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บทที่ 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมาแนวทางเหตุผล และปญหา 
 
 สําหรับอุตสาหกรรมการผลิต การผลิตที่เพิ่มขึ้น การลดของเสียใหนอยลง การจะทําใหส่ิง
เหลานี้บรรลุผลไดนั้นตองอาศัยเครื่องจักรที่มีการบํารุงรักษาใหมีความพรอมในการใชงาน ผลิต
อยางเต็มสมรรถนะ และไดสินคาที่มีคุณภาพ ซ่ึงส่ิงเหลานี้สามารถที่จะนําไปเชื่อมโยงกับนโยบาย
ของบริษัทเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาไดทั้งคุณภาพ (Quality, Q) ตนทุน (Cost, C) และ
การจัดสง (Delivery, D) นอกจากนั้นงานบํารุงรักษาเปนการทําใหเกิดความมั่นใจไดวาจะมีความ
ปลอดภัยในการใชเครื่องจักรนั้นๆ และไมมีผลเสียหายตอส่ิงแวดลอม 

การศึกษาวิทยานิพนธตางๆ พบวา ในโรงงานอุตสาหกรรมหลายรายยังคงใชเครื่องจักรเกา
ที่มีอายุการใชงานมานาน หากไมมีระบบการบํารุงรักษาที่ดีแลวจะกอใหเกิดปญหาที่สงกระทบตอ
การดําเนินงานของโรงงานโดยตรง คือ  

1) ไมสามารถดําเนินการผลิตไดอยางเต็มประสิทธิภาพ สงผลใหไมสามารถสง
ผลิตภัณฑไดตรงตามเวลา 

2) ตนทุนการผลิตตอหนวยสูงขึ้นกวาระดับที่ควรจะเปน 
3) คุณภาพผลิตภัณฑต่ํากวาเกณฑมาตรฐาน และไมตรงกับความตองการของลูกคา 

จากปญหาตางๆ  ที่พบ  แสดงใหเห็นวางานการบํารุงรักษามีความสําคัญเปนอยางมากตอ
อุตสาหกรรมทุกประเภท แตการดําเนินงานการบํารุงรักษาตางๆ โดยใชคนในการทํางานเพียงอยาง
เดียวยอมสงผลเสียในการแขงขันทางธุรกิจ ดังนั้น การนําโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการ
ดําเนินงานจึงเปนสิ่งที่จําเปนอยางยิ่งในยุคนี้ จึงทําการสํารวจโปรแกรมสําเร็จรูปดานงานบํารุงรกัษา
ซ่ึงสามารถแบงแยกไดเปนประเภทตางๆ ดังแสดงในตารางที่ 1.1 
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ตารางที่ 1.1 โปรแกรมสําเร็จรูปดานงานบํารุงรักษาจําแนกตามประเภท 

ลําดับ โปรแกรม 
โปรแกรมฐานขอมูลการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

โปรแกรม
ประสิทธิผลโดยรวม
ของเครือ่งจักร 

โปรแกรม
เก่ียวกับเวลาหยุด
ของเครื่องจักร 

1 AIMS    

2 AMPRO    

3 Asset Integrity    

4 Atlas 2000    

5 AyaNova    

6 Benchmate    

7 CAMS    

8 CHASE    

9 CO-FIXS    

10 COGZ CMMS    

11 collective Fleet    

12 collective Fleet Pro    

13 Cweb-OEE    

14 CWorks Free    

15 CWorks PLUS    

16 CWorks PRO    

17 CWorks SRM    

18 Davison Maintenance    

19 DirectLine    

20 Downtime Manager    

21 eam2go Standard Edition    

22 Easy Plant Maintenance    

23 eMaint LX    
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ตารางที่ 1.1 โปรแกรมสําเร็จรูปดานงานบํารุงรักษาจําแนกตามประเภท (ตอ) 

ลําดับ โปรแกรม 
โปรแกรมฐานขอมูลการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน 

โปรแกรม
ประสิทธิผลโดยรวม
ของเครือ่งจักร 

โปรแกรม
เก่ียวกับเวลาหยุด
ของเครื่องจักร 

24 eMaint X3    

25 Equipment PM    

26 EZMaintenance    

27 FastMaint Basic    

28 FastMaint Professional    

29 FastMaint Standard    

30 MITS Database    
31 MPRO 2000    

32 OEE Impact    

33 PM Task Manager    

34 
PME Preventive 
Maintenance Software 

   

35 PMSystem    

36 PRIME OEE Manager    

37 
Pro Maintainer 
Professional 

   

38 ProTeus IV Enterprise    

39 ProTeus IV Expert    

40 ProTeus IV Professional    

41 QuickMaintPro    

42 TMA Enterprise    

43 TMA eXpress    

44 TMA WorkGroup    

45 WebTMA    
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จากตารางที่ 1.1 แสดงใหเห็นวาโปรแกรมสําเร็จรูปดานงานบํารุงรักษานั้น สวนใหญยังคง
เปนโปรแกรมฐานขอมูลการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ซ่ึงเปนเพียงเบื้องตนของงานบํารุงรักษาเทานั้น 
แตโปรแกรมสําเร็จรูปที่เกี่ยวของกับการวิเคราะหยังคงมีอยูจํานวนนอย เชน โปรแกรมประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร และโปรแกรมเกี่ยวกับเวลาหยุดของเครื่องจักร ซ่ึงโปรแกรมเหลานี้สามารถ
วัดคาออกมาเปนเชิงปริมาณ บงบอกถึงประสิทธิภาพในการทํางานดานการบํารุงรักษาไดและใชใน
การวิเคราะหหาจุดออน จุดบกพรองเพื่อนําไปปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่องตอไป ในขณะที่
โปรแกรมที่จัดการดานฐานขอมูลไมสามารถตอบสนองสวนนี้ได 

การวิจัยเพื่อออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา (ธาราริน อราม
เจริญ, 2543) ครอบคลุมหัวขอการจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา การจัดการดานทรัพยากร
ซอมบํารุงรักษา และการจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา โดยแบงตัวช้ีวัดสมรรถนะ
ออกเปน ตัวช้ีวัดสมรรถนะเชิงจิตพิสัย และตัวช้ีวัดสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัย นอกจากนี้ยังมีชุดวัด
สมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา ประกอบดวย วิธีการและขั้นตอนการวัดสมรรถนะ
ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา แบบทดสอบการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา
เชิงจิตพิสัย และเชิงวัตถุวิสัย โดยตัวชี้วัดสมรรถนะหลักในเรื่องการจัดการดานทรัพยากรซอม
บํารุงรักษาที่ผูวิจัยเสนอ ไดแก ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 
Effectiveness, OEE) นอกจากนี้ผูวิจัยไดเสนอใหสรางโปรแกรมเพื่อชวยในการเก็บขอมูลและ
ประมวลผลเพ่ือเพิ่มความรวดเร็วและความแมนยําในการประมวลผล  

เมื่อมาทําการศึกษาถึงโปรแกรมสําเร็จรูปเอสเอพี (SAP) (สิริวรรธน ธรรมรัตน, 2547) ที่ใช
ในโรงงานกรณีศึกษาขนาดใหญ ดําเนินธุรกิจอาหารทะเลแปรรูปสงออก มีกําลังการผลิตเปนอันดับ
หนึ่งในทวีปเอเชียซ่ึงนําระบบโปรแกรม SAP เขาไปใชในสวนของการบํารุงรักษาแตกลับไม
ประสบความสําเร็จ และมีการใชระบบโปรแกรมเพียง 16.52% เทาน้ัน จากราคาในการจัดซื้อ
โปรแกรม SAP ที่สูงถึง 6 ลานบาทตอสวนงาน ทําใหวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไมมี
ความสามารถในการนําระบบมาใช และความสามารถที่เกินความจําเปนในการนําไปใช 

นอกจากนี้ การศึกษาการประยุกตใชเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพสําหรับปรับปรุง
การใชงานโปรแกรม SAP R/3 ในการบริหารงานซอมบํารุง (ศุภกิจ กิจศรัณย, 2543) ในการใชงาน
ระบบบริหารงานซอมบํารุง (SAP-PM) ของบริษัทตางๆ ในกลุมธุรกิจโรงงานผลิตโอเลฟนส เยื่อ
กระดาษ กระดาษพิมพเขียน และกระดาษคราฟท ไมสามารถเปรียบเทียบการใหบริการกับคูแขงได 
จึงไดดําเนินการเปรียบเทียบกับเกณฑเฉล่ียในการใหบริการที่ไดกําหนดไว โดยทีมงานพัฒนา
ระบบไดใชเกณฑระดับคะแนนเฉลี่ยที่ 3.5 เปนตัวเปรียบเทียบ โดยถือวาที่ระดับคะแนนเฉลี่ย 3.5 นี้
เปนระดับที่ทีมพัฒนามีศักยภาพที่สามารถปฏิบัติไดและเปนระดับเปาหมายเบื้องตนที่จะกอใหเกิด
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ความพึงพอใจที่ยอมรับไดทั้งทีมพัฒนาระบบและผูใชงานระบบ จากการสํารวจพบวาบริษัทกลุมที่
มีพัฒนาการการใชงานระบบมีระดับความพึงพอใจในการนําขอมูลจากระบบไปใชงานตอ 3.4 และ
ความงายในการใชงาน (User friendly) 2.7 สวนกลุมบริษัทที่มีการใชงานปกติมีระดับความพึง
พอใจในการนําขอมูลจากระบบไปใชงานตอ 2.3 และความงายในการใชงาน (User friendly) 2.8 
เทานั้น ซ่ึงยังต่ํากวาคาเปาหมาย 
 จากปญหาตางๆ ที่แสดงใหเห็นขางตนแลวนั้น การปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรก็
เปนทางหนึ่งที่สามารถตอบสนองนโยบายดานคุณภาพ ตนทุน และการจัดสงของบริษัทใหบรรลไุป
ได โดยมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เครื่องจักรเขามาเปนสวนหนึ่งในการวิจัยใหแสดงออกมาเปนคาในเชิงปริมาณ และมีการคํานวณหา
ตนทุนการบํารุงรักษาเพื่อชวยในการสนับสนุนการตัดสินใจในการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เครื่องจักร  
  
1.2 วัตถุประสงค 
 
 การวิจัยนี้เปนการวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและตนทุนการบํารุงรักษา 
เพื่อนําไปใชในการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
 
1.3 ขอบเขตการวิจัย 
 

1) การศึกษานี้ไดมีการจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการวิเคราะหโดยครอบคลุมเฉพาะ
การปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรนี้ จะประกอบไปดวย 3 สวนหลัก ไดแก การจัดเก็บ
ฐานขอมูลดานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การจัดตารางการซอมบํารุงในกรณีที่มีเครื่องจักรเสีย
พรอมกันหลายเครื่อง และการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  

2) เมื่อโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรถูก
จัดทําขึ้นแลว จะนําไปใชปฏิบัติกับโรงงานอุตสาหกรรมจํานวน 1 โรง จากนั้นทําการวิเคราะหหา
สาเหตุแลวทําการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรตอไป  

3) สําหรับการวเิคราะหตนทุนการบํารุงรักษา เปนการคํานวณหาตนทุนการบํารุงรักษาและ
นํามาเปรียบเทียบตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักร 
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1.4 ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินงาน 
 

1) สํารวจงานวิจัย และทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับตนทุนการบํารุงรักษา การบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน การจัดลําดับการซอมบํารุงและการจัดตารางการซอมบํารุงดวยวิธีการตางๆ การคํานวณคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร การเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอรดวยภาษาเบสิค (Basic)  

2) ออกแบบฐานขอมูล โดยการสรางแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตี (Entity relationship 
model, E-R model) ดวยแผนภาพความสัมพันธเอนทิตี (Entity relationship diagram, ERD) และ
จัดทําระบบฐานขอมูลของโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผล
ของเครื่องจักร 

3) ออกแบบ  และจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการวิเคราะหเพื่อการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรดวยภาษาเบสิค โดยในสวนของการจัดตารางซอมบํารุงสามารถ
เปรียบเทียบผลการจัดตารางซอมบํารุงตามกฎและวิธีการตางๆ และไมมีการแทรกงานหลังจากที่
จัดลําดับและจัดตารางเสร็จเรียบรอยแลว สวนการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจะ
เปนการเชื่อมโยงมาจากสวนตางๆ ของโปรแกรม 

4) ตรวจสอบความถูกตองของโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการวิเคราะหเพื่อการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยการเปรียบเทียบการคํานวณในขั้นตอนตางๆ กับขั้นตอนการคํานวณ
ที่กําหนดในแตละวิธีการ หากมีขั้นตอนใดผิดพลาดก็ทําการปรับปรุงในสวนของรหัสตนทาง 
(Source code) แลวทําการตรวจสอบความถูกตอง จนกระทั่งมีความเชื่อมั่นในขั้นตอนการทํางานที่
ถูกตอง 

5) นําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร
ที่จัดทําขึ้นไปใชปฏิบัติกับโรงงาน เพื่อทดสอบการจัดเก็บฐานขอมูลดานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
การจัดตารางการซอมบํารุง และการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  

6) ทําการวิเคราะหหาสาเหตุที่สงผลกระทบตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
จากนั้นจึงทาํการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรกับโรงงานอุตสาหกรรมจํานวน 1 โรง 

7) วิเคราะห และประเมินผลการวิจัยโดยการเปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร และตนทุนในการบํารุงรักษา 

8) สรุปผลการวิจัย ขอเสนอแนะ และจัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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1.5 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับจากการวิจัย 
 

1) ทําใหโรงงานอุตสาหกรรมรูถึงตนทุนในการบํารุงรักษาเครื่องจักร  
2) โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 

สามารถจัดเก็บฐานขอมูลดานการจัดการบํารุงรักษาซึ่งใชในการอางอิงของฝายบํารุงรักษาได 
สามารถจัดตารางการซอมบํารุงในกรณีที่มีเครื่องจักรเสียพรอมกันหลายเครื่อง เพิ่มประสิทธิผลและ
ความถูกตองของการคํานวณในการจัดตารางการซอมบํารุง อีกทั้งสามารถจัดตารางการซอมบํารุงที่
มีประสิทธิภาพตามวัตถุประสงคโดยการเปรียบเทียบจากกฎตางๆ และสามารถคํานวณหาคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุที่สงผลกระทบตอคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

3) โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยการวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
สามารถเปนแนวทางในการสรางระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการงานบํารุงรักษาสําหรับ
อุตสาหกรรมอื่น 

4) เปนแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรใหดีขึ้น 



บทที่ 2 
 

ทฤษฎีและการสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 เนื้อหาในสวนนี้ของการวิจัยเปนการสํารวจทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ ทั้งนี้ทําการแบง
ออกเปน 2 สวน คือ ทฤษฎี และการสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
2.1 ทฤษฎ ี
 
 ทฤษฎีที่เกี่ยวของกับงานวิจัยนี้สามารถแบงออกไดเปน การจัดการงานบํารุงรักษา การจัด
งานซอมบํารุงเพื่อลดการสูญเสีย ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และระบบสารสนเทศ ซ่ึงมี
รายละเอียดดังตอไปนี้ 
 
 2.1.1 การจัดการงานบํารุงรักษา 
 
 2.1.1.1 ความสําคัญของงานบํารุงรักษา 
 
 งานบํารุงรักษาของการผลิตอาจนิยามไดวา เปนกิจกรรมทุกอยางที่จําเปนตอการที่ทําให
เครื่องจักรอุปกรณอยูในสภาพที่สามารถทํางานหรือใชงานไดตามตองการ (จิตรา รูกิจการพานิช, 
2546) โดยมีวัตถุประสงคเพื่อทําใหเครื่องจักรอุปกรณอยูในสภาพที่ทํางานไดดวยสมรรถนะที่สูง
ที่สุด เพื่อใหผลิตผลิตภัณฑไดตามเปาหมายทั้งดานคุณภาพและราคา โดยทั้งนี้จะตองมีความ
ตระหนักถึงคาใชจายที่มีประสิทธิผล คํานึงถึงความปลอดภัย และส่ิงแวดลอม 
 ในการทําใหบรรลุวัตถุประสงคที่ตั้งไว องคกรจําเปนตองมีความชํานาญและทักษะในการ
จัดการเกี่ยวกับคน การกําหนดนโยบายตางๆ เครื่องจักรและอุปกรณรวมทั้งการปฏิบัติงานรวมทั้ง
จําเปนตองมีความชํานาญและทักษะในดานวิศวกรรมและเทคโนโลยี เพื่อใหจัดหาวิธีการที่ดีที่สุด
สําหรับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน การซอมแซม หรือการหยุดเครื่องจักรประจําป โดยเฉพาะอยางยิง่
ในยุคที่การผลิตมีความสลับซับซอนและเปนระบบอัตโนมัติมากขึ้น 
 ความจริงแลวงานบํารุงรักษาสามารถใชเปนกิจกรรมที่ชวยสรางกําไรมากกวากิจกรรมที่
กอใหเกิดคาใชจายสูง แบบที่ไมสามารถคาดการณได โดยมีผูสรุปไววาถางานบํารุงรักษามี
ประสิทธิผลดี จะสงผลกระทบโดยตรง ดังตอไปนี้ 
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1) กําลังการผลิตและปริมาณการผลิต โดยสามารถประกันไดวาเครื่องจักร และ
อุปกรณที่ใชในการผลิตมีความเชื่อถือได และสามารถผลิตไดตามตองการ 

2) คาใชจายคงที่ คาแรงงานในงานซอมบํารุงสามารถกําหนดได 
3) คาใชจายในการดําเนินการ สามารถตั้งงบประมาณสําหรับงานบํารุงรักษาได 

เพราะจะทราบคาใชจายสําหรับอะไหลที่จะตองใช รวมทั้งทราบคาใชจายในการ
จางผูรับเหมาภายนอกลวงหนา 

4) มีความปลอดภัยทั้งสิ่งแวดลอมและการทํางาน งานซอมบํารุงเปนการทําใหเกิด
ความมั่นใจไดวาจะมีความปลอดภัยในการใชเครื่องจักรนั้นๆ และไมมีผลเสียหาย
ตอส่ิงแวดลอม เชน ไมเกิดการรั่วไหลของสารเคมีหรือกาซ เปนตน 

 
 2.1.1.2 ลักษณะหรือเทคนคิการบํารุงรักษา  
 
 ในที่นี้จะหมายถึงงานที่ผูบริหารระดับกลางขององคกรที่มีสวนรับผิดชอบโดยตรงกับการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเปนผูกําหนด ซ่ึงสามารถแบงออกไดในลักษณะตางๆ คือ  

1) การบํารุงรักษาโดยยึดการเสียเปนหลัก (Failure-Based Maintenance, FBM)  
เปนการบํารุงรักษาซึ่งจะดําเนินการก็ตอเมื่อเครื่องจักรเสีย ดังนั้น FBM ก็คือ การ

บํารุงรักษาแบบแกไข (CM) FBM นั้นเหมาะกับการเสียของเครื่องจักรซ่ึงไมสามารถคาดการณได
ลวงหนา และคาใชจายในการซอมบํารุงต่ํา (ไมตองมีการหยุดเครื่องจักรเพื่อการบํารุงรักษา) 

2) การบํารุงรักษาโดยยึดการใชงานเปนหลัก (Use-Based Maintenance, UBM)  
การบํารุงรักษาที่ขึ้นอยูกับการใชงาน ซ่ึงหมายถึงจํานวน หรือเวลาที่ครบกําหนด ใน

กรณีที่ ใช เวลาเปนตัวกําหนด  จะเรียกวา  การบํา รุงรักษาตามกําหนดเวลา  (Fixed-Period 
Maintenance) ในการใชการบํารุงรักษาแบบนี้ไดนั้นจะตองทราบพฤติกรรมการเสียของเครื่องจักร
นั้นกอน และทราบรูปแบบของอัตราการเสีย (Failure Rate Type) ไดแก การทราบคาความนาจะ
เปนที่มีแนวโนมจะเพิ่มสูงขึ้นที่ระยะเวลาตางๆ โดยพิจารณาตั้งแตการเสียคร้ังลาสุด ในการ
บํารุงรักษารูปแบบนี้ การบํารุงรักษาเชิงปองกันจะมีความคุมคาทางเศรษฐศาสตรมากกวาการ
บํารุงรักษาแบบแกไข 

3) การบํารุงรักษาแบบยึดเงื่อนไขเปนหลัก (Condition-Based Maintenance, CBM)  
การบํารุงรักษาที่จะกระทําเมื่อพารามิเตอรของระบบมีคาตามเงื่อนไข ซ่ึงสามารถใช

ทํานายพฤติกรรมของเครื่องจักรได การบํารุงรักษาแบบนี้จะใชการบํารุงรักษาเชิงปองกัน เพราะให
ความคุมคาทางเศรษฐศาสตรมากกวาการบํารุงรักษาแบบแกไข โดยท่ัวไปจะตองทําการตรวจสอบ
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เพื่อใหทราบวาถึงเวลาตองทําการซอมบํารุงหรือไม บางทีอาจเรียกการบํารุงรักษาแบบนี้วา การ
บํารุงรักษาโดยยึดการตรวจสอบเปนหลัก (Inspection-Based Maintenance, IBM) ความจริงแลว
รูปแบบการบํารุงรักษาแบบ IBM นี้ จะเปนเพียงรูปแบบเบื้องตนของ CBM 

4) การบํารุงรักษาโดยยึดโอกาสเปนหลัก (Opportunity-Based Policy)  
เมื่อเครื่องจักรเครื่องหนึ่งในการผลิตเสีย และตองมีการหยุดการผลิตแบบที่เรียกวา 

SHUT DOWN ทั้งสายการผลิตหรือสวนใหญ ก็ใหดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันแก
เครื่องจักรอื่นๆ ดวย แมวาเครื่องจักรเหลานั้นยังไมเสียก็ตาม ทั้งนี้ทางเลือกขององคประกอบหรือ
เครื่องจักรอื่นๆ ที่จะไดรับการบํารุงรักษายังตองขึ้นอยูกับสภาพของการผลิตดวย 

5) การออกแบบเพื่อไมตองทําการบํารุงรักษา (Design-Out Maintenance, DOM)  
จะเนนการปรับปรุงการออกแบบเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ  เพื่อใหทําการ

บํารุงรักษาไดงายหรือไมตองมีการบํารุงรักษา และเพิ่มคาความเชื่อมั่นของเครื่องจักรอุปกรณให
สูงขึ้น 

นอกจากการแบงวิธีการหรือเทคโนโลยียังอาจแบงออกไดเปนการบํารุงรักษาแบบตางๆ 
ไดแก การบํารุงรักษาแบบวางแผน การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ และการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
(จิตรา รูกิจการพานิช, สมชาย พวงเพิกศึก และสุวิทย บุณยวานิชกุล, 2548) ดังมีรายละเอียดตอไปนี้ 

1) การบํารุงรักษาแบบวางแผน (Planned Maintenance) 
การบํารุงรักษาแบบวางแผน คือ การที่ฝายบํารุงรักษาดําเนินกิจกรรมตางๆ เพื่อให

เครื่องจักรใชงานไดดีตลอดเวลา นั่นก็คือกิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรมีอัตราการใชงานสูง 
(Availability) และเพื่อเพิ่มพูนทักษะความสามารถในการบํารุงรักษา (Maintainability) โดยแบงยอย
ออกเปน การบํารุงรักษาเชิงปองกัน การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง 
การปองกันการบํารุงรักษา และการซอมบํารุงเมื่อขัดของ (ธานี อวมออ, 2546) 

การบํารุงรักษาแบบวางแผนเปนกิจกรรมของฝายบํารุงรักษาและเปนเสาหลักหนึ่งใน 
TPM ในขณะที่ฝายผลิตทํากิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง และผูใชเครื่องทํากิจกรรมการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง 

นอกจากการบํารุงรักษาแบบวางแผนแลว ตองมีกิจกรรมอื่นสนับสนุนดวย เชน 
กิจกรรมการชวยเหลือผูใชเครื่องในการบํารุงรักษาดวยตนเอง กิจกรรมสําหรับการบํารุงรักษาเชิง
แกไขปรับปรุง กิจกรรมเพื่อการปองกันการบํารุงรักษา และกิจกรรมเพื่อการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

2) การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 
การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ หรือการบํารุงรักษาตามสภาพ (Condition-Based 

Maintenance) เปนขั้นสูงของการบํารุงรักษาเชิงปองกันตอจากการทําการบํารุงรักษาประจําวัน 
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(Daily Maintenance) การบํารุงรักษาตามชวงเวลา (Periodic Maintenance) และการเปลี่ยนทดแทน
หรือการบูรณะเมื่อถึงเวลาอันสมควร ดวยการกําหนดตามเวลาหรือตามปริมาณการใชงาน (Time-
Based Maintenance) 

สาเหตุที่ทําใหเราตองการการบํารุงรักษาเชิงพยากรณเนื่องจากวา การเปลี่ยนทดแทน
หรือการบูรณะเมื่อถึงเวลาอันสมควรตามเวลาหรือตามปริมาณการใชงาน บางครั้งก็เร็วเกินไปทําให
ส้ินเปลือง และในบางครั้งก็ชาเกินไปทําใหตองเสี่ยงตอการเกิดเครื่องเสียขณะกําลังใชงาน ทางที่ดี
ที่สุดก็คือ การเปลี่ยนทดแทนหรือการบูรณะในเวลาที่พบสภาพที่ทําใหอายุการใชงานของ
เครื่องจักรหรือช้ินสวนเกือบเหลือศูนย (Condition Based) และ ณ เวลานั้น หากปลอยไป ไมรีบ
ดําเนินการเปลี่ยนหรือบูรณะเสียกอน เครื่องจักรจะตองเสียอยางแนนอน และกรรมวิธีในการไดมา
ซ่ึงการรับรูสภาพที่ทําใหอายุการใชงานของเครื่องจักรหรือชิ้นสวนเกือบเหลือศูนย เราเรียกวา “การ
บํารุงรักษาเชิงพยากรณ” (ธานี อวมออ, 2546) 

3) การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
การบํารุงรักษาดวยตนเองเปนการทํากิจกรรมบํารุงรักษาในลักษณะของกิจกรรมกลุม

ยอยมุงเนนใหผูใชเคร่ืองจักรมีสวนรวมในกิจกรรมการบํารุงรักษาโดยเฉพาะการดูแลรักษา
เครื่องจักรที่ตนเองใช แตละกลุมมีหนาที่ดูแลรักษาเครื่องจักรของตนเอง ไมปลอยใหเปนหนาที่ของ
ฝายบํารุงรักษาเพียงฝายเดียว 

การบํารุงรักษาดวยตนเองนั้นมีความหมาย 2 แนวทาง ดังนี้ 
การบํารุงรักษาดวยตนเอง คือ การปกปองเครื่องจักรของตนเอง ผูใชเครื่องแตละคน

สามารถทําการตรวจสอบประจําวัน หลอล่ืน เปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล ซอมแซมเบื้องตน สังเกตความ
ผิดปกติของเครื่อง และตรวจสอบอุปกรณหรือเครื่องจักรที่ตนเปนผูใชงานอยางละเอียดในบางครั้ง 
โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ “ปกปองเครื่องจักรของตนเอง” 

การบํารุงรักษาดวยตนเอง คือ การเปนผูเชี่ยวชาญในการใชเครื่องจักรของตนเอง อันดับ
แรกตองสามารถ ตรวจจับความผิดปกติได และอันดับที่สองตองสามารถสัมผัสไดถึงความผิดปกติ
ที่กําลังจะเกิดขึ้น โดยพิจารณาจากคุณภาพการใชงานของเครื่องจักร (ธานี อวมออ, 2546) 

 
2.1.1.3 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน คือ การบํารุงรักษาที่ปฏิบัติอยางมีแผนการเพื่อที่จะปองกัน

ลวงหนามิใหเกิดการขัดของของเครื่องจักรในระหวางการใชงาน และคงสภาพเครื่องจักรใหอยูใน
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สภาพที่จะใชงานได ซ่ึงลักษณะพิเศษของการบํารุงรักษาแบบนี้อยูที่การจัดการซอมแซมกอนที่
เครื่องจักรจะขัดของและหยุดทํางาน เปนการจัดการซอมแซมตามที่วางแผนลวงหนาเอาไวแลว 

การบํารุงรักษาเชิงปองกันนี้อาจรวมถึงการบํารุงรักษาประจําวันที่ปฏิบัติโดยฝายผลิตไป
ดวย (ชิดพงศ ประดิษฐสุวรรณ, ผูแปล, 2535: 34) 

 
2.1.1.4 ประเภทของมาตรฐานการบํารุงรักษา 
 
มาตรฐานการบํารุงรักษาสามารถแบงเปนประเภทตางๆ ไดแก มาตรฐานการปรับแตง 

มาตรฐานการตรวจสอบ มาตรฐานการซอมแซม และมาตรฐานการทํางาน โดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 

1) มาตรฐานการปรับแตง 
มาตรฐานการปรับแตง คือ คาที่แสดงมาตรฐานงานบํารุงรักษาประจําวัน เชน การทํา

ความสะอาด การหยอดน้ํามัน การขันนอต และคาที่ทําใหเปนมาตรฐานของสภาพการทํางาน 
วิธีการทํางาน เปนตน 

2) มาตรฐานการตรวจสอบ 
มาตรฐานการตรวจสอบนั้นสามารถแบงไดเปน การตรวจสอบสมรรถภาพ และการ

ตรวจสอบระบบ ใชเพื่อวัดการเสื่อมสภาพ 
3) มาตรฐานการซอมแซม 
มาตรฐานการซอมแซมแบงเปน การจัดทํามาตรฐานการซอมแซมที่เกี่ยวกับเครื่องจักร

ที่ถูกกําหนดเปนพิเศษ หรือช้ินสวนของเครื่องจักร และการจัดทํามาตรฐานซึ่งแบงตามชนิดของงาน 
เชน งานกลึง งานตกแตงขั้นสุดทาย เปนตน ใชเพื่อที่จะฟนฟูการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 

4) มาตรฐานการซอมบํารุงเครื่องจักร 
มาตรฐานการซอมบํารุงเครื่องจักรเปนมาตรฐานที่มีรูปและอธิบายสวนประกอบของ

เครื่องจักร วิธีตรวจสอบ มาตรฐานการตรวจสอบ วิธีการและขั้นตอนในการทํางานที่ปลอดภัย
ตลอดจนขอควรระวัง นอกจากนี้ยังสามารถใชเปนเอกสารสําหรับฝกหัดสําหรับพนักงานใหมอีก
ดวย  

 
 
 
 



 

 

13 

2.1.2 การจัดงานซอมบํารุงเพื่อลดการสูญเสีย  
 
การที่เครื่องจักรหยุดทํางานนั้นเปนการสูญเสียอยางหนึ่ง ซ่ึงมีสาเหตุของการสูญเสียหลาย

ประการ ไดแก สภาพการทํางานไมสะดวกทําใหทํางานซอมไดยาก ขาดอะไหลที่จะใชในงานซอม 
ขาดเครื่องมือที่จําเปนสําหรับงานซอม ชางซอมติดงานซอมหรือภารกิจอ่ืน ขาดทักษะและ
ประสบการณที่จําเปน ขาดการจัดงานซอมที่จําเปน เปนตน (อนนต วงษเกษม, 2546)  

การจัดงานซอมบํารุงนั้นสามารถทําไดโดยอาศัยกฎตางๆ สามารถแบงไดเปนงานซอมขั้นตอน
เดียว และงานซอมหลายขั้นตอน ดังมีรายละเอียดตอไปนี้ 

 
2.1.2.1 งานซอมขั้นตอนเดียว 
 
งานซอมขั้นตอนเดียวมีกฎในงานจัดงานอยูหลายกฎที่ไดถูกนํามาใชเพื่อการตัดสินใจใน

การสั่งซอม ไดแก กฎมากอนซอมกอน กฎซอมงานที่ส้ันที่สุดกอน กฎซอมเครื่องที่มีกําลังการผลิต
มากกอน กฎที่อาศัยดัชนีเวลางานซอมตอกําลังการผลิต และกฎที่อาศัยดัชนีกําลังการผลิตตอเวลา
งานซอม โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) กฎแบบมากอนซอมกอน 
กฎการซอมงานโดยเครื่องจักรเครื่องใดเสียกอนก็จะทําการซอมเครื่องจักรเครื่องนั้น

กอนเปนอันดับแรก เครื่องที่เสียตอๆ มาใหทําการซอมตามลําดับไปเรื่อยๆ ทั้งนี้การลําดับ
ความสําคัญสูงสุดจะใหกับงานที่มาถึงแถวคอยที่กําลังพิจารณาอยูนั้นเปนงานอันดับแรก 

2) กฎซอมงานที่ส้ันที่สุดกอน 
เปนการซอมเครื่องจักรโดยการเรียงลําดับการซอมจากงานซอมที่ใชเวลาในการซอม

นอยที่สุดกอนเรียงลําดับไปจนถึงงานซอมที่ใชเวลาในการซอมมากที่สุด ทั้งนี้ลําดับความสําคัญ
สูงสุดจะใหกับงานที่มีเวลาในการซอมบนเครื่องจักรที่กําลังพิจารณาอยูมีคานอยที่สุดกอน 

3) กฎซอมเครื่องที่มีกําลังการผลิตมากกอน 
เปนการซอมเครื่องจักรโดยการเรียงลําดับการซอมจากเครื่องจักรที่มีกําลังการผลิตมาก

ที่สุดจะไดรับการซอมเปนอันดับแรก จากนั้นเครื่องจักรที่มีกําลังการผลิตรองลงมาจะไดรับการ
ซอมเปนอันดับถัดไป จนถึงเครื่องจักรที่มีกําลังการผลิตนอยที่สุด 
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4) กฎที่อาศัยดัชนีเวลางานซอมตอกําลังการผลิต 
เปนกฎการซอมที่อาศัยดัชนีเวลางานซอมตอกําลังการผลิตเปนเกณฑในการใชเลือก

งานซอมกอนหลัง โดยจะทําการซอมเครื่องจักรที่มีดัชนีเวลางานซอมตอกําลังการผลิตนอยที่สุด
กอน เรียงลําดับการซอมไปจนถึงเครื่องจักรที่มีดัชนีเวลางานซอมตอกําลังการผลิตมากที่สุด 

5) กฎที่อาศัยดัชนีกําลังการผลิตตอเวลางานซอม 
เปนกฎการซอมที่อาศัยดัชนีกําลังการผลิตตอเวลางานซอมเปนเกณฑในการใชเลือก

งานซอมกอนหลัง โดยจะทําการซอมเครื่องจักรที่มีดัชนีกําลังการผลิตตอเวลางานซอมมากที่สุด
กอน เรียงลําดับการซอมไปจนถึงเครื่องจักรที่มีดัชนีกําลังการผลิตตอเวลางานซอมนอยที่สุด 

 
2.1.2.2 งานซอมหลายขั้นตอน 
 
งานซอมเครื่องจักรบางงานนั้นไมสามารถจะทําเสร็จไดภายในขั้นตอนเดียว ตองอาศัยการ

ซอมหลายขั้นตอน ซ่ึงมีกฎในการตัดสินใจ ไดแก กฎแบบมากอนซอมกอน กฎของจอหนสัน และ
กฎประยุกตเวลาในการซอมที่ส้ันที่สุด โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1) กฎแบบมากอนซอมกอน 
กฎการซอมงานโดยเครื่องจักรเครื่องใดเสียกอนก็จะทําการซอมเครื่องจักรเครื่องนั้น

กอนเปนอันดับแรก จากนั้นจึงเรียงลําดับไปเรื่อยๆ จนกระทั่งถึงเครื่องจักรที่เสียเปนลําดับสุดทาย 
ซ่ึงจะไดรับการซอมเปนลําดับสุดทายเชนกัน ทั้งนี้การลําดับความสําคัญสูงสุดจะใหกับงานที่มาถึง
แถวคอยที่กําลังพิจารณาอยูนั้นเปนงานอันดับแรก 

2) กฎของจอหนสัน 
กฎของจอหนสันนี้ใชในการแกปญหางานซอม 2 ขั้นตอน โดยมีขั้นตอนวิธีการ

ประยุกตใชกฎของจอหนสัน ดังตอไปนี้ 
ขั้นที่ 1 แบงงานออกเปน 2 กลุม โดยกลุมที่ 1 เปนกลุมที่มีเวลาซอมขั้นตอนที่ 1 

นอยกวาเวลาซอมขั้นตอนที่ 2 สวนกลุมที่ 2 เปนกลุมที่มี เวลาซอม
ขั้นตอนที่ 1 มากกวาหรือเทากับเวลาซอมขั้นตอนที่ 2 

ขั้นที่ 2 นําสมาชิกในกลุมที่ 1 มาเรียงกันโดยที่คาของเวลาซอมขั้นตอนที่ 1 ไม
ลดลง โดยอาศัยกฎการซอมงานที่ส้ันที่สุดกอน และสมาชิกในกลุมที่ 2 
ใหจัดเรียงกันโดยที่เวลาซอมขั้นตอนที่ 2 ไมเพิ่มขึ้น 

ขั้นที่ 3 เรียงลําดับงานโดยการนําเอาสมาชิกในกลุมที่ 2 มาเรียงตอจากสมาชิกใน
กลุมที่ 1 (ปารเมศ ชุติมา, 2546) 
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3) กฎประยุกตเวลาในการซอมที่ส้ันที่สุด 
กฎนี้มีประโยชนในการจัดการงานซอมที่มีขั้นตอนมากกวา 2 ขั้นตอนขั้นไป โดยมี

ขั้นตอนวิธีการใช ดังตอไปนี้ 
ขั้นที่ 1 ใชกฎซอมงานที่ส้ันที่สุดกอนในการจัดงาน โดยพิจารณาจาก 

ทางเลือกที่ 1 เวลาซอมรวมของขั้นตอนที่ 1 
ทางเลือกที่ 2 เวลาซอมรวมของขั้นตอนที่ 1 และ 2 
ทางเลือกที่ 3 เวลาซอมรวมของขั้นตอนที่ 1, 2 และ 3 
ทางเลือกที่ n เวลาซอมรวมของขั้นตอนที่ 1, 2, 3, ... และ n 

ขั้นที่ 2 คํานวณหาเวลาหยุดเครื่องจักรรวมของแตละทางเลือก 
ขั้นที่ 3 เลือกทางเลือกที่มีเวลาหยุดเครื่องจักรรวมที่ต่ําที่สุด 
 

2.1.3 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall equipment effectiveness, OEE) 
 
การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance, TPM) เปนการ

บํารุงรักษาทวีผลซ่ึงกระทําโดยพนักงานทุกคนผานทางกิจกรรมกลุมยอย การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุก
คนมีสวนรวมเปนการบํารุงรักษาเครื่องจักรซึ่งกระทําบนพื้นฐานการกระจายไปทั่วทั้งบริษัท (สุ
วิทย บุณยวานิชกุล, ผูแปล, 2542) 

การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมนั้นมีดัชนีชี้วัดที่สําคัญตัวหนึ่ง นั่นก็คือ ประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร (Overall equipment effectiveness, OEE) และบริษัทตางๆ ที่ไดรับรางวัล 
PM ลวนแตมีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสูงกวา 85% ทั้งสิ้น 

ในหัวขอนี้สามารถแบงไดเปน 2 หัวขอยอย ไดแก ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ และการ
คํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
2.1.3.1 ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 
 
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตในแตละชวงเวลาที่ใชงาน หรือถูกกําหนดจะใชงาน จะมี

พฤติกรรมตางๆ ที่จัดเปนความสูญเสียตางๆ ได 6 ประการหลัก ดังนี้ คือ 
1) ความสูญเสียจากการที่เครื่องจักรขัดของทําใหตองหยุดผลิต 
2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน การปรับตั้งเครื่องจักร การเปลี่ยนไปผลิต

ผลิตภัณฑชนิดตอไป จะตองมีการเตรียมเครื่องจักรกอน เชน เปล่ียนแมพิมพ 
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เปล่ียนจิ๊ก เวลาชวงนี้ทําใหเกิดความสูญเสีย เนื่องจากเครื่องจักรไมไดเดินเครือ่งทาํ
การผลิต 

3) ความสูญเสียจากการหยุดเล็กๆ นอยๆ หรือการเดินเครื่องเปลา เชน การที่
เครื่องจักรมีปญหาชั่วคราว เครื่องจักรสามารถผลิตไดแตไมมีวัตถุปอนใหกับ
เครื่องจักร การหยุดเล็กๆ นอยอันเนื่องมาจากมีช้ินงานเขาไปติดที่เครื่องจักร  

4) ความสูญเสียดานความเร็ว หมายถึง การใชเครื่องจักรดวยความเร็วไมถึงที่
ออกแบบไว สาเหตุหนึ่งของการสูญเสียนี้ คือ การที่เครื่องจักรเสื่อมสภาพ ซ่ึงจะ
ทําใหรอบการหมุนของเครื่องชาลง หรือการที่ผูปฏิบัติงานไมกลาใชเครื่องจักรที่
ความเร็วสูงๆ ทําใหไมสามารถใชงานเครื่องจักรไดอยางเต็มสมรรถนะ 

5) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย เมื่อมีของเสียและตองทําการซอม จะทําให
เสียเวลาและคาใชจาย เปนเหตุใหมีตนทุนในการผลิตเพิ่มขึ้น 

6) ผลผลิตลดลง การผลิตของเสีย การแกไขชิ้นงาน และการลดลงของชิ้นงานที่
เกิดขึ้นระหวางการเริ่มเดินเครื่องและการผลิตที่เสถียร 

 
2.1.3.2 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 
OEE เปนคําที่รูจักกันเปนอยางดีในฐานะตัวเลขที่ใชบงบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใช

เครื่องจักรเปนหลักในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE ยังใชเปนตัวเลขในการวัดความสําเร็จ
ของโรงงานที่ดําเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกไดวาการดําเนินกิจกรรม TPM ก็เพื่อเพิ่มคา OEE  

คา OEE ประกอบไปดวยสวนประกอบ 3 สวน คือ ความพรอมของเครื่องจักร 
(Availability, A) อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร (Performance Rate, P) และอัตราของดี (Good 
Quality Rate, Q) โดยมีรายละเอียดตางๆ ดังตอไปนี้ 
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รูปที่ 2.1 เวลาตางๆ ที่ใชในการคํานวณคา OEE 

(ธานี อวมออ, 2546) 
 

1) ความพรอมของเครื่องจักร (Availability, A)  
ความพรอมของเครื่องจักรเกิดจากเวลาสูญเปลาจากเครื่องจักรหยุดเนื่องมากจาก

เครื่องจักรขัดของ และการสูญเสียจากการปรับตั้ง เตรียมงานของเครื่องจักร 

%100×
−

=
ะงานเวลารับภาร

องหยุด าจากเครื่เวลาสูญเปละงานเวลารับภาร
 ักรองเครื่องจความพรอมข  

2) อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร (Performance Rate, P) 
เวลาเดินเครื่องสุทธิเกิดเนื่องจากเวลาสูญเปลาจากเครื่องเสียกําลังอันเนื่องมาจากการที่

เครื่องจักรหยุดเล็กๆ นอยๆ การเดินเครื่องตัวเปลา และการสูญเสียดานความเร็วทําใหเครื่องจักรไม
สามารถผลิตชิ้นงานไดอยางเต็มกําลังการผลิตของเครื่อง 

%100×
×

=
ร่ืองเวลาเดินเค

ดานที่ผลิตไจํานวนชิ้นงทฤษฎีรอบเวลาทาง
องจักรนะของเครื่อัตราสมรรถ  

3) อัตราของดี (Good Quality Rate, Q) 
การผลิตชิ้นงานของเครื่องจักรนั้นไมสามารถผลิตชิ้นงานออกมาไดดีเปนที่ตองการ

ทั้งหมด อันเนื่องมาจากมีการผลิตชิ้นงานบางชิ้นที่เปนของเสีย ทําใหผลผลิตที่ไดจากการผลิตลดลง 

%100×
−

=
 ิตที่ไดปริมาณผลผล

สียปริมาณของเ ิตที่ไดปริมาณผลผล
อัตราของดี  

4) ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร = ความพรอมของเครื่องจักร × อัตราสมรรถนะของ

เครื่องจักร × อัตราของดี 
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2.1.4 ระบบสารสนเทศ 
 
สําหรับการศึกษาในเรื่องระบบสารสนเทศนี้ สามารถแบงไดเปนระบบสารสนเทศเพื่อการ

จัดการ (Management information system, MIS) และแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตี (Entity 
relationship model, E-R model) ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
2.1.4.1 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ (Management information system, MIS) 
 
ระบบสารสนเทศที่จะกลาวถึงในหัวขอนี้แบงเปน 5 หัวขอ ไดแก นิยามของระบบ

สารสนเทศเพื่อการจัดการ คุณสมบัติที่ดีของขอมูล ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการในสายตาของ
ผูใช โครงสรางของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ และระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการที่กําหนด 
ดังมีรายละเอียดตอไปนี้ 

 
2.1.4.1.1 นิยามของระบบสารสนเทศ 
 
ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ หมายถึง ระบบที่ใชคอมพิวเตอรในการรวบรวม

ขอมูลจากแหลงตางๆ ทั้งภายในและภายนอกหนวยงาน แลวนํามาประมวลผลเพื่อใหไดสารสนเทศ
ที่ใชชวยผูบริหารในการตัดสินใจในดานตางๆ (วัชราภรณ สุริยาภิวัฒน, 2546) 

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการเปนระบบที่รวมผูใช และเครื่องเขาไวดวยกัน โดยมี
จุดมุงหมายในการจัดหาสารสนเทศเพื่อสนับสนุนการดําเนินงาน (Operation) การจัดการ 
(Management) และการตัดสินใจ (Decision-Making) ในองคกร โดยท่ีระบบจะใชประโยชนจาก
ฮารดแวร และซอฟตแวรคอมพิวเตอร กระบวนการที่ทําดวยมือ ตัวแบบสําหรับการวิเคราะหการ
วางแผน การควบคุม และการตัดสินใจ ตลอดจนฐานขอมูล (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2538) 

ทั้งนี้โครงสรางของระบบสารสนเทศสามารถแบงออกไดเปน 4 ระดับ ซ่ึงระดับบนสุด
นั้นคือระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสําหรับการวางแผนกลยุทธ การกําหนดนโยบายสําหรับ
ผูบริหารระดับสูง ระดับตอมาคือ ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการสําหรับการวางแผนยุทธวิธี และ
การตัดสินใจเกี่ยวกับการควบคุมในระดับการจัดการ ระดับถัดไปคือ ระบบสารสนเทศเพื่อการ
จัดการที่ชวยสนับสนุนการดําเนินงานประจําวันและควบคุม และระดับลางสุดซึ่งเปนระดับสุดทาย
เปนระบบสารสนเทศสําหรับการประมวลผลรายการ และการสอบถามสถานะของสารสนเทศ ใน
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การประมวลผลสารสนเทศแตละระดับนั้นอาจจะตองใชสารสนเทศที่จัดเตรียมมาจากระดับที่ต่ํา
กวา บางครั้งอาจตองใชขอมูลใหมๆ ดวยเชนกัน (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2538) 

 

 
รูปที่ 2.2 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ (MIS) 

(ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2538) 
 

1) ระบบผูใช-เครื่อง (Computer-Based User-Machine System) 
เนื่องจากความสามารถของคอมพิวเตอรสามารถที่จะประมวลผลขอมูลไดจํานวน

มากในเวลาอันรวดเร็ว ดังนั้นสารสนเทศในปจจุบันจึงมักจะผานกระบวนการประมวลผลดวย
คอมพิวเตอร  

ผูใช (User) ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ ก็คือบุคคลที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการ
ปอนขอมูลนําเขา (Input Data) ซ่ึงการโตตอบกันระหวางผูใชกับเครื่องจะกระทําโดยผานอุปกรณ
นําขอมูลเขาและออก โดยปกติแลวจะแสดงออกทางจอภาพ ซ่ึงตอเชื่อมกับคอมพิวเตอร ผูใช
สามารถจะปอนขอมูลนําเขาโดยตรง และไดผลของรายงาน (Output) ออกมาทันที (ชุมพล 
ศฤงคารศิริ, 2538) 

2) ระบบรวม (Integrated System) 
โดยทั่วไปแลว ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการเปนการรวมการประมวลผล

สารสนเทศขั้นพื้นฐานขององคกรไว แลวพัฒนาโปรแกรมประยุกตสําหรับผูใชขึ้นทีละโปรแกรม
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โดยใชระบบสารสนเทศนั้นๆ การพัฒนาระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการรูปแบบนี้ตองมี
กระบวนการในการรวมที่ดี เพื่อใหระบบยอยแตละระบบสามารถทํางานประสานกันไดดีในระบบ
รวมทั้งหมดขององคกร  

3) ความตองการฐานขอมูล (Need for a Database) 
สารสนเทศ คือ ขอมูลที่มีความหมายหรือมีประโยชนตอการใชงาน ไดมาจากการ

นําเอาขอมูลไปผานกระบวนการอยางใดอยางหนึ่ง (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2538) 
ฐานขอมูล คือ ที่รวมของขอมูลที่สัมพันธกันในดานใดดานหนึ่งและไดรับการ

จัดเก็บไวอยางเปนระเบียบเพื่อประโยชนของการเรียกใชงานตอไป ซ่ึงฐานขอมูลสามารถชวย
แกปญหาในเรื่องการซ้ําซอนของขอมูล ความไมทันสมัยของขอมูล ขอมูลไมมีการเชื่อมโยงถึงกัน 
และการมีโปรแกรมและแฟมขอมูลที่หลากหลายได (วัชราภรณ สุริยาภิวัฒน, 2546) 

ฐานขอมูล หมายถึง ขอมูลที่ไดมีการจัดเก็บไวเปนหมวดหมู เพื่อใชในการ
ประมวลผลการจัดการขอมูลนั้นจะหมายรวมถึงการจัดการซอฟตแวรและการจัดการองคกรดวย 
โดยที่ซอฟตแวรจะเปนตัวสราง และจัดการฐานขอมูล ซ่ึงเรียกวา ระบบการจัดการฐานขอมูล 
(Database Management System) เมื่อมีการประมวลผลและใชฐานขอมูล โดยอยูภายใตการควบคุม
ของระบบการจัดการฐานขอมูล โปรแกรมประยุกตทั้งหมดจะเรียกใชรายการขอมูลตามที่ตองการ
ซ่ึงถูกเก็บไว โดยที่การทําการเปลี่ยนแปลงรายการขอมูลคร้ังเดียวจะมีผลใหรายการขอมูล
เปลี่ยนแปลงไปดวย (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2538) 

4) การใชประโยชนจากตัวแบบ (Utilization of Models)  
การตัดสินใจโดยใชตัวแบบ (Model) เรียกวา ตัวแบบการตัดสินใจ (Decision 

Model) นั้นสามารถชวยการตัดสินใจในปญหาที่แตกตางกันออกไป ทั้งนี้ขึ้นอยูกับชนิดของตัวแบบ
และรายการขอมูลที่เกี่ยวของ (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2538) 

 
2.1.4.1.2 คุณสมบัติที่ดีของขอมูล 
 
การเกิดสารสนเทศที่ดีไดนั้นตองมาจากขอมูลท่ีดีดวยเชนกัน ขอมูลที่ดีตองถูกตอง

เชื่อถือได ทันเวลา ความเกี่ยวของขอมูลกับงาน และสามารถตรวจสอบได (วัชราภรณ สุริยาภิวัฒน, 
2546) ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

1) ถูกตองเชื่อถือได หมายถึง ขอมูลตองมีความถูกตองปราศจากความคลาดเคลื่อน 
หรือความผิดพลาดตางๆ  
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2) ทันเวลา หมายถึง ขอมูลทันกับเหตุการณ ทันเวลา สามารถใชประโยชนไดทัน 
หากขอมูลไดมาชาหรือเร็วกวายอมกอใหประโยชนที่นอยลง หรืออาจจะไมกอใหเกิดประโยชนเลย 

3) ความเกี่ยวของของขอมูลกับงาน ขอมูลนั้นจะตองเกี่ยวของหรือสัมพันธ
โดยตรงกับงานที่ตองการใชขอมูลนั้นๆ 

4) สามารถตรวจสอบได บางครั้งขอมูลชนิดเดียวกันมีที่มาจากหลายแหลงขอมูล 
ดังนั้นขอมูลที่มาจากแหลงที่ตางกัน ควรจะตรงกัน 

 
2.1.4.1.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการในสายตาของผูใช 
 
ผูใชระบบสารสนเทศที่อาศัยคอมพิวเตอรชวย (Computer-Based) สวนใหญจะมี

ลักษณะดังตารางที่ 2.1 
 
ตารางที่ 2.1 ลักษณะสวนใหญของผูใชระบบสารสนเทศที่อาศัยคอมพิวเตอรชวย  

(ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2538) 
ผูใช ใชประโยชน 

พนักงานปฏิบตัิงาน 
(Clerical personnel) 

ประมวลผลรายการ ประมวลผลขอมูลนําเขา และตอบคําถาม
ตามการรองขอ 

ผูจัดการระดับตน 
(First-level manager) 

ตองการขอมูลดานการปฏิบัติงาน เพื่อชวยในดานการวางแผน
ดานการจัดตารางหมายกําหนดการดานการวิ เคราะหใน
เหตุการณที่ออกนอกเขตการควบคุมและชวยในการตัดสินใจ 

คณะผูเชีย่วชาญ 
(Staff specialist) 

ใชสารสนเทศเพื่อการวิเคราะหในดานการวางแผนและออกผล
รายงาน 

ฝายจัดการ 
(Management) 

ออกรายงานประจําวัน ดึงขอมูลตามคํารองขอ ทําการวิเคราะห
เปนครั้งคราว ออกรายงานเรงดวน นอกจากนั้นยังชวยในการ
วิเคราะหและตัดสินใจ 

 
พนักงานปฏิบัติงานจะรับผิดชอบตอการปอนขอมูล และควบคุมมากกวาที่จะเปนผูใช

รายงาน (Report) 
สําหรับผูจัดการระดับตนซ่ึงมีหนาที่เกี่ยวของกับการปฏิบัติงานสามารถเรียกใช

สารสนเทศจากฐานขอมูล และระบบการประมวลผลรายการ เชน รายงานสภาวะของสินคาคงคลัง
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รายการตางๆ ซ่ึงสามารถเตือนใหรูไดทันทีวาสินคาคงคลังรายการนั้นอยูในระดับต่ําหรือสูงเพื่อการ
ตัดสินใจกระทําการใดๆ ของผูที่เกี่ยวของโดยไมตองรอผลจากใบรายงาน  

กลุมผูเช่ียวชาญ (Staff Specialist) จะเปนผูกําหนดขอมูลท่ีจําเปนทางดานการจัดการ 
ตรวจสอบและวิเคราะหขอมูลจากแหลงภายนอกเพื่อนํามารวมเขากับขอมูลท่ีมีอยูเพื่อใชกับตัวแบบ
ตางๆ  

ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ นับวามีประโยชนตอการจัดการระดับสูง เชน ในเรื่อง
การโตตอบคําถาม การติดตามตัวแปรที่สําคัญๆ ไดอยางตอเนื่อง การเพิ่มความสามรถในดานการ
วิเคราะหปญหาและการหาโอกาสที่จะอํานวยประโยชน 

 
2.1.4.1.4 โครงสรางของระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ 
 

2.1.4.1.4.1 สวนประกอบดานการปฏิบัติงานของระบบสารสนเทศ 
 
ระบบสารสนเทศขององคกรอาจแสดงในรูปของสวนประกอบทางกายภาพ 

(Physical Components) โดยที่สวนประกอบตางๆ จะทําหนาที่ในการประมวลผลหรืออกผลรายงาน
หรือผลลัพธของระบบ 

สวนประกอบทางกายภาพ ไดแก ฮารดแวร ซอฟตแวร ฐานขอมูล ขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน พนักงานปฏิบัติงาน  

 
2.1.4.1.4.2 หนาท่ีในการประมวลผล 
 
ในการประมวลผลนั้น มีหนาที่หลักดังตอไปนี้ 

1) การประมวลผลรายการ (Process transaction) 
2) การดูแลรักษาแฟมขอมูลหลัก (Maintain master files) 
3) การออกรายงาน (Produce reports) 
4) กระบวนการสอบถาม (Process inquiries) 
5) กระบวนการโตตอบเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจ (Process interactive 

support applications) 
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2.1.4.1.4.3 รายงานที่ผูใชตองการ 
 
รายงานซึ่งเปนผลลัพธจากการประมวลผลขอมูลท่ีผูใชตองการนั้นตองงายสําหรับ

ผูใชงานในการออกรายงาน เปนประโยชนตอผูใชงาน รายงานของระบบสารสนเทศสามารถแบง
ออกไดเปน 5 แบบหลักๆ ดังนี้ 

1) เอกสารรายการ (Transaction Documents) หรือรายการที่แสดงทางหนา
จอคอมพิวเตอร 

2) รางานที่ไดจัดวางรูปแบบไวกอนลวงหนา 
3) การถาม-ตอบที่ไดวางแผนไวกอนลวงหนา 
4) รายงานและการถาม-ตอบตามความตองการในบางครั้งบางคราว 
5) ผลลัพธจากการโตตอบระหวางผูใชกับเครื่อง 

ผลของรายงานการโตตอบ และผลลัพธในรูปของขอความ สามารถสรุปเปน
สารสนเทศได 4 ประเภท คือ 

1) สารสนเทศเพื่อการติดตาม (Monitoring Information) เปนสารสนเทศที่ใช
สําหรับติดตามสถานะการกระทําเพื่อเตือนวาไดมีการกระทําเกิดขึ้น เชน รายงานสถานะทางการเงนิ 
นอกจากนั้นสารสนเทศประเภทนี้ยังมีประโยชนในดานการคนหาสาเหตุของปญหา 

2) สารสนเทศเพื่อการคนหาปญหา (Problem Finding Information) เปน
สารสนเทศที่แสดงถึงรูปแบบในการวิเคราะหปญหา เชน การเปรียบเทียบขอมูลตางๆ ซ่ึงอาจจะเปน
การเปรียบเทียบขอมูลขององคกรกับมาตรฐาน เพื่อใชหาแนวทางในการแกไขปรับปรุงการทํางาน
ใหดีขึ้น 

3) สารสนเทศเพื่อการดําเนินการหรือการกระทํา (Action Information) เปน
สารสนเทศที่ระบุถึงการกระทําอยางใดอยางหนึ่ง 

4) สารสนเทศเพื่อสนับสนุนการตัดสินใจ (Decision Making Information) 
เปนสารสนเทศที่ใชเพื่อการวิเคราะหและสนับสนุนในการตัดสินใจ โดยไดจากรายงาน การ
สอบถาม  

รายงานที่ไดจัดเตรียมขึ้นจะสะทอนถึงเงื่อนไขอยางใดอยางหนึ่งใน 3 ประการ ที่
รายงานนั้นๆ เกี่ยวของอันไดแก 

1) รายงานที่วางแผนไวกอนลวงหนา จะบอกถึงลักษณะหรือเงื่อนไข ณ ที่
เวลาใดๆ 
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2) รายงานที่วางแผนไวกอนลวงหนาจะใหขอสรุปของสิ่งที่เกิดขึ้นระหวาง
ชวงเวลา ซ่ึงอาจจะเปน สัปดาห เดือน หรือป 

3) รายงานที่วางแผนไวกอนลวงหนา ซ่ึงจะแสดงถึงผลลัพธในปจจุบัน 
นอกจากนั้นยังสามารถพยากรณแนวโนมในชวงเวลาถัดไป 
 

2.1.4.1.4.4 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการที่ชวยสนับสนุนการตัดสินใจ 
(Management information systems support for decision making) 

  
1) การตัดสินใจแบบมีโครงสราง (Structured, Programmable Decision) 
ในการตัดสินใจแบบมีโครงสรางนั้นมักจะเปนแบบอัตโนมัติ อาจหมายถึงมี

วิธีในการคํานวณหาคําตอบที่แนนอน เชน การหาจุดส่ังซ้ือของสินคาคงคลัง แตทรัพยากรบุคคลก็
ยังคงตองนํามาพิจารณาดวย การตัดสินใจแบบนี้เจาหนาที่ระดับต่ําสามารถทําการตัดสินใจไดเอง 

การตัดสินใจแบบมีโครงสรางนั้นตองมีระบบสารสนเทศอยางเดนชัด มีการ
นําขอมูลเขาเปนไปตามขั้นตอนอยางแนนอน และที่สําคัญคือตองมีขั้นตอนการตรวจสอบขอมูลวา
ขอมูลนั้นมีความถูกตองสมบูรณ เพื่อการไดมาซึ่งผลลัพธที่ถูกตองหลังจากผานการประมวลผล
ขอมูลโดยใชหลักเกณฑที่แนนอน เชน มีสูตรในการคํานวณหาผลลัพธ ผลลัพธที่ไดออกมานั้นตอง
สามารถตอบโจทยไดวาผลลัพธนี้นําไปใชประโยชนไดอยางไร และควรมีขอมูลเพียงพอเพื่อชวย
สนับสนุนการตัดสินใจได 

2) การตัดสินใจแบบไมมีโครงสราง (Unstructured, Nonprogrammable 
Decision) 

การเปลี่ยนแปลงที่บอยคร้ัง หรือความไมเขาใจวิธีการประมวลผลดีพอ ทําให
การตัดสินใจแบบไมมีโครงสรางไมสามารถที่จะกําหนดขั้นตอนการตัดสินใจไวไดกอนลวงหนา 
การตัดสินใจแบบนี้ทําใหองคกรตองเสียคาใชจายในการเตรียมขั้นตอนการตัดสินใจ ซ่ึงสิ่งที่
สนับสนุนการตัดสินใจแบบไมมีโครงสรางนี้ ไดแก การประมวลผลขอมูล การวิเคราะหขอมูลแบบ
ตางๆ และขั้นตอนการตัดสินใจที่จะประยุกตใชเพื่อหาคําตอบจากปญหา ขอมูลที่ตองการอาจจะ
จัดหามากอนลวงหนาไดไมครบถวนสมบูรณ จึงอาจจะตองมีการดึงขอมูลเปนบางครั้งตามการรอง
ขอ ทั้งนี้ระบบสารสนเทศที่สนับสนุนการตัดสินใจแบบไมมีโครงสรางจะใชวิธีการถาม-ตอบ และ
การวิเคราะห  
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2.1.4.1.4.5 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการที่กําหนดตามกิจกรรมดานการจัดการ 
(Management information system structured based on management activity) 

 
ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการที่สนับสนุนกิจกรรมดานการจัดการนั้น หมายถึง 

การจัดแบงโครงสรางระบบสารสนเทศไวเปนลําดับ (Hierarchy) เพื่อการวางแผนดานการจัดการ 
(management planning) และควบคุมกิจกรรม (control activity) (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2538) 

1) การควบคุมกิจกรรมดานการจัดการ (Hierarchy of Management Activity) 
การวางแผนดานการจัดการและการควบคุม สามารถจัดแบงระดับได ดังนี้ 

 
ตารางที่ 2.2 การวางแผนดานการจัดการและการควบคุม (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2538) 

ระดับ คําอธิบาย 
การวางแผนกลยุทธ 
(Strategic Planning) 

การใหนิยามของเป าหมาย  นโยบาย  และ
แนวทางทั่วๆ ไปที่แสดงถึงจุดหมายขององคกร 

การควบคุมดานการจัดการและการวางแผน
ยุทธวิธี 

(Management Control and Tactical Planning) 

การไดมาซึ่งทรัพยากร แผนยุทธวิธี ที่ตั้งโรงงาน
ผลิตภัณฑใหม การจัดทํางบประมาณ และการ
ควบคุม 

การวางแผนดานการปฏิบัติงาน และการควบคุม 
(Operational Planning and Control) 

การใชส่ิงตางๆ (Facility) เชน อุปกรณ เครื่องมือ 
ตลอดจนทรัพยากรอื่นๆ ใหเกิดประสิทธิภาพ 
และประสิทธิผลภายใตงบประมาณที่จํากัด 

 
2) ระบบสารสนเทศสําหรับการควบคุมดานการปฏิบัติงาน (Information 

Systems for Operational Control) 
ระบบสารสนเทศสําหรับการควบคุมดานการปฏิบัติงานนี้เปนระบบที่ใชเพื่อ

การตรวจสอบวากิจกรรมตางๆ ขององคกรที่ไดมีการกระทําไปนั้นมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล
หรือไม อยางไร โดยระบบนี้จะมีวิธีการ หลักเกณฑในการตัดสินใจที่แนนนอน ถูกกําหนดเอาไว
ลวงหนาแลว และขั้นตอนการปฏิบัติงานที่สวนใหญจะไมมีการเปลี่ยนแปลง 

3) ระบบสารสนเทศสําหรับการควบคุมดานการจัดการ (Information Systems 
for Management Control) 

สารสนเทศสําหรับการควบคุมดานการจัดการจะประกอบไปดวยกระบวนการ
ที่มีสวนชวยสนับสนุนกิจกรรมดานการควบคุมเพื่อการจัดการ (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2538) อันไดแก 
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• ตัวแบบการวางแผนหรืองบประมาณที่ เกี่ยวของกับการจัดทํา
งบประมาณ และพยากรณผลจากการกระทําในปจจุบัน  

• รายงานที่แสดงประสิทธิภาพการปฏิบัติงานและความแปรปรวนซึ่ง
จะมีการเปรียบเทียบกับมาตรฐานที่ตั้ งไว  หรือมาตรฐานของ
หนวยงานหรือองคกรอื่น  

• ตัวแบบการวิเคราะหสําหรับวิเคราะหขอมูลที่ใชเปนปจจัยนาํเขาเพื่อ
การตัดสินใจ 

• ตัวแบบการตัดสินใจเพื่อวิเคราะหสถานการณของปญหาและหา
คําตอบเพื่อการประเมินผลดานการจัดการ 

• ตัวแบบการถาม-ตอบเพื่อชวยในการตอบคําถาม 
4) ระบบสารสนเทศสําหรับการวางแผนกลยุทธ 

 
2.1.4.1.4.6 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการที่กําหนดตามหนาท่ีในองคกร 

(Management information system structured based on organizational function) 
 
ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการเปนระบบที่เกิดจากการรวมระบบสารสนเทศ

หลาย ๆ ระบบเขาดวยกัน โดยมีการออกแบบไวเพื่อสนับสนุนหนาที่ของระบบยอยตางๆ ในองคกร 
ซ่ึงอาจจะมีการเรียกใชฐานขอมูล ตัวแบบ หรือโปรแกรมคอมพิวเตอรจากสวนกลางที่ตองใช
รวมกัน (Common) กับหนาที่ในระบบยอยอ่ืนๆ นอกจากนั้นภายในระบบยอยแตละระบบก็อาจจะ
มีโปรแกรมประยุกตที่สามารถจะทําการประมวลผล การควบคุมการปฏิบัติงาน การควบคุม การ
จัดการ และการวางแผนกลยุทธ (ชุมพล ศฤงคารศิริ, 2538) 
 

2.1.4.2 แบบจาํลองความสัมพันธเอนทิตี (Entity relationship model, E-R model) 
 
ในการจัดทําระบบสารสนเทศขึ้นมาหนึ่งระบบนั้น บางระบบจะมีสวนประกอบที่สําคัญ 

คือสวนของฐานขอมูล อยางไรก็ตาม การสรางฐานขอมูลใหงาย บุคคลอื่นๆ สามารถทําความเขาใจ
ไดทันที ตองเริ่มตนจากการสรางแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตี 

แบบจําลองความสัมพันธเอนทิตี หรือ Entity relationship model (E-R model) เปนการ
แสดงเชิงรูปภาพของเอนทิตี (Entity) และความสัมพันธของมัน (Relationship) ในโครงสราง
ฐานขอมูล ตัวแทนของขอมูลเชิงรูปภาพที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย คือ แผนภาพความสัมพันธ
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เอนทิตี (Entity relationship diagram, ERD) ในฐานะเครื่องมือของการสรางแบบจําลองขอมูลใน
ระดับเบื้องตน โดยปกติแลวแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตีจะแสดงโดยใชแผนภาพความสัมพันธ
เอนทิตี ซ่ึงแผนภาพความสัมพันธเอนทิตีใชรูปภาพเพื่อแสดงสวนตางๆ ของฐานขอมูล (Rob และ 
Coronel, 2002) แตแบบจําลองนี้ก็ยังคงมีขอดีและขอเสีย โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

ขอดีของแบบจําลองความสัมพันธเอนทิต ี 
1) ความไมซับซอน แบบจําลองฐานขอมูลท้ังหมดจะไดมุมมองเชิงตรรกะของขอมูลที่

ดีมากกวาระบบการจัดการแฟมขอมูล อยางไรก็ตามแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตีจะใหมุมมอง
เบื้องตนที่เขาใจและงายของเอนทิตีหลักของฐานขอมูลและความสัมพันธของมัน 

2) เปนการแสดงที่สามารถเห็นไดทันที แบบจําลองความสัมพันธเอนทิตีใหการแสดง
ของขอมูลและความสัมพันธของขอมูลที่สามารถเห็นไดทันทีอยางเขาใจงายแกผูออกแบบ นักเขียน
โปรแกรม และผูใชงาน 

3) เปนเครื่องมือส่ือสารที่มีประสิทธิผล แบบจําลองความสัมพันธเอนทิตีทําให
ผูออกแบบขอมูลสามารถรูถึงมุมมองที่แตกตางกันของขอมูล ซ่ึงแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตี
เปนเครื่องมือในการสื่อสารที่มีประสิทธิผลที่บูรณาการมุมมองที่ตางกันลงไปสูโครงรางรวมกัน 

4) บูรณาการกับแบบจําลองขอมูลเชิงความสัมพันธ แบบจําลองความสัมพันธเอนทิตี
เปนการการบูรณาการกับแบบจําลองฐานขอมูลเชิงความสัมพันธ 

ขอเสียของแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตี 
1) มีขอจํากัดในการแสดงเงื่อนไข มีเงื่อนไขของขอมูลที่มีความสําคัญหลายตัวที่ไม

สามารถแสดงได เชน ชวงเกรดเฉลี่ยของนักเรียนที่อยูระหวาง 0.0 และ 4.0 
2) ขอจํากัดในการแสดงความสัมพันธ ความสัมพันธถูกแสดงระหวางเอนทิตี 2 ตัว แต

ความสัมพันธระหวางลักษณะประจํา (Attribute) ที่อยูในเอนทิตีนั้นไมสามารถแสดงได 
3) ไมมีภาษาควบคุมขอมูล ผูสนับสนุนแบบจําลองเชิงความสัมพันธเล็งถึงการขาด

คําสั่งในการควบคุมขอมูลในแบบจําลองขอมูลความสัมพันธ การขาดคําสั่งควบคุมขอมูลนี้ทําให
แบบจําลองความสัมพันธเอนทิตีไมสมบูรณ 

4) การสูญหายของเนื้อหาสารสนเทศ แบบจําลองจะเขียนแบบเบียดแนนกันถาลักษณะ
ประจําถูกแสดงลงไปดวย ผูออกแบบฐานขอมูลจะหลีกเลี่ยงการเขียนลักษณะประจําลงไปทาํใหเกดิ
การลดลงของเนื้อหาสารสนเทศของแบบจําลอง 

ในการศึกษาเรื่องแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตีนี้สามารถแบงเนื้อหาไดเปน 6 สวน คือ 
เอนทิตี (Entity) ลักษณะประจํา (Attribute) ความสัมพันธ (Relationship) การเชื่อมตอและขนาด
ของเซตในทางคณิตศาสตร (Connectivity and cardinality) การมีสวนรวมของความสัมพันธ 
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(Relationship participation) และหลักการแปลงแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตีเปนฐานขอมูล 
โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
2.1.4.2.1 เอนทิตี (Entity)  
 
เอนทิตี คือ คน สถานที่ ส่ิงของ หรือเหตุการณ ซ่ึงเปนขอมูลท่ีถูกเก็บรวบรวมไว (Pratt 

และ Adamski, 1994)  
เอนทิตี คือ วัตถุในโลกของความจริงที่เราสามารถมองเห็น สัมผัส หรือสรางภาพพจน

ขึ้นมาได (Ramakrishnan และ Gehrke, 2000) 
ตัวอยางของเอนทิตี ดังแสดงตอไปนี้ 
บุคคล เชน ลูกจาง, นักเรียน, คนไข 
สถานที่ เชน คลังสินคา, รัฐ, ประเทศ 
วัตถุ เชน เครื่องจักร, ตึก, รถยนต 
เหตุการณ เชน การขาย, การลงทะเบียน, การทําสัญญา 
การเขียนเอนทิตีนั้นจะใชสัญลักษณเปนรูปสี่เหล่ียม สวนการตั้งชื่อของเอนทิตีจะตอง

เปนคํานาม เขียนดวยตัวพิมพใหญ และเปนเอกพจนเขียนอยูตรงกลางของชองสี่เหล่ียม 
เอนทิตีสามารถแบงออกไดเปน 2 ชนิด ไดแก เอนทิตีแบบเขมแข็ง (Strong entity) และ 

เอนทิตีแบบออน (Weak entity) (Rob และ Coronel, 2002) ดังมีรายละเอียดตอไปนี้ 
1) เอนทิตีแบบเขมแข็ง (Strong entity) คือ เอนทิตีที่สามารถอยูไดอยางอสิระ ไม

ขึ้นอยูกับเอนทิตีอ่ืน 
2) เอนทิตีแบบออน (Weak entity) คือ เอนทิตีที่ขึ้นอยูกับเอนทิตีแบบเขมแข็ง ทั้งนี้ 

เอนทิตีแบบออนไมสามารถเกิดขึ้นไดถาไมมีเอนทิตีแบบเขมแข็ง 
 
2.1.4.2.2 ลักษณะประจํา (Attribute) 
 
ลักษณะประจําเปนคุณสมบัติของเอนทิตี (Pratt และ Adamski, 1994)  
เอนทิตีสามารถถูกอธิบายไดดวยการใชชุดของลักษณะประจํา (Ramakrishnan และ 

Gehrke, 2000) 
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ลักษณะประจําในแตละเอนทิตีจะถูกอธิบายดวยชุดของลักษณะประจํา ซ่ึงลักษณะ
ประจําจะอธิบายลักษณะที่เปนสวนหนึ่งของเอนทิตี เชน ลูกจางจะมีลักษณะประจําตางๆ เชน 
หมายเลข ชื่อ และนามสกุล เปนตน ทําใหเราสามารถเขาใจเกี่ยวกับเอนทิตีนั้นไดชัดเจนมากยิ่งขึ้น 

ลักษณะประจําสามารถแบงออกไดเปนหลายแบบ (Rob และ Coronel, 2002) ดังมี
รายละเอียดตอไปนี้ 

 
2.1.4.2.2.1 ลักษณะประจําแบบงาย (Simple attribute) และลักษณะประจําท่ีมีตัว

ประกอบ (Composite attribute) 
 

1) ลักษณะประจําแบบงาย (Simple attribute) คือ ลักษณะประจําที่อยูอยาง
โดดเดี่ยว 

2) ลักษณะประจําที่มีตัวประกอบ (Composite attribute) คือ ลักษณะประจําที่
สามารถแบงยอยออกเปนลักษณะประจําลงไปไดอีก เชน ที่อยู สามารถแบงยอยลงไปไดอีกเปน 
ถนน เมือง รัฐ เปนตน หรือคน สามารถแบงยอยลงไปไดอีกเปน อายุ เพศ เปนตน 

 
2.1.4.2.2.2 ลักษณะประจําแบบคาเดียว (Single-valued attribute) และลักษณะ

ประจําแบบหลายคา (Multi-valued attribute)  
 

1) ลักษณะประจําแบบคาเดียว (Single-valued attribute) คือ ลักษณะประจําท่ี
มีเพียงคาเดียว เชน บุคคลสามารถมีรหัสประจําตัวไดเพียงรหัสเดียวเทานั้น หรือช้ินสวนผลิตภัณฑ
สามารถมีรหัสไดเพียงหนึ่งรหัสเทานั้น แตลักษณะประจําแบบคาเดียวไมจําเปนตองเปนลักษณะ
ประจําแบบงาย เชน รหัสของชิ้นสวน SE-08-02-189935 เปนลักษณะประจําแบบคาเดียว แตเปน
ลักษณะประจําแบบที่มีตัวประกอบ เนื่องจากสามารถแยกยอยออกไดเปนพื้นที่ที่ชิ้นสวนผลิตภัณฑ
นั้นถูกผลิตขึ้น คือ SE เครื่องจักรที่ใชในพื้นที่ผลิต คือ 08 กะในการทํางาน คือ 02 และรหัสชิ้นสวน 
คือ 189935 

2) ลักษณะประจําแบบหลายคา (Multi-valued attribute) คือ ลักษณะประจําที่
สามารถเก็บคาไดหลายคา เชน ทักษะซึ่งสามารถมีไดหลายทักษะ อันไดแก ทักษะคอมพิวเตอร 
ทักษะดานภาษา เปนตน หรือคน อาจจะมีการศึกษาไดหลายระดับ 
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2.1.4.2.2.3 ลักษณะประจําแบบที่ไดจากการเก็บคา (Stored attribute) และ
ลักษณะประจําแบบที่ไดจากการคํานวณ (Derived attribute) 

 
1) ลักษณะประจําแบบที่ไดจากการเก็บคา (Stored attribute) คือ ลักษณะ

ประจําที่ไดคามาจากการกรอกขอมูลลงไป 
2) ลักษณะประจําแบบที่ไดจากการคํานวณ (Derived attribute) คือ ลักษณะ

ประจําที่ไดมาจากการคํานวณคาจากลักษณะประจําอื่น เชน อายุของคน สามารถหาไดโดยการ
คํานวณคาจํานวนเต็มของผลหารระหวางผลตางของระหวางวันที่ ณ ปจจุบัน กับวันที่เกิด และ
จํานวนวันในหนึ่งป 

 
2.1.4.2.3 ความสัมพันธ (Relationship) 
 
ความสัมพันธเปนการเชื่อมโยงกันระหวางเอนทิตี (Pratt และ Adamski, 1994) 
ความสัมพันธเปนการเชื่อมโยงกันทามกลางเอนทิตีจํานวนสองเอนทิตี หรือจํานวน

มากกวานั้น (Ramakrishnan และ Gehrke, 2000) 
ความสัมพันธอธิบายถึงการเชื่อมโยงระหวางขอมูล โดยสวนใหญจะอธิบายการ

เชื่อมโยงระหวางสองเอนทิตี โดยความสัมพันธถูกเขียนแทนดวยรูปขาวหลามตัดเชื่อมกับเอนทิตีที่
สัมพันธกัน เมื่อพูดถึงแบบจําลองฐานขอมูล เราสามารถแบงความสัมพันธระหวางขอมูลที่เปนไป
ไดออกเปน 3 ประเภท (Rob และ Coronel, 2002) คือ 

1) ความสัมพันธหนึ่งตอจํานวนมาก (One-to-many, 1:M) เชน ชางสีสามารถทาสี
ไดหลายงาน แตในงานทาสีหนึ่งงานนั้นจะถูกทาโดยชางสีเพียงหนึ่งคน 

2) ความสัมพันธจํานวนมากตอจํานวนมาก (Many-to-many, M:N) เชน ลูกจาง
หนึ่งคนสามารถเรียนรูไดหลายทักษะ และแตละทักษะสามารถถูกเรียนรูไดโดยชางหลายคน 

3) ความสัมพันธหนึ่งตอหนึ่ง (One-to-one, 1:1) เชน นิสิตหนึ่งคนจะมีรหัส
ประจําตัวเพียงหนึ่งรหัส และรหัสประจําตัวหนึ่งรหัสจะมีนิสิตเพียงหนึ่งคนเทานั้นที่ไดรับ 

 
 
 
 



 

 

31 

2.1.4.2.4 การเชื่อมตอและขนาดของเซตในทางคณิตศาสตร (Connectivity and 
cardinality) (Rob และ Coronel, 2002) 

 
2.1.4.2.4.1 การเชื่อมตอ (Connectivity) 
 
ความสัมพันธระหวางเอนทิตีอาจจะถูกแบงออกเปน ความสัมพันธหนึ่งตอจํานวน

มาก ความสัมพันธจํานวนมากตอจํานวนมาก และความสัมพันธหนึ่งตอหนึ่ง การเชื่อมตอถูกใชเพื่อ
อธิบายถึงการจัดแบงความสัมพันธ 

 
2.1.4.2.4.2 ขนาดของเซตในทางคณิตศาสตร (Cardinality) 
 
ขนาดของเซตในทางคณิตศาสตรจะระบุจํานวนการเกิดขึ้นของเอนทิตีกับหนึ่ง

เหตุการณของเอนทิตีที่สัมพันธ โดยมีรูปแบบเปน (x, y) ซ่ึงคา x แสดงถึงคาที่นอยที่สุด และคา y 
แสดงถึงคาที่มากที่สุด 

 
2.1.4.2.5 การมีสวนรวมของความสัมพันธ (Relationship participation)  
 
การมีสวนรวมของความสัมพันธสามารถแบงได 2 ประเภท คือ การมีสวนรวมของ

ความสัมพันธเปนแบบที่มีทางเลือก (Optional relationship participation) และการมีสวนรวมของ
ความสัมพันธเปนแบบที่มีการบังคับ (Mandatory relationship participation) (Rob และ Coronel, 
2002) ดังรายละเอียดตอไปนี้ 

 
2.1.4.2.5.1 การมีสวนรวมของความสัมพันธเปนแบบที่มีทางเลือก (Optional 

relationship participation) 
 
การมีสวนรวมของความสัมพันธเปนแบบที่มีทางเลือก ถาการเกิดเอนทิตีหนึ่ง

เอนทิตีนั้นไมตองการการเกิดเอนทิตีในความสัมพันธเฉพาะ เชน อาจารยอาจจะไมมีการสอนหรือ
อาจจะมีการสอนมากไดถึง 3 ช้ันเรียน แตในแตละชั้นเรียนจะตองถูกสอนโดยอาจารยเพียงหนึ่งคน
เทานั้น 
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2.1.4.2.5.2  การมีสวนรวมของความสัมพันธเปนแบบที่มีการบังคับ (Mandatory 
relationship participation) 

 
การมีสวนรวมของความสัมพันธเปนแบบที่มีการบังคับ ถาการเกิดเอนทิตีหนึ่ง

เอนทิตี ตองการการเกิดเอนทิตีในความสัมพันธเฉพาะ ถาไมมีสัญลักษณที่แสดงถึงแบบที่มี
ทางเลือกใหเห็นกับเอนทิตี นั่นคือ เอนทิตีที่เกิดขึ้นในความสัมพันธนั้นเปนแบบที่มีการบังคับกับ
เอนทิตีที่สัมพันธกัน การเกิดขึ้นของความสัมพันธเปนแบบที่มีการบังคับบงบอกวาขนาดของเซต
ต่ําสุดมีคาเปนหนึ่ง สําหรับเอนทิตีที่มีการบังคับ 

 
2.1.4.2.6 หลักการแปลงแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตีเปนฐานขอมูล 
 

1) ถามีลักษณะประจําที่มีตัวประกอบอยูในเอนทิตี ใหใชลักษณะประจําที่ยอยลง
ไปอีกของลักษณะประจําที่มีตัวประกอบในการสรางฐานขอมูล 

2) ถาความสัมพันธของเอนทิตีเปนแบบหนึ่งตอหนึ่ง ใหเก็บขอมูลของทั้งสอง
เอนทิตีอยูในแฟมเดียวกัน 

3) ถาความสัมพันธของเอนทิตีเปนแบบหนึ่งตอจํานวนมาก ใหสรางแฟมขอมูล 2 
แฟม โดยแฟมแรกเก็บขอมูลของเอนทิตีที่มีความสัมพันธเปนแบบหนึ่ง สวนอีกหนึ่งแฟมที่เหลือให
สรางแฟมเพื่อเก็บขอมูลของเอนทิตีที่มีความสัมพันธเปนจํานวนมาก และใหนําเขตหลัก (Key 
field) ของแฟมแรกมาใสในแฟมที่ 2 ดวย 

4) ถาความสัมพันธของเอนทิตีเปนแบบจํานวนมากตอจํานวนมาก ใหสราง
แฟมขอมูล 3 แฟม โดยแฟมแรก และแฟมที่ 2 สรางขึ้นเพื่อเก็บขอมูลของเอนทิตีที่ 1 และ 2 
ตามลําดับ สวนแฟมที่ 3 ใหสรางขึ้นเพื่อเก็บเขตหลักของแฟมที่ 1 และ 2 

 
2.2 การสํารวจงานวิจัย 
 
 การสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของกับงานวิจัยนี้สามารถแบงออกไดเปน การบํารุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีสวนรวม การบํารุงรักษา ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ และตนทุน ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้ 
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2.2.1 การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 
 

2.2.1.1 การติดตั้งโปรแกรมการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกมีสวนรวมในแถบทะเลแคริบเบียน 
(Installation of a TPM program in a Caribbean plant) (Perez-Lafont, 1997) 

 
 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total productive maintenance, TPM) เปน
หลักการของญี่ปุนในการจัดการกับเครื่องจักรที่ตองการใหเครื่องจักรไดรับการปรับปรุงสมรรถนะ
ในพื้นที่ดวยการชวยเหลือจากพนักงานทุกคนที่เกี่ยวของ 
 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมเปนกระบวนการของการทําใหสมรรถนะ ความ
พรอม และคุณภาพมีคามากที่สุดดวยผูที่เกี่ยวของทุกสวนของพนักงานผลิต ชางเทคนิค วิศวกร 
ซูเปอรไวเซอร และผูจัดการ ทุกคนในองคกรมีสวนรับผิดชอบตอความสําเร็จของการบํารุงรักษาทวี
ผลที่ทุกคนมีสวนรวม จุดสําคัญอยูที่ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall equipment 
effectiveness, OEE) ของเครื่องจกัรทุกเครื่องที่ติดตั้งและดําเนินการผลิตอยูในโรงงาน 
 กอนที่จะมีการจัดทําการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม การศึกษาความเปนไปไดตอง
ถูกดําเนินการเพื่อวา องคกรตองเตรียมตัวอยางไรกอนดําเนินการการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
สวนรวม โรงงานหลายโรงไดเริ่มทําการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมโดยไมมีการศึกษา
ความเปนไปไดและประสบความลมเหลว ถาองคกรยังไมมีความเสถียรทางธุรกิจ ไมมีการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน และพนักงานยังคงทําการผลิตอยางเต็มเวลา หรือดานการจัดการยังคงไมถูก
เตรียมใหเขามามีสวนรวมในการทํางาน การดําเนินการการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมจะ
ลมเหลว 
 ระยะที่ 1 ของการเริ่มดําเนินการ ควรเริ่มตนที่หนวยเล็กๆ กอน โดยตองทําความเขาใจกับ
ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ และการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรตองถูก
คิดสําหรับเครื่องจักรแตละเครื่องโดยอิสระในการผลิต การฝกอบรมพนักงานจะเปนการอบรมเรื่อง
ที่จะวัดคาความพรอม สมรรถนะ และคุณภาพของเครื่องจักรไดอยางไรกับเครื่องจักรทุกเครื่องที่
ติดตั้งและปฏิบัติการในพื้นที่การผลิต 
 เอกสารการสุมงานถูกออกแบบเพื่อวัดคาความพรอมของทุกเครื่องจักร โดยเนนไปที่
เครื่องจักร ไมใชพนักงาน 
 ระยะที่ 2 ของการฝกอบรม คือ ระยะการสรางทีมงาน ซูเปอรไวเซอรจะเปลี่ยนจากการสั่ง
และควบคุมเปนผูอํานวยความสะดวกใหลูกทีมในการแกปญหาและบริหารกระบวนการของ
หนวยงานนั้น ทีมงานบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมจะเปนทีมที่มีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
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หลังจากกระบวนการนี้ก็จะเริ่มการถายโอนงานการบํารุงรักษาเชิงปองกันรายสัปดาหใหกับ
พนักงานควบคุมเครื่องจักร หลังจากที่มีการฝกอบรมที่เพียงพอ 
 การพิจารณาการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เราจะมีผลกระทบสะทอน
ผลิตภาพ ประสิทธิภาพ คุณภาพ และตนทุนที่ลดลงที่ยกระดับขึ้นในทุกหนวยงานและยังคงรักษา
ทีมงานในกระบวนการเรียนรูอยางตอเนื่องที่จะจัดการกับปญหาแบบเปนทีม 
 

2.2.1.2 การดําเนินการการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมในการผลิตแบบเซลล 
(Implementation of TPM in cellular manufacture) (Chand และ Shirvani, 2000) 

 
 หลักการพื้นฐานของการผลิตในระดับโลก คือ การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนในองคกรนั้น
มีสวนรวม (Total productive maintenance, TPM) ที่เชื่อมกับการจัดการคุณภาพโดยรวม (Total 
quality management, TQM) และหลักการของการผลิตแบบการไหลอยางตอเนื่อง (Continuous-
flow) ที่ถูกฝงเขาไปในการผลิตแบบเซลล 
 สําหรับโรงงานกรณีศึกษาใชระบบการบํารุงรักษาแบบดั้งเดิมที่เคยปฏิบัติกันมา คือจะทํา
การซอมเมื่อเกิดเหตุขัดของ อยูในปจจุบัน เชน การหยุดเดินเครื่องซึ่งเปนการปฏิบัติที่เปนการสูญ
เปลาและไมมีประสิทธิภาพ นอกจากนี้ยังมีการหยุดเดินเครื่องโดยไมคาดคิด โอกาสของการเกิด
ความเสียหายที่ไมรายแรง ไมมีการเตือนของการเสีย สูญเสียการผลิตหรือสงมอบสินคาชา และอาจ
ตองใชเครื่องจักรสํารองในกรณีที่จําเปน 
 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมจะเปนการเปลี่ยนแปลงจากการบํารุงรักษาแบบที่
เปนแบบซอมเมื่อเสียเปนการบํารุงรักษากอนที่เครื่องจักรจะเสียโดยการรวมกันรับผิดชอบในเรื่อง
สภาพเครื่องจักร สมรรถนะ และการบํารุงรักษา 
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รูปที่ 2.3 การบํารุงรักษาแบบซอมเมื่อเสีย 
(แปลจาก Chand และ Shirvani, 2000) 

 
 ตนทุนของการบํารุงรักษาแบบซอมเมื่อเสียมีมากกวาตนทุนของทรัพยากรดานการ
บํารุงรักษาและชิ้นสวนสํารอง ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 

ตนทุนการบํารุงรักษา
แบบซอมเม่ือเสีย

สูญเสียการผลิต
- สูญเสียรายได
- ตนทุนแรงงาน
- สูญเสียกําลังการผลิต

สงผลกระทบตอตารางเวลา
- เวลาที่ทําใหเกิดรายไดสูง
- ตนทุนที่เกิดจากการตื่นตระหนก
- ผูรับเหมาชวงตอ
- สูญเสียการสั่งซื้อ
- สงผลกระทบตอเคร่ืองจักรอื่น

ตนทุนการซอมบํารุง
- แรงงานซอมบํารุง
- อะไหลสํารอง
- ผูรับเหมาชวงตอ

ตนทุนเพื่อความปลอดภัย
- เครื่องจักรสํารอง
- สินคาคงคลังสํารอง

 
รูปที่ 2.4 ตนทุนของการบํารุงรักษาแบบซอมเมื่อเสีย 

(แปลจาก Chand และ Shirvani, 2000) 
 

 ประสิทธิผลของเครื่องจักรตองมากกวาที่สุดและตนทุนตลอดวงจรชีวิตนอยที่สุดนั้น
เกิดขึ้นไดจากความพยายามในการกําจัดความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ ดังนี้ 

ทําไม 

ทําไม 

ทําไม 

ทําไม ไมสามารถ 
พยากรณการเสีย 

ไมมี 
การบํารุง 
รักษาเชิง 
ปองกัน 

ไมมีบันทึก การจัดการ 
ทรัพยากร หรือ 
      เวลา 

การปฏิบัติตอ 
การเสีย 
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• การสูญเสียเนื่องจากเวลาหยุดเดินเครื่อง 
o การหยุดเดินเครื่องอันเนื่องมาจากการเสียที่ไมคาดคิด หรือไมไดมีการ

วางแผนวาจะหยุดเดินเครื่อง 
o การปรับแตงและปรับตั้งเครื่องจักร  

• การสูญเสียความเร็ว 
o การเดินเครื่องตัวเปลาและการหยุดเล็กๆ นอยๆ  
o การลดลงของความเร็ว มีสาเหตุมาจากความเร็วที่ไดออกแบบไวกับความเร็ว

เดินเครื่องจริงที่ตางกัน 

• การสูญเสียเนื่องจากของเสีย 
o ของเสียในกระบวนการ เกิดจากของเสียและการแกไขขอบกพรอง 
o การลดลงของชิ้นงาน เกิดขึ้นระหวางการเริ่มเดินเครื่องและการผลิตที่เสถียร 

ความสูญเสียมีสาเหตุมาจากการปฏิบัติงานและความผิดพลาดของเครื่องจักร เพื่อการ
ปรับปรุงประสิทธิผลนั้นจึงเปนการสําคัญที่จะทําใหเกิดความสํานึกโดยอาศัยการวัดและเพื่อลด
ความสูญเสีย ซ่ึงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall equipment effectiveness, OEE) 
เปนตัววัดมูลคาเพิ่มของการผลิตโดยเครื่องจักร คือ ความพรอม สมรรถนะ และอัตราของดี สวน
สมรรถนะที่แทจริงของผลิตภาพของเครื่องจักรถูกวัดโดยประสิทธิผลโดยรวมของผลิตภาพ
เครื่องจักร (Total effective equipment productivity, TEEP) ซ่ึงเปนการวัดโดยอาศัยการใช
ประโยชนจากเครื่องจักร (รวมถึงการหยุดเดินเครื่องเนื่องจากการวางแผนเอาไวดวย) และคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร แตคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนั้นไมไดเปนตัววัดที่
ละเอียดของประสิทธิผลของเครื่องจักร เนื่องจากมีการปรับตั้ง การเปลี่ยน และปรับแตงเครื่องจักร
ถูกรวมอยูดวย คาประสิทธิผลสุทธิของเครื่องจักร (Net equipment effectiveness, NEE) ถูกเตรียม
ขึ้นเพื่อการวิเคราะหที่แมนยํามากขึ้น มันจะสะทอนคุณภาพและประสิทธิผลที่แทจริงของ
เครื่องจักรเมื่อกําลังเดินเครื่อง 
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2.2.2 การบํารุงรักษา 
 

2.2.2.1 การปรับปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรมทอผาขนาดกลาง 
(ชัยยศ วัชรอยู, 2533) 

 
การผลิตในโรงงานทอผาสวนใหญไมมีการวางแผนการซอมบํารุง ซ่ึงในโรงงานกรณีศึกษา

นี้ เครื่องจักรทอผาสวนมากเปนเครื่องเกาใชมาเปนระยะเวลา 10 ป ใชประสบการณในการซอม
บํารุง ไมมีมาตรฐานการทํางานที่แนนอน ไมมีการจัดเตรียมอะไหลสํารอง ทําใหไมสามารถผลิต
ผลิตภัณฑตามเปาหมายที่วางไว สงมอบสินคาไมตรงเวลา ตนทุนในการผลิตเพิ่มขึ้นเนื่องจาก
ผลผลิตนอยกวาที่ควรจะไดรับ คุณภาพสินคาต่ําลง เมื่อดําเนินการปรับปรุงระบบซอมบํารุงแลวทํา
ใหสามารถลดอัตราความขัดของของเครื่องจักรลงไดเฉลี่ย 9.5% และลดคาใชจายในการซอมบํารุง
ไดโดยเฉลี่ย 9.7% 

 
2.2.2.2 การปรับปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรมทูนากระปอง (คณิต 

เสรีตระกูล, 2534) 
 
ในโรงงานกรณีศึกษานี้เปนโรงงานผลิตปลาทูนากระปองขนาดใหญพบปญหาดานการ

ซอมบํารุงคือ มีการขาดแคลนอะไหลทดแทนที่สําคัญ เนื่องจากยังไมมีการสํารองวัสดุที่สําคัญ และ
เกิดการขัดของบอยครั้งไวอยางเพียงพอ การทํางานสวนใหญยังคงใชประสบการณของชางแตละ
คน ไมมีการจัดทําประวัติขอมูลเคร่ืองจักร และอุปกรณ ตลอดจนขาดการวางแผนการซอมบํารุง
โดยเนนศึกษาไปที่เครื่องจักรสําหรับไลอากาศ และปดฝากระปอง ซ่ึงหากขัดของแลวจะทําให
ระบบการผลิตไมสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง และสงผลโดยตรงตอโรงงาน เมื่อไดดําเนินการ
ปรับปรุง และแกไขระบบสวนนี้แลว สามารถลดคาใชจายในการบํารุงรักษาตอผลผลิตลงได 0.5445 
บาทตอคารตัน หรือ 67.68% 
  

2.2.2.3 การปรับปรุงระบบการซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิตกระปองขนาด
เล็ก (ศิริวรรณ ฉันทวิทิตพงษ, 2536) 

 
ผูวิจัยไดทําการวิจัย ณ โรงงานผลิตกระปองขนาดเล็กแหงหนึ่งซ่ึงใชเครื่องจักรเกาในการ

ผลิต ไมมีการบํารุงรักษาอยางถูกตอง สงผลใหผลผลิตต่ํา สงมอบไมตรงเวลา ตนทุนการผลิตตอ
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หนวยสูง คุณภาพผลิตภัณฑต่ํากวาเกณฑมาตรฐาน และไมตรงกับความตองการของลูกคา สาเหตุ
สวนหนึ่งนั้นมาจากระบบการซอมบํารุงรักษาที่ไมมีมาตรฐานการซอมบํารุงอยางเปนระบบ การจัด
องคกรดานนี้ไมชัดเจน ไมมีระบบเอกสารและรายงานที่ชัดเจน และปญหาดานอะไหลสํารอง เม่ือ
ดําเนินการแกไขเตรียมโครงสรางองคกรดานการซอมบํารุง วางแผนระบบการซอมบํารุงเชิงปองกัน 
จัดตั้งระบบเอกสาร ผลปรากฏวาอัตราความพรอมใชงานของเครื่องจักรตางๆ เพิ่มขึ้น อัตราการขด
ของลดลง อัตราการผลิตกระปองเพิ่มขึ้น 873 ใบตอช่ัวโมง หรือคิดเปน 16.3% 
 

2.2.2.4 การออกแบบระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันกรณีศึกษา: บริษัท ดีดีเค (ประเทศไทย) 
จํากัด (อรวรรณ ธีรกวินสกุล, 2539) 

 
ผูวิจัยไดทําการวิจัย ณ โรงงานผลิตขอตอไฟฟา (Connector) ซ่ึงมีคาใชจายที่สูงเกินกวา

งบประมาณที่ตั้งไว อันเนื่องมาจากการสงมอบสินคาไมทันตามกําหนดเวลาทําใหตองจัดสงสินคา
ทางอากาศ แทนทางเรือ สาเหตุหนึ่งที่ทําใหเกิดตนทุนคาขนสงที่เพิ่มมากขึ้นก็คือ เครื่องจักรมักมี
ปญหาเกี่ยวกับการขัดของ หรือผลิตงานออกมาไมไดตามที่กําหนดมาตรฐานไว ซ่ึงสามารถสรุป
ปญหาสําคัญได คือ ไมสามารถทําการผลิตไดอยางเต็มประสิทธิภาพ ตนทุนตอหนวยสูงขึ้น 
คุณภาพสินคาไมไดมาตรฐานที่ตองการ และอายุการใชงานของเครื่องจักรสั้นกวาที่ควรจะเปน
เนื่องจากการขาดการบํารุงรักษา ผูทําการวิจัยไดเลือกเขาไปศึกษาในแผนกประกอบคอนเนคเตอร
ซ่ึงเครื่องจักรที่ใชสวนใหญเปนเครื่องจักรที่ใชเฉพาะผลติภัณฑ ดังนั้นเมื่อเครื่องจักรเกิดขัดของทํา
ใหไมสามารถดําเนินการผลิตได เกิดการรอคอยระหวางซอมแซม เมื่อไดแกไขปรับปรุงโดยกําหนด
มาตรฐานการซอมบํารุงอยางเปนระบบ จัดองคกรการซอมบํารุงใหชัดเจน จัดทําระบบเอกสาร และ
รายงาน รวมทั้งจัดระบบอะไหลสํารอง ทําใหสามารถลดอัตราการขัดของของเครื่องจักรได
ประมาณ 10% เพ่ิมความนาวางใจ (Reliability) ใหกับระบบ ลดปญหาแรงงานการซอมบํารุงไม
เพียงพอ ลดปญหาการขาดแคลนอะไหลสํารองลงได 

 
2.2.2.5 การวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา (ธาราริน อรามเจริญ, 2543) 
 
การวิจัยนี้เปนการวิจัยเพื่อออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา 

โดยจะเนนไปที่โรงงานที่มีการลงทุนในเครื่องจักรอุปกรณเปนหลัก ซ่ึงในการศึกษานี้จะครอบคลุม
หัวขอตางๆ คือ การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา 



 

 

39 

และการจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา โดยผูวิจัยไดแบงตัวช้ีวัดสมรรถนะออกเปน 2 
ประเภท คือ  

 
2.2.2.5.1 ตัวช้ีวัดสมรรถนะเชิงจิตพิสัย ไดแก ทัศนคติ และความรูสึกทางดานตางๆ 

ของพนักงานซอมบํารุงรักษาที่มีตอองคกร โดยจะครอบคลุมในทุกๆ กิจกรรมการซอมบํารุงรักษา 
 
2.2.2.5.2 ตัวช้ีวัดสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัย ผูวิจัยไดทําการระบุตัวช้ีวัดสมรรถนะเชิงวัตถุ

วิสัยเบื้องตนในแตละหัวขอ จากนั้นนํามาทําการกรองตัวช้ีวัดออกมาก แลวนํามาจัดกลุมเปน 3 กลุม
ตามลําดับความสําคัญ และจัดเรียงตัวช้ีวัดสรรถนะเชิงวัตถุวิสัยตามโครงสรางระบบการจัดการซอม
บํารุงรักษาเพื่อกําหนดเปนตัวช้ีวัดสมรรถนะหลัก (Key performance indicators, KPIs)  

1) ตัวช้ีวัดสมรรถนะหลักในเรื่องการจัดการเกี่ยวกับองคกรซอมบํารุงรักษา ไดแก 
Maintenance cost per production cost และ Maintenance budgeting variance 

2) ตัวช้ีวัดสมรรถนะหลักในเรื่องการจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา ไดแก 
Overall equipment effectiveness (OEE)  

3) ตัวช้ีวัดสมรรถนะหลักในเรื่องการจัดการดานการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา 
ไดแก Preventive maintenance ratio, Maintenance planned and scheduled ratio, Breakdown 
maintenance ratio และ Maintenance work coverage by work order system ratio 

ชุดวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา ประกอบดวย วิธีการและขั้นตอนการวัด
สมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา แบบทดสอบการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอม
บํารุงรักษาเชิงจิตพิสัย และเชิงวัตถุวิสัย เมื่อนําไปทดลองใชกับโรงงานพบวาตัวแบบการวัด
สมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาสามารถเสนอแนะผูบริหารไดรับรูถึงสถานภาพและ
ศักยภาพดานการจัดการซอมบํารุงรักษาที่แทจริงขององคกร และนํามาวิเคราะหเพื่อหาจุดบกพรอง
หรือจัดที่ตองทําการแกไขซึ่งเปนขอมูลปอนกลับที่ใชเปนแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนา
องคกรได 
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2.2.3 ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการ 
 

2.2.3.1 การจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ: กรณีศึกษา
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต (ชัชพล มงคลิก, 2543) 

 
เนื่องจากหลักการในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตแบบโตตอบ 

(Interactive production scheduling and sequencing) เปนวิธีการที่มีประสิทธิภาพในการแกปญหา
การสงมอบสินคาใหลูกคาไมทันกําหนดเวลา ผูวิจัยไดสรางโปรแกรมคอมพิวเตอรที่ชวยตัดสินใจ
ในการจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตโดยใช  Visual programming language (VPL) 
เพื่อจัดลําดับการผลิตและการจัดตารางการผลิตที่มีขั้นตอนและวิธีการที่คอนขางยุงยาก ทําให
สามารถจัดตารางการผลิตโดยใชวิธีการหลายๆ วิธี แลวทําการเปรียบเทียบตารางการผลิตที่ไดแตละ
วิธีโดยใชเกณฑการเปรียบเทียบที่เหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา เชน เวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ย 
(Mean tardiness) และจํานวนงานลาชา (Number of tardy jobs) เปนตน รวมทั้งเสนอวิธีการจัด
ตารางการผลิตแบบใหม คือ การจัดตารางการผลิตแบบแอคทีฟโดยใชวิธีบรานชแอนดบาวดโดยไม
มีการคํานวณยอนกลับดวยวิธีการหาโลเวอรบาวดแบบใหม เพื่อเปรียบเทียบกับวิธีการจัดตารางการ
ผลิตแบบเดิมของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึงทําใหประสิทธิภาพในการจัดตารางการผลิตดีขึ้น คือ 
จํานวนงานลาชา และเวลาลาชาของงานโดยเฉลี่ยลดลงจากเดิม 55.56% และ 63.31% ตามลําดับ 

 
2.2.3.2 การประยุกตใชเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพสําหรับปรับปรุงการใชงาน

โปรแกรมเอสเอพี อาร/3 ในการบริหารงานซอมบํารุง (ศุภกิจ กิจศรัณย, 2543) 
 
สืบเนื่องจากการใชงานระบบบริหารงานซอมบํารุง (SAP-PM) ของบริษัทตางๆ ในกลุม

ธุรกิจโรงงานผลิตโอเลฟนส, เยื่อกระดาษ, กระดาษพิมพเขียน และกระดาษคราฟท รูปแบบการใช
งานระบบจะขึ้นกับการตั้งมาตรฐานและขอกําหนดของผูวางระบบ เนื่องจากในการติดตั้งระบบของ
แตละบริษัทจะดําเนินการในชวงเวลาเดียวกัน เพื่อใหการวางระบบงานสําเร็จลุลวงไปไดตาม
กําหนดการและงบประมาณที่ไดจัดตั้งไว จึงจําเปนตองควบคุมขอบเขตการติดตั้ง และใชงานระบบ
ในระดับหนึ่ง ไมสามารถทําการปรับระบบใหไดตามความตองการของผูใชงานไดทั้งหมดใน
ชวงเวลาดังกลาว แตเมื่อผูใชงานไดเริ่มใชงานระบบไปไดในระยะเวลาหนึ่งก็มีความเปนไปไดที่
ผูใชงานจะพบปญหาจากการใชงานอันมีสาเหตุมาจากผูใชงานไมเขาใจฟงกชันการใชงานของ
ระบบ การทํางานขามขั้นตอนไมปฏิบัติตามที่ไดกําหนดไวในระบบ การจัดสรรทรัพยากรผาน



 

 

41 

ระบบ SAP-PM ไมสมบูรณ ไมมีการควบคุมงานในระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ผูใชงานขาด
สิทธิในการใชงานระบบบางสวน ประสิทธิภาพของระบบ SAP ไมเพียงพอตอปริมาณผูใชงาน 
ระบบรายงานไมถูกตองหรือการนําขอมูลไปใชประโยชนตอไปไมไดตามตองการ และความลาชา
ในการใหบริการสอบถามขอมูลหรือแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในระบบ จึงไดมีการประยุกตใชเทคนิค
การกระจายงานเชิงคุณภาพ (QFD) ในการแกไขปญหาการใชงานระบบ SAP-PM ของกลุมโรงงาน
ตัวอยางทําใหการใชงานระบบบริหารงานซอมบํารุง SAP-PM ของโรงงานตัวอยางมีประสิทธิภาพ
สูงขึ้น สามารถใชงานฟงกชันของโรแกรมครอบคลุมความตองการของผูใชงานไดมากขึ้น ผูใชงาน
ระบบมีความพึงพอใจกับการใชงานระบบบริหารงานเพิ่มขึ้น สามารถลดความซ้ําซอนและเพิ่ม
ความถูกตองของขอมูลทั้งในสวนของ Master Data และ Transaction Data สามารถนําขอมูลท่ีมีอยู
มาวิเคราะหผลไดอยางมีประสิทธิภาพ และมีระบบรายงานที่สามารถวิเคราะหขอมูลไดอยางถูกตอง 
ผูใชงานมีเอกสารสนับสนุนการทํางานได 

 
2.2.3.3 การพัฒนาระบบการจดัการบํารุงรักษาดวยคอมพิวเตอร กรณีศึกษาศูนยวิจัยและ

พัฒนาเทคโนโลยีการผลิตทางอุตสาหกรรม คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร (ธนา 
บุญฤทธิ์, 2544) 

 
ผูวิจัยไดเขาไปทําการวิจัย ณ ศูนยวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีทางอุตสาหกรรม พบวาทาง

ศูนยยังขาดการบันทึก และรวบรวมขอมูลการบํารุงรักษาเครื่องจักร ทั้งยังไมมีการบํารุงรักษาอยาง
ถูกตอง โดยระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรเปนสิ่งที่ถูกมองขาม และใหความสําคัญเปนอันดับ
ทายๆ ซ่ึงมีปญหา คือ ขาดการดําเนินการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ไมมีการกําหนดมาตรฐานวิธีการ
บํารุงรักษา ผูปฏิบัติงานกับเครื่องจักรสวนใหญยังไมเขาใจวิธีการบํารุงรักษาที่ถูกตอง และใช
เครื่องมือผิดประเภท และไมมีการบันทึก และรายงานผลที่ชัดเจน จึงไดมีการพัฒนาระบบการ
จัดการบํา รุงรักษาเครื่องจักรโดยใชระบบการจัดการบํา รุงรักษาดวยคอมพิวเตอร  หรือ 
Computerized Maintenance Management System: CMMS ทําใหการทํางานบํารุงรักษาของศูนยมี
ความสะดวก รวดเร็ว และมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
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2.2.3.4 โปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดการฐานขอมูลและวัดประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรอุปกรณ (ทศวิฏฐ เครือคลาย, 2546) 

 
ปญหาใหญที่พบเสมอในภาคอุตสาหกรรมการผลิตของประเทศไทย คือปญหาในการวัด

ประสิทธิภาพที่เกิดจากการผลิต และการเก็บขอมูลจากการปฏิบัติงานตางๆ ที่เกิดขึ้นในแตละวัน 
รวมถึงการนําสิ่งที่เก็บบันทึกไว นําไปใชประโยชนในการประมวลผล ทําใหเกิดปญหาตางๆ 
ตามมา เชน ปญหาในการลดของเสีย ลดตนทุนการผลิต การซอมบํารุงรักษา นอกจากนี้การเก็บ
ขอมูลในสมุดบันทึกยังทําใหเกิดปญหา เชน การคนหา การบันทึกซ้ําซอน คํานวณผิดพลาด ใช
พื้นที่จัดเก็บจํานวนมาก และขอมูลอาจเกิดการสูญหาย ผูทําวิจัยจึงพัฒนาโปรแกรมฐานขอมูล
สําหรับวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ (OEE Application) โดยไดออกแบบระบบ
การบันทึกใหเหมาะสมกับขอมูลของ บริษัท โอ. อี. ไอ พารท จํากัด โครงสรางของโปรแกรม
ประกอบดวย 2 สวนหลัก คือ สวนฐานขอมูล และรายงานสรุปขอมูล ทางโรงงานไดนําโปรแกรม
มาเปนสวนหนึ่งในการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณทําใหมูลคาของเสียลดลง
อยางเดนชัด การใชงานเครื่องจักรเกิดประสิทธิภาพสูงสุด นอกจากนี้ทางโรงงานไดตั้งทีมงาน OEE 
ขึ้นเพื่อปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ โดยนําผลที่ไดจากการวิเคราะหของ
โปรแกรมมาพัฒนา และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และผูบริหารไดตั้งดัชนีการวัดประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณที่ไดรายงานจากโปรแกรมเปนหนึ่งในดัชนีที่ตองมีการรายงานกับ
ผูบริหารระดับสูงในทุกเดือนอีกดวย 

 
2.2.3.5 งานบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับเครื่องจักรกลในเรือบรรทุกน้ํามันขนาดเล็ก 

(พิศาล รัชกิจประการ, 2546) 
 
การลงทุนเพื่อประกอบกิจการทางดานพาณิชยนาวีของประเทศไทยนั้นไมสามารถจัดซ้ือ

เรือใหมมาดําเนินการได ตองทําการซื้อเรือเกาจากตางประเทศมาประกอบการ ทําใหปญหาหลักที่
บริษัทเจาขอเรือตองประสบอยูเสมอก็คือการดูแลบํารุงรักษาเรือ และอุปกรณใหสามารถใชงานได 
ซ่ึงการดําเนินการโดยปกติจะใชการซอมเมื่อเกิดความเสียหายแลว ทําใหผูทําวิจัยจัดทําระบบ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยแบงการดําเนินงานออกเปน 2 ชวง คือ การจัดเตรียม หรือจัดทําระบบ 
และชวงควบคุมใหระบบเปนไปตามกําหนด นอกจากนั้นแลวผูทําวิจัยยังไดสรางโปรแกรม CMMS 
ขึ้นมาเพื่อบริหารงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน จัดเก็บขอมูลเคร่ืองจักร และอุปกรณ การแจงซอม การ
รายงานผล และประวัติงานบํารุงรักษาของเครื่องจักร และอุปกรณภายในเรืออยางเปนระบบ ซ่ึง
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ผูใชงานสามารถบริหารงานการบํารุงรักษาเพื่อลดจํานวนความเสียหายของเครื่องจักร และสามารถ
ลดตนทุนงานซอมบํารุงไดอยางมีนัยสําคัญ 

 
2.2.3.6 การศึกษาปญหาการใชโปรแกรมคอมพิวเตอรสําเร็จรูปดานการจัดการงาน

บํารุงรักษาในโรงงานผลิตปลาทูนากระปอง (สิริวรรธน ธรรมรัตน, 2547) 
 
ผูวิจัยไดบรรยายถึงการนําระบบคอมพิวเตอร SAP (Systems Applications and Products in 

Data Processing) เขาไปใชในโรงงานผลิตปลาทูนากระปองเพื่อชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน 
แตโรงงานกรณีศึกษาตองเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางาน ระบบงาน ระบบขอมูล ปรับทัศนคติ รวมทั้ง
เพิ่มความรู ทําใหไมประสบความสําเร็จในการนําไปใชภายในองคกร เนื่องจาก 

1) ผูบริหารขาดความเขาใจในความจําเปนของการมีระบบสารสนเทศ และมีการใช
งานเพียง 16.52% เทานั้น 

2) หัวหนาแผนกที่รับผิดชอบหลักในการดูแลความถูกตองของขอมูลมีการเปลี่ยนบอย  
3) เครื่องคอมพิวเตอรมีไมเพียงพอ 
4) การออกแบบระบบไมเหมาะสมกับการปฏิบัติงานจริง 
5) ผูใชงานขาดความเขาใจ ขอมูลมีปริมาณมาก ทําใหผูใชงานเกิดความผิดพลาดใน

การบันทึกขอมูล 
จึงไดจัดฝกอบรมพนักงานที่เกี่ยวของทุกระดับ เปล่ียนหนาที่ผูที่เขาไปดูงานที่แจงเขามา 

และเพิ่มปริมาณเครื่องคอมพิวเตอรอีก 3 เครื่อง ทําใหสามารถเรียกดูขอมูลสรุปผลในระบบ SAP 
ในเวลาไมเกิน 2 นาที หัวหนาแผนกมีเวลาในการทํางานอื่นเพิ่มขึ้น 30 นาทีตอวัน ขอมูลมีความ
นาเชื่อถือ ถูกตอง สามารถนําไปใชวิเคราะหได ลดเวลาการเดินเอกสารงานซอมบํารุงตอรอบ 15 
นาที ในแผนกซอมบํารุง แผนกเครื่องจักรบรรจุ และ 30 นาที สําหรับแผนกบําบัดน้ําเสีย แผนก
สรางเครื่องจักร/อุปกรณ 
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2.2.4 ตนทุน 
 

2.2.4.1 ระบบขอมูลตนทุการผลิตเพื่อการควบคุมตนทุนในอุตสาหกรรมผลิตแหอวน (ลุย 
กานตสมเกียรติ, 2532) 

 
การจัดทํารายงานสรุปขอมูลใหกับผูบริหารระดับตางๆ เพื่อใชควบคุมตนทุนการผลิตเปน

เหตุใหขอมูลที่ผูบริหารตองการกระจายโดยทั่วไป ซ่ึงเปนเหตุใหเกิดการทํางานที่ซํ้าซอน และ
ขอมูลที่ไดนั้นยากตอการประมวลผล และเสียคาใชจายในการจัดทํา ซ่ึงมีผลทําใหเพิ่มตนทุนในการ
ผลิต ผูวิจัยไดทําการศึกษาในอุตสาหกรรมผลิตแหอวนเพื่อควบคุมตนทุนการผลิตโดยลดคาใชจาย
ทางดานเอกสารดวยการลดการทํางานที่ซํ้าซอน แกไขและยกเลิกเอกสารที่ไมเหมาะสม จัดหนาที่
ในการประมวลผลขอมูลใหสอดคลองกับหนวยงาน นอกจากนี้ยังไดมีการจัดระบบการคิดตนทุน
การผลิต และเสนอขอมูลตนทุนแกผูบริหารเพื่อการควบคุมตนทุนการผลิต จัดทําระบบการจัดทํา
รายงานเพื่อเสนอสารสนเทศเพื่อการจัดการแกผูบริหารระดับตางๆ และนําไปใชในการควบคุมการ
ผลิตเปนผลทําใหตนทุนการผลิตต่ําลง กําหนดรหัสลงบนเอกสารเพื่อการควบคุมจํานวนเอกสาร
ภายในแตละหนวยงาน เปนผลทําใหสามารถลดจํานวนเอกสารได 9468 ตอเดือน และช่ัวโมง
แรงงาน 424 ช่ัวโมงตอเดือน  

 
2.2.4.2 การปรับปรุงระบบการคิดตนทุนสําหรับโรงงานผลิตแหนบรถยนต (ณัฐพันธ บัว 

วราภรณ, 2544) 
 

การวิจัยนี้เปนการวิจัยเพื่อปรับปรุงระบบตนทุนของโรงงานผลิตแหนบรถยนตโดยการนําระบบ
ตนทุนกระบวนการมาใชคํานวณ โดยมีการปรับปรุงใหมีการจัดสรรคาใชจายเขาสูกระบวนการ
ผลิตใหตรงตามสภาพความเปนจริง จากนั้นทําการคํานวณอัตราคาใชจายของแตละกระบวนการ
ตามโครงสรางคาใชจาย และมีการนําระบบบญัชีแยกมาเปนเครื่องมือสําหรับการคํานวณคาใชจายที่
เกิดขึ้นในแตละกระบวนการ โดยมีตัวอยางการเปรียบเทียบผลการคํานวณตนทุนของผลิตภัณฑ
พบวาผลการคํานวณโดยระบบใหมเปน 43.96 บาทตอกิโลกรัม และผลการคํานวณระบบเดิมเปน 
37.4 บาทตอกิโลกรัม ซ่ึงมีความแตกตางกันคิดเปนรอยละ 17.54 ซ่ึงนับวามีนัยสําคัญที่อาจสงผลตอ
การตัดสินใจและกําหนดราคาขาย นอกจากนี้ยังไดมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมา
สนับสนุนการคํานวณตนทุนการผลิตเพื่อใหสามารถนําขอมูลไปประกอบการตัดสินใจสําหรับ
องคกร 



บทที่ 3 
 

รายละเอียดของการดําเนินการศึกษา 
 

รายละเอียดของการดําเนินการศึกษาในการวิจัยนี้สามารถแบงออกไดเปน 3 สวน คือ  
1) การดําเนินการทางวิชาการ เปนการดําเนินการศึกษารายละเอียดตางๆ ที่เกี่ยวของในเชิง

ทฤษฎี หลักการ เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวของในการทําวิจัย 
2) การดําเนินการทางโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผล

ของเครื่องจักร เปนการดําเนินการที่ไดนําโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามามีสวนรวม เนื่องจาก
คอมพิวเตอรมีความสามารถในการคํานวณที่รวดเร็ว และถูกตอง ใชในการคนหาขอมูลในขอบเขต
ที่ตองการ การแสดงผลเชิงรูปภาพ ซ่ึงจะเห็นภาพโดยรวมไดชัดเจน และเขาใจงาย 

3) การดําเนินการทางปฏิบัติ เปนนําความรูที่ไดจากการดําเนินการทางวิชาการนําไปปฏิบตัิ
ใชกับโรงงานอุตสาหกรรมจํานวน 1 โรงงาน และดําเนินการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
นอกจากนี้ยังเปนการดําเนินการทางโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรไปทดลองใชงานในภาคอุตสาหกรรมเพื่อใหเห็นถึงจุดเดน จุดที่ยังไม
สมบูรณเพื่อนํากลับมาแกไขใหมีความถูกตอง 

จากรายละเอียดของการดําเนินการศึกษา 3 สวนนี้มีขั้นตอนการดําเนินการศึกษาอยู 5 
ขั้นตอน ดังรูปที่ 3.1 
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การแจกแจง
ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ

การศึกษาทฤษฎี
และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

การดําเนินการทางวิชาการ

การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร

การวิเคราะหคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรเพื่อ
การปรับปรุงประสิทธิผล

ของเครื่องจักร

การปรับปรุงประสิทธิผล
ของเครื่องจักร

 
 

รูปที่ 3.1 รายละเอียดของการดําเนินการศึกษา 
 
 จากรูปที่ 3.1 แสดงใหเห็นวา รายละเอียดของการดําเนินการศึกษา แบงออกเปน 5 ขั้นตอน
ในการดําเนินการ ไดแก การศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ การแจกแจงความสูญเสียอัน
ยิ่งใหญ 6 ประการ การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร การวิเคราะหคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร และการปรับปรุงประสิทธิผล
ของเครื่องจักร โดยมีรายละเอียดในแตละขั้นตอนดังนี้ 
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3.1 การศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 สําหรับขั้นตอนในการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของนี้ ผูวิจัยไดทําการสํารวจและ
รวบรวมหลักการทางทฤษฎีและงานงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการทําวิจัยไว ซ่ึงไดกลาวโดยละเอียดไว
แลวในบทที่ 2 แตสําหรับหัวขอนี้จะขอนํามากลาวอีกครั้งโดยสรุป 

ในการดําเนินธุรกิจทั้งการผลิต และการบริการนั้น ความพึงพอใจของลูกคาถือเปนปจจัย
สําคัญในการอยูรอดของธุรกิจ อันไดแก คุณภาพ (Quality, Q) ตนทุน (Cost, C) และการจัดสง 
(Delivery, D) 

สําหรับอุตสาหกรรมการผลิต การผลิตที่เพิ่มขึ้น การลดของเสียใหนอยลง การจะทําใหส่ิง
เหลานี้บรรลุผลไดนั้นตองอาศัยเครื่องจักรที่มีการบํารุงรักษาใหมีความพรอมในการใชงาน ผลิต
อยางเต็มสมรรถนะ และไดสินคาที่มีคุณภาพ จึงมีผลตอความพึงพอใจของลูกคาเปนอยางมาก 

การศึกษาวิทยานิพนธตางๆ พบวา ในโรงงานอุตสาหกรรมหลายรายยังคงใชเครื่องจักรเกา
ที่มีอายุการใชงานมานาน หากไมมีระบบการบํารุงรักษาที่ดีแลวจะกอใหเกิดปญหาที่สงกระทบตอ
การดําเนินงานของโรงงานโดยตรง คือ  

1) ไมสามารถดําเนินการผลิตไดอยางเต็มประสิทธิภาพ สงผลใหไมสามารถสง
ผลิตภัณฑไดตรงตามเวลา 

2) ตนทุนการผลิตตอหนวยสูงขึ้นกวาระดับที่ควรจะเปน 
3) คุณภาพผลิตภัณฑต่ํากวาเกณฑมาตรฐาน และไมตรงกับความตองการของลูกคา 

 
3.1.1 การศึกษาทฤษฎี 
 
จากการศึกษาทฤษฎีของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) นั้น พบวา คา

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเปนดัชนีช้ีวัดที่สําคัญตัวหนึ่งในการดําเนินการบํารุงรักษาทวีผล
ที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) และบริษัทตางๆ ที่ไดรับรางวัล PM ลวนแตมีคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจักรสูงกวา 85% ทั้งสิ้น โดยคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ประกอบไปดวย
สวนประกอบ 3 สวน คือ ความพรอมของเครื่องจักร (Availability, A) อัตราสมรรถนะของ
เครื่องจักร (Performance Rate, P) และอัตราของดี (Good Quality Rate, Q)  

ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร จะไดคามากหรือนอยนั้น มีสาเหตุมาจาก
ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ คือ เครื่องจักรขัดของ การปรับแตงและปรับตั้งเครื่องจักร การ
หยุดสั้นๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา การสูญเสียความเร็ว การเกิดของเสีย และผลผลิตลดลง แตใน
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การบันทึกคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการนั้น จะบันทึกโดยใชหนวยในการวัดที่ตางกัน จึงไม
สามารถนําคาเหลานี้มาเปรียบเทียบกันไดโดยตรง จึงตองเปรียบเทียบกันโดยอาศัยจํานวนเงินคิด
เปนมูลคาความสูญเสียขึ้นมา 

นอกจากคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจะเปนดัชนีช้ีวัดที่สําคัญของการบํารุงรักษา และ
การบํารุงรักษาทวีผลแบบที่ทุกคนมีสวนรวมแลว ยังมีดัชนีชี้วัดอื่นๆ ที่ใชประกอบกับประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรอีก ไดแก ผลิตภาพโดยรวมที่มีผลตอเครื่องจักร (Total effective equipment 
productivity, TEEP) และประสิทธิผลที่แทจริงของเครื่องจักร (Net equipment effectiveness, NEE) 

คาผลิตภาพโดยรวมที่มีผลตอเครื่องจักร (TEEP) เปนดัชนีชี้วัดการใชประโยชนจากกําลังการ
ผลิตทั้งหมดของเครื่องจักร ซ่ึงมีการบันทึกความสูญเสียทั้งที่ไดวางแผนและไมไดวางแผนไว 
รวมถึงการหยุดเดินเครื่องที่ไดวางแผนเอาไว ผลิตภาพโดยรวมที่มีผลตอเครื่องจักรเปนดัชนีช้ีวัด
เพียงตัวเดียวที่รวมเอาพารามิเตอรทั้งหมดที่สงผลตอผลิตภาพของเครื่องจักรหรือกระบวนการ 

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนั้นไมไดเปนดัชนีชี้วัดประสิทธิผลของเครื่องจักรที่
แทจริง เชน การเตรียมงาน การเปลี่ยนไปผลิตผลิตภัณฑชนิดตอไป ดังนั้นการวิเคราะหประสิทธิผล
ของเครื่องจักรที่มีความละเอียดขึ้นจึงสามารถวัดไดดวยประสิทธิผลสุทธิของเครื่องจักร (NEE) ซ่ึง
จะสะทอนถึงคุณภาพและประสิทธิผลสุทธิของเครื่องจักรเมื่อกําลังเดินเครื่อง 

โรงงานอุตสาหกรรมหลายรายยังคงใชเครื่องจักรเกาที่มีอายุการใชงานมานาน โอกาสในการ
ขัดของของเครื่องจักรจึงมีมาก ซ่ึงการขัดของของเครื่องจักรนั้นเปนหนึ่งในความสูญเสียอันยิ่งใหญ 
6 ประการ ที่จะสงผลกระทบโดยตรงตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร การจะทําใหการ
ขัดของของเครื่องจักรลดนอยลง จึงตองมีการปองกันการขัดของในเวลาที่วางแผนใชงานเครื่องจักร 
ดังนั้น การบํารุงรักษาเชิงปองกันจึงไดเขามามีสวนสําคัญในการทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรสูงขึ้น ผูวิจัยจึงไดนําสวนนี้เขาเปนสวนหนึ่งของโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อ
การปรับปรงุประสิทธิผลของเครื่องจักร 

ถึงแมเครื่องจักรเกิดการขัดของหลายเครื่องพรอมกันนั้นมีโอกาสเกิดขึ้นนอยมาก แตถามีการ
เกิดขึ้น แสดงวาการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ดําเนินการอยูในปจจุบันไมไดผล ควรมีการทบทวนการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันใหม และในการเขาไปซอมบํารุงเครื่องจักรที่มีทรัพยากรพนักงานบํารุงรักษา
อันจํากัดยอมสงผลทันทีตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไมเครื่องใดก็เครื่องหนึ่ง การจัด
ตารางการซอมบํารุงจึงเขามาเปนสวนหนึ่งที่จะชวยใหเกิดผลกระทบสวนนี้นอยที่สุด 

โดยในภาพรวมการดําเนินการศึกษาจะอาศัยเครื่องมือการจัดการการบํารุงรักษา (Maintenance 
Management Tool, MMT) ดังแสดงในรูปที่ 3.2 
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เคร่ืองมือการจัดการการบํารุงรักษา
(Maintenance Management Tool, MMT)

กระดานควบคุม รายงานแสดงรายละเอียด

รายงานแบบเจาะลึก รายงานแสดงแนวโนม รายงานเชิงวิเคราะห

รายงานสัดสวน และรายงานงบประมาณ

ตารางติดตามผลหรือตารางควบคุม

รายงานมาตรฐาน
 

 
รูปที่ 3.2 เครื่องมือการจัดการการบํารุงรักษา 

 
จากรูปที่ 3.2 แสดงใหเห็นวาเครื่องมือการจัดการการบํารุงรักษามีองคประกอบ 2 สวน คือ 

กระดานควบคุม และรายงานแสดงรายละเอียด ซ่ึงรายงานแสดงรายละเอียดจะมีอยู 3 ชนิด คือ 
รายงานแบบเจาะลึก รายงานแสดงแนวโนม และรายงานเชิงวิเคราะห 

รายงานแบบเจาะลึกนั้น ประกอบไปดวย รายงานสัดสวนและรายงานงบประมาณ ตาราง
ติดตามผลหรือตารางควบคุม และรายงานมาตรฐาน 

ในการดําเนินการโดยนําเครื่องมือการจัดการการบํารุงรักษามาใชนั้นไมจําเปนตองใชทุก
รายงาน โดยการนําไปใชปฏิบัติกับโรงงานจะมีการประยุกตเครื่องมือการจัดการการบํารุงรักษา ซ่ึง
มีรายละเอียดดังตารางที่ 3.1 
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ตารางที่ 3.1 เครื่องมือการจัดการการบํารุงรักษาเมื่อนําไปใชปฏิบัติกับโรงงาน 
 
 กระดานควบคุม  

 - คาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร 
- มูลคาความสูญเสียรวม 

 

รายงานแสดงรายละเอียด 
รายงานแบบเจาะลึก รายงานเชิงวิเคราะห 

รายงานสัดสวน 
- ความพรอมในการใชงาน 
- อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร 
- อัตราของดี 
รายงานงบประมาณ 
- มูลคาความสูญเสียรวม 
ตารางติดตามผลหรือตารางควบคุม 
- การแสดงผลในชวงเวลาที่สนใจ 
รายงานมาตรฐาน 
- การวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา 
- แผนการบํารุงรักษา 

รายงานเชิงวิเคราะห 
- การแสดงขอมูลเกี่ยวกับสมรรถนะภายใตเวลา
ตางๆ 
- การวิเคราะหความไว 

  
จากตารางที่ 3.1 เครื่องมือการจัดการการบํารุงรักษาเมื่อนําไปใชปฏิบัติกับโรงงาน แสดงใหเห็น

วา กระดานควบคุมนั้นเปนการแสดงภาพโดยรวมของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร มูลคา
ความสูญเสียรวม และตนทุนการบํารุงรักษา ซ่ึงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และมูลคา
ความสูญเสียรวมนั้นสามารถนําคามาจากโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรไดทันที 

ในการวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เครื่องจักรนั้นใชรายงาน 2 ชนิดจาก 3 ชนิด คือ รายงานแบบเจาะลึก และรายงานเชิงวิเคราะห 
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รายงานแบบเจาะลึกจะมีรายงานยอยอีก ดังนี้ 
1) รายงานสัดสวน เปนการแสดงคาประสิทธิผล ไดแก ความพรอมในการใชงาน อัตรา

สมรรถนะของเครื่องจักร และอัตราของดี ซ่ึงโปรแกรมคอมพิวเตอรสามารถแสดงผลไดในทันที 
2) รายงานงบประมาณ  ประกอบไปดวย มูลคาความสูญเสีย ซ่ึงโปรแกรมคอมพิวเตอรสามารถ

แสดงมูลคาความสูญเสียได  
3) ตารางติดตามผลหรือตารางควบคุม โดยโปรแกรมคอมพิวเตอรสามารถแสดงผลในชวงเวลา

ที่สนใจได 
4) รายงานมาตรฐาน เปนฐานขอมูลในการดําเนินการ โดยสามารถเรียกดูไดจากโปรแกรม

คอมพิวเตอร คือ การวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา และแผนการบํารุงรักษา ซ่ึงการบํารุงรักษา
เชิงปองกันนั้นจะมีผลโดยตรงกับการเกิดเครื่องจักรขัดของที่สงผลตอความพรอมในการใชงานของ
เครื่องจักร 

รายงานเชิงวิเคราะห โปรแกรมคอมพิวเตอรสามารถแสดงขอมูลที่เกี่ยวกับสมรรถนะภายใต
เวลาตางๆ ได อีกทั้งยังมีการวิเคราะหความไว 

 
3.1.2 การศึกษางานวิจัย 
 
การศึกษางานวิจัยตางๆ ไดกลาวไปแลวในบทที่ 2 ทฤษฎีและการสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของ ใน

ที่นี้จึงขอกลาวถึงงานวิจัยที่สําคัญเพื่อแสดงถึงปญหาที่เกิดขึ้น 
การวิจัยเพื่อออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา (ธาราริน อรามเจริญ

, 2543) ครอบคลุมหัวขอตางๆ ดานการซอมบํารุงรักษา ไดเสนอตัวช้ีวัดสมรรถนะหลักในเรื่องการ
จัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา คือ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 
Effectiveness, OEE) และผูวิจัยไดเสนอใหสรางโปรแกรมเพื่อชวยในการเก็บขอมูลและประมวลผล
เพื่อเพิ่มความรวดเร็วและความแมนยําในการประมวลผล  

เมื่อมาทําการศึกษาถึงโปรแกรมสําเร็จรูปเอสเอพี (SAP) (สิริวรรธน ธรรมรัตน, 2547) ที่ใชใน
โรงงานกรณีศึกษาขนาดใหญ ดําเนินธุรกิจอาหารทะเลแปรรูปสงออก มีกําลังการผลิตเปนอันดับ
หนึ่งในทวีปเอเชียซ่ึงนําระบบโปรแกรม SAP เขาไปใชในสวนของการบํารุงรักษาแตกลับไม
ประสบความสําเร็จ และมีการใชระบบโปรแกรมเพียง 16.52% เทานั้น จากราคาในการจัดซื้อ
โปรแกรม SAP ที่สูงถึง 6 ลานบาทตอสวนงาน ทําใหวิสาหกิจขนาดกลาง และขนาดยอมไมมี
ความสามารถในการนําระบบมาใช และความสามารถที่เกินความจําเปนในการนําไปใช 
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นอกจากนี้ การศึกษาการประยุกตใชเทคนิคการกระจายงานเชิงคุณภาพสําหรับปรับปรุงการใช
งานโปรแกรม SAP R/3 ในการบริหารงานซอมบํารุง (ศุภกิจ กิจศรัณย, 2543) ในการใชงานระบบ
บริหารงานซอมบํารุง (SAP-PM) ของบริษัทตางๆ ในกลุมธุรกิจโรงงานผลิตโอเลฟนส เยื่อกระดาษ 
กระดาษพิมพเขียน และกระดาษคราฟท ไมสามารถเปรียบเทียบการใหบริการกับคูแขงได จึงได
ดําเนินการเปรียบเทียบกับเกณฑเฉลี่ยในการใหบริการที่ไดกําหนดไว โดยทีมงานพัฒนาระบบได
ใชเกณฑระดับคะแนนเฉลี่ยที่ 3.5 เปนตัวเปรียบเทียบ โดยถือวาที่ระดับคะแนนเฉลี่ย 3.5 นี้เปน
ระดับที่ทีมพัฒนามีศักยภาพที่สามารถปฏิบัตไิดและเปนระดับเปาหมายเบื้องตนที่จะกอใหเกิดความ
พึงพอใจที่ยอมรับไดทั้งทีมพัฒนาระบบและผูใชงานระบบ จากการสํารวจพบวาบริษัทกลุมที่มี
พัฒนาการการใชงานระบบมีระดับความพึงพอใจในการนําขอมูลจากระบบไปใชงานตอ 3.4 และ
ความงายในการใชงาน (User friendly) 2.7 สวนกลุมบริษัทที่มีการใชงานปกติมีระดับความพึง
พอใจในการนําขอมูลจากระบบไปใชงานตอ 2.3 และความงายในการใชงาน (User friendly) 2.8 
เทานั้น ซ่ึงยังต่ํากวาคาเปาหมาย 

 
3.1.3 การศึกษาโปรแกรมคอมพิวเตอรตางๆ 

 
ในปจจุบัน การนําโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวยในการดําเนินงานถือเปนสิ่งที่จําเปนอยาง

ยิ่งในยุคนี้ จึงทําการสํารวจโปรแกรมสําเร็จรูปดานงานบํารุงรักษา จํานวน 45 โปรแกรม พบวา
โปรแกรมสําเร็จรูปดานงานบํารุงรักษานั้น สวนใหญยังคงเปนโปรแกรมฐานขอมูลการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน ซ่ึงเปนเพียงเบื้องตนของงานบํารุงรักษาเทานั้น แตโปรแกรมสําเร็จรูปที่เกี่ยวของกับการ
วิเคราะหยังคงมีอยูจํานวนนอย เชน โปรแกรมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และโปรแกรม
เกี่ยวกับเวลาหยุดของเครื่องจักร ซ่ึงโปรแกรมเหลานี้สามารถวัดคาออกมาเปนเชิงปริมาณ บงบอก
ถึงประสิทธิภาพในการทํางานดานการบํารุงรักษาไดและใชในการวิเคราะหหาจุดออน จุดบกพรอง
เพื่อนําไปปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่องตอไป ในขณะที่โปรแกรมที่จัดการดานฐานขอมูลไมสามารถ
ตอบสนองสวนนี้ได 
  
3.2 การแจกแจงความสูญเสยีอันยิ่งใหญ 6 ประการ 
 

สําหรับหัวขอการแจกแจงความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการนี้เปนการดําเนินการทาง
ปฏิบัติที่ผูวิจัยนําเอาความรูที่ไดจากการดําเนินการทางวิชาการ และโปรแกรมคอมพิวเตอรชวย
วิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร ไปปฏิบัติใชกับโรงงานอุตสาหกรรมจํานวน 
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1 โรงงาน โดยสามารถแบงเปนหัวขอยอยไดอีก 2 หัวขอ ไดแก การรวบรวมขอมูลความสูญเสียจาก
การสอบถามเบื้องตน และการออกแบบเอกสารบันทึก โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
3.2.1 การรวบรวมขอมูลความสูญเสียจากการสอบถามเบื้องตน 
 
เนื่องจากในโรงงานอุตสาหกรรมแตละโรงงานจะมีความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการไม

เหมือนกัน และไมจําเปนจะตองมีครบทั้ง 6 ประการ ดังนั้น จึงตองมีการอธิบายความหมายของ
ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการใหทางโรงงานเขาใจ รวมทั้งผูวิจัยตองเขาไปศึกษาการทํางาน
ของเครื่องจักร จากนั้นจึงสอบถามถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับพนักงานเดินเครื่องเพื่อเปนขอมูลใน
การดําเนินการในขั้นตอนตอไป 

 
3.2.2 การออกแบบเอกสารบันทึก 
 
โดยทั่วไปแลวโรงงานอุตสาหกรรมจะมีเอกสารตางๆ ที่ใชในการบันทึกขอมูลอยูจํานวนหนึ่ง 

สําหรับเอกสารที่ใชในการบันทึกความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการเพื่อนํามาคํานวณคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนั้น บางสวนทางโรงงานจะมีการบันทึกขอมูลอยูแลว แตหาก
ขอมูลสวนใดยังไมมีการบันทึกจะตองมีการออกแบบเอกสารเพิ่มเติมขึ้นมาเพื่อใชในการบันทึก
ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในเชิงปริมาณ 

 
3.3 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

สําหรับหัวขอการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนี้เปนการดําเนินการทาง
โปรแกรมคอมพิวเตอร และการดําเนินการทางปฏิบัติ โดยประกอบไปดวยการเก็บรวบรวมขอมูล 
และการคํานวณ โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
3.3.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 
 
การดําเนินการนี้เปนการเก็บรวบรวมเอกสารตางๆ ที่ใชในการบันทึกความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น 

และบันทึกขอมูลตางๆ ลงในโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของ
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เครื่องจักร เพื่อประโยชนในการประมวลผลใหเห็นมุมมองตางๆ ที่เกิดขึ้น หรือใชตรวจดูขอมูล
ยอนหลัง 

 
3.3.2 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

 
จากขอมูลที่ไดมีการเก็บรวบรวมจากโรงงานอุตสาหกรรมแลว โปรแกรมคอมพิวเตอรชวย

วิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรจะทําการคาํนวณคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร และมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการที่ เกิดขึ้น โดยองคประกอบของคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไดถูกนํามาแสดงไวในรูปที่ 3.3 และการคํานวณความสูญเสียถูก
นํามาแสดงไวในตารางที่ 3.2  
 



 

55 

 
 

รูปที่ 3.3 องคประกอบของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 55 
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ตารางที่ 3.2 การคํานวณความสูญเสีย 

ความสูญเสีย การคํานวณ 

เวลาที่เครื่องจักรเริ่มเสีย 
เครื่องจักรขัดของ 

เวลาที่เครื่องจักรเดินเครื่อง 

เวลาเริ่มปรับตั้ง 

เวลาปรับตั้งเสร็จ 

จํานวนครั้งในการปรับตั้ง 
การปรับตั้งเครื่องจักร 

เวลาเฉลี่ยในการปรับตั้งตอครั้ง 

เวลาเริ่มปรับแตง 

เวลาปรับแตงเสร็จ 

จํานวนครั้งในการปรับแตง 

การปรับแตง
เครื่องจักร 

เวลาเฉลี่ยในการปรับแตงตอครั้ง 

เวลาที่เครื่องจักรเริ่มการหยุดสั้นๆ 

เวลาที่เครื่องจักรสิ้นสุดการหยุดสั้นๆ 

จํานวนครั้งของการหยุดสั้นๆ 
การหยุดสั้นๆ 

เวลาเฉลี่ยในการหยุดสั้นๆ ตอครั้ง 

เวลาที่เครื่องจักรเริ่มเดินเครื่องตัวเปลา 

เวลาที่เครื่องจักรสั้นสุดการเดินเครื่องตัวเปลา 

จํานวนครั้งของการเดินเครื่องตัวเปลา 
การเดินเครื่องตัวเปลา 

เวลาเฉลี่ยในการเดินเครื่องตัวเปลาตอครั้ง 

การสูญเสียความเร็ว เปอรเซ็นตความเร็วที่สูญเสีย 

จํานวนของเสียที่สามารถนํากลับไปทําซ้ําได 
ของเสีย 

จํานวนของเสียที่ไมสามารถนํากลับไปทําซ้ําได 

ผลผลิตลดลง จํานวนผลผลิตที่ลดลง 

 
จากรูปที่ 3.3 แสดงใหเห็นวาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรคํานวณมาจากความพรอม

ในการใชงาน อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร และอัตราของดี โดยการเกิดเครื่องจักรขัดของ การ
ปรับตั้งและปรับแตงเครื่องจักรจะสงผลกระทบตอความพรอมในการใชงาน การหยุดสั้นๆ และการ
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เดินเครื่องตัวเปลา การสูญเสียความเร็วจะสงผลกระทบตออัตราสมรรถนะของเครื่องจักร การเกิด
ของเสีย ผลผลิตลดลงจะสงผลกระทบตออัตราของดี 

จากตารางที่ 3.2 แสดงใหเห็นวาเครื่องจักรขัดของสามารถคํานวณไดจากเวลาที่เครื่องจักรเริ่ม
เสียจนถึงเวลาที่เริ่มเดินเครื่องจักรอีกครั้งหนึ่ง การปรับตั้งเครื่องจักร การปรับแตงเครื่องจักร การ
หยุดส้ันๆ และการเดินเครื่องตัวเปลาสามารถคํานวณไดจากเวลาที่เริ่มเกิดความสูญเสียจนถึงเวลา
ส้ินสุดความสูญเสียนั้น หรือคํานวณจากเวลาเฉลี่ยของความสูญเสียตอคร้ังคูณกับจํานวนครั้งที่เกิด
ความสูญเสียนั้น การสูญเสียความเร็วคํานวณจากเปอรเซ็นตความเร็วที่สูญเสีย ของเสียคํานวณจาก
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นทั้งที่สามารถนํากลับไปทําซ้ําไดและไมสามารถนํากลับไปทําซ้ําได ผลผลิต
ที่ลดลงคํานวณจากจํานวนผลผลิตที่ลดลง 

สําหรับองคประกอบของมูลคาความสูญเสียรวมไดถูกนํามาแสดงไวในรูปที่ 3.4  
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รูปที่ 3.4 องคประกอบของมูลคาความสูญเสียรวม 58 
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จากรูปที่ 3.4 แสดงใหเห็นวามูลคาความสูญเสียรวมประกอบดวย มูลคาความสูญเสียเวลา 
มูลคาความสูญเสียสมรรถนะ  และมูลคาความสูญเสียคุณภาพ โดยมูลคาความสูญเสียเวลา 
ประกอบดวย มูลคาความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ มูลคาความสูญเสียเนื่องจากการปรับตั้ง
เครื่องจักร มูลคาความสูญเสียเนื่องจากการปรับแตงเครื่องจักร มูลคาความสูญเสียสมรรถนะ 
ประกอบดวย มูลคาความสูญเสียเนื่องจากการหยุดส้ันๆ มูลคาความสูญเสียเนื่องจากการเดินเครื่อง
ตัวเปลา มูลคาความสูญเสียเนื่องจากความเร็วลดลง มูลคาความสูญเสียคุณภาพ ประกอบดวย มูลคา
ความสูญเสียเนื่องจากของเสีย มูลคาความสูญเสียเนื่องจากผลผลิตลดลง 

มูลคาความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ ประกอบดวย คาอะไหล คาแรงพนักงาน
บํารุงรักษา คาแรงพนักงานเดินเครื่อง และคาสูญเสียโอกาสในการขาย มูลคาความสูญเสียเนื่องจาก
การปรับตั้งเครื่องจักรมาจากคาสูญเสียโอกาสในการขาย มูลคาความสูญเสียเนื่องจากการปรับแตง
เครื่องจักรมาจากคาสูญเสียโอกาสในการขาย มูลคาความสูญเสียเนื่องจากการหยุดส้ันๆ มาจากคา
สูญเสียโอกาสในการขาย มูลคาความสูญเสียเนื่องจากการเดินเครื่องตัวเปลา ประกอบดวย คาแรง
พนักงานเดินเครื่อง และคาสูญเสียโอกาสในการขาย มูลคาความสูญเสียเนื่องจากความเร็วลดลงมา
จากคาสูญเสียโอกาสในการขาย มูลคาความสูญเสียเนื่องจากของเสีย ประกอบดวย คาแรงพนักงาน
เดินเครื่อง คาสูญเสียโอกาสในการขาย และคาวัตถุดิบที่สูญเสีย และมูลคาความสูญเสียเนื่องจาก
ผลผลิตลดลงมาจากคาสูญเสียโอกาสในการขาย 

 
3.4 การวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเคร่ืองจักร 

 
ขั้นตอนนี้เปนการวิเคราะหผลจากคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพื่อใหเกิดการ

ปรับปรุงเครื่องจักร หรือวิธีการทํางานใหมีประสิทธิผลดีขึ้น โดยมีขั้นตอนในการวิเคราะห
ดังตอไปนี้ 
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พิจารณาสวนประกอบ
คาประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื่องจักร

พิจารณาความสูญเสีย
อันยิ่งใหญ 6 ประการ

พิจารณามูลคาความสูญเสีย
อันยิ่งใหญ 6 ประการ

พิจารณาสาเหตุความสูญเสีย

พิจารณาความไว

ทางเลือกในการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักร

กราฟเสน
หรือแผนภูมิแทง

แผนภูมิแทง

แผนภูมิแทง

แผนภูมิพาเรโต

กราฟความไว

 
 

รูปที่ 3.5 การวเิคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 
จากรูปที่ 3.5 แสดงใหเห็นวา เมื่อไดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจากกระดาน

ควบคุมซึ่งคํานวณผานโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
เพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรแลว จะเปนการวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร เร่ิมตนโดยการพิจารณารายงานแสดงรายละเอียด สวนรายงานแบบเจาะลึก โดยการดูที่
รายงานสัดสวน ไดแก ความพรอมในการใชงาน อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร และอัตราคุณภาพ
วาตัวใดในสวนประกอบของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีคาต่ําที่สุด จากนั้นจึงพิจารณา
ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ แตความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการแตละตัวไมสามารถ
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เปรียบเทียบกันไดโดยตรง จึงตองอาศัยรายงานงบประมาณแปลงความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 
ประการ เปนมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ เมื่อทราบถึงความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 
ประการที่สงผลกระทบมากที่สุดแลว จึงมาพิจารณาสาเหตุความสูญเสียที่แทจริงที่เกิดขึ้น 

หากพบจุดผิดสังเกต หรือมีขอสงสัยสามารถใชตารางติดตามผลหรือตารางควบคุมเพื่อดู
ขอมูลในชวงเวลาที่สนใจ 

ทั้งนี้หากเครื่องจักรขัดของเปนสาเหตุหลักที่สงผลกระทบตอคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรแลว ตองมีการทบทวนเรื่องการบํารุงรักษาเชิงปองกัน สามารถเรียกใชรายงานมาตรฐาน
เพื่อพิจารณาถึงการวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา และแผนการบํารุงรักษา 

เมื่อทราบสาเหตุความสูญเสียหลักแลวจึงวิเคราะหความไวซึ่งเปนรายงานเชิงวิเคราะหใน
เครื่องมือการจัดการการบํารุงรักษาเพื่อดูผลที่เกิดขึ้นหากมีการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร เชน ปจจุบันคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีคา 50.4 เปอรเซ็นต โดยมีความ
พรอมในการใชงาน 70 เปอรเซ็นต อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร 80 เปอรเซ็นต และอัตราของดี 
90 เปอรเซ็นต หากมีการปรับปรุงความพรอมในการใชงานจาก 70 เปอรเซ็นต เปน 80 เปอรเซ็นต 
จะทําใหไดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 57.6 เปอรเซ็นต แตถาปรับปรุงอัตราของดีจาก 90 
เปอรเซ็นต เปน 100 เปอรเซ็นต จะทําใหไดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 56 เปอรเซ็นต 
แสดงวาการปรับปรุงความพรอมในการใชงานจะมีความไวมากกวาการปรับปรุงอัตราของดี และ
สามารถกระทําไดงายกวา นอกจากนี้แลวยังอาจใชงบประมาณนอยกวาอีกดวย 

ในขั้นสุดทายของขั้นตอนนี้จึงคิดหาทางเลือกตางๆ ในการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เครื่องจักร 
 
3.5 การปรับปรุงประสิทธิผลของเคร่ืองจักร 

 
การปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรมีขั้นตอนในการดําเนินการดังรูปที่ 3.6 
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จัดตั้งทีมงาน

จัดทําแผนการดําเนินการ

ขอการอนุมัติจากผูบริหาร

ดําเนินการปรับปรุง

ดําเนินการปรับปรุง

ระยะยาว ระยะสั้น

การปรับปรุงประสิทธิผล
ของเครื่องจักร

ดําเนินการบันทึกผลขอมูล

คํานวณคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร มูลคาความสูญเสีย

และตนทุนการบํารุงรักษา

ทางเลือกในการปรับปรุงประสิทธิผล
ของเครื่องจักร

สรุปผลการปรับปรุงประสิทธิผล
ของเครื่องจักร  

 
รูปที่ 3.6 การปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 

จากรูปที่ 3.6 แสดงใหเห็นวา เมื่อไดทางเลือกในการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร
แลว จึงตัดสินใจและดําเนินการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยแบงเปนการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรในระยะสั้นซึ่งสามารถดําเนินการปรับปรุงไดในทันที และการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรในระยะยาวที่ตองจัดทําเปนแผนการดําเนินการเพื่อขอการอนุมัติจาก
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ผูบริหาร  จากนั้นจึงทําการเก็บรวบรวมขอมูลนํามาคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร และมูลคาความสูญเสียอีกครั้ง เพื่อเปรียบเทียบผลการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เครื่องจักร 

ทั้งนี้อาจมีการปรับปรุงดัชนีชี้วัดตางๆ เหลานี้ใหดีขึ้นอยางตอเนื่องเพื่อตอบสนองตอความ
ตองการของลูกคา และนโยบายของบริษัท 

 
การวิจัยนี้ไดมีการนําเอาความรูตางๆ ที่ไดไปปฏิบัติใชกับโรงงานจํานวน 1 โรงงาน ดังนั้น 

ในบทที่ 4 สภาพปจจุบันจึงเปนการกลาวถึงสภาพปจจุบันของโรงงานผลิตลิฟตที่ผูวิจัยไดนําเอา
ความรูที่ไดจากการดําเนินการทางวิชาการและการดําเนินการทางโปรแกรมคอมพิวเตอรไปปฏิบัติ
ใชกับโรงงานดังกลาว 



บทที่ 4 
 

สภาพปจจุบัน 
 
4.1 ความเปนมาขององคกร 
 
 ดวยวิสัยทัศนอันยาวไกลของประธานกิตติมศักดิ์ของบริษัท ประกอบกับประเทศไทยไดมี
การพัฒนาอยางมาก ดังนั้น ปพุทธศักราช 2518 จึงไดตกลงใจดําเนินธุรกิจกับผูผลิตสินคาประเทศ
ญี่ปุนในการที่จะเปนตัวแทนจําหนายติดตั้งและใหบริการสินคาประเภท ลิฟต บันไดเลื่อน และทาง
เล่ือน 
 ดวยคุณภาพและเทคโนโลยีอันลํ้าสมัยของ ลิฟต บันไดเลื่อน และทางเลื่อน ทําใหเปนที่
ยอมรับและไววางใจจากลูกคามาโดยตลอดและเพิ่มมากขึ้นเปนลําดับ ดังนั้น วันที่ 1 ตุลาคม 
พุทธศักราช 2531 จึงไดกอตั้งบริษัทเพื่อเปนตัวแทนจําหนาย ลิฟต บันไดเลื่อน และทางเลื่อน และ
เปนตัวแทนในการติดตั้งและใหบริการดานบํารุงรักษา 
 พุทธศักราช 2534 เปนชวงปที่เศรษฐกิจของประเทศมีอัตราการเจริญเติบโตสูง โดยเฉพาะ
ธุรกิจอสังหาริมทรัพย บริษัทไดตกลงรวมทุนกับ บริษัทจากประเทศญี่ปุนจัดตั้งบริษัทเพื่อผลิตและ
จําหนายลิฟต บันไดเลื่อน และทางเลื่อน พรอมอุปกรณ และจัดตั้งบริษัทที่เปนตัวแทนในการติดตั้ง
และบํารุงรักษา ลิฟต บันไดเลื่อน และทางเลื่อน 
 ปรัชญาในการดําเนินธุรกิจของบริษัทฯ ที่ยึดถือปฏิบัติมาโดยตลอดนั้น คือการมุงเนนการ
ใหบริการแกลูกคาดวยสินคาที่มีคุณภาพ การใหบริการที่ประทับใจและรวดเร็วทันเหตุการณ บน
มาตรฐานอุตสาหกรรม แหงประเทศญี่ปุน ซ่ึงเปนที่ยอมรับของนานาประเทศทั่วโลก 
 โรงงานผลิตลิฟตแหงนี้ประกอบดวยเครื่องจักรอันทันสมัยและมีประสิทธิภาพจากประเทศ
ญี่ปุน ซ่ึงควบคุมการผลิตดวยระบบคอมพิวเตอร ทําใหชิ้นสวนและอุปกรณที่ผลิตจากโรงงานมี
ความคงทนสวยงาม วิศวกรและพนักงานทุกคนมีความรูความชํานาญ ในขั้นตอนการผลิตลิฟตและ
อุปกรณอะไหลลิฟตเปนอยางดี เพราะพนักงานทุกคนจะไดรับการอบรมเกี่ยวกับผลิตภัณฑ และ
ระบบการผลิตอยูเสมอ ซ่ึงรวมทั้งการอบรมและดูงานในตางประเทศดวยทุกป 
 ดวยความเครงครัดในการผลิต ลิฟต บันไดเลื่อน  และทางเลื่อน  ใหมีคุณภาพและ
ประสิทธิภาพในการใชงานสูงสุด บริษัทฯ จึงไดกอสรางอาคาร Training Tower ที่บริเวณดานหลัง
ของโรงงานสําหรับใชเปนสถานที่ฝกอบรม การติดตั้ง การบริการลิฟต และบันไดเลื่อน ที่อาคาร
แหงนี้ยังไดติดตั้งลิฟตไวหลายรุน เพื่อใชเปนที่ฝกอบรมพนักงานของบริษัทฯ ใหมีความรูและสราง
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ความชํานาญ สามารถติดตั้งทดสอบ และใหบริการที่เปนมาตรฐานเดียวกันทั้งประเทศ นอกจากนี้
ยังใชเปนสถานที่ทําการทดสอบอุปกรณของลิฟตรุนใหมๆ ที่ถูกพัฒนาขึ้นมา เพื่อดูวาสามารถใช
งานไดตรงตามวัตถุประสงค และเพิ่มความมั่นใจ และพึงพอใจใหกับลูกคา 
 นอกจากนี้ บริษัทจากประเทศญี่ปุน ยังไดสงวิศวกรผูเชี่ยวชาญมาประจํา ณ โรงงานฯ 
หนวยงานบริการและติดตั้ง เพื่อใหคําปรึกษาและแนะนําดานการผลิตอยางใกลชิด ดังนั้นลูกคา
สามารถมั่นใจไดวาลิฟตและอุปกรณอะไหลลิฟต ที่ผลิตจากโรงงานแหงนี้มีคุณภาพไดมาตรฐาน 
JIS (Japanese Industrial Standard) ทุกประการ ซ่ึงมาตรฐาน JIS ถือไดวาเปนมาตรฐานที่มี
กฎระเบียบที่เขมงวดที่สุดมาตรฐานหนึ่งของโลก ที่ตรวจสอบและควบคุมคุณภาพการผลิต และ
ความปลอดภัยสูงสุด 
 
4.2 โครงสรางและการดําเนินงานของโรงงานผลิตลิฟต 
 

สําหรับหัวขอนี้เปนการกลาวถึงขอมูลสภาพปจจุบันของโรงงานผลิตลิฟตที่ไดมีการนําเอา
ความรูที่ไดจากการศึกษาและโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เครื่องจักรไปใช ประกอบไปดวยหัวขอโครงสรางของโรงงานผลิตลิฟต และการดําเนินงานของ
โรงงานผลิตลิฟต 
 

4.2.1 โครงสรางของโรงงานผลิตลิฟต 
 
โรงงานผลิตลิฟตแหงนี้แบงองคกรออกเปน 2 สวน คือ สวนโรงงาน และสวนสํานักงาน โดย

แตละสวนจะมีผูจัดการทั่วไปเปนผูรับผิดชอบสวนละ 2 คน ซ่ึงแสดงไวดังรูปที่ 4.1 
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รูปที่ 4.1 ผังองคกรของโรงงานผลิตลิฟต 
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จากรูปที่ 4.1 ผังองคกรของโรงงานผลิตลิฟตแหงนี้ สวนของโรงงานจะมีผูจัดการทั่วไปจํานวน 
2 คน โดยผูจัดการทั่วไปคนที่ 1 ดูแลงานดานวิศวกรรมและควบคุมการวางแผนการผลิต ประกอบ
ไปดวยแผนกตางๆ ไดแก 

1) ฝายควบคุมและวางแผนการผลิต 
2) ฝายออกแบบ 
3) ฝายจัดซื้อ 
4) ฝายประกันคุณภาพ 

ผูจัดการทั่วไปคนที่ 2 ทําหนาที่ดูแลงานการผลิตและการจัดสงสินคา ประกอบไปดวยแผนก
ตางๆ ไดแก 

1ฝายผลิต 
2) ฝายควบคุมการจัดสง 

ทั้งนี้ยังมีฝายบริหารงาน และฝายบัญชีที่ขึ้นตรงตอผูจัดการทั่วไปอีก 2 คนที่สํานักงานใหญ แต
อยูภายใตการบริหารงานของผูจัดการทั่วไปคนที่ 2 

 
4.2.2 การดําเนินงานของโรงงานผลิตลิฟต 
 
การทํางานของโรงงาน ซ่ึงเปนผูผลิตลิฟต บันไดเลื่อน และทางเลื่อน เปนการผลิตตามคําสั่งซื้อ

ของลูกคา สามารถปรับเปลี่ยนขนาดไดตามที่ลูกคาตองการ โดยมีขั้นตอนการดําเนินงานดังรูปที่ 
4.2 
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การรับคําสั่งซื้อ การแยกชิ้นสวน

การวางแผนผลิต

การตรวจสอบวัตถุดิบ

การสั่งซื้อวัตถุดิบ

การผลิตลิฟตและตรวจสอบ

การจัดสงลิฟตใหลูกคา

ไมมีวัตถุดิบ

มีวัตถุดิบ

มีวัตถุดิบ
หรือไม

การออกขอมูลการออกแบบ
(Design Information, DI)

 
 

รูปที่ 4.2 การดําเนินงานของโรงงานผลิตลิฟต 
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จากรูปที่ 4.2 การดําเนินงานของโรงงานผลิตลิฟต มีขั้นตอนดังนี้ 
1) การรับคําสั่งซื้อจากลูกคาโดยฝายวางแผนและควบคุมการผลิต 

 2) การแยกชิ้นสวนจะกระทําโดยฝายออกแบบ เปนการแยกชิ้นสวนที่ทางโรงงานผลิตเอง 
และชิ้นสวนที่ใหผูรับเหมาชวงเปนผูดําเนินการผลิต 
 3) การวางแผนการผลิตจะดําเนินการโดยฝายวางแผนและควบคุมการผลิต 
 4) การออกขอมูลการออกแบบ (Design Information, DI) ซ่ึงเปนรายการที่บอกถึงชิ้นสวน 
หมายเลขแบบทางวิศวกรรม จํานวน วตัถุดิบที่ตองใชในการผลิต โดยฝายออกแบบ 
 5) การตรวจสอบวัตถุดิบที่ตองใชในการผลิตโดยแผนกคลังสินคา ในกรณีที่วัตถุดิบมีไม
เพียงพอตอการผลิต ฝายจัดซื้อจะเปนผูส่ังซื้อวัตถุดิบตางๆ และสงไปเก็บยังแผนกคลังสินคา 

6) เมื่อวัตถุดิบมีพรอมแลว การผลิตลิฟตจึงเกิดขึ้นโดยฝายผลิตเบิกวัตถุดิบจากแผนก
คลังสินคามาทําการผลิต โดยอางอิงรายการชิ้นสวน จํานวน วัตถุดิบที่ตองใชจากขอมูลการ
ออกแบบ (DI)  ประกอบกับการอานแบบทางวิศวกรรม เพื่อทําการผลิต และประกอบชิ้นสวนตางๆ 
ออกมาเปนลิฟต หลังจากนั้นเปนการตรวจสอบคุณภาพ และบรรจุหีบหอ 

7) การจัดสงลิฟตใหลูกคา 
 
4.3 กระบวนการผลิตลิฟต 
  

จากรูปที่ 4.2 การดําเนินงานของโรงงานผลิตลิฟต ไดมีกระบวนการผลิตลิฟตซ่ึงเปนสินคา
หลัก ดังรูปที่ 4.3 
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1 Shearing

2 Punching

3

Hole Sizes & 
PositionsA

Bending

Angle SizesB

4 Tapping

6 Bending

Angle SizesC

5 Tapping

7 Welding

8 Painting

9 Painting

10 Welding

11 Gas Cutting

13 Welding

12
Cutting By 
Band Saw

15
Mechanical 
Assembly

16
Electrical 
Assembly

F Inspection

17 Packing

14 Milling

SizesDSizesE

 
รูปที่ 4.3 กระบวนการผลิตลิฟต 

 
จากรูปที่ 4.3 กระบวนการผลิตลิฟต มีรายละเอียดดังนี้ 

1) สําหรับเหล็กที่มีความหนานอยกวา 11 มิลลิเมตร จะผานการตัดเหล็กใหมีขนาดตาม
ตองการดวยวิธีการเฉือน (Shearing) (1) หลังจากนั้นเปนการเจาะรู (Punching) (2) จึงมีการ
ตรวจสอบขนาดของรู และระยะ (A) 
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2) การดัดเหล็ก (Bending) ใหไดมุมตามแบบทางวิศวกรรม (3) จึงตรวจสอบขนาดมุม 
(B) และตาปเกลียว (Tapping) (4) สําหรับการทํางานบางชิ้นสวนจะทําการตาปเกลียว (Tapping) (5) 
กอน หลังจากนั้นเปนการดัดเหล็ก (Bending) (6) และจึงตรวจสอบขนาดมุม (C) 

3) เปนขั้นตอนของการประกอบชิ้นสวนตางๆ ดวยการเชื่อม (Welding) (7) และจึงพน
สี (Painting) (8) ในบางกรณีจะทําการพนสี (Painting) (9) กอนจึงทําการเชื่อม (Welding) (10) 

4) สําหรับเหล็กที่มีสวนโคงจะผานการตัดเหล็กใหมีขนาดตามตองการดวยแกส (Gas 
Cutting) (11) และตรวจสอบขนาดที่ตัด (D) 

5) สําหรับเหล็กที่มีความหนามากกวา 11 มิลลิเมตร จึงตองตัดดวยเลื่อย โดยใชเครื่อง
แบนดซอว (Cutting By Band Saw) (12) และตรวจสอบขนาดที่ตัด (E) 

6) เปนขั้นตอนที่นําเอาเหล็กที่ผานการตัดดวยแกส และตัดดวยเครื่องแบนดซอวมา
ประกอบกันดวยการเชื่อม (Welding) (13)  จากนั้นเปนการกัด (Milling) (14) 

7) ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนตางๆ เขาดวยกัน โดยแบงเปนการ
ประกอบทางเครื่องกล (Mechanical Assembly) (15) และประกอบทางไฟฟา (Electrical Assembly) 
(16) แลวแผนกประกันคุณภาพจึงทําการตรวจสอบคุณภาพของลิฟตในขั้นตอนสุดทาย (F) 

8) เมื่อลิฟตถูกผลิตและตรวจสอบคุณภาพเสร็จเรียบรอยแลวจึงเปนการบรรจุ 
(Packing) (17) เพื่อจดัสงใหลูกคาตอไป 
 
4.4 การดําเนินการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
 
 โรงงานผลิตลิฟตแหงนี้มีนโยบายใหผูเชี่ยวชาญในการบํารุงรักษาเครื่องจักรนั้นๆ เปน
ผูดําเนินการบํารุงรักษา ดังนั้น การดําเนินการบํารุงรักษาเครื่องจักรจะใชการรับเหมาชวงจากผูผลิต
เครื่องจักร โดยการบํารุงรักษาสามารถแบงเปน 2 ประเภท ไดแก การบํารุงรักษาเมื่อเครื่องจักร
ขัดของ และการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

4.4.1 การบํารุงรักษาเมื่อเคร่ืองจักรขัดของ (Breakdown Maintenance, BM)  
 
เมื่อเครื่องจักรขัดของระหวางการทํางาน พนักงานบํารุงรักษาของบริษัทจะเปนผูเขาไป

ตรวจสอบปญหา หากการขัดของนั้นไมมีความรุนแรงสามารถแกไขได พนักงานบํารุงรักษาของ
บริษัทจะเปนผูดําเนินการซอมบํารุง ถาการบำรุงรักษานั้น พนักงานบํารุงรักษาของบริษัทไม
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สามารถดําเนินการซอมบํารุงได พนักงานบํารุงรักษาจะทําการเรียกใหบริษัทผูรับเหมาชวงเขามา
ดําเนินการ 

 
4.4.2 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance, PM)  
 
การบํารุงเชิงปองกันเปนการบํารุงรักษาลวงหนาเพื่อไมใหเกิดการขัดของของเครื่องจักรใน

ระหวางการใชงาน และคงสภาพเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่จะใชงานได โดยทางบริษัทจะใชการ
รับเหมาชวงจากผูผลิตเครื่องจักรในการบํารุงรักษาตามแผนที่ผูผลิตกําหนด แตสําหรับการ
บํารุงรักษารายวันนั้น เปนการดําเนินการโดยพนักงานเดินเครื่องของบริษัท 
 
4.5 เคร่ืองจักรไอออนเวิรคเคอร (Iron Worker Machine) 
 
 เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร เปนเครื่องจักรที่มีความสําคัญในการทํางาน  อยูตน
กระบวนการผลิต ทําหนาที่ในการตัดเหล็ก และเจาะรูเหล็ก ซ่ึงเมื่อมีการศึกษาเวลาที่เครื่องจักรใช
ในการตัดเหล็กและเจาะรูโดยเริ่มจับเวลาตั้งแตที่หัวตัดหรือหัวเจาะเริ่มเคล่ือนที่ลง และส้ินสุดเมื่อ
หัวตัดหรือหัวเจาะเคลื่อนที่กลับสูที่เดิม พบวาเครื่องจักรสามารถตัดเหล็กและเจาะรูได 2008 ครั้งตอ
ช่ัวโมง แตในการทํางานจริงปจจุบันมีการตัดเหล็กและเจาะรูที่เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนี้เพียง
แค 56 คร้ังตอช่ัวโมงเทานั้น ซ่ึงนับเปนคาประสิทธิผลของเครื่องจักรที่นอยมาก 
 การทํางานของพนักงานเดินเครื่องที่เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนี้สามารถอธิบายอยาง
สังเขป คือ พนักงานเดินเครื่องอานขอมูลการออกแบบเพื่อดูชิ้นสวนที่ผลิตที่เครื่องจักรไอออนเวิรค
เคอรนี้ จากนั้นจึงหาแบบทางวิศวกรรม ทําการคํานวณคาตางๆ และพนักงานเดินเครื่องจะปอน
โปรแกรมในการตัดเหล็กและเจาะรูเขาเครื่อง พนักงานเดินเครื่องจะกดเหล็กที่สวนปลายและเอียง
เหล็กจากแทนวาง (Rack) ไปยังสายพานลูกกลิ้ง (Roller Conveyer) ที่อยูติดกับแทนวาง ใชมือดึง
และเคลื่อนเหล็กจนปลายเหล็กไปชนกับตัวหยุด (Stopper) จึงตัดเหล็ก แลวดึงเหล็กกลับไปที่
สายพานลูกกลิ้ง กดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กไปวางที่แทนวาง ทําอยางนี้จนกระทั่งตัดเหล็ก
เสร็จ เมื่อถึงกระบวนการเจาะรู พนักงานเดินเครื่องจะเปลี่ยนเครื่องมือใหเจาะรูใหไดขนาดตามแบบ
ทางวิศวกรรม กดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กจากแทนวางไปยังสายพานลูกกลิ้งที่อยูติดกับ
แทนวาง ใชมือดึงและเคลื่อนเหล็กจนปลายเหล็กไปชนกับตัวหยุด เมื่อเจาะรูที่ 1 ตัวหยุดจะเลื่อนไป
ยังตําแหนงตอไปโดยอัตโนมัติตามที่ตั้งโปรแกรมไว เมื่อเจาะรูขนาดเดียวกับเครื่องมือจนครบ แลว
ดึงเหล็กกลับไปที่สายพานลูกกลิ้ง กดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กไปวางที่แทนวาง ทําเชนนี้ไป
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เร่ือยๆ จนครบทุกชิ้น จึงเปลี่ยนขนาดเครื่องมือที่ใชเจาะรู ทําเชนนี้ไปเรื่อยๆ จนครบทุกขนาดและ
ทุกชิ้นจึงสิ้นสุดการทํางานที่เครื่องจักไอออนเวิรคเคอรนี้ 
 

สําหรับบทที่ 5 เปนการกลาวถึงขั้นตอนในการออกแบบ และจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอร
ชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร เพื่อชวยในการคํานวณ เก็บรวบรวม และ
ชวยวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เนื่องจากคอมพิวเตอรมีความสามารถในการ
คํานวณที่รวดเร็ว และแมนยํา 



บทที่ 5 
 

โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
 

การจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร
มีขั้นตอนตางๆ ดังนี้ 

1) ออกแบบฐานขอมูล 
2) แจกแจงลักษณะประจํา (Attribute) 
3) ออกแบบ  และจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุง

ประสิทธิผลของเครื่องจักร 
ซ่ึงในแตละขั้นตอนของโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผล

ของเครื่องจักรจะประกอบไปดวย 3 สวน ไดแก  
1) สวนการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
2) สวนการบํารุงรักษา 
3) สวนการจัดตารางการซอมบํารุงเครื่องจักร 

ทั้งนี้ในการจัดทําโปรแกรมนั้นจะดําเนินการออกแบบฐานขอมูล แจกแจงลักษณะประจํา 
และจัดทําโปรแกรมขึ้นจนเสร็จกอน จากนั้นจึงเขาไปทดลองใช ณ โรงงานผลิตลิฟต แลวพบวา 
เครื่องจักรบางเครื่องจะมีกระบวนการทํางานมากกวาหนึ่งกระบวนการ  ผลิตภัณฑบางชนิดผลิต
เพียงแคคร้ังเดียว จึงไดนํามาปรับปรุงโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรใหมีความครอบคลุม เพื่อที่จะสามารถคนหาขอมูลไดละเอียดยิ่งขึ้น 

 
5.1 การออกแบบฐานขอมูล 
 

หลังจากการศึกษาถึงงานวิจัย และทฤษฎีตางๆ ที่เกี่ยวของกับการคํานวณคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร การบํารุงรักษาเชิงปองกัน การจัดลําดับการซอมบํารุงและการจัดตารางการ
ซอมบํารุงดวยวิธีการตางๆ ตนทุนการบํารุงรักษา การเขียนโปรแกรมคอมพิวเตอรดวยภาษาเบสิค 
(Basic) จึงไดออกแบบฐานขอมูลโดยการสรางแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตี (Entity 
relationship model, E-R model) ดวยแผนภาพความสัมพันธเอนทิตี (Entity relationship diagram, 
ERD) โดยแบงเปนฐานขอมูลสวนการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และ
ฐานขอมูลสวนการบํารุงรักษา  
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ทั้งนี้โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรสวน
การจัดตารางการซอมบํารุงเครื่องจักรเปนเพียงการคํานวณโดยไมมีการจัดเก็บเปนฐานขอมูล จึงไม
มีการออกแบบฐานขอมูลในสวนนี้ 

 
 5.1.1 ฐานขอมูลสวนการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

ฐานขอมูลสวนการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสามารถแสดงไดดวย
แผนภาพความสัมพันธเอนทิตี ดังรูปที่ 5.1 
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รูปที่ 5.1 แผนภาพความสัมพันธเอนทิตีสวนการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 76 
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จากรูปที่ 5.1 แสดงใหเห็นวาเครื่องจักร (MACHINE) หนึ่งเครื่อง ผลิตภัณฑ (PRODUCT) หนึง่
ผลิตภัณฑ และกระบวนการ (PROCESS) หนึ่งกระบวนการ สามารถบรรจุคาลงไปในคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ไดหลายคา ในขณะที่คาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (OEE) หนึ่งคาสามารถบรรจุคาเครื่องจักร (MACHINE) ไดเพียงคาเดียว ผลิตภัณฑ 
(PRODUCT) ไดเพียงหนึ่งผลิตภัณฑ และกระบวนการ (PROCESS) ไดเพียงหนึ่งกระบวนการ 

เครื่องจักร (MACHINE) หนึ่งเครื่อง ผลิตภัณฑ (PRODUCT) หนึ่งผลิตภัณฑ และกระบวนการ 
(PROCESS) หนึ่งกระบวนการ  สามารถบรรจุค าลงไปในผลสรุปความสูญเสีย 
(LOSS_SUMMARY) ไดหลายคา ในขณะที่ผลสรุปความสูญเสีย (LOSS_SUMMARY) หนึ่งคา
สามารถบรรจุคาเครื่องจักร (MACHINE) ไดเพียงคาเดียว ผลิตภัณฑ (PRODUCT) ไดเพียงหนึ่ง
ผลิตภัณฑ และกระบวนการ (PROCESS) ไดเพียงหนึ่งกระบวนการ 

เครื่องจักร (MACHINE) หนึ่งเครื่อง ผลิตภัณฑ (PRODUCT) หนึ่งผลิตภัณฑ กระบวนการ 
(PROCESS) หนึ่งกระบวนการ และความสูญเสีย (LOSS) หนึ่งคา สามารถบรรจุคาลงไปใน
รายละเอียดความสูญเสีย (MACHINE_LOSS) ไดหลายคา ในขณะที่รายละเอียดความสูญเสีย 
(MACHINE_LOSS) หนึ่งคาสามารถบรรจุคาเครื่องจักร (MACHINE) ไดเพียงคาเดียว ผลิตภัณฑ 
(PRODUCT) ไดเพียงหนึ่งผลิตภัณฑ กระบวนการ (PROCESS) ไดเพียงหนึ่งกระบวนการ และ
ความสูญเสีย (LOSS) ไดเพียงคาเดียว  
 
 5.1.2 ฐานขอมูลสวนการบํารุงรักษา 
 

ฐานขอมูลสวนการบํารุงรักษาสามารถแบงเปน 2 สวนยอย ไดแก แผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักร และการจัดการบํารุงรักษา คือ คาใชจายในการบํารุงรักษา เวลาที่ใชในการบํารุงรักษา
เครื่องจักร ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 

 
 5.1.2.1 ฐานขอมูลสวนการบํารุงรักษา-แผนการบํารุงรักษา 
  

ฐานขอมูลสวนการบํารุงรักษา-แผนการบํารุงรักษาสามารถแสดงไดดวยแผนภาพ
ความสัมพันธเอนทิตี ดังรูปที่ 5.2 
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รูปที่ 5.2 แผนภาพความสัมพันธเอนทิตีสวนการบํารุงรักษา-แผนการบํารุงรักษา 

 
  จากรูปที่ 5.2 แสดงใหเห็นวาเครื่องจักร (MACHINE) หนึ่งเครื่องจะไดรับการวิเคราะห
ความถี่ในการบํารุงรักษา (MTBF) ไดหลายคา ในขณะที่การวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา 
(MTBF) หนึ่งคาสามารถกระทําไดกับเครื่องจักร (MACHINE) ไดหนึ่งเครื่องเทานั้น  
  การวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา (MTBF) หนึ่งคา จะประกอบไปดวยการบํารุงรักษา
ระยะยาว (LONGTERM_MAINT) หลายคา การบํารุงรักษารายป (YEARLY_MAINT) หลายคา 
และการบํารุงรักษารายเดือน (MONTHLY_MAINT) หลายคา ในขณะที่ การบํารุงรักษาระยะยาว 
(LONGTERM_MAINT) คาหนึ่งคาใดจะมาจากการวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา (MTBF) ได
เพียงคาเดียว การบํารุงรักษารายป (YEARLY_MAINT) คาหนึ่งคาใดจะมาจากการวิเคราะหความถี่
ในการบํารุงรักษา (MTBF) ไดเพียงคาเดียว และการบํารุงรักษารายเดือน (MONTHLY_MAINT) 
คาหนึ่งคาใดจะมาจากการวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา (MTBF) ไดเพียงคาเดียวเทานั้น 
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  การบํารุงรักษาระยะยาว (LONGTERM_MAINT) หนึ่งคาจะประกอบไปดวยแผนการ
บํารุงรักษาระยะยาว (LONGTERM_PLAN) หลายคา แตแผนการบํารุงรักษาระยะยาว 
(LONGTERM_PLAN) หนึ่งคามาจากการบํารุงรักษาระยะยาว (LONGTERM_MAINT) ไดเพียงคา
เดียว 
  การบํารุงรักษารายป (YEARLY_MAINT) หนึ่งคาจะประกอบไปดวยแผนการบํารุงรักษา
รายป (YEARLY_PLAN) หลายคา แตแผนการบํารุงรักษารายป (YEARLY_PLAN) หนึ่งคามาจาก
การบํารุงรักษารายป (YEARLY_MAINT) ไดเพียงคาเดียว  
  การบํารุงรักษารายเดือน (MONTHLY_MAINT) หนึ่งคาจะประกอบไปดวยแผนการ
บํารุงรักษารายเดือน (MONTHLY_PLAN) หลายคา แตแผนการบํารุงรักษารายเดือน 
(MONTHLY_PLAN) หนึ่งคามาจากการบํารุงรักษารายเดือน (MONTHLY_MAINT) ไดเพียงคา
เดียว 
 
 5.1.2.2 ฐานขอมูลสวนการบํารุงรักษา-การจัดการบํารุงรักษา 
   

ฐานขอมูลสวนการบํารุงรักษา-การจัดการบํารุงรักษาสามารถแสดงไดดวยแผนภาพ
ความสัมพันธเอนทิตี ดังนี้ 
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รูปที่ 5.3 แผนภาพความสัมพันธเอนทิตีสวนการบํารุงรักษา-การจัดการบํารุงรักษา 
 
 
 
 

80 



 

81 

  จากรูปที่ 5.3 แสดงใหเห็นวาเครื่องจักร (MACHINE) หนึ่งเครื่องมีการดําเนินการ
บํารุงรักษา (MAINTENANCE) หลายครั้ง แตการบํารุงรักษา (MAINTENANCE) หนึ่งครั้งสามารถ
กระทําไดกับเครื่องจักร (MACHINE) หนึ่งเครื่อง 
  การบํารุงรักษา (MAINTENANCE) หนึ่งครั้งจะประกอบไปดวยพนักงานบํารุงรักษา 
(MAINT_STAFF) หนึ่งหรือหลายคน และพนักงานบํารุงรักษา (MAINT_STAFF) หนึ่งคนสามารถ
ดําเนินการบํารุงรักษา (MAINTENANCE) ไดหลายครั้ง ระหวางเอนทิตีการบํารุงรักษา 
(MAINTENANCE) และพนักงานบํารุงรักษา (MAINT_STAFF) เปนความสัมพันธกันแบบจํานวน
มากตอจํานวนมาก (Many-to-many, M:N) จึงตองสรางเอนทิตีเพิ่มขึ้นมาอีกหนึ่งเอนทิตีโดยมี
ความสัมพันธกันแบบหนึ่งตอจํานวนมาก (One-to-many, 1:M) คือ เอนทิตีแรงงานทางตรง (DL) 
  การบํารุงรักษา (MAINTENANCE) หนึ่งครั้งจะประกอบไปดวยอะไหล (SPARE_PART) 
อยางนอยหนึ่งชนิดหรืออาจจะไมมีเลยก็ได และอะไหล (SPARE_PART) หนึ่งชนิดสามารถใช
ดําเนินการบํารุงรักษา (MAINTENANCE) ไดหลายครั้ง ระหวางเอนทิตีการบํารุงรักษา 
(MAINTENANCE) และอะไหล (SPARE_PART) เปนความสัมพันธกันแบบจํานวนมากตอจาํนวน
มาก (Many-to-many, M:N) จึงตองสรางเอนทิตีเพิ่มขึ้นมาอีกหนึ่งเอนทิตีโดยมีความสัมพันธกัน
แบบหนึ่งตอจํานวนมาก (One-to-many, 1:M) คือ เอนทิตีวัตถุดิบทางตรง (DM) 
  การบํารุงรักษา (MAINTENANCE) หนึ่งครั้งจะประกอบไปดวยคาโสหุยในการบํารงุรกัษา 
(FOH) อยางนอยหนึ่งชนิดหรืออาจจะไมมีเลยก็ได แตคาโสหุย (FOH) นั้นจะถูกบรรจุอยูในการ
บํารุงรักษา (MAINTENANCE) ไดเพียงคาเดียว 
  เคร่ืองจักร (MACHINE) หนึ่งเครื่องสามารถบรรจุคาในการเคลื่อนไหวของอะไหลคงคลัง 
(INVENTORY_MOVEMENT) ไดหลายครั้ง  แตการเคล่ือนไหวของอะไหลคงคลัง 
(INVENTORY_MOVEMENT) หนึ่งครั้งไมจําเปนตองบรรจุคาของเครื่องจักร (MACHINE) ลงไป 
  อะไหล (SPARE_PART) หนึ่งชนิดสามารถมีการเคลื่อนไหวของอะไหลคงคลัง 
(INVENTORY_MOVEMENT) ไดหลายครั้ง  แตการเคล่ือนไหวของอะไหลคงคลัง 
(INVENTORY_MOVEMENT) หนึ่งครั้งจะมีอะไหล (SPARE_PART) หนึ่งชนิด 
 
5.2 การแจกแจงลักษณะประจํา (Attribute) 
 
  หลังจากการออกแบบฐานขอมูล เปนการแจกแจงลักษณะประจําใหกับเอนทิตีแตละตัว 
และสรางฐานขอมูลขึ้นดวยโปรแกรมไมโครซอฟตแอ็คเซสส (Microsoft Access) โดยมีลักษณะ
ประจําของเอนทิตีตางๆ ดังตารางที่ 5.1-5.22 
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 5.2.1 ลักษณะประจําของเอนทิตีเคร่ืองจักร 
 
ตารางที่ 5.1 ลักษณะประจําของเอนทิตีเครื่องจักร 
ตาราง:  Machine  
  ตารางเก็บขอมูลเครื่องจักร 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
MC_Code Text 20 * รหัสเครื่องจักร 
MC_Name Text 100  ช่ือเครื่องจักร 
MC_Pict Text 255  รูปภาพเครื่องจักร 
Date_of_Received Text 30  วันที่ติดตั้งเครื่องจักร 
Spec Text 255  คุณสมบัติของเครื่องจักร 
Brand Text 75  ยี่หอของเครื่องจักร 
MC_From Text 50  ผูขายเครื่องจักร 
MC_Remark Text 255  หมายเหตุ 
 
 5.2.2 ลักษณะประจําของเอนทิตีผลิตภัณฑ 
 
ตารางที่ 5.2 ลักษณะประจําของเอนทิตีผลิตภัณฑ 
ตาราง:  Product 
  ตารางเก็บขอมูลผลิตภัณฑ 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
Prod_Code Text 20 * รหัสผลิตภัณฑ 
Prod_Name Text 100  ช่ือผลิตภัณฑ 
Prod_Remark Text 255  หมายเหตุ 
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5.2.3 ลักษณะประจําของเอนทิตีกระบวนการ 
 
ตารางที่ 5.3 ลักษณะประจําของเอนทิตีกระบวนการ 
ตาราง:  Process 
  ตารางเก็บขอมูลกระบวนการ 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
Proc_Code Number Integer * รหัสกระบวนการ 
Proc_Name Text 100  ช่ือกระบวนการ 
Proc_Remark Text 255  หมายเหตุ 
 
 5.2.4 ลักษณะประจําของเอนทิตีความสูญเสีย 
 
ตารางที่ 5.4 ลักษณะประจําของเอนทิตีความสูญเสีย 
ตาราง:  Loss 
  ตารางเก็บขอมูลความสูญเสีย 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
Loss_Code Number Integer * รหัสความสูญเสีย 
Loss_Name Text 200  ช่ือความสูญเสีย 
Loss_Type Text 20  ประเภทความสูญเสีย ไดแก 

Breakdown, Setup, 
Adjustment, Minor Stoppage, 
Idle Time, Speed Loss, Defect, 
Yield Loss 

Loss_Cause Text 255  สาเหตุที่เกิดความสูญเสีย 
Loss_Source Text 255  แหลงขอมูล 
Loss_Remark Text 255  หมายเหตุ 
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 5.2.5 ลักษณะประจําของเอนทิตีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 
ตารางที่ 5.5 ลักษณะประจําของเอนทิตีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
ตาราง:  OEE 
  ตารางเก็บขอมูลคาตางๆ ที่ใชในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID Number Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลคาประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักร 
Prod_Date Date/Time Long 

Date 
 วันที่ผลิต 

MC_Code Text 20  รหัสเครื่องจักร 
Prod_Code Text 20  รหัสผลิตภัณฑ 
Proc_Name Text 100  ช่ือกระบวนการ 
Work_Start Text 8  เวลาเริ่มงาน 
Work_Finish Text 8  เวลาเลิกงาน 
Total_Time Number Single  เวลาทํางานทั้งหมด 

(นาที) 
Planned_Downtime Number Single  เวลาหยุดเครื่องจักรตามแผน 

(นาที) 
Utilization Number Single  อรรถประโยชน 

(เปอรเซ็นต) 
Loading_Time Number Single  เวลารับภาระงาน  

(นาที) 
Planned_Start Text 8  เวลาเริ่มตนการผลิตผลิตภัณฑ 
Planned_Finish Text 8  เวลาสิ้นสุดการผลิตผลิตภัณฑ 
Part_Loading_Time Number Single  เวลาที่ใชในการผลิตผลิตภัณฑ 

(นาที) 
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ตารางที่ 5.5 ลักษณะประจําของเอนทิตีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

Setup_Start Text 8  เ วลา เ ริ่ มตนในการปรับตั้ ง
เครื่องจักร 

Setup_Finish Text 8  เ ว ล าสิ้ นสุ ด ในการปรั บตั้ ง
เครื่องจักร 

Setup_Time Number Single  เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร 
(นาที) 

Planned_A Number Single  ความพรอมในการใชงานตาม
แผน  
(เปอรเซ็นต) 

A Number Single  ความพรอมในการใชงาน 
(เปอรเซ็นต) 

Operating_Time Number Single  เวลาเดินเครื่อง 
(นาที) 

Uptime Number Single  เวลาที่เครื่องสามารถใชงานได 
(เปอรเซ็นต) 

Cycle_Time Number Single  รอบเวลาทางทฤษฎี 
(นาทีตอช้ิน) 

Amount_of_Product Number Single  จํานวนผลิตภัณฑ  
(ช้ิน หรือหนวยอ่ืนๆ) 

Net_Operating_Time Number Single  เวลาเดินเครื่องสุทธิ  
(นาที) 

Equipment_Failure Number Single  Equipment failure  
(นาที) 

P Number Single  อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร 
(เปอรเซ็นต) 

Defect Number Single  จํานวนของเสีย 
(ช้ิน หรือหนวยอ่ืนๆ) 
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ตารางที่ 5.5 ลักษณะประจําของเอนทิตีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

Q Number Single  อัตราของดี 
(เปอรเซ็นต) 

OEE Number Single  คาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร 
(เปอรเซ็นต) 

NEE Number Single  ค า ป ร ะ สิ ท ธิ ผ ล สุ ท ธิ ข อ ง
เครื่องจักร 
(เปอรเซ็นต) 

TEEP Number Single  คาผลิตภาพโดยรวมที่มีผลตอ
เครื่องจักร 
(เปอรเซ็นต) 

 
 5.2.6 ลักษณะประจําของเอนทิตีผลสรุปความสูญเสีย 
 
ตารางที่ 5.6 ลักษณะประจําของเอนทิตีผลสรุปความสูญเสีย 
ตาราง:  Loss_Summary 
  ตารางเก็บขอมูลผลสรุปความสูญเสีย และมูลคาความสูญเสียแยกตามประเภทความสูญเสีย 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID Number Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลผลสรุปความ

สูญเสีย 
Prod_Date Date/Time Long 

Date 
 วันที่ผลิต 

MC_Code Text 20  รหัสเครื่องจักร 
Prod_Code Text 20  รหัสผลิตภัณฑ 
Proc_Name Text 100  ช่ือกระบวนการ 
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ตารางที่ 5.6 ลักษณะประจําของเอนทิตีผลสรุปความสูญเสีย (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

Downtime Number Single  เวลาสูญเสียที่เกิดจาก 
Machine downtime 
(นาที) 

Equipment_Failure Number Single  เวลาสูญเสียที่เกิดจาก 
Equipment failure 
(นาที) 

Maint_Downtime Number Single  เวลาสูญเสียที่เกิดจาก 
Maintenance downtime 
(นาที) 

Setup_Loss Number Single  เ ว ล าสูญ เสี ยที่ เ กิ ด จ ากก าร
ปรับตั้งเครื่องจักร 
(นาที) 

Adjustment Number Single  เ ว ล าสูญ เสี ยที่ เ กิ ด จ ากก าร
ปรับแตงเครื่องจักร 
(นาที) 

Minor_Stoppage Number Single  เวลาสูญเสียที่เกิดจากการหยุด
ส้ันๆ 
(นาที) 

Idle_Time Number Single  เ ว ล าสูญ เสี ยที่ เ กิ ด จ ากก าร
เดินเครื่องตัวเปลา 
(นาที) 

Speed_Loss Number Single  การสูญเสียความเร็ว 
(เปอรเซ็นต) 

Defect Number Single  จํานวนของเสีย 
(ช้ิน หรือหนวยอ่ืนๆ) 

Yield_Loss Number Single  จํานวนผลิตภัณฑที่สูญเสียอัน
เนื่องมาจากการสูญเสียความเร็ว 
(ช้ิน หรือหนวยอ่ืนๆ) 
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ตารางที่ 5.6 ลักษณะประจําของเอนทิตีผลสรุปความสูญเสีย (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

Breakdown_Cost Number Single  มูลคาความสูญเสียที่เกิดจาก 
Machine breakdown 
(บาท) 

Setup_Cost Number Single  มูลคาความสูญเสียที่เกิดจากการ
ปรับตั้งเครื่องจักร 
(บาท) 

Adjustment_Cost Number Single  มูลคาความสูญเสียที่เกิดจากการ
ปรับแตงเครื่องจักร 
(บาท) 

Minor_Stoppage_ 
Cost 

Number Single  มูลคาความสูญเสียที่เกิดจากการ
หยุดสั้นๆ 
(บาท) 

Idle_Time_Cost Number Single  มูลคาความสูญเสียที่เกิดจากการ
เดินเครื่องตัวเปลา 
(บาท) 

Speed_Loss_Cost Number Single  มู ล ค า ค ว า ม สู ญ เ สี ย อั น
เนื่องมาจากการสูญเสียความเร็ว 
(บาท) 

Defect_Cost Number Single  มู ล ค า ค ว า ม สู ญ เ สี ย อั น
เนื่องมาจากของเสีย 
(บาท) 

Yield_Loss_Cost Number Single  มูลคาความสูญเสียผลิตภัณฑ
อัน เนื่ อ งมาจากการสูญ เสี ย
ความเร็ว 
(บาท) 
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ตารางที่ 5.6 ลักษณะประจําของเอนทิตีผลสรุปความสูญเสีย (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

Price_After_Proc Number Single  มูลคาผลิตภัณฑหลังจากผาน
กระบวนการ 
(บาท) 

Price_Before_Proc Number Single  มู ล ค า ผ ลิ ต ภั ณฑ ก อ น ผ า น
กระบวนการ 
(บาท) 

Maint_Labor_Cost Number Single  คาแรงพนักงานบํารุงรักษา 
(บาทตอช่ัวโมง) 

Operator_Labor_ 
Cost 

Number Single  คาแรงพนักงานเดินเครื่อง 
(บาทตอช่ัวโมง) 

Cycle_Time Number Single  รอบเวลาทางทฤษฎี 
(นาทีตอช้ิน) 

Mat_Cost Number Single  คาวัตถุดิบที่ใชในการผลิต 
(บาท) 

Spare_Part Number Single  คาอะไหล 
(บาท) 

Rework Number Single  จํานวนผลิตภัณฑที่สามารถ
แกไขได 
(ช้ิน หรือหนวยอ่ืนๆ) 

Reject Number Single  จํานวนผลิตภัณฑที่ไมสามารถ
แกไขได 
(ช้ิน หรือหนวยอ่ืนๆ) 

Scrap Number Single  ราคาวัตถุดิบที่ไดกลับคืนมา
กรณีนําผลิตภัณฑที่ไมสามารถ
แกไขไดไปขาย 
(บาท) 
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 5.2.7 ลักษณะประจําของเอนทิตีรายละเอียดความสูญเสีย 
 
ตารางที่ 5.7 ลักษณะประจําของเอนทิตีรายละเอียดความสูญเสีย 
ตาราง:  Machine_Loss 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดความสูญเสียตางๆ 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลรายละเอียด

ความสูญเสีย 
Prod_Date Date/Time Long 

Date 
 วันที่ผลิต 

MC_Code Text 20  รหัสเครื่องจักร 
Prod_Code Text 20  รหัสผลิตภัณฑ 
Proc_Name Text 100  ช่ือกระบวนการ 
Loss_Type Text 20  ประเภทความสูญเสีย ไดแก 

Breakdown, Setup, 
Adjustment, Minor Stoppage, 
Idle Time, Speed Loss, Defect, 
Yield Loss 

Sequence Number Integer  ลําดับ 
Loss_Name Text 200  ช่ือความสูญเสีย 
Average_Time Text 20  เ วลา เฉลี่ ย ในการ เกิ ดความ

สูญเสียนั้นในหนึ่งครั้ง 
(นาทีตอคร้ัง) 

Amount_of_ 
Occurrence 

Text 20  จํานวนครั้ งในการเกิดความ
สูญเสีย 
(คร้ัง) 

Started_Time Text 8  เวลาเ ร่ิมตนในการเกิดความ
สูญเสีย 

Finished_Time Text 8  เวลาสิ้นสุดในการเกิดความ
สูญเสีย 
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ตารางที่ 5.7 ลักษณะประจําของเอนทิตีรายละเอียดความสูญเสีย (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

Total_Value Number Single  ความสูญเสีย 
(นาที  เปอร เซ็นต  ช้ิน  หรือ
หนวยอ่ืนๆ) 

Fix_Start Text 8  เวลาเริ่มซอมบํารุงเครื่องจักร 
Fix_Finish Text 8  เ ว ล าสิ้ นสุ ด ก า รซ อมบํ า รุ ง

เครื่องจักร 
Equipment_Failure Text 8  เวลาสูญเสียที่เกิดจาก 

Equipment failure 
(นาที) 

Maint_Downtime Text 8  เวลาสูญเสียที่เกิดจาก 
Maintenance downtime 
(นาที) 

 
 5.2.8 ลักษณะประจําของเอนทิตีการวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา 
 
ตารางที่ 5.8 ลักษณะประจําของเอนทิตีการวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา 
ตาราง:  MTBF 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดในการวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลการวิ เคราะห

ความถี่ในการบํารุงรักษา 
MC_Code Text 20  รหัสเครื่องจักร 
Part_Name Text 255  ช่ือช้ินสวนหรืออุปกรณ 
Daily_Maint Text 5  การบํารุงรักษากี่วันตอคร้ัง 
Weekly_Maint Text 5  การบํารุงรักษากี่สัปดาหตอคร้ัง 
Monthly_Maint Text 5  การบํารุงรักษากี่เดือนตอคร้ัง 
Yearly_Maint Text 5  การบํารุงรักษากี่ปตอคร้ัง 
MTBF_Remark Text 255  หมายเหตุ 
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 5.2.9 ลักษณะประจําของเอนทิตีการบํารุงรักษาระยะยาว 
 
ตารางที่ 5.9 ลักษณะประจําของเอนทิตีการบํารุงรักษาระยะยาว 
ตาราง:  Longterm_Maint 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดการบํารุงรักษาระยะยาว 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
LTPlan_Maint Number Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลการบํารุงรักษา

ระยะยาว 
MC_Code Text 20  รหัสเครื่องจักร 
MC_Qty Number Integer  จํานวนเครื่องจักร 

(เครื่องจักร) 
Part_Name Text 255  ช่ือช้ินสวนหรืออุปกรณ 
Maint_Type Text 50  ประเภทการบํา รุง รักษา เชิ ง

ปองกัน 
Service_By Text 100  ผูดําเนินการบํารุงรักษา 
LTPlan_Remark Text 255  หมายเหตุ 
 
 5.2.10 ลักษณะประจําของเอนทิตีแผนการบํารุงรักษาระยะยาว 
 
ตารางที่ 5.10 ลักษณะประจําของเอนทิตีแผนการบํารุงรักษาระยะยาว 
ตาราง:  Longterm_Plan 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดแผนการบํารุงรักษาระยะยาว 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber Long 

Integer 
* ร หั ส ข อ ง ข อ มู ล แ ผ น ก า ร

บํารุงรักษาระยะยาว 
LTPlan_Maint Number Long 

Integer 
 รหัสของขอมูลการบํารุงรักษา

ระยะยาว 
LT_Plan Text 5  แผนการบํารุงรักษาระยะยาว 
LT_Actual Text 5  การดําเนินการบํารุงรักษาจริง 
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ตารางที่ 5.10 ลักษณะประจําของเอนทิตีแผนการบํารุงรักษาระยะยาว (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

LT_Late Number Integer  การดําเนินการบํารุงรักษาลาชา
กวาแผน 

LT_Remark Text 255  หมายเหตุ 
 
 5.2.11 ลักษณะประจําของเอนทิตีการบํารุงรักษารายป 
 
ตารางที่ 5.11 ลักษณะประจําของเอนทิตีการบํารุงรักษารายป 
ตาราง:  Yearly_Maint 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดการบํารุงรักษารายป 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
YearlyPlan_Maint Number Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลการบํารุงรักษา

รายป 
YearlyPlan_Year Text 10  ปที่จะวางแผนบํารุงรักษา 
MC_Code Text 20  รหัสเครื่องจักร 
MC_Qty Number Integer  จํานวนเครื่องจักร 

(เครื่อง) 
Part_Name Text 255  ช่ือช้ินสวนหรืออุปกรณ 
Maint_Type Text 50  ประเภทการบํา รุง รักษา เชิ ง

ปองกัน 
Service_By Text 100  ผูดําเนินการบํารุงรักษา 
YearlyPlan_Remark Text 255  หมายเหตุ 
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 5.2.12 ลักษณะประจําของเอนทิตีแผนการบํารุงรักษารายป 
 
ตารางที่ 5.12 ลักษณะประจําของเอนทิตีแผนการบํารุงรักษารายป 
ตาราง:  Yearly_Plan 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดแผนการบํารุงรักษารายป 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber Long 

Integer 
* ร หั ส ข อ ง ข อ มู ล แ ผ น ก า ร

บํารุงรักษารายป 
YearlyPlan_Maint Number Long 

Integer 
 รหัสของขอมูลการบํารุงรักษา

รายป 
Yearly_Plan Text 8  แผนการบํารุงรักษารายป 
Yearly_Actual Text 8  การดําเนินการบํารุงรักษาจริง 
Yearly_Late Number Integer  การดําเนินการบํารุงรักษาลาชา

กวาแผน 
Yearly_Remark Text 255  หมายเหตุ 
 
 5.2.13 ลักษณะประจําของเอนทิตีการบํารุงรักษารายเดือน 
 
ตารางที่ 5.13 ลักษณะประจําของเอนทิตีการบํารุงรักษารายเดือน 
ตาราง:  Monthly_Maint 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดการบํารุงรักษารายเดือน 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
MonthlyPlan_Maint Number Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลการบํารุงรักษา

รายเดือน 
MonthlyPlan_Month Text 10  เดือน ปที่จะวางแผนบํารุงรักษา 
MC_Code Text 20  รหัสเครื่องจักร 
MC_Qty Number Integer  จํานวนเครื่องจักร 

(เครื่อง) 
Part_Name Text 255  ช่ือช้ินสวนหรืออุปกรณ 
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ตารางที่ 5.13 ลักษณะประจําของเอนทิตีการบํารุงรักษารายเดือน (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

Maint_Type Text 50  ประเภทการบํ ารุ งรักษาเชิ ง
ปองกัน 

Service_By Text 100  ผูดําเนินการบํารุงรักษา 
MonthlyPlan_Remark Text 255  หมายเหตุ 
 
 5.2.14 ลักษณะประจําของเอนทิตีแผนการบํารุงรักษารายเดือน 
 
ตารางที่ 5.14 ลักษณะประจําของเอนทิตีแผนการบํารุงรักษารายเดือน 
ตาราง:  Monthly_Plan 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดแผนการบํารุงรักษารายเดือน 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
ID AutoNumber Long 

Integer 
* ร หั ส ข อ ง ข อ มู ล แ ผ น ก า ร

บํารุงรักษารายเดือน 
MonthlyPlan_Maint Number Long 

Integer 
 รหัสของขอมูลการบํารุงรักษา

รายเดือน 
Monthly_Plan Text 12  แผนการบํารุงรักษารายเดือน 
Monthly_Actual Text 12  การดําเนินการบํารุงรักษาจริง 
Monthly_Late Number Integer  การดําเนินการบํารุงรักษาลาชา

กวาแผน 
Monthly_Remark Text 255  หมายเหตุ 
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 5.2.15 ลักษณะประจําของเอนทิตีการบํารุงรักษา 
 
ตารางที่ 5.15 ลักษณะประจําของเอนทิตีการบํารุงรักษา 
ตาราง:  Maintenance 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดการบํารุงรักษา เวลาที่ใชในการบํารุงรักษา และตนทุนการ

บํารุงรักษา 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

Maint_Code Number Long 
Integer 

* รหัสของขอมูลการบํารุงรักษา 

MaintDoc_No Text 30  รหัสเอกสารในการบํารุงรักษา 
MC_Code Text 20  รหัสเครื่องจักร 
MC_Model Text 20  รุนเครื่องจักร 
Maint_Type Text 2  ประเภทการบํารุงรักษา ไดแก 

การบํา รุง รักษาแบบฉุก เฉิน 
(Breakdown maintenance) และ
การบํ ารุ ง รั กษา เชิ งป องกัน 
(Preventive maintenance) 

Maint_Status Text 20  สถานการณบำรุงรักษา ไดแก 
รอดําเนินการ กําลังดําเนินการ 
และเสร็จสมบูรณ 

Dept Text 10  แผนก 
Location Text 10  สถานที่ตั้งเครื่องจักร 
Operator Text 50  พนักงานเดินเครื่อง 
Maint_Abn Text 255  คว ามผิ ดปกติ ที่ เ กิ ด ขึ้ น กั บ

เครื่องจักร 
Maint_Cause Text 255  สาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรขัดของ 
Maint_Solution Text 255  วิธีดําเนินการแกไข 
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ตารางที่ 5.15 ลักษณะประจําของเอนทิตีการบํารุงรักษา (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

MCDT_StartDate Date/Time Short 
Date 

 วันที่เครื่องจักรเริ่มขัดของ 

MCDT_StartTime Text 6  เวลาที่เครื่องจักรเริ่มขัดของ 
Maint_StartDate Text 12  วันที่พนักงานบํารุงรักษาเริ่ม

การบํารุงรักษา 
Maint_StartTime Text 6  เวลาที่พนักงานบํารุงรักษาเริ่ม

การบํารุงรักษา 
Maint_FinDate Text 12  วันที่พนักงานบํารุงรักษาทําการ

บํารุงรักษาเสร็จ 
Maint_FinTime Text 6  เวลาที่พนักงานบํารุงรักษาทํา

การบํารุงรักษาเสร็จ 
MCDT_FinDate Text 12  วันที่เร่ิมเดินเครื่องจักร 
MCDT_FinTime Text 6  เวลาที่เร่ิมเดินเครื่องจักร 
MC_Downtime Text 10  เวลาสูญเสียที่เกิดจาก 

Machine downtime 
(นาที) 

Maint_Downtime Text 10  เวลาสูญเสียที่เกิดจาก 
Maintenance downtime 
(นาที) 

Equip_Failure Text 10  เวลาสูญเสียที่เกิดจาก 
Equipment failure 
(นาที) 

SHE_DL Number Single  คาแรงงานทางตรงที่พนักงาน
บํ า รุ ง รั ก ษ า ข อ ง บ ริ ษั ท
ดําเนินการบํารุงรักษา 
(บาท) 

Subc_Name Text 50  ช่ือผูรับเหมาชวง 
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ตารางที่ 5.15 ลักษณะประจําของเอนทิตีการบํารุงรักษา (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

SubC_DL Number Single  คาแรงงานทางตรงที่ผูรับเหมา
ชวงเปนผูดําเนินการบํารุงรักษา 
(บาท) 

Maint_DL Number Single  ค า แรงง านทางตรงในการ
บํารุงรักษารวม 
(บาท) 

Maint_DM Number Single  คาอะไหลในการบํารุงรักษา
รวม 
(บาท) 

Maint_FOH Number Single  คาโสหุยในการบํารุงรักษารวม 
(บาท) 

Maint_Cost Number Single  ตนทุนในการบํารุงรักษา 
(บาท) 

Maint_Pict Text 255  รูปภาพจุดที่เกิดปญหา 
Maint_Remark Text 255  หมายเหตุ 
 
 5.2.16 ลักษณะประจําของเอนทิตีพนักงานบํารุงรักษา 
 
ตารางที่ 5.16 ลักษณะประจําของเอนทิตีพนักงานบํารุงรักษา 
ตาราง:  Maint_Staff 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดของพนักงานบํารุงรักษา 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
MStaff_Code Number Integer * รหัสพนักงานบํารุงรักษา 
MStaff_Title Text 15  คํ า นํ า ห น า ชื่ อ พ นั ก ง า น

บํารุงรักษา 
MStaff_Name Text 150  ช่ื อ -ส กุ ล ข อ ง พ นั ก ง า น

บํารุงรักษา 
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ตารางที่ 5.16 ลักษณะประจําของเอนทิตีพนักงานบํารุงรักษา (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

Date_of_Ent Text 100  วันที่พนักงานบํารุงรักษาเขา
ทํางาน 

MStaff_Salary Number Single  เงินเดือนพนักงานบํารุงรักษา 
(บาทตอเดือน) 

MStaff_Remark Text 255  หมายเหตุ 
 
 5.2.17 ลักษณะประจําของเอนทิตีอะไหล 
 
ตารางที่ 5.17 ลักษณะประจําของเอนทิตีอะไหล 
ตาราง:  Spare_Part 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดของชนิดอะไหล 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
SP_Code Text 50 * รหัสอะไหล 
SP_Name Text 255  ช่ืออะไหล 
SP_Func Text 255  หนาที่ของอะไหล 
Supplier Text 200  ผูขายอะไหล 
Lead_Time Number Single  เวลานํา 
LeadTime_Unit Text 15  หนวยของเวลานํา 
SP_Qty Number Single  จํานวนของอะไหลชนิดนั้น 
SP_Unit Text 15  หนวยของจํานวนอะไหล 
SP_Remark Text 255  หมายเหตุ 
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 5.2.18 ลักษณะประจําของเอนทิตีแรงงานทางตรง 
 
ตารางที่ 5.18 ลักษณะประจําของเอนทิตีแรงงานทางตรง 
ตาราง:  DL 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดแรงงานทางตรงที่ดําเนินการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
DL_ID AutoNumber Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลแรงงานทางตรง 

Maint_Code Number Long 
Integer 

 รหัสของขอมูลการบํารุงรักษา 

MStaff_Code Number Integer  รหัสพนักงานบํารุงรักษา 
MStaff_Name Text 150  ช่ื อ -ส กุ ล ข อ ง พ นั ก ง า น

บํารุงรักษา 
MStaff_Salary Number Single  เงินเดือนพนักงานบํารุงรักษา 

(บาทตอเดือน) 
 
 5.2.19 ลักษณะประจําของเอนทิตีวัตถุดิบทางตรง 
 
ตารางที่ 5.19 ลักษณะประจําของเอนทิตีวัตถุดิบทางตรง 
ตาราง:  DM 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดวัตถุดิบทางตรงที่ใชในการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
DM_ID AutoNumber Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลวัตถุดิบทางตรง 

Maint_Code Number Long 
Integer 

 รหัสของขอมูลการบํารุงรักษา 

SP_Code Text 50  รหัสอะไหล 
SP_Name Text 255  ช่ืออะไหล 
DM_Qty Number Single  จํ านวนอะไหลที่ ใ ช ในการ

บํารุงรักษา 
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ตารางที่ 5.19 ลักษณะประจําของเอนทิตีวัตถุดิบทางตรง (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

SP_Unit Text 15  หนวยของจํานวนอะไหล 
Unit_Price Number Single  ราคาตอหนวย 

(บาทตอหนวย) 
DM_Cost Number Single  คาวัตถุดิบทางตรง 

(บาท) 
DM_From Text 20  ที่มาของอะไหล ไดแก บริษัท 

หรือผูรับเหมาชวง 
 
 5.2.20 ลักษณะประจําของเอนทิตีคาโสหุย 
 
ตารางที่ 5.20 ลักษณะประจําของเอนทิตีคาโสหุย  
ตาราง:  FOH 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดคาโสหุยในการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
FOH_ID AutoNumber Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลคาโสหุย 

Maint_Code Number Long 
Integer 

 รหัสของขอมูลการบํารุงรักษา 

FOH_Name Text 150  โสหุย 
FOH_Cost Number Single  คาโสหุย 

(บาท) 
FOH_From Text 20  ที่มาของคาโสหุย ไดแก บริษัท 

หรือผูรับเหมาชวง 
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 5.2.21 ลักษณะประจําของเอนทิตีการเคลื่อนไหวของอะไหลคงคลัง 
 
ตารางที่ 5.21 ลักษณะประจําของเอนทิตีการเคลื่อนไหวของอะไหลคงคลัง 
ตาราง:  Inventory_Movement 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดการรับ การเบิกอะไหลคงคลัง 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
SPIM_Code Number Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลการเคลื่อนไหว

ของอะไหลคงคลัง 
SP_Code Text 50  รหัสอะไหล 
Bring_Fwd Number Single  ยอดยกมา 
M_Date Date/Time Short 

Date 
 วันที่ที่มีการรับ หรือเบิกอะไหล

คงคลัง 
M_Time Text 6  เวลาที่มีการรับ หรือเบิกอะไหล

คงคลัง 
Movement Text 5  การเคลื่อนไหวของอะไหลคง

คลัง ไดแก รับ หรือเบิก 
Amount_of_RU Number Single  จํานวนของอะไหลคงคลังที่มี

การเคลื่อนไหว 
RU_UnitPrice Number Single  ราคาตอหนวยของอะไหล 

(บาทตอหนวย) 
Supplier Text 200  ผูขายอะไหล 
Staff Text 80  ผูเบิกอะไหล 
MC_Code Text 20  รหัสเครื่องจักร 
MaintOrder_No Text 50  หมายเลขใบสั่งซอม 
Balance Number Single  ยอดคงเหลือ 
SPIM_Remard Text 255  หมายเหตุ 
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 5.2.22 ลักษณะประจําของเอนทิตีเวลาพัก 
 
ตารางที่ 5.22 ลักษณะประจําของเอนทิตีเวลาพัก 
ตาราง:  Break_Time 
  ตารางเก็บขอมูลรายละเอียดเวลาพัก และเวลาในการทํางานลวงเวลา เพื่อใชคํานวณเวลาใน

การทํางาน 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

BT_Code Number Integer * รหัสเวลาพัก 
BT_Name Text 50  ชวงเวลาพัก 
BT_Start Text 6  เวลาเริ่มตนในการพัก 
BT_Finish Text 6  เวลาสิ้นสุดในการพัก 
Break_Time Number Single  เวลาพัก 

(นาที) 
 

จากตารางที่ 5.1-5.22 การแจกแจงลักษณะประจําของเอนทิตีตางๆ  โดยมีการแบงประเภท
ของขอมูลในลักษณะตัวเลขอัตโนมัติ (AutoNumber) ตัวเลข (Number) ตัวอักษร (Text) และวันที่/
เวลา (Time/Date) สําหรับการกําหนดขนาดขอมูลสามารถกระทําไดโดยข้ึนกับประเภทขอมูลนั้นๆ 
ทั้งนี้สวนกุญแจหลักในเขตขอมูลที่มีเครื่องหมาย * หมายถึง การกําหนดใหเขตขอมูลนั้นเปนเขต
ขอมูลหลักที่บงชี้ถึงขอมูลในเขตขอมูลอ่ืนๆ ที่บันทึกลงไปในฐานขอมูล  

 
5.3 การออกแบบ และจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เคร่ืองจักร 
 
  หลังจากการจัดทําฐานขอมูล ไดดําเนินการออกแบบหนาตาง และเขียนรหัสตนทาง 
(Source code) ดวยภาษาเบสิค (Basics) โดยโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรประกอบไปดวย 3 สวน คือ สวนการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร สวนการบํารุงรักษา และสวนการจัดตารางการซอมบํารุงเครื่องจักร 
  ภายในโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
ประกอบดวยรายการเลือก (Menu) และรายการเลือกยอยตางๆ ดังนี้ 
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1) แฟม 

• ภาพรวม 

• ปดทั้งหมด 
2) ฐานขอมูล 

• ฐานขอมูลเครื่องจักร 

• ฐานขอมูลผลิตภัณฑ 

• ฐานขอมูลกระบวนการ 

• ฐานขอมูลความสูญเสีย 

• ฐานขอมูลอะไหล 

• ฐานขอมูลพนักงานบํารุงรักษา 

• ฐานขอมูลการเคลื่อนไหวของอะไหลคงคลัง 

• ฐานขอมูลเวลา 
3) การบํารุงรักษา 

• การวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา 

• การบํารงุรักษาระยะยาว 

• การบํารุงรักษารายป 

• การบํารุงรักษารายเดือน 

• รายละเอียดแผนการบํารุงรักษา 

• การดําเนินการบํารุงรักษา 

• การสรุปผลการบํารุงรักษา 
4) การจัดตารางการบํารุงรักษา 

• การจัดตารางการบํารุงรักษา 
5) คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

• การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

• การสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
6) หนาตาง 

• จัดเรียง 

• วางเรยีงซอน 

• วางแนวนอน 
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• วางแนวตั้ง 
7) ออก 

ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

 5.3.1 รายการเลือกแฟม 
 
รายการเลือกแฟมประกอบไปดวยคําสั่งเปดหนาตางภาพรวม และคําสั่งปดหนาตางทั้งหมด ซ่ึง

มีรายละเอียดดังนี้ 
1) คําสั่งภาพรวม 
คําสั่งภาพรวมเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางภาพรวมของโปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.4 

 

 
 

รูปที่ 5.4 หนาตางภาพรวม 
 

จากรูปที่ 5.4 หนาตางภาพรวม เปนการแสดงขอมูลสรุปทั้งโปรแกรม ไดแก การสรุปคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรที่ไดบันทึกลงไปในเครื่องทั้งหมด การสรุปเวลาที่ใชในการ
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บํารุงรักษาในเดือนปจจุบัน การสรุปคาใชจายในการบํารุงรักษาในเดือนปจจุบัน การแสดงถึงการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันที่จะตองดําเนินการในวันปจจุบัน การแสดงรายการอะไหลคงคลังทั้งหมด 
และการแสดงถึงการบํารุงรักษาที่ยังไมเสร็จสมบูรณ 

2) คําสั่งปดทั้งหมด 
คาํสั่งนี้เปนการสั่งใหโปรแกรมปดหนาตางทั้งหมดที่เปดอยู ณ ปจจุบัน 
 

5.3.2 รายการเลือกฐานขอมูล 
 
รายการเลือกฐานขอมูลประกอบไปดวยคําสั่งในการเรียกฐานขอมูลตางๆ ทั้งหมดที่ใชใน

โปรแกรมชวยการวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
1) คําสั่งฐานขอมูลเครื่องจักร 
คําส่ังฐานขอมูลเครื่องจักรเปนคําส่ังที่ใชเรียกหนาตางฐานขอมูลเครื่องจักรของโปรแกรม

ขึ้นมา ดังรูปที่ 5.5 
 

 
 

รูปที่ 5.5 หนาตางฐานขอมูลเครื่องจักร 
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จารูปที่ 5.5 หนาตางฐานขอมูลเครื่องจักร เปนหนาตางในการเก็บบันทึก แกไข และลบ
ขอมูลตางๆ ที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร รวมทั้งรูปภาพเครื่องจักร 

2) คําสั่งฐานขอมูลผลิตภัณฑ 
คําสั่งฐานขอมูลผลิตภัณฑเปนคําส่ังที่ใชเรียกหนาตางฐานขอมูลผลิตภัณฑของโปรแกรม

ขึ้นมา ดังรูปที่ 5.6 
 

 
 

รูปที่ 5.6 หนาตางฐานขอมูลผลิตภัณฑ 
 

จากรูปที่ 5.6 หนาตางฐานขอมูลผลิตภัณฑ เปนหนาตางในการเก็บบันทึก แกไข และลบ
ขอมูลผลิตภัณฑ 
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3) คําสั่งฐานขอมูลกระบวนการ 
คําสั่งฐานขอมูลกระบวนการเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางฐานขอมูลกระบวนการของ

โปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.7 
 

 
 

รูปที่ 5.7 หนาตางฐานขอมูลกระบวนการ 
 
จากรูปที่ 5.7 หนาตางฐานขอมูลกระบวนการ เปนหนาตางในการเก็บบันทึก แกไข และลบ

ขอมูลกระบวนการผลิต เนื่องจากเครื่องจักรบางเครื่องสามารถดําเนินการไดหลายกระบวนการ 
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4) คําสั่งฐานขอมูลความสูญเสีย 
คําสั่งฐานขอมูลความสูญเสียเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางฐานขอมูลความสูญเสียของ

โปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.8 
 

 
 

รูปที่ 5.8 หนาตางฐานขอมูลความสูญเสีย 
 

จากรูปที่ 5.8 หนาตางฐานขอมูลความสูญเสีย เปนหนาตางในการเก็บบันทึก แกไข และลบ
ขอมูลความสูญเสียประเภทตางๆ ที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักร 
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5) คําสั่งฐานขอมูลอะไหล 
คําส่ังฐานขอมูลอะไหลเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางฐานขอมูลอะไหลของโปรแกรมขึ้นมา 

ดังรูปที่ 5.9 
 

 
 

รูปที่ 5.9 หนาตางฐานขอมูลอะไหล 
 

จากรูปที่ 5.9 หนาตางฐานขอมูลอะไหล เปนหนาตางในการเก็บบันทึก แกไข และลบ
ขอมูลอะไหลชนิดตางๆ ที่โรงงานเปนผูจัดซื้อ และจัดเก็บ 
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6) คําสั่งฐานขอมูลพนักงานบํารุงรักษา 
คําส่ังฐานขอมูลพนักงานบํารุงรักษาเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางฐานขอมูลพนักงาน

บํารุงรักษาของโปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.10 
 

 
 

รูปที่ 5.10 หนาตางฐานขอมลูพนักงานบํารุงรักษา 
 

จากรูปที่ 5.10 หนาตางฐานขอมูลพนักงานบํารุงรักษา เปนหนาตางในการเก็บบันทึก แกไข 
และลบขอมูลพนักงานบํารุงรักษา 
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7) คําสั่งฐานขอมูลการเคลื่อนไหวของอะไหลคงคลัง 
คําสั่งฐานขอมูลการเคลื่อนไหวของอะไหลคงคลังเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางฐานขอมูล

การเคลื่อนไหวของอะไหลคงคลังของโปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.11 
 

 
 

รูปที่ 5.11 หนาตางฐานขอมลูการเคลื่อนไหวของอะไหลคงคลัง 
 

จากรูปที่ 5.11 หนาตางฐานขอมูลการเคลื่อนไหวของอะไหลคงคลัง เปนหนาตางในการ
เก็บบันทึก แกไข และลบขอมูลการเคลื่อนไหวของอะไหลคงคลัง ไดแก การรับอะไหลจากผูขาย  
และการเบิกอะไหล 
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8) คําสั่งฐานขอมูลเวลา 
คําสั่งฐานขอมูลเวลาเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางฐานขอมูลเวลาของโปรแกรมขึ้นมา ดังรูป

ที่ 5.12 
 

 
 

รูปที่ 5.12 หนาตางฐานขอมลูเวลา 
 

จากรูปที่ 5.12 หนาตางฐานขอมูลเวลา เปนหนาตางในการเก็บบันทึก แกไข และลบขอมูล
เวลาพัก เวลาในการทํางานลวงเวลา ทั้งนี้เมื่อมีการคํานวณเวลาทํางานในหนาตางอื่นๆ โปรแกรมจะ
ทําหักเวลาพักจากฐานขอมูลเวลาใหโดยอัตโนมัติ รวมทั้งใชในการคํานวณคาแรงชวงการทํางาน
ลวงเวลา 
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5.3.3 รายการเลือกการบํารุงรักษา 
 
รายการเลือกการบํารุงรักษาประกอบไปดวยคําสั่งในการเรียกหนาตางที่เกี่ยวของกับการ

บํารุงรักษา ทั้งในสวนแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน และการดําเนินการบํารุงรักษา ซ่ึงมี
รายละเอียดดังนี้ 

1) คําสั่งการวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา 
คําสั่งการวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษาเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางการวิเคราะห

ความถี่ในการบํารุงรักษาของโปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.13 
 

 
 

รูปที่ 5.13 หนาตางการวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา 
 

จากรูปที่ 5.13 หนาตางการวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา เปนหนาตางในการเก็บ
บันทึก แกไข และลบขอมูลการวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษาเครื่องจักร ทั้งนี้หนาตางนี้เปน
เพียงการจัดเก็บเปนฐานขอมูลเทานั้น 
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2) คําสั่งแผนการบํารุงรักษาระยะยาว 
คําสั่งแผนการบํารุงรักษาระยะยาวเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางแผนการบํารุงรักษาระยะยาว

ของโปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.14 
 

 
 

รูปที่ 5.14 หนาตางแผนการบํารุงรักษาระยะยาว 
 

จากรูปที่ 5.14 หนาตางแผนการบํารุงรักษาระยะยาว เปนหนาตางในการเก็บบันทึก แกไข 
และลบขอมูลแผนการบํารุงรักษาระยะยาว 
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3) คําสั่งแผนการบํารุงรักษารายป 
คําสั่งแผนการบํารุงรักษารายปเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางแผนการบํารุงรักษารายปของ

โปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.15 
 

 
 

รูปที่ 5.15 หนาตางแผนการบํารุงรักษารายป 
 

จากรูปที่ 5.15 หนาตางแผนการบํารุงรักษารายป เปนหนาตางในการเก็บบันทึก แกไข และ
ลบขอมูลแผนการบํารุงรักษารายป โดยเปนการบันทึกขอมูลประเภทการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
เดือนที่ตองดําเนินการบํารุงรักษารายป 
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4) คําสั่งแผนการบํารุงรักษารายเดือน 
คําสั่งแผนการบํารุงรักษารายเดือนเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางแผนการบํารุงรักษารายเดือน

ของโปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.16 
 

 
 

รูปที่ 5.16 หนาตางแผนการบํารุงรักษารายเดือน 
 

จากรูปที่ 5.16 หนาตางแผนการบํารุงรักษารายเดือน เปนหนาตางในการเก็บบันทึก แกไข 
และลบขอมูลแผนการบํารุงรักษารายเดือน โดยเปนการบันทึกขอมูลประเภทการบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน วันที่ที่ตองดําเนินการบํารุงรักษารายเดือน 
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5) คําสั่งรายละเอียดแผนการบํารุงรักษา 
คําสั่งรายละเอียดแผนการบํารุงรักษาเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางรายละเอียดแผนการ

บํารุงรักษาของโปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.17-5.20 
 

 
 

รูปที่ 5.17 หนาตางรายละเอยีดแผนการบํารุงรักษา-คนหาขอมูล 
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รูปที่ 5.18 หนาตางรายละเอยีดแผนการบํารุงรักษา-ตารางวิเคราะหความถี่ในการบํารงุรักษา 
 

 
 

รูปที่ 5.19 หนาตางรายละเอยีดแผนการบํารุงรักษา-แผนการบํารุงรักษาระยะยาว-รายป 
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รูปที่ 5.20 หนาตางรายละเอยีดแผนการบํารุงรักษา-แผนการบํารุงรักษารายเดือน 
 
จากรูปที่ 5-17-5.20 หนาตางรายละเอียดแผนการบํารุงรักษา เปนหนาตางในการแสดงผล

ขอมูลตารางวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา แผนการบํารุงรักษาระยะยาว แผนการบํารุงรักษา
รายป และแผนการบํารุงรักษารายเดือน จากการเลือกชวงเวลาเดือน ป และเครื่องจักรที่ตองการ
ทราบขอมูล 
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6) คําสั่งการดาํเนินการบํารุงรักษา 
คําสั่งการดําเนินการบํารุงรักษาเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางการดําเนินการบํารุงรักษาของ

โปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.21-5.23 
 

 
 

รูปที่ 5.21 หนาตางการดําเนนิการบํารุงรักษา-คนหา 
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รูปที่ 5.22 หนาตางการดําเนนิการบํารุงรักษา-ขอมูลการบํารุงรักษา 
 

 
 

รูปที่ 5.23 หนาตางการดําเนนิการบํารุงรักษา-คาบํารุงรักษา 
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จากรูปที่ 5.21-5.23 หนาตางการดําเนินการบํารุงรักษา เปนหนาตางในการเก็บบันทึก 
แกไข และลบขอมูลเกี่ยวกับการบํารุงรักษาทั้งหมด โดยแบงแยกบันทึกตามประเภทการบํารุงรักษา 
คํานวณเวลาในการบํารุงรักษา คาใชจายในการบํารุงรักษา และแสดงใบสั่งซอม-แจงซอมในกรณีที่
เครื่องจักรเกิดการขัดของ 

7) คําสั่งการสรุปผลการบํารุงรักษา 
คําสั่งการสรุปผลการบํารุงรักษาเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางการสรุปผลการบํารุงรักษาของ

โปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.24-5.32 
 

 
 

รูปที่ 5.24 หนาตางการสรุปผลการบํารุงรักษา-คนหาขอมูล 
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รูปที่ 5.25 หนาตางการสรุปผลการบํารุงรักษา-การบํารุงรักษาที่เสร็จสมบูรณ 
 

 
 

รูปที่ 5.26 หนาตางการสรุปผลการบํารุงรักษา-เวลาที่ใชในการบํารุงรักษา 
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รูปที่ 5.27 หนาตางการสรุปผลการบํารุงรักษา-คาใชจายในการบํารุงรักษา 
 

 
 

รูปที่ 5.28 หนาตางการสรุปผลการบํารุงรักษา-การบํารุงรักษาที่ยังไมเสร็จ 
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รูปที่ 5.29 หนาตางการสรุปผลการบํารุงรักษา-กราฟเวลาในการบํารุงรักษาตามเวลา 
 

 
 

รูปที่ 5.30 หนาตางการสรุปผลการบํารุงรักษา-แผนภูมเิวลาในการบํารุงรักษาตามเครื่องจักร 
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รูปที่ 5.31 หนาตางการสรุปผลการบำรุงรักษา-กราฟคาใชจายในการบาํรุงรักษาตามเวลา 
 

 
 

รูปที่ 5.32 หนาตางการสรุปผลการบํารุงรักษา-แผนภูมิคาใชจายในการบํารุงรักษาตามเครื่องจักร 
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จากรูปที่ 5.24-5.32 หนาตางการสรุปผลการบํารุงรักษา เปนหนาตางในการแสดงผลขอมูล
การบํารุงรักษา การบํารุงรักษาที่เสร็จสมบูรณ เวลาและคาใชจายในการบํารุงรักษา การบํารุงรักษาที่
ยังไมเสร็จ รวมทั้งแสดงกราฟ และแผนภูมิตางๆ ที่เกี่ยวของ 

 
5.3.4 รายการเลือกการจัดตารางการบํารุงรักษา 
 
รายการเลือกการจัดตารางการบํารุงรักษามีคําสั่งเพียงคําส่ังเดียว คือ คําสั่งรายการเลือกการจัด

ตารางการบํารุงรักษา ดังรูปที่ 5.33-5.37 
 

 
 

รูปที่ 5.33 หนาตางการจัดตารางการบํารุงรักษา-การจัดลําดับ 
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รูปที่ 5.34 หนาตางการจัดตารางการบํารุงรักษา-ขอมูลเบื้องตน 
 

 
 

รูปที่ 5.35 หนาตางการจัดตารางการบํารุงรักษา-ผลการจัดลําดับ [1 ขั้นตอน]-1 
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รูปที่ 5.36 หนาตางการจัดตารางการบํารุงรักษา-ผลการจัดลําดับ [1 ขั้นตอน]-2 
 

 
 

รูปที่ 5.37 หนาตางการจัดตารางการบํารุงรักษา-ผลการจัดลําดับ [2 ขั้นตอน]-1 
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คําสั่งการจัดตารางการบํารุงรักษาเปนการเรียกใชโปรแกรมเพื่อชวยในการจัดตารางการซอม
บํารุงโดยการเปรียบเทียบจากกฎตางๆ ทั้งนี้การจัดตารางมีเงื่อนไข คือ ตองเปนการจัดตาราง 1 หรือ 
2 ขั้นตอน และมีจํานวนงานไมเกิน 3 งาน เทานั้น 

 
5.3.5 รายการเลือกคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 
รายการเลือกคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรประกอบไปดวยคําสั่งที่ใชในการคํานวณคา

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และคําสั่งแสดงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซ่ึงมี
รายละเอียดดังนี้ 

1) คําสั่งการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
คําสั่งการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางการ

คํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรของโปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.38-5.55 
 

 
 

รูปที่ 5.38 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-คนหา 
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รูปที่ 5.39 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ขอมูลทั่วไป 
 

 
 

รูปที่ 5.40 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ขอมูลเฉพาะ 
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รูปที่ 5.41 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-การขัดของ 
 

 
 

รูปที่ 5.42 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-การปรับตั้ง 



 

134 

 
 

รูปที่ 5.43 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-การปรับแตง 
 

 
 

รูปที่ 5.44 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ความพรอมในการใชงาน 
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รูปที่ 5.45 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-การหยุดสั้นๆ 
 

 
 

รูปที่ 5.46 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-การเดินเครื่องตวัเปลา 
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รูปที่ 5.47 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-การสูญเสียความเร็ว 
 

 
 

รูปที่ 5.48 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-อัตราสมรรถนะ 
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รูปที่ 5.49 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ของเสีย 
 

 
 

รูปที่ 5.50 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ผลผลิตลดลง 
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รูปที่ 5.51 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-อัตราคุณภาพ 
 

 
 

รูปที่ 5.52 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-OEE-NEE-TEEP 
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รูปที่ 5.53 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ตนทุนการดําเนนิการ-1 
 

 
 

รูปที่ 5.54 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ตนทุนการดําเนนิการ-2 
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รูปที่ 5.55 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ความสูญเสีย 
 

จากรูปที่ 5.38-5.55 หนาตางการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เปน
หนาตางในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และมูลคาความสูญเสีย เพื่อเก็บ
บันทึกเปนฐานขอมูล นอกจากนี้ยังสามารถที่จะแกไข และลบขอมูลในฐานขอมูลไดอีกดวย 

2) คําสั่งการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
คําสั่งการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางการ

สรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรของโปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 5.56-5.69 
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รูปที่ 5.56 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-คนหาขอมูล 
 

 
 

รูปที่ 5.57 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ขอมูล OEE 
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รูปที่ 5.58 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ขอมูลความสูญเสีย 
 

 
 

รูปที่ 5.59 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ขอมูลมูลคาความสูญเสีย 
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รูปที่ 5.60 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-ขอมูลสาเหตุ 
 

 
 

รูปที่ 5.61 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-การวิเคราะหความไว 
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รูปที่ 5.62 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-กราฟ OEE 
 

 
 

รูปที่ 5.63 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-แผนภูมิความสูญเสีย 
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รูปที่ 5.64 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-แผนภูมิมูลคาความสูญเสีย 
 

 
 

รูปที่ 5.65 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-แผนภูมิมูลคาความสูญเสียรวม 
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รูปที่ 5.66 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-แผนภูมิสาเหต ุ
 

 
 

รูปที่ 5.67 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-กราฟความไว 1 
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รูปที่ 5.68 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-กราฟความไว 2 
 

 
 

รูปที่ 5.69 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร-กราฟความไว 3 
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จากรูปที่ 5.56-5.69 หนาตางการสรุปผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เปน
หนาตางในการแสดงผลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ความสูญเสีย มูลคาความสูญเสีย 
การหาสาเหตุที่สงผลกระทบตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร การวิเคราะหความไว และ
การแสดงกราฟและแผนภูมิตางๆ ที่เกี่ยวของ 
 

5.3.6 รายการเลือกหนาตาง 
 
รายการเลือกหนาตางประกอบไปดวยคําสั่งที่ใชในการจัดเรียงหนาตางที่เปดพรอมกันหลาย

หนา ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
1) คําสั่งจัดเรียง 

คําสั่งจัดเรียงเปนการสั่งใหคอมพิวเตอรจัดเรียงหนาตางยอยทั้งหมด 
2) คําสั่งวางเรียงซอน 

คําสั่งวางเรียงซอนเปนการสั่งใหคอมพิวเตอรจัดเรียงหนาตางแบบวางเรียงซอนกัน 
3) คําสั่งวางแนวนอน 

คําสั่งวางแนวนอนเปนการสั่งใหคอมพิวเตอรจัดเรียงหนาตางแบบวางแนวนอน 
4) คําสั่งวางแนวตั้ง 

คําสั่งวางแนวตั้งเปนการสั่งใหคอมพิวเตอรจัดเรียงหนาตางแบบวางแนวตั้ง 
 
5.3.7 รายการเลือกออก 
 
รายการเลือกออกเปนคําสั่งที่ใชในการสั่งคอมพิวเตอรใหปดโปรแกรมคอมพิวเตอรชวย

วิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
 

สําหรับบทที่ 6 เปนการกลาวถึงการนําความรูที่ไดจากการดําเนินการทางวิชาการไปปฎิบัติ
ใชกับโรงงานจํานวน 1 โรงงาน อีกทั้งเปนการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการ
ปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรที่ไดจากการดําเนินการทางโปรแกรมคอมพิวเตอรเขาไปชวย
คํานวณ เก็บรวบรวม และชวยวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เพื่อดําเนินการหาทาง
เลือก และปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรตอไป 



บทที่ 6 
 

กรณีศึกษา 
 

บทนี้เปนการนําเสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรสําหรับการเกิด
ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการแบบตางๆ รวมทั้งการนําความรูที่ไดจากการศึกษาทฤษฎีและ
งานวิจัยที่เกี่ยวของ รวมทั้งการนําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผล
ของเครื่องจักรไปใชในการปฏิบัติจริง ณ โรงงานกรณีศึกษาที่ดําเนินกิจการผลิตลิฟต โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
 
6.1 แนวทางการปรับปรุงประสิทธิผลของเคร่ืองจักร 

 
สําหรับการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรนั้นขึ้นอยูกับความสูญเสียที่เกิดขึ้นมาก

ที่สุด โดยมีแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรดังตารางที่ 6.1 
 

ตารางที่ 6.1 แนวทางการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ แนวทางการปรับปรุง 

เครื่องจักรขัดของ 
การบํารุงรักษาตามแผน 
การบํารุงรักษาดวยตนเอง 

การปรับตั้งและปรับแตงเครือ่งจักร Single Minute Exchange of Die 

การหยดุสั้นๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา 
การสูญเสียความเร็ว 

การศึกษาวิธีการทํางาน 
การบํารุงรักษาตามแผน 
การบํารุงรักษาดวยตนเอง 

ของเสีย การควบคุมคุณภาพ 

ผลผลิตลดลง 
การบํารุงรักษาตามแผน 
การบํารุงรักษาดวยตนเอง 

 
จากตารางที่ 6.1 จะเห็นไดวาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร ประกอบ

ไปดวย การบํารุงรักษาตามแผน การบํารุงรักษาดวยตนเอง Single Minute Exchange of Die 
การศึกษาวิธีการทํางาน และการควบคุมคุณภาพ ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
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6.1.1 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
 

การบํารุงรักษาตามแผน เปนเสาหลักหนึ่งในการดําเนินการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม 
(Total Productive Maintenance) ซ่ึงเปนกิจกรรมที่ดําเนินการโดยฝายบํารุงรักษาเพื่อใหเครื่องจักรมี
ความพรอมในการใชงาน (Availability, A) ที่สูง อันประกอบไปดวยการบํารุงรักษาตางๆ ดังนี้ 
 1) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เปนการบํารุงรักษาลวงหนาเพื่อ
ไมใหเกิดการขัดของของเครื่องจักรในระหวางการใชงาน และคงสภาพเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่
จะใชงานได 
 2) การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) เปนการประเมินสภาพของ
เครื่องจักร โดยมีเปาหมายสุดทาย คือ การบํารุงรักษาอยางทันเวลาเมื่อมีประสิทธิดานตนทุนมาก
ที่สุด และกอนที่ เครื่องจักรจะเสีย ซ่ึงจะชวยประหยัดตนทุนในการบํารุงรักษามากกวาการ
บํารุงรักษาตามคาบเวลา 
 3) การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุง (Corrective Maintenance) คือ การดําเนินการเพื่อขจัด
เหตุขัดของเรื้อรัง โดยการดัดแปลง ปรับปรุง แกไขสภาพเครื่องจักรใหสามารถใชงานไดอยางมี
คุณภาพ  
 4) การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) คือ การดําเนินการตางๆ เพื่อท่ีจะ
ไมตองดําเนินการบํารุงรักษาเครื่องจักร หรือมีใหนอยที่สุดเทาที่จะทําได 
 5) การบํารุงรักษาเมื่อเครื่องจักรขัดของ (Breakdown Maintenance) เปนการบํารุงรักษาเมื่อ
เครื่องจักรขัดของจนตองหยุดการผลิต 
 

6.1.2 การบาํรุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance, AM) 
 

การบํารุงรักษาดวยตนเอง เปนเสาหลักหนึ่งในแปดอยางของการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
สวนรวม โดยมีหลักการเปนการเปลี่ยนความคิดของพนักงานเดินเครื่องเกี่ยวกับงานและเครื่องจักร 
ผานการดูแลรักษาเครื่องจักรที่ตนเองรับผิดชอบ โดยไมปลอยใหเปนหนาที่ของฝายบํารุงรักษาเพียง
อยางเดียว เนื่องจากพนักงานเดินเครื่องเปนผูที่รูจักเครื่องจักรของตนเองมากที่สุด เพื่อสรางสถานที่
ทํางานที่มีประสิทธิภาพ สะดวกสบาย และถูกสุขลักษณะ อันประกอบดวย 7 ขั้นตอน ดังนี้ 
 1) การทําความสะอาดเบื้องตน 
 2) การกําจัดสาเหตุของความสกปรก 
 3) การจัดทํามาตรฐานเบื้องตน 
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 4) การตรวจสอบโดยรวม 
 5) การปรับปรุงมาตรฐานและการตรวจสอบดวยตนเอง 
 6) การจัดการสถานที่ทํางานโดยรอบ 
 7) การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 

6.1.3 Single Minute Exchange of Die (SMED) 
 

Single Minute Exchange of Die (SMED) เปนวิธีการหนึ่งในการผลิตแบบลีน (Lean 
Production) สําหรับการลดเวลาสูญเปลาในกระบวนการผลิต คือ เปนการกําจัดเวลาที่ใชในการ
ปรับตั้งเครื่องจักรใหเหลือคร้ังละไมเกิน 10 นาที โดยมีขั้นตอน ดังนี้ 
 1) แยกการปรับตั้งเครื่องจักรภายนอก และภายในออกจากกัน 
 2) เปลี่ยนการปรับตั้งเครื่องจักรภายในใหเปนการปรับตั้งเครื่องจักรภายนอก 
 3) ปรับปรุงการทํางานตางๆ ใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น เชน การใชตัวจับยึด จิ๊ก การกําจัด
การปรับแตง (Adjustment) และการนําเครื่องจักรมาทํางานแทนคน เปนตน 
 

6.1.4 การศึกษาวิธีการทํางาน 
 

การศึกษาวิธีการทํางาน หมายถึง การบันทึกวิธีการทํางานอยางมีระบบ และการตรวจตรา ทั้ง
วิธีการทํางานเดิม และวิธีการทํางานที่จะเสนอแนะขึ้นมาใหม เพื่อนําไปสูการวิธีการทํางานที่มี
ประสิทธิภาพ งายตอการปฏิบัติ อีกทั้งสามารถลดคาใชจายลงได โดยมีขั้นตอน ดังนี้ 
 1) เลือกงานที่จะทําการศึกษา 
 2) รวบรวมขอมูลที่เกี่ยวของ โดยการบันทึกวิธีการทํางานที่มีการปฏิบัติใชอยูในปจจุบัน 
ซ่ึงตองงายในการเขาใจ 
 3) ตรวจตราขอมูลอยางละเอียด เปนการดําเนินการเพื่อใหทราบถึงตนเหตุของปญหา และ
นําไปสูวิธีการทํางานที่ดีขึ้น ประกอบไปดวย 4 ดาน 

• เพื่อขจัดงานที่ไมจําเปน  

• เพื่อรวมขั้นตอนการปฏิบัตงิานเขาดวยกัน 

• เพื่อเปล่ียนลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

• เพื่อทําใหขั้นการปฏิบัติงานที่จําเปนนั้นงายขึ้น 
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 4) พัฒนาวิธีการทํางานที่เหมาะสม เปนขั้นตอนการบันทึกวิธีการทํางานใหมที่เสนอแนะ
ใหงายตอการเขาใจ และตรวจสอบอยางละเอียด 
 5) ตั้งนิยามการทํางาน เปนการกําหนดรายละเอียดของวิธีการทํางานใหมที่เสนอแนะไวใน
เอกสารการปฏิบัติงานมาตรฐาน 
 6) ทําการใชวิธีการใหม ควรเริ่มตนจากการโนมนาวใหบุคคลตางๆ ท่ีเกี่ยวของเขาใจ และ
เห็นประโยชนของวิธีการทํางานใหม แลวจึงฝกฝนพนักงานเดินเครื่องในการปฏิบัติงานตาม
ขั้นตอนใหม 
 7) ติดตามผลของการดําเนินการ และดํารงการปฏิบัติตามวิธีการใหม 

 
6.1.5 การควบคุมคุณภาพ 

 
การควบคุมคุณภาพ คือ การบริหารงานในการควบคุมขั้นตอนตางๆ ในกระบวนการผลิต  

ตั้งแตวัตถุดิบ กระบวนการผลิต  และผลิตภัณฑ เพื่อใหผลิตภัณฑมีคุณภาพตรงตามความตองการ
ของลูกคา โดยการจัดรูปแบบในการบริหารในการปองกัน คนหา และแกไขสิ่งบกพรองที่เกิดขึ้น 
ซ่ึงอาจนําไปสูความสูญเสีย และของเสีย โดยมีเครื่องมือดังนี้ 

• เครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง 
1) เอกสารการตรวจเช็ค (Check Sheet) 
2) การจัดเปนชั้น (Stratification) 
3) กราฟและแผนภูมิแทง (Graph and Histogram) 
4) แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
5) ผังกางปลา (Cause & Effect Diagram) 
6) แผนภูมิควบคุม (Control Chart) 
7) แผนภาพการกระจาย (Scatter Diagram) 

• เครื่องมือคุณภาพใหม 7 อยาง 
1) แผนภูมิการจัดกลุมความคิด (Affinity Diagram) 
2) แผนภูมิแสดงความสัมพันธ (Relation Diagram) 
3) แผนภูมิตนไม (Tree Diagram) 
4) แผนภูมิเมตริกซ (Matrix Diagram) 
5) แผนภาพการวิเคราะหขอมูลเชิงเมตริกซ (Matrix Data Analysis Chart) 
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6) แผนภาพทางเลือกตัดสินใจเพื่อบริหารความเสี่ยง (Process Decision Program 
Chart) 

7) แผนภูมิลูกศร (Arrow Diagram) 
 

6.2 การแจกแจงความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 
 

เครื่องจักรแตละเครื่องนั้นมีความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการไมเหมือนกัน สําหรับการ
แจกแจงความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการนี้จะเริ่มตนจากการรวบรวมขอมูลความสูญเสียจากการ
สอบถามเบื้องตน จากนั้นจึงเปนการออกแบบเอกสารบันทึกเพื่อใชในการเก็บรวบรวมขอมูลตอไป 

 
6.2.1 การรวบรวมขอมูลความสูญเสียจากการสอบถามเบื้องตน 
 
จากการเขาไปศึกษาขอมูลเบ้ืองตนโดยการสัมภาษณพนักงานเดินเครื่องทําใหทราบถึงความ

สูญเสียที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (Iron Worker Machine) ซ่ึงสามารถแจกแจงความ
สูญเสียตางๆ ดังรูปที่ 6.1 และตารางที่ 6.2  
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เครื่องจักรเกิดความสูญเสีย

เจาะรูผิด

ตัดเหล็กผิดขนาด

เครื่องจักรขัดของ

เครื่องจักรขัดของ

ของเสีย

การปรับตั้ง และปรับแตงเครื่องจักร

การปรับตั้งเครื่องจักร
การปรับแตงเครื่องจักร

การอานแบบและเขียนโปรแกรม

การใชเครนในการขนวัตถุดิบการเปลี่ยนเครื่องมือ

การหยุดสั้นๆ
การเดินเครื่องตัวเปลา

การขนถายวัตถุดิบ

พนักงานไมไดทํางาน

ไมมีวัตถุดิบ

การหยุดสั้นๆ และการเดินเครื่องตัวเปลาการสูญเสียความเร็วผลผลิตลดลง

 
 

รูปที่ 6.1 ความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับเครื่องจกัรแยกตามความสูญเสียอันยิง่ใหญ 6 ประการ 
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ตารางที่ 6.2 รายละเอียดความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 
ความสูญเสียอันยิ่งใหญ ความหมาย ขอมูล แหลงขอมูล เอกสารที่มีอยูเดิม 

เครื่องจักรขัดของ เ ค รื่ อ ง จั ก ร เ สี ย จ น ไ ม ส า ม า ร ถ
เดินเครื่องไดในเวลาวางแผนที่จะใช
เครื่อง 

เวลาที่เครื่องเริ่มเสีย 
เวลาที่เริ่มซอมบํารุง 
เวลาที่ซอมบํารุงเสร็จ 
เวลาที่เริ่มเดินเครื่อง 

พนักงานเดินเครื่อง 
พนักงานบํารุงรักษา 
พนักงานบํารุงรักษา 
พนักงานเดินเครื่อง 

ใบแจงซอม และใบสั่งซอม 

การปรับตั้งเครื่องจักร การเตรียมงาน ไดแก พนักงานอาน 
DI คนหาแบบทางวิศวกรรม เขียน
แบบ เขียนโปรแกรมลงเครื่องจักร 
และเปลี่ยนเครื่องมือ 

ระยะเวลาในการอาน DI 
ค น ห า แ บ บ ท า ง
วิศวกรรม  เขี ยนแบบ 
และเขียนโปรแกรม 
จํ า น ว น ค รั้ ง ใ น ก า ร
เปลี่ยนเครื่องมือ 
เวลาเฉลี่ยในการเปลี่ยน
เครื่องมือแตละครั้ง 

พนักงานเดินเครื่อง  

การหยุดสั้นๆ เครื่องจักรมีความพรอมในการทํางาน
แตไมไดมีการเดินเครื่องจักร ขณะที่
พนักงานเดินเครื่องทํางานอื่นอยู 
ไดแก การขนถายวัตถุดิบ 

ระยะเวลาเดินเครื่อง 
ระยะเวลาที่ เครื่องจักร
ทํางาน 

พนักงานเดินเครื่อง  
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ตารางที่ 6.2 รายละเอียดความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (ตอ) 
ความสูญเสียอันยิ่งใหญ ความหมาย ขอมูล แหลงขอมูล เอกสารที่มีอยูเดิม 

การเดินเครื่องตัวเปลา เครื่องจักรมีความพรอมในการทํางาน
แตพนักงานเดินเครื่องวาง ทําใหเกิด
ความสูญเสีย ไดแก พนักงานไมได
ทํางาน และไมมีวัตถุดิบในการผลิต 

ระยะเวลาที่พนักงาน
ไมไดเดินเครื่องจักร 
ระยะเวลาที่ไมมีวัตถุดิบ
ในการผลิต 

พนักงานเดินเครื่อง  

ของเสีย การผลิตของเสียไมวาจะสามารถ
นําไปทําซ้ําใหมไดหรือไม ไดแก การ
ตัดเหล็กผิดขนาด และการเจาะรูผิด 

จํ า น ว น ข อ ง เ สี ย ที่
สามารถนําไปทําซ้ําได 
จํ านวนของ เสี ยที่ ไ ม
สามารถนําไปทําซ้ําได 

พนักงานเดินเครื่อง 
พนักงานเดินเครื่องใน
กระบวนการถัดไป 
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จากรูปที่ 6.1 ทําใหเห็นวาสําหรับเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรมีความสูญเสียอันยิ่งใหญไมถึง 6 
ประการ โดยมีเพียง 4 ประการ ไดแก 1) เครื่องจักรขัดของ 2) การปรับตั้งและปรับแตงเครื่องจักร 3) 
การหยุดสั้นๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา และ 4) ของเสีย  

 
6.2.2 การออกแบบเอกสารบันทึก 
 
จากตารางที่ 6.2 ไดแสดงถึงความหมาย ขอมูลที่ตองใชในการคํานวณความสูญเสีย แหลงขอมูล

สวนใหญจะทราบไดจากพนักงานเดินเครื่อง และเอกสารในการบันทึกขอมูลความสูญเสียนั้นมี
เพียงใบแจงซอมและสั่งซอมเทานั้น จึงตองมีการออกแบบเอกสารเพิ่มเติม เพื่อใชในการบันทึก
ความสูญเสียที่เกิดขึ้น ซ่ึงมีรายละเอียดดังรูปที่ 6.2 
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เอกสารบันทึกความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ เครื่องไอออนเวิรคเคอร 
 
 
วันที่  _____________ เวลา ________  -  _________  โปรเจ็ค _________________  
 

 การปรับตั้งเครื่องจักร 

รายการ ใชเครนขนยายเหล็ก อานแบบ + เขยีนโปรแกรม เปล่ียนเครื่องมือ 

   ระยะเวลา  
(นาที)    

 

 การเดินเครื่องตัวเปลา 

รายการ ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง พนักงานไมไดเดินเครื่อง 

  ระยะเวลา 

(นาที)   
 

 ของเสีย 
เจาะร ู ตัดเหล็ก 

รายการ 
แกไข (ชิน้) แกไข (ชิน้) เสีย (ชิ้น) 

    
    
    
    
    

 
รูปที่ 6.2 เอกสารบันทึกความสูญเสียอันยิง่ใหญ 6 ประการ 

 
จากรูปที่ 6.2 เอกสารบันทึกความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ เปนเอกสารที่สรางขึ้นเพื่อ

บันทึกขอมูลการปรับตั้งเครื่องจักร การเดินเครื่องตัวเปลา และของเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิต 
เนื่องจากความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการเหลานี้ยังไมมีเอกสารในการบันทึก 
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6.3 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจะเกิดขึ้นไดก็ตอเมื่อมีการรวบรวม
ขอมูล หลังจากนั้นจึงเปนการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 

6.3.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 
 
เมื่อไดออกแบบเอกสารบันทึกความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการแลว จึงนําไปใชบันทึกกับ

เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร ณ โรงงานผลิตลิฟต ตั้งแตวันที่ 18 ตุลาคม พ.ศ. 2549 ถึง 18 ธันวาคม 
พ.ศ. 2549 เพื่อนําขอมูลไปคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรตอไป 

ทั้งนี้ระยะเวลาในทางทฤษฎีที่เครื่องจักรทํางานนั้นเกิดจากการทํางานของเครื่องจักร 2 สวน คือ 
เวลาที่ใชในการตัดหรือเจาะ และเวลาที่ใชในการกําหนดตําแหนงตัดหรือเจาะ โดยมีรายละเอียด
ดังนี้ 

 
6.3.1.1 เวลาที่ใชในการตัดหรือเจาะ 

 
หัวขอนี้เปนการศึกษาเวลาที่ใชในการตัดหรือเจาะชิ้นงาน โดยนับเริ่มตั้งแตหัวตัดหรือหัว

เจาะเริ่มเคลื่อนที่ลงเพื่อตัดหรือเจาะชิ้นงาน จนกระทั่งตัดหรือเจาะชิ้นงานเสร็จ และเคลื่อนที่ขึ้น
กลับสูที่เดิม โดยมีรายละเอียดการศึกษาเวลาดังตารางที่ 6.3  

 



ตารางที่ 6.3 เวลาปกติที่ใชในการตัดหรือเจาะ

DEPARTMENT DATE

FOREMAN OPERATOR

OPERATION กระบวนการตัดหรือเจาะ OBSERVER

NO. 1 2 3 4 5 6 7 8

1.88 1.62 1.57 1.8 1.73 1.64 1.8 1.75

1.85 1.82 1.88 1.68 1.83 1.63 1.72 1.83

1.84 1.7 1.74 1.71 1.81 1.56 1.7 1.67

1.58 1.74 1.89 1.84 1.79 1.79 1.77 1.84

1.69 1.92 1.77 2.02 2.2 1.8 1.78 1.8

1.77 1.96 1.8 1.75 1.93 1.87 1.83 1.75

1.88 1.76 1.81 1.74 1.86 1.87 1.82 1.83

1.75 1.75 1.97 1.85

NO. TIME REMARK

START STOP

ELAPSED NO. UNITS

UNITS PER HOUR
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ELEMENT

1 เวลาในการตัดหรือเจาะ (วินาที)

107.53 60 1.7922 1.8 1.56 1.7922 100 1.7922

INFREQUENT ELEMENTS OCCURANCE RATING NORM. TIME
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จากตารางที่ 6.3 ไดแสดงถึงขอมูลเวลาปกติที่ใชในการตัดหรือเจาะชิ้นงาน โดยทําการเก็บ
ขอมูลเวลาทั้งหมด 60 ขอมูล แลวมาทําการคํานวณหาเวลาปกติ (Normal Time) ซ่ึงมีคาเทากับ 
1.7922 วินาที และเนื่องจากเวลาปกตินี้เปนคาที่เครื่องจักรทํางานจึงไมมีการคิดคาเผื่อ ดังนั้น เวลา
มาตรฐานที่ใชในการตัดหรือเจาะชิ้นงานจึงเทากับ 1.7922 วินาที 

 
6.3.1.2 เวลาที่กําหนดตําแหนงในการตัดหรือเจาะ 

 
หัวขอนี้เปนการศึกษาเวลาที่กําหนดตําแหนงในการตัดหรือเจาะ โดยนับตั้งแตตัวหยุด 

(Stopper) เร่ิมเคล่ือนที่ไปในแนวราบจนกระทั่งหยุดเมื่อถึงระยะที่กําหนดตามที่พนักงานเดินเครื่อง
ไดโปรแกรมไว โดยมีรายละเอียดการศึกษาเวลาดังตารางที่ 6.4 และ 6.5  
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ตารางที่ 6.4 การศึกษาเวลาที่กําหนดตําแหนงในการตัดหรือเจาะ 

คร้ัง
ท่ี 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง 
(มิลลิเมตร) 

เวลาเคลื่อนที่ 1 
มิลลิเมตร (วินาที/

มิลลิเมตร) 

คร้ัง
ท่ี 

เวลา 
(วินาที) 

ระยะทาง 
(มิลลิเมตร) 

เวลาเคลื่อนที่ 1 
มิลลิเมตร (วินาที/

มิลลิเมตร) 

1 3.49 1,534.50 0.002274 21 3.8 1,734.50 0.002191 

2 3.81 1,534.50 0.002483 22 3.88 1,734.50 0.002237 

3 3.91 1,534.50 0.002548 23 4.05 1,734.50 0.002335 

4 3.79 1,534.50 0.002470 24 3.91 1,734.50 0.002254 

5 3.83 1,534.50 0.002496 25 4.01 1,734.50 0.002312 

6 3.58 1,534.50 0.002333 26 4.14 1,734.50 0.002387 

7 3.88 1,490.00 0.002604 27 4.04 1,719.50 0.002350 

8 3.5 1,490.00 0.002349 28 4.05 1,719.50 0.002355 

9 3.51 1,490.00 0.002356 29 3.8 1,719.50 0.002210 

10 3.66 1,490.00 0.002456 30 4.04 1,719.50 0.002350 

11 6.86 3,194.50 0.002147 31 3.95 1,719.50 0.002297 

12 6.89 3,194.50 0.002157 32 4.31 1,719.50 0.002507 

13 7.09 3,194.50 0.002219 33 3.97 1,719.50 0.002309 

14 6.98 3,194.50 0.002185 34 3.98 1,719.50 0.002315 

15 3.64 1,764.00 0.002063 35 4.14 1,719.50 0.002408 

16 3.92 1,764.00 0.002222 36 4.13 1,719.50 0.002402 

17 2.69 1,030.00 0.002612 37 4.04 1,719.50 0.002350 

18 2.75 1,030.00 0.002670 38 4.29 1,719.50 0.002495 

19 3.95 1,734.50 0.002277         

20 4.06 1,734.50 0.002341         
 
 
 



ตารางที่ 6.5 เวลาปกติที่ใชในการกําหนดตําแหนงในการตัดหรือเจาะ

DEPARTMENT DATE

FOREMAN OPERATOR

OPERATION การเคลื่อนที่ของตัวหยุด OBSERVER

NO. 1 2 3 4 5 6 7 8

0.002274 0.002483 0.002548 0.002470 0.002496 0.002333 0.002604 0.002349

0.002356 0.002456 0.002147 0.002157 0.002219 0.002185 0.002063 0.002222

0.002612 0.002670 0.002277 0.002341 0.002191 0.002237 0.002335 0.002254

0.002312 0.002387 0.002350 0.002355 0.002210 0.002350 0.002297 0.002507

0.002309 0.002315 0.002408 0.002402 0.002350 0.002495

NO. TIME REMARK

START STOP

ELAPSED NO. UNITS

UNITS PER HOUR
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เวลาที่ใชในการกําหนดตําแหนง

ในการตัดหรือเจาะ (วินาทีตอ

มิลลิเมตร)

0.0893 38 0.002351 0.00235 0.002063 0.002351 100 0.002351

INFREQUENT ELEMENTS OCCURANCE RATING NORM. TIME
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 จากตารางที่ 6.4 ไดแสดงถึงขอมูลการศึกษาเวลาที่กําหนดตําแหนงในการตัดหรือเจาะ
ชิ้นงาน โดยทําการเก็บขอมูลเวลาทั้งหมด 38 ขอมูล แลวมาทําการคํานวณหาเวลาที่ตัวหยุด 
(Stopper) เคล่ือนที่ 1 มิลลิเมตร และนําคาที่ไดไปคํานวณหาเวลาปกติ (Normal Time) ในตารางที่ 
6.5 ซ่ึงมีคาเทากบั 0.002351 วินาทีตอมิลลิเมตร และเนื่องจากเวลาปกตินี้เปนคาที่เครื่องจักรทํางาน
จึงไมมีการคิดคาเผื่อ ดังนั้น เวลามาตรฐานที่ใชในการกําหนดตําแหนงในการตัดหรือเจาะจึงเทากับ 
0.002351 วินาทีตอมิลลิเมตร 
 

6.3.2 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 

จากการรวบรวมขอมูลที่ไดมีการบันทึกในเอกสารบันทึกความสูญเสยีอันยิ่งใหญ 6 ประการนั้น
ไดแสดงไวในภาคผนวก ก เชน ผลิตภัณฑ XM2081 และ XM2082  
พนักงานเดินเครื่องเริ่มทํางานตั้งแต 9:30-16:10 น. คิดเปน  400 นาที 
เมื่อหักเวลาพกัเที่ยง 50 นาที และเวลาพักชวงบาย 20 นาที คิดเปน 110 นาที 
เวลารับภาระงาน คิดเปน (400-110) 330 นาที 
เวลาปรับตั้งเครื่องจักร 96 นาที 
เวลาเดินเครื่อง คิดเปน (330-96)  234 นาที 

ความพรอมในการใชงาน (A) คิดเปน ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛ ×100

330
234

 70.91 เปอรเซ็นต 

การหยดุส้ันๆ และการเดินเครื่องตัวเปลามีความสูญเสีย 219 นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ คิดเปน (234-219)  15 นาที 

อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร (P) คิดเปน ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛ ×100

234
15

 6.41 เปอรเซ็นต 

จํานวนผลิตภณัฑ 28 ช้ิน 
เกิดของเสีย 1 ช้ิน 
ของดี คิดเปน (28-1) 27 ช้ิน 

อัตราของดี (Q) คิดเปน ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛ ×100

28
27

 96.43 เปอรเซ็นต 

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) (0.7091 × 0.0641 × 0.9643 × 100) 
 4.38 เปอรเซ็นต 

ทั้งนี้ขอมูลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ไดแสดงไวในตารางที่ 6.6 และรูปที่ 6.3 
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ตารางที่ 6.6 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (กอนการปรับปรุง) 

วันที่ เครื่องจักร ผลิตภณัฑ กระบวนการ A P Q OEE 

18/10/2006 IW 45-1 XM2081, XM2082 2 ตัว ตัด+เจาะร ู 70.91 6.41 96.43 4.38 

19/10/2006 IW 45-1 DK0484, DK0485 2 ตัว ตัด+เจาะร ู 82.16 9.69 100 7.96 

19/10/2006 IW 45-1 XR2981 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 66.96 9.09 94.74 5.77 

24/10/2006 IW 45-1 910702 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 81.48 3.79 100 3.09 

24/10/2006 IW 45-1 DP0009 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 86.9 7.49 100 6.51 

24/10/2006 IW 45-1 XU1178 2 ตัว ตัด+เจาะร ู 80.39 6.84 100 5.5 

25/10/2006 IW 45-1 DK0502 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 84.29 8.53 100 7.19 

25/10/2006 IW 45-1 XU1159 3 ตัว ตัด+เจาะร ู 83.9 11.74 100 9.85 

26/10/2006 IW 45-1 XV1162 - XV1164 5 ตัว ตัด+เจาะร ู 89.21 8.45 100 7.54 

27/10/2006 IW 45-1 XU1160 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 81.25 7.5 100 6.09 

27/10/2006 IW 45-1 XV1161 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 72.59 8.72 100 6.33 

30/10/2006 IW 45-1 DV0001 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 78 6.32 100 4.93 

31/10/2006 IW 45-1 DV0001, DV0002 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 82.86 4.25 100 3.52 

1/11/2006 IW 45-1 DQ0002, DQ0003 5 ตัว ตัด+เจาะร ู 90.37 10.02 100 9.06 

2/11/2006 IW 45-1 DP0037, DP0042 3 ตัว ตัด+เจาะร ู 89.68 10.94 100 9.81 165 
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ตารางที่ 6.6 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (กอนการปรับปรุง) (ตอ) 

วันที่ เครื่องจักร ผลิตภณัฑ กระบวนการ A P Q OEE 

6/11/2006 IW 45-1 DP0043 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 73.64 12.49 100 9.2 

6/11/2006 IW 45-1 DP0053 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 76.11 14.72 100 11.2 

7/11/2006 IW 45-1 XB3547 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 87.85 3.48 100 3.06 

8/11/2006 IW 45-1 XN2117 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 76.58 13.85 100 10.61 

9/11/2006 IW 45-1 XU1174, XU1175 3 ตัว ตัด+เจาะร ู 89.02 6.39 100 5.69 

10/11/2006 IW 45-1 XV0352 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 65.53 7.64 100 5.01 

13/11/2006 IW 45-1 910698 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 80.56 2.88 100 2.32 

14/11/2006 IW 45-1 XV1166 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 77.78 6.05 100 4.71 

15/11/2006 IW 45-1 XV1165 5 ตัว ตัด+เจาะร ู 82.44 9.54 100 7.86 

20/11/2006 IW 45-1 LU1151 2 ตัว ตัด+เจาะร ู 86.96 10.08 100 8.77 

23/11/2006 IW 45-1 XB3558, XB3559 3 ตัว ตัด+เจาะร ู 90 6.17 100 5.55 

24/11/2006 IW 45-1 XB3560 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 93.75 6.83 100 6.4 

27/11/2006 IW 45-1 XU1181 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 64.64 11.06 100 7.15 

27/11/2006 IW 45-1 XU1182 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 83.13 7.53 100 6.26 

29/11/2006 IW 45-1 LR2966 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 76 6.09 100 4.63 166 
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ตารางที่ 6.6 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (กอนการปรับปรุง) (ตอ) 

วันที่ เครื่องจักร ผลิตภณัฑ กระบวนการ A P Q OEE 

4/12/2006 IW 45-1 DP0025 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 83.08 9.39 100 7.8 

6/12/2006 IW 45-1 DK0475 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 68.72 7.51 100 5.16 

7/12/2006 IW 45-1 DV0007 2 ตัว ตัด+เจาะร ู 89.05 7.83 100 6.97 

12/12/2006 IW 45-1 LV1167 2 ตัว ตัด+เจาะร ู 82.35 6.29 100 5.18 

13/12/2006 IW 45-1 XN0729 1 ตัว ตัด+เจาะร ู 84.29 5.69 100 4.8 

14/12/2006 IW 45-1 XR2977 4 ตัว ตัด+เจาะร ู 88.24 10.55 100 9.31 

18/12/2006 IW 45-1 DQ0001 3 ตัว ตัด+เจาะร ู 90.73 7.94 100 7.2 
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คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
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รูปที่ 6.3 กราฟคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (กอนการปรับปรุง) 
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จากตารางที่ 6.6 และรูปที่ 6.3 เปนการแสดงถึงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซ่ึงเกิด
จากความพรอมในการใชงาน อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร และอัตราของดีในแตละผลิตภัณฑ 
ทั้งนี้คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีคาประมาณ 2-15 เปอรเซ็นต เนื่องจาก ความพรอมใน
การใชงานมีคาประมาณ 65-95 เปอรเซ็นต อัตราสมรรถนะมคีาประมาณ 2-18 เปอรเซ็นต และอัตรา
ของดีของเครื่องจักรเครื่องนี้มีคาสูงมาก โดยสวนใหญแลวจะมีคาอยูที่ 100 เปอรเซ็นต เนื่องจากมี
ของเสียนอย 

โดยคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยแลวแสดงดังรูปที่ 6.4 
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คาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรโดยเฉลี่ย

 
รูปที่ 6.4 แผนภูมิคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย (กอนการปรับปรุง) 

 
จากรูปที่ 6.4 แสดงแผนภูมิคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยของเครื่องจักร

ไอออนเวิรคเคอรซ่ึงมีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉล่ีย 6.74 เปอรเซ็นต เกิดจาก
ความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ย 83.58 เปอรเซ็นต อัตราสมรรถนะของเครื่องจกัรโดยเฉลี่ย 8.08 
เปอรเซ็นต และอัตราของดีโดยเฉลี่ย 99.83 เปอรเซ็นต 

คาตางๆ เหลานี้คํานวณจากขอมูลที่ทําการเก็บรวบรวมขอมูลกอนการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เครื่องจักร ดังภาคผนวก ก แลวนํามาคํานวณดังนี้ 
เวลารับภาระงาน 9,690 นาที 
เวลาปรับตั้งเครื่องจักร 1,591 นาที 
เวลาเดินเครื่อง คิดเปน (9,690-1,591) 8,099 นาที 
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ความพรอมในการใชงาน (A) คิดเปน ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ×100

690,9
099,8

 83.58 เปอรเซ็นต 

การหยดุส้ันๆ และการเดินเครื่องตัวเปลามีความสูญเสีย 7,444.77 นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ คิดเปน  = (8,099-7,444.77)  654.23 นาที 

อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร (P) คิดเปน ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ×100

099,8
23.654

 8.08 เปอรเซ็นต 

จํานวนผลิตภณัฑ 1,175 ช้ิน 
เกิดของเสีย 2 ช้ิน 
ของดี คิดเปน (1,175-2)  1,173 ช้ิน 

อัตราของดี (Q) คิดเปน ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ×100

175,1
173,1

 99.83 เปอรเซ็นต 

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) (0.8358 × 0.0808 × 0.9983 × 100) 
 6.74 เปอรเซ็นต 
 
6.4 การวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเคร่ืองจักร 
 

ในการวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เครื่องจักรนั้นจะใชขอมูลที่ไดมีการบันทึกในโปรแกรมคอมพิวเตอร และใชโปรแกรมคอมพิวเตอร
ชวยในการวิเคราะหหาสาเหตุ โดยอาศัยเครื่องมือการจัดการการบํารุงรักษาในการจัดหมวดหมูและ
นําเสนอเพื่อความงายตอการเขาใจ 

เครื่องมือการจัดการการบํารุงรักษา ประกอบไปดวย 2 สวน คือ กระดานควบคุม และ
รายงานแสดงรายละเอียด โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 
6.4.1 กระดานควบคุม 
 
จากรูปที่ 6.4 แสดงใหเห็นวาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยของเครื่องจักร

ไอออนเวิรคเคอรนี้มีคา 6.74 เปอรเซ็นตเทานั้น เมื่อเทียบกับโรงงานตางๆ ที่ไดรับรางวัล PM นั้น 
ลวนแตมีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสูงกวา 85 เปอรเซ็นตทั้งส้ิน ซ่ึงมีคาตางกันถึง 78.26 
เปอรเซ็นต 
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สําหรับมูลคาความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นจํานวน 52899.38 บาท จากผลิตภัณฑ 68 ตัว คิดเปน 777.93 
บาทตอตัว ทั้งนี้มูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นสามารถคํานวณโดยอาศัยขอมูลที่แสดงในภาคผนวก ก 
เชน ผลิตภัณฑ XM2081 และ XM2082 มีความสูญเสียที่เกิดจากการปรับตั้งเครื่องจักร 96 นาที การ
หยุดส้ันๆ 188 นาที การเดินเครื่องตัวเปลา 31 นาที ของเสีย 1 ช้ิน 
ราคาขายหลังผานกระบวนการที่เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร 5,487.04 บาท 
ราคาขายกอนผานกระบวนการที่เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร 3,678.71 บาท 
คิดเปนมูลคา (5,487.04 – 3,678.71)  1,808.33 บาท 
คาแรงพนักงานเดินเครื่อง 49.32 บาท/ช่ัวโมง 
เวลารับภาระงาน 330 นาที 

คิดเปนคาสูญเสียโอกาสในการขาย ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

330
33.808,1

  5.48 บาท/นาที 

การปรับตั้งเครื่องจักร 96 นาที 

คาสูญเสียโอกาสในการขายจากการปรับตัง้เครื่องจักร (5.48 × 96) 526.06 บาท 
มูลคาความสูญเสียจากการปรับตั้งและปรับแตงเครื่องจักร 526.06 บาท 
การหยดุส้ันๆ 188 นาที 

คาสูญเสียโอกาสในการขายจากการหยุดส้ันๆ (5.48 × 188) 1,030.2 บาท 
การเดินเครื่องตัวเปลา 31 นาที 

คาสูญเสียโอกาสในการขายจากการเดินเครื่องตัวเปลา (5.48 × 31) 169.88 บาท 

คาแรงพนักงานเดินเครื่องทีว่างงาน ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛ × 32.49

60
31

  25.48 บาท 

มูลคาความสูญเสียจากการเดินเครื่องตัวเปลา (169.88 + 25.48) 195.36 บาท 
มูลคาความสูญเสียจากการหยุดส้ันๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา  
(1,030.2 + 195.36) 1,225.56 บาท 
จํานวนของเสียท่ีสามารถทําซํ้าได 1 ช้ิน 

คาสูญเสียโอกาสในการขายตอช้ิน ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

28
33.808,1

  64.58 บาท 

เวลาเดินเครื่อง 234 นาที 
จํานวนผลิตภณัฑ 28 ช้ิน 

เวลาผลิต ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

28
234

 8.3571 นาที/ช้ิน 
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คาแรงพนักงานเดินเครื่องทีสู่ญเสีย ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛ ×× 132.49

60
3571.8

 6.87 บาท 

มูลคาความสูญเสียจากของเสีย (64.58 + 6.87) 71.45 บาท 
 

6.4.2 รายงานแสดงรายละเอียด 
 
สําหรับรายงานแสดงรายละเอียดยังประกอบไปดวยรายงาน รายงานแบบเจาะลึก และรายงาน

เชิงวิเคราะห โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 

6.4.2.1 รายงานแบบเจาะลึก 
 
รายงานแบบเจาะลึกยังสามารถแบงยอยไดอีก 3 สวน คือ รายงานสัดสวนและรายงาน

งบประมาณ ตารางติดตามผลหรือตารางควบคุม และรายงานมาตรฐาน โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 

6.4.2.1.1 รายงานสัดสวนและรายงานงบประมาณ 
 
รายงานสัดสวนประกอบไปดวย ความพรอมในการใชงาน อัตราสมรรถนะของ

เครื่องจักร และอัตราของดี  
จากรูปที่ 6.4 แสดงใหเห็นวา ความพรอมในการใชงานเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร 

เทากับ 83.58 เปอรเซ็นต โดยมีมูลคาความสูญเสียดานเวลา 9,193.56 บาท โดยคํานวณจากผลรวม
ของมูลคาความสูญเสียจากเครื่องจักรขัดของ การปรับตั้งและปรับแตงเครื่องจักร ซ่ึงแสดงไวใน
ภาคผนวก ก จากผลิตภัณฑ 68 ตัว คิดเปน 135.20 บาทตอตัว 

อัตราสมรรถนะของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร เทากับ 8.08 เปอรเซ็นต โดยมีมูลคา
ความสูญเสียสมรรถนะ 43,595.73 บาท โดยคํานวณจากผลรวมของมูลคาความสูญเสียจากการหยุด
ส้ันๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา และการสูญเสียความเร็ว ซ่ึงแสดงไวในภาคผนวก ก จากผลิตภัณฑ 
68 ตัว คิดเปน 641.11 บาทตอตัว  

อัตราของดีของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร เทากับ 99.83 เปอรเซ็นต โดยมีมูลคาความ
สูญเสียคุณภาพ 110.09 บาท โดยคํานวณจากผลรวมของมูลคาความสูญเสียจากของเสีย และผลผลิต
ลดลง ซ่ึงแสดงไวในภาคผนวก ก จากผลิตภัณฑ 68 ตัว คิดเปน 1.62 บาทตอตัว  
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6.4.2.1.2 ตารางติดตามผลหรือตารางควบคุม 
 
ตารางติดตามผลหรือตารางควบคุม เปนการแสดงผลในชวงเวลาที่สนใจ ซ่ึงในที่นี้ก็

คือ เวลาในชวงกอนการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
จากรูปที่ 6.4 ซ่ึงแสดงความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ย อัตราสมรรถนะของ

เครื่องจักรโดยเฉลี่ย อัตราของดีโดยเฉล่ีย และคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยแลว 
ทําใหเห็นวา การที่คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยมีคาต่ํามาก เนื่องมาจากอัตรา
สมรรถนะของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยมีคาที่ต่ํา ซ่ึงมีสาเหตุมาจากความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 
ดังรูปที่ 6.5 
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ขอมูลความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ
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Yield Loss (ชิ้น)

 
รูปที่ 6.5 แผนภูมิแทงขอมูลความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (กอนการปรับปรุง) 
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จากรูปที่ 6.5 นั้น แสดงไดวาความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนั้น 
เกิดจากการหยุดส้ันๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา กับการปรับแตงและการปรับตั้งเครื่องจักรเปนตัว
หลัก ซ่ึงแผนภูมิแทงนี้จะบอกถึงขอมูลความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในหนวยที่ตางกัน หากจะนําความ
สูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการแตละตัวมาเปรียบเทียบกันนั้นไมสามารถจะกระทําได จึงตองมีการ
แปลงความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการแตละตัวนั้น เปนมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 
โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

1) เครื่องจักรขัดของ มีรายละเอียดมูลคาความสูญเสีย คือ คาอะไหลในกรณีที่มี
การเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องจักร คาแรงพนักงานบํารุงรักษาที่ดําเนินการซอมบํารุง คาแรงพนักงาน
เดินเครื่องที่วางจากการทํางาน คาสูญเสียโอกาสในการขาย  

2) การปรับตั้งและปรับแตงเครื่องจักร มีรายละเอียดมูลคาความสูญเสีย คือ คา
สูญเสียโอกาสในการขายของการปรับตั้งเครื่องจักร และคาสูญเสียโอกาสในการขายของการ
ปรับแตงเครื่องจักร 

3) การหยุดสั้นๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา มีรายละเอียดมูลคาความสูญเสีย คือ 
คาสูญเสียโอกาสในการขายของการหยุดสั้นๆ คาแรงพนักงานเดินเครื่องที่วางจากการทํางาน และ
คาสูญเสียโอกาสในการขายของการเดินเครื่องตัวเปลา 

4) การสูญเสียความเร็ว มีรายละเอียดมูลคาความสูญเสีย คือ คาสูญเสียโอกาสใน
การขาย 

5) ของเสีย มีรายละเอียดมูลคาความสูญเสีย คือ คาแรงพนักงานเดินเครื่องในการ
แกไขชิ้นงาน คาแรงพนักงานเดินเครื่องที่สูญเสียไปจากการผลิตชิ้นงานเสีย คาสูญเสียโอกาสใน
การขาย และคาวัตถุดิบในการผลิตในกรณีที่ช้ินงานนั้นไมสามารถนํากลับมาแกไขใหมได 

6) ผลผลิตลดลง มีรายละเอียดมูลคาความสูญเสีย คือ คาสูญเสียโอกาสในการขาย 
สําหรับเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนี้มีมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ ดังนี้ 
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ขอมูลมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ
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รูปที่ 6.6 แผนภูมิแทงขอมูลมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (กอนการปรับปรุง) 
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จากรูปที่ 6.6 แสดงใหเห็นวาเมื่อนําความสูญเสียแตละตัวมาเปรียบเทียบกันจะพบวาสาเหตุ
หลักของมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นนั้นมาจากการหยุดสั้นๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา อันดับ
รองลงมา คือ การปรับตั้งและปรับแตงเครื่องจักร และอันดับสุดทาย คือ ของเสีย 

 
6.4.2.1.3 รายงานมาตรฐาน 
 
รายงานมาตรฐาน  เปนฐานขอมูลในการดําเนินการ โดยสามารถเรียกดูไดจาก

โปรแกรมคอมพิวเตอร คือ การวิเคราะหความถี่ในการบํารุงรักษา และแผนการบํารุงรักษา ซ่ึงการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันนั้นจะมีผลโดยตรงกับการเกิดเครื่องจักรขัดของที่สงผลตอความพรอมในการ
ใชงานของเครื่องจักร สําหรับเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนี้แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันนั้นเปน
กําหนดจากผูรับเหมาชวงและเปนผูผลิตเครื่องจักร แตในขณะนี้เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรไมมี
ปญหาเรื่องการขัดของ จึงยังไมตองมีการปรับปรุงรายงานมาตรฐานเรื่องการวิเคราะหความถี่ในการ
บํารุงรักษาและแผนการบํารุงรักษา 

 
6.4.2.2 รายงานเชิงวิเคราะห 
 
รายงานเชิงวิเคราะหเปนการแสดงขอมูลที่เกี่ยวกับสมรรถนะภายใตเวลาตางๆ ซ่ึงรูปที่ 6.4 

กราฟคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรก็เปนสวนหนึ่งของรายงานนี้ 
จากรูปที่ 6.6 เมื่อมีการเรียงลําดับมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการที่เกิดกับ

เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรจากมากไปหานอยจะเปนดังรูปที่ 6.7 
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รูปที่ 6.7 แผนภูมิพาเรโตขอมูลมูลคาความสูญเสียรวมตามความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 

 
 จะเห็นไดวา จากรูปที่ 6.7 มูลคาความสูญเสียที่สูงที่สุดของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนั้น
มาจากการหยุดสั้นๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา คิดเปนมูลคาความสูญเสีย 43,595.73 บาท 
รองลงมาคือ การปรับตั้งและปรับแตงเครื่องจักร คิดเปนมูลคาความสูญเสีย 9,193.56 บาท และ
สุดทายคือ ของเสีย คิดเปนมูลคาความสูญเสีย 110.09 บาท จากการหยุดส้ันๆ และการเดินเครื่องตัว
เปลานั้นมีมูลคาความสูญเสียสูงที่สุดทําใหสามารถทราบสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิดมูลคาความสูญเสีย
ดังกลาว ดังรูปที่ 6.8 
 

 
รูปที่ 6.8 แผนภูมิแทงสาเหตขุองการหยุดส้ันๆ และการเดนิเครื่องตัวเปลา 

 
 รูปที่ 6.8 โดยโปรแกรมชวยวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพื่อการ
ปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรจะหาสาเหตุตางๆ ที่ทําใหมูลคาความสูญเสียรวมตามความ
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สูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการนั้นมีคามากที่สุด ในที่นี้คือ การหยุดสั้นๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา 
โดยการเรียงลําดับสาเหตุจากมากไปจากนอย ในที่นี้ ไดแก การขนยายวัตถุ มีความสูญเสีย 6,664.27 
นาที ไมมีช้ินงานปอนเครื่อง มีความสูญเสีย 531 นาที และพนักงานไมไดเดินเครื่อง มีความสูญเสีย 
249.5 นาที  ดังภาคผนวก ก หากมูลคาความสูญเสียรวมท่ีมากที่สุดตามความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 
ประการเปลี่ยนไปแผนภูมิแทงสาเหตุก็จะเปลี่ยนไป 

สําหรับการวิเคราะหความไวในที่นี้ ประกอบไปดวย 5 แบบ ไดแก 1) การวิเคราะหความไว
ของความพรอมในการใชงานเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียเวลาเปลี่ยนแปลง 2) การวิเคราะหความไว
ของอัตราสมรรถนะเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียสมรรถนะเปลี่ยนแปลง 3) การวิเคราะหความไว
ของอัตราของดีเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียคุณภาพเปลี่ยนแปลง 4) การวิเคราะหความไวของคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียเวลา สมรรถนะ และคุณภาพ เปลี่ยนแปลง และ 
5) การวิเคราะหความไวของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเมื่อความพรอมในการใชงาน 
อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร และอัตราของดีเปลี่ยนแปลง โดยมีรายละเอียดดงันี้ 

1) การวิเคราะหความไวของความพรอมในการใชงานเครื่องจักร เมื่อความสูญเสียเวลา
เปล่ียนแปลง 

การวิเคราะหความไวของความพรอมในการใชงานเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียเวลา
เปล่ียนแปลงเปนดังตารางที่ 6.7 และรูปที่ 6.9 
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ตารางที่ 6.7 การวิเคราะหความไวของความพรอมในการใชงานเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียเวลา
เปล่ียนแปลง 

การเปล่ียนแปลง 
(เปอรเซ็นต) 

ความสูญเสียเวลา 
(นาที) 

ความพรอมในการใชงาน 
(เปอรเซ็นต) 

-50 795.5 91.79 
-40 954.6 90.15 
-30 1,113.7 88.51 
-20 1,272.8 86.86 
-10 1,431.9 85.22 
0 1,591 83.58 
10 1,750.1 81.94 
20 1,909.2 80.3 
30 2,068.3 78.66 
40 2,227.4 77.01 
50 2,386.5 75.37 

 

 
รูปที่ 6.9 กราฟความไวของความพรอมในการใชงานเครื่องจักร  

เมื่อความสูญเสียเวลาเปลี่ยนแปลง 
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จากตารางที่ 6.7 และรูปที่ 6.9 การวิเคราะหความไวของความพรอมในการใชงาน
เครื่องจักร เมื่อความสูญเสียเวลาเปลี่ยนแปลง แสดงใหเห็นวา ณ ปจจุบันความสูญเสียเวลาเกิดขึ้น 
1,591 นาที ความพรอมในการใชงาน 83.58 เปอรเซ็นต หากสามารถลดความสูญเสียเวลาได 50 
เปอรเซ็นต เปน 795.5 นาที จะทําใหความพรอมในการใชงานเพิ่มขึ้นเปน 91.79 เปอรเซ็นต ในทาง
กลับกันหากความสูญเสียเวลาเพิ่มขึ้น 50 เปอรเซ็นต เปน 2,386.5 นาที จะทําใหความพรอมในการ
ใชงานลดลงเปน 75.37 เปอรเซ็นต 

โดยมีตัวอยางการคํานวณจากขอมูลกอนการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร ดังนี้ 
จากภาคผนวก ก  เวลารับภาระงาน 9,690 นาที 
ความสูญเสียเวลา 1,591 นาที 
คิดเปนเวลาเดนิเครื่อง (9,690 – 1,591) 8,099 นาท ี

ความพรอมในการใชงาน (A) คิดเปน ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ×100

690,9
099,8

 83.58 เปอรเซ็นต 

หากความสูญเสียเวลาลดลง 50 เปอรเซ็นตจะได (1,591 × 0.5)  795.5 นาที  
คิดเปนเวลาเดนิเครื่อง (9,690 – 795.5) 8,894.5 นาที 

ความพรอมในการใชงาน (A) คิดเปน ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ×100

690,9
5.894,8

 91.79 เปอรเซ็นต 

2) การวิเคราะหความไวของอัตราสมรรถนะเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียสมรรถนะ
เปลี่ยนแปลง 

การวิเคราะหความไวของอัตราสมรรถนะเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียสมรรถนะ
เปลี่ยนแปลงเปนดังตารางที่ 6.8 และรูปที่ 6.10 
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ตารางที่ 6.8 การวิเคราะหความไวของอัตราสมรรถนะเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียสมรรถนะ
เปล่ียนแปลง 

การเปล่ียนแปลง 
(เปอรเซ็นต) 

ความสูญเสียสมรรถนะ 
(นาที) 

อัตราสมรรถนะของ
เคร่ืองจักร (เปอรเซ็นต) 

-50 3,722.39 54.04 
-40 4,466.86 44.85 
-30 5,211.34 35.65 
-20 5,955.82 26.46 
-10 6,700.29 17.27 
0 7,444.77 8.08 
10 8,099 0 
20 8,099 0 
30 8,099 0 
40 8,099 0 
50 8,099 0 

 

 
รูปที่ 6.10 กราฟความไวของอัตราสมรรถนะเครื่องจักร  

เมื่อความสูญเสียสมรรถนะเปลี่ยนแปลง 
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จากตารางที่ 6.8 และรูปที่ 6.10 แสดงใหเห็นวา ณ ปจจุบันความสูญเสียสมรรถนะ
เกิดขึ้น 7,444.77 นาที อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร 8.08 เปอรเซ็นต หากสามารถลดความสูญเสีย
สมรรถนะได 50 เปอรเซ็นต เปน 3,722.39 นาที จะทําใหอัตราสมรรถนะของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นเปน 
54.04 เปอรเซ็นต ในทางกลับกันหากความสูญเสียสมรรถนะเพิ่มขึ้นเพียง 10 เปอรเซ็นต เปน 8,099 
นาที จะทําใหอัตราสมรรถนะของเครื่องจักรลดลงเปน 0 เปอรเซ็นต หมายความวา ในขณะนี้อัตรา
สมรรถนะของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนี้ต่ํามาก 

โดยมีตัวอยางการคํานวณจากขอมูลกอนการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร ดังนี้ 
จากภาคผนวก ก  เวลาเดนิเครื่อง 8,099 นาที 
ความสูญเสียสมรรถนะ 7,444.77 นาที 
คิดเปนเวลาเดนิเครื่องสุทธิ (8,099-7,444.77) 654.23 นาที 

อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร (P) คิดเปน ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ×100

099,8
23.654

 8.08 เปอรเซ็นต 

หากความสูญเสียสมรรถนะลดลง 50 เปอรเซ็นต 

จะได (7,444.77 × 0.5) 3,722.39 นาที  
คิดเปนเวลาเดนิเครื่องสุทธิ (8,099-3,722.39) 4,376.61 นาที 

อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร (P) คิดเปน ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ×100

099,8
61.376,4

 54.04 เปอรเซ็นต 

3) การวิ เคราะหความไวของอัตราของดี เครื่องจักรเมื่อความสูญเสียคุณภาพ
เปลี่ยนแปลง 

การวิเคราะหความไวของอัตราของดีเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียคุณภาพเปลี่ยนแปลง
เปนดังตารางที่ 6.9 และรูปที่ 6.11 
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ตารางที่ 6.9 การวิเคราะหความไวของอัตราของดีเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียคุณภาพเปลี่ยนแปลง 
การเปล่ียนแปลง 

(เปอรเซ็นต) 
ความสูญเสียคุณภาพ 

(ชิ้น) 
อัตราของด ี

(เปอรเซ็นต) 
-50 1 99.91 
-40 1.2 99.9 
-30 1.4 99.88 
-20 1.6 99.86 
-10 1.8 99.85 
0 2 99.83 
10 2.2 99.81 
20 2.4 99.8 
30 2.6 99.78 
40 2.8 99.76 
50 3 99.74 

 

 
รูปที่ 6.11 กราฟความไวของอัตราของดีเครื่องจักร เมื่อความสูญเสียคุณภาพเปลี่ยนแปลง 
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จากตารางที่ 6.9 และรูปที่ 6.11 แสดงใหเห็นวา ณ ปจจุบันความสูญเสียคุณภาพเกิดขึ้น 
2 ช้ิน อัตราคุณภาพ 99.83 เปอรเซ็นต หากสามารถลดความสูญเสียสมรรถนะได 50 เปอรเซ็นต เปน 
1 ช้ิน จะทําใหอัตราของดีเปน 99.91 เปอรเซ็นต ในทางกลับกันหากความคุณภาพเพิ่มขึ้น 50 
เปอรเซ็นต เปน 3 ช้ิน จะทําใหอัตราของดีลดลงเปน 99.74 เปอรเซ็นต 

โดยมีตัวอยางการคํานวณจากขอมูลกอนการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร ดังนี้ 
จากภาคผนวก ก  จํานวนผลิตภัณฑ 1,175 ช้ิน 
ความสูญเสียคุณภาพ 2 ช้ิน 
คิดเปนของดี (1,175-2) 1,173 ช้ิน 

อัตราของดี (Q) คิดเปน ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ×100

175,1
173,1

 99.83 เปอรเซ็นต 

หากความสูญเสียคุณภาพลดลง 50 เปอรเซ็นตจะได (2 × 0.5)  1 ช้ิน  
คิดเปนของดี (1,175-1) 1,174 นาที 

อัตราของดี (Q) คิดเปน ⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ ×100

175,1
174,1

 99.91 เปอรเซ็นต 

4) การวิเคราะหความไวของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเมื่อความสูญเสีย
เวลา สมรรถนะ คุณภาพ เปล่ียนแปลง 

การวิเคราะหความไวของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียเวลา 
สมรรถนะ คุณภาพ เปลี่ยนแปลงเปนดังตารางที่ 6.10 และรูปที่ 6.12  
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ตารางที่ 6.10 การวิเคราะหความไวของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเมื่อความสูญเสียเวลา 
สมรรถนะ คุณภาพ เปลี่ยนแปลง 

การเปล่ียนแปลง
ของความสูญเสีย
ดานตางๆ (%) 

OEE เม่ือความสูญเสีย
เวลาเปลี่ยนแปลง 

เพียงอยางเดียว (%) 

OEE เม่ือความสูญเสีย
สมรรถนะ
เปล่ียนแปลง 

เพียงอยางเดียว (%) 

OEE เม่ือความสูญเสีย
คุณภาพเปลี่ยนแปลง
เพียงอยางเดียว (%) 

-50 7.4 45.09 6.75 
-40 7.27 37.42 6.74 
-30 7.14 29.75 6.74 
-20 7 22.08 6.74 
-10 6.87 14.41 6.74 
0 6.74 6.74 6.74 
10 6.61 0 6.74 
20 6.48 0 6.74 
30 6.34 0 6.74 
40 6.21 0 6.74 
50 6.08 0 6.73 
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รูปที่ 6.12 กราฟความไวของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

เมื่อความสูญเสียเวลา สมรรถนะ คุณภาพ เปลี่ยนแปลง 
 

จากตารางที่ 6.10 และรูปที่ 6.12 แสดงใหเห็นวา ณ ปจจุบันคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรเปน 6.74 เปอรเซ็นต หากสามารถลดความสูญเสียเวลาลง 50 เปอรเซ็นต ในขณะที่
ความสูญเสียสมรรถนะและความสูญเสียคุณภาพไมเปลี่ยนแปลง จะสงผลใหคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นเปน 7.4 เปอรเซ็นต หากสามารถลดความสูญเสียสมรรถนะลง 50 
เปอรเซ็นต ในขณะที่ความสูญเสียเวลาและความสูญเสียคุณภาพไมเปลี่ยนแปลง จะสงผลใหคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นเปน 45.09 เปอรเซ็นต และหากสามารถลดความสูญเสีย
คุณภาพลง 50 เปอรเซ็นต ในขณะที่ความสูญเสียเวลาและความสูญเสียสมรรถนะไมเปล่ียนแปลง 
จะสงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นเปน 6.75 เปอรเซ็นต จะเห็นไดวาหากมี
การลดความสูญเสียในกรณีที่ความสูญเสียนั้นมีมากในปจจุบันจะสงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นมาก แตหากลดความสูญเสียในกรณีที่ความสูญเสียนั้นมีอยูนอย จะสงผลให
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นไมมาก นั่นหมายความวา การลดความสูญเสีย
สมรรถนะของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนี้มีความไวมากกวาการลดความสูญเสียเวลา และความ
สูญเสียคุณภาพ ดังนั้นการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนี้ควรใหความสําคัญกับ
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การปรับปรุงดานอัตราสมรรถนะของเครื่องจักร ในขณะที่การปรับปรุงดานความพรอมในการใช
งานใหความสําคัญรองลงมา และการปรับปรุงดานอัตราคุณภาพใหความสําคัญเปนอันดับสุดทาย 

โดยมีตัวอยางการคํานวณจากขอมูลกอนการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร ดังนี้ 
จากภาคผนวก ก 
ความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ย 83.58 เปอรเซ็นต 
อัตราสมรรถนะของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย 8.08 เปอรเซ็นต 
อัตราของดีโดยเฉลี่ย 99.83 เปอรเซ็นต 

จากตัวอยางการคํานวณในการวิเคราะหความไวของความพรอมในการใชงาน
เครื่องจักรเมื่อความสูญเสียเวลาเปล่ียนแปลง ถาความสูญเสียเวลาลดลง 50 เปอรเซ็นต สงผลให
ความพรอมในการใชงานมีคา 91.79 เปอรเซ็นต ในขณะที่อัตราสมรรถนะของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยมี
คา 8.08 เปอรเซ็นต และอัตราของดีโดยเฉลี่ยมีคา 99.83 เปอรเซ็นตเทาเดิม 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย  

(0.9179 × 0.0808 × 0.9983 × 100) 7.40 เปอรเซ็นต 
จากตัวอยางการคํานวณในการวิเคราะหความไวของอัตราสมรรถนะเครื่องจักรเมื่อ

ความสูญเสียสมรรถนะเปลี่ยนแปลง ถาความสูญเสียสมรรถนะลดลง 50 เปอรเซ็นต สงผลใหอัตรา
สมรรถนะของเครื่องจักรมีคา 54.04 เปอรเซ็นต ในขณะที่ความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ยมีคา 
83.58 เปอรเซ็นต และอัตราของดีโดยเฉลี่ยมีคา 99.83 เปอรเซ็นตเทาเดมิ 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย  

(0.8358 × 0.5404 × 0.9983 × 100) 45.09 เปอรเซ็นต 
จากตัวอยางการคํานวณในการวิเคราะหความไวของอัตราของดีเมื่อความสูญเสีย

คุณภาพเปลี่ยนแปลง ถาความสูญเสียคุณภาพลดลง 50 เปอรเซ็นต สงผลใหอัตราของดีมีคา 99.91 
เปอรเซ็นต ในขณะที่ความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ยมีคา 83.58 เปอรเซ็นต และอัตราสมรรถนะ
ของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยมีคา 8.08 เปอรเซ็นตเทาเดิม 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย  

(0.8358 × 0.0808 × 0.9991 × 100) 6.75 เปอรเซ็นต 
5) การวิเคราะหความไวของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเมื่อความพรอมใน

การใชงาน อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร อัตราของดีเปลี่ยนแปลง 
การวิเคราะหความไวของคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเมื่อความพรอมในการ

ใชงาน อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร อัตราของดีเปลี่ยนแปลงเปนดังตารางที่ 6.11 และรูปที่ 6.13 
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ตารางที่ 6.11 การวิเคราะหความไวของคา OEE เมื่อ A P Q เปลี่ยนแปลง 

การเปล่ียนแปลง 
(%) 

OEE เม่ือ A 
เปล่ียนแปลงเพียง
อยางเดียว (%) 

OEE เม่ือ P 
เปล่ียนแปลงเพียง
อยางเดียว (%) 

OEE เม่ือ Q 
เปล่ียนแปลงเพียง
อยางเดียว (%) 

-10 5.93 0 6.06 
-8 6.09 0.07 6.2 
-6 6.26 1.73 6.34 
-4 6.42 3.4 6.47 
-2 6.58 5.07 6.61 
0 6.74 6.74 6.74 
2 6.9 8.41 6.75 
4 7.06 10.08 6.75 
6 7.22 11.75 6.75 
8 7.39 13.42 6.75 
10 7.55 15.08 6.75 

 

 
รูปที่ 6.13 กราฟความไวของคา OEE เมื่อ A P Q เปลี่ยนแปลง 
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จากตารางที่ 6.11 และรูปที่ 6.13 แสดงใหเห็นวา ณ ปจจุบันคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยเปน 6.74 เปอรเซ็นต หากความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ยเพิ่มขึ้น 10 
เปอรเซ็นต ในขณะที่อัตราสมรรถนะของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยและอัตราของดีโดยเฉลี่ยไม
เปล่ียนแปลง จะสงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นเปน 7.55 เปอรเซ็นต หาก
อัตราสมรรถของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยเพิ่มขึ้น 10 เปอรเซ็นต ในขณะที่ความพรอมในการใชงานโดย
เฉล่ียและอัตราของดีโดยเฉลี่ยไมเปลี่ยนแปลง จะสงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
เพิ่มขึ้นเปน 15.08 เปอรเซ็นต และหากอัตราของดีโดยเฉล่ียเพิ่มขึ้น 10 เปอรเซ็นต ในขณะที่ความ
พรอมในการใชงานโดยเฉลี่ยและอัตราสมรรถนะของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยไมเปล่ียนแปลง จะสงผล
ใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นเปน 6.75 เปอรเซ็นต  

หากความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ยลดลง 10 เปอรเซ็นต ในขณะที่อัตราสมรรถนะ
ของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยและอัตราของดีโดยเฉลี่ยไมเปล่ียนแปลง จะสงผลใหคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรลดลงเปน 5.93 เปอรเซ็นต หากอัตราสมรรถของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยลดลง 
10 เปอร เซ็นต  ในขณะที่ความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ยและอัตราของดีโดยเฉลี่ยไม
เปลี่ยนแปลง จะสงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรลดลงเปน 0 เปอรเซ็นต และหาก
อัตราของดีโดยเฉลี่ยลดลง 10 เปอรเซ็นต ในขณะที่ความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ยและอัตรา
สมรรถนะของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยไมเปล่ียนแปลง จะสงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรลดลงเปน 6.06 เปอรเซ็นต 

เมื่อพิจารณาที่รูปที่ 6.13 แลวพบวาเมื่ออัตราของดีเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ แลว คาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรคงที่อยูที่ 6.75 เปอรเซ็นต เนื่องมาจากอัตราของดีเพิ่มขึ้นสูงสุดจนถึง 100 
เปอรเซ็นตแลว นั่นคือ ไมมีของเสียเกิดขึ้นนั่นเอง เมื่อพิจารณาอัตราสมรรถนะของเครื่องจักรที่
ลดลงเรื่อยๆ จะพบวาเมื่อถึงจุดหนึ่งแลว คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีคาเปน 0 
เปอรเซ็นต เนื่องมาจากอัตราสมรรถนะของเครื่องจักรลดลงเปน 0 เปอรเซ็นต จึงทําใหคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเปน 0 เปอรเซ็นตนั่นเอง 

โดยมีตัวอยางการคํานวณจากขอมูลกอนการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร ดังนี้ 
จากภาคผนวก ก 
ความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ย 83.58 เปอรเซ็นต 
อัตราสมรรถนะของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย 8.08 เปอรเซ็นต 
อัตราของดีโดยเฉลี่ย 99.83 เปอรเซ็นต 
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หากเพิ่มความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ยอีก 10 เปอรเซ็นต เปน 93.58 เปอรเซ็นต 
ในขณะที่อัตราสมรรถนะของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยมีคา 8.08 เปอรเซ็นต และอัตราของดีโดยเฉลี่ยมี
คา 99.83 เปอรเซ็นตเทาเดิม 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย  

(0.9358 × 0.0808 × 0.9983 × 100) 7.55 เปอรเซ็นต 
หากเพิ่มอัตราสมรรถนะของเครื่องจักรโดยเฉล่ียอีก 10 เปอรเซ็นต เปน 18.08 

เปอรเซ็นต ในขณะที่ความพรอมในการใชงานโดยเฉลี่ยมีคา 83.58 เปอรเซ็นต และอัตราของดีโดย
เฉล่ียมีคา 99.83 เปอรเซ็นตเทาเดิม 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย  

(0.8358 × 0.1808 × 0.9983 × 100) 15.08 เปอรเซ็นต 
หากเพิ่มอัตราของดีโดยเฉลี่ยอีก 10 เปอรเซ็นต เปน 100 เปอรเซ็นต ในขณะที่ความ

พรอมในการใชงานโดยเฉลี่ยมีคา 83.58 เปอรเซ็นต และอัตราสมรรถนะของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยมี
คา 8.08 เปอรเซ็นตเทาเดิม 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย  

(0.8358 × 0.0808 × 1 × 100) 6.75 เปอรเซ็นต 
 
6.5 การปรับปรุงประสิทธิผลของเคร่ืองจักร 
 

การปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรประกอบไปดวย 3 สวน คือ 1) การปรับปรุงการขน
ถายวัตถุดิบ 2) การปรับปรุงเวลาในการตัดมุม ซ่ึงเปนการปรับปรุงในสวนอัตราสมรรถนะของ
เครื่องจักร 3)การปรับปรุงการอานแบบและเขียนแบบทางวิศวกรรม ซ่ึงเปนการปรับปรุงในสวน
ความพรอมในการใชงาน 

 
6.5.1 การปรับปรุงการขนถายวัตถุดิบ 
 
หัวขอการปรับปรุงการขนถายวัตถุดิบนี้ ประกอบไปดวย 2 หัวขอ คือ การทํางานกอนการ

ปรับปรุง และการปรับปรุงการทํางาน โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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6.5.1.1 การทํางานกอนการปรับปรุง 
 
การขนถายวัตถุดิบในการทํางานของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนี้นับเปนความสูญเสีย

ที่มากที่สุด เนื่องจากมีวัตถุดิบเปนเหล็กจึงมีน้ําหนักมาก พนักงานเดินเครื่องตองใชเวลาในการขน
ถายวัตถุดิบเพื่อใหเครื่องจักรทําการเจาะรู บางครั้งเปนการเจาะรูเพียงแครูเดียว แลวพนักงาน
เดินเครื่องตองขนชิ้นงานนั้นกลับไปวางที่แทนวาง และรอในการเจาะรูขนาดตอไป ซ่ึงมีแผนผัง
ของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (กอนการปรับปรุง) ดังรูปที่ 6.14 และมีวิธีการทํางานของ
เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (กอนการปรับปรุง) ดังตารางที่ 6.12 

 
 

Roller Conveyor

Operator 1

Rack
Crane

Iron Worker Machine

 
รูปที่ 6.14 แผนผังของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (กอนการปรับปรุง) 

Crane 
Rack 

Roller Conveyor 
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ตารางที่ 6.12 วิธีการทํางานของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (กอนการปรับปรุง) 

การทํางาน 
ระยะทาง 

(มิลลิเมตร) 
เวลา 

(วินาที) 

พนักงานกดเหล็กที่สวนปลายและเอยีงเหล็กจากแทนวางไปยัง
สายพานลูกกลิ้งที่อยูติดกัน 

 6.01 

พนักงานใชมอืดึงและเคลื่อนเหล็กจนปลายเหล็กไปชนกบัตัวหยุด 3,492 6.0799 

เครื่องจักรเจาะ  1.79 

เครื่องจักรเลื่อนไปยังตําแหนงถัดไปโดยอัตโนมัติ 70 0.1646 

พนักงานใชมอืดึงและเคลื่อนเหล็กจนปลายเหล็กไปชนกบัตัวหยุด 70 0.1219 

เครื่องจักรเจาะ  1.79 

พนักงานใชมอืดึงและเคลื่อนเหล็กไปยังสายพานลูกกลิ้ง 4,953.5 8.6245 

พนักงานกดเหล็กที่สวนปลายและเอยีงเหล็กจากสายพานลูกกล้ิงไป
ยังแทนวางที่อยูติดกนั 

 6.01 

เวลารวม 30.5909 

 
จากรูปที่ 6.14 และตารางที่ 6.12 ไดแสดงถึงแผนผังของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร ทั้งนี้

วิธีการทํางานของพนักงานเดินเครื่องที่เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรไดอธิบายไวแลวในบทที่ 4 
สภาพปจจุบัน แตในที่นี้จะขอกลาวถึงการทํางานของพนักงานเดินเครื่องตั้งแตพนักงานเดินเครื่อง
จะกดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กจากแทนวาง (Rack) ไปยังสายพานลูกกล้ิง (Roller Conveyer) 
ที่อยูติดกับแทนวาง ใชมือดึงและเคลื่อนเหล็กจนปลายเหล็กไปชนกับตัวหยุด (Stopper) จึงตัดเหล็ก 
แลวดึงเหล็กกลับไปที่สายพานลูกกล้ิง กดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กไปวางที่แทนวาง ทาํอยาง
นี้จนกระทั่งตัดเหล็กเสร็จ เมื่อถึงกระบวนการเจาะรู พนักงานเดินเครื่องจะเปลี่ยนเครื่องมือใหเจาะรู
ใหไดขนาดตามแบบทางวิศวกรรม กดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กจากแทนวางไปยังสายพาน
ลูกกล้ิงที่อยูติดกับแทนวาง ใชมือดึงและเคลื่อนเหล็กจนปลายเหล็กไปชนกับตัวหยุด เมื่อเจาะรูที่ 1 
ตัวหยุดจะเลื่อนไปยังตําแหนงตอไปโดยอัตโนมัติตามที่ตั้งโปรแกรมไว เมื่อเจาะรูขนาดเดียวกับ
เครื่องมือจนครบ แลวดึงเหล็กกลับไปที่สายพานลูกกล้ิง กดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กไปวาง
ที่แทนวาง ทําเชนนี้ไปเร่ือยๆ จนครบทุกชิ้น จึงเปลี่ยนขนาดเครื่องมือที่ใชเจาะรู ทําเชนนี้ไปเร่ือยๆ 
จนครบทุกขนาดและทุกชิ้นจึงส้ินสุดการทํางานที่เครื่องจักไอออนเวิรคเคอรนี้ 
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6.5.1.2 การปรับปรุงการทํางาน 
ขั้นตอนนี้เปนการปรับปรุงการทํางานการขนถายวัตถุดิบโดยมี 2 ทางเลือกดังนี้ 

ทางเลือกที่ 1 มีการดําเนินการดังนี้ 
1) เพิ่มแทนวาง 1 แทน สายพานลูกกล้ิง 3 ชุด และรถเข็นอีก 1 คัน คิดเปนเงิน

จํานวน 17,452.46 บาท 
2) เพิ่มพนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 เพื่อมาสนับสนุนการทํางานของพนักงาน

เดินเครื่องคนที่ 1  
โดยมีแผนผังดังรูปที่ 6.15 

 

Trolley

Roller Conveyor

Rack

Crane

Operator 2

Operator 1

Iron Worker Machine

 
 

รูปที่ 6.15 แผนผังของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (ทางเลือกที่ 1) 

Crane 

Rack 

Roller Conveyor 
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จากรูปที่ 6.15 ไดแสดงถึงแผนผังของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรในทางเลือกที่ 1 โดย
มีวิธีการทํางาน คือ พนักงานเดินเครื่องคนที่ 1 จะกดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กจากแทนวาง 
(Rack) ไปยังสายพานลูกกลิ้ง (Roller Conveyer) ที่อยูติดกับแทนวาง ใชมือดึงและเคลื่อนเหล็กจน
ปลายเหล็กไปชนกับตัวหยุด (Stopper) จึงตัดเหล็ก เคลื่อนเหล็กไปใหพนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 
พนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 จึงกดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กไปยังสายพานลูกกลิ้งที่อยู
ดานหลัง เคลื่อนเหล็กไปจนสุดปลายของสายพานลูกกลิ้ง กดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กไป
วางที่แทนวาง ทําอยางนี้จนกระทั่งตัดเหล็กเสร็จ เมื่อถึงกระบวนการเจาะรู พนักงานเดินเครื่องคนที่ 
1 จะเปลี่ยนเครื่องมือใหเจาะรูใหไดขนาดตามแบบทางวิศวกรรม กดเหล็กที่สวนปลายและเอียง
เหล็กจากแทนวางไปยังสายพานลูกกล้ิงที่อยูติดกับแทนวาง ใชมือดึงและเคลื่อนเหล็กจนปลายเหล็ก
ไปชนกับตัวหยุด เมื่อเจาะรูที่ 1 ตัวหยุดจะเลื่อนไปยังตําแหนงตอไปโดยอัตโนมัติตามที่ตั้ง
โปรแกรมไว เมื่อเจาะรขูนาดเดียวกับเครื่องมือจนครบ เคล่ือนเหล็กไปใหพนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 
พนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 จึงกดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กไปยังสายพานลูกกลิ้งที่อยู
ดานหลัง เคล่ือนเหล็กไปจนสุดปลายของสายพานลูกกลิ้ง กดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กไป
วางที่แทนวาง ในขณะที่พนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 กําลังทํางาน พนักงานเดินเครื่องคนที่ 1 ก็
สามารถเดินไปกดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กจากแทนวางมายังสายพานลูกกล้ิงเพื่อมาทํางาน
ได ทําเชนนี้ไปเรื่อยๆ จนครบทุกชิ้น จึงเปลี่ยนขนาดเครื่องมือที่ใชเจาะรู ทําเชนนี้ไปเรื่อยๆ จนครบ
ทุกขนาดและทุกชิ้นจึงส้ินสุดการทํางานที่เครื่องจักไอออนเวิรคเคอรนี้ 

ทางเลือกที่ 2 มีการดําเนินการดังนี้ 
1) เพิ่มแทนวาง 1 แทน และปรับปรุงสายพานลูกกลิ้งจากลูกกลิ้ง ขนาด 28 

เซนติเมตร จํานวน 6 ตัว เปนขนาด 12 เซนติเมตร จําวน 12 ตัว คิดเปนเงินจํานวน 5,958.97 บาท 
2) เพิ่มพนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 เพื่อมาสนับสนุนการทํางานของพนักงาน

เดินเครื่องคนที่ 1 
โดยมีแผนผังดังรูปที่ 6.16 

 



 

196 

Operator 1

Rack

Iron Worker Machine

Rack
Crane

Operator 2

Roller Conveyor

 
 

รูปที่ 6.16 แผนผังของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (ทางเลือกที่ 2) 
 

จากรูปที่ 6.16 ไดแสดงถึงแผนผังของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรในทางเลือกที่ 2 โดย
มีวิธีการทํางาน คือ พนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 จะกดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กจากแทนวาง 
(Rack) ไปยังสายพานลูกกลิ้ง (Roller Conveyer) ที่อยูติดกับแทนวาง ใชมือดึงและเคลื่อนเหล็กสง
ใหพนักงานเดินเครื่องคนที่ 1 พนักงานเดินเครื่องคนที่ 1 เคล่ือนเหล็กจนปลายเหล็กไปชนกับตัว
หยุด (Stopper) จึงตัดเหล็ก พนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 ดึงเหล็กถอยหลัง และพนักงานเดินเครื่องคน
ที่ 1 จึงดึงเหล็กที่ตัดไดขนาดถอยกลับไปที่สายพานลูกกล้ิง กดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กไป
วางที่แทนวาง ทําอยางนี้จนกระทั่งตัดเหล็กเสร็จ เมื่อถึงกระบวนการเจาะรู พนักงานเดินเครื่องคนที่ 
1 จะเปลี่ยนเครื่องมือใหเจาะรูใหไดขนาดตามแบบทางวิศวกรรม พนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 กด

Roller Conveyor 

Rack Crane 



 

197 

เหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กจากแทนวางไปยังสายพานลูกกล้ิงที่อยูติดกับแทนวาง ใชมือดึงและ
เคล่ือนเหล็กสงใหพนักงานเดินเครื่องคนที่ 1 พนักงานเดินเครื่องคนที่ 1 เคลื่อนเหล็กจนปลายเหล็ก
ไปชนกับตัวหยุดเมื่อเจาะรูที่ 1 ตัวหยุดจะเลื่อนไปยังตําแหนงตอไปโดยอัตโนมัติตามทีต่ัง้โปรแกรม
ไว เมื่อเจาะรูขนาดเดียวกับเครื่องมือจนครบ ในขณะที่พนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 จะเตรียมเหล็กชิ้น
ถัดไปดวยการกดเหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กจากแทนวางไปยังสายพานลูกกล้ิงที่อยูติดกับแทน
วาง เมื่อเครื่องจักรเจาะรูเสร็จพนักงานเดินเครื่องคนที่ 1 จะดึงเหล็กกลับไปที่สายพานลูกกลิ้ง กด
เหล็กที่สวนปลายและเอียงเหล็กไปวางที่แทนวาง  และรับเหล็กที่พนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 สงให 
ทําเชนนี้ไปเรื่อยๆ จนครบทุกชิ้น จึงเปล่ียนขนาดเครื่องมือที่ใชเจาะรู ทําเชนนี้ไปเรื่อยๆ จนครบทุก
ขนาดและทุกชิ้นจึงส้ินสุดการทํางานที่เครื่องจักไอออนเวิรคเคอรนี้ 

เนื่องจากทางเลือกที่ 1 ตองใชเงินลงทุนในการจัดทําอุปกรณตางๆ ที่มากกวาทางเลือกที่ 2 
และในกรณีที่มีการเจาะรูบริเวณสวนตนของเหล็กแลว พนักงานเดินเครื่องตองขนยายเหล็กใหเหล็ก
ทั้งชิ้นพนจากหัวเจาะซึ่งกอใหเกิดระยะทาง และเวลาในการทํางานที่สูญเปลา และดวยขอจํากัดดาน
พื้นที่ หากเลือกทางเลือกที่ 1 จะทําใหพนักงานเดินเครื่องเหลือพื้นที่ในการทํางานนอยลง ดังนั้น 
ทางเลือกที่ 2 จึงเหมาะสมกวาทางเลือกที่ 1 โดยมีวิธีการทํางานดังตารางที่ 6.13 
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ตารางที่ 6.13 วิธีการทํางานของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (หลังการปรับปรุง) 

การทํางาน 
ระยะทาง 

(มิลลิเมตร) 
เวลา 

(วินาท)ี 
การทํางาน 

ระยะทาง 
(มิลลิเมตร) 

เวลา 
(วินาท)ี 

พนักงานเคลื่อนเหล็ก
ไปยังสายพานลูกกลิ้ง 

4953.5 8.6245 
พนักงานเคลื่อน
เหล็กจนปลายเหล็ก
ไปชนกับตัวหยุด 

3492 6.0799 

เครื่องจักรเจาะ  1.79 

พนักงานกดเหล็กที่
สวนปลายและเอียง
เหล็กจากแทนวาง
ไปยังสายพาน
ลูกกลิ้งที่อยูติดกัน 

 6.01 

เครื่องจักรเลื่อนไปยัง
ตําแหนงถัดไป 

70 0.1646 

พนักงานกดเหล็กที่
สวนปลายและเอียง
เหล็กจากสายพาน
ลูกกลิ้งไปยังแทน
วางที่อยูติดกัน 

 6.01 

พนักงานเคลื่อนเหล็ก
จนปลายเหล็กไปชน
กับตัวหยุด 

70 0.1219 
      

เครื่องจักรเจาะ  1.79       

รวมเวลาคนที1่ 12.491 รวมเวลาคนที่ 2 18.0999 

 
จากตารางที่ 6.13 ไดอธิบายวิธีการทํางานของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรหลังการปรับปรุง

ซ่ึงเปนเชนเดียวกับวิธีการทํางานในทางเลือกที่ 2 ซ่ึงกลาวไวกอนหนานี้แลว 
 

6.5.2 การปรับปรุงเวลาในการตัดมุม 
 
หัวขอการปรับปรุงเวลาในการตัดมุม ประกอบไปดวย 2 หัวขอ คือ การทํางานกอนการ

ปรับปรุง และการปรับปรุงการทํางาน โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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6.4.2.1 การทํางานกอนการปรับปรุง 
 
ในการตัดมุมเหล็กนั้นเปนสวนหนึ่งของการทํางานในชวงเวลาเดินเครื่อง (Operating 

Time) โดยจะตองรอพนักงานเดินเครื่องคนอื่นวางงานใหชวยในการขนถายเหล็กเพื่อไปตัดมุมที่
เครื่องจักรอ่ืน ทําการลากเสนทําเครื่องหมายที่จะตัดมุมเหล็ก พนักงานคนที่ 1 เพงใหใบมีดสามารถ
ตัดเหล็กไดตรงและควบคุมเครื่องจักรใหตัดเหล็ก ในขณะท่ีพนักงานคนที่ 2 คอยพยุงปลายเหล็กอีก
ขางหนึ่งไว จึงกอใหเกิดการหยุดส้ันๆ ที่เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร  
 

6.4.2.2 การปรับปรุงการทํางาน 
 
การปรับปรุงเวลาในการตัดมุมนี้ดําเนินการโดยวิศวกรกระบวนการของโรงงานผลิตลิฟต

แหงนี้ ดวยการจัดซ้ือตัวตัดมุมโดยเฉพาะ ดังรูปที่ 6.17 และ 6.18  
 

 
รูปที่ 6.17 ตัวตัดมุม 1 (หลังการปรับปรุง) 
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รูปที่ 6.18 ตัวตัดมุม 2 (หลังการปรับปรุง) 

 
จากรูปที่ 6.17 และ 6.18 ไดแสดงถึงตัวตัดมุมเหล็ก ซ่ึงการใชตัวตัดมุมเหล็กสามารถลด

เวลาและแรงงานในการตัดมุม เนื่องจากไมตองขนยายเหล็กไปทํางานที่เครื่องจักรอ่ืนและใช
แรงงานเพียง 1 คน ในการตัดมุม โดยใชเงินลงทุน 270,938 บาท 

 
6.5.3 การปรับปรุงการอานแบบและเขียนแบบทางวิศวกรรม 
 
ในหัวขอนี้สามารถแบงออกเปน 2 หัวขอยอย คือ การทํางานกอนการปรับปรุง และการ

ปรับปรุงการทํางาน โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
 

6.5.3.1 การทํางานกอนการปรับปรุง 
 
การปรับตั้งเครื่องจักรเปนความสูญเสียอยางหนึ่งที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนี้ 

โดยรองมาจากการหยุดส้ันๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา สาเหตุที่สงผลตอการปรับตั้งเครื่องจักรมาก
ที่สุดก็คือ การอานแบบและเขียนแบบทางวิศวกรรม ซ่ึงมีขั้นตอนดังนี้ 

1) การหาชิ้นสวนซ่ึงผลิตที่เครื่องไอออนเวิรคเคอรจากขอมูลการออกแบบ (Design 
Information, DI) โดยมีตัวอยางดังรูปที่ 6.19 ซ่ึงประกอบไปดวยหมายเลขแบบทางวิศวกรรม 
(Drawing Number) ช่ือช้ินสวน ช่ืองาน (Work) ชนิดวัตถุดิบที่ตองใช (Material) ขนาดวัตถุดิบ 
(Material Size) และอ่ืนๆ 
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รูปที่ 6.19 ตัวอยางขอมูลการออกแบบ 

 
จากรูปที่ 6.19 ไดแสดงถึงตัวอยางขอมูลการออกแบบ ซ่ึงในสวนที่ตีกรอบสี่เหล่ียมไว

เปนตัวอยางชิ้นสวนที่ตองผลิตที่เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนี้ คือ ช้ินสวน Upright โดยใช

หมายเลขแบบ H2000243 มีวัตถุดิบเปนเหล็กขนาด SS400L-65×65×6 คือ ใชเหล็กฉากขนาด
ความกวาง 65 มิลลิเมตร ความหนา 6 มิลลิเมตร ความยาว 4,252.5 มิลลิเมตร งาน E และ F จํานวน
งานละ 6 ช้ิน 

2) การหาแบบทางวิศวกรรม (Drawing) ตามหมายเลขแบบทางวิศวกรรม ซ่ึงภายใน
แบบประกอบไปดวยรูปที่ผานการประกอบมาแลว และระยะตางๆ ที่บางคาใหมาในรูปของตัวแปร 
ดังแสดงในรูปที่ 6.20 มาประกอบกับตารางระยะ (Platform Dimension Table) ดังแสดงในตารางที่ 
6.14 ที่บอกรายละเอียดระยะของตัวแปรในแบบทางวิศวกรรมนั้น 
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รูปที่ 6.20 ตัวอยางแบบทางวิศวกรรม 202 
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ตารางที่ 6.14 ตัวอยางตารางระยะ 
H1 H2 H3 N1 N2 

4,252.5 มิลลิเมตร 3,885.5 มิลลิเมตร 3,073.5 มิลลิเมตร 2 รู 2 รู 
 
จากรูปที่ 6.20 แสดงใหเห็นวา ในแบบทางวิศวกรรมนี้จะบอกระยะตางๆ เปนตัวเลข 

และมีอยูอีก 5 ตัว ที่บอกคามาเปนตัวแปร ไดแก H1 H2 H3 N1 และ N2 ซ่ึงตองนํามาประกอบกับ
คาในตารางระยะจากตารางที่ 6.14 ซ่ึงบอกรายละเอียดระยะของตัวแปร คือ H1 มีคา 4,252.5 
มิลลิเมตร H2 มีคา 3,885.5 มิลลิเมตร H3 มีคา 3,073.5 มิลลิเมตร N1 มีคาเทากับ 2 รู และ N2 มีคา
เทากับ 2 รู 

3) การคํานวณคาทั้งหมดที่ตองใช เชน การคํานวณระยะของรูขนาด 16.5 มิลลิเมตร 
เปนดังนี้ 
จากรูปดานบน (ดานที่ 1) 
ระยะจากขอบดานซายถึงรูขนาด 16.5 มิลลิเมตร คิดเปน 

  = H1 – (H3 + 106 + (N2 × 50) + 31)  มิลลิเมตร 

 = 4,252.5 – (3,073.5 + 106 + (2 × 50) + 31) มิลลิเมตร 
 = 942      มิลลิเมตร 

ระยะจากขอบดานขวาถึงรูขนาด 16.5 มิลลิเมตร คิดเปน 

  = H3 + 106 + (N2 × 50) + 31   มิลลิเมตร 

  = 3,073.5 + 106 + (2 × 50) + 31   มิลลิเมตร 
  = 3,310.5     มิลลิเมตร 

4) การเขียนเปนคําส่ังที่ใชในการสั่งงานเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร ดังตารางที่ 6.15 
คําส่ังที่ใชในการสั่งงานเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร 
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ตารางที่ 6.15 ตัวอยางคําส่ังที่ใชในการสั่งงานเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร 
ดานที ่ DIA 

(มิลลิเมตร) 
ระยะจากขอบดานซาย 

(มิลลิเมตร) 
DIA 

(มิลลิเมตร) 
ระยะจากขอบดานขวา 

(มิลลิเมตร) 
16.5 942 16.5 3310.5 
10 1725.5, 40, 1710, 40 10 737, 40, 1710, 40 
12.5 2765.5, 475 12.5 1012, 475 

1 

19 4015.5 19 237 
16.5 30 16.5 4222.5 

2 
19 130, 50, 50, 3891.5, 50, 50 19 31, 50, 50, 3891.5, 50, 50 

 
จากตารางที่ 6.15 แสดงใหเห็นวา ช้ินสวน Upright ช้ินนี้ตองทําการเจาะรู 2 ดาน โดย

ดานที่ 1 ประกอบไปดวยรูขนาด 16.5 10 12.5 และ 19 มิลลิเมตร ดานที่ 2 ประกอบไปดวยรูขนาด 
16.5 และ 19 มิลลิเมตร ทั้งนี้ในดานที่ 1 จะมีรูขนาด 16.5 มิลลิเมตรเพียงรูเดียวเทานั้นแตเปนการวัด
จากจุดอางอิงคนละจุดเทานั้น หากวัดจากขอบดานซายจนถึงรูขนาด 16.5 มิลลิเมตร จะไดระยะ 942 
มิลลิเมตร หากวัดจากขอบดานขวาจนถึงรูขนาด 16.5 มิลลิเมตร จะไดระยะ 3,310.5 มิลลิเมตร 

 
6.5.3.2 การปรับปรุงการทํางาน 
 
การปรับปรุงการทํางานของขั้นตอนการอานแบบและเขียนแบบทางวิศวกรรมนี้ ประกอบ

ไปดวย 2 สวน ไดแก โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เครื่องจักร-โปรแกรม และโปรแกรมโซลิดเวิรค 2006 โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
6.5.3.2.1 โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของ

เครื่องจักร-สวนโปรแกรม 
 
โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร-

โปรแกรมถูกสรางขึ้นมาเพื่อลดเวลาในการเลือกชิ้นสวนที่จะตองผลิตที่เครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร 
ลดเวลาที่ใชในการแปลงขอมูลระยะที่ไดจากการอานแบบทางวิศวกรรมเปนขอมูลท่ีใชในการ
ส่ังงานเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร โดยเฉพาะ ซ่ึงมีขั้นตอนในการสรางโปรแกรม คือ 

1) การออกแบบฐานขอมูล 
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2) การแจกแจงลักษณะประจํา 
3) การออกแบบ และจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุง

ประสิทธิผลของเครื่องจักร-สวนโปรแกรม 
ซ่ึงรายละเอียดตางๆ ของขั้นตอนการจัดทําโปรแกรมมีดังตอไปนี้ 

 
6.5.3.2.1.1 การออกแบบฐานขอมูล 
 
การออกแบบฐานขอมูลโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุง

ประสิทธิผลของเครื่องจักร-สวนโปรแกรม โดยใชแผนภาพความสัมพันธเอนทิตี (Entity-
Relationship Diagram, ERD) เปนดังรูปที่ 6.21 
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รูปที่ 6.21 แผนภาพความสัมพันธเอนทิตสีวนโปรแกรม 
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จากรูปที่ 6.21 แสดงใหเห็นวาโปรเจ็ค (PROJECT) หนึ่งโปรเจ็คประกอบไปดวย
ช้ินสวน (PART) หลายช้ิน แตในทางกลับกันชิ้นสวน (PART) หนึ่งช้ินจะถูกบรรจุอยูในโปรเจ็ค 
(PROJECT) เพียงหนึ่งโปรเจ็คเทานั้น 

แบบทางวิศวกรรม (DRAWING) หนึ่งแบบสามารถใชไดกับช้ินสวน (PART) 
หนึ่งช้ิน แตช้ินสวน (PART) หนึ่งช้ินจะรับขอมูลมาจากแบบทางวิศวกรรม (DRAWING) ไดเพียง
หนึ่งแบบเทานั้น 

แบบทางวิศวกรรม (DRAWING) หนึ่งแบบประกอบดวยระยะตามคาตัวแปร 
(DIMENSION) หนึ่งระยะ แตระยะตามคาตัวแปร (DIMENSION) หนึ่งระยะสามารถใชไดกับแบบ
ทางวิศวกรรม (DRAWING) ไดเพียงแบบเดียวเทานั้น 

ในชิ้นสวน (PART) หนึ่งช้ินจะประกอบไปดวยระยะหาง (RANGE) หลายระยะ 
แตระยะหาง (RANGE) หนึ่งระยะนั้นจะบรรจุอยูในชิ้นสวน (PART) เพียงหนึ่งชิ้น 

ช้ินสวน  (PART) หนึ่งชิ้นจะเสียเวลาในการทํางานของเครื่องจักร 
(MACHINING_TIME) หนึ่งคา  ในทางกลับกันเวลาในการทํางานของเครื่องจักร 
(MACHINING_TIME) หนึ่งคานั้นจะใชไดกับช้ินสวน (PART) เพียงหนึ่งชิ้นเทานั้น 

ช้ินสวน (PART) หนึ่งชิ้นประกอบไปดวยรหัสโปรแกรมที่ใชในการสั่งเครื่องจักร 
(PROGRAM_CODE) หลายคา และรหัสโปรแกรมที่ใชในการสั่งเครื่องจักร (PROGRAM_CODE) 
หนึ่งคาจะใชไดกับช้ินสวน (PART) หนึ่งชิ้นเทานั้น 
 

6.5.3.2.1.2 การแจกแจงลักษณะประจํา 
 
หลังจากการออกแบบฐานขอมูล เปนการแจกแจงลักษณะประจําใหกับเอนทิตีแต

ละตัว และสรางฐานขอมูลข้ึนดวยโปรแกรมไมโครซอฟตแอ็คเซสส (Microsoft Access) โดยมี
ลักษณะประจําของเอนทิตีตางๆ ดังตารางที่ 6.16-6.22 
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6.5.3.2.1.2.1 ลักษณะประจําของเอนทิตีโปรเจ็ค 
 
ตารางที่ 6.16 ลักษณะประจําของเอนทิตีโปรเจ็ค 
ตาราง:  Project 
  ตารางเก็บขอมูลโปรเจ็ค 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
Prj_No Number Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลโปรเจ็ค 

Mfg_No Text 10  รหัสโปรเจ็ค 
Prj_Name Text 80  ช่ือโปรเจ็ค 
Prj_Set Text 5  จํานวนลิฟต 

(ตัว) 
Prj_Opening Text 10  รายละเอียด OPENING 
Prj_Speed Text 50  รายละเอียด SPEED 
Prj_Model Text 30  โมเดลลิฟต 
Car_Size Text 80  ขนาดลิฟต 

(มิลลิเมตร × มิลลิเมตร) 
Prj_Part Text 10  ช้ินสวนที่ใชในการผลิต 
Prj_Dept Text 50  รายละเอียด DEPARTMENT 
Prod_Distr Text 80  รายละเอียด DISTRIBUTION 
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6.5.3.2.1.2.2 ลักษณะประจําของเอนทิตีช้ินสวน 
 
ตารางที่ 6.17 ลักษณะประจําของเอนทิตีช้ินสวน 
ตาราง:  Part 
  ตารางเก็บขอมูลช้ินสวน 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
Part_No Number Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลลําดับช้ินสวน 

Part_SNO Text 10  รายละเอียด SNO 
Drg_No Text 15  รหัสแบบทางวิศวกรรม 
Part_Name Text 30  ช่ือช้ินสวน 
Drg_Work Text 8  งานของชิ้นสวนนั้น 
Pt_No Text 10  รายละเอียด PT NO 
Material Text 50  ชนิดวัตถุดิบ 
Inv_No Text 15  หมายเลขวัตถุดิบคงคลัง 
Matl_Size Text 30  ขนาดวัตถุดิบ 
Part_Qty Text 5  จํ า น วนที่ ต อ ง ผ ลิ ต สํ าห รั บ

ช้ินสวนนั้น 
(ช้ิน) 

Part_Sc Text 5  รายละเอียด SC 
Part_Remark Text 150  หมายเหตุ 
Prj_No Number Long 

Integer 
 รหัสของขอมูลโปรเจ็ค 

Mfg_No Text 10  รหัสโปรเจ็ค 
MC_Code Text 20  รหัสเครื่องจักร 
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6.5.3.2.1.2.3 ลักษณะประจําของเอนทิตีระยะหาง 
 
ตารางที่ 6.18 ลักษณะประจําของเอนทิตีระยะหาง 
ตาราง:  Range 
  ตารางเก็บขอมูลระยะหางจากขอบเหล็กจนถึงรู หรือรูถึงรู โดยการคิดแบบสัมพัทธ 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
Range_No AutoNumber Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลระยะหาง 

Range_Side Number Integer  ดานของเหล็ก 
Diameter Text 5  ขนาดเสนผานศูนยกลางของรู 

(มิลลิเมตร) 
Range_Detail Text 200  รายละเอียด 
Length Text 10  ระยะหาง 

(มิลลิเมตร) 
Part_No Number Long 

Integer 
 รหัสของขอมูลลําดับช้ินสวน 

 
6.5.3.2.1.2.4 ลักษณะประจําของเอนทิตีเวลาในการทํางานของเครื่องจักร 

 
ตารางที่ 6.19 ลักษณะประจําของเอนทิตีเวลาในการทํางานของเครื่องจักร 
ตาราง:  Machining_Time 
  ตารางเก็บขอมูลเวลาในการทํางานของเครื่องจักร 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
Part_No Number Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลลําดับช้ินสวน 

MCTimeS1L Text 20  เวลาในการทํางานตอช้ินของ
เครื่องจักรดานที่ 1 โดยคิดจาก
ขอบซาย 
(วินาที) 
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ตารางที่ 6.19 ลักษณะประจําของเอนทิตีเวลาในการทํางานของเครื่องจักร (ตอ) 
ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 

MCTimeS1R Text 20  เวลาในการทํางานตอช้ินของ
เครื่องจักรดานที่ 1 โดยคิดจาก
ขอบขวา 
(วินาที) 

AllMCTimeS1L Text 20  เ ว ล า ใ น ก า ร ทํ า ง า น ข อ ง
เครื่องจักรดานที่ 1 โดยคิดจาก
ขอบซาย 
(นาที) 

AllMCTimeS1R Text 20  เ ว ล า ใ น ก า ร ทํ า ง า น ข อ ง
เครื่องจักรดานที่ 1 โดยคิดจาก
ขอบขวา 
(นาที) 

MCTimeS2L Text 20  เวลาในการทํางานตอช้ินของ
เครื่องจักรดานที่ 2 โดยคิดจาก
ขอบซาย 
(วินาที) 

MCTimeS2R Text 20  เวลาในการทํางานตอช้ินของ
เครื่องจักรดานที่ 2 โดยคิดจาก
ขอบขวา 
(วินาที) 

AllMCTimeS2L Text 20  เ ว ล า ใ น ก า ร ทํ า ง า น ข อ ง
เครื่องจักรดานที่ 2 โดยคิดจาก
ขอบซาย 
(นาที) 

AllMCTimeS2R Text 20  เ ว ล า ใ น ก า ร ทํ า ง า น ข อ ง
เครื่องจักรดานที่ 2 โดยคิดจาก
ขอบขวา 
(นาที) 
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6.5.3.2.1.2.5 ลักษณะประจําของเอนทิตีรหัสโปรแกรมที่ใชในการสั่ง
เครื่องจักร 
 
ตารางที่ 6.20 ลักษณะประจําของเอนทิตีรหัสโปรแกรมที่ใชในการสั่งเครื่องจักร 
ตาราง:  Program_Code 
  ตารางเก็บขอมูลรหัสโปรแกรมที่ใชในการสั่งเครื่องจักร 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
Prg_No AutoNumber Long 

Integer 
* รหัสของขอมูลรหัสโปรแกรม 

Prg_Side Number Integer  ดานของชุดโปรแกรม 
Diameter_L Text 5  ขนาดเสนผานศูนยกลางของรู

โดยการเริ่มคิดจากขอบซายของ
เหล็ก 
(มิลลิเมตร) 

PrgDetail_L Text 255  โ ป ร แ ก ร มที่ ใ ช ใ น ก า ร สั่ ง
เครื่องจักร โดยการเริ่มคิดจาก
ขอบซายของเหล็ก 
(มิลลิเมตร) 

Diameter_R Text 5  ขนาดเสนผานศูนยกลางของรู
โดยการเริ่มคิดจากขอบขวาของ
เหล็ก 
(มิลลิเมตร) 

PrgDetail_R Text 255  โ ป ร แ ก ร มที่ ใ ช ใ น ก า ร สั่ ง
เครื่องจักร โดยการเริ่มคิดจาก
ขอบขวาของเหล็ก 
(มิลลิเมตร) 

Part_No Number Long 
Integer 

 รหัสของขอมูลลําดับช้ินสวน 
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6.5.3.2.1.2.6 ลักษณะประจําของเอนทิตีแบบทางวิศวกรรม 
 
ตารางที่ 6.21 ลักษณะประจําของเอนทิตีแบบทางวิศวกรรม 
ตาราง:  Drawing 
  ตารางเก็บขอมูลแบบทางวิศวกรรม 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
Drg_ID Number Long 

Integer 
* ร หั ส ข อ ง ข อ มู ล แ บ บ ท า ง

วิศวกรรม 
Drg_No Text 15  รหัสแบบทางวิศวกรรม 
Part_Name Text 30  ช่ือช้ินสวน 
Drg_Work Text 8  ช่ืองาน 
 

6.5.3.2.1.2.7 ลักษณะประจําของเอนทิตีระยะตามคาตัวแปร 
 
ตารางที่ 6.22 ลักษณะประจําของเอนทิตีระยะตามคาตัวแปร 
ตาราง:  Dimension 
  ตารางเก็บขอมูลระยะตามคาตัวแปร 

ชื่อเขตขอมูล ประเภท ขนาด กุญแจหลัก รายละเอียด 
Dim_No AutoNumber Long 

Integer 
* รหัสของระยะตามคาตัวแปร 

Dim_Code Text 10  ตั ว แ ป ร ที่ อ ยู ใ น แ บ บ ท า ง
วิศวกรรม 

Dimension Text 10  ระยะของตัวแปร 
(มิลลิเมตร) 

Drg_ID Number Long 
Integer 

 ร หั ส ข อ ง ข อ มู ล แ บ บ ท า ง
วิศวกรรม 

 
จากตารางที่ 6.16-6.22 เปนการแจกแจงลักษณะประจําของเอนทิตีตางๆ  โดย

มีการแบงประเภทของขอมูลในลักษณะตัวเลขอัตโนมัติ (AutoNumber) ตัวเลข (Number) ตัวอักษร 
(Text) และวันที่/เวลา (Time/Date) สําหรับการกําหนดขนาดขอมูลสามารถกระทําไดโดยขึ้นกับ
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ประเภทขอมูลนั้นๆ ทั้งนี้สวนกุญแจหลักในเขตขอมูลที่มีเครื่องหมาย * หมายถึง การกําหนดใหเขต
ขอมูลนั้นเปนเขตขอมูลหลักที่บงชี้ถึงขอมูลในเขตขอมูลอ่ืนๆ ที่บันทึกลงไปในฐานขอมูล 
 

6.5.3.2.1.3 การออกแบบ และจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการ
ปรับปรุงประสิทธิผลของเคร่ืองจักร-สวนโปรแกรม 
 

หลังจากการจัดทําฐานขอมูล ไดดําเนินการออกแบบหนาตาง และเขียนรหัสตน
ทาง (Source code) ดวยภาษาเบสิค (Basics) โดยโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการ
ปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร-สวนโปรแกรม 

ภายในโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เครื่องจักร ประกอบดวยรายการเลือก (Menu) และรายการเลือกยอยตางๆ ดงันี้ 

• ฐานขอมูลโปรเจ็ค 

• ฐานขอมูลแบบทางวิศวกรรม 

• รายละเอียดชิ้นสวน 

• รายละเอียดโปรเจ็ค 
รายการเลือกโปรแกรมประกอบไปดวยคําสั่งในการเรียกฐานขอมูลตางๆ ที่

เกี่ยวของกับเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร โดยมีคําส่ังตางๆ ดังนี้ 
1) คําส่ังฐานขอมูลโปรเจ็ค 
คําสั่งฐานขอมูลโปรเจ็คเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางฐานขอมูลโปรเจ็คของ

โปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 6.22 
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รูปที่ 6.22 หนาตางฐานขอมลูโปรเจ็ค 

 
จากรูปที่ 6.22 หนาตางฐานขอมูลโปรเจ็ค เปนหนาตางในการเก็บบันทึก 

แกไข และลบขอมูลโปรเจ็ค 
2) คําส่ังฐานขอมูลแบบทางวิศวกรรม 
คําสั่งฐานขอมูลโปรเจ็คเปนคําสั่งที่ใชเรียกหนาตางฐานขอมูลแบบทาง

วิศวกรรมของโปรแกรมขึ้นมา ดังรูปที่ 6.23 
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รูปที่ 6.23 หนาตางฐานขอมลูแบบทางวิศวกรรม 

 
จากรูปที่ 6.23 หนาตางฐานขอมูลแบบทางวิศวกรรม เปนหนาตางในการเก็บ

บันทึก แกไข และลบขอมูลแบบทางวิศวกรรม 
3) คําส่ังรายละเอียดชิ้นสวน 
คําส่ังรายละเอียดชิ้นสวนเปนคําส่ังที่ใชเรียกหนาตางรายละเอียดชิ้นสวน

ขึ้นมา ดังรูปที่ 6.24-6.26 
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รูปที่ 6.24 หนาตางรายละเอยีดชิ้นสวน-ช้ินสวน 

 

 
รูปที่ 6.25 หนาตางรายละเอยีดชิ้นสวน-ขอมูลระยะ 
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รูปที่ 6.26 หนาตางรายละเอยีดชิ้นสวน-โปรแกรม 

 
จากรูปที่ 6.24-6.26 หนาตางรายละเอียดชิ้นสวน เปนหนาตางในการเก็บ

บันทึก แกไข และลบขอมูลที่เกี่ยวของกับช้ินสวน ทั้งชนิดและขนาดความยาวของเหล็ก จํานวน 
ระยะตางๆ ที่ตองเจาะรู รวมทั้งแปลงขอมูลระยะเหลานั้นเปนโปรแกรมที่ใชในการสั่งงาน
เครื่องจักร 

4) คําส่ังรายละเอียดโปรเจ็ค 
คําส่ังรายละเอียดโปรเจ็คเปนคําส่ังที่ใชเรียกหนาตางรายละเอียดโปรเจ็คขึ้นมา 

ดังรูปที่ 6.27-6.30 
 



 

219 

 
รูปที่ 6.27 หนาตางรายละเอยีดโปรเจ็ค-คนหาขอมูล 

 

 
รูปที่ 6.28 หนาตางรายละเอยีดโปรเจ็ค-รายละเอียดชิ้นสวน 
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รูปที่ 6.29 หนาตางรายละเอยีดโปรเจ็ค-รายละเอียดโปรแกรม 

 

 
รูปที่ 6.30 หนาตางรายละเอยีดโปรเจ็ค-รายละเอียดเวลา 
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จากรูปที่ 6.27-6.30 หนาตางรายละเอียดโปรเจ็ค เปนหนาตางในการแสดงผล
ขอมูลเกี่ยวกับโปรเจ็คนั้นวาประกอบไปดวยช้ินสวนอะไรบาง รายละเอียดโปรแกรมที่ใชในการ
ส่ังงานเครื่องจักร และระยะเวลาที่เครื่องจักรทํางานในแตละช้ินสวน 

 
6.5.3.2.2 โปรแกรมโซลิดเวิรค 2006 
 
การปรับปรุงการทํางานในสวนนี้เปนสวนที่นําโปรแกรมคอมพิวเตอร 3 มิติเขามามี

สวนชวยในการทํางาน โดยใชโปรแกรมโซลิดเวิรค 2006 (SolidWorks 2006) เขามาชวยในการ
เขียนภาพเปน 3 มิติ แลวแปลงภาพเปน 2 มิติ ซ่ึงโปรแกรมนี้สามารถเชื่อมตอกับโปรแกรม
ไมโครซอฟตเอ็กเซล (Microsoft Excel) ได ซ่ึงมีขั้นตอนในการดําเนินการดังนี้ 

1) สรางภาพ 3 มิติ ออกมาเปนตนแบบ ดังรูปที่ 6.31 
 

 
รูปที่ 6.31 ตัวอยางภาพ 3 มติิตนแบบ 

 
จากรูปที่ 6.31 แสดงใหเห็นถึงการนําเอาขอมูลระยะจากแบบทางวิศวกรรม และ

ตารางระยะที่บอกรายละเอียดระยะของตัวแปรมาสรางเปนภาพ 3 มิติตนแบบ ซ่ึงในที่นี้ก็คือ 
ช้ินสวน Upright ที่นํามาจากแบบ H2000243  

2) เชื่อมตอโปรแกรมกับโปรแกรมไมโครซอฟตเอ็กเซล 
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3) กําหนดคาตางๆ ที่เปนคาในตารางระยะใหมีความสัมพันธกับคาในตนแบบที่
สรางขึ้น ดังรูปที่ 6.32 
 

 
รูปที่ 6.32 การกําหนดคาในโปรแกรมไมโครซอฟตเอ็กเซล 

 
จากรูปที่ 6.32 แสดงใหเห็นถึงหนาตางของโปรแกรมไมโครซอฟตเอ็กเซลที่ถูก

เช่ือมตอมาจากโปรแกรมโซลิดเวิรค 2006 และไดมีการกําหนดคาใหกับคอลัมนตางๆ เชน คอลัมน 

T ไดมีการกําหนดระยะใหเทากับ 137 + (N2 × 50) มิลลิเมตร 
4) แปลงภาพจาก 3 มิติ เปนแบบทางวิศวกรรมเชิง 2 มิติ ดังรูปที่ 6.33 
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รูปที่ 6.33 ตัวอยางแบบทางวิศวกรรมเชิง 2 มิติ 

223 
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จากรูปที่ 6.33 แสดงใหเห็นถึงภาพแบบทางวิศวกรรมเชิง 2 มิติ ในลักษณะที่
พนักงานเดินเครื่องสามารถนําไปใชไดในทันที ประกอบไปดวย ขนาดของรู ระยะจากขอบถึงรู 
ระยะจากรูถึงรู ความกวาง ความหนา ความยาวของเหล็ก 

5) หากตอไปในภายหลังที่มีช้ินงานที่ใชหมายเลขแบบทางวิศวกรรมเดียวกันก็
เปล่ียนเพียงแคคาในตารางระยะเทานั้น โปรแกรมโซลิดเวิรคจะทําการเปลี่ยนระยะในรูป 3 มิติ และ 
2 มิติใหโดยอัตโนมัติ 
 
6.6 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังการปรับปรงุประสิทธิผลของเคร่ืองจักร 

 
ในหัวขอนี้ประกอบไปดวยหัวขอการเก็บรวบรวมขอมูล และการคํานวณคาประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักร ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
 

6.6.1 การเก็บรวบรวมขอมูล 
 

หลังจากการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรแลวนั้นจึงมีการเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ตั้งแต
วันที่ 15 พฤษภาคม พ.ศ. 2550 ถึง 7 มิถุนายน พ.ศ. 2550 เพื่อใชในการคํานวณคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร และเปรียบเทียบผลการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรไอออนเวิรค
เคอร 

 
6.6.2 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

 
จากการรวบรวมขอมูลที่ไดมีการบันทึกในเอกสารบันทึกความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการนั้น 

สามารถนํามาคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ดังตารางที่ 6.23 และรูปที่ 6.34  
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ตารางที่ 6.23 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (หลังการปรับปรุง) 

วันที่ เครื่องจักร ผลิตภณัฑ กระบวนการ A P Q OEE 

15/5/2007 IW 45-1 XR3014 ตัด+เจาะร ู 54.17 32.31 100 17.5 

15/5/2007 IW 45-1 XV1177 ตัด+เจาะร ู 84 15.71 100 13.2 

17/5/2007 IW 45-1 LQ0630 ตัด+เจาะร ู 81.32 9.46 96.55 7.43 

17/5/2007 IW 45-1 XN0752 ตัด+เจาะร ู 71.71 22.96 100 16.46 

18/5/2007 IW 45-1 XN0753 ตัด+เจาะร ู 74.43 20.71 100 15.41 

21/5/2007 IW 45-1 DP0031 ตัด+เจาะร ู 74.55 26.88 100 20.04 

21/5/2007 IW 45-1 DP0098, DK0496 ตัด+เจาะร ู 86.27 23.15 100 19.97 

21/5/2007 IW 45-1 DT0040 ตัด+เจาะร ู 73.64 22.89 100 16.86 

21/5/2007 IW 45-1 LB3564 ตัด+เจาะร ู 58.21 37.38 100 21.76 

22/5/2007 IW 45-1 XV1181, XV1182 ตัด+เจาะร ู 87.14 20.34 100 17.72 

23/5/2007 IW 45-1 XU1187 ตัด+เจาะร ู 90.69 16.06 94.83 13.81 

25/5/2007 IW 45-1 DK0505 ตัด+เจาะร ู 62.5 40 100 25 

28/5/2007 IW 45-1 XV1178 ตัด+เจาะร ู 51.11 24.7 100 12.62 

29/5/2007 IW 45-1 XR3012 ตัด+เจาะร ู 69 27.16 100 18.74 

29/5/2007 IW 45-1 XR3022 ตัด+เจาะร ู 84.12 13.36 100 11.24 225 
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ตารางที่ 6.23 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (หลังการปรับปรุง) (ตอ) 

วันที่ เครื่องจักร ผลิตภณัฑ กระบวนการ A P Q OEE 

31/5/2007 IW 45-1 LB3556 ตัด+เจาะร ู 72.5 23.45 100 17 

31/5/2007 IW 45-1 XN2130 ตัด+เจาะร ู 89.09 14.1 100 12.56 

31/5/2007 IW 45-1 XU1190 ตัด+เจาะร ู 72.86 19.63 100 14.3 

1/6/2007 IW 45-1 LB3555 ตัด+เจาะร ู 84 23.21 100 19.5 

6/6/2007 IW 45-1 DP0100 ตัด+เจาะร ู 80.6 18.7 100 15.07 

6/6/2007 IW 45-1 LB3557 ตัด+เจาะร ู 72 18.89 100 13.6 

7/6/2007 IW 45-1 XR3035 ตัด+เจาะร ู 80 14.03 100 11.22 
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คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
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รูปที่ 6.34 กราฟคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (หลังการปรับปรุง)
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จากตารางที่ 6.23 และรูปที่ 6.34 เปนการแสดงถึงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซ่ึงเกิด
จากความพรอมในการใชงาน อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร และอัตราของดีในแตละผลิตภัณฑ 
ทั้งนี้คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีคาประมาณ 7-25 เปอรเซ็นต เนื่องจาก ความพรอมใน
การใชงานมีคาประมาณ 50-90 เปอรเซ็นต อัตราสมรรถนะมีคาประมาณ 10-40 เปอรเซ็นต และ
อัตราของดีของเครื่องจักรเครื่องนี้มีคาสูงมาก โดยสวนใหญแลวจะมีคาอยูที่ 100 เปอรเซ็นต 
เนื่องจากมีของเสียนอย 

สําหรับขอมูลในเครื่องมือการจัดการการบํารุงรักษาเพื่อใชในการพิจารณาเปรียบผลการ
ปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร ประกอบไปดวย กระดานควบคุม และรายงานแสดง
รายละเอียด โดยมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

 
6.6.2.1 กระดานควบคุม 
 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยหลังการปรับปรุงประสิทธิผลของ

เครื่องจักรแสดงดังรูปที่ 6.35 
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คาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรโดยเฉลี่ย

 
รูปที่ 6.35 แผนภูมิคาประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย (หลังการปรับปรุง) 
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จากรูปที่ 6.35 แสดงแผนภูมิคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย (หลังการ
ปรับปรุง)ซ่ึงมีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย 15.39 เปอรเซ็นต เกิดจากความพรอม
ในการใชงานโดยเฉลี่ย 79.80 เปอรเซ็นต อัตราสมรรถนะของเครื่องจักรโดยเฉลี่ย 19.39 เปอรเซ็นต 
และอัตราของดีโดยเฉลี่ย 99.47 เปอรเซ็นต 

สําหรับมูลคาความสูญเสีย (หลังการปรับปรุง) ที่เกิดขึ้นจํานวน 14,675.67 บาท จาก
ผลิตภัณฑ 43 ตัว คิดเปน 341.29 บาทตอตัว ทั้งนี้มูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นสามารถคํานวณโดย
อาศัยขอมูลที่แสดงในภาคผนวก ข 

 
6.6.2.2 รายงานแสดงรายละเอียด 

 
สําหรับรายงานแสดงรายละเอียดที่ใชพิจารณาเปรียบเทียบผลการปรับปรุงประสิทธิผลของ

เครื่องจักรจะใชรายงานแบบเจาะลึกเพียงอยางเดียว โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
 

6.6.2.2.1 รายงานแบบเจาะลึก 
 
รายงานแบบเจาะลึกที่ใชพิจารณาเปรียบเทียบผลการปรับปรุงประสิทธิผลของ

เครื่องจักรสามารถแบงยอยไดอีก 2 สวน คือ รายงานสัดสวนและรายงานงบประมาณ ตารางติดตาม
ผลหรือตารางควบคุม โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 
6.6.2.2.1.1 รายงานสัดสวนและรายงานงบประมาณ 
 
รายงานสัดสวนประกอบไปดวย ความพรอมในการใชงาน อัตราสมรรถนะของ

เครื่องจักร และอัตราของดี  
จากรูปที่ 6.35 แสดงใหเห็นวา ความพรอมในการใชงานเครื่องจักรไอออนเวิรค

เคอร (หลังการปรับปรุง) เทากับ 79.80 เปอรเซ็นต โดยมีมูลคาความสูญเสียดานเวลา 3,336.67 บาท 
โดยคํานวณจากผลรวมของมูลคาความสูญเสียจากเครื่องจักรขัดของ การปรับตั้งและปรับแตง
เครื่องจักร ซ่ึงแสดงไวในภาคผนวก ข จากผลิตภัณฑ 43 ตัว คิดเปน 77.60 บาทตอตัว 

อัตราสมรรถนะของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (หลังการปรับปรุง) เทากับ 19.39 
เปอรเซ็นต โดยมีมูลคาความสูญเสียสมรรถนะ 11,173.56 บาท โดยคํานวณจากผลรวมของมูลคา
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ความสูญเสียจากการหยุดสั้นๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา และการสูญเสียความเร็ว ซ่ึงแสดงไวใน
ภาคผนวก ข จากผลิตภัณฑ 43 ตัว คิดเปน 259.85 บาทตอตัว 

อัตราของดีของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (หลังการปรับปรุง) เทากับ 99.47 
เปอรเซ็นต โดยมีมูลคาความสูญเสียคุณภาพ 165.44 บาท โดยคํานวณจากผลรวมของมูลคาความ
สูญเสียจากของเสีย และผลผลิตลดลง ซ่ึงแสดงไวในภาคผนวก ข จากผลิตภัณฑ 43 ตัว คิดเปน 3.85 
บาทตอตัว 

 
6.6.2.2.1.2 ตารางติดตามผลหรือตารางควบคุม 
 
ตารางติดตามผลหรือตารางควบคุม เปนการแสดงผลในชวงเวลาที่สนใจ ซ่ึงในที่นี้

ก็คือ เวลาในชวงหลังการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (หลังการปรับปรุง) ไดถูกนํามาแสดงดังรูปที่ 

6.36 ซ่ึงเปนส่ิงสําคัญที่สงผลกระทบตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
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ขอมูลความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ
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Breakdown (นาที)

Setup + Adjustment (นาที)

Minor Stoppage + Idle Time (นาที)

Speed Loss (%)

Defect (ชิ้น)

Yield Loss (ชิ้น)

 
รูปที่ 6.36 แผนภูมิแทงขอมลูความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (หลังการปรับปรุง) 
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จากรูปที่ 6.36 แสดงเห็นไดวาความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นกับเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร 
(หลังการปรับปรุง) นั้นยังคงเกิดจากการหยุดส้ันๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา กับการปรับแตงและ
การปรับตั้งเครื่องจักรเปนตัวหลัก  

เมื่อแปลงขอมูลจากรูปที่ 6.36 ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (หลังการปรับปรุง)  
เปนมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (หลังการปรับปรุง) แลวจะเปนดังรูปที่ 6.37  
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ขอมูลมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ

Breakdown (บาท)
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Defect (บาท)

Yield Loss (บาท)

 
รูปที่ 6.37 แผนภูมิแทงขอมลูมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (หลังการปรับปรุง) 
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จากรูปที่ 6.37 แสดงใหเห็นวาเมื่อนําความสูญเสียแตละตัวมาเปรียบเทียบกันจะพบวา
สาเหตุหลักของมูลคาความสูญเสียที่เกิดขึ้นนั้นมาจากการหยุดส้ันๆ และการเดินเครื่องตัวเปลา 
อันดับรองลงมา คือ การปรับตั้งและปรับแตงเครื่องจักร และอันดับสุดทาย คือ ของเสีย เชนเดียวกับ
กอนการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
 
6.7 การคํานวณตนทุนการบํารุงรักษากอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 
 

ตนทุนการบํารุงรักษาของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรประกอบไปดวย 3 สวน ไดแก คา
วัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง และคาโสหุย โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 
6.7.1 คาวัตถุดิบทางตรง 
 
คาวัตถุดิบทางตรงในที่นี้ คือ คาอะไหลของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร ซ่ึงมีรายละเอียดดัง

ตารางที่ 6.24 
 
ตารางที่ 6.24 คาวัตถุดิบทางตรง 

วันท่ี รายการ จํานวน หนวย 
ราคา 
(บาท) 

สวนลด 
(บาท) 

ราคาสุทธิ 
(บาท) 

น้ํามันไฮโดรลคิส 40 ลิตร 3,500 
11/2/2548 

กรองน้ํามันไฮโดรลิคส 1 ชุด 2,200 
    

รวม 5,700 0 5,700 

Relay 100V 10A 1 ตัว 1,320 
16/2/2548 

Relay 24V 10A 1 ตัว 1,320 
    

รวม   2,640 0 2,640 

25/1/2549 Chip Receiver 1 ชุด 22,000     

รวม 22,000 0 22,000 

Push Button Switch 1 ตัว 1,740 
8/2/2549 

Push Button Start 1 ตัว 380 
    

รวม 2,120 0 2,120 
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ตารางที่ 6.24 คาวัตถุดิบทางตรง (ตอ) 

วันท่ี รายการ จํานวน หนวย 
ราคา 
(บาท) 

สวนลด 
(บาท) 

ราคาสุทธิ 
(บาท) 

น้ํามันไฮโดรลคิส 40 ลิตร 3,500 
27/3/2549 

กรองน้ํามันไฮโดรลิคส 1 ชุด 2,200 
    

รวม 5,700 0 5,700 

Upper Blade, Lower 
Blade 

1 ตัว 139,700 

Lower Blade 1 ตัว 124,700 

Lower Blade 1 ตัว 109,100 
5/4/2549 

Upper Blade 1 ตัว 108,100 

    

รวม 481,600 102,600 379,000 

Punch Square 14*14 1 ตัว 9,200 
16/6/2549 

Punch Square 15*15 1 ตัว 10,000 
    

รวม 19,200 3,960 15,240 
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ตารางที่ 6.24 คาวัตถุดิบทางตรง (ตอ) 

วันท่ี รายการ จํานวน หนวย 
ราคา 
(บาท) 

สวนลด 
(บาท) 

ราคาสุทธิ 
(บาท) 

Punch Round Size 6.0 2 ตัว 6,400 

Punch Round Size 8.0 1 ตัว 3,200 

Punch Round Size 10.0 1 ตัว 3,200 

Punch Round Size 11.5 2 ตัว 6,400 

Punch Round Size 12.5 2 ตัว 6,400 

Die Round Size 7.0 1 ตัว 2,700 

Die Round Size 9.0 1 ตัว 2,700 

Die Round Size 11.0 1 ตัว 2,700 

Die Round Size 12.5 1 ตัว 2,700 

Die Round Size 13.5 2 ตัว 5,400 

Die Round Size 16.0 2 ตัว 5,400 

Punch Round Size 17.0 1 ตัว 3,300 

Punch Round Size 19.0 1 ตัว 3,300 

16/6/2549 

Punch Round Size 20.0 1 ตัว 3,300 

    

รวม 57,100 11,420 45,680 

Die Round Size 18.0 1 ตัว 2,800 

Die Round Size 20.0 1 ตัว 2,800 

Die Round Size 21.0 1 ตัว 2,800 

Die Round Size 22.0 1 ตัว 2,800 

Die Round Size 5.2 2 ตัว 17,400 

16/6/2549 

Die Round Size 21.0 1 ตัว 8,700 

    

รวม 37,300 7,460 29,840 
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ตารางที่ 6.24 คาวัตถุดิบทางตรง (ตอ) 

วันท่ี รายการ จํานวน หนวย 
ราคา 
(บาท) 

สวนลด 
(บาท) 

ราคาสุทธิ 
(บาท) 

Fan Motor 1 ตัว 4,820 

Limit Switch 1 ตัว 1,420 25/9/2549 

Battery 1 ตัว 1,500 

    

รวม 7,740 0 7,740 

25/12/2549 Flat-Bar Punch 1 ตัว 8,500     

รวม 8,500 1,678 6,822 

Punch Size 10 1 ตัว 2,500 

Die Size 11 1 ตัว 2,700 

Punch Size 13.5*20 1 ตัว 9,200 

Die Size 18 1 ตัว 2,500 

Die Size 15*21.5 1 ตัว 10,600 

Punch Size 15 2 ตัว 7,400 

Die Size 16 2 ตัว 5,400 

Punch Size 7*15 1 ตัว 9,200 

Punch Size 4*16 1 ตัว 10,600 

25/12/2549 

Punch Size 17 1 ตัว 2,600 

    

รวม 62,700 14,500 48,200 

คาวัตถุดิบทางตรง (บาท) 570,682 

 
จากตารางที่ 6.24 แสดงใหเห็นถึงจํานวนเงินคาวัตถุดิบทางตรงที่เสียไปในป พ.ศ. 2548-2549 

เปนจํานวนเงิน 570,682 บาท 
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6.7.2 คาแรงงานทางตรง 
 
ในหัวขอนี้ คาแรงงานทางตรงเกิดจากการบํารุงรักษารายวันของพนักงานเดินเครื่อง และการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันของพนักงานบํารุงรักษา ในชวงเวลาป พ.ศ. 2548-2549 ซ่ึงมีรายละเอียดดังนี้ 
1) การบํารุงรักษารายวัน มีรายละเอียดดังนี้ 

เวลาในการดําเนินการโดยเฉลี่ย  5  นาทีตอวัน  
วันทํางานโดยเฉลี่ย  220  วันตอป 
คาแรงพนักงานเดินเครื่อง 49.32 บาทตอช่ัวโมง 

คิดเปนเงิน ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛ ××× 2220

60
5

32.49  1,808.4 บาท 

 2) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน เปนการเปลี่ยนถายน้ํามันไฮโดรลิคสปละครั้งเทานั้น สวน
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน หรือการบํารุงรักษากรณีที่เครื่องจักรขัดของนั้นจะเปนการดําเนินการ
ของผูรับเหมาชวง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
เวลาในการดําเนินการโดยเฉลี่ย 1 ช่ัวโมงตอคร้ัง 
คาแรงพนักงานบํารุงรักษา 84.14 บาทตอช่ัวโมง 

คิดเปนเงิน (84.14 × 1 × 2) 168.28 บาท 
คาแรงงานทางตรง (1,808.4 + 168.28) 1,976.68 บาท 
 

6.7.3 คาโสหุย 
 
คาโสหุยในการบํารุงรักษาเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรนี้ คือ คารับเหมาชวงในการบํารุงรักษา

จากผูผลิตเครื่องจักรโดยตรง ในชวงเวลาป พ.ศ. 2548-2549 มีรายละเอียดดังนี้ 
คารับเหมาชวง 15,000 บาทตอป 

คาโสหุย (15,000 × 2) 30,000 บาท 
 

6.7.4 ตนทุนการบํารุงรักษา 
 
ตนทุนการบํารุงรักษาสําหรับเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร ในชวงเวลาป พ.ศ. 2548-2549 มี

รายละเอียดดังนี้ 
คาวัตถุดิบทางตรง 570,682 บาท 
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คาแรงงานทางตรง 1,976.68 บาท 
คาโสหุย 30,000 บาท 
ตนทุนการบํารุงรักษา (570,682 + 1,976.68 + 30,000) 602,658.68 บาท 
คิดเปนตนทนุการบํารุงรักษาตอเดือน (602,658.68/24) 25,110.78 บาทตอเดือน 
 

6.7.5 ตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑกอนการปรับปรุง 
 
การคํานวณตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑกอนการปรับปรุง มีรายละเอียดการคํานวณดังนี้ 

เวลารับภาระงาน 9,690 นาที 
จํานวนลิฟต 68 ตัว 

เวลารับภาระงานตอผลิตภัณฑ ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

68
690,9

 142.5 นาทีตอตัว 

1 เดือน มีเวลารับภาระงาน (470 × 22) 10,340 นาทีตอเดือน 

จํานวนผลิตภณัฑที่สามารถผลิตไดตอเดือน ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

5.142
340,10

 72.56 ตัวตอเดือน 

ตนทุนการบํารุงรักษาตอเดอืน 25,110.78 บาทตอเดือน 

ตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑ ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

56.72
78.110,25

 346.07 บาทตอตัว 

 
6.7.6 ตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑหลังการปรับปรุง 
 
การคํานวณตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑหลังการปรับปรุง มีรายละเอียดการคํานวณดังนี้ 

เวลารับภาระงาน 2,831 นาที 
จํานวนลิฟต 43 ตัว 

เวลารับภาระงานตอผลิตภัณฑ ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

43
831,2

 65.84 นาทีตอตัว 

1 เดือน มีเวลารับภาระงาน (470 × 22) 10,340 นาทีตอเดือน 

จํานวนผลิตภณัฑที่สามารถผลิตไดตอเดือน ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

84.65
340,10

 157.05 ตัวตอเดือน 

ตนทุนการบํารุงรักษาตอเดอืน 25,110.78 บาทตอเดือน 
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ตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑ ⎟
⎠
⎞⎜

⎝
⎛

05.157
78.110,25

 159.89 บาทตอตัว 

 
6.7.7 การเปรียบเทียบตนทุนการบํารุงรักษากอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

 
การเปรียบเทียบตนทุนการบํารุงรักษากอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง มีรายละเอียดการ

คํานวณดังนี้ 
ตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑกอนการปรับปรุง 346.07 บาทตอตัว 
ตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑหลังการปรับปรุง 159.89 บาทตอตัว 
ตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑลดลง 

100
07.346

89.15907.346
×⎟
⎠
⎞

⎜
⎝
⎛ −

 53.80 เปอรเซ็นต  

 
6.8 การเปรียบเทียบการปรับปรุงประสิทธิผลของเคร่ืองจักร 
 

หัวขอนี้เปนการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร ระหวางผลกอน
การปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร และผลหลังการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร เปน
ดังตารางที่ 6.25 
 
ตารางที่ 6.25 การเปรียบเทียบผลการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร 
 ผลกอนการปรบัปรุง ผลหลังการปรบัปรุง 
จํานวนลิฟต 68 ตัว 43 ตัว 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 6.74 เปอรเซ็นต 15.39 เปอรเซ็นต 
ความพรอมในการใชงาน 83.58 เปอรเซ็นต 79.80 เปอรเซ็นต 
อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร 8.08 เปอรเซ็นต 19.39 เปอรเซ็นต 
อัตราของดี 99.83 เปอรเซ็นต 99.47 เปอรเซ็นต 
เวลารับภาระงาน 9,690 นาที 2,831 นาที 
เวลารับภาระงานตอผลิตภัณฑ 142.5 นาทีตอตัว 65.84 นาทีตอตัว 
มูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 52,899.38 บาท 14,675.67 บาท 
มูลคาความสูญเสียตอผลิตภัณฑ 777.93 บาทตอตัว 341.29 บาทตอตัว 
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ตารางที่ 6.25 การเปรียบเทียบผลการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอร (ตอ) 
 ผลกอนการปรบัปรุง ผลหลังการปรบัปรุง 
จํานวนผลิตภัณฑที่สามารถผลิตไดตอเดือน 72.56 ตัวตอเดอืน 157.05 ตัวตอเดือน 
ตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑ 346.07 บาทตอตัว 159.89 บาทตอตัว 
 

จากตารางที่ 6.25 แสดงใหเห็นวาเครื่องจักรไอออนเวิรคเคอรหลังการปรับปรุงประสิทธิผล
ของเครื่องจักร สงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 2.28 เทา จาก 6.74 
เปอรเซ็นต เปน 15.39 เปอรเซ็นต ความพรอมในการใชงานลดลงเล็กนอยจาก 83.58 เปอรเซ็นต 
เปน 79.80 เปอรเซ็นต อัตราสมรรถนะของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 2.40 เทา จาก 8.08 เปอรเซ็นต เปน 
19.39 เปอรเซ็นต อัตราของดีลดลงเล็กนอยจาก 99.83 เปอรเซ็นต เปน 99.47 เปอรเซ็นต มูลคาความ
สูญเสียตอผลิตภัณฑลดลง 56.13 เปอรเซ็นต จาก 777.93 บาทตอตัว เปน 341.29 บาทตอตัว และ
ตนทุนการบํารุงรักษาตอผลิตภัณฑลดลง 53.80 เปอรเซ็นต จาก 346.07 บาทตอตัว เปน 159.89 บาท
ตอตัว 

 
ในบทตอไปเปนการกลาวถึงเรื่องราวทั้งหมดในวิทยานิพนธโดยสรุป พรอมทั้งช้ีถึง

ขอจํากัด และขอเสนอแนะในการดําเนินการวิจัย 



บทที่ 7 
 

ขอสรุปและขอเสนอแนะ 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและตนทุนการ
บํารุงรักษา เพื่อนําไปใชในการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร โดยในบทนี้จะกลาวถึงสรุป
ผลการวิจัย ขอจํากัดและอุปสรรค และขอเสนอแนะสําหรับการดําเนินการวิจัยนี้ 

 
7.1 การสรุปผลการวิจัย 
 
 จากการศึกษาการนําโปรแกรมสําเร็จรูปดานงานบํารุงรักษา จํานวน 45 โปรแกรม พบวา
โปรแกรมสําเร็จรูปดานงานบํารุงรักษานั้น สวนใหญยังคงเปนโปรแกรมฐานขอมูลการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน ซ่ึงเปนเพียงเบื้องตนของงานบํารุงรักษาเทานั้น แตโปรแกรมสําเร็จรูปที่เกี่ยวของกับการ
วิเคราะหยังคงมีอยูจํานวนนอย เชน โปรแกรมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และโปรแกรม
เกี่ยวกับเวลาหยุดของเครื่องจักร ซ่ึงโปรแกรมเหลานี้สามารถวัดคาออกมาเปนเชิงปริมาณ บงบอก
ถึงประสิทธิภาพในการทํางานดานการบํารุงรักษาไดและใชในการวิเคราะหหาจุดออน จุดบกพรอง
เพื่อนําไปปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่องตอไป ในขณะที่โปรแกรมที่จัดการดานฐานขอมูลไมสามารถ
ตอบสนองสวนนี้ได ดังนั้นจึงไดมีการดําเนินการดังนี้ 
 1) ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall 
Equipment Effectiveness, OEE) ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (Six Big Losses) เครื่องมือการ
จัดการการบํารุงรักษา (Maintenance Management Tool, MMT) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
(Preventive Maintenance, PM) การจัดตารางการบํารุงรักษา (Maintenance Scheduling) ตนทุนการ
บํารุงรักษา (Maintenance Cost) การเขียนโปรแกรม และการจัดทําฐานขอมูล 
 2) จัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร
ถูกจัดทําโดยการสรางแบบจําลองความสัมพันธเอนทิตี (Entity relationship model, E-R model) 
ดวยแผนภาพความสัมพันธเอนทิตี (Entity relationship diagram, ERD) จัดทําระบบฐานขอมลูดวย
โปรแกรม Microsoft Access จากนั้นออกแบบหนาตางโปรแกรม เขียนรหัสตนทาง (Source Code) 
ดวยโปรแกรม Visual Basic และรายงานผลการประเมินของโปรแกรมโดยใช Microsoft Excel 
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 3) โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
ประกอบดวย 3 สวน คือ (1) สวนการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (2) สวนการ
บํารุงรักษา และ (3) สวนการจัดตารางการซอมบํารุงเครื่องจักร 
 4) แนวทางการปรับปรุงความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ มีดังนี้ คือ เครื่องจักรขัดของ 
ควรมีการดําเนินการบํารุงรักษาตามแผน และการบํารุงรักษาดวยตนเอง การปรับตั้งและการ
ปรับแตงเครื่องจักร ใช Single Minute Exchange of Die ในการปรับปรุง การหยุดส้ัน ๆ การ
เดินเครื่องตัวเปลา และการสูญเสียความเร็ว ใชการศึกษาวิธีการทํางาน การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
และการบํารุงรักษาตามแผน กรณีเกิดของเสีย ควรใชการควบคุมคุณภาพ และกรณีที่เกิดผลผลิต
ลดลง ใชการบํารุงรักษาดวยตนเอง และการบํารุงรักษาตามแผนเขามาดําเนินการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักร 

5) มีการนําความรูจากการดําเนินการทางวิชาการ โปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อ
การปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรไปปฏิบัติใชกับโรงงานผลิตลิฟต โดยเริ่มจากขั้นตอนการ
รวบรวมขอมูลความสูญเสียจากการสอบถามเบื้องตน การออกแบบเอกสารบันทึก การเก็บรวบรวม
ขอมูล การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร การวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร การปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร การ
วิเคราะหตนทุนการบํารุงรักษา และการเปรียบเทียบผลการประสิทธิผลของเครื่องจักร ทั้งนี้ใน
ขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูล การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร การวิเคราะหคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรไดนําเอาโปรแกรม
คอมพิวเตอรเขามามีสวนชวยในการดําเนินการ และวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 6)  การวิ เคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  เ ร่ิมตนจากการพิจารณา
สวนประกอบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร พิจารณาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 
พิจารณามูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ พิจารณาสาเหตุความสูญเสีย พิจารณาความไว จึง
นํามาสูการคิดหาทางเลือก และการตัดสินใจในการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
 7) การปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร ไดมีการดําเนินการ คือ (1) ปรับปรุงการขนถาย
วัตถุดิบ โดยการเพิ่มแทนวาง 1 แทน ปรับปรุงสายพานลูกกลิ้งจากลูกกลิ้ง ขนาด 28 เซนติเมตร 
จํานวน 6 ตัว เปนขนาด 12 เซนติเมตร จําวน 12 ตัว เพิ่มพนักงานเดินเครื่องคนที่ 2 (2) ปรับปรุง
เวลาในการตัดมุม โดยการจัดซื้อตัวตัวมุม จํานวน 2 ตัว (3) ปรับปรุงการอานแบบและเขียนแบบ
ทางวิศวกรรม โดยการจัดทําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของ
เครื่องจักร สวนโปรแกรม และการนําโปรแกรมโซลิดเวิรค 2006 เขามาชวยในการเขียนแบบทาง
วิศวกรรม 
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8) การปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร สงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
เพิ่มขึ้น 2.28 เทา จาก 6.74 เปอรเซ็นต เปน 15.39 เปอรเซ็นต อัตราสมรรถนะของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 
2.4 เทา จาก 8.08 เปอรเซ็นต เปน 19.39 เปอรเซ็นต ในขณะที่ความพรอมในการใชงานและอตัรา
ของดีลดลงเล็กนอย มูลคาความสูญเสียตอผลิตภัณฑลดลง 56.13 เปอรเซ็นต จาก 777.93 บาทตอตัว 
เปน 341.29 บาทตอตัว และเวลารับภาระงานตอผลิตภัณฑลดลง 53.8 เปอรเซ็นต จาก 142.5 นาที
ตอตัว เปน 65.84 นาทีตอตัว  

9) ตนทุนการบํารุงรักษา ประกอบดวย (1) คาวัตถุดิบทางตรง 23,778.42 บาทตอเดือน (2) 
คาแรงงานทางตรง 82.36 บาทตอเดือน (3) คาโสหุย 1,250 บาทตอเดือน คิดเปนตนทุนการ
บํารุงรักษา 25,110.78 บาทตอเดือน เมื่อปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรสงผลใหตนทุนการ
บํารุงรักษาตอผลิตภัณฑลดลง 53.80 เปอรเซ็นต จาก 346.07 บาทตอตัว เปน 159.89 บาทตอตัว 
 
7.2 ขอจํากัดและอุปสรรค 

 
ในระหวางการดําเนินการวิจัยนี้ไดพบปญหาและอุปสรรคตางๆ ซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี้ 
1) ขอมูลตางๆ ที่ใชในการดําเนินการวิจัยคร้ังนี้ คอนขางจะกระจัดกระจายจึงตองใชเวลา

ในการรวบรวมขอมูลมาก ในขณะที่ไดผลลัพธออกมาคอนขางนอย 
2) เนื่องจากพนักงานเดินเครื่องมีประสบการณในการทํางานที่นาน และเคยชินกับการ

ทํางานแบบเกา ดังนั้นในชวงเตรียมการในการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรจึงไมคอยไดรับ
ความรวมมือเทาที่ควร 
 
7.3 ขอเสนอแนะ 
 

เพื่อการปรับปรุงการทํางานใหเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลที่ดีขึ้น ผูวิจัยจึงไดเสนอ
ขอเสนอแนะดังนี้ 

1) ควรมีการปลูกฝงใหพนักงานตระหนักถึงความสําคัญของความสูญเสียที่เกิดขึ้นในการ
ทํางาน   

2) ควรมีการปรับปรุงการทํางานเพื่อลดความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ โดยคํานึงถึง
นโยบายของบริษัทเปนสําคัญ เพื่อกอใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

3) การนําคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรไปปฏิบัติใช ควรมีการประสานงาน
ระหวางวิศวกรฝายผลิต พนักงานเดินเครื่องจักร และวิศวกรฝายบํารุงรักษา โดยพนักงานเดินเครื่อง
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มีบทบาทสําคัญในการบันทึกความสูญเสีย วิศวกรฝายผลิตเปนผูออกแบบเอกสาร รวบรวมขอมูล 
คํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  

4) สําหรับการวิ เคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  และการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรควรเปนความรวมมือในการทํางานของวิศวกรฝายผลิตและวิศวกรฝาย
บํารุงรักษา 

5) ควรมีการบันทึกขอมูลลงในโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรใหทันสมัยอยูเสมอ เพื่อการเรียกดูขอมูลเกา การรวบรวมขอมูล การ
วิเคราะหขอมูลที่รวดเร็ว และถูกตอง 

6) สําหรับโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร
อาจมีการปรับปรุงเพิ่มเติมใหครอบคลุมเนื้อหาการบํารุงรักษามากยิ่งขึ้น 
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ภาคผนวก ก 
 

ขอมูลกอนการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ภาคผนวก ก.1 ขอมูลคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (กอนการปรับปรุง)

วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ เวลาเริ่มงาน เวลาเสร็จ
เวลา

รับภาระงาน

เวลาปรับตั้ง

เครื่องจักร
A

เวลา

เดินเครื่อง

รอบเวลา

ทางทฤษฎี

จํานวน

ชิ้นงาน

เวลาเดินเครื่อง

สุทธิ
P ของเสีย Q OEE

18/10/2006 IW 45-1
XM2081, 

XM2082
ตัด+เจาะรู 09:30 16:10 330 96 70.91 234 0.5357 28 15 6.41 1 96.43 4.38

19/10/2006 IW 45-1 XR2981 ตัด+เจาะรู 08:40 10:35 115 38 66.96 77 0.3684 19 7 9.09 1 94.74 5.77

19/10/2006 IW 45-1
DK0484, 

DK0485
ตัด+เจาะรู 11:05 16:30 255 45.5 82.16 209.5 0.6344 32 20.3 9.69 0 100 7.96

24/10/2006 IW 45-1 910702 ตัด+เจาะรู 08:00 10:15 135 25 81.48 110 0.4633 9 4.17 3.79 0 100 3.09

24/10/2006 IW 45-1 DP0009 ตัด+เจาะรู 10:15 13:30 145 19 86.9 126 0.7262 13 9.44 7.49 0 100 6.51

24/10/2006 IW 45-1 XU1178 ตัด+เจาะรู 13:35 18:30 255 50 80.39 205 0.5396 26 14.03 6.84 0 100 5.5

25/10/2006 IW 45-1 XU1159 ตัด+เจาะรู 08:30 14:15 295 47.5 83.9 247.5 0.6456 45 29.05 11.74 0 100 9.85

25/10/2006 IW 45-1 DK0502 ตัด+เจาะรู 15:30 18:10 140 22 84.29 118 0.6288 16 10.06 8.53 0 100 7.19

26/10/2006 IW 45-1
XV1162 - 

XV1164
ตัด+เจาะรู 08:00 19:00 570 61.5 89.21 508.5 1.1608 37 42.95 8.45 0 100 7.54

27/10/2006 IW 45-1 XV1161 ตัด+เจาะรู 09:25 11:40 135 37 72.59 98 1.2214 7 8.55 8.72 0 100 6.33

27/10/2006 IW 45-1 XU1160 ตัด+เจาะรู 13:00 16:00 160 30 81.25 130 0.65 15 9.75 7.5 0 100 6.09

30/10/2006 IW 45-1 DV0001 ตัด+เจาะรู 08:30 11:00 150 33 78 117 0.2467 30 7.4 6.32 0 100 4.93

31/10/2006 IW 45-1
DV0001, 

DV0002
ตัด+เจาะรู 08:30 12:00 210 36 82.86 174 0.2467 30 7.4 4.25 0 100 3.52

1/11/2006 IW 45-1
DQ0002, 

DQ0003
ตัด+เจาะรู 08:30 19:00 540 52 90.37 488 0.6115 80 48.92 10.02 0 100 9.06

2/11/2006 IW 45-1
DP0037, 

DP0042
ตัด+เจาะรู 09:00 15:00 310 32 89.68 278 0.6333 48 30.4 10.94 0 100 9.81

6/11/2006 IW 45-1 DP0043 ตัด+เจาะรู 09:10 11:00 110 29 73.64 81 0.6325 16 10.12 12.49 0 100 9.2
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ เวลาเริ่มงาน เวลาเสร็จ
เวลา

รับภาระงาน

เวลาปรับตั้ง

เครื่องจักร
A

เวลา

เดินเครื่อง

รอบเวลา

ทางทฤษฎี

จํานวน

ชิ้นงาน

เวลาเดินเครื่อง

สุทธิ
P ของเสีย Q OEE

6/11/2006 IW 45-1 DP0053 ตัด+เจาะรู 13:30 15:00 90 21.5 76.11 68.5 0.63 16 10.08 14.72 0 100 11.2

7/11/2006 IW 45-1 XB3547 ตัด+เจาะรู 08:30 14:45 325 39.5 87.85 285.5 0.3106 32 9.94 3.48 0 100 3.06

8/11/2006 IW 45-1 XN2117 ตัด+เจาะรู 09:00 16:30 380 89 76.58 291 0.6715 60 40.29 13.85 0 100 10.61

9/11/2006 IW 45-1
XU1174, 

XU1175
ตัด+เจาะรู 08:30 18:30 510 56 89.02 454 1.0737 27 28.99 6.39 0 100 5.69

10/11/2006 IW 45-1 XV0352 ตัด+เจาะรู 08:30 11:40 190 65.5 65.53 124.5 1.1888 8 9.51 7.64 0 100 5.01

13/11/2006 IW 45-1 910698 ตัด+เจาะรู 08:30 11:30 180 35 80.56 145 0.4633 9 4.17 2.88 0 100 2.32

14/11/2006 IW 45-1 XV1166 ตัด+เจาะรู 08:30 11:30 180 40 77.78 140 1.21 7 8.47 6.05 0 100 4.71

15/11/2006 IW 45-1 XV1165 ตัด+เจาะรู 08:30 16:30 410 72 82.44 338 0.9209 35 32.23 9.54 0 100 7.86

20/11/2006 IW 45-1 LU1151 ตัด+เจาะรู 09:30 14:10 230 30 86.96 200 0.672 30 20.16 10.08 0 100 8.77

23/11/2006 IW 45-1
XB3558, 

XB3559
ตัด+เจาะรู 08:15 16:20 415 41.5 90 373.5 0.2562 90 23.06 6.17 0 100 5.55

24/11/2006 IW 45-1 XB3560 ตัด+เจาะรู 09:30 19:00 480 30 93.75 450 0.2562 120 30.74 6.83 0 100 6.4

27/11/2006 IW 45-1 XU1181 ตัด+เจาะรู 09:00 11:20 140 49.5 64.64 90.5 0.6673 15 10.01 11.06 0 100 7.15

27/11/2006 IW 45-1 XU1182 ตัด+เจาะรู 13:30 16:30 160 27 83.13 133 0.6673 15 10.01 7.53 0 100 6.26

29/11/2006 IW 45-1 LR2966 ตัด+เจาะรู 08:45 13:20 225 54 76 171 0.6124 17 10.41 6.09 0 100 4.63

4/12/2006 IW 45-1 DP0025 ตัด+เจาะรู 09:30 11:40 130 22 83.08 108 0.6338 16 10.14 9.39 0 100 7.8

6/12/2006 IW 45-1 DK0475 ตัด+เจาะรู 08:45 12:00 195 61 68.72 134 0.6288 16 10.06 7.51 0 100 5.16

7/12/2006 IW 45-1 DV0007 ตัด+เจาะรู 08:30 12:00 210 23 89.05 187 0.2442 60 14.65 7.83 0 100 6.97

12/12/2006 IW 45-1 LV1167 ตัด+เจาะรู 08:30 15:00 340 60 82.35 280 1.1 16 17.6 6.29 0 100 5.18

13/12/2006 IW 45-1 XN0729 ตัด+เจาะรู 08:30 12:00 210 33 84.29 177 0.6713 15 10.07 5.69 0 100 4.8

14/12/2006 IW 45-1 XR2977 ตัด+เจาะรู 08:30 16:45 425 50 88.24 375 0.5494 72 39.56 10.55 0 100 9.31

18/12/2006 IW 45-1 DQ0001 ตัด+เจาะรู 08:30 16:30 410 38 90.73 372 0.6154 48 29.54 7.94 0 100 7.2

9690 1591 8099 1175 654.23 2
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ภาคผนวก ก.2 ขอมูลความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ และขอมูลมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (กอนการปรับปรุง)

วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ
Machine 

Downtime

Equipment 

Failure

Maintenanc

e Downtime
Setup Adjustment

Minor 

Stoppage
Idle Time

Speed 

Loss
Defect

Yield 

Loss

Breakdown 

Cost

Setup 

Cost

Adjustment 

Cost

18/10/2006 IW 45-1
XM2081, 

XM2082
ตัด+เจาะรู 0 0 0 96 0 188 31 0 1 0 0 526.06 0

19/10/2006 IW 45-1 XR2981 ตัด+เจาะรู 0 0 0 38 0 69 1 0 1 0 0 221.67 0

19/10/2006 IW 45-1
DK0484, 

DK0485
ตัด+เจาะรู 0 0 0 45.5 0 182.2 7 0 0 0 0 265.42 0

24/10/2006 IW 45-1 910702 ตัด+เจาะรู 0 0 0 25 0 104.83 1 0 0 0 0 145.83 0

24/10/2006 IW 45-1 DP0009 ตัด+เจาะรู 0 0 0 19 0 111.56 5 0 0 0 0 110.83 0

24/10/2006 IW 45-1 XU1178 ตัด+เจาะรู 0 0 0 50 0 130.97 60 0 0 0 0 291.67 0

25/10/2006 IW 45-1 XU1159 ตัด+เจาะรู 0 0 0 47.5 0 182.45 36 0 0 0 0 277.08 0

25/10/2006 IW 45-1 DK0502 ตัด+เจาะรู 0 0 0 22 0 107.94 0 0 0 0 0 128.33 0

26/10/2006 IW 45-1
XV1162 -

 XV1164
ตัด+เจาะรู 0 0 0 61.5 0 434.55 31 0 0 0 0 358.75 0

27/10/2006 IW 45-1 XV1161 ตัด+เจาะรู 0 0 0 37 0 84.45 5 0 0 0 0 215.83 0

27/10/2006 IW 45-1 XU1160 ตัด+เจาะรู 0 0 0 30 0 90.25 30 0 0 0 0 175 0

30/10/2006 IW 45-1 DV0001 ตัด+เจาะรู 0 0 0 33 0 104.6 5 0 0 0 0 192.5 0

31/10/2006 IW 45-1
DV0001, 

DV0002
ตัด+เจาะรู 0 0 0 36 0 161.6 5 0 0 0 0 210 0

1/11/2006 IW 45-1
DQ0002, 

DQ0003
ตัด+เจาะรู 0 0 0 52 0 429.08 10 0 0 0 0 303.33 0

2/11/2006 IW 45-1
DP0037, 

DP0042
ตัด+เจาะรู 0 0 0 32 0 244.6 3 0 0 0 0 133.33 0

6/11/2006 IW 45-1 DP0043 ตัด+เจาะรู 0 0 0 29 0 67.88 3 0 0 0 0 169.17 0

6/11/2006 IW 45-1 DP0053 ตัด+เจาะรู 0 0 0 21.5 0 55.92 2.5 0 0 0 0 125.42 0

7/11/2006 IW 45-1 XB3547 ตัด+เจาะรู 0 0 0 39.5 0 165.56 110 0 0 0 0 230.42 0
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ
Machine 

Downtime

Equipment 

Failure

Maintenanc

e Downtime
Setup Adjustment

Minor 

Stoppage
Idle Time

Speed 

Loss
Defect

Yield 

Loss

Breakdown 

Cost

Setup 

Cost

Adjustment 

Cost

8/11/2006 IW 45-1 XN2117 ตัด+เจาะรู 0 0 0 89 0 210.71 40 0 0 0 0 519.17 0

9/11/2006 IW 45-1
XU1174, 

XU1175
ตัด+เจาะรู 0 0 0 56 0 390.01 35 0 0 0 0 326.67 0

10/11/2006 IW 45-1 XV0352 ตัด+เจาะรู 0 0 0 65.5 0 114.99 0 0 0 0 0 382.08 0

13/11/2006 IW 45-1 910698 ตัด+เจาะรู 0 0 0 35 0 137.83 3 0 0 0 0 204.17 0

14/11/2006 IW 45-1 XV1166 ตัด+เจาะรู 0 0 0 40 0 129.53 2 0 0 0 0 233.33 0

15/11/2006 IW 45-1 XV1165 ตัด+เจาะรู 0 0 0 72 0 295.77 10 0 0 0 0 420 0

20/11/2006 IW 45-1 LU1151 ตัด+เจาะรู 0 0 0 30 0 175.84 4 0 0 0 0 175 0

23/11/2006 IW 45-1
XB3558, 

XB3559
ตัด+เจาะรู 0 0 0 41.5 0 312.44 38 0 0 0 0 242.08 0

24/11/2006 IW 45-1 XB3560 ตัด+เจาะรู 0 0 0 30 0 363.26 56 0 0 0 0 175 0

27/11/2006 IW 45-1 XU1181 ตัด+เจาะรู 0 0 0 49.5 0 68.49 12 0 0 0 0 288.75 0

27/11/2006 IW 45-1 XU1182 ตัด+เจาะรู 0 0 0 27 0 99.99 23 0 0 0 0 157.5 0

29/11/2006 IW 45-1 LR2966 ตัด+เจาะรู 0 0 0 54 0 160.59 0 0 0 0 0 315 0

4/12/2006 IW 45-1 DP0025 ตัด+เจาะรู 0 0 0 22 0 97.86 0 0 0 0 0 128.33 0

6/12/2006 IW 45-1 DK0475 ตัด+เจาะรู 0 0 0 61 0 60.94 63 0 0 0 0 355.83 0

7/12/2006 IW 45-1 DV0007 ตัด+เจาะรู 0 0 0 23 0 170.35 2 0 0 0 0 134.17 0

12/12/2006 IW 45-1 LV1167 ตัด+เจาะรู 0 0 0 60 0 197.4 65 0 0 0 0 350 0

13/12/2006 IW 45-1 XN0729 ตัด+เจาะรู 0 0 0 33 0 133.93 33 0 0 0 0 192.5 0

14/12/2006 IW 45-1 XR2977 ตัด+เจาะรู 0 0 0 50 0 322.44 13 0 0 0 0 291.67 0

18/12/2006 IW 45-1 DQ0001 ตัด+เจาะรู 0 0 0 38 0 306.46 36 0 0 0 0 221.67 0

0 0 0 1591 0 6664.27 780.5 0 2 0 0 9193.56 0รวม
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ภาคผนวก ก.2 ขอมูลความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ป

วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ

18/10/2006 IW 45-1
XM2081, 

XM2082
ตัด+เจาะรู

19/10/2006 IW 45-1 XR2981 ตัด+เจาะรู

19/10/2006 IW 45-1
DK0484, 

DK0485
ตัด+เจาะรู

24/10/2006 IW 45-1 910702 ตัด+เจาะรู

24/10/2006 IW 45-1 DP0009 ตัด+เจาะรู

24/10/2006 IW 45-1 XU1178 ตัด+เจาะรู

25/10/2006 IW 45-1 XU1159 ตัด+เจาะรู

25/10/2006 IW 45-1 DK0502 ตัด+เจาะรู

26/10/2006 IW 45-1
XV1162 -

 XV1164
ตัด+เจาะรู

27/10/2006 IW 45-1 XV1161 ตัด+เจาะรู

27/10/2006 IW 45-1 XU1160 ตัด+เจาะรู

30/10/2006 IW 45-1 DV0001 ตัด+เจาะรู

31/10/2006 IW 45-1
DV0001, 

DV0002
ตัด+เจาะรู

1/11/2006 IW 45-1
DQ0002, 

DQ0003
ตัด+เจาะรู

2/11/2006 IW 45-1
DP0037, 

DP0042
ตัด+เจาะรู

6/11/2006 IW 45-1 DP0043 ตัด+เจาะรู

6/11/2006 IW 45-1 DP0053 ตัด+เจาะรู

7/11/2006 IW 45-1 XB3547 ตัด+เจาะรู

Minor 

Stoppage 

Cost

Idle Time 

Cost

Speed 

Loss Cost

Defect 

Cost

Yield 

Loss Cost

ราคาขาย

หลังผาน

กระบวนการ

ราคาขาย

กอนผาน

กระบวนการ

คาแรง

พนักงาน

บํารุงรักษา

คาแรง

พนักงาน

เดินเครื่อง

รอบเวลา

ทางทฤษฎี
คาวัตถุดิบ คาอะไหล

ของเสียที่

สามารถ

แกไขได

ของเสียที่
ไม

สามารถ

แกไขได

Scrap

1030.2 195.36 0 71.45 0 5487.04 3678.71 84.14 49.32 0.5357 0 0 1 0 0

402.5 6.66 0 38.64 0 2795.61 2124.78 84.14 49.32 0.3684 0 0 1 0 0

1062.83 46.59 0 0 0 7146.28 5658.78 84.14 49.32 0.6344 0 0 0 0 0

611.51 6.66 0 0 0 3593.68 2806.18 84.14 49.32 0.4633 0 0 0 0 0

650.77 33.28 0 0 0 2631.56 1785.72 84.14 49.32 0.7262 0 0 0 0 0

763.99 406.09 0 0 0 6075.53 4588.03 84.14 49.32 0.5396 0 0 0 0 0

1064.29 239.59 0 0 0 10928.27 9207.44 84.14 49.32 0.6456 0 0 0 0 0

629.65 0 0 0 0 2732.43 1915.76 84.14 49.32 0.6288 0 0 0 0 0

2534.88 208.55 0 0 0 31218.65 27893.65 84.14 49.32 1.1608 0 0 0 0 0

492.63 33.28 0 0 0 6246.41 5458.91 84.14 49.32 1.2214 0 0 0 0 0

526.46 199.66 0 0 0 4002.48 3069.15 84.14 49.32 0.65 0 0 0 0 0

610.17 33.28 0 0 0 4078.24 3203.24 84.14 49.32 0.2467 0 0 0 0 0

942.67 33.28 0 0 0 4428.24 3203.24 84.14 49.32 0.2467 0 0 0 0 0

2502.97 67.31 0 0 0 17015.72 13865.72 84.14 49.32 0.6115 0 0 0 0 0

1019.17 14.97 0 0 0 7378.79 6087.12 84.14 49.32 0.6333 0 0 0 0 0

395.97 19.97 0 0 0 2670.71 2029.04 84.14 49.32 0.6325 0 0 0 0 0

326.2 16.64 0 0 0 2450.52 1925.52 84.14 49.32 0.63 0 0 0 0 0

965.76 732.09 0 0 0 6141.99 4246.16 84.14 49.32 0.3106 0 0 0 0 0
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ

8/11/2006 IW 45-1 XN2117 ตัด+เจาะรู

9/11/2006 IW 45-1
XU1174, 

XU1175
ตัด+เจาะรู

10/11/2006 IW 45-1 XV0352 ตัด+เจาะรู

13/11/2006 IW 45-1 910698 ตัด+เจาะรู

14/11/2006 IW 45-1 XV1166 ตัด+เจาะรู

15/11/2006 IW 45-1 XV1165 ตัด+เจาะรู

20/11/2006 IW 45-1 LU1151 ตัด+เจาะรู

23/11/2006 IW 45-1
XB3558, 

XB3559
ตัด+เจาะรู

24/11/2006 IW 45-1 XB3560 ตัด+เจาะรู

27/11/2006 IW 45-1 XU1181 ตัด+เจาะรู

27/11/2006 IW 45-1 XU1182 ตัด+เจาะรู

29/11/2006 IW 45-1 LR2966 ตัด+เจาะรู

4/12/2006 IW 45-1 DP0025 ตัด+เจาะรู

6/12/2006 IW 45-1 DK0475 ตัด+เจาะรู

7/12/2006 IW 45-1 DV0007 ตัด+เจาะรู

12/12/2006 IW 45-1 LV1167 ตัด+เจาะรู

13/12/2006 IW 45-1 XN0729 ตัด+เจาะรู

14/12/2006 IW 45-1 XR2977 ตัด+เจาะรู

18/12/2006 IW 45-1 DQ0001 ตัด+เจาะรู
รวม

Minor 

Stoppage 

Cost

Idle Time 

Cost

Speed 

Loss Cost

Defect 

Cost

Yield 

Loss Cost

ราคาขาย

หลังผาน

กระบวนการ

ราคาขาย

กอนผาน

กระบวนการ

คาแรง

พนักงาน

บํารุงรักษา

คาแรง

พนักงาน

เดินเครื่อง

รอบเวลา

ทางทฤษฎี
คาวัตถุดิบ คาอะไหล

ของเสียที่

สามารถ

แกไขได

ของเสียที่
ไม

สามารถ

แกไขได

Scrap

1229.14 266.21 0 0 0 15837.93 13621.26 84.14 49.32 0.6715 0 0 0 0 0

2275.06 234.91 0 0 0 6239.49 3264.49 84.14 49.32 1.0737 0 0 0 0 0

670.77 0 0 0 0 5638.74 4530.41 84.14 49.32 1.1888 0 0 0 0 0

804.01 19.97 0 0 0 3856.18 2806.18 84.14 49.32 0.4633 0 0 0 0 0

755.59 13.31 0 0 0 4038.29 2988.29 84.14 49.32 1.21 0 0 0 0 0

1725.33 66.38 0 0 0 17333.1 14941.43 87.06 48.29 0.9209 0 0 0 0 0

1025.74 26.62 0 0 0 7672.42 6330.75 84.14 49.32 0.672 0 0 0 0 0

1822.56 252.9 0 0 0 12830.12 10409.29 84.14 49.32 0.2562 0 0 0 0 0

2119.02 377.49 0 0 0 16667.63 13867.63 84.14 49.32 0.2562 0 0 0 0 0

399.53 79.86 0 0 0 4184.54 3367.87 84.14 49.32 0.6673 0 0 0 0 0

583.27 153.07 0 0 0 4301.2 3367.87 84.14 49.32 0.6673 0 0 0 0 0

936.78 0 0 0 0 4484.28 3171.78 84.14 49.32 0.6124 0 0 0 0 0

570.85 0 0 0 0 2675.13 1916.8 84.14 49.32 0.6338 0 0 0 0 0

355.48 419.29 0 0 0 3053.26 1915.76 84.14 49.32 0.6288 0 0 0 0 0

993.71 13.31 0 0 0 7024.77 5799.77 84.14 49.32 0.2442 0 0 0 0 0

1151.5 432.6 0 0 0 8266.92 6283.59 84.14 49.32 1.1 0 0 0 0 0

781.26 219.63 0 0 0 4630.32 3405.32 84.14 49.32 0.6713 0 0 0 0 0

1880.9 86.52 0 0 0 10978.28 8499.11 84.14 49.32 0.5494 0 0 0 0 0

1787.69 239.59 0 0 0 10711.1 8319.43 84.14 49.32 0.6154 0 0 0 0 0

38400.81 5194.92 0 110.09 0 277445.85 221554.18 0 0 2 0 0

Chawaleepansakul
Text Box
256



ภาคผนวก ก.3 ขอมูลสาเหตุ (กอนการปรับปรุง)
วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

18/10/2006 IW 45-1 XM2081, XM2082 ตัด+เจาะรู Defect 1 เจาะรูผิด 1

18/10/2006 IW 45-1 XM2081, XM2082 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 18

18/10/2006 IW 45-1 XM2081, XM2082 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 188

18/10/2006 IW 45-1 XM2081, XM2082 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 31

18/10/2006 IW 45-1 XM2081, XM2082 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 61

18/10/2006 IW 45-1 XM2081, XM2082 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 17

19/10/2006 IW 45-1 DK0484, DK0485 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 14.5

19/10/2006 IW 45-1 DK0484, DK0485 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 14

19/10/2006 IW 45-1 DK0484, DK0485 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 182.2

19/10/2006 IW 45-1 DK0484, DK0485 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 3

19/10/2006 IW 45-1 DK0484, DK0485 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 4

19/10/2006 IW 45-1 DK0484, DK0485 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 17

19/10/2006 IW 45-1 XR2981 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 1

19/10/2006 IW 45-1 XR2981 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 13

19/10/2006 IW 45-1 XR2981 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

19/10/2006 IW 45-1 XR2981 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 69
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

19/10/2006 IW 45-1 XR2981 ตัด+เจาะรู Defect 1 เจาะรูผิด 1

19/10/2006 IW 45-1 XR2981 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 13

24/10/2006 IW 45-1 910702 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 104.83

24/10/2006 IW 45-1 910702 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 9

24/10/2006 IW 45-1 910702 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 6

24/10/2006 IW 45-1 910702 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 10

24/10/2006 IW 45-1 910702 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 1

24/10/2006 IW 45-1 DP0009 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 5

24/10/2006 IW 45-1 DP0009 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 3

24/10/2006 IW 45-1 DP0009 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 111.56

24/10/2006 IW 45-1 DP0009 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 5

24/10/2006 IW 45-1 DP0009 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 11

24/10/2006 IW 45-1 XU1178 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 130.97

24/10/2006 IW 45-1 XU1178 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 60

24/10/2006 IW 45-1 XU1178 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 17

24/10/2006 IW 45-1 XU1178 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 23

24/10/2006 IW 45-1 XU1178 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

25/10/2006 IW 45-1 DK0502 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 107.94

25/10/2006 IW 45-1 DK0502 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 2

25/10/2006 IW 45-1 DK0502 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 9

25/10/2006 IW 45-1 DK0502 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 11

25/10/2006 IW 45-1 XU1159 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 12

25/10/2006 IW 45-1 XU1159 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 36

25/10/2006 IW 45-1 XU1159 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 182.45

25/10/2006 IW 45-1 XU1159 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 24.5

25/10/2006 IW 45-1 XU1159 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 11

26/10/2006 IW 45-1 XV1162 - XV1164 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 8.5

26/10/2006 IW 45-1 XV1162 - XV1164 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 17

26/10/2006 IW 45-1 XV1162 - XV1164 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 434.55

26/10/2006 IW 45-1 XV1162 - XV1164 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 36

26/10/2006 IW 45-1 XV1162 - XV1164 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 21

26/10/2006 IW 45-1 XV1162 - XV1164 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 10

27/10/2006 IW 45-1 XU1160 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 90.25

27/10/2006 IW 45-1 XU1160 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 11
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

27/10/2006 IW 45-1 XU1160 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 30

27/10/2006 IW 45-1 XU1160 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 6

27/10/2006 IW 45-1 XU1160 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 13

27/10/2006 IW 45-1 XV1161 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10

27/10/2006 IW 45-1 XV1161 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 19

27/10/2006 IW 45-1 XV1161 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 84.45

27/10/2006 IW 45-1 XV1161 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 5

27/10/2006 IW 45-1 XV1161 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 8

30/10/2006 IW 45-1 DV0001 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 5

30/10/2006 IW 45-1 DV0001 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 6

30/10/2006 IW 45-1 DV0001 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 12

30/10/2006 IW 45-1 DV0001 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 15

30/10/2006 IW 45-1 DV0001 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 104.6

31/10/2006 IW 45-1 DV0001, DV0002 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 16

31/10/2006 IW 45-1 DV0001, DV0002 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 161.6

31/10/2006 IW 45-1 DV0001, DV0002 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 5

31/10/2006 IW 45-1 DV0001, DV0002 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 5
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

31/10/2006 IW 45-1 DV0001, DV0002 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 15

1/11/2006 IW 45-1 DQ0002, DQ0003 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 15

1/11/2006 IW 45-1 DQ0002, DQ0003 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 18

1/11/2006 IW 45-1 DQ0002, DQ0003 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 10

1/11/2006 IW 45-1 DQ0002, DQ0003 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 429.08

1/11/2006 IW 45-1 DQ0002, DQ0003 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 19

2/11/2006 IW 45-1 DP0037, DP0042 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 10

2/11/2006 IW 45-1 DP0037, DP0042 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 10

2/11/2006 IW 45-1 DP0037, DP0042 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

2/11/2006 IW 45-1 DP0037, DP0042 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 244.6

2/11/2006 IW 45-1 DP0037, DP0042 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 3

6/11/2006 IW 45-1 DP0043 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 6

6/11/2006 IW 45-1 DP0043 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10

6/11/2006 IW 45-1 DP0043 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 67.88

6/11/2006 IW 45-1 DP0043 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 3

6/11/2006 IW 45-1 DP0043 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 13

6/11/2006 IW 45-1 DP0053 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 4
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

6/11/2006 IW 45-1 DP0053 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10

6/11/2006 IW 45-1 DP0053 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 2.5

6/11/2006 IW 45-1 DP0053 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 7.5

6/11/2006 IW 45-1 DP0053 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 55.92

7/11/2006 IW 45-1 XB3547 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 165.56

7/11/2006 IW 45-1 XB3547 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

7/11/2006 IW 45-1 XB3547 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 6

7/11/2006 IW 45-1 XB3547 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 110

7/11/2006 IW 45-1 XB3547 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 21.5

8/11/2006 IW 45-1 XN2117 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 11

8/11/2006 IW 45-1 XN2117 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 40

8/11/2006 IW 45-1 XN2117 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 65

8/11/2006 IW 45-1 XN2117 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 210.71

8/11/2006 IW 45-1 XN2117 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 13

9/11/2006 IW 45-1 XU1174, XU1175 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 13

9/11/2006 IW 45-1 XU1174, XU1175 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 25

9/11/2006 IW 45-1 XU1174, XU1175 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 5
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

9/11/2006 IW 45-1 XU1174, XU1175 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 30

9/11/2006 IW 45-1 XU1174, XU1175 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 390.01

9/11/2006 IW 45-1 XU1174, XU1175 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 18

10/11/2006 IW 45-1 XV0352 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 41.5

10/11/2006 IW 45-1 XV0352 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 14

10/11/2006 IW 45-1 XV0352 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 114.99

10/11/2006 IW 45-1 XV0352 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10

13/11/2006 IW 45-1 910698 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 10

13/11/2006 IW 45-1 910698 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 15

13/11/2006 IW 45-1 910698 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10

13/11/2006 IW 45-1 910698 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 137.83

13/11/2006 IW 45-1 910698 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 3

14/11/2006 IW 45-1 XV1166 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 129.53

14/11/2006 IW 45-1 XV1166 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 2

14/11/2006 IW 45-1 XV1166 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 15

14/11/2006 IW 45-1 XV1166 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 15

14/11/2006 IW 45-1 XV1166 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

15/11/2006 IW 45-1 XV1165 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 30

15/11/2006 IW 45-1 XV1165 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

15/11/2006 IW 45-1 XV1165 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 295.77

15/11/2006 IW 45-1 XV1165 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 10

15/11/2006 IW 45-1 XV1165 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 30

20/11/2006 IW 45-1 LU1151 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 10

20/11/2006 IW 45-1 LU1151 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 4

20/11/2006 IW 45-1 LU1151 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

20/11/2006 IW 45-1 LU1151 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 8

20/11/2006 IW 45-1 LU1151 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 175.84

23/11/2006 IW 45-1 XB3558, XB3559 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 11

23/11/2006 IW 45-1 XB3558, XB3559 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 15.5

23/11/2006 IW 45-1 XB3558, XB3559 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 15

23/11/2006 IW 45-1 XB3558, XB3559 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 312.44

23/11/2006 IW 45-1 XB3558, XB3559 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 30

23/11/2006 IW 45-1 XB3558, XB3559 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 8

24/11/2006 IW 45-1 XB3560 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 10
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

24/11/2006 IW 45-1 XB3560 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 5

24/11/2006 IW 45-1 XB3560 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 15

24/11/2006 IW 45-1 XB3560 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 363.26

24/11/2006 IW 45-1 XB3560 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 6

24/11/2006 IW 45-1 XB3560 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 50

27/11/2006 IW 45-1 XU1181 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 36

27/11/2006 IW 45-1 XU1181 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 3.5

27/11/2006 IW 45-1 XU1181 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10

27/11/2006 IW 45-1 XU1181 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 68.49

27/11/2006 IW 45-1 XU1181 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 12

27/11/2006 IW 45-1 XU1182 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 20

27/11/2006 IW 45-1 XU1182 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 99.99

27/11/2006 IW 45-1 XU1182 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 9

27/11/2006 IW 45-1 XU1182 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 3

27/11/2006 IW 45-1 XU1182 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 15

27/11/2006 IW 45-1 XU1182 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 3

29/11/2006 IW 45-1 LR2966 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 27
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

29/11/2006 IW 45-1 LR2966 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 160.59

29/11/2006 IW 45-1 LR2966 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 15

29/11/2006 IW 45-1 LR2966 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

4/12/2006 IW 45-1 DP0025 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 97.86

4/12/2006 IW 45-1 DP0025 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

4/12/2006 IW 45-1 DP0025 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 5

4/12/2006 IW 45-1 DP0025 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 5

6/12/2006 IW 45-1 DK0475 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 43

6/12/2006 IW 45-1 DK0475 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 3

6/12/2006 IW 45-1 DK0475 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 60

6/12/2006 IW 45-1 DK0475 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10

6/12/2006 IW 45-1 DK0475 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 8

6/12/2006 IW 45-1 DK0475 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 60.94

7/12/2006 IW 45-1 DV0007 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 170.35

7/12/2006 IW 45-1 DV0007 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 2

7/12/2006 IW 45-1 DV0007 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

7/12/2006 IW 45-1 DV0007 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 5
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

7/12/2006 IW 45-1 DV0007 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 6

12/12/2006 IW 45-1 LV1167 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 5

12/12/2006 IW 45-1 LV1167 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 30

12/12/2006 IW 45-1 LV1167 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 20

12/12/2006 IW 45-1 LV1167 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10

12/12/2006 IW 45-1 LV1167 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 60

12/12/2006 IW 45-1 LV1167 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 197.4

13/12/2006 IW 45-1 XN0729 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 6

13/12/2006 IW 45-1 XN0729 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 15

13/12/2006 IW 45-1 XN0729 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

13/12/2006 IW 45-1 XN0729 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 133.93

13/12/2006 IW 45-1 XN0729 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 30

13/12/2006 IW 45-1 XN0729 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 3

14/12/2006 IW 45-1 XR2977 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 21

14/12/2006 IW 45-1 XR2977 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 17

14/12/2006 IW 45-1 XR2977 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 322.44

14/12/2006 IW 45-1 XR2977 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 13
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

14/12/2006 IW 45-1 XR2977 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 12

18/12/2006 IW 45-1 DQ0001 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 15

18/12/2006 IW 45-1 DQ0001 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 10

18/12/2006 IW 45-1 DQ0001 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 13

18/12/2006 IW 45-1 DQ0001 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 306.46

18/12/2006 IW 45-1 DQ0001 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 30

18/12/2006 IW 45-1 DQ0001 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 6
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ภาคผนวก ข 
 

ขอมูลหลังการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ภาคผนวก ข.1 ขอมูลความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (หลังการปรับปรุง)

วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ เวลาเริ่มงาน เวลาเสร็จ
เวลา

รับภาระงาน

เวลาปรับตั้ง

เครื่องจักร
A

เวลา

เดินเครื่อง

รอบเวลา

ทางทฤษฎี

จํานวน

ชิ้นงาน

เวลาเดินเครื่อง

สุทธิ
P ของเสีย Q OEE

15/5/2007 IW 45-1 XR3014 ตัด+เจาะรู 09:00 10:00 60 27.5 54.17 32.5 0.5833 18 10.5 32.31 0 100 17.5

15/5/2007 IW 45-1 XV1177 ตัด+เจาะรู 10:30 15:50 250 40 84 210 0.7333 45 33 15.71 0 100 13.2

17/5/2007 IW 45-1 LQ0630 ตัด+เจาะรู 10:49 13:10 91 17 81.32 74 0.2414 29 7 9.46 1 96.55 7.43

17/5/2007 IW 45-1 XN0752 ตัด+เจาะรู 13:15 17:00 205 58 71.71 147 0.625 54 33.75 22.96 0 100 16.46

18/5/2007 IW 45-1 XN0753 ตัด+เจาะรู 10:30 14:59 219 56 74.43 163 0.625 54 33.75 20.71 0 100 15.41

21/5/2007 IW 45-1 LB3564 ตัด+เจาะรู 09:00 10:07 67 28 58.21 39 0.2604 56 14.58 37.38 0 100 21.76

21/5/2007 IW 45-1
DP0098, 

DK0496
ตัด+เจาะรู 13:20 15:22 102 14 86.27 88 0.6173 33 20.37 23.15 0 100 19.97

21/5/2007 IW 45-1 DP0031 ตัด+เจาะรู 16:20 17:35 55 14 74.55 41 0.6122 18 11.02 26.88 0 100 20.04

22/5/2007 IW 45-1
XV1181, 

XV1182
ตัด+เจาะรู 11:30 20:00 420 54 87.14 366 0.7596 98 74.44 20.34 0 100 17.72

23/5/2007 IW 45-1 XU1187 ตัด+เจาะรู 13:30 20:10 360 33.5 90.69 326.5 0.9038 58 52.42 16.06 3 94.83 13.81

21/5/2007 IW 45-1 DT0040 ตัด+เจาะรู 19:00 19:55 55 14.5 73.64 40.5 0.7131 13 9.27 22.89 0 100 16.86

25/5/2007 IW 45-1 DK0505 ตัด+เจาะรู 19:20 20:00 40 15 62.5 25 0.625 16 10 40 0 100 25

28/5/2007 IW 45-1 XV1178 ตัด+เจาะรู 14:30 16:20 90 44 51.11 46 0.7573 15 11.36 24.7 0 100 12.62

29/5/2007 IW 45-1 XR3022 ตัด+เจาะรู 10:15 11:40 85 13.5 84.12 71.5 0.6367 15 9.55 13.36 0 100 11.24

29/5/2007 IW 45-1 XR3012 ตัด+เจาะรู 13:40 14:30 50 15.5 69 34.5 0.5206 18 9.37 27.16 0 100 18.74

31/5/2007 IW 45-1 XN2130 ตัด+เจาะรู 09:10 13:40 220 24 89.09 196 0.7085 39 27.63 14.1 0 100 12.56

31/5/2007 IW 45-1 XU1190 ตัด+เจาะรู 16:00 17:30 70 19 72.86 51 0.6673 15 10.01 19.63 0 100 14.3

31/5/2007 IW 45-1 LB3556 ตัด+เจาะรู 17:40 18:40 60 16.5 72.5 43.5 0.3188 32 10.2 23.45 0 100 17

1/6/2007 IW 45-1 LB3555 ตัด+เจาะรู 10:10 11:50 100 16 84 84 0.325 60 19.5 23.21 0 100 19.5

6/6/2007 IW 45-1 DP0100 ตัด+เจาะรู 10:20 11:27 67 13 80.6 54 0.6313 16 10.1 18.7 0 100 15.07

6/6/2007 IW 45-1 LB3557 ตัด+เจาะรู 13:30 14:45 75 21 72 54 0.3188 32 10.2 18.89 0 100 13.6

7/6/2007 IW 45-1 XR3035 ตัด+เจาะรู 11:00 13:20 90 18 80 72 0.5611 18 10.1 14.03 0 100 11.22

2831 572 2259 752 438.12 4
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ภาคผนวก ข.2 ขอมูลความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ และขอมูลมูลคาความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ (หลังการปรับปรุง)

วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ
Machine 

Downtime

Equipment 

Failure

Maintenanc

e Downtime
Setup Adjustment

Minor 

Stoppage
Idle Time

Speed 

Loss
Defect Yield Loss

Breakdown 

Cost
Setup Cost

Adjustment 

Cost

15/5/2007 IW 45-1 XR3014 ตัด+เจาะรู 0 0 0 27.5 0 20 2 0 0 0 0 160.42 0

15/5/2007 IW 45-1 XV1177 ตัด+เจาะรู 0 0 0 40 0 127 50 0 0 0 0 233.33 0

17/5/2007 IW 45-1 LQ0630 ตัด+เจาะรู 0 0 0 17 0 67 0 0 1 0 0 99.17 0

17/5/2007 IW 45-1 XN0752 ตัด+เจาะรู 0 0 0 58 0 77.75 35.5 0 0 0 0 338.33 0

18/5/2007 IW 45-1 XN0753 ตัด+เจาะรู 0 0 0 56 0 74.25 55 0 0 0 0 326.67 0

21/5/2007 IW 45-1 LB3564 ตัด+เจาะรู 0 0 0 28 0 24.42 0 0 0 0 0 163.33 0

21/5/2007 IW 45-1
DP0098, 

DK0496
ตัด+เจาะรู 0 0 0 14 0 52.63 15 0 0 0 0 81.67 0

21/5/2007 IW 45-1 DP0031 ตัด+เจาะรู 0 0 0 14 0 19.98 10 0 0 0 0 81.67 0

22/5/2007 IW 45-1
XV1181, 

XV1182
ตัด+เจาะรู 0 0 0 54 0 266.56 25 0 0 0 0 315 0

23/5/2007 IW 45-1 XU1187 ตัด+เจาะรู 0 0 0 33.5 0 214.08 60 0 3 0 0 195.42 0

21/5/2007 IW 45-1 DT0040 ตัด+เจาะรู 0 0 0 14.5 0 31.23 0 0 0 0 0 84.58 0

25/5/2007 IW 45-1 DK0505 ตัด+เจาะรู 0 0 0 15 0 10 5 0 0 0 0 87.5 0

28/5/2007 IW 45-1 XV1178 ตัด+เจาะรู 0 0 0 44 0 24.64 10 0 0 0 0 256.67 0

29/5/2007 IW 45-1 XR3022 ตัด+เจาะรู 0 0 0 13.5 0 61.95 0 0 0 0 0 78.75 0

29/5/2007 IW 45-1 XR3012 ตัด+เจาะรู 0 0 0 15.5 0 15.13 10 0 0 0 0 90.42 0

31/5/2007 IW 45-1 XN2130 ตัด+เจาะรู 0 0 0 24 0 163.37 5 0 0 0 0 140 0

31/5/2007 IW 45-1 XU1190 ตัด+เจาะรู 0 0 0 19 0 35.99 5 0 0 0 0 110.83 0

31/5/2007 IW 45-1 LB3556 ตัด+เจาะรู 0 0 0 16.5 0 33.3 0 0 0 0 0 96.25 0

1/6/2007 IW 45-1 LB3555 ตัด+เจาะรู 0 0 0 16 0 54.5 10 0 0 0 0 93.33 0

6/6/2007 IW 45-1 DP0100 ตัด+เจาะรู 0 0 0 13 0 33.9 10 0 0 0 0 75.83 0

6/6/2007 IW 45-1 LB3557 ตัด+เจาะรู 0 0 0 21 0 43.8 0 0 0 0 0 122.5 0

7/6/2007 IW 45-1 XR3035 ตัด+เจาะรู 0 0 0 18 0 56.9 5 0 0 0 0 105 0

0 0 0 572 0 1508.38 312.5 0 4 0 0 3336.67 0รวม
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ภาคผนวก ข.2 ขอมูลความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ปร

วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ

15/5/2007 IW 45-1 XR3014 ตัด+เจาะรู

15/5/2007 IW 45-1 XV1177 ตัด+เจาะรู

17/5/2007 IW 45-1 LQ0630 ตัด+เจาะรู

17/5/2007 IW 45-1 XN0752 ตัด+เจาะรู

18/5/2007 IW 45-1 XN0753 ตัด+เจาะรู

21/5/2007 IW 45-1 LB3564 ตัด+เจาะรู

21/5/2007 IW 45-1
DP0098, 

DK0496
ตัด+เจาะรู

21/5/2007 IW 45-1 DP0031 ตัด+เจาะรู

22/5/2007 IW 45-1
XV1181, 

XV1182
ตัด+เจาะรู

23/5/2007 IW 45-1 XU1187 ตัด+เจาะรู

21/5/2007 IW 45-1 DT0040 ตัด+เจาะรู

25/5/2007 IW 45-1 DK0505 ตัด+เจาะรู

28/5/2007 IW 45-1 XV1178 ตัด+เจาะรู

29/5/2007 IW 45-1 XR3022 ตัด+เจาะรู

29/5/2007 IW 45-1 XR3012 ตัด+เจาะรู

31/5/2007 IW 45-1 XN2130 ตัด+เจาะรู

31/5/2007 IW 45-1 XU1190 ตัด+เจาะรู

31/5/2007 IW 45-1 LB3556 ตัด+เจาะรู

1/6/2007 IW 45-1 LB3555 ตัด+เจาะรู

6/6/2007 IW 45-1 DP0100 ตัด+เจาะรู

6/6/2007 IW 45-1 LB3557 ตัด+เจาะรู

7/6/2007 IW 45-1 XR3035 ตัด+เจาะรู
รวม

Minor 

Stoppage 

Cost

Idle Time 

Cost

Speed 

Loss Cost

Defect 

Cost

Yield 

Loss Cost

ราคาขาย

หลังผาน

กระบวนการ

ราคาขาย

กอนผาน

กระบวนการ

คาแรง

พนักงาน

บํารุงรักษา

คาแรง

พนักงาน

เดินเครื่อง

รอบเวลา

ทางทฤษฎี
คาวัตถุดิบ คาอะไหล

ของเสียที่

สามารถ

แกไขได

ของเสียที่

ไมสามารถ

แกไขได

Scrap

116.67 14.95 0 0 0 3635.01 3285.01 87.06 98.64 0.5833 0 0 0 0 0

740.83 373.87 0 0 0 12384.56 10926.23 87.06 98.64 0.7333 0 0 0 0 0

390.83 0 0 22.5 0 3420.44 2889.61 87.06 98.64 0.2414 0 0 1 0 0

453.54 265.44 0 0 0 18261.74 17065.91 84.14 98.64 0.625 0 0 0 0 0

433.13 411.25 0 0 0 18343.41 17065.91 84.14 98.64 0.625 0 0 0 0 0

142.45 0 0 0 0 6492.11 6101.28 84.14 98.64 0.2604 0 0 0 0 0

307.01 112.16 0 0 0 4499.49 3904.49 84.14 98.64 0.6173 0 0 0 0 0

116.55 77.01 0 0 0 2594.43 2273.6 84.14 98.64 0.6122 0 0 0 0 0

1554.93 194.76 0 0 0 35419.88 32969.88 84.14 98.64 0.7596 0 0 0 0 0

1248.8 471.93 0 142.94 0 18491.53 16391.53 84.14 98.64 0.9038 0 0 3 0 0

182.17 0 0 0 0 3670.22 3349.39 84.14 98.64 0.7131 0 0 0 0 0

58.33 41.5 0 0 0 2163.31 1929.98 84.14 98.64 0.625 0 0 0 0 0

143.73 74.77 0 0 0 4185.86 3660.86 84.14 98.64 0.7573 0 0 0 0 0

361.37 0 0 0 0 3460.11 2964.28 84.14 98.64 0.6367 0 0 0 0 0

88.26 74.77 0 0 0 2423.51 2131.84 84.14 98.64 0.5206 0 0 0 0 0

952.99 37.39 0 0 0 11266.7 9983.37 84.14 98.64 0.7085 0 0 0 0 0

209.94 37.97 0 0 0 3824.13 3415.8 84.14 98.64 0.6673 0 0 0 0 0

194.25 0 0 0 0 4800.27 4450.27 84.14 98.64 0.3188 0 0 0 0 0

317.91 74.77 0 0 0 8575.3 7991.97 84.14 98.64 0.325 0 0 0 0 0

197.75 74.77 0 0 0 2411.16 2020.33 84.14 98.64 0.6313 0 0 0 0 0

255.5 0 0 0 0 4887.77 4450.27 84.14 98.64 0.3188 0 0 0 0 0

331.92 37.39 0 0 0 3812.14 3287.14 84.14 98.64 0.5611 0 0 0 0 0

8798.86 2374.7 0 165.44 0 179023.08 162508.95 0 0 4 0 0
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ภาคผนวก ข.3 ขอมูลสาเหตุ (หลังการปรับปรุง)
วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

15/5/2007 IW 45-1 XR3014 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 12

15/5/2007 IW 45-1 XR3014 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 3.5

15/5/2007 IW 45-1 XR3014 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

15/5/2007 IW 45-1 XR3014 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 20

15/5/2007 IW 45-1 XR3014 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 2

15/5/2007 IW 45-1 XV1177 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 27

15/5/2007 IW 45-1 XV1177 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10

15/5/2007 IW 45-1 XV1177 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 127

15/5/2007 IW 45-1 XV1177 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 40

15/5/2007 IW 45-1 XV1177 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 10

15/5/2007 IW 45-1 XV1177 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 3

17/5/2007 IW 45-1 LQ0630 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 67

17/5/2007 IW 45-1 LQ0630 ตัด+เจาะรู Defect 1 เจาะรูผิด 1

17/5/2007 IW 45-1 LQ0630 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 3

17/5/2007 IW 45-1 LQ0630 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

17/5/2007 IW 45-1 LQ0630 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 2
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

17/5/2007 IW 45-1 XN0752 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 77.75

17/5/2007 IW 45-1 XN0752 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 43

17/5/2007 IW 45-1 XN0752 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 5

17/5/2007 IW 45-1 XN0752 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 10

17/5/2007 IW 45-1 XN0752 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 35.5

18/5/2007 IW 45-1 XN0753 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 55

18/5/2007 IW 45-1 XN0753 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 12

18/5/2007 IW 45-1 XN0753 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 74.25

18/5/2007 IW 45-1 XN0753 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 43

18/5/2007 IW 45-1 XN0753 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 1

21/5/2007 IW 45-1 DP0031 ตัด+เจาะรู Setup 1 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 2

21/5/2007 IW 45-1 DP0031 ตัด+เจาะรู Setup 2 เปลี่ยน Tool 12

21/5/2007 IW 45-1 DP0031 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 5

21/5/2007 IW 45-1 DP0031 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 19.98

21/5/2007 IW 45-1 DP0031 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 5

21/5/2007 IW 45-1 DP0098, DK0496 ตัด+เจาะรู Setup 1 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 2

21/5/2007 IW 45-1 DP0098, DK0496 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 10
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

21/5/2007 IW 45-1 DP0098, DK0496 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 52.63

21/5/2007 IW 45-1 DP0098, DK0496 ตัด+เจาะรู Setup 2 เปลี่ยน Tool 12

21/5/2007 IW 45-1 DP0098, DK0496 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 5

21/5/2007 IW 45-1 DT0040 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 9

21/5/2007 IW 45-1 DT0040 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 31.23

21/5/2007 IW 45-1 DT0040 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 1.5

21/5/2007 IW 45-1 DT0040 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 4

21/5/2007 IW 45-1 LB3564 ตัด+เจาะรู Setup 2 เปลี่ยน Tool 8

21/5/2007 IW 45-1 LB3564 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 24.42

21/5/2007 IW 45-1 LB3564 ตัด+เจาะรู Setup 1 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 20

22/5/2007 IW 45-1 XV1181, XV1182 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 10

22/5/2007 IW 45-1 XV1181, XV1182 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 10

22/5/2007 IW 45-1 XV1181, XV1182 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 28

22/5/2007 IW 45-1 XV1181, XV1182 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 15

22/5/2007 IW 45-1 XV1181, XV1182 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 266.56

22/5/2007 IW 45-1 XV1181, XV1182 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 16

23/5/2007 IW 45-1 XU1187 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 20
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

23/5/2007 IW 45-1 XU1187 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 2.5

23/5/2007 IW 45-1 XU1187 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 11

23/5/2007 IW 45-1 XU1187 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 214.08

23/5/2007 IW 45-1 XU1187 ตัด+เจาะรู Defect 1 เจาะรูผิด 3

23/5/2007 IW 45-1 XU1187 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 30

23/5/2007 IW 45-1 XU1187 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 30

25/5/2007 IW 45-1 DK0505 ตัด+เจาะรู Setup 1 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 2

25/5/2007 IW 45-1 DK0505 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 5

25/5/2007 IW 45-1 DK0505 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 10

25/5/2007 IW 45-1 DK0505 ตัด+เจาะรู Setup 2 เปลี่ยน Tool 13

28/5/2007 IW 45-1 XV1178 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 10

28/5/2007 IW 45-1 XV1178 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 24.64

28/5/2007 IW 45-1 XV1178 ตัด+เจาะรู Setup 3 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 10

28/5/2007 IW 45-1 XV1178 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 14

28/5/2007 IW 45-1 XV1178 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 20

29/5/2007 IW 45-1 XR3012 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 15.13

29/5/2007 IW 45-1 XR3012 ตัด+เจาะรู Setup 2 เปลี่ยน Tool 13
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

29/5/2007 IW 45-1 XR3012 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 10

29/5/2007 IW 45-1 XR3012 ตัด+เจาะรู Setup 1 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 2.5

29/5/2007 IW 45-1 XR3022 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 61.95

29/5/2007 IW 45-1 XR3022 ตัด+เจาะรู Setup 2 เปลี่ยน Tool 11

29/5/2007 IW 45-1 XR3022 ตัด+เจาะรู Setup 1 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 2.5

31/5/2007 IW 45-1 LB3556 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 5

31/5/2007 IW 45-1 LB3556 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 33.3

31/5/2007 IW 45-1 LB3556 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 8

31/5/2007 IW 45-1 LB3556 ตดั+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 3.5

31/5/2007 IW 45-1 XN2130 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 5

31/5/2007 IW 45-1 XN2130 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 12

31/5/2007 IW 45-1 XN2130 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 2

31/5/2007 IW 45-1 XN2130 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 163.37

31/5/2007 IW 45-1 XN2130 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 10

31/5/2007 IW 45-1 XU1190 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 2

31/5/2007 IW 45-1 XU1190 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 11

31/5/2007 IW 45-1 XU1190 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 5
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

31/5/2007 IW 45-1 XU1190 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 35.99

31/5/2007 IW 45-1 XU1190 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 6

1/6/2007 IW 45-1 LB3555 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 4.5

1/6/2007 IW 45-1 LB3555 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 3.5

1/6/2007 IW 45-1 LB3555 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 8

1/6/2007 IW 45-1 LB3555 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 54.5

1/6/2007 IW 45-1 LB3555 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 10

6/6/2007 IW 45-1 DP0100 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 33.9

6/6/2007 IW 45-1 DP0100 ตัด+เจาะรู Idle time 1 ไมมีชิ้นงานปอนเครื่อง 5

6/6/2007 IW 45-1 DP0100 ตัด+เจาะรู Setup 2 เปลี่ยน Tool 11

6/6/2007 IW 45-1 DP0100 ตัด+เจาะรู Setup 1 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 2

6/6/2007 IW 45-1 DP0100 ตัด+เจาะรู Idle time 2 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 5

6/6/2007 IW 45-1 LB3557 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 5

6/6/2007 IW 45-1 LB3557 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 10

6/6/2007 IW 45-1 LB3557 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 6

6/6/2007 IW 45-1 LB3557 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 43.8

7/6/2007 IW 45-1 XR3035 ตัด+เจาะรู Setup 1 ใชเครนขนยายเหล็ก 4
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วันที่ เครื่องจักร ผลิตภัณฑ กระบวนการ ความสูญเสีย ลําดับ อาการ คา (นาที/%/ชิ้น)

7/6/2007 IW 45-1 XR3035 ตัด+เจาะรู Setup 2 อานแบบ+เขียนโปรแกรม 2

7/6/2007 IW 45-1 XR3035 ตัด+เจาะรู Setup 3 เปลี่ยน Tool 12

7/6/2007 IW 45-1 XR3035 ตัด+เจาะรู Minor stoppage 1 ขนยายวัตถุดิบ 56.9

7/6/2007 IW 45-1 XR3035 ตัด+เจาะรู Idle time 1 พนักงานไมไดเดินเครื่อง 5
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

นายโกสินทร  ชวลีพันธสกุล  เกิด เมื่อวันที่  16  กรกฎาคม  พ .ศ .  2525 ที่ จั งหวัด
กรุงเทพมหานคร สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร เมื่อปการศึกษา 2547 และไดเขา
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