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บทคดัย่อ 
 
  งานวิจัยน้ีมุ่งเน้นการประยุกต์ใช้หลักการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (OEE) ของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตวบ์กในโรงงานผลิตอาหารสัตว์ โดยมีวตัถุประสงค์
เพื่อแสดงให้เห็นว่าแนวทางตามหลักการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอัดเม็ด 
สามารถท าการศึกษาถึงเหตุและผลท่ีท าใหค้่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเมด็อาหารสัตวบ์กท่ี
มีค่าน้อยท่ีสุดในเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตว์ทั้ งหมด 5 ไลน์การผลิต เร่ิมจากการเก็บข้อมูลค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของแต่ละเคร่ืองอดัเม็ด และพบว่าเคร่ืองอดัเม็ดท่ีเป็นปัญหา นัน่คือ เคร่ือง
อดัเมด็อาหารสัตว ์ไลน์ 5 โดยมีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรของกระบวนการกรณีศึกษาน้ี
เท่ากบั 51.16 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงไดพ้บปัญหาหลกั คือ การรอถงับรรจุ โดยการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ย
แผนภาพพาเรโต แผนภาพกา้งปลา และการวเิคราะห์ Why why พบวา่ ตวัแปรท่ีมีค่าต ่า คือ ค่าอตัรา
การเดินเคร่ืองจกัร ดังนั้ นจึงได้จดัท ามาตรการและโครงการในการปรับปรุงค่าประสิทธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจกัรใหสู้งข้ึน ภายหลงัการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอาหารสัตว์
บก พบวา่มีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตว ์ไลน์ 5 เท่ากบั 63.71 เปอร์เซ็นต ์
หรือเพิ่มข้ึน 12.56 เปอร์เซ็นต ์
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ABSTRACT 

 
  The objective of this research is to improve the overall equipment effectiveness 
(OEE) of the pellet mill machine in the animal feed mill. The objective is to show that the 
guidelines in accordance with the principle of improving the overall effectiveness of the pellet 
mill machine can study the cause and effect that makes the overall effectiveness of the pellet mill 
machine in the animal feed mill that it is the lowest in all 5 lines of production. Started by 
collecting data on the overall effectiveness of each pellet mill machine and found that it is the 
problematic in pellet mill machine line no.5, with the overall effectiveness of the machine of the 
process of this case study equal to 51.16 percent. The main problem was waiting for the finish 
feeds bulk bins. The data analysis using Pareto diagram, Fish bone diagram and the Why why 
analysis, it is found that the low variable in the availability rate. Therefore, there are measures and 
project to improve the overall effectiveness of the pellet mill machine to be higher. The result of 
the process improving the overall equipment effectiveness of the pellet mill machine in the 
animal feed mill. It was found that the overall effectiveness of pellet mill machine line no.5 was 
63.71 percent or increase 12.56 percent. 
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บทที่ 1 
บทน ำ 

 
1.1  ควำมส ำคญัและควำมเป็นมำของปัญหำ 
 ปัจจุบนัน้ีอุตสาหกรรมอาหารสัตวไ์ดม้ีการปรับปรุงเปล่ียนแปลงไปจากเดิมมาก ทั้งน้ีเพ่ือ
ผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็ว เพื่อให้ได้
บรรลุเป้าหมายน้ีองค์กรจึงควรมีการวางกลยุทธ์ทางธุรกิจในปรับปรุงเปล่ียนแปลงการผลิตให้เพ่ิม
ผลผลิตไดอ้ย่างรวดเร็วและควบคุมคุณภาพอย่างประหยดั โดยการด าเนินธุรกิจให้อยู่รอดนั้นส่ิงท่ี
หลีกเล่ียงไม่ไดแ้ละมีความจ าเป็นคือการขจดัความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงในบรรดาความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนภายในโรงงานอาหารสตัวน์ั้น หากพิจารณาใหดี้จะพบว่ามีความสูญเสียอนัหน่ึงท่ีส าคญัมาก แต่
มกักลบัถูกมองข้ามไปนั้นก็คือการสูญเสียเวลาท่ีใชใ้นการปรับตั้งเคร่ืองจกัร ดังนั้นจึงนับไดว้่าเป็น
ตน้เหตุท่ีท าให้ตน้ทุนการผลิตสินคา้ของโรงงานตอ้งสูงข้ึนดว้ย ทั้งน้ี หากจะส่งเสริมใหส้มรรถนะของ
องคก์รดีเลิศไดต้อ้งอยูบ่นพ้ืนฐานของการใชเ้คร่ืองจกัรท่ีดี คือ เคร่ืองจกัรท่ีใชง้านไดต้ลอดเวลา ใชง้าน
ไดเ้ต็มก าลงัและไม่ผลิตของเสียออกมาเลยโดยสามารถสังเกตไดจ้าก อตัราการเดินเคร่ือง (Availability) 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) และอตัราคุณภาพ (Quality Rate) อยา่งไรก็ตาม
หากแมว้่าบริษทัจะมีการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพดีเพียงใด แต่ถา้กระบวนการผลิตยงัมีการสูญเสียท่ีแฝง
เร้นอยูม่ากก็จะส่งผลใหต้น้ทุนสูงและบริษทัก็ไม่สามารถอยูร่อดหรือแข่งขนัได ้ดว้ยปัจจยัเหล่าน้ีเองท า
ให้ผูว้ิจยัเกิดความสนใจท่ีจะแกปั้ญหา ซ่ึงถือเป็นปัญหา ท่ีน่าสนใจและเกิดผลได้ท่ีชัดเจนและเป็น
รูปธรรมไม่นอ้ย 
 การด าเนินการวิจัยโครงงานน้ี  ได้มุ่งศึกษาเพ่ือหาข้อมูลการสูญ เสียท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิตอาหารสัตว์บกของบริษัท ไทยฟู้ดส์อาหารสัตว ์จ  ากัด โดยจะใช้เทคนิคทางด้าน
วิศวกรรมศาสตร์เข้าช่วย ในการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนพร้อมกับท าการแก้ไขและปรับปรุงให้
สอดคลอ้งกบัเป้าหมายโดยในการท าการวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัคาดหวงัว่าจะสามารถประยุกต์ใช้ในการ
ปฏิบติังานจริงและใชใ้ห้เกิดประโยชน์กบับริษทัฯมากท่ีสุด ซ่ึงปัจจุบนัก าลงัการผลิตค่อนขา้งสูง ทาง
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โรงงานจึงตอ้งการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร ซ่ึงปัจจุบนัค่าประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจกัร เคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตว ์ไลน์ 5 อยู่ท่ี 51.16 เปอร์เซ็นต์ ตามตารางท่ี 1.1 ซ่ึงเป็นค่าท่ี
ค่อนขา้งต ่ากว่าเคร่ืองอดัเมด็อาหารสตัว ์ไลน์อ่ืนๆ 
 
ตำรำงที่ 1.1  แสดงค่าเฉล่ียของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ของเคร่ืองอดัเมด็อาหาร
สตัว ์ในระหว่างเดือนมิถุนายนถึงสิงหาคม 2562 
 

กระบวนการ อตัราการ
เดินเคร่ือง 

( A ) 

ประสิทธิภาพ
การเดินเคร่ือง 

( P ) 

อตัราคุณภาพ 
( Q ) 

OEE หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 1 78.98 90.34 100 71.35 เปอร์เซ็นต ์
เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 2 80.39 90.34 100 72.62 เปอร์เซ็นต ์
เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 3 81.54 90.53 100 73.81 เปอร์เซ็นต ์
เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 4 78.08 89.19 100 69.64 เปอร์เซ็นต ์
เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 5 64.62 79.16 100 51.16 เปอร์เซ็นต ์
 
1.2  วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำวจิยั 
 1.  ปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรของเคร่ืองอดัเมด็อาหารสตัว ์ไลน์ 5 เพ่ิมข้ึนอยา่ง
นอ้ย 8 เปอร์เซ็นต ์
 2.  ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนซ่ึงเป็นสาเหตุท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรต ่ากว่า
มาตรฐาน จากเคร่ืองอดัเมด็อาหารสตัวไ์ลน์ 5 
 
1.3  ขอบเขตของงำนวจิยั 
 1.  การวิจยัน้ีจะท าการศึกษาเฉพาะไลน์เคร่ืองจกัรในไลน์การอดัเมด็อาหารสตัว ์ไลน์ท่ี 5 
 2.  น าเสนอวิธีการติดตั้งอุปกรณ์เคร่ืองจกัรท่ีไดป้รับปรุงใหม่ เพื่อใหป้ฏิบติัเป็นมาตรฐานต่อไป 
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1.4  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 1.  สามารถปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรให้มากข้ึนกว่าเดิมอย่างน้อย 8 
เปอร์เซ็นต ์
 2.  ลดตน้ทุนการผลิตท่ีไดจ้ากการลดความสูญเสีย  
 3.  สามารถทราบสาเหตุและปัจจยัความสูญเสียท่ีท าใหป้ระสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่า 
 4.  สามารถใชเ้ป็นแนวทางในการปรับปรุงเคร่ืองจกัร เพื่อขยายผลต่อไป 
 
1.5  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในงำนวจิยั 
 1.  เอกสารและขอ้มูลทางเทคนิคของเคร่ืองจกัร  
 2.  เคร่ืองคอมพิวเตอร์  
 3.  กลอ้งถ่ายรูป  
 4.  นาฬิกาจบัเวลา  
 5.   เคร่ืองมือและอุปกรณ์ปรับแต่งเคร่ืองจกัร  
 6.  โปรแกรมคอมพิวเตอร์ Microsoft Excel, Microsoft Word, Minitab 
 
1.6  ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 
 1.  ศึกษาขอ้มูลสภาพปัญหาปัจจุบนั 
 2.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.  เก็บขอ้มูลเพื่อหาระดบัความส าคญัของปัญหา 
 4.  ท าการศึกษารายละเอียดของความสูญเสียจากท่ีส่งผลกระทบกบัค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร 
 5.  แกปั้ญหาปรับปรุงกระบวนการใหค่้าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพ่ิมข้ึน 
 6.  เก็บผลการด าเนินการและท าการวิเคราะห์ 
 7.  สรุปผลการวิจยัและขอ้เสนอแนะ 
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1.7  ระยะเวลำกำรด ำเนินงำนวจิยั 
  ซ่ึงระยะเวลาการด าเนินงานวิจยัก  าหนดไวต้ั้งแต่เดือนกรกฎาคม 2562 ถึง เดือนเมษายน 
2563 
 
ตำรำงที่ 1.2  แสดงระยะเวลาการด าเนินงานวจิยั 
 

รำยกำร 
ปี 2562 ปี 2563 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. 
ศึกษาขอ้มูลสภาพปัญหา
ปัจจุบนั 

          

เก็บขอ้มูลของปัญหา           
ท าการศึกษารายละเอียด
ของความสูญเสียจากท่ี
ส่งผลกระทบกบัค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร 

          

แกปั้ญหาปรับปรุง
กระบวนการใหค่้า
ประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรเพ่ิมข้ึน 

          

เก็บผลการด าเนินการและ
ท าการวิเคราะห์ 

          

สรุปผลการวิจยัและ
ขอ้เสนอแนะ 

          

จดัท ารูปเล่ม           
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 จากการเก็บข้อมูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ของเคร่ืองอดัเม็ด
อาหารสตัว ์ไลน์ท่ี 1 ถึง 5 แสดงดงัตารางท่ี 1.1 ซ่ึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งตรวจสอบหาสาเหตุของ
ปัญหาท่ีแท้จริง เน่ืองจากเคร่ืองจักรในไลน์การอัดเม็ดอาหารสัตว์ ไลน์ท่ี 5  มีค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ท่ีต  ่ากว่าไลน์อ่ืนๆมาก ท าใหเ้สียโอกาสในการผลิตอาหารสตัวบ์กให้
เต็มประสิทธิภาพและก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร 
 ดงันั้นผูว้ิจัยจึงมีความสนใจท่ีจะศึกษา หาวิธีการแก้ไขปัญหาโดยการปรับปรุงค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตว ์ไลน์ท่ี 5  โดยวิธีการลด
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต การปรับปรุงเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ในกระบวนการผลิต 
เพื่อให้สามารถท าการผลิตอาหารสัตว์ได้อย่างต่อเน่ืองและลดเวลาการหยุดเคร่ืองจักรใน
กระบวนการผลิต 
 
2.1  จุดมุ่งหมายของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 
 จากบริษทัผูผ้ลิตอาหารสัตวบ์กท่ีผูว้ิจยัท าการศึกษานั้น ท าธุรกิจก็เพื่อสร้างรายไดด้ว้ย
การเพ่ิมคุณค่าใหก้บัวตัถุดิบ เพ่ือผลิตผลิตภณัฑอ์าหารสตัวบ์กท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยการใชเ้คร่ืองจกัร
ในการเพ่ิมคุณค่าให้กบัผลิตภณัฑ์อาหารสัตวบ์กและเพ่ือท่ีจะเพ่ิมคุณค่าไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล การ
เดินเคร่ืองจกัรอยา่งมีประสิทธิผล พร้อมๆกบัความสูญเสียเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปไดด้ว้ยจึง
เป็นส่ิงส าคญั ท่ีตอ้งใชค่้าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เป็นตวัวดัผลเพ่ือช้ีให้เห็นว่า
เคร่ืองอดัเมด็อาหารสตัวส์ามารถท างานไดอ้ยา่งประสิทธิภาพเพียงไร 
 ซ่ึงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) สามารถน ามาใชง้านในโรงงานผลิต
อาหารสตัวไ์ดห้ลายระดบั คือ  
 2.1.1  ระดบัท่ี 1 เป็นการใชใ้นการเทียบเคียงกบัประสิทธิภาพเดิมภายในโรงงาน โดยการน าค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เดิมมาเปรียบเทียบกับค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (OEE) ใหม ่
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 2.1.2  ระดับท่ี 2 สามารถใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ท่ีค  านวณจากไลน์
การผลิตอาหารสัตว์หน่ึงน ามาเปรียบเทียบกับไลน์การผลิตอาหารสัตว์อ่ืนๆ หรือการน ามา
เปรียบเทียบกนัระหว่างโรงงานผลิตอาหารได ้โดยเน้นท่ีไลน์การผลิตอาหารสตัวท่ี์มีประสิทธิภาพ
ไม่ดี  
 2.1.3  ระดับท่ี 3 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) สามารถบอกไดถึ้งสมรรถนะ
และประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรโดยจะสะทอ้นใหเ้ห็นถึงดา้นทรัพยากรส าหรับการท าระบบ TPM 
(Total Productive Maintenance) 
  การวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ในโรงงานผลิตอาหารสัตวน์ั้น 
เป็นวิธีการท่ีดีวิธีการหน่ึงนอกจากจะท าให้ผูว้ิจยัทราบถึงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร เพื่อ
คอยตรวจติดตามเคร่ืองจกัรหรือกระบวนการท่ีเพ่ิมคุณค่าแลว้ ยงัทราบถึงสาเหตุของความสูญเสียท่ี
เกิดข้ึนในมุมมองท่ีใหญ่ข้ึน โดยทางผูว้ิจยัสามารถแยกประเภทของการสูญเสียและรายละเอียดของ
สาเหตุเหล่านั้นได้ และท าให้สามารถท่ีจะปรับปรุง เพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดอ้ย่างถูกตอ้ง
และเป็นระบบมากข้ึน โดยในปัจจุบนัมีการใชว้ิธีการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์
ในอุตสากรรมอาหารสตัวม์ากข้ึน  
 
2.2  ความสูญเสียที่ส าคญั 16 ประการ 
  ความสูญเสียท่ีส าคญัซ่ึงเป็นอุปสรรคและส่งผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตนั้น มี
อยูใ่นทุกๆธุรกิจเพียงแต่ว่าสดัส่วนของความสูญเสียนั้นแตกต่างๆกนัไป โดยอาจแบ่งเป็นกลุ่มๆ ได้
ทั้งหมด 5 กลุ่ม จากความสูญเสียท่ีส าคญั 16 ประการ มีดงัต่อไปน้ี  
 2.2.1  ความสูญเสีย 8 ประการ เป็นกลุ่มท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัร 
  2.2.1.1  ความสูญเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรเสีย  
  ความสูญเสียน้ีเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัรไม่สามารถผลิตสินคา้ หรือไม่สามารถใหบ้ริการ
ไดต้ามท่ีตอ้งการ ขอให้มองปัญหาอยา่งตรงไปตรงมา เร่ิมจากการจุดท่ีลงทุนซ้ือเคร่ืองจกัรมานั้น 
ทุกธุรกิจไดท้ าการค านวณการคุม้ทุนในการลงทุนเพ่ือซ้ือเคร่ืองจักรมา ว่าสามารถคืนทุนไดใ้น
ระยะเวลาก่ีปี การด าเนินการน้ีนั้น ตอ้งท าการค านวนท่ีการผลิตเกิดข้ึน 24 ชัว่โมง 7 วนัต่อสปัดาห์ 
หรือ 365 วนัต่อปี บางคร้ังอาจลบเวลาในการซ่อมบ ารุงไวส้กั 10 วนัต่อปี นัน่หมายความว่า ตอ้งเดิน
เคร่ืองจักรได้ 355 ว ันต่อปี แต่เม่ือเกิดเคร่ืองเสียนั้ น บริษัทไม่สามารถท่ีจะท าการผลิต หรือ
ใหบ้ริการไดต้ามท่ีค  านวนมา อีกทั้งในตอนท่ีบริษทัรับค าสัง่ซ้ือจากลูกคา้มานั้น บริษทัไม่ไดค้าดคิด
ว่าเคร่ืองจกัรจะเสียท าใหเ้กิดความเส่ียงต่อการท่ีจะไม่สามารถส่งของให้ลูกคา้ไดต้ามท่ีรับปากกบั
ลูกคา้ไว ้ในบางหน่วยงานอาจถึงกบัวางแผนท่ีจะท าการผลิต เพ่ือเก็บไวเ้ป็นสต็อก เพื่อท่ีจะสามารถ
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ส่งของให้ลูกค้าไดใ้นตอนท่ีเคร่ืองเสีย แต่อย่าลืมว่าการท่ีบริษัทเก็บสินค้าไวใ้นสต็อกนั้น ก็เกิด
ความสูญเสียท่ีตามมาอีกไม่ว่าจะเป็นการท่ีตอ้งมีการดูแลรักษาสินคา้ท่ีเก็บไวเ้พื่อไม่ใหเ้สียหาย ตอ้ง
ลงทุนเพื่อท่ีจะสร้างคลงัสินคา้ หรือตอ้งมีท่ีเก็บสินคา้ไว ้ท าให้ตอ้งมีการลงทุนมากข้ึน ซ่ึงจะมีผล
ต่อสภาพคล่องทางการเงินของบริษทัได ้อีกทั้งอาจตอ้งแบกรับภาระของดอกเบ้ียเพ่ิมข้ึนอีก ใน
ระหว่างท่ีเคร่ืองเสียนั้น ค่าใชจ่้ายโสหุ้ยต่างๆ ยงัคงมีอยู่ตลอดเวลา นั่นหมายความว่า สินคา้ท่ีผลิต
นั้นไดจ้  านวนท่ีนอ้ยลง (เพราะเสียเวลาในการผลิต ไปกบัการซ่อมเคร่ืองจกัรแลว้) แต่ค่าใชจ่้ายยงัคง
ท่ี ท าใหต้น้ทุนท่ีเกิดข้ึนสูงกว่าตอนท่ีเค่ืองจกัรเดินได ้
  2.2.1.2  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการหยดุเพื่อซ่อมบ ารุง  
  ในบางหน่วยงาน เพื่อเป็นการลดความสูญเสียท่ีท าให้เกิดเคร่ืองจกัรเสียนอ้ยลง ก็ไดจ้ดั
ใหม้ีการบ ารุงรักษาเพื่อเป็นการรักษาสภาพของเคร่ืองจกัรไวไ้ม่ใหเ้กิดความเสียหาย เมื่อตอ้งการใช้
งาน ถา้หน่วยงานนั้นเป็นหน่วยงานท่ีมีรายได ้จากการซ่อมบ ารุง เช่น ผูรั้บเหมาท างานบ ารุงรักษา
ต่างๆ ก็คงไม่มีความเสียหายแต่อยา่งใด แต่หน่วยงานส่วนใหญ่เป็นงานเพื่อการผลิต เพ่ือน าไปขาย 
ซ้ือเคร่ืองจักรมาเพ่ือท าการผลิต ไม่ได้ซ้ือมาเพ่ือซ่อมบ ารุง ดังนั้นท าอย่างไร ท่ีจะท าให้บริษัท
สามารถลดทั้งจ  านวนคร้ังท่ีตอ้งท าการหยดุ เพ่ือซ่อมบ ารุงลงและลดระยะเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมบ ารุง
แต่ละคร้ังให้สั้นท่ีสุด เพราะระหว่างท่ีหยุดเคร่ืองจกัร เพ่ือท าการบ ารุงรักษา บริษทัไม่สามารถท า
การผลิตได ้แต่ค่าใชจ่้ายยงัเดินไปเร่ือยๆ 
  2.2.1.3  ความสูญเสียท่ีเกิดจากปรับเปล่ียนงาน  
  ความสูญเสียน้ีเกิดข้ึนเม่ือท าการเปล่ียนแปลงการผลิต จากการท่ีท าการผลิตผลิตภณัฑ์
อยา่งหน่ึงไปเป็นอีกอยา่งหน่ึง ในช่วงท่ีท าการเปล่ียนนั้น ไม่สามารถท าการผลิตได ้แต่อยา่ลืมว่าทุก
นาทีท่ีเดินไปนั้น คือ ค่าใชจ่้ายท่ีงอกตามไปดว้ย อยา่งท่ีกล่าวมาแลว้ว่า ตอนท่ีปรับเปล่ียนงานท าให้
ผลิตไม่ได ้ดงันั้นบริษทัตอ้งท าให้เกิดการเปล่ียนงานน้อยท่ีสุดและเร็วท่ีสุด เพื่อไม่ให้เสียเวลาไป
มากกว่าน้ี ไม่ไดห้มายความว่าให้ท าการผลิตมากๆ แลว้เก็บเป็นสต็อกไวก่้อน เพราะอาจไม่ไดข้าย
สินคา้ท่ีบริษทัผลิตเก็บไว ้เพราะเป็นการผลิตโดยท่ีไม่มีค  าสั้ งซ้ือ โดยตอ้งหาทางจดัการกบัความ
สูญเสียน้ีอยา่งถูกตอ้ง เป็นการท าให้เกิดเปล่ียนแปลงการผลิตนอ้ยท่ีสุด โดยการท าใหส้ายการผลิต
นั้นสามารถผลิตไดห้ลายๆ ผลิตภณัฑ์โดยท่ีไม่ตอ้งหยดุเพ่ือเปล่ียนงาน หรือหากจ าเป็นก็ตอ้งท าให้
การเปล่ียนงานนั้นท าโดยใชเ้วลาท่ีสั้นท่ีสุด ทั้งน้ีไม่ไดส้นบัสนุนใหมี้สายการผลิตมากๆ เพ่ือท่ีจะไม่
ตอ้งท าการเปล่ียนงานบ่อยๆ โดยการมีสายการผลิต เท่ากบัผลิตภณัฑ์ท่ีตอ้งผลิต วิธีน้ีคงใชไ้ดก้บั
บริษทัท่ีมีเงินมากๆ เท่านั้น ถา้ตอ้งการลดค่าใชจ่้ายลงอีกนิดโดยการท่ีมีสายการผลิตส ารองไว ้เมื่อ
เดินสายการผลิตน้ีอยูก่็ไปท าการเปล่ียนงานท่ีอีกสายการผลิตหน่ึง เพื่อท่ีจะท าให้ไม่ตอ้งเสียเวลาใน
การผลิต อย่าลืมว่าการท่ีท าเช่นน้ีไดน้ั้น จะตอ้งมีสายการผลิตท่ีเหมือนกนัทุกประการ คือ ตอ้งใช้
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อะไหล่ทุกอยา่งเหมือนกนั เป็นเคร่ืองรุ่นเดียวกนั เพื่อท่ีจะสามารถท าใหผ้ลิตทุกอย่างไดเ้หมือนกนั 
เท่ากบัว่าตอ้งเก็บอะไหล่ไวอ้ยา่งมากทีเดียว 
  2.2.1.4 ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเปล่ียนมีด ส่ิงท่ีสึกหรอ ก่อนก าหนด  
  ในหน่วยงานทุกหน่วยงานยอ่มตอ้งมีส่ิงของท่ีใชแ้ลว้สึกหรอ หรือมีอายกุารใชง้านสั้นอยู ่
การท่ีจะใชง้านไดอ้ยา่งเต็มอายกุารใชง้านหรือไม่นั้น เป็นอีกเร่ืองหน่ึง สมมุติว่าอายกุารใชง้านของ
ของช้ินหน่ึงเท่ากบั 3,000 ชัว่โมง ในราคา 300 บาท หรือคิดเป็น 0.1 บาทต่อชัว่โมง แต่มีใชไ้ปได้
เพียง 2,000 ชัว่โมงก็หมดอายุการใชง้าน ท าให้ค่าใชจ่้ายต่อชัว่โมงคิดเป็น 0.15 บาทต่อชัว่โมง จะ
เห็นว่าค่าใชจ่้ายจะเพ่ิมข้ึนอยา่งเห็นไดช้ดัเจน หากในหน่วยงานยงัมีช้ินส่วนท่ีสึกหรอไดอ้ยูห่ลายๆ
ช้ิน แต่ไม่สามารถท่ีจะใชง้านได้อย่างเต็มอายุการใชง้านแลว้ ผูท่ี้ขายช้ินส่วนให้ก็คงยิ้มแน่นอน 
บริษทัคงตอ้งท าให้สามารถใชง้านไดต้ามอายุการใชง้านท่ีก  าหนดไวเ้ป็นอย่างน้อยท่ีสุด แต่คงไม่
พอใจกบัการท่ีสามารถใชง้านไดต้ามอายกุารใชง้านของช้ินส่วนนั้นเท่านั้น หากไปซ้ือรถมาใชส้ัก
คนั ผูผ้ลิตรถอาจรับประกนัช้ินส่วน 2 ปี หรือ 100,000 กม. ก็คาดหวงัเพียงว่าสามารถใช้งานได ้
100,000 กม. แลว้พงัใชง้านไม่ไดห้รือไม่ ค  าตอบก็คงทราบดีอยู่แลว้ ส่ิงท่ีน่าสนใจคือว่าอายกุารใช้
งานท่ีก  าหนดมาใหน้ั้นเป็นอายกุารใชง้านขั้นต ่าท่ีมีเง่ือนไขบางอย่างก  ากบัไว ้เช่น อาจมีค  าว่าภายใต้
การท างานปกติ (นั้นคือหากมีการใชง้านตามปกติแลว้ช้ินส่วนนั้นเสียหาย สามารถท่ีจะเรียกร้อง 
การชดเชยจากผูผ้ลิตช้ินส่วนได้) เม่ือเป็นอายุการใช้งานขั้นต ่ า ดังนั้นจึงมีโอกาสสูงมาก ท่ีจะ
สามารถใชง้านไดม้ากกว่าอายกุารใชง้านท่ีก  าหนด หากมีการรักษาเง่ือนไขการท างานในสภาพปกติ
ไวไ้ด ้นัน่คือก  าไรท่ีเกิดข้ึน ดงันั้นจะเห็นว่าการท่ีไม่สามารถใชง้านไดต้ามอายกุารใชง้านของมนันั้น
เกิดความสูญเสียท่ีซ่อนอยูอ่ยา่งมหาศาลเลยทีเดียว 
  2.2.1.5 ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเดินเคร่ืองไม่ไดค้วามเร็วท่ีก  าหนด หรือการเดินเคร่ือง
ตวัเปล่า   
  เม่ือตอนท่ีบริษทัซ้ือเคร่ืองจกัรมาท าใหม่ๆนั้น สามารถท่ีจะเดินเคร่ืองไดต้ามความเร็วท่ี
ผูผ้ลิตเคร่ืองจกัรรับรองมาไดเ้ป็นอย่างดี (เพราะถา้เดินไม่ไดบ้ริษทัคงไม่รับมอบเคร่ืองจกัรนั้นมา
อย่างแน่นอน) หลงัจากนั้น ไม่ว่าจะดว้ยเหตุผลท่ีว่าหากเดินเร็วๆ เคร่ืองจะผลิตของเสียออกมา ถา้
ลดความเร็วลงของท่ีผลิตออกมาก็จะไม่เสีย หรือจะเป็นเพราะปัญหาการท่ีเคร่ืองจกัรตอ้งเดินตัว
เปล่า เพ่ือรอให้เคร่ืองจักรในกระบวนการถดัไปท าการซ่อม ก็ตอ้งถือว่าเป็นความสูญเสียทั้งส้ิน 
สมมุติว่าเคร่ืองจกัรนั้น มีความเร็วอยูท่ี่ 60 ช้ินต่อนาที (ตอนติดตั้งใหม่ๆ) แต่ต่อมาไม่ว่าจะเกิดจาก
การท่ีผลิตของเสียออกมาเมื่อเดินเร็วๆ หรือพนักงานไม่มีความช านาญในการเดินเคร่ือง ท าให้ไม่
สามารถท่ีจะผลิตได้ตามเดิม จึงตอ้งลดความเร็วในการเดินลงเป็น 59 ช้ินต่อนาที แต่ดูเหมือนว่า
ลดลงเพียงเล็กน้อย แต่อย่าลืมว่าถา้ลดลงนาทีละ 1 ช้ิน นั่นหมายความว่าทุกๆ 1 นาที ของท่ีน่าจะ
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ผลิตไดห้ายไปแลว้ 1 ช้ิน ทุกๆ 1 ชัว่โมงก็หายไป 60 ช้ิน ทุกกะ (8 ชัง่โมง) ก็หายไป 480 ช้ิน (60 × 8 
= 480) ถา้ 1 เดือนเดิน 26 วนั ก็หายไป 12,480 ช้ิน (60 x 8 x 26 = 12,480) หรือเท่ากบัว่าบริษทัท า
เวลาหายไปเปล่าๆ 3.5 ชัว่โมง ถา้อยูใ่นสถานะการณ์อยา่งน้ี 1 ปี บริษทัจะมีความสูญเสียเท่าไร 
  2.2.1.6 ความสูญเสียท่ีเกิดจากการหยดุสั้นๆ  
  จากการท่ีมีการเดินเคร่ืองมาแลว้ พบปัญหาว่ามีช้ินไปติดบนสายพานจนเคร่ืองจกัรตอ้ง
หยุด หลงัจากนั้นก็ท าการหยิบช้ินงานท่ีติดอยู่ออกแลว้เดินเคร่ืองต่อได ้เรียกว่า ความสูญเสียท่ีเกิด
จากการหยดุสั้นๆ หรืออีกอยา่งหน่ึง เกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัรเสียแต่ใชเ้วลาในการซ่อมกลบัมานั้น
สั้นมากๆ แต่ช่วงนั้นเคร่ืองจกัรตอ้งหยดุท างาน ก็รวมเรียกว่าการหยดุสั้นๆเช่นกนั การหยดุสั้นๆน้ีดู
เหมือนไม่น่าจะท าความเสียหายใหก้บัการผลิตแต่อยา่งใด ถา้ลองมาคิดดูแบบน้ี หากมีการหยดุสั้นๆ 
เกิดข้ึน หน่ึงคร้ังคิดเป็นเวลา 1 นาที ในหน่ึงวนัเราหยุดแบบน้ี 3 คร้ัง ก็เท่ากบั 3 นาที หน่ึงเดือนก็
สูญเสียไปไม่มากเพียง 78 นาทีหรือ 1 ชัง่โมง 18 นาที แต่ในสภาพการท างานจริงๆแลว้การหยุด
สั้นๆมีมากกว่า 1 นาทีและมากกว่า 1 คร้ังต่อวนั ก็จะเห็นว่าความสูญเสียเร่ิมมหาศาลเพียงใด 
  2.2.1.7  ความสูญสียท่ีเกิดจากการเร่ิมตน้เดินเคร่ือง  
  หลงัจากท่ีเคร่ืองจกัรตอ้งหยุดไป ไม่ว่าจะเกิดจากเคร่ืองเสียหรือเกิดจากการหยุดสั้นๆ 
หรือว่าหลงัจากท่ีท าการหยุดเพื่อซ่อมบ ารุง ก็ตอ้งท าการเร่ิมต้นเดินเคร่ืองข้ึนมาใหม่ ท าให้ตอ้ง
เร่ิมตน้ท่ีจะตอ้งอุ่นเคร่ืองท าความร้อนต่างๆใหม่ เร่ิมท่ีจะตอ้งท าความเยน็ของเคร่ืองท าความเยน็
ข้ึนมาใหม่ ในระหว่างน้ีไม่สามารถท าการผลิตได ้ตอ้งเกิดการรอเกิดข้ึน อีกทั้งพลงังานท่ีใส่เขา้ไป 
เพ่ือให้เคร่ืองร้อนข้ึนหรือเยน็ลง ในช่วงเร่ิมตน้นั้นจะสูงกว่าท่ีเพียงรักษาอุณหภูมิเอาไวอ้ยา่งมาก 
และในบางกระบวนการตอ้งใส่วตัถุดิบเขา้ไป เพ่ือเร่ิมการผลิตก่อนท่ีจะท าการผลิตจริง แต่ของท่ี
ออกมาในช่วงตน้ๆนั้นไม่สามารถใชไ้ด ้ของเหล่าน้ีเป็นความสูญเสียทั้งส้ิน 
  2.2.1.8  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสีย   
  ของเสีย หมายถึง ของท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ ไมเ่ป็นไปตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ มีทั้งท่ีเกิดข้ึนอยา่ง
ท่ีไม่ได้ตั้ งใจและเกิดข้ึนอย่างตั้งใจ ท่ีบอกว่ามีแบบท่ีตั้งใจนั้นก็คือของเสียท่ีเกิดจาก การท่ีน า
ผลิตภณัฑน์ั้นไปท าการทดสอบแบบหรือแม่พิมพข้ึ์นลายส าหรับการผลิต 
   ของเสียนั้นอาจแบ่งไดเ้ป็น 2 ประเภทใหญ่ คือ 
  2.2.1.8.1  เสียท้ิง ซ่ึงจะหมายถึงของเสียท่ีผลิตออกมาแลว้ และไม่สามารถท าการซ่อม 
เพ่ือใหก้ลบัมาเป็นของดีไดอี้ก ซ่ึงความสูญเสียแบบน้ีจะเกิดข้ึนนอ้ยกว่า 
  2.2.1.8.2  เสียซ่อม หมายถึงของเสียท่ีผลิตออกมา แต่สามารถท่ีจะท าการซ่อม หรือแกไ้ข
เลก็นอ้ยแลว้น ากลบัมาใชไ้ดอี้ก ของเสียประเภทน้ีจะมีความสูญเสียมากกว่าแบบแรกมาก ของเสียท่ี
ท าการซ่อมนั้น ถา้ดูในแง่ของจ านวน จะพบว่าของเสียท่ีน ามาซ่อมทั้งหมด สมมุติว่า 100 ช้ิน จะไม่
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สามารถท่ีกลบัมาเป็นของท่ีดีทั้งหมดจะตอ้งมีท่ีซ่อมแลว้ใชไ้ม่ไดอ้ยูอี่ก ของท่ีคิดว่าใชไ้ดน้ั้นก็ใชไ้ด้
ไม่สมบูรณ์มีต  าหนิ อาจขายเป็นประเภทเกรด 2 ของท่ีคิดว่าดีจริงๆ ก็จะปนไปกนัของดีท่ีผลิต
ออกมา เม่ือไปถึงลูกคา้หากลูกคา้ตรวจพบ ลูกคา้ก็อาจอนุมาณไปว่า ของท่ีผลิตมาทั้งหมดเป็นของ
ไม่ดี หรือท่ีเรียกกนัว่า ปฏิเสธยกลอ็ตได ้จะเห็นไดว้่าไม่คุม้กนัเลยกบัการท่ีเอาของดีทั้งหมดไปแลก
กบัของซ่อมเพียงไม่ก่ีช้ิน ส าหรับของท่ีเป็นเกรด 2 ของแบบน้ีจะตอ้งขายในราคาท่ีถูกกวา่ของดีมาก 
ในขณะท่ีตน้ทุนท่ีผลิตสูงกว่ามากเน่ืองจากต้องมีค่าใช้จ่ายในการซ่อมเพ่ิมเขา้มาอีก ทั้งน้ีไม่ได้
หมายความว่า ใหท้ิ้งของเสียไปทั้งหมด เพราะมีแต่เสียกบัเสีย แต่อยากใหเ้ปล่ียนความคิดท่ีว่า ของ
เสียเป็นส่ิงท่ีตอ้งมี เป็นส่ิงท่ีรับได ้ไปสู่การไม่ผลิตของเสีย ถา้ไม่ผลิตของเสีย ก็ไม่ตอ้งมาสนใจ ต่อ
กิจกรรมการซ่อม การขายของเกรด 2 อีกต่อไป 
 2.2.2  ความสูญเสีย 5 ประการ เป็นความสูญเสียท่ีเก่ียวขอ้งกบัแรงงาน 
  2.2.2.1  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการบริหารงานหรือการจดัการ   
  ความสูญเสียน้ีเกิดข้ึนจากการท่ีไม่สามารถจดัใหพ้นกังานกบังานท่ีตอ้งท านั้น สอดคลอ้ง
กนั การจัดคนไม่พอกบังานก็จะท าให้การท างานล่าช้า ไม่ได้ผลผลิตตามท่ีตอ้งการ แรงงานไม่
เพียงพอ การจดัคนลน้งานก็จะท าใหเ้กิดคนว่างงาน ไม่รู้ว่าจะให้แต่ละคนท าอะไรใชแ้รงงานไดไ้ม่
เต็มประสิทธิภาพ การจดังานไม่ทนัคนท าใหเ้กิดการคอยงานเกิดข้ึน รวมถึงการท่ีตอ้งให้พนกังาน 
มารอการสั่งงานจากหัวหน้างานก่อนเร่ิมงาน หรือการท่ีให้พนกังานรอการตดัสินใจต่างๆจากฝ่าย
จดัการ น้ีเป็นความสูญเสียท่ีผูบ้ริหารส่วนใหญ่ไม่ทราบหรือทราบ แต่พยายามมองขา้มไปว่าไม่ใช่
ความสูญเสีย แต่แทจ้ริงแลว้ความสูญเสียแบบน้ี ถา้ปล่อยใหเ้กิดข้ึนบ่อยๆ ก็จะเป็นวฒันธรรมท่ีไม่ดี
ต่อการท างานต่อไป 
  2.2.2.2  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการจดัโครงสร้างการท างานท่ีไม่เหมาะสม  
  การจัดโครงสร้างการบริหารนั้ นไม่ได้มีสูตรส าเร็จในทุกองค์กร ต้องมีการจัดการท่ี
เหมาะสมต่อองค์กรนั้นๆซ่ึงไม่เหมือนกัน แต่อย่างไรก็ตามก็ต้องค านึงถึงความรวดเร็วในการ
ท างาน การท่ีใหม้ีการตรวจสอบซ่ึงกนัและกนั และท่ีส าคญัคือตอ้งมีการตรวจสอบการทุจริตไดด้ว้ย
นั้นเป็นการองค์กรท่ีดี แต่อย่าลืมว่าส่ิงท่ีส าคญัท่ีสุด คือ สามารถส่งมอบของให้กบัลูกคา้ไดอ้ย่าง
ทันท่วงที องค์กรบางคร้ังท่ีให้มีการตรวจสอบกันอย่างมากมายก็ก่อให้เกิดความล่าช้าในการ
ด าเนินการได้ เช่น จะเบิกอะไหล่สักช้ินหน่ึง ต้องไปเดินหาผูจ้ดัการฝ่ายผลิตให้อนุมติักลบัมา 
ตรวจสอบท่ีคลงัอะไหล่ พบว่า ราคาแพงมากๆตอ้งไปใหผู้จ้ดัการโรงงานอนุมติัอีกทีหน่ึง เพียงแค่น้ี
เราก็เสียเวลาไปกบัการหาคนเซ็นช่ือ เขา้ไปหลายนาทีหรืออาจเป็นชัว่โมงก็ได ้การจดัโครงสร้างนั้น 
บางคร้ังมองท่ีคนท างานมากกว่า มองท่ีหนา้ท่ีของงาน คือ ถา้ไวใ้จใครก็จะใหค้นนั้นท างาน โดยไม่
มองว่างานน้ีควรท่ีจะตอ้งเป็นความรับผิดชอบของฝ่ายไหน ท าให้การท างานติดขดัได ้บางทีจดัให้
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หน่วยงานวิศวกรรมเป็นเพียงระดบัหน่วย ซ่ึงรายงานตวัต่อฝ่ายผลิต บางทีก็จดัให้แผนกควบคุม
คุณภาพไปรายงายต่อผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ท าให้ขาดการตรวจสอบซ่ึงกันและกนัได ้ในบางองค์กร
ถึงกบัตอ้งมีการจดัการหมุนงานกันท าในทุกๆต าแหน่งในระดบัจดัการ เพื่อให้เขา้ใจงานของอีก
หน่วยงานหน่ึงดว้ย 
  2.2.2.3  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่ไดง้าน  
  ในการท างานท่ีตอ้งใชพ้นักงานเป็นหลกันั้น การเคล่ือนไหวแต่ละคร้ังถือเป็นการท าให้
พนักงานเหน่ือยลา้มากข้ึน ยิ่งเวลาผ่านไป ประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน ก็จะน้อยลง
เน่ืองจากความเหน่ือยลา้ โดยตอ้งมาสนใจว่าการเคล่ือนไหวของพนักงานในจุดใดท่ีเคล่ือนไหว
แบบเกินเอ้ือมบา้งเพ่ือลงความเม่ือยลา้ลง อีกทั้งยงัตอ้งมองว่าการเคล่ือนไหวใดท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า
ต่อสินคา้บา้ง เช่น การท่ีตอ้งมีพนกังาน 1 คนในการยกลงัจากสายพานดา้นซา้ยไปวางไวท่ี้สายพาน
ดา้นขวา (เหมือนตามร้านอาหารญ่ีปุ่นบางร้าน) นั้นเป็นความสูญเสีย เพราะสินคา้ไม่ไดมี้มูลค่ามาก
ข้ึนจากการท าเช่นน้ี 
  2.2.2.4  ความสูญเสียจากการวางแผนไม่สอดคลอ้งต่อความตอ้งการ  
  ส่ิงท่ีบริษทัขายนั้นตอ้งตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ ถา้บริษทัไปท าการผลิตใน
ส่ิงท่ีลูกคา้ไม่ไดต้อ้งการก็ขายไม่ได ้นั้นคือบริษทัท าการผลิตเพ่ือเก็บสต็อก การผลิตเพ่ือสต็อกนั้น
เป็นการผลิตท่ีอนัตรายมากๆ เน่ืองจากเป็นการท่ีบริษทัเสียวตัถุดิบ แรงงาน พลงังานไปในการผลิต
แลว้รอว่าจะมีคนมาซ้ือ หากตลาดมีการเปล่ียนแปลงก็ไม่สามารถขายของได ้แต่วตัถุดิบต่างๆไดถู้ก
ใชไ้ปแลว้ ไม่สามารถท่ีจะแปลงเปล่ียนไปท าเพ่ือท าการผลิตอย่างอ่ืนท่ีลูกคา้ตอ้งการได ้ดงันั้นใน
การวางแผนการผลิตนั้นตอ้งท าบนขอ้มูลท่ีน่าเช่ือถือได ้
  2.2.2.5  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการวดัและปรับแต่ง  
  ความสูญเสียน้ีมีทั้งท่ีเป็นความสูญเสียท่ีเคร่ืองจกัรอนัเน่ืองมาจากการท่ีท าการทดสอบ
ผลิตภณัฑ ์และยงัเป็นการสูญเสียท่ีเกิดกบัแรงงานดว้ย เพราะการท่ีจะวดัหรือตรวจสอบนั้นตอ้งใช้
คน การทดสอบต่างๆนั้นไม่ก่อให้เกิดคุณภาพท่ีดีได ้เพราะเป็นส่ิงท่ีผลิตไปแลว้จะตอ้งสร้างให้
ผลิตภณัฑน์ั้นมีคุณภาพในตอนท่ีท าใหผ้ลิตภณัฑน์ั้น เกิดไม่ใชม้าดูตอนท่ีของออกมาแลว้และลูกคา้
เราไม่ได้จ่ายเงินเพ่ือซ้ือระบบการทดสอบ ลูกค้าอาจพอใจในห้องทดสอบ อุปกรณ์ทดสอบของ
บริษทั แต่หากบริษทัส่งของท่ีไม่มีคุณภาพไปให้ลูกคา้แลว้นั้นก็ไม่มีความหมายใดๆ ดงันั้นการท่ี
ทดสอบมากๆ ตน้ทุนของบริษทัก็สูงข้ึนเอง จึงตอ้งท าการทดสอบเท่าท่ีจ  าเป็นแต่สามารถท่ีจะยนืยนั
ไดว้่าของท่ีผลิตไดน้ั้นคือของดี 
 2.2.3  ความสูญเสีย 1 ประการ เป็นความสูญเสียท่ีเก่ียวขอ้งกบัพลงังาน 
  2.2.3.1  ความสูญเสียจากการใชพ้ลงังานไม่คุม้ค่า  
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  ความสูญเสียน้ีเป็นหัวขอ้ท่ีไดรั้บความสนใจมากข้ึนในสภาพการณ์ปัจจุบนั เน่ืองจาก
ราคาค่าพลังงานมีแต่จะสูงข้ึนทุกวันท าให้มีผลต่อต้นทุนมากข้ึน โดยต้องกลบัมาดูว่าการใช้
พลงังานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพหรือไม่ในเคร่ืองจกัรของบริษทั มีจุดใดท่ีมีการร่ัวไหลออกไป
ของพลงังานหรือไม่ บริษทัสามารถน าส่ิงท่ีท้ิงออกไปกลบัมาเป็นพลงังานรูปอ่ืนๆเพ่ือใชใ้นการ
ผลิตอีกได้หรือไม่ ในการด าเนินการเร่ืองพลงังานน้ีส่ิงท่ีต้องระวงั คือ เร่ืองของการลงทุนและ
จุดคุม้ทุน ว่าบริษทัสามารถคืนทุนไดใ้นเวลาก่ีปี เน่ืองจากบางท่ีหลงัจากท่ีท าการค านวณว่าคุม้แลว้ 
พอมาใชง้านจริงอาจไม่คุม้ก็ได ้เพราะลืมท าการค านวนบางอยา่ง เช่น ค่าซ่อมบ ารุง ค่าใชจ่้ายในการ
โอเวอร์ฮอร์ ค่าอะไหล่ต่างๆ เพราะโครงการพวกน้ีใช้เงินลงทุนท่ีมากแต่บางคร้ังไม่ประสบ
ความส าเร็จ ส่ิงท่ีน่าสนใจ คือ เร่ืองของการความตระหนกัร่วมกนัของคนในองคก์รถึงการลดการใช้
พลงังาน เร่ืองน้ีเป็นเร่ืองท่ีลงทุนไม่มาก แต่สามารถเห็นผลไดแ้บบทนัทีและสามารถรับประกนัได้
เลยว่าไม่มีความเส่ียงเกิดข้ึน เช่น โครงการปิดไฟคนละดวง ปิดแอร์เมื่อไม่ใชง้าน บางองคก์รท าแต่
เร่ืองพวกน้ีไม่ไดล้งทุนมากมายแต่ใหผ้ลอยา่งไม่น่าเช่ือ 
 2.2.4  ความสูญเสีย 1 ประการ เป็นความสูญเสียท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชว้สัดุ 
  2.2.4.1  ความสูญเสียจากการท่ีเราเลือกใชว้สัดุท่ีไม่เหมาะสม  
  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการท่ีเลือกใชว้ตัถุดิบท่ีไม่มีคุณภาพ เพื่อมาท าการผลิตของให้
บริษทั หากวตัถุนั้นไม่มีคุณภาพ บริษทัก็ไม่สามารถท่ีจะไดข้องท่ีมีคุณภาพออกมาเช่นเดียวกนั การ
เลือกใชว้สัดุน้ีนั้นมีความหมายไดส้องทาง คือ วสัดุท่ีไม่มีคุณสมบติัตามท่ีก  าหนด อนัน้ียงัง่ายต่อ
การใชง้านหรือการจดัการ แต่ถา้เป็นการใชว้สัดุท่ีมีคุณสมบติัท่ีไม่สม  ่าเสมอแลว้ การควบคุมจดัการ
จะเป็นเร่ืองท่ีท าไดย้ากมาก หากคิดว่าการลดตน้ทุนโดยการเลือกใชข้องท่ีไม่มีคุณภาพแลว้ ขอให้
คิดดูให้รอบคอบอีกคร้ัง บริษทัอาจตอ้งท าการทดลองซ ้ าๆหลายๆคร้ังเพ่ือให้แน่ใจว่าสามารถใช้
ทดแทนไดจ้ริง เพราะอาจพบกบัความสูญเสียอยา่งอ่ืนๆตามมาอีกมากมายหากเลือกเดินทางผดิ 
 2.2.5  ความสูญเสีย 1 ประการ เป็นความสูญเสียท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชป้ระโยชน์ 
  2.2.5.1  ความสูญเสียจากการใชป้ระโยชน์อยา่งไม่เต็มท่ี  
  ความสูญเสียท่ีเกิดจากการท่ีไม่สามารถใชง้านอุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งเต็มท่ี 
หากเป็นเคร่ืองจกัรอาจเกิดจากการท่ีขาดการบ ารุงรักษา ท าใหอ้ายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัรนั้นๆสั้น
ลงเหมือนกบัรถยนต์ จะเห็นว่าบางคนัถึงแม้ว่าจะเก่าแต่ใช้งานได้ดี ในขณะท่ีบางคันสภาพไม่ดี 
หรืออาจเกิดจากการคาดการขายท่ีไม่ถูกตอ้งท าให้ไม่ตอ้งเดินเคร่ืองจกัรท่ีซ้ือมา หรือเกิดจากการท่ี
ตอ้งซ้ือเคร่ืองมือนั่นมาช่วยในการผลิต แต่ใชเ้พียงคร้ังเดียวหรือนานๆใชที้ โดยไม่ไดใ้ชม้นัอย่าง
เต็มท่ี เช่น เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการสอบเทียบต่างๆหากมีการสอบเทียบน้อยก็ไม่สามารถใชง้านได้
อยา่งเต็มท่ี ซ้ือมาเก็บเสียเป็นส่วนใหญ่ 
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ที่มา:   http://www.tpmthai.com/ความสูญเสีย-16-ประการ/  (สืบคน้ ณ วนัท่ี 5 ตุลาคม 2562) 
 
2.3  การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
 เคร่ืองจกัรท่ีดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เคร่ืองจกัรท่ีไม่เสีย เปิดสวิตซเ์ม่ือใดท างานไดเ้ม่ือนั้น 
หากแต่ตอ้งเป็นเคร่ืองจกัรท่ีเปิดข้ึนมาแลว้ ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ คือ เดินเคร่ืองไดเ้ต็ม 
ก  าลงัความสามารถ แต่ถา้เคร่ืองจกัรใช้งานได้ตลอดเวลาและเดินเคร่ืองไดเ้ต็มก  าลงั แต่ช้ินงานท่ี 
ผลิตออกมาไม่มีคุณภาพ ก็คงไม่มีประโยชน์อะไร ดงันั้นเร่ืองคุณภาพของงานท่ีออกมาจึงเป็นอีก 
ปัจจยัหน่ึงท่ีจะใชใ้นการพิจารณาเคร่ืองจกัร และท่ีส าคญัเคร่ืองจกัรท่ีดีตอ้งใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภัย 
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness) หมายถึง ค่าท่ี ไดจ้ากผลคูณ
ระหว่างอตัราเวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างาน อตัราสมรรถนะ และอตัราผลิตภณัฑดี์ เป็นการ สรุปรวมว่า มี
การใชเ้คร่ืองจกัรอยา่งไรและเดินเคร่ืองดว้ยความเร็วเท่าใด และมีอตัราการผลิต ผลิตภณัฑ์ดีเท่าไร 
นอกจากน้ียงัเป็นดชันีช้ีวดัว่ามีส่วนร่วมในเวลาท่ีท าใหเ้กิดมูลค่าเพ่ิมข้ึนมากนอ้ย เท่าใด 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness) เป็นค าท่ีรู้จกั
กัน เป็นอย่างดีในฐานตัวเลขท่ีใช้บ่งบอกสมรรถนะของโรงงานท่ีใช้เคร่ืองจักรเป็นหลักใน 
กระบวนการผลิต หรือ นิยมเรียกช่ือย่อสั้นๆว่า “ OEE ” นอกจากนั้น ประสิทธิผลโดยรวมของ 
เคร่ืองจกัร ยงัใชเ้ป็นตวัเลขในการวดัความส าเร็จของโรงงานท่ีด าเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกได ้ว่า
การด าเนินกิจกรรม TPM ก็คือ การเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  
 สูตรการค านวณ OEE  
ประสิทธิผลโดยรวม  =  อตัราการเดินเคร่ืองจกัร x  ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  x  อตัราคุณภาพ  
ของเคร่ืองจกัร(OEE) (Availability) (Performance Efficiency) (Quality Rate)  
 2.3.1  อตัราการเดินเคร่ือง (Availability) หมายถึง อตัราท่ีค  านวณจากสัดส่วนของเวลาสุทธิท่ี 
หกัเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุออก (เวลาท่ีเคร่ืองจกัรท างาน) เทียบกบัเวลารับภาระงาน ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีจะบ่ง 
บอกไดว้่าเคร่ืองจกัรสามารถใชง้านไดต้ลอดเวลาหรือไม่ ตามภาพท่ี 2.1 

 
 
 
 
 
 
 

http://www.tpmthai.com/ความสูญเสีย-16-ประการ/
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ภาพที่ 2.1  เวลาท่ีใชใ้นการหาอตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง อตัราคุณภาพ 
 
ที่มา:  http://www.tpmconsulting.org/menu3_show.php?id=12 (สืบคน้ ณ วนัท่ี 5 ตุลาคม 2562) 
 
 เวลาทั้งหมด (Total Time) หมายถึง เวลาท่ีเรามีเคร่ืองจักรอยู่ในโรงงาน แต่ไม่ได้
หมายความว่าเราจะตอ้งวางแผนการใชเ้คร่ืองให้เท่ากบัเวลาท่ีมีทั้งหมด เราคงตอ้งมีเวลาหยุดเพ่ือ
การบ ารุงรักษาประจ าวนั เวลาหยุดเพ่ือการประชุมช้ีแนะ เวลาหยุดเพ่ือท ากิจกรรมต่างๆ ของ
โรงงาน เช่น กิจกรรม 5ส เวลาหยดุท่ีเราตั้งใจทั้งหมดนั้น เราเรียกว่า เวลาหยุดตามแผน (Planned 
Shutdown) ดงันั้นเวลาท่ีเราตอ้งการใหเ้คร่ืองจกัรใชง้านไดต้ลอดจึงไม่ใชเ้วลาทั้งหมด 
 เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) หมายถึง เวลาท่ีรับภาระงานลบเวลาท่ีเสียไปจากการ 
ช ารุดเสียหายการเตรียมงาน การเปล่ียนใบมีด และการหยุดอ่ืนๆ หรือหมายถึงเวลาท่ีเคร่ืองจกัร 
ท างานอยูจ่ริง  
 เวลารับภาระงาน (Loading Time) หมายถึง เวลาท่ีมีการวางแผนไวว้่าต้องใชใ้นการ
ผลิต โดยน าเวลาทั้งหมดมาหักออกดว้ยเวลาหยดุตามแผน   และเวลารับภาระน่ีเองท่ีเราตอ้งการให้
เดินไดต้ลอดเวลา 
  

http://www.tpmconsulting.org/menu3_show.php?id=12
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 เวลารับภาระงาน  =  เวลาทั้งหมด – เวลาหยดุตามแผน 
 เวลาเดินเคร่ือง  =   เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัร 
      หยดุ  

อตัราการเดินเคร่ืองจกัร =   เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) 
        (Availability)     เวลารับภาระ (Loading Time) 

 2.3.2  ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) 
 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) หมายถึง อตัราท่ีค  านวณจาก
สดัส่วนของจ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริงต่อจ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน ซ่ึงเป็น
ส่ิงท่ีจะบ่งบอกไดว้่าเคร่ืองจกัรสามารถใชง้านไดเ้ต็มก  าลงัหรือไม่ เวลาเดินเคร่ืองจะไม่เท่ากบัเวลา
รับภาระงาน หากเกิดความสูญเสียท่ีท าใหเ้คร่ืองหยดุท างาน แต่ความสูญเสียท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนยงัไม่
หมดเพียงแค่นั้น ยงัมีความสูญเสียท่ีท าให้เคร่ืองเสียก  าลงั ซ่ึงท าให้เวลาเดินเคร่ืองท่ีน้อยอยู่แลว้
เหลือนอ้ยลงไปอีก เรียกว่า เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ ตามภาพท่ี 2.1 
 เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  =  เวลาเดินเคร่ือง – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองเสียก าลงั 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง =  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) 
  (Performance Efficiency)   เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) 
 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองบางคร้ังไม่สามารถค านวณไดโ้ดยตรงเน่ืองจากมีความ
สูญเสียไม่สามารถจบัเวลาได้แต่ท าให้เคร่ืองเสียก าลงัเช่น ไฟตก เคร่ืองเดินไม่เรียบ เคร่ืองสะดุด 
หรือหยุดเล็กน้อย เป็นต้น เวลามาตรฐานในการท างานต่อช้ินสามารถช่วยแก้ปัญหาดังกล่าวได ้
เพราะถา้หากเรามีเวลามาตรฐานก็จะทราบว่าตามเวลาเดินเคร่ืองเราควรผลิตงานไดก่ี้ช้ิน และใน 
ความเป็นจริงแลว้เราผลิตงานไดก่ี้ช้ิน 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง     =           จ  านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง                                                                     
จ  านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน 

 2.3.3  อตัราคุณภาพ (Quality Rate)  
 อตัราคุณภาพ (Quality Rate) หมายถึง อตัราท่ีค  านวณจากสดัส่วนของจ านวนช้ินงาน 
ของดีท่ีผลิตไดท้ั้งหมดต่อช้ินงานทั้งหมด ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีจะบ่งบอกไดว้่าเคร่ืองจกัรผลิตของเสียหรือไม่ 
จะเห็นว่า เวลาเดินเคร่ืองสุทธิบางคร้ัง ก็ไม่ไดเ้กิดมูลค่าทั้งหมด เพราะเสียเวลาส่วน หน่ึงไปกบัการ
ผลิตของเสียหรือเรียกว่า เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย  
 เวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่า  =  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ –  เวลาสูญเสียจากการผลิตของ 
  เสีย  
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อตัราคุณภาพ   =  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่า (Valued-Net Operating Time)              
(Quality Rate)   เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time)  

 อตัราคุณภาพบางคร้ังก็ไม่สามารถหาได้โดยการใช้สมการดงักล่าว เน่ืองจากความ
ยากล าบากในการจับเวลาท่ีต้องสูญเสียไปกับการผลิตงานเสีย แต่เราสามารถดูความสูญเสียท่ี
ออกมาในรูปของช้ินงานท่ีเสียและช้ินงานท่ีตอ้งน ากลบัไปแกไ้ข  

อตัราคุณภาพ  =  จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด - จ านวนช้ินงานท่ีเสียและท่ีซ่อม  
จ านวนงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 

ความสัมพนัธ์ของการพิจารณาเคร่ืองจกัรในปัจจยัดา้นต่างๆ ทั้งอตัราการเดินเคร่ือง 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัราคุณภาพโดยดูในภาพท่ี 2.2  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.2  แสดงความสมัพนัธร์ะหว่างการพิจารณาเคร่ืองจกัรกบั OEE 
 
ที่มา:  http://www.tpmconsulting.org/menu3_show.php?id=12 (สืบคน้ ณ วนัท่ี 5 ตุลาคม 2562) 
 
 2.3.4  การหาค่า OEE  
  ซ่ึง OEE เป็นค าท่ีรู้จกักนัเป็นอยา่งดีในฐานะตวัเลขท่ีใชบ่้งบอกสมรรถนะของโรงงาน
ท่ีใช้เคร่ืองจักรเป็นหลักในกระบวนการผลิต นอกจากนั้ น OEE ยงัใช้เป็นตัวเลขในการวัด
ความส าเร็จของโรงงานท่ีด าเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกไดว้่าการด าเนินกิจกรรม TPM ก็เพ่ือเพ่ิม
ค่า OEE ในตอนท่ีผ่านมาเราไดพู้ดถึงอตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัรา

OEE 

เคร่ืองจกัรดีหรือไม่ 

การใช้งานได้ตลอดเวลา 

การท างานได้เต็มประสิทธิภาพ 

การท างานอย่างมีคุณภาพ 

อัตราการเดินเคร่ือง 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 

อัตราคุณภาพ 

http://www.tpmconsulting.org/menu3_show.php?id=12
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คุณภาพ ซ่ึงถือเป็นการสร้างส่วนประกอบของ OEE ไวล่้วงหน้าแลว้ เพราะฉะนั้นในตอนน้ีก็แค่
น ามาประกอบกนัโดยการค านวณหาค่า OEE ของกระบวนการผลิตอาหารสตัว ์ตามตารางท่ี 2.1 
 
ตารางที่ 2.1  แสดงตวัอยา่งค่า OEE ของกระบวนการผลิต 
 
กระบวนการ อตัราการ

เดินเคร่ือง 
ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง 
อตัราคุณภาพ หน่วย 

ผลิต A 100 50 100 เปอร์เซ็นต ์
ผลิต B 90 90 90 เปอร์เซ็นต ์

ผลิต C 70 85 99 เปอร์เซ็นต ์

 
ท่ีมา:  http://www.tpmconsulting.org/menu3_show.php?id=12 (สืบคน้ ณ วนัท่ี 5 ตุลาคม 2562) 
 
  จากตารางท่ี 2.1 ท าการค านวณโดย 
 OEE กระบวนการผลิต A =  (100 x 50 x 100) x 100% =  50 เปอร์เซ็นต ์
 OEE กระบวนการผลิต B =  ( 90 x 90 x 90) x 100% =  72.9 เปอร์เซ็นต ์
 OEE กระบวนการผลิต C =  ( 70 x 85 x 99) x 100% =  58 เปอร์เซ็นต ์
 จากตัวอย่างจะเห็นได้ว่า ในกระบวนการผลิต A จะมีอัตราการเดินเคร่ืองถึง 100 
เปอร์เซ็นต์ และอตัราคุณภาพถึง 100 เปอร์เซ็นต์ แต่เมื่อพิจารณาประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองท่ีมี
เพียง 50 เปอร์เซ็นต์ ท าให้ OEE เหลือเพียง 50 เปอร์เซ็นต์ จากกรณีน้ีสามารถวิเคราะห์ได้ว่า
กระบวนการผลิต A ไม่มีปัญหาเร่ืองเคร่ืองจกัรเสียหรือเคร่ืองจักรหยุดใดๆ รวมทั้งไม่มีปัญหา
ทางดา้นคุณภาพดว้ย แต่กระบวนการผลิตท างานได้ชา้มากเพียงแค่ 50 เปอร์เซ็นต์ ของก าลงัการ
ผลิตมาตรฐาน 
 กระบวนการผลิต B ดูเหมือนว่า OEE น่าจะออกมาสูง เน่ืองจากทั้ ง 3 ปัจจัยอยู่ใน
เกณฑ์สูง แต่จริงๆ OEE ท่ีออกมาคือเท่ากับ 72.9 เปอร์เซ็นต์ เพราะว่ายงัไม่สามารถเดินเคร่ืองได้
ตลอด มีเวลาหยุดเคร่ืองไป 10 เปอร์เซ็นต์ เคร่ืองยงัเดินไดไ้ม่เต็มก  าลงั ขาดอีก 10 เปอร์เซ็นต ์และมี
ของเสียในปริมาณท่ีสูงถึง 10 เปอร์เซ็นต ์
 กระบวนการผลิต C ถึงแมจ้ะไม่มีปัญหาด้านคุณภาพ แต่เคร่ืองจักรก็เสียบ่อยและ
เคร่ืองจกัรก็ยงัเดินไม่เต็มก  าลงั แต่เป็นท่ีน่าสงัเกตว่า OEE ก็ยงัสูงกว่ากระบวนการผลิต A ทั้งน้ีเป็น
เพราะตวัแปรท่ีต ่าสุดเป็นตวัการในการฉุดค่า OEE ใหต้  ่าลง 

http://www.tpmconsulting.org/menu3_show.php?id=12
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 ดงันั้นในการปรับปรุง OEE จึงควรปรับปรุงตวัแปรท่ีมีค่าต ่าท่ีสุดก่อน เพราะมีผลมาก
ท่ีสุดในการท าให ้OEE มีค่าเพ่ิมข้ึน นอกจากนั้นยงัท าไดง่้ายกว่าการท าให้ตวัแปรท่ีมีค่าสูงอยูแ่ลว้
ใหมี้ค่าสูงข้ึนไปอีก 
 
ที่มา:  http://www.tpmconsulting.org/menu3_show.php?id=12 (สืบคน้ ณ วนัท่ี 5 ตุลาคม 2562) 
 
 2.3.5  การจดัเก็บขอ้มูล OEE 
  The Productivity Development Team (2550) ไดอ้ธิบายว่า OEE จะมีคุณค่ามากท่ีสุดก็
ต่อเมื่อท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลและท าการค านวณเป็นประจ า การติดตามค่า OEE ตามช่วงเวลาท่ี
ก  าหนดไวอ้ยยู่ตลอดเวลาท าให้สามารถมองเห็นรูปแบบซ่ึงสามารถใช้เป็นลู่ทางส าหรับการ
ปรับปรุงได ้การมีระบบส าหรับการจดัเก็บขอ้มูล OEE เป็นเร่ืองท่ีส าคญั การวาดแผนภูมิแสดงอตัรา
พ้ืนฐาน (Basic Rate) ด้วยมือนั้นเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ีดี แต่มนัก็จะจ ากัดสารสนเทศท่ีท าสามารถดึง
ออกมาใชไ้ด ้ดงันั้นจึงน าโปรแกรมซอฟแวร์มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือช่วยในการค านวณและจดัเก็บขอ้มูล 
ส าหรับการใชง้านในรูปแบบตารางการค านวณ รูปแบบของกราฟ รูปแบบของแผนภูมิหลายๆ
ประเภทโดยอติัโนมติัได ้
 2.3.6  การรายงานผลค่า OEE 
  การแบ่งปันขอ้มูล OEE ให้รู้โดยทัว่กนัถือเป็นส่ิงส าคญัส าหรับการลดความสูญเสียท่ี
เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัร โดยพนกังานผูค้วบคุมเคร่ืองจกัรท่ีเป็นคนใกลชิ้ดกบัเคร่ืองจกัรท่ีสุด จ  าเป็น
ท่ีจะตอ้งรับทราบผลลพัธค่์า OEE ดว้ย การรายงานขอ้มูล OEE ในรูปแบบของแผนภูมิในสถานท่ี
ท างานถือเป็นกุญแจดอกส าคญัในการน าไปสู่ผลลพัธ์ในอนาคตท่ีดียิ่งข้ึน เช่น แผนภูมิ OEE ของ
เคร่ืองจกัรในกะการท างาน และเม่ือไดติ้ดตามขอ้มูลน้ีโดยตลอดแลว้ ทางผูท้  าการวิจยัจะสามารถ
เห็นแนวโน้มของค่า OEE ของเคร่ืองจกัรเหล่าน้ีได ้ขอ้มูลเพีงไม่ก่ีประเภทท่ีทางผูท้  าการวิจยัเก็บมา
เพื่ อติดตามค่า OEE สามารถให้สารสนเทศมากมายเก่ียวกับเคร่ืองจักร  (The Productivity 
Development Team, 2550)  ซ่ึงใชต้อบค าถามเหล่าน้ีได ้เช่น 
  2.3.6.1  บริษทัมีการปรับปรุงอยูต่ลอดเวลาหรือไม่ 
  2.3.6.2  ปัญหาท่ีใหญ่ท่ีสุดเก่ียวกบัเวลาท่ีตอ้งหยดุเดินเคร่ืองจกัรคืออะไร 
  2.3.6.3  มีอุบติัการณ์เกิดข้ึนเม่ือไหร่บา้ง 
  2.3.6.4  คุณภาพในช่วงเดือนท่ีแลว้เป็นอยา่งไรบา้ง 
  2.3.6.5  บริษทัสามารถใชเ้คร่ืองจกัรไดเ้ป็นประโยชน์มากนอ้ยแค่ไหน 
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  2.3.6.6  เวลาเฉล่ียระหว่างคร้ังของการเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองจักร (Mean Time 
Between Failure : MTBF) อตัราและความถ่ีของการเกิดเหตุขัดข้อง และเวลาเฉล่ียในการแก้ไข
ซ่อมแซม (Mean Time to Repair : MTTR) เป็นเท่าไหร่ 
 
2.4  การวเิคราะห์ปัญหา 
 2.4.1  แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)  
  กิติศกัด์ิ พลอยพาณิชเจริญ (2550) กล่าวว่าแผนภาพพาเรโตเป็นแผนภาพท่ีใชจ้  าแนก
ประเภทของข้อมูล (Data stratification) รวมถึงการวิเคราะห์ความมีเสถียรภาพของขอ้มูลท่ีมีการ
จ าแนกประเภทและมีการสะสมตามเวลา โดยแผนภาพดงักล่าวจะใชแ้สดงถึงหลกัการของพาเรโต 
(Pareto principle) ท่ีระบุว่า ส่ิงท่ีมีความส าคัญมากจะมีจ  านวนน้อยและส่ิงท่ีส าคัญเล็กน้อยจะมี
จ านวนมาก (vital few and trivial many) และในเวลาต่อมาไดเ้ปล่ียนใหม่เป็น ส่ิงท่ีมีความส าคัญ
มากจะมีจ  านวนนอ้ย และส่ิงท่ีมีประโยชน์จะมีจ  านวนมาก (vital few and useful many) โดยบุคคลท่ี
ก  าหนดหลกัการดงักล่าวคือ J.M. Juran แต่ทว่าในขณะนั้น Juran เขา้ใจผดิว่าหลกัการดงักล่าวไดรั้บ
การพฒันาข้ึนมาโดย Vilfredo Pareto นักเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียน จึงใชช่ื้อหลกัการดงักล่าวว่า
หลกัการพาเรโต แต่ทว่ามาทราบภายหลงัว่าหลกัการดงักล่าวเป็นหลกัการสากลท่ีไดรั้บการสังเกต
ไวใ้นหลายๆวงการ เพียงแต่พาเรโตไดน้ ามาใชใ้นการศึกษาการกระจายรายไดข้องคนในยโุรป และ 
M.O. Lorenz ไดน้ ามาเขียนเป็นเสน้กราฟสะสมเพื่อแสดงถึงเสน้โคง้ส าหรับการคาดการณ์การแจก
แจงของรายได ้และ Juran เป็นบุคคลแรกท่ีไดร้ะบุปรากฏการณ์ดงักล่าวเป็นหลกัการพาเรโต โดยท่ี
ความจริงแลว้หลกัการตลอดจนแผนภาพพาเรโตไม่มีความเก่ียวขอ้งกับ Vilfredo Pareto เลย ใน
การศึกษาถึงกรณีตวัอย่างต่างๆ Juran พบว่า ส่ิงท่ีมีความส าคญัจะมีค่าประมาณ 80% ของมูลค่า
ทั้งหมด จะมาจากรายการเพียงเล็กน้อย ซ่ึงมีค่าประมาณ 20% ของจ านวนรายการทั้งหมด จึงอาจ
เรียกหลกัการพาเรโตว่า หลกัการ 80-20 ในการสร้างแผนภาพพาเรโตนั้น ถา้หากมีจุดประสงค์ใน
การจ าแนกประเภทของขอ้มูลแลว้ มีความจ าเป็นตอ้งก าหนดแนวความคิดในการจ าแนกประเภท
ของขอ้มูลเพื่อด าเนินการวิเคราะห์ตามแนวความคิดดงักล่าว แต่ถา้หากตอ้งใชใ้นการวิเคราะห์ความ
มีเสถียรภาพของขอ้มูลท่ีมีการจ าแนกประเภทแลว้มีความจ าเป็นต้องอาศยัข้อมูลท่ีมีการสะสม
ตามล าดบัเวลา ซ่ึงในการสร้างแผนภาพพาเรโตสามารถด าเนินการได ้2 แบบคือ แบบท่ีไม่มีเสน้โคง้
สะสม ซ่ึง J.M. Juran ได้แสดงผลในระยะแรกๆ ตามภาพท่ี 2.3 และแบบท่ีมีเส้นโค้งสะสม ซ่ึง
สมาคม JUSE ของญ่ีปุ่นไดพ้ฒันาต่อจาก Juran เพื่อใหเ้กิดความง่ายในการตีความหมายการแจกแจง
แบบพาเรโต ตามภาพท่ี 2.4 โดยมีวิธีการสร้างแผนภาพพาเรโต ตามภาพท่ี 2.5  
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ภาพที่ 2.3  แผนภาพพาเรโตท่ีไม่มีเสน้โคง้ 
 
ที่มา:  กิติศกัด์ิ พลอยพาณิชเจริญ. หลกัการควบคุมคุณภาพ : Principle of Quality Control.(กรุงเทพ. 
สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ีไทย-ญ่ีปุ่น, 2550) 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.4  แผนภาพพาเรโตท่ีมีเสน้โคง้ 
 
ที่มา:  กิติศกัด์ิ พลอยพาณิชเจริญ. หลกัการควบคุมคุณภาพ : Principle of Quality Control.(กรุงเทพ. 
สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ีไทย-ญ่ีปุ่น, 2550) 
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ภาพที่ 2.5  ขั้นตอนการสร้างแผนภาพพาเรโต 
 
ที่มา:  กิ ติศัก ด์ิ  พลอยพาณิชเจริญ. หลักการควบคุมคุณภาพ : Principle of Quality Control. 
(กรุงเทพ. สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ีไทย-ญ่ีปุ่น, 2550) 

เร่ิมตน้

การท าความเขา้ใจกบัปัญหาและ
ก  าหนดแนวความคิดในการแบง่ตามประเภท

รวบรวมขอ้มูลตามประเภทท่ีก  าหนด

เขียนกราฟให้แกน X แทนดว้ยประเภทขอ้มลู และแกน Y
แทนความส าคญัของขอ้มูล เชน่ ความถ่ี มลูคา่  ล 

เขียนกราฟแทง่เรียงล าดบัตามประเภทข้อมลู
จากขอ้มลูท่ีมีจ านวนมากไปยงัน้อย และให้ประเภทอ่ืนๆ
อยูแ่ทง่สุดทา้ย  ไมเ่กนิ 15% ของมลูคา่ทั้งหมดของขอ้มลู 

เขียนเส้นโคง้สะสมของแตล่ะแทง่ขอ้มูลจนครบ
แลว้ก  าหนดให้เทา่กบั 100% พร้อมลากเส้นแกน

ตั้งทางขวามอื

ตรงตามหลกัการพาเรโต

สรุปประเด็นตามประเภทขอ้มลู

วเิคราะห์ขอ้มลูตอ่ไป

คน้หาสาเหตุท่ีจ าแนก
ประเภทไมถู่กตอ้ง

N

Y
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 2.4.2  แผนภาพกา้งปลา  
  กิติศกัด์ิ พลอยพาณิชเจริญ (2550) อธิบายว่าแผนผงัก้างปลาจะแสดงผลในรูปของ
ความสมัพนัธข์องกระบวนการ (process) ซ่ึงหมายถึง การรวบรวมถึงปัจจยัดา้นสาเหตุ (a collection 
of cause factors) ซ่ึงตอ้งสามารถควบคุมไดแ้ละสามารถท าใหไ้ดผ้ลลพัธท่ี์ดีกว่าไดแ้ละผล (effect) 
จะหมายถึงคุณลกัษณะดา้นลกัษณะดา้นคุณภาพท่ีเป็นผลลพัธข์องกระบวนการหน่ึง ในการสร้าง
แผนภาพกา้งปลานั้นจะข้ึนอยู่กบัว่าผูว้ิเคราะห์ตอ้งการจะจดัองค์กร (organize) และจดัหมวดหมู่ 
(arrange) สาเหตุต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งไดอ้ย่างไร ไม่มีกฎเกณฑ์ใดๆท่ีตายตวัเก่ียวกบัการสร้างแผนภาพ
กา้งปลาน้ี แต่มีส่ิงส าคญัคือความจ าเป็นในการแตกสาเหตุใหจ้  าแนกออกเป็นสาเหตุย่อยๆ เพ่ือระบุ
ถึงสาเหตุท่ีตอ้งการจะบ่งช้ีแลว้ท าการแกไ้ข ทั้งน้ีการจ าแนกสาเหตุดงักล่าวจะตอ้งค านึงถึงความผนั
แปรใหม้ากท่ีสุด ตามภาพท่ี 2.6  
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 2.6  หลกัการแผนภาพกา้งปลา 
 
ที่มา:  กิติศกัด์ิ พลอยพาณิชเจริญ. หลกัการควบคุมคุณภาพ : Principle of Quality Control.(กรุงเทพ. 
สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ีไทย-ญ่ีปุ่น, 2550) 
 

ผลกระทบ
(Effect)

คณุลกัษณะดา้นคณุภาพกระบวนการ

พนักงาน วธีิการ

การวดัเคร่ืองจกัรวตัถุดิบ

ผลลพัธ์องค์รวมของปัจจยัดา้นสาเหตุ
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 อย่างไรก็ตามได้จ  าแนกประเภทประเภทของแผนภาพก้างปลาออกเป็น 3 ประเภท
ดว้ยกนั คือ 
 2.4.2.1  แผนภาพกา้งปลาแบบวิเคราะห์ความผนัแปร  
 แผนภาพก้างปลาประเภทน้ีจะมีความเหมาะสมกับปัญหาท่ีมีความผนัแปร หรือการ
กระจาย (dispersion) การคน้หาสาเหตุส าหรับการสร้างแผนภาพกา้งปลาจะเกิดจากการตั้งค  าถาม
พ้ืนฐานว่า ท าไมการกระจาย (หรือความผนัแปร) น้ีจึงเกิดข้ึน แต่ละสาเหตุท่ีมีการพิจารณาความผนั
แปรน้ีจะตอ้งไดรั้บการทบทวนถึงขอ้เท็จจริงอยา่งระมดัระวงั แผนภาพกา้งปลาประเภทน้ีจะมีขอ้ดี
คือ สามารถสืบคน้สาเหตุเก่ียวกบัความผนัแปรท่ีมีความสมัพนัธโ์ดยตรงกบัปัจจยัท่ีท าการพิจารณา 
โดยการสืบคน้จากค าถาม ท าไม อยา่งต่อเน่ืองจนพบสาเหตุรากเหงา้ อยา่งไรก็ตาม ในเวลาเดียวกนั
ก็อาจท าใหล้ะเลยต่อสาเหตุบาประการท่ีเก่ียวขอ้งได ้และในสถานการณ์น้ีใหแ้กไ้ขดว้ยการใชค้ณ า
งานท่ีมาจากหลาหลายต าแหน่ง และหลากหลายส่วนงานในการร่วมระดมสมอง เพื่อให้สาเหตุท่ีมี
ความเป็นไปไดไ้ดรั้บการเสนอใหม้ากท่ีสุด 
 2.4.2.2  แผนภาพกา้งปลาแบบก าหนดรายการของสาเหตุ 
 แผนภาพกา้งปลาประเภทน้ีมีความเหมาะสมอย่างยิ่งกบัปัญหาท่ีเป็นแบเร้ือรัง โดยการ
วิเคราะห์สาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้ งหมดจากสาเหตุดา้นระบบ โดยในการระดมสมองไม่ตอ้งค านึงว่า
สาเหตุดงักล่าวอยูบ่นแนวความคิดใดหรือกลุ่มของสาเหตุใด ขอ้ดีของแผนภาพกา้งปลาประเภทน้ี
คือ สามารถระดมสาเหตุท่ีเป็นไปไดต่้างๆ อยา่งกวา้งขวางและครบถว้น แต่มีขอ้เสียท่ีส าคญัคือ การ
สร้างความสมัพนัธข์องสาเหตุแต่ละหมวดหมู่กบัผล นอกจากน้ีแผนภาพกา้งปลาประเภทน้ีจะแสดง
สาเหตุในรูปของพารามิเตอร์ของกระบวนการท่ีสนใจ 
 2.4.2.3  แผนภาพกา้งปลาแบบจ าแนกตามกระบวนการผลิต 
 แผนภาพก้างปลาประเภทน้ีมีความเหมาะสมกับสาเหตุของปัญหาท่ีจ  าแนกตั้ งแต่
กระบวนการต้นน ้ าถึงกระบวนการท้ายน ้ า โดยเร่ิมต้นจากการเขียนโครงการของแผนภาพตาม
กระบวนการเพ่ิมมูลค่าตั้งแต่ตน้น ้ า แลว้จึงใส่สาเหตุท่ีเก่ียวขอ้งลงไปทีละขั้นตอนของกระบวนการ 
และผลจากกระบวนการต้นน ้ าจะเป็นสาเหตุของปัญหาในกระบวนการท้ายน ้ าเสมอ ข้อดีของ
แผนภาพประเภทน้ีคือ มีการสร้างตามล าดับก่อนหลงัของกระบวนการ ท าให้สร้างได้ง่ายและ
สามารถท าความเขา้ใจไดง่้าย แต่มีขอ้เสียท่ีส าคญัคือ สาเหตุบางประการอาจจะมีดารกล่าวซ ้าแลว้ซ ้า
อีก (ในแต่ละกระบวนการ) และจะแสดงผลส าหรับสาเหตุท่ีเกิดจากองคป์ระกอบของปัจจยัมากว่า 1 
ปัจจยัค่อนขา้งยาก 
 ในการสร้างแผนภาพก้างปลามีขั้นตอนทั่วไปในการจดัท าท ากระบวนการให้เป็น
มาตรฐานและวางระบบควบคุม ตามภาพท่ี 2.7 



24 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2.7  แผนภูมิแสดงขั้นตอนทัว่ไปของการสร้างแผนภาพกา้งปลา 
 
ที่มา:  กิติศกัด์ิ พลอยพาณิชเจริญ. หลกัการควบคุมคุณภาพ : Principle of Quality Control.(กรุงเทพ. 
สมาคมส่งเสริมเทคโนโลย ีไทย-ญ่ีปุ่น, 2550) 
 
 2.4.3  การวิเคราะห์ปัญหาดว้ย why why (Why why analysis)  
  กิติศกัด์ิ พลอยพาณิชเจริญ (2550) ไดก้ล่าวว่าในกรณีท่ีมีปัญหามาจากเคร่ืองจกัร การ
ระดมสมองด้วยแผนภาพก้างปลาตลอดจนการพิสูจน์สาเหตุด้วยกลวิธีการทางสถิติอาจยงัไม่
สามารถเขา้ถึงสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาได ้เน่ืองจากสาเหตุรากเหงา้มกัจะมาจากกลไกการท างาน
ของช้ินส่วนบางประการของอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัร เช่น มาจากกลไกการใหแ้รงต่อช้ินงาน มาจาก

เร่ิมตน้

การท าความเขา้ใจกบัอาการปัญหาพร้อมสังเกต
ถึงสาเหตุเบ้ืองตน้

ท าการระดมสมองโดยใชก้าร์ด
 ก  าหนดจ านวนขั้นต ่าของความคิดเห็นของสมาชิก 

ก  าหนดแนวความคิดของสาเหตุ

สร้างแผนภาพกา้งปลาแบบก  าหนดรายการของสาเหตุ

N

Yจ าแนกสาเหตุ
ตามกระบวนการ

สาเหตุไดรั้บการจ าแนก
ตามการกระจาย

จดัความคิดเห็นลงในแผนภาพ
แบบจ าแนกตามกระบวนการผลิต

ก  าหนดแนวความคิดของสาเหตุ

สร้างแผนภาพกา้งปลา
แบบการวเิคราะห์ความผนัแปร

Y



25 
 

กลไกการเผาไหมห้รือสนัดาปเช้ือเพลิง มาจากกลไกการฟอร์มรูปของวตัถุดิบแม่พิมพ ์ ล  จึงควร
มีการศึกษากลไกดงักล่าวเพื่อการคน้หาสาเหตุรากเหงา้โดยใชว้ิเคราะห์ปัญหาดว้ยค าถาม why  why 
ในการสังเกตการณ์เพ่ือการจ าแนกประเภทของขอ้มูลน้ี จะตอ้งมีจุดเร่ิมตน้จากผูแ้กไ้ขปัญหาตอ้ง
เป็นผูนิ้ยมหลกัการ 3 G ก่อน คือ Genba (สถานท่ีเกิดเหตุการณ์จริง) Genbutsu (ของจริง) และ 
Genjitsu (สถานการณ์จริง) ซ่ึงการพิจารณาดว้ยหลกัการ 3 จริงน้ี จะตอ้งอยูบ่นพ้ืนฐานของ 2 G คือ 
Genri (หลกัการทางทฤษฎีจริง) และ Gensoku (ระเบียบปฏิบติัและกฎเกณฑ)์ ซ่ึงมีความหมายว่า ใน
การพิจารณาดว้ยหลกั 3 จริง จะตอ้งพยายามท าความเขา้ใจและยอมรับเพื่อจะก่อให้เกิดการกระท า
จริงและตอ้งมีความคิดท่ีมุ่งไปขา้งหนา้ต่อเทคโนโลยขีองงานดงักล่าว เช่น ท าไมจึงเป็นเช่นน้ี ท าไม
จึงเป็นแบบน้ี สามารถท าแบบอ่ืนไดไ้หม มีวิธีการอ่ืนดีกว่าน้ีไหม  ล  โดยไม่จ  ากดัอยูเ่พียงว่า ส่ิง
นั้นท าอยา่งไร โดยนกันิยม 5 G มีความจ าเป็นตอ้งหมัน่ไปสงัเกตการณ์ท่ีท่ีเกิดเหตุ (Go to GENBA) 
เสมอ ในการวิเคราะห์ปัญหาด้วยค าถาม why why มีความจ าเป็นต้องจ าแนกอาการขดัข้องของ
อุปกรณ์ให้ชดัเจน และผูท่ี้จะตอบค าถามเพื่อการสืบคน้สาเหตุรากเหงา้จากกลไกการท างานจะตอ้ง
เขา้ใจในโครงสร้างและหนา้ท่ีการใชง้านของอุปกรณ์ในส่วนท่ีเป็นปัญหาก่อน นอกจากน้ีแลว้ ใน
การคน้หากลไกท่ีผิดพลาด มีความจ าเป็นตอ้งยึดกุมสภาพท่ีควรจะเป็นก่อนเพื่อเปรียบเทียบกับ
สภาพท่ีพบเห็นจริง จึงอาจจ าแนกวิธีการวิเคราะห์ปัญหาดว้ยค าถาม why why ออกเป็น 2 แนวทาง
คือ การมองปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น และการมองปัญหาจากกหลกัเกณฑ์หรือทฤษฎี การ
วิเคราะห์สาเหตุรากเหง้าของปัญหาน้ี ถือเป็นขั้นตอนพ้ืนฐานของงานวิจัยและกระบวนการ
แกปั้ญหาคุณภาพ ท่ีท าใหส้ามารถสร้างองคค์วามรู้ใหม่ส าหรับองคก์รได ้
  ชาญชัย พรศิริรุ่ง. (2549) ได้อธิบายว่า why why analysis เป็นเคร่ืองมือวิเคราะห์หา
สาเหตุหรือปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ เพื่อแกปั้ญหาและ
ป้องกนัไม่ใหเ้กิดข้ึนอีก โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 
  2.4.3.1  ก  าหนดหัวขอ้ปัญหาหรือปรากฏการณ์ให้ชดัเจน หากก าหนดหัวขอ้ปัญหาไม่
ชดัเจนจะท าใหก้ารวิเคราะห์มีขอบเขตท่ีกวา้ง และมีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งมากเกินไป ท าใหย้ากท่ีจะหา
สาเหตุท่ีแทจ้ริงรวมถึงวิธีการแกไ้ขท่ีตามมาจะมีมากเกินไปท่ีจะน าไปปฏิบติั ในการก าหนดหัวขอ้
จะตอ้งมีการตรวจสอบสถานท่ีจริง ดูสภาพปัญหาท่ีแทจ้ริง เก็บขอ้มูลและแยกแยะ ปัญหาใหช้ดัเจน
ดว้ยแผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) 
  2.4.3.2  ศึกษาโครงสร้างและหนา้ท่ีของส่วนท่ีเป็นปัญหา กรณีท่ีเป็นปัญหาเก่ียวขอ้งกบั
เคร่ืองจกัรให้ศึกษาและเขียนภาพสเก็ตชข์องโครงสร้าง กลไกการท างานของเคร่ืองจกัร แต่ถา้เป็น
ปัญหาเก่ียวกับขั้นตอนการท างานทั่วๆไป ให้เขียนขั้นตอนหรือแผนผงัการไหลของงาน (Flow 
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Process Chart) และท าความเขา้ใจหน้าท่ีของแต่ละขั้นตอน หลงัจากนั้นน าภาพสเก็ตช์ของส่วนท่ี
เกิดปัญหามาถ่ายทอดใหที้มงานฟัง เพื่อท่ีทุกคนจะไดใ้ชค้วามรู้และแสดงความคิดเห็นอยา่งเต็มท่ี 
  2.4.3.3  ก  าหนดหวัขอ้ส ารวจ เป็นการหาปัจจยัท่ีก่อใหเ้กิดปัญหาหรือปรากฏการณ์ โดยมี
แนวทางพิจารณาปัญหาจากสภาพท่ีควรจะเป็น หรือพิจารณาจากหลกัเกณฑ์ทางทฤษฎีท่ีก่อใหเ้กิด
ปรากฏการณ์ 
  2.4.3.4  ตรวจสอบและยืนยนัผลข้อส ารวจ ทีมงานจะตอ้งลงไปตรวจสอบท่ีเคร่ืองจกัร
หรือกระบวนการผลิตตามหวัขอ้ท่ีก  าหนดข้ึน  
  2.4.3.5  หาสาเหตุของปัจจยัท่ีท าให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์ โดยถาม “ท าไม” ให้
ถาม “ท าไม” ไปเร่ือยๆ จนกว่าจะพบสาเหตุท่ีสามารถเช่ือมโยงไปสู่การแกไ้ขป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้า 
  2.4.3.6  ตรวจสอบความถูกต้องตามตรรกวิทยา โดยอ่านยอ้นหลงัจาก “ท าไม” ช่อง
สุดทา้ยมายงัปรากฏการณ์เพื่อตรวจสอบความเป็นเหตุเป็นผลซ่ึงกนัและกนั 
  2.4.3.7  ก  าหนดมาตรการแกไ้ขท่ีป้องกนัการเกิดซ ้า หลงัจากไดส้าเหตุท่ีแทจ้ริง ในช่อง 
“ท าไม” ทา้ยสุดของแต่ละสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปัญหาและปรากฏการณ์ 
  เทคนิค why why analysis เป็น เทคนิคในการวิ เคราะห์หาปัจจัยท่ี เป็นต้น เหตุให้
เกิดปรากฎการณ์อย่างเป็นระบบ และมีขั้นตอนโดยการถาม “ ท าไม ” จนกว่าจะค้นพบต้นตอ
สาเหตุของปรากฎการณ์  ท าให้ก  าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา และใช้ในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท างานใหสู้งข้ึน 
 
2.5  งานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเป็นขอ้มูลท่ีส าคญัในการอา้งอิง และเป็นแนวทางหน่ึงในการวิจยั 
ซ่ึงไดร้วบรวมเน้ือหาเก่ียวกบังานวิจยั มีดงัต่อไปน้ี 
 วีรชยั มฎัฐารักษ ์และวิมล จนันินวงศ ์(2553) ทางผูว้ิจยัไดท้ าการศึกษาการเพ่ิมผลผลิต
ดว้ยวิธีการ OEE หรือการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอดัเม็ดในโรงงานผลิต
อาหารสัตวน์ ้ า โดยท าการศึกษาถึงเหตุท่ีมีผลท าใหค่้าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเม็ดมีค่าต ่า 
ด้วยวิธีการแก้ปัญหาแบบคิวซี สตอร่ี ของ JUSE การวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการปรับปรุงด้วยผงั
กา้งปลา พบว่าตวัแปรท่ีมีค่าต ่า มีอยู ่2 ตวัแปร คือ ค่าความพร้อมของเคร่ืองจกัร และค่าสมรรถนะ
เคร่ืองจักร ดังนั้นจึงได้จัดท ามาตรการตอบโต้เหตุ เพ่ือปรับปรุงค่าประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจักรให้สูงข้ึนตามเป้าหมายท่ีตั้ งไว ้ 3 เปอร์เซ็นต์ ภายหลังจากการปรับปรุงพบว่าค่า
ประสิทธิผลโดยรวมในสายการผลิตท่ี 2 เคร่ืองมีค่าสูงข้ึนจากเดิมเฉล่ียอยูท่ี่ 74 เปอร์เซ็นต์ สูงข้ึน
เป็น 84 เปอร์เซ็นต ์ส่วนสายการผลิตท่ี 3 เคร่ืองมีค่าเฉล่ีย 75 เปอร์เซ็นต ์สูงข้ึนเป็น 93 เปอร์เซ็นต ์
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 อภิสิทธ์ิ บุญเกิด (2552) ทางผูว้ิจยัไดท้ าการศึกษาการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรในโรงงานมอเตอร์ท่ีฝ่ายผลิต ท าการเก็บขอ้มูลก่อนปรับปรุงเป็นเวลา 3 เดือน ตั้งแต่
เดือนตุลาคม-เดือนธนัวาคม 2551โดยด าเนินการหาสาเหตุของการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดจากการ
ใชแ้ผนผงัพาราเรโตเพ่ือแสดงสาเหตุขอ้บกพร่องและปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน แลว้ด าเนินการ
ใช้แผนผงัก้างปลาเพ่ือหาปัญหากบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได ้ซ่ึงสามารถน าเสนอเป็นมาตรการ
ปรับปรุงไดด้า้นแนวทางการแกปั้ญหาการค านวณและการบนัทึกค่า และแนวทางการแกปั้ญหาของ
การเกิดความสูญเสียหลงัจากนั้นด าเนินการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมหลงัการปรับปรุงของแต่ละ
แผนกไดด้งัน้ี แผนกคอยล ์1 ได ้86.89 เปอร์เซ็นต์ แผนกคอยล ์2 ได ้93.33 เปอร์เซ็นต ์แผนกฝา-ฉีด 
ได ้87.25 เปอร์เซ็นต์ แผนกเปลือก ได ้95.38 เปอร์เซ็นต ์แผนกแกน-โรเตอร์ ได ้85.51 เปอร์เซ็นต ์
และแผนกประกอบได ้86.70 เปอร์เซ็นต์ รวมทุกแผนกจะได ้88.68 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงสามารถเพ่ิมค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรไดเ้ป็น 12.69 เปอร์เซ็นต ์
 ศกัดา วิริยะภาพ (2553) ทางผูว้ิจยัไดท้ าการศึกษาการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตลวดเช่ือมไฟฟ้า โดยท าการศึกษาปัญหาวิธีการท างานรวมถึง 
มาตรฐานในการปฏิบติังานและมาตรฐานการผลิตตลอดจน น าระบบการบ ารุงรักษาแบบทวีผลท่ี
ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) โดยน าแนวทางการศึกษาและวิเคราะห์ไป
ประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิต เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต ท าใหค่้า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เพ่ิมข้ึนผลจากการปรับปรุงแยกตามกลุ่มเคร่ืองจกัรโดย
กลุ่มเคร่ืองจกัร ดึง รีด ตดั D1-D5 ค่า OEE เท่ากบั 86.60 เปอร์เซ็นต์เพ่ิมข้ึน 2.39 เปอร์เซ็นต์, กลุ่ม
เคร่ืองจักร ตัด  MC1-MC8 ค่า OEEเท่ากับ  93.83 เปอร์เซ็นต์  เพ่ิมข้ึน  4.96 เปอร์เซ็นต์ , กลุ่ม
เค ร่ืองจักรหุ้มฟลั๊กซ์-ผสมฟลั๊กซ์  M1-M9 ค่า OEE เท่ากับ 79.50 เปอร์เซ็นต์  เพ่ิม ข้ึน  42.16 
เปอร์เซ็นต์และกลุ่มเคร่ืองจกัรเตาอบ OV1-OV10 ค่า OEE เท่ากบั 72.71 เปอร์เซ็นต์เพ่ิมข้ึน 23.46 
เปอร์เซ็นต ์และค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉล่ียของเคร่ืองจกัรทั้งหมดเท่ากบั 83.16 เปอร์เซ็นต ์หรือค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรทั้งหมดเพ่ิมข้ึนเฉล่ียเท่ากบั 17.21 เปอร์เซ็นต ์
 ปาลิตา สิทธิไชย (2560) ทางผูว้ิจยัได้ท าการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรในกระบวนการบรรจุซองซอสลงในกล่องการ์ดบ็อกซ์ของบริษทั การศึกษาเร่ิมจาก
การเก็บขอ้มูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของแต่ละเคร่ืองจกัร และพบว่า 3 เคร่ืองจกัรหลกัท่ีเป็นปัญหา 
คือ เคร่ืองบรรจุเคร่ืองห่อฟิลม์ และเคร่ืองข้ึนรูปกล่องกระดาษ และมีค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรของกระบวนการกรณีศึกษาเท่ากบั 86.07 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงมีปัญหาหลกัมาจากเคร่ืองบรรจุ 
เน่ืองจากการข้ึนรูปกล่องการ์ดบ็อกซ์ไม่สมบูรณ์ และการหยุดปรับเคร่ืองห่อฟิลม์ และเกิดจาก
เคร่ืองข้ึนรูปกล่องคาร์ตนั ท่ีท าให้ไม่ไดต้ามเป้าหมาย จากนั้นจึงท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา
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โดยใชแ้ผนผงักา้งปลา และการวิเคราะห์แบบวาย-วาย และหาแนวทางการปรับปรุงโดยประยกุตใ์ช้
การบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม หลงัการปรับปรุงพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรเพ่ิมเป็น 90.73 เปอร์เซ็นตห์รือเพ่ิมขั้น 4.66 เปอร์เซ็นต ์
 ธีรพงษ์ ขันทอง (2558) ทางผูว้ิจัยได้ท าการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
เคร่ืองจกัรในสถานีบริการก๊าซธรรมชาติแห่งหน่ึง โดยใชห้ลกัการการบ ารุงรักษาทวผีลโดยทุกคนมี
ส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) และแนวทางการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual 
Factory Management) มาใชใ้นการแกปั้ญหา ในการศึกษาน้ีเบ้ืองตน้ใชแ้ผนภูมิพาเรโตในการลาดบั
ความส าคญัของปัญหาและใชก้ารวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา (Cause and Effect Diagram) 
เพ่ือคน้หาสาเหตุจากนั้นคดัเลือกปัญหาจาก 2 สาเหตุหลกั ท่ีท าให้เคร่ืองจกัรหยดุเน่ืองจากเกิดการ
ขดัขอ้ง มาท าการปรับปรุงแกไ้ขก่อนการแกปั้ญหานั้น ไดแ้ก่ การก าหนดแผนการบารุงรักษาดว้ย
ตนเอง การก าหนดมาตรฐานการตรวจเช็คเคร่ืองจกัรประจ าวนั เป็นตน้ ส าหรับการวดัผลความสา
เร็จของโครงการนั้นจะใชค่้าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร อตัราการใชง้านของเคร่ืองจกัร 
และเวลาการตรวจเช็คสภาวะพ้ืนฐานเคร่ืองจกัรประจ าวนั ผลการด าเนินงานพบว่าเคร่ืองจกัรมีค่า
ประสิทธิผลโดยรวม(Overall Equipment Effectiveness : OEE) เพ่ิมข้ึนจากร้อยละ 93.72 เป็นร้อย
ละ 99.56 ค่าอตัราการใชง้านของเคร่ืองจกัร (Inherent Availability) เพ่ิมข้ึนจากร้อยละ 99.20 เป็น
ร้อยละ 99.63 และเวลาในการตรวจเช็คสภาวะพ้ืนฐานและท าความสะอาดเคร่ืองจกัรประจ าวนั 
(Daily Inspection) ลดลงจาก 40 นาที เป็น 19.48 นาที หรือลดลงร้อยละ 51.30 
 ชานนท์ อินตานนท ์(2556) ทางผูว้ิจยัไดท้ าการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (OEE) ในโรงงานผลิตพลาสติกชนิดปรุงแต่ง จากการวิเคราะห์ปัญหาพบความสูญเสีย
ในกระบวนการผลิตทั้ง 3 องคป์ระกอบของ OEE ไดแ้ก่ อตัราการเดินเคร่ืองจกัร ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ืองจกัรและอตัราคุณภาพ ซ่ึงอตัราการเดินเคร่ืองจกัรมีความสูญเสียสูงสุด -1.29 เปอร์เซ็นต ์
ล  าดบัความส าคญัความสูญเสียดว้ยแผนภูมิพาเรโต พบ 2 ปัญหาท่ีตอ้งด าเนินการก่อนคือ ปัญหา
ความสูญเสียเวลาจากการปรับเปล่ียนสูตรการผลิต และความขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงปัญหาท่ี 1 
ไดท้  าการวิเคราะห์สาเหตุโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา และใชเ้ทคนิคกระบวนการวิเคราะห์ตามลาดบัชั้น 
(AHP) ในการประเมินทางเลือกของแนวทางการแกไ้ขปัญหา การวางแผนการผลิตโดยค านึงถึง
ความเขม้แสง และความทึบแสง (Production scheduling optimization) ไดถู้กเลือกมาใชเ้พื่อลดเวลา
การปรับเปล่ียนสูตรการผลิตเป็นล าดบัแรกเน่ืองจากมีคะแนนสูงสุด และเลือกใชร้ะบบ Automation 
ซ่ึงมีคะแนนรองลงมาเช่นกนั ส าหรับปัญหาท่ี 2 ไดท้  าการวิเคราะห์ดว้ย Why-Why analysis เพื่อหา
สาเหตุท่ีแทจ้ริง พบว่าเกิดจากสนิมอุดตนัในระบบน ้ าหล่อเยน็เคร่ืองจกัร เน่ืองจากการเลือกใชว้สัดุ
ในระบบดงักล่าวไม่เหมาะสม และขาดมาตรฐานในการควบคุม คุณภาพน ้ า จากนั้นไดจ้ดัทาแนว
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ทางการแกไ้ขปัญหาเพื่อปรับปรุง OEE ให้สูงข้ึนตามเป้าหมาย ท่ีตั้งไวอี้ก 1.46 เปอร์เซ็นต ์ภายหลงั
การปรับปรุงพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรมีค่าสูงข้ึนมากกว่า 85 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึง
มากกว่าเป้าหมายท่ีตั้งไว ้และเป็นระดบั World Class จากเดิม 78.44 เปอร์เซ็นต ์
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บทที่ 3 
วิธีด ำเนินกำรวิจัย 

 
3.1  ข้อมูลทั่วไปและรำยละเอยีดกำรด ำเนินธุรกจิ 
 เพ่ือใหท้ราบถึงขอ้มูลรายละเอียดทัว่ไปของโรงงานตวัอยา่ง และการด าเนินธุรกิจของ
โรงงานตวัอยา่งตลอดจนกระบวนการผลิตของโรงงานตวัอยา่งท่ีด  าเนินอยูใ่นปัจจุบนั เพื่อใหท้ราบ
ปัญหาโดยรวมท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตก่อนท่ีจะทาการปรับปรุงและเพ่ือเป็นพ้ืนฐานในการ
ตดัสินใจ และท าใหส้ามารถวิเคราะห์ปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพ 
 ขอ้มูลประวติับริษทั  
 ช่ือบริษทั :  บริษทั ไทยฟู้ดส์อาหารสตัว ์จ  ากดั  
 ธุรกิจหลกั :  ผลิตอาหารสตัวส์ าหรับไก่และสุกรเป็นหลกั และมีการผลิตอาหารสตัว ์
   บางส่วนส าหรับเป็ด อาหารสตัวส่์วนใหญ่จะน าไปใชเ้ป็นอาหารส าหรับ 
   ไก่และสุกรฟาร์มท่ีบริษทัเป็นเจา้ของและเป็นผูด้  าเนินกิจการเองหรือใน 
   ฟาร์มของเกษตรกรฯ นอกจากน้ียงัจ  าหน่ายใหแ้ก่ลูกคา้ภายนอกอีกดว้ย 
 จ านวนพนกังาน : 269 คน  
 เน้ือท่ีโรงงาน :   154 ไร่ 
 จากการศึกษาทั่วไปในโรงงานของบริษัท ไทยฟู้ดอาหารสัตว์ จ  ากัด ณ จังหวัด
ปราจีนบุรี ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตอาหารสตัวบ์ก ประเภทอาหารไก่ อาหารสุกรและอาหารเป็ด ของบริษทัใน
เครือไทยฟู้ดส์กรุ๊ป จ  ากดั (มหาชน) มีก  าลงัการผลิต 50,000 ตนัต่อเดือน โดยเป็นระบบการผลิต
แบบผลิตต่อเน่ืองและมีเวลาท างานตลอด 24 ชัว่โมง แบ่งการท างานออกเป็น 3 ผลดั ส่วนในดา้น
การบริหารงานและการควบคุมการผลิตไดรั้บการรับรองคุณภาพภายใตร้ะบบมาตรฐานสากลต่างๆ 
เ ช่ น  ร ะ บ บ  GMP, HACCP, ISO 9001:2015, ISO/IEC 17025:2015, ISO 14001:2015, RWA 
(Raised Without Antibiotics) และ UFAS Standard 2020 (Universal Feed Assurance Scheme) 
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3.2  โครงสร้ำงกำรบริหำรองค์กร 
 โครงสร้างการบริหารองค์กรของโรงงานกรณีศึกษาแบ่งตามระดบัการบังคับบญัชา
ตามภาพท่ี 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภำพที่ 3.1  โครงสร้างการบริหารองคก์ร 
 
ที่มำ:  บริษทั ไทยฟู้ดส์อาหารสตัว ์จ  ากดั 
 
3.3  กำรศึกษำและเกบ็รวบรวมข้อมูลเคร่ืองจกัรเพ่ือท ำกำรศึกษำและปรับปรุง 
 ส าหรับการประกอบธุรกิจในอุตสาหกรรมอาหารสตัวน์ั้น มีความจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีทุก
คนจะตอ้งมีส่วนร่วมในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงหมายถึงการท าให้ระบบการผลิตมี
ผลลพัธ์ออกมาให้ไดม้ากท่ีสุดในขณะท่ีใชท้รัพยากรนอ้ยลง หรือเรียกอีกอยา่งว่า การใชท้รัพยากร
ให้เกิดประโยชน์สูงสุด หรือเพ่ือเป็นการปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิตนั่นเอง ในบทน้ีจะเป็นการ
วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงาน ซ่ึงเป็นสาเหตุของการท าให้ประสิทธิภาพของการผลิต
ลดลง และเป็นผลท าใหป้ระสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่าลงดว้ย โดยผูว้ิจยัไดศ้ึกษาเฉพาะกลุ่ม
เคร่ืองจกัรอดัเมด็อาหารสตัวบ์ก จ  านวน 5 ไลน์การผลิต ในระหว่างเดือนมิถุนายน - สิงหาคม 2562 

ผูจ้ัดการแผนกคลังสินค้า

รองประธานสายธุรกิจฟาร์ม
และพ ันาคณุภาพ

ผูจ้ัดการ ่ายโรงงานอาหารสตัว ์

ประธำนเจ้ำหน้ำท่ีบริหำร

นำยวินัย  เ ียวสมบูร ์กิจ

ผูจ้ัดการแผนกวิศวกรรม

ผูจ้ัดการแผนกทรัพยากรบุคคล

ผูช้ว่ยประธานกลุม่งาน
โรงงานอาหารสตัว ์

ผูจ้ัดการแผนกผลิต
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เพื่อใชใ้นการเก็บขอ้มูลวิเคราะห์ และหาแนวทางการแกปั้ญหาต่อไป โดยไดส้รุปค่า OEE ดงัแสดง
ไวใ้นตารางท่ี 3.4 
 
 ำรำงที่ 3.1  แสดงการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรของเดือนมิถุนายน 2562 
 

กระบวนการ อตัราการ
เดินเคร่ือง 

( A ) 

ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ือง 

( P ) 

อตัราคุณภาพ 
( Q ) 

หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 1 78.02 90.94 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 2 80.70 85.26 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 3 80.54 93.90 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 4 75.37 90.01 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 5 65.21 79.36 100 เปอร์เซ็นต ์

 
 จากตารางท่ี 3.1 น ามาค านวณค่า OEE โดย 
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 1 =  ( 0.78 x 0.91 x 1.00 ) x 100% =  70.95 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 2 =  ( 0.81 x 0.85 x 1.00 ) x 100% =  68.81 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 3 =  ( 0.80 x 0.94 x 1.00 ) x 100% =  75.62 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 4 =  ( 0.75 x 0.90 x 1.00 ) x 100% =  67.84 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 5 =  ( 0.65 x 0.79 x 1.00 ) x 100% =  51.75 เปอร์เซ็นต ์
 จากการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตวบ์ก ทั้ง 5 ไลน์
การผลิตของเดือนมิถุนายน 2562 ซ่ึงมาจากการค านวณในตารางท่ี 3.1 จะเห็นไดว้่า เปอร์เซ็นต ์OEE 
ของเคร่ืองอดัเมด็อาหารสัตวบ์ก ไลน์ 1 เท่ากบั 70.95 เปอร์เซ็นต,์ ไลน์ 2 เท่ากบั 68.81 เปอร์เซ็นต์, 
ไลน์  3 เท่ากับ 75.62 เปอร์เซ็นต์, ไลน์  4 เท่ากับ  67.84 เปอร์เซ็นต์ และ ไลน์  5 เท่ากับ  51.75 
เปอร์เซ็นต ์โดยเปอร์เซ็นตค่์า OEE ของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสตัวบ์ก ไลน์ 5 อยูใ่นเกณฑต์ ่ากว่าไลน์ 
1 ถึงไลน์ 4 มาก 
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 ำรำงที่ 3.2  แสดงการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรของเดือนกรกฎาคม 2562 
 

กระบวนการ อตัราการ
เดินเคร่ือง 

( A ) 

ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ือง 

( P ) 

อตัราคุณภาพ 
( Q ) 

หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 1 80.72 90.33 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 2 77.70 88.95 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 3 84.42 90.39 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 4 77.95 91.43 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 5 67.46 77.13 100 เปอร์เซ็นต ์

 
 จากตารางท่ี 3.2 น ามาค านวณค่า OEE โดย 
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 1 =  ( 0.81 x 0.90 x 1.00 ) x 100% =  72.92 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 2 =  ( 0.78 x 0.89 x 1.00 ) x 100% =  69.12 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 3 =  ( 0.84 x 0.90 x 1.00 ) x 100% =  76.31 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 4 =  ( 0.78 x 0.91 x 1.00 ) x 100% =  71.27 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 5 =  ( 0.67 x 0.77 x 1.00 ) x 100% =  52.03 เปอร์เซ็นต ์
 จากการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตวบ์ก ทั้ง 5 ไลน์
การผลิตของเดือนกรกฎาคม 2562 ซ่ึงมาจากการค านวณในตารางท่ี 3.2 จะเห็นไดว้่า เปอร์เซ็นต ์
OEE ของเคร่ืองอัดเม็ดอาหารสัตว์บก ไลน์  1 เท่ากับ 72.92 เปอร์เซ็นต์, ไลน์ 2 เท่ากับ 69.12 
เปอร์เซ็นต์, ไลน์ 3 เท่ากับ 76.31 เปอร์เซ็นต์, ไลน์ 4 เท่ากบั 71.27 เปอร์เซ็นต์ และ ไลน์ 5 เท่ากับ 
52.03 เปอร์เซ็นต์ โดยเปอร์เซ็นต์ค่า OEE ของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตวบ์ก ไลน์ 5 อยู่ในเกณฑ์ต ่า
กว่าไลน์ 1 ถึงไลน์ 4 มาก 
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 ำรำงที่ 3.3  แสดงการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรของเดือนสิงหาคม 2562 
 

กระบวนการ อตัราการ
เดินเคร่ือง 

( A ) 

ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ือง 

( P ) 

อตัราคุณภาพ 
( Q ) 

หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 1 78.19 89.79 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 2 82.72 97.04 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 3 79.69 87.66 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 4 80.92 86.00 100 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 5 61.23 80.69 100 เปอร์เซ็นต ์

 
 จากตารางท่ี 3.3 น ามาค านวณค่า OEE โดย 
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 1 =  ( 0.79 x 0.90 x 1.00 ) x 100% =  70.20 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 2 =  ( 0.83 x 0.97 x 1.00 ) x 100% =  80.27 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 3 =  ( 0.80 x 0.88 x 1.00 ) x 100% =  69.85 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 4 =  ( 0.81 x 0.86 x 1.00 ) x 100% =  69.59 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 5 =  ( 0.61 x 0.81 x 1.00 ) x 100% =  49.41 เปอร์เซ็นต ์
 จากการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตวบ์ก ทั้ง 5 ไลน์
การผลิตของเดือนสิงหาคม 2562 ซ่ึงมาจากการค านวณในตารางท่ี 3.3 จะเห็นไดว้่า เปอร์เซ็นต ์OEE 
ของเคร่ืองอดัเมด็อาหารสัตวบ์ก ไลน์ 1 เท่ากบั 70.20 เปอร์เซ็นต,์ ไลน์ 2 เท่ากบั 80.27 เปอร์เซ็นต์, 
ไลน์  3 เท่ากับ 69.85 เปอร์เซ็นต์ , ไลน์  4 เท่ากับ 69.59 เปอร์เซ็นต์  และ ไลน์  5 เท่ากับ 49.41 
เปอร์เซ็นต ์โดยเปอร์เซ็นตค่์า OEE ของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสตัวบ์ก ไลน์ 5 อยูใ่นเกณฑต์ ่ากว่าไลน์ 
1 ถึงไลน์ 4 มาก 
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 ำรำงที่ 3.4  แสดงการวิเคราะห์ค่าเฉล่ียของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ในระหว่างเดือน
มิถุนายนถึง สิงหาคม 2562 
 

กระบวนการ อตัราการ
เดินเคร่ือง 

( A ) 

ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ือง 

( P ) 

อตัราคุณภาพ 
( Q ) 

หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 1 78.98 90.34 100 เปอร์เซ็นต ์
เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 2 80.39 90.34 100 เปอร์เซ็นต ์
เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 3 81.54 90.53 100 เปอร์เซ็นต ์
เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 4 78.08 89.19 100 เปอร์เซ็นต ์
เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 5 64.62 79.16 100 เปอร์เซ็นต ์
 
 จากตารางท่ี 3.4 น ามาค านวณค่า OEE โดย 
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 1 =  ( 0.79 x 0.90 x 1.00 ) x 100% =  71.35 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 2 =  ( 0.80 x 0.90 x 1.00 ) x 100% =  72.62 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 3 =  ( 0.82 x 0.90 x 1.00 ) x 100% =  73.81 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 4 =  ( 0.78 x 0.89 x 1.00 ) x 100% =  69.64 เปอร์เซ็นต ์
 OEE ของเคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 5 =  ( 0.64 x 0.79 x 1.00 ) x 100% =  51.16 เปอร์เซ็นต ์
 จากการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตวบ์ก ทั้ง 5 ไลน์
การผลิตในระหว่างเดือนมิถุนายนถึงสิงหาคม 2562 ซ่ึงมาจากการค านวณในตารางท่ี 3.4 จะเห็นว่า 
เปอร์เซ็นต์ OEE ของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสตัวบ์ก ไลน์ 1 เท่ากบั 71.35 เปอร์เซ็นต์,  ไลน์ 2 เท่ากบั 
72.62 เปอร์เซ็นต์,  ไลน์ 3 เท่ากบั 73.81 เปอร์เซ็นต์,  ไลน์ 4 เท่ากบั 69.94 เปอร์เซ็นต์ และ ไลน์ 5 
เท่ากบั 51.16 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงเปอร์เซ็นต ์OEE ของเคร่ืองอดัเมด็อาหารสตัวบ์ก ไลน์ 5 อยูใ่นเกณฑต์ ่า 
จึงเร่ิมจากการส ารวจเคร่ืองอดัเมด็อาหารสัตวบ์ก ไลน์ 5 โดยภาพรวมเคร่ืองอดัเมด็อาหารสัตวบ์ก
ทั้ง 5 ไลน์ จะไม่มีปัญหาดา้นคุณภาพหรืออตัราคุณภาพ (Q)  แต่เคร่ืองอดัเมด็อาหารสัตวบ์ก ไลน์ 5 
มีปัญหาในเร่ืองอตัราการเดินเคร่ือง (A) เท่ากบั 64.62 เปอร์เซ็นต ์นัน่คือ เคร่ืองอดัเมด็หยุดบ่อยคร้ัง 
และในเร่ืองประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (P) เท่ากบั 79.16 เปอร์เซ็นต์ นั่นคือ เคร่ืองอดัเม็ดก็ยงัเดิน
ไม่เต็มก  าลงั ทั้งน้ีตวัแปรท่ีต ่าสุดเป็นตวัการในการฉุดค่า OEE ใหต้  ่าลง ดงันั้นในการปรับปรุง OEE 
จึงควรปรับปรุงตัวแปรท่ีมีค่าต ่าท่ีสุดก่อน เพราะมีผลมากท่ีสุดในการท าให้ OEE มีค่าเพ่ิมข้ึน 
นอกจากนั้นยงัท าไดง่้ายกว่าการท าใหต้วัแปรท่ีมีค่าสูงอยู่แลว้ให้มีค่าสูงข้ึนไปอีก โดยพิจารณาจาก
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ปัญหาหลกัทั่วๆไป คือ การสูญเสียเวลาต่างๆในกระบวนการ ซ่ึงในกระบวนการเคร่ืองอดัเม็ด
อาหารสตัวบ์ก ไลน์ 5 นั้นมีเวลาท่ีสูญเสียท่ีเกิดข้ึนมาจากหลายปัญหา และตอ้งด าเนินการวิเคราะห์
เพื่อหาสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง พร้อมสรุปแนวทางแกไ้ขท่ีถูกตอ้ง 
 
3.4  กำรวเิครำะห์หำสำเห ุของปัญหำ 
 การตั้งสมมติฐานของสาเหตุ สามารถก าหนดไดจ้ากตวัแปรท่ีมีผลให้ค่า OEE ต ่า จาก
ข้อมูลก่อนการปรับปรุงพบว่า ค่าท่ีท าให้ไม่ได้ตามเป้าหมาย คือ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (OEE) ของเคร่ืองอดัเมด็อาหารสัตวบ์ก ไลน์ 5 ดงันั้นผูว้ิจยัจึงน าค่าดงักล่าวมาวิเคราะห์
สาเหตุของปัญหาดว้ยการระดมสมองโดยใชแ้ผนภาพกา้งปลา เพื่อเป็นแนวทางในการแกไ้ข จาก
การระดมสมอง (Brain Storming) ดว้ยแผนภาพกา้งปลาเพื่อหาสาเหตุของปัจจยัท่ีส่งผลต่อตวัแปร 
คือ อตัราการเดินเคร่ืองต ่า เป็นเหตุมาจากการเกิดเวลาสูญเปล่าหรือเวลารอคอย (Waiting Time) ใน
กระบวนการผลิตมากเกินไป การเปล่ียนชนิดและขนาดเม็ดของอาหารสัตว ์เช่น การรอถงับรรจุ
นานเกินไป การเคลียร์ไลน์ เพื่อเปล่ียนชนิดและขนาดเมด็ของอาหารสตัว ์รวมถึงสาเหตุการขดัขอ้ง
ของเคร่ืองจกัร (Machine Break Down) ปัญหาเหล่าน้ีเป็นปัญหาเร้ือรังซ่ึงตอ้งน ามาวิเคราะห์เพื่อหา
วิธีการแกไ้ขปัญหาและป้องกนั จากการศึกษาสาเหตุท่ีท าให้อตัราการเดินเคร่ืองจกัรต ่า และเป็นผล
ใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่าลงไปดว้ย สามารถสรุปเหตุส าคญัของปัญหาได ้โดยเก็บ
รวบรวมขอ้มูลดงัแสดงในตารางท่ี 3.5 และจดัล  าดบัความส าคญัของปัญหาดว้ยแผนภาพพาเรโต 
(Pareto Diagram) ดงัภาพท่ี 3.2 พบว่าปัญหาส าคญัเกิดจากการรอถงับรรจุอาหารเบา้ท์ การเคลียร์
ไลน์การผลิตและเคร่ืองจกัร Break Down 
 
 ำรำงที่ 3.5  แสดงความส าคญัของปัญหาเคร่ืองอดัเมด็อาหาร ไลน์ 5 
 

รำยละเอยีด รวม หน่วย 
จ ำนวน

เปอร์เซ็น ์ 
%Accumulate หน่วย 

 รอถงับรรจุ 264.9 ชัว่โมง 32.4 32.4 เปอร์เซ็นต ์
 เคลียร์ไลน์ 194.6 ชัว่โมง 23.8 56.2 เปอร์เซ็นต ์
 รออาหารผง 82.4 ชัว่โมง 10.1 66.2 เปอร์เซ็นต ์
 เคร่ืองเสีย 81.9 ชัว่โมง 10.0 76.3 เปอร์เซ็นต ์
 ไม่มีการผลิต 72.7 ชัว่โมง 8.9 85.1 เปอร์เซ็นต ์
 เคร่ืองโช๊ค 54.4 ชัว่โมง 6.7 91.8 เปอร์เซ็นต ์
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 ำรำงที่ 3.5  (ต่อ) 
 

รำยละเอยีด รวม หน่วย 
จ ำนวน

เปอร์เซ็น ์ 
%Accumulate หน่วย 

รอไอน ้ า 24.2 ชัว่โมง 3.0 94.7 เปอร์เซ็นต ์
 รอสตาร์ท 17.0 ชัว่โมง 2.1 96.8 เปอร์เซ็นต ์
 เปล่ียน DIE 10.4 ชัว่โมง 1.3 98.1 เปอร์เซ็นต ์
 ปรับแต่ง 8.3 ชัว่โมง 1.0 99.1 เปอร์เซ็นต ์
 หยดุปรับปรุง 3.5 ชัว่โมง 0.4 99.5 เปอร์เซ็นต ์
 ไล่ ุ่ น 2.5 ชัว่โมง 0.3 99.8 เปอร์เซ็นต ์
 กิจกรรมบริษทั 1.2 ชัว่โมง 0.1 100.0 เปอร์เซ็นต ์
 ไฟฟ้าดบั 0.2 ชัว่โมง 0.0 100.0 เปอร์เซ็นต ์
รวม 818.1 ชัว่โมง    
Total Time (Hour) 2,177.7     
Loading Time (Hour) 2,103.8     
Operating Time (Hour) 1,359.6     
      
Break Down Time (Hour) 744.2     
%Break Down Time (Percent) 34.18     
      
M/C Break Down (Hour) 81.9     
%MC Break Down (Percent) 3.76     
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ภำพที่ 3.2  แสดงแผนภาพพาเรโตความส าคญัของปัญหาเคร่ืองอดัเมด็อาหาร ไลน์ 5 
 
 จากขอ้มูลกราฟ Pareto ของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตวบ์กไลน์ท่ี 5 นั้น พบว่า มีปัญหา
หลกัๆ ท่ีท าใหค่้าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองต ่า คือ การรอถงับรรจุ และการเคลียร์ไลน์ ดงันั้น
ผูว้ิจยัจึงไดน้ าปัญหาการรอถงับรรจุ มาวิเคราะห์ดว้ยแผนภาพกา้งปลา (Fishbone Diagram) ดงัภาพ 
ท่ี 3.3 
 

 

 

 

 

 

ภำพที่ 3.3  แสดงแผนภาพกา้งปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเคร่ืองอดัเมด็อาหารไลน์ 5 
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 จากสาเหตุของปัญหาท่ีไดท้ าการวิเคราะห์ปัญหาการถงับรรจุดว้ยแผนภาพกา้งปลา 
(Fishbone  Diagram) จากภาพท่ี 3.3 นั้น พบว่าสาเหตุเกิดจาก 
 1.  พนกังานไม่ไดป้ระสานงานใหร้ถเบา้ทเ์ขา้มารับอาหาร ซ่ึงสามารถไดโ้ดยท าการ
อบรมพนกังานถึงขั้นตอนการปฏิบติังานได ้
 2.  มีถงัรอบรรจุอาหาร แบบบรรจุลงกระสอบจ านวน 2 ถงั ไม่เพียงพอ ซ่ึงตอ้งท าการ
เพ่ิมถงัหรือสามารถโยกยา้ยถงัระหว่างกนัได ้
 3.  รถเบา้ท์ไม่มารับอาหารในเวลา 22:00 - 05:00 น. ซ่ึงไม่สามารถควบคุมไดเ้พราะว่า
เป็นรถขนส่งของทางฟาร์ม มีพนักงานขบัรถ 1 ท่านเท่านั้นและถงับรรจุอาหารท่ีฟาร์มมีปริมาณ
นอ้ย 
 4.  ขอ้จ  ากดัของทางฟาร์มท่ีไม่รับอาหารในตอนกลางคืน ซ่ึงเป็นขอ้ก  าหนดขอ้แต่ละ
ฟาร์มท่ีไม่มีพนกังานในการตรวจรับอาหารในช่วงเวลากลางคืนและระบบความปลอดภยัของฟาร์ม
ดว้ย 
 5.  ขาดการปรับปรุง กระบวนการเปล่ียนจากบรรจุเบ้าท์ เป็นบรรจุกระสอบ  ซ่ึง
สามารถออกแบบติดตั้งระบบล าเลียง เพ่ือโยกยา้ยปรับเปล่ียนอาหารในการผลิตจากอาหารบรรจุ
เบา้ท์ ไปเป็นอาหารบรรจุกระสอบแทน จะไดไ้ม่ตอ้งรอถงับรรจุ เน่ืองจากอาหารเต็มถงับรรจุเบา้ท ์
โดยการของบประมาณในการติดตั้งเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ใหม่ 
 และการน าปัญหาการผลิตตอ้งรอถงับรรจุอาหารเบา้ท์ ของเคร่ืองอดัเมด็อาหารไลน์ 5 
มาท าการวิเคราะห์ why why  ตามตารางท่ี 3.6 พบว่า ไม่มีสายพานล าเลียงอาหารจากถังบรรจุ
อาหารเบา้ท ์ไปท่ีถงับรรจุอาหารกระสอบ เน่ืองจากไม่ไดท้ าการออบแบบและติดตั้งไวต้ั้งแต่สร้าง
อาคารการผลิต เพราะว่าผูอ้อกแบบอาคารผลิตขาดประสบการณ์ในการท าแบบติดตั้งเคร่ืองจกัรใน
กระบวนการผลิตอาหารสตัวแ์บบต่อเน่ือง จึงท าการออกแบบและติดตั้งสายพานล าเลียงอาหารจาก
ถงับรรจุอาหารเบ้าท์ ไปท่ีถงับรรจุอาหารกระสอบชุดใหม่  โดยผูช้  านาญการและท าการขอ
งบประมาณในการติดตั้งอุปกรณ์และเคร่ืองจกัรเหล่าน้ี 
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 ำรำงที่ 3.6  แสดงการวิเคราะห์ why why ของปัญหารอถงับรรจุอาหารเบา้ท ์เคร่ืองอดัเมด็ไลน์ 5 
 

Why Why Analysis 

การผลิตตอ้งรอถงับรรจุอาหารเบา้ท ์
Question Answer 

การกระท าสุดทา้ยของคุณคืออะไร 
เปล่ียนแผนการผลิตไปเป็นอาหารบรรจุ
กระสอบ 

หลงัจากเปล่ียนแผนการผลิตไปเป็นอาหาร
บรรจุกระสอบไม่ตอ้งรอถงับรรจุเบา้ทแ์ลว้ใช่
ไหม? 

ใช่ 

WHY ANSWER ACTION 

ท าไมตอ้งเปล่ียนแผนการผลิต
ไปเป็นอาหารบรรจุกระสอบ? 

ถงับรรจุอาหารเบา้ทเ์ต็ม ท าการเปล่ียนแผนการผลิต 

ท าไมถงับรรจุอาหารเบา้ทเ์ต็ม? 
ไม่สามารถโยกยา้ยอาหารจาก
ถงับรรจุอาหารเบา้ท ์ไปท่ีถงั
บรรจุอาหารกระสอบได ้

ใชก้ารถ่ายใส่กระสอบจมัโบ ้
แลว้ใชร้ถยก 

ท าไมไม่สามารถโยกยา้ยอาหาร
จากถงับรรจุอาหารเบา้ท ์ไปท่ี
ถงับรรจุอาหารกระสอบได?้ 

ไม่มีสายพานล าเลียงอาหาร
จากถงับรรจุอาหารเบา้ท ์ไปท่ี
ถงับรรจุอาหารกระสอบได ้ 

ท าการติดตั้งสายพานล าเลียง
ชุดใหม่ 

ท าไมไม่มีสายพานล าเลียง
อาหารจากถงับรรจุเบา้ท ์ไปท่ี
ถงับรรจุอาหารกระสอบได?้ 

ไม่ไดท้  าการออบแบบและ
ติดตั้งไวต้ั้งแต่สร้างอาคารการ
ผลิต 

ท าการติดตั้งสายพานล าเลียง
ชุดใหม่ 

ท าไมไม่ไดท้  าการออบแบบ
และติดตั้งไวต้ั้งแต่สร้างอาคาร
การผลิต? 

ผูอ้อกแบบอาคารผลิตขาด
ประสบการณ์ในการท าแบบ
ติดตั้งเคร่ืองจกัร 

ท าการออกแบบโดย
ผูช้  านาญการและขอ
งบประมาณเพ่ือติดตั้งใหม่ 

 
 ซ่ึงทางโรงงานผลิตอาหารสัตวแ์ห่งน้ีใชร้ะบบ SCADA System (Supervisory Control 
And Data Acquisition System) เป็นระบบตรวจสอบและวิเคราะห์ขอ้มูลแบบ Real-time ท่ีใช้ใน
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การตรวจสอบสถานะตลอดจนถึงควบคุมการท างานของระบบควบคุมในกระบวนการผลิตอาหาร
สตัว ์
 
 

 

 

 

 

 

 

 
 
ภำพที่  3.4   แสดงระบบควบคุมด้วย SCADA System ไลน์ 5 ตั้งแต่เคร่ืองอดัเม็ดอาหาร ระบบ
ล าเลียงอาหาร ไปจนถึงถงับรรจุอาหารเบา้ท ์และถงับรรจุอาหารกระสอบ 
 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที่ 3.5  แสดงระบบควบคุมดว้ย SCADA System ของถงับรรจุอาหารเบา้ท ์ 
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 จากภาพท่ี 3.4 ระบบควบคุมดว้ย SCADA System ไลน์ 5 ตั้งแต่เคร่ืองอดัเม็ดอาหาร 
ระบบล าเลียงอาหาร ไปจนถึงถงับรรจุอาหารเบา้ท์ และถงับรรจุอาหารกระสอบ พบว่า มีเฉพาะถงั
บรรจุอาหาร F088 และ F092 เท่านั้น ท่ีสามารถท าการโหลดอาหารเพ่ือบรรจุอาหารเบา้ท์และบรรจุ
อาหารกระสอบได ้ซ่ึงมีจ  านวน 2 ถงั ไม่เพียงพอในการโยกยา้ยอาหารไปบรรจุอาหารกระสอบ จึง
ตอ้งท าการเปล่ียนถงับรรจุอาหารเบา้ท์ F126, F127, F128, F129, F130 และ F131 (ตามภาพท่ี 3.5 
ระบบควบคุมดว้ย SCADA ของถงับรรจุอาหารเบา้ท์) ซ่ึงมีการบรรจุอาหารเบา้ท์อย่างเดียว ไปท า
การบรรจุอาหารกระสอบดว้ย 
 
3.5  กำรพจิำร ำท ำกำรแก้ไขปัญหำ 
 จากสาเหตุของปัญหาท่ีไดท้ าการวิเคราะห์ดว้ยแผนภาพกา้งปลา (Fish Diagram) และ
การวิเคราะห์ why why  จากตารางท่ี 3.6 นั้น ผูว้ิจยัก็จะน าปัญหาทั้งหมดมาแกไ้ขอยา่งเป็นรูปธรรม 
จึงขอน าเสนอมาตรการปรับปรุงตามสาเหตุดงัต่อไปน้ี 
 3.5.1  ปัญหาการรอถงับรรจุอาหารเบา้ท์  ตอ้งด าเนินการออกแบบติดตั้งระบบล าเลียงอาหาร
จากถงับรรจุเบา้ท์ ไปยงัถงับรรจุอาหารกระสอบใหม่ทั้งหมดของไลน์ 5 จะไดไ้ม่ตอ้งรอถงับรรจุ 
เน่ืองจากอาหารเต็มถงับรรจุเบา้ท ์ตามภาพท่ี 3.6 พร้อมทั้งในขณะเดียวกนัก็ด  าเนินการติดตั้งระบบ
ล าเลียงอาหารจากถงับรรจุเบา้ท์ ไปยงัถงับรรจุอาหารกระสอบใหม่ของไลน์ 2, ไลน์ 3 และไลน์ 4 
ไปดว้ย ตามภาพท่ี 3.8 และภาพท่ี 3.9 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภำพที่ 3.6  แสดงการติดตั้งระบบล าเลียงจากถงับรรจุอาหารเบา้ท ์ไปยงัถงับรรจุอาหารกระสอบ 
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ภำพที่ 3.7  แสดงก่อนการปรับปรุงติดตั้งระบบล าเลียงอาหารจากถงับรรจุอาหารเบา้ท์ ไปยงัถงั
บรรจุอาหารกระสอบ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที่ 3.8  แสดงระหว่างการปรับปรุงติดตั้งระบบล าเลียงอาหารจากถงับรรจุอาหารเบา้ท ์ไปยงัถงั
บรรจุอาหารกระสอบ 
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ภำพที่ 3.9  แสดงการท าการปรับปรุงติดตั้งระบบล าเลียงอาหารจากถงับรรจุเบา้ท์ ไปยงัถงับรรจุ
อาหารกระสอบท่ีแลว้เสร็จ 
 
 3.5.2 ปัญหาการรอถงับรรจุอาหารเบา้ท ์ ตอ้งด าเนินการออกแบบและติดตั้งระบบควบคุมดว้ย 
SCADA System ตั้งแต่ระบบล าเลียงอาหารจากถงับรรจุเบา้ท์ ไปยงัถงับรรจุอาหารกระสอบใหม่
ทั้งหมดของไลน์ 2, ไลน์ 3, ไลน์ 4 และไลน์ 5 พร้อมกนั 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภำพที่ 3.10  แสดงการท าการติดตั้งระบบควบคุมดว้ย SCADA System ของระบบล าเลียงอาหารจาก
ถงับรรจุเบา้ท ์ไปยงัถงับรรจุอาหารกระสอบของไลน์ 2, ไลน์ 3, ไลน์ 4 และไลน์ 5 ท่ีแลว้เสร็จ 
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บทที่ 4 
การวิเคราะห์และผลการด าเนินงาน 

 
4.1  ผลการวเิคราะห์หลงัการด าเนินงาน 
 จากการท่ีไดด้  าเนินการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิต
อาหารสตัว ์โดยใชว้ิธีการติดตั้งอุปกรณ์เคร่ืองจกัรของระบบล าเลียงอาหารจากถงับรรจุเบา้ท์ ไปยงั
ถงับรรจุอาหารกระสอบ เพื่อลดเวลาในการรอคอยถงับรรจุของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารไลน์ 5 ซ่ึง
สามารถลดเวลาท่ีสูญเสียในการกระบวนการผลิตและเพ่ิมผลผลิตข้ึนมาได ้ท าใหส้ามารถเดินเคร่ือง
อดัเมด็อาหารสัตวไ์ลน์ 5 ไดเ้ต็มก าลงัการผลิต จากผลการด าเนินการปรับปรุงจนแลว้เสร็จ สามารถ
เพ่ิมเปอร์เซ็นต์ (%) ค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability) ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร 
(Performance Efficiency)ได ้ตามตารางท่ี 4.1 - 4.3 แสดงผลการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตอาหารสตัวข์องเดือนมกราคมถึงเดือนมีนาคม 2563 ดงัน้ี 
 
ตารางที่ 4.1  แสดงผลการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรของเดือนมกราคม 2563 
 

กระบวนการ อตัราการ
เดินเคร่ือง 

( A ) 

ประสิทธิภาพ
การเดนิเคร่ือง 

( P ) 

อตัราคุณภาพ 
( Q ) 

%OEE หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็
อาหารไลน์ 5 

71.11 88.29 100 62.78 เปอร์เซ็นต ์
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ตารางที่ 4.2  แสดงผลการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรของเดือนกุมภาพนัธ ์2563 
 

กระบวนการ อตัราการ
เดินเคร่ือง 

( A ) 

ประสิทธิภาพ
การเดนิเคร่ือง 

( P ) 

อตัรา
คุณภาพ 

( Q ) 

%OEE หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็
อาหารไลน์ 5 

73.27 92.36 100 67.68 เปอร์เซ็นต ์

 
ตารางที่ 4.3  แสดงผลการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรของเดือนมีนาคม 2563 
 

กระบวนการ อตัราการ
เดินเคร่ือง 

( A ) 

ประสิทธิภาพ
การเดนิเคร่ือง 

( P ) 

อตัรา
คุณภาพ 

( Q ) 

%OEE หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็
อาหารไลน์ 5 

67.34 90.23 100 60.76 เปอร์เซ็นต ์

 
ตารางที่ 4.4  แสดงผลการปรับปรุงค่าเฉล่ียของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรของเดือน
มกราคมถึงมีนาคม 2563 
 

กระบวนการ อตัราการ
เดินเคร่ือง 

( A ) 

ประสิทธิภาพ
การเดนิเคร่ือง 

( P ) 

อตัรา
คุณภาพ 

( Q ) 

%OEE หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็
อาหารไลน์ 5 

70.56 90.30 100 63.71 เปอร์เซ็นต ์

 
 จากตารางท่ี 4.4 แสดงผลการปรับปรุงค่าเฉล่ียของค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรของเดือนมกราคมถึงมีนาคม 2563 โดยใชว้ิธีการติดตั้งอุปกรณ์เคร่ืองจักรของระบบ
ล าเลียงอาหารจากถงับรรจุเบา้ท ์ไปยงัถงับรรจุอาหารกระสอบของเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตอาหาร
สตัว ์พบว่า ค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability) เท่ากบั 70.56 เปอร์เซ็นต ์ค่าประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency) เท่ากบั 90.30 เปอร์เซ็นต์และค่าอตัราคุณภาพ (Quality) 
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เท่ากบั 100 เปอร์เซ็นต ์ซ่ึงมีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ของเคร่ืองอดัเมด็อาหาร
ไลน์ 5 เท่ากบั 63.71 เปอร์เซ็นต ์
 
4.2  ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลงัการด าเนินงาน 
 จากการเปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเมด็อาหารไลน์ 5 ก่อนและ
หลงัการปรับปรุง พบว่า หลงัด าเนินการปรับปรุงโดยใชว้ิธีการติดตั้งอุปกรณ์เคร่ืองจกัรของระบบ
ล าเลียงอาหารจากถงับรรจุเบา้ท ์ไปยงัถงับรรจุอาหารกระสอบของเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตอาหาร
สตัว ์ตามตารางท่ี 4.5 และตารางท่ี 4.6 มีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ของเคร่ือง
อดัเมด็อาหารไลน์ 5 เพ่ิมข้ึนมา 12.56 เปอร์เซ็นต ์โดยค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability) เพ่ิม
ข้ึนมา 5.93 เปอร์เซ็นต ์และค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency) เพ่ิมข้ึนมา 
11.14 เปอร์เซ็นต ์และค่าอตัราคุณภาพ (Quality) คงท่ี 
 
ตารางที่ 4.5  แสดงการเปรียบเทียบค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability) ค่าประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency) และค่าอตัราคุณภาพ (Quality) ของเคร่ืองอดัเม็ดอาหาร
ไลน์ 5 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

Process 
%Availability %Performance %Quality หน่วย 

 Before After Improve Before After Improve Before After Improve 
Pellet 
Mill 
Line 5 

64.62 70.56 5.93 79.16 90.30 11.14 100 100 0 เปอร์เซ็นต ์
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ภาพที่ 4.1  กราฟแสดงการเปรียบเทียบค่าอตัราการเดินของเคร่ืองจกัร (Availability) ของเคร่ือง
อดัเมด็อาหารไลน์ 5 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่  4.2  กราฟแสดงการเปรียบเทียบ  ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร (Performance 
Efficiency) ของเคร่ืองอดัเมด็อาหารไลน์ 5 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ภาพที่ 4.3  กราฟแสดงการเปรียบเทียบค่าอตัราคุณภาพ (Quality) ของเคร่ืองอดัเมด็อาหารไลน์ 5 
ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
ตารางที่ 4.6  แสดงการเปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ของเคร่ืองอดัเมด็
อาหารไลน์ 5 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

Process 
%OEE (Overall Equipment Effectiveness) 

หน่วย 
Before After Improve 

Pellet Mill Line 5 51.16 63.71 12.56 เปอร์เซ็นต ์
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ภาพที่ 4.4  กราฟแสดงการเปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ของเคร่ือง
อดัเมด็อาหารไลน์ 5 ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
 ซ่ึงการท่ีเคร่ืองอดัเม็ดอาหารไลน์ท่ี 5 มีความแตกต่างจากไลน์อ่ืนๆ เน่ืองจากมีการผลิต
เฉพาะอาหารสัตวท่ี์ปลอดจากยากนับิดในอาหารไก่และอาหารสัตวท่ี์ปลอดจากยาแกท้อ้งเสียใน
อาหารสุกร และอาหารปลอดยาส าหรับสตัวร์ะยะสุดทา้ยก่อนการจบัเขา้โรงเชือดช าแหละ จึงท าให้
เคร่ืองอดัเมด็อาหารสตัวไ์ลน์ท่ี 5 ตอ้งท าการผลิตอาหารเหล่าน้ีท่ีปลอดภยัยาเท่านั้น 
 ส่วนเร่ืองการลดเวลาในปัญหาอ่ืนๆนั้ น เช่น การเคลียร์ไลน์, การรออาหารผง, 
เคร่ืองจกัรเสีย เป็นตน้ ทางผูท้  าการวิจยัมีกรอบระยะเวลาในการด าเนินงานท่ีจ  ากดั จึงยงัไม่ไดท้  า
การวิเคราะห์เพ่ือแกไ้ขปัญหาเหล่าน้ี โดยด าเนินการปรับปรุงเฉพาะการลดเวลาในการรอคอยถงั
บรรจุเท่านั้น 
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บทที่ 5 
สรุปผลการด าเนินงาน 

 
5.1  การสรุปผลการด าเนินงาน 
 การหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในโรงงานอาหารสัตว ์ท่ีมีเคร่ืองอดัเม็ด
อาหารสัตวท์ั้งหมด 5 ไลน์การผลิต คือ ไลน์ 1, ไลน์ 2, ไลน์ 3, ไลน์ 4 และไลน์ 5 เมื่อท าการเก็บ
รวมรวมขอ้มูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเม็ดอาหารสัตวท์ั้ง 5 ไลน์ ก่อนปรับปรุงเป็น
เวลา 3 เดือน ตั้งแต่เดือนมิถุนายนถึงเดือนสิงหาคม 2562 ซ่ึงผูว้ิจยัน าขอ้มูลท่ีไดม้าด าเนินการหาค่า
ประสิทธิผลโดยรวมก่อนการปรับปรุงของแต่ละเคร่ืองอดัเม็ดอาหารไดด้งัน้ี เคร่ืองอดัเม็ดอาหาร
ไลน์ 1 ได ้71.35 เปอร์เซ็นต์ เคร่ืองอดัเม็ดอาหารไลน์ 2 ได ้72.62 เปอร์เซ็นต์ เคร่ืองอดัเม็ดอาหาร
ไลน์ 3 ได้ 73.81 เปอร์เซ็นต์ เคร่ืองอดัเม็ดอาหารไลน์ 4 ได้ 69.64 เปอร์เซ็นต์ และเคร่ืองอดัเม็ด
อาหารไลน์ 5 ได ้51.16 เปอร์เซ็นต์ ตามล าดบั ซ่ึงพบว่า เคร่ืองอดัเมด็อาหารไลน์ 5 มีค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่ามากท่ีสุด จากการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในโรงงาน
อาหารสัตว์ของเคร่ืองอัด เม็ดไลน์  5 ก่อนการปรับปรุงจะได้ค่ าอัตราการเดินเค ร่ืองจักร 
(Availability) ได ้64.62 เปอร์เซ็นต์ ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency)
ได้ 79.16 เปอร์เซ็นต์ ค่าอตัราคุณภาพ (Quality) ได้ 100 เปอร์เซ็นต์ และค่า OEE เท่ากับ 51.16 
เปอร์เซ็นต์ เม่ือด าเนินการหาสาเหตุของการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งหมดจากการใชแ้ผนผงัพาราเรโต
เพ่ือแสดงสาเหตุขอ้บกพร่องและปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน แลว้ด าเนินการใชแ้ผนผงักา้งปลา
เพ่ือหาปัญหากบัสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได ้และน ามาวิเคราะห์ why why เพื่อหาปัจจยัท่ีเป็นตน้เหตุ
ให้เกิดปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ และมีการคน้หาตน้ตอสาเหตุของปรากฎการณ์ ท าให้ก  าหนด
แนวทางการแก้ไขปัญหา และใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานให้สูงข้ึน ซ่ึงสามารถ
น าเสนอเป็นมาตรการปรับปรุงได้โดยการใช้วิธีการติดตั้งอุปกรณ์เคร่ืองจกัรของระบบล าเลียง
อาหารจากถงับรรจุเบ้าท์ ไปยงัถงับรรจุอาหารกระสอบ เพื่อลดเวลาในการรอคอยถงับรรจุของ
เคร่ืองอดัเมด็อาหารไลน์ 5 เมื่อด าเนินการตามมาตรการปรับปรุงแลว้ท าการเก็บขอ้มูลหลงัปรับปรุง
เป็นเวลา 3 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม 2563 หลงัจากนั้นด าเนินการหาค่าอตัราการ
เดิน เค ร่ืองจัก ร  (Availability) ได้  70.56 เปอร์ เซ็นต์  ค่ าประสิท ธิภาพการเดิน เค ร่ืองจัก ร 
(Performance Efficiency)ได ้90.30 เปอร์เซ็นต์ ค่าอตัราคุณภาพ (Quality) ได ้100 เปอร์เซ็นต์ และ
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ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรได ้63.71 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงสามารถเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองอดัเมด็อาหารไลน์ 5 ไดเ้ป็น 12.56 เปอร์เซ็นต ์
 
ตารางที่ 5.1  แสดงการสรุปผลการด าเนินงานปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเม็ด
อาหารไลน์ 5  
 

กระบวนการ อตัราการ
เดินเคร่ือง 

( A ) 

ประสิทธิภาพ
การเดนิเคร่ือง 

( P ) 

อตัรา
คุณภาพ 

( Q ) 

%OEE หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็
อาหารไลน์ 5 ก่อน
การปรับปรุง 

64.62 79.16 100 51.16 เปอร์เซ็นต ์

เคร่ืองอดัเมด็
อาหารไลน์ 5 หลงั
การปรับปรุง 

70.56 90.30 100 63.71 เปอร์เซ็นต ์

ผลการปรับปรุง เพ่ิมข้ึน 5.93 เพ่ิมข้ึน 11.14 คงท่ี เพ่ิมข้ึน 12.56 เปอร์เซ็นต ์
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5.1  กราฟแสดงการสรุปผลการด าเนินงานปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเมด็
อาหารไลน์ 5 
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5.2  ข้อเสนอแนะ 
 5.2.1  การศึกษาเพื่อหาแนวทางลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตโดยการเพ่ิมประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัรให้มีค่ามากข้ึน จากการศึกษาของผูว้ิจยัไม่สามารถท าการปรับปรุงได้ใน
ระยะเวลาของการท าวิจยัน้ี ซ่ึงควรจะท าการปรับปรุงเพ่ิมเติม เช่น การลดความสูญเสียจากระบบ
การซ่อมบ ารุงรักษา การลดความสูญเสียจากการวางแผนการผลิตและการควบคุมกระบวนการผลิต 
 5.2.2  ส าหรับขอ้มูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร มีความละเอียดและความซบัซอ้นใน
การเก็บรวบรวม จะตอ้งมีความเขา้ใจในแหล่งท่ีมาของขอ้มูลอยา่งชดัเจน ซ่ึงจ าเป็นตอ้งใหพ้นกังาน
ระดบัปฏิบติัการเป็นผูเ้ก็บบนัทึกขอ้มูลจากหนา้งาน ดงันั้น หากมีการศึกษาคร้ังต่อไปควรพิจารณา
ในเร่ืองความถูกตอ้งและความเช่ือถือได้ของขอ้มูล เพราะว่ามีความส าคัญต่อผลการวิเคราะห์ใน
งานวิจยัเป็นอยา่งมาก 
 5.2.3  ในการศึกษาวิจยัคร้ังน้ี เม่ือด าเนินการเพ่ิมค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability) แลว้
ท าให้ค่าอ่ืนเพ่ิมตามด้วยนั้ นเป็น เพราะว่าเมื่ออัตราการเดินเคร่ืองจักรหรือความพร้อมของ
เคร่ืองจกัรไม่มีการหยุดท างานไดเ้ต็มท่ี และเดินเคร่ืองไดโ้ดยไม่มีการสูญเสียใดๆ แลว้จะท าให้
อตัราสมรรถของเคร่ืองจักรดีและส่งผลให้ ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร (Performance 
Efficiency) ดีตามข้ึนมาดว้ย แลว้สามารถขยายการปรับปรุงโดยการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรไปยงัเคร่ืองอดัเมด็อาหารในไลน์ 1, ไลน์ 2, ไลน์ 3 และไลน์ 4 ต่อไปในอนาคตไดอี้ก 
 5.2.4  ในการศึกษาคน้ควา้และวิจยัคร้ังต่อไป หากมีการเพ่ิมเติมกระบวนการฝึกอบรมความรู้
ความเข้าใจเก่ียวกับระบบการเพ่ิมผลผลิตให้กับพนักงานท่ีเก่ียวขอ้ง โดยอาจจะเร่ิมจากความรู้
พ้ืนฐานทัว่ไปส าหรับพนกังานในระดบัปฏิบติัการ และส าหรับพนกังานในระดบัหัวหน้าควรให้มี
ความเขา้ใจในระบบการเพ่ิมผลผลิตเป็นอย่างดี เพื่อจะไดใ้ห้ความส าคญัในเร่ืองการควบคุมและ
ติดตามผลการด าเนินการอยา่งจริงจงัและรักษาสภาพการปรับปรุงใหอ้ยูต่่อไปในระยะยาว 
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ภาคผนวก ก. 
ข้อมูลแสดงการสูญเสียจากปัญหาต่างๆ ในกระบวนการผลติ 
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ตารางภาคผนวกท่ี 1 แสดงรายละเอียดขอ้มูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ ของเคร่ืองอดัเม็ด

อาหาร ไลน์ 5 (ก่อนการปรับปรุง) 

รายละเอยีด มถุินายน 62 กรกฎาคม 
62 

สิงหาคม 62 
รวม หน่วย 

 รอถงับรรจุ 82.0 87.8 95.1 264.9 ชัว่โมง 
 เคลียร์ไลน์ 57.2 63.3 74.1 194.6 ชัว่โมง 
 รออาหารผง 42.1 8.7 31.6 82.4 ชัว่โมง 
 เคร่ืองเสีย 39.8 16.4 25.7 81.9 ชัว่โมง 
 ไม่มีการผลิต 8.0 47.8 16.9 72.7 ชัว่โมง 
 เคร่ืองโช๊ค 14.1 24.4 15.9 54.4 ชัว่โมง 
 รอไอน ้ า 1.8 7.5 14.9 24.2 ชัว่โมง 
 รอสตาร์ท 3.3 6.1 7.6 17.0 ชัว่โมง 
 เปล่ียน DIE 3.6 6.8 0.0 10.4 ชัว่โมง 
 ปรับแต่ง 1.6 4.5 2.2 8.3 ชัว่โมง 
 หยดุปรับปรุง 0.5 0.0 3.0 3.5 ชัว่โมง 
 ไล่ฝุ่ น 0.5 0.3 1.7 2.5 ชัว่โมง 
 กิจกรรมบริษทั 0.0 1.2 0.0 1.2 ชัว่โมง 
 ไฟฟ้าดบั 0.0 0.2 0.0 0.2 ชัว่โมง 
รวม 254.4 275.0 288.7 818.1 ชัว่โมง 
Total Time (Hour) 716.3 743.5 717.9 2,177.7  
Loading Time (Hour) 708.3 694.5 701.1 2,103.9 
Operating Time (Hour) 461.8 468.5 429.3 1,359.6 
Break Down Time (Hour) 246.4 226.0 271.8 744.2 
M/C Break Down (Hour) 39.8 16.4 25.7 81.9 
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ตารางภาคผนวกท่ี 2 แสดงความส าคญัของปัญหาเคร่ืองอดัเมด็อาหาร ไลน์ 5 (ก่อนการปรับปรุง) 

รายละเอยีด รวม หน่วย 
จ านวน

เปอร์เซ็นต์ 
%Accumulate หน่วย 

รอถงับรรจุ 264.9 ชัว่โมง 32.4 32.4 เปอร์เซ็นต ์
เคลียร์ไลน์ 194.6 ชัว่โมง 23.8 56.2 เปอร์เซ็นต ์
เคร่ืองเสีย 82.4 ชัว่โมง 10.1 66.2 เปอร์เซ็นต ์
ไม่มีการผลิต 81.9 ชัว่โมง 10.0 76.3 เปอร์เซ็นต ์
เคร่ืองโช๊ค 72.7 ชัว่โมง 8.9 85.1 เปอร์เซ็นต ์
รออาหารผง 54.4 ชัว่โมง 6.7 91.8 เปอร์เซ็นต ์
รอไอน ้ า 24.2 ชัว่โมง 3.0 94.7 เปอร์เซ็นต ์
รอสตาร์ท 17.0 ชัว่โมง 2.1 96.8 เปอร์เซ็นต ์
ปรับแต่ง 10.4 ชัว่โมง 1.3 98.1 เปอร์เซ็นต ์
เปล่ียน DIE 8.3 ชัว่โมง 1.0 99.1 เปอร์เซ็นต ์
หยดุปรับปรุง 3.5 ชัว่โมง 0.4 99.5 เปอร์เซ็นต ์
ไล่ฝุ่ น 2.5 ชัว่โมง 0.3 99.8 เปอร์เซ็นต ์
กิจกรรมบริษทั 1.2 ชัว่โมง 0.1 100.0 เปอร์เซ็นต ์
ไฟฟ้าดบั 0.2 ชัว่โมง 0.0 100.0 เปอร์เซ็นต ์
รวม 818.1 ชัว่โมง    
Total Time (Hour) 2,177.7     
Loading Time (Hour) 2,103.8     
Operating Time (Hour) 1,359.6     
      
Break Down Time (Hour) 744.2     
%Break Down Time (Percent) 34.18     
      
M/C Break Down (Hour) 81.9     
%MC Break Down (Percent) 3.76     
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ภาพภาคผนวกท่ี 1  แสดงผงัพาเรโตความส าคญัของปัญหาเคร่ืองอดัเม็ดอาหาร ไลน์ 5  (ก่อนการ
ปรับปรุง) 
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ตารางภาคผนวกท่ี 3 แสดงรายละเอียดขอ้มูลการสูญเสียเวลาจากปัญหาต่างๆ ของเคร่ืองอดัเม็ด

อาหาร ไลน์ 5 (หลงัการปรับปรุง) 

รายละเอียด มกราคม 63 กุมภาพนัธ ์63 มีนาคม 63 รวม หน่วย 
 รอถงับรรจุ 52.4 51.6 23.6 127.6 ชัว่โมง 
 เคลียร์ไลน์ 68.3 67.3 80.5 216.1 ชัว่โมง 
 รออาหารผง 34.6 17.1 6.3 58.0 ชัว่โมง 
 เคร่ืองเสีย 5.3 24.6 53.9 83.8 ชัว่โมง 
 ไม่มีการผลิต 0.0 0.0 41.8 41.8 ชัว่โมง 
 เคร่ืองโช๊ค 5.0 7.6 21.8 34.4 ชัว่โมง 
 รอไอน ้ า 4.0 1.3 9.3 14.6 ชัว่โมง 
 รอสตาร์ท 17.4 10.1 20.3 47.8 ชัว่โมง 
 เปล่ียน DIE 0.0 2.0 3.5 5.5 ชัว่โมง 
 ปรับแต่ง 4.7 2.5 2.6 9.8 ชัว่โมง 
 หยดุปรับปรุง 0.0 0.0 0.8 0.8 ชัว่โมง 
 ไล่ฝุ่ น 2.5 1.8 1.5 5.8 ชัว่โมง 
 กิจกรรมบริษทั 0.0 0.0 0.0 0.0 ชัว่โมง 
 ไฟฟ้าดบั 0.0 0.0 5.0 5.0 ชัว่โมง 
รวม 194.2 185.8 270.8 650.8 ชัว่โมง 
Total Time (Hour) 672.0 695.2 743.0 2,110.2  
Loading Time (Hour) 672.0 695.2 701.2 2,068.4 
Operating Time (Hour) 477.8 509.4 472.2 1,459.4 
Break Down Time (Hour) 194.2 185.8 229.0 609.0 
M/C Break Down (Hour) 5.3 24.6 53.9 83.8 
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ตารางภาคผนวกท่ี 4 แสดงความส าคญัของปัญหาเคร่ืองอดัเมด็อาหาร ไลน์ 5 (หลงัการปรับปรุง) 

รายละเอยีด รวม หน่วย 
จ านวน

เปอร์เซ็นต์ 
%Accumulate หน่วย 

 เคลียร์ไลน์ 216.1 ชัว่โมง 33.2 33.2 เปอร์เซ็นต ์
 รอถงับรรจุ 127.6 ชัว่โมง 19.6 52.8 เปอร์เซ็นต ์
 เคร่ืองเสีย 83.8 ชัว่โมง 12.9 65.7 เปอร์เซ็นต ์
 รออาหารผง 58.0 ชัว่โมง 8.9 74.6 เปอร์เซ็นต ์
 รอสตาร์ท 47.8 ชัว่โมง 7.3 81.9 เปอร์เซ็นต ์
 ไม่มีการผลิต 41.8 ชัว่โมง 6.4 88.3 เปอร์เซ็นต ์
 เคร่ืองโช๊ค 34.4 ชัว่โมง 5.3 93.6 เปอร์เซ็นต ์
 รอไอน ้ า 14.6 ชัว่โมง 2.2 95.9 เปอร์เซ็นต ์
 ปรับแต่ง 9.8 ชัว่โมง 1.5 97.4 เปอร์เซ็นต ์
 ไล่ฝุ่ น 5.8 ชัว่โมง 0.9 98.3 เปอร์เซ็นต ์
 เปล่ียน DIE 5.5 ชัว่โมง 0.8 99.1 เปอร์เซ็นต ์
 ไฟฟ้าดบั 5.0 ชัว่โมง 0.8 99.9 เปอร์เซ็นต ์
 หยดุปรับปรุง 0.8 ชัว่โมง 0.1 100.0 เปอร์เซ็นต ์
 กิจกรรมบริษทั 0.0 ชัว่โมง 0.0 100.0 เปอร์เซ็นต ์
รวม 650.8 ชัว่โมง    
Total Time (Hour) 2,110.2     
Loading Time (Hour) 2,068.4     
Operating Time (Hour) 1,459.4     
      
Break Down Time (Hour) 609.0     
%Break Down Time (Percent) 28.86     
      
M/C Break Down (Hour) 83.8     
%MC Break Down (Percent) 3.97     
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ภาพภาคผนวกท่ี 2  แสดงผงัพาเรโตความส าคญัของปัญหาเคร่ืองอดัเม็ดอาหาร ไลน์ 5 (หลงัการ
ปรับปรุง) 
 
เคร่ืองอดัเมด็อาหาร ไลน์ 5  
จ านวนงานท่ีควรผลิตไดต้ามรอบเวลามาตรฐาน 23.40   ตนัต่อชัว่โมง 
จ านวนงานท่ีผลิตไดจ้ริง จากเคร่ืองอดัเมด็  21.13  ตนัต่อชัว่โมง 
เวลาทั้งหมดในการท างาน   2,110.2  ชัว่โมง 
เวลารับภาระงาน     2,068.4   ชัว่โมง 
เวลาการเดินเคร่ืองอดัเมด็    1,459.4  ชัว่โมง 
เวลาหยดุตามแผน 

ไม่มีการผลิต    41.8   ชัว่โมง 
กิจกรรมบริษทั    0   ชัว่โมง 

เวลาการรอคอย     525.2  ชัว่โมง 
เวลาเคร่ืองจกัรเสีย     83.8   ชัว่โมง 
จ านวนผลผลิตท่ีไดท้ั้งหมด   30,996   ตนั 
จ านวนของเสียระหว่างการผลิต    0   ตนั 
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เวลารับภาระงาน  = เวลาท างาน - เวลาหยดุตามแผน 
= 2,110.2 – 41.8 
= 2,068.4  ชัว่โมง 

เวลาเคร่ืองจกัรหยดุ  =  เวลาการรอคอย + เวลาเคร่ืองจกัรเสีย  
=  525.2 + 83.8 =  609  ชัว่โมง 

เวลาเดินเคร่ือง   =  เวลารับภาระงาน - เวลาเคร่ืองจกัรหยดุ 
=  2,068.4 – 609.0 
=  1,459.4  ชัว่โมง 

ผลผลิตท่ีไดคุ้ณภาพ  =  ผลผลิตท่ีผลิตได ้- ของเสีย 
=  33,996 – 0 
=  33,996 ตนั 

อตัราการเดินเคร่ือง =  เวลาเดินเคร่ือง x 100 
    เวลารับภาระงาน 

=  1,459.4 x 100 
     2,068.4 

=  70.56  เปอร์เซ็นต ์
ประสิทธิภาพการผลิต  =               จ  านวนงานท่ีผลิตไดจ้ริง x 100 

จ านวนงานท่ีควรผลิตไดต้ามรอบเวลามาตรฐาน 
=  21.13 x 100 

      23.40 
=  90.30  เปอร์เซ็นต ์

อตัราคุณภาพ   =  ผลผลิตท่ีไดคุ้ณภาพ x 100 
  ผลผลิตท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 

=  33,996 x 100 
     33,996 

=  100  เปอร์เซ็นต ์
ประสิทธิภาพโดยรวม  =  อตัราการเดินเคร่ืองจกัร x ประสิทธิภาพการผลิต x อตัราคุณภาพ 
 
%OEE ของเคร่ืองอดัเมด็อาหาร ไลน์ 5 =  0.7056 x 0.9030 x 1.00 
     =  63.71  เปอร์เซ็นต ์
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