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บที่คัดย่อ

การลีดความสัญ้เสีัยที�เกดิจัากการหยุดเดนิเครื�องจักัรโดยไม่ได�วางแผู้นล่ีวงหน�ามีความสัำคัญตุอ่เวลีาเดินเครื�องจักัร แลีะ

การเพิ�มประสัิทธ์ิผู้ลีโดยรวม ทำให�ลีดตุ�นทุนความสั้ญเสัีย งานวิจััยนี�จัึงมีวัตุถุุประสังค์เพื�อเสันอแนวทางการลีดความสั้ญเสัีย 

ที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�าในกระบวนการผู้ลีิตุชิิ�นส่ัวนเพลีา โดยใชิ�การวิจััยแบบผู้สัมผู้สัาน 

ซึ่ึ�งเก็บรวบรวมข�อม้ลีเชิิงปริมาณัด�วยแบบสัอบถุามกับกลุ่ีมตัุวอย่าง 140 คน แลีะข�อม้ลีเชิิงคุณัภาพด�วยการสัังเกตุแบบมี

สัว่นรว่ม สัมัภาษณัเ์ชิงิลีกึ แลีะสันทนากลีุม่ จัากผู้้�ให�ข�อมล้ี 27 คน วเิคราะหข์�อมล้ีด�วยกจิักรรมที�เพิ�มคณุัค่าแลีะไมเ่พิ�มคณุัค่า 

แผู้นผู้งัสัายธ์าร โมเดลีสัมการโครงสัร�างเพื�อหาปัจัจัยัเชิงิสัาเหตุ ุรว่มกับการวดัประสิัทธ์ผิู้ลีโดยรวม ผู้ลีการวจิัยัพบว่า กจิักรรม

กลีงึชิิ�นสัว่นเพลีาทำให�เกดิความสัญ้เสัยีจัากการหยดุเดนิเครื�องจักัร โดยการวางแผู้นเปน็ปจััจัยัเชิิงสัาเหตุทุี�มอีทิธ์พิลีตุอ่ความ

สัญ้เสัยีที�เกดิขึ�น จังึได�เสันอแนวทางการลีดความสัญ้เสัยีด�วยการวดัประสัทิธ์ผิู้ลีโดยรวม ทำให�เวลีาในการหยดุเดนิเครื�องจักัร 

ลีดลีงจัาก 110.58 เปน็ 52.24 นาทตีุอ่วนั สัง่ผู้ลีให�คา่ประสัทิธ์ผิู้ลีโดยรวมของเครื�องจักัรเพิ�มขึ�นจัากร�อยลีะ 61.21 เปน็ร�อยลีะ  

86.24 ขณัะที�ตุ�นทุนความสั้ญเสัียลีดลีงจัาก 5.26 เป็น 1.70 บาทตุ่อชิิ�น ผู้้�วิจััยจัึงเสันอให�ผู้้�ประกอบการให�ความสัำคัญตุ่อ

การลีดความสั้ญเสัียที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�า ซึ่ึ�งเป็นประโยชิน์ตุ่อการดำเนินงานตุ่อไป 

คำสูำคัญ: การลีดความสั้ญเสัีย การหยุดเดินเครื�องจัักร ชิิ�นสั่วนเพลีา ประสัิทธ์ิผู้ลีโดยรวมของเครื�องจัักร 

การอ�างองิบทความ: จัตุรุงค ์สันัพลี ีแลีะ ปณัทัพร เรอืงเชิงิชิมุ, “การลีดความสัญ้เสัยีที�เกดิจัากการหยดุเดนิเครื�องจักัรโดยไมไ่ด�วางแผู้นลีว่งหน�า 

ในกระบวนการผู้ลีิตุชิิ�นส่ัวนเพลีาด�วยการวัดประสิัทธ์ิผู้ลีโดยรวม,” วารสารวิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนือ, ปีที� 33, ฉบับที� 2,  

หน�า 671–683, เม.ย.–มิ.ย. 2566.
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Abstract

Reducing the losses resulting from unplanned equipment downtime is critical to uptime and increasing 

overall productivity as it can lower the loss cost.  The objective of this research was to propose a solution 

to reduce the losses arising from unplanned downtime in the shaft assembly. This mixed-methods research 

design was performed. Quantitative data collection was carried out with a sample of 140 respondents 

who took a survey, while the qualitative data were collected using participatory observations, in-depth 

interviews, and a focus group of 27 key informants. The data were analyzed by value-added and non-

value-added activities, value stream mapping, structural equation model of causal factors, along with  

Overall Equipment Effectiveness (OEE) measurement. The research found that shaft machining activities 

caused downtime losses where planning was the causal factor. Therefore, a method for reducing losses 

was proposed through the OEE measurement. The machine downtime was found to decrease from 110.58 

to 52.24 minutes per day, resulting in an increase in the machinery OEE from 61.21 to 86.24 percent. 

Likewise, the amount of loss cost decreased from 5.26 to 1.70 baht per piece. It is recommended that 

the entrepreneurs place emphasis on minimizing the losses arising from unplanned downtime, which 

would further improve manufacturing process efficiency and its operations.
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1. บที่นำ

 ธ์ุรกิจัโรงกลีึงเป็นธ์ุรกิจัที�เกี�ยวข�องกับการผู้ลีิตุชิิ�นสั่วน 

เพลีา จัึงมีความสัำคัญตุ่ออุตุสัาหกรรมการผู้ลีิตุรถุยนตุ์ 

เนื�องจัากชิิ�นสั่วนเพลีาเป็นชิิ�นสั่วนที�เป็นตุัวกลีางในการส่ัง

ถุ่ายกำลีังตุ่อจัากชิุดเกียร์ไปยังลี�อหลีัง ซึ่ึ�งการผู้ลีิตุรถุยนตุ์

จัำเป็นตุ�องใชิ�ชิิ�นสั่วนเพลีา [1] ดังนั�น ธ์ุรกิจัโรงกลีึงจัึงเตุิบโตุ

ตุามอุตุสัาหกรรมการผู้ลีิตุยานยนตุ์ เห็นได�จัากผู้ลีการวิจััย

ของกรงุศึร ี[2] พบว่า พ.ศึ. 2563 อตุุสัาหกรรมการผู้ลิีตุชิิ�นสัว่น 

ยานยนตุไ์ด�เตุบิโตุสัง้ถึุง 6.5 พนัลี�านดอลีลีาร์สัหรฐั จังึคาดวา่

จัาก พ.ศึ. 2564 ถุงึ  พ.ศึ. 2565 การผู้ลิีตุยานยนต์ุในประเทศึ

จัะเพิ�มขึ�นเฉลีี�ยถุึงร�อยลีะ 3–4 ตุ่อปี สั่งผู้ลีให�ความตุ�องการ

ชิิ�นสั่วนเพลีาเพิ�มขึ�นถุึงร�อยลีะ 60–80 ของปริมาณัชิิ�นสั่วน

ยานยนตุ์ทั�งหมด [3] จัึงสั่งผู้ลีให�ธ์ุรกิจัโรงกลีึงที�ผู้ลีิตุชิิ�นสั่วน

เพลีาเติุบโตุอย่างตุ่อเนื�องตุามไปด�วย ในการผู้ลิีตุชิิ�นสั่วน 

เพลีาจัำเป็นตุ�องใชิ�เครื�องจัักรที�มีประสิัทธิ์ภาพในการผู้ลิีตุ 

เพื�อให�สัามารถุตุอบสันองความตุ�องการของลีก้ค�าได�ทนัเวลีา

 ห�างหุ�นสัว่นจัำกดั วฒุิพิงษ์ เอ็นจัเินยีริ�ง แอนด์ เซึ่อร์วสิั  

จังัหวดัขอนแก่น เป็นหนึ�งในธ์รุกจิัโรงกลีงึที�เกี�ยวข�องกบัการผู้ลีติุ 

ชิิ�นสั่วนเพลีา อย่างไรก็ตุาม กลีับพบว่าในกระบวนการผู้ลีิตุ

ชิิ�นสั่วนเพลีาเกิดการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้น

ลีว่งหน�า จังึเกดิความสัญ้เสัยีจัากการหยดุเดนิเครื�องจักัรมาก

ถุงึ 110.58 นาทตีุอ่วนั ทำให�เวลีาที�ใชิ�ในการผู้ลีติุชิิ�นงานมาก

ถุึง 5.67 นาทีตุ่อชิิ�นงาน ซึ่ึ�งไม่เป็นไปตุามมาตุรฐานที�กำหนด

ไว�ที� 3.5 นาทีตุ่อชิิ�นงาน จัึงสั่งผู้ลีให�ปริมาณัการผู้ลีิตุชิิ�นสั่วน

เพลีาไม่ตุรงตุามเป้าหมายที�กำหนดแลีะเกิดตุ�นทุนความ 

สัญ้เสัยีจัากการหยดุเดนิเครื�องจักัรสัง้ถุงึ 5.26 บาทตุอ่ชิิ�น [4] 

 จัากการศึึกษาที�ผู้่านมาพบว่า สั่วนใหญ่ได�ศึึกษาการ

หยดุเดนิเครื�องจักัร ตุั�งแตุป่ระเดน็การวดัประสัทิธ์ผิู้ลีโดยรวม 

ของเครื�องจัักรเพื�อลีดความสั้ญเปลี่า [5], [6] การบำรุงรักษา

หรือวางแผู้นซ่ึ่อมบำรุงเชิิงป้องกัน [7] การลีดการหยุดการ

ทำงานของเครื�องจักัร [8], [9] รวมถึุงการจัดัตุารางการทำงาน

ของเครื�องจัักรแบบขนาน [10], [11] แตุ่สั่วนน�อยยังไม่ได�

ศึกึษาในประเดน็ที�เกี�ยวกบัการลีดความสัญ้เสัยีที�เกดิจัากการ

หยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นล่ีวงหน�า โดยเฉพาะใน

กระบวนการผู้ลิีตุชิิ�นส่ัวนเพลีา รว่มกบัการประยกุต์ุใชิ�โมเดลี

สัมการโครงสัร�าง (Structural Equation Model; SEM) 

แลีะการวัดประสัิทธ์ิผู้ลีโดยรวมของเครื�องจัักร (Overall  

Equipment Effectiveness; OEE) ทั�งที�แนวคดิการลีดความ

ส้ัญเสัียที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้น

ลี่วงหน�า สัามารถุนำมาวิเคราะห์หามาตุรการแก�ไขสัาเหตุุ

ขัดข�องร่วมกับ SEM เพื�อวิเคราะห์ความสััมพันธ์์เชิิงสัาเหตุุ

แลีะวัด OEE เพื�อนำมาเสันอแนวทางการลีดความสั้ญเสัียที�

เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�าได� 

ซึ่ึ�งจัะทำให�เครื�องจักัรสัามารถุทำงานได�อยา่งมปีระสัทิธ์ภิาพ

สั้งสัุด ด�วยการเก็บข�อม้ลีทั�งเชิิงปริมาณัแลีะเชิิงคุณัภาพ

 ด�วยเหตุุนี� ผู้้�วิจััยจัึงตุ�องการศึึกษาการลีดความสั้ญเสัีย 

ที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�า  

ในกระบวนการผู้ลีติุชิิ�นส่ัวนเพลีาด�วย SEM รว่มกบัการวดั OEE  

โดยศึกึษาจัากธ์รุกจิัโรงกลึีงวฒุิพิงษ ์เอน็จัเินยีริ�ง แอนดเ์ซึ่อรว์สิั  

ในจัังหวัดขอนแก่นเป็นกรณัีศึึกษา โดยมีวัตุถุุประสังค์ในการ

ศึึกษา ตุั�งแตุ่ 1) เพื�อศึึกษาความสั้ญเสีัยที�เกิดจัากการหยุด

เดนิเครื�องจักัรโดยไมไ่ด�วางแผู้นลีว่งหน�าในกระบวนการผู้ลีติุ 

ชิิ�นสั่วนเพลีา 2) เพื�อศึึกษาปัจัจััยเชิิงสัาเหตุุที�มีอิทธ์ิพลีตุ่อ

ความส้ัญเสัียที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�

วางแผู้นล่ีวงหน�าในกระบวนการผู้ลิีตุชิิ�นสัว่นเพลีา แลีะ 3) เพื�อ 

เสันอแนวทางการลีดความส้ัญเสีัยที�เกิดจัากการหยุดเดิน

เครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�าในกระบวนการผู้ลีิตุ

ชิิ�นสั่วนเพลีาด�วย OEE ผู้ลีจัากการวิจััยนี� คาดว่าจัะเป็น

ประโยชิน์ตุ่อผู้้�ประกอบการของธ์ุรกิจัโรงกลีึงรวมถุึงธ์ุรกิจั

อื�นๆ ที�เกี�ยวข�องตุ่อไป

2. วัสูดุ อุปกรณ์์และวิธิีการวิจัย

  การวิจััยนี�ใชิ�ระเบียบวิธ์ีวิจััยแบบผู้สัมผู้สัาน (Mixed- 

methods) ด�วยการวิจัยัเชิิงคุณัภาพแลีะการวจิัยัเชิงิปรมิาณั 

[12] โดยมีรายลีะเอียดดังนี�

2.1 การเก็บและรวบรวมข้้อมูล

 ในสั่วนการวิจััยเชิิงคุณัภาพ (Qualitative Research) 

เริ�มจัากการเก็บแลีะรวบรวมข�อมล้ีปฐมภมิ้จัากกลุ่ีมเป้าหมาย

โดยสัังเกตุแบบมีสั่วนร่วม (Participant Observation) ใน
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กจิักรรมของกระบวนการผู้ลิีตุชิิ�นสัว่นเพลีา ตุั�งแตุร่บัคำสัั�งซึ่ื�อ 

จัากลี้กค�าจันถุึงจััดสั่งสัินค�าให�ลี้กค�า แลีะวัดระยะทางด�วย

ตุลีับเมตุรพร�อมจัับเวลีาด�วยนาฬิิกาจัับเวลีา (Stopwatch) 

ของแตุ่ลีะกิจักรรมจัำนวน 15 ครั�ง ซึึ่�งคำนวณัจัำนวนครั�ง

จัากตุารางเมย์เทก็ (Maytag) [13] พร�อมบันทกึเวลีา แลีะหา

เวลีาเฉลีี�ยของแตุ่ลีะกิจักรรม นอกจัากนี� ยงัเก็บแลีะรวบรวม

ข�อม้ลีด�วยการสััมภาษณั์เชิิงลีึก (In-depth Interview) จัาก 

ผู้้�ให�ข�อมล้ีหลัีก (Key Informants) จัำนวน 27 คน โดยกำหนด

เกณัฑิก์ารคดัเลีอืกผู้้�ให�ข�อมล้ีหลีกัจัากที�มปีระสับการณัใ์นการ

ปฏิบิตัุงิานกลีงึเพลีาอยา่งน�อย 1 ป ีโดยใชิ�แบบสัมัภาษณัแ์บบ

มีโครงสัร�าง (Structured Interview) ด�วยคำถุามปลีายเปิด 

ตุั�งแตุป่ระเดน็กจิักรรมแลีะความส้ัญเสัยีในกระบวนการผู้ลีติุ

ชิิ�นสัว่นเพลีา โดยระหวา่งการสัมัภาษณัไ์ด�ใชิ�เทปบนัทกึเสัยีง

ทำการเก็บข�อม้ลีรวมถุึงใชิ�การสันทนากลีุ่ม (Focus Group) 

ถุามผู้้�ที�มีสั่วนร่วมในกระบวนการผู้ลีิตุชิิ�นสั่วนเพลีา จัำนวน 

27 คน เกี�ยวกับสัาเหตุุเชิิงลีึกของความสั้ญเสัีย แลีะแนวทาง

การลีดความสั้ญเสีัยในกระบวนการผู้ลิีตุชิิ�นสั่วนเพลีา เพื�อ

ให�ได�ข�อม้ลีในภาพกว�างที�สัามารถุนำผู้ลีข�อม้ลีเชิิงคุณัภาพ

ทั�งหมดไปออกแบบแลีะทดสัอบการวิจััยเชิิงปริมาณัตุ่อไป

 ข�อม้ลีทุตุิยภ้มิ เก็บรวบรวมข�อม้ลีจัากเอกสัารทาง

วชิิาการ รวมถุงึบทความวจิัยัที�เกี�ยวข�องกบักระบวนการผู้ลีติุ

ชิิ�นส่ัวนเพลีาแลีะการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้น

ลี่วงหน�า รวมถุึงรายงานการผู้ลีิตุสัลีักเพลีา รวมถุึงบันทึก

เวลีาที�เครื�องจัักรหยุดระหว่างเดือนกรกฎาคมถุึงกันยายน 

พ.ศึ. 2563 ของธ์ุรกิจัที�เป็นกรณัีศึึกษา

 ในสัว่นการวจิัยัเชิงิปรมิาณั (Quantitative Research)

มหีน่วยในการวิเคราะห์ข�อมล้ี (Unit of Analysis) เป็นระดับ

องค์กร ได�แก่ ธ์ุรกิจัโรงกลึีงในจัังหวัดขอนแก่น ซึึ่�งเป็นการ

สัุ่มกลีุ่มตุัวอย่างแบบง่าย (Simple Random Sampling) 

โดยเก็บรวบรวมข�อม้ลีจัากกลีุ่มตุัวอย่าง 140 คน ซึ่ึ�งขนาด

ตุัวอย่างในการวิเคราะห์สัมการโครงสัร�างอย่างน�อย 10 

เท่าของข�อคำถุาม [14] โดยใชิ�แบบสัอบถุามซึ่ึ�งมีคำถุาม 

ที�เกี�ยวข�องกบัปจััจัยัเชิิงสัาเหตุซุึ่ึ�งเปน็ตุวัแปรสังัเกตุได� จัำนวน 

14 ข�อ โดยกำหนดระดับความสัำคัญ 5 ระดับ ตุั�งแตุ่ ระดับ

ตุ�ำมาก (1) ตุ�ำมาก (2) ตุ�ำ (3) ปานกลีาง (4) สั้ง (5) สั้งมาก 

แบบสัอบถุามชิุดนี�มีค่าสััมประสัิทธ์ิ�แอลีฟาของครอนบาก 

(Cronbach's Alpha Coefficient; α) เท่ากับ 0.86 ซึ่ึ�งผู้่าน

เกณัฑิ์คุณัภาพดีนำไปใชิ�ได� [15]

2.2 การวิเคราะห์ข้้อมูล

 ในส่ัวนการวเิคราะห์ข�อมล้ีเชิงิคณุัภาพได�วเิคราะห์ แลีะ

ตุีความข�อม้ลีด�วยการวิเคราะห์ข�อม้ลีเชิิงเนื�อหา (Content 

Analysis) การวัดระยะทางโดยใชิ�ตุลีับเมตุรร่วมกับการจัับ

เวลีา รวมถึุงวิเคราะห์ด�วยแผู้นภ้มิการไหลีของกระบวนการ

ผู้ลีิตุ (Flow Process Chart) โดยได�กำหนดสััญลีักษณั์ [16]

ตุั�งแตุ ่  หมายถุงึ การปฏิบิตัุงิาน  หมายถุงึ การตุรวจัสัอบ 

 หมายถึุง การเคลีื�อนย�าย  หมายถึุง รอหรือพกัชิั�วคราว

แลีะ  หมายถุึง การหยุดหรือจััดเก็บถุาวร

 หลัีงจัากนั�น ผู้้�วิจััยได�วิเคราะห์คุณัค่าตุั�งแตุ่กิจักรรม 

ที�เพิ�มคณุัค่า (Value Added; VA) โดยพจิัารณัาจัากกจิักรรม

ที�เปลีี�ยนแปลีงรป้รา่งของวตัุถุดุบิ กจิักรรมที�ไมเ่พิ�มคณุัคา่แตุ่

จัำเป็นตุ�องมี (Necessary but Non Value Added; NNVA) 

โดยพิจัารณัาจัากกิจักรรมที�จัำเป็นตุ�องมีในกระบวนการแตุ่

ไม่เปลีี�ยนร้ปร่างวัตุถุุดิบ แลีะกิจักรรมที�ไม่เพิ�มคุณัค่า (Non 

Value Added; NVA) โดยพิจัารณัาจัากิจักรรมที�สัามารถุ

กำจััดทิ�งได� [17] รวมถุึงวิเคราะห์ความสั้ญเสัียจัากการหยุด

เดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�าจัากการวิเคราะห์

เวลีาที�สั้ญเสัียรวมจัากผู้ลีรวมของเวลีาที�เครื�องจัักรหยุดใน

เดือนกรกฎาคมถึุงกันยายน พ.ศึ 2563 ตุลีอดจันวิเคราะห์

ด�วยแผู้นผู้งัสัายธ์ารคณุัคา่ (Value Stream Mapping; VSM) 

ซึ่ึ�งแสัดงภาพรวมในกระบวนการผู้ลิีตุชิิ�นส่ัวนเพลีาทั�งหมด 

รวมถุึงเวลีาการผู้ลีิตุ (Cycle Time; C/T) เวลีาการปรับตุั�ง

เครื�องจัักร (Change Over Time; C/O) ตุลีอดจันเวลีาการ

ทำงานของเครื�องจักัร (Up Time) แลีะความส้ัญเสีัยที�เกิดขึ�น

ในกระบวนการผู้ลีิตุ (Loss) ลีงใน VSM [18]

 สั่วนการวิเคราะห์ข�อม้ลีเชิิงปริมาณั ได�วิเคราะห์ 

องค์ประกอบเชิิงยืนยัน (Confirmatory Factor Analysis;  

CFA) โดยพิจัารณัาค่ามาตุรฐานน�ำหนักองค์ประกอบ  

(Standardized Regression Weights) แลี�วจััดตุัวแปรเข�า

องคป์ระกอบตุามคา่ที�มากที�สัดุพร�อมตุั�งชิื�อองคป์ระกอบ [19] 
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โดยวิเคราะห์ด�วย SEM เพื�อหาปัจัจััยเชิิงสัาเหตุุของความ

สั้ญเสัียที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้น

ลี่วงหน�า โดยใชิ�โปรแกรม AMOS Version 26 (ลิีขสิัทธ์ิ�

มหาวทิยาลียัขอนแกน่) พร�อมกำหนดสัถุติุทิี�เปน็ดชัินวีดัความ 

สัอดคลี�องกลีมกลืีนของโมเดลีตุั�งแตุ่ค่าระดับนัยสัำคัญทางสัถิุตุิ  

(p-value) ของไคสัแควร์ มากกว่า 0.05 (p > 0.05) ค่า 

ไคสัแควร์สััมพัทธ์์ (Relative Chi-square: χ2/df) น�อยกว่า  

2.00 ดัชินีวัดระดับความเหมาะสัมพอดีเชิิงเปรียบเทียบ 

(Comparative Fit Index; CFI) มากกว่า 0.95 ดัชินีวัด

ระดับความเหมาะสัมพอดี (Goodness of Fit Index; GFI) 

มากกว่า 0.95 ดัชินีวัดระดับความเหมาะสัมพอดีที�ปรับแก�

แลี�ว (Adjusted Goodness of Fit Index; AGFI) มากกว่า 

0.90 ตุลีอดจันดัชินีรากที�สัองของความคลีาดเคลีื�อนในการ 

ประมาณัคา่ (Root Mean Square Error of Approximation;  

RMSEA) น�อยกว่า 0.05 แลีะดัชินีรากของกำลัีงสัองเฉลีี�ย

ของเศึษ (Root Mean Square Residual; RMR) น�อยกว่า 

0.05 [20], [21]

 หลีังจัากนั�น จัึงวิเคราะห์แลีะสัังเคราะห์ข�อม้ลีร่วมกับ

ข�อมล้ีเชิงิคณุัภาพ เพื�อเสันอแนวทางการลีดความสัญ้เสัยีจัาก

การหยุดเดินเครื�องจักัรโดยไม่ได�วางแผู้นลีว่งหน�า โดยคำนวณั

ประสัิทธ์ิผู้ลีโดยรวมของเครื�องจัักร จัากสัมการที� (1) ถุึง (4) 

[22] ดังนี�

 OEE = A × P × Q (1)

เมื�อ

 A = OT × 100/ST (2)

 P = PP × ICT/OT (3)

 Q = GP × 100/TP (4) 

กำหนดให� 

 OEE แทน ประสัิทธ์ิผู้ลีโดยรวมของเครื�องจัักร  

(Overall Equipment Effectiveness)

 A  แทน อัตุราการเดินเครื�อง (Availability) 

 P  แทน อัตุราสัมรรถุนะเครื�อง (Performance)

 Q  แทน อัตุราคุณัภาพ (Quality)

 OT แทน เวลีาที�ใชิ�ในการผู้ลิีตุจัริง (Operating Time)

 ST แทน เวลีาการผู้ลีิตุที�ได�วางแผู้นไว� (Scheduled 

Time)

 PP แทน จัำนวนชิิ�นงานที�ผู้ลีิตุได� (Parts Produced)

 ICT แทน เวลีามาตุรฐานที�ใชิ�ในการผู้ลิีตุ (Ideal Cycle  

Time)

 GP แทน จัำนวนชิิ�นงานที�ดี (Good Pieces)

 TP แทน จัำนวนชิิ�นงานที�ผู้ลิีตุได�ทั�งหมด (Total Pieces)

 จัากนั�นจัึงวิเคราะห์ค่าเฉลีี�ย ( ) แลีะสัถุิตุิทดสัอบที 

(T) กรณีัที�ตุวัอยา่งสัมัพนัธ์ก์นั (Paired Sample t-test) เพื�อ

ทำการเปรียบเทียบผู้ลีก่อนแลีะหลีังปรับปรุง ตุั�งแตุ่การวัด 

OEE รวมถุึงเวลีาในการหยุดเดินเครื�องจัักรแลีะตุ�นทุนความ

สัญ้เสีัยจัากการหยุดเดินเครื�องจักัรโดยไม่ได�วางแผู้นล่ีวงหน�า 

โดยใชิ�โปรแกรมสัำเรจ็ัรป้ทางสัถุติุ ิSPSS Version 26 (ลีขิสัทิธ์ิ�

มหาวิทยาลีัยขอนแก่น) โดยกำหนดเกณัฑิ์การตุัดสัินใจัก่อน

แลีะหลัีงปรับปรุงมีค่าแตุกตุ่างกันอย่างมีนัยสัำคัญทางสัถุิตุิ

ที�ระดับ 0.05 (p < 0.05) 

2.3 การตรวจสูอบความน่าเชิ้่�อถื่อข้องข้้อมูล

 ผู้้�วิจััยใชิ�วิธี์การตุรวจัสัอบความน่าเชืิ�อถืุอของการวิจััย

เชิิงคุณัภาพ ด�วยการตุรวจัสัอบข�อม้ลีแบบสัามเสั�าด�านวิธี์

รวบรวมข�อม้ลี (Methods Triangulation) โดยพิจัารณัา

แลีะเปรียบเทียบข�อม้ลีจัากการใชิ�วิธ์ีเก็บข�อม้ลีที�แตุกตุ่างกัน

จัากการสัังเกตุแบบมีสั่วนร่วม การสััมภาษณั์เชิิงลีึกแลีะการ

สันทนากลีุ่ม เพื�อรวบรวมข�อม้ลีให�เป็นเรื�องเดียวกัน 

3. ผลการที่ดลอง

3.1 ความสูญูเสูยีที่ี�เกดิจากการหยดุเดนิเคร่�องจกัรโดยไมไ่ด้

วางแผนล่วงหน้าในกระบวนการผลิตชิ้ิ�นสู่วนเพลา

 3 .1 .1  กิจักรรมแลีะเวลีาที� ใชิ� ในการไหลีของ

กระบวนการผู้ลีิตุชิิ�นสั่วนเพลีา

 ผู้ลีจัากการวิจััยพบว่า กระบวนการผู้ลิีตุชิิ�นส่ัวนเพลีา 

ประกอบด�วย 7 กจิักรรมหลีกั ตุั�งแตุก่จิักรรมรบัคำสัั�งซึ่ื�อจัาก

ล้ีกค�าจันถึุงจัดัส่ังให�ลีก้ค�า โดยกิจักรรมตัุดแลีะกลึีงมี กจิักรรม

ย่อยรวม 11 กิจักรรม ดังตุารางที� 1
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 จัากตุารางข�างตุ�น เมื�อวิเคราะห์กิจักรรมพบว่า มี

กิจักรรม VA 2 กิจักรรม กิจักรรม NNVA 13 กิจักรรม สั่วน

กจิักรรม NVA มเีพยีง 1 กจิักรรม อยา่งไรกต็ุาม แม�ว่ากจิักรรม

รอจััดสั่งให�ลี้กค�าจัะเป็นกิจักรรม NVA ที�ใชิ�เวลีามากที�สัุดถุึง 

59.07 นาที แตุ่กิจักรรมนี�ไม่ได�กระทบกับความสั้ญเสัียที�เกิด

จัากการหยดุเดนิเครื�องจักัร เมื�อเทยีบกบักจิักรรม NNVA โดย

เฉพาะกิจักรรมเขียนโปรแกรมพร�อมตุรวจัสัอบที�ใชิ�เวลีาถุึง 

25.12 นาที เชิ่นเดียวกับกิจักรรมปรับตุั�งค่าเครื�องกลีึงพร�อม

ทำงานที�ใชิ�เวลีา 15.21 นาที กิจักรรมเหลี่านี�จัึงจัำเป็นตุ�อง

นำมาวิเคราะห์หาเวลีาที�สั้ญเสัียจัากการหยุดเดินเครื�องจัักร

ตุ่อไป 

3.1.2 เวลีาที�สั้ญเสีัยจัากการหยุดเดินเครื�องจัักร 

โดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�าในกระบวนการผู้ลีิตุชิิ�นสั่วนเพลีา

 ผู้ลีจัากการวิเคราะห์ข�อม้ลีข�างตุ�น เมื�อนำมาวิเคราะห์

เวลีาที�สั้ญเสีัยจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรพบว่า ระหว่าง

เดือนกรกฎาคมถุึงเดือนกันยายน พ.ศึ. 2563 พบเวลีาเฉลีี�ย

ที�สัญ้เสัยีในกจิักรรมเขยีนโปรแกรมพร�อมตุรวจัสัอบมากที�สัดุ

ถุึง 73.83 ชิั�วโมง จัากการดำเนินงานทั�งหมด 787.50 ชิั�วโมง 

หรือคิดเป็นเวลีาส้ัญเสัียเฉลีี�ยร�อยลีะ 9.38 ของเวลีาในการ

ดำเนนิงานทั�งหมด ขณัะที�กจิักรรมปรบัตุั�งคา่เครื�องกลีงึพร�อม

ทำงานพบเวลีาเฉลีี�ยที�ส้ัญเสีัยจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรถึุง 

21.75 ชิั�วโมง หรอืคิดเปน็เวลีาส้ัญเสีัยเฉลีี�ยร�อยลีะ 2.76 ของ

เวลีาในการดำเนินงานทั�งหมด 

 จัากข�อม้ลีทั�งหมดข�างตุ�น ผู้้�วิจััยจัึงนำวิเคราะห์ด�วย

แผู้นผัู้งสัายธ์ารคุณัค่า เพื�อให�เห็นภาพรวมความสั้ญเสัียที�

เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นล่ีวงหน�า

ในกระบวนการผู้ลีิตุชิิ�นสั่วนเพลีา โดยวิเคราะห์การไหลีของ

ทรัพยากรหรือข�อม้ลีสัารสันเทศึในกิจักรรมทั�งหมด รวมถุึง

เวลีาที�สั้ญเสัียจัากการหยุดเดินเครื�องจัักร ดังร้ปที� 1 เพื�อนำ

มาวิเคราะห์หาปัจัจััยเชิิงสัาเหตุุที�มีอิทธ์ิพลีตุ่อความส้ัญเสีัย

ที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�า 

ตุ่อไป 

ตารางที่ี� 1 กิจักรรมแลีะเวลีาที�ใชิ�ในการไหลีของกระบวนการผู้ลีิตุชิิ�นสั่วนเพลีา 

กิจกรรมหลัก กิจกรรมย่อย
ระยะที่าง 

(เมตร)

เวลา 

(นาที่ี)

แผนภููมิการไหล การวิเคราะห์

กิจกรรม

1. รับคำสัั�งซึ่ื�อจัากลี้กค�า - - NNVA

2. ตุรวจัคลีังสัินค�า - 5.08 NNVA

3. ตุัด

ขนชิิ�นงานมาที�เครื�องตุัด 1 1.07 NNVA

เปิดเครื�องตุัด - 3.15 NNVA

ตุัดชิิ�นงาน - 2.10 VA

วางใสั่กลี่อง 0.50 0.17 NNVA

4. กลีึง

ขนชิิ�นงานมาที�เครื�องกลีึง 2 1.06 NNVA

เขียนโปรแกรมพร�อมตุรวจัสัอบ - 25.12 NNVA

ปรับตุั�งค่าเครื�องกลีึงพร�อมทำงาน - 15.21 NNVA

กลีึง - 3.58 VA

เป่าทำความสัะอาดชิิ�นงาน - 1.15 NNVA

ตุรวจัวัดชิิ�นงาน - 0.47 NNVA

วางใสั่กลี่อง 1 0.15 NNVA

5. ตุรวจัสัอบคุณัภาพ - 1.92 NNVA

6. บรรจัุหีบห่อ - 0.52 NNVA

7. รอจััดสั่งให�ลี้กค�า - 59.07 NVA

รวม 4.5 119.8 5 4 5 1 2
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 จัากกิจักรรมที�ทำให�เกิดความสั้ญเสัียข�างตุ�น ผู้้�วิจััยจัึง

นำมาวิเคราะห์ปัจัจััยเชิิงสัาเหตุุที�มีอิทธ์ิพลีตุ่อความส้ัญเสีัย

ที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�า 

พบว่า มีองค์ประกอบเชิิงยืนยันปัจัจััยเชิิงสัาเหตุุของความ

สั้ญเสัียที�เกิดขึ�น 4 องค์ประกอบ ดังนี�

 องค์ประกอบที� 1 ประกอบด�วย ความชิำนาญในการกลึีง 

ของผู้้�ปฏิบิตัุงิาน การเขยีนโปรแกรมแลีะปรบัตุั�งคา่เครื�องกลีงึ  

แผู้งควบคุมเครื�องดับ แผู้งควบคุมเครื�องไหม� แลีะไฟดับ

หรือไฟตุก โดยตุั�งชิื�อองค์ประกอบปัจัจััยเชิิงสัาเหตุุนี�ว่า การ

วางแผู้น (Planning)

 องค์ประกอบที� 2 ประกอบด�วย ความเมื�อยลี�าของ 

ผู้้�ปฏิบิตัุงิานทำให�อัตุราการปอ้นชิิ�นงานไมตุ่อ่เนื�อง การเตุรียม 

ความพร�อมเครื�องกลีึงในการทำงาน วัตุถุุดิบไม่ได�คุณัภาพ 

แลีะวัตุถุุดิบตุัดไม่ได�ขนาด โดยตุั�งชิื�อองค์ประกอบปัจัจััยเชิิง

สัาเหตุุนี�ว่า การผู้ลีิตุ (Production)

 องค์ประกอบที� 3 ประกอบด�วย การเป่าทำความสัะอาด

ชิิ�นงานขณัะเดินเครื�อง การวัดชิิ�นงานขณัะเดินเครื�อง แลีะ

การเปลีี�ยนใบมีดในเครื�องกลีึง โดยตุั�งชิื�อองค์ประกอบปัจัจััย

เชิิงสัาเหตุุนี�ว่า กระบวนการ (Process) 

 องคป์ระกอบที� 4 ประกอบด�วย การหยุดเดนิเครื�องจักัร

มผีู้ลีทำให�จัำนวนผู้ลีติุชิิ�นสัว่นเพลีาลีดลีง แลีะเวลีาที�ใชิ�ในการ

ทำงานเพื�อผู้ลีิตุชิิ�นสั่วนเพลีาเพิ�มขึ�น โดยตุั�งชิื�อองค์ประกอบ

ปัจัจััยเชิิงสัาเหตุุนี�ว่า ความสั้ญเสัีย (Loss) 

 เมื�อนำมาวิเคราะห์ SEM ของปัจัจััยเชิิงสัาเหตุุที�มี

อิทธ์ิพลีตุ่อความสั้ญเสีัยที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักร

โดยไม่ได�วางแผู้นล่ีวงหน�าในกระบวนการผู้ลิีตุชิิ�นส่ัวนเพลีา 

โดยวิเคราะห์ที�ปรับแก�โมเดลีแลี�วพบว่า ค่าสัถุิตุิไคสัแควร์ 

เท่ากับ 51.182 ซึ่ึ�งมีระดับนัยสัำคัญทางสัถุิตุิของไคสัแควร์  

เทา่กับ 0.877 (p > 0.05) คา่ไคสัแควร์สัมัพัทธ์ ์เท่ากับ 0.800 

ขณัะที�ดัชินีวัดระดับความเหมาะสัมพอดีเชิิงเปรียบเทียบ 

เท่ากับ 1.000 ดัชินีวัดระดับความเหมาะสัมพอดี เท่ากับ 

0.953 ดัชินีวัดระดับความเหมาะสัมพอดีที�ปรับแก�แลี�ว 

เท่ากับ 0.923 ดัชินีรากที�สัองของความคลีาดเคลีื�อนในการ

ประมาณัค่า เท่ากับ 0.000 แลีะดัชินีรากของกำลีังสัองเฉลีี�ย

ของเศึษ เท่ากับ 0.038 ดังนั�น โมเดลีสัมการเชิิงโครงสัร�าง

จังึมีความเหมาะสัมกลีมกลืีนกับข�อมล้ีเชิงิประจักัษ์ ดงัรป้ที� 2

 ผู้ลีการวิเคราะห์เสั�นทาง (Path Analysis) อิทธ์ิพลี

ของปัจัจัยัเชิงิสัาเหตุขุองความสัญ้เสัยีที�เกดิจัากการหยดุเดนิ

เครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�าพบว่า การวางแผู้น มี

อทิธิ์พลีตุ่อความสัญ้เสีัยที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจักัรโดย

รูปที่ี� 1 ภาพรวมความสั้ญเสัียที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�าในกระบวนการผู้ลีิตุชิิ�นสั่วนเพลีา 
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ไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�า อย่างมีนัยสัำคัญทางสัถุิตุิ (p < 0.01)  

โดยได�รบัอทิธ์พิลีทางตุรงจัากการวางแผู้น 0.38 เปน็อทิธ์พิลี

ทางตุรงไม่มีอิทธ์ิพลีทางอ�อมส่ัวนด�านการผู้ลิีตุแลีะด�าน

กระบวนการ ไมม่อีทิธ์พิลีตุอ่ความสัญ้เสัยีที�เกดิจัากการหยดุ

เดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�า ดังตุารางที� 2

ตารางที่ี� 2 ผู้ลีการวเิคราะห์ค่าอทิธิ์ผู้ลีทางตุรง อทิธิ์พลีทางอ�อม 

แลีะผู้ลีรวมอิทธ์ิพลีระหว่างตุัวแปร

ตัวแปรผล
ความสููญเสูียที่ี�เกิดจากการหยุดเดินเคร่�องจักร 

(Loss)

ตัวแปรสูาเหตุ DE IE TE CR p-value

การวางแผู้น 0.38 - 0.38 2.739 0.006**

การผู้ลีิตุ 0.08 - 0.08 0.582 0.560

กระบวนการ 0.06 - 0.06 0.638 0.523

หมายเหตุ: DE หมายถึุงอิทธิ์ผู้ลีทางตุรง IE หมายถึุง อทิธิ์พลีทางอ�อม TE 

หมายถึุง ผู้ลีรวมอิทธิ์พลี CR หมายถึุง t-value แลีะ ** หมายถึุง p < 0.01

3.2 แนวที่างการลดความสููญเสีูยทีี่�เกิดจากการหยุดเดิน

เคร่�องจักรโดยไม่ได้วางแผนล่วงหน้าในกระบวนการผลิต

ชิ้ิ�นสู่วนเพลาด้วยการวัดประสูิที่ธิิผลโดยรวม

 3.2.1 แนวทางการลีดความสัญ้เสัยีที�เกดิจัากเวลีาหยดุ

เดนิเครื�องจักัรโดยไมไ่ด�วางแผู้นลีว่งหน�าในกระบวนการผู้ลีติุ

ชิิ�นสั่วนเพลีา

 ผู้ลีจัากการวิเคราะห์ปัจัจััยเชิิงสัาเหตุุที�มีอิทธ์ิพลีตุ่อ

ความส้ัญเสัียที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�

วางแผู้นลี่วงหน�าในกระบวนการผู้ลิีตุชิิ�นสั่วนเพลีาข�างตุ�น 

พบว่า ด�านการวางแผู้นมตีุวัแปรสัังเกตุได� ได�แก่ ความชิำนาญ 

ในการกลึีงของผู้้�ปฏิบัิตุงิาน การเขียนโปรแกรม แลีะปรับตุั�งค่า 

เครื�องกลึีง แผู้งควบคุมเครื�องดับ แผู้งควบคุมเครื�องไหม� แลีะ

ไฟดับ/ไฟตุก จัึงนำมาวิเคราะห์โดยการสันทนากลีุ่ม พบว่า

สัามารถุเสันอแนวทางการลีดความสั้ญเสัีย ดังนี� 1) จััดอบรม

พนักงาน เพื�อเพิ�มความเชิี�ยวชิาญแลีะชิำนาญงานเกี�ยวกับ

หมายเหตุ: ได�กำหนดความหมายของตุัวแปรตุั�งแตุ่

X1 หมายถุึงความเมื�อยลี�าของผู้้�ปฏิิบัตุิงานทำให�อัตุราการป้อนชิิ�นงานไม่ตุ่อเนื�อง

X2 หมายถุึงความชิำนาญในการกลีึงของผู้้�ปฏิิบัตุิงาน

X3 หมายถุึงเขียนโปรแกรมพร�อมตุรวจัสัอบ

X4 หมายถุึงการเตุรียมความพร�อมเครื�องกลีึงในการทำงาน

X5 หมายถุึงแผู้งควบคุมเครื�องดับ

X6 แผู้งควบคุมเครื�องไหม�

X7 หมายถุึงการเป่าทำความสัะอาดชิิ�นงานขณัะเดินเครื�อง

X8 หมายถุึงการวัดชิิ�นงานขณัะเดินเครื�อง

X9 หมายถุึงการเปลีี�ยนใบมีดในเครื�องกลีึง

X10 หมายถุึงวัตุถุุดิบไม่ได�คุณัภาพ

X11 หมายถุึงวัตุถุุดิบตุัดไม่ได�ขนาด

X12 หมายถุึงไฟดับ/ไฟตุก 

Y1 หมายถึุงการหยุดเดินเครื�องจัักรมีผู้ลีทำให�จัำนวนผู้ลิีตุชิิ�นส่ัวนเพลีาลีดลีง

Y2 หมายถุึงเวลีาที�ใชิ�ในการทำงานเพื�อผู้ลีิตุชิิ�นสั่วนเพลีาเพิ�มขึ�น

รูปที่ี� 2 ปัจัจััยเชิิงสัาเหตุุที�มีอิทธ์ิพลีตุ่อความสั้ญเสัียที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�า
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การเขียนโปรแกรมแลีะการใชิ�เครื�องจัักรในงานกลึีง รวมถึุง

ตุรวจัวัดคุณัภาพชิิ�นงาน แลีะเทคนิคการแก�ปัญหา เพื�อเพิ�ม

ประสัิทธ์ิภาพในการทำงานของพนักงาน 2) เขียนโปรแกรม

แลีะปรับตุั�งค่าเครื�องกลึีงสัำเร็จัร้ปด�วยโปรแกรม Master 

Cam 2020 เพื�อเพิ�มประสัิทธ์ิภาพในการผู้ลีิตุ 3) ปรับชิ่วง

เวลีาพักเบรกของผู้้�ปฏิิบัตุิงาน เพื�อให�มีการเดินเครื�องจัักร

อย่างตุ่อเนื�อง แลีะ 4) สัำรองบอร์ดแผู้งควบคุม เพื�อไม่ตุ�อง

รอการสัั�งซึ่ื�อแผู้งควบคุมใหม่ เมื�อแผู้งควบคุมไหม�หรือดับ

 3.2.2 ผู้ลีการปรับปรุงประสัิทธ์ิผู้ลีโดยรวมของ

เครื�องจัักรในการผู้ลีิตุ

  ผู้ลีจัากการเสันอแนวทางข�างตุ�น เมื�อนำมาวัด OEE 

ตุั�งแตุ่อัตุราการเดินเครื�อง (A) อัตุราสัมรรถุนะเครื�อง (P) 

แลีะอัตุราคุณัภาพ (Q) ทั�งก่อนปรับปรุง (เดือนกรกฎาคมถุึง

เดือนกันยายน พ.ศึ. 2563) แลีะหลีังปรับปรุง (เดือนตุุลีาคม

ถุึงเดือนธ์ันวาคม พ.ศึ. 2563) พบว่า สัามารถุลีดเวลีาในการ

หยุดเดนิเครื�องจัักรจัาก 110.58 นาท ีเป็น 52.24 นาทีตุ่อวัน  

หรือลีดลีงถึุงร�อยลีะ 48.74 สั่งผู้ลีให�ค่า OEE เพิ�มขึ�นจัาก 

ร�อยลีะ 61.21 เป็นร�อยลีะ 86.24 ดังตุารางที� 3 

ตารางที่ี� 3 การเปรียบเทียบ OEE แลีะเวลีาที�สั้ญเสัีย 

การ

เปรียบเที่ียบ
เด่อน A P Q OEE

เวลาที่ี�

สููญเสูีย 

(นาที่ีต่อ

วัน)

ก่อน

ก.ค. 82.57 72.55 99.54 59.63 112.29

สั.ค. 83.27 73.04 99.53 60.53 105.40

ก.ย. 81.90 77.75 99.67 63.46 114.04

เฉลี�ย 82.58 74.45 99.58 61.21 110.58

หลีัง

ตุ.ค. 87.60 99.41 99.52 86.66 59.52

พ.ย. 88.17 99.34 99.77 87.38 56.78

ธ์.ค. 88.64 95.94 99.57 84.67 58.41

เฉลี�ย 88.14 98.23 99.62 86.24 58.24

ร้อยละข้องอัตรา 

การเปลี�ยนแปลง
6.73 31.95 0.04 40.89 –48.74

 จัากตุารางที� 3 ข�างตุ�น พบข�อสัังเกตุว่าคา่ OEE ในเดือน

กรกฎาคม 2563 มีค่าตุ�ำที�สัุดถุึงร�อยลีะ 59.63 ขณัะที�อัตุรา

สัมรรถุนะเครื�องตุ�ำกว่าทุกเดือน อย่างไรก็ตุาม เมื�อพิจัารณัา

ข�อม้ลีหลีังปรับปรุงในเดือนตุุลีาคมถุึงเดือนธ์ันวาคม พบว่า  

คา่ OEE เพิ�มขึ�น โดยมีค่าส้ังกว่ากอ่นปรับปรุงถุงึร�อยลีะ 40.89  

ขณัะที�เวลีาที�สั้ญเสัียลีดลีงตุาม 

 ดังนั�น เมื�อนำข�อม้ลีมาเปรียบเทียบก่อนแลีะหลีัง

ปรับปรุงด�วยสัถุิตุิทดสัอบทีกรณัีที�ตุัวอย่างสััมพันธ์์กัน ผู้ลีดัง

ตุารางที� 4 พบวา่ คา่ OEE หลีงัปรบัปรงุเพิ�มขึ�นอยา่งมนียัสัำคญั 

ทางสัถุิตุิ (p < 0.01) 

ตารางที่ี� 4 การเปรียบเทียบค่าเฉลีี�ยของผู้ลีการลีดความ 

ส้ัญเสัียจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�

วางแผู้นลี่วงหน�า (ก่อนแลีะหลีังปรับปรุง)

การ

เปรียบ

เที่ียบ

ก่อน

ปรับปรุง

หลัง

ปรับปรุง

ความ

แตกต่าง 

(หลัง-ก่อน)

t-test p-value

A 82.58 88.14 5.69 9.373 0.011*

P 74.45 98.23 23.67 8.490 0.014*

Q 99.58 99.62 0.04 0.390 0.734

OEE 61.21 86.24 25.03 13.100 0.006**

ระยะเวลีา

หยุดเดินของ

เครื�องจัักร 

(นาทีตุ่อวัน)

110.58 58.24 –52.34 –25.720 0.002**

ตุ�นทุน

ความสั้ญเสัีย 

(บาทตุ่อชิิ�น)

5.26 1.70 –3.56 –10.264 0.009**

หมายเหตุ: *p < 0.05 แลีะ **p < 0.01

 จัากตุารางที� 4 พบว่า เพิ�มขึ�นจัากร�อยลีะ 61.21 เป็น

ร�อยลีะ 86.24 นอกจัากนี� อัตุราการเดนิเครื�องยงัเพิ�มขึ�นจัาก

ร�อยลีะ 82.58 เป็นร�อยลีะ 88.14 ขณัะที�อัตุราสัมรรถุนะ

เครื�องเพิ�มขึ�นจัากร�อยลีะ 74.45 เป็นร�อยลีะ 98.23 โดย

อตัุราการเดินเครื�อง แลีะอัตุราสัมรรถุนะเครื�องก่อนแลีะหลัีง
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ปรับปรุงแตุกตุ่างกันอย่างมีนัยสัำคัญทางสัถิุตุิ (p < 0.05) 

อย่างไรก็ตุาม อัตุราคุณัภาพเพิ�มขึ�นเพียงเลี็กน�อย แลีะไม่

แตุกตุา่งอย่างมนียัสัำคัญทางสัถิุตุ ิขณัะที�ระยะเวลีาหยุดเดนิ 

ของเครื�องจักัรลีดลีงจัาก 110.58 นาท ีเป็น 58.24 นาทตีุอ่วนั  

สั่งผู้ลีให�ตุ�นทุนความสั้ญเสัียลีดลีงจัาก 5.26 เป็น 1.70 บาท

ตุอ่ชิิ�นงาน ซึึ่�งระยะเวลีาที�หยดุเดนิของเครื�องจักัรแลีะตุ�นทนุ 

ความสัญ้เสีัยจัากการหยุดเดินเครื�องจักัรลีดลีงอย่างมีนยัสัำคัญ 

ทางสัถุิตุิ (p < 0.01)

4. อภูิปรายผลและสูรุป 

 จัากผู้ลีการวิจััยพบว่า ความสั้ญเสีัยจัากการหยุดเดิน

เครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นล่ีวงหน�าเกิดจัากกิจักรรมเขียน

โปรแกรมพร�อมตุรวจัสัอบ แลีะกิจักรรมปรับตุั�งค่าเครื�อง

กลีงึพร�อมทำงาน ทำให�ระยะเวลีาหยดุเดนิของเครื�องจักัรสัง้

ถุึง 110.58 นาทีตุ่อวัน สั่งผู้ลีให�เกิดตุ�นทุนความสั้ญเสัียสั้งถุึง 

5.26 บาทตุ่อชิิ�นงาน โดยเมื�อวเิคราะห์ปจััจัยัเชิงิสัาเหตุพุบว่า  

การวางแผู้นเปน็ปจััจัยัเชิงิสัาเหตุทุี�มอีทิธ์พิลีตุอ่ความสัญ้เสัยี

ที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�า

ในกระบวนการผู้ลีิตุชิิ�นสั่วนเพลีา จัึงได�เสันอแนวทางการ

ลีดความสั้ญเสีัยที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�

วางแผู้นลี่วงหน�าในกระบวนการผู้ลีิตุชิิ�นสั่วนเพลีาด�วย OEE  

พบว่า ค่า OEE เพิ�มขึ�นอย่างมีนัยสัำคัญทางสัถุิตุิ (p < 0.01) 

โดยเพิ�มขึ�นจัากร�อยลีะ 61.21 เป็นร�อยลีะ 86.24 ในขณัะ

ระยะเวลีาหยุดเดินของเครื�องจัักรแลีะตุ�นทุนความสั้ญเสัีย

ลีดลีงอย่างมีนัยสัำคัญทางสัถุิตุิ (p < 0.01) โดยระยะเวลีา

หยุดเดินของเครื�องจัักรลีดลีงจัาก 110.58 เป็น 58.24 นาที

ตุอ่วนั สัง่ผู้ลีให�ตุ�นทนุความสัญ้เสัยีลีดลีงจัาก 5.26 เปน็ 1.70 

บาทตุ่อชิิ�นงาน

 จัากผู้ลีการวิจััยพบว่า การใชิ� SEM ร่วมกับการวัด

ค่า OEE สัามารถุนำมาประยุกตุ์ใชิ�ในการลีดความสั้ญเสีัย

ที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�า

ในกระบวนการผู้ลิีตุชิิ�นสั่วนเพลีา สัอดคลี�องกับ Hassani 

แลีะ Hashemzadeh [23] ได�อ�างว่า SEM สัามารถุนำมา

วเิคราะห์ปจััจัยัเชิงิสัาเหตุขุองความสัญ้เสีัยที�เกิดจัากการหยุด

เดินเครื�องจัักรได� เชิ่นเดียวกับ Nwanya แลีะคณัะ [24] ที�ได�

อ�างว่าการวัดค่า OEE สัามารถุนำมาปรับปรุงความสั้ญเสัียที�

เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�าได� 

 นอกจัากนี� ผู้ลีจัากการศึึกษาปัจัจััยเชิิงสัาเหตุุที�มี

อทิธิ์พลีตุ่อความสัญ้เสีัยที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจักัรโดย 

ไมไ่ด�วางแผู้นล่ีวงหน�าพบว่า ด�านการวางแผู้น โดยเฉพาะเขียน 

โปรแกรม แลีะปรับตุั�งค่าเครื�องกลึีงเป็นกิจักรรมที�ตุ�องดำเนิน

การใหมท่กุครั�ง หลีงัจัากที�เครื�องจักัรหยดุทำให�ตุ�องเสัยีเวลีา

ถุึง 25.12 นาที เชิ่นเดียวกับกิจักรรมเตุรียมเครื�องให�พร�อม

ทำงานที�ตุ�องเสีัยเวลีาถึุง 15.21 นาที จัึงส่ังผู้ลีให�การเดิน

เครื�องจัักรไม่ตุ่อเนื�อง สัอดคลี�องกับงานวิจััยของพงษ์ณััฐฐ์ 

แลีะปณััทพร [5] กับ Wolniak [9] ที�ได�อ�างว่า สัาเหตุุที�ทำให�

เกิดความส้ัญเสีัยจัากการหยุดเดินเครื�องจัักร เนื�องจัากการ

ปรับตุั�งค่าเครื�องจัักร 

 ผู้ลีจัากการวิเคราะห์ข�างตุ�น ผู้้�วิจััยจัึงได�เสันอแนวทาง

การลีดความส้ัญเสัียที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่

ได�วางแผู้นล่ีวงหน�าในกระบวนการผู้ลิีตุชิิ�นส่ัวนเพลีา ตุั�งแตุ่

จััดอบรมพนักงานเพื�อเพิ�มความเชีิ�ยวชิาญแลีะความชิำนาญ

งาน สัอดคลี�องกับประเสัริฐ แลีะประจัวบ [25] รวมถึุงชัิยพจัน์ 

แลีะคณัะ [26] ที�ได�อ�างว่าการเพิ�มทักษะหรือความชิำนาญ

ของผู้้�ปฏิิบัตุิงานโดยเฉพาะสัายการผู้ลิีตุ ทำให�สัามารถุเพิ�ม

ค่า OEE สั่งผู้ลีให�สัามารถุลีดความสั้ญเสัียที�เกิดจัากการหยุด

เดินเครื�องจัักรได�

 นอกจัากนี� ผู้้�วิจััยยังได�เสันอแนวทางให�ปรับปรุงการ

เขียนโปรแกรมแลีะปรับตุั�งค่าเครื�องสัำเร็จัร้ป สัอดคลี�องกับ 

Stamatis [22] แลีะธ์นะรัตุน์ [27] ทีได�อ�างว่า การลีดเวลีา

ในการปรบัตุั�งคา่เครื�องจักัร ทำให�เพิ�มอตัุราการเดนิเครื�องจังึ

สั่งผู้ลีให�ค่า OEE เพิ�มขึ�น แลีะทำให�สัามารถุลีดความสั้ญเสัีย 

ที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรได� เชิ่นเดียวกับการเสันอ

แนวทางให�ปรับช่ิวงเวลีาพักของผู้้�ปฏิิบัตุิงานเพื�อให�การเดิน

เครื�องอย่างตุ่อเนื�อง สัอดคลี�องกับ Ales แลีะคณัะ [28]  

ที�ยืนยันว่า เวลีาพักของผู้้�ปฏิิบัตุิงานสั่งผู้ลีให�ค่า OEE ลีดลีง 

จัึงตุ�องมีปรับเวลีาในการพักของผู้้�ปฏิิบัตุิงานเพื�อไม่ให�เกิด

ความส้ัญเสัียที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักร เชิ่นเดียวกับ  

Fauzi แลีะ Doloksaribu [29] แลีะ Hadgaonkar แลีะคณัะ  

[30] ได�อ�างว่าการเดินเครื�องจัักรอย่างตุ่อเนื�อง โดยลีดเวลีา
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หยุดเดินเครื�องจัักร จัะสั่งผู้ลีให�ค่า OEE เพิ�มขึ�นมาก รวมถุึง 

ผู้้�วจิัยัได�เสันอแนวทางให�สัำรองบอรด์แผู้งควบคมุ เพื�อให�เดนิ

เครื�องจักัรได�อยา่งตุอ่เนื�อง สัอดคลี�อง Prasertrungruang แลีะ 

Hadikusumo [31] ที�ได�ยืนยันว่าการสัำรองเครื�องจัักรหรือ 

อปุกรณัช์ิว่ยให�สัามารถุแก�ปญัหาในการหยดุเดนิเครื�องจักัรได� 

 ข�อเสันอแนะในการนำผู้ลีวิจััยไปใชิ�ประโยชิน์ จัาก

ผู้ลีการวิจััย ผู้้�วิจััยจึังเสันอให�ผู้้�ประกอบการธุ์รกิจัโรงกลีึง

ให�ความสัำคัญกับการลีดความสั้ญเสัียที�เกิดจัากการหยุด 

เดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นล่ีวงหน�าในกระบวนการ

ผู้ลีิตุ โดยกำหนดนโยบายในการเดินเครื�องจัักรให�ชิัดเจัน 

รวมถึุงเปิดโอกาสัให�ผู้้�ปฏิิบัตุิงานได�มีสั่วนร่วมในการกำหนด

เป้าหมายหรือแผู้นงานเพื�อลีดความสั้ญเสัียที�เกิดจัากการ

หยุดเดินเครื�องจัักร ตุลีอดจันร่วมกันแก�ปัญหาการหยุดเดิน

เครื�องจัักร ขณัะที�ผู้้�ปฏิิบัตุิงานควรพัฒินาศึักยภาพในการใชิ�

เครื�องจักัร รวมถึุงปรบัปรงุประสัทิธ์ผิู้ลีโดยรวมของเครื�องจักัร

อย่างสัม�ำเสัมอ ซึ่ึ�งจัะเป็นประโยชิน์ตุ่อการลีดความสั้ญเสัีย

ที�เกิดจัากการหยุดเดินเครื�องจัักรโดยไม่ได�วางแผู้นลี่วงหน�า

ในกระบวนการผู้ลิีตุได�ตุ่อไป อย่างไรก็ตุาม ในการวิจััยครั�ง

ตุ่อไป ควรศึึกษาถุึงความสั้ญเสัียที�เกี�ยวข�องกับเครื�องจัักร

ในสั่วนอื�นๆ เพื�อสัามารถุลีดปัญหาเครื�องจัักรขัดข�องให� 

เป็นศึ้นย์ (Method to Zero Machine Failure) รวมทั�ง

ศึึกษาการลีดความสั้ญเปลี่าที�เกิดจัากความลี่าชิ�า โดยเฉพาะ

การรอจััดสั่งสัินค�า
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