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บทคัดย่อ

งานวจิัยันี�มวีตัถุปุระสุงค ์เพื�อศักึษากระบวนการทำงานของเครื�องบรรจัซุองขนาดีเลก็ และปรบัปรงุคา่ประสุทิธผิลโดียรวม 

ของเครื�องบรรจัุซองขนาดีเล็กภายในแผนกกระบวนการบรรจัุโรงงานผลิตมอลต์สุกัดีแห่งหนึ�ง ให้มีประสุิทธิภาพเพิ�มมากขึ�น 

โดียการประยุกต์ทฤษฎีีการบำรุงรักษาทวีผลโดียทุกคนมีสุ่วนร่วม และทฤษฎีีการควบคุมดี้วยการมองเห็น มาใช้ในการแก้ไข

ปัญหาที�เกิดีขึ�นกับเครื�องบรรจุัซองขนาดีเล็ก การศึักษาเบื�องต้นได้ีใช้ทฤษฎีีแผนภ้มิพาเรโต ในการลำดัีบความสุำคัญของ

ปัญหาทั�งหมดีที�เกิดีขึ�น และวิเคราะห์ปัญหาที�สุ่งผลต่อการหยุดีทำงานของเครื�องบรรจัุซองขนาดีเล็ก โดียใช้แบบบันทึกการ

ตรวจัสุอบ ผังแสุดีงเหตุและผล และทฤษฎีีการศัึกษาเวลาและการเคลื�อนไหว มาช่วยหาสุาเหตุที�แท้จัริงของปัญหาที�เกิดีขึ�น  

ในสุ่วนของการวัดีผลความสุำเร็จัของงานจัะใช้ค่าประสุิทธิผลโดียรวมของเครื�องบรรจัุซองขนาดีเล็ก ในการเปรียบเทียบ

ผลก่อนและหลังการดีำเนินงาน ซึ�งผลการดีำเนินงานหลังการแก้ไขพบว่าประสุิทธิผลโดียรวมของเครื�องบรรจัุซองจัากเดีิม 

ร้อยละ 67.65 เพิ�มเป็นร้อยละ 76.16 ซึ�งเพิ�มขึ�นจัากเดีิมร้อยละ 8.51 และ สุามารถุลดีระยะเวลาการหยุดีทำงานจัากเดีิม 

ร้อยละ 12.80 เป็นร้อยละ 4.44 มีผลลดีลงร้อยละ 8.37

คำสิำคัญ: กระบวนการทำงาน การลำดีับความสุำคัญของปัญหา ค่าประสุิทธิผลโดียรวม

การอ้างอิงบทความ: สุุชาดีี ธำรงสุุข และ วิชญาพร เครือเอี�ยม, “การเพิ�มประสุิทธิผลโดียรวมของเครื�องจัักรในกระบวนการผลิตมอลต์สุกัดี,” 

วารสารวิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนือ, ปีที� 33, ฉบับที� 4, หน้า 1–15, เลขที�บทความ 234-255296, ต.ค.–ธ.ค. 2566.

http://dx.doi.org/10.14416/j.kmutnb.2023.10.006


2
The Journal of KMUTNB., Vol. 33, No. 4, Oct.–Dec. 2023

วารสารวิชาการพระจอมเกล้้าพระนครเหนือ ปีีที่่� 33 ฉบัับัที่่� 4 ต.ค.–ธ.ค. 2566

Improving the Malt Extraction Process Using Overall Equipment Effectiveness

Suchadee Tumrongsuk* and Witchayaporn Kruaiam
Department of Manufacturing and Service Industry Management, King Mongkut’s University of Technology North Bangkok, 

Bangkok, Thailand

* Corresponding Author, Tel. 08 4655 5631, E–mail: suchadee.t@bid.kmutnb.ac.th           DOI: 10.14416/j.kmutnb.2023.10.006

Received 3 August 2021 ; Revised 13 September 2021 ; Accepted 16 September 2021; Published online: 30 October 2023

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

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

 อตุสุาหกรรมอาหารและเครื�องดีื�มเป็นภาคธุรกจิัที�มกีาร

เติบโตอย่างต่อเนื�องและมีบทบาทสุำคัญต่อระบบเศัรษฐกิจั 

เนื�องจัากเป็นอุตสุาหกรรมที�สุร้างม้ลค่าเพิ�มให้กับประเทศั 

เปน็อยา่งมาก โดียรายงานสุถุติขิองสุำนกังานคณะกรรมการ

พัฒนาเศัรษฐกิจัและสุังคมแห่งชาติพบว่า ม้ลค่าการผลิต

อาหารและเครื�องดีื�มของไทยสุร้างรายไดี้ผลิตภัณฑ์์มวลรวม

ภายในประเทศัอย้่อันดีับที� 1 ในภาคอุตสุาหกรรม คิดีเป็น

ม้ลค่า 941,693 ล้านบาท โดียเป็นม้ลค่า SMEs 312,848 

ล้านบาท [1] ถุือไดี้ว่าเป็นอุตสุาหกรรมที�มีความสุำคัญต่อ

ระบบเศัรษฐกิจัของประเทศัอย่างชัดีเจัน ทั�งในดี้านม้ลค่า 

การผลิต การจ้ัางงาน และการสุ่งออก รวมทั�งมคีวามเชื�อมโยง

กบัภาคอตุสุาหกรรมอื�นๆ อยา่งไรกต็าม อตุสุาหกรรมอาหาร

และเครื�องดีื�มในประเทศัสุ่วนใหญ่มีการแข่งขันสุ้ง ทำให้ 

ผ้้ประกอบการต้องเพิ�มขีดีความสุามารถุในการอย้่รอดี

ในธุรกิจั ปรับตัวโดียเน้นการปรับปรุงการทำงาน พัฒนา

ศัักยภาพของบุคลากร เพื�อเพิ�มประสุิทธิภาพและให้ความ

สุำคัญกับคุณภาพที�นำไปสุ้่การลดีต้นทุน ทำให้การผลิตมี

ของเสุียน้อยลง มีงานแก้ไขลดีลง หรือมีงานที�ไม่ไดี้มาตรฐาน

ลดีลง [2], [3]

 การวัดีประสุิทธิผลโดียรวมของเครื�องจัักร (OEE) เป็น

วิธีการที�ดีีอีกวิธีนึงที�นอกจัากทำให้รับร้้ประสุิทธิผลของ

เครื�องจักัรแลว้ยงัร้ถุ้งึสุาเหตขุองความสุญ้เสุยีที�เกดิีขึ�นในภาพ

ใหญ่ คือ สุามารถุแยกประเภทการสุ้ญเสุียและรายละเอียดี

ของสุาเหตุนั�น ทำให้สุามารถุที�จัะปรับปรุงลดีความสุ้ญเสุียที�

เกิดีขึ�นไดี้อย่างถุ้กต้องและเป็นระบบ เนื�องจัากหลักการและ

วธิคีดิีพื�นฐานไมซ่บัซอ้นและเห็นภาพไดีอ้ยา่งชัดีเจันในแง่ของ

ความจัริง ทั�งยังสุามารถุพิสุ้จัน์ไดี้ และสุะท้อนถุึงปัจัจััยต่างๆ 

ที�สุ่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตไดี้อย่างชัดีเจัน 

 จักัรพนัธ ์[4] ไดีท้ำการศักึษาการเพิ�มประสุทิธภิาพการ

ทำงานโดียรวมของเครื�องจัักร โดียไดี้วิเคราะห์ประสุิทธิภาพ

การทำงานโดียรวมของเครื�องจักัรผ่านความสุญ้เสีุยด้ีานความ

พร้อม ความสุ้ญเสีุยดี้านสุมรรถุนะ และความสุ้ญเสีุยด้ีาน

คุณภาพ เพื�อให้ทราบถุึงความสุ้ญเสุียหลักๆ ที�สุ่งผลกระทบ

ตอ่ความพร้อมใชง้านของเครื�องจักัร และทำการเปรียบเทยีบ

เวลา โดียทำการเกบ็บันทกึขอ้มล้และทำการตรวจัสุอบความ

ถุ้กต้องเพื�อนำมาวิเคราะห์เป็นแนวทางในการนำหลักการ

เพิ�มประสุิทธิภาพโดียรวมของเครื�องจัักร ซึ�งช่วยลดีของเสุีย

ระหว่างกระบวนการผลิต สุ่งผลให้ผลผลิตเพิ�มมากขึ�น และ

ลดีความเสุียหายของเครื�องจัักรโดียฉับพลัน สุ่งผลให้ต้นทุน

ทางดี้านการผลิตต�ำลง และช่วยในการพัฒนากระบวนการ

ดี้านการผลิต สุร้างความเชื�อมั�นให้กับกลุ่มล้กค้า และช่วย 

สุ่งผลให้ยอดีขายมีแนวโน้มที�สุ้งขึ�น 

 ประจัวบ [5] ไดี้ศัึกษาการปรับปรุงค่าประสุิทธิผลโดีย

รวมของเครื�องจัักร (OEE) เครื�องบรรจัุแป้งในโรงงานผลิต 

แป้งเย็น ให้เพิ�มขึ�นอย่างน้อย 10% โดียทำการศัึกษาถุึง

เหตุผลที�มีผลทำให้ค่าประสุิทธิผลโดียรวมของเครื�องจัักรต�ำ  

ไดี้วิเคราะห์ข้อม้ลก่อนการปรับปรุงด้ีวยผังก้างปลาและ

กราฟพาเรโตพบว่า ตัวแปรที�มีค่าต�ำ คือ ค่าความพร้อม

ของเครื�องจัักร ดีังนั�นจัึงไดี้จััดีทำมาตรการ เพื�อปรับปรุงค่า

ประสิุทธิผลโดียรวมของเครื�องจัักรให้สุ้งขึ�นตามเป้าหมาย

ที�ตั�งไว้ ภายหลังการปรับปรุงพบว่า ค่าประสุิทธิผลโดียรวม

ของเครื�องบรรจัแุปง้ สุามารถุเพิ�มคา่รอ้ยละไดีต้ามเป้าหมาย

 ธรีพงษ ์[6] ศักึษาการปรบัปรุงประสิุทธภิาพเครื�องจักัร

ในสุถุานีบริการก๊าซธรรมชาติแห่งหนึ�ง โดียใช้หลักการบำรุง

รักษาทวีผลโดียทุกคนมีสุ่วนร่วม (TPM) และแนวทางการ

ควบคุมดี้วยการมองเห็น (Visual Factory Management) 

มาใชใ้นการแก้ปญัหา ในการศึักษานี�ใชแ้ผนภมิ้พาเรโตในการ

ลำดีับความสุำคัญของปัญหาและใช้การวิเคราะห์ปัญหาดี้วย

แผนภมิ้กา้งปลา เพื�อคน้หาสุาเหตุจัากนั�นคดัีเลอืกปญัหาจัาก 

2 สุาเหตหุลกัที�ทำใหเ้ครื�องจักัรหยดุีเนื�องจัากเกดิีการขดัีขอ้ง

มาทำการปรับปรุง ผลการดีำเนินงานพบว่า เครื�องจัักรมีค่า

ประสุิทธิผลโดียรวมเพิ�มขึ�น 

 พงษ์ณัฐฐ์และปณัทพร [7] ศัึกษาการลดีความสุ้ญเสุีย

จัากเวลาหยดุีเดีนิเครื�องจักัรดีว้ยการปรบัปรงุประสุทิธผิลโดีย

รวมของเครื�องจักัรและควบคมุอัตราความเรว็ในกระบวนการ

พิมพ์แบบออฟเซ็ท การลดีความสุ้ญเสีุยจัากเวลาหยุดีเดิีน

เครื�องจัักรมีความสุำคัญต่อประสิุทธิภาพการทำงานของ

เครื�อง ซึ�งสุ่งผลต่อประสิุทธิผลโดียรวมของเครื�องจัักรทั�ง

อตัราการเดีนิเครื�อง ประสุทิธภิาพในการเดีนิเครื�อง และอตัรา
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คณุภาพ ผ้ว้จิัยัจังึเสุนอการลดีความสุญ้เสุยีจัากเวลาการหยดุี

เดีนิของเครื�องจักัรดีว้ยการปรบัปรงุประสุทิธผิลโดียรวมของ

เครื�องจัักรและควบคุมอัตราความเร็วในกระบวนการพิมพ์ 

พบว่า สุ่งผลให้ค่าประสุิทธิผลโดียรวมของเครื�องจัักรเพิ�มขึ�น

 สุมชายและคณะ [8] ศัึกษาแนวทางเพิ�มประสุิทธิภาพ

การผลิตดี้วยการวางแผนบำรุงรักษาเพื�อเพิ�มค่าประสุิทธิผล 

โดียรวมของเครื�องจักัร โดียการวางแผนเปลี�ยนและปรบัชิ�นสุ่วน 

เครื�องจัักรที�มีความเสุี�ยงต่อการชำรุดี รวมถุึงออกแบบ

อุปกรณ์ที�ช่วยลดีปริมาณของเสุีย หลังการดีำเนินงานพบว่า 

สุามารถุเพิ�มค่าประสุิทธิผลโดียรวมของเครื�องจัักรไดี้

 จัากการศัึกษากระบวนการทำงานของโรงงานผลิต

เครื�องดีื�มมอลต์สุกดัีแห่งหนึ�งพบว่า กระบวนการบรรจั ุ (Filling  

& Packing) มีการนำเครื�องจัักรเข้ามาช่วยเป็นจัำนวนมาก 

สุามารถุแบ่งแยกเครื�องจัักรที�ทำการผลิตสิุนค้าทั�งหมดี  

6 ประเภทด้ีวยกัน ประกอบด้ีวย 1) ประเภทขวดีแก้ว  

2) ประเภทกระป๋อง 3) ประเภทถุุง 4) ประเภทซองยาว  

5) ประเภทเม็ดี และ 6) ประเภทซองเล็กในสุายการผลิต

สุินค้าแบบซองเล็ก (Sachet) ซึ�งเป็นเครื�องจัักรที�มีกำลังการ

ผลติจัำกดัี หากมกีารหยดุีเครื�องจักัรโดียไมไ่ดีม้กีารวางแผนไว้

ลว่งหนา้จัะทำใหเ้กดิีโอกาสุสุญ้เสุยีในการสุง่มอบคอ่นขา้งสุง้

 ร้ปที� 1 แสุดีงให้เห็นข้อม้ล 3 ดี้าน ไดี้แก่ เปอร์เซ็นต์

เครื�องจัักรเกิดีการขัดีข้อง (%Downtime) การคำนวณ

ค่าประสิุทธิผลโดียรวมของเครื�องจัักร OEE แบบอดีีตและ

ปัจัจัุบันของทางโรงงาน ซึ�งอธิบายไดี้ว่าในอดีีตภายใน 

โรงงานมีการคิดีค่าประสุิทธิผลโดียรวมของเครื�องจัักร OEE 

โดียมุง่เนน้ที�ประสุทิธ ิภาพการเดีนิเครื�อง (Performance; P)  

เพียงอย่างเดีียว แต่เพื�อให้การวิเคราะห์ข้อม้ลเป็นไปอย่าง

ถุ้กต้องและครบถุ้วน ปัจัจัุบันทางโรงงานจัึงปรับเปลี�ยน

วิธีการคำนวณโดียใช้หลักการคิดีค่าประสุิทธิผลโดียรวม

ของเครื�องจัักร OEE มุ่งเน้นการคิดีผ่านตัวแปรทั�ง 3 ดี้าน  

คือ อัตราการเดีินเครื�อง (Availability; A) ประสุิทธิภาพการ

เดีินเครื�อง (Performance; P) และอัตราคุณภาพของเครื�อง 

(Quality; Q) [9] เพื�อนำไปสุ้่การวิเคราะห์ค่าประสุิทธิภาพ

โดียรวมของเครื�องจักัร จังึไดีร้วบรวมขอ้มล้ แสุดีงดีงัตารางที� 1

ตารางท่� 1 การวิเคราะห์ค่าประสิุทธิภาพโดียรวมของ  

เครื�องจัักรของเครื�องบรรจัุซองเล็ก

เด่อน

ร้อยละค่าตัวแปร 

(หลังปรับปรุง)
ค่าประสิ่ทธิ่ผล

โดยรวม 

(A × P × Q)A P Q

มิถุุนายน 86.85 84.75 93.20 68.60%

กรกฎีาคม 87.34 82.80 94.03 68.00%

สุิงหาคม 86.63 82.17 94.68 67.40%

กันยายน 85.32 83.13 93.90 66.60%

 พบว่าอัตราการเดีินเครื�อง (A) และประสุิทธิภาพการ

เดีินเครื�อง (P) มีค่าต�ำ เป็นเหตุมาจัากการเกิดีเวลาสุ้ญเปล่า

หรือเวลารอคอย (Waiting Time) ในกระบวนการผลิตมาก

เกนิไป เชน่ การเปลี�ยนชนิดีสุต้รของผลิตภัณฑ์ ์การปรับตั�งค่า 

ของเครื�องจัักร รวมไปถุึงสุาเหตุการขัดีข้องของเครื�องจัักร

เป็นผลทำให้ประสิุทธิภาพโดียรวมของเครื�องจัักรต�ำลงไป

ดี้วย การหยุดีทำงานของเครื�องจัักร เกิดีจัากการหยุดีเดีิน

เครื�องจักัรที�มกีารวางแผนไวล้า่งหน้า (Planned Downtime) 

และการหยดุีเดีนิเครื�องจักัรโดียไม่ไดีม้กีารวางแผนไวล้ว่งหนา้ 

(Unplanned Downtime) เมื�อปรับการวิเคราะห์ให้เป็นไป

อยา่งครบถุ้วนแล้วพบว่า เครื�องบรรจุัซองขนาดีเล็ก มรีอ้ยละ 

ความต่างระหว่างหลักการคิดีค่าประสิุทธิผลโดียรวมของ

เครื�องจัักร (OEE) แบบอดีีตและปัจัจัุบันค่อนข้างมาก แสุดีง

รูปท่� 1 การหยุดีเดีินเครื�องจัักร และเปรียบเทียบความต่าง

ระหว่างการคดิีค่าประสิุทธผิลโดียรวมของเครื�องจักัร

แบบเก่าของเดีือนมิถุุนายน–กันยายน พ.ศั. 2563 
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ให้เห็นว่าเครื�องจัักรมีการหยุดีทำงานบ่อยครั�ง ซึ�งสุอดีคล้อง

กบัรอ้ยละที�เครื�องจักัรเกดิีการขดัีข้องสุง้สุดุีอย้ท่ี�เครื�องบรรจัุ

ซองขนาดีเล็ก คิดีไดี้จัากเวลาในการเกิดีการขัดีข้องของเวลา

การเดิีนเครื�องทั�งหมดี (Total Operating Time) ดีงัตารางที� 2  

และจัากการที�เครื�องจัักรหยุดีการทำงานบ่อยครั�ง ทำให้การ

ผลิตสิุนค้าออกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐานการผลิตที�ตั�งไว้ใน

เดีอืนมถิุนุายน–กนัยายน พ.ศั. 2563 ดีงัตารางที� 3 จัากตารางนี� 

จัึงเป็นที�มาที�ทำให้ร้อยละการหยุดีทำงานของเครื�องจัักร 

คอ่นข้างสุง้ เนื�องจัากมาตรฐานในการผลิตต่อเดืีอนมีปริมาณ

ที�สุ้งมาก เมื�อผลิตไม่ไดี้ตามยอดีมาตรฐานที�ตั�งไว้จัึงสุ่งผลให้

ร้อยละการหยุดีทำงานของเครื�องจัักรสุ้งตามไปดี้วย

2. วัสิดุ อุปกรณ์์และว่ธิ่การว่จััย

 ผ้้วิจััยไดี้ทำการศัึกษาขั�นตอนของกระบวนการบรรจัุ 

ปญัหาที�พบ คอื เครื�องจักัรที�ทำหน้าที�บรรจุัซองขนาดีเล็ก นั�น  

มีการหยุดีการทำงานของเครื�องจัักรที�ค่อนข้างบ่อย สุ่งผล

ใหผ้ลติสุนิคา้ไดีไ้มต่รงตามมาตรฐานการผลติที�ตั�งไวใ้นแตล่ะ

เดีอืน อกีทั�งยงัสุง่ผลใหค้า่ประสุทิธผิลโดียรวมของเครื�องจักัร 

OEE มีค่าต�ำกว่ามาตรฐานที�กำหนดี โดียโรงงานมีการเก็บ

ข้อม้ลเพื�อนำมาวิเคราะห์พบว่าเสุ้นบรรทัดีฐานอย้่ใกล้เคียง 

70% จัึงไดี้มีการกำหนดีเป็นมาตรฐานของโรงงาน

 ผ้้วิจััยไดี้ทำการวิ เคราะห์ลำดัีบความสุำคัญของ

เครื�องจัักรในกระบวนการบรรจุัทั�งหมดี เนื�องจัากการจััดี

ลำดัีบความสุำคัญของเครื�องจักัรเป็นกิจักรรมที�ทำให้สุามารถุ

รบัร้้ได้ีวา่เครื�องจักัรใดีมีความสุำคัญ และควรจัะทำการบำรุง

รกัษาเปน็อนัดีบัแรก [10] จังึไดีเ้ลอืกใชว้ธิกีารจัดัีลำดีบัความ

สุำคัญของเครื�องจัักรเข้ามาช่วย โดียช่วงแรกจัะต้องคัดีเลือก

เครื�องจัักรหลกัที�มีความสุำคัญดี้วยการจััดีลำดีับความสุำคัญ 

และบันทึกข้อม้ลลงในแบบฟอร์ม พร้อมจััดีทำผลกระทบ

ตามประเภท ไดี้แก่ การผลิต คุณภาพ การบำรุงรักษา ความ

ปลอดีภัย หลังจัากนั�นจัะนำผลรวมมาจััดีลำดัีบตามความ

รุนแรงจัากผลกระทบคือ A, B และ C ตามช่วงคะแนนการ

จััดีลำดีับความสุำคัญ ดีังตารางที� 4

ตารางท่� 4 ตารางแสุดีงช่วงคะแนนการจััดีลำดีับความ         

สุำคัญของเครื�องจัักร [10]

การจััดลำดับความสิำคัญ (Rank) คะแนน

A 80 คะแนนขึ�นไป

B 60–79 คะแนน

C น้อยกว่า 60 คะแนน

 เครื�องจักัรที�อย้ก่ลุม่ A จัะเปน็เครื�องบรรจัซุองขนาดีเลก็ 

เพียงเครื�องเดีียว (ดัีงร้ปที� 2) ซึ�งเป็นเครื�องจัักรที�สุำคัญต่อ

กระบวนการผลิต มีผลต่อค่าใช้จั่าย จัึงต้องมีการบำรุงรักษา

ตารางท่� 2 ตารางคำนวณเปอร์เซ็นต์การหยุดีทำงานของเครื�องบรรจัุซอง (%Downtime) เดีือนมิถุุนายน–กันยายน  

พ.ศั. 2563

ม่.ย. 63 ก.ค. 63 สิ.ค. 63 ก.ย. 63 รวม

เวลาเดีินเครื�องจัักรทั�งหมดี (นาที) 30,210 31,040 37,380 23,430 122,060

เวลาหยุดีเดีินเครื�องจัักรทั�งหมดี (นาที) 2,187 3,550 10,426 8,050 24,213

การหยุดีท�างานของเครื�องจัักร (%) 7.24% 11.44% 27.90% 34.36% 19.84%

ตารางท่� 3 ตารางแสุดีงการเปรียบเทียบระหว่างแผนมาตรฐานการผลิตกับผลผลิตที�เครื�องบรรจุัซองขนาดีเล็กสุามารถุผลิต

ออกมาไดี้จัริงของ เดีือนมิถุุนายน–กันยายน พ.ศั. 2563

เคร่�องบรรจัุซองขนาดเล็ก ม่.ย. 63 ก.ค. 63 สิ.ค. 63 ก.ย. 63 รวม

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

ผลผลิตจัริง (ชิ�น) 15,280,261 14,319,481 16,842,720 9,880,080 56,322,542
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และดี้แลเป็นพิเศัษ ดีังนั�นผ้้วิจััยจึังมีแนวคิดีที�ปรับปรุงค่า

ประสุิทธิผลโดียรวมของเครื�องจัักร (OEE) เพื�อป้องกันการ

เกิดีเหตุขัดีข้อง (Breakdown) ของเครื�องจัักร 

 ซึ�งจัากการศักึษาการทำงานของเครื�องบรรจัซุองขนาดี

เล็ก ทางผ้้วิจััยไดี้ศัึกษาและจััดีทำแผนภาพกระบวนการ

ทำงาน แสุดีงดีังร้ปที� 3

 การศึักษาการทำงานของเครื�องบรรจุัซองขนาดีเล็ก 

พบว่า สุาเหตุที�ทำให้เครื�องจัักรหยุดีการทำงาน สุามารถุนำ

มาเรียงลำดัีบความสุำคัญของปริมาณการหยุดีทำงานของ

เครื�องจัักรเป็นแผนภ้มิ แสุดีงไดี้ดีังร้ปที� 4

 ในการเรยีงลำดีบัการแกไ้ขปญัหาที�เกดิีขึ�นนั�น ไดีท้ำการ

เลือกการแก้ไขปัญหาที�กระทบต่อผลิตภัณฑ์์ที�จัะสุ่งมอบให้

ผ้้บริโภค ซึ�งปัญหาที�พบบ่อยเป็นลำดัีบแรก คือ 1) ปัญหา

การทำความสุะอาดี เป็นปัญหาที�เกิดีขึ�นทุกวันหลังจัากการ

ทำงานของทุกทีม 2) ปัญหาฟอยล์แลบ เนื�องจัากทางในการ

ผลิตนั�นทางโรงงานไดี้ใช้ความต้องการของผ้้บริโภคเป็นตัว

กำหนดีการผลิต หากมกีารหยุดีการผลิตบอ่ยครั�ง จัะสุง่ผลให้

ทางโรงงานสุญ้เสีุยโอกาสุในการสุ่งมอบสิุนค้า และ 3) การตั�ง

เครื�องเดีินงานใหม่  

 ผ้ว้จิัยัไดีน้ำปญัหาทั�งหมดีที�คดัีเลอืกมาวเิคราะหโ์ดียใช้

ผังแสุดีงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เข้ามา

ชว่ยเพื�อหาสุาเหตุที�แทจ้ัรงิของปัญหา โดียการใชว้ธิกีารระดีม

สุมอง (Brain Storming) ร่วมกับผ้้จััดีการและหัวหน้าแผนก

กระบวนการบรรจั ุ(Filling & Packing) และพนกังานควบคมุ

เครื�องจัักร (Operator) ดีังร้ปที� 5

รูปท่� 2 ผลคะแนนการประเมินลำดัีบความสุำคัญของ

เครื�องจัักรในกระบวนการบรรจุั ให้คะแนนโดีย 

ผ้้จััดีการดี้านเทคนิค (Technical Manager)

รูปท่� 3 กระบวนการทำงานของเครื�องบรรจัุซองขนาดีเล็ก 

รูปท่� 4 แผนภ้มิแสุดีงเวลาการหยุดีการทำงานของเครื�อง

บรรจัุซองขนาดีเล็ก 
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2.1 ปัญหาการทำความสิะอาด

 ปัญหาการทำความสุะอาดี (Line Cleaning) เป็น

ปัญหาที�ทำให้เกิดีการหยุดีทำงานของเครื�องบรรจัุซองขนาดี

เครื�องจักัรที�มกีารวางแผนไวล้ว่งหนา้ (Planned Downtime) 

แตด่ีว้ยเนื�องจัากการทำความสุะอาดีที�มรีะยะเวลานาน ทำให้

เกิดีการสุ้ญเสุียเวลาในการผลิตไปค่อนข้างมาก ดีังร้ปที� 6

 ผ้้วิจััยไดี้ทำการศึักษาเวลาและการเคลื�อนไหว (Time 

and Motion Study) ในช่วงเวลาที�พนักงานหยุดีเครื�องจัักร

เพื�อทำความสุะอาดีสุ่งต่อกะ ทำการจัับเวลาในการทำความ

สุะอาดีของพนักงานรวมทั�งหมดี 10 ครั�ง ซึ�งในการจัับเวลา 

ผ้ว้จิัยัไดีใ้ชน้าฬิกิาจับัเวลารวมทั�งหมดี 2 เครื�อง โดียเครื�องที� 1  

จัับเวลารวมต่อเนื�องทั�งกระบวนการในการทำความสุะอาดี 

และเครื�องที� 2 ใช้จัับเวลาแบบรายคน คือ เริ�มตั�งแต่พนักงาน

คนนั�นเริ�มการปฏิิบัติงานของตนเองจันกระทั�งสิุ�นสุุดีการ

ปฏิบิตังิาน กอ่นการปรบัปรงุเวลาเฉลี�ยแตล่ะขั�นตอนจัะอย้ท่ี� 

45+ 5% นาที ซึ�งเป็นเวลาในการทำความสุะอาดีของเครื�อง

บรรจัุซองขนาดีเล็ก และเวลาที�ใช้ในการปฏิิบัติงานมากที�สุุดี

อย้่ที�บริเวณเครื�องบรรจุัผงลงซองบรรจุัภัณฑ์์ คือ 19+ 5% 

นาที เนื�องจัากในขณะที�เครื�องบรรจัุผงลงนั�นเกิดีแรงเหวี�ยง

จัากความเรว็ของเครื�องจักัร และปญัหาฟอยลใ์นขณะที�เครื�อง

กำลังบรรจัุผงลงซอง เป็นสุาเหตุที�ทำให้เกิดีการฟุ้งกระจัาย

ของเครื�องจัักรเป็นจัำนวนมาก หลังจัากนั�นนำข้อม้ลทั�งหมดี

มาแสุดีงเป็นแผนผังแสุดีงการเคลื�อนไหวของพนักงาน และ

แสุดีงขั�นตอนของการทำความสุะอาดี ดีังร้ปที� 7

รูปท่� 5 แสุดีงตัวอย่างการประชุมแบบระดีมสุมอง การ

วิเคราะห์สุาเหตุของปัญหาที�เกิดีขึ�น

รูปท่� 6 ผังแสุดีงเหตุและผลวิเคราะห์สุาเหตุของปัญหาการ

ทำความสุะอาดี หรือ Line Cleaning

รูปท่� 7 แผนผังแสุดีงการเคลื�อนไหวของพนักงานในช่วงเวลาการทำความสุะอาดีเครื�องบรรจัุซองขนาดีเล็ก
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 จัากรป้ที� 8 สุามารถุอธิบายการเคลื�อนไหวของพนักงาน

แต่ละคนไดี้ดีังตารางที� 5 

ตารางท่� 5 การทำความสุะอาดีเครื�องบรรจัุซองขนาดีเล็ก

ของพนักงาน

พิ่นักงาน การปฏิ่บัต่งาน

M1 ปดัีผงผลติภณัฑ์บ์รเิวณเครื�องบรรจั ุลงชอ่งรองรบัดีา้นลา่ง 

ของเครื�องจักัร และถุา่ยผงผลิตภัณฑ์อ์อกจัากชอ่งรองรับ

ผงดี้านล่าง

M2 ใช้เครื�องเป่าลม เป่าเศัษผงผลิตภัณฑ์์บริเวณสุายพาน 

ลำเลียงซอง และใช้แปรงขัดีบริเวณเครื�องซีลซองบรรจุัภณัฑ์์

M3 ใชเ้ครื�องเปา่ลม เปา่เศัษผงผลติภณัฑ์บ์รเิวณเครื�องตดัีและ

พับซองผลิตภัณฑ์์

M4 ดี้ดีฝุุ่่นผงผลิตภัณฑ์์บริเวณเครื�องบรรจัุ

M5 ใช้ผ้าเช็ดีฝุุ่่นผงบริเวณการ์ดีป้องกันรอบเครื�องจัักร

M6 กวาดีฝุุ่่นผงที�ร่วงลงบริเวณพื�น และทำการถุ้พื�นบริเวณ

โดียรอบเครื�องจัักร

M7 เปลี�ยนน�ำเครื�องเช็ครั�วผลิตภัณฑ์์

M8 ตัดีซองผลิตภัณฑ์์ที�ไม่ผ่านมาตรฐานดี้านคุณภาพ

 จัากการใช้แผนผังแสุดีงการเคลื�อนไหวของพนักงาน

เข้ามาช่วยวิเคราะห์ปัญหาการทำความสุะอาดี สุามารถุสุรุป

แนวทางการแก้ไขปัญหาไดี้ดีังตารางที� 6

2.2 ปัญหาฟอยล์แลบ

 โรงงานไดี้สัุ�งฟอยล์ที�ใช้สุำหรับการผลิตจัากบริษัทค่้ค้า

ทั�งหมดี 2 รายดี้วยกัน และเนื�องจัากไม่ไดี้มีวิธีการตรวจัสุอบ

ขอ้มล้ยอ้นกลบั ทำใหไ้มท่ราบถุงึสุาเหตทุี�แทจ้ัริงวา่ฟอยลเ์กดิี

ความผิดีปกติจัากบริษัทค้่ค้ารายใดี

 การวเิคราะห์สุาเหตขุองปัญหาฟอยล์แลบ (Foil Overlap)  

ใช้ผังแสุดีงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ดีัง

ร้ปที� 8 ทางผ้้วิจััยไดี้ทำการสุรุปสุาเหตุของปัญหาทั�งหมดี 

แนวทางการแก้ไขปัญหา และวิธีการแก้ไขปัญหา ซึ�งสุามารถุ

แสุดีงไดี้ดีังตารางที� 7

 ร้ปที� 9 ภาพแสุดีงตัวอย่างปัญหาฟอยล์แลบ มีต้นเหต ุ

ของปัญหามาจัากฟอยล์โดียตรงทำให้ผลิตภัณฑ์์ที�ออกมา

นั�นไม่เป็นไปตามมาตรฐานที�ตั�งไว้ ผลิตภัณฑ์์ที�ไดี้ออกมา

ตารางท่� 6 แนวทางการแก้ไขปัญหาการทำความสุะอาดี 
สิาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหา ว่ธิ่การแก้ไขปัญหา

วิธีการปฏิิบัติงานมีความไม่เหมาะสุมในบาง

ช่วงเวลา

การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง 

(Focused Improvement)

จััดีการปรับเปลี�ยนเวลาในการปฏิิบัติงานบางขั�นตอนให้

เหมาะสุมเพื�อลดีเวลาการทำความสุะอาดี

การกำหนดีตำแหนง่หนา้ที�ในการปฏิิบติังาน

ของพนักงานยังไม่ชัดีเจัน

การบ�ารุงรักษาดี้วยตนเอง 

(Autonomous Maintenance)

กำหนดีตำแหน่งหน้าที�ขอบเขตการทำความสุะอาดีให้ตรงตาม 

พื�นที� ที�พนักงานปฏิิบตังิานอย้ ่และปรับเปลี�ยนตำแหน่งการ

วางอุปกรณ์การทำความสุะอาดี

เครื�องด้ีดีฝุุ่น่มปีระสุทิธภิาพในการทำงานต�ำ การบ�ารุงรักษาเชิงวางแผน 

(Planned Maintenance)

จััดีทำใบตรวจัเช็คประสุิทธิภาพเครื�องดี้ดีฝุุ่่นสุำหรับแผนก

ช่าง (Technical) ในทุกรอบเดืีอนของการทำ PM เครื�อง

บรรจัุซองขนาดีเล็ก

พนกังานขาดีความกระตือรือร้นในการปฏิิบัติ

หน้าที�

การฝุ่ึกอบรมและพัฒนาทักษะ 

(Education & Training)

ฝุ่กึอบรมพนักงาน (Off-the-Job Training) โดียใชว้ธิกีารจัดัี

กิจักรรมร่วมดี้วย เพื�อการรับฟังถุึงปัญหาของพนักงาน และ

แก้ไขปัญหาร่วมกัน

รูปท่� 8 เหตุและผลวิเคราะห์สุาเหตุของปัญหาฟอยล์แลบ 
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จัะไม่สุามารถุสุ่งมอบให้ล้กค้าไดี้ เนื�องจัากไม่ไดี้คุณภาพ

ตามมาตรฐาน จัึงต้องนำผลิตภัณฑ์์ที�ได้ีออกมานั�นไปเข้าสุ่้

กระบวนการปรับปรุงแก้ไข คือ การนำผลิตภัณฑ์์ในร้ปแบบ

ของผงกลับมาปรับปรุงแก้ไขให้กลายเป็นผลิตภัณฑ์์ที�ไดี้

มาตรฐานในลำดีับต่อไป

2.3 ปัญหาการตั�งเคร่�องเด่นงานใหม่

 ปัญหาการตั�งเครื�องเดีนิงานใหม่ (Machine Setting) 

เป็นปัญหาเกดิีขึ�นจัากการล้างเครื�องเพื�อเปลี�ยนสุต้รผลติภณัฑ์์ 

ดีังร้ปที� 10 โดียบางสุ้ตรอาจัจัะมีสุีผงของผลิตภัณฑ์์ที�มีความ

แตกต่างกัน ดีังนั�นการล้างเครื�องจึังเป็นสุิ�งสุำคัญในการ

ผลิตเพื�อไม่ให้เกิดีความผิดีพลาดีในเรื�องของคุณภาพของ

ผลิตภัณฑ์์ ซึ�งเวลาที�ใช้ในการถุอดี และประกอบเครื�องจัักร

ทั�งหมดีภายในสุายการผลติกระบวนการบรรจัซุองขนาดีเลก็

นั�น ใชเ้วลาที�คอ่นข้างนาน ในระยะเวลา 1 เดืีอน สุายการผลิต 

การบรรจุัซองขนาดีเล็กต้องล้างเครื�องเพื�อเปลี�ยนสุ้ตร

ผลิตภณัฑ์ป์ระมาณ 2–3 ครั�ง เนื�องจัากมกีารวางแผนการผลิต 

(Planning) ที�สุลับเปลี�ยนตามความต้องการของลก้ค้าภายใน

ชว่งระยะเวลานั�นๆ และเพื�อไมใ่หม้ตีน้ทนุในการจัดัีเกบ็สิุนค้า

 ปัญหาการตั�งเครื�องเดีินงานใหม่จัะต้องใช้เวลาในการ

ตั�งเครื�องใหม่ทุกครั�ง ซึ�งในการปรับตั�งเครื�องจัักรแต่ละครั�ง

หลงัจัากทำการลา้งเครื�องนั�นใชร้ะยะเวลานานประมาณ 2–4 

ชั�วโมง จัากการวิเคราะห์ปัญหาการตั�งเครื�องเดีินงานใหม่

สุามารถุสุรุปไดี้ดีังตารางที� 8 

3. ผลการทดลอง

 จัากการศึักษาและวิเคราะห์ปญัหาของเครื�องบรรจุัซอง

ขนาดีเล็ก โดียใช้ทฤษฎีีการระดีมสุมอง (Brain Storming) 

ผังแสุดีงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) ทฤษฎีี

การศักึษาเวลาและการเคลื�อนไหว (Time & Motion Study) 

ตารางท่� 7 แนวทางการแก้ปัญหาฟอยล์แลบ 
สิาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหา ว่ธิ่การแก้ไขปัญหา

ม้วนฟอยล์ไม่ไดี้มาตรฐาน การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง 

(Focused Improvement)

สุื�อสุารกับบริษัทค้่ค้าให้ทำการตรวจัสุอบและแก้ไขปัญหา

ฟอยล์ที�เกิดีขึ�น 

ขาดีมาตรฐานวิธีการตรวจัสุอบฟอยล์ก่อน

นำไปใช้งาน

การบำรุงรักษาดี้วยตนเอง 

(Autonomous Maintenance)

จััดีทำแบบบันทึกการตรวจัสุอบฟอยล์ ก่อนนำไปใช้งาน 

(Check Sheet)

พนักงานขาดีความร้้เรื�องการนำม้วนฟอยล์

ไปใช้งาน

การฝุ่ึกอบรมและพัฒนาทักษะ 

(Education & Training)

ฝุ่ึกอบรมพนักงาน (On the Job training)

รูปท่� 9 ตัวอย่างปัญหาฟอยล์แลบ

รูปท่� 10 ผงัแสุดีงเหตแุละผลวเิคราะหส์ุาเหตขุองปัญหาการ

ตั�งเครื�องเดีินงานใหม่ 
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และแบบบันทึกการตรวจัสุอบ (Check Sheet) ซึ�งทางผ้้วิจััย 

ไดี้ทำการกำหนดีแนวทางปรับปรุงแก้ไข และออกแบบ 

ขั�นตอนการปรบัปรงุกระบวนการโดียใชท้ฤษฎีกีารบำรงุรกัษา

ทวีผลโดียทุกคนมีสุ่วนร่วม (TPM) และทฤษฎีีการควบคุม

ดีว้ยการมองเห็น (Visual Control) โดียการดีำเนินการแก้ไข

แสุดีงดีังต่อไปนี�

3.1 การดำเน่นการแก้ไขปัญหาการทำความสิะอาด (Line 

Cleaning)

 3.1.1 วิธีการปฏิิบัติงานมีความไม่เหมาะสุมในบาง 

ช่วงเวลา ทางผ้้วิจััยจัึงไดี้ทำการเปลี�ยนช่วงเวลาปฏิิบัติงาน

ทั�ง 2 ขั�นตอน คือ 1) การเปลี�ยนน�ำเครื�องเช็ครั�ว (เช็คซองว่า

มีการรั�วหรือไม่ ในเครื�องต้องใสุ่น�ำใช้แรงดัีนในการอัดี และ

ต้องเปลี�ยนน�ำทุกครั�งเวลาทำความสุะอาดี) และ 2) การ

จััดีการผลิตภัณฑ์์ที�ไม่ผ่านมาตรฐานดี้านคุณภาพเพื�อเข้าสุ้่

กระบวนการปรบัปรงุดีา้นคณุภาพ (ตดัีซอง Rework) ใหเ้กดิี

ความเหมาะสุมเนื�องจัากการปฏิบัิตงิานทั�ง 2 ขั�นตอน เป็นการ

ปฏิิบัติงานที�ไม่เกี�ยวข้องกับเครื�องจัักร และไม่เป็นอันตราย

หากปฏิิบัติในขณะที�เครื�องจัักรทำงาน

 3.1.2 การกำหนดีตำแหน่งหน้าที�ในการปฏิิบัติงาน

ให้ชัดีเจัน การกำหนดีตำแหน่งหน้าที�ในการปฏิิบัติงานจัะ

แบ่งแยกการทำความสุะอาดีตามตำแหน่งที�พนักงานปฏิิบัติ

งานอย้่ คือ 1) พนักงานคุมเครื�องจัักร 2 คน ให้ทำความ

สุะอาดีบรเิวณสุายพานลำเลยีงซอง และบริเวณเครื�องตัดีและ 

พับซองผลิตภัณฑ์์ 2) พนักงานจััดีซองผลิตภัณฑ์์ก่อนการห่อ 

ถุุงใสุ 2–3 คน ให้ทำความสุะอาดีบริเวณเครื�องบรรจัุผง  

3) พนักงานแพ็คกล่องผลิตภัณฑ์์ ให้ทำความสุะอาดีบริเวณ

พื�นที�โดียรอบ และบริเวณการ์ดีป้องกันรอบเครื�องบรรจัุซอง

ขนาดีเล็ก โดียผ้้วิจััยได้ีเขียนเป็นแผนผังแสุดีงเวลาและการ

เคลื�อนไหว ดีังร้ปที� 11

 จัากผังแสุดีงเคลื�อนไหวดี้านบนทางผ้้วิจััยไดี้ทำการ

ปรับเปลี�ยนตำแหน่งของอุปกรณ์ทำความสุะอาดีให้มี 

ความเหมาะสุมต่อการทำความสุะอาดี ช่วยลดีการ

เคลื�อนไหวของพนักงาน และลดีเวลาในการปฏิิบัติงาน ดีังนี�  

1) สุลับตำแหน่งจัุดีวางไม้กวาดี และเครื�องดี้ดีฝุุ่่น 2) เลื�อน

ตำแหน่งจุัดีเคลียร์ Rework ลงมาให้อย้่แนวเดีียวกับ 

จัุดีเปลี�ยนน�ำเช็ครั�วเพื�อเพิ�มพื�นที�ในการปฏิิบัติงาน 3) เพิ�ม

จัุดีพักไม้ถุ้พื�น โดียให้พนักงานตำแหน่งนั�นเดีินไปหยิบ 

มาวางในช่วงเวลาที�รอพนักงานคนอื�นปฏิิบัติงาน เพื�อไม่

ให้เกิดีการสุ้ญเปล่าในช่วงเวลาของการรอคอย ดีังแสุดีงใน

ตารางที� 9

 หลังการปรบัปรุงตำแหนง่การทำงาน เวลาในการปฏิบัิติ

งานมีค่าเฉลี�ยอย้่ที� 25+ 5% นาที ซึ�งลดีลงจัากเวลาก่อน

ปรับปรุง

ตารางท่� 8 แนวทางการแก้ไขปัญหาการตั�งเครื�องเดีินงานใหม่ (Machine Setting)
สิาเหตุของปัญหา แนวทางการแก้ไขปัญหา ว่ธิ่การแก้ไขปัญหา

พนักงานมีประสุบการณ์ในการ

ควบคุมเครื�องจัักรยังไม่มากพอ

การฝุ่กึอบรมและพัฒนาทกัษะ (Education & Training)/

การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง (Focused Improvement)

ฝุ่ึกอบรมพนักงาน (On the Job training) โดีย

ใช้วิธีการสุลับตำแหน่ง หน้าที�การทำงานของ

พนักงานควบคุมเครื�องจัักร

ม้วนฟอยล์ไม่ไดี้มาตรฐานใน

การใช้งาน

การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง (Focused Improvement) สุื�อสุารกับบริษัทค้่ค้าให้ทำการตรวจัสุอบและ

แก้ไขปัญหาฟอยล์

เครื� อ งจัักรแต่ละสุ่ วนมีการ

ทำงานที�ไม่สุมดีุลกัน

การบำรงุรักษาดีว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) จััดีทำมาตรฐานเพื�อกำหนดีระยะเวลา และวิธี

การใช้งานวัสุดีุอุปกรณ์ โดียใช้การควบคุมดี้วย

การมองเห็น (Visual Control) เข้ามาช่วย

มีแผนการผลิตที�สุลับเปลี�ยน

ระหว่างผงสีุขาวและสีุน�ำตาล

บ่อยครั�ง

ปรบัเปลี�ยนแผนการผลติ ใหผ้ลติผงที�มสีุเีดียีวกนัอยา่งตอ่

เนื�อง เพื�อให้เกิดีการล้างเครื�องน้อยมากที�สุุดี
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 3.1.3 เครื�องดี้ดีฝุุ่่นมีประสุิทธิภาพในการทำงานต�ำ ไดี้

มีการเปลี�ยนเครื�องดี้ดีฝุุ่่นของสุายการผลิตเครื�องบรรจุัซอง

ขนาดีเลก็และเพิ�มจัำนวนเครื�องดีด้ีฝุุ่น่ 1 ตวั รวมทั�งหมดีเปน็ 

2 ตัว เพื�อการทำงานที�รวดีเร็วมากยิ�งขึ�น และการตรวจัสุอบ 

ประสิุทธิภาพการทำงานของเครื�องดี้ดีฝุุ่่น จัะกำหนดีให้ตรง

กับรอบของการทำการบำรุงรักษาเชิงวางแผน (PM) โดียมี

รอบการบำรุงรักษา 4 เดีือน ต่อ 1 ครั�ง ในสุ่วนของปัญหา

การฟุ้งกระจัายของผลิตภัณฑ์์ภายในเครื�องบรรจุั ผ้้วิจััยไดี้

ทำการเสุนอแนวทางการแก้ไขปัญหาดัีงกล่าวโดียการจััดีทำ

ระบบกำจััดีฝุุ่่นอุตสุาหกรรม (Dust Collector) และให้ทาง

บริษัทค้่ค้าไดี้สุ่งใบเสุนอราคามาเพื�อพิจัารณา ดีังร้ปที� 12

 ผ้้วิจััยไดี้ทำการคำนวณระยะเวลาคืนทุนซึ�งอย้่ที�

ประมาณ 18 ปี เป็นระยะเวลาที�นานไม่คุ้มค่าต่อการลงทุน 

รูปท่� 11 แผนผังแสุดีงการเคลื�อนไหวของพนักงานในช่วงเวลาการทำความสุะอาดีเครื�องบรรจัุซองขนาดีเล็ก (หลังปรับปรุง)

ตารางท่� 9 การทำความสุะอาดีเครื�องบรรจัุซองขนาดีเล็ก

ของพนักงาน (หลังปรับปรุง) 

พิ่นักงาน การปฏิ่บัต่งาน

M1 ปัดีผงผลิตภัณฑ์์บริเวณเครื�องบรรจัุ และดี้ดีฝุุ่่นผง

ผลิตภัณฑ์์

M2 ปัดีผงผลิตภัณฑ์์บริเวณเครื�องบรรจัุ และดี้ดีฝุุ่่นผง

ผลิตภัณฑ์์

M3 ปัดีผงผลิตภัณฑ์์บริเวณเครื�องบรรจุั และถุ่ายผง

ผลิตภัณฑ์์ออกจัากช่องรองรับผง

M4 ใชเ้ครื�องเป่าลม เป่าเศัษผงผลติภัณฑ์บ์รเิวณสุายพาน

ลำเลียงซอง และเครื�อง ซีลซองบรรจัุภัณฑ์์

M5 ขัดีเศัษผงผลิตภัณฑ์์ที�เกิดีการไหม้ บริเวณเครื�องซีล

ซองบรรจัุภัณฑ์์

M6 เช็ดีฝุุ่่นผงบริเวณการ์ดีป้องกันรอบเครื�องจัักร

M7 กวาดีฝุุ่่นผงผลิตภัณฑ์์ที�ร่วงลงบริเวณพื�นโดียรอบ

เครื�องจัักร

M8 ถุ้พื�นบริเวณโดียรอบเครื�องจัักร

รูปท่� 12 แสุดีงใบเสุนอราคาจัากทางบริษัทค้่ค้า
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ดีังนั�นหากโรงงานต้องการที�จัะติดีตั�งระบบดีังกล่าวอย่้  

ทางผ้้วิจััยมีความเห็นว่าควรจััดีหาบริษัทค้่ค้ารายใหม่ เพื�อ

เปรียบเทียบราคา และเพื�อวิเคราะห์ว่าการติดีตั�งจัะเป็น

ประโยชน์ต่อการผลิต

3.2 การดำเน่นการแก้ไขปัญหาฟอยล์แลบ

 ผ้้วิจััยไดี้ทำการตรวจัสุอบ และเปรียบเทียบฟอยล์ของ

บรษิทัค้ค้่าทั�งหมดี 2 ราย ที�ทำการสุง่ฟอยลใ์หก้บัทางโรงงาน 

พบว่า ผลการตรวจัสุอบของบริษัทค้่ค้ารายที�สุอง พบความ 

ผิดีปกติของฟอยล์เนื�องจัากการนำฟอยล์ไปใช้งานแล้วเกิดี

ปัญหาที�เกี�ยวกับฟอยล์ ดีังร้ปที� 13 

 จัากร้ปที� 13 อธิบายได้ีวา่ฟอยด์ีที�ได้ีสุง่ให้กบัทางโรงงาน

พบว่ามีความหนา บาง ไม่เท่ากัน รวมถึุงเป็นรอยคลื�น ซึ�งฟอยด์ี

ในรอบนั�น ไดีถุ้ก้นำไปใชง้านและพบความผดิีปกตใินระหวา่ง

การผลิต คือ เกิดีปัญหาที�เกี�ยวกับฟอยดี์ เช่น ฟอยดี์แลบ  

ฟอยดี์ไม่อ้าออก เกิดีการเหลื�อมล�ำของฟอยดี์ เป็นต้น 

 การขาดีมาตรฐานวิธีการตรวจัสุอบม้วนฟอยดี์ก่อน

นำไปใช้งานสุามารถุป้องกันไดี้โดียการสุังเกตุความผิดีปกติ

ม้วนฟอยดี์ และเพิ�มการตรวจัสุอบย้อนกลับ คือ ม้วนฟอยดี์

ในแต่ละรอบที�นำไปใช้ในการผลิต ไดี้มีการกำหนดีให้บริษัท 

ค้่ค้าให้มีการติดีข้อม้ลที�แสุดีงบนม้วนฟอยด์ี ความยาว  

ความกว้างของม้วนฟอยด์ี และข้อม้ลเกี�ยวข้องกับการผลิต 

แสุดีงไวบ้รเิวณหนา้มว้นฟอยดี ์และใหพ้นกังานคมุเครื�องจักัร  

(Operator) ให้นำข้อม้ลเกี�ยวกับฟอยล์ไปบันทึกลงในแบบ

บนัทึกการตรวจัสุอบ (Check Sheet) เมื�อเกิดีปัญหาคุณภาพ

ของผลติภณัฑ์ ์สุามารถุนำขอ้มล้สุว่นนั�น มาใชใ้นการเชื�อมโยง

กับวันที�ผลิตเพื�อตรวจัสุอบย้อนกลับไดี้ ดีังร้ปที� 14 

3.3 การดำเน่นการแก้ไขปัญหาการตั�งเคร่�องเด่นงานใหม่

 3.3.1 พนกังานมปีระสุบการณ์ในการควบคมุ และปรบัตั�ง 

เครื�องจัักรของพนักงานควบคุมเครื�องจัักรไม่เท่ากัน หาก

พนักงานที�ทำหน้าที�ปรับตั�งเครื�องจัักรไม่อย้่นั�น พนักงานอีก

คนสุามารถุปฏิิบัติงานแทนไดี้ แต่เนื�องจัากประสุบการณ์ที�มี

น้อยกว่า ทำให้การปฏิิบัติงานผิดีพลาดีมากกว่า ซึ�งจัากการ

ระดีมสุมองกับหัวหน้าผ้้ควบคุมดี้แลสุายการผลิต มีความ

เห็นว่าควรให้พนักงานควบคุมเครื�องจัักรทั�ง 2 ตำแหน่ง  

ในสุายการผลิตสุลับหน้าที�ในการปฏิิบัติงานกัน เพื�อเพิ�ม

ทักษะในการควบคุมเครื�องจัักรให้เพิ�มมากขึ�น ลดีความ 

ผดิีพลาดีในงานใหน้อ้ยลง และใหพ้นกังานทั�ง 2 คน เขา้ใจัถุงึ 

การทำงานมากที�สุุดี 

 3.3.2 เครื�องจัักรแต่ละสุ่วนมีการทำงานที�ไม่สุมดีุลกัน 

ในสุ่วนของการทำงานของเครื�องจัักรเกิดีการหยุดีชะงักนั�น 

เกิดีมาจัากการถุอดีอุปกรณ์เครื�องจัักรเพื�อทำการล้าง และ

ประกอบใหมเ่พื�อเปลี�ยนสุต้รผลติภณัฑ์ ์ทำใหเ้ครื�องจักัรอาจั

จัะเกิดีความไม่สุมดีุลกันเหมือนในช่วงระยะเวลาก่อนที�จัะ

ถุอดีลา้ง แตเ่นื�องดีว้ยทางโรงงานไมสุ่ามารถุหลกีเลี�ยงปญัหา

ของการเปลี�ยนแผนการผลติไดี ้จังึทำใหไ้มสุ่ามารถุหลกีเลี�ยง

การถุอดีล้างอุปกรณ์ดี้วย

 ในการตั�งเครื�องนั�นสุิ�งที�เกิดีขึ�น และอาจัทำให้เสุียเวลา

ในการปฏิบัิตงิานมากขึ�นไปอีก คอืฟอยด์ีขาดีขณะเดิีนเครื�อง 

สุาเหตเุกดิีจัากเทปกนัความรอ้นขาดีเปน็ปญัหาที�เกดิีขึ�นบอ่ย

ในระหว่างตั�งเครื�อง (เนื�องจัากไม่มีกำหนดีเปลี�ยน) สุ่งผล 

ทำให้การตั�งเครื�องเดีินงานใหม่มีระยะเวลาที�นานหากเกิดี

รูปท่� 13 รอบการผลิตฟอยล์ที�พบความหนาบางไม่เท่ากัน

รูปท่� 14 ตัวอย่างการบันทึกข้อม้ลการใช้ฟอยล์เพื�อการ 

ตรวจัสุอบย้อนหลัง

Lot ท่�เจัอความผ่ดปกต่ของม้วนฟอยล์

Lot ท่�เข้ามาช่่วงเช่้าและ

รอทำการตรวจัสิอบ
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ปัญหานี�ขึ�น พนักงานจัะต้องหยุดีเดีินเครื�องจัักร และรอ

อุณหภ้มิลดีลงจัึงจัะสุามารถุติดีเทปกาวใหม่ และจัะกลับไป

เดีนิเครื�องได้ีตอ่เมื�ออุณหภมิ้ขึ�นถึุงประมาณ 330 องศัา (หาก

ต�ำกว่านี�จัะเกิดีปัญหากับผลิตภัณฑ์์ เช่น ซีลไม่ติดี ซีลหย่อน 

หรือย่น) โดียปัญหานี�สุ่งผลทำให้การตั�งเครื�องเดิีนงานใหม่

เกิดีระยะเวลาการคอยถุึงประมาณ 2 ชั�วโมง ซึ�งเป็นเวลา

ที�เกิดีความสุ้ญเปล่าไม่สุามารถุปฏิิบัติงานใดีๆไดี้หากเกิดี

ปัญหานี�ขึ�น ทางผ้้วิจััยจัึงไดี้กำหนดีระยะเวลาในการเปลี�ยน

เทปกาวกันความร้อนสุัปดีาห์ละ 1 ครั�ง ดีังร้ปที� 15 โดียใช้

การควบคุมดี้วยการมองเห็น (Visual Control) เข้ามาช่วย 

[11] ติดีป้ายไว้บริเวณเครื�องขึ�นร้ปซองเพื�อให้ง่ายต่อการ 

มองเห็นของพนักงาน พร้อมทั�งติดีใบบันทึกการเปลี�ยน  

(Record) บริเวณใกล้เคียงกัน

 3.3.3 ปัญหาพนักงานต่อม้วนฟอยล์ไม่ตรงกัน ทาง

ผ้้วิจััยนำการควบคุมด้ีวยการมองเห็น (Visual Control) 

เข้ามาช่วย เพื�อเพิ�มความรอบคอบในการปฏิิบัติหน้าที�ของ

พนักงาน และเพื�อง่ายต่อการปฏิิบัติหน้าที�มากขึ�น โดียการ

ทำสุัญลักษณ์ไว้บริเวณไม้บรรทัดีสุเกลที�ติดีกับเครื�องจัักร ดีัง

รป้ที� 17 ซึ�งเปน็จัดุีที�พนกังานสุามารถุมองเหน็ไดีอ้ยา่งชัดีเจัน 

เนื�องจัากเป็นจัุดีที�พนักงานต้องใช้สุายตาในการวัดีระยะการ

ต่อฟอยล์ ดีังร้ปที� 16

 จัากการดีำเนินการแก้ไขปัญหาทั�ง 3 ปัญหา ไดี้แก่  

1) ปัญหาฟอยด์ีแลบ 2) ปัญหาการทำความสุะอาดี และ  

3) ปัญหาการตั�งเครื�องเดีินงานใหม่ เพื�อเพิ�มประสุิทธิผล

โดียรวมของเครื�องบรรจัุซองขนาดีเล็ก ในช่วงเดีือนธันวาคม 

2563–เมษายน 2564 เพื�อเปรียบเทียบผลก่อนและหลังการ

ดีำเนินงานมีรายละเอียดี ดีังตารางที� 10 

ตารางท่� 10 แสุดีงเวลาการหยุดีทำงาน (Downtime) กอ่น

และหลังการดีำเนินงาน

สิาเหตุการหยุด

ทำงาน

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

เวลา 

(นาท่)
ร้อยละ

เวลา 

(นาท่)
ร้อยละ 

ทำความสุะอาดี 6,970 5.71 3,404 2.96

ฟอยดี์แลบ 4,910 4.02 389 0.34

ตั�งเครื�องเดีนิงานใหม่ 3,748 3.07 1,300 1.13

4. สิรุป

 จัากการดีำเนินงานเพื�อปรับปรุงค่าประสุิทธิผล 

โดียรวม ของเครื�องบรรจัุซองขนาดีเล็กพบว่า ผลลัพธ์เป็นไป

ตามวตัถุปุระสุงค ์โดียสุามารถุศักึษากระบวนการทำงานของ

เครื�องจัักร เพื�อวิเคราะห์สุาเหตุที�สุ่งผลทำให้เครื�องจัักรหยุดี

การทำงาน และหาวิธีการปรับปรุงแก้ไขเพื�อเพิ�มประสุิทธิผล

โดียรวม (OEE) ซึ�งหลังจัากการดีำเนินงาน สุามารถุเพิ�ม

รูปท่� 15 การตดิีปา้ยกำหนดีมาตรฐานการเปลี�ยนเทปกาวกัน

ความร้อน รูปท่� 16 การติดีสุัญลักษณ์บริเวณจัุดีต่อฟอยล์
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ค่าตัวแปร 3 ตัวแปรที�ใช้ในการคำนวณประสุิทธิผลโดียรวม

ไดี้ทั�งหมดี ไดี้แก่ 1) อัตราการเดีินเครื�อง (Availability)  

2) ประสุิทธิภาพการเดีินเครื�อง (Performance) และ  

3) อตัราคณุภาพ (Quality) ดีงัตารางที� 11 และ 12 ตามลำดีบั

ตารางท่� 11 การวิเคราะห์ค่าประสิุทธิภาพโดียรวมของ

เครื�องจัักรของเครื�องบรรจัุซองเล็ก (หลัง

ปรับปรุง)

เด่อน

ร้อยละค่าตัวแปร 

(หลังปรับปรุง)
ค่าประสิ่ทธิ่ผล

โดยรวม 

(A × P × Q)A P Q

ธันวาคม 88.14 85.73 97.32 73.54%

มกราคม 90.01 87.64 98.14 77.42%

กุมภาพันธ์ 87.51 87.75 98.32 75.50%

มีนาคม 89.41 88.14 99.19 78.17%

ตารางท่� 12 ตารางเปรียบเทียบคา่ตวัแปร และประสิุทธผิล

โดียรวมก่อน และหลังการดีำเนินงานเดีือน

ธันวาคม 2563–มีนาคม 2564

สิรุปผลการ

ดำเน่นงาน

ค่าตัวแปรท่�ใช่้ในการ

ค�านวณ์ประสิ่ทธิ่ผลโดย

รวมของเคร่�องจัักร

ค่าประสิ่ทธิ่ผล 

โดยรวมของ

เคร่�องจัักร (OEE)
A (%) P (%) Q (%)

ก่อนปรับปรุง 86.54 83.21 93.95 67.65%

หลังปรับปรุง 88.77 87.32 98.24 76.16%

สุรุปผล +2.23 +4.11 +4.29 +8.51%

 ผลการดีำเนินงานสุามารถุลดีระยะเวลาการหยุดีทำงาน 

(Downtime) ของเครื�องบรรจัุซองขนาดีเล็กลงได้ีจัากการ

ลำดีับความสุำคัญ 3 ปัญหา ไดี้แก่ 1) ปัญหาการทำความ

สุะอาดี (Cleaning) ก่อนปรับปรุงอย้่ที� 5.71% ของเวลา

เดีินเครื�องทั�งหมดี หลังปรับปรุงลดีเหลือ 2.96% มีผลลดีลง 

2.75% 2) ปัญหาฟอยล์แลบ (Foil Overlap) ก่อนปรับปรุง 

อย้่ที� 4.02% ของเวลาเดิีนเครื�องทั�งหมดี หลังปรับปรุง 

ลดีเหลือ 0.34% มีผลลดีลง 3.68% และ 3) ปัญหาการตั�ง

เครื�องเดีินงานใหม่ (Machine Setting) ก่อนปรับปรุงอย้่ที� 

3.07% ของเวลาเดีินเครื�องทั�งหมดี หลังปรับปรุงลดีเหลือ 

1.13% มีผลลดีลง 1.94% ซึ�งก่อนการดีำเนินงาน เวลาใน

การหยุดีทำงาน (Downtime) รวม 3 ปัญหา ก่อนปรับปรุง

อย้่ที� 12.80% ของเวลาเดีินเครื�องรวมทั�งหมดี หลังปรับปรุง

ลดีลงเหลือ 4.44% มีผลลดีลงรวม 8.37%

 ข้อเสุนอแนะ

1) ควรให้พนักงานที�เกี�ยวข้องในสุายการผลิตนั�นๆ มี

สุว่นรว่มในการแกไ้ข และวเิคราะหป์ญัหา เนื�องจัากพนกังาน

มองเห็นสุาเหตุของปัญหาที�เกิดีขึ�นไดี้มากกว่า

2) ควรมีการปรับปรุงแก้ปัญหาที�มีความสุำคัญ และสุ่งผล 

กระทบโดียตรงต่อการผลิตอย่างแท้จัริง และมีการลำดีับ

ความสุำคญัของปญัหา ตดิีตามผลการดีำเนนิงานในระยะยาว
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