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บทคดัย่อ  
 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อลดความสูญเสียและลดค่าใชจ่้ายความสูญเสีย ท่ีเกิดข้ึนจากการ
ขดัขอ้งของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อนในกระบวนการผลิตเฟรมของโรงงานผลิตมอเตอร์ไฟฟ้า  
ซ่ึงเป็นเคร่ืองจกัรท่ีเป็นคอขวด และท าหน้าท่ีเฉพาะการเช่ือมครีบระบายความร้อนเท่านั้น ซ่ึงไม่มี
เคร่ืองจกัรเคร่ืองอ่ืนท่ีสามารถท าการผลิตทดแทนได ้ซ่ึงการขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึนท าให้เกิดผลกระทบต่อ
การผลิตมอเตอร์ไฟฟ้าทั้งหมด   

ขั้นตอนการด าเนินการวิจยัไดน้ าเทคนิคการวิเคราะห์ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรมา
ประยุกตใ์ชร่้วมกบัการวิเคราะห์แบบ Why-Why แบ่งเป็น 6 ขั้นตอน ดงัน้ี 1) จดัตั้งทีมงานปรับปรุง
กลุ่มยอ่ย โดยใชแ้นวคิดการมีส่วนร่วม การก าหนดสมาชิกกลุ่มประกอบดว้ย ฝ่ายสนบัสนุนการผลิต 
ฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบ ารุง  2) การฝึกอบรม  3) การศึกษาสภาพปัจจุบนั และปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยการ
วิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรและใชพ้าเรโตไดอะแกรมคดัเลือกปัญหา ท่ีจะน ามาท า
การแกไ้ขปรับปรุง  4) การวิเคราะห์หาสาเหตุ และก าหนดแนวทางการแกไ้ขโดยใชก้ารวิเคราะห์แบบ 
Why-Why 5) ด าเนินการแก้ไข 6) วดัผลจากค่าวิเคราะห์ประสิทธิผลโดยรวมก่อนและหลังการ
ปรับปรุง  

จากการแกไ้ขการขดัขอ้งและก าหนดใหท้ าการตรวจสอบและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าวนั 
ท าให้การเกิดการขดัขอ้งลดลงส่งผลท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความ
ร้อน  โดยเฉล่ียมีค่าเพิ่มข้ึนจากเดิมร้อยละ 77.88 เป็นร้อยละ 82.82  คิดเป็นร้อยละท่ีเพิ่มข้ึนเท่ากบั 
4.94 ค่าใชจ่้ายความสูญเสียเฉล่ียลดลงจากเดิม 198,667 บาทต่อเดือน เป็น 137,939.60 บาทต่อเดือน 
ลดลงเท่ากบั 60,727 บาทต่อเดือน    

ค าส าคญั : ความสูญเสีย ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร การเช่ือมครีบระบายความร้อน      
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ABSTRACT 

 
  This research aims to reduce the losses and the cost of wastage occurred according to the 
failure of fin welding machine in the process of frame production at the electric motor factory. This 
machine is a specific for the fin welding only and there is no substitute machine thus it is identified 
as a bottleneck. These failures directly impact the whole processes of electric motor production. 
  The research methodology applied the analysis of overall equipment effective (OEE) 
technique and the why-why analysis technique which was divided into 6 stages: 1) establishing 
small group with the concept of participation. The group membership consists of support production 
section, production and maintenance section, 2) Training, 3) investigating the current situation and 
the occurred problem by using the analysis of overall equipment effectiveness technique and then 
Pareto diagrams is used to classify the problem for improvement, 4) analyzing the root causes and 
identifying the solutions by using the why-why analysis, 5) implementing with corrective action, 6) 
monitoring and measuring with the OEE indicator before and after the improvement. 

After improvement with the corrective action and daily maintenance, the failure rate is 
reduced that leads to the average OEE value of the fin welding machine increases from 77.88% to 
82.82%. Then the percentage of improvement equals to 4.94%. The average cost of losses decreased 
from 198,667.00 baht per month to 137,939.60 baht per month which reducing by 60,727 baht per 
month. 
 
Keywords : losses, overall equipment effectiveness, fin welding machine 
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บทที ่1 
บทน า 

 

1.1 ความส าคญัและทีม่าของปัญหา 
สถานการณ์ในภาคการผลิตมีความผนัแปรค่อนขา้งสูง เน่ืองจากความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมี

ความตอ้งการหลากหลายมากยิ่งข้ึน สถานประกอบการ ต่างๆ จ าเป็นตอ้งท าการปรับปรุงแผนการ
ด าเนินธุรกิจของตนให้มีความแข็งแกร่งเพิ่มความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่ง และตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งพึงพอใจ ทั้ง 3 ดา้นคือ คุณภาพ ราคา และ การส่งมอบ ดงันั้นสถาน
ประกอบการต่างๆ จึงมีความจ าเป็นตอ้งท าการปรับปรุงงานของตนอยา่งต่อเน่ืองเพื่อลดตน้ทุนในการ
ผลิตลงพร้อมทั้งรักษาคุณภาพใหเ้ป็นไปตามขอ้ก าหนดอยา่งสม ่าเสมอ และตอ้งมีการส่งมอบท่ีตรงต่อ
เวลา แนวทางของการลดตน้ทุนท่ีด าเนินการกนัอย่างแพร่หลาย คือ การก าจดัความสูญเสีย หรือสูญ
เปล่าต่างๆท่ีเกิดข้ึนในการท างาน ดงัเช่นแนวคิดของ (นิศากร สมสุข, 2551) ซ่ึงไดน้ าการก าจดัความ
สูญเสีย 6 ประการ  1) เคร่ืองจกัรเสีย 2) การปรับตั้งปรับแต่ง 3)การสูญเสียความเร็ว 4)  เคร่ืองจกัร
หยดุเลก็ๆ นอ้ยๆ และเดินเคร่ืองตวัเปล่า 5) ของเสียและงานแกไ้ข  6) ความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้ผลิต มา
ใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตท่อ 

โรงงานตวัอยา่งท่ีผูว้ิจยัไดเ้ขา้ท าการศึกษา คือโรงงานผลิตมอเตอร์ไฟฟ้า กระบวนการผลิต
ช้ินส่วนของมอเตอร์ไฟฟ้าแต่ละช้ินส่วนใชเ้คร่ืองจกัรเป็นปัจจยัท่ีส าคญัในการผลิต ซ่ึงมีเคร่ืองเช่ือม
ครีบระบายความร้อน (Fin Welding Machine) เป็นเคร่ืองจกัรท่ีท าหนา้ท่ีเฉพาะไม่มีเคร่ืองจกัรอ่ืนๆ ท่ี
สามารถท าการผลิตแทนได ้ ซ่ึงเกิดการขดัขอ้งเน่ืองจากเกิดการเส่ือมสภาพของช้ินส่วนและอุปกรณ์
ต่างๆ ซ่ึงส่งผลกระทบโดยตรงต่อสายการผลิตมอเตอร์ทั้งหมด ท่ีจะตอ้งเกิดการหยุดรอคอยช้ินส่วน
จากเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อนน้ี การขดัขอ้งดงักล่าวก่อใหเ้กิดความสูญเสียต่อสภาพการท างาน
ในปัจจุบนั และเม่ือท าการรวบรวมขอ้มูลการท างานของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน ตั้งแต่
พฤศจิกายน 2555 ถึง มกราคม 2556 พบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเฉล่ียเท่ากบั 77.88% 
ซ่ึงนโยบายของโรงงานกรณีศึกษาตอ้งการให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรไม่ต ่ากว่า 85% 
(http://www.oee.com/world-class-oee.html, 2012) จากความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนสามารถคิดเป็นมูลค่า
ค่าใชจ่้ายท่ีทางโรงงานตอ้งสูญเสียไปโดยเฉล่ียต่อเดือนเท่ากบั 198,667 บาท ซ่ึงถือว่าเป็นตน้ทุนท่ีไม่
ควรจะเกิดข้ึน     

ดงันั้นเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อนจึงตอ้งไดรั้บการดูแลรักษาซ่อมบ ารุงให้มีสภาพ
พร้อมใชง้าน และขจดัความสูญเสียต่างๆ เพื่อท าใหเ้คร่ืองจกัรท างานอยา่งมีประสิทธิภาพท่ีดีอยูเ่สมอ 

http://www.oee.com/world-class-oee.html
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และเป็นการป้องกนัไม่ใหเ้กิดการหยดุชะงกังนัของกระบวนการผลิตมอเตอร์ทั้งหมด ซ่ึงแนวคิดและ
วิธีการท่ีจะน ามาประยกุตใ์ชใ้นการขจดัความสูญเสียส าหรับเคร่ืองจกัร คือ การบ ารุงรักษาทวีผลแบบ
ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) ดว้ยการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย 
(Focused Improvement) และการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) โดยมีค่า
ประสิทธิผลโดยรวม  Overall Equipment Effectiveness : OEE) เป็นดชันี   

 

1.2 วตัถุประสงค์ 
1.2.1 เพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการท างานของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน 
1.2.2 เพื่อปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ใหมี้

ค่าเพิ่มข้ึน 
1.2.3 เพื่อลดค่าใชจ่้ายความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการเช่ือมครีบระบายความร้อน  
 

1.3 สมมติฐานของการวจิยั 
การบ ารุงรักษาทวีผล   (Total Productive Maintenance : TPM)     มาใชใ้นการแกไ้ข

ปรับปรุงให้กบัเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อนจะสามารถท าให้มีการปฏิบติัท่ีเป็นมาตรฐานส าหรับ
การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focus Maintenance ) และ การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous 
Maintenance) ซ่ึงจะส่งผลท าใหค่้า OEE มีค่าสูงข้ึนเม่ือเปรียบเทียบกบัสภาพการท างานของเคร่ืองจกัร
ก่อนการปรับปรุง 

 
1.4 ขอบเขตการวจิยั  

1.4.1 ศึกษาและแกไ้ขปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness: 
OEE) ของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อนเท่านั้น 

1.4.2 ศึกษา และแกไ้ขปรับปรุงค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง ของเคร่ืองเช่ือมครีบระบาย
ความร้อนเท่านั้น 

1.4.3 ศึกษา และค านวณค่าใชจ่้ายความสูญเสียของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน 
1.4.4 ท าการเก็บและวิเคราะห์ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงตั้งแต่ พฤศจิกายน 2555 ถึง มกราคม 

2556 และเกบ็และวิเคราะห์ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงตั้งแต่ กรกฎาคม 2556 ถึง กนัยายน 2556 
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1.5 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
1.5.1 สามารถลดการสูญเสียเวลาในการผลิต อนัเน่ืองมากจากเกิดขอ้ขดัขอ้งจากการท างาน

ของเคร่ืองจกัร ท าใหค่้า OEE เพิ่มข้ึน 
1.5.2  สามารถลดค่าใชจ่้ายท่ีเกิดจากความความสูญเสียลงได ้
1.5.3  ท าให้ผูป้ฏิบติังานกบัเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน มีทกัษะความรู้ความสามารถ

เก่ียวกบัการแกไ้ขและบ ารุงรักษา สูงข้ึน หลงัจากท่ีไดป้ฏิบติังานปรังปรุงน้ี  
1.5.4  สามารถขยายผลวิธีการด าเนินการ ไปใชใ้นการลดการสูญเสียเวลาในการผลิตกบั

เคร่ืองจกัรของโรงงานตวัอยา่งได ้เช่น เคร่ืองหล่อช้ินงานอลูมิเนียม (Die Cast Machine), เคร่ืองป๊ัมข้ึน
รูปโลหะ (Press Machine) เป็นตน้      



บทที ่2 
ทฤษฏีและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงทฤษฎีและงานวิจยัท่ีไดน้ าการบ ารุงรักษาทวีผล (Total Productive 

Maintenance : TPM) มาประยกุตใ์ชใ้นงานวิจยัน้ี โดยจะท าการเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวม (Overall 
Equipment Effectiveness : OEE) ให้เพิ่มข้ึน ซ่ึงจะตอ้งมีการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ ท่ีส่งผลท าให้
เคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานไดอ้ย่างมีประสิทธิผลเป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนด เพื่อหาสาเหตุและ
ก าหนดแนวทางการแกไ้ขปรับปรุง และน าไปปฏิบติั โดยทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี 
 

2.1 การลดความสูญเสียทีเ่กดิจากการท างานของเคร่ืองจกัร  
ความสูญเสียเป็นปัจจยัส าคญัท่ีส่งผลต่อค่า OEE เม่ือความสูญเสียเกิดข้ึนสูงก็จะท าให้ค่า 

OEE ต ่า ซ่ึงแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงค่า OEE ใหเ้พิ่มข้ึนนั้นจะตอ้งท าการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน
ลง ดงันั้นจึงตอ้งมาท าความเขา้ใจความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการท างานของเคร่ืองจกัรให้ดีเสียก่อน 
โดยสามารถจ าแนกความสูญเสียไดด้งัน้ี  

2.1.1 ความสูญเสียหลกั 6 ประการท่ีมีผลต่อเคร่ืองจกัร 
        1. เคร่ืองจกัรเสีย (Machine Breakdown) หมายถึง 

                           1) การท างานของเคร่ืองจกัรหยดุลง อนัเน่ืองมาจากสาเหตุต่างๆ เช่นมอเตอร์ไหม ้
ลูกปืนแตก สายพานขาด เป็นตน้ 
                           2) มีการหยดุผลิตเพื่อท าการซ่อมแซม เปล่ียนช้ินส่วนต่างๆ ใชเ้วลาการแกไ้ขมากกวา่ 
5 นาที  
         2. การปรับตั้ง และปรับแต่ง (Setup and Adjustment) หมายถึง 
                           1) เคร่ืองหยุดลงเพื่อท าการเปล่ียนรุ่นการผลิตในแต่ละคร้ังซ่ึงเป็นเวลาตั้ งแต่
เคร่ืองจกัรหยดุลง จนถึงเวลาท่ีผลิตผลิตภณัฑต์วัใหม่ท่ีดีตวัแรกผลิตเสร็จ  
             2) การทดสอบหาค่าปรับแต่งเคร่ืองจกัรท่ีดีท่ีสุดในการผลิตแต่ละคร้ัง 
         3. การสูญเสียความเร็ว (Speed Loss) หมายถึง 
                           1) ความเร็วจริงในการผลิตมีค่าต ่ากวา่ความเร็วมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้
         4. เคร่ืองจกัรหยดุเลก็ๆนอ้ยๆ และเดินเคร่ืองตวัเปล่า (Minor Stoppages and Idling) 
หมายถึง 
             1) เคร่ืองจกัรหยดุชัว่คราวเน่ืองจากสาเหตุต่างๆ เช่น แรงดนัลมตก ไฟตก  
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สวิตซ์ไฟตดั  เป็นตน้  
              2) เคร่ืองจกัรท างานแต่ไม่มีช้ินงานป้อน เช่น รอวตัถุดิบป้อน เป็นตน้ 
              3) เคร่ืองจกัรไม่ตอ้งการซ่อมแซม   แต่มีการเสียเวลารอการแกปั้ญหาเลก็ๆ 
นอ้ยๆ ใชเ้วลาไม่เกิน 5 นาที 
         5. ของเสีย และงานแกไ้ข (Defects and Rework) 
             1) ผลิตภณัฑท่ี์ไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีก าหนด และไม่สามารถแกไ้ขได ้
                           2) ผลิตภณัฑท่ี์ไม่ไดม้าตรฐานตามท่ีก าหนดแต่สามารถซ่อมแซมปรับแต่ง ใหไ้ดต้าม
มาตรฐานท่ีก าหนดได ้
         6. ความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้ผลิต (Startup Losses) 
             1) สูญเสียวตัถุดิบ ผลิตภณัฑไ์ม่ไดต้ามขอ้ก าหนดอนัเน่ืองจากสาเหตุ  
   การผลิตในช่วงเวลาเร่ิมตน้ 
   เร่ิมผลิตหลงัจากหยดุพกั 
   ช่วงเปล่ียนผลิตภณัฑใ์หม่ 
   เร่ิมผลิตหลงัจากหยดุซ่อม  

2.1.2  การบ ารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance : TPM) คือ การ
บ ารุงรักษาทวีผล โดยพนกัทุกคนมีส่วนร่วมท ากิจกรรมเป็นกลุ่มยอ่ย โดยมีวตัถุประสงค ์คือ การเพิ่ม
ประสิทธิภาพของระบบการผลิตเพื่อท าให้บริษทัสามารถสร้างผลก าไรได ้โดยมีวิธีการคือ การก าจดั
ความสูญเสีย (Loss) ต่างๆ ท่ีแอบแฝงอยูใ่นระบบการผลิตใหห้มดส้ินไป”[1] รวมถึงการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร   และการรักษาสภาพการด าเนินการท่ีเป็นมาตรฐาน นอกจากน้ีวิธีการต่างๆ ของ  
TPM ยงัช่วยปรับปรุงระบบการท างานของเคร่ืองจกัร  
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2.1  กิจกรรมหลกัทั้ง 8 ของระบบการบ ารุงรักษาทวผีล  

  (Total Productive Maintenance : TPM) [1] 
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การด าเนินการอย่างเต็มระบบของ TPM ประกอบด้วย 8 กิจกรรมหลัก หรือ 8 เสาหลัก มีการ
ด าเนินการ 5ส อยา่งต่อเน่ืองเป็นพื้นฐาน ดงัในรูปท่ี  2.1  โดยในแต่ละกิจกรรมมีความหมายดงัน้ี  

1. การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focused Improvement) คือ การน าหวัขอ้ 
ปัญหาท่ีก่อให้เกิดความสูญเสีย (Loss) และอุปสรรคในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Autonomous 
Backup) มาท าการแกไ้ข โดยสมาชิกกลุ่มยอ่ย (Small Group) และการจดัตั้งทีมงาน (Project Team) 
เพื่อช่วยกนัแกไ้ขปัญหาใหส้ าเร็จ การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียในแต่ละหวัขอ้ปัญหาเพื่อท าใหเ้กิด
ประสิทธิภาพสูงสุดในเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิต และโรงงานโดยการก าจดัความสูญเสียให้หมด
ส้ิน และปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน 

2. การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) คือการบ ารุงรักษา 
โดยใชพ้นกังานท่ีใชเ้คร่ืองจกัรนั้นๆ เพื่อใหก้ารขดัขอ้งของเคร่ืองมือลดลงเป็นศูนยใ์นส่วนของการท า
ความสะอาด หล่อล่ืน ขันแน่น และตรวจเช็ครายวัน และพัฒนาทักษะไปสู่การ เป็นผูช้  านาญ
เคร่ืองจกัร และเป็นผูช้  านาญในกระบวนการของตน (หมายเหตุ    การด าเนินการวิจยัจะมุ่งเนน้ปฏิบติั
เฉพาะ กิจกรรมท่ี 1. การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย และ 2. การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง เท่านั้น 
เน่ืองจากโรงานตวัอยา่งท่ีไดท้  าการศึกษายงัไม่มีนโยบายหรือแผนการด าเนินการอยา่งเตม็ระบบ) 

3. การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน    (Planed Maintenance)     คือ    การสร้างระบบ 
บ ารุงรักษาท่ีมีประสิทธิภาพตลอดช่วงอายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัร   เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรท างานไดอ้ยา่ง 
มีประสิทธิภาพสูงสุด 
  4.   การฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการเดินเคร่ืองและการบ ารุงรักษา(Education and 
Training) คือการสร้างระบบการฝึกอบรมและพฒันาหลกัสูตร เพื่อเพิ่มศกัยภาพของพนักงานให้
สอดคลอ้งกบัคุณสมบติั    หรือความสามารถท่ีตอ้งมีตามท่ีก าหนด เช่น การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง การ 
ปรับปรุงเฉพาะเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบังานเป็นตน้  
    5.  การจดัการเคร่ืองจกัร/อุปกรณ์ใหม่หรือช่วงแรก (Early / Initial Phase 
Management) คือ  
         1) การออกแบบเพื่อป้องกนัการบ ารุงรักษา 
             เพื่อใหก้ารบ ารุงรักษาดว้ยตนเองสะดวกยิง่ข้ึน 
                                             การใชง้านเคร่ืองมืออุปกรณ์ง่ายยิง่ข้ึน 
                                             คุณภาพดีข้ึน 
                                             การดูแลรักษาง่าย ซ่อมแซมไดร้วดเร็ว 
                                             มีความปลอดภยัในการใชง้าน  
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                                          2) การพิจารณาตน้ทนตลอดอายกุารใชง้าน (LCC : Life Cycle Cost) 
                                          3) การจดัการเคร่ืองมือและอุปกรณ์ก่อนการติดตั้ง 

การวางแผนงาน (Planning) 
การออกแบบ (Design) 
การประกอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ (Fabrication) 
การติดตั้งและการทดสอบเดินเคร่ือง (Installation and Test Run) 
การเดินเคร่ืองก่อนการส่งมอบ (Commissioning) 

6. การบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) โดยสภาวะการเง่ือนไข 
ควบคุมท่ีถูกก าหนดข้ึนในกระบวนการผลิตมกัจะเป็นสภาวะเง่ือนไขจ าเป็นเท่านั้น ยงัไม่ใช่สภาวะ
เง่ือนไขท่ีเพียงพอหรือดีพอ นอกจากน้ียงัขาดการควบคุมดูแล สภาวะเง่ือนไขเหล่านั้นอยา่งจริงจงั จึง
มกัท าให้เกิดของเสียอยู่เสมอ ดังนั้นการบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ คือการป้องกันไม่ให้เกิดของเสีย 
(Defect) ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก 4Ms คือ วตัถุดิบ(Material) เคร่ืองจกัร(Machine) วิธีการ(Method) คน
(Man) โดยการก าหนดเง่ือนไขควบคุม 4 Ms ใหเ้ป็นมาตรฐานท่ีจะไม่ท าใหเ้กิดของเสียไดเ้ลย ดงันั้น
จึงเป็นการสร้างระบบการบ ารุงรักษาคุณภาพเชิงป้องกนั  

7. การท า TPM ในส านกังาน (Office TPM) คือ การท า TPM ในหน่วยงานท่ีไม่ 
เก่ียวขอ้งกบัการผลิตโดยตรงแต่มีผลทางออ้มต่อการผลิตหรือการท างานสนบัสนุนการผลิต เช่น ฝ่าย
HR, วางแผน, จดัซ้ือ, คลงัสินคา้และจดัส่ง เป็นตน้ โดยมุ่งเนน้การก าจดัความสูญเสีย ท่ีเกิดข้ึนจากการ
ท างาน ลดตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการท างานให้สูงข้ึน รวมถึงสร้างความเช่ือมัน่ให้แก่ลูกคา้อีก
ดว้ย เช่น การท างานซ ้าซอ้น การรอคอย การไม่มีมาตรฐาน การใชว้สัดุและพลงังานท่ีเกินความจ าเป็น 
ความผิดพลาดในการส่ือสารเป็นตน้และโดยทัว่ไปงานทางดา้นธุรการจะมีลกัษณะส าคญั 3 ประการ
อนัไดแ้ก่ กระบวนการตดัสินใจ การส่ือสาร กระบวนการทางดา้นขอ้มูล กิจกรรม TPM ท่ีเขา้มาช่วย
ในการปรับปรุงไดแ้ก่ Focused Improvement, Autonomous Maintenance, Education/Training เป็น
ตน้  
  8. การจดัการดา้นความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม (Safety, Health and 
Environment) คือ การสร้างระบบอาชีวอนามยั ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้มในโรงงานท่ีตอ้งการให้
อุบติัเหตุเป็นศูนย ์และสร้างสภาวะแวดลอ้มในการท างานท่ีดีรวมถึงลดมลภาวะ เช่น เสียง น ้ าเสียและ
อากาศเสีย เป็นตน้  
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 จากท่ีไดก้ล่าวถึงกิจกรรมทั้ง 8  ของระบบการบ ารุงรักษาทวีผล ไวใ้นขา้งตน้ท าใหไ้ดท้ราบ
ถึงความหมายของแต่ละกิจกรรมแลว้ จะตอ้งน าไปด าเนินการปฏิบติัต่อไป โดยมีขั้นตอนการด าเนิน
ดงัในตารางท่ี 2.1  
  
ตารางที่ 2.1 ขั้นตอนการด าเนินการ การบ ารุงรักษาทวีผล [1]  

ขั้นตอน ล าดับ ขั้นตอน 

การเตรียมตวัก่อน
น ามาใช ้

1 แถลงการณ์ตดัสินใจของผูบ้ริหารระดบัสูงในการน า TPM มา
ใช ้

2 ใหค้วามรู้ในการน า TPM มาใชพ้ร้อมทั้งรณรงค ์
ประชาสัมพนัธ ์

3 จดัตั้งหน่วยงานส่งเสริม TPM  

4 ก าหนดแนวทางพื้นฐานและวตัถุประสงค ์TPM 

5 จดัท าแผนแม่แบบในการด าเนินการ TPM 

เร่ิมน ามาใช ้ 6 ประกาศเร่ิมตน้การท า TPM (Kick –off) 

ขั้นตอนการน ามาใช ้

7 ปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 

8 สร้างระบบบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 

9 สร้างระบบบ ารุงรักษาตามแผนของหน่วยงานบ ารุงรักษา 

10 ฝึกหดัความมีทกัษะในการเดินเคร่ืองและการบ ารุงรักษา 

11 จดัสร้างระบบควบคุมเคร่ืองจกัรช่วงแรกหรือเคร่ืองจกัรใหม่ 

ขั้นตอนรักษาเสถียรภาพ 12 เร่ิมปฏิบติั TPM อยา่งสมบูรณ์ และการยกระดบั 
  

2.1.3 เทคนิคการควบคุมดูแลดว้ยการมอง (Visual Management) 
         ค  าจดักดัความของการควบคุมดูแลดว้ยการมอง “การควบคุมดูแลดว้ยการมองเป็น

ระบบท่ีส่ิงท่ีต้องการควบคุมดูแลจะเป็นตวัช้ีให้ถึงความผิดปกติด้วยตวัเอง และความผิดปกติท่ี
แสดงออกนั้นจะแจ้งเตือนให้ทราบ และให้คนรีบเขา้ด าเนินการแก้ไขในส่ิงผิดปกตินั้นได้อย่าง
เหมาะสม”[4] โดยจะน ามาใชเ้พื่อให้เกิดความสะดวกรวดเร็วในการตรวจสอบบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
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และการควบคุม ป้องกนัไม่ใหเ้กิดความผิดพลาด ผา่นการรับรู้ดว้ยประสาทสัมผสัทั้ง 5 โดยสามารถ
เปรียบเทียบการรับรู้ดว้ยประสาทสมัผสัทั้ง 5 ดงัในตารางท่ี 2.2  
 
ตารางที่ 2.2 การเปรียบเทียบการรับรู้ขอ้มูลข่าวสารในการท างานผา่นประสาทสมัผสัทั้ง 5 [2] 

ประสาท
สัมผสั 

ลกัษณะทัว่ไป 
 

จุดเด่น 
 

ตา 
การมองเห็น 

-  รับรู้ขอ้มูลไดใ้นปริมาณๆ  
-  วิธีการส่ือสาร มีความหลากหลาย 
สามารถเลือกใชใ้หเ้หมาะสมกบัผูม้องเห็น
ได ้
-   แสดงความเป็นจริงท่ีเกิดข้ึนได ้เขา้ใจง่าย 
-   คนจ านวนมากเห็นขอ้มูล และเขา้ใจใน
ความหมายร่วมกนั สามารถดูซ ้าไดต้าม
ตอ้งการ 

ดีท่ีสุด 
“สิบปากวา่ไม่เท่ากบัตาเห็น” 
(มีส านวนภาษาองักฤษกล่าว
วา่ See is believing) 

หู 
การไดย้นิ 

-  รับรู้ขอ้มูลไดม้ากและหลากหลายแต่นอ้ย
กวา่การมองเห็น 
-  ผูฟั้งอาจตีความตามความคิด ความเขา้ใจ
ของตนเอง จึงเปิดโอกาสใหก้ารส่ือความ
เพี้ยนไปได ้
-  กรณีขอ้มูลท่ีมีความซบัซอ้น จะเขา้ใจได้
ยากกวา่การรับรู้ดว้ยการมองเห็น 
-  ไม่มีหลกัฐานของการส่ือสารปรากฏอยูท่  า
ใหลื้มไดง่้าย 
-  มีประโยชนม์า ในการรับทราบความ
ผดิปกติของเคร่ืองจกัรจากเสียงท่ีไม่ปกติ 
เช่น เสียงดงั เสียงเสียดสี 

-  ใชค้วบคู่กบัการ
มองเห็น การส่ือสารจะยิง่
สมบูรณ์ข้ึน 
-  ใชใ้นการกระตุน้
ความรู้สึกของพนกังาน
ผา่นน ้าเสียงในอารมณ์
แบบต่างๆ ได ้

กายสมัผสั  
จมูกรับรู้กล่ิน 

ชนิดของขอ้มูลถูกจ ากดัเฉพาะ การรับรู้ขอ้มูล
บางอยา่งเท่านั้น เช่น การตรวจสอบความ
ละเอียด ความหยาบ การรับรู้กล่ินสารเคมี 

มีประโยชน์อยา่งมากกบังาน
บางลกัษณะหรือบาง
กระบวนการ  
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ตารางที่ 2.2 การเปรียบเทียบการรับรู้ขอ้มูลข่าวสารในการท างานผา่นประสาทสมัผสัทั้ง 5 [2] (ต่อ) 
ประสาท
สัมผสั 

ลกัษณะทัว่ไป จุดเด่น 

ล้ิน 
การชิมรส 

ใชบ้างกรณีเท่านั้น มีประโยชน์เฉพาะกบับาง 
อุตสาหกรรม เช่น อาหาร 

 
เม่ือเปรียบเทียบในประสาทสมัผสัทั้ง 5 แลว้ดงัในตารางท่ี 2.2 พบวา่ การ 

มองเห็นและการไดย้นิเป็นพื้นฐานของการรับรู้ทัว่ไป ในขณะท่ีการรับรู้กล่ินและการชิมรส จะมี
ขอ้จ ากดัการใชง้านบางลกัษณะเท่านั้น ดงันั้นจะตอ้งเลือกวิธีท่ีเหมาะในการส่ือสารไม่ใหเ้กิดการ 
คลาดเคล่ือน เช่นในโรงงานมีเสียงดงัการส่ือสารดว้ยการมองเห็นจะมีความเหมาะสมกวา่  
  ในการท างานตอ้งการความร่วมมือ และประสานงานงานกบับุคคลหลายๆ คน 
การแสดงขอ้มูลเพื่อแลกเปล่ียนขอ้มูลความคืบหนา้ซ่ึงกนัและกนัเป็นส่ิงจ าเป็นอยา่งยิง่ การท าให้
ผูเ้ก่ียวขอ้งทุกคนเขา้ใจในความหมายเดียวกนัสามารถรับรู้ไดต้ลอดเวลา และไม่ลืมขอ้มูลไปง่ายๆ จึง 
เป็นส่ิงท่ีตอ้งใหค้วามส าคญั และมีการจดัการท่ีเหมาะสม  
  “Visual Control การควบคุมดว้ยการมองเห็น” จึงมีความส าคญัอยา่งยิง่ ทั้งต่อ
การบริหารจดัการในโรงงาน และส านกังานทัว่ไปโดยส่ิงท่ีตอ้งพิจารณาคือ จะท าอยา่งไรจึงจะท าให้
การมองเห็นขอ้มูลข่าวสารของพนกังาน น าไปสู่การปฏิบติังานท่ีเป็นประโยชน์ต่อเป้าหมายของ 
องคก์รไดม้ากท่ีสุด ดงัแสดงตามตวัอยา่งดงัน้ี 
 

      
 
รูปที ่2.2 การตรวจสอบระดบัน ้ามนัไฮดรอลิค 
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  การตรวจสอบระดบัน ้ามนัไฮดรอลิคดว้ยการมองเห็น โดยการระบุต าแหน่งของ
ระดบัน ้ามนัท่ีมีอยูใ่นถงัเกบ็ท่ีระดบัสูงสุดและต ่าสุดท่ีบริเวณตาแกว้วดัระดบัน ้ามนั ดงัในรูปท่ี 2 . 2  
เม่ือท าการตรวจพบวา่ระดบัน ้ามนัมีระดบัสูงสุดไม่เกิน Max หรือมีระดบัต ่าสุดไม่ต ่ากวา่  Low  จะ
ทราบไดท้นัทีวา่ระดบัน ้ามนัท่ีมีอยู่ๆ  ในระดบัท่ีปกติ  และหากระดบัน ้ามนัท่ีมีอยูสู่งสุดเกินกวา่  Max  
หรือ มีระดบัน ้ามนัต ่ากวา่  L o w   จะทราบไดท้นัทีวา่ระดบัน ้ามนัท่ีมีอยู่ๆ  ในระดบัท่ี ผดิปกติ   

 

     
 

 รูปที ่2.3 การตรวจสอบแรงดนัน ้ามนัไฮดรอลิค 
 

การตรวจสอบแรงดนัน ้ามนัไฮดรอลิคดว้ยการมองเห็น       โดยการติดสติกเกอร์ 
แถบสีเขียวและสีแดงไวท่ี้หนา้ปัทมเ์กจวดัแรงดนัน ้ ามนัไฮดรอลิค ดงัรูปท่ี 2.3 สีเขียวหมายถึงแรงดนั
น ้ ามนัไฮดรอคิลท่ีอยู่ในช่วงน้ีมีแรงดันเป็นปกติ และสีแดงหมายถึงแรงดันน ้ ามนัไฮดรอลิคท่ีอยู่
ในช่วงน้ีมีแรงดนัท่ีผดิปกติ เม่ือเคร่ืองจกัรท างานเขม็วดัแรงดนัน ้ ามนัไฮดรอลิคช้ีอยูใ่นช่วงสีเขียว จะ
ท าให้ทราบไดท้นัทีว่าแรงดนัน ้ ามนัไฮดรอลิคอยู่ในช่วงท่ีเป็นปกติ  และหากเข็มวดัแรงดนัน ้ ามนั  
ไฮดรอลิคช้ีอยูใ่นช่วงสีแดง จะท าใหท้ราบไดท้นัทีวา่แรงดนัน ้ามนัไฮดรอลิคท่ีอยูใ่นช่วงน้ีผดิปกติ 
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รูปที ่2.4 การตรวจสอบสถานะการท างานของเคร่ืองจกัร 
 

  การตรวจสอบสถานะการท างานของเคร่ืองจกัรดว้ยการมองเห็น ดงัในรูปท่ี 2.4 
โดยใชโ้คมไฟแสดงแสงสวา่ง สีแดง หมายถึง เคร่ืองจกัรหยดุการท างาน สีเหลือง หมายถึง เคร่ืองจกัร
อยู่ระหว่างการปรับแต่ง  และสีเขียว  หมายถึง เคร่ืองก าลงัท างานเป็นปกติ เม่ือตรวจสอบดว้ยการ
มองเห็นจะสามารถทราบไดท้นัทีวา่เคร่ืองจกัรอยูใ่นสถานะใด 

 

 
 

รูปที ่2.5 การตรวจสอบทิศทางการหมุนของมอเตอร์ไฟฟ้า 
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  การตรวจสอบทิศทางการหมุนของมอเตอร์ไฟฟ้าดว้ยการมองเห็น โดยการท า
สติกเกอร์สญัลกัษณ์ลูกศรติดไวท่ี้บริเวณฝาครอบใบพดัมอเตอร์โดยหวัลูกศรช้ีไปในทิศทางท่ีมอเตอร์
หมุนปกติ ดงัในรูปท่ี 2.5 เม่ือมอเตอร์ไฟฟ้าท างานและท าการตรวจสอบการมองเห็นๆ ว่ามอเตอร์
หมุนไปในทิศทางเดียวกบัหวัลูกศรจะท าใหท้ราบไดท้นัทีว่ามอเตอร์ท างานเป็นปกติ และหากเห็นว่า
มอเตอร์หมุนไปในทิศทางตรงขา้มกบัลูกศรจะทราบไดท้นัทีวา่มอเตอร์ท างานผดิปกติ 

 

 
 

รูปที ่2.6 การตรวจสอบการคลายของน็อต 
 

  การตรวจสอบการคลายของน็อตดว้ยการมองเห็น โดยการใชป้ากกาสีขาว หรือ
สีอ่ืนๆ ท่ีสามารถมองเห็นได้ชัดเจน ขีดเป็นเส้นตรงลากผ่านระหว่างหัวน็อตไปยงัพื้นผิวของ
เคร่ืองจกัรติดกบัหวัน็อต ดงัในรูปท่ี 2.6 เม่ือท าการตรวจสอบดว้ยการมองเห็นๆ ว่าเส้นตรงอยูใ่นแนว
เดียวกนัระหว่างหวัน็อต และพื้นผวิของเคร่ืองจกัรจะท าให้ทราบไดท้นัทีไม่เกิดการคลายตวัของน็อต 
และหากเห็นว่าเส้นตรงระหว่างหัวน็อต และพื้นผิวของเคร่ืองจกัรอยูใ่นแนวท่ีเยื้องกนัหรือไม่ตรงกนั
จะท าใหท้ราบไดท้นัทีวา่เกิดการคลายตวัของน็อต  
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รูปที่ 2.7 การตรวจสอบการท างานของอุปกรณ์ภายในเคร่ืองจกัร 
 
  การตรวจสอบการท างานของอุปกรณ์ภายในเคร่ืองจกัรดว้ยการมองเห็น โดย
การใชแ้ผน่อะคิลิคใส่มาท าเป็นปิดฝาดา้นขา้งของเคร่ืองจกัรดงัในรูปท่ี 2.7 แทนฝาปิดเดิมท่ีเป็นแผน่
โลหะทึบแสงไม่สามารถมองเห็นการท างานอุปกรณ์ภายในได ้ เม่ือท าการตรวจสอบดว้ยการมองเห็น
จะสามารถทราบไดท้นัทีวา่อุปกรณ์ภายในของเคร่ืองจกัรท างานเป็นปกติหรือผดิปกติ 
 

 
 
รูปที ่2.8 การตรวจสอบการท างานของใบพดัระบายความร้อน 
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  การตรวจสอบการท างานของพดัลมระบายความร้อนดว้ยการมองเห็น โดยน า 
เชือกสีท่ีมองเห็นไดช้ดัเจน และสามารถปลิวลมได ้ผกูติดบริเวณฝาครอบพดัลมระบายความร้อน ดงั
ในรูปท่ี 2.8 เม่ือท าการเดินเคร่ืองจกัร และท าการตรวจสอบการท างานของพดัลมระบายความร้อนดว้ย
การมองเห็น จะทราบไดท้นัทีว่าการท างานของพดัลมระบายความร้อนเป็นปกติเม่ือเห็นว่าเชือกสีมี
การปลิวลมเคล่ือนไหวปลิวไปมา และหากเม่ือเห็นวา่เชือกสีไม่มีการปลิวลมเคล่ือนไหวไปมาแสดงวา่
พดัลมระบายความร้อนไม่ท างานมีความผดิปกติเกิดข้ึน     
 

 
 

รูปที่ 2.9 การจดักลุ่มอุปกรณ์โดยใชส้ัญลกัษณ์สี 
 

ดงัในรูปท่ี 2.9 เป็นอีกหน่ึงตวัอย่างของการน าสัญลกัษณ์สีมาใชใ้นการจดักลุ่ม
อุปกรณ์เพื่อใหง่้ายต่อการเลือกหยบิใชง้านและไม่เกิดความผดิพลาด 
 

2.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ส าหรับการวเิคราะห์ 
2.2.1 พาเรโตไดอะแกรม (Pareto Diagram)  ใชเ้พื่อจดัล าดบัความส าคญัของปัญหาท่ีท าให ้

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ต ่า โดยการใชห้ลกั 
80 : 20 เพื่อเลือกหวัขอ้ใดท่ีส่งผลกระทบต่อความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 

โครงสร้างของพาเรโตไดอะแกรม ดงัในรูปท่ี 2.10 ประกอบดว้ย 
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1. แกนแนวนอน ใชส้ าหรับแสดงประเภทขอ้มูล เช่น สาเหตุของความบกพร่อง
แผนกในหน่วยงาน ช่ือคน ช่ือเคร่ืองจกัร ช่ือสถานท่ีเป็นตน้ 

2. แกนแนวตั้งดา้นซา้ย ใชแ้สดงความถ่ี ค่าใชจ่้าย ตน้ทุน มูลค่าสินคา้คงคลงั  การ
ส้ินเปลืองน ้ามนัเป็นตน้ 

3. แกนแนวตั้งดา้นขวา ใชแ้สดง % สะสม โดยมีจุดสูงสุดเท่ากบั 100% ซ่ึงเท่ากบั
ความถ่ีสะสมรวมของขอ้มูล 
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รูปที่ 2.10 พาเรโตไดอะแกรม 
   

ขั้นตอนการสร้างพาเรโตไดอะแกรม [3] แบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอนใหญ่ๆ ดว้ยกนั 
คือ 1. การเตรียมขอ้มูล และ 2. เม่ือไดข้อ้มูลมาเรียบร้อยแลว้น าขอ้มูลมาสร้างเป็นพาเรโตไดอะแกรม 
  1.  การจดัเตรียมขอ้มูล มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 1) แบ่งประเภทของขอ้มูลท่ีจะเกบ็บนัทึก 
 2) ก าหนดระยะเวลาการบนัทึกใหแ้น่ชดั  
 3) เรียงขอ้มูลจากความถ่ีมากไปหานอ้ย      และค านวณค่าความถ่ีสะสมของ 
ขอ้มูลแต่ละชั้นพร้อมทั้งค  านวณหาค่าร้อยละสะสมของขอ้มูล 
 ตวัอยา่งการสร้างพาเรโตไดอะแกรม ในโรงงานแห่งหน่ึงพบปัญหาเคร่ืองจกัรไม่สามารถ
ท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพตามท่ีก าหนดไว ้โดยมีสาเหตุเน่ืองจากเคร่ืองจกัรเกิดการขดัขอ้ง วิศวกร



 

 28 

จะตอ้งท าการแก้ไขปรับปรุง จึงต้องการทราบว่าจะตอ้งเลือกท าการปรับปรุงแก้ไขท่ีสาเหตุหัว
ขอ้ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรหัวขอ้ใดถึงจะท าให้เคร่ืองจกัรท างานมีประสิทธิภาพสูงข้ึน จึงไดท้ าการ
จดัเตรียมขอ้มูล โดยการเก็บขอ้มูลแบ่งแยกประเภทของการขดัขอ้งออกเป็นแต่ละหัวขอ้ และบนัทึก
ความถ่ีท่ีเกิดข้ึนของแต่ละหวัขอ้เป็นระยะเวลา 1 เดือน ตามตวัอยา่งดงัในตารางท่ี 2.3  
  

ตารางที่ 2.3 ตวัอยา่งการเกบ็ขอ้มูลขั้นตอนท่ี 1) และ 2) 

หวัขอ้ขดัขอ้ง 
ความถ่ี  

(จ านวนคร้ังท่ีเกิด) 
Fin feeder alarm 180 
Dividing motor (SV1) alarm 12 
Electrode no fin alarm  70 
Fin setting alarm 206 
Frame eject alarm 48 
Pressure alarm 16 
Opener alarm 34 
รวม 566 
วนัท่ีเกบ็ขอ้มูล 1ถึง 30 พฤศจิกายน 2556  เวลา : 8.00 น. ถึง 17.00 น.  
 

 หลงัจากท่ีสามารถเก็บขอ้มูลไดแ้ลว้ท าการจดัเรียงล าดบัของหัวขอ้ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร
เรียงล าดบัจากความถ่ีท่ีเกิดมากท่ีสุดไปหาน้อยท่ีสุด ท าการค านวณความถ่ีสะสม และร้อยละสะสม 
ตามตวัอยา่งดงัในตารางท่ี 2.4 
 

ตารางที่ 2.4 ตวัอยา่งการจดัเตรียมขอ้มูลขั้นตอนท่ี 3) 

หวัขอ้ขดัขอ้ง 
ความถ่ี  

(จ านวนคร้ังท่ีเกิด) 
ความถ่ีสะสม ร้อยละสะสม 

Fin setting alarm 206 206 36 % 
Fin feeder alarm 180 386 68 % 
Electrode no fin alarm  70 456 81 % 
Frame eject alarm 48 504 89 % 
Pressure alarm 16 520 92 % 
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ตารางที่ 2.4 ตวัอยา่งการจดัเตรียมขอ้มูลขั้นตอนท่ี 3) (ต่อ) 

หวัขอ้ขดัขอ้ง 
ความถ่ี  

(จ านวนคร้ังท่ีเกิด) 
ความถ่ีสะสม ร้อยละสะสม 

Dividing motor (SV1) alarm 12 532 94 % 
อ่ืนๆ 34 566 100 % 
รวม 566   

 
2.  การสร้างพาเรโตไดอะแกรม มีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
     1)  วาดแกนแนวนอน และแกนแนวตั้ง  (แกน X และแกน Y)  แกน 

นอนระบุหัวขอ้การขดัขอ้งของเคร่ืองเรียงล าดบัตามความถ่ีจะมากไปหานอ้ย (ซา้ยไปขวา) และแกน
ตั้งระบุความถ่ีสะสม ตามตวัอยา่งดงัในรูปท่ี 2.11 
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รูปที่ 2.11 ตวัอยา่งการสร้างพาเรโตไดอะแกรมขั้นตอนท่ี 1) 
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   2)  วาดแท่งกราฟ เรียงล าดบัตามความถ่ีจะมากไปหานอ้ย (ซา้ยไปขวา) ตาม
ตวัอยา่งดงัในรูปท่ี 2.12 
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รูปที่ 2.12 ตวัอยา่งการสร้างพาเรโตไดอะแกรมขั้นตอนท่ี 2) 
 
       3)  วาดแกนร้อยละสะสม แกนตั้งทางดา้นขวา ตามตวัอยา่งดงัในรูปท่ี 2.13  
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เปอรเ์ซ็นตส์ะสม
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รูปที่ 2.13 ตวัอยา่งการสร้างพาเรโตไดอะแกรมขั้นตอนท่ี 3) 
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         4) ก าหนดจุดของความถ่ีสะสม    และลากเส้นเช่ือมต่อเรียงล าดบัตามขอ้มูล 
เร่ิมตน้จากจุด (ความถ่ีสะสม 0,เปอร์เซ็นตส์ะสม 0%) คือ มุมล่างดา้นซา้ยของกราฟแท่งแรกนบัจาก
ดา้นซา้ยลากเส้นกราฟทแยงมุมไปยงัมุมบนดา้นขวาของกราฟแท่งแรก พลอ็ตจุดตามล าดบัของขอ้มูล
ระหว่างความถ่ีสะสม และเปอร์เซ็นตส์ะสมท่ีละคู่จนครบและลากเส้นกราฟ ตามตวัอยา่งดงัในรูปท่ี 
2.6  
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รูปที่ 2.14 ตวัอยา่งการสร้างพาเรโตไดอะแกรมขั้นตอนท่ี 4) 
 

การเลือกหวัขอ้ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรท่ีจะน าไปท าการแกไ้ขปรับปรุงโดยใช ้
หลกัการ 80 : 20 มีวิธีการดงัน้ี คือโดยการลากเสน้จากแกนเปอร์เซ็นตส์ะสมทางดา้นขวาท่ีต าแหน่ง 
80%  ลากมาทางดา้นซา้ยมาตดักบักราฟเสน้ท่ีพลอ็ตระหวา่งความถ่ีสะสม และเปอร์เซ็นตส์ะสม จะ 
เกิดจุดตดัจากนั้นลากเส้นตั้งฉากลงทางดา้นล่างสู่แกนนอน ดงัในรูปท่ี 2.14 จะสามารถสรุปไดว้่า
หวัขอ้ท่ีส่งผลกระทบต่อความถ่ีของการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรทั้งหมด 80% คือ 1) Fin setting alarm, 
2) Fin feeder alarm, และ 3) Electrode no fin alarm ดงันั้นจึงท าใหต้ดัสินใจไดว้่าหวัขอ้การขดัขอ้ง
ของเคร่ืองจกัรท่ีควรท าการเลือกน าไปแกไ้ขปรับปรุง เพื่อเพิ่มประสิทธิการท างานของเคร่ืองจกัรนั้น
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คือ ทั้ง 3 หัวขอ้ดงัท่ีไดก้ล่าวมา  และหัวขอ้การขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรท่ีเหลือนั้นเม่ือน ามานับรวม
ความถ่ีท่ีเกิดข้ึนจะได ้ประมาณเท่ากบั 20% ของความถ่ีทั้งหมด  

2.2.2 เทคนิควิเคราะห์หาสาเหตุ Why-Why Analysis [4] เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ี
เป็นตน้เหตุใหเ้กิดปรากฏการณ์อยา่งเป็นระบบมีขั้นตอน ไม่เกิดเกิดการตกหล่น  
 

  
 
รูปที่ 2.15 วิธีการคิดของ Why-Why Analysis  
 
  วิธีคิดของ Why Why Analysis ดงัในรูปท่ี 2.15 เม่ือมีปรากฏการณ์อยา่งใดอยา่ง
หน่ึงเกิดข้ึน ใหท้ าการพิจารณาประกอบกบัการสงัเกต ณ สถานท่ีเกิดปรากฏการณ์จริง หวัขอ้ส ารวจ
หรือสาเหตุท่ีท าใหเ้กิดปรากฏการณ์นั้น หวัขอ้ส ารวจใดเป็น NG และ OK หลงัจากนั้นพิจารณาต่อ
เฉพาะปัจจยัท่ีเป็น NG โดยการ การตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” จนกวา่จะพบสาเหตุท่ีแทจ้ริงของการท่ีท า 
ใหห้วัขอ้ท่ีส ารวจเกิดการ NG และท าการก าหนดมาตรการการแกไ้ข  

ตวัอยา่งการวิเคราะห์ W h y - W h y  ของปัญหาหรือปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนกบั 
รถยนตไ์ดแ้ก่ มาตรวดัความร้อนแสดงเขม็วดัถึงขีดแดงขณะขบัถ่ี แสดงใหผู้ข้บัข่ีทราบวา่ความร้อน 
สะสมของเคร่ืองยนตมี์ความร้อนสูงมาก ซ่ึงจะท าใหเ้คร่ืองยนตเ์กิดการเสียหายได ้ จะตอ้งท าการ 

ปัญหา 

ปรากฏการณ์ ท าไม 1. ท าไม 2. ท าไม 3. หวัขอ้ส ารวจ 

OK 

NG 

NG 
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รูปที่ 2.16 ตวัอยา่งการวเิคราะห์ Why Why 
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หาสาเหตุของการเกิดปรากฏการณ์ หรือปัญหา เพื่อท าการแกไ้ข โดยการวิเคราะห์ Why Why ดงัใน
รูปท่ี 2.16 เร่ิมตน้โดยการส ารวจส่วนประกอบของระบบระบายความร้อนของเคร่ืองยนตใ์นขณะท่ี
เกิดปรากฏการณ์จริง หมายถึง หวัขอ้ท่ีตอ้งส ารวจ คือ มาตรวดั, หมอ้น ้ า, พดัลมระบายความร้อนหมอ้
น ้ า, และสภาพทัว่ไปของระบบระบายความร้อน เม่ือทราบถึงหัวขอ้ท่ีตอ้งส ารวจครบถว้นแลว้ต่อไป
จะตอ้งท าการพิจารณาว่าหัวขอ้ท่ีส ารวจใดเกิดการบกพร่อง (NG)   และหัวขอ้ไม่เกิดการบกพร่อง 
(OK) โดยตอ้งพิจารณาร่วมกบัสภาพความเป็นจริงท่ีเกิดข้ึนซ่ึงพบว่า  หมอ้น ้ ามีน ้ าในหมอ้นอ้ยเกินไป 
จึงถือว่าเป็นการเกิดการบกพร่อง ดงันั้นจึงวิเคราะห์โดยตั้งค  าถามท าไมคร้ังท่ี 1 คือ ท าไมในหมอ้น ้ า
ถึงมีน ้ านอ้ย ท าการส ารวจตรวจสอบสาเหตุของค าถามท าไมคร้ังท่ี 1  พบว่าฝาหมอ้น ้ าเกิดการร่ัว เป็น
สาเหตุท่ีเกิดการบกพร่องของการมีน ้ าน้อยในหม้อน ้ า  จากนั้ นตั้ งค  าถามท าไมคร้ังท่ี 2 พบ
ส่วนประกอบของฝาหมอ้น ้ าคือ สปริงรับแรงดนัเกิดการลา้ตวั จากนั้นตั้งค  าถามท าไมคร้ังท่ี 3 พบว่ามี
การใชง้านฝาหมอ้น ้ามานานเกินก าหนด จากนั้นตั้งค  าถามคร้ังท่ี 4 พบว่าผูข้บัข่ีรถยนตไ์ม่ทราบถึงอายุ
การใชง้าน  ดงันั้นสามารถสรุปไดว้่าสาเหตุรากเหงา้ท าให้มาตรวดัความร้อนแสดงเขม็วดัถึงขีดแดง
ขณะขบัข่ี คือการใชง้านฝาหมอ้น ้านานเกินก าหนด ขั้นตอนต่อไป คือการตั้งค  าถามท าไมคร้ังท่ี 5 และ
การระดมสมองของทีมงานปรับปรุง เพื่อท าการก าหนดแนวทางการแกไ้ขปรับปรุง คือ ตอ้งท าการ
อายกุารใชง้านของฝาหมอ้น ้ า และเปล่ียนฝาหมอ้น ้ า และเปล่ียนฝาหมอ้น ้ าเม่ือครบอายกุารใชง้านตาม
ก าหนด 

 

2.3  การวดัผล  
 2.3.1 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) [5] 
เป็นเคร่ืองมือในรูปแบบดชันีท าให้สามารถแยกแยะความสูญเสียออกมาไดอ้ย่างเป็นระบบ ท าให้
เขา้ใจง่าย และOEE ยงัเป็นดชันีของประสิทธิผลการท างานของเคร่ืองจกัร ซ่ึงข้ึนอยูก่บัเวลาท่ีเคร่ือง
หยุดเดิน ความเร็ว และคุณภาพของสินคา้ ซ่ึงการค านวณหาค่า OEE ประกอบดว้ยตวัแปรหลกั 3 ค่า 
คือ อตัราการเดินเคร่ือง (Availability), ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) และ
อตัราคุณภาพ (Quality Rate) โดยแต่ละตวัแปรมีความหมายและสูตรการค านวณดงัน้ี 

1. อตัราการเดินเคร่ือง (Availability) คือ การแสดงความพร้อมของเคร่ืองจกัรใน
การท างาน  เป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) กบัเวลารับภาระงาน            
( Loading Time)  

อตัราการเดินเคร่ือง  =  เวลารับภาระงาน – เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ                 (2.1) 
                      เวลารับภาระงาน 
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                                      =     เวลาเดินเคร่ือง                                                        (2.2) 
                                         เวลาการับภาระงาน 
 

  เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยุด หมายถึง เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยุดเน่ืองจากเคร่ืองจกัรเสีย 
(Machine Breakdowns) และ จากการปรับตั้ง และปรับแต่ง (Setup and Adjustment) 

2. ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) คือ การแสดงสมรรถนะ
เคร่ืองจกัรในการท างาน เป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) กบั
เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) 
 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  =  เวลามาตรฐาน X จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้  (2.3) 
    เวลาเดินเคร่ือง 
              =   เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ                                   (2.4)                                     
        เวลาเดินเคร่ือง 

3. อตัราคุณภาพ (Quality Rate) คือการแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรง
ตามขอ้ก าหนดของเคร่ืองจกัร ต่อจ านวนของท่ีผลิตไดท้ั้งหมด  
 

อตัราคุณภาพ  =  จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้– จ  านวนช้ินงานเสีย                    (2.5) 
                                                                          จ  านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้
          =            จ านวนช้ินงานดี                                                      (2.6)                                              
                   จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้
 
  จ านวนช้ินงานเสีย หมายถึง งานเสียและงานซ่อม 

เม่ือทราบค่าอตัราการเดิน ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัราคุณภาพ จะสามารถท าการ
ค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวม ไดโ้ดยการน าค่าทั้ง 3 ค่ามาคูณกนัไดผ้ลลพัธ์ออกมามีค่าเป็น
เปอร์เซ็นต ์ดงัท่ีกล่าวไวด้า้นล่างน้ี 

 
OEE = อตัราการการเดินเคร่ือง  X  ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  X  อตัราคุณภาพ        (2.7)      

                 ( Availability )              ( Performance Efficiency )      ( Quality Rate )  
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และหลงัจากท าการค านวณค่า OEE ไดท้ราบค่าแลว้ จะตอ้งท าการเปรียบเทียบกบัค่าเป้าหมาย เพื่อให้
ทราบวา่มีความสูญเสียเกิดข้ึนเท่าไร โดยค่าเป้าหมายของค่า OEE ในระดบัสากลก าหนดไวว้่าตอ้งมีค่า
ไม่ต ่ากว่า 85%(http://www.oee.com/world-class-oee.html, 2012) และค่าของตวัแปรคือ อตัราการ
เดินเคร่ืองตอ้งมีค่าไม่ต ่ากวา่ 90%, ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองตอ้งมีค่าไม่ต ่ากวา่ 95% และ อตัรา
คุณภาพตอ้งมีค่าไม่ต ่ากวา่ 99%  
 ดงันั้นหากพบวา่มีค่า OEE, อตัราการเดินเคร่ือง  ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง  และอตัรา
คุณภาพ มีค่าต ่ากวา่เป้าหมายท่ีก าหนดจะสามารถวเิคราะห์หาสาเหตุหลกัของปัญหาไดง่้ายโดยจาก
รูปท่ี 2.17 จะท าใหท้ราบถึงความสมัพนัธ์ระหวา่งตวัแปรทั้ง 3 ค่ากบัความสูญเสีย 6 ประการและเม่ือ
ท าแกไ้ขปรับปรุงเพิ่มค่า OEE ใหสู้งข้ึนจะสามารถท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
ดงัน้ี  
 

 

เวลางานประจ า ( Total Available Time ) 

เวลาหยดุตามแผน 
(Planned Downtime ) 

Downtime 
Losses 

Speed 
Losses 

Quality 
Losses 

Breakdowns 
Setup / Adjustment 

Idling / Minor Stoppages 
Speed Losses 

Defect and Rework     

Startup Losses 

เวลารับภาระงาน ( Loading Time ) A 

จ านวนช้ินงานดี E 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  
(Net Operating Time)  

C 

เวลาเดินเคร่ือง ( Operating Time ) B 

จ านวนช้ินงานทั้งหมด D 

 
 
รูปที่ 2.17  ผงัภาพความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรทั้ง 3 ค่า ของ OEE กบัความสูญเสีย 6  ประการ [5] 
 

เวลางานประจ า (Total Availability Time) หมายถึง เวลาทั้งหมดท่ีมีเคร่ืองจกัรอยู่ใน
สถานท่ีท างานหรือโรงงาน โดยไม่ตอ้งน าไปหักลบกบัเวลาหยุดตามแผน เช่น การพกั, การประชุม, 

http://www.oee.com/world-class-oee.html
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การท าความสะอาด เป็นตน้ และไม่ตอ้งน าไปหักลบกบัเวลาหยุดไม่ตามแผนท่ีมีเวลาการหยุดแต่ละ
คร้ังมากกวา่ 5 นาที เช่น เคร่ืองเสีย, การเปล่ียนใบมีดกลึง, การปรับแต่ง เป็นตน้ 

เวลารับภาระงาน หมายถึง เวลาการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีลบกบัเวลาหยดุตามแผน 
เวลาเดินเคร่ือง หมายถึง เวลาการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีหลงัจากลบกบัเวลาหยดุตามแผน

แลว้น าไปลบกบัเวลาหยดุไม่ตามแผนอีกคร้ัง 
ดงันั้นหากเม่ือพบวา่อตัราการเดินเคร่ืองมีค่าต ่ากวา่เป้าหมายตามมาตรฐานสากล 

ท่ีไดก้ าหนดไว ้ หมายความว่า เคร่ืองจกัรเกิดการหยดุไม่ตามตามแผน (Down Time Loss) เน่ืองจาก
การช ารุด หรือการปรับตั้งและปรับแต่ง เป็นเวลามาก จึงท าให้ค่าอตัราการเดินเคร่ืองต ่า และหาก
ตอ้งการแกไ้ขปรับค่าให้อตัราการเดินเคร่ืองมีค่าเพิ่มข้ึน ก็จะตอ้งวิเคราะห์ท าการแกไ้ขปรับปรุงขจดั
เวลาการหยดุไม่ตามแผนของเคร่ืองจกัรใหล้ดลง หรือหมดส้ินไป 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ หมายถึง เวลาการท างานของเคร่ืองจกัรตามเวลามาตรฐานก าหนด 
หรือเวลามาตรฐานคูณดว้ยจ านวนการผลิตทั้งหมด 

ดังนั้ นหากเม่ือพบว่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง มีค่าต ่ากว่าเป้าหมายตาม
มาตรฐานสากล ท่ีไดก้ าหนดไว ้ หมายความว่า เคร่ืองจกัรเกิดการหยดุไม่ตามตามแผน (Down Time 
Loss) เน่ืองหยุดเดินของเคร่ืองจกัรเล็กๆ นอ้ยๆ เวลาในการหยุดไม่เกิน 5 นาทีต่อคร้ัง เป็นความถ่ี
จ านวนมาก หรือสูญเสียความเร็วในการผลิต จึงท าให้ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองต ่า และหาก
ตอ้งการแก้ไขปรับค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองให้มีค่าเพิ่มข้ึน ก็จะตอ้งวิเคราะห์ท าการแก้ไข
ปรับปรุงขจัดเวลาการหยุดเดินของเคร่ืองจักรเล็กๆ น้อยๆหยุด ลดลงหรือหมดส้ินไป และปรับ
ความเร็วในการผลิตใหเ้ป็นปกติ 
 จ านวนช้ินงานทั้งหมด หมายถึง จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้ง หรือช้ินงานดีบวกกบัช้ินงาน
เสีย  
  ดังนั้นหากเม่ือพบว่าอตัราคุณภาพ มีค่าต ่ากว่าเป้าหมายตามมาตรฐานสากล
ตามท่ีก าหนดไว ้ หมายความว่า เกิดงานเสียงานซ่อม หรือสูญเสียในช่วงเร่ิมตน้การผลิตเป็นจ านวน
มาก จึงท าให้ค่าอตัราคุณภาพต ่า และหากตอ้งการแกไ้ขปรับค่าอตัราคุณภาพให้มีค่าเพิ่มข้ึน ก็จะตอ้ง
วิเคราะห์ท าการแกไ้ขปรับปรุงขจดัไม่ให้เกิดการผลิตงานเสียงานซ่อม หรือสูญเสียในช่วงเร่ิมตน้การ
ผลิตใหล้ดลงหรือหมดส้ินไป 
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จากท่ีไดก้ล่าวมาทั้งหมดของการวดัผล โดยใชค่้า OEE เป็นค่าดชันี และรูปท่ี 2.17 แสดงถึง
ความสัมพนัธ์ของตวัแปร กบั ความสูญเสียหลกั 6 ประการ น ามาค านวณหาค่า OEE ดงัแสดงตาม
ตวัอยา่งดงัน้ี  
 โรงงานแห่งหน่ึงมีเวลาการท างานวนัละ 8 ชัว่โมง 
  ขอ้มลการหยดุเดินของเคร่ืองจกัร  

1) พกั      10  นาที 
2) ประชุมตอนเชา้ก่อนการผลิต   5 นาที 
3) ท าความสะอาดก่อนเลิกงาน   5 นาที 
4) เคร่ืองจกัรเสีย    20 นาที 
5) เปล่ียนแม่พิมพ ์    30 นาที 
6) ปรับแต่งเคร่ืองจกัร    10 นาที 

รอบเวลามาตรฐานการผลิต   0.5 นาที/ช้ิน 
  ขอ้มูลคุณภาพ   

1) จ านวนช้ินงานท่ีผลิตทั้งหมด  600 ช้ิน 
2) มีของเสีย 20 ช้ิน และงานซ่อม  40   ช้ิน 

จงค านวณหาอัตราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง อัตราคุณภาพ และ
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

จากรูปท่ี 2.18 แสดงใหเ้ห็นถึงการจ าแนกเวลาและจ านวนการผลิตเพื่อใหง่้ายต่อการน าไป
ค านวณค่าตวัแปรแต่ละตวัแปรทั้ง 3 ค่า 

 

 
 

รูปที่ 2.18 การจ าแนกเวลาและจ านวนการผลิตส าหรับการค านวณค่า OEE 
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 การค านวณตามสูตรท่ีไดก้ล่าวไวข้า้งตน้ 
 อตัราการเดินเคร่ือง   = 400/460 
    = 86.96 % 
 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง = 300/400  
    = 75% 
 อตัราคุณภาพ   = (600-60)/600 
    = 90% 
 OEE   = 86.96 x 75 x 90 
    = 58.7% 

จากค่า OEE ท่ีค  านวณไดมี้ค่าต ่ากว่า 85% ต  ่ากว่าเท่ากบั 26.3% ซ่ึงหมายความว่าเคร่ืองจกัร
น้ียงัคงเกิดความสูญเสียค่อนข้างมาก ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก อัตราการเดินเคร่ืองมี ค่าต ่ากว่า 90% 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง มีค่า ต ่ากวา่ 95% และอตัราคุณภาพ มีค่าต ่ากวา่ 99% 
 2.3.2 ค่าใชจ่้ายความสูญเสีย หมายถึง ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนจากการท างานของเคร่ืองจกัรท่ี
ท างานไดไ้ม่เต็มประสิทธิภาพ สาเหตุเน่ืองมาจากเกิดความสูญเสียหลกั 6 ประการดงัท่ีไดก้ล่าวไว้
ขา้งตน้ ซ่ึงจะสามารถทราบถึงความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดจ้ากการน าเวลาเดินเคร่ืองหมายถึง เวลาการ
ท างานของเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตจริง ลบดว้ยเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ หมายถึงเวลามาตรฐานการผลิต 
(Time Standard)  จะท าให้ทราบถึงเวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึน และจะทราบค่าใชจ่้ายความสูญเสีย ไดโ้ดย
การน า Charge Wage Rate : CWR หมายถึง ค่าใชจ่้ายทั้งหมดท่ีเกิดข้ึนจากการเคร่ืองจกัรต่อเดือน  คิด
เป็นค่าเฉล่ียต่อชัว่โมงการท างานต่อเดือน ดงัตวัอยา่งการค านวณดงัน้ี 
  ขั้นตอนท่ี 1 หาค่า CWR 
  เวลาการผลิต    8 ชัว่โมงต่อวนั 
  จ านวนวนัท างาน   22 วนัต่อเดือน 
  ค่าใชจ่้ายทั้งหมดท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร  100,000 บาทต่อเดือน 
  ดงันั้น CWR = 100,000 บาท/176 ชัว่โมง  
    = 568 บาทต่อชัว่โมง 
  ขั้นตอนท่ี 2 ค  านวณค่าใชจ่้ายความสูญเสีย 
  เวลาเดินเคร่ือง = 160 ชัว่โมงต่อเดือน 
  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ = 140 ชัว่โมงต่อเดือน 
  จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้= 1,500 ช้ินต่อเดือน 
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  ดงันั้นค่าใชจ่้ายความสูญเสีย = 160-140 x 568 = 11,360 บาทต่อเดือน 
หมายเหตุ จากวิธีการค านวณความสูญเสียท่ีกล่าวมาพร้อมไดแ้สดงตวัอยา่งการค านวณ เป็นการวิธีการ
ค านวณท่ีใช้เฉพาะในโรงงานตวัอย่างท่ีผูว้ิจัยได้เขา้ท าการศึกษาเท่านั้น ซ่ึงอาจจะมีการค านวณ
ค่าใชจ่้ายความสูญเสียวิธีการอ่ืนๆ ซ่ึงไม่ไดก้ล่าวไว ้
   

2.4 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
การศึกษาทฤษฎีและงานวิจยั ท่ีเก่ียวขอ้งในเร่ืองท่ีเก่ียวกบัระบบการบ ารุงรักษาทวีผล (Total 

Productive Maintenance : TPM) พบว่ามีงานวิจยัท่ีน าหลกัการของ TPM ไปใชเ้ป็นจ านวนมาก ซ่ึง
อาจจะใชช่ื้อท่ีแตกต่างกนั หรือมีวิธีการวิเคราะห์โดยใชเ้คร่ืองมือท่ีแตกต่างกนัไป เพื่อมาประยกุตใ์ช้
ในการท่ีจะลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนของเคร่ืองจักร โดยมีการน าไปประยุกต์ใช้ในเคร่ืองจักร
หลากหลายชนิด เช่น Offset printing machine[6], Shot peening machine [7][8],CNC Cutting[13], 
Creeper hammer mill crumb rubber[14] Rolling Stock [11] เป็นตน้ นอกจากน้ียงัมีการน าไปประยกุต์
ในการน าความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนน าไปคิดเป็นมูลค่าใชจ่้าย เพื่อเป็นตวัช้ีน าในการท่ีจะท าการแกไ้ข
ปรับปรุงในเร่ืองเก่ียวกบัคุณภาพ[12],[13],[14]  และยงัมีงานวิจยัท่ีกล่าวถึง ค่ามาตรฐานสากล (World 
class standard) [13],[15],[16],[17] ท่ีค่า OEE จะตอ้งมีค่าไม่ต ่ากว่า 85% ก าหนดใหเ้ป็นเป้าหมายของ
การแกไ้ขปรับปรุงเพื่อเพิ่มค่า OEE ให้สูงข้ึน โดยมีการน าไปประยุกต์ใช้ในโรงงานต่างๆ เช่น 
โรงงานผลิตเคร่ืองยนตข์องรถฟอร์ด[8], Pharmaceutical Industry[18], White Durables Industry[19], 
Beverage Manufacturing Plant[20], Indian Manufacturing Industry[21], Piston Manufacturing 
Industry[22], Cold Rolling Plant[23], Bajaj Motor Company[24]  เป็นตน้  งานวิจยัมีความคลา้ยคลึง
กนั เร่ิมตน้จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนโดยการวดัค่า OEE และมีการก าหนด
เป้าหมายของการแกไ้ขปรับปรุงเพื่อเพิ่มค่า OEE ให้สูงข้ึนตามมาตรฐานสากลก าหนด โดยการน า
ระบบ TPM ไปปฏิบติั คือ 

Hemant Singh Rajput,  Pratesh Jayaswak [7] ไดเ้ร่ิมตน้น าหลกัการของระบบ TPM  มาใชใ้น
การปรับปรุงเคร่ือง Shot Peening เพื่อเพิ่มค่า OEE ให้สูงข้ึน มุ่งเนน้การขจดัความสูญเสียหลกั 6 
ประการการท่ีส่งผลกระทบต่อค่า OEE  จึงไดท้  าการวิเคราะห์ค่า OEE ของสภาพการท างาน พบว่ามี
เท่ากบั 67% ซ่ึงมีค่าต ่ากว่า 85% ไม่เป็นไปตามมาตรฐานสากลก าหนด เน่ืองจากการขดัขอ้งเดินๆ 
หยุดๆของเคร่ืองจกัร จึงได้ท าให้สามารถเกิดการเร่ิมตน้ ท าการปรับปรุงดว้ย การบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเอง (Autonomous Maintenance) และ การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focused Improvement) 
เพื่อเพิ่มค่า OEE ใหเ้พิ่มข้ึนตามมาตรฐานสากลก าหนดในอนาคต 
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Harsha G.Hegde, N.S. Mahesh, Kishan Doss[13] ไดน้ าหลกัการของประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัร OEE  มาใชใ้นการปรับปรุง CNC Machine Shop โดยค่า OEE  ควรจะตอ้งมีค่าอยูใ่น
ระดบัมาตรฐานสากล OEE 85% อตัราการเดินเคร่ือง 90% ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 95% อตัรา
คุณภาพ 99%  ไดท้  าการวดัค่า OEE เป็นเวลา 3 เดือนและเปรียบเทียบกบัเป้าหมาย และท าการ
ปรับปรุงโดยน าหลกัการของ TPM และ 5ส. มาประยกุตใ์ช ้มุ่งเนน้ไปท่ีการแกไ้ขปัญหาเคร่ืองจกัรเสีย 
ดว้ยการใชแ้ผนภูมิเหตุและผล วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเคร่ืองจกัรเสีย ก าหนดมาตรการแกไ้ข
ปรับปรุงด าเนินการโดยทุกคนมีส่วนร่วมในการด าเนินการ ผลลพัธ์ของการปรับปรุงท่ีไดก้ล่าวมาท า
ใหค่้า OEE เพิ่มข้ึนจาก 42% เป็น 72% 

P Sharma , Vishwas Bhave, Dr.H.B. Khurasia,B Shikari[16]  ไดท้  าการศึกษาการเกิดการ
ขดัขอ้งเดินๆ หยดุๆ ของเคร่ืองจกัร  ซ่ึงส่งผลให้ค่า OEE มีค่าเท่ากบั 65% ท าการแกไ้ขปรับปรุงดว้ย
การน าระบบ TPM ไปปฏิบติั มีการก าหนดเป็นนโยบาย และเป้าหมายอย่างชดัเจนในการท่ีจะน า
ระบบ TPM มาใชใ้นการแกไ้ขปรับปรุงเพื่อเพิ่มค่า OEE จึงท าใหค่้า OEE เพิ่มข้ึน 20%   

Ranjeet M.Jadhav, Morosin Alessandro, Pro.S.H.Sawant[21] ท าการพฒันาระบบ  TPM มี
การก าหนดเป้าหมายค่า OEE ตอ้งมีค่าไม่ต ่ากวา่ 90% มุ่งเนน้การลดความสูญเสีย 6 ประการท่ีส่งผล
กระทบต่อค่า OEE ประกอบกบัการใชห้ลกัการ 5ส เป็นพื้นฐานของ TPM  จึงท าใหค่้า OEE เพิ่มข้ึน 
ลดขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ลดลง ตน้ทุนการผลิตลดลง 30% และความพึงพอใจความตอ้งการของลูกคา้ 
ทางดา้นการส่งมอบเท่ากบั100%  

เษกสรร สิงห์ธนู[25] ไดน้ า TPM มาใชใ้นการบ ารุงรักษาเชิงแผนงาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจกัร กรณีศึกษาสายการบรรจุน ้ ายาท าความสะอาดสุขภณัฑ ์ ปัญหาท่ีเกิดข้ึน คือ เกิดการ
หยดุกะทนัหันของเคร่ืองจกัร เน่ืองจากระบบการบ ารุงรักษาไม่มีประสิทธิภาพ และเคร่ืองจกัรอยูใ่น
สภาพท่ีเก่าขาดการดูแลและบ ารุงรักษา เร่ิมด าเนินดว้ยการรวบรวมขอ้มูลเพื่อท าการวิเคราะห์หา
สาเหตุของการหยดุของเคร่ืองจกัร จากนั้นท าการวิเคราะห์หาแนวทางการแกไ้ข และน าไปปฏิบติั ท า
ให้เคร่ืองจกัรอยู่ในสภาพพร้อมใชง้าน และเพิ่มอตัราการเดินเคร่ืองจกัร การปรับปรุง เพื่ออตัราการ
หยดุกะทนัหนัของเคร่ืองจกัรดว้ย การบ ารุงรักดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) โดยใชค่้า OEE 
เป็นดชันีช้ีวดั  ซ่ึงส่งผลท าให้ค่า OEE เพิ่มข้ึน   จากเดิม 73.70% เพิ่มเป็น 84.10% ค่าการเดิน
เคร่ืองจกัรเฉล่ีย เพิ่มข้ึน จากเดิม 5,670 นาที เพิ่มเป็น 7,146 นาที เท่ากบั 84.10% ค่าการซ่อมเฉล่ีย 
ลดลง จากเดิม 14 นาที ลดลง 11 นาที หรือลดลงเท่ากบั 21.43%                                                                                                                                                                                                                                                                                                                

นิศากร สมสุข[26] ไดท้ าการศึกษา และปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรใน
กระบวนการผลิตท่อ ปัญหาท่ีเกิดข้ึน คือ ค่า OEE ของเคร่ืองข้ึนรูปท่อเท่ากบั 42.31% และเคร่ืองท า
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เกลียวเท่ากบั 47.51% ซ่ึงมีค่าค่อนขา้ง เน่ืองจากมีประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองต ่า จึงโดยไดน้ าแนวคิด
และหลกัการของ TPM ก าหนดเป็นนโยบายของการบ ารุงรักษาท่ีทุกคนในองคก์รมีส่วนร่วม โดยมี
การมุ่งเนน้ไปท่ีการขจดัความสูญเสียหลกั 6 ประการ จึงไดท้ าการศึกษาสภาพการท างาน และระบบ
การบ ารุงรักษาในปัจจุบนั พบว่าปัจจุบนัมีระบบการบ ารุงรักษาแบบช ารุดแลว้ซ่อม (Break Down 
Maintenance) ซ่ึงจะตอ้งหยดุเดินเคร่ืองเพื่อท าการซ่อมแซม  ไดท้  าการรวบรวมขอ้มูลและค านวณค่า 
OEE ดงัไดผ้ลลพัธ์ดงัท่ีกล่าวไวข้า้งตน้ พบว่ามีค่า OEE ท่ีต  ่า จึงท าการวิเคราะห์ ขอ้มูล OEE พบว่า
สาเหตุท่ีท าให้ OEE มีค่าต ่ากว่าเน่ืองจากค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองต ่า จึงไดใ้ชว้ิธีการการระดม
สมองของทีมงานหาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขเพิ่มค่าประสิทธิภาพให้สูงข้ึน สรุปไดว้่า สาเหตุ
หลกัมาจากเคร่ืองจกัรเสียบ่อย ตอ้งใชเ้วลาในการปรับตั้งเคร่ืองจกัร และมีระบบการบ ารุงรักษาท่ีไม่
เหมาะสม จึงไดน้ าระบบ TPM มาปฏิบติั จึงท าใหค่้า OEE ของเคร่ืองข้ึนรูปท่อเพิ่มข้ึนเท่ากบั 51.61% 
และเคร่ืองท าเกลียวเพิ่มข้ึนเท่ากบั 53.20%   

รัฐกร อุดมสุข[27] ไดท้ าการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในกระบวนการ
ผลิตอิฐทนไฟ ปัญหาท่ีเกิดข้ึนคือ อุตสาหกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัความร้อนมีความตอ้งการอิฐทนไฟมาก
ข้ึน จึงตอ้งเตรียมการรองรับโดยการก าจดัความสูญเสียต่างๆ เพื่อเพิ่มค่า OEE ของสายงานวิกฤต คือ 
เคร่ืองชัง่ เคร่ืองผสม เคร่ืองอดัข้ึนรูปและเตาเผา  จึงไดท้ าการศึกษาในการจดัล าดบัความส าคญัของ
เคร่ืองจักรท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและความปลอดภัยในการผลิตอิฐทนไฟ โดย
ประยุกตใ์ชร้ะบบประเมินการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบ (Failure Mode and Effect 
Analysis : FMEA) มาท าการคดัเลือกเคร่ืองจกัรท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมาท าการแกไ้ข
เพื่อให้เคร่ืองจักรสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิผลโดยรวมสูงข้ึน และน าเคร่ืองมือในการ
วิเคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ คือ  Why-Why Analysis ก าหนดแนวทางการแกไ้ขและน าไปปฏิบติัจึงท า
ใหค่้า OEE เฉล่ียเพิ่มข้ึนดงัน้ี เคร่ืองชัง่ เพิ่มข้ึน เดิม 89.23% เพิ่มเป็น 89.69% เคร่ืองผสม เพิ่มข้ึน เดิม 
85.25% เพิ่มเป็น 88.07% เคร่ืองอดัข้ึนรูป เพิ่มข้ึน เดิม 75.33% เพิ่มเป็น 82.09% และเตาเผา เพิ่มข้ึน 
เดิม 82.13% เพิ่มเป็น 86.27%   

โกสินทร์ ชวลีพนัธ์สกุล[28] ไดท้ าการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรโดยการ
วิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร และตน้ทุนการบ ารุงรักษา ปัญหาท่ีเกิดข้ึน คือ ใน
โรงงานอุตสาหกรรมหลายโรงมีการใชเ้คร่ืองจกัรเก่า หากไม่มีระบบการบ ารุงรักษาท่ีดี จะก่อปัญหาท่ี
ส่งผลกระทบต่อการด าเนินการของโรงงานอุตสาหกรรมโดยตรงคือ 1) ไม่สามารถด าเนินการผลิตได้
อย่างเต็มประสิทธิภาพ 2) ตน้ทุนการผลิตต่อหน่วยสูงข้ึนกว่าระดบัท่ีควรจะเป็น 3) คุณภาพต ่ากว่า
มาตรฐาน ไดมี้การน าหลกัการของ TPM ไปจดัท าโปรแกรมเพื่อใชใ้นการวิเคราะห์ค่า OEE และ
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ตน้ทุนการบ ารุงรักษาและน าผลการวิเคราะห์ท่ีได้ไปใชใ้นการปรับปรุงค่า OEE จึงท าให้ค่า OEE 
เพิ่มข้ึน 2.28 เท่า จาก 6.74% เป็น 15.39% ตน้ทุนการบ ารุงรักษาลดลง 53.80% จาก 346.07 บาทต่อตวั 
เป็น 159.89  บาทต่อตวั 

 ศกัดา วิริยะภาพ[29] ไดท้ าการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในกระบวนการ
ผลิตลวดเช่ือมไฟฟ้า ปัญหาท่ีเกิดข้ึน คือ เคร่ืองจกัรไม่สามารถท าการผลิตไดเ้พียงพอต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ และเกิดคความสูญเสียในกระบวนการผลิตและในกลุ่มเคร่ือง ดึง รีด ดดั เคร่ืองตดั เคร่ือง
หุม้ฟลกัซ์-ผสมฟลกัซ์ และเตาอบมีค่า OEE ต ่าซ่ึงไดท้  าการเก็บขอ้มูล ก่อนการปรับปรุงเป็นเวลา 3 
เดือน น ามาค านวณค่า OEE พบว่า กระบวนการผลิตลวดเช่ือมไฟฟ้าท่ีส่งผลต่อค่า OEE ท่ีต  ่าลง และ
ท าการแบ่งแยกประเภทความสูญเสีย และชั่วโมงความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนของแต่ละประเภท โดยได้
น าพาเรโตไดอะแกรมมาใชใ้นการจดัล าดบัและคดัเลือกประเภทของความสูญเสีย  และใชแ้ผนภูมิ
กา้งปลา (Fish Bone Diagram) หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงน าไปปฏิบติั   ซ่ึงหลงัการ
ปรับปรุงท าใหค่้า OEE มีเพิ่มข้ึนเฉล่ียโดยรวมของทุกกระบวนก่อนการปรับปรุงเท่ากบั 68.84% หลงั
การปรับปรุงเพิ่มข้ึนเท่ากบั 83.16%  

 ประสิทธิ เดชนครินทร์[30] ได้ท าการเพิ่มค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยเทคนิค TPM 
กรณีศึกษาโรงงานอาหารก่ึงส าเร็จรูป ปัญหาท่ีเกิดข้ึน คือ อุตสาหกรรมมีการขยายตวัของตลาดสูงมาก
ข้ึน เกิดการสูญเสียในกระบวนการผลิตเคร่ืองหยดุไม่ตามแผน เคร่ืองจกัรมีอายกุารใชง้านมานาน การ
ท่ีจะสั่งซ้ือเคร่ืองจกัรใหม่เขา้มาใชง้านเพื่อใหผ้ลผลิตเพิ่มตอ้งลงทุนสูงเน่ืองจากเคร่ืองจกัรมีราคาแพง 
จึงตอ้งท าการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรให้สูงข้ึน โดยการน าระบบ TPM มา
ด าเนินการและใชค้่า OEE เป็นตวัช้ีวดั เร่ิมตน้ดว้ยการเก็บขอ้มูลในสภาพการท างานปัจจุบนั พบว่า 
อตัราการเดินเคร่ืองมีค่าต ่าท่ีสุด ซ่ึงส่งผลท าให้ค่า OEE ต ่า จึงไดท้  าการเก็บขอ้มูลความสูญเสีย และ
น าพาเรโตไดอะแกรมมาใชใ้นการจดัล าดบัและคดัเลือกหวัขอ้ความสูญเสีย ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา (Fish Bone Diagram) และ การวิเคราะห์ Why-Why ท าให้ไดแ้นว
ทางการแกไ้ขปรับปรุง และน าไปปฏิบติัโดยทีมปรับปรุงกลุ่มยอ่ย (Small Group) จึงท าใหเ้คร่ืองจกัรมี
การหยดุนอ้ยลงส่งผลใหผ้ลผลิตเพิ่มข้ึน และท าใหมี้ค่า OEE เพิ่มข้ึนจากเดิม 64% เป็น 78%   

และนอกจากนั้น วีรชยั มฎัฐารักษ ์[31]ไดท้ าการเพิ่มผลผลิตดว้ยวิธีการปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัรของสายการผลิตท่ี 2 และ 3 ของโรงงานผลิตอาหารสตัว ์มีความตอ้งการเพิ่มค่า 
OEE ของเคร่ืองอดัเม็ดในโรงงานอาหารสัตว์น ้ าเพื่อท าการลดตน้ทุน เน่ืองจากตอ้งการเพิ่ม
ความสามารถในการแข่งขนัในตลาดใหสู้งข้ึน ดงันั้นจึงท าการศึกษาเก็บขอ้มูลรอบเวลาการมาตรฐาน 
(Cycle Time) ของสภาพการท างานปัจจุบนัเพื่อน าไปประกอบการค านวณค่า OEE  และน าค่า OEE 
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ไปวิเคราะห์แกไ้ขปรับปรุงให้มีค่าสูงข้ึนมุ่งเนน้การขจดัความสูญเปล่า โดยไดน้ าการแกไ้ขแบบ QC 
Story มาใช้เป็นเคร่ืองมือในการแก้ไขปรับปรุง และใช้เคร่ืองมือในการวิเคราะห์คือ พาเรโต
ไดอะแกรมในการคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา และวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ย แผนภูมิกา้งปลา (Fish 
Bone Diagram)   ก าหนดแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงและน าไปปฏิบติั จึงท าใหค้วามสูญเสียลดลงและ
ส่งผลท าให้ค่า OEE ของสายการผลิตท่ี 2 เพิ่มข้ึนจากเดิมเฉล่ียอยูท่ี่ 74% เพิ่มข้ึนเป็น 84% และ
สายการผลิตท่ี 3 เพิ่มข้ึนเฉล่ียจากเดิมเฉล่ียอยูท่ี่ 75% เพิ่มข้ึนเป็น 93% 
 งานวิจยัน้ีไดน้ าการบ ารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance : TPM) การปรับปรุง
เพื่อลดความสูญเสีย (Focused Maintenance) และการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous 
Maintenance)  มุ่งเนน้การลดความสูญเสียหลกั 6 ประการ ท่ีมีผลต่อการท างานของเคร่ืองจกัร และมี
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) เป็นตวัช้ีวดัผลการ
ด าเนินการลดความสูญเสียมาประยุกตใ์ชก้บังานวิจยัน้ี ซ่ึงการท่ีจะเพิ่มค่า OEE ให้สูงข้ึนไดน้ั้น จะ
ท าการศึกษาสภาพการท างานปัจจุบนัของเคร่ืองจกัรก่อนเป็นอนัดบัแรก ค านวณค่า OEE ของสภาพ
การท างานของเคร่ืองจกัรออกมา หากมีค่าไม่ถึง 85%  (http://www.oee.com/world-class-oee.html, 
2012) นั้นหมายความว่า เคร่ืองจกัรท่ีท าการศึกษานั้นยงัมีความสูญเสียเกิดข้ึนสูงอยู่ จะตอ้งท าการ
แก้ไขปรับปรุง โดยการใช้เคร่ืองมือในการวิเคราะห์ ได้แก่ พาเรโตไดอะแกรม ใช้เพื่อจัดล าดับ
ความส าคญัของสาเหตุท่ีท าให ้ค่า OEE  ต ่า โดยการใชห้ลกั 80 : 20 เพื่อเลือกหวัขอ้ใดท่ีส่งผลกระทบ
ต่อความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน และ หลงัจากท่ีทราบหัวขอ้ปัญหาท่ีจะท าการแกไ้ขปรับปรุงแลว้ มีการ
วิเคราะห์ Why-Why เพื่อหาสาเหตุรากเหงา้หรือสาเหตุท่ีแทจ้ริงของแต่ละปัญหา เป็นตน้  ซ่ึงการ
แกไ้ขปรับปรุงแต่ละปัญหาหมายถึง การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focused Improvement) ซ่ึง
จะตอ้งปรับปรุงในรูปแบบของการป้องกนัไม่ให้เกิดซ ้ าดว้ย ซ่ึงหมายถึง การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
(Autonomous Maintenance)  ก าหนดให้มีแผนการตรวจสอบเคร่ืองจกัร โดยการน าแนวคิดและ
หลกัการของการตรวจสอบดว้ยการมองเห็น (Visual Control) มาประยกุตใ์ชร่้วมดว้ย และก าหนดให้
ผูใ้ชง้านเคร่ืองจกัรเป็นผูต้รวจสอบเคร่ืองจกัรอยา่งเป็นประจ าอยา่งเคร่งครัด  เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรมีสภาพ
ความพร้อมใชง้าน และท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพท่ีดีอยูเ่สมอ   
 
 

http://www.oee.com/world-class-oee.html


บทที ่3 
ขั้นตอนการวจิัย 

 
 ในบทน้ีจะกล่าวถึงขั้นตอนการวิจยั ท่ีผูว้ิจยัไดเ้ขา้ท าการศึกษาในโรงงานผลิตมอเตอร์
ไฟฟ้า ในส่วนของสายการผลิตเฟรม ซ่ึงมีเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน เป็นเคร่ืองจักรท่ีมี
ความส าคญัต่อกระบวนการผลิต เน่ืองจากจดัว่าเป็นคอขวดของสายการผลิตเฟรม ซ่ึงโครงสร้างของ
เคร่ืองมีกลไกลท่ีสลบัซบัซอ้น และเป็นเคร่ืองจกัรท่ีเก่า หากเกิดการช ารุดจะตอ้งหยดุท าการแกไ้ข จะ
ท าให้เกิดผลกระทบต่อสายการเฟรมและมอเตอร์ไฟฟ้าทั้ งหมด  ดังนั้ นจึงต้องได้รับการดูแล
บ ารุงรักษาใหมี้สภาพท่ีพร้อมใชง้านอยูเ่สมอ และท าใหมี้ค่าประสิทธิผลโดยรวมท่ีดี ซ่ึงจะมุ่งเนน้การ 
ขจดัความสูญเสีย โดยมีขั้นตอนการวิจยัดงัในรูปท่ี 3.1 ดงัน้ี    
 

จดัตั้งทีมงานปรับปรุงกลุ่มยอ่ย 

(Small Group)

ฝึกอบรม

ศึกษาสภาพปัจจุบนั และปัญหาท่ี

เกิดข้ึน

วิเคราะห์หาสาเหตุ และก าหนด

แนวทางการแกไ้ข

ด าเนินการแกไ้ข

วดัผล จากคา่ OEE

สรุปผล

ใช 

ไม ใช 

 
 
 

รูปที ่3.1 ขั้นตอนการวิจยั 
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3.1 จัดตั้งทมีงานปรับปรุงกลุ่มย่อย (Small Group)   
 การก าหนดสมาชิกกลุ่มจากหน่วยงานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง คือ ฝ่ายผลิต ฝ่ายสนับสนุนการ 
(ซ่ึงผูว้ิจยั มีส่วนร่วมในด าเนินการอยู่ในสังกดังานฝ่ายสนับสนุนการผลิต มีหน้าท่ีในการวางแผน 
ก าหนดขั้นตอนการด าเนินงานและเข้าร่วมด าเนินการ รวมถึงประสานงานผู ้เ ก่ียวข้องให้มี
ความก้าวหน้า จนส าเร็จลุล่วงเป็นไปตามแผนงาน และเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้สุดทา้ยน าเสนอต่อ
ผูบ้ริหารระดบัสูง และขยายผลการด าเนินการไปยงัสายการผลิตอ่ืนๆ ท่ีใชเ้คร่ืองจกัรเป็นปัจจยัส าคญั
ในการผลิต เช่น สายการผลิตการหล่ออลูมิเนียมช้ินส่วนยานยนต ์เป็นตน้) ฝ่ายซ่อมบ ารุง ดงัในรูปท่ี 
3.2 โดยใชแ้นวคิดการจดัตั้งทีมงานปรับปรุงกลุ่มยอ่ย (Small Group) แบบ การท าใหเ้กิดการมีส่วน
ร่วม การบ ารุงรักษาไม่ใช่หนา้ท่ีของฝ่ายใดฝ่ายหน่ึง หรือฝ่ายซ่อมบ ารุงเพียงฝ่าย จึงจ าเป็นตอ้งมีการ
ด าเนินการร่วมกนั เพื่อให้สามารถขจดัลดความสูญเสียท าให้เคร่ืองจกัรพร้อมใช้งานอยู่เสมอและ
ท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพท่ีดี 
 

 
 

รูปที่ 3.2 แผนผงัสมาชิกกลุ่มยอ่ย 
 
 ในช่วงเร่ิมตน้ (Kickoff)  มีการด าเนินการช้ีแจงวตัถุประสงคข์องโครงการใหส้มาชิกกลุ่ม
ยอ่ย ทราบในการท่ีจะลดความสูญเสียของการท างานของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน โดยท่ีจะ
น าระบบ TPM ดชันี OEE มาใชใ้นการด าเนินการแกไ้ข  โดยไดมี้การด าเนินการก าหนดหนา้ท่ีความ
รับผดิชอบ ตามกิจกรรมหลกัของระบบ TPM  ดงัน้ี  

1. การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focused Improvement) รับผดิชอบร่วมกนัทุกฝ่าย 
   รายละเอียดของการด าเนินการ   คือ คน้หาและน าหวัขอ้ปัญหาท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเสีย  

(Loss) และอุปสรรคในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Autonomous Backup) ท าการแกไ้ขและปรับปรุง
 2.   การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) รับผิดชอบโดยฝ่ายผลิต   
รายละเอียดของการด าเนินการคือ การท าความสะอาด หล่อล่ืน ขนัแน่น และตรวจเช็คประจ าวนั และ
พฒันาทกัษะไปสู่การ เป็นผูช้  านาญเคร่ืองจกัร และเป็นผูช้  านาญในกระบวนการของตน 

วิศวกรฝ่ายผลิต ฝ่ายสนบัสนุนการผลิต 

พนกังานฝ่ายผลิต พนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุง 

วศิวกรฝ่ายซ่อมบ ารุง 

พนกังานฝ่ายผลิต 
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หมายเหตุ  การวิจยัน้ีจะเน้นปฏิบติัในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกับกิจกรรมท่ี 1) การปรับปรุงเพื่อลดความ
สูญเสีย   และ 2) การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง เท่านั้น เพราะเน่ืองจากโรงงานตวัอย่างท่ีผูว้ิจยัไดเ้ขา้
ท าการศึกษานั้นยงัไม่มีนโยบายท่ีจะน า TPM มาด าเนินการอยา่งเตม็ระบบ 
 

3.2 การฝึกอบรม  
 การฝึกอบรม ถือว่า เป็นการปรับพื้นฐานความรู้ของสมาชิกกลุ่มย่อยให้มีความรู้ ความ
เขา้ใจไปในทิศทางเดียวกันซ่ึงถือว่า เป็นขั้นตอนหน่ึงท่ีมีความจ าเป็นอย่างยิ่งในช่วงเร่ิมตน้การ
ด าเนินการ โดยไดมี้การมีจดัฝึกอบรม มีหวัขอ้การฝึกอบรม (Course Outline) ดงัน้ี  
 3.2.1 การบ ารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance : TPM) 
          1. ความหมายของ TPM และแนวคิดพื้นฐาน 
          2. 12 ขั้นตอนการด าเนินการ TPM 
          3. ความสูญเสียหลกั 6 ประการ และ OEE  
          4. 8 กิจกรรมหลกั TPM  

       1) การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focused Improvement) 
       2) การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
       3) การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance)  
        4) ฝึกอบรม เพิ่มทกัษะการเดินเคร่ืองและการบ ารุงรักษา (Education/Training) 
       5) การจดัการเคร่ืองจกัรใหม่ (Early Management) 
       6) การบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Management) 
       7) การปรับปรุงส านกังาน (Office TPM) 
       8) การจดัการดา้นความปลอดภยั (Safety/Environment)  

 3.2.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE)  
                   1. ท าความเขา้ใจกบั OEE คืออะไร 
          2. แนวคิด OEE 
          3. การค านวณหาค่า OEE 
          4. ประโยชน์ของ OEE 
          5. ขั้นตอนการหาค่า OEE 
          6. การค านวณหาค่า OEE (Work Shop) 
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 โดยทั้ ง 2 หัวขอ้การอบรม ดังท่ีได้กล่าวมาได้รับการฝึกอบรมจาก สถาบนัไฟฟ้า โดย
วิทยากร อาจารย ์โสภณ ดว้งประเสริฐ ในเดือนพฤศจิกายน 2555  ดงัในรูปท่ี 3.3  
 

 

 
 
รูปที่ 3.3 การฝึกอบรมแก่สมาชิกกลุ่มยอ่ย 
 

3.3 การศึกษาสภาพปัจจุบัน และปัญหาที่เกดิขึน้ 
ส่วนประกอบหลกัท่ีส าคญั ดงัในรูปท่ี 3.4     และแต่ละส่วนประกอบหลกั มีหนา้ท่ีท างาน

พอสงัเขปดงัน้ี  
Stator ท าหนา้ท่ีแปลงกระแสไฟฟ้าใหเ้กิดเป็นสนามแม่เหลก็ผลกั Rotor ใหห้มุน 
Rotor ท าหนา้ท่ีรับแรงผลกัจากสนามแม่เหลก็ท าให ้Rotor เกิดการหมุน 
Shaft ท าหนา้ท่ีถ่ายส่งแรงจากการหมุนของ Rotor ไปยงัการจุดเช่ือมต่อ เช่น พลูเล่ย,์ คบัป้ิง 

เป็นตน้ เพื่อถ่ายส่งก าลงัไปขบัเคล่ือนอุปกรณ์ต่างๆ ตามวตัถุประสงคก์ารใชง้าน  
 Frame ท าหนา้ท่ีเป็นตวัถงัและมีรูส าหรับยดึติดกบัเคร่ืองจกัรหรือตามต าแหน่งท่ีจะน าไป

ติดตั้งเพื่อน าไปขบัเคล่ือนอุปกรณ์ต่างๆ ตามวตัถุประสงคก์ารใชง้าน 
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Bracket ท าหนา้ท่ีเป็นฝาปิดดา้นหวัและทา้ยของมอเตอร์และมีเบา้ (Housing) สวมกบัตลบั
ลูกปืนเพื่อบงัคบัให ้Shaft หมุนในแนวนอน  

 

 
 

รูปที่ 3.4 ส่วนประกอบหลกัของมอเตอร์ไฟฟ้า 
 

ซ่ึงในกระบวนการผลิตแต่ละช้ินส่วนใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิตเป็นหลกั ดงันั้นเคร่ืองจกัรท่ี
ใชใ้นการผลิตประเภทจึงตอ้งไดรั้บการดูแลรักษาซ่อมบ ารุงให้มีสภาพพร้อมใชง้านและ ก าจดัความ
สูญเสียต่างๆ เพื่อท าใหเ้คร่ืองจกัรท างานไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพอยูเ่สมอ   

เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตมอเตอร์ไฟฟ้า สามารถจ าแนกประเภทของเคร่ืองจกัรออกไดเ้ป็น 
2 กลุ่มดว้ยกนัคือ   เคร่ืองจกัรทัว่ไป หมายถึง เคร่ืองท่ีใชใ้นการผลิตตามขั้นตอนมาตรฐานทัว่ไป เช่น 
เคร่ืองกลึงอตัโนมติั เคร่ืองเจียระไน เป็นตน้ ดงัในรูปท่ี 3.5 และ 3.6 

 
 
รูปที ่3.5 เคร่ืองกลึงอตัโนมติั  



 

 50 

 
 
รูปที่ 3.6 เคร่ืองเจียระไน 

   
และ เคร่ืองจักรพิเศษ หมายถึง เคร่ืองท่ีใชใ้นการผลิตเฉพาะ ท าหน้าท่ีเฉพาะ เช่น เคร่ือง

เช่ือมครีบระบายความร้อน เป็นตน้ ดงัในรูปท่ี 3.7 
 

 
 
รูปที่ 3.7 เคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน 

 
ซ่ึงผูว้ิจยัพบว่า เคร่ืองจกัรพิเศษ มีขอ้จ ากัดในการใช้งานมากกว่าเคร่ืองจกัรทัว่ไปหรือ

เคร่ืองจกัรพิเศษมีความยืดหยุ่นน้อยกว่าเคร่ืองจกัรทัว่ไป  ยกตวัอย่างเช่น หากในบางเดือนมีการ
วางแผนจ านวนผลิตสูงกว่าปกติ โดยไม่เกินก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรพิเศษท่ีจะท าได ้จะท าให้
เคร่ืองจกัรพิเศษน้ีตกอยู่ในสถานะเป็นคอขวด (Bottleneck) เพราะเน่ืองจากไม่สามารถกระจาย     



 

 51 

ภาระงานไปให้เคร่ืองจกัรอ่ืนให้ช่วยผลิตได ้จะเกิดการรอช้ินงานจากเคร่ืองจกัรพิเศษหรือ หากเกิด
การช ารุดข้ึนก็จะท าให้การผลิตทั้งหมด ตอ้งหยุดชะงกัส่งผลกระทบกนัเป็นลูกโซ่เคร่ืองจกัรท่ีเป็น
เคร่ืองจกัรพิเศษในการผลิตมอเตอร์ไฟฟ้า คือ เคร่ืองจกัรของสายการผลิตเฟรม 

ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดท้  าการศึกษาการท างาน และรวบรวมขอ้มูลเวลามาตรฐานการผลิตของแต่
ละขั้นตอนของสายการผลิตเฟรมท่ีโรงงานตวัอยา่งเป็นผูก้  าหนดข้ึน      เพื่อใหท้ราบวา่ขั้นตอนใดเป็น 
คอขวดของสายการผลิตเฟรม    ดังแสดงขอ้มูลไวใ้นตารางท่ี 3.1 เวลาการผลิตของแต่ละรุ่นใน
ขั้นตอนการผลิตเดียวกนัจะใชเ้วลาการผลิตจะแตกต่างกนัเน่ืองจากการออกแบบ มีการก าหนดขนาด
เส้นผา่นศูนยก์ลางเฟรมและจ านวนครีบระบายความร้อนท่ีเช่ือมติดกบัเฟรมมีแตกต่างกนั เช่น เฟรม
ของรุ่น JR3 มีขนาดเลก็ท่ีสุด และรุ่น JR 10 มีขนาดใหญ่ท่ีสุด ดงัในรูปท่ี 3.8 
 

 
 
รูปที่ 3.8   ขนาดของเฟรมท่ีแตกต่างกนั ขนาดเลก็เสน้ผา่นศูนยก์ลาง เท่ากบั 160 mm ขนาดใหญ่เสน้        
 ผา่นศูนยก์ลางเท่ากบั 210 mm 
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ตารางที่ 3.1 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองของสายการผลิตเฟรม 
JRG3 JRG5 JRG7.5 JRG10 JRV3 JRV5 JRV7.5 JRV10 JR3 JR5 JR7.5 JR10

การมว้น 1 2 0 1 2 0 1 6 3 1 6 3 1 2 0 1 2 0 1 6 3 1 6 3 1 2 0 1 2 0 1 6 3 1 6 3
( R o l l in g )

การเชือ่มตะเข็บ 1 4 9 1 5 2 1 5 4 1 5 4 1 4 9 1 5 2 1 5 4 1 5 6 1 4 9 1 5 2 1 5 4 1 5 6
( S e a m  W e ld in g )

การเชือ่มขอ้ตกหยูก 4 0 6 2 6 4 6 4 4 0 6 2 6 4 6 4 4 0 6 2 6 4 6 4
( H a n g in g  S e a t  W e ld in g )

การเชือ่มครบีระบายความรอ้น 2 7 3 3 2 8 3 6 4 3 6 4 2 7 3 3 2 8 3 6 4 3 6 4 2 7 3 3 2 8 3 6 4 3 6 4
( F in  W e ld in g )

การเบ งขยายใหไ้ดข้นาด 3 4 3 6 3 7 3 7 3 4 3 6 3 7 3 7 3 4 3 6 3 7 3 7
( S iz in g )

ขาเฟรม การเชือ่มขอ้ต อกล องสายไฟ 4 2 4 9 5 4 5 4 4 2 4 9 5 4 5 6 4 2 4 9 5 4 5 6
( A t t a c h m e n t  W e ld in g )

การเชือ่มขาเฟรม - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1 1 3 1 1 3 1 2 5 1 2 5
( F r a m e  F o o t  W e ld in g )

หมายเหต ุ---- ไม มกีารเชือ่มในรุ นนัน้ๆ 

ข ัน้ตอนสญัลกัษณ์
เวลาการผลติของแตล่ะข ัน้ตอนของเฟรมแตล่ะรุน่ (หนว่ย : วนิาท)ี

ครบีระบาย

ความรอ้น

ขอ้ต อหยูก

Attachment

แผ นเหล็ก

  
 

ตารางท่ี 3.1 แสดงขั้นตอนการเช่ือมครีบระบายความร้อน (Fin Welding Machine) ตามแถบสีเหลือง 
เป็นขั้นตอนการผลิตท่ีใชเ้วลามากท่ีสุดของกระบวนการผลิตจดัเป็นคอขวด (Bottleneck)  
 เฟรมท่ีท าการผลิตมีเส้นผา่นศูนยก์ลาง 160 mm 180 mm และ 210 mm ซ่ึงมีขั้นตอนการ
ผลิตทั้งหมด 7 ขั้นตอน ดงัน้ี 

1. การมว้น (Rolling) โดยการน าแผน่โลหะทรงส่ีเหล่ียมผนืผา้    ท่ีผา่นการเจาะรูช่อง  
ทางออกสายไฟท าการมว้นใหเ้ป็นทรงกลม 

2. การเช่ือมตะเขบ็ (Seam Welding)    คือ   การเช่ือมรอยต่อของขอบเฟรมเขา้ดว้ยกนั  
โดยใชก้ารเช่ือมแบบ MIG (Metal Inert Gas) ท่ีมีการเติมโลหะหลอมละลายลงไปในแนวเช่ือม 

3. การเช่ือมขอ้ต่อหูยก (Hanging Seat Welding) คือ การเช่ือมขอ้ต่อหูยก     ติดกบัตวั 
เฟรมโดยใชก้ารเช่ือมแบบ MIG (Metal Inert Gas) ท่ีมีการเติมโลหะหลอมละลายลงไปในแนวเช่ือม 
หูยกจะใชส้ าหรับยกตวัมอเตอร์เคล่ือนยา้ยไปยงัต าแหน่งท่ีตอ้งการติดตั้งใชง้าน 

4. การเช่ือมครีบระบายความร้อน (Fin Welding)  คือ  การเช่ือมครีบระบายความร้อน  
ติดกบัตวัเฟรมโดยการเช่ือมแบบความตา้นทาน (Projection Welding)  
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5. การเบ่งขยายใหไ้ดข้นาด (Sizing)  คือ การเบ่งขยายขนาดของเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 
ดา้นในของเฟรมให้มีขนาดตามพิกดัสวมอดัตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้โดยเฟรมจะสวมอดัเขา้กบั  
สเตเตอร์ 

6. การเช่ือมขอ้ต่อกล่องต่อสายไฟ (Attachment Welding)   คือ  การเช่ือมขอ้ต่อกล่อง
สายไฟติดกบัตวัเฟรม โดยใชก้ารเช่ือมแบบ MIG (Metal Inert Gas) ท่ีมีการเติมโลหะหลอมละลายลง
ไปในแนวเช่ือม 

7. การเช่ือมขาเฟรม (Frame Foot Welding)  คือ  การเช่ือมขาเฟรมติดกบัตวัเฟรมโดยใช้
การเช่ือมแบบ MIG (Metal Inert Gas) ท่ีมีการเติมโลหะหลอมละลายลงไปในแนวเช่ือม ขาเฟรมมีรู
ส าหรับขนัน็อตยดึติดกบัจุดท่ีตอ้งการติดตั้งใชง้าน 
 ทั้งหมดท่ีไดก้ล่าวถึงขั้นตอนการผลิตเฟรมทั้ง 7 ขั้นตอนไดแ้สดงลกัษณะช้ินงานท่ีผา่นการ
ผลิตในแต่ละขั้นตอนและการไหลของงาน ดงัในรูปท่ี 3.9 และลกัษณะเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตดงั
ในรูปท่ี 3.10 
 

 
 
รูปที่ 3.9  แผนผงัภาพกระบวนการผลิตเฟรม 
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รูปที่ 3.10 เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตเฟรม 
 

 สภาพปัญหาโดยรวม การผลิตเฟรม คือทุกๆขั้นตอนจะใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิตเป็นหลกั
ทั้งหมด คนมีหนา้ท่ีป้อนวตัถุดิบ และน าช้ินออกจากเคร่ืองจากเคร่ืองหลงัจากเคร่ืองท างานเสร็จ และ
ตรวจสอบช้ินงานเท่านั้น  ในปัจจุบนัเกิดปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร เกิดความสูญเสียความเร็ว
ในการผลิต  

การศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึน  
ผูว้ิจยัโดยการเก็บขอ้มูลเวลาการท างาน และบนัทึกการเกิดการขดัขอ้งของเคร่ืองเช่ือมครีบ

ระบายความร้อน เป็นระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต่พฤศจิกายน 2555 ถึง มกราคม 2556 น ามาค านวณค่า 
OEE ดงัขอ้มูลท่ีไดแ้สดงในภาคผนวก ก และสรุปผลรวมค่า OEE ของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความ
ร้อน ดงัในตารางท่ี 3.2  
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ตารางที่ 3.2 ตารางสรุปผลรวมค่า OEE ของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน 

รายการ
เดือน พ.ย. 55 ธ.ค. 55 ม.ค. 56 รวม เฉล่ีย

a เวลางานประจ า (นาที) 41,280 31,200 28,620 101,100 33,700
b เวลาหยดุตามแผน (นาที) 7,494 6,079 5,788 19,361 6,454
c เวลาเคร่ืองเสีย,ปรับตั้ง,ปรับแต่ง (นาที) 462 351 179 992 331

เวลาเปล่ียนรุ่นผลิต (นาที) 503 540 596 1,639 546
d จ านวนช้ินงานทั้งหมด 10,201 7,782 7,058 25,041 8,347
e จ านวนช้ินเสีย ( Test ) 30 27 28 85 28

จ านวนช้ินเสีย ( Set up ) 33 50 42 125 42
จ านวนช้ินเสีย ( Process) 80 44 41 165 55

จ านวนช้ินเสีย 143 121 111 375 125
f เวลารับภาระงาน ( f = a-b ) (นาที) 33,786 25,121 22,832 81,739 27,246
g เวลาเดินเคร่ือง ( g = f-c ) (นาที) 33,324 24,770 22,653 80,747 26,916
h เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ( h = Qty.*Ts. ) (นาที) 25,889 20,333 18,190 64,412 21,471
I อตัราการเดินเคร่ือง ( I = g/f ) 98.63 98.60 99.22 296.45 98.82
j ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง( j=h/g) 77.69 82.09 80.30 240.07 80.02
k อตัราคุณภาพ ( k = (d-e)/d ) 98.60 98.45 98.43 295.47 98.49
L OEE% 75.55 79.68 78.42 233.65 77.88

ตวัแปร ก่อนการปรับปรุง

 
 
 การวิเคราะห์ดงัตารางท่ี 3.2 จะท าใหท้ราบวา่ค่า OEE ของทั้ง 3 เดือนมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 
77.88% ซ่ึงมีค่าต ่ากวา่เป้าหมายหรือต ่ากวา่ 85% ดงัไดแ้สดงการเปรียบเทียบไวใ้นรูปท่ี 3.11    
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รูปที่ 3.11 กราฟการเปรียบเทียบระหวา่ง ค่าเฉล่ีย OEE กบัเป้าหมาย 
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ขอ้มูลในตารางท่ี 3.2  ตารางสรุปผลรวมค่า OEE ของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อนน าไป
ค านวณหาค่าใชจ่้ายความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนได ้ดงัตารางท่ี 3.3 
 
ตารางที่ 3.3 การค านวณค่าใชจ่้ายความสูญเสียของสายการผลิตเฟรม ก่อนการปรับปรุง 
ตวัแปร รายการ ป้อนขอ้มลู หน วย หมายเหตุ

ค า CWR ของบรษัิท

A ค าแรง 200.74 บาทต อชัว่โมง

B ค าเครือ่งจักร 198.03 บาทต อชัว่โมง

C จ านวนพนักงาน 4.00 คน

D จ านวนเครือ่งจักร 7.00 เครือ่ง

E ค าแรงโดยรวม (A x C) 802.96 บาทต อชัว่โมง

F ค าเครือ่งจักรโดยรวม (B x D) 1,386.21 บาทต อชัว่โมง

G รวมค าใชจ้ ายตาม CWR ของสายการผลติเฟรม (E + F) 2,189.17 บาทต อชัว่โมง

ขอ้มลูจากตารางที ่3.4 

H เวลาเดนิเครือ่ง 1,345.78 ชัว่โมง

I เวลาเดนิเครือ่งสทุธิ 1,073.53 ชัว่โมง

J เวลาสญูเสยี (H - I) 272.25 ชัว่โมง

K

รวมค าใชจ้ ายความสญูเสยีของสายการผลติเฟรมทีผ่ลติจรงิ

 (G x J)

596,001.53 บาทต อ 3 เดอืน

L

รวมค าใชจ้ ายความสญูเสยีของสายการผลติเฟรมทีผ่ลติจรงิ

 (K / 3)
198,667.18 บาทต อเดอืน

ขอ้มลูรวม 3 เดอืน จากตารางที ่3.4

CWR : คอืการเฉลีย่ค าใชจ้ ายในการผลติทัง้หมด (ไม รวม

ตน้ทุนวตัถุดบิ) ใหก้ับเวลาท างานทีม่อียู ทัง้หมดของแต ละ

สายการผลติ

 
  
ตารางท่ี 3.3 แสดงการค านวณค่าใชจ่้ายรวมของสายการผลิตเฟรมทั้งหมด ท่ีเกิดข้ึนระหว่างเดือน
พฤศจิกายน 2555 ถึง มกราคม 2556 เน่ืองจากไดรั้บผลกระทบจากเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน 
เพราะเป็นขั้นตอนท่ีเป็นคอขวดของสายการผลิต ดงันั้นเม่ือเกิดความล่าชา้หรือ เกิดการหยดุชะงกัใน
กรณีเกิดการขดัขอ้งใดๆ หมายความวา่ ทั้งสายการผลิตจะตอ้งหยดุรอทั้งหมด  
 สรุปการศึกษาสภาพปัจจุบนั และปัญหาท่ีเกิดข้ึนท าให้ทราบว่า เคร่ืองเช่ือมครีบระบาย
ความร้อนมีความสูญเสียเกิดข้ึน โดยดูไดจ้ากค่า OEE ท่ีต  ่ากว่า 85% ท่ีมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 77.88%  และ
ท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายความสูญเสียเฉล่ีย 198,667.18  บาทต่อเดือน   
 

3.4 การวเิคราะห์หาสาเหตุ และก าหนดแนวทางการแก้ไข 
 หลงัจากท่ีทราบถึงปัญหาท่ีเกิดข้ึนดงัท่ีไดก้ล่าวไวใ้นหัวขอ้ท่ี 3.3 จะท าการวิเคราะห์หา
สาเหตุและก าหนดแนวทางการแกไ้ข โดยมีขั้นตอนการด าเนินการดงัน้ี  
 3.4.1 การ วิเคราะห์ค่า OEE โดยการน าค่าตวัแปรยอ่ยทั้ง 3 ค่า ของค่า OEE คือ อตัราการ
เดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอัตราคุณภาพ มาพิจารณาอีกคร้ัง โดยการน าไป
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เปรียบเทียบกบัเป้าหมายตามมาตรฐานสากล (http://www.oee.com/world-class-oee.html, 2012) 
ก าหนดไว ้คือ ค่า OEE ตอ้งไม่ต ่ากว่า 85%  และค่าตวัแปรยอ่ยทั้ง 3 ค่าจะตอ้งมีค่าดงัน้ี คือ ค่าอตัรา
การเดินเคร่ืองตอ้งไม่ต ่ากว่า 90% ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองตอ้งมีค่าไม่ต ่ากว่า 95% และค่าอตัรา
คุณภาพตอ้งมีค่าไม่ต ่ากว่า 99% เพื่อท่ีจะให้ทราบว่าค่าตวัแปรใดท่ีมีค่าต ่ากว่าเป้าหมายก าหนด ซ่ึง
ส่งผลกระทบโดยตรงท าให้ค่า OEE ต ่า ดงัไดท้  าการเปรียบเทียบค่าแต่ละค่าของตวัแปรยอ่ยทั้ง 3 ค่า 
กบัเป้าหมายดงัในรูปท่ี 3.12, 3.13, 3.14 
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รูปที่ 3.12  กราฟค่าอตัราการเดินเคร่ืองเปรียบเทียบกบัเป้าหมาย ของเคร่ืองเช่ือมครีบ 
        ระบายความร้อนในช่วงระหวา่งเดือน พฤศจิกายน 2555 ถึง มกราคม 2556 
  
 รูปท่ี 3.12 ท าใหท้ราบว่าค่าอตัราการเดินเคร่ือง มีผลลพัธ์อยูใ่นเกณฑท่ี์ดี จึงท าใหพ้ิจารณา
ไดว้า่ อตัราการเดินเคร่ืองท่ีปรากฏไม่ส่งผลกระทบต่อค่า OEE ต ่า   
 

http://www.oee.com/world-class-oee.html
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รูปที่ 3.13 กราฟค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองกบัเป้าหมายของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความ
 ร้อนในช่วงระหวา่งเดือน พฤศจิกายน 2555 ถึง มกราคม 2556 
 
 รูปท่ี 3.13 ท าให้ทราบว่าค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง มีผลลพัธ์อยู่ในเกณฑ์ท่ีต  ่ากว่า
เป้าหมาย จึงพิจารณาไดว้่า ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองท่ีปรากฏส่งผลกระทบต่อค่า OEE ต ่า 
จะตอ้งน าไปวิเคราะห์หาสาเหตุท าการแกป้รับปรุงใหมี้ค่าเพิ่มข้ึน   
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รูปที่ 3.14 กราฟค่าอตัราคุณภาพเปรียบเทียบกบัเป้าหมายของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน
 ในช่วงระหวา่งเดือน พฤศจิกายน 2555 ถึง มกราคม 2556 
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 รูปท่ี 3.14 ท าให้ทราบว่าค่าอตัราคุณภาพ มีผลลพัธ์อยู่ในเกณฑท่ี์ต ่ากว่าเป้าหมายเล็กนอ้ย 
จึงพิจารณาไดว้า่ ค่าอตัราคุณภาพท่ีปรากฏส่งผลกระทบต่อค่า OEE ต ่าเพียงเลก็นอ้ย 
 ดงันั้นจึงสรุปไดว้่า สาเหตุหลกัท่ีส่งผลกระทบต่อค่า OEE ต ่าเป็นอยา่งมากคือ การท่ีเคร่ือง
เช่ือมครีบระบายความร้อน ยงัมีประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองท่ีต ่าอยู่ ซ่ึงปัจจุบนัมีค่าเฉล่ียเท่ากับ 
80.02% 
 3.4.2 วิเคราะห์หาสาเหตุการดอ้ยประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง   

          ความสัมพนัธ์ของสูตรการค านวณ OEE กบัความสูญเสีย 6 ประการ สาเหตุท่ีท าให้
ดอ้ยประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง เน่ืองมาจากเกิดการขดัขอ้งเดินๆ หยดุๆ ของเคร่ืองจกัร จึงไดน้ า
ขอ้มูลการบนัทึกการขดัขอ้งเดินๆ หยดุ ๆ ของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน เป็นระยะเวลา 3 เดือน 
ตั้งแต่พฤศจิกายน 2555 ถึง มกราคม 2556  มาท าการคดัเลือกหวัขอ้เพือ่ท่ีจะน าไปท าการปรับปรุงโดย
ใชเ้ทคนิคพาเรโตไดอะแกรม (Parato Diagram) ใชห้ลกั 80 : 20 ในการคดัเลือก ดงัในตารางท่ี 3.4 
และรูปท่ี 3.15   

 
ตารางที่ 3.4  สรุปบนัทึกความถ่ี การเกิดปัญหาของเคร่ืองจกัร (เดินๆ หยดุๆ ของเคร่ืองจกัรหยดุเดิน
    เวลาไม่เกิน 5 นาทีต่อคร้ัง) ระหวา่ง พฤศจิกายน 2555 ถึง มกราคม 2556 

พ.ย.-55 ธ.ค.-55 ม.ค.-56

1 Frame Eject Alarm 66 11 5 82 82 17.8

2 Dividing Motor Alarm 19 28 21 68 150 32.5

3 Fin Feeder Alarm 12 2 43 57 207 44.9

4 Alarm Opener 7 47 0 54 261 56.6

5 Fin Setting Alarm 44 0 44 305 66.2

6 Alarm Setting 6 25 12 43 348 75.5

7 Cover Spray Tank (คา้ง) 25 25 373 80.9

8 Fin Carier Alarm 17 7 0 24 397 86.1

9 สลกั Frame Clamp (คา้ง) 13 0 0 13 410 88.9

10 Alarm Tank Spray Unit 12 1 0 13 423 91.8

11 Fin 200/15 คว า่ (สปัฟร)ี 6 5 0 11 434 94.1

12 Chuck Hanging Seat Alarm 8 0 8 442 95.9

13 Fin ทับร ู(Pump) ปรับ Stoke Carier 5 0 0 5 447 97.0

14 Alarm Clamp Supply Unit 4 0 0 4 451 97.8

15 Alarm Supply Advance (Setting คา้ง) 3 0 0 3 454 98.5

16 Alarm Centering Model 3 0 0 3 457 99.1

17 ® Electorde Shift Alarm 2 0 2 459 99.6

18 Fin Supply Alarm 1 0 1 460 99.8

19 สกรกูระบอกสบู Setting ขาด 1 0 0 1 461 100.0

รวม 461

%สะสมปัญหาล าดบั
ความถี่

ความถี่ ความถีส่ะสม
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ท าใหส้ามารถเลือกหวัขอ้ปัญหาไดท้ั้งหมด 6 หวัขอ้ ไดแ้ก่ 
1.  สัญญาณเตือนเม่ือเคร่ืองหยุดเดินเน่ืองจากเกิดการขดัขอ้งของการน าเฟรมออกจากการ

เช่ือม (Frame Eject Alarm)   
2.  สัญญาณเตือนเม่ือเคร่ืองหยดุเดินเน่ืองจากเกิดการหยดุหมุนของมอเตอร์ควบคุมต าแหน่ง

เช่ือมครีบระบายความร้อน (Dividing Motor Alarm)  
3.  สัญญาณเตือนเม่ือเคร่ืองเกิดการหยดุเดินเน่ืองจากเกิดการขดัขอ้งของการป้อนครีบระบาย

ความร้อนเขา้ท าการเช่ือม (Fin Feeder Alarm) 
4.   สัญญาณเตือนเม่ือเคร่ืองเกิดการหยุดเดินเน่ืองจากเกิดการขดัขอ้งของแผ่นเปิดและปิด

ส าหรับป้อนครีบระบายความร้อนเขา้ท าการเช่ือมเช่ือม (Opener Alarm) 
5.  สัญญาณเตือนเม่ือเคร่ืองเกิดการหยุดเดินเน่ืองจากเกิดการขดัขอ้งของชุดหัวจบัดา้นล่าง

และก าหนดระยะเช่ือมครีบระบายความร้อน (Fin Setting Alarm)  
6.  สัญญาณเตือนเม่ือเคร่ืองเกิดการหยดุเดินเน่ืองจากเกิดการขดัขอ้งของชุดหวัจบัครีบระบาย

ความร้อนดา้นบน (Setting Alarm) 
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พ.ย. 2555 ธ.ค. 2555 ม.ค. 2556

1 Frame Eject Alarm (คา้ง) 66 11 5 82 82 17.8

2 Dividing Motor Alarm 19 28 21 68 150 32.5

3 Fin Feeder Alarm 12 2 43 57 207 44.9

4 Alarm Opener 7 47 0 54 261 56.6

5 Fin Setting Alarm 44 0 44 305 66.2

6 Alarm Setting 6 25 12 43 348 75.5

7 Cover Spray Tank (คา้ง) 25 25 373 80.9

8 Fin Carier Alarm 17 7 0 24 397 86.1

9 สลกั Frame Clamp ( คา้ง ) 13 0 0 13 410 88.9

10 Alarm Tank Spray Unit 12 1 0 13 423 91.8

11 Fin 200/15 คว า่ ( สบัฟร ี) 6 5 0 11 434 94.1

12 Chuck Hanging Seat Alarm 8 0 8 442 95.9

13 Fin ทับรู ( Pump ) ปรับ Stroke Carier 5 0 0 5 447 97.0

14 Alarm Clamp Supply Unit 4 0 0 4 451 97.8

15 Alarm Supply Advance (Seting คา้ง) 3 0 0 3 454 98.5

16 Alarm Centering Model 3 0 0 3 457 99.1

17 (R) Electrode Shift Alarm 2 0 2 459 99.6

18 Fin Supply Alarm 1 0 1 460 99.8

19 สกรูกระบอกสบู Setting ขาด 1 0 0 1 461 100

รวม 461

ล าดบั ปญัหา 
ความถี่

ความถี่ ความถีส่ะสม % สะสม

13 13 11 8 5 4 3 3 2 1 1

82 68 57 54 44 43
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รูปที่ 3.15  พาเรโตกราฟแสดงการคดัเลือกหวัขอ้ปัญหา 
 

ผูว้ิจัยได้ท าการทบทวนงานวิจัยท่ีเก่ียวขอ้ง และคน้ควา้จากหนังสือท่ีเก่ียวขอ้งพบว่า
เคร่ืองมือท่ีมีการน ามาใชใ้นการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา และก าหนดวิธีการแกไ้ข ท่ีสามารถใช้
งานไดอ้ย่างเหมาะสมกบังานปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรคือ Why-Why Analysis 
โดยท าการวิเคราะห์หาสาเหตุตามหวัขอ้ปัญหาท่ีคดัเลือกไว ้โดยมีผูเ้ขา้ร่วมในการวิเคราะห์คือ ทีมงาน
ปรับปรุงงานกลุ่มยอ่ย (Small Group), ซ่อมบ ารุง, และฝ่ายสนบัสนุนการผลิต ท าการตรวจสอบหนา้
งานจริงเพื่อเก็บขอ้มูลจริงท่ีเกิดข้ึน และร่วมกนัระดมสมองโดยใชเ้คร่ืองมือ  Why Why Analysis ใน
การวิเคราะห์หาสาเหตุและก าหนดแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงป้องกนั ดงัน้ี  

 

ความถ่ี % สะสม 
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1. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Frame Eject Alarm 
     รูปท่ี 3.16 แสดงถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Frame Eject Alarm โดยท าการ
พิจารณาตามโครงสร้างของเคร่ืองจกัรมีหวัขอ้ท่ีตอ้งส ารวจอยูด่ว้ยกนั 4 หวัขอ้ไดแ้ก่ อุปกรณ์ตรวจจบั 
(Sensor) , กระบอกสูบ, Guide Bush , และโครงสร้างฐานรอง สาเหตุของปัญหาท่ีพบคือ Sensor 
ท างานผดิปกติ การสะทอ้นของแสงรับส่งเกิดการผิดพลาด มีความถ่ีในการเกิดขดัขอ้งเท่ากบั 82 คร้ัง
ต่อ 3 เดือน ดงัลูกศรช้ีในรูปท่ี 3.11  เน่ืองจากไดรั้บกระแทกจากช้ินงานตกใส่โดนหวั Sensor จากการ
วางช้ินงานโดยชุดจบัเฟรม ลกัษณะดงัรูปท่ี 3.17  จึงท าให้ตอ้งปรับตั้งต าแหน่งของหวั Sensor ใหไ้ด้
ต  าแหน่งดงัเดิมทุกคร้ัง และมีการเลือกใช ้Sensor ท่ีไม่เหมาะสมกบัลกัษณะงานไดมี้การเลือกใช ้ 
Photo Electric Sensor ชนิด 1 หัว รับและส่งแสงในหัวเดียวกนัท างาน ซ่ึงเกิดความผิดพลาดใน
บางคร้ังในการสะทอ้นแสงเน่ืองจากช้ินงานมีรูปทรงท่ีไม่สม ่าเสมอ การเลือกใชท่ี้ถูกตอ้งควรเลือกใช้
ชนิด 2 หวั คือ 1 หวัส่งแสง และ 1 หวัรับแสง เม่ือช้ินงานถูกวางลงบนฐานรองจะเกิดการทึบแสง ไม่มี
แสงผา่นไปยงัหวัรับแสง ท าให ้Sensor สั่งการไปยงัขั้นตอนต่อไป ซ่ึงจะไม่เกิดความผดิพลาดดงัเช่น 
Photo Electric Sensor ชนิด 1 หวั 
 

 
 

รูปที่ 3.16 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Frame Eject Alarm  
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รูปที่ 3.17 ลกัษณะการกระแทกของเฟรมกบัเซ็นเซอร์  
 

2. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Dividing Motor Alarm  
     รูปท่ี 3.18  แสดงถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Dividing Motor Alarm โดยท าการ
พิจารณาตามโครงสร้างของเคร่ืองจกัรมีหวัขอ้ท่ีตอ้งส ารวจอยูด่ว้ยกนั 6  หวัขอ้ ไดแ้ก่ มอเตอร์ควบคุม
ต าแหน่ง (Servo Motor), หวัจบัยดึเฟรม (Clamp), ประคองศูนย ์(Guide Bush) , ตลบัลูกปืน(Bearing), 
อุปกรณ์ตรวจจบั (Sensor) , กระบอกสูบ สาเหตุของปัญหาท่ีพบคือ Bearing เกิดการติดขดัไม่หมุน 
เน่ืองจากมีน ้ าเขา้ในบริเวณท่ีดงัในรูปท่ี 3.19 ท าให้เกิดสนิมภายใน มีความถ่ีในการเกิดขดัขอ้งเท่ากบั 
68 คร้ังต่อ 3 เดือน จากสภาพการท างานของเคร่ืองขณะเช่ือมช้ินงานมีการระบายความร้อนดว้ยสเปรย์
น ้ าพ่นไปช้ินงาน และชุดหวัเช่ือม (Electrode) จึงท าให ้Bearing ซ่ึงติดตั้งอยูใ่นชุด Clamp Unit ดงัใน
รูปท่ี 3.20 ไดรั้บการโดนน ้าไปเขา้ไปภายในของ Bearing ท าใหเ้กิดสนิม ดงัในรูปท่ี 3.21 ส่งผลใหเ้กิด
การติดขดัไม่หมุนไปตามทิศทางท่ีก าหนด  
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รูปที่ 3.18 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Dividing Motor Alarm 
 

รูปท่ี 3.19  บริเวณท่ีลูกศรช้ีเป็นร่องรอยต่อระหว่าง Clamp และแท่นรองรับ ซ่ึงภายในจะมีตลบัลูกปืน
ท าหนา้ท่ีหมุน Clamp ให้เคล่ือนท่ีไปในองศาต่างๆตามท่ีก าหนด ซึงบริเวณดงักล่าวมีช่องว่างท่ีน ้ า
สามารถเขา้ไปสู่ภายในตลบัลูกปืนได ้ 
 

 
 

รูปที่ 3.19  บริเวณน ้าเขา้ไปยงัตลบัลูกปืน 
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บริเวณท่ีลูกศรช้ีดงัในรูปท่ี 3.20 คือส่วนประกอบภายใน และบริเวณท่ีติดตั้งตลบัลูกปืนไม่มีอุปกรณ์
ในการป้องกนัน ้าไม่ใหเ้ขา้สู่ตลบัลูกปืน 
 

 
 
รูปที ่3.20 ส่วนประกอบภายในของชุดหวัจบัเฟรมท่ีบริเวณติดตั้งตลบัลูกปืน 
 
บริเวณท่ีลูกศรช้ีดงัในรูปท่ี 3.21 แสดงใหเ้ห็นลกัษณะการเกิดสนิมสะสมจนกระทัง่ท าใหก้ารหมุนเกิด
การฝืด และติดขดัไม่หมุน 
 

 
 
รูปที ่3.21 การเกิดสนิมภายในตลบัลูกปืน 
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3.  การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Fin Feeder Alarm 
     รูปท่ี 3.22 แสดงถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Fin Feeder Alarm  โดยท าการ

พิจารณาตามโครงสร้างของเคร่ืองจักรมีหัวขอ้ท่ีต้องส ารวจอยู่ด้วยกัน 4  หัวขอ้ ได้แก่ อุปกรณ์
ตรวจจบั (Sensor), ราง, กระบอกสูบ, ครีบระบายความร้อน (Fin)  จากสภาพการท างานชุด Fin Feeder 
ท าหนา้ท่ีส่ง Fin เขา้ไปในชุด Opener และส่งต่อชุด Fin Setting ท าการเช่ือม Fin ติดกบั Frame สาเหตุ
ของปัญหาท่ีพบคือ ช้ินงานหรือ Fin  ติดขดัในราง มีความถ่ีในการเกิดขดัขอ้งเท่ากบั 57 คร้ังต่อ 3 
เดือน ดงัลูกศรช้ีดงัในรูปท่ี 3.22  เน่ืองจากผวิของรางเกิดรอยขรุขระ (มีความขรุขระเทียบเท่ากบัตะไบ
หยาบ รอยขรุขระสามารถมองเห็นดว้ยตาเปล่า และใชมื้อสัมผสั สามารถรู้สึกไดอ้ยา่งชดัเจน) จากการ
เสียดสี ดงัในรูปท่ี 3.23 เม่ือแขนกล (Robot) จบั Fin ใส่ลงในรางและ กระบอกสูบดนั Fin ใหเ้ล่ือนไป 
จะเกิดการติดขดักบัรอยขรุขระในบางคร้ัง 

 

 
 

รูปที่ 3.22 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Fin Feeder Alarm 
 

เกิดรอยขรุขระบริเวณ
ผวิดา้นในของราง

   
 

รูปที่ 3.23 ลกัษณะของราง ท่ีผวิภายในเกิดการขรุขระ 
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4. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Alarm Opener  

      รูปท่ี 3.24 แสดงถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Alarm Opener   โดยท าการพิจารณา
ตามโครงสร้างของเคร่ืองจกัรมีหวัขอ้ท่ีตอ้งส ารวจอยูด่ว้ยกนั 5  หัวขอ้ไดแ้ก่ กระบอกสูบ, Plat, ราง, 
อุปกรณ์ตรวจจบั (Sensor), แรงดนัลม จากสภาพการท างานของชุด Opener จะท าหนา้ท่ีรับ Fin จาก
ชุด Fin Feeder  และส่งต่อ Fin  ใหก้บั ชุด Fin Setting   สาเหตุของปัญหาท่ีพบคือ Plant และราง  เกิด
การติดขดั มีความถ่ีในการเกิดขดัขอ้งเท่ากบั 54 คร้ังต่อ 3 เดือน เน่ืองจากการมีการเสียดสีและสึกหรอ 
ของ Plate และราง  ดงัลูกศรช้ีในรูปท่ี 3.24   
 

 
 
รูปที่ 3.24 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Alarm Opener 
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 5. การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Fin Setting Alarm  

      รูปท่ี 3.25 แสดงถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา   Fin Setting Alarm    โดยท าการ
พิจารณาตามโครงสร้างของเคร่ืองจกัรมีหวัขอ้ท่ีตอ้งส ารวจอยูด่ว้ยกนั 5  หวัขอ้ ไดแ้ก่ กระบอกลม Up 
Down, กระบอกลม Clamp, Sensor, Clamp, แรงดนัลม จากสภาพการท างานของ Fin Setting ท า
หนา้ท่ีรับ Fin มาจากชุด Opener ส่ง Fin เขา้เช่ือมติดกบั Frame สาเหตุของปัญหาท่ีพบคือ Sensor 
ท างานผดิปกติ มีความถ่ีในการเกิดขดัขอ้งเท่ากบั 44 คร้ังต่อ 3 เดือนดงัลูกศรช้ีในรูปท่ี  3.25  เน่ืองจาก
โดนน ้ าท่ีร่ัวซึมจากขอ้ต่อท่อทางต่างๆ ลกัษณะดงัรูปท่ี 3.26  ของชุดระบายความร้อนของชุดหวัเช่ือม 
(Electrode)    

 

 
 
รูปที่ 3.25 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Fin Setting Alarm 
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รูปที่ 3.26 ลกัษณะการเกิดน ้าร่ัวซึม 
 

 6) การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Alarm Setting   
      รูปท่ี 3.27 แสดงถึงการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา A l a r m  S e t t i n g  โดยท าการ 

พิจารณาตามโครงสร้างของเคร่ืองจกัรมีหัวขอ้ท่ีตอ้งส ารวจอยู่ดว้ยกนั 5  หัวขอ้ ไดแ้ก่ หัวหนีบ (Air 
Griper) 2 ตวั ,กระบอกสูบข้ึนลง, ลิมิตสวิทช ์(Limit Switch) 2 ตวั, ตวัยดึหวัหนีบ (Bracket), แรงดนั
ลม จากสภาพการท างานของ Setting เป็นส่วนประกอบส่วนหน่ึงของชุด Opener ท าหนา้ท่ีจบั Fin 
และปล่อยวางลงบนชุด  Fin Setting  สาเหตุของปัญหาท่ีพบคือ Bracket ไม่ไดศู้นย ์มีความถ่ีในการ
เกิดขดัขอ้งเท่ากบั 43 คร้ังต่อ 3 เดือน ดงัลูกศรช้ีในรูปท่ี 3.27 และ 3.28  เน่ืองจากเกิดการหลวมคลอน
เกิดการคลายตวัของหวัน็อตยดึเม่ือไดรั้บแรงสัน่สะเทือน จากการท างานของเคร่ืองจกัร 
 

 
 

รูปที่ 3.27 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา Alarm Setting 
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เกิดการหลวมคลอน
บริเวณน้ี

 
 
รูปที่ 3.28 ลกัษณะเกิดการหลวมคลอน 
 

3.5 ด าเนินการแก้ไข 
 3.3.1 น าผลการวิเคราะห์ Why Why Analysisไปปฏิบติั ด าเนินการโดยกลุ่มย่อย (Small 
Group) 
 3.3.2 น าแนวคิดของ TPM โดยน าส่วนของกิจกรรม การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
(Autonomous Maintenance)  และ การตรวจสอบดว้ยการมองเห็น (Visual Control) มาประยกุตใ์ช ้
โดยการก าหนดแผนการตรวจสอบ และบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าวนั, สัปดาห์, เดือน  และ
ด าเนินการปฏิบติัตามแผนโดยพนกังานท่ีใชง้านเคร่ืองจกัรนั้น  
 3.3.3 น าแนวคิดและหลกัการของ การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) มาร่วมใช้
ในการตรวจสอบ  และบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าวนั, สัปดาห์, เดือน เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจถึงความ
เป็นปกติและผดิปกติไดอ้ยา่งรวดเร็วและง่ายดาย  
 3.3.4 ก าหนดให ้ค่า OEE เป็นตวัช้ีวดัของสายการผลิตเฟรม และ ด าเนินการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ือง ดงัตามล าดบัขั้นตอนการวิจยัท่ีกล่าวมา  เพื่อเพิ่มข้ึนและคงรักษาระดบัของค่า OEE ให้มีค่า
ไม่นอ้ยกวา่ 85%  
 
 
 
 



 

 71 

3.6 วดัผลเปรียบเทยีบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
  3.4.1 เปรียบเทียบค่า OEE ของเคร่ืองครีบระบายความร้อน โดยท าการรวบรวมขอ้มูล
บนัทึกเวลาการท างาน และค านวณค่า OEE  ก่อนการปรับปรุง ช่วงระยะเวลา 3 เดือน ตั้งแต่
พฤศจิกายน 2555 ถึง มกราคม  2556 และหลงัการปรับปรุง ตั้งแต่ กรกฎาคม 2556 ถึง กนัยายน 2556  
 3.4.2 เปรียบเทียบค่าใช้จ่ายความสูญเสียสายการผลิตเฟรมท่ีเกิดข้ึนก่อนและหลงัการ
ปรับปรุง 
 3.4.3 เปรียบเทียบความถ่ีการเดินๆ หยดุๆ ของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน ก่อนและ
หลงัการปรับปรุง  
  

3.7 สรุปผลการด าเนินการ 
    3.3.1 เปรียบเทียบผลลพัธ์ กบัเป้าหมายท าก าหนดไว ้

 3.3.2  ก าหนดแผนการบ ารุงรักษาใหเ้ป็นมาตรฐาน 
 3.3.3 ก าหนดขั้นตอนการปรับปรุงงานให้เป็นรูปแบบมาตรฐาน และด าเนินการอย่าง
ต่อเน่ือง เพื่อเพิ่มข้ึน และคงรักษาระดบัของค่า OEE ใหมี้ค่าไม่นอ้ยกวา่ 85% 
 



บทที ่4 
ผลการด าเนินการวจิัย 

 
จากการด าเนินการวิจยัตามขั้นตอนดงัไดอ้ธิบายไวใ้นบทท่ี 3 หลงัจากท่ีไดด้ าเนินการศึกษา

สภาพปัจจุบนั และปัญหาท่ีเกิดข้ึนในช่วงระยะเวลาตั้งแต่พฤศจิกายน 2555 ถึง มกราคม 2556 จึงท า
ให้ทราบถึงประเด็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนท่ีส่งผลกระทบโดยตรงท่ีเป็นสาเหตุให้ค่าประสิทธิภาพการ
เดินเคร่ืองต ่ากวา่ 95% และส่งผลใหค่้าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่ากว่า 85% ไดอ้ยา่งชดัเจน 
จึงท าใหส้ามารถวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขปรับปรุงป้องกนั โดยไดผ้ลการด าเนินการ
วิจยัดงัต่อไปน้ี 
 

4.1 ผลการแก้ไขปรับปรุงประสิทธิภาพการเดนิเคร่ือง  
จากรายละเอียดของการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทั้ง 6 ของการขดัขอ้งเดินๆ หยุดๆ 

ของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อนดงัท่ีไดก้ล่าวไวใ้นขา้งตน้ ไดท้  าการระดมสมองของทีมปรับปรุง
งานกลุ่มย่อยท าให้สามารถก าหนดมาตรการแก้ไขปรับปรุง และน าไปปฏิบติั โดยมีผลการแก้ไข
ปรับปรุงดงัน้ี 

ปัญหาท่ี 1. Frame Eject Alarm  
  แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง โดยการออกแบบสร้างฝาครอบหวัเซ็นเซอร์ และท าการ
เปล่ียนหวัเซ็นเซอร์ใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะงาน ดงัในรูปท่ี 4.1 เพื่อไม่ใหห้วัเซ็นเซอร์โดนกระแทก  
 

 
 
รูปที่ 4.1 ฝาครอบหวัเซ็นเซอร์ 
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จึงไดท้  าการแกไ้ขปรับปรุง ติดตั้งฝาครอบหัวเซ็นเซอร์เขา้กบัแท่นรับเฟรมดงัในรูปท่ี 4.2 แสดงให้
เห็นถึงก่อน และหลงัการปรับปรุงจะเห็นไดว้่าหวัเซ็นเซอร์จะอยูด่า้นใตฝ้าครอบตามลูกศรช้ี หากเม่ือ
เกิดกระแทกจากเฟรม ฝาครอบจะท าหนา้ท่ีป้องกนัไม่ใหก้ารกระแทกถึงหวัเซ็นเซอร์ ซ่ึงไม่ก่อใหเ้กิด
ความเสียหาย และเคล่ือนต าแหน่ง   
 

 
                          ก่อนการปรับปรุง             หลงัการปรับปรุง 
 

รูปที่ 4.2 การแกไ้ขปรับปรุง Frame Eject Alarm  
 

ปัญหาท่ี 2. Dividing Motor Alarm  
  แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง ไดท้  าการออกแบบ และสร้างฝาครอบป้องกนัน ้าเขา้ตลบั
ลูกปืน ดงัในรูปท่ี 4.3 และก าหนดใหต้อ้งติดตั้งไดง่้าย 
 

 
 
รูปที่ 4.3 ฝาครอบกนัน ้าเขา้ตลบัลูกปืน 
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จึงไดท้  าการแกไ้ขปรับปรุง ติดตั้งฝาครอบกนัน ้ าเขา้ตลบัลูกปืน ดงัในรูปท่ี 4.4  แสดงให้เห็นถึงก่อน
และหลงัการปรับปรุง ฝาครอบท าหนา้ปิดช่องว่างระหว่าง Clamp และแท่นรองรับตามลูกศรช้ี เม่ือท า
การเช่ือมครีบระบายความร้อน น ้ าท่ีพ่นระบายความร้อนของการเช่ือมจะไม่สามารถเขา้ในช่องว่าง
ระหวา่ง Clamp และแท่นรองรับได ้
 

 
            ก่อนการปรับปรุง                                                    หลงัการปรับปรุง 
 
รูปที ่4.4 การแกไ้ขปรับปรุง Dividing Alarm  
 

ปัญหาท่ี 3. Fin Feeder Alarm  
  แนวทางการแก้ไขปรับปรุง เม่ือเกิดการเส่ือมสภาพของช้ินส่วนอุปกรณ์ของ
เคร่ืองจกัรการแกไ้ขเบ้ืองตน้ตอ้งท าการฟ้ืนฟสูภาพใหคื้นสู่สภาพเดิมดงัในรูปท่ี 4.5 ก่อนการปรับปรุง
ผวิเกิดรอยขรุขระ หลงัการปรับปรุงท าการเปล่ียนรางใหม่ท่ีมีผวิเรียบ บริเวณลูกศรช้ีในรูปท่ี 4.5  และ
เพื่อป้องกันไม่ให้เกิดการใช้งานช้ินส่วนอุปกรณ์นั้นจนกระทัง่หมดอายุการใช้งาน และส่งผลให้
เคร่ืองจกัรตอ้งหยดุเพื่อซ่อมแซม ซ่ึงท่ีผา่นมาไม่มีการก าหนดอายกุารใชง้านเอาไว ้ดงันั้นจึงไดก้ าหนด
อายกุารใชง้านเปล่ียนราง เม่ืออายกุารครบ 1 ปี และจดัท าอะไหล่ส ารองเตรียมไวล่้วงหนา้และวางแผน
ในการเปล่ียนไม่ใหก้ระทบต่อการผลิต 
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                              ก่อนการปรับปรุง                                       หลงัการปรับปรุง 
 
รูปที่ 4.5 การแกไ้ขปรับปรุง Fin Feeder Alarm 

 
ปัญหาท่ี 4. Alarm Opener  

  แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง โดยท าการฟ้ืนฟูสภาพ ให้คืนสู่สภาพเดิม ดงัในรูปท่ี 
4.6,4.7  และก าหนดอายกุารใชง้านให้เปล่ียนช้ินส่วนดงักล่าว  เม่ือมีอายกุารใชง้านครบ 6 เดือนและ
จดัท าอะไหล่ส ารองเตรียมไวล่้วงหนา้ และวางแผนในการเปล่ียนไม่ใหก้ระทบต่อการผลิต 
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                               ก่อนการปรับปรุง                                           หลงัการปรับปรุง 
 
รูปที่ 4.6  การแกไ้ขปรับปรุง Alarm Opener ของช้ินส่วน Plate 
 

 
                     ก่อนการปรับปรุง                                                หลงัการปรับปรุง 
 
รูปที่ 4.7 การแกไ้ขปรับปรุง Alarm Opener ของช้ินส่วน ราง 
 
ปัญหาท่ี 5. Fin Setting Alarm   
  แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง โดยท าการฟ้ืนฟูสภาพ ให้คืนสู่สภาพเดิม และก าหนด
อายุการใชง้านให้เปล่ียนช้ินส่วนดงักล่าวเม่ือมีอายุการใชง้านครบ 6 เดือน และจดัท าอะไหล่ส ารอง
เตรียมไวล่้วงหนา้ วางแผนในการเปล่ียนไม่ใหก้ระทบต่อการผลิต และวางแผนรองรับในกรณีฉุกเฉิน
เม่ือเกิดการร่ัวซึมโดยความผดิพลาดต่างๆ ท่ีไม่สามารถท าการเปล่ียนไดท้นัที 
 

ปัญหาท่ี 6. Alarm Setting  
 แนวทางการแกไ้ขปรับปรุง โดยการปรับตั้งศูนย ์ใส่แหวนป้องกันการคลายของ

หวัน็อตยดึ ดงัในรูปท่ี 4.8 และขนัแน่น ดงัในรูปท่ี 4.9 แสดงใหเ้ห็นก่อน และหลงัการปรับปรุง 
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รูปที่ 4.8 น็อตและแหวนกนัคลาย 
 

 
                                     ก่อนการปรับปรุง                            หลงัการปรับปรุง 
 
รูปที่ 4.9  การแกไ้ขปรับปรุง Alarm Setting  

 
หลงัจากท าการแกไ้ขปรับปรุงการขดัขอ้งทั้งหมด 6 ปัญหา ดงัท่ีไดก้ล่าวมา ท าให้ความถ่ี

ของการเกิดขดัขอ้งของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน มีจ านวนความถ่ีลดลง ดงัในตารางท่ี 4.1 
และรูปท่ี  4.10 
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ตารางที่ 4.1 การเปรียบเทียบค่าความถ่ี การเกิดปัญหาของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน (เดินๆ   
                    หยดุๆ ของเคร่ืองหยดุเดินเวลาไม่เกิน 5 นาทีต่อคร้ัง) ก่อนและหลงัการปรับปรุง  
 

พ.ย.-55 ธ.ค.-55 ม.ค.-56 ก.ค.-56 ส.ค.-56 ก.ย.-56

1 Frame Eject Alarm 66 11 5 82 0 1 1 2

2 Dividing Motor Alarm 19 28 21 68 1 0 1 2

3 Fin Feeder Alarm 12 2 43 57 0 1 0 1

4 Alarm Opener 7 47 0 54 0 0 1 1

5 Fin Setting Alarm 0 44 0 44 1 2 1 4

6 Alarm Setting 6 25 12 43 0 8 0 2

ความถีท่ีเ่กดิขึน้ 

หลงัการปรับปรงุ รวมความถี่ล าดบั ปัญหา
ความถีท่ีเ่กดิขึน้ 

กอ่นการปรับปรงุ รวมความถี่

 
 

 
 
รูปที ่4.10 กราฟเปรียบเทียบค่าความถ่ี การเกิดปัญหาของเคร่ืองจกัร(เดินๆ หยดุๆ ของ  
    เคร่ืองจกัรหยดุเดินเวลาไม่เกิน 5 นาทีต่อคร้ัง) ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ปัญหาท่ีไดท้  าการวิเคราะห์ท าการแกไ้ขปรับปรุง และป้องกนัท่ีไดก้ล่าวมาทุกหัวขอ้นั้น
เป็นการปฏิบติัตามหลกัการของการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance) เฉพาะในส่วนของกิจกรรมในเสาท่ี 1 เท่านั้นคือ การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย 
(Focused Improvement)  และในส่วนของการปฏิบติัของกิจกรรมในเสาท่ี 2 คือ การบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเอง (Autonomous Maintenance) จึงไดก้ าหนดให้มีตารางตรวจสอบ และบ ารุงรักษาเคร่ืองเช่ือม
ครีบระบายความร้อน ประจ าวนั โดยการน าเทคนิคการควบคุมดูแลดว้ยสายตา Visual Management 
มาร่วมประยกุตใ์ชเ้พื่อใหส้ามารถตรวจสอบไดอ้ยา่งง่ายดายสะดวกรวดเร็ว และก าหนดใหพ้นกังานท่ี
ควบคุมเคร่ืองจกัรเป็นผูป้ฏิบติั โดยตารางตรวจสอบ และบ ารุงรักษาเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน 
ประจ าวนั ไดแ้สดงไวท่ี้ภาคผนวก ข  

 

4.2 ผลการแก้ไขค่า OEE 
หลงัจากท่ีไดน้ าวิธีการแกไ้ขปรับปรุงท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ Why Why ไปปฏิบติัท าใหค้่า

ประสิทธิผลโดยรวมเฉล่ียของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อนมีค่าเพิ่มสูงข้ึน จากเดิมก่อนการ
ปรับปรุงเท่ากบั 77.88% หลงัการปรับปรุงเท่ากบั 82.82% เพิ่มข้ึน 5.07% และ ค่าใชจ่้ายโดยเฉล่ียของ
ความสูญเสียจากการท างานของเคร่ืองจกัรลดลง จากเดิมก่อนการปรับปรุงเท่ากบั 198,667 บาทต่อ
เดือน  หลงัการปรับปรุงเท่ากบั 137,939.60 บาทต่อเดือน ลดลง 60,727.58 บาทต่อเดือน โดยไดท้ าการ
เปรียบเทียบค่าเฉล่ียก่อนการปรับปรุงตั้งแต่ เดือนพฤศจิกายน 2555 ถึง เดือนมกราคม 2556 และ หลงั
การปรับปรุงตั้งแต่ เดือนกรกฎาคม 2556 ถึง เดือนกันยายน 2556 ได้ผลลพัธ์ดังท่ีได้แสดงไวใ้น 
ตารางขอ้มูลการวดัค่า OEE ของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน ในภาคผนวก ข,  ตารางท่ี 4.2 การ
เปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวม ก่อนและหลงัการปรับปรุง, รูปท่ี 4.11 กราฟแสดงค่าประสิทธิผล
โดยรวมหลงัการปรับปรุง, ตารางท่ี 4.3 แสดงการค านวณค่าใชจ่้ายโดยเฉล่ียของความสูญเสียจากการ
ท างานของเคร่ืองจกัร, รูปท่ี 4.12 กราฟแสดงการเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายความสูญเสีย ก่อนและหลงัการ
ปรับปรุง  
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ตารางที่ 4.2 การเปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวม ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
รายการ
เดือน พ.ย. 55 ธ.ค. 55 ม.ค. 56 รวม เฉล่ีย ก.ค. 56 ส.ค. 56 ก.ย. 56 รวม เฉล่ีย

a เวลางานประจ า (นาที) 41,280 31,200 28,620 101,100 33,700 30,180 31,560 31,320 93,060 31,020
b เวลาหยดุตามแผน (นาที) 7,494 6,079 5,788 19,361 6,454 5,704 5,701 5,695 17,100 5,700
c เวลาเคร่ืองเสีย,ปรับตั้ง,ปรับแต่ง (นาที) 462 351 179 992 331 268 265 356 889 296

เวลาเปล่ียนรุ่นผลิต (นาที) 503 540 596 1,639 546 712 709 720 2,141 714
d จ านวนช้ินงานทั้งหมด 10,201 7,782 7,058 25,041 8,347 7,126 8,358 8,554 24,038 8,013
e จ านวนช้ินเสีย ( Test ) 30 27 28 85 28 25 12 25 62 21

จ านวนช้ินเสีย ( Set up ) 33 50 42 125 42 32 41 50 123 41
จ านวนช้ินเสีย ( Process) 80 44 41 165 55 22 52 41 115 38

จ านวนช้ินเสีย 143 121 111 375 125 79 105 116 300 100
f เวลารับภาระงาน ( f = a-b ) (นาที) 33,786 25,121 22,832 81,739 27,246 24,476 25,859 25,625 75,960 25,320
g เวลาเดินเคร่ือง ( g = f-c ) (นาที) 33,324 24,770 22,653 80,747 26,916 24,208 25,594 25,269 75,071 25,024
h เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ( h = Qty.*Ts. ) (นาที) 25,889 20,333 18,190 64,412 21,471 20,474 21,701 21,554 63,729 21,243
I อตัราการเดินเคร่ือง ( I = g/f ) 98.63 98.60 99.22 296.45 98.82 98.91 98.98 98.61 296.49 98.83
j ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง( j=h/g) 77.69 82.09 80.30 240.07 80.02 84.58 84.79 85.30 254.66 84.89
k อตัราคุณภาพ ( k = (d-e)/d ) 98.60 98.45 98.43 295.47 98.49 98.89 98.74 98.64 296.28 98.76
L OEE% 75.55 79.68 78.42 233.65 77.88 82.72 82.87 82.97 248.56 82.85

ตวัแปร ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

 
 

 
รูปที่ 4.11  กราฟค่าประสิทธิผลโดยรวมหลงัการปรับปรุง 
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 การเพิ่มข้ึนของค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
และยงัส่งผลต่อค่าใชจ่้ายของความสูญเสียจากการท างานของเคร่ืองจกัร ท าให้เกิดการลดลง  ดงัใน
ตารางท่ี 4.3 และรูปท่ี 4.12 การค านวณค่าใช้จ่ายโดยเฉล่ียของความสูญเสียจากการท างานของ
เคร่ืองจกัรก่อนและหลงัการปรับปรุง ไดด้งัน้ี 

 

ตารางที่ 4.3 แสดงค่าใชจ่้ายความสูญเสียก่อนและหลงัการปรับปรุง   
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รูปที่ 4.12 กราฟการเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายความสูญเสีย ก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
  

 



บทที ่5 
สรุปผล อภปิรายผลและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการวจิยั 

งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาสายการผลิตเฟรม ของโรงงานผลิตมอเตอร์ไฟฟ้าแห่งหน่ึง ซ่ึงเป็น
โรงงานตวัอยา่งท่ีผูว้ิจยัไดเ้ขา้ท าการศึกษา ไดเ้กิดปัญหาเก่ียวกบัความสูญเสียท่ีเกิดจากการท างานของ
เคร่ืองจักร เน่ืองมาจากเกิดการขดัขอ้งท าให้ไม่สามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพท่ีดี โดย
เคร่ืองจกัรท่ีเกิดปัญหาดงักล่าว คือ เคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน เป็นเคร่ืองจกัรเคร่ืองหน่ึงท่ีอยูใ่น
สายการผลิตเฟรม ขั้นตอนการเช่ือมครีบระบายความร้อนเป็นขั้นตอนการท างานท่ีเป็นคอขวดของ
สายการผลิตเฟรม ดงันั้นจึงตอ้งท าการดูแลรักษาซ่อมบ ารุงให้เคร่ืองมีประสิทธิภาพการท างานท่ีดี 
และพร้อมใชง้านอยู่เสมอ ดงันั้นวตัถุประสงคข์องการวิจยั เพื่อลดความสูญเสียของเคร่ืองเช่ือมครีบ
ระบายความร้อน เพื่อปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ใหมี้
ค่าเพิ่มข้ึน และเพื่อลดค่าใชจ่้ายความสูญเสีย  

ดงันั้นจึงไดน้ าแนวคิด และวิธีการของ การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total 
Productive Maintenance : TPM) ดว้ยการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focused Maintenance) และ
การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) โดยมีค่าประสิทธิผลโดยรวมเป็นดชันี มา
ประยกุตใ์ชก้บังานวิจยัน้ี ซ่ึงไดผ้ลการวิจยัดงัน้ี 

1) สามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการท างานของเคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อน
ลงได ้โดยมีค่าประสิทธิผลโดยรวมเป็นดชันี ผลลพัธ์ท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) มีค่าเพิ่มข้ึน
จากเดิมก่อนการปรับปรุงมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 77.88% หลงัการปรับปรุงมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 82.85% เพิ่มข้ึน 
4.97%  

2) สามารถลดค่าใชจ่้ายความสูญเสียลงได ้จากเดิมก่อนการปรับปรุงเฉล่ียเท่ากบั 
198,667.18 บาทต่อเดือน หลงัการปรับปรุงเฉล่ียเท่ากบั 137,939.60 บาทต่อเดือน ลดลง 60,727.58 
บาทต่อเดือน      
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5.2 อภปิรายผลการวจิยั 
การด าเนินงานวิจยัสามารถแกไ้ขปรับปรุงลดความสูญเสีย ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองเช่ือมครีบระบายความร้อนมีค่าเพิ่มข้ึน และลดค่าใชจ่้ายความสูญเสียลงได ้โดยมีแนวคิดและ
วิธีการท่ีใชเ้ฉพาะส าหรับการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียของเคร่ืองจกัร คือการบ ารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีส่วนร่วม ซ่ึงมีหลกัส าคญัคือ การมุ่งเน้นขจัดความสูญเสียหลกั 6 ประการ ท่ีส่งผล
กระทบต่อเคร่ืองจกัร และการมีส่วนร่วมของบุคคลต่างๆ ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้ง ท าการระดมสมองหาแนว
ทางการแกไ้ข น าไปปฏิบติัร่วมกนั ซ่ึงการด าเนินวิจยัมีแนวคิดคลา้ยกบั ประเสริฐ เดชนครินทร์  [32] 
วีรชยั มฎัฐารักษ ์[33] ศกัดา วิริยะภาพ [31] และโกสินทร์ ชวลีพนัธ์สกุล[30]  ในการใหค้วามส าคญั
ต่อการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากการท างานของเคร่ืองจกัร 

 

5.3 ข้อเสนอแนะ 
5.3.1 การขยายผลการด าเนินการส าหรับโรงงานตวัอยา่ง 

                 ยงัมีเคร่ืองจกัรของโรงงานตวัอย่างในสายการผลิตอ่ืนๆ ท่ียงัมีปัญหาของการเกิด
ความสูญเสียจากการท างานของเคร่ืองจกัร อนัเน่ืองมาจากเกิดการขดัขอ้ง เช่นเดียวกนักบัสายการผลิต
เฟรม ดงันั้นจึงจ าเป็นตอ้งไดรั้บการแกไ้ขปรับปรุงอยา่งเป็นระบบเช่นเดียวกบัสายการผลิตเฟรม ผูว้ิจยั
ได้ท าการน าเสนอแนวทางการด าเนินการตามการวิจัยท่ีได้ด าเนินการกับสายการผลิตเฟรม ต่อ
ผูบ้ริหาร วิศวกร และทีมงานแกป้รับปรุงงานเพื่อเพิ่มผลผลิตของสายการผลิตอ่ืนๆท่ีตอ้งใชเ้คร่ืองจกัร
เป็นปัจจยัส าคญัในการผลิต ไดท้ราบถึงคุณประโยชน์ และไดน้ าไปปฏิบติัเพื่อลดความสูญเสีย โดย
จะตอ้งก าหนดใหส้ายการผลิตท่ีใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิตก าหนดใหค่้าประสิทธิผลโดยรวม OEE เป็น
ตวัช้ีวดัเพื่อเป็นจุดสงัเกตการณ์และควบคุมใหเ้ป็นไปตามเกณฑม์าตรฐานสากล   

5.3.2 การวางแผนรองรับเหตุฉุกเฉิน  
   เคร่ืองจกัรบางเคร่ืองของโรงงานตวัอยา่ง เช่น เคร่ืองเช่ือมครีมระบายความร้อน ท่ีได้
ท าการวิจยัเพื่อลดความสูญเสียนั้นเป็นเคร่ืองจกัรท่ีถูกสร้างข้ึนมาให้ท างานผลิตเฉพาะเท่านั้น และไม่
มีตวัแทนจ าหน่ายภายในประเทศไทย เม่ือเกิดการขดัขอ้งหรือช ารุดเสียหาย เคร่ืองจกัรอ่ืนๆ ไม่
สามารถท างานแทนได ้นั้นหมายถึงเคร่ืองจกัรจะตอ้งไดรั้บการบ ารุงรักษาใหมี้สภาพพร้อมใชง้านอยู่
เสมอนั้น และตอ้งมีแผนรองรับเหตุฉุกเฉิน โดยการก าหนดอายกุารใชง้านของช้ินส่วนต่างๆ ท่ีจ าเป็น
โดยเฉพาะอย่างยิ่งคือ ช้ินส่วนท่ีไม่สามารถสั่งซ้ือไดภ้ายในประเทศ  มีระยะเวลาในการสั่งซ้ือนานๆ 
เพื่อจดัท าสต็อกอะไหล่ส ารองเก็บไว ้ส าหรับรองรับเหตุฉุกเฉินท่ีเกิดข้ึนจากการเกิดช ารุดเสียหาย
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อย่างกะทนัหันไม่ให้เคร่ืองจกัรตอ้งหยุดเดินเพื่อซ่อมแซม นานเกินไปเน่ืองจากการท่ีไม่มีอะไหล่
ส ารองเกบ็ไวต้อ้งรอช้ินส่วนท่ีตอ้งสัง่จากต่างประเทศ 

5.3.3 การเตรียมความพร้อมทางดา้นบุคคลากร 
   จะตอ้งจดัใหมี้การฝึกอบรมใหค้วามรู้ทางดา้นเทคนิคต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัร 
แก่พนักงานท่ีดูแลควบคุมเคร่ืองจกัรนั้น เช่น ระบบไฮดรอลิค นิวแมติกส์ PLC เป็นตน้   เพื่อเพิ่ม
ทกัษะความรู้ความสามารถให้เกิดความเขา้ใจในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรได้อย่างสมบูรณ์ และ
สามารถท่ีจะท าให้การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรมีความสะดวกมากข้ึน และเป็นการรองรับเหตุฉุกเฉิน
เคร่ืองจกัรช ารุดกะทนัหนัไดอ้ยา่งทนัท่วงที โดยไม่ตอ้งรอช่างซ่อมบ ารุงมาท าการซ่อมแซมเท่านั้น 
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16-18        2556              

                                                     
                                           

                        

A LOSS REDUCTION OF FIN WELDING PROCESS USING OEE TECHNIQUE 
A CASE STUDY OF FRAME MANUFACTURING 

 
                       1*             2 

1,2                                                                               
E-mail: kiatkid@hotmail.com* 

 
Kiatbullung Kidmai1* Rapee Kanchana2   

1,2Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Rajamangala University of  
Technology Thanyaburi  
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                                          OEE             77.88%                                      
                                                                                                      
                                                                                                  
                                                                                   OEE        
        3                                                                                          
                          why-why                                                                  
                                               (TPM)                                            
         OEE                    82.85 %                                                               
                       30.57% 
                                                                                               Why-
Why 
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  �            �             �         �             . . 2556 

16-18        2556              
Abstract 
Eliminating waste in the production system is a technique commonly used in industry to increase 
productivity and efficiency in operations in order to respond the customers’ needs quickly and with 
quality. A case study plant faced with the speed losses in the frame production due to frequency 
breakdown and failure of machine. This leads to the average OEE which equals to 77.88%. From overall 
process consideration, it found that the bottleneck process located at welding process in which machine 
was specific use and very important in frame production. The loss in this process caused high impact on 
the overall performance. Therefore, the method of loss reduction in the frame production is needed. The 
techniques of OEE analysis is also used to considering 3 important parts; availability, performance 
efficiency and quality rate as well as the why-why analysis technique is also used to investigate the root 
cause of the problem of machine failure. Besides this, the technical maintenance; Total Productive 
Maintenance (TPM), is applied to take corrective action. After implementation, the results showed that the 
OEE increase to 82.85%. Based on this improvement, the overall cost of the loss of frame production 
lines is down to 30.57%. 
 
Keywords: Losses, Fin welding, overall equipment effectiveness, Why-Why Analysis.
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1.       
                                       
                                                
                                                    
                                             
                                             
                                               
                                                 
                                                
                                               
                                              
                                         
                                                  
                                                       
                                             
                                         
                                                  
                                                   
OEE                85%                              
OEE                    = 85% (oee.com)          1  

       1                                                
              
 
                                                     
                     
 
1.1                      

                                        
                                         OEE     
                 OEE                                    
                   4 %  
 
2.                                

                                               
                                                    
2.1                 6                               

1.                  
2.                          
3.                    
4.                                                  
5.                     
6.                              

2.2                                         
(Total Productive Maintenance : TPM) 
                                           
                                              “    
                                               
                                                    
        (Loss)                                    
         ”[1]                                       
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                 TPM                              
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     (Small Group)  
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(                                                  
           1     2         ) 

3.                          (Planned 
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4.                                        
                  (Education and Training)       
                                              
                                             

                                                    
              
                                               

5.                     /               
        (Early/Initial Phase Management)             
                                                     
                                                 
                                           
 6.                          ( Quality 
Maintenance)                                 
                                                 
        (Defect)                   4 Ms             
(Material)            (Machine)        (Method)   
(Man)                            4 Ms        
                                                     
                                             

7.        TPM             (Office TPM)     
       TPM                                     
                                            
                                                   
                                                  
             3                                   
                                          TPM    
                              Focused Improvement, 
Autonomous Maintenance, Education/Training      
     

8.                                       
(Safety, Health and Environment)                 
                                                
                                                     
                                                    
                   
2.3                ( Pareto Diagram)          
                                                   
                     ( O v e r a l l  E q u i p m e n t 
Effectiveness : OEE)                    80 : 20       
                                                   
                           80% 
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2.4                         Why-Why Analysis  
Why Why Analysis                                  
                                                   
                                                 
          [5] 

  
       3               Why-Why Analysis  

           Why Why Analysis           3        
                                                   
                                               
                                                  
                   NG     OK                   
                      NG                         
“     ”                                               
                          NG               
                
2.5                                   (Overall 
Equipment Effectiveness : OEE)[2]   
                                      TPM          
                                                  
        3          
                    (Availability)  

   =                 X 100                      (1) 
                                  
                         (Performance Efficiency)  

=                      X 100                   (2) 
                                 
           (Quality Product) 

=                    X 100                    (3)                                                                               
                        

OEE =                         X                
             X                                            (4) 

               OEE                     = 85% 
(           http://www.oee.com/world-class-oee.html) 
                      90 % X               
            95%  X              99%  
2.6                       

      (2553)                            
                                    Failure Mode 
and Effect Analysis :  FMEA                         
                                why why           
                                                   
                                                  

       (2550)                            
                                           
                                                
                                                  
                                          
                                                 
                                                  
(2550)                                          
             (Total Productive Maintenance : TPM)
           8               1.                  
            2.                         3.    
                      4.                          
                                5.          
           /            6.                         7. 
       TPM             (Office TPM)  8.         
                                                
                                                      
                                                    
                                   
                   (2550)                           
                                              3 
                                       
                                                             
                                                  
                                                 
                       TPM                      
                               (OEE)            
                                                   

      

                 1.       2.       3.              

OK 

NG 

NG 
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                      3            
                                             
        64%                                      
         80%                                     78 % 
                            17,481                   
  
3.                         
3.1                             
                                7                   3
                                                
                                                      
                                               
                                                           
 

JR3 JR5 JR7.5 JR10

การมว้น 120 120 163 163

(Rolling)

การเชือ่มตะเข็บ 149 152 154 156

(Seam Welding)

การเชือ่มขอ้ตกหยูก 40 62 64 64

(Hanging Seat Welding)

การเชือ่มครบีระบายความรอ้น 273 328 364 364

(Fin Welding)

การเบง่ขยายใหไ้ดข้นาด 34 36 37 37

(Sizing)

ขาเฟรม การเชือ่มขอ้ตอ่กลอ่งสายไฟ 42 49 54 56

(Attachment Welding)

การเชือ่มขาเฟรม 113 113 125 125

(Frame Foot Welding)

ข ัน้ตอนสญัลกัษณ์

แผนภมูขิบวนการผลติแบบตอ่เนือ่งของสายการผลติเฟรม

เวลาการผลติแตล่ะรุน่ (วนิาท)ี

ครบีระบาย
ความรอ้น

ขอ้ตอ่หยูก

Attachmen

 ผน่เหล็ก 

 
       4                                       

 
                                             
                                                    
                                                  
          4                                      
                                                    

               10                                         
                                                
                             
 
3.2                              
                             1                        
                                          O E E       
                                                    
                                                     
                       2555            2556 
               OEE            OEE                 
77.88%                   85%  
 
 
         1                                                  
                                 . . 2555      . . 2556  

เดอืน พ.ย.-55 ธ.ค.-55 ม.ค.-56 Total
a เวลางานประจ า 41280 31200 28620 101100
b เวลาหยุดตาม ผน 7494 6079 5788 19361
c เวลาเครือ่งเสยี,ปรับตัง้,ปรับ ตง่ 462 351 179 992

เวลาเปลีย่นรุ่นผลติ 503 540 596 1639
d จ านวนชิน้งานทัง้หมด 10201 7782 7058 25041
e จ านวนชิน้เสยี ( Test ) 30 27 28 85

จ านวนชิน้เสยี ( Set up ) 33 50 42 125
จ านวนชิน้เสยี ( Process) 80 44 41 165

จ านวนชิน้เสยี 143 121 111 375
f เวลารับภาระงาน ( f = a-b ) 33786 25121 22832 81739
g เวลาเดนิเครือ่ง ( g = f-c ) 33324 24770 22653 80747
h เวลาเดนิเครือ่งสทุธ(ิ h = Qty.*Ts. ) 25889 20333 18190 64412
I อัตราการเดนิเครือ่ง ( I = g/f ) 98.63 98.60 99.22 98.79
j ประสทิธภิาพการเดนิเครือ่ง( j=h/g) 77.69 82.09 80.30 79.77
k อัตราคณุภาพ ( k = (d-e)/d ) 98.60 98.45 98.43 98.50
L OEE 75.55 79.68 78.42 77.62  

 
3.3                                 
                                OEE             
                                          95%(       
              )                                
                                                   
                                                   
                                                  
                                            2555 
           2556                                      
                                         (Pareto   
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Diagram)         80  : 20             2            3   
                                                 
                                    Why Why  
Analysis                                            
                       
         2                                                

                  . . 2555      . . 2556 

1 Frame Eject Alarm (คา้ง) 82 82 17.8

2 Dividing Motor Alarm 68 150 32.5

3 Fin Feeder Alarm 57 207 44.9

4 Alarm Opener 54 261 56.6

5 Fin Setting Alarm 44 305 66.2

6 Alarm Setting 43 348 75.5

7 Cover Spray Tank (คา้ง) 25 373 80.9

8 Fin Carier Alarm 24 397 86.1

9 สลัก Frame Clamp ( คา้ง ) 13 410 88.9

10 Alarm Tank Spray Unit 13 423 91.8

11 Fin 200/15 คว า่ ( สับฟรี ) 11 434 94.1

12 Chuck Hanging Seat Alarm 8 442 95.9

13 Fin ทับรู ( Pump ) ปรับ Stroke Carier 5 447 97.0

14 Alarm Clamp Supply Unit 4 451 97.8

15 Alarm Supply Advance (Seting คา้ง) 3 454 98.5

16 Alarm Centering Model 3 457 99.1

17 (R) Electrode Shift Alarm 2 459 99.6

18 Fin Supply Alarm 1 460 99.8

19 สกรูกระบอกสบู Setting ขาด 1 461 100

461

ล าดบั ปญัหา ความถี่ความถี่ ความถีส่ะสม % สะสม

 
 

82 68 57 54 44 43
25 24

13 13 11 8 5 4 3 3 2 1 1
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       5                                                    
         
                  Why Why                        
          (Small Group)                  4,5,5,7 

3.4                       
1.                                   7    

         2                                 Why Why 
       

-                       Frame Eject Alarm  
                Frame Eject Alarm           Sensor 
                                              
                               Sensor              
                                             
Sensor                 6    7  

 

หวัขอ้ปญัหา หวัขอ้ส ารวจ พจิารณา Why มาตรการแกไ้ข

Frame Eject Alarm Sensor 

กระบอกสบู

Guide Bush

โครงสรา้งฐานรอง  

ปรบัปรงุแทน่รบัเฟรมและ

เปลีย่น Sensor เป็นชนดิ

รบัและสง่แยกหวั

ชิน้งานกระแทก, 

การใช ้Sensor ผดิ

ประเภท

NG

OK

OK

OK

       6              Why Why          Frame Eject Alarm 
  

 
       7                         Why Why                   
 
-                       Motor Dividing Alarm       
          Motor                                      
Bearing                                        
                                                    8     9 
 
หวัขอ้ปญัหา หวัขอ้ส ารวจ พจิารณา Why1 Why2 มาตรการการแกไ้ข

Servo Motor 

Clamp

Guide Bush 

Bearing 

Sensor 

กระบอกสบู

Dividing Motor 

Alarm

ปรบัปรงุ สรา้ง ตดิต ัง้ 

Cover ป้องกนัน า้เขา้

ตดิขดัไม่

หมนุ

น า้เขา้

เกดิสนมิ

OK

NG

OK

OK

OK

OK  
       8              Why Why          Motor Dividing Alarm  
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       9                         Why Why                  
      Motor Dividing Alarm  

2.                                    
                    ,        ,                    
                                                 

3.                               ( Visual 
Control)                                    

                    ,        ,                     
                                                  
                          8                        
                                     match mark   
                                            
match mark               

 
       8                                                [3] 
 
-                          9                           
                                                        
                                               
                                                 
marking                                          
                                                

 
       9                                                 [3] 
 
4.                      
                                    
                                             
        (Visual Control)                          
          
4.1                                             
                                               

OEE                                OEE              
77.88%               82.85%  
4.2                                            
198 ,667.18     /           137,939.60     /      
            60,727.58    /              30.57%  
4.3                                          
                                                       
                                                  
                              
5.                     
                                       
                OEE                          3           
10                                        
                                                   
                                                 7 
                   2                              
                                                       
                                                   
                                                  
                                                    
                                   OEE              
                                             
         3                       OEE                     
          

 
 



 113 

 

 
       10                        OEE               
         
 

                 
                      .            

                                            
                                             
                                                 
                                                    
      (         )                                 
                                                      
 
               
[1 ]  Kin j i ro  Nakano ,    .                     ,           
     Society of TPM Research (TPM Tokoton Kenkyu        
     Kai) 2550, Zero Loss        TPM                   
                  . . .               5 
[2] The Productivity Development Team,   .          
                ,                     ,            
                                            OEE for   
     Operators : Overall Equipment Effectiveness  
[3 ] Jishu Hozen No Katsuyo Gaido ,                        
                                                Sel f -  
      Maintenance              . . . 
[4]  Takashi Watanabe,   .  .               Visual   

      M a n a g e m e n t                                  
                           . . . 
[5]  Hitoshi Ogura,    .                   ,   .  .  
                     2545,Why -Why Analysis        
                                                   
                                             ?    
                    . . .  
[6]                   2546, 17                  Problem   
       Solving Devices                                
                                    8 
[ 7 ]                ,                  2546,      
       Visual  Control                                 
                                                   
                     2 
[8]                 2553,                            
                                                
                                                  
                            
[ 9 ]                  2550 ,                          
                                                       
                                                    
                                                   
                                      
[10]                      2550,                      
                       TPM                       
                                                       
                                                   
                       

 



 114 

ประวตัผู้ิเขยีน 
 

ช่ือ-นามสกลุ   นายเกียรติบลัลงัก ์ คิดหมาย 
วนั เดือน ปีเกดิ    24 ตุลาคม 2513 
ทีอ่ยู่  169/163 แขวงท่าแร้ง เขตบางเขน จงัหวดักรุงเทพมหานคร 10220 
การศึกษา ส าเร็จการศึกษาระดบัปริญญาตรีอุตสาหกรรมศาสตรบณัฑิต 

(อศ.บ.) สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์  
จากมหาวิทยาลยัเซนตจ์อห์น เม่ือ พ.ศ. 2542  
 

ประสบการณ์การท างาน   
พ.ศ. 2538 – ปัจจุบนั  ต าแหน่ง JIT Center Department Manager  
    บริษทั มิตซูบิชิ อีเลค็ทริค ออโตเมชัน่ (ประเทศไทย) จ ากดั 
    นิคมอุตสาหกรรมบางชนั เลขท่ี 111 ซอยเสรีไทย 54 
    แขวงคนันายาว เขตคนันายาว จงัหวดักรุงเทพมหานคร 10230  
 

เบอร์โทรศัพท์ 0815548210 
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