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บทที่  1 

บทนํา 

 
จากปญหาเศรษฐกิจโลกถดถอยและราคาน้ํามันแพง  ดันตนทนุใหพุงสูงขึน้ ทําให

โรงงานสวนมากแบกภาระไมไหวตองหยุดเดินเครื่องผลิต ทําใหตองปดกิจการในทีสุ่ด   ซึ่งราคา

น้ํามันที่ปรับตวัสูงขึ้นขณะนีท้ําใหตนทุนการผลิตของผูประกอบการสูงขึ้น โดยเฉพาะภาคการ

ขนสง ทําใหผูประกอบการไมสามารถควบคุมตนทนุการผลิตได  กลุมอุตสาหกรรมที่ไดรับ

ผลกระทบสวนใหญเปนกลุมอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม หรือเอสเอม็อี (SME)  จาก

การสํารวจ พบวามีผูประกอบการหลายรายในภาคการผลิตเริ่มลดกําลังการผลิตแลว และไม

มั่นใจวาผูประกอบการจะแบกรับภาระไดนานแคไหน ถาผูประกอบการไมสามารถรับภาระไดก็

จําเปนตองหยดุเดินเครื่องจกัรที่ใชในกระบวนการผลิต ซึ่งจะสงผลใหมีแรงงานตกงานเปนจํานวน

มาก จากผลกระทบจากราคาน้ํามัน โดยสําหรับอตุสาหกรรมการผลิต การผลิตที่เพิม่ข้ึน การลด

ของเสียใหนอยลง การจะทําใหสิ่งเหลานี้บรรลุผลไดนั้นตองอาศัยเครือ่งจักรทีม่กีารบํารุงรักษาให

มีความพรอมในการใชงาน  ผลิตอยางเตม็สมรรถนะ และไดสินคาที่มคีณุภาพ ซึ่งสิ่งเหลานี้

สามารถที่จะนาํไปเชื่อมโยงกับนโยบายของบริษัทไดเพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภคได

ทั้งคณุภาพ  ตนทนุ และการจัดสง   นอกจากนี้งานซอมบํารุงรักษาเปนการทําใหเกิดความมั่นใจ

ไดวาจะมีความปลอดภัยในการใชงานเครือ่งจักรอุปกรณนัน้ๆ และไมมีผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

การวัดสมรรถนะของการผลติ (Manufacturing Performance) มีการหาวิธีการกัน

หลากหลาย ซึ่งสวนใหญจะมีขอมูลและดรรชนีจํานวนมาก ทั้งในทางกวางและทางลึกหลายวิธี

ลาสมัยและอีกหลายวิธีไมมีความตอเนื่องในการวิเคราะหอีกหลายวิธี มคีวามพยายามเอา

รายงานทางบญัชีเขามาวิเคราะห ซึ่งไมสามารถใหความละเอียดในทางลึกหรือนําไปใชปรับปรงุ

การเพิ่มผลผลิตไดจรงิ ๆ ปญหาอืน่ที่พบ คือ การมดีรรชนีในการชี้วัดมาก แตไมสมัพันธกัน ทําให

ไมสามารถมองภาพใหญไดอยางสมบูรณและเปนปญหาการจัดการ ความไมสอดคลองกันของ

การเก็บขอมูลแยกสวนทําใหมีการถกเถียงในขอมูลที่ไมตรงกัน ปกติการปรับปรงุสมรรถนะการ

ผลิตโดยรวม จะตองทํา 3 ส่ิง ดังนี้ คือ  

1) ตองวดัสิ่งทีต่องการปรับปรงุใหไดอยางเปนระบบ (What to Measure) 
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2) วัดอยางไรใหไดครบถวนถูกตองแมนยํา (How to Measure)  

3) จะทําการปรับปรุงอยางไร (How to Improve)  

การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) 

เปนวิธีการทีด่วีิธีหนึง่ทีน่อกจากทําใหรูประสิทธิผลของเครื่องจักรแลวยังรูถึงสาเหตขุองความ

สูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งในภาพใหญ คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสยีและรายละเอียดของสาเหตุ

ของการสูญเสยีนั้น ทําใหสามารถที่จะปรบัปรุงลดความสูญเสียที่เกิดข้ึนไดอยางถูกตองและเปน

ระบบ 

  OEE ยอมาจาก Overall Equipment Effectiveness หรอืเรียกภาษาไทยวา "ประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ" ซึ่งในปจจุบนัวิธีในการวัดประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

อุปกรณในอตุสาหกรรมประเภทตางๆ นั้นมีเพียงวิธีนี้วิธีเดียวซึ่งเปนทีน่ิยมมาก จนกระทั่งประเทศ

ญี่ปุนไดนําไปใชเปนเกณฑในการใหรางวลั Productive Maintenance หรือเปนรางวัลที่ใหแก

โรงงานที่เปนที่ยอมรับในการบํารุงรักษาแบบทวีผล เนื่องจากหลักการและวิธีคดิพ้ืนฐานไม

ซับซอนและเหน็ภาพไดอยางชัดเจนในแงของความเปนจริง ทัง้ยังสามารถพิสูจนได และสะทอน

ถึงปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน (สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาต,ิ 

2542) โดยมีหลักการที่สามารถเขาใจไดงายตั้งแตผูบริหารระดบัสูงจนถึงระดบัพนักงานคุม

เครื่องจักร 

เครื่องจักรทีด่ีไมใชเปนเพียงแคเครื่องจักรที่ไมเสีย เปดสวิตชเมื่อใดทํางานไดเมื่อนั้น 

หากแตตองเปนเครื่องจักรที่เปดขึ้นมาแลวทํางานไดอยางเตม็ประสิทธภิาพคือ เดนิเครื่องไดเต็ม

กําลังความสามารถ แตถาเครื่องจักรใชงานไดตลอดเวลาและเดินเครือ่งไดเต็มกําลัง แตชิ้นงานที่

ผลิตออกมาไมมีคณุภาพ ก็คงไมมีประโยชนอะไร ดังนั้นเรื่องคณุภาพของงานที่ออกมาจึงเปนอีก

ปจจัยหนึ่งที่จะใชในการพิจารณาเครื่องจกัร และที่สําคญัเครือ่งจักรที่ดตีองใชงานไดอยาง

ปลอดภัย  

1.2 ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
ปที่กอตั้ง  2534 

ผลิตภัณฑหลกั  มอเตอรสําหรบัเครื่องปรับอากาศ 

   มอเตอรอินดคัชั่น 

   มอเตอรปมน้ํา 
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รูปที ่1.1 ผลิตภัณฑหลักของโรงงาน 

 

กําลังการผลิต  62,500 ตัว/เดือน 

ผลิตจริง   45,000 ตัว/เดือน 

จํานวนพนักงาน  300 คน 

ฝายบริหาร  11 คน 

เวลาการทํางาน  8-12 ชั่วโมง/วัน 

   300 วัน/ป 

สงออก   40% 

ขายภายใน  60% 

มาตรฐาน  ISO9002:2000 

 
1.3 สภาพปญหาที่พบในปจจุบัน 

1) เนื่องจากโรงงานยังไมมกีารคิดคา OEE ของเครื่องจักร มีแตการจดบนัทกึของ

เครื่องจักรที่เสยีเฉพาะที่แผนกซอมบํารุง ควรจะทําการจดบันทึกทุกแผนกที่มีเครื่องจักร

โดยเฉพาะฝายการผลิตทีม่อียูหลายแผนก เชน  แผนก Shaft-Rotor , แผนก Frame , แผนก 

Pupm-Die-Cover , แผนก Coil 1- 2 และ แผนก Assembly  ซึง่เครื่องจักรทัง้หมดสวนใหญจะอยู

ที่นี้ทั้งนัน้ 

2) วิธีการจดบันทึกของขอมูลไมถูกตอง ครบถวน  

3) ขอมูลที่มีอยูในปจจุบันเมือ่ลองทําการคดิคา OEE แลวยังต่ําอยูมาก คือ 

ตัวอยางขอมูลเดือนสงิหาคม 2551 (จากการสอบถามและมีการจดขอมูลบางสวน) 
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แผนกซอมบํารุง 
 เครื่องจักรทัง้หมดในโรงงาน 289 เครื่อง 

 ในเดือนเครื่องจักรเสีย  10 เครื่อง 

 เวลาเครื่องหยุด   1,640 นาท ี

 เวลาเครื่องจักรทํางานจรงิ = 8x26x60 

      = 12,480 นาท ี

  Availability   = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเปลาจากเครื่องหยุด x 100 % 

                 เวลารับภาระงาน 

Availability   =  (12,480 - 1,640) / 12,480 

     = 86.86% 
 
ฝายผลิต 
 จํานวนมอเตอรที่ผลติได  50,571 ตัว 

 รอบเวลาทฤษฎีในการผลิต 0.2  นาท ี/ ตัว 

 เวลาเครื่องจักรทํางานจรงิ  12,480 นาท ี

  Performance   = รอบเวลาทางทฤษฏี x จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได x 100% 

       เวลาเดินเครื่อง 

Performance   = 50,571x0.2 / 12,480 

     = 81.04% 
ฝายควบคุมคุณภาพ 
 จํานวนมอเตอรที่ผลติได  50,571 ตัว 

 จํานวนมอเตอรที่เสีย  193 ตัว 

  Quality Rate    = ปริมาณผลผลิตที่ได – ปริมาณของเสีย x 100% 

                   ปริมาณผลผลิตที่ได 

 Quality Rate   = (50,571 – 193) / 50571 

     = 99.62% 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจักร = Availability x Performance x Quality Rate 

     = 0.8686 x 0.8104 x 0.9904 

     = 69.72% 
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 ซึ่งจะเห็นไดวาคา OEE ที่ได คือ 69.72 % ต่ํากวาเกณฑ โดยประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร(Overall Equipment Effectiveness : OEE) ที่ตัง้เปนมาตรฐานโดยทั่วไป คือ 85%  

 ดังนัน้ควรจะดาํเนินการหาคา OEE ที่ถูกตองครบถวน และดําเนนิการปรับปรุง

เปรียบเทียบกันกอนและหลงัการปรับปรุงใหมคีามากกวา 85 % 

 
1.4 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อประยุกตใชเทคนิคในดานการจัดการ ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพที่ดีข้ึน  โดยการใชคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ( Overall Equipment 

Effectiveness : OEE ) เปนตัววัดเพื่อทําการหาคา OEE ที่ถูกตอง  พรอมทั้งปรับปรุงคา OEE ให

ดีข้ึน เพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  ซึ่งจะทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นโดยใช

เทคนิคการจัดการ  และเสนอแนวทางการปรับปรุงกอน หลังเปรียบเทียบกัน  เฉพาะเครื่องจักร

และอุปกรณที่อยูในกระบวนการผลิตมอเตอร 

 
1.5 ขอบเขตของการวิจัย 
 จากสภาพปญหาในขางตน  จะดําเนินการหาคา OEE ที่ถูกตอง  ปรับปรุงคา OEE ใหดี

ข้ึน เพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งจะทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดข้ึนโดยใช เทคนิค

การจัดการและเสนอแนวทางการปรับปรุง พรอมทั้งสรุปผลกอน หลังเปรียบเทียบกัน  เฉพาะ

เครื่องจักรและอุปกรณที่อยูในกระบวนการผลิตมอเตอร 

 
1.6 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 การดําเนินการวิจัยเปนการบอกภาพรวมๆของการศึกษาวิจัยตองทําข้ันตอนไหน

กอนหลังโดยสามารถแบงเปนหัวขอไดดังนี้ 

1. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ เทคนิคการจัดการ และ การใช OEE  

2. ศึกษาประวัติ  ความเปนมา  สภาพดําเนินงานทั่วไปของโรงงานมอเตอร  และ

กระบวนการผลิตมอเตอร 

3. ศึกษาปญหาหลักและสาเหตุที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมอเตอร 
4. ดําเนินการหาคา OEE ที่ถูกตองกอนโดยการฝกอบรมวิธีการจดบันทึก 

5. ประยุกตใชเทคนิคการจัดการในการวิเคราะหปญหาที่ทําใหคา OEE ต่ํา 

6. ดําเนินการหามาตรการที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

7. ดําเนินการการปรับปรุงตามมาตรการที่เกิดขึ้น 
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8. ดําเนินการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงคา OEE  

9. สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

10. จัดทํารายงานวิทยานิพนธ 
 
1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับหลังจากทําการศึกษาและวิจัยการหาคาประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรในโรงงานมอเตอร มีดังนี้ 

1. สามารถเพิ่มศักยภาพในการผลิตและการจัดการ  เพ่ือนําไปสูการเพิ่มผลผลิต  และเพิ่ม

ประสิทธิภาพการทํางาน 

2. เปนแนวทางในการนําเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการไปใชเพื่อแกไขปญหาตางๆใน
โรงงานอุตสาหกรรมมอเตอรและโรงงานอื่นๆที่คลายกัน 

3. สามารถชวยลดตนทุนการผลิตเมื่อมีของเสียลดลง 
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บทที่  2 

การสํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ 

ในบทนี้จะทบทวนทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของกับการเพ่ิมผลผลิต การบํารุงรักษา

เครื่องจักร การหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร การหาสาเหตุของการสูญเสียดวยวิธี

ตางๆ เพื่อชวยในการวิจัยประกอบกับการศึกษาใหเขาถึงสถานการณในปจจุบันและแนวความรู

ตางๆที่ไดปฏิบัติมากอน ซึง่สามารถสรุปงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของไดดังนี้  
 

2.1 การเพิ่มผลผลิต  
 การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร หมายถึง อัตราสวนระหวางผลิตผล 

(Output) ตอปจจัยการผลิต (Input) ที่ใชไป โดยคาของผลิตผลจะตองเปนผลิตผลที่ขายไดจริง ไม

นับรวมผลิตผลที่เปนของเสีย (Defect) ผลิตผลที่ไมเปนที่ตองการของตลาด และผลิตผลที่ตอง

นํามาเก็บไวในโกดังสินคา เนื่องจากผลิตผลเหลานี้เปนผลิตผลที่ไมไดกอใหเกิดรายไดตอโรงงาน 

 ความสําคัญของการเพิ่มผลผลติ สรุปไดดังนี้ 

ก. ทรัพยากรมีจํากัด และขาดแคลนลงทุกวัน โดยมุงคํานึงถึงผลประโยชนสูงสุดใน

การใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัด ใหสูญเสียนอยที่สุดและมุงปรับปรุงสิ่งตางๆ ให

ดีข้ึนเสมอ 

ข. เพ่ือใหสามารถสูกับคูแขงขันในตลาดทั้งในและตางประเทศ 

การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต คือ ความพยายามที่จะขจัด 3 มุ ใหมีนอยที่สุด หรือไมมี

เลย ไดแก 

1) มุดะ (Muda) หมายถึง  ความสูญเปลาส้ินเปลือง (Waste) ในกิจกรรมใดๆ ที่

กระทําแลวไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 

2) มุริ (Muri) หมายถึง สภาพที่เหนื่อยยากตรากตรํา เนื่องมาจากการใชงานที่มาก

เกินกวาที่จะรับได หรือเกินมาตรฐานที่กําหนด 

3) มุระ (Mura) หมายถึง ความไมสม่ําเสมอ การที่การทํางานไมสามารถไหลล่ืนหรือ

คุณภาพของสินคาและบริการไมสม่ําเสมอ 
 องคประกอบของการเพิ่มผลผลิต 

 โดยไดแบงองคประกอบของการเพิ่มผลผลิตออกเปน 7 สวน ไดแก 
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 Q: Quality คุณภาพ หมายถึง ส่ิงที่ลูกคาตองการหรือพึงพอใจ โดยไมเปนภัยตอสังคม

และส่ิงแวดลอม ซึ่งการผลิตสินคานั้น ควรทําใหถูกตองตั้งแตแรก เพราะจะไดไมตองมีการแกไข

งานหรือมีของเสีย ซึ่งจะทําใหตนทุนการผลิตลดลง และสามารถสงมอบงานไดตามกําหนด 

 C: Cost ตนทุน คือ คาใชจายตางๆ ที่จายไปเพื่อดําเนินการผลิตสินคาหรือบริการ ซึ่ง

ตนทุนนี้ จะเริ่มเกิดขึ้นตั้งแตข้ันตอนแรกของการออกแบบผลิตภัณฑ การผลิต การทดสอบจนถึง

สําเร็จเปนสินคา และสงมอบใหกับลูกคา ตนทุนประกอบไปดวย ตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนการทํางาน

ของเครื่องจักร และตนทุนแรงงานหรือคาจางพนักงาน การเพิ่มผลผลิตที่ดีจําเปนตองลดตนทุน

โดยเนนเรื่องคุณภาพควบคูไปดวย มิฉะนั้นจะทําใหเกิดปญหาขึ้นในกระบวนการผลิต เชน ใช

วัตถุดิบที่มีคุณภาพต่ําราคาถูก อาจจะทําใหเกิดของเสียข้ึนทําใหตนทุนสูงขึ้น แตสามารถทําการ

ลดตนทุนอยางถูกวิธีไดโดย การลดความสูญเสียตางๆ กําจัดคาใชจายที่ไมจําเปน เชน การ

ทํางานซ้ําซอน การผลิตมากเกิดไป การเก็บสตอกมากเกินไป การประหยัดพลังงาน แรงงานและ

ทรัพยากรและการปรับปรุงงานอยางสม่ําเสมอทุกวัน 

 D: Delivery การสงมอบ หมายถึง การผลิตสินคาหรือบริการที่ลูกคาตองการใหถึงมือ

ลูกคาตามเวลาที่กําหนด เปนการชวยใหบริษัทมีความไดเปรียบในการแขงขัน ซึ่งการจะบรรลุ

วัตถุประสงคดังกลาว บริษัทหรือโรงงานจะตองมีระบบการสงมอบภายในที่ดีเสียกอน ดังนั้น วิธี

หนึ่งที่สามารถจะทําได คือ การพยายามลดการสูญเสียเวลาในระหวางสงมอบงาน ฝายจัดซ้ือ

ตองพยายามหาวัตถุดิบใหฝายผลิตไดทันเวลา แตจะตองไมสตอกสินคาไวมากเกินไป เพราะจะ

ทําใหเกิดการสูญเสียได 

 S: Safety ความปลอดภัย คือ สภาวะที่ปราศจากอุบัติเหตุ การบาดเจ็บหรือเจ็บปวด

หรือความสูญเสีย ความปลอดภัยในการทํางานถือเปนพื้นฐานที่สําคัญที่สุดอยางหนึ่งในการเพิ่ม

ผลผลิต เพราะการทํางานในสภาพแวดลอมที่ดี ยอมกอใหเกิดความสัมพันธที่ดีระหวางนายจาง

และลูกจาง พนักงานจะมีความรับผิดชอบ และมีจิตสํานึกในการทํางานที่ดี ตลอดจนทําใหตนทุน

การผลิตลดลง บริษัทประหยัดคาใชจายในการรักษาพยาบาลและคาทดแทนตางๆ เพิ่มกําไรมาก

ข้ึน ซึ่งความปลอดภัยจะเกิดจากสภาพแวดลอมที่ดี เครื่องมืออุปกรณที่ไดมาตรฐาน และการ

ทํางานที่ไมประมาท เชน ไมหยอกลอกันในขณะปฏิบัติงาน 

 M: Morale ขวัญและกําลังใจในการทํางาน คือ สภาพทางจิตใจของผูปฏิบัติงาน 

เชน ความรูสึงหรือความนึกคิดที่ไดรับอิทธิพลจากสภาพแวดลอมในการทํางาน และจะแสดง

กริยาโตตอบกลับคือพฤติกรรมในการทํางาน ซึ่งจะมีผลโดยตรงตอผลงานของเขาเอง ขวัญและ

กําลังใจในการทํางานจะมีทั้งทางดานบวกและดานลบ และสามารถเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา 

ข้ึนอยูกับปจจัย 2 ประการ 
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 - บรรยากาศในการทํางาน คือ ความสัมพันธระหวางบุคคลทั้งภายนอกและภายในองคกร 

เชน หัวหนางาน เพ่ือนรวมงาน ลูกคา ซึ่งบรรยากาศในการทํางานที่ทําใหพนักงานมีขวัญและ

กําลังใจที่ดีไดแก การใหพนักงานทุกคนมีสวนรวมในกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตของหนวยงาน 

 - สภาพแวดลอมในการทํางาน เชน สถานที่ทํางานดี แสงสวาง เสียง และอุณหภูมิเหมาะสม 

มีความกาวหนาในสายงาน ระบบการสื่อสารดี พนักงานมีความรูสึกมั่นคงปลอดภัยซึ่งมีผล

โดยตรงตอการปฏิบัติงานของพนักงาน 

  E: Environment สิ่งแวดลอม ปจจุบัน ส่ิงแวดลอมถือวาเปนเรื่องสําคัญมาก เนื่องจาก

ประเทศตางๆ ทั่วโลก ตางมุงพัฒนาอุตสาหกรรมในประเทศ เพื่อที่จะสามารถแขงขันไดใน

ตลาดโลก ซึ่งการเติบโตของอุตสาหกรรมดังกลาวสงผลกระทบมากมายตอสิ่งแวดลอม ดังนั้นการ

เพิ่มผลผลิตจะตองรับผิดชอบตอสิ่งแวดลอมและไมทําลายสิ่งแวดลอม เพราะเมื่อมีปญหา

สิ่งแวดลอมเกิดขึ้น จะสงผลกระทบตอคุณภาพชีวิตของประชาชน เชน เกิดนํ้าเสีย ควันพิษจาก

โรงงาน ขยะและของเสียตางๆ การผลิตที่ไมทําลายส่ิงแวดลอม คือ การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต

โดยใชกระบวนการผลิตที่สะอาดขึ้น รวมถึงการจัดการสิ่งแวดลอมที่ดี เพื่อผลิตสินคาและบริการที่

ไมเปนผลเสียตอส่ิงแวดลอม อันจะนําไปสูการเพ่ิมผลผลิตที่สูงขึ้น 

  E: Ethics จรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจ ซึ่งการที่จะลดตนทุน เพิ่มขีดความสามารถ

ในการแขงขัน ไมทําลายส่ิงแวดลอม และมีจรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจโดยไมเอารัดเอา

เปรียบผูอื่น จึงจะถือวาเปนการเพ่ิมผลผลิตที่ดี 
 ความสูญเสีย 7 ประการ 

เปนความสูญเสียตางๆ ที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต ซึ่งทําใหตนทุนการผลิตสูงเกินกวา

ที่ควรจะเปน นอกจากนี้ยังทําใหเกิดความลาชาในการผลิต และผูปฏิบัติงานตองเสียเวลาในการ

แกไขปญหาที่เปนผลสืบเนื่องมาจากการที่มีความสูญเสียตางๆ เหลานี้แทนที่จะสามารถใชเวลา

ชวงนั้นในการปฏิบัติงานใหไดผลงานที่มีคุณภาพ หรือคิดสรางสรรคเพื่อพัฒนางานใหดีย่ิงขึ้น 

ดังนั้นจึงจําเปนอยางย่ิงที่จะตองเรียนรูวามีความสูญเสียใดบางอยูในกระบวนการ และจะทํา

อยางไรเพื่อที่จะขจัดความสูญเสียเหลานั้นใหหมดไป มี 7 ประการ คือ 
ก. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) 
การผลิตในปริมาณที่มากเกินไปโดยที่ยังไมมีความตองการในขณะนั้น ทําใหเกิดงาน

ระหวางทํา (Work in Process) รออยูในกระบวนการขึ้น ย่ิงจํานวนของงานระหวางทํานี้เพิ่มข้ึน

เทาไหรก็จะทําใหเกิดปญหาตางๆ ตามมามากขึ้นเทานั้น 
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ลักษณะของความสูญเสีย 

- เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work 

in Process: WIP) 

- เกิดการขนยายไปเก็บช่ัวคราวเมื่อใชไมหมด 

- เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันที 

- ใชเวลาในการผลิตนาน 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- ความสามารถของแตละกระบวนการไมเทากัน 

- แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพ่ือลดตนทุนตอหนวยลง 

- มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 

แนวทางการปรับปรุง 

- ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพ่ือกําจัดจุดที่เปนคอขวด 

(Bottleneck) ของสายการผลิต 

- ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณและเวลาการ

สงมอบ 

- บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 

- กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 

- ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 

- ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 
ข. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังท่ีไมจําเปน (Unnecessary Stock) 

การเก็บวัสดุคงคลังไวมากเกินความจําเปน เพื่อเปนหลักประกันวาจะมีวัสดุ

สําหรับการผลิตอยูตลอดเวลานั้นนับวาเปนความสูญเสียที่พบไดบอย และทําใหเกิดปญหา

ข้ึนมากโดยที่มองขามไป 

ลักษณะของความสูญเสีย 

- เกิดความตองการใชพื้นที่จํานวนมากในการเก็บรักษา 

- เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 

- วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 

- เมื่อมีการเปล่ียนแปลงคําส่ังผลิต ทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจํานวนมาก 
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สาเหตุของความสูญเสีย 

- ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก 

ปองกันการเสียโอกาสจากการไมมีสินคา 

- วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 

- ระบบการพยากรณผิดพลาด 

แนวทางการปรับปรุง 

- กําหนดจุดต่ําสุดและจุดสูงสุดในการจัดเก็บพัสดุแตละชนิด 

- ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกิดความสะดวกใน

การจัดเก็บและการหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพ่ือลด

ความผิดพลาดในการสั่งซื้อ 

- ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 

- ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First In 

First Out) เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลายาวนาน

จนเสื่อมสภาพ 
ค. ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

การขนถายภายในเปนกิจกรรมที่จําเปนในกระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถ

ดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเนื่อง แตหากไมมีการควบคุมใหดีก็จะเปนการเพ่ิมตนทุนโดยไม

ทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ 

ลักษณะของความสูญเสีย 

- ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 

- การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 

- วัสดุเกิดการเสียหาย 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 

- ละเลยการทํากิจกรรม 5ส. 

- ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

แนวทางการปรับปรุง 

- วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 

- ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสัมพันธระหวางฝายงานที่

เก่ียวของกันใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย 
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(Final Assembly) ใหอยูใกลกับคลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการ

ขนสง 

- ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพ่ือลดปริมาณการขนถายใหนอย เชน หา

อุปกรณการขนถายหรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 
ง. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย/แกไขงานเสีย (Defects/Rework) 

การตรวจสอบเปนเพียงการตัดสินใจวาชิ้นงานนั้นใชไดหรือไม แตไมสามารถคนหา

สาเหตุและแกไขได ซึ่งโดยทั่วไปจะยอมรับวาตองมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และ

การตรวจสอบไมสามารถชวยใหของเสียลดลงได 

ลักษณะของความสูญเสีย 

- ใชพื้นที่ เครื่องมือ และพนักงานในการแกปญหาของเสียมาก 

- เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 

- ทําใหผลกําไรนอย เนื่องจากมีเศษของเสีย 

- ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 

- การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 

- วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 

- ความเสียหายจากการขนยาย 

- ขาดการตรวจสอบและติดตามปองกันขอบกพรอง 

แนวทางการปรับปรุง 

- สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement 

by Prevention) ซึ่งมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา  2) แจก

แจงความถ่ีลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) 

กําจัดสาเหตุ 

- สรางมาตรฐานของการทํางา และมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 

- ดูแลพนักงานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

- อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจสามารถปฏิบัติงานไดถูกตาม

มาตรฐาน 

- ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-

Yoke) 
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- ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 

- ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ ว  (Quick 

Response System) 

- ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 

- บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดี 
จ. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ  (Non-effective 

Process) 
ในกระบวนการผลิตใดๆ หากพิจารณาอยางละเอียด จะพบส่ิงที่สามารถทําการ

ปรับปรุงแกไขไดอีก เชน ลาํดับข้ันตอนการทํางานที่ไมถูกตอง ซ้ําซอน และไมเพิ่มมูลคาใหกับ

ตัววัสดุ วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม เปนตน แตบางครั้งความเคยชินกับกระบวนการผลิตที่

เปนอยูทําใหมองขามความบกพรองที่แฝงอยูในกระบวนการไป 

ลักษณะของความสูญเสีย 

- เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 

- ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา 

- การมีสําเนามากเกินความจําเปน 

- การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงใน

กระบวนการผลิต 

- นโยบายและขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 

- ขาดขอมูลดานความตองการลูกคา 

แนวทางการปรับปรุง 

- วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมด

ในการทํางาน และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการ

ปรับปรุง 

- ใชหลักการ 5W 1H เพ่ือวิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรมของแต

ละกระบวนการ 

 

 

 



14 

 

ฉ. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay/Idle time) 
การรอคอยที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ไดแก พนักงานรอวัตถุดิบเพื่อทําการผลิต

เครื่องจักรหยุดเนื่องจากพนักงานไมอยูควบคุมการทํางาน พนักงานรอเนื่องจากเครื่องจักร

ซอม เปนตน ซึ่งจะสงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา การสงมอบสินคาไมทันกําหนด 

ลักษณะของความสูญเสีย 

- พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 

- เครื่องจักรหรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 

- มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 

- การรอการซอมเครื่องจักร 

- การรอการตั้งเครื่อง 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 

- ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 

- ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

แนวทางการปรับปรุง 

- จัดวางแผนการผลิต แผนการขาวของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตให

สอดคลองกัน 

- จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อ

บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

- จัดสรรปริมาณงาน  แรงงาน  และเครื่องจักรใหเกิดความสมดุลใน

สายการผลิต 

- วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ 

พนักงานใหพรอมกอนหยุดเครื่อง  หรือจัดหาอุปกรณชวยในการ

ปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 

- ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 
ช. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

การเคลื่อนไหวดวยทาทางที่ไมเหมาะสม หรือการทํางานกับเครื่องมือ เครื่องใช 

อุปกรณที่มีขนาด น้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงานเปน

เวลานานๆ จะทําใหเกิดความเมื่อยลาตอรางกาย และยังทําใหเกิดความลาชาในการทํางาน

อีกดวย 
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ลักษณะของความสูญเสีย 

- การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช 

- การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 

- วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 

- ขาดการทํากิจกรรม 5ส. และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

- ขาดมาตรฐานการทํางาน 

แนวทางการปรับปรุง 

- ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจัด

การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออกไป 

- ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิด

การเคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomics) 

- จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวาง

เครื่องมือไวใกลจุดปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดิน 

- ปรับปรุงเครื่องมืออุปกรณในการทํางานใหเหมาะกับสภาพรางกาย

ผูปฏิบัติงาน 

- จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixture) เพ่ือใหทํางานได

สะดวก 

 
2.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ( Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) เปน

การบํารุงรักษาทวีผลซึ่งกระทําโดยพนักงานทุกคนผานทางกิจกรรมกลุมยอย การบํารุงรักษาทวี

ผลที่ทุกคนมีสวนรวมเปนการบํารุงรักษาเครื่องจักรซึ่งกระทําพื้นฐานการกระจายไปทั่วทั้งบริษัท 

(สุวิทย บุณยวานิชกุล , ผูแปล , 2542) 

 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมนั้นมีดัชนีชี้วัดที่สําคัญตัวหนึ่ง นั่นคือ ประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness :OEE) และบริษัทตางๆที่ไดรับ

รางวัล PM ลวนแตมีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสูงกวา 85 % ทั้งส้ิน 

 ในหัวขอนี้สามารถแบงไดเปน 2 หัวขอยอย ไดแก ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ

และการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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2.2.1 ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 

เครื่องจักรที่ใชในการผลิตในแตละชวงเวลาที่ใชงาน หรือ ถูกกําหนดจะใชงานจะมี

พฤติกรรมตางๆ ที่จัดเปนความสูญเสียตางๆได 6 ประการหลักดังนี้คือ 

  1) ความสูญเสียจากการที่เครื่องจักรขัดของทําใหตองหยุดผลิต 

  2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน การปรับตั้งเครื่องจักร การเปลี่ยนไปผลิตผลิตภัณฑ

ชนิดตอไป จะตองมีการเตรียมเครื่องจักรกอน เชน เปล่ียนแมพิมพ เปลี่ยนจ๊ิกเวลาชวงนี้ทําใหเกิด

ความสูญเสีย เนื่องจากเครื่องจักรไมไดเดินเครื่องทําการผลิต 

  3) ความสูญเสียจากการหยุดเล็กๆนอยๆ หรือการเดินเครื่องเปลา เชน การที่เครื่องจักรมี

ปญหาชั่วคราว เครื่องจักรสามารถผลิตไดแตไมมีวัตถุปอนใหกับเครื่องจักร การหยุดเล็กๆนอยอัน

เนื่องจากมีชิ้นงานเขาไปติดที่เครื่องจักร 

  4) ความสูญเสียดานความเร็ว หมายถึง การใชเครื่องจักรดวยความเร็วไมถึงที่ออกแบบ

ไว สาเหตุหนึ่งของการสูญเสียนี้ คือ การที่เครื่องจักรเสื่อมสภาพซึ่งจะทําใหรอบการหมุนของ

เครื่องชาลง หรือการที่ผูปฏิบัติงานไมกลาใชเครื่องจักรที่ความเร็วสูงๆทําใหไมสามารถใชงาน

เครื่องจักรไดอยางเต็มสมรรถนะ 

  5) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย เมื่อมีของเสียและตองทําการซอม จะทําให

เสียเวลาและคาใชจายเปนเหตุใหมีตนทุนในการผลิตเพ่ิมข้ึน 

  6) ผลผลิตลดลง การผลิตเสีย การแกไขชิ้นงาน และการลดลงของชิ้นงานที่เกิดขึ้น

ระหวางการเริ่มเดินเครื่องและการผลิตที่เสถียร 

  2.2.2 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

  OEE เปนคําที่รูจักกันเปนอยางดีในฐานะตัวเลขที่ใชบงบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใช

เครื่องจักรเปนหลักในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE ยังใชเปนตัวเลขในการวัดความสําเร็จ

ของโรงงานที่ดาํเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกไดวาการดําเนินกิจกรรม TPM ก็เพ่ือเพิ่มคา OEE 

  คา OEE ประกอบไปดวยสวนประกอบ 3 สวน คือ ความพรอมของเครื่องจักร 

(Availability :A) อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร (Performance Rate : P) และอัตราของดี (Good 

Quality Rate : Q) โดยมีรายละเอียดตางๆ ดังตอไปนี้ 

  1) ความพรอมของเครื่องจักร (Availability : A) 

  ความพรอมของเครื่องจักรเกิดจากเวลาสูญเปลาจากเครื่องจักรหยุดเนื่องมาจาก

เครื่องจักรขัดของ และการสูญเสียจากการปรับตั้ง เตรียมงานของเครื่องจักร 

  ความพรอมของเครื่องจักร = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเปลาจากเครื่องหยุด x 100 % 

              เวลารับภาระงาน 
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  2) อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร (Performance Rate : P) 

  เวลาเดินเครื่องสุทธิเกิดเนื่องจากเวลาสูญเปลาจากเครื่องเสียกําลังอันเนื่องมาจากการที่

เครื่องจักรหยุดเล็กนอยๆ การเดินเครื่องตัวเปลา และการสูญเสียดานความเร็วทําใหเครื่องจักรไม

สามารถผลิตชิ้นงานไดอยางเต็มกําลังการผลิตของเครื่อง 

  อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร = รอบเวลาทางทฤษฏี x จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได x 100% 

       เวลาเดินเครื่อง 

  3) อัตราของดี (Good Quality Rate : Q) 

  การผลิตชิ้นงานของเครื่องจักรนั้นไมสามารถผลิตชิ้นงานออกมาไดดีเปนที่ตองการ

ทั้งหมด อันเนื่องมาจากมีการผลิตชิ้นงานบางชิ้นที่เปนของเสีย ทําใหผลผลิตที่ไดจากการผลิต

ลดลง 

  อัตราของดี = ปริมาณผลผลิตที่ได – ปริมาณของเสีย x 100% 

                ปริมาณผลผลิตที่ได 

  4) ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness:OEE) 

  ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร = ความพรอมของเครื่องจักร x อัตราสมรรถนะของ

เครื่องจักร x อัตราของดี 

 
2.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis 

,FMEA) 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) 

เปนวิธีการปองกันที่ใชในการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต เพื่อทําใหเชื่อม่ันไดวาจะ

สามารถออกแบบและผลิตสินคาไดตามความตองการของลูกคา ในการวิเคราะหลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบของขอบกพรองของการออกแบบและกระบวนการนั้น จะตองมีการ

จัดตั้งทีมงานที่ทําหนาทีห่าขอบกพรองทางดานศักยภาพที่ลูกคาไมพอใจ โดยในทีน่ี้ คําวา 

“ลูกคา” หมายรวมถึง ผูบรโิภคขั้นสดุทาย, สายงานผลิตและประกอบ, แผนกบรกิารและแผนก

อื่นๆ รูปแบบตารางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบจะชวยบอกวาขอบกพรองใด

ที่มคีะแนนความเสี่ยงสูง เพ่ือนํามาจัดลําดับวาควรจะปรับปรุงการออกแบบหรือกระบวนการใด

กอน โดยมีจดุมุงหมายในการปรับปรงุ คือ ละคะแนนความเสี่ยงและโอกาสการเกิดลักษณะ

ขอบกพรองรวมถึงลดความรนุแรงของผลอันเกิดจากลักษณะของขอบกพรอง 
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2.3.1 ประเภทของของ FMEA แบงออกเปน 4 ประเภท 

1) FMEA ในระบบงาน (System FMEA) ใชในการวิเคราะหระบบและระบบยอยตางๆ 

ในขั้นตอนการออกแบบแนวคดิ (Concept Design) โดย FMEA ในงานระบบจะเนนที่การ

วิเคราะหหาขอบกพรองแนวโนมที่เกิดกับการทํางาน (Function) ของระบบอนัเนื่องจากความไมมี

ประสิทธิภาพของระบบ ทั้งนี้จะครอบคลมุถึงการศึกษาอิทธิพลรวมระหวางระบบกับองคประกอบ

ตางๆ ของระบบดวย 

2) FMEA ในการออกแบบ (Design FMEA) ใชในการวิเคราะหผลิตภัณฑที่ออกแบบได

กอนใหฝายผลิตดําเนินการผลิตในเชิงพาณิชยตอไป โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรอง

อันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของการออกแบบ 

3) FMEA ในกระบวนการผลิต (Process FMEA) ใชในการวิเคราะหการผลิตและ

กระบวนการประกอบ โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรองอันเนื่องจากความไมมี

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและประกอบ 

4) FMEA ในการบริหาร (Service FMEA) ใชในการวิเคราะหถึงกระบวนการบริการกอน

จะสงมอบใหกับลูกคา FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรอง (ความผิดพลาดหรือความ

คลาดเคลื่อน) อันเนื่องจากความไมมีประสทิธิภาพของระบบและกระบวนการ 

2.3.2 การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงาน 

การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงานมดีังนี ้

1. ใชเมื่อมีการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตใหม เพ่ือช้ีบงและหลีกเล่ียง

ขอบกพรองที่มีโอกาส หรือแนวโนมที่จะเกิดขึ้นจากการออกแบบ 

2. เมื่อตองการหาสาเหตุในการเกิดขอขัดของในระบบที่มีอยูและหาวิธีการแกไข 

3. ชวยในการตดัสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดโดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่

ยอมรับไดและประโยชนที่ไดจากการเลือกนั้น 

4. ใชในการวางแผนปฏิบัติการเพื่อช้ีบงความเสี่ยงในแผนและหาวิธีที่ จะหลีกเล่ียง

ความเสี่ยงนั้น 

2.3.3 การพัฒนาการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

การวิเคราะหลักษณะและผลกระทบมทีั้งการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบดานการออกแบบ (Design Failure Mode and Effect Analysis: DFMEA) และการ

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and 

Effect Analysis: PFMEA) มีข้ันตอนในการวิเคราะหแบบเดียวกันเพื่อความสะดวกในการจัดทํา

เอกสารในการวิเคราะหขอบกพรองและผลที่ได จงึไดมีการพัฒนาแบบฟอรมกระบวนการ FMEA 
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ข้ึนมาใชเพื่อความสะดวกในการวิเคราะหขอบกพรองและผลที่ได จงึไดมีการพัฒนาแบบฟอรม

กระบวนการ FMEA ข้ึนมาใชเพ่ือความสะดวกในการวิเคราะห โดยแบงขั้นตอนการวิเคราะห ดังนี ้

1. เลือกหัวขอที่สนใจจะทําการวิเคราะหและกําหนดขอบเขตรายละเอียดใหชัดเจน โดย

อาจพิจารณาจากลักษณะปญหาที่เมื่อเกิดแลวมีผลกระทบตอบริษัทและลูกคาสูง 

หรืออาจเปนหวัขอปญหาที่มักพบเกิดข้ึนบอยๆ 

2. ระบุวิธีที่ใชในการวิเคราะห 4 วิธี คือ 

• การวิเคราะหแบบบนลงลาง (Top-Down Analysis) โดยทําการวิเคราะหระบบ

โดยรวม แลวจึงแยกพิจารณาในสวนยอยของระบบ เชน พิจารณาจากรถยนตทั้ง

คันกอน หลงัจากนั้นจึงทําการวิเคราะห ประต ู กระจก คานกันกระแทก 

ตามลําดับ 

• การวิเคราะหแบบลางขึ้นบน (Bottom-up Analysis) โดยทําการวิเคราะหระบบ

ยอยแตละสวน จากนั้นจงึพิจารณาระบบโดยรวม เชนพิจารณาจากชิ้นสวนเล็กๆ 

ไปหาชิ้นสวนที่ใหญที่ประกอบดวยชิ้นสวนเล็ก วิธีการนี้จะตรงกันขามกับวิธีแรก 

• การวิเคราะหระดับชิน้สวน (Component Analysis) โดยทําการวิเคราะหชิ้นสวน

แตละชิ้น แลวนําขอกําหนดของชิ้นสวน (Component Specification) มาเปน

ตัวกําหนดระดับขอบกพรอง 

• การวิเคราะหหนาที่การทํางาน (Function Analysis) โดยทําการวิเคราะหหนาที่

การทํางานของระบบ พิจารณาขอบกพรองที่เกิดกับผูใชตัวผลิตภณัฑ จากนั้นนํา

ขอกําหนดของผลิตภัณฑ (Product Specification) มาเปนตัวกําหนดระดบั

ขอบกพรอง 

ในขั้นตอนนี้จะมีการพิจารณาการวิเคราะหความวิกฤต ิ ซึ่งเปนการจัดลําดบัผลกระทบ

ขอบกพรอง โดยทําการเปรียบเทียบกับผลกระทบขออ่ืนๆ โดยจะไดผลลัพธเปนคาเชิงปริมาณเพ่ือ

พิจารณาหาลําดับความสําคญัในการแกไขขอบกพรองและผลกระทบของขอบกพรอง ขอมูลที่ใช

ในการวิเคราะหควรใชขอมูลจริงที่ไดจากการเก็บบันทึกของเสียจากอดีตที่ผานหรือรายงานของ

เสียจากลูกคา โดยลักษณะขอบกพรองของระบบ ระบบยอย หรอือุปกรณที่มีผลกระทบจาก

ลักษณะบกพรองรนุแรงที่สดุจะถูกเลือกมาเปนอันดับแรก ในการนํามาวิเคราะหในขัน้ตอนตอไป 

 - กําหนดขอบเขตของขอบกพรองทีจ่ะวิเคราะห เพื่อเปนขอบเขตในการตรวจสอบ 

 - ออกแบบตารางที่เหมาะสมเพื่อทําการเก็บขอมูลไดอยางมีประสิทธภิาพ โดยขึ้นอยูกับ

ปจจัยหลายอยางรวมเขาดวยกัน เชน ไดมกีารวัดความวิกฤติหรือไม และถามีวัดอยางไร 
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 - ระบุขอบกพรองของอุปกรณหรือระบบยอยที่มีโอกาสเกิดขึ้นได (Potential Failure 

Mode) ภายในขอบเขตที่กําหนดไว 

 - วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นได (Potential Effects of 

Failure) 

 - กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบของขอบกพรอง (Severity) 

และทําการใหคะแนน และระบุ Class ซึ่งเปนจุดสําคญัจดุอันตรายที่ถูกลูกคาระบุใน Drawing ให

ดูแล/ควบคุมเปนพิเศษ 

-    คนหาสาเหตุของแตละขอบกพรอง (Potential Cause of Failure) 

- กําหนดโอกาสในการเกิด (Occurrence) ของแตละขอบกพรองและกําหนดเกณฑ

สําหรับให คะแนนโอกาสในการเกิด 

-  วิเคราะหหาวิธีการในการตรวจสอบหาขอบกพรอง Detection Method และกําหนด

เกณฑสําหรับใหคะแนนการตรวจพบขอบกพรอง 

-   คํานวณคา Risk Priority Number (RPN) ซึ่งคํานวณไดจาก RPN = S x O x D 

-  เรียงลําดับผลกระทบตามคะแนน RPN จุดใดทีม่ีคะแนนสงูใหทําการแกไขกอน 

-  ดําเนินการหาวิธีปองกันเพื่อลดคาความวิกฤติลง 

- ตดิตามผลการปฎิบัติการและทบทวนการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ

คา RPN (Risk Priority Number) หรอืดัชนคีวามเสีย่ง เปนคาที่ใชกําหนดความสําคัญของ 

Failure Mode ที่เกิดจากผลคณูของตัวเลขสามคา คือ 

S =  คาความรายแรงของขอบกพรอง (Severity) 

O =  คาความถี่ในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence) 

D = คาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรองกอนสงถึงมือลูกคา 

(Detection)  

 เกณฑการจัดลําดับคา RPN จะขึ้นกับชวงความเชื่อม่ันทางสถิติ ถาคะแนน RPN เทากัน

ใหพิจารณาลาํดับกอนหลังจาก S ถาคะแนน S เทากันอีก ใหพิจารณาลําดับกอนหลังจาก D การ

ประเมนิคา RPN เริ่มตนจากการประเมนิความหมายของคําวา “ความเสี่ยง (Risk)” 

• ความเสี่ยงเล็กนอย (Minor) ไมตองมีการปฏิบัติแกไข 

• ความเสี่ยงปานกลาง (Moderate) อาจจะมีการปฏิบัติการแกไขบาง 

• ความเสี่ยงสูง (High) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน และประเมินผล

พรอมตรวจสอบความถูกตองดวยวิธีการที่เหมาะสม 
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• ความเสี่ยงวิกฤติ (Critical) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน พรอมทัง้

ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอยางจริง 

2.3.4 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 

(Process Failure Mode and Effect Analysis : PFMEA) 

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต มคีวามแตกตาง

จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ กลาวคือ จะทําการ

วิเคราะหผลกระทบลักษณะของขอบกพรองอันเนื่องมาจากเครื่องมือ เครื่องจักร กระบวนการ

ประกอบและขั้นตอนการผลิตของบริษัทในการผลิตสินคา การวิเคราะหจะกระทําภายใต

สมมติฐานที่วาชิ้นสวนทุกชิ้นสวนไดรับการออกแบบมาอยางถูกตอง ไมมีปญหาขอบกพรองอัน

เนื่องมาจากกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ ลักษณะการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบดานกระบวนการผลิตประกอบไปดวยขั้นตอนดังนี้ คือ 

- มีการบงชี้ผลผลิตอันเปนผลเก่ียวเนื่องจากลักษณะขอบกพรองในกระบวนการผลิต 

- ประเมินผลกระทบอันเกดิจากลักษณะขอบกพรอง 

-บงชี้สาเหตุที่เปนไปไดของกระบวนการผลติ หรือการประกอบและบงชีต้วัแปรของ

กระบวนการโดยใหความสําคญัตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดขึ้นหรือการตรวจพบลักษณะ

ขอบกพรอง 

-พัฒนาลําดับของขอบกพรองที่ไดจดัลําดบัไว จากนั้นจัดตั้งระบบเบื้องตนสาํหรับการ

พิจารณาปฏิบัติการเชิงแกไข 

-จัดทําเอกสารแสดงผลกระบวนการผลิตและการประกอบ 

-ลักษณะของแบบฟอรมที่ใชประกอบการทําการวิเคราะหลักษณะ 

ขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 

ภายหลังการออกแบบตารางในการเก็บขอมูลสําหรับทําการวิเคราะหลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบ ซึ่งกระทําในขั้นตอนการเตรียมการสําหรับการทํา FMEA แลว

กระบวนการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและกระทบดานกระบวนการผลติจะเริ่มตนดวยการทํา

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต แผนภูมินี้ควรชี้บงลักษณะของผลิตภัณฑ หรือกระบวนการ

ระหวางผลิต ซึ่งแผนภูมิการไหลแสดงขั้นตอนการทํางานในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนดังกลาว

จะเปนรายการที่ตองนําไปเติมในแถวแรกของตารางที่ออกแบบจากขั้นตอนการทํา PFMEA  

จากการพิจารณากระบวนการผลิตจะพิจารณาตามลําดบัข้ันตอนตอไปนี้เพื่อทําการ

วิเคราะหและเติมในตารางจากการทํา PFMEA ลักษณะแบบฟอรมกระบวนการ FMEA ที่ได

พัฒนาขึ้นโดยมีรายละเอียดดังนี ้
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1. หมายเลข FMEA  

ระบหุมายเลขเอกสาร FMEA ซึ่งอาจนําไปใชในการตดิตามตอไปภายหลัง 

2. วัสดุ 

กรอกชื่อและเลขหมายของระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบ ของกระบวนการผลิตที่

ทําการวิเคราะห 

3. ความรับผิดชอบกระบวนการ 

ใสชื่อของฝายหรือกลุม หรืออาจรวมถึงชื่อผูสงมอบดวย ดานกระบวนการทีท่ําการ

วิเคราะห 

4. จัดทําโดย 

กรอกชื่อ หมายเลขโทรศพัทและชื่อบรษัิทของวิศวกรผูรับผิดชอบในการจัดทํา

กระบวนการ FMEA 

5. ป/รุน 

กรอกชื่อป รุน รวมทั้งสายการผลิตยานยนตทีท่ําการวิเคราะหซึง่จะเปนประโยชนหรือ

ไดรับผลกระทบจากการออกแบบ 

6. วันที่ปอน 

ระบุวันที่เริ่มตนทําการวิเคราะหกระบวนการ FMEA ซึ่งไมควรชากวาวันที่เริ่มตนการผลติ

ตามกําหนดการ 

7. วันที่ของ FMEA 

ระบุวันที่จดัทาํตนฉบับ FMEA รวมทัง้วันที่ ที่ไดรับการทบทวนครั้งลาสุด 

8. คณะผูทํางานหลัก 

กรอกรายชื่อบุคคลและแผนการซึ่งเปนผูรบัผิดชอบและผูมีอําอาจหนาที่ในการกําหนด

หรือดําเนนิการวิเคราะหกระบวนการ 

9. หนาที่ของกระบวนการและขอกําหนด 

กรอกรายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการหรอืการปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะห เชน การ

กลึงรูป การเจาะ การเคาะ การเชื่อม การประกอบ เปนตน เพื่อเปนการกําหนดจดุประสงค 

ลักษณะขอความที่ใชนัน้ควรที่จะกะทดัรดัและเขาใจงาย ในกรณีกระบวนการหรือการปฏิบัติงาน

ที่การวิเคราะหมีหลายขั้นตอนและมีขอบกพรองที่แตกตางกันแตละกระบวนการ 

10. ลักษณะขอบกพรองดานศักยภาพ 

โดยคณะทีมงานจะตองทําการวิเคราะหข้ันตอนการผลติแตละขั้นตอนวาจะเกิดความ

ผิดพลาดไมเปนไปตามหนาที่ที่กําหนดในการออกแบบไวไดอยางไร อาจเปนสาเหตุหนึ่งรวมกับ
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อีกสาเหตุทีท่ําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานอันดับกอนหนานีห้รอืถัดไป ทั้งนี้โดยกําหนด

สมมติฐานวาขอกําหนดของผลิตภัณฑที่ไดกําหนดขึ้นอยางถูกตองเหมาะสมทั้งในข้ันตอนการ

ออกแบบ การจดัซื้อวัสด ุ และกระบวนการอื่นๆ กอนหนานี้ไดทําอยางถูกตองมาตั้งแตเบ้ืองตน

แลว ลักษณะสาเหตุของขอบกพรองที่มักเกิดข้ึนไดอาจมีสาเหตดุงัตอไปนี้ การโคงงอ การแตกราว 

การลงดนิ การยึดติดกัน การเสียรูปทรง  การเปดวงจร การเลือนจาง ความสกปรก การลัดวงจร 

การใชงานชํารดุ การปรับตั้งไมถูกตอง การหมดสภาพของเครื่องมือ 

11. ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ 

คณะทีมงานตองทําการหาคาํตอบวาจะเกิดผลกระทบอยางไร หากจุดบกพรองที่ทมีงาน

ไดระบุไวในขอ 10 ไดเกิดขึน้ โดยจุดบกพรองหรือลักษณะอยางหนึง่ อาจเกิดผลกระทบไดหลาย

รูปแบบ สิง่ทีสํ่าคัญคือ ทีมงานจะตองพยายามใชจิ นตนาการหรือความคิดในการคนหารปูแบบ

ของผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มีผลตอคณุภาพใหไดมากและครอบคลุมทั้งหมด 

12. ภาวะความรนุแรง (S) 

ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ (Severity of Effect) คณะทมีงานจะตองทําการ

วิเคราะหและประเมนิความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มตีอลูกคาภาวะความ

รุนแรงที่กลาวถึงนี้ควรไดรับการประเมนิไวเปนสเกลตัง้แต 1 ถึง 10  

2.4 ผังแสดงเหตุและผล 

ผังแสดงเหตุและผล หรือผงักางปลา คือ แผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวางผลของการ

ทํางาน (อาการ หรือคณุลกัษณะของปญหาอยางใดอยางหนึ่ง แสดงไวทีห่ัวกางปลา) กับสาเหตุ

ตางๆ (ปจจัยหรือองคประกอบตางๆ ในการทํางานนั้นๆ แสดงไวที่กางปลา 

ประโยชนของผังกางปลา 

ก. ชวยใหวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดอยางมีเหตุผล ละเอียดครอบคลุมเจาะลึกถึงสาเหตุ

ที่เปนรากเหงา (Root Causes) ของปญหาไดอยางงายดายและเปนระบบ อันนําไปสูการ

แกไขปญหาไดอยางถูกตอง ตรงจุด 

ข. ใชเปนเครื่องมอืชวยระดมความคิดเหน็จากสมาชิก หรือผูเก่ียวของหลายๆ คน มารวมไว

ในภาพผังเดียวกัน ทําใหสมาชิกเกิดความเขาใจตรงกัน 

วิธีการเขียนผังกางปลา 
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ก. เลือกอาการหรือคณุสมบตัิของปญหาทีต่องการที่จะแกไขปญหาขอหนึง่ โดยอาจดงึมา

จาก “ผังพาเรโต” นํามาเขียนไวที่หัวปลา ถามีขอมูลความถี่ของปญหาที่เกิดข้ึนในรอบ

เวลาหนึ่งๆ ก็ใหนํามาแสดงดวย เชน เกิดอุบัติเหต ุ35 ครั้งตอเดือน 

ข. เขียนลูกศรชี้ไปที่หัวปลาแทนกระดูกสันหลังของปลา 

ค. เขียนกางปลาใหญใหลูกศรว่ิงเขาสูกระดกูสันหลัง เพื่อระบุถึงกลุมใหญของสาเหตทุีท่ํา

ใหเกิดปญหา โดยทั่วไปนยิมระบุเปนกลุมที่เก่ียวกับคน (Man) เครื่องจักรอุปกรณ 

(Machine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการ (Method) แตอาจจะเปนแบบอื่นก็ไดแลวแต

ความเหมาะสมของเรื่องราว 

ง. เขียนกางกลางแยกออกจากกางใหญ เพ่ือแสดงสาเหตขุองกางใหญ เขียนกางเล็กแยก

ออกจากกางกลาง เพื่อแสดงสาเหตุของกางกลาง เขียนกางฝอยแยกออกจากกางเล็ก 

เพื่อแสดงสาเหตุของกางเล็ก 

จ. ระดมสมองหาสาเหตุของปญหาโดยตัง้คาํถาม ทําไมซํ้ากัน 5-7 ครั้ง พรอมทัง้เขียน

ขอความแสดงสาเหตุของปญหาในกางปลาระดับตางๆ อยางเหมาะสม ทําไปจนกวาจะ

ระบุถึงสาเหตทุี่เปนรากเหงาของปญหาได หรือจนกวากระทั่งไมมีใครเสนอความคดิเห็น

เพิ่มเติมอีก 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.1 สวนประกอบตางๆ ของแผนภาพสาเหตุและผล 

 

 

องคประกอบหลัก 

(1) 
องคประกอบหลัก 

(2) 
กางเล็ก 

กางฝอย 

กางกลาง 

กางใหญ 

องคประกอบหลัก 

(3) 
องคประกอบหลัก 

(4) 

กระดูกสันหลัง 

คุณลักษณะอยาง
หนึ่งอยางใด 
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2.5 การบาํรุงรักษาเครื่องจักร 

องคกรหรือโรงงานอุตสาหกรรมโดยทั่วไป ตองการใหการผลติมีประสทิธิภาพสูง ดงันัน้ จงึ

ตองมีการควบคุมการผลิต การควบคุมคณุภาพของผลิตภัณฑ การควบคุมตนทนุ การจัดสง 

ความปลอดภยั นอกจากนั้นเครื่องจักรอุปกรณก็ตองมีการควบคุมเชนกัน โดยจําเปนจะตองมี

กิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางมีระบบ มีการจัดการเก็บรวบรวมขอมูลและนํามา

วเิคราะหมีกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางมีระบบ มีการจัดการเก็บรวบรวมขอมูลและ

นํามาวิเคราะหเพื่อการพัฒนาเครื่องจักรอุปกรณใหมีประสทิธิภาพมากยิ่งขั้น ดังนั้นการ

บํารุงรักษาเครื่องจักรจึงเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญมากในการบริหารเครื่องจักรอปุกรณ เพ่ือให

สามารถนําเครื่องจักรอุปกรณมาใชในการผลิตไดตามตองการ ซึ่งจะสงผลใหประสิทธิภาพการ

ผลิตนัน้สงูขึ้นได 

2.5.1 นิยามและวัตถุประสงคของงานบํารงุรกัษาเครื่องจักร 

Shenoy, D.,and Bhadury,B.(1998) ไดใหคํานิยามของการบํารุงรักษาเครื่องจกัรไววา การ

บํารุงรักษาเครื่องจักรเปนการสงวนหรือรกัษาเครื่องจักรอุปกรณตางๆ ที่ใชในการผลติใหเปนไป

ตามคณุลักษณะเงื่อนไขการทํางาน ซึง่การบํารุงรักษาเครื่องจักรนี้ สามารถครอบคลุมไปถึง

กิจกรรมหรืองาน ทีม่คีวามสัมพันธกับการสงวนรักษาเครื่องจักรอุปกรณ หรือเปนการดูแลรักษา

เครื่องจักรอุปกรณตางๆ ใหอยูในสภาพปกติ โดยกิจกรรมการบํารงุรักษาเครื่องจักรนี้จําเปนตอง

ใชอะไหลสํารอง (Spare parts) กําลังคน (Manpower) เครื่องมือ (Tools) และสิ่งอํานวยความ

สะดวก (Facility) ซึ่งความพรอมและการใชงานของทรพัยากรเหลานี้เปนสิ่งสําคญั นอกจากนั้น

ยังมีการกําหนดงานหรือกิจกรรมไปถึงการทําความสะอาด การหลอล่ืน การเฝาตดิตาม การ

วางแผนและการจัดลําดับงาน 

นอกจากนี้ยังไดนิยามวัตถุประสงคและหนาที่ของงานบํารุงรักษาเครื่องจักรไวดังนี ้ โดยสรุป

แลว วัตถุประสงคหลักของงานบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ 

1. ตองการควบคุม ความสามารถในการจัดหาเครื่องจักรอุปกรณโดยใหมตีนทุนต่ําทีสุ่ด 

2. ตองการขยายอายุการใชงานของเครื่องจักร 

ในระบบการจัดการบํารุงรักษาแนวใหมนี้ ระบหุนาที่ของงานบํารุงรักษาเครื่องจักรไวดังนี ้

1. วางแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 

2. จดัโครงสรางการบํารุงรักษารวมถึงการสรรหาบุคลากร 
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3. การสั่งการตามแผนการบํารุงรักษา 

4. การควบคมุประสทิธิภาพของกิจกรรมการบํารุงรักษา 

5. การใหคํานยิามและกระบวนการบํารุงรกัษา 

2.5.2 การบํารุงรักษาเครื่องจักรกับการผลิต 

จากนิยามการบํารุงรักษาเครื่องจักรดงักลาว จะเหน็วาการบํารุงรักษาเครื่องจักรมี

ความสัมพันธอยางใกลชิดกับการผลิต และเมื่อทําการศึกษาในรายละเอียดของกิจกรรมการ

บํารุงรักษาเครื่องจักรและการผลิต พบวา “วัตถุประสงคของการผลิต คือ ทาํการผลิตใหไดมาซึ่ง

ผลผลิต (Productivity-P) ที่ตองการ ดวยคุณภาพ (Quality-Q) ที่ไดมาตรฐาน ตนทนุ (Cost-C) 

ต่ํา การสงมอบ (Delivery-D) ตองเปนไปตามกําหนดการและแผนงานที่วางไว การผลิตตองอยูใน

ระดับทีส่รางความมั่นใจดายความปลอดภยั (Safety-S) ใหแกพนักงานและทําใหพนักงานมีขวัญ

และกําลังใจ (Morale-M) ที่ดี” ซึง่ในการผลติจําเปนตองใชทรัพยากรการผลิต และเครื่องจักร

อุปกรณก็เปนสวนหนึง่ของทรัพยากรการผลิต สวนที่ไดมาซึง่ความพรอมในการใชงานของ

เครื่องจักรอุปกรณก็เปนวัตถุประสงคหลักของการบํารุงรักษาเครื่องจักร หรืออาจจะกลาวไดวา 

“วัตถุประสงคหลักของการบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ ตองการควบคุมความสามารถในการจัดหา

เครื่องจักรอุปกรณโดยใหมตีนทนุต่ําที่สุดและตองขยายอายุการใชงานของเครื่องจกัรอุปกรณ” 

Shenoy, D.,and Bhadury,B.(1998) ดังนัน้การผลิตและการบํารุงรักษาเครื่องจักร จึงมี

ความสัมพันธกันอยางใกลชิด 

ในโรงงานอุตสาหกรรมทั่วๆ ไป เมื่อพิจารณาถึงกิจกรรมการผลิตของฝายผลิตและกิจกรรม

การบํารุงรักษาเครื่องจักรของฝายบํารุงรักษาแลว เครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลติของฝายผลิต

นั้น เมื่อเกิดเหตุขัดของก็จะสงไปทําการซอมที่ฝายซอมบํารุงรักษา ซึ่งฝายซอมบํารุงรักษาก็จะทํา

การวางแผนจดัลําดับงานซอมและดําเนนิการซอม หลังจากนั้นก็จะทําการสงกลับใหฝายผลิตใช

ในการผลิตตอไป สวนฝายบํารุงรกัษาเครื่องจักรก็จะวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ 

และสงแผนการบํารงุรักษาใหฝายผลิตดําเนินการจดัเตรยีมเครื่องจักรอุปกรณใหพรอม ในการ

ดําเนนิการบํารุงรักษา เมื่อถึงเวลาฝายบํารุงรักษาเครื่องจักรก็จะทําการบํารุงรกัษาเครื่องจักร

อุปกรณ เมื่อเสร็จก็จะทําการสงกลับใหฝายผลิต 

จากที่กลาวมาขางตนจะเหน็วางานบํารุงรกัษาสามารถจําแนกเปน 2 ประเภทใหญ คอื 

1) งานบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไว (Planned Maintenance) คืองานบํารุงรักษาที่ดําเนินการ 
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ตามแผนที่วางไวลวงหนาของฝายซอมบํารุงรักษา เพื่อปองกันการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณที่

เกิดขึ้นอยางกะทันหันหรือเปนการลดการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรใหนอยที่สุดเทาที่จะ

เปนไปได โดยการวางแผนตองระบุถึงงานอะไรที่จะตองปฏิบัติและจะปฏิบัติงานนั้นๆ อยางไร 

ระบุถึงทรัพยากรตางๆ ที่ตองการไมวาจะเปนชิ้นสวนอะไหล เครื่องมือและอุปกรณตางๆ รวมทั้ง

ทักษะของพนักงานซอมบํารุงรักษา ซึ่งงานซอมบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไวนั้น มักจะไดมาจากการ

ซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และการซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

(Predictive Maintenance) ซึ่งการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันประกอบไปดวย การตรวจสอบ

สภาพเครื่องจักรอุปกรณ การทําความสะอาดและการทําการหลอลื่นใหถูกวิธี การปรับแตงให

เครื่องจักรอุปกรณเปนไปตามคําแนะนําของคูมือ รวมทั้งการปรับปรุงและเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล

ตามกําหนด สวนการซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ คือการคาดคะเนถึงความเสียหายที่จะเกิดขึ้น

ในอนาคตและดําเนินการแกไขกอนที่จะเกิดเหตุขัดของ ซึ่งขั้นตอนการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

ที่ไดวางแผนไว 

2)  งานบํารุงรักษาฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance หรือ Emergency Maintenance) 

คือการบํารุงรักษา เมื่อเครื่องจักรอุปกรณเกิดชํารุดหรือหยุดโดยกะทันหัน หรือเมื่อกระบวนการ

ผลิตมีอัตราการผลิตต่ํากวาอัตราการผลิตปกติของเครื่องจักรอุปกรณ การทําการซอมบํารุงในงาน

ซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้มักจะหลีกเลี่ยงไมได เนื่องจากเครื่องจักรทั้งหลายแมวาจะไดรับการ

บํารุงรักษาตามแผนการที่ไดวางไวดีเพียงใด ก็ยังมีโอกาสเกิดเหตุขัดของโดยฉุกเฉินขึ้นมาได

ตลอดเวลา แนวทางของงานซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้มี 2 แนวทาง คือ 

- การซอมแซมชิ้นสวนอะไหลของเครื่องจักรอุปกรณที่เกิดเหตุขัดของ 

- การเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลใหม ถาการซอมแซมไมคุมคา 

โดยปกติทั่วๆ ไปแลว เวลาที่ใชในการงานซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้มักจะนานกวางานซอม

บํารุงรักษาที่ไดวางแผนไว ซึ่งเวลาการซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้สามารถลดได เมื่อองคกรมี

ข้ันตอนวิธีการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Procedures) และระบบการซอมบํารุงรักษาที่ดี 

รวมทั้งบุคลากรที่ไดรับการฝกฝนมาก็สามารถชวยลดเวลาการซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้ได 

เมื่อเครื่องจักรอุปกรณเกิดเหตุขัดของ พนักงานในฝายซอมบํารุงควรจะพยายามคนหา

สาเหตุของการเกิดเหตุขัดของ ซึ่งสาเหตุเหลานี้ควรจะไดรับการบันทึกและวิเคราะหทุกครั้ง 

รวมทั้งกิจกรรมการแกไขการเกิดเหตุขัดของก็ควรจะอธิบายไวดวย  
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2.5.3  ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา (The Maintenance Management System) 

ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา เปนระบบของการจัดการเกี่ยวกับกิจกรรมการซอม

บํารุงรักษาในโรงงาน ไมวาจะเปนการวางแผน การควบคุม การจัดองคกรการซอมบํารุงที่

เหมาะสม การใชทรัพยากรตางๆ ใหคุมคา การบริหารขอมูลขาวสารสารสนเทศการซอม

บํารุงรักษาที่ดี และอ่ืนๆ เพื่อที่จะสามารถจัดกิจกรรมการซอมบํารุงรักษาใหดําเนินไปในทิศทางที่

เหมาะสม ซึ่งระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาที่ดีนั้น จะสงผลใหเวลาการหยุดของเครื่องจักรลด

นอยลง การติดตอประสานงานซอมบํารุงรักษารวดเร็วข้ึน คาใชจายในการซอมบํารุงรักษาลดลง 

Berger (อางอิงใน Hartmann, E., 1987) กลาววา โดยทั่วไประบบการจัดการซอม

บํารุงรักษาจะทําหนาที่หลัก 3 อยาง คือ 

1) พยายามลดเวลาการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณใหนอยที่สุด 

2) พยายามใชบุคลากรใหเกิดประโยชนมากที่สุด 

3) พยายามจัดสรรทรัพยากรการซอมบํารุงรักษาอื่นๆ เชน เครื่องมือและชิ้นสวนอะไหลให

เกิดประโยชนมากที่สุด 

Westerkamp (อางอิงใน Hartmann, E., 1987) กลาววา วัตถุประสงคของระบบการจัดการ

ซอมบํารุงรักษาคือ พยายามรักษาเครื่องจักรอุปกรณใหมีความนาเชื่อถือสูง พยายามลดเวลา

เครื่องจักรเสีย ลดงานซอมฉุกเฉิน และรักษาตนทุนใหต่ํา ดวยบริการที่ดี ปลอดภัย ตรงตอเวลา

และตนทุนที่เหมาะสม 

ดังนั้นจึงกลาวไดวา ระบบการจัดการซอมบํารุงรกัษา มีหนาที่ที่สําคัญดังนี้ 

1) พยายามลดเวลาการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณใหนอยที่สุด 

2)  พยายามยืดอายุการใชงานของเครื่องจักรใหมากที่สุด 

3) พยายามจัดสรรทรัพยากรการซอมบํารุงรักาใหเกิดประโยชนมากที่สุด 

2.5.4  วิวัฒนาการของการบํารุงรักษา 

เทคโนโลยีที่ไดรับการพัฒนาการมาโดยลําดับ ในประวัติศาสตรของมนุษยเปนสวนหนึ่งที่ทํา

ใหมีความหลากหลายในรูปแบบของผลิตภัณฑ ส่ิงของอุปโภค และบริโภค สืบเนื่องมาจากความ

ตองการที่ไมส้ินสุดของลูกคาหรือมนุษย ซึ่งเปนปจจัยหลักที่ผลักดันใหองคกรทุกๆ องคกร ไมวา

จะเปนองคกรดานการผลิต องคกรดานการบริการ ฯลฯ ตองนํามาพิจารณาและปรับปรุง

ผลิตภัณฑที่ผลิตใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา ซึ่งในปจจุบันเชื่อกันวา ความตองการ
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ผลิตภัณฑ (Demand) มีนอยกวาความสามารถในการผลิตขององคกรตางๆ (Supply) โดยมี

แนวความคิดเปลี่ยนไปโดยสิ้นเชิงเมื่อเทียบกับยุค ค.ศ.1900 ที่ความตองการผลิตภัณฑมากกวา

ความสามารถในการผลิต ดังนั้น ในปจจุบันจึงมีรูปแบบของเครื่องจักรกลที่สลับซับซอน และมี

ความสามารถในการผลิตที่หลากหลายในความยุงยากและสลับซับซอนดานเทคโนโลยี

เครื่องจักรกล หุนยนต หรือแมกระทั่งยานยนตรุนใหมๆ ก็มีผลทําใหฝายซอมบํารุงจําเปนตอง

เรียนรูเทคโนโลยีใหมทางดานการบํารุงรักษา เพื่อใหสามารถดําเนินการซอมแซมบํารุงรักษา

เครื่องจักรใหสอดคลองกับ ความตองการใชเครื่องจักรในการผลิต ทั้งในแงของเวลาและความ

แมนยําของผลที่ไดที่เกิดขึ้น 

จะเห็นไดวาแนวความคิดในการเกิดวิวัฒนาการ ในการบํารุงรักษามีบอเกิดมาจากการ

เปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีในการผลิตและคอมพิวเตอร ซึ่งทําใหมีการผลักดันใหมีการ

เปลี่ยนแปลงไปของวิธีการบํารุงรักษา แสดงถึงความกาวหนาของวิธีการบํารุงรักษาแบบตางๆ 

ดังตอไปนี้ 

- การบํารุงรักษาแบบซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) 

- การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

- การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) 

- การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance) 

- การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) 

- วิศวกรรมความนาเชื่อถือ (Reliability Engineering) 

- ทีโรเทคโนโลยี (Terotechnology) 

- การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) 

- การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 

- การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance)  

แนวความคิดในการบํารุงรักษาแผนใหมถูกเริ่มนํามาใชใน งานการบํารุงรักษาเครื่องจักรใน

โรงงานอุตสาหกรรมในตางประเทศเปนระยะเวลานานแลว เชน ประเทศตางๆ ในทวีปยุโรป 

ประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศญี่ปุน เปนตน อยางไรก็ตามศาสตรดังกลาวในบานเรายังไมเปนที่

แพรหลายมากนัก ท้ังนี้อาจจะเนื่องมาจาก 

1. ขาดการสนับสนุนดานเงินลงทุน 

2. ขาดบุคลากรที่มีความรูในเรื่องนี้ 
3. เครื่องมือมีราคาแพง 
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4. ขาดแนวความคิดรวมยอดที่สําหรับงานการบํารุงรักษา 

5. มองไมเห็นประโยชนหรือความสําคัญของการบํารุงรักษา 

6. ขาดมาตรฐานทางการศึกษาดานวิศวกรรมการบํารุงรักษาของชางเทคนิค 

7. มักมีความเชื่อที่วาผูซอมแซมเครื่องจักรสําคัญมากกวาผูบํารุงรักษาเครื่องจักร 
วัตถุประสงคของการนําศาสตรการบํารุงรักษามาใช ก็เพื่อดูแลเครื่องจักรกลใหทํางานอยาง

ตอเนื่องและทํางานใหเต็มประสิทธิภาพซึ่งเปนส่ิงที่ตองการของทุกๆ องคกร โดยเฉพาะอยางยิ่ง

สําหรับอุตสาหกรรมการผลิต จึงเปนสิ่งจําเปนที่จะตองทําใหเครื่องจักรเหลานี้หยุดทํางาน 

เนื่องจากการชํารุดใหนอยที่สุด 

จะเห็นไดวาวัตถุประสงคของงานการบํารุงรักษาเครื่องจักรกลก็คือ การลดจํานวนครั้งของ

การชํารุดของเครื่องจักรใหนอยที่สุด ลดคาใชจายงานซอมทั้งทางตรงและทางออม (Direct and 

Indirect Breakdown Maintenance Cost) เพิ่มชวงเวลาความพรอมใชงานของเครื่องจักร 

(Machine Availability Period) รวมถึงเพิ่มความปลอดภัยใหกับผูที่ทํางานเกี่ยวของกับ

เครื่องจักร 

โดยหลักการแลวงานการบํารุงรักษา สามารถแบงออกเปน 4 ประเภท คือ 

1. การซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance : BM) 

2. การบํารุงรักษาตามแผน (Plan/Preventive Maintenance : PM) 

3. การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance : PdM) 

4. การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) 

 

1. การซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance: BM) 

(FIX IT WHEN IT BROKE- ซอมเครื่องจักรเมื่อเสีย) 

วิธีการบํารุงรักษาวิธีนี้ถือไดวา เปนแนวความคิดในงานการบํารุงรักษาที่เกาแกที่สุด ในตํารา

บางเลมใหนิยามวิธีการบํารุงรักษาแบบนี้วา “ดําเนินการโดยไรการบํารุงรักษา (No Maintenance 

at all or Maintenance Less) “ ทั้งนี้อาจเปนเพราะวาโดยขอเท็จจริงแลวก็คือวา บุคลากรในฝาย

บํารุงรักษาจะไมออกไปปฏิบัติงานใดๆ เลยจนกวาจะมีรายงานวามีเครื่องจักรชํารุดจนใชงาน

ตอไปไมได อยางไรก็ตามการบํารุงรักษาแบบนี้ยังคงมีใชอยูกับสถานการณบางลักษณะเชน ใน

เครื่องจักรที่ไมสลับซับซอน และมีชิ้นสวนอะไหลพรอมอยูเสมอ หรือสามารถสั่งซื้อไดอยาง

ทันทีทันใด โดยที่คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการบํารุงรักษาแบบนี้ ควรจะมีคาใชจายนอยกวาการ

ประยุกตใชวิธีการรักษาวิธีอ่ืนๆ ตัวอยางในการบํารุงรักษาแบบนี้ ไดแก หลอดไฟฟาตางๆ ซึ่งถูก
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ปลอยไวจนกระทั่งหลอดขาด หรือในกรณีของแผนผาเบรกรถยนต หนาสัมผัส สลิปลิง เปนตน 

ขอเสียในการบํารุงรักษาชนิดนี้ ไดแก 

- ไมมีสัญญาณใดๆ บอกเปนการเตือนลวงหนาเมื่อเครื่องจักรเริ่มชํารุด 

- ไมสามารถยอมรับได ในระบบที่ตองการความเชื่อม่ันสูง เชน ในอากาศยาน 

- ตองเก็บชิ้นสวนอะไหลไวเปนจํานวนมาก ซึ่งหมายถึงวาคาใชจายในการเก็บของคงคลัง

สูง 

- ไมสามารถบรรลุเปาหมายในการปฏิบัติตามแผนการผลิตไดตามประสงค 

- ไมสามารถวางแผนในแผนกการบํารุงรักษาได 

2.  การบํารุงรักษาตามแผน (Plan/Preventive Maintenance : PM) 

(FIX IT BEFORE IT BREAKS-บํารุงรักษาเครื่องจักรกอนที่จะเกิดการชํารุด) 

เพื่อเปนการลบลางขอบกพรองของการบํารุงรักษาเมื่อชํารุด จึงไดมีการพัฒนางานทางดาน

การบํารุงรักษาตามแผนขึ้นมา กลาวโดยยอก็คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักรกลตามระยะเวลาที่

กําหนดขึ้นโดยอาจไดมาจากประสบการณ หรือจากคูมือการใชงานของเครื่องจักรนั้นๆ อยางไรก็

ตามการชํารุดของเครื่องจักร โดยไมคาดคิดก็มาสามารถขจัดออกไปได ทั้งนี้เนื่องมาจากวา

รูปแบบความชํารุดของเครื่องจักร (ในแงการกระจายทางสถิติ) ไมไดอยูในลักษณะของการ

กระจายแบบสม่ําเสมอ (Uniform Distribution) ดังนั้นจึงเปนการยากที่จะเลือกชวงการ

บํารุงรักษาตามแผนที่เหมาะสมและในบางกรณี ถึงแมวาไดปฏิบัติการบํารุงรักษาตามแผนแลวก็

ตาม ก็ยังคงมีโอกาสที่จะเกิดการชํารุดของเครื่องจักรโดยไมคาดคิดอีกอยางหลีกเลี่ยงไมได สรุป

ไดวา การใชการบํารุงรักษาแบบนี้จะทําใหเปนการเพิ่มคาใชจายในการผลิตทั้งทางตรงและ

ทางออม ตัวอยางของการบํารุงรักษาแบบนี้ไดแก การตรวจเช็คระดับน้ํามันที่บริเวณชองตรวจ

ระดับน้ํามัน การเปลี่ยนถายน้ํามันตามระยะเวลา การถอดเปลี่ยนชิ้นสวนที่สําคัญบางช้ินสวน

ตามระยะเวลา ฯลฯ ปญหาหนึ่งที่พบเสมอเมื่อทําการบํารุงรักษาตามระยะเวลาคือ ทําการเปลี่ยน

ชิ้นสวนบางชิ้นโดยไมจําเปน และในบางกรณีอาจจะเปนการรบกวนชิ้นสวนในระบบอื่นโดยไม

จําเปน รวมไปถึงในกรณีที่มีการประกอบกลับของชิ้นสวนเขาที่ไมถูกตอง ซึ่งนับวาไดรับผลเสีย

มากกวาผลดีเสียอีก ในชวงศตวรรษที่ผานมาจึงมีวิธีการบํารุงรักษาแบบใหมที่เรียกกันวา 

Reliability Centred Maintenance (RCM) โดยมีหลักการยอๆ ดังนี้ 

- ตรวจวิเคราะหหาชิ้นสวนวิกฤต 

- ตรวจสอบชิ้นสวนวิกฤตตามระยะเวลาที่กําหนด 

- ถอดชิ้นสวนออกเพื่อปรับสภาพ 

- ถอดเปลี่ยนชิ้นสวนวิกฤต 
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- ในกรณีของชิ้นสวนที่ไมวิกฤต ก็ใหใชตอไปจนชํารุด 

- ในบางกรณีที่จําเปน ใหทําการออกแบบชิ้นสวนบางชิ้นใหม 

3. การบํารุงรักษาเชิงพยากรณหรือโดยการคาดคะเน (Predictive Maintenance : PM) 

(FIX IT BEFORE IT FAILS- บํารุงรักษากอนที่เครื่องจักรจะเกิดการชํารุด) 

โดยทั่วไปในปจจุบันเปนที่ทราบกันแลววาเครื่องจักรกลจะมีกลไก และวิธีการทํางานที่

สลับซับซอนมากกวาในสมัยกอนๆ รวมทั้งเปนการยากที่จะทําการถอดเปลี่ยน หรือทําการ

ตรวจเช็คตามจุดที่สําคัญของงานการบํารุงรักษาตามแผน (PM) วิธีการในงานการบํารุงรักษาโดย

การคาดคะเนนับไดวาเปนปรัชญาใหมในศาสตรของการบํารุงรักษาเครื่องจักร แนวความคิดโดย

สรุปก็คือ การใชวิธีการหรือเทคนิคใหมๆ ของเครื่องมือวัดชนิดตางๆ เชน อุปกรณในการวัดความ

สั่นสะเทือน กลองอินฟราเรด เทอรโมกราฟฟ เปนตน โดยพื้นฐานแลวพอที่จะจัดแบงการ

บํารุงรักษาแบบนี้ออกเปนวิธียอยๆ คือ 

- การวิเคราะหสัญญาณความสั่นสะเทือน (Vibration Analysis) 

- การวิเคราะหสารหลอลื่นใชแลว (Oil/Wear Particle Analysis) 

- การวิเคราะหสมรรถนะเครื่องจักร (Performance Monitoring) 

- การวิเคราะหภาพถายความรอน (Thermography/Temperature Monitoring) 

ซึ่งมักจะเรียกวิธีการเหลานี้วาการติดตามสภาพเครื่องจักร (Condition Monitoring) หรือ

เรียกอีกชื่อหนึ่งวา การติดตามสุขภาพเครื่องจักร (Machine Health Monitoring) ก็จัดไดวาเปน

สวนหนึ่งของการบํารุงรักษาแบบคาดคะเน ความจริงแลวการทํา CM: Condition Monitoring 

หรือ MHM: Machine Health Monitoring ไมใชของใหม เพราะโดยทั่วไปแลววิศวกรหรือผู

ควบคุมเครื่องก็ใชสามัญสํานึกในการดูแลเครื่องจักรอยูแลว เชน การใชสายตาตรวจดูลักษณะ

โดยทั่วไป การใชจมูกดมกลิ่นไหม การใชหูฟงเสียงที่ดังผิดปกติ และการใชฝามือสัมผัส (ความ

รอนและ/หรือความส่ันสะเทือน) เปนตน อยางไรก็ตามวิธีการตรวจสอบ ดังกลาวจะเปนลักษณะ

การประเมินสภาพเครื่องจักรที่ไมมีขอยุติที่แนนอน ทั้งนี้เนื่องมาจากความไมเที่ยงตรงของ

ประสาทสัมผัสของคนแตละคนที่ไมเหมือนกัน ดังนั้นการใชเครื่องมือตรวจวัดเชิงปริมาณสําหรับ

การบํารุงรักษาแบบคาดคะเนจึงเปนสิ่งสําคัญ ทั้งนี้เพราะทําใหไดขอสรุปที่ไมมีการบิดพล้ิวในการ

ประเมินสภาพของเครื่องจักร ดังนั้นจากความหมายของ “Predictive Maintenance” ก็พอที่จะ

สรุปไดวา เมื่อสามารถทราบถึงลักษณะของตนเหตุของการชํารุด ก็พอที่จะสามารถจัดเตรียมการ

ลวงหนาสําหรับแรงงาน ชิ้นสวน อะไหล และกําหนดชวงเวลาการทํางานที่ไมขัดกับแผนการผลิต

หลักได ในกรณีที่การประยุกตใช “Predictive Maintenance” ที่เหมาะสมแลว ผลประโยชนที่คาด

วาจะไดรับคือ 
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- ลดคาใชจายในการบํารุงรักษา 

- ลดสถิติการชํารุดของเครื่องจักร 

- ลดเวลาในการซอมเมื่อเครื่องจักรเสีย 

- ลดปริมาณอะไหลคงคลังในการบํารุงรักษา 

- เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

- วางแผนการบํารุงรักษาไดประสิทธิภาพสูงขึ้น 

- ทําใหการหยุดชะงักในการผลิตนอยลง 

แนวทางในการติดตามสภาพเครื่องจักรมีสององคประกอบคือ 

1. หาแนวทาง/วิธีในการติดตามสภาพเครื่องจักร 
2. วิเคราะหหาจุดบกพรองของชิ้นสวนเครื่องจักร เชน อาจจะเนื่องมาจาก การชํารุดของซีล 

ไสกรอง เกียร และตลับลูกปน เปนตน 

เพ่ือที่จะใหเกิดผลสําเร็จในงานการติดตามสภาพเครื่องจักรจะตอง 

- จัดตั้งกลุมบุคลากรในการติดตามสภาพเครื่องจักร 

- เครื่องจักรใดควรถูกติดตามสภาพและควรเปนที่ชิ้นสวนใด 

- จัดตั้งชวง/คากําหนดควบคุมของพารามิเตอรในการติดตามสภาพเครื่องจักร 

- บันทึก วิเคราะห และรายงานถึงลกัษณะสภาวะการเริ่มชํารุดของเครื่องจักร 

- แปรผล และวิเคราะหถึงจุดชํารุดโดยผูเชี่ยวชาญหรือวิศวกร 

- ศึกษาถึงรากของสาเหตุ และเปรียบเทียบกับประวัติของเครื่องจักร 

- จัดตั้งแนวทางในการแกไขของปญหา เพื่อปองกันไมใหเกิดการชํารุดซํ้าอีก 

4. การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) 

(FIX IT BEFORE IT STARTS TO FAILS-บํารุงรักษากอนที่เครื่องจักรจะเริ่มที่จะชํารุด) 

นับไดวาการใชเทคนิคการบํารุงรักษาโดยวิธีนี้เปนการบํารุงกอนที่เครื่องจักรที่คอนขางใหม

ตอวงการอุตสาหกรรม ทั้งนี้เพราะแนวความคิดดังกลาวนี้เพิ่งถูกตีพิมพเมื่อประมาณป ค.ศ.1985 

โดยยอแลว งานการบํารุงรักษาแบบนี้จะมุงพิจารณาที่ “รากเหงาของปญหา (Root Causes of 

Failure)” โดยที่ Root Causes สามารถแบงยอยออกเปน 8 อยางคือ 

- ความไมเสถียรทางเคมี (Chemical Stability) 

- ความไมเสถียรทางกายภาพ (Physical Stability) 

- ความไมเสถียรทางอุณหภูมิ (Temperature Stability) 

- ความไมเสถียรทางการสึกหรอ (Wear Stability) 



34 

 

- ความไมเสถียรทางการรั่วไหล (Leakage Stabilty) 

- การเกิดโพรงอากาศในระบบไฮโดรลิก (Cavitation) 

- ความไมเสถียรในระดับของสิ่งสกปรก (Contamination) 

- ความไมเสถียรจากการบิดตัวหรือการเยื้องศูนย (Distortion & Misalignment) 

เมื่อใดที่มีการไมสมดุลในระบบของเครื่องจักร (อาจจะเกิดความไมมี Stability ในหนึ่งใน 

Root Causes ที่กลาวมา หรืออาจจะมีความไมสมดุลในระบบมากกวาหนึ่งสาเหตุก็เปนได) 

ตัวอยางที่เห็นไดงายๆ ในระบบไฮโดรลิก ก็คือการที่มีสิ่งสกปรก (Contaminates) หลุดรอดเขาใน

ระบบ ซึ่งอาจจะเกิดจากการเติมน้ํามันที่สกปรกเขาไปในระบบ การเสื่อมสภาพของไสกรอง

อากาศ การชํารุดฉีกขาดของซีล เปนตน และสิ่งสกปรกดังกลาวก็จะเปนสาเหตุหลักที่ทําใหระบบ

ขาดสมดุลไป เมื่อวิศวกรหรือผูชํานาญการทราบถึง Root Causes ก็จะทําการแกไขใหระบบ

กลับคืนสูสมดุล เชน ใชไสกรองที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น เปล่ียนซีลที่ขาด หรือทําการกรองน้ํามันที่

สงสัยวามีสิ่งสกปรกผสมอยู เปนตน อยางไรก็ตามเนื่องจากจําเปนตองใชทั้งเครื่องมือ และ

บุคลากรที่มีความชํานาญสูงในการคนหา Root Causes แนวความคิดในการบาํรุงรักษาแบบนี้จึง

ยังไมแพรหลายมากนัก 

โดยทั้ง 4 แนวทางในการบํารุงรักษาสามารถสรุปไดสั้นๆวา 

- Breakdown Maintenance – ซอมเมื่อเสีย 

- Preventive Maintenance – ซอมกอนที่จะชํารุด 

- Predictive Maintenance – ซอมเมื่อเริ่มที่จะชํารุด 

- Proactive Maintenance – ซอมกอนที่จะเริ่มชํารุด 

กอนที่กลาวถึงการบํารุงรักษาวิธีตาง ๆ ในรายละเอียด ผูที่สนใจในงานการบํารุงรักษาควรที่

จะรูจักกับวิธกีารบํารุงรักษาเบื้องตน ดังนี้  

1. การซอมฉุกเฉิน – การซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance: BM) 

บางครั้งถูกเรียกวา Emergency Maintenance, Run-To-Failure, Failure Maintenance, 

Panic Maintenance หรือ Reactive Maintenance เปนการบํารุงรักษาหรือซอมหลังจากการเกิด

การชํารุดของชิ้นสวนเครื่องจักรอุปกรณ เปนวิธีการที่ไมมีการวางแผนลวงหนา และมักจะทําให

เกิดคาใชจายในการซอมบํารุงที่สูง และสรางความไมพอใจใหกับบุคลากรที่ตองมาทํางานนอก

เวลา เชน พนักงานในฝายผลิตหรือพนักงานในฝายบํารุงรักษา 

2. การบํารุงรักษาตามสภาพหรือการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ  (Condition-Based 

Maintenance : CBM) 
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 ลักษณะการบํารุงรักษาจะคลายกับการบํารุงรักษาเชิงพยากรณหรือการบํารุงรักษาเชิงรุก 

สามารถศึกษารายละเอียดไดเชนกัน 

3. การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance : CM) 

วิธีการบํารุงรักษาแบบนี้โดยหลักการแลวก็ใชวิธีการที่เรียกกันวา “การติดตามสมรรถนะ

เครื่องจักร” นั่นเอง โดยเมื่อสมรรถนะเครื่องจักรลดลงก็จะตองใชวิธีการในการบํารุงรักษา หรือ

เพ่ือทําการปรับตั้งใหสภาพเครื่องจักรกลับไปมีสภาพใกลเคียงหรือเหมือนกับสภาพเดิมใหมาก

ที่สุด อาจจะตองมีการคาดคะเน  มีการวางแผนลวงหนา และอาจจะตองทําการปรับปรุง

เปลี่ยนแปลงบางชิ้นสวนของเครื่องจักร ทั้งนี้ข้ึนอยูกับประสบการณ และนอกจากนั้นวิธีการ

บํารุงรักษาแบบนี้ ยังรวมไปถึงการซอมแซมเมื่อเครื่องจักรชํารุดแตจะตางจาก BM ตรงที่ตองทํา

การปรับปรุงแกไขในสิ่งที่คิดวาเปนสวนที่ทําใหเครื่องจักรชํารุดดวย อายุ เชน การเปลี่ยนแปลง

ชนิดของวัสดุ ขนาดของแบริ่ง ฯลฯ โดยสรุปอาจจะกลาวไดวา CM เปนวิธีการบํารุงรักษาที่

ผสมผสานกันระหวาง BM และการทํา Corrective Maintenance คือการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง

หลังการชํารุดใหถูกตอง 

4. Emergency Maintenance 

Emergency Maintenance นั้นสามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบซอม

ฉุกเฉิน – การซอมเม่ือเสีย(Breakdown Maintenance (BM)) ซ่ึงลักษณะการบํารุงรักษาจะ

คลายคลึงกัน 

5. Failure Maintenance 

Failure Maintenance นั้นสามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบซอมฉุกเฉิน 

– การซอมเมื่อเสีย(Breakdown Maintenance (BM)) ซึ่งลักษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

6. Fixed-Time Maintenance 

Fixed-time Maintenance นั้นสามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบ Time-

Base Maintenance ซึ่งลักษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

7. Improvement Maintenance 

Improvement Maintenance นั้นสวนของการบํารุงรักษาแบบนี้เปนวิธีการที่รวมการ

ปรับปรุง/เปลี่ยนแปลง และการพัฒนาในการออกแบบชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักรใหมให

เหมาะสมกับสภาพการใชงานมากยิ่งขึ้น 
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8. Machine-Base Maintenance 

Machine-Base Maintenance เปนแนวความคิดของการบํารุงรักษากอนที่จะเกิดการชํารุด

ใดๆ เชน การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) หรืออาจจะเปนการบํารุงรักษาในชวง

ระยะแรกๆ ของอาการที่สอเคาวาเครื่องจักรเริ่มจะมีปญหา เชน การบํารุงรักษาเชิงปองกันหรือ

การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

9. Maintenance Prevention 

Maintenance Prevention เปนแนวทางในการบํารุงรักษาหนึ่งที่ตองการกําจัด หรือขจัดการ

บํารุงรักษาออกไปเพื่อใหสามารถใชงานเครื่องจักรอุปกรณไดโดยไมมีการขัดจังหวะ สวนหนึ่ง

ของวิธีการบํารุงรักษาแบบนี้ไดแก อุปกรณชิ้นสวนเครื่องจักรที่ไมตองมีการบํารุงรักษา เชน 

แบตเตอรี่แบบไมใชน้ํากล่ัน (แบตเตอรี่แหง) แบตเตอรี่แบบ “ไมกินน้ํากลั่น” ลูกหมากรถยนตรุน

ใหมที่ไมตองอัดจาระบีตลอดอายุการใชงาน เปนตน 

10. Maintenance Tribology 

Maintenance Tribology เปนการบํารุงรักษา โดยนําเอาแนวทางในดานไทรโบโลยี (การ

เสียดทาน การหลอลื่นและการสึกหรอ) เขามามีสวนในการบํารุงรกัษาเพื่อปองกันหรือชะลอการ

เส่ือมสภาพ นอกจากนั้นยังใชเทคโนโลยีดานไทรโบโลยีในการวิเคราะหหาสาเหตุของการชํารุด 

โดยในบางสวนของไทรโบโลยียังสามารถนํามาใชในการดําเนินการบํารุงรักษาเชิงพยากรณไดอีก

ดวย เชน การวิเคราะหเศษโลหะ หรือการวิเคราะหสารหลอล่ืนใชแลวเพื่อประเมินสภาพ

เครื่องจักร 

11. On-Condition Maintenance 

On-Condition Maintenance เปนรูปแบบการบํารุงรักษาผสมผสานกันระหวาง การ

บํารุงรักษาเชิงรุก การบํารุงรักษาเชิงปองกันและการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ โดยสรุปก็คือการ

บํารุงรักษาสภาพเครื่องจักรหรือการเฝาระวังสภาพเครื่องจักรนั่นเอง 

12. Planned (Or Scheduled) Maintenance 

Planned (Or Scheduled) Maintenance เปนการบํารุงรักษาที่มีประโยชนอยางมากตอ

เคร่ืองจักรกล  ทั้งนี้ เพื่อการบํารุงรักษาเครื่องจักรกลตามที่วางแผนไวในระหวางการใช

เครื่องจักรกลเหลานี้ การดําเนินงานก็จะตองมีกลุมของผูดําเนินงานในฝายการบํารุงรักษาและ

ฝายผลิต โดยที่ตองมีการบํารุงรักษาในชวงระยะเวลาที่เหมาะสม และสะดวกที่สุดตอทั้งฝายผลิต

และฝายการบํารุงรักษา บอยครั้งที่การบํารุงรักษาแบบนี้ใชชวงการบํารุงรักษาที่เหมาะๆ ที่

เครื่องจักรวางหรือหยุดการใชงานจากเหตุผลอื่นนอกเหนือไปจากการชํารุดของตัวเครื่องจักรกล

เอง 
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13. Predictive Maintenance 

Predictive Maintenance คือการที่สามารถคาดคะเนอัตราการเสื่อมสภาพของ

เครื่องจักรกลในอนาคต จากผลการวิเคราะหที่พอจะทําใหสามารถคาดคะเน/ทํานาย/พยากรณ

อาการการชํารุดในปจจุบัน ทําใหสามารถจัดวางแผนการเพื่อทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรใน

ชวงเวลาที่เหมาะสม และสะดวกที่สุด ซึ่งในระหวางการใชงานกอนที่จะถึงชวงของการซอมจริงๆ 

นั้น ก็อาจจะมีการเขาไปดูแลในขั้นตนหรือการบํารุงรักษาเล็กๆ นอยๆ ใหมีความถี่มากข้ึนหรือ

อาจจะตองทําการเฝาระวังเครื่องจักรอยางตอเนื่องตลอดเวลาในกรณีที่เปนเครื่องจักรที่มี

ความสําคัญตอการผลิตหลัก 

14. Preventive (Or Planned) Maintenance 

Preventive (Or Planned) Maintenance เปนการตรวจสอบการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร

ในเวลาปจจุบนั ทําใหสามารถดําเนินการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อปองกันไมใหเกิดการชํารุดหรือ

เส่ือมสภาพมากย่ิงขึ้นไปอีก ปกติแลวการบํารุงรักษาแบบนี้ตองมีการติดตาม ดูแล ตรวจสอบ

สภาพเครื่องจักรมากพอสมควร เพื่อทําใหมีหลักเกณฑที่นาเชื่อถือ วาควรดําเนินการบํารุงรักษาที่

จุดใด และเมื่อใดจึงจะเหมาะสมที่สุดและมักเรียกการบํารุงรักษาแบบนี้วา การบํารุงรักษาตาม

ระยะเวลา (Time-Based Maintenance : TBM) 

15. Proactive Maintenance 

Proactive Maintenance เปนการติดตามสภาวะของปจจัยที่มีผลทําใหเครื่องจักรเกิดการ

ชํารุด อาทิ รากของสาเหตุ 8 ประการ การบํารุงรักษาแบบนี้ไมใชการติดตามสัญญาณ/เหตุการณ

ที่เกิดอาการของการชํารุดไปแลว ดังนั้นจึงสามารถกําหนดวิธีการบํารุงรักษาที่เหมาะสมเพื่อ

ปองกันการเริ่มเสื่อมสภาพของเครื่องจักรและอุปกรณตั้งแตเริ่มติดตั้งหรือซ้ือเครื่องจักรกันเลย

ทีเดียว 

16. Productive Maintenance 

Productive Maintenance เปนวิธีการบํารุงรักษา ที่พัฒนาเพิ่มเติมมาจากการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน (Preventive Maintenance) นอกเหนือจากการดําเนินการในการบํารุงรักษาตาม

ระยะเวลา และตรวจสอบการเสื่อมสภาพแลว ยังตองศึกษาทางดานความคุมคาทางดาน

เศรษฐศาสตร สําหรับการเลือกใชวิธีการบํารุงรักษาแบบตางๆ ใหเหมาะสมกับความสําคัญของ

เครื่องจักรอีกดวย ทั้งนี้เปาหมายสวนหนึ่งของการบํารุงรักษาแบบนี้ คือ พยายามดําเนินใหมี

คาใชจายของการบํารุงรักษา ตลอดอายุขัยของเครื่องจักรใหมีคาต่ําสุด (Minimum Life Cycle 

Cost) อีกดวย 
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17. Reactive Maintenance 

Reactive Maintenance นั้นสามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบซอม

ฉุกเฉิน – การซอมเม่ือเสีย(Breakdown Maintenance (BM)) ซ่ึงลักษณะการบํารุงรักษาจะ

คลายคลึงกัน 

18. Reliability-Centered-Maintenance (RCM) 

Reliability-Centered- Maintenance เปนลักษณะการบํารุงรักษา โดยรวบยอดสําหรับการ

ทํางาน แบบเปนระบบของการดําเนินงานตอเครื่องจักรกล ซึ่งรวมไปถึงความนาเชื่อถือ ความ

ปลอดภัยและความคุมคาของการลงทุน ทั้งในสวนของเงินลงทุนซื้อเครื่องจักร คาใชจายในการ

ดําเนินงาน คาซอมและบํารุงรักษา วิธีการบํารุงรักษาแบบนี้อาจเรียกไดวาเปน Machine-Based 

Maintenance โดยจะมีพื้นฐานอยูที่การบํารุงรักษาเชิงปองกัน แตจะมีการศึกษาวิเคราะหถึง

รูปแบบการชํารุดของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรทั้งระบบและทําการจัดตั้งระบบการใชงานและ

ดูแลรักษาชิ้นสวนเครื่องจักร อุปกรณดังกลาวใหเกิดความนาเชื่อถือใหสูง โดยอยูภายใตสภาวะ

การใชงานปกติใหมากที่สุด 

19. Team-Based Maintenance 

Team-Based Maintenance นั้นสามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบการ

บํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance (TCM) ซึ่งลักษณะการ

บํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

20. Terotechnology 

Terotechnology มีความหมายและวิธีการเชนเดียวกันกับการบํารุงรักษาทวีผล คือ ตองการ

การบํารุงรักษาแบบผสมผสานใหกับเครื่องจักรในโรงงาน โดยที่ตองดําเนินการใหมคีาใชจายใน

การใชงานและการบํารุงรักษามีคาต่ําสุดตลอดอายุขัยเครื่องจักร 

21. Time-Base Maintenance 

Time-Base Maintenance ในบางครั้งเรียกการบํารุงรักษาแบบนี้วา Fixed-Time 

Maintenance โดยที่จากประสบการณในอดีตและการวิเคราะหทางดานสถิติ ผนวกเขากับการ

คาดคะเนอยางมีหลักการอยาง ระมัดระวังวาควรจะตองมีการดําเนินงานอยางไรบาง เพื่อจัดทํา

เปนระบบการบํารุงรักษาตามระยะเวลาของแตละองคประกอบ หรือสวนประกอบในระบบ

เครื่องจักร เพื่อใหแนใจวาจะไมทําใหมีโอกาสในการเกิดการชํารุดโดยไมคาดคิด ซึ่งหากสามารถ

ที่จะปองกันไมใหเกิดการชํารุดไดนั้นตองมีการดําเนินการกอนที่เครื่องจักรจะชํารุด โดยที่ตองมี

การพิจารณาถึงชวงเวลาที่เหมาะสม รวมทั้งตองมีคาใชจายในการดําเนินการที่สมดุลระหวาง

คาใชจายในการซอมบํารุงแบบฉุกเฉินตอคาใชจายในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน แตอยางไรก็ตาม
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วิธีการแบบนี้ก็ใชไดดีเฉพาะการชํารุด/การเสื่อมสภาพ หรือการสึกหรอตามระยะเวลาเทานั้น ใน

การดําเนินการในการบํารุงรักษาจะทําไดในสองลักษณะคือ ทําตามกําหนดตามระยะเวลาจาก

ปฏิทินหรือทําการบํารุงรักษาตามระยะเวลาชั่วโมงการใชงานของเครื่องจักรจริงๆ 

2.6 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 
งานวิจัยที่ เ ก่ียวของสวนใหญเปนงานวิจัยที่มุ งปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ

อุตสาหกรรมประเภทตางๆ  เพ่ือเพิ่มผลผลิต โดยการใชเทคนิคทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ  คือ 

การวางแผนและควบคุมการผลิตและการประยุกตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร เขามาชวยในการ

จัดทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนฯในการวางแผนการผลิตใหสะดวกขึ้น โดยงานวิจัยและเอกสารที่

เก่ียวของตางๆ มีดังนี้ 

 

โกสินทร ชวลีพันธสกุล ( 2550 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิผลของ

เครื่องจักรโดยการวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและตนทุนการบํารุงรักษา” ไดมี

การนําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพ่ือการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรไปปฏิบัติใช

กับโรงงานผลิตลิฟท  โดยเริ่มจากขั้นตอนการรวบรวมขอมูลความสูญเสีย  การออกแบบเอกสาร

บันทึก  การเก็บรวบรวมขอมูล  การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  การวิเคราะห

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  การ

ปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  การวิเคราะหตนทุนการบํารุงรักษา  และการ

เปรียบเทียบผลของประสิทธิภาพของเครื่องจักร  การวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรไดนําเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามามีสวน

ชวยในการดําเนินการ และวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  ซี่งคาประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มเปนขึ้น  2.28 เทา  จาก 6.74 % เปน 15.39 % และตนทุนการ

บํารุงรักษาตอผลิตภัณฑลดลง 53.80 % จาก 346.07 บาทตอตัว เปน 159.89 บาทตอตัว 

 

รักศักดิ์ หิรัญญะสิริ ( 2550 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม” งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพของปญหาในกระบวนการผลิตของ

โรงงานอุสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยเฉพาะในแผนกเย็บ  ซึ่งเปนหนวยการผลิตที่ใหญที่สุดของ

โรงงาน  มีจํานวนพนักงานประมาณรอยละ 80 ของพนักงานทั้งหมดในโรงงาน  จากการศึกษา

พบวาปญหาที่สงผลใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพต่ําในแผนกเย็บสวนใหญ  จะเกิดจาก

ปญหาความไมสมดุลของสายการผลิต  ทําใหเกิดเวลาสูญเปลาในการรอคอย  วางงาน  คอขวด

และงานกองในสายการผลิต  และยังพบวาความไมสมดุลของสายการผลิตเกิดจากการวางอัตรา
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กําลังคนตอข้ันตอนการผลิตไมเหมาะสม  และเกิดจากปญหาประสิทธิภาพทักษะความชํานาญ

ของพนักงานเย็บไมเทากันและการวางแผนผังเครื่องจักรที่ทําใหระยะการเคลื่อนยายงานไกลไม

ตอเนื่อง  เมื่อใชวิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการเขามาปรับปรุงกระบวนการผลิต  เพื่อขจัด

ข้ันตอนที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการผลิตและลดเวลาการทํางานในแตละข้ันตอนยอย  การ

วิเคราะหแบงกลุมงานเพื่อจัดกําลังคนตอข้ันตอนการผลิตตามเปาหมายที่กําหนด และการจัด

แผนผังเครื่องจักรกับทิศทางการไหลของงานใหม  สงผลใหผลิตภาพแรงงานจาก 0.67  ตัวตอคน

ตอชั่วโมง เพื่อเปน 0.92 ตัวตอคนตอช่ัวโมง  จํานวนขั้นตอนการผลิตจากเดิม 72 ข้ันตอน ลดลง

เหลือ 68 ข้ันตอน 

 

ธัญญะ  กองสุวรรณ ( 2549 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดวยการ

ซอมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม  กรณีศึกษาโรงงานผลิตสีพนซอมรถยนต” วัตถุประสงค

เพื่อที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตภายในโรงงาน  โดยเริ่มจากการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน  

ศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหา  จากการศึกษาพบวามีปญหาอยูดวยกัน 2 อยางคือ ปญหา

อัตราการใชงานเครื่องจักรต่ําและปญหาเครื่องจักรเสียบอย  โดยมีสาเหตุของปญหามาจาก

เครื่องจักรขาดการซอมบํารุงอยางตอเนื่องมาเปนระยะเวลานาน  พนักงานขาดความรูความเขา

ในการบํารุงรักษาการใชงานเครื่อง และสาเหตุจากฝุนละอองความสกปรกและความไมเปน

ระเบียบในการจัดวางอุปกรณการผลิต  ดังนั้นจึงไดเสนอแนวทางการแกไขโดยจัดทําระบบ

บํารุงรักษาเชิงปองกันมาใชเพื่อแกปญหาในโรงงานรวมเปนหลัก  และนําเสนอใหมีการจัด

ฝกอบรมแกพนักงาน  หลังจากการพัฒนาระบบแลว เวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดยเฉลี่ยของ

เครื่องปนสี  เครื่องปนสีโปว และเครื่องบดสีมีคาลดลงเทากับ 191 ชั่วโมง หรือคิดเปน 53.80 % , 

27 ชั่วโมงหรือคิดเปน 57.45 % และ 398 ชั่วโมงหรือคิดเปน 52.58 % ของแผนตามลําดับ  

 

ทศวิฏฐ เครือคลาย ( 2546 ) จากงานวิจัยเรื่อง “โปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดการ

ฐานขอมูลและวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ” ปญหาใหญที่พบเสมอใน

ภาคอุตสาหกรรมการผลิตของประเทศไทย คือ ปญหาในการวัดประสิทธิภาพที่เกิดจากการผลิต 

และการเก็บขอมูลจากการปฏิบัติงานตางๆ ที่เกิดขึ้นในแตละวันรวมถึงการนําสิ่งที่เก็บบันทึกไว 

นําไปใชประโยชนในการประมวลผล ทําใหเกิดปญหาตางๆตามมา เชน ปญหาในการลดของเสีย  

ลดตนทุนการผลิต  การซอมบํารุงรักษา นอกจากนี้การเก็บขอมูลในสมุดบันทึกยังทําใหเกิด

ปญหา เชน การคนหา  การบันทึกซับซอน  คํานวณผิดพลาด  ใชพื้นที่ในการเก็บขอมูลมาก  และ

ขอมูลอาจเกิดการสญูหาย  ผูทําวิจัยจึงพัฒนาโปรแกรมฐานขอมูลสําหรับวัดประสิทธิผลโดยรวม
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ของเครื่องจักรอุปกรณ (OEE Application) โดยไดออกแบบระบบการบันทึกใหเหมาะสมกับ

ขอมูลของโรงงานตัวอยาง  โครงสรางของโปรแกรมประกอบดวย 2 สวนหลัก คือ สวนฐานขอมูล  

และรายงานการสรุปขอมูล  ทางโรงงานไดนําโปรแกรมมาเปนสวนหนึ่งในการวัดประสิทธิโดยรวม

ของเครื่องจักรอุปกรณ  ทําใหมูลคาของเสียลดลงอยางเดนชัด  นอกจากนี้ทางโรงงานไดต้ัง

ทีมงาน OEE  ข้ึนเพื่อปรับปรุงประสิทธิโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ  โดยนําผลที่ไดจากการ

วิเคราะหของโปรแกรมมาพัฒนาและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

 

ปาริฉัตร พูนไชยศรี ( 2544 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตในโรงงานไมประสาน” 

วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยเพ่ือเพิ่มผลผลิต และลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิตของโรงงานผลิตแผนไมประสานจากไมยางพารา ปญหา คือ ปญหาทางดานแรงงาน ดาน

การจัดวางผังโรงงาน ดานเครื่องจักร และดานวัตถุดิบไมยางพารา ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง 

คือ การจัดการดานตางๆ ดังนี้ 

     - การจัดการดานแรงงาน ไดแก การจําแนกประเภทงาน การจัดทําระบบคาแรงงาน 

     - การจัดการดานวางผังโรงงาน ไดแก การนําเครื่องจักรงานรอผลิตที่ไมไดใชงานออกจาก

สายการผลิต และการจัดผังโรงงานใหม 

     - การจัดการดานเครื่องจักร ไดแก การซอมเครื่องจักรที่เสียอยางตอเนื่องและจัดทําระบบซอม

บํารุงเชิงรักษาปองกันใหกับเครื่องจักร 6 เครื่อง 

     - การจัดการดานวัตถุดิบไมยางพารา ไดแก การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบไมยางพารา และการ

จัดระบบการเลือกขนาดวัตถุดิบไมยางพารา 

โดยผลจากการปรับปรุง พบวา ผลผลิตไมประสานตอเดือน เพ่ิมข้ึน 71.67% และสงผลใหผล

กําไรตอเดือนเพ่ิมขึ้นดวย 

 

แกมกานต ภิญโญ ( 2544 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การลดตนทุนการผลิตในโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป” การวิจัยนี้ ไดทําการศึกษาสภาพและปญหาตนทุนการผลิตสูง

ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมประเภทเสื้อผาสําเร็จรูป โดยสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดปญหาตนทุน

การผลิตสูง ไดแก การขาดการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ การสูญเสียวัตถุดิบ

ในกระบวนการผลิต และการสงมอบสินคาเกิดความลาชา ซึ่งแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ ไดแก 
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     - การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการกําหนด

มาตรฐานการทํางานและเวลามาตรฐานการทํางาน และลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการ

ผลิต 

     - การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการ

วางแผนและควบคุมการผลิต ซึ่งจะชวยลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต และลดการสง

มอบไมทันเวลาได 

     - การประยุกตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร  คือ Microsoft Access เขามาชวยในการจัดทํา

ระบบฐานขอมูลที่จําเปนและใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

โดยผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิตมีประสิทธิภาพ

สูงขึ้น ลดอัตราการสูญเสียวัตถุดิบของสินคามีตําหนิและของเสียลง รวมถึงสามารถเพิ่มจํานวน

การสงมอบทันตามกําหนดเวลาดวย 

 

อุดมรัศน หลายชูไทย ( 2545 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การจัดตารางการผลิตสําหรับโรง

พิมพบรรจุภัณฑ” งานวิจัยฉบับนี้ มีจุดมุงหมายเพื่อจัดทําระบบการจัดลําดับงานการผลิตให

เปนไปอยางมีประสิทธิภาพและลดอัตราการผลิตงานไมเสร็จทันกําหนดสงมอบ โดยไดศึกษา

สภาพการทํางาน และปญหาการวางแผนการผลิตงานไมเสร็จทันกําหนดเวลาสงมอบ โดยได

ศึกษาสภาพการทํางานและปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรม

สิ่งพิมพประเภทสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ ซึ่งสาเหตุสําคัญ ไดแก ไมมีการศึกษากําลังการผลิตที่เปนจริง

ของโรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบโดยตรง และการจัดการวัตถุดิบขาด

ประสิทธิภาพ สงผลใหมีการทํางานลวงเวลามากและการสงมอบเกิดความลาชา จึงไดเสนอ

แนวทางในการปรับปรุงโดยการประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหกรรมเขาชวย คือ 

     - การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการกําหนดเวลา

มาตรฐานในการทํางานและกําลังการผลิตของเครื่องจักร 

     - การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต และการจัดตารางการผลิตเพ่ือ

เพิ่มประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต ซึ่งจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทันเวลาได 

     - การประยุกตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร  คือ Borland Delphi 5 เขามาชวยในการจัดทํา

ระบบฐานขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิตและชวยในการจัดตารางการผลิต 

ซึ่งหลักปรับปรุง ทําใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และเปนการชวยสรางและ

วิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตไดรวดเร็วข้ึน ซึ่งชวยให

ผูบริหารสามารถตัดสินใจไดรวดเร็วข้ึน 
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บทที่  3 

วิธีดําเนินการวิจัย 

บทนี้จะกลาวถึงภาพโดยรวมในการดําเนนิการศึกษาวามีข้ันตอนในการปฏิบัติอยางไร 

ซึ่งจะเปนการสรางความเขาใจถึงจุดมุงหมายในการศึกษานี้ รายละเอียดตอไปนี้เปนการอธิบาย

ข้ันตอนโดยรวมของการดําเนินการศึกษาดังแสดงในรูปที่ 3.1 

 
รูปที ่3.1 ข้ันตอนการดําเนนิการศึกษา 

 

 

ศึกษากระบวนการผลิต 

มอเตอรทัง้ 6 แผนก 

สรางระบบการวัด 

อบรมวิธีการจดบันทึก   

เก็บขอมูล  บนัทึกผล 

วิเคราะหขอมูล 

หาสาเหตุของความสูญเสีย  

และกําหนดมาตรการปรับปรุง 

ดําเนนิการแกไขปรับปรงุ 

และสรุปผล 
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3.1 ศึกษากระบวนการผลิตมอเตอรทัง้ 6 แผนก ดงัตอไปนี ้

1. กระบวนการ PUMP / DIE / COVER 

2. กระบวนการ FRAME / PAINTING 

3. กระบวนการ SHAFT / ROTOR 

4. กระบวนการ COIL I 

5. กระบวนการ COIL II 

6. กระบวนการ ASSEMBLY 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปที ่3.2 กระบวนการผลิตหลักของมอเตอร 

3.2 สรางระบบการวัดและอบรมวิธีการจดบันทึก 

 ผูวิจัยกับหัวหนาของแตละแผนกจะตองชวยการคดิแบบฟอรมในการจดบันทึกขอมูล

จะตองครอบคลุมการใชเวลาการใชงานของเครื่องจักร  ผลผลิตที่ไดจากเครื่องจักรของแตละ

เครื่องดวย ดังตารางที่ 3.1 และจะตองอบรมวิธีการจดบันทึกในแตละรายการใหกับหัวหนาแผนก

เขาใจกอนที่หัวหนาแผนกจะไปอธิบายใหกับพนักงานควบคุมเครื่องจักรของแตละเครื่องอีกครั้ง 
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ตารางที่ 3.1 แบบฟอรมการบันทึกขอมูลของเครื่องจักรแตละเครื่อง 

ตารางเก็บขอมูลเพื่อใชในการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
             

ผูปฏิบัติงาน:      รายละเอียดการทํางาน:            หมายเลขเครื่อง:   

             

วัน/เดือน/ป 
รุนที่
ผลิต 

แผน 
เวลาทํางาน (นาที) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) หมาย

เหตุ ตั้ง
เครื่อง เริ่มงาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย ผลิตทั้งหมด งานดี 

งาน
แกไข งานเสีย 
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ตารางที่ 3.2 แบบฟอรมวิเคราะหผล  

ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE) 

เวลาทํางาน (นาที) 

(1) (2) (3) (4) (5) 

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป หมายเลขเครื่อง รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่มงาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่องเสีย 
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ตารางที่ 3.2 แบบฟอรมวิเคราะหผล (ตอ) 

    เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) 

(6) = (3) - (2) (7) = (6) - (1) - (4) - 
(5) 

(8) (9) = (8) / 60 (10) = (7) x (9) (11) (12) (13) (14) 

รวมเวลา
ทํางาน 

รวมเวลาทํางานสุทธิ จํานวนชิ้น 
/ ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาที 

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี งาน
แกไข 

งานเสีย 
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ตารางที่ 3.2 แบบฟอรมวิเคราะหผล (ตอ) 

ความพรอมใชงาน สมรรถนะ คุณภาพ ประสิทธิผลโดยรวม   

(15) = (7) / (6) (16) = (11) / 
(10) 

(17) = (12) / 
(11) 

(18) = (15) x (16) x (17) หมายเหตุ 

A P Q OEE  
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3.3 เก็บขอมูล บันทึกขอมูล วิเคราะหขอมูล 

 เมื่อไดแบบฟอรมการกรอกคาตางๆดังตารางที่ 3.1 หัวหนาของแตละแผนกไดสอนวิธีการ

บันทึกคาตางๆใหพนักงานในสายการผลิตดําเนินการบนัทึกขอมูลการใชงานเครื่องจักร ผลติภัณฑ

ที่ไดในแตละเครื่อง โดยดําเนินการบันทึกคาทุกวันทีท่ํางาน และ นําคาที่ไดมาบนัทึกใส

คอมพิวเตอรทกุอาทิตย แลวดูคาตางๆวามีคาใดผดิพลาดเกินความจริงหรือไม ซึ่งหัวหนาแตละ

แผนกจะสามารถตรวจสอบได สวนมากที่พบขอมูลที่ผิดเกิดจากบันทึกผิด ทําใหคาที่บนัทึกลงใน

คอมพิวเตอรออกมาผิดพลาดมาก 

3.4 หาสาเหตขุองการสูญเสียและกําหนดมาตรการปรับปรุง 

 จากการที่เก็บขอมูลไดแลวนํามาบันทึกใสคอมพิวเตอรจะดําเนนิการวิเคราะหผลทีท่ําให

คา OEE มคีาที่ต่ําเกิดจากสาเหตุใดบาง โดยผูวิจัยจะใชแผนผังพาเรโตตรวจสอบเพ่ือแสดงสาเหตุ

ขอบกพรองและปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้นวาเกิดจากสาเหตุมากที่สุด แลว ใชแผนผังกางปลา

ดําเนินการเพื่อหาปญหากับสาเหตทุั้งหมดที่เปนไปไดวาเกิดจากสาเหตุใดไดบาง เมื่อเรารูสาเหตุ

ทั้งหมดแลวก็ดําเนนิการกําหนดมาตรการปรับปรุงแกไข 

3.5 ดําเนนิการแกไขปรับปรงุและสรุปผล 

 เมื่อกําหนดมาตรการไดแลวก็ดําเนินการตามมาตรการ แลวดําเนินการนําขอมูลที่ไดกอน

ปรับปรุงและขอมูลที่ไดหลังปรับปรุงมาเปรียบเทียบกันแลัวดําเนินการสรุปผลที่ได ซึ่งคาที่ไดหลัง

ปรับปรุงจะตองมคีาที่มากกวากอนปรับปรุงหรือมคีา OEE มากกวา 85% และเสนอแนะเพิ่มเติม 
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บทที่  4 

ศึกษากระบวนการผลิตมอเตอรของโรงงานกรณีศึกษา 

ดําเนนิการศึกษากระบวนการผลิตมอเตอรของแผนกตางๆในฝายผลิตทุกข้ันตอน โดยที่

ผูวิจัยดําเนินการศึกษาตั้งแตการใชพลังงานไฟฟา ผลผลิตที่ผลติได พรอมทัง้ตรวจสอบการใชงาน

ของเครื่องจักรในกระบวนการผลติทัง้หมดที่มี  

 
4.1 การใชพลังงานของโรงงาน  

ตารางที่ 4.1 การใชพลังงานไฟฟาและผลผลิต 

 

เดือน/ป พลังงานไฟฟา (kWh) ผลผลิต (ชิน้) ดัชนี ( kWh/ชิ้น) 

กรกฎาคม 51 182,256 48,312 3.77 

สิงหาคม 51 144,144 39,675 3.63 

กันยายน 51 133,308 39,803 3.35 

ตุลาคม 51 114,349 42,207 2.71 

พฤศจิกายน 51  123,660 31,934 3.87 

ธันวาคม 51 72,480 19,125 3.79 

มกราคม 52 98,712 25,938 3.81 

กุมภาพันธ 52 107,736 25,112 4.29 

มีนาคม 52 122,148 34,596 3.53 

เมษายน 52 119,664 40,657 2.94 

พฤษภาคม 52 155,592 38,573 4.03 

มิถุนายน 52 169,368 46,112 3.67 

รวม 1,542,417 432,044 3.57 
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4.2 เครื่องจักรที่ใชในโรงงาน 
ตารางที่ 4.2 เครื่องจักรในกระบวนการผลติ 

 

แผนก ผูรับผดิชอบ จํานวน Line จํานวนเครื่องจักร 

Frame คณุเฉลิมลาภ 1 15 

Coil 1 คณุรตัดา 5 48 

Coil 2 คณุแสงเดือน 5 51 

Shaft/Rotor คณุธรรมนญูศักดิ ์ 2 32 

Pump/Cover/Die คณุประเสริฐ 3 20 

Assembly คณุเฉลียว 1 14 

รวม  17 180 

 
4.3 ขั้นตอนกระบวนการผลิต 

4.3.1 การผลิตเปลือก 
การมวนเปลือก 

- นําลูกกลิ้งขนาดทีต่องการประกอบขึ้นเครื่อง แลวนําเปลือกข้ึนวางบนแทนเตรียมงาน

โดยหงายดานที่มคีมขึ้นบน  
 

                  
 

รูปที ่4.1 การประกอบลูกกลิ้งและใสแผนเหล็ก 
  

 - กดปุมทํางานลูกกลิ้งจะหมุนใชมือดนัชิน้งานเขาเครื่องโดยใหตัง้ฉากกับลูกกลิ้ง เครื่องจะ

ทํางานโดยอัตโนมตัิ เครื่องหมุนครบรอบตามที่ตัง้ไวเครือ่งจะหยดุทํางาน นําชิ้นงานออกแลว

นําชิ้นงานสงตอเนื่องจดุเชื่อมเปลือก 
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รูปที ่4.2 การมวนเปลือก 
 

การเชื่อมเปลือก 

- นําชิ้นงานมาสวมใสที่เพลาของจิ๊กจับยึดหัวเช่ือม ใหตรงกับหัวเชื่อมโดยดึงกับโยกสวิทซ

ลมลงใชมือกดสวิทซ เพื่อตัง้ระยะขอบเปลือกที่จะตองเชื่อม กดปุมสวิทซเชื่อม หัวเชื่อมจะทํา

การเชื่อมเปลือกตามแนวที่ตั้งไวโดยอัตโนมตั ิ

 

    
 

รูปที ่4.3 การใสชิ้นงานและเชื่อม 

 

- นําชิ้นงานมาตรวจสอบดูสภาพความเรียบรอยของแนวเชื่อม โดยที่แนวเชื่อมจะตองตรง

และไมเปนฟองอากาศ แลวนําชิ้นงานใสลงตะกรา สงตอเนื่องงานเบงเปลือก 

 

 
 

รูปที ่4.4 เปลือกที่เชื่อมเสร็จแลว 
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การเชื่อมขา  

- ทําการตั้งกระแสไฟในการเชื่อมเปลือกแตละขนาด แลวนําจิ๊กสําหรับตดิขามาสวมใสที่

เพลา เพื่อจับยึดหัวเชื่อม แลวใชประแจแอลไขใหแนน  นําชิ้นงาน (เปลือกที่ผานการเชื่อม) มา

สวมใสที่เพลาของจิ๊ก 

 

    
 

รูปที ่4.5 การใสชิ้นงานที่จะเชื่อม 

 

 -  กดสวิทซทํางาน  หัวเชื่อมจะทําการเชื่อมเปลือกตามแนวที่ตัง้ไวโดยอัตโนมตัิ พรอมทั้ง

ปดฝาครอบหวัเชื่อม นําชิ้นงานมาตรวจสอบวัดระยะความหางระหวางเปลือกกับขานํา

ช้ินงานใสลงตะกรา พรอมกับตดิปายชี้บงแลวสงตอแผนกพนส ี

           

     
 

รูปที ่4.6 การเชื่อมและตรวจสอบ 

 

การกลึงเปลือก 

 - นําชิ้นงานสวมใสเขาไปที่หัวเครื่อง กดสวทิซ ทํางาน เพ่ือใหหัวเครื่องทํางาน ใชเวอรเนีย

วัดชิ้นงานตามที่กําหนดไว ถาไมไดระยะใหปรับระยะทีป่อมมีดดานขางเครื่อง 
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รูปที ่4.7 การตัง้เครื่องและใสชิ้นงาน 

- บิดสวิทซปอมมีดลบมุมอยูดานหลังเครื่อง เพ่ือใหมดีลบมุมเดินเขา และบิดสวิทซอีกตัว

เพื่อใหมีดลบมุมกลึงชิ้นงาน กรณีมดีกลึงไมไดระยะใหปรับตัวตัง้ระยะอยูดานหลังเครื่อง กด

สวิทซ ทํางาน  เครื่องจะทํางานเองโดยอัตโนมตัิ  นําช้ินงานออกมาตรวจสอบวัดระยะความ

ยาวและความโตของเปลือก นําชิ้นงานใสลงตะกรา แลวสงตอเนื่องงานแผนกพนสี 

           

     
 

รูปที ่4.8 การกลึงและตรวจสอบ 

 การเบงเปลือก  

- นําชิ้นงานมาสวมใสลงบนหัวเบง โดยใหควํ่าดานรูสายออกลงและตะเข็บของชิ้นงาน

จะตองไมตรงกับรองของหัวเบง กดสวิทซเครื่องจะทําการเบงเปลือก ใชคอนชวยเคาะตาม

แนวเชื่อม 

 

     
 

รูปที ่4.9 การตั้งเครื่องและใสชิ้นงาน 
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- นําชิ้นงานตัวเดิมหมนุกลับดานแลวสวมใสลงบนหัวเบง โดยใหหงายดานรูสายออกขึ้น

และตะเข็บของชิ้นงานจะตองไมตรงกับรองของหัวเบงนาํช้ินงานออกจากหัวเบงตรวจสอบ

สภาพความเรยีบรอย  สงตอเนื่องงานกลึงเปลือก 

   
 

รูปที ่4.10 การตรวจสอบชิน้งาน 
 

การอัดเพลท/การเชื่อมเพลทและการเชื่อมห ู    

- นําชิ้นงาน (เปลือกที่ผานการเชื่อม) มาวางบนเพลท/ห ูโดยใหแนวเชือ่มเปลือกอยู

ระหวางกลาง รูยึดน็อตเพลท/หู เพื่อให แทนอดัดานบนยกขึ้น เพื่อนําชิ้นงานออกจากจิ๊ก 

ตรวจสอบ เพื่อทําการเช่ือมเพลทตอไป   
   

      
 

รูปที ่4.11 การใสชิ้นงานและอัด 

 

- นําชิ้นงานมาวางบนแทนเชือ่ม เพลท/ห ูแลวทําการเชื่อมตามตําแหนงทีต่องการใหครบ

แลว นําชิ้นงานมาตรวจสอบวัดระยะอดัระหวางเปลือกกับเพลท/ เปลอืกกับหู 
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รูปที ่4.12 การเชื่อมเพลท/หู 

 
4.3.2 การผลิตแกน 
การเจียรจุดอัดลูกปนและแกนบูช 

- เมื่อทําการลับลูกหินและลกูยางเสร็จแลว นําชิ้นงานทีท่ําการจี้รองเสร็จแลว มาวางลงบน

รางระหวางกลางหินกับลูกยางดันชิน้งานใหเขาไประหวางหินกับลูกยาง ใหกินชิน้งาน เมื่อหิน

กินชิ้นงานแลว นําชิ้นงานออกมาวัดคาความโตดวยไมโครมิเตอรตามแบบกําหนด 

  

       
 

รูปที ่4.13 การตั้งคาและใสชิ้นงาน 

- เมื่อเครื่องเจยีรแกนเสร็จแลวใหนําแกนมาตรวจ ดวย Outside Micrometer จากนั้นใหสุม 1 

ใน 10 และ Pre-Control Chart  และนําชิ้นงานใสภาชนะ เพื่อสงตอเนื่องจุดกอปปปลายแกน 

 

    
 

รูปที ่4.14 การเจียรและตรวจสอบ 
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การปาดหนาลบมุมแกนลูกปน 

- นําชิ้นงานใสราง ปรับระยะรางใสแกน ใหไดขนาดตามความยาวแกน ล็อคตัวบังคบัให

แนน บดิสวิทซตัวสงแกนไปทางซายมือ เพื่อผลักแกนไปอยูก่ึงกลางของตัวจับยึดและตัวสง

แกนไปทางขวามือ เพื่อใหตวัยันและตัวสงกลับที่เดิม 

 

     
       

รูปที ่4.15 การใสแกนเขาเครื่อง 

 

- บิดสวิทซมอเตอรหัวปาดไปทางขวามือทั้งสองขาง เพื่อใหหัวใบมดีหมนุ ทําการปาดหนา

คุมระยะความยาวแกน  
 

    
 

รูปที ่4.16 การใชเครื่องปาดชิ้นงาน 

 

- เมื่อความยาวไดคาตามที่กําหนดแลว ใหบิดสวิทซปอมจับชิ้นงานไปทางซายมือ เพื่อสง

ชิ้นงานไปยังมีดลบมุม เพ่ือใหปอมใบมีดเขาหาชิ้นงานทําการลบมุมทัง้สองขาง เสรจ็แลวบิด

สวิทซทั้งสองกลับที่เดิม ตรวจเช็คมมุดวยเวอรเนีย สงจดุตอเนื่องเครื่องจี้รอง 
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รูปที่ 4.17 การตรวจสอบชิ้นงาน 
 

การตกรองบา 

- นําหัวคอรเรทตามขนาดของชิ้นงานทีจ่ะทําการผลิต ใสเขาไปในหัวเครื่อง  โดยการหมุน

เพลา   ดานทายเครื่อง นําชิน้งานใสหัวคอรเรทแลวโยกคันโยกไปทางดานซายมือเพื่อใหหัว

คอรเรทจับยึด 

 

     
 

รูปที ่4.18 การตั้งเครื่องพรอมใสชิ้นงาน 

 

- นํามีดกลึงใสแทนร็อคใบมดี ร็อคใหแนนโดยใชบลอก ตั้งระยะมดีกลึงใหไดระยะแบบ   

โดยใชเวอรเนยีวัด 

 

    
 

รูปที ่4.19 การใสใบมีดกลึง 
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- เปดสวิทชทํางาน แลวโยกคันโยกปอมมีดไปดานหนาเพื่อทําการจี้รอง  นําชิ้นงานออก

โดยโยกคันโยกกลับมาที่เดิม เพื่อคลายหวัคอรเรทออก หมุนตัวล็อคไปทางดานขวา) 

จัดเก็บชิ้นงานลงภาชนะบรรจุใหเรียบรอย สงจุดตอเนื่องใหจุดงานเจียร 
 

   
 

รูปที ่4.20 การปาดชิ้นงาน 

การตัดแกนดวยเครื่องเลื่อยสายพาน 

- จัดเตรียมชิ้นงานเหล็กเสน ตามขนาดและจํานวนทีต่องการ วางลงในแคม 

 

      
 

รูปที ่4.21 การตั้งเครื่องตดัแกน 

- ยกตัวลอคลงทัง้หนาและหลัง เพ่ือลอคแกนใหแนน แลวทําการเชื่อมดานทายของ

เหล็กเสนใหตดิกัน ทุกเสนจะตองเชื่อมตดิกัน เดนิใบเล่ือยตัดแกนสวนที่ไมเสมอกันออก 

 

       
 

รูปที ่4.22 การเชื่อมทายเหล็กและตัดสวนเกิน 



60 

 

- คลายแคมหลังออก เพ่ือเดนิแคมมาดานหนา และตัง้ระยะความยาวโดยหมนุสเกลหนา

เครื่องใหไดตัวเลขความยาวตามทีต่องการตดั เมื่อตัง้ระยะไดแลว เดินใบเลื่อยเพื่อตัดแกน 

 

      
 

รูปที ่4.23 การตัดแกน 

 

- นําชิ้นงานใสภาชนะ เพื่อสงตอจุดตอเนื่องเครื่องปาดหนา ลบมุม 

 

    
 

รูปที ่4.24 ตรวจสอบและจัดเก็บ 

การดัดแกน 

- นําแกนที่ผานการลบมุมทัง้ 2 ขางวางบนแทนรองแกนระหวางลูกกลิ้งดัดแกนทัง้ 2 ใหดดั

แกนผานลูกกลิ้ง  
 

     
 

รูปที ่4.25 การใสแกนและตัง้ลูกกลิ้ง 
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- นําแกนที่ดดัและตรงตาม Spec แลวมาทําความสะอาด หลงัจากนั้นใหสุม 1 ใน 10 นํา

แกนที่ตรวจผานแลวใสลงในภาชนะ สงตอเนื่องใหข้ันตอนการเจียร 
 

   
 

รูปที่ 4.26 การทําความสะอาดและจดัเก็บ 

การเคลือบแกน 

 - ทําความสะอาดผิวชิ้นงานดวยผาแหงไมใหมคีราบ นําชิ้นงานที่เปนแกนลูกปนใสยางกัน

น้ําและนําชิ้นงานใสในตะแกรงจดัเรียงใหเรียบรอย 

 

      
 

รูปที ่4.27 การทําความสะอาดชิ้นงานกอน 

 

 - นําชิ้นงานมาจุมลงในอางที่ 1 เพ่ือชุบเคลือบผิวชิ้นงาน แลวนําชิ้นงานมาจุมลงในอางที่ 

2 เพื่อลางคราบ และลดอณุหภูมิของชิ้นงาน  นําชิ้นงานมาชโลมน้ํามนัใหทั่วทุกตัว นําชิ้นงาน

ใสในภาชนะพรอมตดิปายชี้บงสงตอเนื่องแผนกโรเตอร 
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รูปที ่4.28 การชุบเคลือบชิน้งานแะทาน้ํามนั 

การเจียรแกนบูช 

- เมื่อทําการลับลูกหินและลกูยางเสร็จแลว นําชิ้นงานทีท่ําการกัดบากเสร็จแลว มาวางลง

บนรางระหวางกลางหินกับลูกยางดันชิน้งานใหเขาไประหวางหินกับลกูยาง ปรับสเกลหินให

กินชิ้นงาน นําชิ้นงานออกมาวัดคาความโตดวยไมโครมเิตอรตามแบบกําหนด  
 

     
 

รูปที่ 4.29 การตั้งเครื่องเจียร 

 

- เมื่อเครื่องทําการเจียรขัดผิวแกนเสร็จแลวให ตรวจสอบชิ้นงานแลวนําชิ้นงานใสภาชนะ 

เพ่ือสงตอเนื่องจุดกอปปปลายแกน 

 

     
 

รูปที ่4.30 การตรวจสอบพรอมจัดเก็บ 
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การกัดบาก  

 - นําชิ้นงานวางลงบนบารับแกน ดนัชิน้งานใหชนกับตัวตัง้ระยะชิ้นงาน เครื่องจะทํางาน

ดวยระบบ AUTO เมื่อเสร็จแลวนําชิ้นงานออกมาตรวจสอบเทียบกับแบบ Drawing ทําการ

ตรวจเช็ค ตรวจสอบความโตบากตรวจสอบความยาวบาก 

 

     
 

รูปที ่4.31 การตั้งเครื่อง 
 

- จัดเก็บชิ้นงานลงภาชนะบรรจุใหเรียบรอย สงจุดตอเนือ่งใหจดุขัดเศษดวยผาทรายหรือ

จุดขัดผิว  
 

 
 

รูปที ่4.32 จัดเก็บชิ้นงาน 

การกลึงแกน  

- นําชิ้นงานเขาเครื่อง CNC เพื่อกลึงใหไดขนาดตามทีร่ะบุในแบบและใหทําการวัดขนาด

โดยใชไมโครมเิตอร 
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รูปที ่4.33 การกลึงและตรวจสอบ 

 

- นําชิ้นงานผานกระบวนการเจียรปลายแกนใหไดขนาดตามแบบและทําการวัดขนาดโดย

ใชไมโครมิเตอร 
 

    
 

รูปที ่4.34 การเจียรปลายและตรวจสอบ 

 

- ใหนําชิ้นงานที่ผานการรดีเกลียวแลวใสในภาชนะทีร่ะบุไววา งานสําเร็จ เพื่อปองกัน

ช้ินงานที่ไมไดรดีเกลียวปะปน พรอมทําการตรวจสภาพผิวที่ผานการกลึงจะตองเรียบ 

หลังจากนั้นใหลําเลียงชิ้นงานใสภาชนะเพื่อสงใหแผนกอัดโรเตอรตอไป 

 

    
 

รูปที ่4.35 การกลึงแกน 
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4.3.3 การผลิตคอยล 
การเตรียมลวดทองแดงและการพันลวดทองแดง 

- เบิกลวดทองแดงที่สโตรแลวทําการเคลื่อนยายโดยใชรถลากนําลวดทองแดง ฟอรมไม 

เขาเครื่องตาม Spec 

 

   
 

รูปที ่4.36 ลวดทองแดงที่ใชและฟอรมไม 

       

- นํากระปองครอบลอลวดทองแดงรอยเสนลวดผานเซรามิคที่กนกระปอง เรียงฟอรมไม

เขาแกนเหล็กตาม รุนที่กําหนด ปรับระยะแกนเหล็กทั้งสองให เทากัน 

                          

      
 

รูปที ่4.37 การเรียงฟอรมไม 

 

- เมื่อเครื่องพันลวดครบรอบการทํางานแลวใหตดัปลายสายออกตามที่กําหนดไว ใช

กระดาษกาวมัดแลวนําลวดออกจากฟอรมไมแลวเก็บใสกระบะใสลวดติดปายชี้บงใหถูกตอง  
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รูปที่ 4.38 การพันลวดและจัดเก็บ 

การมัดเชือกคอยล 

- นําสเตเตอรลงคอยลที่ผานการกั้นไมลาแลวใสกระบอกเครื่องมดัเชอืก การมัดเชอืกโดย

มัดทุกชองสลอต จะเริ่มจดุกอนก็ไดจับปลายเชือกใหแนน แลวเครื่องจะทํางานอตัโนมตัิจับ

ปลายเชือกมัดแนบไปกับคอยล ตัดเชือกออกดึงปลายเชือกใหแนน 

 

     
 

รูปที ่4.39 การใชเครื่องมดัเชือก 

 

- ตรวจดคูวามแนนของเชือกที่มดัคอยล และเชือกจะตองมดัลวดใหหมดทุกเสนนําชิ้นงาน

สงตอเนื่องจุดแตงฟอรม 

 

     
 

รูปที ่4.40 ตรวจสอบและจัดเก็บ 
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การก้ันไมลาระหวางชุดลวดดานหลังและดานหนา 

- จัดเตรียมไมลาตามรุนที่จะทําการผลิตการกั้นไมลาสเตเตอรลงคอยล  (6 โพล) ใหใช

เหล็กกลมชวยงัดลวดทุกวงลวดแลวก้ันไมลาระหวางกลางชุดลวดวงในและชุดลวดวงนอก ใช

มือกดหรือบีบชุดลวดใหรวมกัน เพ่ือไมใหไมลาหลุดออกมา แลวใชเทปเหลืองตดิรองหัวสาย 

ถามีรอยตอใหแยกสเตเตอรลงคอยลไว เพื่อทําการบัดกรรีอยตอลวด พรอมนําชิ้นงานสง

ตอเนื่องจดุมดัเชือก    

 

     
 

รูปที ่4.41 การก้ันไมลาระหวางขอลวด 

       

การลงคอยล 

- นําชุดลวดสาํเร็จชุด  MAIN/AUX/SPEED  ตรวจเช็คกอนลงหัวถายโดยวัดคาความ

ตานทานชดุลวดทองแดงนําหัวถายที่ลงลวดสําเร็จตามแบบที่กําหนดเตรียมไวแลวจึงนํา

สเตเตอรสวมลงไปทีห่ัวเครือ่ง  เครื่องจะดันลวดเขาไปในรองสลอตของสเตเตอร 

     
 

รูปที ่4.42 การเตรียมสเตเตอร 

 

- นําสเตเตอรที่ลงคอยลสําเร็จแลวออกจากหัวเครื่องลงคอยล ตรวจดคูวามเรียบรอย

คอยลดวยสายตา นําช้ินงานสงตอเนื่องจดุแตงฟอรม  
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รูปที ่4.43 การลงคอยล 

การบัดกรีรอยตอลวด   

- นําสเตเตอรสางปลายลวดใหชูข้ึนโดยใชเหล็กปลายแหลม แลวใชกรรไกรตัดปลาย

ลวดทองแดงใหเสมอกัน    นําลวดทองแดงสอดเขากับลอขูดเพื่อขูดน้ํายาเคลือบลวด  

  

   
 

รูปที ่4.44 การตัดปลายและขดลวดทองแดง 

 

- นําลวดทองแดง มาบิดทําเปนเกลียวยาว แลวตัดปลายลวดที่ไมไดทาํเกลียวใชหัวแรง

เชื่อมโดยจี้ลวดทองแดงแลวแตะกับตะกั่วนําสลีปสวมคลุม บดักรีรอยตอลวด นําชิ้นงานสง

ตอเนื่องจดุรัดเข็มขัดหัวสายไฟ 

 

    
 

รูปที ่4.45 การบดักรีลวดทองแดง 
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การรัดเข็มขัดหัวสายไฟ  

- นําสลีปความโตและยาวสวมหัวสายไฟ โดยใหรอยบัดกรีอยูระหวางกึ่งกลางของสลีปทุก

เสน นําเข็มขัดสอดใตลวด รดัชวงปลายและตนสลีป 

 

     
 

รูปที ่4.46 การใสสลีป 

 

- เมื่อจัดหัวสายรัดเข็มขัดเสรจ็ ใหใชมือชวยดึงเข็มขัดใหแนนพอสมควรแลวใชปนดงึเข็ม

ขัดจนครบทุกเสน แลวใชคอนทุบแตงสลิปบนคอยล 

 

     
 

รูปที ่4.47 การรดัเข็มขัด 
 

4.3.4 การอาบวานชิ 
- การผสมวานิช  ผสมครั้งแรกลงในอาง โดยการผสมวานิชและทนเนอรพรอมตัวเรงในถัง 

แลวใชไมคนผสมใหเขากันแลววัดความหนืด 
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รูปที ่4.48 การผสมวานิชพรอมวัดความหนืด 
 

- นําคอยลทีร่ออาบวานิช มามวนปลายสายเปนวงกลม นําตะแกรงเหล็กแขวนเหล็กราวโซ 

ใสคอยลที่มวนสายเรียงใหเปนแถว คอยลที่อาบอบสําเร็จ จะออกจากดานบน 

                       

    
 

รูปที ่4.49 การนําชดุลวดเขาอบวานิช 

 
 4.3.5 การทาํโรเตอรและฝา 
 การฉีดฝาอลูมิเนียม  

          - ปรับตัง้อณุหภูมิเตาหลอมที่ตูควบคุมใหไดอุณหภูมิ 780  ทาผงเคลอืบโลหะที่ภาชนะตัก

น้ําอลูมิเนียม ใสยาไลข้ี (Flux) ลงในเตาหลอม 1 ถวย 

           

     
 

รูปที ่4.50 การเตรียมภาชนะที่ใชหลอม 
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- ใชกระบวยตักข้ีสแลกที่ลอยบนน้ําอลูมิเนียมออก นําใสภาชนะที่เตรยีมไว  ทําการ

ตรวจเช็คอณุหภูมิน้ําอลูมิเนียม เครื่องจะทํางานอัตโนมตั ิ ครบขัน้ตอนแลวแมพิมพจะเปด 

 

    
 

รูปที ่4.51 การทํางานของเครื่องฉีดฝา 

- ใชคีมจับฝาอลูมิเนียมออกจากแมพิมพ พรอมทําการตรวจเช็คลักษณะของชิ้นงาน

จะตองไมบดิเบี้ยวและการฉีดอลูมิเนียมจะตองเตม็นําฝาที่แคะครบีแลวใสภาชนะ 

 

    
 

รูปที ่4.52 การตรวจสอบและจัดเก็บ 

การยิงทราย (ขัดผิวฝาอลูมิเนียม) 

- นับจํานวนฝาอลูมิเนียมใสตูขัดผิว แลวปดฝาตูขัดผิวใหสนิท เครื่องทาํงานหัวยิงเม็ดเหล็กจะ

ทํางานพรอมกับดูเข็มวัดปรมิาณเมด็เหล็ก 

 

    
 

รูปที ่4.53 การใชเครื่องยิงทราย 
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- เปดฝาตูขัดผิวออกนําฝาอลูมิเนียมออกจากตูใสตะกราพรอมกับตรวจเช็คสภาพผิว  
 

   
 

รูปที ่4.54 การตรวจสอบฝาอลูมิเนียม 

 

การฉีดโรเตอร 

 - ปรับตัง้อุณหภูมิเตาหลอมที่ตูควบคุมใหไดอุณหภูมิ 750 องศา ทําการตรวจเช็คอณุหภูมิ

น้ําอลูมิเนียม โดยดูทีตู่อุณหภูมิเตาหลอม 

 

     
 

รูปที ่4.55 การตั้งเครื่องฉีดโรเตอร 

 - เครื่องจะทํางานระบบอตัโนมัต ิจนครบขั้นตอนแลวแมพิมพจะเปดออกเล่ือนประตหูนา

เครื่องออกแลวใชมือทั้งสองขางรับกอนโรเตอรฉีดใสภาชนะทีเ่ตรียมไว 
 

    
 

รูปที ่4.56 การฉดีโรเตอร 
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การอบโรเตอรฉีด 

- หมุน SPEED SETTING ใหอยูที่ 900 ถึง 1500 เมื่ออุณหภูมิถึงระยะที่กําหนดแลวนํา 

ROTOR เรียงบนรางเลื่อนเวน 

 

    
 

รูปที ่4.57 การตั้งเครื่องอบโรเตอร 
 

- เมื่อ ROTOR ออกมาหนาเครื่องแลวจึงใชอุปกรณในการเก็บโรเตอร และนําชิ้นงานใส

ภาชนะพรอมตดิปายชี้บงเพื่อสงจุดตอเนื่องแผนกโรเตอร 

    

รูปที ่4.58 การนําโรเตอรออกจากเครื่องอบ 

4.3.6 การปมสเตเตอร โรเตอร 

การอัดกอนสเตเตอร 

 - นํากอนสเตเตอรวางบนพิมพอัดกอนใหตรงกับแกนกลางจิ๊กอัดกอน เครื่องจะทํางาน

ระบบอตัโนมตั ิ
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รูปที ่4.59 การตั้งเครื่องอดักอนสเตเตอร 

 

 - นํากอนสเตเตอรออกจากแมพิมพอัดกอนมาตรวจสอบ โดยใช Vernier แลวนําชิ้นงานใส

ภาชนะ เพื่อสงตอเนื่องแผนกลงคอยล 
 

     
 

รูปที ่4.60 การตรวจสอบกอนสเตเตอร 

การลบมุมกอนสเตเตอร 

 - นํากอนสเตเตอรใสจิ๊กจับชิน้งาน ใชมือหมุนปอมมดีกลงึเขากลึงมุมของกอนสเตเตอร 

     
 

รูปที ่4.61 การสงสเตเตอรเขาเครื่อง 
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 - นํากอนสเตเตอรออกจากจิ๊กจับงาน ตรวจเช็คสภาพความเรียบรอย นาํชิ้นงานใสภาชนะ 

เพ่ือสงตอเนื่องแผนกลงคอยล 
 

      
 

รูปที ่4.62 การตรวจสอบสเตเตอรที่ลบมมุ 

การปมแผนซิลิคอน  

 - ทําการยกเหล็กแผนซิลิคอนข้ึนใสแทนมวนเหล็ก แลวหมุนมวนเหล็กดูรอบ ๆ  ตรวจดู

แผนเหล็ก ถาแผนเหล็กเปนรอยใหใชตะไบขัดเฉพาะที่เปนรอยจากนั้น สงเขาไปใหเครื่องรดี

แผนและดงึแผน ใชมือดงึปลายเหล็กแผนซิลิคอนเสียบเขาไปในลูกกลิ้งรดีแผน และดึงแผน

พรอมจะสงเขาเครื่องปม  
 

       
 

รูปที ่4.63 การใสแผนเหล็กเขาเครื่องปม 
    

- กดปุม เครื่องจะทํางานปมเหล็กแผนซิลิคอนแบบ อตัโนมัต ิ นําชิ้นงานมาตรวจสอบเช็ค

ความหนาแผนกอนโรเตอรและสเตเตอร 
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รูปที ่4.64 การทํางานของเครื่องปม 

 

 - นําชิ้นงานใสภาชนะ เพ่ือนาํสงแผนกตอเนื่อง  STATOR สงแผนกลงคอยล ROTOR สงตอ

แผนกฉีดโรเตอร   
 

     
 

รูปที ่4.65 การตรวจสอบและจัดเก็บ 

4.3.7 การเตรียมสายไฟ 

การตัดสลีป 

- ตัง้ระยะการตดัสลีป นําสลีปที่ทําเปนมัดเล่ือนชนระยะความยาวที่ตั้งไว 

     
 

รูปที ่ 4.66 การตั้งระยะตัดสลิป 
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- กดปุมดานลาง เครื่องตดัสลีปจะทํางาน ทําการตรวจเช็ค ความยาวของสลีป ตรวจดู

ความโตของสลีป นําชิ้นงานใสภาชนะ 

   

     
 

รูปที ่4.67 การตรวจสอบสลิป 

การตัดไมลารองรองสลอต 

- นําไมลาเปนมวนตามความหนาและขนาดของรุน    หมุนลูกกลิ้งใหดึงไมลาออกจาก

แทนพับ  เพื่อเตรียมที่จะตดั  และ กําหนดจํานวนไมลา 

 

     
     

รูปที ่4.68 การตั้งลูกกลิ้งทีต่ดัไมลา 

        - เมื่อไดขนาดตามที่กําหนดแลว  เปดเครือ่งฮิตเตอรใหรอนประมาณ  117  C - 200  C      

               2-3  วินาท ี  กดสวิทซ  START  เครื่องจะทําการตดัไมลา  

   

รูปที ่4.69 การตรวจสอบไมลา 
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การยํ้าหางปลาปลายสายไฟ 

- เปดสวิทซเครื่อง  นําปลายสายไฟสอดใหตรงกับรางหางปลา   สอดปลายสายไฟใหจุดที่

ปลอกชนกับจุดรัดสายเพื่อชวยในการย้ําหางปลาใหแนน ตรวจดูการรดัลวดตองแนนและเก็บ

เสนลวดหมดทุกเสนนําชิน้งานจัดเก็บลงในภาชนะ 

                      

     
    

รูปที ่4.70 การยํ้าหางปลา 

การตัดสายไฟ 

- นําสายไฟออกจากมวน พันกับหลักระยะพันเสร็จแลว ใหนํากรรไกรมาตัดที่จดุเริ่มตน 

โดยตดัใหขาดทุกสายที่พัน นําชิ้นงาน เพื่อสงตอเนื่อง จดุปลอกสายไฟ   

 

      
 

รูปที ่4.71 การตัดสายไฟ 

การปอกสายไฟ 

- นําปลายสายไฟสอดระหวางใบมีด เมื่อเปลี่ยนดานที่จะทําการปอกตองตัง้ระยะใหม 

ตรวจดคูวามลึกของสายไฟ, ปลายสายไฟจุดที่ปอก และความโตของสายไฟนําชิ้นงานจดัเก็บ  

  



79 

 

      
 

รูปที ่4.72 การปอกสายไฟ 

การตัดไมลาครอบรองสลอต 

- นําไมลาครอบรองสลอตทีจ่ะตดัใสเขาไปดานหลังของเครื่อง  ปรับฮิตเตอรความรอนที่

อุณหภูม ิ 80  C เปดใหเครื่องทํางานเครื่องจะทําการตดัไมลา  นําชิน้งานใสภาชนะ เพื่อสงตอ

แผนกลงคอยล 

    

      

รูปที ่4.73 การตัดไมลา 

4.3.8 การพนสีและอบสี 
  การเตรียมผิวกอนพนสี 

- นําชิ้นสวนทีท่ําการผลิต มาผานขบวนการเตรียมผิวกอนพนสี  โดยการลางน้ํามัน ลาง

น้ําเปลา ปรับสภาพผิว เคลือบซิงคฟอสเฟต และ สุดทายลางน้ําเปลา 

 

      
 

รูปที ่4.74 การเตรียมชิน้งานกอนพนสี 
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 - ทําการลางชิ้นงานใหสะอาดอีกครั้งหนึง่  ทําการเช็ดชิ้นงานหรือผานขบวนการทําให

ชิ้นงานแหง เพื่อเตรียมทําการพนสี   

 

      
 

รูปที่ 4.75 การทําชิน้งานใหแหง 

 การพนส ี

- นําชิ้นงานทีผ่านขบวนการเตรียมผิว มาทําการพนสี พรอมกับเก่ียวชิ้นงานเพ่ืออบ 

 
 

รูปที ่4.76 การพนสีชิน้งาน 

การอบสี  

    - ปรับความรอนที่ฮตีเตอร และทําการปรับระดับความเรว็รอบเกี่ยวชิ้นงานที่ผานการพนสี

เรียบรอยแลว เขาตูอบ นําชิ้นงานใสภาชนะ 

    

      
 

รูปที ่4.77 การอบชิ้นงาน 
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4.7.9   การประกอบมอเตอร   

การประกอบมอเตอร  

- เลือกแบบใหตรงกับชิ้นงานที่จะทําเปล่ียนบลอกจิ๊ก ตั้งระยะอัด โดยใหเปลี่ยนตามระยะ

ที่แบบกําหนดของกระปองทีจ่ะอัดนําสเตเตอร รุนที่จะอัดสเตเตอร วางบนฝากระปองหลัง 

 

      
 

รูปที ่4.78 การปรับตัง้ระยะ 
 

- กดปุมทํางาน เพื่อใหจิ๊กกดลงอดัตามระยะที่กําหนด นาํโรเตอรที่อัดลูกปนสําเร็จ มาใส

ลงในกระปองดานหลังและนําแหวนสปรงิที่รองลูกปนใสลงในเบาฝาหนา 

 

          
 

รูปที ่4.79 การใสชุดโรเตอร 
     

- ประกบฝาหนา ใหสายไฟจาก COIL อยูระหวางกึ่งกลางระหวางรรูะบายอากาศ 2 รูป  ใช

แรงกด หรือใชฆอนเคาะเบา ๆ ทีด่านบนของฝาใสนอต ใหครบ แลวทําการยึดใหแนนตดิ 
NAME PLATE  
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รูปที ่4.80 การประกบฝาหนาหลัง 

 

- เมื่อทําการ Test  รันแลว สงตอเนื่องจุด วิธีการปฏิบัติงานการตัง้เครื่อง และวิธีการ

ทดสอบมอเตอรแตละชนดิ 

 

       
 

รูปที ่4.81 การทดสอบมอเตอร 
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บทที่  5 

การเก็บขอมูล วิเคราะหขอมูล  

ดําเนนิการกรอกคาตางๆตามแบบฟอรมดังตารางที ่ 3.1 เมื่อไดคาตางๆแลวนํามา

คํานวณหาคา OEE แลวนํามาวิเคราะหขอมูลโดยใชแผนผังพาเรโต และแผนผังกางปลา 

5.1 การเก็บขอมูล 

 ดําเนนิการเก็บบันทึกขอมูลโดยการใหหัวหนาในแตละแผนกอธิบายวิธีการจดบันทึก

ขอมูลการใชงานของเครื่องจักร เมื่อทําการบันขอมูลได 1 สัปดาหก็จะตองนํามาบันทึกลงใน

คอมพิวเตอรเพื่อวิเคราะหผล OEE ซึ่งจะไดผลการวิเคราะหเปนจํานวน 3 เดือนตั้งแตเดือนตุลาคม 

– เดือนธันวาคม 2551 ในระหวางทําการบันทึกขอมูล วิเคราะหขอมูลทุกอาทิตย  

5.2 ผลการวิเคราะหกอนปรับปรุง 
1) แผนก Coil 1 
- Line ของ Lam 52  

ตารางที่ 5.1 คา OEE ของ Lam 52 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 94.75% 83.92% 99.58% 79.18% 

พฤศจิกายน 2551 96.24% 81.16% 99.61% 77.80% 

ธันวาคม 2551 94.56% 80.74% 99.58% 76.02% 

รวมเฉลี่ย 95.33% 82.50% 99.59% 78.32% 

 

- Line ของ Lam 74 

ตารางที่ 5.2 คา OEE ของ Lam 74 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 93.18% 86.30% 99.99% 80.41% 

พฤศจิกายน 2551 91.09% 84.04% 100.00% 76.55% 

ธันวาคม 2551 93.36% 79.85% 99.92% 74.48% 

รวมเฉลี่ย 92.66% 83.91% 99.97% 77.73% 
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- Line ของ อาบวานิช 

ตารางที่ 5.3 คา OEE ของ อาบวานิช 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 100.00% 81.27% 100.00% 81.27% 

พฤศจิกายน 2551 100.00% 85.16% 100.00% 85.16% 

ธันวาคม 2551 100.00% 88.21% 100.00% 88.21% 

รวมเฉลี่ย 100.00% 83.93% 100.00% 83.93% 

 

- Line ของ เตรียมสายไฟ 

ตารางที่ 5.4 คา OEE ของ เตรียมสายไฟ 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 95.16% 89.35% 99.99% 85.02% 

พฤศจิกายน 2551 96.98% 92.11% 99.94% 89.27% 

ธันวาคม 2551 83.68% 90.60% 100.00% 75.81% 

รวมเฉลี่ย 95.59% 90.83% 99.96% 86.79% 

 

ผลรวมของแผนก Coil 1 

ตารางที่ 5.5 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Coil 1 

 

Line A P Q OEE 

Lam 52 95.33% 82.50% 99.59% 78.32% 

Lam 74 92.66% 83.91% 99.97% 77.73% 

อาบวานิช 100.00% 83.93% 100.00% 83.93% 

เตรียมสายไฟ 95.59% 90.83% 99.96% 86.79% 

รวมเฉลี่ย 93.93% 84.93% 99.91% 79.70% 
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แผนก Coil 1 มีจํานวน 4 line การผลิต เครื่องจักรที่ใชทัง้หมด 48 เครือ่ง จากผลรวม OEE 

ของ แผนก Coil 1 ทัง้หมดจะเหน็วาคาของ P มีคาทีต่่ํา ควรจะทําการปรับปรุงทีค่าของ P โดยที่

จะตองปรับปรงุคา P ใหไดมากกวา 90.60 % ซึ่งจะทําใหคา OEE รวมของแผนก Coil 1 ได

มากกวา 85 % ซึ่งสาเหตุทีท่ําใหคา P ต่ํานั้นมาจากสาเหตุดงัตอไปนี ้

1) การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 

2) การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ  

3) การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 
4) การรอวัตถุดิบ 

 

ตารางที่ 5.6 สาเหตุการสูญเสียของแผนก Coil 1 

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 1,829 68.37 68.37 

การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 456 85.42 17.05 

การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ 285 96.07 10.65 

การรอวัตถุดิบ 105 100.00 3.93 

Total 2,675  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้
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รูปที ่5.1 กราฟแสดงความสูญเสียของแผนก Coil 1 
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ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ที่แผนก Coil 1  

 
 

รูปที ่5.2 ผังกางปลาที่แผนก Coil 1 
 

2) แผนก Coil 2 
- Line ของ Lam 70  

ตารางที่ 5.7 คา OEE ของ Lam 70 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 99.29% 87.01% 99.95% 86.36% 

พฤศจิกายน 2551 95.57% 92.19% 100.00% 88.11% 

ธันวาคม 2551 96.81% 90.16% 100.00% 87.29% 

รวมเฉลี่ย 98.57% 87.78% 99.96% 86.50% 

 

 

 

เกินเวลา
มาตรฐาน 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

รอวัตถุดิบ 

ขาดความรู เดนิตัวเปลา 

ทําผิดขั้นตอน 

ขาดความชํานาญ 

ไมมีการฝกอบรม 

พนักงานใหม 

ใสชิ้นงานผดิ 

ความเรงรีบ



88 

 

- Line ของ Lam 72 

ตารางที่ 5.8 คา OEE ของ Lam 72 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 97.47% 87.69% 100.00% 85.47% 

พฤศจิกายน 2551 98.28% 85.59% 100.00% 84.11% 

ธันวาคม 2551 98.74% 89.48% 100.00% 88.35% 

รวมเฉลี่ย 98.00% 87.67% 100.00% 85.92% 

 

- Line ของ Lam 76 

ตารางที่ 5.9 คา OEE ของ Lam 76 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 98.35% 88.61% 99.88% 87.05% 

พฤศจิกายน 2551 99.18% 82.63% 100.00% 81.95% 

ธันวาคม 2551 98.63% 84.29% 100.00% 83.14% 

รวมเฉลี่ย 98.90% 83.75% 99.98% 82.82% 

 
- Line ของ Lam 85 

ตารางที่ 5.10 คา OEE ของ Lam 85 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 95.56% 85.31% 99.86% 81.41% 

พฤศจิกายน 2551 96.64% 86.75% 100.00% 83.83% 

ธันวาคม 2551 98.02% 90.21% 99.93% 88.36% 

รวมเฉลี่ย 96.55% 87.10% 99.93% 84.03% 
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- Line ของ Lam 90 

ตารางที่ 5.11 คา OEE ของ Lam 90 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 98.03% 83.00% 100.00% 81.36% 

พฤศจิกายน 2551 97.61% 82.07% 99.95% 80.06% 

ธันวาคม 2551 93.18% 78.60% 100.00% 73.24% 

รวมเฉลี่ย 97.26% 81.93% 99.97% 79.66% 

 

ผลรวมของแผนก Coil 2 

ตารางที่ 5.12 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Coil 2 

 

Line A P Q OEE 

Lam 70 98.57% 87.78% 99.96% 86.50% 

Lam 72 98.00% 87.67% 100.00% 85.92% 

Lam 76 98.90% 83.75% 99.98% 82.82% 

Lam 85 96.55% 87.10% 99.93% 84.03% 

Lam 90 97.26% 81.93% 99.97% 79.66% 

รวมเฉลี่ย 97.51% 86.42% 99.96% 84.24% 

 

แผนก Coil 2 มีจํานวน 5 line การผลิต เครื่องจักรที่ใชทัง้หมด 51 เครือ่ง จากผลรวม OEE 

ของ แผนก Coil 2 ทัง้หมดจะเหน็วาคาของ P มีคาทีต่่ํา ควรจะทําการปรับปรุงทีค่าของ P โดยที่

จะตองปรับปรงุคา P ใหไดมากกวา 87.3 % ซึ่งจะทําใหคา OEE รวมของแผนก Coil 2 ไดมากกวา 

85 % ซึ่งสาเหตุทีท่ําใหคา P ต่ํานัน้มาจากสาเหตดุังตอไปนี ้

1) การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 

2) การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ  

3) การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 
4) การรอวัตถุดิบ 
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ตารางที่ 5.13 สาเหตุการสญูเสียของแผนก Coil 2 

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 1,281 78.21 78.21 

การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 214 91.27 13.06 

การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ 95 97.07 5.80 

การรอวัตถุดิบ 48 100.00 2.93 

Total 1,638  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้
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รูปที ่5.3 กราฟแสดงความสูญเสียของแผนก Coil 2 
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ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ที่แผนก Coil 2  

 
 

รูปที ่5.4 ผังกางปลาที่แผนก Coil 2 
 
3) แผนก Pump/Die/Cover 
Line ของ Die 

ตารางที่ 5.14 คา OEE ของ Die 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 85.47% 84.38% 99.97% 72.10% 

พฤศจิกายน 2551 89.65% 84.77% 100.00% 76.00% 

ธันวาคม 2551 84.34% 86.23% 100.00% 72.73% 

รวมเฉลี่ย 86.67% 85.00% 99.99% 73.66% 
 
 

 

เกินเวลา
มาตรฐาน 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

รอวัตถุดิบ 

ขาดความรู เดนิตัวเปลา 

ทําผิดขั้นตอน 

ขาดความชํานาญ 

ไมมีการฝกอบรม 

พนักงานใหม 

ใสชิ้นงานผดิ 

ความเรงรีบ
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Line ของ Cover 

ตารางที่ 5.15 คา OEE ของ Cover 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 88.32% 87.30% 99.43% 76.67% 

พฤศจิกายน 2551 86.12% 82.22% 99.60% 70.53% 

ธันวาคม 2551 91.70% 43.33% 99.99% 39.73% 

รวมเฉลี่ย 87.96% 75.43% 99.58% 66.07% 

 
Line ของ Pump 

ตารางที่ 5.16 คา OEE ของ Pump 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 89.52% 76.71% 99.99% 68.67% 

พฤศจิกายน 2551 89.95% 69.37% 99.99% 62.40% 

ธันวาคม 2551 87.52% 53.97% 99.78% 47.13% 

รวมเฉลี่ย 89.12% 67.64% 99.94% 60.24% 

 

ผลรวมของแผนก Pump/Die/Cover 

ตารางที่ 5.17 คา OEE ของ ผลรวม Pump/Die/Cover 

 

Line A P Q OEE 

ฉีด 86.67% 85.00% 99.99% 73.66% 

ฝา 87.96% 75.43% 99.58% 66.07% 

ปม 89.12% 67.64% 99.94% 60.24% 

รวมเฉลี่ย 87.56% 77.66% 99.81% 67.87% 

 

แผนก Pump/Die/Cover มีจํานวน 3 line การผลิต เครือ่งจักรที่ใชทั้งหมด 20 เครื่อง จาก

ผลรวม OEE ของ แผนก Cover-press ทั้งหมดจะเหน็วาคาของ A และ P มีคาที่ต่ํา ควรจะทําการ

ปรับปรุงทีค่าของ A และ P โดยที่จะตองปรับปรุงคา A ใหไดมากกวา 95 % และ ปรับปรุงคา P ให



94 

 

ไดมากกวา 90 % ซึ่งจะทําใหคา OEE รวมของแผนก Cover-press ไดมากกวา 85 % ซึ่งสาเหตุที่

ทําใหคา A และ P มีคาทีต่่ํานั้นมาจากสาเหตดุงัตอไปนี ้

1) การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 

2) การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 
3) การรอวัตถุดิบ 

4) การปรับตัง้เครื่องจักร 
5) การเสียของเครื่องจักร 
6) การหยุดของเครื่องจักร 

 

ตารางที่ 5.18 สาเหตุการสญูเสียของแผนก Pump/Die/Cover 

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การเสียของเครื่องจักร 881 28.81 28.81 

การปรับตัง้เครื่องจักร 776 54.19 25.38 

การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 745 78.55 24.36 

การเดินตัวเปลาเครื่องจักร 530 95.88 17.33 

การรอวัตถุดิบ 105 99.31 3.43 

การหยุดของเครื่องจักร 21 100.00 0.69 

Total 3,058  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้
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รูปที ่5.5 กราฟแสดงความสูญ
เสียของแผนก Pum
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ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ทีแ่ผนก Pump/Die/Cover  

 
 

รูปที ่5.6 ผังกางปลาที่แผนก Pump/Die/Cover 
 
4) แผนก Frame/Painting 
ตารางที่ 5.19 คา OEE ของ แผนก Frame/Painting 
 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 89.31% 93.21% 100.00% 83.25% 

พฤศจิกายน 2551 95.05% 98.74% 100.00% 93.85% 

ธันวาคม 2551 92.78% 99.50% 100.00% 92.31% 

รวมเฉลี่ย 91.96% 96.37% 100.00% 88.62% 

 

แผนก Frame/Painting มีจํานวน 1 line การผลิต เครื่องจักรที่ใชทัง้หมด 15 เครื่อง จาก

ผลรวม OEE ของ แผนก Frame ทั้งหมดจะเหน็วาคาของ A , P และ Q มคีาที่สูงอยูแลว ทําใหคา 

การเสีย
ของ

เครื่องจักร 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

ไมไดมาตรฐาน 

เดนิตัวเปลา 

ทําผิดขั้นตอน 

เครื่องหยุด 

เครื่องเสีย 

ตั้งเครื่อง 

เปลี่ยนรุนผลิต 

ขาดการบํารุงรักษา 

ชิ้นงานตดิ 
รองาน 

รออะไหล 

ความเมื่อยลา 

เรงผลิต 
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OEE มีคาทีม่ากกวา 85 % แตถาจะทําการปรับปรงุก็ควรที่จะปรับปรงุที่คา A ใหมีมากกวา 95 % 

ซ่ึงสาเหตุหลักที่จะทําการปรับปรุงเพ่ือใหคา A มีคามากกวา 95 % มีดงัตอไปนี ้

1) การปรับตัง้เครื่องจักร 
2) การเสียของเครื่องจักร 
3) การหยุดของเครื่องจักร 

 

ตารางที่ 5.20 สาเหตุการสญูเสียของแผนก Frame/Painting 

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การปรับตัง้เครื่องจักร 339 68.62 68.62 

การหยุดของเครื่องจักร 154 99.80 31.17 

การเสียของเครื่องจักร 1 100.00 0.20 

Total 494  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้
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รูปที ่5.7 กราฟแสดงความสูญ
เสียของแผนก Fram
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ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ที่แผนก Frame/Painting  

 
 

รูปที ่5.8 ผงักางปลาที่แผนก Frame/Painting 
 
5) แผนก Shaft/Rotor 
Line ของ Shaft  

ตารางที่ 5.21 คา OEE ของ Shaft 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 83.05% 82.86% 99.91% 68.75% 

พฤศจิกายน 2551 82.57% 69.14% 99.92% 57.04% 

ธันวาคม 2551 88.22% 74.45% 99.96% 65.66% 

รวมเฉลี่ย 83.47% 76.53% 99.92% 63.83% 
 
 

 

การปรับตัง้
ของ

เครื่องจักร 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

ไมไดมาตรฐาน 
ทําผิดขั้นตอน 

เครื่องหยุด 

เปลี่ยนแผน 

ตั้งเครื่อง 

เปลี่ยนรุนผลิต 

ตั้งเครื่องใหม 
ชิ้นงานตดิ 

ความเมื่อยลา 

เรงผลิต ขาดชิ้นสวน 
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Line ของ Rotor 

ตารางที่ 5.22 คา OEE ของ Rotor 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 79.70% 90.75% 99.92% 72.27% 

พฤศจิกายน 2551 89.12% 84.40% 99.44% 74.79% 

ธันวาคม 2551 92.79% 76.10% 100.00% 70.62% 

รวมเฉลี่ย 85.83% 85.46% 99.69% 73.12% 

 

ผลรวมของแผนก Shaft/Rotor 

ตารางที่ 5.23 คา OEE ผลรวมแผนก Shaft/Rotor 

 

Line A P Q OEE 

Shaft 83.47% 76.53% 99.92% 63.83% 

Rotor 85.83% 85.46% 99.69% 73.12% 

รวมเฉลี่ย 84.08% 78.70% 99.86% 66.07% 

 

แผนก Shaft/Rotor มีจํานวน 2 line การผลิต เครื่องจักรที่ใชทัง้หมด 32 เครื่อง จาก

ผลรวม OEE ของ แผนก Cover-press ทั้งหมดจะเหน็วาคาของ A และ P มีคาที่ต่ํา ควรจะทําการ

ปรับปรุงทีค่าของ A และ P โดยที่จะตองปรับปรุงคา A ใหไดมากกวา 95 % และ ปรับปรุงคา P ให

ไดมากกวา 90 % ซึ่งจะทําใหคา OEE รวมของแผนก Shaft-Rotor ไดมากกวา 85 % ซึ่งสาเหตุที่

ทําใหคา A และ P มีคาทีต่่ํานั้นมาจากสาเหตดุงัตอไปนี ้

1) การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 

2) การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 
3) การรอวัตถุดิบ 

4) การปรับตัง้เครื่องจักร 
5) การเสียของเครื่องจักร 
6) การหยุดของเครื่องจักร 
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ตารางที่ 5.24 สาเหตุการสญูเสียของแผนก Shaft/Rotor 

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การปรับตัง้เครื่องจักร 2,222 47.72 47.72 

การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 1,708 84.41 36.68 

การหยุดของเครื่องจักร 336 91.62 7.22 

การเดินตัวเปลาเครื่องจักร 245 96.89 5.26 

การรอวัตถุดิบ 82 98.65 1.76 

การเสียของเครื่องจักร 63 1.35 1.35 

Total 4,656  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้
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รูปที ่5.9 กราฟแสดงความสูญ
เสียของแผนก Shaft/Rotor 

Pareto for Shaft-Rotor
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ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ที่แผนก Shaft/Rotor  

 
 

รูปที ่5.10 ผังกางปลาที่แผนก Shaft/Rotor 
 
6) แผนก Assembly 
ตารางที่ 5.25 คา OEE ผลรวมแผนก Assembly 
 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 97.65% 76.07% 99.90% 74.20% 

พฤศจิกายน 2551 95.71% 66.41% 100.00% 63.56% 

ธันวาคม 2551 94.29% 67.39% 100.00% 63.54% 

รวมเฉลี่ย 95.32% 67.49% 99.99% 64.33% 

 

แผนก Assembly มีจํานวน 1 line การผลิต เครื่องจักรทีใ่ชทั้งหมด 14 เครื่อง จากผลรวม 

OEE ของ แผนก Assembly ทั้งหมดจะเห็นวาคาของ P มีคาทีต่่ํา ควรจะทําการปรับปรุงทีค่าของ 

การปรับตัง้
ของ

เครื่องจักร 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

ไมไดมาตรฐาน 

เดนิตัวเปลา 

ทําผิดขั้นตอน 

เครื่องหยุด 

เครื่องเสีย 

ตั้งเครื่อง 

เปลี่ยนรุนผลิต 

ขาดการบํารุงรักษา 

ชิ้นงานตดิ 
รองาน 

รออะไหล 

ความเมื่อยลา 

เรงผลิต 
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P โดยที่จะตองปรับปรงุคา P ใหไดมากกวา 90.00 % ซึ่งจะทําใหคา OEE รวมของแผนก 

Assembly ไดมากกวา 85 % ซึ่งสาเหตุทีท่ําใหคา P ต่ํานั้นมาจากสาเหตดุงัตอไปนี ้

1) การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 

2) การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ  

3) การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 

4) การรอวัตถุดิบ 

ตารางที่ 5.26 สาเหตุการสญูเสียของแผนก Assembly 

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 255 66.06 66.06 

การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 64 82.64 16.58 

การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ 35 91.71 9.07 

การรอวัตถุดิบ 32 100.00 8.29 

Total 386  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้
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รูปที ่5.11 กราฟแสดงความสูญ
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ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ที่แผนก Assembly  

 
 

รูปที ่5.12 ผังกางปลาที่แผนก Assembly 

5.3 คา OEE กอนการปรบัปรุง 

 เมื่อดําเนินการหาคา OEE ของทุกแผนกแลวสามารถสรุปไดดังน้ี 

ตารางที่ 5.27 คา OEE กอนปรับปรุง 

แผนก OEE  

Coil 1 79.70 

Coil 2 85.11 

Cover-Press 67.87 

Frame 88.62 

Shaft-Rotor 66.10 

Assembly 64.33 

Total 75.99 

เกินเวลา
มาตรฐาน 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

รอวัตถุดิบ 

ขาดความรู เดนิตัวเปลา 

ทําผิดขั้นตอน 

ขาดความชํานาญ 

ไมมีการฝกอบรม 

พนักงานใหม 

ใสชิ้นงานผดิ 

ความเรงรีบ
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รูปที ่5.13 กราฟแสดงคา OEE กอนการปรับปรุง 
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บทที่  6 

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและการกําหนดมาตรการปรับปรุง 

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่มีผลทําใหเกิดความสูญเสียในแตละกระบวนการผลิตโดยจะ

ทําการพิจารณาคดัเลือกสาเหตทุี่จะนําไปดําเนนิการปรับปรุงแกไขดวยเครื่องมือทางคณุภาพ คือ 

แผนภูมิแทง (Hitogram) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  หลังจากนั้นทาํการวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหา ซึ่งจะใชแผนภูมิกางปลา (Fish bone Diagram) มาทําการวิเคราะหถึงที่มาของ

สาเหตตุางๆเพื่อหาแนวทางการแกไขสาเหตุของปญหา 

6.1 การวิเคราะหปญหาจากการคํานวณและการบนัทึกคา 

 ในสวนนี้จะเปนปญหาจากการคํานวณและบันทึกคาซึ่งจากการที่ผูวิจัยเขาไป

ทําการศึกษาในกระบวนการผลิต การเก็บขอมูล การบันทึกคาตางๆ การกรอกขอมูลลงใน

คอมพิวเตอร รวมทัง้การคํานวณคาตางๆ ที่มีคา Availability Rate , Performance Rate , Quality 

Rate และ คา OEE ( Overall Equipment Effectiveness ) โดยทีค่าเหลานี้จะเปนการนําขอมูลที่

ไดจากการบันทึกเวลาที่สูญเสียของการทํางานเครื่องจักรแตละเครื่อง ชิ้นงานที่ผลิตไดแตละเครื่อง 

มาทําการคํานวณคา OEE ของแตละแผนก และ ทั้งกระบวนการผลติ ซึง่สามารถแบงปญหาได 2 

สวนดังนี ้

 6.1.1 ปญหาจากการคํานวณผดิ 

 จากการตรวจสอบของผูวิจัยจะพบวายังมีการคํานวณที่ผิดพลาดอยูหลายสวน ซึ่งแตละ

สวนจะมีการเชื่อมโยงถึงกันทั้งหมด ซึง่ก็คือคามีการคํานวณผดิในชองใดจะสงผลตอชองอื่นๆดวย

ทําใหคาที่ไดมาผิดทั้งหมด สามารถแยกออกเปนขอๆไดดงันี ้

 1) การตั้งเครือ่งชอง (1) ถาดําเนินการนับเวลาการตั้งเครื่องเกินจรงิคือใสมากกวาเวลา

รวมการทํางานสุทธชิอง (7) มคีาที่ตดิลบ จํานวนชิ้นงานที่ควรได ชอง(10) ก็จะตดิลบ ทําใหความ

พรอมใชงาน ชอง (16) ติดลบเชนกัน และ สมรรถนะเครื่อง ชอง (11) ตดิลบเหมอืนกัน สงผลให

การคํานวณคา OEE ผิดเพยีนจากคาความเปนจรงิ 

 2) การใชคาเวลามาตรฐานของจํานวนชิ้นงานตอช่ัวโมง ชอง (8) ผดิ คือการใสคา

มาตรฐานมากเกินไปจะทําใหคาสมรรถนะเครื่อง ชอง (16) ไดคานอยเกินจริง แต ถาใสคา

มาตรฐานนอยเกินไปจะทําใหคาสมรรถนะเครื่อง ชอง (16) ไดคามากเกินจรงิ 
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 3) การใชโปรแกรม excel ในการคํานวณผลรวมทั้งหมดโดยการลากชองตารางให

ดําเนินการคํานวณผลทั้งหมดตองทําการตรวจสอบดวยเพราะบางบรรทัดจะมีการกระโดดขามชอง 

ทําใหบางบรรทัดไมคํานวณผลของบรรทดัตัวเองไปคํานวณบรรทัดอืน่ สงผลใหคา OEE ทั้งหมด

ผิดได 

 6.1.2 ปญหาจากการบันทกึคาผิด 

 เปนบันทึกที่เกิดจากความผิดพลาดของพนักงานคมุเครือ่งจักรเอง หรอื หัวหนาแผนกของ

แตละกระบวนการผลิต ซึ่งสามารถทําใหเกิดความผิดพลาดไดทุกคน มักจะเกิดจากการไมมีความ

เขาใจในการจดบันทึก ไมเขาใจวาการปฏิบัติแบบนี้ถือวาเปนความสูญเสียชนดิไหน ควรจะทําการ

จดบนัทึกอยางไรจงึจะถูกตอง หรือการไมมีความตัง้ใจในการทํางานของตัวพนักงาน หัวหนาแผนก 

สงใหทําการจดบันทึก ก็ไมทําการจดบันทึก ถาทําการจดบนัทึกก็ไมใชคาที่เกิดขึน้จริงๆ ซึ่งปญหานี้

ถือวาเปนปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียอยางมากตอกระบวนการผลิต เราสามารถสรุปเปนขอๆ

ไดดงันี้ 

 1) การบันทึกเวลาที่ประมาณไมใสคาจริง เชน เครื่องจกัรทํางาน 9 นาที แตใสจรงิเปน 10 

นาทีทําใหคาที่ไดไมถูกตอง 

 2) การเอาเวลาพักมารวมกับเวลาที่เครื่องจักรทํางานทําใหคาไดมากเกินจริง สงผลใหการ

คํานวณผลรวมผิดพลาด 

 3) การบันทึกเวลาที่เปนความสูญเสียผิดชอง เชน เครื่องหยุดการทํางานที่ไมมีการผลิตแต

ไปใสชองเครื่องจักรเสีย ทําใหการหาสาเหตุผดิพลาด 

 4) การบันทึกชิ้นงานที่ผลติไดผดิชอง เชน ผลิตชิน้งานไดทั้งหมด ชิน้งานของดี ชิน้งานของ

เสีย แตจะมีการแกไขชิ้นงานไดไปรวมกับชองชิ้นงานเสยีทําใหคา Quality Rate เกิน 100 % 
 
6.2 การวิเคราะหปญหาจากการเกิดความสูญเสีย 
 การวิเคราะหปญหาที่สงผลใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตมอเตอรเพื่อหาสาเหตุ

มาทําการปรับปรุงแกไข ขอมูลที่นํามาพิจารณานัน้เปนขอมูลที่ไดมาจากสภาวะการทํางานจรงิของ

กระบวนการผลิตมอเตอรในโรงงานและจากการสอบถามหัวหนาแผนกถึงสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิด

ความสูญเสียสงผลใหกระบวนการผลิตมคีาประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ต่ํากวา 85% ซึ่งจากบทที่ 

5 ผลการวิเคราะหทําใหสรุปไดดงันี ้
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1) Coil 1 

ปญหาเกิดจากการใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน ซึ่งจากผังกางปลารูปที่ 5.1 สาเหตุ

ยอยเกิดจากคนที่ขาดความชํานาญ การใสชิ้นงานผดิ ไมมีความรูเก่ียวกับเครื่องจักร ทําใหตองใช

เวลาผลิตชิ้นงานมากกวาเวลามาตรฐานทีกํ่าหนดไว 

2) Coil 2 

ปญหาเกิดจากการใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน ซึ่งจากผังกางปลารูปที่ 5.2 สาเหตุ

ยอยเกิดจากคนที่ขาดความชํานาญ การใสชิ้นงานผดิ ไมมีความรูเก่ียวกับเครื่องจักร ทําใหตองใช

เวลาผลิตชิ้นงานมากกวาเวลามาตรฐานทีกํ่าหนดไว  

3) Pump/Die/Cover 

ปญหาเกิดจากการเสียของเครื่องจักร ซึ่งจากผังกางปลารูปที ่5.3 สาเหตุยอยนั้นเกิดจาก

การซอมเครื่องในแตละเครือ่งตองรอเวลาที่ชิ้นสวนอะไหลที่จะมาเปลีย่นนานมากทําใหการผลิต

ช้ินงานในโรงงานเกิดความลาชา ไมทันสง  

4) Frame/Painting 

ปญหาเกิดจากการปรับตั้งของเครื่องจักรซ่ึงจากผังกางปลารูปที่ 5.4 สาเหตุยอยเกิดมา

จากการเปลี่ยนแผนในการผลิตบอยทําใหตองเปลี่ยนรุนในการผลิตไปดวยเปนเหตุใหตองปรับตั้ง

เครื่องจักรใหมตามรุนที่ผลติ ทําใหใชเวลาในการผลิตนานขึ้น 

5) Shaft/Rotor 

ปญหาเกิดจากการปรับตั้งเครื่องจักรซึง่จากผังกางปลารูปที ่5.5 สาเหตุยอยนั้นเกิดมาจาก

การที่เครื่องจักรหยุดเนื่องจากชิ้นงานตดิขัดเปนเหตตุองใหถอดเครื่องจักรออกเพื่อนําชิ้นงานทีต่ดิ

ออกมาแลวดําเนินการประกอบใหมจึงตองปรับตัง้เครือ่งจักรใหมเปนเหตุใหเสียเวลามากขึ้น 

6) Assembly 

ปญหาเกิดจากการใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน ซึ่งจากผังกางปลารูปที่ 5.6 สาเหตุ

ยอยเกิดจากคนที่ขาดความชํานาญ การใสชิ้นงานผดิ ไมมีความรูเก่ียวกับเครื่องจักร ทําใหตองใช

เวลาผลิตชิ้นงานมากกวาเวลามาตรฐานทีกํ่าหนดไวเหมอืนกับแผนกคอยล 
 
6.3 มาตรการปรับปรุง 
 6.3.1 แนวทางการแกปญหาการคํานวณและการบันทกึคา 

 1) การแกไขปญหาจากการคํานวณ 

 - ปรับวิธีการการคํานวณและจัดทําตารางบันทึกคา OEE ใหม โดยการเพิ่มตารางการ

วิเคราะหคา OEE เพิ่ม จากเดิมทีท่ําการจดบนัทึกจะมเีฉพาะคาที่จดบันทึก แตเวลากรอกขอมูลใน
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ตารางการวิเคราะหจะมีชองเพิ่มข้ึน ซึ่งชองที่เพิ่มข้ึนมาจะทําการทําคํานวณโดยอัตโนมตัิ ซึง่จะ

ผิดพลาดนอยมาก ดังตารางที่ 3.2 แบบฟอรมวิเคราะห 

 - อบรมวิธีการคํานวณ สําหรบัการอธิบายถึงวิธีการคํานวณนัน้ ตอนแรกก็ตองมีการ

อธิบายถึงความหมายคาตางๆที่เราตองคาํนวณกอนวา คาแตละคาเหลานั้นมคีวามหมายอยางไร

และสามารถบอกถึงอะไรไดบางเกี่ยวกับกระบวนการผลติ เมื่อผูรับผิดชอบในการคํานวณเขาใจที่

ถูกตองแลวก็จะสามารถทําการคํานวณโดยการนําคาตางๆจากพนักงานแตละคนไดทําการจด

บันทึกมาคํานวณตามสตูรทีไ่ดกําหนดไดอยางถูกตอง 

 2) การแกไขปญหาจากการบันทึกคา 

 - อบรมวิธีการจดบนัทึกคาความสูญเสียและความหมายของการสูญเสียแตละชนดิใหกับ

หัวหนาแผนก  โดยมีการทบทวนและทําความเขาใจถึงความหมายของความสูญเสียทั้ง 7 ชนดิ

กอน เพราะความหมายของความสูญเสียถือวาเปนหัวใจที่สําคญัของการทํางาน ถาไมรูจะทําให

การบันทึกคาและการคํานวณจะไมมีความถูกตองทําใหการเก็บขอมูลนี้ไมมีประโยชนเลย ดังนั้น

ตองทําการศึกษาพรอมทําความเขาใจเสียกอน หลังจากนั้นก็ใหทางหัวหนาแผนกทําการถายทอด

และอธิบายใหพนักงานคุมเครื่องจักรมีความเขาใจ 

 

    
รูปที่ 6.1 การอบรมการคํานวณและบันทึกคา 

 

6.3.2 แนวทางการแกปญหาของการเกิดความสูญเสีย 

แผนก Coil 1 

- จัดทําเวลาการผลิตมาตรฐานของชิ้นงานในแตละแผนกใหเปนหมวดหมูแยกแตละหมายเลข

เครื่องจักร และรุนทีท่ําการผลิตซึ่งเวลามาตรฐานเดิมของโรงงานจะมีอยูประมาณ 2,000 รุน  ซึ่ง

เดิมเวลามาตรฐานของชิน้งานจะรูแตเฉพาะหัวหนาแผนก ควรดําเนนิการจัดทําเปนเอกสารเพื่อให

พนักงานรูกันทุกคนและงายตอการตรวจสอบ 
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- ควรจะทําการอัพเดรตเวลามาตรฐานของชิ้นงานใหเปนปจจุบันมากทีสุ่ด เพราะวาเมื่อเครื่องจักร

อายุเพิ่มมากขึ้นเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานจะมีการเปลี่ยนแปลงซึ่งการผลิตชิน้งานอาจจะ

ลดลงหรือเพิ่มข้ึนก็เปนไปได 

- การอบรมพนักงานเดินเครื่องเพื่อใหความรูในการใชงานเครื่องจักรและการดูแลบํารุงรักษา

เครื่องจักรเบ้ืองตนก็มีความจําเปนอยูเสมอ ควรจะดําเนินการอบรมพนักงานทุกๆ 3 เดือน เพื่อ

กระตุนใหมีทศันคตทิี่ดตีอการทํางาน 

 

แผนก Coil 2 

- จัดทําเวลาการผลิตมาตรฐานของชิ้นงานในแตละแผนกใหเปนหมวดหมูแยกแตละหมายเลข

เครื่องจักร และรุนทีท่ําการผลิตซึ่งเวลามาตรฐานเดิมของโรงงานจะมีอยูประมาณ 2,000 รุน  ซึ่ง

เดิมเวลามาตรฐานของชิน้งานจะรูแตเฉพาะหัวหนาแผนก ควรดําเนนิการจัดทําเปนเอกสารเพื่อให

พนักงานรูกันทุกคนและงายตอการตรวจสอบ 

- ควรจะทําการอัพเดรตเวลามาตรฐานของชิ้นงานใหเปนปจจุบันมากทีสุ่ด เพราะวาเมื่อเครื่องจักร

อายุเพิ่มมากขึ้นเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานจะมีการเปลี่ยนแปลงซึ่งการผลิตชิน้งานอาจจะ

ลดลงหรือเพิ่มข้ึนก็เปนไปได 

- การอบรมพนักงานเดินเครื่องเพื่อใหความรูในการใชงานเครื่องจักรและการดูแลบํารุงรักษา

เครื่องจักรเบื้องตนก็มีความจําเปนอยูเสมอ ควรจะดําเนินการอบรมพนักงานทุกๆ 3 เดือน เพื่อ

กระตุนใหมีทศันคตทิี่ดตีอการทํางาน 

 

    
รูปที่ 6.2 การฝกอบรมการลดการสูญเสีย 

 

 

 



113 

 

แผนก Pump/Die/Cover 

- ควรจะทําตามแผนการบํารุงรักษาที่วางไวซ่ึงทางโรงงานจะเนนการผลิตเปนสวนใหญเปนเหตุให

เครื่องจักรถูกใชงานอยางหนกั ขาดการบํารุงรักษาซึ่งเปนผลจากการผลิตอยางตอเนือ่งจนแทบไม

มีเวลาหยุดพักใหกับเครื่องจักรเลย ทําใหเครื่องจักรเสียบอย และหยุดแตละครัง้นานมาก 

- ควรจะมีการสรางระบบควบคุมตดิตามผลดานการบํารงุรักษาซึ่งจะพบวาหนวยงานซอม

บํารุงรักษาไมไดเขาปฏิบัติจริงตามแผนการบํารงุรักษาเชิงปองกันที่วางไว ควรจะจดัทมีงานที่เปน

คนกลางเขามาตรวจสอบงานดานการบํารงุรักษาเชิงปองกัน วาไดเขามาซอมบํารุงรกัษาหรือไม 

- ควรจะมีชิน้สวนอะไหลของเครื่องจักรสํารองไวที่สโตรดวย เนื่องจากเวลาเครื่องจักรเสียเมื่อจะทํา

การเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลของเครื่องจักรที่เสีย ตองส่ังอะไหลที่เปลี่ยนเครื่องจักรใชเวลานานเกินไป

ทําใหการผลิตไมตอเนื่อง  

ตัวอยางการบํารุงรักษาดวยตัวเองเปนกิจกรรมที่ทํารวมกันเปนทีม โดยทุกข้ันตอนของ

กิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตัวเองนั้น พนักงานที่อยูในสถานที่ปฏิบัติงานจะตองทํางานรวมกับ

พนักงานซอมบํารุงเพื่อใหเครื่องจักรมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการลดปญหาทีท่ําใหเกิด

เหตุขัดของของเครื่องจักร โดยหาสิ่งผดิปกติที่ทําใหการเสียของเครื่องจักรเกิดบอยครั้ง 

 

ตารางที่ 6.1 การหาสิ่งผดิปกติของเครื่องจกัร 

สิ่งผิดปกต ิ การแกไข ผูแกไข หมายเหต ุ

1.มอเตอรสกปรก - ทําความสะอาด เกสร  

2.ระดับน้ํามันในถังต่ํา - เตมิน้ํามนั อนุภพ  

3.นอตลอค ซี่เบรคชํารดุ - เปล่ียนใหม สมศักดิ ์  

4. เฟองเกียรสกปรก - ทําความสะอาด , หยอดน้าํมัน , 

อัดจาระบ ี

สมศักดิ ์  

5.หัวอัดจาระบีหาย - ใสใหม สมศักดิ ์  

6.น้ํามันรั่ว - หาจุดรั่วแลวแกไข (ขันใหแนน) อนุภพ  

7.ซิลรั่ว - เปล่ียนซิลใหม ศิวะ  

8.ข้ัวสาย Proximity ขาด - เปล่ียนใหม ไพศาล  

9.นอตยึด limit switch หลวม - ใชประแจขนัใหแนน ไพศาล  

10.น้ํามันรั่วทีขั่้ววาลว - ขันใหแนน ศิวะ  

11.Limit switch ไมถูกตําแหนง - ปรับแตงใหม ไพศาล  

12.ใบมีดตัดไมลาเปนสนิม - ถอดมาทําความสะอาด ไพศาล  
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สิ่งผิดปกต ิ การแกไข ผูแกไข หมายเหต ุ

13.สวิทช STOP แตก - เปล่ียนสวิทชใหม สมศักดิ ์  

14.สายไฟสกปรก - ทําความสะอาด ยุพิน  

15.ฝาครอบขัว้ตอสายแตก - เปล่ียนฝาครอบใหม ไพศาล  

16.สายไฮโดรลิกสกปรก - ทําความสะอาด ยุพิน  

17.แผนกรองอากาศสกปรก - ทําความสะอาด เกษร  

18.พัดลมระบายความรอนสกปรก - ทําความสะอาด เกสร  

19.ขอตอสายรังผึง้รั่วซึม - ขันขั้วตอใหแนน สมศักดิ ์  

20.ถังน้ํามันรัว่ - ถอดไปปะใหม อนุภพ  

21.ข้ัวสายไฟสกปรก - ทําความสะอาด ไพศาล  

22.ขอตอสาย Oil Cooler รั่วซึม - ขันขอตอใหแนน ศิวะ  

23.ข้ัวตอหางปลาหลวม - ขันขั้วตอใหแนน ไพศาล  

24.สวิทชหลวม - ขันนอตยึดใหแนน ไพศาล  

25.นอตข้ัวตอสายหาย - หานอตใสใหม ไพศาล  

 

เมื่อทําการหาสิ่งผิดปกติของเครื่องจักรไดทั้งหมดแลว ก็สรุปส่ิงผิดปกติทัง้หมดใสเปน

ตารางและหาการแกไขเบื้องตนเพื่อใหพนกังานสามารถดําเนนิการแกไขเบื้องตนไดเมื่อสังเกตเห็น

อาการเครื่องจกัรดังตารางดานบนพรอมดาํเนินการแกไข ซึ่งจะสามารถลดการเสียของเครื่องจักร

ไดอยางมาก  

 

แผนก Frame/Painting  

- ฝายผลิตและฝายวางแผนควรจะมีการประชุมรวมกันทาํความเขาใจกันใหดีกอน วาจะผลิตรุน

ไหนกอนหรือหลัง ควรจะดาํเนินการวางแผนในการผลิตใหคงทีไมควรที่จะทําการเปลี่ยนรุนในการ

ผลิตบอยซึ่งเปนเหตุใหตองทาํการปรับตั้งเครื่องจักรใหมบอยครั้ง 

- ควรจัดใหมีการถายเทอากาศใหเหมาะสมในพื้นที่ของสวนที่เปนพนสี ชิ้นงาน โดยการติดตัง้พัด

ลมเพ่ิมเติมเพื่อใหอากาศในพื้นที่ถายเทไดสะดวก 
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แผนก Shaft/Rotor 

- การอบรมพนักงานเดินเครื่องจักรใหมทีกัษะ มีความรู ความเขาใจ ในการใชงานเครื่องจักร อยาง

ละเอียด โดยใหผูที่มคีวามรู ความชํานาญ ในการใชเครือ่งจักรเปนอยางดี มาทําการฝกอบรมการ

ใชงานเครื่องจกัร การบํารุงรกัษาเบื้องตน ซึ่งอาจจะเปนบุคคลจากภายนอกก็ได 

- การจัดทําคูมือมาตรฐานขั้นตอนการทาํงานของเครื่องจักรในแตละเครื่อง โดยการพิมพใหเปน

กระดาษสีตดิไวที่เครื่องจักรแตละเครื่อง ใหพนักงานเดนิเครื่องจักรเห็นชดัเจน ซึง่จะชวยทําให

พนักงานไมทาํผิดขั้นตอน ทาํใหเครื่องจักรเดนิไดอยางสม่ําเสมอ ไมติดขัด 

 

แผนก Assembly 

- ทุกสวนที่เก่ียวของควรจะมีการประชุมรวมกัน และ วางแผนการผลิตรวมกัน ซึง่ในสวนนี้ไมมีการ

ประสานงานทีด่ีทําใหเกิดความผิดพลาดบอยครั้ง สงผลทําใหผลิตชิ้นงานในแผนกนี้ไมทัน

กําหนดเวลาทีว่างไว 

- ควรจะกําหนดวิธีการทํางานใหถูกตอง ซึง่ จะมีพนักงานยืนทํางานบาง พนักงานบางคนนัง่

ทํางานบาง ทาํใหเกิดความเมื่อยลาในการทํางาน  เปนผลใหพนักงานบางคนปวยและไมสบายได

งายมาก  

- ควรมีการปรบัปรุงสภาวะแวดลอมในการทํางาน เชน จดัใหมีการถายเทและระบายอากาศที่

เหมาะสม โดยเฉพาะที่แผนกประกอบ ในหองทดสอบการดงัของเสียงมอเตอร ควรมกีารระบาย

อากาศที่ดีในหองโดยการตดิพัดลมดดูอากาศ 

- ควรกําหนดเวลาพกัเบรกในระหวางการทํางานดวยซึ่งเดิมพนักงานจะทํางานตลอดทัง้วันมีแค

เวลาพักทานขาวกลางวัน ซึ่งในระหวางวัน ควรจะทําการกําหนดพักเบรกเปน  2 ชวง แบงเปนชวง

ละ 10 นาที ซึง่จะชวยใหพนกังานไมลาจนเกินไป 
 
6.4 การติดตามควบคุมมาตรการ 
 มีการจัดทํา Checklist ในการตดิตามควบคุมมาตรการที่ไดนําเสนอกอนหนา เพื่อ

ตรวจสอบวาพนักงานหรือหัวหนาแผนกไดใหความสนใจและรวมมือมากนอยเพียงใด 
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ตารางที่ 6.2 การควบคมุมาตรการของโรงงาน 

 

มาตรการ สถานะ การดาํเนินการ 

ดําเนนิการแลว กําลังดําเนินการ ไมดําเนนิการ 

การปรับวิธีการคํานวณคา OEE ใหม √   

การจัดทําตารางการบันทึกคา OEE ใหม √   

การอบรมวิธีการคํานวณคา OEE √   

การอบรมวิธีการบันทึกคาการสูญเสีย √   

การจัดทําเวลามาตรฐานของชิ้นงาน  √  

การปรับปรงุเวลามาตรฐานของชิ้นงาน  √  

การอบรมพนกังานเดนิเครื่องจักร √   

การบํารุงรักษาดวยตัวเอง √   

การประชุมวางแผนรวมกันกอนทํางาน √   

การจัดทําขั้นตอนการทํางานของเครื่องจกัร √   

การกําหนดวิธกีารทํางานใหถูกตอง  √  

การปรับปรงุสภาพแวดลอมในการทํางาน  √  

การกําหนดเวลาพักในชวงเวลาทํางาน √   
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บทที่  7 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

7.1 ผลการวิเคราะหหลังปรับปรุง 
หลังจากไดทําการปรับปรงุตามมาตรการในบทที่ 6 แลวก็ดําเนินการหาคา OEE แตละ

แผนกดังแสดงตามตารางตอไปนี้  

 
1) แผนก Coil 1 
- Line ของ Lam 52  

ตารางที่ 7.1 คา OEE ของ Lam 52 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 97.72% 90.49% 99.83% 88.27% 

กุมภาพันธ 2552 96.36% 94.85% 99.83% 91.24% 

มีนาคม 2552 96.90% 94.04% 99.88% 91.01% 

รวมเฉลี่ย 96.93% 93.23% 99.85% 90.24% 

 

- Line ของ Lam 74 

ตารางที่ 7.2 คา OEE ของ Lam 74 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 97.83% 90.62% 100.00% 88.65% 

กุมภาพันธ 2552 97.42% 89.95% 100.00% 87.63% 

มีนาคม 2552 97.93% 87.99% 100.00% 86.17% 

รวมเฉลี่ย 97.73% 89.42% 100.00% 87.39% 
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- Line ของ อาบวานิช 

ตารางที่ 7.3 คา OEE ของ อาบวานิช 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 100.00% 58.86% 100.00% 58.86% 

กุมภาพันธ 2552 100.00% 67.56% 100.00% 67.56% 

มีนาคม 2552 100.00% 81.94% 100.00% 81.94% 

รวมเฉลี่ย 100.00% 69.03% 100.00% 69.03% 

 

- Line ของ เตรียมสายไฟ 

ตารางที่ 7.4 คา OEE ของ เตรียมสายไฟ 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 100.00% 96.79% 100.00% 96.79% 

กุมภาพันธ 2552 99.90% 98.01% 100.00% 97.92% 

มีนาคม 2552 100.00% 98.30% 100.00% 98.30% 

รวมเฉลี่ย 99.95% 97.74% 100.00% 97.69% 

 

ผลรวมของแผนก Coil 1 

ตารางที่ 7.5 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Coil 1 

 

Line A P Q OEE 

Lam 52 96.93% 93.23% 99.85% 90.24% 

Lam 74 97.73% 89.42% 100.00% 87.39% 

อาบวานิช 100.00% 69.03% 100.00% 69.03% 

เตรียมสายไฟ 99.95% 97.74% 100.00% 97.69% 

รวมเฉลี่ย 97.55% 88.95% 99.95% 86.73% 
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2) แผนก Coil 2 
- Line ของ Lam 70  

ตารางที่ 7.6 คา OEE ของ Lam 70 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 99.39% 92.75% 100.00% 92.19% 

กุมภาพันธ 2552 99.76% 93.20% 100.00% 92.98% 

มีนาคม 2552 98.53% 90.89% 100.00% 89.55% 

รวมเฉลี่ย 99.17% 92.28% 100.00% 91.51% 

 

- Line ของ Lam 72 

ตารางที่ 7.7 คา OEE ของ Lam 72 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 99.60% 96.33% 100.00% 95.95% 

กุมภาพันธ 2552 99.49% 94.83% 99.94% 94.30% 

มีนาคม 2552 99.97% 92.87% 100.00% 92.84% 

รวมเฉลี่ย 99.70% 94.55% 99.98% 94.25% 

 

- Line ของ Lam 76 

ตารางที่ 7.8 คา OEE ของ Lam 76 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 98.71% 95.14% 100.00% 93.91% 

กุมภาพันธ 2552 99.64% 92.11% 99.97% 91.76% 

มีนาคม 2552 99.78% 92.69% 100.00% 92.49% 

รวมเฉลี่ย 99.60% 92.64% 99.99% 92.26% 
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- Line ของ Lam 85 

ตารางที่ 7.9 คา OEE ของ Lam 85 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 99.07% 95.12% 100.00% 94.24% 

กุมภาพันธ 2552 99.31% 96.48% 99.96% 95.78% 

มีนาคม 2552 98.85% 94.17% 100.00% 93.09% 

รวมเฉลี่ย 99.09% 95.38% 99.99% 94.50% 

 

- Line ของ Lam 90 

ตารางที่ 7.10 คา OEE ของ Lam 90 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 98.92% 93.32% 100.00% 92.32% 

กุมภาพันธ 2552 99.77% 90.20% 100.00% 89.99% 

มีนาคม 2552 99.48% 89.82% 100.00% 89.35% 

รวมเฉลี่ย 99.41% 91.06% 100.00% 90.53% 

 

ผลรวมของแผนก Coil 2 

ตารางที่ 7.11 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Coil 2 

 

Line A P Q OEE 

Lam 70 99.17% 92.28% 100.00% 91.51% 

Lam 72 99.70% 94.55% 99.98% 94.25% 

Lam 76 99.60% 92.64% 99.99% 92.26% 

Lam 85 99.09% 95.38% 99.99% 94.50% 

Lam 90 99.41% 91.06% 100.00% 90.53% 

รวมเฉลี่ย 99.35% 93.95% 99.99% 93.33% 
 

 



121 

 

3) แผนก Pump/Die/Cover 
Line ของ Die 

ตารางที่ 7.12 คา OEE ของ Die 

  

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 96.26% 89.38% 99.73% 85.81% 

กุมภาพันธ 2552 96.98% 89.91% 99.98% 87.18% 

มีนาคม 2552 97.57% 91.78% 99.92% 89.47% 

รวมเฉลี่ย 96.97% 90.47% 99.88% 87.62% 
 
Line ของ Cover 

ตารางที่ 7.13 คา OEE ของ Cover 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 96.78% 91.96% 99.93% 88.94% 

กุมภาพันธ 2552 95.38% 87.64% 99.70% 83.34% 

มีนาคม 2552 98.66% 91.37% 99.89% 90.05% 

รวมเฉลี่ย 96.56% 90.18% 99.83% 86.93% 

 
Line ของ Pump 

ตารางที่ 7.14 คา OEE ของ Pump 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 94.59% 91.92% 100.00% 86.94% 

กุมภาพันธ 2552 96.77% 88.42% 99.99% 85.56% 

มีนาคม 2552 96.48% 92.88% 100.00% 89.61% 

รวมเฉลี่ย 96.03% 90.47% 99.99% 86.87% 
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ผลรวมของแผนก Pump/Die/Cover 

ตารางที่ 7.15 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Pump/Die/Cover 

 

Line A P Q OEE 

ฉีด 96.97% 90.47% 99.88% 87.62% 

ฝา 96.56% 90.18% 99.83% 86.93% 

ปม 96.03% 90.47% 99.99% 86.87% 

รวมเฉลี่ย 96.68% 90.35% 99.88% 87.25% 
 

4) แผนก Frame 
ตารางที่ 7.16 คา OEE ของ แผนก Frame 
 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 98.43% 99.11% 100.00% 97.55% 

กุมภาพันธ 2552 99.03% 94.15% 100.00% 93.24% 

มีนาคม 2552 98.55% 95.70% 100.00% 94.31% 

รวมเฉลี่ย 98.60% 96.73% 100.00% 95.38% 
 

5) แผนก Shaft-Rotor 
Line ของ Shaft  

ตารางที่ 7.17 คา OEE ของ Shaft 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 91.84% 91.23% 100.00% 83.78% 

กุมภาพันธ 2552 90.12% 92.56% 100.00% 83.42% 

มีนาคม 2552 95.42% 90.41% 100.00% 86.26% 

รวมเฉลี่ย 92.17% 91.50% 100.00% 84.33% 
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Line ของ Rotor 

ตารางที่ 7.18 คา OEE ของ Rotor 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 99.07% 90.45% 100.00% 89.61% 

กุมภาพันธ 2552 100.00% 90.08% 100.00% 90.08% 

มีนาคม 2552 99.72% 88.19% 100.00% 87.95% 

รวมเฉลี่ย 99.62% 89.45% 100.00% 89.11% 

 

ผลรวมของแผนก Shaft-Rotor 

ตารางที่ 7.19 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Shaft/Rotor 

 

Line A P Q OEE 

Shaft 99.62% 89.45% 100.00% 89.11% 

Rotor 92.17% 91.50% 100.00% 84.33% 

รวมเฉลี่ย 94.03% 90.94% 100.00% 85.51% 
 

6) แผนก Assembly 
ตารางที่ 7.20 คา OEE ของ แผนก Assembly 
 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 98.92% 89.10% 100.00% 88.14% 

กุมภาพันธ 2552 99.10% 84.65% 100.00% 83.89% 

มีนาคม 2552 97.50% 89.86% 100.00% 87.61% 

รวมเฉลี่ย 98.46% 88.05% 100.00% 86.70% 

 

 

 

 



124 

 

7.2 ผลการเปรียบเทยีบกอนและหลังการปรับปรงุ 

ตารางที่ 7.21 ผลเปรียบเทียบกอนและหลงัปรับปรงุ 

แผนก OEE กอนปรบัปรุง OEE หลังปรับปรุง ผลการปรับปรงุ 

Coil 1 79.70 86.73 เพ่ิมขึ้น 7.03 

Coil 2 85.11 93.33 เพ่ิมขึ้น 8.22 

Cover-Press 67.87 87.25 เพิ่มข้ึน 19.38 

Frame 88.62 95.38 เพ่ิมขึ้น 6.76 

Shaft-Rotor 66.10 85.51 เพิ่มข้ึน 19.41 

Assembly 64.33 86.70 เพิ่มข้ึน 22.37 

Total 75.99 88.68 เพิ่มขึ้น 12.69 

 

รูปที่ 7.1 กราฟแสดงคา OEE กอนและหลังปรับปรุง 
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7.3 สรุปผลการวิจยั 
 การหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรในโรงงานมอเตอรที่ฝายผลิตซึ่งมีอยู

ทั้งหมด 6 แผนก ไดแก แผนกคอยล 1 แผนกคอยล 2 แผนกฝา-ฉีด แผนกเปลือก แผนกแกน-โร

เตอร และแผนกประกอบ ซึง่ทุกแผนกรวมกันมี 17 สายการผลิต และมีเครื่องจักรรวมทั้งหมด 180 

เครื่อง ทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรงุเปนเวลา 3 เดือน ตัง้แตเดือนตลุาคม-เดือนธนัวาคม 2551 

โดยจะมหีัวหนาผูรบัผิดชอบของแตละแผนกใหพนักงานในแตละสายการผลิตกรอกขอมูลการใช

งานของเครื่องจักร ผลผลิต แตละเครื่องเปนรายวัน ซึง่ผูวิจัยนําขอมูลที่ไดมาดําเนินหาคา

ประสทิธิผลโดยรวมกอนการปรับปรุงของแตละแผนกไดดังนี ้แผนกคอยล 1 ได  79.70 %  แผนก

คอยล 2 ได 85.11% แผนกฝา-ฉีด ได 67.87 % แผนกเปลือก ได 88.62 % แผนกแกน-โรเตอร ได 

66.10 % และแผนกประกอบได 64.33 % จากการหาคาประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใน

โรงงานมอเตอรของทุกแผนกกอนการปรับปรุงจะไดคา OEE เทากับ 75.99 %  เมือ่ดําเนินการหา

สาเหตุของการสญูเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดจากการใชแผนผังพาราเรโตเพื่อแสดงสาเหตขุอบกพรอง

และปริมาณความสูญเสียที่เกิดข้ึน แลวดําเนินการใชแผนผังกางปลาเพื่อหาปญหากับสาเหตุ

ทั้งหมดทีเ่ปนไปได ซึง่สามารถนําเสนอเปนมาตรการปรับปรุงไดดังนี้  

1. แนวทางการแกปญหาการคํานวณและการบันทึกคา 

 1) การแกไขปญหาจากการคํานวณ 

 - ปรับวิธีการการคํานวณและจัดทําตารางบันทึกคา OEE ใหม  

 - อบรมวิธีการคํานวณ  

 2) การแกไขปญหาจากการบันทึกคา 

 - อบรมวิธีการจดบนัทึกคาความสูญเสียและความหมายของการสูญเสีย 

2. แนวทางการแกปญหาของการเกิดความสูญเสีย 

- จัดทําเวลาการผลิตมาตรฐานของชิ้นงานในแตละแผนกใหเปนหมวดหมูแยกแตละหมายเลข

เครื่องจักร และรุนทีท่ําการผลิตซึ่งเวลามาตรฐานเดิมของโรงงานจะมีอยูประมาณ 2,000 รุน  ซึ่ง

เดิมเวลามาตรฐานของชิน้งานจะรูแตเฉพาะหัวหนาแผนก ควรดําเนนิการจัดทําเปนเอกสารเพื่อให

พนักงานรูกันทุกคนและงายตอการตรวจสอบ 

- ควรจะทําการอัพเดรตเวลามาตรฐานของชิ้นงานใหเปนปจจุบันมากทีสุ่ด  

- การอบรมพนักงานเดินเครื่องเพื่อใหความรูในการใชงานเครื่องจักร 

- ควรจะทําตามแผนการบํารุงรักษาที่วางไว 

- ควรจะมีการสรางระบบควบคุมตดิตามผลดานการบํารงุรักษา 

- ควรจัดใหมีการถายเทอากาศใหเหมาะสมในพื้นที ่ 
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- การจัดทําคูมือมาตรฐานขั้นตอนการทาํงานของเครื่องจักร  

- ทุกสวนที่เก่ียวของควรจะมีการประชุมรวมกันกอน  

- ควรจะกําหนดวิธีการทํางานใหถูกตอง  

- ควรมีการปรบัปรุงสภาวะแวดลอมในการทํางาน  

- ควรกําหนดเวลาพักเบรกในระหวางการทํางาน 

เมื่อดําเนนิการตามมาตรการปรับปรงุแลวทําการเก็บขอมูลหลังปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือน 

ตั้งแตเดือนมกราคม-เดือนมนีาคม 2552 หลังจากนั้นดําเนินการหาคาประสิทธิผลโดยรวมหลงัการ

ปรับปรุงของแตละแผนกไดดังนี้ แผนกคอยล 1 ได  86.89 %  แผนกคอยล 2 ได 93.33 % แผนก

ฝา-ฉีด ได 87.25 % แผนกเปลือก ได 95.38 % แผนกแกน-โรเตอร ได 85.51 % และแผนก

ประกอบได 86.70 % รวมทุกแผนกจะได 88.68 % ซึ่งสามารถเพิ่มคาประสทิธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรไดเปน 12.69 %  

7.4 ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

-การศึกษาเพื่อหาแนวลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตเพ่ือเพิ่มประสทิธิผลของ

เครื่องจักรโดยรวมใหมคีามากขึ้นซึ่งจากการศึกษาของผูวิจัยไมสามารถทําการปรับปรุงไดใน

ระยะเวลาของการทําวิจัย ซึ่งควรจะทําการปรับปรงุเพิ่มเติม เชน การลดความสูญเสียของแผนก

วางแผนการผลิต การลดความสูญเสียของแผนกสโตรวัตถุดิบ 

-การอบรมใหกับพนักงานที่เก่ียวของไดมีความรูความเขาใจเกี่ยวกับระบบการเพ่ิมผลผลิต

โดยอาจจะเปนความรูพืน้ฐานทั่วไปสําหรบัพนักงานที่ไมตองรับผดิชอบอะไร และ สําหรับพนักงาน

ที่เปนหัวหนาควรใหมคีวามเขาใจในระบบการเพิ่มผลผลิตเปนอยางด ี

-การใหความสําคัญในเรื่องการควบคุมและตดิตามผลการดําเนินการอยางจริงจัง เพื่อ

รักษาสภาพการปรับปรงุใหอยูตอไปในระยะยาว 

-เมื่อดําเนนิการเพิ่มคาความพรอมของเครื่องจักร (Availability) หรือเพิ่มคาอัตรา

สมรรถนะของเครื่องจักร (Performance Rate) แลวทําใหคาอ่ืนเพิ่มตามดวยนั้นเปนเพราะวาเมื่อ

ความพรอมของเครื่องจักรไมมีการหยุดทาํงานไดเต็มที ่ และเดินเครื่องไดโดยไมมีการสูญเสียใดๆ 

แลวจะทําใหอัตราสมรรถของเครื่องจักรดีและสงผลใหคณุภาพของชิ้นงานดตีามขึ้นดวย 
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ตาราง ก.1 การคํานวณคา OEE ของแผนก Coil 1 

 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

(7) = (6) - (1) - (4) - (5) 
(1) (2) (3) (4) (5) 

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

1 รวม Line 52 2,385 - - 3,265 585 133,390 200 

2 รวม Line 74 14,019 - - 7,405 1,050 306,185 120 

3 รวม Line วานิช 0 - - 0 0 19,570 50 

4 รวม Line เตรียมสายไฟ 314 - - 1,070 820 49,930 190 

รวม แผนก Coil 1 16,718   11,741 2,455 509,077 478,163 

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

ประสิทธิผลโดยรวม 
(18) = (15) x (16) x (17) (8) (9) = (8) / 60 (10) = (7) x (9) (11) (12) (13) (14) 

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

- - 250 210 210 0 0 83.33% 84.00% 100.00% 70.00% 

- - 60 50 50 0 0 100.00% 83.33% 100.00% 83.33% 

- - 160 100 100 0 0 88.89% 62.50% 100.00% 55.56% 

- - 110 100 100 0 0 100.00% 90.91% 100.00% 90.91% 

    807,394 685,092 685,092 649 1 93.93% 84.93% 99.91% 79.70% 
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ตาราง ก.2 การคํานวณคา OEE ของแผนก Coil 2 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

(7) = (6) - (1) - (4) - (5) (1) (2) (3) (4) (5) 

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

1 รวม Line 70 565 - - 555 180 65,710 64,770 

2 รวม Line 72 885 - - 980 0 93,365 91,500 

3 รวม Line 76 480 - - 465 0 85,695 84,750 

4 รวม Line 85 5,945 - - 1,395 470 226,080 218,270 

5 รวม Line 90 1,170 - - 420 0 57,940 56,350 

รวม แผนก Coil 1 9,045   3,815 650 528,790 515,640 

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

ประสิทธิผลโดยรวม 
(18) = (15) x (16) x (17) (8) (9) = (8) / 60 (10) = (7) x (9) (11) (12) (13) (14) 

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

- - 64,136 56,300 56,280 20 0 98.57% 87.78% 99.96% 86.50% 

- - 62,169 54,505 54,505 0 0 98.00% 87.67% 100.00% 85.92% 

- - 65,571 58,398 58,388 10 0 98.90% 89.06% 99.98% 88.06% 

- - 185,341 161,423 161,316 107 0 96.55% 87.10% 99.93% 84.03% 

- - 23,055 18,890 18,885 5 0 97.26% 81.93% 99.97% 79.66% 

    400,272 349,516 349,374 142 0 97.51% 87.32% 99.96% 85.11% 
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ตาราง ก.3 การคํานวณคา OEE ของแผนก Pump-Die-Cover 

 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

(7) = (6) - (1) - (4) - (5) 
(1) (2) (3) (4) (5) 

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

1 รวม Line ฉีด 12,274 - - 5,371 752 138,001 119,604 

2 รวม Line ฝา 6,048 - - 11,288 590 148,891 130,965 

3 รวม Line ปม 475 - - 3,716 280 41,080 36,609 

รวม แผนก Pump-Die-Cover 18,797   20,375 1,622 327,972 287,178 

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

ประสิทธิผลโดยรวม 
(18) = (15) x (16) x (17) (8) (9) = (8) / 60 (10) = (7) x (9) (11) (12) (13) (14) 

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

- - 232,802 197,874 197,854 2 18 86.87% 85.00% 99.99% 73.66% 

- - 261,014 196,879 196,055 379 445 87.96% 75.43% 99.58% 66.07% 

- - 112,113 75,832 75,786 22 24 89.12% 67.64% 99.94% 60.24% 

    605,929 470,585 469,695 403 487 87.56% 77.66% 99.81% 67.87% 
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ตาราง ก.4 การคํานวณคา OEE ของแผนก Shaft-Rotor 

 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

(7) = (6) - (1) - (4) - (5) 
(1) (2) (3) (4) (5) 

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

1 รวม Line Shaft 19,897 - - 12,550 5,125 227,335 189,763 

2 รวม Line Rotor 5,261 - - 4,140 1,665 78,150 67,039 

รวม แผนก Shaft-Rotor 25,157   16,690 6,790 305,440 256,803 

 

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

ประสิทธิผลโดยรวม 
(18) = (15) x (16) x (17) (8) (9) = (8) / 60 (10) = (7) x (9) (11) (12) (13) (14) 

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

- - 465,127 355,975 355,674 291 10 83.47% 76.53% 99.92% 63.83% 

- - 148,954 127,299 126,901 397 1 85.83% 85.46% 99.69% 73.12% 

    614,081 483,274 482,575 688 11 84.08% 78.70% 99.86% 66.07% 

 

 

 



 

 

133 

ตาราง ก.5 การคํานวณคา OEE ของแผนก Frame 

 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

(7) = (6) - (1) - (4) - (5) 
(1) (2) (3) (4) (5) 

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

1 รวม เดือน 10/51 2,186 - - 5,705 0 73,800 65,909 

2 รวม เดือน 11/51 1,715 - - 1,170 15 58,542 55,642 

3 รวม เดือน 12/51 655 - - 700 0 18,765 17,410 

รวม แผนก เปลือก 4,556   7,575 15 151,107 138,961 

 

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

ประสิทธิผลโดยรวม 
(18) = (15) x (16) x (17) (8) (9) = (8) / 60 (10) = (7) x (9) (11) (12) (13) (14) 

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

- - 98,870 92,158 92,158 0 0 89.31% 93.21% 100.00% 83.25% 

- - 91,688 90,534 90,534 0 0 95.05% 98.74% 100.00% 93.85% 

- - 30,157 30,006 30,006 0 0 92.78% 99.50% 100.00% 92.31% 

    220,715 212,698 212,698 0 0 91.96% 96.37% 100.00% 88.62% 
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ตาราง ก.6 การคํานวณคา OEE ของแผนก Assembly 

 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

(7) = (6) - (1) - (4) - (5) 
(1) (2) (3) (4) (5) 

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

1 รวม เดือน 10/51 60 - - 100 0 6,810 6,650 

2 รวม เดือน 11/51 495 - - 1,445 0 45,170 43,230 

3 รวม เดือน 12/51 505 - - 1,325 0 32,040 30,210 

รวม แผนก ประกอบ 1,060   2,870 0 84,020 80,090 

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

ประสิทธิผลโดยรวม 
(18) = (15) x (16) x (17) (8) (9) = (8) / 60 (10) = (7) x (9) (11) (12) (13) (14) 

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

- - 7,934 6,035 6,029 0 6 97.65% 76.07% 99.90% 74.20% 

- - 59,059 39,221 39,221 0 0 95.71% 66.41% 100.00% 63.56% 

- - 37,891 25,535 25,535 0 0 94.29% 67.39% 100.00% 63.54% 

    104,884 70,791 70,785 0 6 95.32% 67.49% 99.99% 64.33% 
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ภาคผนวก ข 

แนบเปนรูปแบบ CD โดยมีขอมูลดังนี้ 

รายละเอียดขอมูลกอนปรับปรุงเดือนตุลาคม – เดือนธนัวาคม 2551 

รายละเอียดขอมูลกอนปรับปรุงเดือนมกราคม – เดือนมนีาคม 2552 
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