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บทที่  1 

บทนํา 

1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

เครื่องจักรถือไดวาเปนปจจัยสําคัญอยางหนึ่งในการผลิตสินคาใหไดกาํไรสูงสุด แตปญหา
ที่มักพบคือเครื่องจักรเสียบอย ใชเวลาในการปรับต้ังและปรับแตงเครื่องจักรเปนเวลานาน 
เครื่องจักรผลิตชิ้นงานไมไดตามมาตรฐานทีก่ําหนด รวมทั้งเกิดการสูญเปลาฯลฯ แมทุกบริษทัไดมี
การปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ แตกลับพบวาผลจากการทาํกิจกรรมการปรับปรุงที่มากมายและ
การใชดัชนีชีว้ดัที่หลากหลายมาทําการตดัสินวากิจกรรมที่ทาํนั้นดหีรือไม กลับไมไดชวยสรางผล
กําไรใหบริษัทอยางแทจริง  กลาวคือการมีการทาํกิจกรรมที่มากเกนิความจาํเปนทาํใหส้ินเปลือง
ทรัพยากรและคาใชจายในการปรับปรุงตามไปดวย  ผลที่ตามมาคือกจิกรรมการปรบัปรุงทัง้หมดที่
เกิดขึ้นเองกลบักลายเปนความสูญเปลาและสงผลทาํใหผลกําไรลดลง  โดยพบวาบริษัททีม่ีปญหา
เร่ืองผลของการปรับปรุงที่ไมสรางกาํไรนัน้มักจะปรับปรุงแกไขปญหาการหยุดชะงกัของขั้นตอนที่
ไมใชคอขวด   

งานวิจัยนี้จะทําการปรับปรุงการหยุดชะงักของกระบวนการพิมพโลหะบัดกรี ลงบน
แผงวงจร (Solder print process) ซึ่งเปนขั้นตอนตอเนื่อง (continuous line) ซึ่งเปนคอขวดของ
กระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟาอิเล็กทรอนิกสชนิดยืดหยุนที่อยูในอุปกรณฮารดดิสกไดรฟ 
(Flexible print circuit board in hard disk drive) ท่ีใหผลผลิตตอเดือนนอยที่สุด  โดยใชแนวคิด
ในการปรับปรุงพื้นฐานซึ่งแบงออกเปน 3 ข้ันตอนคือ  วัดอะไร , วัดอยางไร และจะปรับปรุงอยางไร  
ซึ่งเปนวิธีการคิดยอนหลัง  (think backwards)  โดยจะใชคาประสิทธิผลโดยรวมในการคนหา
ปญหาและเปนตัวชี้วัด (Key performance indicator) ที่สามารถกําหนดเปาหมายไดอยางชัดเจน
วาจะเนนการปรับปรุงดานใด หรือส่ิงไหนที่ควรแกไขกอนหรือหลัง กอนลงมือทําการดําเนินการทํา
กิจกรรมการปรับปรุงใด ๆ  ซึ่งแนวคิดยอนกลับนี้ จะทําใหเราสามารถวัดผลไดตรงกับส่ิงที่เรา
ตองการ รวมไปถึงยังชวยลดความสูญเปลาจากกิจกรรมในการปรับปรุงที่ไมจําเปนอีกดวย 
 
ตารางที่ 1.1 แนวคิดในการปรับปรุงประสิทผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักร 

3.ปรับปรุงอยางไร 2.วัดอยางไร 1.วัดอะไร 
กลยุทธกิจกรรมบํารุงรักษาทวีผลที่

ทุกคนมีสวนรวม 
แบบบันทึกความสูญเสีย 6 ประการ OEE 
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จากขอมูลฝายผลิตของบริษัทกรณีศึกษาคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยที่ผานมาของ
กระบวนการที่เปนคอขวดพบวาอัตราความพรอมใชงาน คอนขางต่ําเมื่อเทียบกับอัตราสมรรถนะ
และอัตราคุณภาพ (ดังตารางที่ 2) ดังนั้นผูวิจัยจึงเลือกที่จะทําการปรับปรุงคาอัตราความพรอมใช
งานของสายการพิมพโลหะบัดกรีลงบนแผงวงจร จาก 67.8% เปน 85% ซึ่งจะทําใหคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มข้ึน 77% เปนอยางนอย 
 
ตารางที่ 1.2 ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรเฉลี่ย ตั้งแต 1เมษายน 2551 ถึง 1มีนาคม 2552 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง เปาหมาย 
อัตราความพรอมใชงาน 
(Availability) 

67.8% 85% 

อัตราสมรรถนะ (Performance) 91.3% เทาเดิม 
อัตราคุณภาพ (Quality) 99.6% เทาเดิม 
คาประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 61.7% 77% 

 
สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2545, 154) กลาววาการวัดผลการบริหารจัดการ  ปรับปรุง

การใชเครื่องจักร (Managing the machine improvement) โดยใชวีธีการวัดประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) เปนวิธีการที่ดีวิธีหนึ่งที่นอกจากทําให
รูประสิทธิผลของเครื่องจักรแลวยังรูถึงสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งในภาพใหญ คือ 
สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้น ทําใหสามารถที่จะปรับปรุง      
ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองและเปนระบบ  เนื่องจากหลักการและวิธีคิดพื้นฐานไม
ซับซอนและเห็นภาพไดอยางชัดเจนในแงของความเปนจริง ทั้งยังสามารถพิสูจนได และสะทอนถึง
ปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน  การบริหารการใชเครื่องจักรที่ดี
ไมใชเปนเพียงแคเครื่องจักรที่ไมเสีย เปดสวิตชเมื่อใดทํางานไดเมื่อนั้น หากแตตองเปนเครื่องจักรที่
เปดขึ้นมาแลวทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพคือ เดินเครื่องไดเต็มกําลังความสามารถ แตถา
เคร่ืองจักรใชงานไดตลอดเวลาและเดินเครื่องไดเต็มกําลัง แตถาชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมมีคุณภาพ 
ก็คงไมมีประโยชน ดังนั้นเรื่องคุณภาพของงานที่ออกมาจึงเปนอีกปจจัยหนึ่งที่จะใชในการ
พิจารณาเครื่องจักร และที่สําคัญเครื่องจักรที่ดีตองใชงานไดอยางปลอดภัย โดยทั่วไปแลวคา
ประสิทธิผลโดยรวมจะถูกใชในการวัดผลการปรับปรุงกิจกรรมการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน    
มีสวนรวม  (Total productive maintenance ; TPM ) 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. นําคาประสทิธิผลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness ; OEE) เปนตวัชีว้ัดและ
รายงานผลในการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับจกัร ของสายการพิมพ
โลหะบัดกร ี 

2. สรางแบบบันทึกและวธิีการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครือ่งจักร
ในสายการผลติแบบตอเนื่อง ( Continuous Production Line ) 

3. ทําการปรับปรุงคาอัตราความพรอมใชงานของสายการพมิพโลหะบัดกรีเฉลี่ยตอเดือนให
สูงขึ้นจากเดิม 67.8%  เปน 85% ซึ่งจะทาํใหคาประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับ
เครื่องจักรเพิ่มข้ึนอยางนอย 77% 

1.3 ขอบเขตของการวิจยั 

1. การศึกษาและทําการวิจยัครั้งนี ้ สนใจเฉพาะการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรในกระบวนการพิมพโลหะบัดกรี (Solder print process) 
ทั้ง 6 สายการผลิต   

2. ในการวัดผลการปรับปรุงจะใชคาประสิทธผิลโดยรวม (Overall   equipment 
effectiveness) เปนตัวชีว้ัดในการปรับปรุงเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรทุกๆ เครื่องใน
กระบวนการพมิพโลหะบัดกรี (Solder print process) 

3. ทําการปรับปรุงคาประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรบัเครื่องจักร ในดานความสูญ
เปลาทีม่ากทีสุ่ดจากความสูญเสียในดานเวลาการผลิต (Available losses) โดยใช
แนวทางในการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total productive maintenance 
;TPM)   

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
ทางตรง 

1. คาของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรที่สายการพิมพโลหะบัดกรีเพิ่มข้ึน 
2. จํานวนชัว่โมงความสูญเปลาดานเวลานอยลง ทําใหไดผลผลิตสูงขึ้น 
3. อัตราความพรอมใชงานของเครื่องจักรเปน 85% ของเวลารับภาระงานจริง 
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ทางออม 

1. ไดแนวทางในการสรางระบบในการแกปญหาความสญูเสียของเครื่องจักร 
2. มีตนแบบของระบบบันทกึและวิธีการบันทกึควาสูญเสียของเครื่องจักรที่เปนมาตรฐาน 
3. ทําใหมองเหน็ภาพไดวา ปญหาและอุปสรรคเกิดขึ้นในสวนใดของกระบวนการผลติ  โดย

ใช OEE เปนตัววัดประสิทธิผลของเครื่องมอืสําหรับเครื่องจักร ซึง่งายตอการบริหารและ 
ปรับปรุงการใชเครื่องจักร (Managing the machine improvement) 

1.5 วิธีดําเนนิการวิจัย 

ในขั้นตอนและการดําเนินการวิจัยนั้น  ปรับปรุงประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร  มดีังนี ้
1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฏีที่เกี่ยวของเกี่ยวกับคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

และทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการบํารุงรักษา 
2. การกําหนดเครื่องจักรและความสูญเปลาเพื่อศึกษาสภาพปจจุบันของเครื่องจักร 
3. เลือกหรือสรางดัชนีชี้วัดที่แหมาะสมและศึกษาปญหาของกระบวนการ 
4. วิเคราะหขอมูลเพื่อกําหนดแนวทางการแกปญหาและนําไปปฏิบัติตามแผนที่ไดวางไว 
5. การเทียบผลกับดัชนีชี้วัดและประเมินผลการวิจัยโดยเปรียบเทียบผลกอน และ หลังการ

ปรับปรุงการดําเนินงาน 
6. สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 
7. จัดทําวิทยานิพนธ   
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บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎ ี

จากการศึกษาแนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับการจัดการปรับปรุง  ผูวิจัยไดประมวลแนวคิด
เพื่อเปนกรอบในการบริหารจัดการปรับปรุงการใช โดยจําแนกออกเปน 7 ตอน ดังนี้ 

ตอนที่ 1 แนวคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ 
ตอนที่ 2 การวัดประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

 ตอนที่ 3 ทฤษฎีระบบ และความเชื่อถือได 
ตอนที่ 4 คาประสิทธิผลโดยรวม 
ตอนที่ 5 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance; 
TPM)  
ตอนที่ 6 การวางแผนการบํารุงรกัษา (Planned Maintenance)  
 

ตอนที่ 1  แนวคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ 
1. ความหมายของกระบวนการ  

สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2545, 54), ใหความหมายไววา กระบวนการ หมายถึง 
กิจกรรมที่เชื่อมโยงกัน เพื่อผลิตภัณฑสําหรับลูกคา (ผูใช) ทั้งภายในหรือภายนอกองคกร โดยทัว่ไป
แลวกระบวนการเปนขั้นตอนหรือกิจกรรมที่เรียงกันอยางเปนระบบ ซึ่งเกิดจากการผสมผสานของ
คน เครื่องจักร เทคนิคและวัสดุ 

บรรจง จันทมาศ  (2546, 54), กลาววากระบวนการ หมายถึง ระบบของกิจกรรมที่ใช 
ทรัพยากรตาง ๆ ในการเปลี่ยนจากปจจัยนําเขา (Input) เปนผลลัพธ (Output) 

Kochler & Pankoski, (1996, อางใน ศศิธร คุณวุฒิสากล, 2546, 22) กลาววา 
กระบวนการ หมายถงึ กจิกรรมที่จัดลําดบั ที่มีความเชือ่มโยงกันและกอใหเกิดผลผลิต 

จากความหมายของกระบวนการดงักลาว ผูวิจยัสรุปไดวา กระบวนการ หมายถงึ ความ
เชื่อมโยงและความสัมพันธระหวางกจิกรรมหรือหลาย ๆ กิจกรรมที่นาํจัดลําดับเปนขั้นตอน ของ
งานที่เพิ่มมูลคาและไมเพิ่มมูลคา  โดยสามารถนํามาซึ่งการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เพื่อกอใหเกดิ
มูลคาเพิม่ในแตละกิจกรรมหรือบริการนั้น ๆ 
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2. ความหมายการปรับปรงุกระบวนการ 

พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2542 (2546, 669) ใหความหมายการ ปรับปรุง 
วาการแกไขใหเรียบรอยขึ้น 
 วันเพ็ญ แกวปาน (2544, 67) การปรับปรุงกระบวนการ หมายถึง การพิจารณาถงึสาเหตทุี่
กอใหเกิดปญหาในขั้นกระบวนการ และระบุถึงผลกระทบที่มีตอความพึงพอใจของลูกคาและ
พนักงานผูเกี่ยวของกับกระบวนการนั้น รวมไปถึงผลตอบแทนทางการเงินขององคกร 
 จากความหมายของการปรับปรุงกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา การปรับปรุง
กระบวนการ หมายถึง กิจกรรมที่เพิ่มมูลคาใหกับระบบหรือกระบวนการ  เพื่อกอใหเกิดความพึง
พอใจหรือไดรับประโยชนสูงสุด 
 
3. แนวคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ 

3.1    วีรพจน       ลือประ สิทธิ์กุล และ ภานุ  ถนอมวรสิน (2544, 26) ไดใหแนวคิดการ
ปรับปรุงกระบวนการในเชิงคุณภาพของกระบวนการสามารถจําแนกไดเปน 2 ประเภทคือ 
 3.1.1 การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการธุรกิจ โดยพนักงานระดับปฏิบัติปรับปรุง
ประเภทแรกนี้มีองคประกอบ 4 แนวทางคือ 

3.1.1.1 การออกแบบกระบวนการปฏิบัติงานใหม การปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการปฏิบัติเปนการลอกแบบขั้นตอนใหมใหตางจากเดิมบน
เงื่อนไขที่ทําใหไดผลงานที่มีคุณภาพดีขึ้น โดยสามารถลดแรงงาน 
ความยุงยาก ความผิดพลาดและการสิ้นเปลืองใหนอยลง 

3.1.1.2 การปรับปรุงคุณภาพงานแบบนิทานเรื่องคิวซี มีองคประกอบ ไดแก 
กําหนดหัวขอปรับปรุง การกําหนดดัชนีชี้วัดและเปาหมาย สืบสภาพ
ปจจุบัน คิดคนมาตรการแกปญหา ดําเนินการตามแผน ประเมินผล
และหามาตรการแกไขปญหาที่หลงเหลืออยู 

3.1.1.3  การปรับปรุงวิธีการทํางานทีละเล็กทีละนอยแบบไคเซ็น คือ พัฒนา
พนักงานใหรูจักคิดตระหนักถึงปญหา รูจักคนควาหาความรูมา
ปรับปรุงงานในความรับผิด- ชอบ ของตนอยูเสมอ 

3.1.1.4 การปรับปรุงสภาพแวดลอมของตนดวย 5ส เปนการปรับปรุงใน
ลักษณะ การ สรางพื้นฐาน การสรางนิสัยและการยกระดับตามบันได 
5 ขั้น คือ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และ สรางนิสัย 
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 3.1.2 การปรบัปรุงคุณภาพกระบวนการโดยพนกังานระดับบริหาร ม ี3 แนวทาง คือ 
3.1.1.1 การบริหารครอมสายงาน คือ การบริหารคุณภาพของกระบวนการ

โดยผูบริหารระดับสูงเขาไปมีสวนรวมโดยตรงในการปรบัปรุง 
3.1.1.2 การเปรียบเทยีบ หมายถงึ การเปรียบเทียบระดับคุณภาพของสนิคา

หรือบริการพรอมทั้งศกึษาเปรียบเทียบกระบวนการธุรกจิ 
กระบวนการปฏิบัติ งานตลอดจนวิธกีารปฏิบัติงานกับองคกรอื่นที่ทาํ
ไดดีกวาการออกแบบสรางขึน้ใหม การสรางกระบวนการธุรกิจขึ้นมา
ใหม โดยการปรับปรุง เปลีย่นแปลงทั้งกระบวนการจากการปรับปรุง
กระบวนการ 

3.2 กิตติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2546,54,295) ,กลาววาการปรับปรุงคุณภาพ เปน
การทบทวนการปฏิบัติงานเดิม แตเพิ่มเติมในสวนของการปรับปรุงเปาหมายในการปฏิบัติงานให
สูงขึ้น แลวดําเนินการวางแผนและการควบคุมใหม เพื่อใหผลงานเปนไปตามเปาหมายใหมที่
กําหนด สามารถดําเนินการโดยใชเครื่องมือแกปญหาและปรับปรุงคุณภาพ 7 ชนิด QC Tools เปน
เครื่องมือที่ทาง JUSE (Union of Japanese Scientists and Engineering) ไดรวบรวมและ
พัฒนาขึ้นมาเพื่อใชในการวิเคราะห แกปญหา และปรับปรุงคุณภาพประกอบไปดวย เครื่องมือตาง 
ๆ ดังนี้ 

3.2.1 แผนตรวจสอบ (Check Sheet) เปนแบบฟอรมที่ไดรับการออกแบบไว เพื่อบันทึก 
ขอมูล ที่สามารถนาํไปใชประโยชนมีวัตถปุระสงคที่ชัดเจน ซึ่งทาํให   ผูบันทกึ สามารถบนัทึก
ขอมูลไดงาย สะดวก ถกูตอง และทาํใหผูอานสามารถทาํความ เขาใจได รวดเร็ว แผน ตรวจสอบนี้
จะใชดดีในกิจกรรมที่เกีย่วกบัการคนหาปญหา แกปญหา และการปรับปรุงคุณภาพ โดยแผน
ตรวจสอบ ดงักลาวไดถูกนาํไปใชในการเก็บขอมูลในข้ันตอนของการวิเคราะหหาสาเหต ุ และการ
ตรวจติดตามผล เพือ่สรุปความสาํคัญของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาและสามารถสรุปผลการ
ดําเนนิงานภายหลังการแกไข ไดอยางชัดเจนและเปนรูปธรรม 

3.2.2     กราฟ (Graph) เปนแผนภูมิที่ใชในการนําเสนอขอมูลใหออกมาในรปูของรูปภาพ 
เพื่อ ใหเกิดความเขาใจไดงายขึน้ แผนภูมิกราฟมีอยูหลายลักษณะดวยกนั การเลือกวาจะใช
แผนภูมิใดและเมื่อใดนัน้ ขึน้อยูกับส่ิงที่ตองการจะนาํเสนอและความเหมาะสมของขอมูลที่มีอยู 

3.2.3   แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) เปนผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิด
จากความ สมัพันธของตัวแปร 2 ตัววามีแนวโนมไปในทางใด เพื่อทีจ่ะหาความสัมพนัธที่แทจริง 

3.2.4   แผนภาพฮิสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเปน
ตัวเลข แสดง “ความถี”่ และมีแกนนอนเปนขอมูลของคุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ โดยเรียง ลําดบั
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จากนอยไปหามากเปนเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหความผันแปร (Variation) ของขอมูลซึ่งจะทํา
ใหเราทราบถงึรูปทรงและขนาดของความผนัแปรที่เกิดขึ้น โดยดูไดจากลักษณะการกระจายของ
ขอมูล 

3.2.5   แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เปนแผนภูมิที่ถกูนาํมาใชคร้ังแรก โดย W.A. 
Shewhart เพือ่ใชศึกษาความเบี่ยงเบนหรอืความแปรปรวนของกระบวนการผลิตที่มสีาเหตุมาจาก
ปจจัยตาง ๆ ในกระบวนการทัง้ทีเ่ปนปจจัยที่สามารถควบคุมได และไมสามารถควบคุมได 
แผนภูมิควบคุมคือเครื่องมือตรวจสอบความเปลี่ยน แปลงไปของกระบวนการผลติ เพื่อการ
แกปญหาดานคุณภาพไดอยางรวดเร็ว 

3.2.6   แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) เปนแนวคิดที่แสงดใหเห็นวาปยหาที่เกิดขึ้นใน
การทํางานมีจํานวนมาก แตปญหาที่มีสวนสําคัญและมีผลกระทบตอการทํางานมากนั้น มีจํานวน
เพียงเล็กนอยนั่นแสดงวาการคัดเลือกปญหาที่สําคัญมาแกไข เพียงไมกี่ปญหาจะสงผลใหปญหาที่
เกิดขึ้นภายในหนวยงานมีจํานวนลดลง 

3.2.7 แผงผังกางปลา (Fish bone Diagram) เปนเครื่องมือที่ใชในการระบุสาเหตุของ
ปญหาและกาํหนดใหทาํการคัดเลือกสาเหตุที่แทจริงเพื่อนําไปสูการแกไขปญหา 
 
ตอนที่ 2 การวัดประสิทธภิาพ และประสิทธิผล 
1. ความหมายของประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

งานประกันคุณภาพ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร (2548) ไดใหความหมายประสิทธิภาพ
หมายถึง ความสัมพันธระหวางปริมาณทรัพยากรที่ใชไปกับปริมาณผลผลิตที่เกิดจากกระบวนการ 
กลาวคือ ประสิทธิภาพแสดงถึงความสามารถในการผลติ และความคุมคาของการลงทนุ 

ยุวนชุ กุลาต ี(2548), ใหความหมายประสิทธิภาพ หมายถงึ ความสมัพันธระหวางปจจัย
ที่นาํเขา (Input) และผลลัพธที่ออกมา (Output) เพื่อสรางใหเกิดตนทนุสําหรับทรัพยากรต่ําสุดซึ่ง
เปน การกระทํา อยางหนึ่งที่ถูกตอง (Doing things right) โดยคํา นึงถึงวิธีการ (Means) ใช
ทรัพยากร (Resources) ใหเกิดการประหยัดหรือส้ินเปลอืงนอยที่สุด 

  อุทยั หิรัญโต (2531), กลาวถงึคําวา “ประสิทธิผล” หมายถงึ ผลสําเร็จของการบริหารที่
บรรลุถึงเปาหมายตามทีก่ําหนดไวซึง่อาจเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานที่ไมมีประสิทธิภาพก็ได เพราะ
ประสิทธิผลเพยีงแตพิจารณาถึงผลงานที่ไดรับเทานัน้ ลักษณะการบริหารทีม่ีประสิทธิผลคือการ
บรรลุเปาหมาย แตการบริหารงานที่มีประสิทธิภาพ คือการใชทรัพยากรการบรหิารอยางประหยดั 
เกิดผลรวดเร็ว โดยการนําเวลาเขามาพิจารณาดวย 
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กลุมงานวิจัยและพัฒนา สถาบันดาํรงราชานุภาพ (2531)  กลาววาประสทิธิผล 
(Effectiveness) หมายถึง การใชความพยายามเพื่อบริหารโครงการใหไดผลผลิต (Outputs) ตาม
รายการตาง ๆ (Specifications) ที่กาํหนดไวดวยทรพัยากรโครงการ (Inputs) ที่ไมมากกวาที่
กําหนดไวในแผนปฏิบัติการโครงการ 

จากความหมายของการวัดประสิทธิภาพและประสิทธผิลดังกลาว  ผูวิจยัสรุปไดวา  
ประสิทธิภาพ (Efficiency) เปนเรื่องเกีย่วกับลักษณะของ การจัดการ โดยประสิทธิภาพ หมายถึง 
การทาํงานอยางถกูวิธ ี เปนการเปรียบเทยีบระหวางปจจัยนาํ เขา (Inputs) กับผลผลิต (outputs) 
หากเราสามารถทํางานไดผลผลิตมากกวาในขณะที่ใชปจจัยนาํเขานอยกวา หรือ เทากัน ก็
หมายความวา เราทาํงานไดมีประสิทธิภาพมากกวา ซึ่งปจจัยนําเขาในการจัดการก็คือทรัพยากร
ขององคการ ไดแก คน   เงิน   วัตถุดิบ อุปกรณ เครื่องจกัร และทนุ ทรัพยากรเหลานีม้ีจํากัด   และ
เปนตนทุนในการดําเนินงานขององคการ  
             สําหรับประสิทธิผล (Effectiveness) หมายถึง   การทําไดตามเปาหมายหรือวัตถุประสงค
ที่กําหนดไว โดยมองที่ผลผลิต (outputs) โดยใชอุปกรณและทรัพยากรไมมากกวาแผนการ
ดําเนินงาน 
 
2.  การวัดประสิทธภิาพและประสิทธิผล 
2.1 เชิงเศรษฐศาสตร 

แนวความคิดในเรื่องประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานในเชิงเศรษฐศาสตร หมายถึงการผลิต
สินคาหรือบริการใหไดมากที่สุดโดยพิจารณาถึงการใชตนทุนหรือปจจัยการนําเขาใหนอยที่สุดและ
ประหยัดเวลามากที่สุด   ซึ่งมีนักวิชาการไดใหความหมาย  ดังนี้ 

เอลมอร  ปเตอรสันและอี  กลอสวีนอร พลอแมน (Elmore Peterson and E. Grosvenor 
Plawmam 1953, 433) กลาววา ประสิทธิภาพสูงสุดในการบริหารงานทางธุรกิจ หมายถึง ความ 
สามารถในการผลติสินคาหรือบริการในปริมาณและคุณภาพที่เหมาะสมและตนทนุนอยที่สุด โดย
คํานึงถึงองคประกอบ 5 ประการ คือ ตนทุน (Cost) คุณภาพ (Quality) ปริมาณ (Quantity) เวลา 
(Time) วิธีการ (Method) ในการผลิต 

เฮอรเบิรต เอ. ไซมอน (Herbert A. Simon 1960, 180-181) กลาววา ถางานใดมี
ประสิทธิภาพสูงสุด ใหดูจากความสมัพนัธระหวางปจจยันําเขา (Input) กับผลิตผล (Output) ที่
ไดรับออกมา ซึ่งสรุปไดวาประสิทธิภาพเทากับผลผลิต 
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2.2 เชิงสงัคมศาสตร 

แนวความคิดในเรื่องประสิทธิภาพในการปฏิบัติในเชิงสังคมศาสตร หมายถึง ปจจัยนําเขา
ซึ่งพิจารณาถึง ความพยายาม ความพรอม ความสามารถ ความคลองแคลงในการปฏิบัติงาน โดย
พิจารณาเปรียบเทียบกับผลที่ได คือ ความพึงพอใจของผูรับบริการหรือการบรรลุวัตถุประสงคที่ตั้ง
ไว ซึ่งมีนักวิชาการไดใหความหมาย   ดังนี้ 

ธงชัย สันติวงษ  (2526, 198), นิยามวาประสทิธิภาพหมายถึง กจิกรรมทางดานการ
บริหารบุคคลที่ไดเกี่ยวของกับวิธีการ ซึง่หนวยงานพยายามที่จะกําหนดใหทราบแนชัดวาพนกังาน
ของตนสามารถปฏิบัติงานไดมีประสิทธิภาพมากนอยเพียงใด 

วิรัช สงวนวงศวาน (2531, 86) , กลาววา ประสิทธิภาพการบริหารงานจะเปนเครื่องชี้วัด
ความเจริญกาวหนา หรือความลมเหลวขององคกรผูบริหารที่เชี่ยวชาญจะเลือกการบริการที่
เหมาะสมกับองคกรของตน   และนําไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุด  ซึ่ง ในการตรวจสอบผลสําเร็จ
ตามจุดมุงหมายของกิจกรรมยอย หรือโครงการตามแผนปฏิบัติการจะตองไมทําใหตนทุนของ
กิจกรรมหลัก กิจกรรมรอง และกิจกรรมสนับสนุนสูงหรือตํ่ากวาปกติ ดังนั้นหนวยงานจะตองหา
เหตุปจจัยที่ทําใหการดําเนินงานของกิจกรรมยอย หรืองาน/โครงการในระดับหนวยงานที่เปนเหตุ
ใหไมบรรลุเปาหมายของกิจกรรมหลัก กิจกรรมรอง และกิจกรมสนับสนุน เพื่อยกเลิกการปฏิบัติ
หรือปรับปรุงรายละเอียดวิธีการดําเนินงานใหสอดคลองดีข้ึน ทั้งในเชิงปริมาณ  เชิงคุณภาพ เชิง
เวลา  
   -  เชิงปริมาณ หมายถึง จํานวนกิจกรรมยอย หรือโครงการสําหรับการผลิต  

-  เชิงคุณภาพ หมายถึง การไดรับประโยชนถึงตัวผูเรียน  
-  เชิงเวลา หมายถึง ไดดําเนินการเสร็จส้ินเปนไปตามกําหนดระยะเวลาที่แผนปฏิบัต ิ
การประจําปกําหนดไว  

     เหตุปจจยัดังกลาวจะเปนสัญญาณบอกถึงตนทนุผลผลิตของหนวยงาน วาจะสงูขึน้หรือ
ลดลงไดอยางมีเหตุมีผล  และเปนสัญญาณเตือนวาควรจะมีการปรับรายละเอยีดกระบวนการผลติ  
หรือของหนวยงานหรือไม 

จากการทบทวนความหมายของประสิทธิภาพขางตน  ผูวิจัยสรุปไดวา   การวัด
ประสิทธิภาพ  คือการสรางดัชนี  ที่สามารถแยกแยะความสูญเสียสําหรับการจัดการเครื่องมือและ
ทรัพยากรเพื่อ  เพิ่มความสามารถในการลดตนทุนการปฏิบัติงานที่ใหผลตอบแทนที่คุมคา โดย
คํานึงถึงองคประกอบ 5 ประการ คือ ตนทุน (Cost) คุณภาพ (Quality) ปริมาณ (Quantity) เวลา 
(Time) วิธีการ (Method) ในการผลิต เมื่อเทียบกับปจจัยนําเขา และ ผลลัพธที่ไดรับ  
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ตอนที่ 3 ทฤษฎีระบบ (System theory) และความเชื่อคือได (Reliability) 
1.  ทฤษฎีระบบ (System theory),  

ทฤษฎีนี้เปนทัศนะการบริหารที่มองวาองคการเปนระบบที่ดําเนินงานอยูในสภาพแวดลอม
หมายถึงการรวมกันของสวนตาง ๆ ที่ดําเนินงานอยูระหวางกันเพื่อที่จะบรรลุเปาหมายรวมกัน
ระบบองคการจะดําเนินอยูบนพื้นฐานของสวนประกอบหาสวน คือ  

1.1. ปจจัยนาํเขา (Input) 
1.2. กระบวนการเปลี่ยนแปลง (Transformation process)  
1.3. ปจจัยสงออก (Outputs)  
1.4. สิ่งปอนกลับ (Feedback)  
1.5. สภาพแวดลอม (External environment) 

1.1. ปจจัยนาํเขา (Input) โดยทั่วไปจะประกอบดวย 5 องคประกอบคือ 
- คน (Man) เปนสินทรัพย (Assets) ที่สําคัญที่สุดของการพัฒนาหนวยงาน ผูนําแตละ

ระดับมีความสําคัญที่สุดในการบริหารองคกร คนจะตองมีจํานวนที่เหมาะสมกับงานโดยมีการลด
จํานวนจากเดิม (Downsizing) และตองพัฒนาคนใหมีคุณภาพสูงสุดใหอยูในองคการ ทั้งดาน
ความรู ความเขาใจ ทักษะ คานิยมหรือทัศนคติที่ดี และมีพฤติกรรมที่ดี  

- วัสดุอุปกรณ (Material) ไดแก วัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ ส่ิงกอสราง ทีด่ิน เปนตน 
- เงนิ (Money) 
- เทคโนโลย ี(Technology) 
- ขอมูลขาวสาร (Information) ในยุคปจจุบันถือวามีความสําคัญมาก โดยจะตองมี

องคประกอบคือ ตองตรงกับความตองการของผูใชงาน (Relevance) นาเชื่อถือ (Reliable) 
ทันสมัย (Update) ครบถวนสมบูรณ (Completeness) ถูกตองแมนยํา (Accurate) และทันเวลา
การใชงาน (Timely) 

1.2. กระบวนการ (Process) โดยทัว่ไปจะมีองคประกอบดังนี ้
1.2.1.  การวางแผน (Planning) สําหรับการวางแผนนั้นจะตองประกอบดวยจุดมุงหมาย

ปลายทางที่ตองการ (End) และวิธีการ (Mean) โดย End จะตองมีความชัดเจนเกี่ยวกับ วิสัยทัศน 
(Vision) ภารกิจ (Mission) เปาประสงค (Goal) และวัตถุประสงค (Objective) สําหรับวิธีการ
(Mean) หรือกลยุทธ จะตองผานการทํา SWOT Analysis เพื่อวิเคราะหสภาวะแวดลอมโดย
ละเอียดไดแกการวิเคราะหผลกระทบจากปจจัยภายในและปจจัยภายนอก เกี่ยวกับ จุดออน จุด
แข็ง อุปสรรค และโอกาส เพื่อหาหนทางปฏิบัติที่ดีที่เหมาะสมที่สุด สําหรับการดําเนินการนั้น ตอง
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ตอบคําถามวา จะทําอะไร ทําไม เมื่อไร ที่ไหน ใครรับผิดชอบ กลุมผูใช มีวิธีการทําอยางไร ใช
งบประมาณที่ไหน  

1.2.2. การจัดการ (Organizing) ไดแก การจัดคน งาน ตําแหนงใหเหมาะสมองคประกอบ
หลักซึง่การจัดการองคกรตองคํานงึถงึ โครงสราง (S t r u c t u r e )  โดยจะตองไมยุงยากซ้าํซอน 
(Complexity) ขั้นตอนทางธรุการงาย (Low Formalization) มีการมอบอํานาจและกระจายอาํนาจ  
(Empowerment & Decentralization) 

1.3. ผลลัพธและผลกระทบ (Outcome & Impact) ในปจจุบันการบริหารระบบงาน
โครงการ จะตองมุงเนน ผลผลิตมีคุณภาพ ประสิทธิภาพ 

 
2. ความเชื่อถือได (Reliability)  

ความเชื่อถือได (Reliability) เปนความนาจะเปนที่เครื่องจักรจะสามารถทํางานไดอยาง
ปกติภายในระยะเวลาและเงื่อนไขที่กําหนด (Heizer and Render. 2004:622)  
 ระบบโดยทั่วไปจะประกอบดวยองคประกอบยอยภายในซึ่งองคประกอบยอยนั้นจะเชื่อม
ประสานทํางานกันอยางเปนระบบและใหผลผลิตออกมา ระบบจะสามารถทํางานตอไปไดหรือ
ลมเหลวก็ขึ้นอยูกับองคประกอบยอยเหลานั้น ดังนั้นสิ่งที่ควรจะพิจารณาคือการเชื่อมตอของ
องคประกอบยอยเหลานั้นเปนอยางไร ทั้งนี้จะมีผลตอความเชื่อถือไดของระบบวาจะเพิม่ข้ึนหรอืลง
ก็ขึ้นอยูกับการกําหนดการปรับปรุงองคประกอบยอยภายในระบบ (Improving individual 
components) โดยในงานวิจัยนี้จะพิจารณาระบบที่เชื่อมตอกันแบบอนุกรม (Series system) 

 
รูปที่ 2.1 ความเชื่อถือไดเฉลี่ยของแตละองคประกอบยอย 

 (Heizer and Render. 2004:622) 
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 จากรูปที่ 2.1 แสดงใหเห็นวาจํานวนหากองคประกอบยอยภายในระบบของขอมูลมี
จํานวนเพิ่มมากข้ึน ความเชื่อคือในระบบก็จะมากขึ้น สามารถอธิบายไดดวยสมการความเชื่อถือ
ในระบบโดยรวมดังสมการที่ 2.1 
 RS = R1x R2x R3x R4x R5x R6 x……. x Rn 
  =    i=1..n(R i)           (2.1)  
เมื่อ RS = ความเชื่อถอืไดของระบบโดยรวม 
 Rn = ความเชื่อถอืไดขององคประกอบยอยตวัที ่n 
 
ตอนที่ 4 ดัชนีวัดประสิทธิภาพและประสิทธิผลของเครื่องจักร 

1.  คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness) 
1.1 ความหมาย  

Dal (1999) กลาววา คาประสิทธิผลโดยรวมเปนตัวชี้วัดการรวมการปฏิบัติงานการ
บํารุงรักษา และการจัดการเครื่องมือและทรัพยากรที่ใชในการผลิต  

Nakajima (1988) กลาววา OEE เปนตัววัดที่สามารถแสดงใหเห็นถึงคาใชจายตางๆ ที่
ซอนอยูในกิจกรรมการบํารุงรักษาแบบทวีผลทีทุ่กคนมสีวนรวม (Total Productive Maintenance) 

วัฒนา เชียงกูล และ เกรียงไกร ดํารงรัตน, 2546 กลาววาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) เปนเครื่องมือในรูปของดัชนทีี่ทาํให
สามารถแยกแยะความสูญเสียเหลานี้ออกมาอยางเปนระบบเขาใจงาย และครอบคลุมในระดับ
ปฏิบัติการและระดับการจัดการ  

จากความหมายของคาประสิทธิผลโดยรวม ผูวิจัยสรุปไดวา OEE (Overall Equipment 
Effectiveness) หรือ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนั้น เปนดัชนีที่มโีครงสรางแบบเมทริก 
(Matrix) ที่สามารถแยกแยะความสญูเสียสําหรับการจัดการเครือ่งมือและทรัพยากรที่ใชในการ
ผลิต รวมไปถงึ ความสามารถในการที่จะใชเครื่องจักรนัน้สรางผลผลิตที่สมบูรณใหกบัเราภาย ใต
เวลาที่กาํหนดใหเดินเครื่องจกัรนั้น (Scheduled or Loading time)     

ในตนทุนการผลิตนั้นสวนหนึ่งมาจากการสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยแสดงในรูปของ 
Loss Waste แบบตางๆทาํใหไมเกิดผลผลิตหรือเกิดผลผลิตแตไมสมบูรณเต็มที่เทาที่ควร ขณะที่
ยังคงตองใชทรัพยากรในการผลิตอยูเทาเดิม 
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1.2 ความสญูเสีย 6 ประการกบัการคํานวณคา OEE 

Chowdhury, C. and Mandal, T.K. (1995), กลาววา ขอมูลความสูญเปลาที่เกิดขึ้นกับ
เครื่องจักรที่จะนําไปใชในการคํานวณOEE นั้นสามารถแบงไดเปน 6 ขอมูลความสูญเสีย ดังนี้ 
 
ตาราง 2.1 ประเภทความสญูเสีย 6 ประการ 

ความสูญเสีย 6 ประการ ประเภทความสูญเสียใน 
OEE 

ตัวอยางสาเหตุ 

การเสียของอปุกรณ
(Breakdowns) 

สูญเสียความพรอมดาน
เวลา (Down Time Loss) 

• การหยุดเครื่องจักรโดยไมไดวางแผน 
• รับภาระงานมากเกนิไป 
• เครื่องจักรเสีย 
• อุปกรณเสีย 

การตั้งเครื่องและการ
ปรับแตง (Setup and 
Adjustments) 

สูญเสียความพรอมดาน
เวลา (Down Time Loss) 

• การปรับสายพาน  
• ไมมีงานผลิต 
• ไมมีกําลงัคนผลิต 

การหยุดเลก็นอย (Small 
Stops) 

สูญเสียความเร็ว (Speed 
Loss) 

• มีงานในกระบวนการมากเกนิไป  
• การทาํงานเครือ่งผิดพลาด 
• การหยุดโดย Sensor 

การสูญเสียความเร็ว       
(Reduced Speed) 

สูญเสียความเร็ว (Speed 
Loss) 

• การออกแบบที่ผิดพลาด 
• การขยับของอปุกรณ 
• การขาดทกัษะของพนักงาน 

Startup Rejects สูญเสียคุณภาพในตัวงาน 
(Quality Loss) 

• งานเสียเมื่อเร่ิมผลิต 
• งานผิดพลาดจากขอกําหนด  

Production Rejects สูญเสียคุณภาพในตัวงาน 
(Quality Loss) 

• งานเสียระหวางผลิต 
• งานผิดพลาดจากขอกําหนด  
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Six Big Losses หรือความสูญเสียอันยิง่ใหญ 6 ประการ ที่พบเหน็อยูเปนประจาํเกอืบทุก
ที่ แตไมไดหมายความวาทกุที่จะมีเพียงแคความสูญเสียหกประการดังกลาวนี้เทานั้น อาจจะมี
มากกวาหรือนอยกวาขึ้นอยูกับสถานประกอบการ ดงันัน้ 6 Big Losses จึงไมใชสูตรสําเร็จในการ
หาความสูญเสีย หากแตเปนแนวทางในการประยุกตใชตอไป วิธีที่ดทีีสุ่ดตองหา Loss ของเราเอง
แลวแบงออกเปนกลุมดังตัวอยางดงัตาราง 2.2 
 
ตารางที ่2.2 ตัวอยางการแบงความสูญเสียของธานี อวมออ (TPM in Brief, 2006) 

การแบงประเภทคสวามสูญเสีย 6 ประการ 
ความสูญเสียดานเวลาผลิต ความสูญเสียดานกาํลังการผลิต ความสูญเสียดานคุณภาพ 

เครื่องจักรเสีย 
การเปลี่ยนรุน 

การหยุดเลก็นอย 
การสูญเสียความเร็วเครื่อง 
การเริ่มตนเดนิเครื่อง 

งานเสียและงานแกไข 
 

 
1.3 การคํานวณคาประสทิธิผลโดยรวม 

สําหรับการคํานวณคา OEE (Overall Equipment Effectiveness) หรือประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรเปนเครื่องมือในรูปของดัชนีที่ทําให สามารถแยกแยะความสูญเสียเหลานี้
ออกมาอยางเปนระบบเขาใจงาย และคอนขางครอบคลุมในระดับปฏิบัติการและระดับการจัดการ 
ทําใหสามารถที่จะทําการแกไขหรือปรับปรุงไดถูกจุดลดตนทุนไดเปนอยางมาก อยางไรก็ตามOEE
เปนเพียงสวนหนึ่งของเครื่องมือในการจัดการดานการผลิตเทา นั้น กอนที่จะคํานวณหาคาตัวแปร
ดังกลาว เราตองเขาใจความหมายของนิยามที่เกี่ยวกับเวลาตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดัง
แสดงในรูปที่ 2.2  
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รูปที่ 2.2 รายละเอียดในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวม 

 
- เวลางานประจํา (Total Available Time): ชวงเวลาทํางานทั้งหมดในการทํางาน เชน 

1 กะ, 1 วัน หรือ 1 สัปดาห 
- เวลารับภาระงาน (Loading Time): เวลาที่ตองการใหเครื่องจักรทํางานซึ่งเปนเวลา

ทั้งหมดหักลบดวยเวลาหยุดที่ไดมีการวางแผนไวลวงหนา 
- เวลาเดินเครื่อง (Operating Time): เวลาที่เครื่องจักรทํางานได ซึ่งเปนเวลารับภาระ

งานหักดวยเวลาที่สูญเสียจากเครื่องจักรหยุด 
- เวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time): เวลาที่ตองใชเดินเครื่องจักรตามทฤษฎี

เมื่อตองการผลิตชิ้นงานตามจํานวนที่กําหนด 
- จํานวนชิ้นงานทั้งหมด(Output): จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมดรวมทั้งของดีและ

ของเสีย 
 
สําหรับการคํานวณคาประสทิธิผลโดยรวมสามารถคาํนวณไดจากสมการ (2.2) ดังนี ้
 
OEE = อัตราความพรอม (A) X ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง (P) X อัตราคุณภาพ (Q)          (2.2.) 
 

1.3.1      อัตราความพรอม (Availability: A) ในการเดินเครื่องจักร เมื่อจัดเวลาใหทํางาน 
ถา เครื่องจักรมีความพรอมมากก็มีโอกาสที่จะผลิตใหไดผลผลิตสูงมากขึ้นดวย  

สามารถคํานวณไดจากสมการที่ (2.3.) 
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                        (2.3.) 
 

1.3.2 อัตราสมรรถนะ (Performance rate: P) คือความสามารถที่เครื่องจักรสามารถ
ทําไดเทียบกับความสามารถทางทฤษฎี ซึ่งปกติจะวัดจากจํานวนสินคาที่ผลิตไดจริง เทียบกับ
สินคาที่ควรจะผลิตไดในเวลาเดียวกัน หรือรอบเวลาในการผลิตสินคานั้นในทางทฤษฎีเทียบกับ
เวลาที่ใชจริงในการผลิตสินคานั้น  

สามารถคํานวณไดจากสมการที่ (2.4.) หนวยเวลา หรือ (2.5) หนวยปริมาณ 
 

           (2.4.) 
 

           (2.5.) 
 

1.3.3   อัตราคุณภาพ (Quality rate: Q) คือ อัตราสวนของสินคาที่ไดคุณภาพ เทียบกับ
สินคาที่ผลิตออกมาทั้งหมด  

สามารถคํานวณไดจากสมการที่ (2.6.) 

                                             (2.6.) 
 
1.4 ขั้นตอนการหาคา OEE 

สําหรับข้ันตอนการหาคา OEE นั้นผูวิจัยไดทําการประยุกต ข้ันตอนการหาคาของ            
ธานี อวมออ (TPM in Brief, 2008), ที่ไดทําการอธิบายขั้นการหาคา OEE ไวเปน 5 ข้ันตอนคือ  

ข้ันตอนที ่ 1 วเิคราะหกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจากผลิตผลที่ออกมา (Output) เปน
หลักวาออกมาจากเครื่องจกัรเครื่องเดียว (รูปที่ 2.3) หรือออกมาจากกลุมเครื่องจกัรที่จัดเรียงกนั
เปนสายการผลิตหรือออกมาจากกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง (รูปที ่ 2.4) ทั้งนี้เพื่อทาํการจาํกดั
ขอบเขตของการวัด คา OEE 
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รูปที่ 2.3 งานที่ผานมาจากเครื่องจักรเครื่องเดียว 

 

 
รูปที่ 2.4 งานที่ผานมาจากเครื่องจักรตอเนื่องหรือเรียงกันเปนสายการผลิต 

 
ขั้นตอนที ่ 2  เก็บขอมูลของความสูญเสยี ที่ผานมาเราคงพอสงัเกตไดวาการหาคา OEE 

ไมสามารถหาไดโดยตรง แตการหาคา OEE คือ การหาคา Losses มาหักลบออกจากเวลาที่มีอยู 
ดังนัน้ขั้นตอนตอไปหลังจากมีการจํากัดขอบเขตของการวัดคา OEE เปนที่เรียบรอย ก็คือการเก็บ
ขอมูลของ Loss ตางๆ ตามที่กําหนดไวเองจากประสบการณ หรือ ตามทฤษีของ OEE 

ขั้นตอนที่ 3 หาองคประกอบที่ใชในการคํานวณ ก็คือ การหาอัตราการเดนิเครื่อง 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องและอัตราคุณภาพ เพื่อนาํมาคํานวณเปนคา OEE แตการที่จะหา
ปจจัยดังกลาวไดตองมีการเก็บขอมูลทางดานการผลิตประจําวนัเพิม่เติม เชน ปริมาณการผลิตแต
ละวัน ปริมาณของเสียในแตละวัน ปริมาณงานที่ตองนาํกลับไปแกไขในแตละวัน เวลามาตรฐานที่
ใชในการผลิต เปนตน 

ขั้นตอนที ่  4 คํานวณหาคา OEE การคํานวณหาคา OEE ตองมีการกําหนดชวงเวลาที่จะ
ทําการคํานวณ ในแตละครั้งวาจะทําทุกวนั ทาํเปนสปัดาห หรือทําเปนเดือน และเพื่อความสะดวก
ควรกําหนดแบบฟอรมในการเก็บขอมูล 

ขั้นตอนที่  5 การสรุปการคาํนวณคา OEE เพื่อวเิคราะหและการนําเสนอ หลงัจากมีการ
หาคา OEE แลวตองมีการวิเคราะหโดยการเปรียบเทียบอัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง และอัตราคุณภาพในเครื่องเดียวกันวา ตัวใดมีคาต่ําที่สุดเพื่อหาทางปรบัปรุงตัวนัน้กอน
เปนอันดับแรก นอกจากนั้นยังตองมีการเปรียบเทยีบ OEE ของแตละเครื่อง หรือของแตละ
สายการผลิต เพื่อดูวาเครื่องใดหรือสายการผลิตใดมีคาต่ําที่สุด เพื่อหาทางปรับปรุง OEE  ของ
เครื่องหรือสายการผลิตนัน้ๆ กอนเปนอนัดับแรกการนําเสนอผลของการหาคา OEE จะชวยใหทุก
คนเกิดความตระหนกัในเครือ่งจักรที่ตนเองรับผิดชอบและยังชวยใหสะดวกตอการวเิคราะห วิธีการ
นําเสนอทีง่ายและเห็นภาพชดัเจนที่สุด คือ การนําเสนอโดยใชกราฟ 
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2. ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกดิเหตุขัดของ (Mean Time between Failure: MTBF)  

เปนดัชนีที่ใชแสดงความนาเชื่อถือของเครื่องจักร คือชวงระยะเวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักร
ทํางานจนกระทั่งพบการเสีย 1 คร้ัง โดยตัวเลขที่มีคานอยแสดงวาเครื่องจักรเกิดการชํารุดหรือเกิด
เหตุขัดของบอย ระบบขาดความนาเชื่อถือ คาชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ 
สามารถคํานวณไดจากสมการ (2.7) 
 
    

failuresofNumber
timeproductiveTotalMTBF =      

(2.7) 
โดยที ่ MTBF     =  ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ 
 timeproductiveTotal  = เวลาเดนิเครื่องจักร 
 failuresofNumber   =   จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเกิดการชํารุด 
 
3. ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการซอม (Mean Time to Repair: MTTR)  
 เปนดัชนทีี่ใชแสดงความนาเชื่อถือของเครื่องจักร และแสดงถึงความสามารถในการ
บํารุงรักษา ซึง่ก็คือคาระยะเวลาเฉลีย่ของการเขาไปซอมเครื่องจักรตอครั้ง สามารถคํานวณไดจาก
สมการ (2.8)  

 

failuresofNumber
timerepairTotalMTTR =       

(2.8) 

โดยที ่ MTTR     =  ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการซอม 
timerepairTotal   = เวลาที่ใชในการซอมเครื่องจักร 

failuresofNumber   = จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเกิดการชํารุด 
 

หากนาํคา MTBF และ MTTR มาพิจารณารวมกนั จะพบวา  
กรณีที่ MTBF นอย MTTR มาก หมายความวา เครื่องจักรเสียบอยและใชเวลาในการซอมนาน 
กรณีที่ MTBF นอย MTTR นอย หมายความวา เครื่องจักรเสียบอยแตซอมไดอยางรวดเร็ว 
กรณีที่ MTBF มาก MTTR มาก หมายความวา เครื่องจักรเสียนอยแตเสียแลวซอมไดยาก  
กรณีที่ MTBF มาก MTTR นอย หมายความวา เครื่องจักรเสียนอยเมื่อเสียก็ซอมไดเร็ว  
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4. ดัชนีความพรอมใชงานของเครื่องจักร (Availability) เปนดัชนีที่แสดงถึงโอกาสที่สามารถใช
งานเครื่องจักรไดตามเวลาทีต่องการ และในกรณีเครื่องจักรมีปญหาเราสามารถแกไขและเดิน
เครื่องจักรไดตามเวลาทีย่อมรับได คํานวณไดจากสมการ (2.9) 
 
   

)( MTTRMTBF
MTBFtyAvailabili

+
×

=
%100      

(2.9) 

โดยที ่ MTBF  = ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ(Mean Time between Failure) 

 MTTR  = ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการซอม (Mean Time to Repair) 
 
ตอนที่ 5 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance; TPM)  
1.ระบบ Total productive maintenance (TPM) 

TPM เปนระบบบํารุงรักษาเครื่องมืออุปกรณในอุตสาหกรรมการผลิต มีเปาหมายเพื่อเพิ่ม
ผลผลิตสูงสุด ขณะเดียวก็เพิ่มขวัญกําลังใจ และความพึงพอใจในงานของคนทํางาน กิจกรรม 
TPM ยึดแนวคิดหลัก 2 อยางคือ  

 
    1. การลดและปองกนัการสูญเสียทุกประเภท  
    2. ตองเปนการกิจกรรมทีทุ่กหนวย ทุกฝายในองคกร และบุคคลทุกระดับมีสวนรวม  

TPM เปนนวัตกรรมเชิงระบบ คิดคนและพัฒนาโดยยักษใหญทางอุตสาหกรรมคือประเทศ
ญี่ปุนนัน่เอง    จุดเริ่มตนของระบบนี ้ มาจากการนาํแนวคิด preventive maintenance จาก
อเมริกาเขามาในประเทศญีปุ่นในป 1951  Preventive maintenance เปนแนวคดิที่คนงานเปน
ผูใชเครื่องมือในการผลิตงาน และมีทีมบํารุงรักษาเครื่องมือเปนผูดูแลเครื่องมอื แตในชวงตอมา 
เทคโนโลยีมีความเจริญเติบโตรวดเร็วอยางมาก เครื่องมือตางๆ เครื่องอัตโนมัติมากขึ้น รวมทั้งมี
การใชเครื่องมอืแทนคนมากขึ้น การใชทมีงานบํารุงรักษา ไมสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลงนี้ได 
จึงเกิดแนวคิด วาผูใชเครื่อง ( operators) ควรจะมีสวนในการบาํรุงรักษาเครื่องมือ และเปนการทาํ
ในการทํางานประจําวนัโดยมีเปาหมายเพือ่ลดความสูญเสียคือ 

• เครื่องจักรไมเสีย (Zero breakdowns) 
• ไมเกิอุบัติเหตุ (Zero accident) 
• ผลิตงานไมเสยี (Zero defects)  

ความสูญเสีย แบงเปนหมวดใหญ 3 หมวด รวม 16 ขอยอย ดังนี ้ 
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หมวดที่ 1: ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถในการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณ  
          1. เครื่องเสีย ทําใหตองหยุดทํางาน กระบวนการหยุดชะงัก (breakdown loss)  
          2. สูญเสียจากการ set up หรือปรับเครื่อง (setup/adjustment loss)  
          3. สูญเสียจากการขัดของของเครื่องมือ (cutting blade loss)  
          4. สูญเสียจากการขัดของในกระบวนการ (speed loss)  
          5. สูญเสียจากเครื่องผิดปกติ และทําใหตองหยุดแกไขระยะหนึ่ง (minor stoppage)  
          6. สูญเสียจากความเสื่อมสภาพของเครื่องมือ (speed loss)  
          7. สูญเสียจากการทํางานผิดปกติของเครื่องมือ (defect/rework loss)  
          8. สูญเสียจากการทําซ้ํา ตรวจซํ้า  
หมวดที่ 2: ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของการทํางานของคน  
          9. สูญเสียจากการบริหารจัดการ เชน การรอเซ็นต   รอเบิก  
          10. สูญเสียจากการเคลื่อนไหว (motion loss)  
          11. สูญเสียจากการวางสายการผลิต/การบริการ (line organization loss)  
          12. สูญเสียจากการไมนําระบบอัตโนมัติ หรือเทคโนโลยีมาใช ในระบบขนสง (logistic 
loss)  
          13. สูญเสียจากการตรวจวัด และการปรับ (measurement & adjustment loss)   
หมวดที่ 3: ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอการเพิ่มประสิทธิภาพการใชทรัพยากรตอหนวย  
          14. สูญเสียของผลที่ควรจะได (yield)  
          15. สูญเสียจากการใชพลังงาน  
          16. สูญเสียจากการคาใชจายตางๆ  
สําหรับหลักการในการทํา TPM มี 8 ประการคือ  

1. 5 ส. หลกัการ 5 ส. เปนพื้นฐานสาํคัญ การทาํความสะอาดเครื่องจักร และ จัดสถานที่
ทํางานใหเปนระเบียบ จะทาํใหพบเหน็ความผิดปกติไดงาย   เปนขั้นตอนแรกของการปรับปรุง  

2. Autonomous maintenance เปนหลกัการทีเ่นนใหผูใชเครื่องจกัร สามารถบํารุงรักษา 
ขั้นตนไดดวยตนเองใหมีความรูสึกเหมือนเปนเจาของเครื่องจักรนัน้  

3. Kaizen (ไคเซ็น = ปรับปรุงใหดีขึ้น) เปนการปรับปรุงเล็กๆนอยๆ แตทําอยางตอเนื่อง 
และ ทาํพรอมเพรียงกนัทัง้องคกร   การปรับปรุงแบบไคเซ็นไมตองการหรือใชเงินไมมาก จุดเนน 
คือลดการสูญเสียในที่ทาํงานที่มีผลตอประสิทธิภาพของงาน   ความเชื่อที่อยูเบื้องหลงั คือ การ
เปลี่ยนแปลงจดุเล็กๆ เปนจาํนวนหลายๆ จุด ใหผลดีตอบรรยากาศขององคกร ดกีวาการปรับปรุง 
เพียงบางจุดทีใ่หผลมาก 
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4. Planned maintenance   เปนการบํารุงรักษาที่มีการวางแผนอยางเปนระบบ เพือ่ใหได
ผลิตภัณฑที่ไรตําหน ิอันเปนผลจากการทาํงานของเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ ที่ปราศจากปญหา  

5. Quality maintenance มีเปาหมายเพื่อคุณภาพสงูสุดของผลิตภัณฑ ดวยระบบการ
ผลิตที่ไมมีความผิดพลาด จุดเนนอยูทีก่ารควบคุมการทํางานใหถูกตอง ไดตามมาตรฐาน ขอนี้ 
เปรียบไดกับการทํา quality control และ quality assurance ของกระบวนการทาํการทดสอบทาง 
หองปฏิบัตกิาร  

6. Training มีเปาหมายเพือ่ใหพนักงานมีทักษะหลากหลาย และทาํงานในหนาที่อยางมี
ประสิทธิภาพและพึ่งตนเองได   โดยการอบรมเนนใหพนักงานพัฒนาขีดความสามารถขึ้นไปเรื่อยๆ  
จาก ไมรู, รูทฤษฎีแตทําไมได, ทาํไดแตสอนไมได, ทําไดและสอนได  

7. Office TPM ระบบ TPM ในสํานักงาน เพื่อเพิม่ผลิตภาพและประสทิธิผลในงานบริหาร
จัดการโดยการคนหาและกําจัดความสูญเสีย จุดทีเ่กิดความสูญเสยีทีส่ําคัญเชน ความสูญเสียจาก
ขั้นตอนการดําเนนิการ   จากการเก็บสต็อก จากการทํางานผิดพลาด จากการสื่อสาร   ฯลฯ  

8. Safety, health, and environment มีเปาหมายเพือ่ zero accident, zero health  
damage, และ zero f i res โดยเนนการสรางสถานที่ทาํงานที่มีความปลอดภัย รวมทัง้สภาพ  
แวดลอมโดยรอบไมใหถูกกระทบจากกระบวนการทาํงานของเครื่องจกัร  

โดยสรุปตามแนวคิดของผูวจิยั ระบบ TPM ถึงแมจะมีกาํเนิดในภาคอุตสาหกรรมการผลิต 
ในหลักการก็สามารถนํามาปรับใชในภาคงานบริการไดเกือบทั้งหมด   จุดเนนของระบบนี้มองวา 
ความสูญเสียเปนปญหา หากลดหรือปองกันได จะชวยลดตนทนุ โดยคุณภาพการผลิตไมลดลง 
หรือกลับเพิม่ข้ึน   หากลองบริการผูปวยของโรงพยาบาล รวมทัง้หองการบริการของหองแล็บ โดย
เอาความสูญเสียเปนตัวตัง้ ก็จะทําใหเราเหน็ปญหาไดงายและชัดเจนขึ้น เชนระบบการนัดตรวจ
ผูปวยที่ไมมีประสิทธิภาพ จะกอใหเกิดความสูญเสียมากมาย เชนผูปวยเสียเวลา และอาจเสียเงิน   
ระบบการวางสายการบริการของสวนงานที่ตอเนื่องไมมปีระสิทธิภาพ เชน หองตรวจ หองจายเงนิ 
หองเจาะเลือด หองยา ทําใหเกิดการทนของผูปวยในบางจุด ในขณะที่บางจุดวางในบางชวงเวลา   
การขัดของของเครื่องมือในหองแล็บ ทาํใหทาํการทดสอบไมได ผูปวยไมไดรับผลการทดสอบใน
เวลาที่ควร   รวมไปถึงความสูญเสียในระบบการบริหารจัดการที่ไมมีประสิทธิภาพ อันเนื่องมาจาก
กฎระเบียบ และขั้นตอนทีซ่ับซอนของระบบราชการ อันเปนตวัอยางความสูญเสยีที่ชัดเจนมาก  
 
2. การเปรียบเทียบประเด็นในการปรบัปรุงระหวาง JIT และ TPM   
 JIT ยอมาจากคําวา “Just-in-Time” หมายถึง ทนัเวลาพอดี       ซึ่งเปนปรัชญาการบริหาร
การผลิตทีพ่ัฒนาขึ้นมาโดยบริษัท โตโยตา ประเทศญี่ปุน เพื่อใหปราศจากความสูญเสียตางๆ 
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(Wastes) ทีจ่ะเกิดขึ้นในกระบวนการผลติอันเนื่องมาจากการผลิตในปริมาณที่ไมพอดี เวลาที่ไม
พอดี ในขณะที่ TPM ทําเพือ่ขจัดความสญูเสียจากการใชเครื่องจักรอุปกรณ ธานี อวมออ (TPM in 
Brief, 2008) ไดทําเปรียบเทยีบความแตกตางระหวาง JIT และ TPM ออกเปนไวดงัตารางที่ 2.3 
 
ตาราง 2.3 ตารางเปรียบเทียบกลยุทธ JIT และ TPM   
ประเด็น JIT TPM 
การบริหาร
การผลิต  
 

ใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
(Industrial Engineering: IE) เปนหลัก 

ใชการบํารุงรักษาทวีผลแบบ 
ทุกคนมีสวนรวม 

การกําจัด
ความ 
สูญเสีย 
 

• กําจัดความสญูเสียจากปรมิาณการผลิต 
• กําจัดความสญูเสียจากการเก็บสตอก 
• กําจัดความสญูเสียจากการขนสง 
• กําจัดความสญูเสียจากการรอคอย 
• กําจัดความสญูเสียจากงานคางใน 
กระบวนการ 
• กําจัดความสญูเสียจากวิธกีารทาํงาน 
• กําจัดความสญูเสียจากของเสีย 

• กําจัดการขัดของของ 
เครื่องจักร 
• ลดเวลาปรับต้ังเครื่องจักร 
• ลดเวลาการทดลอง 
• กําจัดการเดินตัวเปลาของ 
เครื่องจักร 
• รักษาความเรว็ในการ 
เดินเครื่อง 
• กําจัดการผลิตของเสีย 

การปองกัน
ความ
ผิดพลาด 

• ปองกันความผิดพลาดอันเนื่องมาจาก 
ความไมเอาใจใส 
• ปองกันโดยใชระบบมากกวาใชวิธ ี
ปฏิบัติงาน 
 

• ปองกันการบาํรุงรักษา (MP) 
•  การบาํรุงรักษาเชิงปองกนั 
(PM) 
•  การบาํรุงรักษาเชิงแกไข 
• ปรับปรุง (CM) 

การควบคุม 
ดวย 
การมองเหน็ 

• ใชระบบปายสญัลักษณ (Kanban) 
• ใชระบบไฟสั ญญาณและปายในการ 
ควบคุม (Andon) 

• ปุมปรับตางๆ เห็นชัดเจน 
• ตัดสินใจไดงาย 
• ใชสี สัญลักษณ รูปภาพและ 
อ่ืนๆ เพื่อใหสังเกตการทํางาน
ของเครื่องจักรไดงาย 
• บอรดแสดงกิจกรรมTPM 



 
 

 

25

การมีสวน 
รวมและ 
ความ
คาดหวงัใน
ตัวพนกังาน 
 

• ทํางานไดหลายอยาง หลายหนาที ่
• เปนสวนหนึง่ของระบบการผลิต 
• เนนที่ชิน้งานสาํเร็จ 
 

• ทําการบํารุงรักษา 
เครื่องจักรของตนเอง 
• เนนที่อุบัติเหตุเปนศูนย 
• เครื่องเสียเปนศูนย และของ 
เสียเปนศูนย 
• ผูกพันกับเครือ่งจักร 

 

 
ตอนที่ 6 การวางแผนการบํารุงรกัษา (Planned Maintenance)  

การวางแผนการบํารุงรักษาเปนหนึ่งในแปดกิจกรรมที่สําคัญของการบาํรุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีสวนรวม เพื่อใหไดผลิตภัณฑที่ไรตําหนิ อันเปนผลจากการทาํงานของเครื่องจักรและ 
อุปกรณตางๆที่ปราศจากปญหา โดยมวีัตถุประสงคคือ 

1. เพื่อใหเครื่องจกัรไมเสียหาย (Zero Breakdown) 
2. คาใชจายในการซอมบํารุงตองนอยที่สุด (Minimum maintenance cost) 
จะเหน็ไดวาจดุมุงหมาย 2  ขอนี้ขัดแยงกนัเองนัน่คือ เครื่องเสียเปนศูนย นั้นก็ตองมี

คาใชจายแตหากเราทําการบํารุงรักษามากจนเกินไป คาใชจายก็จะสงูขึ้น ซึ่งก็เปนสิ่งที่ไมตองการ 
เชนกนั ปญหาจึงอยูทีว่า เราจะทาํใหเกิดความสมดุล ของ 2 จุดประสงคนี ้ 

เพื่อใหเครื่องจกัรไมเสียหรือ B reakdown คําจํากัดความของเครือ่เสียคือ เครื่องจักรที่
สูญเสียความสามารถในการทํางานอยางสิ้นเชิงนานเกนิ 1 0  นาท ี เร่ืองเวลานี้อาจปรับเปลี่ยนได
ตามความเหมาะสมกับสภาพการณ ดังนัน้เครื่องจกัรเสียตองไมเกิดขึ้นจึงไมไดหมายความวา
เครื่องจักรจะไมหยุดเลย แตเครื่องจักรจะหยุดเพื่อซอมกอนทีม่ันจะเสียหรือ Breakdown หรือหาก 
ยังม ี Breakdown ก็ตองทําใหเครื่องจักรกลับคืนมาใหเดนิไดอีกครั้งโดย 

ก. การซอมใหเร็วที่สุดหรือ ลด MTTR (Mean Time to Repair) 
ข. การที่ใหเครื่องมีระยะเวลาในการเดินนานที่สุด หรือเพิ่ม MTBF (Mean Time Between 
Failure) 

  เครื่องจักรยอยประกอบดวยชิ้นสวนตางๆ มากมายหลายชิ้นประกอบเขาดวยกนั 
เชนเดียวกับ รถยนตรของเราไมไดมาจากชิน้สวนเพยีงชิน้เดียวแตมาจากชิ้นสวนหลายๆ ชิ้น
ประกอบเขาดวยกนั จึงจะรวมเปนรถยนตร การที่รถยนตรจะเสียนัน้ เราจะสังเกตุวาเมื่อรถยนตร
เสียที่เราพูดถงึนัน้ ไมไดหมายความถงึรถยนตรทัง้คันแตเราจะหมายถึงความเสยีหายที่เกิดขึ้นกบั
ชิ้นสวนบางชิน้ที่เสยีหายแตชิ้นนัน้สงผลใหรถยนตรทั้งคนัทาํงานไมได เครื่องจักรของเราก็
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เชนเดียวกนั การที่จะเสียยอมเกิดจากชิ้นสวนบางชิน้เสยีหายไมไดเกดิจากทกุชิ้นเสยีหายพรอมกนั 
ชิ้นสวนแตละชิ้นจะถูกออกแบบมาใหทํางานที่สภาวะการณใดๆสภาวะหนึง่หาก สภาพของ 
ชิ้นสวนนัน้แยลงจนถึงจุดทีม่ันไมสามารถรับกับการทาํงานที่ออกแบบใหรับได ชิ้นสวนเนนก ็
แตกหักเสียหายดังรูปที ่2.5 

 
รูปที่ 2.5 กราฟแสดงสภาพชิ้นสวนเสียหายเมื่อเวลาผานไป 

 
จะเหน็วาเสนสีมวงคือการเสื่อมสภาพตามปกติของชิ้นสวน เมื่อสภาพของชิน้สวนนั้น

เสื่อมลงจนถงึคาวิกฤต ชิน้สวนนั้นก็แตหกัเสียหายไป แตถาเรายิง่มกีารเรงใหการเสื่อมสภาพนั้น
เกิดเร็วยิง่ขึ้น การเสื่อมสภาพก็จะเปนเสนสีน้ําตาล การเสียหายของชิน้สวนนัน้ก็จะเสียหายเร็วกวา 
ปกติ  โดยการที่ชิ้นสวนนัน้จะเสียหายเรว็กวาปกตนิั้นเกิดจาก  

• ความแข็งแรงของชิ้นสวนเครื่องจักรลดลง เกิดจากการทีช่ิ้นสวนนัน้ เกดิการเสื่อมสภาพทํา
ให ชิน้สวนนัน้ไมสามารถทนตอการใชงานตามปรกติไดเชน เพลาที่สึกเล็กลง ก็ทาํใหไม 
สามารถรับแรงไดเทาเดิม 

• ความแข็งแรงของชิ้นสวนเครื่องจักรไมเพยีงพอ เกิดจากการที่ออกแบบมาตั้งแตแรก ไม
เหมาะสมทําใหเครื่องจักรไมสามารถ ที่จะรับตอแรงที่เกิดขึ้นได หรือทําใหเกิดการลาตัว  
และเสียหาย 

• การใชงานเกินกําลัง เกิดจากการทีเ่ครื่องจักรนั้น ถกูออกแบบมาใหทํางานในระดบัหนึง่ 
แตไปใชเครื่องจักร ในอกีระดับหนึง่ ซึง่มากกวาที่ถูกออกแบบไว ทาํใหชิน้สวนเครื่องจักร  
เกิดการเสียหายได 

ส่ิงทีท่ําใหเหตกุารณที่กลาวมาขางตนนี้ไมเกิดขึ้น โดยการ 
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• รักษาสภาพพืน้ฐานของเครือ่งจักรใหถูกตอง 
• ออกแบบชิ้นสวนที่ออนแอใหม ทีท่นตอการใชงานใหไดมากขึ้น 
• กําหนดการเดินเครื่องทีเ่หมาะสม 
• เพิ่มความสามารถของพนักงานเดนิเครื่อง และชางใหตรวจสอบการเสือ่มสภาพไดมากขึ้น 
• การตรวจสอบ ซอมทีเ่หมาะสม 
• ปจจัยภายนอก 
กิจกรรมการวางแผนบาํรุงรักษานั้น นอกจากจะไมใหเครื่องจักรเสยีแลว ยงัตองคํานงึถงึ

คาใชจาย ของการบาํรุงรักษาดวย การบาํรุงรักษานัน้มหีลายแบบ ซึง่เราตองเลือกใหเหมาะสม กบั 
ชิ้นสวนดวย ประเภทของการบํารุงรักษาคอื 
 

 
  

รูปที่ 2.6 ประเภทของงานบาํรุงรักษา  
 

การบํารุงรักษาแบบตางๆ นั้นก็จะมีคาใชจายที่ไมเทากัน จงึตองเลอืกใหเหมาะสม กับ
ชิ้นสวนของเครื่องจักรนัน้ๆ ที่ใชคําวา “ ชิ้นสวนเครื่องจกัร ” เนื่องจากเวลาที่เราทําการบํารุงรักษา
นั้น เราจะทีช่ิ้นสวนไมไดทาํการบาํรุงรักษา ที่เครื่องจักรทั้งเครื่อง ดังนั้นเราจงึตองทาํการแยก
ชิ้นสวน ของเครื่องจักรออกมา เปนชิ้นสวนยอยกอนกําหนดแผนการบาํรุงรักษาลงไป 
ในปจจุบนันี ้ มีอุปกรณที่ชวยในการวางแผนบาํรุงรักษา ใหสะดวกมากขึ้นคอื โปรแกรมการ
บํารุงรักษาหรอืที่เรียกวา Computerize Maintenance Management System (CMMS) ซึ่งการใช 
C M M S  ก็ทําใหการทําการวางแผนและรวบรวมขอมูลการบํารุงรักษาเชน ประวัติการซอม 
คาใชจายในการซอม การวางแผนการใชอะไหล นัน้งายขึ้น สะดวกขึ้น แตไมไดเปนสูตรสําเร็จวา  
หากนาํ CMMS มาใชแลวจะทําใหการบํารุงรักษางายขึ้น 
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การบริหารจัดการคลังเก็บอะไหลเครื่องจกัร ก็เปนอกีประเด็นหนึง่ ที่มีความสําคัญ 
เนื่องจากเปนการสนับสนุน การซอมบํารุงไดอยางไมติดขัด เพราะเราสามารถที่จะหาชิน้สวนที่
ตองการใชงานไดอยางทนัทีที่มปีญหา แตในทางตรงขาม หากเราเกบ็อะไหลตางๆ ไวมากเกนิไป ก็
เทากับเราตองเสียเงนิไป ในการเก็บอะไหลตางๆ ซึ่งก็เปนเงนิไมใชนอย ในขณะทีอ่ะไหลบางอยาง
การเก็บไวนานเกนิไป กท็าํใหเกิดความเสียหาย ตอช้ินสวนเชนกนั ดังนัน้เราตองมี การบริหาร 
จัดการที่ดีเพื่อแกปญหานี้กิจกรรมวางแผนการบํารุงรักษานัน้ ยงัเปนกิจกรรมที่ตองดําเนนิการไป 
พรอมกับการบํารุงรักษาดวยตนเอง เพื่อใหการเกิดการถายทอดความรู โดยชางเปนผูสอน และ
พนักงานเดนิเครื่องเปนผูเรียน ทําใหความสัมพนัธ ของพนักงานทัง้สองสวนดีข้ึน และเปนทีม
เดียวกนั การทําเชนนี้เปนการถายงาน จากชางไปสูพนกังานเดนิเครื่อง  ทําใหชางตองพัฒนา ไปสู 
การเปนผูเชี่ยวชาญเฉพาะทางเพื่อใหสามารถทีจ่ะพฒันาเครื่องจกัรไดอีกตอหนึง่ 
 
 

2.2 งานวจิัยที่เกี่ยวของ   

พรสวรรค ภูยาธร (2540) , วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรในโรงงานผลิตวงจรรวม เพื่อเพิ่มระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิด
เหตุขัดของ และลดเปอรเซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรปจจุบัน พบวาการ
บํารุงรักษาซอมแซมจะกระทําเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดข อง และไมมีการนําขอมูลการขั ดของของ
เครื่ องจักรมาวิเคราะหเพื่อนําไปใชในการวางแผนบํารุงรั กษา ผูศึกษาจึงไดทําการวิ เคราะหข
อมูลเหตุขัดของของเครื่องจั กรและการดําเนินการแกไข โดยการจัดทําแผนการบํารุงรักษารายป 
แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป การจัดระบบการสํารองอะไหลเครื่องจักร และการจัดระบบเอกสารใน
งานบาํรุงรักษา ผลที่ได คือ เครื่องจักรประเภทที่ 1 ดรายเออรยี่หอ PALL จํานวน 9 เครื่อง มี
ระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของเพิ่มข้ึนโดยเฉลี่ย 2,290 นาทีและมี คาเปอรเซ็นต
ระยะเวลาการเกิดเหตุ ขัดของลดลงโดยเฉลี่ย 1.4% เครื่องจักรประเภทที่ 2 คอมเพรสเซอร    ยี่หอ 
ATLAS จํานวน 5 เครื่อง มีระยะเวลาเฉลี่ย        ระหวางการเกิดเหตุ ขัดของเพิ่มข้ึนโดยเฉลี่ย 
2,135 นาที และมีคาเปอรเซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุ ขัดของลดลงโดยเฉลี่ย 1.0% เครื่องจักร
ประเภทที่ 3     คอมเพรสเซอร ยี่หอ CENTAC จํ านวน 3 เครื่อง มีระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิด
เหตุขัดของเพิ่มข้ึนโดยเฉลี่ย 510 นาที และมีคาเปอรเซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของลดลงโดย
เฉลี่ย 0.5% 

บุญสง คําออน (2545)  วทิยานพินธ ฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธภิาพการ
มวนและบรรจบุุหร่ี ของโรงงานผลิตยาสูบโดยทําการศึกษาถึงปจจัยตางๆ ที่มีผลทําให 
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ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตบุหร่ีลดต่ําาลง จากการศึกษาพบวาสาเหตทุี่ทาํใหผลผลิ ตตกต่ํา 
ไดแก ด านการจัด องคกรและแรงงาน ดานเครื่องจกัร ดานวัตถุดิบ ผูศึกษาจึงไดทําการปรับปรุง
โดยการจัดการกับสาเหต ุ ทั้งสามดาน คือ ดานการจัดองคกรและแรงงาน ไดทําการจัดสรางผัง  
องคกรอยาง   เปนทางการในสวนของการมวนและบรรจุ โดยมีการกาํหนดหนาที่ความรับผิดชอบ
อยางชัดเจน      ดานเครื่องจักร ไดมีการนําเอาเทคนิคการบํารุงรักษาแบบ   ทวีผลที่ทกุคนมีสวน  
รวมมาใช และ         ดานวัตถุดิบ ไดมีการนาํเทคนคิการควบคุมคุณภาพวัตถดุิบ ยาเสน และ
วัสดุหอมวนมาใชผลที่ได คือ สามารถเพิม่ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใหสูงขึ้นและสงผลให
อัตราผลผลิตเพิ่มสูงขึน้ดวย 

ธาน ี อวมออ (2546) เอกสารฉบับนี้ไดกลาวถงึ การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
กับระบบการบําบุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance, TPM) 
โดยนําคาประสิทธิผลโดยรวมมาเปนตัวชวีดักิจกรรม TPM และทําการเปรียบเทียบระบบ TPM กับ 
ระบบตาง ๆ คือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี(Just in time, JIT), การบริหารคุณภาพโดยรวม 
(Total Quality Control) ในประเด็นของการผลิตคือ การบริหารการผลิต การกาํจดัความสูญเสยี 
การปองกันความผิดพลาด การควบคุมดวยการมองเห็น การมีสวนรวมและความคาดหวงัในตวั
พนักงาน 

 ประวุฒ ิศิริหงษ (2550) ทําการประยุกตใช TPM ในโรงงานแกนกระดาษ  โดยการศึกษา
งานวิจยันี้มวีตัถุประสงคเพื่อเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overa l l  Equ ipment 
E f f e c t i v e n e s s : O E E )ในสายงานการผลิตแกนกระดาษโดยการใชการบํารุงรักษาเชงิปองกัน
Preventive Maintenance: PM) รวมกบัการประยุกต ใชการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทกุคนมีสวน  
รวม(Total Preventive Maintenance: TPM) มาประยกุตใชกับโรงงานซึง่ในงานวจิัยนี ้จะใช 4 เสา
หลักคือการบํารุงรักษาดวยตนเอง,การปรบัปรุงเฉพาะเรือ่ง,การบํารุงรักษาตามแผน และการฝกอ
บรมเพื่อเพิม่ทกัษะใหพนักงานขั้นตอนในการดําเนินงานไดโดยนาํเสนอการปรับปรุงเครื่องจักรใน
สายการผลิตโดยการใช  แผนภาพเหตุและผลมาวิเคราะหขอมูลแลวนาํเสนอในรูปแบบตารางและ
แผนภูมิเพื่อใหงายตอการคนหาปญหาทีแ่ทจริงที ่ เกิดกับกลุมตัวอยางของเครื่องมวนทั้ง 3 เครื่อง
ซึ่งไดมีการประชุมกลุมและติดตามผลทุกๆ 2  สัปดาหเปนระยะเวลา 4  เดือน และไดมีการ
คํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพื่อเปนดัชนีชี้วัดผลการปรับปรุง  ผลการศึกษา
ปรากฏวาแนวทางการประยกุตใช  การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวมสามารถลดความ
สูญเสียเวลาในดานการผลติ และสามารถเปลี่ยนแปลงคาประสทิธิผลโดยรวมของกลุมตัวอยาง
เครื่องจักรใหเพิ่มข้ึนจาก  48.33% เปน 66.00% หรือ เพิ่มข้ึน 17.67% จากการปรับปรุงขางตน     
สงผลใหสายงานการผลิตแกนกระดาษสามารถลดตนทนุไดประมาณ 328,601.37 บาท 
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R.M. Nachiappan and N. Anantharaman (2548), งานวิจยัฉบับนี้ไดกลาวถึงการ
คํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมจากกลุมเครื่องจักรทีจ่ัดเรียงกนัเปนสายการผลติ (Overall line 
ef fect iveness,  OLE) และนําคาที่ไดนั้นเปรียบเทยีบกับคา OEE ที่ใชในการผลิตระดับโลก 
(W C M )  ซึ่งสามารถสรุปเปนแผนภาพการคํานวณ O E E  ไดดังรูปที่ ( 2 . 7 )  สําหรับเครื่องจกัร 
เครื่องเดียว และรูปที่ (2.8) สําหรับ line การผลิต 
 

 
รูปที่ 2.7 การคํานวณ OEE กับเครื่องจักรเครื่องเดียว 

  

 
รูปที่ 2.8 การคํานวณ OEE กับ line การผลิตที่เครื่องจักรมากกวา 1 เครื่อง (OLE) 

 โดย  R.M. Nachiappan and N. Anantharaman (2548) 
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จากการศึกษางานวิจยัจํานวนมากในหลายปที่ผานมาไดกลาวถงึการวัดประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรกับระบบการบาํรุงรักษา ทวผีลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive 
Maintenance, TPM) โดยนําคาประสิทธิผลโดยรวมมาเปนตัวชวีดักิจกรรม TPM และทําการ
เปรียบเทียบระบบ TPM กับ ระบบตาง ๆ คือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี(Just in time, JIT), 
การบริหารคณุภาพโดยรวม (Total Quality Control) ในประเด็นของการผลิตคือ การบริหารการ
ผลิต การกาํจดัความสูญเสยี การปองกันความผิดพลาด การควบคมุดวยการมองเห็น การมีสวน 
รวมและความคาดหวังในตัวพนักงาน 

 

 



 
 

บทที่  3 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 สําหรับวิธีดําเนินการวิจัยในบทนี้จะกลาวถึงภาพโดยรวมในการดําเนินการศึกษา วามี
ขั้นตอนในศึกษาการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมวามีแนวทางแกปญหาอยางไร โดย
รายละเอียดขั้นตอนของการดําเนินการวิจัย ได นั้นถูกแบงออกเปน 5 ขั้นตอน ดังสรุปไวในรูปที่ 3.1 

ตอนที่ 1 การกําหนดเครือ่งจักรและความสูญเปลาเพื่อปรับปรุง 
ตอนที่ 2 ดัชนีชี้วัดและการศึกษาปญหาของกระบวนการ 

 ตอนที่ 3 การวิเคราะหขอมูล 
 ตอนที่ 4 การกําหนดแนวทางการแกปญหาและนาํไปปฏิบัติ 

ตอนที่ 5 การเทียบผลกับดัชนีชี้วัด 
 

 
รูปที่ 3.1 ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจยั 
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ตอนที่ 1 การกําหนดเครือ่งจักรและความสูญเปลาเพื่อปรับปรุง 
1.1 การกําหนดเครื่องจักรเพื่อดําเนินการปรับปรุง 

 สําหรับโรงงานกรณีศึกษานั้นเปนเครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส  ทําการ
ผลิตแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได (Flexible Printed Circuit Board and Assembly) โดยทาง
โรงงานกรณีศึกษามีการแบงประเภทผลิตภัณฑออกเปน 3 ประเภท ออกจําหนายทั้งภายในและ
ภายนอกประเทศ ตามการใชงาน คือ 

ประเภทท่ี 1 แผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Hard disk drive 
ประเภทที่ 2 แผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Automotive  
ประเภทที่ 3 แผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Electronic consumers 

 
รูปที่ 3.2 แผงวงจรไฟฟาชนดิยืดหยุนไดกับการแบงประเภทการผลิตตามการใชงานของลูกคา 

โดยสินคาสวนใหญประมาณ  90% เปนสินคาประเภทที่ 1 คืออุตสาหกรรม Hard disk 
drive, อีก 5% เปนสินคาประเภทที่ 2 คืออุตสาหกรรม automotive และ 5% ที่เหลือเปนสินคา
ประเภทที่ 3 คือ Electronic consumer โดยในแตละประเภทการผลิตนั้นก็จะมีรูปแบบของ
กระบวนการผลิตที่คลาย ๆ กันซึ่งก็คือ การเตรียมแผนวงจร (middle process) ,การตัดเจาะ
แผงวงจร (Punching process ) และ การประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสเขากับแผงวงจร             
( Assembly process) 

ผูจะทําการเลือกสายการผลิตที่มีปญหาการหยุดชะงัก ของขั้นตอนที่เปนคอขวด ของ
กระบวนการ เนื่องจากผูวิจัยจะพบเสมอวา บริษัทที่มีปญหาเรื่องผลของการปรับปรุงที่ไมสราง
กําไรใหบริษัทนั้น มักจะทําการปรับปรุงปญหาการหยุดชะงักของขั้นตอนที่ไมใชคอขวด ซึ่งเปน
ข้ันตอนที่ใหผลผลิตนอยที่สุดในกระบวนการ  ดังนั้นผูวิจัยจึงเนนที่จะศึกษาในขั้นตอนคอขวด   
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ของกระบวนการ  สําหรับกระบวนที่จะทําการศึกษานั้นทางโรงงานอนุญาติใหเขาไปศึกษาไดใน
สวนของกระบวนการเตรียมแผนวงจร (Middle process) ซึ่งมี 5 ขั้นตอนการทํางานดังรูปที่ 3.3  

  

            
รูปที่ 3.3 แสดงขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 

 
1. กระบวนการติดแผนนํา (Stiffener laminate) 

เปนขั้นตอนแรกของการผลิตโดยการติดแผนนําเพื่อเสริมความแข็งแรงใหกับแผนวงจรไฟฟา 
2. กระบวนการลางดวยกรด (Acid clean) 

เปนขั้นตอนแรกของการผลิตโดยการใชกรดลางเพื่อทําความสะอาดสิ่งสกปรกที่ติดมากับแผงวงจร
ดวยเครื่องลางกรด  

3. กระบวนการตรวจสอบการนําไฟฟา (E-check) 
เปนขั้นตอนของการตรวจสอบแผงวงจรวาสามารถนําไฟฟาไดหรือไมดวยเครื่องจักร 

4. กระบวนการเคลือบ (Entek process) 
เปนการเคลือบแผงวงจรไฟฟาโดยใชสารออแกนิกเพื่อปองกันการเกดิสนิม (Oxidation) และผาน
เครื่องลาง (Washing) เพื่อลางสารเคมีบางสวนออก 
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5. กระบวนการพิมพโลหะบัดกรี (Solder print process) 
เปนการพิมพโลหะบัดกรีลงไปบนแผนวงจรไฟฟา เพื่อเตรียมที่จะวาง ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสอ่ืนๆ 
จานั้นจะนําไปทําการอบเพื่อใหโลหะบัดกรีสุกดวยเครื่องจักร (Reflow) โดยขั้นตอนสุดทายจะถูก
นําไปลางเศษโลหะบัดกรีดวยเครื่องลาง (Washing)  

เมื่อผูวิจัยไดนําขอมูลของฝายผลิตมาสรุปเปนผลผลิตของแตละกระบวนการในแตละวัน
ของกระบวนการเตรียมแผนวงจร  (Middle process) ในชวงวันที่ 1 เมษายน 2551 – 31 มีนาคม 
2552 ของทุก ๆ ขั้นตอนดังรูปที่ 3.4 จะเห็นไดวาขั้นตอนที่เปนคอขวด หรือ ข้ันตอนที่ใหผลผลิตได
นอยที่สุดคือข้ันตอน พิมพโลหะบัดกรี (Solder print process) ประมาณ 450 พันชิ้น ตอ วันซึ่ง
ผูวิจัยจะทําการคนหาความสูญเปลาและทําการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับ
เครื่องจักรที่สายการผลิตการพิมพตะกั่วตอไป 
 

 
รูปที่ 3.4 กราฟแสดงขั้นตอนการผลิตและผลผลิตของแตละกระบวนการในแตละวันของ

กระบวนการเตรียมแผนวงจรชวงวนัที่ 1 เมษายน 2551 – 31 มีนาคม 2552 
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ตารางที่ 3.1 ตารางแสดงประเภทเครื่องจกัรและจํานวนเครื่องจักรทัง้หมด 

 
* เปนเครื่องจกัรที่วางเรียงตอเนื่องกัน 
 
1.2 การหาองคประกอบความสูญเปลาของเครื่องจกัร 

ในการเก็บขอมูลความสูญเปลาของเครื่องจักรนั้นจะใชแผนตรวจสอบ (Check sheet) ที่
ออกแบบโดยผูวิจัยเพื่อเก็บขอมูลความสูญเสียของเครื่องจักร จากการระดมสมองกับฝายผลิตของ
บริษัท โดยใชแผนผังกางปลา (รูปที่ 3.5) หาความสูญเสียที่เปนไปไดดังสรุปดังตารางที่ 3.2 ดังนี้ 
 

 
รูปที่ 3.5  การหาองคประกอบความสูญเสยีทั้งหมดที่เกดิขึ้นกับกระบวนการพิมพโลหะบัดกรีดวย

แผนภาพกางปลา 
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ตารางที่ 3.2 ตารางการแบงความสูญเสยีที่เปนไปไดของกระบวนการพิมพโลหะบดักรีบนแผงวงจร 
ความสูญเสียดานเวลา ความสูญเสียกําลังการผลิต ความสูญเสียดานผลผลิต 
ระบบไฟฟาขดัของ ความเร็วสายพาน การพิมพโลหะบัดกรีไม

สมบูรณ 
การทดสอบงาน กําลังลมตก แผงวงจรโคงงอ 
กิจกรรมพนักงาน  โลหะบัดกรีสุกเกินไป 
ไมมีงานผลิต   

ผลิตงานมากเกินไป   
เครื่องจักรเสีย   

เปลี่ยนรุนการผลิต   
 

ตอนที่ 2 ดัชนีชี้วัดและการศึกษาปญหาของกระบวนการ 
2.1 การเลือกดัชนีชีว้ัดที่เหมาะสมในการปรับปรงุประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

กอนเริ่มทําการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรผูวิจัยจะใชดัชนี้ชีคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรเปนตัวชี้วัด และเปนแนวทางเพื่อการคนหาปญหาและการ
ปรับปรุงที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งสถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2545, 154) กลาววาการวัดผลการ
บริหารจัดการ  ปรับปรุงการใชเครื่องจักร (Managing the machine improvement) โดยใชวีธีการ
วัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) เปนวิธีการที่ดี
วิธีหนึ่งที่นอกจากทําใหรูประสิทธิผลของเครื่องจักรแลวยังรูถึงสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้ง
ในภาพใหญ คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้น ทําใหสามารถที่
จะปรับปรุง      ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองและเปนระบบ  เนื่องจากหลักการและวิธี
คิดพื้นฐานไมซับซอนและเห็นภาพไดอยางชัดเจนในแงของความเปนจริง ทั้งยังสามารถพิสูจนได 
และสะทอนถึงปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน  การบริหารการใช
เครื่องจักรที่ดีไมใชเปนเพียงแคเครื่องจักรที่ไมเสีย เปดสวิตชเมื่อใดทํางานไดเมื่อนั้น หากแตตอง
เปนเครื่องจักรที่เปดขึ้นมาแลวทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพคือ เดินเครื่องไดเต็มกําลัง
ความสามารถ แตถาเครื่องจักรใชงานไดตลอดเวลาและเดินเครื่องไดเต็มกําลัง แตถาชิ้นงานที่ผลิต
ออกมาไมมีคุณภาพ ก็คงไมมีประโยชน ดังนั้นเรื่องคุณภาพของงานที่ออกมาจึงเปนอีกปจจัยหนึ่ง
ที่จะใชในการพิจารณาเครื่องจักร และที่สําคัญเครื่องจักรที่ดีตองใชงานไดอยางปลอดภัย 
โดยทั่วไปแลวคาประสิทธิผลโดยรวมจะถูกใชในการวัดผลการปรับปรุงกิจกรรมการบํารุงรักษาทวี
ผลที่ทุกคน   มีสวนรวม  (Total productive maintenance ; TPM ) 
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เมื่อพิจารณาจากผลผลิตทีอ่อกมา (Output) ของกระบวนการพมิพโลหะบัดกร ี (Solder 
print process) นัน้ออกมาจากเครื่งจกัรหลายเครื่องทีท่ําหนาที่แตกตางกนัแตอยูในกระบวนการ
ผลิตที่ตอเนื่องคือ เครื่องพิมพโลหะบัดกร,ี เครื่องอบ, และเครื่องลาง  
 

 
รูปที่ 3.6 เครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรี 

 
เนื่องจากเครื่องจักรในสายการผลิตนั้นตอเนื่องโดยการคํานวณ OEE ผูวิจัยจะใชหลักการในการ
บันทึกขอมูลและการคํานวณดังนี้ 

• อัตราเดินเครื่องจะคํานวณจากการสูญเสียของเวลาที่เครื่องจักรหยุด (Downtime 
loss) ที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต 

• ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจะคํานวณจากเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของ
เครื่องจักรที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต 

• อัตราคุณภาพจะคิดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการทั้งหมด 
ดังนั้นผูวิจัยจะทําการหา OEE ของ กระบวนการพิมพโลหะบัดกรีลงบนแผงวงจรทั้ง 6 

สายการผลิต และจะนํามารวมกันเพื่อแสดงคาประสิทธิผลของกระบวนการพิมพโลหะบัดกรี
โดยรวม กอนทําการปรับปรุง 
  
2.2  การศึกษาปญหาของกระบวนการ 

สําหรับการศึกษาปญหาของกระบวนการจะเริ่มจากการหาคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องมือสําหรับเครื่องจักรสําหรับสายการพิมพโลหะบัดกรีทั้ง 6 โดยใชขอมูลของการผลิตในเดือน
เมษายน 2551 ถึงเดือนมีนาคม 2552 มาคํานวณไดผลดังตารางที่ 3.3 -3.8 และแสดงผลเปน
กราฟแทงเพื่อใหงายตอการวิเคราะหดังรูปที่ 3.7 – 3.12 โดยแสดงตัวอยางการคํานวณคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องดังนี้ 
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ตัวอยาง การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรตอเนื่อง สําหรับสาย
การพิมพโลหะบัดกรีที่ 1 ประจําเดือน เมษายน 2551 (พิจารณาขอมูลตารางที่ 3.3) 

ชั่วโมงการทํางานทัง้หมด (คิดจากเครื่องจักรที่เปนคอขวด)          = 462    ชั่วโมง 
การสั่งหยุดผลติตามแผน               =   22    ชั่วโมง 
เวลารับภาระงาน  = ชั่วโมงการทาํงานทั้งหมด - หยุดผลิตตามแผน   
    =   462 - 22        

=   440   ชั่วโมง 
เวลาหยุดผลิต (ทั้งสายการผลิต)             = 380.5 ชั่วโมง 
เวลาเดนิเครื่อง   = เวลารับภาระงาน – เวลาหยุดผลิต 
    = 440 - 380.5  

= 59.5 ชั่วโมง 
อัตราความพรอม(A)     = (เวลารับภาระงาน – เวลาที่เครื่องจักรหยุด) x 100% 

/ เวลารับภาระงาน  
               = (440 - 380.5) / 440 x 100% 

                         = 13.5%                                                 
เวลามาตรฐานตอช้ิน                 = 0.00042 ชั่วโมง/ชิ้น 
ผลผลิตทางทฤษฎี  = เวลาเดนิเครื่อง / เวลามาตรฐานตอช้ิน 
    = 59.5 / 0.00042     
    = 142,603  
ผลผลิตจริง                 = 123,303 ชิน้                                    
อัตราสมรรถนะ (P)  = ผลผลิตจริง / ผลผลิตทางทฤษฎ ีx 100% 
    = 123,303 / 142,603 x 100% 
    = 86.5% 
จํานวนงานเสยี   = 329 
อัตราคุณภาพ (Q)                       = (ผลผลิตจริง –จํานวนงานเสยี) / ผลผลิตจริง x 100% 
    = (123,303 – 329) / 123,303 x 100% 
    = 99.7% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE)      = A x P x Q   = 13.5% x 86.5% x 99.7% 
    = 11.7%
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ตารางที่ 3.3 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 1 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

วันที่ทําการผลิต 22 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด  462 504 504 504 525 546 567 525 483 504 483 546 

การสั่งหยุดผลิตตามแผน  22 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

เวลารับภาระงาน 440 480 480 480 500 520 540 500 460 480 460 520 

เวลาหยุดผลิต 380.5 187.5 96 290.5 83 420.5 225.5 133.5 286.5 112.5 166 162.5 

เวลาเดินเครื่อง 59.5 292.5 384.0 189.5 417.0 99.5 314.5 366.5 173.5 367.5 294.0 357.5 

อัตราความพรอม  (A) 13.5% 60.9% 80.0% 39.5% 83.4% 19.1% 58.2% 73.3% 37.7% 76.6% 63.9% 68.8% 

เวลามาตรฐานตอชิ้น    
0.00042 

  
0.00038 

  
0.00042 

  
0.00026 

  
0.00049 

   
0.00028  

  
0.00033      0.00036 

  
0.00033      0.00032 

  
0.00033      0.00034  

ผลผลิตทางทฤษฎ ี   142,603   769,737 
  

908,126 
  

728,847 
  

851,021 
   

355,358  
  

953,031  1,014,201 
  

525,756 
  

1,147,726 
  

890,908 
   

1,044,553  

ผลผลิตจริง   
123,303 

  
709,775 

  
826,789 

  
648,164 

  
780,989 

   
308,855  

  
862,536      934,907 

  
477,442 

  
1,022,938 

  
805,017      963,031  

อัตราสมรรถนะ (P) 86.5% 92.2% 91.0% 88.9% 91.8% 86.9% 90.5% 92.2% 90.8% 89.1% 90.4% 92.2% 

งานเสีย   
329.00 

  
1,644.00 

  
2,142 

  
1,401 

  
2,324.00 

   
1,568.00  

  
4,595.00     3,853.00 

  
2,428.00     2,028.00 

  
7,159.00     4,992.00  

งานดี   
122,974 

  
708,131 

  
824,647 

  
646,763 

  
778,665 

   
307,287  

  
857,941      931,054 

  
475,014 

  
1,020,910 

  
797,858      958,039  

อัตราคุณภาพ (Q) 99.7% 99.8% 99.7% 99.8% 99.7% 99.5% 99.5% 99.6% 99.5% 99.8% 99.1% 99.5% 

คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 11.7% 56.1% 72.6% 35.0% 76.3% 16.5% 52.4% 67.3% 34.1% 68.1% 57.3% 63.1% 

หมายเหตุ ; ตัวอยางที่มาของขอมูลเดือนเมษายน 2551 เพื่อประกอบการอธิบายดังนี้  ; ชั่วโมงการทํางานทั้งหมดตอเดือน 462 มาจาก เวลาการทํางาน ใน 1 วัน คือ 21 ชั่วโมง (เวลางาน
ปกติ 8 ชั่วโมง + OT 2.5 ชั่วโมง ) มีการทํางานทั้งหมด 2 กะ ดังนั้นจึงมีชั่วโมงการทํางานในเดือนเมษายน 22 วันทํางาน  เปน  21x22 = 462 ชั่วโมง  และการสั่งหยุดผลิตตามแผนจะเปน
การตรวจสอบของฝายซอมบํารุงวันละ 1 ชั่วโมง เปน 1x22 = 22 ชั่วโมง 
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             หมายเหตุ ; คาประสิทธิผลโดยรวมของเดือนกันยายน 2551 ต่ําผิดปกติเนื่องจาก การทดสอบงานของวิศวกรเพื่อรองรับการผลิต Hard disk drive แบบใหม  

 
รูปที่ 3.7 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครือ่งจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที่ 1 
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ตารางที่ 3.4 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 2 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

วันที่ทําการผลิต 22 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด 462.00 504 504 504 525 546 567 525 483 504 483 546 

การสั่งหยุดผลิตตามแผน   22.00 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

เวลารับภาระงาน 440.00 480 480 480 500 520 540 500 460 480 460 520 

เวลาหยุดผลิต 206.5 234 83 196.5 79.5 301 273.5 109 334 115.5 180.5 169.5 

เวลาเดินเครื่อง 233.5 246.0 397.0 283.5 420.5 219.0 266.5 391.0 126.0 364.5 279.5 350.5 

อัตราความพรอม  (A) 53.1% 51.3% 82.7% 59.1% 84.1% 42.1% 49.4% 78.2% 27.4% 75.9% 60.8% 67.4% 

เวลามาตรฐานตอชิ้น  0.00046 0.00039 0.00042 0.00027 0.00048 0.00026 0.00034 0.00035 0.00033 0.00033 0.00033 0.00033 

ผลผลิตทางทฤษฎ ี 507,609 627,369 945,239 1,050,000 876,042 842,308 783,824 1,117,143 381,819 1,104,546 846,970 1,062,122 

ผลผลิตจริง 467,689 573,763 871,342 942,942 796,358 754,206 738,015 1,010,835 348,501 1,018,066 762,230 946,703 

อัตราสมรรถนะ (P) 92.1% 91.5% 92.2% 89.8% 90.9% 89.5% 94.2% 90.5% 91.3% 92.2% 90.0% 89.1% 

งานเสีย 1,004.00 1,038.00 1,747.00 2,950.00 3,110.00 849.00 6,297.00 4,256.00 897.00 992.00 5,050.00 3,777.00 

งานดี 466,685 572,725 869,595 939,992 793,248 753,357 731,718 1,006,579 347,604 1,017,074 757,180 942,926 

อัตราคุณภาพ (Q) 99.8% 99.8% 99.8% 99.7% 99.6% 99.9% 99.1% 99.6% 99.7% 99.9% 99.3% 99.6% 

คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 48.8% 46.8% 76.1% 52.9% 76.1% 37.7% 46.1% 70.5% 24.9% 69.9% 54.3% 59.8% 
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            หมายเหตุ ; คาประสิทธิผลโดยรวมของเดือนธันวาคม 2551 ต่ําผิดปกติเนื่องจาก การทดสอบงานของวิศวกรเพื่อรองรับการผลิต Hard disk drive แบบใหม  

 
รูปที่ 3.8 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครือ่งจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที่ 2 
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ตารางที่ 3.5 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 3 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

วันที่ทําการผลิต 22 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด 462 504 504 504 525 546 567 525 483 504 483 546 

การสั่งหยุดผลิตตามแผน   22 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

เวลารับภาระงาน 440 480 480 480 500 520 540 500 460 480 460 520 

เวลาหยุดผลิต 119 193.5 76 177 72 292.5 162.5 108 132 82 256 110.5 

เวลาเดินเครื่อง 321.0 286.5 404.0 303.0 428.0 227.5 377.5 392.0 328.0 398.0 204.0 409.5 

อัตราความพรอม  (A) 73.0% 59.7% 84.2% 63.1% 85.6% 43.8% 69.9% 78.4% 71.3% 82.9% 44.3% 78.8% 

เวลามาตรฐานตอชิ้น  0.00044  0.00040 0.0004 0.00028 0.00049 0.00026 0.00033 0.00035 0.00033 0.00033 0.00033 0.00032 

ผลผลิตทางทฤษฎ ี  729,546   718,277 1,010,000 1,082,143  873,470 
   

875,000  
  

1,133,940 
  

1,120,000 
  

993,940 
  

1,206,061 
  

618,182 
   

1,279,688  

ผลผลิตจริง  682,699   687,812    961,317  973,019 822,941 
   

775,796  
  

1,032,968 1,028,888 896,749   1,078,073   553,312 
   

1,149,279  

อัตราสมรรถนะ (P) 93.6% 95.8% 95.2% 89.9% 94.2% 88.7% 91.1% 91.9% 90.2% 89.4% 89.5% 89.8% 

งานเสีย 1,860.00  1,536.00   1,271.00      727.00 
 

2,621.00 
  

1,365.00  
  

6,072.00     4,693.00 
  

2,660.00     1,327.00 
  

5,213.00     2,843.00  

งานดี  680,839   686,276    960,046    972,292 
  

820,320 
   

774,431  
  

1,026,896  1,024,195 
  

894,089 
  

1,076,746 
  

548,099 
   

1,146,436  

อัตราคุณภาพ (Q) 99.7% 99.8% 99.9% 99.9% 99.7% 99.8% 99.4% 99.5% 99.7% 99.9% 99.1% 99.8% 

คาประสิทธิผลโดยรวม
(OEE) 68.1% 57.1% 80.0% 56.7% 80.4% 38.7% 63.3% 71.7% 64.1% 74.1% 39.3% 70.6% 
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             หมายเหตุ ; คาประสิทธิผลโดยรวมของเดือนกันยายน 2551 และธันวาคม 2551 ต่ําผิดปกติเนื่องจาก การทดสอบงานของวิศวกรเพื่อรองรับการผลิต Hard disk drive แบบใหม  

 
รูปที่ 3.9 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครือ่งจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที่ 3 
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ตารางที่ 3.6 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 4 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

วันที่ทําการผลิต 22 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด  462 504 504 504 525 546 567 525 483 504 483 546 

การสั่งหยุดผลิตตามแผน   22 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

เวลารับภาระงาน 440 480 480 480 500 520 540 500 460 480 460 520 

เวลาหยุดผลิต 123 218.5 70 169 69.5 188.5 130.5 108 114.5 97.5 134 121 

เวลาเดินเครื่อง 317.0 261.5 410.0 311.0 430.5 331.5 409.5 392.0 345.5 382.5 326.0 399.0 

อัตราความพรอม  (A) 72.0% 54.5% 85.4% 64.8% 86.1% 63.8% 75.8% 78.4% 75.1% 79.7% 70.9% 76.7% 

เวลามาตรฐานตอชิ้น  0.00046 0.00039 0.00042 0.00027 0.0005 0.00026 0.00032 0.00034 0.00033 0.00033 0.00033 0.00033 

ผลผลิตทางทฤษฎ ี    
689,131  

  
670,513 

  
976,191 1,151,852    861,000 1,275,000    1,274,659   1,152,942  1,046,970   1,159,091     987,879 1,209,091  

ผลผลิตจริง    
634,413  

  
626,930 

  
933,296 1,026,552    810,830 1,124,415    1,147,168   1,027,553     926,444   1,053,954     897,203 1,108,044  

อัตราสมรรถนะ (P) 92.1% 93.5% 95.6% 89.1% 94.2% 88.2% 90.0% 89.1% 88.5% 90.9% 90.8% 91.6% 

งานเสีย    
2,884.00  

  
1,623.00 

  
911.00      820.00   3,525.00   3,152.00      6,953.00     4,516.00 

  
2,991.00        558.00    8,540.00 

   
6,000.00  

งานดี   631,529   625,307   932,385 1,025,732 
  

807,305 
 

1,121,263  
  

1,140,215 
  

1,023,037 
  

923,453 
  

1,053,396 
  

888,663 
   

1,102,044  

อัตราคุณภาพ (Q) 99.5% 99.7% 99.9% 99.9% 99.6% 99.7% 99.4% 99.6% 99.7% 99.9% 99.0% 99.5% 

คาประสิทธิผลโดยรวม
(OEE) 66.0% 50.8% 81.6% 57.7% 80.8% 56.1% 67.8% 69.6% 66.3% 72.4% 63.7% 69.9% 
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รูปที่ 3.10 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่4 
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ตารางที่ 3.7 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 5 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

วันที่ทําการผลิต 22 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด  462 504 504 504 525 546 567 525 483 504 483 546 

การสั่งหยุดผลิตตามแผน   22 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

เวลารับภาระงาน 440 480 480 480 500 520 540 500 460 480 460 520 

เวลาหยุดผลิต 118 202.5 75.5 118 48.5 237.5 99 97.5 147 97.5 101.5 212.5 

เวลาเดินเครื่อง 322.0 277.5 404.5 362.0 451.5 282.5 441.0 402.5 313.0 382.5 358.5 307.5 

อัตราความพรอม  (A) 73.2% 57.8% 84.3% 75.4% 90.3% 54.3% 81.7% 80.5% 68.0% 79.7% 77.9% 59.1% 

เวลามาตรฐานตอชิ้น  0.00045 0.00039 0.00042 0.00027 0.00049 0.00024 0.00033 0.00035 0.00033 0.00034 0.00033 0.00033 

ผลผลิตทางทฤษฎ ี  715,556 711,539 963,096 1,348,825 921,429 
 

1,147,084  
  

1,336,364 
  

1,150,000 
  

948,485 
  

1,125,000 
  

1,086,364 
   

931,819  

ผลผลิตจริง  674,627  638,749 862,107 1,204,767 874,761 
 

1,037,256  
  

1,211,111 
  

1,062,108 
  

870,119 
  

1,035,844      998,273 
   

830,425  

อัตราสมรรถนะ (P) 94.3% 89.8% 89.5% 89.3% 94.9% 90.4% 90.6% 92.4% 91.7% 92.1% 91.9% 89.1% 

งานเสีย 2,421.00  749.00 660.00 
  

3,489.00 
  

3,751.00 
  

1,533.00      5,689.00     3,642.00 
  

3,024.00     2,530.00     5,103.00 
   

4,522.00  

งานดี 672,206  638,000 861,447 
 

1,201,278 
  

871,010 
 

1,035,723  
  

1,205,422 
  

1,058,466 
  

867,095 
  

1,033,314      993,170 
   

825,903  

อัตราคุณภาพ (Q) 99.6% 99.9% 99.9% 99.7% 99.6% 99.9% 99.5% 99.7% 99.7% 99.8% 99.5% 99.5% 

คาประสิทธิผลโดยรวม
(OEE) 68.7% 51.9% 75.3% 67.1% 85.4% 49.1% 73.6% 74.2% 62.2% 73.2% 71.3% 52.4% 
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รูปที่ 3.11 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่5 
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ตารางที่ 3.8 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 6 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

วันที่ทําการผลิต 22 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด  462 504 504 504 525 546 567 525 483 504 483 546 

การสั่งหยุดผลิตตามแผน  22 24 24 24 25 26 27 25 23 24 23 26 

เวลารับภาระงาน 440 480 480 480 500 520 540 500 460 480 460 520 

เวลาหยุดผลิต 131 216.5 92.5 127 71.5 288 119 93.5 145 98 132 102.5 

เวลาเดินเครื่อง 309.0 263.5 387.5 353.0 428.5 232.0 421.0 406.5 315.0 382.0 328.0 417.5 

อัตราความพรอม  (A) 70.2% 54.9% 80.7% 73.5% 85.7% 44.6% 78.0% 81.3% 68.5% 79.6% 71.3% 80.3% 

เวลามาตรฐานตอชิ้น  0.00045 0.00039 0.00044 0.00027 0.00049 0.00026 0.00033 0.00035 0.00033 0.00033 0.00033 0.00033 

ผลผลิตทางทฤษฎ ี    
686,667  

  
675,642     880,682  1,312,408 

  
874,490 

   
859,097  

  
1,275,758 

  
1,161,429 

  
954,546 

  
1,157,576      993,940 

   
1,265,152  

ผลผลิตจริง    
652,197  

  
613,551     827,353  1,170,784 

  
831,509 

   
771,508  

  
1,163,002 

  
1,074,844 

  
897,726 

  
1,069,320      915,742 

   
1,175,983  

อัตราสมรรถนะ (P) 95.0% 90.8% 93.9% 89.2% 95.1% 89.8% 91.2% 92.5% 94.0% 92.4% 92.1% 93.0% 

งานเสีย    
1,518.00  

  
1,038.00    2,685.00    4,417.00 

  
2,457.00 

   
1,637.00      6,092.00     5,438.00 

  
2,576.00     3,866.00     7,896.00     6,264.00  

งานดี    
650,679  

  
612,513     824,668  1,166,367 

  
829,052 

   
769,871  

  
1,156,910 

  
1,069,406 

  
895,150 

  
1,065,454      907,846 

   
1,169,719  

อัตราคุณภาพ (Q) 99.8% 99.8% 99.7% 99.6% 99.7% 99.8% 99.5% 99.5% 99.7% 99.6% 99.1% 99.5% 

คาประสิทธิผลโดยรวม
(OEE) 66.6% 49.7% 75.6% 65.3% 81.3% 40.0% 70.7% 74.8% 64.2% 73.2% 65.1% 74.3% 
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             หมายเหตุ ; คาประสิทธิผลโดยรวมของเดือนกันยายน 2551 ต่ําผิดปกติเนื่องจาก การทดสอบงานของวิศวกรเพื่อรองรับการผลิต Hard disk drive แบบใหม  

 
รูปที่ 3.12 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่6 
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ตารางที่ 3.9 ขอมูลรวมเวลา (ชั่วโมง) ที่ใชในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
 หัวขอ สรุปการคํานวณ เครื่องที่ 1 เครื่องที่ 2 เครื่องที่ 3 เครื่องที่ 4 เครื่องที่ 5 เครื่องที่ 6 รวม* 
1 ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด  (1) 6,153 6,153 6,153 6,153 6,153 6,153 36,920 
2 การสั่งหยุดผลิตตามแผน   (2) 293 293 293 293 293 293 1,762 
3 เวลารับภาระงาน (3)=(1)-(2) 5,860 5,860 5,860 5,860 5,860 5,860 35,163 
4 การสั่งหยุดที่ไมไดอยูในแผน  (4) 2,544.5 2,282.5 1,781 1,544 1,555 1,616.5 11,331.5 
5 เวลาเดินเครื่อง (5)=(3)-(4) 3,315.5 3,577.5 4,079 4,316 4,305 4,243.5 23,841.5 
6 อัตราความพรอมใชงาน (A) (6)=(3) /(4)x100% 56.6% 61.0% 69.6% 73.7% 73.5% 72.4% 67.8% 
7 เวลามาตรฐานตอชิ้น (ชม/ชิ้น) (7) 0.00036 0.00035 0.00035 0.00035 0.00035 0.00035        0.00035 
8 ผลผลิตทางทฤษฎ ี (8)=(5)/(7)* 9,331,867 10,144,991 11,640,247 12,454,319 12,385,561 12,097,387 68,054,380  
9 ผลผลิตจริง (9) 8,463,746 9,230,650 10,642,853 11,316,802 11,300,147 11,163,519 62,117,735  
10 อัตราสมรรถนะ (P) (10)=(9) /(8)x100% 90.7% 91.0% 91.4% 90.9% 91.2% 92.3% 91.3% 
11 งานเสีย (11) 34,463 31,967 32,188 42,473 37,113 45,884 24,110 
12 งานดี (12)=(9)-(11) 8,429,283 9,198,683 10,610,665 11,274,329 11,263,034 11,117,635 61,893,641  
13 อัตราคุณภาพ (Q) (13)=(12) /(9)x100% 99.6% 99.7% 99.7% 99.6% 99.7% 99.6% 99.60% 
14 คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) (14)=A(6)*P(12)*Q(13) 51.10% 55.30% 63.40% 66.70% 66.80% 66.60% 61.70% 
หมายเหตุ ; ในการคํานวณหาอัตราสมรรถนะรวมจะใชเวลามาตรฐานของแตละสายการผลิตมาคิดผลผลิตทางทฤษฎี ถาใชเวลามาตรฐานเฉลี่ยมาคิด อัตราสมรรถนะจะผิดพลาดดังนี้  

• ถามีการผลิตสินคาที่มีคาเวลามาตรฐานเร็วกวาคาเวลามาตรฐานเฉลี่ย  จะทําใหอัตราสมรรถนะต่ํากวาความเปนจริง 
• ถามีการผลิตสินคาที่มีคาเวลามาตรฐานชากวาคาเวลามาตรฐานเฉลี่ย  จะทําใหอัตราสมรรถนะสูงกวาความเปนจริง 
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รูปที่ 3.13 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักร 
ระหวางเดือนเมษายน 2551 – มีนาคม 2552 

จากกราฟจะเห็นไดวาคาประสิทธผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรทุก
สายการผลิตนั้น  อัตราความพรอมใชงานนั้นต่ําเมื่อเทียบกับอัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพ  
ผูวิจัยจึงไดทําการรวบรวมขอมูลดานความสูญเปลาที่ทําใหหยุดผลิตจากแผนภาพกางปลา (รูปที่ 
3.5) มาสรุปในตารางที่ 3.10 

ตารางที่ 3.10 ขอมูลเวลาที่ทาํใหเครื่องจกัรหยุดผลิตระหวางเดือนเมษายน 2551 - มนีาคม 2552  
 

หัวขอ 
เครื่องที่ 

1 
เครื่องที่ 

2 
เครื่องที่ 

3 
เครื่องที่ 

4 
เครื่องที่ 

5 
เครื่องที่ 

6 
รวม 

(ชั่วโมง) 
1 การเปลี่ยนรุนการผลิต 826.5 795.5 712 727 589 634 4284 
2 ทดสอบงาน 2.5 5 44 17.5 89 104 262 
3 งานกอง 41.5 32 131.5 104.5 95.5 203.5 608.5 
4 เครื่องมือเครื่องจักรเสีย 1,598.5 1,353 793.5 584.5 665 552 5,546.5 
5 ขาดวัตถุดิบ 4 4 6.5 6.5 17 25 63 
6 กิจกรรมพนักงาน 68 89.5 90 100.5 96 94.5 538.5 
7 ระบบไฟฟา+น้ํา+ลม 3.5 3.5 3.5 3.5 3.5 3.5 21 
 รวมเวลาหยุด 2,544.5 2,282.5 1,781 1,544 1,555 1,616.5 11,331.5 
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จากนั้นทําการจัดเรียงขอมูลเพื่อนําขอมูลวิเคราะหความสําคัญของปญหาดวยพาเรโตดัง
รูปที่ 3.14 พบวา กวา 80% ของปญหานั้นเกิดจาก เครื่องมือของเครื่องจักรเสียหายและการ
ปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนาน ดังตารางที่ 3 .11 ซึ่งผูวิจัยจะทําการวิเคราะหขอมูลความสูญเปลา
เพื่อกําหนดแนวทางการแกปญหาและนําไปปฏิบัติตอไปในตอนที่ 3 
 
ตารางที่ 3.11 ประเภทความสูญเสียทีท่ําใหเครื่องมือสําหรับจักรหยุดตั้งแต 1 เมษายน 2551 ถึง 1 
มีนาคม 2552 กระบวนการพิมพโลหะบัดกรี 

ประเภทความสูญเสีย เวลา (ชม) % ความสูญเสีย % สะสม 
1. เครื่องมือเครื่องจักรเสีย 5548.0 49.0% 49.0% 
2. การเปลี่ยนรุนการผลิต 4284.0 37.9% 86.9% 
3. งานกอง 616.5 5.4% 92.3% 
4. กิจกรรมพนักงาน 540.5 4.8% 97.1% 
5. ทดสอบงาน 262.0 2.2% 99.3% 
6. ขาดวัตถุดิบ 63.0 0.6% 99.9% 
7. ระบบไฟฟา+น้ํา+ลม 3 0.1% 100% 

เวลาสูญเสียรวม 11,324 100% 100% 
 

 
รูปที่ 3.14 พาเรโตแสดงความสูญเสียดานเวลาผลิตของสายการพิมพโลหะบัดกรีระหวาง 

เดือน เมษายน 2551 – มีนาคม 2552 ทั้ง 6 สายการผลติ 
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ตอนที่ 3 วิเคราะหขอมลูเพื่อกําหนดแนวทางการแกปญหาและนําไปปฏิบัติ 
3.1 การวิเคราะหปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสยี 

ในการวิเคราะหขอมูลเครื่องมือของเครื่องจักรเสียจนทําใหตองหยุดการจักรหยุดผลิตบอย
นั้นผูวิจัยไดทําการวิเคราะหโดยการเก็บขอมูลในอดีตมาทําเปนกราฟเพื่อดูแนวโนมของความ
เสียหายในหนวยชั่วโมงตอเดอืนและคนหาสายการผลิตที่มีปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสียมาก
ที่สุด ดังรูปที่ 3.15 และ 3.16 ซึ่งพบวาเครื่องพิมพโลหะบัดกรีนั้น มีปญหาเครื่องมือสําหรับ
เครื่องจักรเสียหายมากที่สุด โดยเฉพาะสายการผลิตที่ 1 และ 2 

 

 
รูปที่ 3.15 ชั่วโมงเครื่องมือของเครื่องจักรเสียตอเดือนหายตั้งแต 1 เมษายน 2551 ถึง 1 มีนาคม 

2552 ที่กระบวนการพิมพโลหะบัดกรีทัง้ 6 สายการผลิต 
 

 
รูปที่ 3.16 ชั่วโมงเครื่องมืองของเครื่องจักรเสียทัง้หมดตั้งแต 1 เมษายน 2551 ถึง 1 มีนาคม 2552 

ที่กระบวนการพิมพโลหะบัดกรีทั้ง 6 สายการผลิต 
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ตารางที่ 3.12 เวลาเครื่องมืองของเครื่องจักรเสียตั้งแต 1 เมษายน 2551 ถึง 1 มีนาคม 2552 
กระบวนการพมิพโลหะบัดกรีทั้ง 6 สายการผลิต (พิจารณาขอมูลจากรูปที่ 3.15) 

ประเภทเครื่องจักรใน  
สายการผลิตเดียวกนั 

เวลารวม 
(ชม) 

% เวลา
สูญเสีย 

รายละเอียด* 

1. เครื่องจักรพิมพโลหะ
บัดกรี 4,661 84% 

สายการผลิตที่ 1 และ 2 ใช model B 
สายการผลิตที่ 3- 6 ใช model E 

2. เครื่องอบสายพาน 388 7% เครื่องจักรรุนเดียวกนั 
3. เครื่องลาง 499 9% เครื่องจักรรุนเดียวกนั 

เวลาสูญเสียรวม 5,548 100%  
หมายเหต ุ;  
- เครื่องจักร Model B และ Model E เปนตัวอักษรที่ใชบอกความแตกตางของเครื่องจักรที่ซื้อมา
จากคนละบริษัทกนั 
 

จากตารางที่ 3.12 ตลอดเดือน เมษายน 2551 ถึง เดือนมีนาคม 2552 พบวา เครื่องพิมพ
โลหะบัดกรีมีเวลาเสียหายมากที่สุดถึง 84% ของเครื่องจักรในสายการผลิตทั้งหมด เมื่อพิจารณา
รูปที่ 3.16 ตลอด 12 เดือนที่ผานมาพบวาสายการผลิตที่ 1 และ 2 ที่ใชเครื่องจักร Model B นั้นมี
ความสูญเสียเฉลี่ยตอสายการผลิต 1,240 ชั่วโมง และสายการผลิตที่ 3,4,5,6 ที่ใชเครื่องจักร 
Model E นั้นมีความสูญเสียเฉลี่ยตอสายการผลิต 545 ชั่วโมง 

ในการวิเคราะหสาเหตุของปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสียนั้น จะทําการศึกษา 
เครื่องพิมพโลหะบัดกรีทั้ง 2 รุนเทานั้น เนื่องจากมีความสูญเสียมากกวา 80% โดยจะใช Why-why 
analysis ซึ่งเปนเครื่องมือวิเคราะหหาสาเหตุหรือปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกิดปญหาและ
ปรากฎการณอยางเปนระบบดังตารางที่ 3.13 สําหรับเครื่องจักรพิมพโลหะบัดกรี Model B และ 
ตารางที่ 3.14 สําหรับเครื่องจักรพิมพโลหะบัดกร ี Model E ซึ่งทั้ง 2 รุนนั้นมีการทํางานคลายกัน 
คือ 
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รูปที่ 3.17ขั้นตอนการทํางานของเครื่องพมิพโลหะบัดกรี Model B และ Model E 
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ตารางที่ 3.13 การวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเครื่องมือของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี Model B เสียดวย Why – Why analysis 
เครื่องจักร: เครื่องพิมพโลหะบัดกรี (B) Line การผลิต  1,2 
สภาพที่เกิด หัวขอสํารวจ พิจารณา ทําไม 1. 

ทําไม 2. ทําไม 3. พิจารณา การแกไข / ปองกัน 

NG จับวัตถุไมได เสื่อมสภาพ  สกปรก/
เสื่อมสภาพ 

Sensor เสื่อมสภาพ กลอง (Sensor)  
เสีย / ไมทํางาน 

NG ชิ้นงาน FPC ยับ /    ไมพบงานยับ (OK) 

-ทําการเปลี่ยน Sensor 
ที่ line 1 และ  2 

NG Servo ไม Smooth  ระยะการเลื่อนเขา
ของ base แตละ
ครั้งไมเทากัน 

PLC / 
Computer
ผิดพลาด 

PLC Error / เศษโลหะ
บัดกรีอุดตัน (NG) 

-Reset และ Load 
PLC ใหม (PLC S) 

รู vacuum base 
ตัน 

  มีเศษโลหะบัดกรีอุด
อยู (NG) 

-เพิ่มขั้นตอนการทํา
ความสะอาด Base 
vacuum ใน PM plan  

แทนพิมพ (Base) เสีย 

NG Base vacuum ที่ Fix FPC 
ไมยึดทําให FPC ขยับ  

ลมไมพอ Pressure ตก ไมรูความดัน (NG) -ติดตั้ง pressure 
gauge 

NG โลหะบัดกรีซอนกัน Stencil เยื้อง  (OK)  แบบพิมพ (Stencil) 
เสีย NG ตําแหนง target ไมเหมาะสม  Stencil design  (OK)  

NG แนวยางปาดสึก ใชงานไม
เหมาะสม 

 ไมมีที่จัดเก็บที่เปน
มาตรฐาน (NG) 

-จัดทําที่จัดเก็บให 
เปนมาตรฐาน 

เครื่องมือ
ของ

เครื่องพิมพ
โลหะบัดกร ี
Model E 

เสีย 

ใบปาด (Squeegee) 

NG  ใชงานเสื่อมภาพ  ไมรูวาเสื่อมสภาพ 
(NG) 

-จัดทําแบบบันทึก 
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ตารางที่ 3.14 การวิเคราะหหาสาเหตทุี่ทาํใหเครื่องมือของเครื่องพิมพโลหะบัดกร ีModel E เสียดวย Why – Why analysis 
เครื่องจักร: เครื่องพิมพโลหะบัดกรี (E) Line การผลิต  3,4,5,6 การแกไข / ปองกัน 
สภาพที่เกิด หัวขอสํารวจ พิจารณา ทําไม 1. 

ทําไม 2. ทําไม 3. พิจารณา 
สภาพที่เกิด 

NG จับวัตถุไมได เสื่อมสภาพ  สกปรก/
หมดอายุใช
งาน 

สกปรก / 
ไมได Calibrate (NG) 

กลอง (Sensor)  
เสีย / ไมทํางาน 

NG ชิ้นงาน FPC ยับ /    ไมพบงานยับ (OK) 

-ทํ า ก า ร  Calibrate 
sensor ใหมทั้งหมด 

NG Servo ไม Smooth  ระยะการเลื่อน
เขาของ base แต
ละครั้งไมเทากัน 

การทํางาน
ของ PLC 
ผิดพลาด 

PLC Error / เศษโลหะ
บัดกรีอุดตัน (NG) 

-Reset และ Load 
PLC ใหม (PLC O) 

รู vacuum base 
ตัน 

  มีเศษโลหะบัดกรีอุด
อยู (NG) 

-เพิ่ มขั้ นตอนการทํ า
ค ว ามส ะ อ าด  Base 
vacuum ใน PM plan  

แ ท น พิ ม พ  (Base) 
เสีย 

NG Base vacuum ที่ Fix FPC ไม
ยึดทําให FPC ขยับ  

ลมไมพอ Pressure ตก ไมรูความดัน (NG) -พิจารณาติด Tank ลม 
NG โลหะบัดกรีซอนกัน Stencil เยื้อง  (OK)  แบบพิมพ (Stencil) 

เสีย NG ตําแหนง target ไมเหมาะสม  Stencil design  (OK)  
NG แนวยางปาดสึก ใชงานไม

เหมาะสม 
 ไมมีที่จัดเก็บที่เปน

มาตรฐาน (NG) 
-จัดทําที่จัดเก็บให 
เปนมาตรฐาน 

เครื่องมือ
ของ

เครื่องพิมพ
โลหะบัดกร ี
Model E 

เสีย 

ใบปาด (Squeegee) 

NG  ใชงานเสื่อมภาพ  ไมรูวาเสื่อมสภาพ 
(NG) 

-จัดทําแบบบันทึก 
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ตารางที่ 3.15 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเดิมของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี (Preventive maintenance Item for Screen printer) 
ขอ รายละเอียด วิธีการ F T(min) 
1 ตรวจเช็คทําความสะอาดภายใน Bed jig และภายนอกเครื่อง เปดฝา Bed และเช็ด ดูดฝุน เศษตะกั่วภายใน  M 
2  ตรวจเช็คชุดล็อคตางๆ ตองแนนและไมมีอาการหลวม ใชมือสัมผัส M 
3  ทดสอบการเคลื่อนที่ของสวนตาง ๆ ตองไมมีเสียงดังผิดปกติ ตรวจสอบโดยใช Mode manual M 
4 แกน Ball screwของแกน X (แกนนํา Bed เคลื่อนที่) ใชปนอัดจารบีที่ลูกปนแกน X และราง Slide M 
5 ตรวจสอบ Safety Cover เปดฝาเครื่องตอง Alarm M 

30 

6   ตรวจเช็คระยะหางบนผิวบน Bed jig และผิวลางของ Stencil 
จะตองเทากันทั้ง 4 มุม (3 + 0.5 mm.) 

เลื่อน Bed jig ใหอยูในตําแหนง Print แลวใชไมบรรทัดวัดระนาบ
ระหวางขอบยึด Stencil กับ Bed ตองไมมีชองวาง ถาไมไดใหปรับตัวยึด 
Stencil 

3M 20 

7  ขันน็อตตามจุดตางๆ ภายในตูคอนโทรลตองไมหลวมหรือคลาย ใชไขควงขันตามจุดตางๆและดูดฝุนทําความสะอาด Y 
8  ตรวจสอบการทํางานของพัดลมระบายอากาศ ตองทํางานปกติ Y 

40 

 

 



 
 

 

61

จากการวิเคราะหดวย Why-why analysis จากตารางที ่3.13 และ 3.14 พบวาสาเหตุที่ทํา 
ใหเครื่องมือของเครื่องจักรพิมพโลหะบัดกรีนั้นเสยี มีสาเหตุมาจาก 4 ปจจัยที่สําคญั คือ 

1.   กลองตรวจจับ (Sensor) 
กลองตรวจจับมีหนาที่ในการหาตําแหนงเพื่อพิมพโลหะบัดกรี  ในการที่กลองจับตําแหนง

จะทํางานไดอยางดีนั้นเกิดจากความสวางของแสงที่ตกกระทบ    เนื่องจากปริมาณความเขมของ
แสงนั้นมีผลตอความไวของกลองตรวจจับ  ซึ่งจากการตรวจสอบพบวาทุกสายการผลิตนั้น ที่
บริเวณกลองตรวจจับนั้นมีฝุนและเศษโลหะบัดกรีเล็กๆ เกาะติดเปนจํานวนมากเมื่อมีส่ิงสกปรกไป
อุดตันที่เครื่องรับแสง ความสามารถในการตรวจจับก็จะนอยลงไปดวย ทําใหเครื่องไมสามารถ
ทํางานตอได   จนเครื่องตองสงสัญญาณรองเตือนทําใหพนักงานที่ปฏิบัติงานตองเรียกฝายซอม
บํารุงมาแกไข   โดยในอดีตนั้นการทําความสะอาดเปนหนาที่ของฝายซอมบํารุงเทานั้น ทําใหการ
เขามาแกไขปญหาในเบื้องตนนั้นใชเวลามากกวา 10 นาที  

 

             
รูปที่ 3.18 กลองตรวจจับ (Sensor) 

 
2.  แทนพิมพ  (Vacuum Base)  
แทนพิมพมีหนาที่ยึดชิ้นงานใหติดกับแทนเพื่อรอพิมพโลหะบัดกรี  แตเนื่องจากน้ําหนัก

ของชิ้นงานที่ทําการผลิตนั้นมีน้ําหนักคอนขางเบา  ดังนั้น การออกแบบของแทนพิมนั้นแทนพิมพ
จะถูกเจาเปนรูซึ่งมีลมดูดอยูดานลาง เพื่อใหชิ้นงานที่ผลิตนั้นยึดติดกับแทนพิมพทําใหงายตอการ
จับตําแหนงของกลอง   แตเมื่อใชงานเปนเวลานานพบวาเศษโลหะบัดกรีจะเขาไปติดที่รูของแทน
พิมพทําใหกลองจับตําแหนงนั้นทํางานผิดพลาดอีกทั้ง เมื่อมีเศษโลหะบัดกรีอุดตันก็จะทําใหกําลัง
ลมนั้นสงเขามาไดไมเต็มที่   มีผลระยะการเลื่อนเขาของฐานแตละครั้งไมเทากันเนื่องจากแรงของ
ลมนั้นไมสม่ําเสมอ  มีผลทําใหการควบคุมเครื่องจักร (PLC) นั้นคางและตองทําการเริ่มต้ังคา
โปรแกรมใหมซึ่งในแตละคร้ังใชเวลายาวนานกวา 1 ชั่วโมง และเมื่อผูวิจัยไดเขาไปตรวจสอบ
แผนการซอมบํารุงรักษายังพบวา การทําความสะอาดเศษโลหะบัดกรีที่ติดอยูในแทนพิมพจะทํา
ความสะอาดเดือนละครั้งซึ่งถือวาไดวาระยะเวลาในการซอมบํารุงนั้นนานเกินไป 
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รูปที่ 3.19 แทนพิมพ (Vacuum Base) 

 
3.  แบบพิมพ (Stencil)   
แบบพิมพ  ทําหนาที่ชวยใหโลหะบัดกรีนั้นวางลงไปในสวนที่ตองการ ถามีการออกแบบที่

ไมเหมาะสม หรือ การออกแบบที่ผิดพลาดก็มีผลทําใหการพิมพโลหะบัดกรีนั้นไมสมบูรณ หรือ 
มากเกินความจําเปน ทั้งนี้ก็ยังขึ้นกบัความหนืดของโลหะบัดกรีและปริมาณการใชที่เหมาะสม 

 

          
 รูปที่ 3.20 แบบพิมพ (Stencil) ใชกับ Model E      รูปที ่3.21 แบบพิมพ (Stencil) ใชกับ Model B  
 

4.  ใบปาด (Squeegee)   
สําหรับใบปาดนั้นมี 2 ประเภทคือ ใบปาดยางทําหนาที่ปาดโลหะบัดกรี ลงบนแบบพิมพ 

สวนใบปาดเหล็กจะทําหนาที่ปาดโลหะบัดกรีกลับมาเตรียมใหใบปาดยางทําหนาที่ ปาดตะกั่ว ลง
บนแบบพิมพสําหรับชิ้นงานตอไป  สวนปญหาที่เกิดกับใบปาดสวนมากจะเกิดมาจากการใชงาน
โดยไมระมัดระวังทําใหความคมบริเวณสันของใบปาดนั้นสึก และเกิดจากการเสื่อมสภาพเมื่อใช
งานเกิน 50, 000 รอบการใชงาน 
 

         
   รูปที่ 3.22 ใบปาดยาง (Rubber Squeegee)         รูปที่ 3.23 ใบปาดเหล็ก (Metal Squeegee)   



 
 

 

63

จากการวิเคราะหปจจัยทั้งหมดที่ทําใหเครื่องมือของเครื่องจักรพิมพโลหะบัดกรีนั้นเสีย 
สวนมากจะเกิดจากการวางแผนในการซอมบํารุง และการใหชางซอมบํารุงเทานั้นทําหนาที่ดูแล
บํารุงรักรักษาเครื่องจักรทั้งหมด  โดยขอมูลทั้งหมดที่กลาวมาในตอนที่ 3 .1 น้ี ผูวิจัยจะนําขอมูลที่
ไดจากการวิเคราะหทั้งหมด ไปทําการกําหนดแนวทางในการแกไขตอไป 
 
3.2 การวิเคราะหปญหาการเปลีย่นรุนการผลิตนาน 

สําหรับปญหาการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนานจะเริ่มจากการตรวจสอบขอมูลในอดีตถึง
ความสูญเสียของเวลาในการเปลี่ยนรุนระหวางเดือนเมษายน 2551 – มีนาคม 2552 ทั้ง 6 
สายการผลิตพบวา ในการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตแตละครั้ง มีเวลาเฉลี่ยคิดเปน 61 นาทีตอคร้ังดัง
ตารางที่ 3.16 
 
ตารางที่ 3.16 ชั่วโมงที่เสยีไปในการเปลี่ยนรุนการผลติตอวันระหวางเดือนเมษายน 2551 – 
มีนาคม 2552  
เดือน เครื่อง 

1 
เครื่อง

2 
เครื่อง 

3 
เครื่อง

4 
เครื่อง 

5 
เครื่อง 

6 
คาเฉลี่ย 
ตอวัน 

ความถี่
เฉล่ียตอวัน 

คาเฉลี่ยตอ
ครั้ง 

เม.ย'51 3.61 3.39 2.91 3.82 2.91 2.91 3.26 4 0.81 
พ.ค.'51 3.73 3.85 3.75 3.83 3.75 3.75 3.78 4 0.94 
มิ.ย'51 1.56 1.67 1.67 1.67 1.67 1.67 1.65 4 0.41 
ก.ค.'51 3.73 3.35 3.96 3.33 1.67 1.67 2.95 4 0.74 
ส.ค'51 1.46 1.78 1.60 1.60 0.96 1.32 1.45 4 0.36 
ก.ย.'51 3.70 3.40 3.46 2.31 2.31 2.64 2.97 4 0.74 
ต.ค.'51 2.43 2.46 2.22 2.22 1.48 1.67 2.08 4 0.52 
พ.ย.'51 2.72 2.26 1.84 2.64 1.84 1.70 2.17 4 0.54 
ธ.ค.'51 3.89 3.70 2.91 2.83 2.83 2.76 3.15 4 0.79 
ม.ค.'52 2.21 2.13 1.67 1.67 1.67 1.67 1.83 4 0.46 
ก.พ.'52 2.87 2.85 1.74 2.61 1.74 2.92 2.45 4 0.61 
มี.ค'52 2.15 1.94 1.54 1.54 1.54 1.54 1.71 4 0.43 
เฉล่ีย 2.84 2.73 2.44 2.51 2.03 2.18 2.45 4 0.61 

 
โดยเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหปญหาการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนานนั้นจะเริ่มจากการ

วิเคราะหขั้นตอนการปรับเปลี่ยนรุนการผลิต (Flow process chart) พรอมกับทําการศึกษาเวลา 
ในแตละขั้นตอนจํานวน 30 คร้ัง แบบสุมทุกสายการผลิต สามารถสรุปผลขอมูล ดังรูปที่ 3.24  
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รูปที่ 3.24 ขั้นตอนการปรับเปล่ียนรุนการผลิตของเครื่องพิมพโลหะบดักรี 

 

จากการศึกษาขั้นตอนในการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตตอหนึ่งครั้งพบวาใชเวลาเปลี่ยนรุนเฉลี่ย 
นานถึง 55 นาที ผูวิจัยจึงใชแผนภาพกางปลาในการหาสาเหตุของปญหาการเปลี่ยนรุนการผลิตที่
นาน โดยมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานมากถึง 19 นาที ดังรูปที่ 3.25 
 

 
รูปที่ 3.25 แผนภาพกางปลาแสดงสาเหตขุองปญหาการเปลี่ยนรุนการผลิตนาน 
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ในการหาสาเหตุที่ทําใหมีการปรับเปลี่ยนรุนของการผลิตเฉลี่ยนานถึง 55 นาที นั้นเมื่อ
พิจารณาแผนภาพกางปลาจากรูปที่ 3.25 และการศึกษาการทํางานจริงพบวา ในขั้นตอนการ
เลือกใชแบบพิมพ (Stencil) และการตั้งคาการพิมพนั้นมีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานมาก โดยมีการ
ติดตั้งแบบพิมพและการตั้งคาการพิมพมากวา 1 คร้ังตอรอบ เนื่องจากเมื่อทําการตรวจสอบการ
พิมพพบวา โลหะบัดกรีนั้นลงไมครอบคลุมหรือลงบนแผงวงจรเยอะเกินไปดังรูปที่ 3.27   

 

 
รูปที่ 3.26 ขนาดของแมพิมพิ์โลหะบัดกร ีในรุนการผลิตเดียวมีขนาดแตกตางกนั +/-0.15% 

 

 
รูปที่ 3.27 โลหะบัดกรีที่สมบูรณ (1, 2) เทียบกับงานทีไ่มสมบูรณ (3, 4) 

 
โดยงานที่สมบูรณนั้น โลหะบัดกรีจะตองคลุมรอบแผนทองแดงทัง้หมดถาไมครบจะตอง

เปลี่ยนแบบพมิพและทาํการตั้งคาการพมิพใหม  ดังนัน้ใน หนึง่รอบการเปลี่ยนรุนการผลิตอาจใช
การเลือกแบบพิมพิโ์ลหะบัดกรี มากกวา 1 คร้ังทําใหเสยีเวลาในการปรับต้ังเพิ่มข้ึน ซึ่งปจจุบนัจะ
เร่ิมตนจากแบบพิมพขนาดใหญที่สุดกอน (เบอร 0) เมื่อไมไดจึงตองทําการเปลี่ยนขนาดใหเลก็ลง 
ดังนัน้ผูวิจยัจึงไดทําการศึกษาขอมูลในอดตีเกี่ยวกบัการเลือกใชแบบพมิพในแตละรุนการผลิต โดย
การสุมเลือกสายการผลิตที ่ 1 เก็บขอมูลจํานวนครั้งที่ใชทัง้หมดของแตละแบบพิมพในชวงเดอืน
เมษายน 2551 – มีนาคม 2552   นํามาแจกแจงความถี่ในการใชงานดงัตารางที ่ 3.17
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ตารางที่ 3.17 ตารางการแจกแจงความถี่สาํหรับแบบพมิพที่ถกูเลือกใชในสายการผลติที่ 1 ระหวางเดือนเมษายน 2551 – มีนาคม 2552  
HHG (Lead Free) 

Model Stencil part no. เม.ย'08 พ.ค.'08 มิ.ย'08 ก.ค.'08 ส.ค'08 ก.ย.'08 ต.ค.'08 พ.ย.'08 ธ.ค.'08 ม.ค.'09 ก.พ.'09 มี.ค'09 รวม 
NJ0884 NJ0636-A2C:0 2 2 2 2 2 2 2 1 2 2 2 4 25 

  NJ0636-A2C:1 4 4 4 4 4 8 8 5 4 4 4 6 59 
  NJ0636-A2C:2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

NJ0642 NJ0642-A2C:3 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 48 
NJ0690 NJ0690-A6B:0 10 10 10 10 10 10 12 10 10 10 10 14 126 

  NJ0690-A6B:1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 24 
NJ0691  NJ0691-A7B:0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

  NJ0691-A7B:1 12 14 12 12 12 12 12 12 12 12 12 14 148 
NJ0765 NJ0765-A2C:0 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 24 

  NJ0765-A2C:1 12 14 14 14 14 14 14 14 10 12 12 14 158 
NJ0768 NJ0768-A2D:0 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 12 122 

  NJ0768-A2D:1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 0 22 
NJ0824 NJ0824-A2B:0 2 2 4 2 2 2 2 2 2 2 2 4 28 

  NJ0824-A2B:1 0 0 0 2 2 0 0 0 0 0 0 0 4 
  NJ0824-A2B:2 0 0 0 0 2 2 0 2 2 2 2 2 14 
  NJ0824-A2B:3 4 4 4 4 6 8 10 8 8 8 8 1 73 

NJ0902 NJ0902-A2B:0 5 6 6 6 8 8 8 8 6 6 6 8 81 
 NJ0902-A2B:1 1 2 2 2 2 1 2 2 0 1 1 2 18 

NJ1108 NJ0902-A2B:1 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 48 
  NJ0902-A2B:3 1 1 1 1 1 1 2 1 1 1 1 1 13 

NJ0903 NJ0903-A2B:0 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 48 
NJ1107 NJ1107-A2B:1 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 4 6 51 

  NJ1107-A2B:2 1 1 1 0 1 2 2 1 1 2 0 0 12 
 NJ1107-A2B:3 2 4 4 4 2 2 2 2 2 2 0 0 26 
  รวม 88 96 96 96 100 104 108 100 92 96 92 104 1172 
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ตอนที่ 4 การกําหนดแนวทางการแกปญหาและนาํไปปฏิบัติ 

จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาความพรอมใชงานของเครื่องพิมพโลหะบัดกรีต่ําซึ่ง
สงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรทั้ง 6 สายการผลิต นั้นอยูที่ 
61.66% จากขอมูลทั้งหมดที่ทําการศึกษาพบวา สาเหตุกวา 80% นั้นเกิดมาจากเครื่องมือของ
เครืองจักรพิมพโลหะบัดกรีเสียบอยครั้ง 49% และ การปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนาน 37.9% ของ
เวลาความสูญเสียดานอัตราความพรอมใชงานระหวางเดือนเมษายน 2551 ถึง มีนาคม 2552 
ทั้งหมด  11,324 ชั่วโมง (พิจารณาตารางที่ 3.11) ซึ่งผูวิจัยไดทําการสรุปเปนแนวทางการ
แกปญหาและดําเนินการแกปญหาพรอมติดตามผล ดังนี้ 
 

4.1 แนวทางการปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสีย 

สาเหตุที่ทําใหเครื่องมือของเครื่องจักรพิมพโลหะบัดกรีนั้นเสีย มีสาเหตุมาจาก 4 ปจจัยที่
สําคัญ คือ กลองตรวจจับ, แทนพิมพ, แบบพิมพและใบปาด จากการวิเคราะหดวย Why-why 
analysis จากตารางที่ 3.14 และ 3.15 พบวาสาเหตุสวนใหญนั้นแบงไดเปน 2 ขอคือ 

1. ความถี่ในการบํารุงรักษานัน้นอยเกนิไป 
2. หนาทีก่ารบํารุงรักษาเครื่องจักรตกอยูที่แผนกซอมบํารุงฝายเดยีว 
จาก 2 ขอที่กลาวมานัน้ผูวจิัยไดวางแนวทางในการแกปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสีย

เปนมาตรการแกไขระยะสั้นและมาตรการแกไขระยะยาวดังนี ้
 
มาตรการแกไขระยะสั้น 
 สําหรับมาตรการแกไขปญหาในระยะสั้นนั้นจะทําการตรวจสอบเครื่องมือสําหรับ
เครื่องจักรทุกสายการผลิตและทําการเปลี่ยนเครื่องมือที่เร่ิมเสื่อมสภาพดังตารางที่ 3.18 
 
ตารางที่ 3.18 แนวทางในการแกไขปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสียหาย 

 หัวขอการปรับปรุง เครื่อง
ที่ 1 

เครื่อง
ที่ 2 

เครื่อง
ที่ 3 

เครื่อง
ที่ 4 

เครื่อง
ที่ 5 

เครื่อง
ที่ 6 

1 เปล่ียน Sensor / Calibrate กลอง o o     
2 ทําความสะอาด Sensor o o o o o o 
3 ทําความสะอาด Vacuum base o o o o o o 
4 Reset และ Load PLC ใหม o o o o o o 
5 ติดตั้ง Pressure gauge o o     
6 ติดตั้งแบบบันทึกความสูญเสียหนาสายการผลิต o o o o o o 
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มาตรการแกไขระยะยาว 

ในการแกไขปญหาระยะยาวผูวิจัยไดวางแนวทางแกไขดังนี้คือ 

1. เพิ่มเติมแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องมือสําหรับเครื่องพิมพโลหะบัดกรีโดย
พิจารณาปจจัยที่ทําใหเกิดความเสียหายของเครื่องมือ ทั้ง 4 คือ กลองตรวจสอบ แทนพิมพ แบบ
พิมพ และ ใบปาดโลหะบดักรี จากนํามาตรการที่ไดจาก Why-why analysis ตารางที่ 3.6 และ 3.7 
นําลงมาเขียนเพิ่มเติมในแผนการบํารุงรักษา 

2. ยกเลิกการแบงหนาที่การดูแลรักษาเครื่องจักรใหเปนหนาที่ของชางซอมบํารุงฝายเดียว 
โดยใหพนักงานทุกคนเขามามีสวนรวมในการบํารุงรักษา   ซึ่งกิจกรรมนี้เปนกิจกรรมหลัก ที่เปน
เอกลักษณของ TPM หลักการของการบํารุงรักษา หากมองในเบื้องตน อาจมองวาเปนเพียง การ
เปลี่ยนใหพนักงานเดินเครื่อง มีความสามาถตรวจสอบเครื่องจักรได แตแทที่จริงแลวไมใชเทานั้น 
แตเปนการเปลี่ยนแปลงสภาพ การเปนเจาของ จากที่เครื่องจักรของโรงงาน เปนเครื่องจักรของฉัน 
เครื่องจักรนี้เปนเครื่องจักร ที่ตองไมมีความเสื่อมสภาพ เปนเครื่องจักรที่ไมผลิตของเสีย เปน
เครื่องจักรที่ไมเสีย ซึ่งมี 7 ข้ันตอนดังนี้ 
 
1. การทําความสะอาดเบือ้งตน  

เร่ิมจาการทําความสะอาดครั้งใหญที่เกิดจากความรวมมือของทุกฝาย  
2. การกําจัดแหลงกาํเนิดปญหาและจดุยากลําบาก  

เปนการปองกนัหรือลดสิ่งสกปรกที่อาจจะเกิดขึ้นไดในการปฏิบัติงานประจําวัน โดยให
พนักงานทําความสะอาดและตรวจสอบความพรอมใชงานในเบื้องตนดวยตนเอง ในทกุๆ กะ 
3. จัดทํามาตรฐานการทําความสะอาด  

กําหนดมาตรฐาน วิธกีาร ความถี่ และผูรับผิดชอบเครื่องจักร และอุปกรณแตละชิ้น  
4. การตรวจสอบโดยรวม  

เปนการใหความรูเพิ่มเติมหลังจากกําหนดมาตรฐานไวแลวในขั้นตอนที ่3  
5. การตรวจสอบเครื่องจกัรอุปกรณดวยตนเอง  

เปนการประยกุตการบํารุงรักษาใน 4 ข้ันตอนขางตน ใหมีความสอดคลองกับงานในฝาย
ซอมบํารุง ซึ่งสามารถสรุปข้ันตอนการตรวจสอบไดดังรูปที่ 3.27 และ 3.28 
6. คงสภาพความสะอาดและเปนระเบยีบเรียบรอย  

เปนการรักษามาตรฐานและวินัยในการบํารุงรักษาใหสม่าํเสมอ  
7. การปรับปรุงอยางตอเนื่อง  

เปนการปรับปรุงเพื่อใหประสิทธิผลของเครื่องจักรสูงขึ้น สวนหนึง่จะสะทอนอยูในคา OEE  
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รูปที่ 3.28 การทําความสะอาดดวยตนเองของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี B 

 

 
รูปที่ 3.29 การทําความสะอาดดวยตนเองของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี E 
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ตารางที่ 3.19 แบบบันทกึการใชงานแบบพมิพและใบปาด (Stencil and Squeegee Record) 
Stencil and Squeegee Record 

Date Shift E/N M/C Stencil Part No. Squeegee No. Quantity (รอบ) 
ตัวอยางการลงบันทึก     
10/4/2009 A 1234 5 NJ1160-A2B:0 T002 T020 120 

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

หมายเหต ุ; 
- บันทึก วันที่, กะ, E/N, M/C, Stencil part no. , Squeegee no. และจํานวนรอบที่ใชงาน ลงในชองที่กําหนดทุก
ครั้งหลังปฏิบัดติงาน 
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ตารางที่ 3.20 แผนการบํารุงรักษาเชงิปองกันของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี (Preventive maintenance Item for Screen printer) 
ขอ รายละเอียด วิธีการ F T(min) 
1 ตรวจเช็คทําความสะอาดภายใน Bed jig และภายนอกเครื่อง เปดฝา Bed และเช็ด ดูดฝุน เศษตะกั่วภายใน  M 
2 แกน Actuator ของ Servo motor และที่แกน Support bed jig ทําความสะอาดและหลอลื่นจารบี M 
3 แกน Loader และ Unloader / แกนใบปาด Holder ทําความสะอาดและหลอลื่นจารบี M 
4 Vacumm pad  ใช Tex wipe เช็ดทําความสะอาดเศษตะกั่ว M 
5  เช็คทําความสะอาดเศษตะกั่วที่ติดอยูภายในเครื่อง ใชผาสะอาดเช็ดและเครื่องดูดฝุน M 
6  ตรวจเช็คชุดล็อคตางๆ ตองแนนและไมมีอาการหลวม ใชมือสัมผัส M 
7  ทดสอบการเคลื่อนที่ของสวนตาง ๆ ตองไมมีเสียงดังผิดปกติ ตรวจสอบโดยใช Mode manual M 
8  ตรวจเช็คสายพานขับ Holder ตองไมหยอนหรือชํารุด ใชมือสัมผัส M 
9 แกน Ball screwของแกน X (แกนนํา Bed เคลื่อนที่) ใชปนอัดจารบีที่ลูกปนแกน X และราง Slide M 

10 ตรวจสอบ Safety Cover เปดฝาเครื่องตอง Alarm M 

60 

11 ตรวจเช็คระยะหางบนผิวบน Bed jig และผิวลางของ Stencil จะตองเทากันทั้ง 4 
มุม (3 + 0.5 mm.) 

เลื่อน Bed jig ใหอยูในตําแหนง Print แลวใชไมบรรทัดวัด
ระนาบระหวางขอบยึด Stencil กับ Bed ตองไมมีชองวาง 
ถาไมไดใหปรับตัวยึด Stencil 

3M 

12 Shock absorber ที่แกน Loader และ  Unloader เปลี่ยนใหม 3M 

40 

13  ทดสอบการทํางานของ Contactor และ Over load  กดปุม Reset ของ Overload Y 
14  ขันน็อตตามจุดตางๆ ภายในตูคอนโทรลตองไมหลวมหรือคลาย ใชไขควงขันตามจุดตางๆและดูดฝุนทําความสะอาด Y 
15  ตรวจสอบการทํางานของพัดลมระบายอากาศ ตองทํางานปกติ Y 

30 
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4.2 แนวทางการปญหาการเปลี่ยนรุนการผลิตนาน 

สาเหตุที่ทําใหการเปลี่ยนรุนของการผลิตในแตละครั้งนานนั้นมาจากการเสียเวลาในการ
เลือกแบบพิมพที่ไมถูกตอง เนื่องจากวัตถุดิบที่นําเขามานั้นมีคาการหดตัวที่ไมเทากัน ทําใหวิศวกร
ที่โรงงานตองทําการออกแบบแบบพิมพใหมีขนาดเล็กกวามาตรฐาน +/-0.15% เพื่อรองรับการ
ขยายตัวและหดตัวของวัตถุดบิ 

สําหรับการแกไขปญหานั้นผูวิจัยไดวางแนวทางในการแกปญหาการเปลี่ยนรุนของการ
ผลิตนานเปนมาตรการแกไขระยะสั้นและมาตรการแกไขระยะยาวดังนี้ 

มาตรการแกไขระยะสั้น 

ในการแกไขปญหาเบื้องตนนั้น ผูวจิัยไดทาํการเก็บขอมลูความถีก่ารเปลี่ยนรุนการผลิตแต
ละครั้งโดยพิจารณาขอมูลจากตารางที ่ 3.17 สรุปเปนความสัมพันธของการเลือกใชแบบพิมพดงั
ตารางที่ 3.21 เพื่อใหพนกังานในฝายผลิตเลือกใชแบบพิมพสาํหรับการเปลี่ยนรุนผลิตแทนการ
เร่ิมตนเลือกแบบพิมพจากเบอร 0 ซึ่งวิธีใชงานจะใหพนักงานทีท่าํการเปลีย่นรุนผลิตเลือกแบบ
พิมพตามตารางที่ 3.21 ในการเปลี่ยนรุนในครั้งแรก ถาเกิดความผิดพลาดทีเ่ปนคาบวก ใหใชแบบ
พิมพที่มีขนาดใหญข้ึน และถาเปนคาลบใหเลือกใชแบบพิมพที่มีขนาเล็กลง  

ตารางที่ 3.21 การเลือกใชแบบพิมพสําหรับการเปลี่ยนรุนการผลิตในแตละครั้ง 
Model Stencil part no. 

NJ0642 NJ0642-A2C:3 
NJ0690 NJ0690-A6B:0 
 NJ0691  NJ0691-A7B:1 
 NJ0765 NJ0765-A2C:1 
NJ0768 NJ0768-A2D:0 
 NJ0824 NJ0824-A2B:3 
 NJ0884 NJ0636-A2C:1 
NJ0902 NJ0902-A2B:0 
NJ0903 NJ0903-A2B:0 
NJ1107 NJ1107-A2B:1 
NJ1108 NJ0902-A2B:1 

มาตรการแกไขระยะยาว 

 ในการแกไขปญหาระยะยาวนั้นจําเปนจะตองประสานงานกันระหวางผูผลิตวัตถุดิบและ
วิศวกรของโรงงานเนื่องจากสาเหตุที่แทจริงของปญหานี้คือ การหดและขยายตัวที่ไมเทากันเมื่อ
ผานกระบวนการที่มีความรอนของวัตถุดิบชนิดเดียวกัน 
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 ในการที่จะแกปญหาใหไดผลอยางเปนรูปธรรมจําเปนจะตองมีการประชุมและนําเสนอ
แผนการปรับปรุงที่ไดกลาวไวในตอนที่ 4 ใหผูจัดการของโรงงานกรณีศึกษานั้นรับทราบและอนุมัติ
ใหมีการดําเนินงานทั้งหมดตามแผนงานดังตารางที่ 3.22  

ตารางที่ 3.22 แผนการดําเนนิงานการปรับปรุง 
รายการ ผูรับผิดชอบ มี.ค.09 เม.ย.09 พ.ค.09 มิ.ย.09 ก.ค.09 
นําเสนอปญหาคาประสิทธิผล
โดยรวมต่ํา  

ผูวิจัย 
O     

นําเสนอแนวทางแกไข ผูวิจัย O     
ดําเนินการปรับปรุง ผูวิจัย,ฝายผลิต,  

ฝายซอมบํารุง  O O O O 

ประเมินผลการวิจัยโดย
เปรียบเทียบผลกอนและหลังการ
ดําเนินงาน 

ผูวิจัย 
    O 

สรุปผลการดําเนินงานพรอม
ขอเสนอแนะ 

ผูวิจัย 
    O 

 
ตอนที่ 5 การเทียบผลกับดัชนีชี้วัด 

เมื่อพิจารณาคาประสิทธิผลโดยรวมกอนการปรับปรุงจากรูปที่ 3.13 คาประสิทธิผล
โดยรวมมีคา (OEE) 61.7%, ซึ่งประกอบดวยตัวแปรหลัก 3 คาคือ อัตราความพรอมใชงาน (A) 
67.8 % อัตราสมรรถนะ (P) 91.3% และอัตราคุณภาพ (Q) 99.6% เมื่อพิจารณาคาคัวแปรหลกั
พบวา อัตราความพรอมใชงานนัน้มีต่ําทีสุ่ด โดยสาเหตุเกิดจากความสูญเสียดานเวลาผลิตของ
สายการพิมพโลหะบัดกรีระหวางเดือนเมษายน 2551 – มีนาคม 2552 ทั้ง 6 สายการผลิต นั้นกวา 
80% เกิดมาจากเครื่องมือของเครื่องจักรเสียและการปรบัเปลี่ยนรุนการผลิตนานดงัตารางที่ 3.11   

เมื่อนําขอมูลเวลาของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรเสียโดยกําหนดเปนเปอรเซนตเทียบกับ
เวลารับภาระงานพบวาในชวงเดือนเมษายน 2551– มีนาคม 2552 มีคาเฉลี่ย 15.8% หรือ
ประมาณ 5,548 ชม. จาก 35, 160 ชั่วโมง ดังรูปที่ 3.31 
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รูปที่ 3.30 แสดงเวลาเครื่องมือเครื่องจักรเสีย (%) ระหวางเดือนเมษายน – มีนาคม 2552 

 

จากกราฟจะเห็นไดวาปญหานั้นไมไดมีการแกไขปญหาอยางถูกตองดังแสดงไดจากกราฟ
แทงของเวลาสูญเสียที่ไมสม่ําเสมอตลอด 12 เดือน โดยสาเหตุนั้นมาจากแผนการบํารุงรักษานั้น
ไมครอบคุมถึงปจจัยที่ทําใหเครื่องมือของเครื่องจักรเสีย และการดูแลรักษาเครื่องจักรนั้นตกอยูกับ
แผนกซอมบํารุง เมื่อพิจารณาคาที่ดีที่สุดที่เคยปฏิบัติไดในอดีตพบวาเวลาการเสียที่นอยที่สุด
ประมาณ 6 % ตอเดือน ผูวิจัยจึงไดนําขอมูลไปกําหนดเปนเปาหมายในการปรับปรุง ดังตารางที่ 
3.23 

 
ตารางที่ 3.23 ตารางหัวขอการปรับปรุง % เครื่องมือเครือ่งจักรเสีย 

หัวขอปรบัปรุง คาเปรียบเทยีบกอนปรับปรุง (BM) เปาหมาย (%) 
เครื่องมือเครื่องจักรเสีย 15.8% < 6% 

 
สําหรับหัวขอการปรับปรุงดานเวลาการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนั้นจะเปรียบเทียบคาเฉลี่ยใน

การปรับเปลี่ยนรุนการผลิตโดยตรง เนื่องจากจํานวนครั้งในการเปลี่ยนโมเดลในแตละวันและแตละ
เดือนอาจจะไมเทากันขึ้นอยูกับคําสั่งผลิต ซึ่งจะทําใหการวัดผลนั้นเปนไปไดยากจากขอมูล
ระหวางเดือนเมษายน 2551 – มีนาคม 2552 มีการเปลี่ยนแบบพิมพเฉลี่ย 61 นาที (พิจารณา
ตารางที่ 3.16) จะทําการลดใหเหลือ 23 นาที ซึ่งเปนเวลาเฉลี่ยในการเปลี่ยนรุนการผลิตหนึ่งครั้ง
จากนั้นจะนํามารวมเวลาการผูวิจัยจึงไดนําขอมูลไปกําหนดเปนเปาหมายในการปรับปรุง ดัง
ตารางที่ 3.24 
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รูปที่ 3.31 แสดงเวลาการเปลี่ยนรุนผลิต (ชั่วโมง) ระหวางเดือนเมษายน – มีนาคม 2552 

 
ตารางที่ 3.24 ตารางหัวขอการปรับปรุงเวลาการปรับเปลี่ยนรุนผลิต 

หัวขอปรบัปรุง คาเปรียบเทยีบกอนปรับปรุง (BM) เปาหมาย (นาท)ี 
เวลาการปรับเปล่ียนรุนผลิต 61 นาท ี <23 นาท ี

 
ซึ่งถาการปรับปรุงใหผลตามเปาหมายจะทําใหอัตราการเดินเครื่องเปลี่ยนไปโดยผูวิจัย

ตั้งเปาหมายอัตราการเดินเครื่องนั้นอยูที่  85% จะมีผลทําใหคาประสิทธิผลของกระบวนการพิมพ 
โลหะบัดกรีนั้นมีคา 77% ซึ่งหลังจากการดําเนินการปรับปรุงผูวิจัยจะทําการหาคาประสิทธิผล
โดยรวมหลังการปรับปรุงเพื่อมาเทียบกับคาประสิทธิผลโดยรวมเดิมพรอมสรุปผลการวิจัยและทํา
การเสนอแนะเพิ่มเติมตอไป 

 
ตารางที่ 3.25 ตารางการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรโดยรวมกับคา
เปาหมาย 

ดัชนีชี้วัด ปจจุบัน เปาหมาย 
อัตราความพรอมใชงาน (Availability) 67.7% 85% 
อัตราสมรรถนะ (Performance) 91.3% เทาเดิม 
อัตราคุณภาพ (Quality) 99.6% เทาเดิม 
คาประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 61.7% 77% 
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บทที่  4 

การประเมินผลการปรับปรุง 

จากการที่ไดวิเคราะหปญหาอัตราความพรอมใชงานของกระบวนการพิมพโลหะบัดกรีต่ํา 
พรอมทั้งกําหนดวิธีการแกไขดวยมาตรการระยะสั้นและระยะยาวพรอมวิธีดําเนินการไปในบทที่ 3 
แลวนั้น ในบทที่ 4 นี้จะกลาวถึงการประเมินผลการปรับปรุงซึ่งถูกแบงออกเปน 3 ขั้นตอน ตาม
หัวขอการปรับปรุงคือ 

ตอนท่ี 1 การประเมินผลการปรับปรุงเครื่องมือของเครื่องจักรเสีย 
ตอนที่ 2 การประเมินผลการปรับปรุงเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตนนาน 
ตอนที่ 3 การประเมินผลการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวม 
 

ตอนที่ 1 การประเมินผลการปรับปรุงเครื่องมือของเครื่องจักรเสีย 

 ในการดําเนินการปรับปรุงและติดตามผลภายหลังการปรับปรุงระหวางเดือนเมษายน ถึง
เดือนกรกฎาคม 2552 นั้นในชวง 2 เดือนแรก (เมษายน – พฤษภาคม 2552) จะใชเวลาไปกับการ
ทําการเปลี่ยนอุปกรณและการปรับแตงคาโปรแกรมเครื่องจักรใหมตามที่ไดวางแนวทางการ
แกปญหาระยะสั้น (พิจารณาตารางที่ 4.1) พรอมกับดําเนินการแกปญหาในระยะยาวคือ ใหฝาย
ซอมบํารุงสอนการดูแลทําความความสะอาดเครื่องพิมพโลหะบัดกรีใหพนักงานฝายผลิตใหดูแล
รักษาและทําความสะอาดดวยตนเอง โดยไดผลการปรับปรุง ดังรูปที่ 4.3 – 4.10 และตารางที่ 4.2 
เปนการเปรียบเทียบคาการปรับปรุง 

 
ตารางที่ 4.1 ผลการแกไขปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสียหาย 

 หัวขอการปรับปรุง เครื่อง
ที่ 1 

เครื่อง
ที่ 2 

เครื่อง
ที่ 3 

เครื่อง
ที่ 4 

เครื่อง
ที่ 5 

เครื่อง
ที่ 6 

1 เปล่ียน Sensor / Calibrate กลอง OK OK     
2 ทําความสะอาด Sensor OK OK OK OK OK OK 
3 ทําความสะอาด Vacuum base OK OK OK OK OK OK 
4 Reset และ Load PLC ใหม OK OK OK OK OK OK 
5 ติดตั้ง Pressure gauge OK OK     
6 ติดตั้งแบบบันทึกความสูญเสียหนาสายการผลิต OK OK OK OK OK OK 
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รูปที่ 4.1. รูปภาพกอน – หลงั การจับตําแหนงงานภายหลังจากการทาํความสะอาดใหม 

 
 

 

        
รูปที่ 4.2. เศษโลหะบัดกรทีี่เขาไปอุดตันในแทนพมิพ (Vacuum base) ของเครื่องพิมพโลหะบัดกร ี

 
 

 

            
รูปที่ 4.3 การทําความสะอาดแทนพมิพ (Vacuum Base)  
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            รูปที ่4.4 เปอรเซนตเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรเสียหายของสายการพิมพโลหะบัดกรีระหวางเดือน เมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552 
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รูปที่ 4.5 เปอรเซนตเครื่องมอืสําหรับเครื่องจักรเสียหายของสายการพมิพโลหะบัดกรีเทียบกับเปาหมาย 

ระหวางเดือน เมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552 
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รูปที่ 4.6 ชั่วโมงเครื่องมือสําหรับเครื่องจกัรเสียหายทั้ง 6 สายการผลติ 

ระหวางเดือนเมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552 
 

ตารางที่ 4.2 ชัว่โมงเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรเสียหายของสายการผลติทั้ง 6 เฉลี่ยตอเดือน 

ประเภท คาเปรียบเทยีบ
กอนปรับปรุง (BM) 

เปาหมาย  ระหวาง
ปรับปรุง 

หลังปรับปรุง  % 
ปรับปรุง  

เครื่องมือ
เครื่องจักร
เสีย 

15.8% < 6% 15.2% 5.36% 66% 

หมายเหตุ ; ใชเวลาในการดําเนินการระหวางปรับปรุงและหลังการปรับปรุงทั้งส้ิน 16 สัปดาห 
 
ตอนที่ 2 การประเมินผลการปรับปรุงเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตนนาน 

 สําหรับการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนั้นจากการลองประเมินผลในชวงสัปดาหแรกของเดือน 
เมษายนโดยผูวิจัยใหพนักงานฝายผลิตทดลองเลือกแบบพิมพจากตารางความสัมพันธของรุนผลิต
และแบบพิมพ (พิจารณาตารางที่ 3.21) ในการเปลี่ยนรุนการผลิตพบวาบางวันในชวงของการผลิต
นั้นมีการนํารุนการผลิตจากสายการผลิตอื่นมาผลิตเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต     ทําใหพนักงานก็
ยังคงใชวิธีลองผิดลองถูกเหมือนเดิมในการเลือกแบบพิมพ     ผูวิจัยไดทําการปรึกษากับฝายผลิต
และวิศวกรที่ดูและกระบวนการผลิตการพิมพโลหะบัดกรีลงบนแผงวงจร   ซึ่งไดขอสรุปวาควรจะใช 
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ประสบการณของฝายผลิตและการนาํเอาขอมูลอดีตมาใชในการสรางความสัมพันธระหวางรุนการ
ผลิตและขนาดของแบบพิมพทาํใหไดรูปความสมัพนัธทกุรุนการผลิตดงัรูปที่ 4.7 

 
รูปที่ 4.7 แสดงความสัมพันธในการเลือกใชขนาดของแบบพิมพในการเปลี่ยนรุนการผลิต 

 
 จากนั้นผูวิจัยไดนําไปใชกับทกุๆ สายการผลิตและเก็บขอมูลทําการเก็บผลการปรบัปรุง
ของแตละสายการผลิตหลงัการดําเนนิการปรับปรุง เปนรายสัปดาหและสรุปผลเปนรายเดือนเทียบ
ผลกอนและหลังการปรับปรุง    ดงัตารางที่ 4.3 และสําหรับตารางที ่ 4.4 เปนการเปรียบเทียบคา
การปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 4.8 แบบพิมพ (Stencil) 

 

 
รูปที่ 4.9 การติดแถบเบอรของแบบพิมพ
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    รูปที ่4.10 เวลาในการเปลี่ยนรุนการผลติของสายการพิมพโลหะบัดกรีระหวางเดือน เมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552 
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   หมายเหตุ; ตัวอยางการคํานวณคาเปาหมายเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตของเดือนเมษายน 2551 

    คาเปาหมายคํานวณมาจากเวลาเฉลี่ยในการเปลี่ยนรุนการผลิตเปาหมาย 24 นาที x จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนตอวัน 4 ครั้ง  
                 x จํานวนสายการผลิตทั้ง  6 x วันทํางานจริง 22 วันมีคา = (23.5/60)x4x6x22 = 206.8 ชั่วโมง  
 

รูปที่ 4.11 เวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตของสายการพมิพโลหะบัดกรีเทียบกับเปาหมายระหวางเดือน เมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552
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ตารางที่ 4.3 ชัว่โมงที่เสยีไปในการเปลีย่นรุนการผลิตตอวัน 
(เดือนเมษายน 2552 ถึง กรกฎาคม 2552) 
เดือน 

เครื่อง 1 เครื่อง2 เครื่อง 3 เครื่อง4 เครื่อง 5 เครื่อง 6 
คาเฉลี่ย 
ตอวัน 

ความถี่
ตอวัน 

คาเฉลี่ย
ตอครั้ง 

เม.ย'52 2.69 2.86 2.70 2.73 2.73 2.50 2.70 4 0.68 
พ.ค.'52 1.81 1.82 1.82 1.82 1.82 1.82 1.82 4 0.46 
เฉล่ีย
ระหวาง
ปรับปรุง 2.3 2.3 2.3 2.3 2.3 2.2 2.3 4 0.57 
มิ.ย'52 1.06 1.05 1.04 1.03 1.02 1.04 1.04 4 0.26 
ก.ค.'52 0.81 0.83 0.88 0.88 0.88 0.95 0.87 4 0.22 
เฉล่ีย
หลัง

ปรับปรุง 0.93 0.94 0.96 0.96 0.96 1.00 0.96 4 0.24 
 
 เมื่อทําการจับเวลาเปลีย่นรุนการผลิต โดยทําการสุมทั้ง 6 สายการผลิต จํานวน 30 คร้ัง
พบวามีคาเฉลีย่ในการเปลี่ยน 24 นาท ี และมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานลดลงจาก 19.04 นาที เหลอื
เพียง 4.34 นาที  
 
ตารางที่ 4.4 ชัว่โมงเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรเสียหายของสายการผลติทั้ง 6 เฉลี่ยตอเดือน 

ประเภท คาเปรียบเทยีบ
กอนปรับปรุง (BM) เปาหมาย  ระหวาง

ปรับปรุง หลังปรับปรุง % ปรับปรุง  

เวลาการ
ปรับเปลี่ยน
รุนผลิต 

61 นาท ี <23 นาท ี 57 นาท ี 24 นาท ี 60.7% 

หมายเหตุ ; ใชเวลาในการดําเนินการระหวางปรับปรุงและหลังการปรับปรุงทั้งส้ิน 16 สัปดาห 
 
ตอนที่ 3 การประเมินผลการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวม 

 หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงเครื่องมือของเครื่องจักรเสียและลดเวลาการเปลี่ยนรุนการ
ผลิตเพื่อเพิ่มอัตราความพรอมใชงานของเครื่องจักรแลว สามารถสรุปผลการปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรทั้ง 6 สายการผลิตการพิมพโลหะบัดกรีไดดังน้ี
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ตารางที่ 4.5 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 1 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค 
วันที่ทําการผลิต 293 22 24 24 24 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด 6153 462 504 504 504 
การสั่งหยุดผลิตตามแผน 293 22 24 24 24 

เวลารับภาระงาน 5860 440 480 480 480 
เวลาหยุดผลิต 2544.5 205 169.5 122 56.5 
เวลาเดินเครื่อง 3315.5 235.0 310.5 358.0 423.5 

อัตราความพรอม  (A) 56.6% 53.4% 64.7% 74.6% 88.2% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00036 0.00033 0.00034 0.00033 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 9331867 712,699 913,233 1,084,698 1,283,332 

ผลผลิตจริง 8463746 651,454 859,584 979,703 1,157,654 
อัตราสมรรถนะ (P) 90.7% 91.4% 94.1% 90.3% 90.2% 

งานเสีย 34463 2,079.00 2,840.00 4,064.00 3,050.00 
งานดี 8429283 649,375 856,744 975,639 1,154,604 

อัตราคุณภาพ (Q) 99.6% 99.7% 99.7% 99.6% 99.7% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 51.11% 48.7% 60.7% 67.1% 79.3% 
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รูปที่ 4.12 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่1  
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ตารางที่ 4.6 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 2 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค 
วันที่ทําการผลิต 293 22 24 24 24 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด 6153 462 504 504 504 
การสั่งหยุดผลิตตามแผน 293 22 24 24 24 

เวลารับภาระงาน 5860 440 480 480 480 
เวลาหยุดผลิต 2282.5 128 181.5 97 53 
เวลาเดินเครื่อง 3577.5 312.0 298.5 383.0 427.0 

อัตราความพรอม  (A) 61.0% 70.9% 62.2% 79.8% 89.0% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00035 0.00032 0.00034 0.00032 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 10144991 975,000 877,942 1,196,875 1,293,940 

ผลผลิตจริง 9230650 870,500 839,301 1,072,599 1,175,096 
อัตราสมรรถนะ (P) 91.0% 89.3% 95.6% 89.6% 90.8% 

งานเสีย 31967 2,626.00 1,814.00 4,443.00 4,705.00 
งานดี 9198683 867,874 837,487 1,068,156 1,170,391 

อัตราคุณภาพ (Q) 99.7% 99.7% 99.8% 99.6% 99.6% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 55.39% 63.1% 59.3% 71.2% 80.5% 
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รูปที่ 4.13 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่2  
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ตารางที่ 4.7 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 3 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค 
วันที่ทําการผลิต 293 22 24 24 24 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด 6153 462 504 504 504 
การสั่งหยุดผลิตตามแผน 293 22 24 24 24 

เวลารับภาระงาน 5860 440 480 480 480 
เวลาหยุดผลิต 1781 108.5 87.5 50 48.5 
เวลาเดินเครื่อง 4079 331.5 392.5 430.0 431.5 

อัตราความพรอม  (A) 69.6% 75.3% 81.8% 89.6% 89.9% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00035 0.00033 0.00034 0.00034 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 11640247 1,004,546 1,154,412 1,264,706 1,307,576 

ผลผลิตจริง 10642853 923,908 1,087,063 1,171,036 1,182,592 
อัตราสมรรถนะ (P) 91.4% 92.0% 94.2% 92.6% 90.4% 

งานเสีย 32188 1,778.00 4,468.00 4,142.00 5,356.00 
งานดี 10610665 922,130 1,082,595 1,166,894 1,177,236 

อัตราคุณภาพ (Q) 99.7% 99.8% 99.6% 99.6% 99.5% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 63.43% 69.2% 76.7% 82.6% 80.9% 
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รูปที่ 4.14 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่3  
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ตารางที่ 4.8 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 4 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค 
วันที่ทําการผลิต 293 22 24 24 24 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด 6153 462 504 504 504 
การสั่งหยุดผลิตตามแผน 293 22 24 24 24 

เวลารับภาระงาน 5860 440 480 480 480 
เวลาหยุดผลิต 1544 87.5 88 50 48.5 
เวลาเดินเครื่อง 4316 352.5 392.0 430.0 431.5 

อัตราความพรอม  (A) 73.7% 80.1% 81.7% 89.6% 89.9% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00035 0.00033 0.00034 0.00034 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 12454319 1,068,182 1,152,942 1,264,706 1,307,576 

ผลผลิตจริง 11316802 980,709 1,098,368 1,192,494 1,156,837 
อัตราสมรรถนะ (P) 90.9% 91.8% 95.3% 94.3% 88.5% 

งานเสีย 42473 3,566.00 1,775.00 4,903.00 4,777.00 
งานดี 11274329 977,143 1,096,593 1,187,591 1,152,060 

อัตราคุณภาพ (Q) 99.6% 99.6% 99.8% 99.6% 99.6% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 66.68% 73.3% 77.7% 84.1% 79.2% 
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รูปที่ 4.15 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่4 
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ตารางที่ 4.9 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 5 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค 
วันที่ทําการผลิต 293 22 24 24 24 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด 6153 462 504 504 504 
การสั่งหยุดผลิตตามแผน 293 22 24 24 24 

เวลารับภาระงาน 5860 440 480 480 480 
เวลาหยุดผลิต 1555 102 90.5 52 45 
เวลาเดินเครื่อง 4305 338.0 389.5 428.0 435.0 

อัตราความพรอม  (A) 73.5% 76.8% 81.1% 89.2% 90.6% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00035 0.00034 0.00034 0.00032 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 12385561 994,118 1,145,589 1,337,500 1,318,182 

ผลผลิตจริง 11300147 963,539 1,093,185 1,206,738 1,237,074 
อัตราสมรรถนะ (P) 91.2% 96.9% 95.4% 90.2% 93.8% 

งานเสีย 37113 6,195.00 4,248.00 3,265.00 5,673.00 
งานดี 11263034 957,344 1,088,937 1,203,473 1,231,401 

อัตราคุณภาพ (Q) 99.7% 99.4% 99.6% 99.7% 99.5% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 66.80% 74.0% 77.1% 80.2% 84.6% 
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รูปที่ 4.16 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่5 
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ตารางที่ 4.10 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 6 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค 
วันที่ทําการผลิต 293 22 24 24 24 

ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด 6153 462 504 504 504 
การสั่งหยุดผลิตตามแผน 293 22 24 24 24 

เวลารับภาระงาน 5860 440 480 480 480 
เวลาหยุดผลิต 1616.5 92.5 87.5 52 52 
เวลาเดินเครื่อง 4243.5 347.5 392.5 428.0 428.0 

อัตราความพรอม  (A) 72.4% 79.0% 81.8% 89.2% 89.2% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00035 0.00033 0.00034 0.00033 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 12097387 1,053,031 1,154,412 1,296,970 1,296,970 

ผลผลิตจริง 11163519 961,874 1,012,280 1,139,306 1,189,522 
อัตราสมรรถนะ (P) 92.3% 91.3% 87.7% 87.8% 91.7% 

งานเสีย 45884 5,164.00 2,824.00 6,231.00 4,834.00 
งานดี 11117635 956,710 1,009,456 1,133,075 1,184,688 

อัตราคุณภาพ (Q) 99.6% 99.5% 99.7% 99.5% 99.6% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 66.57% 71.7% 71.5% 77.9% 81.4% 
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รูปที่ 4.17 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่6 
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รูปที่ 4.18 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีรวม 

ระหวาง เดือนเมษายน 2551 - กรกฎาคม 2552
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จากการพิจารณาตารางที่ 4.5 – 4.10 และรูปที่ 4.12 - 4.18 จะนําเอาผลที่ไดหลังการ
ปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการพิมพโลหะบัดกรีทั้ง 6 สายการผลิตมาทําการวิเคราะห
ผลการปรับปรุงดังนี้ 
 
ผลทางตรง 

 จากการพิจารณารูปที่ 4.19 แสดงอัตราความพรอมใชงานของสายการพิมพโลหะบัดกรจีะ
เห็นไดวาทุกสายการผลิตนั้นมีแนวโนมอัตราความพรอมใชงานนั้นสูงขึ้นโดยกอนการปรับปรุง
อัตราความพรอมใชงานมีคาเฉลี่ย 67.8% ชวงระหวางปรับปรุงมีคาเปน 74.1% และชวง         
หลังปรับปรุงมีคา 87.4% พบวาภายหลังการปรับปรุงมีคาเพิ่มข้ึนถึง 22.4% ซึ่งเกิดมาจากการ
ปรับปรุงเครื่องมือของเครื่องจักรเสียและการลดเวลาในการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพ 

 
รูปที่ 4.19 อัตราความพรอมใชงานในสายการพิมพโลหะบัดกรี 

ระหวาง เดือนเมษายน 2551 - กรกฎาคม 2552 
 

 จากผลการปรับปรุงที่ผานมาในแบบฟอรมบันทึกขอมูลคาประสิทธิผลโดยรวม ยังชวยให
ผูวิจัยสามารถเห็นความผิดปกติตางๆ เชน การแทรกแซงการทดสอบการผลิตของวิศวกรโรงงาน
และ การเขารวมกิจกรรมของบริษัทของพนักงานพรอมๆ กันทําใหไมมีพนักงานมาผลิตงานเปน
เหตุใหสายการผลิตหยดุชะงักลง ทางผูวิจัยจึงไดมีการประสานงานกับหัวหนาฝายการผลิตในการ
จัดพนักงานมาทําการผลิตใหเกิดความตอเนื่อง    และ     การจัดเวลาการทดสอบงานไมใหกระทบ      
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กับแผนการผลิต ซึ่งผลการปรับปรุงความสูญเสียทางดานอัตราการผลิตนั้น ผูวิจัยไดสรุปทุกหัวขอ
ของความสูญเสียดานเวลาไวในตารางที่  4.11 
 

ตารางที่ 4.11 ความสูญเสียดานอัตราการผลิตเปรียบเทยีบเฉลี่ยเปนรายเดือนกอน – หลังการ
ปรับปรุง (พิจารณาหวัขอจากตารางที ่3.11) 

ประเภทความสูญเสีย กอนปรับปรุง  หลังปรับปรุง % ปรับปรุง 

1. เครื่องมือเครื่องจักรเสีย 463 297 36% 
2. การเปลี่ยนรุนการผลิต 357 224 37% 
3. งานกอง 52 35 33% 
4. กิจกรรมพนักงาน 45 30.5 32% 
5. ทดสอบงาน 22 2.8 87% 
6. ขาดวัตถุดิบ 5.3 8 -51% 
7. ระบบไฟฟา+น้ํา+ลม 0.8 0.4 50% 

เวลาสูญเสียรวม(ชม) 946 384 37% 
 

จากการพิจารณารูปที่ 4.20 แสดงอัตราสมรรถนะของสายการพิมพโลหะบัดกรี พบวา
อัตราสมรรถนะกอนปรับปรุงมีคาเฉลี่ย 91.3% ชวงระหวางปรับปรุงมีคาเปน 92.9% และชวงหลัง
ปรับปรุงมีคา 90.9% พบวาระหวางปรับปรุงนั้นมีคาเพิ่มข้ึน 1.6% แตภายหลังการปรับปรุงมีคาลง
ลง 0.4% ซึ่งเปนไปไดวาการปรับแตงโปรแกรมของเครื่องนั้นอาจยังไมเหมาะสม 

 
รูปที่ 4.20 อัตราสมรรถนะในสายการพิมพโลหะบัดกรีในเดือนเมษายน 2551 - กรกฎาคม 2552 
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จากการพิจารณารูปที่ 4.21 แสดงอัตราคุณภาพของสายการพิมพโลหะบัดกรี พบวาอัตรา

สมรรถนะกอนปรับปรุงมีคาเฉลี่ย 99.6% ชวงระหวางปรับปรุงมีคาเปน 99.7% และชวงหลัง
ปรับปรุงมีคา 99.6% พบวาระหวางปรับปรุงนั้นมีคาเพิ่มข้ึน 0.1% แตภายหลังการปรับปรุงอัตรา
คุณภาพนั้นมคีาเทาเดิม คือ 99.6% 
 

 
รูปที่ 4.21 อัตราคุณภาพในสายการพิมพโลหะบัดกร ี
ระหวาง เดือนเมษายน 2551 - กรกฎาคม 2552 

 จากขอมูลทั้งหมดจะนําเอาผลที่ไดมาคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวม ซึ่งเกิดจากการคูณ
กันของอัตราความพรอมใชงาน, อัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพ มาทําการเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุงในแตละสายการผลิตดังนี้ 

ตารางที่ 4.12 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่1 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

% การ
ปรับปรุง 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 51.1% 54.4% 73.3% 30.2% 
• อัตราการเดินเครื่อง 55.6% 59.3% 81.4% 30.5% 
• อัตราสมรรถนะ 90.7% 92.1% 90.3% 0.4% 
• อัตราคุณภาพ 99.6% 99.6% 99.7% 0.1% 
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จากตารางที่ 4.12 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 1 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 51.1% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 54.4% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 73.4% ซึ่งพบวาภายหลังการปรับปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 30.2% 
เนื่องจากอัตราความพรอมใชงานที่สูงขึ้นเปนสําคัญ สําหรับอัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพมีคา
ใกลเคียงกับชวงกอนการปรับปรุง 

ตารางที่ 4.13 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่2 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย - พ.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(มิ.ย - ก.ค 52) 

ดัชนีชี้วัด 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 55.3% 61.0% 75.8% 26.9% 
• อัตราการเดินเครื่อง 61.0% 66.4% 84.4% 27.7% 
• อัตราสมรรถนะ 91.0% 92.1% 90.2% 0.9% 
• อัตราคุณภาพ 99.7% 99.7% 99.6% -0.1% 

จากตารางที่ 4.13 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 2 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 55.13% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 61.4% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 75.8% ซึ่งพบวาภายหลังการปรบัปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 26.9% 
เนื่องจากอัตราความพรอมใชงานที่สูงขึ้นเปนสําคัญ สําหรับอัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพมีคา
ใกลเคียงกับชวงกอนการปรับปรุง  

ตารางที่ 4.14 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่3 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย - พ.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(มิ.ย - ก.ค 52) 

ดัชนีชี้วัด 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 66.7% 73.1% 81.7% 22.4% 
• อัตราการเดินเครื่อง 69.6% 78.7% 89.7% 22.4% 
• อัตราสมรรถนะ 91.4% 93.3% 91.5% 0.1% 
• อัตราคุณภาพ 99.7% 99.6% 99.6% -0.1% 
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จากตารางที่ 4.14 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 3 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 55.13% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 73.1% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 81.7% ซึ่งพบวาภายหลังการปรับปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 22.4%  

ตารางท่ี 4.15 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่4 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย - พ.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(มิ.ย - ก.ค 52) 

ดัชนีชี้วัด 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 66.7% 76.5% 81.6% 18.2% 
• อัตราการเดินเครื่อง 73.7% 80.9% 89.7% 17.9% 
• อัตราสมรรถนะ 90.9% 94.8% 91.3% 0.4% 
• อัตราคุณภาพ 99.6% 99.7% 99.6% 0.0% 

จากตารางที่ 4.15 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 4 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 66.7% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 76.5% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 81.6% ซึ่งพบวาภายหลังการปรบัปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 18.2% 
เนื่องจากอัตราความพรอมใชงานที่สูงขึ้นเปนสําคัญ สําหรับอัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพมีคา
ใกลเคียงกับชวงกอนการปรับปรุง  

ตารางที่ 4.16 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่5 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย - พ.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(มิ.ย - ก.ค 52) 

ดัชนีชี้วัด 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 66.8% 73.0% 82.4% 18.9% 
• อัตราการเดินเครื่อง 73.5% 79.1% 89.9% 18.3% 
• อัตราสมรรถนะ 91.2% 92.6% 92.0% 0.9% 
• อัตราคุณภาพ 99.7% 99.7% 99.6% -0.1% 

จากตารางที่ 4.16 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 5 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 66.8% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 73.0% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 82.4% ซึ่งพบวาภายหลังการปรับปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 18.9% 
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ตารางที่ 4.17 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่6 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย - พ.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(มิ.ย - ก.ค 52) 

ดัชนีชี้วัด 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 66.6% 70.3% 79.7% 16.5% 
• อัตราการเดินเครื่อง 72.4% 80.4% 89.2% 18.8% 
• อัตราสมรรถนะ 92.3% 87.8% 89.8% -2.8% 
• อัตราคุณภาพ 99.6% 99.6% 99.5% -0.1 

จากตารางที่ 4.17 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 6 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 66.6% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 70.3% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 79.7% ซึ่งพบวาภายหลังการปรบัปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 16.5% 
เนื่องจากอัตราความพรอมใชงานที่สูงขึ้นเปนสําคัญ สําหรับอัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพมีคา
ใกลเคียงกับชวงกอนการปรับปรุง  

จากผลการปรับปรุงในแตละสายการผลิตสามารถนํามาสรุปเปนกราฟแสดงคา
ประสิทธิผลโดยรวมของสายการพิมพโลหะบัดกรีระหวางเดือน เมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552 
ดังรูปที่ 4.22 

 
รูปที่ 4.22 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกร ี
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จากขอมูลที่ผานมาสามารถสรุปผลการวิจัยในครั้ งนี้ ไดวา      ผลจากการแกไข               

คาประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการที่เปนคอขวด โดยปญหาคาประสิทธิผลโดยต่ํานั้นเกิดมา
จากอัตราความพรอมใชงานของสายการผลิตทั้ง 6 นั้นต่ํา โดยมีสาเหตุมาจากเครื่องมือของ
เครื่องจักรเสียและการเปลี่ยนรุนการผลิตที่นาน ผูวจิัยจึงไดทําการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันและเนนการบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม เปนแนวทางในการแกปญหา อีกทั้งยังทําการลด
เวลาการเปลี่ยนรุนการผลิตโดยการใชตารางความสัมพันธระหวางรุนการผลิตกับขนาดของแบบ
พิมพที่ใช ผลการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมนั้นเกินคาเปาหมาย 77.3% โดยเพิ่มข้ึนจากเดิม 
61.7% เปน 79.1% คิดเปนเปอรเซนตการปรับปรุงคือ 22 % ดังตารางที่ 4.12 

 
ตารางที่ 4.18 ตารางการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรโดยรวมกับคา
เปาหมาย 

ดัชนีชี้วัด ปจจุบัน เปาหมาย ผลที่ได % ปรับปรุง 
อัตราความพรอมใชงาน 
(Availability) 

67.8% 85.0% 87.4% 22.4% 

อัตราสมรรถนะ (Performance) 91.3% เทาเดิม 90.9% -0.4% 
อัตราคุณภาพ (Quality) 99.6% เทาเดิม 99.6% 0.0% 
คาประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 61.7% 77.3% 79.1% 22.0% 

 
 
ผลทางออม 

นอกจากประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับสายการพิมพโลหะบัดกรีจะสูงขึ้นแลว 
ผลทางออมที่ไดจากการทําวิจัยในครั้งนี้คือ 

1. ไดแนวทางในการสรางระบบในการปองกันความสูญเสียของเครื่องจักรโดยไดแผนการ
บํารุงรักษาใหมของเครื่องจักร และ เครื่องมือสําหรับเครื่องจักร  

2. มีตนแบบของระบบบันทึกและวิธีการบันทึกควาสูญเสียของเครื่องจักรที่เปนมาตรฐาน
ในการบันทึกความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

3.ทําใหมองเห็นภาพไดวา ปญหาและอุปสรรคเกิดขึ้นในสวนใดของกระบวนการผลิต โดย
ใช OEE เปนตัววัดประสิทธิผลของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักร ซึ่งงายตอการคนหาปญหาและ
สาเหตุที่ ทํ า ใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่ องมือ สําหรับ เค ร่ืองจักรนั้ นต่ํ า ในดานใด  
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บทที่  5 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

สรุปผลการวจิัย 

วิทยานิพนธฉบับนี้  เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองมือสําหรับเครื่องจักรที่เปนคอขวดของกระบวนการ โดยในงานวิจัยนี้ไดทําการปรับปรุง
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเคร่ืองจักรที่กระบวนการพิมพโลหะบัดกรีซึ่งเปน
สายการผลิตที่วางเครื่องจักรตอเนื่องกัน 3 เครื่องคือ เครื่องพิมพโลหะบัดกรี เครื่องอบ และเครื่อง
ลาง ผลจากการศึกษาขอมูลในเดือนเมษายน 2551 ถึง พบวากระบวนการพิมพโลหะบัดกรีมี
ปญหาคาประสิทธิผลอยูที่ 61.7% โดยมีองคประกอบอัตราความพรอมใชงาน 67.8%  , อัตรา
สมรรถนะ 91.3% และอัตราคุณภาพ 99.6% ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาการปรับปรุงอัตราความ
พรอมใชต่ํา จากการวิเคราะหขอมูลความสูญเสียดานความพรอมใชงานต่ําดวยแผนผังกางปลา  
พบวามีสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ  โดยประการแรกมาจากเครื่องมือของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี
เสียเนื่องมาจากการบํารุงรักษาที่ไมมีประสิทธิภาพและการใหฝายซอมบํารุงนั้นรับผิดชอบในการ
ดูแลรักษาแตเพียงผูเดียว เมื่อเกิดความผิดปกติเล็กๆ นอยๆ ก็ตองหยุดการผลิตเพื่อรอชางซอม
บํารุงมาแกไข  ประการที่สองคือการเปลี่ยนรุนการผลิตที่นาน โดยมีสาเหตุมาจากการเลือกใชแบบ
พิมพที่ไมถูกตอง   ดังนั้นผูวิจัยจึงใชการบํารุงรักษาเชิงปองกันและการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
สวนรวม ควบคูกับการใชตารางในการเลือกแมพิมพกอนเปลี่ยนรุนการผลิต ภายหลังการปรับปรุง
คาประสิทธิผลโดยรวมนั้นเกินคาเปาหมายจาก 77%  เพิ่มข้ึนจากเดิม 61.7% เปน 79.1% คดิเปน
เปอรเซนตการปรับปรุงคือ 22 %  โดยมีคาประสิทธิผลโดยรวมแตละสายการผลิตดังตารางที่ 5.1 

ตารางที่ 5.1 คาประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการพิมพโลหะบัดกรีกอนและหลังการปรับปรุง 
OEE ของสายการผลิต กอนปรับปรุง (%) หลังปรับปรุง (%) % ปรับปรุง 

สายการผลิตที่ 1 51.10% 73.3% เพิ่มข้ึน 30% 

สายการผลิตที่ 2 55.30% 75.8% เพิ่มข้ึน 27% 

สายการผลิตที่ 3 63.40% 81.7% เพิ่มข้ึน 22% 

สายการผลิตที่ 4 66.70% 81.6% เพิ่มข้ึน 18% 

สายการผลิตที่ 5 66.80% 82.4% เพิ่มข้ึน 19% 

สายการผลิตที่ 6 66.60% 79.2% เพิ่มข้ึน 16% 

รวม 61.70% 79.1% เพิ่มข้ึน 22% 
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ปญหาและอปุสรรค 

 1. ในการปรับปรุงแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันในชวงแรกยังพบปญหาความรวมมือของ
ชางซอมบํารุงเนื่องจากพนักงานมองเห็นวาเปนการเพิ่มงานใหพนกังานทาํงานหนกัขึน้ ทาํใหตองมี
การประชุมกับระดับหัวหนางานและฝายซอมบํารุงทุกๆ คนใหเห็นถึงขอดีถึงแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันซึ่งระหวางปรับปรุงพบวาเครื่องจักรเสียนอยลงดังแสดงไดจากคาอัตราความพรอมใชงานที่
สูงขึ้นของทุกสายการผลิต ทําใหพนักงานฝายซอมบํารุงเริ่มที่จะปฏิบัติตามแผนในการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกันอยางสม่ําเสมอ 

 2. การบํารุงรักษาที่ใหพนักงานฝายผลิตมีสวนรวมนั้นในชวงแรกยังพบวาพนกังานฝาย
ผลิตนั้นยังไมใหความรวมมือเทาที่ควร เนื่องจากทุกคนมองเห็นวาเปนการเพิ่มงานใหพนักงาน
ทํางานเพิ่มมากขึ้น ทําใหตองมีการประชุมกับระดับหัวหนางานและฝายผลิตทุกๆ ใหเห็นถึงขอดีใน
การดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตัวเอง ซึ่งระหวางการปรับปรุงพบวาเครื่องจักรไมหยุดบอย ทํา
ใหไมตองเสียเวลามาตรวจสอบเครื่องจักรหยุดผลิต การจดบันทึกและเสียเวลาในการตาม ฝาย
ซอมบํารุงมาทําการแกไข ผลที่ไดนี้ทําใหพนักงานฝายผลิตพรอมปฏิบัติตามขั้นตอนในการทํา
ความสะอาดเครื่องจักรเปนอยางดี  

ขอเสนอแนะ 
 

 1. ในการแกปญหาการเปลี่ยนรุนการผลิตนานนั้น ผูวิจัยทําการลดเวลาการเปลี่ยนรุนการ
ผลิตโดยทําการลดจํานวนครั้งในการติดตั้งแบบพิมพซึ่งมีผลทําใหคาเบี่ยงเบนมาตรฐานนั้นลดลง 
ซึ่งสําหรับการลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตนั้น ยังสามารถที่จะลดความถี่ในการเปลี่ยนรุนของ
การผลิตในแตละวันและการลดเวลาการปรับเปลี่ยนรุนการดวยวิธี การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยาง
รวดเร็วหรือ SMED ซึ่งคําเรียกยอของ การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรภายในในจํานวนนาทีที่เปนเลข
หลักเดียว  (Single Minute Exchange of Dies ) ซึ่งวิธีของ SMED นี้ เรียบงายและสามารถใชได
กับทุกประเภทเครื่องจักรและอุตสาหกรรม แมกระทั่งในอุตสาหกรรมบริการ โดย SMED เปนเรื่อง
เกี่ยวกับการเฝาสังเกตการณ, การคิด, และการดําเนนิการเกี่ยวกับการปรับเปล่ียนเครื่องจักร 
(Changeover) อยางแทจริง โดยสังเกตวาสิ่งตางๆ ที่ทําอยูในปจจุบันนั้นเปนอยางไรบาง และตอง
คิดพรอมจดบันทึกวิธีการที่จะใชปรับปรุงสถานการณที่เปนอยู ในการหาวิธีทําการติดตั้งเครื่องจักร
ซึ่งเปนงานที่จําเปนไดโดยใหเกิด เวลาที่ตองหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ที่สั้นที่สุดเทาที่จะ
เปนไปนอยที่สุดโดยสามารถสรุปเปนขั้นตอนแนวคิดในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยางรวดเร็วได
ดังรูปที่ 5.1 
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รูปที่ 5.1 แนวคิดในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว 

2. ในการทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของสายการผลิตอ่ืนๆ ก็สามารถทําได
เชนเดียวกัน โดยตองทราบวาอะไรเปนปจจัยที่ทําใหเครื่องจักรเสีย จากนั้นใหทําการหาชวงเวลาที่
เกิดเหตุขัดของของอุปกรณของเครื่องจักร เพื่อทําการกําหนดแผนการซอม โดยคํานวนจาก  

ตัวอยางการคํานวณ  
MTBF = เวลาเดินเครื่องจักรกอนปรับปรุง / จํานวนครั้งทีเ่ครื่องจักรเกิดการชํารุด 
          = 21864.5 / 375 
          = 58.31 ชั่วโมง 

ในการหา MTBF เพื่อไปกําหนดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันนั้นควรทําการศึกษาชวง
ระยะเวลาเฉลี่ยของการซอม (Mean Time to Repair: MTTR) เพื่อกําหนดเวลาในการหยุดตาม
แผนงานซอมบํารุงคือ 
MTTR = เวลาที่ใชในการซอมเครื่องจักรกอนปรับปรุง / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเกิดการชํารุด 
            = 145 / 375 
          = 0.39 ชั่วโมง 
 เมื่อไดชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ และ  ระยะเวลาเฉลี่ยของการซอม
แลวจึงนําไปกาํหนดในแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกนั ซึ่งกรณีที ่ MTBF นอย MTTR นอย 
หมายความวา เครื่องจักรเสียบอยแตสามารถซอมไดอยางรวดเร็ว จากนั้นใหนาํขอมูลที่ไดไปทํา
การออกแบบแผนการบํารุงรักษาตอไป  

3. กระบวนการวางแผน กระบวนการดําเนินงาน กระบวนการตรวจสอบ และประเมินผล
ควรดําเนินการอยางตอเนื่อง ซึ่งเอกสารที่ออกแบบไวทั้งหมดควรมีการจัดเก็บใหเปนมาตรฐานการ
ใชเพื่อเปนพื้นฐานในการดําเนินการปรับปรุงอยางตอเนื่องตอไป 
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4. ในการเก็บขอมูลและการวิเคราะหขอมูลควรเลือกใชโปรแกรมที่เหมาะสมในการเก็บ
และแสดงผลขอของมูลเพื่อประหยัดเวลาในการทํางาน และงายตอการวิเคราะหขอมูล ดั้งนั้น
โรงงานกรณีศึกษาควรพิจารณาถึงใชโปรแกรมในการซอมบํารุงรักษาแทนการใช Microsoft Excel 
ที่ใชอยูในปจจุบัน ซึ่งสามารทดลองขอตัวอยางโปรแกรมที่ใชฟรีที่ TPA; web-service@tpa.or.th 

5. ในการบริหารงานการจัดคนเขาทาํงานของบริษัทกรณีศึกษาเปนแบบ Multi Skill 
กลาวคือ การจัดงานใหพนักงานทุกคนสามารถทํางานไดทุกกระบวนการ โดยจะมีการเปลี่ยนงาน
ของพนักงานใหรับผิดชอบกระบวนการผลิตทุก ๆ 2 เดือน ซึ่งมีขอดีคือพนักงานจะสามารถทํางาน
ไดหลากหลายซึ่งงายตอการจัดสรรคนเขาในพื้นที่การผลิตแตมีขอเสียคือพนักงานไมเกิดความ
ชํานาญในกระบวนการเฉพาะทําใหเกิดความสูญเสียเวลาในการผลิตดังจะเห็นไดจากการเปลี่ยน
รุนการผลิต เครื่องพิมพโลหะบัดกรีซึ่งเสียเวลาในการเลือกใชแบบพิมพนานมาก ซึ่งผูวิจัยไดแกไข
ปญหาโดยใหพนักงานทุกคนเลือกใชแบบพิมพจากตารางความสัมพันธระหวางรุนการผลิตกับ
ขนาดของแบบพิมพ ซึ่งสามารถลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตไดในระดับหนึ่ง ดังนั้นในการ
ทํางานกับกระบวนการที่ใหผลผลิตนนอยที่สุดที่เรียกวากระบวนการคอขวด  ควรใหพนักงานที่มี
ความชํานาญมาเปนผูทําการผลิตประจําแทนการสลับงาน 

 
ในโรงงานอุตสาหกรรมทุกชนิดตองมีการปรับปรุงเพื่อหวังสรางผลกําไรใหไดมากขึ้น แต 

ผลจากการทํากิจกรรมการปรับปรุงที่มากมายและการใชดรรชนีชีวัดที่หลากหลายมาทําการตัดสิน
วากิจกรรมที่ทํานั้นดีหรือไม กลับไมไดชวยสรางผลกําไรใหบริษัทอยางแทจริง  เนื่องจากขาดการ
ทบทวนในการปรับปรุงขั้นตอนที่ใหผลผลิตที่นอยที่สุดหรือขอขวดของกระบวนการ   วิทยานิพนธ
ฉบับนี้เปนอีกหนึ่งตัวอยางของการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักร
ที่เนนปรับปรุงกระบวนการคอขวด  โดยใชแนวคิดยอนหลังในการปรับปรุงพื้นฐานซึ่งแบงออกเปน 
3 ขั้นตอนคือ วัดอะไร, วัดอยางไร และจะปรับปรุงอยางไร เปนแนวทางการดําเนินงาน ซึ่งสามารถ
ชวยใหผูวิจัยกําหนดเปาหมายไดอยางชัดเจนวาจะเนนการปรับปรุงดานใด หรือสิ่งไหนที่ควรแกไข
กอนหรือหลัง การดําเนินการทํากิจกรรมการปรับปรุงใด ๆ ซึ่งแนวคิดยอนกลับนี้ จะทําใหเรา
สามารถวัดผลไดตรงกับส่ิงที่เราตองการ รวมไปถึงยังชวยลดความสูญเปลาจากกิจกรรมในการ
ปรับปรุงที่ไมจําเปนอีกดวย  

 

 



 

 

109 
รายการอางอิง 

 

ภาษาไทย 
กิติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ. หลักการการควบคุมคุณภาพ Principles of quality control. รหัส

หนงัสือ.T074180, TS 156.A2 ก677ห, 2546. 
จิตรา  รูกิจการพานิช. การจดัการงานบาํรุงรักษา.พิมพครั้งที่ 1. กรุงเทพมหานคร : โรงพิมพ

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2544. 
ธาน ีอวมออ .การบํารุงรักษาทวีผลแบบทกุคนมีสวนรวม” พมิพคร้ังที ่1: บริษัท พีคบลูส จํากัด, 

กรุงเทพมหานคร, 2547. 
บุญสง  คําออน. การปรับปรุงประสิทธิภาพการมวนและบรรจุบุหร่ี. วทิยานพินธปริญญา

มหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จฬุาลงกรณ
มหาวิทยาลยั, 2545. 

พรสวรรค  ภูยาธร. การปรับปรุงระบบการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจกัร  
กรณีศึกษาโรงงานผลิตวงจรรวม. วทิยานพินธปริญญามหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวทิยาลยั, 2540. 

พูลพร  แสงบางปลา. การเพิ่มประสทิธิภาพการผลิตโดยการบํารุงรักษา (TPM). พมิพคร้ังที่ 2.
กรุงเทพมหานคร: โรงพิมพจฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั, 2542. 

วัฒนา เชียงกลู, เกรียงไกร ดํารงรัตน. บํารุงรักษา : งานเพิ่มกาํไรบริษัท = Maintenance: the 
profit maker. กรุงเทพฯ: บริษัท ซีเอ็ดยูเคชั่น จาํกัด (มหาชน), 2546.   

สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ ฝายปรึกษาแนะนาํและฝกอบรม สถาบนัเพิม่ผลผลิตแหงชาติ. การ
วัดผลการบริหารจัดการ ปรับปรุงการใชเครื่องจักร (Managing the machine 
improvement). กรุงเทพมหานคร : สถาบนัเพิม่ผลผลิตแหงชาติ, 2549. 

สุจิตรา บุณยรตัพันธุ. เอกสารประกอบคําบรรยาย รศ. 610 ทฤษฎีองคการและการจดัการ. 
สถาบันบัณฑติพัฒนบรหิารศาสตร, 2548. 

ภาษาอังกฤษ 
Chowdhury, C. and Mandal, T.K.  Equipment effectiveness and six big losses, 
             Productivity, Vol. 36 No. 1, 1995: pp. 110-7. 
Dal, B., Tugwell, P. and Greatbanks, R., Overall equipment effectiveness as a measure 

of operational improvement, International Journal of Operations & Production 
Management, Vol. 20 No. 12, 2000: pp. 1488-502. 



 

 

110
 
Huang, S.H., Dismukes, J.P., Shi, J. and Su, Q.I. Manufacturing productivity 

improvement using effectiveness metrics and simulation analysis, International 
Journal of Production Research, Vol. 41 No. 3, 2003 : pp. 513-27 

Muthukumar, N., Nachiappan, R.M., Kannan, S.M. and Sevagan, K. “Analysis of OEE – a 
case study, Proceeding of First International Conference on Logistics and 
Supply Chain Management (ILSCM-01), PSG College of Technology, 
Coimbatore, India. 2001. 

Nakajima, S.  Introduction to TPM, Productivity Press, Cambridge, MA, 1988. 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
                                        
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

112

 
รูปที่ ก แผนบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องพิมพโลหะบัดกรีที่ใชในการผลิต 



 

 

113
 

 
รูปที่ ข แบบบนัทกึเครื่องจักรหยุดผลิตของฝายซอมบํารุง 

 
 



 

 

114

 
รูปที่ ค แบบบนัทกึเครื่องจักรหยุดผลิตของพนักงาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

115
 

 

 
รูปที่ ง การสุมจับเวลาเปลี่ยนรุนการผลิตกอน – หลังการปรับปรุง 

 
 
 



 

 

116
 

 

 
รูปที่ จ แผนงานการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครือ่งจักร



 

 

117
 

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

นายอานนท  ปาละพันธุ เกิดวันที่ 24 กรกฎาคม พ.ศ 2526 ที่อําเภอสองพี่นอง          
จ.สุพรรณบุรี สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม          
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จากมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี เมื่อ พ.ศ. 
2548 และเขาศึกษาตอในระดับปริญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรม
อุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย เพื่อ พ.ศ. 2550 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 


	ปกภาษาไทย
	ปกภาษาอังกฤษ
	หน้าอนุมัติ
	บทคัดย่อภาษาไทย
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ
	กิตติกรรมประกาศ
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ความเป็นมาของปัญหา
	1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย
	1.3 ขอบเขตของการวิจัย
	1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
	1.5 วิธีดำเนินการวิจัย
	1.6 ระยะเวลาการดำเนินงานวิจัย

	บทที่ 2 เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 แนวคิดและทฤษฎี
	ตอนที่ 1 แนวคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ
	ตอนที่ 2 การวัดประสิทธิภาพ และประสิทธิผล
	ตอนที่ 3 ทฤษฎีระบบ (System theory) และความเชื่อคือได้ (Reliability)
	ตอนที่ 4 ดัชนีวัดประสิทธิภาพและประสิทธิผลของเครื่องจักร
	ตอนที่ 5 การบำรุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance; TPM)
	ตอนที่ 6 การวางแผนการบำรุงรักษา (Planned Maintenance)

	2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 3 วิธีการดำเนินงาน
	ตอนที่ 1 การกำหนดเครื่องจักรและความสูญเปล่าเพื่อปรับปรุง
	ตอนที่ 2 ดัชนีชี้วัดและการศึกษาปัญหาของกระบวนการ
	ตอนที่ 3 วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อกำหนดแนวทางการแก้ปัญหาและนำไปปฏิบัติ
	ตอนที่ 4 การกำหนดแนวทางการแก้ปัญหาและนำไปปฏิบัติ
	ตอนที่ 5 การเทียบผลกับดัชนีชี้วัด

	บทที่ 4 การประเมินผลการปรับปรุง
	ตอนที่ 1 การประเมินผลการปรับปรุงเครื่องมือของเครื่องจักรเสีย
	ตอนที่ 2 การประเมินผลการปรับปรุงเวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตนนาน
	ตอนที่ 3 การประเมินผลการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม

	บทที่ 5 สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ
	สรุปผลการวิจัย
	ปัญหาและอุปสรรค
	ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวิติผู้เขียน



