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1. เพ่ือเพิ่มประสิทธิผลของเครื่องจกัร
2. ควมคมุ Cycle time ใหอ้ยูใ่นคา่มาตราฐาน
3. ลดเวลาสญูเปลา่

หลงัจากการปรงัปรุงพบว่า เวลาท่ีใชใ้นกระบวนการ Setting Mold ลดลงจากเวลาโดย
เฉล่ียก่อนปรบัปรุงอยู่ท่ี 43 นาที เป็น 19 นาที ใชเ้วลาลดลงถึง 24 นาที คิดเป็น41.89%และCycletime จาก
คา่เฉล่ียนเดือนตลุาคม-ธนัวาคม 2565นัน้มีคา่ท่ี11.13 Sec.สามารถผลิตชิน้งานได5้4,376ชิน้และในเดือน
มกราคม-กุมภาพันธุน์ั้นมีค่า10.50Sec..สามารถผลิตชิน้งานได6้5,857ชิน้ ซึ่งไม่สามารถท ากลบัไปยังค่า
Standardได ้โดยมีค่าท่ี 10.3 Sec. เน่ืองจากมีการสึกของSparepartและมีการตั้งค่าความเร็วใหม่เพ่ือ
ป้องกนัแมพิ่มพไ์มใ่หเ้กิดการเสียหายและจากการปรบัปรุงแกไ้ขกระบวนการท างานท่ีกลา่วมานัน้สง่ผลใหค้า่
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร(OEE) เพ่ิมขึน้จากเดิม 59.38% เป็น 89.55% แต่ค่าประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจกัร(OEE) ไมไ่ดต้ามเป้าหมายท่ีตัง้ไวเ้น่ืองจาก แนวทางการปรบัปรุงท่ีกล่าวมานัน้เป็นการ
แกไ้ขปัญหาในสว่นของ Operationratio และ Good product ratio ซึ่งทัง้2มีคา่เพ่ิมมากขึน้ แต ่Operation 
efficiency ratio มีค่าต  ่าลงเกิดจาก โมเดลLF152 BOBBIN LF2นั้นเกิดปัญหาBurrเพ่ิมขึน้มากซึ่งจาก
ระยะเวลาท่ีท าการศกึษาไมส่ามารถแกไ้ขปัญหานีไ้ดจ้ึงท าใหค้่า Operation efficiency ratio ต ่าลงน าไปสู่
การท่ีคา่ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจกัร(OEE)ไมไ่ดต้ามเป้าหมายท่ีตัง้ไว้

1.ดคูา่ประสทิธิผลของเครื่องจกัรว่ามีอะไรผิดพลาดถึงท าให ้OEE ไม่ไดต้ามเปา้หมายท่ีตัง้ไว้

2.ศกึษาการท างานปัจจบุนัโดยเกิดการรออณุหภมูิท  าใหเ้กิดการว่างงานขึน้ และ 
ดคูา่Cycle time ท่ีมีคา่สงูขึน้เกิดจากอะไรและสงูกว่าเดมิมากกว่าคา่มาตราฐานแคไ่หน

ซึง่มีเวลาในการ ขึน้แม่พมิพเ์ฉล่ียโดยรวมอยู่ท่ี 43 นาที ซึง่เกิดการรออุณหภูมิ 10นาทีโดยเฉล่ีย
และCycle time มีค่าสงูกวา่เดิมจากค่ามาตราฐานท่ี10.3 Sec.เป็น 11.13 Sec.

3.แนวทางการปรบัปรุง
จากปัญหาความสญูเปล่าของกระบวนการผูว้จิยัมีแนวทางการปรบัปรุงกระบวนการขึน้แมพ่ิมพ์
โดยใหผู้ท่ี้เข็นแมพ่ิมพไ์ปซอ่มเขา้ไปสอบถามชา่งทกุๆ30นาทีเมื่อไดเ้วลาท่ีใกลเ้สรจ็แลว้ใหท้  า
การเปิดอณุหภมูริอและท าการไปรอหอ้งชา่งก่อน3-5นาทีก่อนเวลาท่ีซอ่มเสรจ็และ
Cycle time มีการปรบัความเรว็หนา้ปิดเพ่ือเพิม่ความเรว็กว่าท างานมากขึน้

โครงงานการปรบัปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจกัรเครื่อง B14 ชิน้งานรุน่ LF152 BOBBIN NO2 มีวตัถปุระสงคเ์พื่อปรบัปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจกัร 
(Overall Equipment Effectiveness : OEE) เครื่อง B14 ชิน้งานรุน่ LF152 BOBBIN NO2 เพิ่มขึน้รวมถึงลดความสญูเสียท่ีเกิดขึน้ซึง่เป็น
สาเหตทุ าใหค้า่ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจกัรต ่าโดยสาเหตท่ีุท าใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจกัร (OEE)ต ่าเน่ืองจากของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการติดตัง้
แมพิ่มพแ์ละเวลาท่ีใชใ้นการติดตัง้แมพิ่มพใ์ชเ้วลานานและมีค่าCycle time ท่ีไมต่รงตามค่ามาตราฐานท่ีก าหนดไวแ้ละน าหลกัการ SMED (Single Minute 
Exchange of Dies)เพื่อช่วยวิเคราะหปั์ญหาและแกไ้ขปัญหาโดยก าหนดการSetting moldเพื่อใหไ้มส่ญูเสียเวลาการท างาน จากการท างานเดิมใชเ้วลา
เฉลี่ยอยูท่ี่43นาที เป็น19นาที ลดลงไป24 นาที คิดเป็น41.86%และ Cycle timeจากการท างานเฉลี่ยตัง้แต่เดือนตลุาคม 2565-ธันวาคาม 2565 จากเดิมอยูท่ี่11.13 
Sec.ลดลงเหลือ10.50 Sec. ลดลงไป0.63 Sec.และประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) เครื่อง B14 
ชิน้งานรุน่ LF152 BOBBIN NO2  เพิ่มขึน้เป็น89.55% 

หลังการปรับปรุง

จากการวิเคราะหก์ระบวนการขึน้แมพิ่มพแ์ละเกิดการรอ
อณุหภมูิซึ่งหลงัการปรงัปรุงพบวา่การรออหุภมูิลดลงเหลือ
2.3นาทีและกระบวนการขึน้แมพิ่มพม์ีเวลาท่ี18.4นาที

มีการปรบัคา่ความเรว็ของโรบอทเพิ่ม
มากขึน้และลดระยะการเปิดเพ่ือเพิ่ม
ความเรว็จงึสง่ผลใหเ้วลาการผลติ
ชิน้งานมีประสทิธิภาพมากขึน้
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