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การเพ่ิมผลผลิตดวยวิธีการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร :  
กรณีศึกษา โรงงานผลิตอาหารสัตว 

Productivity by Method of OEE Improvement : A Case study in Feed Mill Factory 
 

วีรชัย มัฎฐารักษ 1   และ วิมล  จันนินวงศ 2 
 

บทคัดยอ 

 การศึกษาครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือตองการเพ่ิมผลผลิตดวยวิธีการ OEE หรือการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรอัดเม็ดในโรงงานผลิตอาหารสัตวน้ํา โดยทําการศึกษาถึงเหตุท่ีมีผลทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ือง
อัดเม็ดมีคาตํ่าดวยวิธีการแกปญหาแบบคิวซี สตอรี่ ของ JUSE การวิเคราะหขอมูลกอนปรับปรุงดวยผังกางปลาพบวาตัว
แปรท่ีมีคาตํ่ามีอยู 2 ตัวแปร คือ คาความพรอมของเครื่องจักรและคาสมรรถนะเครื่องจักร ดังน้ันจึงไดจัดทํามาตรการตอบ
โตเหตุเพื่อปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใหสูงข้ึนตามเปาหมายท่ีต้ังไว 3% ภายหลังการปรับปรุงพบวาคา
ประสิทธิผลโดยรวมในสายการผลิตท่ี 2 เครื่องมีคาสูงข้ึนจากเดิมเฉลี่ยอยูท่ี 74% สูงข้ึนเปน 84% สวนสายการผลิตท่ี 3 
เครื่องมีคาเฉลี่ย 75% สูงข้ึนเปน 93%  
 

คําสําคัญ : การเพ่ิมผลผลิต , การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
 

Abstract 
 The objective of this paper is to study productivity  by method of OEE or Overall Equipment Effectiveness 
improvement for pellet mill machines in aquaculture feed mill factory. The QC Story theory by JUSE is used to analyze 
all data and resolve problems. Before improving of machines, all collecting data are analyzed by using fishbone theory 
and found that there are low two parameters, which are machine availability rate and machine performance rate, as a 
result the researcher tries to find out methods to increase overall equipment effectiveness for machines at 3%. After 
improvement processing in the second line are higher than the average before improvement about ten percentages, from 
74% to 84%. Also, the average of overall equipment effectiveness mean of the third line machine increases at eighteen 
percentages, from 75% to 93%.       
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1. บทนํา 

 ปจจุบันประเทศไทยมีการดําเนินงานทางดานธุรกิจการเลี้ยง
สัตวนํ้าตางๆ เกิดขึ้นเปนจํานวนมาก สภาวะผลกระทบจากหวง
โซธุรกิจสัตวนํ้า  ไดแก  กุงซึ่งเปนสัตวนํ้าเศรษฐกิจสงออกของ
ประเทศไทยซึ่งทํารายไดปละแสนลานบาท จากสภาวการณ
ราคากุงตกตํ่าและการแขงขันทางการตลาดจากประเทศคูแขง
ไดแก อินโดนีเซีย จีน เวียดนาม อีกทั้งประเทศไทยยังไดรับ
ผลกระทบจากมาตรการตอบโตทางภาษีของการทุมตลาด (Anti 
Dumping) จากประเทศผูนําเขากุงอยางประเทศสหรัฐอเมริกา 
ดวยปจจัยภายนอกน้ีสงผลกระทบตอเกษตรกรผูเล้ียงกุงใน
ประเทศ  ตลอดจนหองเย็นที่แปรรูปเพ่ือสงออกกุงแชเยือกแข็ง
ของไทย และผลิตภัณฑอื่นๆ จากกุงทําใหหลายๆ องคกรจึงตอง
ปรับตัวเพ่ือความอยูรอดในธุรกิจ เพ่ือเผชิญหนากับปญหา
ดังกลาว เชนเดียวกับอุตสาหกรรมอาหารสัตวนํ้าที่เปนวงจร
หน่ึงในหวงโซธุรกิจน้ี ซึ่งมีผูประกอบการมากกวา 13 บริษัท มี
กําลังการผลิตรวมกันมากพอที่จะตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคาในประเทศไดทั้งหมด  แตในความเปนจริงปริมาณผู
ซื้อมีแนวโนมลดลง ทําใหเกิดการแขงขันในตลาด ผูที่มีอํานาจ
การตอรองสูงก็จะเปนผูครองสวนแบงตลาดที่มากพอ ดวยเรื่อง
ของราคาสินคาเปนเง่ือนไขสําคัญ ดวยการแขงขันทางการตลาด
น้ีไมสามารถท่ีจะขึ้นราคาขายสินคาไดทั้งที่สวนกระแสกับ
สภาพความเปนจริง ในเรื่องตนทุนการผลิตสินคาและบริการที่
สูงขึ้น การเพ่ิมยอดขายใหสูงขึ้นเปนเรื่องที่ยากยิ่ง  ดังน้ัน
แนวทางที่พอจะชวยใหธุรกิจดําเนินตอไปได คือการลดตนทุน
การผลิตสินคาหรือผลิตสินคาไดอยางมีประสิทธิภาพ   มี
คุณภาพเพ่ือตอบสนองตอเกษตรกรผูเล้ียง ในแงของผูผลิตเอง
ตองการประสิทธิภาพของการผลิต เพราะถาหากประสิทธิภาพ
การผลิตดีก็จะชวยใหสนองตอบตอความตองการของผูบริโภค
ไดอยางรวดเร็ว เพ่ิมโอกาสการแขงขัน ในบริษัทที่ใชเครื่องจักร
ท่ีมีมูลคาสูงเปนปจจัยหลักในการผลิตผูบริหารมักจะคํานึงถึง
ความมีประสิทธิภาพ ซึ่งเปนดัชนีวัดผลการปฏิบัติงานตัวหน่ึง 
โดยหลักๆ มี 3 ตัว ไดแก ประสิทธิผล ประสิทธิภาพ และการ
เพ่ิมผลผลิต (จําลักษณ ขุนพลแกว และคณะ : 2544) ดังน้ัน
ประสิทธิผลและประสิทธิภาพจึงมีความสัมพันธกันอยาง
ใกลชิดในการเพ่ิมผลผลิต 

 การเพ่ิมผลผลิตน้ันมีเทคนิคหรือวิธีการมากมายท่ีไดถูก
นํามาประยุกตใชกันอยางแพรหลายในวงการอุตสาหกรรม เชน 
การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดใน
โรงงานผลิตช้ินสวนรถยนตที่ทําดวยยาง (ชัยสิทธิ์  วุฒิพงศวร
กิจ : 2547) การปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหรี่ 
(บุญสง คําออน : 2545) หรือการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของ
สายการผลิตกระปองสําหรับบรรจุ (เพชรชรินทร พรนภดล : 
2541) เปนตน ซึ่งสามารถเปนแนวทางในการปรับปรุงการเพ่ิม
ผลผลิตของอุตสาหกรรมอื่นๆ ได โดยอาศัยตัวช้ีวัดตางๆ ใน
งานอุตสาหกรรม ซึ่งในปจจุบันตัวช้ีวัดที่เก่ียวของกับเครื่องจักร
โดยตรงที่ไดรับความนิยมและหลายบริษัทไดนํามาใชมากขึ้น 
คือการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเค ร่ืองจักร  (Overall 
Equipment Effectiveness : OEE) ซึ่งเปนตัวช้ีวัดที่ครอบคลุมถึง
การวัดประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร ที่เปนการวัดใน
เชิงปริมาณของผลผลิตที่ควรจะได รวมถึงการวัดประสิทธิผล
ของการทํางานของเครื่องจักร ที่เปนการวัดในเชิงคุณภาพของ
ผลผลิตที่คาดหวัง (วิทยา สุหฤทดํารง : 2550)  ประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรประกอบดวยตัวแปรทั้งหมด 3 คา ซึ่ง
ตองศึกษาขอมูลของทางบริษัทฯ ไดแก อัตราการเดินเครื่อง 
(Availability Rate : A) สมรรถนะการเดินเครื่อง (Performance  
Rate : P) และอัตราคุณภาพ (Quality Rate : Q) ซึ่งทั้ง 3   คาน้ีมี
ความสัมพันธกัน หากคาตัวแปรใดตัวแปรหน่ึงไมไดตาม
เปาหมายที่กําหนด ก็จะสงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรไมเปนไปตามเปาหมายที่วางไว ซึ่งเปนสิ่งที่ทาทาย
ตอการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเน่ืองทําใหบริษัทที่ทําการศึกษา
อยูน้ีไดต้ังเปาหมายของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
(OEE) ในระดับ WORLD  CLASS  MANUFACTURING ที่ 85 
% (ชาญชัย พรศิริรุง : 2549) ซึ่งเปนนโยบายผูบริหารสูงสุดของ
องคกรไดต้ังเปาหมายไว แตปจจุบันตัวเลขที่วัดคาไดอยูที่ 71% 
 )รายงานประจําเดือนของบริษัท : 2550    (ทําใหบริษัทตอง
ปรับปรุงกระบวนการภายในเพื่อใหถึงเปาหมายดังกลาว ดังน้ัน
ทางทีมงานผูวิจัยเองเห็นความสําคัญของหัวขอปญหาน้ี หาก
บริษัทสามารถปรับปรุงแกไขปญหาและผลักดันไปยังเปาหมาย
ที่วางไวไดน้ันก็สามารถที่จะเพ่ิมผลผลิตได 
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2. วิธีดําเนินการวิจัย 
 การดําเนินการวิจัยน้ันจะดําเนินตามขั้นตอนการวิจัยในการ

แกปญหาแบบ QC Story ของ JUSE (JUSE : 2001) 
  
2.1 ขั้นตอนการวิจัย 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 1 แสดงขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 
2. 2  เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 
 2.2.1   เครื่องมือทาง QC tool ไดแก ผังพาเรโต (Pareto 
Diagram) และผังกางปลา (Fishbone Diagram) ใชในการ
จัดลําดับความสําคัญของปญหาและวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

2.2.2     โปรแกรมสําเร็จรูป Excel ใชเก็บขอมูลดิบที่ใชใน
การคํานวณคา OEE  
 

3. สรุปผลการวิเคราะหขอมูล 
 การสรุปผลการวิเคราะหขอมูลจะแยกเปนสวน คือ ผลจาก
การเลือกหัวขอปญหา การทําความเขาใจกับสถานการณ

ปจจุบันและการกําหนดคาเปาหมาย การกําหนดแผนในการ
แกไขปญหา การวิเคราะหสาเหตุของปญหา การวิเคราะห
สาเหตุของปญหา การพิจารณามาตรการตอบโต การยืนยัน
ผลลัพธ การสรางมาตรฐานและการควบคุม  
 
3.1 ผลจากการเลือกหัวขอปญหา 
 จากการเลือกหัวขอปญหานั้น  เปนสิ่ งสํ าคัญที่ตอง
สอดคลองกับปญหาขององคกร พบวาคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจักร เปนหัวขอปญหาที่ทางโรงงานควรปรับปรุง
แกไข ทุกขั้นตอนกระบวนการผลิตมีความสําคัญทั้งหมดแตเมื่อ
พิจารณาจากขอมูลที่มีมาในอดีตพบวากระบวนการอัดเม็ด 
(Pelleting Process) เปนจุดที่สงผลกระทบตอประสิทธิผล
โดยรวมมากท่ีสุดมากกวากระบวนการอื่นๆ จึงพิจารณาเลือก
กระบวนการดังกลาวเพ่ือทําการปรับปรุง 
 
3.2 การทําความเขาใจกับสถานการณปจจุบัน และการกําหนด 
คาเปาหมาย 
 ในขั้นตอนน้ีตองศึกษาขอมูลของกระบวนการกอน 
เพ่ือที่จะนําขอมูลมาวิเคราะห ไดแกขอมูล รหัสเครื่อง C06 C07 
และ MP30 เพ่ือนําขอมูลที่ไดมาคํานวณหาคาประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองอัดเม็ดกอนปรับปรุงโดยเก็บรวบรวมขอมูล
เปนระยะเวลา   3  เดือน พรอมทั้งทดลองหาคา  Cycle Time เพ่ือ
ประกอบการคํานวณ โดยแสดงขอมูลตางๆ ดังตอไปน้ี  
 
ตารางที่ 1  รอบเวลามาตรฐาน (Cycle Time) 
 

Size 
No. 

Cap Standard 
(Tons/Hours) 

Cycle Time  
(ชม/.ตัน) 

Die-
hold 

C06 C07 MP30 C06 C07 MP30 

#3S * * 2.94 * * 0.34 
#3M 1.51 1.51 3.25 0.66 0.66 0.31 
# 3L 1.77 1.77 3.43 0.57 0.57 0.29 
# 04 1.79 1.79 3.89 0.56 0.56 0.26 
# 05 1.81 1.81 4.00 0.55 0.55 0.25 

การเลือกหัวขอปญหา 

การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

การพิจารณามาตรการตอบโต 

การยืนยันผลลัพธ 

การสรางมาตรฐานและกําหนดแผนควบคุม 

การกําหนดแผนการดําเนินการแกไข 

การทําความเขาใจกับสถานการณและกําหนดเปาหมาย 
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  3.2.1 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
ตัวอยาง ประจําเดือนกรกฎาคม 2550   ของเครื่องอัดเม็ดอาหาร 
รหัสเครื่องจักร C06 โดยมีเวลาการทํางานประจําทั้งหมด 632
ช่ัวโมง ซึ่งมีรายละเอียดของขอมูลที่ใชสําหรับการคํานวณ 
(วิทยา สุหฤทดํารง : 2550) หาอัตราการเดินเครื่อง สมรรถนะ
การเดินเค ร่ือง  และอัตราคุณภาพ  เ พ่ือนําไปคํ านวณคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองตอไป ดังแสดงในตารางที่ 2 - 5 
 
ตารางที่ 2 รวมผลผลิตอาหารกุงแตละเบอร 
 

ลําดับ รายการ (แตละเบอร) จํานวน (ตัน) 
1 #3M 100 
2 #3L 387 
3 #04 349 
4 #05 25 
 ผลรวม 861 

 
ตารางที่ 3 รวมเวลาหยุดตามแผน (Planned Shutdown) 
 

ลําดับ รายการ  จํานวน (ชม.) 
1 หยุดผลิต 8 
2 ทําความสะอาด           0 
 ผลรวมเวลา 8 

 
ตารางที่ 4 รวมเวลาที่เครื่องจักรหยุด (Down time Loss) 
 

ลําดับ รายการ  จํานวน (ชม.) 
1 เสียรอซอม(Break Down) 5.33 
2 เปล่ียน DIE 12.17 
3 Clear line เปล่ียนสูตร 25.4 
4 ปรับต้ังเคร่ืองจักร 15.83 
5 รอวัตถุดิบ(Waiting Time) 10.08 
 ผลรวมเวลา 68.88        

 

ตารางที่ 5 ปริมาณผลผลิต REWORK 
 

ลําดับ รายการ  จํานวน (ตัน) 
1 ขนาดเม็ดสั้น 0.60       
2 สองสี 1.20       
3 กอนเปยกปน 0.00       
4 ฝุนเกินมาตรฐาน 0.00       
5 เม็ดไหม          0.50 
6 คาความคงทนไมผาน 0.00       
7 Reprocess 59.37 
 ผลรวมท้ังหมด 61.67 

 
 3.2.2 คา OEE ของแตละเคร่ืองที่ไดกอนปรับปรุง 
 

กราฟแทงแสดง % OEE ระหวางเดือน กค.-กย.2550 (กอนปรับปรุง)

72.5

73.0

73.5

74.0

74.5

75.0

75.5

76.0

76.5

C06 C07 MP30 Target

%

C06

C07

MP30

Target

 
 

รูปท่ี 2 คา OEE ระหวาง กค. – กย. กอนปรับปรุง 
                             

3.3 การกําหนดแผนในการแกไขปญหา  
 เมื่อได เ ก็บรวบรวมขอมูลและต้ังคา เปาหมายในการ
ปรับปรุง การกําหนดแผนในการดําเนินการแกปญหาจึงมีสวน
สําคัญ ผูบริหารและทีมงานในสวนของหัวหนางานฝายผลิต
และวิศวกรรมควรกําหนดแนวทางในการแกปญหารวมกัน 
 

3.4 การวิเคราะหสาเหตุของปญหา 
 การต้ังรายการสมมุติฐานของสาเหตุ สามารถที่จะกําหนด
ไดจากตัวแปรที่มีผลใหคา OEE ตํ่าจากคาเปาหมาย จากขอมูล
กอนปรับปรุงพบวา คาที่ทําใหไมไดตามเปาหมายคือ คาความ
พรอมของเครื่องจักร และคาสมรรถนะของเครื่องจักร ดังน้ัน
ทางผูวิจัยจึงนําคาดังกลาวมาทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหา
ดวยการระดมสมองโดยใชผังกางปลาเพื่อเปนแนวทางในการ
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แกไข จากการระดมสมอง (Brain Storming) ดวยผังกางปลา
เพ่ือหาสาเหตุของปจจัยที่สงผลตอตัวแปรทั้ง 2  คามีดังน้ี 
 ประการที่ 1 คืออัตราการเดินเครื่องตํ่าเปนเหตุมาจากการ
เกิดเวลาสูญเปลาหรือเวลารอคอย (Waiting Time) ใน
กระบวนการผลิตมากเกินไป การเปล่ียนรุนผลิตภัณฑไดแกการ
เปล่ียน Die นานเกินไป การปรับต้ังเครื่องจักรไดแก การ
ปรับต้ังลูกกล้ิงใชเวลานาน การเคลียรกระบวนการบอยคร้ัง 
และเวลาในการเคลียรความสะอาดเคร่ืองจักรภายในบางจุดไม
สามารถที่จะทําไดรวดเร็ว รวมถึงสาเหตุจากเหตุขัดของของ
เครื่องจักร (Machine Break Down) ปญหาเหลาน้ีเปนปญหา
เรื้อรังซึ่งตองนํามาวิเคราะหเพ่ือหาวิธีแกไขและปองกัน 
 ประการที่ 2 คือสมรรถนะการเดินเครื่องตํ่า สาเหตุหลักเกิด
จากการปญหาเรื่องของการปรับสวนผสมหรือสัดสวนวัตถุดิบ
ในสูตรการผลิตเปล่ียนแปลงไป ทําใหความสามารถในการผลิต
ของกระบวนการอัดเม็ดตํ่าลง สงผลตอกําลังของเครื่องจักร
เทียบจากผลผลิตตอเวลามีคาตํ่าจากเปาหมาย  
 จากการศึกษาพบวาสาเหตุที่ทําใหอัตราการเดินเครื่องตํ่า 
สมรรถนะการเดินเครื่องตํ่า เปนผลใหคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองอัดเม็ดตํ่าลงไปดวย สามารถสรุปเหตุสําคัญของ
ปญหาได โดยเก็บรวบรวมขอมูลและจัดลําดับความสําคัญของ
ปญหาดวยแผนภาพพาเรโต(Pareto Diagram) ดังรูปที่ 3 พบวา
ปญหาสําคัญเกิดจากการ Clear line เปล่ียนสูตร , เวลารอคอย , 
การเปล่ียน DIE จากน้ันจึงทําการวิเคราะหดวยผังกางปลา 
(Fishbone Diagram) พรอมทั้งพิสูจนเหตุบางเหตุกอนการ
ปรับปรุงโดยหาความสัมพันธ (กิติศักด์ิ พลอยพานิชเจริญ : 
2548) ดวยสมการถดถอยสหสัมพันธ (Regression)  
 

Bre
ak D

ow
n

Mach
ine

 Ad
jus

tment

Die  Chan
g e

W
aitin

g T
ime

C lea
rlin

e

 38.33105.00112.17149.83181.67

 6.517.919.125.530.9

100.0 93.5 75.6 56.5 30.9

600

500

400

300

200

100

0

100

80

60

40

20

0

Defect

Count
Percent
Cum %

P
e

rc
e

n
t

C
o

u
n

t

Pareto Chart for Cause

 
 

รูปท่ี 3  ผังพาเรโตแสดงลําดับความสําคัญของปญหา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 4  ผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุของปญหาดานความพรอม

ของเครื่องจักร 
 
3.5 การพิจารณามาตรการตอบโต 
 จากสาเหตุของปญหาที่ไดทําการวิเคราะหไวดังที่ไดกลาว
มาขางตน  พบวาสาเหตุที่ทําใหประสิทธิผลของเครื่องอัดเม็ด
ทั้ง 3   เครื่อง มีคาตํ่าซึ่งเลือกคาตัวแปรหลักที่จะแกไขในสวน
ของคา ความพรอมของเครื่องจักร (Available Rate: A) และคา
สมรรถนะของเครื่องจักร (Performance Rate: P) ซึ่งมีคา
คอนขางตํ่านํามาปรับปรุงกอนโดยการที่จะแกปญหาใหไดผล
อยางเปนรูปธรรม จึงไดนําเสนอมาตรการปรับปรุงตามสาเหตุ 
โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
 3.5.1   การจัดทํามาตรฐานเวลาในการเปลี่ยน Die การ
ปรับต้ังลูกกล้ิงและการเคลียรไลน โดยแกไขดวยการควบคุม
เวลาเปล่ียนใหเปนมาตรฐานเดียวกัน กอนทําการปรับปรุงไดทํา
การจับเวลาขั้นตอนการเปล่ียน Die พบวาการลาชาในการ
เปล่ียน Die เกิดจากการขาดการเตรียมความพรอมในเรื่อง
อุปกรณหนางาน ไดแก ใบมีดตัดอาหาร ลูกกล้ิง และ Die ที่จะ
เปล่ียน แกไขดวยการใหพนักงานนํามาไวยังหนางานกอนการ
หยุดเครื่องและจัดจุดวางเพ่ือเตรียมพรอมโดยใชหลักการของ
กิจกรรม 5ส.  การเปล่ียนมาใชประแจบล็อกที่ใชลมแทนทําให
ลดความเมื่อยลา สามารถทํางานไดรวดเร็วขึ้น  
 3.5.2 ปรับปรุงเวลาการเขาทํางานเพ่ือลดเวลาสูญเปลา ใน
กระบวนการผลิตจากสาเหตุที่เกิดจากการรอคอยในชวงเริ่ม
ผลิตตนสัปดาห และเวลาสูญเปลาเมื่อหยุดผลิตในชวงปลาย
สัปดาห ดังน้ันจึงทําการปรับปรุงตารางเวลาการทํางานของ
พนักงานใหม โดยกําหนดใหตําแหนงของพนักงานที่เก่ียวของ

%Available Rate 

 < 90% 

% Waiting Time  

% Clear Line สูง 

% Die Change  

% M/C Adjusting 

Machine Machine 

อุปกรณเสียรูป 

เกิดจากตูนึ่ง 
รอนไมสามารถ 
เคลียรไดเร็ว 

   Man 

ขาดทักษะ 

Management 

ขาดการปรับปรุงเทคนิค 

รอวัตถุดิบจากหนวยงานบดผสม 



บทความวิจัย   วารสารวิชาการเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  ปที่ 6 ฉบับที่ 2 กรกฎาคม - ธันวาคม 2553 

 The Journal of Industrial Technology, Vol. 6, No. 2, July - December 2010  
 

 23 

กับสายการผลิต เขาทํางานตามเวลาที่กําหนดซึ่งผลจากการ
เปล่ียนวิธีการใหมสามารถที่จะลดเวลาสูญเสียลงไดสัปดาหละ 
1 ช่ัวโมง หรือเดือนละ 4 ช่ัวโมง  
 

3.6  การยืนยันผลลัพธ 
 จากการที่ไดดําเนินการปรับปรุง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องอัดเม็ด โดยใชวิธีการลดเวลาสูญเปลาใน
กระบวนการผลิต การปรับปรุงงานดานการซอมบํารุงรักษา
เครื่องจักร การปรับปรุงเครื่องอัดเม็ดเดิมใหมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น การปรับปรุงสมรรถนะการเดินเครื่องอัดเม็ดใหสามารถ
เดินเคร่ืองไดเต็มกําลัง และดําเนินการปรับปรุงจนแลวเสร็จ ทํา
ใหสามารถวัดผลไดดังน้ี   
 
ตารางที่ 6 สรุปผลคา OEE ของเครื่องอัดเม็ดกอนและหลังการ
ปรับปรุง 
 

เคร่ือง
อัดเม็ด 

กอนปรับปรุง
(%OEE) 

หลังปรับปรุง 
(%OEE) 

ผลการ
ปรับปรุงเพิ่ม 

C06 74.59 83.22 8.63% 
C07 73.88 85.97 12.09% 

MP 30 75.42 93.72 18.31% 
 
 หลังจากปรับปรุงพบวา คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่อง
อัดเม็ด เพ่ิมขึ้นจากชวงกอนปรับปรุง และสูงกวาเปาหมายท่ีได
คาดหวังไว ที่ 3% แสดงใหเห็นวาการแกไขปญหาเปนแนวทาง
ที่ดีในระดับหน่ึงในการนําเอาวิธีการมาประยุกตใชปรับปรุงใน
การแกไขปญหา 
 

3.7 การสรางมาตรฐานและแผนควบคุม 
 การสรางมาตรฐานการควบคุม ไดถูกกําหนดดวยขั้นตอน
การทํางานที่เปนระบบเพ่ือปองกันการเกิดซ้ําของปญหา โดย
ตองระบุไวในวิธีการปฏิบัติงานและเขียนเปนขอกําหนดขึ้นมา 
อันไดแก 
 3.7.1   ระเบียบเวลาการเขาทํางานของพนักงานในสวนของ
โรงงาน เปนระเบียบปฏิบัติในสวนของพนักงานฝายโรงงานที่
จะกําหนดเวลา การเขาทํางานและเวลาเลิกงานใหครบตาม

ช่ัวโมงการทํางานตามท่ีบริษัทกําหนดภายใตกฎหมายคุมครอง
แรงงาน 
 3.7.2 วิธีปฏิบัติงานการควบคุมเครื่องอัดเม็ดและการเปล่ียน 
DIE เปนการกําหนดขั้นตอนวิธีการปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐาน
เดียวกันตามที่ไดเสนอในมาตรการตอบโต 
 3.7.3   วิธีการตรวจสอบสภาพอุปกรณอะไหลสิ้นเปลือง 
ของเคร่ืองจักร เปนวิธีการท่ีระบุรายละเอียดแนวทางการ
พิจารณาการเปล่ียนอุปกรณเมื่อหมดอายุการใชงาน และการ
ควบคุมตนทุนเพ่ือใหการใชไดเกิดประโยชนสูงสุด 
 3.7.4   วิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง เปนวิธีการท่ี
กําหนดในรายละเอียดการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง ตาม
แผนการบํารุงรักษาที่ไดจัดทําขึ้น 
 3.7.5   วิธีการแจงซอมผานระบบฐานขอมูลการบํารุงรักษา 
CMMS ในโปรแกรม CWORKS เปนขั้นตอนการแจงซอมผาน
ระบบ   NETWORK ของบริษัท 
 3.7.6   การกําหนดตัวช้ีวัดเพ่ือควบคุมคาในการกําหนด
ตัวช้ีวัดเพ่ือควบคุมคา OEE ไดสรางรายงาน REPORT เพ่ือการ
ควบคุมประจําวัน เปน แผนภูมิควบคุม (Control Chart) ซึ่ง
ประกอบดวยคาเปาหมาย (Control Limit: CL) คาควบคุมลาง 
(Lower Control Limit: LCL) และ คาควบคุมบน (Upper 
Control Limit : UCL)  
 3.7.7 อื่นๆ ไดแก การเก็บขอมูลตางๆ เพ่ือประโยชนในการ
นําไปใชแกไขปญหาโดยอาศัยวิธีทางสถิติเขามาชวย รวมถึง
การปรับปรุงอยางตอเน่ืองเพ่ือใหเกิดการเพ่ิมผลผลิต 
  

4. ขอเสนอแนะ 
  1) การเก็บขอมูลดิบเพ่ือบันทึกคาในแตละวันของการ
ทํางานมีความสําคัญการแยกประเด็นไดอยางชัดเจนของการ
หยุดเครื่องจักร ก็จะชวยใหสามารถวิเคราะหสาเหตุของปญหา
ไดอยางถูกตองทั้งน้ีขึ้นอยูกับการออกแบบตารางบันทึกคา 
 2)  ในชวงของการเก็บคาที่แบงออกเปนชวงระยะเวลาตอง
อาศัยขอมูลท่ีเปนชวงยาวจะทําใหเห็นความผันแปรของขอมูล 
ซึ่งบางครั้งขอมูลอาจจะเปนแนวโนม หรือฤดูกาล   การเก็บ
ขอมูลที่มีชวงระยะเวลาสั้นเกินไป อาจทําใหความแมนยําไมสูง
มากนัก แตทั้งน้ีก็ตองอาศัยเครื่องมือทางสถิติมาชวย 
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 3)   การปรับปรุงอาจจะตองใชเวลา บางอยางไมสามารถ
เปล่ียนไดทันทีทันใดโดยเฉพาะเก่ียวกับการเปล่ียนลักษณะวิธี
ทํางานเดิมของคน ดังน้ันอาจจะสงใหผลที่ไดไมเปนไปตาม
คาดหวัง ควรจะมีแผนและการควบคุมติดตามที่ดี  
 4) ควรมีการทบทวนมาตรการตอบโตที่นําไปใชเปนระยะ 
เ พ่ือทวนสอบความมีประสิทธิภาพและยังคงไดรับการ
สนองตอบที่ดีตอไป 
 5) เมื่อไดต้ังการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรเปน
ดัชนีช้ีวัดที่สําคัญแลวน้ันการพัฒนาตอไปควรนําโปรแกรม
ประมวลผลคา OEE ที่มีประสิทธิภาพนํามาประยุกตใชเพ่ือลด
ขั้นตอนของการจัดเก็บขอมูลแบบทั่วไปและมีความลาชาตอ
การประมวลผล เชน โปรแกรม OEE Toolkit  
   

5. สรุป 
  การเพ่ิมผลผลิตดวยวิธีการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจักรอัดเม็ดในโรงงานผลิตอาหารสัตวนํ้า จํานวน 3 
เครื่อง ในสายการผลิตที่ 2 และ 3 โดยทําการศึกษาถึงเหตุที่มีผล
ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องอัดเม็ดมีคาตํ่าดวย
วิธีการแกปญหาแบบคิวซี สตอรี่ ของ JUSE การวิเคราะหขอมูล
กอนปรับปรุงดวยผังกางปลาพบวาตัวแปรที่มีคาตํ่ามีอยู 2 ตัว
แปร  คือ  คาความพรอมของเครื่องจักร  และคาสมรรถนะ
เครื่องจักร คาความพรอมของเครื่องจักรที่ตํ่ากวาเปาหมายมี
สาเหตุมาจากการเกิดเวลาสูญเปลาในกระบวนการผลิต ดังน้ัน
จึงไดจัดทํามาตรการตอบโตเหตุเพ่ือปรับปรุงคาประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจักรใหสูงขึ้นตามเปาหมายที่ต้ังไวที่ 3%  
มาตรการท่ีนํามาใชเพ่ือปรับปรุงคาความพรอมของเครื่องจักร
ไดแก การลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการผลิต ภายหลังการ
ปรับปรุงพบวาเคร่ืองอัดเม็ดของสายการผลิตที่ 2 จํานวน 2 
เครื่องมีคาประสิทธิผลโดยรวมสูงขึ้นจากเดิมกอนปรับปรุง
เฉล่ียอยูที่ 74% สูงขึ้นเปน 84% หลังทํามาตรการแลวเสร็จ สวน
สายการผลิตที่ 3 เครื่องอัดเม็ดมีประสิทธิผลโดยรวมสูงขึ้นจาก
เดิมมีคาเฉล่ีย 75% สูงขึ้นเปน 93% ทั้งน้ีเปนผลจากการท่ี
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องที่สูงขึ้นเปนสําคัญ 
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