
 ซ 

สารบัญ 
 

                              หนา 
กิตติกรรมประกาศ         ค 
บทคัดยอภาษาไทย         ง 
บทคัดยอภาษาอังกฤษ         ฉ 
สารบัญ           ซ 
สารบัญตาราง          ญ 
สารบัญภาพ          ฎ 
บทท่ี  1 บทนํา         1 
 1.1 ความสําคัญและท่ีมาของปญหา      1 
 1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา      4 
 1.3 ขอบเขตของการศึกษา       4 
 1.4 ข้ันตอนและกรอบการทํางานในการศึกษา     4 
 1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ      5 
บทท่ี  2 ทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเกีย่วของ       6 
 2.1 ทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเกีย่วของ    6 
 2.2 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวของ       11 
บทท่ี  3 การดําเนนิการวิจัย        25 
 3.1 ข้ันตอนการทําวิจัย       25 
 3.2 แผนการทําวจิยั        30 
บทท่ี  4 ผลการดําเนินงานวิจยั        32 
 4.1 การศึกษากระบวนการผลิต      32 
 4.2 ผลท่ีไดรับจากการเก็บขอมูลและประเมินประสิทธิภาพ   36 

โดยรวมของเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุง 
 4.3 ผลท่ีไดจากการวิเคราะหประวัติการเกิดเหตุขัดของของเคร่ืองจักร  37 
  เพื่อจัดลําดับความสําคัญของเคร่ืองจักรท่ีตองการการปรับปรุง 

 4.4 ผลท่ีไดจากการระดมสมองและการสรางแผนผังสาเหตุและผลกระทบ 39 



 ฌ 

สารบัญ (ตอ) 
            หนา 

 4.5 ผลท่ีไดจากการปรับปรุงการปรับต้ังเคร่ืองจักรเม่ือมี    49 
  การเปล่ียนรุนการผลิต 
 4.6 คาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรท่ีไดหลังจาก   54 
  ท่ีทําการปรับปรุง 
บทท่ี 5 สรุปผลและขอเสนอแนะ       56 

 5.1 สรุปผลการวิจัย        56 
 5.2 ขอเสนอแนะ        63 

บรรณานุกรม          64 
ภาคผนวก 
 ภาคผนวก ก. แบบฟอรมการเก็บขอมูล      68 
 ภาคผนวก ข. การวิเคราะหเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจกัร    71 
ประวัติผูเขียน          93 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 ญ 

สารบัญตาราง 
 

ตาราง                             หนา 
2.1  ตัวอยางการสรางแผนการปรับปรุง       20 
3.1  อธิบายวิธีการดําเนนิงานวิจยั        28 
3.2  แผนการดาํเนินการวิจยั        30 
4.1  แผนผังการไหลของกระบวนการผลิตพลาสติกแผน     35 
4.2  คาประสิทธิภาพโดยรวมและตัวแปรท่ีเกี่ยวของของเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุง  36 
4.3  สาเหตุของการหยดุเคร่ืองจักรจากรายงานประจําวัน     39 
4.4  ปญหาท่ีเปนสาเหตุหลักท่ีทําใหเกิดการหยุดเคร่ืองจกัร     40 
4.5  จุดบกพรองท่ีตรวจพบและการแกไข       45 
4.6  จุดบกพรองท่ีตรวจพบท่ีหมอตมน้ํามันรอนและการแกไข    48 
4.7  ข้ันตอนในการปรับแตงเคร่ืองจักรเม่ือมีการเปล่ียนชนิดงาน    50 
4.8  คาเฉล่ียของเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรแตละข้ันตอนของพนักงานแตละคน  53 
4.9  ปญหา ขอบกพรองท่ีตรวจพบและ สาเหตุการปรับต้ังเคร่ืองจักรสูงเกินไป  53 
5.1  สรุปกิจกรรมการแกปญหาซ่ึงทําใหอัตราการเดินเคร่ืองจักรเพ่ิมข้ึน   60 
5.2  สรุปผลการปรับปรุงคาอัตราการเดินเคร่ืองจักรและคาประสิทธิภาพโดยรวม  61 
       ของเคร่ืองจักร 
5.3 สรุปคาใชจายของโครงการ        62 
 
 



 ฎ 

สารบัญภาพ 
 

ภาพ                    หนา 
1.1 สถานท่ีทําการศึกษา บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด    2 
1.2 ผลิตภัณฑสําเร็จรูป และ การประยุกตใชผลิตภัณฑของบริษัทในการทําบรรจุภัณฑ 2 
1.3 ผลิตภัณฑสําเร็จรูป และ การประยุกตใชผลิตภัณฑของบริษัทในการทําบรรจุภัณฑ 3 
2.1 ภาพแสดงสวนประกอบของการหาคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร  14 
3.1 แผนภูมิแสดงข้ันตอนในการทําวิจัย       27 
4.1 แผนภาพของกระบวนการผลิตพลาสติกแผนของบริษัทไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด 34 
4.2 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส กอนการปรับปรุง 36 
4.3 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีในการเกิดเหตุขัดของของเคร่ืองจักรใน   37 
       สายการผลิตพลาสติกแผนของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด 
4.4 เคร่ืองรีดแผนพลาสติก        38 
4.5 หมอตมน้ํามันรอน         38 
4.6 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีของปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนท่ีหมอตมน้ํามันรอน  40 
4.7 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถ่ีของปญหาตางๆท่ีเกิดข้ึนท่ีเคร่ืองรีดพลาสติก  40 
4.8 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาลูกกล้ิงไมหมุน    41 
4.9 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากลูกปน    42 
4.10 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากชุดเฟองทด   42 
4.11 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากมอเตอรขับเคล่ือน  43 
4.12 ชุดลูกปนของลูกกล้ิงหมายเลข 1 ท่ีเกิดปญหาลูกกล้ิงไมหมุน    43 
4.13 แสดงชุดมอเตอรขับเคล่ือนและเฟองทดของลูกกล้ิงหลอเย็น    44 
4.14 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาท่ีเกิดจากหมอตมน้ํามันรอน  46 
4.15 สวนประกอบตางๆของหมอตมน้ํามันรอน      47 
4.16 สวนประกอบตางๆของหมออุนน้ํามันรอน      48 



 ฏ 

สารบัญภาพ (ตอ) 
ภาพ                             หนา 
4.17 แผนภูมิแทงแสดงเวลาการหยุดเคร่ืองเนือ่งจากเหตุขัดของ    49 
         โดยเฉล่ียตอสัปดาหกอนและหลังการฟนฟูเคร่ืองจักร 
4.18 แผนภูมิสาเหตุและผลแสดงสาเหตุของปญหาการปรับต้ังเคร่ืองจักรซ่ึงใชเวลานาน 51 
4.19 แผนภูมิพาเรโตแสดงเวลาท่ีใชในแตละข้ันตอนของการปรับแตงเคร่ืองจักร  52 
4.20 แผนภูมิแทงแสดงเวลาการปรับต้ังเคร่ืองเม่ือมีการเปล่ียนรุนการผลิต   54 
         โดยเฉล่ียตอสัปดาหกอนและหลังการปรับปรุง 
4.21 คาประสิทธิภาพโดยรวมของกระบวนการผลิตบริษัทไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด   55 
         หลังการปรับปรุง 
5.1 เสนแนวโนมของเวลาการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุขัดของของเคร่ืองจักร  57 
        ตอสัปดาหในระหวางการวจิัย 
5.2 แผนภูมิแทงแสดงความเปล่ียนแปลงของเวลาหยดุเคร่ืองเนื่องจากเหตุขัดของ  57 
     หลังการฟนฟสูภาพเคร่ืองจกัร 
5.3 เสนแนวโนมของเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักรเพ่ือการเปล่ียนรุน    58 
       การผลิตตอสัปดาหในระหวางการวจิัย 
5.4 แผนภูมิแทงแสดงความเปล่ียนแปลงของเวลาการปรับต้ังเคร่ืองเพ่ือการเปล่ียนรุน 58 
      การผลิตเนื่องหลังการปรับปรุงวิธีการวางแผนการผลิต 
5.5 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาอัตราการเดินเคร่ืองจักรตอสัปดาหใน  59 
      ระหวางการวจิัย 
5.6 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร  60 
       ตอสัปดาหในระหวางการวจิัย 
5.7 แนวโนมแสดงความเปล่ียนแปลงของคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร  61 
       ตอสัปดาหในระหวางการวจิัย 
 
 
 
 
 


