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บทคดัย่อ 

  งานวิจัยน้ีมุ่งเน้นการประยุกต์ใช้หลักการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจักร (OEE) ของเคร่ืองอดัเมด็อาหารสัตว์บกในโรงงานผลิตอาหารสัตว์ โดยมีวัตถุประสงค์

เพ่ือแสดงให้เห็นว่าแนวทางตามหลักการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอัดเม็ด 

สามารถท าการศึกษาถึงเหตุและผลที่ท  าให้ค่าประสทิธิผลโดยรวมของเคร่ืองอดัเมด็อาหารสัตว์บก

ที่มีค่าน้อยที่สุดในเคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์ทั้งหมด 5 ไลน์การผลิต เร่ิมจากการเกบ็ข้อมูลค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของแต่ละเคร่ืองอัดเมด็ และพบว่าเคร่ืองอัดเมด็ที่มีประสิทธิภาพต ่า น่ันคือ 

เคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์ ไลน์ 5 โดยมีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรของกระบวนการ

กรณีศึกษานี้ เทา่กบั 51.16 เปอร์เซน็ต์ ซ่ึงได้พบปัญหาหลัก คือ การรอถังบรรจุ โดยการวิเคราะห์

ข้อมูลด้วยแผนภาพพาเรโต แผนภาพก้างปลา และการวิเคราะห์ why why พบว่า ตัวแปรที่มีค่า

ต ่า คือ ค่าอัตราการเดินเคร่ืองจักร ดังน้ันจึงได้จัดท ามาตรการและโครงการในการปรับปรุงค่า

ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรให้สูงขึ้ น ภายหลังการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์บก พบว่ามีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์ ไลน์ 5 

เทา่กบั 63.71 เปอร์เซน็ต์ หรือเพ่ิมข้ึน 12.55 เปอร์เซน็ต์ 

ค าส าคญั : การวัดประสทิธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
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ABSTRACT 

  The objective of this research is to improve the overall equipment effectiveness 

(OEE) of the pellet mill machine in the animal feed mill. The objective is to show that the 

guidelines in accordance with the principle of improving the overall effectiveness of the pellet 

mill machine can study the cause and effect that makes the overall effectiveness of the pellet 

mill machine in the animal feed mill that it is the lowest in all 5 lines of production. Started 

by collecting data on the overall effectiveness of each pellet mill machine and found that the 

low efficiency pelleting machine is in pellet mill machine line no.5, with the overall 

effectiveness of the machine of the process of this case study equal to 51.16 percent. The 

main problem was waiting for the finish feeds bulk bins. The data analysis using Pareto 

diagram, Fishbone diagram and the why why analysis, it is found that the low variable in the 

availability rate. Therefore, there are measures and project to improve the overall effectiveness 

of the pellet mill machine to be higher. After improving the overall equipment effectiveness 

of the pellet mill machine in the animal feed mill. It was found that the overall effectiveness 

of pellet mill machine line no.5 was 63.71 percent or increase 12.55 percent. 

Keyword : Overall Equipment Effectiveness (OEE) 

 

1. บทน า 

 ปัจจุบันน้ีอุตสาหกรรมอาหารสัตว์ได้มีการปรับปรุงเปล่ียนแปลงไปจากเดิมมาก ทั้งน้ี

เพ่ือผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพตรงตามความต้องการของลูกค้าที่มีการเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็ว 

เพ่ือให้ได้บรรลุเป้าหมายน้ีองค์กรจึงควรมีการวางกลยุทธ์ทางธุรกิจในปรับปรุงเปล่ียนแปลงการ

ผลิตให้เพ่ิมผลผลิตได้อย่างรวดเรว็และควบคุมคุณภาพอย่างประหยัด โดยการด าเนินธุรกจิให้อยู่

รอดน้ันสิ่งที่หลีกเล่ียงไม่ได้และมีความจ าเป็นคือการขจัดความสูญเสียต่าง ๆ ที่เกิดข้ึน ซ่ึงใน

บรรดาความสูญเสียที่เกิดข้ึนภายในโรงงานอาหารสัตว์น้ัน หากพิจารณาให้ดีจะพบว่ามีความ

สูญเสียอันหน่ึงที่ส าคัญมาก แต่มักกลับถูกมองข้ามไปน้ันกคื็อการสูญเสียเวลาที่ใช้ในการปรับต้ัง

เคร่ืองจักร ดังน้ันจึงนับได้ว่าเป็นต้นเหตุที่ท  าให้ต้นทุนการผลิตสินค้าของโรงงานต้องสูงขึ้ นด้วย 

ทั้งน้ี หากจะส่งเสริมให้สมรรถนะขององค์กรดีเลิศได้ต้องอยู่บนพ้ืนฐานของการใช้เคร่ืองจักรที่ดี 

คือ เคร่ืองจักรที่ใช้งานได้ตลอดเวลา ใช้งานได้เต็มก าลังและไม่ผลิตของเสียออกมาเลยโดย

สามารถสังเกตได้จาก อัตราการเดินเคร่ือง (Availability) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 

(Performance Efficiency) และอตัราคุณภาพ (Quality Rate) อย่างไรกต็ามหากแม้ว่าบริษัทจะมี

การผลิตสินค้าที่มีคุณภาพดีเพียงใด แต่ถ้ากระบวนการผลิตยังมีการสูญเสียที่แฝงเร้นอยู่มากกจ็ะ

ส่งผลให้ต้นทุนสูงและบริษัทกไ็ม่สามารถอยู่รอดหรือแข่งขันได้ ด้วยปัจจัยเหล่าน้ีเองท าให้ผู้วิจัย



 

 

เกิดความสนใจที่จะแก้ปัญหา ซ่ึงถือเป็นปัญหา ที่น่าสนใจและเกดิผลได้ที่ชัดเจนและเป็นรูปธรรม

ไม่น้อย 

 การด าเนินการวิจัยโครงงานน้ี ได้มุ่งศึกษาเพ่ือหาข้อมูลการสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระ

บวนการผลิตอาหารสัตว์บกของบริษัทไทยฟู้ดส์อาหารสัตว์ จ ากัด โดยจะใช้เทคนิคทางด้าน

วิศวกรรมศาสตร์เข้าช่วย ในการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดข้ึนพร้อมกับท าการแก้ไขและปรับปรุงให้

สอดคล้องกับเป้าหมายโดยในการท าการวิจัยคร้ังน้ี ผู้วิจัยคาดหวังว่าจะสามารถประยุกต์ใช้ในการ

ปฏิบัติงานจริงและใช้ให้เกิดประโยชน์กับบริษัทฯมากที่สุด ซ่ึงปัจจุบันก าลังการผลิตค่อนข้างสูง 

ทางโรงงานจึงต้องการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร ซ่ึงปัจจุบันค่าประสิทธิภาพ

โดยรวมของเคร่ืองจักร เคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์ ไลน์ 5 อยู่ที่ 51.16 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงเป็นค่าที่

ค่อนข้างต ่ากว่าเคร่ืองอดัเมด็อาหารสตัว์ ไลน์อื่นๆ  

 

2. วตัถุประสงคข์องการศึกษาวิจยั 

 2.1 ปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรของเคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์ ไลน์ 5 

เพ่ิมข้ึนอย่างน้อย 8 เปอร์เซน็ต์ 

 2.2 ลดความสญูเสยีที่เกดิข้ึนซ่ึงเป็นสาเหตุท าให้ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเคร่ืองจักรต ่ากว่า

มาตรฐาน จากเคร่ืองอดัเมด็อาหารสตัว์ไลน์ 5 

 

3. ขอบเขตของงานวิจยั 

 3.1 การวิจัยน้ีจะท าการศึกษาเฉพาะไลน์เคร่ืองจักรในไลน์การอดัเมด็อาหารสตัว์ ไลน์ที่ 5 

 3.2 น าเสนอวิธีการติดต้ังอุปกรณ์เคร่ืองจักรที่ได้ปรับปรุงใหม่ เพ่ือให้ปฏิบัติเป็นมาตรฐาน

ต่อไป 

 

4. ประโยชนที์ค่าดว่าจะไดร้บั  

 4.1 สามารถปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรให้มากขึ้ นกว่าเดิมอย่างน้อย 8 

เปอร์เซน็ต์ 

 4.2 ลดต้นทุนการผลิตที่ได้จากการลดความสญูเสยี 

 4.3 สามารถทราบสาเหตุและปัจจัยความสูญเสียที่ท  าให้ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร

ต ่า 

 4.4 สามารถใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุงเคร่ืองจักร เพ่ือขยายผลต่อไป 

 

 

 



 

 

5. ทฤษฎีและงานวิจยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

       5.1 ทฤษฎี 

 5.1.1 ความสูญเสียที่ส าคัญ 16 ประการ ความสูญเสียที่ส าคัญซ่ึงเป็นอุปสรรคและ

ส่งผลต่อการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตน้ัน มีอยู่ในทุกๆธุรกิจเพียงแต่ว่าสัดส่วนของความสูญเสยี

น้ันแตกต่างๆกันไป โดยอาจแบ่งเป็นกลุ่มๆ ได้ทั้งหมด 5 กลุ่ม จากความสูญเสียที่ส าคัญ 16 

ประการ มีดังต่อไปนี้  

 1) ความสูญเสีย 8 ประการ เป็นกลุ่มที่เกี่ยวข้องกับเคร่ืองจักร ได้แก่ ความสูญเสียที่

เกิดจากเคร่ืองจักรเสีย ความสูญเสียที่เกิดจากการหยุดเพ่ือซ่อมบ ารุง ความสูญเสียที่เกิดจาก

ปรับเปล่ียนงาน ความสูญเสียที่เกิดจากการเปล่ียนมีด สิ่งที่สึกหรอ ก่อนก าหนด ความสูญเสียที่

เกดิจากการเดินเคร่ืองไม่ได้ความเรว็ที่ก  าหนด หรือการเดินเคร่ืองตัวเปล่า ความสญูเสยีที่เกิดจาก

การหยุดสั้นๆ ความสญูสยีที่เกดิจากการเร่ิมต้นเดินเคร่ือง ความสญูเสยีที่เกดิจากการผลิตของเสยี 

 2) ความสูญเสีย 5 ประการ เป็นความสูญเสียที่เกี่ยวข้องกับแรงงาน ได้แก่ ความ

สูญเสียที่เกิดจากการบริหารงานหรือการจัดการ ความสูญเสียที่เกิดจากการจัดโครงสร้างการ

ท างานที่ไม่เหมาะสม ความสูญเสียที่เกิดจากการเคล่ือนไหวที่ไม่ได้งาน ความสูญเสียจากการ

วางแผนไม่สอดคล้องต่อความต้องการ ความสญูเสยีที่เกดิจากการวัดและปรับแต่ง 

 3) ความสญูเสยี 1 ประการ เป็นความสญูเสยีที่เกี่ยวข้องกบัพลังงาน คือ ความสญูเสีย

จากการใช้พลังงานไม่คุ้มค่า 

 4) ความสูญเสีย 1 ประการ เป็นความสูญเสียที่เกี่ยวข้องกับการใช้วัสดุ คือ ความ

สญูเสยีจากการที่เราเลือกใช้วัสดุที่ไม่เหมาะสม 

 5) ความสญูเสยี 1 ประการ เป็นความสญูเสยีที่เกี่ยวข้องกบัการใช้ประโยชน์ คือ ความ

สญูเสยีจากการใช้ประโยชน์อย่างไม่เตม็ที่ 

 5.1.2 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร เคร่ืองจักรที่ดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่

เคร่ืองจักรที่ไม่เสีย เปิดสวิตซ์เม่ือใดท างานได้เม่ือน้ัน หากแต่ต้องเป็นเคร่ืองจักรที่เปิดข้ึนมาแล้ว 

ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ คือ เดินเคร่ืองได้เตม็ ก าลังความสามารถ แต่ถ้าเคร่ืองจักรใช้งาน

ได้ตลอดเวลาและเดินเคร่ืองได้เตม็ก าลัง แต่ช้ินงานที่ ผลิตออกมาไม่มีคุณภาพ กค็งไม่มีประโยชน์

อะไร ดังน้ันเร่ืองคุณภาพของงานที่ออกมาจึงเป็นอีก ปัจจัยหน่ึงที่จะใช้ในการพิจารณาเคร่ืองจักร 

และที่ส าคัญเคร่ืองจักรที่ดีต้องใช้งานได้อย่างปลอดภัย ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 

(Overall Equipment Effectiveness) หมายถึง ค่าที่ ได้จากผลคูณระหว่างอัตราเวลาที่เคร่ืองจักร

ท างาน อตัราสมรรถนะ และอตัราผลิตภัณฑด์ี เป็นการ สรุปรวมว่า มีการใช้เคร่ืองจักรอย่างไรและ

เดินเคร่ืองด้วยความเรว็เท่าใด และมีอัตราการผลิต ผลิตภัณฑ์ดีเท่าไร นอกจากน้ียังเป็นดัชนีช้ีวัด

ว่ามีส่วนร่วมในเวลาที่ท  าให้เกิดมูลค่าเพ่ิมข้ึนมากน้อยเท่าใด ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 

(Overall Equipment Effectiveness) เป็นค าที่ รู้ จักกัน เป็นอย่างดีในฐานตัวเลขที่ใช้บ่งบอก



 

 

สมรรถนะของโรงงานที่ใช้เคร่ืองจักรเป็นหลักใน กระบวนการผลิต หรือ นิยมเรียกช่ือย่อสั้นๆ ว่า 

“OEE” 

 สูตรการค านวณ OEE ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร(OEE) = อัตราการเดิน

เคร่ืองจักร (Availability) x ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) x อัตรา

คุณภาพ (Quality Rate) 

 5.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 วีรชัย มัฎฐารักษ์ และวิมล จันนินวงศ์ (2553) ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษาการเพ่ิม

ผลผลิตด้วยวิธีการ OEE หรือการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอัดเม็ดใน

โรงงานผลิตอาหารสัตว์น า้ โดยท าการศึกษาถึงเหตุที่มีผลท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ือง

อัดเม็ดมีค่าต ่า ด้วยวิธีการแก้ปัญหาแบบคิวซี สตอร่ี ของ JUSE การวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการ

ปรับปรุงด้วยผังก้างปลา พบว่าตัวแปรที่มีค่าต ่า มีอยู่ 2 ตัวแปร คือ ค่าความพร้อมของเคร่ืองจักร 

และค่าสมรรถนะเคร่ืองจักร ดังน้ันจึงได้จัดท ามาตรการตอบโต้เหตุ เพ่ือปรับปรุงค่าประสิทธภิาพ

โดยรวมของเคร่ืองจักรให้สูงข้ึนตามเป้าหมายที่ต้ังไว้ 3 เปอร์เซ็นต์ ภายหลังจากการปรับปรุง

พบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมในสายการผลิตที่  2 เคร่ืองมีค่าสูงข้ึนจากเดิมเฉล่ียอยู่ที่  74 

เปอร์เซ็นต์ สูงข้ึนเป็น 84 เปอร์เซ็นต์ ส่วนสายการผลิตที่ 3 เคร่ืองมีค่าเฉล่ีย 75 เปอร์เซ็นต์ 

สงูขึ้นเป็น 93 เปอร์เซน็ต์ 

 อภิสิทธิ์  บุญเกิด (2552) ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษาการปรับปรุงค่าประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจักรในโรงงานมอเตอร์ที่ฝ่ายผลิต ท าการเกบ็ข้อมูลก่อนปรับปรุงเป็นเวลา 3 

เดือน ตั้งแต่เดือนตุลาคม-เดือนธันวาคม 2551โดยด าเนินการหาสาเหตุของการสูญเสียที่เกดิข้ึน

ทั้งหมดจากการใช้แผนผังพาราเรโตเพ่ือแสดงสาเหตุข้อบกพร่องและปริมาณความสูญเสียที่

เกิดข้ึน แล้วด าเนินการใช้แผนผังก้างปลาเพ่ือหาปัญหากับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ ซ่ึงสามารถ

น าเสนอเป็นมาตรการปรับปรุงได้ด้านแนวทางการแก้ปัญหาการค านวณและการบันทึกค่า และ

แนวทางการแก้ปัญหาของการเกิดความสูญเสียหลังจากน้ันด าเนินการหาค่าประสิทธิผลโดยรวม

หลังการปรับปรุงของแต่ละแผนกได้ดังน้ี แผนกคอยล์ 1 ได้ 86.89 เปอร์เซน็ต์ แผนกคอยล์ 2 

ได้ 93.33 เปอร์เซน็ต์ แผนกฝา-ฉีด ได้ 87.25 เปอร์เซน็ต์ แผนกเปลือก ได้ 95.38 เปอร์เซน็ต์ 

แผนกแกน-โรเตอร์ ได้ 85.51 เปอร์เซน็ต์ และแผนกประกอบได้ 86.70 เปอร์เซน็ต์ รวมทุก

แผนกจะได้ 88.68 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึงสามารถเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรได้เป็น 

12.69 เปอร์เซน็ต์ 

 ศักดา วิริยะภาพ (2553) ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษาการปรับปรุงค่าประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตลวดเช่ือมไฟฟ้า โดยท าการศึกษาปัญหาวิธีการท างาน

รวมถึง มาตรฐานในการปฏิบัติงานและมาตรฐานการผลิตตลอดจน น าระบบการบ ารุงรักษาแบบ

ทวีผลที่ ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) โดยน าแนวทางการศึกษาและ

วิเคราะห์ไปประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิต เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพเคร่ืองจักรในกระบวนการ



 

 

ผลิต ท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) เพ่ิมขึ้ นผลจากการปรับปรุงแยกตาม

กลุ่มเคร่ืองจักรโดยกลุ่มเคร่ืองจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 ค่า OEE เท่ากับ 86.60 เปอร์เซ็นต์

เพ่ิมขึ้น 2.39 เปอร์เซน็ต์, กลุ่มเคร่ืองจักร ตัด MC1-MC8 ค่า OEEเท่ากับ 93.83 เปอร์เซน็ต์ 

เพ่ิมขึ้ น 4.96 เปอร์เซ็นต์, กลุ่มเคร่ืองจักรหุ้มฟล๊ักซ์-ผสมฟล๊ักซ์ M1-M9 ค่า OEE เท่ากับ 

79.50 เปอร์เซน็ต์ เพ่ิมขึ้น 42.16 เปอร์เซน็ต์และกลุ่มเคร่ืองจักรเตาอบ OV1-OV10 ค่า OEE 

เท่ากับ 72.71 เปอร์เซ็นต์เพ่ิมข้ึน 23.46 เปอร์เซ็นต์ และค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉล่ียของ

เคร่ืองจักรทั้งหมดเท่ากับ 83.16 เปอร์เซน็ต์ หรือค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรทั้งหมด

เพ่ิมข้ึนเฉล่ียเทา่กบั 17.21 เปอร์เซน็ต์ 

 ปาลิตา สิทธิไชย (2560) ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจักรในกระบวนการบรรจุซองซอสลงในกล่องการ์ดบอ็กซ์ของบริษัท การศึกษาเร่ิมจาก

การเกบ็ข้อมูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของแต่ละเคร่ืองจักร และพบว่า 3 เคร่ืองจักรหลักที่เป็น

ปัญหา คือ เคร่ืองบรรจุเคร่ืองห่อฟิล์ม และเคร่ืองขึ้ นรูปกล่องกระดาษ และมีค่าประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจักรของกระบวนการกรณีศึกษาเท่ากับ 86.07 เปอร์เซน็ต์ ซ่ึงมีปัญหาหลักมา

จากเคร่ืองบรรจุ เน่ืองจากการขึ้นรูปกล่องการ์ดบอ็กซ์ไม่สมบูรณ์ และการหยุดปรับเคร่ืองห่อฟิล์ม 

และเกิดจากเคร่ืองข้ึนรูปกล่องคาร์ตัน ที่ท  าให้ไม่ได้ตามเป้าหมาย จากน้ันจึงท าการวิเคราะห์

สาเหตุของปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลา และการวิเคราะห์ why why และหาแนวทางการปรับปรุง

โดยประยุกต์ใช้การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม หลังการปรับปรุงพบว่าค่าประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจักรเพ่ิมเป็น 90.73 เปอร์เซน็ต์หรือเพ่ิมข้ัน 4.66 เปอร์เซน็ต์ 

 ธีรพงษ์ ขันทอง (2558) ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพของ

เคร่ืองจักรในสถานีบริการกา๊ซธรรมชาติแห่งหน่ึง โดยใช้หลักการการบ ารุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมี

ส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) และแนวทางการควบคุมด้วยการมองเห็น 

(Visual Factory Management) มาใช้ในการแก้ปัญหา ในการศึกษาน้ีเบ้ืองต้นใช้แผนภมูิพาเรโต

ในการล าดับความส าคัญของปัญหาและใช้การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา (Cause and 

Effect Diagram) เพ่ือค้นหาสาเหตุจากน้ันคัดเลือกปัญหาจาก 2 สาเหตุหลัก ที่ท  าให้เคร่ืองจักร

หยุดเน่ืองจากเกิดการขัดข้อง มาท าการปรับปรุงแก้ไขก่อนการแก้ปัญหาน้ัน ได้แก่ การก าหนด

แผนการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง การก าหนดมาตรฐานการตรวจเชค็เคร่ืองจักรประจ าวัน เป็นต้น 

ส าหรับการวัดผลความสาเร็จของโครงการน้ันจะใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร อัตรา

การใช้งานของเคร่ืองจักร และเวลาการตรวจเช็คสภาวะพ้ืนฐานเคร่ืองจักรประจ าวัน ผลการ

ด าเนินงานพบว่าเคร่ืองจักรมีค่าประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 

เพ่ิมขึ้ นจากร้อยละ 93.72 เป็นร้อยละ 99.56 ค่าอัตราการใช้งานของเคร่ืองจักร ( Inherent 

Availability) เพ่ิมขึ้ นจากร้อยละ 99.20 เป็นร้อยละ 99.63 และเวลาในการตรวจเช็คสภาวะ

พ้ืนฐานและท าความสะอาดเคร่ืองจักรประจ าวัน (Daily Inspection) ลดลงจาก 40 นาที เป็น 

19.48 นาท ีหรือลดลงร้อยละ 51.30 



 

 

 ชานนท์ อินตานนท์ (2556) ทางผู้วิจัยได้ท าการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจักร (OEE) ในโรงงานผลิตพลาสติกชนิดปรุงแต่ง จากการวิเคราะห์ปัญหาพบความ

สูญเสียในกระบวนการผลิตทั้ง 3 องค์ประกอบของ OEE ได้แก่ อัตราการเดินเคร่ืองจักร 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักรและอัตราคุณภาพ ซ่ึงอัตราการเดินเคร่ืองจักรมีความสูญเสีย

สูงสุด 1.29 เปอร์เซน็ต์ ล าดับความส าคัญความสูญเสียด้วยแผนภมิูพาเรโต พบ 2 ปัญหาที่ต้อง

ด าเนินการก่อนคือ ปัญหาความสูญเสียเวลาจากการปรับเปล่ียนสูตรการผลิต และความขัดข้อง

ของเคร่ืองจักร ซ่ึงปัญหาที่ 1 ได้ท าการวิเคราะห์สาเหตุโดยใช้แผนภูมิก้างปลา และใช้เทคนิค

กระบวนการวิเคราะห์ตามล าดับช้ัน (AHP) ในการประเมินทางเลือกของแนวทางการแก้ไขปัญหา 

การวางแผนการผลิตโดยค านึงถึงความเข้มแสง และความทึบแสง (Production scheduling 

optimization) ได้ถูกเลือกมาใช้เพ่ือลดเวลาการปรับเปล่ียนสตูรการผลิตเป็นล าดับแรกเน่ืองจากมี

คะแนนสูงสุด และเลือกใช้ระบบ Automation ซ่ึงมีคะแนนรองลงมาเช่นกนั ส าหรับปัญหาที่ 2 ได้

ท าการวิเคราะห์ด้วย why why analysis เพ่ือหาสาเหตทุี่แท้จริง พบว่าเกดิจากสนิมอุดตันในระบบ

น า้หล่อเยน็เคร่ืองจักร เน่ืองจากการเลือกใช้วัสดุในระบบดังกล่าวไม่เหมาะสม และขาดมาตรฐาน

ในการควบคุม คุณภาพน า้ จากน้ันได้จัดทาแนวทางการแก้ไขปัญหาเพ่ือปรับปรุง OEE ให้สูงขึ้ น

ตามเป้าหมาย ที่ต้ังไว้อกี 1.46 เปอร์เซน็ต์ ภายหลังการปรับปรุงพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจักรมีค่าสูงข้ึนมากกว่า 85 เปอร์เซน็ต์ ซ่ึงมากกว่าเป้าหมายที่ต้ังไว้ และเป็นระดับ World 

Class จากเดิม 78.44 เปอร์เซน็ต์ 

 

6. วิธีด าเนนิงานวิจยั 

 6.1 การศึกษาและเกบ็รวบรวมข้อมูลเคร่ืองจักรเพ่ือท าการศึกษาและปรับปรุง จะเป็น

การวิเคราะห์ปัญหาที่เกดิข้ึนภายในโรงงาน ซ่ึงเป็นสาเหตุของการท าให้ประสิทธิภาพของการผลิต

ลดลง และเป็นผลท าให้ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรต ่าลงด้วย โดยผู้วิจัยได้ศึกษาเฉพาะ

กลุ่มเคร่ืองจักรอัดเม็ดอาหารสัตว์บก จ านวน 5 ไลน์การผลิต ในระหว่างเดือนมิถุนายน - 

สิงหาคม 2562 ตามตารางที่ 1 เพ่ือใช้ในการเกบ็ข้อมูลวิเคราะห์ และหาแนวทางการแก้ปัญหา

ต่อไป  

 

 

 

 

 

 

 



 

 

ตารางที ่1 แสดงการวิเคราะห์ค่าเฉล่ียของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร ในระหว่างเดือน

มิถุนายนถึง สงิหาคม 2562 

กระบวนการ 
อตัราการ

เดินเคร่ือง (A) 

ประสทิธภิาพการ

เดินเคร่ือง (P) 

อตัราคุณภาพ 

(Q) 
%OEE หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 1 78.98 90.34 100 71.35 เปอร์เซน็ต์ 

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 2 80.39 90.34 100 72.62 เปอร์เซน็ต์ 

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 3 81.54 90.53 100 73.81 เปอร์เซน็ต์ 

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 4 78.08 89.19 100 69.64 เปอร์เซน็ต์ 

เคร่ืองอดัเมด็ ไลน์ 5 64.62 79.16 100 51.16 เปอร์เซน็ต์ 

 

 จากตารางที่ 1 จะเห็นว่า เปอร์เซ็นต์ OEE ของเคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์บก ไลน์ 1 

เท่ากับ 71.35 เปอร์เซน็ต์  ไลน์ 2 เท่ากับ 72.62 เปอร์เซน็ต์  ไลน์ 3 เท่ากับ 73.81 เปอร์เซน็ต์  

ไลน์ 4 เทา่กบั 69.64 เปอร์เซน็ต์ และ ไลน์ 5 เทา่กบั 51.16 เปอร์เซน็ต์ ซ่ึงเปอร์เซน็ต์ OEE ของ

เคร่ืองอดัเมด็อาหารสัตว์บก ไลน์ 5 อยู่ในเกณฑต์ ่า จึงเร่ิมจากการส ารวจเคร่ืองอดัเมด็อาหารสัตว์

บก ไลน์ 5 โดยภาพรวมเคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์บกทั้ง 5 ไลน์ จะไม่มีปัญหาด้านคุณภาพหรือ

อัตราคุณภาพ (Q)  แต่เคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์บก ไลน์ 5 มีปัญหาในเร่ืองอัตราการเดินเคร่ือง 

(A) เท่ากับ 64.62 เปอร์เซน็ต์ น่ันคือ เคร่ืองอัดเมด็หยุดบ่อยคร้ัง และในเร่ืองประสิทธิภาพการ

เดนิเคร่ือง (P) เทา่กบั 79.16 เปอร์เซน็ต์ น่ันคือ เคร่ืองอดัเมด็กยั็งเดินไม่เตม็ก าลัง ทั้งน้ีตัวแปร

ที่ต ่าสดุเป็นตัวการในการฉุดค่า OEE ให้ต ่าลง ดังน้ันในการปรับปรุง OEE จึงควรปรับปรุงตัวแปร

ที่มีค่าต ่าที่สุดก่อน เพราะมีผลมากที่สุดในการท าให้ OEE มีค่าเพ่ิมขึ้ น นอกจากน้ันยังท าได้ง่าย

กว่าการท าให้ตัวแปรที่มีค่าสูงอยู่แล้วให้มีค่าสูงข้ึนไปอีก โดยพิจารณาจากปัญหาหลักทั่วๆไป คือ 

การสญูเสยีเวลาต่างๆในกระบวนการ ซ่ึงในกระบวนการเคร่ืองอัดเมด็อาหารสตัว์บก ไลน์ 5 น้ันมี

เวลาที่สญูเสียที่เกิดข้ึนมาจากหลายปัญหา และต้องด าเนินการวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาที่

แท้จริง พร้อมสรุปแนวทางแก้ไขที่ถูกต้อง 

 6.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา การตั้งสมมติฐานของสาเหตุ สามารถก าหนดได้

จากตัวแปรที่มีผลให้ค่า OEE ต ่า จากข้อมูลก่อนการปรับปรุงพบว่า ค่าที่ท  าให้ไม่ได้ตามเป้าหมาย 

คือ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ของเคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์บก ไลน์ 5 ดังน้ัน

ผู้วิจัยจึงน าค่าดังกล่าวมาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาด้วยการระดมสมองโดยใช้แผนภาพก้างปลา 

เพ่ือเป็นแนวทางในการแก้ไข จากการระดมสมอง (Brain Storming) ด้วยแผนภาพก้างปลาเพ่ือ

หาสาเหตขุองปัจจัยที่ส่งผลต่อตัวแปร คือ อตัราการเดินเคร่ืองต ่า เป็นเหตุมาจากการเกดิเวลาสูญ

เปล่าหรือเวลารอคอย (Waiting Time) ในกระบวนการผลิตมากเกินไป การเปล่ียนชนิดและ

ขนาดเมด็ของอาหารสัตว์ เช่น การรอถังบรรจุนานเกินไป การเคลียร์ไลน์ เพ่ือเปล่ียนชนิดและ

ขนาดเม็ดของอาหารสัตว์ รวมถึงสาเหตุการขัดข้องของเคร่ืองจักร (Machine Break Down) 



 

 

ปัญหาเหล่าน้ีเป็นปัญหาเร้ือรังซ่ึงต้องน ามาวิเคราะห์เพ่ือหาวิธีการแก้ไขปัญหาและป้องกัน จาก

การศึกษาสาเหตุที่ท  าให้อัตราการเดินเคร่ืองจักรต ่า และเป็นผลให้ประสิทธิภาพโดยรวมของ

เคร่ืองจักรต ่าลงไปด้วย สามารถสรุปเหตุส าคัญของปัญหาได้ โดยเกบ็รวบรวมข้อมูล และจัดล าดับ

ความส าคัญของปัญหาด้วยแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) ดังภาพที่ 1 พบว่าปัญหาส าคัญ

เกดิจากการรอถังบรรจุอาหารเบ้าท ์การเคลียร์ไลน์การผลิตและเคร่ืองจักร Break Down 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่1  แสดงแผนภาพพาเรโตความส าคัญของปัญหาเคร่ืองอดัเมด็อาหาร ไลน์ 5 

 

 จากข้อมูลกราฟ Pareto ของเคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์บกไลน์ที่ 5 น้ัน พบว่า มีปัญหา

หลักๆ ที่ท  าให้ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองต ่า คือ การรอถังบรรจุ และการเคลียร์ไลน์ 

ดังน้ันผู้วิจัยจึงได้น าปัญหาการรอถังบรรจุ มาวิเคราะห์ด้วยแผนภาพก้างปลา (Fishbone 

Diagram) ดังภาพที่ 2 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่2  แสดงแผนภาพก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาเคร่ืองอดัเมด็อาหารไลน์ 5 

 

 จากสาเหตุของปัญหาที่ได้ท าการวิเคราะห์ปัญหาการรอถังบรรจุด้วยแผนภาพก้างปลา 

(Fishbone  Diagram) จากภาพที่ 2 น าปัญหาการผลิตต้องรอถังบรรจุอาหารเบ้าท์ ของเคร่ือง

อัดเมด็อาหารไลน์ 5 มาท าการวิเคราะห์ why why  ตามตารางที่ 3 พบว่า ไม่มีสายพานล าเลียง

อาหารจากถังบรรจุอาหารเบ้าท ์ไปที่ถังบรรจุอาหารกระสอบ เน่ืองจากไม่ได้ท าการออบแบบและ

ติดตั้งไว้ตั้งแต่สร้างอาคารการผลิต เพราะว่าผู้ออกแบบอาคารผลิตขาดประสบการณ์ในการท า

แบบติดตั้งเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตอาหารสัตว์แบบต่อเน่ือง จึงท าการออกแบบและติดตั้ง

สายพานล าเลียงอาหารจากถังบรรจุอาหารเบ้าท์ ไปที่ถังบรรจุอาหารกระสอบชุดใหม่ โดย

ผู้ช านาญการและท าการของบประมาณในการติดตั้งอุปกรณ์และเคร่ืองจักรเหล่านี้  

 

ตารางที ่3 แสดงการวิเคราะห์ why why ของปัญหารอถังบรรจุอาหารเบ้าท ์เคร่ืองอดัเมด็ไลน์ 5 

 

Why Why Analysis 

การผลิตต้องรอถังบรรจุอาหารเบ้าท ์

Question Answer 

การกระท าสดุท้ายของคุณคืออะไร 
เปล่ียนแผนการผลิตไปเป็นอาหารบรรจุ

กระสอบ 

หลังจากเปล่ียนแผนการผลิตไปเป็นอาหารบรรจุ

กระสอบไม่ต้องรอถังบรรจุเบ้าทแ์ล้วใช่ไหม? 
ใช่ 



 

 

 

 จากกระบวนการอัดเม็ดอาหารไลน์ที่ 5 ตั้งแต่เคร่ืองอัดเม็ดอาหาร ระบบล าเลียง

อาหาร ไปจนถึงถังบรรจุอาหารเบ้าท ์และถังบรรจุอาหารกระสอบ พบว่า มีเฉพาะถังบรรจุอาหาร 

F088 และ F092 เท่าน้ัน ที่สามารถท าการโหลดอาหารเพ่ือบรรจุอาหารเบ้าท์และบรรจุอาหาร

กระสอบได้ ซ่ึงมีจ านวน 2 ถัง ไม่เพียงพอในการโยกย้ายอาหารไปบรรจุอาหารกระสอบ จึงต้องท า

การเปล่ียนถังบรรจุอาหารเบ้าท์ F126, F127, F128, F129, F130 และ F131 ซ่ึงมีการบรรจุ

อาหารเบ้าทอ์ย่างเดียว ไปท าการบรรจุอาหารกระสอบด้วย 

 6.3 การพิจารณาท าการแก้ไขปัญหา จากสาเหตุของปัญหาที่ได้ท าการวิเคราะห์ด้วย

แผนภาพก้างปลา (Fish Diagram) และการวิเคราะห์ why why น้ัน ผู้วิจัยกจ็ะน าปัญหาทั้งหมด

มาแก้ไขอย่างเป็นรูปธรรม จึงขอน าเสนอมาตรการปรับปรุงตามสาเหตุปัญหาการรอถังบรรจุ

อาหารเบ้าท ์ ต้องด าเนินการออกแบบติดตั้งระบบล าเลียงอาหารจากถังบรรจุเบ้าท ์ไปยังถังบรรจุ

อาหารกระสอบใหม่ทั้งหมดของไลน์ 5 จะได้ไม่ต้องรอถังบรรจุ เน่ืองจากอาหารเตม็ถังบรรจุเบ้าท์ 

พร้อมทั้งด าเนินการออกแบบและติดตั้ งระบบควบคุมด้วย SCADA System (Supervisory 

Control and Data Acquisition System) ตั้งแต่ระบบล าเลียงอาหารจากถังบรรจุเบ้าท์ ไปยังถัง

บรรจุอาหารกระสอบใหม่ทั้งหมดของไลน์ 5  

 

WHY ANSWER ACTION 

ท าไมต้องเปล่ียนแผนการผลิต

ไปเป็นอาหารบรรจุกระสอบ? 
ถังบรรจุอาหารเบ้าทเ์ตม็ ท าการเปล่ียนแผนการผลิต 

ท าไมถังบรรจุอาหารเบ้าทเ์ตม็? 

ไม่สามารถโยกย้ายอาหารจาก

ถังบรรจุอาหารเบ้าท ์ไปที่ถัง

บรรจุอาหารกระสอบได้ 

ใช้การถ่ายใส่กระสอบจัมโบ้ 

แล้วใช้รถยก 

ท าไมไม่สามารถโยกย้ายอาหาร

จากถังบรรจุอาหารเบ้าท ์ไปที่

ถังบรรจุอาหารกระสอบได้? 

ไม่มีสายพานล าเลียงอาหาร

จากถังบรรจุอาหารเบ้าท ์ไปที่

ถังบรรจุอาหารกระสอบได้  

ท าการติดตั้งสายพานล าเลียง

ชุดใหม่ 

ท าไมไม่มีสายพานล าเลียง

อาหารจากถังบรรจุเบ้าท ์ไปที่

ถังบรรจุอาหารกระสอบได้? 

ไม่ได้ท าการออบแบบและ

ติดตั้งไว้ตั้งแต่สร้างอาคารการ

ผลิต 

ท าการติดตั้งสายพานล าเลียง

ชุดใหม่ 

ท าไมไม่ได้ท าการออบแบบและ

ติดตั้งไว้ตั้งแต่สร้างอาคารการ

ผลิต? 

ผู้ออกแบบอาคารผลิตขาด

ประสบการณ์ในการท าแบบ

ติดตั้งเคร่ืองจักร 

ท าการออกแบบโดย

ผู้ช านาญการและขอ

งบประมาณเพ่ือติดตั้งใหม่ 



 

 

7. ผลการศึกษา 

 7.1 ผลการด าเนินงาน การปรับปรุงประสทิธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในโรงงานผลิต

อาหารสตัว์ โดยใช้วิธกีารติดตั้งอุปกรณ์เคร่ืองจักรของระบบล าเลียงอาหารจากถังบรรจุเบ้าท ์ไปยัง

ถังบรรจุอาหารกระสอบ เพ่ือลดเวลาในการรอคอยถังบรรจุของเคร่ืองอัดเมด็อาหารไลน์ 5 ซ่ึง

สามารถลดเวลาที่สูญเสียในกระบวนการผลิตและเพ่ิมผลผลิตข้ึนมาได้ ท าให้สามารถเดินเคร่ือง

อัดเม็ดอาหารสัตว์ไลน์ 5 ได้เต็มก าลังการผลิต จากผลการด าเนินการปรับปรุงจนแล้วเสร็จ 

สามารถเพ่ิมเปอร์เซน็ต์ (%) ค่าอตัราการเดินเคร่ืองจักร (Availability) ค่าประสทิธภิาพการเดิน

เคร่ืองจักร (Performance Efficiency)ได้ ตามตารางที่ 4 

 

ตารางที่ 4 แสดงผลการปรับปรุงค่าเฉล่ียของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรของเดือน

มกราคมถึงมีนาคม 2563 

กระบวนการ 
อตัราการ

เดินเคร่ือง (A) 

ประสทิธภิาพการ

เดินเคร่ือง (P) 

อตัราคุณภาพ 

(Q) 
%OEE หน่วย 

เคร่ืองอดัเมด็

อาหารไลน์ 5 
70.56 90.30 100 63.71 เปอร์เซน็ต์ 

 

 7.2 ผลการเปรียบเทียบก่อนและหลังการด าเนินงาน  การปรับปรุงค่าประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองอัดเม็ดอาหารไลน์ 5 พบว่า หลังด าเนินการปรับปรุงโดยใช้วิธีการติดตั้ ง

อุปกรณ์เคร่ืองจักรของระบบล าเลียงอาหารจากถังบรรจุเบ้าท์ ไปยังถังบรรจุอาหารกระสอบของ

เคร่ืองจักรในโรงงานผลิตอาหารสัตว์ มีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ของเคร่ือง

อดัเมด็อาหารไลน์ 5 เพ่ิมข้ึนมา 12.55 เปอร์เซน็ต์ โดยค่าอตัราการเดินเคร่ืองจักร (Availability) 

เพ่ิมขึ้ นมา 5.94 เปอร์เซน็ต์ และค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร (Performance Efficiency) 

เพ่ิมข้ึนมา 11.14 เปอร์เซน็ต์ และค่าอตัราคุณภาพ (Quality) คงที่ ตามตารางที่ 5 

 

ตารางที่ 5 แสดงการเปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ของเคร่ือง

อดัเมด็อาหารไลน์ 5 ก่อนและหลังการปรับปรุง 

ขบวนการ 
ค่าประสทิธผิลโดยรวมของเคร่ืองจักร %OEE 

หน่วย 
ก่อน หลัง Improve 

Pellet Mill Line 5 51.16 63.71 12.55 เปอร์เซน็ต์ 

 

 



 

 

 ซ่ึงการที่เคร่ืองอัดเมด็อาหารไลน์ที่ 5 มีความแตกต่างจากไลน์อื่นๆ เน่ืองจากมีการ

ผลิตเฉพาะอาหารสัตว์ที่ปลอดจากยากนับิดในอาหารไก่และอาหารสัตว์ที่ปลอดจากยาแก้ท้องเสยี

ในอาหารสกุร และอาหารปลอดยาส าหรับสัตว์ระยะสุดท้ายก่อนการจับเข้าโรงเชือดช าแหละ จึงท า

ให้เคร่ืองอดัเมด็อาหารสตัว์ไลน์ที่ 5 ต้องท าการผลิตอาหารเหล่าน้ีที่ปลอดภัยยาเทา่น้ัน 

 ส่วนเร่ืองการลดเวลาในปัญหาอื่นๆน้ัน เช่น การเคลียร์ไลน์  การรออาหารผง 

เคร่ืองจักรเสีย เป็นต้น ทางผู้ท าการวิจัยมีกรอบระยะเวลาในการด าเนินงานที่จ ากดั จึงยังไม่ได้ท า

การวิเคราะห์เพ่ือแก้ไขปัญหาเหล่าน้ี โดยด าเนินการปรับปรุงเฉพาะการลดเวลาในการรอคอยถัง

บรรจุเทา่นั้น 

 

8. สรุปผลการวิจยั 

 การหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในโรงงานอาหารสัตว์ ที่มีเคร่ืองอัดเมด็

อาหารสัตว์ทั้งหมด 5 ไลน์การผลิต คือ ไลน์ 1 ไลน์ 2 ไลน์ 3 ไลน์ 4 และไลน์ 5 เมื่อท าการเกบ็

รวมรวมข้อมูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอัดเมด็อาหารสัตว์ทั้ง 5 ไลน์ ก่อนปรับปรุงเป็น

เวลา 3 เดือน ตั้งแต่เดือนมิถุนายนถึงเดือนสงิหาคม 2562 ซ่ึงผู้วิจัยน าข้อมูลที่ได้มาด าเนินการหา

ค่าประสิทธิผลโดยรวมก่อนการปรับปรุงของแต่ละเคร่ืองอัดเมด็อาหารได้ดังน้ี เคร่ืองอัดเม็ด

อาหารไลน์ 1 ได้ 71.35 เปอร์เซน็ต์ เคร่ืองอัดเมด็อาหารไลน์ 2 ได้ 72.62 เปอร์เซน็ต์ เคร่ือง

อัดเมด็อาหารไลน์ 3 ได้ 73.81 เปอร์เซน็ต์ เคร่ืองอัดเมด็อาหารไลน์ 4 ได้ 69.64 เปอร์เซ็นต์ 

และเคร่ืองอัดเมด็อาหารไลน์ 5 ได้ 51.16 เปอร์เซน็ต์ ตามล าดับ ซ่ึงพบว่า เคร่ืองอัดเมด็อาหาร

ไลน์ 5 มีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรต ่ามากที่สุด จากการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจักรในโรงงานอาหารสัตว์ของเคร่ืองอัดเมด็ไลน์ 5 ก่อนการปรับปรุงจะได้ค่าอัตราการเดิน

เค ร่ืองจักร (Availability) ได้  64.62 เปอร์ เซ็นต์  ค่าประสิทธิภาพการเดินเค ร่ือง จักร 

(Performance Efficiency)ได้ 79.16 เปอร์เซน็ต์ ค่าอตัราคุณภาพ (Quality) ได้ 100 เปอร์เซน็ต์ 

และค่า OEE เท่ากับ 51.16 เปอร์เซน็ต์ เม่ือด าเนินการหาสาเหตุของการสูญเสียที่เกดิข้ึนทั้งหมด

จากการใช้แผนผังพาเรโตเพ่ือแสดงสาเหตุข้อบกพร่องและปริมาณความสูญเสียที่เกิดข้ึน แล้ว

ด าเนินการใช้แผนผังก้างปลาเพ่ือหาปัญหากับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ และน ามาวิเคราะห์ why 

why เพ่ือหาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกดิปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ และมีการค้นหาต้นตอสาเหตุ

ของปรากฎการณ์ ท าให้ก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา และใช้ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ท างานให้สูงขึ้ น ซ่ึงสามารถน าเสนอเป็นมาตรการปรับปรุงได้โดยการใช้วิธีการติดตั้งอุปกรณ์

เคร่ืองจักรของระบบล าเลียงอาหารจากถังบรรจุเบ้าท ์ไปยังถังบรรจุอาหารกระสอบ เพ่ือลดเวลา

ในการรอคอยถังบรรจุของเคร่ืองอัดเมด็อาหารไลน์ 5 เมื่อด าเนินการตามมาตรการปรับปรุงแล้ว

ท าการเกบ็ข้อมูลหลังปรับปรุงเป็นเวลา 3 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนมีนาคม 2563 

หลังจากน้ันด าเนินการหาค่าอัตราการเดินเคร่ืองจักร (Availability) ได้ 70.56 เปอร์เซน็ต์ ค่า

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร (Performance Efficiency)ได้ 90.30 เปอร์เซ็นต์ ค่าอัตรา



 

 

คุณภาพ (Quality) ได้ 100 เปอร์เซ็นต์ และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรได้ 63.71 

เปอร์เซน็ต์ ซ่ึงสามารถเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองอัดเมด็อาหารไลน์ 5 ได้เป็น 12.55 

เปอร์เซน็ต์ 
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