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บทคดัย่อ 
 บทความวิจัยนี้มีวตัถุประสงค์เพื่อพฒันาแดชบอร์ดน าเสนอค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร 
(Overall Equipment Effectiveness: OEE) ในกระบวนการผลิตเส้นใยไนลอนฟิลาเมนต์ เพื่อแก้ไขปัญหาความ
ล่าชา้ในการเกบ็และวเิคราะหข์อ้มลู รวมถงึปรบัปรุงการน าเสนอขอ้มลูใหเ้ขา้ใจง่ายขึน้ โดยใชโ้ปรแกรม Power BI 
ในการสรา้งแดชบอรด์ส าหรบัค านวณและวเิคราะห์ค่า OEE พรอ้มทัง้จดัเกบ็ขอ้มูลแบบเวลาจรงิผ่านแอปพลิเคชนั 
I-Reporter ซึ่งช่วยลดการใช้กระดาษและสนับสนุนแนวคดิโรงงานอัจฉรยิะ (Smart Factory) กระบวนการวิจัย
ประกอบด้วยการวเิคราะห์ระบบปัจจุบนั ออกแบบการเก็บขอ้มูลด้วยแอปพลิเคชนั I-Reporter พฒันาฐานข้อมูล
เวลาจรงิ สรา้งแดชบอร์ดวเิคราะห์ OEE และทดสอบประสทิธภิาพระบบ ผลการวจิยัพบว่าระบบสามารถลดเวลา
ค านวณ OEE จาก 2 วนั เหลอืเพยีง 60 นาท ีซึ่งช่วยสนับสนุนการเพิม่ประสทิธภิาพของโรงงาน และยงัสามารถ
น าไปประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลติอื่น ๆ ได้ ช่วยเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ รองรบัแนวคดิ Smart Factory อกี
ทัง้ลดตน้ทุนแรงงาน 17,750 บาทต่อปี และลดการใชก้ระดาษอย่างมนีัยส าคญั นอกจากนี้ ยงัมศีกัยภาพในการลด
ตน้ทุนจากความสญูเสยีทีส่ามารถหลกีเลีย่งไดใ้นกระบวนการผลติ โดยประเมนิมลูค่าการประหยดัรวมไดป้ระมาณ 
226,322 บาทต่อปี 
ค าส าคญั: ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร (OEE) แดชบอรด์ Power BI การจดัการขอ้มลูแบบเวลาจรงิ 
โรงงานอจัฉรยิะ การผลติเสน้ใยสงัเคราะห ์
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Abstract 
 This research aims to develop a dashboard for presenting Overall Equipment Effectiveness 
(OEE) data in the production of nylon filament. The objective is to address delays in data collection and 
analysis, as well as to improve data visualization for better understanding. Power BI is used to create the 
dashboard for OEE calculation and machine performance analysis while real-time data storage is managed 
through the I-Reporter application. This system reduces paper usage by transitioning to digital processes, 
supporting the Smart Factory concept. The research process includes analyzing the current data system, 
designing a data collection system using the I-Reporter application, developing a real-time database, 
creating an OEE dashboard, and testing system performance. Findings indicate that the system reduces 
the OEE calculation time from two days to 60 minutes, supports the factory’s efficiency goals, and can be 
applied to other production processes. In addition to reducing direct labor costs by 17,750 THB per year 
and minimizing paper usage, the system helps prevent avoidable quality-related losses by enabling faster 
responses to deviations in production. The total estimated opportunity saving is approximately 226,322 
THB per year. 
Keywords: Overall Equipment Effectiveness (OEE), Dashboard, Power BI, Real-Time Data Management, 
Smart Factory, Synthetic Fiber Production 
 

1. บทน า 
 อุ ต ส าหกรรมสิ่ ง ทอมีบทบาทส าคัญ ต่ อ
อุตสาหกรรมหลากหลาย เช่น เสน้ใยไนลอนใชส้ าหรบั
ผลิตภัณฑ์เครื่องนุ่งห่ม และประมง เส้นใยโพลีเอ
สเตอร์ใชส้ าหรบัอุตสาหกรรมยานยนต์ อย่างไรกต็าม
การผลิตเส้นใยเหล่านี้ ต้องอาศัยเครื่องจักรที่มี
ประสทิธภิาพ [1]  
 โรงงานกรณีศกึษาท าการผลติเสน้ใยสงัเคราะห์ 
โดยทีเ่สน้ใยไนลอนฟิลาเมนต์เป็นผลติภณัฑห์ลกัของ
โรงงานนี้ เครื่องจกัรเป็นปัจจยัส าคญัอย่างมากในการ
ผลิตตัง้แต่กระบวนการดึงยดืเส้นด้ายเข้าหลอดด้าย 
(Draw Twisting Section) ตลอดจนเป็นผลิตภัณฑ์ 
การวัดค่า OEE ถูกน ามาใช้ในการวัดประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจกัรในปัจจุบนั แต่พบปัญหา คอื 
กระบวนการวดั OEE แบบเดิมมีความล่าช้าตัง้แต่
ขัน้ตอนการเก็บข้อมูล การค านวณค่า และการ
วเิคราะหผ์ล เนื่องจากอาศยัพนักงานเกบ็ขอ้มลูบนัทกึ
ในแบบฟอร์มหน้างาน น าข้อมูลที่บนัทึกไปกรอกใน
คอมพิวเตอร์ที่แผนก และดึงผลไปวิเคราะห์ ซึ่ง
ปัจจุบนัใชเ้วลาถงึ 2 วนั [2], [3] ท าใหก้ารแกไ้ขปัญหา
เค รื่ อ ง จัก ร ไ ม่ ส าม า รถด า เ นิ น กา ร ไ ด้ อย่ า งมี
ประสทิธภิาพ 

 จากบรบิทที่กล่าวมา จะเห็นได้ว่า ความล่าช้า
ในการเกบ็และวเิคราะหข์อ้มลู OEE ส่งผลโดยตรงต่อ
ความต่อเนื่องของกระบวนการผลติ ความสามารถใน
การปรับปรุ งคุณภาพ และประสิทธิภาพของ
เครื่องจกัร ซึง่เป็นประเดน็ส าคญัทีค่วรไดร้บัการแกไ้ข
อย่างเป็นระบบ โดยเฉพาะเมื่อพจิารณาถงึผลกระทบ
ต่อการตัดสินใจด้านการจัดการเครื่องจักร หาก
สามารถแสดงผลข้อมูล OEE ได้แบบเวลาจริง ก็จะ
ช่วยใหโ้รงงานสามารถตอบสนองต่อปัญหาที่เกิดขึ้น
ได้อย่างรวดเรว็และแม่นย ายิง่ขึน้ ทัง้ยงัเป็นรากฐาน
ส าคญัของการพฒันาโรงงานอจัฉรยิะ และสอดคล้อง
กบัแนวทางการด าเนินงานอย่างมปีระสทิธิภาพและ
ยัง่ยนืในระยะยาว 
 ดงันัน้บทความวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อพฒันา
แดชบอรด์ส าหรบัแสดงขอ้มลู OEE โดยใชเ้ทคโนโลยี
ดิจิทัลเพื่อสนับสนุนต่อแนวคิดโรงงานอัจฉริยะ 
(Smart Factory) ของโรงงานกรณีศกึษา [4], [5] โดย
น าเทคโนโลยแีอปพลิเคชนั I-Reporter มาใช้ในการ
เก็บข้อมูลแบบเวลาจริง และปรบัปรุงกระบวนการ
บันทึกข้อมูลให้เป็นดิจิทัลพร้อมกับใช้โปรแกรม 
Power BI ในการพัฒนาแดชบอร์ดที่ช่วยวิเคราะห์ 
และแสดงผลข้อมูลอย่างชัดเจน  และทันที ทัง้ยัง
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สามารถน าไปประยุกต์ใชใ้นกระบวนการผลติอื่นๆ [6] 
ที่ช่วยเพิม่ประสทิธิภาพการผลิต และสนับสนุนการ
ตัดสินใจขององค์กรอย่างมีประสิทธิภาพ  [7] โดย
บทความวิจัยนี้ เ ลือกกระบวนการผลิต เส้นใย
สงัเคราะห์ชนิดไนลอนฟิลาเมนต์ โดยใช้ผลิตภณัฑ์ 
420-14-700 ของเครื่องจักร A19 และ A20 ซึ่งเป็น
ผลิตภัณฑ์หลักเป็นตัวอย่างในการพัฒนาการเก็บ
ขอ้มูลโดยใช้ I-Reporter และแดชบอร์ดส าหรบัแสดง
ขอ้มลู OEE 
 
2. ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 ในการศึกษา และพฒันาระบบการเก็บข้อมูล
แสดงผล OEE ของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อให้บรรลุ
วตัถุประสงค์ของงานวจิยั ได้ท าการศกึษาทฤษฎแีละ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้องโดยแบ่งออกเป็น 2 หวัข้อหลกั
ดังนี้ (1) การวดัค่า OEE และ (2) เทคโนโลยีดิจิทัล
เพื่อสนับสนุนการวเิคราะหค์่า OEE 
2.1 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
(OEE)       
 OEE เป็นเครื่องมอืที่ใช้วดัประสทิธผิลโดยรวม
ของเครื่องจกัร ประกอบด้วยการคูณกนัของ 3 ปัจจยั 
[8], [9] ดงันี้    
 2.1.1 อตัราการเดนิเครื่อง (Availability Rate: 

A) หมายถงึ ความพรอ้มของเครื่องจกัรในการ
ท างาน โดยเปรียบเทียบระหว่าง  เวลา
เดนิเครื่อง กบั เวลารบัภาระงาน 

 2.1.2 ประสิทธิภาพในการเดินเครื่อง 
(Performance Efficiency: P) หมายถึง สมรรถนะ
ของเครื่ องจักร โดยเปรียบเทียบ เวลา
เดนิเครื่องสุทธ ิกบัเวลาเดนิเครื่องทัง้หมด 

 2.1.3 อั ต ร า คุ ณ ภ า พ  ( Quality Rate: Q) 
หมายถึง ความสามารถของเครื่องจักรในการผลิต
ชิ้นงานที่ได้มาตรฐาน ตามขอ้ก าหนดของเครื่องจกัร
และลูกคา้ เมื่อเทยีบกบัจ านวนชิ้นงานทัง้หมดที่ผลิต
ได ้[10], [11] 
 การปรับปรุงค่า OEE ให้ดีขึ้นสามารถท าได้
โดยการเพิม่อตัราการเดินเครื่องเพื่อลดการสูญเสีย
เวลาเดนิเครื่อง อตัราสมรรถนะเครื่อง ลดการสูญเสยี

ก าลงัการผลติ (Capacity Losses) เช่น เครื่องหยุดรอ 
(Machine Idle) หรือเริ่มต้นกระบวนการ (Process 
Startup) อัตราคุณภาพ ลดความสูญเสียคุณภาพ 
(Yield Losses) เช่น ของเสยี (Defect) หรอืงานซ่อม 
[12], [13], [14] 
 ในการวเิคราะห์ OEE จ าเป็นต้องจดัเก็บขอ้มลู
ที่ เกี่ยวข้องกับทัง้สามองค์ประกอบหลัก ได้แก่  
Availability ซึง่ตอ้งใชข้อ้มลูเกีย่วกบัเวลาหยุดเครื่องที่
ไม่ได้วางแผน เช่น การหยุดเนื่องจากเครื่องขดัข้อง 
การเปลี่ยนรุ่นผลติ และเวลาท างานที่ควรเกดิขึน้ตาม
แผนการผลิต ส่วน Performance ใช้ข้อมูลเกี่ยวกับ
จ านวนผลิตจรงิ เวลาการผลิตจรงิ และเวลาอ้างองิที่
ใช้ในการวางแผน เช่น Cycle Time หรอื Lead Time 
โดยประมาณ และ Quality จะอิงจากข้อมูลจ านวน
ผลติทัง้หมดและจ านวนของเสยีหรอืชิ้นงานที่ไม่ผ่าน
เกณฑ์มาตรฐาน โดยทัว่ไป ค่า OEE ที่ต ่ากว่า 60% 
ถือว่ามีประสิทธิภาพต ่าและควรได้รบัการปรบัปรุง
โดย เร่ งด่ วน  ค่ าร ะหว่ าง  60%–85% ถือว่ ามี
ประสทิธิภาพในระดบัพอใช้ และค่าที่มากกว่า 85% 
ขึ้นไปถือว่าอยู่ในระดับดีมาก ระบบแดชบอร์ดที่
พัฒนาขึ้นสามารถแสดงผลค่า  OEE พร้อมทั ้ง
องคป์ระกอบย่อย A, P และ Q ไดแ้บบเวลาจรงิ ท าให้
ผูใ้ช้งานสามารถระบุสาเหตุของประสทิธภิาพที่ลดลง
ไดอ้ย่างชดัเจนและน าไปสู่การปรบัปรุงทีต่รงจุด 
 สูตรการค านวณ OEE และองค์ประกอบ A, P 
และ Q รวมถงึขอ้มูลทีเ่กี่ยวขอ้งในการค านวณ ได้ถูก
น า เสนอพร้อมเกณฑ์การแปลผลที่ ใช้ประ เมิน
ประสทิธภิาพของเครื่องจกัร และสามารถเชื่อมโยงกบั
การแสดงผลผ่านระบบแดชบอร์ดที่พัฒนาขึ้น ซึ่ง
รองรบัการวเิคราะห์ขอ้มูลแบบเวลาจรงิเพื่อปรบัปรุง
กระบวนการผลติไดอ้ย่างเป็นระบบและตรงจุด 
2.2 เทคโนโลยีดิจิทลัเพ่ือสนับสนุนการวิเคราะห์
ค่า OEE 
 2.2.1 แอปพลเิคชนั I-Reporter  
 เ ป็ น เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ ช่ ว ย บัน ทึ ก ข้ อ มู ล จ า ก
กระบวนการท างานได้อย่างเป็นระบบ ลดการใช้
เอกสาร ลดข้อผดิพลาดจากการบนัทึกด้วยมอื และ
เพิม่ประสทิธภิาพในการจดัการขอ้มูล ขอ้มูลที่บนัทกึ
สามารถเชื่อมโยงกับฐานข้อมูล และแสดงผลผ่าน
โปรแกรม Power BI เพื่อใช้วเิคราะห์ และพยากรณ์
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แนวโน้มของเครื่องจักร นอกจากนี้  โรงงานใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ อิเล็กทรอนิกส์ และพลงังาน 
เช่น บรษิทั NTPT Company Limited และ Fuji Xerox 
Manufacturing [NTPT] ไ ด้ น า แ อ ปพ ลิ เ ค ชั น  I-
Reporter มาใช้เพื่อลดข้อผิดพลาด และเพิ่มความ
รวดเรว็ในการด าเนินงาน การผสานรวมแอปพลเิคชนั 
I-Reporter กับโปรแกรม Power BI ท าให้สามารถ
ตดิตามสถานะการผลติแบบเวลาจรงิ ลดต้นทุน และ
เพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ซึ่งช่วยให้การ
จดัเกบ็ขอ้มลูเพื่อบนัทกึผลมคีวามถูกตอ้ง และแม่นย า
มากขึน้ [15] 
 2.2.2 การใช้งานแผนภูมิภายในแผงควบคุม
ข้อมูลหรือแดชบอร์ด (Dashboard) ด้วยโปรแกรม 
Power BI  
 เป็นเครื่องมอืการวเิคราะห์ขอ้มูล และการสรา้ง
ภาพข้อมูลเพื่อสร้างรายงาน และแดชบอร์ดที่เข้าใจ
ง่ายในด้านการบ ารุงรกัษา โปรแกรม Power BI ช่วย
ในการรวบรวมขอ้มลูจากระบบจดัการบ ารุงรกัษา และ
แหล่งขอ้มูลอื่น ๆ วเิคราะห์แนวโน้มเช่นเวลาเฉลีย่ใน
การบ ารุงรกัษา และอัตราการบ ารุงรกัษา ค่า OEE 
สรา้งกราฟ และแดชบอร์ดที่ช่วยในการตดัสนิใจ การ
น าเสนอรายงานกับฝ่ายผลิต วิศวกร และผู้บริหาร 
การใช้งานโปรแกรม Power BI พบว่ามมีสี่วนติดต่อ
ผูใ้ช ้(User Interface-UI) ทีใ่ชง้านง่าย มคีวามสามารถ
ที่หลากหลายในการวิเคราะห์ และสร้างภาพข้อมูล 
และสามารถจดัการขอ้มูลจ านวนมากได้อย่างรวดเรว็ 
เช่นโรงงานในอุตสาหกรรมต่าง ๆ เช่น Toyota Ford 
Nestlé Coca-Cola BASF Dow Chemical FedEx 
UPS Shell BP Samsung และ  Intel ใช้ โปรแกรม
Power BI เ พื่ อ ป รั บ ป รุ ง ก า ร ตั ด สิ น ใ จ  แ ล ะ
ประสิทธิภาพในการด าเนินงานอย่างมีประสิทธิผล 
[16] ในการจัดท าแดชบอร์ด (Dashboard) ซึ่งได้น า
การเขยีนค าสัง่ และประยุกต์ใช้ในโปรแกรม Power 
BI และน าเสนอแผนภูมติ่างๆ ใหเ้หมาะสม ไดแ้ก่ 
 ( ก )  แผนภู มิม าต รวัด  (Tachometer หรือ 
Speedometer หรอื Gauge Chart) ใช้แสดงข้อมูลใน
รูปแบบตัวชี้ว ัด ( Indicator) คล้ายกับมาตรวัดใน
รถยนต์ โดยปกติจะมีลักษณะเป็นวงกลมหรือครึ่ง
วงกลมที่มีเข็มชี้ค่าปัจจุบนั และแบ่งพื้นที่เป็นช่วงสี
ต่างๆ เพื่อแสดงความหมายของค่าในแต่ละช่วง 

 (ข) แผนภูม ิKPI Gauge แสดงค่าตวัชี้วดัโดย
เปรยีบเทยีบค่าทีว่ดัไดจ้รงิกบัค่าทีต่ ัง้เป็นเป้าหมายใน
รูปแบบมาตรวดัซึ่งช่วยใหผู้ใ้ชง้านเหน็ความแตกต่าง
ระหว่างค่าปัจจุบนั และเป้าหมายอย่างชดัเจน 
 (ค) แผนภูมิเส้น และแผนภูมิกลุ่มคอลัมน์  
แสดงข้อมูลที่มลีกัษณะทัง้เชิงเปรยีบเทียบ และเชิง
สัมพันธ์ ในแผนภู มิ เ ดีย ว  โดย ใช้คอลัม น์ เพื่ อ
เปรยีบเทยีบค่าของขอ้มูล และเสน้เพื่อแสดงแนวโน้ม
หรอืการเปลีย่นแปลงตามเวลา 
 ( ง )  แผนภู มิ โ ดนั ท  (Doughnut Charts) มี
หลักการออกแบบเช่นเดียวกับแผนภูมิวงกลม แต่
สามารถแสดงชุดข้อมูลได้มากกว่า 1 ชุดในลกัษณะ
วงกลมซอ้นกนัหลายชัน้ 
 (จ) แผนภูมวิงกลม (Pie Charts) เหมาะส าหรบั
การน าเสนอขอ้มลูทีป่ระกอบดว้ยหลายหมวดหมู่ โดย
แต่ละหมวดหมู่จะแสดงเป็นสดัส่วนของขอ้มลูทัง้หมด 
อย่างไรกต็าม หากมจี านวนหมวดหมู่มากเกนิไป อาจ
ท าใหก้ารอ่านค่า และแปลความหมายเป็นไปได้ยาก 
[17] แผนภูมินี้ได้ร ับความนิยมอย่างแพร่หลายใน
โรงงานอจัฉรยิะ เนื่องจากสามารถสื่อสารสดัส่วนของ
ขอ้มลูไดอ้ย่างชดัเจน 
 จากการทบทวนวรรณกรรม พบว่ามงีานวิจัย
บางส่วนที่กล่าวถึงการพฒันาแดชบอร์ดส าหรบัการ
วเิคราะหข์อ้มลูในภาคการผลติ เช่น ดา้นคุณภาพและ
การบ ารุงรกัษา อย่างไรก็ตาม ยงัไม่พบงานที่มุ่งเน้น
การพัฒนาแดชบอร์ดส าหรับแสดงผลค่า  OEE 
โดยตรง โดยเฉพาะในลกัษณะที่เชื่อมโยงขอ้มูลแบบ
เวลาจรงิผ่านแอปพลิเคชนั I-Reporter และแสดงผล
บน Power BI  
 
3. วิธีการด าเนินการวิจยั 
 เพื่อให้บทความวิจัยนี้สามารถพัฒนาแดช
บอร์ด OEE ที่มีประสิทธิภาพ และตอบโจทย์ความ
ต้องการของโรงงานกรณีศกึษา จงึได้ด าเนินการวจิยั
ตามกระบวนการที่ เ ป็นระบบ ขัน้ตอนการวิจัย
ครอบคลุมตัง้แต่การส ารวจ และวเิคราะห์ขอ้มูลระบบ
เดิม การออกแบบฐานข้อมูล และกระบวนการเก็บ
ข้อมูลผ่านแอปพลิเคชัน I-Reporter ตลอดจนการ
พัฒนา และทดสอบแดชบอร์ด OEE ในโปรแกรม 
Power BI เพื่อให้มัน่ใจว่าระบบที่พฒันาขึ้นสามารถ
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น าไปใช้งานจริง  และช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลติ การด าเนินการวจิยัประกอบด้วย 6 
ขัน้ตอน (1) ส ารวจและวเิคราะห์ระบบจัดเก็บข้อมูล
เดิม (2) ออกแบบระบบดิจิทัลด้วยแอปพลิเคชัน I-
Reporter (3) เก็บข้อมูลและพัฒนาฐานข้อมูล (4) 
สรา้งแดชบอรด์ส าหรบัวเิคราะหค์่า OEE (5) ทดสอบ 
และประเมินระบบ (6) สรุปผลการด าเนินงานและ
น าไปใชง้านจรงิ ดงัรปูที ่1 
 

 
รูปที ่1 ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 ส ารวจการท างาน  การจัดเก็บระบบข้อมูล
กระบวนการผลิตเส้นใยสงัเคราะห์  
 จากการศึกษาการเก็บข้อมูลค่า OEE ของ
กระบวนการก่อนปรบัปรุง เพื่อวางแผนการออกแบบ
การเก็บขอ้มูล พบว่าการเก็บขอ้มูลเริม่ตัง้แต่ขัน้ตอน
ดึงยดืเส้นด้ายเขา้หลอดด้ายตลอดจนเป็นผลติภณัฑ์ 

โดยบนัทกึขอ้มูลการใชง้านเครื่องจกัร A19 และ A20 
ทีเ่ป็นเครื่องจกัรในหน่วยงานนี้ เช่น เวลาท างาน เวลา
หยุดเครื่อง และจ านวนผลผลิต ลงในใบตรวจสอบ 
(Check Sheet) ก่ อ นน า ข้ อ มู ล เ ข้ า สู่ โ ป ร แก ร ม 
Microsoft Excel เพื่อวเิคราะหค์่า OEE [2] 
3.2 ออกแบบฐานข้อมูลโดยใช้แอปพลิเคชัน I-
Reporter เพ่ือจดัเกบ็ข้อมูล   
 แบบฟอร์มถูกออกแบบใน Microsoft Excel 
และน าเขา้แอปพลเิคชนั I-Reporter เพื่อใช้งานดงัรูป
ที่  2 โดยผู้ใช้งานสามารถกรอกข้อมูลหรือเลือก
ทางเลอืกที่ก าหนดไว ้เช่น หมายเลข (1) เป็นการลง
ขอ้มูลของวนัที่ เลอืกหมายเลขเครื่องจกัร เวลาที่ต้อง
ก าหนดเสร็จของผลิตภัณฑ์ หมายเลขบาร์โค้ดของ
ผลิตภณัฑ์ เวลาที่เครื่องจกัรเริม่ท างาน  และเวลาที่
เครื่องจักรหยุดท างาน (2) บันทึกลักษณะการเกิด
เส้นด้ายขาดในแต่ละแกนหมุนโดยใช้สัญลักษณ์
ตวัอกัษรเป็นการบอกถงึลกัษณะการขาดของเสน้ด้าย 
(3) แสดงผลลพัธ์ค่ารวมของลกัษณะปัญหาการขาด
เสน้ด้าย โดยจะค านวณจากสญัลกัษณ์ที่เกดิในแต่ละ
แกนหมุน (4) แสดงเวลาเริม่เดนิเครื่อง โดยดงึขอ้มูล
จากหมายเลข (1) เพื่อวเิคราะหค์วามสมัพนัธร์ะหว่าง
เวลาท างานกับปัญหาที่เกิดขึ้น การติดตามผลการ
แกปั้ญหาแบบรายวนั และรายเดอืน 
3.3 ด าเนินการป้อนข้อมูลลงในแบบฟอร์มของ
แอปพลิเคชนั I-Reporter เพ่ือสร้างฐานข้อมูล  

ในการด าเนินการป้อนขอ้มลูโดยจะใหพ้นักงาน
ที่ท างานอยู่ที่หน่วยงาน Draw Twisting Section ที่มี
หน้าที่ลงขอ้มูลอยู่แล้วของแต่ละกะเวลาลงขอ้มูลผ่าน
แอปพลิ เคชัน  I-Reporter ดังรูปที่  2 โดยมีการ
ฝึกอบรมพนักงาน และจดัท าคู่มอืการใช้งาน เพื่อให้
พนักงานที่ลงข้อมูลสามารถใช้งานระบบได้อย่างมี
ประสทิธภิาพ 
 นอกจากนัน้ผู้ว ิจัยได้เก็บข้อมูลเวลาท างาน
เฉลี่ย และเวลาท าความสะอาดเครื่องจกัร เพื่อใช้ใน
การค านวณ แต่ไม่ไดแ้สดงบนแดชบอรด์

 
 

ผ่าน 

3.1 ส ารวจการท างาน การจดัเกบ็ระบบขอ้มูล

กระบวนการผลติเสน้ใยสงัเคราะหก่์อนปรบัปรุง 

3.2 ออกแบบฐานขอ้มูลโดยใช ้I-Reporter เพื่อ
จดัเกบ็ขอ้มูล   

3.3 ด าเนินการป้อนขอ้มูลลงในแบบฟอรม์ของ
โปรแกรม  

I-Reporter เพื่อสรา้งฐานขอ้มูล 

3.5 การทดสอบและแก้ไข

จุดบกพร่องของระบบ 

3.4 จดัท าแดชบอรด์ (Dashboard) เพื่อออกแบบ
การประมวล 

ค่า OEE โดยใชโ้ปรแกรม Power BI 

3.6 สรุปผลการด าเนินงานและน าไปใชง้านจรงิ 

ไม่ผ่าน 
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รูปที ่2 รปูแบบฟอรม์ของแอปพลเิคชนั I-Reporter ทีอ่อกแบบบนัทกึขอ้มลูและสง่ไปยงัฐานขอ้มลู SQL 

 
3.4 จดัท าแดชบอรด์เพื่อออกแบบการประมวลค่า 
OEE โดยใช้โปรแกรม Power BI 
 ผู้วจิยัได้ออกแบบหน้าแสดงแดชบอร์ด ผลค่า 
OEE เพื่อช่วยใหผู้เ้กีย่วขอ้งไดต้ดัสนิใจ และวเิคราะห์
การปรบัปรุงกระบวนการ [18] จากการระดมสมอง
ระหว่างผู้วิจัย ฝ่ายผลิต ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่าย
ซ่อมบ ารุง และผูเ้กีย่วขอ้งไดผ้ลดงันี้ 
 (ก) แดชบอร์ดรวม แสดงค่า OEE รวมราย
เดือน (ปัจจุบนัหรอืเดือนที่ต้องการ) และติดตามผล
การแกปั้ญหาแบบรายวนั และรายเดอืน  
 (ข) แดชบอรด์อตัราการเดนิเครื่อง แสดงขอ้มลู
การเดนิเครื่องรายวนั รวมถงึเวลาหยุดเครื่อง  
 (ค) แดชบอรด์ปัญหาการขาดเสน้ด้าย แสดงค่า
การขาดเสน้ด้าย และค่าการวดัการขาดเสน้ด้าย เพื่อ
วเิคราะหผ์ลกระทบต่อประสทิธภิาพ  
 (ง) แดชบอร์ดอตัราคุณภาพ แสดงเปอร์เซ็นต์
ของสนิคา้ด ีและวเิคราะหส์าเหตุของของเสยี 
3.5 ทดสอบการใช้ระบบ  
 ขัน้ตอนการด าเนินงานการปรบัปรุงการ
แสดงผลค่า OEE มดีงันี้ 
 3.5.1 การออกแบบรปูแบบแดชบอรด์ ในการ
จดัท าแดชบอรด์ OEE เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการ
วเิคราะหข์อ้มลูเครื่องจกัร ไดด้ าเนินการปรบัปรุงการ
แสดงผล และขอ้มลูอย่างต่อเนื่อง โดยมกีารปรบัปรุง
ทัง้หมด 3 รอบ เพื่อใหเ้หมาะและง่ายต่อการใชง้าน  
 (ก) การปรับปรุงการแสดงผลรอบที่  1 การ
แสดงค่า OEE ถูกออกแบบเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพการ
เข้าถึง และวิเคราะห์ข้อมูลเชิงลึก สนับสนุนการ

ตดัสนิใจ และการปรบัปรุงกระบวนการผลิต จากรปูที่ 
3 ในหมายเลข (1) เป็นตวักรองขอ้มลู ช่วยใหส้ามารถ
เลอืกปี เดอืน เครื่องจกัร และวนัที่ที่ต้องการแสดงค่า 
และเลือกวนัที่เฉพาะเจาะจงได้ ค่าในหมายเลข (2) 
แสดงค่า OEE รวม ผลลพัธ์ของอตัราการเดินเครื่อง 
ประสทิธภิาพในการเดนิเครื่อง อตัราคุณภาพที่น ามา
คูณกนั พร้อมทัง้แสดงค่าหมายเลข (3) ในการแสดง
ค่ า  อัตราการเดิน เครื่ อง  ประสิทธิภาพในการ
เดินเครื่อง อตัราคุณภาพ เพื่อตรวจจบัปัจจยัที่มีค่า
ผิดปกติ และก าหนดแนวทางปรับปรุง และส่วน
หมายเลข (4) การวิเคราะห์ปัญหาเส้นด้าย แสดง
ลกัษณะปัญหาเชิงลึก ซึ่งในการแสดงค่ายงัไม่มกีาร
ระบุชื่อถงึลกัษณะของปัญหาเสน้ด้าย จงึน าไปพฒันา
ปรบัปรุงต่อในรอบที ่2 
 (ข) การปรบัปรุงการแสดงผลรอบ 2 การพฒันา
แดชบอร์ดได้ปรับปรุงการแสดงผลให้ชัดเจน  และ
เข้าใจง่ ายขึ้น  ซึ่ งจะประกอบด้วย 4 ส่ วนหลัก
หมายเลข (1) สามารถกดเลอืกหมายเลขเครื่องจกัรที่
ตอ้งการดู ปี และเดอืนทีต่อ้งการแสดงค่า สามารถกด
เลือกได้มากกว่าหนึ่งเดือนหมายเลข (2) ค่าแสดง 
OEE โดยรวม มสีบี่งบอกถึงเปอร์เซ็นต์ที่เกดิขึ้น ทัง้
ยังเห็นค่าเป้าหมายที่ต้องการให้เข้าเป้าหมายใน
หมายเลข (3) จะแสดงค่า อัตราการเดินเครื่อง 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่อง อัตราคุณภาพ เพื่อ
ตรวจจบัปัจจยัที่มคี่าผดิปกต ิเปลี่ยนจากมาตรวดั ให้
เป็นเปอร์เซ็นต์ตวัเลขและช่วงบ่งบอกสหีมายเลข (4) 
แผนถูกราฟแท่งจะแสดงค่า OEE โดยรวม แสดงค่า 
ค่าอัตราการเดินเครื่อง ค่าประสิทธิภาพในการ
เดินเครื่อง ค่าอตัราคุณภาพ ซึ่งจะแสดงเป็นรายวนั 
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ซึ่งได้น าไปใช้งานที่แผนก พบว่าข้อมูลในหมายเลข 
(2) ในรปูที ่4เกดิขอ้ผดิพลาดในการค านวณอตัราการ
เดนิเครื่อง ซึง่แสดงค่ามากกว่า 100% ดงัแสดงสาเหตุ
ของข้อผิดพลาดเกิดจากการลบค่าเวลาการท างาน 
(Start) และ (Stop) ของรอบการท างานก่อนหน้า 
โดยเฉพาะในกรณีข้อมูลเวลาข้ามวัน ท าให้ค่าที่
ค านวณได้สูงเกนิความเป็นจรงิเพื่อแกไ้ขปัญหานี้ ได้
มีการเพิ่มการบันทึกค่า (Start Time) ไว้ข้างข้อมูล
ของพนักงาน (Checker) และปรบัสูตรในโปรแกรม 
Power BI ให้ข้อมูลอยู่ในแถวเดียวกนัเสมอ ซึ่งช่วย
ลดความคลาดเคลื่อนของข้อมูล และท าให้ค่าที่
ค านวณได้มคีวามแม่นย ามากขึน้ พบว่าขอ้ผดิพลาด

เกิดจากการลบค่า (Start) และ (Stop) ของรอบการ
ท างานก่อนหน้า โดยเฉพาะในกรณีขอ้มลูขา้มวนั เพื่อ
แก้ไขได้เพิ่มการบันทึก (Start Time) ไว้ข้างข้อมูล
พนักงาน (Checker) และปรบัสตูรในโปรแกรม Power 
BI ใหข้อ้มลูอยู่ในแถวเดยีวกนัเสมอ เพื่อป้องกนัความ
คลาดเคลื่อนจากการลบเวลาดงัรูปที่ 2 ในหมายเลข 
(4) ได้ปรบัสูตรการค านวณโดยใช้ฟังก์ชันที่รองรบั
การจดัการเวลาในรูปแบบชัว่โมง และนาท ี(HH:MM) 
เพื่อให้ค านวณได้ในกรณีข้ามวันที่แม่นย า การ
ปรบัปรุงนี้ช่วยลดขอ้ผดิพลาด และเพิม่ความแม่นย า
ในการประเมนิค่าประสทิธภิาพเครื่องจกัร

 

 
รูปที ่3 การแสดงผลคา่ OEE การปรบัปรงุรอบที ่1 

 

 
รูปที ่4 การค านวณผดิพลาดของค่าอตัราการเดนิเครือ่ง 
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 (ค) การปรับปรุงการแสดงผลรอบที่ 3 การ
พัฒนาเพื่อให้สามารถเจาะลึกถึงข้อมูลแต่ละตัวที่
เกี่ยวข้องกบัปัญหาที่เกดิขึน้ โดยได้ท าการแยกหน้า
ของข้อมูลแต่ละตัวออกจากกันอย่างชัดเจน และ
หมายเลข (1) เพิม่ฟังก์ชนัการอพัเดตข้อมูลในแดช
บอร์ด OEE เพื่อให้สามารถติดตาม และรับทราบ

สถานะขอ้มูลปัจจุบนั หมายเลข (2) จะแสดงแผนภูมิ
แท่งรายวนัเพื่อให้เห็นค่าเปอร์เซ็นต์ OEE โดยรวม
แต่ละวนัให้เห็นค่าผดิปกติได้ชดัเจน และหมายเลข 
(3) แสดงแผนภูมแิท่งรายเดอืน เพื่อเปรยีบเทียบแต่
เดอืนไดง้่ายขึน้ ดงัรปูที ่5

 
รูปที ่5 OEE ภาพรวม (OEE Daily) (OEE Monthly) 

 
3.5.2 การตรวจสอบขอ้มลู 
 (ก) การตรวจสอบค่า ในการตรวจสอบขอ้มลูใน
แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) ช่วยให้มัน่ ใจว่ า
เสน้ดา้ยมคีุณภาพตามมาตรฐาน หากพบขอ้ผดิพลาด 
สามารถใชข้อ้มลูบารโ์คด้จากกระบวน 
การเก็บหลอดเส้นด้ายเพื่อตรวจสอบย้อนหลังได้ 
เนื่องจากการบันทึกข้อมูลจะท าหลังเส้นด้ายเข้าสู่
หลอดกระดาษ และผ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้ว 
ส่วนที่ไม่ผ่านมาตรฐานจะถูกแยกออกก่อนตรวจสอบ
ในแผนก 
 (ข) การลบข้อมูลผดิพลาด  ข้อมูลที่บนัทกึผดิ
สามารถลบออกผ่านโปรแกรมเฉพาะของโรงงาน และ
หากตอ้งตรวจสอบความถูกตอ้ง สามารถอา้งองิขอ้มลู
จากบารโ์คด้ยอ้นหลงัได ้
 (ค) การแกไ้ขขอ้มลูในระบบ หากตอ้งการแกไ้ข
ข้อมูลที่บันทึกในระบบ ต้องแจ้งแอดมินของแผนก
เพื่ อขอสิทธิ แ์ก้ ไข  โดยกระบวนการนี้ ช่ วยลด
ข้อผิดพลาด และรักษาความถูกต้องของข้อมูลใน
ระบบ 

3.6 สรุปผลการด าเนินงานและน าระบบไปใช้งาน
จริง 
 ในช่วงเริ่มต้นของการใช้งานระบบ มีการ
ตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลโดยเปรียบเทียบ
ค่าที่ได้จากการบนัทึกในระบบเดิมทัง้การเก็บข้อมูล
ในแบบฟอร์มกระดาษและการค านวณผ่าน Excel 
เพื่อน าขอ้มูลมาเปรยีบเทยีบกบัค่าทีไ่ดจ้ากระบบใหม่
ซึ่งเชื่อมโยงผ่าน I-Reporter และแสดงผลใน Power 
BI โดยเดนิระบบทัง้สองแบบควบคู่กนัในช่วงแรกจน
ผลลัพธ์ของระบบใหม่ ในการค านวณค่ า OEE 
สอดคล้องกบัระบบเดมิอย่างมนีัยส าคญั เพื่อใหม้ัน่ใจ
ว่าข้อมูลที่ใช้ค านวณค่า OEE มีความถูกต้องและ
สอดคลอ้งกนัก่อนน าระบบทีพ่ฒันาขึน้ไปใชง้านจรงิ 
 
4. ผลด าเนินงานและอภิปรายผล 
 หลังจากการพัฒนาแดชบอร์ด OEE และ
ทดสอบการใช้งาน ระบบที่พัฒนาขึ้นได้ร ับการ
ประเมนิผลเพื่อวเิคราะห์ประสทิธิภาพในการใช้งาน
จรงิ ผลลพัธ์ที่ได้สะท้อนให้เห็นถึงการลดระยะเวลา
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ค านวณค่า OEE ความแม่นย าในการแสดงผลและ
การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
นอกจากนี้ยงัมกีารอภปิรายถงึจุดเด่น และจุดดอ้ยของ
ระบบ ดังตารางที่ 4 เพื่อใช้เป็นแนวทางในการ
ปรบัปรุงและพฒันาต่อไปในอนาคต  
4.1 หน้า Dashboard หลกั  
 เป็นหน้าแสดงผลค่า OEE รวมซึง่เป็นเครื่องมอื
ในการรายงานผลลพัธ์ของการด าเนินงานเครื่องจกัร
ในปัจจุบนัแบบเวลาจรงิในหมายเลข (1) จะแสดงวนัที่
ถูกเวลาจรงิ เมื่อได้มกีารบนัทึกข้อมูลใน I-Reporter 
หมายเลข (2) จะแสดงผลค่า OEE โดยรวมเป็น
รายวนั และหมายเลข (3) จะแสดงเป็นรายเดอืน เพื่อ
เปรียบเทียบแต่ละเดือนได้ง่ายยิ่งขึ้น ท าให้ทีมผู้
วิเคราะห์สามารถวางแผนการปรับปรุงได้ เพื่อ
น าไปใช้ปรบัปรุงใน 3 ด้าน ได้แก่ ลดเวลาการหยุด
เดินเครื่อง (Downtime) เพิ่มความเร็วการผลิต และ 
ยกระดบัคุณภาพผลติภณัฑ์ ดงัรปูที ่5  
 

4.2 แดชบอรด์แสดงผลค่า Availability  
 เป็นเครื่องมอืทีอ่อกแบบมาเพื่อแสดงขอ้มูลการ
ท างานของเครื่องจกัรในรปูแบบกราฟ ดงัรูปที่ 6 โดย
ข้อมูลแบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลักเพื่อการวิเคราะห์ที่
ชดัเจน โดยหมายเลข (1) จะแสดงค่า OEE โดยรวม 
(2) ค่าเปอรเ์ซน็ต์ปัจจยัหลกั 3 ตวั และค่า Availability 
จะมขีนาดอกัษรและเปอร์เซ็นต์ใหญ่กว่าปัจจยัอื่น ๆ 
เพื่อเน้นให้เห็นว่าเป็นค่าหลักของหน้าแสดงผล 
Availability  หมายเลข (3) แผนภูมิแท่งสีฟ้า แสดง
ข้อมูลของเวลาที่เครื่องจกัรท างานจรงิซึ่งสะท้อนถึง
ระยะเวลาการเดนิเครื่องจกัรในกระบวนการผลติ และ
ส่วนที่ เป็นสีน ้ าเงิน  แสดงเปอร์เซ็นต์ของเวลาที่
เครื่องจักรหยุดท างาน (Downtime) ซึ่งรวมถึงการ
หยุดเครื่องจักรทัง้ที่วางแผนไว้ และไม่ได้วางแผน 
เพื่อใหเ้หน็ภาพรวมของปัญหาด้าน Availability และ
แนวทางแกไ้ข สามารถดูรายละเอยีดไดใ้น ตารางที ่1 
และตวัอย่างการแสดงผลแดชบอรด์ใน รปูที ่6

 
ตารางที ่1 ขอ้มลูการวเิคราะหแ์ดชบอรด์แสดงผลค่า Availability 

 

 
รูปที ่6 วเิคราะหแ์ดชบอรด์แสดงผลคา่ Availability 

  

วเิคราะหปั์ญหา วธิกีารแกปั้ญหา ประโยชน์จากการน าแดชบอรด์ไปใช ้
- การหยุดซ่อมเครื่องจกัรโดยไม่มแีผน 
- เวลาทีส่ญูเสยีจากการปรบัตัง้เครื่อง 

- ใช้การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
(PM: Preventive Maintenance) 

- การลดเวลาการปรับตัง้ เครื่อง
สามารถวิเคราะห์ข้อมูลการเปลี่ยน
เครื่องมอื และเวลาปรบัตัง้เครื่อง ซึ่ง
ช่วยใหเ้หน็จุดอ่อนของกระบวนการ 
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4.3 แ ด ช บ อ ร์ ด แ ส ด ง ผ ล ค่ า  Performance 
Efficiency  
 แดชบอร์ดนี้ถูกออกแบบมาเพื่อใช้วิเคราะห์
ประสทิธภิาพการเดนิเครื่อง โดยมอีงค์ประกอบหลกั
หลายส่วนที่ช่วยใหส้ามารถตดิตามและประเมนิผลได้
อย่างชดัเจน หมายเลข (1) แสดงค่า OEE โดยรวม 
ซึ่งเป็นตวัชีว้ดัส าคญัในการประเมนิประสทิธภิาพของ
เครื่องจกัรในกระบวนการผลติ หมายเลข (2) แสดงค่า
เ ปอ ร์ เ ซ็ น ต์ ข อ ง ปั จ จั ยหลัก  3 ตัว ที่ ส่ ง ผ ลต่ อ
ประสิทธิภาพ โดยค่า Performance Efficiency จะมี
ขนาดอกัษรและเปอร์เซ็นต์ใหญ่กว่าปัจจยัอื่น ๆ เพื่อ
เ น้นให้เห็นว่ า เ ป็นค่ าหลักของหน้าแสดงผลนี้  
ห ม า ย เ ล ข  ( 3) แ สด ง ปั จ จั ย สูญ เ สี ย หลัก  ซึ่ ง
ประกอบด้วย ด้ายขาดที่ไม่ได้น ้าหนัก (DS) ด้ายขาด
ที่ได้น ้าหนัก (D) และด้ายขาดระหว่างเริม่เดินเครื่อง 
(S) โดยน าเสนอในรูปแบบแผนภูมิโดนัทเพื่อให้

สามารถมองเห็นสัดส่วนของแต่ละปัจจัยได้อย่าง
ชัด เ จน  หมาย เ ลข  ( 4) แสดงค่ า  Performance 
Efficiency รายวัน ซึ่งช่วยให้สามารถติดตามการ
เปลี่ยนแปลงของประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และ
สนับสนุนการแก้ไขปัญหาได้อย่างต่อเนื่อง ส่วน
หมายเลข (5) แสดงแผนภูมแิท่งที่ใช้เปรยีบเทียบค่า
เปอร์เซ็นต์การขาดเสน้ด้ายในช่องที่โรงงานใชเ้ฉพาะ 
ได้แก่ (G.F.P) และ (Yarn Break) แผนภูมิแท่งของ
แต่ละช่องดงักล่าว เป็นค่าเปอรเ์ซน็ต์การขาดเสน้ด้าย
ที่ทางโรงงานก าหนดเกณฑ์ไว้ โดยแสดงเปอร์เซ็นต์
การขาดเส้นด้ายรายวัน เพื่อให้สามารถวิเคราะห์
แนวโ น้มของปัญหา  และน าไปสู่ การปรับปรุ ง
กระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ ทัง้นี้  
รายละเอยีดเพิม่เติมเกี่ยวกบัการแสดงผลแดชบอร์ด
สามารถดูได้จากตารางที ่2 และตวัอย่างการแสดงผล
ในรปูที ่7 

 
ตารางที ่2 ขอ้มลูการวเิคราะหแ์ดชบอรด์แสดงผลค่า Performance Efficiency 

 
 
 
 
 
 
 

 

 
รูปที ่7 วเิคราะหแ์ดชบอรด์แสดงผลคา่ Performance Efficiency 

 

วเิคราะหปั์ญหา วธิกีารแกปั้ญหา ประโยชน์จากการน าไปใชแ้ดชบอรด์ 

- การหยดุเลก็น้อยหรอืการ
เดนิเครื่องตวัเปล่า 
- วางแผนการผลติ และการ
บ ารุงรกัษาเพื่อลดการหยดุ 

-วางแผนการ FMEA 
วเิคราะหค์วามสญูเสยี
ความเรว็ลดลง และ การ
หยุดชัว่คราว 

- การลดการหยดุเครื่องเลก็น้อยแดชบอรด์
สามารถตดิตามเหตกุารณ์หยุดเครื่องเลก็ ๆ 
น้อย ๆ ทีม่กัถูกมองขา้ม แต่เมื่อรวมกนัแลว้
กลบัส่งผลกระทบต่อสมรรถนะของเครื่องจกัร
อย่างชดัเจน 
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4.4 แดชบอรด์แสดงผลค่า Quality Rate  
 แดชบอร์ดนี้ใช้ส าหรบัติดตามและวเิคราะห์ค่า 
Quality Rate ซึ่งเป็นปัจจัยส าคัญในการประเมิน
คุณภาพของกระบวนการผลิต โดยหมายเลข (1) 
แสดงค่า OEE โดยรวม ซึ่งเป็นตัวชี้วดัหลักในการ
ประเมนิประสทิธิภาพของเครื่องจกัร หมายเลข (2) 
แสดงค่า เปอร์เซ็นต์ของปัจจยัหลกั 3 ตวัที่ส่งผลต่อ
ประสทิธภิาพการผลติ โดยเน้นใหค้่า Quality Rate มี
ขนาดตวัอกัษรและเปอร์เซ็นต์ที่ใหญ่กว่าปัจจยัอื่น ๆ 
เพื่อใหเ้หน็ได้ชดัเจนว่าเป็นค่าหลกัของหน้าแสดงผล
นี้ หมายเลข (3) แสดงขอ้มลูในรปูแบบแผนภูมวิงกลม 
(Pie- Chart) เพื่อช่วยให้สามารถ มองเห็นแนวโน้ม
ของปัญหาดา้นคุณภาพไดอ้ย่างชดัเจน หมายเลข (4) 
แสดงประเภทของปัญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 
ซึ่งประกอบด้วย ด้ายเป็นฟิลาเมนต์ (Fil) ด้ายเกิด
ฟอร์มไม่ด ี(Bad Form) ด้ายเป็น Tarumi (T) ด้ายไม่
มีหาง (K) ด้ายเป้ือนจากพนักงาน (ST-Man) และ
เป้ือนจากเครื่องจักร (ST-MC) โดยข้อมูลเหล่านี้ใช้
ส าหรบัการวเิคราะหข์อ้บกพร่องทีส่่งผลต่อค่า Quality 
Rate และสนับสนุนการหาแนวทางแกไ้ขเพื่อปรบัปรุง
กระบวนการผลิต รายละเอียดเพิม่เติมเกี่ยวกับการ
วเิคราะห์ขอ้บกพร่องและแนวทางแก้ไขสามารถดูได้
ใน ตารางที่ 3 และตัวอย่างการแสดงผลแดชบอร์ด
สามารถดูไดใ้นรปูที ่8 
4.5 วิจารณ์ผลลพัธ ์
 การวิจารณ์ผลลัพธ์ของงานวิจัยได้น าเสนอ
ประเด็นจุดเด่น และจุดด้วยของการน าแดชบอร์ด 
OEE เขา้มาใชใ้นการผลติดงัสรุปไวใ้นตารางที ่4 
4.5.1 จดุเด่นของแดชบอรด์ OEE  
 (ก) แดชบอร์ด OEE เป็นเครื่องมือที่ช่วยให้
โรงงานสามารถวเิคราะหปั์ญหาดา้นประสทิธภิาพของ
เครื่องจักรได้อย่างแม่นย าโดยใช้ข้อมูลเวลาท าให้
สามารถระบุ และแกไ้ขปัญหาไดอ้ย่างรวดเรว็แนวโน้ม
ของค่าประสทิธภิาพไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ 
 (ข) แดชบอร์ด OEE ยงัรองรบัแนวคดิ โรงงาน
อจัฉรยิะ (Smart Factory) โดยช่วยใหส้ามารถบูรณา

การข้อมูลจากระบบต่างๆ ภายในโรงงาน ท าให้เกิด
การเชื่อมโยงข้อมูลระหว่างฝ่ายผลิต ฝ่ายซ่อมบ ารุง 
และฝ่ายบรหิาร ซึ่งช่วยให้สามารถปรบัปรุงกระบวน
การท างานได้อย่างเป็นระบบ ลดความซ ้าซ้อนในการ
ท างาน และลดระยะเวลาในการวิเคราะห์ข้อมูล 
เนื่องจากสามารถเข้าถึงข้อมูลได้อย่างรวดเร็ว และ
แม่นย า 
 (ค) ระบบนี้ย ังช่วยลดการใช้กระดาษ โดย
เปลีย่นจากการบนัทกึขอ้มลูดว้ยกระดาษมาเป็นระบบ
ดิจิทลั ช่วยลดปัญหาข้อมูลสูญหาย ลดข้อผดิพลาด
จากการคยี์ข้อมูลซ ้าซ้อน และช่วยใหส้ามารถเขา้ถงึ
ข้อมูลได้อย่างสะดวกยิ่งขึ้น ซึ่งไม่เพียงแต่ช่วยลด
ต้นทุนด้านเอกสาร แต่ยังช่วยลดผลกระทบต่อ
สิง่แวดลอ้มอกีดว้ย 
 (ง) ระบบนี้ย ังช่วยให้สามารถจัดเก็บข้อมูล
ย้อนหลังได้ ซึ่งช่วยให้โรงงานสามารถวิเคราะห์
แนวโน้มของค่า OEE ไดอ้ย่างเป็นระบบ และสามารถ
เปรยีบเทยีบประสทิธภิาพของเครื่องจกัรแต่ละเครื่อง
ในช่วงเวลาต่าง ๆ ได้อย่างชัดเจน ท าให้สามารถ
วางแผนปรบัปรุงการผลติไดอ้ย่างเป็นระบบมากขึน้ 
 (จ) แดชบอร์ด OEE ยงัสามารถ เชื่อมต่อกับ
ระบบอื่น ๆ เช่น แอปพลิเคชัน I-Reporter, ERP 
(Enterprise Resource Planning) ห รื อ  MES 
(Manufacturing Execution System) ท าให้สามารถ
น าขอ้มลูจากระบบต่าง ๆ มาวเิคราะหร์่วมกนัได ้ช่วย
ให้กระบวนการท างานมีความสอดคล้องกนัมากขึ้น 
และช่วยลดข้อผิดพลาดที่อาจเกิดจากการบันทึก
ขอ้มลูแยกส่วนในแต่ละระบบ 
 (ฉ ) แดชบอร์ด  OEE ยังช่วยสนับสนุนการ
ตดัสนิใจเชงิกลยุทธข์องผูบ้รหิาร เนื่องจากสามารถน า
ข้อมูลที่ได้จากระบบไปใช้ในการวเิคราะห์แนวโน้ม
ของการผลติ วางแผนการบ ารุงรกัษา เชงิป้องกนั และ
ก าหนดมาตรการในการปรบัปรุงประสิทธิภาพการ
ผลติไดอ้ย่างแม่นย า ท าใหส้ามารถเพิม่ความสามารถ
ในการแขง่ขนัขององคก์รในระยะยาว 
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ตารางที ่3 ขอ้มลูการวเิคราะหแ์ดชบอรด์แสดงผลค่า Quality Rate 
วเิคราะหปั์ญหา วธิกีารแกปั้ญหา ประโยชน์จากการน าไปใชแ้ดชบอรด์ 

- การเกดิของเสยี (Defects) 
- งานซ่อม (Rework) 
- การสญูเสยีชว่งเริม่ตน้การ
ผลติ (Startup Loss) 

- ปรบัปรงุกระบวนการผลติ
โดยใชเ้ครื่องมอืวเิคราะห์
สาเหตุ เช่น แผนผงักา้งปลา  

- การตรวจสอบอตัราของเสยีแบบเวลาจรงิ (Real-time 
Defect Rate) แดชบอรด์จะแสดงขอ้มลูสถติขิองเสยี 
(Defects) แยกตามประเภทปัญหา เช่น ความคลาด
เคลื่อนขนาด รอยขดีขว่น หรอืปัญหาอื่น ๆ  

 

 
รูปที ่8 วเิคราะหแ์ดชบอรด์แสดงผลคา่ Quality Rate 

 
ตารางที ่4 การวเิคราะหจ์ุดเด่นและจุดดอ้ยของการใชก้ารแสดงผลค่า OEE 

 
4.5.2 จดุด้อยของแดชบอรด์ OEE 
 แม้ว่าระบบการแสดงผลค่า  OEE จะมีข้อดี
หลายประการ แต่ก็ยงัคงมขีอ้จ ากดับางประการทีต่อ้ง
ได้รบัการพฒันาเพื่อเพิม่ประสทิธิภาพในการใช้งาน 
ดงันี้ 
 (ก) การพึ่งพาระบบเครอืข่าย และเซิร์ฟเวอร์ 
(Internet and Server Dependency) ซึ่งหมายความ

ว่าหากระบบเครอืข่ายมปัีญหา ขอ้มูลอาจไม่สามารถ
ปรับปรุงให้เป็นปัจจุบันได้แบบเวลาจริงส่งผลให้
กระบวนการวเิคราะห์และตดัสนิใจล่าช้า และอาจท า
ให้ไม่สามารถติดตามปัญหาของเครื่ องจักรได้
ทนัท่วงท ี
 (ข ) คุ ณ ภ า พ ข อ ง ข้ อ มู ล ต้ น ท า ง  ( Data 
Accuracy) ยงัเป็นอกีหนึ่งปัจจยัที่ส าคญั หากขอ้มูลที่

จุดเด่น จุดดอ้ย 

วเิคราะหปั์ญหาไดแ้ม่นย า ตอ้งพึง่พาอนิเทอรเ์น็ตและเซริฟ์เวอร์ 

ขอ้มลูแบบเวลาจรงิ ตอ้งมรีะบบตรวจสอบขอ้มลู 

รองรบั Smart Factory ตอ้งดูแลและปรบัปรุงระบบต่อเนื่อง 

ลดการใชก้ระดาษ ตอ้งฝึกอบรมพนักงาน 

มมีาตรฐานและความปลอดภยัของขอ้มลู มคีวามซบัซอ้นในการตัง้ค่าแดชบอรด์ 

ปรบัแต่งใหเ้หมาะกบัโรงงานแต่ละแห่ง ตอ้งใชข้อ้มลูที่ถูกตอ้งแม่นย า 

สามารถเชื่อมต่อระบบอื่นได้ ขอ้จ ากดัดา้นแพลตฟอรม์ 

ช่วยบรหิารจดัการเชงิกลยุทธ์  
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ป้อนเข้าสู่ระบบมคีวามคลาดเคลื่อน ไม่ถูกต้อง หรอื
เกดิจากการบนัทกึขอ้มลูทีผ่ดิพลาด การวเิคราะห์และ
ค านวณค่าต่าง ๆ อาจผดิพลาด ส่งผลต่อคุณภาพของ
การตัดสินใจในการวางแผนการผลิตและการ
บ ารุงรกัษาเครื่องจกัร ท าใหโ้รงงานจ าเป็นตอ้งมรีะบบ
ตรวจสอบคุณภาพของขอ้มูลต้นทาง เพื่อให้แน่ใจว่า
ขอ้มลูทีไ่ดร้บัมคีวามถูกตอ้งและแม่นย า 
 (ค) การดูแลและปรับปรุงให้ทันสมัยอย่ าง
ต่อเนื่องเป็นสิง่จ าเป็น เพื่อใหส้ามารถรองรบัข้อมูลที่
เพิ่มขึ้น และลดข้อผิดพลาดที่ อ าจ เกิดขึ้นจาก
ซอฟต์แวร์หรืออุปกรณ์เซ็นเซอร์ต่าง ๆ นอกจากนี้ 
การตัง้ค่าระบบยงัมี ความซับซ้อนต้องอาศัยความ
เชี่ยวชาญเฉพาะทาง ท าให้โรงงานอาจต้องใช้เวลา
และทรพัยากรในการออกแบบและปรบัแต่งระบบให้
เหมาะสมกบักระบวนการผลติของตนเอง 
 (ง ) จ า เ ป็นต้อ งมี การ ฝึกอบรมพนักงาน 
(Workforce Training) ให้สามารถใช้งานระบบได้
อย่างถูกต้องเพื่อลดข้อผดิพลาดในการบนัทึกข้อมูล 
เนื่องจากแดชบอรด์ OEE เป็นระบบทีต่อ้งอาศยัความ
เข้าใจในหลกัการค านวณ OEE และวธิีการวเิคราะห์
ข้อมูล หากผู้ใช้งานไม่มคีวามรู้ที่เพยีงพอ อาจท าให้
การใช้งานระบบไม่เต็มประสทิธิภาพและอาจน าไปสู่
การวเิคราะหท์ีค่ลาดเคลื่อน 
 (จ) ระบบยงัอาจมี ข้อจ ากัดด้านแพลตฟอร์ม 
(Platform Limitations) ซึง่อาจท าใหก้ารใชง้านร่วมกบั
ซอฟต์แวร์หรอืฮาร์ดแวร์บางประเภทเป็นไปได้ยาก 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งหากโรงงานใช้ระบบเดิมที่ไม่
รองรบัการเชื่อมต่อกับแดชบอร์ด OEE ท าให้ต้องมี
การพฒันาเพิม่เตมิเพื่อใหร้ะบบท างานไดอ้ย่างราบรื่น 
 ดงันัน้โดยสรุปแดชบอรด์ OEE มจีุดเด่นในการ
ช่วยวเิคราะห์ประสทิธภิาพเครื่องจกัร ลดความล่าช้า
ในการแกไ้ขปัญหา และรองรบัแนวคดิ Smart Factory 
โดยการเชื่อมโยงข้อมูลจากระบบต่าง ๆ ภายใน
โรงงาน ช่วยใหก้ระบวนการผลติมคีวามสอดคลอ้งและ
เป็นระบบ อย่างไรก็ตาม ระบบยงัมีข้อจ ากัดในการ
พึ่งพาเครือข่าย คุณภาพข้อมูลต้นทาง และความ
ซบัซ้อนในการตัง้ค่า ซึ่งจ าเป็นต้องได้รบัการพฒันา
เพิม่เติมเพื่อเพิม่ความแม่นย า และเสรมิศกัยภาพใน
การปรบัปรุงกระบวนการผลติอย่างยัง่ยนื 
 

5. สรปุและข้อเสนอแนะ  
5.1 สรปุผลการด าเนินงานและผลลพัธ์ท่ีได้ 
 บทความนี้มีว ัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาระบบ
ฐานข้อมูลร่วมกบัโปรแกรม Power BI ส าหรบัจดัท า
แดชบอร์ดแสดงข้อมูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจกัร (OEE) แบบเวลาจรงิ โดยใช้แอปพลเิคชนั 
I-Reporter เป็นเครื่องมอืบนัทกึขอ้มลูจากหน้างานเขา้
สู่ระบบฐานข้อมูล และส่งข้อมูลเข้าสู่ Power BI โดย
อตัโนมตั ิช่วยลดระยะเวลาในการประมวลผลจากเดมิ
ที่ใช้เวลา 2 วนั เหลือเพยีง 60 นาทีต่อครัง้ ระบบที่
พฒันาขึ้นสามารถเปลี่ยนกระบวนการจดัเก็บข้อมูล
จากแบบฟอร์มกระดาษเป็นดจิทิลั ลดความผดิพลาด
จากการบันทึกข้อมูลซ ้าซ้อน และช่วยให้สามารถ
เข้าถึงข้อมูลเพื่อวิเคราะห์ปัญหาได้แบบเวลาจริง 
โดยเฉพาะการตรวจสอบสาเหตุของ Downtime ซึ่ง
ส่งผลต่อความสามารถในการวางแผนแก้ไขและ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
พร้อมทั ้งช่ วยลดการใช้ทรัพยากรกระ ดาษให้
สอดคลอ้งกบัแนวทางความยัง่ยนืของโรงงาน 
 ในด้านต้นทุน พบว่าสามารถลดค่าใช้จ่าย
โดยตรงที่เกี่ยวข้องกบัการจดัการขอ้มูล เช่น ค่าแรง
ในการรวมและค านวณขอ้มูล OEE จากเดมิประมาณ 
37,500 บาทต่อปี เหลือ 19,750 บาทต่อปี หรือคิด
เป็นการลดลง 17 ,750 บาทต่อปี นอกจากนี้  ยัง
สามารถลดต้นทุนวัสดุสิ้นเปลืองได้เล็กน้อย เช่น 
กระดาษแบบฟอร์มและส าเนาเอกสาร แม้ค่าใช้จ่าย
โดยตรงเหล่านี้ จะมีมูลค่าไม่สูงนัก แต่จากการ
วเิคราะห์ขอ้มูลในกระบวนการผลติ พบว่ายงัมโีอกาส
ในการลดความสูญเสยีที่มนีัยส าคญัมากกว่า ซึ่งเกิด
จากการตอบสนองที่ล่าช้าเมื่อคุณภาพการผลิตเริม่
เบี่ยงเบนซึ่งส่งผลให้เกิดของเสียสะสม ระบบแดช
บอร์ดที่สามารถแสดงแนวโน้มคุณภาพแบบเวลาจรงิ
จะช่วยใหส้ามารถแกไ้ขไดท้นัเวลาก่อนทีค่วามสญูเสยี
จะขยายตวั จากการประเมนิโดยรวม ระบบสามารถ
ลดความสูญเสียในลักษณะดังกล่าวได้ประมาณ 
208,572 บาทต่อปี และเมื่อรวมกบัต้นทุนแรงงานที่
ลดลงอกี 17,750 บาท คดิเป็นมูลค่าการประหยดัรวม
ประมาณ 226,322 บาทต่อปี ทัง้นี้ เป็นการประเมนิ
จากมุมมองด้านคุณภาพ (Q) เท่านัน้ หากน าแนวคดิ
เดียวกนัไปประยุกต์ใช้กบัองค์ประกอบอื่นของ OEE 
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เช่น  Availability (A) และ  Performance (P) ก็ยังมี
ศกัยภาพในการประหยดัต้นทุนเพิม่เตมิได้อกีอย่างมี
นัยส าคญั 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 5.2.1. ขยายกา ร ใ ช้ ง านแอปพลิ เ คชัน  I-
Reporter และแดชบอร์ดในโปรแกรม Power BI ให้
ครอบคลุมทุกส่วนของกระบวนการผลติ 
 5.2.2. พฒันาระบบการวเิคราะห์ขอ้มูลร่วมกบั
แผนกวางแผนการผลิต เพื่อสร้างตัวชี้วดัที่แม่นย า  
และรองรบัการค านวณในเชงิลกึ 
 5.2.3. น าเทคโนโลยีการสแกนบาร์โค้ดใน
กระบวนการผลติเพื่อระบุลกัษณะปัญหาของเสน้ด้าย 
เพื่อสนับสนุนการลดความผดิพลาดในการเก็บข้อมูล
ของเสยีทีเ่กดิจากการเลอืกตวัเลอืกผดิพลาด 
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