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บทคัดย่อ 

 
การวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  (OEE) 

เคร่ืองบรรจุแป้งในโรงงานผลิตแป้งเย็น  ให้เพิ่มขึ้นอย่างน้อย 10 %  โดยท าการศึกษาถึงเหตุที่มีผล
ท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรต่ า  ได้วิเคราะห์ข้อมูลก่อนการปรับปรุงด้วยผังก้างปลา 
และกราฟพาเรโต พบว่าตัวแปรที่มีค่าต่ า คือ ค่าความพร้อมของเคร่ืองจักร  ดังนั้นจึงได้จัดท า
มาตรการ เพื่อปรับปรุงค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรให้สูงขึ้นตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ 10 %  
ภายหลังการปรับปรุงพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองบรรจุแป้ง สามารถเพิ่มค่า % OEE 
Line A = 14 %  Line B = 11% , Line C = 13% , Line D = 20% , Line E = 17% 
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ABSTRACT 

 
The objective of this research was to increases at 10 %  of  effectiveness   the  Overall 

Equipment Effectiveness (OEE) of powder filling machines. The QC Tool such as Fishbone 
Diagram, Pareto chart and brainstorming was used to analyze all data and resolve problems. The 
researcher found that was the parameter of availability machine are low.  After improvement it 
was found that OEE were increases 14% of line A, increases 11% of line B, increases 13% of  
line C,  increases 20% of line D, increases 17% of line E, respectively. 
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บทที่1 
บทน า 

 
1.1  ความส าคัญและที่มาของปัญหา 

ในปัจจุบันนี้อุตสาหกรรมต่างๆได้มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม  ทั้งนี้เพื่อผลิต
ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพตรงตามความต้องการที่มีการเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วของลูกค้า  เพื่อให้ได้
บรรลุเป้าหมายนี้องค์การควรมีการวางกลยุทธ์ทางธุรกิจเพื่อปรับปรุงเปลี่ยนแปลงการผลิตให้เพิ่ม
ผลผลิต รวดเร็ว และควบคุมคุณภาพอย่างประหยัด  โดยการด าเนินธุรกิจให้อยู่รอดนั้นสิ่งที่
หลีกเลี่ยงไม่ได้และมีความจ าเป็นคือการขจัดความสูญเสียต่างๆที่เกิดขึ้น  ซึ่งในบรรดาความสูญเสีย
ที่เกิดขึ้นภายในโรงงานหากพิจารณาให้ดีจะพบว่ามีความสูญเสียอันหน่ึงที่ส าคัญมาก  แต่มักกลับ
ถูกมองข้ามไปซึ่งก็คือการสูญเสียเวลาที่ใช้ในการต้ังเคร่ือง จักร ดังนั้นจึงนับได้ว่าเป็นต้นเหตุที่ท า
ให้ต้นทุนการผลิตสินค้าของโรงงานต้องสูงขึ้นด้วย  ทั้งนี้ หากจะส่งเสริมให้สมรรถนะขององค์กร
ดีเลิศได้ต้องอยู่บนพื้นฐานของการใช้เคร่ืองจักรที่ดี คือ เคร่ืองจักรที่ใช้งานได้ตลอดเวลา  ใช้งานได้
เต็มก าลัง และไม่ผลิตของเสียเลยโดยสามารถสังเกตได้จาก  อัตราการเดินเคร่ือง  (Availability) 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) และอัตราคุณภาพ (Quality Rate) 

อย่างไรก็ตามหากแม้ว่าบริษัทจะมีการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพดีเพียงใด  แต่ถ้า
กระบวนการผลิตยังมีการสูญเสียที่แฝงเร้นอยู่มากก็จะส่งผลให้ต้นทุนสูงและบริษัทก็ไม่สามารถอยู่
รอดหรือแข่งขันได้ ด้วยปัจจัยเหล่านี้เองท าให้ผู้วิจัยเกิดความสนใจที่จะแก้ปัญหา  ซึ่งถือเป็นปัญหา
ที่น่าสนใจและเกิดผลได้ที่ชัดเจนและเป็นรูปธรรมไม่น้อย 

การด าเนินการวิจัยโครงงานนี้  ได้มุ่งศึกษาเพื่อหาข้อมูลการสูญเสียที่เกิดขึ้น  ใน
สายการผลิตของ แผนกเคร่ืองส าอาง  บริษัท แห่งหนึ่ง ซึ่งเป็นลายน์การบรรจุแป้งเย็น ซึ่งมีขนาด
บรรจุต้ังแต่ 100 กรัม – 450 กรัม โดยจะใช้เทคนิคทางด้านวิศวกรรมศาสตร์เข้าช่วย ในการวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดขึ้นพร้อมกับท าการแก้ไขและปรับปรุงให้สอดคล้องกับเป้าหมายโดยในการท าการวิจัย
คร้ังนี้ ผู้วิจัยคาดหวังว่าจะสามารถประยุกต์ใช้ในการปฏิบัติงานจริง  และใช้ให้เกิดประโยชน์กับ
บริษัทฯมากที่สุด  แต่ปัจจุบันก าลังการผลิตยังไม่แน่นอนสูงบ้างต่ าบ้าง  ทางโรงงานจึงต้องการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม  ของเคร่ืองจักรซึ่งปัจจุบันค่าประสิทธิภาพ  โดยรวมของเคร่ืองจักร
อยู่ประมาณ 69.5 เปอร์เซ็นต ์ตามตารางที ่1-1 และรูปที่ 1-1 
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ตารางที่ 1.1 แสดงค่าประสิทธิภาพโดยรวมของลายน์การผลิต A – E 
 

กระบวนการ อัตราการ
เดินเคร่ือง 

( A ) 

ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ือง 

( P ) 

อัตราคุณภาพ 
 

( Q ) 

 
OEE 

ลายน์การผลิต A 80.0 % 94.0 % 95.0 % 71.4 % 
ลายน์การผลิต B 83.0 % 95.0 % 96.0 % 75.6 % 
ลายน์การผลิต C 80.0 % 95.0 % 95.0 % 72.2 % 
ลายน์การผลิต D 78.0 % 92.0 % 92.0 % 66.0 % 
ลายน์การผลิต E 74.0 % 91.0 % 93.0 % 62.6 % 

เฉล่ีย 79.0 % 93.4 % 94.2 % 69.5 % 
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รูปที่ 1.1 กราฟแสดงประสิทธิภาพโดยรวมของลายน์การผลิต A – E ก่อนปรับปรุง 
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1.2  วัตถุประสงค์ของการศึกษาวิจัย 
1.  ปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  (OEE) ของเคร่ืองบรรจุแป้ง Auger จ านวน 

5 ลายน์การผลิต เพิ่มขึ้นอย่างน้อย 10% 
2.  ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นซึ่งเป็นสาเหตุท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  (OEE) 

ต่ ากว่ามาตรฐาน จากการบรรจุแป้งเย็น 
 

1.3  ขอบเขตของงานวิจัย 
1.  การวิจัยนี้จะท าการศึกษาเฉพาะกลุ่มเคร่ืองจักรบรรจุแป้ง (Auger) จ านวน 5 ลายน์การผลิต 
2.  น าเสนอวิธีการต้ังเคร่ืองที่ได้ปรับปรุงใหม่ เพื่อให้ปฏิบัติเป็นมาตรฐานต่อไป  

 

1.4  ประโยชน์ท่ีจะได้รับ 
1.  สามารถปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  (OEE) ให้มากขึ้นกว่าเดิมอย่าง

น้อย 10 % 

2.  ลดต้นทุนการผลิตที่ได้จากการลดความสูญเสีย 

3.  สามารถทราบสาเหตุและปัจจัยความสูญเสียที่ท าให้ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรต่ า  

4.  สามารถใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงเคร่ืองจักร เพื่อขยายผลต่อไป 

 

1.5  เครื่องมือและอุปกรณ์ในงานวิจัย 
1.  เอกสารและข้อมูลทางเทคนิคของเคร่ืองจักร 
2.  เคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
3.  กล้องถ่ายรูป 
4.  นาฬิกาจับเวลา 
5.  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ปรับแต่งเคร่ืองจักร 

6.  โปรแกรมคอมพิวเตอร์ Microsoft Excel, Microsoft Word  
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1.6 ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1.  ศึกษาข้อมูลสภาพปัญหาปัจจุบัน 
2.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
3.  เก็บข้อมูลเพื่อหาระดับความส าคัญของปัญหา 
4.  ท าการทดลองพร้อมกับศึกษารายละเอียดของความสูญเสียจากเคร่ืองจักรที่ส่งผลกระทบกับ

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
5.  แก้ปัญหาและปรับปรุงกระบวนการให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรเพิ่มขึ้น  
6.  เก็บผลการทดลองและท าการวิเคราะห์ 
7.  ท าการทดลองเพิ่มเติม 
8.  สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 
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บทที่ 2 
ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 ความสูญเสียท่ีส าคัญ 16 ประการ 

ความสูญเสียที่ส าคัญซึ่งเป็นอุปสรรคและส่งผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตน้ัน  ก็
คือ ความสูญเสียที่ส าคัญ 16 ประการซึ่งมีดังต่อไปนี้ 

2.1.1  ความสูญเสีย 8 ประการที่เป็นอุปสรรคต่อประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร  

1) ความสูญเสียจากการช ารุดเสียหาย   เป็นความสูญเสียที่มาจากการช ารุดเสียหายของ
เคร่ืองจักร  ที่เกิดขึ้นทั้งอย่างฉับพลัน  และทั้งเร้ือรัง  ซึ่งต่างก็จะท าให้เกิดความสูญเสียด้านเวลา  
(ผลผลิตลดลง) และปริมาณผลผลิตลดต่ าลง (เกิดของเสีย) 

2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน ความสูญเสียจากการเตรียมงานนั้น  เป็นความสูญเสีย
ทางด้านเวลาที่เกิดจากการปรับเปลี่ยนและเตรียมการเมื่อสิ้นสุดการผลิตสินค้าปัจจุบัน  ไปสู่การเร่ิม
ผลิตสินค้าใหม่ 

3) ความสูญเสียจากการเปลี่ยน SIZE เป็นความสูญเสียที่เกิดจากเวลาที่ต้องใช้ไปในการ
เปลี่ยน Size ตามก าหนด หรือการเปลี่ยนอย่างฉับพลัน เน่ืองจาก อะไหล่นั้นเกิดการเสียหาย 

4) ความสูญเสียจากการเร่ิมเดินเคร่ือง  เป็นความสูญเสียทางด้านเวลาที่ต้องใช้ในการท า
ให้เคร่ืองจักรเดินได้ตาม  มาตรฐานรอบเวลาการผลิตที่ก าหนด  โดยปราศจากปัญหายุ่งยากทาง
เคร่ืองจักร (เช่น การหยุดชะงักงัน  น้ าหนักไม่ได้ เป็นต้น) จนกระทั่งสามารถท าให้มีการผลิตสินค้า
ได้คุณภาพคงที่ 

5) ความสูญเสียจากการหยุดชะงักงันหรือการเดินเคร่ืองตัวเปล่า  เป็นการหยุดของ
เคร่ืองจักรที่ต่างจากการช ารุดเสียหาย  กล่าวคือ เป็นการหยุดเน่ืองมาจากเกิดปัญหาขึ้นชั่วขณะหนึ่ง  
หรือเป็นการเดินเคร่ืองตัวเปล่า  เช่น ชิ้นงานไปติดขัดอยู่ท าให้เกิดการเดินเคร่ืองตัวเปล่า  หรือเกิด
ของเสียทางด้านคุณภาพขึ้นท าให้เซ็นเซอร์และเคร่ืองจักรหยุดท างานชั่วขณะ  เมื่อดึงเอาชิ้นงาน
ออกไป และท าการเดินเคร่ืองจักรใหม่ ก็จะท าให้ท างานเป็นปกติได้ดังเดิม ด้วยเหตุนี้ การหยุดชะงัก
งันจึงมีลักษณะแตกต่างจากการช ารุดเสียหายของเคร่ืองจักร 

6) ความสูญเสียจากความเร็วลดลง ความสูญเสียที่เกิดขึ้นเมื่อความเร็วของเคร่ืองจักรลด
ต่ าลง ตัวอย่างเช่น  ในขณะที่เดินเคร่ืองตามความเร็วที่ก าหนด  แต่มีปัญหาทางด้านคุณภาพหรือ
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ปัญหาทางด้านเชิงกลเกิดขึ้น จึงหลีกเลี่ยงไม่ได้ที่จะต้องลดความเร็วลง  หรืออาจเพิ่มความเร็วได้แต่
ไม่เพิ่มเน่ืองจากเหตุผลที่ว่า  เคร่ืองจักรเคยเกิดปัญหาขึ้น  หรือเหตุผลทางด้านความปลอดภัย  หรือ
การท าให้อายุการใช้งานของเคร่ืองจักรสั้นลง 

7) ความสูญเสียจากของเสียและของซ่อม  เป็นความสูญเสียในเชิงปริมาณจากของเสีย  

(ของเสียที่ต้องทิ้ง ) และของเสียที่สามารถซ่อมได้  และความสูญเสียเชิงเวลาที่ใช้ในการซ่อมแซม  

เพื่อให้เป็นของด ี
8) ความสูญเสียจากการหยุดเคร่ือง  (Shutdown) ความสูญเสียเวลาที่ต้องมีการหยุด

เคร่ืองจักร เพื่อท าการบ ารุงรักษาตามแผน เป็นความสูญเสียประเภทนี้เป็นสิ่งที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ตาม
คุณสมบัติของเคร่ืองจักร  ซึ่งอาจจะใช้เวลาสั้นยาวแล้วแต่เคร่ืองจักรทั้งนี้เพื่อธ ารงรักษาคุณภาพ  

ความปลอดภัย และความไว้วางใจของเคร่ืองจักร แต่เมื่อพิจารณาถึงความสูญเสียและประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจักรแล้ว  จ าเป็นต้องท าให้เวลาที่สูญเสียนั้นสั้นลง  และยึดระยะเวลาระหว่างการ  

Shutdown ให้ยาวมากขึ้น 

2.1.2  ความสูญเสีย 5 ประการที่เป็นอุปสรรคต่อประสิทธิภาพของคน 
1) ความสูญเสียจากการบริหารจัดการ  เป็นความสูญเสียที่มาจากการรอคอยที่เกิดจาก

การบริหารต่างๆ  เช่น การรอวัตถุดิบ การรอค าสั่ง หรือการรอการซ่อมแซมการช ารุดเสียหายของ
เคร่ืองจักร 

2) ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว  ความสูญเสียการจากการเคลื่อนไหวนั้นมีทั้งความ
สูญเสียจากการเคลื่อนไหวที่ไม่เป็นไปตามหลักการการเคลื่อนไหวที่เหมาะสม  และความสูญเสียที่
เกิดจากความแตกต่างทางด้านทักษะความช านาญ และการวางผังที่ไม่เหมาะสม 

3) ความสูญเสียจากการจัดวางต าแหน่ง  เป็นความสูญเสียจากการรอที่เกิดจากต้อง
รับผิดชอบหลายกระบวนการ  หรือรับผิดชอบเคร่ืองจักรหลายเคร่ือง  รวมทั้งเป็นความสูญเสียของ
ความไม่สมดุลของสายการผลิตในการที่มีการใช้สายพานล าเลียง 

4) ความสูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติ  เป็นความสูญเสียที่งานบางอย่างสามารถ
เปลี่ยนเป็นระบบอัตโนมัติได้  เพื่อลดจ านวนคนลงแต่ไม่กระท า  จึงท าให้เกิดความสูญเสีย  

ตัวอย่างเช่น  การขนชิ้นส่วนขึ้นลงโดยใช้ระบบอัตโนมัติ  ท าให้ประหยัดแรงงานคนได้แต่ไม่
ด าเนินการ หรือการจัดส่งวัสดุ การเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูป  โดยไม่ใช้ระบบอัตโนมัติ  ท าให้
เกิดความสูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติ 

5) ความสูญเสียจากการตรวจวัดและการปรับแต่ง ความสูญเสียจากการตรวจวัด และ
การปรับแต่ง คือเวลาที่สูญเสียไปในการด าเนินการตรวจวัดและปรับแต่ง เพื่อป้องกันการเกิดของ
เสียและการหลุดลอดของของที่ไม่มีคุณภาพ 
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2.1.3  ความสูญเสีย 3 ประการที่เป็นอุปสรรคต่อการเพิ่มประสิทธิภาพของทรัพยากรต่อ 
หน่วย 

1) ความสูญเสียผลได้ต่อวัตถุดิบ ความสูญเสียผลได้ต่อวัตถุดิบ ได้แก่ ความสูญเสียเชิง
ปริมาณที่เกิดจากความแตกต่างของน้ าหนักของวัตถุดิบกับน้ าหนักของผลิตภัณฑ์ หรือความ
แตกต่างของน้ าหนักรวมของวัตถุดิบที่ป้อนเข้าไปกับน้ าหนักของผลิตภัณฑ์ 

2) ความสูญเสียด้านพลังงาน ความสูญเสียด้านพลังงาน ได้แก่ ไฟฟ้า เชื้อเพลิง ไอน้ า 
อากาศ น้ า (รวมการก าจัดน้ าทิ้ง) 

3) ความสูญเสียจากแม่พิมพ์ จิ๊ก ฟิ๊กเจอร์ ความสูญเสียจากแม่พิมพ์ จิ๊ก ฟิ๊กเจอร์ นั้น
เป็นความสูญเสียที่มาจากค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการผลิต การซ่อมแซมแม่พิมพ์ จิ๊ก ฟิ๊กเจอร์ ที่จ าเป็น
ในการผลิตสินค้า 

2.1.4 การแบ่งความสูญเสียออกเป็นประเภทต่างๆ 
การวิเคราะห์การใช้ทรัพยากรให้เกิดประโยชน์สูงสุดนั้น  จะพิจารณาใน 3 ส่วนคือ 

การใช้ประโยชน์สูงสุดจากเคร่ืองจักร  หรือการปรับปรุงอัตราการเดินเคร่ือง  การใช้ประโยชน์
สูงสุดจากวิธีการท างานหรือการปรับปรุงประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  และการใช้ประโยชน์สูงสุด
จากการใช้วัตถุดิบ  หรือการปรับปรุงอัตราคุณภาพการปรับปรุงอัตราการเดินเคร่ือง  ก็คือ การ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียในกลุ่มที่ท าให้เคร่ืองจักรหยุดการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ือง ก็คือ การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียในกลุ่มที่ท าให้เคร่ืองจักรเสียก าลัง  และการ
ปรับปรุงอัตราคุณภาพ ก็คือ การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียในกลุ่มที่ท าให้เกิดของเสียทางผู้วิจัย
ได้ทดลองน าตัวอย่างข้อมูลความสูญเสียที่เก็บมาได้จากแบบฟอร์มในแผนผลิตประจ าวันและ
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  (OEE) เพื่อจะได้ทราบว่ารายการความสูญเสียต่างๆที่เกิดขึ้น
ใน แผนกฝ่ายผลิตแป้งเย็น มีอะไรบ้างซึ่งแสดงอยู่ใน  ตารางที่ 2.1 แสดงการแยกประเภทของความ
สูญเสียเป็นกลุ่มต่างๆ  ความสูญเสียมีอยู่มากมายในแต่ละสถานประกอบการ  ซึ่งคงไม่เหมือนกัน  

แต่ถ้าจะท าการหาค่า OEE แล้วเราควรจะจัดกลุ่มความสูญเสียต่างๆออกเป็น 3 กลุ่มดังนี้ 
1) ความสูญเสียกลุ่มที่  1 หรือกลุ่มที่ท าให้เคร่ืองจักรหยุดท างาน  (Shutdown Loss) คือ

เหตุการณ์ใดๆ ก็ตามที่เกิดขึ้นแล้วเคร่ืองจักรต้องหยุดท างาน  เช่น สายพานขาด เปลี่ยนแม่พิมพ์  
เคร่ืองจักรเสีย เป็นต้น ความสูญเสียกลุ่มนี้เมื่อเกิดขึ้นแล้วต้องใช้เวลาในการแก้ไขนานและ ความ 
สูญเสียกลุ่มนี้เป็นสาเหตุท าให้อัตราการเดินเคร่ืองต่ า 

2) ความสูญเสียกลุ่มที่  2 หรือกลุ่มที่ท าให้เคร่ืองจักรเสียก าลัง  (Capacity Loss) คือ
เหตุการณ์ใดๆก็ตามที่เกิดขึ้นแล้วเคร่ืองจักรท าการผลิตได้ช้าลงและไม่ได้ผลลัพธ์ตามเป้าหมาย เช่น  
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เคร่ืองจักรสูญเสียความเร็ว หรือ ช่วงที่เร่ิมเดินเคร่ืองซึ่งเคร่ืองยังไม่มีความเร็วเต็มที่  เป็นต้น ความ
สูญเสียกลุ่มนี้เป็นสาเหตุท าให้ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองต่ า 

3) ความสูญเสียกลุ่มที่  3 หรือกลุ่มที่ท าให้เคร่ืองจักรผลิตงานเสียหรืองานซ่อม  (Yield 
Loss) คือเหตุการณ์ใดๆ ก็ตามที่เกิดขึ้นแล้วท าให้เสียเวลาในการผลิตเนื่องจากเร่ืองของคุณภาพเป็น
เกณฑ์ก าหนด ไม่ว่าชิ้นงานนั้นจะไม่สามารถใช้ได้ หรือใช้ได้แต่ต้องน ากลับไปแก้ไขก็ให้นับว่าเป็น  
ความสูญเสียในกลุ่มนี้คือกลุ่มที่เกิดขึ้นแล้วเป็นสาเหตุท าให้อัตราคุณภาพต่ าลงจากการส ารวจหา
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นใน  แผนกฝ่ายผลิตแป้งเย็น  โดยใช้รายการความสูญเสีย  ที่พบเห็นอยู่เป็น
ประจ าทุกวันของทุกกลุ่มเคร่ืองจักรและได้ท าการระบุความสูญเสีย  เป็นชื่อการปฏิบัติงานของ
กระบวนการย่อยต่างๆ  ตามรายการในแผนผลิตประจ าวันและประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร
(OEE) ซึ่งมีดังนี้ 

1) จ านวนที่สั่งผลิต (กระป๋อง) 
2) รอบเวลาการผลิต (นาที / กระป๋อง) 
3) จ านวนที่ผลิตได้ “ของดี” (กระป๋อง) 
4) จ านวนที่ผลิตได้ “ของเสีย” (กระป๋อง) 
5) ห้องผสมส่งแป้งไม่ทัน 
6) ปรับน้ าหนักแป้ง 
7) สายพาน 
8) กระป๋องแป้งมีปัญหา 
9) เปลี่ยนขนาดการเดิน 
10) ปรับเคร่ืองก่อนเดิน 
11) ปัญหาลมตก 
12) ปัญหาจากเคร่ืองผสมแป้ง 
13) ฝากระป๋องมีปัญหา 
14) ปัญหาเคร่ือง Ink Jet 
15) ไฟฟ้าดับ 
16) เคร่ือง Shrink ฟิล์มมีปัญหา 
17) ล้างกรวยบรรจุแป้ง 
18) ท าความสะอาดเคร่ืองบรรจุแป้ง 
น าความสูญเสียจากแบบฟอร์มแผนผลิตประจ าวันและประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจักร (OEE) ทั้ง 18 รายการข้างต้นที่ได้มาจ าแนกเป็นกลุ่มต่างๆดังแสดงในตารางที่ 2.1 
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ตารางที่ 2.1  แสดงการแยกประเภทของความสูญเสียเป็นกลุ่มต่างๆ 

  

ล าดับ รายการความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแผนกผลิตแป้ง 
การแบ่งกลุ่มความสูญเสีย 

กลุ่มที่ 1 กลุ่มที่ 2 กลุ่มที่ 3 

1 จ านวนที่สั่งผลิต (กระป๋อง)     

2 รอบเวลาการผลิต (นาที / กระป๋อง)      

3 จ านวนที่ผลิตได้ “ของดี” (กระป๋อง)     

4 จ านวนที่ผลิตได้ “ของเสีย” (กระป๋อง)     

5 ห้องผสมส่งแป้งไม่ทัน     

6 ปรับน้ าหนักแป้ง      

7 สายพานล าเลียงช ารุด      

8 กระป๋องแป้งมีปัญหา      

9 เปลี่ยนขนาดการเดิน      

10 ปรับเคร่ืองก่อนเดิน      

11 ปัญหาลมตก      

12 ปัญหาจากเคร่ืองผสมแป้ง      

13 ฝากระป๋องมีปัญหา      

14 ปัญหาเคร่ือง Ink Jet      

15 ไฟฟ้าดับ      

16 เคร่ือง Shrink ฟิล์มมีปัญหา      

17 ล้างกรวยบรรจุแป้ง      

18 ท าความสะอาดเคร่ืองบรรจุแป้ง      
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2.2  การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
เคร่ืองจักรที่ดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เคร่ืองจักรที่ไม่เสีย  เปิดสวิตซ์เมื่อใดท างานได้เมื่อนั้น  

หากแต่ต้องเป็นเคร่ืองจักรที่เปิดขึ้นมาแล้ว  ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ  คือ เดินเคร่ืองได้เต็ม
ก าลังความสามารถ  แต่ถ้าเคร่ืองจักรใช้งานได้ตลอดเวลาและเดินเคร่ืองได้เต็มก าลัง  แต่ชิ้นงานที่
ผลิตออกมาไม่มีคุณภาพ  ก็คงไม่มีประโยชน์อะไร  ดังนั้นเร่ืองคุณภาพของงานที่ออกมาจึงเป็นอีก
ปัจจัยหนึ่งที่จะใช้ในการพิจารณาเคร่ืองจักร และที่ส าคัญเคร่ืองจักรที่ดีต้องใช้งานได้อย่างปลอดภัย 

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  (Overall Equipment Effectiveness) หมายถึง ค่าที่
ได้จากผลคูณระหว่างอัตราเวลาที่เครื่องจักรท างาน อัตราสมรรถนะ และอัตราผลิตภัณฑ์ดี เป็นการ
สรุปรวมว่า  มีการใช้เคร่ืองจักรอย่างไรและเดินเคร่ืองด้วยความเร็วเท่าใด  และมีอัตราการผลิต
ผลิตภัณฑ์ดีเท่าไร นอกจากนี้ยังเป็นดัชนีชี้วัดว่ามีส่วนร่วมในเวลาที่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มขึ้นมากน้อย
เท่าใด 

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  (Overall Equipment Effectiveness) เป็นค าที่รู้จัก
กัน เป็นอย่างดีในฐานตัวเลขที่ใช้บ่งบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใช้เคร่ืองจักรเป็นหลักใน
กระบวนการผลิต  หรือ นิยมเรียกชื่อย่อสั้นๆ ว่า “OEE” นอกจากนั้น  ประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร ยังใช้เป็นตัวเลขในการวัดความส าเร็จของโรงงานที่ด าเนินกิจกรรม  TPM หรือเรียกได้
ว่า การด าเนินกิจกรรม TPM ก็คือ การเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
สูตรการค านวณ OEE 
ประสิทธิผลโดยรวม = อัตราการเดินเคร่ืองจักร X ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง X อัตราคุณภาพ 

ของเคร่ืองจักร(OEE)            (Availability)                     (Performance Efficiency)     (Quality Rate) 
2.2.1  อัตราการเดินเคร่ือง  (Availability) หมายถึง อัตราที่ค านวณจากสัดส่วนของเวลาสุทธิที่

หักเวลาที่เคร่ืองจักรหยุดออก (เวลาที่เคร่ืองจักรท างาน) เทียบกับเวลารับภาระงาน ซึ่งเป็นสิ่งที่จะบ่ง
บอกได้ว่าเคร่ืองจักรสามารถใช้งานได้ตลอดเวลาหรือไม่ 

เวลาทั้งหมด  (Total Time) หมายถึงเวลาที่เรามีเคร่ืองจักรอยู่ในโรงงาน  แต่ไม่ได้
หมายความว่าเราจะต้องวางแผนการใช้เคร่ืองให้เท่ากับเวลาที่มีทั้งหมด  เราคงต้องมีเวลาหยุดเพื่อ
การบ ารุงรักษาประจ าวัน   เวลาหยุดเพื่อการประชุมชี้แนะ   เวลาหยุดเพื่อท ากิจกรรมต่าง  ๆ ของ
โรงงาน เช่น กิจกรรม  5ส เวลา หยุดที่เราตั้งใจทั้งหมดนั้น  เราเรียกว่า  เวลาหยุดตามแผน  ( Planned 
Shutdown ) ดังนั้นเวลาที่เราต้องการ ให้เคร่ืองจักรใช้งานได้ตลอดจึงไม่ใช้เวลาทั้งหมด 
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เวลารับภาระงาน ( Loading Time ) หมายถึง เวลาที่มีการวางแผนไว้ว่า ต้องใช้ในการ
ผลิตโดยน าเวลาทั้งหมดมาหักออกด้วยเวลาหยุดตามแผนและเวลารับภาระนี่เองที่เราต้องการให้
เคร่ืองจักรเดินได้ตลอดเวลา 

 

 

 

รูปที่ 2.1 แสดงเวลาที่ใช้ในการหาอัตราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอัตรา
คุณภาพ 

 

เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) หมายถึง เวลาที่รับภาระงานลบเวลาที่เสียไปจากการ
ช ารุดเสียหายการเตรียมงาน  การเปลี่ยนใบมีด  และการหยุดอื่นๆ  หรือหมายถึงเวลาที่เครื่องจักร
ท างานอยู่จริง 

เวลาเดินเคร่ือง         = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจักรหยุด 
อัตราการเดินเคร่ืองจักร =  เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time)                    (3.1) 

                         (Availability)                เวลารับภาระ  (Loading Time) 
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ตัวอย่าง 
เคร่ืองจักรเคร่ืองหนึ่งมีเวลาท างานทั้งหมดสัปดาห์ละ  48 ชั่วโมง ในช่วง 1 สัปดาห์

เคร่ืองจักรน้ี  มีเวลาหยุดตามแผน  6 ชั่วโมง มีเวลาสูญเสียจากเคร่ืองจักรหยุด  3 ชั่วโมง จงหาอัตรา
การเดินเคร่ืองของเคร่ืองจักรน้ีในหนึ่งสัปดาห์ 
 
เวลารับภาระงาน  =  เวลาทั้งหมด – เวลาหยุดตามแผน 

=  48 - 6 
=  42 ชั่วโมง 

เวลาเดินเคร่ือง   =  เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจักรหยุด 
=  42 – 3 
=  39 ชั่วโมง 

อัตราการเดินเคร่ือง  =  เวลาเดินเคร่ือง 
เวลารับภาระงาน 

=  39 
42 

=  92.85% 
 
2.2.2  ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  (Performance Efficiency) หมายถึง  อัตราที่ค านวณจาก
สัดส่วนของจ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้จริงต่อจ านวนชิ้นงานที่ควรผลิตได้ตามเวลามาตรฐาน  ซึ่งเป็น
สิ่งที่จะบ่งบอกได้ว่าเคร่ืองจักรสามารถใช้งานได้เต็มก าลังหรือไม่  จากรูปที่ 2.1 จะเห็นได้ว่าเวลา
เดินเคร่ืองจะไม่เท่ากับเวลารับภาระงาน  หากเกิดความสูญเสียที่ท าให้เคร่ืองหยุดท างาน  แต่ความ
สูญเสียที่มีโอกาสเกิดขึ้นยังไม่หมดเพียงแค่นั้น  ยังมี ความสูญเสียที่ท าให้เคร่ืองเสียก าลัง  ซึ่งท าให้
เวลาเดินเคร่ืองที่น้อยอยู่แล้วเหลือน้อยลงไปอีก เรียกว่า เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  = เวลาเดินเคร่ือง – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองเสียก าลัง 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  = เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) 

               (Performance Efficiency)                         เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) 
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ตัวอย่าง 
เวลาท างานของเคร่ืองจักรเคร่ืองหนึ่ง  หลังจากมีการหักเวลาหยุดตามแผนและหักเวลา

สูญเสียที่ท าให้เคร่ืองต้องหยุดท างานแล้ว  สุดท้ายเคร่ืองจักรมีเวลาจริง  ๆ เพียงแค่ 50 ชั่วโมงต่อ
สัปดาห์แต่ในขณะท างานตลอดสัปดาห์จะมีเวลาสูญเสียจากเคร่ืองจักรเสียก าลังรวมกันแล้ว  8 
ชั่วโมง จงหาประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองของเคร่ืองจักรเคร่ืองนี้ใน 1 สัปดาห์ 

 เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  = เวลาเดินเคร่ือง – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองเสียก าลัง 
    = 50 – 8 

= 42 ชั่วโมง 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  =  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 

         เวลาเดินเคร่ือง 
=  42 
    50 

    = 84 % 

 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองบางคร้ังไม่สามารถค านวณได้โดยตรงเน่ืองจากมีความ
สูญเสียไม่สามารถจับเวลาได้แต่ท าให้เคร่ืองเสียก าลังเช่นไฟตก  เคร่ืองเดินไม่เรียบ  เคร่ืองสะดุด
หรือหยุดเล็กน้อย  เป็นต้น เวลามาตรฐานในการท างานต่อชิ้นสามารถช่วยแก้ปัญหาดังกล่าวได้  

เพราะถ้าหากเรามีเวลามาตรฐานก็จะทราบว่าตามเวลาเดินเคร่ืองเราควรผลิตงานได้กี่ชิ้น  และใน
ความเป็นจริงแล้วเราผลิตงานได้กี่ชิ้น 

 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  =                 จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้จริง 
                                                               จ านวนชิ้นงานที่ควรผลิตได้ตามเวลามาตรฐาน 
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2.2.3  อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 
อัตราคุณภาพ  (Quality Rate) หมายถึง อัตราที่ค านวณจากสัดส่วนของจ านวนชิ้นงาน

ของดีที่ผลิตได้ทั้งหมดต่อชิ้นงานทั้งหมด ซึ่งเป็นสิ่งที่จะบ่งบอกได้ว่าเคร่ืองจักรผลิตของเสียหรือไม่  
จากรูปที่ 2.1 จะเห็นว่า เวลาเดินเคร่ืองสุทธิบางคร้ัง  ก็ไม่ได้เกิดมูลค่าทั้งหมด  เพราะเสียเวลาส่วน
หนึ่งไปกับการผลิตของเสียหรือเรียกว่า เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิที่เกิดมูลค่า = เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ – เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 
อัตราคุณภาพ   = เวลาเดินเคร่ืองสุทธิที่เกิดมูลค่า (Valued-Net Operating Time) 

            (Quality Rate)                                   เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) 

 

ตัวอย่าง 
เคร่ืองจักรเคร่ืองหนึ่งมีเวลาเดินเคร่ืองที่ไม่มีความสูญเสียใดๆเลยในขณะท างานหรือ

เรียกอีกอย่างหนึ่ง  ว่าเวลาเดินเคร่ืองสุทธิเท่ากับ  40 ชั่วโมงใน 1 สัปดาห์ แต่มีช่วงที่ชิ้นงาน
ออกมาเสียหรือต้องน ากลับไปแก้ไขรวมกับประมาณ 2ชั่วโมง จงหาอัตราคุณภาพของเคร่ืองจักรน้ี 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิที่เกิดมูลค่า  = เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ – เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 
= 40 -2 
= 38 ชั่วโมง 

อัตราคุณภาพ    =   เวลาเดินเคร่ืองสุทธิที่เกิดมูลค่า 
 เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 

=  38 
                                                            40 

= 95% 

 

อัตราคุณภาพบางคร้ังก็ไม่สามารถหาได้โดยการใช้สมการดังกล่าว  เน่ืองจากความ
ยากล าบากในการจับเวลาที่ต้องสูญเสียไปกับการผลิตงานเสีย  แต่เราสามารถดูความสูญเสียที่
ออกมาในรูปของชิ้นงานที่เสียและชิ้นงานที่ต้องน ากลับไปแก้ไข 
 

อัตราคุณภาพ = จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด – จ านวนชิ้นงานที่เสียและที่ซ่อม 
                  จ านวนงานที่ผลิตได้ทั้งหมด 
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ตัวอย่าง 
เคร่ืองจักรเคร่ืองหนึ่งในหนึ่งวันผลิตชิ้นงานได้  300 ชิ้น ในบรรดางาน 300 ชิ้นนี้มี

ชิ้นงานที่เสียจนไม่สามารถแก้ไขได้จ านวน 45 ชิ้น และสามารถน ากลับไปแก้ไขได้จ านวน 15 ชิ้น 

จงหาอัตราคุณภาพเคร่ืองจักรน้ีในวันดังกล่าว 
 

อัตราคุณภาพ  = จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด – จ านวนชิ้นงานที่เสียและที่ซ่อม 
                                                              จ านวนงานที่ผลิตได้ทั้งหมด 

 

=  300 – (45 + 15) 
300 

= 80 % 
  

2.3  ปัจจัยท่ีส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรต่ า   
การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  (OEE) คือการน าเอาอัตราการเดินเคร่ือง  

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  และอัตราคุณภาพมาพิจารณาร่วมกัน  เน่ืองจากทั้ง  3 ปัจจัยเป็น
สัมประสิทธิ์ซึ่งกันและกันในการส่งผลต่อประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  (OEE) ดังนั้นการ
แก้ปัญหาเพื่อปรับปรุงการเพิ่มค่า  (OEE) นั้นจะต้องมีปัจจัยทั้งหมด  3 ค่า ด้วยกัน  ดังแสดงตัวอย่าง
ในตารางที่ 2.3 
 

ตารางที่ 2.2 ตัวอย่างการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 

 
กระบวนการ อัตราการเดินเคร่ือง 

( A ) 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 

( P ) 
อัตราคุณภาพ 

( Q ) 
กระบวนการผลิต A 100 % 50 % 100 % 
กระบวนการผลิต B 90 % 90 % 90 % 
กระบวนการผลิต C 70 % 85 % 95 % 
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OEE ของลายน์การผลิต A   =  ( 1.0 x 0.5 x 1.0 ) x 100 %    =  50 % 
OEE ของลายน์การผลิต B   =  ( 0.9 x 0.9 x 0.9 ) x 100 %    =  72.9 %   
OEE ของลายน์การผลิตC   =  ( 0.7 x 0.85 x 0.95 ) x 100 %   =  56.5 % 

  

จากตัวอย่างจะเห็นได้ว่า ในกระบวนการผลิต  A จะมีอัตราการเดินเคร่ืองถึง  100% และ
อัตราคุณภาพ ถึง 100% แต่เมื่อพิจารณาประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองที่มีเพียง  50% ท าให้ OEE เหลือ
เพียง 50% จาก กรณีนี้สามารถวิเคราะห์ได้ว่ากระบวนการผลิต  A ไม่มีปัญหาเร่ืองเคร่ืองจักรเสีย
หรือเคร่ืองจักรหยุดใดๆ  รวมทั้งไม่มีปัญหาทางด้านคุณภาพด้วย  แต่กระบวนการผลิตท าได้ช้ามาก
เพียงแค่ 50% ของก าลังการผลิตมาตรฐาน 

กระบวนการผลิต B ดูเหมือนว่า OEE น่าจะออกมาสูง  เน่ืองจากตัวประกอบทั้ง  3 ตัวอยู่
ในเกณฑ์สูงแต่จริงๆ  OEE ที่ออกมาเท่ากับ  72.9% เพราะว่ายังไม่สามารถเดินเคร่ืองได้ตลอดเวลามี
เวลาหยุดเคร่ืองไป  10% เคร่ืองยังเดินไม่เต็มก าลังขาดไปอีก  10% และ มีของเสียในปริมาณสูงถึง  
10% 

กระบวนการผลิต  C ถึงแม้จะไม่มีปัญหาด้านคุณภาพ  แต่เคร่ืองจักรก็เสียบ่อยและ
เคร่ืองจักรก็ยังเดินไม่เต็มก าลัง  แต่เป็นที่น่าสังเกตว่า  OEE ก็ยังสูงกว่ากระบวนการผลิต  A ทั้งนี้เป็น
เพราะตัวประกอบที่ต่ าสุดเป็นตัวการในการฉุดค่า OEE ให้ต่ าลง 

ดังนั้นในการปรับปรุง  OEE จึงควรปรับปรุงตัวประกอบที่มีค่าต่ าสุดก่อน  เพราะมีผล
มากที่สุดในการท าให้ค่า OEE เพิ่มขึ้น นอกจากนั้นยังเป็นการท าที่ง่ายกว่าการท าให้ตัวแปรที่มีค่าสูง
อยู่แล้วให้มีค่าสูงไปอีก 
 

2.4  การวิเคราะห์ปัญหา 
2.4.1 แผนภาพก้างปลา เป็นแผนภาพที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุและผล โดยเป็น

แผนภาพที่ใช้ค้นหาถึงสาเหตุรากเหง้าและจะต้องได้มาจากการเฝ้าสังเกตอาการปัญหา การจ าแนก
ปัญหาจะขึ้นอยู่กับการระดมสมองอย่างเป็นเหตุและผลต่อกัน โดยสามารถจ าแนกปัญหาเฉพาะ 
หรือปัญหาที่เกิดจากกระบวนการ และจะวิเคราะห์จากสาเหตุความผันก็ได้ โดยผ่านหลักความคิด 3 
ประการคือ หน้างานจริง สภาวะจริง และด้วยของจริง 
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รูปที่ 2.2  หลักการแผนภาพก้างปลา   

 
2.4.2  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) แผนภาพส าหรับการวิเคราะห์ความมีเสถียรภาพของ

ข้อมูลที่มีการจ าแนกประเภทที่อยู่ภายใต้ความผันแปร โดยผ่านหลักการพาเรโต ( Pareto Principle) 
ที่ว่า “Vital Few and Trivial Many” (สิ่งที่ส าคัญมากมีจ านวนเพียงเล็กน้อย สิ่งที่ส าคัญเพียงเล็กน้อย
มีจ านวนมาก) โดยที่ Joseph Juran ประมาณการไว้ที่ 80 - 20 % 
 
 

 
  
รูปที่ 2.3  หลักการแผนภูมิพาเรโต 
 

Factor หรือสาเหตุ 

ผลลัพธ ์

ความส าคัญ 

สิ่งส าคัญมีเพียงเล็กน้อย 

สิ่งส าคัญเล็กน้อยมีจ านวนมาก 
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2.5  การส ารวจงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
การส ารวจงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเป็นข้อมูลที่ส าคัญในการอ้างอิง และเป็นแนวทางหนึ่งใน

การวิจัย ซึ่งได้รวบรวมเนื้อหาเกี่ยวกับงานวิจัย มีดังต่อไปนี้ 
ชาติชาย อัศดรศักดิ์ และประเสริฐ แพร่ชินวงศ์ (2545) เป็นการเพิ่มผลผลิตใน

โรงงานผลิตซีเมนต์โดยวิธีการบ ารุงรักษางานวิจัยฉบับนี้ได้ท าการวิจัยเกี่ยวกับการแก้ไขปรับปรุง
งานซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันในส่วนของโรงโม่และสายพานล าเลียงในสายการผลิตที่ 3 ร่วมกับ
คณะกรรมการ TPM ของโรงงานผลิตปูนซิเมนต์โดยตั้งเป้าหมายเพื่อลดการหยุดของเคร่ืองจักรลง 
30% จากปี 2543 ซึ่งมีการหยุด14 คร้ัง รวมเวลา 237 ชม. หลังจากใช้ระบบซ่อมบ ารุงเชิงป้องกันแล้ว 
พบว่าสามารถลดการ Break down ของเคร่ืองจักรลงเหลือเพียง 3 คร้ัง รวมเวลา 33 ชม. นั่นคือ
เคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น นอกจากนี้ยังท าให้ได้ผลิตเพิ่มจากปี 2543 จ านวน 3.28 ล้านตัน
เป็น 4.75 ล้านตัน ในปี 2544 หรือเพิ่มขึ้น 45.9 %   

สมเกียรติ จงประสิทธิ์พร และไพรศาล โสนน้อย (2545) เป็นการปรับปรุงผลผลิตของ
โรงงานผลิตผงซักฟอก โดยการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง งานวิจัยฉบับนี้ได้ท าการวิจัยเกี่ยวกับการท า
กิจกรรมการบ ารุงรักษาเครื่องจักรด้วยตนเอง ในโรงงานผลิตผงซักฟอกโดยด าเนินการกับ
ส่วนที่มีความส าคัญกับการผลิต ซึ่งได้แบ่งขั้นตอนการด าเนินการเป็น 3 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนการท า
ความสะอาดและการตรวจสอบ, ขั้นตอนการค้นหาสาเหตุและวิธีการแก้ไขปัญหาและขั้นตอน
สุดท้ายคือ การสร้างมาตรฐานในการท าความสะอาดและการตรวจสอบการหล่อลื่นโดยแบ่ง
เป้าหมายของการปรับปรุงเป็น 3 ข้อด้วยกันคือ ปรับปรุงเคร่ืองจักร ปรับปรุงบุคลากร และปรับปรุง
วิธีการปฏิบัติงานของการบ ารุงรักษาใช้เวลาด าเนินการ 17 เดือน ซึ่งผลของการปรับปรุงสามารถท า
ให้ผลผลิตเพิ่มขึ้น 

สุรพงษ์  ธรรมานุสติ (2540)  เป็นการประยุกต์ใช้การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผลที่
ทุกคนมีส่วนร่วม  กับสายการผลิตวงจรรวมอิเล็กทรอนิกส์  ได้ท าการวิจัยวิธีการประยุกต์ใช้ระบบ
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ( TPM) โดยท าการวิจัยกับกลุ่มคนที่
เกี่ยวข้องกับการผลิตและกลุ่มเคร่ืองจักรตัวอย่าง  ในอุตสาหกรรมการผลิตวงจรอิเล็กทรอนิกส์
โดยเฉพาะอย่างยิ่งการออกแบบระบบและการจัดต้ังองค์กร  เพื่อการดูแลรักษาและควบคุมรวมถึง
ความเป็นไปได้ในเชิงปฏิบัติของการประยุกต์ใช้เทคนิคการบ ารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผลกับงาน
อุตสาหกรรมการผลิตวงจรรวมอิเล็คทรอนิคส์ในประเทศไทย  ท าให้ได้ผลิตภัณฑ์ทีดีมีคุณภาพและ
ค่าใช้จ่ายที่ลดลงนั้นกับอัตราการหยุดท างานของเคร่ืองจักร (Machine Downtime ) เวลาเฉลี่ยในการ
ซ่อมเคร่ืองจักร ( Mean Time Repair:MTTR) อยู่ในระดับต่ าและสามารถควบคุมได้ในอัตราไม่เกิน 
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60 นาที  ต่อการซ่อมแซมเคร่ืองจักรหน่ึงครั้ง  ท าให้เคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น  และสามารถ
ลดต้นทุนการผลิตได้อีกด้วย 

วิโรจน์  เลิศสลัก (2539)  เป็นการเพิ่มประสิทธิภาพในระบบการผลิตกระเบื้องมุง
หลังคาคอนกรีต ได้ท าการวิจัยปัญหาการหยุดเคร่ืองจักรที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตกระเบื้องมุง
หลังคาคอนกรีต  รวมทั้งการหาแนวทางและวิธีการปรับปรุงเคร่ืองจักรให้มีประสิทธิภาพในการ
ท างานสูงขึ้น  โดยใช้หลักการทางคุณภาพเป็นเคร่ืองมือในการวิเคราะห์พบว่าปัญหาที่เป็นสาเหตุ
ให้ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกระเบื้องมุงหลังคาคอนกรีตไม่ดีเท่าที่ควร เน่ืองจากการหยุดการ
ท างานของเคร่ืองจักร  โดยเฉพาะเคร่ืองเรียงกระเบื้องและรัดกระเบื้องซึ่งศูนย์เสียเวลาโดยเฉลี่ยใน
การหยุดการท างานถึงร้อยละ 35.6 ของเวลาการหยุดเคร่ืองจักรทั้งหมด  จากการวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาด้วยผังแสดงเหตุและผลเพื่อน ามาปรับปรุงแก้ไขการท างานของเคร่ืองเรียงและรัด
กระเบื้องให้ดีขึ้นสามารถลดเวลาในการหยุดการท างานลงเหลือร้อยละ 26.57 ของเวลารวมการหยุด
การท างานของเคร่ืองจักรทั้งหมด  หรือลดเวลาการหยุดการท างานเฉพาะที่เคร่ืองเรียงและรัด
กระเบื้องลงร้อยละ 48.3  และสามารถเพิ่มผลได้ร้อยละ 8.18 นอกจากนี้ได้วิเคราะห์การท างานเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงจากผลลัพธ์ด้วยวิธีทางสถิติ  
สรุปได้ว่าประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตหลังปรับปรุงได้เพิ่มขึ้นจริง 

สุทิน  คล่องแคล่ว (2545) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  
เป็นการศึกษาและวิจัยที่มุ่งเน้นที่การประยุกต์น าวิธีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  ของพนักงานฝ่าย
บ ารุงรักษามาผสมผสานกับการบ ารุงรักษาประจ าวันของพนักงานฝ่ายผลิต  โดยใช้กรณีศึกษา  
แผนกบรรจุเมล็ดพลาสติก  บริษัท  บางกอกโพลีเอททีลีน  จ ากัด (มหาชน) เป็นโรงงานตัวอย่าง   วิธี
การศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบ ารุงรักษานั้นด าเนินการโดยเก็บข้อมูลการสูญเสีย
เวลาการผลิตของเคร่ืองจักร, การเก็บข้อมูลจ านวนคร้ังการเกิดขัดข้องของเคร่ืองจักรกะทันหัน, การ
เก็บข้อมูลจ านวนถุงที่แตกเน่ืองจากการปิดผนึกแนวตะเข็บไม่ดี  และท าการประเมินผลการท างาน
ของเคร่ืองจักร  ก่อนที่จะน ามาตรการการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาใช้งานโดยก าหนดดัชนีชี้วัดไว้ 4 
ตัวดังนี้   

1)  ค่าสมรรถนะความพร้อมใช้งาน (A)  
2)  ค่าสมรรถนะอัตราเร็วการผลิต (P)  
3)  ค่าสมรรถนะคุณภาพ (Q)  
4)  ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) 
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วีรชัย  มัฎฐารักษ์  และวิมล  จันนินวงศ์ ( 2553) การเพิ่มผลผลิตด้วยวิธีการ OEE หรือ
การปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอัดเม็ด ในโรงงานผลิตอาหารสัตว์น้ า โดย
ท าการศึกษาถึงเหตุที่มีผลท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอัดเม็ดมีค่าต่ า ด้วยวิธีการ
แก้ปัญหาแบบคิวซี สตอร่ี ของ JUSE การวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการปรับปรุงด้วยผังก้างปลา พบว่าตัว
แปรที่มีค่าต่ า มีอยู่ 2  ตัวแปร คือ ค่าความพร้อมของเคร่ืองจักร และค่าสมรรถนะเคร่ืองจักร ดังนั้น
จึงได้จัดท ามาตรการตอบโต้เหตุ เพื่อปรับปรุงค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรให้สูงขึ้นตาม
เป้าหมายที่ตั้งไว้  3 % ภายหลังจากการปรับปรุงพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมในสายการผลิตที่ 2 
เคร่ืองมีค่าสูงขึ้นจากเดิมเฉลี่ยอยู่ที่ 74% สูงขึ้นเป็น 84% ส่วนสายการผลิตที่ 3 เคร่ืองมีค่าเฉลี่ย 75% 
สูงขึ้นเป็น 93% 

สรุปได้ว่าผลงานวิจัยของนักวิจัยหลายๆ ท่านที่ได้กล่าวมาแล้วนั้น  เป็นการวิจัยที่
น่าสนใจต่อการน ามาประยุกต์ใช้ในส่วนของงานที่เกี่ยวข้อง ในทางทฤษฎีที่เกี่ยวกับการปรับปรุงค่า
ประสิทธิผลโดยรวม ( OEE )  ซึ่งถ้าหากมีการน าเอามาประยุกต์และปรับปรุงเข้ามาใช้กับงานวิจัย
อ่ืนๆ ที่มีลักษณะงานคล้ายกันก็น่าจะท าให้งานวิจัยนั้นสามารถท าการวิจัยได้ส าเร็จลุล่วงไปได้
ด้วยดี และในงานวิจัยนี้ผู้วิจัยได้ศึกษางานวิจัยหลายๆ เร่ืองที่เกี่ยวข้องดังที่ได้กล่าวมาแล้วนั้น  เพื่อ
เป็นแนวคิด  และทฤษฎีในการด าเนินงานวิจัยให้ประสบผลส าเร็จต่อไป 
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บทที่ 3 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
3.1  ข้อมูลทั่วไปและรายละเอียดการด าเนินธุรกิจ 

เพื่อให้ทราบถึงข้อมูลรายละเอียดทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง  และการด าเนินธุรกิจของ
โรงงานตัวอย่างตลอดจนกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างที่ด าเนินอยู่ในปัจจุบัน  เพื่อให้ทราบ
ปัญหาโดยรวมที่เกิดขึ้นในสายการผลิตก่อนที่จะท าการปรับปรุงและเพื่อเป็นพื้นฐานในการ
ตัดสินใจ และท าให้สามารถวิเคราะห์ปัญหาได้อย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพ 
ข้อมูลประวัติบริษัท 

ชื่อบริษัท   : โรงงานผลิตแป้งเย็นแห่งหนึ่ง  
ธุรกิจหลัก   : ผลิตเคร่ืองส าอาง และยาแผนปัจจุบัน 
จ านวนพนักงาน  : 275 คน 
เน้ือที่โรงงาน  : 15 ไร่ 

  
3.2  โครงสร้างการบริหารองค์กร 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1  โครงสร้างการบริหารองค์กร 

รองกรรมการผู้จัดการ 

ผู้จัดการโรงงาน 

ผู้จัดการฝ่ายผลิต ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม ผู้จัดการฝ่ายวางแผน 
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3.3  โครงสร้างฝ่ายผลิต 
 

 
 
 
 
 
 
 
รูปที่ 3.2  โครงสร้างฝ่ายผลิต   
 
3.4  การศึกษาและเก็บรวบรวมข้อมูลเครื่องจักรเพื่อท าการศึกษาและปรับปรุง  

ในการประกอบธุรกิจอุตสาหกรรมมีความจ าเป็นอย่างยิ่ง  ที่ทุกคนจะต้องมีส่วนร่วมใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ซึ่งหมายถึงการท าให้ระบบการผลิตมีผลลัพธ์ออกมาให้ได้มาก
ที่สุดในขณะที่ใช้ทรัพยากรน้อยลง  หรือเรียกอีกอย่างว่า  การใช้ทรัพยากรให้เกิดประโยชน์สูงสุด  

หรือเพื่อเป็นการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตน่ันเอง ในบทนี้จะเป็นการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นภายใน
โรงงาน  ซึ่งเป็นสาเหตุของการท าให้ประสิทธิภาพของการผลิตลดลง  และเป็นผลท าให้
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรต่ าลงด้วย  โดยผู้วิจัยได้ศึกษาเฉพาะกลุ่มเคร่ืองจักร  ลายน์การ
ผลิตแป้ง จ านวน 5 ลายน์การผลิต เพื่อใช้ในการเก็บข้อมูลวิเคราะห์  และหาแนวทางการแก้ปัญหา  
ต่อไป โดยได้สรุปค่า OEE ดังแสดงไว้ในตารางที่ 3.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผู้จัดการฝ่ายผลิต 

หัวหน้าแผนกแป้ง หัวหน้าแผนกเคร่ืองส าอาง DPU
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ตารางที่ 3.1 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  
 

กระบวนการ อัตราการเดินเคร่ือง 
( A ) 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 
( P ) 

อัตราคุณภาพ 
( Q ) 

ลายน์การผลิต A 80.0 % 94.0 % 95.0 % 
ลายน์การผลิต B 83.0 % 95.0 % 96.0 % 
ลายน์การผลิต C 80.0 % 95.0 % 95.0 % 
ลายน์การผลิต D 78.0 % 92.0 % 92.0 % 
ลายน์การผลิต E 74.0 % 91.0 % 93.0 % 
 
OEE ของลายน์การผลิต A   =  ( 0.80 x 0.94 x 0.95 ) x 100 %    =  71.4 % 
OEE ของลายน์การผลิต B   =  ( 0.83 x 0.95 x 0.96 ) x 100 %    =  75.6 %   
OEE ของลายน์การผลิต C   =  ( 0.80 x 0.95 x 0.95 ) x 100 %    =  72.2 % 
OEE ของลายน์การผลิต D   =  ( 0.78 x 0.92 x 0.92 ) x 100 %    =  66.0 % 
OEE ของลายน์การผลิต E   =  ( 0.74 x 0.91 x 0.93 ) x 100 %    =  62.6 % 
 

จากการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  ทั้ง 5 ลายน์การผลิต จะเห็นว่า
เปอร์เซ็นต์ OEE ของลายน์การผลิต A = 70.7% , B = 76.7%, C = 72.2%, D = 66.0% E = 62.6% อยู่
ในเกณฑ์ต่ า จึงเร่ิมจากการส ารวจ ลายน์การผลิต A , B , C , D , E  โดยพิจารณาจากปัญหาหลัก
ทั่วๆไป คือ การสูญเสียเวลาต่างๆในกระบวนการ  ซึ่งในกระบวนการบรรจุแป้งด้วยเคร่ือง Auger 
Machine นั้นมีเวลาที่สูญเสียที่เกิดขึ้นมาจากหลายปัญหา  และต้องด าเนินการวิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุ
ของปัญหาที่แท้จริง พร้อมสรุปแนวทางแก้ไขที่ถูกต้อง 
 
3.5  การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

การตั้งสมมุติฐานของสาเหตุ สามารถก าหนดได้จากตัวแปรที่มีผลให้ค่า OEE ต่ า จาก
ข้อมูลก่อนการปรับปรุงพบว่า ค่าที่ท าให้ไม่ได้ตามเป้าหมายคือ ค่าความพร้อมของเคร่ืองจักร 
(Availability) ดังนั้นผู้วิจัยจึงน าค่าดังกล่าวมาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยการระดมสมองโดยใช้
ผังก้างปลา เพื่อเป็นแนวทางในการแก้ไข จากการระดมสมอง (Brain Storming) ด้วยผังก้างปลาเพื่อ
หาสาเหตุของปัจจัยที่ส่งผลต่อตัวแปร คืออัตราการเดินเคร่ืองต่ าเป็นเหตุมาจากการเกิดเวลาสูญเปล่า
หรือเวลารอคอย (Waiting Time) ในกระบวนการผลิตมากเกินไป การเปลี่ยนขนาดของผลิตภัณฑ์ 
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เช่น การเปลี่ยน Format Part นานเกินไป  การปรับตั้งเคร่ืองจักรได้แก่ การปรับต้ังสกรู ระยะของ
ตรวจจับกระป๋อง และความเร็วของสายพาน รวมถึงสาเหตุการขัดข้องของเคร่ืองจักร ( Machine 
Break Down ) ปัญหาเหล่านี้เป็นปัญหาเร้ือรังซึ่งต้องน ามาวิเคราะห์เพื่อหาวิธีการแก้ไขปัญหาและ
ป้องกัน 

จากการศึกษาสาเหตุที่ท าให้อัตราการเดินเคร่ืองจักรต่ า และเป็นผลให้ประสิทธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจักรต่ าลงไปด้วย สามารถสรุปเหตุส าคัญของปัญหาได้ โดยเก็บรวบรวมข้อมูล
ดังแสดงที่ตาราง 3.2 – ตารางที่ 3.6  และจัดล าดับความส าคัญของปัญหาด้วยแผนภาพพาเรโต           
( Parato Diagram ) ดังรูปที่ 3.1– 3.5 พบว่าปัญหาส าคัญเกิดจากการเปลี่ยน Format Part การปรับต้ัง
เคร่ืองจักร และเคร่ืองจักร Break Down  
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ตารางที่ 3.2  แสดงความส าคัญของปัญหา LINE A 
         

รายละเอียด รวม % %Accu. 
5. เปลี่ยนขนาดการเดิน 1940 19% 19% 
14. หยุดท าความสะอาด 1620 16% 35% 
20.อ่ืนๆ........................... 1495 15% 50% 
17. ล้างกรวย 1325 13% 63% 
10. ปัญหาเคร่ือง Ink Jet 915 9% 72% 
12. เคร่ืองกรอกแป้งมีปัญหา 900 9% 81% 
15. เคร่ืองชริ้งค์ฟิล์มมีปัญหา 660 6% 87% 
13. เคร่ืองตอกฝามีปัญหา 375 4% 91% 
3. สายพาน 330 3% 94% 
16. ภาชนะบรรจุไม่มี  มีปัญหา 220 2% 96% 
11. ไฟฟ้าดับ 175 2% 98% 
1. ห้องผสมส่งแป้งไม่ทัน 70 1% 99% 
2. ปรับน้ าหนักแป้ง 60 1% 99% 
18. Clear ท้าย Line 25 0% 100% 
19.ล้างเคร่ืองบรรจุ 20 0% 100% 
7. ปัญหาลมไม่มี 15 0% 100% 
4. กระป๋องแป้งมีปัญหา 10 0% 100% 
6. ปรับเคร่ืองก่อนเดิน 0 0% 100% 
8. ปัญหาจากเคร่ืองผสมแป้ง 0 0% 100% 
9. ฝากระป๋องมีปัญหา 0 0% 100% 
  10155     

Total Run Time (นาที) 65696         

Down time (นาที) 10155     

% Down time 15.46%     

M/C Break Down (นาที) 3180     

% M/C Break Down 4.84%     
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รูปที่ 3.3   ผังพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE A 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 3.3  แสดงความส าคัญของปัญหา LINE B 

Production Down Time of  Line A for 2010  % Accumulate DPU
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รายละเอียด รวม % %Accu. 

5. เปลี่ยนขนาดการเดิน 1995 26% 26% 
12. เคร่ืองกรอกแป้งมีปัญหา 1470 20% 46% 
14. หยุดท าความสะอาด 1220 16% 62% 
20.อ่ืนๆ........................... 585 8% 70% 
17. ล้างกรวย 535 7% 77% 
10. ปัญหาเคร่ือง Ink Jet 520 7% 84% 
15. เคร่ืองชริ้งค์ฟิล์มมีปัญหา 410 5% 89% 
1. ห้องผสมส่งแป้งไม่ทัน 245 3% 93% 
8. ปัญหาจากเคร่ืองผสมแป้ง 210 3% 95% 
3. สายพาน 120 2% 97% 
13. เคร่ืองตอกฝามีปัญหา 90 1% 98% 
16. ภาชนะบรรจุไม่มี มีปัญหา 65 1% 99% 
2. ปรับน้ าหนักแป้ง 20 0% 99% 
6. ปรับเคร่ืองก่อนเดิน 15 0% 100% 
7. ปัญหาลมไม่มี 15 0% 100% 
11. ไฟฟ้าดับ 10 0% 100% 
19.ล้างเคร่ืองบรรจุ 5 0% 100% 
4. กระป๋องแป้งมีปัญหา 0 0% 100% 
9. ฝากระป๋องมีปัญหา 0 0% 100% 
18. Clear ท้าย Line 0 0% 100% 
  7530     
Total Run Time (นาที) 65610     
Down time (นาที) 7530     
% Down time 11.48%     
M/C Break Down (นาที) 2820     
% M/C Break Down 4.30%     
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รูปที่ 3.4  ผังพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE B 
 
 
 
 
 
 

Minute                      Production Down Time of  Line B for 2010             % Accumulate DPU
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ตารางที่ 3.4  แสดงความส าคัญของปัญหา LINE C 
 

รายละเอียด รวม % %Accu. 
5. เปลี่ยนขนาดการเดิน 1415 21% 21% 
12. เคร่ืองกรอกแป้งมีปัญหา 1095 16% 37% 
1. ห้องผสมส่งแป้งไม่ทัน 1075 16% 54% 
20.อ่ืนๆ........................... 1055 16% 69% 
14. หยุดท าความสะอาด 855 13% 82% 
17. ล้างกรวย 370 6% 88% 
13. เคร่ืองตอกฝามีปัญหา 220 3% 91% 
6. ปรับเคร่ืองก่อนเดิน 155 2% 93% 
8. ปัญหาจากเคร่ืองผสมแป้ง 145 2% 95% 
4. กระป๋องแป้งมีปัญหา 100 1% 97% 
16. ภาชนะบรรจุไม่มี มีปัญหา 85 1% 98% 
15. เคร่ืองชริ้งค์ฟิล์มมีปัญหา 50 1% 99% 
19.ล้างเคร่ืองบรรจุ 30 0% 99% 
3. สายพาน 25 0% 100% 
7. ปัญหาลมไม่มี 15 0% 100% 
2. ปรับน้ าหนักแป้ง 10 0% 100% 
9. ฝากระป๋องมีปัญหา 0 0% 100% 
10. ปัญหาเคร่ือง Ink Jet 0 0% 100% 
11. ไฟฟ้าดับ 0 0% 100% 
18. Clear ท้าย Line 0 0% 100% 
  6700     
Total Run Time (นาที) 41518     
Down time (นาที) 6700     
% Down time 16.14%     
M/C Break Down (นาที) 1535     
% M/C Break Down 3.70%     

DPU



30 
 

  

 
 

 รูปที่ 3. 5   ผังพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE C 
 
 
 
 
 
 

Minute                      Production Down Time of  Line C for 2010             % Accumulate DPU
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ตารางที่ 3.5  แสดงความส าคัญของปัญหา LINE  D 
 

รายละเอียด รวม % %Accu. 
5. เปลี่ยนขนาดการเดิน 2010 27% 27% 
10. ปัญหาเคร่ือง Ink Jet 1395 19% 46% 
12. เคร่ืองกรอกแป้งมีปัญหา 980 13% 59% 
14. หยุดท าความสะอาด 665 9% 68% 
20.อ่ืนๆ........................... 590 8% 76% 
15. เคร่ืองชริ้งค์ฟิล์มมีปัญหา 535 7% 84% 
1. ห้องผสมส่งแป้งไม่ทัน 350 5% 88% 
17. ล้างกรวย 250 3% 92% 
4. กระป๋องแป้งมีปัญหา 245 3% 95% 
16. ภาชนะบรรจุไม่มี มีปัญหา 120 2% 97% 
3. สายพาน 110 1% 98% 
13. เคร่ืองตอกฝามีปัญหา 65 1% 99% 
6. ปรับเคร่ืองก่อนเดิน 40 1% 99% 
7. ปัญหาลมไม่มี 30 0% 100% 
11. ไฟฟ้าดับ 10 0% 100% 
2. ปรับน้ าหนักแป้ง 0 0% 100% 
8. ปัญหาจากเคร่ืองผสมแป้ง 0 0% 100% 
9. ฝากระป๋องมีปัญหา 0 0% 100% 
18. Clear ท้าย Line 0 0% 100% 
19.ล้างเคร่ืองบรรจุ 0 0% 100% 
  7395     
Total Run Time (นาที) 48562     
Down time (นาที) 7395     
% Down time 15.23%     
M/C Break Down (นาที) 3085     
% M/C Break Down 6.35%     
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รูปที่ 3.6   ผังพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE D 
 
 
 
 
 
 
 
 

Minute                      Production Down Time of  Line D for 2010             % Accumulate DPU
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ตารางที่ 3.6  แสดงความส าคัญของปัญหา LINE  E 
 

รายละเอียด รวม % %Accu. 
5. เปลี่ยนขนาดการเดิน 2320 35% 35% 
12. เคร่ืองกรอกแป้งมีปัญหา 1050 16% 51% 
14. หยุดท าความสะอาด 645 10% 60% 
20.อ่ืนๆ........................... 620 9% 69% 
15. เคร่ืองชริ้งค์ฟิล์มมีปัญหา 585 9% 78% 
10. ปัญหาเคร่ือง Ink Jet 295 4% 83% 
17. ล้างกรวย 285 4% 87% 
1. ห้องผสมส่งแป้งไม่ทัน 255 4% 91% 
4. กระป๋องแป้งมีปัญหา 180 3% 93% 
8. ปัญหาจากเคร่ืองผสมแป้ง 130 2% 95% 
3. สายพาน 90 1% 97% 
16. ภาชนะบรรจุไม่มี มีปัญหา 85 1% 98% 
11. ไฟฟ้าดับ 60 1% 99% 
13. เคร่ืองตอกฝามีปัญหา 30 0% 99% 
9. ฝากระป๋องมีปัญหา 25 0% 100% 
7. ปัญหาลมไม่มี 15 0% 100% 
2. ปรับน้ าหนักแป้ง 0 0% 100% 
6. ปรับเคร่ืองก่อนเดิน 0 0% 100% 
18. Clear ท้าย Line 0 0% 100% 
19.ล้างเคร่ืองบรรจุ 0 0% 100% 
  6670     
Total Run Time (นาที) 33415     
Down time (นาที) 6670     
% Down time 19.96%     
M/C Break Down (นาที) 3450     
% M/C Break Down 10.32%     
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รูปที่ 3.7   ผังพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE E 
 
 
 
 
 
 
 

Minute                      Production Down Time of  Line E for 2010             % Accumulate DPU
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จากข้อมูลกราฟ Parato ทั้ง 5 ลายน์การผลิต คือ LINE A รูปที่ 3.1  LINE B รูปที่ 3.2 
LINE C รูปที่ 3.3 LINE D รูปที่ 3.4 LINE E รูปที่ 3.5 ตามล าดับ นั้นพบว่ามีปัญหาหลักๆ ที่ท าให้ค่า
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองต่ า คือ การเปลี่ยนขนาดกระป๋องแป้ง การหยุดท าความสะอาด
ลายน์ในระหว่างการผลิต และ เคร่ืองกรองแป้งมีปัญหา ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้น าปัญหาทั้งหมดมา
วิเคราะห์ด้วยผังก้างปลา ( Fishbone Diagram ) ดังรูปที่ 3.8 – 3.10   
 
 

 
                                    
 
รูปที่ 3.8  ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการเปลี่ยน Size กระป๋องแป้งเย็น 
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รูปที่ 3.9  ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาหยุดท าความสะอาดในช่วงการผลิต 

 
รูปที่ 3.10  ผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเคร่ืองกรอกแป้ง 
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3.6  การพิจารณาการแก้ไขปัญหา 
จากสาเหตุของปัญหาที่ได้ท าการวิเคราะห์ด้วยผังก้างปลา ( Fish Diagram ) จากรูปที่ 

3.8-3.10 นั้น ผู้วิจัยก็จะน าปัญหาทั้งหมดมาแก้ไขอย่างเป็นรูปธรรม จึงขอน าเสนอมาตรการ
ปรับปรุงตามสาเหตุดังต่อไปนี้  

3.6.1  ปัญหาการเปลี่ยน SIZE กระป๋องแป้ง ในการเปลี่ยน Size ขนาดของกระป๋องแป้ง มีการ
เปลี่ยนสกรูล าเลียงแป้ง ปรับตั้งอุปกรณ์ตรวจจับ และปรับจังหวะของกระบอกลมหยุดกระป๋องแป้ง
ในขณะบรรจุแป้ง ก่อนท าการปรับปรุงได้ท าการจับเวลาขั้นตอนการเปลี่ยน Size กระป๋องแป้ง 
พบว่าล้าช้าในขั้นตอนการเปลี่ยนสกรู และการปรับระยะขึ้นลงของชุดถังเก็บแป้ง ได้แก้ไขโดยการ
เปลี่ยนหม้อกรวยเก็บแป้งเพื่อลดเวลาในการเปลี่ยนสกรู และปรับปรุงชุดปรับระยะขึ้น -ลงใหม่ให้
สะดวกในการท างาน ดังแสดงรายละเอียดไว้ในรูปที่ 3.11-3.15 
 
  

 
      
           

  รูปที่ 3.11  หม้อกรวยแป้งก่อนการปรับปรุง 
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รูปที่ 3.12  หม้อกรวยหลังการปรับปรุง 
 

 
                                         
รูปที่ 3.13  หม้อกรวยหลังการปรับปรุง 
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รูปที่ 3.14  อุปกรณ์ปรับระดับหม้อกรวยแป้งก่อนการปรับปรุง 
 
 

 
 
 

รูปที่ 3.15  อุปกรณ์ควบคุมชุดปรับระดับหม้อกรวยแป้งหลังการปรับปรุง 
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3.6.2  ปัญหาหยุดท าความสะอาดในช่วงการผลิต เนื่องจากในช่วงการผลิตจะมีฝุ่นแป้งตก
ลงบนรางสายพานล าเลียง ท าให้เกิดฝุ่นบนพื้นต้องเสียเวลาในการท าความสะอาด จากปัญหา
ดังกล่าวจะปรับปรุงอุปกรณ์ในการจัดเก็บเศษฝุ่นแป้งที่ร่วงลงมาจากสายพานล าเลียงกระป๋องแป้ง
โดยท ารางรองรับฝุ่นเพื่อลดเวลาที่เกิดจากการท าความสะอาด Line การผลิต ในช่วงเวลาการผลิต 
และในช่วงเวลาหลังจากการผลิต ดังแสดงไว้ในรูปที่ 3.16-3.17 

 
 

 

 
 

รูปที่ 3.16  ราง Conveyor ที่ไม่ได้ปรับปรุง 
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รูปที่ 3.17  อุปกรณ์จัดเก็บเศษฝุ่นแป้งบนราง Conveyor 

 
3.6.3  ปัญหาเคร่ืองกรอกแป้ง  เน่ืองจากในการกรอกแป้งนั้นจะมีปัญหาเร่ืองการเข้า-ออก

ของพนักงานบ่อย เพราะเป็นจุดที่จะต้องท างานหนัก และยังพบปัญหาเร่ืองคุณภาพของแป้ง ซึ่งต้อง
ด าเนินการร่วมกับอีกหลายฝ่าย เช่น ฝ่าย QC ฝ่าย R&D ฝ่ายจัดซื้อ และฝ่ายผลิต ท าให้การ
ด าเนินงานค่อนข้างยาก และมีหลายขั้นตอน ท าให้ผู้วิจัยต้องขอข้ามปัญหานี้ไปก่อน เพื่อไม่ให้
กระทบกับงานท าวิทยานิพนธ์ในครั้งนี้ โดยขอแก้ปัญหาเฉพาะหัวข้อ 3.6.1 และ 3.6.2 ดังที่ได้กล่าว
มาแล้วข้างต้น 
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บทที่ 4 
การวิเคราะห์ผลการด าเนินงาน 

 
4.1 ผลการด าเนินงาน 

จากการที่ได้ด าเนินการปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองบรรจุแป้ง โดย
ใช้วิธีการปรับปรุงอุปกรณ์เคร่ืองจักรเพื่อลดเวลาในการเปลี่ยนขนาดกระป๋องแป้ง และการติดต้ัง
อุปกรณ์ถาดรองรับฝุ่นแป้งตามรางสายพานล าเลียง ท าให้ลดเวลาสูญเสียในการกระบวนการผลิต 
และเพิ่ม Productivity ท าให้สามารถเดินเคร่ืองได้เต็มก าลัง และจากการด าเนินการปรับปรุงจนแล้ว
เสร็จ สามารถเพิ่มเปอร์เซ็นต์ (%) อัตราความพร้อมของเคร่ืองจักร ( Availability) ได้โดยมีตาราง 
และกราฟแสดงผลการปรับปรุงดังนี้ 

 
ตารางที่ 4.1  สรุปอัตราความพร้อมของเคร่ืองจักร (Availability) 
 

เคร่ืองบรรจุแป้ง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลการ 

Auger Filling (%Availability ) (%Availability ) ปรับปรุงเพิ่ม 

LINE A 80% 90% 10% 

LINE B 83% 91% 8% 

LINE C 80% 90% 10% 

LINE D 78% 91% 13% 

LINE E 74% 85% 11% 
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รูปที่ 4.1 กราฟอัตราความพร้อมเคร่ืองจักร 
 
จากการค านวณค่า %  Availability ของเคร่ืองบรรจุแป้งในลายน์การผลิต A, B, C, D, E 

พบว่ามีค่า % Availability เพิ่มขึ้น เน่ืองจากการปรับปรุงดังแสดงไว้ใน บทที่ 3 นั้น สามารถที่จะ
ค านวณหาค่า OEE ของแต่ละลายน์การผลิต โดยใช้อัตราความพร้อมเคร่ืองจักร ( Availability ) 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร ( Performance Efficiency ) อัตราคุณภาพ ( Quality Rate ) ดังนี ้

 
สูตร  ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร OEE 

       
 [ Availability X Performance X Quality Rate ] X 100 %   
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ตารางที่ 4.2 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  LINE A  ก่อนการปรับปรุง 
 
 
Production Line 

 
Availability 

 
Performance 
Efficiency 

 
Quality Rate 

 
OEE 

 
LINE A 

 
80 % 

 
94 % 

 
95 % 

 
71.4 % 

 
 

ตารางที่ 4.3 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  LINE A  หลังการปรับปรุง 
 

 
Production Line 

 
Availability 

 
Performance 
Efficiency 

 
Quality Rate 

 
OEE 

 
LINE A 

 
90 % 

 
98 % 

 
97 % 

 
85.5 % 

 
 

 
 

รูปที่ 4.2 กราฟค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE)  LINE A   
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ตารางที่ 4.4 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  LINE B  ก่อนการปรับปรุง 
 
 
Production Line 

 
Availability 

 
Performance 
Efficiency 

 
Quality Rate 

 
OEE 

 
LINE B 

 
83 % 

 
94 % 

 
96 % 

 
74.8 % 

 
ตารางที่ 4.5 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  LINE B  หลังการปรับปรุง 
 
 
Production Line 

 
Availability 

 
Performance 
Efficiency 

 
Quality Rate 

 
OEE 

 
LINE B 

 
91 % 

 
97 % 

 
97 % 

 
85.6 % 

 

 
 

รูปที่ 4.3 กราฟค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE)  LINE B 
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ตารางที่ 4.6 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร LINE C  ก่อนการปรับปรุง 
 
 
Production Line 

 
Availability 

 
Performance 
Efficiency 

 
Quality Rate 

 
OEE 

 
LINE C 

 
80 % 

 
95 % 

 
95 % 

 
72.2 % 

 
 
ตารางที่ 4.7 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  LINE C  หลังการปรับปรุง 
 
 
Production Line 

 
Availability 

 
Performance 
Efficiency 

 
Quality Rate 

 
OEE 

 
LINE C 

 
90 % 

 
98 % 

 
97 % 

 
85.5 % 

 
 

 
 

รูปที่ 4.4 กราฟค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE)  LINE C 
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ตารางที่ 4.8 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร LINE D  ก่อนการปรับปรุง 
 
 
Production Line 

 
Availability 

 
Performance 
Efficiency 

 
Quality Rate 

 
OEE 

 
LINE D 

 
78 % 

 
92 % 

 
92 % 

 
66 % 

 
 
ตารางที่ 4.9 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  LINE D  หลังการปรับปรุง 
 
 
Production Line 

 
Availability 

 
Performance 
Efficiency 

 
Quality Rate 

 
OEE 

 
LINE D 

 
90.5 % 

 
98 % 

 
97 % 

 
85.5 % 

 
 

 
 
รูปที่ 4.5 กราฟค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE)  LINE D 
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ตารางที่ 4.10 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร LINE E  ก่อนการปรับปรุง 
 
 
Production Line 

 
Availability 

 
Performance 
Efficiency 

 
Quality Rate 

 
OEE 

 
LINE E 

 
74 % 

 
91 % 

 
93 % 

 
62.6 % 

 
 
ตารางที่ 4.11 การวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร LINE E  หลังการปรับปรุง 
 
 
Production Line 

 
Availability 

 
Performance 
Efficiency 

 
Quality Rate 

 
OEE 

 
LINE E 

 
85 % 

 
98 % 

 
96 % 

 
80.0 % 

 
 

 

 
รูปที่ 4.6 กราฟค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE)  LINE E 
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บทที่ 5 

สรุปผลการด าเนินงาน 

 

5.1 การสรุปผลการด าเนินงาน 

จากการด าเนินงานวิจัย  โดยท าการวิเคราะห์ค่า OEE ของลายน์บรรจุแป้ง ด้วยเคร่ือง 
Auger Filling จ านวน 5 ลายน์การผลิต ดังนี้ Line A  Line B  Line C  Line D  Line E โดย
ท าการศึกษาเพื่อปรับปรุงเคร่ืองจักรให้มีประสิทธิภาพ และปฏิบัติงานได้รวดเร็วยิ่งขึ้น 

โดยในการค านวณส าหรับการหาค่า OEE นั้น  จะวัดกันโดยใช้ค่าความพร้อม
เคร่ืองจักร (Availability) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร (Performance Efficiency)  อัตราคุณภาพ 
(Quality  Rate)  ซึ่งจากการปรับปรุงเคร่ืองจักร และอุปกรณ์  พบว่าค่า OEE เพิ่มขึ้น  โดยจะแสดง
ในตาราง และการสรุปผลดังต่อไปนี้ 
 

ตารางที่ 5.1 สรุปการวิเคราะห์ค่า OEE ก่อน-หลัง ด าเนินการ 
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รูปที่ 5.1 กราฟแสดงการสรุปค่า % Availability 

 

 
 
รูปที่ 5.2 กราฟแสดงการสรุปค่า % Performance Efficiency 
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รูปที่ 5.3 กราฟแสดงการสรุปค่า % Quality Rate 

 

 
 
รูปที่ 5.4 กราฟแสดงการสรุปค่า % OEE 
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5.2 ข้อเสนอแนะ 
5.2.1  การศึกษานี้เป็นเพียงวิธีการหนึ่งเท่านั้นที่น ามาใช้ปรับปรุงกระบวนการผลิต ใน

กรณีศึกษาโรงงานดังกล่าว เพื่อลดระยะเวลาการผลิต ลดของเสียจากกระบวนการผลิต     ซึ่งถ้าหาก
มีการน าข้อมูลไปท าการวิจัยในคร้ังต่อไป ยังสามารถใช้วิธีทางด้านงานอุตสาหการอ่ืนๆ ในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มค่า OEE  เช่น การปรับปรุงระบบซ่อมบ ารุง การวางแผนและ
ควบคุมการผลิต 

5.2.2  ข้อมูลส าหรับ OEE มีความละเอียดและความซับซ้อนในการเก็บรวบรวม  จะต้องใช้
พนักงานระดับปฏิบัติการในการให้ข้อมูล  ดังนั้น หากมีการศึกษาคร้ังต่อไปควรพิจารณาเร่ืองความ
ถูกต้องและความน่าเชื่อถือได้ของข้อมูล จะมีความส าคัญต่อผลการวิเคราะห์มาก 

5.2.3  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร ( OEE ) เป็นวิธีทางการจัดการ  ที่จะท าให้สามารถ
ทราบถึงการสูญเสียหลักในกระบวนการผลิต  อย่างเป็นระบบและเข้าใจง่าย เพราะฉะนั้นหากมีการ
น า OEE มาใช้งาน มีข้อควรระวัง คือ จะต้องเข้าใจในที่มาของข้อมูลอย่างชัดเจน เนื่องจากการคิด 
OEE มีจุดที่จะท าให้เกิดการตีความและการตัดสินใจที่แตกต่างกันได้ เช่น การคิดเวลาหยุด
เคร่ืองจักรว่าจะต้องนานเท่าไรถึงจะบันทึก หรือการตัดสินใจในค่า OEE ที่เท่ากันแต่มาจากการ
สูญเสียที่ต่างกันหรือการพิจารณาค่า OEE เพียงอย่างเดียว   โดยไม่พิจารณาค่าผลผลิตโดยรวม  
(Total Productivity) ก็ท าให้เข้าใจผิดคิดว่าเคร่ืองจักรมีการใช้งานสูง 

5.2.4  ในการศึกษาค้นคว้าครั้งต่อไป หากมีการเพิ่มเติมควรน าเอาเทคนิคการเคลื่อนไหวและ
เวลา มาศึกษาขั้นตอนการเคลื่อนไหวของพนักงานที่ท าการปฏิบัติงานปรับตั้งเคร่ืองจักรเพื่อหา
วิธีการ และเวลาที่เหมาะสมกับการท างานแต่ละขั้นตอนซึ่งสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ปรับต้ังเคร่ืองจักร 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก.   

ข้อมูลแสดงการสูญเสียจากปัญหาต่างๆ ในกระบวนการผลิต  
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ตารางภาคผนวกที่ 1  แสดงรายละเอียดข้อมูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ LINE A               
(ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 2  ความส าคัญของปัญหา LINE  A (ก่อนการปรับปรุง) 
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รูปภาคผนวกที่ 1 กราฟพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE  A (ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 3  รายละเอียดข้อมูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ LINE A                        
(หลังการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่  4  ความส าคัญของปัญหา LINE  A (หลังการปรับปรุง) 
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รูปภาคผนวกที่ 2 กราฟพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE  A (หลังการปรับปรุง) 
 
LINE A 
รอบเวลามาตรฐานของเคร่ืองจักร    0.038   นาทีต่อ กระป๋อง 
เวลาในการท างาน 
 เวลาท างาน    69,100    นาที  
เวลาหยุดตามแผน 
 ท ากิจกรรม TPM   1,440    นาที 
 เวลาท าความสะอาด   20    นาที 
เวลาเคร่ืองจักรเสีย    6,550    นาที 
ผลผลิต      1,382,000   กระป๋อง  
ของเสียระหว่างการผลิต    41,460    กระป๋อง  
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เวลารับภาระงาน  = เวลาท างาน - เวลาหยุดตามแผน 
   = 69,100 – 1,460 
   = 67,640 นาที 
เวลาเคร่ืองจักรหยุด  = เวลาเคร่ืองจักรเสีย 
   = 6,550 นาที 
ผลผลิตที่ได้คุณภาพ  = ผลผลิตที่ผลิตได้ - ของเสีย 
   = 1,382,000 – 41,460 
   = 1,340,540 กระป๋อง 
เวลาเดินเคร่ือง   = เวลารับภาระงาน - เวลาเคร่ืองจักรหยุด 
   = 67,640 – 6,550 
   = 61,090 นาที 
อัตราการเดินเคร่ือง  = เวลาเดินเคร่ือง x 100 
         เวลารับภาระงาน 
   = 61,090 x 100 
           67,640 
   = 90 % 
ประสิทธิภาพการผลิต  = (รอบเวลามาตรฐาน x ผลผลิตที่ได้) x 100 
    เวลาเดินเคร่ืองจักร 
   = (0.038 x 1,340,540) x 100 
    61,090 
   = 98 % 
อัตราคุณภาพ   = ผลผลิตที่ได้คุณภาพ x 100 
        ผลผลิตที่ผลิตได้ทั้งหมด 
   = 1,340,540 x 100 
           1,382,000 
   = 97 % 
ประสิทธิภาพโดยรวม  = อัตราการเดินเคร่ืองจักร x ประสิทธิภาพการผลิต x อัตราคุณภาพ 
LINE A   = 0.90 x 0.98 x 0.97 
   = 85.5 % 
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ตารางภาคผนวกที่ 5  รายละเอียดข้อมูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ LINE B                       
(ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 6  ความส าคัญของปัญหา LINE  B (ก่อนการปรับปรุง) 
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รูปภาคผนวกที่ 3  กราฟพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE  B (ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 7  รายละเอียดข้อมูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ LINE B                       
(หลังการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 8  ความส าคัญของปัญหา  LINE B  (หลังการปรับปรุง) 
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รูปภาคผนวกที่ 4  กราฟพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE  B (หลังการปรับปรุง) 
 
LINE B 
รอบเวลามาตรฐานของเคร่ืองจักร    0.04   นาทีต่อ กระป๋อง 
เวลาในการท างาน 
 เวลาท างาน    68,671    นาที  
เวลาหยุดตามแผน 
 ท ากิจกรรม TPM   1,620   นาที 
 เวลาท าความสะอาด   10    นาที 
เวลาเคร่ืองจักรเสีย    6,191    นาที 
ผลผลิต      1,516,775   กระป๋อง  
ของเสียระหว่างการผลิต    45,503     กระป๋อง  

DPU



  71       

  

เวลารับภาระงาน  = เวลาท างาน - เวลาหยุดตามแผน 
   = 68,671 – 1,630 
   = 67,041 นาที 
เวลาเคร่ืองจักรหยุด  = เวลาเคร่ืองจักรเสีย 
   = 6,191 นาที 
ผลผลิตที่ได้คุณภาพ  = ผลผลิตที่ผลิตได้ - ของเสีย 
   = 1,516,775 – 45,503 
   = 1,471,272  กระป๋อง 
เวลาเดินเคร่ือง   = เวลารับภาระงาน - เวลาเคร่ืองจักรหยุด 
   = 67,041 – 6,191 
   = 60,850 นาที 
อัตราการเดินเคร่ือง  = เวลาเดินเคร่ือง x 100 
         เวลารับภาระงาน 
   = 60,850 x 100 
           67,041 
   = 90.7 % 
ประสิทธิภาพการผลิต  = (รอบเวลามาตรฐาน x ผลผลิตที่ได้) x 100 
    เวลาเดินเคร่ืองจักร 
   = (0.04 x 1,471,272) x 100 
    60,850 
   = 96.7 % 
อัตราคุณภาพ   = ผลผลิตที่ได้คุณภาพ x 100 
        ผลผลิตที่ผลิตได้ทั้งหมด 
   = 1,471,272 x 100 
           1,516,775 
   = 97 % 
 
ประสิทธิภาพโดยรวม  = อัตราการเดินเคร่ืองจักร x ประสิทธิภาพการผลิตx อัตราคุณภาพ 
LINE B   = 0.907 x 0.967 x 0.97 
   = 85.0 % 
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ตารางภาคผนวกที่ 9  รายละเอียดข้อมูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ LINE C                       
(ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 10  ความส าคัญของปัญหา  LINE C  (ก่อนการปรับปรุง) 
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รูปภาคผนวกที่ 5  กราฟพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE  C (ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 11  รายละเอียดข้อมูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ LINE C                      
(หลังการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 12  ความส าคัญของปัญหา  LINE C  (หลังการปรับปรุง) 
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รูปภาคผนวกที่ 6  กราฟพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE  C (หลังการปรับปรุง) 
 
 LINE C 
รอบเวลามาตรฐานของเคร่ืองจักร    0.043   นาทีต่อ กระป๋อง 
เวลาในการท างาน 
 เวลาท างาน    61,586    นาที  
เวลาหยุดตามแผน 
 ท ากิจกรรม TPM   1,620   นาที 
 เวลาท าความสะอาด   10    นาที 
เวลาเคร่ืองจักรเสีย    5,965    นาที 
ผลผลิต      1,231,720   กระป๋อง  
ของเสียระหว่างการผลิต    36,952     กระป๋อง  
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เวลารับภาระงาน  = เวลาท างาน - เวลาหยุดตามแผน 
   = 61,586 – 1,630 
   = 59,956 นาที 
เวลาเคร่ืองจักรหยุด  = เวลาเคร่ืองจักรเสีย 
   = 5,965 นาที 
ผลผลิตที่ได้คุณภาพ  = ผลผลิตที่ผลิตได้ - ของเสีย 
   = 1,231,720 – 36,952 
   = 1,194,768  กระป๋อง 
เวลาเดินเคร่ือง   = เวลารับภาระงาน - เวลาเคร่ืองจักรหยุด 
   = 59,956 – 5,965 
   = 53,991 นาที 
อัตราการเดินเคร่ือง  = เวลาเดินเคร่ือง x 100 
         เวลารับภาระงาน 
   = 53,991 x 100 
           59,956 
   = 90.0 % 
ประสิทธิภาพการผลิต  = (รอบเวลามาตรฐาน x ผลผลิตที่ได้) x 100 
    เวลาเดินเคร่ืองจักร 
   = (0.043 x 1,231,720) x 100 
       53,991 
   = 98.0 % 
อัตราคุณภาพ   = ผลผลิตที่ได้คุณภาพ x 100 
        ผลผลิตที่ผลิตได้ทั้งหมด 
   = 1,231,720 x 100 
           1,268,672 
   = 97 % 
ประสิทธิภาพโดยรวม  = อัตราการเดินเคร่ืองจักร x ประสิทธิภาพการผลิตx อัตราคุณภาพ 
Line C   = 0.90 x 0.98 x 0.97 
   = 85.5 % 
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ตารางภาคผนวกที่ 13  รายละเอียดข้อมูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ LINE D                    
(ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 14  ความส าคัญของปัญหา  LINE D  (ก่อนการปรับปรุง) 
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รูปภาคผนวกที่ 7  กราฟพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE  D  (ก่อนการปรับปรุง) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



  82       

  

ตารางภาคผนวกที่ 14  รายละเอียดข้อมูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ LINE D                      
(หลังการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 15  ความส าคัญของปัญหา  LINE D  (หลังการปรับปรุง) 
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รูปภาคผนวกที่ 8  กราฟพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE  D  (หลังการปรับปรุง) 
 
 LINE D 
รอบเวลามาตรฐานของเคร่ืองจักร    0.05   นาทีต่อ กระป๋อง 
เวลาในการท างาน 
 เวลาท างาน    64,971    นาที  
เวลาหยุดตามแผน 
 ท ากิจกรรม TPM   1,620   นาที 
 เวลาท าความสะอาด   0   นาที 
เวลา Down Time   6,030    นาที 
ผลผลิต      1,299,420   กระป๋อง  
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ของเสียระหว่างการผลิต    32,486     กระป๋อง  
เวลารับภาระงาน  = เวลาท างาน - เวลาหยุดตามแผน 
   = 64,971 – 1,620 
   = 63,351 นาที 
เวลาเคร่ืองจักรหยุด  = เวลาเคร่ืองจักรเสีย 
   = 6,030 นาที 
ผลผลิตที่ได้คุณภาพ  = ผลผลิตที่ผลิตได้ - ของเสีย 
   = 1,299,420 – 32,486    = 1,266,934  กระป๋อง 
เวลาเดินเคร่ือง   = เวลารับภาระงาน - เวลาเคร่ืองจักรหยุด 
   =  63,351 – 6,030      =  57,321 นาที 
อัตราการเดินเคร่ือง  = เวลาเดินเคร่ือง x 100 
         เวลารับภาระงาน 
   =  57,321 x 100 
           63,351 
   =  90.5 % 
ประสิทธิภาพการผลิต  = (รอบเวลามาตรฐาน x ผลผลิตที่ได้) x 100 
    เวลาเดินเคร่ืองจักร 
   = (0.043 x 1,231,720) x 100 
       53,991 
   = 98.0 % 
อัตราคุณภาพ   = ผลผลิตที่ได้คุณภาพ x 100 
        ผลผลิตที่ผลิตได้ทั้งหมด 
   = 1,231,720 x 100 
           1,268,672 
   = 97 % 
 
ประสิทธิภาพโดยรวม  = อัตราการเดินเคร่ืองจักร x ประสิทธิภาพการผลิตx อัตราคุณภาพ 
LINE D   = 0.90 x 0.98 x 0.97 
   = 85.5 % 
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ตารางภาคผนวกที่ 16  รายละเอียดข้อมูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ LINE E                      
(ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 17  ความส าคัญของปัญหา  LINE E  (ก่อนการปรับปรุง) 
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รูปภาคผนวกที่ 9  กราฟพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE  E  (ก่อนการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 18  รายละเอียดข้อมูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ LINE E                      
(หลังการปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกที่ 19  ความส าคัญของปัญหา  LINE E  (หลังการปรับปรุง) 
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รูปภาคผนวกที่ 10  กราฟพาเรโตความส าคัญของปัญหา LINE  E  (หลังการปรับปรุง) 
 

LINE E 
รอบเวลามาตรฐานของเคร่ืองจักร    0.058   นาทีต่อ กระป๋อง 
เวลาในการท างาน 
 เวลาท างาน    40,760    นาที  
เวลาหยุดตามแผน 
 ท ากิจกรรม TPM   1,620   นาที 
 เวลาท าความสะอาด   0   นาที 
เวลา Down Time   6,100    นาที 
ผลผลิต      582,285   กระป๋อง  
ของเสียระหว่างการผลิต    23,291     กระป๋อง  
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เวลารับภาระงาน  = เวลาท างาน - เวลาหยุดตามแผน 
   = 40,760 – 1,620 
   = 39,140 นาที 
เวลาเคร่ืองจักรหยุด  = เวลาเคร่ืองจักรเสีย 
   = 6,100 นาที 
ผลผลิตที่ได้คุณภาพ  = ผลผลิตที่ผลิตได้ - ของเสีย 
   = 582,285 – 23,291 
   = 558,994  กระป๋อง 
เวลาเดินเคร่ือง   = เวลารับภาระงาน - เวลาเคร่ืองจักรหยุด 
   =  39,140 – 6,100 
   = 33,040 นาที 
อัตราการเดินเคร่ือง  = เวลาเดินเคร่ือง x 100 
         เวลารับภาระงาน 
   =  33,040 x 100 
           39,140 
   =  84.5 % 
ประสิทธิภาพการผลิต  = (รอบเวลามาตรฐาน x ผลผลิตที่ได้) x 100 
    เวลาเดินเคร่ืองจักร 
   = (0.058 x 558,994) x 100 
       33,040 
   = 98.0 % 
อัตราคุณภาพ   = ผลผลิตที่ได้คุณภาพ x 100 
        ผลผลิตที่ผลิตได้ทั้งหมด 
   = 558,994 x 100 
           582,285 
   = 96 % 
 
ประสิทธิภาพโดยรวม  = อัตราการเดินเคร่ืองจักร x ประสิทธิภาพการผลิตx อัตราคุณภาพ 
LINE E   = 0.85 x 0.98 x 0.96 
   = 80.0 % 
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ประวัติผู้เขียน 
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 สาขาวิศวกรรมไฟฟ้า คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
 มหาวิทยาลัยสยาม  พุทธศักราช 2537 
 ส าเร็จการศึกษาในระดับปริญญาโท 
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