
 

 

บทที ่3 
วธิีด ำเนินงำนวจิัย 

การคน้ควา้แบบอิสระน้ีเป็นงานท่ีมุ่งเน้นการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัแท่ง
ล าไยอบแหง้ โดยท่ีรายละเอียดของวธีิวจิยัแบ่งออกเป็น 7  ขั้นตอน ดงัแสดงในภาพท่ี 3.1   

 

 
 

ภาพท่ี 3.1 ขั้นตอนวธีิด าเนินการวจิยั 
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3.1 ก ำหนดกรอบกำรค้นคว้ำแบบอสิระและศึกษำทฤษฎี 

ก าหนดกรอบการคน้ควา้แบบอิสระและศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการประยุกตใ์ช้

เพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า การวางแผนก าลงัการผลิต

ท่ีเหมาะสม และเศรษฐศาสตร์วศิวกรรม   

3.2 ค ำนวณค่ำประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรก่อนกำรปรับปรุงและวเิครำะห์หำสำเหตุทีแ่ท้จริง
ของปัญหำ 

ศึกษาสภาพปัจจุบนัและการด าเนินงานในระบบกระบวนการผลิตล าไยอบแห้งอดัแท่งของ
ห้างหุ้นส่วนจ ากดั ทองพูนฟู้ ด โดยเก็บรวบรวมขอ้มูลและขีดจ ากดัต่างๆ ท่ีตอ้งน ามาใชใ้นงานวิจยั 
รวมถึงใช้แผนภาพสายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) เพื่อแสดงปัญหาจุดคอขวดใน
กระบวนการผลิต และ ลดกิจกรรมสูญเปล่าท่ีเกิดในกระบวนการผลิต รวมถึงท าการเก็บขอ้มูล และ
ค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ก่อนการปรับปรุง 

3.2.1 ศึกษาข้อมูลเบือ้งต้น และวเิคราะห์ผงังานสายธารแห่งคุณค่า  

 เก็บข้อมูลการผลิตทั้ งสายงานการผลิตล าไยอบแห้งอัดแท่ง ประกอบด้วย
กระบวนการตากแดด การอบฆ่าเช้ือดว้ยซลัเฟอร์ การชัง่น ้ าหนกั การอดัแท่ง การห่อพลาสติกและ
การบรรจุหีบห่อ 

 

 
 

ภาพท่ี 3.2 ขั้นตอนการเก็บขอ้มูลกระบวนการผลิตเพื่อท าผงังานสายธารแห่งคุณค่า 
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 3.2.2 วเิคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรก่อนการปรับปรุง 

การเก็บข้อมูลเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยน าค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรมาใช ้โดยเร่ิมท าการเก็บขอ้มูลวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัแท่งล าไยอบแห้ง 
การเก็บขอ้มูลในแต่ละเดือนจะใชก้ารสุ่ม ซ่ึงในแต่ละคร้ังจะเก็บขอ้มูลตั้งแต่เวลา 8.00 – 17.00 น. 
เป็นเวลา 5 เดือน ตั้งแต่วนัท่ี 1 สิงหาคม 2554 ถึง 6 ธนัวาคม 2554  

 3.2.3 วิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดปัญหา โดยใชห้ลกัการของเคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยา่ง 
(7 QC Tools) วิเคราะห์จากค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร การสังเกตพนกังานในขณะ
ปฏิบติังานโดยสามารถหาสาเหตุไดด้งัน้ี 

1) วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยการระดมความคิด (Brainstorming) และท า
แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์เพื่อสรุปหา
สาเหตุของปัญหา 

2) จดัล าดบัความส าคญัของปัญหาดว้ยแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 

3.3 หำแนวทำงและด ำเนินกำรแก้ไขปัญหำ 
แบ่งออกเป็น 3 ส่วนดงัต่อไปน้ี 

3.3.1 อตัรำกำรเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) 
ปัญหาท่ีเกิดจากอตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) จะน าหลกัการของการ

บ ารุงรักษา (Maintenances) เขา้มาช่วยในการแกปั้ญหา 

3.3.2 ประสิทธิภำพกำรปฏิบัติงำน (Performance Efficiency: P) 
ปัญหาท่ีเกิดจากประสิทธิภาพการปฏิบติังาน (Performance Efficiency: P) จะใช้

การศึกษาเวลาและการเคล่ือนไหว (Motion and Time Study) เขา้มาช่วยในการแกปั้ญหา 
3.3.3 อตัรำคุณภำพ (Quality Rate: Q) 

ปัญหาท่ีเกิดจากอตัราคุณภาพ (Quality Rate: Q) จะใบแจง้เตือนพนกังานเขา้มา
ช่วยในการแกปั้ญหา 
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3.4 ค ำนวณหำค่ำประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรหลงักำรปรับปรุง 
เก็บขอ้มูลเคร่ืองจกัรหลงัด าเนินการแกไ้ขและปรับปรุงแลว้ โดยใชร้ะยะเวลา 8 สัปดาห์ มา

ค านวณหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรหลงัการปรับปรุง 
 

3.5 วเิครำะห์ก ำลงักำรผลติในปัจจุบัน 
เป็นขั้นตอนของการวเิคราะห์ก าลงัการผลิตในปัจจุบนัหลงัการปรับปรุงประสิทธิภาพ  

 
3.6 วำงแผนก ำลงักำรผลติที่เหมำะสม 
 เป็นขั้นตอนวางแผนก าลงัการผลิตท่ีเหมาะสม (Capacity planning) กบัความตอ้งการของ
ลูกคา้  
 
3.7 กำรสรุปผลกำรค้นคว้ำแบบอสิระ 
 สรุปการคน้ควา้แบบอิสระโดยดูท่ีก าลงัการผลิตท่ีเหมาะสมกบัความต้องการวิเคราะห์
ทางเลือกโดยน าหลกัเศรษฐศาสตร์วิศวกรรม (Engineering Economy) น ามาค านวณให้อยู่ในรูป
ของระยะเวลาคืนทุน วเิคราะห์หาจุดคุม้ทุน ค่าเงินท่ีไดรั้บเพิ่มข้ึน 
 
 


