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บทที่  1 

บทนํา 

 
จากปญหาเศรษฐกิจโลกถดถอยและราคาน้ํามันแพง  ดันตนทนุใหพุงสูงขึน้ ทําให

โรงงานสวนมากแบกภาระไมไหวตองหยุดเดินเครื่องผลิต ทําใหตองปดกิจการในทีสุ่ด   ซึ่งราคา

น้ํามันที่ปรับตวัสูงขึ้นขณะนีท้ําใหตนทุนการผลิตของผูประกอบการสูงขึ้น โดยเฉพาะภาคการ

ขนสง ทําใหผูประกอบการไมสามารถควบคุมตนทนุการผลิตได  กลุมอุตสาหกรรมที่ไดรับ

ผลกระทบสวนใหญเปนกลุมอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม หรือเอสเอม็อี (SME)  จาก

การสํารวจ พบวามีผูประกอบการหลายรายในภาคการผลิตเริ่มลดกําลังการผลิตแลว และไม

มั่นใจวาผูประกอบการจะแบกรับภาระไดนานแคไหน ถาผูประกอบการไมสามารถรับภาระไดก็

จําเปนตองหยดุเดินเครื่องจกัรที่ใชในกระบวนการผลิต ซึ่งจะสงผลใหมีแรงงานตกงานเปนจํานวน

มาก จากผลกระทบจากราคาน้ํามัน โดยสําหรับอตุสาหกรรมการผลิต การผลิตที่เพิม่ข้ึน การลด

ของเสียใหนอยลง การจะทําใหสิ่งเหลานี้บรรลุผลไดนั้นตองอาศัยเครือ่งจักรทีม่กีารบํารุงรักษาให

มีความพรอมในการใชงาน  ผลิตอยางเตม็สมรรถนะ และไดสินคาที่มคีณุภาพ ซึ่งสิ่งเหลานี้

สามารถที่จะนาํไปเชื่อมโยงกับนโยบายของบริษัทไดเพื่อตอบสนองความตองการของผูบริโภคได

ทั้งคณุภาพ  ตนทนุ และการจัดสง   นอกจากนี้งานซอมบํารุงรักษาเปนการทําใหเกิดความมั่นใจ

ไดวาจะมีความปลอดภัยในการใชงานเครือ่งจักรอุปกรณนัน้ๆ และไมมีผลกระทบตอสิ่งแวดลอม 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

การวัดสมรรถนะของการผลติ (Manufacturing Performance) มีการหาวิธีการกัน

หลากหลาย ซึ่งสวนใหญจะมีขอมูลและดรรชนีจํานวนมาก ทั้งในทางกวางและทางลึกหลายวิธี

ลาสมัยและอีกหลายวิธีไมมีความตอเนื่องในการวิเคราะหอีกหลายวิธี มคีวามพยายามเอา

รายงานทางบญัชีเขามาวิเคราะห ซึ่งไมสามารถใหความละเอียดในทางลึกหรือนําไปใชปรับปรงุ

การเพิ่มผลผลิตไดจรงิ ๆ ปญหาอืน่ที่พบ คือ การมดีรรชนีในการชี้วัดมาก แตไมสมัพันธกัน ทําให

ไมสามารถมองภาพใหญไดอยางสมบูรณและเปนปญหาการจัดการ ความไมสอดคลองกันของ

การเก็บขอมูลแยกสวนทําใหมีการถกเถียงในขอมูลที่ไมตรงกัน ปกติการปรับปรงุสมรรถนะการ

ผลิตโดยรวม จะตองทํา 3 ส่ิง ดังนี้ คือ  

1) ตองวดัสิ่งทีต่องการปรับปรงุใหไดอยางเปนระบบ (What to Measure) 
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2) วัดอยางไรใหไดครบถวนถูกตองแมนยํา (How to Measure)  

3) จะทําการปรับปรุงอยางไร (How to Improve)  

การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) 

เปนวิธีการทีด่วีิธีหนึง่ทีน่อกจากทําใหรูประสิทธิผลของเครื่องจักรแลวยังรูถึงสาเหตขุองความ

สูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งในภาพใหญ คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสยีและรายละเอียดของสาเหตุ

ของการสูญเสยีนั้น ทําใหสามารถที่จะปรบัปรุงลดความสูญเสียที่เกิดข้ึนไดอยางถูกตองและเปน

ระบบ 

  OEE ยอมาจาก Overall Equipment Effectiveness หรอืเรียกภาษาไทยวา "ประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ" ซึ่งในปจจุบนัวิธีในการวัดประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

อุปกรณในอตุสาหกรรมประเภทตางๆ นั้นมีเพียงวิธีนี้วิธีเดียวซึ่งเปนทีน่ิยมมาก จนกระทั่งประเทศ

ญี่ปุนไดนําไปใชเปนเกณฑในการใหรางวลั Productive Maintenance หรือเปนรางวัลที่ใหแก

โรงงานที่เปนที่ยอมรับในการบํารุงรักษาแบบทวีผล เนื่องจากหลักการและวิธีคดิพ้ืนฐานไม

ซับซอนและเหน็ภาพไดอยางชัดเจนในแงของความเปนจริง ทัง้ยังสามารถพิสูจนได และสะทอน

ถึงปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน (สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาต,ิ 

2542) โดยมีหลักการที่สามารถเขาใจไดงายตั้งแตผูบริหารระดบัสูงจนถึงระดบัพนักงานคุม

เครื่องจักร 

เครื่องจักรทีด่ีไมใชเปนเพียงแคเครื่องจักรที่ไมเสีย เปดสวิตชเมื่อใดทํางานไดเมื่อนั้น 

หากแตตองเปนเครื่องจักรที่เปดขึ้นมาแลวทํางานไดอยางเตม็ประสิทธภิาพคือ เดนิเครื่องไดเต็ม

กําลังความสามารถ แตถาเครื่องจักรใชงานไดตลอดเวลาและเดินเครือ่งไดเต็มกําลัง แตชิ้นงานที่

ผลิตออกมาไมมีคณุภาพ ก็คงไมมีประโยชนอะไร ดังนั้นเรื่องคณุภาพของงานที่ออกมาจึงเปนอีก

ปจจัยหนึ่งที่จะใชในการพิจารณาเครื่องจกัร และที่สําคญัเครือ่งจักรที่ดตีองใชงานไดอยาง

ปลอดภัย  

1.2 ขอมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 
ปที่กอตั้ง  2534 

ผลิตภัณฑหลกั  มอเตอรสําหรบัเครื่องปรับอากาศ 

   มอเตอรอินดคัชั่น 

   มอเตอรปมน้ํา 
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รูปที ่1.1 ผลิตภัณฑหลักของโรงงาน 

 

กําลังการผลิต  62,500 ตัว/เดือน 

ผลิตจริง   45,000 ตัว/เดือน 

จํานวนพนักงาน  300 คน 

ฝายบริหาร  11 คน 

เวลาการทํางาน  8-12 ชั่วโมง/วัน 

   300 วัน/ป 

สงออก   40% 

ขายภายใน  60% 

มาตรฐาน  ISO9002:2000 

 
1.3 สภาพปญหาที่พบในปจจุบัน 

1) เนื่องจากโรงงานยังไมมกีารคิดคา OEE ของเครื่องจักร มีแตการจดบนัทกึของ

เครื่องจักรที่เสยีเฉพาะที่แผนกซอมบํารุง ควรจะทําการจดบันทึกทุกแผนกที่มีเครื่องจักร

โดยเฉพาะฝายการผลิตทีม่อียูหลายแผนก เชน  แผนก Shaft-Rotor , แผนก Frame , แผนก 

Pupm-Die-Cover , แผนก Coil 1- 2 และ แผนก Assembly  ซึง่เครื่องจักรทัง้หมดสวนใหญจะอยู

ที่นี้ทั้งนัน้ 

2) วิธีการจดบันทึกของขอมูลไมถูกตอง ครบถวน  

3) ขอมูลที่มีอยูในปจจุบันเมือ่ลองทําการคดิคา OEE แลวยังต่ําอยูมาก คือ 

ตัวอยางขอมูลเดือนสงิหาคม 2551 (จากการสอบถามและมีการจดขอมูลบางสวน) 
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แผนกซอมบํารุง 
 เครื่องจักรทัง้หมดในโรงงาน 289 เครื่อง 

 ในเดือนเครื่องจักรเสีย  10 เครื่อง 

 เวลาเครื่องหยุด   1,640 นาท ี

 เวลาเครื่องจักรทํางานจรงิ = 8x26x60 

      = 12,480 นาท ี

  Availability   = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเปลาจากเครื่องหยุด x 100 % 

                 เวลารับภาระงาน 

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

     = 86.86% 
 
ฝายผลิต 
 จํานวนมอเตอรที่ผลติได  50,571 ตัว 

 รอบเวลาทฤษฎีในการผลิต 0.2  นาท ี/ ตัว 

 เวลาเครื่องจักรทํางานจรงิ  12,480 นาท ี

  Performance   = รอบเวลาทางทฤษฏี x จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได x 100% 

       เวลาเดินเครื่อง 

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

     = 81.04% 
ฝายควบคุมคุณภาพ 
 จํานวนมอเตอรที่ผลติได  50,571 ตัว 

 จํานวนมอเตอรที่เสีย  193 ตัว 

  Quality Rate    = ปริมาณผลผลิตที่ได – ปริมาณของเสีย x 100% 

                   ปริมาณผลผลิตที่ได 

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

     = 99.62% 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งจักร = Availability x Performance x Quality Rate 

     = 0.8686 x 0.8104 x 0.9904 

     = 69.72% 
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 ซึ่งจะเห็นไดวาคา OEE ที่ได คือ 69.72 % ต่ํากวาเกณฑ โดยประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักร(Overall Equipment Effectiveness : OEE) ที่ตัง้เปนมาตรฐานโดยทั่วไป คือ 85%  

 ดังนัน้ควรจะดาํเนินการหาคา OEE ที่ถูกตองครบถวน และดําเนนิการปรับปรุง

เปรียบเทียบกันกอนและหลงัการปรับปรุงใหมคีามากกวา 85 % 

 
1.4 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อประยุกตใชเทคนิคในดานการจัดการ ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพที่ดีข้ึน  โดยการใชคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ( Overall Equipment 

Effectiveness : OEE ) เปนตัววัดเพื่อทําการหาคา OEE ที่ถูกตอง  พรอมทั้งปรับปรุงคา OEE ให

ดีข้ึน เพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  ซึ่งจะทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นโดยใช

เทคนิคการจัดการ  และเสนอแนวทางการปรับปรุงกอน หลังเปรียบเทียบกัน  เฉพาะเครื่องจักร

และอุปกรณที่อยูในกระบวนการผลิตมอเตอร 

 
1.5 ขอบเขตของการวิจัย 
 จากสภาพปญหาในขางตน  จะดําเนินการหาคา OEE ที่ถูกตอง  ปรับปรุงคา OEE ใหดี

ข้ึน เพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งจะทําการวิเคราะหปญหาที่เกิดข้ึนโดยใช เทคนิค

การจัดการและเสนอแนวทางการปรับปรุง พรอมทั้งสรุปผลกอน หลังเปรียบเทียบกัน  เฉพาะ

เครื่องจักรและอุปกรณที่อยูในกระบวนการผลิตมอเตอร 

 
1.6 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
 การดําเนินการวิจัยเปนการบอกภาพรวมๆของการศึกษาวิจัยตองทําข้ันตอนไหน

กอนหลังโดยสามารถแบงเปนหัวขอไดดังนี้ 

1. ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ เทคนิคการจัดการ และ การใช OEE  

2. ศึกษาประวัติ  ความเปนมา  สภาพดําเนินงานทั่วไปของโรงงานมอเตอร  และ

กระบวนการผลิตมอเตอร 

3. ศึกษาปญหาหลักและสาเหตุที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมอเตอร 
4. ดําเนินการหาคา OEE ที่ถูกตองกอนโดยการฝกอบรมวิธีการจดบันทึก 

5. ประยุกตใชเทคนิคการจัดการในการวิเคราะหปญหาที่ทําใหคา OEE ต่ํา 

6. ดําเนินการหามาตรการที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 

7. ดําเนินการการปรับปรุงตามมาตรการที่เกิดขึ้น 
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8. ดําเนินการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงคา OEE  

9. สรุปผลการดําเนินงานวิจัยและขอเสนอแนะ 

10. จัดทํารายงานวิทยานิพนธ 
 
1.7 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับหลังจากทําการศึกษาและวิจัยการหาคาประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรในโรงงานมอเตอร มีดังนี้ 

1. สามารถเพิ่มศักยภาพในการผลิตและการจัดการ  เพ่ือนําไปสูการเพิ่มผลผลิต  และเพิ่ม

ประสิทธิภาพการทํางาน 

2. เปนแนวทางในการนําเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการไปใชเพื่อแกไขปญหาตางๆใน
โรงงานอุตสาหกรรมมอเตอรและโรงงานอื่นๆที่คลายกัน 

3. สามารถชวยลดตนทุนการผลิตเมื่อมีของเสียลดลง 
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บทที่  2 

การสํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของ 

ในบทนี้จะทบทวนทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของกับการเพ่ิมผลผลิต การบํารุงรักษา

เครื่องจักร การหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร การหาสาเหตุของการสูญเสียดวยวิธี

ตางๆ เพื่อชวยในการวิจัยประกอบกับการศึกษาใหเขาถึงสถานการณในปจจุบันและแนวความรู

ตางๆที่ไดปฏิบัติมากอน ซึง่สามารถสรุปงานวิจัยและทฤษฎีที่เก่ียวของไดดังนี้  
 

2.1 การเพิ่มผลผลิต  
 การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร หมายถึง อัตราสวนระหวางผลิตผล 

(Output) ตอปจจัยการผลิต (Input) ที่ใชไป โดยคาของผลิตผลจะตองเปนผลิตผลที่ขายไดจริง ไม

นับรวมผลิตผลที่เปนของเสีย (Defect) ผลิตผลที่ไมเปนที่ตองการของตลาด และผลิตผลที่ตอง

นํามาเก็บไวในโกดังสินคา เนื่องจากผลิตผลเหลานี้เปนผลิตผลที่ไมไดกอใหเกิดรายไดตอโรงงาน 

 ความสําคัญของการเพิ่มผลผลติ สรุปไดดังนี้ 

ก. ทรัพยากรมีจํากัด และขาดแคลนลงทุกวัน โดยมุงคํานึงถึงผลประโยชนสูงสุดใน

การใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัด ใหสูญเสียนอยที่สุดและมุงปรับปรุงสิ่งตางๆ ให

ดีข้ึนเสมอ 

ข. เพ่ือใหสามารถสูกับคูแขงขันในตลาดทั้งในและตางประเทศ 

การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต คือ ความพยายามที่จะขจัด 3 มุ ใหมีนอยที่สุด หรือไมมี

เลย ไดแก 

1) มุดะ (Muda) หมายถึง  ความสูญเปลาส้ินเปลือง (Waste) ในกิจกรรมใดๆ ที่

กระทําแลวไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 

2) มุริ (Muri) หมายถึง สภาพที่เหนื่อยยากตรากตรํา เนื่องมาจากการใชงานที่มาก

เกินกวาที่จะรับได หรือเกินมาตรฐานที่กําหนด 

3) มุระ (Mura) หมายถึง ความไมสม่ําเสมอ การที่การทํางานไมสามารถไหลล่ืนหรือ

คุณภาพของสินคาและบริการไมสม่ําเสมอ 
 องคประกอบของการเพิ่มผลผลิต 

 โดยไดแบงองคประกอบของการเพิ่มผลผลิตออกเปน 7 สวน ไดแก 
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 Q: Quality คุณภาพ หมายถึง ส่ิงที่ลูกคาตองการหรือพึงพอใจ โดยไมเปนภัยตอสังคม

และส่ิงแวดลอม ซึ่งการผลิตสินคานั้น ควรทําใหถูกตองตั้งแตแรก เพราะจะไดไมตองมีการแกไข

งานหรือมีของเสีย ซึ่งจะทําใหตนทุนการผลิตลดลง และสามารถสงมอบงานไดตามกําหนด 

 C: Cost ตนทุน คือ คาใชจายตางๆ ที่จายไปเพื่อดําเนินการผลิตสินคาหรือบริการ ซึ่ง

ตนทุนนี้ จะเริ่มเกิดขึ้นตั้งแตข้ันตอนแรกของการออกแบบผลิตภัณฑ การผลิต การทดสอบจนถึง

สําเร็จเปนสินคา และสงมอบใหกับลูกคา ตนทุนประกอบไปดวย ตนทุนวัตถุดิบ ตนทุนการทํางาน

ของเครื่องจักร และตนทุนแรงงานหรือคาจางพนักงาน การเพิ่มผลผลิตที่ดีจําเปนตองลดตนทุน

โดยเนนเรื่องคุณภาพควบคูไปดวย มิฉะนั้นจะทําใหเกิดปญหาขึ้นในกระบวนการผลิต เชน ใช

วัตถุดิบที่มีคุณภาพต่ําราคาถูก อาจจะทําใหเกิดของเสียข้ึนทําใหตนทุนสูงขึ้น แตสามารถทําการ

ลดตนทุนอยางถูกวิธีไดโดย การลดความสูญเสียตางๆ กําจัดคาใชจายที่ไมจําเปน เชน การ

ทํางานซ้ําซอน การผลิตมากเกิดไป การเก็บสตอกมากเกินไป การประหยัดพลังงาน แรงงานและ

ทรัพยากรและการปรับปรุงงานอยางสม่ําเสมอทุกวัน 

 D: Delivery การสงมอบ หมายถึง การผลิตสินคาหรือบริการที่ลูกคาตองการใหถึงมือ

ลูกคาตามเวลาที่กําหนด เปนการชวยใหบริษัทมีความไดเปรียบในการแขงขัน ซึ่งการจะบรรลุ

วัตถุประสงคดังกลาว บริษัทหรือโรงงานจะตองมีระบบการสงมอบภายในที่ดีเสียกอน ดังนั้น วิธี

หนึ่งที่สามารถจะทําได คือ การพยายามลดการสูญเสียเวลาในระหวางสงมอบงาน ฝายจัดซ้ือ

ตองพยายามหาวัตถุดิบใหฝายผลิตไดทันเวลา แตจะตองไมสตอกสินคาไวมากเกินไป เพราะจะ

ทําใหเกิดการสูญเสียได 

 S: Safety ความปลอดภัย คือ สภาวะที่ปราศจากอุบัติเหตุ การบาดเจ็บหรือเจ็บปวด

หรือความสูญเสีย ความปลอดภัยในการทํางานถือเปนพื้นฐานที่สําคัญที่สุดอยางหนึ่งในการเพิ่ม

ผลผลิต เพราะการทํางานในสภาพแวดลอมที่ดี ยอมกอใหเกิดความสัมพันธที่ดีระหวางนายจาง

และลูกจาง พนักงานจะมีความรับผิดชอบ และมีจิตสํานึกในการทํางานที่ดี ตลอดจนทําใหตนทุน

การผลิตลดลง บริษัทประหยัดคาใชจายในการรักษาพยาบาลและคาทดแทนตางๆ เพิ่มกําไรมาก

ข้ึน ซึ่งความปลอดภัยจะเกิดจากสภาพแวดลอมที่ดี เครื่องมืออุปกรณที่ไดมาตรฐาน และการ

ทํางานที่ไมประมาท เชน ไมหยอกลอกันในขณะปฏิบัติงาน 

 M: Morale ขวัญและกําลังใจในการทํางาน คือ สภาพทางจิตใจของผูปฏิบัติงาน 

เชน ความรูสึงหรือความนึกคิดที่ไดรับอิทธิพลจากสภาพแวดลอมในการทํางาน และจะแสดง

กริยาโตตอบกลับคือพฤติกรรมในการทํางาน ซึ่งจะมีผลโดยตรงตอผลงานของเขาเอง ขวัญและ

กําลังใจในการทํางานจะมีทั้งทางดานบวกและดานลบ และสามารถเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา 

ข้ึนอยูกับปจจัย 2 ประการ 
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 - บรรยากาศในการทํางาน คือ ความสัมพันธระหวางบุคคลทั้งภายนอกและภายในองคกร 

เชน หัวหนางาน เพ่ือนรวมงาน ลูกคา ซึ่งบรรยากาศในการทํางานที่ทําใหพนักงานมีขวัญและ

กําลังใจที่ดีไดแก การใหพนักงานทุกคนมีสวนรวมในกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตของหนวยงาน 

 - สภาพแวดลอมในการทํางาน เชน สถานที่ทํางานดี แสงสวาง เสียง และอุณหภูมิเหมาะสม 

มีความกาวหนาในสายงาน ระบบการสื่อสารดี พนักงานมีความรูสึกมั่นคงปลอดภัยซึ่งมีผล

โดยตรงตอการปฏิบัติงานของพนักงาน 

  E: Environment สิ่งแวดลอม ปจจุบัน ส่ิงแวดลอมถือวาเปนเรื่องสําคัญมาก เนื่องจาก

ประเทศตางๆ ทั่วโลก ตางมุงพัฒนาอุตสาหกรรมในประเทศ เพื่อที่จะสามารถแขงขันไดใน

ตลาดโลก ซึ่งการเติบโตของอุตสาหกรรมดังกลาวสงผลกระทบมากมายตอสิ่งแวดลอม ดังนั้นการ

เพิ่มผลผลิตจะตองรับผิดชอบตอสิ่งแวดลอมและไมทําลายสิ่งแวดลอม เพราะเมื่อมีปญหา

สิ่งแวดลอมเกิดขึ้น จะสงผลกระทบตอคุณภาพชีวิตของประชาชน เชน เกิดนํ้าเสีย ควันพิษจาก

โรงงาน ขยะและของเสียตางๆ การผลิตที่ไมทําลายส่ิงแวดลอม คือ การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต

โดยใชกระบวนการผลิตที่สะอาดขึ้น รวมถึงการจัดการสิ่งแวดลอมที่ดี เพื่อผลิตสินคาและบริการที่

ไมเปนผลเสียตอส่ิงแวดลอม อันจะนําไปสูการเพ่ิมผลผลิตที่สูงขึ้น 

  E: Ethics จรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจ ซึ่งการที่จะลดตนทุน เพิ่มขีดความสามารถ

ในการแขงขัน ไมทําลายส่ิงแวดลอม และมีจรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจโดยไมเอารัดเอา

เปรียบผูอื่น จึงจะถือวาเปนการเพ่ิมผลผลิตที่ดี 
 ความสูญเสีย 7 ประการ 

เปนความสูญเสียตางๆ ที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต ซึ่งทําใหตนทุนการผลิตสูงเกินกวา

ที่ควรจะเปน นอกจากนี้ยังทําใหเกิดความลาชาในการผลิต และผูปฏิบัติงานตองเสียเวลาในการ

แกไขปญหาที่เปนผลสืบเนื่องมาจากการที่มีความสูญเสียตางๆ เหลานี้แทนที่จะสามารถใชเวลา

ชวงนั้นในการปฏิบัติงานใหไดผลงานที่มีคุณภาพ หรือคิดสรางสรรคเพื่อพัฒนางานใหดีย่ิงขึ้น 

ดังนั้นจึงจําเปนอยางย่ิงที่จะตองเรียนรูวามีความสูญเสียใดบางอยูในกระบวนการ และจะทํา

อยางไรเพื่อที่จะขจัดความสูญเสียเหลานั้นใหหมดไป มี 7 ประการ คือ 
ก. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) 
การผลิตในปริมาณที่มากเกินไปโดยที่ยังไมมีความตองการในขณะนั้น ทําใหเกิดงาน

ระหวางทํา (Work in Process) รออยูในกระบวนการขึ้น ย่ิงจํานวนของงานระหวางทํานี้เพิ่มข้ึน

เทาไหรก็จะทําใหเกิดปญหาตางๆ ตามมามากขึ้นเทานั้น 
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ลักษณะของความสูญเสีย 

- เกิดความตองการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหวางกระบวนการผลิต (Work 

in Process: WIP) 

- เกิดการขนยายไปเก็บช่ัวคราวเมื่อใชไมหมด 

- เมื่อเกิดของเสียจากกระบวนการกอนหนาจะไมไดรับการแกไขในทันที 

- ใชเวลาในการผลิตนาน 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- ความสามารถของแตละกระบวนการไมเทากัน 

- แนวคิดที่ผลิตใหจํานวนมากที่สุด เพ่ือลดตนทุนตอหนวยลง 

- มีการใชระบบการใหคาแรงจูงใจ 

แนวทางการปรับปรุง 

- ปรับสายการผลิตใหสมดุล (Line Balancing) เพ่ือกําจัดจุดที่เปนคอขวด 

(Bottleneck) ของสายการผลิต 

- ปรับระดับการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการทั้งปริมาณและเวลาการ

สงมอบ 

- บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 

- กําหนดการผลิตในแตละ Lot ใหนอยลง 

- ลดเวลาการตั้งเครื่อง (Reduce Setup Time) 

- ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน (Multi-Skill) 
ข. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังท่ีไมจําเปน (Unnecessary Stock) 

การเก็บวัสดุคงคลังไวมากเกินความจําเปน เพื่อเปนหลักประกันวาจะมีวัสดุ

สําหรับการผลิตอยูตลอดเวลานั้นนับวาเปนความสูญเสียที่พบไดบอย และทําใหเกิดปญหา

ข้ึนมากโดยที่มองขามไป 

ลักษณะของความสูญเสีย 

- เกิดความตองการใชพื้นที่จํานวนมากในการเก็บรักษา 

- เกิดคาใชจายในการจัดเก็บมาก และตนทุนจม เชน ดอกเบี้ย 

- วัสดุเกิดการเสื่อมสภาพ ถาขาดการจัดเก็บแบบเขากอนออกกอน (FIFO) 

- เมื่อมีการเปล่ียนแปลงคําส่ังผลิต ทําใหเกิดวัสดุตกคางเปนจํานวนมาก 
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สาเหตุของความสูญเสีย 

- ความสามารถของกระบวนการที่ต่ําทําใหตองผลิตสินคาไวจํานวนมาก 

ปองกันการเสียโอกาสจากการไมมีสินคา 

- วิธีการบริหารพัสดุคงคลังไมเหมาะสม 

- ระบบการพยากรณผิดพลาด 

แนวทางการปรับปรุง 

- กําหนดจุดต่ําสุดและจุดสูงสุดในการจัดเก็บพัสดุแตละชนิด 

- ใชการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) เพื่อใหเกิดความสะดวกใน

การจัดเก็บและการหยิบใช และทําใหทราบถึงจํานวนคงเหลือ เพ่ือลด

ความผิดพลาดในการสั่งซื้อ 

- ควบคุมปริมาณการสั่งซื้อ จากอัตราการใชดวยระบบที่งายที่สุด 

- ปรับปรุงระบบการจัดเก็บใหมีลักษณะเขากอนออกกอน (FIFO: First In 

First Out) เพื่อไมใหพัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนระยะเวลายาวนาน

จนเสื่อมสภาพ 
ค. ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) 

การขนถายภายในเปนกิจกรรมที่จําเปนในกระบวนการผลิต เพื่อใหสามารถ

ดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเนื่อง แตหากไมมีการควบคุมใหดีก็จะเปนการเพ่ิมตนทุนโดยไม

ทําใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ 

ลักษณะของความสูญเสีย 

- ตองมีการใชอุปกรณ หรือเครื่องจักรในการขนยายจํานวนมาก 

- การที่มีคลังพัสดุหลายแหง 

- วัสดุเกิดการเสียหาย 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- มีการผลิตครั้งละจํานวนมาก 

- ละเลยการทํากิจกรรม 5ส. 

- ไมไดใหความสําคัญกับการวางผังโรงงาน 

แนวทางการปรับปรุง 

- วางผังเครื่องจักรใหใกลกัน เพื่อลดระยะทางการขนสงใหนอยลง 

- ปรับปรุงการวางผังโรงงาน โดยยึดหลักความสัมพันธระหวางฝายงานที่

เก่ียวของกันใหอยูในกลุมเดียวกัน เชน การจัดสายการประกอบขั้นสุดทาย 
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(Final Assembly) ใหอยูใกลกับคลังเก็บสินคา เพื่อลดระยะทางในการ

ขนสง 

- ปรับปรุงการขนถายวัสดุ เพ่ือลดปริมาณการขนถายใหนอย เชน หา

อุปกรณการขนถายหรือใชบรรจุภัณฑใหเหมาะสม 
ง. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย/แกไขงานเสีย (Defects/Rework) 

การตรวจสอบเปนเพียงการตัดสินใจวาชิ้นงานนั้นใชไดหรือไม แตไมสามารถคนหา

สาเหตุและแกไขได ซึ่งโดยทั่วไปจะยอมรับวาตองมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และ

การตรวจสอบไมสามารถชวยใหของเสียลดลงได 

ลักษณะของความสูญเสีย 

- ใชพื้นที่ เครื่องมือ และพนักงานในการแกปญหาของเสียมาก 

- เกิดความผิดพลาดในเวลาการจัดสง 

- ทําใหผลกําไรนอย เนื่องจากมีเศษของเสีย 

- ภาพลักษณที่ไมดีตอองคกร 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- วิธีการผลิตที่ไมถูกตอง 

- การออกแบบสําหรับการผลิตไมเหมาะสม 

- วัตถุดิบไมไดคุณภาพ 

- ความเสียหายจากการขนยาย 

- ขาดการตรวจสอบและติดตามปองกันขอบกพรอง 

แนวทางการปรับปรุง 

- สรางระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการปองกัน (Quality Improvement 

by Prevention) ซึ่งมีวิธีการคือ 1) คนหาของเสียกอนถึงลูกคา  2) แจก

แจงความถ่ีลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ และ 4) 

กําจัดสาเหตุ 

- สรางมาตรฐานของการทํางา และมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง 

- ดูแลพนักงานใหปฏิบัติตามมาตรฐานตั้งแตแรก 

- อบรมพนักงานใหมีความรูความเขาใจสามารถปฏิบัติงานไดถูกตาม

มาตรฐาน 

- ปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันความผิดพลาดจากการทํางาน (Poka-

Yoke) 
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- ตั้งเปาหมายการผลิตของเสียใหเปนศูนย 

- ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ ว  (Quick 

Response System) 

- ปรับปรุงการออกแบบการผลิต 

- บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพดี 
จ. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ  (Non-effective 

Process) 
ในกระบวนการผลิตใดๆ หากพิจารณาอยางละเอียด จะพบส่ิงที่สามารถทําการ

ปรับปรุงแกไขไดอีก เชน ลาํดับข้ันตอนการทํางานที่ไมถูกตอง ซ้ําซอน และไมเพิ่มมูลคาใหกับ

ตัววัสดุ วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม เปนตน แตบางครั้งความเคยชินกับกระบวนการผลิตที่

เปนอยูทําใหมองขามความบกพรองที่แฝงอยูในกระบวนการไป 

ลักษณะของความสูญเสีย 

- เกิดจุดที่เปนคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 

- ขาดความชัดเจนในขอกําหนดของลูกคา 

- การมีสําเนามากเกินความจําเปน 

- การตรวจสอบมากเกินความจําเปน 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- การเปลี่ยนแปลงทางวิศวกรรมโดยไมคํานึงถึงการเปลี่ยนแปลงใน

กระบวนการผลิต 

- นโยบายและขั้นตอนการดําเนินงานขาดประสิทธิภาพ 

- ขาดขอมูลดานความตองการลูกคา 

แนวทางการปรับปรุง 

- วิเคราะหกระบวนการ (Process Analysis) เพื่อใหทราบขั้นตอนทั้งหมด

ในการทํางาน และพิจารณาเลือกกิจกรรมที่ไมเหมาะสมมาทําการ

ปรับปรุง 

- ใชหลักการ 5W 1H เพ่ือวิเคราะหความจําเปนของแตละกิจกรรมของแต

ละกระบวนการ 
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ฉ. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay/Idle time) 
การรอคอยที่เกิดขึ้นในกระบวนการ ไดแก พนักงานรอวัตถุดิบเพื่อทําการผลิต

เครื่องจักรหยุดเนื่องจากพนักงานไมอยูควบคุมการทํางาน พนักงานรอเนื่องจากเครื่องจักร

ซอม เปนตน ซึ่งจะสงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา การสงมอบสินคาไมทันกําหนด 

ลักษณะของความสูญเสีย 

- พนักงานรอเครื่องจักรทํางาน 

- เครื่องจักรหรือวัตถุดิบรอคนมาทํางาน 

- มีการรอชิ้นงานจากกระบวนการกอนหนา 

- การรอการซอมเครื่องจักร 

- การรอการตั้งเครื่อง 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- วิธีการทํางานของแตละกระบวนการที่ไมสอดคลองกัน 

- ใชเวลาในการตั้งเครื่องจักรนาน 

- ประสิทธิภาพของเครื่องจักรต่ํา 

แนวทางการปรับปรุง 

- จัดวางแผนการผลิต แผนการขาวของวัตถุดิบ และลําดับการผลิตให

สอดคลองกัน 

- จัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เพื่อ

บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 

- จัดสรรปริมาณงาน  แรงงาน  และเครื่องจักรใหเกิดความสมดุลใน

สายการผลิต 

- วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และเตรียมเครื่องมือ 

พนักงานใหพรอมกอนหยุดเครื่อง  หรือจัดหาอุปกรณชวยในการ

ปรับเปลี่ยน เพื่อลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 

- ฝกใหพนักงานมีทักษะในการทํางานหลายดาน 
ช. ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 

การเคลื่อนไหวดวยทาทางที่ไมเหมาะสม หรือการทํางานกับเครื่องมือ เครื่องใช 

อุปกรณที่มีขนาด น้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไมเหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงานเปน

เวลานานๆ จะทําใหเกิดความเมื่อยลาตอรางกาย และยังทําใหเกิดความลาชาในการทํางาน

อีกดวย 
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ลักษณะของความสูญเสีย 

- การมองหาเครื่องมือที่จะนํามาใช 

- การเอื้อม หรือการกมตัวมากเกินความจําเปน 

- วัตถุดิบที่จะตองใชวางอยูไกล 

สาเหตุของความสูญเสีย 

- การจัดวางอุปกรณ และวางผังโรงงานไมเหมาะสม 

- ขาดการทํากิจกรรม 5ส. และการควบคุมดวยสายตา (Visual Control) 

- ขาดมาตรฐานการทํางาน 

แนวทางการปรับปรุง 

- ใชหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (Motion Economy) พยายามกําจัด

การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออกไป 

- ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิด

การเคลื่อนไหวนอยที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomics) 

- จัดสภาพการทํางาน (Work Condition) ใหเหมาะสม เชน การจัดวาง

เครื่องมือไวใกลจุดปฏิบัติงาน เพื่อลดการเดิน 

- ปรับปรุงเครื่องมืออุปกรณในการทํางานใหเหมาะกับสภาพรางกาย

ผูปฏิบัติงาน 

- จัดทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixture) เพ่ือใหทํางานได

สะดวก 

 
2.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ( Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) เปน

การบํารุงรักษาทวีผลซึ่งกระทําโดยพนักงานทุกคนผานทางกิจกรรมกลุมยอย การบํารุงรักษาทวี

ผลที่ทุกคนมีสวนรวมเปนการบํารุงรักษาเครื่องจักรซึ่งกระทําพื้นฐานการกระจายไปทั่วทั้งบริษัท 

(สุวิทย บุณยวานิชกุล , ผูแปล , 2542) 

 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมนั้นมีดัชนีชี้วัดที่สําคัญตัวหนึ่ง นั่นคือ ประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness :OEE) และบริษัทตางๆที่ไดรับ

รางวัล PM ลวนแตมีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสูงกวา 85 % ทั้งส้ิน 

 ในหัวขอนี้สามารถแบงไดเปน 2 หัวขอยอย ไดแก ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ

และการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
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2.2.1 ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 

เครื่องจักรที่ใชในการผลิตในแตละชวงเวลาที่ใชงาน หรือ ถูกกําหนดจะใชงานจะมี

พฤติกรรมตางๆ ที่จัดเปนความสูญเสียตางๆได 6 ประการหลักดังนี้คือ 

  1) ความสูญเสียจากการที่เครื่องจักรขัดของทําใหตองหยุดผลิต 

  2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน การปรับตั้งเครื่องจักร การเปลี่ยนไปผลิตผลิตภัณฑ

ชนิดตอไป จะตองมีการเตรียมเครื่องจักรกอน เชน เปล่ียนแมพิมพ เปลี่ยนจ๊ิกเวลาชวงนี้ทําใหเกิด

ความสูญเสีย เนื่องจากเครื่องจักรไมไดเดินเครื่องทําการผลิต 

  3) ความสูญเสียจากการหยุดเล็กๆนอยๆ หรือการเดินเครื่องเปลา เชน การที่เครื่องจักรมี

ปญหาชั่วคราว เครื่องจักรสามารถผลิตไดแตไมมีวัตถุปอนใหกับเครื่องจักร การหยุดเล็กๆนอยอัน

เนื่องจากมีชิ้นงานเขาไปติดที่เครื่องจักร 

  4) ความสูญเสียดานความเร็ว หมายถึง การใชเครื่องจักรดวยความเร็วไมถึงที่ออกแบบ

ไว สาเหตุหนึ่งของการสูญเสียนี้ คือ การที่เครื่องจักรเสื่อมสภาพซึ่งจะทําใหรอบการหมุนของ

เครื่องชาลง หรือการที่ผูปฏิบัติงานไมกลาใชเครื่องจักรที่ความเร็วสูงๆทําใหไมสามารถใชงาน

เครื่องจักรไดอยางเต็มสมรรถนะ 

  5) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย เมื่อมีของเสียและตองทําการซอม จะทําให

เสียเวลาและคาใชจายเปนเหตุใหมีตนทุนในการผลิตเพ่ิมข้ึน 

  6) ผลผลิตลดลง การผลิตเสีย การแกไขชิ้นงาน และการลดลงของชิ้นงานที่เกิดขึ้น

ระหวางการเริ่มเดินเครื่องและการผลิตที่เสถียร 

  2.2.2 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

  OEE เปนคําที่รูจักกันเปนอยางดีในฐานะตัวเลขที่ใชบงบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใช

เครื่องจักรเปนหลักในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE ยังใชเปนตัวเลขในการวัดความสําเร็จ

ของโรงงานที่ดาํเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกไดวาการดําเนินกิจกรรม TPM ก็เพ่ือเพิ่มคา OEE 

  คา OEE ประกอบไปดวยสวนประกอบ 3 สวน คือ ความพรอมของเครื่องจักร 

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

Quality Rate : Q) โดยมีรายละเอียดตางๆ ดังตอไปนี้ 

  1) ความพรอมของเครื่องจักร (Availability : A) 

  ความพรอมของเครื่องจักรเกิดจากเวลาสูญเปลาจากเครื่องจักรหยุดเนื่องมาจาก

เครื่องจักรขัดของ และการสูญเสียจากการปรับตั้ง เตรียมงานของเครื่องจักร 

  ความพรอมของเครื่องจักร = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเปลาจากเครื่องหยุด x 100 % 

              เวลารับภาระงาน 
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  2) อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร (Performance Rate : P) 

  เวลาเดินเครื่องสุทธิเกิดเนื่องจากเวลาสูญเปลาจากเครื่องเสียกําลังอันเนื่องมาจากการที่

เครื่องจักรหยุดเล็กนอยๆ การเดินเครื่องตัวเปลา และการสูญเสียดานความเร็วทําใหเครื่องจักรไม

สามารถผลิตชิ้นงานไดอยางเต็มกําลังการผลิตของเครื่อง 

  อัตราสมรรถนะของเครื่องจักร = รอบเวลาทางทฤษฏี x จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได x 100% 

       เวลาเดินเครื่อง 

  3) อัตราของดี (Good Quality Rate : Q) 

  การผลิตชิ้นงานของเครื่องจักรนั้นไมสามารถผลิตชิ้นงานออกมาไดดีเปนที่ตองการ

ทั้งหมด อันเนื่องมาจากมีการผลิตชิ้นงานบางชิ้นที่เปนของเสีย ทําใหผลผลิตที่ไดจากการผลิต

ลดลง 

  อัตราของดี = ปริมาณผลผลิตที่ได – ปริมาณของเสีย x 100% 

                ปริมาณผลผลิตที่ได 

  4) ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness:OEE) 

  ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร = ความพรอมของเครื่องจักร x อัตราสมรรถนะของ

เครื่องจักร x อัตราของดี 

 
2.3 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis 

,FMEA) 
การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ (Failure Mode and Effect Analysis) 

เปนวิธีการปองกันที่ใชในการออกแบบผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต เพื่อทําใหเชื่อม่ันไดวาจะ

สามารถออกแบบและผลิตสินคาไดตามความตองการของลูกคา ในการวิเคราะหลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบของขอบกพรองของการออกแบบและกระบวนการนั้น จะตองมีการ

จัดตั้งทีมงานที่ทําหนาทีห่าขอบกพรองทางดานศักยภาพที่ลูกคาไมพอใจ โดยในทีน่ี้ คําวา 

“ลูกคา” หมายรวมถึง ผูบรโิภคขั้นสดุทาย, สายงานผลิตและประกอบ, แผนกบรกิารและแผนก

อื่นๆ รูปแบบตารางการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบจะชวยบอกวาขอบกพรองใด

ที่มคีะแนนความเสี่ยงสูง เพ่ือนํามาจัดลําดับวาควรจะปรับปรุงการออกแบบหรือกระบวนการใด

กอน โดยมีจดุมุงหมายในการปรับปรงุ คือ ละคะแนนความเสี่ยงและโอกาสการเกิดลักษณะ

ขอบกพรองรวมถึงลดความรนุแรงของผลอันเกิดจากลักษณะของขอบกพรอง 
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2.3.1 ประเภทของของ FMEA แบงออกเปน 4 ประเภท 

1) FMEA ในระบบงาน (System FMEA) ใชในการวิเคราะหระบบและระบบยอยตางๆ 

ในขั้นตอนการออกแบบแนวคดิ (Concept Design) โดย FMEA ในงานระบบจะเนนที่การ

วิเคราะหหาขอบกพรองแนวโนมที่เกิดกับการทํางาน (Function) ของระบบอนัเนื่องจากความไมมี

ประสิทธิภาพของระบบ ทั้งนี้จะครอบคลมุถึงการศึกษาอิทธิพลรวมระหวางระบบกับองคประกอบ

ตางๆ ของระบบดวย 

2) FMEA ในการออกแบบ (Design FMEA) ใชในการวิเคราะหผลิตภัณฑที่ออกแบบได

กอนใหฝายผลิตดําเนินการผลิตในเชิงพาณิชยตอไป โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรอง

อันเนื่องจากความไมมีประสิทธิภาพของการออกแบบ 

3) FMEA ในกระบวนการผลิต (Process FMEA) ใชในการวิเคราะหการผลิตและ

กระบวนการประกอบ โดย FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรองอันเนื่องจากความไมมี

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและประกอบ 

4) FMEA ในการบริหาร (Service FMEA) ใชในการวิเคราะหถึงกระบวนการบริการกอน

จะสงมอบใหกับลูกคา FMEA ประเภทนี้จะเนนถึงขอบกพรอง (ความผิดพลาดหรือความ

คลาดเคลื่อน) อันเนื่องจากความไมมีประสทิธิภาพของระบบและกระบวนการ 

2.3.2 การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงาน 

การนําการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบไปใชงานมดีังนี ้

1. ใชเมื่อมีการออกแบบผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตใหม เพ่ือช้ีบงและหลีกเล่ียง

ขอบกพรองที่มีโอกาส หรือแนวโนมที่จะเกิดขึ้นจากการออกแบบ 

2. เมื่อตองการหาสาเหตุในการเกิดขอขัดของในระบบที่มีอยูและหาวิธีการแกไข 

3. ชวยในการตดัสินใจหาทางเลือกที่เปนไปไดโดยพิจารณาเลือกคาความเสี่ยงที่

ยอมรับไดและประโยชนที่ไดจากการเลือกนั้น 

4. ใชในการวางแผนปฏิบัติการเพื่อช้ีบงความเสี่ยงในแผนและหาวิธีที่ จะหลีกเล่ียง

ความเสี่ยงนั้น 

2.3.3 การพัฒนาการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ 

การวิเคราะหลักษณะและผลกระทบมทีั้งการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบดานการออกแบบ (Design Failure Mode and Effect Analysis: DFMEA) และการ

วิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต (Process Failure Mode and 

Effect Analysis: PFMEA) มีข้ันตอนในการวิเคราะหแบบเดียวกันเพื่อความสะดวกในการจัดทํา

เอกสารในการวิเคราะหขอบกพรองและผลที่ได จงึไดมีการพัฒนาแบบฟอรมกระบวนการ FMEA 
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ข้ึนมาใชเพื่อความสะดวกในการวิเคราะหขอบกพรองและผลที่ได จงึไดมีการพัฒนาแบบฟอรม

กระบวนการ FMEA ข้ึนมาใชเพ่ือความสะดวกในการวิเคราะห โดยแบงขั้นตอนการวิเคราะห ดังนี ้

1. เลือกหัวขอที่สนใจจะทําการวิเคราะหและกําหนดขอบเขตรายละเอียดใหชัดเจน โดย

อาจพิจารณาจากลักษณะปญหาที่เมื่อเกิดแลวมีผลกระทบตอบริษัทและลูกคาสูง 

หรืออาจเปนหวัขอปญหาที่มักพบเกิดข้ึนบอยๆ 

2. ระบุวิธีที่ใชในการวิเคราะห 4 วิธี คือ 

• การวิเคราะหแบบบนลงลาง (Top-Down Analysis) โดยทําการวิเคราะหระบบ

โดยรวม แลวจึงแยกพิจารณาในสวนยอยของระบบ เชน พิจารณาจากรถยนตทั้ง

คันกอน หลงัจากนั้นจึงทําการวิเคราะห ประต ู กระจก คานกันกระแทก 

ตามลําดับ 

• การวิเคราะหแบบลางขึ้นบน (Bottom-up Analysis) โดยทําการวิเคราะหระบบ

ยอยแตละสวน จากนั้นจงึพิจารณาระบบโดยรวม เชนพิจารณาจากชิ้นสวนเล็กๆ 

ไปหาชิ้นสวนที่ใหญที่ประกอบดวยชิ้นสวนเล็ก วิธีการนี้จะตรงกันขามกับวิธีแรก 

• การวิเคราะหระดับชิน้สวน (Component Analysis) โดยทําการวิเคราะหชิ้นสวน

แตละชิ้น แลวนําขอกําหนดของชิ้นสวน (Component Specification) มาเปน

ตัวกําหนดระดับขอบกพรอง 

• การวิเคราะหหนาที่การทํางาน (Function Analysis) โดยทําการวิเคราะหหนาที่

การทํางานของระบบ พิจารณาขอบกพรองที่เกิดกับผูใชตัวผลิตภณัฑ จากนั้นนํา

ขอกําหนดของผลิตภัณฑ (Product Specification) มาเปนตัวกําหนดระดบั

ขอบกพรอง 

ในขั้นตอนนี้จะมีการพิจารณาการวิเคราะหความวิกฤต ิ ซึ่งเปนการจัดลําดบัผลกระทบ

ขอบกพรอง โดยทําการเปรียบเทียบกับผลกระทบขออ่ืนๆ โดยจะไดผลลัพธเปนคาเชิงปริมาณเพ่ือ

พิจารณาหาลําดับความสําคญัในการแกไขขอบกพรองและผลกระทบของขอบกพรอง ขอมูลที่ใช

ในการวิเคราะหควรใชขอมูลจริงที่ไดจากการเก็บบันทึกของเสียจากอดีตที่ผานหรือรายงานของ

เสียจากลูกคา โดยลักษณะขอบกพรองของระบบ ระบบยอย หรอือุปกรณที่มีผลกระทบจาก

ลักษณะบกพรองรนุแรงที่สดุจะถูกเลือกมาเปนอันดับแรก ในการนํามาวิเคราะหในขัน้ตอนตอไป 

 - กําหนดขอบเขตของขอบกพรองทีจ่ะวิเคราะห เพื่อเปนขอบเขตในการตรวจสอบ 

 - ออกแบบตารางที่เหมาะสมเพื่อทําการเก็บขอมูลไดอยางมีประสิทธภิาพ โดยขึ้นอยูกับ

ปจจัยหลายอยางรวมเขาดวยกัน เชน ไดมกีารวัดความวิกฤติหรือไม และถามีวัดอยางไร 
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 - ระบุขอบกพรองของอุปกรณหรือระบบยอยที่มีโอกาสเกิดขึ้นได (Potential Failure 

Mode) ภายในขอบเขตที่กําหนดไว 

 - วิเคราะหหาผลกระทบของขอบกพรองที่มีโอกาสเกิดขึ้นได (Potential Effects of 

Failure) 

 - กําหนดเกณฑการใหคะแนนความรุนแรงของผลกระทบของขอบกพรอง (Severity) 

และทําการใหคะแนน และระบุ Class ซึ่งเปนจุดสําคญัจดุอันตรายที่ถูกลูกคาระบุใน Drawing ให

ดูแล/ควบคุมเปนพิเศษ 

-    คนหาสาเหตุของแตละขอบกพรอง (Potential Cause of Failure) 

- กําหนดโอกาสในการเกิด (Occurrence) ของแตละขอบกพรองและกําหนดเกณฑ

สําหรับให คะแนนโอกาสในการเกิด 

-  วิเคราะหหาวิธีการในการตรวจสอบหาขอบกพรอง Detection Method และกําหนด

เกณฑสําหรับใหคะแนนการตรวจพบขอบกพรอง 

-   คํานวณคา Risk Priority Number (RPN) ซึ่งคํานวณไดจาก RPN = S x O x D 

-  เรียงลําดับผลกระทบตามคะแนน RPN จุดใดทีม่ีคะแนนสงูใหทําการแกไขกอน 

-  ดําเนินการหาวิธีปองกันเพื่อลดคาความวิกฤติลง 

- ตดิตามผลการปฎิบัติการและทบทวนการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบ

คา RPN (Risk Priority Number) หรอืดัชนคีวามเสีย่ง เปนคาที่ใชกําหนดความสําคัญของ 

Failure Mode ที่เกิดจากผลคณูของตัวเลขสามคา คือ 

S =  คาความรายแรงของขอบกพรอง (Severity) 

O =  คาความถี่ในการเกิดขอบกพรอง (Occurrence) 

D = คาความสามารถในการตรวจพบขอบกพรองกอนสงถึงมือลูกคา 

(Detection)  

 เกณฑการจัดลําดับคา RPN จะขึ้นกับชวงความเชื่อม่ันทางสถิติ ถาคะแนน RPN เทากัน

ใหพิจารณาลาํดับกอนหลังจาก S ถาคะแนน S เทากันอีก ใหพิจารณาลําดับกอนหลังจาก D การ

ประเมนิคา RPN เริ่มตนจากการประเมนิความหมายของคําวา “ความเสี่ยง (Risk)” 

• ความเสี่ยงเล็กนอย (Minor) ไมตองมีการปฏิบัติแกไข 

• ความเสี่ยงปานกลาง (Moderate) อาจจะมีการปฏิบัติการแกไขบาง 

• ความเสี่ยงสูง (High) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน และประเมินผล

พรอมตรวจสอบความถูกตองดวยวิธีการที่เหมาะสม 
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• ความเสี่ยงวิกฤติ (Critical) จะตองมีการปฏิบัติการแกไขและปองกัน พรอมทัง้

ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงอยางจริง 

2.3.4 การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 

(Process Failure Mode and Effect Analysis : PFMEA) 

การวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต มคีวามแตกตาง

จากการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและผลกระทบดานการออกแบบ กลาวคือ จะทําการ

วิเคราะหผลกระทบลักษณะของขอบกพรองอันเนื่องมาจากเครื่องมือ เครื่องจักร กระบวนการ

ประกอบและขั้นตอนการผลิตของบริษัทในการผลิตสินคา การวิเคราะหจะกระทําภายใต

สมมติฐานที่วาชิ้นสวนทุกชิ้นสวนไดรับการออกแบบมาอยางถูกตอง ไมมีปญหาขอบกพรองอัน

เนื่องมาจากกระบวนการออกแบบผลิตภัณฑ ลักษณะการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ

ผลกระทบดานกระบวนการผลิตประกอบไปดวยขั้นตอนดังนี้ คือ 

- มีการบงชี้ผลผลิตอันเปนผลเก่ียวเนื่องจากลักษณะขอบกพรองในกระบวนการผลิต 

- ประเมินผลกระทบอันเกดิจากลักษณะขอบกพรอง 

-บงชี้สาเหตุที่เปนไปไดของกระบวนการผลติ หรือการประกอบและบงชีต้วัแปรของ

กระบวนการโดยใหความสําคญัตอการควบคุมเพื่อลดการเกิดขึ้นหรือการตรวจพบลักษณะ

ขอบกพรอง 

-พัฒนาลําดับของขอบกพรองที่ไดจดัลําดบัไว จากนั้นจัดตั้งระบบเบื้องตนสาํหรับการ

พิจารณาปฏิบัติการเชิงแกไข 

-จัดทําเอกสารแสดงผลกระบวนการผลิตและการประกอบ 

-ลักษณะของแบบฟอรมที่ใชประกอบการทําการวิเคราะหลักษณะ 

ขอบกพรองและผลกระทบดานกระบวนการผลิต 

ภายหลังการออกแบบตารางในการเก็บขอมูลสําหรับทําการวิเคราะหลักษณะ

ขอบกพรองและผลกระทบ ซึ่งกระทําในขั้นตอนการเตรียมการสําหรับการทํา FMEA แลว

กระบวนการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและกระทบดานกระบวนการผลติจะเริ่มตนดวยการทํา

แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต แผนภูมินี้ควรชี้บงลักษณะของผลิตภัณฑ หรือกระบวนการ

ระหวางผลิต ซึ่งแผนภูมิการไหลแสดงขั้นตอนการทํางานในกระบวนการผลิตทุกขั้นตอนดังกลาว

จะเปนรายการที่ตองนําไปเติมในแถวแรกของตารางที่ออกแบบจากขั้นตอนการทํา PFMEA  

จากการพิจารณากระบวนการผลิตจะพิจารณาตามลําดบัข้ันตอนตอไปนี้เพื่อทําการ

วิเคราะหและเติมในตารางจากการทํา PFMEA ลักษณะแบบฟอรมกระบวนการ FMEA ที่ได

พัฒนาขึ้นโดยมีรายละเอียดดังนี ้
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1. หมายเลข FMEA  

ระบหุมายเลขเอกสาร FMEA ซึ่งอาจนําไปใชในการตดิตามตอไปภายหลัง 

2. วัสดุ 

กรอกชื่อและเลขหมายของระบบ ระบบยอย หรือสวนประกอบ ของกระบวนการผลิตที่

ทําการวิเคราะห 

3. ความรับผิดชอบกระบวนการ 

ใสชื่อของฝายหรือกลุม หรืออาจรวมถึงชื่อผูสงมอบดวย ดานกระบวนการทีท่ําการ

วิเคราะห 

4. จัดทําโดย 

กรอกชื่อ หมายเลขโทรศพัทและชื่อบรษัิทของวิศวกรผูรับผิดชอบในการจัดทํา

กระบวนการ FMEA 

5. ป/รุน 

กรอกชื่อป รุน รวมทั้งสายการผลิตยานยนตทีท่ําการวิเคราะหซึง่จะเปนประโยชนหรือ

ไดรับผลกระทบจากการออกแบบ 

6. วันที่ปอน 

ระบุวันที่เริ่มตนทําการวิเคราะหกระบวนการ FMEA ซึ่งไมควรชากวาวันที่เริ่มตนการผลติ

ตามกําหนดการ 

7. วันที่ของ FMEA 

ระบุวันที่จดัทาํตนฉบับ FMEA รวมทัง้วันที่ ที่ไดรับการทบทวนครั้งลาสุด 

8. คณะผูทํางานหลัก 

กรอกรายชื่อบุคคลและแผนการซึ่งเปนผูรบัผิดชอบและผูมีอําอาจหนาที่ในการกําหนด

หรือดําเนนิการวิเคราะหกระบวนการ 

9. หนาที่ของกระบวนการและขอกําหนด 

กรอกรายละเอียดเกี่ยวกับกระบวนการหรอืการปฏิบัติงานที่ทําการวิเคราะห เชน การ

กลึงรูป การเจาะ การเคาะ การเชื่อม การประกอบ เปนตน เพื่อเปนการกําหนดจดุประสงค 

ลักษณะขอความที่ใชนัน้ควรที่จะกะทดัรดัและเขาใจงาย ในกรณีกระบวนการหรือการปฏิบัติงาน

ที่การวิเคราะหมีหลายขั้นตอนและมีขอบกพรองที่แตกตางกันแตละกระบวนการ 

10. ลักษณะขอบกพรองดานศักยภาพ 

โดยคณะทีมงานจะตองทําการวิเคราะหข้ันตอนการผลติแตละขั้นตอนวาจะเกิดความ

ผิดพลาดไมเปนไปตามหนาที่ที่กําหนดในการออกแบบไวไดอยางไร อาจเปนสาเหตุหนึ่งรวมกับ
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อีกสาเหตุทีท่ําใหเกิดขอบกพรองในการปฏิบัติงานอันดับกอนหนานีห้รอืถัดไป ทั้งนี้โดยกําหนด

สมมติฐานวาขอกําหนดของผลิตภัณฑที่ไดกําหนดขึ้นอยางถูกตองเหมาะสมทั้งในข้ันตอนการ

ออกแบบ การจดัซื้อวัสด ุ และกระบวนการอื่นๆ กอนหนานี้ไดทําอยางถูกตองมาตั้งแตเบ้ืองตน

แลว ลักษณะสาเหตุของขอบกพรองที่มักเกิดข้ึนไดอาจมีสาเหตดุงัตอไปนี้ การโคงงอ การแตกราว 

การลงดนิ การยึดติดกัน การเสียรูปทรง  การเปดวงจร การเลือนจาง ความสกปรก การลัดวงจร 

การใชงานชํารดุ การปรับตั้งไมถูกตอง การหมดสภาพของเครื่องมือ 

11. ผลกระทบของขอบกพรองดานศักยภาพ 

คณะทีมงานตองทําการหาคาํตอบวาจะเกิดผลกระทบอยางไร หากจุดบกพรองที่ทมีงาน

ไดระบุไวในขอ 10 ไดเกิดขึน้ โดยจุดบกพรองหรือลักษณะอยางหนึง่ อาจเกิดผลกระทบไดหลาย

รูปแบบ สิง่ทีสํ่าคัญคือ ทีมงานจะตองพยายามใชจิ นตนาการหรือความคิดในการคนหารปูแบบ

ของผลกระทบอันเกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มีผลตอคณุภาพใหไดมากและครอบคลุมทั้งหมด 

12. ภาวะความรนุแรง (S) 

ภาวะความรุนแรงของผลกระทบ (Severity of Effect) คณะทมีงานจะตองทําการ

วิเคราะหและประเมนิความรุนแรงของผลที่เกิดจากลักษณะขอบกพรองที่มตีอลูกคาภาวะความ

รุนแรงที่กลาวถึงนี้ควรไดรับการประเมนิไวเปนสเกลตัง้แต 1 ถึง 10  

2.4 ผังแสดงเหตุและผล 

ผังแสดงเหตุและผล หรือผงักางปลา คือ แผนภาพที่แสดงความสัมพันธระหวางผลของการ

ทํางาน (อาการ หรือคณุลกัษณะของปญหาอยางใดอยางหนึ่ง แสดงไวทีห่ัวกางปลา) กับสาเหตุ

ตางๆ (ปจจัยหรือองคประกอบตางๆ ในการทํางานนั้นๆ แสดงไวที่กางปลา 

ประโยชนของผังกางปลา 

ก. ชวยใหวิเคราะหสาเหตุของปญหาไดอยางมีเหตุผล ละเอียดครอบคลุมเจาะลึกถึงสาเหตุ

ที่เปนรากเหงา (Root Causes) ของปญหาไดอยางงายดายและเปนระบบ อันนําไปสูการ

แกไขปญหาไดอยางถูกตอง ตรงจุด 

ข. ใชเปนเครื่องมอืชวยระดมความคิดเหน็จากสมาชิก หรือผูเก่ียวของหลายๆ คน มารวมไว

ในภาพผังเดียวกัน ทําใหสมาชิกเกิดความเขาใจตรงกัน 

วิธีการเขียนผังกางปลา 
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ก. เลือกอาการหรือคณุสมบตัิของปญหาทีต่องการที่จะแกไขปญหาขอหนึง่ โดยอาจดงึมา

จาก “ผังพาเรโต” นํามาเขียนไวที่หัวปลา ถามีขอมูลความถี่ของปญหาที่เกิดข้ึนในรอบ

เวลาหนึ่งๆ ก็ใหนํามาแสดงดวย เชน เกิดอุบัติเหต ุ35 ครั้งตอเดือน 

ข. เขียนลูกศรชี้ไปที่หัวปลาแทนกระดูกสันหลังของปลา 

ค. เขียนกางปลาใหญใหลูกศรว่ิงเขาสูกระดกูสันหลัง เพื่อระบุถึงกลุมใหญของสาเหตทุีท่ํา

ใหเกิดปญหา โดยทั่วไปนยิมระบุเปนกลุมที่เก่ียวกับคน (Man) เครื่องจักรอุปกรณ 

(Machine) วัตถุดิบ (Material) วิธีการ (Method) แตอาจจะเปนแบบอื่นก็ไดแลวแต

ความเหมาะสมของเรื่องราว 

ง. เขียนกางกลางแยกออกจากกางใหญ เพ่ือแสดงสาเหตขุองกางใหญ เขียนกางเล็กแยก

ออกจากกางกลาง เพื่อแสดงสาเหตุของกางกลาง เขียนกางฝอยแยกออกจากกางเล็ก 

เพื่อแสดงสาเหตุของกางเล็ก 

จ. ระดมสมองหาสาเหตุของปญหาโดยตัง้คาํถาม ทําไมซํ้ากัน 5-7 ครั้ง พรอมทัง้เขียน

ขอความแสดงสาเหตุของปญหาในกางปลาระดับตางๆ อยางเหมาะสม ทําไปจนกวาจะ

ระบุถึงสาเหตทุี่เปนรากเหงาของปญหาได หรือจนกวากระทั่งไมมีใครเสนอความคดิเห็น

เพิ่มเติมอีก 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.1 สวนประกอบตางๆ ของแผนภาพสาเหตุและผล 

 

 

องคประกอบหลัก 

(1) 
องคประกอบหลัก 

(2) 
กางเล็ก 

กางฝอย 

กางกลาง 

กางใหญ 

องคประกอบหลัก 

(3) 
องคประกอบหลัก 

(4) 

กระดูกสันหลัง 

คุณลักษณะอยาง
หนึ่งอยางใด 
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2.5 การบาํรุงรักษาเครื่องจักร 

องคกรหรือโรงงานอุตสาหกรรมโดยทั่วไป ตองการใหการผลติมีประสทิธิภาพสูง ดงันัน้ จงึ

ตองมีการควบคุมการผลิต การควบคุมคณุภาพของผลิตภัณฑ การควบคุมตนทนุ การจัดสง 

ความปลอดภยั นอกจากนั้นเครื่องจักรอุปกรณก็ตองมีการควบคุมเชนกัน โดยจําเปนจะตองมี

กิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางมีระบบ มีการจัดการเก็บรวบรวมขอมูลและนํามา

วเิคราะหมีกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางมีระบบ มีการจัดการเก็บรวบรวมขอมูลและ

นํามาวิเคราะหเพื่อการพัฒนาเครื่องจักรอุปกรณใหมีประสทิธิภาพมากยิ่งขั้น ดังนั้นการ

บํารุงรักษาเครื่องจักรจึงเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญมากในการบริหารเครื่องจักรอปุกรณ เพ่ือให

สามารถนําเครื่องจักรอุปกรณมาใชในการผลิตไดตามตองการ ซึ่งจะสงผลใหประสิทธิภาพการ

ผลิตนัน้สงูขึ้นได 

2.5.1 นิยามและวัตถุประสงคของงานบํารงุรกัษาเครื่องจักร 

Shenoy, D.,and Bhadury,B.(1998) ไดใหคํานิยามของการบํารุงรักษาเครื่องจกัรไววา การ

บํารุงรักษาเครื่องจักรเปนการสงวนหรือรกัษาเครื่องจักรอุปกรณตางๆ ที่ใชในการผลติใหเปนไป

ตามคณุลักษณะเงื่อนไขการทํางาน ซึง่การบํารุงรักษาเครื่องจักรนี้ สามารถครอบคลุมไปถึง

กิจกรรมหรืองาน ทีม่คีวามสัมพันธกับการสงวนรักษาเครื่องจักรอุปกรณ หรือเปนการดูแลรักษา

เครื่องจักรอุปกรณตางๆ ใหอยูในสภาพปกติ โดยกิจกรรมการบํารงุรักษาเครื่องจักรนี้จําเปนตอง

ใชอะไหลสํารอง (Spare parts) กําลังคน (Manpower) เครื่องมือ (Tools) และสิ่งอํานวยความ

สะดวก (Facility) ซึ่งความพรอมและการใชงานของทรพัยากรเหลานี้เปนสิ่งสําคญั นอกจากนั้น

ยังมีการกําหนดงานหรือกิจกรรมไปถึงการทําความสะอาด การหลอล่ืน การเฝาตดิตาม การ

วางแผนและการจัดลําดับงาน 

นอกจากนี้ยังไดนิยามวัตถุประสงคและหนาที่ของงานบํารุงรักษาเครื่องจักรไวดังนี ้ โดยสรุป

แลว วัตถุประสงคหลักของงานบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ 

1. ตองการควบคุม ความสามารถในการจัดหาเครื่องจักรอุปกรณโดยใหมตีนทุนต่ําทีสุ่ด 

2. ตองการขยายอายุการใชงานของเครื่องจักร 

ในระบบการจัดการบํารุงรักษาแนวใหมนี้ ระบหุนาที่ของงานบํารุงรักษาเครื่องจักรไวดังนี ้

1. วางแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 

2. จดัโครงสรางการบํารุงรักษารวมถึงการสรรหาบุคลากร 
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3. การสั่งการตามแผนการบํารุงรักษา 

4. การควบคมุประสทิธิภาพของกิจกรรมการบํารุงรักษา 

5. การใหคํานยิามและกระบวนการบํารุงรกัษา 

2.5.2 การบํารุงรักษาเครื่องจักรกับการผลิต 

จากนิยามการบํารุงรักษาเครื่องจักรดงักลาว จะเหน็วาการบํารุงรักษาเครื่องจักรมี

ความสัมพันธอยางใกลชิดกับการผลิต และเมื่อทําการศึกษาในรายละเอียดของกิจกรรมการ

บํารุงรักษาเครื่องจักรและการผลิต พบวา “วัตถุประสงคของการผลิต คือ ทาํการผลิตใหไดมาซึ่ง

ผลผลิต (Productivity-P) ที่ตองการ ดวยคุณภาพ (Quality-Q) ที่ไดมาตรฐาน ตนทนุ (Cost-C) 

ต่ํา การสงมอบ (Delivery-D) ตองเปนไปตามกําหนดการและแผนงานที่วางไว การผลิตตองอยูใน

ระดับทีส่รางความมั่นใจดายความปลอดภยั (Safety-S) ใหแกพนักงานและทําใหพนักงานมีขวัญ

และกําลังใจ (Morale-M) ที่ดี” ซึง่ในการผลติจําเปนตองใชทรัพยากรการผลิต และเครื่องจักร

อุปกรณก็เปนสวนหนึง่ของทรัพยากรการผลิต สวนที่ไดมาซึง่ความพรอมในการใชงานของ

เครื่องจักรอุปกรณก็เปนวัตถุประสงคหลักของการบํารุงรักษาเครื่องจักร หรืออาจจะกลาวไดวา 

“วัตถุประสงคหลักของการบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ ตองการควบคุมความสามารถในการจัดหา

เครื่องจักรอุปกรณโดยใหมตีนทนุต่ําที่สุดและตองขยายอายุการใชงานของเครื่องจกัรอุปกรณ” 

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

ความสัมพันธกันอยางใกลชิด 

ในโรงงานอุตสาหกรรมทั่วๆ ไป เมื่อพิจารณาถึงกิจกรรมการผลิตของฝายผลิตและกิจกรรม

การบํารุงรักษาเครื่องจักรของฝายบํารุงรักษาแลว เครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลติของฝายผลิต

นั้น เมื่อเกิดเหตุขัดของก็จะสงไปทําการซอมที่ฝายซอมบํารุงรักษา ซึ่งฝายซอมบํารุงรักษาก็จะทํา

การวางแผนจดัลําดับงานซอมและดําเนนิการซอม หลังจากนั้นก็จะทําการสงกลับใหฝายผลิตใช

ในการผลิตตอไป สวนฝายบํารุงรกัษาเครื่องจักรก็จะวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ 

และสงแผนการบํารงุรักษาใหฝายผลิตดําเนินการจดัเตรยีมเครื่องจักรอุปกรณใหพรอม ในการ

ดําเนนิการบํารุงรักษา เมื่อถึงเวลาฝายบํารุงรักษาเครื่องจักรก็จะทําการบํารุงรกัษาเครื่องจักร

อุปกรณ เมื่อเสร็จก็จะทําการสงกลับใหฝายผลิต 

จากที่กลาวมาขางตนจะเหน็วางานบํารุงรกัษาสามารถจําแนกเปน 2 ประเภทใหญ คอื 

1) งานบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไว (Planned Maintenance) คืองานบํารุงรักษาที่ดําเนินการ 
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ตามแผนที่วางไวลวงหนาของฝายซอมบํารุงรักษา เพื่อปองกันการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณที่

เกิดขึ้นอยางกะทันหันหรือเปนการลดการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรใหนอยที่สุดเทาที่จะ

เปนไปได โดยการวางแผนตองระบุถึงงานอะไรที่จะตองปฏิบัติและจะปฏิบัติงานนั้นๆ อยางไร 

ระบุถึงทรัพยากรตางๆ ที่ตองการไมวาจะเปนชิ้นสวนอะไหล เครื่องมือและอุปกรณตางๆ รวมทั้ง

ทักษะของพนักงานซอมบํารุงรักษา ซึ่งงานซอมบํารุงรักษาที่ไดวางแผนไวนั้น มักจะไดมาจากการ

ซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) และการซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

(Predictive Maintenance) ซึ่งการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันประกอบไปดวย การตรวจสอบ

สภาพเครื่องจักรอุปกรณ การทําความสะอาดและการทําการหลอลื่นใหถูกวิธี การปรับแตงให

เครื่องจักรอุปกรณเปนไปตามคําแนะนําของคูมือ รวมทั้งการปรับปรุงและเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล

ตามกําหนด สวนการซอมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ คือการคาดคะเนถึงความเสียหายที่จะเกิดขึ้น

ในอนาคตและดําเนินการแกไขกอนที่จะเกิดเหตุขัดของ ซึ่งขั้นตอนการดําเนินงานซอมบํารุงรักษา

ที่ไดวางแผนไว 

2)  งานบํารุงรักษาฉุกเฉิน (Breakdown Maintenance หรือ Emergency Maintenance) 

คือการบํารุงรักษา เมื่อเครื่องจักรอุปกรณเกิดชํารุดหรือหยุดโดยกะทันหัน หรือเมื่อกระบวนการ

ผลิตมีอัตราการผลิตต่ํากวาอัตราการผลิตปกติของเครื่องจักรอุปกรณ การทําการซอมบํารุงในงาน

ซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้มักจะหลีกเลี่ยงไมได เนื่องจากเครื่องจักรทั้งหลายแมวาจะไดรับการ

บํารุงรักษาตามแผนการที่ไดวางไวดีเพียงใด ก็ยังมีโอกาสเกิดเหตุขัดของโดยฉุกเฉินขึ้นมาได

ตลอดเวลา แนวทางของงานซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้มี 2 แนวทาง คือ 

- การซอมแซมชิ้นสวนอะไหลของเครื่องจักรอุปกรณที่เกิดเหตุขัดของ 

- การเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลใหม ถาการซอมแซมไมคุมคา 

โดยปกติทั่วๆ ไปแลว เวลาที่ใชในการงานซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้มักจะนานกวางานซอม

บํารุงรักษาที่ไดวางแผนไว ซึ่งเวลาการซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้สามารถลดได เมื่อองคกรมี

ข้ันตอนวิธีการซอมบํารุงรักษา (Maintenance Procedures) และระบบการซอมบํารุงรักษาที่ดี 

รวมทั้งบุคลากรที่ไดรับการฝกฝนมาก็สามารถชวยลดเวลาการซอมบํารุงรักษาฉุกเฉินนี้ได 

เมื่อเครื่องจักรอุปกรณเกิดเหตุขัดของ พนักงานในฝายซอมบํารุงควรจะพยายามคนหา

สาเหตุของการเกิดเหตุขัดของ ซึ่งสาเหตุเหลานี้ควรจะไดรับการบันทึกและวิเคราะหทุกครั้ง 

รวมทั้งกิจกรรมการแกไขการเกิดเหตุขัดของก็ควรจะอธิบายไวดวย  
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2.5.3  ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา (The Maintenance Management System) 

ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา เปนระบบของการจัดการเกี่ยวกับกิจกรรมการซอม

บํารุงรักษาในโรงงาน ไมวาจะเปนการวางแผน การควบคุม การจัดองคกรการซอมบํารุงที่

เหมาะสม การใชทรัพยากรตางๆ ใหคุมคา การบริหารขอมูลขาวสารสารสนเทศการซอม

บํารุงรักษาที่ดี และอ่ืนๆ เพื่อที่จะสามารถจัดกิจกรรมการซอมบํารุงรักษาใหดําเนินไปในทิศทางที่

เหมาะสม ซึ่งระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาที่ดีนั้น จะสงผลใหเวลาการหยุดของเครื่องจักรลด

นอยลง การติดตอประสานงานซอมบํารุงรักษารวดเร็วข้ึน คาใชจายในการซอมบํารุงรักษาลดลง 

Berger (อางอิงใน Hartmann, E., 1987) กลาววา โดยทั่วไประบบการจัดการซอม

บํารุงรักษาจะทําหนาที่หลัก 3 อยาง คือ 

1) พยายามลดเวลาการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณใหนอยที่สุด 

2) พยายามใชบุคลากรใหเกิดประโยชนมากที่สุด 

3) พยายามจัดสรรทรัพยากรการซอมบํารุงรักษาอื่นๆ เชน เครื่องมือและชิ้นสวนอะไหลให

เกิดประโยชนมากที่สุด 

Westerkamp (อางอิงใน Hartmann, E., 1987) กลาววา วัตถุประสงคของระบบการจัดการ

ซอมบํารุงรักษาคือ พยายามรักษาเครื่องจักรอุปกรณใหมีความนาเชื่อถือสูง พยายามลดเวลา

เครื่องจักรเสีย ลดงานซอมฉุกเฉิน และรักษาตนทุนใหต่ํา ดวยบริการที่ดี ปลอดภัย ตรงตอเวลา

และตนทุนที่เหมาะสม 

ดังนั้นจึงกลาวไดวา ระบบการจัดการซอมบํารุงรกัษา มีหนาที่ที่สําคัญดังนี้ 

1) พยายามลดเวลาการหยุดของเครื่องจักรอุปกรณใหนอยที่สุด 

2)  พยายามยืดอายุการใชงานของเครื่องจักรใหมากที่สุด 

3) พยายามจัดสรรทรัพยากรการซอมบํารุงรักาใหเกิดประโยชนมากที่สุด 

2.5.4  วิวัฒนาการของการบํารุงรักษา 

เทคโนโลยีที่ไดรับการพัฒนาการมาโดยลําดับ ในประวัติศาสตรของมนุษยเปนสวนหนึ่งที่ทํา

ใหมีความหลากหลายในรูปแบบของผลิตภัณฑ ส่ิงของอุปโภค และบริโภค สืบเนื่องมาจากความ

ตองการที่ไมส้ินสุดของลูกคาหรือมนุษย ซึ่งเปนปจจัยหลักที่ผลักดันใหองคกรทุกๆ องคกร ไมวา

จะเปนองคกรดานการผลิต องคกรดานการบริการ ฯลฯ ตองนํามาพิจารณาและปรับปรุง

ผลิตภัณฑที่ผลิตใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา ซึ่งในปจจุบันเชื่อกันวา ความตองการ
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ผลิตภัณฑ (Demand) มีนอยกวาความสามารถในการผลิตขององคกรตางๆ (Supply) โดยมี

แนวความคิดเปลี่ยนไปโดยสิ้นเชิงเมื่อเทียบกับยุค ค.ศ.1900 ที่ความตองการผลิตภัณฑมากกวา

ความสามารถในการผลิต ดังนั้น ในปจจุบันจึงมีรูปแบบของเครื่องจักรกลที่สลับซับซอน และมี

ความสามารถในการผลิตที่หลากหลายในความยุงยากและสลับซับซอนดานเทคโนโลยี

เครื่องจักรกล หุนยนต หรือแมกระทั่งยานยนตรุนใหมๆ ก็มีผลทําใหฝายซอมบํารุงจําเปนตอง

เรียนรูเทคโนโลยีใหมทางดานการบํารุงรักษา เพื่อใหสามารถดําเนินการซอมแซมบํารุงรักษา

เครื่องจักรใหสอดคลองกับ ความตองการใชเครื่องจักรในการผลิต ทั้งในแงของเวลาและความ

แมนยําของผลที่ไดที่เกิดขึ้น 

จะเห็นไดวาแนวความคิดในการเกิดวิวัฒนาการ ในการบํารุงรักษามีบอเกิดมาจากการ

เปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีในการผลิตและคอมพิวเตอร ซึ่งทําใหมีการผลักดันใหมีการ

เปลี่ยนแปลงไปของวิธีการบํารุงรักษา แสดงถึงความกาวหนาของวิธีการบํารุงรักษาแบบตางๆ 

ดังตอไปนี้ 

- การบํารุงรักษาแบบซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance) 

- การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) 

- การบํารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) 

- การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance) 

- การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) 

- วิศวกรรมความนาเชื่อถือ (Reliability Engineering) 

- ทีโรเทคโนโลยี (Terotechnology) 

- การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance) 

- การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 

- การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance)  

แนวความคิดในการบํารุงรักษาแผนใหมถูกเริ่มนํามาใชใน งานการบํารุงรักษาเครื่องจักรใน

โรงงานอุตสาหกรรมในตางประเทศเปนระยะเวลานานแลว เชน ประเทศตางๆ ในทวีปยุโรป 

ประเทศสหรัฐอเมริกา ประเทศญี่ปุน เปนตน อยางไรก็ตามศาสตรดังกลาวในบานเรายังไมเปนที่

แพรหลายมากนัก ท้ังนี้อาจจะเนื่องมาจาก 

1. ขาดการสนับสนุนดานเงินลงทุน 

2. ขาดบุคลากรที่มีความรูในเรื่องนี้ 
3. เครื่องมือมีราคาแพง 
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4. ขาดแนวความคิดรวมยอดที่สําหรับงานการบํารุงรักษา 

5. มองไมเห็นประโยชนหรือความสําคัญของการบํารุงรักษา 

6. ขาดมาตรฐานทางการศึกษาดานวิศวกรรมการบํารุงรักษาของชางเทคนิค 

7. มักมีความเชื่อที่วาผูซอมแซมเครื่องจักรสําคัญมากกวาผูบํารุงรักษาเครื่องจักร 
วัตถุประสงคของการนําศาสตรการบํารุงรักษามาใช ก็เพื่อดูแลเครื่องจักรกลใหทํางานอยาง

ตอเนื่องและทํางานใหเต็มประสิทธิภาพซึ่งเปนส่ิงที่ตองการของทุกๆ องคกร โดยเฉพาะอยางยิ่ง

สําหรับอุตสาหกรรมการผลิต จึงเปนสิ่งจําเปนที่จะตองทําใหเครื่องจักรเหลานี้หยุดทํางาน 

เนื่องจากการชํารุดใหนอยที่สุด 

จะเห็นไดวาวัตถุประสงคของงานการบํารุงรักษาเครื่องจักรกลก็คือ การลดจํานวนครั้งของ

การชํารุดของเครื่องจักรใหนอยที่สุด ลดคาใชจายงานซอมทั้งทางตรงและทางออม (Direct and 

Indirect Breakdown Maintenance Cost) เพิ่มชวงเวลาความพรอมใชงานของเครื่องจักร 

(Machine Availability Period) รวมถึงเพิ่มความปลอดภัยใหกับผูที่ทํางานเกี่ยวของกับ

เครื่องจักร 

โดยหลักการแลวงานการบํารุงรักษา สามารถแบงออกเปน 4 ประเภท คือ 

1. การซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance : BM) 

2. การบํารุงรักษาตามแผน (Plan/Preventive Maintenance : PM) 

3. การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance : PdM) 

4. การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) 

 

1. การซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance: BM) 

(FIX IT WHEN IT BROKE- ซอมเครื่องจักรเมื่อเสีย) 

วิธีการบํารุงรักษาวิธีนี้ถือไดวา เปนแนวความคิดในงานการบํารุงรักษาที่เกาแกที่สุด ในตํารา

บางเลมใหนิยามวิธีการบํารุงรักษาแบบนี้วา “ดําเนินการโดยไรการบํารุงรักษา (No Maintenance 

at all or Maintenance Less) “ ทั้งนี้อาจเปนเพราะวาโดยขอเท็จจริงแลวก็คือวา บุคลากรในฝาย

บํารุงรักษาจะไมออกไปปฏิบัติงานใดๆ เลยจนกวาจะมีรายงานวามีเครื่องจักรชํารุดจนใชงาน

ตอไปไมได อยางไรก็ตามการบํารุงรักษาแบบนี้ยังคงมีใชอยูกับสถานการณบางลักษณะเชน ใน

เครื่องจักรที่ไมสลับซับซอน และมีชิ้นสวนอะไหลพรอมอยูเสมอ หรือสามารถสั่งซื้อไดอยาง

ทันทีทันใด โดยที่คาใชจายที่เกิดขึ้นจากการบํารุงรักษาแบบนี้ ควรจะมีคาใชจายนอยกวาการ

ประยุกตใชวิธีการรักษาวิธีอ่ืนๆ ตัวอยางในการบํารุงรักษาแบบนี้ ไดแก หลอดไฟฟาตางๆ ซึ่งถูก
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ปลอยไวจนกระทั่งหลอดขาด หรือในกรณีของแผนผาเบรกรถยนต หนาสัมผัส สลิปลิง เปนตน 

ขอเสียในการบํารุงรักษาชนิดนี้ ไดแก 

- ไมมีสัญญาณใดๆ บอกเปนการเตือนลวงหนาเมื่อเครื่องจักรเริ่มชํารุด 

- ไมสามารถยอมรับได ในระบบที่ตองการความเชื่อม่ันสูง เชน ในอากาศยาน 

- ตองเก็บชิ้นสวนอะไหลไวเปนจํานวนมาก ซึ่งหมายถึงวาคาใชจายในการเก็บของคงคลัง

สูง 

- ไมสามารถบรรลุเปาหมายในการปฏิบัติตามแผนการผลิตไดตามประสงค 

- ไมสามารถวางแผนในแผนกการบํารุงรักษาได 

2.  การบํารุงรักษาตามแผน (Plan/Preventive Maintenance : PM) 

(FIX IT BEFORE IT BREAKS-บํารุงรักษาเครื่องจักรกอนที่จะเกิดการชํารุด) 

เพื่อเปนการลบลางขอบกพรองของการบํารุงรักษาเมื่อชํารุด จึงไดมีการพัฒนางานทางดาน

การบํารุงรักษาตามแผนขึ้นมา กลาวโดยยอก็คือ การบํารุงรักษาเครื่องจักรกลตามระยะเวลาที่

กําหนดขึ้นโดยอาจไดมาจากประสบการณ หรือจากคูมือการใชงานของเครื่องจักรนั้นๆ อยางไรก็

ตามการชํารุดของเครื่องจักร โดยไมคาดคิดก็มาสามารถขจัดออกไปได ทั้งนี้เนื่องมาจากวา

รูปแบบความชํารุดของเครื่องจักร (ในแงการกระจายทางสถิติ) ไมไดอยูในลักษณะของการ

กระจายแบบสม่ําเสมอ (Uniform Distribution) ดังนั้นจึงเปนการยากที่จะเลือกชวงการ

บํารุงรักษาตามแผนที่เหมาะสมและในบางกรณี ถึงแมวาไดปฏิบัติการบํารุงรักษาตามแผนแลวก็

ตาม ก็ยังคงมีโอกาสที่จะเกิดการชํารุดของเครื่องจักรโดยไมคาดคิดอีกอยางหลีกเลี่ยงไมได สรุป

ไดวา การใชการบํารุงรักษาแบบนี้จะทําใหเปนการเพิ่มคาใชจายในการผลิตทั้งทางตรงและ

ทางออม ตัวอยางของการบํารุงรักษาแบบนี้ไดแก การตรวจเช็คระดับน้ํามันที่บริเวณชองตรวจ

ระดับน้ํามัน การเปลี่ยนถายน้ํามันตามระยะเวลา การถอดเปลี่ยนชิ้นสวนที่สําคัญบางช้ินสวน

ตามระยะเวลา ฯลฯ ปญหาหนึ่งที่พบเสมอเมื่อทําการบํารุงรักษาตามระยะเวลาคือ ทําการเปลี่ยน

ชิ้นสวนบางชิ้นโดยไมจําเปน และในบางกรณีอาจจะเปนการรบกวนชิ้นสวนในระบบอื่นโดยไม

จําเปน รวมไปถึงในกรณีที่มีการประกอบกลับของชิ้นสวนเขาที่ไมถูกตอง ซึ่งนับวาไดรับผลเสีย

มากกวาผลดีเสียอีก ในชวงศตวรรษที่ผานมาจึงมีวิธีการบํารุงรักษาแบบใหมที่เรียกกันวา 

Reliability Centred Maintenance (RCM) โดยมีหลักการยอๆ ดังนี้ 

- ตรวจวิเคราะหหาชิ้นสวนวิกฤต 

- ตรวจสอบชิ้นสวนวิกฤตตามระยะเวลาที่กําหนด 

- ถอดชิ้นสวนออกเพื่อปรับสภาพ 

- ถอดเปลี่ยนชิ้นสวนวิกฤต 
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- ในกรณีของชิ้นสวนที่ไมวิกฤต ก็ใหใชตอไปจนชํารุด 

- ในบางกรณีที่จําเปน ใหทําการออกแบบชิ้นสวนบางชิ้นใหม 

3. การบํารุงรักษาเชิงพยากรณหรือโดยการคาดคะเน (Predictive Maintenance : PM) 

(FIX IT BEFORE IT FAILS- บํารุงรักษากอนที่เครื่องจักรจะเกิดการชํารุด) 

โดยทั่วไปในปจจุบันเปนที่ทราบกันแลววาเครื่องจักรกลจะมีกลไก และวิธีการทํางานที่

สลับซับซอนมากกวาในสมัยกอนๆ รวมทั้งเปนการยากที่จะทําการถอดเปลี่ยน หรือทําการ

ตรวจเช็คตามจุดที่สําคัญของงานการบํารุงรักษาตามแผน (PM) วิธีการในงานการบํารุงรักษาโดย

การคาดคะเนนับไดวาเปนปรัชญาใหมในศาสตรของการบํารุงรักษาเครื่องจักร แนวความคิดโดย

สรุปก็คือ การใชวิธีการหรือเทคนิคใหมๆ ของเครื่องมือวัดชนิดตางๆ เชน อุปกรณในการวัดความ

สั่นสะเทือน กลองอินฟราเรด เทอรโมกราฟฟ เปนตน โดยพื้นฐานแลวพอที่จะจัดแบงการ

บํารุงรักษาแบบนี้ออกเปนวิธียอยๆ คือ 

- การวิเคราะหสัญญาณความสั่นสะเทือน (Vibration Analysis) 

- การวิเคราะหสารหลอลื่นใชแลว (Oil/Wear Particle Analysis) 

- การวิเคราะหสมรรถนะเครื่องจักร (Performance Monitoring) 

- การวิเคราะหภาพถายความรอน (Thermography/Temperature Monitoring) 

ซึ่งมักจะเรียกวิธีการเหลานี้วาการติดตามสภาพเครื่องจักร (Condition Monitoring) หรือ

เรียกอีกชื่อหนึ่งวา การติดตามสุขภาพเครื่องจักร (Machine Health Monitoring) ก็จัดไดวาเปน

สวนหนึ่งของการบํารุงรักษาแบบคาดคะเน ความจริงแลวการทํา CM: Condition Monitoring 

หรือ MHM: Machine Health Monitoring ไมใชของใหม เพราะโดยทั่วไปแลววิศวกรหรือผู

ควบคุมเครื่องก็ใชสามัญสํานึกในการดูแลเครื่องจักรอยูแลว เชน การใชสายตาตรวจดูลักษณะ

โดยทั่วไป การใชจมูกดมกลิ่นไหม การใชหูฟงเสียงที่ดังผิดปกติ และการใชฝามือสัมผัส (ความ

รอนและ/หรือความส่ันสะเทือน) เปนตน อยางไรก็ตามวิธีการตรวจสอบ ดังกลาวจะเปนลักษณะ

การประเมินสภาพเครื่องจักรที่ไมมีขอยุติที่แนนอน ทั้งนี้เนื่องมาจากความไมเที่ยงตรงของ

ประสาทสัมผัสของคนแตละคนที่ไมเหมือนกัน ดังนั้นการใชเครื่องมือตรวจวัดเชิงปริมาณสําหรับ

การบํารุงรักษาแบบคาดคะเนจึงเปนสิ่งสําคัญ ทั้งนี้เพราะทําใหไดขอสรุปที่ไมมีการบิดพล้ิวในการ

ประเมินสภาพของเครื่องจักร ดังนั้นจากความหมายของ “Predictive Maintenance” ก็พอที่จะ

สรุปไดวา เมื่อสามารถทราบถึงลักษณะของตนเหตุของการชํารุด ก็พอที่จะสามารถจัดเตรียมการ

ลวงหนาสําหรับแรงงาน ชิ้นสวน อะไหล และกําหนดชวงเวลาการทํางานที่ไมขัดกับแผนการผลิต

หลักได ในกรณีที่การประยุกตใช “Predictive Maintenance” ที่เหมาะสมแลว ผลประโยชนที่คาด

วาจะไดรับคือ 
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- ลดคาใชจายในการบํารุงรักษา 

- ลดสถิติการชํารุดของเครื่องจักร 

- ลดเวลาในการซอมเมื่อเครื่องจักรเสีย 

- ลดปริมาณอะไหลคงคลังในการบํารุงรักษา 

- เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

- วางแผนการบํารุงรักษาไดประสิทธิภาพสูงขึ้น 

- ทําใหการหยุดชะงักในการผลิตนอยลง 

แนวทางในการติดตามสภาพเครื่องจักรมีสององคประกอบคือ 

1. หาแนวทาง/วิธีในการติดตามสภาพเครื่องจักร 
2. วิเคราะหหาจุดบกพรองของชิ้นสวนเครื่องจักร เชน อาจจะเนื่องมาจาก การชํารุดของซีล 

ไสกรอง เกียร และตลับลูกปน เปนตน 

เพ่ือที่จะใหเกิดผลสําเร็จในงานการติดตามสภาพเครื่องจักรจะตอง 

- จัดตั้งกลุมบุคลากรในการติดตามสภาพเครื่องจักร 

- เครื่องจักรใดควรถูกติดตามสภาพและควรเปนที่ชิ้นสวนใด 

- จัดตั้งชวง/คากําหนดควบคุมของพารามิเตอรในการติดตามสภาพเครื่องจักร 

- บันทึก วิเคราะห และรายงานถึงลกัษณะสภาวะการเริ่มชํารุดของเครื่องจักร 

- แปรผล และวิเคราะหถึงจุดชํารุดโดยผูเชี่ยวชาญหรือวิศวกร 

- ศึกษาถึงรากของสาเหตุ และเปรียบเทียบกับประวัติของเครื่องจักร 

- จัดตั้งแนวทางในการแกไขของปญหา เพื่อปองกันไมใหเกิดการชํารุดซํ้าอีก 

4. การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) 

(FIX IT BEFORE IT STARTS TO FAILS-บํารุงรักษากอนที่เครื่องจักรจะเริ่มที่จะชํารุด) 

นับไดวาการใชเทคนิคการบํารุงรักษาโดยวิธีนี้เปนการบํารุงกอนที่เครื่องจักรที่คอนขางใหม

ตอวงการอุตสาหกรรม ทั้งนี้เพราะแนวความคิดดังกลาวนี้เพิ่งถูกตีพิมพเมื่อประมาณป ค.ศ.1985 

โดยยอแลว งานการบํารุงรักษาแบบนี้จะมุงพิจารณาที่ “รากเหงาของปญหา (Root Causes of 

Failure)” โดยที่ Root Causes สามารถแบงยอยออกเปน 8 อยางคือ 

- ความไมเสถียรทางเคมี (Chemical Stability) 

- ความไมเสถียรทางกายภาพ (Physical Stability) 

- ความไมเสถียรทางอุณหภูมิ (Temperature Stability) 

- ความไมเสถียรทางการสึกหรอ (Wear Stability) 
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- ความไมเสถียรทางการรั่วไหล (Leakage Stabilty) 

- การเกิดโพรงอากาศในระบบไฮโดรลิก (Cavitation) 

- ความไมเสถียรในระดับของสิ่งสกปรก (Contamination) 

- ความไมเสถียรจากการบิดตัวหรือการเยื้องศูนย (Distortion & Misalignment) 

เมื่อใดที่มีการไมสมดุลในระบบของเครื่องจักร (อาจจะเกิดความไมมี Stability ในหนึ่งใน 

Root Causes ที่กลาวมา หรืออาจจะมีความไมสมดุลในระบบมากกวาหนึ่งสาเหตุก็เปนได) 

ตัวอยางที่เห็นไดงายๆ ในระบบไฮโดรลิก ก็คือการที่มีสิ่งสกปรก (Contaminates) หลุดรอดเขาใน

ระบบ ซึ่งอาจจะเกิดจากการเติมน้ํามันที่สกปรกเขาไปในระบบ การเสื่อมสภาพของไสกรอง

อากาศ การชํารุดฉีกขาดของซีล เปนตน และสิ่งสกปรกดังกลาวก็จะเปนสาเหตุหลักที่ทําใหระบบ

ขาดสมดุลไป เมื่อวิศวกรหรือผูชํานาญการทราบถึง Root Causes ก็จะทําการแกไขใหระบบ

กลับคืนสูสมดุล เชน ใชไสกรองที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น เปล่ียนซีลที่ขาด หรือทําการกรองน้ํามันที่

สงสัยวามีสิ่งสกปรกผสมอยู เปนตน อยางไรก็ตามเนื่องจากจําเปนตองใชทั้งเครื่องมือ และ

บุคลากรที่มีความชํานาญสูงในการคนหา Root Causes แนวความคิดในการบาํรุงรักษาแบบนี้จึง

ยังไมแพรหลายมากนัก 

โดยทั้ง 4 แนวทางในการบํารุงรักษาสามารถสรุปไดสั้นๆวา 

- Breakdown Maintenance – ซอมเมื่อเสีย 

- Preventive Maintenance – ซอมกอนที่จะชํารุด 

- Predictive Maintenance – ซอมเมื่อเริ่มที่จะชํารุด 

- Proactive Maintenance – ซอมกอนที่จะเริ่มชํารุด 

กอนที่กลาวถึงการบํารุงรักษาวิธีตาง ๆ ในรายละเอียด ผูที่สนใจในงานการบํารุงรักษาควรที่

จะรูจักกับวิธกีารบํารุงรักษาเบื้องตน ดังนี้  

1. การซอมฉุกเฉิน – การซอมเมื่อเสีย (Breakdown Maintenance: BM) 

บางครั้งถูกเรียกวา Emergency Maintenance, Run-To-Failure, Failure Maintenance, 

Panic Maintenance หรือ Reactive Maintenance เปนการบํารุงรักษาหรือซอมหลังจากการเกิด

การชํารุดของชิ้นสวนเครื่องจักรอุปกรณ เปนวิธีการที่ไมมีการวางแผนลวงหนา และมักจะทําให

เกิดคาใชจายในการซอมบํารุงที่สูง และสรางความไมพอใจใหกับบุคลากรที่ตองมาทํางานนอก

เวลา เชน พนักงานในฝายผลิตหรือพนักงานในฝายบํารุงรักษา 

2. การบํารุงรักษาตามสภาพหรือการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ  (Condition-Based 

Maintenance : CBM) 
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 ลักษณะการบํารุงรักษาจะคลายกับการบํารุงรักษาเชิงพยากรณหรือการบํารุงรักษาเชิงรุก 

สามารถศึกษารายละเอียดไดเชนกัน 

3. การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข (Corrective Maintenance : CM) 

วิธีการบํารุงรักษาแบบนี้โดยหลักการแลวก็ใชวิธีการที่เรียกกันวา “การติดตามสมรรถนะ

เครื่องจักร” นั่นเอง โดยเมื่อสมรรถนะเครื่องจักรลดลงก็จะตองใชวิธีการในการบํารุงรักษา หรือ

เพ่ือทําการปรับตั้งใหสภาพเครื่องจักรกลับไปมีสภาพใกลเคียงหรือเหมือนกับสภาพเดิมใหมาก

ที่สุด อาจจะตองมีการคาดคะเน  มีการวางแผนลวงหนา และอาจจะตองทําการปรับปรุง

เปลี่ยนแปลงบางชิ้นสวนของเครื่องจักร ทั้งนี้ข้ึนอยูกับประสบการณ และนอกจากนั้นวิธีการ

บํารุงรักษาแบบนี้ ยังรวมไปถึงการซอมแซมเมื่อเครื่องจักรชํารุดแตจะตางจาก BM ตรงที่ตองทํา

การปรับปรุงแกไขในสิ่งที่คิดวาเปนสวนที่ทําใหเครื่องจักรชํารุดดวย อายุ เชน การเปลี่ยนแปลง

ชนิดของวัสดุ ขนาดของแบริ่ง ฯลฯ โดยสรุปอาจจะกลาวไดวา CM เปนวิธีการบํารุงรักษาที่

ผสมผสานกันระหวาง BM และการทํา Corrective Maintenance คือการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง

หลังการชํารุดใหถูกตอง 

4. Emergency Maintenance 

Emergency Maintenance นั้นสามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบซอม

ฉุกเฉิน – การซอมเม่ือเสีย(Breakdown Maintenance (BM)) ซ่ึงลักษณะการบํารุงรักษาจะ

คลายคลึงกัน 

5. Failure Maintenance 

Failure Maintenance นั้นสามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบซอมฉุกเฉิน 

– การซอมเมื่อเสีย(Breakdown Maintenance (BM)) ซึ่งลักษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

6. Fixed-Time Maintenance 

Fixed-time Maintenance นั้นสามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบ Time-

Base Maintenance ซึ่งลักษณะการบํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

7. Improvement Maintenance 

Improvement Maintenance นั้นสวนของการบํารุงรักษาแบบนี้เปนวิธีการที่รวมการ

ปรับปรุง/เปลี่ยนแปลง และการพัฒนาในการออกแบบชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักรใหมให

เหมาะสมกับสภาพการใชงานมากยิ่งขึ้น 
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8. Machine-Base Maintenance 

Machine-Base Maintenance เปนแนวความคิดของการบํารุงรักษากอนที่จะเกิดการชํารุด

ใดๆ เชน การบํารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) หรืออาจจะเปนการบํารุงรักษาในชวง

ระยะแรกๆ ของอาการที่สอเคาวาเครื่องจักรเริ่มจะมีปญหา เชน การบํารุงรักษาเชิงปองกันหรือ

การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 

9. Maintenance Prevention 

Maintenance Prevention เปนแนวทางในการบํารุงรักษาหนึ่งที่ตองการกําจัด หรือขจัดการ

บํารุงรักษาออกไปเพื่อใหสามารถใชงานเครื่องจักรอุปกรณไดโดยไมมีการขัดจังหวะ สวนหนึ่ง

ของวิธีการบํารุงรักษาแบบนี้ไดแก อุปกรณชิ้นสวนเครื่องจักรที่ไมตองมีการบํารุงรักษา เชน 

แบตเตอรี่แบบไมใชน้ํากล่ัน (แบตเตอรี่แหง) แบตเตอรี่แบบ “ไมกินน้ํากลั่น” ลูกหมากรถยนตรุน

ใหมที่ไมตองอัดจาระบีตลอดอายุการใชงาน เปนตน 

10. Maintenance Tribology 

Maintenance Tribology เปนการบํารุงรักษา โดยนําเอาแนวทางในดานไทรโบโลยี (การ

เสียดทาน การหลอลื่นและการสึกหรอ) เขามามีสวนในการบํารุงรกัษาเพื่อปองกันหรือชะลอการ

เส่ือมสภาพ นอกจากนั้นยังใชเทคโนโลยีดานไทรโบโลยีในการวิเคราะหหาสาเหตุของการชํารุด 

โดยในบางสวนของไทรโบโลยียังสามารถนํามาใชในการดําเนินการบํารุงรักษาเชิงพยากรณไดอีก

ดวย เชน การวิเคราะหเศษโลหะ หรือการวิเคราะหสารหลอล่ืนใชแลวเพื่อประเมินสภาพ

เครื่องจักร 

11. On-Condition Maintenance 

On-Condition Maintenance เปนรูปแบบการบํารุงรักษาผสมผสานกันระหวาง การ

บํารุงรักษาเชิงรุก การบํารุงรักษาเชิงปองกันและการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ โดยสรุปก็คือการ

บํารุงรักษาสภาพเครื่องจักรหรือการเฝาระวังสภาพเครื่องจักรนั่นเอง 

12. Planned (Or Scheduled) Maintenance 

Planned (Or Scheduled) Maintenance เปนการบํารุงรักษาที่มีประโยชนอยางมากตอ

เคร่ืองจักรกล  ทั้งนี้ เพื่อการบํารุงรักษาเครื่องจักรกลตามที่วางแผนไวในระหวางการใช

เครื่องจักรกลเหลานี้ การดําเนินงานก็จะตองมีกลุมของผูดําเนินงานในฝายการบํารุงรักษาและ

ฝายผลิต โดยที่ตองมีการบํารุงรักษาในชวงระยะเวลาที่เหมาะสม และสะดวกที่สุดตอทั้งฝายผลิต

และฝายการบํารุงรักษา บอยครั้งที่การบํารุงรักษาแบบนี้ใชชวงการบํารุงรักษาที่เหมาะๆ ที่

เครื่องจักรวางหรือหยุดการใชงานจากเหตุผลอื่นนอกเหนือไปจากการชํารุดของตัวเครื่องจักรกล

เอง 
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13. Predictive Maintenance 

Predictive Maintenance คือการที่สามารถคาดคะเนอัตราการเสื่อมสภาพของ

เครื่องจักรกลในอนาคต จากผลการวิเคราะหที่พอจะทําใหสามารถคาดคะเน/ทํานาย/พยากรณ

อาการการชํารุดในปจจุบัน ทําใหสามารถจัดวางแผนการเพื่อทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรใน

ชวงเวลาที่เหมาะสม และสะดวกที่สุด ซึ่งในระหวางการใชงานกอนที่จะถึงชวงของการซอมจริงๆ 

นั้น ก็อาจจะมีการเขาไปดูแลในขั้นตนหรือการบํารุงรักษาเล็กๆ นอยๆ ใหมีความถี่มากข้ึนหรือ

อาจจะตองทําการเฝาระวังเครื่องจักรอยางตอเนื่องตลอดเวลาในกรณีที่เปนเครื่องจักรที่มี

ความสําคัญตอการผลิตหลัก 

14. Preventive (Or Planned) Maintenance 

Preventive (Or Planned) Maintenance เปนการตรวจสอบการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร

ในเวลาปจจุบนั ทําใหสามารถดําเนินการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อปองกันไมใหเกิดการชํารุดหรือ

เส่ือมสภาพมากย่ิงขึ้นไปอีก ปกติแลวการบํารุงรักษาแบบนี้ตองมีการติดตาม ดูแล ตรวจสอบ

สภาพเครื่องจักรมากพอสมควร เพื่อทําใหมีหลักเกณฑที่นาเชื่อถือ วาควรดําเนินการบํารุงรักษาที่

จุดใด และเมื่อใดจึงจะเหมาะสมที่สุดและมักเรียกการบํารุงรักษาแบบนี้วา การบํารุงรักษาตาม

ระยะเวลา (Time-Based Maintenance : TBM) 

15. Proactive Maintenance 

Proactive Maintenance เปนการติดตามสภาวะของปจจัยที่มีผลทําใหเครื่องจักรเกิดการ

ชํารุด อาทิ รากของสาเหตุ 8 ประการ การบํารุงรักษาแบบนี้ไมใชการติดตามสัญญาณ/เหตุการณ

ที่เกิดอาการของการชํารุดไปแลว ดังนั้นจึงสามารถกําหนดวิธีการบํารุงรักษาที่เหมาะสมเพื่อ

ปองกันการเริ่มเสื่อมสภาพของเครื่องจักรและอุปกรณตั้งแตเริ่มติดตั้งหรือซ้ือเครื่องจักรกันเลย

ทีเดียว 

16. Productive Maintenance 

Productive Maintenance เปนวิธีการบํารุงรักษา ที่พัฒนาเพิ่มเติมมาจากการบํารุงรักษา

เชิงปองกัน (Preventive Maintenance) นอกเหนือจากการดําเนินการในการบํารุงรักษาตาม

ระยะเวลา และตรวจสอบการเสื่อมสภาพแลว ยังตองศึกษาทางดานความคุมคาทางดาน

เศรษฐศาสตร สําหรับการเลือกใชวิธีการบํารุงรักษาแบบตางๆ ใหเหมาะสมกับความสําคัญของ

เครื่องจักรอีกดวย ทั้งนี้เปาหมายสวนหนึ่งของการบํารุงรักษาแบบนี้ คือ พยายามดําเนินใหมี

คาใชจายของการบํารุงรักษา ตลอดอายุขัยของเครื่องจักรใหมีคาต่ําสุด (Minimum Life Cycle 

Cost) อีกดวย 
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17. Reactive Maintenance 

Reactive Maintenance นั้นสามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบซอม

ฉุกเฉิน – การซอมเม่ือเสีย(Breakdown Maintenance (BM)) ซ่ึงลักษณะการบํารุงรักษาจะ

คลายคลึงกัน 

18. Reliability-Centered-Maintenance (RCM) 

Reliability-Centered- Maintenance เปนลักษณะการบํารุงรักษา โดยรวบยอดสําหรับการ

ทํางาน แบบเปนระบบของการดําเนินงานตอเครื่องจักรกล ซึ่งรวมไปถึงความนาเชื่อถือ ความ

ปลอดภัยและความคุมคาของการลงทุน ทั้งในสวนของเงินลงทุนซื้อเครื่องจักร คาใชจายในการ

ดําเนินงาน คาซอมและบํารุงรักษา วิธีการบํารุงรักษาแบบนี้อาจเรียกไดวาเปน Machine-Based 

Maintenance โดยจะมีพื้นฐานอยูที่การบํารุงรักษาเชิงปองกัน แตจะมีการศึกษาวิเคราะหถึง

รูปแบบการชํารุดของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรทั้งระบบและทําการจัดตั้งระบบการใชงานและ

ดูแลรักษาชิ้นสวนเครื่องจักร อุปกรณดังกลาวใหเกิดความนาเชื่อถือใหสูง โดยอยูภายใตสภาวะ

การใชงานปกติใหมากที่สุด 

19. Team-Based Maintenance 

Team-Based Maintenance นั้นสามารถศึกษารายละเอียดไดใน การบํารุงรักษาแบบการ

บํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance (TCM) ซึ่งลักษณะการ

บํารุงรักษาจะคลายคลึงกัน 

20. Terotechnology 

Terotechnology มีความหมายและวิธีการเชนเดียวกันกับการบํารุงรักษาทวีผล คือ ตองการ

การบํารุงรักษาแบบผสมผสานใหกับเครื่องจักรในโรงงาน โดยที่ตองดําเนินการใหมคีาใชจายใน

การใชงานและการบํารุงรักษามีคาต่ําสุดตลอดอายุขัยเครื่องจักร 

21. Time-Base Maintenance 

Time-Base Maintenance ในบางครั้งเรียกการบํารุงรักษาแบบนี้วา Fixed-Time 

Maintenance โดยที่จากประสบการณในอดีตและการวิเคราะหทางดานสถิติ ผนวกเขากับการ

คาดคะเนอยางมีหลักการอยาง ระมัดระวังวาควรจะตองมีการดําเนินงานอยางไรบาง เพื่อจัดทํา

เปนระบบการบํารุงรักษาตามระยะเวลาของแตละองคประกอบ หรือสวนประกอบในระบบ

เครื่องจักร เพื่อใหแนใจวาจะไมทําใหมีโอกาสในการเกิดการชํารุดโดยไมคาดคิด ซึ่งหากสามารถ

ที่จะปองกันไมใหเกิดการชํารุดไดนั้นตองมีการดําเนินการกอนที่เครื่องจักรจะชํารุด โดยที่ตองมี

การพิจารณาถึงชวงเวลาที่เหมาะสม รวมทั้งตองมีคาใชจายในการดําเนินการที่สมดุลระหวาง

คาใชจายในการซอมบํารุงแบบฉุกเฉินตอคาใชจายในการบํารุงรักษาเชิงปองกัน แตอยางไรก็ตาม
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วิธีการแบบนี้ก็ใชไดดีเฉพาะการชํารุด/การเสื่อมสภาพ หรือการสึกหรอตามระยะเวลาเทานั้น ใน

การดําเนินการในการบํารุงรักษาจะทําไดในสองลักษณะคือ ทําตามกําหนดตามระยะเวลาจาก

ปฏิทินหรือทําการบํารุงรักษาตามระยะเวลาชั่วโมงการใชงานของเครื่องจักรจริงๆ 

2.6 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 
งานวิจัยที่ เ ก่ียวของสวนใหญเปนงานวิจัยที่มุ งปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ

อุตสาหกรรมประเภทตางๆ  เพ่ือเพิ่มผลผลิต โดยการใชเทคนิคทางดานวิศวกรรมอุตสาหการ  คือ 

การวางแผนและควบคุมการผลิตและการประยุกตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร เขามาชวยในการ

จัดทําระบบฐานขอมูลที่จําเปนฯในการวางแผนการผลิตใหสะดวกขึ้น โดยงานวิจัยและเอกสารที่

เก่ียวของตางๆ มีดังนี้ 

 

โกสินทร ชวลีพันธสกุล ( 2550 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิผลของ

เครื่องจักรโดยการวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและตนทุนการบํารุงรักษา” ไดมี

การนําโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยวิเคราะหเพ่ือการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรไปปฏิบัติใช

กับโรงงานผลิตลิฟท  โดยเริ่มจากขั้นตอนการรวบรวมขอมูลความสูญเสีย  การออกแบบเอกสาร

บันทึก  การเก็บรวบรวมขอมูล  การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  การวิเคราะห

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  การ

ปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  การวิเคราะหตนทุนการบํารุงรักษา  และการ

เปรียบเทียบผลของประสิทธิภาพของเครื่องจักร  การวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรเพื่อการปรับปรุงประสิทธิผลของเครื่องจักรไดนําเอาโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามามีสวน

ชวยในการดําเนินการ และวิเคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  ซี่งคาประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มเปนขึ้น  2.28 เทา  จาก 6.74 % เปน 15.39 % และตนทุนการ

บํารุงรักษาตอผลิตภัณฑลดลง 53.80 % จาก 346.07 บาทตอตัว เปน 159.89 บาทตอตัว 

 

รักศักดิ์ หิรัญญะสิริ ( 2550 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม

เครื่องนุงหม” งานวิจัยนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพของปญหาในกระบวนการผลิตของ

โรงงานอุสาหกรรมเครื่องนุงหมโดยเฉพาะในแผนกเย็บ  ซึ่งเปนหนวยการผลิตที่ใหญที่สุดของ

โรงงาน  มีจํานวนพนักงานประมาณรอยละ 80 ของพนักงานทั้งหมดในโรงงาน  จากการศึกษา

พบวาปญหาที่สงผลใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพต่ําในแผนกเย็บสวนใหญ  จะเกิดจาก

ปญหาความไมสมดุลของสายการผลิต  ทําใหเกิดเวลาสูญเปลาในการรอคอย  วางงาน  คอขวด

และงานกองในสายการผลิต  และยังพบวาความไมสมดุลของสายการผลิตเกิดจากการวางอัตรา
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กําลังคนตอข้ันตอนการผลิตไมเหมาะสม  และเกิดจากปญหาประสิทธิภาพทักษะความชํานาญ

ของพนักงานเย็บไมเทากันและการวางแผนผังเครื่องจักรที่ทําใหระยะการเคลื่อนยายงานไกลไม

ตอเนื่อง  เมื่อใชวิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการเขามาปรับปรุงกระบวนการผลิต  เพื่อขจัด

ข้ันตอนที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการผลิตและลดเวลาการทํางานในแตละข้ันตอนยอย  การ

วิเคราะหแบงกลุมงานเพื่อจัดกําลังคนตอข้ันตอนการผลิตตามเปาหมายที่กําหนด และการจัด

แผนผังเครื่องจักรกับทิศทางการไหลของงานใหม  สงผลใหผลิตภาพแรงงานจาก 0.67  ตัวตอคน

ตอชั่วโมง เพื่อเปน 0.92 ตัวตอคนตอช่ัวโมง  จํานวนขั้นตอนการผลิตจากเดิม 72 ข้ันตอน ลดลง

เหลือ 68 ข้ันตอน 

 

ธัญญะ  กองสุวรรณ ( 2549 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดวยการ

ซอมบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม  กรณีศึกษาโรงงานผลิตสีพนซอมรถยนต” วัตถุประสงค

เพื่อที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตภายในโรงงาน  โดยเริ่มจากการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน  

ศึกษาปญหาและสาเหตุของปญหา  จากการศึกษาพบวามีปญหาอยูดวยกัน 2 อยางคือ ปญหา

อัตราการใชงานเครื่องจักรต่ําและปญหาเครื่องจักรเสียบอย  โดยมีสาเหตุของปญหามาจาก

เครื่องจักรขาดการซอมบํารุงอยางตอเนื่องมาเปนระยะเวลานาน  พนักงานขาดความรูความเขา

ในการบํารุงรักษาการใชงานเครื่อง และสาเหตุจากฝุนละอองความสกปรกและความไมเปน

ระเบียบในการจัดวางอุปกรณการผลิต  ดังนั้นจึงไดเสนอแนวทางการแกไขโดยจัดทําระบบ

บํารุงรักษาเชิงปองกันมาใชเพื่อแกปญหาในโรงงานรวมเปนหลัก  และนําเสนอใหมีการจัด

ฝกอบรมแกพนักงาน  หลังจากการพัฒนาระบบแลว เวลาเครื่องเสียหรือขัดของโดยเฉลี่ยของ

เครื่องปนสี  เครื่องปนสีโปว และเครื่องบดสีมีคาลดลงเทากับ 191 ชั่วโมง หรือคิดเปน 53.80 % , 

27 ชั่วโมงหรือคิดเปน 57.45 % และ 398 ชั่วโมงหรือคิดเปน 52.58 % ของแผนตามลําดับ  

 

ทศวิฏฐ เครือคลาย ( 2546 ) จากงานวิจัยเรื่อง “โปรแกรมคอมพิวเตอรสําหรับจัดการ

ฐานขอมูลและวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ” ปญหาใหญที่พบเสมอใน

ภาคอุตสาหกรรมการผลิตของประเทศไทย คือ ปญหาในการวัดประสิทธิภาพที่เกิดจากการผลิต 

และการเก็บขอมูลจากการปฏิบัติงานตางๆ ที่เกิดขึ้นในแตละวันรวมถึงการนําสิ่งที่เก็บบันทึกไว 

นําไปใชประโยชนในการประมวลผล ทําใหเกิดปญหาตางๆตามมา เชน ปญหาในการลดของเสีย  

ลดตนทุนการผลิต  การซอมบํารุงรักษา นอกจากนี้การเก็บขอมูลในสมุดบันทึกยังทําใหเกิด

ปญหา เชน การคนหา  การบันทึกซับซอน  คํานวณผิดพลาด  ใชพื้นที่ในการเก็บขอมูลมาก  และ

ขอมูลอาจเกิดการสญูหาย  ผูทําวิจัยจึงพัฒนาโปรแกรมฐานขอมูลสําหรับวัดประสิทธิผลโดยรวม
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ของเครื่องจักรอุปกรณ (OEE Application) โดยไดออกแบบระบบการบันทึกใหเหมาะสมกับ

ขอมูลของโรงงานตัวอยาง  โครงสรางของโปรแกรมประกอบดวย 2 สวนหลัก คือ สวนฐานขอมูล  

และรายงานการสรุปขอมูล  ทางโรงงานไดนําโปรแกรมมาเปนสวนหนึ่งในการวัดประสิทธิโดยรวม

ของเครื่องจักรอุปกรณ  ทําใหมูลคาของเสียลดลงอยางเดนชัด  นอกจากนี้ทางโรงงานไดต้ัง

ทีมงาน OEE  ข้ึนเพื่อปรับปรุงประสิทธิโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ  โดยนําผลที่ไดจากการ

วิเคราะหของโปรแกรมมาพัฒนาและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

 

ปาริฉัตร พูนไชยศรี ( 2544 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตในโรงงานไมประสาน” 

วิทยานิพนธฉบับนี้ เปนการวิจัยเพ่ือเพิ่มผลผลิต และลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิตของโรงงานผลิตแผนไมประสานจากไมยางพารา ปญหา คือ ปญหาทางดานแรงงาน ดาน

การจัดวางผังโรงงาน ดานเครื่องจักร และดานวัตถุดิบไมยางพารา ขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง 

คือ การจัดการดานตางๆ ดังนี้ 

     - การจัดการดานแรงงาน ไดแก การจําแนกประเภทงาน การจัดทําระบบคาแรงงาน 

     - การจัดการดานวางผังโรงงาน ไดแก การนําเครื่องจักรงานรอผลิตที่ไมไดใชงานออกจาก

สายการผลิต และการจัดผังโรงงานใหม 

     - การจัดการดานเครื่องจักร ไดแก การซอมเครื่องจักรที่เสียอยางตอเนื่องและจัดทําระบบซอม

บํารุงเชิงรักษาปองกันใหกับเครื่องจักร 6 เครื่อง 

     - การจัดการดานวัตถุดิบไมยางพารา ไดแก การควบคุมคุณภาพวัตถุดิบไมยางพารา และการ

จัดระบบการเลือกขนาดวัตถุดิบไมยางพารา 

โดยผลจากการปรับปรุง พบวา ผลผลิตไมประสานตอเดือน เพ่ิมข้ึน 71.67% และสงผลใหผล

กําไรตอเดือนเพ่ิมขึ้นดวย 

 

แกมกานต ภิญโญ ( 2544 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การลดตนทุนการผลิตในโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป” การวิจัยนี้ ไดทําการศึกษาสภาพและปญหาตนทุนการผลิตสูง

ในอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมประเภทเสื้อผาสําเร็จรูป โดยสาเหตุสําคัญที่ทําใหเกิดปญหาตนทุน

การผลิตสูง ไดแก การขาดการวางแผนและควบคุมการผลิตที่มีประสิทธิภาพ การสูญเสียวัตถุดิบ

ในกระบวนการผลิต และการสงมอบสินคาเกิดความลาชา ซึ่งแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพ ไดแก 
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     - การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการกําหนด

มาตรฐานการทํางานและเวลามาตรฐานการทํางาน และลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการ

ผลิต 

     - การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการ

วางแผนและควบคุมการผลิต ซึ่งจะชวยลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต และลดการสง

มอบไมทันเวลาได 

     - การประยุกตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร  คือ Microsoft Access เขามาชวยในการจัดทํา

ระบบฐานขอมูลที่จําเปนและใชในการวางแผนและควบคุมการผลิต 

โดยผลจากการศึกษาและวิจัยพบวา ทําใหการวางแผนและควบคุมการผลิตมีประสิทธิภาพ

สูงขึ้น ลดอัตราการสูญเสียวัตถุดิบของสินคามีตําหนิและของเสียลง รวมถึงสามารถเพิ่มจํานวน

การสงมอบทันตามกําหนดเวลาดวย 

 

อุดมรัศน หลายชูไทย ( 2545 ) จากงานวิจัยเรื่อง “การจัดตารางการผลิตสําหรับโรง

พิมพบรรจุภัณฑ” งานวิจัยฉบับนี้ มีจุดมุงหมายเพื่อจัดทําระบบการจัดลําดับงานการผลิตให

เปนไปอยางมีประสิทธิภาพและลดอัตราการผลิตงานไมเสร็จทันกําหนดสงมอบ โดยไดศึกษา

สภาพการทํางาน และปญหาการวางแผนการผลิตงานไมเสร็จทันกําหนดเวลาสงมอบ โดยได

ศึกษาสภาพการทํางานและปญหาการวางแผนการผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรม

สิ่งพิมพประเภทสิ่งพิมพบรรจุภัณฑ ซึ่งสาเหตุสําคัญ ไดแก ไมมีการศึกษากําลังการผลิตที่เปนจริง

ของโรงงาน ไมมีหนวยงานวางแผนการผลิตและผูรับผิดชอบโดยตรง และการจัดการวัตถุดิบขาด

ประสิทธิภาพ สงผลใหมีการทํางานลวงเวลามากและการสงมอบเกิดความลาชา จึงไดเสนอ

แนวทางในการปรับปรุงโดยการประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหกรรมเขาชวย คือ 

     - การประยุกตใชเทคนิคในการศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) เพื่อชวยในการกําหนดเวลา

มาตรฐานในการทํางานและกําลังการผลิตของเครื่องจักร 

     - การประยุกตใชเทคนิคการวางแผนและการควบคุมการผลิต และการจัดตารางการผลิตเพ่ือ

เพิ่มประสิทธิภาพของการจัดตารางการผลิต ซึ่งจะชวยลดการสงมอบสินคาไมทันเวลาได 

     - การประยุกตใชซอฟแวรทางคอมพิวเตอร  คือ Borland Delphi 5 เขามาชวยในการจัดทํา

ระบบฐานขอมูลที่จําเปนตอการจัดตารางการผลิตและชวยในการจัดตารางการผลิต 

ซึ่งหลักปรับปรุง ทําใหการจัดตารางการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และเปนการชวยสรางและ

วิเคราะหระบบฐานขอมูลใหมีความทันสมัย ปรับเปลี่ยนแผนการผลิตไดรวดเร็วข้ึน ซึ่งชวยให

ผูบริหารสามารถตัดสินใจไดรวดเร็วข้ึน 
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บทที่  3 

วิธีดําเนินการวิจัย 

บทนี้จะกลาวถึงภาพโดยรวมในการดําเนนิการศึกษาวามีข้ันตอนในการปฏิบัติอยางไร 

ซึ่งจะเปนการสรางความเขาใจถึงจุดมุงหมายในการศึกษานี้ รายละเอียดตอไปนี้เปนการอธิบาย

ข้ันตอนโดยรวมของการดําเนินการศึกษาดังแสดงในรูปที่ 3.1 

 
รูปที ่3.1 ข้ันตอนการดําเนนิการศึกษา 

 

 

ศึกษากระบวนการผลิต 

มอเตอรทัง้ 6 แผนก 

สรางระบบการวัด 

อบรมวิธีการจดบันทึก   

เก็บขอมูล  บนัทึกผล 

วิเคราะหขอมูล 

หาสาเหตุของความสูญเสีย  

และกําหนดมาตรการปรับปรุง 

ดําเนนิการแกไขปรับปรงุ 

และสรุปผล 
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3.1 ศึกษากระบวนการผลิตมอเตอรทัง้ 6 แผนก ดงัตอไปนี ้

1. กระบวนการ PUMP / DIE / COVER 

2. กระบวนการ FRAME / PAINTING 

3. กระบวนการ SHAFT / ROTOR 

4. กระบวนการ COIL I 

5. กระบวนการ COIL II 

6. กระบวนการ ASSEMBLY 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

รูปที ่3.2 กระบวนการผลิตหลักของมอเตอร 

3.2 สรางระบบการวัดและอบรมวิธีการจดบันทึก 

 ผูวิจัยกับหัวหนาของแตละแผนกจะตองชวยการคดิแบบฟอรมในการจดบันทึกขอมูล

จะตองครอบคลุมการใชเวลาการใชงานของเครื่องจักร  ผลผลิตที่ไดจากเครื่องจักรของแตละ

เครื่องดวย ดังตารางที่ 3.1 และจะตองอบรมวิธีการจดบันทึกในแตละรายการใหกับหัวหนาแผนก

เขาใจกอนที่หัวหนาแผนกจะไปอธิบายใหกับพนักงานควบคุมเครื่องจักรของแตละเครื่องอีกครั้ง 
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ตารางที่ 3.1 แบบฟอรมการบันทึกขอมูลของเครื่องจักรแตละเครื่อง 

ตารางเก็บขอมูลเพื่อใชในการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
             

ผูปฏิบัติงาน:      รายละเอียดการทํางาน:            หมายเลขเครื่อง:   

             

วัน/เดือน/ป 
รุนที่
ผลิต 

แผน 
เวลาทํางาน (นาที) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) หมาย

เหตุ ตั้ง
เครื่อง เริ่มงาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย ผลิตทั้งหมด งานดี 

งาน
แกไข งานเสีย 
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ตารางที่ 3.2 แบบฟอรมวิเคราะหผล  

ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE) 

เวลาทํางาน (นาที) 

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

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป หมายเลขเครื่อง รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่มงาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่องเสีย 
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ตารางที่ 3.2 แบบฟอรมวิเคราะหผล (ตอ) 

    เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) 

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

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

รวมเวลา
ทํางาน 

รวมเวลาทํางานสุทธิ จํานวนชิ้น 
/ ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาที 

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี งาน
แกไข 

งานเสีย 
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ตารางที่ 3.2 แบบฟอรมวิเคราะหผล (ตอ) 

ความพรอมใชงาน สมรรถนะ คุณภาพ ประสิทธิผลโดยรวม   

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

(17) = (12) / 
(11) 

(18) = (15) x (16) x (17) หมายเหตุ 

A P Q OEE  

          

          

          

          

     

          

          

          



49 

 

 

3.3 เก็บขอมูล บันทึกขอมูล วิเคราะหขอมูล 

 เมื่อไดแบบฟอรมการกรอกคาตางๆดังตารางที่ 3.1 หัวหนาของแตละแผนกไดสอนวิธีการ

บันทึกคาตางๆใหพนักงานในสายการผลิตดําเนินการบนัทึกขอมูลการใชงานเครื่องจักร ผลติภัณฑ

ที่ไดในแตละเครื่อง โดยดําเนินการบันทึกคาทุกวันทีท่ํางาน และ นําคาที่ไดมาบนัทึกใส

คอมพิวเตอรทกุอาทิตย แลวดูคาตางๆวามีคาใดผดิพลาดเกินความจริงหรือไม ซึ่งหัวหนาแตละ

แผนกจะสามารถตรวจสอบได สวนมากที่พบขอมูลที่ผิดเกิดจากบันทึกผิด ทําใหคาที่บนัทึกลงใน

คอมพิวเตอรออกมาผิดพลาดมาก 

3.4 หาสาเหตขุองการสูญเสียและกําหนดมาตรการปรับปรุง 

 จากการที่เก็บขอมูลไดแลวนํามาบันทึกใสคอมพิวเตอรจะดําเนนิการวิเคราะหผลทีท่ําให

คา OEE มคีาที่ต่ําเกิดจากสาเหตุใดบาง โดยผูวิจัยจะใชแผนผังพาเรโตตรวจสอบเพ่ือแสดงสาเหตุ

ขอบกพรองและปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้นวาเกิดจากสาเหตุมากที่สุด แลว ใชแผนผังกางปลา

ดําเนินการเพื่อหาปญหากับสาเหตทุั้งหมดที่เปนไปไดวาเกิดจากสาเหตุใดไดบาง เมื่อเรารูสาเหตุ

ทั้งหมดแลวก็ดําเนนิการกําหนดมาตรการปรับปรุงแกไข 

3.5 ดําเนนิการแกไขปรับปรงุและสรุปผล 

 เมื่อกําหนดมาตรการไดแลวก็ดําเนินการตามมาตรการ แลวดําเนินการนําขอมูลที่ไดกอน

ปรับปรุงและขอมูลที่ไดหลังปรับปรุงมาเปรียบเทียบกันแลัวดําเนินการสรุปผลที่ได ซึ่งคาที่ไดหลัง

ปรับปรุงจะตองมคีาที่มากกวากอนปรับปรุงหรือมคีา OEE มากกวา 85% และเสนอแนะเพิ่มเติม 
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บทที่  4 

ศึกษากระบวนการผลิตมอเตอรของโรงงานกรณีศึกษา 

ดําเนนิการศึกษากระบวนการผลิตมอเตอรของแผนกตางๆในฝายผลิตทุกข้ันตอน โดยที่

ผูวิจัยดําเนินการศึกษาตั้งแตการใชพลังงานไฟฟา ผลผลิตที่ผลติได พรอมทัง้ตรวจสอบการใชงาน

ของเครื่องจักรในกระบวนการผลติทัง้หมดที่มี  

 
4.1 การใชพลังงานของโรงงาน  

ตารางที่ 4.1 การใชพลังงานไฟฟาและผลผลิต 

 

เดือน/ป พลังงานไฟฟา (kWh) ผลผลิต (ชิน้) ดัชนี ( kWh/ชิ้น) 

กรกฎาคม 51 182,256 48,312 3.77 

สิงหาคม 51 144,144 39,675 3.63 

กันยายน 51 133,308 39,803 3.35 

ตุลาคม 51 114,349 42,207 2.71 

พฤศจิกายน 51  123,660 31,934 3.87 

ธันวาคม 51 72,480 19,125 3.79 

มกราคม 52 98,712 25,938 3.81 

กุมภาพันธ 52 107,736 25,112 4.29 

มีนาคม 52 122,148 34,596 3.53 

เมษายน 52 119,664 40,657 2.94 

พฤษภาคม 52 155,592 38,573 4.03 

มิถุนายน 52 169,368 46,112 3.67 

รวม 1,542,417 432,044 3.57 
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4.2 เครื่องจักรที่ใชในโรงงาน 
ตารางที่ 4.2 เครื่องจักรในกระบวนการผลติ 

 

แผนก ผูรับผดิชอบ จํานวน Line จํานวนเครื่องจักร 

Frame คณุเฉลิมลาภ 1 15 

Coil 1 คณุรตัดา 5 48 

Coil 2 คณุแสงเดือน 5 51 

Shaft/Rotor คณุธรรมนญูศักดิ ์ 2 32 

Pump/Cover/Die คณุประเสริฐ 3 20 

Assembly คณุเฉลียว 1 14 

รวม  17 180 

 
4.3 ขั้นตอนกระบวนการผลิต 

4.3.1 การผลิตเปลือก 
การมวนเปลือก 

- นําลูกกลิ้งขนาดทีต่องการประกอบขึ้นเครื่อง แลวนําเปลือกข้ึนวางบนแทนเตรียมงาน

โดยหงายดานที่มคีมขึ้นบน  
 

                  
 

รูปที ่4.1 การประกอบลูกกลิ้งและใสแผนเหล็ก 
  

 - กดปุมทํางานลูกกลิ้งจะหมุนใชมือดนัชิน้งานเขาเครื่องโดยใหตัง้ฉากกับลูกกลิ้ง เครื่องจะ

ทํางานโดยอัตโนมตัิ เครื่องหมุนครบรอบตามที่ตัง้ไวเครือ่งจะหยดุทํางาน นําชิ้นงานออกแลว

นําชิ้นงานสงตอเนื่องจดุเชื่อมเปลือก 
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รูปที ่4.2 การมวนเปลือก 
 

การเชื่อมเปลือก 

- นําชิ้นงานมาสวมใสที่เพลาของจิ๊กจับยึดหัวเช่ือม ใหตรงกับหัวเชื่อมโดยดึงกับโยกสวิทซ

ลมลงใชมือกดสวิทซ เพื่อตัง้ระยะขอบเปลือกที่จะตองเชื่อม กดปุมสวิทซเชื่อม หัวเชื่อมจะทํา

การเชื่อมเปลือกตามแนวที่ตั้งไวโดยอัตโนมตั ิ

 

    
 

รูปที ่4.3 การใสชิ้นงานและเชื่อม 

 

- นําชิ้นงานมาตรวจสอบดูสภาพความเรียบรอยของแนวเชื่อม โดยที่แนวเชื่อมจะตองตรง

และไมเปนฟองอากาศ แลวนําชิ้นงานใสลงตะกรา สงตอเนื่องงานเบงเปลือก 

 

 
 

รูปที ่4.4 เปลือกที่เชื่อมเสร็จแลว 
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การเชื่อมขา  

- ทําการตั้งกระแสไฟในการเชื่อมเปลือกแตละขนาด แลวนําจิ๊กสําหรับตดิขามาสวมใสที่

เพลา เพื่อจับยึดหัวเชื่อม แลวใชประแจแอลไขใหแนน  นําชิ้นงาน (เปลือกที่ผานการเชื่อม) มา

สวมใสที่เพลาของจิ๊ก 

 

    
 

รูปที ่4.5 การใสชิ้นงานที่จะเชื่อม 

 

 -  กดสวิทซทํางาน  หัวเชื่อมจะทําการเชื่อมเปลือกตามแนวที่ตัง้ไวโดยอัตโนมตัิ พรอมทั้ง

ปดฝาครอบหวัเชื่อม นําชิ้นงานมาตรวจสอบวัดระยะความหางระหวางเปลือกกับขานํา

ช้ินงานใสลงตะกรา พรอมกับตดิปายชี้บงแลวสงตอแผนกพนส ี

           

     
 

รูปที ่4.6 การเชื่อมและตรวจสอบ 

 

การกลึงเปลือก 

 - นําชิ้นงานสวมใสเขาไปที่หัวเครื่อง กดสวทิซ ทํางาน เพ่ือใหหัวเครื่องทํางาน ใชเวอรเนีย

วัดชิ้นงานตามที่กําหนดไว ถาไมไดระยะใหปรับระยะทีป่อมมีดดานขางเครื่อง 
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รูปที ่4.7 การตัง้เครื่องและใสชิ้นงาน 

- บิดสวิทซปอมมีดลบมุมอยูดานหลังเครื่อง เพ่ือใหมดีลบมุมเดินเขา และบิดสวิทซอีกตัว

เพื่อใหมีดลบมุมกลึงชิ้นงาน กรณีมดีกลึงไมไดระยะใหปรับตัวตัง้ระยะอยูดานหลังเครื่อง กด

สวิทซ ทํางาน  เครื่องจะทํางานเองโดยอัตโนมตัิ  นําช้ินงานออกมาตรวจสอบวัดระยะความ

ยาวและความโตของเปลือก นําชิ้นงานใสลงตะกรา แลวสงตอเนื่องงานแผนกพนสี 

           

     
 

รูปที ่4.8 การกลึงและตรวจสอบ 

 การเบงเปลือก  

- นําชิ้นงานมาสวมใสลงบนหัวเบง โดยใหควํ่าดานรูสายออกลงและตะเข็บของชิ้นงาน

จะตองไมตรงกับรองของหัวเบง กดสวิทซเครื่องจะทําการเบงเปลือก ใชคอนชวยเคาะตาม

แนวเชื่อม 

 

     
 

รูปที ่4.9 การตั้งเครื่องและใสชิ้นงาน 
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- นําชิ้นงานตัวเดิมหมนุกลับดานแลวสวมใสลงบนหัวเบง โดยใหหงายดานรูสายออกขึ้น

และตะเข็บของชิ้นงานจะตองไมตรงกับรองของหัวเบงนาํช้ินงานออกจากหัวเบงตรวจสอบ

สภาพความเรยีบรอย  สงตอเนื่องงานกลึงเปลือก 

   
 

รูปที ่4.10 การตรวจสอบชิน้งาน 
 

การอัดเพลท/การเชื่อมเพลทและการเชื่อมห ู    

- นําชิ้นงาน (เปลือกที่ผานการเชื่อม) มาวางบนเพลท/ห ูโดยใหแนวเชือ่มเปลือกอยู

ระหวางกลาง รูยึดน็อตเพลท/หู เพื่อให แทนอดัดานบนยกขึ้น เพื่อนําชิ้นงานออกจากจิ๊ก 

ตรวจสอบ เพื่อทําการเช่ือมเพลทตอไป   
   

      
 

รูปที ่4.11 การใสชิ้นงานและอัด 

 

- นําชิ้นงานมาวางบนแทนเชือ่ม เพลท/ห ูแลวทําการเชื่อมตามตําแหนงทีต่องการใหครบ

แลว นําชิ้นงานมาตรวจสอบวัดระยะอดัระหวางเปลือกกับเพลท/ เปลอืกกับหู 
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รูปที ่4.12 การเชื่อมเพลท/หู 

 
4.3.2 การผลิตแกน 
การเจียรจุดอัดลูกปนและแกนบูช 

- เมื่อทําการลับลูกหินและลกูยางเสร็จแลว นําชิ้นงานทีท่ําการจี้รองเสร็จแลว มาวางลงบน

รางระหวางกลางหินกับลูกยางดันชิน้งานใหเขาไประหวางหินกับลูกยาง ใหกินชิน้งาน เมื่อหิน

กินชิ้นงานแลว นําชิ้นงานออกมาวัดคาความโตดวยไมโครมิเตอรตามแบบกําหนด 

  

       
 

รูปที ่4.13 การตั้งคาและใสชิ้นงาน 

- เมื่อเครื่องเจยีรแกนเสร็จแลวใหนําแกนมาตรวจ ดวย Outside Micrometer จากนั้นใหสุม 1 

ใน 10 และ Pre-Control Chart  และนําชิ้นงานใสภาชนะ เพื่อสงตอเนื่องจุดกอปปปลายแกน 

 

    
 

รูปที ่4.14 การเจียรและตรวจสอบ 
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การปาดหนาลบมุมแกนลูกปน 

- นําชิ้นงานใสราง ปรับระยะรางใสแกน ใหไดขนาดตามความยาวแกน ล็อคตัวบังคบัให

แนน บดิสวิทซตัวสงแกนไปทางซายมือ เพื่อผลักแกนไปอยูก่ึงกลางของตัวจับยึดและตัวสง

แกนไปทางขวามือ เพื่อใหตวัยันและตัวสงกลับที่เดิม 

 

     
       

รูปที ่4.15 การใสแกนเขาเครื่อง 

 

- บิดสวิทซมอเตอรหัวปาดไปทางขวามือทั้งสองขาง เพื่อใหหัวใบมดีหมนุ ทําการปาดหนา

คุมระยะความยาวแกน  
 

    
 

รูปที ่4.16 การใชเครื่องปาดชิ้นงาน 

 

- เมื่อความยาวไดคาตามที่กําหนดแลว ใหบิดสวิทซปอมจับชิ้นงานไปทางซายมือ เพื่อสง

ชิ้นงานไปยังมีดลบมุม เพ่ือใหปอมใบมีดเขาหาชิ้นงานทําการลบมุมทัง้สองขาง เสรจ็แลวบิด

สวิทซทั้งสองกลับที่เดิม ตรวจเช็คมมุดวยเวอรเนีย สงจดุตอเนื่องเครื่องจี้รอง 
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รูปที่ 4.17 การตรวจสอบชิ้นงาน 
 

การตกรองบา 

- นําหัวคอรเรทตามขนาดของชิ้นงานทีจ่ะทําการผลิต ใสเขาไปในหัวเครื่อง  โดยการหมุน

เพลา   ดานทายเครื่อง นําชิน้งานใสหัวคอรเรทแลวโยกคันโยกไปทางดานซายมือเพื่อใหหัว

คอรเรทจับยึด 

 

     
 

รูปที ่4.18 การตั้งเครื่องพรอมใสชิ้นงาน 

 

- นํามีดกลึงใสแทนร็อคใบมดี ร็อคใหแนนโดยใชบลอก ตั้งระยะมดีกลึงใหไดระยะแบบ   

โดยใชเวอรเนยีวัด 

 

    
 

รูปที ่4.19 การใสใบมีดกลึง 



59 

 

- เปดสวิทชทํางาน แลวโยกคันโยกปอมมีดไปดานหนาเพื่อทําการจี้รอง  นําชิ้นงานออก

โดยโยกคันโยกกลับมาที่เดิม เพื่อคลายหวัคอรเรทออก หมุนตัวล็อคไปทางดานขวา) 

จัดเก็บชิ้นงานลงภาชนะบรรจุใหเรียบรอย สงจุดตอเนื่องใหจุดงานเจียร 
 

   
 

รูปที ่4.20 การปาดชิ้นงาน 

การตัดแกนดวยเครื่องเลื่อยสายพาน 

- จัดเตรียมชิ้นงานเหล็กเสน ตามขนาดและจํานวนทีต่องการ วางลงในแคม 

 

      
 

รูปที ่4.21 การตั้งเครื่องตดัแกน 

- ยกตัวลอคลงทัง้หนาและหลัง เพ่ือลอคแกนใหแนน แลวทําการเชื่อมดานทายของ

เหล็กเสนใหตดิกัน ทุกเสนจะตองเชื่อมตดิกัน เดนิใบเล่ือยตัดแกนสวนที่ไมเสมอกันออก 

 

       
 

รูปที ่4.22 การเชื่อมทายเหล็กและตัดสวนเกิน 
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- คลายแคมหลังออก เพ่ือเดนิแคมมาดานหนา และตัง้ระยะความยาวโดยหมนุสเกลหนา

เครื่องใหไดตัวเลขความยาวตามทีต่องการตดั เมื่อตัง้ระยะไดแลว เดินใบเลื่อยเพื่อตัดแกน 

 

      
 

รูปที ่4.23 การตัดแกน 

 

- นําชิ้นงานใสภาชนะ เพื่อสงตอจุดตอเนื่องเครื่องปาดหนา ลบมุม 

 

    
 

รูปที ่4.24 ตรวจสอบและจัดเก็บ 

การดัดแกน 

- นําแกนที่ผานการลบมุมทัง้ 2 ขางวางบนแทนรองแกนระหวางลูกกลิ้งดัดแกนทัง้ 2 ใหดดั

แกนผานลูกกลิ้ง  
 

     
 

รูปที ่4.25 การใสแกนและตัง้ลูกกลิ้ง 
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- นําแกนที่ดดัและตรงตาม Spec แลวมาทําความสะอาด หลงัจากนั้นใหสุม 1 ใน 10 นํา

แกนที่ตรวจผานแลวใสลงในภาชนะ สงตอเนื่องใหข้ันตอนการเจียร 
 

   
 

รูปที่ 4.26 การทําความสะอาดและจดัเก็บ 

การเคลือบแกน 

 - ทําความสะอาดผิวชิ้นงานดวยผาแหงไมใหมคีราบ นําชิ้นงานที่เปนแกนลูกปนใสยางกัน

น้ําและนําชิ้นงานใสในตะแกรงจดัเรียงใหเรียบรอย 

 

      
 

รูปที ่4.27 การทําความสะอาดชิ้นงานกอน 

 

 - นําชิ้นงานมาจุมลงในอางที่ 1 เพ่ือชุบเคลือบผิวชิ้นงาน แลวนําชิ้นงานมาจุมลงในอางที่ 

2 เพื่อลางคราบ และลดอณุหภูมิของชิ้นงาน  นําชิ้นงานมาชโลมน้ํามนัใหทั่วทุกตัว นําชิ้นงาน

ใสในภาชนะพรอมตดิปายชี้บงสงตอเนื่องแผนกโรเตอร 
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รูปที ่4.28 การชุบเคลือบชิน้งานแะทาน้ํามนั 

การเจียรแกนบูช 

- เมื่อทําการลับลูกหินและลกูยางเสร็จแลว นําชิ้นงานทีท่ําการกัดบากเสร็จแลว มาวางลง

บนรางระหวางกลางหินกับลูกยางดันชิน้งานใหเขาไประหวางหินกับลกูยาง ปรับสเกลหินให

กินชิ้นงาน นําชิ้นงานออกมาวัดคาความโตดวยไมโครมเิตอรตามแบบกําหนด  
 

     
 

รูปที่ 4.29 การตั้งเครื่องเจียร 

 

- เมื่อเครื่องทําการเจียรขัดผิวแกนเสร็จแลวให ตรวจสอบชิ้นงานแลวนําชิ้นงานใสภาชนะ 

เพ่ือสงตอเนื่องจุดกอปปปลายแกน 

 

     
 

รูปที ่4.30 การตรวจสอบพรอมจัดเก็บ 
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การกัดบาก  

 - นําชิ้นงานวางลงบนบารับแกน ดนัชิน้งานใหชนกับตัวตัง้ระยะชิ้นงาน เครื่องจะทํางาน

ดวยระบบ AUTO เมื่อเสร็จแลวนําชิ้นงานออกมาตรวจสอบเทียบกับแบบ Drawing ทําการ

ตรวจเช็ค ตรวจสอบความโตบากตรวจสอบความยาวบาก 

 

     
 

รูปที ่4.31 การตั้งเครื่อง 
 

- จัดเก็บชิ้นงานลงภาชนะบรรจุใหเรียบรอย สงจุดตอเนือ่งใหจดุขัดเศษดวยผาทรายหรือ

จุดขัดผิว  
 

 
 

รูปที ่4.32 จัดเก็บชิ้นงาน 

การกลึงแกน  

- นําชิ้นงานเขาเครื่อง CNC เพื่อกลึงใหไดขนาดตามทีร่ะบุในแบบและใหทําการวัดขนาด

โดยใชไมโครมเิตอร 
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รูปที ่4.33 การกลึงและตรวจสอบ 

 

- นําชิ้นงานผานกระบวนการเจียรปลายแกนใหไดขนาดตามแบบและทําการวัดขนาดโดย

ใชไมโครมิเตอร 
 

    
 

รูปที ่4.34 การเจียรปลายและตรวจสอบ 

 

- ใหนําชิ้นงานที่ผานการรดีเกลียวแลวใสในภาชนะทีร่ะบุไววา งานสําเร็จ เพื่อปองกัน

ช้ินงานที่ไมไดรดีเกลียวปะปน พรอมทําการตรวจสภาพผิวที่ผานการกลึงจะตองเรียบ 

หลังจากนั้นใหลําเลียงชิ้นงานใสภาชนะเพื่อสงใหแผนกอัดโรเตอรตอไป 

 

    
 

รูปที ่4.35 การกลึงแกน 
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4.3.3 การผลิตคอยล 
การเตรียมลวดทองแดงและการพันลวดทองแดง 

- เบิกลวดทองแดงที่สโตรแลวทําการเคลื่อนยายโดยใชรถลากนําลวดทองแดง ฟอรมไม 

เขาเครื่องตาม Spec 

 

   
 

รูปที ่4.36 ลวดทองแดงที่ใชและฟอรมไม 

       

- นํากระปองครอบลอลวดทองแดงรอยเสนลวดผานเซรามิคที่กนกระปอง เรียงฟอรมไม

เขาแกนเหล็กตาม รุนที่กําหนด ปรับระยะแกนเหล็กทั้งสองให เทากัน 

                          

      
 

รูปที ่4.37 การเรียงฟอรมไม 

 

- เมื่อเครื่องพันลวดครบรอบการทํางานแลวใหตดัปลายสายออกตามที่กําหนดไว ใช

กระดาษกาวมัดแลวนําลวดออกจากฟอรมไมแลวเก็บใสกระบะใสลวดติดปายชี้บงใหถูกตอง  
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รูปที่ 4.38 การพันลวดและจัดเก็บ 

การมัดเชือกคอยล 

- นําสเตเตอรลงคอยลที่ผานการกั้นไมลาแลวใสกระบอกเครื่องมดัเชอืก การมัดเชอืกโดย

มัดทุกชองสลอต จะเริ่มจดุกอนก็ไดจับปลายเชือกใหแนน แลวเครื่องจะทํางานอตัโนมตัิจับ

ปลายเชือกมัดแนบไปกับคอยล ตัดเชือกออกดึงปลายเชือกใหแนน 

 

     
 

รูปที ่4.39 การใชเครื่องมดัเชือก 

 

- ตรวจดคูวามแนนของเชือกที่มดัคอยล และเชือกจะตองมดัลวดใหหมดทุกเสนนําชิ้นงาน

สงตอเนื่องจุดแตงฟอรม 

 

     
 

รูปที ่4.40 ตรวจสอบและจัดเก็บ 
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การก้ันไมลาระหวางชุดลวดดานหลังและดานหนา 

- จัดเตรียมไมลาตามรุนที่จะทําการผลิตการกั้นไมลาสเตเตอรลงคอยล  (6 โพล) ใหใช

เหล็กกลมชวยงัดลวดทุกวงลวดแลวก้ันไมลาระหวางกลางชุดลวดวงในและชุดลวดวงนอก ใช

มือกดหรือบีบชุดลวดใหรวมกัน เพ่ือไมใหไมลาหลุดออกมา แลวใชเทปเหลืองตดิรองหัวสาย 

ถามีรอยตอใหแยกสเตเตอรลงคอยลไว เพื่อทําการบัดกรรีอยตอลวด พรอมนําชิ้นงานสง

ตอเนื่องจดุมดัเชือก    

 

     
 

รูปที ่4.41 การก้ันไมลาระหวางขอลวด 

       

การลงคอยล 

- นําชุดลวดสาํเร็จชุด  MAIN/AUX/SPEED  ตรวจเช็คกอนลงหัวถายโดยวัดคาความ

ตานทานชดุลวดทองแดงนําหัวถายที่ลงลวดสําเร็จตามแบบที่กําหนดเตรียมไวแลวจึงนํา

สเตเตอรสวมลงไปทีห่ัวเครือ่ง  เครื่องจะดันลวดเขาไปในรองสลอตของสเตเตอร 

     
 

รูปที ่4.42 การเตรียมสเตเตอร 

 

- นําสเตเตอรที่ลงคอยลสําเร็จแลวออกจากหัวเครื่องลงคอยล ตรวจดคูวามเรียบรอย

คอยลดวยสายตา นําช้ินงานสงตอเนื่องจดุแตงฟอรม  
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รูปที ่4.43 การลงคอยล 

การบัดกรีรอยตอลวด   

- นําสเตเตอรสางปลายลวดใหชูข้ึนโดยใชเหล็กปลายแหลม แลวใชกรรไกรตัดปลาย

ลวดทองแดงใหเสมอกัน    นําลวดทองแดงสอดเขากับลอขูดเพื่อขูดน้ํายาเคลือบลวด  

  

   
 

รูปที ่4.44 การตัดปลายและขดลวดทองแดง 

 

- นําลวดทองแดง มาบิดทําเปนเกลียวยาว แลวตัดปลายลวดที่ไมไดทาํเกลียวใชหัวแรง

เชื่อมโดยจี้ลวดทองแดงแลวแตะกับตะกั่วนําสลีปสวมคลุม บดักรีรอยตอลวด นําชิ้นงานสง

ตอเนื่องจดุรัดเข็มขัดหัวสายไฟ 

 

    
 

รูปที ่4.45 การบดักรีลวดทองแดง 
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การรัดเข็มขัดหัวสายไฟ  

- นําสลีปความโตและยาวสวมหัวสายไฟ โดยใหรอยบัดกรีอยูระหวางกึ่งกลางของสลีปทุก

เสน นําเข็มขัดสอดใตลวด รดัชวงปลายและตนสลีป 

 

     
 

รูปที ่4.46 การใสสลีป 

 

- เมื่อจัดหัวสายรัดเข็มขัดเสรจ็ ใหใชมือชวยดึงเข็มขัดใหแนนพอสมควรแลวใชปนดงึเข็ม

ขัดจนครบทุกเสน แลวใชคอนทุบแตงสลิปบนคอยล 

 

     
 

รูปที ่4.47 การรดัเข็มขัด 
 

4.3.4 การอาบวานชิ 
- การผสมวานิช  ผสมครั้งแรกลงในอาง โดยการผสมวานิชและทนเนอรพรอมตัวเรงในถัง 

แลวใชไมคนผสมใหเขากันแลววัดความหนืด 
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รูปที ่4.48 การผสมวานิชพรอมวัดความหนืด 
 

- นําคอยลทีร่ออาบวานิช มามวนปลายสายเปนวงกลม นําตะแกรงเหล็กแขวนเหล็กราวโซ 

ใสคอยลที่มวนสายเรียงใหเปนแถว คอยลที่อาบอบสําเร็จ จะออกจากดานบน 

                       

    
 

รูปที ่4.49 การนําชดุลวดเขาอบวานิช 

 
 4.3.5 การทาํโรเตอรและฝา 
 การฉีดฝาอลูมิเนียม  

          - ปรับตัง้อณุหภูมิเตาหลอมที่ตูควบคุมใหไดอุณหภูมิ 780  ทาผงเคลอืบโลหะที่ภาชนะตัก

น้ําอลูมิเนียม ใสยาไลข้ี (Flux) ลงในเตาหลอม 1 ถวย 

           

     
 

รูปที ่4.50 การเตรียมภาชนะที่ใชหลอม 
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- ใชกระบวยตักข้ีสแลกที่ลอยบนน้ําอลูมิเนียมออก นําใสภาชนะที่เตรยีมไว  ทําการ

ตรวจเช็คอณุหภูมิน้ําอลูมิเนียม เครื่องจะทํางานอัตโนมตั ิ ครบขัน้ตอนแลวแมพิมพจะเปด 

 

    
 

รูปที ่4.51 การทํางานของเครื่องฉีดฝา 

- ใชคีมจับฝาอลูมิเนียมออกจากแมพิมพ พรอมทําการตรวจเช็คลักษณะของชิ้นงาน

จะตองไมบดิเบี้ยวและการฉีดอลูมิเนียมจะตองเตม็นําฝาที่แคะครบีแลวใสภาชนะ 

 

    
 

รูปที ่4.52 การตรวจสอบและจัดเก็บ 

การยิงทราย (ขัดผิวฝาอลูมิเนียม) 

- นับจํานวนฝาอลูมิเนียมใสตูขัดผิว แลวปดฝาตูขัดผิวใหสนิท เครื่องทาํงานหัวยิงเม็ดเหล็กจะ

ทํางานพรอมกับดูเข็มวัดปรมิาณเมด็เหล็ก 

 

    
 

รูปที ่4.53 การใชเครื่องยิงทราย 
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- เปดฝาตูขัดผิวออกนําฝาอลูมิเนียมออกจากตูใสตะกราพรอมกับตรวจเช็คสภาพผิว  
 

   
 

รูปที ่4.54 การตรวจสอบฝาอลูมิเนียม 

 

การฉีดโรเตอร 

 - ปรับตัง้อุณหภูมิเตาหลอมที่ตูควบคุมใหไดอุณหภูมิ 750 องศา ทําการตรวจเช็คอณุหภูมิ

น้ําอลูมิเนียม โดยดูทีตู่อุณหภูมิเตาหลอม 

 

     
 

รูปที ่4.55 การตั้งเครื่องฉีดโรเตอร 

 - เครื่องจะทํางานระบบอตัโนมัต ิจนครบขั้นตอนแลวแมพิมพจะเปดออกเล่ือนประตหูนา

เครื่องออกแลวใชมือทั้งสองขางรับกอนโรเตอรฉีดใสภาชนะทีเ่ตรียมไว 
 

    
 

รูปที ่4.56 การฉดีโรเตอร 
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การอบโรเตอรฉีด 

- หมุน SPEED SETTING ใหอยูที่ 900 ถึง 1500 เมื่ออุณหภูมิถึงระยะที่กําหนดแลวนํา 

ROTOR เรียงบนรางเลื่อนเวน 

 

    
 

รูปที ่4.57 การตั้งเครื่องอบโรเตอร 
 

- เมื่อ ROTOR ออกมาหนาเครื่องแลวจึงใชอุปกรณในการเก็บโรเตอร และนําชิ้นงานใส

ภาชนะพรอมตดิปายชี้บงเพื่อสงจุดตอเนื่องแผนกโรเตอร 

    

รูปที ่4.58 การนําโรเตอรออกจากเครื่องอบ 

4.3.6 การปมสเตเตอร โรเตอร 

การอัดกอนสเตเตอร 

 - นํากอนสเตเตอรวางบนพิมพอัดกอนใหตรงกับแกนกลางจิ๊กอัดกอน เครื่องจะทํางาน

ระบบอตัโนมตั ิ
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รูปที ่4.59 การตั้งเครื่องอดักอนสเตเตอร 

 

 - นํากอนสเตเตอรออกจากแมพิมพอัดกอนมาตรวจสอบ โดยใช Vernier แลวนําชิ้นงานใส

ภาชนะ เพื่อสงตอเนื่องแผนกลงคอยล 
 

     
 

รูปที ่4.60 การตรวจสอบกอนสเตเตอร 

การลบมุมกอนสเตเตอร 

 - นํากอนสเตเตอรใสจิ๊กจับชิน้งาน ใชมือหมุนปอมมดีกลงึเขากลึงมุมของกอนสเตเตอร 

     
 

รูปที ่4.61 การสงสเตเตอรเขาเครื่อง 
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 - นํากอนสเตเตอรออกจากจิ๊กจับงาน ตรวจเช็คสภาพความเรียบรอย นาํชิ้นงานใสภาชนะ 

เพ่ือสงตอเนื่องแผนกลงคอยล 
 

      
 

รูปที ่4.62 การตรวจสอบสเตเตอรที่ลบมมุ 

การปมแผนซิลิคอน  

 - ทําการยกเหล็กแผนซิลิคอนข้ึนใสแทนมวนเหล็ก แลวหมุนมวนเหล็กดูรอบ ๆ  ตรวจดู

แผนเหล็ก ถาแผนเหล็กเปนรอยใหใชตะไบขัดเฉพาะที่เปนรอยจากนั้น สงเขาไปใหเครื่องรดี

แผนและดงึแผน ใชมือดงึปลายเหล็กแผนซิลิคอนเสียบเขาไปในลูกกลิ้งรดีแผน และดึงแผน

พรอมจะสงเขาเครื่องปม  
 

       
 

รูปที ่4.63 การใสแผนเหล็กเขาเครื่องปม 
    

- กดปุม เครื่องจะทํางานปมเหล็กแผนซิลิคอนแบบ อตัโนมัต ิ นําชิ้นงานมาตรวจสอบเช็ค

ความหนาแผนกอนโรเตอรและสเตเตอร 
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รูปที ่4.64 การทํางานของเครื่องปม 

 

 - นําชิ้นงานใสภาชนะ เพ่ือนาํสงแผนกตอเนื่อง  STATOR สงแผนกลงคอยล ROTOR สงตอ

แผนกฉีดโรเตอร   
 

     
 

รูปที ่4.65 การตรวจสอบและจัดเก็บ 

4.3.7 การเตรียมสายไฟ 

การตัดสลีป 

- ตัง้ระยะการตดัสลีป นําสลีปที่ทําเปนมัดเล่ือนชนระยะความยาวที่ตั้งไว 

     
 

รูปที ่ 4.66 การตั้งระยะตัดสลิป 
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- กดปุมดานลาง เครื่องตดัสลีปจะทํางาน ทําการตรวจเช็ค ความยาวของสลีป ตรวจดู

ความโตของสลีป นําชิ้นงานใสภาชนะ 

   

     
 

รูปที ่4.67 การตรวจสอบสลิป 

การตัดไมลารองรองสลอต 

- นําไมลาเปนมวนตามความหนาและขนาดของรุน    หมุนลูกกลิ้งใหดึงไมลาออกจาก

แทนพับ  เพื่อเตรียมที่จะตดั  และ กําหนดจํานวนไมลา 

 

     
     

รูปที ่4.68 การตั้งลูกกลิ้งทีต่ดัไมลา 

        - เมื่อไดขนาดตามที่กําหนดแลว  เปดเครือ่งฮิตเตอรใหรอนประมาณ  117  C - 200  C      

               2-3  วินาท ี  กดสวิทซ  START  เครื่องจะทําการตดัไมลา  

   

รูปที ่4.69 การตรวจสอบไมลา 
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การยํ้าหางปลาปลายสายไฟ 

- เปดสวิทซเครื่อง  นําปลายสายไฟสอดใหตรงกับรางหางปลา   สอดปลายสายไฟใหจุดที่

ปลอกชนกับจุดรัดสายเพื่อชวยในการย้ําหางปลาใหแนน ตรวจดูการรดัลวดตองแนนและเก็บ

เสนลวดหมดทุกเสนนําชิน้งานจัดเก็บลงในภาชนะ 

                      

     
    

รูปที ่4.70 การยํ้าหางปลา 

การตัดสายไฟ 

- นําสายไฟออกจากมวน พันกับหลักระยะพันเสร็จแลว ใหนํากรรไกรมาตัดที่จดุเริ่มตน 

โดยตดัใหขาดทุกสายที่พัน นําชิ้นงาน เพื่อสงตอเนื่อง จดุปลอกสายไฟ   

 

      
 

รูปที ่4.71 การตัดสายไฟ 

การปอกสายไฟ 

- นําปลายสายไฟสอดระหวางใบมีด เมื่อเปลี่ยนดานที่จะทําการปอกตองตัง้ระยะใหม 

ตรวจดคูวามลึกของสายไฟ, ปลายสายไฟจุดที่ปอก และความโตของสายไฟนําชิ้นงานจดัเก็บ  
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รูปที ่4.72 การปอกสายไฟ 

การตัดไมลาครอบรองสลอต 

- นําไมลาครอบรองสลอตทีจ่ะตดัใสเขาไปดานหลังของเครื่อง  ปรับฮิตเตอรความรอนที่

อุณหภูม ิ 80  C เปดใหเครื่องทํางานเครื่องจะทําการตดัไมลา  นําชิน้งานใสภาชนะ เพื่อสงตอ

แผนกลงคอยล 

    

      

รูปที ่4.73 การตัดไมลา 

4.3.8 การพนสีและอบสี 
  การเตรียมผิวกอนพนสี 

- นําชิ้นสวนทีท่ําการผลิต มาผานขบวนการเตรียมผิวกอนพนสี  โดยการลางน้ํามัน ลาง

น้ําเปลา ปรับสภาพผิว เคลือบซิงคฟอสเฟต และ สุดทายลางน้ําเปลา 

 

      
 

รูปที ่4.74 การเตรียมชิน้งานกอนพนสี 
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 - ทําการลางชิ้นงานใหสะอาดอีกครั้งหนึง่  ทําการเช็ดชิ้นงานหรือผานขบวนการทําให

ชิ้นงานแหง เพื่อเตรียมทําการพนสี   

 

      
 

รูปที่ 4.75 การทําชิน้งานใหแหง 

 การพนส ี

- นําชิ้นงานทีผ่านขบวนการเตรียมผิว มาทําการพนสี พรอมกับเก่ียวชิ้นงานเพ่ืออบ 

 
 

รูปที ่4.76 การพนสีชิน้งาน 

การอบสี  

    - ปรับความรอนที่ฮตีเตอร และทําการปรับระดับความเรว็รอบเกี่ยวชิ้นงานที่ผานการพนสี

เรียบรอยแลว เขาตูอบ นําชิ้นงานใสภาชนะ 

    

      
 

รูปที ่4.77 การอบชิ้นงาน 
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4.7.9   การประกอบมอเตอร   

การประกอบมอเตอร  

- เลือกแบบใหตรงกับชิ้นงานที่จะทําเปล่ียนบลอกจิ๊ก ตั้งระยะอัด โดยใหเปลี่ยนตามระยะ

ที่แบบกําหนดของกระปองทีจ่ะอัดนําสเตเตอร รุนที่จะอัดสเตเตอร วางบนฝากระปองหลัง 

 

      
 

รูปที ่4.78 การปรับตัง้ระยะ 
 

- กดปุมทํางาน เพื่อใหจิ๊กกดลงอดัตามระยะที่กําหนด นาํโรเตอรที่อัดลูกปนสําเร็จ มาใส

ลงในกระปองดานหลังและนําแหวนสปรงิที่รองลูกปนใสลงในเบาฝาหนา 

 

          
 

รูปที ่4.79 การใสชุดโรเตอร 
     

- ประกบฝาหนา ใหสายไฟจาก COIL อยูระหวางกึ่งกลางระหวางรรูะบายอากาศ 2 รูป  ใช

แรงกด หรือใชฆอนเคาะเบา ๆ ทีด่านบนของฝาใสนอต ใหครบ แลวทําการยึดใหแนนตดิ 
NAME PLATE  
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รูปที ่4.80 การประกบฝาหนาหลัง 

 

- เมื่อทําการ Test  รันแลว สงตอเนื่องจุด วิธีการปฏิบัติงานการตัง้เครื่อง และวิธีการ

ทดสอบมอเตอรแตละชนดิ 

 

       
 

รูปที ่4.81 การทดสอบมอเตอร 
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บทที่  5 

การเก็บขอมูล วิเคราะหขอมูล  

ดําเนนิการกรอกคาตางๆตามแบบฟอรมดังตารางที ่ 3.1 เมื่อไดคาตางๆแลวนํามา

คํานวณหาคา OEE แลวนํามาวิเคราะหขอมูลโดยใชแผนผังพาเรโต และแผนผังกางปลา 

5.1 การเก็บขอมูล 

 ดําเนนิการเก็บบันทึกขอมูลโดยการใหหัวหนาในแตละแผนกอธิบายวิธีการจดบันทึก

ขอมูลการใชงานของเครื่องจักร เมื่อทําการบันขอมูลได 1 สัปดาหก็จะตองนํามาบันทึกลงใน

คอมพิวเตอรเพื่อวิเคราะหผล OEE ซึ่งจะไดผลการวิเคราะหเปนจํานวน 3 เดือนตั้งแตเดือนตุลาคม 

– เดือนธันวาคม 2551 ในระหวางทําการบันทึกขอมูล วิเคราะหขอมูลทุกอาทิตย  

5.2 ผลการวิเคราะหกอนปรับปรุง 
1) แผนก Coil 1 
- Line ของ Lam 52  

ตารางที่ 5.1 คา OEE ของ Lam 52 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 94.75% 83.92% 99.58% 79.18% 

พฤศจิกายน 2551 96.24% 81.16% 99.61% 77.80% 

ธันวาคม 2551 94.56% 80.74% 99.58% 76.02% 

รวมเฉลี่ย 95.33% 82.50% 99.59% 78.32% 

 

- Line ของ Lam 74 

ตารางที่ 5.2 คา OEE ของ Lam 74 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 93.18% 86.30% 99.99% 80.41% 

พฤศจิกายน 2551 91.09% 84.04% 100.00% 76.55% 

ธันวาคม 2551 93.36% 79.85% 99.92% 74.48% 

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

ตารางที่ 5.3 คา OEE ของ อาบวานิช 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 100.00% 81.27% 100.00% 81.27% 

พฤศจิกายน 2551 100.00% 85.16% 100.00% 85.16% 

ธันวาคม 2551 100.00% 88.21% 100.00% 88.21% 

รวมเฉลี่ย 100.00% 83.93% 100.00% 83.93% 

 

- Line ของ เตรียมสายไฟ 

ตารางที่ 5.4 คา OEE ของ เตรียมสายไฟ 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 95.16% 89.35% 99.99% 85.02% 

พฤศจิกายน 2551 96.98% 92.11% 99.94% 89.27% 

ธันวาคม 2551 83.68% 90.60% 100.00% 75.81% 

รวมเฉลี่ย 95.59% 90.83% 99.96% 86.79% 

 

ผลรวมของแผนก Coil 1 

ตารางที่ 5.5 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Coil 1 

 

Line A P Q OEE 

Lam 52 95.33% 82.50% 99.59% 78.32% 

Lam 74 92.66% 83.91% 99.97% 77.73% 

อาบวานิช 100.00% 83.93% 100.00% 83.93% 

เตรียมสายไฟ 95.59% 90.83% 99.96% 86.79% 

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

ของ แผนก Coil 1 ทัง้หมดจะเหน็วาคาของ P มีคาทีต่่ํา ควรจะทําการปรับปรุงทีค่าของ P โดยที่

จะตองปรับปรงุคา P ใหไดมากกวา 90.60 % ซึ่งจะทําใหคา OEE รวมของแผนก Coil 1 ได

มากกวา 85 % ซึ่งสาเหตุทีท่ําใหคา P ต่ํานั้นมาจากสาเหตุดงัตอไปนี ้

1) การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 

2) การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ  

3) การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 
4) การรอวัตถุดิบ 

 

ตารางที่ 5.6 สาเหตุการสูญเสียของแผนก Coil 1 

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 1,829 68.37 68.37 

การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 456 85.42 17.05 

การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ 285 96.07 10.65 

การรอวัตถุดิบ 105 100.00 3.93 

Total 2,675  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้
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รูปที ่5.1 กราฟแสดงความสูญเสียของแผนก Coil 1 

Pa
re

to
 fo

r c
oil

 1

68
.37

85
.42

96
.07

10
0.0

0

0

40
0

80
0

12
00

16
00

20
00

24
00

28
00

การใชเวลาผลิตเกิน
กวาเวลามาตรฐาน

การเดินตัวเปลาของ
เครื่องจักร

การหยุดของเครื่องจักร
เล็กๆนอย

การรอวัตถุดิบ

Ca
us

e 
fo

r l
os

s

Number of loss

010203040506070809010
0

Percentage

Nu
m

be
r o

f lo
ss

Ac
cu

m
ula

te



87 

 

ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ที่แผนก Coil 1  

 
 

รูปที ่5.2 ผังกางปลาที่แผนก Coil 1 
 

2) แผนก Coil 2 
- Line ของ Lam 70  

ตารางที่ 5.7 คา OEE ของ Lam 70 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 99.29% 87.01% 99.95% 86.36% 

พฤศจิกายน 2551 95.57% 92.19% 100.00% 88.11% 

ธันวาคม 2551 96.81% 90.16% 100.00% 87.29% 

รวมเฉลี่ย 98.57% 87.78% 99.96% 86.50% 

 

 

 

เกินเวลา
มาตรฐาน 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

รอวัตถุดิบ 

ขาดความรู เดนิตัวเปลา 

ทําผิดขั้นตอน 

ขาดความชํานาญ 

ไมมีการฝกอบรม 

พนักงานใหม 

ใสชิ้นงานผดิ 

ความเรงรีบ
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- Line ของ Lam 72 

ตารางที่ 5.8 คา OEE ของ Lam 72 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 97.47% 87.69% 100.00% 85.47% 

พฤศจิกายน 2551 98.28% 85.59% 100.00% 84.11% 

ธันวาคม 2551 98.74% 89.48% 100.00% 88.35% 

รวมเฉลี่ย 98.00% 87.67% 100.00% 85.92% 

 

- Line ของ Lam 76 

ตารางที่ 5.9 คา OEE ของ Lam 76 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 98.35% 88.61% 99.88% 87.05% 

พฤศจิกายน 2551 99.18% 82.63% 100.00% 81.95% 

ธันวาคม 2551 98.63% 84.29% 100.00% 83.14% 

รวมเฉลี่ย 98.90% 83.75% 99.98% 82.82% 

 
- Line ของ Lam 85 

ตารางที่ 5.10 คา OEE ของ Lam 85 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 95.56% 85.31% 99.86% 81.41% 

พฤศจิกายน 2551 96.64% 86.75% 100.00% 83.83% 

ธันวาคม 2551 98.02% 90.21% 99.93% 88.36% 

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

ตารางที่ 5.11 คา OEE ของ Lam 90 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 98.03% 83.00% 100.00% 81.36% 

พฤศจิกายน 2551 97.61% 82.07% 99.95% 80.06% 

ธันวาคม 2551 93.18% 78.60% 100.00% 73.24% 

รวมเฉลี่ย 97.26% 81.93% 99.97% 79.66% 

 

ผลรวมของแผนก Coil 2 

ตารางที่ 5.12 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Coil 2 

 

Line A P Q OEE 

Lam 70 98.57% 87.78% 99.96% 86.50% 

Lam 72 98.00% 87.67% 100.00% 85.92% 

Lam 76 98.90% 83.75% 99.98% 82.82% 

Lam 85 96.55% 87.10% 99.93% 84.03% 

Lam 90 97.26% 81.93% 99.97% 79.66% 

รวมเฉลี่ย 97.51% 86.42% 99.96% 84.24% 

 

แผนก Coil 2 มีจํานวน 5 line การผลิต เครื่องจักรที่ใชทัง้หมด 51 เครือ่ง จากผลรวม OEE 

ของ แผนก Coil 2 ทัง้หมดจะเหน็วาคาของ P มีคาทีต่่ํา ควรจะทําการปรับปรุงทีค่าของ P โดยที่

จะตองปรับปรงุคา P ใหไดมากกวา 87.3 % ซึ่งจะทําใหคา OEE รวมของแผนก Coil 2 ไดมากกวา 

85 % ซึ่งสาเหตุทีท่ําใหคา P ต่ํานัน้มาจากสาเหตดุังตอไปนี ้

1) การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 

2) การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ  

3) การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 
4) การรอวัตถุดิบ 
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ตารางที่ 5.13 สาเหตุการสญูเสียของแผนก Coil 2 

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 1,281 78.21 78.21 

การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 214 91.27 13.06 

การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ 95 97.07 5.80 

การรอวัตถุดิบ 48 100.00 2.93 

Total 1,638  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้
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รูปที ่5.3 กราฟแสดงความสูญเสียของแผนก Coil 2 
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ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ที่แผนก Coil 2  

 
 

รูปที ่5.4 ผังกางปลาที่แผนก Coil 2 
 
3) แผนก Pump/Die/Cover 
Line ของ Die 

ตารางที่ 5.14 คา OEE ของ Die 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 85.47% 84.38% 99.97% 72.10% 

พฤศจิกายน 2551 89.65% 84.77% 100.00% 76.00% 

ธันวาคม 2551 84.34% 86.23% 100.00% 72.73% 

รวมเฉลี่ย 86.67% 85.00% 99.99% 73.66% 
 
 

 

เกินเวลา
มาตรฐาน 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

รอวัตถุดิบ 

ขาดความรู เดนิตัวเปลา 

ทําผิดขั้นตอน 

ขาดความชํานาญ 

ไมมีการฝกอบรม 

พนักงานใหม 

ใสชิ้นงานผดิ 

ความเรงรีบ
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Line ของ Cover 

ตารางที่ 5.15 คา OEE ของ Cover 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 88.32% 87.30% 99.43% 76.67% 

พฤศจิกายน 2551 86.12% 82.22% 99.60% 70.53% 

ธันวาคม 2551 91.70% 43.33% 99.99% 39.73% 

รวมเฉลี่ย 87.96% 75.43% 99.58% 66.07% 

 
Line ของ Pump 

ตารางที่ 5.16 คา OEE ของ Pump 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 89.52% 76.71% 99.99% 68.67% 

พฤศจิกายน 2551 89.95% 69.37% 99.99% 62.40% 

ธันวาคม 2551 87.52% 53.97% 99.78% 47.13% 

รวมเฉลี่ย 89.12% 67.64% 99.94% 60.24% 

 

ผลรวมของแผนก Pump/Die/Cover 

ตารางที่ 5.17 คา OEE ของ ผลรวม Pump/Die/Cover 

 

Line A P Q OEE 

ฉีด 86.67% 85.00% 99.99% 73.66% 

ฝา 87.96% 75.43% 99.58% 66.07% 

ปม 89.12% 67.64% 99.94% 60.24% 

รวมเฉลี่ย 87.56% 77.66% 99.81% 67.87% 

 

แผนก Pump/Die/Cover มีจํานวน 3 line การผลิต เครือ่งจักรที่ใชทั้งหมด 20 เครื่อง จาก

ผลรวม OEE ของ แผนก Cover-press ทั้งหมดจะเหน็วาคาของ A และ P มีคาที่ต่ํา ควรจะทําการ

ปรับปรุงทีค่าของ A และ P โดยที่จะตองปรับปรุงคา A ใหไดมากกวา 95 % และ ปรับปรุงคา P ให
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ไดมากกวา 90 % ซึ่งจะทําใหคา OEE รวมของแผนก Cover-press ไดมากกวา 85 % ซึ่งสาเหตุที่

ทําใหคา A และ P มีคาทีต่่ํานั้นมาจากสาเหตดุงัตอไปนี ้

1) การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 

2) การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 
3) การรอวัตถุดิบ 

4) การปรับตัง้เครื่องจักร 
5) การเสียของเครื่องจักร 
6) การหยุดของเครื่องจักร 

 

ตารางที่ 5.18 สาเหตุการสญูเสียของแผนก Pump/Die/Cover 

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การเสียของเครื่องจักร 881 28.81 28.81 

การปรับตัง้เครื่องจักร 776 54.19 25.38 

การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 745 78.55 24.36 

การเดินตัวเปลาเครื่องจักร 530 95.88 17.33 

การรอวัตถุดิบ 105 99.31 3.43 

การหยุดของเครื่องจักร 21 100.00 0.69 

Total 3,058  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้
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รูปที ่5.5 กราฟแสดงความสูญ
เสียของแผนก Pum

p/Die/Cover 
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ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ทีแ่ผนก Pump/Die/Cover  

 
 

รูปที ่5.6 ผังกางปลาที่แผนก Pump/Die/Cover 
 
4) แผนก Frame/Painting 
ตารางที่ 5.19 คา OEE ของ แผนก Frame/Painting 
 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 89.31% 93.21% 100.00% 83.25% 

พฤศจิกายน 2551 95.05% 98.74% 100.00% 93.85% 

ธันวาคม 2551 92.78% 99.50% 100.00% 92.31% 

รวมเฉลี่ย 91.96% 96.37% 100.00% 88.62% 

 

แผนก Frame/Painting มีจํานวน 1 line การผลิต เครื่องจักรที่ใชทัง้หมด 15 เครื่อง จาก

ผลรวม OEE ของ แผนก Frame ทั้งหมดจะเหน็วาคาของ A , P และ Q มคีาที่สูงอยูแลว ทําใหคา 

การเสีย
ของ

เครื่องจักร 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

ไมไดมาตรฐาน 

เดนิตัวเปลา 

ทําผิดขั้นตอน 

เครื่องหยุด 

เครื่องเสีย 

ตั้งเครื่อง 

เปลี่ยนรุนผลิต 

ขาดการบํารุงรักษา 

ชิ้นงานตดิ 
รองาน 

รออะไหล 

ความเมื่อยลา 

เรงผลิต 
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OEE มีคาทีม่ากกวา 85 % แตถาจะทําการปรับปรงุก็ควรที่จะปรับปรงุที่คา A ใหมีมากกวา 95 % 

ซ่ึงสาเหตุหลักที่จะทําการปรับปรุงเพ่ือใหคา A มีคามากกวา 95 % มีดงัตอไปนี ้

1) การปรับตัง้เครื่องจักร 
2) การเสียของเครื่องจักร 
3) การหยุดของเครื่องจักร 

 

ตารางที่ 5.20 สาเหตุการสญูเสียของแผนก Frame/Painting 

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การปรับตัง้เครื่องจักร 339 68.62 68.62 

การหยุดของเครื่องจักร 154 99.80 31.17 

การเสียของเครื่องจักร 1 100.00 0.20 

Total 494  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้



98 

 

 

 

รูปที ่5.7 กราฟแสดงความสูญ
เสียของแผนก Fram

e/Painting 
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ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ที่แผนก Frame/Painting  

 
 

รูปที ่5.8 ผงักางปลาที่แผนก Frame/Painting 
 
5) แผนก Shaft/Rotor 
Line ของ Shaft  

ตารางที่ 5.21 คา OEE ของ Shaft 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 83.05% 82.86% 99.91% 68.75% 

พฤศจิกายน 2551 82.57% 69.14% 99.92% 57.04% 

ธันวาคม 2551 88.22% 74.45% 99.96% 65.66% 

รวมเฉลี่ย 83.47% 76.53% 99.92% 63.83% 
 
 

 

การปรับตัง้
ของ

เครื่องจักร 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

ไมไดมาตรฐาน 
ทําผิดขั้นตอน 

เครื่องหยุด 

เปลี่ยนแผน 

ตั้งเครื่อง 

เปลี่ยนรุนผลิต 

ตั้งเครื่องใหม 
ชิ้นงานตดิ 

ความเมื่อยลา 

เรงผลิต ขาดชิ้นสวน 
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Line ของ Rotor 

ตารางที่ 5.22 คา OEE ของ Rotor 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 79.70% 90.75% 99.92% 72.27% 

พฤศจิกายน 2551 89.12% 84.40% 99.44% 74.79% 

ธันวาคม 2551 92.79% 76.10% 100.00% 70.62% 

รวมเฉลี่ย 85.83% 85.46% 99.69% 73.12% 

 

ผลรวมของแผนก Shaft/Rotor 

ตารางที่ 5.23 คา OEE ผลรวมแผนก Shaft/Rotor 

 

Line A P Q OEE 

Shaft 83.47% 76.53% 99.92% 63.83% 

Rotor 85.83% 85.46% 99.69% 73.12% 

รวมเฉลี่ย 84.08% 78.70% 99.86% 66.07% 

 

แผนก Shaft/Rotor มีจํานวน 2 line การผลิต เครื่องจักรที่ใชทัง้หมด 32 เครื่อง จาก

ผลรวม OEE ของ แผนก Cover-press ทั้งหมดจะเหน็วาคาของ A และ P มีคาที่ต่ํา ควรจะทําการ

ปรับปรุงทีค่าของ A และ P โดยที่จะตองปรับปรุงคา A ใหไดมากกวา 95 % และ ปรับปรุงคา P ให

ไดมากกวา 90 % ซึ่งจะทําใหคา OEE รวมของแผนก Shaft-Rotor ไดมากกวา 85 % ซึ่งสาเหตุที่

ทําใหคา A และ P มีคาทีต่่ํานั้นมาจากสาเหตดุงัตอไปนี ้

1) การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 

2) การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 
3) การรอวัตถุดิบ 

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

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การปรับตัง้เครื่องจักร 2,222 47.72 47.72 

การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 1,708 84.41 36.68 

การหยุดของเครื่องจักร 336 91.62 7.22 

การเดินตัวเปลาเครื่องจักร 245 96.89 5.26 

การรอวัตถุดิบ 82 98.65 1.76 

การเสียของเครื่องจักร 63 1.35 1.35 

Total 4,656  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้
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รูปที ่5.9 กราฟแสดงความสูญ
เสียของแผนก Shaft/Rotor 

Pareto for Shaft-Rotor
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ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ที่แผนก Shaft/Rotor  

 
 

รูปที ่5.10 ผังกางปลาที่แผนก Shaft/Rotor 
 
6) แผนก Assembly 
ตารางที่ 5.25 คา OEE ผลรวมแผนก Assembly 
 

เดือน / ป A P Q OEE 

ตุลาคม 2551 97.65% 76.07% 99.90% 74.20% 

พฤศจิกายน 2551 95.71% 66.41% 100.00% 63.56% 

ธันวาคม 2551 94.29% 67.39% 100.00% 63.54% 

รวมเฉลี่ย 95.32% 67.49% 99.99% 64.33% 

 

แผนก Assembly มีจํานวน 1 line การผลิต เครื่องจักรทีใ่ชทั้งหมด 14 เครื่อง จากผลรวม 

OEE ของ แผนก Assembly ทั้งหมดจะเห็นวาคาของ P มีคาทีต่่ํา ควรจะทําการปรับปรุงทีค่าของ 

การปรับตัง้
ของ

เครื่องจักร 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

ไมไดมาตรฐาน 

เดนิตัวเปลา 

ทําผิดขั้นตอน 

เครื่องหยุด 

เครื่องเสีย 

ตั้งเครื่อง 

เปลี่ยนรุนผลิต 

ขาดการบํารุงรักษา 

ชิ้นงานตดิ 
รองาน 

รออะไหล 

ความเมื่อยลา 

เรงผลิต 
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P โดยที่จะตองปรับปรงุคา P ใหไดมากกวา 90.00 % ซึ่งจะทําใหคา OEE รวมของแผนก 

Assembly ไดมากกวา 85 % ซึ่งสาเหตุทีท่ําใหคา P ต่ํานั้นมาจากสาเหตดุงัตอไปนี ้

1) การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 

2) การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ  

3) การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 

4) การรอวัตถุดิบ 

ตารางที่ 5.26 สาเหตุการสญูเสียของแผนก Assembly 

 

Cause for loss Number of loss Accumulate Percentage 

การใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 255 66.06 66.06 

การเดินตัวเปลาของเครื่องจักร 64 82.64 16.58 

การหยุดของเครื่องจักรเล็กๆนอยๆ 35 91.71 9.07 

การรอวัตถุดิบ 32 100.00 8.29 

Total 386  100.00 

สามารถนํามาพล็อตกราฟไดดังนี ้
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รูปที ่5.11 กราฟแสดงความสูญ
เสียของแผนก Assem
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ผังกางปลาแสดงสาเหตุของปญหา  ที่แผนก Assembly  

 
 

รูปที ่5.12 ผังกางปลาที่แผนก Assembly 

5.3 คา OEE กอนการปรบัปรุง 

 เมื่อดําเนินการหาคา OEE ของทุกแผนกแลวสามารถสรุปไดดังน้ี 

ตารางที่ 5.27 คา OEE กอนปรับปรุง 

แผนก OEE  

Coil 1 79.70 

Coil 2 85.11 

Cover-Press 67.87 

Frame 88.62 

Shaft-Rotor 66.10 

Assembly 64.33 

Total 75.99 

เกินเวลา
มาตรฐาน 

เครื่องจักร คน 

วิธีการ วัตถุดิบ 

รอวัตถุดิบ 

ขาดความรู เดนิตัวเปลา 

ทําผิดขั้นตอน 

ขาดความชํานาญ 

ไมมีการฝกอบรม 

พนักงานใหม 

ใสชิ้นงานผดิ 

ความเรงรีบ
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รูปที ่5.13 กราฟแสดงคา OEE กอนการปรับปรุง 
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บทที่  6 

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและการกําหนดมาตรการปรับปรุง 

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาที่มีผลทําใหเกิดความสูญเสียในแตละกระบวนการผลิตโดยจะ

ทําการพิจารณาคดัเลือกสาเหตทุี่จะนําไปดําเนนิการปรับปรุงแกไขดวยเครื่องมือทางคณุภาพ คือ 

แผนภูมิแทง (Hitogram) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram)  หลังจากนั้นทาํการวิเคราะหหา

สาเหตุของปญหา ซึ่งจะใชแผนภูมิกางปลา (Fish bone Diagram) มาทําการวิเคราะหถึงที่มาของ

สาเหตตุางๆเพื่อหาแนวทางการแกไขสาเหตุของปญหา 

6.1 การวิเคราะหปญหาจากการคํานวณและการบนัทึกคา 

 ในสวนนี้จะเปนปญหาจากการคํานวณและบันทึกคาซึ่งจากการที่ผูวิจัยเขาไป

ทําการศึกษาในกระบวนการผลิต การเก็บขอมูล การบันทึกคาตางๆ การกรอกขอมูลลงใน

คอมพิวเตอร รวมทัง้การคํานวณคาตางๆ ที่มีคา Availability Rate , Performance Rate , Quality 

Rate และ คา OEE ( Overall Equipment Effectiveness ) โดยทีค่าเหลานี้จะเปนการนําขอมูลที่

ไดจากการบันทึกเวลาที่สูญเสียของการทํางานเครื่องจักรแตละเครื่อง ชิ้นงานที่ผลิตไดแตละเครื่อง 

มาทําการคํานวณคา OEE ของแตละแผนก และ ทั้งกระบวนการผลติ ซึง่สามารถแบงปญหาได 2 

สวนดังนี ้

 6.1.1 ปญหาจากการคํานวณผดิ 

 จากการตรวจสอบของผูวิจัยจะพบวายังมีการคํานวณที่ผิดพลาดอยูหลายสวน ซึ่งแตละ

สวนจะมีการเชื่อมโยงถึงกันทั้งหมด ซึง่ก็คือคามีการคํานวณผดิในชองใดจะสงผลตอชองอื่นๆดวย

ทําใหคาที่ไดมาผิดทั้งหมด สามารถแยกออกเปนขอๆไดดงันี ้

 1) การตั้งเครือ่งชอง (1) ถาดําเนินการนับเวลาการตั้งเครื่องเกินจรงิคือใสมากกวาเวลา

รวมการทํางานสุทธชิอง (7) มคีาที่ตดิลบ จํานวนชิ้นงานที่ควรได ชอง(10) ก็จะตดิลบ ทําใหความ

พรอมใชงาน ชอง (16) ติดลบเชนกัน และ สมรรถนะเครื่อง ชอง (11) ตดิลบเหมอืนกัน สงผลให

การคํานวณคา OEE ผิดเพยีนจากคาความเปนจรงิ 

 2) การใชคาเวลามาตรฐานของจํานวนชิ้นงานตอช่ัวโมง ชอง (8) ผดิ คือการใสคา

มาตรฐานมากเกินไปจะทําใหคาสมรรถนะเครื่อง ชอง (16) ไดคานอยเกินจริง แต ถาใสคา

มาตรฐานนอยเกินไปจะทําใหคาสมรรถนะเครื่อง ชอง (16) ไดคามากเกินจรงิ 
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 3) การใชโปรแกรม excel ในการคํานวณผลรวมทั้งหมดโดยการลากชองตารางให

ดําเนินการคํานวณผลทั้งหมดตองทําการตรวจสอบดวยเพราะบางบรรทัดจะมีการกระโดดขามชอง 

ทําใหบางบรรทัดไมคํานวณผลของบรรทดัตัวเองไปคํานวณบรรทัดอืน่ สงผลใหคา OEE ทั้งหมด

ผิดได 

 6.1.2 ปญหาจากการบันทกึคาผิด 

 เปนบันทึกที่เกิดจากความผิดพลาดของพนักงานคมุเครือ่งจักรเอง หรอื หัวหนาแผนกของ

แตละกระบวนการผลิต ซึ่งสามารถทําใหเกิดความผิดพลาดไดทุกคน มักจะเกิดจากการไมมีความ

เขาใจในการจดบันทึก ไมเขาใจวาการปฏิบัติแบบนี้ถือวาเปนความสูญเสียชนดิไหน ควรจะทําการ

จดบนัทึกอยางไรจงึจะถูกตอง หรือการไมมีความตัง้ใจในการทํางานของตัวพนักงาน หัวหนาแผนก 

สงใหทําการจดบันทึก ก็ไมทําการจดบันทึก ถาทําการจดบนัทึกก็ไมใชคาที่เกิดขึน้จริงๆ ซึ่งปญหานี้

ถือวาเปนปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียอยางมากตอกระบวนการผลิต เราสามารถสรุปเปนขอๆ

ไดดงันี้ 

 1) การบันทึกเวลาที่ประมาณไมใสคาจริง เชน เครื่องจกัรทํางาน 9 นาที แตใสจรงิเปน 10 

นาทีทําใหคาที่ไดไมถูกตอง 

 2) การเอาเวลาพักมารวมกับเวลาที่เครื่องจักรทํางานทําใหคาไดมากเกินจริง สงผลใหการ

คํานวณผลรวมผิดพลาด 

 3) การบันทึกเวลาที่เปนความสูญเสียผิดชอง เชน เครื่องหยุดการทํางานที่ไมมีการผลิตแต

ไปใสชองเครื่องจักรเสีย ทําใหการหาสาเหตุผดิพลาด 

 4) การบันทึกชิ้นงานที่ผลติไดผดิชอง เชน ผลิตชิน้งานไดทั้งหมด ชิน้งานของดี ชิน้งานของ

เสีย แตจะมีการแกไขชิ้นงานไดไปรวมกับชองชิ้นงานเสยีทําใหคา Quality Rate เกิน 100 % 
 
6.2 การวิเคราะหปญหาจากการเกิดความสูญเสีย 
 การวิเคราะหปญหาที่สงผลใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิตมอเตอรเพื่อหาสาเหตุ

มาทําการปรับปรุงแกไข ขอมูลที่นํามาพิจารณานัน้เปนขอมูลที่ไดมาจากสภาวะการทํางานจรงิของ

กระบวนการผลิตมอเตอรในโรงงานและจากการสอบถามหัวหนาแผนกถึงสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิด

ความสูญเสียสงผลใหกระบวนการผลิตมคีาประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ต่ํากวา 85% ซึ่งจากบทที่ 

5 ผลการวิเคราะหทําใหสรุปไดดงันี ้
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1) Coil 1 

ปญหาเกิดจากการใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน ซึ่งจากผังกางปลารูปที่ 5.1 สาเหตุ

ยอยเกิดจากคนที่ขาดความชํานาญ การใสชิ้นงานผดิ ไมมีความรูเก่ียวกับเครื่องจักร ทําใหตองใช

เวลาผลิตชิ้นงานมากกวาเวลามาตรฐานทีกํ่าหนดไว 

2) Coil 2 

ปญหาเกิดจากการใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน ซึ่งจากผังกางปลารูปที่ 5.2 สาเหตุ

ยอยเกิดจากคนที่ขาดความชํานาญ การใสชิ้นงานผดิ ไมมีความรูเก่ียวกับเครื่องจักร ทําใหตองใช

เวลาผลิตชิ้นงานมากกวาเวลามาตรฐานทีกํ่าหนดไว  

3) Pump/Die/Cover 

ปญหาเกิดจากการเสียของเครื่องจักร ซึ่งจากผังกางปลารูปที ่5.3 สาเหตุยอยนั้นเกิดจาก

การซอมเครื่องในแตละเครือ่งตองรอเวลาที่ชิ้นสวนอะไหลที่จะมาเปลีย่นนานมากทําใหการผลิต

ช้ินงานในโรงงานเกิดความลาชา ไมทันสง  

4) Frame/Painting 

ปญหาเกิดจากการปรับตั้งของเครื่องจักรซ่ึงจากผังกางปลารูปที่ 5.4 สาเหตุยอยเกิดมา

จากการเปลี่ยนแผนในการผลิตบอยทําใหตองเปลี่ยนรุนในการผลิตไปดวยเปนเหตุใหตองปรับตั้ง

เครื่องจักรใหมตามรุนที่ผลติ ทําใหใชเวลาในการผลิตนานขึ้น 

5) Shaft/Rotor 

ปญหาเกิดจากการปรับตั้งเครื่องจักรซึง่จากผังกางปลารูปที ่5.5 สาเหตุยอยนั้นเกิดมาจาก

การที่เครื่องจักรหยุดเนื่องจากชิ้นงานตดิขัดเปนเหตตุองใหถอดเครื่องจักรออกเพื่อนําชิ้นงานทีต่ดิ

ออกมาแลวดําเนินการประกอบใหมจึงตองปรับตัง้เครือ่งจักรใหมเปนเหตุใหเสียเวลามากขึ้น 

6) Assembly 

ปญหาเกิดจากการใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน ซึ่งจากผังกางปลารูปที่ 5.6 สาเหตุ

ยอยเกิดจากคนที่ขาดความชํานาญ การใสชิ้นงานผดิ ไมมีความรูเก่ียวกับเครื่องจักร ทําใหตองใช

เวลาผลิตชิ้นงานมากกวาเวลามาตรฐานทีกํ่าหนดไวเหมอืนกับแผนกคอยล 
 
6.3 มาตรการปรับปรุง 
 6.3.1 แนวทางการแกปญหาการคํานวณและการบันทกึคา 

 1) การแกไขปญหาจากการคํานวณ 

 - ปรับวิธีการการคํานวณและจัดทําตารางบันทึกคา OEE ใหม โดยการเพิ่มตารางการ

วิเคราะหคา OEE เพิ่ม จากเดิมทีท่ําการจดบนัทึกจะมเีฉพาะคาที่จดบันทึก แตเวลากรอกขอมูลใน
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ตารางการวิเคราะหจะมีชองเพิ่มข้ึน ซึ่งชองที่เพิ่มข้ึนมาจะทําการทําคํานวณโดยอัตโนมตัิ ซึง่จะ

ผิดพลาดนอยมาก ดังตารางที่ 3.2 แบบฟอรมวิเคราะห 

 - อบรมวิธีการคํานวณ สําหรบัการอธิบายถึงวิธีการคํานวณนัน้ ตอนแรกก็ตองมีการ

อธิบายถึงความหมายคาตางๆที่เราตองคาํนวณกอนวา คาแตละคาเหลานั้นมคีวามหมายอยางไร

และสามารถบอกถึงอะไรไดบางเกี่ยวกับกระบวนการผลติ เมื่อผูรับผิดชอบในการคํานวณเขาใจที่

ถูกตองแลวก็จะสามารถทําการคํานวณโดยการนําคาตางๆจากพนักงานแตละคนไดทําการจด

บันทึกมาคํานวณตามสตูรทีไ่ดกําหนดไดอยางถูกตอง 

 2) การแกไขปญหาจากการบันทึกคา 

 - อบรมวิธีการจดบนัทึกคาความสูญเสียและความหมายของการสูญเสียแตละชนดิใหกับ

หัวหนาแผนก  โดยมีการทบทวนและทําความเขาใจถึงความหมายของความสูญเสียทั้ง 7 ชนดิ

กอน เพราะความหมายของความสูญเสียถือวาเปนหัวใจที่สําคญัของการทํางาน ถาไมรูจะทําให

การบันทึกคาและการคํานวณจะไมมีความถูกตองทําใหการเก็บขอมูลนี้ไมมีประโยชนเลย ดังนั้น

ตองทําการศึกษาพรอมทําความเขาใจเสียกอน หลังจากนั้นก็ใหทางหัวหนาแผนกทําการถายทอด

และอธิบายใหพนักงานคุมเครื่องจักรมีความเขาใจ 

 

    
รูปที่ 6.1 การอบรมการคํานวณและบันทึกคา 

 

6.3.2 แนวทางการแกปญหาของการเกิดความสูญเสีย 

แผนก Coil 1 

- จัดทําเวลาการผลิตมาตรฐานของชิ้นงานในแตละแผนกใหเปนหมวดหมูแยกแตละหมายเลข

เครื่องจักร และรุนทีท่ําการผลิตซึ่งเวลามาตรฐานเดิมของโรงงานจะมีอยูประมาณ 2,000 รุน  ซึ่ง

เดิมเวลามาตรฐานของชิน้งานจะรูแตเฉพาะหัวหนาแผนก ควรดําเนนิการจัดทําเปนเอกสารเพื่อให

พนักงานรูกันทุกคนและงายตอการตรวจสอบ 
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- ควรจะทําการอัพเดรตเวลามาตรฐานของชิ้นงานใหเปนปจจุบันมากทีสุ่ด เพราะวาเมื่อเครื่องจักร

อายุเพิ่มมากขึ้นเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานจะมีการเปลี่ยนแปลงซึ่งการผลิตชิน้งานอาจจะ

ลดลงหรือเพิ่มข้ึนก็เปนไปได 

- การอบรมพนักงานเดินเครื่องเพื่อใหความรูในการใชงานเครื่องจักรและการดูแลบํารุงรักษา

เครื่องจักรเบ้ืองตนก็มีความจําเปนอยูเสมอ ควรจะดําเนินการอบรมพนักงานทุกๆ 3 เดือน เพื่อ

กระตุนใหมีทศันคตทิี่ดตีอการทํางาน 

 

แผนก Coil 2 

- จัดทําเวลาการผลิตมาตรฐานของชิ้นงานในแตละแผนกใหเปนหมวดหมูแยกแตละหมายเลข

เครื่องจักร และรุนทีท่ําการผลิตซึ่งเวลามาตรฐานเดิมของโรงงานจะมีอยูประมาณ 2,000 รุน  ซึ่ง

เดิมเวลามาตรฐานของชิน้งานจะรูแตเฉพาะหัวหนาแผนก ควรดําเนนิการจัดทําเปนเอกสารเพื่อให

พนักงานรูกันทุกคนและงายตอการตรวจสอบ 

- ควรจะทําการอัพเดรตเวลามาตรฐานของชิ้นงานใหเปนปจจุบันมากทีสุ่ด เพราะวาเมื่อเครื่องจักร

อายุเพิ่มมากขึ้นเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานจะมีการเปลี่ยนแปลงซึ่งการผลิตชิน้งานอาจจะ

ลดลงหรือเพิ่มข้ึนก็เปนไปได 

- การอบรมพนักงานเดินเครื่องเพื่อใหความรูในการใชงานเครื่องจักรและการดูแลบํารุงรักษา

เครื่องจักรเบื้องตนก็มีความจําเปนอยูเสมอ ควรจะดําเนินการอบรมพนักงานทุกๆ 3 เดือน เพื่อ

กระตุนใหมีทศันคตทิี่ดตีอการทํางาน 

 

    
รูปที่ 6.2 การฝกอบรมการลดการสูญเสีย 
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แผนก Pump/Die/Cover 

- ควรจะทําตามแผนการบํารุงรักษาที่วางไวซ่ึงทางโรงงานจะเนนการผลิตเปนสวนใหญเปนเหตุให

เครื่องจักรถูกใชงานอยางหนกั ขาดการบํารุงรักษาซึ่งเปนผลจากการผลิตอยางตอเนือ่งจนแทบไม

มีเวลาหยุดพักใหกับเครื่องจักรเลย ทําใหเครื่องจักรเสียบอย และหยุดแตละครัง้นานมาก 

- ควรจะมีการสรางระบบควบคุมตดิตามผลดานการบํารงุรักษาซึ่งจะพบวาหนวยงานซอม

บํารุงรักษาไมไดเขาปฏิบัติจริงตามแผนการบํารงุรักษาเชิงปองกันที่วางไว ควรจะจดัทมีงานที่เปน

คนกลางเขามาตรวจสอบงานดานการบํารงุรักษาเชิงปองกัน วาไดเขามาซอมบํารุงรกัษาหรือไม 

- ควรจะมีชิน้สวนอะไหลของเครื่องจักรสํารองไวที่สโตรดวย เนื่องจากเวลาเครื่องจักรเสียเมื่อจะทํา

การเปลี่ยนชิ้นสวนอะไหลของเครื่องจักรที่เสีย ตองส่ังอะไหลที่เปลี่ยนเครื่องจักรใชเวลานานเกินไป

ทําใหการผลิตไมตอเนื่อง  

ตัวอยางการบํารุงรักษาดวยตัวเองเปนกิจกรรมที่ทํารวมกันเปนทีม โดยทุกข้ันตอนของ

กิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตัวเองนั้น พนักงานที่อยูในสถานที่ปฏิบัติงานจะตองทํางานรวมกับ

พนักงานซอมบํารุงเพื่อใหเครื่องจักรมีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยการลดปญหาทีท่ําใหเกิด

เหตุขัดของของเครื่องจักร โดยหาสิ่งผดิปกติที่ทําใหการเสียของเครื่องจักรเกิดบอยครั้ง 

 

ตารางที่ 6.1 การหาสิ่งผดิปกติของเครื่องจกัร 

สิ่งผิดปกต ิ การแกไข ผูแกไข หมายเหต ุ

1.มอเตอรสกปรก - ทําความสะอาด เกสร  

2.ระดับน้ํามันในถังต่ํา - เตมิน้ํามนั อนุภพ  

3.นอตลอค ซี่เบรคชํารดุ - เปล่ียนใหม สมศักดิ ์  

4. เฟองเกียรสกปรก - ทําความสะอาด , หยอดน้าํมัน , 

อัดจาระบ ี

สมศักดิ ์  

5.หัวอัดจาระบีหาย - ใสใหม สมศักดิ ์  

6.น้ํามันรั่ว - หาจุดรั่วแลวแกไข (ขันใหแนน) อนุภพ  

7.ซิลรั่ว - เปล่ียนซิลใหม ศิวะ  

8.ข้ัวสาย Proximity ขาด - เปล่ียนใหม ไพศาล  

9.นอตยึด limit switch หลวม - ใชประแจขนัใหแนน ไพศาล  

10.น้ํามันรั่วทีขั่้ววาลว - ขันใหแนน ศิวะ  

11.Limit switch ไมถูกตําแหนง - ปรับแตงใหม ไพศาล  

12.ใบมีดตัดไมลาเปนสนิม - ถอดมาทําความสะอาด ไพศาล  
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สิ่งผิดปกต ิ การแกไข ผูแกไข หมายเหต ุ

13.สวิทช STOP แตก - เปล่ียนสวิทชใหม สมศักดิ ์  

14.สายไฟสกปรก - ทําความสะอาด ยุพิน  

15.ฝาครอบขัว้ตอสายแตก - เปล่ียนฝาครอบใหม ไพศาล  

16.สายไฮโดรลิกสกปรก - ทําความสะอาด ยุพิน  

17.แผนกรองอากาศสกปรก - ทําความสะอาด เกษร  

18.พัดลมระบายความรอนสกปรก - ทําความสะอาด เกสร  

19.ขอตอสายรังผึง้รั่วซึม - ขันขั้วตอใหแนน สมศักดิ ์  

20.ถังน้ํามันรัว่ - ถอดไปปะใหม อนุภพ  

21.ข้ัวสายไฟสกปรก - ทําความสะอาด ไพศาล  

22.ขอตอสาย Oil Cooler รั่วซึม - ขันขอตอใหแนน ศิวะ  

23.ข้ัวตอหางปลาหลวม - ขันขั้วตอใหแนน ไพศาล  

24.สวิทชหลวม - ขันนอตยึดใหแนน ไพศาล  

25.นอตข้ัวตอสายหาย - หานอตใสใหม ไพศาล  

 

เมื่อทําการหาสิ่งผิดปกติของเครื่องจักรไดทั้งหมดแลว ก็สรุปส่ิงผิดปกติทัง้หมดใสเปน

ตารางและหาการแกไขเบื้องตนเพื่อใหพนกังานสามารถดําเนนิการแกไขเบื้องตนไดเมื่อสังเกตเห็น

อาการเครื่องจกัรดังตารางดานบนพรอมดาํเนินการแกไข ซึ่งจะสามารถลดการเสียของเครื่องจักร

ไดอยางมาก  

 

แผนก Frame/Painting  

- ฝายผลิตและฝายวางแผนควรจะมีการประชุมรวมกันทาํความเขาใจกันใหดีกอน วาจะผลิตรุน

ไหนกอนหรือหลัง ควรจะดาํเนินการวางแผนในการผลิตใหคงทีไมควรที่จะทําการเปลี่ยนรุนในการ

ผลิตบอยซึ่งเปนเหตุใหตองทาํการปรับตั้งเครื่องจักรใหมบอยครั้ง 

- ควรจัดใหมีการถายเทอากาศใหเหมาะสมในพื้นที่ของสวนที่เปนพนสี ชิ้นงาน โดยการติดตัง้พัด

ลมเพ่ิมเติมเพื่อใหอากาศในพื้นที่ถายเทไดสะดวก 
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แผนก Shaft/Rotor 

- การอบรมพนักงานเดินเครื่องจักรใหมทีกัษะ มีความรู ความเขาใจ ในการใชงานเครื่องจักร อยาง

ละเอียด โดยใหผูที่มคีวามรู ความชํานาญ ในการใชเครือ่งจักรเปนอยางดี มาทําการฝกอบรมการ

ใชงานเครื่องจกัร การบํารุงรกัษาเบื้องตน ซึ่งอาจจะเปนบุคคลจากภายนอกก็ได 

- การจัดทําคูมือมาตรฐานขั้นตอนการทาํงานของเครื่องจักรในแตละเครื่อง โดยการพิมพใหเปน

กระดาษสีตดิไวที่เครื่องจักรแตละเครื่อง ใหพนักงานเดนิเครื่องจักรเห็นชดัเจน ซึง่จะชวยทําให

พนักงานไมทาํผิดขั้นตอน ทาํใหเครื่องจักรเดนิไดอยางสม่ําเสมอ ไมติดขัด 

 

แผนก Assembly 

- ทุกสวนที่เก่ียวของควรจะมีการประชุมรวมกัน และ วางแผนการผลิตรวมกัน ซึง่ในสวนนี้ไมมีการ

ประสานงานทีด่ีทําใหเกิดความผิดพลาดบอยครั้ง สงผลทําใหผลิตชิ้นงานในแผนกนี้ไมทัน

กําหนดเวลาทีว่างไว 

- ควรจะกําหนดวิธีการทํางานใหถูกตอง ซึง่ จะมีพนักงานยืนทํางานบาง พนักงานบางคนนัง่

ทํางานบาง ทาํใหเกิดความเมื่อยลาในการทํางาน  เปนผลใหพนักงานบางคนปวยและไมสบายได

งายมาก  

- ควรมีการปรบัปรุงสภาวะแวดลอมในการทํางาน เชน จดัใหมีการถายเทและระบายอากาศที่

เหมาะสม โดยเฉพาะที่แผนกประกอบ ในหองทดสอบการดงัของเสียงมอเตอร ควรมกีารระบาย

อากาศที่ดีในหองโดยการตดิพัดลมดดูอากาศ 

- ควรกําหนดเวลาพกัเบรกในระหวางการทํางานดวยซึ่งเดิมพนักงานจะทํางานตลอดทัง้วันมีแค

เวลาพักทานขาวกลางวัน ซึ่งในระหวางวัน ควรจะทําการกําหนดพักเบรกเปน  2 ชวง แบงเปนชวง

ละ 10 นาที ซึง่จะชวยใหพนกังานไมลาจนเกินไป 
 
6.4 การติดตามควบคุมมาตรการ 
 มีการจัดทํา Checklist ในการตดิตามควบคุมมาตรการที่ไดนําเสนอกอนหนา เพื่อ

ตรวจสอบวาพนักงานหรือหัวหนาแผนกไดใหความสนใจและรวมมือมากนอยเพียงใด 
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ตารางที่ 6.2 การควบคมุมาตรการของโรงงาน 

 

มาตรการ สถานะ การดาํเนินการ 

ดําเนนิการแลว กําลังดําเนินการ ไมดําเนนิการ 

การปรับวิธีการคํานวณคา OEE ใหม √   

การจัดทําตารางการบันทึกคา OEE ใหม √   

การอบรมวิธีการคํานวณคา OEE √   

การอบรมวิธีการบันทึกคาการสูญเสีย √   

การจัดทําเวลามาตรฐานของชิ้นงาน  √  

การปรับปรงุเวลามาตรฐานของชิ้นงาน  √  

การอบรมพนกังานเดนิเครื่องจักร √   

การบํารุงรักษาดวยตัวเอง √   

การประชุมวางแผนรวมกันกอนทํางาน √   

การจัดทําขั้นตอนการทํางานของเครื่องจกัร √   

การกําหนดวิธกีารทํางานใหถูกตอง  √  

การปรับปรงุสภาพแวดลอมในการทํางาน  √  

การกําหนดเวลาพักในชวงเวลาทํางาน √   
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บทที่  7 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

7.1 ผลการวิเคราะหหลังปรับปรุง 
หลังจากไดทําการปรับปรงุตามมาตรการในบทที่ 6 แลวก็ดําเนินการหาคา OEE แตละ

แผนกดังแสดงตามตารางตอไปนี้  

 
1) แผนก Coil 1 
- Line ของ Lam 52  

ตารางที่ 7.1 คา OEE ของ Lam 52 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 97.72% 90.49% 99.83% 88.27% 

กุมภาพันธ 2552 96.36% 94.85% 99.83% 91.24% 

มีนาคม 2552 96.90% 94.04% 99.88% 91.01% 

รวมเฉลี่ย 96.93% 93.23% 99.85% 90.24% 

 

- Line ของ Lam 74 

ตารางที่ 7.2 คา OEE ของ Lam 74 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 97.83% 90.62% 100.00% 88.65% 

กุมภาพันธ 2552 97.42% 89.95% 100.00% 87.63% 

มีนาคม 2552 97.93% 87.99% 100.00% 86.17% 

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

ตารางที่ 7.3 คา OEE ของ อาบวานิช 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 100.00% 58.86% 100.00% 58.86% 

กุมภาพันธ 2552 100.00% 67.56% 100.00% 67.56% 

มีนาคม 2552 100.00% 81.94% 100.00% 81.94% 

รวมเฉลี่ย 100.00% 69.03% 100.00% 69.03% 

 

- Line ของ เตรียมสายไฟ 

ตารางที่ 7.4 คา OEE ของ เตรียมสายไฟ 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 100.00% 96.79% 100.00% 96.79% 

กุมภาพันธ 2552 99.90% 98.01% 100.00% 97.92% 

มีนาคม 2552 100.00% 98.30% 100.00% 98.30% 

รวมเฉลี่ย 99.95% 97.74% 100.00% 97.69% 

 

ผลรวมของแผนก Coil 1 

ตารางที่ 7.5 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Coil 1 

 

Line A P Q OEE 

Lam 52 96.93% 93.23% 99.85% 90.24% 

Lam 74 97.73% 89.42% 100.00% 87.39% 

อาบวานิช 100.00% 69.03% 100.00% 69.03% 

เตรียมสายไฟ 99.95% 97.74% 100.00% 97.69% 

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

ตารางที่ 7.6 คา OEE ของ Lam 70 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 99.39% 92.75% 100.00% 92.19% 

กุมภาพันธ 2552 99.76% 93.20% 100.00% 92.98% 

มีนาคม 2552 98.53% 90.89% 100.00% 89.55% 

รวมเฉลี่ย 99.17% 92.28% 100.00% 91.51% 

 

- Line ของ Lam 72 

ตารางที่ 7.7 คา OEE ของ Lam 72 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 99.60% 96.33% 100.00% 95.95% 

กุมภาพันธ 2552 99.49% 94.83% 99.94% 94.30% 

มีนาคม 2552 99.97% 92.87% 100.00% 92.84% 

รวมเฉลี่ย 99.70% 94.55% 99.98% 94.25% 

 

- Line ของ Lam 76 

ตารางที่ 7.8 คา OEE ของ Lam 76 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 98.71% 95.14% 100.00% 93.91% 

กุมภาพันธ 2552 99.64% 92.11% 99.97% 91.76% 

มีนาคม 2552 99.78% 92.69% 100.00% 92.49% 

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

ตารางที่ 7.9 คา OEE ของ Lam 85 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 99.07% 95.12% 100.00% 94.24% 

กุมภาพันธ 2552 99.31% 96.48% 99.96% 95.78% 

มีนาคม 2552 98.85% 94.17% 100.00% 93.09% 

รวมเฉลี่ย 99.09% 95.38% 99.99% 94.50% 

 

- Line ของ Lam 90 

ตารางที่ 7.10 คา OEE ของ Lam 90 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 98.92% 93.32% 100.00% 92.32% 

กุมภาพันธ 2552 99.77% 90.20% 100.00% 89.99% 

มีนาคม 2552 99.48% 89.82% 100.00% 89.35% 

รวมเฉลี่ย 99.41% 91.06% 100.00% 90.53% 

 

ผลรวมของแผนก Coil 2 

ตารางที่ 7.11 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Coil 2 

 

Line A P Q OEE 

Lam 70 99.17% 92.28% 100.00% 91.51% 

Lam 72 99.70% 94.55% 99.98% 94.25% 

Lam 76 99.60% 92.64% 99.99% 92.26% 

Lam 85 99.09% 95.38% 99.99% 94.50% 

Lam 90 99.41% 91.06% 100.00% 90.53% 

รวมเฉลี่ย 99.35% 93.95% 99.99% 93.33% 
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3) แผนก Pump/Die/Cover 
Line ของ Die 

ตารางที่ 7.12 คา OEE ของ Die 

  

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 96.26% 89.38% 99.73% 85.81% 

กุมภาพันธ 2552 96.98% 89.91% 99.98% 87.18% 

มีนาคม 2552 97.57% 91.78% 99.92% 89.47% 

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

ตารางที่ 7.13 คา OEE ของ Cover 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 96.78% 91.96% 99.93% 88.94% 

กุมภาพันธ 2552 95.38% 87.64% 99.70% 83.34% 

มีนาคม 2552 98.66% 91.37% 99.89% 90.05% 

รวมเฉลี่ย 96.56% 90.18% 99.83% 86.93% 

 
Line ของ Pump 

ตารางที่ 7.14 คา OEE ของ Pump 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 94.59% 91.92% 100.00% 86.94% 

กุมภาพันธ 2552 96.77% 88.42% 99.99% 85.56% 

มีนาคม 2552 96.48% 92.88% 100.00% 89.61% 

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

ตารางที่ 7.15 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Pump/Die/Cover 

 

Line A P Q OEE 

ฉีด 96.97% 90.47% 99.88% 87.62% 

ฝา 96.56% 90.18% 99.83% 86.93% 

ปม 96.03% 90.47% 99.99% 86.87% 

รวมเฉลี่ย 96.68% 90.35% 99.88% 87.25% 
 

4) แผนก Frame 
ตารางที่ 7.16 คา OEE ของ แผนก Frame 
 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 98.43% 99.11% 100.00% 97.55% 

กุมภาพันธ 2552 99.03% 94.15% 100.00% 93.24% 

มีนาคม 2552 98.55% 95.70% 100.00% 94.31% 

รวมเฉลี่ย 98.60% 96.73% 100.00% 95.38% 
 

5) แผนก Shaft-Rotor 
Line ของ Shaft  

ตารางที่ 7.17 คา OEE ของ Shaft 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 91.84% 91.23% 100.00% 83.78% 

กุมภาพันธ 2552 90.12% 92.56% 100.00% 83.42% 

มีนาคม 2552 95.42% 90.41% 100.00% 86.26% 

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

ตารางที่ 7.18 คา OEE ของ Rotor 

 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 99.07% 90.45% 100.00% 89.61% 

กุมภาพันธ 2552 100.00% 90.08% 100.00% 90.08% 

มีนาคม 2552 99.72% 88.19% 100.00% 87.95% 

รวมเฉลี่ย 99.62% 89.45% 100.00% 89.11% 

 

ผลรวมของแผนก Shaft-Rotor 

ตารางที่ 7.19 คา OEE ของ ผลรวมแผนก Shaft/Rotor 

 

Line A P Q OEE 

Shaft 99.62% 89.45% 100.00% 89.11% 

Rotor 92.17% 91.50% 100.00% 84.33% 

รวมเฉลี่ย 94.03% 90.94% 100.00% 85.51% 
 

6) แผนก Assembly 
ตารางที่ 7.20 คา OEE ของ แผนก Assembly 
 

เดือน / ป A P Q OEE 

มกราคม 2552 98.92% 89.10% 100.00% 88.14% 

กุมภาพันธ 2552 99.10% 84.65% 100.00% 83.89% 

มีนาคม 2552 97.50% 89.86% 100.00% 87.61% 

รวมเฉลี่ย 98.46% 88.05% 100.00% 86.70% 
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7.2 ผลการเปรียบเทยีบกอนและหลังการปรับปรงุ 

ตารางที่ 7.21 ผลเปรียบเทียบกอนและหลงัปรับปรงุ 

แผนก OEE กอนปรบัปรุง OEE หลังปรับปรุง ผลการปรับปรงุ 

Coil 1 79.70 86.73 เพ่ิมขึ้น 7.03 

Coil 2 85.11 93.33 เพ่ิมขึ้น 8.22 

Cover-Press 67.87 87.25 เพิ่มข้ึน 19.38 

Frame 88.62 95.38 เพ่ิมขึ้น 6.76 

Shaft-Rotor 66.10 85.51 เพิ่มข้ึน 19.41 

Assembly 64.33 86.70 เพิ่มข้ึน 22.37 

Total 75.99 88.68 เพิ่มขึ้น 12.69 

 

รูปที่ 7.1 กราฟแสดงคา OEE กอนและหลังปรับปรุง 
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7.3 สรุปผลการวิจยั 
 การหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัรในโรงงานมอเตอรที่ฝายผลิตซึ่งมีอยู

ทั้งหมด 6 แผนก ไดแก แผนกคอยล 1 แผนกคอยล 2 แผนกฝา-ฉีด แผนกเปลือก แผนกแกน-โร

เตอร และแผนกประกอบ ซึง่ทุกแผนกรวมกันมี 17 สายการผลิต และมีเครื่องจักรรวมทั้งหมด 180 

เครื่อง ทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรงุเปนเวลา 3 เดือน ตัง้แตเดือนตลุาคม-เดือนธนัวาคม 2551 

โดยจะมหีัวหนาผูรบัผิดชอบของแตละแผนกใหพนักงานในแตละสายการผลิตกรอกขอมูลการใช

งานของเครื่องจักร ผลผลิต แตละเครื่องเปนรายวัน ซึง่ผูวิจัยนําขอมูลที่ไดมาดําเนินหาคา

ประสทิธิผลโดยรวมกอนการปรับปรุงของแตละแผนกไดดังนี ้แผนกคอยล 1 ได  79.70 %  แผนก

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

66.10 % และแผนกประกอบได 64.33 % จากการหาคาประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใน

โรงงานมอเตอรของทุกแผนกกอนการปรับปรุงจะไดคา OEE เทากับ 75.99 %  เมือ่ดําเนินการหา

สาเหตุของการสญูเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดจากการใชแผนผังพาราเรโตเพื่อแสดงสาเหตขุอบกพรอง

และปริมาณความสูญเสียที่เกิดข้ึน แลวดําเนินการใชแผนผังกางปลาเพื่อหาปญหากับสาเหตุ

ทั้งหมดทีเ่ปนไปได ซึง่สามารถนําเสนอเปนมาตรการปรับปรุงไดดังนี้  

1. แนวทางการแกปญหาการคํานวณและการบันทึกคา 

 1) การแกไขปญหาจากการคํานวณ 

 - ปรับวิธีการการคํานวณและจัดทําตารางบันทึกคา OEE ใหม  

 - อบรมวิธีการคํานวณ  

 2) การแกไขปญหาจากการบันทึกคา 

 - อบรมวิธีการจดบนัทึกคาความสูญเสียและความหมายของการสูญเสีย 

2. แนวทางการแกปญหาของการเกิดความสูญเสีย 

- จัดทําเวลาการผลิตมาตรฐานของชิ้นงานในแตละแผนกใหเปนหมวดหมูแยกแตละหมายเลข

เครื่องจักร และรุนทีท่ําการผลิตซึ่งเวลามาตรฐานเดิมของโรงงานจะมีอยูประมาณ 2,000 รุน  ซึ่ง

เดิมเวลามาตรฐานของชิน้งานจะรูแตเฉพาะหัวหนาแผนก ควรดําเนนิการจัดทําเปนเอกสารเพื่อให

พนักงานรูกันทุกคนและงายตอการตรวจสอบ 

- ควรจะทําการอัพเดรตเวลามาตรฐานของชิ้นงานใหเปนปจจุบันมากทีสุ่ด  

- การอบรมพนักงานเดินเครื่องเพื่อใหความรูในการใชงานเครื่องจักร 

- ควรจะทําตามแผนการบํารุงรักษาที่วางไว 

- ควรจะมีการสรางระบบควบคุมตดิตามผลดานการบํารงุรักษา 

- ควรจัดใหมีการถายเทอากาศใหเหมาะสมในพื้นที ่ 
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- การจัดทําคูมือมาตรฐานขั้นตอนการทาํงานของเครื่องจักร  

- ทุกสวนที่เก่ียวของควรจะมีการประชุมรวมกันกอน  

- ควรจะกําหนดวิธีการทํางานใหถูกตอง  

- ควรมีการปรบัปรุงสภาวะแวดลอมในการทํางาน  

- ควรกําหนดเวลาพักเบรกในระหวางการทํางาน 

เมื่อดําเนนิการตามมาตรการปรับปรงุแลวทําการเก็บขอมูลหลังปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือน 

ตั้งแตเดือนมกราคม-เดือนมนีาคม 2552 หลังจากนั้นดําเนินการหาคาประสิทธิผลโดยรวมหลงัการ

ปรับปรุงของแตละแผนกไดดังนี้ แผนกคอยล 1 ได  86.89 %  แผนกคอยล 2 ได 93.33 % แผนก

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

ประกอบได 86.70 % รวมทุกแผนกจะได 88.68 % ซึ่งสามารถเพิ่มคาประสทิธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรไดเปน 12.69 %  

7.4 ขอเสนอแนะเพิ่มเติม 

-การศึกษาเพื่อหาแนวลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตเพ่ือเพิ่มประสทิธิผลของ

เครื่องจักรโดยรวมใหมคีามากขึ้นซึ่งจากการศึกษาของผูวิจัยไมสามารถทําการปรับปรุงไดใน

ระยะเวลาของการทําวิจัย ซึ่งควรจะทําการปรับปรงุเพิ่มเติม เชน การลดความสูญเสียของแผนก

วางแผนการผลิต การลดความสูญเสียของแผนกสโตรวัตถุดิบ 

-การอบรมใหกับพนักงานที่เก่ียวของไดมีความรูความเขาใจเกี่ยวกับระบบการเพ่ิมผลผลิต

โดยอาจจะเปนความรูพืน้ฐานทั่วไปสําหรบัพนักงานที่ไมตองรับผดิชอบอะไร และ สําหรับพนักงาน

ที่เปนหัวหนาควรใหมคีวามเขาใจในระบบการเพิ่มผลผลิตเปนอยางด ี

-การใหความสําคัญในเรื่องการควบคุมและตดิตามผลการดําเนินการอยางจริงจัง เพื่อ

รักษาสภาพการปรับปรงุใหอยูตอไปในระยะยาว 

-เมื่อดําเนนิการเพิ่มคาความพรอมของเครื่องจักร (Availability) หรือเพิ่มคาอัตรา

สมรรถนะของเครื่องจักร (Performance Rate) แลวทําใหคาอ่ืนเพิ่มตามดวยนั้นเปนเพราะวาเมื่อ

ความพรอมของเครื่องจักรไมมีการหยุดทาํงานไดเต็มที ่ และเดินเครื่องไดโดยไมมีการสูญเสียใดๆ 

แลวจะทําใหอัตราสมรรถของเครื่องจักรดีและสงผลใหคณุภาพของชิ้นงานดตีามขึ้นดวย 
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ตาราง ก.1 การคํานวณคา OEE ของแผนก Coil 1 

 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

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

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

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

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

3 รวม Line วานิช 0 - - 0 0 19,570 50 

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

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

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

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

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

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

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

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

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

    807,394 685,092 685,092 649 1 93.93% 84.93% 99.91% 79.70% 

 



 

 

130 

ตาราง ก.2 การคํานวณคา OEE ของแผนก Coil 2 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

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

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

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

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

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

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

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

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

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

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

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

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

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

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

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

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

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

 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

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

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

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

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

3 รวม Line ปม 475 - - 3,716 280 41,080 36,609 

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

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

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

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

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

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

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

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

 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

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

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

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

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

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

 

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

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

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

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

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

    614,081 483,274 482,575 688 11 84.08% 78.70% 99.86% 66.07% 
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ตาราง ก.5 การคํานวณคา OEE ของแผนก Frame 

 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

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

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

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

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

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

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

 

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

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

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

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

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

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

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

 
ตารางการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

 
 

เวลาทํางาน (นาที)   

(6) = (3) - (2) 

  

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

ลําดับ แผนก วัน/เดือน/ป 
หมายเลข
เครื่อง 

รุนที่ผลิต แผน 
ตั้ง

เครื่อง 
เริ่ม
งาน 

เสร็จ
งาน 

เครื่อง
หยุด 

เครื่อง
เสีย 

รวมเวลาทํางาน รวมเวลาทํางานสุทธิ 

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

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

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

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

 

เวลามาตรฐาน (Std. Time) จํานวนชิ้นงาน (ชิ้น) ความพรอมใชงาน 
(15) = (7) / (6) 

สมรรถนะ 
(16) = (11) / (10) 

คุณภาพ 
(17) = (12) / (11) 

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

จํานวนชิ้น / 
ชั่วโมง 

จํานวนชิ้น / 
นาท ี

จํานวนชิ้นงานที่
ควรจะได 

ผลิต
ทั้งหมด 

งานดี 
งาน
แกไข 

งานเสีย A P Q OEE 

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

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

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

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

แนบเปนรูปแบบ CD โดยมีขอมูลดังนี้ 

รายละเอียดขอมูลกอนปรับปรุงเดือนตุลาคม – เดือนธนัวาคม 2551 

รายละเอียดขอมูลกอนปรับปรุงเดือนมกราคม – เดือนมนีาคม 2552 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
 

 นายอภิสิทธิ์  บุญเกิด เกิดเมื่อวันที่ 3 มิถุนายน 2518 ที่จงัหวดัระยอง สําเร็จการศึกษา

ระดับปรญิญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมไฟฟากําลัง คณะวิศวกรรมศาสตร จาก

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร เมื่อปการศึกษา 2542  และไดเขาศึกษาตอในหลักสูตรวิศวกรรม

ศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอตุสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ

มหาวิทยาลัย ในภาคการศึกษาปลาย ปการศึกษา 2550 ปจจุบันทํางานอยูที่สถาบันวิจัยพลังงาน

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยและคณะวศิวกรรมศาสตรจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  
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