
บทท่ี 2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
2.1   ทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 จากการศึกษาวรรณกรรมตางๆท่ีมีความเกี่ยวของกับการปรับปรุงประสิทธิภาพของการ
ใชเคร่ืองจักร และ การปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรภายในโรงงาน สามารถสรุป
ประเด็นตางๆท่ีสามารถนํามาใชในการดําเนินงานวิจัยไดดังตอไปนี้ 
 2.1.1 การประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 
    แมวาการประเมินความสามารถและประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรนั้นจะมี
หลากหลายวิธีแตในงานวิจัยสวนใหญท่ีไดคนความานั้นวิธีท่ีนิยมใชในการประเมินประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจักร คือ การคํานวณคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment 
Effectiveness) เนื่องจากเปนวิธีท่ีสามารถบอกไดถึงการสูญเสียในการผลิตเนื่องจากการหยุด
เคร่ืองจักรเน่ืองจากเหตุขัดของ , การสูญเสียความเร็วในการผลิต และ ความสูญเสียเนื่องจากการ
ผลิตงานเสียโดยการวิธีการคํานวณคาประสิทธิภาพสําหรับกระบวนการท่ีตางๆกันจะมีความ
แตกตางกันเล็กนอย เชน ในกระบวนการผลิตแผนฟลมถนอมอาหารท่ีศึกษาโดย ปญญา หวานสนิท 
(2548) และอาหารกึ่งสําเร็จรูปซ่ึงเปนงานวิจัยของ ประสิทธิ เดชนครินทร (2550) ซ่ึงเปน
กระบวนการผลิตแบบตอเนื่องจะมีการคิดคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรท้ังสายการผลิต
รวมกันท้ังหมด  เนื่องจากระบบการผลิตลักษณะนี้จะมีการปอนวัตถุดิบผานกระบวนการอยาง
ตอเนื่อง หากมีเคร่ืองจักรเคร่ืองใดภายในสายการผลิตมีการหยุดชะงักจะทําใหท้ังสายการผลิตตอง
หยุดไปดวย  
  ในการวางแผนการปรับปรุงคาประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรในกระบวนการ
ประเภทนี้จะตองทําการเก็บขอมูลเคร่ืองจักรและสาเหตุการหยุดใหชัดเจนเพื่อใหสามารถทราบได
วาเคร่ืองจักรเคร่ืองใดเปนเคร่ืองจักรท่ีมีปญหาและทําการแกไขตอไป 

2.1.2 เคร่ืองมือท่ีใชในการวิเคราะหปญหา 
   หลังจากท่ีกําหนดไดแลววาจะทําการปรับปรุงเคร่ืองจักรเคร่ืองใดทีมงานจะตอง
ทําการวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนกับเคร่ืองจักรเคร่ืองนั้นเสียกอนเพื่อนําผลการวิเคราะหนั้นมาใช
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ประกอบในการวางแผนการและการออกแบบวิธีการตาง ๆ ในการซอมบํารุงดังเชนงานของ Geert 
Waeyenbergh et. al (2001)  และ Adolfo Crespo Marquez et. al (2006) โดยเคร่ืองมือท่ีนิยมใชใน
งานวิจัยตาง ๆ ในดานการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรไดแก เคร่ืองมือคุณภาพท้ัง 7  
  เร่ิมตนจากการใชใบตรวจสอบ ในการเก็บขอมูลจริงจากการผลิตเพื่อนํามาคนหา
และวิเคราะหปญหาตางๆเกี่ยวกับการอัตราการเดินเครื่องจักรเชนในงานวิจัยของ วิภาส  จิรภาส 
(2543) มีการใชใบตรวจสอบในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับการขัดของของเคร่ืองจักรโดยมีการแสดง 
วันท่ีเกิดการขัดของ ชนิดของเคร่ืองจักรท่ีเกิดการขัดของ รายละเอียดของเหตุขัดของ การแกไข
เหตุขัดของ สาเหตุของการเกิดเหตุขัดของ เวลาสูญเสียเนื่องจากเหตุขัดของ มูลคาความเสียหาย และ
ประเภทของเหตุขัดของเพ่ือเปนขอมูลในการประเมินตนทุนท่ีเกิดจากเหตุขัดของ 
  การใชใบตรวจสอบเพื่อเก็บขอมูลท่ีใชในการคํานวณคาประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจักรนั้นจะตองเก็บใหครอบคลุมขอมูลท้ังหมดท่ีจะใชในการคํานวณในการเก็บขอมูลเพื่อหา
คาอัตราการเดินเคร่ืองจักรขอมูลท่ีจําเปนตองใชประกอบดวย เวลาท้ังหมดท่ีใชในการผลิต เวลาการ
หยุดเครื่องจักรตามแผนงาน เวลาการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุภายนอก เชน ไฟฟาดับ การหยุด
เคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุขัดของของเคร่ืองจักรเอง และเวลาพักของพนักงาน ในการเก็บขอมูล
เกี่ยวกับประสิทธิภาพในการเดินเคร่ืองจักรนั้นตองมีการเก็บขอมูลเพื่อหารอบเวลามาตรฐานในการ
ผลิตของเคร่ืองจักรโดยใชเวลาท่ีดีท่ีสุดในรอบปของการผลิตท่ีเคร่ืองจักรนั้นในกรณีท่ีไมไดมีการ
กําหนดรอบเวลามาตรฐานมาจากผูผลิต นอกจากนี้ตองมีการบันทึกเวลาการเดินเคร่ืองจักรและ
ปริมาณผลผลิตท่ีไดท้ังหมดในแตละชวงเวลา ในสวนของอัตราคุณภาพจําเปนตองมีการเก็บขอมูล
ปริมาณของเสียและปริมาณสินคาท้ังหมดท่ีผลิตไดเพื่อสามารถนํามาคํานวณอัตราคุณภาพได 
  ตัวอยางงานวิจัยและวรรณกรรมท่ีมีการใชวิธีการเก็บขอมูลลักษณะน้ีไดแกงานวิจัย
ของ ยงวิทย  ทองนาค (2543) ซ่ึงเปนการเก็บขอมูลเพื่อใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตภาชนะเปากลวง งานวิจัยของภัทรียา  กิตติเจริญเกียรติ (2547) 
ซ่ึงเปนการเก็บขอมูลเหลานี้เพื่อการศึกษาแนวทางในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมตัว
เก็บประจุ งานวิจัยของ  ปญญา  หวานสนิท (2548) ซ่ึงใชการเก็บขอมูลลักษณะนี้ในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงานผลิตฟลมถนอมอาหาร  
  สวนในงานวิจัยของ F.T.S. Chan et. al (2003) ซ่ึงเกี่ยวกับตัวอยางการสรางระบบ 
TPM ในอุตสาหกรรมเซมิคอนดักเตอร ก็มีการกลาวถึงการเก็บขอมูลในลักษณะเชนนี้เพื่อใชในการ
ประเมินความสําเร็จของกิจกรรม TPM   
  หลังจากท่ีไดขอมูลตางๆมาแลวจะตองทําการวิเคราะหขอมูลเพื่อหาสาเหตุของ
ปญหาโดยเคร่ืองมือท่ีนิยมใชไดแกแผนผังสาเหตุและผล เชนในงานวิจัยของประสิทธิ เดชนครินทร 
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(2550) มีการใชแผนผังสาเหตุและผลในการวิเคราะหสาเหตุของการขัดของของเคร่ือง ปอนวัตถุดิบ       
ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตอาหารสําเร็จรูปซ่ึงเปนปจจัยหลักท่ีทําใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิต เชนเดียวกับในงานวิจัยการปรับปรุงความพรอมใชงานของเคร่ืองจักรในอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกสของยุทธศาสตร พลทามูล (2550) ซ่ึงมีการใชเทคนิคของเมตริกซสาเหตุและผลใน
การวิเคราะหสาเหตุของปญหาท่ีทําใหความพรอมใชงานของเคร่ืองจักรตํ่า  
 นอกเหนือจากแผนผังสาเหตุและผลแลวยังมีการใชแผนผังพาเรโตเพ่ือจัดลําดับ
ความสําคัญในการแกไขปญหาแตละอยางอีกดวยเชนในงานวิจัยของ ยุทธศาสตร พลทามูล (2550) 
มีการประยุกตใชแผนผังพาเรโตในการจัดลําดับเครื่องจักรท่ีมีปญหาเกี่ยวกับเวลาการปรับต้ังมาก
ท่ีสุดเพื่อทําการแกไข งานวิจัยของปญญา  หวานสนิท (2548)  ซ่ึงใชแผนภูมิพาเรโตในการจัดลําดับ
เคร่ืองจักรท่ีมีเหตุขัดของเกิดข้ึนบอย และประสิทธิ เดชนครินทร (2550) ซ่ึงใชแผนภูมิพาเรโต            
ในการจําแนกความถ่ีของสาเหตุแตละอยางท่ีทําใหเคร่ืองจักรเกิดการขัดของ และสาเหตุของการ
ปรับต้ังเคร่ืองจักร  
 นอกเหนือจากเคร่ืองมือวิเคราะหปญหาเหลานี้แลวยังมีผูใชการศึกษาข้ันตอนการทํางาน
ในการมองภาพรวมของกระบวนการเพ่ือหาจุดปญหาในการปรับปรุงอีกดวยเชนในงานวิจัยของ
จันทรฑา นาควชิรตระกูล (2550) ซ่ึงทําการศึกษาขั้นตอนการทํางานของการปรับต้ังเครื่องผลิต
แผนฟลมโพลิเอสเตอร ทําใหสามารถคนพบปญหาในการเปล่ียนแผนกรองโพลิเมอรเหลวใชเวลา
มากเกินไป เชนเดียวกับงานของ ชัยพฤกษ อาภาเวท (2551) ซ่ึงใชการศึกษาข้ันตอนการทํางานใน
การลดเวลาการทํางานของการทําความสะอาดแมพิมพฉีดพลาสติกในอุตสาหกรรมเซมิคอนดัก
เตอรแหงหนึ่งและสามารถใชเทคนิคการจัดผังโรงงานและการปรับงานภายนอกใหเปนงานภายใน
เพื่อใหเกิดเวลาสูญเสียในการทํางานนอยท่ีสุด  
 2.1.3 แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 
   2.1.3.1 การปรับปรุงอัตราการเดินเคร่ืองจักร  
     การปรับปรุงอัตราการเดินเคร่ืองจักรนั้นสามารถทําได 2 แนวทาง ไดแก 
การลดเวลาสูญเสียจากการขัดของของเคร่ืองจักรและการลดเวลาสูญเสียจากการปรับต้ังเครื่องจักร
โดยหลักการสําคัญในการลดการขัดของของเคร่ืองจักร คือ ตองทําใหช้ินสวนอะไหลตาง ๆ อยูใน
สภาพท่ีเหมาะสมในการใชงานอยูเสมอและมีอายุการใชงานใหนานท่ีสุด ซ่ึงสามารถทําไดโดยการ
วางแผนการบํารุงรักษาดวยตนเอง การฟนฟูสภาพเคร่ืองจักร และ การทําการเปล่ียนอะไหล
ลวงหนากอนท่ีจะเกิดการชํารุดข้ึน ซ่ึงทําไดโดยการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  
     ตัวอยางงานวิจัยท่ีแสดงใหเห็นถึงความเปลี่ยนแปลงของอัตราการเดิน
เคร่ืองจักรหลังจากการปรับปรุงสภาพเคร่ืองจักรและนําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใชไดแก
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งานวิจัยของ วิภาส จิรภาส (2543) ซ่ึงพบวาหลังจากนําแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรใน
อุตสาหกรรมอาหารมาใชทําใหเวลาหยุดของเคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุขัดของลดลง ประมาณ 61% 
ในงานวิจัยของ ยงวิทย  ทองนาค (2543) แสดงใหเห็นถึงผลการฟนฟูสภาพเคร่ืองจักร และ การ
จัดการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกันทําใหอัตราการเดินเคร่ืองจักรสูงกวา 80% ซ่ึงบรรลุ
เปาหมายของการวิจัย  ในงานวิจัยของเกรียงไกร ธารพรศรี (2547) ซ่ึงมีการวิจัยเกี่ยวกับการจัดกิจกรรม
การซอมบํารุงเชิงปองกันในโรงเรียนเทคนิคพบวาเคร่ืองจักร 4 ชนิดในโรงเรียนเทคนิคมีคาความพรอม
ใชงาน (Availability)  ซ่ึงเปนดัชนีช้ีวัดเกี่ยวกับอัตราการเดินเคร่ืองไดทางหนึ่งเพิ่มข้ึนรอยละ 9 ถึง 14  
และ เสรี ศรีเฟย (2547) ซ่ึงประเมินการใชแผนการซอมบํารุงเชิงปองกันกับเครื่องจักรภายใน
โรงงานผลิตกระแสไฟฟาก็พบวาคาความพรอมใชงานมีคาเพิ่มข้ึนในอัตราท่ีใกลเคียงกัน 
     สําหรับงานวิจัยในตางประเทศ  Mark C. Eti et al. (2005) ไดทําการ
เปรียบเทียบแผนการซอมบํารุงแบบซอมเม่ือเกิดเหตุขัดของของโรงงานผลิตกระแสไฟฟาใน
ประเทศไนจีเรีย กับ โรงไฟฟาระดับโลกซ่ึงมีนโยบายการซอมบํารุงเชิงรุก พบวาอัตราการเดิน
เคร่ืองจักรตางกันถึง 59% จะเห็นไดวาผลดีของการจัดการซอมบํารุงท่ีมีประสิทธิภาพนั้นนอกจาก
ทําใหสามารถใชเคร่ืองจักรไดเต็มประสิทธิภาพแลวยังกอใหเกิดผลดีทางดานผลกําไร และ เพิ่มขีด
ความสามารถในการแขงขันอีกดวย (Imad Alsyouf, 2006) จากงานวิจัยยังพบดวยวาอัตราการเดิน
เคร่ืองจักรและความนาเช่ือถือของเคร่ืองจักรมีสวนสัมพันธโดยตรงกับจํานวนคร้ังในการซอมบํารุง
และตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร (P.F. Cunha et. al.) นอกเหนือจากนั้นยังพบวานโยบายในการ
จัดการการซอมบํารุงยังมีผลโดยตรงตอคาอัตราการเดินเคร่ืองจักรอีกดวยโดยนโยบายท่ีมีลักษณะ
เชิงรุก (Proactive Policy) เชน TPM หรือการซอมบํารุงเชิงปองกันจะใหคาอัตราการเดินเคร่ืองจักร
ท่ีสูงกวานโยบายแบบตอบสนอง (Reactive Policy) Laura Swanson (2001) แมวาการจัดระบบการ
ซอมบํารุงเชิงปองกันจะทําใหตนทุนในการผลิตสูงข้ึนแตเม่ือเทียบกับผลประโยชนท่ีไดมาแลว
พบวามีความคุมคามากกวาการใชการซอมบํารุงเม่ือเสียเพียงอยางเดียว Basim Al-Najjar (2006) 

  สําหรับในดานการลดเวลาสูญเสียจากการปรับต้ังเครื่องจักร หลักการ
สําคัญคือตองมีการศึกษาข้ันตอนในการปรับต้ังเคร่ืองจักรอยางละเอียดและพิจารณาในการลด
ข้ันตอนท่ีไมจําเปนออกไป โดยอาจทําการเปล่ียนวิธีการทํางานใหสามารถทําไดในขณะที่เคร่ือง
เดินใหไดมากท่ีสุดเพื่อใหเกิดเวลาสูญเสียนอยท่ีสุด ดังเชนในงานวิจัยของ ยุทธศาสตร พลทามูล 
(2550) และ  จันทรฑา นาควชิรตระกูล (2550) ซ่ึงไดกลาวถึงในหัวขอ 2.1.2 นอกจากนี้ยังสามารถ
ใชเคร่ืองมืออ่ืนๆในการลดเวลาการปรับต้ังไดอีกหลายอยาง เชน วิธีการปรับปรุงผังโรงงานเพื่อให
เกิดความสะดวกในการเขาถึงอุปกรณการปรับแตงเคร่ืองจักรในงานวิจัยของชัยพฤกษ อาภาเวท  (2551)  
การทํากิจกรรม  5ส จันทรฑา  นาควชิรตระกูล (2550) และ การใชกิจกรรมไคเซ็น Mark C. Eti et al.  
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(2005) ท้ังนี้ในการเลือกใชเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมจําเปนจะตองพิจารณาถึงลักษณะของปญหาท่ี
เกิดข้ึนจริงประกอบดวย 
   2.1.3.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพในการเดินเคร่ืองจักร 
     ในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการเดินเคร่ืองจักรตองพิจารณาลดเวลา
สูญเสียจากการหยุดเคร่ืองจักรเปนระยะเวลาส้ันๆ เนื่องจากเกิดปญหายอยๆ หรือ จากการรองาน
และการแกไขปญหาการสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจักร 
     การลดเวลาสูญเสียจากการหยุดเคร่ืองจักรเปนระยะเวลาส้ันๆ เนื่องจาก
เกิดปญหาเล็กนอย หรือ จากการรองานน้ันจําเปนจะตองเก็บขอมูลสาเหตุของการหยุดเหลานี้ และ 
ใชเคร่ืองมือคุณภาพ 7 ประการในการวิเคราะห สวนเร่ืองของการรองานอาจเกิดจากเคร่ืองจักร
ภายในสายการผลิตมีปญหา หรือ เกิดจากการวางแผนการผลิตไมเหมาะสม ชาญชัย พรศิริรุง (2549) 
จึงจําเปนจะตองวิเคราะหและบงช้ีประเด็นใหชัดเจนวาเปนประเด็นใดเพื่อทําการแกไขไดอยาง
ถูกตอง  
     สวนการแกไขการสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจักร  โดยท่ัวไปแลวการ
สูญเสียความเร็วของเคร่ืองจักรมีสาเหตุจาก  เคร่ืองจักรเริ่มเกิดการเส่ือมสภาพ ซ่ึงจําเปนตองแกไข
โดยการทําการซอมบํารุงและฟนฟูสภาพเคร่ืองจักรจากงานของ ยงวิทย  ทองนาค (2543) และ M.C. 
Eti et al (2005) หรืออาจเกิดจากการที่พนักงานประจําเคร่ืองทําการปรับลดความเร็วของเคร่ืองจักร
ขณะท่ีเคร่ืองเกิดปญหาแลวไมทําการปรับคืนหลังจากท่ีแกไขปญหาแลวจากงานของปญญา หวาน
สนิท (2548 ) 
  2.1.3.3 การปรับปรุงอัตราคุณภาพ 
     การปรับปรุงอัตราคุณภาพจะตองมีการวิเคราะหปจจัยการผลิตท่ีมี
อิทธิพลตอคุณภาพแลวทําการควบคุมปจจัยเหลานั้นเพื่อใหไดผลตามท่ีตองการ เชน การควบคุม
ปริมาณฝุนภายในหองเก็บมวนฟลมท่ีผลิตเสร็จแลวเพื่อไมใหเกิดของเสียประเภทฝุนสงไปยังลูกคา
เชนในงานวิจัยของ ปญญา หวานสนิท (2548) 
     และการหาวิธีการลดปริมาณของเสียในชวงตนของการผลิตในสวนของ
การลดปริมาณของเสียในชวงตนของการผลิตเนื่องจากเคร่ืองจักรยังไมเขาสูสภาวะท่ีพรอมเต็มท่ีใน
การทํางาน สามารถทําไดโดยการปรับเง่ือนไขในชวงเร่ิมตนผลิตเพื่อใหเขาสูสภาวะท่ีพรอมทํางาน
เร็วกวาปกติ ชาญชัย  พรศิริรุง (2549) 
     จากการศึกษาจากวรรณกรรมท้ังหมดที่กลาวมาสามารถสรุปทฤษฎีและ
หลักการตางๆท่ีตองนํามาใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรไดดังตอไปนี้ 
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2.2    ทฤษฎีท่ีเก่ียวของ 
 
 จากการศึกษาวรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของกับการปรับปรุงคาประสิทธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจักรตามหัวขอ 2.1 ผูวิจัยไดทําการสรุปเนื้อหาของหลักการและทฤษฎีท่ีตองใช
โดยแบงออกเปน  
 2.2.1 การวัดประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 
   ในการประเมินคาประคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรนั้นจะประกอบดวย     
ตัวแปรหลัก 3 ตัวอันไดแก ชาญชัย พรศิริรุง (2549) 
   2.1.1.1 อัตราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) 
   2.1.1.2 ประสิทธิภาพในการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency: P) 
   2.1.1.3 อัตราคุณภาพ (Quality Rate: Q) 
     โดยในการหาคาของตัวแปรหลักท้ังสามตัวนี้จะไดจากการเก็บขอมูล
ตางๆจากการผลิตจริงโดยท่ีมาและความหมายของตัวแปรตางๆนั้นมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
     อัตราการเดินเคร่ืองจักร (Availability Rate: A) คือความพรอมของ
เคร่ืองจักรในการทํางานของเคร่ืองจักรโดยเปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเคร่ืองจักร 
(Operating Time) กับเวลาท่ีเคร่ืองจักรตองรับภาระงาน (Loading Time) โดยสามารถเขียนในรูป
สมการไดดังนี้ 

                                                               
L

DL
L
TA −
== ---------------(1) 

    A = อัตราการเดินเคร่ืองจักร 
    T = เวลาการเดินเคร่ืองจักรจริง 
    L = เวลาท่ีเคร่ืองจักรรับภาระงาน 
    D = เวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุดนอกแผน 
    โดยท่ี เวลาท่ีเคร่ืองจักรรับภาระงาน คือเวลาท้ังหมดที่เคร่ืองจักรตองทําการ
ผลิตสินคาตามแผนงาน ดังนั้นเวลาท่ีเคร่ืองจักรรับภาระงานจะไมรวมถึงเวลาการหยุดเคร่ืองจักรท่ี
ไดวางแผนไวลวงหนาแลว เชน การหยุดเคร่ืองเพื่อทําความสะอาด การหยุดเครื่องตามแผนงาน
บํารุงรักษาเคร่ืองจักร การหยุดเคร่ืองจักรในชวงพัก และชวงท่ีมีการประชุมของพนักงาน   
นอกจากนี้เวลาการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุสุดวิสัยอ่ืนๆเชนการหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากไมมี
แผนการผลิต การหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากไมมีวัสดุในการผลิต หรือการขัดของของระบบ
สนับสนุนการผลิตอ่ืนๆเชน กระแสไฟฟา หรือ น้ําประปา ก็ถือวาเปนการหยุดเคร่ืองจักรตามแผน
ดวยเชนกัน ดังนั้นสามารถเขียนสมการแสดงคาของเวลาการรับภาระงานไดดังนี้ 
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                                             POL −= ------(2) 
     L = เวลาท่ีเคร่ืองจักรรับภาระงาน 
     O = เวลาท้ังหมดของการผลิต 
     P = เวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุดตามแผน 
     ตัวแปรอีกตัวท่ีใชในการคํานวณคาอัตราการเดินเคร่ืองจักร คือ เวลาการ
หยุดเครื่องจักร ซ่ึงเปนเวลาการหยุดเครื่องจักรนอกแผนการหยุดเคร่ืองจักรโดยประกอบดวยเวลา
การหยุดเคร่ืองจักรเนื่องจากเหตุขัดของซ่ึงนับเวลาต้ังแตเร่ิมมีการหยุดเคร่ืองจักรถึงเวลาท่ี
เคร่ืองจักรสามารถทําการเดินเคร่ืองได ดังนั้นจึงเปนการรวมทั้งเวลาการหยุดเครื่องจักร เวลาการ
ซอมบํารุง และเวลาที่ทําการปรับต้ังเคร่ืองจักรเพ่ือเร่ิมทําการผลิตใหม นอกจากนี้ยังตองคิดเวลาการ
หยุดเครื่องจักรในการปรับต้ังเคร่ืองชวงเปล่ียนรุนผลิตซ่ึงเคร่ืองจักรจะตองหยุดการทํางานเพื่อการ
ปรับต้ังเครื่องจักรใหเหมาะสมกับการผลิตงานรุนอ่ืน สมการแสดงการคํานวณคาเวลาการหยุด
เคร่ืองจักรนอกแผนสามารถเขียนไดดังตอไปนี้ 

                                                 SBD += ----(3) 
     D = เวลาการหยุดเคร่ืองนอกแผน 
     B = เวลาขัดของของเคร่ืองจักร 
     S = เวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
     ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร (Performance Efficiency: P) คือคาท่ี
แสดงถึงประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรในดานความเร็วในการผลิต โดยเปรียบเทียบ
ระหวางเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) กับเวลาการเดินเคร่ืองจริง (Operating Time) 
โดยสามารถเขียนเปนสมการไดดังนี้ 

                                                  T
qTS

T
NP ×

== ----- (4) 

     P =  ประสิทธิภาพในการเดินเคร่ืองจักร 
     N =  เวลาการเดินเคร่ืองจักรสุทธิ 
     T =  เวลาการเดินเคร่ืองจักรจริง 
     TS =  เวลามาตรฐานในการเดินเคร่ืองจักร 
     q =  จํานวนช้ินงานท้ังหมดท่ีผลิตได 
     เวลาการเดินเครื่องจักรสุทธิ คือ เวลาท่ีเคร่ืองจักรควรจะใชในการผลิต
ช้ินงานตามจํานวนท่ีผลิตไดหากเคร่ืองจักรมีความเร็วในการผลิตตามมาตรฐาน รอบเวลามาตรฐาน
ในการผลิตงานในท่ีนี้จะไมใชรอบเวลามาตรฐานท่ีไดจากการทําการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 
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เนื่องจากเปนการผลิตของเคร่ืองจักร ดังนั้นจะเปนรอบเวลาการผลิตสินคา 1 ช้ิน (หรือ กิโลกรัม 
หรือ ชุด) ในชวงท่ีเคร่ืองจักรสามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ ในทางปฏิบัติเปนการยากท่ี
จะทราบไดวาชวงเวลาใดเปนชวงท่ีเคร่ืองจักรทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ ดังนั้นโดยท้ังไปแลว
ผูผลิตเคร่ืองจักรจะทําการกําหนดคาความเร็วมาตรฐานในการเดินเคร่ืองจักรมาพรอมกับตัว
เคร่ืองจักรดวยโดยใชขอมูลท่ีดีท่ีสุดท่ีไดจากการทดสอบเคร่ืองจักรในชวงหลังจากท่ีสรางเสร็จ 
กอนท่ีจะมีการสงมอบเคร่ืองจักรมากําหนด แตในกรณีท่ีผูผลิตไมไดกําหนดคามาให ผูใชงาน
สามารถหาคารอบเวลามาตรฐานในการผลิตช้ินงานไดจากขอมูลรอบเวลาการผลิตช้ินงานในอดีต 
โดยถือวาความเร็วสูงสุดท่ีเคร่ืองจักรเคยทําไดในการผลิตช้ินงานนั้นๆคือเวลามาตรฐานในการผลิต
ช้ินงาน หากในกระบวนการผลิตมีการผลิตสินคามากกวา 1 ชนิด ก็จําเปนท่ีจะตองมีการแยก
คํานวณเวลาสุทธิของเคร่ืองจักรในการผลิตสินคาแตละชนิดดวย แลวจึงนําคาท้ังหมดมารวมกัน
เปนเวลาสุทธิในการเดินเคร่ืองจักรของท้ังกระบวนการ ซ่ึงแนวคิดนี้สามารถเขียนแทนไดดวย
สมการตอไปนี้ 

                                  )(
1
∑
=

×=
n

i

qiTSiNt ------(5) 

     Nt = เวลาการเดินเคร่ืองจักรสุทธิรวมของท้ังกระบวนการ 
     T  = เวลาการเดินเคร่ืองจักรจริง 
     TSi = เวลามาตรฐานในการเดินเคร่ืองจักรสําหรับสินคารุน i 
     qi  = จํานวนช้ินงานของสินคารุน i ท้ังหมดท่ีผลิตได 

   อัตราคุณภาพ (Quality Rate: Q) คือ คาท่ีแสดงถึงความสามารถของเคร่ืองจักรใน
การผลิตสินคาท่ีมีคุณลักษณะตรงตามขอกําหนดของลูกคาตอจํานวนผลิตภัณฑท่ีผลิตไดท้ังหมด 
โดยสามารถเขียนแทนไดดวยสมการดังนี้ 

                                                          q
Nq

q
OQ )( −

==   ------- (6) 

    Q = อัตราคุณภาพ 
    O = จํานวนช้ินงานท่ีตรงตามขอกําหนด 
    N = จํานวนช้ินงานเสีย 
    q = จํานวนช้ินงานท้ังหมด 
    คาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness: 
OEE) คือผลคูณของอัตราการเดินเคร่ืองจักร ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร และอัตราคุณภาพ 
โดยคานี้จะแสดงถึงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร ท้ังในดานความพรอมในการใชงาน การ
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เกิดเหตุขัดของ ความเร็วในการผลิตช้ินงาน และคุณภาพของช้ินงานท่ีผลิตไดในเวลาเดียวกัน คา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรสามารถเขียนเปนสมการไดดังนี้ 

                                                 QPAOEE ××=  ----(8) 
    OEE = คาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 
    A  = อัตราการเดินเคร่ืองจักร 
    P  = ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร 
    Q  = อัตราคุณภาพ 
    ภาพรวมของการหาคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรสามารถเขียนให
เห็นชัดเจนไดดังแผนภาพตอไปนี้ 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1 ภาพแสดงสวนประกอบของการหาคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 
ท่ีมา :  ภัททรียา กิตติเจริญเกียรติ (2547) 
 
  จากแผนภาพจะเห็นไดชัดเจนถึงความสูญเสียตางๆท่ีเกิดข้ึนในการผลิตซ่ึงคา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรเปนตัวช้ีวัดความสูญเสียของเคร่ืองจักรท่ีมีสาเหตุมาจากความ
ผิดพลาดของเคร่ืองจักรและกระบวนการผลิตไดอยางครอบคลุม จึงสามารถใชนําไปสูการวิเคราะห
หาวิธีลดความสูญเสียได  คาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรในอุดมคติจะเทากับ 100%                      
นั่นหมายความวาความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักรในอุดมคตินั้นจะมีคาเทากับศูนย ซ่ึงเปนส่ิงท่ี
เปนไปไมไดในทางปฏิบัติ โดยท่ัวไปแลวมาตรฐานของบริษัทระดับโลก (World Class Manufacturing) 
ไดกําหนดไววาควรจะมีคาไมตํ่ากวา 85.00% โดยไดมาจากคาอัตราการเดินเคร่ืองไมนอยกวา 90.00% 
คาประสิทธิภาพในการเดินเคร่ืองไมนอยกวา 95.00% และอัตราคุณภาพไมนอยกวา 99.00% ท้ังนี้
คาดังกลาวข้ึนกับประเภทของอุตสาหกรรมดวย  

ความสูญเสีย
ทางคุณภาพ

จํานวนชิ้นงานท้ังหมด

จํานวนชิ้นงานดี

เวลาการเดินเคร่ือง เวลาสูญเสีย

เวลาการเดินเคร่ืองสุทธิ การสูญเสียความเร็ว

เวลางานประจํา      

เวลาหยุดตามแผนเวลารับภาระงาน

เครื่องจักรขัดของ

การปรับตั้งเครื่องจักรเครื่องวาง/การหยุดเล็กๆนอยๆ

การปรับตั้งเครื่องจักร

ช้ินงานเสียและงานแกไข

ช้ินงานเสียในชวงเริ่มผลิต
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  ในการประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรนั้นสามารถประเมินแยก
เปนรายกะ รายวัน รายเดือน หรือรายปก็ได แลวแตความสะดวกและความตองการของผูใชงาน ใน
การรวมคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรจากรายวันเปนรายสัปดาหหรือรายเดือน สามารถ
ทําไดโดยการนําขอมูลตางๆของแตละวันมารวมกันกอน เชน ผลรวมของเวลาท้ังหมด ผลรวมของ
เวลาหยุดตามแผน ผลรวมความสูญเสียเนื่องจากเคร่ืองจักรหยุดเปนตน แลวจึงนําผลรวมนั้นมา
คํานวณคาอัตราการเดินเคร่ืองจักร ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร และอัตราคุณภาพ เปนราย
สัปดาหหรือรายเดือน จากนั้นจึงนําไปคิดคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรอีกคร้ังหนึ่ง 
 2.2.2 วิธีการคํานวณคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรตามลักษณะของกระบวนการ 
   ในงานวิจัยนี้เปนการวิเคราะหปญหาในกระบวนการท่ีมีลักษณะเปนกระบวน 
การผลิตแบบตอเนื่องกลาวคือ เปนลักษณะท่ีมีเคร่ืองจักรหลายชนิดซ่ึงมีหนาท่ีตางกันมาตอกันเปน
อนุกรมโดยทุกๆเคร่ืองจักรทํางานพรอมๆกันและสงผานวัตถุดิบตอกันไปเร่ือยๆจนกระท่ังได
ผลิตภัณฑท่ีตองการ ลักษณะของกระบวนการเชนนี้เม่ือเคร่ืองจักรเคร่ืองใดเคร่ืองหนึ่งหยุด จะทํา
ใหเคร่ืองจักรเคร่ืองอ่ืนๆซ่ึงอยูในสายการผลิตเดียวกันจําเปนตองหยุดไปดวย การคํานวณคา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรในกรณีเชนนี้จะนิยมคํานวณคาโดยมองเคร่ืองจักรท้ังหมดเปน
หนวยเดียว คือ เปรียบเหมือนรวมเปนเคร่ืองจักร 1 เคร่ืองแลวทําการคํานวณ ไมนิยมแยกคิดคา
ประสิทธิภาพโดยรวมโดยแยกแตละเคร่ืองออกจากกัน 
 2.2.3. การวิเคราะหและปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 
   หลังจากท่ีมีการเก็บขอมูลและรายงานผลคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร
ไดอยางถูกตองแลว ส่ิงจําเปนจะตองดําเนินการตอจากไปคือข้ันตอนของการวิเคราะหและปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรโดยใชลักษณะวงจรของเดมม่ิง (Demming’s Cycle) ซ่ึง
ประกอบดวยการวางแผน (Planning: P) การดําเนินงาน (Do: D) การตรวจสอบผล (Check: C) และ 
การปฏิบัติการแกไขและปรับปรุง (Action:A) 
   2.2.3.1 การวางแผนการดําเนินงาน 
        การเร่ิมดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรไดมี
การวางแผนงานเสียกอนเพื่อทําใหทีมงานทราบถึงข้ันตอนและรายละเอียดของงานรวมถึงสามารถ
ทราบกําหนดเวลาท่ีจะตองทํางานแตละงานใหเสร็จเรียบรอยโดยมีข้ันตอนในการวางแผนงาน
ดังตอไปนี้ 
   2.2.3.2 การเลือกเคร่ืองจักรท่ีจะทําการปรับปรุง  
     กอนท่ีจะเร่ิมวางแผนดําเนินการจะตองมีการเลือกเคร่ืองจักรท่ีจะมีการ
ปรับปรุงเสียกอนโดยประการแรกจะตองเลือกเคร่ืองจักรท่ีมีสภาพเปนจุดคอขวด (Bottle Neck)       
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ซ่ึงเปนจุดท่ีผลิตช้ินงานไดนอยท่ีสุดของกระบวนการ เพื่อทําใหผลการปรับปรุงสามารถเห็นได
อยางชัดเจน ประการท่ีสองจะตองเลือกเคร่ืองจักรท่ีเกิดความสูญเสียมาก โดยพิจารณาจากความ
สูญเสีย 6 ประการท่ีมีผลตอประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรอันไดแกความสูญเสียจากการ
ขัดของ เวลาสูญเสียในการปรับแตง การหยุดเครื่องจักรชวงเวลาส้ันๆ การสูญเสียความเร็วของ
เคร่ืองจักร ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย (Defect) งานแกไข (Rework) และ ความสูญเสีย
ในชวงเร่ิมตนของการผลิต  ประการท่ีสามเลือกเคร่ืองจักรท่ีมีผลกระทบตอเคร่ืองจักรอ่ืนๆ เชน 
เคร่ืองจักรท่ีอยูตนกระบวนการผลิตและมีเพียงเคร่ืองเดียวซ่ึงจะเปนเหตุใหเคร่ืองจักรอ่ืนๆใน
กระบวนการตองหยุดไปดวยเม่ือเกิดการขัดของของเคร่ืองจักรชนิดนี้  ประการท่ีส่ีเลือกเคร่ืองจักรท่ี
ใชงานอยางสมํ่าเสมอ เชนเคร่ืองจักรท่ีจะตองใชงานตลอด 24 ช่ัวโมงซ่ึงเม่ือเกิดการขัดของจะสงผล
ตอกําลังการผลิตมากกวาเครื่องจักรท่ีใชงานเพียงบางชวงเวลาของวัน ประการท่ีหาเลือกเคร่ืองจักร
ท่ีใชงานอยางตอเนื่อง เชน เม่ือพิจารณาจากคําส่ังผลิตพบวาเครื่องจักรท่ียังจําเปนตองใชงานเปน
เวลาตอเนื่องอีกเปนเวลานาน ควรไดรับการปรับปรุงมากกวาเคร่ืองจักรท่ีกําลังจะเลิกใชงาน 
   2.2.3.3 การคัดเลือกทีมงาน 
     การจัดต้ังทีมงานท่ีจะดําเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจักรตองสอดคลองกับเคร่ืองจักรท่ีจะปรับปรุง ทีมงานตองประกอบดวยบุคคลากรจากหลาย
หนวยงานท่ีมีความรูความสามารถดานเคร่ืองจักรและกระบวนการผลิตท่ีตองการปรับปรุง เชน 
หัวหนาฝายผลิต วิศวกรกระบวนการผลิต วิศวกรฝายซอมบํารุง หัวหนาฝายควบคุมคุณภาพ เปนตน 
หลังจากต้ังทีมงานแลวจะตองกําหนดงานท่ีรับผิดชอบและวันประชุมลวงหนาในแตละสัปดาหให
ชัดเจน 
   2.2.3.4 การสํารวจปญหาและเก็บขอมูล 
     หลังจากไดทีมงานแลวจะตองเร่ิมทําการสํารวจสภาพปจจุบันอยางถอง
แทเพื่อคนหาและทําความเขาใจกับปญหาท่ีแทจริงเพื่อใหสามารถแกไขไดอยางตรงจุด โดยการ
สํารวจสภาพปจจุบันประกอบดวยการศึกษาข้ันตอนและรายละเอียดการทํางานท่ีเกี่ยวของกับ
เคร่ืองจักร โดยใชแผนภาพและแผนผังการไหลของกระบวนการซ่ึงจะทําใหสามารถเขาใจวิธีการ
ทํางานของกระบวนการท่ีจะทําการปรับปรุงจากนั้นจึงการออกแบบแผนตรวจสอบ (Check Sheet) 
เพื่อเก็บขอมูลท่ีใชในการคํานวณหาคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรและเก็บประวัติการหยดุ
และสาเหตุการหยุดของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจากนั้นทําการคํานวณหาคาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจักรในแตละวัน แลวแสดงผลเปนกราฟในแตละสัปดาหหรือเดือนข้ึนอยูกับระยะเวลาใน
การเก็บขอมูลจากนั้นทําการหาคาประสิทธิภาพโดยรวมกอนการปรับปรุง โดยการนําขอมูลตางๆ
ของวันแรกจนถึงวันสุดทายมารวมกันกอน เชน ผลรวมของเวลางานประจํา ผลรวมของเวลาหยุด
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ตามแผน ผลรวมของความสูญเสียเนื่องจากเคร่ืองจักรหยุด เปนตน หลังจากนั้นจึงคํานวณคาอัตรา
การเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง อัตราคุณภาพ และ ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร
ตามลําดับ  
   2.2.3.5 การกําหนดหัวขอและเปาหมายในการปรับปรุง 
      เม่ือทราบคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุงแลว
ตองกําหนดเปาหมายการปรับปรุงใหชัดเจนแลวจึงเร่ิมพิจารณาตัวแปรหลัก 3 คาซ่ึงเปนสวนประกอบ
ในการคํานวณคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร คือ คาอัตราการเดินเคร่ือง (Availability: A) 
คาประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency: P) และ คาอัตราคุณภาพ (Quality Rate: 
Q)  หลักในการคัดเลือกตัวแปรที่จะนํามาปรับปรุงจะตองพิจารณาจากตัวแปรหลักท่ีมีคาตํ่าสุดมา
ดําเนินการปรับปรุงกอน แตในกรณีท่ีคาอัตราการเดินเคร่ืองและประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองมีคาตํ่า
ท่ีสุดใกลเคียงกัน ควรเลือกอัตราการเดินเคร่ืองมาดําเนินการปรับปรุงกอน เนื่องจากการหาขอมูล
สาเหตุท่ีทําใหอัตราการเดินเคร่ืองตํ่าสามารถทําไดงายและรวดเร็วกวาโดยดูจากขอมูลท่ีบันทึกไว
ในประวัติการหยุดเคร่ืองจักร ในกรณีท่ีคาตัวแปรหลักมีคาใกลเคียงกันหมดควรเลือกอัตราคุณภาพ
มาดําเนินการปรับปรุงกอน เนื่องจากเม่ือคํานวณมูลคาความสูญเสียในรูปของตัวเงินแลว อัตรา
คุณภาพกอใหเกิดมูลคาความสูญเสียมากกวาคาอัตราการเดินเคร่ืองจักร และประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ือง เม่ือเลือกตัวแปรท่ีจะทําการปรับปรุงไดแลวใหทําการกําหนดหัวขอการปรับปรุงโดยหา
จากสาเหตุตางๆของคาตัวแปรหลักท่ีเลือกมาดําเนินการปรับปรุงอันไดแก 

   อัตราการเดินเคร่ือง (A) ทีมงานสามารถรวบรวมขอมูลเวลาการหยุด
เคร่ืองจักรนอกแผนในแผนตรวจสอบของชวงเวลาเดียวกันกับชวงเวลาท่ีนํามาคํานวณคา
ประสิทธิภาพโดยรวมกอนการปรับปรุงแลวนํามาจัดทําแผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) เพื่อ
กําหนดลําดับความสําคัญของปญหาท่ีตองการปรับปรุงโดยพิจารณาจากความรุนแรงและความยาก
งายของปญหาประกอบกัน   เม่ือกําหนดลําดับการแกไขปญหาไดแลวทีมงานตองใชเทคนิค
ตางๆกันเพื่อหาสาเหตุของปญหา เชน การระดมสมอง การศึกษาจากเอกสาร หรือ งานวิจัยท่ีไดมีผู
เคยคนควาเอาไว รวมถึง อาจตองมีการทําการทดลองเพื่อทดสอบสมมติฐานของสาเหตุการเกิด
ปญหาดวย  

   ประสิทธิภาพในการเดินเครื่อง (P) ซ่ึงมีสาเหตุมาจากความสูญเสียจาก
การหยุดเปนระยะเวลาส้ันๆและการสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจักรซ่ึงไมสามารถบันทึกเวลา
สูญเสียในแผนตรวจสอบท่ีนํามาคํานวณคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร ดังนั้นตอง
ออกแบบแผนตรวจสอบเพ่ิมเติมเพื่อเก็บขอมูลสาเหตุตางๆที่ทําใหเคร่ืองจักรเกิดการหยุด
เล็กๆนอยๆในรูปของการแจกแจงความถ่ีและทําการตรวจสอบความเร็วของเคร่ืองจักรท่ีเดินจริงวา
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มีความแตกตางกับความเร็วมาตรฐานหรือไม โดยใชนาฬิกาจับเวลารอบการทํางานของเคร่ืองจักร 
หรือดูท่ีจอแสดงความเร็วของเคร่ืองจักรในขณะน้ัน เชนเดียวกับการแกไขปญหาการเดินเคร่ืองเม่ือ
ไดขอมูลเกี่ยวกับการหยุดเคร่ืองจักรระยะส้ันๆ และ ความเร็วของการผลิตแลวจะตองนํามา
วิเคราะหดวยแผนผังพาเรโต และ ทําการแจกแจงสาเหตุท่ีเปนไปไดของปญหาเพื่อทําการ
ตรวจสอบตอไป 

   อัตราคุณภาพ (Q) ทีมงานสามารถรวบรวมขอมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนไดจาก
แผนตรวจสอบของชวงเวลาท่ีนํามาคํานวณคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรกอนการ
ปรับปรุงโดยนํามาจัดทําแผนผังพาเรโต เพื่อเลือกชนิดของเสียท่ีมีจํานวนมากมาเปนหัวขอในการ
ปรับปรุงกอน   จากนั้นทีมงานจําเปนจะตองจําแนกสาเหตุท่ีเปนไปไดของการเกิดของเสีย โดยอาจ
ทําการพิสูจนจากการทดลอง หรือ การใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการอื่นๆเชน เทคนิค FMEA 
เปนตน  เม่ือทราบสาเหตุแลวตองมีการเสนอแนวทางแกไขท่ีสอดคลอง และ ทําการประเมินผลการ
แกไขวาของเสียมีอัตราท่ีลดลงตามเปาหมายหรือไม 

   ในการปรับปรุงตัวแปรทั้งสามทีมงานตองกําหนดเปาหมายในการ
ปรับปรุงอยางชัดเจนเพ่ือแสดงถึงระดับของการปรับปรุงซ่ึงตองวัดและประเมินผลเปนตัวเลขท่ี
สามารถนํามาเปรียบเทียบกับคากอนการปรับปรุงได การกําหนดเปาหมายนั้นข้ึนอยูกับระดับความ
ยากงายของปญหาและความสามารถในการแกไขปญหาของทีมงานซ่ึงไมมีกฎเกณฑท่ีแนนอนแต
สามารถพิจารณาไดจากคาท่ีดีท่ีสุดท่ีเคยปฏิบัติไดในอดีตมาเปนเปาหมายในการปรับปรุงหรือทํา
การกําหนดจากมาตรฐานของหนวยงานลักษณะเดียวกันซ่ึงมีคาตัวแปรเหลานี้สูงกวาหรือมี
ประสิทธิภาพโดยรวมสูงกวา  
   2.2.3.6 การวิเคราะหหาสาเหตุและมาตรการแกไข 

   การวิเคราะหหาสาเหตุเปนการใชเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมในการตรวจสอบ
เพื่อคนหาความสัมพันธของปจจัยท่ีเปนสาเหตุกับผลลัพธท่ีเกิดข้ึน ดังนั้น ข้ันตอนการวิเคราะหหา
สาเหตุจึงเปนข้ันตอนท่ีสําคัญท่ีสุด เพราะการรูสาเหตุท่ีแทจริงทําใหสามารถกําหนดมาตรการแกไข
ปญหาไดอยางถูกตองรวมถึงการหาแนวทางปองกันการเกิดซํ้าของปญหาไดอยางมีประสิทธิภาพ 
ข้ันตอนการวิเคราะหหาสาเหตุและมาตรการการแกไขเปนข้ันตอนท่ียากท่ีสุดเนื่องจากทีมงาน
จะตองใชความรูเกี่ยวกับโครงสรางและกลไกการทํางานของเคร่ืองจักร รวมท้ัง ความรูและ
เทคโนโลยีของกระบวนการผลิตมาผสมผสานกับความรูท่ีเกี่ยวกับเคร่ืองมือในการวิเคราะหหา
สาเหตุในงานวิจัยนี้ไดใชเคร่ืองมือดังตอไปนี้ในการปญหา  
      แผนผังการไหลของกระบวนการ (Process Flow Chart)  
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  แผนผังการไหลของกระบวนการเปนแผนผังท่ีแสดงถึงข้ันตอนการ
ทํางานท้ังหมดของกระบวนการผลิต  เคร่ืองมือชนิดนี้ใชเพื่อชวยใหทีมงานมองเห็นภาพรวมของ
กระบวนการผลิตอยางชัดเจน สามารถระบุจุดท่ีนาจะเปนสาเหตุของปญหา 
      ใบตรวจสอบ (Check sheet)  
      ในการคิดคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรนั้นจําเปนจะตอง
มีการเก็บขอมูลตางๆเพื่อหาคาที่ใชในการคํานวณ เคร่ืองมือสําคัญท่ีจะใชในการเก็บขอมูลตางๆคือ
ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ในการออกแบบใบตรวจสอบเพื่อหาคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรนั้นจะตองออกแบบใหครอบคลุมถึง จํานวนช้ินงานท่ีผลิตไดในแตละวัน จํานวนช้ินงาน
เสียแยกตามชนิดของเสีย  เวลาท่ีเคร่ืองจักรจอดเนื่องจากเหตุขัดของ  สาเหตุของการขัดของ เวลาท่ี
เคร่ืองจักรสามารถเดินไดหลังจากการแกไขเหตุขัดของ เวลาท่ีใชในการปรับต้ังเคร่ืองจักร เวลาท่ี
เคร่ืองจักรจอดตามแผนการซอมบํารุงปกติ และเวลาที่เคร่ืองจักรจอดเนื่องจากเหตุสุดวิสัยโดย
ขอมูลเหลานี้จะถูกใชในการคํานวณคาอัตราการเดินเคร่ืองจักร ประสิทธิภาพในการเดินเคร่ืองจักร
และอัตราคุณภาพ เพื่อใชพิจารณาเลือกตัวแปรท่ีจะทําการปรับปรุง 
      แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart)  
      หลังจากท่ีทีมงานไดระบุตัวแปรท่ีจะทําการปรับปรุงแลวตองมีการ
จําแนกชนิดของปญหาท่ีมีสวนสัมพันธกับตัวแปรเหลานั้น โดยตองมีการแจกแจงความถ่ีของปญหา
แตละชนิดโดยอาศัยขอมูลจากใบตรวจสอบ แลวทําการจัดลําดับความรุนแรงของปญหาเหลานั้น
ตามความถ่ี  เคร่ืองมือทางคุณภาพท่ีชวยในการจัดลําดับความสําคัญนี้ไดแกแผนภูมิพาเรโต(Pareto 
Chart) เม่ือทําการเรียงลําดับความถ่ีของปญหาเรียบรอยแลวใหทําการคํานวณหาคาความถ่ีสะสม
จากนั้นนําคาความถ่ีของแตละปญหากับความถ่ีสะสมไปทําการพล็อตบนแผนภูมิพาเรโต โดยแกน
นอนเปนชนิดของปญหา และแกนต้ังแทนความถ่ีของแตละปญหาและความถ่ีสะสม ในการ
พิจารณาเลือกปญหาท่ีควรทําการแกไขเพ่ือใหเกิดผลลัพธท่ีรวดเร็วและชัดเจนนิยมใชวิธีพิจารณา
โดยการเลือกแกไขปญหาท้ังหมดท่ีมีความถ่ีสะสมรวมกันคิดเปนรอยละ 80 ขอมูลท่ีไดจากแผนภูมิ
นี้ใชในการวางแผนการแกไขปญหาในลําดับตอไป 
      แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  
      เม่ือไดลําดับของปญหาท่ีสอดคลองกับตัวแปรท่ีจะทําการปรับปรุง
แลว ทีมงานจะตองทําการระดมสมอง และ คนควาเพิ่มเติมเพื่อระบุถึงสาเหตุท่ีเปนไปไดในการทํา
ใหเกิดเกิดปญหาเหลานั้น เม่ือไดความคิดเห็นท้ังหมดแลวจะตองนําไปสรางแผนผังสาเหตุและผล 
(Cause and effect diagram) ซ่ึงเปนแผนผังท่ีใชแสดงความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุ
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หลายสาเหตุท่ีเปนไปไดซ่ึงสงผลกระทบใหเกิดปญหาหนึ่งปญหา โดยมีข้ันตอนในการสรางดังนี้ 
ชาญชัย  พรศิริรุง (2549) 

 การกําหนดหัวขอปญหา หัวขอปญหาจะถูกกําหนดและเขียนไวท่ี
ดานขวาของแผนภาพโดยนิยมทําเปนรูปสามเหล่ียมเพื่อใหมีลักษณะคลายหัวปลา โดยหัวขอของ
ปญหาจะตองชัดเจนและมีความเปนไปได ถาหากกําหนดหัวขอไมชัดเจนต้ังแตแรกจะทําใหเกิด
ความซับซอนและใชเวลานานในการคนหาสาเหตุ กําหนดปจจัยหรือสาเหตุหลักท่ีกระทบตอปญหา 
โดยท่ัวไปมักใชหลักการ 4M (Man, Machine, Material and Method) เพื่อนําไปสูการแยกแยะ
สาเหตุตางๆ 

 ทีมงานระดมความคิดและการถาม “ทําไม” เพื่อหาสาเหตุรองท่ีทําให
เกิดสาเหตุหลัก และสาเหตุยอยท่ีเปนเหตุใหเกิดสาเหตุรองเชนนี้เร่ือยๆจนกระท่ังไมสามารถถามตอ
ได แลวทําการตรวจสอบความสัมพันธของเหตุและผล โดยอานทวนจากสาเหตุยอยท่ีเล็กท่ีสุดไปยัง
สาเหตุหลักจนกระท่ังถึงหัวขอปญหา 

 กําหนดวิธีการแกไขสาเหตุยอยท่ีเล็กท่ีสุด โดยจัดลําดับการแกไขท่ี
พิจารณาจากความยากงายในการดําเนินการรวมกับผลกระทบท่ีไดจากการแกไข 
   2.2.3.7 การจัดทําแผนการปรับปรุง 

 เปนการวางแผนกจิกรรมท่ีจะตองทําหลังจากกําหนดหัวขอการปรับปรุง 
เชน การเก็บขอมูลเพิ่มเติม การวิเคราะหหาสาเหตุและการแกไข การดําเนินการปรับปรุงเปนตน
และกําหนดชวงเวลาของกิจกรรมแตละข้ันตอนลงในตารางกิจกรรม 

 
ตารางท่ี 2.1 ตัวอยางการสรางแผนการปรับปรุง 
ท่ีมา : ชาญชัย พรศิริรุง (2549) 
กิจกรรม กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม 
สํารวจขอมูล     
วิเคราะหหาสาเหตุ     
กําหนดแนวทางแกไข     
ดําเนินการปรับปรุงและติดตามผล     
กําหนดมาตรฐาน     
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   2.2.3.8 การดําเนินการปรับปรุง 
  ทีมงานทําการระดมสมองรวมกันวิเคราะหหาสาเหตุและกําหนด

มาตรการแกไขออกมาใหไดกอนแลวจึงนํามาตรการแกไขตางๆมาเขียนแผนดําเนินการปรับปรุง 
(Action Plan) ท่ีกําหนดผูรับผิดชอบตามหนวยงานท่ีเกี่ยวของและระยะเวลาท่ีตองดําเนินการให
แลวเสร็จ ทีมงานควรกําหนดการประชุมเพื่อติดตามความคืบหนาของงานเทียบกับแผนดําเนินการ
ปรับปรุงท้ังหมด รวมถึงควรมีการทบทวนมาตรการแกไขท่ีไดกําหนดไววาเหมาะสมและไดผล
ตามท่ีคาดการณไวหรือไม 
   2.2.3.9 การตรวจสอบผลการปรับปรุง 

 เปนข้ันตอนการตรวจติดตามผลการปรับปรุงหลังจากท่ีไดนํามาตรการ
แกไขไปดําเนินการแลว โดยการเก็บขอมูลท่ีเปนตัวเลขเปรียบเทียบกับตัวเลขกอนการปรับปรุงและ
เปาหมายท่ีตั้งไว หากผลท่ีไดรับไมดีข้ึนเม่ือเปรียบเทียบกับกอนการปรับปรุง หรือ ไมเปนไปตาม
เปาหมายท่ีต้ังไว ทีมงานตองมีการทบทวนการวิเคราะหหาสาเหตุและมาตรการแกไขใหมอีกคร้ัง  
   2.2.3.10 การกําหนดมาตรฐาน  

 หลังจากมีการติดตามผลการปรับปรุงในชวงระยะเวลาหน่ึง เม่ือแนใจวา
มาตรการแกไขตางๆ มีผลตอการปรับปรุงท่ีดีข้ึน ทีมงานจะตองกําหนดมาตรฐานการทํางาน การ
ฝกอบรมพนักงาน การตรวจสอบและการควบคุมใหเปนไปตามมาตรฐานท่ีทําใหม่ันใจไดวาวิธีการ
ทํางานท่ีถูกตองจะไดรับการปฏิบัติอยางจริงจังและตอเนื่องเพ่ือปองกันการเกิดปญหาข้ึนอีก 
   2.2.3.11 การขยายผลการปรับปรุง 

 เปนการนํามาตรฐานการทํางานตางๆท่ีไดจากการวิเคราะหและปรับปรุง
ไปขยายผลใชกับเคร่ืองจักรอ่ืนๆ หรือกระบวนการผลิตอื่นๆท่ีมีลักษณะเหมือนกัน หรือคลายคลึง
กัน เม่ือดําเนินการจนจบข้ันตอนสุดทาย คือการขยายผลการปรับปรุงเสร็จเรียบรอยแลว ถือวาได
ดําเนินการครบ 1 รอบของวงจรเดมมิ่ง ทีมงานจะตองเร่ิมพิจารณาการดําเนินการปรับปรุงในรอบ
ใหม โดยเร่ิมตนท่ีข้ันตอนท่ี 1 คือการกําหนดหัวขอและเปาหมายการปรับปรุงจนกระท่ังจบทุก
ข้ันตอน เพื่อยกระดับประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรใหสูงข้ึนอยางตอเนื่อง  
 2.2.4 หลักการในการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 

   หลังจากท่ีทําการเก็บขอมูลและประเมินคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร
เสร็จเรียบรอยแลวผูประเมินจะทราบถึงปจจัยท่ีควรไดรับการปรับปรุงโดยพิจารณาจากปจจัยที่มีคา
นอยท่ีสุด หรือ ปจจัยท่ีมีคาตํ่ากวาเปาหมายท่ีกําหนด ซ่ึงในงานวิจัยนี้จะเนนท่ีการปรับปรุงอัตรา
การเดินเคร่ืองจักร เนื่องจากอัตราการเดินเครื่องจักรมีความสัมพันธโดยตรงกับเวลาสูญเสียท่ี
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เคร่ืองจักรไมสามารถทําการผลิตช้ินงานได  ดังนั้นในการปรับปรุงอัตราการเดินเคร่ืองจักรจึงตอง
ทําการลดเวลาสูญเสียเหลานี้ 
   2.2.4.1 การลดเวลาสูญเสียจากการขัดของของเคร่ืองจักร 
     ในการลดเวลาสูญเสียท่ีเกิดจากเหตุขัดของของเคร่ืองจักรนั้นหลักการ
สําคัญคือจะตองทําใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพปกติ และทําใหการเส่ือมสภาพเกิดข้ึนชาท่ีสุด โดย
มาตรการท่ีจะทําใหการขัดของเปนศูนยจะตองใหความสําคัญกับการจัดการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
ดวยตนเองซ่ึงประกอบดวย การตรวจสอบเคร่ืองจักรขณะทําความสะอาดเคร่ืองจักร เพื่อทําการขจัด
ส่ิงสกปรก วัสดุส่ิงแปลกปลอม และแกไขจุดผิดปกติท่ีพบ การหลอล่ืนเพื่อลดความสึกหรอของ
ช้ินสวนและอุณหภูมิของเคร่ืองจักรท่ีสูงผิดปกติ  การขันกวดนอตและสกรู เพื่อปองกันการหลวม
ของตัวจับยึดช้ินสวนตางๆของเคร่ืองจักร นอกจากการจัดการบํารุงรักษาดวยตนเองแลวตองมีการ
ตรวจสอบการใชเง่ือนไขในการผลิตท่ีถูกตองและเหมาะสมกับเคร่ืองจักรเพ่ือใหเคร่ืองจักรทํางาน
ไดเหมาะสมกับสภาพของเคร่ืองไมฝนกําลังของเคร่ืองมากจนเกินไปจนอาจเปนเหตุใหเคร่ืองจักร
เกิดการขัดของ 
     หลังจากท่ีเคร่ืองจักรมีสภาพท่ีเหมาะสม และ ทํางานภายใตเง่ือนไขการ
ทํางานท่ีถูกตองแลวจะทําใหการเส่ือมสภาพแบบเรงของเคร่ืองจักรเกิดข้ึนชาลง อยางไรก็ตามการ
เส่ือมสภาพของเคร่ืองจักรตามธรรมชาติจะยังคงเกิดข้ึนดังนั้นจึงตองทําการฟนฟูสภาพของ
เคร่ืองจักรโดยการจัดการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักรและ เปล่ียนช้ินสวนอะไหลตามระยะเวลาท่ี
เหมาะสม นอกจากนี้ยังควรมีการเก็บขอมูลอายุการใชงานของอะไหลแตละชนิดเพื่อทราบถึงอัตรา
การเส่ือมสภาพของเคร่ืองจักร อันจะนําไปสูการวางแผนการเปล่ียนอะไหลกอนท่ีจะเกิดการ
เส่ือมสภาพ หรือ การวางแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน 

     แมวาเคร่ืองจักรจะปลอดจากการเส่ือมสภาพกอนเวลาและไดรับการ
ฟนฟูสภาพอยางสมํ่าเสมอ แตเหตุขัดของยังอาจเกิดข้ึนไดอยูดังนั้น จะตองทําการวิเคราะหหาจุดออน
ของเคร่ืองจักรและดําเนินการปรับปรุงแกไขเพื่อยืดอายุการใชงานของช้ินสวนตางๆของเคร่ืองจักร 
เชน การเปล่ียนวัสดุ หรือเปล่ียนผูสงมอบของอะไหลช้ินสวนตางๆ 

    นอกเหนือจากการตรวจสอบและวางแผนการซอมบํารุงท่ีมีประสิทธิภาพ
แลวการพัฒนาความรูความสามารถในการบํารุงรักษาเครื่องจักรแกพนักงานประจําเคร่ือง และชางซอม
บํารุง โดยผานกระบวนการฝกอบรมเปนส่ิงท่ีจําเปนตองใหความสําคัญเชนกันเพื่อปองกันความ
ผิดพลาดในการซอมบํารุง และ การปรับแตงเคร่ืองจักรผิดพลาด  

 
 



 23

   2.4.1.2 การลดเวลาสูญเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักร 
     การสูญเสียเวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักรสวนใหญมักเกิดข้ึนเม่ือมีการ
เปล่ียนรุนหรือชนิดงาน ซ่ึงคิดเปนเวลาต้ังแตการผลิตช้ินงานรุนเดิมเสร็จส้ินจนถึงเวลาท่ีสามารถ
ผลิตช้ินงานรุนใหมซ่ึงมีคุณภาพดีได โดยทั่วไปแลวในการปรับแตงเคร่ืองจักรจะมีกิจกรรมที่ตอง
ทําไดแก การเตรียมเคร่ืองมือ การถอดหรือติดต้ังอุปกรณตาง ๆ การปรับตําแหนง การปรับแตงและ
ทดสอบการเดินเคร่ืองโดยแนวทางตาง ๆ ท่ีสามารถนํามาใชในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการเปล่ียน
รุนการผลิตตองมีการเก็บรวบรวมขอมูล ศึกษาข้ันตอน วิธีการเปล่ียนรุนการผลิต การวิเคราะหและ
ปรับปรุงเพื่อหาแนวทางในการลดเวลาสูญเสียจากการปรับต้ังเคร่ืองจักรโดยใชหลักการของ
การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาเขามาชวยในการปรับปรุง 
     ในการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลานั้นจะตองทําการศึกษาข้ันตอน
และรายละเอียดในการเปล่ียนรุนการผลิตโดยแยกรายละเอียดของข้ันตอนการทํางานออกเปนงาน
ยอยจากนั้นเก็บขอมูลและวิเคราะหเวลาของงานยอย ซ่ึงสามารถทําไดหลายวิธีเชน การถายภาพ
วิดีโอข้ันตอนการทํางาน การใชแบบฟอรมบันทึกข้ันตอนการทํางานและเวลาท่ีใช การใชเทคนิค
การสุมงาน และสัมภาษณพนักงาน เปนตน ในการวิเคราะหงานยอยสามารถแบงออกไดเปน 3 กลุม
ไดแก งานภายใน ซ่ึงหมายถึง งานหรือกิจกรรมซอมบํารุงตาง ๆ ท่ีสามารถไดเฉพาะในเวลาท่ี
เคร่ืองจักรหยุดเทานั้น เชนการเปล่ียนช้ินสวนของเคร่ืองจักร งานภายนอกคือ งานหรือกิจกรรมท่ี
สามารถทําไดแมในขณะท่ีทําการเดินเคร่ืองจักรอยู เชน การจัดเตรียมอุปกรณในการปรับต้ัง หรือ 
การทําความสะอาดแมพิมพ และเวลาสูญเปลาซ่ึงเปนเวลาท่ีใชไปโดยไมทําใหเกิดงานหรือกิจกรรม
เชน การรอคอย เปนตน 

     การดําเนินการปรับปรุงเพื่อลดเวลาการปรับต้ังเคร่ืองจักร โดยมีข้ันตอน
การดําเนินงานเร่ิมจากแยกประเภทงานภายในกับงานภายนอก โดยทําการวิเคราะหงานยอยตาม
ข้ันตอนการปรับต้ังเครื่อง ทําใหทราบไดวากิจกรรมใดสามารถทําไดเฉพาะเม่ือเคร่ืองจักรหยุด หรือ 
กิจกรรมใดสามารถทําไดในขณะที่เคร่ืองจักรเดินอยู ดังนั้นในกิจกรรมที่เปนงานภายนอกจะตอง
กําหนดใหพนักงานทําใหเสร็จกอนท่ีเคร่ืองจักรจะหยุด เพื่อลดเวลาการทํางานปรับปรุงการทํางาน
โดยการทําใหงานภายในกลายเปนงานภายนอกโดยการปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณลดข้ันตอน
งานภายในใหส้ันลง เชน การจัดปริมาณพนักงานในการปรับต้ังเพิ่มข้ึนเพื่อใหใชเวลานอยลง การลด
ข้ันตอนหรือรวบข้ันตอนบางอยางใหทําพรอมกัน หรือแมแต การปรับปรุง เคร่ืองมือ อุปกรณ รวมถึง
ช้ินสวนของเคร่ืองจักรใหงายตอการถอดประกอบและปรับต้ังประยุกตใชจิ๊ก และฟกเจอร เพื่อลด
ข้ันตอนการปรับแตงเคร่ืองจักรในสวนของการปรับแตงท่ีหลีกเล่ียงไมได ใหทําการออกแบบ
เคร่ืองมือเพื่อใหการปรับแตงมีความเท่ียงตรง และ สะดวกมากข้ึนเพื่อใชเวลานอยลงในการปรับแตง 
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     เม่ือไดข้ันตอนท่ีดีท่ีสุดในการปรับต้ังเคร่ืองจักรแลวจะตองทําการ
ฝกอบรมสมาชิกทุกคนในทีมใหมีความเขาเกี่ยวกับบทบาทหนาท่ี ความรับผิดชอบ ข้ันตอน วิธีการ 
มาตรฐานตางๆในการเปล่ียนรุนการผลิต 
     จากทฤษฎีตางๆเหลานี้ผูวิจัยไดนํามาใชในการกําหนดแนวทางการ
ทํางานในการปรับปรุงคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรของ บริษัท ไทย ริจิด พลาสติกส 
จํากัด โดยรายละเอียดของการดําเนินงานไดแสดงไวในบทท่ี 3 

 
 

 


