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บทคัดย่อ 
 สายการผลิตน ้ าผลไมพ้ร้อมด่ืมโรงงาน เอบีซี พบปัญหาค่า OEE และค่า A ต ่าจากสาเหตุ
ความสูญเสียประเภทเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง งานวิจยัน้ีจึงมีวตัถุประสงคเ์พื่อค่าเพิ่มประสิทธิผลโดยรวม
เคร่ืองจกัร (OEE) ผูว้จิยัจึงใชท้ฤษฎีความสูญเสีย 6 ประการ จดัประเภทความสูญเสียใหม่ให้ถูกตอ้ง
และใช้ทฤษฎีแผนภูมิ Pareto เรียงล าดบัสาเหตุของปัญหาท่ีควรน ามาแกไ้ขก่อน พบวา่ปัญหากน้
กล่องไม่ติด และปัญหาหูกล่องไม่ติด บริเวณ Final Folder ของเคร่ืองบรรจุควรแกไ้ขก่อนจึงน า
ทฤษฎี PM วิเคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลต่อการเกิดปัญหาโดยปัญหากน้กล่องไม่ติดเกิดจากปัจจยัแรงดนั
ภายในกล่องบรรจุ และปัญหาหูกล่องไม่ติดเกิดจากปัจจยั ต าแหน่งเป่าลมร้อนของกล่องจึงปรับปรุง
การท างาน หลงัการแกไ้ขปัญหากน้กล่องไม่ติดของเสียลดลงเป็นศูนย ์และปัญหาหูกล่องไม่ติดของ
เสียลดลงอยู่ในเกณฑ์ท่ีโรงงานยอมรับ เม่ือค านวณอตัราของเสียลดลงถึง 0.84% ค่า OEE มีค่า
เพิ่มข้ึนเป็น 75.68 % และค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (A) มีค่า 81.16 % ซ่ึงการแกปั้ญหาขา้งตน้ จะ
สามารถช่วยใหผู้ป้ระกอบการสามารถเพิ่มประสิทธิผลการท างานในการรองรับการผลิตในอนาคต
ต่อไป 

ค าส าคัญ: ค่าประสิทธิผลโดยรวมเคร่ืองจกัร, ค่าอตัราเดินเคร่ือง, กน้กล่อง, หูกล่อง, ทฤษฎี PM 
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Abstract 
 ABC’s factory fruit juice production line facing problem of very low Rate in Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) and Availability Rate (A). OEE is standard for measuring how 
well a manufacturing operation is utilized, during the periods when it is scheduled to run, 
consequently, it is important to improve OEE in order to increase the overall effectiveness. This 
research, therefore, focus on developing a new process to surge the OEE Rate. Six big losses 
theory is being used in this research to categorize the losses and Pareto theory use for sorting the 
causes of the significant problem. The result shows that the bottom flap and the flap are defected 
due to the filler machine problem. This research use PM theory to analyze the factors that affect 
the problem. After solving the problem, the waste of the bottom flap problem is reduced to zero 
and the waste of flap problem is reduced to the acceptable level. The waste Rate reduced to 0.84 %, 
OEE Rate increased to 75.68 %, A Rate increased to 81.16 %. According to earlier point, solving 
the problems will be able to help entrepreneurs to increase work efficiency to support production 
in the future. 

Keywords: Overall Equipment Effectiveness, Availability Rate, Bottom Flap, Flap, PM Analysis 

บทน า 
 มูลค่าตลาดน ้ าผลไมมี้อตัราการเติบโตทางการตลาดภายในประเทศ 1 % ดงักล่าวขา้งตน้
นั้น ส่งผลใหมี้การแข่งขนัทางการตลาดน ้าผลไมท่ี้มีผลไม ้100 % (Premium Market) มีความรุนแรง
ข้ึนทั้งจากผูเ้ล่นรายเดิม รายใหญ่ และรายใหม่ท่ีเข้าตลาดอย่างต่อเน่ืองดังภาพท่ี 1.3 เห็นได้ว่า 
แบรนด์ทิปโกมีส่วนแบ่งการตลาด 28 % ในขณะท่ีแบรนด์ดอยค ามีการเติบโตจนมีส่วนแบ่งทาง
การตลาดเพิ่มเป็น 21 % และแบรนด์มาลีมีส่วนแบ่งทางการตลาด 20 % ซ่ึงตกอันดับจาก 
ปี พ.ศ. 2559 ท  าให้ผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมน ้ าผลไม้พร้อมด่ืมให้ความสนใจ และเล็งเห็น
ความส าคญัดา้นการเพิ่มประสิทธิผลการท างานเคร่ืองจกัร เพื่อตอบสนองต่ออตัราการเติบโตของ
ตลาดในประเทศ และการแข่งขนัในตลาดจากคู่แข่ง ปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิต มีการน า
เทคโนโลยีต่าง ๆ เข้ามาประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิต เพื่อท่ีจะพฒันากระบวนการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน เพื่อตอบสนองตามความตอ้งการของตลาดท่ีก าลงัเติบโต ไม่วา่จะเป็นรูปแบบ
ของผลิตภณัฑ์ จ  านวนผลิตภณัฑ์ คุณภาพของผลิตภณัฑ์ และเวลา ท่ีใชใ้นการส่งมอบไดต้รงตามท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ (กรกช สุขวฒันกุล , 2551) ถือเป็นการจดัการห่วงโซ่อุปทานเบ้ืองตน้ ซ่ึงเป็นการ
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เช่ือมโยงกนัระหวา่งห่วงโซ่คุณค่า และการจดัการกระบวนการ เพื่อใชใ้นการตดัสินใจ เก็บของใน
คลงัสินคา้ หรือการตดัสินใจผลิต ดว้ยเคร่ืองมือ และแนวทางท่ีเหมาะสมกบักระบวนการท าให้
สามารถจดัการไดใ้นลกัษณะท่ีตรงตามความคาดหวงัของทั้งผูป้ระกอบการ และลูกคา้เกิดความพึง
พอใจรวมถึงสามารถควบคุมตน้ทุนได ้(ถิรวรรธน์ ค  ากลาง, 2559) ผูว้ิจยัมีความสนใจในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพดา้นการผลิตเน่ืองจาก การควบคุมคุณภาพของการผลิต หรือเพิ่มประสิทธิภาพการ
ท างานเคร่ืองจกัร ส่งผลให้สามารถเพิ่มปริมาณสินคา้ สินคา้มีคุณภาพ ลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจาก
กระบวนการ และลดตน้ทุนไดอี้กดว้ย 
 โรงงานผลิตน ้าผลไมพ้ร้อมด่ืม เอบีซี เป็นหน่ึงในผูป้ระกอบการขนาดใหญ่ในประเทศไทย
มีการผลิตน ้ าผลไมพ้ร้อมด่ืมหลากหลายขนาด โดยมียอดการผลิตเฉล่ียปี พ.ศ. 2561 แบ่งตามขนาด
บรรจุภณัฑ์เป็น ขนาด 200 มล. มียอดการผลิต 2,700 ตนัต่อปี ขนาด 500 มล. มียอดการผลิต 2,700 
ตนัต่อปี และ ขนาด 1,000 มล. มียอดการผลิต 4,500 ตนัต่อปี คิดมูลค่าตน้ทุนการผลิตเป็นจ านวน
เงินเท่ากบั 440 ล้านบาท ซ่ึงกระบวนการผลิตน ้ าผลไมพ้ร้อมด่ืมเป็นสายการผลิตท่ีใช้เคร่ืองจกัร
แบบต่อเน่ือง (Continuous Production Line) จึงมีการวดัประสิทธิผลโดยรวมเคร่ืองจกัรเพื่อ
วเิคราะห์การท างานของเคร่ืองจกัรนั้นวา่ผลิตอยูใ่นเกณฑ์ท่ีดีหรือไม่ ซ่ึงการวดัประสิทธิผลโดยรวม
เคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรมประเภทต่าง ๆ นั้นมีเพียงวิธีการค านวณหาค่าประสิทธิผลโดยรวม
เคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness) วิธีเดียวท่ีเป็นท่ีนิยมมาก (สถาบันเพิ่มผลผลิต
แห่งชาติ, 2542) ซ่ึงค่าประสิทธิผลโดยรวมเคร่ืองจกัร คือร้อยละของผลคูณของ อตัราเดินเคร่ือง 
(Availability Rate) ประสิทธิภาพเดินเคร่ือง (Performance Rate) และอตัราคุณภาพ (Quality Rate) 
เม่ือผู ้วิจ ัยดูข้อมูล ค่าประสิทธิผลโดยรวมเคร่ืองจักรย้อนหลังพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวม
เคร่ืองจกัรปี พ.ศ. 2561สายการบรรจุ ขนาด 200 มล. มีค่าเฉล่ียทั้งปีเป็น 65 % สายการบรรจุขนาด 
500 มล. หรือ 1,000 มล. มีค่าเฉล่ียทั้งปีเป็น 61 % ซ่ึงมีค่านอ้ยกวา่สายการบรรจุขนาด 200 มล.แสดง
ให้เห็นวา่เคร่ืองจกัรไม่สามารถเดินเคร่ืองเพื่อการผลิตไดต้ลอดแผนการผลิต ผูว้ิจยัจึงมีความสนใจ
หาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมสายการผลิตขนาด 500 มล. หรือ 1,000 มล.เพื่อเพิ่ม
โอกาสในการผลิตสินคา้ท่ีดี และลดการเกิดของเสียจากสาเหตุเคร่ืองจกัรหยดุท างาน 

วตัถุประสงค์ของการศึกษา 
 1. เพื่อหาสาเหตุท่ีส่งผลกระทบใหค้่าอตัราการเดินเคร่ืองบรรจุ (A) มีค่าต ่า 
 2. เพื่อหาแนวทางการแกไ้ขสาเหตุท่ีส่งผลกระทบต่อค่าอตัราการเดินเคร่ืองบรรจุ (A) มีค่าต ่า 
 3. เพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมเคร่ืองจกัร (OEE) 
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ขอบเขตของการศึกษา 
 ในการศึกษาคร้ังน้ีมีขอบเขตเน้ือหาในการศึกษาในประเด็นการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองบรรจุในกระบวนการผลิตน ้ าผลไมพ้ร้อมด่ืม กรณีศึกษาสายการผลิตน ้ าผลไมพ้ร้อมด่ืม 
ขนาด 500 มล. หรือ 1,000 มล. โดยมีการทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวของ และการเก็บรวบรวมขอ้มูล
เชิงปริมาณของการท างานเคร่ืองบรรจุ ขนาด 500 มล. หรือ 1,000 มล. หาตวัแปร/สาเหตุท่ีส่งผล
อยา่งมีนยัส าคญัต่อค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (A) ดว้ยเคร่ืองมือวิเคราะห์ท่ีเหมาะสม และมีการน า
แนวทางการแกไ้ขทดลองจริงกบัเคร่ืองบรรจุขนาด 500 มล. หรือ 1,000 มล. เพื่อเก็บขอ้มูลจริงเป็น
เวลา 16 วนั ส าหรับใช้ค  านวณเปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมเคร่ืองจกัร และสรุปผลเพื่อหา
แนวทางปฏิบติัต่อไป 

งานวจัิยและวรรณกรรมทีเ่กีย่วข้อง 
 การผลิต ความหมายว่า การน าเอาทรัพยากรหรือปัจจยัการผลิตผ่านกระบวนการแปลง
สภาพภายใต้เทคโนโลยีระดับหน่ึง ผสมผสานกันเพื่อให้เกิดให้เป็น สินค้า หรือบริการ เป็น
กระบวนการเพิ่มคุณค่าหรือประโยชน์ทางเศรษฐกิจ (Economic Utility) ให้กบัปัจจยัการผลิตต่าง ๆ 
เพื่อตอบสนองความตอ้งการของผูบ้ริโภคให้เกิดประโยชน์มากท่ีสุด 
 1.  ความสูญเสีย 6 ประการ (Six Big Losses) 
 Mr. Shigeo Shing และ Mr. Taiichi Ohno ผูคิ้ดคน้แนวคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
(Toyota Production System) ไดใ้ห้ค  านิยามความสูญเสีย (Wastes) คือ การสูญเสียทรัพยากรการ
ผลิตท่ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อตน้ทุน คุณภาพ และการส่งมอบ (วิทยา อินทร์สอน, ปัทมาพร ท่อชู 
และภาณุเมศวร์ สุขศรีศิริวชัร , 2558) ในกิจกรรม TPM มีการมองความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนกับ
เคร่ืองจกัร และยงัสนใจทุก ๆ ความสูญเสียท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิผลโดยรวมของระบบการ
ผลิต เพื่อวตัถุประสงคใ์นการลดความสูญเสียท่ีเกิข้ึนใหเ้ป็นศูนย ์ 
 2.  การวเิคราะห์ตวัแปรส าคญัดว้ยทฤษฎี Pareto 
 แผนภูมิพาเรโตท่ีท่ีเก่ียวเน่ืองกบัการปรับปรุงคุณภาพ คือการหาตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อ
คุณภาพ (Quality Function) เช่น ถา้เราหาตวัแปรท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพ และน ามาหาค่าตวัเลข 
หรือร้อยละของผลกระทบนั้น จดัล าดบัจากมากไปนอ้ย แลว้น ามาเขียนกราฟ เพื่อเป็นแนวทางใน
การตดัสินใจแก้ปัญหาเร่งด่วน ปัญหารอง ตามล าดับ ใช้ตรวจสอบผลท่ีเกิดข้ึนจากการแก้ไข
ปรับปรุง (ล าปาง แสนจนัทร์, 2552) 
 3.  การวเิคราะห์ดว้ยหลกั PM (PM Analysis) 
 การวิเคราะห์ PM เป็นแนวคิด และเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาความสูญเสียแบบเร้ือรัง
ใหเ้ป็นศูนย ์โดยมีแนวคิดพื้นฐานคือ วิเคราะห์ปรากฏการณ์การเกิดจุกบกพร่องเร้ือรังตามหลกัการ
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และกฎเกณฑ์ ท าให้กลไกกรเกิดปัญหาชดัเจนข้ึน โดยตวัอกัษร P ยอ่มาจากค าวา่ Phenomenon ซ่ึง
แปลวา่ ปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึน อีกนยัหน่ึง คือค าวา่ Physical แปลวา่ เก่ียวกบัทางดา้นกายภาพซ่ึงเป็น
สาเหตุท่ีท าให้เกิดปรากฏการณ์ดงักล่าว ส่วนตวัอกัษร M ยอ่มากจากค าหลายค า ดงัน้ี Mechanism 
ซ่ึงแปลวา่ ระบบกลไก และยงัหมายถึงปัจจยัท่ีใช้ในการผลิตหรือ 4M ท่ีประกอบดว้ย Man (คน) 
Machine (เคร่ืองจกัร) Method (วิธีการ ขั้นตอน) และ Material (วสัดุ) เพื่อท าการวิเคราะห์วา่ ความ
เสียหายเร้ือรังใดท าใหเ้กิดของเสีย หรือท าใหเ้กิดเคร่ืองจกัรเสีย (จรัล ทรัพยเ์สรี, 2551) 
 4.  ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness) 
 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness) ยอ่วา่ OEE เป็น
เคร่ืองมือในการช้ีบ่ง และเจาะลึกเร่ืองของความสูญเสีย 6 ประการ (Six Big Losses) ความสูญเสีย
เหล่าน้ีเป็นสาเหตุส าคัญท่ีก่อให้เกิดการสูญเสียเวลา และประสิทธิภาพของอุปกรณ์การผลิต 
(สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 2562) โดยมีนิยามว่า “การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
ไม่ใช่การวดัผลิตภาพของพนกังาน และไม่ใช่การจบัผดิพนกังาน เราสามารถท่ีจะคน้หาจุดปรับปรุง
ของเคร่ืองจกัรและกระบวนการ โดยสนใจท่ีขอ้มูลความสูญเสียระหวา่งการใชง้าน” 
 งานวิจยัของ กรกช สุขวฒันกุล (2551), ไพฑูรย ์ปะการะพงั (2555), กีรติยา ลิปิวฒันาการ 
(2555), เกียรติบลัลงัก์ คิดหมาย (2556), ธีรพงษ์ ขนัทอง (2558), ฐิติมา ฤทธ์ิประเสริฐศรี (2559), 
พิชญพงศ์ เมืองทอง และอภิชาติ โสภาแดง (2560), จารุเดช หิรัญวฒันสุข, อริย บุญด าเนิน และ
นิลวรรณ ชุ่มฤทธ์ิ (2561) ไดน้ าทฤษฎี เก่ียวกบัการวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 
มาเป็นแนวทางในการวเิคราะห์ประสิทธิผลเคร่ืองจกัร มีการเลือกใชท้ฤษฎี แผนภาพ Pareto เทคนิค
การตั้งถาม ท าไม-ท าไม ทฤษฎี PM (PM Analysis) เพื่อช่วยรวบรวมปัญหาท่ีส่งผลให้เคร่ืองจกัร
ขดัขอ้งหรือเกิดปัญหาเร้ืองรัง และมีการใช้ แผนภาพ Pareto ช่วยคดัเลือก ปัจจยั หรือปัญหา เพื่อ
น ามาแก้ไข จากงานวิจยัเหล่าน้ี เป็นสาเหตุให้ผูว้ิจยัเลือกใช้ แผนภาพ Pareto ทฤษฎี PM (PM 
Analysis) เข้ามาด าเนินการหาสาเหตุ และปัญหาเร้ือรังท่ีท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (OEE) โรงงาน เอบีซีต ่า 

ระเบียบและวธีิวจัิย 
 ในการศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองบรรจุในกระบวนการ
ผลิตน ้ าผลไม้พร้อมโดยศึกษาจากการทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวข้องร่วมกับการวิเคราะห์ข้อมูล
ย้อนหลัง เพื่อวิเคราะห์ปัญหา และเลือกวิธีการท่ีเหมาะสมในการแก้ไขปัญหา เพื่อให้บรรลุ
วตัถุประสงค์ของการศึกษาท่ีตั้งไวด้งันั้น ในบทน้ีผูว้ิจยัได้น าเสนอขั้นตอนการศึกษา อนัมีระเบียบ 
และวธีิวจิยัในการศึกษาดงัแผนภาพขั้นตอนการด าเนินการวจิยั ดงัน้ี 
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ภาพที ่1 แผนภาพขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 
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ผลการวจัิย 
 1.  กระบวนการผลิตน ้าผลไมพ้ร้อมด่ืม 
 กระบวนการผลิตน ้ าผลไมพ้ร้อมด่ืม ของโรงงาน เอบีซี ประกอบด้วยขั้นตอนหลกัตาม
แผนภาพแสดงล าดบัขั้นตอนการท างาน และเน่ืองจากกระบวนการผลิตดงักล่าวเป็นสายการผลิต
แบบต่อเน่ือง หากมีเคร่ืองจกัรใดเคร่ืองจกัรหน่ึง หยุดการท างาน จากกรณีต่าง ๆ จะส่งผลให้ไม่
สามารถผลิตได ้และเกิดของเสียข้ึน โดยเฉพาะส่วนการบรรจุ ท าให้ผูว้ิจยัไดเ้ลือกส่วนการบรรจุไป
วิเคราะห์ หาปัจจยัท่ีส่งผลต่อค่าอตัราการท างานเคร่ืองจกัร ซ่ึงทางโรงงาน มีการวดัประสิทธิภาพ
การท างานของเคร่ืองจกัรในรูปแบบไลน์ต่อเน่ือง โดยการน าตวัช้ีวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (OEE) เป็นตวัช้ีวดั  
 ทางโรงงาน มีการเก็บขอ้มูลจากแบบฟอร์มบนัทึกการท างานเคร่ืองบรรจุ A3-FLEX โดย
พนกังานควบคุมเคร่ืองจกัรเป็นผูบ้นัทึก และรวบรวมขอ้มูลเพื่อใชค้  านวณค่า ประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัร (OEE) ท่ีโรงงาน จดัท าข้ึน ซ่ึงอา้งอิงสูตรการค านวณดงัน้ี 
 1.  อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability Rate) 

อตัราการเดินเคร่ือง   
เวลารับภาระงาน   เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุท างาน 

เวลารับภาระงาน
 

อตัราการเดินเคร่ือง   
เวลาเดินเคร่ืองจกัร 
เวลารับภาระงาน

 

 2.  อตัราสมรรถนะการท างานของเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency) 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง   
เวลามาตรฐาน   ช้ินงานท่ีผลิตได้

เวลาเดินเคร่ือง
 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง   
เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ

เวลาเดินเคร่ือง
 

 3.  อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

อตัราคุณภาพ   
จ านวนช้ินงานทั้งหมด   จ านวนช้ินงานเสีย

จ านวนช้ินงานทั้งหมด
 

อตัราคุณภาพ   
จ านวนช้ินงานดี

จ านวนช้ินงานทั้งหมด
 

 4.  ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 
 ค่า OEE   อตัราการเดินเคร่ือง  ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  อตัราคุณภาพ  
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 2.  การศึกษาขอ้มูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ยอ้นหลงัปี พ.ศ. 2561 
 เม่ือน าขอ้มูลบนัทึกการท างานเคร่ืองบรรจุ A3-FLEX ยอ้นหลงัยอ้นหลงัเดือน มกราคม – 
ธนัวาคม ปี พ.ศ. 2561 มาวเิคราะห์ ตวัแปรท่ีเก่ียวขอ้งกบัการหยุดของเคร่ืองจกัร และการสัมภาษณ์
ผูมี้ประสบการณ์การท างาน ร่วมกบัผูจ้ดัการแผนกผลิตท่ีมีการท างานมากกว่า 10 ปี ซ่ึงบุคคล
ดงักล่าวไดผ้า่นการอบรมการท างานเคร่ืองบรรจุจากบริษทัผูผ้ลิต พบวา่ พบวา่ทางโรงงานมีการจดั
กลุ่มประเภทการสูญเสียไม่ถูกตอ้ง เช่น จดักลุ่มเวลาการพกักลางวนัของพนกังานอยู่ในกลุ่ม เวลา
เคร่ืองสูญเสีย เป็นตน้ ส่งผลใหค้่า A มีค่าร้อยละต ่ามาก และค่า P เม่ือค านวณมีค่าร้อยละสูงมากกวา่ 
100 .ผูว้ิจยัจึงน าหลกัการความสูญเสีย 6 ประการ หรือ 6 Big Losses จดักลุ่มขอ้มูลใหม่ รวมทั้ง
ปรับปรุงแบบฟอร์มการเก็บขอ้มูลค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ใหม่เพื่อให้สอดคลอ้งตามค า
นิยามท่ีมีการปรับปรุง 
 จากภาพแผนภูมิแท่งแสดงค่าประสิทธิผลโดยรวมเคร่ืองจกัร ปี พ.ศ. 2561 พบว่าค่า OEE 
ในแต่ละเดือนมีค่าต ่ากวา่ร้อยละ70 ซ่ึงเป็นค่าเป้าหมายการด าเนินงานท่ีโรงงาน ก าหนด ซ่ึงค่าอตัรา
การเดินเคร่ืองจกัร (A) มีค่าต ่ากวา่ตวัแปรส าคญัอีก 2 ตวัมาก ส่งผลให้ค่า OEE มีค่าต ่า จึงมีการ
ทวนสอบความถูกตอ้งของการเก็บขอ้มูล ค านิยามความสูญเสียในกระบวนการผลิต และวิธีการ
ค านวณค่า OEE ใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2 แผนภูมิแท่งแสดงค่าประสิทธิผลโดยรวมเคร่ืองจกัร ปี พ.ศ. 2561 
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 จากการเก็บขอ้มูลในช่วงวนัท่ี 21ตุลาคม 2562 – 21 พฤศจิกายน 2562 เป็นระยะเวลา 16 วนั 
เพื่อค าณวนค่า OEE ตามการนิยามใหม่ เทียบกบัการค านวณในรูปแบบเดิม ตวัแปรทั้ง 3 ค่า รวมถึง 
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) มีค่าอตัราร้อยละเพิ่มข้ึน แต่ค่าอตัราการเดิน
เคร่ืองจกัร (A) มีค่าต ่ากว่า ค่าสมรรถนะการท างานของเคร่ืองจกัร (P) และค่าอตัราคุณภาพ (Q) 
เช่นเดิมแมว้า่ ค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (A) จะมีค่าอตัราร้อยละเพิ่มข้ึน ดงัภาพท่ี 3 และตารางท่ี 1  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3 แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบค่า OEE แบบเดิมและแบบใหม่ 

ตารางที่ 1 ตารางเปรียบเทียบร้อยละขอ้มูลยอ้นหลงัตวัแปร ค่า OEE ปี พ.ศ. 2561 แบบเดิม และแบบ
ใหม่ 

Parameter แบบเดิม แบบใหม่ 

A: อตัราการเดินเคร่ืองจกัร 62.91% 73.73% 

P: อตัราสมรรถนะการท างานของเคร่ืองจกัร 98.80 % 94.24% 

Q: อตัราคุณภาพ  98.92% 98.92% 

OEE: ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  61.48% 68.73% 
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 3.  ผลการวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีส่งผลใหค้่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัรต ่า 
 จากชุดขอ้มูลทดลองค าณวนหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ในช่วงวนัท่ี 
21 ตุลาคม ปี พ.ศ. 2562 – 21 พฤศจิกายน ปี พ.ศ. 2562 แบบใหม่ พบวา่ค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร 
(A) ต ่า สาเหตุเกิดจาก ระยะเวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง (Breakdown Loss) ร้อยละ 37.97 
ระยะเวลาสูญเสียจากการปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัร (Setup Loss) ร้อยละ 15.35 และจากขอ้มูลพบว่า 
ระยะเวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรขดัข้อง ส่งผลทางตรงต่อค่าอตัราการเดินเคร่ือง (A) และค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 
 จากขอ้มูลความสูญเสียประเภทเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง (Breakdown Loss) เทียบระยะเวลาท่ีเกิด
ปัญหาดว้ยแผนภูมิ Pareto พบวา่ ณ ร้อยละ 82.60 ของความสูญเสียเกิดจากปัญหากน้กล่องไม่ติด 
403 นาที คิดเป็นร้อยละ 20.62 หยุดตรวจสอบรอยหกั 367 นาที คิดเป็นร้อยละ 18.78 Alarm Phase 
LS Inductor 271 นาที คิดเป็นร้อยละ 13.87 Alarm Sterile Air Water Low Flow 235 นาที คิดเป็น
ร้อยละ 12.03 ปัญหาหูกล่องไม่ติด 173 นาที คิดเป็นร้อยละ 8.85 และ Alarm Sterile Air 165 นาที 
คิดเป็นร้อยละ 8.44 และขอ้มูลความสูญเสียประเภทเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง (Breakdown Loss) เทียบ
ความถ่ีท่ีเกิดปัญหา ดว้ยแผนภูมิ Pareto พบวา่ ณ ร้อยละ 80.26 ของความสูญเสียเกิดจากปัญหากน้
กล่องไม่ติด 14 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 18.42 ปัญหาหูกล่องไม่ติด 12 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 15.79 Alarm 
Sterile Air Water Low Flow 10 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 13.16 Alarm Sterile Air 10 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 
13.16 กล่องติด Final Wheel No.2 9 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 11.84 หยดุตรวจสอบรอยหกั 3 คร้ัง คิดเป็น
ร้อยละ 3.39 เคร่ืองติดฝาเสีย 3 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 3.39 
 เม่ือน าขอ้มูลจาก ทั้ง 2 ตารางขา้งตน้วิเคราะห์ปัญหาควรน ามาแกไ้ขก่อนเน่ืองจากเกิดการ
สูญเสียเวลานาน และ มีความถ่ีในการเกิดปัญหาสูง คือปัญหา กน้กล่องไม่ติด และปัญหาหูกล่อง
ไม่ติด ดงัภาพท่ี 4 และ 5 เน่ืองเป็นปัญหาเร้ือรังท่ีไม่สามารถด าเนินการซ่อมแซมให้หายได ้ณ ช่วงเวลา
ท่ีผูว้ิจยัเก็บขอ้มูล ซ่ึงต่างจากปัญหา Alarm Sterile Air Water Low Flow ปัญหา Alarm Sterile Air หรือ
การหยดุเพื่อตรวจสอบรอยหกั ท่ีช่างซ่อมบ ารุง ซ่อมแซมจนเคร่ืองจกัรเดินผลิตไดแ้ละไม่เกิดซ ้ า 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4 ลกัษณะของเสียจากปัญหากน้กล่องไม่ติด 
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ภาพที ่5 ลกัษณะของเสียจากปัญหาหูกล่องไม่ติด 

 4.  ผลการแกปั้ญหากน้กล่องไม่ติด และหูหล่องไม่ติด ดว้ยเคร่ืองมือ PM Analysis 
 เคร่ืองบรรจุน ้ าผลไมพ้ร้อมด่ืม ขนาดบรรจุ 500 มล. หรือ 1,000 มล. ท่ีผูว้ิจยัก าลงัศึกษานั้น 
เป็นรุ่น A3-FLEX ดงัภาพท่ี 6 มีหลกัการท างานซ่ึงอาศยัหลกัการป้อนกระดาษเพื่อใชข้ึ้นรูปบรรจุ
ภณัฑบ์รรจุอาหารท่ีมีสถานะเป็นของเหลวเช่น นม น ้ าผลไม ้ไวน์ เป็นตน้ โดยชุด Final Folder เป็น
บริเวณท่ีผูว้จิยั สนใจท่ีจะศึกษาเพื่อแกปั้ญหา กน้กล่องไม่ติด และหูกล่องไม่ติด 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6 ชุด Final Folder 

 ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหา มีทั้งหมด 6 ปัจจยัโดยผูว้ิจยัเรียงล าดบัปัจจยัท่ีสังเกตเห็น และ
แก้ไขได้ก่อนคือ (1) รอยพับของกระดาษ (Crease Line) (2) ปริมาตรสุทธิภายในกล่องบรรจุ  
(3) อุณหภูมิลมร้อนท าละลายพลาสติกกล่องบรรจุ (4) ต าแหน่งเป่าลมร้อนของกล่อง (5) แรงดนัลม
ร้อนท าละลายพลาสติกกล่องบรรจุ (6) ความดนัภายในกล่องบรรจุ ปัญหากน้กล่องไม่ติด ผูว้ิจยัได้
วิเคราะห์ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งพบวา่ วดัความดนัภายในกล่องบรรจุพบว่ามีค่า 0.68 Bar ซ่ึงค่าดงักล่าว 
ต ่ ากว่าเกณฑ์มาตรฐานท่ีก าหนดไว้ ท าให้ผู ้วิจ ัยจึงเลือกปัจจัยความดันภายในกล่องบรรจุ 
น ามาทดลองแกไ้ข ปัญหาหูกล่องไม่ติด พบว่าต าแหน่งเป่าลมร้อนบริเวณหูกล่องอยู่ในต าแหน่ง 
ไม่ถูกตอ้งเน่ืองจากกล่องบรรจุภณัฑส่์ายเอียงขณะเขา้ชุด Final Folder Wheel No.2 และวดัความดนั
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ภายในกล่องบรรจุพบว่ามีค่า 0.68 Bar ซ่ึงค่าดงักล่าวต ่ากว่าเกณฑ์มาตรฐานท่ีโรงงานก าหนด  
ผูว้ิจยัจึงเลือกปัจจยัต าแหน่งเป่าลมร้อนบริเวณหูกล่อง น ามาทดลองแกไ้ขก่อน 
 หลงัจากด าเนินการแกไ้ขปัจจยัท่ีส่งผลให้เกิดปัญหากน้กล่อง และหูกล่องไม่ติด ผูว้ิจยัได้
ก าหนดค่ามาตรฐานท่ีหมาะสมต่อการท างานของเคร่ืองจกัรเพื่อแกปั้ญหาขา้งตน้ดงัตารางท่ี 2 เพื่อ
ช่วยให้พนกังานควบคุมเคร่ืองจกัรสามารถอา้งอิงเม่ือเกิดปัญหาเดิมซ ้ า และก าหนดวิธีการท าความ
สะอาดประจ าวนั และประจ าสัปดาห์ เพื่อเป็นการบ ารุงรักษาเคร่ืองบรรจุ บริเวณชุด Final Folder 
ใหค้งประสิทธิภาพท่ีดี ดงัภาพท่ี 7  

ตารางที ่2 นิยามเง่ือนไขท่ีท าใหเ้คร่ืองจกัรผลิตไดต้ามเวลาท่ีวางแผนและไม่เกิดปัญหาเคร่ืองจกัรหยุด
ท างาน 

นิยามเง่ือนไข ปัญหาก้นกล่องไม่ติด ปัญหาหูกล่องไม่ติด 
 ความดนัภายในกล่องบรรจุต ่า

กวา่มาตรฐาน 
ต าแหน่งเป่าลมร้อนบริเวณหู
กล่องอยูใ่นต าแหน่งไม่ถูกตอ้ง 

รอยพบัของกระดาษ (Crease 
Line) 

ท่อกระดาษตั้งค่าตรงตาม
รอย Crease Line  

ท่อกระดาษตั้งค่าตรงตาม
รอย Crease Line 

ปริมาตรสุทธิภายในกล่องบรรจุ 1. ขนาด 500 ม.ล.ไม่ต ่ากวา่ 
505 กรัม 

2. ขนาด 1,000 ม.ล. ไม่ต ่า
กวา่ 1,030 กรัม 

1. ขนาด 500 ม.ล.ไม่ต ่ากวา่ 
505 กรัม 

2. ขนาด 1,000 ม.ล. ไม่ต ่า
กวา่ 1,030 กรัม 

อุณหภูมิลมร้อนท าละลาย
พลาสติกกล่องบรรจุ 

580๐C – 620๐C 440๐C – 480๐C 

ต าแหน่งเป่าลมร้อนของกล่อง ระยะห่างของตวักดกน้
กล่องกบักล่องบรรจุมี
ระยะห่างไม่เกิน 30 ม.ม. 

ปรับตั้งตวัประคองกล่อง 
(Guide) ใหข้นัแน่น ป้องกนั
กล่องส่ายเอียงก่อนเขา้ Final 
Folder Wheel No.2 

แรงดนัลมร้อนท าละลายพลาสติก
กล่องบรรจุ 

2-4 bar 2-4 bar 
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ตารางที ่2 (ต่อ) 

นิยามเง่ือนไข ปัญหาก้นกล่องไม่ติด ปัญหาหูกล่องไม่ติด 
 ความดนัภายในกล่องบรรจุต ่า

กวา่มาตรฐาน 
ต าแหน่งเป่าลมร้อนบริเวณหู
กล่องอยูใ่นต าแหน่งไม่ถูกตอ้ง 

ความดนัภายในกล่องบรรจุ 0.8 – 1.0 bar 0.8 – 1.0 bar 
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ภาพที ่7 แผนท าความสะอาด ตรวจสอบ และหล่อล่ืน ชุด Final Folder เคร่ืองบรรจุรุ่น A3-FLEX โรงงาน เอบีซี 

แผนท าความสะอาด, ตรวจสอบและหล่อล่ืน 
เคร่ืองจกัร :  A3 FLEX         เดือน : ................................พ.ศ. ................  

 แผนก : ผลิต  ผูป้ฏิบติั O/P : .................................... 

สายการผลติ : น า้ผลไม้พร้อมด่ืม การบนัทึก  :       √   =  ท า              X    = ไม่ไดท้ า                          

รูปประกอบ ขั้นตอนปฏิบัติ 
วันท่ี 

หมาย
เหต ุ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
 

 ชุด Final Folder 
1.ท าความสะอาด ชุด Final Folder ดว้ยน ้า
สบู่ และขดัดว้ยแปรงทองเหลือง 
จนกระทัง่คราบผลิตภณัฑอ์อกจนหมด 
 
 

                

 2.ท าความสะอาดหวั Nozzle Spay ดว้ย
น ้าเปล่าทุกตวั 
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 5.  ผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบผลของค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร ก่อน และหลงัการใช้
เคร่ืองมือปรับปรุงและสรุปผล 
 หลงัจากด าเนินการแกไ้ขปัญหากน้กล่อง และหูกล่องไม่ติด ให้ลดลง หรือเป็นศูนย ์ผูว้ิจยั
สุ่มตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ต่อเน่ืองหลงัจากเคร่ืองจกัรปล่อยผลิตภณัฑ์ออกจากสายพานโดยใชห้ลกัการ
สุ่มตวัอย่างรูปแบบ AQL และอา้งอิงค่า AQL 1.0 % ซ่ึงเป็นร้อยละท่ีทางโรงงานก าหนดให้ใช้
วิเคราะห์ พบว่าปัญหากน้กล่อง และหูกล่องไม่ติด เม่ือสุ่มตวัอยา่งมาตรวจสอบนัน่ไดผ้ล ยอมรับ 
ทั้ง 14 วนั จากแผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบค่าร้อยละของเสียจากปัญหากน้กล่อง และหูกล่อง
ไม่ติดพบว่าของเสียจากปัญหากน้กล่องไม่ติดก่อนปรับปรุง มีค่าร้อยละ 1.64 เม่ือปรับปรุงโดยใช้
หลกัการวิเคราะห์ PM Analysis ของเสียจากปัญหากน้กล่องไม่ติดลดลงเป็นร้อยละ 0.00 ปัญหาหู
กล่องไม่ติดก่อนปรับปรุง มีค่าร้อยละ 0.89 เม่ือปรับปรุงแก้ไขปัญหาจากหลกัการวิเคราะห์ PM 
Analysis มีของเสียจากปัญหาหูกล่องไม่ติดหลงัปรับปรุงเป็น ร้อยละ 0.05 ดงัภาพท่ี 8 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 8 แผนภูมิแท่งแสดงการเปรียบเทียบค่าร้อยละของเสีย ปัญหากน้กล่อง และหูกล่องไม่ติด 
ก่อน – หลงัการปรับปรุงแกไ้ข 

 จากการเก็บรวบรวมข้อมูลในช่วงวนัท่ี 7 มกราคม 2563 – 15 กุมภาพันธ์ 2563 เป็น
ระยะเวลา 16 วนั วิเคราะห์ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) พบว่า ค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) มีค่าเฉล่ียเท่ากบัร้อยละ 75.68 ค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (A) 
ค่าเฉล่ียเท่ากบัร้อยละ 81.16 ค่าสมรรถนะการท างานของเคร่ืองจกัร (P) มีค่าเฉล่ียเท่ากบัร้อยละ 
94.51 ค่าอตัราคุณภาพ (Q) มีค่าเฉล่ียเท่ากบัร้อยละ 98.67 และเม่ือน าตวัแปร ค่า OEE เปรียบเทียบ
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ก่อน – หลงัการทดลองพบว่า ค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (A) เพิ่มข้ึน ส่งผลให้ค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) มีค่าเพิ่มข้ึนดงัตารางท่ี 3  

ตารางที่ 3 ตารางเปรียบเทียบร้อยละขอ้มูลตวัแปร ค่า OEE ก่อน – หลงัการทดลอง 

Parameter ก่อนทดลอง หลังทดลอง 

A: อตัราการเดินเคร่ืองจกัร 73.73 % 81.16 % 

P: อตัราสมรรถนะการท างานของเคร่ืองจกัร 94.24 % 94.51 % 

Q: อตัราคุณภาพ  98.92 % 98.67 % 

OEE: ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  68.73 % 75.68 % 

 
สรุปผลการด าเนินการวจัิย และข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาและด าเนินงานวิจยัเพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองบรรจุในกระบวนการ
ผลิตน ้าผลไมพ้ร้อมด่ืม และเสนอวธีิการลด หรือก าจดัเวลาขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร พบวา่ 

 1.  สรุปผลการหาปัจจยัท่ีส่งผลต่อค่าอตัราการท างานเคร่ืองจกัร 
 กระบวนการผลิตน ้าผลไมพ้ร้อมด่ืม ของโรงงาน เอบีซี เป็นสายการผลิตแบบต่อเน่ือง หาก
มีเคร่ืองจกัรใดเคร่ืองจกัรหน่ึง หยดุการท างาน จากกรณีปัญหาต่าง ๆ จะส่งผลให้ไม่สามารถผลิตได ้
และเกิดของเสียข้ึนโดยเฉพาะส่วนการบรรจุ ท่ีประกอบด้วยเคร่ืองจกัรและมีสายพานล าเลียง
ผลิตภณัฑ์แบบต่อเน่ืองจากเคร่ืองจกัรหน่ีงไปยงัอีกเคร่ืองจกัรหน่ึง เม่ือวิเคราะห์ขอ้มูลบนัทึกการ
ท างานเคร่ืองบรรจุ A3-FLEX ยอ้นหลงัปี พ.ศ. 2561 ร่วมกบัการสัมภาษณ์ผูมี้ประสบการณ์การ
ท างาน ร่วมกบัผูจ้ดัการแผนกผลิตท่ีมีการท างานมากกวา่ 10 ปี พบวา่ ค่า OEE มีค่า 61.48 % ซ่ึงต ่า
กว่าเป้าหมายการด าเนินงานของโรงงาน ท่ีก าหนดไว ้เม่ือทวนสอบความถูกตอ้งของการรวบรวม
ขอ้มูล และวิธีการค านวณ พบวา่ ความสูญเสียหยุดตามแผนบางกรณีถูกจดัอยูใ่นกลุ่มความสูญเสีย
จากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง รวมถึงแยกประเภทความสูญเสียไม่ถูกตอ้ง และครบถว้นจึงมีการทวนสอบ 
และจดักลุ่มการสูญเสียให้สอดคลอ้งทฤษฎี Six Big Losses รวมถึงค านวณค่า OEE ใหม่ ซ่ึงเห็นได้
วา่ค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร มีค่าต ่าท่ีสุด มีสาเหตุมากจากความสูญเสียประเภทเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง
ถึง 37.97 % ส่งผลทางตรงต่อค่าอตัราการเดินเคร่ือง (A) และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
(OEE) เป็นอย่างมาก ผูว้ิจยัใช้ทฤษฎีแผนภูมิพาเรโต จดัเรียงล าดบัสาเหตุของปัญหาท่ีท าให้
เคร่ืองจกัรสูญเสียเพื่อคดัเลือกปัญหาท่ีควรน ามาแกไ้ขก่อนเน่ืองจากเกิดการสูญเสียเป็นเวลานาน 
และ มีความถ่ีในการเกิดปัญหาสูง 
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 2.  สรุปผลการแกปั้ญหากน้กล่องไม่ติด และหูหล่องไม่ติด ดว้ยเคร่ืองมือ PM Analysis 
 เม่ือศึกษาเคร่ืองบรรจุผลไมพ้ร้อมด่ืม ขนาดบรรจุ 500 มล. หรือ 1,000 มล. รุ่น A3-FLEX 
ซ่ึงปัญหากน้กล่องไม่ติด และหูหล่องไม่ติด มีความเก่ียวขอ้งกบัการท างานบริเวณ ชุด Final folder 
ซ่ึงท าหนา้ท่ีข้ึนรูปกล่องเป็นทรงเหล่ียม และพบักล่อง และกน้กล่อง โดยมีหลกัการท างานคือ เม่ือ
บรรจุภณัฑ์ถูกตดัออกจากท่อกระดาษแลว้ กล่องจะเคล่ือนท่ีดว้ยสายพานล าเลียงเขา้สู่ Final Folder 
wheel 1 เพื่อพบัข้ึนทรงเหล่ียม พบัหูกล่อง และกน้กล่อง จากนั้นกล่องจะถูกล าเลียงผา่นสายพาน 
เขา้ Final Folder wheel No. 2 เพื่อติดหูกล่อง และกน้กล่อง โดยใชอุ้ณหภูมิลมร้อน และความดนั 
ในการละลายพลาสติกบริเวณดงักล่าว และเขา้ชุด Pressure Device เพื่อกดหูกล่อง และกดกล่อง จน
ชั้นพลาสติกของกล่องเช่ือมติดกันจนเป็นบรรจุภณัฑ์ โดยปัญหาก้นกล่องไม่ติดเกิดจากปัจจัย
แรงดนัภายในกล่องบรรจุ และปัญหาหูกล่องไม่ติดเกิดจากปัจจยั ต าแหน่งเป่าลมร้อนของกล่องจึง
ปรับปรุงการท างาน และก าหนดเง่ือนไขของปัจจยัท่ีท าให้เกิดปัญหาดงักล่าว เพื่อให้เหมาะสมกบั
การท างานของเคร่ืองบรรจุรวมถึงออกแบบฟอร์มการท าความสะอาดเพื่อช่วยในการบ ารุงรักษา
เคร่ืองบรรจุส่วน Final Folder 

 ผูว้ิจยัเห็นวา่ ทฤษฎี PM (PM Analysis) สามารถช่วยวิเคราะห์รากของปัญหาเพื่อน าไปสู่
การแกปั้ญหาท่ีส่งผลการทบต่อค่าอตัราการท างานเคร่ืองจกัร และช่วยแกไ้ขปัญหาเร้ือรังดงักล่าวได้
โดยปัญหากน้กล่องไม่ติดเกิดจากปัจจยัแรงดนัภายในกล่องบรรจุและ ปัญหาหูกล่องไม่ติดเกิดจาก
ปัจจยั ต าแหน่งเป่าลมร้อนของกล่อง จึงปรับปรุงการท างานและ ก าหนดเง่ือนไขของปัจจยัท่ีท าให้
เกิดปัญหาดงักล่าวใหม่ เพื่อให้สอดคล้อง เหมาะสมกบัการท างานของเคร่ืองบรรจุรวมถึงสร้าง
แบบฟอร์มการท าความสะอาดเพื่อช่วยในการบ ารุงรักษาเคร่ืองบรรจุส่วน Final Folder จากผลการ
ทดลองหลงัปรังปรุงแกไ้ขพบวา่ ปัญหากน้กล่องไม่ติดของเสียลดลงเป็นศูนย ์และปัญหาหูกล่องไม่
ติดของเสียลดลงอยูใ่นเกณฑท่ี์โรงงานยอมรับ 

 3.  สรุปผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบผลของค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร ก่อน และหลงัการ
ใชเ้คร่ืองมือปรับปรุง 
 หลงัจากด าเนินการแกไ้ขปัญหากน้กล่อง และหูกล่องไม่ติด ให้ลดลง หรือเป็นศูนย ์ผูว้ิจยั
สุ่มตวัอยา่งผลิตภณัฑ์ต่อเน่ืองหลงัจากเคร่ืองจกัรปล่อยผลิตภณัฑ์ออกจากสายพานโดยใชห้ลกัการ
สุ่มตวัอยา่งรูปแบบ AQL ท่ีทางโรงงานก าหนดให้ใชว้ิเคราะห์ สรุปผลของปัญหากน้กล่องเม่ือสุ่ม
ตวัอย่างมาตรวจสอบนั่นได้ผล ยอมรับ และของเสียท่ีเกิดจากปัญหาดงักล่าวไดห้ายไปเป็น ศูนย ์
และผลของปัญหาหูกล่องเม่ือสุ่มตวัอย่างมาตรวจสอบนัน่ไดผ้ลยอมรับเช่นกนั แต่ปัญหาดงักล่าว 
ไม่ไดห้ายไปเป็น ศูนย ์โดยยงัมีปัญหาบริเวณหูกล่องดา้นซ้ายท่ียงัพบประปราย ค านวณอตัราของ
เสียลดลงถึง 0.84%  
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 ผลการวิเคราะห์ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE)หลงัด าเนินการปรับปรุง
แกไ้ขปัญหา พบว่า ค่า OEE มีค่าเพิ่มข้ึนเป็น 75.68 % ซ่ึงเพิ่มข้ึน 6.95 % จากค่า OEE ก่อนการ
ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข และค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (A) มีค่า 81.16 % ซ่ึงเพิ่มข้ึนจากค่า A เดิม
ก่อนการปรับปรุงถึง 7.43 % 

ข้อเสนอแนะ 
 จากการสรุปผลศึกษา และด าเนินงานวิจยัเพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองบรรจุ 
ในกระบวนการผลิตน ้ าผลไมพ้ร้อมด่ืม ผูว้ิจยัเห็นว่าหลกัการท่ีผูว้ิจยัด าเนินการวิจยันั้นสามารถ
เสนอแนวทางในกรณีปัญหาอ่ืน ๆ ภายในโรงงาน เอบีซี หรืออุตสาหกรรมการผลิตน ้ าผลไมบ้รรจุ
กล่อง รวมถึงอุตสาหกรรมอ่ืนได ้ซ่ึงการวดัค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ของเคร่ืองจกัรถือเป็น
ค่าท่ีหลายประเทศยอมรับในการประเมินประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรต่าง ๆ ผูว้ิจยัเห็นวา่ โรงงาน เอ
บีซี มีการผลิตขนาด 200 ม.ล. ดว้ยเคร่ืองบรรจุท่ีมีลกัษณะการท างานใกลเ้คียงเคร่ืองบรรจุภายใน
งานวจิยั จึงมีขอ้แนะน าใหมี้การปรับใชก้บัเคร่ืองบรรจุอ่ืนดว้ย อีกทั้งทฤษฎีร PM Analysis สามารถ
วิเคราะห์ รากของปัญหาได ้ไม่ใช่เพียงแค่ปัญหาท่ีผูว้ิจยัด าเนินการแกไ้ข หากมีปัญหาเร้ือรังอ่ืน ๆ 
สามารถน าหลกัการดงักล่าวช่วยวเิคราะห์ได ้
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