ังถูกตองหรือไม กอนเร่ิมทําการผลิตจริง 

ข้ันตอนที่ 5 การดําเนินการผลิต หรือการเดินเคร่ืองจักร 

ข้ันตอนที่ 6 การตรวจสอบผลิตภัณฑหลังการผลิตเสร็จ 

 
3.2.3 ลักษณะการทํางานของเครื่องจักร 
หลังจากนําตัวงานที่บรรจุใน Magazine มาวางใน Magazine Sending unit ของ

เครื่องจักร และทําการเตรียม Material (Frame , ลวด , Ag Paste , Epoxy Resin ) พรอมกับ

ทําการตรวจสอบเคร่ืองจักรเชิงปองกัน (OP Check) เรียบรอยแลว  

ขั้นตอนตอไปจะทําการติดตั้งโปรแกรมการทํางานโดยการใชเครื่องสแกนอานบาร

โคดจากใบคําสั่งผลิต โดยเครื่องจักรจะทําการติดตั้งโปรแกรมอัตโนมัติ หลังจากทําการติดตั้ง

โปรแกรมแลว ก็จะเร่ิม Running เคร่ืองจักร ซึ่งลักษณะการทํางานของเคร่ืองจักรมีข้ันตอน คือ 

ตอนแรก Frame จะถูกสงมายัง Welding unit จากนั้น ลวดจะถูกสงมาอยูที่

ดานบนของ Frame จากนั้นลวดจะถูกเชื่อมใหละลายติดกับ Frame ดานบวก โดยใชกระแสไฟ 

DC ที่ไหลผาน Upper Electrode ไปยังลวด Frame และ Lower Electrode จากนั้น Frame 

และลวดที่ติดกันอยูจะถูกสงไปยัง Unit ถัดไปเพื่อตัดลวดบางชวงออก จากนั้น Frame จะถูก

สงไปยัง    Ag Paste Unit เพื่อหยอด Ag Paste ลงบน Frame 

เมื่อ Frame มีลวด Ag Paste แลว เครื่องจักรจะหยิบตัวงานจาก Magazine มา

วางที่ Frame จากนั้นตัวงานจะถูกเชื่อมใหติดกับ Frame จากนั้น Frame ที่มีตัวงานวางอยูจะ

ถูกเคลื่อนไปอบให Ag Paste (ที่อยูตรงกลางระหวางตัวงานกับ Frame) แหง เพื่อใหตัวงานติด

กับ Frame 
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ตอมาเมื่อ Frame ออกมาจากเตาอบ ก็จะถูกตรวจสอบตําแหนงของตัวงานบน 

Frame ดวยกลอง Auto Inspection กรณีที่ตัวงานไมอยูบน Frame ในตําแหนงที่ถูกตอง จะถูก 

NG Cutter ตัดตัวงานทิ้ง และเคร่ืองจักรก็จะนับเปน Defect ตาม Mode นั้นๆ ไป 

ตอมา Frame ที่มีตัวงานที่ตําแหนงการวางปกติทั้งหมด จะถูกสงไป Molding ให

ตัวงานถูกหอหุมดวย Epoxy Resin เพื่อปองกันความช้ืนจากภายนอก 

ตอมาจะถูกวัดคุณสมบัติของคาทางไฟฟา กรณีที่ตัวงานมีคุณสมบัติทางไฟฟาที่

ผิดปกติ จะถูก NG Cutter ตัดตัวงานทิ้ง และเครื่องจักรก็จะนับเปน Defect ตาม Mode นั้นๆ

ไป 
3.2.4 ขั้นตอนการตรวจสอบเครื่องจักรเชิงปองกัน (Operation Preventive 

Maintenance: OP Check) 
 ขั้นตอนนี้เปนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรกอนการเริ่มการผลิต เพื่อปองกัน

ปญหากอนที่จะเริ่มการผลิตจริง ขั้นตอนการตรวจสอบนี้จะใชเวลาทั้งสิ้น 109 นาที / วัน (คิด

จากเวลาเฉลี่ยในการทํา OP Check ของเคร่ืองจักรทุกเคร่ืองของเดือน 7) โดยจะกําหนดการทํา

การตรวจสอบวันละคร้ัง 

  
3.3 การคํานวณหาประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร 
 

การคํานวณประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร จะพิจารณาถึงปจจัยหลัก 3 

อยาง อันไดแก อัตราเวลาเดินเครื่องจักร, ประสิทธิภาพการผลิตและอัตราคุณภาพ ดังนั้น จึง

จําเปนที ่ตองทําการวิเคราะหเพื่อสาเหตุของการสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการ แลวทําการ

ปรับปรุงแกไข 

อัตราการเดินเคร่ืองจักร หาไดจาก 

100%   X
ลิตทั้งหมดเวลาในการผ

ลิตจริงเวลาในการผ
   ักร ินเครื่องจอัตราการเด =  

โดยที่ 

เวลาในการผลิตทั้งหมด = 1410 นาที / วัน 

เวลาในการผลิตจริง = เวลาในการผลิตทั้งหมด – เวลาที่เคร่ืองจักรหยุด 

เวลาที่เครื่องจักรหยุด = เวลาหยุดตามแผน + เวลาการหยุดซอม + เวลา

การสูญเสียระหวางการผลิต  
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3.3.1 เวลาหยุดตามแผน (Stop Loss)  
เวลาที่เครื่องจักรไมสามารถทําการผลิตได เนื่องจากจะตองการปรับเปล่ียน Lot 

หรือจะตองทําการเปล่ียนวัสดุภัณฑตัวใหมเขาไปทดแทนวัสดุภัณฑตัวเกา รวมถึงเวลาหยุด

เนื่องจากการซอมบํารุงเชิงปองกัน (OP Check) ซึ่งในขณะที่ดําเนินการจะตองทําการหยุด

เคร่ืองจักร ซึ่งในสวนนี้ถือเปนความสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  

 
3.3.2 เวลาการหยุดซอมเครื่องจักร (Breakdown Maintenance)  
เวลาการซอมเคร่ืองจักรที่มี Condition ผิดปกติ หรือ คุณภาพผิดปกติ 

 
3.3.3 เวลาการสูญเสียระหวางการผลิต (Speed Loss)  
เวลาที่เครื่องจักรหยุดเมื ่อเกิดความผิดปกติเกิดขึ้นระหวางการดําเนินการผลิต 

หรือมีการดําเนินการผลิตที่ไมไดงานเกิดขึ้นในระหวางการผลิต ซึ่งมีผลทําใหระยะเวลาที่ใชใน

การผลิตยาวขึ้น โดยความสูญเสียนี้ถือเปนสวนสําคัญ ความผิดปกติของเครื่องจักรและรวมถึง

ความสนใจในการทํางานของพนักงาน ก็มีสวนทําใหเกิดปญหานี ้เกิดขึ้น ซึ ่งในแตละ Lot 

อาจจะเกิดข้ึนไมเทากัน โดยเวลาสูญเสียระหวางการผลิตจะประกอบดวย 

- ความสูญเสียจากการเกิดความผิดปกติ (Alarm loss) 

- เวลาการเกิดความผิดปกติ (Alarm loss) ; นาที = จํานวนครั้งการเกิด 

Alarm, x MTTR โดยที่ MTTR = เวลาเฉล่ียในการหยุดซอมบํารุงแตละคร้ัง / นาที 

ประสิทธิภาพการผลิต หาไดจาก 

100%  X
 บการผลิตความเร็วรอ    Xร่ืองเวลาเดินเค

 ลิตทั้งหมดปริมาณการผ
       พการผลิตประสิทธิภา =  

 

อัตราคุณภาพ หาไดจาก 

100%  X
หมดลิตไดทั้งผลผลิตที่ผ

ดคุณภาพผลผลิตที่ไ
                 พอัตราคุณภา =  

 
3.4 ขอมูลการผลิต 
 

เนื่องจากกระบวนการผลิตจะทําการผลิตตามใบสั่งซื้อจากลูกคา ซึ่งมีแนวโนมวา

ประมาณการสั่งซื้อจะเพิ่มขึ้น จึงจําเปนตองมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหเพิ่มขึ้น โดย
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การพิจารณาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรวาใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพหรือไม โดย

ขางตนจะทําการเก็บขอมูลยอนหลังเปนเวลา 3 เดือน ตั้งแตเดือนพฤษภาคม-กรกฎาคม 2552 

เพื่อนํามาวิเคราะหและทําการปรับปรุงตอไป ดังแสดงในภาพที่ 3.4 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 3.4 

ขอมูลยอนหลังเปนเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนพฤษภาคม-กรกฎาคม 2552 
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เมื ่อหาคาเฉลี่ยของเครื่องจักรทั้ง 6 เครื่องในแตละเดือน สามารถขอมูล อัตรา

เดินเครื่อง (%), ประสิทธิภาพการผลิต (%) และ อัตราคุณภาพ (%) ในแตละเดือนได              

ดังตารางที่ 3.1 
 

ตารางที่ 3.1 

คาเฉลี่ยของอัตราเดินเครื่อง (%) ประสิทธิภาพการผลิต (%) และอัตราคุณภาพ (%) 

เคร่ืองจักรทั้ง 6 เครื่องในแตละเดือน  

  
เดือน 05 เดือน 06 เดือน 07 เฉล่ีย 

อัตราการเดินเคร่ือง (%) 76.82% 78.55% 77.76% 77.71% 

ประสิทธิภาพการผลิต (%)  92.30% 92.30% 92.30% 92.30% 

อัตราคุณภาพ (%)  89.35% 89.92% 90.55% 89.94% 

ประสิทธิภาพโดยรวม (%) 63.35% 65.20% 65.02% 64.52% 

 

จากขอมูลใน ตารางที่ 3.1 จะเห็นไดวา อัตราเดินเครื่อง (%) และอัตราคุณภาพ

(%) โดยเฉล่ียคอนขางตํ่า เปนสาเหตุที่คาประสิทธิภาพโดยรวม (%) ตํ่าไปดวย 

ในสวนของอัตราเดินเครื่องที่ 77.71% นั้น เปนปจจัยที่ทําใหประสิทธิภาพโดยรวม

ของเคร่ืองจักรตํ่าที่สุด จึงเก็บขอมูลความสูญเสียออกเปน Pareto Loss ดังภาพที่ 3.5 และ 3.6 

จากภาพที่ 3.5 ในสวนของ Stop Loss ที่สูญเสียมากที่สุดเกิดจากการ Cleaning 

Die ที่ใช Molding ตัวงาน 8.42% คิดเปน 119 นาทีตอวัน และ การทํา OP/PM Check กอน

การผลิต Lot แรกในแตละวัน ซึ่งจะทํา 1 คร้ังตอวัน ที่ 8.38% คิดเปน 118 นาทีตอวัน 
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ภาพที่ 3.5 

ความสูญเสียจาก Stop Loss 

 

จากภาพที่ 3.6 จะเห็นวาการที่เครื่องจักรเกิด Break Down Loss มาจาก 2 ปจจัย 

นั่นคือ เวลาที่เกิด Alarm 10.09% คิดเปน  142 นาทีตอวัน จึงไดพิจารณาตอวา ปญหาที่เกิด 

Alarm ทําใหเคร่ืองจักรหยุดนั้นเกิดข้ึนที่ Unit ใด  
 

 
 

ภาพที่ 3.6 

ความสูญเสียจาก Break Down Loss 
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จากภาพที่ 3.7 จะเห็นไดวาเครื่องจักรหยุดเพราะเกิด Alarm ที่ Unit XYZ 

Inspection ใชเวลามากที่สุดที่ 4.50% คิดเปน 63.45 นาทีตอวัน  
 

 

ภาพที่ 3.7 

ความสูญเสียจาก Speed Loss แตละ Unit เวลาที่เคร่ืองจักรหยุดจากการเกิด Alarm  
 

ดังนั้น จึงไดตรวจสอบหาสาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรหยุดเพราะเกิด Alarm ที่ Unit 

XYZ Inspection โดยรวบรวมขอมูลจากประวัติในใบ Maintenance Record และตรวจสอบ

ปจจัยที่อาจเปนสาเหตุ จึงไดผลดังภาพที่ 3.8 
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ภาพที่ 3.8 

สาเหตุของ Alarm ที่ Unit XYZ Inspection 

 

จากภาพที่ 3.6 เวลาที่เครื่องจักรขัดของ 8.3% คิดเปน 117 นาทีตอวัน จึงได

พิจารณาตอวา ปญหาที่เครื่องจักรขัดของ ทําใหเครื่องจักรหยุดนั้นเกิดขึ้นที่ Unit อะไร             

ดังภาพที่ 3.9 

 ปจจัยที่เปนสาเหต ุ ไมแนใจ เปนปจจัยแตไมใชสาเหตุ 

MATERIAL 

MANMACHINE 

METHOD 

ลวดติดกับ Frame ไมแนน 

ปริมาณ Ag Paste นอย 

ไมไดรับการฝกอบรม 

ไมมีความรูในระบบเคร่ืองจักร 

ขาดทักษะในการเดินเคร่ือง 

Guide ประคองตัวงานสกปรก 

มีเศษผงใต Frame 

การวางตัวงานไมตรงตําแหนง 
คุณสมบัติของ Ag Paste 

คุณสมบัติของ Frame 

คุณสมบัติของลวด 

49.22% 

35.10% 

10.20% 

5.48%

วิเคราะหแบบกางปลา สาเหตุของ Alarm ท่ี UNIT XYZ INSPECTION 

สาเหตุของ Alarm ท่ี   
UNIT XYZ INSPECTION 
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ภาพที่ 3.9 

ความสูญเสียจาก Break Down Loss แตละ Unit เวลาที่เคร่ืองจักรขัดของ 

 

จากภาพที่ 3.9 จะเห็นไดวาเครื่องจักรหยุด ที่ Unit เชื่อมลวด และ Unit Molding 

Die ใชเวลามากที่สุดเทากันที่ 2.50% คิดเปน 35 นาทีตอวัน ซึ่งไดทําการวิเคราะหปญหาและ

สาเหตุที่เครื่องจักรขัดของในเรื่องของ BM ที่ Unit เชื่อมลวดโดยใชการวิเคราะหแบบกางปลา 

ดังภาพที่ 3.10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

54 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.10 

สาเหตุที่เครื่องจักรขัดของในเร่ืองของ BM ที่ Unit เช่ือมลวด 
 

                      ตอมาไดทําการวิเคราะหปญหาและสาเหตุที่เครื่องจักรขัดของในเรื่องของ BM 

ที่ Unit Molding Die โดยใชการวิเคราะหแบบกางปลา ดังภาพที่ 3.11 

 

 

 

 

 

 

 

 ปจจัยที่เปนสาเหต ุ ไมแนใจ เปนปจจัยแตไมใชสาเหตุ 

MAN MACHINE 

MATERIAL METHOD 

ลวดละลายติดกับ Frame ไมด ี

Upper Electrode ไมหมุน 

ไมไดรับการฝกอบรม 

ไมมีความรูในระบบเคร่ืองจักร 

ขาดทักษะในการเดินเคร่ือง 

ตําแหนง Upper & Lower 
Electrode ไมอยูก่ึงกลาง Frame 

Set แรงกดของ Upper Electrode นอย 
คุณสมบัติของ Lower Electrode 

คุณสมบัติของ Upper Electrode 

 

วิเคราะหแบบกางปลา สาเหตทุี่เครื่องจักรขัดของที่ Unit เชื่อมลวด 

Supply shaft ของ Upper Electrode  แกวง 

40% 

35% 

25% 

สาเหตุที่เคร่ืองจักรขัดของ
ที่ Unit เชื่อมลวด 
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ภาพที่ 3.11 

สาเหตุที่เครื่องจักรขัดของในเร่ืองของ BM ที่ Unit Molding Die 
 

จากขอมูลในตารางที่ 3.1 จะเห็นไดวา นอกจากอัตราเดินเครื่องที่ตํ่าแลว ยังมี 

อัตราคุณภาพ (%) โดยเฉลี่ยคอนขางตํ่า เปนสาเหตุที่คาประสิทธิภาพโดยรวม (%) ตํ่าไปดวย 

ซึ่งในสวนของอัตราคุณภาพที่ 89.94% นั้น เปนอีกปจจัยที่ทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของ

เคร่ืองจักรตํ่า จึงเก็บขอมูลความสูญเสียออกเปน Defect Loss ดังภาพที่ 3.12 

 

 ปจจัยที่เปนสาเหต ุ ไมแนใจ เปนปจจัยแตไมใชสาเหตุ 

MAN MACHINE 

MATERIAL METHOD 

Mold Slip X 

Mold Slip Y 

ไมไดรับการฝกอบรม 

ไมมีความรูในระบบเคร่ืองจักร 

ขาดทักษะในการเดินเคร่ือง 

ไม Cleaning Molding die ตาม Period 

Cleaning Molding die ไมสะอาด 

คุณสมบัติของ Epoxy Resin 

วิเคราะหแบบกางปลา สาเหตุท่ีเครื่องจกัรขัดของที่ Unit Molding die 

Cavity แตก . เสียรูป 65% 

12% 

23% สาเหตุที่เคร่ืองจักรขัดของ
ที่ Unit Molding die 
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ภาพที่ 3.12 

ความสูญเสีย Defect Loss แตละประเภท 
 

จากภาพที่ 3.12 ในสวนของ Defect Loss ที่สูญเสียมากที่สุด คือ Defect ของ 

Open NG ซึ่งเทากับ 6.3% ของปริมาณการผลิตทั้งหมด คิดเปน 8,413 ตัวตอวัน 
 

3.5 การวิเคราะหปญหา 
 

จากการศึกษาขอมูลพบวา ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตจะประกอบ

ไปดวย ความสูญเสียจากเวลาหยุดตามแผน (Stop Loss), ความสูญเสียจากเวลาการหยุด

ซอมเครื่องจักร (Breakdown Maintenance), ความสูญเสียระหวางการผลิต (Speed Loss) 

รวมถึงความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defect Loss) ซึ่งเปนผลทําใหเวลาที่ใชผลิตจริงใน 

1 วันของเคร่ืองจักรนอยลง ดังภาพที่ 3.13 
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ภาพที่ 3.13 

ความสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 

3.6 แนวทางการแกไขปญหา 
 

จากขอมูลการวิเคราะหปญหา พบวา สาเหตุของความสูญเสียของประสิทธิภาพ

โดยรวมของเครื่องจักรเกิดจาก ความสูญเสียจากการที่เครื่องจักรเสีย (BM loss) ซึ่งเกิดขึ้น 

18.39% ความสูญเสียจากการหยุดตามแผน (Stop loss) ซึ่งเกิดขึ้น 17.51% และความ

สูญเสียจาก Alarm (Alarm Loss) ซึ่งเกิดขึ้น 10.09%  และความสูญเสียจากการผลิตของเสีย

(Defect Loss) ซึ่งเกิดขึ้น 5.94%   จึงจําเปนจะตองทําการปรับปรุงแกไขความสูญเสียเกิดขึ้นนี้ 

เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมข้ึน โดยนําเสาของ TPM มาประยุกต ดังนี้ 
 

3.6.1 เสาที ่1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Focused Improvement) 
เนื่องจากกิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองเปนกิจกรรมที่ดําเนินการ เพื่อลดความ

สูญเสียของอุตสาหกรรมกระบวนการใหนอยที่สุด จากการสอบถามพนักงานซ่ึงประกอบดวย

พนักงานในระดับปฏิบัติการ พนักงานซอมบํารุงและพนักงานฝายวิศวกรรม ทําใหทราบปญหาของ

กระบวนการ ในสวนของ Loss ที่เกิดจากการเคลื่อนที่ในขณะที่พนักงานระดับปฏิบัติการทําการ

ตรวจสอบเคร่ืองจักร การ Cleaning Die  และรวมกันวิเคราะหปจจัยที่เปนสาเหตุที่ทําใหเกิด BM 

หรือ Defect Loss  เพื่อนําไปสูการปรับปรุงใหกระบวนการมีเสถียรภาพ และเพื่อทําใหการชํารุด

เสียหายของเคร่ืองจักรและการหยุดชะงักเปนศูนย 
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การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองในสวนของ Stop Loss ที่เกิดจากการเคลื่อนที่ในการ

ตรวจสอบเคร่ืองจักร และ การ Cleaning Die จะมีการจัดทําจุดจัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณ 

Safety ใหมใหสะดวกตอการใชงาน เพื่อใหเกิดความสูญเปลานอยที่สุด เพื่อปรับปรุง Stop Loss 

การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองในสวนของ BM Loss ที่เกิดจากเวลาที่เกิด Alarm จาก

สาเหตุที่ลวดติดกับ Frame ไมแนน เกิดข้ึนจาก Upper Electrode และ Lower electrode ที่ใชใน

การเช่ือม โดยที่หนาสัมผัสของ Upper และ Lower Electrode ถูกออกแบบมาไมเทากัน ทําให

กระแสไฟไหลผานไมดี สงผลใหลวดติดกับ Frame ไมแนน เมื่อไปถึง Unit ที่ 5 หลังจากการเช่ือม

ใหตัวงานติดกับลวด สงผลใหตัวงานเคล่ือนออกจากตําแหนงปกติ ทําใหกลอง Auto Inspection 

ใน Unit ถัดไปตรวจพบวาตําแหนงของตัวงานผิดปกติ จนมี Alarm XYZ Inspection เกิดข้ึน 

เคร่ืองจักรจึงหยุด กรณีที่ตัวงานผาน Unit XYZ Inspection ไปได จะทําใหเกิด BM ที่ Unit 

Molding die ไดเนื่องจาก Upper Cavity แตก 

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ การปรับปรุงขนาดของหนาสัมผัสของ Upper และ 

Lower Electrode ใหมีขนาดเทากัน เพื่อปรับปรุง BM Loss ที่เกิดจาก Alarm XYZ Inspection 

และ BM Loss ที่ Molding die unit 
 

3.6.2 เสาที ่2 การบํารุงรกัษาดวยตัวเอง (Autonomous Maintenance) 
การบํารุงรักษาดวยตัวเอง เปนกิจกรรมทีท่ําเพื่อใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพที่ควรจะ

เปน ข้ันตอนทีสํ่าคัญกอนการผลิต คือ การทําความสะอาดข้ันตน มีจุดมุงหมายที่จะเพิ่มความ

นาเช่ือถือของเคร่ืองจักร โดยการทาํงาน 3 อยางดวยกนั คือ การกาํจัดขยะและส่ิงสกปรกใหหมด

ไปโดยส้ินเชิง การคนหาจุดบกพรอง และการแกไขจุดบกพรอง 

หัวขอการบํารุงรักษาดวยตัวเอง ในสวนงานวิจัยนี้เนนจุดที่ควรตอการ Cleaning 

กอนการผลิต โดยมีเปาหมายที่จะลด BM Loss ที่ Unit XYZ Inspection ที่เกี่ยวของกับความ

สะอาดของเครื่องจักร คือ ความสะอาดของ Guide ประคองตัวงานตรงเปอนคราบ Ag paste 

แลว Ag Paste ไปติดที่ตัวงาน ทําใหกลอง Auto Inspection ตัดสินวาตําแหนงของตัวงาน

ผิดปกติ ทําใหเกิด Alarm  Unit XYZ Inspection เคร่ืองจักรหยุดทํางาน  

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ กําหนดใหมีการทําความสะอาด Guide ประคองตัว

งาน ทุกครั้งเมื่อเริ่ม Lot ใหม เพื่อปองกัน Ag Paste ไปติดที่ตัวงาน เปาหมายเพื่อ ลด BM 

Loss ที่ Unit XYZ Inspection 

การที่ Upper Electrode ไมหมุน นั้นมีผลทําใหการเช่ือมลวดใหติดกับ Frame 

ละลายนอย ทําใหมีโอกาสเปน OPEN NG สูง เนื่องจากความสึกหรอของ Upper Electrode 
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เกิดข้ึนจากความรอนของการเช่ือมที่เชื่อมจุดเดิมซ้ําๆ กันอยางตอเนื่อง โดยปกติแลว Upper 

Electrode เช่ือมหน่ึงคร้ังแลวจะหมุนกอนที่จะเช่ือมตัวตอไป ถาไมหมุนจะทําให Upper 

Electrode สึกหรอ    การตรวจสอบการหมุนของ Upper Electrode นั้น มีอยูแลวใน OP Check 

Sheet ที่ทําตอนเร่ิมผลิต Lot แรกในแตละวัน เมื่อพบความผิดปกติจะทําการแกไขโดยพนักงาน

ฝายผลิต แตก็เปนๆ หายๆ เมื่อฝายวิศวกรรมเขามาตรวจสอบพบวา พนักงานไมทราบถึงการ

ปจจัยที่มีผลตอการหมุนของ Upper Electrode เนื่องจากไมมีวิธีทํางานในการ Set  การเปล่ียน 

Upper Electrode ที่ถูกตอง อีกปญหาคือการตรวจสอบวา Upper Electrode หมุนนั้นดูไดยาก 

เพราะการหมุนจะหมุนทีละนิดๆ 

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ อบรมพนักงานฝายผลิตในเร่ืองนี้ตามวิธีการทํางานใน

การ Set การเปล่ียน Upper Electrode ที่ถูกจัดทําข้ึน หลังจากอบรมเสร็จก็มีการ Test Skill 

ภาคปฏิบัติ ในสวนของการตรวจสอบวา Upper Electrode หมุนนั้นดูไดยาก ไดออกแบบ Eye 

mark ใหมองเห็นไดชัดเจนโดยทําการเปล่ียน Plate ที่ใชประกบกับ Upper Electrode ใหมีแนว

เสน ใหเห็นไดงายวา Upper Electrode กําลังหมุนอยูในขณะที่ทําการผลิต เปาหมายเพื่อ ลด BM 

Loss ที่ Unit เช่ือมลวด และ Defect Loss OPEN NG 

หัวขอการบํารุงรักษาดวยตัวเอง มีเปาหมายที่จะลด BM Loss ที่ Unit Molding 

Die ที่เกี่ยวของกับความสะอาดของ Die จุดที่จําเปนตอการทําความสะอาดโดยใชปายชี้บง 

ข้ันตอนการประกอบ Die และ การ Set up Die โดยใชวิธีการทํางานที่จัดทําข้ึน  

การที่เกิด Mold Slip Y ข้ึน ทําใหตองหยุดเคร่ืองจักรเพื่อทําการแกไข จากการ

ตรวจสอบหาสาเหตุพบวา มักเกิด Mold Slip Y ข้ึนหลังจากการ Cleaning die เนื่องจากไมรูถึง

จุดสําคัญในการ Set up Die เขาสูเคร่ืองจักร เชน ไมไดใช Air blow เปาที่แทนวาง die ตัวลาง ทํา

ใหเศษ Resin ตกคางอยูตาม Stopper เมื่อใส Die เขาไปทําใหตําแหนงของ Die ตัวลาง

คลาดเคล่ือน เมื่อ Mold และจึงเกิด Mold Slip Y 

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ จัดทําปายที่แสดงจุดสําคัญของการประกอบ Die การ

ทําความสะอาดตรงจุดที่มีผลทางคุณภาพ และข้ันตอนในการ Set up Die เขาสูเคร่ืองจักร เพื่อให

สะดวกในการเห็น มีจัดการอบรมตามเอกสารวิธีการทํางานข้ันตอนในการ Set up Die เขาสู

เคร่ืองจักร ที่ไดจัดทําข้ึนมา 

การที่ Mold Slip X ข้ึนเกิดจากการประกอบ Upper Cavity ที่ไมอยูในตําแหนงที่

ถูกตอง เนื่องจากไมมีการกําหนดจุดสําคัญของการประกอบ Upper Cavity  
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แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ จัดทําปายที่แสดงจุดสําคัญของการประกอบ Die,การ

ทําความสะอาดตรงจุดที่มีผลตอ Mold Slip X 
 

3.6.3 เสาที่ 3 การบํารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance) 
งานวิจัยนี้ ไดนํารูปแบบของงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน มาดําเนินการเพื่อปองกัน

ปจจัยของความสึกหรอของเครื่องจักรที่มีผลตอ BM Loss และ Defect Loss ประเภท OPEN 

NG  

สําหรับ BM Loss และ Defect Loss นั้น จากการตรวจสอบหาสาเหตุที่ทําให

เครื่องจักรหยุดเพราะเครื่องจักรขัดของ ที่ Unit เชื่อมลวด โดยวิเคราะหแบบกางปลา พบวา ที่ 

Unit ที่นํา Frame มาเช่ือมใหติดกับลวดมีสภาพปญหา คือ แมวาจะเช่ือมลวดใหติดกับ Frame 

แนน แตรอยละลายของลวดไมอยูกึ่งกลาง Frame ทําใหลวดเกิดการราวภายใน ทําใหเกิด OPEN 

NG 

สาเหตุที่ลวดละลายติดกับ Frame ไมดี เกิดจาก Shaft ที่ใชยึด Upper electrode 

แกวงไปมาได ทําใหตําแหนงการเชื่อมของ Upper Electrode เคล่ือนที่ลงมาเชื่อมที่ลวดไมคงที่ 

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ อบรมพนักงานฝายผลิตใหทราบถึงกลไกการเช่ือม

และการตรวจสอบรวมถึงการปรับต้ังและการเปล่ียนอะไหล ซึ่งโดยปกติ เฉพาะพนักงานฝายซอม

บํารุงและฝายวิศวกรรมเทานั้นที่รู , กําหนด Period การตรวจสอบตําแหนงของ Upper และ 

Lower electrode ใหกึ่งกลางอยูแนวเดียวกับกึ่งกลางของ Frame และ กําหนด Period การ

เปล่ียน Bearing ,Electrode Plate และ Shaft Holder  
 

3.6.4 เสาที่ 4 การศึกษาและฝกอบรม (Education and Training) 
ดําเนินการฝกอบรมพนักงานฝายผลิตใหสามารถตรวจสอบและปรับต้ังดวยตัวเองได 

โดยไมตองรอการแกไขจากพนักงานฝายซอมบํารุง  การเรียนรูจุดสําคัญตางๆ ในข้ันตอนการ

ทํางาน โดยเนนใหตระหนักวา ทําไปเพื่ออะไร ปองกันปญหาอะไร ข้ันตอนที่ถูกตองในการ

ตรวจสอบหรือปรับต้ังนั้นตองทําอยางไร ที่กลาวมานี้เปนหัวใจสําคัญของเสาที่ 4  

ตัวอยางของแนวทางประยุกตเสาที่ 4 มาใชในการวิจัยในสวนที่ใหพนักงานฝายผลิต

ไดรับการเรียนรู  คือ เร่ืองของการตรวจสอบและการปรับต้ังตําแหนงของ Upper และ Lower 

Electrode ใหอยูในแนวก่ึงกลางเดียวกัน 
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3.6.5 เสาที่ 6 การบํารุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) 
งานวิจัยนี้ ไดนําการรักษาสภาวะเง่ือนไขขององคประกอบทางดานคุณภาพใหคงที่ 

การทําเชนนี้ถือไดวาเปนพื้นฐานของการบํารุงรักษาคุณภาพมาดําเนินการ เพื่อปองกันปจจัยของ

ความสึกหรอของเคร่ืองจักรที่มีผลตอ Defect Loss ประเภท OPEN NG  

สําหรับ Defect Loss นั้น จากการตรวจสอบหาสาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรหยุด

เพราะเครื่องจักรขัดของ ที่ Unit เชื่อมลวด โดยวิเคราะหแบบกางปลา พบวา ที่ Unit ที่นํา 

Frame มาเชื่อมใหติดกับลวดมีสภาพปญหา คือ แมวาจะเช่ือมลวดใหติดกับ Frame แนน แตรอย

ละลายของลวดไมอยูกึ่งกลาง Frame ทําใหลวดเกิดการราวภายใน ทําใหเกิด OPEN NG สาเหตุที่

ลวดละลายติดกับ Frame ไมดี เกิดจาก Shaft ที่ใชยึด Upper electrode แกวงไปมาได ทําให

ตําแหนงการเชื่อมของ Upper Electrode เคล่ือนที่ลงมาเชื่อมที่ลวดไมคงที่ 

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ อบรมพนักงานฝายผลิตใหทราบถึงกลไกการเช่ือม

และการตรวจสอบรวมถึงการปรับต้ังและการเปล่ียนอะไหล ซึ่งโดยปกติ เฉพาะพนักงานฝายซอม

บํารุงและฝายวิศวกรรมเทานั้นที่รู  กําหนด Period การตรวจสอบตําแหนงของ Upper และ Lower 

electrode ใหกึ่งกลางอยูแนวเดียวกับกึ่งกลางของ Frame และ กําหนด Period การเปลี่ยน 

Bearing Electrode Plate และ Shaft Holder  

สรุปการนําเสาตางๆ ที ่ไดนํามาประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต               

ดังตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2 

สรุปการนําเสาตางๆ ที่ไดนํามาประยุกตใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

ประเภท

ของ 

Loss 

ประยุกต

เสาที่ 

การปรับปรุง                   ผลกอน/หลังดําเนินการ 

เปาหมาย กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

Stop 

Loss 

1 เวลาในการ Cleaning 

Molding die โดยเปล่ียน 

Lay out ของรถเข็น 

Maintenance,จัดทําปาย

จุดสําคัญในการ Set up 

Die 

ลด Stop 

Loss 

31 นาทีตอ

วัน 

- 

Stop 

Loss 

1 เวลาในการทํา OP/PM 

Check sheet โดยจัดทํา

รถเข็นอุปกรณที่ใช

ตรวจสอบขึ้นและมีการ

กําหนดหมายเลข 

ตรงที่จัดเก็บเคร่ืองมือ

สําหรับแตละหัวขอใน 

Check  Sheet , รถเข็น

วางใกลเครื่องจักร 

ลด Stop 

Loss 

46 นาทีตอ

วัน 

- 

BM 

Loss 

 

 

1 แกปญหาเรื่องลวดติดกับ 

Frame ไมแนนโดย

เปล่ียนความหนาของ

หนาสัมผัส Upper 

Electrode  

 

 

ลด BM 

Loss จาก

เวลาที่เกิด 

Alarm XYZ 

4.50% คิด

เปน 63.45 

นาทีตอวัน 

- 
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ประเภท

ของ 

Loss 

ประยุกต

เสาที่ 
การปรับปรุง 

 

ผลกอน/หลังดําเนินการ 

เปาหมาย 
กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

BM 

Loss 

3,4,6 แกปญหาเรื่องลวด

ละลายติดกับ Frame ไม

ดีโดยกําหนด Period 

การตรวจสอบ/เปล่ียน 

mechanism ของแกน 

Shaft ของ Upper/Lower 

Electrode , Training 

พนักงานฝายผลิต 

ลด Open 

NG 

6.30% เปน

ของเสียคิด

เปน 8,413 

ตัวตอวัน 

- 

BM Loss ที่ 

Unit เช่ือม

ลวด 

2.50% คิด

เปน 35.25 

นาทีตอวัน 

- 

BM 

Loss 

2,4 Training พนักงาน เร่ือง

วิธีการเปล่ียน Upper 

Electrode และปรับปรุง

การตรวจสอบการหมุน

ของ Upper Electrode  

BM Loss ที่ 

Unit เช่ือม

ลวด 

2.50% คิด

เปน 35.25 

นาทีตอวัน 

- 

 

BM 

Loss 

 

4 

 

ติดตั้งกลอง Mini 

Microscope และเกณฑ

ตัดสินสําหรับตรวจสอบ

ตําแหนงของ Upper และ 

Lower Electrode ใหอยู

แนวเดียวกัน 

 

BM Loss ที่ 

Unit เช่ือม

ลวด 

 

2.50% คิด

เปน 35.25 

นาทีตอวัน 

 

- 
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ประเภท

ของ 

Loss 

ประยุกต

เสาที่ 
การปรับปรุง 

ผลกอน/หลังดําเนินการ 

เปาหมาย 

 

กอน

ปรับปรุง 

หลัง

ปรับปรุง 

BM 

Loss 

1 แกปญหาเรื่องลวดติดกับ 

Frame ไมแนนทําใหเกิด

ปญหาตัวงานติด Cavity 

ของ Mold จน Die แตก

โดยเปล่ียนความหนาของ

หนาสัมผัส Upper 

Electrode ที่ Unit เช่ือม

ลวด 

BM Loss ที่ 

Unit 

Molding 

Die 

2.50% คิด

เปน 35.25 

นาทีตอวัน 

- 

 

BM 

Loss 

2 จัดทําปายที่แสดง

จุดสําคัญในข้ันตอน Set 

up และการทําความ

สะอาด die กอนติดตั้ง 

Die เขาสูเคร่ืองจักร ที่มี

ผลตอ Mold slip Y และ 

Mold Slip X รวมถึงการ

ฝกอบรมพนักงานฝาย

ผลิต 

BM Loss ที่ 

Unit 

Molding 

Die 

2.50% คิด

เปน 35.25 

นาทีตอวัน 

- 

Defect 

Loss 

3,4,6 แกปญหาเรื่องลวด

ละลายติดกับ Frame ไม

ดีโดยกําหนด Period 

การตรวจสอบ/เปล่ียน 

mechanism ของแกน 

Shaft ของ Upper/Lower 

Electrode , Training 

พนักงานฝายผลิต 

ลด Open 

NG 

6.30% เปน

ของเสียคิด

เปน 8,413 

ตัวตอวัน 

- 

 


