
1
The Journal of KMUTNB., Vol. 33, No. 4, Oct.–Dec. 2023

วารสารวิิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนืือ ปีีที่่� 33 ฉบัับที่่� 4 ต.ค.–ธ.ค. 2566

บทความวิิจััย

การเพิ่่�มประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องจัักรในกระบวนการผลิิตมอลต์์สกััด 

สุุชาดีี ธำรงสุุข* และ วิิชญาพร เครืือเอี่่�ยม 
ภาควิิชาการบริิหารอุุตสาหกรรมการผลิิตและบริิการ คณะพััฒนาธุุรกิิจและอุุตสาหกรรม มหาวิิทยาลััยเทคโนโลยีีพระจอมเกล้้าพระนครเหนืือ

* ผู้้�นิิพนธ์์ประสานงาน โทรศััพท์์ 08 4655 5631 อีีเมล: suchadee.t@bid.kmutnb.ac.th        DOI: 10.14416/j.kmutnb.2023.10.006

รัับเมื่่�อ 3 สิิงหาคม 2564 แก้้ไขเมื่่�อ 13 กัันยายน 2564 ตอบรัับเมื่่�อ 16 กัันยายน 2564 เผยแพร่่ออนไลน์์ 30 ตุุลาคม 2566

© 2023 King Mongkut’s University of Technology North Bangkok. All Rights Reserved.

บทคััดย่่อ

งานวิจิัยันี้้�มีวีัตัถุปุระสงค์ ์เพื่่�อศึกึษากระบวนการทำงานของเครื่่�องบรรจุซุองขนาดเล็ก็ และปรับัปรุงุค่า่ประสิทิธิผิลโดยรวม 

ของเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็กภายในแผนกกระบวนการบรรจุุโรงงานผลิิตมอลต์์สกััดแห่่งหนึ่่�ง ให้้มีีประสิิทธิิภาพเพิ่่�มมากขึ้้�น 

โดยการประยุุกต์์ทฤษฎีีการบำรุุงรัักษาทวีีผลโดยทุุกคนมีีส่่วนร่่วม และทฤษฎีีการควบคุุมด้้วยการมองเห็็น มาใช้้ในการแก้้ไข

ปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�นกัับเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก การศึึกษาเบื้้�องต้้นได้้ใช้้ทฤษฎีีแผนภููมิพาเรโต ในการลำดัับความสำคััญของ

ปััญหาทั้้�งหมดที่่�เกิิดขึ้้�น และวิิเคราะห์์ปััญหาที่่�ส่่งผลต่่อการหยุุดทำงานของเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก โดยใช้้แบบบัันทึึกการ

ตรวจสอบ ผัังแสดงเหตุุและผล และทฤษฎีีการศึึกษาเวลาและการเคลื่่�อนไหว มาช่่วยหาสาเหตุุที่่�แท้้จริิงของปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�น  

ในส่่วนของการวััดผลความสำเร็็จของงานจะใช้้ค่่าประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก ในการเปรีียบเทีียบ

ผลก่่อนและหลัังการดำเนิินงาน ซึ่่�งผลการดำเนิินงานหลัังการแก้้ไขพบว่่าประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องบรรจุุซองจากเดิิม 

ร้้อยละ 67.65 เพิ่่�มเป็็นร้้อยละ 76.16 ซึ่่�งเพิ่่�มขึ้้�นจากเดิิมร้้อยละ 8.51 และ สามารถลดระยะเวลาการหยุุดทำงานจากเดิิม 

ร้้อยละ 12.80 เป็็นร้้อยละ 4.44 มีีผลลดลงร้้อยละ 8.37
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Abstract

The objective of this study is to examine the work processes of small sachet filling machines within 

the filling process department to improve their Overall Equipment Effectiveness (OEE). Increasing the  

efficiency of the malt extraction plant was achieved by using Total Productive Maintenance (TPM), as well as  

visual control management analysis concepts. Preliminary studies used the Pareto diagram theory to 

prioritize and analyze all problems that affected the downtime of small sachet filling machines. Using 

check sheet, cause and effect diagram and the theory of time & motion studies helped to determine the 

exact cause of the problem. As part of measuring the success of the project, the OEE and Pareto diagram 

theory were used to compare the results before and after the operations. Following the improvements, it 

was found that the OEE increased from 67.65% to 76.16% or 8.51% improvement and machine downtime 

was reduced from 12.80% to 4.44% or 8.37% saving.
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1. บทนำ

	อุ ตุสาหกรรมอาหารและเครื่่�องดื่่�มเป็็นภาคธุุรกิจิที่่�มีกีาร

เติิบโตอย่่างต่่อเนื่่�องและมีีบทบาทสำคััญต่่อระบบเศรษฐกิิจ 

เนื่่�องจากเป็็นอุุตสาหกรรมที่่�สร้้างมููลค่่าเพิ่่�มให้้กัับประเทศ 

เป็น็อย่า่งมาก โดยรายงานสถิติิขิองสำนักังานคณะกรรมการ

พััฒนาเศรษฐกิิจและสัังคมแห่่งชาติิพบว่่า มููลค่่าการผลิิต

อาหารและเครื่่�องดื่่�มของไทยสร้้างรายได้้ผลิิตภััณฑ์์มวลรวม

ภายในประเทศอยู่่�อันดัับที่่� 1 ในภาคอุุตสาหกรรม คิิดเป็็น

มููลค่่า 941,693 ล้้านบาท โดยเป็็นมููลค่่า SMEs 312,848 

ล้้านบาท [1] ถืือได้้ว่่าเป็็นอุุตสาหกรรมที่่�มีีความสำคััญต่่อ

ระบบเศรษฐกิิจของประเทศอย่่างชััดเจน ทั้้�งในด้้านมููลค่่า 

การผลิิต การจ้้างงาน และการส่่งออก รวมทั้้�งมีคีวามเชื่่�อมโยง

กับัภาคอุตุสาหกรรมอื่่�นๆ อย่า่งไรก็ต็าม อุตุสาหกรรมอาหาร

และเครื่่�องดื่่�มในประเทศส่่วนใหญ่่มีีการแข่่งขัันสููง ทำให้้ 

ผู้้�ประกอบการต้้องเพิ่่�มขีีดความสามารถในการอยู่่�รอด

ในธุุรกิิจ ปรัับตััวโดยเน้้นการปรัับปรุุงการทำงาน พััฒนา

ศัักยภาพของบุุคลากร เพื่่�อเพิ่่�มประสิิทธิิภาพและให้้ความ

สำคััญกัับคุุณภาพที่่�นำไปสู่่�การลดต้นทุุน ทำให้้การผลิิตมีี

ของเสีียน้้อยลง มีีงานแก้้ไขลดลง หรืือมีีงานที่่�ไม่่ได้้มาตรฐาน

ลดลง [2], [3]

	 การวััดประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องจัักร (OEE) เป็็น

วิิธีีการที่่�ดีีอีีกวิิธีีนึึงที่่�นอกจากทำให้้รัับรู้้�ประสิิทธิิผลของ

เครื่่�องจักัรแล้ว้ยังัรู้้�ถึงึสาเหตุขุองความสููญเสียีที่่�เกิดิขึ้้�นในภาพ

ใหญ่่ คืือ สามารถแยกประเภทการสููญเสีียและรายละเอีียด

ของสาเหตุุนั้้�น ทำให้้สามารถที่่�จะปรัับปรุุงลดความสููญเสีียที่่�

เกิิดขึ้้�นได้้อย่่างถููกต้้องและเป็็นระบบ เนื่่�องจากหลัักการและ

วิธิีคีิดิพื้้�นฐานไม่ซ่ับัซ้อ้นและเห็็นภาพได้อ้ย่า่งชััดเจนในแง่่ของ

ความจริิง ทั้้�งยัังสามารถพิิสููจน์์ได้้ และสะท้้อนถึึงปััจจััยต่่างๆ 

ที่่�ส่่งผลกระทบต่่อกระบวนการผลิิตได้้อย่่างชััดเจน 

	 จักัรพันัธ์ ์[4] ได้ท้ำการศึกึษาการเพิ่่�มประสิทิธิภิาพการ

ทำงานโดยรวมของเครื่่�องจัักร โดยได้้วิิเคราะห์์ประสิิทธิิภาพ

การทำงานโดยรวมของเครื่่�องจักัรผ่่านความสููญเสีียด้้านความ

พร้้อม ความสููญเสีียด้้านสมรรถนะ และความสููญเสีียด้้าน

คุุณภาพ เพื่่�อให้้ทราบถึึงความสููญเสีียหลัักๆ ที่่�ส่่งผลกระทบ

ต่อ่ความพร้้อมใช้ง้านของเครื่่�องจักัร และทำการเปรีียบเทียีบ

เวลา โดยทำการเก็บ็บัันทึกึข้อ้มููลและทำการตรวจสอบความ

ถููกต้้องเพื่่�อนำมาวิิเคราะห์์เป็็นแนวทางในการนำหลัักการ

เพิ่่�มประสิิทธิิภาพโดยรวมของเครื่่�องจัักร ซึ่่�งช่่วยลดของเสีีย

ระหว่่างกระบวนการผลิิต ส่่งผลให้้ผลผลิิตเพิ่่�มมากขึ้้�น และ

ลดความเสีียหายของเครื่่�องจัักรโดยฉัับพลััน ส่่งผลให้้ต้้นทุุน

ทางด้้านการผลิิตต่่ำลง และช่่วยในการพััฒนากระบวนการ

ด้้านการผลิิต สร้้างความเชื่่�อมั่่�นให้้กัับกลุ่่�มลููกค้้า และช่่วย 

ส่่งผลให้้ยอดขายมีีแนวโน้้มที่่�สููงขึ้้�น 

	 ประจวบ [5] ได้้ศึึกษาการปรัับปรุุงค่่าประสิิทธิิผลโดย

รวมของเครื่่�องจัักร (OEE) เครื่่�องบรรจุุแป้้งในโรงงานผลิิต 

แป้้งเย็็น ให้้เพิ่่�มขึ้้�นอย่่างน้้อย 10% โดยทำการศึึกษาถึึง

เหตุุผลที่่�มีีผลทำให้้ค่่าประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องจัักรต่่ำ  

ได้้วิิเคราะห์์ข้้อมููลก่่อนการปรัับปรุุงด้้วยผัังก้้างปลาและ

กราฟพาเรโตพบว่่า ตััวแปรที่่�มีีค่่าต่่ำ คืือ ค่่าความพร้้อม

ของเครื่่�องจัักร ดัังนั้้�นจึึงได้้จััดทำมาตรการ เพื่่�อปรัับปรุุงค่่า

ประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องจัักรให้้สููงขึ้้�นตามเป้้าหมาย

ที่่�ตั้้�งไว้้ ภายหลัังการปรัับปรุุงพบว่่า ค่่าประสิิทธิิผลโดยรวม

ของเครื่่�องบรรจุแุป้ง้ สามารถเพิ่่�มค่า่ร้อ้ยละได้ต้ามเป้้าหมาย

	ธี รีพงษ์ ์[6] ศึกึษาการปรับัปรุุงประสิิทธิภิาพเครื่่�องจักัร

ในสถานีีบริิการก๊๊าซธรรมชาติิแห่่งหนึ่่�ง โดยใช้้หลัักการบำรุุง

รัักษาทวีีผลโดยทุุกคนมีีส่่วนร่่วม (TPM) และแนวทางการ

ควบคุุมด้้วยการมองเห็็น (Visual Factory Management) 

มาใช้ใ้นการแก้้ปัญัหา ในการศึึกษานี้้�ใช้แ้ผนภููมิพาเรโตในการ

ลำดัับความสำคััญของปััญหาและใช้้การวิิเคราะห์์ปััญหาด้้วย

แผนภููมิก้า้งปลา เพื่่�อค้น้หาสาเหตุุจากนั้้�นคัดัเลือืกปัญัหาจาก 

2 สาเหตุหุลักัที่่�ทำให้เ้ครื่่�องจักัรหยุดุเนื่่�องจากเกิดิการขัดัข้อ้ง

มาทำการปรัับปรุุง ผลการดำเนิินงานพบว่่า เครื่่�องจัักรมีีค่่า

ประสิิทธิิผลโดยรวมเพิ่่�มขึ้้�น 

	 พงษ์์ณััฐฐ์์และปณััทพร [7] ศึึกษาการลดความสููญเสีีย

จากเวลาหยุดุเดินิเครื่่�องจักัรด้ว้ยการปรับัปรุงุประสิทิธิผิลโดย

รวมของเครื่่�องจักัรและควบคุมุอััตราความเร็ว็ในกระบวนการ

พิิมพ์์แบบออฟเซ็็ท การลดความสููญเสีียจากเวลาหยุุดเดิิน

เครื่่�องจัักรมีีความสำคััญต่่อประสิิทธิิภาพการทำงานของ

เครื่่�อง ซึ่่�งส่่งผลต่่อประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องจัักรทั้้�ง

อัตัราการเดินิเครื่่�อง ประสิทิธิภิาพในการเดินิเครื่่�อง และอัตัรา
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คุณุภาพ ผู้้�วิจิัยัจึงึเสนอการลดความสููญเสียีจากเวลาการหยุดุ

เดินิของเครื่่�องจักัรด้ว้ยการปรับัปรุงุประสิทิธิผิลโดยรวมของ

เครื่่�องจัักรและควบคุุมอััตราความเร็็วในกระบวนการพิิมพ์์ 

พบว่่า ส่่งผลให้้ค่่าประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องจัักรเพิ่่�มขึ้้�น

	ส มชายและคณะ [8] ศึึกษาแนวทางเพิ่่�มประสิิทธิิภาพ

การผลิิตด้้วยการวางแผนบำรุุงรัักษาเพื่่�อเพิ่่�มค่่าประสิิทธิิผล 

โดยรวมของเครื่่�องจักัร โดยการวางแผนเปลี่่�ยนและปรับัชิ้้�นส่่วน 

เครื่่�องจัักรที่่�มีีความเสี่่�ยงต่่อการชำรุุด รวมถึึงออกแบบ

อุุปกรณ์์ที่่�ช่่วยลดปริิมาณของเสีีย หลัังการดำเนิินงานพบว่่า 

สามารถเพิ่่�มค่่าประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องจัักรได้้

	จ ากการศึึกษากระบวนการทำงานของโรงงานผลิิต

เครื่่�องดื่่�มมอลต์์สกัดัแห่่งหนึ่่�งพบว่่า กระบวนการบรรจุ ุ (Filling  

& Packing) มีีการนำเครื่่�องจัักรเข้้ามาช่่วยเป็็นจำนวนมาก 

สามารถแบ่่งแยกเครื่่�องจัักรที่่�ทำการผลิิตสิินค้้าทั้้�งหมด  

6 ประเภทด้้วยกััน ประกอบด้้วย 1) ประเภทขวดแก้้ว  

2) ประเภทกระป๋๋อง 3) ประเภทถุุง 4) ประเภทซองยาว  

5) ประเภทเม็็ด และ 6) ประเภทซองเล็็กในสายการผลิิต

สิินค้้าแบบซองเล็็ก (Sachet) ซึ่่�งเป็็นเครื่่�องจัักรที่่�มีีกำลัังการ

ผลิติจำกัดั หากมีกีารหยุดุเครื่่�องจักัรโดยไม่ไ่ด้ม้ีกีารวางแผนไว้้

ล่ว่งหน้า้จะทำให้เ้กิดิโอกาสสููญเสียีในการส่ง่มอบค่อ่นข้า้งสููง

	รูู ปที่่� 1 แสดงให้้เห็็นข้้อมููล 3 ด้้าน ได้้แก่่ เปอร์์เซ็็นต์์

เครื่่�องจัักรเกิิดการขััดข้อง (%Downtime) การคำนวณ

ค่่าประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องจัักร OEE แบบอดีีตและ

ปััจจุุบัันของทางโรงงาน ซึ่่�งอธิิบายได้้ว่่าในอดีีตภายใน 

โรงงานมีีการคิิดค่าประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องจัักร OEE 

โดยมุ่่�งเน้น้ที่่�ประสิทิธิ ิภาพการเดินิเครื่่�อง (Performance; P)  

เพีียงอย่่างเดีียว แต่่เพื่่�อให้้การวิิเคราะห์์ข้้อมููลเป็็นไปอย่่าง

ถููกต้้องและครบถ้้วน ปััจจุุบัันทางโรงงานจึึงปรัับเปลี่่�ยน

วิิธีีการคำนวณโดยใช้้หลัักการคิิดค่าประสิิทธิิผลโดยรวม

ของเครื่่�องจัักร OEE มุ่่�งเน้้นการคิิดผ่านตััวแปรทั้้�ง 3 ด้้าน  

คืือ อััตราการเดิินเครื่่�อง (Availability; A) ประสิิทธิิภาพการ

เดิินเครื่่�อง (Performance; P) และอััตราคุุณภาพของเครื่่�อง 

(Quality; Q) [9] เพื่่�อนำไปสู่่�การวิิเคราะห์์ค่่าประสิิทธิิภาพ

โดยรวมของเครื่่�องจักัร จึงึได้ร้วบรวมข้อ้มููล แสดงดังัตารางที่่� 1

ตารางที่่� 1	การวิิเคราะห์์ค่่าประสิิทธิิภาพโดยรวมของ  

เครื่่�องจัักรของเครื่่�องบรรจุุซองเล็็ก

เดือน

ร้อยละค่าตัวแปร 

(หลังปรับปรุง)
ค่าประสิทธิผล

โดยรวม 

(A × P × Q)A P Q

มิถุนายน 86.85 84.75 93.20 68.60%

กรกฎาคม 87.34 82.80 94.03 68.00%

สิงหาคม 86.63 82.17 94.68 67.40%

กันยายน 85.32 83.13 93.90 66.60%

	 พบว่่าอััตราการเดิินเครื่่�อง (A) และประสิิทธิิภาพการ

เดิินเครื่่�อง (P) มีีค่่าต่่ำ เป็็นเหตุุมาจากการเกิิดเวลาสููญเปล่่า

หรืือเวลารอคอย (Waiting Time) ในกระบวนการผลิิตมาก

เกินิไป เช่น่ การเปลี่่�ยนชนิิดสููตรของผลิิตภััณฑ์ ์การปรัับตั้้�งค่่า 

ของเครื่่�องจัักร รวมไปถึึงสาเหตุุการขััดข้องของเครื่่�องจัักร

เป็็นผลทำให้้ประสิิทธิิภาพโดยรวมของเครื่่�องจัักรต่่ำลงไป

ด้้วย การหยุุดทำงานของเครื่่�องจัักร เกิิดจากการหยุุดเดิิน

เครื่่�องจักัรที่่�มีกีารวางแผนไว้ล้่า่งหน้้า (Planned Downtime) 

และการหยุดุเดินิเครื่่�องจักัรโดยไม่่ได้ม้ีกีารวางแผนไว้ล้่ว่งหน้า้ 

(Unplanned Downtime) เมื่่�อปรัับการวิิเคราะห์์ให้้เป็็นไป

อย่า่งครบถ้้วนแล้้วพบว่่า เครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก มีรี้อ้ยละ 

ความต่่างระหว่่างหลัักการคิิดค่าประสิิทธิิผลโดยรวมของ

เครื่่�องจัักร (OEE) แบบอดีีตและปััจจุุบัันค่่อนข้้างมาก แสดง

รูปที่ 1	การหยุดเดินเครื่องจักร และเปรียบเทียบความต่าง

ระหว่างการคดิค่าประสิทธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร

แบบเก่าของเดือนมิถุนายน–กันยายน พ.ศ. 2563 
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ให้้เห็็นว่่าเครื่่�องจัักรมีีการหยุุดทำงานบ่่อยครั้้�ง ซึ่่�งสอดคล้้อง

กับัร้อ้ยละที่่�เครื่่�องจักัรเกิดิการขัดัข้องสููงสุดุอยู่่�ที่่�เครื่่�องบรรจุุ

ซองขนาดเล็็ก คิิดได้้จากเวลาในการเกิิดการขััดข้้องของเวลา

การเดิินเครื่่�องทั้้�งหมด (Total Operating Time) ดังัตารางที่่� 2  

และจากการที่่�เครื่่�องจัักรหยุุดการทำงานบ่่อยครั้้�ง ทำให้้การ

ผลิิตสิินค้้าออกมาไม่่เป็็นไปตามมาตรฐานการผลิิตที่่�ตั้้�งไว้้ใน

เดือืนมิถิุนุายน–กันัยายน พ.ศ. 2563 ดังัตารางที่่� 3 จากตารางนี้้� 

จึึงเป็็นที่่�มาที่่�ทำให้้ร้้อยละการหยุุดทำงานของเครื่่�องจัักร 

ค่อ่นข้้างสููง เนื่่�องจากมาตรฐานในการผลิิตต่่อเดืือนมีีปริิมาณ

ที่่�สููงมาก เมื่่�อผลิิตไม่่ได้้ตามยอดมาตรฐานที่่�ตั้้�งไว้้จึึงส่่งผลให้้

ร้้อยละการหยุุดทำงานของเครื่่�องจัักรสููงตามไปด้้วย

2. วััสดุุ อุุปกรณ์์และวิิธีีการวิิจััย

	ผู้ ้�วิิจััยได้้ทำการศึึกษาขั้้�นตอนของกระบวนการบรรจุุ 

ปัญัหาที่่�พบ คือื เครื่่�องจักัรที่่�ทำหน้้าที่่�บรรจุุซองขนาดเล็็ก นั้้�น  

มีีการหยุุดการทำงานของเครื่่�องจัักรที่่�ค่่อนข้้างบ่่อย ส่่งผล

ให้ผ้ลิติสินิค้า้ได้ไ้ม่ต่รงตามมาตรฐานการผลิติที่่�ตั้้�งไว้ใ้นแต่ล่ะ

เดือืน อีกีทั้้�งยังัส่ง่ผลให้ค้่า่ประสิทิธิผิลโดยรวมของเครื่่�องจักัร 

OEE มีีค่่าต่่ำกว่่ามาตรฐานที่่�กำหนด โดยโรงงานมีีการเก็็บ

ข้้อมููลเพื่่�อนำมาวิิเคราะห์์พบว่่าเส้้นบรรทััดฐานอยู่่�ใกล้้เคีียง 

70% จึึงได้้มีีการกำหนดเป็็นมาตรฐานของโรงงาน

	ผู้ ้�วิิจััยได้้ทำการวิิ เคราะห์์ลำดัับความสำคััญของ

เครื่่�องจัักรในกระบวนการบรรจุุทั้้�งหมด เนื่่�องจากการจััด

ลำดัับความสำคััญของเครื่่�องจักัรเป็็นกิิจกรรมที่่�ทำให้้สามารถ

รับัรู้้�ได้้ว่า่เครื่่�องจักัรใดมีความสำคััญ และควรจะทำการบำรุุง

รักัษาเป็น็อันัดับัแรก [10] จึงึได้เ้ลือืกใช้ว้ิธิีกีารจัดัลำดับัความ

สำคััญของเครื่่�องจัักรเข้้ามาช่่วย โดยช่่วงแรกจะต้้องคััดเลืือก

เครื่่�องจัักรหลักัที่่�มีีความสำคััญด้้วยการจััดลำดัับความสำคััญ 

และบัันทึึกข้้อมููลลงในแบบฟอร์์ม พร้้อมจััดทำผลกระทบ

ตามประเภท ได้้แก่่ การผลิิต คุุณภาพ การบำรุุงรัักษา ความ

ปลอดภัย หลัังจากนั้้�นจะนำผลรวมมาจััดลำดัับตามความ

รุุนแรงจากผลกระทบคืือ A, B และ C ตามช่่วงคะแนนการ

จััดลำดัับความสำคััญ ดัังตารางที่่� 4

ตารางที่่� 4	ตารางแสดงช่่วงคะแนนการจััดลำดัับความ         

สำคััญของเครื่่�องจัักร [10]

การจััดลำดัับความสำคััญ (Rank) คะแนน

A 80 คะแนนขึ้้�นไป

B 60–79 คะแนน

C น้้อยกว่่า 60 คะแนน

	 เครื่่�องจักัรที่่�อยู่่�กลุ่่�ม A จะเป็น็เครื่่�องบรรจุซุองขนาดเล็ก็ 

เพีียงเครื่่�องเดีียว (ดัังรููปที่่� 2) ซึ่่�งเป็็นเครื่่�องจัักรที่่�สำคััญต่่อ

กระบวนการผลิิต มีีผลต่่อค่่าใช้้จ่่าย จึึงต้้องมีีการบำรุุงรัักษา

ตารางที่่� 2	ตารางคำนวณเปอร์์เซ็็นต์์การหยุุดทำงานของเครื่่�องบรรจุุซอง (%Downtime) เดืือนมิิถุุนายน–กัันยายน  

พ.ศ. 2563

มิิ.ย. 63 ก.ค. 63 ส.ค. 63 ก.ย. 63 รวม

เวลาเดินเครื่องจักรทั้งหมด (นาที) 30,210 31,040 37,380 23,430 122,060

เวลาหยุดเดินเครื่องจักรทั้งหมด (นาที) 2,187 3,550 10,426 8,050 24,213

การหยุดทำ�ำงานของเครื่องจักร (%) 7.24% 11.44% 27.90% 34.36% 19.84%

ตารางที่่� 3	ตารางแสดงการเปรีียบเทีียบระหว่่างแผนมาตรฐานการผลิิตกัับผลผลิิตที่่�เครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็กสามารถผลิิต

ออกมาได้้จริิงของ เดืือนมิิถุุนายน–กัันยายน พ.ศ. 2563

เครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก มิิ.ย. 63 ก.ค. 63 ส.ค. 63 ก.ย. 63 รวม

แผนการผลิต (ชิ้น) 15,527,940 15,954,560 18,565,680 17,572,500 67,620,680

ผลผลิตจริง (ชิ้น) 15,280,261 14,319,481 16,842,720 9,880,080 56,322,542
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และดููแลเป็็นพิิเศษ ดัังนั้้�นผู้้�วิิจััยจึึงมีีแนวคิิดที่่�ปรัับปรุุงค่่า

ประสิิทธิิผลโดยรวมของเครื่่�องจัักร (OEE) เพื่่�อป้้องกัันการ

เกิิดเหตุุขััดข้้อง (Breakdown) ของเครื่่�องจัักร 

	ซึ่่ �งจากการศึกึษาการทำงานของเครื่่�องบรรจุซุองขนาด

เล็็ก ทางผู้้�วิจััยได้้ศึึกษาและจััดทำแผนภาพกระบวนการ

ทำงาน แสดงดัังรููปที่่� 3

	 การศึึกษาการทำงานของเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก 

พบว่่า สาเหตุุที่่�ทำให้้เครื่่�องจัักรหยุุดการทำงาน สามารถนำ

มาเรีียงลำดัับความสำคััญของปริิมาณการหยุุดทำงานของ

เครื่่�องจัักรเป็็นแผนภููมิิ แสดงได้้ดัังรููปที่่� 4

	 ในการเรียีงลำดับัการแก้ไ้ขปัญัหาที่่�เกิดิขึ้้�นนั้้�น ได้ท้ำการ

เลืือกการแก้้ไขปััญหาที่่�กระทบต่่อผลิิตภััณฑ์์ที่่�จะส่่งมอบให้้

ผู้้�บริิโภค ซึ่่�งปััญหาที่่�พบบ่่อยเป็็นลำดัับแรก คืือ 1) ปััญหา

การทำความสะอาด เป็็นปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�นทุุกวัันหลัังจากการ

ทำงานของทุุกทีีม 2) ปััญหาฟอยล์์แลบ เนื่่�องจากทางในการ

ผลิิตนั้้�นทางโรงงานได้้ใช้้ความต้้องการของผู้้�บริิโภคเป็็นตััว

กำหนดการผลิิต หากมีกีารหยุุดการผลิิตบ่อ่ยครั้้�ง จะส่ง่ผลให้้

ทางโรงงานสููญเสีียโอกาสในการส่่งมอบสิินค้้า และ 3) การตั้้�ง

เครื่่�องเดิินงานใหม่่  

	ผู้ ้�วิจิัยัได้น้ำปัญัหาทั้้�งหมดที่่�คัดัเลือืกมาวิเิคราะห์โ์ดยใช้้

ผัังแสดงเหตุุและผล (Cause and Effect Diagram) เข้้ามา

ช่ว่ยเพื่่�อหาสาเหตุุที่่�แท้จ้ริงิของปััญหา โดยการใช้ว้ิธิีกีารระดม

สมอง (Brain Storming) ร่่วมกัับผู้้�จััดการและหััวหน้้าแผนก

กระบวนการบรรจุ ุ(Filling & Packing) และพนักังานควบคุมุ

เครื่่�องจัักร (Operator) ดัังรููปที่่� 5

รููปที่่� 2	 ผลคะแนนการประเมิินลำดัับความสำคััญของ

เครื่่�องจัักรในกระบวนการบรรจุุ ให้้คะแนนโดย 

ผู้้�จััดการด้้านเทคนิิค (Technical Manager)

รููปที่่� 3 กระบวนการทำงานของเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก 

รููปที่่� 4	 แผนภููมิิแสดงเวลาการหยุุดการทำงานของเครื่่�อง

บรรจุุซองขนาดเล็็ก 
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2.1 ปััญหาการทำความสะอาด

	ปั ัญหาการทำความสะอาด (Line Cleaning) เป็็น

ปััญหาที่่�ทำให้้เกิิดการหยุุดทำงานของเครื่่�องบรรจุุซองขนาด

เครื่่�องจักัรที่่�มีกีารวางแผนไว้ล้่ว่งหน้า้ (Planned Downtime) 

แต่ด่้ว้ยเนื่่�องจากการทำความสะอาดที่่�มีรีะยะเวลานาน ทำให้้

เกิิดการสููญเสีียเวลาในการผลิิตไปค่่อนข้้างมาก ดัังรููปที่่� 6

	ผู้ ้�วิิจััยได้้ทำการศึึกษาเวลาและการเคลื่่�อนไหว (Time 

and Motion Study) ในช่่วงเวลาที่่�พนัักงานหยุุดเครื่่�องจัักร

เพื่่�อทำความสะอาดส่่งต่่อกะ ทำการจัับเวลาในการทำความ

สะอาดของพนัักงานรวมทั้้�งหมด 10 ครั้้�ง ซึ่่�งในการจัับเวลา 

ผู้้�วิจิัยัได้ใ้ช้น้าฬิกิาจับัเวลารวมทั้้�งหมด 2 เครื่่�อง โดยเครื่่�องที่่� 1  

จัับเวลารวมต่่อเนื่่�องทั้้�งกระบวนการในการทำความสะอาด 

และเครื่่�องที่่� 2 ใช้้จัับเวลาแบบรายคน คืือ เริ่่�มตั้้�งแต่่พนัักงาน

คนนั้้�นเริ่่�มการปฏิิบััติิงานของตนเองจนกระทั่่�งสิ้้�นสุุดการ

ปฏิบิัตัิงิาน ก่อ่นการปรับัปรุงุเวลาเฉลี่่�ยแต่ล่ะขั้้�นตอนจะอยู่่�ที่่� 

45+ 5% นาทีี ซึ่่�งเป็็นเวลาในการทำความสะอาดของเครื่่�อง

บรรจุุซองขนาดเล็็ก และเวลาที่่�ใช้้ในการปฏิิบััติิงานมากที่่�สุุด

อยู่่�ที่่�บริิเวณเครื่่�องบรรจุุผงลงซองบรรจุุภััณฑ์์ คืือ 19+ 5% 

นาทีี เนื่่�องจากในขณะที่่�เครื่่�องบรรจุุผงลงนั้้�นเกิิดแรงเหวี่่�ยง

จากความเร็ว็ของเครื่่�องจักัร และปัญัหาฟอยล์ใ์นขณะที่่�เครื่่�อง

กำลัังบรรจุุผงลงซอง เป็็นสาเหตุุที่่�ทำให้้เกิิดการฟุ้้�งกระจาย

ของเครื่่�องจัักรเป็็นจำนวนมาก หลัังจากนั้้�นนำข้้อมููลทั้้�งหมด

มาแสดงเป็็นแผนผัังแสดงการเคลื่่�อนไหวของพนัักงาน และ

แสดงขั้้�นตอนของการทำความสะอาด ดัังรููปที่่� 7

รููปที่่� 5	แสดงตััวอย่่างการประชุุมแบบระดมสมอง การ

วิิเคราะห์์สาเหตุุของปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�น

รููปที่่� 6	ผั ังแสดงเหตุุและผลวิิเคราะห์์สาเหตุุของปััญหาการ

ทำความสะอาด หรืือ Line Cleaning

รููปที่่� 7 แผนผัังแสดงการเคลื่่�อนไหวของพนัักงานในช่่วงเวลาการทำความสะอาดเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก
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	จ ากรููปที่่� 8 สามารถอธิิบายการเคลื่่�อนไหวของพนัักงาน

แต่่ละคนได้้ดัังตารางที่่� 5 

ตารางที่่� 5	การทำความสะอาดเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก

ของพนัักงาน

พนัักงาน การปฏิิบััติิงาน

M1 ปัดัผงผลิติภัณัฑ์บ์ริเิวณเครื่่�องบรรจุ ุลงช่อ่งรองรับัด้า้นล่า่ง 

ของเครื่่�องจักัร และถ่า่ยผงผลิิตภััณฑ์อ์อกจากช่อ่งรองรัับ

ผงด้้านล่่าง

M2 ใช้้เครื่่�องเป่่าลม เป่่าเศษผงผลิิตภััณฑ์์บริิเวณสายพาน 

ลำเลีียงซอง และใช้้แปรงขััดบริิเวณเครื่่�องซีีลซองบรรจุุภัณัฑ์์

M3 ใช้เ้ครื่่�องเป่า่ลม เป่า่เศษผงผลิติภัณัฑ์บ์ริเิวณเครื่่�องตัดัและ

พัับซองผลิิตภััณฑ์์

M4 ดููดฝุ่่�นผงผลิิตภััณฑ์์บริิเวณเครื่่�องบรรจุุ

M5 ใช้้ผ้้าเช็็ดฝุ่่�นผงบริิเวณการ์์ดป้้องกัันรอบเครื่่�องจัักร

M6 กวาดฝุ่่�นผงที่่�ร่่วงลงบริิเวณพื้้�น และทำการถููพื้้�นบริิเวณ

โดยรอบเครื่่�องจัักร

M7 เปลี่่�ยนน้้ำเครื่่�องเช็็ครั่่�วผลิิตภััณฑ์์

M8 ตััดซองผลิิตภััณฑ์์ที่่�ไม่่ผ่่านมาตรฐานด้้านคุุณภาพ

	จ ากการใช้้แผนผัังแสดงการเคลื่่�อนไหวของพนัักงาน

เข้้ามาช่่วยวิิเคราะห์์ปััญหาการทำความสะอาด สามารถสรุุป

แนวทางการแก้้ไขปััญหาได้้ดัังตารางที่่� 6

2.2 ปััญหาฟอยล์์แลบ

	 โรงงานได้้สั่่�งฟอยล์์ที่่�ใช้้สำหรัับการผลิิตจากบริิษััทคู่่�ค้้า

ทั้้�งหมด 2 รายด้้วยกััน และเนื่่�องจากไม่่ได้้มีีวิิธีีการตรวจสอบ

ข้อ้มููลย้อ้นกลับั ทำให้ไ้ม่ท่ราบถึงึสาเหตุทุี่่�แท้จ้ริงว่า่ฟอยล์เ์กิดิ

ความผิิดปกติิจากบริิษััทคู่่�ค้้ารายใด

	 การวิเิคราะห์์สาเหตุขุองปััญหาฟอยล์์แลบ (Foil Overlap)  

ใช้้ผัังแสดงเหตุุและผล (Cause and Effect Diagram) ดััง

รููปที่่� 8 ทางผู้้�วิจััยได้้ทำการสรุุปสาเหตุุของปััญหาทั้้�งหมด 

แนวทางการแก้้ไขปััญหา และวิิธีีการแก้้ไขปััญหา ซึ่่�งสามารถ

แสดงได้้ดัังตารางที่่� 7

	รูู ปที่่� 9 ภาพแสดงตััวอย่่างปััญหาฟอยล์์แลบ มีีต้้นเหตุ ุ

ของปััญหามาจากฟอยล์์โดยตรงทำให้้ผลิิตภััณฑ์์ที่่�ออกมา

นั้้�นไม่่เป็็นไปตามมาตรฐานที่่�ตั้้�งไว้้ ผลิิตภััณฑ์์ที่่�ได้้ออกมา

ตารางที่่� 6 แนวทางการแก้้ไขปััญหาการทำความสะอาด 
สาเหตุุของปััญหา แนวทางการแก้ไขปัญหา วิิธีีการแก้้ไขปััญหา

วิิธีีการปฏิิบััติิงานมีีความไม่่เหมาะสมในบาง

ช่่วงเวลา

การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 

(Focused Improvement)

จััดการปรัับเปลี่่�ยนเวลาในการปฏิิบััติิงานบางขั้้�นตอนให้้

เหมาะสมเพื่่�อลดเวลาการทำความสะอาด

การกำหนดตำแหน่ง่หน้า้ที่่�ในการปฏิิบัติัิงาน

ของพนัักงานยัังไม่่ชััดเจน

การบำ�ำรุงรักษาด้วยตนเอง 

(Autonomous Maintenance)

กำหนดตำแหน่่งหน้้าที่่�ขอบเขตการทำความสะอาดให้้ตรงตาม 

พื้้�นที่่� ที่่�พนัักงานปฏิิบัตัิงิานอยู่่� และปรัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งการ

วางอุุปกรณ์์การทำความสะอาด

เครื่่�องดููดฝุ่่�นมีปีระสิทิธิภิาพในการทำงานต่่ำ การบำ�ำรุงรักษาเชิงวางแผน 

(Planned Maintenance)

จััดทำใบตรวจเช็็คประสิิทธิิภาพเครื่่�องดููดฝุ่่�นสำหรัับแผนก

ช่่าง (Technical) ในทุุกรอบเดืือนของการทำ PM เครื่่�อง

บรรจุุซองขนาดเล็็ก

พนักังานขาดความกระตืือรืือร้้นในการปฏิิบััติิ

หน้้าที่่�

การฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ 

(Education & Training)

ฝึกึอบรมพนัักงาน (Off-the-Job Training) โดยใช้ว้ิธิีกีารจัดั

กิิจกรรมร่่วมด้้วย เพื่่�อการรัับฟัังถึึงปััญหาของพนัักงาน และ

แก้้ไขปััญหาร่่วมกััน

รููปที่่� 8 เหตุุและผลวิิเคราะห์์สาเหตุุของปััญหาฟอยล์์แลบ 
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จะไม่่สามารถส่่งมอบให้้ลููกค้้าได้้ เนื่่�องจากไม่่ได้้คุุณภาพ

ตามมาตรฐาน จึึงต้้องนำผลิิตภััณฑ์์ที่่�ได้้ออกมานั้้�นไปเข้้าสู่่�

กระบวนการปรัับปรุุงแก้้ไข คืือ การนำผลิิตภััณฑ์์ในรููปแบบ

ของผงกลัับมาปรัับปรุุงแก้้ไขให้้กลายเป็็นผลิิตภััณฑ์์ที่่�ได้้

มาตรฐานในลำดัับต่่อไป

2.3 ปััญหาการตั้้�งเครื่่�องเดิินงานใหม่่

	ปั ญหาการตั้้�งเครื่่�องเดินิงานใหม่่ (Machine Setting) 

เป็็นปััญหาเกิดิขึ้้�นจากการล้้างเครื่่�องเพื่่�อเปลี่่�ยนสููตรผลิติภัณัฑ์์ 

ดัังรููปที่่� 10 โดยบางสููตรอาจจะมีีสีีผงของผลิิตภััณฑ์์ที่่�มีีความ

แตกต่่างกััน ดัังนั้้�นการล้้างเครื่่�องจึึงเป็็นสิ่่�งสำคััญในการ

ผลิิตเพื่่�อไม่่ให้้เกิิดความผิิดพลาดในเรื่่�องของคุุณภาพของ

ผลิิตภััณฑ์์ ซึ่่�งเวลาที่่�ใช้้ในการถอด และประกอบเครื่่�องจัักร

ทั้้�งหมดภายในสายการผลิติกระบวนการบรรจุซุองขนาดเล็ก็

นั้้�น ใช้เ้วลาที่่�ค่อ่นข้้างนาน ในระยะเวลา 1 เดืือน สายการผลิิต 

การบรรจุุซองขนาดเล็็กต้้องล้้างเครื่่�องเพื่่�อเปลี่่�ยนสููตร

ผลิิตภัณัฑ์ป์ระมาณ 2–3 ครั้้�ง เนื่่�องจากมีกีารวางแผนการผลิิต 

(Planning) ที่่�สลับเปลี่่�ยนตามความต้้องการของลููกค้้าภายใน

ช่ว่งระยะเวลานั้้�นๆ และเพื่่�อไม่ใ่ห้ม้ีตี้น้ทุนุในการจัดัเก็บ็สิินค้้า

	ปั ัญหาการตั้้�งเครื่่�องเดิินงานใหม่่จะต้้องใช้้เวลาในการ

ตั้้�งเครื่่�องใหม่่ทุุกครั้้�ง ซึ่่�งในการปรัับตั้้�งเครื่่�องจัักรแต่่ละครั้้�ง

หลังัจากทำการล้า้งเครื่่�องนั้้�นใช้ร้ะยะเวลานานประมาณ 2–4 

ชั่่�วโมง จากการวิิเคราะห์์ปััญหาการตั้้�งเครื่่�องเดิินงานใหม่่

สามารถสรุุปได้้ดัังตารางที่่� 8 

3. ผลการทดลอง

	จ ากการศึึกษาและวิิเคราะห์์ปัญัหาของเครื่่�องบรรจุุซอง

ขนาดเล็็ก โดยใช้้ทฤษฎีีการระดมสมอง (Brain Storming) 

ผัังแสดงเหตุุและผล (Cause and Effect Diagram) ทฤษฎีี

การศึกึษาเวลาและการเคลื่่�อนไหว (Time & Motion Study) 

ตารางที่่� 7 แนวทางการแก้้ปััญหาฟอยล์์แลบ 
สาเหตุุของปััญหา แนวทางการแก้้ไขปััญหา วิิธีีการแก้้ไขปััญหา

ม้้วนฟอยล์์ไม่่ได้้มาตรฐาน การปรัับปรุุงเฉพาะเรื่่�อง 

(Focused Improvement)

สื่่�อสารกัับบริิษััทคู่่�ค้้าให้้ทำการตรวจสอบและแก้้ไขปััญหา

ฟอยล์์ที่่�เกิิดขึ้้�น 

ขาดมาตรฐานวิิธีีการตรวจสอบฟอยล์์ก่่อน

นำไปใช้้งาน

การบำรุุงรัักษาด้้วยตนเอง 

(Autonomous Maintenance)

จััดทำแบบบัันทึึกการตรวจสอบฟอยล์์ ก่่อนนำไปใช้้งาน 

(Check Sheet)

พนัักงานขาดความรู้้�เรื่่�องการนำม้้วนฟอยล์์

ไปใช้้งาน

การฝึึกอบรมและพััฒนาทัักษะ 

(Education & Training)

ฝึึกอบรมพนัักงาน (On the Job training)

รููปที่่� 9 ตััวอย่่างปััญหาฟอยล์์แลบ

รููปที่่� 10	ผังัแสดงเหตุแุละผลวิเิคราะห์ส์าเหตุขุองปััญหาการ

ตั้้�งเครื่่�องเดิินงานใหม่่ 
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และแบบบัันทึึกการตรวจสอบ (Check Sheet) ซึ่่�งทางผู้้�วิิจััย 

ได้้ทำการกำหนดแนวทางปรัับปรุุงแก้้ไข และออกแบบ 

ขั้้�นตอนการปรับัปรุงุกระบวนการโดยใช้ท้ฤษฎีกีารบำรุงุรักัษา

ทวีีผลโดยทุุกคนมีีส่่วนร่่วม (TPM) และทฤษฎีีการควบคุุม

ด้ว้ยการมองเห็็น (Visual Control) โดยการดำเนิินการแก้้ไข

แสดงดัังต่่อไปนี้้�

3.1 การดำเนิินการแก้้ไขปััญหาการทำความสะอาด (Line 

Cleaning)

	 3.1.1 วิิธีีการปฏิิบััติิงานมีีความไม่่เหมาะสมในบาง 

ช่่วงเวลา ทางผู้้�วิิจััยจึึงได้้ทำการเปลี่่�ยนช่่วงเวลาปฏิิบััติิงาน

ทั้้�ง 2 ขั้้�นตอน คืือ 1) การเปลี่่�ยนน้้ำเครื่่�องเช็็ครั่่�ว (เช็็คซองว่่า

มีีการรั่่�วหรืือไม่่ ในเครื่่�องต้้องใส่่น้้ำใช้้แรงดัันในการอััด และ

ต้้องเปลี่่�ยนน้้ำทุุกครั้้�งเวลาทำความสะอาด) และ 2) การ

จััดการผลิิตภััณฑ์์ที่่�ไม่่ผ่่านมาตรฐานด้้านคุุณภาพเพื่่�อเข้้าสู่่�

กระบวนการปรับัปรุงุด้า้นคุณุภาพ (ตัดัซอง Rework) ให้เ้กิดิ

ความเหมาะสมเนื่่�องจากการปฏิบัิัติงิานทั้้�ง 2 ขั้้�นตอน เป็็นการ

ปฏิิบััติิงานที่่�ไม่่เกี่่�ยวข้้องกัับเครื่่�องจัักร และไม่่เป็็นอัันตราย

หากปฏิิบััติิในขณะที่่�เครื่่�องจัักรทำงาน

	 3.1.2 การกำหนดตำแหน่่งหน้้าที่่�ในการปฏิิบััติิงาน

ให้้ชััดเจน การกำหนดตำแหน่่งหน้้าที่่�ในการปฏิิบััติิงานจะ

แบ่่งแยกการทำความสะอาดตามตำแหน่่งที่่�พนัักงานปฏิิบััติิ

งานอยู่่� คืือ 1) พนัักงานคุุมเครื่่�องจัักร 2 คน ให้้ทำความ

สะอาดบริเิวณสายพานลำเลียีงซอง และบริิเวณเครื่่�องตััดและ 

พัับซองผลิิตภััณฑ์์ 2) พนัักงานจััดซองผลิิตภััณฑ์์ก่่อนการห่่อ 

ถุุงใส 2–3 คน ให้้ทำความสะอาดบริิเวณเครื่่�องบรรจุุผง  

3) พนัักงานแพ็็คกล่่องผลิิตภััณฑ์์ ให้้ทำความสะอาดบริิเวณ

พื้้�นที่่�โดยรอบ และบริิเวณการ์์ดป้้องกัันรอบเครื่่�องบรรจุุซอง

ขนาดเล็็ก โดยผู้้�วิจััยได้้เขีียนเป็็นแผนผัังแสดงเวลาและการ

เคลื่่�อนไหว ดัังรููปที่่� 11

	จ ากผัังแสดงเคลื่่�อนไหวด้้านบนทางผู้้�วิิจััยได้้ทำการ

ปรัับเปลี่่�ยนตำแหน่่งของอุุปกรณ์์ทำความสะอาดให้้มีี 

ความเหมาะสมต่่อการทำความสะอาด ช่่วยลดการ

เคลื่่�อนไหวของพนัักงาน และลดเวลาในการปฏิิบััติิงาน ดัังนี้้�  

1) สลัับตำแหน่่งจุุดวางไม้้กวาด และเครื่่�องดููดฝุ่่�น 2) เลื่่�อน

ตำแหน่่งจุุดเคลีียร์์ Rework ลงมาให้้อยู่่�แนวเดีียวกัับ 

จุุดเปลี่่�ยนน้้ำเช็็ครั่่�วเพื่่�อเพิ่่�มพื้้�นที่่�ในการปฏิิบััติิงาน 3) เพิ่่�ม

จุุดพัักไม้้ถููพื้้�น โดยให้้พนัักงานตำแหน่่งนั้้�นเดิินไปหยิิบ 

มาวางในช่่วงเวลาที่่�รอพนัักงานคนอื่่�นปฏิิบััติิงาน เพื่่�อไม่่

ให้้เกิิดการสููญเปล่่าในช่่วงเวลาของการรอคอย ดัังแสดงใน

ตารางที่่� 9

	 หลัังการปรับัปรุุงตำแหน่ง่การทำงาน เวลาในการปฏิบัิัติิ

งานมีีค่่าเฉลี่่�ยอยู่่�ที่่� 25+ 5% นาทีี ซึ่่�งลดลงจากเวลาก่่อน

ปรัับปรุุง

ตารางที่่� 8 แนวทางการแก้้ไขปััญหาการตั้้�งเครื่่�องเดิินงานใหม่่ (Machine Setting)
สาเหตุุของปััญหา แนวทางการแก้้ไขปััญหา วิิธีีการแก้้ไขปััญหา

พนัักงานมีีประสบการณ์์ในการ

ควบคุุมเครื่่�องจัักรยัังไม่่มากพอ

การฝึกึอบรมและพััฒนาทักัษะ (Education & Training)/

การปรัับปรุุงเฉพาะเรื่่�อง (Focused Improvement)

ฝึึกอบรมพนัักงาน (On the Job training) โดย

ใช้้วิิธีีการสลัับตำแหน่่ง หน้้าที่่�การทำงานของ

พนัักงานควบคุุมเครื่่�องจัักร

ม้้วนฟอยล์์ไม่่ได้้มาตรฐานใน

การใช้้งาน

การปรัับปรุุงเฉพาะเรื่่�อง (Focused Improvement) สื่่�อสารกัับบริิษััทคู่่�ค้้าให้้ทำการตรวจสอบและ

แก้้ไขปััญหาฟอยล์์

เครื่่� อ งจัักรแต่่ละส่่ วนมีีการ

ทำงานที่่�ไม่่สมดุุลกััน

การบำรุงุรัักษาด้ว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) จััดทำมาตรฐานเพื่่�อกำหนดระยะเวลา และวิิธีี

การใช้้งานวััสดุุอุุปกรณ์์ โดยใช้้การควบคุุมด้้วย

การมองเห็็น (Visual Control) เข้้ามาช่่วย

มีีแผนการผลิิตที่่�สลับเปลี่่�ยน

ระหว่่างผงสีีขาวและสีีน้้ำตาล

บ่่อยครั้้�ง

ปรับัเปลี่่�ยนแผนการผลิติ ให้ผ้ลิติผงที่่�มีสีีเีดียีวกันัอย่า่งต่อ่

เนื่่�อง เพื่่�อให้้เกิิดการล้้างเครื่่�องน้้อยมากที่่�สุุด
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	 3.1.3 เครื่่�องดููดฝุ่่�นมีีประสิิทธิิภาพในการทำงานต่่ำ ได้้

มีีการเปลี่่�ยนเครื่่�องดููดฝุ่่�นของสายการผลิิตเครื่่�องบรรจุุซอง

ขนาดเล็ก็และเพิ่่�มจำนวนเครื่่�องดููดฝุ่่�น 1 ตัวั รวมทั้้�งหมดเป็น็ 

2 ตััว เพื่่�อการทำงานที่่�รวดเร็็วมากยิ่่�งขึ้้�น และการตรวจสอบ 

ประสิิทธิิภาพการทำงานของเครื่่�องดููดฝุ่่�น จะกำหนดให้้ตรง

กัับรอบของการทำการบำรุุงรัักษาเชิิงวางแผน (PM) โดยมีี

รอบการบำรุุงรัักษา 4 เดืือน ต่่อ 1 ครั้้�ง ในส่่วนของปััญหา

การฟุ้้�งกระจายของผลิิตภััณฑ์์ภายในเครื่่�องบรรจุุ ผู้้�วิิจััยได้้

ทำการเสนอแนวทางการแก้้ไขปััญหาดัังกล่่าวโดยการจััดทำ

ระบบกำจััดฝุ่่�นอุุตสาหกรรม (Dust Collector) และให้้ทาง

บริิษััทคู่่�ค้้าได้้ส่่งใบเสนอราคามาเพื่่�อพิิจารณา ดัังรููปที่่� 12

	ผู้ ้�วิิจััยได้้ทำการคำนวณระยะเวลาคืืนทุุนซึ่่�งอยู่่�ที่่�

ประมาณ 18 ปีี เป็็นระยะเวลาที่่�นานไม่่คุ้้�มค่่าต่่อการลงทุุน 

รููปที่่� 11 แผนผัังแสดงการเคลื่่�อนไหวของพนัักงานในช่่วงเวลาการทำความสะอาดเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก (หลัังปรัับปรุุง)

ตารางที่่� 9	การทำความสะอาดเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก

ของพนัักงาน (หลัังปรัับปรุุง) 

พนัักงาน การปฏิิบััติิงาน

M1 ปััดผงผลิิตภััณฑ์์บริิเวณเครื่่�องบรรจุุ และดููดฝุ่่�นผง

ผลิิตภััณฑ์์

M2 ปััดผงผลิิตภััณฑ์์บริิเวณเครื่่�องบรรจุุ และดููดฝุ่่�นผง

ผลิิตภััณฑ์์

M3 ปััดผงผลิิตภััณฑ์์บริิเวณเครื่่�องบรรจุุ และถ่่ายผง

ผลิิตภััณฑ์์ออกจากช่่องรองรัับผง

M4 ใช้เ้ครื่่�องเป่่าลม เป่่าเศษผงผลิติภััณฑ์บ์ริเิวณสายพาน

ลำเลีียงซอง และเครื่่�อง ซีีลซองบรรจุุภััณฑ์์

M5 ขััดเศษผงผลิิตภััณฑ์์ที่่�เกิิดการไหม้้ บริิเวณเครื่่�องซีีล

ซองบรรจุุภััณฑ์์

M6 เช็็ดฝุ่่�นผงบริิเวณการ์์ดป้้องกัันรอบเครื่่�องจัักร

M7 กวาดฝุ่่�นผงผลิิตภััณฑ์์ที่่�ร่่วงลงบริิเวณพื้้�นโดยรอบ

เครื่่�องจัักร

M8 ถููพื้้�นบริิเวณโดยรอบเครื่่�องจัักร

รููปที่่� 12 แสดงใบเสนอราคาจากทางบริิษััทคู่่�ค้้า
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ดัังนั้้�นหากโรงงานต้้องการที่่�จะติิดตั้้�งระบบดัังกล่่าวอยู่่�  

ทางผู้้�วิิจััยมีีความเห็็นว่่าควรจััดหาบริิษััทคู่่�ค้ารายใหม่่ เพื่่�อ

เปรีียบเทีียบราคา และเพื่่�อวิิเคราะห์์ว่่าการติิดตั้้�งจะเป็็น

ประโยชน์์ต่่อการผลิิต

3.2 การดำเนิินการแก้้ไขปััญหาฟอยล์์แลบ

	ผู้ ้�วิิจััยได้้ทำการตรวจสอบ และเปรีียบเทีียบฟอยล์์ของ

บริษิัทัคู่่�ค้าทั้้�งหมด 2 ราย ที่่�ทำการส่ง่ฟอยล์ใ์ห้ก้ับัทางโรงงาน 

พบว่่า ผลการตรวจสอบของบริิษััทคู่่�ค้้ารายที่่�สอง พบความ 

ผิิดปกติิของฟอยล์์เนื่่�องจากการนำฟอยล์์ไปใช้้งานแล้้วเกิิด

ปััญหาที่่�เกี่่�ยวกัับฟอยล์์ ดัังรููปที่่� 13 

	จ ากรููปที่่� 13 อธิิบายได้้ว่า่ฟอยด์์ที่่�ได้้ส่ง่ให้้กับัทางโรงงาน

พบว่่ามีีความหนา บาง ไม่่เท่่ากััน รวมถึึงเป็็นรอยคลื่่�น ซึ่่�งฟอยด์์

ในรอบนั้้�น ได้ถูู้กนำไปใช้ง้านและพบความผิดิปกติใินระหว่า่ง

การผลิิต คืือ เกิิดปััญหาที่่�เกี่่�ยวกัับฟอยด์์ เช่่น ฟอยด์์แลบ  

ฟอยด์์ไม่่อ้้าออก เกิิดการเหลื่่�อมล้้ำของฟอยด์์ เป็็นต้้น 

	 การขาดมาตรฐานวิิธีีการตรวจสอบม้้วนฟอยด์์ก่่อน

นำไปใช้้งานสามารถป้้องกัันได้้โดยการสัังเกตุุความผิิดปกติิ

ม้้วนฟอยด์์ และเพิ่่�มการตรวจสอบย้้อนกลัับ คืือ ม้้วนฟอยด์์

ในแต่่ละรอบที่่�นำไปใช้้ในการผลิิต ได้้มีีการกำหนดให้้บริิษััท 

คู่่�ค้้าให้้มีีการติิดข้อมููลที่่�แสดงบนม้้วนฟอยด์์ ความยาว  

ความกว้้างของม้้วนฟอยด์์ และข้้อมููลเกี่่�ยวข้้องกัับการผลิิต 

แสดงไว้บ้ริเิวณหน้า้ม้ว้นฟอยด์ ์และให้พ้นักังานคุมุเครื่่�องจักัร  

(Operator) ให้้นำข้้อมููลเกี่่�ยวกัับฟอยล์์ไปบัันทึึกลงในแบบ

บันัทึึกการตรวจสอบ (Check Sheet) เมื่่�อเกิิดปัญหาคุุณภาพ

ของผลิติภัณัฑ์ ์สามารถนำข้อ้มููลส่ว่นนั้้�น มาใช้ใ้นการเชื่่�อมโยง

กัับวัันที่่�ผลิิตเพื่่�อตรวจสอบย้้อนกลัับได้้ ดัังรููปที่่� 14 

3.3 การดำเนิินการแก้้ไขปััญหาการตั้้�งเครื่่�องเดิินงานใหม่่

	 3.3.1 พนักังานมีปีระสบการณ์์ในการควบคุมุ และปรับัตั้้�ง 

เครื่่�องจัักรของพนัักงานควบคุุมเครื่่�องจัักรไม่่เท่่ากััน หาก

พนัักงานที่่�ทำหน้้าที่่�ปรัับตั้้�งเครื่่�องจัักรไม่่อยู่่�นั้้�น พนัักงานอีีก

คนสามารถปฏิิบััติิงานแทนได้้ แต่่เนื่่�องจากประสบการณ์์ที่่�มีี

น้้อยกว่่า ทำให้้การปฏิิบััติิงานผิิดพลาดมากกว่่า ซึ่่�งจากการ

ระดมสมองกัับหััวหน้้าผู้้�ควบคุุมดููแลสายการผลิิต มีีความ

เห็็นว่่าควรให้้พนัักงานควบคุุมเครื่่�องจัักรทั้้�ง 2 ตำแหน่่ง  

ในสายการผลิิตสลัับหน้้าที่่�ในการปฏิิบััติิงานกััน เพื่่�อเพิ่่�ม

ทัักษะในการควบคุุมเครื่่�องจัักรให้้เพิ่่�มมากขึ้้�น ลดความ 

ผิดิพลาดในงานให้น้้อ้ยลง และให้พ้นักังานทั้้�ง 2 คน เข้า้ใจถึงึ 

การทำงานมากที่่�สุุด 

	 3.3.2 เครื่่�องจัักรแต่่ละส่่วนมีีการทำงานที่่�ไม่่สมดุุลกััน 

ในส่่วนของการทำงานของเครื่่�องจัักรเกิิดการหยุุดชะงัักนั้้�น 

เกิิดมาจากการถอดอุุปกรณ์์เครื่่�องจัักรเพื่่�อทำการล้้าง และ

ประกอบใหม่เ่พื่่�อเปลี่่�ยนสููตรผลิติภัณัฑ์ ์ทำให้เ้ครื่่�องจักัรอาจ

จะเกิิดความไม่่สมดุุลกัันเหมืือนในช่่วงระยะเวลาก่่อนที่่�จะ

ถอดล้า้ง แต่เ่นื่่�องด้ว้ยทางโรงงานไม่ส่ามารถหลีกีเลี่่�ยงปัญัหา

ของการเปลี่่�ยนแผนการผลิติได้ ้จึงึทำให้ไ้ม่ส่ามารถหลีกีเลี่่�ยง

การถอดล้้างอุุปกรณ์์ด้้วย

	 ในการตั้้�งเครื่่�องนั้้�นสิ่่�งที่่�เกิิดขึ้้�น และอาจทำให้้เสีียเวลา

ในการปฏิบัิัติงิานมากขึ้้�นไปอีีก คือืฟอยด์์ขาดขณะเดิินเครื่่�อง 

สาเหตุเุกิดิจากเทปกันัความร้อ้นขาดเป็น็ปัญัหาที่่�เกิดิขึ้้�นบ่อ่ย

ในระหว่่างตั้้�งเครื่่�อง (เนื่่�องจากไม่่มีีกำหนดเปลี่่�ยน) ส่่งผล 

ทำให้้การตั้้�งเครื่่�องเดิินงานใหม่่มีีระยะเวลาที่่�นานหากเกิิด

รููปที่่� 13 รอบการผลิิตฟอยล์์ที่่�พบความหนาบางไม่่เท่่ากััน

รููปที่่� 14	ตััวอย่่างการบัันทึึกข้้อมููลการใช้้ฟอยล์์เพื่่�อการ 

ตรวจสอบย้้อนหลััง

Lot ที่่�เจอความผิิดปกติิของม้้วนฟอยล์์

Lot ที่่�เข้้ามาช่่วงเช้้าและ

รอทำการตรวจสอบ
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ปััญหานี้้�ขึ้้�น พนัักงานจะต้้องหยุุดเดิินเครื่่�องจัักร และรอ

อุุณหภููมิิลดลงจึึงจะสามารถติิดเทปกาวใหม่่ และจะกลัับไป

เดินิเครื่่�องได้้ต่อ่เมื่่�ออุุณหภููมิขึ้้�นถึึงประมาณ 330 องศา (หาก

ต่่ำกว่่านี้้�จะเกิิดปััญหากัับผลิิตภััณฑ์์ เช่่น ซีีลไม่่ติิด ซีีลหย่่อน 

หรืือย่่น) โดยปััญหานี้้�ส่่งผลทำให้้การตั้้�งเครื่่�องเดิินงานใหม่่

เกิิดระยะเวลาการคอยถึึงประมาณ 2 ชั่่�วโมง ซึ่่�งเป็็นเวลา

ที่่�เกิิดความสููญเปล่่าไม่่สามารถปฏิิบััติิงานใดๆได้้หากเกิิด

ปััญหานี้้�ขึ้้�น ทางผู้้�วิจััยจึึงได้้กำหนดระยะเวลาในการเปลี่่�ยน

เทปกาวกัันความร้้อนสััปดาห์์ละ 1 ครั้้�ง ดัังรููปที่่� 15 โดยใช้้

การควบคุุมด้้วยการมองเห็็น (Visual Control) เข้้ามาช่่วย 

[11] ติิดป้้ายไว้้บริิเวณเครื่่�องขึ้้�นรููปซองเพื่่�อให้้ง่่ายต่่อการ 

มองเห็็นของพนัักงาน พร้้อมทั้้�งติิดใบบัันทึึกการเปลี่่�ยน  

(Record) บริิเวณใกล้้เคีียงกััน

	 3.3.3 ปััญหาพนัักงานต่่อม้้วนฟอยล์์ไม่่ตรงกััน ทาง

ผู้้�วิิจััยนำการควบคุุมด้้วยการมองเห็็น (Visual Control) 

เข้้ามาช่่วย เพื่่�อเพิ่่�มความรอบคอบในการปฏิิบััติิหน้้าที่่�ของ

พนัักงาน และเพื่่�อง่่ายต่่อการปฏิิบััติิหน้้าที่่�มากขึ้้�น โดยการ

ทำสััญลัักษณ์์ไว้้บริิเวณไม้้บรรทััดสเกลที่่�ติิดกัับเครื่่�องจัักร ดััง

รููปที่่� 17 ซึ่่�งเป็น็จุดุที่่�พนักังานสามารถมองเห็น็ได้อ้ย่า่งชััดเจน 

เนื่่�องจากเป็็นจุุดที่่�พนัักงานต้้องใช้้สายตาในการวััดระยะการ

ต่่อฟอยล์์ ดัังรููปที่่� 16

	จ ากการดำเนิินการแก้้ไขปััญหาทั้้�ง 3 ปััญหา ได้้แก่่  

1) ปััญหาฟอยด์์แลบ 2) ปััญหาการทำความสะอาด และ  

3) ปััญหาการตั้้�งเครื่่�องเดิินงานใหม่่ เพื่่�อเพิ่่�มประสิิทธิิผล

โดยรวมของเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็ก ในช่่วงเดืือนธัันวาคม 

2563–เมษายน 2564 เพื่่�อเปรีียบเทีียบผลก่่อนและหลัังการ

ดำเนิินงานมีีรายละเอีียด ดัังตารางที่่� 10 

ตารางที่่� 10	 แสดงเวลาการหยุุดทำงาน (Downtime) ก่อ่น

และหลัังการดำเนิินงาน

สาเหตุุการหยุุด

ทำงาน

ก่่อนปรัับปรุุง หลัังปรัับปรุุง

เวลา 

(นาทีี)
ร้้อยละ

เวลา 

(นาทีี)
ร้้อยละ 

ทำความสะอาด 6,970 5.71 3,404 2.96

ฟอยด์์แลบ 4,910 4.02 389 0.34

ตั้้�งเครื่่�องเดินิงานใหม่่ 3,748 3.07 1,300 1.13

4. สรุุป

	จ ากการดำเนิินงานเพื่่�อปรัับปรุุงค่่าประสิิทธิิผล 

โดยรวม ของเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็กพบว่่า ผลลััพธ์์เป็็นไป

ตามวัตัถุปุระสงค์ ์โดยสามารถศึกึษากระบวนการทำงานของ

เครื่่�องจัักร เพื่่�อวิิเคราะห์์สาเหตุุที่่�ส่่งผลทำให้้เครื่่�องจัักรหยุุด

การทำงาน และหาวิิธีีการปรัับปรุุงแก้้ไขเพื่่�อเพิ่่�มประสิิทธิิผล

โดยรวม (OEE) ซึ่่�งหลัังจากการดำเนิินงาน สามารถเพิ่่�ม

รููปที่่� 15	การติดิป้า้ยกำหนดมาตรฐานการเปลี่่�ยนเทปกาวกััน

ความร้้อน รููปที่่� 16 การติิดสััญลัักษณ์์บริิเวณจุุดต่่อฟอยล์์
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ค่่าตััวแปร 3 ตััวแปรที่่�ใช้้ในการคำนวณประสิิทธิิผลโดยรวม

ได้้ทั้้�งหมด ได้้แก่่ 1) อััตราการเดิินเครื่่�อง (Availability)  

2) ประสิิทธิิภาพการเดิินเครื่่�อง (Performance) และ  

3) อัตัราคุณุภาพ (Quality) ดังัตารางที่่� 11 และ 12 ตามลำดับั

ตารางที่่� 11	 การวิิเคราะห์์ค่่าประสิิทธิิภาพโดยรวมของ

เครื่่�องจัักรของเครื่่�องบรรจุุซองเล็็ก (หลััง

ปรัับปรุุง)

เดือน

ร้อยละค่าตัวแปร 

(หลังปรับปรุง)
ค่าประสิทธิผล

โดยรวม 

(A × P × Q)A P Q

ธัันวาคม 88.14 85.73 97.32 73.54%

มกราคม 90.01 87.64 98.14 77.42%

กุุมภาพัันธ์์ 87.51 87.75 98.32 75.50%

มีีนาคม 89.41 88.14 99.19 78.17%

ตารางที่่� 12	 ตารางเปรีียบเทีียบค่า่ตัวัแปร และประสิิทธิผิล

โดยรวมก่่อน และหลัังการดำเนิินงานเดืือน

ธัันวาคม 2563–มีีนาคม 2564

สรุุปผลการ

ดำเนิินงาน

ค่าตัวแปรที่ใช้ในการ

คำ�ำนวณประสิทธิผลโดย

รวมของเครื่องจักร

ค่าประสิทธิผล 

โดยรวมของ

เครื่องจักร (OEE)
A (%) P (%) Q (%)

ก่่อนปรัับปรุุง 86.54 83.21 93.95 67.65%

หลัังปรัับปรุุง 88.77 87.32 98.24 76.16%

สรุุปผล +2.23 +4.11 +4.29 +8.51%

	 ผลการดำเนิินงานสามารถลดระยะเวลาการหยุุดทำงาน 

(Downtime) ของเครื่่�องบรรจุุซองขนาดเล็็กลงได้้จากการ

ลำดัับความสำคััญ 3 ปััญหา ได้้แก่่ 1) ปััญหาการทำความ

สะอาด (Cleaning) ก่่อนปรัับปรุุงอยู่่�ที่่� 5.71% ของเวลา

เดิินเครื่่�องทั้้�งหมด หลัังปรัับปรุุงลดเหลืือ 2.96% มีีผลลดลง 

2.75% 2) ปััญหาฟอยล์์แลบ (Foil Overlap) ก่่อนปรัับปรุุง 

อยู่่�ที่่� 4.02% ของเวลาเดิินเครื่่�องทั้้�งหมด หลัังปรัับปรุุง 

ลดเหลืือ 0.34% มีีผลลดลง 3.68% และ 3) ปััญหาการตั้้�ง

เครื่่�องเดิินงานใหม่่ (Machine Setting) ก่่อนปรัับปรุุงอยู่่�ที่่� 

3.07% ของเวลาเดิินเครื่่�องทั้้�งหมด หลัังปรัับปรุุงลดเหลืือ 

1.13% มีีผลลดลง 1.94% ซึ่่�งก่่อนการดำเนิินงาน เวลาใน

การหยุุดทำงาน (Downtime) รวม 3 ปััญหา ก่่อนปรัับปรุุง

อยู่่�ที่่� 12.80% ของเวลาเดิินเครื่่�องรวมทั้้�งหมด หลัังปรัับปรุุง

ลดลงเหลืือ 4.44% มีีผลลดลงรวม 8.37%

	ข้ ้อเสนอแนะ

1)	ควรให้้พนัักงานที่่�เกี่่�ยวข้้องในสายการผลิิตนั้้�นๆ มีี

ส่ว่นร่ว่มในการแก้ไ้ข และวิเิคราะห์ป์ัญัหา เนื่่�องจากพนักังาน

มองเห็็นสาเหตุุของปััญหาที่่�เกิิดขึ้้�นได้้มากกว่่า

2)	ควรมีีการปรัับปรุุงแก้้ปััญหาที่่�มีีความสำคััญ และส่่งผล 

กระทบโดยตรงต่่อการผลิิตอย่่างแท้้จริิง และมีีการลำดัับ

ความสำคัญัของปัญัหา ติดิตามผลการดำเนินิงานในระยะยาว
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