
           

 

 

 

 

 

 

 

   
         การด าเนินการศกึษาครัง้นี้มวีตัถุประสงคเ์พื่อเพิม่ประสทิธภิาพการท างานโดยรวมของเครื่องจกัร โดยการลดเวลาของเครื่องจกัรในขัน้ตอนการหยุด
เครื่องจกัรโดยไม่มผีูดู้แลและขัน้ตอนการหยุดเตรยีมการผลติ ซึง่เป็นการลดเวลาทีส่ญูเสยีของกระบวนการทีเ่ครื่องจกัรไม่ได้ท างาน โดยด าเนินการในรปูแบบ
ของ PDCA เพื่อท าการวเิคราะหแ์ละหาแนวทางแกไ้ขและใช ้7QC Tools มาปรบัใชเ้พื่อวเิคราะหปั์ญหาทีเ่กดิขึน้ เพื่อการปรบัปรุงใบคมับงัในการบนัทกึเวลา
ในระบบKADOU KANSHI ของเครื่องจกัรและปรบัปรุงใบมาตรฐานการเปลีย่นป้ายทีถู่กตอ้งของเครื่องจกัรเพื่อช่วยในการปฏบิตังิานทีม่คีวามยุ่งยากหลาย
ขัน้ตอน การปรบัปรุงการแจง้สถานะจ านวนชอ็ตของแม่พมิพ์แต่ละเครื่องเพื่อช่วยลดเวลาการปฏบิตังิานของพนักงาน  

ผู้จดัท ำ : นางสาว สุธดิา ศริขินัธ ์  623160107-7 
ต ำแหน่งงำน : Production  แผนก : Connector Metal Parts 
สถำนประกอบกิจกำร : บรษิทั พานาโซนิค แมนูแฟคเจอริง่ (ประเทศไทย) จ ากดั สาขาขอนแก่น 
อำจำรยท่ี์ปรึกษำ :ดร.ธญัญา จนัทรป์ระสพชยั 

1. เพื่อลดเวลาสญูเสยีของเครื่องจกัรในขัน้ตอนหยุดโดยไม่มผีูดู้แลและ
หยุดเตรยีมการผลติ 

2. เพื่อขจดัขัน้ตอนหรอืระบุสญัลกัษณ์เพื่อใหง้่ายต่อการปฏบิตังิาน 

    หลงัจากการลดเวลาสญูเสยีเฉลี่ยตัง้แต่เดอืนมกราคม-มนีาคม 
2566 ในขัน้ตอนการหยุดเครื่องจกัรโดยไม่มผีูดู้แลลดเหลอื 
759.98 ชัว่โมง คดิเป็นการลดลงรอ้ยละ 0.17 เปอรเ์ซ็นต์และ
ขัน้ตอนการหยุดเตรยีมการผลติลดเหลอื 380.46 ชัว่โมง คดิเป็น
การลดลงรอ้ยละ 1.13 เปอรเ์ซ็นต ์สามารถเพิม่โอกาสในการผลติ 
333,682.163 บาท หรอืคดิเป็น 111,227.388 บาท/เดอืน 
 

1.ศึกษำข้อมูลเก่ียวกบักระบวนกำรท ำงำน 

ในการปฏบิตังิานทีพ่บเกดิจากปัญหาเวลาสญูเสยีกระบวนการทีเ่ครื่องจกัร
ไม่ไดท้ างานนัน้สงูส่งผลใหป้ระสทิธภิาพโดยรวมของเครื่องจกัรต ่า 

2.เกบ็ขอ้มูลและวิเครำะห์ปัญหำ 

จากการวเิคราะหปั์ญหาเดอืนตุลาคม-ธนัวาคม 2565 พบว่ากระบวนการทีม่ี
เวลาสญูเสยีเฉลีย่สงูทีสุ่ดคอืหยุดโดยไม่มผีูดู้แล 12.53% และหยุดเตรยีมการ
ผลติ 7.46% 

3.กำรแก้ไขและด ำเนินกำรปรบัปรงุ 

การปรบัปรุงใบคมับงัในการบนัทกึเวลาในระบบKADOU KANSHI ของ
เครื่องจกัรพรอ้มปรบัปรุงใบมาตรฐานการเปลีย่นป้ายทีถู่กตอ้งของเครื่องจกัร
และการปรบัปรุงการแจง้สถานะจ านวนชอ็ตของแม่พมิพ์แต่ละเครื่อง 

4.ตรวจสอบผลกำรด ำเนินงำน 

5.สรปุผลและปรบัปรงุแก้ไข 

จากการปรบัปรุงเวลาสญูเสยีใน
กระบวนการหยุดโดยไม่มผีูดู้แล 
หลงัปรบัปรุงตัง้แต่เดอืนมกราคม
จนถงึเดอืนมนีาคม 2566 
สามารถลดเวลา 0.17% หรอืคดิ
เป็น 188.01 ชัว่โมง 

จากการปรบัปรุงเวลาสญูเสยีใน
กระบวนการหยุดเตรยีมการผลติ 
หลงัปรบัปรุงตัง้แต่เดอืนมกราคม
จนถงึเดอืนมนีาคม 2566 
สามารถลดเวลา 1.13% หรอืคดิ
เป็น 166.64 ชัว่โมง 

กำรเพ่ิมประสิทธิภำพโดยรวมของเครื่องจกัร (OEE) โดยกำรลดเวลำ

สญูเสียของเครื่องจกัร 

สำขำวิชำเทคโนโลยีกำรผลิต คณะเทคโนโลยี มหำวิทยำลยัขอนแก่น 


