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บทที่  1 

บทนํา 

1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

เครื่องจักรถือไดวาเปนปจจัยสําคัญอยางหนึ่งในการผลิตสินคาใหไดกาํไรสูงสุด แตปญหา
ที่มักพบคือเครื่องจักรเสียบอย ใชเวลาในการปรับต้ังและปรับแตงเครื่องจักรเปนเวลานาน 
เครื่องจักรผลิตชิ้นงานไมไดตามมาตรฐานทีก่ําหนด รวมทั้งเกิดการสูญเปลาฯลฯ แมทุกบริษทัไดมี
การปรับปรุงแกไขปญหาตางๆ แตกลับพบวาผลจากการทาํกิจกรรมการปรับปรุงที่มากมายและ
การใชดัชนีชีว้ดัที่หลากหลายมาทําการตดัสินวากิจกรรมที่ทาํนั้นดหีรือไม กลับไมไดชวยสรางผล
กําไรใหบริษัทอยางแทจริง  กลาวคือการมีการทาํกิจกรรมที่มากเกนิความจาํเปนทาํใหส้ินเปลือง
ทรัพยากรและคาใชจายในการปรับปรุงตามไปดวย  ผลที่ตามมาคือกจิกรรมการปรบัปรุงทัง้หมดที่
เกิดขึ้นเองกลบักลายเปนความสูญเปลาและสงผลทาํใหผลกําไรลดลง  โดยพบวาบริษัททีม่ีปญหา
เร่ืองผลของการปรับปรุงที่ไมสรางกาํไรนัน้มักจะปรับปรุงแกไขปญหาการหยุดชะงกัของขั้นตอนที่
ไมใชคอขวด   

งานวิจัยนี้จะทําการปรับปรุงการหยุดชะงักของกระบวนการพิมพโลหะบัดกรี ลงบน
แผงวงจร (Solder print process) ซึ่งเปนขั้นตอนตอเนื่อง (continuous line) ซึ่งเปนคอขวดของ
กระบวนการผลิตแผงวงจรไฟฟาอิเล็กทรอนิกสชนิดยืดหยุนที่อยูในอุปกรณฮารดดิสกไดรฟ 
(Flexible print circuit board in hard disk drive) ท่ีใหผลผลิตตอเดือนนอยที่สุด  โดยใชแนวคิด
ในการปรับปรุงพื้นฐานซึ่งแบงออกเปน 3 ข้ันตอนคือ  วัดอะไร , วัดอยางไร และจะปรับปรุงอยางไร  
ซึ่งเปนวิธีการคิดยอนหลัง  (think backwards)  โดยจะใชคาประสิทธิผลโดยรวมในการคนหา
ปญหาและเปนตัวชี้วัด (Key performance indicator) ที่สามารถกําหนดเปาหมายไดอยางชัดเจน
วาจะเนนการปรับปรุงดานใด หรือส่ิงไหนที่ควรแกไขกอนหรือหลัง กอนลงมือทําการดําเนินการทํา
กิจกรรมการปรับปรุงใด ๆ  ซึ่งแนวคิดยอนกลับนี้ จะทําใหเราสามารถวัดผลไดตรงกับส่ิงที่เรา
ตองการ รวมไปถึงยังชวยลดความสูญเปลาจากกิจกรรมในการปรับปรุงที่ไมจําเปนอีกดวย 
 
ตารางที่ 1.1 แนวคิดในการปรับปรุงประสิทผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักร 

3.ปรับปรุงอยางไร 2.วัดอยางไร 1.วัดอะไร 
กลยุทธกิจกรรมบํารุงรักษาทวีผลที่

ทุกคนมีสวนรวม 
แบบบันทึกความสูญเสีย 6 ประการ OEE 
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จากขอมูลฝายผลิตของบริษัทกรณีศึกษาคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยที่ผานมาของ
กระบวนการที่เปนคอขวดพบวาอัตราความพรอมใชงาน คอนขางต่ําเมื่อเทียบกับอัตราสมรรถนะ
และอัตราคุณภาพ (ดังตารางที่ 2) ดังนั้นผูวิจัยจึงเลือกที่จะทําการปรับปรุงคาอัตราความพรอมใช
งานของสายการพิมพโลหะบัดกรีลงบนแผงวงจร จาก 67.8% เปน 85% ซึ่งจะทําใหคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มข้ึน 77% เปนอยางนอย 
 
ตารางที่ 1.2 ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรเฉลี่ย ตั้งแต 1เมษายน 2551 ถึง 1มีนาคม 2552 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง เปาหมาย 
อัตราความพรอมใชงาน 
(Availability) 

67.8% 85% 

อัตราสมรรถนะ (Performance) 91.3% เทาเดิม 
อัตราคุณภาพ (Quality) 99.6% เทาเดิม 
คาประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 61.7% 77% 

 
สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2545, 154) กลาววาการวัดผลการบริหารจัดการ  ปรับปรุง

การใชเครื่องจักร (Managing the machine improvement) โดยใชวีธีการวัดประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) เปนวิธีการที่ดีวิธีหนึ่งที่นอกจากทําให
รูประสิทธิผลของเครื่องจักรแลวยังรูถึงสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งในภาพใหญ คือ 
สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้น ทําใหสามารถที่จะปรับปรุง      
ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองและเปนระบบ  เนื่องจากหลักการและวิธีคิดพื้นฐานไม
ซับซอนและเห็นภาพไดอยางชัดเจนในแงของความเปนจริง ทั้งยังสามารถพิสูจนได และสะทอนถึง
ปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน  การบริหารการใชเครื่องจักรที่ดี
ไมใชเปนเพียงแคเครื่องจักรที่ไมเสีย เปดสวิตชเมื่อใดทํางานไดเมื่อนั้น หากแตตองเปนเครื่องจักรที่
เปดขึ้นมาแลวทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพคือ เดินเครื่องไดเต็มกําลังความสามารถ แตถา
เคร่ืองจักรใชงานไดตลอดเวลาและเดินเครื่องไดเต็มกําลัง แตถาชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมมีคุณภาพ 
ก็คงไมมีประโยชน ดังนั้นเรื่องคุณภาพของงานที่ออกมาจึงเปนอีกปจจัยหนึ่งที่จะใชในการ
พิจารณาเครื่องจักร และที่สําคัญเครื่องจักรที่ดีตองใชงานไดอยางปลอดภัย โดยทั่วไปแลวคา
ประสิทธิผลโดยรวมจะถูกใชในการวัดผลการปรับปรุงกิจกรรมการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน    
มีสวนรวม  (Total productive maintenance ; TPM ) 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

1. นําคาประสทิธิผลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness ; OEE) เปนตวัชีว้ัดและ
รายงานผลในการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับจกัร ของสายการพิมพ
โลหะบัดกร ี 

2. สรางแบบบันทึกและวธิีการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครือ่งจักร
ในสายการผลติแบบตอเนื่อง ( Continuous Production Line ) 

3. ทําการปรับปรุงคาอัตราความพรอมใชงานของสายการพมิพโลหะบัดกรีเฉลี่ยตอเดือนให
สูงขึ้นจากเดิม 67.8%  เปน 85% ซึ่งจะทาํใหคาประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับ
เครื่องจักรเพิ่มข้ึนอยางนอย 77% 

1.3 ขอบเขตของการวิจยั 

1. การศึกษาและทําการวิจยัครั้งนี ้ สนใจเฉพาะการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรในกระบวนการพิมพโลหะบัดกรี (Solder print process) 
ทั้ง 6 สายการผลิต   

2. ในการวัดผลการปรับปรุงจะใชคาประสิทธผิลโดยรวม (Overall   equipment 
effectiveness) เปนตัวชีว้ัดในการปรับปรุงเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรทุกๆ เครื่องใน
กระบวนการพมิพโลหะบัดกรี (Solder print process) 

3. ทําการปรับปรุงคาประสทิธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรบัเครื่องจักร ในดานความสูญ
เปลาทีม่ากทีสุ่ดจากความสูญเสียในดานเวลาการผลิต (Available losses) โดยใช
แนวทางในการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total productive maintenance 
;TPM)   

1.4 ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
ทางตรง 

1. คาของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรที่สายการพิมพโลหะบัดกรีเพิ่มข้ึน 
2. จํานวนชัว่โมงความสูญเปลาดานเวลานอยลง ทําใหไดผลผลิตสูงขึ้น 
3. อัตราความพรอมใชงานของเครื่องจักรเปน 85% ของเวลารับภาระงานจริง 
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ทางออม 

1. ไดแนวทางในการสรางระบบในการแกปญหาความสญูเสียของเครื่องจักร 
2. มีตนแบบของระบบบันทกึและวิธีการบันทกึควาสูญเสียของเครื่องจักรที่เปนมาตรฐาน 
3. ทําใหมองเหน็ภาพไดวา ปญหาและอุปสรรคเกิดขึ้นในสวนใดของกระบวนการผลติ  โดย

ใช OEE เปนตัววัดประสิทธิผลของเครื่องมอืสําหรับเครื่องจักร ซึง่งายตอการบริหารและ 
ปรับปรุงการใชเครื่องจักร (Managing the machine improvement) 

1.5 วิธีดําเนนิการวิจัย 

ในขั้นตอนและการดําเนินการวิจัยนั้น  ปรับปรุงประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร  มดีังนี ้
1. สํารวจงานวิจัยและทฤษฏีที่เกี่ยวของเกี่ยวกับคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 

และทฤษฎีที่เกี่ยวของกับการบํารุงรักษา 
2. การกําหนดเครื่องจักรและความสูญเปลาเพื่อศึกษาสภาพปจจุบันของเครื่องจักร 
3. เลือกหรือสรางดัชนีชี้วัดที่แหมาะสมและศึกษาปญหาของกระบวนการ 
4. วิเคราะหขอมูลเพื่อกําหนดแนวทางการแกปญหาและนําไปปฏิบัติตามแผนที่ไดวางไว 
5. การเทียบผลกับดัชนีชี้วัดและประเมินผลการวิจัยโดยเปรียบเทียบผลกอน และ หลังการ

ปรับปรุงการดําเนินงาน 
6. สรุปผลการวิจัยและเสนอแนะ 
7. จัดทําวิทยานิพนธ   
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บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎ ี

จากการศึกษาแนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับการจัดการปรับปรุง  ผูวิจัยไดประมวลแนวคิด
เพื่อเปนกรอบในการบริหารจัดการปรับปรุงการใช โดยจําแนกออกเปน 7 ตอน ดังนี้ 

ตอนที่ 1 แนวคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ 
ตอนที่ 2 การวัดประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

 ตอนที่ 3 ทฤษฎีระบบ และความเชื่อถือได 
ตอนที่ 4 คาประสิทธิผลโดยรวม 
ตอนที่ 5 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance; 
TPM)  
ตอนที่ 6 การวางแผนการบํารุงรกัษา (Planned Maintenance)  
 

ตอนที่ 1  แนวคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ 
1. ความหมายของกระบวนการ  

สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2545, 54), ใหความหมายไววา กระบวนการ หมายถึง 
กิจกรรมที่เชื่อมโยงกัน เพื่อผลิตภัณฑสําหรับลูกคา (ผูใช) ทั้งภายในหรือภายนอกองคกร โดยทัว่ไป
แลวกระบวนการเปนขั้นตอนหรือกิจกรรมที่เรียงกันอยางเปนระบบ ซึ่งเกิดจากการผสมผสานของ
คน เครื่องจักร เทคนิคและวัสดุ 

บรรจง จันทมาศ  (2546, 54), กลาววากระบวนการ หมายถึง ระบบของกิจกรรมที่ใช 
ทรัพยากรตาง ๆ ในการเปลี่ยนจากปจจัยนําเขา (Input) เปนผลลัพธ (Output) 

Kochler & Pankoski, (1996, อางใน ศศิธร คุณวุฒิสากล, 2546, 22) กลาววา 
กระบวนการ หมายถงึ กจิกรรมที่จัดลําดบั ที่มีความเชือ่มโยงกันและกอใหเกิดผลผลิต 

จากความหมายของกระบวนการดงักลาว ผูวิจยัสรุปไดวา กระบวนการ หมายถงึ ความ
เชื่อมโยงและความสัมพันธระหวางกจิกรรมหรือหลาย ๆ กิจกรรมที่นาํจัดลําดับเปนขั้นตอน ของ
งานที่เพิ่มมูลคาและไมเพิ่มมูลคา  โดยสามารถนํามาซึ่งการปรับปรุงเปลี่ยนแปลง เพื่อกอใหเกดิ
มูลคาเพิม่ในแตละกิจกรรมหรือบริการนั้น ๆ 
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2. ความหมายการปรับปรงุกระบวนการ 

พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2542 (2546, 669) ใหความหมายการ ปรับปรุง 
วาการแกไขใหเรียบรอยขึ้น 
 วันเพ็ญ แกวปาน (2544, 67) การปรับปรุงกระบวนการ หมายถึง การพิจารณาถงึสาเหตทุี่
กอใหเกิดปญหาในขั้นกระบวนการ และระบุถึงผลกระทบที่มีตอความพึงพอใจของลูกคาและ
พนักงานผูเกี่ยวของกับกระบวนการนั้น รวมไปถึงผลตอบแทนทางการเงินขององคกร 
 จากความหมายของการปรับปรุงกระบวนการดังกลาว ผูวิจัยสรุปไดวา การปรับปรุง
กระบวนการ หมายถึง กิจกรรมที่เพิ่มมูลคาใหกับระบบหรือกระบวนการ  เพื่อกอใหเกิดความพึง
พอใจหรือไดรับประโยชนสูงสุด 
 
3. แนวคิดเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ 

3.1    วีรพจน       ลือประ สิทธิ์กุล และ ภานุ  ถนอมวรสิน (2544, 26) ไดใหแนวคิดการ
ปรับปรุงกระบวนการในเชิงคุณภาพของกระบวนการสามารถจําแนกไดเปน 2 ประเภทคือ 
 3.1.1 การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการธุรกิจ โดยพนักงานระดับปฏิบัติปรับปรุง
ประเภทแรกนี้มีองคประกอบ 4 แนวทางคือ 

3.1.1.1 การออกแบบกระบวนการปฏิบัติงานใหม การปรับปรุงคุณภาพของ
กระบวนการปฏิบัติเปนการลอกแบบขั้นตอนใหมใหตางจากเดิมบน
เงื่อนไขที่ทําใหไดผลงานที่มีคุณภาพดีขึ้น โดยสามารถลดแรงงาน 
ความยุงยาก ความผิดพลาดและการสิ้นเปลืองใหนอยลง 

3.1.1.2 การปรับปรุงคุณภาพงานแบบนิทานเรื่องคิวซี มีองคประกอบ ไดแก 
กําหนดหัวขอปรับปรุง การกําหนดดัชนีชี้วัดและเปาหมาย สืบสภาพ
ปจจุบัน คิดคนมาตรการแกปญหา ดําเนินการตามแผน ประเมินผล
และหามาตรการแกไขปญหาที่หลงเหลืออยู 

3.1.1.3  การปรับปรุงวิธีการทํางานทีละเล็กทีละนอยแบบไคเซ็น คือ พัฒนา
พนักงานใหรูจักคิดตระหนักถึงปญหา รูจักคนควาหาความรูมา
ปรับปรุงงานในความรับผิด- ชอบ ของตนอยูเสมอ 

3.1.1.4 การปรับปรุงสภาพแวดลอมของตนดวย 5ส เปนการปรับปรุงใน
ลักษณะ การ สรางพื้นฐาน การสรางนิสัยและการยกระดับตามบันได 
5 ขั้น คือ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และ สรางนิสัย 
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 3.1.2 การปรบัปรุงคุณภาพกระบวนการโดยพนกังานระดับบริหาร ม ี3 แนวทาง คือ 
3.1.1.1 การบริหารครอมสายงาน คือ การบริหารคุณภาพของกระบวนการ

โดยผูบริหารระดับสูงเขาไปมีสวนรวมโดยตรงในการปรบัปรุง 
3.1.1.2 การเปรียบเทยีบ หมายถงึ การเปรียบเทียบระดับคุณภาพของสนิคา

หรือบริการพรอมทั้งศกึษาเปรียบเทียบกระบวนการธุรกจิ 
กระบวนการปฏิบัติ งานตลอดจนวิธกีารปฏิบัติงานกับองคกรอื่นที่ทาํ
ไดดีกวาการออกแบบสรางขึน้ใหม การสรางกระบวนการธุรกิจขึ้นมา
ใหม โดยการปรับปรุง เปลีย่นแปลงทั้งกระบวนการจากการปรับปรุง
กระบวนการ 

3.2 กิตติศักดิ์ พลอยพานิชเจริญ (2546,54,295) ,กลาววาการปรับปรุงคุณภาพ เปน
การทบทวนการปฏิบัติงานเดิม แตเพิ่มเติมในสวนของการปรับปรุงเปาหมายในการปฏิบัติงานให
สูงขึ้น แลวดําเนินการวางแผนและการควบคุมใหม เพื่อใหผลงานเปนไปตามเปาหมายใหมที่
กําหนด สามารถดําเนินการโดยใชเครื่องมือแกปญหาและปรับปรุงคุณภาพ 7 ชนิด QC Tools เปน
เครื่องมือที่ทาง JUSE (Union of Japanese Scientists and Engineering) ไดรวบรวมและ
พัฒนาขึ้นมาเพื่อใชในการวิเคราะห แกปญหา และปรับปรุงคุณภาพประกอบไปดวย เครื่องมือตาง 
ๆ ดังนี้ 

3.2.1 แผนตรวจสอบ (Check Sheet) เปนแบบฟอรมที่ไดรับการออกแบบไว เพื่อบันทึก 
ขอมูล ที่สามารถนาํไปใชประโยชนมีวัตถปุระสงคที่ชัดเจน ซึ่งทาํให   ผูบันทกึ สามารถบนัทึก
ขอมูลไดงาย สะดวก ถกูตอง และทาํใหผูอานสามารถทาํความ เขาใจได รวดเร็ว แผน ตรวจสอบนี้
จะใชดดีในกิจกรรมที่เกีย่วกบัการคนหาปญหา แกปญหา และการปรับปรุงคุณภาพ โดยแผน
ตรวจสอบ ดงักลาวไดถูกนาํไปใชในการเก็บขอมูลในข้ันตอนของการวิเคราะหหาสาเหต ุ และการ
ตรวจติดตามผล เพือ่สรุปความสาํคัญของสาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาและสามารถสรุปผลการ
ดําเนนิงานภายหลังการแกไข ไดอยางชัดเจนและเปนรูปธรรม 

3.2.2     กราฟ (Graph) เปนแผนภูมิที่ใชในการนําเสนอขอมูลใหออกมาในรปูของรูปภาพ 
เพื่อ ใหเกิดความเขาใจไดงายขึน้ แผนภูมิกราฟมีอยูหลายลักษณะดวยกนั การเลือกวาจะใช
แผนภูมิใดและเมื่อใดนัน้ ขึน้อยูกับส่ิงที่ตองการจะนาํเสนอและความเหมาะสมของขอมูลที่มีอยู 

3.2.3   แผนผังการกระจาย (Scatter Diagram) เปนผังที่ใชแสดงคาของขอมูลที่เกิด
จากความ สมัพันธของตัวแปร 2 ตัววามีแนวโนมไปในทางใด เพื่อทีจ่ะหาความสัมพนัธที่แทจริง 

3.2.4   แผนภาพฮิสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงแบบเฉพาะ โดยแกนตั้งจะเปน
ตัวเลข แสดง “ความถี”่ และมีแกนนอนเปนขอมูลของคุณสมบัติของสิ่งที่เราสนใจ โดยเรียง ลําดบั



 
 

 

9

จากนอยไปหามากเปนเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหความผันแปร (Variation) ของขอมูลซึ่งจะทํา
ใหเราทราบถงึรูปทรงและขนาดของความผนัแปรที่เกิดขึ้น โดยดูไดจากลักษณะการกระจายของ
ขอมูล 

3.2.5   แผนภูมิควบคุม (Control Chart) เปนแผนภูมิที่ถกูนาํมาใชคร้ังแรก โดย W.A. 
Shewhart เพือ่ใชศึกษาความเบี่ยงเบนหรอืความแปรปรวนของกระบวนการผลิตที่มสีาเหตุมาจาก
ปจจัยตาง ๆ ในกระบวนการทัง้ทีเ่ปนปจจัยที่สามารถควบคุมได และไมสามารถควบคุมได 
แผนภูมิควบคุมคือเครื่องมือตรวจสอบความเปลี่ยน แปลงไปของกระบวนการผลติ เพื่อการ
แกปญหาดานคุณภาพไดอยางรวดเร็ว 

3.2.6   แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) เปนแนวคิดที่แสงดใหเห็นวาปยหาที่เกิดขึ้นใน
การทํางานมีจํานวนมาก แตปญหาที่มีสวนสําคัญและมีผลกระทบตอการทํางานมากนั้น มีจํานวน
เพียงเล็กนอยนั่นแสดงวาการคัดเลือกปญหาที่สําคัญมาแกไข เพียงไมกี่ปญหาจะสงผลใหปญหาที่
เกิดขึ้นภายในหนวยงานมีจํานวนลดลง 

3.2.7 แผงผังกางปลา (Fish bone Diagram) เปนเครื่องมือที่ใชในการระบุสาเหตุของ
ปญหาและกาํหนดใหทาํการคัดเลือกสาเหตุที่แทจริงเพื่อนําไปสูการแกไขปญหา 
 
ตอนที่ 2 การวัดประสิทธภิาพ และประสิทธิผล 
1. ความหมายของประสิทธิภาพ และประสิทธิผล 

งานประกันคุณภาพ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร (2548) ไดใหความหมายประสิทธิภาพ
หมายถึง ความสัมพันธระหวางปริมาณทรัพยากรที่ใชไปกับปริมาณผลผลิตที่เกิดจากกระบวนการ 
กลาวคือ ประสิทธิภาพแสดงถึงความสามารถในการผลติ และความคุมคาของการลงทนุ 

ยุวนชุ กุลาต ี(2548), ใหความหมายประสิทธิภาพ หมายถงึ ความสมัพันธระหวางปจจัย
ที่นาํเขา (Input) และผลลัพธที่ออกมา (Output) เพื่อสรางใหเกิดตนทนุสําหรับทรัพยากรต่ําสุดซึ่ง
เปน การกระทํา อยางหนึ่งที่ถูกตอง (Doing things right) โดยคํา นึงถึงวิธีการ (Means) ใช
ทรัพยากร (Resources) ใหเกิดการประหยัดหรือส้ินเปลอืงนอยที่สุด 

  อุทยั หิรัญโต (2531), กลาวถงึคําวา “ประสิทธิผล” หมายถงึ ผลสําเร็จของการบริหารที่
บรรลุถึงเปาหมายตามทีก่ําหนดไวซึง่อาจเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานที่ไมมีประสิทธิภาพก็ได เพราะ
ประสิทธิผลเพยีงแตพิจารณาถึงผลงานที่ไดรับเทานัน้ ลักษณะการบริหารทีม่ีประสิทธิผลคือการ
บรรลุเปาหมาย แตการบริหารงานที่มีประสิทธิภาพ คือการใชทรัพยากรการบรหิารอยางประหยดั 
เกิดผลรวดเร็ว โดยการนําเวลาเขามาพิจารณาดวย 
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กลุมงานวิจัยและพัฒนา สถาบันดาํรงราชานุภาพ (2531)  กลาววาประสทิธิผล 
(Effectiveness) หมายถึง การใชความพยายามเพื่อบริหารโครงการใหไดผลผลิต (Outputs) ตาม
รายการตาง ๆ (Specifications) ที่กาํหนดไวดวยทรพัยากรโครงการ (Inputs) ที่ไมมากกวาที่
กําหนดไวในแผนปฏิบัติการโครงการ 

จากความหมายของการวัดประสิทธิภาพและประสิทธผิลดังกลาว  ผูวิจยัสรุปไดวา  
ประสิทธิภาพ (Efficiency) เปนเรื่องเกีย่วกับลักษณะของ การจัดการ โดยประสิทธิภาพ หมายถึง 
การทาํงานอยางถกูวิธ ี เปนการเปรียบเทยีบระหวางปจจัยนาํ เขา (Inputs) กับผลผลิต (outputs) 
หากเราสามารถทํางานไดผลผลิตมากกวาในขณะที่ใชปจจัยนาํเขานอยกวา หรือ เทากัน ก็
หมายความวา เราทาํงานไดมีประสิทธิภาพมากกวา ซึ่งปจจัยนําเขาในการจัดการก็คือทรัพยากร
ขององคการ ไดแก คน   เงิน   วัตถุดิบ อุปกรณ เครื่องจกัร และทนุ ทรัพยากรเหลานีม้ีจํากัด   และ
เปนตนทุนในการดําเนินงานขององคการ  
             สําหรับประสิทธิผล (Effectiveness) หมายถึง   การทําไดตามเปาหมายหรือวัตถุประสงค
ที่กําหนดไว โดยมองที่ผลผลิต (outputs) โดยใชอุปกรณและทรัพยากรไมมากกวาแผนการ
ดําเนินงาน 
 
2.  การวัดประสิทธภิาพและประสิทธิผล 
2.1 เชิงเศรษฐศาสตร 

แนวความคิดในเรื่องประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานในเชิงเศรษฐศาสตร หมายถึงการผลิต
สินคาหรือบริการใหไดมากที่สุดโดยพิจารณาถึงการใชตนทุนหรือปจจัยการนําเขาใหนอยที่สุดและ
ประหยัดเวลามากที่สุด   ซึ่งมีนักวิชาการไดใหความหมาย  ดังนี้ 

เอลมอร  ปเตอรสันและอี  กลอสวีนอร พลอแมน (Elmore Peterson and E. Grosvenor 
Plawmam 1953, 433) กลาววา ประสิทธิภาพสูงสุดในการบริหารงานทางธุรกิจ หมายถึง ความ 
สามารถในการผลติสินคาหรือบริการในปริมาณและคุณภาพที่เหมาะสมและตนทนุนอยที่สุด โดย
คํานึงถึงองคประกอบ 5 ประการ คือ ตนทุน (Cost) คุณภาพ (Quality) ปริมาณ (Quantity) เวลา 
(Time) วิธีการ (Method) ในการผลิต 

เฮอรเบิรต เอ. ไซมอน (Herbert A. Simon 1960, 180-181) กลาววา ถางานใดมี
ประสิทธิภาพสูงสุด ใหดูจากความสมัพนัธระหวางปจจยันําเขา (Input) กับผลิตผล (Output) ที่
ไดรับออกมา ซึ่งสรุปไดวาประสิทธิภาพเทากับผลผลิต 
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2.2 เชิงสงัคมศาสตร 

แนวความคิดในเรื่องประสิทธิภาพในการปฏิบัติในเชิงสังคมศาสตร หมายถึง ปจจัยนําเขา
ซึ่งพิจารณาถึง ความพยายาม ความพรอม ความสามารถ ความคลองแคลงในการปฏิบัติงาน โดย
พิจารณาเปรียบเทียบกับผลที่ได คือ ความพึงพอใจของผูรับบริการหรือการบรรลุวัตถุประสงคที่ตั้ง
ไว ซึ่งมีนักวิชาการไดใหความหมาย   ดังนี้ 

ธงชัย สันติวงษ  (2526, 198), นิยามวาประสทิธิภาพหมายถึง กจิกรรมทางดานการ
บริหารบุคคลที่ไดเกี่ยวของกับวิธีการ ซึง่หนวยงานพยายามที่จะกําหนดใหทราบแนชัดวาพนกังาน
ของตนสามารถปฏิบัติงานไดมีประสิทธิภาพมากนอยเพียงใด 

วิรัช สงวนวงศวาน (2531, 86) , กลาววา ประสิทธิภาพการบริหารงานจะเปนเครื่องชี้วัด
ความเจริญกาวหนา หรือความลมเหลวขององคกรผูบริหารที่เชี่ยวชาญจะเลือกการบริการที่
เหมาะสมกับองคกรของตน   และนําไปใชใหเกิดประโยชนสูงสุด  ซึ่ง ในการตรวจสอบผลสําเร็จ
ตามจุดมุงหมายของกิจกรรมยอย หรือโครงการตามแผนปฏิบัติการจะตองไมทําใหตนทุนของ
กิจกรรมหลัก กิจกรรมรอง และกิจกรรมสนับสนุนสูงหรือตํ่ากวาปกติ ดังนั้นหนวยงานจะตองหา
เหตุปจจัยที่ทําใหการดําเนินงานของกิจกรรมยอย หรืองาน/โครงการในระดับหนวยงานที่เปนเหตุ
ใหไมบรรลุเปาหมายของกิจกรรมหลัก กิจกรรมรอง และกิจกรมสนับสนุน เพื่อยกเลิกการปฏิบัติ
หรือปรับปรุงรายละเอียดวิธีการดําเนินงานใหสอดคลองดีข้ึน ทั้งในเชิงปริมาณ  เชิงคุณภาพ เชิง
เวลา  
   -  เชิงปริมาณ หมายถึง จํานวนกิจกรรมยอย หรือโครงการสําหรับการผลิต  

-  เชิงคุณภาพ หมายถึง การไดรับประโยชนถึงตัวผูเรียน  
-  เชิงเวลา หมายถึง ไดดําเนินการเสร็จส้ินเปนไปตามกําหนดระยะเวลาที่แผนปฏิบัต ิ
การประจําปกําหนดไว  

     เหตุปจจยัดังกลาวจะเปนสัญญาณบอกถึงตนทนุผลผลิตของหนวยงาน วาจะสงูขึน้หรือ
ลดลงไดอยางมีเหตุมีผล  และเปนสัญญาณเตือนวาควรจะมีการปรับรายละเอยีดกระบวนการผลติ  
หรือของหนวยงานหรือไม 

จากการทบทวนความหมายของประสิทธิภาพขางตน  ผูวิจัยสรุปไดวา   การวัด
ประสิทธิภาพ  คือการสรางดัชนี  ที่สามารถแยกแยะความสูญเสียสําหรับการจัดการเครื่องมือและ
ทรัพยากรเพื่อ  เพิ่มความสามารถในการลดตนทุนการปฏิบัติงานที่ใหผลตอบแทนที่คุมคา โดย
คํานึงถึงองคประกอบ 5 ประการ คือ ตนทุน (Cost) คุณภาพ (Quality) ปริมาณ (Quantity) เวลา 
(Time) วิธีการ (Method) ในการผลิต เมื่อเทียบกับปจจัยนําเขา และ ผลลัพธที่ไดรับ  
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ตอนที่ 3 ทฤษฎีระบบ (System theory) และความเชื่อคือได (Reliability) 
1.  ทฤษฎีระบบ (System theory),  

ทฤษฎีนี้เปนทัศนะการบริหารที่มองวาองคการเปนระบบที่ดําเนินงานอยูในสภาพแวดลอม
หมายถึงการรวมกันของสวนตาง ๆ ที่ดําเนินงานอยูระหวางกันเพื่อที่จะบรรลุเปาหมายรวมกัน
ระบบองคการจะดําเนินอยูบนพื้นฐานของสวนประกอบหาสวน คือ  

1.1. ปจจัยนาํเขา (Input) 
1.2. กระบวนการเปลี่ยนแปลง (Transformation process)  
1.3. ปจจัยสงออก (Outputs)  
1.4. สิ่งปอนกลับ (Feedback)  
1.5. สภาพแวดลอม (External environment) 

1.1. ปจจัยนาํเขา (Input) โดยทั่วไปจะประกอบดวย 5 องคประกอบคือ 
- คน (Man) เปนสินทรัพย (Assets) ที่สําคัญที่สุดของการพัฒนาหนวยงาน ผูนําแตละ

ระดับมีความสําคัญที่สุดในการบริหารองคกร คนจะตองมีจํานวนที่เหมาะสมกับงานโดยมีการลด
จํานวนจากเดิม (Downsizing) และตองพัฒนาคนใหมีคุณภาพสูงสุดใหอยูในองคการ ทั้งดาน
ความรู ความเขาใจ ทักษะ คานิยมหรือทัศนคติที่ดี และมีพฤติกรรมที่ดี  

- วัสดุอุปกรณ (Material) ไดแก วัสดุ อุปกรณ เครื่องมือ ส่ิงกอสราง ทีด่ิน เปนตน 
- เงนิ (Money) 
- เทคโนโลย ี(Technology) 
- ขอมูลขาวสาร (Information) ในยุคปจจุบันถือวามีความสําคัญมาก โดยจะตองมี

องคประกอบคือ ตองตรงกับความตองการของผูใชงาน (Relevance) นาเชื่อถือ (Reliable) 
ทันสมัย (Update) ครบถวนสมบูรณ (Completeness) ถูกตองแมนยํา (Accurate) และทันเวลา
การใชงาน (Timely) 

1.2. กระบวนการ (Process) โดยทัว่ไปจะมีองคประกอบดังนี ้
1.2.1.  การวางแผน (Planning) สําหรับการวางแผนนั้นจะตองประกอบดวยจุดมุงหมาย

ปลายทางที่ตองการ (End) และวิธีการ (Mean) โดย End จะตองมีความชัดเจนเกี่ยวกับ วิสัยทัศน 
(Vision) ภารกิจ (Mission) เปาประสงค (Goal) และวัตถุประสงค (Objective) สําหรับวิธีการ
(Mean) หรือกลยุทธ จะตองผานการทํา SWOT Analysis เพื่อวิเคราะหสภาวะแวดลอมโดย
ละเอียดไดแกการวิเคราะหผลกระทบจากปจจัยภายในและปจจัยภายนอก เกี่ยวกับ จุดออน จุด
แข็ง อุปสรรค และโอกาส เพื่อหาหนทางปฏิบัติที่ดีที่เหมาะสมที่สุด สําหรับการดําเนินการนั้น ตอง
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ตอบคําถามวา จะทําอะไร ทําไม เมื่อไร ที่ไหน ใครรับผิดชอบ กลุมผูใช มีวิธีการทําอยางไร ใช
งบประมาณที่ไหน  

1.2.2. การจัดการ (Organizing) ไดแก การจัดคน งาน ตําแหนงใหเหมาะสมองคประกอบ
หลักซึง่การจัดการองคกรตองคํานงึถงึ โครงสราง (S t r u c t u r e )  โดยจะตองไมยุงยากซ้าํซอน 
(Complexity) ขั้นตอนทางธรุการงาย (Low Formalization) มีการมอบอํานาจและกระจายอาํนาจ  
(Empowerment & Decentralization) 

1.3. ผลลัพธและผลกระทบ (Outcome & Impact) ในปจจุบันการบริหารระบบงาน
โครงการ จะตองมุงเนน ผลผลิตมีคุณภาพ ประสิทธิภาพ 

 
2. ความเชื่อถือได (Reliability)  

ความเชื่อถือได (Reliability) เปนความนาจะเปนที่เครื่องจักรจะสามารถทํางานไดอยาง
ปกติภายในระยะเวลาและเงื่อนไขที่กําหนด (Heizer and Render. 2004:622)  
 ระบบโดยทั่วไปจะประกอบดวยองคประกอบยอยภายในซึ่งองคประกอบยอยนั้นจะเชื่อม
ประสานทํางานกันอยางเปนระบบและใหผลผลิตออกมา ระบบจะสามารถทํางานตอไปไดหรือ
ลมเหลวก็ขึ้นอยูกับองคประกอบยอยเหลานั้น ดังนั้นสิ่งที่ควรจะพิจารณาคือการเชื่อมตอของ
องคประกอบยอยเหลานั้นเปนอยางไร ทั้งนี้จะมีผลตอความเชื่อถือไดของระบบวาจะเพิม่ข้ึนหรอืลง
ก็ขึ้นอยูกับการกําหนดการปรับปรุงองคประกอบยอยภายในระบบ (Improving individual 
components) โดยในงานวิจัยนี้จะพิจารณาระบบที่เชื่อมตอกันแบบอนุกรม (Series system) 

 
รูปที่ 2.1 ความเชื่อถือไดเฉลี่ยของแตละองคประกอบยอย 

 (Heizer and Render. 2004:622) 
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 จากรูปที่ 2.1 แสดงใหเห็นวาจํานวนหากองคประกอบยอยภายในระบบของขอมูลมี
จํานวนเพิ่มมากข้ึน ความเชื่อคือในระบบก็จะมากขึ้น สามารถอธิบายไดดวยสมการความเชื่อถือ
ในระบบโดยรวมดังสมการที่ 2.1 
 RS = R1x R2x R3x R4x R5x R6 x……. x Rn 
  =    i=1..n(R i)           (2.1)  
เมื่อ RS = ความเชื่อถอืไดของระบบโดยรวม 
 Rn = ความเชื่อถอืไดขององคประกอบยอยตวัที ่n 
 
ตอนที่ 4 ดัชนีวัดประสิทธิภาพและประสิทธิผลของเครื่องจักร 

1.  คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness) 
1.1 ความหมาย  

Dal (1999) กลาววา คาประสิทธิผลโดยรวมเปนตัวชี้วัดการรวมการปฏิบัติงานการ
บํารุงรักษา และการจัดการเครื่องมือและทรัพยากรที่ใชในการผลิต  

Nakajima (1988) กลาววา OEE เปนตัววัดที่สามารถแสดงใหเห็นถึงคาใชจายตางๆ ที่
ซอนอยูในกิจกรรมการบํารุงรักษาแบบทวีผลทีทุ่กคนมสีวนรวม (Total Productive Maintenance) 

วัฒนา เชียงกูล และ เกรียงไกร ดํารงรัตน, 2546 กลาววาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) เปนเครื่องมือในรูปของดัชนทีี่ทาํให
สามารถแยกแยะความสูญเสียเหลานี้ออกมาอยางเปนระบบเขาใจงาย และครอบคลุมในระดับ
ปฏิบัติการและระดับการจัดการ  

จากความหมายของคาประสิทธิผลโดยรวม ผูวิจัยสรุปไดวา OEE (Overall Equipment 
Effectiveness) หรือ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรนั้น เปนดัชนีที่มโีครงสรางแบบเมทริก 
(Matrix) ที่สามารถแยกแยะความสญูเสียสําหรับการจัดการเครือ่งมือและทรัพยากรที่ใชในการ
ผลิต รวมไปถงึ ความสามารถในการที่จะใชเครื่องจักรนัน้สรางผลผลิตที่สมบูรณใหกบัเราภาย ใต
เวลาที่กาํหนดใหเดินเครื่องจกัรนั้น (Scheduled or Loading time)     

ในตนทุนการผลิตนั้นสวนหนึ่งมาจากการสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยแสดงในรูปของ 
Loss Waste แบบตางๆทาํใหไมเกิดผลผลิตหรือเกิดผลผลิตแตไมสมบูรณเต็มที่เทาที่ควร ขณะที่
ยังคงตองใชทรัพยากรในการผลิตอยูเทาเดิม 
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1.2 ความสญูเสีย 6 ประการกบัการคํานวณคา OEE 

Chowdhury, C. and Mandal, T.K. (1995), กลาววา ขอมูลความสูญเปลาที่เกิดขึ้นกับ
เครื่องจักรที่จะนําไปใชในการคํานวณOEE นั้นสามารถแบงไดเปน 6 ขอมูลความสูญเสีย ดังนี้ 
 
ตาราง 2.1 ประเภทความสญูเสีย 6 ประการ 

ความสูญเสีย 6 ประการ ประเภทความสูญเสียใน 
OEE 

ตัวอยางสาเหตุ 

การเสียของอปุกรณ
(Breakdowns) 

สูญเสียความพรอมดาน
เวลา (Down Time Loss) 

• การหยุดเครื่องจักรโดยไมไดวางแผน 
• รับภาระงานมากเกนิไป 
• เครื่องจักรเสีย 
• อุปกรณเสีย 

การตั้งเครื่องและการ
ปรับแตง (Setup and 
Adjustments) 

สูญเสียความพรอมดาน
เวลา (Down Time Loss) 

• การปรับสายพาน  
• ไมมีงานผลิต 
• ไมมีกําลงัคนผลิต 

การหยุดเลก็นอย (Small 
Stops) 

สูญเสียความเร็ว (Speed 
Loss) 

• มีงานในกระบวนการมากเกนิไป  
• การทาํงานเครือ่งผิดพลาด 
• การหยุดโดย Sensor 

การสูญเสียความเร็ว       
(Reduced Speed) 

สูญเสียความเร็ว (Speed 
Loss) 

• การออกแบบที่ผิดพลาด 
• การขยับของอปุกรณ 
• การขาดทกัษะของพนักงาน 

Startup Rejects สูญเสียคุณภาพในตัวงาน 
(Quality Loss) 

• งานเสียเมื่อเร่ิมผลิต 
• งานผิดพลาดจากขอกําหนด  

Production Rejects สูญเสียคุณภาพในตัวงาน 
(Quality Loss) 

• งานเสียระหวางผลิต 
• งานผิดพลาดจากขอกําหนด  
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Six Big Losses หรือความสูญเสียอันยิง่ใหญ 6 ประการ ที่พบเหน็อยูเปนประจาํเกอืบทุก
ที่ แตไมไดหมายความวาทกุที่จะมีเพียงแคความสูญเสียหกประการดังกลาวนี้เทานั้น อาจจะมี
มากกวาหรือนอยกวาขึ้นอยูกับสถานประกอบการ ดงันัน้ 6 Big Losses จึงไมใชสูตรสําเร็จในการ
หาความสูญเสีย หากแตเปนแนวทางในการประยุกตใชตอไป วิธีที่ดทีีสุ่ดตองหา Loss ของเราเอง
แลวแบงออกเปนกลุมดังตัวอยางดงัตาราง 2.2 
 
ตารางที ่2.2 ตัวอยางการแบงความสูญเสียของธานี อวมออ (TPM in Brief, 2006) 

การแบงประเภทคสวามสูญเสีย 6 ประการ 
ความสูญเสียดานเวลาผลิต ความสูญเสียดานกาํลังการผลิต ความสูญเสียดานคุณภาพ 

เครื่องจักรเสีย 
การเปลี่ยนรุน 

การหยุดเลก็นอย 
การสูญเสียความเร็วเครื่อง 
การเริ่มตนเดนิเครื่อง 

งานเสียและงานแกไข 
 

 
1.3 การคํานวณคาประสทิธิผลโดยรวม 

สําหรับการคํานวณคา OEE (Overall Equipment Effectiveness) หรือประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรเปนเครื่องมือในรูปของดัชนีที่ทําให สามารถแยกแยะความสูญเสียเหลานี้
ออกมาอยางเปนระบบเขาใจงาย และคอนขางครอบคลุมในระดับปฏิบัติการและระดับการจัดการ 
ทําใหสามารถที่จะทําการแกไขหรือปรับปรุงไดถูกจุดลดตนทุนไดเปนอยางมาก อยางไรก็ตามOEE
เปนเพียงสวนหนึ่งของเครื่องมือในการจัดการดานการผลิตเทา นั้น กอนที่จะคํานวณหาคาตัวแปร
ดังกลาว เราตองเขาใจความหมายของนิยามที่เกี่ยวกับเวลาตางๆ ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตดัง
แสดงในรูปที่ 2.2  
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รูปที่ 2.2 รายละเอียดในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวม 

 
- เวลางานประจํา (Total Available Time): ชวงเวลาทํางานทั้งหมดในการทํางาน เชน 

1 กะ, 1 วัน หรือ 1 สัปดาห 
- เวลารับภาระงาน (Loading Time): เวลาที่ตองการใหเครื่องจักรทํางานซึ่งเปนเวลา

ทั้งหมดหักลบดวยเวลาหยุดที่ไดมีการวางแผนไวลวงหนา 
- เวลาเดินเครื่อง (Operating Time): เวลาที่เครื่องจักรทํางานได ซึ่งเปนเวลารับภาระ

งานหักดวยเวลาที่สูญเสียจากเครื่องจักรหยุด 
- เวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time): เวลาที่ตองใชเดินเครื่องจักรตามทฤษฎี

เมื่อตองการผลิตชิ้นงานตามจํานวนที่กําหนด 
- จํานวนชิ้นงานทั้งหมด(Output): จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมดรวมทั้งของดีและ

ของเสีย 
 
สําหรับการคํานวณคาประสทิธิผลโดยรวมสามารถคาํนวณไดจากสมการ (2.2) ดังนี ้
 
OEE = อัตราความพรอม (A) X ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง (P) X อัตราคุณภาพ (Q)          (2.2.) 
 

1.3.1      อัตราความพรอม (Availability: A) ในการเดินเครื่องจักร เมื่อจัดเวลาใหทํางาน 
ถา เครื่องจักรมีความพรอมมากก็มีโอกาสที่จะผลิตใหไดผลผลิตสูงมากขึ้นดวย  

สามารถคํานวณไดจากสมการที่ (2.3.) 
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                        (2.3.) 
 

1.3.2 อัตราสมรรถนะ (Performance rate: P) คือความสามารถที่เครื่องจักรสามารถ
ทําไดเทียบกับความสามารถทางทฤษฎี ซึ่งปกติจะวัดจากจํานวนสินคาที่ผลิตไดจริง เทียบกับ
สินคาที่ควรจะผลิตไดในเวลาเดียวกัน หรือรอบเวลาในการผลิตสินคานั้นในทางทฤษฎีเทียบกับ
เวลาที่ใชจริงในการผลิตสินคานั้น  

สามารถคํานวณไดจากสมการที่ (2.4.) หนวยเวลา หรือ (2.5) หนวยปริมาณ 
 

           (2.4.) 
 

           (2.5.) 
 

1.3.3   อัตราคุณภาพ (Quality rate: Q) คือ อัตราสวนของสินคาที่ไดคุณภาพ เทียบกับ
สินคาที่ผลิตออกมาทั้งหมด  

สามารถคํานวณไดจากสมการที่ (2.6.) 

                                             (2.6.) 
 
1.4 ขั้นตอนการหาคา OEE 

สําหรับข้ันตอนการหาคา OEE นั้นผูวิจัยไดทําการประยุกต ข้ันตอนการหาคาของ            
ธานี อวมออ (TPM in Brief, 2008), ที่ไดทําการอธิบายขั้นการหาคา OEE ไวเปน 5 ข้ันตอนคือ  

ข้ันตอนที ่ 1 วเิคราะหกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจากผลิตผลที่ออกมา (Output) เปน
หลักวาออกมาจากเครื่องจกัรเครื่องเดียว (รูปที่ 2.3) หรือออกมาจากกลุมเครื่องจกัรที่จัดเรียงกนั
เปนสายการผลิตหรือออกมาจากกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง (รูปที ่ 2.4) ทั้งนี้เพื่อทาํการจาํกดั
ขอบเขตของการวัด คา OEE 
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รูปที่ 2.3 งานที่ผานมาจากเครื่องจักรเครื่องเดียว 

 

 
รูปที่ 2.4 งานที่ผานมาจากเครื่องจักรตอเนื่องหรือเรียงกันเปนสายการผลิต 

 
ขั้นตอนที ่ 2  เก็บขอมูลของความสูญเสยี ที่ผานมาเราคงพอสงัเกตไดวาการหาคา OEE 

ไมสามารถหาไดโดยตรง แตการหาคา OEE คือ การหาคา Losses มาหักลบออกจากเวลาที่มีอยู 
ดังนัน้ขั้นตอนตอไปหลังจากมีการจํากัดขอบเขตของการวัดคา OEE เปนที่เรียบรอย ก็คือการเก็บ
ขอมูลของ Loss ตางๆ ตามที่กําหนดไวเองจากประสบการณ หรือ ตามทฤษีของ OEE 

ขั้นตอนที่ 3 หาองคประกอบที่ใชในการคํานวณ ก็คือ การหาอัตราการเดนิเครื่อง 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องและอัตราคุณภาพ เพื่อนาํมาคํานวณเปนคา OEE แตการที่จะหา
ปจจัยดังกลาวไดตองมีการเก็บขอมูลทางดานการผลิตประจําวนัเพิม่เติม เชน ปริมาณการผลิตแต
ละวัน ปริมาณของเสียในแตละวัน ปริมาณงานที่ตองนาํกลับไปแกไขในแตละวัน เวลามาตรฐานที่
ใชในการผลิต เปนตน 

ขั้นตอนที ่  4 คํานวณหาคา OEE การคํานวณหาคา OEE ตองมีการกําหนดชวงเวลาที่จะ
ทําการคํานวณ ในแตละครั้งวาจะทําทุกวนั ทาํเปนสปัดาห หรือทําเปนเดือน และเพื่อความสะดวก
ควรกําหนดแบบฟอรมในการเก็บขอมูล 

ขั้นตอนที่  5 การสรุปการคาํนวณคา OEE เพื่อวเิคราะหและการนําเสนอ หลงัจากมีการ
หาคา OEE แลวตองมีการวิเคราะหโดยการเปรียบเทียบอัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง และอัตราคุณภาพในเครื่องเดียวกันวา ตัวใดมีคาต่ําที่สุดเพื่อหาทางปรบัปรุงตัวนัน้กอน
เปนอันดับแรก นอกจากนั้นยังตองมีการเปรียบเทยีบ OEE ของแตละเครื่อง หรือของแตละ
สายการผลิต เพื่อดูวาเครื่องใดหรือสายการผลิตใดมีคาต่ําที่สุด เพื่อหาทางปรับปรุง OEE  ของ
เครื่องหรือสายการผลิตนัน้ๆ กอนเปนอนัดับแรกการนําเสนอผลของการหาคา OEE จะชวยใหทุก
คนเกิดความตระหนกัในเครือ่งจักรที่ตนเองรับผิดชอบและยังชวยใหสะดวกตอการวเิคราะห วิธีการ
นําเสนอทีง่ายและเห็นภาพชดัเจนที่สุด คือ การนําเสนอโดยใชกราฟ 
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2. ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกดิเหตุขัดของ (Mean Time between Failure: MTBF)  

เปนดัชนีที่ใชแสดงความนาเชื่อถือของเครื่องจักร คือชวงระยะเวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักร
ทํางานจนกระทั่งพบการเสีย 1 คร้ัง โดยตัวเลขที่มีคานอยแสดงวาเครื่องจักรเกิดการชํารุดหรือเกิด
เหตุขัดของบอย ระบบขาดความนาเชื่อถือ คาชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ 
สามารถคํานวณไดจากสมการ (2.7) 
 
    

failuresofNumber
timeproductiveTotalMTBF =      

(2.7) 
โดยที ่ MTBF     =  ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ 
 timeproductiveTotal  = เวลาเดนิเครื่องจักร 
 failuresofNumber   =   จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเกิดการชํารุด 
 
3. ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการซอม (Mean Time to Repair: MTTR)  
 เปนดัชนทีี่ใชแสดงความนาเชื่อถือของเครื่องจักร และแสดงถึงความสามารถในการ
บํารุงรักษา ซึง่ก็คือคาระยะเวลาเฉลีย่ของการเขาไปซอมเครื่องจักรตอครั้ง สามารถคํานวณไดจาก
สมการ (2.8)  

 

failuresofNumber
timerepairTotalMTTR =       

(2.8) 

โดยที ่ MTTR     =  ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการซอม 
timerepairTotal   = เวลาที่ใชในการซอมเครื่องจักร 

failuresofNumber   = จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเกิดการชํารุด 
 

หากนาํคา MTBF และ MTTR มาพิจารณารวมกนั จะพบวา  
กรณีที่ MTBF นอย MTTR มาก หมายความวา เครื่องจักรเสียบอยและใชเวลาในการซอมนาน 
กรณีที่ MTBF นอย MTTR นอย หมายความวา เครื่องจักรเสียบอยแตซอมไดอยางรวดเร็ว 
กรณีที่ MTBF มาก MTTR มาก หมายความวา เครื่องจักรเสียนอยแตเสียแลวซอมไดยาก  
กรณีที่ MTBF มาก MTTR นอย หมายความวา เครื่องจักรเสียนอยเมื่อเสียก็ซอมไดเร็ว  
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4. ดัชนีความพรอมใชงานของเครื่องจักร (Availability) เปนดัชนีที่แสดงถึงโอกาสที่สามารถใช
งานเครื่องจักรไดตามเวลาทีต่องการ และในกรณีเครื่องจักรมีปญหาเราสามารถแกไขและเดิน
เครื่องจักรไดตามเวลาทีย่อมรับได คํานวณไดจากสมการ (2.9) 
 
   

)( MTTRMTBF
MTBFtyAvailabili

+
×

=
%100      

(2.9) 

โดยที ่ MTBF  = ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ(Mean Time between Failure) 

 MTTR  = ชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการซอม (Mean Time to Repair) 
 
ตอนที่ 5 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance; TPM)  
1.ระบบ Total productive maintenance (TPM) 

TPM เปนระบบบํารุงรักษาเครื่องมืออุปกรณในอุตสาหกรรมการผลิต มีเปาหมายเพื่อเพิ่ม
ผลผลิตสูงสุด ขณะเดียวก็เพิ่มขวัญกําลังใจ และความพึงพอใจในงานของคนทํางาน กิจกรรม 
TPM ยึดแนวคิดหลัก 2 อยางคือ  

 
    1. การลดและปองกนัการสูญเสียทุกประเภท  
    2. ตองเปนการกิจกรรมทีทุ่กหนวย ทุกฝายในองคกร และบุคคลทุกระดับมีสวนรวม  

TPM เปนนวัตกรรมเชิงระบบ คิดคนและพัฒนาโดยยักษใหญทางอุตสาหกรรมคือประเทศ
ญี่ปุนนัน่เอง    จุดเริ่มตนของระบบนี ้ มาจากการนาํแนวคิด preventive maintenance จาก
อเมริกาเขามาในประเทศญีปุ่นในป 1951  Preventive maintenance เปนแนวคดิที่คนงานเปน
ผูใชเครื่องมือในการผลิตงาน และมีทีมบํารุงรักษาเครื่องมือเปนผูดูแลเครื่องมอื แตในชวงตอมา 
เทคโนโลยีมีความเจริญเติบโตรวดเร็วอยางมาก เครื่องมือตางๆ เครื่องอัตโนมัติมากขึ้น รวมทั้งมี
การใชเครื่องมอืแทนคนมากขึ้น การใชทมีงานบํารุงรักษา ไมสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลงนี้ได 
จึงเกิดแนวคิด วาผูใชเครื่อง ( operators) ควรจะมีสวนในการบาํรุงรักษาเครื่องมือ และเปนการทาํ
ในการทํางานประจําวนัโดยมีเปาหมายเพือ่ลดความสูญเสียคือ 

• เครื่องจักรไมเสีย (Zero breakdowns) 
• ไมเกิอุบัติเหตุ (Zero accident) 
• ผลิตงานไมเสยี (Zero defects)  

ความสูญเสีย แบงเปนหมวดใหญ 3 หมวด รวม 16 ขอยอย ดังนี ้ 



 
 

 

22

หมวดที่ 1: ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถในการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณ  
          1. เครื่องเสีย ทําใหตองหยุดทํางาน กระบวนการหยุดชะงัก (breakdown loss)  
          2. สูญเสียจากการ set up หรือปรับเครื่อง (setup/adjustment loss)  
          3. สูญเสียจากการขัดของของเครื่องมือ (cutting blade loss)  
          4. สูญเสียจากการขัดของในกระบวนการ (speed loss)  
          5. สูญเสียจากเครื่องผิดปกติ และทําใหตองหยุดแกไขระยะหนึ่ง (minor stoppage)  
          6. สูญเสียจากความเสื่อมสภาพของเครื่องมือ (speed loss)  
          7. สูญเสียจากการทํางานผิดปกติของเครื่องมือ (defect/rework loss)  
          8. สูญเสียจากการทําซ้ํา ตรวจซํ้า  
หมวดที่ 2: ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของการทํางานของคน  
          9. สูญเสียจากการบริหารจัดการ เชน การรอเซ็นต   รอเบิก  
          10. สูญเสียจากการเคลื่อนไหว (motion loss)  
          11. สูญเสียจากการวางสายการผลิต/การบริการ (line organization loss)  
          12. สูญเสียจากการไมนําระบบอัตโนมัติ หรือเทคโนโลยีมาใช ในระบบขนสง (logistic 
loss)  
          13. สูญเสียจากการตรวจวัด และการปรับ (measurement & adjustment loss)   
หมวดที่ 3: ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอการเพิ่มประสิทธิภาพการใชทรัพยากรตอหนวย  
          14. สูญเสียของผลที่ควรจะได (yield)  
          15. สูญเสียจากการใชพลังงาน  
          16. สูญเสียจากการคาใชจายตางๆ  
สําหรับหลักการในการทํา TPM มี 8 ประการคือ  

1. 5 ส. หลกัการ 5 ส. เปนพื้นฐานสาํคัญ การทาํความสะอาดเครื่องจักร และ จัดสถานที่
ทํางานใหเปนระเบียบ จะทาํใหพบเหน็ความผิดปกติไดงาย   เปนขั้นตอนแรกของการปรับปรุง  

2. Autonomous maintenance เปนหลกัการทีเ่นนใหผูใชเครื่องจกัร สามารถบํารุงรักษา 
ขั้นตนไดดวยตนเองใหมีความรูสึกเหมือนเปนเจาของเครื่องจักรนัน้  

3. Kaizen (ไคเซ็น = ปรับปรุงใหดีขึ้น) เปนการปรับปรุงเล็กๆนอยๆ แตทําอยางตอเนื่อง 
และ ทาํพรอมเพรียงกนัทัง้องคกร   การปรับปรุงแบบไคเซ็นไมตองการหรือใชเงินไมมาก จุดเนน 
คือลดการสูญเสียในที่ทาํงานที่มีผลตอประสิทธิภาพของงาน   ความเชื่อที่อยูเบื้องหลงั คือ การ
เปลี่ยนแปลงจดุเล็กๆ เปนจาํนวนหลายๆ จุด ใหผลดีตอบรรยากาศขององคกร ดกีวาการปรับปรุง 
เพียงบางจุดทีใ่หผลมาก 
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4. Planned maintenance   เปนการบํารุงรักษาที่มีการวางแผนอยางเปนระบบ เพือ่ใหได
ผลิตภัณฑที่ไรตําหน ิอันเปนผลจากการทาํงานของเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ ที่ปราศจากปญหา  

5. Quality maintenance มีเปาหมายเพื่อคุณภาพสงูสุดของผลิตภัณฑ ดวยระบบการ
ผลิตที่ไมมีความผิดพลาด จุดเนนอยูทีก่ารควบคุมการทํางานใหถูกตอง ไดตามมาตรฐาน ขอนี้ 
เปรียบไดกับการทํา quality control และ quality assurance ของกระบวนการทาํการทดสอบทาง 
หองปฏิบัตกิาร  

6. Training มีเปาหมายเพือ่ใหพนักงานมีทักษะหลากหลาย และทาํงานในหนาที่อยางมี
ประสิทธิภาพและพึ่งตนเองได   โดยการอบรมเนนใหพนักงานพัฒนาขีดความสามารถขึ้นไปเรื่อยๆ  
จาก ไมรู, รูทฤษฎีแตทําไมได, ทาํไดแตสอนไมได, ทําไดและสอนได  

7. Office TPM ระบบ TPM ในสํานักงาน เพื่อเพิม่ผลิตภาพและประสทิธิผลในงานบริหาร
จัดการโดยการคนหาและกําจัดความสูญเสีย จุดทีเ่กิดความสูญเสยีทีส่ําคัญเชน ความสูญเสียจาก
ขั้นตอนการดําเนนิการ   จากการเก็บสต็อก จากการทํางานผิดพลาด จากการสื่อสาร   ฯลฯ  

8. Safety, health, and environment มีเปาหมายเพือ่ zero accident, zero health  
damage, และ zero f i res โดยเนนการสรางสถานที่ทาํงานที่มีความปลอดภัย รวมทัง้สภาพ  
แวดลอมโดยรอบไมใหถูกกระทบจากกระบวนการทาํงานของเครื่องจกัร  

โดยสรุปตามแนวคิดของผูวจิยั ระบบ TPM ถึงแมจะมีกาํเนิดในภาคอุตสาหกรรมการผลิต 
ในหลักการก็สามารถนํามาปรับใชในภาคงานบริการไดเกือบทั้งหมด   จุดเนนของระบบนี้มองวา 
ความสูญเสียเปนปญหา หากลดหรือปองกันได จะชวยลดตนทนุ โดยคุณภาพการผลิตไมลดลง 
หรือกลับเพิม่ข้ึน   หากลองบริการผูปวยของโรงพยาบาล รวมทัง้หองการบริการของหองแล็บ โดย
เอาความสูญเสียเปนตัวตัง้ ก็จะทําใหเราเหน็ปญหาไดงายและชัดเจนขึ้น เชนระบบการนัดตรวจ
ผูปวยที่ไมมีประสิทธิภาพ จะกอใหเกิดความสูญเสียมากมาย เชนผูปวยเสียเวลา และอาจเสียเงิน   
ระบบการวางสายการบริการของสวนงานที่ตอเนื่องไมมปีระสิทธิภาพ เชน หองตรวจ หองจายเงนิ 
หองเจาะเลือด หองยา ทําใหเกิดการทนของผูปวยในบางจุด ในขณะที่บางจุดวางในบางชวงเวลา   
การขัดของของเครื่องมือในหองแล็บ ทาํใหทาํการทดสอบไมได ผูปวยไมไดรับผลการทดสอบใน
เวลาที่ควร   รวมไปถึงความสูญเสียในระบบการบริหารจัดการที่ไมมีประสิทธิภาพ อันเนื่องมาจาก
กฎระเบียบ และขั้นตอนทีซ่ับซอนของระบบราชการ อันเปนตวัอยางความสูญเสยีที่ชัดเจนมาก  
 
2. การเปรียบเทียบประเด็นในการปรบัปรุงระหวาง JIT และ TPM   
 JIT ยอมาจากคําวา “Just-in-Time” หมายถึง ทนัเวลาพอดี       ซึ่งเปนปรัชญาการบริหาร
การผลิตทีพ่ัฒนาขึ้นมาโดยบริษัท โตโยตา ประเทศญี่ปุน เพื่อใหปราศจากความสูญเสียตางๆ 
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(Wastes) ทีจ่ะเกิดขึ้นในกระบวนการผลติอันเนื่องมาจากการผลิตในปริมาณที่ไมพอดี เวลาที่ไม
พอดี ในขณะที่ TPM ทําเพือ่ขจัดความสญูเสียจากการใชเครื่องจักรอุปกรณ ธานี อวมออ (TPM in 
Brief, 2008) ไดทําเปรียบเทยีบความแตกตางระหวาง JIT และ TPM ออกเปนไวดงัตารางที่ 2.3 
 
ตาราง 2.3 ตารางเปรียบเทียบกลยุทธ JIT และ TPM   
ประเด็น JIT TPM 
การบริหาร
การผลิต  
 

ใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 
(Industrial Engineering: IE) เปนหลัก 

ใชการบํารุงรักษาทวีผลแบบ 
ทุกคนมีสวนรวม 

การกําจัด
ความ 
สูญเสีย 
 

• กําจัดความสญูเสียจากปรมิาณการผลิต 
• กําจัดความสญูเสียจากการเก็บสตอก 
• กําจัดความสญูเสียจากการขนสง 
• กําจัดความสญูเสียจากการรอคอย 
• กําจัดความสญูเสียจากงานคางใน 
กระบวนการ 
• กําจัดความสญูเสียจากวิธกีารทาํงาน 
• กําจัดความสญูเสียจากของเสีย 

• กําจัดการขัดของของ 
เครื่องจักร 
• ลดเวลาปรับต้ังเครื่องจักร 
• ลดเวลาการทดลอง 
• กําจัดการเดินตัวเปลาของ 
เครื่องจักร 
• รักษาความเรว็ในการ 
เดินเครื่อง 
• กําจัดการผลิตของเสีย 

การปองกัน
ความ
ผิดพลาด 

• ปองกันความผิดพลาดอันเนื่องมาจาก 
ความไมเอาใจใส 
• ปองกันโดยใชระบบมากกวาใชวิธ ี
ปฏิบัติงาน 
 

• ปองกันการบาํรุงรักษา (MP) 
•  การบาํรุงรักษาเชิงปองกนั 
(PM) 
•  การบาํรุงรักษาเชิงแกไข 
• ปรับปรุง (CM) 

การควบคุม 
ดวย 
การมองเหน็ 

• ใชระบบปายสญัลักษณ (Kanban) 
• ใชระบบไฟสั ญญาณและปายในการ 
ควบคุม (Andon) 

• ปุมปรับตางๆ เห็นชัดเจน 
• ตัดสินใจไดงาย 
• ใชสี สัญลักษณ รูปภาพและ 
อ่ืนๆ เพื่อใหสังเกตการทํางาน
ของเครื่องจักรไดงาย 
• บอรดแสดงกิจกรรมTPM 
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การมีสวน 
รวมและ 
ความ
คาดหวงัใน
ตัวพนกังาน 
 

• ทํางานไดหลายอยาง หลายหนาที ่
• เปนสวนหนึง่ของระบบการผลิต 
• เนนที่ชิน้งานสาํเร็จ 
 

• ทําการบํารุงรักษา 
เครื่องจักรของตนเอง 
• เนนที่อุบัติเหตุเปนศูนย 
• เครื่องเสียเปนศูนย และของ 
เสียเปนศูนย 
• ผูกพันกับเครือ่งจักร 

 

 
ตอนที่ 6 การวางแผนการบํารุงรกัษา (Planned Maintenance)  

การวางแผนการบํารุงรักษาเปนหนึ่งในแปดกิจกรรมที่สําคัญของการบาํรุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีสวนรวม เพื่อใหไดผลิตภัณฑที่ไรตําหนิ อันเปนผลจากการทาํงานของเครื่องจักรและ 
อุปกรณตางๆที่ปราศจากปญหา โดยมวีัตถุประสงคคือ 

1. เพื่อใหเครื่องจกัรไมเสียหาย (Zero Breakdown) 
2. คาใชจายในการซอมบํารุงตองนอยที่สุด (Minimum maintenance cost) 
จะเหน็ไดวาจดุมุงหมาย 2  ขอนี้ขัดแยงกนัเองนัน่คือ เครื่องเสียเปนศูนย นั้นก็ตองมี

คาใชจายแตหากเราทําการบํารุงรักษามากจนเกินไป คาใชจายก็จะสงูขึ้น ซึ่งก็เปนสิ่งที่ไมตองการ 
เชนกนั ปญหาจึงอยูทีว่า เราจะทาํใหเกิดความสมดุล ของ 2 จุดประสงคนี ้ 

เพื่อใหเครื่องจกัรไมเสียหรือ B reakdown คําจํากัดความของเครือ่เสียคือ เครื่องจักรที่
สูญเสียความสามารถในการทํางานอยางสิ้นเชิงนานเกนิ 1 0  นาท ี เร่ืองเวลานี้อาจปรับเปลี่ยนได
ตามความเหมาะสมกับสภาพการณ ดังนัน้เครื่องจกัรเสียตองไมเกิดขึ้นจึงไมไดหมายความวา
เครื่องจักรจะไมหยุดเลย แตเครื่องจักรจะหยุดเพื่อซอมกอนทีม่ันจะเสียหรือ Breakdown หรือหาก 
ยังม ี Breakdown ก็ตองทําใหเครื่องจักรกลับคืนมาใหเดนิไดอีกครั้งโดย 

ก. การซอมใหเร็วที่สุดหรือ ลด MTTR (Mean Time to Repair) 
ข. การที่ใหเครื่องมีระยะเวลาในการเดินนานที่สุด หรือเพิ่ม MTBF (Mean Time Between 
Failure) 

  เครื่องจักรยอยประกอบดวยชิ้นสวนตางๆ มากมายหลายชิ้นประกอบเขาดวยกนั 
เชนเดียวกับ รถยนตรของเราไมไดมาจากชิน้สวนเพยีงชิน้เดียวแตมาจากชิ้นสวนหลายๆ ชิ้น
ประกอบเขาดวยกนั จึงจะรวมเปนรถยนตร การที่รถยนตรจะเสียนัน้ เราจะสังเกตุวาเมื่อรถยนตร
เสียที่เราพูดถงึนัน้ ไมไดหมายความถงึรถยนตรทัง้คันแตเราจะหมายถึงความเสยีหายที่เกิดขึ้นกบั
ชิ้นสวนบางชิน้ที่เสยีหายแตชิ้นนัน้สงผลใหรถยนตรทั้งคนัทาํงานไมได เครื่องจักรของเราก็
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เชนเดียวกนั การที่จะเสียยอมเกิดจากชิ้นสวนบางชิน้เสยีหายไมไดเกดิจากทกุชิ้นเสยีหายพรอมกนั 
ชิ้นสวนแตละชิ้นจะถูกออกแบบมาใหทํางานที่สภาวะการณใดๆสภาวะหนึง่หาก สภาพของ 
ชิ้นสวนนัน้แยลงจนถึงจุดทีม่ันไมสามารถรับกับการทาํงานที่ออกแบบใหรับได ชิ้นสวนเนนก ็
แตกหักเสียหายดังรูปที ่2.5 

 
รูปที่ 2.5 กราฟแสดงสภาพชิ้นสวนเสียหายเมื่อเวลาผานไป 

 
จะเหน็วาเสนสีมวงคือการเสื่อมสภาพตามปกติของชิ้นสวน เมื่อสภาพของชิน้สวนนั้น

เสื่อมลงจนถงึคาวิกฤต ชิน้สวนนั้นก็แตหกัเสียหายไป แตถาเรายิง่มกีารเรงใหการเสื่อมสภาพนั้น
เกิดเร็วยิง่ขึ้น การเสื่อมสภาพก็จะเปนเสนสีน้ําตาล การเสียหายของชิน้สวนนัน้ก็จะเสียหายเร็วกวา 
ปกติ  โดยการที่ชิ้นสวนนัน้จะเสียหายเรว็กวาปกตนิั้นเกิดจาก  

• ความแข็งแรงของชิ้นสวนเครื่องจักรลดลง เกิดจากการทีช่ิ้นสวนนัน้ เกดิการเสื่อมสภาพทํา
ให ชิน้สวนนัน้ไมสามารถทนตอการใชงานตามปรกติไดเชน เพลาที่สึกเล็กลง ก็ทาํใหไม 
สามารถรับแรงไดเทาเดิม 

• ความแข็งแรงของชิ้นสวนเครื่องจักรไมเพยีงพอ เกิดจากการที่ออกแบบมาตั้งแตแรก ไม
เหมาะสมทําใหเครื่องจักรไมสามารถ ที่จะรับตอแรงที่เกิดขึ้นได หรือทําใหเกิดการลาตัว  
และเสียหาย 

• การใชงานเกินกําลัง เกิดจากการทีเ่ครื่องจักรนั้น ถกูออกแบบมาใหทํางานในระดบัหนึง่ 
แตไปใชเครื่องจักร ในอกีระดับหนึง่ ซึง่มากกวาที่ถูกออกแบบไว ทาํใหชิน้สวนเครื่องจักร  
เกิดการเสียหายได 

ส่ิงทีท่ําใหเหตกุารณที่กลาวมาขางตนนี้ไมเกิดขึ้น โดยการ 
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• รักษาสภาพพืน้ฐานของเครือ่งจักรใหถูกตอง 
• ออกแบบชิ้นสวนที่ออนแอใหม ทีท่นตอการใชงานใหไดมากขึ้น 
• กําหนดการเดินเครื่องทีเ่หมาะสม 
• เพิ่มความสามารถของพนักงานเดนิเครื่อง และชางใหตรวจสอบการเสือ่มสภาพไดมากขึ้น 
• การตรวจสอบ ซอมทีเ่หมาะสม 
• ปจจัยภายนอก 
กิจกรรมการวางแผนบาํรุงรักษานั้น นอกจากจะไมใหเครื่องจักรเสยีแลว ยงัตองคํานงึถงึ

คาใชจาย ของการบาํรุงรักษาดวย การบาํรุงรักษานัน้มหีลายแบบ ซึง่เราตองเลือกใหเหมาะสม กบั 
ชิ้นสวนดวย ประเภทของการบํารุงรักษาคอื 
 

 
  

รูปที่ 2.6 ประเภทของงานบาํรุงรักษา  
 

การบํารุงรักษาแบบตางๆ นั้นก็จะมีคาใชจายที่ไมเทากัน จงึตองเลอืกใหเหมาะสม กับ
ชิ้นสวนของเครื่องจักรนัน้ๆ ที่ใชคําวา “ ชิ้นสวนเครื่องจกัร ” เนื่องจากเวลาที่เราทําการบํารุงรักษา
นั้น เราจะทีช่ิ้นสวนไมไดทาํการบาํรุงรักษา ที่เครื่องจักรทั้งเครื่อง ดังนั้นเราจงึตองทาํการแยก
ชิ้นสวน ของเครื่องจักรออกมา เปนชิ้นสวนยอยกอนกําหนดแผนการบาํรุงรักษาลงไป 
ในปจจุบนันี ้ มีอุปกรณที่ชวยในการวางแผนบาํรุงรักษา ใหสะดวกมากขึ้นคอื โปรแกรมการ
บํารุงรักษาหรอืที่เรียกวา Computerize Maintenance Management System (CMMS) ซึ่งการใช 
C M M S  ก็ทําใหการทําการวางแผนและรวบรวมขอมูลการบํารุงรักษาเชน ประวัติการซอม 
คาใชจายในการซอม การวางแผนการใชอะไหล นัน้งายขึ้น สะดวกขึ้น แตไมไดเปนสูตรสําเร็จวา  
หากนาํ CMMS มาใชแลวจะทําใหการบํารุงรักษางายขึ้น 
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การบริหารจัดการคลังเก็บอะไหลเครื่องจกัร ก็เปนอกีประเด็นหนึง่ ที่มีความสําคัญ 
เนื่องจากเปนการสนับสนุน การซอมบํารุงไดอยางไมติดขัด เพราะเราสามารถที่จะหาชิน้สวนที่
ตองการใชงานไดอยางทนัทีที่มปีญหา แตในทางตรงขาม หากเราเกบ็อะไหลตางๆ ไวมากเกนิไป ก็
เทากับเราตองเสียเงนิไป ในการเก็บอะไหลตางๆ ซึ่งก็เปนเงนิไมใชนอย ในขณะทีอ่ะไหลบางอยาง
การเก็บไวนานเกนิไป กท็าํใหเกิดความเสียหาย ตอช้ินสวนเชนกนั ดังนัน้เราตองมี การบริหาร 
จัดการที่ดีเพื่อแกปญหานี้กิจกรรมวางแผนการบํารุงรักษานัน้ ยงัเปนกิจกรรมที่ตองดําเนนิการไป 
พรอมกับการบํารุงรักษาดวยตนเอง เพื่อใหการเกิดการถายทอดความรู โดยชางเปนผูสอน และ
พนักงานเดนิเครื่องเปนผูเรียน ทําใหความสัมพนัธ ของพนักงานทัง้สองสวนดีข้ึน และเปนทีม
เดียวกนั การทําเชนนี้เปนการถายงาน จากชางไปสูพนกังานเดนิเครื่อง  ทําใหชางตองพัฒนา ไปสู 
การเปนผูเชี่ยวชาญเฉพาะทางเพื่อใหสามารถทีจ่ะพฒันาเครื่องจกัรไดอีกตอหนึง่ 
 
 

2.2 งานวจิัยที่เกี่ยวของ   

พรสวรรค ภูยาธร (2540) , วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงระบบการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่องจักรในโรงงานผลิตวงจรรวม เพื่อเพิ่มระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิด
เหตุขัดของ และลดเปอรเซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของของเครื่องจักรปจจุบัน พบวาการ
บํารุงรักษาซอมแซมจะกระทําเมื่อเครื่องจักรเกิดการขัดข อง และไมมีการนําขอมูลการขั ดของของ
เครื่ องจักรมาวิเคราะหเพื่อนําไปใชในการวางแผนบํารุงรั กษา ผูศึกษาจึงไดทําการวิ เคราะหข
อมูลเหตุขัดของของเครื่องจั กรและการดําเนินการแกไข โดยการจัดทําแผนการบํารุงรักษารายป 
แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป การจัดระบบการสํารองอะไหลเครื่องจักร และการจัดระบบเอกสารใน
งานบาํรุงรักษา ผลที่ได คือ เครื่องจักรประเภทที่ 1 ดรายเออรยี่หอ PALL จํานวน 9 เครื่อง มี
ระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของเพิ่มข้ึนโดยเฉลี่ย 2,290 นาทีและมี คาเปอรเซ็นต
ระยะเวลาการเกิดเหตุ ขัดของลดลงโดยเฉลี่ย 1.4% เครื่องจักรประเภทที่ 2 คอมเพรสเซอร    ยี่หอ 
ATLAS จํานวน 5 เครื่อง มีระยะเวลาเฉลี่ย        ระหวางการเกิดเหตุ ขัดของเพิ่มข้ึนโดยเฉลี่ย 
2,135 นาที และมีคาเปอรเซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุ ขัดของลดลงโดยเฉลี่ย 1.0% เครื่องจักร
ประเภทที่ 3     คอมเพรสเซอร ยี่หอ CENTAC จํ านวน 3 เครื่อง มีระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิด
เหตุขัดของเพิ่มข้ึนโดยเฉลี่ย 510 นาที และมีคาเปอรเซ็นตระยะเวลาการเกิดเหตุขัดของลดลงโดย
เฉลี่ย 0.5% 

บุญสง คําออน (2545)  วทิยานพินธ ฉบับนี้เปนการศึกษาเพื่อปรับปรุงประสิทธภิาพการ
มวนและบรรจบุุหร่ี ของโรงงานผลิตยาสูบโดยทําการศึกษาถึงปจจัยตางๆ ที่มีผลทําให 
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ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตบุหร่ีลดต่ําาลง จากการศึกษาพบวาสาเหตทุี่ทาํใหผลผลิ ตตกต่ํา 
ไดแก ด านการจัด องคกรและแรงงาน ดานเครื่องจกัร ดานวัตถุดิบ ผูศึกษาจึงไดทําการปรับปรุง
โดยการจัดการกับสาเหต ุ ทั้งสามดาน คือ ดานการจัดองคกรและแรงงาน ไดทําการจัดสรางผัง  
องคกรอยาง   เปนทางการในสวนของการมวนและบรรจุ โดยมีการกาํหนดหนาที่ความรับผิดชอบ
อยางชัดเจน      ดานเครื่องจักร ไดมีการนําเอาเทคนิคการบํารุงรักษาแบบ   ทวีผลที่ทกุคนมีสวน  
รวมมาใช และ         ดานวัตถุดิบ ไดมีการนาํเทคนคิการควบคุมคุณภาพวัตถดุิบ ยาเสน และ
วัสดุหอมวนมาใชผลที่ได คือ สามารถเพิม่ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใหสูงขึ้นและสงผลให
อัตราผลผลิตเพิ่มสูงขึน้ดวย 

ธาน ี อวมออ (2546) เอกสารฉบับนี้ไดกลาวถงึ การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
กับระบบการบําบุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance, TPM) 
โดยนําคาประสิทธิผลโดยรวมมาเปนตัวชวีดักิจกรรม TPM และทําการเปรียบเทียบระบบ TPM กับ 
ระบบตาง ๆ คือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี(Just in time, JIT), การบริหารคุณภาพโดยรวม 
(Total Quality Control) ในประเด็นของการผลิตคือ การบริหารการผลิต การกาํจดัความสูญเสยี 
การปองกันความผิดพลาด การควบคุมดวยการมองเห็น การมีสวนรวมและความคาดหวงัในตวั
พนักงาน 

 ประวุฒ ิศิริหงษ (2550) ทําการประยุกตใช TPM ในโรงงานแกนกระดาษ  โดยการศึกษา
งานวิจยันี้มวีตัถุประสงคเพื่อเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overa l l  Equ ipment 
E f f e c t i v e n e s s : O E E )ในสายงานการผลิตแกนกระดาษโดยการใชการบํารุงรักษาเชงิปองกัน
Preventive Maintenance: PM) รวมกบัการประยุกต ใชการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทกุคนมีสวน  
รวม(Total Preventive Maintenance: TPM) มาประยกุตใชกับโรงงานซึง่ในงานวจิัยนี ้จะใช 4 เสา
หลักคือการบํารุงรักษาดวยตนเอง,การปรบัปรุงเฉพาะเรือ่ง,การบํารุงรักษาตามแผน และการฝกอ
บรมเพื่อเพิม่ทกัษะใหพนักงานขั้นตอนในการดําเนินงานไดโดยนาํเสนอการปรับปรุงเครื่องจักรใน
สายการผลิตโดยการใช  แผนภาพเหตุและผลมาวิเคราะหขอมูลแลวนาํเสนอในรูปแบบตารางและ
แผนภูมิเพื่อใหงายตอการคนหาปญหาทีแ่ทจริงที ่ เกิดกับกลุมตัวอยางของเครื่องมวนทั้ง 3 เครื่อง
ซึ่งไดมีการประชุมกลุมและติดตามผลทุกๆ 2  สัปดาหเปนระยะเวลา 4  เดือน และไดมีการ
คํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพื่อเปนดัชนีชี้วัดผลการปรับปรุง  ผลการศึกษา
ปรากฏวาแนวทางการประยกุตใช  การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทกุคนมีสวนรวมสามารถลดความ
สูญเสียเวลาในดานการผลติ และสามารถเปลี่ยนแปลงคาประสทิธิผลโดยรวมของกลุมตัวอยาง
เครื่องจักรใหเพิ่มข้ึนจาก  48.33% เปน 66.00% หรือ เพิ่มข้ึน 17.67% จากการปรับปรุงขางตน     
สงผลใหสายงานการผลิตแกนกระดาษสามารถลดตนทนุไดประมาณ 328,601.37 บาท 
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R.M. Nachiappan and N. Anantharaman (2548), งานวิจยัฉบับนี้ไดกลาวถึงการ
คํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมจากกลุมเครื่องจักรทีจ่ัดเรียงกนัเปนสายการผลติ (Overall line 
ef fect iveness,  OLE) และนําคาที่ไดนั้นเปรียบเทยีบกับคา OEE ที่ใชในการผลิตระดับโลก 
(W C M )  ซึ่งสามารถสรุปเปนแผนภาพการคํานวณ O E E  ไดดังรูปที่ ( 2 . 7 )  สําหรับเครื่องจกัร 
เครื่องเดียว และรูปที่ (2.8) สําหรับ line การผลิต 
 

 
รูปที่ 2.7 การคํานวณ OEE กับเครื่องจักรเครื่องเดียว 

  

 
รูปที่ 2.8 การคํานวณ OEE กับ line การผลิตที่เครื่องจักรมากกวา 1 เครื่อง (OLE) 

 โดย  R.M. Nachiappan and N. Anantharaman (2548) 
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จากการศึกษางานวิจยัจํานวนมากในหลายปที่ผานมาไดกลาวถงึการวัดประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรกับระบบการบาํรุงรักษา ทวผีลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive 
Maintenance, TPM) โดยนําคาประสิทธิผลโดยรวมมาเปนตัวชวีดักิจกรรม TPM และทําการ
เปรียบเทียบระบบ TPM กับ ระบบตาง ๆ คือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี(Just in time, JIT), 
การบริหารคณุภาพโดยรวม (Total Quality Control) ในประเด็นของการผลิตคือ การบริหารการ
ผลิต การกาํจดัความสูญเสยี การปองกันความผิดพลาด การควบคมุดวยการมองเห็น การมีสวน 
รวมและความคาดหวังในตัวพนักงาน 

 

 



 
 

บทที่  3 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 สําหรับวิธีดําเนินการวิจัยในบทนี้จะกลาวถึงภาพโดยรวมในการดําเนินการศึกษา วามี
ขั้นตอนในศึกษาการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมวามีแนวทางแกปญหาอยางไร โดย
รายละเอียดขั้นตอนของการดําเนินการวิจัย ได นั้นถูกแบงออกเปน 5 ขั้นตอน ดังสรุปไวในรูปที่ 3.1 

ตอนที่ 1 การกําหนดเครือ่งจักรและความสูญเปลาเพื่อปรับปรุง 
ตอนที่ 2 ดัชนีชี้วัดและการศึกษาปญหาของกระบวนการ 

 ตอนที่ 3 การวิเคราะหขอมูล 
 ตอนที่ 4 การกําหนดแนวทางการแกปญหาและนาํไปปฏิบัติ 

ตอนที่ 5 การเทียบผลกับดัชนีชี้วัด 
 

 
รูปที่ 3.1 ข้ันตอนการดําเนนิงานวิจยั 
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ตอนที่ 1 การกําหนดเครือ่งจักรและความสูญเปลาเพื่อปรับปรุง 
1.1 การกําหนดเครื่องจักรเพื่อดําเนินการปรับปรุง 

 สําหรับโรงงานกรณีศึกษานั้นเปนเครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส  ทําการ
ผลิตแผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได (Flexible Printed Circuit Board and Assembly) โดยทาง
โรงงานกรณีศึกษามีการแบงประเภทผลิตภัณฑออกเปน 3 ประเภท ออกจําหนายทั้งภายในและ
ภายนอกประเทศ ตามการใชงาน คือ 

ประเภทท่ี 1 แผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Hard disk drive 
ประเภทที่ 2 แผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Automotive  
ประเภทที่ 3 แผงวงจรไฟฟาชนิดยืดหยุนได ในอุตสาหกรรม Electronic consumers 

 
รูปที่ 3.2 แผงวงจรไฟฟาชนดิยืดหยุนไดกับการแบงประเภทการผลิตตามการใชงานของลูกคา 

โดยสินคาสวนใหญประมาณ  90% เปนสินคาประเภทที่ 1 คืออุตสาหกรรม Hard disk 
drive, อีก 5% เปนสินคาประเภทที่ 2 คืออุตสาหกรรม automotive และ 5% ที่เหลือเปนสินคา
ประเภทที่ 3 คือ Electronic consumer โดยในแตละประเภทการผลิตนั้นก็จะมีรูปแบบของ
กระบวนการผลิตที่คลาย ๆ กันซึ่งก็คือ การเตรียมแผนวงจร (middle process) ,การตัดเจาะ
แผงวงจร (Punching process ) และ การประกอบชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสเขากับแผงวงจร             
( Assembly process) 

ผูจะทําการเลือกสายการผลิตที่มีปญหาการหยุดชะงัก ของขั้นตอนที่เปนคอขวด ของ
กระบวนการ เนื่องจากผูวิจัยจะพบเสมอวา บริษัทที่มีปญหาเรื่องผลของการปรับปรุงที่ไมสราง
กําไรใหบริษัทนั้น มักจะทําการปรับปรุงปญหาการหยุดชะงักของขั้นตอนที่ไมใชคอขวด ซึ่งเปน
ข้ันตอนที่ใหผลผลิตนอยที่สุดในกระบวนการ  ดังนั้นผูวิจัยจึงเนนที่จะศึกษาในขั้นตอนคอขวด   
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ของกระบวนการ  สําหรับกระบวนที่จะทําการศึกษานั้นทางโรงงานอนุญาติใหเขาไปศึกษาไดใน
สวนของกระบวนการเตรียมแผนวงจร (Middle process) ซึ่งมี 5 ขั้นตอนการทํางานดังรูปที่ 3.3  

  

            
รูปที่ 3.3 แสดงขั้นตอนการผลิตทั้งหมด 

 
1. กระบวนการติดแผนนํา (Stiffener laminate) 

เปนขั้นตอนแรกของการผลิตโดยการติดแผนนําเพื่อเสริมความแข็งแรงใหกับแผนวงจรไฟฟา 
2. กระบวนการลางดวยกรด (Acid clean) 

เปนขั้นตอนแรกของการผลิตโดยการใชกรดลางเพื่อทําความสะอาดสิ่งสกปรกที่ติดมากับแผงวงจร
ดวยเครื่องลางกรด  

3. กระบวนการตรวจสอบการนําไฟฟา (E-check) 
เปนขั้นตอนของการตรวจสอบแผงวงจรวาสามารถนําไฟฟาไดหรือไมดวยเครื่องจักร 

4. กระบวนการเคลือบ (Entek process) 
เปนการเคลือบแผงวงจรไฟฟาโดยใชสารออแกนิกเพื่อปองกันการเกดิสนิม (Oxidation) และผาน
เครื่องลาง (Washing) เพื่อลางสารเคมีบางสวนออก 
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5. กระบวนการพิมพโลหะบัดกรี (Solder print process) 
เปนการพิมพโลหะบัดกรีลงไปบนแผนวงจรไฟฟา เพื่อเตรียมที่จะวาง ชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกสอ่ืนๆ 
จานั้นจะนําไปทําการอบเพื่อใหโลหะบัดกรีสุกดวยเครื่องจักร (Reflow) โดยขั้นตอนสุดทายจะถูก
นําไปลางเศษโลหะบัดกรีดวยเครื่องลาง (Washing)  

เมื่อผูวิจัยไดนําขอมูลของฝายผลิตมาสรุปเปนผลผลิตของแตละกระบวนการในแตละวัน
ของกระบวนการเตรียมแผนวงจร  (Middle process) ในชวงวันที่ 1 เมษายน 2551 – 31 มีนาคม 
2552 ของทุก ๆ ขั้นตอนดังรูปที่ 3.4 จะเห็นไดวาขั้นตอนที่เปนคอขวด หรือ ข้ันตอนที่ใหผลผลิตได
นอยที่สุดคือข้ันตอน พิมพโลหะบัดกรี (Solder print process) ประมาณ 450 พันชิ้น ตอ วันซึ่ง
ผูวิจัยจะทําการคนหาความสูญเปลาและทําการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับ
เครื่องจักรที่สายการผลิตการพิมพตะกั่วตอไป 
 

 
รูปที่ 3.4 กราฟแสดงขั้นตอนการผลิตและผลผลิตของแตละกระบวนการในแตละวันของ

กระบวนการเตรียมแผนวงจรชวงวนัที่ 1 เมษายน 2551 – 31 มีนาคม 2552 
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ตารางที่ 3.1 ตารางแสดงประเภทเครื่องจกัรและจํานวนเครื่องจักรทัง้หมด 

 
* เปนเครื่องจกัรที่วางเรียงตอเนื่องกัน 
 
1.2 การหาองคประกอบความสูญเปลาของเครื่องจกัร 

ในการเก็บขอมูลความสูญเปลาของเครื่องจักรนั้นจะใชแผนตรวจสอบ (Check sheet) ที่
ออกแบบโดยผูวิจัยเพื่อเก็บขอมูลความสูญเสียของเครื่องจักร จากการระดมสมองกับฝายผลิตของ
บริษัท โดยใชแผนผังกางปลา (รูปที่ 3.5) หาความสูญเสียที่เปนไปไดดังสรุปดังตารางที่ 3.2 ดังนี้ 
 

 
รูปที่ 3.5  การหาองคประกอบความสูญเสยีทั้งหมดที่เกดิขึ้นกับกระบวนการพิมพโลหะบัดกรีดวย

แผนภาพกางปลา 
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ตารางที่ 3.2 ตารางการแบงความสูญเสยีที่เปนไปไดของกระบวนการพิมพโลหะบดักรีบนแผงวงจร 
ความสูญเสียดานเวลา ความสูญเสียกําลังการผลิต ความสูญเสียดานผลผลิต 
ระบบไฟฟาขดัของ ความเร็วสายพาน การพิมพโลหะบัดกรีไม

สมบูรณ 
การทดสอบงาน กําลังลมตก แผงวงจรโคงงอ 
กิจกรรมพนักงาน  โลหะบัดกรีสุกเกินไป 
ไมมีงานผลิต   

ผลิตงานมากเกินไป   
เครื่องจักรเสีย   

เปลี่ยนรุนการผลิต   
 

ตอนที่ 2 ดัชนีชี้วัดและการศึกษาปญหาของกระบวนการ 
2.1 การเลือกดัชนีชีว้ัดที่เหมาะสมในการปรับปรงุประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

กอนเริ่มทําการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรผูวิจัยจะใชดัชนี้ชีคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรเปนตัวชี้วัด และเปนแนวทางเพื่อการคนหาปญหาและการ
ปรับปรุงที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งสถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2545, 154) กลาววาการวัดผลการ
บริหารจัดการ  ปรับปรุงการใชเครื่องจักร (Managing the machine improvement) โดยใชวีธีการ
วัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) เปนวิธีการที่ดี
วิธีหนึ่งที่นอกจากทําใหรูประสิทธิผลของเครื่องจักรแลวยังรูถึงสาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้ง
ในภาพใหญ คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้น ทําใหสามารถที่
จะปรับปรุง      ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองและเปนระบบ  เนื่องจากหลักการและวิธี
คิดพื้นฐานไมซับซอนและเห็นภาพไดอยางชัดเจนในแงของความเปนจริง ทั้งยังสามารถพิสูจนได 
และสะทอนถึงปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน  การบริหารการใช
เครื่องจักรที่ดีไมใชเปนเพียงแคเครื่องจักรที่ไมเสีย เปดสวิตชเมื่อใดทํางานไดเมื่อนั้น หากแตตอง
เปนเครื่องจักรที่เปดขึ้นมาแลวทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพคือ เดินเครื่องไดเต็มกําลัง
ความสามารถ แตถาเครื่องจักรใชงานไดตลอดเวลาและเดินเครื่องไดเต็มกําลัง แตถาชิ้นงานที่ผลิต
ออกมาไมมีคุณภาพ ก็คงไมมีประโยชน ดังนั้นเรื่องคุณภาพของงานที่ออกมาจึงเปนอีกปจจัยหนึ่ง
ที่จะใชในการพิจารณาเครื่องจักร และที่สําคัญเครื่องจักรที่ดีตองใชงานไดอยางปลอดภัย 
โดยทั่วไปแลวคาประสิทธิผลโดยรวมจะถูกใชในการวัดผลการปรับปรุงกิจกรรมการบํารุงรักษาทวี
ผลที่ทุกคน   มีสวนรวม  (Total productive maintenance ; TPM ) 
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เมื่อพิจารณาจากผลผลิตทีอ่อกมา (Output) ของกระบวนการพมิพโลหะบัดกร ี (Solder 
print process) นัน้ออกมาจากเครื่งจกัรหลายเครื่องทีท่ําหนาที่แตกตางกนัแตอยูในกระบวนการ
ผลิตที่ตอเนื่องคือ เครื่องพิมพโลหะบัดกร,ี เครื่องอบ, และเครื่องลาง  
 

 
รูปที่ 3.6 เครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรี 

 
เนื่องจากเครื่องจักรในสายการผลิตนั้นตอเนื่องโดยการคํานวณ OEE ผูวิจัยจะใชหลักการในการ
บันทึกขอมูลและการคํานวณดังนี้ 

• อัตราเดินเครื่องจะคํานวณจากการสูญเสียของเวลาที่เครื่องจักรหยุด (Downtime 
loss) ที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต 

• ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจะคํานวณจากเวลามาตรฐาน (Standard Time) ของ
เครื่องจักรที่เปนคอขวดของกระบวนการผลิต 

• อัตราคุณภาพจะคิดของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการทั้งหมด 
ดังนั้นผูวิจัยจะทําการหา OEE ของ กระบวนการพิมพโลหะบัดกรีลงบนแผงวงจรทั้ง 6 

สายการผลิต และจะนํามารวมกันเพื่อแสดงคาประสิทธิผลของกระบวนการพิมพโลหะบัดกรี
โดยรวม กอนทําการปรับปรุง 
  
2.2  การศึกษาปญหาของกระบวนการ 

สําหรับการศึกษาปญหาของกระบวนการจะเริ่มจากการหาคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องมือสําหรับเครื่องจักรสําหรับสายการพิมพโลหะบัดกรีทั้ง 6 โดยใชขอมูลของการผลิตในเดือน
เมษายน 2551 ถึงเดือนมีนาคม 2552 มาคํานวณไดผลดังตารางที่ 3.3 -3.8 และแสดงผลเปน
กราฟแทงเพื่อใหงายตอการวิเคราะหดังรูปที่ 3.7 – 3.12 โดยแสดงตัวอยางการคํานวณคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องดังนี้ 
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ตัวอยาง การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรตอเนื่อง สําหรับสาย
การพิมพโลหะบัดกรีที่ 1 ประจําเดือน เมษายน 2551 (พิจารณาขอมูลตารางที่ 3.3) 

ชั่วโมงการทํางานทัง้หมด (คิดจากเครื่องจักรที่เปนคอขวด)          = 462    ชั่วโมง 
การสั่งหยุดผลติตามแผน               =   22    ชั่วโมง 
เวลารับภาระงาน  = ชั่วโมงการทาํงานทั้งหมด - หยุดผลิตตามแผน   
    =   462 - 22        

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

= 59.5 ชั่วโมง 
อัตราความพรอม(A)     = (เวลารับภาระงาน – เวลาที่เครื่องจักรหยุด) x 100% 

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

                         = 13.5%                                                 
เวลามาตรฐานตอช้ิน                 = 0.00042 ชั่วโมง/ชิ้น 
ผลผลิตทางทฤษฎี  = เวลาเดนิเครื่อง / เวลามาตรฐานตอช้ิน 
    = 59.5 / 0.00042     
    = 142,603  
ผลผลิตจริง                 = 123,303 ชิน้                                    
อัตราสมรรถนะ (P)  = ผลผลิตจริง / ผลผลิตทางทฤษฎ ีx 100% 
    = 123,303 / 142,603 x 100% 
    = 86.5% 
จํานวนงานเสยี   = 329 
อัตราคุณภาพ (Q)                       = (ผลผลิตจริง –จํานวนงานเสยี) / ผลผลิตจริง x 100% 
    = (123,303 – 329) / 123,303 x 100% 
    = 99.7% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE)      = A x P x Q   = 13.5% x 86.5% x 99.7% 
    = 11.7%
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ตารางที่ 3.3 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 1 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

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

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

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

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

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

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

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

เวลามาตรฐานตอชิ้น    
0.00042 

  
0.00038 

  
0.00042 

  
0.00026 

  
0.00049 

   
0.00028  

  
0.00033      0.00036 

  
0.00033      0.00032 

  
0.00033      0.00034  

ผลผลิตทางทฤษฎ ี   142,603   769,737 
  

908,126 
  

728,847 
  

851,021 
   

355,358  
  

953,031  1,014,201 
  

525,756 
  

1,147,726 
  

890,908 
   

1,044,553  

ผลผลิตจริง   
123,303 

  
709,775 

  
826,789 

  
648,164 

  
780,989 

   
308,855  

  
862,536      934,907 

  
477,442 

  
1,022,938 

  
805,017      963,031  

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

งานเสีย   
329.00 

  
1,644.00 

  
2,142 

  
1,401 

  
2,324.00 

   
1,568.00  

  
4,595.00     3,853.00 

  
2,428.00     2,028.00 

  
7,159.00     4,992.00  

งานดี   
122,974 

  
708,131 

  
824,647 

  
646,763 

  
778,665 

   
307,287  

  
857,941      931,054 

  
475,014 

  
1,020,910 

  
797,858      958,039  

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

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

หมายเหตุ ; ตัวอยางที่มาของขอมูลเดือนเมษายน 2551 เพื่อประกอบการอธิบายดังนี้  ; ชั่วโมงการทํางานทั้งหมดตอเดือน 462 มาจาก เวลาการทํางาน ใน 1 วัน คือ 21 ชั่วโมง (เวลางาน
ปกติ 8 ชั่วโมง + OT 2.5 ชั่วโมง ) มีการทํางานทั้งหมด 2 กะ ดังนั้นจึงมีชั่วโมงการทํางานในเดือนเมษายน 22 วันทํางาน  เปน  21x22 = 462 ชั่วโมง  และการสั่งหยุดผลิตตามแผนจะเปน
การตรวจสอบของฝายซอมบํารุงวันละ 1 ชั่วโมง เปน 1x22 = 22 ชั่วโมง 
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             หมายเหตุ ; คาประสิทธิผลโดยรวมของเดือนกันยายน 2551 ต่ําผิดปกติเนื่องจาก การทดสอบงานของวิศวกรเพื่อรองรับการผลิต Hard disk drive แบบใหม  

 
รูปที่ 3.7 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครือ่งจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที่ 1 
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ตารางที่ 3.4 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 2 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

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

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

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

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

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

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

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

เวลามาตรฐานตอชิ้น  0.00046 0.00039 0.00042 0.00027 0.00048 0.00026 0.00034 0.00035 0.00033 0.00033 0.00033 0.00033 

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

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

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

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

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

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

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

 
รูปที่ 3.8 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครือ่งจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที่ 2 
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ตารางที่ 3.5 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 3 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

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

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

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

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

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

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

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

เวลามาตรฐานตอชิ้น  0.00044  0.00040 0.0004 0.00028 0.00049 0.00026 0.00033 0.00035 0.00033 0.00033 0.00033 0.00032 

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

875,000  
  

1,133,940 
  

1,120,000 
  

993,940 
  

1,206,061 
  

618,182 
   

1,279,688  

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

775,796  
  

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

1,149,279  

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

งานเสีย 1,860.00  1,536.00   1,271.00      727.00 
 

2,621.00 
  

1,365.00  
  

6,072.00     4,693.00 
  

2,660.00     1,327.00 
  

5,213.00     2,843.00  

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

820,320 
   

774,431  
  

1,026,896  1,024,195 
  

894,089 
  

1,076,746 
  

548,099 
   

1,146,436  

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

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

 
รูปที่ 3.9 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครือ่งจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที่ 3 
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ตารางที่ 3.6 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 4 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

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

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

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

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

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

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

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

เวลามาตรฐานตอชิ้น  0.00046 0.00039 0.00042 0.00027 0.0005 0.00026 0.00032 0.00034 0.00033 0.00033 0.00033 0.00033 

ผลผลิตทางทฤษฎ ี    
689,131  

  
670,513 

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

ผลผลิตจริง    
634,413  

  
626,930 

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

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

งานเสีย    
2,884.00  

  
1,623.00 

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

  
2,991.00        558.00    8,540.00 

   
6,000.00  

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

807,305 
 

1,121,263  
  

1,140,215 
  

1,023,037 
  

923,453 
  

1,053,396 
  

888,663 
   

1,102,044  

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

คาประสิทธิผลโดยรวม
(OEE) 66.0% 50.8% 81.6% 57.7% 80.8% 56.1% 67.8% 69.6% 66.3% 72.4% 63.7% 69.9% 
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รูปที่ 3.10 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่4 
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ตารางที่ 3.7 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 5 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

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

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

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

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

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

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

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

เวลามาตรฐานตอชิ้น  0.00045 0.00039 0.00042 0.00027 0.00049 0.00024 0.00033 0.00035 0.00033 0.00034 0.00033 0.00033 

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

1,147,084  
  

1,336,364 
  

1,150,000 
  

948,485 
  

1,125,000 
  

1,086,364 
   

931,819  

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

1,037,256  
  

1,211,111 
  

1,062,108 
  

870,119 
  

1,035,844      998,273 
   

830,425  

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

งานเสีย 2,421.00  749.00 660.00 
  

3,489.00 
  

3,751.00 
  

1,533.00      5,689.00     3,642.00 
  

3,024.00     2,530.00     5,103.00 
   

4,522.00  

งานดี 672,206  638,000 861,447 
 

1,201,278 
  

871,010 
 

1,035,723  
  

1,205,422 
  

1,058,466 
  

867,095 
  

1,033,314      993,170 
   

825,903  

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

คาประสิทธิผลโดยรวม
(OEE) 68.7% 51.9% 75.3% 67.1% 85.4% 49.1% 73.6% 74.2% 62.2% 73.2% 71.3% 52.4% 
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รูปที่ 3.11 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่5 
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ตารางที่ 3.8 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 6 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
หัวขอ เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ มี.ค 

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

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

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

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

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

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

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

เวลามาตรฐานตอชิ้น  0.00045 0.00039 0.00044 0.00027 0.00049 0.00026 0.00033 0.00035 0.00033 0.00033 0.00033 0.00033 

ผลผลิตทางทฤษฎ ี    
686,667  

  
675,642     880,682  1,312,408 

  
874,490 

   
859,097  

  
1,275,758 

  
1,161,429 

  
954,546 

  
1,157,576      993,940 

   
1,265,152  

ผลผลิตจริง    
652,197  

  
613,551     827,353  1,170,784 

  
831,509 

   
771,508  

  
1,163,002 

  
1,074,844 

  
897,726 

  
1,069,320      915,742 

   
1,175,983  

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

งานเสีย    
1,518.00  

  
1,038.00    2,685.00    4,417.00 

  
2,457.00 

   
1,637.00      6,092.00     5,438.00 

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

งานดี    
650,679  

  
612,513     824,668  1,166,367 

  
829,052 

   
769,871  

  
1,156,910 

  
1,069,406 

  
895,150 

  
1,065,454      907,846 

   
1,169,719  

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

คาประสิทธิผลโดยรวม
(OEE) 66.6% 49.7% 75.6% 65.3% 81.3% 40.0% 70.7% 74.8% 64.2% 73.2% 65.1% 74.3% 

 



 
 

 

51

 
             หมายเหตุ ; คาประสิทธิผลโดยรวมของเดือนกันยายน 2551 ต่ําผิดปกติเนื่องจาก การทดสอบงานของวิศวกรเพื่อรองรับการผลิต Hard disk drive แบบใหม  

 
รูปที่ 3.12 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่6 
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ตารางที่ 3.9 ขอมูลรวมเวลา (ชั่วโมง) ที่ใชในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2551 ถึง เดือนมนีาคม 2552 
 หัวขอ สรุปการคํานวณ เครื่องที่ 1 เครื่องที่ 2 เครื่องที่ 3 เครื่องที่ 4 เครื่องที่ 5 เครื่องที่ 6 รวม* 
1 ชั่วโมงการทํางานทั้งหมด  (1) 6,153 6,153 6,153 6,153 6,153 6,153 36,920 
2 การสั่งหยุดผลิตตามแผน   (2) 293 293 293 293 293 293 1,762 
3 เวลารับภาระงาน (3)=(1)-(2) 5,860 5,860 5,860 5,860 5,860 5,860 35,163 
4 การสั่งหยุดที่ไมไดอยูในแผน  (4) 2,544.5 2,282.5 1,781 1,544 1,555 1,616.5 11,331.5 
5 เวลาเดินเครื่อง (5)=(3)-(4) 3,315.5 3,577.5 4,079 4,316 4,305 4,243.5 23,841.5 
6 อัตราความพรอมใชงาน (A) (6)=(3) /(4)x100% 56.6% 61.0% 69.6% 73.7% 73.5% 72.4% 67.8% 
7 เวลามาตรฐานตอชิ้น (ชม/ชิ้น) (7) 0.00036 0.00035 0.00035 0.00035 0.00035 0.00035        0.00035 
8 ผลผลิตทางทฤษฎ ี (8)=(5)/(7)* 9,331,867 10,144,991 11,640,247 12,454,319 12,385,561 12,097,387 68,054,380  
9 ผลผลิตจริง (9) 8,463,746 9,230,650 10,642,853 11,316,802 11,300,147 11,163,519 62,117,735  
10 อัตราสมรรถนะ (P) (10)=(9) /(8)x100% 90.7% 91.0% 91.4% 90.9% 91.2% 92.3% 91.3% 
11 งานเสีย (11) 34,463 31,967 32,188 42,473 37,113 45,884 24,110 
12 งานดี (12)=(9)-(11) 8,429,283 9,198,683 10,610,665 11,274,329 11,263,034 11,117,635 61,893,641  
13 อัตราคุณภาพ (Q) (13)=(12) /(9)x100% 99.6% 99.7% 99.7% 99.6% 99.7% 99.6% 99.60% 
14 คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) (14)=A(6)*P(12)*Q(13) 51.10% 55.30% 63.40% 66.70% 66.80% 66.60% 61.70% 
หมายเหตุ ; ในการคํานวณหาอัตราสมรรถนะรวมจะใชเวลามาตรฐานของแตละสายการผลิตมาคิดผลผลิตทางทฤษฎี ถาใชเวลามาตรฐานเฉลี่ยมาคิด อัตราสมรรถนะจะผิดพลาดดังนี้  

• ถามีการผลิตสินคาที่มีคาเวลามาตรฐานเร็วกวาคาเวลามาตรฐานเฉลี่ย  จะทําใหอัตราสมรรถนะต่ํากวาความเปนจริง 
• ถามีการผลิตสินคาที่มีคาเวลามาตรฐานชากวาคาเวลามาตรฐานเฉลี่ย  จะทําใหอัตราสมรรถนะสูงกวาความเปนจริง 
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รูปที่ 3.13 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักร 
ระหวางเดือนเมษายน 2551 – มีนาคม 2552 

จากกราฟจะเห็นไดวาคาประสิทธผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรทุก
สายการผลิตนั้น  อัตราความพรอมใชงานนั้นต่ําเมื่อเทียบกับอัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพ  
ผูวิจัยจึงไดทําการรวบรวมขอมูลดานความสูญเปลาที่ทําใหหยุดผลิตจากแผนภาพกางปลา (รูปที่ 
3.5) มาสรุปในตารางที่ 3.10 

ตารางที่ 3.10 ขอมูลเวลาที่ทาํใหเครื่องจกัรหยุดผลิตระหวางเดือนเมษายน 2551 - มนีาคม 2552  
 

หัวขอ 
เครื่องที่ 

1 
เครื่องที่ 

2 
เครื่องที่ 

3 
เครื่องที่ 

4 
เครื่องที่ 

5 
เครื่องที่ 

6 
รวม 

(ชั่วโมง) 
1 การเปลี่ยนรุนการผลิต 826.5 795.5 712 727 589 634 4284 
2 ทดสอบงาน 2.5 5 44 17.5 89 104 262 
3 งานกอง 41.5 32 131.5 104.5 95.5 203.5 608.5 
4 เครื่องมือเครื่องจักรเสีย 1,598.5 1,353 793.5 584.5 665 552 5,546.5 
5 ขาดวัตถุดิบ 4 4 6.5 6.5 17 25 63 
6 กิจกรรมพนักงาน 68 89.5 90 100.5 96 94.5 538.5 
7 ระบบไฟฟา+น้ํา+ลม 3.5 3.5 3.5 3.5 3.5 3.5 21 
 รวมเวลาหยุด 2,544.5 2,282.5 1,781 1,544 1,555 1,616.5 11,331.5 
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จากนั้นทําการจัดเรียงขอมูลเพื่อนําขอมูลวิเคราะหความสําคัญของปญหาดวยพาเรโตดัง
รูปที่ 3.14 พบวา กวา 80% ของปญหานั้นเกิดจาก เครื่องมือของเครื่องจักรเสียหายและการ
ปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนาน ดังตารางที่ 3 .11 ซึ่งผูวิจัยจะทําการวิเคราะหขอมูลความสูญเปลา
เพื่อกําหนดแนวทางการแกปญหาและนําไปปฏิบัติตอไปในตอนที่ 3 
 
ตารางที่ 3.11 ประเภทความสูญเสียทีท่ําใหเครื่องมือสําหรับจักรหยุดตั้งแต 1 เมษายน 2551 ถึง 1 
มีนาคม 2552 กระบวนการพิมพโลหะบัดกรี 

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

เวลาสูญเสียรวม 11,324 100% 100% 
 

 
รูปที่ 3.14 พาเรโตแสดงความสูญเสียดานเวลาผลิตของสายการพิมพโลหะบัดกรีระหวาง 

เดือน เมษายน 2551 – มีนาคม 2552 ทั้ง 6 สายการผลติ 
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ตอนที่ 3 วิเคราะหขอมลูเพื่อกําหนดแนวทางการแกปญหาและนําไปปฏิบัติ 
3.1 การวิเคราะหปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสยี 

ในการวิเคราะหขอมูลเครื่องมือของเครื่องจักรเสียจนทําใหตองหยุดการจักรหยุดผลิตบอย
นั้นผูวิจัยไดทําการวิเคราะหโดยการเก็บขอมูลในอดีตมาทําเปนกราฟเพื่อดูแนวโนมของความ
เสียหายในหนวยชั่วโมงตอเดอืนและคนหาสายการผลิตที่มีปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสียมาก
ที่สุด ดังรูปที่ 3.15 และ 3.16 ซึ่งพบวาเครื่องพิมพโลหะบัดกรีนั้น มีปญหาเครื่องมือสําหรับ
เครื่องจักรเสียหายมากที่สุด โดยเฉพาะสายการผลิตที่ 1 และ 2 

 

 
รูปที่ 3.15 ชั่วโมงเครื่องมือของเครื่องจักรเสียตอเดือนหายตั้งแต 1 เมษายน 2551 ถึง 1 มีนาคม 

2552 ที่กระบวนการพิมพโลหะบัดกรีทัง้ 6 สายการผลิต 
 

 
รูปที่ 3.16 ชั่วโมงเครื่องมืองของเครื่องจักรเสียทัง้หมดตั้งแต 1 เมษายน 2551 ถึง 1 มีนาคม 2552 

ที่กระบวนการพิมพโลหะบัดกรีทั้ง 6 สายการผลิต 
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ตารางที่ 3.12 เวลาเครื่องมืองของเครื่องจักรเสียตั้งแต 1 เมษายน 2551 ถึง 1 มีนาคม 2552 
กระบวนการพมิพโลหะบัดกรีทั้ง 6 สายการผลิต (พิจารณาขอมูลจากรูปที่ 3.15) 

ประเภทเครื่องจักรใน  
สายการผลิตเดียวกนั 

เวลารวม 
(ชม) 

% เวลา
สูญเสีย 

รายละเอียด* 

1. เครื่องจักรพิมพโลหะ
บัดกรี 4,661 84% 

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

2. เครื่องอบสายพาน 388 7% เครื่องจักรรุนเดียวกนั 
3. เครื่องลาง 499 9% เครื่องจักรรุนเดียวกนั 

เวลาสูญเสียรวม 5,548 100%  
หมายเหต ุ;  
- เครื่องจักร Model B และ Model E เปนตัวอักษรที่ใชบอกความแตกตางของเครื่องจักรที่ซื้อมา
จากคนละบริษัทกนั 
 

จากตารางที่ 3.12 ตลอดเดือน เมษายน 2551 ถึง เดือนมีนาคม 2552 พบวา เครื่องพิมพ
โลหะบัดกรีมีเวลาเสียหายมากที่สุดถึง 84% ของเครื่องจักรในสายการผลิตทั้งหมด เมื่อพิจารณา
รูปที่ 3.16 ตลอด 12 เดือนที่ผานมาพบวาสายการผลิตที่ 1 และ 2 ที่ใชเครื่องจักร Model B นั้นมี
ความสูญเสียเฉลี่ยตอสายการผลิต 1,240 ชั่วโมง และสายการผลิตที่ 3,4,5,6 ที่ใชเครื่องจักร 
Model E นั้นมีความสูญเสียเฉลี่ยตอสายการผลิต 545 ชั่วโมง 

ในการวิเคราะหสาเหตุของปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสียนั้น จะทําการศึกษา 
เครื่องพิมพโลหะบัดกรีทั้ง 2 รุนเทานั้น เนื่องจากมีความสูญเสียมากกวา 80% โดยจะใช Why-why 
analysis ซึ่งเปนเครื่องมือวิเคราะหหาสาเหตุหรือปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกิดปญหาและ
ปรากฎการณอยางเปนระบบดังตารางที่ 3.13 สําหรับเครื่องจักรพิมพโลหะบัดกรี Model B และ 
ตารางที่ 3.14 สําหรับเครื่องจักรพิมพโลหะบัดกร ี Model E ซึ่งทั้ง 2 รุนนั้นมีการทํางานคลายกัน 
คือ 
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รูปที่ 3.17ขั้นตอนการทํางานของเครื่องพมิพโลหะบัดกรี Model B และ Model E 
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ตารางที่ 3.13 การวิเคราะหหาสาเหตุที่ทําใหเครื่องมือของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี Model B เสียดวย Why – Why analysis 
เครื่องจักร: เครื่องพิมพโลหะบัดกรี (B) Line การผลิต  1,2 
สภาพที่เกิด หัวขอสํารวจ พิจารณา ทําไม 1. 

ทําไม 2. ทําไม 3. พิจารณา การแกไข / ปองกัน 

NG จับวัตถุไมได เสื่อมสภาพ  สกปรก/
เสื่อมสภาพ 

Sensor เสื่อมสภาพ กลอง (Sensor)  
เสีย / ไมทํางาน 

NG ชิ้นงาน FPC ยับ /    ไมพบงานยับ (OK) 

-ทําการเปลี่ยน Sensor 
ที่ line 1 และ  2 

NG Servo ไม Smooth  ระยะการเลื่อนเขา
ของ base แตละ
ครั้งไมเทากัน 

PLC / 
Computer
ผิดพลาด 

PLC Error / เศษโลหะ
บัดกรีอุดตัน (NG) 

-Reset และ Load 
PLC ใหม (PLC S) 

รู vacuum base 
ตัน 

  มีเศษโลหะบัดกรีอุด
อยู (NG) 

-เพิ่มขั้นตอนการทํา
ความสะอาด Base 
vacuum ใน PM plan  

แทนพิมพ (Base) เสีย 

NG Base vacuum ที่ Fix FPC 
ไมยึดทําให FPC ขยับ  

ลมไมพอ Pressure ตก ไมรูความดัน (NG) -ติดตั้ง pressure 
gauge 

NG โลหะบัดกรีซอนกัน Stencil เยื้อง  (OK)  แบบพิมพ (Stencil) 
เสีย NG ตําแหนง target ไมเหมาะสม  Stencil design  (OK)  

NG แนวยางปาดสึก ใชงานไม
เหมาะสม 

 ไมมีที่จัดเก็บที่เปน
มาตรฐาน (NG) 

-จัดทําที่จัดเก็บให 
เปนมาตรฐาน 

เครื่องมือ
ของ

เครื่องพิมพ
โลหะบัดกร ี
Model E 

เสีย 

ใบปาด (Squeegee) 

NG  ใชงานเสื่อมภาพ  ไมรูวาเสื่อมสภาพ 
(NG) 

-จัดทําแบบบันทึก 
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ตารางที่ 3.14 การวิเคราะหหาสาเหตทุี่ทาํใหเครื่องมือของเครื่องพิมพโลหะบัดกร ีModel E เสียดวย Why – Why analysis 
เครื่องจักร: เครื่องพิมพโลหะบัดกรี (E) Line การผลิต  3,4,5,6 การแกไข / ปองกัน 
สภาพที่เกิด หัวขอสํารวจ พิจารณา ทําไม 1. 

ทําไม 2. ทําไม 3. พิจารณา 
สภาพที่เกิด 

NG จับวัตถุไมได เสื่อมสภาพ  สกปรก/
หมดอายุใช
งาน 

สกปรก / 
ไมได Calibrate (NG) 

กลอง (Sensor)  
เสีย / ไมทํางาน 

NG ชิ้นงาน FPC ยับ /    ไมพบงานยับ (OK) 

-ทํ า ก า ร  Calibrate 
sensor ใหมทั้งหมด 

NG Servo ไม Smooth  ระยะการเลื่อน
เขาของ base แต
ละครั้งไมเทากัน 

การทํางาน
ของ PLC 
ผิดพลาด 

PLC Error / เศษโลหะ
บัดกรีอุดตัน (NG) 

-Reset และ Load 
PLC ใหม (PLC O) 

รู vacuum base 
ตัน 

  มีเศษโลหะบัดกรีอุด
อยู (NG) 

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

แ ท น พิ ม พ  (Base) 
เสีย 

NG Base vacuum ที่ Fix FPC ไม
ยึดทําให FPC ขยับ  

ลมไมพอ Pressure ตก ไมรูความดัน (NG) -พิจารณาติด Tank ลม 
NG โลหะบัดกรีซอนกัน Stencil เยื้อง  (OK)  แบบพิมพ (Stencil) 

เสีย NG ตําแหนง target ไมเหมาะสม  Stencil design  (OK)  
NG แนวยางปาดสึก ใชงานไม

เหมาะสม 
 ไมมีที่จัดเก็บที่เปน

มาตรฐาน (NG) 
-จัดทําที่จัดเก็บให 
เปนมาตรฐาน 

เครื่องมือ
ของ

เครื่องพิมพ
โลหะบัดกร ี
Model E 

เสีย 

ใบปาด (Squeegee) 

NG  ใชงานเสื่อมภาพ  ไมรูวาเสื่อมสภาพ 
(NG) 

-จัดทําแบบบันทึก 



 
 

 

60

 
ตารางที่ 3.15 แผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันเดิมของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี (Preventive maintenance Item for Screen printer) 
ขอ รายละเอียด วิธีการ F T(min) 
1 ตรวจเช็คทําความสะอาดภายใน Bed jig และภายนอกเครื่อง เปดฝา Bed และเช็ด ดูดฝุน เศษตะกั่วภายใน  M 
2  ตรวจเช็คชุดล็อคตางๆ ตองแนนและไมมีอาการหลวม ใชมือสัมผัส M 
3  ทดสอบการเคลื่อนที่ของสวนตาง ๆ ตองไมมีเสียงดังผิดปกติ ตรวจสอบโดยใช Mode manual M 
4 แกน Ball screwของแกน X (แกนนํา Bed เคลื่อนที่) ใชปนอัดจารบีที่ลูกปนแกน X และราง Slide M 
5 ตรวจสอบ Safety Cover เปดฝาเครื่องตอง Alarm M 

30 

6   ตรวจเช็คระยะหางบนผิวบน Bed jig และผิวลางของ Stencil 
จะตองเทากันทั้ง 4 มุม (3 + 0.5 mm.) 

เลื่อน Bed jig ใหอยูในตําแหนง Print แลวใชไมบรรทัดวัดระนาบ
ระหวางขอบยึด Stencil กับ Bed ตองไมมีชองวาง ถาไมไดใหปรับตัวยึด 
Stencil 

3M 20 

7  ขันน็อตตามจุดตางๆ ภายในตูคอนโทรลตองไมหลวมหรือคลาย ใชไขควงขันตามจุดตางๆและดูดฝุนทําความสะอาด Y 
8  ตรวจสอบการทํางานของพัดลมระบายอากาศ ตองทํางานปกติ Y 

40 
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จากการวิเคราะหดวย Why-why analysis จากตารางที ่3.13 และ 3.14 พบวาสาเหตุที่ทํา 
ใหเครื่องมือของเครื่องจักรพิมพโลหะบัดกรีนั้นเสยี มีสาเหตุมาจาก 4 ปจจัยที่สําคญั คือ 

1.   กลองตรวจจับ (Sensor) 
กลองตรวจจับมีหนาที่ในการหาตําแหนงเพื่อพิมพโลหะบัดกรี  ในการที่กลองจับตําแหนง

จะทํางานไดอยางดีนั้นเกิดจากความสวางของแสงที่ตกกระทบ    เนื่องจากปริมาณความเขมของ
แสงนั้นมีผลตอความไวของกลองตรวจจับ  ซึ่งจากการตรวจสอบพบวาทุกสายการผลิตนั้น ที่
บริเวณกลองตรวจจับนั้นมีฝุนและเศษโลหะบัดกรีเล็กๆ เกาะติดเปนจํานวนมากเมื่อมีส่ิงสกปรกไป
อุดตันที่เครื่องรับแสง ความสามารถในการตรวจจับก็จะนอยลงไปดวย ทําใหเครื่องไมสามารถ
ทํางานตอได   จนเครื่องตองสงสัญญาณรองเตือนทําใหพนักงานที่ปฏิบัติงานตองเรียกฝายซอม
บํารุงมาแกไข   โดยในอดีตนั้นการทําความสะอาดเปนหนาที่ของฝายซอมบํารุงเทานั้น ทําใหการ
เขามาแกไขปญหาในเบื้องตนนั้นใชเวลามากกวา 10 นาที  

 

             
รูปที่ 3.18 กลองตรวจจับ (Sensor) 

 
2.  แทนพิมพ  (Vacuum Base)  
แทนพิมพมีหนาที่ยึดชิ้นงานใหติดกับแทนเพื่อรอพิมพโลหะบัดกรี  แตเนื่องจากน้ําหนัก

ของชิ้นงานที่ทําการผลิตนั้นมีน้ําหนักคอนขางเบา  ดังนั้น การออกแบบของแทนพิมนั้นแทนพิมพ
จะถูกเจาเปนรูซึ่งมีลมดูดอยูดานลาง เพื่อใหชิ้นงานที่ผลิตนั้นยึดติดกับแทนพิมพทําใหงายตอการ
จับตําแหนงของกลอง   แตเมื่อใชงานเปนเวลานานพบวาเศษโลหะบัดกรีจะเขาไปติดที่รูของแทน
พิมพทําใหกลองจับตําแหนงนั้นทํางานผิดพลาดอีกทั้ง เมื่อมีเศษโลหะบัดกรีอุดตันก็จะทําใหกําลัง
ลมนั้นสงเขามาไดไมเต็มที่   มีผลระยะการเลื่อนเขาของฐานแตละครั้งไมเทากันเนื่องจากแรงของ
ลมนั้นไมสม่ําเสมอ  มีผลทําใหการควบคุมเครื่องจักร (PLC) นั้นคางและตองทําการเริ่มต้ังคา
โปรแกรมใหมซึ่งในแตละคร้ังใชเวลายาวนานกวา 1 ชั่วโมง และเมื่อผูวิจัยไดเขาไปตรวจสอบ
แผนการซอมบํารุงรักษายังพบวา การทําความสะอาดเศษโลหะบัดกรีที่ติดอยูในแทนพิมพจะทํา
ความสะอาดเดือนละครั้งซึ่งถือวาไดวาระยะเวลาในการซอมบํารุงนั้นนานเกินไป 
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รูปที่ 3.19 แทนพิมพ (Vacuum Base) 

 
3.  แบบพิมพ (Stencil)   
แบบพิมพ  ทําหนาที่ชวยใหโลหะบัดกรีนั้นวางลงไปในสวนที่ตองการ ถามีการออกแบบที่

ไมเหมาะสม หรือ การออกแบบที่ผิดพลาดก็มีผลทําใหการพิมพโลหะบัดกรีนั้นไมสมบูรณ หรือ 
มากเกินความจําเปน ทั้งนี้ก็ยังขึ้นกบัความหนืดของโลหะบัดกรีและปริมาณการใชที่เหมาะสม 

 

          
 รูปที่ 3.20 แบบพิมพ (Stencil) ใชกับ Model E      รูปที ่3.21 แบบพิมพ (Stencil) ใชกับ Model B  
 

4.  ใบปาด (Squeegee)   
สําหรับใบปาดนั้นมี 2 ประเภทคือ ใบปาดยางทําหนาที่ปาดโลหะบัดกรี ลงบนแบบพิมพ 

สวนใบปาดเหล็กจะทําหนาที่ปาดโลหะบัดกรีกลับมาเตรียมใหใบปาดยางทําหนาที่ ปาดตะกั่ว ลง
บนแบบพิมพสําหรับชิ้นงานตอไป  สวนปญหาที่เกิดกับใบปาดสวนมากจะเกิดมาจากการใชงาน
โดยไมระมัดระวังทําใหความคมบริเวณสันของใบปาดนั้นสึก และเกิดจากการเสื่อมสภาพเมื่อใช
งานเกิน 50, 000 รอบการใชงาน 
 

         
   รูปที่ 3.22 ใบปาดยาง (Rubber Squeegee)         รูปที่ 3.23 ใบปาดเหล็ก (Metal Squeegee)   
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จากการวิเคราะหปจจัยทั้งหมดที่ทําใหเครื่องมือของเครื่องจักรพิมพโลหะบัดกรีนั้นเสีย 
สวนมากจะเกิดจากการวางแผนในการซอมบํารุง และการใหชางซอมบํารุงเทานั้นทําหนาที่ดูแล
บํารุงรักรักษาเครื่องจักรทั้งหมด  โดยขอมูลทั้งหมดที่กลาวมาในตอนที่ 3 .1 น้ี ผูวิจัยจะนําขอมูลที่
ไดจากการวิเคราะหทั้งหมด ไปทําการกําหนดแนวทางในการแกไขตอไป 
 
3.2 การวิเคราะหปญหาการเปลีย่นรุนการผลิตนาน 

สําหรับปญหาการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนานจะเริ่มจากการตรวจสอบขอมูลในอดีตถึง
ความสูญเสียของเวลาในการเปลี่ยนรุนระหวางเดือนเมษายน 2551 – มีนาคม 2552 ทั้ง 6 
สายการผลิตพบวา ในการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตแตละครั้ง มีเวลาเฉลี่ยคิดเปน 61 นาทีตอคร้ังดัง
ตารางที่ 3.16 
 
ตารางที่ 3.16 ชั่วโมงที่เสยีไปในการเปลี่ยนรุนการผลติตอวันระหวางเดือนเมษายน 2551 – 
มีนาคม 2552  
เดือน เครื่อง 

1 
เครื่อง

2 
เครื่อง 

3 
เครื่อง

4 
เครื่อง 

5 
เครื่อง 

6 
คาเฉลี่ย 
ตอวัน 

ความถี่
เฉล่ียตอวัน 

คาเฉลี่ยตอ
ครั้ง 

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

 
โดยเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะหปญหาการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนานนั้นจะเริ่มจากการ

วิเคราะหขั้นตอนการปรับเปลี่ยนรุนการผลิต (Flow process chart) พรอมกับทําการศึกษาเวลา 
ในแตละขั้นตอนจํานวน 30 คร้ัง แบบสุมทุกสายการผลิต สามารถสรุปผลขอมูล ดังรูปที่ 3.24  
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รูปที่ 3.24 ขั้นตอนการปรับเปล่ียนรุนการผลิตของเครื่องพิมพโลหะบดักรี 

 

จากการศึกษาขั้นตอนในการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตตอหนึ่งครั้งพบวาใชเวลาเปลี่ยนรุนเฉลี่ย 
นานถึง 55 นาที ผูวิจัยจึงใชแผนภาพกางปลาในการหาสาเหตุของปญหาการเปลี่ยนรุนการผลิตที่
นาน โดยมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานมากถึง 19 นาที ดังรูปที่ 3.25 
 

 
รูปที่ 3.25 แผนภาพกางปลาแสดงสาเหตขุองปญหาการเปลี่ยนรุนการผลิตนาน 
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ในการหาสาเหตุที่ทําใหมีการปรับเปลี่ยนรุนของการผลิตเฉลี่ยนานถึง 55 นาที นั้นเมื่อ
พิจารณาแผนภาพกางปลาจากรูปที่ 3.25 และการศึกษาการทํางานจริงพบวา ในขั้นตอนการ
เลือกใชแบบพิมพ (Stencil) และการตั้งคาการพิมพนั้นมีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานมาก โดยมีการ
ติดตั้งแบบพิมพและการตั้งคาการพิมพมากวา 1 คร้ังตอรอบ เนื่องจากเมื่อทําการตรวจสอบการ
พิมพพบวา โลหะบัดกรีนั้นลงไมครอบคลุมหรือลงบนแผงวงจรเยอะเกินไปดังรูปที่ 3.27   

 

 
รูปที่ 3.26 ขนาดของแมพิมพิ์โลหะบัดกร ีในรุนการผลิตเดียวมีขนาดแตกตางกนั +/-0.15% 

 

 
รูปที่ 3.27 โลหะบัดกรีที่สมบูรณ (1, 2) เทียบกับงานทีไ่มสมบูรณ (3, 4) 

 
โดยงานที่สมบูรณนั้น โลหะบัดกรีจะตองคลุมรอบแผนทองแดงทัง้หมดถาไมครบจะตอง

เปลี่ยนแบบพมิพและทาํการตั้งคาการพมิพใหม  ดังนัน้ใน หนึง่รอบการเปลี่ยนรุนการผลิตอาจใช
การเลือกแบบพิมพิโ์ลหะบัดกรี มากกวา 1 คร้ังทําใหเสยีเวลาในการปรับต้ังเพิ่มข้ึน ซึ่งปจจุบนัจะ
เร่ิมตนจากแบบพิมพขนาดใหญที่สุดกอน (เบอร 0) เมื่อไมไดจึงตองทําการเปลี่ยนขนาดใหเลก็ลง 
ดังนัน้ผูวิจยัจึงไดทําการศึกษาขอมูลในอดตีเกี่ยวกบัการเลือกใชแบบพมิพในแตละรุนการผลิต โดย
การสุมเลือกสายการผลิตที ่ 1 เก็บขอมูลจํานวนครั้งที่ใชทัง้หมดของแตละแบบพิมพในชวงเดอืน
เมษายน 2551 – มีนาคม 2552   นํามาแจกแจงความถี่ในการใชงานดงัตารางที ่ 3.17
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ตารางที่ 3.17 ตารางการแจกแจงความถี่สาํหรับแบบพมิพที่ถกูเลือกใชในสายการผลติที่ 1 ระหวางเดือนเมษายน 2551 – มีนาคม 2552  
HHG (Lead Free) 

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

  NJ1107-A2B:2 1 1 1 0 1 2 2 1 1 2 0 0 12 
 NJ1107-A2B:3 2 4 4 4 2 2 2 2 2 2 0 0 26 
  รวม 88 96 96 96 100 104 108 100 92 96 92 104 1172 
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ตอนที่ 4 การกําหนดแนวทางการแกปญหาและนาํไปปฏิบัติ 

จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาความพรอมใชงานของเครื่องพิมพโลหะบัดกรีต่ําซึ่ง
สงผลใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรทั้ง 6 สายการผลิต นั้นอยูที่ 
61.66% จากขอมูลทั้งหมดที่ทําการศึกษาพบวา สาเหตุกวา 80% นั้นเกิดมาจากเครื่องมือของ
เครืองจักรพิมพโลหะบัดกรีเสียบอยครั้ง 49% และ การปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนาน 37.9% ของ
เวลาความสูญเสียดานอัตราความพรอมใชงานระหวางเดือนเมษายน 2551 ถึง มีนาคม 2552 
ทั้งหมด  11,324 ชั่วโมง (พิจารณาตารางที่ 3.11) ซึ่งผูวิจัยไดทําการสรุปเปนแนวทางการ
แกปญหาและดําเนินการแกปญหาพรอมติดตามผล ดังนี้ 
 

4.1 แนวทางการปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสีย 

สาเหตุที่ทําใหเครื่องมือของเครื่องจักรพิมพโลหะบัดกรีนั้นเสีย มีสาเหตุมาจาก 4 ปจจัยที่
สําคัญ คือ กลองตรวจจับ, แทนพิมพ, แบบพิมพและใบปาด จากการวิเคราะหดวย Why-why 
analysis จากตารางที่ 3.14 และ 3.15 พบวาสาเหตุสวนใหญนั้นแบงไดเปน 2 ขอคือ 

1. ความถี่ในการบํารุงรักษานัน้นอยเกนิไป 
2. หนาทีก่ารบํารุงรักษาเครื่องจักรตกอยูที่แผนกซอมบํารุงฝายเดยีว 
จาก 2 ขอที่กลาวมานัน้ผูวจิัยไดวางแนวทางในการแกปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสีย

เปนมาตรการแกไขระยะสั้นและมาตรการแกไขระยะยาวดังนี ้
 
มาตรการแกไขระยะสั้น 
 สําหรับมาตรการแกไขปญหาในระยะสั้นนั้นจะทําการตรวจสอบเครื่องมือสําหรับ
เครื่องจักรทุกสายการผลิตและทําการเปลี่ยนเครื่องมือที่เร่ิมเสื่อมสภาพดังตารางที่ 3.18 
 
ตารางที่ 3.18 แนวทางในการแกไขปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสียหาย 

 หัวขอการปรับปรุง เครื่อง
ที่ 1 

เครื่อง
ที่ 2 

เครื่อง
ที่ 3 

เครื่อง
ที่ 4 

เครื่อง
ที่ 5 

เครื่อง
ที่ 6 

1 เปล่ียน Sensor / Calibrate กลอง o o     
2 ทําความสะอาด Sensor o o o o o o 
3 ทําความสะอาด Vacuum base o o o o o o 
4 Reset และ Load PLC ใหม o o o o o o 
5 ติดตั้ง Pressure gauge o o     
6 ติดตั้งแบบบันทึกความสูญเสียหนาสายการผลิต o o o o o o 
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มาตรการแกไขระยะยาว 

ในการแกไขปญหาระยะยาวผูวิจัยไดวางแนวทางแกไขดังนี้คือ 

1. เพิ่มเติมแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของเครื่องมือสําหรับเครื่องพิมพโลหะบัดกรีโดย
พิจารณาปจจัยที่ทําใหเกิดความเสียหายของเครื่องมือ ทั้ง 4 คือ กลองตรวจสอบ แทนพิมพ แบบ
พิมพ และ ใบปาดโลหะบดักรี จากนํามาตรการที่ไดจาก Why-why analysis ตารางที่ 3.6 และ 3.7 
นําลงมาเขียนเพิ่มเติมในแผนการบํารุงรักษา 

2. ยกเลิกการแบงหนาที่การดูแลรักษาเครื่องจักรใหเปนหนาที่ของชางซอมบํารุงฝายเดียว 
โดยใหพนักงานทุกคนเขามามีสวนรวมในการบํารุงรักษา   ซึ่งกิจกรรมนี้เปนกิจกรรมหลัก ที่เปน
เอกลักษณของ TPM หลักการของการบํารุงรักษา หากมองในเบื้องตน อาจมองวาเปนเพียง การ
เปลี่ยนใหพนักงานเดินเครื่อง มีความสามาถตรวจสอบเครื่องจักรได แตแทที่จริงแลวไมใชเทานั้น 
แตเปนการเปลี่ยนแปลงสภาพ การเปนเจาของ จากที่เครื่องจักรของโรงงาน เปนเครื่องจักรของฉัน 
เครื่องจักรนี้เปนเครื่องจักร ที่ตองไมมีความเสื่อมสภาพ เปนเครื่องจักรที่ไมผลิตของเสีย เปน
เครื่องจักรที่ไมเสีย ซึ่งมี 7 ข้ันตอนดังนี้ 
 
1. การทําความสะอาดเบือ้งตน  

เร่ิมจาการทําความสะอาดครั้งใหญที่เกิดจากความรวมมือของทุกฝาย  
2. การกําจัดแหลงกาํเนิดปญหาและจดุยากลําบาก  

เปนการปองกนัหรือลดสิ่งสกปรกที่อาจจะเกิดขึ้นไดในการปฏิบัติงานประจําวัน โดยให
พนักงานทําความสะอาดและตรวจสอบความพรอมใชงานในเบื้องตนดวยตนเอง ในทกุๆ กะ 
3. จัดทํามาตรฐานการทําความสะอาด  

กําหนดมาตรฐาน วิธกีาร ความถี่ และผูรับผิดชอบเครื่องจักร และอุปกรณแตละชิ้น  
4. การตรวจสอบโดยรวม  

เปนการใหความรูเพิ่มเติมหลังจากกําหนดมาตรฐานไวแลวในขั้นตอนที ่3  
5. การตรวจสอบเครื่องจกัรอุปกรณดวยตนเอง  

เปนการประยกุตการบํารุงรักษาใน 4 ข้ันตอนขางตน ใหมีความสอดคลองกับงานในฝาย
ซอมบํารุง ซึ่งสามารถสรุปข้ันตอนการตรวจสอบไดดังรูปที่ 3.27 และ 3.28 
6. คงสภาพความสะอาดและเปนระเบยีบเรียบรอย  

เปนการรักษามาตรฐานและวินัยในการบํารุงรักษาใหสม่าํเสมอ  
7. การปรับปรุงอยางตอเนื่อง  

เปนการปรับปรุงเพื่อใหประสิทธิผลของเครื่องจักรสูงขึ้น สวนหนึง่จะสะทอนอยูในคา OEE  
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รูปที่ 3.28 การทําความสะอาดดวยตนเองของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี B 

 

 
รูปที่ 3.29 การทําความสะอาดดวยตนเองของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี E 
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ตารางที่ 3.19 แบบบันทกึการใชงานแบบพมิพและใบปาด (Stencil and Squeegee Record) 
Stencil and Squeegee Record 

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

       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       
       

หมายเหต ุ; 
- บันทึก วันที่, กะ, E/N, M/C, Stencil part no. , Squeegee no. และจํานวนรอบที่ใชงาน ลงในชองที่กําหนดทุก
ครั้งหลังปฏิบัดติงาน 
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ตารางที่ 3.20 แผนการบํารุงรักษาเชงิปองกันของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี (Preventive maintenance Item for Screen printer) 
ขอ รายละเอียด วิธีการ F T(min) 
1 ตรวจเช็คทําความสะอาดภายใน Bed jig และภายนอกเครื่อง เปดฝา Bed และเช็ด ดูดฝุน เศษตะกั่วภายใน  M 
2 แกน Actuator ของ Servo motor และที่แกน Support bed jig ทําความสะอาดและหลอลื่นจารบี M 
3 แกน Loader และ Unloader / แกนใบปาด Holder ทําความสะอาดและหลอลื่นจารบี M 
4 Vacumm pad  ใช Tex wipe เช็ดทําความสะอาดเศษตะกั่ว M 
5  เช็คทําความสะอาดเศษตะกั่วที่ติดอยูภายในเครื่อง ใชผาสะอาดเช็ดและเครื่องดูดฝุน M 
6  ตรวจเช็คชุดล็อคตางๆ ตองแนนและไมมีอาการหลวม ใชมือสัมผัส M 
7  ทดสอบการเคลื่อนที่ของสวนตาง ๆ ตองไมมีเสียงดังผิดปกติ ตรวจสอบโดยใช Mode manual M 
8  ตรวจเช็คสายพานขับ Holder ตองไมหยอนหรือชํารุด ใชมือสัมผัส M 
9 แกน Ball screwของแกน X (แกนนํา Bed เคลื่อนที่) ใชปนอัดจารบีที่ลูกปนแกน X และราง Slide M 

10 ตรวจสอบ Safety Cover เปดฝาเครื่องตอง Alarm M 

60 

11 ตรวจเช็คระยะหางบนผิวบน Bed jig และผิวลางของ Stencil จะตองเทากันทั้ง 4 
มุม (3 + 0.5 mm.) 

เลื่อน Bed jig ใหอยูในตําแหนง Print แลวใชไมบรรทัดวัด
ระนาบระหวางขอบยึด Stencil กับ Bed ตองไมมีชองวาง 
ถาไมไดใหปรับตัวยึด Stencil 

3M 

12 Shock absorber ที่แกน Loader และ  Unloader เปลี่ยนใหม 3M 

40 

13  ทดสอบการทํางานของ Contactor และ Over load  กดปุม Reset ของ Overload Y 
14  ขันน็อตตามจุดตางๆ ภายในตูคอนโทรลตองไมหลวมหรือคลาย ใชไขควงขันตามจุดตางๆและดูดฝุนทําความสะอาด Y 
15  ตรวจสอบการทํางานของพัดลมระบายอากาศ ตองทํางานปกติ Y 

30 
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4.2 แนวทางการปญหาการเปลี่ยนรุนการผลิตนาน 

สาเหตุที่ทําใหการเปลี่ยนรุนของการผลิตในแตละครั้งนานนั้นมาจากการเสียเวลาในการ
เลือกแบบพิมพที่ไมถูกตอง เนื่องจากวัตถุดิบที่นําเขามานั้นมีคาการหดตัวที่ไมเทากัน ทําใหวิศวกร
ที่โรงงานตองทําการออกแบบแบบพิมพใหมีขนาดเล็กกวามาตรฐาน +/-0.15% เพื่อรองรับการ
ขยายตัวและหดตัวของวัตถุดบิ 

สําหรับการแกไขปญหานั้นผูวิจัยไดวางแนวทางในการแกปญหาการเปลี่ยนรุนของการ
ผลิตนานเปนมาตรการแกไขระยะสั้นและมาตรการแกไขระยะยาวดังนี้ 

มาตรการแกไขระยะสั้น 

ในการแกไขปญหาเบื้องตนนั้น ผูวจิัยไดทาํการเก็บขอมลูความถีก่ารเปลี่ยนรุนการผลิตแต
ละครั้งโดยพิจารณาขอมูลจากตารางที ่ 3.17 สรุปเปนความสัมพันธของการเลือกใชแบบพิมพดงั
ตารางที่ 3.21 เพื่อใหพนกังานในฝายผลิตเลือกใชแบบพิมพสาํหรับการเปลี่ยนรุนผลิตแทนการ
เร่ิมตนเลือกแบบพิมพจากเบอร 0 ซึ่งวิธีใชงานจะใหพนักงานทีท่าํการเปลีย่นรุนผลิตเลือกแบบ
พิมพตามตารางที่ 3.21 ในการเปลี่ยนรุนในครั้งแรก ถาเกิดความผิดพลาดทีเ่ปนคาบวก ใหใชแบบ
พิมพที่มีขนาดใหญข้ึน และถาเปนคาลบใหเลือกใชแบบพิมพที่มีขนาเล็กลง  

ตารางที่ 3.21 การเลือกใชแบบพิมพสําหรับการเปลี่ยนรุนการผลิตในแตละครั้ง 
Model Stencil part no. 

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

มาตรการแกไขระยะยาว 

 ในการแกไขปญหาระยะยาวนั้นจําเปนจะตองประสานงานกันระหวางผูผลิตวัตถุดิบและ
วิศวกรของโรงงานเนื่องจากสาเหตุที่แทจริงของปญหานี้คือ การหดและขยายตัวที่ไมเทากันเมื่อ
ผานกระบวนการที่มีความรอนของวัตถุดิบชนิดเดียวกัน 
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 ในการที่จะแกปญหาใหไดผลอยางเปนรูปธรรมจําเปนจะตองมีการประชุมและนําเสนอ
แผนการปรับปรุงที่ไดกลาวไวในตอนที่ 4 ใหผูจัดการของโรงงานกรณีศึกษานั้นรับทราบและอนุมัติ
ใหมีการดําเนินงานทั้งหมดตามแผนงานดังตารางที่ 3.22  

ตารางที่ 3.22 แผนการดําเนนิงานการปรับปรุง 
รายการ ผูรับผิดชอบ มี.ค.09 เม.ย.09 พ.ค.09 มิ.ย.09 ก.ค.09 
นําเสนอปญหาคาประสิทธิผล
โดยรวมต่ํา  

ผูวิจัย 
O     

นําเสนอแนวทางแกไข ผูวิจัย O     
ดําเนินการปรับปรุง ผูวิจัย,ฝายผลิต,  

ฝายซอมบํารุง  O O O O 

ประเมินผลการวิจัยโดย
เปรียบเทียบผลกอนและหลังการ
ดําเนินงาน 

ผูวิจัย 
    O 

สรุปผลการดําเนินงานพรอม
ขอเสนอแนะ 

ผูวิจัย 
    O 

 
ตอนที่ 5 การเทียบผลกับดัชนีชี้วัด 

เมื่อพิจารณาคาประสิทธิผลโดยรวมกอนการปรับปรุงจากรูปที่ 3.13 คาประสิทธิผล
โดยรวมมีคา (OEE) 61.7%, ซึ่งประกอบดวยตัวแปรหลัก 3 คาคือ อัตราความพรอมใชงาน (A) 
67.8 % อัตราสมรรถนะ (P) 91.3% และอัตราคุณภาพ (Q) 99.6% เมื่อพิจารณาคาคัวแปรหลกั
พบวา อัตราความพรอมใชงานนัน้มีต่ําทีสุ่ด โดยสาเหตุเกิดจากความสูญเสียดานเวลาผลิตของ
สายการพิมพโลหะบัดกรีระหวางเดือนเมษายน 2551 – มีนาคม 2552 ทั้ง 6 สายการผลิต นั้นกวา 
80% เกิดมาจากเครื่องมือของเครื่องจักรเสียและการปรบัเปลี่ยนรุนการผลิตนานดงัตารางที่ 3.11   

เมื่อนําขอมูลเวลาของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรเสียโดยกําหนดเปนเปอรเซนตเทียบกับ
เวลารับภาระงานพบวาในชวงเดือนเมษายน 2551– มีนาคม 2552 มีคาเฉลี่ย 15.8% หรือ
ประมาณ 5,548 ชม. จาก 35, 160 ชั่วโมง ดังรูปที่ 3.31 
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รูปที่ 3.30 แสดงเวลาเครื่องมือเครื่องจักรเสีย (%) ระหวางเดือนเมษายน – มีนาคม 2552 

 

จากกราฟจะเห็นไดวาปญหานั้นไมไดมีการแกไขปญหาอยางถูกตองดังแสดงไดจากกราฟ
แทงของเวลาสูญเสียที่ไมสม่ําเสมอตลอด 12 เดือน โดยสาเหตุนั้นมาจากแผนการบํารุงรักษานั้น
ไมครอบคุมถึงปจจัยที่ทําใหเครื่องมือของเครื่องจักรเสีย และการดูแลรักษาเครื่องจักรนั้นตกอยูกับ
แผนกซอมบํารุง เมื่อพิจารณาคาที่ดีที่สุดที่เคยปฏิบัติไดในอดีตพบวาเวลาการเสียที่นอยที่สุด
ประมาณ 6 % ตอเดือน ผูวิจัยจึงไดนําขอมูลไปกําหนดเปนเปาหมายในการปรับปรุง ดังตารางที่ 
3.23 

 
ตารางที่ 3.23 ตารางหัวขอการปรับปรุง % เครื่องมือเครือ่งจักรเสีย 

หัวขอปรบัปรุง คาเปรียบเทยีบกอนปรับปรุง (BM) เปาหมาย (%) 
เครื่องมือเครื่องจักรเสีย 15.8% < 6% 

 
สําหรับหัวขอการปรับปรุงดานเวลาการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนั้นจะเปรียบเทียบคาเฉลี่ยใน

การปรับเปลี่ยนรุนการผลิตโดยตรง เนื่องจากจํานวนครั้งในการเปลี่ยนโมเดลในแตละวันและแตละ
เดือนอาจจะไมเทากันขึ้นอยูกับคําสั่งผลิต ซึ่งจะทําใหการวัดผลนั้นเปนไปไดยากจากขอมูล
ระหวางเดือนเมษายน 2551 – มีนาคม 2552 มีการเปลี่ยนแบบพิมพเฉลี่ย 61 นาที (พิจารณา
ตารางที่ 3.16) จะทําการลดใหเหลือ 23 นาที ซึ่งเปนเวลาเฉลี่ยในการเปลี่ยนรุนการผลิตหนึ่งครั้ง
จากนั้นจะนํามารวมเวลาการผูวิจัยจึงไดนําขอมูลไปกําหนดเปนเปาหมายในการปรับปรุง ดัง
ตารางที่ 3.24 
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รูปที่ 3.31 แสดงเวลาการเปลี่ยนรุนผลิต (ชั่วโมง) ระหวางเดือนเมษายน – มีนาคม 2552 

 
ตารางที่ 3.24 ตารางหัวขอการปรับปรุงเวลาการปรับเปลี่ยนรุนผลิต 

หัวขอปรบัปรุง คาเปรียบเทยีบกอนปรับปรุง (BM) เปาหมาย (นาท)ี 
เวลาการปรับเปล่ียนรุนผลิต 61 นาท ี <23 นาท ี

 
ซึ่งถาการปรับปรุงใหผลตามเปาหมายจะทําใหอัตราการเดินเครื่องเปลี่ยนไปโดยผูวิจัย

ตั้งเปาหมายอัตราการเดินเครื่องนั้นอยูที่  85% จะมีผลทําใหคาประสิทธิผลของกระบวนการพิมพ 
โลหะบัดกรีนั้นมีคา 77% ซึ่งหลังจากการดําเนินการปรับปรุงผูวิจัยจะทําการหาคาประสิทธิผล
โดยรวมหลังการปรับปรุงเพื่อมาเทียบกับคาประสิทธิผลโดยรวมเดิมพรอมสรุปผลการวิจัยและทํา
การเสนอแนะเพิ่มเติมตอไป 

 
ตารางที่ 3.25 ตารางการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรโดยรวมกับคา
เปาหมาย 

ดัชนีชี้วัด ปจจุบัน เปาหมาย 
อัตราความพรอมใชงาน (Availability) 67.7% 85% 
อัตราสมรรถนะ (Performance) 91.3% เทาเดิม 
อัตราคุณภาพ (Quality) 99.6% เทาเดิม 
คาประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 61.7% 77% 
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บทที่  4 

การประเมินผลการปรับปรุง 

จากการที่ไดวิเคราะหปญหาอัตราความพรอมใชงานของกระบวนการพิมพโลหะบัดกรีต่ํา 
พรอมทั้งกําหนดวิธีการแกไขดวยมาตรการระยะสั้นและระยะยาวพรอมวิธีดําเนินการไปในบทที่ 3 
แลวนั้น ในบทที่ 4 นี้จะกลาวถึงการประเมินผลการปรับปรุงซึ่งถูกแบงออกเปน 3 ขั้นตอน ตาม
หัวขอการปรับปรุงคือ 

ตอนท่ี 1 การประเมินผลการปรับปรุงเครื่องมือของเครื่องจักรเสีย 
ตอนที่ 2 การประเมินผลการปรับปรุงเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตนนาน 
ตอนที่ 3 การประเมินผลการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวม 
 

ตอนที่ 1 การประเมินผลการปรับปรุงเครื่องมือของเครื่องจักรเสีย 

 ในการดําเนินการปรับปรุงและติดตามผลภายหลังการปรับปรุงระหวางเดือนเมษายน ถึง
เดือนกรกฎาคม 2552 นั้นในชวง 2 เดือนแรก (เมษายน – พฤษภาคม 2552) จะใชเวลาไปกับการ
ทําการเปลี่ยนอุปกรณและการปรับแตงคาโปรแกรมเครื่องจักรใหมตามที่ไดวางแนวทางการ
แกปญหาระยะสั้น (พิจารณาตารางที่ 4.1) พรอมกับดําเนินการแกปญหาในระยะยาวคือ ใหฝาย
ซอมบํารุงสอนการดูแลทําความความสะอาดเครื่องพิมพโลหะบัดกรีใหพนักงานฝายผลิตใหดูแล
รักษาและทําความสะอาดดวยตนเอง โดยไดผลการปรับปรุง ดังรูปที่ 4.3 – 4.10 และตารางที่ 4.2 
เปนการเปรียบเทียบคาการปรับปรุง 

 
ตารางที่ 4.1 ผลการแกไขปญหาเครื่องมือของเครื่องจักรเสียหาย 

 หัวขอการปรับปรุง เครื่อง
ที่ 1 

เครื่อง
ที่ 2 

เครื่อง
ที่ 3 

เครื่อง
ที่ 4 

เครื่อง
ที่ 5 

เครื่อง
ที่ 6 

1 เปล่ียน Sensor / Calibrate กลอง OK OK     
2 ทําความสะอาด Sensor OK OK OK OK OK OK 
3 ทําความสะอาด Vacuum base OK OK OK OK OK OK 
4 Reset และ Load PLC ใหม OK OK OK OK OK OK 
5 ติดตั้ง Pressure gauge OK OK     
6 ติดตั้งแบบบันทึกความสูญเสียหนาสายการผลิต OK OK OK OK OK OK 
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รูปที่ 4.1. รูปภาพกอน – หลงั การจับตําแหนงงานภายหลังจากการทาํความสะอาดใหม 

 
 

 

        
รูปที่ 4.2. เศษโลหะบัดกรทีี่เขาไปอุดตันในแทนพมิพ (Vacuum base) ของเครื่องพิมพโลหะบัดกร ี

 
 

 

            
รูปที่ 4.3 การทําความสะอาดแทนพมิพ (Vacuum Base)  
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            รูปที ่4.4 เปอรเซนตเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรเสียหายของสายการพิมพโลหะบัดกรีระหวางเดือน เมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552 
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รูปที่ 4.5 เปอรเซนตเครื่องมอืสําหรับเครื่องจักรเสียหายของสายการพมิพโลหะบัดกรีเทียบกับเปาหมาย 

ระหวางเดือน เมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552 



 

 

80

 
รูปที่ 4.6 ชั่วโมงเครื่องมือสําหรับเครื่องจกัรเสียหายทั้ง 6 สายการผลติ 

ระหวางเดือนเมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552 
 

ตารางที่ 4.2 ชัว่โมงเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรเสียหายของสายการผลติทั้ง 6 เฉลี่ยตอเดือน 

ประเภท คาเปรียบเทยีบ
กอนปรับปรุง (BM) 

เปาหมาย  ระหวาง
ปรับปรุง 

หลังปรับปรุง  % 
ปรับปรุง  

เครื่องมือ
เครื่องจักร
เสีย 

15.8% < 6% 15.2% 5.36% 66% 

หมายเหตุ ; ใชเวลาในการดําเนินการระหวางปรับปรุงและหลังการปรับปรุงทั้งส้ิน 16 สัปดาห 
 
ตอนที่ 2 การประเมินผลการปรับปรุงเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตนนาน 

 สําหรับการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตนั้นจากการลองประเมินผลในชวงสัปดาหแรกของเดือน 
เมษายนโดยผูวิจัยใหพนักงานฝายผลิตทดลองเลือกแบบพิมพจากตารางความสัมพันธของรุนผลิต
และแบบพิมพ (พิจารณาตารางที่ 3.21) ในการเปลี่ยนรุนการผลิตพบวาบางวันในชวงของการผลิต
นั้นมีการนํารุนการผลิตจากสายการผลิตอื่นมาผลิตเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต     ทําใหพนักงานก็
ยังคงใชวิธีลองผิดลองถูกเหมือนเดิมในการเลือกแบบพิมพ     ผูวิจัยไดทําการปรึกษากับฝายผลิต
และวิศวกรที่ดูและกระบวนการผลิตการพิมพโลหะบัดกรีลงบนแผงวงจร   ซึ่งไดขอสรุปวาควรจะใช 
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ประสบการณของฝายผลิตและการนาํเอาขอมูลอดีตมาใชในการสรางความสัมพันธระหวางรุนการ
ผลิตและขนาดของแบบพิมพทาํใหไดรูปความสมัพนัธทกุรุนการผลิตดงัรูปที่ 4.7 

 
รูปที่ 4.7 แสดงความสัมพันธในการเลือกใชขนาดของแบบพิมพในการเปลี่ยนรุนการผลิต 

 
 จากนั้นผูวิจัยไดนําไปใชกับทกุๆ สายการผลิตและเก็บขอมูลทําการเก็บผลการปรบัปรุง
ของแตละสายการผลิตหลงัการดําเนนิการปรับปรุง เปนรายสัปดาหและสรุปผลเปนรายเดือนเทียบ
ผลกอนและหลังการปรับปรุง    ดงัตารางที่ 4.3 และสําหรับตารางที ่ 4.4 เปนการเปรียบเทียบคา
การปรับปรุง 
 

 
รูปที่ 4.8 แบบพิมพ (Stencil) 

 

 
รูปที่ 4.9 การติดแถบเบอรของแบบพิมพ
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    รูปที ่4.10 เวลาในการเปลี่ยนรุนการผลติของสายการพิมพโลหะบัดกรีระหวางเดือน เมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552 
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   หมายเหตุ; ตัวอยางการคํานวณคาเปาหมายเวลาการเปลี่ยนรุนผลิตของเดือนเมษายน 2551 

    คาเปาหมายคํานวณมาจากเวลาเฉลี่ยในการเปลี่ยนรุนการผลิตเปาหมาย 24 นาที x จํานวนครั้งในการเปลี่ยนรุนตอวัน 4 ครั้ง  
                 x จํานวนสายการผลิตทั้ง  6 x วันทํางานจริง 22 วันมีคา = (23.5/60)x4x6x22 = 206.8 ชั่วโมง  
 

รูปที่ 4.11 เวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตของสายการพมิพโลหะบัดกรีเทียบกับเปาหมายระหวางเดือน เมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552
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ตารางที่ 4.3 ชัว่โมงที่เสยีไปในการเปลีย่นรุนการผลิตตอวัน 
(เดือนเมษายน 2552 ถึง กรกฎาคม 2552) 
เดือน 

เครื่อง 1 เครื่อง2 เครื่อง 3 เครื่อง4 เครื่อง 5 เครื่อง 6 
คาเฉลี่ย 
ตอวัน 

ความถี่
ตอวัน 

คาเฉลี่ย
ตอครั้ง 

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

ปรับปรุง 0.93 0.94 0.96 0.96 0.96 1.00 0.96 4 0.24 
 
 เมื่อทําการจับเวลาเปลีย่นรุนการผลิต โดยทําการสุมทั้ง 6 สายการผลิต จํานวน 30 คร้ัง
พบวามีคาเฉลีย่ในการเปลี่ยน 24 นาท ี และมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานลดลงจาก 19.04 นาที เหลอื
เพียง 4.34 นาที  
 
ตารางที่ 4.4 ชัว่โมงเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรเสียหายของสายการผลติทั้ง 6 เฉลี่ยตอเดือน 

ประเภท คาเปรียบเทยีบ
กอนปรับปรุง (BM) เปาหมาย  ระหวาง

ปรับปรุง หลังปรับปรุง % ปรับปรุง  

เวลาการ
ปรับเปลี่ยน
รุนผลิต 

61 นาท ี <23 นาท ี 57 นาท ี 24 นาท ี 60.7% 

หมายเหตุ ; ใชเวลาในการดําเนินการระหวางปรับปรุงและหลังการปรับปรุงทั้งส้ิน 16 สัปดาห 
 
ตอนที่ 3 การประเมินผลการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวม 

 หลังจากที่ไดทําการปรับปรุงเครื่องมือของเครื่องจักรเสียและลดเวลาการเปลี่ยนรุนการ
ผลิตเพื่อเพิ่มอัตราความพรอมใชงานของเครื่องจักรแลว สามารถสรุปผลการปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรทั้ง 6 สายการผลิตการพิมพโลหะบัดกรีไดดังน้ี
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ตารางที่ 4.5 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 1 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

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

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

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

อัตราความพรอม  (A) 56.6% 53.4% 64.7% 74.6% 88.2% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00036 0.00033 0.00034 0.00033 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 9331867 712,699 913,233 1,084,698 1,283,332 

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

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

อัตราคุณภาพ (Q) 99.6% 99.7% 99.7% 99.6% 99.7% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 51.11% 48.7% 60.7% 67.1% 79.3% 
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รูปที่ 4.12 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่1  
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ตารางที่ 4.6 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 2 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

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

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

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

อัตราความพรอม  (A) 61.0% 70.9% 62.2% 79.8% 89.0% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00035 0.00032 0.00034 0.00032 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 10144991 975,000 877,942 1,196,875 1,293,940 

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

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

อัตราคุณภาพ (Q) 99.7% 99.7% 99.8% 99.6% 99.6% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 55.39% 63.1% 59.3% 71.2% 80.5% 
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รูปที่ 4.13 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่2  
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ตารางที่ 4.7 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 3 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

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

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

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

อัตราความพรอม  (A) 69.6% 75.3% 81.8% 89.6% 89.9% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00035 0.00033 0.00034 0.00034 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 11640247 1,004,546 1,154,412 1,264,706 1,307,576 

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

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

อัตราคุณภาพ (Q) 99.7% 99.8% 99.6% 99.6% 99.5% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 63.43% 69.2% 76.7% 82.6% 80.9% 
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รูปที่ 4.14 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่3  
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ตารางที่ 4.8 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 4 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

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

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

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

อัตราความพรอม  (A) 73.7% 80.1% 81.7% 89.6% 89.9% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00035 0.00033 0.00034 0.00034 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 12454319 1,068,182 1,152,942 1,264,706 1,307,576 

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

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

อัตราคุณภาพ (Q) 99.6% 99.6% 99.8% 99.6% 99.6% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 66.68% 73.3% 77.7% 84.1% 79.2% 
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รูปที่ 4.15 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่4 
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ตารางที่ 4.9 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 5 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

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

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

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

อัตราความพรอม  (A) 73.5% 76.8% 81.1% 89.2% 90.6% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00035 0.00034 0.00034 0.00032 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 12385561 994,118 1,145,589 1,337,500 1,318,182 

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

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

อัตราคุณภาพ (Q) 99.7% 99.4% 99.6% 99.7% 99.5% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 66.80% 74.0% 77.1% 80.2% 84.6% 
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รูปที่ 4.16 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่5 
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ตารางที่ 4.10 ขอมูลเวลาของสายการผลิตที่ 6 (ชั่วโมง) ในการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมระหวาง เดือนเมษายน 2552 ถึง เดือนกรกฎาคม 2552 
ระหวางปรับปรุง หลังการปรับปรุง หัวขอ กอนปรับปรุง 

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

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

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

อัตราความพรอม  (A) 72.4% 79.0% 81.8% 89.2% 89.2% 
เวลามาตรฐานตอชิ้น 0.00035 0.00033 0.00034 0.00033 0.00033 
ผลผลิตทางทฤษฎ ี 12097387 1,053,031 1,154,412 1,296,970 1,296,970 

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

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

อัตราคุณภาพ (Q) 99.6% 99.5% 99.7% 99.5% 99.6% 
คาประสิทธิผลโดยรวม(OEE) 66.57% 71.7% 71.5% 77.9% 81.4% 
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รูปที่ 4.17 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีที ่6 
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รูปที่ 4.18 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกรีรวม 

ระหวาง เดือนเมษายน 2551 - กรกฎาคม 2552
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จากการพิจารณาตารางที่ 4.5 – 4.10 และรูปที่ 4.12 - 4.18 จะนําเอาผลที่ไดหลังการ
ปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการพิมพโลหะบัดกรีทั้ง 6 สายการผลิตมาทําการวิเคราะห
ผลการปรับปรุงดังนี้ 
 
ผลทางตรง 

 จากการพิจารณารูปที่ 4.19 แสดงอัตราความพรอมใชงานของสายการพิมพโลหะบัดกรจีะ
เห็นไดวาทุกสายการผลิตนั้นมีแนวโนมอัตราความพรอมใชงานนั้นสูงขึ้นโดยกอนการปรับปรุง
อัตราความพรอมใชงานมีคาเฉลี่ย 67.8% ชวงระหวางปรับปรุงมีคาเปน 74.1% และชวง         
หลังปรับปรุงมีคา 87.4% พบวาภายหลังการปรับปรุงมีคาเพิ่มข้ึนถึง 22.4% ซึ่งเกิดมาจากการ
ปรับปรุงเครื่องมือของเครื่องจักรเสียและการลดเวลาในการปรับเปลี่ยนรุนการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพ 

 
รูปที่ 4.19 อัตราความพรอมใชงานในสายการพิมพโลหะบัดกรี 

ระหวาง เดือนเมษายน 2551 - กรกฎาคม 2552 
 

 จากผลการปรับปรุงที่ผานมาในแบบฟอรมบันทึกขอมูลคาประสิทธิผลโดยรวม ยังชวยให
ผูวิจัยสามารถเห็นความผิดปกติตางๆ เชน การแทรกแซงการทดสอบการผลิตของวิศวกรโรงงาน
และ การเขารวมกิจกรรมของบริษัทของพนักงานพรอมๆ กันทําใหไมมีพนักงานมาผลิตงานเปน
เหตุใหสายการผลิตหยดุชะงักลง ทางผูวิจัยจึงไดมีการประสานงานกับหัวหนาฝายการผลิตในการ
จัดพนักงานมาทําการผลิตใหเกิดความตอเนื่อง    และ     การจัดเวลาการทดสอบงานไมใหกระทบ      
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กับแผนการผลิต ซึ่งผลการปรับปรุงความสูญเสียทางดานอัตราการผลิตนั้น ผูวิจัยไดสรุปทุกหัวขอ
ของความสูญเสียดานเวลาไวในตารางที่  4.11 
 

ตารางที่ 4.11 ความสูญเสียดานอัตราการผลิตเปรียบเทยีบเฉลี่ยเปนรายเดือนกอน – หลังการ
ปรับปรุง (พิจารณาหวัขอจากตารางที ่3.11) 

ประเภทความสูญเสีย กอนปรับปรุง  หลังปรับปรุง % ปรับปรุง 

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

เวลาสูญเสียรวม(ชม) 946 384 37% 
 

จากการพิจารณารูปที่ 4.20 แสดงอัตราสมรรถนะของสายการพิมพโลหะบัดกรี พบวา
อัตราสมรรถนะกอนปรับปรุงมีคาเฉลี่ย 91.3% ชวงระหวางปรับปรุงมีคาเปน 92.9% และชวงหลัง
ปรับปรุงมีคา 90.9% พบวาระหวางปรับปรุงนั้นมีคาเพิ่มข้ึน 1.6% แตภายหลังการปรับปรุงมีคาลง
ลง 0.4% ซึ่งเปนไปไดวาการปรับแตงโปรแกรมของเครื่องนั้นอาจยังไมเหมาะสม 

 
รูปที่ 4.20 อัตราสมรรถนะในสายการพิมพโลหะบัดกรีในเดือนเมษายน 2551 - กรกฎาคม 2552 
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จากการพิจารณารูปที่ 4.21 แสดงอัตราคุณภาพของสายการพิมพโลหะบัดกรี พบวาอัตรา

สมรรถนะกอนปรับปรุงมีคาเฉลี่ย 99.6% ชวงระหวางปรับปรุงมีคาเปน 99.7% และชวงหลัง
ปรับปรุงมีคา 99.6% พบวาระหวางปรับปรุงนั้นมีคาเพิ่มข้ึน 0.1% แตภายหลังการปรับปรุงอัตรา
คุณภาพนั้นมคีาเทาเดิม คือ 99.6% 
 

 
รูปที่ 4.21 อัตราคุณภาพในสายการพิมพโลหะบัดกร ี
ระหวาง เดือนเมษายน 2551 - กรกฎาคม 2552 

 จากขอมูลทั้งหมดจะนําเอาผลที่ไดมาคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวม ซึ่งเกิดจากการคูณ
กันของอัตราความพรอมใชงาน, อัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพ มาทําการเปรียบเทียบผลการ
ปรับปรุงในแตละสายการผลิตดังนี้ 

ตารางที่ 4.12 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่1 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

% การ
ปรับปรุง 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 51.1% 54.4% 73.3% 30.2% 
• อัตราการเดินเครื่อง 55.6% 59.3% 81.4% 30.5% 
• อัตราสมรรถนะ 90.7% 92.1% 90.3% 0.4% 
• อัตราคุณภาพ 99.6% 99.6% 99.7% 0.1% 
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จากตารางที่ 4.12 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 1 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 51.1% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 54.4% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 73.4% ซึ่งพบวาภายหลังการปรับปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 30.2% 
เนื่องจากอัตราความพรอมใชงานที่สูงขึ้นเปนสําคัญ สําหรับอัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพมีคา
ใกลเคียงกับชวงกอนการปรับปรุง 

ตารางที่ 4.13 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่2 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย - พ.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(มิ.ย - ก.ค 52) 

ดัชนีชี้วัด 

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

จากตารางที่ 4.13 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 2 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 55.13% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 61.4% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 75.8% ซึ่งพบวาภายหลังการปรบัปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 26.9% 
เนื่องจากอัตราความพรอมใชงานที่สูงขึ้นเปนสําคัญ สําหรับอัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพมีคา
ใกลเคียงกับชวงกอนการปรับปรุง  

ตารางที่ 4.14 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่3 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย - พ.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(มิ.ย - ก.ค 52) 

ดัชนีชี้วัด 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 66.7% 73.1% 81.7% 22.4% 
• อัตราการเดินเครื่อง 69.6% 78.7% 89.7% 22.4% 
• อัตราสมรรถนะ 91.4% 93.3% 91.5% 0.1% 
• อัตราคุณภาพ 99.7% 99.6% 99.6% -0.1% 
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จากตารางที่ 4.14 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 3 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 55.13% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 73.1% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 81.7% ซึ่งพบวาภายหลังการปรับปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 22.4%  

ตารางท่ี 4.15 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่4 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย - พ.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(มิ.ย - ก.ค 52) 

ดัชนีชี้วัด 

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

จากตารางที่ 4.15 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 4 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 66.7% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 76.5% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 81.6% ซึ่งพบวาภายหลังการปรบัปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 18.2% 
เนื่องจากอัตราความพรอมใชงานที่สูงขึ้นเปนสําคัญ สําหรับอัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพมีคา
ใกลเคียงกับชวงกอนการปรับปรุง  

ตารางที่ 4.16 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่5 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย - พ.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(มิ.ย - ก.ค 52) 

ดัชนีชี้วัด 

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

จากตารางที่ 4.16 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 5 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 66.8% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 73.0% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 82.4% ซึ่งพบวาภายหลังการปรับปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 18.9% 

  



 

 

103 

ตารางที่ 4.17 เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุง ระหวางปรับปรุง และหลงัปรับปรุงสายการผลิตที ่6 
คาเฉลี่ยตอเดือน 

ดัชนีชี้วัด กอนปรับปรุง 
(เม.ย51 -มี.ค 52) 

ระหวางปรับปรุง 
(เม.ย - พ.ค 52) 

หลังการปรับปรุง 
(มิ.ย - ก.ค 52) 

ดัชนีชี้วัด 

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

จากตารางที่ 4.17 จะเห็นไดวาคาประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตที่ 6 มีคาสูงขึ้น ดัง
จะเห็นไดจากขอมูลชวงกอนปรับปรุง มีคาเปน 66.6% ชวงระหวางการปรับปรุงมีคาเปน 70.3% 
และชวงหลังการปรับปรุงมีคาสูงขึ้นเปน 79.7% ซึ่งพบวาภายหลังการปรบัปรุงมีคาเพิ่มข้ึน 16.5% 
เนื่องจากอัตราความพรอมใชงานที่สูงขึ้นเปนสําคัญ สําหรับอัตราสมรรถนะและอัตราคุณภาพมีคา
ใกลเคียงกับชวงกอนการปรับปรุง  

จากผลการปรับปรุงในแตละสายการผลิตสามารถนํามาสรุปเปนกราฟแสดงคา
ประสิทธิผลโดยรวมของสายการพิมพโลหะบัดกรีระหวางเดือน เมษายน 2551 – กรกฎาคม 2552 
ดังรูปที่ 4.22 

 
รูปที่ 4.22 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครือ่งมือสําหรับเครื่องจักรในสายการพิมพโลหะบัดกร ี
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จากขอมูลที่ผานมาสามารถสรุปผลการวิจัยในครั้ งนี้ ไดวา      ผลจากการแกไข               

คาประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการที่เปนคอขวด โดยปญหาคาประสิทธิผลโดยต่ํานั้นเกิดมา
จากอัตราความพรอมใชงานของสายการผลิตทั้ง 6 นั้นต่ํา โดยมีสาเหตุมาจากเครื่องมือของ
เครื่องจักรเสียและการเปลี่ยนรุนการผลิตที่นาน ผูวจิัยจึงไดทําการปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันและเนนการบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม เปนแนวทางในการแกปญหา อีกทั้งยังทําการลด
เวลาการเปลี่ยนรุนการผลิตโดยการใชตารางความสัมพันธระหวางรุนการผลิตกับขนาดของแบบ
พิมพที่ใช ผลการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมนั้นเกินคาเปาหมาย 77.3% โดยเพิ่มข้ึนจากเดิม 
61.7% เปน 79.1% คิดเปนเปอรเซนตการปรับปรุงคือ 22 % ดังตารางที่ 4.12 

 
ตารางที่ 4.18 ตารางการเปรียบเทียบคาประสิทธิผลของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักรโดยรวมกับคา
เปาหมาย 

ดัชนีชี้วัด ปจจุบัน เปาหมาย ผลที่ได % ปรับปรุง 
อัตราความพรอมใชงาน 
(Availability) 

67.8% 85.0% 87.4% 22.4% 

อัตราสมรรถนะ (Performance) 91.3% เทาเดิม 90.9% -0.4% 
อัตราคุณภาพ (Quality) 99.6% เทาเดิม 99.6% 0.0% 
คาประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 61.7% 77.3% 79.1% 22.0% 

 
 
ผลทางออม 

นอกจากประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับสายการพิมพโลหะบัดกรีจะสูงขึ้นแลว 
ผลทางออมที่ไดจากการทําวิจัยในครั้งนี้คือ 

1. ไดแนวทางในการสรางระบบในการปองกันความสูญเสียของเครื่องจักรโดยไดแผนการ
บํารุงรักษาใหมของเครื่องจักร และ เครื่องมือสําหรับเครื่องจักร  

2. มีตนแบบของระบบบันทึกและวิธีการบันทึกควาสูญเสียของเครื่องจักรที่เปนมาตรฐาน
ในการบันทึกความสูญเปลาในกระบวนการผลิต 

3.ทําใหมองเห็นภาพไดวา ปญหาและอุปสรรคเกิดขึ้นในสวนใดของกระบวนการผลิต โดย
ใช OEE เปนตัววัดประสิทธิผลของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักร ซึ่งงายตอการคนหาปญหาและ
สาเหตุที่ ทํ า ใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่ องมือ สําหรับ เค ร่ืองจักรนั้ นต่ํ า ในดานใด  
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บทที่  5 

สรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ 

สรุปผลการวจิัย 

วิทยานิพนธฉบับนี้  เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองมือสําหรับเครื่องจักรที่เปนคอขวดของกระบวนการ โดยในงานวิจัยนี้ไดทําการปรับปรุง
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเคร่ืองจักรที่กระบวนการพิมพโลหะบัดกรีซึ่งเปน
สายการผลิตที่วางเครื่องจักรตอเนื่องกัน 3 เครื่องคือ เครื่องพิมพโลหะบัดกรี เครื่องอบ และเครื่อง
ลาง ผลจากการศึกษาขอมูลในเดือนเมษายน 2551 ถึง พบวากระบวนการพิมพโลหะบัดกรีมี
ปญหาคาประสิทธิผลอยูที่ 61.7% โดยมีองคประกอบอัตราความพรอมใชงาน 67.8%  , อัตรา
สมรรถนะ 91.3% และอัตราคุณภาพ 99.6% ผูวิจัยจึงไดทําการศึกษาการปรับปรุงอัตราความ
พรอมใชต่ํา จากการวิเคราะหขอมูลความสูญเสียดานความพรอมใชงานต่ําดวยแผนผังกางปลา  
พบวามีสาเหตุที่สําคัญ 2 ประการ  โดยประการแรกมาจากเครื่องมือของเครื่องพิมพโลหะบัดกรี
เสียเนื่องมาจากการบํารุงรักษาที่ไมมีประสิทธิภาพและการใหฝายซอมบํารุงนั้นรับผิดชอบในการ
ดูแลรักษาแตเพียงผูเดียว เมื่อเกิดความผิดปกติเล็กๆ นอยๆ ก็ตองหยุดการผลิตเพื่อรอชางซอม
บํารุงมาแกไข  ประการที่สองคือการเปลี่ยนรุนการผลิตที่นาน โดยมีสาเหตุมาจากการเลือกใชแบบ
พิมพที่ไมถูกตอง   ดังนั้นผูวิจัยจึงใชการบํารุงรักษาเชิงปองกันและการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
สวนรวม ควบคูกับการใชตารางในการเลือกแมพิมพกอนเปลี่ยนรุนการผลิต ภายหลังการปรับปรุง
คาประสิทธิผลโดยรวมนั้นเกินคาเปาหมายจาก 77%  เพิ่มข้ึนจากเดิม 61.7% เปน 79.1% คดิเปน
เปอรเซนตการปรับปรุงคือ 22 %  โดยมีคาประสิทธิผลโดยรวมแตละสายการผลิตดังตารางที่ 5.1 

ตารางที่ 5.1 คาประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนการพิมพโลหะบัดกรีกอนและหลังการปรับปรุง 
OEE ของสายการผลิต กอนปรับปรุง (%) หลังปรับปรุง (%) % ปรับปรุง 

สายการผลิตที่ 1 51.10% 73.3% เพิ่มข้ึน 30% 

สายการผลิตที่ 2 55.30% 75.8% เพิ่มข้ึน 27% 

สายการผลิตที่ 3 63.40% 81.7% เพิ่มข้ึน 22% 

สายการผลิตที่ 4 66.70% 81.6% เพิ่มข้ึน 18% 

สายการผลิตที่ 5 66.80% 82.4% เพิ่มข้ึน 19% 

สายการผลิตที่ 6 66.60% 79.2% เพิ่มข้ึน 16% 

รวม 61.70% 79.1% เพิ่มข้ึน 22% 
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ปญหาและอปุสรรค 

 1. ในการปรับปรุงแผนบํารุงรักษาเชิงปองกันในชวงแรกยังพบปญหาความรวมมือของ
ชางซอมบํารุงเนื่องจากพนักงานมองเห็นวาเปนการเพิ่มงานใหพนกังานทาํงานหนกัขึน้ ทาํใหตองมี
การประชุมกับระดับหัวหนางานและฝายซอมบํารุงทุกๆ คนใหเห็นถึงขอดีถึงแผนบํารุงรักษาเชิง
ปองกันซึ่งระหวางปรับปรุงพบวาเครื่องจักรเสียนอยลงดังแสดงไดจากคาอัตราความพรอมใชงานที่
สูงขึ้นของทุกสายการผลิต ทําใหพนักงานฝายซอมบํารุงเริ่มที่จะปฏิบัติตามแผนในการซอม
บํารุงรักษาเชิงปองกันอยางสม่ําเสมอ 

 2. การบํารุงรักษาที่ใหพนักงานฝายผลิตมีสวนรวมนั้นในชวงแรกยังพบวาพนกังานฝาย
ผลิตนั้นยังไมใหความรวมมือเทาที่ควร เนื่องจากทุกคนมองเห็นวาเปนการเพิ่มงานใหพนักงาน
ทํางานเพิ่มมากขึ้น ทําใหตองมีการประชุมกับระดับหัวหนางานและฝายผลิตทุกๆ ใหเห็นถึงขอดีใน
การดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตัวเอง ซึ่งระหวางการปรับปรุงพบวาเครื่องจักรไมหยุดบอย ทํา
ใหไมตองเสียเวลามาตรวจสอบเครื่องจักรหยุดผลิต การจดบันทึกและเสียเวลาในการตาม ฝาย
ซอมบํารุงมาทําการแกไข ผลที่ไดนี้ทําใหพนักงานฝายผลิตพรอมปฏิบัติตามขั้นตอนในการทํา
ความสะอาดเครื่องจักรเปนอยางดี  

ขอเสนอแนะ 
 

 1. ในการแกปญหาการเปลี่ยนรุนการผลิตนานนั้น ผูวิจัยทําการลดเวลาการเปลี่ยนรุนการ
ผลิตโดยทําการลดจํานวนครั้งในการติดตั้งแบบพิมพซึ่งมีผลทําใหคาเบี่ยงเบนมาตรฐานนั้นลดลง 
ซึ่งสําหรับการลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตนั้น ยังสามารถที่จะลดความถี่ในการเปลี่ยนรุนของ
การผลิตในแตละวันและการลดเวลาการปรับเปลี่ยนรุนการดวยวิธี การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยาง
รวดเร็วหรือ SMED ซึ่งคําเรียกยอของ การปรับเปลี่ยนเครื่องจักรภายในในจํานวนนาทีที่เปนเลข
หลักเดียว  (Single Minute Exchange of Dies ) ซึ่งวิธีของ SMED นี้ เรียบงายและสามารถใชได
กับทุกประเภทเครื่องจักรและอุตสาหกรรม แมกระทั่งในอุตสาหกรรมบริการ โดย SMED เปนเรื่อง
เกี่ยวกับการเฝาสังเกตการณ, การคิด, และการดําเนนิการเกี่ยวกับการปรับเปล่ียนเครื่องจักร 
(Changeover) อยางแทจริง โดยสังเกตวาสิ่งตางๆ ที่ทําอยูในปจจุบันนั้นเปนอยางไรบาง และตอง
คิดพรอมจดบันทึกวิธีการที่จะใชปรับปรุงสถานการณที่เปนอยู ในการหาวิธีทําการติดตั้งเครื่องจักร
ซึ่งเปนงานที่จําเปนไดโดยใหเกิด เวลาที่ตองหยุดเดินเครื่องจักร (Downtime) ที่สั้นที่สุดเทาที่จะ
เปนไปนอยที่สุดโดยสามารถสรุปเปนขั้นตอนแนวคิดในการปรับเปลี่ยนเครื่องจักรอยางรวดเร็วได
ดังรูปที่ 5.1 
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รูปที่ 5.1 แนวคิดในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว 

2. ในการทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันของสายการผลิตอ่ืนๆ ก็สามารถทําได
เชนเดียวกัน โดยตองทราบวาอะไรเปนปจจัยที่ทําใหเครื่องจักรเสีย จากนั้นใหทําการหาชวงเวลาที่
เกิดเหตุขัดของของอุปกรณของเครื่องจักร เพื่อทําการกําหนดแผนการซอม โดยคํานวนจาก  

ตัวอยางการคํานวณ  
MTBF = เวลาเดินเครื่องจักรกอนปรับปรุง / จํานวนครั้งทีเ่ครื่องจักรเกิดการชํารุด 
          = 21864.5 / 375 
          = 58.31 ชั่วโมง 

ในการหา MTBF เพื่อไปกําหนดแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันนั้นควรทําการศึกษาชวง
ระยะเวลาเฉลี่ยของการซอม (Mean Time to Repair: MTTR) เพื่อกําหนดเวลาในการหยุดตาม
แผนงานซอมบํารุงคือ 
MTTR = เวลาที่ใชในการซอมเครื่องจักรกอนปรับปรุง / จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเกิดการชํารุด 
            = 145 / 375 
          = 0.39 ชั่วโมง 
 เมื่อไดชวงระยะเวลาเฉลี่ยระหวางการเกิดเหตุขัดของ และ  ระยะเวลาเฉลี่ยของการซอม
แลวจึงนําไปกาํหนดในแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกนั ซึ่งกรณีที ่ MTBF นอย MTTR นอย 
หมายความวา เครื่องจักรเสียบอยแตสามารถซอมไดอยางรวดเร็ว จากนั้นใหนาํขอมูลที่ไดไปทํา
การออกแบบแผนการบํารุงรักษาตอไป  

3. กระบวนการวางแผน กระบวนการดําเนินงาน กระบวนการตรวจสอบ และประเมินผล
ควรดําเนินการอยางตอเนื่อง ซึ่งเอกสารที่ออกแบบไวทั้งหมดควรมีการจัดเก็บใหเปนมาตรฐานการ
ใชเพื่อเปนพื้นฐานในการดําเนินการปรับปรุงอยางตอเนื่องตอไป 
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4. ในการเก็บขอมูลและการวิเคราะหขอมูลควรเลือกใชโปรแกรมที่เหมาะสมในการเก็บ
และแสดงผลขอของมูลเพื่อประหยัดเวลาในการทํางาน และงายตอการวิเคราะหขอมูล ดั้งนั้น
โรงงานกรณีศึกษาควรพิจารณาถึงใชโปรแกรมในการซอมบํารุงรักษาแทนการใช Microsoft Excel 
ที่ใชอยูในปจจุบัน ซึ่งสามารทดลองขอตัวอยางโปรแกรมที่ใชฟรีที่ TPA; web-service@tpa.or.th 

5. ในการบริหารงานการจัดคนเขาทาํงานของบริษัทกรณีศึกษาเปนแบบ Multi Skill 
กลาวคือ การจัดงานใหพนักงานทุกคนสามารถทํางานไดทุกกระบวนการ โดยจะมีการเปลี่ยนงาน
ของพนักงานใหรับผิดชอบกระบวนการผลิตทุก ๆ 2 เดือน ซึ่งมีขอดีคือพนักงานจะสามารถทํางาน
ไดหลากหลายซึ่งงายตอการจัดสรรคนเขาในพื้นที่การผลิตแตมีขอเสียคือพนักงานไมเกิดความ
ชํานาญในกระบวนการเฉพาะทําใหเกิดความสูญเสียเวลาในการผลิตดังจะเห็นไดจากการเปลี่ยน
รุนการผลิต เครื่องพิมพโลหะบัดกรีซึ่งเสียเวลาในการเลือกใชแบบพิมพนานมาก ซึ่งผูวิจัยไดแกไข
ปญหาโดยใหพนักงานทุกคนเลือกใชแบบพิมพจากตารางความสัมพันธระหวางรุนการผลิตกับ
ขนาดของแบบพิมพ ซึ่งสามารถลดเวลาในการเปลี่ยนรุนการผลิตไดในระดับหนึ่ง ดังนั้นในการ
ทํางานกับกระบวนการที่ใหผลผลิตนนอยที่สุดที่เรียกวากระบวนการคอขวด  ควรใหพนักงานที่มี
ความชํานาญมาเปนผูทําการผลิตประจําแทนการสลับงาน 

 
ในโรงงานอุตสาหกรรมทุกชนิดตองมีการปรับปรุงเพื่อหวังสรางผลกําไรใหไดมากขึ้น แต 

ผลจากการทํากิจกรรมการปรับปรุงที่มากมายและการใชดรรชนีชีวัดที่หลากหลายมาทําการตัดสิน
วากิจกรรมที่ทํานั้นดีหรือไม กลับไมไดชวยสรางผลกําไรใหบริษัทอยางแทจริง  เนื่องจากขาดการ
ทบทวนในการปรับปรุงขั้นตอนที่ใหผลผลิตที่นอยที่สุดหรือขอขวดของกระบวนการ   วิทยานิพนธ
ฉบับนี้เปนอีกหนึ่งตัวอยางของการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องมือสําหรับเครื่องจักร
ที่เนนปรับปรุงกระบวนการคอขวด  โดยใชแนวคิดยอนหลังในการปรับปรุงพื้นฐานซึ่งแบงออกเปน 
3 ขั้นตอนคือ วัดอะไร, วัดอยางไร และจะปรับปรุงอยางไร เปนแนวทางการดําเนินงาน ซึ่งสามารถ
ชวยใหผูวิจัยกําหนดเปาหมายไดอยางชัดเจนวาจะเนนการปรับปรุงดานใด หรือสิ่งไหนที่ควรแกไข
กอนหรือหลัง การดําเนินการทํากิจกรรมการปรับปรุงใด ๆ ซึ่งแนวคิดยอนกลับนี้ จะทําใหเรา
สามารถวัดผลไดตรงกับส่ิงที่เราตองการ รวมไปถึงยังชวยลดความสูญเปลาจากกิจกรรมในการ
ปรับปรุงที่ไมจําเปนอีกดวย  
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รูปที่ ง การสุมจับเวลาเปลี่ยนรุนการผลิตกอน – หลังการปรับปรุง 
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