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บทคัดย�อ 
     การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคMเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ทํางานของเครื่องจักรสายการผลิต GEAR KICK 
SPINDLE รุ;น KZL และจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษา
เชิงป�องกัน โดยมีการสร6างเครื่องมือมาตรฐานเพื่อใช6ใน
การ ดํา เ นินงาน ท่ีประกอบไปด6วย ใบตรวจสอบ
เครื่องจักรประจําวัน ใบแผนงานบํารุงรักษาเครื่องจักร 
ใบแจ6งซ;อมเครื่องจักร ใบบันทึกการซ;อมเครื่องจักร เพื่อ
ใช6ในการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การดําเนินงานวิจัย
เริ่มจากการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรประจําวัน เม่ือ
พบส่ิงผิดปกติจะต6องมีการเขียนใบแจ6งซ;อมและแจ6งช;าง
ให6ทําการแก6ไขโดยทันที ในการตรวจสอบเครื่องจักรจะ
พิจารณาจากแผนงานบํารุงรักษาตามระยะเวลาท่ีได6
กําหนดไว6 การเขียนใบแจ6งซ;อมและใบบันทึกการซ;อมจะ
ใช6เพื่อบันทึกประวัติในการซ;อมบํารุงเครื่องจักร  
     ผลการวิจัยพบว;า อัตราการเดินเคร่ืองจักรหลังการ
ปรับปรุงมีค;าอยู;ที่ร6อยละ 95 เพิ่มข้ึนจากเดิมร6อยละ 8 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรหลังการปรับปรุงมีค;า 

 
ร6อยละ 89 เพิ่มข้ึนจากเดิมร6อยละ 10 อัตราคุณภาพ
หลังจากการปรับปรุงมีค;าร6อยละ 97 เพิ่มข้ึนจากเดิม
ร6อยละ 2 และค;าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลัง
การปรับปรุงมีค;าเท;ากับร6อยละ 82 เพิ่มข้ึนจากเดิม  
ร6อยละ 17 
 

คําสําคัญ: เครื่องจักร บํารุงรักษา  ประสิทธิภาพ 
ประสิทธิผล 
 

Abstract  
     The objectives of this research were aimed 
to increase the efficiency of assembly line 
machine of model KZL Gear Kick Spindle Part 
and prepare preventive maintenance standards 
by creating a standard tool for operation. The 
standard tools include daily check sheet, 
machine maintenance scheme, repair invoice 
and maintenance record. The research 
conduction started from daily machine checks. 
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When malfunction was found out, writing a 
repair invoice and reporting to repairman was 
urgently requested. For machine check, it 
would be considered from machine 
maintenance scheme which specified the fixed 
date. Concerning repair invoice and 
maintenance record, they were used for data 
record of engine maintenance.   
     The result revealed that the rate of 
machine run after improvement was at 95 per 
cent, increasing for 8 per cent.  Efficiency of 
machine run after improvement was at 89 per 
cent, increasing for 10 per cent. Also, quality 
rate of machine run after improvement was at 
97 per cent, increasing for 2 per cent. Lastly, 
overall effectiveness of machine run after 
improvement was at 82 per cent, increasing for 
7 per cent. 
 

Keywords: Machin, Maintenance, Efficiency, 
Effectiveness 
 

1. บทนํา 
     ศูนยMวิจัยกสิกรไทย [1] ได6แสดงข6อมูลและให6ความ
คิดเห็นว;าอุตสาหกรรมยานยนตMไทยกําลังขับเคล่ือน
ท;ามกลางกระแสการเป|ดประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนท่ี
จะเช่ือมโยงเอเชียตะวันออกเฉียงใต6ให6เปSนฐานการผลิต
และเปSนตลาดเดียวท่ีช;วยดึงดูดเงินทุนต;างชาติและตลาด
เกิดใหม; ล6วนเปSนโอกาสให6กับผู6ผลิตอะไหล; ช้ินส;วน
ประกอบ และส;งออกยานยนตM จําต6องหันมาพิจารณา
ความพร6อม และเสริมสร6างฝ!มือแรงงานเพื่อพัฒนา
ปรับปรุง ซ่ึงเปSนการสร6างโอกาสเพิ่มขีดความสามารถใน

การแข;งขันด6านเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมยานยนตMใน
ประเทศไทย บริษัทผู6ผลิตช้ินส;วนยานยนตMที่มีการ
แข;งขันกัน [2] จําจะต6องใช6เทคโนโลยีที่ ทันสมัยและ
เตรียมความพร6อมของเคร่ืองจักรให6มีประสิทธิภาพสูงสุด 
เพื่อให6ต6นทุนการผลิตท่ีตํ่าสุด การปฏิบัติงานด6วยความ
ปลอดภัยสูงสุด และที่ สําคัญต6องมีการพัฒนาอย;าง
ต;อเน่ืองเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตรวมถึงการ
แก6ป7ญหาในการผลิต  
     การจัดการระบบบํารุงรักษาเปSนวิธีหน่ึง [3] ที่
สามารถเพิ่มค;าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร อัน
ได6แก; กิจกรรมการบํารุง รักษาเชิงทวีผลท่ีทุกคนมีส;วน
ร;วม (TPM) การจัดทําแผนบํารุงรักษา (PM) รวมถึงการ
ใช6ความรู6ด6านวิศวกรรมศาสตรM เพื่อช;วยในการแก6ไข
ปรับปรุงเครื่องจักรหรืออุปกรณMท่ีมีป7ญหาเพื่อลดการ
สูญเสียด6านอัตราการเดินเครื่องจักรและลดจํานวนอัตรา
ของเสียผลิตภัณฑMที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ดังน้ัน 
เพื่ อหาแนวทางในการบริหาร จัดการระบบการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร จะต6องมีความเข6าใจและสามารถ
ควบคุมป7ญหาท่ีจะเกิดข้ึนกับเครื่องจักรให6ได6บริษัทส;วน
ใหญ;จะประสบป7ญหาในเร่ืองการส;งสินค6าไม;ทันกําหนด
เน่ืองจากหลายสาเหตุ ได6แก; เครื่องจักรเสียบ;อยทําให6
เ สีย เวลาในการตรวจสอบหรื อซ;อมแซม เพื่ อ ให6
เ ค รื่ อ ง จักรสามา รถก ลับมา ทํ า งานได6 อย; า ง เ ต็ม
ประสิทธิภาพดังเดิม ดังน้ัน บริษัทผู6ผลิตช้ินส;วนยานยนตM 
จึงต6องหาแนวทางและวิธีต;างๆ เพื่อจะดําเนินงานด6าน
การ บํารุ ง รักษาเครื่ อ ง จักร  และสร6 า ง ระบบการ
บํารุ งรักษาเพื่อป�องกันความเสียหายท่ีเ กิดข้ึนกับ
เครื่องจักร  
 
 
 



วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม : เทพสตรี I-TECH ป!ท่ี 10 ฉบับท่ี 13 กรกฎาคม-ธันวาคม 2558 

 

 47 

2. วิธีการศึกษา 
2.1. การศึกษาป7ญหา 
       เ ริ่ มจากการ ศึกษาข6 อ มูลทั่ ว ไปของโ รงง าน
กรณีศึกษา ได6แก;จํานวนและชนิดเครื่องจักร ลักษณะ
การทํางานของเครื่องจักรและอุปกรณMที่มีการใช6งานใน
กระบวนการผลิต จากน้ันทําการเก็บข6อมูลด6วยการ
บันทึกก;อนนําไปวิเคราะหMถึงสภาพป7ญหาท่ีเกิดข้ึน 
เพื่ อให6ทราบถึง  จํานวนครั้ ง ท่ี เครื่ อง จักรมีป7ญหา 
ระยะเวลาการเดินเครื่องจักรโดยเฉล่ียก;อนเกิดความ
เสียหาย และค;าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใน
สายการผลิต รวมถึง มาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจักร
ที่ดําเนินการอยู; ณ ป7จจุบัน จากภาพท่ี 1 แสดงถึง
ข้ันตอนการผลิตช้ินส;วนอะไหล; รุ;น KZL 
 

 
 

ภาพที่ 1 ข้ันตอนการผลิตช้ินส;วน GEAR KICK 
SPINDLE รุ;น KZL 

 

จากภาพที่ 2 แสดงถึงข้ันตอนการไหลของงานช้ินงานท่ี
ทําการผลิต 
 

 
 

ภาพท่ี 2 การไหลของงานสายการผลิต  
GEAR KICK SPINDLE  

 

จากภาพท่ี 3 และ 4 แสดงถึงลักษณะช้ินงาน GEAR 
KICK SPINDLE รุ;น KZL ก;อนและหลังการข้ึนรูปเพื่อ
นําไปเปSนช้ินส;วนประกอบในรถยนตMต;อไป   
 

 
 

ภาพที่ 3 ช้ินงาน GEAR KICK SPINDLE รุ;น KZL  
ก;อนข้ึนรูป 

 

 
 

ภาพที่ 4 ช้ินงาน GEAR KICK SPINDLE รุ;น KZL  
หลังการข้ึนรูป 

 

จากภาพท่ี 3 และ 4 แสดงถึงช้ินงานท่ีผ;านกระบวนการ
แปรรูปแล6ว ซึ่งจะมีลักษณะทางกายภาพเปSนช้ินส;วน
ตามมาตรฐานกําหนด 
(ที่มา: บริษัทกรณีศึกษาในกลุ;มอุตสาหกรรมผู6ผลิต
ช้ินส;วนยานยนตM, 28 ตุลาคม 2557) 
     จากการศึกษาข6อมูลการผลิตพบว;า เคร่ืองจักรท่ีมี
ป7ญหาจะเปSนเครื่องกลึง CNC ที่มีข้ันตอนการทํางานที่
ต;อเน่ืองกัน 2 เครื่องได6แก; เครื่องกลึง 1 และกลึง 2 ส;วน
เครื่องขัดครีบจะแยกการทํางานเปSนอิสระไม;ได6ทํางาน
ต;อเน่ืองจากงานกลึง จากตารางท่ี 1 แสดงถึงป7ญหาที่
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เกิดข้ึนในแต;ละเดือนที่เครื่องจักรเสียหาย การส;งงาน
ล;าช6า และยอดการส่ังผลิตท่ีลดลง เน่ืองจากสาเหตุ
เครื่องจักรขัดข6องขณะทําการผลิต  
 

ตารางท่ี 1 สถิติป7ญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 

เดือน 
( พ.ศ.2557 ) 

เคร่ืองจักรเสีย 
(ครั้ง) 

ส;งงานล;าช6า (คร้ัง) ยอดสั่งผลติ 
(ชิ้น) 

มิถุนายน 6 5 450 

กรกฎาคม 5 4 280 

สิงหาคม 7 5 390 

กันยายน 5 3 260 

เฉลี่ย 5.75 4.25 345 
 

ตารางที่ 2 แสดงข6อมูลบันทึกเวลาการทํางานของ
เครื่องจักร  
 

เดือน 
(พ.ศ.2557) 

วันทํางาน 
(วัน) 

เวลาทํางาน 
(นาท/ีวัน) 

 

เวลาหยุดตาม
แผน 
(นาท)ี 

เวลารับภาระ
งาน (นาท)ี 

มิถุนายน 25 24,000 1,500 22,500 

กรกฎาคม 27 25,920 1,620 24,300 

สิงหาคม 25 24,000 1,500 22,500 

กันยายน 26 24,960 1,560 23,400 
 

หมายเห ตุ : คิดเวลาการทํางาน (Loading Time) 
สําหรับงานกลึงต;อเน่ืองจํานวน 2 เคร่ือง ในเวลาทํางาน 
8 ช่ัวโมง ต;อ วัน 
จากตารางท่ี 2 แสดงถึงเวลาในการทํางานในแต;ละเดือน
สําหรับเครื่องกลึงท่ีทําการผลิตต;อเน่ืองกันจํานวน 2 
เครื่อง โดยได6กําหนดช;วงเวลาทํางานไว6ท่ี 8 ช่ัวโมงต;อวัน 
และเวลาหยุดตามแผนในแต;ละวันเท;ากับ 30 นาที ซ่ึงใน
แต;ละเดือนจะมีวันทํางานที่ไม;เท;ากัน จากน้ันนําเวลาท่ี
กําหนดน้ีไปคํานวณหาเวลารับภาระงาน ดังข6อมูลท่ี
แสดงท6ายตารางท่ี 2  
 

ตารางท่ี 3 แสดงข6อมูลอัตราการเดินเครื่องจักร 
(Availability) สําหรับเคร่ืองกลึง CNC จํานวน 2 เครื่อง
ที่ใช6ในการผลิต 
 

เดือน 
พ.ศ.2557 

เวลา
รับภาระ

งาน (นาท)ี 

เวลาหยุด
ซ;อม 
(นาท)ี 

เวลาเดิน 
เคร่ืองจักร 

(นาท)ี 

อัตราการเดิน
เคร่ืองจักร 

(Availability) 

มิถุนายน 22,500 6,600 15,900 0.707 

กรกฎาคม 24,300 7,000 17,300 0.712 

สิงหาคม 22,500 6,960 15,540 0.691 

กันยายน 23,400 6,530 16,870 0.721  

เฉลี่ย 23,175 6,772.50 16,402.50 0.708 
 

จากข6อมูลแสดงในตารางท่ี 3 เมื่อทราบเวลารับภาระ
งานจากตารางท่ี 2 ให6นําค;าเวลาการหยุดซ;อมและ
ปรับแต;งเครื่องจักรลบออกก็จะได6ค;าเวลาการเดิน
เครื่องจักร ซ่ึงสามารถนําค;าเวลาน้ีไปคํานวณหาค;าอัตรา
การเดินเครื่องจักร โดยการนําค;าเวลาการเดินเครื่องจักร
หารด6วยเวลารับภาระงานคูณด6วยหน่ึงร6อยจะได6ค;า
เปอรMเซ็นตMอัตราการเดินเคร่ืองจักร จากตัวเลขจะเห็นได6
ว;าค;าเฉล่ียอัตราการเดินเครื่องจักรอยู;ท่ี 71 เปอรMเซ็นตM 
ซึ่งถือว;ามีค;าตํ่ากว;าเกณฑMมาตรฐานท่ีควรจะเปSน ดังน้ัน 
การปรับปรุงเครื่องจักรให6สามารถทํางานได6อย;างมี
ประสิทธิภาพย่ิงข้ึนก็จะช;วยให6มีความพร6อมในการใช6
งานมากข้ึนด6วย 
 

ตารางที่ 4 แสดงค;าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
เครื่องกลึง CNC แต;ละเครื่อง 
 

ลําดบั เคร่ืองจักร 
ป7จจุบัน 

OEE 
A P Q 

1 MC-073 0.86 0.81 0.95 0.66 

2 MC-095 0.87 0.77 0.95 0.63 

3 MC-336 0.86 0.83 0.95 0.67 

4 MC-058 0.88 0.70 0.95 0.58 

5 MC-077 0.92 0.76 0.95 0.66 

6 MC-096 0.89 0.85 0.96 0.72 

รวมเฉลี่ย 0.88 0.79 0.95 0.65 
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     ข6อมูลจากตารางที่ 4 แสดงให6เห็นว;าเครื่องจักรท่ีใช6
งานในสายการผลิตช้ินส;วนรถยนตMท่ีเปSน GEAR KICK 
SPINDLE รุ;น KZL มีค;าประสิทธิผลโดยรวมแต;ละเคร่ือง
ตํ่ามาก ซ่ึงจากการศึกษาข6อมูลในการผลิต พบว;าการ
ดําเนินงานด6านการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรน้ันมีอยู;แล6ว 
แต;ยังขาดแผนงานและการควบคุมการปฏิบัติงานท่ี
ชั ด เจน  ทํ า ให6 ร ะบบการ บํ า รุ ง รั กษาที่ ใ ช6 อ ยู; ไ ม; มี
ประสิทธิภาพที่ดีพอ จากข6อมูลที่กล;าวมาจึงทําให6เกิด
แนวคิดที่จะดําเนินกิจกรรมการเพื่อการบํารุงรักษาใน
สายการผลิต GEAR KICK SPINDLE รุ;น KZL ด6วยการ
สร6างระบบการบํารุงรักษาด6วยตนเอง กําหนดมาตรการ
การบํารุงรักษา กําหนดวิธีควบคุมการปฏิบัติงาน จัดทํา
แบบฟอรMมและเอกสารการตรวจสอบเครื่องจักรข้ึน 
รวมถึงเอกสารต;าง ๆ ที่ เ ก่ียวข6องเพื่อนําไปใช6งาน 
จากน้ันทําการประเมินผลการศึกษาด6วยดัชนีช้ีวัดท่ี
กําหนดไว6 ได6แก; การดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาด6วย
ตนเอง การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงป�องกัน 
ดัชนีวัดงานวิจัยน้ีจะใช6ค;าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (OEE) เปSนตัววัดผล [3]  
 

2.2. วัตถุประสงคMการวิจัย 
       2.2.1 เพื่ อ เพิ่ มประสิทธิภาพการทํางานของ
เครื่องกลึง CNC สายการผลิตช้ินส;วน GEAR KICK 
SPINDLE รุ;น KZL 
       2.2.2 เพื่อจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเชิง
ป�องกัน 
 

2.3. ขอบเขตการวิจัย 
       2.3.1 ทําการศึกษาและจัดทํามาตรฐานการ
บํารุงรักษาเครื่องกลึง CNC สําหรับสายการผลิตช้ินส;วน
ยานยนตM GEAR KICK รุ;น KZL สายการผลิตต;อเน่ืองใน
บริษัทผู6ผลิตช้ินส;วนยานยนตMกรณีศึกษา 

       2.3.2 ทําการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรด6วย
การเพิ่มค;าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรให6เพิ่ม
สูงข้ึน 
 

2.4. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข6อง 
       2.4.1 ความรู6ท่ัวไปเก่ียวกับเครื่องกล CNC 

เครื่องจักรกล CNC เปSนเครื่องมือเทคโนโลยี
ข้ันสูงและมีความยุ;งยากซับซ6อนในระบบกลไกและ
อิเล็กทรอนิกสM ไม;ว;าจะเปSนเครื่องกลึง CNC เครื่องกัด 
CNC เครื่องแมชชินน่ิงเซนเตอรM หรือเครื่องจักรกล CNC 
อ่ืน ๆ เพื่อให6เคร่ือง จักรกล CNC ดังกล;าว สามารถ
ทํางานได6ดีมีความเท่ียงตรงและมีความสามารถในการ
ทํางานซํ้า ๆ ได6อย;างมีประสิทธิภาพ เครื่องจักรกล CNC 
จําเปSนจะต6องได6รับการดูแลบํารุงรักษาอย;างสม่ําเสมอ ผู6
ที่ทําการบํารุงรักษาจะต6องมีความชํานาญท้ังในระบบ
กลไก ไฟฟ�า และระบบอิเล็กทรอนิกสM [4]  
       2.4.2 หลักการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

การบํารุงรักษาเชิงป�องกัน (Preventive 
Maintenance) เปSนกิจกรรมที่มีความสําคัญต;อการลด
ค;าใช6จ;ายในการบํารุงรักษา และเปSนการรักษาสภาพการ
เดินเคร่ืองให6เหมาะสมก;อนที่ เครื่องจักรจะเกิดการ
เสียหาย โดยจะต6องมีการจัดทําแผนงานบํารุงรักษาตาม
ช;วงเวลา เพื่อลดโอกาสการชํารุดของเครื่องจักร ซ่ึงจะ
ทําให6เครื่องจักรมีค;าความน;าเช่ือถือ (Reliability) ที่
สูงข้ึน มีกิจกรรมที่เก่ียวข6อง ได6แก; การทําความสะอาด 
การหล;อล่ืน การตรวจสอบสภาพเครื่อง ดังน้ัน การ
บํารุงรักษาเชิงป�องกันจึงมุ;งเน6นในการระบุต6นตอของ
ป7ญหาและทําการแก6ไขก;อนท่ีจะเกิดการหยุดกะทันหัน
ของเครื่องจักร (Breakdown) ความสัมฤทธ์ิผลของการ
ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงป�องกัน (PM) จึง
ข้ึนกับความถ่ีของกิจกรรมการตรวจสอบและการ
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ดําเนินการแก6ไข ซึ่งความถ่ีของการขัดข6องจึงเก่ียวข6อง
กับความน;าเช่ือถือของอุปกรณM โดยกิจกรรมดังกล;าว
จะต6องมีการดําเนินการตามแผนที่กําหนดไว6 [5]  

การบํารุงรักษาด6วยตนเอง (AM) จะเปSนการ
กําหนดหน6าท่ีสําหรับผู6ปฏิบั ติงานที่รับผิดชอบหรือ
ควบ คุมเครื่ อง จักร เพื่ อ ให6 สามารถที่ จะ ดูแลและ
บํารุงรักษาเครื่องจักรพื้นฐานได6อย;างเหมาะสม สําหรับ
การบํารุงรักษาด6วยตนเองมี 7 ระดับในการดําเนินงาน 
ดังน้ี [6] 

1. การทําความสะอาดข้ันพื้นฐาน 
2. การควบคุมสาเหตุของความสกปรกและ

การปรับปรุงจุดที่ทําความสะอาดยาก 
3. พัฒนามาตรฐานการทําความสะอาดและ

การหล;อล่ืน 
4. การตรวจสอบโดยทั่วไป 
5. การตรวจสอบด6วยตนเอง 
6. การพัฒนาขบวนการบํารุงรักษาด6วย

ตนเองอย;างต;อเน่ือง 
7. การบํารุงรักษาด6วยตนเองที่ยืนนาน 

       2.4.3 การหาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

(OEE) เปSนวิธีการที่ ดีวิ ธีหน่ึงท่ีนอกจากทําให6รู6
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรแล6วยังรู6ถึงสาเหตุของความ
สูญเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งในภาพใหญ; คือ สามารถแยกประเภท
การสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุน้ัน ทําให6สามารถ 
ที่จะปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนได6อย;าง
ถูกต6อง ป7จจุบันวิธีในการวัดประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (OEE) ในอุตสาหกรรมประเภทต;าง ๆ นิยม
ใช6มาก คือ [7] 

 
 

 OEE = A x P x Q    (1)  
 

       อัตราการเดินเครื่อง (A)  
       ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (P)  
       อัตราคุณภาพ (Q)  
       ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)  
ที่ ต้ังเปSนมาตรฐานโดยทั่วไป เพื่อกําหนดเปSนเกณฑM 
ได6แก;ค;าอัตราการเดินเคร่ืองไม;น6อยกว;าร6อยละ 90 ค;า
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องไม;น6อยกว;าร6อยละ 95ค;า
อัตราคุณภาพไม;น6อยกว;าร6อยละ 99ประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรไม;น6อยกว;าร6อยละ 85 
       2.4.4 สถิติท่ีใช6ในการวิจัย 

สถิ ติ สํ าหรั บการ วิ เคร าะหM ข6 อ มูลจะใช6
หลักการหาค;าร6อยละ  (Percentage) และค;าเฉล่ียเลข
คณิต (Arithmetic Mean)  
     1) ค;าร6อยละ (Percentage) 
 

 (PC) = 100×







n

fx                  (2) 
 

เมื่อ f  คือ ความถ่ีของข6อมูล 
     x  คือ ค;าของข6อมูลหรือคะแนน 
     n  คือ ขนาดกลุ;มตัวอย;างท้ังหมด 
    PC คือ ค;าร6อยละ 
     2) ค;าเฉล่ีย (Mean) 
 

 X  = 
N

fx∑                            (3) 
 

เมื่อ X  คือ ค;าเฉล่ีย 
     fx  คือ ผลรวมของคะแนนท้ังหมด 
     N  คือ กลุ;มตัวอย;าง 
 
 



วารสารวิชาการคณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม : เทพสตรี I-TECH ป!ท่ี 10 ฉบับท่ี 13 กรกฎาคม-ธันวาคม 2558 

 

 51 

       2.4.5 งานวิจัยท่ีเก่ียวข6อง 
เษกสรร สิงหMธนู (2550) ได6ศึกษาเร่ืองการ

ปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร กรณีศึกษา
สายการบรรจุนํ้ายาทําความสะอาดสุขภัณฑM ซึ่งมีป7ญหา
ด6านการหยุดกะทันหันของเครื่องจักร หลังจากดําเนิน
กิจกรรมต;างๆ พบว;า ความถ่ีและเวลาสูญเสียจากการ
หยุดของเครื่องจักรมีค;าลดลง อัตราการเดินเครื่องจักรมี
ค;าสูงข้ึน มีระบบบํารุงรักษาเชิงป�องกันดีข้ึน ส;งผลให6ค;า
ประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ของสายการผลิตมีค;าเพิ่มข้ึน 
จากเดิมร6อยละ 73.70 เพิ่มเปSนร6อยละ 84.10 ณัฐธีรM 
วิจิตรMกีรติกุล (2553) ได6ศึกษาเรื่องการลดเหตุขัดข6อง
ของเครื่องจักรโดยประยุกตMใช6ระบบการบํารุงรักษาเชิง
ป�องกัน ผลจากงานวิจัยลดจํานวนครั้งของเหตุขัดข6อง
ของเครื่องจักรและจัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงป�องกัน
ให6กับโรงงาน ณัฐกร วิเศษศิริกุล, ยงยุทธ หล;อวณิชยM, 
วีรศักด์ิ วงษMจันทรM (2554) ได6ศึกษาเรื่องการจัดทําแผน
บํ ารุ ง รักษาทวีผลแบบทุกคนมีส; วนร; วม เพื่ อ เพิ่ ม
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรกลและเร่ืองความปลอดภัย
ในการปฏิบัติงานของพนักงาน ผลจากการวิจัยสามารถ
ลดเวลาสูญเปล;าเน่ืองจากการหยุดซ;อมแซมเครื่องมือ
และเครื่องจักร 
 

2.5. สรุปกรอบแนวคิดการดําเนินการวิจัย 
       จากผลงานวิจัยที่ศึกษา โดยนําหลักการของการ
บํารุงรักษาเชิงป�องกัน (PM) มาใช6ในการออกแบบ
มาตรฐานการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร และการวัดผลโดย
การเปรียบเทียบค;าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE) ก;อนและหลังการปรับปรุง  
 

 
 
 

3. วิธีดําเนินการวิจัย 
3.1. สถานที่ดําเนินงานวิจัย 
       สถานที่การดําเนินงานวิจัยน้ี เปSนบริษัทกรณีศึกษา
ที่เปSนเอกชนรายหน่ึงผู6ผลิตช้ินส;วนยานยนตM ต้ังอยู;เขต
พื้นท่ีบางพลี จังหวัดสมุทรปราการ สําหรับสายการผลิต
จะเปSนสายการผลิตเฉพาะช้ินส;วน GEAR KICK รุ;น KZL 
โดยพิจารณาจากข6อมูลการผลิตและป7จจัยพื้นฐานทาง
กายภาพของเครื่องจักร  
 

3.2. ข้ันตอนการผลิต 
 

 
 

ภาพที่ 5 ข้ันตอนการผลิต GEAR KICK SPINDLE  
รุ;น KZL 
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3.3. ข้ันตอนการสร6างเครื่องมือตรวจสอบเครื่องจักร 
ได6แก;ใบตรวจสอบ / ใบแจ6งซ;อม / แบบบันทึกการแจ6ง
ซ;อม 
 

 
 

ภาพท่ี 6 ข้ันตอนการสร6างเครื่องมือ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แบบฟอรMมตารางแผนการตรวจสอบเครื่องจักร 
 

 
 

ใบตรวจสอบเครื่องจักร 
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ใบแจ6งซ;อมเครื่องจักร / อุปกรณM 
 

 
 

ใบบันทึกการซ;อมเครื่องจักร 
 

 
 

3.4. การเก็บรวบรวมข6อมูล 
       การเ ก็บข6อ มูลการซ;อมเครื่ อง จักรก;อนการ
ปรับปรุง จะเปSนข6อมูลจากการแจ6งซ;อมเคร่ืองจักรและ
ข้ันตอนการปฏิบัติงานรูปแบบเดิมท่ีปฏิบัติอยู; จากน้ัน 
นําข6อมูลการซ;อมและข้ันตอนการปฏิบัติงานมาเพื่อทํา
การวิเคราะหMและหาแนวทางปรับปรุง 

3.5. การวิเคราะหMข6อมูล 
       การวิเคราะหMข6อมูลดําเนินการตามข้ันตอน ดังน้ี  
       3.5.1 วิเคราะหMข6อมูลประวัติเคร่ืองจักร 
       3.5.2 วิเคราะหMข6อมูลการบํารุงรักษาประจําวัน 
       3.5.3 วิเคราะหMข6อมูลการแจ6งซ;อมเคร่ืองจักร 
       3.5.4 วิเคราะหMข6อมูลประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร 
เมื่ อ วิ เคราะหM ข6อมู ลแล6 วก็ นําข6อมู ลมาคํานวณค; า
ประสิท ธิผลโดยรวมของเค ร่ือง จักร  (OEE)  เพื่ อ
เปรียบเทียบก;อนและหลังดําเนินงาน 
 

3.6. สถิติท่ีใช6ในการวิเคราะหMข6อมูล 
       สถิติสําหรับการวิเคราะหMข6อมูลจะใช6หลักการหา
ค;าร6อยละ  (Percentage) และค;าเฉล่ียเลขคณิต 
(Arithmetic Mean)  
 

4. ผลการวิเคราะหIข
อมูล 
     จากผลการ วิ เคราะหMข6อ มูลได6 มีการออกแบบ
ระบบงานบํารุงรักษาเครื่องจักรและนําไปใช6งาน โดยมี
รายละเอียด ดังน้ี 
 

4.1. ระบบบํารุงรักษาเครื่องจักร 
       4.1.1 แผนการตรวจสอบเครื่องจักร ได6กําหนดให6
มีแผนการบํารุงรักษาระยะส้ันและระยะยาว โดยได6
จัดทําแผนการบํารุงรักษาประจําวันและประจําเดือน 
เพื่อนําไปกําหนดระยะเวลาการตรวจสอบเครื่องจักรของ
แต;ละเครื่องในสายการผลิต และกําหนดบุคลากร
ผู6รับผิดชอบให6ชัดเจน ดังน้ี 

1. กําหนดกิจกรรมในการบํารุงรักษาด6วย
ตนเอง โดยกําหนดข้ันตอนเก่ียวกับงานบํารุงรักษา ได6แก; 
การทําความสะอาด การหล;อล่ืน การปรับแต;งเครื่องจักร 
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และการเปล่ียนอะไหล;ช้ินส;วน เพื่อป�องกันความเสียหาย
และการหยุดการทํางานของเครื่องจักร 

2. กําหนดระยะเวลาเพื่อเข6าตรวจสอบและทํา
การบํารุงรักษาเครื่องจักร โดยท่ีเครื่องจักรแต;ละเครื่อง
สามารถมีระยะเวลาการเข6าไปบํารุงรักษาที่แตกต;างกัน 

3. จัดทํารายการบํารุงรักษาเชิงปฏิบัติการและ
กําหนดการดําเนินกิจกรรมที่เก่ียวเน่ืองกัน 

4. กําหนดระยะเวลาท่ีใช6ในการบํารุงรักษาแต;
ละกิจกรรมและกําหนดกําลังคนผู6รับผิดชอบให6ชัดเจน
และเหมาะสม ท้ั ง น้ีต6 องพิ จารณาถึงองคMค วามรู6 
ประสบการณM และทัศนะคติท่ีดีต;อการทํางานด6านการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรได6อย;างเหมาะสม 

5. จัด ทําและปรับปรุ ง เ อกสารด6 านงาน
บํารุงรักษาท่ีจําเปSนต6องมีเอกสารเพื่อนําใช6 ในการ
ตรวจสอบเครื่องจักร โดยให6พนักงานสามารถตรวจสอบ
และบํารุงรักษาเครื่องจักรได6ตรงกับความต6องการของผู6
วางแผนงาน 
       4.1.2 การจัดทํารายละเอียดและมาตรฐานการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร การจัดทํารายละเอียด มาตรฐาน
การตรวจสอบเคร่ืองจักร มาตรฐานการตรวจสอบการ
บํ ารุ ง รั กษา เครื่ อ ง จักรจะ กําหนดอยู; ในแผนการ
บํารุงรักษาประจําวันและประจําเดือน โดยแผนแต;ละ
แผนจะประกอบด6วยกิจกรรมการบํารุงรักษา 2 กิจกรรม
ดังน้ี  

1. แผนการบํารุงรักษาประจําวัน กําหนดหน6าท่ี
ความรับผิดชอบของพนักงานคุมเครื่องจักร ซึ่งสามารถ
จัดแบ;งกิจกรรมออกเปSน การทําความสะอาดเคร่ืองจักร 
และการตรวจสภาพเครื่องจักรก;อนทําการผลิต หรือ 
ขณะเดินเครื่องจักร 

2. แผนการบํารุงรักษาประจําเดือน กําหนด
หน6าที่ความรับผิดชอบของพนักงานซ;อมบํารุง สามารถ

จัดแบ;งกิจกรรมออกเปSน การตรวจสอบสภาพเครื่องจักร
และอุปกรณM และ การปรับปรุงสภาพเครื่องจักรให6พร6อม
ใช6งาน 
       4.1.3. ใบแจ6งซ;อมเครื่องจักร เม่ือเครื่องจักรเกิด
หยุดทํางาน มีความผิดปกติไม;สามารถทํางานต;อไปได6 
หรือทําให6เกิดของเสียเปSนจํานวนมากจะต6องรีบหยุด
เครื่องจักร และต6องปฏิบัติตามมาตรฐานการปฏิบัติงาน
ที่กําหนดไว6 ดังน้ี 

1. พนักงานประจําเครื่องแจ6งหัวหน6างานให6
รับทราบ 

2. หัวหน6างานและพนักงานควบคุมเครื่องจักร 
รวมถึงผู6ที่เก่ียวข6องร;วมกันตรวจสอบและพิจารณาความ
เสียหายของเครื่องจักรท่ีเกิดข้ึน 

3. หากการเสียหายน้ันเปSนการเสียหายเพียง
เล็กน6อยสามารถแก6ไขเองได6จะต6องทําการแก6ไขทันทีโดย
ทีมช;างประจําสายการผลิต 

4. หากการเสียหายน้ันไม;สามารถแก6ไขเองได6 
หัวหน6างานจะออกใบแจ6งซ;อม เพื่อให6พนักงานคุม
เครื่องจักรนําไปแจ6งให6พนักงานซ;อมบํารุงเพื่อดําเนินการ
ต;อไป 
       4.1.4. ใบบันทึกการซ;อมเครื่องจักร เมื่อเครื่องจักร
หยุดทํางานหรือทํางานผิดพลาดต6องดําเนินการ ดังน้ี 

1. พนักงานซ;อมบํารุงได6รับใบแจ6งซ;อม จะ
พิจารณาการเสียหายของเครื่องจักรและทําการซ;อม
เครื่องจักรทันที จากน้ัน เมื่อซ;อมเสร็จจะทําการบันทึก
สาเหตุ วิธีการแก6ไข พร6อมท้ังลงรายละเอียดเก่ียวกับ
อะไหล;หรือช้ินส;วนท่ีใช6ในการซ;อมแซม 

2. เม่ือครบกําหนดหน่ึงเดือน พนักงานซ;อม
บํารุงจะทําการเก็บรวบรวมใบแจ6งซ;อมเข6าสู;ระบบ
ทะเบียนประวัติเครื่องจักร เพื่อนําข6อมูลไปใช6ในการ
วิเคราะหMและวางแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรต;อไป 
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4.2. การรวบรวมข6อมูลและการวิเคราะหMข6อมูล 
       ในการเก็บข6อมูลเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร เมื่อนําข6อมูลมาวิเคราะหMสามารถ
สรุปได6 ดังน้ี 

 
 

ภาพที่ 7 กราฟข6อมูลการหยุดของเครื่องจักรก;อนการ
ปรับปรุง 

ข6อมูลเดือน มิถุนายน – กันยายน พ.ศ. 2557 
 

จากภาพที่ 7 กราฟแสดงลักษณะการเกิดความเสียของ
เครื่องจักรแต;ละเครื่อง ที่มีจํานวนครั้งท่ีเกิดการเสียหาย
ไม;เท;ากัน ส;งผลให6เวลาท่ีใช6ในการซ;อมต;างกัน คิดเปSน
เวลาสูญเสียดังแสดงตาราง  ที่ 5 
 

ตารางที่ 5 ข6อมูลเวลาสูญเสียเน่ืองจากการหยุดทํางาน
ของเครื่องจักร ข6อมูลเดือน มิถุนายน – กันยายน 2557 

สาเหตุขดัข6อง
เคร่ืองจักร 

MC-
073 

MC-
095 

MC-
336 

MC-
058 

MC-
077 

MC-
096 

ระบบลมขดัข6อง 
(นาท)ี 

420 420 480 500 620 590 

ระบบการ 
หล;อลื่น (นาท)ี 

600 1,480 720 710 500 600 

งานไม;ได6ศูนยM
(นาท)ี 

0 0 1,920 0 0 0 

สะท6านขณะ 
กัดงาน (นาที) 

1,800 0 2,160 1,920 1,860 0 

เกียรMเสียงดัง
ผิดปรกติ (นาที) 

2,640 2,880 0 1,350 0 2,820 

เวลาหยุดรวม 
(นาท)ี 

5,460 4,780 5,280 4,480 2,980 4,010 

ตารางท่ี 6 ข6อมูลอัตราการเดินเครื่องจักรก;อนการ
ปรับปรุง  
ข6อมูลเดือน มิถุนายน – กันยายน 2557 
 

เคร่ืองจักร MC-
073 

MC-
095 

MC-
336 

MC-
058 

MC-
077 

MC-
096 

จํานวนครั้ง 
ที่เสีย(คร้ัง) 

4 4 4 4 3 4 

เวลาที่หยุดตาม
แผน (นาที/วัน) 

95 95 95 95 95 95 

เวลาหยุดในการ
ซ;อม (นาที) 

5,460 4,780 5,280 4,480 2,980 4,010 

เวลาเดินเครื่อง 
(นาที) 

34,19
5 

34,87
5 

34,37
5 

35,17
5 

36,67
5 

35,64
5 

อัตราการเดิน 
เคร่ืองจักร (A) 

0.86 0.87 0.86 0.88 0.92 0.89 

 

การหาอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability: A) 
 

       อัตราการเดินเครื่องจักร (A)   =   เวลาเดินเครื่อง 
                                              เวลารับภาระงาน 
 

เวลาเดินเครื่อง หาได6จาก 
     เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด   
       เวลารับภาระงาน คือ เวลาทั้งหมด - เวลาหยุด
ตามแผนโดยท่ีเวลาทํางานท้ังหมด คือ เวลาทํางานต;อวัน 
8 ช่ัวโมง หรือ 480 นาที/วัน คูณด6วย 103 วันทํางาน 
เท;ากับ 49,440 นาทีเวลาหยุดตามแผน ได6แก; เวลา
ประชุม 5 นาที/วัน, ทําความสะอาด 10 นาที/วัน, พัก 
80 นาที/วัน เท;ากับ 9,785 นาที โดยมีเวลาทํางาน คือ 
103 วัน 
 

ตัวอย�างการคํานวณ  เครื่องจักร MC – 073 
การหาอัตราการเดินเครื่อง (A)     =   เวลารับภาระงาน 
                                เวลาเดินเครื่อง 
 

 เวลารับภาระงาน      = 49,440 - 9,785 
                       = 39,655  นาที 
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          อัตราการเดินเครื่อง (A)  = 39,655 – 5,460 
                               39,655 
 

                (A)  = 0.86 หรือ ร6อยละ  
 

ตารางท่ี 7 ข6อมูลประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรก;อน
การปรับปรุง ข6อมูลช;วงเดือน มิถุนายน – กันยายน 
2557 
 

เคร่ืองจักร MC-
073 

MC-
095 

MC-
336 

MC-
058 

MC-
077 

MC-
096 

เวลาเดินเครื่อง 
(นาที) 

34,19
5 

34,87
5 

34,37
5 

35,17
5 

36,67
5 

35,64
5 

จํานวนชิ้นงานที่ผลติ
ได6ตามเวลา

มาตรฐาน (ชิ้น) 
8,549 8,719 

13,75
0 

9,796 9,169 
14,25

8 

จํานวนชิ้นงานที่ผลติ
ได6จริง (ชิ้น) 

6,940 6,750 
11,52

0 
6,910 7,050 

12,25
0 

ประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ืองจักร (P) 

0.81 0.77 0.83 0.70 0.76 0.85 

 

การหาประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  
(Performance Efficiency: P) 
 

     (P)   =           จํานวนช้ินงานที่ผลิตได6จริง 
               จํานวนช้ินงานท่ีผลิตได6ตามเวลามาตรฐาน 
 

จํานวนช้ินงานที่ผลิตได6ตามเวลามาตรฐาน   
   =  เวลาเดินเครื่อง 
         เวลามาตรฐานต;อช้ิน 
 

     โดยที่ เวลามาตรฐานต;อช้ิน    = 4 นาที ต;อ ช้ิน 
 

จํานวนช้ินงานที่ผลิตได6ตามเวลามาตรฐาน 
    =  34,195 นาที                    
          4 นาที ต;อ ช้ิน 
        = 8,549 ช้ิน 
ในกระบวนการผลิตจํานวนช้ินท่ีผลิตได6จริง = 6,940 ช้ิน 
 

แทนค;าเพื่อหาค;า  ( P )  = 6,940 ช้ิน 
                                                8,549 ช้ิน 
 

                        ( P )   =  0.81 หรือ ร6อยละ 81 
 

ตารางที่ 8 ข6อมูลอัตราคุณภาพก;อนการปรับปรุง  
ข6อมูลช;วงเดือน มิถุนายน – กันยายน 2557 
 

เครื่องจักร MC-
073 

MC-
095 

MC-
336 

MC-
058 

MC-
077 

MC-
096 

จํานวนชิ้นงาน
ที่ผลิตได6จริง 

(ชิ้น) 
6,940 6,750 

11,52
0 

6,910 7,050 
12,25

0 

จํานวนชิ้นงาน
ที่เสียและซ;อม 

(ชิ้น) 
309 324 503 289 315 485 

อัตราคุณภาพ 
(Q) 

0.95 0.95 0.95 0.95 0.95 0.96 

 

การหาอัตราคุณภาพ (Quality Rate: Q) 
 

 (Q)  = จํานวนช้ินงานท่ีผลิตได6 – จํานวนช้ินงานท่ีเสียและซ;อม 

                       จํานวนช้ินงานท่ีผลิตได6 
     

 ข6อมูลพบของเสียท่ีเกิดข้ึนเท;ากับ = 309 ช้ิน 
 

     ดังน้ัน   ค;าอัตราคุณภาพ (Q)     = 6,940 – 309 
                                  6,940    
             (Q)     = 0.95 หรือ ร6อยละ 95
  

จากการคํานวณ แสดงถึง ความพร6อมของเครื่องจักรใน
การใช6งานป7จจุบันว;าเปSนอย;างไร การเดินเครื่องจักรเต็ม
ประสิทธิภาพหรือไม;และมีการผลิตงานออกมามีคุณภาพ
เปSนอย;างไร ซึ่งจะส;งผลถึงค;าดัชนีช้ีวัด ค;าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรในสายการผลิต 
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ภาพที่ 8 สถิติการหยุดของเครื่องจักรหลังการปรับปรุง 
ข6อมูลเดือน ตุลาคม – ธันวาคม 2557 

 

ตารางท่ี 9 ข6อมูลเวลาสูญเสียของเครื่องจักรใน
สายการผลิต GEAR KICK SPINDLE รุ;น KZL ก;อนและ
หลังปรับปรุง 
 

 
 

จากตารางท่ี 9 แสดงข6อมูลเวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึนกับ
เครื่องจักรสายการผลิต GEAR KICK SPINDLE รุ;น KZL 
ช;วงก;อนปรับปรุงเดือน มิถุนายน – กันยายน 2557 ซ่ึงมี
ความถ่ีของการขัดข6องมีจํานวน 23 ครั้ง เวลาสูญเสีย 
27,090 นาที คิดเปSนเวลาสูญเสียถึงร6อยละ 54.79 
ส;วนข6อมูลหลังการปรับปรุงช;วงเ ดือน ตุลาคม ถึง 
ธันวาคม 2557 จํานวนเครื่องจักรเสียมีค;าความถ่ีลดลง
เหลือเพียง 12 ครั้ง เวลาสูญเสียลดลงเหลือ 6,260 นาที 
ซึ่งมีค;าลดลงจากเดิมคิดเปSนร6อยละ 17.38 จะเห็นได6ว;า

ค;าความถ่ีลดลงถึง 11 ครั้ง เวลาสูญเสียลดลง 20,830 
นาที ลดลงร6อยละ 37.41 
 

 
 

ภาพท่ี 9 ข6อมูลความถ่ีของการหยุดของเครื่องจักร 
ก;อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 

จากภาพท่ี 9 แสดงความถ่ีการเสียของเคร่ืองจักรแต;ละ
สาเหตุ ที่มีค;าลดลง ได6แก; เสียงดังผิดปรกติลดลง 4 ครั้ง 
งานสะท6านขณะกัดงานลดลง 3 ครั้ง งานไม;ได6ศูนยM คงที่ 
และระบบการหล;อล่ืนมีป7ญหาลดลง 2 ครั้ง ระบบลมมี
ป7ญหาลดลง 2 ครั้ง 
 

 
ภาพท่ี 10 ข6อมูลเวลาสูญเสียในการหยุดทํางาน 

 

ของเครื่องจักรก;อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
จากภาพท่ี 10 แสดงเวลาสูญเสียเน่ืองจากการเสียของ
เครื่องจักรแต;ละสาเหตุมีค;าลดลง เสียงดังผิดปรกติลดลง 
2,270 นาที งานสะท6านขณะกัดลดลง 3,390 ครั้ง    
งานไม;ได6ศูนยMเวลาสูญเสียลดลง 1,200 นาที ระบบหล;อ
ล่ืนเวลาสูญเสียลดลง 5,980 นาที และระบบลมมีป7ญหา
เวลาสูญเสียลดลง 7,990 นาที คิดเปSนเปอรMเซ็นตMร6อยละ
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ของเวลาท่ีสูญเสียจากเครื่องจักร ดังน้ี เสียงดังผิดปกติ
ลดลงร6อยละ 4.01 งานสะท6านขณะกัดงานลดลงร6อยละ 
5.86 งานไม;ได6ศูนยMลดลงร6อยละ 1.88 ระบบหล;อล่ืน
ลดลงร6อยละ 10.68 ระบบลมมีป7ญหาลดลงร6อยละ 
14.87 
 

ตารางที่ 10 เปรียบเทียบค;าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร 
ก;อนและหลังการปรับปรุง 
 

 
 

จากตารางที่ 10 แสดงข6อมูลเปรียบเทียบค;าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ก;อนปรับปรุงมีค;าเฉล่ีย
ร6อยละ 65 หลังการปรับปรุงมีค;าเฉล่ียเพิ่มข้ึนเปSนร6อย
ละ 82 คิดเปSนค;าเฉล่ียท่ีเพิ่มข้ึนร6อยละ 17  
 

 
 

ภาพท่ี 11 ข6อมูลประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
(OEE ) ก;อนการปรับปรุง 

 
 
 
 

จากภาพที่ 11 แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
อยู;ในระดับท่ีตํ่า โดยเครื่อง MC-073 อยู;ที่ร6อยละ 66, 
MC-095 อยู;ท่ีร6อยละ 63, MC-336 อยู;ที่ร6อยละ 67, 
MC-058 อยู;ท่ีร6อยละ 58, MC-077 อยู;ที่ร6อยละ 66, 
MC-096 อยู;ที่ร6อยละ 72 
 

 
 

ภาพท่ี 12 ข6อมูลประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
(OEE) หลังการปรับปรุง 

 

จากภาพที่ 12 แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
ท่ีเพิ่มข้ึน โดยเครื่อง MC-073 อยู;ท่ีร6อยละ 82, MC-095 
อยู;ท่ีร6อยละ 81, MC-336 อยู;ที่ร6อยละ 84, MC-058 อยู;
ท่ีร6อยละ 80, MC-077 อยู;ท่ีร6อยละ 81, MC-096 อยู;ที่
ร6อยละ 84 จากภาพท่ี 13 แสดงถึงค;าอัตราการทํางาน
ของเครื่ อง จักรแต;ละ เครื่ อง ท่ี ทํ างานในแต; ละ วัน 
(Equipment Operating Rate: EOR) 
 

 
 

ภาพที่ 13 ข6อมูลอัตราการทํางานของเครื่องจักร  
(EOR) ก;อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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ภาพที่ 13 ข6อมูลอัตราการทํางานของเครื่องจักร (EOR) 
เครื่องจักร MC-073 เพิ่มข้ึนร6อยละ 7, MC-095 เพิ่มข้ึน
ร6อยละ 7, MC-336 เพิ่มข้ึนร6อยละ 6, MC-058 เพิ่มข้ึน
ร6อยละ 5, MC-077 เพิ่มข้ึนร6อยละ 3, MC-096 เพิ่มข้ึน
ร6อยละ 6 
 

4.3. สรุปผล 
       การเพิ่มประสิทธิภาพเครื่องจักรของสายการผลิต
ช้ินส;วน GEAR KICK SPINDLE รุ;น KZL ให6มีค;าสูงข้ึน 
สรุปได6เปSน 2 ส;วน คือ 
ส;วนท่ี 1 การวัดประสิทธิภาพเครื่องจักรของ
สายการผลิตช้ินส;วน GEAR KICK SPINDLE รุ;น KZL 
สามารถวัดได6จากดัชนีช้ีวัดค;าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (OEE) ดังน้ี 
       1. ค;าอัตราการเดินเคร่ือง (Availability)  
เพิ่มข้ึนร6อยละ 8 
       2. ค;าประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance 
Efficiency) เพิ่มข้ึนร6อยละ 10  
       3. ค;าอัตราคุณภาพ (Quality Rate) เพิ่มข้ึนร6อย
ละ 2 ส;งผลให6ค;าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE) เพิ่มข้ึนร6อยละ 17 ดังแสดงในภาพท่ี 14 
 

 
 

ภาพท่ี 14 ข6อมูลประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
ก;อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

 

ส;วนที่ 2 สร6างมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงป�องกัน 

       1. จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาด6วยตนเอง 
(Autonomous Maintenance) ได6แก; การสร6างใบ
ตรวจสอบ กําหนดแผนงานบํารุงรักษา ระบบงานแจ6ง
ซ;อม และกําหนดกิจกรรมดําเนินงานบํารุงรักษาด6วย
ตนเอง เพื่อปรับปรุงสภาพพื้นฐานและฟ£}นฟูสภาพ
เครื่องจักรให6สามารถทํางานได6อย;างเต็มประสิทธิภาพ  
       2. สร6างมาตรฐานการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร
เพื่อป�อนกันการเกิด Breakdown กับเครื่องจักรขณะทํา
การผลิต  
       3. กําหนดวิธีการตรวจสอบและข้ันตอนการทํางาน
ที่สามารถควบคุมได6อย;างถูกต6องและเหมาะสม 
       4. สอนวิธีการตรวจเช็คและการบันทึกข6อมูลที่
ถูกต6องให6กับพนักงานฝ9ายปฏิบัติการที่ เปSนผู6ควบคุม
เครื่องจักร และ ช;างบํารุงรักษาที่ทํางานเก่ียวข6องกับ
เครื่องจักร 
       ประโยชนMที่ได6รับจากงานวิจัยครั้งน้ี คือ ลดเวลา
สูญเ สียและลดจํานวนครั้ งการเ กิดข6อขัดข6องของ
เครื่องจักรลงได6 อัตราการเดินเครื่องจักรเฉล่ียเพิ่มสูงข้ึน 
ค;าเฉล่ียในการซ;อมแซมลดตํ่าลง ถือว;าเปSนประโยชนMที่
ได6จากการวางแผนระบบการบํารุงรักษาท่ีดี และเปSน
ประโยชนMทางอ6อมท่ีเกิดข้ึนจากการดําเนินกิจกรรม ซึ่ง
ได6แก; 
       1. พนักงานฝ9ายผลิตและฝ9ายซ;อมบํารุงรักษามีการ
ต่ืนตัวในการทํ างานมาก ข้ึนเ น่ืองจากเ ห็นผลการ
เปล่ียนแปลงระบบการบํารุงรักษาที่เปSนรูปธรรม 
       2. มีสภาพแวดล6อมการทํางานที่ ดีข้ึนเน่ืองจาก
พื้นที่และเครื่องจักรสะอาด 
       3. พนักงานทํางานอย;างมีระบบและมีความ
ปลอดภัยในการทํางานมากข้ึน  
       4. เปSนสายการผลิตตัวอย;างท่ีสามารถนําไป
ประยุกตMใช6กับสายการผลิตอ่ืนได6 
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4.4. ข6อเสนอแนะ  
       1. การศึกษากระบวนการผลิตและป7ญหาที่เกิด
ข้ึนกับสายการผลิตจําเปSนต6องศึกษาการปฏิบัติงานจริง
ของบริษัทกรณีศึกษาเท;าน้ัน จึงทําให6เกิดข6อจํากัดใน
เรื่องการควบคุมป7จจัยของเครื่องจักรบางชนิด เน่ืองจาก
ต6องใช6ระยะเวลาในการศึกษาเปSนเวลานาน ดังน้ัน 
ข6อมูลจากการทํางานวิจัยครั้งน้ีจึงถือเปSนข้ันแรกของการ
วิจัยทางด6านน้ี ดังน้ัน ควรมีการศึกษาป7จจัยด6านอ่ืนๆ
ด6วยเพื่อให6ผลวิจัยมีความสมบูรณMและเปSนแนวทางใน
ปรับปรุงต;อไป 
       2. ควรมีการติดตามข6อมูลการเกิดเหตุขัดข6องของ
เครื่องจักรหลังจากที่ได6นําระบบการบํารุงรักษาเชิง
ป�องกันท่ีได6ปรับปรุงใหม;น้ีไปใช6อย;างต;อเน่ืองและควรนํา
ข6อมูลมาปรับปรุงระบบให6สามารถใช6งานได6อย;างมี
ประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึน 
       3. เน่ืองจากพนักงานยังเคยชินกับการปฏิบัติงาน
ลักษณะเดิม ดังน้ันจึงควรมีการอบรมช้ีแจงให6พนักงาน
เข6าใจถึงระบบใหม;อีกครั้งหลังจากมีการเปล่ียนแปลง 
       4. ควรมีการขยายผลการนําไปใช6งานของ
ระบบงานบํารุงรักษาเครื่องจักรกับเครื่องจักรหรือบริษัท
อ่ืนได6  
 

5. กิตติกรรมประกาศ 
     งานวิจัยฉบับน้ีสามารถดําเนินการสําเร็จลุล;วงตาม
วัตถุประสงคM ผู6วิจัยขอขอบคุณ บริษัทกรณีศึกษาท่ีอยู;ใน
กลุ;มอุตสาหกรรมผู6ผลิตช้ินส;วนยานยนตM อาจารยMจักร
พันธM ป|8นทอง  และ อาจารยMเษกสรร สิงหMธนู เปSนอย;าง
สูงที่ได6ให6คําปรึกษาและข6อแนะนําในการดําเนินงานวิจัย
จนสําเร็จด6วยดี 
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