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บทคัดย่อ  
 งานวิจัยนี้เป็นการด าเนินงานตามโครงงานสหกิจศึกษาและการศึกษาเชิงบูรณาการกับการท างานโดย
มีวัตถุประสงค์เพ่ือประเมินและวิเคราะห์ประสิทธิภาพการใช้เครื่องจักรในแผนกตีเกลียวของบริษัท แห่งหนึ่ง       
โดยมุ่งเน้นการตรวจสอบชั่วโมงการท างานของเครื่องจักรและการเปรียบเทียบกับประสิทธิภาพที่ควรจะเป็น 
เพ่ือให้การวางแผนการผลิตเป็นไปอย่างเหมาะสมและสอดคล้องกับศักยภาพการท างานจริง งานวิจัยได้ท าการ
เก็บข้อมูลการท างานของเครื่องจักรจ านวน 4 เครื่อง ในช่วงระยะเวลา 3 เดือน พร้อมทั้งน าข้อมูลมาวิเคราะห์
ด้วยโปรแกรมตารางค านวน เพ่ือหาค่าเปอร์เซ็นต์การใช้ประสิทธิภาพ ทั้งในสภาวะปกติและการท างาน
ล่วงเวลา ผลการศึกษาพบว่าเครื่องจักรแต่ละเครื่องมีระดับประสิทธิภาพการท างานแตกต่างกัน โดยบางเครื่อง
มีค่าประสิทธิภาพต ่ากว่ามาตรฐานที่ก าหนด ส่งผลให้ไม่สามารถบรรลุเป้าหมายการผลิตได้อย่างเต็มที่ การ
วิเคราะห์ข้อมูลดังกล่าวช่วยให้ฝ่ายวางแผนสามารถมองเห็นภาพรวมของการท างานที่แท้จริง และสามารถ
ปรับปรุงการจัดสรรเวลาการท างาน รวมถึงการก าหนดแผนการผลิตให้มีความสอดคล้องกับสมรรถนะของ
เครื่องจักรมากขึ้น ผลการศึกษานี้จึงเป็นแนวทางส าคัญในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ลดความสูญเสีย และ
พัฒนากระบวนการวางแผนการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูง 

ค าส าคัญ: สหกิจศึกษา, ประสิทธิภาพเครื่องจักร, การวางแผนการผลิต, แผนกตีเกลียว, อุตสาหกรรมสายไฟฟ้า 
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Abstract  
 This study was carried out as part of a cooperative education and work-integrated 
learning project, with the objective of evaluating and analyzing machine utilization efficiency 
in the stranding department of a company.  The research focused on examining machine 
operating hours and comparing them with expected performance levels to ensure that 
production planning aligns with actual operational capacity.  Data was collected from four 
machines over a three-month period and analyzed using spreadsheet software to calculate 
efficiency percentages under both normal and overtime conditions.  The findings revealed 
variations in performance among the machines, with some operating below the defined 
standard, which prevented the achievement of full production targets. The analysis provided 
the planning department with a clearer understanding of actual machine performance, 
enabling improvements in work scheduling and production planning to better match 
machine capacity.  This study therefore serves as a guideline for enhancing production 
efficiency, reducing losses, and improving production planning processes. 

Keywords: Cooperative education, Machine efficiency, Production planning, Stranding 
department, Electrical wire industry 

 
1. บทน า  

ในยุคของอุตสาหกรรม 4.0 การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต (Production Efficiency) ถือเป็นหัวใจ
ส าคัญขององค์กรอุตสาหกรรมที่มุ่งสู่ความสามารถในการแข่งขันอย่างยั่งยืน (Madreiter, 2024) เครื่องจักรซึ่ง
เป็นทรัพยากรหลักในสายการผลิต จ าเป็นต้องถูกบริหารจัดการและวางแผนการใช้งานอย่างเหมาะสม เพ่ือให้
การด าเนินการผลิตมีความต่อเนื่องและบรรลุตามเป้าหมาย (Schiraldi, 2020) การประเมินประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรมักใช้ตัวชี้วัด “Overall Equipment Effectiveness (OEE)” ซึ่ งสะท้อนสัดส่วนของเวลาที่
เครื่องจักรสามารถท างานได้อย่างเต็มศักยภาพ ทั้งในด้านความพร้อมใช้งาน ประสิทธิภาพการท างาน และ
คุณภาพของผลผลิต (Hung, 2022), (Thiede, 2023) 

การวัดและวิเคราะห์ค่า OEE ช่วยให้องค์กรเข้าใจถึง “ความสูญเสียที่ซ่อนอยู่” ภายในกระบวนการ
ผลิต และสามารถก าหนดแนวทางในการเพ่ิมผลผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ (Hung, 2022) นอกจากนี้ การ
พัฒนาแนวคิด Value-Added OEE (VAOEE) ยังเปิดมิติใหม่ของการประเมินสมรรถนะเครื่องจักร โดย
ค านึงถึงคุณค่าที่แท้จริงของเวลาที่สร้างผลผลิต (Hung, 2022) ทั้งนี้ ปัจจัยที่ส่งผลต่อค่า OEE ได้แก่ การ
วางแผนการผลิตที่ไม่เหมาะสม การขาดความยืดหยุ่นของเครื่องจักร และการบ ารุงรักษาที่ไม่ต่อเนื่อง (Van 
De Ginste, 2022), (Mouhib, 2024) 

ในอุตสาหกรรมสายไฟฟ้า ซึ่งต้องการความแม่นย าสูงและการส่งมอบตรงเวลา ประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรมีบทบาทส าคัญในการลดของเสียและควบคุมต้นทุนการผลิต ( Ismail, 2022), (Zhao, 2024) 
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การบูรณาการเทคโนโลยีสารสนเทศ เช่น ระบบ IIoT และการวิเคราะห์ข้อมูลขั้นสูง สามารถช่วยให้การติดตาม
ประสิทธิภาพเครื่องจักรเป็นไปอย่างต่อเนื่องและแม่นย ายิ่งขึ้น (Zhao, 2024), (Thiede, 2023) นอกจากนี้
การน าปัญญาประดิษฐ์และอัลกอริทึมการเรียนรู้แบบเสริมก าลัง (Reinforcement Learning) มาประยุกต์ใช้
ในการวางแผนการผลิต ยังช่วยเพ่ิมความยืดหยุ่นและลดความสูญเสียในระบบได้อย่างมีนัยส าคัญ (Esteso, 
2023) 

ดังนั้น การศึกษาการวิเคราะห์ประสิทธิภาพเครื่องจักรจึงเป็นกระบวนการส าคัญที่ช่วยให้องค์กรเข้าใจ
สมรรถนะจริงของเครื่องจักร ตลอดจนเป็นข้อมูลพื้นฐานในการปรับปรุงแผนการผลิต การบ ารุงรักษา และการ
จัดสรรทรัพยากรให้เหมาะสมกับศักยภาพที่แท้จริงของระบบการผลิต เพ่ือยกระดับความสามารถในการ
แข่งขันขององค์กรในระยะยาว (Suryaprakash, 2021), (Mouhib, 2024)  

 
2. ขั้นตอนการศึกษา 
 2.1 ศึกษาขั้นตอนปฏิบัติงาน 

ในการด าเนินงาน จะเป็นการเก็บข้อมูลชั่วโมงการวางแผนของเครื่องจักรแผนกตีเกลียว โดยจะ
ยกตัวอย่างเครื่องจักรมาทั้งหมด 4 เครื่องดังนี้ S-35 , S-43 , S-44 , S-50 ลงในโปรแกรม Excel โดยข้อมูล
ส่วนนี้จะมีการอ้างอิงมาจาก โปรแกรมการวางแผนการผลิตของทางบริษัท โดยข้อมูลทั้งหมดจะระบุไปด้วย
เครื่องจักร วันเวลาที่วางแผนการผลิต แผนการผลิตที่วางแผนไปในแต่ละวัน จ านวนแผนการผลิต เวลาการ
ปรับปรุงงาน แสดงตัวอย่างการเก็บข้อมูลชั่วโมงการวางแผนของเครื่องจักรแผนกตีเกลียว ดังตารางที่ 1 
 
ตารางท่ี 1 ตัวอย่างการเก็บข้อมูลชั่วโมงการวางแผนของเครื่องจักรแผนกตีเกลียว 

M/C Date 
Daily Plan JOB Recovery 

Remark 
Normal OT Plan Result Plan Result Normal OT 

S-35 D/M/Y 11:50 06:00 5 5 1 1 08:45   

           

 
 2.2 การรวบรวมชั่วโมงการท างานของเครื่องจักรในแต่ละเดือน 
      เมื่อด าเนินการเก็บข้อมูลการใช้เครื่องจักรแผนกตีเกลียวเป็นที่เรียบร้อย จากนั้นจะท าการรวบรวม
ชั่วโมงโดยแต่ละเดือน โดยจะยกตัวอย่างของในเดือน มิถุนายน (JUNE), กรกฏาคม (JULY) และ สิงหาคม 
(Aug.) จะรวบรวมเวลาทั้งแบบทั้งมีโอที และไม่มีโอที แสดงตัวอย่างการรวบรวมชั่วโมงการวางแผนในแต่ละ
เดือนดังตารางที่ 2 
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ตารางท่ี 2 ตัวอย่างการรวบรวมชั่วโมงการวางแผนในแต่ละเดือน 

M/C June July Aug. Recovery FEMARK 
Normal OT Normal OT Normal OT Normal OT  

S-43 204:40 42:00 200:35 6:00 304:00 12:00 14:05 6:00  

          
 
 
 2.3 การหาค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพเครื่องจักรในการวางแผนแผนกตีเกลียว 
 อธิบายตารางที่ 3 เปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพการใช้เครื่องจักรของแผนกตีเกลียว (CORSTRAND) พบว่า
ในแต่ละเดือนเครื่องจักรแต่ละเครื่องมีเปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพค่อนข้างสูงในการด าเนินการผลิตแบบ Non-TO 
และมีเปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพการใช้เครื่องจักรของแผนกตีเกลียวค่อนข้างต ่าส าหรับแบบ OT ซึ่งเป็นข้อมูล
ส าหรับใช้พิจารณาวางแผนการผลิตต่อไปส าหรับการใช้เครื่องจักรแต่ละเครื่องและในแต่ละเดือน เป็นต้น 
 
ตารางที ่3 เปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพการใช้เครื่องจักรของแผนกตีเกลียว (CORSTRAND) 

เปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพการใช้เครื่องจักรของแผนก CORSTRAND 

M/C 
June July Aug 

REMARK 
Non-OT OT Non-OT OT Non-OT OT 

S-35 76.69 15.55 53.28 9.80 95.22 15.21  

S-43 85.42 13.33 48.81 5.88 63.18 10.86  

S-44 68.33 17.78 50.37 9.80 64.31 19.56  
S-50 61.87 13.33 47.02 7.84 61.89 15.21  

 
 2.4 การหาค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพการใช้เครื่องจักรในการวางแผนแผนกตีเกลียว 
  Non-OT       =  15 hr x วันท างานทั้งหมด/เดือน 
              การวางแผนทั้งหมด (hr)   =  กี่ % ขอชั่วโมงการท างาน (hr) 
  OT        =  6 hr x 22 day + 16hr x 9 Day 
          การวางแผนทั้งหมด (hr)  =  กี่ % ของ ชั่วโมงการท างาน (hr) 

 
 2.5 ด าเนิดการสอบถามข้อมูลเพ่ิมเติมจากพนักงานควบคุมเครื่องจักรแผนกตีเกลียว  เกี่ยวกับการ
ท างานด้านเปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพในการท างานของเครื่องจักรและการวางแผนว่าตรงตามประสิทธิภาพ
เครื่องจักรเป็นไปตามที่ก าหนดไว้ข้างต้นหรือไม่  
 2.6 สรุปข้อมูลเปอร์เซ็นต์การใช้เครื่องจักรในการวางแผนแผนกตีเกลียว 
 2.7 การหาค่าประสิทธิภาพการใช้เครื่องจักรในการวางแผนแผนกตีเกลียว (แบบจ านวนตัน) 

ชั่วโมงรวมการวางแผนในแต่ละเดือน ชั่วโมง  OT รวมการวางแผนในแต่ละเดือน 
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การหาจ านวนตันการผลิตเพ่ือเทียบกับเปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพเครื่องจักรในการวางแผนแผนกตี
เกลียว โดยเริ่มจากการอ้างอิงเฉลี่ยค่าเปอร์เซ็นต์ประสิทธิภาพเครื่องจักรในการวางแผนแผนกตีเกลียว โดย
เฉลี่ยเป็นรูปแบบจ านวนเปอร์เซ็นต์ตามตารางท่ี 4 
 
ตารางท่ี 4 ตัวอย่างการอ้างอิงเฉลี่ยค่าเปอรเ์ซ็นต์ประสิทธิภาพเครื่องจักรในการวางแผนแผนกตีเกลียว 

M/C 
% ประสิทธิภาพเครื่องจักร (Avg.) 

JUNE JULY AUG 

S-35 70% 50% 100% 

S-43 75% 40% 50% 

S-44 60% 40% 50% 

S-50 50% 45% 50% 

 
จากนั้นด าเนินการรวบรวมจ านวนตันที่เครื่องจักรแผนกตีเกลียวเครื่องผลิตได้ ในแต่ละเดือนพบว่า 

เครื่องจักรแต่ละเครื่องมีปริมาณการผลิตเฉลี่ยสูงสุดที่เครื่อง S-50 และมีปริมาณการผลิตเฉลี่ยต ่าสุดที่เครื่อง S-
43 แสดงจ านวนการผลิตที่ ได้ในแต่ละเดือน (ตัน) ดังตารางที่  5  และตัวอย่างจ านวนการผลิตที่ เต็ม
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรแผนกตีเกลียวในแต่ละเดือนแสดงดังตารางที่ 6 
 
ตารางท่ี 5 ตัวอย่างจ านวนการผลิตที่ได้ในแต่ละเดือน (ตัน) 

M/C 
จ านวนการผลิต (Tons) 

JUNE JULY AUG 

S-35 21.12 38.62 21.57 
S-43 9.74 12.1 17.38 

S-44 24.72 11.65 24.8 

S-50 38.62 11.65 41.47 
 
ตารางท่ี 6 ตัวอย่างจ านวนการผลิตที่เต็มประสิทธิภาพของเครื่องจักรแผนกตีเกลียวในแต่ละเดือน 

M/C 
จ านวนการผลิตที่เต็มประสิทธิภาพ 100% (Tons) 

June July Aug 

S-35 30.17 77.24 21.57 
S-43 12.98 30.25 34.76 

S-44 41.20 29.12 49.60 
S-50 77.24 25.88 82.94 
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3. ผลการทดลอง (กรณีศึกษา)  
การศึกษาได้เก็บข้อมูลการท างานของเครื่องจักรในแผนกตีเกลียวจ านวน 4 เครื่อง ได้แก่ S-35, S-43, 

S-44 และ S-50 จากกราฟรูปที่ 1 ซึ่งแสดงจ านวนการผลิตที่เต็มประสิทธิภาพของเครื่องจักรในแต่ละเดือน 
พบว่ามีการผลิตที่ค่อนข้างจะต่างกันทั้ง 4 เครื่องจักร ซึ่งจะแบ่งเป็น 3 เดือน คือ เดือน JUNE เครื่องจักรที่
ผลิตได้มากที่สุดคือ S-50 ผลิตได้ 38.62 ตัน ส่วนเครื่องจักรที่ผลิตได้ระดับปานกลาง คือ S-44 ผลิตได้ 24.72 
ตัน และ เครื่องจักร S-35 ผลิตได้ 21.12 ตัน ส่วนเครื่องจักรที่ผลิตน้อยที่สุดคือ S-43 ผลิตได้ 9.74 ตัน เดือน 
JULY เครื่องจักรที่ผลิตได้มากท่ีสุดคือ S-35 ผลิตได้ 38.62 ตัน ส่วนเครื่องจักรที่ผลิตได้ระดับปานกลาง คือ S-
43 ผลิตได้ 12.1 ตัน ส่วนเครื่องจักรที่ผลิตน้อยที่สุดคือ S-44 และ S-50 ผลิตได้ 11.65 ตัน เดือน AUG 
เครื่องจักรที่ผลิตได้มากที่สุดคือ S-50 ผลิตได้ 41.47 ตัน ส่วนเครื่องจักรที่ผลิตได้ระดับปานกลาง คือ S-44 
ผลิตได้ 24.8 ตัน และ เครื่องจักร S-35 ผลิตได้ 21.57 ตัน ส่วนเครื่องจักรที่ผลิตน้อยที่สุดคือ S-43 ผลิตได้ 
17.38 ตัน  
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รูปที่ 1 กราฟแสดงจ านวนการผลิตที่ได้ในแต่ละเดือน (ตัน) 

 
 



วารสารสหกิจศึกษาก้าวหน้า (ปีท่ี 1 ฉบับท่ี 2 กรกฎาคม – ธันวาคม 2567)  

36 
 

JCEP : Journal of Cooperative Education Progress, Vol 1, No. 2, 2024 (July - December) 

30.17

12.98

41.2

77.2477.24

30.25 29.12 25.88
21.57

34.76

49.6

82.94

0

10

20

30

40

50

60

70

80

90

S-35 S-43 S-44 S-50

June July Aug

จ า
นว

นก
าร

  
ิ ท

ี่  
 มป

ร 
สิท

ธิ 
า 

 1
00

%
 (T

on
s 

 
รูปที่ 2 กราฟแสดงจ านวนการผลิตที่เต็มประสิทธิภาพของเครื่องจักรแผนกตีเกลียวในแต่ละเดือน 

 
 รูปที่ 2 แสดงจ านวนการผลิตที่เต็มประสิทธิภาพของเครื่องจักรแผนกตีเกลียวในแต่ละเดือน พบว่า มี
จ านวนการผลิตที่แตกต่างกันทั้ง 4 เครื่องจักร ซึ่งจะแบ่งเป็น 3 เดือน คือ  เดือน JUNE เครื่องจักรที่มีจ านวน
การผลิตได้มากที่สุดคือ S-50 จ านวนการผลิตได้ 77.24% ส่วนเครื่องจักรที่มีจ านวนการผลิตได้ระดับปาน
กลาง คือ S-44 ผลิตได้ 41.2% และ เครื่องจักร S-35 ผลิตได้ 30.17% ส่วนเครื่องจักรที่มีจ านวนการผลิตน้อย
ที่สุดคือ S-43 ผลิตได้ 9.74% เดือน JULY เครื่องจักรที่มีจ านวนการผลิตได้มากท่ีสุดคือ S-35 จ านวนการผลิต
ได้ 77.24% ส่วนเครื่องจักรที่มีจ านวนการผลิตได้ระดับปานกลาง คือ S-43 ผลิตได้ 30.25% และ เครื่องจักร
S-44 ผลิตได้ 29.12% ส่วนเครื่องจักรที่มีจ านวนการผลิตน้อยที่สุดคือ S-50 ผลิตได้ 25.88% เดือน AUG
เครื่องจักรที่มีจ านวนการผลิตได้มากที่สุดคือ S-50 จ านวนการผลิตได้ 82.94% ส่วนเครื่องจักรที่มีจ านวนการ
ผลิตได้ระดับปานกลาง คือ S-44 ผลิตได้ 49.6% และ เครื่องจักร S-43 ผลิตได้ 34.76% ส่วนเครื่องจักรที่มี
จ านวนการผลิตน้อยที่สุดคือ S-35 ผลิตได้ 21.57% ซึ่งพบว่าเครื่องจักรแต่ละเครื่องมีประสิทธิภาพแตกต่างกัน
โดยเครื่องจักร S-35 แสดงผลการท างานที่มีประสิทธิภาพสูงที่สุด ขณะที่ S-50 มีประสิทธิภาพต ่าที่สุด ส่วน S-
43 และ S-44 มีประสิทธิภาพอยู่ในระดับปานกลางและแสดงความผันผวนระหว่างแต่ละเดือน การ
เปรียบเทียบระหว่างการท างานในเวลาปกติและการท างานล่วงเวลา (OT) ชี้ให้เห็นว่า การท างานล่วงเวลา
ไม่ได้ส่งผลโดยตรงต่อการเพิ่มประสิทธิภาพ แต่กลับสะท้อนถึงการจัดสรรเวลาและการวางแผนการผลิตที่ยังไม่
เหมาะสม 

ผลการวิเคราะห์ชี้ว่า ความแตกต่างของค่าประสิทธิภาพขึ้นอยู่กับปัจจัยหลายด้าน ได้แก่ การวางแผน
และการจัดสรรงานที่ไม่สอดคล้องกับศักยภาพจริงของเครื่องจักร ความพร้อมด้านการบ ารุงรักษาเครื่องจักร
รวมถึงทักษะและประสบการณ์ของพนักงานควบคุมเครื่องจักร ข้อค้นพบเหล่านี้บ่งชี้ว่าการวางแผนการผลิตที่
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อ้างอิงจากข้อมูลประสิทธิภาพจริงของเครื่องจักรจะช่วยเพ่ิมความแม่นย าในการจัดตารางการผลิต ลดการ
พ่ึงพาการท างานล่วงเวลา และเพ่ิมศักยภาพการผลิตโดยรวมของแผนกตีเกลียว 

 
4. กิตติกรรมประกาศ  

ข้าพเจ้าขอขอบพระคุณ บริษัทฯ ที่ได้เอ้ือเฟ้ือข้อมูลและสนับสนุนการด าเนินงานตลอดระยะเวลา
การศึกษา รวมทั้งให้ค าแนะน าเชิงวิชาการและข้อเสนอแนะที่เป็นประโยชน์อย่างยิ่งต่อการศึกษาและท า
โครงงานสหกิจศึกษา และความขอบคุณ ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.สุธรรม ศิวาวุธ อาจารย์ที่ปรึกษาโครงงานสห
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ตลอดจนขอขอบคุณเพ่ือนร่วมงานภายในแผนกและผู้เกี่ยวข้องทุกท่านที่มีส่วนสนับสนุนและช่วยเหลือให้การ
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