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บทคดัย่อ 

การศึกษากระบวนการห่อมัดไม้ฝาของโรงงานกรณีศึกษาครอบคลุมขั้นตอนตั้งแต่การเบิกไม้ฝาที่ผ่านการพ่นสแีล้วมาห่อฟิล์มแยก

เป็นห่อละ 5 แผ่นให้ความร้อนกบัฟิล์มเป่าให้ฟิล์มเยน็ตัวและมัดรวมเป็นมัดๆ ละ 420 แผ่นและน าไปกองเกบ็เพ่ือส่งมอบให้พัสดุสนิค้า 

โดยใช้พนักงาน 2 คนต่อกะ ส าหรับเดินเคร่ืองและตรวจสอบคุณภาพห่อมัดและจะใช้พนักงานรับเหมาอีก 15 คนช่วยในการขนย้าย 

การศึกษาเร่ิมจากขั้นตอนในการห่อมัดไม้ฝา จัดเกบ็รวบรวมข้อมูล วิเคราะห์ เพ่ือหาสาเหตุของปัญหา จัดท าแผนการแก้ไข ด าเนินการ

แก้ไขปัญหาตามแผน สรปุผลการทดลอง ตรวจสอบผลแล้วจัดท ามาตรฐาน ผลการศึกษากระบวนการ ค้นหาข้อบกพร่องของเคร่ืองจักร

และด าเนินการแก้ไขพบว่า หลังการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ เพ่ิมขึ้ น 12.5% (จาก 55.8% เพ่ิมเป็น 68.3%) 

ประสทิธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ เพ่ิมขึ้ น 32.5% (จาก 35.7% เพ่ิมเป็น 68.3%) และอัตราการผลิตเพ่ิมขึ้น 0.98 ตันต่อช่ัวโมง 

เพ่ิมขึ้น 22.68% (เดิม 4.32 ตันต่อช่ัวโมง เพ่ิมเป็น 5.30 ตันต่อช่ัวโมง) โดยสงูกว่าเป้าหมายซ่ึงก าหนด 10 % ทั้งสามตัวช้ีวัด ต้นทุนการผลิต

ลดลง 36 บาทต่อตัน ส าหรับงวดระยะเวลาคืนทุน 0.40 เดือน คุ้มค่าต่อการลงทุน ซ่ึงผลการปรับปรงุบรรลุตามวัตถุประสงค์ที่ก าหนด 

 

ค าส าคญั:  ประสทิธผิลโดยรวมของเคร่ืองจักร กระบวนการห่อไม้ฝา ประสทิธภิาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร   
 

Abstract 

This study focuses on the packaging process of wood plank packs including the process of colored wood planks requisition, 

wrapping 5 wood planks with film, and   heating them up. The heated planks were blown with cool air to decrease the 

temperature. Afterwards, 420 wood planks were packed into one stack and ready for delivery. Two employees were used for 

machine operation and inspection of wood plank packs. Loading and unloading of wood plank packs were done by 15 contractor 

employees. This research includes the study of wood planks wrapping process, data collection, analyze the data, create the plans 

to solve the problems, implement the plans, conclude the results, then verify the results, and finally create the standard 

procedures. After studying the current process, searching for any defects of the machines, and implementation of the purposed 

solution, the result showed that the OEE value increased 12.5% (from 55.8% to 68.3%), while TEEP value increased 32.5% 

(from 35.7% to 68.3%). The production rate increased 22.68%, 0.98 tons per hour (from 4.32 tons per hour to 5.30 tons per 

hour) resulting in the production costs decreased 36 baht per ton. The increasing of 3 indicators is higher than that of the target 

value at 10%. The payback period 0.40 month was profitable investment. The results of improvement were shown to achieve the 

target of this research. 

 

Keywords: overall equipment effectiveness, wood plank packaging process, total effective equipment performance 
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บทน า 

 
ในสภาวะปัจจุบันป่าไม้ในธรรมชาติมีจ านวนน้อยลง

เนื่องจากการเพ่ิมขึ้นของประชากร ส่งผลให้มกีารใช้ไม้ใน

ปริมาณที่ เ พ่ิมมากขึ้ น ส่งผลให้ป่าไม้ในธรรมชาติมี

จ านวนลดลงอย่างรวดเร็ว การใช้วัสดุทดแทนไม้จึงมี

ความส าคัญเป็นอย่างยิ่ง ไม้ฝาซึ่งผลิตจากส่วนผสมของ

ปูนซิเมนต์ ทราย เยื่อกระดาษ เส้นใยธรรมชาติและน ้า

เป็นส่วนประกอบหลัก มีลักษณะคล้ายไม้ธรรมชาติ มี

หลายสีให้เลือกตามความต้องการ มีคุณสมบัติต้านทาน

ปลวก แมลงและทนแดด ทนฝนได้ดีกว่าไม้ธรรมชาติ จึง

นับเป็นวัสดุทดแทนไม้ธรรมชาติที่ได้รับความนิยมมาก

ประเภทหนึ่ง 

ส าหรับขั้นตอนหลักของการผลิตไม้ฝาในโรงงาน

กรณศีึกษาคือ การใช้เครื่องจักรส าหรับผลิตไม้ฝาโดยน า

ไม้ฝาที่ได้ไปผ่านกระบวนการพ่นสีที่เคร่ืองพ่นสีแล้วมา

ห่อฟิล์มแยกเป็นห่อละ 5 แผ่นให้ความร้อนกบัฟิล์มเป่า

ให้ฟิล์มเยน็ตวัแล้วมดัรวมเป็นมดัๆ ละ 420 แผ่น น าไป

กองเกบ็เพ่ือส่งมอบให้พัสดุสินค้า ส าหรับตารางที่ 1 

แสดงอัตราการผลิตไม้ฝาแยกตามประเภทเครื่องจักร

หลักที่ใช้ พบว่าอตัราการผลิตเฉล่ียตลอดระยะเวลาสอง

เดือนที่เกิดจากเคร่ืองห่อไม้ฝาต ่ากว่าเคร่ืองผลิตและ

เคร่ืองพ่นส ีอกีทั้งยังต ่ากว่าแผนการผลิตที่วางไว้มากกว่า

เคร่ืองอื่นๆ อกีสองเคร่ือง ทั้งนี้ เคร่ืองห่อไม้ฝาเป็นเคร่ือง

เก่าที่ย้ายมาจากโรงงานในกลุ่มบริษัทเดียวกนั  มาท าการ

ตดิตั้งใหม่ซึ่งเป็นสภาพของเคร่ืองจักรที่ไม่มีเทคโนโลยีที่

ทันสมัย ดังนั้นจึงมีปัญหาในการเดินเครื่ องมากและ

พนักงานที่ใช้งานเคร่ืองจักรรวมถึงพนักงานรับเหมาใน

การห่อมัดกไ็ม่มีความช านาญในการห่อมัด ดังนั้นท าให้

เกดิปัญหาผลผลิตต ่ากว่าแผนที่วางไว้มาก รวมถึงตัวชี้ วัด

ต่างๆ ในการเฝ้าติดตามและปรับปรุงประสิทธิภาพใน

การผลิตยังไม่ชัดเจน จึงจ าเป็นต้องมีการค้นหาสาเหตุ

ของปัญหาและก าหนดแนวทางแก้ไขปรับปรุง เพ่ือให้ได้

ผลผลิตตามแผนและมปีระสทิธิภาพสงูขึ้นอนัจะส่งผลให้

ต้นทุนต่อแผ่นลดต ่าลง สาเหตุความสูญเสียในแต่ละ

ขั้นตอนอาจมาจากหลายสาเหตุ จ าเป็นต้องท าการ

วิ เคราะห์เ พ่ือหาสาเหตุที่ แท้จริง แล้วท าการแก้ไข

ปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการห่อของ

เครื่องห่อไม้ฝา ในส่วนการแก้ไขปรับปรุงกจ็ าเป็นต้องมี

การจัดท าตัวชี้ วัดที่ ชัด เจนเ พ่ือจัดเ รียงล าดับตาม

ความส าคญัของปัญหาและก าหนดแนวทางการแก้ปัญหา

ที่เหมาะสม 

 

ตารางที่ 1 อตัราการผลิตไม้ฝาแยกตามประเภทเคร่ืองจักรก่อนการปรับปรงุ 

เคร่ืองจักร เป้าหมาย (ตัน/ชม.) %OEE ผล (ตัน/ชม.) ต ่ากว่าเป้า (ตัน/ชม.) 

เคร่ืองพ่นส ี 10.4 82.3 8.5 1.9 

เคร่ืองผลิต 7.0 83.7 5.9 1.1 

เคร่ืองห่อ 6.9 55.8 4.3 2.6 

          

ผลการส ารวจงานวิจัยที่ เกี่ยวข้องพบว่าการเพ่ิม

ประสทิธิภาพในกระบวนการผลิตสามารถท าได้หลายวิธ ี

เช่น การใช้วิธศีึกษาการท างาน การวางผังการท างานและ

ขั้นตอนการท างานเพ่ือวิเคราะห์หาความสูญเสียและ

ปรับปรุง (จิตลดา ซิ้มเจริญ, สจุิตรา แก้วก ่า, สกุญัญา   

เพชรแสน, นิศากร สมสขุ, และสมบตั ิทฆีทรัพย์, 2550: 

ช านิ กิ่งแก้ว, อษุา คะเณ, ถาวรินทร์ คงมณ ีและสกุญัญา 

ใจเย็น, 2549) หรือการใช้วิธีการจัดท าตัวชี้ วัดในการ

ด า เนินการเพ่ือน าไปใช้ในการบริหารหน่วยงานที่

เกี่ยวข้อง (เอกศักดิ์ ซ าศิริพงษ์, กาญจนา กาญจนสนุทร์, 

และเฉลิมชนม์ ไวศยด ารง, 2550, น. 109-115: 

Allman, 2009) นอกจากนี้ยังมกีารใช้เคร่ืองมอืทางสถิติ

ในการวิเคราะห์และปรับปรุงงาน โดยการปรับปรุง

เคร่ืองจักรและจัดท าระบบการบ ารงุรักษาส าหรับงานวิจัย

ในโรงงานกรณศีึกษาครั้งนี้จะใช้การปรับปรุงงานโดยการ

ลดเวลาการสญูเสยีในกระบวนการผลิต ลดเวลารอคอย

จากการจัดการด้านก าลังคนในการผลิต ลดเวลาจากการ

ช ารุดเสยีหายของเครื่องจักรด้วยการปรับปรุงเครื่องจักร 

ทั้งนี้ เพ่ือให้ประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment 

Effectiveness; OEE) และประสทิธภิาพโดยรวม (Total 

Effective Equipment Performance; TEEP) ของเครื่อง

ห่อไม้ฝาเพ่ิมขึ้นอย่างน้อย 10% 
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ทฤษฎีท่ีเกี่ยวขอ้งและวิธีวิจยั 

 

ทฤษฎีท่ีเกี่ยวขอ้ง   

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณ ์

(OEE) เป็นตวัวัดประสทิธภิาพเคร่ืองจักรในระหว่างการ

ใช้งาน นับเป็นตัววัดพ้ืนฐานที่ปรับปรุงไปเป็นตัววัดที่

ส  าคัญในการท าการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วน

ร่วม (Total productive maintenance; TPM) 

ประกอบด้วยส่วนส าคัญ 3 ส่วน คือ (1) อัตราการ

เดินเครื่อง (Availability) เป็นอัตราส่วนของเวลาผลิต

จริงกบัเวลาตามแผนผลิต (2) อตัราความเรว็ (Speed) 

เป็นอัตราส่วนของความเร็วที่ใช้ขณะผลิตจริงเทียบกับ

ความเรว็สงูสดุของเคร่ืองจักรจากการออกแบบ และ (3) 

อตัราคุณภาพ (Yield) เป็นอตัราส่วนของผลผลิตดีต่อ

วัตถุดิบที่ใช้ ในการเดินเคร่ืองจักรแต่ละวันนั้นสิ่งที่

ต้องการคือเดินเครื่ องจักรได้ตามแผน ไม่มีการหยุด

ฉุกเฉิน ท างานได้ตามความเรว็ที่ก  าหนดของเคร่ืองจักร

และไม่มขีองเสยีเกดิขึ้นจากกระบวนการผลิต ค านวณได้

จากสมการที่ 1  

%OEE = %Availability%Speed%Yield (1) 

    

ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 

(TEEP) เป็นตัวชี้ วัดที่วัดประสทิธภิาพได้สงูสดุ ซึ่งเป็น

การวัด เ พ่ิมเติมจากการประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร อุปกรณ์ สิ่งที่แตกต่างกันคือการใช้เวลาใน

การคดิประสทิธภิาพจะใช้เวลาตามปฏทินิโดยรวมเวลาที่

ไม่มแีผนผลิตด้วย ซึ่งจะบ่งบอกถงึความสามารถที่แท้จริง

ในการบริหารจัดการทั้งระบบ มีส่วนประกอบส าคัญ 3 

ส่วนคือ (1) อัตราการใช้งานเครื่องจักร (Asset 

utilization) เป็นอตัราส่วนของเวลาผลิตจริงกบัเวลาตาม

ปฏทินิ (2) อตัราความเรว็ (Speed) เป็นอตัราส่วนของ

ความเร็วที่ใช้ขณะผลิตจริงเทียบกับความเร็วสูงสุดของ

เครื่องจักรจากการออกแบบ และ (3) อัตราคุณภาพ 

(Yield) เป็นอตัราส่วนของผลผลิตดีต่อวัตถุดิบที่ใช้ดัง

สมการที่ 2 

%TEEP = % Asset Utilization % Speed % Yield (2)      

 

 

วิธีวิจยั 

 

จากการเกบ็ข้อมูลเบื้ องต้นของโรงงานกรณีศึกษาซึ่ง

พบว่า เคร่ืองห่อไม้ฝาเป็นเคร่ืองที่มีอัตราการผลิตต ่า

ที่สดุ (ดงัแสดงในตารางที่ 1)  ดังนั้นเพ่ือลดการสญูเสยี

ดังกล่าว จึงก าหนดแนวทางการวิจัยตามล าดับ คือ

การศึกษาเคร่ืองห่อไม้ฝาในโรงงานกรณีศึกษาที่ เกิด

ปัญหาและอาการที่ เกิดขึ้ นกับสินค้าที่ผลิตได้ เพ่ือน า

หลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องมาปรับใช้ในกระบวนการ

ห่อมัดไม้ฝาด้วยการเปรียบเทียบและแยกแยะแต่ละ

ขั้นตอนตามความสอดคล้องโดยท าการวิเคราะห์และ

ปรับปรงุกระบวนการท างานของการห่อมดั ตรวจสอบผล

การด าเนินการ ใช้เคร่ืองมอืต่างๆในการวิเคราะห์ รวมถึง 

(1) การวิเคราะห์โดยแผนภาพพาเรโต (Pareto analysis) 

ช่วยในการจัดล าดับความส าคัญของข้อมูล ซึ่งในการจัดท า

ใช้ความถี่ในการเกิดปัญหาเป็นตัวบ่งชี้ ปัญหา (2) การ

วิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา (Why-why 

analysis) รวมถงึการแก้ปัญหาว่าได้ด าเนินการไปอย่างมี

เหตุผลหรือไม่ ด้วยการการใช้ค าถามท าไม ท าไม จนถึง

สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา (3) แผนภาพก้างปลา 

(Fishbone diagram) ส าหรับการหาสาเหตุของปัญหา

ด้วยการระดมสมองเพ่ือหาสาเหตทุั้งหมดที่อาจเกดิขึ้นได้ 

โดยมีสาเหตุหลัก สาเหตุย่อย การเปล่ียนเงื่อนไขของ

สาเหตุท าให้ผลเปล่ียนตามหรือไม่ (4) การศึกษาการ

ท างาน (Work study) โดยการบันทึกรายละเอียดการ

ท างานต่างๆ เพ่ือศึกษาหาข้อมูลเกี่ยวกบัเวลาที่ใช้ในการ

ปฏบิตังิานจริงกบัเวลาที่ไม่ใช้ในเวลาท างาน เช่น เวลารอ

คอยต่างๆ หลังจากนั้นจึงก าหนดแนวทางการแก้ปัญหา 

ทดลองใช้จริงแล้วปรับปรุงเพ่ือจัดเป็นมาตรฐานการ

ท างานต่อไป โดยใช้ระยะเวลาในการวิเคราะห์ปัญหา

จนถงึการน าไปทดลองใช้จริงรวมระยะเวลา 12 เดอืน  

 

สภาพปัจจุบนัและการวิเคราะหปั์ญหา 

 

สภาพปัจจุบนั   

เคร่ืองห่อไม้ฝาในโรงงานกรณีศึกษามีการท างานที่ไม่

ต่อเนื่องจากการหยุดเครื่องจักรบ่อยโดยใช้พนักงานเพียง 

2 คนต่อกะ ส าหรับเดินเครื่องหนึ่งคนและตรวจสอบ

คุณภาพห่อมดัหนึ่งคนและจะใช้พนักงานรับเหมาอกี 15 
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คนช่วยในการขนย้าย ทั้ งนี้ เคร่ืองห่อไม้ฝาที่ ใช้งาน

ประกอบด้วยทั้งเคร่ืองจักรเก่าและเคร่ืองจักรใหม่ที่

จ าเป็นต้องออกแบบให้มีการท างานสัมพันธ์กัน โดย

การศึกษากระบวนการห่อไม้ฝาเริ่มจากการเกบ็ข้อมูลการ

ผลิ ต โ ดยบั นทึ ก จ า ก แผนภู มิ ก ร ะบว นก า รผลิ ต

แบบต่อเนื่องประเภทคน (Flow process chart – Man 

type) อาศัยหลักการกระท าของคนต่อวัสดุได้แก่ไม้ฝากบั

เครื่องห่อไม้ฝา ซึ่งมีการบันทึกข้อมูลการท างานอย่าง

ครบถ้วนโดยใช้การสังเกตและจับเวลาในการท างานแต่

ละขั้นตอน น าผลการศึกษากระบวนการห่อและการ

จัดเก็บข้อมูลในกระบวนการห่อไม้ฝามาจัดท าตัววัด

ประสทิธภิาพการผลิตทั้งในส่วนของอตัราการเดินเครื่อง 

อตัราความเรว็และอัตราคุณภาพ จากตารางที่ 2 พบว่า

อตัราการเดินเครื่องและอัตราความเรว็ของเครื่องห่อไม้

ฝามีค่าต ่าสุดตามล าดับซึ่งสงผลให้ OEE มีค่า 55.8%  

ในขณะที่ ค่ า  อัตราการใ ช้ ง าน เครื่ อ งจั กร  ( Asset 

utilization) ส่งผลให้ TEEP มค่ีาเพียง 35.7% เท่านั้น 

 

ตารางที่ 2 พารามิเตอร์ในการผลิตของเคร่ืองห่อไม้ฝาก่อนการปรับปรุง 

พารามิเตอร์ % Availability % Speed % Yield % OEE %Asset Utilization %TEEP 

ก่อนปรับปรงุ 73.8 77.7 97.2 55.8 47.3 35.7 

 

การวิเคราะหปั์ญหาและก าหนดแนวทางปรบัปรุง 

จากข้อมูลในตารางที่ 2 พบว่ามีความจ าเป็นต้องเพ่ิม

ค่า OEE และค่า TEEP ให้สูงขึ้ นซึ่งสอดคล้องกับ

วัตถุประสงค์ที่ วางไว้ โดยแบ่งการวิ เคราะห์ปัญหา

ออกเป็นสองส่วน ดงันี้   

1. การเพ่ิมประสทิธผิลโดยรวม (OEE) ของเครื่อง

ห่อไม้ฝา แบ่งออกเป็นสองส่วนย่อยตามค่าต ่าสุดของ

อตัราการเดินเครื่องและอัตราความเรว็ของเครื่องห่อไม้

ฝา  

1.1  ปัญหาอัตราการเดินเครื่องของเครื่องห่อ 

ไม้ฝาต ่า  

การวิเคราะห์ปัญหา จากการส ารวจสภาพ

ปัญหาในช่วงระยะเวลาก่อนการปรับปรุงพบว่าปัญหา

อตัราการเดินเครื่องของเครื่องห่อไม้ฝาเกดิจากการหยุด

เครื่ องจักรฉุกเฉินเป็นหลัก โดยในเดือนที่หนึ่ งของ

การศึกษามีการหยุด 3,740 นาที เดือนที่สองหยุด 

3,423 นาท ี รวม 7,163 นาท ีสามารถแยกตามจุดการ

ใช้งานของเคร่ืองจักรดงัรปูที่ 1  

 

 
                                  รูปที่ 1 เวลาหยุดเคร่ืองจักรแยกตามอุปกรณ์ย่อยในช่วงเวลาก่อนการปรับปรุง 

 

จะเห็นได้ว่าเครื่องจัดเรียงแผ่นและเครื่องห่อฟิล์ม

เกิดปัญหาการหยุดเคร่ืองมากที่สุดตามล าดับ ส่งผลให้

อัตราการเดินเครื่องโดยรวมลดต ่าลง ดังนั้นจึงเลือกท า

การลดชั่วโมงของการหยุดเครื่องจักรจากทั้งสองสาเหตุ

หลักนี้ โดยใช้หลักการตั้งค าถามท าไมกับสาเหตุที่เกิดขึ้น

ซ า้ๆหลายครั้ง (why-why analysis) ของอาการของ

เครื่องจัดเรียงแผ่นและเครื่องห่อฟิล์มจนทราบสาเหตุที่

แท้จริงของปัญหาเพ่ือจัดท าแผนและด าเนินการแก้ไข 

แนวทางปรบัปรุง จากการใช้หลักการตั้ง

ค าถามท าไมกับสาเหตุที่เกิดขึ้ นซ ้าๆหลายคร้ัง (why-
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why analysis) ของอาการของเครื่องจัดเรียงแผ่นช ารุด

และปัญหาของเครื่องห่อฟิล์ม (รูปที่ 2 แสดงตัวอย่างการ

วิเคราะห์ปัญหาเครื่องห่อฟิล์มด้วยการตั้งค าถาม) จน

ทราบสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา ผลจากการวิเคราะห์

ปรากฏการณ์ที่เกิดขึ้ นพบว่าอาการของเคร่ืองจัดเรียง

แผ่นช ารุดมีสาเหตุจากการไม่มีความรู้ ในการออกแบบ

และขาดความช านาญเฉพาะส่วน นอกจากนี้ ยังขาดการ

ทดสอบร่วมกนั ส าหรับปัญหาของเครื่องห่อฟิล์มเกิดจาก

อปุกรณใ์ห้ความร้อนท างานไม่สม ่าเสมอเนื่องมาจากสายไฟ

ของระบบขดลวดให้ความร้อนช ารุด ท าให้ถ่ายเทความ

ร้อนได้ไม่ดี นอกจากนี้ ยังพบอกีว่าเครื่องห่อฟิล์มท างาน

ไม่สม ่าเสมอ สาเหตุเกดิจากไม่มีเครื่องต่อฟิล์มและไกด์

บังคับฟิล์มอยู่ในทิศทางที่ ไม่เหมาะสม จากสาเหตุ

ทั้งหมดข้างต้น จึงได้น ามาจัดท าแผนและด าเนินการ

แก้ไข 

 

 
                รูปท่ี 2 การวิเคราะห์ปัญหาเคร่ืองห่อฟิล์มด้วยการตั้งค าถาม 

 

1.2  ปัญหาอตัราความเรว็ของเคร่ืองห่อไม้ฝาต ่า 

  การวิเคราะห์ปัญหา เมื่ อท าการศึกษา

กระบวนการห่อไม้ฝาก่อนการปรับปรุงโดยใช้แผนภูมิ

กระบวนการผลิต พบว่ามี 18 ขั้นตอน ประกอบด้วย

ขั้นตอนการปฏบิตังิาน 7 ขั้นตอน การขนส่ง 7 ขั้นตอน การ

ตรวจสอบ 2 ขั้นตอน การรอคอยและการเกบ็ถาวรอกีอย่าง

ละหนึ่งขั้นตอน (ตารางที่ 3)  ซึ่งในขั้นตอนการรอคอยนั้น

ท าให้เกดิการสญูเสยีเนื่องจากการรอคอยเกดิขึ้น จากการที่

ต้องรอให้ไม้ฝาถูกส่งเข้าเครื่ องจัดห่อจนครบจ านวนใน

หนึ่ งพาเลทเสียก่อนแล้วรอเปล่ียนพาเลทใหม่เข้ามา

แทนที่พาเลทเดิม ทั้งนี้ การขนย้ายพาเลทเปล่าออกจาก

ชุดเตรียมห่อจ าเป็นต้องล าเลียงพาเลทเปล่าผ่านทิศทาง

เดิมโดยใช้เครื่ องล าเลียงชุดเดิมและยกพาเลทเปล่า

ออกวางด้านนอกก่อนจึงจะน าพาเลทใหม่เข้าห่อได้ โดย

ในกรณนีี้สามารถใช้วิธกีารแก้ไขด้วยหลักการรวมงานเข้า

ด้วยกัน คือการหาวิธีการขนย้ายพาเลทเปล่าออกจาก

เคร่ืองห่อ โดยในขณะที่ล าเลียงพาเลทเปล่าออกจาก

เคร่ืองจัดห่อจะล าเลียงพาเลทใหม่เคล่ือนที่ตามเข้ามาใน

เวลาเดียวกนัท าให้ลดเวลารอในส่วนนี้ ลงไปได้ ดังนั้นจึง

จ าเป็นต้องจัดหาอุปกรณ์ขนย้ายพาเลทเปล่าออกจาก

เคร่ืองห่อเพ่ือลดเวลาการรอคอย  

แนวทางปรบัปรุง จากการศึกษากระบวนการ

ห่อไม้ฝาโดยใช้แผนภูมิกระบวนการผลิต พบว่ามีการ

สูญเสียจากการรอส่งไม้ฝาเข้าเครื่ องจัดห่อซึ่ งท าการ

แก้ปัญหาด้วยการรวมวิธกีารขนย้ายพาเลทเปล่าออกจาก

เครื่องห่อและล าเลียงพาเลทใหม่เข้ามาในเวลาเดียวกัน

โดยการเพ่ิมชุดล าเลียงพาเลทเปล่าเข้าไปในระบบนั้น 

สามารถลดเวลาการรอคอยอันเนื่องมาจากการขนย้าย

และเปล่ียนพาเลทเปล่า 4 นาทแีละจากการท างานขนาน

กนั 8.5 นาท ีรวมลดเวลาลงได้ 12.5 นาทแีละท าให้ลด

เวลารวมในการท างานจาก  49.9 นาทเีหลือ 37.4 นาท ี

สามารถลดขั้นตอนการรอคอยในการเปล่ียนพาเลทและ

ขนไม้ฝาจากลานผ่านมาเข้าเครื่ องห่อ ผลจากการ

ปรับปรุงงานพบว่าสามารถลดเวลาการท างานโดยใช้

หลักการท างานพร้อมกัน โดยลดได้ 5 ขั้นตอนและลด

เวลารอคอยลง 1 ขั้นตอน ดงัแสดงในตารางที่ 3  
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ตารางที่ 3 สรปุผลก่อนและหลังปรับปรงุกระบวนการ 

ตารางสรปุผล 

การส ารวจ 

ก่อน หลัง ผลแตกต่าง 

คร้ัง นาท ี คร้ัง นาท ี คร้ัง นาท ี

การปฏบิัติงาน 7 28.5 6 27.5 1 1 

การขนส่ง 7 16.2 5 9.2 2 7 

การตรวจสอบ 2 1 1 0.5 1 0.5 

การรอ 1 4 0 0 1 4 

การเกบ็ถาวร 1 0.2 1 0.2 0 0 

เวลารวม                49.9                    37.4                   12.5 

 

2. การเพ่ิมประสทิธภิาพโดยรวม (%TEEP) ของ

เคร่ืองห่อไม้ฝา  

 การวิเคราะหปั์ญหา %TEEP จะมค่ีาเพ่ิมมากขึ้น

หรือลดต ่าลงขึ้ นกับปัจจัยส าคัญที่เกี่ยวข้องได้แก่ อัตรา

การใช้งานเครื่องจักร อัตราความเรว็และอัตราคุณภาพ 

ในกรณีที่การใช้งานเคร่ืองจักรน้อยกว่าเวลาเคร่ืองจักร

หยุดจะท าให้อตัราการใช้งานเคร่ืองจักรมค่ีาต ่าลงไม่ว่าจะ

หยุดตามแผนผลิตหรือไ ม่ก็ตาม ในกรณีที่ ใ ช้ งาน

เคร่ืองจักรไม่เตม็ความสามารถเช่นการเดินเคร่ืองจักรที่

ความเรว็ต ่ากว่าค่าที่ออกแบบไว้กท็ าให้ผลผลิตที่ได้น้อย

หรือค่าอัตราความเร็วต ่าและในกรณีที่เคร่ืองจักรผลิต

ของเสียมากก็จะส่งผลท าให้อัตราคุณภาพต ่าเช่นกัน 

ปัญหาเครื่องจักรหยุดผลิตในบางกะเนื่องจากไม่มีแผน

ผลิตที่ชัดเจนอนัเกิดจากการไม่เข้าใจประโยชน์ที่แท้จริง

ของการวางแผนการผลิตว่าจะท าให้มีการสญูเสยีเกดิขึ้น 

ไม่มีการก าหนดตัววัดค่าประสิทธิภาพในกระบวนการ

ผลิตและขาดการน าข้อมูลไปวิเคราะห์ (รปูที่ 3) 

 

 

 
     รูปที่ 3 การวิเคราะห์ปัญหาเคร่ืองจักรหยุดผลิตในบางกะ 

 

        แนวทางปรบัปรุง จากการการวิเคราะห์ปัญหา

เครื่องจักรหยุดผลิตในบางกะซึ่งท าให้ %TEEP มีค่าลด

ต ่าลงเนื่องจากไม่มีแผนการผลิตที่ชัดเจน จากสาเหตุ

ดังกล่าวสามารถด าเนินการแก้ไขโดยจัดท าตัววัด

ประสทิธภิาพในกระบวนการผลิต การเพ่ิมพูนความรู้โดย

จัดอบรมเรื่องการใช้ค่าวัดประสิทธิภาพในกระบวนการ

ผลิตเพ่ือน าไปสู่การจัดเก็บข้อมูลและการวิเคราะห์ 

ส าหรับสาเหตุที่เกดิจากการไม่มีพนักงานผู้รับเหมา อัน

เนื่องมากจากผู้รับเหมาติดภาระงานอื่นนั้น มีสาเหตุที่

แท้จริงมาจากการที่ไม่ได้แจ้งผู้รับเหมาให้ทราบล่วงหน้า 

ท าให้ผู้รับเหมาไม่สามารถจัดเตรียมพนักงานได้ทนัเวลา 

ดังนั้นการจัดท าแผนและประสานงานกับผู้ รับเหมา

ล่วงหน้าก่อนเดินเครื่องจักรเพ่ือให้ทางพนักงานและ

พนักงานรับเหมาสามารถปฏิบัติงานได้อย่างครบถ้วน

และถูกต้องจะช่วยแก้ปัญหาได้ ดังนั้นการจัดท าตัววัด

ประสทิธภิาพเคร่ืองจักรและชี้แจงทางผู้ใช้งานให้ทราบถึง

ประโยชน์จากการเดินเคร่ืองในช่วงที่ไม่มีแผนผลิตและ

การจัดท าแผนผลิตให้ต่อเนื่องและชี้แจงผู้รับเหมาเพ่ือจัด

เคร่ืองจกัร

หยดุผลิตใน

บางกะ 

ไม่มีพนกังาน

ผูรั้บเหมา 

ติดงานดา้นอ่ืน 

เคร่ืองจกัรไม่พร้อมผลิต 

ไม่เขา้ใจประโยชน์ 

วสัดุในการห่อ

ไม่เพียงพอ 

เคร่ืองจกัรเสียบ่อย 
ไม่แจง้ล่วงหนา้ 

ไม่จดัเตรียมล่วงหนา้

บ่อย 

ไม่มีแผน

ผลิต 

ไม่มีตวัวดัประ 

สิทธิภาพในการผลิต
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ก าลังคนเดินเครื่องจักร จะช่วยแก้ไขให้ประสิทธิภาพ

โดยรวมของเคร่ืองจักรและอปุกรณส์งูขึ้น 

 

ผลการปรบัปรุง 

 

เมื่อน าผลการศึกษาและการวิเคราะห์ข้อมูลมาจัดท า

แผนการแก้ไขและปฏิบัติตามแผนการปรับปรุง ตั้งแต่

เ พ่ิมอัตราการเดินเครื่ องของเครื่ องห่อไม้โดยการ

ปรับปรงุแก้ไขเครื่องจักรตามแผนการแก้ไขปัญหาเครื่อง

เรียงแผ่นช ารุดและตามแผนการแก้ไขปัญหาเครื่องห่อ

ฟิล์มช ารดุ เพ่ิมอตัราความเรว็ของเครื่องห่อไม้ฝาการลด

เวลาการรอคอยจากการจัดท าการวิเคราะห์แผนผังการ

ไหลของงานห่อไม้ฝา และเพ่ิมประสทิธภิาพโดยรวมของ

เครื่ อง ห่อไม้ฝาโดยการจัดท าตัววัดประสิทธิภาพ

เครื่องจักรและชี้ แจงทางผู้ใช้งานและการจัดท าแผนผลิต

ให้ต่อเนื่องและชี้ แจงผู้ รับเหมา ผลการปรับปรุงพบว่า

ข้อมูลการหยุดเครื่ องจั กรแยกตามอุปกรณ์  การ

ด าเนินการหลังการปรับปรุง (รูปที่ 4) การแก้ปัญหาของ

อุปกรณ์ชุดเรียงแผ่นและชุดห่อฟิล์มท าให้ปัญหาการหยุด

เครื่องจักรในส่วนอุปกรณ์ชุดนี้ ลดลงโดยปัญหาอุปกรณ์ชุด

เรียงแผ่นลดจากร้อยละ 59.99 เหลือร้อยละ 10.34 ปัญหา

ชุดห่อฟิล์มจากร้อยละ 14.95 เหลือร้อยละ 3.04 จากการที่ 

เวลาในการหยุดเครื่องโดยรวมลดลง (ดังแสดงในตารางที่ 

4) ส่งผลให้อตัราการเดินเครื่องเพ่ิมขึ้น 12.4% และท า

ให้ค่า OEE เพ่ิมขึ้น 12.5% 

  

 
              รูปท่ี 4 เวลาหยุดเคร่ืองจกัรแยกตามอุปกรณ์ 

 

ตารางที่ 4 ผลการด าเนินการก่อนและหลังการปรับปรุง 

การปรับปรงุ % Availability % Speed % Yield % OEE %Asset Utilization % TEEP 

ก่อน 73.8 77.7 97.2 55.8 47.3 35.7 

หลัง 86.2 80.0 98.9 68.3 86.2 68.3 

เพิ่มขึ้น 12.4 2.3 1.7 12.5 38.9 32.5 

 

ส าหรับการแก้ไขปัญหาเครื่ องจัดเรียงแผ่นช ารุด 

หลังจากด าเนินการแก้ไขและตรวจสอบผลแล้วได้จัดท า

มาตรฐานของอุปกรณ์ร่วมกับทางหน่วยงานวิศวกรรม 

คอื ชุดส่งกระเบื้องเข้าห่อฟิล์ม รางเลื่อนรับกระเบื้องและ

ไกดร์ับกระเบื้องเข้าห่อฟิล์ม ส าหรับการแก้ปัญหาเครื่อง

ห่อฟิล์มช ารดุได้จัดท ามาตรฐานของชุดให้ความร้อนแบบ

แผ่น ส่วนอุปกรณ์ต่อฟิล์มท าการแก้ไขเพ่ือจัดท าแบบ

เพ่ิมเติม รวมถึงการจัดท าข้อก าหนดร่วมกันกับทาง

หน่วยงานวิศวกรรม ในกรณีที่มีการติดตั้งเคร่ืองจักรใหม่

หรือเคร่ืองจักรที่ผ่านการใช้งานแล้วให้ตรวจสอบระบบ

สายไฟทั้งหมด ปัญหาเรื่องเครื่องจักรหยุดผลิตในบางกะ

แก้ไขโดยการประชุมชี้ แจงหน่วยงานวางแผนและพนักงาน

ผลิตให้ทราบถึงประโยชน์ของการวางแผนผลิตให้

เครื่องจักรเดินต่อเนื่องและก าหนดเป็นมาตรฐานในการ

วางแผนผลิตของหน่วยงานวางแผน ส่วนปัญหาการหยุด

เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ที่ ยังมีอยู่จะน ามาจัดท าการ

วิเคราะห์และหาทางปรับปรงุเพ่ิมเตมิ  
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ผลการปรับปรงุประสทิธภิาพในกระบวนการผลิตของ

เคร่ืองห่อไม้ฝาของโรงงานกรณีศึกษาพบว่าการปรับปรุง

ประสิทธิภาพโดยการลดเวลาการหยุดเครื่องจักรจาก

สาเหตุของอุปกรณ์ช ารุดโดยแยกตามล าดับความส าคัญ

โดยใช้หลักการของพาเรโตเข้ามาช่วย ท าให้สามารถ

จัดเรียงสาเหตุหลักของการช ารุดเสียหายและน าปัญหา

หลักมาวิเคราะห์แก้ไขปัญหาโดยการใช้วิธกีารของ why-

why analysis เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาที่เกดิขึ้นแล้วและ

ปัญหาที่ก  าลังจะเกิดขึ้ นเพ่ือน ามาจัดท าแผนการแก้ไข

ป้องกันและด าเนินการตามแผนที่ก  าหนดซึ่ งมีการใช้

ทรัพยากรที่มีเข้าไปแก้ปัญหาได้ตรงจุด ท าให้เวลาการ

หยุดเครื่องจักรลดลงซึ่งส่งผลต่ออตัราการเดนิเคร่ืองเพ่ิม

สงูขึ้นถึง 12.4% และใช้การวิเคราะห์ผังก้างปลาเพ่ือหา

สาเหตุของ %TEEP ต ่าเพ่ือวางแผนปรับปรุงและแก้ไข

และด าเนินการแก้ไขตามสาเหตุที่ เกิดขึ้ น ซึ่ งเกิดจาก

ปัญหาการจัดการในเรื่องการจัดก าลังพลแก้ไขโดยการ

จัดท าแผนและประสานงานกับผู้ รับเหมาล่วงหน้าก่อน

เดินเครื่องจักรซึ่งส่งผลท าให้ค่า TEEP สงูขึ้นถึง 32.5% 

ค่า TEEP  

ผลจากการปรับปรุงทั้งหมดท าให้ผลผลิตเฉล่ียต่อ

ชั่วโมงโดยรวมเพ่ิม จาก 4.32 ตันต่อชั่วโมง เป็น 5.30 

ตนัต่อชั่วโมง ซึ่งเพ่ิมขึ้น 0.98 ตนัต่อชั่วโมง ( 22.68%) 

 

การวิเคราะหท์างเศรษฐศาสตร ์

 

ส าหรับค่าใช้จ่ายในด้านการลงทุนปรับปรุงตามแนวทาง

ของการเพ่ิมประสทิธผิลในกระบวนการห่อไม้ฝาเกดิจากการ

เพ่ิมอตัราเรว็ โดยการแก้ปัญหาอนัเนื่องมาจากการที่ไม่มีชุด

ล าเลียงพาเลทเปล่าออกจากเครื่องห่อไม้ฝา  การเพ่ิมอตัรา

การเดินเครื่องจักรโดยการแก้ไขปัญหาเครื่องจัดเรียงไม้ฝา

และปัญหาเคร่ืองห่อฟิล์ม การเพ่ิมอัตราการใช้เคร่ืองจักร

โดยการจัดการแก้ไขปัญหาเครื่องจักรไม่ได้ผลิตในบางกะ 

ซึ่ งจากการสรุปสาเหตุและหาแนวทางการปรับปรุง 3 

รายการ ดังนี้   (1) การติดตั้งชุดล าเลียงพาเลทเปล่า (2) 

การปรับปรุงเครื่องจัดเรียงไม้ฝาและ (3) การปรับปรุง

เครื่องห่อฟิล์ม โดยมีค่าใช้จ่ายในการลงทุนประมาณ 

105,000 บาท หลังจากการแก้ไขปรับปรงุพบว่าสามารถ

เพ่ิมอัตราการผลิตโดยเฉล่ีย 0.98 ตันต่อชม.ซึ่งท าให้

ต้นทุนค่าแรงในการผลิตลดลง 36 บาทต่อตัน จากการ

ส ารวจข้อมูลการผลิตในหนึ่งเดือนพบว่าสามารถเพ่ิม

ผลผลิตจาก 957.6 ตันเป็น 1176 ตันหรือเพ่ิมขึ้ น 

218.4 ตนัต่อเดอืน เมื่อเปรียบเทยีบกบัค่าใช้จ่ายในการ

ลงทุนกบัรายได้รวมที่เพ่ิมขึ้นถงึ 260,736 บาท พบว่าจะ

ใช้งวดระยะเวลาคืนทุนเพียง 0.40 เดือน นับว่าเป็นการ

ลงทุนที่คุ้มค่าโดยมค่ีาประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจักร

อุปกรณ์ (OEE) และค่าประสิทธิภาพโดยรวมของ

เครื่องจักรอุปกรณ์ (TEEP) ก่อนการปรับปรุงและหลัง

การปรับปรงุพบว่ามค่ีาสงูขึ้นอย่างชัดเจน 

  

สรุปผล 

 

ผลการศึกษาพบว่าการแก้ปัญหาในกระบวนการผลิต

ส่วนใหญ่จะมุ่งเน้นสภาพปัญหาที่ทางพนักงานคิดว่าเป็น

ปัญหาหลักในกระบวนการท างาน ซึ่งไม่มีการจัดเก็บ

รวบรวมข้อมูลส าหรับใช้ในการแก้ไขปัญหาอย่างเป็น

ระบบและบันทึกข้อมูลได้ไม่ถูกต้องและครบถ้วน ท าให้

การปรับปรงุแก้ไขปัญหาไม่เป็นไปตามล าดับความส าคัญ

และความรุนแรงของปัญหา ดังนั้นการชี้ แจงเรื่องการ

จัดเกบ็ข้อมูล การวิเคราะห์ข้อมูลจึงเป็นเรื่องจ าเป็นและ

ต้องด าเนินการติดตามอย่างใกล้ชิด หากการจัดเก็บ

ข้อมูลไม่ตรงตามสภาพจริงจะท าให้การวิเคราะห์ไม่ตรง

เป้าหมายส่งผลให้ผลที่ได้ไม่ตรงตามวัตถุประสงค์ของ

โครงการ หลังจากการด าเนินการชี้ แจงและติดตามผล

พบว่ามีการให้ความส าคัญของการจัดเกบ็ข้อมูลอย่าง

ถูกต้องซึ่ งส่ งผลให้การน า ข้อมูลไปใ ช้ไ ด้ตรงตาม

วัตถุประสงค์และส่งผลให้มีการแก้ไขอย่างถูกต้องเป็น

ระบบ และจากผลการศึกษาในเรื่องนี้ ท าให้พนักงานมี

ความรู้ และตระหนักถึงการจัดเก็บข้อมูลในการเดิน

เครื่องจักรรวมถึงการน าข้อมูลไปใช้งานในการวิเคราะห์

ปัญหาที่เกดิขึ้น การจัดหาตัววัดเพ่ือวัดประสทิธภิาพและ

ผลผลิตโดยเลือกใช้ OEE และ TEEP  ส าหรับการ

ตั้งเป้าหมายเพ่ือจะด าเนินการแก้ไขปัญหาอย่างเป็น

ระบบซึ่งส่งท าให้มีการปรับปรุงงานอย่างต่อเนื่องและท า

ให้ประสทิธภิาพและผลผลิตเพ่ิมมากขึ้น  

ผลจากการวิจัยท าให้ประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจักรอปุกรณ ์เพ่ิมขึ้น 12.5% สงูกว่าเป้าซึ่งก าหนด

ไว้ 10% ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์

เพ่ิมขึ้ น 32.5% ซึ่งสูงกว่าเป้าซึ่งก าหนดไว้ที่ 10% 
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เช่นกนั ส่วนอตัราการผลิตเพ่ิมขึ้น 0.98 ตันต่อชั่วโมง 

คิดเป็น 22.68% ซึ่งสูงกว่าเป้าหมายที่ก  าหนดไว้ 10% 

ต้นทุนการผลิตลดลง 36 บาทต่อตัน ระยะเวลาคืนทุน 

0.40 เดือน มีความคุ้มค่าต่อการลงทุนและผลการ

ปรับปรงุบรรลุตามวัตถุประสงคท์ี่ก  าหนด 
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