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บทคัดย่อ 
การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษา (1) ปัจจัยการบ ารุงรักษา (2) ปัจจัยการควบคุมคุณภาพ  (3) 

ประสิทธิผลของการเดินสายการผลิต  และ (4) ปัจจัยการบ ารุงรักษาและการควบคุมคุณภาพที่มีผลต่อ
ประสิทธิผลของการเดินสายการผลิตแบบดึง กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ศึกษาเป็นพนักงานสายการผลิตแบบดึง 
บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหนึ่ง ในจังหวัดสมุทรปราการ   ใช้เครื่องมือแบบสอบถามในการเก็บ
รวบรวมข้อมูลจากความคิดเห็นของพนักงานจ านวนประชากร 195 คน เพื่อวัดผลทั้ง 4 ด้าน คือ ลักษณะ
ส่วนบุคคล การบ ารุงรักษา การควบคุมคุณภาพ ประสิทธิผลของการเดินสายการผลิต    ได้ผลทางสถิติเชิง
พรรณนา  ภาพรวมการปัจจัยการบ ารุงรักษาอยู่ในระดับดี มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 3.77 (S.D.=0.726) โดยพบว่า
หัวข้อที่มีการด าเนินการสูงสุดคือการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยตนเอง  และที่ต่ าสุดคือการป้องกันการ
บ ารุงรักษาและการแนะน าการใช้งาน  ภาพรวมปัจจัยการควบคุมคุณภาพอยูใ่นระดับดีมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 3.92 
(S.D.=0.640)  โดยพบว่าหัวข้อที่มีการด าเนินสูงสุดคือการด าเนินการตามมาตรฐานการท างาน และต่ าที่สุด
คือการป้องกันการเกิดของเสียและการป้องกันการหลุดไหลของเสีย   ภาพรวมประสิทธิผลของการเดิน
สายการผลิตแบบดึง อยู่ในระดับดีมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 3.94 (S.D.=0.640) โดยพบว่าด้านที่สูงสุดคือการได้ผล
ผลิตตามแผนที่ก าหนด และต่ าที่สุดคือด้านการเกิดของเสีย ได้ผลทางสถิติเชิงอนุมาน ทดสอบสมมุติฐานโดย
วิธีการถดถอยพหุคูณเพื่อพยากรณ์ปัจจัยการบ ารุงรักษาและการควบคุมคุณภาพที่มีผลต่อประสิทธิผลของ
การเดินสายการผลิตแบบดึง ที่นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 พบว่า หัวข้อที่ส่งผล คือ การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันตามแผนการ (PM) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยตนเอง (AM)  และการป้องกันการเกิดของเสียและ
การป้องกันการหลุดไหลของเสีย(NG)  ได้สมการพยากรณ์ดังนี้  

    ประสิทธผิลของการเดินสายการผลิต (OEE) = 3.067 +0.335(PM) +0.176(NG) -0.263(AM) 
สมการพยากรณ์จากการวิจัย ท าให้การบริหารจัดการ การด าเนินการ อาจจะใช้เป็นตัวเลือกพัฒนา

ให้ตรงจุดเพื่อได้มาซึ่งประสิทธิผลการเดินสายการผลิตแบบดึง  ส่วนหัวข้ออื่นในการศึกษาที่ไม่ส่งผลในการ
ทดสอบสมมติฐานตามการวิจัย ก็ควรมีการน าไปพิจารณาต่อว่าเป็นอย่างไรจะพัฒนาปรับปรุงตามระดับ
ความเหมาะสมต่อไป 

 

ค าส าคัญ : การบ ารุงรักษา,การควบคุมคุณภาพ,ประสิทธิผลของการเดินสายการผลิต,ระบบการผลิตแบบดึง,
ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์,การบริหารคุณภาพที่ทุกคนมีส่วนร่วม,การบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  
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ABSTRACT 
The objective of this research ware to study 1) the maintenance factor 2) the 

quality control factor 3) the Overall Equipment Effectiveness (OEE) of Production and 4) 
maintenance and quality control factors effect to Overall Equipment effectiveness of Pull 
Production System for an Automotive Part Company in Samutprakarn province from the 
opinion of the workers operate. A questionnaire was used for 195 workers as a tool for 
data collection. The questionnaire creates and adjusts by the research to measure the 
results of all 5 data areas. Consisting of Personal worker’s characteristics, Maintenance, 
Quality Control, and the Overall Equipment Effectiveness of Production. Descriptive 
statistics results from a summary of Overview, Maintenance factors Good level the mean 
3.77 (S.D.= 0.726), and It was found that the topic with the highest action was autonomous 
self-maintenance. And the lowest level is the Protection Maintenance and operation 
machine application guidance, Quality control factors Good level the mean 3.92 
(S.D.=0.640) and It found that the topic with the highest action was the standard of work. 
And the lowest level is the prevention of generation part no good and the prevention of 
part no good outflow of process. Overall Equipment effectiveness of a Pull Production 
System is Good level the mean was 3.94 (S.D.= 0.685) and Found that the highest side is to 
get the Performance of production and the lowest level is the Quality rate. Inferential 
statistics which is used to test the hypothesis, multiple regression method, to predict the 
factors affecting statistical significance at 0.05 levels, is Preventive maintenance planned, 
autonomous self-maintenance, and the occurrence of part no good and prevent the flow 
of part no good. The forecast equation is as follows OEE = 3.067 +0.335(PM) +0.176(NG) -
0.263(AM). From the equation, The Summary from research results get to Forecasting 
equations, the management of operations may be used as a direct development option to 
achieve overall equipment effectiveness of Pull production system. Other topics of the 
study did not result in the research-based hypothesis test. Should be taken to consider 
what is going to be further developed according to the appropriate level. 

 
 

Keyword: Maintenance, Quality control, Overall Equipment Effectiveness, Pull Production 
System, Automotive Part, Total Quality Management, Total Productive Maintenance.  
 

บทน า 
อุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศไทยเริ่มต้นปี พ.ศ. 2504 โดยที่รัฐบาลสมัยนั้นได้มีการพัฒนา

ส่งเสริมให้มีการประกอบกิจการอุตสาหกรรมรถยนต์ในประเทศ และต่อมาปี พ.ศ. 2530 ประเทศญี่ปุ่นเกิด
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วิกฤติการค่าเงินเยนแข็ง ท าให้ผู้ประกอบการญี่ปุ่น เลือกสร้างและพัฒนาฐานการผลิตในประเทศไทย 
ประกอบกับนโยบายหลายรัฐบาลที่สนับสนุนให้ประเทศไทยเป็นศูนย์กลางผลิตรถยนต์ แห่งภูมิภาคเอเชีย 
(Detroit of Asia)   อุตสาหกรรมยานยนต์ จ าแนกตามกิจกรรมได้ดังนี้  1) การผลิตยานยนต์ (โรงงาน
ประกอบ)  2) การผลิตตัวถังยานยนต์ การผลิตรถพ่วง (การผลิตตู้คอนเทนเนอร์)  3) การผลิตชิ้นส่วนและ
อุปกรณ์เสริมส าหรับยานยนต์  ซึ่งแบ่งย่อยเป็น  ผู้ผลิตชิ้นส่วนและอุปกรณ์ยานยนต์ ล าดับที่หนึ่ง (first tier)   
ล าดับที่สองและล าดับรองลงมา (second tier and lower tier)  

บริษัทกรณีศึกษา เป็นผู้ผลติชิน้ส่วนยานยนต์ ล าดับที่หนึ่ง (first tier) เร่ิมจากการน าเข้าแหนบจาก
บริษัทแม่ที่ประเทศญีปุ่่นมาจ าหน่ายให้กับบริษัทผู้ผลิตยานยนตส์ัญชาติญี่ปุน่ที่เข้ามาตัง้ฐานผลติในประเทศ
ไทย  และต่อมาปี พ.ศ. 2506 ได้ตั้งเป็นบริษัทข้ามชาติขึ้นในประเทศไทย เพื่อด าเนนิการผลิตชิน้ส่วนแหนบ
รถยนต์  ถัดมาได้มีการขยายกิจการโดยการย้ายส่วนการผลิตเบาะและชิ้นส่วนภายในรถยนต์ ออกมาสร้าง
โรงงานใหม่ที่นิคมอุตสาหกรรมบางปู จ.สมุทรปราการ  ปัจจบุนับริษัทกรณีศึกษา มีการแบ่งโครงสร้าง
องค์การ ดังนี้ 1) ส านักงานใหญ่  2) โรงงานซัสเปนชัน่สปริง  3) โรงงานเบาะและชิ้นส่วนภายใน 4) โรงงาน
สปริงเล็ก  5) โรงงานดสิก์ไดร์ฟซัสเปนชัน่   ซึ่งปัจจุบนัโรงงานเบาะและชิน้ส่วนภายใน ผลติอยู่  3 โรงงาน 
คือ โรงงานบางปู  โรงงานบ้านโพธิ์  โรงงานเหมราช  และอีก 2 โรงงานย่อย คือ โรงงานผลิตผ้าหลังคา และ
โรงงานผลิตผ้าหุ้มเบาะประเทศกัมพูชา   
     โรงงานเบาะและชิ้นส่วนภายใน แบ่งเป็น 3 สายดังนี้ 1). สายการผลิต   2). สายงานสนับสนนุการ
ผลิต 3). สายส านักงานและการออกแบบ  มีการผลิตเป็นแบบระบบการผลิตแบบโตโยตา้หรือระบบการผลิต
แบบดึง ได้รับรองมาตรฐาน  ISO 14001: 2015 และ IATF16949 : 2016  ด้านคุณภาพมีการน าหลักการ
บริหารคุณภาพที่ทุกคนมสี่วนรว่ม  (Total Quality Management : TQM)  ด้านเครื่องจักรมีการน า
หลักการบ ารุงรักษาแบบทวผีลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM)  มา
ประยุกต์ใช้  
ปัญหาหรือข้อค าถามที่เกี่ยวข้องกับปัจจัยที่ศึกษา 

การบริหารธุรกิจ การจัดการการด าเนินการเปน็สิ่งส าคัญส าหรับทุกองค์กร ดังนั้นถ้าผู้บริหารจะ
เลือกพัฒนาปรบัปรุงเพื่อให้ประสิทธิผลของสายการผลิตดีขึ้นนัน้ ปัจจัยใดควรเปน็ตัวเลือกที่พฒันาปรับปรุง
เพื่อให้ได้ประสิทธิผลการเดินสายผลิต  

1. การจัดการด าเนินการผลิต ควรมีการน าเข้าปัจจยัการบ ารุงรักษา ปัจจบุันมีระดบัใด และข้อสงสัย
ว่ามีผลต่อประสิทธผิลของสายการผลิตอย่างไร ในความเห็นของพนักงานผู้ทีผ่ลิต 

2. การจัดการด าเนินการผลิต ควรมีการน าเข้าปัจจยัการควบคมุคุณภาพปัจจบุันมีระดบัใด และข้อ
สงสัยวา่มีผลต่อประสิทธิผลของสายการผลิตอย่างไร  ในความเห็นของพนักงานผู้ที่ผลิต 

3. การที่ผลผลิตไม่ไดต้ามเปา้หมายที่วางแผนไว้ (จ านวน , คุณภาพ) มีสาเหตุจากปัจจัยการ
บ ารุงรักษาหรือปัจจัยการควบคุมคุณภาพหรือไม่ 

 

วัตถุประสงค์การวิจัย 
1. เพื่อศึกษาปัจจัยการบ ารุงรักษาระบบการผลิตแบบดึง ของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
2. เพื่อศึกษาปัจจัยการควบคุมคุณภาพระบบการผลิตแบบดงึ ของบริษัทผู้ผลติชิน้ส่วนยานยนต์ 
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3. เพื่อศึกษาประสิทธิผลของการเดินสายการผลิตแบบดึง ของบริษัทผู้ผลิตชิน้ส่วนยานยนต์แห่งหนึ่ง 
4. ศึกษาปัจจัยการบ ารุงรักษาและปัจจยัการควบคุมคุณภาพ ทีม่ีผลต่อประสทิธิผลของการเดิน
สายการผลิตแบบดึงของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหนึ่ง 
 
 

กรอบการวิจัย 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
สมมติฐานการวิจัย   

ปัจจัยการบ ารุงรักษาและปัจจยัการควบคุมคุณภาพมีผลต่อประสิทธิผลของการเดินสายการผลติ
แบบดึง ของบริษทัผู้ผลิตชิน้ส่วนยานยนต์แห่งหนึ่ง ในจังหวัดสมุทรปราการ 

 
 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รบัจากวิจัย 
1. การวิจัยและผลของการวิจัยท าให้ทราบและเข้าใจถึงปัจจัยทีม่ีผลต่อประสทิธิผลของการเดิน

สายการผลิตเพื่อประโยชน์ต่อองค์กร  ใช้เป็นหัวข้อหรือทางเลือกในการประยุกต์ปรับปรุง  น าไปประยุกต์ใช้
เป็นดัชนีชี้วัดเป้าหมายประสทิธผิลความส าเร็จของแผนกหรือหน่วยผลติของแต่ละหน่วยงานในองค์กรได้หรือ

ปัจจัยการบ ารุงรักษา  (TPM) 
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยตนเอง (AM) 
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามแผนการ (PM)  
การบ ารุงรักษาเชิงปรับปรุงแก้ไขเครื่องจักร (FI) 
การป้องกันการบ ารุงการรักษาและการแนะการใช้งาน
เครื่องจักร  
 

ปัจจัยการควบคุมคุณภาพ (TQM) 
มาตรฐานการท างาน 
มาตรฐานการตรวจเช็คช้ินงาน 
ทักษะการท างาน จิตส านึกและความเข้าใจด้านคณุภาพ 
การป้องกันการเกิดของเสียและการป้องกันการหลดุไหล
ของเสียไปสู่กระบวนถัดไป 
การจัดการเมื่อเกดิของเสีย 

ปัจจัยส่วนบุคคลของพนักงาน 
อาย ุ
อายุงาน 
ระดับการศึกษา 
ประเภทลักษณะงานท่ีท า 
จ านวนช่ัวโมงในการท างานล่วงเวลา 
 

ประสิทธิผลของการเดินสายการผลิตแบบดึง (OEE) 
ความพร้อมการเดินเครื่องจักร 
การไดผ้ลผลิตตามแผนท่ีก าหนด 
การเกิดของเสยี (คุณภาพการผลติ) 
 

ตัวแปรอิสระ 

ตัวแปรตาม 

ภาพ 1  กรอบแนวคิดการวิจัย 

บูรณาการจาก สุพัฒน์  เซียศิริวัฒนาและคณะ, 2549, ขวัญชัย  พรศิริรุ่ง, 2556  
  และ The Productivity Press Development Team , 2016) บูรณาการจาก เซคิเนะ  เคนอิจิ, 2553 และ ธานี อ่วมอ้อ, 2547  

 

บูรณาการจาก IATF 16949:2016 และวีรพจน์ ลือประสิทธิ์สกุล, 2552 
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องค์กรที่มีลักษณะองค์ประกอบเหมือนกัน    เพื่อเป็นแนวทางการศึกษาพัฒนา ก าหนดเป้าหมาย หรือ
ด าเนินกิจกรรมต่างๆ ที่สอดคลอ้งกับผลวิจัยนี้ในองค์กร 

2. สร้างกระบวนการรับรู้ให้แก่พนักงานสายการผลิต ในด้านปจัจัยการบ ารุงรักษาและปัจจัยการ
ควบคุมคุณภาพทีน่ าเข้าสู่กระบวนการผลิต และประสิทธผิลของการเดินสายการผลิตที่ตนท างาน 

3. การวิจัยและผลของการวิจัยสามารถใช้เปน็แนวทางการศึกษาส าหรับงานวิจัยประเภทเดียวกัน
หรือใช้ในการอ้างอิงต่อไป 
 

นิยามศัพท์เฉพาะ 
บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ หมายถึง บริษัทกรณีศึกษาที่ศึกษาวิจัย เป็นบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยาน

ยนต์ ในส่วนโรงงานผลิตเบาะและชิ้นส่วนภายในยานยนต์ เฉพาะโรงงานบางปู เท่านั้น 
โรงงานเบาะ หมายถึง โรงงานบริษัทกรณีศึกษา ในส่วนโรงงานผลิตเบาะและชิ้นส่วนภายในยาน

ยนต์เท่านั้น 
พนักงาน หมายถึง พนักงานสายการผลิตบริษัทกรณีศึกษาในส่วนโรงงานผลิตเบาะและชิ้นส่วน

ภายในยานยนต์ เฉพาะโรงงานบางปู เท่านั้น 
อุตสาหกรรมยานยนต์  หมายถึง อุตสาหกรรมที่ผลิตยานพาหนะทางบกที่มีการขับเคลื่อนด้วย

เครื่องยนต์ (รวมถึงพลังงานขับเคลื่อนทุกประเภท)  รวมถึง รถยนต์นั่ง รถกระบะ  ยานยนต์เพื่อการโดยสาร 
ยานยนต์ประเภทอื่นๆ (รถบรรทุก, รถเพื่อการพาณิชย์อื่น) 

รถยนต์ หมายถึง ยานพาหนะทางบกมีการขับเคลื่อนด้วยเครื่องยนต์ มีการขับเคลื่อนด้วย
เครื่องยนต์ (รวมถึงพลังงานขับเคลื่อนทุกประเภท)  ในวิจัยนี้คือรถยนต์นั่งเท่านั้น 

ระบบการผลิตแบบดึง หมายถึง ระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดยมีหลักการใช้ระบบการผลิตให้
ทันเวลาพอดี (Just in time : JIT)  ไม่มีการผลิตงานไว้รอส่งเยอะๆ แต่จะผลิตงานเท่าที่จะดึงไปส่ง
กระบวนการถัดไปเท่านั้น และการผลิตมีการควบคุมให้เป็นอย่างอัตโนมัติ (jidoka) บนพื้นฐานแนวคิดการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (kaizen) โดยใช้หลักการพื้นฐาน 5ส. (5S)  เพื่อไม่ให้มีความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 
(loss7) ในระบบ 

ปัจจัยการบ ารุงรักษา หมายถึง ปัจจัยวิธีการและการจัดการทรัพยากรที่น าเข้าสู่กระบวนการเพื่อ
บ ารุงรักษาให้เครื่องจักรเครื่องมือให้เกิดประสิทธิภาพการใช้งานสูงสุดโดยที่เสียหายหรือช ารุดระหว่างการ
ผลิต 
 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยตนเอง หมายถึง การบ ารุงรักษาเบื้องต้นของพนักงานผู้ใช้งาน
เครื่องจักร มักเน้นจุดที่ท าได้ในขณะก่อนเร่ิมงาน หรือหลังเลิกงานเพื่อขจัดปัจจัยเร่งเสื่อมเคร่ืองจักร 

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามแผนการ หมายถึง การบ ารุงรักษาที่วางแผนด าเนินการ อาทิ 
บ ารุงรักษา ประจ าสัปดาห์ ประจ าเดือน ประจ าปี บ ารุงรักษาตามระยะเวลาที่เคร่ืองจักรด าเนินการ หรือการ
จัดการอะไหล่ส ารองและอุปกรณ์ที่ต้องเปลี่ยนตามอายุการใช้งาน 

การบ ารุงรักษาเชิงปรับปรุงแก้ไข หมายถึง การบ ารุงรักษาที่ท าให้การเกิดสิ่งที่ไม่พึงประสงค์ให้
หายขาดจากปัญหานั้น  

การป้องกันการบ ารุงการรักษา  หมายถึง วิธีการและการกระท าให้เกิดความคุ้มค่าทาง
เศรษฐศาสตร์และสร้างความน่าเชื่อถือของเคร่ืองจักร เพื่อป้องกันไม่ให้ต้องมีการบ ารุงรักษาบ่อย  
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การแนะน าการใช้งานเครื่องจักร หมายถึง วิธีการสอนการแนะน าให้ผู้ใช้งานเครื่องจักรมีทักษะ
ความสามารถในการ ใช้งานเครื่องจักรที่ถูกต้อง บ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยตนเองได้ เพื่อเป็นการป้องกันการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักร 

ปัจจัยการควบคุมคุณภาพ หมายถึง ปัจจัยวิธีการและการจัดการทรัพยากรที่น าเข้าสู่กระบวนการ
เพื่อคุณภาพงานที่ผลิตโดยมีมาตรฐานต่างๆที่ก าหนดเป็นแม่บทเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพของระบบการผลิต 

มาตรฐานการท างาน หมายถึง ข้อก าหนดหรือเงื่อนไขที่ให้พนักงานปฏิบัติตามในการท างาน ซึ่ง
จะต้องเป็นวิธีการที่ถูกต้อง จะท าให้ได้ผลลัพธ์ตามที่ก าหนดไว้ใน จ านวน คุณภาพและความปลอดภัย 

มาตรฐานการการตรวจเช็คชิ้นงาน หมายถึง ข้อก าหนดหรือเงื่อนไขที่จะท าให้พนักงานตรวจเช็ค
ชิ้นงานนั้นๆ เทียบกับตัวมาตรฐานความถูกต้องของชิ้นงานตัวอย่างหรือ Jig CF (Check Fixture) ซึ่งการ
ตรวจเช็คชิ้นงานที่ถูกต้องอย่างถูกต้องจะได้ผลลัพธ์ด้านคุณภาพตามเป้าหมายที่ก าหนด 

ทักษะการท างาน หมายถึง ความสามารถของพนักงานที่จะด าเนินการผลิตชิ้นงานตามมาตรฐาน
การท างานหรือมาตรฐานอื่นๆ เพื่อให้ได้มาซึ่งผลลัพธ์ด้านจ านวนและคุณภาพของชิ้นงานที่ด าเนินการผลิต 
ซึ่งพนักงานจะต้องได้รับการสอนงาน (On the Job Training) ก่อนที่จะเริ่มท างาน เพื่อให้เกิดทักษะ และ
เมื่อท างานไปต้องมีการทบทวนทักษะเป็นช่วงระยะเวลา และมีการบันทึกระดับทักษะที่ท างาน ทุก
กระบวนการ 

จิตส านึกด้านคุณภาพ หมายถึง ความรู้สึกนึกคิดพื้นฐานของพนักงานที่ตระหนักในคุณภาพของ
งานที่ตนเองปฏิบัติอยู่เมื่อเกิดสิ่งที่ผิดปกติต้องใช้มาตรการหยุด เรียก รอ แจ้งผู้เกี่ยวข้องในการด าเนินการต่อ 

ความเข้าใจด้านคุณภาพ หมายถึง ความเข้าใจในคุณภาพของงานที่ตนเอง รับมา ปฏิบัติ ส่งต่อ ว่า
มีคุณลักษณะจ าเพาะอย่างไร งานที่ดีมีคุณภาพ และตนเองได้ด าเนินการในมาตรฐานเพื่อคุณภาพงานนั้น 

การป้องกันการเกิดของเสีย หมายถึง เมื่อพนักงานได้ปฏิบัติตามขั้นตอนในมาตรฐานการท างาน
แล้ว ในส่วนที่เกี่ยวข้องได้มีการป้องการเกิดของเสียหรือไม่ เช่น เครื่องจักรมีอุปกรณ์ดักการใส่ชิ้นงานผิด 
การป้องกันให้ชิ้นงานที่เสียไม่สามารถน าเข้าสู่เคร่ืองจักรได้ มีการป้องกันของเสียที่จะออกจากเครื่องจักรนั้น 
ได้เป็นอัตโนมัติ (Pokayoke) หรือไม่ หรือมาตรฐานการท างานดังกล่าวได้ก าหนดให้ไม่ให้เกิดการผลิตงานที่
จะเกิดของเสียได้หรือไม่ เป็นต้น 

การป้องกันการหลุดไหลของเสียไปสู่กระบวนการถัดไป หมายถึง กระบวนการไหลของชิ้นงาน
จากกระบวนการหนึ่งไปสู่กระบวนการหนึ่ง ในระหว่างทางไป มีการป้องกันการหลุดไหลของเสียไปสู่
กระบวนการถัดไปหรือไม่ อุปกรณ์หรือวิธีการเหล่านั้น  

การจัดการเมื่อเกิดของเสีย หมายถึง การมีมาตรฐานการจัดการเมื่อตรวจเจอชิ้นงานเสียและมีการ
เก็บข้อมูลเพื่อคุณภาพ หรือเมื่อมีการตัดสินใจว่าชิ้นงานนั้นควรมีการซ่อมเพื่อให้กลับใช้งานได้ ต้องมี
มาตรฐานการซ่อมชิ้นงาน (Route Rework) และการตรวจเช็คซ้ า  หลังจากนั้นต้องมีการบันทึกและน า
ข้อมูลการเกิดของเสียมาปรับปรุงแก้ไขปัญหาคุณภาพอย่างถาวร 

ประสิทธิผลของการเดินสายการผลิต หมายถึง ประสิทธิผลของการเดินสายการผลิตในศึกษาวิจัย
นี้เป็นผลผลิตที่ตั้งก าหนดเป็นไว้ในแผนการปฏิบัติงานของแผนกการผลิตแบบดึง  ประกอบด้วยผลทั้ง  3 
ด้าน ความพร้อมของเคร่ืองจักร  การได้ผลผลิตตามแผนที่ก าหนด  การเกิดของเสีย (คุณภาพการผลิต) 
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ความพร้อมของเครื่องจักรในการผลิต หมายถึง ความพร้อมที่วัดเป็นหน่วยเวลาของการเดิน
เครื่องจักรจริง และพิจารณาเวลาทั้งหมดที่ควรจะเดินเครื่องจักรได้    เวลาของการเดินเครื่องจักรจริง คือ 
เวลาที่หักลบในส่วนเวลาการหยุดเครื่องจักรด้วยเหตุต่าง ๆ ทั้งหมดออก ดังนั้นในทางปฏิบัติสิ่งที่จะสะท้อน
ความพร้อมของเครื่องจักร จ านวนครั้งหรือเวลาที่เครื่องจักรต้องหยุดไม่มีความพร้อมในการผลิต หลักๆ  
ดังนี้ จ านวนครั้งที่เครื่องจักรเสีย การใช้เวลาเฉลี่ยแต่ละครั้งในการซ่อม เวลาที่เสียไปในการเตรียมความ
พร้อม หรือ Pm เครื่องจักรเคร่ืองมือก่อนผลิต  

การได้ผลผลิตตามแผนที่ก าหนด หมายถึง การได้จ านวนผลผลิตที่ผลิตได้จริง ตามจ านวนผลผลิต
ที่ควรจะได้ตามก าลังผลิตสูงสุดของสายการผลิตที่จะท าได้  โดยมีสิ่งที่สะท้อนท าให้การได้ผลผลิต หลัก ๆ 
ดังนี้จ านวนงานที่ผลติได ้เทียบกับแผนงานที่ให้ผลิต (ท าได้จ านวนตามแผนหรือไม่)  จ านวนงานตามแผนงาน 
เทียบกับก าลังผลิตที่จะผลิตได้ (วางแผนผลิตได้เต็มก าลังผลิตหรือไม่) เวลาหยุดหรือหยุดรอต่าง ๆ  เช่น เริ่ม
งานช้าก่อนก าหนดการ หรือหยุดผลิตงานก่อนก าหนดเวลาเลิกงาน ในช่วงระหว่างเวลาการผลิตงานมีการ
หยุดรอเพื่อนร่วมงาน รอวัสดุ (Part) หรือ รอบรรจุภัณฑ์ (Pallet)  เป็นต้น 

การเกิดของเสีย (คุณภาพการผลิต) หมายถึง ศักยภาพการผลิตที่ให้ได้มาซึ่งจ านวนชิ้นงานที่ดี 
โดยหักชิ้นงานที่เสีย โดยหลัก ๆ ส่วนใหญ่ในสายการผลิตมักใช้วิธีการเฝ้าติดตามการเกิดชิ้นงานที่เสียใน
สายการผลิตได้แบ่งออกเป็น ดังนี้ จ านวนงานที่เกิดของเสีย ที่ต้องซ่อมเพื่อให้ได้ตามมาตรฐานคุณภาพ ที่
ต้องทิ้งเลย และ ต้องเคลมสินค้าหรือชิ้นงาน จากแผนกถัดไปหรือลูกค้า 
 

แนวคิด ทฤษฏี  
1. แนวคิดเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบดึงหรือระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 
System : TPS)  มีหลักพื้นฐาน 3 ประการดังนี ้

 1). การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time : JIT) โดยมีการไหลของงานอย่างต่อเนื่องและราบเรียบ 
(Continuous flow and Smooth Process) เวลาที่ท างานต่อชิ้น (Takt time: TT.)  สั่งการผลิตโดยใช้
สัญญาณ Kanban 

 2). การท าให้เป็นอัตโนมัติ (Jiduka) ควบคุมโดยสายตาหรือสามัญส านึกของพนักงาน โดยมีดังนี้  
- มาตรฐานการท างาน/การตรวจเช็คชิ้นงาน ในกระบวนการผลิต  (Standardizes work)  
- สายการผลิตมีการแสดงผลให้เห็นเป็นอัตโนมัติ เห็น เป้าหมาย ความผิดปกติ  (Visual control) 
- บอร์ดแสดงการผลิตที่สถานะตา่งๆ และแสดงความผดิปกติอย่างชัดเจน  (Andon board) 
- กระบวนการผลิตที่สามารถป้องกันการเกิดของเสียได้และของเสียไม่สามารถข้ามกระบวนการไปได้  
- เมือ่เกิดสิ่งที่ผิดปกติหรือมีปัญหาพนักงานมีความเข้าใจโดยสามญัส านึก ด าเนินการ หยุด เรียก รอ และ

ผู้เกี่ยวข้องรีบแก้ไขทันท ี
- สร้างระบบอัตโนมัติต่างๆ เพื่อลดไม่ให้มีความสูญเปลา่ Muda (loos7)  
 3). การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) เพื่อให้กระบวนการผลิตมีแต่สิ่งที่จ าเปน็ มีคุณค่าส าหรับการ

ผลิตเท่านั้น  บนพืน้ฐานหลักการ 5ส (5S) , ไม่ให้มีความสูญเปล่า (Muda/loos7), ลดความไมส่ม่ าเสมอ  
(Mura) , ลดการท างานเกินก าลงั (Muri) 
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แนวคิดเกี่ยวกับการบ ารุงรักษา  ตามทฤษฎีการบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทกุคนมีส่วนร่วม  (Total 
Productive Maintenance : TPM) 

1) การบ ารุงรักษาเชงิป้องกันด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance : AM)  
2) การบ ารุงรักษาเชงิป้องกันตามแผนการ (Preventive Maintenance on planed : PM )  
3) การบ ารุงรักษาเชงิปรับปรุงแก้ไข  (Focus  Improvement  maintenance : FI)  
4) นโยบายและการวางแผนการบ ารุงรักษา (Policy and office operate Maintenance) 
5) การด าเนินการเร่ิมต้นให้ป้องกันการบ ารุงรักษา (Initial condition for Protection maintenance)  
6) การอบรมและศึกษาเรียนรู้การสร้างความเข้าใจ (Education and Training)  
7) การบ ารุงรักษาเชงิคุณภาพ (Quality Maintenance)  
8) การจัดการความปลอดภัยและสิง่แวดล้อม (Environment and Safety) 

 

แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ ทฤษฎีการบริหารคุณภาพที่ทุกคนมีส่วนร่วม  
  (Total Quality Management: TQM) 
1).การมุ่งเน้นที่คุณภาพ เพื่อความพึงพอใจของลูกค้าและการมสี่วนร่วมของพนักงาน คือแนวทางการอยู่รอด
อย่างยั่งยืนขององค์กร  
2).น าไปสู่ การตั้งเป้าหมายและแผนกลยุทธ์ บริษัท Company Goals & Strategies  
3).เพื่อให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ในทุกกระบวนการภายใต้การท าให้เกิดคุณภาพ โดยม ี
   -Concept หลักวิธีการ 
   -Promotion Vehicles การขับเคลื่อน สนับสนนุส่งเสริม  
   -Techniques & Tool เครื่องมือและวิธีการ 
4).การน าและผลักดันแรงจงูใจในการท าให้เกิดผลจริง    Leadership and Motivation 
5). ใช้เทคโนโลยีเฉพาะดา้นและการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องในกระบวนการ Intrinsic technology and 
Improvement Continues 
 

แนวคิดเกี่ยวกับประสิทธิผลการเดินสายการผลิต ทฤษฎีประสิทธิผลโดยรวมการเดินสายการผลิต 
(Overall Equipment Effectiveness: OEE) ประกอบด้วย 3 ส่วนดังนี้ 1) เวลาการเดินเคร่ืองจักร 
(Availability) หรือ ความพร้อมของเคร่ืองจักร   2) ระดับผลผลิต (Performance) หรือการได้ผลผลิตตาม
แผนที่ก าหนด และ 3) อัตราคุณภาพการ (Quality rate) หรือการเกิดของเสีย (คุณภาพการผลิต) 

 
ภาพ 2 ทฤษฎีประสิทธผิลโดยรวมการเดินสายการผลิต 
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ประสิทธผิลโดยรวมการเดินสายการผลิต OEE  = ความพร้อมของเคร่ืองจักร (Availability) x  
ระดับผลผลิต(Performance) x ระดับคุณภาพฯ(Quality rate) 
 

วิธีการด าเนินการวิจัย 
1. การก าหนดประชากรและกลุม่ตัวอย่าง 

   เนื่องจากเป็นการศึกษาวจิัยดา้นการจัดการ ได้เลือกใช้วิธีวัดผลความคิดเห็นจากพนักงานฝ่ายผลิตที่เปน็
ผู้ด าเนนิการให้เกิดผลผลิตเท่านัน้ และวิธีการสุ่มตัวอย่างผู้วิจัยได้เลือกตัวอย่างตามความน่าจะเป็น 
(probability sampling) จ านวน 371 คน ตามการก าหนดประชากรและกลุ่มตัวอยา่ง วิธีการคิดแบบ 
Yamane ได้จ านวนกลุ่มตัวอยา่ง 195 คน ใช้วิธีการเลือกตัวอย่างแบบชัน้ภูมิ (stratified sampling) ได้กลุ่ม
ตัวอย่างจากประชากรทั้งหมด จาก 2 แผนก ที่มีระบบการผลิตแบบดึงทีส่มบูรณ์ และน ามาจดัสรรจ านวน
เป็นตามสัดส่วนโควตา (quota sampling) โดยการเทียบบัญญตัิไตรยางศ์  ใช้วิธีการสุ่มแจกตัวอย่างซึ่งเป็น
แบบสุ่มตัวอยา่งแบบงา่ย (simple random sampling) เพื่อสุ่มตัวอย่างจากประชากรแต่ละกลุ่มหน่วยงาน 

2. เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล เป็นแบบสอบถามโดยแบ่งเป็น ดงันี้ 
ส่วนที่ 1  แบบสอบถามวัดเกี่ยวกับลักษณะสว่นบุคคลของพนักงานผู้ตอบแบบสอบถาม 
ส่วนที่ 2  แบบสอบถามวัดเกี่ยวกับปัจจัยการบ ารุงรักษา 
ส่วนที่ 3  แบบสอบถามวัดเกี่ยวกับปัจจัยการควบคุมคุณภาพ 
ส่วนที่ 4  แบบสอบถามวัดเกี่ยวกับประสิทธิผลของการเดินสายการผลิตแบบดึง 
ส่วนที่ 5  ข้อเสนอแนะเพื่อเป็นแนวทางการปรับปรุงประสิทธิผลของการเดินสายการผลิตแบบดึง 

3. การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
- ศึกษา หลักการ ทฤษฎี รูปแบบ วิธีการ เอกสารที่เก่ียวข้อง เพื่อก าหนดกรอบแนวคิดการวิจัย 

ขอบเขตในการสร้างเครื่องมือ  เพื่อด าเนินการร่างแบบสอบถามที่จะใช้ส าหรับวิจัย  
- น าแบบสอบถามเสนอผู้ทรงคุณวุฒิที่มีความเชีย่วชาญตรวจสอบความเหมาะสมความเที่ยงตรง

สอดคล้องของเนื้อหา Index of congruence  ( IOC 0.7)  
- น าแบบสอบถามไปทดลองใช้ (try out) จ านวน 30 ตัวอย่าง ทดสอบค่าความเชื่อม่ัน Reliability 

(Cronbach’s Alpha 0.7) 
- ด าเนินการออกแบบสอบถามที่เป็นฉบบัสมบูรณ์เพื่อน าไปเก็บรวบรวมข้อมูล  

 

4. การเก็บรวบรวมข้อมูล 
    ผู้วิจัยได้ขออนุญาตผู้จัดการโรงงาน และขอความร่วมมือเก็บรวบรวมข้อมูลจากประชากรกลุม่ตัวอย่างใน
การตอบแบบสอบถาม จ านวน 195 ฉบับ โดยการช่วยเหลือแจกจ่ายและรวบรวมเก็บจากหัวหน้าส่วนงาน
และหัวหน้าพนักงานสายการผลติ 
5. การวิธีวิเคราะห์ข้อมูลและสถิติที่ใช้ในการวิจัย โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติ SPSS  

การวิเคราะห์สถิติเชิงพรรณนา (descriptive statistic) ใช้อธิบายข้อมูลเก่ียวกับลักษณะสว่นบคุคลและ
อธิบายในจ านวนของปัจจัยในการวิเคราะห์ 
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การวิเคราะห์ข้อมูลแบบสอบถาม เพื่อบรรยายสถานภาพลักษณะส่วนบุคคลของพนักงานของกลุ่ม
ตัวอย่างที่ศึกษา ใช้การวิเคราะห์และแสดงผลในรูปแบบการแจกแจงความถี่ ( frequency) และค่าร้อยละ 
(percentage) 
     การวิเคราะห์ข้อมูลแบบสอบถามเพื่ออธิบาย ปัจจัยการบ ารุงรักษา ปัจจัยการควบคุมคุณภาพ  

และประสิทธิผลการเดินสายการผลิต แสดงผลในรูปแบบคา่เฉลี่ย (x̅-bar) และคา่เบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) 
การใช้สถิติเชิงวิเคราะห์ เพื่อพิสูจน์สมมติฐาน ปัจจัยการบ ารุงรักษาและปัจจัยการควบคุมคุณภาพที่

ส่งผลต่อความเห็นในประสิทธิผลการเดินสายการผลิต โดยการใช้การวิเคราะห์และแสดงผลการถดถอย
พหุคูณ (multiple regression analysis) 
 

ผลการวิจัย (จากกลุ่มตัวอย่างจ านวน 195 คน) 

ส่วนที่ 1  การวิเคราะห์ข้อมูลลักษณะส่วนบุคคลของพนักงานผูต้อบแบบสอบถาม พบว่า 
มีระดับอายุ ส่วนใหญ่อยู่ในช่วง 30-38 ปี ที่ร้อยละ 49.7 
มีอายุงาน ส่วนใหญ่มีชว่ง 7-15 ที่ร้อยละ 50.3 
มีระดับการศึกษา สว่นใหญ่มีระดับการศึกษา ม.6/ ปวช. ที่ร้อยละ 57.9   
มีประเภทลักษณะงานที่ท า ส่วนใหญ่เป็นประเภทท างานโดยตรงกับชิ้นงาน ที่ร้อยละ 41.5 
มีจ านวนชั่วโมงในการท างานล่วงเวลา ส่วนใหญ่ท างานล่วงเวลาอยู่ที่ 21-40 ชม./เดือน ที่ร้อยละ 54.4 

ส่วนที่ 2  การวิเคราะห์ข้อมูลการด าเนินการใน ปัจจยัการบ ารุงรักษา  พบวา่ 
ภาพรวมการด าเนนิการปัจจัยการบ ารุงรักษา จัดอยู่ในระดับดี ซึ่งมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 3.77 (S.D.= 

0.726) และเมื่อพิจารณาเปน็รายด้าน พบว่าแตล่ะดา้นอยู่ในระดับดี ยกเว้นการป้องกันการบ ารงุรักษาและ
การแนะน าการใช้งานที่อยู่ในระดับปานกลาง    โดยพบวา่หัวข้อที่สูงสุดคือการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วย
ตนเอง  มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 3.89  (S.D.= 0.685)    รองมาคือหัวข้อการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามแผนที่ก าหนด 
มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 3.76 (S.D.= 0.990)    และต่ าทีสุ่ดคือหัวข้อการป้องกันการบ ารุงรักษาและการแนะน าการใช้
งาน มีคา่เฉลี่ยอยู่ที่ 2.97 (S.D.= 0.864) 
ส่วนที่ 3  การวิเคราะห์ข้อมูลการด าเนินการในปัจจยัการควบคมุคุณภาพ  พบวา่   

       ภาพรวมการด าเนนิการปจัจัยการด าเนนิการควบคุมคุณภาพ จัดอยู่ในระดับดี  ซึ่งมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 
3.92 (S.D.= 0.640) และเมื่อพิจารณาเปน็รายดา้นพบว่าแตล่ะด้านอยู่ในระดบัดี ยกเว้นการด าเนินการเพื่อ
มาตรฐานการท างานที่อยู่ในระดับดีมาก     โดยพบวา่หัวข้อที่สูงสุดคือการด าเนนิการตามมาตรฐานการ
ท างาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่  4.37 (S.D.= 0.510)      รองมาคือหัวข้อทักษะการท างาน จิตส านึกและความเข้าใจ
คุณภาพของพนักงาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่  3.94 (S.D.= 0.727)   และต่ าที่สุดคือการป้องกันการเกิดของเสียและ
การป้องกันการหลุดไหลของเสยี มีค่าเฉลี่ยอยู่ 3.59 (S.D.= 0.843) 
ส่วนที่ 4  การวิเคราะห์ข้อมูลความเห็นใน ประสิทธิผลของการเดินสายการผลิตแบบดึง  พบวา่ 

       ภาพรวมประสิทธิผลของการเดินสายการผลิตแบบดึง (OEE)ของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์แห่ง
หนึ่งในจังหวัดสมุทรปราการจัดอยู่ในระดับดี ซึ่งมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 3.94  (S.D.= 0.685) และเมื่อพิจารณาเป็น
รายด้าน พบว่าแต่ละด้านอยู่ในระดับดี   โดยพบว่าด้านที่สูงสุดคือระดับผลผลิตตามแผนที่ก าหนด มีค่าเฉลี่ย
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อยู่ที่  4.03  (S.D.= 0.782)     รองลงมาคือระดับความพร้อมของเครื่องจักรในการผลิต มีค่าเฉลี่ยอยู่  3.90  
(S.D.= 0.652)   และต่ าที่สุดคือระดับคุณภาพการผลิต(การเกิดของเสีย) มีค่าเฉลี่ยอยู่ 3.87  (S.D.= 1.003)  
ส่วนที่ 5 การวิเคราะห์โดยการใช้วิธีทางสถิติ การวิเคราะห์การถดถอยพหุคูณ (multiple regression) 
ส าหรับการวิเคราะห์ตามสมมุตฐิานข้อที่ 1 และสมมตุิฐานข้อที่ 2 ปัจจัยการบ ารุงรักษาและปัจจัยการ
ควบคุมคุณภาพที่มีผลต่อความเห็นในประสทิธิผลของการเดินสายการผลิตแบบดงึ  
 มีตัวแปรอิสระ 3 ตัวแปร ที่ได้รบัเลือกเข้าสู่สมการถดถอย ได้แก่ การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตาม
แผนการ (PM), การป้องกันการเกิดและการป้องกัน การหลุดไหลของเสีย (NG) และ การบ ารุงรกัษาเชิง
ป้องกันด้วยตนเอง (AM) แปลความหมายว่าตัวแปรทั้ง 3 สง่ผลต่อประสิทธิผลของการเดินสายการผลิตแบบ
ดึง อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 สามารถสรุปสมการ Multiple Linear Regression ได้ดังนี้  
  ประสิทธิภาพการเดินสายการผลิต (OEE) = 3.067 +0.335(PM) +0.176(NG) -0.263(AM) 
            จากสมการสามารถสรุปความเห็นได้วา่ เม่ือระดับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามแผน (PM) เพิ่มข้ึน 
1 หน่วย ประสิทธผิลการเดินสายการผลิตแบบดึง (OEE) จะเพิ่มข้ึน 0.335 หน่วย     เมื่อระดับการป้องกัน
การเกิดและการป้องกันการหลดุไหลของเสีย (NG)  เพิ่มข้ึน 1 หน่วย ประสทิธิผลการเดินสายการผลิตแบบ
ดึง (OEE) จะเพิ่มข้ึน 0.176 หน่วย     และเมื่อระดับการบ ารุงรกัษาด้วยตนเอง (AM) เพิ่มข้ึน 1 หน่วย 
ประสิทธผิลการเดินสายการผลติแบบดึง (OEE) จะลดลง 0.263 หน่วย  
 

สรุปผลและการอภิปรายผลวิจัย 
ปัจจัยส่วนบุคคล พบว่าพนักงานการผลิตของบริษทั ส่วนใหญ่ มีระดับอายุ อยู่ในชว่งระหว่าง 30-

38 ปี ร้อยละ 49.7   มีอายุงาน ช่วง 7-15 ปี ร้อยละ 50.3  มีระดับการศึกษา ระดับ ม.6/ ปวช.ร้อยละ 
57.9   ประเภทลักษณะงานที่ท า เป็นประเภทท างานโดยตรงกบัชิ้นงาน ร้อยละ 41.5  และมีจ านวนชั่วโมง
ในการท างานล่วงเวลา อยู่ที่ 21-40 ชม. ร้อยละ 54.4  ส่วนใหญ่มีช่วงวัย ประสบการณ์ท างาน และระดับ
การศึกษาที่ดี ซึ่งอาจส่งผลต่อศักยภาพการท างาน   อภิปรายได้ว่าประเภทลักษณะงานทีท่ าสว่นใหญ่เป็น
ประเภทท างานโดยตรงกับชิ้นงานซึ่งประสิทธิผลจึงอาจจะเกิดไดจ้ากตัวพนักงานการผลิตโดยตรง  และการมี
จ านวนชั่วโมงท างานล่วงเวลา ซึง่เป็นการสะท้อนได้ถึงการที่มียอดการผลิตที่มากกว่าแผนงานในเวลาท างาน
ปกติ หรือประสิทธิผลของการท างานนัน้มีปัญหาก็อาจเป็นได้ 

ปัจจัยการบ ารุงรักษา พบว่าการด าเนินการปจัจัยการบ ารุงรักษาโดยรวมและรายดา้นที่ด าเนนิการ 
พบว่าการด าเนินการปัจจัยการด าเนินการบ ารุงรักษาโดยรวมอยู่ในระดับดี และเมื่อพิจารณาเป็นรายดา้น
พบว่าแตล่ะดา้นอยู่ในระดบัดี  ยกเว้นการป้องกันการบ ารุงรักษาและการแนะน าการใชง้านทีอ่ยู่ในระดับปาน
กลาง   อภิปรายการด าเนินการในปัจจัยการบ ารุงรักษา หัวข้อที่สูงสุดคือการบ ารุงรักษาเชิงปอ้งกันด้วย
ตนเอง  รองมาคือหัวข้อการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามแผนการ  และต่ าทีสุ่ดคือหัวข้อการป้องกันการ
บ ารุงรักษาและการแนะน าการใช้งาน ในมุมความเห็นของพนักงานสายการผลิต 

ปัจจัยการด าเนินการควบคุมคุณภาพ พบว่าการด าเนนิการปัจจัยการควบคุมคุณภาพโดยรวมและ
รายด้านพบวา่การด าเนนิการควบคุมคุณภาพโดยรวมอยู่ในระดับดี และเมื่อพิจารณาเป็นรายด้านพบว่าแต่
ละด้านอยู่ในระดบัดี ยกเว้นการด าเนินการเพื่อมาตรฐานการท างานที่อยู่ในระดับดีมาก  อภิปรายการ
ด าเนินการในปัจจัยการควบคุมคุณภาพ หัวข้อที่สูงสุดคือการด าเนินการตามมาตรฐานการท างาน  รองมาคือ
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หัวข้อทักษะการท างาจิตส านึกและความเข้าใจคุณภาพของพนักงาน  และต่ าที่สุดคือการป้องกนัการเกิดของ
เสียและการป้องกันการหลุดไหลของเสีย ในมุมความเห็นของพนักงานสายการผลิต  

ความเห็นในประสิทธิผลของการเดินสายการผลิตแบบดงึ  พบว่าระดบัความพร้อมของเคร่ืองจักร
ในการผลิต (availabity) อยู่ในระดับดีและเมื่อพิจารณาเป็นรายข้อพบว่าแต่ละข้ออยู่ในระดบัดี ยกเว้นเวลา
ที่สูญเสียไปในการเตรียมหรือ Pm เครื่องจักรก่อนผลิตอยู่ในระดับดีมาก  ระดบัผลผลิตตามแผนที่ก าหนด 
(performance) อยู่ในระดับดี และเมื่อพิจารณาเปน็รายข้อพบว่าทุกข้ออยู่ในระดับดี    ระดบัคุณภาพ
ชิ้นงาน (quality) อยู่ในระดับด ีและเมื่อพิจารณาเปน็รายข้อพบว่าทุกข้ออยู่ในระดับดี  สรุปรวมประสิทธผิล
ของการเดินสายการผลิตแบบดงึ (OEE) ทุกด้าน จดัอยู่ในระดับดี อภิปรายภาพรวมของประสทิธิผลของการ
เดินสายการผลิตแบบดึง ดา้นทีสู่งสุดคือการไดผ้ลผลิตตามแผนที่ก าหนด รองลงมาคือดา้นความพร้อมของ
เครื่องจักรในการผลิต  และต่ าที่สุดคือด้านการเกิดของเสีย (คุณภาพการผลิต) ในมุมความเห็นของพนักงาน
สายการผลิต 

การวิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้วิธีการถดถอยพหุคูณ ทดสอบสมมุติฐาน 
 มีตัวแปรทั้ง 3 ส่งผลต่อ ประสิทธิผลของการเดินสายการผลติแบบดึง อยา่งมีนัยส าคัญทางสถิตทิี่
ระดับ 0.05 ได้แก่ การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามแผนการ (PM), การป้องกันการเกิดและการปอ้งกัน การ
หลุดไหลของเสีย (NG) และ การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยตนเอง (AM)  สอดคล้องกับสมมติฐานทั้ง 2 ข้อ  
สามารถสรุปสมการ Multiple Linear Regression ได้ดังนี้  
           ประสิทธิภาพการเดินสายการผลิต (OEE) = 3.067 +0.335(PM) +0.176(NG) -0.263(AM) 
 ได้ว่าเมื่อระดับความเห็นต่อการบ ารุงรักษาเชงิป้องกันตามแผน (PM) เพิ่มข้ึน 1 หน่วย ประสิทธิผล
การเดินสายการผลิตแบบดึง (OEE) จะเพิ่มข้ึน 0.335 หน่วย    เมื่อระดับการป้องกันการเกิดและการ
ป้องกันการหลุดไหลของเสีย (NG)  เพิ่มข้ึน 1 หน่วย ประสิทธิผลการเดินสายการผลิตแบบดงึ (OEE) จะ
เพิ่มข้ึน 0.176 หน่วย    แต่เมื่อระดับการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) เพิ่มข้ึน 1 หน่วย ประสิทธิผลการเดิน
สายการผลิตแบบดึง (OEE) กลับจะลดลง 0.263 หน่วย  

อภิปรายผลตามการวิเคราะห์ด้วยวิธีทางสถิติการถดถอยพหุคูณตามสมมุติฐาน 
1. ตัวแปรการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามแผนการ (PM)  เป็นตัวแปรที่มีอิทธิพลเชิงบวกอันดับหนึ่ง 

ที่ผลการพยากรณ์ออกมาเป็นเชน่นี้ จากความเห็นของพนักงานฝ่ายผลิตที่มปีระสบการณ์ที่เจอจริงใน
สายการผลิตของตน มีความเห็นว่าถ้าเคร่ืองจักรมีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันดีเคร่ืองจักรไม่เสียขณะท าการ
ผลิตก็จะสง่ผลให้ประสิทธผิลทีต่นท างานดีขึ้นจริง  ซึ่งสอดคลอ้งกับทฤษฎี 

2. ตัวแปรการป้องกันการเกิดของเสียและป้องกันการหลุดไหลของเสีย (NG) เป็นตัวแปรที่มีอทิธิพล
เชิงบวกต่อเป็นอันดบัสอง ผลการพยากรณ์ออกมาเป็นเช่นนี้ จากความเห็นของพนักงานฝา่ยผลิตที่มี
ประสบการณ์ที่เจอจริงในสายการผลิตของตน มีความเห็นว่าถ้าเครื่องจักรหรือกระบวนการที่ตนท าการผลิต
มีอุปกรณ์ที่จะป้องกันการเกิดของเสียและวิธีการทีป่้องกันการหลุดไหลของเสียที่ดีขึ้น จะท าให้ของเสียไม่เกิด
และของเสียที่จะหลุดไหลไปสู่กระบวนการถัดไปไม่ไดส้่งผลให้ประสิทธิผลที่ตนท างานดีขึ้นจริง ซึ่งสอดคล้อง
กับทฤษฎี 

3. ตัวแปรการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยตนเอง (AM) ตัวแปรทีม่ีอิทธิพลเชิงลบ ผลการพยากรณ์
ออกมาเป็นเช่นนี้ จากความเห็นของพนักงานฝ่ายผลิตที่มปีระสบการณ์จริงในสายการผลิตของตน เม่ือ
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ด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยตนเอง โดยใช้เวลานานมากข้ึน จะเป็นการลดเวลาทีจ่ะผลติงานลง ซึ่ง
สายการผลิตแบบดึง ที่มีการท างานเปน็ล าดับต่อเนื่องมีเวลาก าหนดให้ผลิตชิ้นงานตามเวลาเปน็ Takt time  
เวลาที่ท าอย่างอื่นนอกเหนือการผลิตเป็นการท าให้ประสทิธิผลของการท างานลดลง  ถึงแม้ตรงกันข้ามกับ
ทางทฤษฎีการบ ารุงรักษาแบบทวีผล (TPM) ก็ตาม 
 

ข้อเสนอแนะส าหรับองค์กรและการน าไปใช ้
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยตนเอง จากวิจัยนี้ เพื่อให้เกิดการส่งเสริมให้มีการบ ารุงรักษาด้วยตนเองได้
จริงและมีประสิทธิภาพการด าเนินการ  ควรมีการจัดเวลาให้โอกาสการด าเนินการในช่วงระยะเวลาที่
เหมาะสม  โดยไม่นับรวมเป็นเวลาการผลิตชิ้นงาน และควรสร้างความเข้าใจพนักงานให้เห็นคุณค่าและการ
ด าเนินการจริง ของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันด้วยตนเอง 
ด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตามแผนการ ต้องเป็นแผนการที่เหมาะสมกับลักษณะเครื่องจักรและ
สถานการณ์การผลิต มีความถี่ระยะเวลาที่เหมาะสมก่อนที่เครื่องจักรจะมีการช ารุดเสียหาย  มจี านวนหัวข้อ
การบ ารุงรักษาครบถ้วนและไมม่ากเกินความจ าเปน็  มีการด าเนินการได้จริงตามแผน  มีการตรวจเช็ค
หลังจากการด าเนนิการและน ามาปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เพื่อยกระดับความการบ ารุงรักษาต่อไป 
การบ ารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไ้ขเคร่ืองจักร เมื่อพบเจอปัญหาที่เครื่องจักรบกพร่อง (เกิดปัญหาช ารุด
ประจ า, เกิดปัญหาคุณภาพ, เกิดปัญหาสมรรถนะตก) ซึง่การปรับปรุงแก้ไขนัน้จะเกิดขึ้นได้ ก็มาจากการเฝ้า
สังเกตการณ์ติดตามเก็บข้อมูลจริง จากการใช้งานเคร่ืองจักร ว่ามีปัญหาใดเกิด แล้วมีสาเหตุมาจากอะไร แล้ว
ควรแก้ไขปัญหาอย่างไรให้เป็นการถาวรและคุ้มค่า 
การป้องกันการบ ารุงรักษาและการแนะน าการใช้งานเคร่ืองจักร เป็นปัจจัยทีส่ าคัญ การบริหารจัดการที่ท า
หน้าเลือกสรรหาหรือก าหนดให้สร้างเคร่ืองจักรที่จะน ามาใช้การผลิต ควรท าให้มีตั้งแต่เริ่มต้น  โดยเฉพาะ 
การท าให้เครื่องจักรมั่งคงถาวร และมีระบบการ PM โดยอัตโนมัติที่ผลการวิจัยพบวา่มีผลการด าเนินการต่ า
ที่สุด  การแนะน าการใช้งานเคร่ืองจักรที่ถูกต้องให้กับผู้ใช้งานเครื่องจักรนั้นส าคัญค่อนข้างมาก เพราะจะ
เป็นการป้องกันเหตุการณ์ที่ต้องค่อยซ่อมภายหลังได้ 
การด าเนินการตามมาตรฐานการท างานและมาตรฐานการตรวจเช็คชิ้นงาน ระบบบริหารงานควรจัดให้มี 
การท างานได้ตามมาตรฐาน โดยถ้ามาตรฐานนัน้ยึดจากวิธีที่ดีทีสุ่ด การท างานนั้นก็จะเป็นวธิีทีด่ีสุด ท าให้
เกิดผลด้าน การได้จ านวน ความปลอดภัย และคุณภาพ  และหัวข้อการมีมาตรฐานตรวจเช็คชิ้นงานทีผ่ลิต
เบื้องต้นก่อนส่งให้กระบวนการถัดไป ที่ผลพบว่ามีการด าเนินการที่ต่ า การที่มีการตรวจเช็คชิ้นงานทีต่นเอง
ผลิตเบื้องต้นก่อนส่งให้กระบวนการถัดไป ท าให้รู้สถานะข้อบกพร่องที่ไวขึ้น น าไปสู่การแก้ไข จ านวนของเสีย
ที่จะเกิดขึ้นก็จะไม่มีมาก และการตรวจเช็คชิ้นงานตามแผนโดยQC จะเป็นการรักษามาตรฐานตลอดการผลิต 
ด้านทักษะการท างาน จิตส านกึและความเข้าใจคุณภาพของพนักงาน ระบบบริหารงานควรให้มีการ สร้าง
ให้พนักงานเข้าใจนโยบายคุณภาพและบทบาทตนเองในการท าให้เกิดคุณภาพชิ้นงานที่ตนผลิตให้เกิดขึ้นจริง 
ซึ่งจะเป็นพืน้ฐานของการเกิดคุณภาพ 
ด้านการป้องกันการเกิดของเสยีและการป้องกันการหลุดไหลของชิ้นงานเสียไปสู่กระบวนการถัดไป 
ระบบบริหารงานควรให้มีการ ด าเนินการให้มี อุปกรณ์ วิธีการ ทักษะเฉพาะดา้นของพนักงาน เพื่อการ
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ป้องกันการการเกิดของเสียและการหลุดไหลของชิ้นงานเสยีไปสูก่ระบวนการถัดไป จะเปน็การปอ้งกันการ
ปัญหาคุณภาพทีด่ีที่สุด 
ด้านการจัดการเมื่อเกิดของเสยี เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาคุณภาพ จากการส่งงานที่เป็นของเสียปนไปกับชิ้นงานที่
ดี  การซ่อมชิ้นงานให้กลับมามมีาตรฐานที่ยอมรับ หรือการน าข้อมูลมาเพื่อปรับปรุงแก้ไข ทางบริหารการ
จัดการก็ควรมีการด าเนินการทีช่ัดเจน 
 

ข้อเสนอแนะการศึกษาวิจัยครั้งต่อไป 
1. ถ้าผู้สนใจอยากจะให้เกิดการพิสูจน์เชิงประจักษ์เพื่อใช้อ้างอิงควรมีการน าลักษณะวิจัยนีไ้ปศกึษาวิจัยใน
แบบวิธีทางวิศวกรรมการ  จัดการผลิตต่อได้ 
2. ถ้าผู้สนใจที่จะน าลักษณะวิจยันี้ไปศึกษาเชิงลึกต่อ ลงไปในมติิด้านใดดา้นหนึง่ของหัวข้อปัจจัยที่
ด าเนินการแลว้ส่งผลต่อประสิทธิผลการเดินสายการผลิต ก็จะน าไปสู่การปฏบิัติที่ถูกต้องต่อได้จริง  
3. ถ้าผู้สนใจที่จะน าลักษณะวิจยันี้ไปศึกษา ถ้ามีการน าผลข้อมูลจริงที่เป็นการบันทึกผลการท างาน มา
สะท้อนประสิทธผิลการเดินสายการผลิตจริง ก็จะท าให้การศึกษาวิจัยมีความแมน่ย าในการพยากรณ์มาก
ยิ่งขึ้น 
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