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 The objective of this research is to improve Overall Equipment Effectiveness for four 
compound mixing machines in a rubber auto-parts factory. By using fish-bone diagram to make 
analysis found that there were two main causes as below ; 

 1. An inefficiency of preventive maintenance system such as a low frequency of 
preventive maintenance, no standard for preventive maintenance and no control system for 
preventive maintenance. These caused the compound mixing machines having a rather high 
down time and had a latent failure in compound mixing machines. 

 2.  The previous latent failure of compound mixing machines such as leakage of mixing 
pressing cylinder, unpreciseness of analog temperature controller, wear of sensor in mixing 
chamber. These caused a low efficiency of compound mixing machine and high mixing time. 

  According to the mentioned problems, the following two guidelines were proposed for 
improvement with  the first part by managing preventive maintenance system such as initiating a 
control system for the preventive maintenance work , containing the article about basic preventive 
maintenance in operators training with assigning a preventive maintenance for co-working with the 
PM section and generating the standard checking machine for preventive maintenance work,    
the second part by re-conditioning the compound mixing machines to get a normal condition 
again. 

The mentioned managements were applied to improve the Overall Equipment 
Effectiveness of compound mixing machines.  It was found improvement that OEE increasing from 
before improvement  62% to 74% or increasing 12%. This main cause of this increased OEE came 
from an improvement of performance efficiency index in major.   
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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1  ความเปนมาของปญหา
 

เนื่องจากนโยบายหลักขององคการการคาโลก (World Trade Organization , WTO) คือ การเปดเสรี
ทางการคาทั่วโลก   โดยเฉพาะประเทศไทยซึ่งไดมีการลงนามในบันทึกความเขาใจ (Memory of Understanding, 
MOU) ในการประชุม APEC 2003 ที่กรุงเทพมหานคร    เรื่องการเปดเสรีทางการคา (Free Trade Area, FTA) ใน
ป 2020    โดยมี 21 เขตเศรษฐกิจ รวมลงนามทําใหในอนาคตประเทศตางๆ จะไมสามารถปกปองอุตสาหกรรม
ของตนเองจากมาตรการความชวยเหลือทางดานภาษี เงินอุดหนุน หรือการทุมตลาดไดอีกตอไป    สงผลใหจะ
เกิดภาวะการแขงขันที่รุนแรงอยางหลีกเลี่ยงไมได   โดยผูผลิตที่สามารถผลิตสินคาคุณภาพสูงโดยมีตนทุนที่ตํ่า
เทานั้น จึงจะสามารถดํารงอยูในเวทีการคาระหวางประเทศได   โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมชิ้นสวนประกอบ
รถยนตที่แมในชวงเกิดวิกฤตทางเศรษฐกิจของเอเชียในป พ.ศ. 2540 ก็ยังพบวาอุตสาหกรรมนี้ยังมีการเติบโต
อยางตอเนื่องเมื่อเทียบกับอุตสาหกรรมอื่น  ปญหาเบื้องตนพบวาปจจุบันมีการแขงขันของตลาดอุตสาหกรรมนี้
สูง     ซึ่งรวมถึงอุตสาหกรรมชิ้นสวนรถยนตที่ทําจากยางพาราดวย  ประกอบกับราคายางพาราในตลาดโลกซึ่ง
เปนวัตถุดิบสําคัญของอุตสาหกรรมชิ้นสวนรถยนตที่ทําดวยยางมีราคาสูงขึ้นมากจากราคากิโลกรัมละ 21 – 25 
บาท ในป พ.ศ. 2542  มาอยูที่ ราคากิโลกรัมละ 35 – 40 บาท ในป พ.ศ. 2546 หรือสูงขึ้นประมาณ 50%    ดังนั้น
ทางผูประกอบการจึงจําเปนตองทําการปรับตัวครั้งใหญเพื่อใหสามารถแขงขันไดกับผูที่จะเขามาในตลาดราย
ใหมและอุตสาหกรรมชิ้นสวนทดแทนยาง   โดยตองทําการลดความสูญเสียอันเนื่องจากกระบวนการผลิต    ซึ่ง
จากการศึกษาสภาพปญหาปจจุบันของโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนตที่ทําดวยยางแหงหนึ่ง    พบวามีการสูญเสีย
ระหวางกระบวนการผลิตสูงถึง 12.5%    การลดปญหาการทํางานลวงเวลาซึ่งปจจุบันพบวาหนวยงานผสมคอม
ปาวดมีการทํางานลวงเวลาสูงถึง 48%     การลดปญหาคาใชจายในการซอมเครื่องจักรซึ่งสูงถึงประมาณ 375,000 
บาทตอเดือน    ตลอดจนปรับปรุงประสิทธิภาพการสงมอบซึ่งปจจุบันพบวาในหนวยงานผสมคอมปาวดมี
เปอรเซ็นตการสงทันเวลาเพียง 80% เทานั้น    ซึ่งในการที่จะแกปญหาเหลานี้สามารถทําไดโดยการวิเคราะหหา
สาเหตุที่ทําใหเกิดการสูญเปลาของเครื่องจักร ตลอดจนการลดเวลาสูญเปลาของแรงงาน   โดยการประยุกตนํา
หลักวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการมาใช    รวมกับหลักการเกี่ยวกับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  และหลักการ
เกี่ยวกับองคกรและการจัดการ   เพื่อมาใชในการแกปญหาและปรับปรุงสภาวะการทํางานเดิมที่เปนอยูใหดีย่ิงขึ้น   
จากการศึกษาสภาพปญหาในเบื้องตนของหนวยงานผสมคอมปาวดนั้นพบวาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่อง
ผสมคอมปาวดซึ่งเปนเครื่องจักรหลักของหนวยงานนี้พบวามีคาคอนขางต่ํามาก คือ ประมาณ 62%   โดยมี
สาเหตุมาจากประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรที่ตํ่าเปนสําคัญ     ดังนั้นในการศึกษานี้จึงมีความสนใจที่จะทําการ
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ปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดในโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนตที่ทําดวยยางนี้    เพื่อจะ
เปนการเพิ่มศักยภาพในการแขงขันใหกับองคกรใหยังคงสามารถแขงขันในตลาดตอไปไดนั่นเอง 
 

1.2  วัตถุประสงค 
 

วัตถุประสงคในการทําวิทยานิพนธนี้เปนการศึกษาเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวด (Overall Equipment Effectiveness, OEE) ใหสูงขึ้น 

 

1.3  ขอบเขต  
 

ทําการศึกษาและวิจัยระบบงานบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันของเครื่องผสมคอมปาวด เนื่องจาก
เครื่องผสมคอมปาวดเปนเครื่องจักรหลัก  โดยทําการศึกษาสายการผลิตที่มีการผสมคอมปาวด 4 สาย    ไดแก  
สายการผลิตที่ 1 , 3 , 4  และ 6 
 

1.4  ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย   
 

1.  สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 2.  ศึกษาขอมลูเกี่ยวกับสภาพทั่วไปของโรงงาน 
 3.  ศึกษาระบบงานบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน 
 4.  ศึกษาสาเหตุและปจจยัตางๆ ที่ทําใหเกดิปญหา 

5.  รวบรวมขอมูลและทําการวิเคราะหขอมูล 
6.  กําหนดแนวทางในการแกปญหาที่เหมาะสม 

• การปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกนั 
• การปรับปรุงสภาพและประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องผสมคอมปาวดใหสามารถผสม

คอมปาวดไดตามเวลามาตรฐานในการผสม 
7.  ดําเนินการตามแนวทางทีไ่ดวางไว 
8.  ประเมินผลการวิจยัโดยเปรียบเทียบผลทีไ่ดรับกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการดําเนินงาน 
9.  สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

 10. จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 

1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1. คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวด (OEE) สูงขึ้น   
2. จํานวนชั่วโมงการเสียของเครื่องเครื่องผสมคอมปาวด (Down Time)  ลดลง    สงผลใหมีจํานวน

ช่ัวโมงทํางานของเครื่องผสมคอมปาวดสูงขึ้น ทําใหไดผลผลิตสูงขึ้น 
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3. ลดปญหาการทํางานลวงเวลาที่สูงมากในปจจุบัน  โดยเฉพาะสําหรับหนวยงานผสมคอมปาวด 
4. ลดปญหาคาใชจายในการซอมแซมเครื่องผสมคอมปาวดซ่ึงสูงมากในแตละเดือน 
5. ทําใหบริษัทคงสามารถแขงขันในอุตสาหกรรมตอไปไดในอนาคต 
 
 



บทที่ 2 
 

การสํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

ในบทนี้จะเปนการอางอิงและสรุป     ถึงทฤษฎีและงานวิจัยที่เคยมีผูทําการศึกษาเกี่ยวของกับการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต   เพื่อชวยใหการวิจัยนี้ทราบถึงองคความรูที่เปนปจจุบันและความรูที่มีอยู
กอนดําเนินการวิจัยใหเปนองครวม   เพื่อที่จะสามารถสรุปแนวคิดจากงานวิจัยที่เกี่ยวของทําใหเกิด
แนวทางการวิจัยที่จะเปนการตอยอดงานวิจัยที่เปนประโยชนตอไป 
 
2.1  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ
 

ชัยยศ   วัชรอยู  (2533)  วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการศึกษาเพื่อหาวิธีการเพิ่มผลผลิตของ
อุตสาหกรรมทอผา   โดยการปรับปรุงระบบงานซอมบํารุง   จากการศึกษาระบบเดิมของโรงงานพบวา
ระบบการซอมบํารุงสวนใหญไมมีการวางแผนการซอมบํารุง   จะทําการซอมก็ตอเมื่อเครื่องจักรชํารุด
เสียหายแลวเทานั้น   ขาดมาตรฐานในการทํางาน   นอกจากนี้ยังไมมีการจัดเตรียมอะไหลสํารองในกรณี
เครื่องจักรเสียชํารุด   ผูศึกษาจึงไดจัดวางระบบซอมบํารุงเชิงปองกันจากการวางแผนและกําหนดมาตรฐาน
ในการปฏิบัติงานที่เหมาะสม   รวมทั้งจัดระบบขอมูลทางดานงานบํารุงรักษา   และนําไปประยุกตใชใน
โรงงานตัวอยาง   ผลที่ได คือ สามารถลดอัตราการขัดของของเครื่องจักรและลดคาใชจายในการซอมบํารุง
ลงไดเมื่อเปรียบเทียบระบบซอมบํารุงแบบเดิม 

 

พรสวรรค  ภูยาธร (2540)  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันเครื่องจักรในโรงงานผลิตวงจรรวม  เพื่อเพิ่มระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ  และลด
เปอรเซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรปจจุบัน  พบวาการบํารุงรักษาซอมแซมจะกระทํา
เมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดของ  และไมมีการนําขอมูลการขัดของของเครื่องจักรมาวิเคราะหเพื่อนําไปใชใน
การวางแผนบํารุงรักษา   ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหขอมูลเหตุขัดของของเครื่องจักรและการดําเนินการ
แกไข  โดยการจัดทําแผนการบํารุงรักษารายป  แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป  การจัดระบบการสํารอง
อะไหลเครื่องจักร  และการจัดระบบเอกสารในงานบํารุงรักษา  ผลที่ได คือ เครื่องจักรประเภทที่ 1 ดราย
เออร ยี่หอ PALL จํานวน 9 เครื่อง มีระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ย 2,290 นาที  
และมีคาเปอร เซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของลดลงโดยเฉลี่ย  1.4%  เครื่องจักรประเภทที่  2 
คอมเพรสเซอร ยี่หอ ATLAS จํานวน 5 เครื่อง มีระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของเพิ่มขึ้นโดย
เฉลี่ย 2,135 นาที  และมีคาเปอรเซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของลดลงโดยเฉลี่ย 1.0%  เครื่องจักร
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ประเภทที่ 3 คอมเพรสเซอร ยี่หอ CENTAC จํานวน 3 เครื่อง มีระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ
เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ย 510 นาที  และมีคาเปอรเซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของลดลงโดยเฉลี่ย 0.5% 

 

เพชรชรินทร  พรนภดล (2541)  วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาการวางแผนกลยุทธเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมใหกับอุตสาหกรรมผลิตกระปองสําหรับบรรจุอาหาร  โดยการวิเคราะหจุดออน จุด
แข็ง โอกาส  และอุปสรรค   เพื่อทําการกําหนดวัตถุประสงคในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม  จากนั้นจึง
วิเคราะหเลือกสายการผลิตตนแบบซึ่งสามารถตอบสนองผลการดําเนินธุรกิจขององคกรซึ่งไดแก
สายการผลิตกระปองบรรจุกาแฟที่มียอดขายรวมสูงสุด  จากนั้นไดทําการศึกษาปญหาและจุดออนในทุก
กระบวนการผลิตเพื่อเลือกกลวิธีจากแผนกลยุทธในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมมาประยุกตซ่ึงไดแกการ
บํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมสําหรับกระบวนการเคลือบแลคเกอรเพื่อลดเวลาสูญเปลาจากการ
เกิดเครื่องจักรเสียหรือเกิดเหตุขัดของบอยคร้ัง  และกลวิธีลดเวลาการเปลี่ยนแมพิมพสําหรับกระบวนการ
พิมพสีและกระบวนการขึ้นรูปกระปอง  ผลที่ได คือ เปอรเซ็นตเวลาสูญเปลาในกระบวนการเคลือบแลค
เกอรลดลง 3.7%  เวลาที่ใชในการเปลี่ยนแมพิมพกระบวนการพิมพสีลดลง 38.0% หรือผลผลิตเพิ่มขึ้นวัน
ละ 2,664 แผน  ลดเวลาที่ใชในการเปลี่ยนแมพิมพกระบวนการขึ้นรูปกระปอง 53% หรือผลผลิตเพิ่มขึ้นวัน
ละ 22,000 กระปอง 

 

บุญสง  คําออน (2545)   วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและ
บรรจุบุหร่ีของโรงงานผลิตยาสูบ 5 โดยทําการศึกษาถึงปจจัยตางๆ ที่มีผลทําใหประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตบุหร่ีลดต่ําลง    จากการศึกษาพบวาสาเหตุที่ทําใหผลผลิตตกต่ํา  ไดแก  ดานการจัด
องคกรและแรงงาน  ดานเครื่องจักร  ดานวัตถุดิบ   ผูศึกษาจึงไดทําการปรับปรุงโดยการจัดการกับสาเหตุ
ทั้งสามดาน  คือ ดานการจัดองคกรและแรงงาน  ไดทําการจัดสรางผังองคกรอยางเปนทางการในสวนของ
การมวนและบรรจุโดยมีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบอยางชัดเจน   ดานเครื่องจักร  ไดมีการนําเอา
เทคนิคการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมมาใช   และดานวัตถุดิบ  ไดมีการนําเทคนิคการ
ควบคุมคุณภาพวัตถุดิบ  ยาเสน  และวัสดุหอมวน มาใช   ผลที่ได  คือ  สามารถเพิ่มประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรใหสูงขึ้นและสงผลใหอัตราผลผลิตเพิ่มสูงขึ้นดวย 

 

พูลพร  แสงบางปลา (2542)   หนังสือเลมนี้ไดเรียบเรียงมาจากเอกสารการสัมนาของผูเชี่ยวชาญ
ในประเทศญี่ปุนและเอกสารประกอบการบรรยายของผูเชี่ยวชาญดานการบํารุงรักษาจากโรงงาน
อุตสาหกรรมตางๆ ในประเทศ   ซ่ึงไดนําเสนอในรายละเอียดเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดย
การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) รวมทั้งไดนําเสนอรายละเอียดเกี่ยวกับการวางแผนการ
บํารุงรักษา  การวิเคราะหเหตุขัดของ  การบํารุงรักษาดวยตนเองและกําหนดมาตรฐานในการบํารุงรักษา
เพื่อประโยชนในการวางแผนตอไปในอนาคต 
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จิตรา  รูกจิการพานิช (2544)   หนงัสือเลมนี้ไดเรียบเรียงมาจากประสบการณทั้งจากทฤษฎีตางๆ 
แลจากงานวิจยั   ซ่ึงไดนําเสนอในรายละเอียดเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบํารุงรักษาทวี
ผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM)   การวางแผนการบํารุงรักษา   ตลอดจนการบรหิารจัดการเกี่ยวกับงาน
บํารุงรักษาเครื่องจักรตางๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมโดยการประยุกตนําเครื่องมือการจัดการงานบํารุงรักษา
มาใชเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต   โดยที่คํานึงถึงตนทุนและความปลอดภยัดวย 

 
2.2  ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 

ทฤษฎีที่ เกี่ยวของกับงานวิจัย ไดแก ทฤษฎีเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการ
บํารุงรักษา (พูลพร  แสงบางปลา 2542)    ทฤษฎีวงจรเดมมิ่ง (วีรพงษ เฉลิมจิระรัตน 2542)    ทฤษฎีที่วา
ดวยการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (พูลพร  แสงบางปลา 2542,  Dal, B. และคณะ 2543    และ
ทฤษฎีเกี่ยวกับเรื่องการจูงใจ (ศิริวรรณ และคณะ 2539) ซ่ึงจะใชเปนแนวทางสําหรับงานวิจัยนี้ตอไป  ใน
สวนงานวิจัยที่เกี่ยวของไดศึกษาดานการเพิ่มผลผลิต  การลดความสูญเปลาของกลยุทธในการเพิ่มผลผลิต  
รวมท้ังการเพิ่มผลผลิตจากการใชแผนการบํารุงรักษาและซอมบํารุง  โดยมีรายละเอียดทางทฤษฎีและ
งานวิจัยที่เกี่ยวของ  โดยสรุป ดังนี้ 
 

     2.2.1  ทฤษฎีเกี่ยวกับการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบํารุงรักษา
 

พูลพร  แสงบางปลา (2542) ไดเสนอแนวทางในการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตโดยการบํารุงรักษา
ไวดังนี ้

การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตนั้น มีวิธีตางๆ มากมาย   นักพัฒนาการผลิตทั้งหลายไดพยายามหา
วิธีและแนวทางพัฒนาทั้งทางดานเทคโนโลยีผลิต ขั้นตอนและกระบวนการผลิต   รวมถึงการพัฒนา
บุคลากรที่เกี่ยวของกับการผลิตทั้งวิธีและระบบการจัดการ   เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพรวมไปถึงการจัดการ
เรื่องวัสดุ ความปลอดภัย การจัดสง และการลดตนทุน   ปจจัยที่สําคัญที่สุดปจจัยหนึ่งในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตในยุคสมัยใหมนี้ คือ เรื่องของเครื่องจักรอุปกรณ   ซ่ึงหากมีการเสียหายเกิดขึ้นกับ
เครื่องจักรอุปกรณอยางกะทันหันหรือเครื่องจักรอุปกรณมีสภาพในการทํางานที่ไมสมบูรณ   จะทําให
ประสิทธิภาพการผลิตลดลงไปทันที  และอาจจะสงผลตอความเสียหายในกระบวนการผลิตทั้งระบบ   
ดังนั้นจึงมีการหาวิธีการ  และแนวทางบํารุงรักษาสมัยใหมในการดูแลเครื่องจักร   อุปกรณ   ตั้งแตจัดซ้ือ
จนจําหนายออก 
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1.  แนวทางเพิม่ประสิทธิภาพการผลิต 
 

 
 
     INPUT                           OUTPUT 
 
ทรัพยากรที่ตองใสเขาโรงงาน     ความตองการจากโรงงาน
4 M’s        P. Q, C, D, S, M 

 กระบวนการผลิต 
 โรงงาน 
 องคกร 
 หนวยงาน 

Man คน        Products ผลผลิต 
Machine เครื่องจักรอุปกรณ      Quality คุณภาพ 
Material วัสดุ        Cost ตนทุน 
Method วิธีการ       Delivery การจัดสง 
        Safety ความปลอดภัย 
        Morale ขวัญ / กําลังใจ 

 

รูปที่ 2.1  แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

 
 ประสิทธิภาพการผลิต คือ การพัฒนา P Q C D S M หรือ 4M’s  ใหดีขึ้นไมวาจะพัฒนาตัวไหนเปน
การเพิ่มประสิทธิภาพทั้งนั้น 
 การบํารุงรักษา คือ การดูแล เครื่องจักร/อุปกรณ นับตั้งแตจัดซื้อจนจาํหนายออก 
 
2.  เปาหมายขององคกร 
 

 โดยทั่วไป องคกรหรือโรงงานอุตสาหกรรมที่ตองการใหเกิดประสิทธิภาพการผลิตสูงสุด จะตองมี
ระบบการควบคุมกระบวนการผลิต คุณภาพของผลิตภัณฑ ตนทุน การจัดสง และความปลอดภยั สําหรับ
ในเรื่องของคนนั้นกจ็ะตองมีการพัฒนาทัง้ดานความรู แนวความคดิ และวิธีการปฏิบัติงาน  
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ใหการศึกษา       การควบคุมเครื่องจักร 
- ดานการปฏิบัติ 
- เทคโนโลยีเฉพาะ       กิจกรรมบํารุงรักษา 
- ดานการบริหาร            การวิเคราะห 
- สรางความกาวหนา      ขอมูลการบํารุงรักษา 

ดานความคิด 

จุดประสงค เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
หาผลกําไร 

1. ควบคุมกระบวนการผลิต 
(Production Control) 
2. ควบคุมคุณภาพ (Q.C.) 
3. ควบคุมตนทุน (Cost) 
4. ควบคุมการสงมอบ 
(Delivery) 
5. ความปลอดภัย / มลภาวะ 
(Safety / Pollution) 
6. ขวัญและกําลังใจ (Morale) 
 

คน อุปกรณ / เครื่องจักร วัตถุดิบ 

- มีจิตสํานึก 
 

รูปที่ 2.2  เปาหมายขององคกร 
 

เครื่องจักรอุปกรณก็ตองมีการควบคุม  โดยมีกิจกรรมการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ มีการจัดขอมูล
และนํามาวิเคราะหเพื่อการพัฒนาเครื่องจักรใหมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น ในเรื่องของเครือ่งจักรนั้นโดยทั่วไปการ
ขัดของของเครือ่งจักรอาจเปนการขัดของแบบปจจุบันทันดวน หรอืเปนการขัดของเนื่องจากการเสื่อมสภาพก็
ได บางครั้งก็เห็นไดชัดเจน แตบางทีเหตุของการขัดของก็ซอนเรน ซึ่งหากไดมีการวางระบบการบาํรุงรักษาที่
ถูกตองก็สามารถจะขจัดการขัดของไปได ซึง่ทั้งนี้ตองรวมถึงคนที่ใชเครือ่งจักรดวย ควรใชเครื่องอยางถูกตอง 
และมีความสํานึกในเรื่องของการบํารุงรักษาเครื่องจักรตลอดเวลา 

  การขัดของ  -      ขัดของแบบปจจุบันทนัดวน 
- ขัดของแบบเสื่อมสภาพ 

สาเหตุการขัดของ -      การทํางานของคน 
- ความคิดของคน 
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เหตุขัดของ  -      เหตุขัดของปรากฏชัด 
- เหตุขัดของที่ซอนเรน 

การขจัดเหตุขดัของ -      การบํารุงรักษา 
- การใชอยางถกูตอง 
 

หลักเบื้องตนเพื่อจะทําใหการชํารุดเปนศูนย   
- นําขอบกพรองที่ซอนเรนใหออกมาเห็นชดัเจน 
- ปองกันลวงหนากอนชํารุด 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ชํารุด 

- ขยะ สกปรก เศษวัสดุติดคาง 
- การกัดกรอน Backlash หลุดหลวม 
- อาการบิด รูปรางผิดปกติ รอยตําหนิ แตก 
- อุณหภูมิสูง สั่นสะเทือน เสียงผิดปกติ 

ขอบกพรอง 
ที่ซอนเรนอยู 

รูปที่ 2.3  ความบกพรองที่เปดเผยและซอนเรน 
  
3.  ความสัมพนัธของการผลิตและการบํารงุรักษา 
 

การผลิต – การบํารุงรักษา   ตองควบคูกัน เหมือนลอที่หมุนไปดวยกัน 
 
     การผลิต                                                                                  การบํารุงรักษา 
 
                           ทําความสะอาด                      ซอมใหญ 
                              หยอดน้ํามัน       แกไข / วิเคราะห 
                              ปรับปรุงเล็กนอย       ออกแบบ 
                              แจงเหตุ        ติดตั้ง 
           คูมือ 
 

รูปที่ 2.4  ความสมัพันธของการผลติและการบํารุงรักษา 
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ความรวมมือระหวางฝายผลิตและฝายบํารุงรักษา 
 

  ฝายผลิต     ฝายบาํรุงรักษา 
         (งานของฝายผลิต)           (งานของฝายบํารุงรักษา) 
 1. ทําความสะอาด   1. ซอมใหญ 
 2. ตรวจ / เติมน้ํามันหลอล่ืน  2. บํารุงรักษาตามแผนการ 
 3. ขันน็อต    3. ทําแผนตรวจสอบคูมือการบํารุงรักษา 
 4. ปรับแตงเล็กๆ นอยๆ   4. สอนฝายผลิต 
 5. ใชเครื่องใหถูกตอง / ตรวจสอบ  5. ดูแลการจัดซื้อ 
 
              บุรุษพยาบาล                แพทย + ครู 
 
4. มาตรการ 5 ประการสู ZERO BREAKDOWN 
 

1. ดําเนินการตามเงื่อนไขพื้นฐาน 
- ทําความสะอาด 
- ตรวจเติมน้ํามนั 
- ปรับแตง 
- ตรวจสอบ 

2. ดําเนินการตามเงื่อนไขการใชงาน 
- รักษาสภาวะการทํางานใหถูกตอง 

3. ฟนฟูสภาพการสึกหรอใหดขีึ้น 
- มีความสมดุล แข็งแรง แมนยํา 

4. ปรับปรุงจุดออนจากการออกแบบ 
- เปล่ียนแบบ รูปแบบ ขนาด 
- ชนิดของวัตถุดิบ 

5. ยกระดับเทคนคิ 
- ทักษะและสมรรถนะของฝายตางๆ  
- บริหาร 
- บํารุงรักษา 
- ปฏิบัติการ 
- วางแผนพฒันา 
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5.  แนวทางการสงเสริมเพื่อนําระบบการบาํรุงรักษาทวีผล PM มาใชงาน 
 

 ในการนําระบบ PM มาใชในการปฏิบัติ อาจจะประสบปญหาตางๆ มากมาย และจะตองอาศัยเวลา
พอสมควรที่จะปลูกฝงแนวความคิดและนําไปประยุกตปฏิบัติ    ใหกับพนักงานบํารุงรักษาและพนักงาน
ในฝายผลิต เพื่อที่จะใหเกิดความรวมมือรวมใจจากทั้งสองฝาย ซ่ึงการกระทําดังกลาวนับเปนปจจัยสําคัญ
ในการสงเสริมกิจกรรม PM ใหบรรลุวัตถุประสงคและเปาหมายที่วางไวได 
 นอกจากนี้ยังมอีงคประกอบอื่นที่จะทําใหกิจกรรม PM มีทางเปนไปไดก็คือ 
 5.1  ผูบริหารจะตองยอมรับและเขาใจถึงประโยชนทีไ่ดรับจาก PM       รวมทั้งพรอมที่จะใหความ
สนับสนุนตอกิจกรรมของ PM 
              5.2  นโยบายเกี่ยวกับ P, Q, C, D, S, M ตองชัดเจนและเปนที่ยอมรับของทุกฝายที่จะนาํมาใชใน
การเพิ่มผลผลิต 
             5.3  การจัดผังบริหารงานและกําลังพลจะตองสอดคลองกับกิจกรรมของ PM 
 5.4  การแบงกลุมและจัดลําดบัความสําคัญของเครื่องจักร     เพื่อที่จะดําเนินการตามมาตรการ PM 
โดยสอดคลองกับกําลังพล จะตองเปนทีย่อมรับของทุกฝาย 

5.5  การดําเนนิงานในกิจกรรม PM จะตองสรางระบบที่ดีในการวางแผนการบํารุงรักษา การตรวจ
สภาพ การหลอล่ืน ทําความสะอาด การซอม และเปลี่ยนชิ้นอะไหล การบันทึกประวัติการควบคุมวัสดุ
ซอมบํารุง รวมทั้งการควบคมุคาใชจายตางๆ อีกดวย 
 5.6  จะตองดําเนินการใหมีการวิเคราะหและวัดผลการบํารุงรักษา เพื่อหาแนวทางในการปรับปรุง 
วิธีการและมาตรฐานการบํารุงรักษาในระบบ PM ใหดีขึน้ตลอดเวลา 
 5.7 จัดใหมกีารฝกอบรมพนักงานบํารุงรักษา และพนกังานผลิตเกี่ยวกบัเทคนิคและวชิาการใหมๆ 
เสมอ    เพื่อปรับระดับการซอมและการใชงานเครื่องจักรเขาหามาตรฐานที่ไดกําหนดขึ้นไว 
 
6.  การจัดระบบและการพัฒนาการบริหารงานบาํรุงรักษาจาก PM ถึง TPM 
 

 เพื่อเปนแนวทางในการจัดระบบและพัฒนาการบริหารการบํารุงรักษาความพิจารณาดําเนินการ
เปนขั้นตอน ดังนี้ 
ขั้นตอนที่ 1 
เปนชวงซ่ึงการบริหารงานบํารุงรักษาสนใจเฉพาะงานบาํรุงรักษาหลังเหตุขัดของเทานั้น 
ขั้นตอนที่ 2 
เปนชวงทีก่ารบริหารงานบํารุงรักษา ไดใหความสนใจและเนนหนกัในดานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
ขั้นตอนที่ 3 
เปนชวงทีก่ารบํารุงรักษาเชิงปองกันทําได ถึงระดับอันเปนที่นาพอใจ และการบริหารงานบํารุงรักษา เร่ิม
เขาหาวิธีการแบบ “การบํารุงรักษาทวีผล” 
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ขั้นตอนที่ 4 
เปนชวงที่ PM เขาสูระดับที่วางไวตามเปาหมายแลว และกจิกรรม PM เปนที่ยอมรับและไดรับความ
รวมมือจากพนักงานทกุระดับ นับตั้งแตพนักงานบรหิารลงมาจนถึงระดับพนกังานทั่วไป ซ่ึงกจิกรรม PM 
ในขั้นนี้มีช่ือเรียกวา การบํารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมีสวนรวม Total Productive Maintenance (TPM) 
 
7.  ประโยชนของแผนการบาํรุงรักษา 
 

1) ทําใหการปฏิบัติงานมีแนวทางหรือทิศทางเดียวกันที่แนนอน   ชวยประหยัดเวลาในการ
ทํางานที่ไมทําใหเกิดการเยิ่นเยอหรือหยุดชะงัก    ทุกคนทุกหนวยงานรูหนาที่ของตนเกิดการ
ประสานงานที่ดี 

2) ทําใหหวัหนาหนวยงาน ไดปรับปรุงงานของตนใหเขากบัแผน 
3) ชวยใหการบริหารองคกรมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น   เพราะในแผนงานจะระบุไวชัดเจนถึง

วัตถุประสงค   นโยบาย  และการรับผิดชอบของแตละหนวยงานแตละบุคคล  ทําใหงายตอ
การควบคุมงาน 

4) การมีแผนจะชวยเปนแนวทางในการกําหนดลักษณะปญหา หรืออุปสรรคขัดแยง  สามารถ
เลือกวิธีการบริหารเพื่อขจัดปญหาหรือความขัดแยงที่อาจเกิดขึ้นได 

 
8. การวางแผนการบํารุงรักษา    จิตรา  รูกิจการพานิช (2544) 
 

      8.1  กิจกรรมการวางแผนการบํารุงรักษา 
โดยทั่วไป  กิจกรรมของการวางแผนการบํารุงรักษา ประกอบดวย 
1) แนวคดิหรือปรัชญาของงานบํารุงรักษา 
2) การพยากรณภาระงานของงานบํารุงรักษา 
3) กําลังความสามารถ 
4) การจัดองคกร 
5) การจัดลําดับงาน 
ตอไปนี้เปนรายละเอียดของแตละกจิกรรม 
8.1.1  แนวคิดปรัชญาของงานบํารุงรักษา   แนวคิดของงานบํารุงรักษามีหลักพื้นฐานอยูที่การใช

ทรัพยากรตางๆ ในงานบํารุงรักษาใหนอยที่สุดเทาที่จะทําได   แตตองใหการผลิตสามารถผลิตไดอยาง
สม่ําเสมอ   มีความปลอดภัย   ซ่ึงในการทําใหบรรลุเปาหมายดังกลาวจะตองมีกลยุทธ 

ในที่นี้จะแบงกลยุทธของงานบํารุงรักษาไดดังตอไปนี้   รวมถึงสามารถเอาแตละกลยุทธมา
ผสมผสานกันไดตามความเหมาะสมดวย 
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1) การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุ หรือ การบํารุงรักษาเชิงแกไข 
2) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

-  การบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบใชเวลาหรือการใชเปนฐาน 
-  การบํารุงรักษาเชิงปองกันแบบมีเงื่อนไข 

3) การบํารุรักษาตามโอกาส 
4) การคนหาสิ่งผิดปกต ิ
5) การดัดแปลงแบบ 
6) การยกเครื่อง 
7) การเปลี่ยนชิ้นสวน   (รูปที่ 2.5   แสดงความสัมพันธของกลยุทธตางๆ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การทดแทน การบํารุงรักษา
ตามโอกาส 

การยกเครื่อง การบํารุงรักษา
เชิงปองกัน 

การดัดแปลง
แบบ 

การหยุดเมื่อ
เสีย 

การคนหาความ
ผิดปกติ 

Condition 
Based 

Use  based Time  Based On  Line Off  Line 

Statistically   and 
Reliability  based 

กลยุทธของการบํารุงรักษา 

รูปที่ 2.5  กลยุทธของงานบํารุงรักษา 
 

8.1.2    การพยากรณภาระงานบํารุงรักษา   การพยากรณภาระงานบํารุงรักษา   เปนสิ่งที่จําเปนตอง
มีแมวาในความเปนจริงแลวจะมีปจจัยมากมายที่ทําใหยากตอการพยากรณก็ตาม   การพยากรณนี้จะตอง
คํานึงถึง 

1) อายุของเครื่องจักร 
2) อัตราการใชงานของเครื่องจักร 
3) คุณภาพของการบํารุงรักษา 
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4) สภาพแวดลอม 
5) ทักษะความชํานาญของชางซอมบํารุง 
การพยากรณจะทําใหสามารถทราบไดวาการใชทรัพยากรมีประสิทธิผลหรือไม รูปที่ 2.6 ไดแสดง

ถึงการพยากรณในงานบํารุงรักษา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขอมูลลาสุดของความตองการใหบํารุงรักษาและงานคาง 

ทําการพยากรณภาระงานบาํรุงรักษา 

การจัดกําหนดการบํารุงรักษา 

ผลิตผลของระบบการบํารุงรักษา 

การวางแผนกําลังการบํารุงรักษา การควบคุมระบบการบํารุงรักษา 

รุปที่ 2.6  บทบาทในการพยากรณภาระงานบาํรุงรักษาของระบบบาํรุงรักษา 
 

8.1.3  การวางแผนกําลังการบํารุงรักษา   การวางแผนกําลังการบํารุงรักษาจะตองมคีวามสัมพันธ
กับความตองการใหมีการบํารุงรักษา   ทั้งนี้จะตองมกีารเตรียมทรัพยากร  วัสดุ  อะไหล  อุปกรณ  รวมทั้ง
เครื่องมือตางๆ 

8.1.4    การจัดองคกรของงานบํารุงรักษา   จะตองคํานึงถึง 
1) ภาระงานบํารุงรักษา 
2) ขนาดของโรงงาน 
3) ทักษะความชํานาญ 
4) อ่ืนๆ 
8.1.5   การจัดกําหนดการของงานบํารุงรักษา   การจัดกําหนดการเปนกระบวนการของการกําหนด

ทรัพยากรตางๆ รวมถึงกําลังคนที่ตองใชในการทํางานนัน้ๆ ใหสําเร็จ   ทั้งนี้เพื่อใหแนใจวาทุกอยางจะ
พรอมใชงานเมื่อถึงกําหนด   เครื่องจักรสําคัญของการผลิตหรือมีผลตอความปลอดภัยของมนษุย   จะตอง
มีการดูแลเอาใจใสกอนงานอืน่ๆ   ประสิทธิผลของระบบบํารุงรักษาจะสูงถามีการพัฒนาปรับปรุงตาราง
การบํารุงรักษาและมีความพรอมที่จะปรับเปลี่ยนทันตอเหตุการณ   นัน่คือ   ถามีประสิทธิผลของการจัด
ตารางการบํารุงรักษายอมเปนเครื่องชี้ไดวามีประสิทธิผลของการบํารุงรักษา 
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ประเภทของการจัดองคกรอาจจัดอยูในรูปอิงแผนก  อิงพื้นที่  หรือมีศนูยกลางแตละรูปแบบก็มีจุด
ดีและดอย  ถาเปนหนวยงานขนาดใหญการแบงแบบกระจายอํานาจจะทําใหสามารถทํางานไดอยางรวดเร็ว    

 

      8.2  กิจกรรมการจัดองคกร   ประกอบดวย 
1) การออกแบบงาน 
2) เวลามาตรฐาน 
3) การจัดการโครงการ 
ระบบงานบํารุงรักษาจะถูกขับเคลื่อนตามใบสั่งงาน (Work Order) ซ่ึงออกมาจากฝายผลิต   ในที่นี้

จะอธิบายถึงสถานที่  จํานวนคนที่ทํา  ลําดับความสําคัญของงาน  ในการจัดการกบัใบสั่งงานเหลานี้จะตอง
มีรายละเอียดของ 

1) การออกแบบงาน    ซ่ึงประกอบไปดวยเนื้อหาสาระของแตละงานวามีวิธีการอยางไร  ใช
เครื่องมืออะไร  จํานวนแรงงานเทาไร 

2) เวลามาตรฐาน   จะใชเพื่อประมาณการเวลาที่จําเปนตอการทํางานนั้น   ถามีการติดตามผลก็จะ
ทําใหมีประสิทธิผลมากขึ้น ในการหาเวลามาตรฐานมีเทคนิคที่ใช คือ การวัดงาน (Work 
Measurement) 

3) การจัดการโครงการ   มีความจําเปนสําหรบัโรงงานขนาดใหญที่ตองมกีารหยดุครั้งใหญ   เพื่อ
ทําการยกเครื่อง (Overhaul) หรือทําการบาํรุงรักษาเชิงปองกันตามกําหนดเวลา   ในการทํา
ดังกลาวไดนั้นจําเปนตองมีการหยุดที่ทําอยางไรใหใชเวลานอยที่สุด  เพื่อที่จะไมมีผลตอการ
ผลิต  และใชทรัพยากรอยางไรใหคุมคาทีสุ่ด   นัน่คือตองมีการวางแผนลวงหนา   เทคนิคที่ถูก
นํามาใช ไดแก CPM (Critical Path Method) และ PERT (Program Evaluation and Review 
Techniques) 

 

      8.3  กิจกรรมเพื่อการควบคุมงาน   การควบคุมเปนสวนสําคัญพื้นฐานของการจดัการ   ประกอบดวย 
1) การควบคุมงาน 
2) การควบคุมพสัดุ 
3) การควบคุมตนทุน 
4) การควบคุมคุณภาพ 
8.3.1  การควบคุมงาน   จะใชในการตรวจสอบวาเปนไปตามแผนงานหรือไม   ระบบใบสั่งงานจะ

เปนเครื่องมือของการควบคุมงานที่นิยมใชกัน   ดังนัน้การออกแบบระบบใบสั่งงานใหมีประสิทธิผลนั้น
จะตองคํานึงถึงการควบคุมการทํางานดวย 

8.3.2  การควบคุมพัสดุ   ตองคํานึงถึงตนทุนคาใชจายตั้งแตการสั่งซื้อ  การจัดเก็บ   ดังนั้น
จําเปนตองมีการใชเทคนิคของการจัดการพัสดุคงคลังเขามา 
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8.3.3  การควบคุมตนทุน   เปนหนาทีห่ลักของงานบํารุงรักษาที่จะตองระลึกไวอยูเสมอ   ทั้งนี้ตอง
ควบคูไปกับเปาหมายขององคกรดวย  เชน  คุณภาพตองได  เครื่องจักรตองอยูในสภาพพรอมใช  เปนตน 

8.3.4  การควบคุมคุณภาพ   เปนการวัดลักษณะสมบัติของผลิตภัณฑ  วาเปนไปตามขอกําหนด
หรือไม   งานบํารุงรักษาจะสามารถชวยในการทบทวนกระบวนการผลิต  และคุณภาพของผลิตภัณฑ 

 

      8.4   การจัดการเพื่อคุณภาพและใหการฝกอบรม    กญุแจที่นําไปสูการผลิตที่ไดคุณภาพนั้น  คือ 
1) การมีจิตสํานึกในการพัฒนา 
2) การเลือกเครื่องมือที่เหมาะสมในการพัฒนา 
3) การพัฒนาอยางตอเนื่อง 

 
9.  ความจําเปนของแผนการบํารุงรักษา 
 

 ความจําเปนทีจ่ะตองมีการวางแผนเพื่อการควบคุมดูแล ดังเชน ตารางเวลาเดินรถไฟ ถาแตละ
คนทํางานตามใจชอบ รถไฟจะมาถึงเมื่อไหรก็ไมทราบ และไมมกีารประสานกบัรถไฟขบวนอื่นทําให
อาจจะเกิดอุบตัิเหตุขึ้นได อัตราการหมุนเวียนของรถไฟจะลดลง ทําใหเกิดความไมมีประสิทธิภาพในการ
ดําเนินงานและเกิดความเสียหายที่มากมายตามมา 
        
10.  ความรวมมือของฝายผลิตและฝายบํารงุรักษา 
 

 ลักษณะงานสวนใหญของฝายบํารุงรักษามักเปนงานดานบริการ ดวยเหตุนี้ขอหามอยางหนึ่งหรือ
ส่ิงที่ไมควรเกิดขึ้นในกรณีที่ฝายปฏิบัติงานขอความชวยเหลือ  ก็คือการทํางานแบบขอไปทีเพราะเปน
ธรรมดาอยูเองที่ทางฝายปฏิบัติงานซึ่งมีหนาที่รับผิดชอบโดยตรงเกี่ยวกับสายงานการผลิต   มักจะตองการ
ใหเครื่องจักรอุปกรณที่ตนใชอยูสามารถจะเดินไดเปนปกติเร็วที่สุดเทาที่จะเปนไปไดในกรณีที่เกิด
เหตุขัดของขึ้น   แตในบางครั้งทางฝายบํารุงรักษาเองก็มีงานที่จะตองซอมบํารุงเขามาจนลนมือ  ทําใหไม
อาจจะสนองความตองการของทุกฝายไดทันใจ กอใหเกิดปญหาความไมเขาใจกัน  และบางแหงก็เกิดความ
ขัดแยงขึ้นในหนวยงาน   ผลที่สุดทําใหไมสามารถบรรลุเปาหมายของการบํารุงรักษาได 
 สวนทางดานฝายปฏิบัติงานนั้น ถาหากมัวแตขีดเสนแบงหนาที่วา “ฉันผลิต เธอซอม” แลว
ถึงแมวาทางฝายบํารุงรักษาจะใชความพยายามแคไหนกต็าม ผลที่ออกมาก็คงไมดีขึน้อยางแนนอน ดังนั้น
ทุกหนวยงานจึงตองมีการทาํงานประสานกันอยางลงตวัและมีความเขาใจกัน 
 หากไมมกีารรวมมือรวมใจกนัทั้งสองฝายระหวางปฏิบัติงานและฝายบํารุงรักษา แลวผลที่ออกมา
ไมตองบอกกค็งจะพอเดากนัไดวาจะไมมผีลผลิตออกมานั้นเอง ดังนัน้ ทางฝายปฏิบัติงานจึงควรมีหนาที่
ความรับผิดชอบเกี่ยวกับเครื่องจักรอุปกรณที่ตนใชอยูบาง เมื่อทั้งสองฝายตางพรอมใจกันใหความรวมมือ
ซ่ึงกันและกันแลว การบรรลุเปาหมายที่ไดตั้งไวก็นับวาเปนสิ่งที่ไมยากจนเกินไป 
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 สําหรับหนาที่ของฝายปฏิบัติงานก็คือ  กิจกรรมดานการปองกันการเสื่อมสภาพ  โดยมีฝาย
บํารุงรักษาเปนแรงเสริมชวยแกปญหาทางดานเทคนิค  และเมื่อไรก็ตามที่สามารถปฏิบัติไดเชนนั้นแลว เรา
อาจกลาวไดวา เราประสบความสําเร็จขั้นตนในการปรับปรุงประสิทธิภาพทางดานการบํารุงรักษาไปแลว 
 
11.  การแบงประเภทและหนาท่ีความรับผดิชอบในการบาํรุงรักษา 
 

 ในที่นี้จะขอสรุปประเภทและวิธีการ ตลอดจนการแบงหนาที่ความรบัผิดชอบในการบํารุงรักษา
ดวยตนเอง   โดยใหพิจารณา รูปที่ 2.7 ประกอบความเขาใจ 
 เราสามารถจะแบงแนวทางการดําเนินการ  เพื่อใหบรรลุเปาหมายของการบํารุงรักษาได  ดังนี ้

- กิจกรรมดานบํารุงรักษา ขจดัการชํารุดเสียหาย ซอมแซม 
- กิจกรรมดานการปรับปรุง ยืดอายุการใชงาน ลดเวลาในการบํารุงรักษา ขจัดการบํารุงรักษา  

เพื่อที่จะใหไดผลเต็มที่ จึงจําเปนอยางยิ่งทีจ่ะดําเนินการทั้งสองดานไปพรอมๆ กัน  สําหรับ
วิธีการปฏิบัติของกิจกรรมดานบํารุงรักษา สามารถสรุปไดดังนี้คือ 

- การเดินเครื่องอยางปกต ิ
- การปองกันการบํารุงรักษา การบํารุงรักษาประจําวนั การบํารุงรักษาเปนระยะ และการ

คาดการณการบํารุงรักษา (Predictive Maintenance) 
       สวนกิจกรรมดานการปรับปรุง มีแนวทางปฏิบัติดังนี้ 

- การปรับปรุงวิธีการ ปรับปรุงความเชื่อถือ (Reliability) 
- ปรับปรุงใหงายตอการบํารุงรักษา (Maintainability) 
- การปองกันการออกแบบเครื่องจักรอุปกรณที่ไมตองมีการบํารุงรักษา 

ปจจัยสําคัญทีพ่ึงปฏิบัติเปนอยางยิ่ง 3 ประการในการทํากิจกรรมตางๆ ดังที่กลาวมาแลวขางตนคือ  
1) การปองกันการเสื่อมสภาพ   2) การวัดการเสื่อมสภาพ  3) การทําใหกลับอยูในสภาพเดิม   ถึงแมวาจะ
อาศัยวิธีการทีแ่ตกตางกนัไป อยางไรกต็ามถาหากขาดการปฏิบัติตามปจจัยทั้ง  3  ประการดังกลาวอยาง
จริงจังแลว   ความสําเร็จในการบํารุงรักษาก็จะไมประสบผลเลย 
 

 โดยทั่วไปแลว  การปองกันการเสื่อมสภาพอันเปนหลักปฏิบัติเบื้องตนของการบํารุงรักษามักจะ
ถูกละเลยและไมมีการนํามาปฏิบัติอยางจริงจัง   จึงเปนสาเหตุสําคัญในการทําใหการบํารุงรักษาเกิดความ
ลมเหลว 

1) กิจกรรมของฝายปฏิบัติงาน 
เปาหมายสําคัญของฝายปฏิบัติงานก็คือ “การปองกันการเสื่อมสภาพ”  และเพื่อใหบรรลุตาม

เปาหมายจึงตองดําเนินการ ดังนี้ 
(1) การปองกันการเสื่อมสภาพ 

- การใชเครื่องจกัรอุปกรณอยางถูกวิธี 
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การปฏิบัติ ผูรับผิดชอบ เปาหมาย วิธีการ 
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เพิ่มความละเอียดถูกตอง 
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รับปรุงวิธีตรวจสอบ 

ปรับปรุงวิธีการแกไขซอมแซม 

ิ่มระดับคุณภาพของเครื่องจักร 
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ายงานสภาพการณอยางฉับไว 

 

ละความรับผดิชอบของการบํารุงรักษา 
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- การปรับเงื่อนไขเบื้องตน (ทําความสะอาด หยอดน้ํามัน ขนักวดน็อตใหแนน) 
- การปรับแตงเครื่อง (การปรับแตงการเดนิเครื่อง การเปลี่ยนชิ้นสวนและเงื่อนไข

การผลิต) 
(2) การวัดการเสื่อมสภาพ 

- การตรวจสอบประจําวนั 
     โดยมากตรวจสอบโดยใชสัมผัสทั้งหา 

- การตรวจสอบเปนระยะ 
(3) การทําใหกลับอยูในสภาพเดมิ 

- การเปลี่ยนชิ้นสวน (เปล่ียนอะไหลงายๆ และการแกไขปญหาเรงดวน) 
- การใหขอมูลที่ถูกตองและรวดเรว็เกีย่วกับสภาพและผลของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น 
- การใหความรวมมือในการซอมเครื่องจักรที่ขัดของอยางกะทันหัน 

ในบรรดากิจกรรมตางๆ ที่กลาวมาแลวนี้ การปรับเงื่อนไขเบื้องตน (ทําความสะอาด, หยอดน้ํามัน, 
ขันกวดน็อตใหแนน) และการตรวจสอบประจําวัน ถือวาเปนสิ่งที่จําเปนที่สุดในการปฏิบัติ  ฉะนั้นหาก
ตองการที่จะทําใหกิจกรรมนั้นประสบผลดีแลว  หนาที่ความรับผิดชอบนี้จึงไมควรที่จะขึ้นกับฝาย
บํารุงรักษาซึ่งมีขอบขายความรับผิดชอบกวางอยูแลว   แตควรเปนของฝายปฏิบัติงานซึ่งรูจักเครื่องจักรที่
ตนเองใชดีอยูแลว  (วิธีการสงเสริมกิจกรรมควรเริ่มโดยทางหนวยงานตองระบุหนาที่ความรับผิดชอบอยาง
ชัดเจน) 

2) กิจกรรมของฝายบํารุงรักษา 
หนาที่ความรับผิดชอบของฝายบํารุงรักษา    จะเนนหนักอยูที่การวัดความเสื่อมสภาพและความ

ผิดปกติในการทํางานของเครื่องจักร    โดยจะทําการแกไขเครื่องจักรอุปกรณใหกลับไปอยูในสภาพปกติ 
งานหลักโดยทั่วไปคือ การตรวจสอบเครื่องจักรอุปกรณเปนระยะๆ การคาดการณ (Predict) และการ
ปรับปรุงการบํารุงรักษา ซ่ึงจะตองอาศัยความรูความเชี่ยวชาญทางดานการบํารุงรักษาโดยเฉพาะ 
 แตเทาที่พบเหน็ในปจจุบันนัน้ ปญหาสวนใหญมาจากตัวผูที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการปรับปรุงดาน
การบํารุงรักษา มักจะปฏบิัติกันอยางไมจริงจัง โดยเฉพาะเมื่อคํานงึถึงชวงที่ฝายปฏิบัติงานตองการงาน
เรงดวนดวยแลว ฝายบํารุงรักษากลับปฏิบัติงานอยางเฉื่อยชา จุดนีจ้ึงเปนปญหาของบรรดาผูที่เกี่ยวของ
ทั้งหลายตองปรับปรุงกันเปนอยางมาก 
 
12. การควบคุมและการวัดผลงานบํารุงรักษา 
 

 การบริหารงานในกจิกรรมใดๆ วิธีการควบคุมงานเปนเรื่องที่สําคัญที่สุดที่จะทําใหการดําเนินงาน
นั้น บรรลุถึงวัตถุประสงคและเปาหมายที่กําหนดไดโดยสมบูรณ กิจกรรมบํารุงรักษาก็เชนเดยีวกับงาน
อ่ืนๆ ที่ตองการระบบและวธีิควบคุมงานที่เหมาะสม การดําเนินงานหากสามารถทําใหเปนไปตามระบบที่
วางไวไดอยางถูกตอง ประสิทธิผลของงานบํารุงรักษายอมสงผลที่ดีตอการผลิตโดยตรง 
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13. วัตถุประสงคของการควบคมุงานบาํรุงรักษา 
 

 เนื่องจากกิจกรรมบํารุงรักษามีจุดเริ่มตนตัง้แตขั้นการออกแบบ หรือออกขอกําหนดในการสั่งซ้ือ
เครื่องจักรและตองดําเนนิการตอเนื่องกันเรื่อยไปจนกระทั่งส้ินอายุการใชของเครื่องจักรนั้นๆวัตถุประสงค
ของการควบคุมงานบํารุงรักษาจึงสามารถใหเปนคําจํากดัความไดวา 
 “การควบคุมการบํารุงรักษาเปนความพยายามในอันที่จะลดคาใชจายดานเงินลงทุนในการ
ออกแบบ  สรางหรือส่ังซื้อเครื่องจักร   ตลอดจนการลดคาใชจายในการบํารุงรักษาและการเดินเครื่องจักร
เพื่อการผลิตลงใหต่ําที่สุดเทาที่จะเปนไปได   ทั้งนี้การดําเนินการดังกลาวจะตองอยูภายใตขอกําหนดทาง
คุณภาพและปริมาณของผลผลิต” 
 ในการควบคุมงานบํารุงรักษา มีปจจัยตางๆ ที่ใหผลกระทบตอการดําเนนิงานดังตอไปนี้ 
 13.1 หลักการในการบริหารงานขององคกร 
 13.2 ระบบการวางแผนงานและควบคุมงานในองคกร 
 13.3 ระบบการจัดหาและจัดเก็บชิ้นอะไหล 
 13.4 โรงซอมและคลังเก็บวสัดุ 
 13.5 อุปกรณบํารุงรักษา เชน เครื่องกลึง เครื่องไส และเครื่องมืออ่ืนๆ 
 จะเห็นไดโดยชัดเจนวาปจจัยดังกลาวเปนสวนที่ทําใหบริการบํารุงรักษาดีหรือเลวไดเพียงใด 
ดังนั้นกอนที่จะวางระบบควบคุมงานบํารุงรักษา   จึงตองพิจารณาแกปญหาที่เกิดขึ้นจากปจจัยเหลานี้
เสียกอน 
 
14. ความสัมพันธระหวางการควบคุมงานบํารงุรักษาและหนวยงานอื่นๆ 
 

 เนื่องจากการบํารุงรักษามีความสัมพันธกบัทุกหนวยงานโดยเฉพาะอยางยิ่งกับสายการผลิตทั้งดาน
ปริมาณและคณุภาพของผลผลิต การประสานงานโดยใกลชิดระหวางสายการผลิตและหนวยงานอื่นๆที่
ประกอบขึ้นเปนองคกรจึงเปนเรื่องจําเปน เพื่อใหแผนการบริหารขององคกรสามารถดําเนินไปไดโดย
ราบรื่น 
 โดยปกติพนักงานบํารุงรักษามักจะไดรับแนวความคิดวา  งานบํารุงรักษามีความสัมพันธกับ
หนวยงานในสายการผลิตหรือพัฒนาผลิตภัณฑเทานั้น  แตในความเปนจริงหนวยงานบํารุงรักษามี
ความสัมพันธกับหนวยงานดานการตลาดและดานการเงินเปนอยางมาก  เนื่องจากผลิตภัณฑจะมีราคาสูง
หรือต่ํา  มีคุณภาพเปนที่นิยมของตลาดหรือไมนั้น  สวนหนึ่งยอมเปนผลที่เกิดจากการดําเนินงานของ
หนวยงานบํารุงรักษาดวย การใหความรวมมือระหวางหนวยงานโดยใกลชิด  นอกจากจะสงผลใหการ
ควบคุมงานบํารุงรักษาเปนไปโดยมีประสิทธิภาพแลว  จะยังผลใหการควบคุมงานของหนวยงานอื่นๆ 
สามารถทําไดอยางมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้นเปนเงาตามตัว 
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      การผลิต      การตลาด 
การพัฒนาผลิตภัณฑ      การเงิน 
 
 

 
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

การบริหารงาน
บํารุงรักษา 

การวางแผน
ระยะยาว 

การวางแผน
ระยะสั้น 

การดําเนินงาน 

บันทึกผลการ
ดําเนินงาน 

ทรัพยากร 
บํารุงรักษา 

การประเมินผลทาง
การเงิน 

เครื่องจักร 

ขอมูลจาก
ประสบการณ 

กรรมวิธี
บํารุงรักษา 

การประเมินผล
ทางเทคนิค 

    รูปที่ 2.8  ผังการบริหารและควบคุมงานบํารุงรักษา 
 
15. เทคนิคบางประการที่ใชประกอบในการควบคุมงานบํารงุรักษา 
 

 15.1  การควบคุมดานทรัพยากรบํารุงรักษา 
 การใชทรัพยากรบํารุงรักษาใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดเปนเรื่องที่ทําไดไมงายนัก  โดยเฉพาะ
ปญหาเกี่ยวกับกําลังพลและการจัดหาอะไหล ซ่ึงมักจะเกิดความไมพอเพียงขึ้นบอยครั้งมาก  จึงนับไดวา
เปนปญหาใหญที่สุดของหนวยงานบํารุงรักษาทีเดียว 
 เพื่ออํานวยความสะดวกในการวางแผน และควบคุมการใชทรัพยากรบํารุงรักษาแนวทางในการ
ดําเนินงานควรอาศัยหลักตอไปนี้ 
 

  15.1.1  เคร่ืองจักรเพื่อการผลิต 
1. ถาสายการผลิตตองทําการผลิตโดยเครื่องจักรหลายสาย   ใหจัดลําดับความสําคัญของ

สายการผลิตไวตามลําดับกอนหลัง 
2. ในแตละสายการผลิตใหแบงกลุมของเครื่องจักรออกเปนกลุมที่เปนหัวใจของการ

ผลิต   และเครื่องจักรประกอบการผลิต ความสําคัญตามลําดับใหจัดตามความ
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เหมาะสม   เครื่องจักรที่เปนหัวใจของการผลิต คือ เครื่องจักรที่ทําใหการผลิตทั้งหมด
ตองหยุดลงทันที   หากเครื่องจักรนั้นตองหยุดโดยเหตุฉุกเฉิน   เครื่องจักร
ประกอบการผลิต คือ เครื่องจักรที่ทําใหการผลิตบางสวนตองหยุดลง  หากเครื่องจักร
นั้นตองหยุดโดยเหตุฉุกเฉิน 

3. ในกลุมของเครื่องจักรที่มีความสําคัญแตละประเภท ระดับการบํารุงรักษาและความ
เรงดวนจะไมเทากัน เครื่องจักรที่เปนหัวใจของการผลิตจะตองการบํารุงรักษาทวีผล 
แตเครื่องจักรประกอบการผลิตอาจตองการเพียงการบํารุงรักษาปองกันและการ
บํารุงรักษาเมื่อขัดของเทานั้น 

4. ในกรณีที่เกดิเหตุขัดของโดยไมทราบลวงหนาสายการผลิตที่มีความสําคัญระดับแรก
จะไดรับบรกิารกอนอยางเตม็ที่ 

5. ในกรณีที่เกิดการหยุดโดยฉุกเฉินกับเครื่องจักรในสายการผลิตเดียวกันพรอมกัน
หลายเครื่อง   เครื่องจักรที่ถูกจัดลําดับความสําคัญไวสูงจะไดรับบริการซอมกอน
เครื่องจักรที่จัดลําดับความสําคัญไวต่ํา   การแบงสายการผลิตและการจัดกลุมของ
เครื่องจักรโดยแบงความสําคัญตามลําดับกอนหลังนี้จะมีสวนชวยในการวางแผนและ
ควบคุมการใชกําลังงานบํารุงรักษาเทาที่มีอยูใหเกิดประโยชนไดมากที่สุด  เนื่องจาก
ปญหาประจําที่เกิดขึ้นเมื่อมีการหยุดโรงงานโดยเหตุฉุกเฉินหรือเกิดเหตุเครื่องจักร
เสียพรอมกันหลายๆ เครื่องก็คือ หนวยงานบํารุงรักษาไมทราบวาจะจัดกําลังพอเทาที่
มีอยูไดอยางไร การบริการบํารุงรักษาจึงจะเปนไปตามความตองการของฝายผลิตได 
เพราะทุกหนวยในสายการผลิตจะเรียกบริการเขามาพรอมกัน  การใหบริการตาม
ความสําคัญของสายการผลิตในแตละลําดับความสําคัญของเครื่องจักร  จึงเปน
แนวทางแกไขปญหาที่ดี และขจัดขอขัดแยงระหวางหนวยงานลงไดเปนอยางมาก 

 

  15.1.2 วัสดุบํารุงรักษาและอะไหล 
 วัสดุบํารุงรักษาและอะไหลจัดเปนทรัพยากรบํารุงรักษาที่ความสําคัญรองลงมาจากกําลัง
พลบํารุงรักษา  และความสําคัญในเรื่องนี้ยอมเปนที่ทราบกันดีอยูแลวในการเดินเครื่องจักรเพื่อ
การผลิตวาการขาดวัสดุหรืออะไหลที่สําคัญ   ยอมหมายถึงการหยุดการผลิตโดยสิ้นเชิง 
 การควบคุมวัสดุบํารุงรักษาใหไดผล มีหลักการโดยยอดงันี้ 

  15.1.2.1 จัดใหมีเครื่องจักรหรือสวนเครื่องจักรครบชุด จัดเก็บไวเปนอะไหล
พรอมที่จะถอดเปลี่ยนทั้งหนวยไดทันที วิธีนี้ตองการเงินลงทุนที่สูงมาก จึงควรดําเนินการ
เฉพาะเครื่องจักรที่ เปนหัวใจของการผลิตและการหยุดเครื่องจักรเปนระยะยาวจะ
กอใหเกิดความเสียหายแกกิจการอยางรายแรงเทานั้น หากเครื่องจักรนั้นเกิดการเสียหาย
หรือหยุดการทํางานชั่วคราว 
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 15.1.2.2 จัดใหมีช้ินสวนและอะไหลในปริมาณที่เหมาะสม ทั้งนี้โดยการพิจารณา
หรือวิเคราะหจากสถิติการใชที่มีอยู รวมทั้งเวลาสงของ ของการสั่งซ้ือ อะไหลจากผูผลิต
ดวย 
 15.1.2.3 เพื่อลดคาใชจายที่เกิดจากปริมาณอะไหลคงคลังสูงเกินไป   ควรนํา
วิชาการดานการบริหารพัสดุมาประยุกตกับการเก็บชิ้นอะไหล เชน 

1. การวิเคราะหเพื่อแยกแยะชิน้อะไหลที่ถือวาเปน Insurance item   คือ  ช้ิน
อะไหลที่จําเปนตองมี เพื่อความมั่นใจวาเมื่อเกิดเหตุเสียขึ้นก็จะมอีะไหล
เหลานั้นเขาทดแทนสวนชํารุดไดทันที  อะไหลประเภทนี้ อาจมีราคาแพง
มากและมีโอกาสใชงานนอย แตก็จําเปนตองมีไวในสต็อก 

2. การจัดลําดับความสําคัญของชิ้นอะไหลโดยวิธี ABC Analysis ซ่ึงแยก
ความสําคัญออกเปนลําดับตาม “คาการใชงาน” (Usage Value) 

       Usage Value  =  Usage X Unit Cost 
อะไหลกลุม A   เปนอะไหลที่คาการใชงานสูงมาก ควรไดรับการเอาใจใสเปน
พิเศษ 
อะไหลกลุม B  เปนอะไหลที่มีคางานปานกลาง ควรไดรับการเอาใจใส
พอสมควร 
อะไหลกลุม C   เปนอะไหลที่มีคาการใชงานต่ํา อาจจะไมตองใหความสนใจมาก
นัก 
การควบคุมชิ้นอะไหลและวัสดุดวยวิธีการดังกลาวจะชวยใหวัสดุบํารุงรักษาไม

ขาดมือทําให ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานเปนไปโดยมีขอบกพรองนอยที่สุด 
 

15.2  การควบคุมทางดานขอมูลบํารุงรักษา 
การควบคุมทางดานขอมูลบํารุงรักษาและการดําเนินการ เพื่อใหเกิดมีขอมูลสําหรับการวิเคราะห

ในอนาคตทั้งนี้ เพื่อประสิทธิผลในการวางแผนงาน คาดการณ และปรับปรุงวิธีการในกิจกรรมบํารุงรักษา
ไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะงานดานการบํารุงรักษาปองกัน การบํารุงรักษาเพื่อแกไขและงาน
ปองกันการบํารุงรักษาเพื่อการควบคุมดานขอมูลบํารุงรักษา มีส่ิงที่ควรปฏิบัติคือ 

 

 15.2.1  การจัดทําทะเบียนประวัติของเครื่องจักร 
 ทะเบียนประวัติของเครื่องจักรเปรียบเสมือนบัตรประจําตัวคนไข  ซ่ึงนายแพทย

จําเปนตองใชบันทึกประวัติการเจ็บปวย วิธีการรักษา เพื่อใชเปนแนวทางวิเคราะหอาการ  และ
กําหนดวิธีรักษา  เมื่อคนไขมาพบในครั้งตอๆ ไป  การใชความจํากับคนไขจํานวนมากๆ ยอม
เปนไปไมไดฉันใด    เครื่องจักรซ่ึงมี 
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จํานวนมากและมีเหตุเสียบอยครั้งในลักษณะตางๆ กันก็ฉันนั้นทะเบียนประวัติของ
เครื่องจักรทุกเครื่องจึงควรบรรจุรายละเอียดใหมากที่สุดเทาที่จะทําได เชน  ขอกําหนด เหตุเสีย 
และวิธีซอม รวมทั้งประวัติดานการซอมใหญและการบํารุงรักษาเพื่อแกไข 

 

15.2.2 การจัดทํารายงานการซอมบาํรุง 
การจัดทํารายงานการซอมบํารุงอยางมีระบบจะสามารถนําไปใชเปนขอมูลท่ีดีเพื่อการ

วิเคราะหปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในงานบํารุงรักษา เชน 
1. ประเภทของเหตุเสีย 
2. ส่ิงที่ผิดปกติที่เกิดขึ้นจากกรรมวิธีในการซอม 
3. ขอบกพรองในการวางแผนบํารุงรักษา 
4. ความรูความชํานาญของพนักงานที่ตองการการปรับปรุงการจัดทํารายงาน

ควรเปนไปในลักษณะที่จะใหขอมูลและขอเท็จจริง  ในการปฏิบัติงาน
มากกวาที่จะแสดงความดีเดนในผลงาน   ซ่ึงไมมีประโยชนที่จะนําไปใชเพื่อ
ปรับปรุงขอบกพรองที่อาจเกิดขึ้นไดแตอยางไร 

 

 15.2.3  การจัดการประมวลผลและวิเคราะหงาน 
ขอมูลใดๆ ก็ตามที่จัดทําไว หากไมมกีารประมวลผลและทําการวิเคราะห  เพื่อนําไปใชใน

การปรับปรุงงาน การลงทุนลงแรงนั้นก็จดัไดวาเปนการสูญเปลา 
ปญหาในการประมวลผลและวิเคราะหโดยทั่วไป   สวนใหญเกิดจากการที่ผูบริหาร

บํารุงรักษา    มิไดจัดพนักงานใหทําหนาที่และรับผิดชอบในเรื่องนี้โดยตรง   แตจะพยายามให
พนักงานบํารุงรักษาหรือวิศวกรบํารุงรักษาเปนผูดําเนินการเอง ผลลัพธจากการประมวลผลและ
วิเคราะหจึงไมปรากฏเดนชัดและมักจะมีผลยอนกลับไปยังการจัดทําประวัติ  และรายงาน
บํารุงรักษาวาไมมีประโยชน    ซ่ึงในที่สุดงานที่กําหนดขึ้นไวนี้ก็จะคอยๆ ลดลงหรือมลายหายสูญ
ไปในที่สุดการที่พนักงานหรือวิศวกรบํารุงรักษาไมสามารถปฏิบัติงานนี้อยางไดผล  สวนใหญ
มิไดเกิดจากการขาดความรูหรือความสามารถ แตเกิดจากขาดเวลาที่จะมาทําการประมวลผลและ
วิเคราะห เนื่องจากงานประจําวันและปญหาเฉพาะหนาที่ประดังเขามาในแตละวันมักจะมีลนมือ
จนไมทันอยูแลวเปนปกติ 

 

 ขอบเขตของงานและความรับผิดชอบจึงควรเปน  ดังนี ้
 ลักษณะงาน    ผูรับผิดชอบ 
- การปฏิบัติงานบํารุงรักษา   - พนักงานและวิศวกรบํารุงรักษา 
- การทํารายงานบํารุงรักษา   - พนักงานและวิศวกรบํารุงรักษา 
- การแยกรายงานการซอมลงในประวัต ิ              - พนกังานสารบรรณบํารุงรักษา 
   การซอมเครื่องจักรแตละเครื่อง 
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- การแยกประเภทเหตุเสียของเครื่องจักร              - พนกังานประมวลผลอาวุโสที่มี 
   และวิธีการแกไข       ประสบการณบํารุงรักษา 
- การวิเคราะหเหตุเสีย การหาแนวทางเพื่อ              - วิศวกรประเมินผลและวิเคราะหงาน 
   แกไข และปรับปรุงวิธีการบํารุงรักษา     บํารุงรักษา 
 

   พนักงานผูมีหนาที่รับผิดชอบ    และประมวลผลอาจสังกัดอยูในหนวยงานบํารุงรักษา  
หรือหนวยงานวิศวกรรมก็ได ทั้งนี้ขึ้นอยูกับนโยบายการบริหารงานของแตละองคกร 
 

16. ขอคิดเห็นบางประการในงานบํารุงรักษา 
 

 งานบํารุงรักษาเปนงานที่มีขอบเขตกวาง ทุกฝายที่เกีย่วของจะตองเขาใจ สนใจและรวมมือกนั
อยางจริงจัง จึงจะทําใหงานบํารุงรักษาดาํเนินไปไดอยางมีประสิทธิผล ในขณะเดยีวกัน งานบาํรุงรักษา
จะตองสมดุลพอดีกับงานอืน่ และเปนที่ยอมรับของทุกฝายที่เกี่ยวของ 
 งานบํารุงรักษานั้น  ไมไดเ ร่ิมตนเมื่อเครื่องจักรเสียก็ซอม  ไมเสียก็ไมไปหรือคอยหยอด
น้ํามันเครื่องไป  อัดจารบีไป  เพื่อใหเสียงเครื่องจักรคอยลงบาง ฯลฯ  แตงานบํารุงรักษาควรจะเริ่มเมื่อ
โครงการธุรกิจอุตสาหกรรมนั้นๆ เริ่ม  โดยควรกําหนดไวในนโยบายของการบริหารงานเลยวา  งาน
บํารุงรักษาจะทําไปแนวไหน  และควรจะสัมพันธกับการใชงานของเครื่องจักรและกรรมวิธีผลิตในภาย
หนาดวย 
 

 16.1  วิธีการบางอยางตอไปนี้จะชวยใหงานบํารุงรักษาดาํเนินไปดวยดี หากนําไปใชใหถูกวิธี 
16.1.1  กําหนดการระยะยาว กําหนดแผนการและนโยบายของกิจกรรมอุตสาหกรรม และ

ของงานบํารุงรักษาใหแนนอนวาเปนอยางไร   จะดําเนินไปแนวไหน   งานบํารุงรักษาจะตอง
สงเสริมฝายผลิตใหมีสมรรถนะ และประสิทธิภาพสูง 

16.1.2  เลือกเครื่องจักรและอุปกรณใหถูกตองเหมาะสมกับงาน สภาพดินฟาอากาศ 
ส่ิงแวดลอม ขนาดพอเหมาะกับสัดสวนของผูใช ฯลฯ  และจะตองคํานึงถึงการบํารุงรักษาไวดวย
ถาเลือกเครื่องจักรผิดแตแรกแลว ปญหาตางๆ จะตามมาทันที  ในบางครั้งอาจตองเลิกกิจการ
เพราะเลือกเครื่องจักรไมเหมาะสม 

16.1.3  ควรคํานึงถึงผลผลิตไมใชเครื่องจักรราคาถูกอยางเดียว  เครื่องจักรราคาถูกมัก
กอใหเกิดปญหาหลายอยางในภายหลัง 

16.1.4  การวางผังเครื่องจักรใหถูกตองเพื่อใหการผลิต  การบํารุงรักษาทําไดอยางมี
ประสิทธิผล   และมีความปลอดภัย 

16.1.5  ลักษณะพื้นฐานของงานบํารุงรักษา    งานบํารุงรักษาไมวาจะเปนแบบไหนจะตอง
ประกอบดวยหลักการขั้นตน  10  ประการ คือ 
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1) It must be designed around the specific machine 
2) It must fit the conditions that these machine operate in 
3) It must change when machines and conditions change 
4) ตรวจทําความสะอาดเครื่องจักรอยูเสมอ และรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่สะอาด 
5) การบํารุงรักษาใหถูกวิธีและตามกําหนด 
6) ใชน้ํามันหลอล่ืนใหถูกตองขอนี้เปนเรื่องที่สําคัญมาก ใชน้ํามันผิดเครื่องจักรราคา

เปนลานอาจพงัไดในเวลาไมนาน 
7) บันทึกประวัตขิองเครื่องและการบํารุงรักษาไวโดยละเอยีด ประวตัิของเครื่องจักร

สําคัญมากเพราะใชเปนขอมูลตางๆ ของฝายบริหารได 
8) มีช้ินสวนอะไหลพรอม ช้ินสวนอะไหลที่สําคัญควรจะมีไวประมาณ 20% เรียกวา

เปน Insurance Items 
9) ใชเครื่องจักรใหถูกตองเปนเรื่องจําเปนมาก ถาใชเครื่องจักรไมถูกตองหรือผิดวิธี

บางครั้งจะทําความเสียหายมากกวาที่คาดไว 
10) หาสาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรชํารุดเปนเรื่องจําเปนมาก เพราะจะทําใหแกไขไดตรงจดุ 

เพราะสาเหตุมาจากหลายอยาง เชน การตดิตั้งไมถูกวิธี การใชงานไมถูกวิธี ใชงาน
เกินกําลัง การหลอล่ืนไมถูกวิธี การบํารุงรักษาไมเพียงพอ สภาพแวดลอมไม
เหมาะสมกับเคร่ืองจักร ฯลฯ  ถาหาสาเหตุพบ การแกไขจะงายและตรงจุด     และใช
เปนขอมูลในการบํารุงรักษาไดอยางมีประสิทธิผล และยังจะใชเปนขอมูลในการ
เลือกเครื่องจักรในภายหนาไดอีก 

 
17. ขอคิดบางประการเกี่ยวกับคนและงานบาํรงุรักษา 
 

 17.1  คนเปนสวนสําคัญที่สุดในกจิการ คนยังผลใหความสําเร็จเกิดขึ้น หรือลมเหลวไดพอกนั 
 ในปจจุบัน การเห็นความสําคัญของคนวา เปนผูยังความสําเร็จใหกับกิจการเริ่มจะมีมากขึ้น จะเหน็
ไดวาจากการซื้อตัวบุคคลใหไปทํางานกันในราคาแพง  และมีการตื่นตัวในการใหการศึกษา  พัฒนา
ฝกอบรม สัมมนา คนในกิจการของตนมากขึ้นเห็นไดจากมีสถาบัน สมาคม บริษัท เปนอันมากทํากิจกรรม
และใหบริการในการนี้อยู 
 การเรียนรูเกี่ยวกับธรรมชาติของคน เปนสิ่งจําเปนมากสําหรับการดําเนินกจิการใหยังความสําเร็จ
ในยุคปจจุบัน 
 ในยุคปจจุบันมีแนวโนมที่เห็นไดชัดวา การตัดสินขอพิพาทดวยกําลังและอาวุธที่รายแรง กําลัง
เปนที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย   การใชระเบิดแรงสูงทําการวินาศกรรม   การทําลายลางกันดวยอาวุธ
สงครามเกิดขึ้นเสมอ จนเปนเรื่องปกติธรรมดา พฤติกรรมเหลานี้เนื่องมาจากความไมรูในธรรมชาติที่
แทจริงของคนเปนสวนใหญ 
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 17.2  ธรรมชาติบางประการของคน 
 ความตองการของคนไมมีที่ส้ินสุด และในบางครั้งยากทีจ่ะเขาใจและทาํตามได 
 ความตองการของคน 

- ตองการที่จะมชีีวิตอยู, อยูอยางสุขสบาย 
- ตองการอาหาร 
- เครื่องนุงหม 
- ที่อยูอาศัย 
- ยารักษาโรค ฯลฯ 
คนที่ดีนั้นจะตองประกอบไปดวยส่ิงสําคญัที่รวมกันเขาและตองสมดลุกับสิ่งอ่ืนดวย คือ 
 17.2.1  รางกาย รางกายจะตองสมประกอบ แข็งแรง มีสุขภาพอนามัยดี ไมขี้โรค ฯลฯ 
รางกายของคนก็ตองมีการบํารุงรักษาพอสมควรในการบํารุงรักษา 4 ประการ เชน 

1) Preventive คือ การทําความสะอาดรางกาย ตรวจรางกายประจําป ฉดีวัคซีน ปลูกฝ
เพื่อปองกันโรคตางๆ ฯลฯ 

2) Breakdown คือ การรักษาพยาบาล เมื่อไดรับบาดเจ็บจากอุบัติเหตุ การรักษาพยาบาล
เมื่อเจ็บไข ฯลฯ 

3) Corrective คือ การผาตัดแกไขสวนของรางกายที่พกิาร ฯลฯ 
4) Maintenance Elimination คือ การรักษาสขุภาพอนามยัใหดีอยูเสมอ เพื่อที่จะไมตอง

รับการบํารุงรักษาอยางอืน่ ฯลฯ 
17.2.2 กิจกรรมทางวญิญาณ    เชน   การนับถือและกิจกรรมทางศาสนา  คือ ไปวัด  ฟง 

เทศน ทําบุญ บวช  กิจกรรมเหลานี้จะยกจติใจคนใหสูงขึ้น 
17.2.3 กิจกรรมเกีย่วกับการผอนคลายอารมณหรือการลดความตึงเครียดทางอารมณ  

เชน  การพักผอนหยอนใจ ดูหนัง ฟงเพลง ทัศนาจร   คนถาไมมีการผอนคลายอารมณแลว อาจบา
ไดงายๆ     โดยเฉพาะอยางยิ่งในสังคมยุคปจจุบันซึ่งทุกคนตองดิ้นรนอยางหนักเพื่อความอยูรอด 

17.2.4      ขวญัและการบํารุงขวัญเปนสิ่งจาํเปนมากสําหรับคน   โดยเฉพาะคนงานไทยถา 
ขวัญไมดีจะทาํใหผลงานเสยีหมด 

เร่ืองขวัญนี้เปนเรื่องที่จะตองดูแลเปนพเิศษ     เพื่อใหงานดําเนนิไปอยางมีประสิทธิผล  
ฝายบริหารไมควรมองขามเรื่องนี้เปนอันขาด ปจจยัเหลานี้จะมีผลตอขวัญของคน 

1) ความมั่นคงของงาน  ความเปนที่ยอมรับในงานและความพอใจในงานของตน 
2) เสนทางการประกอบอาชีพและความกาวหนาในหนาทีก่ารงาน 
3) ความมั่นคงของสังคม ความสงบสุขของสังคมที่ตนอาศัยอยู 
4) หลักประกนัเมื่อปลดชรา เมื่อวางงาน 
5) มีสวัสดิการทีด่ีในที่ทํางาน และในสังคม 
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17.2.5     คนที่มีคุณภาพแมจะมีจํานวนนอย ยอมดกีวามคีนไมมีคุณภาพเปนจํานวนมาก 
1) คนจะมีคณุภาพไดก็ตองมีสวนประกอบขัน้พื้นฐานดังนี ้

-  มีการศึกษาดี 
-  มีการฝกฝนอยูเสมอ 
-  มีประสบการณในงาน 

2) เพื่อที่จะใหคนที่ทํางานใหกบักิจกรรมมีประสิทธิภาพและไดผลสมความมุงหมาย 
วิธีการตอไปนีจ้ะใชไดอยางมีประสิทธิผล ใชใหเหมาะสมและถูกวิธี คอื 

-   จัดผังและระบบการบริหารใหเหมาะสม 
-   มีการจูงใจอยางไดผล 
-   มีการสื่อสารอยางมีประสิทธิภาพ 
-   สรางทีมงานและจิตสํานกึในการทํางานเปนทีม 
-   มีการฝกอบรมที่ดี 
-   มีจิตสํานึกดานความปลอดภัย 

3) สรุป เพื่อใหงานบํารุงรักษาเครื่องจักรดาํเนินไปไดผล คนที่ทําหนาที่นี้จะตองมี
คุณภาพดี  คนจะมีคุณภาพดไีดตองไดรับการบํารุงรักษาดี เพื่อที่จะใหงานบํารุงรักษา
มีผลทวี ทั้งเครื่องจักรและคน 

 
18. ปญหาหลักของงานบํารงุรักษา 
 

 18.1 ฝายจัดการใหความสําคัญและความรูผลของงานบํารุงรักษา ที่มีตอผลผลิตนอยมาก งาน
บํารุงรักษา จึงถูกจัดระดับความสําคัญเปน “’งานชั้น 2” 
 18.2  มีผูรูเกี่ยวกับธรรมชาติของงาน และวธีิควบคุมงานบํารุงรักษานอยมาก 
 18.3 ไมคอยมผูีใหความสําคญัในดานการฝกอบรมอยางสม่ําเสมอแกพนักงานบํารุงรักษา   และ
พนักงานเดินเครื่องจักร 
 18.4  การบํารุงรักษามักถูกมองวา ไมจําเปนตองมีกฎเกณฑอะไรนัก 
 18.5  พนักงานบํารุงรักษา  ไมคอยไดมีโอกาสรับทราบแนวความคิดของการบํารุงรักษาสมัยใหม   
จึงปฏิบัติงานไมเทาที่กําลังและความคิดจะอํานวย 
 18.6  การบํารุงรักษาปองกัน มักถูกละเลยไป หรือแมแตถูกขัดขวางโดยพนักงานบรหิารช้ันสูง 

 18.7  เมื่อมีการพิจารณาสั่งซ้ือเครื่องจักร มักไมมีใครนึกถึงความยากงายในการบํารุงรักษา   ทั้งนี้
เปนผลจากการที่พนักงานบํารุงรักษา ไมมีโอกาสไดมีสวนรวมในการตัดสินในการซื้อเครื่องจักร 
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2.2.2  ทฤษฎีวงจรเดมมิ่ง 
 

วีรพงษ  เฉลิมจิระรัตน (2542) ไดกลาวถึงทฤษฎีวงจรเดมมิ่ง  ดังนี้ 
 

การบริหารคืออะไร 
 คําวาการบริหารหรือการจัดการ (Management ในภาษาอังกฤษ) มีความหมายในหลายสาขา
วิชาชีพ เพราะนอกจากจะใชในการบริหารคุณภาพ (Quality Management) แลว ยังใชในที่อ่ืนๆ อาทิ การ
บริหารตนทุน (Cost Management) การบริหารบุคคล (Personnel Management) และยังหมายถึง ผูจัดการ
หรือผูบริหารเมื่อกลาวรวมๆ อีกดวย  
 

 ในที่นี้ขอนยิาม คําวา การบริหาร ดังนี้คือ 
 “การบริหาร คือ กระบวนการใชกิจกรรมตางๆ ที่จําเปนตอการทํางานอยางตอเนือ่ง อยางมีเหตุมี
ผลและมีประสิทธิภาพเพื่อใหงานนัน้ๆ บรรลุเปาหมายทีไ่ดกําหนดไว” 
 ไมวาเราจะตองบริหารกิจกรรมใดๆ เราจะหลีกหนไีมพน ขั้นตอน 4 ขั้นตอนในการทํางาน ดังนี ้
 

  
ขั้นที่ 1 : เตรียมแผนงาน (Plan) 

 ขั้นที่ 2 : ลงมือปฏิบัติงานตามแผนนั้น (Do) 
 ขั้นที่ 3 : ตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน (Check)  
 ขั้นที่ 4 : ปฏิบัติการใดๆ ที่เหมาะสมกับผลการตรวจสอบในขั้นที่ 3 (Act) 

 
 
 
 
 
 
 
 ซ่ึง 4 ขั้นตอนนี้จะตองปฏิบัติตอเนื่องกนัไปไมส้ินสุด ซ่ึงเขียนไดวา Plan-Do-Check-Act หรือ 
PDCA ซ่ึงเสมือนกับเปนวงจรอันหนึ่ง ซ่ึงอนัที่จริงเปนทีย่อมรับกันวา วงจรเดมมิ่ง (The Deming Cycle) 
 วงลอ PDCA คืออะไร 
 เมื่อเราเดินทางมาถึงที่ทํางานในตอนเชา บอยครั้งที่เรานึกถามตนเองในใจวา 

- มีงานชิ้นไหนที่เราตองทําใหเสร็จบางในวันนี ้
- ฉันจะตองทําอะไรบางเพื่อใหงานดงักลาวเสร็จสิ้นไปได 
และเราอาจคิดคํานึงตอไปอีก 2 ขั้นตอนก็ได อาทิ :- 
- ฉันคิดวาจะตองหาวิธีการทํางานวันนี้ใหเสร็จไดอยางไร 
- แตเพราะวา เราไดพบปญหาอะไรบางเมื่อวันกอนจากการปฏิบัติงานลักษณะเชนนี้ ฉะนั้นใน

วันนี้ฉนัจะเปลี่ยนวิธีการใหมเพื่อหลีกเลี่ยงกับปญหาที่ตองประสบมาแลวกอนหนานี ้
ความคิดในดานการพยายามจะจดัวางแผนงานประจําวันอันนี้ก็คือ ตวัการวางแผน (Plan) ในวงลอ  

PDCA  
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 ตอจากนั้น เราลงมือปฏิบัติงานตามแผนงานที่วางไวนี้ ดงัตัวอยางงานที่ทํา เชน 
- จัดเตรียมเอกสารตางๆ  
- กรอกแบบฟอรมงานตางๆ 
- ลงมือปฏิบัติงานในสายการผลิต 
งานเชนกลาวนี้ก็คือ การปฏิบัติการ (Do) ในวงลอ PDCA นั่นเอง 
สมมุติวา เราปฏิบัติงานไปจนกระทั่งพักเที่ยง เรากลับมาดูวาปริมาณงานที่ทําไดทําไปแลวทั้งหมด

ในชวงเชานี้ไดเทาใด เทยีบกับเปาหมายทีว่างเอาไวตั้งแตเชา หากบังเอิญพบวา เพิ่งทํางานเสร็จไปไดคร่ึง
เดียวเทานัน้ เราคงตองแปลกใจวา ทําไม จึงทํางานไดลาชาในการทํางาน เราอาจคนพบวา 

- มีเครื่องจักรเสีย ตองหยุดทํางานหลายครั้ง 
- มีการเอางานอืน่ที่มิไดวางแผนเอาไวมาแทรกขอทํากอน ทําใหตองหยุดงานในแผนงานไป 
- เราวางแผนจํานวนงานมากเกินกวาความเปนจริง (ทั้งๆ ที่ทํางานไดอยางราบรื่น แตก็ไมอาจ

ทําใหหมดในเวลาได) 
การตรวจสอบจํานวนงานทีท่ําไปแลว และสืบคนหาอุปสรรคหรือปญหาในงานเชนวานีก้็คือ 

ขั้นตอนการตรวจสอบ (Check) ในวงลอ PDCA อีกเชนกนั 
 พอเขางานชวงบาย เราอาจตองตั้งใจใหมวา จะตองพยายามทํางานที่เหลือใหเสร็จทันกําหนดใหได 
แมวาจะไดลาชาไปแลวในชวงเชาก็ตาม วธีิการใหมๆ ที่เพิ่มขึ้นในชวงบายนี้ อาจไดแก 

- การเปลี่ยนแปลงเทคนิคหรือวิธีการทํางานใหม 
- เพิ่มความตั้งใจมากขึ้น และเพิ่มประสิทธิภาพของตัวเรา 
- ปฏิเสธการทํางานอื่นที่จะมาขัดขวางงานทีก่ําหนดแผนงานไวแลว หรือการขอความชวยเหลือ

จากคนอื่น 
วิธีการตางๆ เหลานี้ ที่ถูกนาํมาปฏิบัติเพื่อตอบโตตอปญหาที่ไดคนพบในชวงกอนพกัเที่ยงนี้ก็คือ 

การปฏิบัติการใดๆ (Act) ที่จะเหมาะสมกับผลการตรวจสอบที่เราพบ และก็คือ ขัน้ตอนที่ 4 ในวงลอ 
PDCA อีกเชนเดียวกัน 
 ในการทํางานประจําวนัของผูบริหาร เราจาํเปนตองมีการทํางานใน 4 ขั้นตอนของวงลอ PDCA 
อยางตอเนื่องไมมีส้ินสุดเชนนี้เสมอ ดังแสดงในรูปตอไปนี้ 
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                                                                           รูปที่ 2.9  วงลอ PDCA 
 

 

 
 
 
 
 
 

 วงลอ PDCA ก็คือวิธีการที่เปนขั้นตอนในการทําใหงานเสร็จอยางถูกตองอยางมี
ประสิทธิภาพและเชื่อถือวางใจได ซึ่งประกอบดวย การเขียนแผนงาน การนําแผนงานไปลง
มือปฏิบัติ การตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน และการปฏิบัติการแกไขปญหาใดๆ ที่ทําใหงาน
ไมบรรลุเปาหมายที่วางไวนั้น 

P 
1. Plan 

C 
3. Check 

D 
2. Do 

A 
4. Act 

ดังนั้น การหมุนวงลอ PDCA อยางตอเนื่องและมีประสิทธิภาพ จึงเปนสวนสําคัญของการ
บริหารงานและการทํางานตางๆ ใหบรรลุเปาหมายได 

 

 เราลองมาดูรายละเอียดของงานแตละขั้นตอน ดังนี ้
 ขั้นตอนที่ 1 : เขียนแผนงานขึ้นมา (Plan)  
 ในการเขยีนแผนงานใดๆ เราตองไมลืม 3 ประเด็นสําคัญ คือ  

1. กําหนดวัตถุประสงคใหชัดเจน และพรอมกําหนดคุณลักษณะที่จะใชควบคุมลงไปดวย 
2. กําหนดเปาหมาย * ที่วัดได 
3. กําหนดวิธีการทํางาน (เพื่อจะบรรลุเปาหมายเหลานัน้) 
ขั้นตอนที่ 2 : ลงมือปฏิบัติการตามแผนงาน (Do) 
ในขั้นตอนลงมือปฏิบัตินี้ ยังอาจแบงยอยไดเปน 3 ชวง คือ  
1. ทําการศึกษาและฝกอบรมใหเขาใจในวิธีการทํางานที่ตองใช 
2. ลงมือทําการตามวิธีการเหลานี้ 
3. ทําการเก็บขอมูลลักษณะจําเพาะทางคุณภาพ ** ตามวิธีการที่กําหนดไวแลว 
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ขั้นตอนที่ 3 : ตรวจสอบผลการปฏิบัติการนั้น (Check)  
ในขั้นตอนนี้ เราจะตรวจสอบความคืบหนาของงานและประเมินผลงานนั้น 
1. เพื่อตรวจสอบดูวา งานทีไ่ดนั้นตรงตามมาตรฐานที่กําหนดหรือไม 
2. ตรวจสอบดูวาคาที่วัดไดเหลานั้นและผลการทดสอบตรงตามมาตรฐานหรือไม 
3. ตรวจสอบวาลักษณะจําเพาะทางคุณภาพสอดคลองกับเปาหมายหรือไม 
ขั้นตอนที่ 4 : ทําการแกไขขอบกพรอง (ถาจําเปน) (Act) 
จากผลของการตรวจสอบ หากพบวาเกดิขอบกพรองขึ้นทําใหงานที่ไดไมตรงตามเปาหมาย ให
ปฏิบัติการแกไขปญหาตามลักษณะปญหาที่คนพบในขัน้ตอนที่ 3 กลาว คือ 
1. ถาผลงานเบี่ยงเบนไปจากเปาหมาย ตองแกไขที่ตนเหต ุ
2. ถาพบความผิดปกติใดๆ ใหสอบสวนคนหาสาเหตแุลวทําการปองกนั เพื่อมิใหความผิดปกติ

นั้นเกดิขึ้นซ้ําอีก 
3. พัฒนาหรือปรับปรุงระบบหรือวิธีการทํางานนั้น 
ดังนั้น การทําทั้ง 4 ขั้นตอนอยางตอเนื่องและไมมีจดุสิ้นสุด จึงเสมือนการหมุนวงลอ PDCA อัน

เปนวงลอแหงการพัฒนาการตลอดไป 
 ในขอ 3 ของขั้นตอนที่ 4 นัน้ เปนการยกระดับมาตรฐานของเปาหมายใหดียิ่งขึน้เรือ่ยไป แมวาผล
การปฏิบัติงานที่วัดไดนั้นอาจไมพบจดุบกพรองใดๆ กต็าม แตการลงมือวางแผนงานที่มีระบบงานหรือ
วิธีการทํางานที่ดีกวาเกา ยอมเปนการเชื่อมตอวงลอ PDCA ที่ด ี
  
 
เปาหมายคือ การปรับปรุง QCDSM  
เปาหมายของการหมุนวงลอ PDCA คือ 
การยกระดับของ QCDSM คือ 
Quality = Q = คุณภาพงาน 
Cost = C = ตนทุนการผลิต 
Delivery = D = การสงมอบสินคา 
Safety  = S = ความปลอดภัย 
Morale = M = ขวัญกําลงัใจพนักงาน 
 
 
 
        วิธีการทํางาน 

A 
C D 

P 

D 
P 

A 
C D 

P 
การปรับปรุง 
QC DSM 

C 

P 
D C 

A 

A 

 
                                                      รูปที่ 2.10  วัฏจักรของวงลอ PDCA 
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2.2.3  ทฤษฎีการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

              นิยามของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE)  
 คํานิยามของ OEE มีดวยกนัหลากหลายความหมาย โดยในเชิงของการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
สวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) นั้น OEE เปนการรวมการปฏิบัติงานการบํารุงรักษา และ
การจัดการเครือ่งมือและทรัพยากรที่ใชในการผลิต (Dal, 1999) 
 ในสวนของการใช TPM ในการแกไขปญหาการสูญเสียทางการผลิต คาใชจายทางออมและ
คาใชจายที่ซอนอยูนั้น Nakajima (1988) ไดเสนอแนะวา “OEE เปนตัววัดที่สามารถแสดงใหเห็นถึง
คาใชจายตางๆ ที่ซอนอยูได” และยังไดเสนออีกวาการใชงาน OEE ใหเกิดผลสูงสุดนั้นควรใชรวมกับ QC 
Tools เชน ผังพาเรโต และผังกางปลา เปนตน ซ่ึงการนําไปใชงานแบบนี้เปนจุดสําคัญในการคงอยูของ
ระบบการวดัประสิทธิภาพของโรงงาน ดังนั้นจากทีก่ลาวมาขางตนสรุปไดวา OEE เปนตัววัดกระบวนการ
ทํางานมากกวาวัดเชิงกลยุทธ OEE ใหม ระดับที่ 2 คือ สามารถใชคา OEE ที่คํานวณจาก 1 สายการผลิตมา
เปรียบเทียบประสิทธิภาพกบัการสายการผลิตอ่ืนๆ หรือระหวางโรงงานไดโดยเนนที่สายการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพไมดี สวนระดบั 3 คือ คา OEE สามารถบอกถึงสมรรถนะของเครื่องจักรไดซ่ึงจะชีใ้หเห็นถึง
ดานทรัพยากรในการทํา TPM ได 
 ความสูญเสียใหญ 6 ประการ 
 Nakajima(1988) ไดอธิบายความสูญเสียใหญ 6 ประการ ดังนี ้

1. ความสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรเสียหรือขัดของ (Machine Breakdowns) 
- การทํางานของเครื่องจักรหยดุลงอันเนื่องมาจากสาเหตุตางๆ เชน สายพานขาด มอเตอรไหม 

ลูกปนแตก ระบบ Heater ไมทํางาน ฯลฯ 
- ตองมีการหยุดการผลิตเพื่อทําการซอมแซม รวมถึงการเปลี่ยนชิ้นสวน ใชเวลาในการแกไข

มากกวา  5 – 10 นาที 
- เสียเวลาและจาํนวนการผลิต 
เปาหมาย “เครื่องจักรเสียเปนศูนย (Zero Breakdowns)” 
2. ความสูญเสียเวลาเนื่องจากการปรับตั้งและปรับแตง (Set-up and Adjustment) 
- เปนเวลาสูญเสียในการเปลีย่นรุนการผลิตในแตละครั้ง ซ่ึงเปนเวลาตั้งแตการผลิตภัณฑเดิม

เสร็จสิ้นไป จนถึงเวลาที่ผลิตภัณฑตัวใหมที่ดีตัวแรกผลิตเสร็จ 
- การทดสอบหาเงื่อนไขการผลิตที่ดีที่สุดในการผลิตแตละครั้ง 
- เสียเวลาและจาํนวนการผลิต 
เปาหมาย “ลดเวลาในการปรบัตั้งและปรับแตงใหต่ํากวา 10 นาที (Single Minute Exchange of Die 
, SMED)” 
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3. ความสูญเสียประสิทธิภาพเนือ่งจากความเรว็การเดนิเครื่องชาลง (Speed Losses) 
- มีความแตกตางของความเร็วมาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิต 
- เครื่องจักรมีความเร็วมาตรฐาน / กําลังผลิต / Cycle Time ต่ํากวามาตรฐานที่ไดกําหนดไว 
- ไดช้ินงานนอยกวาที่ควรจะเปน 
เปาหมาย “ลดความแตกตางของความเร็วมาตรฐานกับความเร็วจริงในการผลิตเปนศูนย” 
4. ความสูญเสียประสิทธิภาพเนือ่งจากเครื่องหยุดเล็กนอย และเดินเครื่องตวัเปลา (Idling and 

minor stoppages) 
- เครื่องจกัรหยดุทํางานชั่วคราวเนื่องจากสาเหตุตางๆ เชน ช้ินงานตกลงไปขัด ไฟตก สวิตซไฟ

ตัด เปนตน 
- เครื่องจักรทํางานแตไมมีช้ินงานปอน เชน รอวัตถุดิบปอน เปนตน 
- เครื่องจักรไมตองการซอมแซมแตมีการเสียเวลารอการแกปญหาเล็กนอย ใชเวลาต่ํากวา 5 – 

10 นาที 
เปาหมาย “เครื่องจักรหยุดเลก็นอยและเดนิเครื่องตัวเปลาเปนศนูย” 
โดยความสูญเสียขอ 3 และ 4 นี้จะใหในการหาคาประสิทธิภาพการเดนิเครื่องจักร (Performance  

Efficiency) 
5. ความสูญเสียเนื่องจากผลไดลดลง และของเสียเมื่อเร่ิมเดนิเครื่อง (Start-up and reduced yield)  
- สูญเสียวัตถุดบิ / ผลิตภัณฑไมไดตามขอกาํหนดอันเนื่องมาจากสาเหต ุ

ก. การผลิตในชวงเร่ิมตน 
ข. เร่ิมผลิตหลังจากหยดุพัก 
ค. ชวงเปลี่ยนผลติภัณฑใหม 
ง. เร่ิมผลิตหลังจากหยดุซอม 

เปาหมาย “ลดเวลา / ความสญูเสียชวงเริ่มเดินเครื่องใหนอยที่สุด” 
6. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียและชิ้นงานรอแกไข (Defects and rework) 
- ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด และไมสามารถแกไขเพือ่สงใหแผนกถัดไปหรือ

ลูกคาได 
- ผลิตภัณฑที่ไมไดมาตรฐานตามที่กําหนด แตสามารถซอมแซมปรับแตงใหไดตามมาตรฐานที่

กําหนดได 
- เสียเวลาและจาํนวนการผลิต 
เปาหมาย “ของเสียเปนศูนย (Zero Defect)” 
โดยความสูญเสียทั้ง 2 ขอนี้ใชในการพจิารณาจํานวนของเสียที่เกิดขึน้ในโรงงานนั่น คือ  
 

 
               OEE (%)     =    อัตราการเดินเครื่องจักร (%) x ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (%) x อัตราคุณภาพ (%) 



 35

งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 Nakajima (1988) ไดเสนอคาของสวนประกอบตางๆ ของ OEE ดังนี ้

- อัตราการเดินเครื่องจักร ควรมีคามากกวา 90%  
- คาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร ควรมีคามากกวา 95% 
- อัตราคุณภาพ ควรมีคามากกวา 99% 
ซ่ึงที่ระดับตางๆ เหลานี้จะทาํใหไดคา OEE ประมาณ 85% งานวิจยัในเรื่องของระดับของอัตรา

การเดินเครื่องจักร คาประสิทธิภาพการเดนิเครื่องจักรและอัตราคุณภาพที่เหมาะสมนั้น ยังไมเปนที่ชัดเจน
นักเนื่องจากมคีวามคิดเหน็ทีห่ลากหลายแตกตางกันไปถึงระดับของคา OEE ที่ยอมรับได Kotze (1993) 
กลาววาคา OEE ที่มากกวา 50% นั้นเปนคาที่มีความเปนจริงและสามารถใชประโยชนในการกําหนด
เปาหมายได สวน Ericsson (1997) รายงานวาระดับ OEE ที่ยอมรับไดมคีาระหวาง 30 –80% และงานวิจยั
ของ Ljungberg (1998) รายงานวาคา OEE มีคาระหวาง 60 75% 

ในการเปรยีบเทียบสวนประกอบตางๆ ของคา OEE Ljungberg (1998) รายงานวาโดยเฉลี่ยแลวจะ
มีคา OEE ที่ 50% และเมื่อใชขอมูลเดียวกันจะไดคาอัตราการเดินเครือ่งจักร 80% (โดยคานี้มีมาตรฐานที่
เสนอโดย Nakajima คือ 90%) สําหรับคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรนั้น Ljungberg พบวา บริษัทสวน
ใหญจะมีคามากกวา 70% และมี 1 บริษัทที่ไดมาตรฐานที่ 95% ตามที่ Nakajima กําหนด สวนคาอัตรา
คุณภาพจากรายงานของ Ljungberg พบวาจะมีคาเฉลี่ยที ่99% โดยตรงกับคามาตรฐานที่ Nakajima เสนอไว 
คือ 99%   ดังนัน้  จะเห็นไดวาเปนการยากที่จะกําหนดวา OEE ที่เหมาะสมสําหรับทุกอุตสาหกรรม 

 
การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 

การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)    เปนตัวช้ีวัดประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักร ซ่ึงมีตัวแปรหลัก 3 คา คือ 

- อัตราการเดินเครื่อง (Availability)  
- ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) 
- อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 
 
OEE = Availability  x  Performance  x  Quality Rate 
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เวลารับภาระงาน (Loading Time) 

เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) Downtime 
Losses 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ 
(Net Operating Time) 

Speed 
Losses 

Startup Losses 

Defect and Rework 

Speed Losses 

Idling / Minor Stoppages 

Set / Adjustment 

Breakdowns 

Quality 
Losses 

จํานวนชิ้นงานดี 

เวลาหยุดตามแผน 
(Planned Downtime) 

เวลางานประจํา (Total Available Time) 

 
 

รูปที่ 2.11  รายละเอียดในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
อัตราการเดินเครื่อง (Availability) 
 คือ การแสดงความพรอมของเครื่องจักรในการทํางาน เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลา
เดินเครื่อง (Operating Time) กับเวลารับภาระงาน (Loading Time) 
 
อัตราการเดินเครื่อง  =  เวลารับภาระงาน   -   เวลาที่เครื่องจักรหยดุ 
         เวลารับภาระงาน 
 
   = เวลาเดินเครื่อง 
               เวลารับภาระงาน 
 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) 
 คือ   การแสดงสมรรถนะเครื่องจักรในการทํางาน เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลา
เดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) กับเวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 
 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = เวลามาตรฐาน   x   จํานวนชิน้งานที่ผลิตได 
                         เวลาเดินเครื่อง 
 
                 =    เวลาเดินเครื่องสุทธิ 
                     เวลาเดินเครื่อง 
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อัตราคุณภาพ (Quality Rate)  
 คือ  การแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตามขอกําหนดของเครื่องจักรตอจํานวน
ของที่ผลิตไดทั้งหมด 
 

อัตราคุณภาพ  = จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได   -   จํานวนชิ้นงานเสีย 
      จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 
 
   =     จํานวนชิ้นงานด ี
                จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 
 

            จํานวนชิ้นงานเสีย    *   งานเสีย (Defects) 
                    *   งานซอม (Rework) 
 
2.2.4  ทฤษฎีเกี่ยวกับการจูงใจ 
 

หลักพื้นฐานของการจูงใจ 

 การจูงใจ (Motivation) เปนสิ่งเราซึ่งทําใหบุคคลเกิดความคิดริเร่ิม ควบคุม รักษาพฤติกรรม และ
การกระทํา (Bovee and others. 1993: 462) มนุษยมีความตองการทางดานรางกาย (น้ํา อากาศ อาหาร การ
พักผอน และที่อยูอาศัย) และมีความตองการดานอื่น เชน การยกยองสถานะ ความรัก ความผกูพันกับ
บุคคลอื่น ความรูสึกที่ดี การให การประสบความสําเร็จ และการรกัษาผลประโยชนสวนตวั โดยทั่วไป
ความตองการจะเปลี่ยนแปลงเมื่อเวลาผานไป และแตกตางกันในแตละบุคคลดวย 
 เครือขายการสรางความพึงพอใจเพื่อตอบสนองความตองการและความจําเปน (The need-want-
satisfaction chain) การมองการจูงใจที่เกี่ยวของกับปฏิกิริยาเครือขาย ความตองการ ความรูสึก ซ่ึงเกิดขึ้น
เพื่อบรรลุความตองการหรือเปาหมาย เปนสาเหตุทําใหเกิดความตึงเครียด ความตองการที่ยังไมไดรับการ
ตอบสนองซึ่งทําใหเกิดการกระทําเพื่อใหบรรลุเปาหมายนั้น  ทําใหเกิดผลลัพธ  คือ  ความพึงพอใจ 
(Satisfaction) ดังรูปตอไปนี ้
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ความจําเปน 
(Needs) 

เพิ่มขึ้นเปน 
(Give rise to) 

ความตองการ 
(wants) 

เปนสาเหตุ 
(Which)cause) 

ความตึงเครียด 
(Tension) 

เพิ่มขึ้นเปน 
(Which give rise to) 

การกระทํา 
(Actions) 

ผลลัพธคือ 
(Which result in) 

ความพึงพอใจ 
(Satisfaction) 

 
รูปที่ 2.12  เครือขายการสนองความพึงพอใจ สนองความตองการ และความจําเปน 

 
 ความตองการของรางกายอาจไดรับการกระตุนจากสิ่งแวดลอม เชน ไดกล่ินอาหารทําใหเกิดความ
หิว เปนตน   ส่ิงแวดลอมจะมีอิทธิพลตอการรับรูความตองการจิตวิทยา เชน การเลื่อนตําแหนงของ
บุคลากร กลุมสังคมจะชวยสนองความตองการความผูกพัน   และจะทําใหเกิดการจูงใจในการตอบสนอง
ความตองการของบคุคล 
 ความสลับซับซอนของการจูงใจ (Complexity of motivation) ส่ิงจูงใจของแตละบคุคลมีลักษณะ
ซับซอนและขัดแยงกัน บุคคลหนึ่งไดรับการกระตุนใหเกิดความตองการสินคาและบริการ เชน รถยนตคัน
ใหม บาน หรือ การเดินทาง และความตองการเหลานี้อาจจะสับสนและขัดแยงกนั เชนจะซื้อบานใหมหรือ
รถใหม ในขณะเดียวกนัแตละบุคคลอาจจะตองการยกยอง ตองการความสําเร็จ และตองการการผอนคลาย 
(เปนการขัดแยงระหวางเวลา ความตองการดานเวลาในการทํางาน เชน ความตองการที่จะไปตีกอลฟ หรือ
ไปดูภาพยนตร) 
 ส่ิงจูงใจ (Motivators) เปนปจจัยที่สามารถสรางความพึงพอใจ (Satisfaction) (Bovee and others. 
1993: G-10) หรือหมายถึง อิทธิพล (Forces) ซ่ึงชักจูงบุคคลใหกระทํา เปนอิทธิพลที่มีผลตอพฤติกรรม
มนุษย (Weihrich and Koontz. 1993: 465) และอิทธิพลตอพฤติกรรมของบุคคล จะทาํใหบุคคลสรางความ
แตกตางในตัวเองภายในองคการผูบริหารจะเปนผูจูงใจ และเปนผูคนหาสิ่งนี้ บคุคลจะตอบสนองความ
ตองการไดหลายดาน ตวัอยาง ตองการความรักความผูกพัน โดยเปนสมาชิกคลับมากกวาอยูในธุรกิจ การ
ตอบสนองความตองการดานเศรษฐกจิ โดยการทํางานทีดู่ดี ที่สามารถตอบสนองความตองการดานสถานะ 
 ความแตกตางระหวางการจูงใจและความพงึพอใจ (Difference between motivation and 
satisfaction) การจูงใจ (Motivation) เปนสิ่งเรา และความพยายามที่จะตอบสนองความตองการหรือ
เปาหมายสวนความพึงพอใจ (Satisfaction) หมายถึง ความพอใจเมื่อความตองการไดรับการตอบสนอง 
ดังนั้น การจูงใจจึงเปนสิ่งเราเพื่อใหไดผลลัพธคือความพึงพอใจซึ่งเปนผลลัพธ ดังรูปที่ 2.13 ซ่ึงเมื่อเกิด
แรงจูงใจขึน้ แลวสามารถตอบสนองแรงจูงใจนั้น ผลลัพธก็คือความพึงพอใจ 
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การจูงใจ (Motivation)  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.13  ความแตกตางระหวางก

 
 ในทัศนะของฝายจัดการจะตองศึกษาถึงความพึง
สูง แตมีระดับการจูงใจที่ต่ํา ซ่ึงทั้งสองอยางตรงขามกัน 
ที่ไดรับจากตําแหนงหนาที่นอยกวาความตองการ 
 ทฤษฎีการจูงใจ ของ B.F. Skinner อางถึง ทฤษฎ
ซ่ึงอุปมาอุปไมยเปรียบเทยีบการใหรางวลั (Rewards) แล
ที่ตองการเกิดจากนิทานทีว่าถาจะใหลิงเคลือ่นที่จะตองให
ขางหลัง ดังรูปที่ 2  
 การใหรางวัลหรือหัวผักกาด (Rewards หรือ Ca
โบนัสแมวาเงนิไมใชส่ิงจูงใจประการเดยีว แตก็ยังคงเป
รางวัลแลวอาจใชการเพิ่มคาจางการเลื่อนตาํแหนง กา
ผูบริหาร ไมไดถือเกณฑการทํางานของผูบริหารแตละคน
 การลงโทษหรือไมเรียว (Penalties หรือ Stick)
การลดโบนัส การลดตําแหนง และการลงโทษอื่นๆ ก็ยังเป

ทฤษฎีเสริมแรง (Reinforcement theories) หรือ
เปนทฤษฎีที่วาพฤติกรรมของมนุษยถือเกณฑความสัมพ
นั้น หรือหมายถึงกระบวนพฤติกรรมของคน  ซ่ึงการเรียน
Skinner จากมหาวิทยาลัย Havard ไดพัฒนาทฤษฎีนี้ 
เรียกวา ทฤษฎีการเสริมแรงดานบวก (Positive reinforc
modification) ซ่ึงคิดวาแตละบุคคลจะไดรับการจูงใจ  โด
ทํางาน และผลการทํางาน จากการกระทําที่ไมเหมา
reinforcement)  
ผลลัพธ
(Results)
ความพึงพอใจ 
(Satisfaction) 
ารจูงใจและความพึงพอใจ 

พอใจของบุคคล พยายามสรางความพึงพอใจให
การจูงใจบุคคลระดับสูง บุคคลมักจะพบวารางวัล

ีหัวผักกาด (Carrots) และ ทฤษฎไีมเรียว (Stick) 
ะการลงโทษ (Penalties) เพื่อที่จะชกันําพฤติกรรม
แครอทดานหนาของลิง และตามดวยใชไมเรียว

rrots) เปนเงินในรปูของการจายคาตอบแทนหรือ
นปจจยัที่สําคัญ นอกจากการใชเงนิเปนการให
รใชระบบคุณธรรม และการใชโบนัสสําหรับ
 

 อยูในรปูความกลัว เชน กลัวตกงาน ขาดรายได 
นสิ่งจูงใจทีสํ่าคัญเชนกัน) 

 การปรับปรุงพฤติกรรม (Behavior modification) 
ันธระหวางพฤติกรรมหนึ่งกับผลของพฤติกรรม
รูเกิดจากประสบการณในอดีต  นักจิตวิทยา B.F. 

 และไดนํามาใชเปนเทคนิคในการจูงใจ ทฤษฎีนี้
ement) หรือการปรับปรุงพฤติกรรม (Behavior 
ยการออกแบบที่เหมาะสมของสิ่งแวดลอมในการ
ะสมจะทําใหเกิดผลกระทบดานลบ (Negative 
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 กฎแหงผลลัพธ (Law of effect) ไดกลาววา การเกิดพฤตกิรรมซ้ําเปนผลจากความพอใจ แตถาผล
ของพฤติกรรมไมพอใจ เขาก็จะเลกิพฤติกรรมนั้น หรือมพีฤติกรรมที่แตกตางไป 
 Skinner และผูรวมงานไดศกึษาถึงการทํางานที่ดี ที่ควรยกยอง วิเคราะหสถานการณการทํางาน
เพื่อพิจารณาสาเหตุซ่ึงแรงงานมีการปฏิบัติ และกระตุนการเปลี่ยนแปลงเพื่อกําจัดปญหาและอุปสรรคใน
การทํางาน เปาหมายการมสีวนรวมของแรงงานและการชวยเหลือ การปอนกลับอยางรวดเรว็จากผลลัพธ
จะเกดิขึ้น ตลอดจนการปรบัปรุงการทํางานเปนรางวัลจากการยอมรับและการยกยอง โดยวิธีการยกยอง
บุคคลที่เขาทําดี 
 รูปแบบของทฤษฎีเสริมแรง (Form of reinforcement) งานของ Skinner เนนย้ําแรงจูงใจซ่ึงเปน
พื้นฐานในการปรับปรุงพฤติกรรม   และเปนเทคนิคในการเปลี่ยนพฤติกรรมของมนุษย เขาเชื่อวา
พฤติกรรมของมนุษยถูกเปลี่ยนไปเนื่องจากแรงจูงใจ   เทคนิคนี้สามารถทําใหมนุษยเกิดพฤติกรรมซ้ําหรือ
เปลี่ยนพฤติกรรมอื่น ทฤษฎีการเสริมแรงทําได 4 วิธี คือ  (1) การเสริมแรงดานบวก (Positive 
reinforcement)  (2) การเรียนรูการหลีกเลี่ยง (Avoidance learning)   (3) การกําจัดหรือปราบปราม 
(Extinction)    (4) การลงโทษ (Punishment) ดังรูปตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

การเพิ่มพฤติกรรม 
(Increasing behavior) 

การเสริมแรงทางบวก 
(Positive reinforcement) 

เสนอผลลัพธที่เปนบวก 
(Deliver positive 
consequences) 

การเรียนรูการหลีกเลี่ยง 
(Avoidance learning) 

ยับยั้งผลลัพธที่เปนลบ 
(Withhold negative 

consequences) 

การสูญเสีย 
(Extinction) 

ยับยั้งผลลัพธที่เปนบวก 
(Withhold positive 

consequences) 

การลงโทษ 
(Punishment) 

เสนอผลลัพธที่เปนลบ 
(Deliver negative 

consequences) 

การลดพฤติกรรม 
(Decreasing behavior) 

รูปที่ 2.14  ทัศนะแนวทางการเสริมแรง 

 
1. การเสริมแรงดานบวก (Positive reinforcement)  หมายถึง   การบริหารรางวัลตอบแทนตามผล 

การปฏิบัติงานเพื่อใหเกิดพฤติกรรมที่พึงปรารถนา เปนการสรางใหเกิดพฤติกรรมมากขึ้น ดวยการให
รางวัลพิเศษสาํหรับการกระทําอยางใดอยางหนึ่ง เชน การสรรเสริญพนักงานเมื่อทาํงานเสร็จตามกําหนด 
เมื่อพนักงานไดรับการชมเชย ถือวาเปนการกระตุนใหเกดิผลสําเร็จของการทํางานในอนาคต 
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2. การเรียนรูการหลีกเลี่ยงปญหา (Avoidance learning)   หรือการเสริมแรงดานลบ  (Negative  
reinforcement) หมายถึง การจัดลําดับเหตกุารณ (ปญหา) ที่ไมนาพึงพอใจตอจากพฤติกรรมที่พึงพอใจ การ
เรียนรูที่เกดิขึน้เพราะพนักงานสามารถปฏิบัติตามหนาทีไ่ดทําอยางอื่น เนื่องจากกลัวผลรายที่จะไดรับ เชน 
เจานายสั่งลูกนองวา คณุอยาทํางานลาชา การเรียนรูการหลีกเลี่ยงปญหา เกิดจากบุคคลตองการเลี่ยงผลลัพธ
ที่ไมนาพึงพอใจ จึงมีพฤตกิรรมที่ไมทําใหเกิดผลลัพธนั้น 

3. การยับยั้งพฤติกรรม (Extinction)     หมายถึง      การเลิกใหรางวัลเพื่อจดุมุงหมายในการยับยั้ง 
พฤติกรรมอยางใดอยางหนึ่งในอนาคต เปนการลดพฤติกรรมซึ่งมีผลดานบวกซึ่งเกี่ยวของกับพฤติกรรม 
เปนการปราบพฤติกรรมบางอยางโดยการลดการเสริมแรงเกี่ยวกับการแสดงออก ตัวอยาง ผูบริหารซึ่ง
ตองการใหพนักงานทํางานลวงเวลานอยลง โดยการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น จะเลิกขอบคุณ
พนักงานที่ทํางานลวงเวลา และการทํางานในวันสุดสัปดาหเขาจะไมไดรับการกระตุนใหมีพฤติกรรม
ตอเนื่อง 

4. การลงโทษ (Punishment)  หมายถึง  การปรับพฤติกรรมซึ่งเกี่ยวของภายใตเงื่อนไขทีว่า   ผลที่ 
ตามมาดานลบจะชวยลดหรือยบัยั้งพฤตกิรรม เปนการลดพฤติกรรมเนื่องจากผลลัพธที่ไมพึงพอใจ แมวา
รางวัลจะเปนวธีิการที่มีอํานาจในการกําหนดพฤติกรรมพนักงาน ผูบริหารจะใหสัญญาณที่ผิดพลาดจาก
พฤติกรรมสวนตัว เครื่องมือตางๆ ที่ใช เชน การวากลาวตักเตือน การลดอํานาจหนาที่ 
 หลักพื้นฐานของการจูงใจ (Fundamental of motivation) การศึกษาถึงอิทธิพลซ่ึงกําหนดการ
ทํางานของพนกังานไมใชงานที่งาย สาเหตุที่พนักงานมคีวามกระตือรือรนและมีการทํางานที่สามารถทให
บรรลุความสําเร็จอยางสม่ําเสมอ สาเหตุที่พนักงานมกีารทํางานในระดับต่ํา พนักงานเสียกําลังใจและเริ่ม
ขาดงาน คําถามเหลานี้ จะมสีาเหตุมาจากการจูงใจ 
 
 

ความสามารถ 
(Ability) 

การจูงใจ 
(Motivation) 

สิ่งแวดลอม 
(Environment) 

การทํางาน  
(Performance) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.15  สวนประกอบของการทาํงาน 
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 ผลการทํางานขึ้นกับปจจยั 3 ประการคือ (1) ความสามารถ (2) ส่ิงแวดลอม (3) การจูงใจ ดังรูปที่ 6 
ถาพนักงานมคีวามสามารถ และไดรับการสนับสนุนจากสิ่งแวดลอมองคการและมกีารจูงใจทีเ่พียงพอเขา
จะสามารถทํางานบรรลุเปาหมายที่ดไีด ถาหนึ่งของปจจัยเหลานี้ขาดไปการทํางานก็จะมีปญหา ปจจัยการ
จูงใจจะแตกตางกันในแตละบุคคล เพราะการจูงใจเปนสิ่งกระตุนภายในไมสามารถสังเกต วัด หรือ
วิเคราะหได ยิ่งไปกวานัน้การกระทําหรือการตัดสนิใจจะมีผลจากสิ่งจงูใจที่แตกตางกันหลายประการ ส่ิง
สําคัญที่สุดของผูบริหารและเปนงานที่ทาทายที่สุดก็คือความสามารถทําใหพนกังานทํางานไดในระดับ
สูงสุดเพื่อบรรลุเปาหมายขององคการ 
 ความทาทายในการจูงใจ (The motivation challenge) ในทศวรรษปจจุบันผูบริหารไดเผชิญปญหา
ที่สําคัญหลายประการ เกีย่วกับการจูงใจของพนักงาน คือ (1) การกระจายแรงงาน (Work-force diversity) 
(2) การปรับโครงสรางองคการ (Organizational restructuring)  (3) ความตองการพนักงานในระดับต่ํา
ลดลง (Fewer entry-level employees)   (4) ผูบริหารมากเกินความตองการ (An oversupply of managers) 
 กระบวนการจงูใจ (The motivation process) กระบวนการจูงใจเริ่มตนมีความตองการ (Needs) 
เกิดขึ้นการรับรูของบุคคลไมสมหวัง ดังรูปตอไปนี้ ตัวอยาง พนกังานจะรูสึกถึงความตองการงานที่ทาทาย 
คาตอบแทนทีสู่งขึ้น การยอดรับจากกลุมงาน ความตองการเหลานี้นําไปสูกระบวนการตดัสินใจของ
พนักงานใหสามารถตอบสนองความพึงพอใจและตามดวยการกระทาํ ซ่ึงอาจกระตุนโดยการใหรางวัล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. การรับรูความตองการ (Recognize need) 
          [ทฤษฎีความตองการ (Need theories)] 

2. การพิจารณาวิธีที่สนองความพึงพอใจ  
(Consider ways to satisfy need) 

[ทฤษฎีกระบวนการ (Process theories)] 

3. การมีพฤติกรรมใหบรรลุเปาหมาย 
(Perform goal-directed behavior) 

4. การประเมินรางวัล (Assess reward) 
[ทฤษฎีการเสริมแรง (Reinforcement theory)] 

 
รูปที่ 2.16  รูปแบบพื้นฐานของการจูงใจ 
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 รางวัล (Rewards) มีการจัดประเภทเปน 2 กลุม คือ (1) รางวัลภายใน (Intrinsic rewards) เปน
รางวัลที่เกิดจากประสบการณภายในซึ่งเปนผลจากพฤตกิรรมของบุคคล ตัวอยาง รางวัลภายในเปนความ
ตองการความสําเร็จ (2) รางวัลภายนอก (Extrinsic rewards) เปนรางวัลซ่ึงจัดหาโดยบุคคลอื่นเปนผลลัพธ
จากพฤติกรรมเฉพาะอยาง กรณีนี้รางวัลภายนอกอาจจะเปนเงินเพื่อจูงใจใหพนกังานทํางาน 

การควบคุม (Controlling) เปนกระบวนการประเมินและการควบคุมการดําเนินงาน เพื่อใหเกิด
ความมั่นใจวาบรรลุวัตถุประสงค หรือหมายถึง หนาทีใ่นการบริหารซึ่งมีจุดมุงหมายที่การควบคุมกิจกรรม
ขององคการเพื่อประเมินวาการปฏิบัติงานจริงจะเหมือนหรือแตกตางจากมาตรฐานและจุดมุงหมายของ
องคการมากหรือนอยเพยีงไร เพื่อจะดําเนินการอยางเหมาะสมในการแกไขปรับปรุงสิ่งที่มีความ
คลาดเคลื่อนไปจากแผนการที่วางไวควบคมุประกอบดวย 3 ขั้นตอน ดังรูปซึ่งมีขั้นตอน ดังนี ้

1. การกําหนดมาตรฐาน (Setting standards) ซ่ึงการทํางานจะตองมกีารเปรียบเทียบกบั
ผลงานที่ปฏิบัติจริง 

2. การวัดผลการทํางานจริง (Measuring actual performance) โดยการเปรียบเทียบกับ
มาตรฐาน 

3. การปฏิบัติการแกไข (Taking corrective action) เมื่อประเมินแลววาในการปฏิบัติจริง
มีขอบกพรอง  ผิดพลาด 

เปนที่นาสังเกตวาหนาที่ในการควบคุมมลัีกษณะเปนวงจร กลาวคือ หนาที่ในการควบคุมจะตองมี
การกระทําซ้ําจนสามารถบรรลุเปาหมาย กลาวคือเมื่อปฏิบัติการแกไขแลวก็นําขอมูลนั้นมากําหนด
มาตรฐานในการดําเนินงานครั้งตอไป 

 
 

การกําหนดมาตรฐาน 
(Setting standards) 

การวัดผลการทํางานจริง 
(Measuring actual performance) 

การปฏิบัติการแกไข 
(Taking corrective action) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.17  หนาทีใ่นการควบคุม เปนหนาที่ซ่ึงประกอบดวย 3 ข้ันตอน คือ  (1) การกําหนดมาตรฐาน   (2) การวัดผลการทํางานจริง                   
                  (3) การปฏิบัติการแกไข 

 
 



บทที่ 3 
 

วิธีดําเนนิการศึกษา 
 

ในบทนี้จะกลาวถึงภาพโดยรวมในการดําเนินการศึกษาวามีขั้นตอนในการปฎิบัติอยางไร  ซ่ึงจะ
เปนการสรางความเขาใจถึงจุดมุงหมายของการศึกษานี้  และในบทตอไปจะกลาวถึงเนื้อหาของแตละ
ขั้นตอน   รายละเอียดตอไปนี้เปนการอธิบายขั้นตอนโดยรวมของการดําเนินการศึกษา  ดังแสดงใน รูปที่ 
3.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                                                  
                                                             การวัดผล 
                                                                        เมื่อพบวาผลท่ีไดจากการ 
                                                                                                                           ทําวิจัยไมไดผลหรือไมดีข้ึน 

ศึกษาปญหาของกระบวนการ 

การวิเคราะหและกําหนดแนวทาง 
ในการแกปญหาและนําไปปฎิบัติ 

ประเมินผลการทําวิจัยดวยดัชนีชี้วัด 

Yes 

No 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 

ศึกษาและรวบรวมขอมูลเบื้องตน 

 
 
 
 
 
                                               
                                                      รูปที่ 3.1  ข้ันตอนการดําเนินการศึกษา 
 
 



 45

3.1 ศึกษารวบรวมขอมูลเบื้องตน 
 

ขั้นตอนแรกเปนการศึกษาและรวบรวมขอมูลทั่วไปของโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนตที่ทําดวยยาง 
ไดแก การสูญเสียในกระบวนการผลิต  จํานวนชัว่โมง Down Time  เปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลา  
เปอรเซ็นตการสงทันเวลา  และคาใชจายในการซอมเครื่องจักร เปนตน  เพื่อพจิารณาเลือกกระบวนการ
ผลิตที่มีความสําคัญซึ่งมีปญหาและนาที่จะนํามาวิเคราะหสภาพปญหาเพื่อทําการแกไขปรับปรุง   ซ่ึงจาก
การพิจารณาขอมูลจะพบวากระบวนการผสมคอมปาวดเปนกระบวนการผลิตที่นาจะทําการศึกษามากที่สุด   
อีกทั้งยังเปนเรื่องที่ยังไมมีผูใดทําการวิเคราะหและปรับปรุงมากอนในโรงงานดังกลาวอีกดวย 

จากนั้น  จะทําการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตที่ทําดวยยาง   โดยจะ
ทําการศึกษาขอมูลเกี่ยวกับในเรื่องการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  เครื่องจักร  และกระบวนการผลิต   เพื่อใช
ในการวิเคราะหและหาหนทางในการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดใหสูงขึ้นกวา
ที่เปนอยู 
 
3.2 ศึกษาปญหาของกระบวนการผสมคอมปาวด 
 

ในการศึกษาขอมูลของกระบวนการนั้น   จะเปนการนําขอมูลทั้งหมดที่ไดจากการรวบรวมขอมูล
เบื้องตนมาพิจารณาในดานเหตุและผล   โดยการนําเครื่องมือผังกางปลาและกราฟพาเรโตมาใชในการ
วิเคราะหวาอะไรบาง    ที่จะเปนสาเหตุของการทําใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดต่ํา  
ตลอดจนคนหาสาเหตุสําคัญที่จะตองเรงดําเนินการแกไขเพื่อแกปญหาเหลานี้  ไดอยางมีประสิทธิภาพ    
และอะไรบางเปนผลที่เกิดตามมาจากการสาเหตุตางๆ ที่ไดจากการรวบรวมขอมูล 
 

3.3 การวิเคราะหและกําหนดแนวทางในการแกปญหาและนําไปใช 
 

การวิเคราะหปญหาดานตางๆ ไดแก ระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน และสภาพความบกพรอง
ของเครื่องผสมคอมปาวด   โดยจะเปนการวิเคราะหหาสาเหตุของการทําใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่อง
ผสมคอมปาวดต่ํา   โดยจะดําเนินการเก็บขอมูลจากหนวยงานซอมบํารุงและหนวยงานผสมคอมปาวดเปน
สําคัญ   เมื่อไดขอมูลแลวจะทําการวิเคราะหดวยเครื่องมือพื้นฐานโดยใชผังกางปลาและกราฟพาเรโตเพื่อ
หาหัวขอปญหาที่สําคัญซึ่งตองรีบดําเนินการแกไข   เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการ
แกปญหาขององคกร   เพราะถาสาเหตุที่แทจริงของปญหาถูกแกไขแลวยอมจะสงผลตอการแกปญหาอยาง
ชัดเจนทั้งระยะสั้นและระยะยาว   จากนั้นจึงทําการกําหนดหัวขอและขั้นตอนการแกปญหาพรอมกําหนด
ผูรับผิดชอบเพื่อนําแนวทางการแกปญหาไปปฎิบัติใหเกิดผลอยางแทจริง 
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3.4 ประเมินผลการทําวิจัยดวยดัชนีชี้วัด 
 

ทําการประเมินผลการปรับปรุงประสิทธิภาพการผสมคอมปาวด   โดยการเปรียบเทียบหรือดู
แนวโนมวาคาของดัชนีช้ีวัดดีขึ้นหรือไม   โดยในที่นี้ดัชนีใชวัดที่นํามาใช คือ คาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) ซ่ึงเปนผลคูณรวมระหวางอัตราการเดินเครื่อง 
(Loading Efficiency) , ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Machine Efficiency)  และอัตราคุณภาพ (Quality 
Rate) 

 
3.5 การวัดผล 
 

ในการวัดผลเมื่อพบวาผลการปฏิบัติมีผลของดัชนีช้ีวดัยังไมดีขึ้น   แสดงวาการกําหนดแนวทางใน
การแกไขปญหานั้นยังไมถูกจุดของปญหา   กจ็ะตองยอนกลับไปทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาใหม
ตอไป   แตถาพบวาผลของดัชนีช้ีวดัมีแนวโนมที่ดีขึ้น   ก็จะนําหวัขอที่ไดรับการปรับปรุงเหลานั้นมาจัดทํา
เปนมาตรฐานในการดําเนินงานตอไป 

 

3.6 สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

ทําการสรุปผลการศึกษาที่ไดจากการวิเคราะหขอมูลและการปรับปรุง    การบํารุงรักษาเชิงปองกัน
และการปรับปรุงสภาพเครื่องผสมคอมปาวด   จากนั้นก็ทําการเสนอแนะแนวคิดที่ไดจากการศึกษานี้
เพื่อใหเกิดประโยชนในการพัฒนาตอไปในอนาคต 



บทที่ 4 
 

การศึกษาการดําเนนิการผลิต และสํารวจสภาพการผลิต 
 
4.1 ขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกับโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตที่ทําดวยยาง 
 

บริษัทผูผลิตชิ้นสวนรถยนตที่ดวยยางที่นํามาเปนกรณีศึกษานี้เร่ิมกอตั้งขึ้นเมื่อ พ.ศ. 2511    เปน
บริษัทรวมทุนกับบริษัทชั้นนําของโลกในการผลิตช้ินสวนประกอบรถยนตและอุตสาหกรรรมชนิดยางจาก
สอง ประเทศ คือ ประเทศญี่ปุน และประเทศเดนมารก      ปจจุบันบริษัทดังกลาวนี้จัดเปนบริษัทผูผลิต
ช้ินสวนประกอบรถยนตและอุตสาหกรรมชนิดยางรายใหญที่สุดรายหนึ่งของประเทศไทยและเอเชีย
ตะวันออกเฉียงใต  และยังไดรับใบประกาศมาตรฐาน ISO-9002 และ QS-9000 เปนเครื่องรับประกัน
คุณภาพการผลิตและผลิตภัณฑของผูประกอบการนี้ดวย 
 
4.2 ผลิตภัณฑ 

 

ลูกคาในกลุมชิ้นสวนประกอบรถยนตมีทั้งในเอเซีย, ยุโรป, ออสเตรเลีย, สหรัฐอเมริกา, 
แอฟริกาใต, ตะวันออกกลาง ไดแก Toyota, Mitsubishi, Isuzu, Honda, Nissan, GM, Opel, Hino, Mazda, 
Ford, Peugeot, Daewoo, BMW, Renault, Volvo, Daewoo, Daimler, Chrysler  นอกจากนี้ยังรวมถึง
โรงงานประกอบรถยนตในประเทศ  และรานอะไหลทั่วไปในประเทศอีกดวย   

 

ผลิตภัณฑที่ทาํการผลิตสามารถจําแนกไดเปน  10  กลุม  ดังนี ้
- กลุม A : Windscreen Weatherstrips 
ขอบคิ้วยางกนัลม ผลิตโดยการฉีดยาง EPDM ซ่ึงมีคุณสมบัติปองกันการเสียหายจากโอโซนและ

การแตกหักเนือ่งจากการโคงงอ โดยมีชวงการใชงานในอุณหภูมิที่กวางกลาวคือ สามารถใชไดทั้งอุณหภูมิ
ในแถบเอเชยีและยุโรป 

- กลุม B : Rubber Profiles 
ยางเสนแบบกําหนดลักษณะหนาตัด    ซ่ึงจะใชมากในอุตสาหกรรมชิ้นสวนประกอบรถยนต    

โดยมีการจําหนายในลักษณะกําหนดความยาวหรือแบบมวน  
- กลุม C : Building Rubber Profiles 
มีลักษณะเชนเดียวกับกลุม B แตเพิ่มคุณสมบัติการปองกนัความเสียหายจากโอโซนและอายุการใช

งานยาวนานเนื่องจากเปนชิน้สวนประกอบอาคารซึ่งตองการความสามารถในการใชงานที่ยาวนาน 
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- กลุม D : Door Weatherstrips & Pinchwelds 
ขอบคิ้วยางประตู ซ่ึงจะมีความยืดหยุนมากจึงมีความสามารถในการซีลไมใหมีลมเขามาได   โดย

สามารถใชกับชิ้นสวนโลหะได อีกทั้งยังมรีาคาถูกดวย 
- กลุม E : Automotive Shaped Hoses 
ช้ินสวนประกอบรถยนตชนดิทอยาว ไดแก ทอเชื้อเพลิง, ทอเบรคสูญญากาศ, ทอหลอเย็นน้ํามัน, 

ทอน้ํามันพวงมาลัยเพาเวอร, ทอหลอเย็น ฯลฯ 
- กลุม F : Flocked & PU Glass Run Channelling 
ยางเสนรวมกลุม มีหนาที่รวมชิ้นสวนที่เปนเสนยาวใหรวมกลุมกัน 
- กลุม G : DC Long Length Hoses 
ทอยาวสายไฟ DC ซ่ึงเปนการพัฒนาทางเทคโนโลยีทางโพลิเมอรมีทั้งแบบเสริมความแข็งและ

แบบไมเสริม (Reinforced and non-reinforced hoses)  
- กลุม H : DL/TPX Long Length Hoses 
ทอยาวชนดิหนาแนนพิเศษจะมีลักษณะเชนเดียวกับกลุม HOA/B แตจะมีความแข็งแรงเปนพิเศษ    

เนื่องจากใชสงผานสารที่มีความไวไฟ เชน ทอกาซ LPG, ทอน้ํายาแอร R134a, ทอลมเบรค, ทอพนสีสเปรย 
เปนตน 

- กลุม I : Rubber Moulding Functional Parts 
ช้ินสวนยางแบบขึ้นรูป ซ่ึงจะมีลักษณะรูปรางตางๆ ตามที่ลูกคาออกแบบมาใชเปนชิ้นสวนในงาน

อุตสาหกรรมตางๆ เชน อุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิกส, การเกษตร, ช้ินสวนประกอบรถยนต เปนตน 
- กลุม J : Windshield & Side Moulding 
ขอบยางกันลมและยางปองกันขอบชนิดขึน้รูปแบบหลอ 
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4.3  โครงสรางองคกร 

รูปที่ 4.1  โครงสรางองคกร 
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4.4  กระบวนการผลิต 

ชั่งสวนผสม

 

เครื่องผสมคอม

เครื่องรีดคอมปาวด

อางน้ําแปง

ตูตากคอมปาวด

(เครื่องจักรที่ทาํการศึกษา) 

หองเก็บคอมปาวด
เครื่องออกยาง

ตูอบไมโครเวฟ

ตูลมรอน

รางน้ําเย็น

จุดพักคอมปาวด 

เครื่องโรยแปง

MASTER BATCH COMPOUND 
( 1ST  STEP OF MIXING) 

FINAL BATCH COMPOUND  ( 2nd  STEP OF MIXING) 

ชุดทากาว+พนขนสักหลาด , ชุดทา 

ตูลมรอน

ตูลมเย็น
เครื่องตัด โตะมวนยาง 

เครื่องตอ

ตัดแตง

ใสหมุด

บรรจุภณัฑ

 กระบวนการผสมคอมปาวด

รูปที่ 4.2  กระบวนการผลิต 
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จาก รูปที่ 4.2 จะขออธิบายกระบวนการผลิตพอสังเขป ดังนี้ 
1. ช่ังสวนผสมคอมปาวดตางๆ ตามสูตรของหนวยเทคนิคผสม 
2. นําสวนผสมคอมปาวดตางๆ ตามสูตรเทลงในชองผสมคอมปาวดตามเวลา   และอุณหภูมิการ

ผสมที่กําหนดในแตละสูตรคอมปาวด 
3. เทคอมปาวดรอนจากชองผสมคอมปาวดลงในกระบะเพื่อเทลงเครื่องรีดคอมปาวด 
4. เครื่องคอมปาวดทําหนาที่นวดคอมปาวดใหเขากันและรดีออกเปนคอมปาวดแผนใหญ 
5. คอมปาวดแผนใหญผานอางน้ําแปงเพื่อลดอุณหภูมิความรอนของคอมปาวด และเพื่อใหคอม

ปาวดไมเกาะติดกันเปนกอน 
6. ลําเลียงคอมปาวดแผนใหญเขาตูตากคอมปาวดเพื่อลดอุณหภูมิความรอนของคอมปาวดจน

เกือบเทาอุณหภูมิหอง  ไดเปนคอมปาวดมาสเตอรแบ็ทช 
7. ลําเลียงคอมปาวดใสกระบะในรถเข็นไปเก็บในหองเยน็สําหรับเก็บคอมปาวดมาสเตอรแบ็ทช 
8. นําคอมปาวดมาสเตอรแบ็ทชมาลําเลียงเขาชองผสมคอมปาวดอีกครั้งพรอมใสเคมียาสุกเขาไป

เพื่อใหคอมปาวดสุก 
9. ผานกระบวนการเดิมตั้งแตขั้นตอนที่ 3-6 โดยคอมปาวดที่ไดนี้จะเรยีกวา คอมปาวดไฟนอล

แบ็ทช ซ่ึงพรอมที่จะนําไปใชในกระบวนการออกยางเพื่อใหไดเปนผลิตภัณฑยางตอไป 
 

หมายเหตุ :-  ขั้นตอนที่ 1-9 เปนขั้นตอนการผสมคอมปาวดของหนวยผสมคอมปาวดที่ผูวิจัยทําการศึกษา
ปญหาและหาแนวทางในการปรับปรุง   ซ่ึงในการตรวจสอบควบคุมคุณภาพคอมปาวดจะมีการนําชิ้น
ตัวอยางของคอมปาวดในแตละแบ็ทชเขาทําการตรวจสอบตามขอกําหนดของคอมปาวดแตละสูตร  โดย
เครื่องมือทดสอบที่ใช ไดแก Tensile Tester , Elongation Tester , Tear Tester , Compression Load Test , 
Aging oven , Hardness Tester เปนตน 
 

10. นําคอมปาวดไฟนอลแบ็ทชมาผานกระบวนการออกยางโดยจะมีหนาตัดตามไดรที่หัวเครื่อง
สําหรับแตผลิตภัณฑ 

11. ยางเสนที่ออกผานหนาไดรจะผานเขาตูอบไมโครเวฟ โดยใชเทคนิค Vulcanize เพือ่ใหยางที่
ไดทนตอการสึกหรอ 

12. ยางเสนจะผานรางน้ําเยน็เพือ่ใหยางเย็นตัวลง 
13. ยางเสนผานตูลมรอน 
14. ยางเสนสําหรบัผลิตภัณฑบางตัวอาจจะผานขั้นตอนของการทากาว พนขนสกัหลาด หรือชุด

ทา PU (น้ํายาที่เคลือบผิวยางเพื่อลดการเสียดสีที่ผิวยางในบริเวณที่ทา) เชน ยางขอบประตู 
เปนตน 

15. ยางเสนผานตูลมเย็นเพื่อใหยางเยน็ตัวและพรอมนําไปเขากระบวนการตัด กระบวนการตอ ติด
หมุด หรือมวนขายเปนยางเสน  แลวแตความตองการของลูกคา 

16. บรรจุภัณฑแลวนําสงเขาสโตรเพื่อรอการจําหนายตอไป 
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หมายเหต ุ :- ในกระบวนการออกยางนี้จะตองมีการตรวจสอบหนาตัดโดยนําตัวอยางหนาตดัไปตรวจสอบ
โดย Profile Tester เปนระยะจนกวาจะไดหนาตาของยางที่ตองการตามขอกําหนด  และควบคุมสภาวะการ
ออกยางใหคงที่ทั้งความเร็วสกรูในการออกยางและอุณหภูมิความรอนที่ใช 

 

4.5  ยอดขาย
 

ตารางที่ 4.1  ยอดขายป พ.ศ.2541-พ.ศ.2546 
 

ป พ.ศ. ฝายตลาด (บาท) ฝายตางประเทศ (บาท) รวม (บาท) 
2546 495,304,540 300,196,140 795,500,680 
2545 440,458,580 278,839,200 719,297,780 
2544 345,961,110 290,172,740 636,133,850 
2543 383,071,820 298,343,010 681,414,830 
2542 338,702,930 322,769,600 661,472,530 
2541 198,557,530 318,810,570 517,368,100 

 

จากขอมูลยอดขายใน ตารางที่ 4.1 นี้จะเห็นไดวายอดขายรวมมีแนวโนมเติบโตอยางตอเนื่องตั้งแต
ป พ.ศ.2541 ที่ทําการเก็บขอมูลมา   โดยเฉพาะตลาดในประเทศที่มีการเติบโตอยางตอเนื่อง  แตสําหรับ
ตลาดตางประเทศมีการผันแปรขึ้นลงตามสภาวะตลาดและสถานการณในตางประเทศซึ่งเปนปจจัย
ภายนอกดวย   แตพอจะเห็นไดวาแนวโนมสภาวะตลาดของอุตสาหกรรมชิ้นสวนรถยนตที่ทําดวยยางนี้ยัง
มีการขยายตัวอยางตอเนื่อง 

 
 



บทที่ 5 
 

การวิเคราะหสภาพปญหา 
 

5.1  ปญหาโดยทั่วไป 
 

จากการศึกษาสภาพปญหาโดยทั่วไปของโรงงานผลิตชิ้นสวนที่ทําดวยยางนี้   ซ่ึงมีการแบงแยก
หนวยงานตามกระบวนการผลิตเปนสําคัญ   พบวาในกระบวนการผสมคอมปาวดซ่ึงเปนกระบวนการแรก
ในการเริ่มผลิตสินคามีปญหามากที่สุดเมื่อเทียบกับกระบวนการผลิตอื่นๆ ในโรงงานที่ทําการศึกษานี้   ดงัจะ
เห็นไดจากขอมูลปญหาดานตางๆ ที่ทําการศึกษาและรวบรวมได  ระหวางชวงเดือน มี.ค.-มิ.ย. 46 ซ่ึงสรุป
แยกเปนประเด็นยอย  ไดแก  ปริมาณการผลิตคอมปาวด  เวลาการเสียของเครื่องจักร  การทํางานลวงเวลา  
การสงมอบทันเวลา   และคาใชจายในการซอมแซมเครื่องจักร   ดังจะแสดงใหเห็นรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

5.1.1  ปรมิาณการผลิตคอมปาวด 
 

ตารางที่ 5.1  การผลิตและสงมอบคอมปาวดสูกระบวนการผลิต 
 

คอมปาวด         มี.ค. 46 เม.ย. 46 พ.ค. 46 มิ.ย. 46 รวม (ก.ก.) 
ที่ควรผลิตได 607,000 542,000 588,000 556,000 2,293,000 
ที่ผลิตได 315,459 283,735 377,453 370,550 1,347,197 
สูญเสียระหวางผลิต 46,118 34,883 37,803 33,865 152,669 
ที่ผลิตไดเปนสินคาจริง 269,341 248,852 339,649 336,685 1,194,527 

 

 

จาก ตารางที่ 5.1 จะแสดงใหเห็นถึงปริมาณการผลิตคอมปาวดที่ควรผลิตไดโดยคํานวณจากเวลา
มาตรฐานการผสมโดยเฉลี่ยของสูตรคอมปาวดที่ผสมในแตละเครื่องผสมซึ่งเปนขอมูลคอมปาวดที่ผลิตและ
สงมอบสูกระบวนการผลิตในแตละเดือนในชวงที่ทําการศึกษาสภาพปญหา    โดยเมื่อผานกระบวนการผลิต
ในทุกขั้นตอนแลวพบวามีการสูญเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดังตารางที่ 5.1 จนไดเปนสินคาสําเร็จรูป   
และจากตารางที่ 5.1 นี้   พบวาปริมาณคอมปาวดที่ผลิตไดจริงเปนเพียง 59% ของที่ควรผลิตไดจากการ
คํานวณโดยใชเวลามาตรฐานการผสมโดยเฉลี่ยสําหรับแตละเครื่องผสมคอมปาวด ซ่ึงสาเหตุที่ทําใหปริมาณ
คอมปาวดที่ผลิตไดต่ํากวาที่ควรจะเปนมากเชนนี้เปนผลจากการที่เครื่องจักรมีความบกพรองแบบซอนเรน
แตไมไดรับการตรวจสอบแกไขใหสามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพตามปกติ   นอกจากนี้ยังมีสาเหตุ
จากการที่เครื่องผสมคอมปาวดมีเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) ที่คอนขางสูงมากอีกดวย   
ประกอบกับเกิดการสูญเสียระหวางผลิตซ่ึงรายละเอียดของการสูญเสียไดแยกตามเครื่องผสมคอมปาวดแต
ละเครื่องที่ทําการศึกษาดังแสดงในตารางที่ 5.2  

59% 

52% 

7% 

100% 
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ตารางที่ 5.2  คอมปาวดสูญเสียแยกตามเครื่องผสมคอมปาวด   
 

สายการผสมคอมปาวด       มี.ค. 46 เม.ย. 46 พ.ค. 46 มิ.ย. 46 รวม (ก.ก.) 
เครื่องผสมคอมปาวด # 1  น้ําหนัก(ก.ก.) 1,498 1,314 1,890 1,173 5,875 
เครื่องผสมคอมปาวด # 3  น้ําหนัก(ก.ก.) 1,257 1,369 1,931 947 5,504 
เครื่องผสมคอมปาวด # 4  น้ําหนัก(ก.ก.) 576 413 1,649 481 3,119 
เครื่องผสมคอมปาวด # 6  น้ําหนัก(ก.ก.) 1,267 1,064 1,572 926 4,829 
รวม         น้ําหนักสูญเสีย (ก.ก.)                  4,598 4,160 7,042 3,527 19,327 

 

หมายเหต ุ:-   * เครื่องผสมคอมปาวด # 2 , 5 ไดมีบริษัทอื่นขอเชาใชเครื่องจักรเพ่ือผสมคอมปาวดเต็มวัน 
                           * เครื่องผสมคอมปาวด # 4 ทางบริษัทที่ขอเชาเครื่องจักร  สําหรับเครื่องผสมนี้จะขอเชาเพียงวันละ 12   
                              ช.ม. (จึงไมมีบันทึกขอมูล)  แตเครื่องจักรยังคงอยูใตความดูแลของบริษัทที่ทําการศึกษานี้อยู 
                           * เครื่องผสมคอมปาวด # 7 ไมขอนํามาพิจารณา  เนื่องจากเปนเครื่องผสมที่ติดตั้งใหมเมื่อประมาณ 
                              เดือน ก.พ. 46 แตพบปญหาวาเครื่องผสมคอมปาวดที่ซื้อมาจากประเทศจีนมีปญหาเสียบอยมากซึ่งทาง 
                              ฝายบริหารกําลังพิจารณาคืนเครื่องกับผูขายหรือหาทางขายเครื่องออกไปเพื่อที่จะซื้อเครื่องใหมเขามา 
                              ทดแทน 
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5.1.2  การหยุดผลิต 
 

กราฟพาเรโตแสดงลําดับ Down Time แยกตามหนวยผลิต
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รูปที่ 5.1  กราฟพาเรโตแสดงลําดับเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) แยกตามหนวยผลิต (ขอมลูรวม มี.ค.-มิ.ย. 46) 
 

จากการศึกษารวบรวมขอมูลเกี่ยวกับปญหาดานเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) ที่ใชใน
หนวยผลิตตางๆ ซ่ึงแบงแยกตามกระบวนการผลิตสินคา ระหวางเดือน มี.ค.-มิ.ย. 46   พบวาหนวยผสมคอม
ปาวดเปนหนวยงานที่มีจํานวนชั่วโมงเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) สูงสุดเมื่อเทียบกับหนวย
ผลิตอื่นๆ อยางเห็นไดชัด   ดังแสดงในรูปที่ 5.1 ซ่ึงเปนกราฟพาเรโตแสดงลําดับเวลาการเสียของเครื่องจักร 
(Down Time) แยกตามหนวยผลิต   ซ่ึงเปนปจจัยหนึ่งที่ทําใหสามารถมองเห็นปญหาของหนวยผสมคอม
ปาวดนี้วาเปนหนวยงานที่ควรใหความสําคัญในการแกปญหาของฝายโรงงานในการชวยเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตใหเกิดประสิทธิผลนั่นเอง 
 

ตารางที่ 5.3  Down Time ของเครื่องจักรแยกตามหนวยผลิต   
 

หนวยผลิต         มี.ค. 46 เม.ย. 46 พ.ค. 46 มิ.ย. 46 รวม (ช.ม.) 
WEIGHT - - - - 0.0 
MIXING 23.0 40.0 62.0 48.0 173.0 
W/S  9.5 15.5 17.5 19.5 62.0 
J/W 1 30.0 29.5 23.5 16.7 99.7 
J/W 2 - - - 28.0 28.0 
PLASTIC - 5.0 12.0 0.5 17.5 

หมายเหตุ :-   เวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) ของเครื่องจักรโดยรวมของทุกสายการผลิต 
 
 



 56
 

 

รูปที่ 5.2  กราฟแสดงเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) แยกตามหนวยผลิต 
 

จากขอมูล ตารางที่ 5.3 และ รูปที่ 5.2 แสดงเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) แยกตาม
หนวยผลิต   โดยในที่นี้เวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) ที่เกิดขึ้นจะเริ่มนับตั้งแตเครื่องจักรเสียและ
หยุดการผลิตไปจนถึงเวลาที่เครื่องจักรไดรับการแกไขจนแลวเสร็จและพรอมที่จะใชทําการผลิตตอไปได    
พบวาหนวยผลิตที่มีเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) สูงสุดโดยเปรียบเทียบกับหนวยผลิตอ่ืนๆ ก็ 
คือ หนวยผสมคอมปาวด   ซ่ึงจะเห็นถึงความแตกตางของจํานวนชั่วโมงการเสียของเครื่องจักรไดคอนขาง
ชัดเจน   จึงควรที่จะใหความสนใจกับหนวยงานผสมคอมปาวดนี้เปนลําดับแรก   ซ่ึงในหนวยงานผสมคอม
ปาวดนี้จะมีเครื่องผสมคอมปาวดเปนเครื่องจักรหลักและเปนสาเหตุใหเกิดเวลาการเสียของเครื่องจักร 
(Down Time) ซ่ึงรายละเอียดของการวิเคราะหหาสาเหตุจะอยูในหัวขอตอไป  

 
ตารางที่ 5.4  Down Time ของเครื่องผสมคอมปาวดแยกตามสายการผสมคอมปาวด  
 

เคร่ืองผสมคอมปาวด         มี.ค. 46 เม.ย. 46 พ.ค. 46 มิ.ย. 46 รวม (ช.ม.) 
เครื่องผสมคอมปาวด # 1  5.0 16.0 10.0 4.0 35.0 
เครื่องผสมคอมปาวด # 3 1.0 4.0 12.0 - 17.0 
เครื่องผสมคอมปาวด # 4 5.0 - - - 5.0 
เครื่องผสมคอมปาวด # 6 4.0 4.0 8.0 9.0 25.0 

รวม 15.0 24.0 30.0 13.0 82.0 

กราฟแสดง Down Time เครื่องจักรแยกตามหนวยผลิต
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กราฟแสดง Down Time ของเครื่องผสมคอมปาวดแยกตามสายการผสมคอมปาวด
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รูปที่ 5.3  กราฟแสดง Down Time ของเครื่องผสมคอมปาวดแยกตามสายการผสมคอมปาวด 
 

จากขอมูล ตารางที่ 5.4 และ รูปที่ 5.3 ซ่ึงเปนขอมูลเพือ่แสดงใหเห็นพอสังเขปสําหรับเวลาการเสีย
ของเครื่องจักร (Down Time) ของเครื่องผสมคอมปาวดสายการผสม หมายเลข 1 , 3 , 4 และ 6 ที่
ทําการศึกษา   เพื่อเปนขอมลูเบื้องตนในการที่จะศึกษาในเชิงลึกตอไป    โดยจะแสดงใหเห็นถึงระดับความ
รุนแรงของปญหาเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) ที่แตกตางกันสําหรับเครื่องผสมคอมปาวดแตละ
เครื่องที่ทําการศึกษา 
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5.1.3  การทํางานลวงเวลา 
 

กราฟพาเรโตแสดงลําดับเปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลา
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รูปที่ 5.4  กราฟพาเรโตแสดงลําดับเปอรเซ็นตการทาํงานลวงเวลา (ขอมูลเฉลี่ย มี.ค.-มิ.ย.46) 
 

จากการศึกษารวบรวมขอมูลเกี่ยวกับปญหาดานการทํางานลวงเวลาของหนวยผลิตตางๆ ระหวาง
เดือน มี.ค.-มิ.ย. 46   พบวาหนวยผสมคอมปาวดเปนหนวยงานที่มีเปอร เซ็นตการทํางานลวงเวลาสูงสุดเมื่อ
เทียบกับหนวยผลิตอ่ืนๆ    ดังแสดงในรูปที่ 5.4 ซ่ึงเปนกราฟพาเรโตแสดงลําดับเปอรเซ็นตการทํางาน
ลวงเวลาแยกตามหนวยผลิต   ซ่ึงเปนปจจัยหนึ่งที่ทําใหสามารถมองเห็นปญหาของหนวยผสมคอมปาวดนี้
วาเปนหนวยงานที่ควรใหความสําคัญในการแกปญหาของฝายโรงงานในการชวยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ใหเกิดประสิทธิผล    โดยการคํานวณเปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลามีที่มาจากสูตรตอไปนี้ 
 

% การทํางานลวงเวลา    =      Σ (จํานวนคนงานที่ทํางานลวงเวลาในแตละวัน x จํานวนชั่วโมงที่ทําลวงเวลา) 
 
 

ตารางที่ 5.5  เปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลาแยกตามหนวยผลติ  
 

หนวยผลิต         มี.ค. 46 เม.ย. 46 พ.ค. 46 มิ.ย. 46 เฉล่ีย (%) 
WEIGHT 23.0 26.4 35.6 25.9 27.7 
MIXING 48.1 49.4 58.2 37.4 48.3 
W/S  37.6 30.0 40.4 32.1 35.0 
J/W 1 36.7 38.0 41.1 46.5 40.6 
J/W 2 22.1 23.7 45.4 40.4 32.9 
PLASTIC 27.1 16.5 32.2 21.0 24.2 

Σ (จํานวนคนงานทั้งหมดในแตละวัน x 8) 
X 100 
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รูปที่ 5.5  กราฟแสดงเปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลาแยกตามหนวยผลติ 

 
จากขอมูล ตารางที่ 5.5 และ รูปที่ 5.5 ซ่ึงเปนขอมูลเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลาแยก

ตามหนวยผลิต    พบวาหนวยผลิตที่มีเปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลาสูงสุดโดยเปรียบเทียบกับหนวยผลิต
อ่ืนๆ ก็ คือ หนวยผสมคอมปาวด   ซ่ึงจะเห็นถึงความสัมพันธกับเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) 
ไดคอนขางชัดเจน   ทั้งนี้เปนเพราะเครื่องจักรคอนขางเสียบอยจึงจําเปนตองมีการใหทํางานลวงเวลาเพิ่มขึ้น    
จึงควรที่จะใหความสนใจกับหนวยงานผสมคอมปาวดนี้เปนลําดับแรก    ซ่ึงในหนวยงานผสมคอมปาวดนี้
จะมีเครื่องผสมคอมปาวดเปนเครื่องจักรหลักและเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดการทํางานลวงเวลาสูงเชนนี้    ซ่ึง
รายละเอียดของการวิเคราะหหาสาเหตุจะอยูในหัวขอตอไป 
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5.1.4  การสงทันเวลา 
 

กราฟพาเรโตแสดงลําดับเปอรเซ็นตการสงทันเวลาแยกตามหนวยผลิต
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รูปที่ 5.6  กราฟพาเรโตแสดงลําดับเปอรเซ็นตการสงทันเวลาแยกตามหนวยผลิต (ขอมลูเฉลี่ย มี.ค.-มิ.ย.46) 
 
จากการศึกษารวบรวมขอมูลเกี่ยวกับปญหาดานการสงทันเวลาของหนวยผลิตตางๆ ระหวางเดือน 

มี.ค.-มิ.ย. 46   พบวาหนวยผสมคอมปาวดเปนหนวยงานที่มีเปอรเซ็นตการสงทันเวลาต่ําสุดเมื่อเทียบกับ
หนวยผลิตอ่ืนๆ    ดังแสดงในรูปที่ 5.6 ซ่ึงเปนกราฟพาเรโตแสดงลําดับเปอรเซ็นตการสงทันเวลาแยกตาม
หนวยผลิต   ซ่ึงเปนปจจัยหนึ่งที่ทําใหสามารถมองเห็นปญหาของหนวยผสมคอมปาวดนี้วาเปนหนวยงานที่
ควรใหความสําคัญในการแกปญหาของฝายโรงงานในการชวยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหเกิดประสิทธิผล    
โดยการคํานวณเปอรเซ็นตการสงทันเวลามีที่มาจากสูตรตอไปนี้ 

 

% การสงทันเวลา  =     ปริมาณน้ําหนักของคอมปาวดท่ีสามารถผลิตไดทันการสงปอนเขากระบวนการผลิต 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ปริมาณน้ําหนักของคอมปาวดท่ีสามารถผลิตไดท้ังหมด 
X 100 
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ตารางที่ 5.6  เปอรเซ็นตการสงทันเวลาแยกตามหนวยผลิต  
 

หนวยผลิต         มี.ค. 46 เม.ย. 46 พ.ค. 46 มิ.ย. 46 เฉล่ีย (%) 
WEIGHT 100.0 100.0 100.0 100.0 100.0 
MIXING 77.7 68.7 88.0 89.5 81.0 
W/S  93.1 100.0 98.0 99.9 97.8 
J/W 1 95.0 99.6 100.0 99.8 98.6 
J/W 2 96.9 93.2 81.0 77.7 87.2 
PLASTIC 98.2 99.5 85.5 99.1 95.6 

 
 

 

รูปที่ 5.7  กราฟแสดงเปอรเซ็นตการสงทันเวลาแยกตามหนวยผลิต 
 

จากขอมูล ตารางที่ 5.6 และ รูปที่ 5.7 ซ่ึงเปนขอมูลเปรียบเทียบเปอรเซ็นตการสงทันเวลาแยกตาม
หนวยผลิต   พบวาหนวยผลิตที่มีเปอรเซ็นตการสงทันเวลาต่ําสุดโดยเปรียบเทียบกับหนวยผลิตอื่นๆ ก็ คือ 
หนวยผสมคอมปาวด   ซ่ึงแมวาจะมีการทํางานลวงเวลาก็ยังพบวาการสงมอบทันเวลาก็ยังคงมีปญหา
คอนขางมากอยู 
 
 
 
 
 

กราฟแสดงเปอรเซ็นตการสงทันเวลาแยกตามหนวยผลิต
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5.1.5  คาใชจายในการซอมแซมเครื่องจักร 
 

กราฟพาเรโตแสดงคาใชจายในการซอมเครื่องจักรแยกตามหนวยผลิต
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รูปที่ 5.8  กราฟพาเรโตแสดงลําดับคาใชจายในการซอมเครื่องจักรแยกตามหนวยผลิต (ขอมูลรวม มี.ค.-มิ.ย.46) 
 

จากการศึกษารวบรวมขอมูลเกี่ยวกับปญหาดานคาใชจายในการซอมเครื่องจักรของหนวยผลิต
ตางๆ ระหวางเดือน มี.ค.-มิ.ย. 46  ซ่ึงเปนคาใชจายที่เกิดขึ้นเมื่อเกิดการขัดของของเครื่องจักร ไดแก คาจาง
ชางภายนอกเขามาซอมเครื่องจักร   คาอะไหลที่ทางโรงงานซื้อมาเปลี่ยนเองโดยชางหนวยซอมบํารุง   แตจะ
ไมรวมถึงคาใชจายตางๆ ในการทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกันแตอยางใด   โดยจะพบวาหนวยผสม
คอมปาวดเปนหนวยงานที่มีคาใชจายในการซอมเครื่องจักรสูงสุดเมื่อเทียบกับหนวยผลิตอื่นๆ    ดังแสดงใน
รูปที่ 5.8 ซ่ึงเปนกราฟพาเรโตแสดงลําดับคาใชจายในการซอมเครื่องจักรแยกตามหนวยผลิต    
 
ตารางที่ 5.7  สรุปคาใชจายในการซอมเครื่องจักรแยกตามหนวยผลิต   
 

หนวยผลิต       มี.ค. 46 เม.ย. 46 พ.ค. 46 มิ.ย. 46 รวม (บาท) เฉล่ีย (บาท) 
WEIGHT 19,800 - - 1,400 21,200 5,300 
MIXING 826,715 381,198 24,756 255,750 1,488,419 372,105 
W/S  159,800 19,304 23,995 75,491 278,590 69,648 
J/W 1 , 2 5,820 600 662 72,000 79,082 19,771 
PLASTIC 982 6,264 38,727 5,460 51,433 12,858 
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รูปที่ 5.9  กราฟแสดงคาใชจายในการซอมเครื่องจักรแยกตามหนวยผลติ 
 

จากขอมูล ตารางที่ 5.7 และ รูปที่ 5.9 ซ่ึงเปนขอมูลเปรียบเทียบคาใชจายในการซอมเครื่องจักรแยก
ตามหนวยผลิต   พบวาหนวยผลิตที่มีคาใชจายในการซอมเครื่องจักรสูงสุดโดยเปรียบเทียบกับหนวยผลิต
อ่ืนๆ ก็ คือ หนวยผสมคอมปาวด   ซ่ึงจะเห็นถึงความแตกตางของคาใชจายในการซอมเครื่องจักรไดอยาง
ชัดเจน   ทั้งนี้เปนเพราะเครื่องจักรคอนขางเสียบอยและเปนเครื่องจักรขนาดใหญราคาสูง    จากปญหาตางๆ 
ที่กลาวมาแลวจะเห็นไดชัดเจนวาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness, 
OEE) มีคาต่ํา    โดยรายละเอียดเกี่ยวกับ OEE จะแสดงในหัวขอตอไป 

 
5.2  การวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดมีคาต่ํา 
 

เพื่อตองการวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดต่ํา   จึงไดนํา
ขอมูลที่รวบรวมไดจากการศึกษากระบวนการผลิตชิ้นสวนรถยนตที่ทําดวยยางนี้มาทําการวิเคราะหดวยผัง
กางปลา  เพื่อใหสามารถมองเห็นภาพรวมของปญหาและสาเหตุที่แทจริงที่สงผลใหประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องผสมคอมปาวดมีคาต่ํา    

 
 

กราฟแสดงคาใชจายในการซอมเคร่ืองจักรแยกตามหนวยผลิต
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เมื่อทําการศึกษาขอมูลเจาะลึกสําหรับหนวยผสมคอมปาวดจะพบวาเครื่องผสมคอมปาวดซ่ึงเปน

เครื่องจักรหลักในกระบวนการผสมคอมปาวดนั่นมีคาประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment 
Effectiveness, OEE) คอนขางต่ํามาก  ดังจะเห็นไดจากขอมูลใน ตารางที่ 5.8-5.11  และ รูปที่ 5.10-5.13  ซ่ึง
แสดงขอมูลเกี่ยวกับการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดทั้ง 4 เครื่องที่ทําการศึกษา  
คือ เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 1 , 3 , 4 และ 6  ซ่ึงพบวาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอม
ปาวดทั้งสี่เครื่องจะมีคาเฉลี่ยประมาณ 61% เทานั้น (ขอมูลจากตารางในรูปที่ 5.10-5.13)   ดังนั้นจึงควรที่
จะตองศึกษาตอไปวาเพราะสาเหตุใดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดเหลานี้จึงมีคาที่
คอนขางต่ําเชนนี้   ตลอดจนตองศึกษาและวิเคราะหสาเหตุเพื่อหาแนวทางในการที่จะปรับปรุงคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดใหสูงขึ้นตอไป 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
จากการวิเคราะหเบื้องตนสําหรับสูตรการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร   พบวา

ดัชนีที่มีคาคอนขางต่ํามากซึ่งเปนปจจัยสําคัญที่ทําใหคา OEE ของเครื่องผสมคอมปาวดมีคาคอนขางต่ํา คือ 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องซ่ึงมีคาเฉลี่ยประมาณ 72% (ขอมูลจากตารางในรูปที่ 5.10-5.13) รองลงมาจะ
เปนดัชนีอัตราการเดินเครื่องซึ่งมีคาเฉลี่ยประมาณ 87% (ขอมูลจากตารางในรูปที่ 5.10-5.13) สวนดัชนีอัตรา
คุณภาพจะมีคาเฉลี่ยประมาณ 98% (ขอมูลจากตารางในรูปที่ 5.10-5.13) ซ่ึงต่ํากวาเปาหมายที่ 99% สําหรับ
กระบวนการผสมคอมปาวดเล็กนอย   เพราะในความเปนจริงแลวกระบวนการผสมคอมปาวดควรจะมีของ
เสียเกิดขึ้นนอยมาก   แตจะเห็นไดวาผลตางนี้สงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนอยมาก 

จากการที่พบวาดัชนีประสิทธิภาพการเดินเครื่องเปนดัชนีที่มีผลกระทบมากที่สุดที่ทําใหคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดคอนขางต่ําดังขอมูลที่ไดเก็บรวบรวมมา  จึงตองนําสูตรการ
คํานวณหาคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรมาพิจารณาในที่นี้ 

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร         =         เวลามาตรฐาน  X  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 
                                                                                                เวลาเดินเครื่อง 
 

OEE (%)     =    อัตราการเดินเคร่ืองจักร (%) x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (%) x อัตราคุณภาพ (%) 
 

อัตราการเดินเครื่อง       =       เวลารับภาระงาน   -   เวลาที่เครื่องจักรหยุด 
                                                                เวลารับภาระงาน 
 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง      =      เวลามาตรฐาน   x   จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 
                                                                      เวลาเดินเครื่อง 
 

อัตราคุณภาพ                 =      จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได   -   จํานวนชิ้นงานเสีย 
                                                                จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 
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จากสูตรการคํานวณขางบนและขอมูลที่ไดทําการศึกษาสภาพปญหาของโรงงานผลิตชิ้นสวน

รถยนตที่ทําดวยยางนี้  พบวาสาเหตุที่ดัชนีประสิทธิภาพการเดินเครื่องของเครื่องผสมคอมปาวดมีคา
คอนขางต่ํามาจากสาเหตุตางๆ ที่สงผลตอเวลาเดินเครื่อง   สรุปไดดังตอไปนี้  

1.  มีการสูญเสียเวลาทางดานเครื่องจักรสูงมาก  โดยมีสาเหตุมาจากการขัดของและทํางานไดไม
สมบูรณของเครื่องจักร ซ่ึงไมเพียงทําใหประสิทธิภาพการผสมคอมปาวดตกต่ําเทานั้น  แตยังทําใหเกิดของ
เสียในกระบวนการผสมคอมปาวดนี้ดวย   โดยมีสาเหตุที่สําคัญ คือ การมุงเนนการผลิตเพื่อใหสามารถผลิต
สินคาสงใหทันกับความตองการของลูกคาแตขาดการวางแผนการผลิตที่ใหความสําคัญกับการบํารุงรักษา
เครื่องจักร   ทําใหที่ผานมาเครื่องจักรของหนวยงานนี้แทบจะไมมีการหยุดงานเพื่อบํารุงรักษาเลย    จะมกีแ็ต
เพียงการหยุดเปลี่ยนถายน้ํามันไฮดรอลิกสและน้ํามันเกียรที่ใชจนหมดสภาพแลวเทานั้น (โดยจะมีการสุม
ตรวจสภาพน้ํามันทุก 6 เดือน)   นอกจากนี้ยังพบวาพนักงานผลิตเองก็ไมใหความสําคัญกับการบํารุงรักษา
เครื่องจักรเทาที่ควรอีกดวย 

2.  การขาดทัศนคติที่ดีตอการทํางานของพนักงานในหนวยผลิต  โดยมักจะคิดวางานในการดูแล
บํารุงรักษาเครื่องจักรเปนหนาที่ของหนวยงานซอมบํารุง   จึงมักไมคอยใหความใสใจแมกับการบํารุงรักษา
เครื่องจักรเบื้องตน   นอกจากนี้ยังพบปญหาการขาดงานบอย  การเริ่มงานชา  เปนตน 

3.  หนวยงานซอมบํารุงไมไดเขาปฏิบัติจริงตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่วางไว  อีกทั้งแผน
ที่วางไวก็จะทิ้งชวงเวลาที่หางมากคือทุก 6 เดือน  โดยจะมีก็แตเพียงการสรางขอมูลใหสมบูรณตาม
แบบฟอรมเอกสารตางๆ เกี่ยวกับระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันเทานั้น   เปนเหตุใหเครื่องจักรตองถูกใช
งานอยางหนักแตขาดการบํารุงรักษาอันเปนผลจากการผลิตอยางตอเนื่องจนแทบไมมีเวลาไดหยุดพักเครื่อง
เลย  ในที่สุดจึงพบปญหาเครื่องจักรตางๆ ในหนวยผลิตมีการเสียอยูบอยครั้ง   ซ่ึงเปนเหตุหนึ่งที่ทําใหเกิด
ปญหาของเสียคอนขางมากในกระบวนการผลิต   การสงสินคาไมทันตามกําหนด   ตลอดจนปญหาคาใชจาย
ในการซอมแซมเครื่องจักรที่สูงมากในแตละเดือน 

4.  จากการตรวจสอบพบวาแตกอนการเขาตรวจสอบสภาพ  การบํารุงรักษา  และทําความสะอาด
เครื่องจักร   ในทางปฏิบัติจริงแลวพบเพียงแตการเขาบํารุงรักษาขั้นพื้นฐานเทานั้น  อยางเชน  การเปลี่ยน
ถายน้ํามันไฮดรอลิกสและน้ํามันเกียรเทานั้น   ไมไดมีการตรวจสอบระบบการทํางานของเครื่องจักรวายังคง
ทํางานไดอยางปกติหรือไม  หรือมีสวนใดของเครื่องจักรที่บกพรองหรือชํารุดไปหรือไม    ซ่ึงเหลานั้น
สามารถสงผลตอเนื่องใหช้ินสวนอื่นๆ ของเครื่องจักรที่ทํางานเกี่ยวของสัมพันธกันอาจเกิดการบกพรองตาม
กันไดอันเปนเหตุใหคาใชจายในการซอมแซมสูงขึ้นตามไปดวย   และยังเปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดของ
เสียในกระบวนการผสมคอมปาวดนี้ดวย   ซ่ึงยังไมมีการกําหนด 

5.  การขาดการตรวจสอบการเขาดําเนินงานตามแผนการบํารุงรักษาของหนวยงานซอมบํารุง   วาได
เขาปฏิบัติจริงตามแผนที่วางไวหรือไม    ตลอดจนไมมีการขาดการแจงแผนหรือกําหนดการ     ตลอดจนผล
การเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันรายเดือนใหฝายบริหารไดรับทราบ   ท้ังนี้ก็เพื่อใหฝายบริหารไดมีขอมูล
ในการตรวจสอบและประเมินผลการดําเนินงานเกี่ยวกับงานบํารุงรักษาเชิงปองกันนี้    ซ่ึงสิ่งนี้จะเปนเสมอืน
การบังคับทางออมใหผูที่เกี่ยวของตองใสใจและเขาปฎิบัติจริง   เพราะมิฉะนั้นอาจจะไดรับโทษจากการที่ไม
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ปฏิบัติหนาที่   ซ่ึงในทางกลับกันถาผูที่เกี่ยวของใหการเอาใจใสกับงานบํารุงรักษาเชิงปองกันอยางจริงจังจน
สามารถลดชั่วโมงเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time)    ตลอดจนคาใชจายในการซอมแซมเครื่องจักร
ซ่ึงสูงมากในแตละเดือนลงได  ก็ยอมจะเปนผลงานที่โดดเดนไดเชนกัน 

เพื่อประกอบความเขาใจที่มาการคํานวณหาคา OEE ดังแสดงในรูป 5.10-5.13 โดยใชขอมูลจาก 
ตารางที่ 5.8-5.11 นั้น   ไดแสดงตัวอยางคํานวณ  ดังตอไปนี้ 

 

ตัวอยาง  การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) 
ประจําเดือน มนีาคม พ.ศ.2546 ของเครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 1 (พิจารณาขอมลู ตารางที่ 5.8) 

เวลางานประจาํทั้งหมด      416  ชั่วโมง 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด   210  ชั่วโมง 
ผลผลิตคอมปาวด          70,102  กิโลกรัม 
การหยดุตามแผนการทํา PM   

- เวลาพัก 52 ช่ัวโมง 
- ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 

การหยดุไมตามแผน   
- เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 27 ช่ัวโมง 
- ระบบไฟฟาขดัของ 0 ชั่วโมง 
- ระบบน้ําขัดของ 0 ชั่วโมง 
- ระบบลมขัดของ 0 ชั่วโมง 
- ขาดวัตถุดิบ 0 ช่ัวโมง 
- อ่ืนๆ 0 ช่ัวโมง  

ช้ินงานสูญเสีย 
- เปนเม็ด 59 กิโลกรัม 
- ผิวลาย 999 กิโลกรัม 
- พองลม 0 กิโลกรัม 
- คอมปาวดสุกคาเครื่อง 84 กิโลกรัม 
- เศษคอมปาวดทายเครื่อง 315 กิโลกรัม 
- มีส่ิงเจือปน 0 กิโลกรัม 
- ฝุนจากเครื่องดูด 42 กิโลกรัม 

เวลามาตรฐาน 0.005 ชั่วโมง / กิโลกรัม 
 

OEE   =   Availability x Performance x Quality Rate 
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             อัตราการเดินเครื่อง    

=   เวลารับภาระงาน – เวลาที่เครื่องจักรหยดุ 
     เวลารับภาระงาน 
   =            (416 + 210)   -   (52 + 13 + 27)  
              (416 + 210) 
   =       85.30% 
 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
   = เวลามาตรฐาน   x   จํานวนชิน้งานที่ผลิตได 
     เวลาเดินเครื่อง 
   =         0.005   x   70,102 
    (416+210)   –   (52+13+27) 
   = 65.64%  
 อัตราคุณภาพ  
   = จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได   -   จํานวนชิ้นงานเสีย 
     จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได 
   = 70,102   -   1,499 
            70,102 
   = 97.89% 
 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
   = 0.8530   x   0.6564   x   0.9789 

                   = 54.81% 
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ตารางที่ 5.8  ขอมูลเพื่อการคํานวณคา OEE (กอนปรับปรุง มี.ค.-มิ.ย.46)  เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 1 
 

เครื่อง    ผสมคอมปาวด            หมายเลข             1                      ระหวางเดือน     มี.ค. – มิ.ย. 46 
เวลามาตรฐานการผสม    0.005 ช.ม./ก.ก. 

 

เดือน / ป  รายการ 
มี.ค.46 เม.ย.46 พ.ค.46 มิ.ย.46 

รวม เฉลี่ย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 368 384 400 1,568 392 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 210 182 204 150 746 187 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 626 550 588 550 2,314 579 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 70,102 61,052 75,878 76,344 283,376 70,844 
        

แผนทํา PM - - - - 0 0 
เวลาพัก 52.0 44.0 50.0 50.0 196 49 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 13.0 11.0 12.5 12.5 49 12 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 65.0 55.0 62.5 62.5 245 61 
        

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 27.0 36.0 10.0 32.5 106 26 
ระบบไฟฟาขัดของ - 2.0 3.0 2.0 7 2 
ระบบน้ําขัดของ - - 1.0 - 1 0 
ระบบลมขัดของ - - - - 0 0 
ขาดวัตถุดิบ - - - - 0 0 
อื่นๆ - - - - 0 0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 27.0 38.0 14.0 34.5 114 28 
        

เปนเม็ด 59 155 252 141 607 152 
ผิวลาย 999 163 406 69 1,637 409 
พองลม - - - - 0 0 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 84 484 707 558 1,833 458 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 315 255 451 405 1,426 357 
มีส่ิงเจือปน - - - - 0 0 
ฝุนจากเครื่องดูด 42 257 74 - 373 93 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 1,499 1,314 1,890 1,173 5,876 1,469 
   

หมายเหตุ :-  
ตัวอยางที่มาของขอมูลเดือน มี.ค.47 เพื่อประกอบการอธิบาย  ดังนี้    
-  เวลางานประจาํทั้งหมด 416 ช.ม.   จะมาจากจํานวนชัว่โมงทํางานปกต ิ 8 ช.ม./กะ แตละวันทํางานปกติจะเปด 2 กะตอวัน X จํานวนวัน
ทํางาน (จันทร-เสาร)  ซ่ึงในเดือน ม.ีค. 46 จะมีจาํนวนวันทาํงาน  26 วนั  ดังนัน้จึงมีชั่วโมงการทํางานประจําทั้งหมดเปน 16X26 = 416 ช.ม. 
-   เวลาทํา PM ตามแผน   มีกําหนดไวสําหรับเครื่องผสมคอมปาวด คือ 8 ช.ม. โดยเดิมมีการวางแผนไวที่ทกุ 6 เดอืน/คร้ัง 
-  เวลาพกั 52 ชั่วโมง จะมาจากเวลาพัก 1 ช.ม./กะ  โดยในแตละวันเปดการผลิตเปน 2 กะ ซ่ึงในเดือน มี.ค. 46 มีจาํนวนวันทํางาน 26 วัน  
ดังนั้นจึงมีเวลาพกัเปน 2X26 = 52 ช.ม. 
-  เวลาทาํความสะอาดหลังเลิกงาน 13 ช.ม. จะมาจากการกําหนดใหมีการทําความสะอาดกอนเลิกงาน 15 นาที/กะ  โดยในแตละวันเปดการ
ผลิตเปน 2 กะ ซ่ึงในเดือน มี.ค. 46 มีจํานวนวันทาํงาน 26 วนั   ดังนั้นจึงมีเวลาทําความสะอาดหลังเลิกงานเปน 0.25X2X26 = 13 ช.ม. 
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ตารางที่ 5.9  ขอมูลเพื่อการคํานวณคา OEE (กอนปรับปรุง มี.ค.-มิ.ย.46)  เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 3 
 

เครื่อง     ผสมคอมปาวด            หมายเลข             3                      ระหวางเดือน     มี.ค. – มิ.ย. 46 
เวลามาตรฐานการผสม    0.005 ช.ม./ก.ก. 

 

เดือน / ป  รายการ 
มี.ค.46 เม.ย.46 พ.ค.46 มิ.ย.46 

รวม เฉลี่ย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 368 384 400 1,568 392 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 188 200 228 188 804 201 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 604 568 612 588 2,372 593 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 72,813 68,211 78,552 79,514 299,090 74,773 
        

แผนทํา PM (8) - - - (8) (2) 
เวลาพัก 52.0 44.0 50.0 50.0 196 49 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 13.0 11.0 12.5 12.5 49 12 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 65.0 55.0 62.5 62.5 245 61 
        

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 4.0 2.0 12.0 1.5 20 5 
ระบบไฟฟาขัดของ - 2.0 3.0 2.0 7 2 
ระบบน้ําขัดของ - - 1.0 - 1 0 
ระบบลมขัดของ - - - - 0 0 
ขาดวัตถุดิบ - - - - 0 0 
อื่นๆ - - - - 0 0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 4.0 4.0 16.0 3.5 28 7 
        

เปนเม็ด 49 142 228 104 523 131 
ผิวลาย 809 239 415 66 1,529 382 
พองลม - - - - 0 0 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 51 455 722 471 1,699 425 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 284 266 461 307 1,318 330 
มีส่ิงเจือปน - - - - 0 0 
ฝุนจากเครื่องดูด 65 268 106 - 439 110 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 1,258 1,370 1,932 948 5,508 1,377 
 

หมายเหตุ :-  
ตัวอยางที่มาของขอมูลเดือน มี.ค.47 เพื่อประกอบการอธิบาย  ดังนี้    
-  เวลางานประจาํทั้งหมด 416 ช.ม.   จะมาจากจํานวนชัว่โมงทํางานปกต ิ 8 ช.ม./กะ แตละวันทํางานปกติจะเปด 2 กะตอวัน X จํานวนวัน
ทํางาน (จันทร-เสาร)  ซ่ึงในเดือน ม.ีค. 46 จะมีจาํนวนวันทาํงาน  26 วนั  ดังนัน้จึงมีชั่วโมงการทํางานประจําทั้งหมดเปน 16X26 = 416 ช.ม. 
-   เวลาทํา PM ตามแผน   มีกําหนดไวสําหรับเครื่องผสมคอมปาวด คือ 8 ช.ม. โดยเดิมมีการวางแผนไวที่ทกุ 6 เดอืน/คร้ัง 
-  เวลาพกั 52 ชั่วโมง จะมาจากเวลาพัก 1 ช.ม./กะ  โดยในแตละวันเปดการผลิตเปน 2 กะ ซ่ึงในเดือน มี.ค. 46 มีจาํนวนวันทํางาน 26 วัน  
ดังนั้นจึงมีเวลาพกัเปน 2X26 = 52 ช.ม. 
-  เวลาทาํความสะอาดหลังเลิกงาน 13 ช.ม. จะมาจากการกําหนดใหมีการทําความสะอาดกอนเลิกงาน 15 นาที/กะ  โดยในแตละวันเปดการ
ผลิตเปน 2 กะ ซ่ึงในเดือน มี.ค. 46 มีจํานวนวันทาํงาน 26 วนั   ดังนั้นจึงมีเวลาทําความสะอาดหลังเลิกงานเปน 0.25X2X26 = 13 ช.ม. 
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ตารางที่ 5.10  ขอมูลเพื่อการคาํนวณคา OEE (กอนปรับปรุง มี.ค.-มิ.ย.46)  เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 4 
 

เครื่อง    ผสมคอมปาวด            หมายเลข              4                      ระหวางเดือน     มี.ค. – มิ.ย. 46 
เวลามาตรฐานการผสม    0.006 ช.ม./ก.ก.  

 

เดือน / ป  รายการ 
มี.ค.46 เม.ย.46 พ.ค.46 มิ.ย.46 

รวม เฉลี่ย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 368 384 400 1,568 392 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 98 46 101 20 265 66 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 514 414 485 420 1,833 458 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 40,073 42,448 54,139 53,152 189,812 47,453 
        

แผนทํา PM - (8) - - (8) (2) 
เวลาพัก 26.0 22.0 25.0 25.0 98 25 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 13.0 11.0 12.5 12.5 49 12 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 39.0 33.0 37.5 37.5 147 37 
        

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 5.0 1.5 0.5 11.0 18 5 
ระบบไฟฟาขัดของ - 2.0 3.0 2.0 7 2 
ระบบน้ําขัดของ - - 1.0 - 1 0 
ระบบลมขัดของ - - - - 0 0 
ขาดวัตถุดิบ - - - - 0 0 
อื่นๆ - - - - 0 0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 5.0 3.5 4.5 13.0 26 7 
        

เปนเม็ด 33 89 220 58 400 100 
ผิวลาย 375 51 305 38 769 192 
พองลม - - - - 0 0 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 52 112 617 219 1,000 250 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 101 81 394 166 742 186 
มีส่ิงเจือปน - - - - 0 0 
ฝุนจากเครื่องดูด 16 81 115 - 212 53 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 577 414 1,651 481 3,123 781 
 

หมายเหตุ :-  
ตัวอยางที่มาของขอมูลเดือน มี.ค.47 เพื่อประกอบการอธิบาย  ดังนี้    
-  เวลางานประจาํทั้งหมด 416 ช.ม.   จะมาจากจํานวนชัว่โมงทํางานปกต ิ 8 ช.ม./กะ แตละวันทํางานปกติจะเปด 2 กะตอวัน X จํานวนวัน
ทํางาน (จันทร-เสาร)  ซ่ึงในเดือน ม.ีค. 46 จะมีจาํนวนวันทาํงาน  26 วนั  ดังนัน้จึงมีชั่วโมงการทํางานประจําทั้งหมดเปน 16X26 = 416 ช.ม. 
-   เวลาทํา PM ตามแผน   มีกําหนดไวสําหรับเครื่องผสมคอมปาวด คือ 8 ช.ม. โดยเดิมมีการวางแผนไวที่ทกุ 6 เดอืน/คร้ัง 
-  เวลาพกั 52 ชั่วโมง จะมาจากเวลาพัก 1 ช.ม./กะ  โดยในแตละวันเปดการผลิตเปน 2 กะ ซ่ึงในเดือน มี.ค. 46 มีจาํนวนวันทํางาน 26 วัน  
ดังนั้นจึงมีเวลาพกัเปน 2X26 = 52 ช.ม. 
-  เวลาทาํความสะอาดหลังเลิกงาน 13 ช.ม. จะมาจากการกําหนดใหมีการทําความสะอาดกอนเลิกงาน 15 นาที/กะ  โดยในแตละวันเปดการ
ผลิตเปน 2 กะ ซ่ึงในเดือน มี.ค. 46 มีจํานวนวันทาํงาน 26 วนั   ดังนั้นจึงมีเวลาทําความสะอาดหลังเลิกงานเปน 0.25X2X26 = 13 ช.ม. 



 
73

 



 74
ตารางที่ 5.11  ขอมูลเพื่อการคาํนวณคา OEE (กอนปรับปรุง มี.ค.-มิ.ย.46)  เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 6 

 

เครื่อง    ผสมคอมปาวด            หมายเลข              6                      ระหวางเดือน     มี.ค. – มิ.ย. 46 
เวลามาตรฐานการผสม    0.005 ช.ม./ก.ก.  

 

เดือน / ป  รายการ 
มี.ค.46 เม.ย.46 พ.ค.46 มิ.ย.46 

รวม เฉลี่ย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 368 384 400 1,568 392 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 204 208 240 186 838 210 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 620 576 604 604 2,404 601 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 72,076 69,302 76,410 80,142 297,930 74,483 
        

แผนทํา PM - - - (8) (8) (2) 
เวลาพัก 52.0 44.0 50.0 50.0 196 49 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 13.0 11.0 12.5 12.5 49 12 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 65.0 55.0 62.5 62.5 245 61 
        

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 16.0 57.0 7.5 9.0 90 22 
ระบบไฟฟาขัดของ - 2.0 3.0 2.0 7 2 
ระบบน้ําขัดของ - - 1.0 - 1 0 
ระบบลมขัดของ - - - - 0 0 
ขาดวัตถุดิบ - - - - 0 0 
อื่นๆ - - - - 0 0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 16.0 59.0 11.5 11.0 98 24 
        

เปนเม็ด 110 126 290 132 658 165 
ผิวลาย 785 132 338 54 1,309 327 
พองลม - - - - 0 0 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 101 302 508 421 1,332 333 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 226 297 375 320 1,218 305 
มีส่ิงเจือปน - - - - 0 0 
ฝุนจากเครื่องดูด 26 81 115 - 222 56 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 1,248 938 1,626 927 4,739 1,185 
 

หมายเหตุ :-  
ตัวอยางที่มาของขอมูลเดือน มี.ค.47 เพื่อประกอบการอธิบาย  ดังนี้    
-  เวลางานประจาํทั้งหมด 416 ช.ม.   จะมาจากจํานวนชัว่โมงทํางานปกต ิ 8 ช.ม./กะ แตละวันทํางานปกติจะเปด 2 กะตอวัน X จํานวนวัน
ทํางาน (จันทร-เสาร)  ซ่ึงในเดือน ม.ีค. 46 จะมีจาํนวนวันทาํงาน  26 วนั  ดังนัน้จึงมีชั่วโมงการทํางานประจําทั้งหมดเปน 16X26 = 416 ช.ม. 
-   เวลาทํา PM ตามแผน   มีกําหนดไวสําหรับเครื่องผสมคอมปาวด คือ 8 ช.ม. โดยเดิมมีการวางแผนไวที่ทกุ 6 เดอืน/คร้ัง 
-  เวลาพกั 52 ชั่วโมง จะมาจากเวลาพัก 1 ช.ม./กะ  โดยในแตละวันเปดการผลิตเปน 2 กะ ซ่ึงในเดือน มี.ค. 46 มีจาํนวนวันทํางาน 26 วัน  
ดังนั้นจึงมีเวลาพกัเปน 2X26 = 52 ช.ม. 
-  เวลาทาํความสะอาดหลังเลิกงาน 13 ช.ม. จะมาจากการกําหนดใหมีการทําความสะอาดกอนเลิกงาน 15 นาที/กะ  โดยในแตละวันเปดการ
ผลิตเปน 2 กะ ซ่ึงในเดือน มี.ค. 46 มีจํานวนวันทาํงาน 26 วนั   ดังนั้นจึงมีเวลาทําความสะอาดหลังเลิกงานเปน 0.25X2X26 = 13 ช.ม. 
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เมื่อนําสมการการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมาเปนแนวทางในการวิเคราะห

หาสาเหตุที่ทําใหประสิทธิผลของเครื่องผสมคอมปาวดมีคาต่ําโดยการระดมสมอง   โดยพิจารณาขอมูลจาก
ตารางที่ 5.8-5.11 ประกอบและเขียนเปนผังกางปลาไดดังรูปที่ 5.14           

จากการวิเคราะหดวยผังกางปลาใน รูปที่ 5.14 พบวาสาเหตุที่ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องผสมคอมปาวดต่ํานัน้   มาจาก  3  ปจจัยที่สําคัญ  คือ 

1.   อัตราการเดินเครื่องต่ํา   เปนผลมาจากการที่เครื่องผสมคอมปาวดมีเวลาการเสียของเครื่องจักร 
(Down Time) สูงอันเนื่องมาจากการขาดการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ดีพอ   โดยที่ฝายโรงงานมุงเนนแตการที่
จะผลิตสินคาเพื่อใหทันกับการสงมอบใหลูกคาจนไมสนใจตอสภาพเครื่องจักรที่ตองทํางานอยางหนักจน
แทบไมมีเวลาไดพักเครื่องจากการผลิตเลย    นอกจากนี้ความตองการสินคาของลูกคาก็มีแนวโนมที่สูงขึ้น
อยางตอเนื่อง    ก็ยิ่งเปนการตอกย้ําปญหาใหทวีความรุนแรงยิ่งขึ้นอีกในอนาคต 

2. ประสิทธิภาพการเดินเครื่องต่ํา  เปนผลมาจากอัตราผลผลิตที่ต่ําอันเนื่องมาจากความบกพรอง
ของเครื่องจักรจากการที่ตองทํางานอยางหนักแตขาดการบํารุงรักษานั่นเอง   ซ่ึงความบกพรองของเครื่อง
ผสมคอมปาวดนี้แมจะไมทําใหเครื่องจักรเสียจนไมสามารถทําการผลิตได   แตก็สงผลใหประสิทธิภาพการ
ทํางานของเครื่องจักรลดลง   ซ่ึงปจจุบันพบวาเครื่องผสมคอมปาวดทุกเครื่องลวนแลวแตใชเวลาในการผสม
คอมปาวดจริงสูงกวาเวลามาตรฐานในการผสมทั้งสิ้น  ตัวอยางสาเหตุของปญหาที่พบ เชน การที่ซีลกระ
บอกสูบกดเกิดการรั่วจะสงผลใหชุดดันฝาชองผสมไมมีกําลังในการกดรักษาปริมาตรในหองผสมทําให
ประสิทธิภาพในการผสมต่ําลง   จึงตองใชเวลามากขึ้นในการคลุกเคลาใหสวนผสมคอมปาวดเขากันเปนเนื้อ
เดียว เปนตน 

3.   อัตราคุณภาพต่ํา   เปนผลมาจากการที่เครื่องผสมคอมปาวดเกิดการขัดของหรือเสียบอยยอมทํา
ใหคอมปาวดที่อยูระหวางการผสมเกิดความเสียหายกลายเปนของเสียขึ้นในกระบวนการผสม   นอกจากนี้
การที่ความบกพรองในการทํางานของเครื่องผสมคอมปาวดเกิดขึ้นแตไมไดรับการตรวจสอบแกไขก็เปนอีก
สาเหตุหนึ่งที่ทําใหเกิดของเสียขึ้นในกระบวนการผสมคอมปาวดนี้   ตัวอยางสาเหตุของปญหาที่พบ เชน 
การที่ชุดควบคุมอุณหภูมิแบบเดิมที่เปนอนาลอกซ่ึงติดมากับเครื่องผสมคอมปาวดจะมีความแมนยําในการ
ทํางานต่ํา   ตลอดจนพบวาเซ็นเซอรที่เปนกานยื่นเขาไปในชองผสมมีปญหาการสึกจากการขัดสีในระหวาง
กระบวนการผสมคอมปาวดทําใหคาที่สงขอมูลอุณหภูมิในหองผสมคอมปาวดไปยังชุดควบคุมอุณหภูมิ
ไดรับคาที่ผิดพลาด   เปนผลใหคอมปาวดในชองผสมเสียได เปนตน 

จากการศึกษาพบวาสาเหตุที่ทําใหอัตราเดินเครื่องต่ํา  ประสิทธิภาพการเดินเครื่องต่ํา  และอัตรา
คุณภาพที่ต่ํากวาที่ควรจะเปนจนเปนผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดต่ําในที่สุดนั้น   
สามารถสรุปสาเหตุสําคัญของปญหาซึ่งมีที่มาคลายคลึงกัน  คือ  มาจากระบบงานซอมบํารุงที่ไมมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล   และการขาดการตรวจสอบแกไขความบกพรองของเครื่องจักร นั่นเอง   ซ่ึง
ผลของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดที่มีคาต่ําไมไดสงผลตอเร่ืองของผลผลิตเทานั้น  แตยัง
ไดสงผลกระทบทางออมใหเกิดปญหามากมายกับหนวยงานผสมคอมปาวด  ดังจะเห็นไดจากการที่
หนวยงานผสมคอมปาวดมีเปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลาสูงสุดในกระบวนการผลิต เปอรเซ็นตการสง
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ทันเวลาต่ําสุดในกระบวนผลิต อีกทั้งยังมีคาใชจายในการซอมเครื่องจักรสูงที่สุดในกระบวนการผลิตอยาง
เห็นไดชัดเจนอีกดวย    จากการศึกษารวบรวมขอมูลและทําการวิเคราะหดวยผังกางปลาในรูปที 5.14 ขางตน 
จะสามารถจัดกลุมของสาเหตุสําคัญของการที่เครื่องผสมคอมปาวดมีคาประสิทธิผลโดยรวมต่ําไดเปน 2 
ประเภท  ดังตารางที่ 5.12  
 
ตารางที่ 5.12  ความสัมพันธระหวางสาเหตุและการจัดกลุมประเภทของสาเหตุ 

 

จัดกลุมประเภทของสาเหตุ สาเหตุยอยจากผังกางปลา 
ประเภท 1 ประเภท 2 

แนวทางแกไข 

1. พนักงานไมใสใจตอสภาพการทํางาน
ของเครื่องจักร   

2. พนักงานขาดการอบรม   
3. เครื่องจักรบกพรอง   
4. ขาดระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ดี
พอ   

5. พนักงานขาดความกระตือรือลน   
6. พนักงานไมชวยกันดูแลรักษาเครื่องจักร   
7. เครื่องจักรเสียบอยเพราะขาดการดูแล   

1 .  ปรับปรุงแผนการบํ ารุ งรักษาเชิ ง
ปองกันใหม 
2. การใหความรูและสรางทัศนคติที่ดีตอ
งานบํารุงรักษาเชิงปองกันแกพนักงาน
หนวยผลิต 
3. สรางระบบการควบคุมติดตามผลดาน
งานบํารุงรักษาเชิงปองกันขึ้น 
4. สรางมาตรฐานการตรวจเช็คเครื่องจักร
เพื่อควบคุมคุณภาพการบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน 

 
1. ระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไมมปีระสิทธิภาพและประสิทธิผล 
 

เพื่อตองการใหทราบถึงสาเหตุที่สําคัญที่ทําใหเกิดปญหาระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไมมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลวามีสาเหตุที่แทจริงจากสาเหตุใดบาง  เพื่อจะไดแนวทางในการแกไขปญหาที่
ตรงประเด็นและเกิดผลจริงในทางปฏิบัติเพื่อใหสามารถปรับปรุงใหระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพื่อใหเครื่องจักรไดรับการดูแลที่ดีและคงสภาพการใชงานไดอยางดีตอไปใน
ระยะยาว   เพราะถาเครื่องจักรแมจะไดรับการปรับปรุงแกไขสภาพใหปกติถาไมดูแลใหดีก็จะกลับสูสภาพ
ปญหาเดิมคือเกิดความบกพรองในการทํางานหรือเสียบอยดังที่พบอยูในสภาพปญหาปจจุบันของ
โรงงานผลิตชิ้นสวนที่ทําดวยยางนี้     

จากตารางที่ 5.12  จะทําใหมองเห็นแนวทางในการแกปญหาระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ไมมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลไดอยางชัดเจนยิ่งขึ้น  โดยจะสามารถแบงแนวทางแกไขปญหาได  4  แนวทาง  
ดังนี้ 

 

1.  ปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหม    โดยสาเหตุที่สําคัญ คือ การมุงเนนการผลิตให
สามารถสงสินคาใหทันกับความตองการของลูกคา    แตขาดการวางแผนการผลิตที่ใหความสําคัญกับการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรทําใหแผนการบํารุงรักษาที่วางไวมีความถี่ในการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ต่ํามาก 
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คือ ทุก 6 เดือน ดังจะเห็นไดจากแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันในรูปที่ 5.19 ทั้งที่ในคูมือเครื่องผสมคอม
ปาวดแนะนําใหทําการบํารุงรักษาอยางต่ําเดือนละครั้ง    นอกจากนี้ยังพบอีกวาที่ผานมาเครื่องผสมคอม
ปาวดนั้นแทบจะไมมีการหยุดเครื่องเพื่อบํารุงรักษาเลย    จะมีก็แตเพียงการหยุดเปลี่ยนถายน้ํามันไฮดรอ
ลิกสและน้ํามันเกียรที่ใชจนหมดสภาพแลวเทานั้น (โดยจะมีการสุมตรวจทุก 6 เดือน)    นอกจากนี้พนักงาน
ผลิตเองก็ไมใหความสําคัญกับการบํารุงรักษาเครื่องจักรเทาที่ควร 

2.  การใหความรูและสรางทัศนคติท่ีดีตองานบํารุงรักษาเชิงปองกันแกพนักงานหนวยผลิต    พบวา
มีการสูญเสียทางดานแรงงานคอนขางมาก   อันเนื่องมาจากการขาดทัศนคติที่ดีตอการทํางานโดยมักจะคิดวา
งานในการดูแลเครื่องจักรเปนหนาที่ของหนวยงานซอมบํารุงจึงมักไมคอยใหความใสใจแมกับการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน   นอกจากนี้ก็ยังพบปญหาการขาดงานบอย  การเริ่มงานชา  เปนตน 

3.  สรางระบบการควบคุมติดตามผลดานงานบํารุงรักษาเชิงปองกันขึ้น      พบวาหนวยงานซอม
บํารุงไมไดเขาปฏิบัติจริงตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่วางไว  จะมีก็แตเพียงการสรางขอมูลให
สมบูรณตามแบบฟอรมเอกสารตางๆ เกี่ยวกับระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันเทานั้น  แตที่สําคัญ คือ ไมมี
คนกลางเขามาตรวจสอบงานดานการบํารุงรักษาเชิงปองกันนี้เลย  ดังนั้นที่ผานมาหนวยงานซอมบํารุงจะเขา
ดําเนินการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนหรือไมก็ไมทราบ  เปนเหตุใหชวงเวลาที่ผานมาเครื่องจักรตองถูก
ใชงานอยางหนักอันเปนผลจากการผลิตอยางตอเนื่องโดยแทบไมมีเวลาไดหยุดพักเครื่องเลย    จนในที่สุดก็
พบปญหาเครื่องจักรตางๆ เสียบอยครั้ง    

4.  สรางมาตรฐานการตรวจเช็คเคร่ืองจักรเพื่อควบคุมคุณภาพการบํารุงรักษาเชิงปองกัน      จาก
การตรวจสอบพบวาแตกอนการเขาตรวจสอบสภาพ  การบํารุงรักษา  และทําความสะอาดเครื่องจักร   
ในทางปฏิบัติจริงแลวพบเพียงแตการเขาบํารุงรักษาขั้นพื้นฐานเทานั้น  อยางเชน  การเปลี่ยนถายน้ํามันไฮ
ดรอลิกสและน้ํามันเกียรเทานั้น   ไมไดมีการตรวจสอบระบบการทํางานของเครื่องจักรวายังคงทํางานได
อยางปกติหรือไม  หรือมีสวนใดของเครื่องจักรที่บกพรองหรือชํารุดไปหรือไม    ซ่ึงปจจัยเหลานี้สามารถ
สงผลตอเนื่องใหชิ้นสวนอื่นๆ ที่ทํางานเกี่ยวเนื่องกันสามารถบกพรองตามไดอันเปนเหตุใหคาใชจายในการ
ซอมแซมตองสูงขึ้นตามไปดวย   และยังเปนสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดของเสียในกระบวนการผสมคอมปาวด
นี้ดวย   นอกจากนี้ยังขาดการควบคุมคุณภาพของงานบํารุงรักษาเชิงปองกันอีกดวยดังจะเห็นไดจากวาไมมี
การทํามาตรฐานของงานบํารุงรักษาไวเลย   

 
2. การขาดการตรวจสอบแกไขความบกพรองของเครื่องจักร 
 

เนื่องจากฝายผลิตมุงแตตองการผลิตสินคาใหทันกับความตองการของลูกคาจึงไมใสใจตออาการเสยี
แบบซอนเรนที่เครื่องจักรทํางานบกพรองไมเต็มประสิทธิภาพแตยังไมถึงกับเครื่องหยุดไมสามารถทํางาน
ได   ประกอบกับซอมบํารุงก็มีงานอยูคอนขางมากอยูแลวไมวาจะเปนงานซอมจากเครื่องจักรท่ีเสียและงาน
สรางเพื่อสงเสริมกิจกรรมการผลิต    ทําใหไมมีเวลาที่จะไปดูแลตรวจสอบสภาพเครื่องจักรเทาที่ควร   
ประกอบกับเครื่องจักรมีการเดินเครื่องใชงานอยูตลอดเวลา    เปนผลใหอัตราผลผลิตต่ํากวาที่ควรจะเปน
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คอนขางมาก   ซ่ึงแตเดิมทางฝายโรงงานก็จะแกแตเพียงปญหาเฉพาะหนาเทานั้น   โดยการเพิ่มชั่วโมงการ
ทํางานลวงเวลาเพื่อใหสามารถผลิตสินคาใหทันกับความตองการของลูกคานั่นเอง    ทั้งที่ตนเหตุที่แทจริงอยู
ที่สภาพเครื่องจักรที่บกพรองและขาดการดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ดี   ทําใหปญหาเดิมยังคงเกิดขึ้นอยาง
ตอเนื่องเปนเวลาชานานแลวสําหรับโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตที่ทําดวยยางนี้ 

ขางตนนี้เปนเพียงแนวทางแกไขปญหาพอสังเขปเทานั้น   สวนรายละเอียดในการดําเนินการแกไข
ปญหาจะขอนําเสนอในบทที่ 6 ตอไป 
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บทที่ 6 
 

แนวทางการปรับปรุง 
 

จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่ไดทําไวในบทที่ 5   พบวาสาเหตุสําคัญที่ทําใหประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดทั้ง 4 เครื่องที่ทําการศึกษามีคาคอนขางต่ํามากมาจาก 2 สาเหตุหลัก  โดย
สาเหตุแรก คือ ระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไมมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  สวนสาเหตุที่สอง คือ 
การขาดการตรวจสอบแกไขความบกพรองของเครื่องจักร   ในบทที่ 6 นี้จะตองหาแนวทางในการที่จะ
ปรับปรุงเพื่อที่จะแกปญหาของสองสาเหตุนี้   เพื่อที่จะทําใหเกิดผลแหงการปรับปรุง คือ คาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดมีคาสูงขึ้น   ซ่ึงจะสงผลใหหนวยผสมคอมปาวดมีผลผลิตสูงขึ้น   
นอกจากนี้ยังจะเปนการชวยบรรเทาปญหาที่หนวยผสมคอมปาวดประสบอยูปจจุบันดวย   ไมวาจะเปน
ปญหาเกี่ยวกับจํานวนชั่วโมงเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time)    เปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลา  
เปอรเซ็นตการสงทันเวลา  และคาใชจายในการซอมเครื่องจักร อีกดวย 

ในการที่จะแกปญหาตางๆ ขางตนใหไดผลอยางเปนรูปธรรมจําเปนตองนําเสนอโครงการปรับปรุง
ระบบงานดานการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับหนวยงานผสมคอมปาวดเพื่อใหฝายบริหารพิจารณาอนุมัติ   
ดังรูปที่ 6.1  ทั้งนี้เพื่ออาศัยอํานาจจากฝายบริหารในการที่จะดําเนินงานตามโครงการไดอยางตอเนื่อง 
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1.จัดทํามาตรฐานการตรวจเช็คสําหรับ
เครื่องผสมคอมปาวด 

            

2.ตรวจเช็คแกไขความบกพรองของ
เครื่องผสมคอมปาวดทั้งหมด 

            

3.ประชุมประสานงานเพื่อทําความ
เขาใจโครงการและบทบาทหนาที่ความ
รับผิดชอบของผูที่เกี่ยวของ 

            

4.อบรมเตรียมความพรอมพนักงานและ
ส่ังซ้ืออุปกรณเครือ่งมือที่จําเปน 

            

5.นําเสนอแผน PM ประจําป   
(ฉบบัแกไข) 

            

6.รวมกบัฝายโรงงานกําหนดแผน PM 
รายเดือนสงฝายบริหารพิจารณา 

            

7.ดําเนนิการตามแผน             
8.ประเมินผลโครงการทุก 3 เดือน             

รูปที่ 6.1  การนําเสนอโครงการใหผูบริหารพิจารณา 
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เนื่องจากสาเหตุสําคัญที่ทําใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดมีคาต่ํามาจากสอง

สาเหตุใหญขางตน    ดังนั้นแนวทางในการปรับปรุงเพื่อแกปญหาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอม
ปาวดต่ําจึงขอแยกพิจารณาเปน  2  แนวทาง    ตามสาเหตุของปญหาที่วิเคราะหได    ดังตอไปนี้ 
 

6.1  แนวทางการปรับปรุงดานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน   มีดังนี ้
 

6.1.1   การปรบัปรุงแผนการบํารุงรักษาเชงิปองกันใหม    
 

1.   ปรับปรุงความถี่ของแผนการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหมีความถี่มากขึ้น    จากเดิมที่
กําหนดไวที่ทุก 6 เดือน (รูปที่ 5.15) เปลี่ยนเปนทุก 2 เดือน (รูปที่ 6.2) แทน  ทั้งนี้ยังควรจะตองมีการกําหนด
แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่มีการระบุวันที่อยางชัดเจนในแตละเดือน (รูปที่ 6.3) เพื่อใหมีความ
สอดคลองกับสถานการณปจจุบันมากที่สุด   โดยใหมีการเซ็นตช่ือรับทราบจากหัวหนาหนวยผลิตทุกหนวย
รวมทั้งหนวยผสมคอมปาวด  และระดับผูบริหารที่เกี่ยวของดวย   เพื่อเปนการยืนยันการรับทราบกําหนดการ
ดังกลาวรวมกัน   จากนั้นจึงเสนอแผนที่ไดรับการปรับปรุงเหลานี้เพื่อใหฝายบริหารทําการพิจารณาอนุมัติ 
เพื่อเปนกลไกสําคัญในการจะขับเคลื่อนกระบวนปรับปรุงงานดานการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล ทั้งนี้ตามคูมือเครื่องผสมคอมปาวดแนะนําใหทําประมาณเดือนละครั้งเปน
อยางต่ํา (รูปที่ 6.4)   แตเนื่องจากติดปญหาเรื่องการผลิตไมทันกับปริมาณการสั่งซ้ือของลูกคาซ่ึงเติบโตขึ้น
ทุกป ซ่ึงตรงนี้เปนเสมือนจุดเริ่มตนในการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันซึ่งจะเห็นวามีการ
ปรับปรุงความถี่สูงขึ้นอยางมาก    จึงตองใชเวลาอีกระยะหนึ่งจึงจะสามารถปรับความถี่ขึ้นเปนเดือนละครั้ง
ได 

2.  การกําหนดบทบาทหนาที่ความรับผิดชอบของผูที่เกี่ยวของอยางชดัเจน  เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพ
ในการดําเนินงาน   ดังนี ้

- พนักงานคุมเครื่องผลิตและพนักงานหนวยซอมบํารุงในแตละหนวยผลิตจะตองเขาชวยกันทํา
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยอยูภายใตการดูแลของหัวหนาหนวยซอมบํารุง 

- หัวหนาหนวยผลิตจะตองควบคุมงานผลิตไมใหเกิดผลกระทบจากการหยุดเครื่องเพื่อทําการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน   โดยจะตองดูแลใหสามารถเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนที่
วางไว โดยถาเกิดเหตุสุดวิสัยไมสามารถหยุดเครื่องไดจะตองทําการแจงลวงหนาอยางนอย 1 
วัน   พรอมนัดเวลาใหมในการแจงเลื่อนกําหนดการดวย  พรอมระบุเหตุผลที่ไมสามารถหยุด
เครื่องจักรเพื่อทําการบํารุงรักษาไดโดยจะตองพยายามควบคุมใหอยูในเดือนเดียวกัน 

- หัวหนาหนวยซอมบํารุงตองประสานงานกับหัวหนาหนวยผลิตในการเขาทําการบํารุงโดยเชิง
ปองกัน และจะตองทําหนาที่จายงานกับทีมงาน   ตลอดจนตองควบคุมคุณภาพการบํารุงรักษา
เชิงปองกันใหไดมาตรฐานตามที่วางไวดวย   นอกจากนี้ยังจะตองจัดทีมเขาทําการสํารวจปญหา
กอนถึงกําหนดการเพื่อใชเวลาที่จะหยุดเครื่องในการแกปญหาที่สํารวจพบดวย 

- ผูวิจัยไดรับมอบหมายใหชวยประสานงานและควบคุมเพือ่ใหเกดิการบาํรุงรักษาเชิงปองกันขึ้น
จริงดวยมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่วางไว           ตลอดจนพิจารณาจดัเตรียมอุปกรณ   
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ตารางกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน  ประจําป .............. 
 

สายการผลติ ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             
             

 

หัวหนาหนวย PM 1 หัวหนาหนวยชั่ง-ผสม 1 ผูจัดการโรงงาน 1 ผูตรวจสอบ ผูอนุมัติ 
 

 
    

 

รูปที่ 6.3  รูปแบบตารางกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน 
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เครื่องมือเพื่อสนับสนุนการทําการบํารุงรักษานี้ตามที่หัวหนาหนวยซอมบํารุงทําเรื่องขออนุมัติ
ซ้ือดวย   ทั้งนี้เพื่อเปนการควบคุมและเตรียมความพรอมสําหรับงานบํารุงรักษาเชิงปองกันนี้
นั่นเอง 

-  ผูจัดการโรงงานทําหนาที่รับผิดชอบในการควบคุมหัวหนาหนวย    ใหสามารถทําผลผลิตใหได      
        ตามเปาหมาย       ตลอดจนบริหารงานผลิตเพื่อใหสามารถหยุดเครือ่งจักรเพื่อทําการบํารุงรักษา  
         เชิงปองกันตามแผนและมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่วางไวได 

 

6.1.2   การใหความรูและสรางทัศนะคติท่ีดีตองานดาน PM กับพนักงานหนวยผลิต 
 

1.   ไดนําเสนอกับฝายบริหารใหมีการบรรจุหลักสูตรเพื่อใหความรูพืน้ฐานเกีย่วกับการบํารุงรักษา 
เครื่องจักรโดยสอดแทรกเขากับเรื่องของการอบรมเกี่ยวกับขั้นตอนการควบคุมเครื่องจักรอยางถูกวิธีในแต
ละหนวยผลิตตลอดจนปลูกฝงใหเกิดจิตใตสํานึกแกพนักงานคุมเครื่องในกระบวนการผลิตในอันที่จะ
ชวยกันดูแลเครื่องจักรของตนเองโดยใหตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน  ดังตัวอยางแบบฟอรมการ
ตรวจสอบเครื่องจักรประจําวันดูไดจาก รูปที่ 6.5  (YI TZUNG PRECISION MACHINERY CORP., 1996)   
ตลอดจนดูแลดานความสะอาดและทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรของตนเองอยางสม่ําเสมอ    ทั้งนี้จะ
มอบหมายหนาที่ความรับผิดชอบแกหัวหนาหนวยผลิตในการที่จะควบคุมผูใตบังคับบัญชาอีกทางหนึ่งดวย    
โดยบรรจุหัวขอเกี่ยวกับการใหความรวมมือในการดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรไวในใบประเมินผลงานของ
พนักงานฝายผลิตดวย    ซ่ึงจะมีผลตอการปรับขึ้นคาจางนั่นเอง    สวนหัวหนาหนวยผลิตก็จะถูกประเมินผล
งานโดยผูจัดการโรงงานอีกที่หนึ่ง 
หัวขอการฝกอบรมที่สอดแทรกในการอบรมพนักงานคุมเครื่อง 

- ความรูเบื้องตนเกี่ยวกบัการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
- การทําความเขาใจและขอความรวมมือเกี่ยวกับการตรวจสอบตามใบรายงานการตรวจสอบ

เครื่องจักรประจําวัน 
- หลักเกณฑการประเมินผลงานโดยตอไปจะมีการพิจารณาถึงการใหความรวมมือในการดูแล

บํารุงรักษาเครื่องจักรที่พนักงานคุมเครื่องจักรรับผิดชอบอยูดวย 
- ขั้นตอนการปฏิบัติเมื่อพบวาเครื่องจักรมีปญหาตั้งแตขั้นมีอาการเสียแบบซอนเรนไปจนถึงกรณี

เครื่องหยุดไมสามารถเดินเครื่องใชงานตอไปได   
2. จากการที่พนักงานหนวยซอมบํารุงมีจํานวนจํากัด   และเพื่อใหเกิดทักษะในเชิงปฏิบตัิสําหรับ 

งานดานบํารุงรักษาเครื่องจักรแกพนักงานคุมเครื่องซึ่งไมมีงานผลิตอยูแลว   ในขณะที่หยุดเครื่องเพื่อทําการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว จึงกําหนดใหพนักงานคุมเครื่องไดเขามามีสวนรวมในการบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวย    ซ่ึงยังจะเปนการปลูกจิตสํานึกแกพนักงานคุมเครื่องอีกทางหนึ่งดวย    เพราะถาพนักงานคุม
เครื่องเองดูแลเครื่องจักรของตนดวยดีอยางตอเนื่อง    ปญหาเกี่ยวกับเครื่องจักรก็จะนอยผลผลิตของพนักงาน
คุมเครื่องเองที่ไดก็จะมาก   และเมื่อกําหนดการตามแผนการบํารุงรักษาที่ไดปรับปรุงใหมก็จะไมตองเหน็ด
เหนื่อยมาก     ถาพนักงานคุมเครื่องจักรใหความใสใจดูแลเครื่องจักรดวยดีอยางตอเนื่อง   
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6.1.3   สรางระบบการควบคุมติดตามผลดานงานบาํรุงรักษาเชิงปองกันขึ้น 
 

              1.    กําหนดใหมีคนกลางที่ฝายบริหารเปนผูมอบหมายหนาที่ตรวจสอบติดตามผลการทําการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันของแตละหนวยผลิต        วาครบถวนตามหัวขอที่กําหนดในมาตรฐานการตรวจเช็ค
เครื่องจักรที่จัดทําขึ้นโดยอาศัยขอมูลจากคูมือเครื่องจักรตางๆ นั่นเอง    ซ่ึงฝายบริหารเองก็จะไดรับการแจง
กําหนดการสําหรับแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันรายเดือนเชนกัน    ดังนั้นฝายบริหารเองก็สามารถที่จะเขา
ทําการตรวจสอบไดดวยตนเองเชนกัน     ดวยเหตุนี้ยอมจะทําใหทีมงานที่เกี่ยวของกับงานดานการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันนี้เกิดความยําเกรงตอการตําหนิและลงโทษจากฝายบริหารหากมีการละเลยหรือไม
ปฏิบัติตามหนาที่ที่ไดรับมอบหมาย 

2.   จัดทํารายงานดังรูปที่ 6.6  เสนอถึงผูบริหารเพื่อไดรับทราบขอมูลและผลการเขาทําการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน   โดยมีแผนการบํารุงรักษาที่มีการทําใหเปนปจจุบันทุกเดือน   โดยปรับตาม
สถานการณลาสุดในแตละเดือนซึ่งในแผนนี้จะระบุวันที่ในการที่จะเขาทําการบํารุงรักษาอยางชัดเจน   
เพื่อใหทางฝายบริหารสามารถตรวจสอบไดดวย    เพื่อใหเกิดความยําเกรงตอความผิดถาไมหยุดเครื่องเพื่อทํา
การบํารุงรักษาเชิงปองกันตามแผน    แตในทางกลับกันถาสามารถหยุดไดตามแผนและทําการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันอยางมีประสิทธิภาพก็จะถือเปนผลงานและความดีความชอบเชนกัน 

 

6.1.4   สรางมาตรฐานการตรวจเช็คเคร่ืองจักรเพื่อควบคุณภาพการบํารุงรักษาเชงิปองกัน 
 

เดิมไมมีการกําหนดมาตรฐานเกี่ยวกับการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน    ทําใหไมสามารถ
ควบคุมคุณภาพในการเขาทําการบํารุงรักษาได จึงไดมีการกําหนดหัวขอในการเขาทําการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันสําหรับแตละหนวยผลิตวาจะตองทําอะไรบาง    โดยการนําขอมูลแนะนําดวยการบํารุงรักษาที่ระบุ
ในคูมือเครื่องจักรมากําหนดเขามาตรฐานในการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันนี้ดวย ซ่ึงจะเปนการรักษา
สมรรถภาพของเครื่องจักรและเครื่องยืดอายุการใชงานของเครื่องจักรอีกดวย    หลังจากนั้นจึงจะเปนการ
พยายามรักษาสภาพเครื่องจักรที่ปกติไวโดยการบํารุงรักษาเชิงปองกันอยางตอเนื่อง   โดยสําหรับเครื่องผสม
คอมปาวดไดมีการจัดทํามาตรฐานในการทําการตรวจเช็คสําหรับการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน   ดังรูป
ที่ 6.7  (YI TZUNG PRECISION MACHINERY CORP., 1996)  โดยจะมีการแบงหนาที่ความรับผิดชอบ
เปน 2 ระบบ คือ ระบบไฟฟารับผิดชอบโดยชางไฟฟาและระบบเครื่องกลรับผิดชอบโดยชางเครื่องกล
นั่นเอง   สวนพนักงานในสายการผลิตที่เขาชวยงานบํารุงรักษาเชิงปองกันจะไดรับการสอนและแนะนําโดย
ชางซอมบํารุงเพื่อใหสามารถตรวจเช็คเองไดในระดับหนึ่ง   สวนหนาที่หลักจะเปนการรับผิดชอบดานการ
ทําความสะอาดเครื่องจักรเปนสําคัญ 
 

6.2  แนวทางการปรับปรุงสภาพเครื่องผสมคอมปาวดเดิมท่ีมีความบกพรอง    
 

เพื่อจะใหเครื่องผสมคอมปาวดสามารถทํางานไดอยางปกติ        จําเปนที่จะตองมีการสํารวจความบก 
พรองและทําการแกไข     เพราะปจจุบันพบวาเครื่องผสมคอมปาวดใชเวลาในการผสมคอมปาวดนานกวาที ่
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ใบตรวจเช็คเครื่องจักร 
 

 
ประจําเดือน ………………..                                                                                                          วันที่………….…..……. 

 
เคร่ืองผสม  หมายเลข …..….. 

 
การตรวจเช็ค ผล รายละเอียดในการตรวจเช็ค 

มาตรฐาน คาท่ีวัดได ปรกต ิ ไมปรกต ิ
การแกไข ผูรับผิดชอบ ผูตรวจเชค็ 

ฝาครอบเครื่องผสม เปด-ปด ได     ชางเครื่องกล  
ถังเทยางปรกติ ขึ้น-ลง ได     ชางเครื่องกล  
น็อตลองถังดานลาง น็อตไมคายออก     ชางเครื่องกล  
สภาพหัวกระโหลกโรตารี่จอยส ไมร่ัว     ชางเครื่องกล  
ตรวจเช็คเซฟตี้การด สมบูรณแข็งแรง     ชางเครื่องกล  
ตรวจเช็คน้ํามันระบบนิวเมติก, เช็คแรงดันลม 6 bar + 1     ชางเครื่องกล  
อุณหภูมิน้ําเย็น 10 – 15 °C     ชางเครื่องกล  
ตรวจเช็คระดับน้ํามันเกียร H - L     ชางเครื่องกล  
ตรวจเช็คระดับน้ํามันไฮดรอลิกส H - L     ชางเครื่องกล  
ตรวจเช็คลูกปนทุกชุด มีจารบี     ชางเครื่องกล  
ขอตอระบบน้ํา, ลม, น้ํามันตางๆ ไมร่ัว     ชางเครื่องกล  
ลางหนาสัมผัสแมคเนติก ไมมีรอยอารค     ชางไฟฟา  
ตรวจน็อตทุกตัวภายในตูไฟ แนนสนิท     ชางไฟฟา  
ทําความสะอาดภายในมอเตอร สะอาด     ชางไฟฟา  
ตรวจเช็คสวิทชฉุกเฉิน ใชงานได     ชางไฟฟา  
ตรวจเช็คสายไฟลงกราวด ไมขาด     ชางไฟฟา  
กระแส RUN 58 + 5 A     ชางไฟฟา  
ความสะอาดภายในตูไฟ สะอาด     ชางไฟฟา  
ตรวจเช็คชุดควบคมุอุณหภูมิโดย Calibrator ปกติ     ชางไฟฟา  
        
        
        
        
        
        
        
   
                    แกไขเองได                       ใชได                                ตองแกไข                               หัวหนาหนวยซอมบํารุง ………………………………… 
                                                                                                                                                                       วันที่ตรวจเช็ค …….…. / ……….. / ……..….. 

 
รูปที่ 6.7  มาตรฐานการตรวจเช็คเครื่องผสมคอมปาวดซ่ึงจัดทําขึ้น 
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ที่ควรจะเปนถึงประมาณ 50%   ซ่ึงยังไมทราบวาเกิดจากความบกพรองของเครื่องผสมคอมปาวดใน

สวนใดบาง    หลังจากปรับปรุงแกไขสภาพเครื่องผสมคอมปาวดแลวก็จะตองคงสภาพสภาวะการทํางานที่
ปกตินี้ไวโดยการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลที่จะตองทําการปรับปรุง
เชนเดียวกัน    เพราะมิฉะนั้นแมจะซอมแซมปรับปรุงเครื่องผสมคอมปาวดสักกี่ครั้ง    เครื่องผสมคอมปาวด
ก็จะกลับมามีความบกพรองและเสียอีกในที่สุด 

หลังจากไดทําการสํารวจสภาพความบกพรองในการทํางานของเครื่องผสมคอมปาวดพบวามี
รายการที่จะตองทําการแกไขปรับปรุงสภาพเครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 1 , 3 , 4 , 6 คลายคลึงกัน   ทั้งนี้
เพราะเปนเครื่องจักรชนิดเดียวกันและแตละเครื่องตางก็ถูกใชงานอยางหนักมาเปนเวลานานเหมือนกัน โดย
ขาดการดูแลบํารุงรักษาที่ดีพอ (ระยะเวลาดําเนินการ คือ ก.ค.-ส.ค. 46)   โดยมีรายการที่ตองแกไขปรับปรุง  
ดังตอไปนี้ 

1.    เปล่ียนชุดควบคุมอุณหภูมิใหมเปนแบบดิจิตอลซ่ึงมีความแมนยําและประสิทธิภาพในการ
ทํางานสูงกวาเดิม   ซ่ึงชุดเกาเสื่อมสภาพทํางานไมปกติและไมแมนยํา 
              2.    เปลี่ยนชุดเทอรโมคัปเปลซ่ึงเปนเซ็นเซอรเช็คอุณหภูมิใหม   เนื่องจากของเดิมปลายสึกทําให
อานอุณหภูมิคลาดเคลื่อนจากอุณหภูมิการผสมจริงคอนขางมาก    

3. เปลี่ยนซีลกระบอกลมกดหองผสม        ทําใหมีลมรั่วออกเวลากดหองผสมขณะเครื่องกําลังผสม 
คอมปาวดอยู   ทําใหประสิทธิภาพในการผสมคอมปาวดลดลง  
                4.    ปรับปรุงหุมฉนวนทอที่ชํารุดและที่บางสวนที่ไมไดหุมเสียใหมเพื่อรักษาและควบคุมอุณหภูมิ
ไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 



บทที่ 7 
 

การประเมนิผลการปรับปรุง 
 

จากการที่ไดดําเนินการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวด   โดยใช
วิธีการปรับปรุงดานงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน   และการปรับปรุงสภาพของเครื่องผสมคอมปาวดที่เดิมมี
ความบกพรองทํางานไดไมสมบูรณ   โดยมีรายละเอียดในการปรับปรุงดังที่ไดกลาวไวในบทที่ 6 ไปแลวเปน
ระยะเวลาหนึ่ง    โดยในการศึกษาและวัดผลนี้จะพิจารณาแบงชวงขอมูลออกเปน 3 ชวง  คือ  

1.  ชวงกอนปรับปรุง   เปนชวงเวลาที่ทําการเก็บรวบรวมขอมูลเพื่อทําการศึกษาปญหาที่โรงงานผลิต
ช้ินสวนรถยนตที่ทําดวยยางนี้ประสบอยูวามีปญหาอะไรบาง   และมีปญหาอะไรที่มีความสําคัญที่จะตองเรง
แกไขโดยดวนและจะสงผลใหเกิดการปรับปรุงอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลกับหนวยงานผสมคอม
ปาวดนี้ 

2.  ชวงระหวางปรับปรุง   เปนชวงเวลาที่เร่ิมดําเนินการปรับปรุงแกไขปญหาที่โรงงานแหงนี้ประสบ
อยูซ่ึงในความเปนจริงจะตองใชเวลาชวงหนึ่งในการดําเนินการตามแนวทางแกปญหาที่วางไวจนแลวเสร็จ    
ซ่ึงชวงเวลาระหวางปรับปรุงนี้ยอมสงผลใหแนวโนมของสภาพปญหาบรรเทาลง   และเริ่มมองเห็นผลของ
การปรับปรุงมากขึ้นตามลําดับ   ซ่ึงการวัดผลควรจะรออีกระยะเวลาหนึ่งเพื่อใหเกิดการปรับสภาพจน
คอนขางคงที่กอน 

3.  ชวงหลังปรับปรุง   เปนชวงเวลาหลังจากที่ไดทําการแกไขปรับปรุงตามแนวทางที่วางไวจนอยูตัว
แลวจึงทําการวัดผลลัพธของการปรับปรุง    ซ่ึงในการเปรียบเทียบผลควรเปรียบเทียบกับชวงเวลากอนการ
ปรับปรุงเพราะเปนชวงเวลาที่ยังไมมีการดําเนินการแกไขปรับปรุงใดๆ เลย 

ขอมูลทั้ง 3 ชวงเวลานี้  ไดแสดงไวใน  ตารางที่ 7.1-7.8 และ รูปที่ 7.1-7.4  ดังตอไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 94

ตารางที่ 7.1  ขอมูลเพื่อการคํานวณคา OEE (กอนปรับปรุง มี.ค.-มิ.ย.46 และ ระหวางปรับปรุง ก.ค.-ธ.ค.46) เครื่องผสม
คอมปาวด หมายเลข 1 
 
เครื่อง    ผสมคอมปาวด            หมายเลข             1                      ระหวางเดือน     มี.ค. – ธ.ค. 46 
เวลามาตรฐานการผสม    0.005 ช.ม./ก.ก.  
 

เดือน / ป  รายการ 
มี.ค.46 เม.ย.46 พ.ค.46 มิ.ย.46 ก.ค.46 ส.ค.46 ก.ย.46 ต.ค.46 พ.ย.46 ธ.ค.46 

รวม เฉล่ีย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 368 384 400 400 384 416 416 400 352 3,936 394 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 210 182 204 150 186 168 182 198 206 194 1,880 188 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 626 550 588 550 586 552 598 614 606 546 5,816 582 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 70,102 61,052 75,878 76,344 85,773 80,914 86,550 76,058 79,616 78,341 770,628 77,063 
              

แผนทํา PM - - - - (8) 8 - 8 - -   
เวลาพัก 52.0 44.0 50.0 50.0 52.0 50.0 52.0 51.0 50.0 41.0 492.0 49.2 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 13.0 11.0 12.5 12.5 13.0 12.5 13.0 13.0 12.5 11.0 124.0 12.4 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 65.0 55.0 62.5 62.5 65.0 62.5 65.0 64.0 62.5 52.0 616.0 61.6 
              

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 27.0 36.0 10.0 32.5 15.0 16.0 12.5 16.0 7.5 2.5 175.0 17.5 
ระบบไฟฟาขัดของ - 2.0 3.0 2.0 2.0 3.5 1.5 4.5 2.5 0.5 21.5 2.2 
ระบบน้ําขัดของ - - 1.0 - 2.0 1.0 1.0 0.5 - - 5.5 0.6 
ระบบลมขัดของ - - - - - - - - - - 0 0 
ขาดวัตถุดิบ - - - - - - - - - - 0 0 
อื่นๆ - - - - - - - - - - 0 0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 27.0 38.0 14.0 34.5 19.0 20.5 15.0 21.0 10.0 3.0 202.0 20.2 
              

เปนเม็ด 59 155 252 141 178 275 4 49 121 109 1,342 134 
ผิวลาย 999 163 406 69 365 161 12 695 296 134 3,299.0 330 
พองลม - - - - 49 - - 62 - 19 129 13 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 84 484 707 558 582 113 313 366 318 307 3,831 383 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 315 255 451 405 678 349 82 268 85 124 3,010 301 
มีส่ิงเจือปน - - - - 315 - - - 67 81 463 46 
ฝุนจากเครื่องดูด 42 257 74 - - 151 - 7 20 55 605 61 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 1,499 1,314 1,890 1,173 2,167 1,049 411 1,447 907 829 12,679 1,268 

ํา 
หมายเหต ุ:-    (8)  หมายถึง  มีแผน PM ที่ตองหยุดไลนผสมคอมปาวดเพือ่ทําการบาํรุงรักษาเครื่องจักรเปนเวลา  8  ช.ม.  แตความเปนจรงิแลวไมไดท
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ตารางที่ 7.2  ขอมูลเพ่ือการคํานวณคา OEE (หลังปรับปรุง ม.ค.-มี.ค.47) เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 1 
 
เครื่อง     ผสมคอมปาวด            หมายเลข             1                      ระหวางเดือน     ม.ค. – มี.ค. 47 
เวลามาตรฐานการผสม    0.005 ช.ม./ก.ก.  

 

เดือน / ป  รายการ 
ม.ค.47 ก.พ.47 มี.ค.47        

รวม เฉล่ีย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 384 416        1,216 405 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 172 136 181        489 163 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 588 520 597        1,705 568 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 87,022 82,947 86,451        256,420 85,473 
              

แผนทํา PM 0 8 0        8 2.7 
เวลาพัก 56 53 57        166 55.3 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 14 13 14        41 13.7 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 70 74 71        215 71.7 
              

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 2.0 1.5 3.5        7.0 2.3 
ระบบไฟฟาขัดของ 2.0 0.5 1.0        3.5 1.2 
ระบบน้ําขัดของ - - -        0.0 0.0 
ระบบลมขัดของ - - -        0.0 0.0 
ขาดวัตถุดิบ - - -        0.0 0.0 
อื่นๆ - - -        0.0 0.0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 4.0 2.0 4.5        10.5 3.5 
              

เปนเม็ด 132 291 105        528 176 
ผิวลาย 341 303 281        925 308 
พองลม 37 - 76        113 38 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 410 316 279        1,005 335 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 301 266 320        887 296 
มีส่ิงเจือปน 68 - 79        147 49 
ฝุนจากเครื่องดูด 82 73 67        222 74 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 1,371 1,249 1,207        3,827 1276 
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ตารางที่ 7.3  ขอมูลเพื่อการคํานวณคา OEE (กอนปรับปรุง มี.ค.-มิ.ย.46 และ ระหวางปรับปรุง ก.ค.-ธ.ค.46)  
เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 3 
 
 เครื่อง       ผสมคอมปาวด            หมายเลข             3                      ระหวางเดือน     มี.ค. – ธ.ค. 46 
 เวลามาตรฐานการผสม      0.005 ช.ม./ก.ก.  
 

เดือน / ป  รายการ 
มี.ค.46 เม.ย.46 พ.ค.46 มิ.ย.46 ก.ค.46 ส.ค.46 ก.ย.46 ต.ค.46 พ.ย.46 ธ.ค.46 

รวม เฉล่ีย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 368 384 400 400 384 416 416 400 352 3936 394 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 188 200 228 188 204 172 180 182 196 180 1918 192 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 604 568 612 588 604 556 596 598 596 532 5854 585 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 72,813 68,211 78,552 79,514 87,283 77,524 85,782 74,681 78,824 77,842 781,026 78,103 
              

แผนทํา PM (8) - - - - 8 - 8 - -   
เวลาพัก 52.0 44.0 50.0 50.0 52.0 50.0 52.0 51.0 50.0 41.0 492.0 49.2 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 13.0 11.0 12.5 12.5 13.0 12.5 13.0 13.0 12.5 11.0 124.0 12.4 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 65.0 55.0 62.5 62.5 65.0 62.5 65.0 64.0 62.5 52.0 616.0 61.6 
              

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 4.0 2.0 12.0 1.5 2.0 4.0  13.5 12.5 6.5 2.5 60.5 6.1 
ระบบไฟฟาขัดของ - 2.0 3.0 2.0 2.0 3.5 3.0 4.5 2.0 0.5 22.5 2.3 
ระบบน้ําขัดของ - - 1.0 - 2.0 1.0 1.0 1.5 - - 6.5 0.7 
ระบบลมขัดของ - - - - - - - - - - 0 0 
ขาดวัตถุดิบ - - - - - - - - - - 0 0 
อื่นๆ - - - - - - - - - - 0 0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 4.0 4.0 16.0 3.5 6 8.5 17.5 18.5 8.5 3.0 89.5 9.0 
              

เปนเม็ด 49 142 228 104 195 254 6 68 209 138 1,393 139 
ผิวลาย 809 239 415 66 308 137 14 579 218 88 2,873 287 
พองลม - - - - 46 - - 87 - 39 172 17 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 51 455 722 471 540 96 267 550 369 223 3,744 374 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 284 266 461 307 588 276 84 199 119 120 2,704 270 
มีส่ิงเจือปน - - - - 332 - - - 114 59 505 51 
ฝุนจากเครื่องดูด 65 268 106 - - 128 - 4 27 86 684 68 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 1,258 1,370 1,932 948 2,009 891 371 1,487 1,056 753 12,075 1,208 

ทํา 
หมายเหต ุ:-    (8)  หมายถึง  มีแผน PM ที่ตองหยุดไลนผสมคอมปาวดเพือ่ทําการบาํรุงรักษาเครื่องจักรเปนเวลา  8  ช.ม.  แตความเปนจรงิแลวไมได
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ตารางที่ 7.4  ขอมูลเพื่อการคํานวณคา OEE (หลังปรับปรุง ม.ค.-มี.ค.47) เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 3 
 
เครื่อง         ผสมคอมปาวด            หมายเลข             3                      ระหวางเดือน     ม.ค. – มี.ค. 47 
เวลามาตรฐานการผสม       0.005 ช.ม./ก.ก.  
 

เดือน / ป  รายการ 
ม.ค.47 ก.พ.47 มี.ค.47        

รวม เฉล่ีย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 384 416        1,216 405 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 166 134 156        456 152 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 582 518 572        1,672 557 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 83,215 79,656 83,040        245,911 81,970 
              

แผนทํา PM 0 8 0        8 2.7 
เวลาพัก 56 53 57        166 55.3 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 14 13 14        41 13.7 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 70 74 71        215 71.7 
              

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 2.0 4.0 3.5        9.5 3.2 
ระบบไฟฟาขัดของ 1.0 1.5 1.5        4.0 1.3 
ระบบน้ําขัดของ - 0.5 -        0.5 0.2 
ระบบลมขัดของ - - -        0.0 0.0 
ขาดวัตถุดิบ - - -        0.0 0.0 
อื่นๆ - - -        0.0 0.0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 3.0 6.0 5.0        14.5 6.0 
              

เปนเม็ด 344 316 267        927 309 
ผิวลาย 351 274 414        1039 346 
พองลม 129 23 220        372 124 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 230 181 172        583 194 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 107 319 263        689 230 
มีส่ิงเจือปน 162 - 85        247 82 
ฝุนจากเครื่องดูด 102 95 112        309 103 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 1,425 1,208 1,533        4166 1389 
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ตารางที่ 7.5  ขอมูลเพื่อการคํานวณคา OEE (กอนปรับปรุง มี.ค.-มิ.ย.46 และ ระหวางปรับปรุง ก.ค.-ธ.ค.46) เครื่อง
ผสมคอมปาวด หมายเลข 4 
 
เครื่อง       ผสมคอมปาวด            หมายเลข             4                      ระหวางเดือน     มี.ค. – ธ.ค. 46 
เวลามาตรฐานการผสม       0.006 ช.ม./ก.ก.  
 

เดือน / ป  รายการ 
มี.ค.46 เม.ย.46 พ.ค.46 มิ.ย.46 ก.ค.46 ส.ค.46 ก.ย.46 ต.ค.46 พ.ย.46 ธ.ค.46 

รวม เฉล่ีย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 368 384 400 400 384 416 416 400 352 3,936 394 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 98 46 101 20 67 66 72 64 62 62 658 66 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 514 414 485 420 467 450 488 480 462 414 4,594 459 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 40,073 42,448 54,139 53,152 55,608 47,938 51,154 48,628 47,981 45,811 486,932 48,693 
              

แผนทํา PM - (8) - - - - 8 - 8 -   
เวลาพัก 26.0 22.0 25.0 25.0 26.0 25.0 52.0 51.0 50.0 41.0 343.0 34.3 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 13.0 11.0 12.5 12.5 13.0 12.5 13.0 13.0 12.5 11.0 124.0 12.4 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 39.0 33.0 37.5 37.5 39.0 37.5 65.0 64.0 62.5 52.0 467.0 46.7 
              

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 5.0 1.5 0.5 11.0 2.0 3.0 7.5 7.5 3.5 1.5 43.0 4.3 
ระบบไฟฟาขัดของ - 2.0 3.0 2.0 2.0 3.5 3.0 4.0 3.0 1.0 23.5 2.4 
ระบบน้ําขัดของ - - 1.0 - 2.0 1.0 2.0 1.0 1.0 - 8.0 0.8 
ระบบลมขัดของ - - - - - - - - - - 0 0 
ขาดวัตถุดิบ - - - - - - - - - - 0 0 
อื่นๆ - - - - - - - - - - 0 0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 5.0 3.5 4.5 13.0 6.0 7.5 12.5 12.5 6.5 2.5 73.5 7.4 
              

เปนเม็ด 33 89 220 58 99 126 4 23 30 72 754 75 
ผิวลาย 375 51 305 38 244 57 6 349 128 71 1,624 162 
พองลม - - - - 53 - - 23 - 32 108 11 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 52 112 617 219 390 40 240 215 157 144 2,186 219 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 101 81 394 166 453 92 36 118 65 63 1,569 157 
มีส่ิงเจือปน - - - - 211 - - - 80 80 371 37 
ฝุนจากเครื่องดูด 16 81 115 - - 53 - 2 10 27 304 30 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 577 414 1,651 481 1,450 368 286 730 470 489 6,916 692 

ํา 
 หมายเหต ุ:-    (8)  หมายถึง  มีแผน PM ที่ตองหยุดไลนผสมคอมปาวดเพือ่ทําการบาํรุงรักษาเครื่องจักรเปนเวลา  8  ช.ม.  แตความเปนจรงิแลวไมไดท
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ตารางที่ 7.6  ขอมูลเพ่ือการคํานวณคา OEE (หลังปรับปรุง ม.ค.-มี.ค.47) เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 4 
 
เครื่อง       ผสมคอมปาวด            หมายเลข             4                      ระหวางเดือน     ม.ค. – มี.ค. 47 
เวลามาตรฐานการผสม       0.006 ช.ม./ก.ก.  
 

เดือน / ป  รายการ 
ม.ค.47 ก.พ.47 มี.ค.47        

รวม เฉล่ีย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 384 416        1,216 405 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 52 68 62        182 61 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 468 452 478        1,398 466 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 56,204 53,996 57,492        167,692 55897 
              

แผนทํา PM 8 0 8        16 5.3 
เวลาพัก 26 24 26        76 25.3 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 14 13 14        41 13.7 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 48 37 48        133 44.3 
              

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 1.5 - 1.0        2.5 0.8 
ระบบไฟฟาขัดของ 0.5 1.0 0.5        2.0 0.7 
ระบบน้ําขัดของ - - -        0.0 0.0 
ระบบลมขัดของ - - -        0.0 0.0 
ขาดวัตถุดิบ - - -        0.0 0.0 
อื่นๆ - - -        0.0 0.0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 2.0 1.0 1.5        4.5 1.5 
              

เปนเม็ด 79 51 102        232 77 
ผิวลาย 165 196 213        574 191 
พองลม - 39 52        91 30 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 244 166 132        542 181 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 163 128 91        382 127 
มีส่ิงเจือปน 68 - 34        102 34 
ฝุนจากเครื่องดูด 62 47 43        152 51 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 781 627 667        2,075 692 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
102

 



 103

ตารางที่ 7.7  ขอมูลเพื่อการคํานวณคา OEE (กอนปรับปรุง มี.ค.-มิ.ย.46 และ ระหวางปรับปรุง ก.ค.-ธ.ค.46)  
เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 6 
 
เครื่อง       ผสมคอมปาวด            หมายเลข             6                      ระหวางเดือน     มี.ค. – ธ.ค. 46 
เวลามาตรฐานการผสม       0.005 ช.ม./ก.ก.  
 

เดือน / ป  รายการ 
มี.ค.46 เม.ย.46 พ.ค.46 มิ.ย.46 ก.ค.46 ส.ค.46 ก.ย.46 ต.ค.46 พ.ย.46 ธ.ค.46 

รวม เฉล่ีย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 368 384 400 400 384 416 416 400 352 3,936 394 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 204 208 240 186 192 184 178 180 184 178 1,934 193 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 620 576 604 604 592 568 594 596 584 530 5,868 587 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 72,076 69,302 76,410 80,142 74,461 73,136 80,451 78,242 79,943 79,544 763,707 76,371 
              

แผนทํา PM - - - (8) - - 8 - 8 -   
เวลาพัก 52.0 44.0 50.0 50.0 52.0 50.0 52.0 51.0 50.0 41.0 492.0 49.2 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 13.0 11.0 12.5 12.5 13.0 12.5 13.0 13.0 12.5 11.0 124.0 12.4 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 65.0 55.0 62.5 62.5 65.0 62.5 65.0 64.0 62.5 52.0 616 61.6 
              

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 16.0 57.0 7.5 9.0 1.0 2.0 5.0 11.5 5.0 1.0 115.0 11.5 
ระบบไฟฟาขัดของ - 2.0 3.0 2.0 2.0 3.5 2.5 9.5 2.0 1.0 27.5 2.8 
ระบบน้ําขัดของ - - 1.0 - 2.0 1.0 1.5 - - - 5.5 0.6 
ระบบลมขัดของ - - - - - - - - - - 0 0 
ขาดวัตถุดิบ - - - - - - - - - - 0 0 
อื่นๆ - - - - - - - - - - 0 0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 16.0 59.0 11.5 11.0 5.0 6.5 9.0 21.0 7.0 2.0 148.0 14.8 
              

เปนเม็ด 110 126 290 132 186 227 4 49 112 118 1,354 135 
ผิวลาย 785 132 338 54 259 133 11 512 201 90 2,515 252 
พองลม - - - - 40 - - 72 - 56 168 17 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 101 302 508 421 478 113 395 344 298 329 3,289 329 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 226 297 375 320 556 268 48 238 95 86 2,509 251 
มีส่ิงเจือปน - - - - 258 - - - 102 48 408 41 
ฝุนจากเครื่องดูด 26 81 115 - - 53 - 5 23 70 373 37 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 1,248 938 1,626 927 1,777 794 458 1220 831 797 10,616 1,062 

ทํา 
 หมายเหต ุ:-    (8)  หมายถึง  มีแผน PM ที่ตองหยุดไลนผสมคอมปาวดเพือ่ทําการบาํรุงรักษาเครื่องจักรเปนเวลา  8  ช.ม.  แตความเปนจรงิแลวไมได
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ตารางที่ 7.8  ขอมูลเพื่อการคํานวณคา OEE (หลังปรับปรุง ม.ค.-มี.ค.47) เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 6 
 
เครื่อง        ผสมคอมปาวด            หมายเลข             6                      ระหวางเดือน     ม.ค. – มี.ค. 47 
เวลามาตรฐานการผสม       0.005 ช.ม./ก.ก.  
 

เดือน / ป  รายการ 
ม.ค.47 ก.พ.47 มี.ค.47        

รวม เฉล่ีย 

เวลางานประจําท้ังหมด (ช.ม.) 416 384 416        1,216 405 
เวลางานลวงเวลาทั้งหมด (ช.ม.) 150 114 162        426 142 
เวลางานรวมทั้งหมด (ช.ม.) 566 498 578        1,642 547 
ผลผลิตคอมปาวด (ก.ก.) 84,770 81,961 85,212        251,943 83,981 
              

แผนทํา PM 8 0 8        16 5.3 
เวลาพัก 56 53 57        166 55.3 
ทําความสะอาดหลังเลิกงาน 14 13 14        41 13.7 

หยุ
ดต

าม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 78 66 79        223 74.3 
              

เครื่องจักรเสีย รออะไหล + ซอม 2 3.5 5        10.5 3.5 
ระบบไฟฟาขัดของ 0.5 1.5 1        3.0 1.0 
ระบบน้ําขัดของ - - 0.5        0.5 0.2 
ระบบลมขัดของ - - -        0.0 0.0 
ขาดวัตถุดิบ - - -        0.0 0.0 
อื่นๆ - - -        0.0 0.0 

หยุ
ดไม

ตาม
แผ

น (
ช.ม

.) 

รวม (ช.ม.) 2.5 5.0 6.5        14.0 4.7 
              

เปนเม็ด 124 108 179        411 137 
ผิวลาย 579 391 488        1,458 486 
พองลม 27 - 65        92 31 
คอมปาวดสุกคาเครือ่ง 265 217 233        715 238 
เศษคอมปาวดทายเครื่อง 193 223 273        689 230 
มีส่ิงเจือปน - 46 39        85 28 
ฝุนจากเครื่องดูด 38 56 96        190 63 

สูญ
เสีย

 (ก
.ก.

) 

รวม (ก.ก.) 1,226 1,041 1,373        3,640 1,213 
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ตอไปนี้จะนําเอาผลที่ไดหลังจากการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกับผลกอนการปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวด    เพื่อทําการวิเคราะหผลการปรับปรุง    ดังนี้ 

 

7.1  ผลทางตรง 
 

ตารางที่ 7.9  เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลังปรับปรุง เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 1 
 

คาเฉลี่ยตอเดือน 
ดัชนี้ชี้วัด (มี.ค.-มิ.ย.46) 

กอนปรับปรุง 
(ก.ค.-ธ.ค.46) 

ระหวางปรับปรุง 
(ม.ค.-มี.ค.47) 
หลังปรับปรุง 

ความแตกตาง
กอนและหลัง
การปรับปรุง 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวด 60.1 70.8 74.3 +14.2 
   -  อัตราการเดินเครื่อง 84.4 86.9 86.7 +  2.3 
   -  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 72.7 82.7 87.0 +14.3 
   -  อัตราคุณภาพ 98.4 98.8 98.8 +  0.5 
 

จากตารางที่ 7.9 จะเห็นไดวาเครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 1 มีแนวโนมที่คาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจะสูงขึ้น   ดังจะเห็นไดจากชวงกอนปรับปรุงมีคาเปน 60.1% ชวงระหวางปรับปรุงมีคาเปน 70.8% 
และชวงหลังปรับปรุงมีคาเปน 74.3%    ซ่ึงพบวาชวงหลังปรับปรุงมีคาสูงขึ้นกวาชวงกอนปรับปรุงถึง 14.2%   
แตจะสังเกตุเห็นไดวาอัตราการเดินเครื่องและอัตราคุณภาพจะมีคาใกลเคียงเดิม    ทั้งนี้เปนเพราะมีการหยุด
เครื่องผสมคอมปาวดเพื่อทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนผลใหเกิดการเสียเวลาในการผลิตไป   แตก็ไดรับ
การชดเชยจากการที่เครื่องผสมคอมปาวดมีเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) ลดลง   สวน
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องที่สูงขึ้นมากเปนผลมาจากการปรับปรุงสภาพเครื่องผสมคอมปาวดจากเดิมที่มี
ความบกพรองหลายประการทําใหเครื่องทํางานไดไมสมบูรณเปนผลใหประสิทธิภาพการเดินเครื่องต่ํา    
นอกจากนี้ยังไดมีการปรับปรุงงานบํารุงรักษาเชิงปองกันใหมีความถี่สูงขึ้นจากทุก 6 เดือน เปนทุก 2 เดือน   
ประกอบกับมีควบคุมคุณภาพในการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันโดยจัดทํามาตรฐานในการเขาทําการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันขึ้นอีกดวย    ทั้งนี้ยังจะสังเกตเห็นไดอยางชัดเจนไดอีกประการ คือ ผลผลิตชวงหลังการ
ปรับปรุงจะสูงขึ้นจากเดิมอยางมากดวย 

 

ตารางที่ 7.10  เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลังปรบัปรุง เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 3 
 

คาเฉลี่ยตอเดือน 
ดัชนี้ชี้วัด (มี.ค.-มิ.ย.46) 

กอนปรับปรุง 
(ก.ค.-ธ.ค.46) 

ระหวางปรับปรุง 
(ม.ค.-มี.ค.47) 
หลังปรับปรุง 

ความแตกตาง
กอนและหลัง
การปรับปรุง 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวด 61.8 70.6 72.4 +10.6 
   -  อัตราการเดินเครื่อง 88.5 87.6 86.2 -  2.3 
   -  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 71.2 81.7 85.5 +14.3 
   -  อัตราคุณภาพ 98.1 98.7 98.3 +  0.2 
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จากตารางที่ 7.10 จะเห็นไดวาเครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 3 มีแนวโนมที่คาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจะสูงขึ้น   ดังจะเห็นไดจากชวงกอนปรับปรุงมีคาเปน 61.8% ชวงระหวางปรับปรุงมีคาเปน 70.6% 
และชวงหลังปรับปรุงมีคาเปน 72.4% ซ่ึงพบวาชวงหลังปรับปรุงมีคาสูงขึ้นกวาชวงกอนปรับปรุงถึง 10.6% 
แตจะสังเกตเห็นไดวาอัตราการเดินเครื่องและอัตราคุณภาพจะมีคาใกลเคียงเดิม   ทั้งนี้เปนเพราะมีการหยุด
เครื่องผสมคอมปาวดเพื่อทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนผลใหเกิดการเสียเวลาในการผลิตไป    แตก็ไดรับ
การชดเชยจากการที่เครื่องผสมคอมปาวดมีเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) ลดลง    สวน
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องที่สูงขึ้นมากเปนผลมาจากการปรับปรุงสภาพเครื่องผสมคอมปาวดจากเดิมที่มี
ความบกพรองหลายประการทําใหเครื่องทํางานไดไมสมบูรณเปนผลใหประสิทธิภาพการเดินเครื่องต่ํา    
นอกจากนี้ยังไดมีการปรับปรุงงานบํารุงรักษาเชิงปองกันใหมีความถี่สูงขึ้นจากทุก 6 เดือน เปนทุก 2 เดือน    
ประกอบกับมีควบคุมคุณภาพในการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันโดยจัดทํามาตรฐานในการเขาทําการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันขึ้นอีกดวย    ทั้งนี้ยังจะสังเกตเห็นไดอยางชัดเจนไดอีกประการ คือ ผลผลิตชวงหลังการ
ปรับปรุงจะสูงขึ้นจากเดิมอยางมากดวย 
 

ตารางที่ 7.11  เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลังปรบัปรุง เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 4 
 

คาเฉลี่ยตอเดือน 
ดัชนี้ชี้วัด (มี.ค.-มิ.ย.46) 

กอนปรับปรุง 
(ก.ค.-ธ.ค.46) 

ระหวางปรับปรุง 
(ม.ค.-มี.ค.47) 
หลังปรับปรุง 

ความแตกตาง
กอนและหลัง
การปรับปรุง 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวด 61.8 68.3 71.7 +  9.9 
   -  อัตราการเดินเครื่อง 90.5 86.8 90.2 -  0.3 
   -  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 69.5 79.8 80.5 +11.0 
   -  อัตราคุณภาพ 98.4 98.8 98.8 +  0.4 
 

จากตารางที่ 7.11 จะเห็นไดวาเครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 4 มีแนวโนมที่คาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจะสูงขึ้น   ดังจะเห็นไดจากชวงกอนปรับปรุงมีคาเปน 61.8% ชวงระหวางปรับปรุงมีคาเปน 68.3% 
และชวงหลังปรับปรุงมีคาเปน 71.7% ซ่ึงพบวาชวงหลังปรับปรุงมีคาสูงขึ้นกวาชวงกอนปรับปรุงถึง 9.9%  
แตจะสังเกตเห็นไดวาอัตราการเดินเครื่องและอัตราคุณภาพจะมีคาใกลเคียงเดิม    ทั้งนี้เปนเพราะมีการหยุด
เครื่องผสมคอมปาวดเพื่อทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนผลใหเกิดการเสียเวลาในการผลิตไป    แตก็ไดรับ
การชดเชยจากการที่เครื่องผสมคอมปาวดมีเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) ลดลง    สวน
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องที่สูงขึ้นมากเปนผลมาจากการปรับปรุงสภาพเครื่องผสมคอมปาวดจากเดิมที่มี
ความบกพรองหลายประการทําใหเครื่องทํางานไดไมสมบูรณเปนผลใหประสิทธิภาพการเดินเครื่องต่ํา    
นอกจากนี้ยังไดมีการปรับปรุงงานบํารุงรักษาเชิงปองกันใหมีความถี่สูงขึ้นจากทุก 6 เดือน เปนทุก 2 เดือน 
ประกอบกับมีควบคุมคุณภาพในการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันโดยจัดทํามาตรฐานในการเขาทําการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันขึ้นอีกดวย   ทั้งนี้ยังจะสังเกตเห็นไดอยางชัดเจนไดอีกประการ คือ ผลผลิตชวงหลังการ
ปรับปรุงจะสูงขึ้นจากเดิมอยางมากดวย 
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ตารางที่ 7.12  เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลังปรบัปรุง เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 6 
 

คาเฉลี่ยตอเดือน 
ดัชนี้ชี้วัด (มี.ค.-มิ.ย.46) 

กอนปรับปรุง 
(ก.ค.-ธ.ค.46) 

ระหวางปรับปรุง 
(ม.ค.-มี.ค.47) 
หลังปรับปรุง 

ความแตกตาง
กอนและหลัง
การปรับปรุง 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวด 67.0 73.2 74.8 + 7.8 
   -  อัตราการเดินเครื่อง 85.6 87.9 85.8 + 0.2 
   -  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 79.6 84.3 88.5 + 8.9 
   -  อัตราคุณภาพ 98.3 98.7 98.6 + 0.3 
 

จากตารางที่ 7.12 จะเห็นไดวาเครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 6 มีแนวโนมที่คาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจะสูงขึ้น   ดังจะเห็นไดจากชวงกอนปรับปรุงมีคาเปน 67.0% ชวงระหวางปรับปรุงมีคาเปน 73.2% 
และชวงหลังปรับปรุงมีคาเปน 74.8% ซ่ึงพบวาชวงหลังปรับปรุงมีคาสูงขึ้นกวาชวงกอนปรับปรุงถึง 7.8%  
แตจะสังเกตเห็นไดวาอัตราการเดินเครื่องและอัตราคุณภาพจะมีคาใกลเคียงเดิม   ทั้งนี้เปนเพราะมีการหยุด
เครื่องผสมคอมปาวดเพื่อทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนผลใหเกิดการเสียเวลาในการผลิตไป  แตก็ไดรับ
การชดเชยจากการที่เครื่องผสมคอมปาวดมีเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) ลดลง   สวน
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องที่สูงขึ้นมากเปนผลมาจากการปรับปรุงสภาพเครื่องผสมคอมปาวดจากเดิมที่มี
ความบกพรองหลายประการทําใหเครื่องทํางานไดไมสมบูรณเปนผลใหประสิทธิภาพการเดินเครื่องต่ํา   
นอกจากนี้ยังไดมีการปรับปรุงงานบํารุงรักษาเชิงปองกันใหมีความถี่สูงขึ้นจากทุก 6 เดือน เปนทุก 2 เดือน   
ประกอบกับมีควบคุมคุณภาพในการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันโดยจัดทํามาตรฐานในการเขาทําการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันขึ้นอีกดวย   ทั้งนี้ยังจะสังเกตเห็นไดอยางชัดเจนไดอีกประการ คือ ผลผลิตชวงหลังการ
ปรับปรุงจะสูงขึ้นจากเดิมอยางมากดวย 

 

7.2  ผลทางออม 
 

นอกจากเครื่องผสมคอมปาวดที่ทําการศกึษาจะมีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องสูงขึ้นแลว  ยังพบ
อีกวาผลผลิตที่ทําไดก็สูงขึน้กวาเดิมมากดวย   สวนปญหาเดิมที่เคยประสบก็มีแนวโนมที่ดีขึ้นอยางมาก    ดัง
ตารางตอไปนี ้

 

ตารางที่ 7.13  เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลังปรบัปรุง ของหนวยงานผสมคอมปาวด  
 

คาเฉลี่ยตอเดือน 
ดัชนี้ชี้วัด (มี.ค.-มิ.ย.46) 

กอนปรับปรุง 
(ก.ค.-ธ.ค.46) 

ระหวางปรับปรุง 
(ม.ค.-มี.ค.47) 
หลังปรับปรุง 

ความแตกตาง
กอนและหลัง
การปรับปรุง 

เปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลา(%) 48.3 37.9 36.4 11.9 
เปอรเซ็นตการสงทันเวลา(%) 81.0 88.7 95.4 14.4 
คาใชจายในการซอมเครื่องผสม(บาท/เดือน) 372,105 211,102 61,769 310,336 
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ตารางที่ 7.14  คาใชจายการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องผสมคอมปาวดเฉลี่ยตอเดือน (บาท) 
 

รายการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (มี.ค.-มิ.ย.46) 
กอนปรับปรุง 

(ก.ค.-ธ.ค.46) 
ระหวางปรับปรุง 

(ม.ค.-มี.ค.47) 
หลังปรับปรุง 

1. การบํารุงรักษาทางกล 57,190 87,240 108,610 
2. การบํารุงรักษาทางไฟฟา 25,860 39,370 46,270 
3. การทําความสะอาดเครื่องจักร 10,120 18,450 21,550 

รวม 93,170 145,060 176,430 
 

หลังจากที่ไดมกีารปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งผสมคอมปาวด หมายเลข 1 , 3 , 4 และ 6   
พบวาหนวยงานผสมคอมปาวดมีผลการทํางานที่ดีขึ้นในหลายดานดวยกัน คือ 

-  ดานเปอรเซ็นตการทํางานลวงเวลามแีนวโนมลดลงตามลําดับ   ทั้งที่จํานวนความตองการสนิคามี
แนวโนมสูงขึ้นแทบทุกเดือน ทั้งนี้เพราะหลังจากทําการปรับปรุงเครื่องผสมคอมปาวดใหสามารถทํางานได
อยางปกติและยังมีการบํารุงรักษาเชิงปองกนัที่ดีขึ้น   เปนผลใหอัตราการผลิตสูงขึ้นตามมานั่นเอง 

-   ดานเปอรเซ็นตการสงทันเวลามีแนวโนมสูงขึ้น   ทั้งที่จํานวนความตองการสินคามีแนวโนมสูงขึน้
แทบทุกเดือน ทั้งนี้เพราะหลังจากทําการปรับปรุงเครื่องผสมคอมปาวดใหสามารถทํางานไดอยางปกติและยัง
มีการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ดีขึ้น   เปนผลใหอัตราการผลิตสูงขึ้นตามมานั่นเอง 

-   ดานคาใชจายในการซอมเครื่องผสมคอมปาวดมีแนวโนมที่ลดลงอยางเห็นไดชัด  ทั้งที่ภาระงานมี
แนวโนมสูงขึ้นตามความตองการสินคาที่มีแนวโนมสูงขึ้นแทบทุกเดือน    ทั้งนี้ก็เปนเพราะหลังจากทําการ
ปรับปรุงเครื่องผสมคอมปาวดใหสามารถทํางานไดอยางปกติและยังมีการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ดีขึ้น    ทํา
ใหเครื่องผสมคอมปาวดไมคอยมีปญหาหรือถาพบปญหาก็จะรีบแกไขเสียแตแรกเริ่มที่มีปญหาทําใหอาการ
เสียไมลุกลามจนคาใชจายในการซอมสูงมากอยางที่เคยเปนแตเดิม    แตทั้งนี้ในการทําการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันก็ยอมมีคาใชจายเกิดขึ้นเชนกัน   คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการบํารุงรักษาเชิงปองกันซึ่งเปนคาใชจายที่
รวมคาอะไหลที่ทางโรงงานจัดซื้อมาเปลี่ยนเองและคาใชจายในการจางชางภายนอกมาทําการซอมเครื่องผสม
คอมปาวดซ่ึงสามารถแสดงไดดังตารางที่ 7.14    จากตารางดังกลาวเมื่อนํามาเปรียบเทียบกับคาใชจายในการ
ซอมเครื่องผสม (ในตารางที่ 7.13 ) จะพบวาคาใชจายในการซอมเครื่องผสมคอมปาวดที่ลดลงไดอยางมากตอ
เดือนกับคาใชจายในการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน   ทําใหสามารถสรุปไดวาคุมคาอยางยิ่งที่ทําการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันที่ดีขึ้นนี้ 

 
ปญหาที่พบและแนวทางแกไข 
 

จากการดําเนินวิธีการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดเพื่อเปนการเพิ่มผลผลิต   
ไดมีการประสบปญหาหลายประการ   ซ่ึงจะขอสรุปปญหาที่ไดพบ ดังนี ้
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1.  ในการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนในระยะแรกจะพบวาฝายผลิตไมคอยสามารถทีจ่ะ
หยุดเครื่องเพื่อทําการบํารุงรักษาไดตามแผน   ก็จะตองมีการประสานใหมีการนัดหมายกําหนดการใหมขึ้นมา
ทดแทนภายในเดือนนั้น   โดยมากสาเหตุของปญหานี้ที่ไดรับแจงจากฝายผลิต คือ ผลิตไมทันกับความ
ตองการสินคาของลูกคา  ทั้งนี้เมื่อไดมีการรายงานผลการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหทางฝายบริหาร
ไดรับทราบทําใหเกิดการบีบบังคับใหฝายผลิตจะตองจะสามารถบริหารการผลิตใหสามารถสงสินคาใหทัน
กับความตองการสินคาของลูกคาและจะตองหยุดเครื่องจักรเพื่อทําบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

2.  การไมมีการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรและวัสดุอุปกรณกอนเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันตาม
กําหนดการ   ทําใหบางครั้งเมื่อเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันแลวคอยพบปญหาแตไมสามารถแกไขได
ทันที    เนื่องจากขาดการเตรียมอะไหลหรืออุปกรณไวลวงหนา   ซ่ึงเปนปญหาที่พบในระยะแรกๆ เพราะทาง
หัวหนาหนวยซอมบํารุงเองยังไมสามารถจัดงานไดอยางเหมาะสม   แตระยะหลังเมื่อไดมีการปรับตัว
ระยะเวลาหนึ่งปญหานี้ก็คอยๆ หายไป 

3. พนักงานคุมเครื่องในระยะแรกจะไมคอยใหความรวมมืออยางจริงจังในการรวมกับหนวยงานซอม
บํารุงในการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันทั้งนี้เพราะคิดวาไมใชงานของตน    แตหลังจากที่ทางโรงงานได
บรรจุเนื้อหาเกี่ยวกับการตรวจสอบบํารุงรักษาเครื่องจักรเขาไปในหลักสูตรการอบรมพนักงานเพื่อใหความรู
เบื้องตนในการดูแลรักษาเครื่องจักรแกพนักงานคุมเครื่องอีกทั้งยังพยายามปลูกฝงจิตสํานักกับพนักงานคุม
เครื่องใหเกิดความรับผิดชอบตอสภาพเครื่องจักรที่ตนเองทํางานอยูดวย   และจากการที่พนักงานคุมเครื่องได
ลงมือปฏิบัติจริงรวมกับหนวยงานซอมบํารุงทําใหพนักงานคุมเครื่องเกิดความเขาใจและความชํานาญในการ
ดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรดียิ่งขึ้นดวย   ซ่ึงสงผลใหพนักงานคุมเครื่องในระยะหลังจะมีความสามารถในการ
ดูแลบํารุงรักษาและใหความใสใจกับการบํารุงรักษาเครื่องจักรมากขึ้นดวย     



บทที่ 8 
 

การสรุปผลและขอเสนอแนะ 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้   เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่อง
ผสมคอมปาวดในโรงงานผลิตช้ินสวนรถยนตที่ทําดวยยาง    ผลจากการศึกษาพบวากระบวนการผสมคอม
ปาวดนี้เปนกระบวนการที่สําคัญซ่ึงมีปญหามากที่สุดในกระบวนการผลิต   ทั้งในแงของเวลาการเสียของ
เครื่องจักร (Down Time)  เปอรเซ็นการทํางานลวงเวลา  และคาใชจายในการซอมเครื่องจักร ซ่ึงสูงที่สุด
เมื่อเทียบกับกระบวนการผลิตอื่นๆ    ตลอดจนมีปญหา เปอรเซ็นตการสงทันเวลาต่ํากวากระบวนการผลิต
อ่ืนอีกดวย   จึงไดตัดสินใจเลือกศึกษาเพื่อหาทางปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวด
ซ่ึงเปนเครื่องจักรหลักของกระบวนการผสมคอมปาวดและเปนเครื่องจักรที่มีปญหามากที่สุดใน
กระบวนการดวย   โดยจะทําการศึกษาเฉพาะเครื่องผสมคอมปาวดหมายเลข 1 ,  3 ,  4  และ 6 เทานั้น    
สวนหมายเลข 2 และ 5 มีการปลอยใหบริษัทอ่ืนเชาใชงาน   สวนหมายเลข 7 เปนเครื่องจักรใหมที่ซ้ือมา
จากประเทศจีนพบปญหามากยังไมสามารถทําการผลิตไดปกติ   จึงไมเลือกนํามาศึกษาในที่นี้   โดยใน
การศึกษานี้ก็เพื่อหาทางประยุกตหากลวิธีตางๆ ในการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดนี้   
โดยจะเนนศึกษาเพื่อหาทางลดเวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) และการเพิ่มประสิทธิภาพการ
เดินเครื่องของเครื่องผสมคอมปาวด   ทั้งนี้เพราะจากการศึกษาสภาพปญหาพบวาเครื่องผสมคอมปาวดมี
เวลาการเสียของเครื่องจักร (Down Time) ที่คอนขางสูงเมื่อเทียบกับกระบวนการผลิตอ่ืนๆ และมีปญหา
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องที่คอนขางต่ํามาก  สวนปญหาดานอัตราคุณภาพนั้นพบวาไมคอยมีปญหา
เพราะมีของเสียคอนขางต่ําอยูแลว 

โดยมีการดําเนินงานเพื่อหาวิธีการสําหรับเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดที่
ทําการศึกษา   ซ่ึงแนวทางที่ใชในการปรับปรุงจะมุงเนนไปในเรื่องของการบํารุงรักษาเชิงปองกันเปน
สําคัญ   โดยไดเขาไปแกไขเปลี่ยนแปลงในสวนที่ยังมีความบกพรองอยูหลายประการในระบบงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกันที่มีอยูเดิมซ่ึงไมมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล    ดังจะเห็นไดจากขอมูลสภาพ
ปญหาที่เปนอยูปจจุบัน   เพราะระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกันเดิมขาดการวางแผนที่ดี   ขาดการ
ตรวจสอบจึงเปนเหตุใหไมเกิดการปฎิบัติจริงจะมีก็แตเพียงในดานของเอกสารเทานั้น    นอกจากนี้ยังขาด
การตรวจสอบสภาพจากหนวยงานซอมบํารุง และขาดการดูแลเอาใจใสเครื่องจักรของพนักงานคุมเครื่อง
เองดวย   นอกจากนี้ในการเขาทําการบํารุงรักษาแตละครั้งก็ยังขาดมาตรฐานในการควบคุมคุณภาพในการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันอีกดวย 
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8.1 บทสรุป 
 

หลังจากไดทําการปรับปรุงระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกันเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลอยางแทจริงแลว   สามารถสรุปผลการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวด
ได  ดังตารางที่ 8.1  

 

ผลการปรับปรุง 
 

ตารางที่ 8.1  คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องผสมคอมปาวดกอนและหลังการปรับปรุง 
 

                                                        OEE  
เคร่ืองจักร 

กอนปรับปรุง 
(%) 

หลังปรับปรุง 
(%) ผลการปรับปรุง 

เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 1 60.1 74.3 เพิ่มขึ้น 14.2% 
เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 3 61.8 72.4 เพิ่มขึ้น 10.6% 
เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 4 61.8 71.7 เพิ่มขึ้น   9.9% 
เครื่องผสมคอมปาวด หมายเลข 6 67.0 74.8 เพิ่มขึ้น   7.8% 
 

นอกจากเครื่องผสมคอมปาวดที่ทําการศกึษาจะมีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องสูงขึ้นแลว   ยัง
พบอีกวาอัตราผลผลิตที่ทําไดก็สูงขึ้นกวาเดิมดวย  สวนปญหาเดิมที่เคยประสบก็มีแนวโนมที่ดีขึน้อยางมาก  
ดังตารางที่ 8.2 
 

ตารางที่ 8.2   ผลการปรับปรุงตอประเด็นปญหาตางๆ ของหนวยงานผสมคอมปาวด 
 

ประเด็นปญหา กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ผลการปรับปรุง 
Down Time ของเครื่องผสมคอมปาวด 43 14 ลดลดง 29.0 ช.ม./เดือน 
% การทํางานลวงเวลาของหนวยงานผสมคอมปาวด 48.3 36.4 ลดลดง  11.9%  
% การสงทันเวลาของหนวยงานผสมคอมปาวด 81.0 95.4 เพิ่มขึ้น 14.4% 
คาใชจายในการซอมเครื่องผสมคอมปาวด 372,105 61,769 ลดลดง 310,336 บาท/เดือน 
 

จากผลลัพธที่ไดโดยเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงที่ได  แสดงใหเห็นวาวิธีการที่นํามา
ประยุกตใชในการปรับปรุงดังที่นําเสนอในบทที่ 6 ที่ผานมา   ถือวาประสบความสําเร็จในการแกไขปญหา
ไดเปนอยางดี 
 

8.2  ขอเสนอแนะ 
 

1.  หลังจากไดรับการริเร่ิมใหมีการปรับแกแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหมีความถี่ขึ้นเพื่อให
เกิดความเหมาะสมกวาที่เปนอยู คือ จากเดิมความถี่ในการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันอยูที่ทุก 6 เดือน   
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ปรับความถี่ใหสูงขึ้นเปนทุก 2 เดือน  ไดถูกยอมรับและนําไปใชเปนแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับ
ป 2547 แลว   แตตามคูมือเครื่องผสมคอมปาวดที่แนะนําไว คือ อยางต่ําแลวความถี่ควรอยูที่ทุกเดือน   
ดังนั้นหลังจากที่ฝายผลิตสามารถปรับตัวใหเขากับแผนการบํารุงรักษาใหมนี้ไดแลว   ในอนาคตก็ควรจะ
ปรับความถี่ในการเขาทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนทุกเดือนแทน 

2.  ในอนาคตยังสามารถลดระยะเวลาในการหยุดเครื่องจักรใหส้ันลงได   จากเดิมเครื่องผสมคอม
ปาวดใชเวลา 8 ช่ัวโมงในการบํารุงรักษาเชิงปองกันนี้   แตปจจุบันใชเวลาจริงประมาณ 6 ช่ัวโมง  แตตอง
เผื่อเวลาไวในกรณีที่พบปญหายุงยากที่ตองใชเวลาในการแกปญหาอีก 2 ช่ัวโมง   แตในอนาคตนาจะ
สามารถลดเวลาในสวนนี้ลงไดเหลือประมาณ 4-6 ช่ัวโมง   เมื่อทีมงานเกิดความชํานาญยิ่งขึ้น   เพราะ
ชวงแรกเริ่มพบวาใชเวลาประมาณเกือบ 8 ช่ัวโมง   โดยแนวโนมนาจะเปนไปตามลักษณะของ Learning 
Curve 

3.  ปจจุบันพนักงานคุมเครื่องเร่ิมมีความรูความเขาใจและใหความรวมมือดีขึ้นในการรวมทําการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันกับหนวยงานซอมบํารุง   ประกอบกับมีความเอาใจใสในการดูแลเครื่องจักรของ
ตนเองดีขึ้นดวย   ดังนั้นอนาคตนาจะพัฒนาไปอีกขั้นในการทําการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous 
Maintenance) ซ่ึงถาทําเชนนี้ไดงานบํารุงรักษาเชิงปองกันก็จะมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงขึ้นดวย 

 

ในประเทศไทยยังคงมีโรงงานอุตสาหกรรมอีกจํานวนมากที่ตองประสบกับปญหาในลักษณะ
คลายคลึงกับโรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนตที่ทําดวยยางแหงนี้    แตความรุนแรงของสภาพปญหาอาจจะมี
ความแตกตางกันไป    แตทั้งนี้แนวทางที่ใชแกปญหาก็นาจะมีความคลายคลึงกัน    โดยหลักสําคัญของการ
แกปญหานี้  คือ   

1.  การแกไขปรับปรุงที่ระบบงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน  เพื่อเปนกลไกหลักในการที่จะดูแลรักษา
เครื่องจักรไดอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลในระยะยาว    ซ่ึงในบางครั้งแนวทางที่ใชอาจจะตองมี
การประยุกตหรือดัดแปลงใหเขากับวัฒนธรรมองคกรดวยจึงจะกอใหเกิดผลในการปฏิบัติอยางแทจริงได   
และบอยครั้งที่อาจจะตองนําทักษะเกี่ยวกับดานจิตวิทยาและมนุษยสัมพันธเขามาประกอบดวยจึงจะสําเร็จ 

2.  การตรวจสอบและขจัดปญหาความบกพรองเครื่องจักรที่เปนอยูใหอยูในสภาพสมบูรณที่สุด
โดยพิจารณาถึงเรื่องความคุมคา/ตนทุนประกอบดวย   และควรพิจารณาถึงสาเหตุของความบกพรอง
เหลานี้   เพื่อเตรียมมาตรการปองกันไวลวงหนา   รวมถึงการเตรียมพรอมของอะไหลที่ควรมีสํารองดวย    

3.  กระบวนการติดตาม  ควบคุม และประเมินผล   เพื่อใหแนใจไดวามาตรการตางๆ ที่วางไวจะ
ยังคงไดรับการตอบสนองที่ดีอยูตอไป 
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สาขาวิชาการจัดการ   คณะบริหารธุรกิจ   จากมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร  เมื่อ พ.ศ.2543   และเขาศึกษาตอใน
ระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต   สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ   คณะวิศวกรรมศาสตร  
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  เมื่อ พ.ศ.2545 
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