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บทคัดยอ 
โครงการวิจัยนี้ไดศึกษาเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตช้ินสวนยานยนต โดยทําการศึกษาในสายการผลิตทอ
รวมไอเสีย จากการศึกษาพบวาปญหาที่ทําใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพต่ํา เกิดจากปญหาความแตกตางของเวลาที่ใชใน
การผลิตในแตละสถานีงาน ทําใหเกิดการรอคอยในกระบวนการ ผลิตชิ้นงานไดนอย นอกจากน้ียังสงผลถึงการสงมอบสินคาอีก
ดวย ผูวิจัยจึงไดประยุกตหลักการทางวิศวกรรมเขามาชวยแกปญหา โดยทําการศึกษาเวลามาตรฐานของแตละสถานีงานเพื่อให
ทราบวาสถานีงานใดใชเวลาในการผลิตสูง การใชแผนผังเหตุและผลเขามาชวยวิเคราะหถึงสาเหตุ  การใชหลักการ ECRS เพื่อ
ขจัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปน การทํางานที่ซ้ําซอนออกจากกระบวนการผลิต การปรับปรุงกระบวนการผลิตดวยวิธี
ดังกลาวสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตจากเดิม 54.97% เปน 60.16% และทําใหการผลิตจากเดิม 7,344 ช้ินตอ
เดือน เปน 8,568 ช้ินตอเดือน สามารถเพิ่มยอดการผลิตได 1,224 ช้ินตอเดือน  
คําสําคัญ: การเพิ่มประสิทธิภาพ  ช้ินสวนรถยนต  เวลามาตรฐาน 

 

Abstract 
The purpose of the research is to increase the effectiveness of manufacturing automotive parts. It is to 

study the manufacture of the exhaust manifold. It was found that there were some problems causing the 

manufacturing procedure in the low effectiveness. The problem is the difference of time in each 

manufacturing station. It causes the waiting time in the manufacturing process and less products are 

manufactured. Besides, it effects to the delivery of products. Therefore, the researchers applied the 

engineering principles to solve the problems by studying the standard time of each manufacturing station 

in order to find which station takes the highest manufacturing time. The effectiveness of manufacture can 

be increased from 54.97% to 60.16% accordance with several methods such as using the cause and effect 

diagram to analyze the causes, using the principle “ECRS” to remove any unnecessary processes, 
removing the duplicated working and improving manufacturing procedure. Also, the amount of products 

can be manufactured increasingly from 7,344 pieces to 8,568 pieces or around 1,224 pieces per month.  
Key words: Increasing effectiveness  Auto parts  Standard time 
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1. บทนํา 
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนรถยนตเปนอุตสาหกรรมหนึ่ง

ที่มีการเจริญเติบโตที่สูง ซึ่งในปจจุบันการแขงขันทางธุรกิจ
ทั้งในภาคอุตสาหกรรมและการบริการที่มีความรุนแรงมาก
ขึ้นทั้งในดานคุณภาพ การสงมอบรวมถึงตนทุนในการผลิต 
ซึ่งจะเปนสวนสําคัญที่จะทําใหสามารถแขงขันอยูในธุรกิจได  
โดยในสวนของสายการผลิตนี้ไดผลิตช้ินสวน XID01 คือหนึ่ง
ในช้ินสวนของอะไหลรถยนตรุนหนึ่งของคายหนึ่ง ช้ินสวนที่
ผลิตนี้เปนทอรวมไอเสีย มีหนาที่รวมไอเสียที่เกิดจากการเผา
ไหมจากลูกสูบของเครื่องยนตแตละลูกสูบเขาดวยกันแลว
ปลอยออกไปยังทอไอเสียหลัก ซึ่งมียอดขายภายในประเทศ
ของรถยนตรุนนี้  จากยอดขายป  พ.ศ.2561(25,116คัน ) 
เทียบกับป พ.ศ.2560 (20,453คัน) ไดมีการเติบโตขึ้นถึง 
22.8% และยังสอดคลองกับยอดการสั่งซื้อช้ินสวนจากทาง
ลูกคาในป พ.ศ.2562 ทีม่ีเพิ่มขึ้น  

ในสายการผลิตชิ้นสวนรถยนตช้ินนี้ มีสถานีงานท้ังหมด 
7 สถานี ประกอบดวยเครื่องมิลลิ่ง 3 สถานี เครื่องลาง 
เครื่องเปาลม เครื่องประกอบ และเครื่องทดสอบรอยรั่วอีก
อยางละ 1 สถานี มีผูปฏิบัติงานทั้งหมด 2 คน แผนการผลิต
ในปจจุบันเฉลี่ยคือ 5,832 ช้ินตอเดือน แตการผลิตจริงทําได
เพียง 5,489 ช้ินตอเดือนเทานั้น 

เนื่องจากกระบวนการผลิตดังกลาวมีผลผลิตไดนอยกวา
แผนในปจจุบัน และความสามารถในการผลิตสูงสุดที่ทําได
คือ 7,344  ช้ินตอเดือน ซึ่งไมเพียงพอตอความตองการของ
ลูกคาในอนาคตที่ตองการเฉลี่ย 8 ,256 ช้ินตอเดือน โดย
สาเหตุเกิดจากการใชเวลาในการผลิตตอช้ินในสถานีงานที่
มาก 

จากปญหาดังกลาวทําใหโครงการนี้มีเปาหมายเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพสายการผลิตใหสามารถผลิตชิ้นงานได 
เพิ่มมากขึ้นเพื่อรองรับความตองการของลูกคา โดยเนนการ
ลดเวลามาตรฐานลง และใชหลักการ ECRS. 

 
2. ทฤษฎีและงานวจิัยท่ีเกี่ยวของ 
2.1 การเพ่ิมผลผลิตโดยการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจักร 

จิรพัฒน เงาประเสริฐวงศ, อภิสิทธิ์ บุญเกิด [1] (ป พ.ศ.
2553) ไดศึกษาเรื่อง “การปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรในโรงงานผลิตมอเตอร” งานวิจัยนี้ เปนงานวิจัยที่

ดําเนินการหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในโรงงาน
มอเตอรที่ฝายผลิตซึ่งมีอยูทั้งหมด 6 แผนก คาประสิทธิผลโดยรวม
กอนการปรับปรุงรวมทุกแผนกจะได 75.99 % เมื่อดําเนินการตาม
มาตรการปรับปรุง หลังจากนั้นทําการหาคาประสิทธิผลโดยรวม
หลังการปรับปรุงรวมทุกแผนกจะได 88.68 % ซึ่งสามารถเพิ่มคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรได 12.69 % 

ในบริษัทที่ใชเครื่องจักรมีมูลคาสูงเปนปจจัยหลักในการ
ผลิต ปจจุบันตัวช้ีวัดที่ เกี่ยวของกับเครื่องจักรคือการวัด
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 

Effectiveness : OEE) ซึ่งเปนตัวช้ีวัดที่ครอบคลุมถึงการวัด
ประสิทธิภาพการทĈงานของเครื่องจักรที่เปนการวัดในเชิง
ปริมาณของผลิตผลที่ควรจะได รวมถึงการวัดประสิทธิผลการ
ทĈงานของเครื่องจักร 
2.2 การตรวจสอบกิจกรรมในสายการผลิตโดยการศึกษา
การเคลื่อนที่ของงาน 

นายสุวิชาญ  เตียวสกุล [2] (ป พ.ศ.2555) ไดศึกษาเรื่อง 
“การปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเนื้อปลาทูนาแช
ตูเย็น” ทําการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการจัดสมดุล
สายการผลิต ซึ่งไดทําการปรับปรุงประสิทธิภาพภายใตทรัพยากร
ที่เปลี่ยนแปลง หลังการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตทํา
ใหคาประสิทธิภาพสมดุลของสายการผลิตเพิ่มขึ้นจากรอยละ 
78.17 เปนรอยละ 89.91 สามารถคิดเปนมูลคาที่ไดเพิ่มขึ้นใหกับ
โรงงานกรณีศึกษา 5,451,070. 27 บาทตอป 

การศึกษาการไหลของกระบวนการผลิตดวยการสราง
แผนภูมิกระบวนการไหล โดยการทํากิจกรรมแผนภูมิการไหล
ของกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) 

2.3 การคนหาสาเหตุของปญหาโดยการใช เคร่ืองมือ
ควบคุมคุณภาพ 

นายสุนทร ลาเลิศ [3] (ป พ.ศ.2554) ไดศึกษาเรื่อง “เพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกระบะรถยนต” โดยทําการศึกษา
สภาพปญหาที่เกิดขึ้นจริงในสายการผลิตกระบะรถยนต จากการ
นําปญหามาวิเคราะหขอมูลเพื่อหาสาเหตุของปญหา สรุปไดวา 
ปญหาการลืมเช่ือมจุดช้ินงาน มีเปอรเซ็นตสะสมรอยละ 20.79 ซึ่ง
เปนปญหาที่เกิดขึ้นสูงสุด ผลที่ไดจากการปรับปรุง คือ ของเสียที่
เกิดขึ้นจากการลืมเช่ือมเปน 0 และลดคาใชจายในการซอมแซม
ช้ินงานเปนเงิน 2,500 บาทตอคัน 

การวิเคราะหปญหา โดยใชเครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 

อยาง  ดานคุณภาพของสินคาถือเปนอีกปจจัยที่มีความสําคัญ
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นอกจากจะเปนการแสดงถึงมาตรฐานแลว ยังเปนกลยุทธใน
การลดตนทุนกระบวนการผลิตที่มีความสําคัญอีกดวย 
2.4 การปรับปรุงแกไขเพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุดโดยใชวิธี 
ECRS  

นายไพฑูรย ปะการะพัง [4] (ป พ.ศ.2555) ไดศึกษา
เรื่อง “ทําการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยการ
นําเทคนิคลีน” โดยเนนการใชเทคนิค ECRS มาใชกับการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหสามารถทําการผลิตไดอยาง
ราบเรียบตอเนื่อง จากกรณีศึกษากระบวนการการผลิตอิฐ
บล็อกพบวามีปญหาในขั้นตอนการผลิต ผลจากการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตพบวาสามารถเพิ่มปริมาณ
ผลิตภัณฑจากการผลิตจาก 96.5 เปน 99.49% โดยเพิ่มขึ้น
จากเดิม 2.99% และสามารถผลิตผลิตภัณฑอิฐบล็อกได
เพิ่มขึ้นจากเดิมจาก 19 ,536 ช้ินเปน 22 ,885 ช้ินเพิ่มขึ้น 
3,349 คิดเปน 17.14% 

โดยหลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบดวย การ
กําจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม 
(Rearrange) และการทําใหงาย (Simplify) 

 
3. วิธีดําเนินโครงการ 

จากทฤษฎี  และงานวิจั ยที่ เกี่ ย วของ เพื่ อนํ ามา
ประยุกตใชในงานวิจัยใหสอดคลองกับวัตถุประสงคที่กลาวไว
วา เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตใน
สายการผลิตช้ินสวนทอรวมไอเสีย สามารถสรุปขั้นตอนการ
ดําเนินโครงการได ดังรูปที่ 1 

 

 

รูปที ่1 ขั้นตอนการดําเนินโครงการ 

3.1 รวบรวมขอมูลการผลิต 
จากการรวบรวมขอมูลการผลิตยอนหลังจากใบรายงาน

ประจําวันของพนักงานตั้งแตเดือนตุลาคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 
2561 ในสายการผลิตชิ้นสวนทอรวมไอเสีย ดังตารางที่ 1 
ตารางที่ 1 ขอมูลการผลิต ตั้งแตเดือน ตุลาคม ถึง ธันวาคม พ.ศ. 2561 

 
 
3.2 ศึกษาเวลาการทํางานของเคร่ืองจักรใน 1 รอบเวลา
มาตรฐาน 

สายการผลิตดังกลาวมีสถานีการผลิตทั้งหมด 7 สถานี
การผลิต แตละสถานีการผลิตจะมีกระบวนการทํางานที่
แตกตางกันไป จากการศึกษาการทํางานของพนักงานประจํา
สายการผลิต ไดนําขอมูลดังกลาวมาวิเคราะหรายละเอียดการ
ไหลของงานเพื่อใหเห็นภาพกระบวนการผลิต จากกิจกรรม
ของงานที่ถูกกระทําเพื่อใหเห็นเสนทางการไหลของงานได
อยางชัดเจน ดังรูปที ่2 

 

รูปที่ 2 แผนภาพแสดงเสนทางการไหลของงานในสายการผลิต 
 

ทําการจับเวลาจากกิจกรรมการเคลื่อนไหวในแตละสวนยอย
ของทุกสถานีงาน และบันทึกเวลาลงในใบบันทึกการไหลของ
งานเพื่อใหเห็นเวลาที่เกิดขึ้น โดยแสดงการใชเวลาแตละ
สถานไีด ดังตารางที่ 2 
ตารางที่ 2 แสดงเวลาการทํางานของแตละสถาน ี
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3.3 นําขอมูลมาวิเคราะหเพ่ือหาสาเหตุตามหลักการทาง
วิศวกรรม 

การคํานวณประสิทธิภาพของสายการผลิตนั้น คือ
ตัวเลขท่ีบงบอกถึงความสมบูรณในสายการผลิตหาไดดังนี้ 

ประสิทธิภาพสายการผลิต   

 
ประสิทธิภาพของสายการผลิตช้ินสวนอยูที่ 54.97% 

เทานั้น จึงจําเปนตองเพิ่มประสิทธิภาพสายการผลิตให
เพิ่มขึ้นเพื่อรองรับการเติบโตของธุรกิจในปจจุบันรวมถึงใน
อนาคต คาเฉลี่ยยอดการสั่งซื้อใหมนี้จะอยูที่ 8,256 ช้ิน/
เดือน แตในการผลิตจริงจําเปนตองผลิตใหไดมากกวาความ
ตองการเล็กนอยเพื่ อชดเชยปญหาที่ อาจเกิดขึ้น  เชน 
เครื่องจักรเสีย ดั้งนั้นยอดการผลิตที่ตองทําจริงคือ 8 ,500 
ช้ิน/เดือน ซึ่งเมื่อคํานวณยอนกลับแลวตองใชเวลาตอสถานี
มากที่สุดไมเกิน 180 วินาที และเปนตัวกําหนดเปาหมายใน
การปรับปรุงสายการผลิตชิ้นสวนทอรวมไอเสียนี ้

วิเคราะหปญหาโดยใชเครื่องมือ Cause and Effect 
Diagram ซึ่งเปนผังภาพที่ใชในการวิเคราะหหาสาเหตุตาง ๆ 
ดังรูปที ่3 

 
รูปที่ 3 ผังแสดงเหตุและผลของสถานีงานที่ 3 

 
3.4 วางแผนและกําหนดเปาหมายในการดําเนินงาน 

วางแผนการปรับปรุง โดยกําหนดลําดับขั้นตอน วิธีการ
แกไขปญหา ผูรับผิดชอบ วันเวลา ใหชัดเจน ดังตารางที่ 3 
ตารางที่ 3 สรุปการวางแผนและกําหนดแนวทางการปรับปรุง 

 
 
3.5 ดําเนินการปรับปรุงแกไข 

โดยทางผูวิจัยไดเนนนําหลักการ ECRS เขามาใชแกไข
ปญหาของกระบวนการที่เกิดขึ้นภายในของสถานีงาน 1, 2 
และ 3 ที่เกิดจากการทํางานที่ไมเกิดประโยชน แกไขยาก 
รวมถึงความซ้ําซอนในกระบวนการ ยกตัวอยางเชน การทํา
ใหงาย (Simplify) จากการเปลี่ยนโปรแกรมการทํางานของ
เครื่องจักร CNC จากโปรแกรม Mazatrol เปน G-code 
เนื่องจากคําสั่งที่เครื่องจักรใชงานเดิมนั้นถูกสรางขึ้นจาก
โปรแกรมเฉพาะที่มาจากบริษัทที่อยูที่ญี่ปุนเทานั้น จึงทําให
ไมสามารถปรับเปลี่ยนลําดับ และรายละเอียดขั้นตอนงาน
บางขั้นตอนใหเหมาะสมได ดังรูปที ่4 

 

รูปที่ 4 โปรแกรมที่ใชงานเดิมและที่เปลี่ยนใหมของเครื่องจักร CNC 
 
ทําการปรับเปลี่ยนลําดับขั้นตอนการทํางานของ

โปรแกรม (Rearrange) และยกเลิกคําสั่ง (Eliminate) การ
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เปลี่ยน Tool ที่ซ้ํ าซอนใหม  โดยการปรับเปลี่ยนลําดับ
ขั้นตอนของการเปลี่ยน Tool และ Indexer ดังรูปที ่5 

 

 

รูปที ่5 การเปลี่ยนแปลงลําดับขั้นตอนการทํางานของสถานีงานที ่3 
 
4. ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
4.1 ผลการวิจัย 

การวิจั ยครั้ งนี้ มี วัต ถุประสงค เพื่ อห าสาเหตุ ที่ มี
ผลกระทบตอกระบวนการผลิต และปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตใหสูงขึ้น ดังนั้นจึงจําเปนตองเพิ่มกําลัง
การผลิตเพื่อที่จะรองรับปริมาณการสั่งซื้อที่เพิ่มขึ้น ซึ่งเวลา
มาตรฐานใหมตองไมเกิน 180 วินาทีตอช้ิน ผลการปรับปรุง
สามารถยกตัวอยางการสรุปผลไดดังนี้ 

4.1.1 ผลที่ไดจากการแกไขเง่ือนไขการทํางานของ 
Tool แตละตัวและการเปลี่ยนโปรแกรมจากโปรแกรม 
Mazatrol เปนแบบ M Code G Code ทําใหลดเวลาการ
ทํางานในสถานีงานท่ี 2 ลงได 30 วินาที สรุปได ดังตารางที่ 4 

 
ตารางที่ 4 แสดงเวลากอนและหลังการปรับปรุงของสถานีงานที่ 2 

 

4.1.2 ผลที่ไดจากการเปลี่ยนแปลงลําดับขั้นตอนและ
เงื่อนไขการทํางานของ Tool แตละตัวในสถานีงานท่ี 3 ทําให
ลดเวลาการทํางานลงได 10 วินาที สรุปไดดังตารางที่ 5 

ตารางที่ 5 แสดงเวลากอนและหลังการปรับปรุงของสถานีงานที่ 3 

 
4.1.3 หลังการปรับปรุงสามารถลดเวลามาตรฐานใน

สถานีงานที่เปนเครื่องจักรลงไปได 30 วินาที จากเดิม 210 
วินาที เหลือ 180 วินาที ทําใหสามารถเพิ่มอัตราการผลิตได 
1,224 ช้ินตอเดือน คิดเปน 16.67 % ซึ่งอัตราการผลิตจาก
เดิมอยูที่ 7,344 ช้ินตอเดือน เปน 8,568 ช้ินตอเดือน และยัง
สงผลใหประสิทธิภาพสายการผลิตเพิ่มขึ้น 9.44 % โดย
ประสิทธิภาพเดิมอยูที่ 54.97 % เปน 60.16 % และ ทําให
บรรลุเปาหมายอัตราการผลิตที่ตั้งไว ตองไมต่ํากวา 8,500 
ช้ินตอเดือนได 

 

รูปที่ 6 กราฟเปรยีบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงของอัตราการผลิต 

 
รูปที่ 7 กราฟเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงของประสิทธิภาพ
สายการผลิต 
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4.2 การอภิปรายผล 
จากวัตถุประสงคการวิจัยเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในสาย

กระบวนการผลิต ผลการวิจัยพบวา จากการปรับปรุง
กระบวนการการผลิตโดยใชแนวคิดและทฤษฎีตาง ๆ เขามา
ชวยในการทํางานเชน การศึกษาเวลามาตรฐาน (WORK 
STUDY) เพื่อใหทราบถึงเวลาที่ใชจริงในการทํางานแตละ
สถานี แผนภูมิเหตุและผล (CAUSE & EFFECT DIAGRAM) 
เพื่อชวยวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา รวมถึงการนําหลักการ 
ECRS เขามาขจัดความสูญเปลาในกระบวนการ ผลจากการ
ดําเนินการปรับปรุงทําใหสามารถลดเวลาการผลิตลงได 30 
วินาทีตอช้ิน สามารถเพิ่มอัตราการผลิตได 16.67% ทําให
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นตามไปดวย ซึ่ง
เปนไปตามวัตถุประสงคที่ตั้งไว ผลการวิจัยนี้ยังสอดคลองกับ
ผลการวิจัยของ ไพฑูรย ปะการะพัง (2555) ท่ีศึกษาเกี่ยวกับ 
การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตโดยใชเทคนิคลีน 
ที่นําเอาหลักการ ECRS มาใชทําใหสามารถเพิ่มผลิตผลตาม
เปาหมายได 
 
5 สรุปผลการวิจัย 

การวิจัยเรื่อง “การเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิต
ช้ินสวนรถยนต” นี้ กลุมผูวิจัยไดนําแนวคิดและทฤษฎีของ
การจัดการการผลิตโดยใชระบบ ECRS การใชการศึกษาเวลา
มาตรฐาน รวมถึงการใชแผนภูมิกางปลา ในการคนหาปญหา 
วิเคราะหขอมูล เพื่อการปรับปรุงพัฒนากระบวนการการผลิต
ใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ซึ่งจากการรวบรวมขอมูลพบวา
กําลังการผลิตที่ทําไดโดยเฉลี่ยตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือน
ธันวาคม สามารถทําไดเพียง 5,618 ช้ินตอเดือนแตยอดการ
สั่งซื้ออยูที่ 6,566 ช้ินตอเดือนและจะเพิ่มเปน 8,253 ช้ินตอ
เดือนในอนาคต 

จากการวบรวมขอมูลทําใหทราบถึงปญหาที่ทําใหไม
สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได ปญหาก็คือ
ผลิตชิน้งานไดนอยซึ่งมีสาเหตุมาจากเวลาที่ใชในการผลิตตอ 
ช้ินคอนขางสูงโดยในปจจุบันใชเวลาในการผลิต 210 วินาที
ตอช้ิน เพื่อที่จะรองรับยอดการสั่งซื้อในอนาคตและชดเชย
ยอดการสั่งซื้อเดิมจําเปนตองลดเวลาที่ใชในการผลิตใหเหลือ 
180 วินาทีตอช้ิน 

หลังจากท่ีไดทําการทดลองปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน
ของเครื่องจักรในแตละสถานีงานใหม ทําใหสายการผลิต

ช้ินสวนทอรวมไอเสียนี้สามารถผลิตงานไดเพิ่มขึ้นตามที่
ตั้งเปาหมายไว คือ อัตราการผลิต 8,500 ช้ินตอเดือน ยัง
สงผลใหสามารถขายผลิตภัณฑนี้ ได เพิ่มขึ้นและเพิ่มขีด
ความสามารถในการรองรับการสั่งซื้อท่ีเพิ่มสูงขึ้นในอนาคตได
อีกดวย การปรับปรุงเครื่องจักรในการวิจัยนี้ทางกลุมของ
ผูวิจัยมุงเนนการปรับปรุง ไปที่สถานีงานที่ 1 2 และ 3 ซึ่ง
เปนสถานีงานท่ีใชรอบเวลาในการผลิตมาก 

ผลกระทบที่เกิดจากการเปลี่ยนเงื่อนไขการทํางานของ
เครื่องจักรไมสงผลตอวิธีการทํางานเดิม เพราะการปฏิบัติงาน
ของตัวพนักงานยังคงปฏิบัติงานดังเชนเดิม แตจะมีผลกระทบ
ตออายุการใชงานของ Tool เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลง
เง่ือนไขให  Tool ทํางานมากยิ่ งขึ้น ดังนั้นจึงตองมีการ
ควบคุมดูแล Tool life อยางเครงครัดเพื่อปองกันงานเสียที่
อาจจะเกิดขึ้นจากการเสื่อมสภาพของ Tool 
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ประสิทธิ์ประสาทวิชา ที่ไดอบรมสั่งสอน ที่ใหกําลังใจและ
สนับสนุนใหเกิดความสําเร็จในครั้งนี้ และขอขอบคุณผูเขียน
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หนังสือ บทความ และเอกสารที่นํามาใชในการอางอิงในการ
ทําปริญญานิพนธ รวมทั้งขอขอบคุณบุคคลอีกหลาย ๆ ทาน
ที่ไมไดเอยนามไว ณ โอกาสนี้ดวย 
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