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การกําหนดแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรของกระบวนการผลิตเย่ือ
กระดาษแผน กรณีศึกษา : โรงงาน XYZ

DETERMINING GUIDELINES TO INCREASE OF THE OVERALL EQUIPMENT 
EFFECTIVENESS OF PULP SHEET PROCESS: A CASE STUDY OF XYZ FACTORY

วิทวัส สีสด1

ดนัยพงศ เชษฐโชติศักดิ์2

บทคัดยอ

 การศกึษาครัง้นีม้วีตัถปุระสงคเพือ่กําหนดแนวทางในการเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรและศกึษาความเปนไปได
ของแนวทาง ของโรงงานกรณีศกึษา XYZ โดยโรงงานกรณีศกึษาประสบปญหาดานการสูญเสยีเวลาในกระบวนการผลิตและระยะเวลา
ในการเดินเคร่ืองจกัรเน่ืองจากการหยุดชะงักของเคร่ืองจกัรรวมถึงผลติภณัฑไมไดคณุภาพตามท่ีลกูคากาํหนด จากการใชแผนภมูพิาเร
โตและแผนภูมิกางปลาพบวามีสาเหตุดังนี้คือ 1. การสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิตและระยะเวลาในการเดินเคร่ืองจักร มีสาเหตุมา
จากพนักงานและวิธกีาร 2.ผลติภัณฑไมไดคณุภาพ มสีาเหตุมาจากเคร่ืองจักร อปุกรณ จงึไดนาํเอากิจกรรมการบํารุงรักษาแบบทุกคน
มีสวนรวม (TPM) กิจกรรมขอเสนอแนะ การบริหารทรัพยากรมนุษย รวมถึงการออกแบบปรับปรุงเคร่ืองจักร มาประยุกตใชในการ
กาํหนดแนวทางในการเพ่ิมประสิทธผิลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ดานการศึกษาความเปนไปไดของแนวทาง โดยการพิจารณาผลตอบแทน
ที่คาดวาจะไดรับตอปที่คาเปาหมายท้ังสมรรถนะความพรอมใชงาน ประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอัตราคุณภาพเพ่ิมข้ึนเทาๆ กัน
อยางละ 1% ตอป คาใชจายในการลงทุน 6,855,000 บาท คาใชจายในการดาํเนินงาน 3,201,966 บาทตอป (อายุโครงการท่ี 3 ปและ
อัตราคิดลดท่ี 9%) พบวา NPV=50,730,070.44 บาท IRR=283% และ Payback period=109 วัน ดังนั้นแนวทางในการเพ่ิม
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีความคุมคาตอการลงทุนเนื่องจาก  NPV > 0, IRR > 9% และ Payback period < 3 ป

คําสําคัญ: ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร การบํารุงรักษาแบบทุกคนมีสวนรวม ความพรอมใชงาน ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
อัตราคุณภาพ

Abstract

 The study aims to determine the guidelines of increase the overall equipment effectiveness and 
investigate the feasibility of the guidelines in case study of XYZ factory. The problem of this case study are 
downtime losses and running time losses including the quality of product are not accepted by customer, using 
the pareto chart and fish bone diagram to identify the problem, the problems caused showed that 1. The 

downtime losses and running time losses is a result of a man and method 2. The poor quality is a result of a 
machine. Total Productive Maintenance (TPM) activities, suggestion activities, human resource management and 
machine improvement are used for applying to determine the guidelines. The possibility of the guidelines is 

considering in the returns target of the availability, efficiency and quality rate equal increase 1% per year by invest 

6,855,000 baht and the operational cost 3,201,966 baht per year (base on considering in 3 years and discount 
rate 9%) indicated that NPV is 50,730,070.44 baht, IRR is 283% and Payback period is 109 days. Therefore, these 
guidelines would be feasible due to NPV > 0, IRR > 9% and Payback period < 3 years.

Keywords: Overall Equipment Effectiveness, Total Productive Maintenance, Availability, Efficiency, Quality Rate
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บทนํา
 เนื่องจากสภาวะเศรษฐกิจในปจจุบันมีการแขงขันในกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมกระดาษและเยื่อกระดาษที่
สูงมาก ทั้งคูแขงที่อยูภายในประเทศและตางประเทศ กลุมของธุรกิจการผลิตกระดาษและเยื่อกระดาษภายใน
ประเทศไทยก็มีการแขงขันกันสูงอยางตอเนื่อง ทําใหสิ่งสําคัญที่ผูประกอบการธุรกิจอุตสาหกรรมกระดาษและเยื่อ
กระดาษตองทาํกค็อื การปรบัปรงุประสทิธภิาพภายในกระบวนการผลติจากเครือ่งจกัรตางๆ โดยการวดัประสทิธผิล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) เพือ่วดัประสทิธผิลการทํางานของเคร่ืองจกัร
ในกระบวนการผลิต ดวยวิธีการที่จะสงผลกระทบตอประสิทธิผลของเคร่ืองจักร
 สาํหรับโรงงานกรณศีกึษา XYZ นัน้เปนองคกรหน่ึงทีป่ระสบปญหาการหยดุชะงกัของเครือ่งจักรทาํใหสญู
เสยีเวลาในกระบวนการผลิต (Downtime) และปญหาดานคุณภาพของผลิตภัณฑไมไดมาตรฐาน (Reject) ซึง่สาเหตุ
หนึ่งที่ทําใหสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิตเนื่องจากการหยุดชะงักมากที่สุดคือ สาเหตุเยื่อกระดาษขาดระหวาง
กระบวนการผลิต (Sheet break) สงผลใหมีเวลาที่สูญเสียอยูที่ 2,690 นาที หรือเทากับ 896.67 นาทีตอเดือน ใน
ระยะเวลาต้ังแตเดือนเมษายน 2559 ถึง เดือนมิถุนายน 2559 ซึ่งคิดเปนจํานวนเงินที่สูญเสียเทากับ 2,615,287 
บาทตอเดอืน และการสญูเสียเนือ่งจากผลติภณัฑไมไดคณุภาพ ซึง่คิดเปนจาํนวนเงนิทีส่ญูเสยีเทากบั 872,500 บาท
ตอเดอืน รวมจาํนวนเงินทีส่ญูเสยีไปเน่ืองจากการหยุดชะงักของเคร่ืองจกัรและผลิตภัณฑไมไดคณุภาพคิดเปนจาํนวน
เงิน 41,853,450 บาทตอป
 จากปญหาดังกลาว ผูศึกษาซึ่งเปนวิศวกรสวนผลิตเยื่อ ของโรงงานกรณีศึกษา XYZ มีความสนใจที่จะ
ทาํการศกึษาการกาํหนดแนวทางการลดเวลาทีส่ญูเสยี (Downtime) ของกระบวนการผลติเยือ่กระดาษแผน แนวทาง
การเพิม่ระยะเวลาในการเดนิเครือ่งจกัร (Mean Time to Failure) และศกึษาแนวทางการลดปญหาดานผลติภณัฑ
ไมไดคณุภาพ (Reject) ซึง่จะสงผลใหคาประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรเพิม่ขึน้รวมถงึการวเิคราะหความเปนไป
ไดของแนวทางในการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

วัตถุประสงค
 1. เพือ่กาํหนดแนวทางในการเพ่ิมประสิทธผิลโดยรวมของเคร่ืองจกัรของกระบวนการผลิตเยือ่กระดาษ
แผน โรงงานกรณีศึกษา XYZ 
 2. เพื่อศึกษาความเปนไปไดของแนวทางตามวัถตถุประสงคขอ 1

วิธีการดําเนินงาน
 การศึกษาคร้ังนี้ เปนการศึกษาการกําหนดแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร โดย
มีวิธีการการดําเนินการดังนี้
 1. ศึกษาตัวแปรท่ีสงผลตอการเพ่ิมข้ึนของประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร

 2. การเลือกหาสาเหตุและวิเคราะหสาเหตุของปญหา ที่มีผลตอการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรโดยการใชแผนภาพพาเรโตในการจําแนกประเภทของขอมูล การวิเคราะหหาสาเหตุที่เปนไปไดโดยใช
แผนภาพกางปลา [1] และการพิสูจนรากของปญหาดวย 5G [2]

 3. การกําหนดแนวทางการปรับปรุง แกไขปญหา นํากิจกรรม TPM มาใชในการแกไขปญหา [3] การ
จัดทํากิจกรรมขอเสนอแนะ Suggestion การทํามาตรฐานการตรวจเชคเครื่องจักร รวมถึงการนําการบริหาร

ทรัพยากรมนุษย การกําหนดบทลงโทษ [4]
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 4. การศกึษาความเปนไปไดของแนวทางในการเพิม่ประสิทธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร โดยการวเิคราะห
มลูคาปจจบุนัของผลตอบแทนสทุธ ิอตัราสวนผลตอบแทนตอทนุ อตัราผลตอบแทนภายในโครงการและระยะเวลา
คืนทุน [5]
 5. สรุปผลการศึกษาการกําหนดแนวทางการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร

ผลการวิจัย
 1. การกําหนดแนวทางในการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

 ผลการศึกษาตัวแปรท่ีสงผลทําใหประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้นคือ สมรรถนะความพรอมใช
งานของเคร่ืองจักร ประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอัตราคุณภาพ โดยตัวแปรที่สงผลใหสมรรถนะความพรอมของ
เคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้นคือ การลดเวลาที่สูญเสียในกระบวนการผลิตและการเพิ่มระยะเวลาในการเดินเครื่องจักร (Mean 
Time to Failure: MTBF) ตัวแปรท่ีสงผลใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรเพิ่มข้ึนคือ การลดเวลาท่ีสูญเสียใน
กระบวนการผลิตและการเพิ่มระยะเวลาในการเดินเครื่องจักร (Mean Time to Failure: MTBF) และการลดระยะ
เวลาในการปรบัตัง้เครือ่งจักร (Set up Time) สวนตวัแปรทีส่งผลใหอตัราคณุภาพเพิม่ขึน้คือ การลดของเสยี (Reject)
 การศึกษาในดานการเพ่ิมสมรรถนะความพรอมใชงานและประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร
ผลการศึกษาพบวา เมื่อจําแนกประเภทของสาเหตุที่ทําใหเกิดการสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิต (Downtime 
losses) มากที่สุด เนื่องจากเครื่องจักรหยุดชะงัก (Breakdown) และจํานวนคร้ังที่เกิดมากที่สุด คือ เยื่อกระดาษ
ขาด (Sheet break) และเมือ่นาํมาทาํแผนภมูพิาเรโตพบวา Wire Holding เปนสาเหตทุีท่าํใหเยือ่กระดาษขาดมาก
ที่สุด แลวนํามาวิเคราะหสาเหตุของปญหา Wire Holding โดยใชแผนภูมิกางปลาพบวา มีรากปญหาดังนี้
  1. ดานพนักงานคือ พนักงานแผนกผลิตเย่ือกระดาษแผนไมมีการตรวจเช็คสภาพเคร่ืองจักร ซึ่งสง
ผลใหระยะเวลาเดินเคร่ืองจักรลดลง การกําหนดแนวทางในการแกไขเพื่อเพิ่มระยะเวลาในการเดินเครื่องจักรมีดังนี้
คอื 1. เพ่ิมเตมิบทบาทหนาทีใ่น Job Description ในเรือ่งการตรวจเชค็เครือ่งจกัรพรอมทัง้กาํหนดบทลงโทษในกรณี
ที่พนักงานไมทําตามบทบาทหนาที่ 2. จัดกิจกรรม TPM ในเรื่องการติด TPM tag ในจุดที่พบวาเครื่องจักรบกพรอง 
โดยมีการจูงใจใหรางวัล tag ละ 100 บาท 3. จัดกิจกรรมขอเสนอแนะใหพนักงานแสดงความคิดเห็น ความรู ความ
สามารถในการเสนอโครงการเพ่ือเพ่ิมระยะเวลาในการเดินเครือ่งจกัร โดยมกีารใหรางวลัขอเสนอแนะละ 1,000 บาท 

  2. ดานวิธีการคือ 1.รอหนวยงานซอมบํารุงมาซอมเครื่องจักรนาน สงผลใหสูญเสียเวลาใน

กระบวนการผลิต ผูศึกษาพบวาพนักงานซอมมีทั้งหมด 3 กะคือกะ G ทํางานต้ังแต 08:00 – 17:00 กะ B ทํางาน
ตั้งแต 15:00 – 23:00 และกะ C ทํางานตั้งแต 23:00 – 07:00 ซึ่งชวงเวลา 07:00 – 08:00 จะไมมีพนักงานซอม 
เวลาเครือ่งจกัรขดัของในชวงเวลาดงักลาวจะทาํใหตองหยดุกระบวนการผลติรอพนกังานซอม การกาํหนดแนวทาง
ในการแกไขคือ จัดตารางทํางานของพนักงานกะ G ใหมโดยใหเริ่มทํางานต้ังแต 07:00-15:00 แทน เพื่อลดระยะ
เวลาท่ีสูญเสียของกระบวนการผลิต 2.เสียเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักรเมื่อเริ่มเดินเคร่ืองจักรหลังจากการซอม ผู

ศึกษาพบวาหลังจากซอมเครื่องจักรเสร็จ กอนท่ีจะทําการเดินเคร่ืองจักรใหมตองทําการเพิ่มอุณหภูมิเยื่อใหไดตาม
กําหนดที่ 70-80 องศาเซลเซียส ทําใหตองเสียเวลา 1 ชั่วโมงในการเพ่ิมอุณหภูมิ การกําหนดแนวทางในการแกไข
เพือ่ลดระยะเวลาปรบัตัง้เครือ่งจกัรคอื การตดิตัง้ถงัเพิม่อณุหภมูกิอนทีจ่ะสงเยือ่ไปยงักระบวนการผลติ ทาํใหสามารถ
ลดระยะเวลาในการเพ่ิมอณุหภูมเิยือ่ของกระบวนการผลิตลงได  3.มกีารจัดพนกังานซอมในแตละกะไมเพยีงพอ สง
ผลใหสูญเสียเวลาในกระบวนการผลิต ผูศึกษาพบวาในการซอมเครื่องจักรท่ีขัดของ หนวยงานซอมบํารุงจะสง
พนักงานไปยังแผนกท่ีโทรมาแจงซอมกอน ถามีอีกแผนกเคร่ืองจักรเกิดขัดของก็จะโยกพนักงานจากจุดแรกไปชวย
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ซอม การกําหนดแนวทางในการแกไขคือ จัดทําระดับความสําคัญของเครื่องจักร Rank A สําคัญท่ีสุด มีผลกับ
กระบวนการผลิตโดยตรง ถาเครื่องจักรขัดของตองหยุดกระบวนการผลิต Rank B สําคัญรองลงมา เม่ือเคร่ืองจักร
เกดิขดัของจะทาํใหผลติไดไมเตม็กาํลงั Rank C ไมสงผลกระทบตอกระบวนการผลติทนัททีนัใดสามารถรอการแกไข
ได ดงันัน้จะทาํใหหนวยงานซอมบํารงุตดัสนิใจไดงายขึน้วาควรสงพนกังานซอมไปซอมเคร่ืองจกัรทีจ่ดุไหนกอน ทาํให
ลดเวลาท่ีสูญเสียที่เกิดขึ้นได
 การศึกษาในดานการเพ่ิมอัตราคุณภาพ
 ผลการศกึษาพบวา สาเหตทุีท่าํใหเกิดของเสยีมากทีส่ดุคอื สาเหตจุากการเริม่กระบวนการผลติ (Startup 
losses) เนื่องจากความชื้นสูงเกินคาที่ลูกคากําหนด จากการวิเคราะหสาเหตุเนื่องจากความชื้นของเยื่อสูงโดยใช
แผนภูมกิางปลา พบวา มรีากปญหามาจากเคร่ืองจกัร จากการสํารวจหนางานพบวาเคร่ืองอบเย่ือกระดาษเปนระบบ
เปดคือไมมีผนังดานขางสําหรับปองกันความรอยถายเทออกสูบรรยากาศทําใหตอนเริ่มเดินเครื่องเกิดการสูญเสีย
ความรอนเกิดขึน้ สงผลใหเยือ่กระดาษท่ีผานการอบมีความช้ืนสูง การกําหนดแนวทางในการแกไขคือ การสรางผนัง
ปองกันอุณหภูมิถายเทออกสูบรรยากาศ ทําใหไมสูญเสียความรอนขณะเดินเคร่ืองอบเย่ือ สงผลใหเยื่อกระดาษมี
ความช้ืนตามที่กําหนด จึงเกิดของเสียนอยลง
 2. การศึกษาความเปนไปไดของแนวทางในการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
 การศึกษาโครงการและการวิเคราะหทางดานการเงินประกอบดวย มูลคาปจจุบันของผลตอบแทนสุทธิ 
(NPV) อัตราผลตอบแทนภายในโครงการ (IRR) และระยะเวลาคืนทุน โดยพิจารณาอายุโครงการที่ 3 ปและอัตรา
คิดลดที่ 9% ผูศึกษาไดศึกษาความเปนไปไดโดยการพิจารณาเปาหมายผลตอบแทนท่ีคาดวาจะไดรับตอป ในการ
เพ่ิมข้ึนของสมรรถนะความพรอมใชงาน ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรและอัตราคุณภาพท่ีเพิม่ข้ึนเทาๆกนัที ่1% ตอ
ป คาใชจายในการลงทุน 6,855,000 บาท คาใชจายในการดําเนินงาน 3,201,966 บาทตอป ดังแสดงในตารางท่ี 1 
ผลการศกึษาพบวา มลูคาปจจบุนัของผลตอบแทนสทุธ ิ(NPV) มคีาเทากบั 50,730,070.44 บาท อตัราผลตอบแทน
ภายในโครงการ (IRR) มีคาเทากับ 283% และระยะเวลาคืนทุน (PB) มีคาเทากับ 109 วัน ดังแสดงในตารางท่ี 2

สรุป
 5.1 จากการศึกษาการกําหนดแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรของกระบวนการ
ผลติเยือ่กระดาษแผนนัน้ ผูศกึษาพบวา ตวัแปรทีส่งผลใหประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัรเพิม่ขึน้คือ 1. สมรรถนะ
ความพรอมใชงานของเครื่องจักร (Availability: A) 2.ประสิทธิภาพของเคร่ืองจัรก (Efficiency: E) และ3.อัตรา
คุณภาพ (Quality Rate: Q) โดยแนวทางในการเพิ่มสมรรถนะความพรอมใชงานของเคร่ืองจักรคือ 1. การลดเวลา
การรอคอย (Waiting Time) 2. การลดเวลาในการซอม (Time to Repair) และ 3. การเพิ่มระยะเวลาในการเดิน
เคร่ืองจักร (Mean Time between Failure: MTBF) แนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรคือ 1. การ
ลดเวลาการรอคอย (Waiting Time) 2. การลดเวลาในการซอม (Time to Repair) 3. การเพิ่มระยะเวลาในการ

เดนิเคร่ืองจักร (Mean Time between Failure: MTBF) และ 4. การลดระยะเวลาในการปรับแตงปรับตัง้เคร่ืองจักร 
(Setup Time)  แนวทางในการเพิ่มอัตราคุณภาพคือ การลดจํานวนของเสียที่เกิดขึ้น
 จากการรวบรวมขอมูลและใชแผนภูมิพาเรโต แผนภูมิกางปลา ในการจําแนกประเภทของปญหาและหา

สาเหตุของปญหา พบวา ปญหาเกิดจากความสูญเสียทั้งหมด 5 ประเภท คือ 1. ความสูญเสียประเภทระยะเวลาใน
การรอคอย (Waiting Time) เกิดจากปญหาการรอหนวยงานซอมบํารุงมาซอมเคร่ืองจักรนาน กําหนดแนวทางใน

การแกไขปญหาคือ จัดหาอุปกรณโทรศัพทมือถือใหพนักงานซอมบํารุงทุกคนและจัดตารางเวลาการทํางานของ
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พนักงานซอมบํารุงใหม 2. ความสูญเสียประเภทระยะเวลาในการซอมนาน (Time to Repair) เกิดจากปญหาการ
จัดพนักงานซอมบํารุงในแตละกะไมเพียงพอ กําหนดแนวทางในการแกไขปญหาคือ กําหนดระดับความสําคัญของ
เคร่ืองจักรเพ่ือใหหนวยงานซอมบาํรงุตดัสนิใจงายขึน้ในการสงพนกังานซอมไปในแตละจุดทีเ่กดิเคร่ืองจักรหยุดชะงัก
และจดัทมีซอมบาํรงุ Stand by ชวยเหลอื สนับสนนุงานซอมบาํรงุตลอดเวลาในกรณทีีเ่กดิเหตขุดัของของเครือ่งจกัร
ที่มีความสําคัญระดับ A (Rank A) เกิดขึ้นพรอมกัน 3. ความสูญเสียประเภทเวลาเฉล่ียกอนการบํารุงรักษาแตละ
ครั้ง (Mean Time between Failure: MTBF) เกิดจากปญหาพนักงานแผนกผลิตเยื่อกระดาษแผนไมมีการตรวจ
เช็คสภาพเครื่องจักรและไมมีมาตรฐานการตรวจเช็ค กําหนดแนวทางในการแกปญหาคือ การเพิ่มบทบาทหนาที่
ของพนักงานในการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักรโดยการนําเร่ืองของการบรรยายลักษณะและการกําหนดบทลงโทษ
มาใช การนาํกจิกรรม TPM ในเรือ่งของการบาํรงุรกัษาดวยตนเองมาใชรวมถงึนาํกจิกรรมขอเสนอแนะมาประยกุต
ใชโดยการสรางแรงจงูใจใหพนกังานดวยเงนิรางวลั 4. ความสญูเสยีประเภทการปรบัตัง้ปรบัแตงเครือ่งจกัร เกดิจาก
ปญหาการเสียเวลาในการรออุณหภูมิของเย่ือใหไดตามท่ีกําหนด ซ่ึงจะเกิดขึ้นในชวงเร่ิมเดินเคร่ืองจักร กําหนด
แนวทางในการแกไขคอื ตดิตัง้ถังเพือ่เพิม่อณุหภมูขิองเยือ่กอนทีจ่ะสงเขากระบวนการผลติเพือ่เปนการลดระยะเวลา
ในการเพ่ิมอุณภูมิลง 5. ความสูญเสียดานคุณภาพเย่ือไมไดคุณภาพเน่ืองจากความชื้นของเยื่อสูงและไมตรงตามที่
ลูกคากําหนดในชวงเร่ิมเดินเครื่องจักรใหม เกิดจากปญหาเคร่ืองอบเย่ือกระดาษเปนระบบเปดทําใหสูญเสียความ
รอนสูบรรยากาศ สงผลใหเยือ่กระดาษไมแหง กาํหนดแนวทางแกไขคือ การติดตัง้ผนงักัน้ดานขางของเคร่ืองอบเพ่ือ
ปองกันการสูญเสียความรอนท่ีเกิดขึ้น สงผลใหเยื่อกระดาษมีความช้ืนตามกําหนด
 5.2 สรุปผลการศึกษาความเปนไปได 
  พิจารณาผลตอบแทนที่คาดวาจะไดรับโดยการกําหนดเปาหมายในการเพิ่มทั้ง 3 ดาน (สมรรถนะ
ความพรอมใชงาน ประสิทธิภาพของเครื่องจักร อัตราคุณภาพ) พรอมกันซึ่งเพิ่มขึ้นเทาๆกันดานละ 1% ตอป พบ
วา มลูคาปจจบุนัของผลตอบแทนสุทธขิองโครงการ (NPV) มคีาเทากบั 50,730, 070.44 บาท ซึง่มคีาเปนบวก อตัรา
ผลตอบแทนภายในโครงการ (IRR) มีคาเทากับ 283% ซึ่งมีคาสูงกวาอัตราคิดลดที่ 9% และระยะเวลาคืนทุน (PB) 
คอืระยะเวลาท่ีทาํใหผลตอบแทนสุทธมิคีาเทากับเงินลงทุน พบวาคืนทนุทีร่ะยะเวลา 109 วนั ซึง่นอยกวาระยะเวลา
ของการพิจารณาโครงการที่ 3 ป แสดงใหเห็นวาการลงทุนมีความคุมคาตอการลงทุน
 5.3 ขอเสนอแนะ
  1. หลังจากที่กําหนดแนวทางในการแกไขปญหาในแตละประเภทของความสูญเสียแลวควรมีการ

เกบ็ขอมลูหลงัจากทีม่กีารดาํเนินการตามแนวทางแลว เพือ่สามารถใชในการเปรยีบเทยีบขอมลูกอนดําเนนิการและ
หลังดําเนินการ
  2. ควรขยายผลไปยังหนวยงานอ่ืนๆ โดยเฉพาะหนวยงานท่ีมกีารทํางานกับเคร่ืองจักร เพือ่เปนการ

เพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรทั้งโรงงาน

กิตติกรรมประกาศ
 หากงานวิจยัฉบับน้ีเปนประโยชนตอผูทีน่าํไปศกึษา ผูศกึษาใครขอยกความดีทัง้หมดนีแ้กอาจารยทีป่รึกษา 
พอ แม สมาชิกภายในครอบครัวทุกคน หากมีขอบกพรองประการใด ผูศึกษาขอนอมรับดวยความเคารพ 
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ตารางท่ี 1 แสดงผลตอบแทนท่ีคาดวาจะไดรับ คาใชจายในการลงทุนและคาใชจายในการดําเนินงาน



ประชุมวิชาการทางธุรกิจและนวัตกรรมทางการจัดการ 
ระดับชาติและนานาชาติ ประจําป 25591230

กา
รจ
ัดก
าร
กา
รผ
ลิต

 ก
าร
ขน
สง

 ห
วง
โซ
อุป
ทา
น

ตารางท่ี 2 แสดงผลการวิเคราะหทางดานการเงิน (อางอิงจาก ขอมูล Discount rate ของโรงงานกรณีศึกษา 
ที่ 9%)


