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บทคัดยอ 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อใหความรูกับพนักงานที่ควบคุมเครื่องจักรและลดเวลาในการทำงาน โดยการประยกุตใช

บทเรียนประเด็นเดียวเปนเครื่องมือในการชวยสอน จากการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็กที่มีจำนวนพนักงานประมาณ 

50 คน โดยมีเครื่องจักรขึ้นรูปพลาสติกรอนแบบสุญญากาศที่มีการผลิตเปนระบบพ้ืนฐานทั่วไปไมไดมีสวนของระบบอัตโนมัติ

และหุนยนตเขามาชวยในการผลิตชิน้งาน การประยุกตใชบทเรียนประเด็นเดียวกับโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ซึ่งเปนสวน

หน่ึงจากการทำกิจกรรมการบำรุงรักษาเชิงทวีผลในการชวยใหพนักงานดูแลรักษาเครื่องจักรของตนเองใหมีประสิทธิภาพใน

การทำงาน  จากการศึกษาพบวาพนักงานที่ทำงานทั้งหมด ตองใชเวลาในการปรับตั้งคาเครื่องจักรเปนเวลามากกวา 30 นาที

ตอวันถึงเริ่มทำงานได จึงนำบทเรียนประเด็นเดียวใหพนักงานเรียนรูทำความเขาใจเฉพาะจุดท่ีตนเองรับผิดชอบในงาน  เพ่ือให

พนักงานท่ีทำงานเรียนรูและเกิดทักษะในการทำงาน ทำใหผลนั้นสามารถลดเวลาการปรับถึง 10 นาทีหรือ 33.33 เปอรเซ็นต  

และลดของเสียในการผลิตมากกวา 25 เปอรเซ็นต  ตอเดือนตอเครื่องจักร 

 

คำสำคัญ: บทเรียนประเด็นเดียว,ลดเวลาการผลิต,ลดของเสีย,โรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็ก 

 

Abstract 

 The purpose of this research is to educate the employees who control the machines and reduce 

working time. By applying a single lesson as a tool to help teach. From the production in a small 

industrial factory with a workforce of approximately 50 people. There are vacuum-heat plastic molding 

machines that are manufactured as a basic system, without automation and robots to help with the 

production. Application of the same lesson as the small industry Which is a part of the effective 

maintenance activities in helping employees maintain their machines to be efficient. The study found that 

all the employees working It takes more than 30 minutes to adjust the machine settings a day to start 

working. Therefore bring a lesson on a single point for employees to learn to understand only the point 
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that they are responsible for the job In order for the employees to learn and create working skills 

Resulting in a reduction in the adjustment time by 10 minutes or 33.33 percent And reduce production 

waste by more than 25 percent per month per machine. 

 

Keywords: one point lesson, reducing production time, reducing waste, the small industry 

 

1.  บทนำ 

 ปริมาณของเสียจากอุตสาหกรรม ในแตละปพบวา      

มีปริมาณเพ่ิมมากขึ้น หากไมไดรับการจัดการทั้งหมดมีมาก

ถึง 32.95 ลานตัน โดยเมื่อมีการผลิตมากข้ึนก็พบวามีของ

เสียเพ่ิมปริมาณมากข้ึนจึงตองผานกระบวนการจัดการหรือ

การนำไปท้ิง ซึ่งรูปที่ 1 เปนการแสดงปริมาณกากของเสีย

ในชวงป พ.ศ. 2551-2560 จากสถิติของกรมควบคุมมลพิษ

พบวาปริมาณกากของเสียอันตรายจากอุตสาหกรรมมี

แนวโนมเพ่ิมขึ้น ในขณะที่ปริมาณกากของเสียอันตรายจาก

กระบวนการผลิตนั้นเพ่ิมมากข้ึนตามกำลังการผลิต เพื่อ

ต อ งการลดของเสียจากการผลิต เพ่ื อปรับปรุ งให มี

ประสิทธิภาพสูงสุด ในการผลิตอุตสาหกรรมที่ไดรับการ

จัดการมีแนวโนมลดลง [1]   

 
รูปที่ 1 ปริมาณกากของเสียอันตรายจากอุตสาหกรรม  

พ.ศ. 2551-2560 

 

 อุตสาหกรรมในประเทศไทยในทุกประเภทลวนแลวแต

ใชคนเปนผูปฏิบัติงานถึงรอยละ 70-80 เปอรเซ็นต  การ

ทำงานที่มีสวนเกี่ยวของกับเครื่องจักรก็มีผลทำใหเกิดการ

ทำงานที่ผิดพลาดได หากแตมีการฝกอบรมกอนเริ่มงานอาจ

ยังไมเพียงพอตอการทำงาน ตองฝกปฏบิัติใหพนักงานนั้นลง

มือปฏิบัติจริงและทบทวนเพื่อใหเกิดความรู ความเขาใจ มี

ทักษะกอนเริ่มปฏิบัติงานเพ่ือลดการสูญเสียของผลิตภัณฑ

และลดตนทนุในการผลิตอีกดวย 

 “การปกป อง เครื่ องจักรตนเอง” [2] คือการทำ

กิจกรรม TPM นั่นเอง ซึ่งผูใชเครื่องแตละคนตองสามารถ 

ทำการตรวจสอบประจำเองในแตละวันอาจจะตองมีการ 

หลอลื่น เปลี่ยน ชิ้นสวนอะไหล ซอมแซมเครื่องจักรเบื้องตน 

สังเกตความผิดปกติของเครื่อง โดยตองตรวจสอบอุปกรณ 

หรือเครือ่งจักรที่ตนเองเปนผูใชงานอยางละเอียด 

 ดังนั้นในบทความนี้  ผูวิจัยจึงมีจุดมุงหมายทำการ

ประยุกตใชบทเรียนประเด็นเดียวกับโรงงานอุตสาหกรรม

ขนาดเล็กที่มีพนักงานไมเกิน 50 คน [3] ซึ่งมีอัตราในการ

เขาออกงานบอย เพื่อใหความรูกับพนักงานท่ีปฏิบัติงานกับ

เครื่องจักร โดยกำหนดเปนบทเรียนประเด็นเดียวที่กระชับ

เขาใจงายและไมไดกำหนดทักษะพ้ืนฐานความรูแคฟง พูด 

อาน เขียนภาษาไทยเขาใจไดก็ศึกษาบทเรียนนี้ได 

 

2. ทฤษฎีและหลักการ 

 สำหรบัทฤษฎทีี่ใชในการวจิัยครั้งนี้ประกอบดวย ทฤษฎี

การบำรุงรักษาเชิงทวีผลโดยรวม และการใชหลักการ

บำรุงรักษาดวยตนเองจะเนนไปทางพนักงานท่ีปฏิบัติกับ

เครื่องจักรในโรงงาน 

2.1 ก า รบ ำ รุ ง รั ก ษ า เชิ ง ท วี ผ ล โด ย ร ว ม  (Total 

Productive Maintenance) [4] โดยการนำกิจกรรม  

อ่ืน ๆ ที่มีความจำเปนในการซอมบำรุงดานตาง ๆ มารวม

ดวยกันเปน 8 กิจกรรมหลกัของการทำ TPM หรือที่เรียกวา 

8 เสาหลักของ TPM ซึ่งจะประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ     

8 กิจกรรมตามรูปที่ 2 ซึ่งในแตละกิจกรรมก็จะใชเวลา

พัฒนาไปในดานตาง ๆ ตามที่หัวขอกำหนดใชเวลาตั้งแต     

3  ป  ถึ ง 6  ป  ข้ึ น อยู กั บ เค รื่ อ งจั ก ร  พ นั ก งาน  แล ะ

องคประกอบอื่น ซึ่งหากเครื่องจักรพรอมใชงานการหยุดการ

ทำงานหรือการปรับตั้งคาตาง ๆ ก็ลดลงตามหากทำเสร็จ

ตามทฤษฎีดังกลาวจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต

ไดมากขึ้นในระยะยาวเพราะไดรบัการปรับปรงุและพัฒนาใน

ทุก ๆ ดานทีเ่ก่ียวของกับระบบการผลิต 
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2.2 ก า ร ใ ช ห ลั ก ก า ร บ ำ รุ ง รั ก ษ า ด ว ย ต น เอ ง 

(Autonomous Maintenance) [5] การบำรุงรักษาดวย

ตนเอง (Autonomous Maintenance) หรือเรียกยอ ๆ วา

การทำ AM นั้น เปนเสาหลักหนึ่งเสาจากทั้งหมดแปดเสา

หลัก ซึ่งการทำ AMนั้นจะเนนเรื่องของพนักงานที่ประจำ

เครื่องเปนหลัก ในการดูแลเครื่องจักรซึ่งจะเปนคนท่ีอยูกับ

เครื่องจกัรมากกวาชางซอมบำรุงและวิศวกร สามารถดูแล 
ชิ้นสวนที่จะเสียหาย อันเปนสาเหตุใหเครื่องจักรหยุดเดิน 

รักษาเบื้องตน และขจัดปญหาเบ้ืองตนเองได ไมตองรอให

เครื่องจักรหยุดทำงานหากอุปกรณช้ินนั้นเกินความสามารถ

ตองติดแท็กการดสีแดง และแจงเจาหนาที่ซอมบำรุงมาทำ

การแกไขโดยทันที 

 

 
รูปที่ 2 เสาหลักระบบการบำรุงรักษาเชิงทวีผลโดยรวม 

 

 การเริ่มตนหลักจะมีปจจัย 3 สวนคือ สวนของการ

ประชุม สวนบอรดกิจกรรม และสวนบทเรียนประเด็นเดียว 

ซึ่งจะมีสวนเก่ียวของในการดำเนินการในแตละข้ันตอน การ

ทำการบำรุงรักษาดวยตนเอง 7 ขัน้ตอน จะประกอบดวย 

  ขั้นตอนที่ 1 การทำความสะอาดแบบตรวจสอบ 

  ขั้ น ตอน ท่ี  2 การกำจั ดจุ ด ยากลำบากและ

แหลงกำเนิดปญหา 

  ขั้นตอนที่ 3 การเตรียมมาตรฐานการบำรุงรักษา

ดวยตนเอง 

  ขั้นตอนที่ 4 การตรวจสอบโดยรวม 

  ขั้นตอนที่ 5 การตรวจสอบดวยตนเอง 

  ขั้นตอนที่ 6 การจัดทำเปนมาตรฐาน        

  ขั้นตอนที่ 7 การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 

 

 
รูปที่ 3 ปจจัย 3 ประการของการดำเนินกิจกรรม AM 

 

• บอรดกิจกรรม (Activities Board) ในแตละกลุมยอย 

(Small Group) มี บอร ดกิ จ กรรมป ระจำกลุ ม เ พ่ื อ ใช

ประโยชนในการนำเสนอผลงานและการประชุมกลุมยอย 

เพื่อใหสมาชิกในกลุมทราบถึงสถานะของกิจกรรม รวมท้ัง

สามารถติดตามความคืบหนาของกิจกรรม 

•  การประชุมกลุม (Team Meeting) บริษัทจัดใหกลุม

ยอยตองมีการประชุมอยางนอยสัปดาหละครั้ง เพื่อใหเกิด

การระดมสมอง การทำงานเปนทีมที่สามารถแกไขปญหา 
• บทเรียนประเด็นเดยีว (One Point Lesson: OPL) [6] 

เปนการเขียนสรุปความรูพื้นฐานในการปฏิบัติงาน  ตัวอยาง

ของปญหา  หรือตัวอยางของการปรับปรุงที่ไดทำไปแลว 

โดยองคประกอบของบทเรียนประเด็นเดียว มี 3 สวนคือ 1.

ความรูพ้ืนฐาน(Basic Knowledge) 2.กรณีศึกษาจากปญหา

การทำงาน (Problem Case Study) 3.กรณีศึกษาจากการ

ปรับปรุง (Improvement Case Study) ดังภาพที่ 4 ซึ่งจะ

ไมอธิบายดวยตัวหนังสือเพียงอยางเดียว แตจะแสดงเปน

รูปภาพหรือกราฟประกอบคำอธิบาย เพื่อใหสมาชิกในกลุม

ใชเปนบทเรียนถายทอดความรูและประสบการณระหวางกัน 

และสามารถทำความเขาใจไดงายภายในชวงเวลาสั้นๆ

ประมาณ 5-10 นาท ีของการประชุมตอนเชากอนเริ่มงาน 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4 องคประกอบของบทเรียนประเด็นเดียว 

 

Three Types of One Point Lesson 

1) Basic Knowledge 

2) Problem Case Study 

3) Improvement Case Study 
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2.3  ระบบไฟฟาการควบคุมและอุปกรณ [7] หลักในการ

ควบคุมไฟฟาที่ ใชในอุตสาหกรรมจะมีสองประเภท คือ 

ระบบไฟฟากระแสตรง (DC) และ กระแสสลับ (AC)  

 ระบบไฟฟาเปนระบบที่ไมสามารถมองเห็นไดดวย

สายตาจึงจำเปนที่ตองใชเครื่องมือในการตรวจวัดเขามา

เกี่ยวของกอนทำการซอมบำรุงทุกครั้งควรปด หรือหยุด

เครื่องจักรทุกครั้งเพ่ือความปลอดภัยของชางและวิศวกรใน

การตรวจสอบ หรือซอมบำรุง 

2.4  ระบบทางกล (Mechanical System) แบงเปนสอง

สวน คือ ทางไฮดรอลิกสและนิวแมติกส 

 2.4.1 ระบบไฮดรอลิกส  (Hydraulic System) คือ 

ระบบที่ใชพลังงานน้ำมัน ซึ่งจะเก่ียวของกับน้ำมันเปนหลัก

จะเปลี่ยนพลังงานน้ำมันใหเปนพลังงานกลตามตองการ เปน

การควบคุมพลังงานทางกลที่ใชกับช้ินงานที่มีขนาดหรือ

นำ้หนักมากๆ และมีพ้ืนที่ที่คอนขางมากในการติดตั้ง  

 2.4.2 ระบบนิวแมติกส  (Pneumatics System) คือ 

ระบบซึ่งจะเก่ียวของกับลมปนหลักจะเปลี่ยนพลังงานลมให

เปนพลังงานกลตามตองการ เปนการควบคมุพลังงานทางกล

ที่ใชกับช้ินงานที่มีขนาดเล็กหรือน้ำหนักไมมาก 

 

3.  การดำเนินการวิจัย 

 การดำเนินการวิจัยเปนการนำบทเรียนประเด็นเดียวมา

ใช เพื่ อปรับปรุ งทั กษะของพนั กงานที่ ปฏิบั ติ งานกับ

เครื่องจักรโดยกำหนดแนวทางการทำงาน ดังรูปท่ี 5 จาก

การศึกษาการทำงานของเครื่องจักรพบวาการผลิตในชวง

เดือนมกราคม 62 ถึง เดือนมีนาคม 62 พบของเสียจากการ

ผลติมีการเกิดช้ินงานไหม(ไดรับความรอนสูง)และเสียรูปทรง 

(ไดรับความรอนนอย)ยังพบอีกวาการเริ่มตนการทำงานใน

ตอนเชาเสียเวลาในการปรับตั้งคากอนเริ่มทำงานไมนอยกวา 

30 นาทีของทุกวันตามตารางท่ี 1 อัตราการหยุดทำงาน

เครื่องจักร M2 เดือนมกราคม 2562 ถึง เดือนมีนาคม 2562 

3.1  ศกึษาและกระบวนการทำงานของเคร่ืองจักร 
 จากในโรงงานมีเครื่องจักรข้ึนรูปพลาสติกรอนแบบ

สุญญากาศท้ังหมด 4 เครื่องและพบวาเครื่องจักรเครื่องท่ี 2 

มีอัตราของเสียประมาณ 400 ชิ้นตอเดือนซึ่งมากกวาทุกตัว

ในโรงงานจึงทำใหเราเกิดงานวิจัยครัง้นีจ้ากตารางที่ 1 

ตารางที่ 1 อัตราการหยุดทำงานเครื่องจักร M2 : ม.ค.- 

มี.ค. 2562 

 

 พบวามีการหยุดทำงานเมื่อเกิดของเสียในจำนวนการ

เก็บขอมูลถึง 3 เดือนสูงถึง 28 ชั่วโมงพบวาหยุดเนื่องจาก

เกิดของเสียจากการผลิต ทำใหผูวิจัยเก็บขอมูลงานวิจัยเพ่ิม

กับพนักงานที่ทำงานกับเครือ่งจักรท่ี 2 ของโรงงานแหงน้ี 

 

3.2  ศกึษาขอมูลและความรูพื้นฐานของพนักงาน 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5 ขั้นตอนการดำเนินการวิจัย 

เดือน 

อัตราการ

ทำงาน

ทั้งหมด

(ชั่วโมง) 

อัตราการ

หยุดทำงาน

เกิดของเสีย

(ชัว่โมง) 

อัตราการหยุด

ทำงาน

เครื่องจักรเสีย

(ชั่วโมง) 

อัตราการ

หยุดทำงาน

รวม(ชั่วโมง) 

ม.ค.-62 245 9 8 17 

ก.พ.-62 220 8.5 7.5 16 

มี.ค.-62 240 10.5 9 19.5 

รวม 705 28 24.5 52.5 

เริÉมตน้ 

ศกึษากระบวนการทํางานของเครืÉองจกัร 

ศกึษาขอ้มลูความรูพ้ืÊนฐานของพนักงานทีÉควบคุมเครืÉองจกัร 

สรา้งบทเรยีนประเดน็เดยีว 

นําบทเรยีนประเดน็เดยีวไปใชก้บัพนกังานทีÉควบคุม

สรุปขอ้มลูและบนัทกึผล 

สิÊนสดุ 
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 จากการศึกษาขอมูลพนักงานตามตารางท่ี 2 พบวาใน

โรงงานท่ีทำงานกับเครื่องจักรเครื่องท่ี 2 มพีนักงานทำงานมี 

2 ชวงเวลาการทำงาน ชวงเชา 8.00 - 17.00 น.  มีจำนวน 

3 คนและชวงเย็นเวลา 17.00 - 24.00 น. มีจำนวน 3 คน 

รวมทั้งหมด 6 คนและใหพนักงานทั้งหมดทำแบบทดสอบ

กอนใชบทเรียนประเด็นเดียว เก่ียวกับการทำงานกับ

เครื่องจักรพบวาจากขอสอบ 15 ขอพนักงานที่ตอบได

มากกวา 80เปอรเซ็นต  มี 2 คนคือพนักงานที่ทำงานชวง   

3-5 ป 1 คนและพนักงานท่ีมีอายุงานมากกวา 5 ป 1 คน

ส วนคนที่ มี อ ายุ งาน  1- 3 ป  พบว าท ำข อสอบ ไม ถึ ง           

80 เปอรเซ็นต เราจึงจัดกลุมเปน 2 กลุมโดยใหพนักงานทีไ่ด

คะแนนมากกวา 80เปอรเซ็นต เปนหัวหนากลุม A และ B 

เพ่ือประยุกตใชบทเรียนประเด็นเดียวกับโรงงานแหงนี ้
 

ตารางที่ 2 จำนวนพนักงาน อายุงานและระดับการศึกษา 

อายุงาน(ป)  1-3 ป 3-5 ป มากกวา 5 ป 

จำนวน(คน) 4 คน 1 คน 1 คน 

การศกึษา  มัธยมตน มัธยมปลาย ปริญญาตร ี

จำนวน(คน) 5 คน 1 คน 0 คน 

 

3.3  สรางบทเรยีนประเด็นเดียว 

 จากการศึกษาพบขอมูลท่ีทำใหเกิดผลกระทบตอการ

ผลิตจึงนำปญหาหลักที่พบมาสรางเปนประเด็นเดียวคือชวง

การใหความรอนกับแผนพีพี (INPUT),เวลาการใหความเย็น

กับแผนพีพี (PROCESS) และการคัดเลือกผลิตภัณฑที่ดีกับ

เสียในการผลิต (OUTPUT) ดังรูปที่ 6 

 

 

 

 

 

รูปที่ 6 ปจจัยท่ีสงผลตอการผลิต 

 

 

 โดยจัดกลุมเปน 2 กลุม คือพนักงานท่ีทำงานในชวงเชา 

1กลุมและชวงเย็น 1 กลุมโดยใชพนักงานที่มีอายุงาน 3 ป

ขึ้นไปจัดใหเปนหัวหนากลุมและใหวิศวกรเปนผูสังเกตการณ

คอยแนะนำสวนท่ีไมครบถวนและเสริมในบทเรียนประเด็น

เดียวเพ่ือใหถูกตอง ผูสรางบทเรียนประเด็นเดียวคือหัวหนา

ทีมทั้งสองคนเขียนมาจากความรูและประสบการณทำงาน

ถายทอดออกมาทางภาพท่ีสามารถดูแลวเขาใจงายไดทันที

และใชเวลาไมนานในการสอนโดยสามารถสรางบทเรียน

ขึ้นมาได  บทเรียนประเด็นเดียวควรมี  3   องคประกอบ 

คือ 1.สวนของความรู พ้ืนฐาน (งานความคุมไฟฟาและ

เครื่องกล 2 เรื่อง) 2.กรณีศึกษาจากปญหาการทำงาน (เรื่อง

งานดีและเสีย เสียรูป,ไหม2 เรื่อง) 3.กรณีศึกษาจากการ

ปรับปรุง(การสรุปผลจากการทำงาน 1 เรื่อง) รวมท้ังหมด 5

บทเรียนประเด็นเดียว ในอนาคตสามารถเพ่ิมไดตามปญหา

ทีพ่บ 

 

3.4  นำบทเรียนประเด็นเดียวไปใชกับพนักงาน 

 เริ่มตนจากชวงเวลาในตอนกอนเริ่มปฏิบัติงานโดยเริ่ม

นำบทเรียนประเด็นเดียวท่ีสรางไวนำมาสอนและนำเสนอ

หัวขอเรื่องการสังเกตชิ้นงานดีและเสีย(ไหม,เสียรูป) พบวา

หากพนักงานปรับตั้งคาความรอนมากไปจะทำใหช้ินงานไหม

เปนสีขาวขุนดังในรูปที่ 7 แตหากชิ้นงานเกิดการเสียรูป    

จะพบไดดังรูปท่ี 8 เนื่องจากการใหความรอนกับชิ้นงานนอย

ไปทำเกิดเสียรูป ชิ้นงานที่ถูกตองและสมบูรณจะตอง ไมมี

รอยไหมสีขาวขุนและเสียรูปเสนสีขาวบนชิ้นงานโดยให

หัวหนาทีมเปนผูสอนแตละหัวขอตามความเหมาะสม

หลังจากสอนครบทุกหัวขอที่สรางไวก็จะมีการทบทวนใน   

แตละหัวเรื่องที่ไดเรียนไปเพ่ือความเขาใจสวนพนักงานชวง

เย็นก็ทำเชนเดียวกันกับชวงเชาและจดบันทึกผลจำนวนของ

เสียไวหลังจากไดมีการเรียนรูบทเรียนประเด็นเดียว 

 

 

 

 

 

 

 

INPUT 

(Temp,Matt) 

 

OUTPUT 

(Product) 

PROCESS 

(Vacuum, Blower) 
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บทเรียนประเด็นเดียว (One Point Lesson) 
เรื่อง....จุดสังเกตชิ้นงานเสีย(ไหม) เคร่ืองจักรที.่...............M2 
หลังจากผลิตชิ้นงานออกมาควรสังเกตลักษณะและขอบกพรองของชิ้นงาน

ดงันี ้
               
             

 

 

 

รูปที่ 7 บทเรียนประเด็นเดียวเรื่องงานดีและเสีย(ไหม) 

 
บทเรียนประเด็นเดียว (One Point Lesson) 
เรื่อง....จุดสังเกตชิ้นงานเสีย(เสียรูป) เคร่ืองจักรที.่...............M2 
หลังจากผลิตชิ้นงานออกมาควรสังเกตลักษณะและขอบกพรองของชิ้นงาน

ดงันี ้

                             
             

 

 

รูปที่ 8 บทเรียนประเด็นเดียวเรื่องงานดแีละเสีย(เสียรูป) 

 

4. ผลการดำเนินการวิจัย 

 ผลการวิจั ยค รั้ งนี้ ได น ำบท เรี ยน ป ระ เด็ น เดี ย ว           

มาประยุกตเพ่ือใหพนักงานไดเกิดทักษะในการทำงานอีกทั้ง

ยังสงผลใหลดของเสียจากการผลิตไดสังเกตจากสถิติของเสีย

ที่ลดลงและเวลาตอนเชากอนเริ่มปฏิบัติงาน ซึ่งสอดคลอง

กับทฤษฎี การบำรุงรักษาด วยตนเอง (Autonomous 

Maintenance) จากการประยุกตใชบทเรียนประเด็นเดียว

ของพนักงานกับโรงงานอุตสาหกรรมขนาดเล็กท่ีผานมา   

การเรียนรูสงผลใหในตอนเชาลดเวลาในการปรับตั้งคา

สามารถลดเวลาในการปรับตั้งคาไปไมนอยกวา 10 นาที   

ตอวันหรือลดลงเฉลี่ย 33.33 เปอรเซ็นต และยังลดของเสีย

จากการผลิตลงกวา 25 เปอรเซ็นต อีกดวย 

 

5.  สรุปผล 

 การเรียนรูบทเรียนประเด็นเดียวกอนเริ่มปฏิบัติงาน   

ทำใหพนักงานที่ควบคุมเครื่องจักรมีสวนรวมและเกิดทักษะ  

ซึ่งสามารถแกปญหาชิ้นงานไหมและชิ้นงานเสียรูปไดดวย

ตนเอง แตหากในอนาคตโรงงานมีการขยายตัวเปนขนาด

กลางหรือมีพนักงานมากข้ึนสามารถนำระบบการบำรุงรักษา

เชิ งท วี ผ ล โด ย รวม ม าป ระยุ ก ต ใช เ พ่ิ ม ก็ จ ะช ว ย ให

ประสิทธภิาพของเครื่องจักรดีขึ้น 
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