
บทท่ี 1 
 

บทนํา 
 
1.1   ความสําคัญและท่ีมาของปญหา 
 
 ในโลกของธุรกิจในปจจุบันซ่ึงมีสภาวะการแขงขันทางเศรษฐกิจท่ีสูงข้ึน แนวโนมการ
แขงขันดานคุณภาพ ราคา และการสงมอบสินคาในภาคอุตสาหกรรมจึงสูงข้ึนอยางตอเนื่องตามไป
ดวย ดังนั้นเพื่อตอบสนองตอความเปลี่ยนแปลงนี้การพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตโดยใชเคร่ืองจักร
แทนแรงงานคนจึงเกิดข้ึนอยางรวดเร็ว สงผลใหเคร่ืองจักรกลายเปนกุญแจสําคัญท่ีทําใหองคกร
สามารถสรางความไดเปรียบในการแขงขันหากสามารถใชเคร่ืองจักรไดอยางมีประสิทธิภาพโดย
ปราศจากความสูญเสีย 
 ในการประเมินประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรในปจจุบันนั้นไดมีผูพัฒนาดัชนีช้ีวัดท่ี
เกี่ยวของกับเคร่ืองจักรโดยตรงและไดรับความนิยมจากองคกรอุตสาหกรรมช้ันนําท่ัวโลก ซ่ึงคือ 
การวัดประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) โดยสามารถ
ครอบคลุมถึงการวัดในเชิงปริมาณของผลิตผลที่ควรจะได และในเชิงคุณภาพของผลิตผลท่ีควรจะได 
โดยคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรนี้ประกอบดวยตัวแปรหลัก 3 ตัวคือ 
 1.1.1 อัตราการเดินเคร่ืองจักร (Availability Rate: A) 
 1.1.2 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร (Performance Efficiency: P) 
 1.1.3 อัตราคุณภาพ (Quality Rate: Q) 
 คาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรนี้จะชวยใหองคกรสามารถประเมินการใช
เคร่ืองจักรของตนเองไดชัดเจนรวมถึงสามารถระบุถึงตัวแปรท่ีควรไดรับการปรับปรุงอันจะนําไปสู
แนวทางและแผนการดําเนินการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรไดตอไป 
 ในงานวิจัยนี้ไดประยุกตใชคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรมาประเมินการใช
เคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมผลิตพลาสติกแผนของบริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด ซ่ึงต้ังอยูเลขท่ี 
23/1 หมู 1 ตําบลทาทราย อําเภอเมือง จังหวัดสมุทรสาคร  
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ภาพท่ี 1.1 สถานท่ีทําการศึกษา บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด 
ท่ีมา : บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด  
 

 บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัดดําเนินการการข้ึนรูปพลาสติกแผนประเภท โพลิไว-
นิลคลอไรดแบบแข็ง (Rigid PVC Sheet) ท่ีสามารถนําไปประยุกตใชในการผลิตบรรจุภัณฑตาง ๆ
ท้ัง สําหรับอาหาร เคร่ืองมือเคร่ืองใช ของเลนเด็ก รวมไปถึงช้ินสวนของเคร่ืองจักรและเครื่องยนต
ประเภทตาง ๆ ดังแสดงในภาพ 

 
ภาพท่ี 1.2 ผลิตภัณฑสําเร็จรูป และ การประยุกตใชผลิตภัณฑของบริษัทในการทําบรรจุภัณฑ 
ท่ีมา : บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด  
 

 โพลิไวนิลคลอไรด เปนพลาสติกท่ีสามารถนําไปผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปไดงาย 
สามารถนําไปผานกระบวนการแปรรูปไดหลากหลายวิธี เชน การอัดรีด (Calendaring) การฉีดข้ึน
รูป (Injection Moulding) และ การเปาข้ึนรูป (Blow Moulding) ซ่ึงมีโพลิเมอรเพียงไมกี่ชนิดเทานั้น
ท่ีสามารถนําไปผานกระบวนการไดท้ังในสภาวะท่ีเปนผงผสม เม็ด และสภาวะท่ีเปนของเหลว
นอกจากนี้เทคนิคในการกําหนดสูตรของพีวีซี ยังสามารถปรับเปล่ียนใหเหมาะสมกับขอกําหนด
ตางๆ ไมวาจะเปนคุณสมบัติของผลิตภัณฑสําเร็จรูปท่ีตองการ ชนิดของเคร่ืองจักร หรือแมกระท่ัง
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ปจจัยในทางเศรษฐกิจ  กระบวนการขึ้นรูปพีวีซีของบริษัท ไทยริจิด พลาสติกส จํากัด นั้นเปน
กระบวนการขึ้นรูปแบบอัดรีด(Calendaring) ซ่ึงเปนการข้ึนรูปโดยการรีดพีวีซีเรซินรอนดวยลูกกล้ิง
ซ่ึงมีผิวเรียบและอุณหภูมิสูงซ่ึงทําใหไดผลิตภัณฑเปนแผนพลาสติกท่ีมีความแข็งและใส 
 ในปจจุบันบริษัทกําลังประสบกับปญหาการผลิตสินคาไดไมเพียงพอกับความตองการ
ของลูกคาท้ังๆท่ีกําลังการผลิตของเคร่ืองจักรตางๆท่ีผูผลิตแจงไวสามารถรองรับปริมาณการผลิตได 
ดังนั้นบริษัทจึงมีขอสงสัยวาเคร่ืองจักรบางเคร่ืองท่ีใชในการผลิตอาจทํางานไมไดเต็มประสิทธิภาพ
ตามเปาหมายท่ีไดคาดการณไวดังแสดงในแผนภูมิ 

 

แผนภูมิแสดงผลการผลิตของบริษัท ไทยริจิด พลาสติก จํากัดในป 2551
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ภาพท่ี 1.3  ผลิตภัณฑสําเร็จรูปและการประยุกตใชผลิตภัณฑของบริษัทในการทําบรรจุภัณฑ 
ท่ีมา : บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด  

 
 จากแผนภูมิพบวาในรอบป พ.ศ. 2551 บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส จํากัดมีจํานวนการ
ผลิตท่ีนอยกวาแผนงานอยูท้ังหมด 8 คร้ังคือในเดือนมกราคม กุมภาพันธ เมษายน มิถุนายน 
กรกฎาคม กันยายน ตุลาคม และ พฤศจิกายน โดยเม่ือคิดปริมาณสินคาท่ีผลิตไดตอปริมาณสินคาท่ี
ตองการตามแผนงานพบวาบริษัทผลิตสินคาไดรอยละ 99.00 ของจํานวนสินคาท่ีตองการ 
 ดังนั้นเพื่อทําการบงช้ีปญหาและวางแนวทางแกไขจึงไดสนใจท่ีจะนําการประเมิน
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรเขามาใชเพื่อวัดผลการเดินเคร่ืองจักรและวางแผนการปรับปรุง
การใชงานเคร่ืองจักรใหไดประสิทธิภาพสูงสุด อยางไรก็ตามขอมูลท่ีบริษัทมีอยูท้ังในดานอัตราการ
เดินเคร่ืองจักร ประสิทธิภาพในการเดินเคร่ืองจักร และ อัตราคุณภาพ ยังมีไมเพียงพอท่ีจะคํานวณ
คาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรจึงจําเปนจะตองออกแบบวิธีการและแผนตรวจสอบ (Check 
sheet) เพิ่มเติมจากของท่ีมีอยูเดิมกอนจะเร่ิมตนการปรับปรุง 
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1.2   วัตถุประสงคของการศึกษา 
 
 1.2.1 เพื่อวัดคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรในโรงงานพลาสติกแผนตัวอยาง 
 1.2.2 เพื่อระบุปจจัยท่ีเกี่ยวของกับการเพ่ิมคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 
 1.2.3 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 
 
1.3   ขอบเขตของการศึกษา 
 
 1.3.1 กระบวนการผลิตพลาสติกแผนท่ีกลาวถึงในงานวิจัยนี้จะเปนพลาสติกแผน
ประเภท พีวีซี แข็งใสชนิดบาง (Thin Clear Rigid PVC) ของบริษัทไทย ริจิด พลาสติกส จํากัด
เทานั้น 
 1.3.2 ในการศึกษานี้จะเกี่ยวของการปรับปรุง อัตราการเดินเคร่ืองจักร, ประสิทธิภาพ
ในการเดินเคร่ืองจักร หรือ การเพิ่มอัตราคุณภาพ โดยจะเลือกทําการปรับปรุงตัวแปรท่ีเปนสาเหตุ
หลักเทานั้น 
 1.3.3 ในการศึกษานี้จะเนนการปรับปรุงเพื่อใหไดคาประสิทธิภาพโดยรวมตาม
เปาหมายเทานั้น  
 
1.4   ขั้นตอนและกรอบการทํางานในการศึกษา 
 
 1.4.1 ผูวิจัยทําการออกแบบแผนตรวจสอบเพื่อใชในการเก็บขอมูลท่ีตองใชในการ
คํานวณคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรพรอมท้ังทําการฝกอบรมพนักงานผูปฏิบัติงาน
เกี่ยวกับวิธีการลงขอมูลในแผนตรวจสอบใหถูกตองโดยผูวิจัยมีการทดสอบความเขาใจของ
ผูปฏิบัติงานเพ่ือใหแนใจกอนท่ีจะเร่ิมเก็บขอมูล 
 1.4.2 ทําการเก็บขอมูลเปนเวลา 3 สัปดาหโดยผูปฏิบัติงานเปนผูเก็บและผูวิจัยทําการ
ประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุงเปนรายสัปดาห 
 1.4.3 จากขอมูลท่ีไดวิเคราะหแลวผูวิจัยทําการคัดเลือกตัวแปรท่ีจะทําการแกไขโดย
เลือกตัวแปรท่ีสงผลใหคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรมากท่ีสุดเทานั้น 
 1.4.4 ผูวิจัยทําการวิเคราะหขอมูลจากประวัติการเดินเคร่ืองจักรซ่ึงผูปฏิบัติงานไดทํา
การบันทึกโดยใชเคร่ืองมือทางคุณภาพ 7 ประการเพ่ือหาปญหาหลักท่ีสงผลตอคาประสิทธิภาพ
โดยรวม และ สาเหตุของปญหาเหลานั้น 
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 1.4.5 ผูวิจัยจัดทําแผนการแกไขปญหาโดยอางอิงจากสาเหตุของปญหาท่ีวิเคราะหได
แลวนําเสนอตอทีมงานเพ่ือกําหนดเปนแผนงานท่ีชัดเจน 
 1.4.6 ผูปฏิบัติงานดําเนินงานตามแผนงานในชวงวันท่ีโดยผูวิจัยเขาไปตรวจสอบ
ความกาวหนาของงานทุก 2 สัปดาห  
 1.4.7 ผูวิจัยทําการเก็บขอมูลและประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรตลอด
ระยะเวลาของการดําเนินงานเพื่อสามารถมองเห็นความเปล่ียนแปลงของคาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจักรในแตละข้ันตอนของแผนการดําเนินการ 
 1.4.8 ผูวิจัยทําการประเมินความสําเร็จของการดําเนินการจากคาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจักรหลังจากท่ีไดดําเนินงานตามแผนการปรับปรุงเรียบรอยแลว  
 
1.5   ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 
 1.5.1 สามารถวัดคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรในโรงงานผลิตพลาสติกแผนได  
 1.5.2 สามารถระบุปจจัยท่ีเกี่ยวของกับการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรได  
 1.5.3 สามารถหาแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรได 
 1.5.4 สามารถเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรได 
 กอนท่ีจะเร่ิมงานผูวิจัยไดมีการศึกษาทฤษฎีท่ีเกี่ยวของกับการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจักร รวมถึงงานวิจัยตางๆท่ีเกี่ยวของเพื่อเปนแนวทางในการดําเนินงาน รายละเอียดของ
ทฤษฎีและงานวิจัยตางๆท่ีนํามาใชเปนแนวทางในการดําเนินงานไดกลาวถึงไวในบทท่ี 2 
 
 
 
 
 
 


