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บทคัดย่อ 

 

งานวจิยัน้ีเป็นการน าแนวคิดการจดัการบ ารุงรักษาเชิงทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้น
การขจดัความสูญเสียในกระบวนการผลิตริงเกียร์ ท่ีปัจจุบนัพบว่ามีปัญหาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรต ่า ส่งผลให้มีความสูญเสียจากการรอวตัถุดิบ 25 นาทีต่อวนั ความสูญเสียจากการ
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สูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยุดบ่อย 35 นาทีต่อวนั และความสูญเสียจากปัญหาดา้นคุณภาพ 62 ช้ินต่อ
วนั ท าให้มีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเป็น 81.25% ซ่ึงยงัไม่ถึงเป้าหมายท่ีตั้งไวท่ี้ 85% 
ผูว้ิจยัจึงไดป้ระยุกตใ์ชเ้สาท่ี 1(การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง) เพื่อลดเวลาในการรอวตัถุดิบ และลดเวลา
จากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร รวมถึงไดป้ระยุกตใ์ชแ้นวคิดตามเสาท่ี 2(การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง), เสา
ท่ี 3(การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน), เสาท่ี 4(การศึกษาและฝึกอบรม) และเสาท่ี 6(การบ ารุงรักษา
คุณภาพ) เพื่อแกปั้ญหาเคร่ืองจกัรหยดุบ่อย และปัญหาดา้นคุณภาพ 

ผลจากการปรับปรุงสามารถลดความสูญเสียจากการรอวตัถุดิบได ้18 นาทีต่อวนั ลดความ
สูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรได ้27 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากการเสียของเคร่ืองจกัรได ้10 
นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยุดบ่อยได ้18 นาทีต่อวนั และลดความสูญเสียจาก
ปัญหาด้านคุณภาพได้ 33 ช้ินต่อวนั ส่งผลให้ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนเป็น 
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ABSTRACT 
 
 This research is the implementation of the concept of all-in-one maintenance 
management in order to eliminate losses in the ring gear production process. At present, it is 
found that the overall efficiency of the machine is low. Resulting in a loss of waiting for raw 
materials 25 minutes per day, loss from machine adjustment 83 minutes per day, loss from 
machine waste 32 minutes per day, machine loss, frequent stops 35 minutes per day And loss 
from quality problems 62 pieces per day, resulting in the overall efficiency of the machine to 
81.25% which has not yet reached the target set at 85%. The researcher therefore has applied Use 
a pole 1 (Specific updates) to reduce waiting time for raw materials And reduce the time from 
setting up machines Including applying concepts based on the pillars 2 (self-maintenance), pole 3 
(planned maintenance), column 4 (education and training) and pillar 6 (quality maintenance) to 
solve the frequent stop machine problems And quality problems. 
 The results from the study shows that lost times for waiting materials delay was 
reduced from 25 to 7 minutes per day. Waste of machine setting up time was reduced from 83 to 
56 minutes per day. Waste from machine break down was reduced from 32 to 22 minutes per day. 
Waste from machines stop frequently was reduced from 35 to 17 minutes per day. The Defect 
loss was reduced from 62 to 29 pieces per day.  The Overall Effective Efficiency (OEE) increased 
from 81.25% to 88.12%. Can increase the overall effectiveness of the machine up to 6.87% 
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 การศึกษารายบุคคลเร่ือง “การประยุกต์ใช้การจดัการบ ารุงรักษาเชิงทวีผลเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตกรณีศึกษาโรงงานผูผ้ลิตริงเกียร์” ไดรั้บความกรุณาอยา่งยิ่งจาก ดร.สมหญิง 
งามพรประเสริฐ ท่ีปรึกษาการศึกษารายบุคคล ท่ีไดใ้หค้วามรู้ค าปรึกษาตลอดระยะเวลาของการวิจยั 
อนัเป็นประโยชน์อยา่งยิง่ต่องานการศึกษารายบุคคล 
 นอกจากน้ีขอขอบพระคุณในความอนุเคราะห์จาก บริษทักรณีศึกษาท่ีไดช่้วยในการ
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ลุล่วงไปไดด้ว้ยดี ประโยชน์อนัใดท่ีเกิดจากการศึกษารายบุคคล เป็นผลมาจากความกรุณาของทุก
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 ส ำหรับอุตสำหกรรมกำรผลิต กำรผลิตท่ีเพิ่มข้ึน กำรลดของเสียให้นอ้ยลง กำรจะท ำให้
ส่ิงเหล่ำน้ีบรรลุผลไดน้ั้นตอ้งอำศยัเคร่ืองจกัรท่ีมีควำมพร้อมในกำรใชง้ำนผลิตอยำ่งเต็มสมรรถนะ 
และได้สินค้ำท่ีมีคุณภำพ ซ่ึงส่ิงเหล่ำน้ีสำมำรถท่ีจะน ำไปเช่ือมโยงกับนโยบำยของบริษทัเพื่อ
ตอบสนองควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ไดท้ั้งคุณภำพ, ตน้ทุน และกำรจดัส่ง ดงันั้น ผูผ้ลิตสินคำ้จึง
ออกแบบและพฒันำผลิตภณัฑ์ใหม่ๆ มำทดแทนผลิตภณัฑ์เก่ำๆ คุณภำพท่ีดีข้ึน รวมถึงเวลำในกำร
ส่งมอบท่ีตรงตำมก ำหนด เพื่อเป็นกำรเพิ่มควำมเช่ือมัน่จำกลูกคำ้ โดยผลตำมมำก็คือ ควำมตอ้งกำร
ผลิตภณัฑ์จำกลูกคำ้จะเพิ่มมำกข้ึนผูผ้ลิตจ ำเป็นจะตอ้งมีกำรเพิ่มกำรผลิต เพื่อเป็นกำรตอบสนอง
ควำมตอ้งกำรของลูกคำ้ 
 กำรแข่งขนักนัระหวำ่งผูผ้ลิตเพื่อเพิ่มผลก ำไรนั้น ไดมี้กำรน ำเทคโนโลยีใหม่ๆ เขำ้มำใช้
ในสำยกำรผลิตมำกข้ึน กำรจำ้งบุคลำกรมำกข้ึน ท ำให้เกิดตน้ทุนในกำรผลิตเพิ่มสูงข้ึน ปัจจยัสู่
ควำมส ำเร็จท่ีส ำคญั คือ กำรปรับปรุงประสิทธิภำพในกำรผลิตจำกเคร่ืองจกัรต่ำงๆ โดยวิธีกำรวดั
ประสิทธิภำพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Effective Efficiency) เพื่อวดัประสิทธิภำพกำร
ท ำงำนของเคร่ืองจกัรและวดัมูลค่ำเพิ่มของกระบวนกำรผลิต โดยวิธีกำรขจดัควำมสูญเสียท่ีเกิดข้ึน
ในกำรผลิตและกำรจดัสรรทรัพยำกรต่ำงๆ ท่ีมีอยูใ่ห้เกิดประสิทธิผลสูงสุด มุ่งหำสำเหตุท่ีเป็นตน้
ตอของปัญหำแลว้มำด ำเนินกำรแกไ้ข ถำ้สำมำรถลดควำมสูญเสีย และแกปั้ญหำท่ีสำเหตุได ้ก็จะ
สำมำรถท่ีจะผลิตสินคำ้ท่ีมีคุณภำพ ตน้ทุนในกำรผลิตท่ีต ่ำ และส่งมอบให้ลูกคำ้ไดต้รงเวลำ จึงท ำ
ใหป้ระสิทธิภำพกำรผลิตสูงข้ึนได ้

     บริษทักรณีศึกษำเป็นบริษทัท่ีผลิตช้ินส่วนรถยนต์ได้แก่ ริงเกียร์และริงแบงค์ให้กับ
ผูผ้ลิตรถยนตช์ั้นน ำ ซ่ึงก ำลงัประสบปัญหำประสิทธิภำพโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่ำอนัส่งผลกระทบ
ใหเ้กิดเวลำรอคอยนำน รวมถึงเคร่ืองจกัรตอ้งหยุดท ำงำนบ่อยคร้ัง ท ำให้ผลิตสินคำ้ไม่ทนัตำมควำม
ตอ้งกำรของลูกคำ้ ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดน้ ำกิจกรรม TPM มำใชเ้ป็นแนวทำงในกำรศึกษำกระบวนกำร
ผลิตริงเกียร์ เป็นกิจกรรมท่ีมุ่งขยำยผลในเชิงปริมำณและเชิงคุณภำพ โดยเพิ่มประสิทธิภำพในกำร
ผลิตใหสู้งข้ึน โดยมุ่งปรับปรุงกระบวนกำรผลิตเพื่อลดของเสียท่ีเกิดในกระบวนกำรผลิตในโรงงำน
ผูผ้ลิตริงเกียร์ โดยกำรประยุกต์ใชเ้สำหลกัของ TPM รวมถึงกำรพิจำรณำหลกักำรของ TPM โดย
กำรศึกษำคร้ังน้ีจะด ำเนินกำรหำค่ำประสิทธิผลโดยรวมเฉพำะเคร่ืองจกัรในกระบวนกำรผลิตริง
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เกียร์ ซ่ึงมี 5 สำยกำรผลิต และมีเคร่ืองจกัรรวม 10 เคร่ือง โดยจะท ำกำรเก็บขอ้มูลก่อนปรับปรุงเป็น
เวลำ 3 เดือน ตั้งแต่เดือนตุลำคม - ธนัวำคม 2561 และจะท ำกำรปรับปรุงในเดือน มกรำคม - มีนำคม 
2562 พร้อมกบักำรเก็บขอ้มูลและสรุปผล 
 
1.2 ข้อมูลทัว่ไปของโรงงำนกรณศึีกษำ 
 ปีท่ีก่อตั้ง                       2556 
 ผลิตภณัฑห์ลกั              ริงแบงค ์(Ring Blank) , ริงเกียร์ (Ring gear) 
 

  
 

ภำพที ่1.1  ผลิตภณัฑห์ลกัของโรงงำน 
 

ก ำลงักำรผลิต          1,500,000 ช้ิน/ปี 
ผลิตจริง                   1,200,000 ช้ิน/ปี 
จ  ำนวนพนกังำน       55  คน 
ฝ่ำยบริหำร               8 คน 
เวลำท ำงำน               8-10 ชัว่โมง/วนั 
                                 244 วนั/ปี 
ส่งออก                     90% 
ขำยภำยใน               10% 
มำตฐำน                   IATF16949 , ISO14001:2015 
 

1.3  สภำพปัญหำทีพ่บในปัจจุบัน 
 1.  โรงงำนยงัไม่มีกำรคิดค่ำ OEE ของเคร่ืองจกัร มีแต่กำรจดบนัทึกของเคร่ืองจกัรเสียท่ีแผนก
ซ่อมบ ำรุง และกำรบนัทึกขอ้มูลผลิตท่ีแผนกผลิต 
 2.  ขอ้มูลท่ีมีอยูใ่นปัจจุบนัเม่ือลองท ำกำรคิดค่ำOEEแลว้ยงัต ่ำอยูม่ำก คือ ตวัอยำ่งขอ้มูลเดือน
สิงหำคม 2561 ดงัน้ี 
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 ค  ำนวณ OEE ของโรงงำนกรณีศึกษำ (เฉพำะแผนกเกียร์) 
 แผนกซ่อมบ ำรุง 

เคร่ืองจกัรในกระบวนกำรผลิตเกียร์     10  เคร่ือง 
ในเดือนเคร่ืองจกัรเสีย                          3    เคร่ือง     
เวลำเคร่ืองหยดุ                                     1,830  นำที 
เวลำเคร่ืองจกัรท ำงำนจริง                =   10x22x60 
                                                         =   13,200 นำที 
Availability     =      เวลำรับภำระงำน – เวลำสูญเปล่ำจำกเคร่ืองหยดุ x 100% 
                                                                เวลำรับภำระงำน 
Availability     =     (13,200 – 1,830) / 13,200 
                        =      86.13% 
ฝ่ำยผลิต 
จ ำนวนริงเกียร์ท่ีผลิตได ้           49,237 ช้ิน 
รอบเวลำทฤษฎีในกำรผลิต       0.2 นำที/ตวั 
เวลำเคร่ืองจกัรท ำงำนจริง         13,200 นำที 
Performance   =     รอบเวลำทำงทฤษฎี x จ ำนวนช้ินงำนท่ีผลิตได ้x 100% 

                                                    เวลำเดินเคร่ือง 
Performance   =     49,237x0.2 / 13,200 

                        =    74.60% 
ฝ่ำยควบคุมคุณภำพ 
จ ำนวนริงเกียร์ท่ีผลิตได ้                   49,237  ช้ิน 
จ ำนวนริงท่ีเสีย                                         85  ช้ิน 
Quality Rate    =    ปริมำณผลผลิตท่ีได ้– ปริมำณของเสีย x 100% 
                                               ปริมำณผลผลิตท่ีได ้
Quality Rate    =    (49,237 – 85) / 49,237 
                        =     99.82% 
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร     =     Availability x Performance x Quality Rate 

                                               =      0.8613 x 0.7460 x 0.9982 
                                                 =      64.13% 
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ภำพที ่1.2  กรำฟแสดงประสิทธิภำพโดยรวมของของไลน์กำรผลิต L – HP ก่อนปรับปรุง 
 
ตำรำงที ่1.1 แสดงค่ำประสิทธิภำพโดยรวมของไลน์กำรผลิต L – HP 

 
 

กระบวนกำร อตัรำกำรเดนิเคร่ือง 
 ( A ) 

ประสิทธิภำพกำรเดนิเคร่ือง 
 ( P ) 

อตัรำคุณภำพ  
( Q ) 

OEE 

L  85.56% 76.05% 99.23% 64.57% 

HB  86.06% 72.25% 99.95% 62.15% 

CH  86.29% 70.13% 99.98% 60.50% 

HE  85.76% 75.13% 99.99% 64.43% 

HP  87.00% 79.34% 99.97% 69.01% 

เฉลีย่ 86.13% 74.58% 99.82% 64.13% 

 
 จะเห็นไดว้ำ่ค่ำOEE ท่ีไดคื้อ  64.13%  ต ่ำกวำ่เกณฑ์โดยประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ท่ีตั้งเป็นมำตรฐำนทัว่ไป คือ 85% ดงันั้นควร
ด ำเนินกำรปรับปรุงเปรียบเทียบกนัก่อนและหลงัใหมี้ค่ำมำกกวำ่ 85% 

 
 

64.6% 62.1% 60.5% 
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0.0%

20.0%

40.0%

60.0%

80.0%

100.0%

120.0%

L HB CH HE HP

Availability Performance Quality OEE OEE Target



5 
 

1.4 วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 
1.  เพื่อปรับปรุงกระบวนกำรผลิต โดยกำรเพิ่มประสิทธิภำพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

2.  เพื่อท ำกำรลดควำมสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนกำรผลิต 

 

1.5 ขอบเขตของกำรวจัิย 
1.  ท ำกำรศึกษำขอ้มูลเฉพำะกระบวนกำรผลิตริงเกียร์เท่ำนั้น 
2.  ท ำกำรศึกษำขอ้มูลตั้งแต่เดือนตุลำคม - มีนำคม 2562 พร้อมกบักำรเก็บขอ้มูลและสรุปผล 

 
1.6 ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

1. สำมำรถเพิ่มประสิทธิภำพโดยรวมของเคร่ืองจกัรไดสู้งข้ึน 
2. สำมำรถลดควำมสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจำกกระบวนกำรผลิตน้ี 
3. สำมำรถน ำผลกำรวิจัย น้ีไปประยุกต์ใช้แก้ปัญหำกับเคร่ืองจักรประเภทเดียวกัน ใน

สำยกำรผลิตอ่ืนๆของโรงงำนน้ี เพื่อท ำกำรพฒันำและปรับปรุงต่อไป 
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บทที ่2 
ทฤษฎแีละผลงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
 ในบทน้ีจะทบทวนทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเก่ียวกับการเพิ่มผลผลิต การหาค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร การหาสาเหตุของการสูญเสียดว้ยวิธีต่างๆ เพื่อช่วยในการวิจยั
ประกอบกบัการศึกษาให้เขา้ถึงสถานการณ์ในปัจจุบนัและแนวความรู้ต่างๆท่ีไดป้ฏิบติัมาก่อน ซ่ึง
สามารถสรุปงานวจิยัและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งไดด้งัน้ี 
 
2.1 การเพิม่ผลผลติ 
 การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร์ หมายถึง อัตราส่วนระหว่างผลิตผล
(Output)ต่อปัจจยัการผลิต(Input)ท่ีใชไ้ป โดยค่าของผลิตผลจะตอ้งเป็นผลิตผลท่ีขายไดจ้ริง ไม่นบั
รวมผลิตผลท่ีเป็นของเสีย(Defect)ผลิตผลท่ีไม่เป็นท่ีตอ้งการของตลาด และผลิตผลท่ีตอ้งน ามาเก็บ
ไวใ้นโกดงัสินคา้ เน่ืองจากผลิตผลเหล่าน้ีเป็นผลิตผลท่ีไม่ก่อใหเ้กิดรายไดต่้อโรงงาน 
  ความส าคญัของการเพิ่มผลผลิต สรุปไดด้งัน้ี 

ก. ทรัพยากรมีจ ากดั และขาดแคลนลงทุกวนั โดยมุ่งค านึงถึงผลประโยชน์สูงสุดในการ
ใชท้รัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจ ากดั ใหสู้ญเสียนอ้ยท่ีสุดและมุ่งปรับปรุงส่ิงต่างๆใหดี้ข้ึนเสมอ 

ข. เพื่อใหส้ามารถสู้กบัคู่แข่งในตลาดทั้งในและต่างประเทศ 
 การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต คือ ความพยายามท่ีจะขจดั 3 มุ ใหมี้นอ้ยท่ีสุด หรือไม่มีเลย
ไดแ้ก่ 

1)  มุดะ(Muda) หมายถึง ความสูญเปล่าส้ินเปลือง (Waste) ในกิจกรรมใดๆท่ีกระท า
แลว้ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 

2)  มุริ (Muri) หมายถึง สภาพท่ีเหน่ือยยากตรากตร า เน่ืองมาจากการใชง้านท่ีมากเกิน
กวา่ท่ีจะรับได ้หรือเกินมาตรฐานท่ีก าหนด 

3)  มุระ (Mura) หมายถึงความไม่สม ่าเสมอ การท่ีการท างานไม่สามารถไหลล่ืนหรือ
คุณภาพของสินคา้และบริการไม่สม ่าเสมอ 
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2.2 องค์ประกอบของการเพิ่มผลผลติ 
 โดยไดแ้บ่งองคป์ระกอบของการเพิ่มผลผลิตออกเป็น7ส่วน ไดแ้ก่ 
 Q: Quality คุณภาพ หมายถึง ส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการหรือพึงพอใจ โดยไม่เป็นภยัต่อสังคม
และส่ิงแวดลอ้ม ซ่ึงการผลิตสินคา้นั้น ควรท าให้ถูกตอ้งตั้งแต่แรก เพราะจะไดไ้ม่ตอ้งมีการแกไ้ข
งานหรือมีของเสีย ซ่ึงจะท าใหต้น้ทุนการผลิตลดลง และสามารถส่งมอบงานไดต้ามก าหนด 
 C: Cost ตน้ทุน คือ ค่าใช้จ่ายต่างๆท่ีจ่ายไปเพื่อด าเนินการผลิตสินคา้หรือบริการ ซ่ึง
ตน้ทุนน้ี จพเร่ิมเกิดข้ึนตั้งแต่ขั้นตอนแรกของการออกแบบผลิตภณัฑ์ การผลิต การทดสอบจนถึง
ส าเร็จเป็นสินคา้ และส่งมอบให้กบัลูกคา้ ตน้ทุนประกอบไปดว้ย ตน้ทุนวตัถุดิบ ตน้ทุนการท างาน
ของเคร่ืองจกัร และตน้ทุนแรงงานหรือค่าจา้งพนกังาน การเพิ่มผลผลิตท่ีดีจ าเป็นตอ้งลดตน้ทุนโดย
เนน้เร่ืองคุณภาพควบคู่ไปดว้ย มิฉะนั้นจะท าใหเ้กิดปัญหาข้ึนในกระบวนการผลิต เช่น ใชว้ตัถุดิบท่ี
มีคุณภาพต ่าราคาถูก อาจจะท าให้เกิดของเสียข้ึนท าให้ตน้ทุนสูงข้ึน แต่สามารถท าการลดตน้ทุน
อยา่งถูกวธีิไดโ้ดย การลดความสูญเสียต่างๆ ก าจดัค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็น เช่น การท างานซ ้ าซ้อน การ
ผลิตมากเกินไป การเก็บสต๊อกมากเกินไป การประหยดัพลงังาน แรงงานและทรัพยากรและการ
ปรับปรุงงานอยา่งสม ่าเสมอทุกวนั 
 D: Delivery การส่งมอบ หมายถึง การผลิตสินคา้หรือบริการท่ีลูกคา้ตอ้งการให้ถึงมือ
ลูกคา้ตามเวลาท่ีก าหนด เป็นการช่วยให้บริษทัมีความได้เปรียบทางการแข่งขนั ซ่ึงการจะบรรลุ
วตัถุประสงค์ดงักล่าว บริษทัหรือโรงงานจะตอ้งมีระบบการส่งมอบภายในท่ีดีเสียก่อน ดงันั้น วิธี
หน่ึงท่ีสามารถจะท าได ้คือ การพยายามลดการสูญเสียเวลาในระหว่างส่งมอบงาน ฝ่ายจดัซ้ือตอ้ง
พยายามหาวตัถุดิบให้ฝ่ายผลิตไดท้นัเวลา แต่จะตอ้งไม่สต๊อกสินคา้ไวม้ากเกินไป เพราะจะท าให้
เกิดการสูญเสียได ้
 S: Safety ความปลอดภยั คือ สภาวะท่ีปราศจากอุบติัเหตุ การบาดเจ็บหรือเจ็บปวดหรือ
ความสูญเสีย ความปลอดภยัในการท างานถือเป็นพื้นฐานท่ีส าคญัท่ีสุดอยา่งหน่ึงในการเพิ่มผลผลิต 
เพราะการท างานในสภาพแวดลอ้มท่ีดี ยอ่มก่อให้เกิดความสัมพนัธ์ท่ีดีระหวา่งนายจา้งและลูกจา้ง 
พนกังานจะมีความรับผดิชอบ และมีจิตส านึกในการท างานท่ีดี ตลอดจนท าให้ตน้ทุนการผลิตลดลง 
บริษทัประหยดัค่าใช้จ่ายในการรักษาพยาบาลและค่าทดแทนต่างๆ เพิ่มก าไรมากข้ึน ซ่ึงความ
ปลอดภยัจะเกิดสภาพแวดล้อมท่ีดี เคร่ืองมืออุปกรณ์ท่ีไดม้าตรฐาน และการท างานท่ีไม่ประมาท 
เช่น ไม่หยอกลอ้กนัในขณะปฏิบติังาน  
 M: Morale ขวญัและก าลงัใจในการท างาน คือ สภาพจิตใจของผูป้ฏิบติังาน ความรู้สึก
หรือความนึกคิดท่ีไดรั้บอิทธิพลจากสภาพแวดลอ้มในการท างาน และจะแสดงกริยาตอบโตต้อบ
กลบัคือพฤติกรรมในการท างาน ซ่ึงจะมีผลโดยตรงต่อผลงานของเขาเอง ขวญัและก าลงัใจในการ
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ท างานจะมีทั้งทางดา้นบวกและดา้นลบ และสามารถเปล่ียนแปลงไดต้ลอดเวลาข้ึนอยู่กบัปัจจยั 2 
ประการ 

- บรรยากาศในการท างาน คือ ความสัมพนัธ์ระหว่างบุคคลทั้งภายนอกและภายใน
องค์กร เช่น หัวหนา้งาน เพื่อนร่วมงาน ลูกคา้ ซ่ึงบรรยากาศในการท างานท่ีท าให้พนกังานมีขวญั
และก าลงัใจท่ีดีไดแ้ก่ การใหพ้นกังานทุกคนมีส่วนร่วมในกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตของหน่วยงาน 

- สภาพแวดล้อมในการท างาน เช่น สถานท่ีท างานดี แสงสว่าง เสียง และอุณหภูมิ
เหมาะสม มีความกา้วหนา้ในสายงาน ระบบการส่ือสารดี พนกังานมีความรู้สึกมัน่คงปลอดภยัซ่ึงมี
ผลโดยตรงต่อการปฏิบติังานของพนกังาน 
 E: Environment ส่ิงแวดลอ้ม ปัจจุบนั ส่ิงแวดลอ้มถือวา่เป็นเร่ืองส าคญัมาก เน่ืองจาก
ประเทศต่างๆทั่วโลก ต่างมุ่งพฒันาอุตสาหกรรมในประเทศ เพื่อท่ีจะสามารถแข่งขันได้ใน
ตลาดโลก ซ่ึงการเติบโตของอุตสาหกรรมดงักล่าวส่งผลกระทบมากมายต่อส่ิงแวดลอ้ม เพราะเม่ือมี
ปัญหาส่ิงแวดล้อมเกิดข้ึน จะส่งผลต่อคุณภาพชีวิตของประชาชน เช่น เกิดน ้ าเสีย ควนัพิษจาก
โรงงาน ขยะและของเสียต่างๆ การผลิตท่ีไม่ท าลายส่ิงแวดลอ้ม คือ การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต
โดยใชก้ระบวนการผลิตท่ีสะอาดข้ึน รวมถึงการจดัการส่ิงแวดลอ้มท่ีดี เพื่อผลิตสินคา้และบริการท่ี
ไม่เป็นผลเสียต่อส่ิงแวดลอ้ม อนัจะน าไปสู่การเพิ่มผลผลิตท่ีสูงข้ึน 
 E: Ethics จรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจ ซ่ึงการท่ีจะลดตน้ทุน เพิ่มขีดความสามารถ
ในการแข่งขนั ไม่ท าลายส่ิงแวดลอ้ม และมีจรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจโดยไม่เอารัดเอาเปรียบ
ผูอ่ื้น จึงจะถือวา่เป็นการเพิ่มผลผลิตท่ีดี 
 
2.3  ความสูญเสีย 7 ประการ 
 เป็นความสูญเสียต่างๆ ท่ีแฝงอยู่ในกระบวนการผลิต ซ่ึงท าให้ตน้ทุนการผลิตสูงเกิน
กวา่ท่ีควรจะเป็น นอกจากน้ียงัท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิต และผูป้ฏิบติังานตอ้งเสียเวลาในการ
แกไ้ขปัญหาท่ีเป็นผลสืบเน่ืองมาจากการท่ีมีความสูญเสียต่างๆ เหล่าน้ีแทนท่ีจะสามารถใชเ้วลาช่วง
นั้นในการปฏิบติังานใหไ้ดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพ หรือคิดสร้างสรรคเ์พื่อพฒันางานให้ดียิ่งข้ึน ดงันั้นจึง
จ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งเรียนรู้วา่มีความสูญเสียใดบา้งอยูใ่นกระบวนการ และจะท าอยา่งไรเพื่อท่ีจะ
ขจดัความสูญเสียเหล่านั้นใหห้มดไป มี 7 ประการ คือ 

ก. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Over Production)การผลิตในปริมาณท่ี
มากเกินไปโดยท่ียงัไม่มีความตอ้งการในขณะนั้น ท าให้เกิดงานระหวา่งท า (Work in Process) รอ
อยู่ในกระบวนการข้ึน ยิ่งจ  านวนของงานระหว่างท าน้ีเพิ่มข้ึนเท่าไหร่ก็จะท าให้เกิดปัญหาต่างๆ 
ตามมามากข้ึนเท่านั้น 
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ข. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Stock)การเก็บ
วสัดุคงคลงัไวม้ากเกินความจ าเป็น เพื่อเป็นหลกัประกนัว่าจะมีวสัดุส าหรับผลิตอยู่ตลอดเวลานั้น
นบัวา่เป็นความสูญเสียท่ีพบไดบ้่อย และท าใหเ้กิดปัญหาข้ึนมาก 

ค. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation)การขนยา้ยภายในเป็นกิจกรรมท่ี
จ าเป็นในกระบวนการผลิต เพื่อให้สามารถด าเนินการผลิตไปได้อย่างต่อเน่ือง แต่หากไม่มีการ
ควบคุมใหดี้ก็จะเป็นการเพิ่มตน้ทุนโดยไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ 

ง. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย /แก้ไขงานเสีย (Defects/Rework)การ
ตรวจสอบเป็นเพียงการตดัสินใจว่าช้ินงานนั้นใชไ้ดห้รือไม่ แต่ไม่สามารถคน้หาสาเหตุและแกไ้ข
ได้ซ่ึงโดยทัว่ไปจะยอมรับว่าต้องมีของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และการตรวจสอบไม่
สามารถช่วยใหข้องเสียลดลงได ้

จ. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ (Non-effective Process)
ในกระบวนการผลิตใดๆ หากพิจารณาอย่างละเอียด จะพบส่ิงท่ีสามารถปรับปรุงแกไ้ขไดอี้ก เช่น 
ล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีไม่ถูกตอ้ง ซ ้ าซ้อน และไม่เพิ่มมูลค่าให้กบัตวัวสัดุ วิธีการท างานท่ีไม่
เหมาะสม เป็นต้น แต่บางคร้ังคราวเคยชินกับกระบวนการผลิตท่ีเป็นอยู่ท  าให้มองข้ามความ
บกพร่องท่ีแฝงอยูใ่นกระบวนการไป 

ฉ. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay/ldle time)การรอคอยท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการ ไดแ้ก่ พนักงานรอวตัถุดิบเพื่อท าการผลิต เคร่ืองจกัรหยุดเน่ืองจากพนกังานไม่อยู่
ควบคุมการท างาน พนกังานรอเน่ืองจากเคร่ืองจกัรซ่อม เป็นตน้ ซ่ึงจะส่งผลใหก้ารผลิตเป็นไปอยา่ง
ล่าชา้ การส่งมอบสินคา้ไม่ทนัก าหนด 

ช. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion)การเคล่ือนไหวด้วยท่าทางท่ีไม่
เหมาะสม หรือการท างานกับเคร่ืองมือ เคร่ืองใช้ อุปกรณ์ท่ีมีขนาด น ้ าหนัก หรือสัดส่วนท่ีไม่
เหมาะสมกบัร่างกายของผูป้ฏิบติังานเป็นเวลานานๆ จะท าใหเ้กิดความเม่ือยลา้ต่อร่างกาย และยงัท า
ใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
 
2.4 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
 การบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม(Total Productive Maintenance : TPM) เป็น
การบ ารุงรักษาทวผีลซ่ึงกระท าโดยพนกังานทุกคนผา่นทางกิจกรรมกลุ่มยอ่ย การบ ารุงรักษาทวีผล
ท่ีทุกคนมีส่วนร่วมเป็นการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรซ่ึงกระท าพื้นฐานการกระจายไปทัว่ทั้งบริษทั(สุ
วทิย ์บุณยวานิชกุล, ผูแ้ปล , 2542) 
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 การบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วมนั้ นมีดัชนีช้ีว ัดท่ีส าคัญตัวหน่ึง นั่นคือ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร(Overall Equipment Effectiveness : OEE) และบริษทัต่างๆท่ี
ไดรั้บรางวลัPM ลว้นแต่มีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรสูงกวา่ 85%ทั้งส้ิน 
 ในหัวขอ้น้ีสามารถแบ่งไดเ้ป็น 2หัวขอ้ย่อย ไดแ้ก่ ความสูญเสียอนัยิ่งใหญ่ 6 ประการ
และการค าณวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ซ่ึงมีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 ความสูญเสียอนัยิง่ใหญ่ 6 ประการ 
 เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตในแต่ละช่วงเวลาท่ีใช้งาน หรือ ถูกก าหนดจะใช้งานจะมี
พฤติกรรมต่างๆ ท่ีจดัเป็นความสูญเสียต่างๆได ้6ประการหลกัดงัน้ีคือ 

1) ความสูญเสียจากการท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้งท าใหต้อ้งหยดุผลิต 
2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน การปรับตั้งเคร่ืองจกัร การเปล่ียนไปผลิตผลิตภณัฑ์

ชนิดต่อไป จะตอ้งมีการเตรียมเคร่ืองจกัรก่อน เช่น เปล่ียนแม่พิมพ ์เปล่ียนจ๊ิก เวลาช่วงน้ีท าให้เกิด
ความสูญเสีย เน่ืองจากเคร่ืองจกัรไม่ไดเ้ดินเคร่ืองท าการผลิต 

3) ความสูญเสียจากการหยดุเล็กๆนอ้ยๆหรือการเดินเคร่ืองเปล่า เช่น การท่ีเคร่ืองจกัรมี
ปัญหาชัว่คราว เคร่ืองจกัรสามารถผลิตไดแ้ต่ไม่มีวตัถุป้อนให้กบัเคร่ืองจกัร การหยุดเล็กน้อยๆอนั
เน่ืองจากมีช้ินงานเขา้ไปติดท่ีเคร่ืองจกัร 

4) ความสูญเสียดา้นความเร็ว หมายถึง การใชเ้คร่ืองจกัรดว้ยความเร็วไม่ถึงท่ีออกแบบ
ไว ้สาเหตุหน่ึงของการสูญเสียน้ี คือ การท่ีเคร่ืองจกัรเส่ือมสภาพซ่ึงจะท าใหร้อบการหมุนของเคร่ือง
ชา้ลง หรือการท่ีผูป้ฏิบติังานไม่กลา้ใชเ้คร่ืองจกัรท่ีความเร็วสูงๆท าให้ไม่สามารถใชง้านเคร่ืองจกัร
ไดอ้ยา่งเตม็สมรรถนะ 

5) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย เม่ือมีของเสียและต้องท าการซ่อม จะท าให้
เสียเวลาและค่าใชจ่้ายเป็นเหตุใหมี้ตน้ทุนในการผลิตเพิ่มข้ึน 

6) ผลผลิตลดลง การผลิตเสีย การแก้ไขช้ินงาน และการลดลงของช้ินงานท่ีเกิดข้ึน
ระหวา่งการเร่ิมเดินเคร่ืองและการผลิตท่ีเสถียร 
 2.4.1 การค านวนค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
  OEE เป็นค าท่ีรู้จกักนัเป็นอยา่งดีในฐานะตวัเลขท่ีใชบ้่งบอกสมรรถนะของโรงงานท่ีใช้
เคร่ืองจกัรเป็นหลกัในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE ยงัใช้เป็นตวัเลขในการวดัความส าเร็จ
ของโรงงานท่ีด าเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกไดว้า่การด าเนินกิจกรรม TPM ก็เพื่อเพิ่มค่า OEE ค่า
OEE ประกอบไปดว้ยส่วนประกอบ 3ส่วน คือความพร้อมของเคร่ืองจกัร (Availability: A) อตัรา
สมรรถนะของเคร่ืองจกัร (Performance Rate: P) และอตัราของดี (Good Quality Rate: Q) โดยมี
รายละเอียดต่างๆดงัต่อไปน้ี 
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  ความพร้อมของเคร่ืองจักร (Availability : A) 
  ความพร้อมของเคร่ืองจักรเกิดจากเวลาสูญเปล่าจากเคร่ืองจักรหยุดเน่ืองมาจาก
เคร่ืองจกัรขดัขอ้ง และการสูญเสียจากการปรับตั้ง เตรียมงานของเคร่ืองจกัร 
   ความพร้อมของเคร่ืองจกัร = เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเปล่าจากเคร่ืองหยดุ x 100% 

                                                                            เวลารับภาระงาน 

 อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (Performance Rate : P) 
 เวลาเดินเคร่ืองสุทธิเกิดเน่ืองจากเวลาสูญเปล่าจากเคร่ืองเสียก าลงัอนัเน่ืองมาจากการท่ี
เคร่ืองจกัรหยดุเล็กนอ้ย การเดินเคร่ืองตวัเปล่า และการสูญเสียดา้นความเร็วท าใหเ้คร่ืองจกัรไม่
สามารถผลิตช้ินงานไดอ้ยา่งเตม็ก าลงัการผลิตของเคร่ือง 
อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร =  รอบเวลาทางทฤษฎี x จ านวนช้ินงานท่ีผลิตได ้x 100% 

                                                                                     เวลาเดินเคร่ือง 
 อตัราของดี (Good Quality Rate : Q) 
 การผลิตช้ินงานของเคร่ืองจกัรนั้นไม่สามารถผลิตช้ินงานออกมาไดดี้เป็นท่ีตอ้งการ
ทั้งหมด อนัเน่ืองมาจากมีการผลิตช้ินงานบางช้ินท่ีเป็นของเสีย ท าใหผ้ลผลิตท่ีไดจ้ากการผลิตลดลง 
 อตัราของดี = ปริมาณผลผลิตท่ีได ้- ปริมาณของเสีย x 100% 

                                    ปริมาณผลผลิตท่ีได ้
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 
 = ความพร้อมของเคร่ืองจกัร x อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร x อตัราของดี 
 
2.5 ผงัแสดงเหตุและผล 
 2.5.1 แผนภาพสาเหตุและผล 
  ช่วยใหว้เิคราะห์สาเหตุของปัญหาไดอ้ยา่งมีเหตุผล ละเอียดครอบคลุมเจาะลึกถึงสาเหตุ
ท่ีเป็นรากเหงา้ (Root Causes) ของปัญหาไดอ้ยา่งง่ายดายและเป็นระบบ อนัน าไปสู่การแกปั้ญหาได้
อยา่งถูกตอ้ง ตรงจุดใชเ้ป็นเคร่ืองมือช่วยระดมความคิดเห็นจากสมาชิก หรือผูเ้ก่ียวขอ้งหลายๆคน 
มารวมไวใ้นภาพผงัเดียวกนั ท าใหส้มาชิกเกิดความเขา้ใจตรงกนั 
  วธีิการเขียนผงักา้งปลา 

ก. เลือกอาการหรือคุณสมบติัของปัญหาท่ีตอ้งการท่ีจะแกไ้ขปัญหาขอ้หน่ึง โดยอาจดึง
มาจาก “ผงัพาเรโต” น ามาเขียนไวท่ี้หวักา้งปลา ถา้มีขอ้มูลความถ่ีของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในรอบเวลา
หน่ึงๆ ก็ใหน้ ามาแสดงดว้ยเช่น เกิดอุบติัเหตุ 35 คร้ังต่อเดือน 
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ข. เขียนลูกศรช้ีไปท่ีหวัปลาแทนกระดูกสันหลงัของปลา 
ค. เขียนกา้งปลาใหญ่ให้ลูกศรวิ่งเขา้กระดูกสันหลงั เพื่อระบุถึงกลุ่มใหญ่ของสาเหตุท่ี

ท าให้เกิดปัญหา โดยทัว่ไปนิยมระบุเป็นกลุ่มท่ีเก่ียวกบัคน (Man) เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ (Machine) 
วตัถุดิบ (Material) วธีิการ (Method) แต่อาจจะเป็นแบบอ่ืนก็ไดแ้ลว้แต่ความเหมาะสมของเร่ืองราว 

ง. เขียนกา้งกลางแยกออกจากกา้งใหญ่ เพื่อแสดงสาเหตุของกา้งใหญ่ เขียนกา้งเล็กแยก
ออกจากก้างกลาง เพื่อแสดงสาเหตุของก้างกลาง เขียนก้างฝอยแยกออกจากก้างเล็ก เพื่อแสดง
สาเหตุของกา้งเล็ก 

จ. ระดมสมองหาสาเหตุของปัญหาโดยตั้งค  าถาม ท าไมซ ้ ากนั 5-7 คร้ัง พร้อมทั้งเขียน
ขอ้ความแสดงสาเหตุของปัญหาในก้างปลาระดับต่างๆ อย่างเหมาะสม ท าไปจนกว่าจะระบุถึง
สาเหตุท่ีเป็นรากเหงา้ของปัญหาได ้หรือจนกวา่กระทัง่ไม่มีใครเสนอความคิดเห็นเพิ่มเติมอีก 
 

 
 
ภาพที ่2.1 ส่วนประกอบต่างๆ ของแผนภาพสาเหตุและผล 

 
 2.5.2 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) แผนภาพส าหรับการวิเคราะห์ความมีเสถียรภาพของ
ขอ้มูลท่ีมีการจ าแนกประเภทท่ีอยูภ่ายใตค้วามผนัแปร โดยผา่นหลกัการพาเรโต (Pareto Principle) 
ท่ีวา่ “Vital Few Trivial Many” (ส่ิงท่ีส าคญัมากมีจ านวนเพียงเล็กนอ้ย ส่ิงท่ีส าคญัเพียงเล็กนอ้ยมี
จ านวนมาก) โดยท่ี Joseph Jarun ประมาณการไวท่ี้ 80-20% 
 

              

 (1)

        
        

       

        

              

 (2)

              

 (3)

              

 (4)
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ภาพที ่2.2 หลกัการแผนภูมิพาเรโต 

 
 
2.6 การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) 
 ประวติัความเป็นมาและการพฒันาของกิจกรรม TPM PM (การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
เชิงป้องกนั) ในประเทศญ่ีปุ่น เป็นระบบท่ีไดมี้การน าเขา้มาจากประเทศสหรัฐอเมริกาพร้อมๆ กบั
การเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมกระบวนการ PM มีบทบาทส าคญัอย่างยิ่งต่อการเพิ่มข้ึนของ
คุณภาพของผลิตภณัฑ์ และผลผลิตอุตสาหกรรมกระบวนการเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีมากมายหลาย
ประเภท เช่น อุตสาหกรรมการกลั่นน ้ ามัน อุตสาหกรรมปิโตรเคมี อุตสาหกรรมเคมีทั่วไป
อุตสาหกรรมการผลิตกระแสไฟฟ้า อุตสาหกรรมการผลิตแก๊ส อุตสาหกรรมเส้นใย และอ่ืนๆ
นอกจากน้ีรูปแบบของการผลิตก็มีหลากหลาย เช่น การผลิตอย่างต่อเน่ืองหรือการผลิตแบบกะ
รวมทั้ งในปัจจุบันการผลิตมีแนวโน้มท่ีจะผลิตเป็น Lot เล็กๆ และผลิตมากมายหลายชนิด
เช่นเดียวกบัท่ีเกิดข้ึนในอุตสาหกรรมการประกอบหรืออุตสาหกรรมการแปรรูป การท่ีรีบร้อน
น าเอาPM จากประเทศสหรัฐอเมริกาเข้ามาด าเนินการ เน่ืองมาจากการผลิตในอุตสาหกรรม
กระบวนการส่วนใหญ่จะข้ึนอยู่กับเคร่ืองจกัร และสภาพของเคร่ืองจักรมกัจะมีผลกระทบต่อ
ผลผลิต คุณภาพอุบติัภยั และส่ิงแวดล้อมค่อนขา้งรุนแรง PM ท่ีน าเขา้มาใช้ในอุตสาหกรรม
กระบวนการนั้นมีส่วนช่วยท าให้เกิดโครงสร้างการบริหารของการบ ารุงรักษา ระบบการดูแล
เคร่ืองจกัร เพิ่มเทคโนโลยีทางด้านเคร่ืองจกัร และเพิ่มประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษา อน่ึง
เน่ืองจากมีความตอ้งการท่ีจะลดการใช้แรงงานอุตสาหกรรมการประกอบและแปรรูป จึงไดมี้การ
ลงทุนทางดา้นเคร่ืองจกัรเป็นอย่างมากซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดคื้อ ท าให้เคร่ืองจกัรมีการพฒันาเป็นระบบ
อตัโนมติัและมีประสิทธิภาพสูงข้ึนส่วนการใช้หุ่นยนต์ในอุตสาหกรรม ก็ท าให้ประเทศญ่ีปุ่นมี
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มาตรฐานอยู่ในระดบัสูงสุดของโลกแนวโน้มดงักล่าวน้ีท าให้มีความสนใจท่ีจะพฒันา PM ใน
อุตสาหกรรมการประกอบและก่อให้เกิดPM ท่ีมีลกัษณะเฉพาะในสไตล์ญ่ีปุ่น ซ่ึงถูกเรียกวา่ TPM 
(Total Productive Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาแบบทวีผล ท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (ท่ีมา: 
ประสิทธ์ิ, 2550) 
 ค  าจ  ากดัความของกิจกรรม TPM ในปัจจุบนั กิจกรรม TPM ไดข้ยายขอบเขตกวา้งข้ึนมี
การด าเนินกิจกรรมไม่ได้จ  าเพาะแต่ในฝ่ายการผลิตเท่านั้น แต่ได้มีการด าเนินการในฝ่ายการ
เตรียมการผลิตและฝ่ายพฒันาผลิตภณัฑ์ดว้ย นอกจากน้ียงัไดร้วมเอาฝ่ายท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัการผลิต
โดยตรงและฝ่ายขายเขา้อยู่ภายใตร่้มของกิจกรรม TPM ดว้ยเช่นกนั มีหลายบริษทัท่ีมีการด าเนิน
กิจกรรมทัว่ทั้งบริษทัจากแนวโน้มท่ีมีลักษณะการด าเนินกิจกรรมดังกล่าวน้ี จึงท าให้ JIPM ได้
ก าหนด ค าจ ากดัความใหม่ข้ึนในปี ค.ศ. 1989TPM คืออะไร TPM เป็นตวัย่อจากค าเต็มว่า Total 
Productive Maintenance แต่TPM ไม่ใช่หลกัสูตรการฝึกอบรมเพื่อการดูแลรักษาเคร่ืองจกัร TPM 
คือ กิจกรรมท่ีทุกคนทั้งองค์กรจะตอ้งร่วมกนัท าเพื่อลดการสูญเสีย ก าจดัความสูญเปล่า และเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมขององคก์ร 
 2.6.1 ขั้นตอนของการด าเนินกิจกรรม TPM 
  โดยทัว่ไปโปรแกรมในการด าเนินกิจกรรม TPM จะแบ่งออกเป็น 12 ขั้นตอน แบ่งออก 
ไดเ้ป็น 4 ช่วง ดงัน้ี 
 2.6.1.1. ช่วงของการเตรียมการ จ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีการอภิปรายกนัอยา่งจริงจงัถา้มี
การวางแผนไม่รอบคอบ จะท าให้ต้องมีการเปล่ียนแปลงในช่วงการด าเนินกิจกรรมหรือมีการ
ทบทวนแกไ้ขอยูบ่่อยคร้ัง 
 2.6.1.2. ช่วงการเตรียมการตั้งแต่การประกาศเจตนารมณ์ของการน ากิจกรรม TPMเขา้มา
ในบริษัทของผูบ้ริหารระดับสูง จนถึงการจัดท าแผนแม่บทของการด าเนินกิจกรรม TPMจะ
ด าเนินการเป็นขั้นตอนตามล าดบั 
 2.6.1.3. ช่วงเขา้สู่การด าเนินการปฏิบติั จะมีการส่งเสริมและก าหนดหัวขอ้ต่างๆ ท่ีจะ
ด าเนินการ เพื่อท าให้สามารถบรรลุตามเป้าหมายท่ีได้ก าหนดไวใ้นแผนแม่บท สามารถก าหนด
ตามล าดับได้โดยให้เหมาะสมกับบริษัท หน่วยงาน และโรงงาน หัวข้อเหล่าน้ีเป็นไปได้ท่ีจะ
สามารถด าเนินการควบคู่ขนานกนัไปไดเ้ช่นกนั 
 2.6.1.4. ช่วงท่ีมีความมัน่คง การด าเนินกิจกรรมเพื่อรักษาสภาพ ใหค้งอยู ่
 2.6.2 เสาของการด าเนินกิจกรรม TPM 
 ดงัท่ีไดก้ล่าวขา้งตน้แลว้วา่บริษทัจะตอ้งเลือกกิจกรรมในการปรับปรุงเพื่อท าให้บรรลุ
เป้าหมายของกิจกรรม TPM ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล แต่ละบริษทัอาจจะเลือกท า
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กิจกรรมแตกต่างกนัออกไป โดยทัว่ไปกิจกรรมท่ีมกัจะเลือกในการด าเนินการเพื่อให้ไดรั้บผลลพัธ์
นั้นมีดว้ยกนั 8 กิจกรรมดงัน้ี 
 เสาที ่1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focused Improvement) 
 กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองเป็นกิจกรรมท่ีด าเนินการ เพื่อลดความสูญเสียของ
อุตสาหกรรมกระบวนการใหน้อ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้การก าหนดนิยามความสูญเสียและการส ารวจ
หาปริมาณความสูญเสียแต่ละชนิดเป็นเง่ือนไขท่ีตอ้งด าเนินการก่อนการส่งเสริมปรับปรุงเฉพาะ
เร่ืองนั้น จะได้ผลดีท่ีมีการด าเนินการเป็น Project Team โดยประกอบด้วยพนักงานในระดบั
ปฏิบัติการพนักงานซ่อมบ ารุงและพนักงานฝ่ายเทคนิคการผลิต เป็นต้น ในอุตสาหกรรม
กระบวนการนั้น การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองในอุตสาหกรรมกระบวนการ จ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งท า
การปรับปรุงเคร่ืองจกัรและการปฏิบติังาน เป็นตน้ การออกแบบกระบวนการจะถูกด าเนินการเพื่อ
พฒันาผลิตภณัฑ์ปรับปรุงแกไ้ขผลิตภณัฑ์ ดงันั้น เพื่อให้บรรลุตามวตัถุประสงคน์ั้น เกณฑ์ในการ
เลือกกระบวนการและสภาวะเง่ือนไขของกระบวนการนั้นคืออะไร ไม่มีจุดบกพร่องในสภาวะ
เง่ือนไขของกระบวนการหรือสภาพปัจจุบนัเป็นอย่างไร เม่ือเปรียบเทียบกับสภาวะเง่ือนไขท่ี
ถูกตอ้งของกระบวนการการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง โดยการอุดช่องว่างของความแตกต่างระหว่าง
สภาพปัจจุบนัและสภาวะเง่ือนไขท่ีถูกตอ้งดงักล่าวน้ี ถือไดว้่าเป็นแนวทางหน่ึงของการปรับปรุง
เช่นกนั การปรับปรุงทั้งปัญหาของกระบวนการ และการขนถ่ายของกระบวนการตั้งแต่ป้อนวตัถุดิบ
จนถึงการส่งมอบผลิตภณัฑว์า่มีการหยดุชะงกัหรือไม่ มีการร่ัวไหล และมีการอุดตนัหรือไม่นั้นเป็น
ส่ิงท่ีจ  าเป็นยิ่งส่วนการปรับปรุงเคร่ืองจักรสามารถด าเนินการ โดยก าจัดความสูญเสียหลัก 7 
ประการ ของเคร่ืองจกัรเช่นเดียวกับ อุตสาหกรรมการประกอบการและการแปรรูป เน่ืองจาก
เคร่ืองจกัรเป็นอุปกรณ์ท่ีจะท าให้สภาวะเง่ือนไขของกระบวนการเป็นไปตามท่ีตอ้งการ ดงันั้นการ
ปรับปรุงให้เคร่ืองจกัรมีฟังก์ชัน่ตามท่ีควรจะเป็น และการท่ีจะท าให้เคร่ืองจกัรมีฟังก์ชนัตามท่ีได้
ออกแบบจึงเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นในการปรับปรุงกระบวนการ ระบบการไหล เคร่ืองจักร และการ
ปฏิบติังานการวิเคราะห์เพื่อท าให้ทราบสาเหตุของปัญหาไดช้ดัเจนเป็นส่ิงท่ีส าคญั การวิเคราะห์ 
Know – Why การวิเคราะห์ PM และเคร่ืองมือการวิเคราะห์อ่ืนๆ เป็นส่ิงท่ีควรน ามาใช้อย่างมี
ประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมกระบวนการมีความคืบหนา้มากในการปรับปรุง เพื่อให้มีการใชค้น
นอ้ย แต่อย่างไรก็ตาม ก็ยงัคงท่ีจะตอ้งมีการปรับปรุงกระบวนการต่อไปเพื่อท่ีจะไม่ตอ้งใช้คนใน
การท างาน ดงันั้นเพื่อให้บรรลุตามวตัถุประสงค์ดงักล่าว การปรับปรุงเพื่อท าให้กระบวนการมี
เสถียรภาพ และเพื่อท าใหก้ารช ารุดเสียหายของเคร่ืองจกัรและการหยดุชะงกัเป็นศูนย ์
 เสาที ่2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
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 การบ ารุงรักษาด้วยตนเองเป็นกิจกรรมหน่ึงท่ีเป็นลักษณะเฉพาะของกิจกรรม TPM 
ในช่วงแรกของการน า PM จากประเทศสหรัฐอเมริกาเขา้มา การซ่อมบ ารุงและการเดินเคร่ืองจกัรยงั
เป็นโครงสร้างท่ีมีการแบ่งแยกหนา้ท่ีออกจากกนั ผลท่ีตามมาคือ พนกังานในระดบัปฏิบติัการยงัมี
จิตส านึกท่ีจะบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง นอ้ยการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองในกิจกรรม TPM เป็น
กิจกรรมท่ีจะเปล่ียนแนวโน้มดงักล่าวนั้น เน่ืองจากอุตสาหกรรมกระบวนการมีพนกังานในระดบั
ปฏิบติัการน้อยดงันั้นการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการปรับ
วิธีการให้เหมาะสมเราจะท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรจ านวนมากด้วยตนเองด้วยวิธีการใดนั้น 
จ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งพิจารณาถึงระดบัความส าคญัของการด าเนินการ การหมุนเวียนพนกังานและ
การแบ่งหน้าท่ีการบ ารุงรักษาด้วยตนเองจะมีการด าเนินการเป็นแบบขั้นตอน ถ้าไม่มีการตรวจ
ประเมินอย่างเขม้งวดแลว้ก็จะไม่เห็นผลลพัธ์ ดว้ยเหตุน้ีจึงจ าเป็นตอ้งมีการเตรียมคณะกรรมการ
ตรวจประเมิน และเกณฑ์มาตรฐานในการตรวจประเมินเป็นต้นการปรับปรุงวิธีการในการจดัการ
ผลิตภณัฑท่ี์มีสถานะต่างๆ เหล่าน้ี จึงเป็น ส่ิงท่ีจ  าเป็น การด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง
แบบขั้นตอนจากท่ีไดก้ล่าวขา้งตน้แลว้วา่เราสามารถสร้างสถานประกอบการท่ีมีการช ารุดเสียหาย
เป็นศูนย ์การหยดุชะงกังนัเป็นศูนย ์และการเกิดของเสียเป็นศูนยไ์ดโ้ดยการปรับปรุงสภาวะเง่ือนไข
พื้นฐาน ท าให้เคร่ืองจกัรอยู่ในสภาพท่ีควรจะเป็นดว้ยการท าความสะอาด และการตรวจเช็ค แต่
ส าหรับพนกังานในระดบัปฏิบติัการท่ีคุน้เคยกบัพฤติกรรมท่ีวา่ คนท่ีท าคือฉนั คนท่ีซ่อมคือคุณ เป็น
ระยะเวลายาวนานเช่นน้ีไม่ใช่ง่ายท่ีจะสามารถด าเนินการไดด้ว้ยเหตุน้ี เพื่อให้ทุกคนเขา้ใจไดง่้าย 
สามารถด าเนินการไดใ้นเชิงปฏิบติัจริงจึงไดมี้การก าหนดเป็น โปรแกรมการด าเนินกิจกรรมเป็น
ขั้นตอน ส าหรับการปฏิบติัขอ้ดีของการด าเนินการแบบขั้นตอนน้ีคือ ท าให้ทราบจุดส้ินสุดของแต่
ละขั้นตอนโดยการตรวจประเมินและท าให้ทราบชดัเจนวา่กิจกรรมควรจะด าเนินการไปมากน้อย
เท่าใด รวมทั้งยงัท าให้กิจกรรมสามารถด าเนินไปไดอ้ย่างต่อเน่ือง โดยมีโอกาสท าให้พนกังานใน
ระดบัปฏิบติัการได้ล้ิมรสกบัความส าเร็จในแต่ละขั้นตอนจะมีจุดมุ่งหมายท่ีชัดเจนทั้งส่วนของ
เคร่ืองจกัร และส่วนของคนนอกจากน้ีจุดประสงคข์องกิจกรรมก็มีความชดัเจน โดยการก าหนดให้
หวัหนา้ช้ีแนะอยา่งชดัเจนคุณลกัษณะเฉพาะของวธีิการด าเนินกิจกรรม คือ มีการแบ่งขั้นตอนเป็น 7 
ขั้นตอน ตั้งแต่การท าความสะอาดขั้นตน้ท่ีเคร่ืองจกัร จนถึงเกิดความมัน่คงของการบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเอง จะเห็นไดว้่าเป็นการท าให้กระบวนการเกิด สภาพท่ีควรจะเป็น จริงโดยการท าตามวฏัจกัร
การควบคุม P D C Aซ ้ าๆ กนันอกจากน้ีการด าเนินกิจกรรมแบบขั้นตอนเหล่าน้ี จ  าเป็นท่ีจะตอ้ง
ปรับปรุงให้เหมาะสมชนิดของอุตสาหกรรมหรือสภาพของธุรกิจ ซ่ึงจะได้กล่าวถึงตวัอย่างบาง
ตวัอยา่งต่อไป 
 ขั้นตอนท่ี 1  
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 การท าความสะอาดขั้นตน้ (การท าความสะอาดและการตรวจเช็ค) 
 ขั้นตอนท่ี 2  
 มาตรการแกไ้ขจุดท่ีก่อใหเ้กิดความสกปรก และต าแหน่งท่ียากล าบากในการปฏิบติังาน  
 ขั้นตอนท่ี 3  
 การจดัท าเกณฑม์าตรฐานในการตรวจเช็คและการท าความสะอาด 
 ขั้นตอนท่ี 4  
 แนวทางในการอบรมทกัษะความช านาญของการตรวจเช็ค  
 ขั้นตอนท่ี 5   
 แนวทางในการด าเนินการฝึกอบรมทกัษะความช านาญในการเดินเคร่ือง  
 เสาที ่3 การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance)  
 การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน ประกอบด้วยรูปแบบการบ ารุงรักษา 3 รูปแบบ ดงัน้ี BM 
(การบ ารุงรักษาหลงัเกิดเหตุ PM (การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั) และ PM (การบ ารุงรักษาเชิงท านาย) 
กิจกรรมน้ีก็เป็นกิจกรรมท่ีมีการด าเนินการเป็นแบบขั้นตอนเช่นกนั ซ่ึงจะไดก้ล่าวต่อไปในภายหลงั
ส าหรับจุดประสงคข์องการด าเนินการการบ ารุงรักษาเชิงท านาย และการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัตาม
แผนเพื่อท าให้การช ารุดเสียหายเป็นศูนย์ รายละเอียดของการด าเนินการในการบ ารุงรักษาเชิง
ท านายและการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัตามแผนจะมีผลต่อการเกิดการช ารุดเสียหายโดยฉบัพลนัดว้ย
เหตุน้ีรายละเอียดของการบ ารุงรักษาเชิงวางแผน และมาตรการป้องกนัไม่ให้เกิดปัญหาซ ้ าดีเพียงพอ
หรือไม่ การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน จะมีการด าเนินการโดยการก าหนดระยะเวลาของการด าเนินการ
การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน ตามการปฏิบติัการบ ารุงรักษาประจ าปี ประจ าเดือน และประจ าสัปดาห์ 
ดว้ยเหตุน้ีการควบคุมดูแลค่า MTBF จึงเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็น ส่ิงท่ีเป็นรูปแบบทัว่ไปของการบ ารุงรักษา
เชิงวางแผน คือ การบ ารุงรักษาตามระยะเวลา การเร่ิมการเตรียมการส าหรับการบ ารุงรักษาตาม
ระยะเวลาจะมีการด าเนินการเร็วข้ึนเล็กนอ้ย เพื่อท าให้การบ ารุงรักษาตามระยะเวลามีประสิทธิภาพ
มากข้ึน  
 เสาที ่4 การศึกษาและฝึกอบรม (Education And Training)  
 พนักงานถือได้ว่าเป็นทรัพยสิ์นท่ีมีคุณค่าของบริษทั ดังนั้น การฝึกอบรมหลงัจากท่ี
พนกังานนั้นเขา้มาในบริษทัก็จ  าเป็นท่ีจะตอ้งมีการด าเนินการอย่างมีแผน จ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้ง
ก าหนดหลกัสูตรทางดา้นความรู้ ทกัษะความช านาญ และความสามารถทางดา้นการบริหารจดัการ
ในเชิงรูปธรรมจะตอ้งมีการด าเนินการการฝึกอบรมให้สอดคลอ้งกบัระดบัของพนกังานแต่ละคน 
ดงันั้น จึงควรจะตอ้งมีการฝึกอบรมอยา่งมีประสิทธิผล โดยการท่ีจะตอ้งมีการส ารวจดูพนกังานแต่
ละคน วา่มีความรู้ความสามารถเท่าใด และมีจุดอ่อนอะไรอยูพ่ร้อมกบัเปรียบเทียบกบัระดบัความรู้ 
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และทกัษะความช านาญท่ีอยากให้พนกังานเหล่าน้ีมี การด าเนินกิจกรรม 6 ขั้นตอนส าหรับการเพิ่ม
ทกัษะความช านาญของพนกังานฝ่ายผลิตและ ฝ่ายซ่อมบ ารุง ให้เป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ โดยมี
แบบแผนตาม 6 ขั้นตอน ดงัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1 การก าหนดนโยบายและกลยทุธ์ท่ีส าคญั  
 ขั้นตอนท่ี 2 การสร้างระบบการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะความช านาญของพนกังานฝ่าย
ผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 ขั้นตอนท่ี 3  ฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะความช านาญของพนกังานฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อม
บ ารุง  
 ขั้นตอนท่ี 4 สร้างระบบการพฒันาบุคลากรและสร้างบุคลากรท่ีมีความสามารถในการ
ด าเนินการ ตามระบบนั้น  
 ขั้นตอนท่ี 5 การเตรียมสภาพแวดลอ้มส าหรับการพฒันาตนเอง  
 ขั้นตอนท่ี 6 การประเมินกิจกรรม และพิจารณาแนวทางท่ีจะด าเนินต่อไป  
 เสาที ่5 การควบคุมดูแลข้ันต้น (Initial Control) การควบคุมดูแล 
 ขั้นตน้จะมีทั้งการควบคุมผลิตภณัฑ์ และการควบคุมเคร่ืองจกัรขั้นตน้ ในท่ีน้ีจะขอ
กล่าวเฉพาะการควบคุมดูแลเคร่ืองจกัรขั้นตน้ ในการควบคุมดูแลเคร่ืองจกัรขั้นตน้ จะประกอบดว้ย 
การวางแผนการลงทุนเคร่ืองจกัร การออกแบบกระบวนการ การออกแบบเคร่ืองจกัร การสร้าง
เคร่ืองจกัร และก่อสร้างการทดลองเดินเคร่ืองจกัร และการควบคุมดูแลการผลิต ผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการ
ควบคุมดูแลเคร่ืองจกัรขั้นตน้มีดงัน้ี คือ ผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร บริษทัวิศวกร และบริษทัท่ีผลิตเคร่ืองจกัร 
เป็นตน้กิจกรรมตั้งแต่การออกแบบเคร่ืองจกัรจนถึงการก่อสร้าง ถือไดว้า่เป็นโครงการขนาดใหญ่ 
การวางแผนโครงการจะตอ้งมีการก าหนดสมรรถนะ (Performance) ทางเทคนิคของเคร่ืองจกัรและ
โรงงาน เช่น ฟังกช์นัและความสามารถในการผลิต (Capacity) เป็นตน้ รวมถึงระดบั Availability 
และ Performance เช่น ความไวว้างใจไดห้รือความน่าเช่ือถือได ้(Reliability) และความสะดวกใน
การบ ารุงรักษา (Maintainability) เป็นตน้ นอกจากน้ียงัตอ้งมีการวางแผนทางดา้นงบประมาณและ
ระยะเวลาเพื่อท่ีจะท าใหโ้ครงการเป็นไปตามวตัถุประสงค ์ต่อจากนั้นโครงการก็จะมีการด าเนินการ
ตามล าดบัดงัน้ีการออกแบบกระบวนการ การออกแบบโรงงาน การออกแบบรายละเอียด การสั่งซ้ือ
อุปกรณ์เคร่ืองจกัร การสร้างอุปกรณ์เคร่ืองจกัร การก่อสร้างและการทดลองเดินเคร่ือง ในการ
ออกแบบโรงงาน จะมีการด าเนินการออกแบบฟังก์ชัน่ การความไวว้างใจไดค้วามสะดวกในการ
บ ารุงรักษาความปลอดภยั และใหค้วามคุม้ค่าในเชิงเศรษฐศาสตร์ 
 เสาที ่6 การบ ารุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) กจิกรรม 
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 บ ารุงรักษาคุณภาพเป็นกิจกรรมป้องกนัการเกิดของเสีย โดยการควบคุมสภาวะเง่ือนไข
ท่ีดีพอของกระบวนการและเคร่ืองจกัร ในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาคุณภาพ ก่อนอ่ืน
จะตอ้งทราบถึงคุณลกัษณะทางดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑอ์ยา่งชดัเจน คุณลกัษณะทางดา้นคุณภาพ 
จะไดรั้บผลกระทบจาก 4M ซ่ึงประกอบดว้ย ทกัษะความช านาญของพนกังาน (Man) เคร่ืองจกัร
(Machine) วสัดุ (Material) และวธีิการ (Method) ความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางดา้นคุณภาพ 
4M จะมีความชดัเจนข้ึนโดยการวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดของเสียในปัจจยั 4M นั้น จะพบว่า
ความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะทางดา้นคุณภาพกบัเคร่ืองจกัรเป็นส่ิงส าคญัท่ีสุด ในอุตสาหกรรม
กระบวนการ เป็นส่ิงท่ีมีความส าคญัมากกว่าเคร่ืองจกัร ดงันั้นก่อนท่ีจะพิจารณาเคร่ืองจกัร จ าเป็น
อยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมุ่งพิจารณากระบวนการก่อน กล่าวคือ จ าเป็นท่ีจะตอ้งทราบความสัมพนัธ์ระหวา่ง
สภาวะเง่ือนไขของกระบวนการกบัคุณภาพอยา่งชดัเจน และควรจะยนืยนัสภาวะเง่ือนไขท่ีดีพอของ
กระบวนการท่ีจะผลิตเฉพาะของดี เราอาจกล่าวได้ว่า เคร่ืองจักรเป็นเคร่ืองมือท่ีจะท าให้
กระบวนการด าเนินการไม่ได้ ด้วยเหตุน้ีจึงจ าเป็นต้องทราบ Component ของเคร่ืองจกัรท่ีมี
ผลกระทบต่อคุณลกัษณะทางดา้นคุณภาพ ซ่ึงเรียกว่า Quality Component ให้ชดัเจน เพื่อควบคุม
คุณลกัษณะทางดา้นคุณภาพในการด าเนินการดงักล่าวน้ี จะมีการใชต้ารางQuality Process หรือ
ตาราง Equipment Quality Process การบ ารุงรักษาคุณภาพเป็นวิธีการรับประกนัคุณภาพท่ีตน้ทาง
ของกระบวนการแนวคิดพื้นฐานของการบ ารุงรักษาคุณภาพ การบ ารุงรักษาคุณภาพคืออะไร (ค า
นิยามโดย TPM) เป็นกิจกรรมท่ีมีการใชแ้นวคิดในการรักษาเคร่ืองจกัรให้สมบูรณ์เป็นพื้นฐาน เพื่อ
รักษาคุณภาพของผลิตภณัฑ์ หรือวสัดุแปรรูปให้เป็นไปตามท่ีก าหนด โดยจะมีการก าหนดสภาวะ
เง่ือนไขของเคร่ืองจกัรท่ีไม่ผลิตของเสีย และมีการตรวจวดัหรือตรวจเช็คสภาวะเง่ือนไขเหล่านั้น 
เป็นระยะๆ จะมีการป้องกนัการเกิดของเสีย โดยการตรวจสอบยืนยนัค่าท่ีตรวจวดัไดใ้ห้อยู่ในค่า
เกณฑ์มาตรฐานท่ีก าหนด รวมทั้งท านายความเป็นไปไดท่ี้เกิดของเสียโดยการดูแนวโน้มของค่าท่ี
ตรวจวดัได ้และหามาตรการป้องกนัไวล่้วงหนา้ 
 เสาที ่7 กจิกรรมฝ่ายบริหารทีไ่ม่เกีย่วข้องกบัการผลติโดยตรง 
 (Efficient Administration) ฝ่ายบริหารท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัการผลิตโดยตรงมีบทบาท
ส าคญัมากในการสนบัสนุนกิจกรรม TPM ในสายการผลิต ความเร็วและคุณภาพของขอ้มูลท่ีฝ่าย
บริหารท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัการผลิตโดยตรงป้อนให้จะมีผลกระทบอยา่งมากต่อกิจกรรมของฝ่ายการ
ผลิตนอกจาก การสนบัสนุนกิจกรรม TPM ของฝ่ายการผลิตดงักล่าวแลว้ ยงัมีจุดมุ่งหมายท่ีท าให้
ท างานในฝ่ายของตนเองมีประสิทธิภาพสูงข้ึนด้วย แต่อย่างไรก็ตาม เป็นส่ิงท่ีไม่ง่ายเลยท่ีฝ่าย
บริหารท่ีไม่ เก่ียวข้องกับการผลิตโดยตรง จะสามารถแสดงผลลัพธ์ของฝ่ายของตนเองได้
เช่นเดียวกบัฝ่ายการผลิต ดงันั้นการด าเนินกิจกรรม TPM ในฝ่ายบริหารท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัการผลิตน้ี 
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จะพยายามสร้างระบบการท างานในส านกังานให้เหมือนกบัโรงงาน ซ่ึงเรียกวา่โรงงานส านกังาน
โดยให้มีการไหลของขอ้มูลอยา่งราบร่ืน กล่าวคือ ฝ่ายบริหารท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัการผลิตโดยตรงจะ
สร้างจินตนาการท่ีจะสร้างโรงงานส านกังานท่ีท าหนา้ท่ีหลกั ตั้งแต่การรวบรวมขอ้มูล การประมวล
ขอ้มูล และการป้อนขอ้มูล ดว้ยเหตุน้ีการด าเนินกิจกรรม TPM ของฝ่ายบริหารท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัการ
ผลิตโดยตรงจึงมีการด าเนินการได้ง่าย โดยการท ากิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง และการ
ปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เช่นเดียวกบัในโรงงานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง สามารถด าเนินกิจกรรมเป็น
ขั้นตอนดงัท่ีจะกล่าวต่อไปน้ี เช่นเดียวกบัในโรงงาน 
 เสาที ่8 การบริหารความปลอดภัย และส่ิงแวดล้อม (Safety and Environment)  
 ในอุตสาหกรรมกระบวนการการก าจดัผลกระทบท่ีมีต่อส่ิงแวดลอ้ม และรักษาสภาวะท่ี
มีความปลอดภยั เป็นประเด็นท่ีส าคญัยิ่ง ด้วยเหตุน้ี การด าเนินการ อาทิ การฝึกอบรมKYTและ 
Near-Miss รวมถึง Operability Studies จึงเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นส าหรับการเพิ่มผลลพัธ์ในการด าเนิน
กิจกรรม TPM การส่งเสริมโครงสร้างการบริหารจดัการดา้นความปลอดภยัเป็นส่ิงท่ีส าคญัในกรณี
น้ีจะมีการด าเนินกิจกรรมเป็นแบบขั้นตอนเช่นเดียวกบัการบ ารุงรักษาด้วยตนเองกล่าวคือ การ
คน้หาต าแหน่งท่ีไม่มีความปลอดภยัมาตรการแกไ้ขต าแหน่งท่ีก่อใหเ้กิดความปลอดภยั การทบทวน
เกณฑ์มาตรฐานดา้นความปลอดภยัโดยเฉพาะอยา่งยิ่งการหามาตรการ ในส่วนเคร่ืองจกัรท่ีมีความ
ปลอดภยัแมว้่าพนกังานจะขาดสมาธิ และไม่ระมดัระวงัในชัว่ขณะหน่ึงหรือกล่าวอีกนยัหน่ึงการ
ปรับปรุงให้เคร่ืองจกัรมีระบบป้องกนัการเผลอ หรือ Pokayoke เป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นในอุตสาหกรรม
กระบวนการ การบ ารุงรักษาตามระยะเวลา มกัจะมีการด าเนินการซ่อมแซมโดยใชค้นจากผูรั้บเหมา
มาช่วยท าความสะอาด ดังนั้ นการรักษาความปลอดภัยในขณะซ่อมบ ารุงน้ีจึงเป็นส่ิงส าคัญ
นอกจากน้ี ถ้าเป็นไปได้ควรจะมีการตรวจสอบยืนยนัทักษะความช านาญและคุณสมบัติของ
พนกังานจากบริษทัผูรั้บเหมา รวมทั้งจ  าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งมีการควบคุมดูแลและให้การอบรม
เก่ียวกบัความปลอดภยัในการปฏิบติังานอย่างเขม้งวด เพื่อป้องกนัอนัตรายท่ีอาจจะเกิดข้ึนอย่าง
จริงจงั (ท่ีมา: ประสิทธ์ิ, 2550) 
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2.7 ผลงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
  
 อานนท ์ลีระศิริ และคณะ (2554) งานวิจยัน้ีไดน้าเอาการพฒันาตน้แบบของระบบซ่อม
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มาประยุกตใ์ชเ้พื่อลดความสูญเปล่าจาก
การหยดุของเคร่ืองจกัร และไดน้ าเอาหลกัการวิเคราะห์ PM (P-M analysis) แผนภูมิพาเรโต (Pareto 
Diagram) และ New QC 7 tool ในการวเิคราะห์ปัญหาต่างๆ จากนั้นไดว้ดัผลโดยการประเมินค่าการ
ปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ค่าเวลาเฉล่ียก่อนท่ีเคร่ืองจกัรช ารุด (MTBF) 
และเวลาเฉล่ียท่ีในการซ่อมเคร่ืองจกัร (MTTR) และไดเ้ปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนิน
ระบบ หลงัการปรับปรุงพบวา่ ค่า OEE MTBF และ MTTR มีค่าเพิ่มข้ึน นอกจากน้ีผลงานวิจยัน้ีได้
ใชเ้ป็นแนวทางในการแกปั้ญหางานซ่อมบ ารุงรักษากระบวนการผลิตลกัษณะเดียวกนัของโรงงาน
ตวัอยา่งได ้
 เทิดศกัด์ิ เพ็ชร์สะหยั (2555) ไดเ้พิ่มผลิตผลดว้ยโดยใชว้ิธีการปรับปรุงค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) และอตัราการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร เป็นตวัช้ีวดั โดยประยุกตใ์ช ้4 
จาก 7 ขั้นตอนของหลกัการของเสาการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) พร้อม
ก าหนดมาตรการ และด าเนินการแกไ้ขจุดท่ีก่อนให้เกิดความสกปรก และต าแหน่งท่ียากล าบากใน
การปฏิบติังาน ผลการวิจยัพบว่าสามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร และอตัราการ
ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรลดลง 
 มาโนช ทองเจือ และคณะ (2555) งานวิจยัน้ีน าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
(OEE) มาเป็นตวัช้ีวดัสมรรถนะ (KPI) ของกระบวนการผลิต โดยใชห้ลกัการวิเคราะห์ PM (P-M 
analysis) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือตวัหน่ึงของ Quality Maintenance (QM) ใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา
และใช ้QM Matrix ในการสร้างมาตรฐานป้องกนัปัญหา เพื่อเพิ่มค่าการปรับปรุงค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ภายหลงัการปรับปรุงพบวา่สามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมนั้น
สูงข้ึนตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้อีกทั้งยงัสร้างความร่วมมือของพนกังานโดยสามารถควบคุมดูแลระบบ
ไดอ้ยา่งดีและแกปั้ญหาไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
 บลัลงัค ์คิดหมาย (2556) งานวิจยัน้ีน าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร(OEE) มา
เป็นตวัช้ีวดัสมรรถนะ (KPI) ของกระบวนการผลิต โดยใชห้ลกัการวิเคราะห์ Why – Why ซ่ึงเป็น
เคร่ืองมือตวัหน่ึงของ Quality Maintenance (QM) ใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา และใชห้ลกัการ
การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) มาประยุกตใ์ชร่้วมกบัแผนการตรวจสอบและการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าวนั ในการสร้างมาตรฐานป้องกนัปัญหา เพื่อเพิ่มค่าการปรับปรุงค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) จากผลการปรับปรุงท าให้สามารถลดเวลาการขดัขอ้ง
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ของเคร่ืองจกัร ส่งผลให้ค่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เพิ่มข้ึน อีกทั้งยงั
สร้างความร่วมมือของพนกังานโดยสามารถควบคุมดูแลระบบได้อย่างดี และแก้ปัญหาได้อย่าง
รวดเร็ว 

กาญจนา จิตรจุน (2550) งานวิจยัน้ีได้น าเอาแผนผงัก้างปลามาใช้ในการวิเคราะห์ 
กระบวนการ และวดัผลค่าอตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (A : Availability) ระยะเวลาเฉล่ีย 
ในการเกิดการขดัขอ้ง รวมถึงการน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์ และการวิเคราะห์รูปแบบความเสียหาย 
และผลกระทบ (FMEA) มาประยกุตใ์ชใ้นการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ผลการวจิยัค่าเวลาเฉล่ียท่ีใชใ้น 
การซ่อมเคร่ืองจกัรลดลง ส่งผลใหค้่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (A : Availability) เพิ่มข้ึน 
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บทที ่3 
วธีิด ำเนินกำรวจิยั 

 
 ขั้นตอนแรกเป็นการศึกษาภาพรวมของโรงงานกรณีศึกษา ได้แก่ การสูญเสียใน
กระบวนการผลิต จ านวนชัว่โมง Down Time ในเบ้ืองตน้จากการสอบถามทราบวา่ในกระบวนการ
ผลิตริงเกียร์ มีการสูญเสียในกระบวนการผลิต รวมถึงจ านวนชั่วโมง Down Time มากกว่า
กระบวนการผลิตริงแบงค์ กระบวนการผลิตริงเกียร์จึงเป็นกระบวนการผลิตท่ีน่าจะท าการศึกษา
มากท่ีสุด อีกทั้งยงัเป็นเร่ืองท่ียงัไม่มีผูใ้ดท าการวเิคราะห์และปรับปรุงมาก่อนในโรงงานดงักล่าวอีก
ดว้ย 
 จากนั้นจึงเร่ิมศึกษากระบวนการผลิตริงเกียร์ของโรงงานกรณีศึกษา ดงัน้ี  
 

 
 

ภำพที ่3.1  ขั้นตอนการด าเนินการศึกษา 
 
3.1 ศึกษำกระบวนกำรผลติ 
 3.1.1 เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นโรงงาน 
 
 
 

ศึกษากระบวนการผลิต

(กระบวนการเกียร์)

เกบ็ขอ้มูล 

วิเคราะห์ขอ้มูล

วิเคราะห์หาสาเหตุของความปัญหา

และก าหนดมาตรการปรับปรุง

ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง

และสรุปผล
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กลึ กลึ  กัด ัน  ลบ    ัน  ก ำจัด รีบ  ล ำ 

   บ    ล ำ  บ  นตัวริ เกียร 

ตำรำ ที ่3.1  เคร่ืองจกัรในกระบวนการเกียร์ 
 

 

3.1.2 ขั้นตอนกระบวนการผลิต 

 

ภำพที ่3.2  แสดงขั้นตอนการผลิตกระบวนการเกียร์ 

เคร่ืองจกัรในกระบวนการเกียร์ จ  านวน/เคร่ือง ช่ือเรียก

L 12

L 34

L 56

HB 1

HB 2

HB 3

CH 1

CH 2
เคร่ืองชุบแขง็

Hardening M/C
1 HE 1

เคร่ืองอบคืนตวั

Tempering M/C
1 TP 1

รวม 10 เคร่ือง

เคร่ืองกลึง

Lathe M/C
3

เคร่ืองกดัฟัน

Hobbing M/C

เคร่ืองลบมมุฟัน

Chamfering M/C

3

2
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3.2 กำรเก บ    ูล วเิ รำะห     ูล 
 3.2.1 การเก็บขอ้มูล 
 ด าเนินการเก็บขอ้มูล ท าการบนัทึกขอ้มูลลงในคอมพิวเตอร์เพื่อวิเคราะห์ผล OEE ซ่ึง
จะไดผ้ลการวิเคราะห์เป็นจ านวน 3 เดือนตั้งแต่เดือนตุลาคม - เดือนธนัวาคม 2561 ในระหวา่งท า
การบนัทึกขอ้มูล ก็ท  าการวิเคราะห์ขอ้มูลทุกอาทิตย ์โดยท าการเก็บขอ้มูลจากใบรายงานประจ าวนั
ตามภาพท่ี 3.3 

ภำพที ่3.3  ใบรายงานประจ าวนั 
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ตำรำ ที ่3.2  ค่า OEE ของ L  (Lathe) 
 

 
ตำรำ ที ่3.3  ค่า OEE ของ HB (Hobbing) 
 

 
 
ตำรำ ที ่3.4  ค่า OEE ของ CH (Chamfering) 
 

 
ตำรำ ที ่3.5 ค่า OEE ของ HE (Hardening) 
 

 

เดือน / ปี A P Q OEE

ตุลาคม 2561 92.12% 87.40% 99.98% 80.50%

พฤศจิกายน 2561 90.08% 85.07% 99.99% 76.62%

ธนัวาคม 2561 94.42% 80.83% 99.94% 76.27%

รวมเฉลี่ย 92.21% 84.43% 99.97% 77.83%

เดือน / ปี A P Q OEE

ตุลาคม 2561 100.00% 82.37% 99.76% 82.17%

พฤศจิกายน 2561 100.00% 86.24% 100.00% 86.24%

ธนัวาคม 2561 99.89% 89.35% 99.89% 89.15%

รวมเฉลี่ย 99.96% 85.99% 99.88% 85.85%

เดือน / ปี A P Q OEE

ตุลาคม 2561 94.28% 90.46% 99.99% 85.28%

พฤศจิกายน 2561 95.99% 93.61% 99.95% 89.81%

ธนัวาคม 2561 82.76% 91.79% 99.98% 75.95%

รวมเฉลี่ย 91.01% 91.95% 99.97% 83.66%

เดือน / ปี A P Q OEE

ตุลาคม 2561 93.65% 84.83% 99.57% 79.10%

พฤศจิกายน 2561 95.43% 82.35% 99.62% 78.29%

ธนัวาคม 2561 93.52% 81.76% 99.58% 76.14%

รวมเฉลี่ย 94.20% 82.98% 99.59% 77.85%
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ตำรำ ที ่3.6  ค่า OEE ของ TP (Tempering) 

 

 
 

 3.2.2 วเิคราะห์ขอ้มูล 

 วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีมีผลท าให้เกิดความสูญเสียในแต่ละกระบวนการผลิต
โดยท าการพิจารณาคดัเลือกสาเหตุท่ีจะน าไปด าเนินการปรับปรุงแกไ้ขดว้ยเคร่ืองมือทางคุณภาพ 
คือ แผนภูมิแท่ง (Hito gram) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) หลงัจากนั้นท าการวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหา ซ่ึงจะใชแ้ผนภูมิกา้งปลา (Fish bone Diagram) มาท าการวิเคราะห์ถึงท่ีมาของ
สาเหตุต่างๆเพื่อหาแนวทางการแกไ้ขสาเหตุของปัญหา 
 แผนก L (Lathe) 
 แผนก Lathe มีเคร่ืองจกัรท่ีใช้ทั้งหมด 3 เคร่ือง จากผลรวม OEE ของแผนก Lathe 
ทั้งหมดจะเห็นวา่ค่าของ P มีค่าท่ีต ่า ควรจะท าการปรับปรุงท่ีค่าของ P โดยท่ีจะตอ้งปรับปรุงค่า P 
ใหไ้ดม้ากกวา่ 91.67% จะท าใหค้่า OEE รวมของแผนก Lathe ไดม้ากกวา่ 85% ซ่ึงสาเหตุท่ีท าให้ค่า 
P ต ่านั้นมาจากสาเหตุดงัต่อไปน้ี 

1) การใชเ้วลาผลิตมากกวา่เวลามาตรฐาน 
2) การรอวตัถุดิบ(จากกระบวนการก่อนหนา้)  
3) แกไ้ขช้ินงาน 
4) จดัการเศษข้ีเหล็ก 

 

 

 

 

 

 

เดือน / ปี A P Q OEE

ตุลาคม 2561 96.37% 81.46% 99.67% 78.24%

พฤศจิกายน 2561 93.50% 82.82% 99.98% 77.42%

ธนัวาคม 2561 96.79% 90.56% 99.96% 87.62%

รวมเฉลี่ย 95.55% 84.95% 99.87% 81.06%
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ตำรำ ที ่3.7  สาเหตุการสูญเสียของแผนก L (Lathe) 
 

 
 
 น ามาพล็อตกราฟไดด้งัน้ี 
 

 
 

 

 

สาเหตุของการสูญเสีย จ านวนการสูญเสีย ยอดสะสม เปอร์เซ็นต์

ใชเ้วลาผลิตมากกวา่มาตรฐาน 1,182                          76.16% 76.16%

รอวตัถุดิบ 235                             91.30% 15.14%

แกไ้ขช้ินงาน 92                               97.23% 5.93%

จดัการเศษข้ีเหลก็ 43                               100.00% 2.77%

Total 1,552                          100.00%

0.00%

20.00%

40.00%

60.00%

80.00%

100.00%

120.00%

 -

 200

 400

 600

 800

 1,000

 1,200

 1,400

Pareto for L  

จ ำนวนกำรสญูเสยี ยอดสะสม 
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ภำพที ่3.4  ผงักา้งปลาท่ีแผนก L 

 

 แผนก HB (Hobbing) 
 แผนก Hobbing มีเคร่ืองจกัรท่ีใช้ทั้งหมด 3 เคร่ือง จากผลรวม OEE ของแผนก 
Hobbing ทั้งหมดจะเห็นว่าค่าของ P มีค่าท่ีต ่า ควรจะท าการปรับปรุงท่ีค่าของ P โดยท่ีจะตอ้ง
ปรับปรุงค่า P ให้ไดม้ากกวา่ 93.30% จะท าให้ค่า OEE รวมของแผนก Lathe ไดม้ากกวา่ 85% ซ่ึง
สาเหตุท่ีท าใหค่้า P ต ่านั้นมาจากสาเหตุดงัต่อไปน้ี 

1) การปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
2) การรอวตัถุดิบ 
3) การเปล่ียนรุ่นผลิต 
4) การแกไ้ขช้ินงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 น วิธีกำร

เ ร ่   จักร วัต  ดิบ

   เวลำผลิต ำกกว ำ
เวลำ ำตร ำน

เศษขี้ เหล็กตดิ
หลงัเคร่ือง

ขาดความช  านาญ ท  าผดิข ั้นตอน

รอวตัถุดิบ

การ ึกอบรมไม่
เพียงพอ

พนักงานใหม่

ขาดความรู้

ไม่มีการเตรียม
วตัถุดิบไวล่้วงหน้า

ไม่มีการก  าหนดรอบในการก  าจัดเศษขี้ เหล็ก

หยุดบอ่ย

ตอ้งรอหัวหน้าหรือ พนักงานซอ่มบ  ารุง
มาแกไ้ขเคร่ือง

ไม่คอยสงัเกตเุศษเหล็ก
หลงัคร่ือง เร่งผลิต
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ตำรำ ที ่3.8  สาเหตุการสูญเสียของแผนก HB (Hobbing) 
 

 
 

 น ามาพล็อตกราฟไดด้งัน้ี 

 

 
 

 

สาเหตุของการสูญเสีย จ านวนการสูญเสีย ยอดสะสม เปอร์เซ็นต์

การปรับตัง้เคร่ืองจกัร 2,018                          50.54% 50.54%

การรอวตัถุดิบ 1,539                          89.08% 38.54%

การเปล่ียนรุ่นผลิต 374                             98.45% 9.37%

แกไ้ขช้ินงาน 62                               100.00% 1.55%

Total 3,993                          100.00%

0.00%

20.00%

40.00%

60.00%

80.00%

100.00%

120.00%
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 500
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 2,000

 2,500

Pareto for HB  

จ ำนวนกำรสญูเสยี ยอดสะสม 
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ภำพที ่3.5  ผงักา้งปลาท่ีแผนก HB 

 
 แผนก CH (Chamfering) 
 แผนก Chamfering มีเคร่ืองจกัรท่ีใช้ทั้งหมด 2 เคร่ือง จากผลรวม OEE ของแผนก 
Chamferingทั้งหมดจะเห็นวา่ค่าของ P มีค่าท่ีต ่า ควรจะท าการปรับปรุงท่ีค่าของ P โดยท่ีจะตอ้ง
ปรับปรุงค่า P ใหไ้ดม้ากกวา่ 86.13% จะท าใหค้่า OEE รวมของแผนก Chamfering ไดม้ากกวา่ 85% 
ซ่ึงสาเหตุท่ีท าใหค่้า P ต ่านั้นมาจากสาเหตุดงัต่อไปน้ี 

1) การใชเ้วลาผลิตมากกวา่เวลามาตรฐาน 
2) การไปท างานท่ีกระบวนการอ่ืน 
3) เปล่ียนรุ่นการผลิต 
4) การปรับตั้งเคร่ืองจกัร 

 

 

 

 

 

 

 น วิธีกำร

เ ร ่   จักร วัต  ดิบ

กำร รับตั  เ ร ่   จักร

เปล่ียนรุ่นผลิต

ขาดความช  านาญ ท  าผดิข ั้นตอน

ไม่ไดม้าตรฐาน

การ ึกอบรมไม่
เพียงพอ

พนักงานใหม่

ขาดความรู้

ชิน้งานตดิ

เปล่ียนแผน

มีคนทีป่รบัต ัง้เป็น น้อย

ไม่มีการก  าหนดรอบ
ในการก  าจัดเศษขี้ เหล็ก

เศษเขี้หล็กตดิ
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ตำรำ ที ่3.9  สาเหตุการสูญเสียของแผนก CH (Chamfering) 

 

 
 
 น ามาพล็อตกราฟไดด้งัน้ี 
 

 
 

 

สาเหตุของการสูญเสีย จ านวนการสูญเสีย ยอดสะสม เปอร์เซ็นต์

เวลาผลิตมากกวา่เวลามาตรฐาน 265                             65.43% 65.43%

ไปท างานท่ีกระบวนการอ่ืน 72                               83.21% 17.78%

เปล่ียนรุ่นการผลิต 38                               92.59% 9.38%

ปรับตัง้เคร่ืองจกัร 30                               100.00% 7.41%

Total 405                             100.00%
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จ ำนวนกำรสญูเสยี ยอดสะสม 
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ภำพที ่3.6  ผงักา้งปลาท่ีแผนก CH 

 
  แผนก HE (Hardening) 
 แผนก Hardening มีเคร่ืองจกัรท่ีใช้ทั้งหมด 1 เคร่ือง จากผลรวม OEE ของแผนก 
Hardening ทั้งหมดจะเห็นวา่ค่าของ A และ P มีค่าท่ีต ่า ควรจะท าการปรับปรุงท่ีค่าของ A และ P
โดยท่ีจะตอ้งปรับปรุงค่า A ให้ไดม้ากกวา่ 93% และปรับปรุงค่า P ให้ไดม้ากกวา่ 92.50% จะท าให้
ค่า OEE รวมของแผนก Hardening ไดม้ากกวา่ 85% ซ่ึงสาเหตุท่ีท าให้ค่า A และ P ต ่านั้นมาจาก
สาเหตุดงัต่อไปน้ี 

1) การเสียของเคร่ืองจกัร 
2) การเปล่ียนรุ่นผลิต 
3) การรอวตัถุดิบ 
4) การรออุณหภูมิ 

 

 

 

 

 

 

 น วิธีกำร

เ ร ่   จักร วัต  ดิบ

   เวลำผลิต ำกกว ำ
เวลำ ำตร ำน

เดินตวัเปล่า

ขาดความช  านาญ

ท  าผดิข ั้นตอน

รอวตัถุดิบ

การ ึกอบรมไม่
เพียงพอ

พนักงานใหม่

ขาดความรู้

ใส่ชิน้งานผดิ ่ัง

เศษขี้ เหล็กตดิบอ่ย

ไม่มีการก  าหนดรอบก  าจัดเศษขี้ เหล็ก

ไม่สนใจวา่เศษขี้ เหล็กจะเตม็
กระบะ

ไม่มีสญัญาณให้รูเ้มื่อเศษ
ขี้ เหล็กเตม็กระบะ
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ตำรำ ที ่3.10  สาเหตุการสูญเสียของแผนก HE (Hardening) 

 

 
 
 น ามาพล็อตกราฟไดด้งัน้ี 
 

 
 

สาเหตุของการสูญเสีย จ านวนการสูญเสีย ยอดสะสม เปอร์เซ็นต์

การเสียของเคร่ืองจกัร 831                             38.08% 38.08%

เปล่ียนรุ่นผลิต 762                             73.01% 34.92%

รอวตัถุดิบ 568                             99.04% 26.03%

รออุณหภูมิ 21                               100.00% 0.96%

Total 2,182                          100.00%
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ภำพที ่3.7  ผงักา้งปลาท่ีแผนก HE 

 

 แผนก TP (Tempering) 
 แผนก Tempering มีเคร่ืองจกัรท่ีใช้ทั้งหมด 1 เคร่ือง จากผลรวม OEE ของแผนก 
Tempering ทั้งหมดจะเห็นว่าค่าของ P มีค่าท่ีต ่า ควรจะท าการปรับปรุงท่ีค่าของ Pโดยท่ีจะตอ้ง
ปรับปรุงค่า P ให้ไดม้ากกวา่ 90.12% จะท าให้ค่า OEE รวมของแผนก Tempering ไดม้ากกวา่ 85% 
ซ่ึงสาเหตุท่ีท าใหค่้า P ต ่านั้นมาจากสาเหตุดงัต่อไปน้ี 

1) การปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
2) การรอวตัถุดิบ 
3) การไปท างานท่ีกระบวนการอ่ืน 

 
 
 
 
 
 
 

 น วิธีกำร

เ ร ่   จักร วัต  ดิบ

กำรเ ีย   เ ร ่   จักร

รอชิน้ส่วน

เร่งผลิต ท  าผดิข ั้นตอน

ไม่ไดม้าตรฐาน

ขาดความรู้

เคร่ืองจักรเกา่

ขาดการบ  ารุงรกัษา

สึกหรอ
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ตำรำ ที ่3.11  สาเหตุการสูญเสียของแผนก TP (Tempering) 

 

 
 
 น ามาพล็อตกราฟไดด้งัน้ี 
 

 
 

 

สาเหตุของการสูญเสีย จ านวนการสูญเสีย ยอดสะสม เปอร์เซ็นต์

ปรับตัง้เคร่ืองจกัร 348                             67.70% 67.70%

รอวตัถุดิบ 165                             99.81% 32.10%

ไปท างานกระบวนการอ่ืน 1                                 100.00% 0.19%

Total 514                             100.00%
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Pareto for TP  

จ ำนวนกำรสญูเสยี ยอดสะสม 
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ภำพที ่3.8  ผงักา้งปลาท่ีแผนก TP 

 
 ค่า OEE ก่อนการปรับปรุง 
 เม่ือด าเนินการหาค่า OEE ของทุกแผนกแลว้สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 
ตำรำ ที ่3.12  ค่า OEE ก่อนปรับปรุง 
 

 
 

 

 น วิธีกำร

เ ร ่   จักร

 รับตั  เ ร ่   จักร

ขาดความช  านาญ ท  าผดิข ั้นตอน

การ ึกอบรมไม่
เพียงพอ

ต ัง้เคร่ือง

เปล่ียนรุ่นผลิต

ปุ่มควบคมุเขา้ใจยากเปล่ียนแผน

Process OEE

L 77.85%

HB 77.83%

CH 85.85%

HE 83.66%

TP 81.06%

Total 81.25%
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ภำพที ่3.9  กราฟแสดงค่า OEE ก่อนการปรับปรุง 
 
3.3 กำรวเิ รำะห  ัญหำ  ละ  นวทำ กำร ก ไ  ัญหำ 
 จากการศึกษาข้อมูลพบว่า ความสูญเสียหลักท่ีเกิดข้ึนในแต่กระบวนการผลิตจะ
ประกอบไปด้วย ความสูญเสียจากการใช้เวลาผลิตมากกว่ามาตรฐาน, ความสูญเสียจากการรอ
วตัถุดิบ, ความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ือง, ความสูญเสียจากการเสียของเคร่ืองจกัร, รวมถึงความ
สูญเสียจากการผลิตของเสีย ซ่ึงเป็นผลท าให้ค่า OEE ต ่าจึงจ าเป็นจะตอ้งท าการปรับปรุงแกไ้ขความ
สูญเสียเกิดข้ึนน้ีเพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมข้ึน โดยน าเสาของ TPM มาประยกุต ์ดงัน้ี  
 3.3.1 เสาท่ี 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focused Improvement) 
 เน่ืองจากกิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองเป็นกิจกรรมท่ีด าเนินการ เพื่อลดความ
สูญเสียของอุตสาหกรรมกระบวนการให้น้อยท่ีสุด จากการสอบถามพนักงานซ่ึงประกอบด้วย
พนกังานในระดบัปฏิบติัการ พนกังานซ่อมบ ารุงและพนกังาน ่ายวิศวกรรม ท าให้ทราบปัญหาของ
กระบวนการ ในส่วนของการสูญเสียท่ีเกิดจากการเคล่ือนท่ีในขณะท่ีพนกังานระดบัปฏิบติัการท า
การตรวจสอบเคร่ืองจกัร ร่วมกนัวิเคราะห์ปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาเพื่อน าไปสู่การ
ปรับปรุงให้กระบวนการมีเสถียรภาพ และเพื่อท าให้การช ารุดเสียหายของเคร่ืองจกัรและการ
หยดุชะงกัเป็นศูนย ์
 การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองในส่วนของความสูญเสียจากการรอวตัถุดิบ  

77.85% 77.83% 

85.85% 

83.66% 

81.06% 81.25% 

72.00%

74.00%

76.00%

78.00%

80.00%

82.00%

84.00%
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88.00%

L HB CH HE TP Total

  ำ OEE ก  นกำร รับ ร   
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 แนวทางการแกไ้ขปัญหาน้ี คือ ทุกเช้าก่อนเร่ิมงานให้หัวหน้างานแต่ละกระบวนการ
เป็นผูเ้ตรียม จดัหา และตรวจสอบ วตัถุดิบของแต่ละกระบวนการ วา่มีเพียงพอหรือพร้อมก่อนการ
เร่ิมผลิตหรือไม่ 
 การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองในส่วนของความสูญเสียจากการปรับตั้ งเคร่ือง สาเหตุ
เน่ืองจาก Condition ของงานแต่ละรุ่นมีความต่างกนั และปุ่มเคร่ืองจกัรเขา้ใจยาก  
 แนวทางการแก้ไขปัญหาน้ี คือ จัดท ามาตรฐาน Condition ของงานแต่ละรุ่น และ
แปลภาษาหรือท าสัญลกัษณ์ใหปุ่้มเคร่ืองจกัรเขา้ใจง่ายข้ึน 
 การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองในส่วนของความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองเน่ืองจากมีการ
เปล่ียนรุ่น ทุกคร้ังเม่ือมีการเปล่ียนรุ่นตอ้งอาศยัผูช้  านาญเท่านั้นในการเปล่ียน 
 แนวทางการแกไ้ขปัญหาน้ี คือ จดัท าป้ายหรือเอกสารขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น เพื่อให้
สะดวกในการเห็น มีจดัอบรมตามเอกสารวธีิการท างานขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น  
 3.3.2 เสาท่ี 2 การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง (Autonomous Maintenance) 
  การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง เป็นกิจกรรมท่ีท าเพื่อให้เคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพท่ีควรจะเป็น 
ขั้นตอนท่ีส าคญัก่อนการผลิต คือ การท าความสะอาดขั้นตน้ มีจุดมุ่งหมายท่ีจะเพิ่มความน่าเช่ือถือ
ของเคร่ืองจกัร โดยการท างาน 2 อยา่งดว้ยกนั คือ การคน้หาจุดบกพร่อง และการแกไ้ขจุดบกพร่อง 
หวัขอ้การบ ารุงรักษา โดยมีเป้าหมายท่ีจะลด เวลาการซ่อมเคร่ืองจกัรและลดความสูญเสียจากการ
เสียของเคร่ืองจกัร 
  แนวทางการแก้ไขปัญหาน้ี คือ ก าหนดให้มีการตรวจสอบในจุดท่ีพนักงานประจ า
เคร่ืองสามารถตรวจสอบเองไดด้ว้ยตาเปล่า  จดัท าเช็คชีทเพื่อท าการตรวจสอบประจ าวนั และให้
พนกังานตรวจสอบแต่ละจุดตามหวัขอ้เช็คชีททุกเชา้ก่อนเร่ิมการผลิต 
 3.3.3 เสาท่ี 3 การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance) 
  งานวจิยัน้ี ไดน้ ารูปแบบของงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาด าเนินการเพื่อป้องกนัปัจจยั
ของ ความสูญเสียท่ีเคร่ืองจกัรหยุดบ่อย โดยวิเคราะห์แบบกา้งปลา พบวา่สาเหตุท่ีท าให้เคร่ืองจกัร
หยุดบ่อยเน่ืองจากพนกังานเร่งผลิตโดยไม่สนใจเศษเหล็กดา้นหลงัเคร่ือง เพราะเม่ือเศษเหล็กเต็ม
กระบะจะท าให้เคร่ืองชะงัก ต้องเรียกหัวหน้างานมาคอยช่วยก าจดัเศษข้ีเหล็กท่ีติดหลังเคร่ือง 
รวมถึงตอ้งปรับตั้งโปรแกรมใหม่อีกคร้ัง  
  แนวทางการแก้ไขปัญหาน้ี คือ ก าหนดจ านวนรอบในการก าจดัเศษข้ีเหล็ก จดัท า
กระจกเพื่อให้มองเห็นด้านปริมาณเศษข้ีเหล็กด้านหลงัเคร่ือง รวมถึงอบรมพนักงาน ่ายผลิตให้
ทราบถึงการตรวจสอบเศษข้ีเหล็กอย่างสม ่าเสมอรวมถึงการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหม่หลงัจากการ
ก าจดัเศษข้ีเหล็ก  เน่ืองจากมีเพียงหวัหนา้งานและพนกังาน ่ายซ่อมบ ารุงเท่านั้นท่ีรู้  
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 3.3.4 เสาท่ี 4 การศึกษาและ ึกอบรม (Education and Training) 
  ด าเนินการ ึกอบรมพนกังาน ่ายผลิตให้สามารถตรวจสอบและปรับตั้งดว้ยตวัเองได้
โดยไม่ตอ้งรอการแกไ้ขจากหวัหนา้งานหรือพนกังาน ่ายซ่อมบ ารุง การเรียนรู้จุดส าคญัต่างๆ ใน
ขั้นตอนการท างาน โดยเนน้ให้ตระหนกัวา่ ท าไปเพื่ออะไร ป้องกนัปัญหาอะไร ขั้นตอนท่ีถูกตอ้ง
ในการตรวจสอบหรือปรับตั้งนั้นตอ้งท าอย่างไร ท่ีกล่าวมาน้ีเป็นหัวใจส าคญัของเสาท่ี 4 ตวัอย่าง
ของแนวทางประยุกต์เสาท่ี 4 มาใช้ในการวิจยัในส่วนท่ีให้พนกังาน ่ายผลิตไดรั้บการเรียนรู้ คือ 
เร่ืองของการตรวจสอบและการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 
 3.3.5 เสาท่ี 6 การบ ารุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) 
  งานวจิยัน้ี ไดน้ าการรักษาสภาวะเง่ือนไขขององคป์ระกอบทางดา้นคุณภาพให้คงท่ีการ
ท าเช่นน้ีถือไดว้า่เป็นพื้นฐานของการบ ารุงรักษาคุณภาพมาด าเนินการ โดยปัญหาดา้นคุณภาพของ
กระบวนการเกียร์ท่ีพบ หลกัๆคือ ปัญหา ช้ินงานหนา-บาง เน่ืองจาก Condition ในการผลิต ปัญหา
ช้ินงานมีครีบ เน่ืองจากใบมีดสึกหรอ, ปัญหาช้ินงานกลึงไม่หมด เน่ืองจากการเป่าจ๊ิกไม่สะอาด 
  แนวทางการแกไ้ขปัญหาน้ี คือ อบรมพนกังาน ่ายผลิตให้ทราบถึงCondition ในการ
ผลิต, ก าหนดรอบในการเปล่ียนใบมีด, ก าหนดวิธีการ ทิศทาง และจ านวนคร้ังในการเป่าท าความ
สะอาด 
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เป้าหมาย ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

การรอวตัถุดิบ 1

ทุกเช้าก่อนเร่ิมงานใหห้วัหนา้งานแต่ละกระบวนการเป็นผู ้

เตรียมจดัหา และตรวจสอบ 

วตัถุดิบของแต่ละกระบวนการ 

ว่ามีเพียงพอหรือพร้อมก่อนการเร่ิมผลิตหรือไม่

ลดเวลารอวตัถุดิบ 25 นาทีต่อวนั

1

จดัท ามาตรฐาน Condition ของงานแต่ละรุ่น 

และแปลภาษาหรือท าสญัลกัษณ์

ใหปุ่้มเคร่ืองจกัรเขา้ใจง่ายข้ึน

1

จดัท าป้ายหรือเอกสารขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น 

เพ่ือใหส้ะดวกในการเห็น 

มีจดัอบรมตามเอกสารวิธีการท างานขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น

4

ฝึกอบรมพนกังานฝ่ายผลิตใหส้ามารถตรวจสอบ

และปรับตั้งด้วยตวัเองได้โดยไม่ตอ้งรอการแก้ไขจากหวัหนา้

งานหรือพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุง การเรียนรู้จุดส าคญัต่างๆ ใน

ขั้นตอนการท างาน โดยเนน้ใหต้ระหนกัว่า ท  าไปเพ่ืออะไร 

ป้องกนัปัญหาอะไร ขั้นตอนท่ีถูกตอ้งในการตรวจสอบหรือ

ปรับตั้งนั้นตอ้งท าอยา่งไร

การเสียของเคร่ืองจกัร 2

ก าหนดใหมี้การตรวจสอบในจุดท่ีพนกังานประจ าเคร่ือง

สามารถตรวจสอบเองได้ด้วยตาเปล่า

  จดัท าเช็คชีทเพ่ือท าการตรวจสอบประจ าวนั

ลดเวลาจากการ

เสียของเคร่ืองจกัร
32 นาทีต่อวนั

เคร่ืองจกัรหยดุบ่อย 3

ก าหนดจ านวนรอบในการก าจดัเศษข้ีเหล็ก 

จดัท ากระจกเพ่ือใหม้องเห็นด้านปริมาณเศษข้ีเหล็กด้านหลงั

เคร่ือง รวมถึงอบรมพนกังานฝ่ายผลิตใหท้ราบถึงการตรวจสอบ

เศษข้ีเหล็กอยา่งสม ่าเสมอรวมถึงการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหม่

หลงัจากการก าจดัเศษข้ีเหล็ก  เน่ืองจากมีเพียงหวัหนา้งาน

และพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงเท่านั้นท่ีรู้

ลดเวลาจากการท่ี

เคร่ืองจกัรหยดุ

บ่อย

35 นาทีต่อวนั

ปัญหาด้านคุณภาพ 6

อบรมพนกังานฝ่ายผลิตใหท้ราบถึงCondition 

ในการผลิตก าหนดรอบในการเปล่ียนใบมีด, 

ก าหนดวิธีการ ทิศทาง และจ านวนคร้ังในการเป่าท าความ

สะอาด

ลดปัญหา

ด้านคุณภาพ
62 ช้ินต่อวนั

ผลก่อน/หลงัด าเนินการประเภทของ

ความสูญเสีย

ประยกุต์

เสาท่ี
การปรับปรุง

จากการปรับตั้งเคร่ือง 
ลดเวลาจากการ

ปรับตั้งเคร่ือง
83 นาทีต่อวนั

ตำรำ ที ่3.13   สรุปการน าเสาต่างๆ ท่ีไดน้ ามาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต (ก่อน

การปรับปรุง) 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินการและการประเมินผล 

 
 จากการพิจารณาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรท่ีได้ในบทท่ี 3 พบว่า อตัรา
เดินเคร่ือง (%)และอตัราคุณภาพ (%) โดยเฉล่ียค่อนขา้งต ่า เป็นสาเหตุท่ีค่าประสิทธิภาพโดยรวม 
(%) ต ่าไปดว้ย ซ่ึงปัจจยัท่ีท าให้ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่า มีดงัน้ี การรอวตัถุดิบ 22 
นาทีต่อวนั จากการปรับตั้งเคร่ือง 83 นาทีต่อวนั การเสียของเคร่ืองจกัร 32 นาทีต่อวนั เคร่ืองจกัร
หยดุบ่อย 35 นาทีต่อวนั ปัญหาดา้นคุณภาพ 62 ช้ินต่อวนัโดยมีผลด าเนินการแกไ้ข ดงัน้ี 
 
4.1 การปรับปรุงความสูญเสียจากการการรอวตัถุดิบ 
 การรอวตัถุดิบเน่ืองจากในการผลิตแต่ละวนัพนกังานผูผ้ลิตจะตอ้งเป็นผูเ้ตรียมวตัถุดิบ
เอง ซ่ึงตอ้งสูญเสียเวลาในการไปเตรียมวตัถุดิบ ในบางคร้ังวตัถุดิบมีไม่เพียงพอท าให้ตอ้งสูญเสีย
เวลารอ  
 แนวทางการแกไ้ขปัญหาน้ี คือ ทุกเช้าก่อนเร่ิมงานให้หัวหน้างานแต่ละกระบวนการ
เป็นผูเ้ตรียม จดัหา และตรวจสอบ วตัถุดิบของแต่ละกระบวนการ วา่มีเพียงพอหรือพร้อมก่อนการ
เร่ิมผลิตหรือไม่ หากวตัถุดิบรุ่นท่ีจะข้ึนผลิตมีไม่เพียงพอ หวัหนา้ท าการสลบัแผนผลิตรุ่นถดัไป ซ่ึง
เป็นรุ่นท่ีมีวตัถุดิบพร้อมส าหรับผลิต 
 
4.2 การปรับปรุงความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ือง  
  การปรับตั้งเคร่ือง สาเหตุเน่ืองจาก Condition ของงานแต่ละรุ่นมีความต่างกนั และปุ่ม
เคร่ืองจกัรเขา้ใจยาก  
 แนวทางการแก้ไขปัญหาน้ี คือ จัดท ามาตรฐาน Condition ของงานแต่ละรุ่น และ
แปลภาษาหรือท าสัญลกัษณ์ใหปุ่้มเคร่ืองจกัรเขา้ใจง่ายข้ึน ตามตาราง ท่ี 4.1 และ ภาพท่ี 4.1 
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1. น ำช้ินงำนออก

2. เป่ำลม JIG

3. ปุ่ มปิดเปิดลม

4. ปุ่ มหมุนมีดและ JIG

5. ปุ่ มปิดเปิดลม

6. ปิดประตูกดปุ่ มสตำร์ทเร่ิมกำรท ำงำน

7. MODE AUTO

8. ปุ่ มปิดเปิดฉุกเฉิน

9. ใส่ช้ินงำนเขำ้ JIG

10. เป่ำช้ินงำน

7

8

1

910

2 3

5

4
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ภาพที ่4.1  ค  าอธิบายปุ่มกด 
 
  การปรับตั้งเคร่ืองจกัรเม่ือเคร่ืองจกัรมีปัญหาและการปรับตั้งเคร่ืองเม่ือมีการเปล่ียนรุ่น 
สาเหตุเน่ืองจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในแต่ละคร้ังพนกังานตอ้งรอผูช้  านาญดา้นเคร่ีองจกัร เช่นฝ่าย
ซ่อมบ ารุง หรือหวัหนา้งานเท่านั้น  
  แนวทางการแก้ไขปัญหาน้ี คือ ด าเนินการฝึกอบรมพนักงานฝ่ายผลิตให้สามารถ
ตรวจสอบปรับตั้งและเปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรดว้ยตวัเองไดโ้ดยไม่ตอ้งรอการแกไ้ขจากหัวหน้างาน
หรือพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุง การเรียนรู้จุดส าคญัต่างๆ ในขั้นตอนการท างาน โดยเนน้ให้ตระหนกัวา่ 
ท าไปเพื่ออะไร ป้องกันปัญหาอะไร ขั้นตอนท่ีถูกต้องในการตรวจสอบหรือปรับตั้งนั้นตอ้งท า
อยา่งไร รวมถึงจดัท าป้ายหรือเอกสารขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น เพื่อให้สะดวกในการเห็น พร้อมกบั
จดัอบรมตามเอกสารวธีิการท างานขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น  ตามภาพท่ี 4.2 และภาพท่ี 4.3 

 

1. น ำช้ินงำนออก

2. เป่ำลม JIG

3. ปุ่ มปิดเปิดลม

4. ปุ่ มหมุนมีดและ JIG

5. ปุ่ มปิดเปิดลม

6. ปิดประตูกดปุ่ มสตำร์ทเร่ิมกำรท ำงำน

7. MODE AUTO

8. ปุ่ มปิดเปิดฉุกเฉิน

9. ใส่ช้ินงำนเขำ้ JIG

10. เป่ำช้ินงำน
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ภาพที ่4.2  การอบรมเร่ืองการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและการเปล่ียนรุ่นดว้ยตวัเอง 
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ภาพที ่4.3  มาตรฐานขั้นตอนการเปล่ียนรุ่น กระบวนการ HE-1 

หมายเลขเอกสาร วันที่ 9-Jan-19

Process No.:
(กระบวนกำร)

Process Name.:

(ช่ือกระบวนกำร)

ชุด Coil ตอ้งตรงกบั

รุ่นท่ีจะผลิต

กำรติดตั้งตอ้งไมแ่น่น

หรือหลวมเกินไป

ไมมี่ผล

กำรปรับงำนควรปรับ

ไมใ่ห้แน่หรือหลวม

เกินไป

ไมมี่ผล

งำนตอ้งตั้งให้ขนำน

ระยะห่ำงตอ้งเทำ่กนั

รอบตวั

ล าดับ รูปภาพ ขั้นตอนการท างาน
อุปกรณ์/การ

ตรวจสอบ

จุดส าคัญ(ด้าน

คุณภาพและความ

ปลอดภยั)

ผลกระทบด้านคุณภาพและความปลอดภยั(ถ้า

ไม่ปฏิบัติตาม

OIQP-75-107

HE 1
Page: 1/2

Standard To Change The Model ชุบแข็ง Induction Hardening HE-1

มาตรฐานขั้นตอนการเปลีย่นรุ่น

ประแจเบอร์ 22 ถำ้เอำตวัCoil ชุดอ่ืนท่ีใกลเ้คียงกนัมำประ

กอบให้กำรผลิตคำ่งำนท่ีผลิตกจ็ะไมไ่ด้

1

การเตรียมงาน

เตรียม Coil และชุด Stetion และอุปกรณ์ให้ตรง

รุ่นและอุปรณ์ท่ีตอ้งใช้

ประแจ L ชุด Coil กบัรุ่นท่ีจะผลิตตอ้งตรงกนัเพรำะ

ประแจเบอร์ 19 หลวมเกินไปถำ้แน่นเกินกำรหยบิงำนจำก

สำยตำ  stetion หลงัจำกกำรชุบงำนกจ็ะแน่นหยิบไม่ออก

2.ติดตั้ง Stetion เขำ้กบัแกนของเคร่ืองตำมรูป แต่ถำ้งำนหลวมเกินไปงำนหลงัชุบแขง็คำ่

1.น ำงำนและStetion มำตั้งให้ระยะห่ำงของช่อง

งำน'กบัตวัStetion ประมำน0.1-0.2mm ทั้ง 6 จุด 

ตำมลูกศร'ช้ีบง่

ประแจ L ในกำรติดตั้งงำนกบั Coil ตอ้งไมแ่น่นหรือ

3

การติดตัวจับงานขาเข้าและขาออก

1.น ำงำนมำใส่ตวัStetion

ควำมกลมกจ็ะไมค่อ่ยดี

2

การติดตั้งชุด Stetion

สำยตำ ไมมี่ผล

2.ปรับตั้งตวัจบังำนขำออกโดยคลำยน็อตตำม ประแจ L ถำ้ในกรณีงำนแน่นเกินกจ็ะท ำให้งำนเสียรูป

ลูกศรขอ้ท่ี 2แลว้ปรับให้เล่ือนออกให้ขยำย ควำมเป็นวงกลมจะเสียรูปถำ้ปรับตวัจบังำน

ออกเล่ือนลงแลว้ท ำกำรปรับให้ตวัจบังำนแน่น ไมอ่อกท ำให้เกิดปัญหำได้

พอดี

ให้กวำ้งกวำ่ตวัช้ินงำน หลวมเกินไปงำนหลงัชุบแขง็จะมีขนำดเลก็

3.ปรับตวัจบังำนออกโดยเอำชุดตวัจบังำนขำ ลงแลว้ในกำรจบังำนตอนขำออกกจ็ะหยบิ

จบัลงแลว้ท ำกำรปรับให้จบังำนให้แน่นพอดี

กบัตวังำน

4.ท ำกำรปรับตวัจบังำนขำเขำ้โดยคลำย

น๊อตแลว้ปรับตวัจบัน๊อตให้ขยำยออกแลว้เล่ือนตวั

2.น ำชุด Coil เล่ือนลงเพ่ือท ำกำรปรับระยะงำน ไฟท่ีดี

3.ท ำกำรปรับตั้งระยะให้ระดบัดำ้นบนของงำน ไมบ้รรทดั สำยตำ ตอ้งปรับให้ขนำนเพรำะถำ้ไมข่นำนคำ่กำร

4

การติดตั้ง Coil

1.ท ำกำรติดตั้งชุด Coil ตำมรูปขอ้ท่ี1 ประแจ เบอร์ 22 ตอ้งท ำกำรลอ๊คให้แน่นเพ่ือกำรไหลของ

4. ท  ำกำรปรับระยะห่ำงระหวำ่งตวังำนกบัตวั ไมบ้รรทดั สำยตำ ถำ้ระยะห่ำงไมเ่ทำ่กนั

Coil ให้มีระยะห่ำงรอบตวั 4-5 mm กำรซ่ึมของงำนกจ็ะไม่

กบัตวั Coil เสมอกนัหรือขนำนกนัตำมรูปขอ้ 3 ซ่ึมของงำนจะไมเ่สมอกนัตำมรูป

รอบตวังำนโดยใชไ้มบ้รรทดัทำบวดั

5.6.ประกอบสำยน ้ำและเปิดวำลว์น ้ำ เสมอกนั

1

 

 

 

1 2

6

43

5
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4.3 การปรับปรุงความสูญเสียจากการเสียของเคร่ืองจักร 
 การเสียของเคร่ืองจกัร เพราะเคร่ืองจกัรไม่อยู่ในสภาพพร้อมผลิต สาเหตุเน่ืองจาก
เคร่ืองจกัรขาดการตรวจสอบและการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยา่งต่อเน่ืองและสม ่าเสมอ ท าให้มีเวลา
สูญเสียจากการหยดุเคร่ืองเพื่อท าการซ่อมแซม 
 แนวทางการแก้ไขปัญหาน้ี คือ ก าหนดให้มีการตรวจสอบในจุดท่ีพนักงานประจ า
เคร่ืองสามารถตรวจสอบเองไดด้ว้ยตาเปล่า และสามารถตรวจสอบไดเ้องก่อนเร่ิมการผลิต  พร้อม
ทั้งจดัท าเช็คชีทเพื่อท าการตรวจสอบประจ าวนั และให้พนกังานตรวจสอบแต่ละจุดตามหวัขอ้เช็ค
ชีททุกเชา้ก่อนเร่ิมการผลิต ตามตารางท่ี 4.2 
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ตารางที ่4.2  เช็คชีทตรวจสอบเคร่ืองจกัรประจ าวนั กระบวนการ TP-1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         

 

 

   

เครือ่ง TP-1

24
25

26

เดือน _____________

27
28

29
30

31
15

16
17

18
19

20
21

22
23

10
จุดต่อสำยไฟ

ต่ำงๆ
ตอ้งแน่นไม่หลวม

ใชไ้ขควงขันเช็คดู

9
กำรลัดวงจรของฮีตเตอร์

ไม่ลัดวงจร
ใชม้ลัติมิเตอรว์ดั

ทุกวนัก่อนเริ่มงำน

ทุกวนัก่อนเริ่มงำน

8
ควำมตำ้นทำนของฮีตเตอร์

อยูใ่นคำ่ที่ก ำหนด
ใชม้ลัติมิเตอรว์ดั

7
กระแส Am

pere
ตอ้งสมดุล

ใชค้ลิบแอมป์วดั
ทุกวนัก่อนเริ่มงำน

ทุกวนัก่อนเริ่มงำน

6
Roller / ชอ่งเตำอบ

ไม่สึก/ไม่สกปรก
ตรวจสอบดว้ยสำยตำ/ท

 ำควำมสะอำด

5
สำยพ

ำนพ
ดั R/C

ไม่ขำดไม่สึกหรอ
ตรวจสอบดว้ยสำยตำ

ทุกวนัก่อนเริ่มงำน

ทุกวนัก่อนเริ่มงำน

4
ตลับลูกปืน(ดำ้นขำ้งเครื่อง)

ไม่แตกและหล่อลื่น
ตรวจสอบดว้ยสำยและอัดจำรบี

3
ตลับลูกปืน(ดำ้นหนำ้)

ไม่แตกและหล่อลื่น
ตรวจสอบดว้ยสำยและอัดจำรบี

ทุกวนัก่อนเริ่มงำน

ทุกวนัก่อนเริ่มงำน

2
โซ่

ไม่บิดไม่หยอ่น
ตรวจสอบดว้ยสำยและอัดจำรบี

1
เฟื
องโซ่

ไม่แตกหกัและหล่อลื่น
ตรวจสอบดว้ยสำยและอัดจำรบี

ทุกวนัก่อนเริ่มงำน

ทุกวนัก่อนเริ่มงำน

№
หวัขอ้ตรวจเช็ค

มำตรฐำนควบคุม
วิธีกำรจดักำร

ก ำหนดกำร ระยะเวลำ ในกำรท
 ำ

ผูต้รวจสอบ
ก ำหนดวนัที่ในกำรท

 ำ
1

2
3

4
5

6
7

8
9

10
11

12
13

14
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4.4 การปรับปรุงความสูญเสียจากเคร่ืองจักรหยุดบ่อย 
 เคร่ืองจกัรหยุดบ่อย สาเหตุเน่ืองมาจากพนักงานเร่งผลิตโดยไม่สนใจเศษเหล็ก
ดา้นหลงัเคร่ือง เพราะเม่ือเศษเหล็กเตม็กระบะจะท าใหเ้คร่ืองชะงกั ตอ้งเรียกหวัหนา้งานมาคอยช่วย
จดัการ รวมถึงตอ้งปรับตั้งโปรแกรมใหม่อีกคร้ัง เน่ืองจากมีเพียงหวัหนา้งานและพนกังานฝ่ายซ่อม
บ ารุงเท่านั้นท่ีรู้ 
 แนวทางการแกไ้ขปัญหาน้ี คือ ก าหนดจ านวนรอบในการก าจดัเศษข้ีเหล็ก เช่นก าจดั
ทุกคร้ังเม่ือผลิตครบ 200 ช้ิน หรือจดัท ากระจกเพื่อให้มองเห็นปริมาณเศษข้ีเหล็กดา้นหลงัเคร่ือง 
รวมถึงอบรมพนกังานฝ่ายผลิตให้ทราบถึงการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหม่หลงัจากการก าจดัเศษข้ีเหล็ก 
เพื่อท าใหส้ามารถปรับตั้งเคร่ืองจกัรหลงัการจดัการเศษข้ีเหล็กเองได ้
 

 

 
ภาพที่ 4.4  การอบรมเร่ือง การจดัการเศษข้ีเหล็กและการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหม่หลงัการก าจดัเศษ
ข้ีเหล็ก 
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4.5 การปรับปรุงความสูญเสียจากปัญหาด้านคุณภาพ 
 ปัญหาด้านคุณภาพของกระบวนการเกียร์ท่ีพบ หลกัๆคือ ปัญหา ช้ินงานหนา-บาง 
เน่ืองจาก Condition ในการผลิต ปัญหาช้ินงานมีครีบ เน่ืองจากใบมีดสึกหรอ, ปัญหาช้ินงานกลึงไม่
หมด เน่ืองจากการเป่าจ๊ิกไม่สะอาด 
 แนวทางการแกไ้ขปัญหาน้ี คือ อบรมพนกังานฝ่ายผลิตให้ทราบถึงCondition ในการ
ผลิต, ก าหนดรอบในการเปล่ียนใบมีด, ก าหนดวิธีการ เคร่ืองมือวดั ทิศทาง และจ านวนคร้ังในการ
ตรวจสอบช้ินงานและการเป่าท าความสะอาดจ๊ิก ตามภาพท่ี 4.5 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที ่4.5  มาตรฐานขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน 

 

 

หมายเลขเอกสาร วันที่ 9-Jan-19

Process No.:
(กระบวนกำร)

Process Name.:

(ช่ือกระบวนกำร)

1

ผลกระทบด้านคุณภาพและความปลอดภยั(ถ้าไม่ปฏิบัติตาม

Q. หำกไมเ่ช็ดงำนอำจท ำให้งำนเกิดสนิมได้

Q. หำกคำ่ของ ID. C-In.C-Out. และคำ่ควำมหนำของงำน ไมต่รง

ตำมท่ีมำตรฐำนก ำหนด จะส่งผลให้ไมต่รงตำมขอ้ก ำหนดของลูกคำ้ 

และเกิดงำน NG

Q. หำกไมท่  ำกำรตรวจสอบลกัษณะภำยนอกตำมท่ีก ำหนดไว ้จะไมต่รง

ตำมขอ้ก ำหนดของลูกคำ้ และเกิดงำน NG ได้

ไมโครมิเตอร์

มือสมัผสัท ำกำรตรวจสอบลกัษณะลกัษณะภำยนอก 

โดยใช้มือทั้งสองสวมPlateทั้ง2ดำ้น จำกนั้น

ใช้มืซำ้ยจบัช้ินงำน มือขวำท ำกำรเสียบ Snap

 Gage วดั 4จุด ตำมเขม็นำฬิกำ แลว้ท ำกำร

ตรวจสอบรอย Den รอยTrimming ลึก รอย

กลึงไมห่มด รอยกระแทก และงำนหนำบำง 

วำ่อยูใ่นคำ่มำตรฐำนกำรท ำงำนก ำหนด

หรือไม่

Plate

Snap Gage

สำยตำ

OIQP-75-086

มาตรฐานขั้นตอนการตรวจสอบช้ินงาน Lathe Page: 1/1

Standard Operation Procedure Lathe  L-12

Chamfer Gage

มือสมัผสั

สำยตำ

Cylinder Gauge

หลงัจำก กลึงช้ินงำนเสร็จ ประตูจะเปิด

อตัโนมติั ใช้มือขวำจบัช้ินงำนแขวนไวท่ี้จุด

แขวนช้ินงำน จำกนั้นใช้มือขวำเอำช้ินงำน

ออกจำกท่ีแขวนช้ินงำน ใช้มือซำ้ยเช็ด

ช้ินงำนให้แห้งดว้ยผำ้สะอำด แลว้น ำ

Cylinder Gaugeวดัคำ่ ID และใช้Chamfer

 Gageวดั C In-C Out จำกนั้นวดัควำมหนำ

ดว้ยไมโครมิเตอร์วำ่อยูใ่นคำ่มำตรฐำนกำร

ท ำงำนก ำหนดหรือไม่

ล าดับ รูปภาพ ขั้นตอนการท างาน
มาตรฐานการ

ตรวจสอบ

ผำ้เช็ดช้ินงำน

  

   Plate Snap Gage

รอ  Den

รอ  Trimming

รอ    ง      

รอ   ร    

ง        ง

   คร  เ อร 

C-In

C-Out

Cyl inder Gauge
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ภาพที ่4.6  วธีิการ ทิศทาง และจ านวนคร้ังในการเป่าท าความสะอาดจ๊ิก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
ภาพที ่4.7 ตารางก าหนดรอบในการเปล่ียนใบมีด (ชิป) 
 
4.6 สรุปผลการด าเนินการ 
 จากการด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงความสูญเสียในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมของโรงงานกรณีศึกษา ไดป้รับปรุงการสูญเสียในดา้นต่างๆ เช่น การสูญเสีย

Q. ตอ้งท ำกำรเป่ำลม

ท ำควำมสะอำด JIG 

ทุกคร้ัง

Q. หำกไม่ท  ำกำรเป่ำ

ลมจะท ำใหมี้เศษเหล็ก

อยูท่ี่ตวั JIG อำจเกิดงำน

 NG ได้

สำยตำ
ปืนลม

มือสมัผสัใช้มือขวำเป่ำลมท ำควำมสะอำด JIG 

โดยเป่ำตำมเข็มนำฬิกำ 3 รอบ ตำมรูป

หมำยเลขชิ้ นงำนชิปท่ีใช ้ อำยุกำรใชง้ำน ชิปท่ีใช ้ อำยุกำรใชง้ำน ชิปท่ีใช ้ อำยุกำรใชง้ำน

ตรวจสอบ จดัท ำมำตรฐำนกำรเปล่ียน

ชปิเคร่ือง L-1

รุ่นสินคำ้

ขนำด

ใชก้บัเคร่ืองจกัร

No. หมำยเลขชิ้ นงำน หมำยเลขชิ้ นงำน

ตำรำงกำรเปล่ียนชิป

L-1

1

 TIP 19*19

19 มลิลิเมตร

No.

รูปของชปิ

9

3

5

4

6H4511

2

No. 1 200 ชิ้ น

No.

5 62 3 4

L-2

25 มลิลิเมตร

TIP 25*25

7

8

6

10

No.

11

12

13

14

15
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จากการรอวตัถุดิบ การสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ือง การสูญเสียจากการเสียของเคร่ืองจกัร การ
สูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุบ่อย การสูญเสียจากปัญหาดา้นคุณภาพ เป็นตน้ 
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บทที ่5 
สรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการวจัิย 
 ผลจากการปรับปรุงสามารถลดความสูญเสียจากการรอวตัถุดิบได ้18 นาทีต่อวนั ลด
ความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรได ้27 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากการเสียของเคร่ืองจกัร
ได ้10 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยุดบ่อยได ้18 นาทีต่อวนั และลดความสูญเสีย
จากปัญหาด้านคุณภาพได ้33 ช้ินต่อวนั ดงันั้นจึงส่งผลให้ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
เพิ่มข้ึนเป็น 88.12% ดงัแสดงในตารางท่ี 3.13 
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ตารางที ่3.13  สรุปการน าเสาต่างๆ ท่ีไดน้ ามาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการผลิต (หลงั

การปรับปรุง) 

เป้าหมาย ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

การรอวตัถุดิบ 1

ทุกเช้าก่อนเร่ิมงานใหห้วัหนา้งานแต่ละกระบวนการเป็นผู ้

เตรียมจดัหา และตรวจสอบ 

วตัถุดิบของแต่ละกระบวนการ 

ว่ามีเพียงพอหรือพร้อมก่อนการเร่ิมผลิตหรือไม่

ลดเวลารอวตัถุดิบ 25 นาทีต่อวนั 7 นาทีต่อวนั

1

จดัท ามาตรฐาน Condition ของงานแต่ละรุ่น 

และแปลภาษาหรือท าสญัลกัษณ์

ใหปุ้่ มเคร่ืองจกัรเขา้ใจง่ายข้ึน

1

จดัท าป้ายหรือเอกสารขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น 

เพ่ือใหส้ะดวกในการเห็น 

มีจดัอบรมตามเอกสารวิธีการท างานขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น

4

ฝึกอบรมพนกังานฝ่ายผลิตใหส้ามารถตรวจสอบ

และปรับตั้งด้วยตวัเองได้โดยไม่ตอ้งรอการแก้ไขจากหวัหนา้

งานหรือพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุง การเรียนรู้จุดส าคญัต่างๆ ใน

ขั้นตอนการท างาน โดยเนน้ใหต้ระหนกัว่า ท  าไปเพ่ืออะไร 

ป้องกนัปัญหาอะไร ขั้นตอนท่ีถูกตอ้งในการตรวจสอบหรือ

ปรับตั้งนั้นตอ้งท าอยา่งไร

การเสียของเคร่ืองจกัร 2

ก าหนดใหมี้การตรวจสอบในจุดท่ีพนกังานประจ าเคร่ือง

สามารถตรวจสอบเองได้ด้วยตาเปล่า

  จดัท าเช็คชีทเพ่ือท าการตรวจสอบประจ าวนั

ลดเวลาจากการ

เสียของเคร่ืองจกัร
32 นาทีต่อวนั 22 นาทีต่อวนั

เคร่ืองจกัรหยดุบ่อย 3

ก าหนดจ านวนรอบในการก าจดัเศษข้ีเหล็ก 

จดัท ากระจกเพ่ือใหม้องเห็นด้านปริมาณเศษข้ีเหล็กด้านหลงั

เคร่ือง, อบรมพนกังานฝ่ายผลิตใหท้ราบถึงการตรวจสอบเศษ

ข้ีเหล็กอยา่งสม ่าเสมอ รวมถึงการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหม่

หลงัจากการก าจดัเศษข้ีเหล็ก

ลดเวลาจากการท่ี

เคร่ืองจกัรหยดุ

บ่อย

35 นาทีต่อวนั 17 นาทีต่อวนั

ปัญหาด้านคุณภาพ 6

อบรมพนกังานฝ่ายผลิตใหท้ราบถึงCondition 

ในการผลิตก าหนดรอบในการเปล่ียนใบมีด, 

ก าหนดวิธีการ ทิศทาง และจ านวนคร้ังในการเป่าท าความ

สะอาด

ลดปัญหา

ด้านคุณภาพ
62 ช้ินต่อวนั 29 ช้ินต่อวนั

ผลก่อน/หลงัด าเนินการประเภทของ

ความสูญเสีย

ประยกุต์

เสาท่ี
การปรับปรุง

จากการปรับตั้งเคร่ือง 
ลดเวลาจากการ

ปรับตั้งเคร่ือง
83 นาทีต่อวนั 56 นาทีต่อวนั
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 ขอ้มูลก่อนการปรับปรุง ตั้งแต่เดือนตุลาคม - ธนัวาคม 2561 ดงัตารางท่ี 3.2 , 3.3 , 3.4 , 
3.5 , 3.6 
 
ตารางที ่5.1  ค่า OEE ของ L  (Lathe) 
 

 

 
ตารางที ่5.2  ค่า OEE ของ HB (Hobbing) 
 

 
 
ตารางที ่5.3  ค่า OEE ของ CH (Chamfering) 
 

 
 

 

 

เดือน / ปี A P Q OEE

ตุลาคม 2561 93.65% 84.83% 99.57% 79.10%

พฤศจิกายน 2561 95.43% 82.35% 99.62% 78.29%

ธนัวาคม 2561 93.52% 81.76% 99.58% 76.14%

รวมเฉลี่ย 94.20% 82.98% 99.59% 77.85%

เดือน / ปี A P Q OEE

ตุลาคม 2561 92.12% 87.40% 99.98% 80.50%

พฤศจิกายน 2561 90.08% 85.07% 99.99% 76.62%

ธนัวาคม 2561 94.42% 80.83% 99.94% 76.27%

รวมเฉลี่ย 92.21% 84.43% 99.97% 77.83%

เดือน / ปี A P Q OEE

ตุลาคม 2561 100.00% 82.37% 99.76% 82.17%

พฤศจิกายน 2561 100.00% 86.24% 100.00% 86.24%

ธนัวาคม 2561 99.89% 89.35% 99.89% 89.15%

รวมเฉลี่ย 99.96% 85.99% 99.88% 85.85%
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ตารางที ่5.4  ค่า OEE ของ HE (Hardening) 

 

 
 

ตารางที ่5.5  ค่า OEE ของ TP (Tempering) 

 

 
 
  ค่า OEE ก่อนการปรับปรุง 
   เม่ือด าเนินการหาค่า OEE ของทุกแผนกแลว้สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่5.6  ค่า OEE ก่อนปรับปรุง 

 

 

เดือน / ปี A P Q OEE

ตุลาคม 2561 94.28% 90.46% 99.99% 85.28%

พฤศจิกายน 2561 95.99% 93.61% 99.95% 89.81%

ธนัวาคม 2561 82.76% 91.79% 99.98% 75.95%

รวมเฉลี่ย 91.01% 91.95% 99.97% 83.66%

เดือน / ปี A P Q OEE

ตุลาคม 2561 96.37% 81.46% 99.67% 78.24%

พฤศจิกายน 2561 93.50% 82.82% 99.98% 77.42%

ธนัวาคม 2561 96.79% 90.56% 99.96% 87.62%

รวมเฉลี่ย 95.55% 84.95% 99.87% 81.06%

Process OEE

L 77.85%

HB 77.83%

CH 85.85%

HE 83.66%

TP 81.06%

Total 81.25%
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 จากตารางท่ี 3.11 เป็นค่าเฉล่ียของ 5 กระบวนการในแต่ละเดือน โดยแสดงขอ้มูล อตัรา
เดินเคร่ือง (%) ,ประสิทธิภาพการผลิต (%) และ อตัราคุณภาพ(%) ในแต่ละเดือนก่อนด าเนินการ
ปรับปรุง 
 ขอ้มูลหลงัการปรับปรุง ตั้งแต่เดือนมกราคม - มีนาคม 2562 ดงัตารางท่ี 5.2 , 5.3 , 5.4 , 
5.5 , 5.6 
 
ตารางที ่5.7  ค่า OEE ของ L  (Lathe) 
 

 
 
ตารางที ่5.8 ค่า OEE ของ HB (Hobbing) 
 

 
 
ตารางที ่5.9  ค่า OEE ของ CH (Chamfering) 
 

 

เดือน / ปี A P Q OEE

มกราคม 2562 96.75% 89.62% 99.82% 86.55%

กมุภาพนัธ ์2562 97.35% 91.36% 99.82% 88.78%

มีนาคม 2562 95.92% 92.89% 99.85% 88.97%

รวมเฉลี่ย 96.67% 91.29% 99.83% 88.10%

เดือน / ปี A P Q OEE

มกราคม 2562 95.83% 90.23% 99.93% 86.41%

กมุภาพนัธ ์2562 96.74% 89.40% 99.03% 85.65%

มีนาคม 2562 97.85% 90.72% 99.69% 88.49%

รวมเฉลี่ย 96.81% 90.12% 99.55% 86.85%

เดือน / ปี A P Q OEE

มกราคม 2562 99.39% 89.76% 99.89% 89.11%

กมุภาพนัธ ์2562 99.76% 89.26% 100.00% 89.05%

มีนาคม 2562 98.35% 90.89% 99.76% 89.18%

รวมเฉลี่ย 99.17% 89.97% 99.88% 89.12%
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ตารางที ่5.10  ค่า OEE ของ HE (Hardening) 
 

 
 
ตารางที ่5.11  ค่า OEE ของ TP (Tempering) 
 

 
 
5.2 ผลการเปรียบเทยีบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
ตารางที ่5.12 ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

 

เดือน / ปี A P Q OEE

มกราคม 2562 96.93% 95.28% 100.00% 92.35%

กมุภาพนัธ ์2562 97.48% 94.55% 99.98% 92.15%

มีนาคม 2562 95.20% 93.06% 99.99% 88.58%

รวมเฉลี่ย 96.54% 94.30% 99.99% 91.02%

เดือน / ปี A P Q OEE

มกราคม 2562 97.57% 85.38% 99.73% 83.08%

กมุภาพนัธ ์2562 96.97% 87.64% 99.98% 84.97%

มีนาคม 2562 96.78% 91.47% 99.95% 88.48%

รวมเฉลี่ย 97.11% 88.16% 99.89% 85.52%

Process OEE ก่อนปรับปรุง OEE หลังปรับปรุง ผลการปรับปรุง

L 77.85% 88.10% เพ่ิมข้ึน 10.26%

HB 77.83% 86.85% เพ่ิมข้ึน 9.02%

CH 85.85% 89.12% เพ่ิมข้ึน 3.26%

HE 83.66% 91.02% เพ่ิมข้ึน 7.36%

TP 81.06% 85.52% เพ่ิมข้ึน 4.45%

Total 81.25% 88.12% เพิ่มขึน้ 6.87%
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ภาพที ่5.1  กราฟแสดงค่า OEE ก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

 จากตารางท่ี 5.12 และภาพท่ี 5.1 ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง OEE สรุป

ไดว้า่ก่อนการปรับปรุงมีค่า OEE 81.25% หลงัจากการปรับปรุงโดยประยุกตใ์ช้เสากิจกรรมของ 

TPM ท าใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนเป็น 88.12%  

 
5.3 ข้อเสนอแนะในการพฒันาต่อ 
 การศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง การพฒันาและปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
เพื่อเพิ่มผลผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตริงเกียร์ โดยน าเสาหลกั TPM มาประยุกต์เพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรมาท าการวจิยั โดยมีขอ้เสนอแนะดงัต่อไปน้ี 
 5.3.1 การจดัข่าวสารเก่ียวกบัการพฒันาและปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
ใหก้บัพนกังานทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตอยา่งสม ่าเสมอ เพื่อเป็นแรงจูงใจและเป็นการปรับปรุง
ในระดบัสูงต่อไป 
 5.3.2 การจดัท ากิจกรรมอ่ืนๆ ควบคู่ไปดว้ย เช่นกิจกรรมเชิงบ ารุงรักษา, กิจกรรมกลุ่มยอ่ยๆ, 
กิจกรรมการลดของเสีย, กิจกรรมเสนอแนะและกิจกรรมเสียงเรียกร้องจากหนา้งานเป็นตน้ 
 

77.85% 77.83% 

85.85% 

83.66% 

81.06% 81.25% 

88.10% 
86.85% 

89.12% 
91.02% 

85.52% 

88.12% 

70.00%

75.00%

80.00%

85.00%

90.00%

95.00%

L HB CH HE TP Total

ค่า OEE ก่อนและหลงัปรับปรุง 

OEE ก่อนปรับปรุง OEE หลงัปรับปรุง 
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  เพื่อใหพ้นกังานทุกคนมีส่วนร่วมในการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ดีข้ึน 
รวมถึงมีรางวลัตอบแทนต่อพนักงานท่ีมีขอ้เสนอแนะท่ีมีผลท่ีดีต่อการปรับปรุงกระบวนการทั้ง
ระยะสั้นและระยะยาว 
 5.3.3 ควรจัดให้มีการวิเคราะห์และท าการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง เพื่อให้เกิดการพัฒนา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิ่มสูงข้ึนเร่ือยๆ แลว้ท าการควบคุมปัจจยัต่างๆ 
 5.3.4 ศึกษาขั้นตอนการท างานและเวลาท่ีใช้ในการปฏิบติัท่ีเหมาะสมเพื่อลดความสูญเสียจาก
การท างาน 
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