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บทคัดยอ 

งานวิจยันี้เปนงานวิจยัท่ีดําเนินการหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในโรงงานมอเตอรท่ี
ฝายผลิตซ่ึงมีอยูท้ังหมด 6 แผนก ไดแก แผนกคอยล 1 แผนกคอยล 2 แผนกฝา-ฉีด แผนกเปลือก แผนกแกน-
โรเตอร และแผนกประกอบ ซ่ึงทุกแผนกรวมกันมี 17 สายการผลิต และมีเคร่ืองจักรรวมท้ังหมด 180 เคร่ือง 
ทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนตุลาคม-เดือนธันวาคม 2551 โดยจะมีหวัหนา
ผูรับผิดชอบของแตละแผนกใหพนักงานในแตละสายการผลิตกรอกขอมูลการใชงานของเคร่ืองจักร ผลผลิต 
แตละเคร่ืองเปนรายวนั ซ่ึงผูวิจัยนําขอมูลท่ีไดมาดําเนินการหาคาประสิทธิผลโดยรวมกอนการปรับปรุงของ
แตละแผนกไดดังนี้ แผนกคอยล 1 ได  79.70 %  แผนกคอยล 2 ได 85.11% แผนกฝา-ฉีด ได 67.87 % แผนก
เปลือก ได 88.62 % แผนกแกน-โรเตอร ได 66.10 % และแผนกประกอบได 64.33 % รวมทุกแผนกจะได 
75.99 %  เม่ือดําเนินการหาสาเหตุของการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนท้ังหมดจากการใชแผนผังพาเรโตเพื่อแสดง
สาเหตุขอบกพรองและปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน แลวดําเนินการใชแผนผังกางปลาเพ่ือหาปญหากบั
สาเหตุท้ังหมดท่ีเปนไปได ซ่ึงสามารถนําเสนอเปนมาตรการปรับปรุงไดโดย การใหความรูและฝกอบรม
พนักงานบํารุงรักษากับพนักงานเดินเคร่ืองจักร   การปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหม และการ
สรางระบบควบคุมติดตามผลดานการบํารุงรักษา  เม่ือดําเนินการตามมาตรการปรับปรุงแลวทําการเก็บ
ขอมูลหลังปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือนต้ังแตเดอืนมกราคม-เดือนมีนาคม 2552 หลังจากนั้นดําเนนิการหาคา
ประสิทธิผลโดยรวมหลังการปรับปรุงของแตละแผนกไดดังนี้ แผนกคอยล 1 ได  86.89 %  แผนกคอยล 2 
ได 93.33 % แผนกฝา-ฉีด ได 87.25 % แผนกเปลือก ได 95.38 % แผนกแกน-โรเตอร ได 85.51 % และแผนก
ประกอบได 86.70 % รวมทุกแผนกจะได 88.68 % ซ่ึงสามารถเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรได 
12.69 % 

 
คําสําคัญ : คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
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1. บทนํา 

การเปลี่ยนแปลงและการแขงขันที่ เพิ่มสูงขึ้นในวงการ
อุตสาหกรรมทําใหบริษัททั้งหลายมีความมุงม่ันที่จะแขงขัน
เพื่อไปสูระดับโลกโดยมีการนํางานการบํารุงรักษาเขามาใช
ภายใตแรงกดดันที่สูงขึ้นเพื่อที่จะพัฒนาความสามารถในการ
ใชและความนาเช่ือถือของเคร่ืองจักร และเพื่อที่จะลดตนทุน
และของเสียที่เกิดขึ้น  สําหรับการบํารุงรักษาน้ันในปจจุบันมี
บริษัทจํานวนมากท่ีจะผลักดันจากระดับบนซ่ึงเปนแคเพียง
เพื่อจะลดตนทุน(รายจาย)ของการบํารุงรักษาในระยะส้ันซึ่ง
สิ่งน้ันควรท่ีจะมุงเนนการนําไปปฏิบัติในระยะยาวเนื่องจาก
ผลของการบํารุงรักษาท่ีไมดีจะเปนสิ่งท่ีทําใหเกิดความลาชา
อยูบอยคร้ัง  เคร่ืองจักรที่ดีไมใชเปนเพียงแคเคร่ืองจักรที่ไม
เสีย เปดสวิตชเมื่อใดทํางานไดเมื่อนั้น หากแตตองเปน
เคร่ืองจักรที่เปดขึ้นมาแลวทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพคือ 
เดินเคร่ืองไดเต็มกําลังความสามารถ แตถาเคร่ืองจักรใชงาน
ไดตลอดเวลาและเดินเคร่ืองไดเต็มกําลัง แตชิ้นงานท่ีผลิต
ออกมาไมมีคุณภาพ ก็คงไมมีประโยชนอะไร ดังน้ันเร่ือง
คุณภาพของงานที่ออกมาจึงเปนอีกปจจัยหนึ่งท่ีจะใชในการ
พิจารณาเคร่ืองจักร และท่ีสําคัญเคร่ืองจักรที่ดีตองใชงานได
อยางปลอดภัย 

 

2. สภาพอตุสาหกรรมและลักษณะปญหา 
2.1 ขอมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 

ปที่กอต้ัง 2534 
ผลิตภัณฑหลัก มอเตอรสําหรับเคร่ืองปรับอากาศ 

 มอเตอรอินดัคช่ัน 
 มอเตอรปมนํ้า 

กําลังการผลิต  62,500 ตัว/เดือน 
ผลิตจริง   45,000 ตัว/เดือน 
ตัวอยางผลิตภัณฑดังรูปที่ 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 1 ผลิตภัณฑหลักของโรงงานมอเตอร 

 
 
 
จํานวนพนักงาน  300 คน 
ฝายบริหาร   11 คน 
เวลาการทํางาน 8-12 ชั่วโมง/วัน 300 วัน/ป 
สงออก   40% 
ขายภายใน   60% 
มาตรฐาน   ISO 9002:2000 
แผนผังกระบวนการผลิตของโรงงานประกอบไปดวย

กระบวนการหลัก 6 กระบวนการ ดังรูปที่ 2 
1. กระบวนการ PUMP / DIE / COVER 
2. กระบวนการ FRAME / PAINTING 
3. กระบวนการ SHAFT / ROTOR 
4. กระบวนการ COIL I 
5. กระบวนการ COIL II 
6. กระบวนการ ASSEMBLY 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
รูปที่ 2 กระบวนการผลิตหลักมอเตอร 
 

2.2 สภาพปญหาท่ีพบในปจจุบัน 
1) เนื่องจากโรงงานยังไมมีการคิดคา OEE (OVER ALL 

EQUIPMENT EFECTIVENESS) คือคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร เดิมมีแตการจดบันทึกของเคร่ืองจักรที่เสียเฉพาะท่ีแผนก
ซอมบํารุง ควรจะทําการจดบันทึกทุกแผนกที่มีเคร่ืองจักรโดยเฉพาะ
ฝายการผลิตท่ีมีอยูหลายแผนก เชน  แผนก Rotor , แผนก Frame , 
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แผนก Cover , แผนก Coil 1- 2 และ แผนก Assembly  ซึ่ง
เคร่ืองจักรสวนใหญจะอยูที่นี้ทั้งน้ัน 

2) วิธีการจดบันทึกของขอมูลไมถูกตอง ครบถวน  
3) ขอมูลที่มีอยูในปจจุบันเมื่อลองทําการคิดคา OEE 

แลวยังตํ่าอยูมาก คอื 
ขอมูลเดือนสิงหาคม 2551 (จากการสอบถามและมีการจด

ขอมูลบางสวน) 
 

แผนกซอมบํารุง 
 เคร่ืองจักรทั้งหมดในโรงงาน 289 เคร่ือง 
 ในเดือนเคร่ืองจักรเสีย  10 เคร่ือง 
 เวลาเคร่ืองหยุด  1,640 นาที 
 เวลาเคร่ืองจักรทํางานจริง= 8x26x60 
       = 12,480 นาที 
Availability = เวลารับภาระงาน–เวลาสูญเปลาจากเคร่ืองหยุด    
                          เวลารับภาระงาน 
Availability =  (12,480 - 1,640) / 12,480 
   = 86.86% 
 
ฝายผลิต 
 จํานวนมอเตอรที่ผลิตได 50,571 ตัว 
 รอบเวลาทฤษฎีในการผลิต 0.2 นาที / ตัว 
 เวลาเคร่ืองจักรทํางานจริง 12,480 นาที 
Performance = รอบเวลาทางทฤษฏี x จํานวนช้ินงานท่ีผลิตได  
             เวลาเดินเคร่ือง 
Performance = 50,571x0.2 / 12,480 
             P    = 81.04% 
 
ฝายควบคุมคุณภาพ 
 จํานวนมอเตอรที่ผลิตได 50,571 ตัว 
 จํานวนมอเตอรที่เสยี  193 ตัว 
Quality Rate =  ปริมาณผลผลิตท่ีได – ปริมาณของเสีย x 100% 
         ปริมาณผลผลิตท่ีได 
Quality Rate = (50,571 – 193) / 50571 
              Q    = 99.62% 
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร OEE = A x P x Q 
              = 0.8686 x 0.8104  
                   x 0.9962 
              = 70.12% 

 

จะเห็นไดวาคา OEE ที่ได คือ 70.12 % ตํ่ากวาเกณฑ โดย
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณ (Overall Equipment 

Effectiveness : OEE) ที่ต้ังเปนมาตรฐานโดยท่ัวไป คือ 85%และมี
การจดบันทึกไมทุกแผนก แตและแผนกจดบันทึกไมครบ    
 ดังนั้นควรจะดําเนนิการหาคา OEE ท่ีถูกตองครบถวน 
และดําเนินการปรบัปรุงเปรียบเทียบกันกอนและหลงัการปรับปรุง 
ใหไดคา OEE มากกวา 85 % 
 
3. ทฤษฏีท่ีเกี่ยวของ 
  3.1 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
  OEE เปนคําท่ีรูจักกันเปนอยางดีในฐานะตัวเลขที่ใชบง
บอกสมรรถนะของโรงงานท่ีใชเคร่ืองจักรเปนหลักในกระบวนการ
ผลิต นอกจากน้ัน OEE ยังใชเปนตัวเลขในการวัดความสําเร็จของ
โรงงานท่ีดําเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกไดวาการดําเนินกิจกรรม 
TPM ก็เพื่อเพิ่มคา OEE 
  คา OEE ประกอบไปดวยสวนประกอบ 3 สวน คือ ความ
พรอมของเคร่ืองจักร (Availability :A) อัตราสมรรถนะของ
เคร่ืองจักร (Performance Rate : P) และอัตราของดี (Good Quality 
Rate : Q) โดยมีรายละเอียดตางๆ ดังตอไปน้ี 
 1) ความพรอมของเคร่ืองจักร (Availability : A) 
  ความพรอมของเคร่ืองจักรเกิดจากเวลาสูญเปลาจาก
เคร่ืองจักรหยุดเน่ืองมาจากเคร่ืองจักรขัดของ และการสูญเสียจากการ
ปรับต้ัง เตรียมงานของเคร่ืองจักร 
ความพรอมของเคร่ืองจักร =  
เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเปลาจากเคร่ืองหยุด x 100 % (1) 
  เวลารับภาระงาน 
 2) อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจักร (Performance Rate : P) 
  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิเกิดเน่ืองจากเวลาสูญเปลาจากเคร่ือง
เสียกําลังอันเนื่องมาจากการท่ีเคร่ืองจักรหยุดเล็กนอยๆ  การ
เดินเคร่ืองตัวเปลา และการสูญเสียดานความเร็วทําใหเคร่ืองจักรไม
สามารถผลิตช้ินงานไดอยางเต็มกําลังการผลิตของเคร่ือง 
อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจักร =  
รอบเวลาทางทฤษฏี x จํานวนช้ินงานท่ีผลิตได x 100% (2) 
   เวลาเดินเคร่ือง 
 3) อัตราของดี (Good Quality Rate : Q) 
  การผลิตช้ินงานของเคร่ืองจักรนั้นไมสามารถผลิตช้ินงาน
ออกมาไดดีเปนที่ตองการทั้งหมด อันเนื่องมาจากมีการผลิตช้ินงาน
บางช้ินที่เปนของเสีย ทําใหผลผลิตท่ีไดจากการผลิตลดลง 
อัตราของดี =  
ปริมาณผลผลิตท่ีได – ปริมาณของเสีย x 100% (3) 
     ปริมาณผลผลิตท่ีได 
 4) ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment 
Effectiveness:OEE) 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร = ความพรอมของ
เคร่ืองจักร x อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจักร x อัตราของดี (4) 
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 3.2 ความสูญเสีย 7 ประการ 

ความสูญเสียตางๆ ที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต ซึ่ง
ทําใหตนทุนการผลิตสูงเกินกวาท่ีควรจะเปน นอกจากน้ียัง
ทําใหเ กิดความลาชาในการผลิต และผูปฎิบั ติงานตอง
เสียเวลาในการแกไขปญหาที่เปนผลสืบเน่ืองมาจากการที่มี
ความสูญเสียตางๆ เหลาน้ีแทนท่ีจะสามารถใชเวลาชวงน้ัน
ในการปฎิบั ติ ง านให ได ผลงาน ท่ีมีคุณภาพ  หรือคิด
สรางสรรคเพื่อพัฒนางานใหดียิ่งขึ้น ดังน้ันจึงจําเปนอยางยิ่ง
ที่จะตองเรียนรูวามีความสูญเสียใดบางอยูในกระบวนการ 
และจะทําอยางไรเพื่อที่จะขจัดความสูญเสียเหลาน้ันใหหมด
ไป ความสูญเสียคากลางมี 7 ประการ คือ 

1) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป 
(Over Production) 

การผลิตในปริมาณท่ีมากเกินไปโดยท่ียังไมมีความ
ตองการในขณะนั้น ทําใหเกิดงานระหวางทํา (Work in 
Process) รออยู ในกระบวนการขึ้น  ยิ่ ง จํานวนของงาน
ระหวางทําน้ีเพิ่มขึ้นเทาไหรก็จะทําใหเกิดปญหาตางๆ 
ตามมามากขึ้นเทาน้ัน 

2) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังท่ีไม
จําเปน (Unnecessary Stock) 

การเก็บวัสดุคงคลังไวมากเกินความจําเปน เพื่อเปน
หลักประกันวาจะมีวัสดุสําหรับการผลิตอยูตลอดเวลาน้ัน
นับวาเปนความสูญเสียที่พบไดบอย และทําใหเกิดปญหาขึ้น
มากโดยท่ีมองขามไป 

3) ค ว า ม สู ญ เ สี ย เ นื่ อ ง จ า ก ก า ร ข น ส ง 
(Transportation) 

การขนถายภายในเปนกิจกรรมท่ีจําเปนในกระบวนการ
ผลิต เพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเนื่อง แต
หากไมมีการควบคุมใหดีก็จะเปนการเพิ่มตนทุนโดยไมทํา
ใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ 

4) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย/แกไข
งานเสีย (Defects/Rework) 

การตรวจสอบเปนเพียงการตัดสินใจวาช้ินงานน้ันใชได
หรือไม  แตไมสามารถคนหาสาเหตุและแกไขได  ซึ่ ง
โดยท่ัวไปจะยอมรับวาตองมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต และการตรวจสอบไมสามารถชวยใหของเสียลดลงได 

5) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิตท่ีขาด
ประสิทธิภาพ  (Non-effective Process) 

ในกระบวนการผลิตใดๆ หากพิจารณาอยางละเอียด จะ
พบสิ่งท่ีสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดอีก เชน ลําดับ
ขั้นตอนการทํางานท่ีไมถูกตอง ซ้ําซอน และไมเพิ่มมูลคา
ใหกับตัววัสดุ วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม เปนตน แต

บางคร้ังความเคยชินกับกระบวนการผลิตท่ีเปนอยูทําให
มองขามความบกพรองท่ีแฝงอยูในกระบวนการไป 

6) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay/Idle 
time) 

            การรอคอยที่ เกิดขึ้นในกระบวนการ ไดแก พนักงานรอ
วัตถุดิบเพื่อทําการผลิต  เคร่ืองจักรหยุดเน่ืองจากพนักงานไมอยู
ควบคุมการทํางาน พนักงานรอเน่ืองจากเคร่ืองจักรซอม เปนตน ซึ่ง
จะสงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา การสงมอบสินคาไมทัน
กําหนด 

7) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
             การเคล่ือนไหวดวยทาทางท่ีไมเหมาะสม หรือการทํางานกับ
เคร่ืองมือ เคร่ืองใช อุปกรณที่มีขนาด น้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไม
เหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงานเปนเวลานานๆ จะทําใหเกิด
ความเม่ือยลาตอรางกาย และยังทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีก
ดวย 
 

3.3 ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 
 เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตในแตละชวงเวลาท่ีใชงาน หรือ ถูก
กําหนดจะใชงานจะมีพฤติกรรมตางๆ ที่จัดเปนความสูญเสียตางๆได 
6 ประการหลักดังน้ีคือ 
  1) ความสูญเสียจากการท่ีเคร่ืองจักรขัดของทําใหตอง
หยุดผลิต 
  2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน การปรับต้ังเคร่ืองจักร 
การเปลี่ยนไปผลิตผลิตภัณฑชนิดตอไป  จะตองมีการเตรียม
เคร่ืองจักรกอน เชน เปลี่ยนแมพิมพ เปลี่ยนจิ๊กเวลาชวงน้ีทําใหเกิด
ความสูญเสีย เนื่องจากเคร่ืองจักรไมไดเดินเคร่ืองทําการผลิต 
  3) ความสูญเสียจากการหยุดเล็กๆนอยๆ หรือการ
เดินเคร่ืองเปลา เชน การท่ีเคร่ืองจักรมีปญหาช่ัวคราว เคร่ืองจักร
สามารถผลิตไดแตไมมีวัตถุปอนใหกับเคร่ืองจักร การหยุดเล็กๆนอย
อันเน่ืองจากมีชิ้นงานเขาไปติดท่ีเคร่ืองจักร 
  4) ความสูญเสียดานความเร็ว หมายถึง การใชเคร่ืองจักร
ดวยความเร็วไมถึงท่ีออกแบบไว สาเหตุหนึ่งของการสูญเสียนี้ คือ 
การที่เคร่ืองจักรเส่ือมสภาพซึ่งจะทําใหรอบการหมุนของเคร่ืองชาลง 
หรือการที่ผูปฏิบัติงานไมกลาใชเคร่ืองจักรที่ความเร็วสูงๆทําใหไม
สามารถใชงานเคร่ืองจักรไดอยางเต็มสมรรถนะ 
  5) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย เมื่อมีของเสียและ
ตองทําการซอม จะทําใหเสียเวลาและคาใชจายเปนเหตุใหมีตนทุน
ในการผลิตเพิ่มขึ้น 
  6) ผลผลิตลดลง การผลิตเสีย การแกไขชิ้นงาน และการ
ลดลงของช้ินงานที่เกิดขึ้นระหวางการเร่ิมเดินเคร่ืองและการผลิตท่ี
เสถียร 
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4. วิธีการศึกษาและดําเนินการ 
4.1 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

เพื่อประยุกตใชเทคนิคในดานการจัดการ ในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพท่ีดีขึ้น  โดยการใชคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร ( Overall Equipment 
Effectiveness : OEE ) เปนตัววัด ทําการหาคา OEE ที่ถูกตอง  
ปรับปรุงคา OEE ใหดีขึ้น เพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร ซึ่งจะทําการวิเคราะหปญหาท่ีเกิดขึ้นโดยใชเทคนิคการ
จัดการ  และเสนอแนวทางการปรับปรุงกอน หลังเปรียบเทียบกัน  
เพื่อใหไดคา OEE มากกวา 85 % 
 
4.2 ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินการ 

เปนการกลาวถึงภาพโดยรวมในการดําเนินการศึกษา
วามีขั้นตอนในการปฏิบัติอยางไร ซึ่งจะเปนการสรางความเขาใจ
ถึงจุดมุงหมายในการศึกษาน้ี รายละเอียดตอไปน้ีเปนการอธิบาย
ขั้นตอนโดยรวมของการดําเนินการศึกษาดังแสดงในรูปที่ 3 
 
 

 
รูปที่ 3 ขั้นตอนการดําเนินการ 

 

5. ผลการวิจัย 
 แผนก Coil 1 จํานวน 4 line เคร่ืองจักร 48 ตัว 
ตารางท่ี 1 คา OEE เฉลี่ยของ แผนก Coil 1 
 

Line OEE  (%) 

  
ตุลาคม 
2551 

พฤศจิกายน 
2551 

ธันวาคม 
2551 

Lam 74 80.41 76.55 74.48 
Lam 52-62 79.18 77.80 76.02 
อาบวานิช 81.27 85.16 88.21 

เตรียมสายไฟ 85.02 89.27 75.81 
เฉลี่ย/เดือน 80.53 80.37 76.20 

  
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Coil 1 ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนตุลาคม – ธันวาคม 
2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 1 
 สรุปแผนก Coil 1  คา OEE = 79.70 % 
 
 แผนก Coil 2 จํานวน 5 line เคร่ืองจักร 51 ตัว 
ตารางท่ี 2 คา OEE เฉลี่ยของ แผนก Coil 2 
 

Line OEE  (%) 

  
ตุลาคม  
2551 

พฤศจิกายน 
2551 

ธันวาคม 
2551 

Lam 70 86.36 88.11 87.29 
Lam 72 85.47 84.11 88.35 
Lam 76 87.05 89.79 83.14 
Lam 85 81.41 83.83 88.36 

Lam 90-100 81.36 80.06 73.24 
เฉลี่ย/เดือน 83.92 85.40 86.89 

 
 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Coil 2 ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนตุลาคม – ธันวาคม 
2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 2 
 สรุปแผนก Coil 2  คา OEE = 85.11 % 
 
 
 
 
 

ศึกษากระบวนการผลิต 
มอเตอรทั้ง 6 แผนก 

สรางระบบการวัด 
อบรมวิธีการจดบันทึก   

กรอกขอมูล 

เก็บขอมูล  บันทึกผล 
วิเคราะหขอมูล 

หาสาเหตุของความสูญเสีย  
และกําหนดมาตรการปรับปรุง 

ดําเนินการแกไขปรับปรุง 
และสรุปผล 
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แผนก Shaft / Rotor จํานวน 2 line เคร่ืองจักร 32 ตัว 
ตารางท่ี 3 คา OEE เฉลี่ยของ แผนก Shaft / Rotor 
 

Line OEE  (%) 

  
ตุลาคม 
 2551 

พฤศจิกายน 
2551 

ธันวาคม 
2551 

Shaft 68.75 57.04 65.66 
Rotor 72.27 74.79 70.62 

เฉลี่ย/เดือน 69.38 62.15 67.03 
 
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามา
คํานวณหาคา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line 
การผลิต เปนผลรวมของแผนก Shaft / Rotor ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแต
เดือนตุลาคม – ธันวาคม 2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 3 
 สรุปแผนก Shaft / Rotor  คา OEE = 66.07 % 
 
แผนก Pump/Die/Cover จํานวน 3 line เคร่ืองจักร 20 ตัว 
ตารางท่ี 4 คา OEE เฉลี่ยของ แผนก Pump/Die/Cover 
 

Line OEE  (%) 

  
ตุลาคม 
 2551 

พฤศจิกายน 
2551 

ธันวาคม 
2551 

Die 72.10 76.00 72.73 
Cover 76.67 70.53 37.73 
Pump 68.67 62.40 47.13 

เฉลี่ย/เดือน 73.14 71.51 54.65 
 
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามา
คํานวณหาคา OEE ของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line 
การผลิต เปนผลรวมของแผนก Pump / Die / Cover  ซึ่งเก็บขอมูล
ต้ังแตเดือนตุลาคม – ธันวาคม 2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดัง 
ตารางท่ี 4 
 สรุปแผนก Pump/Die/Cover  คา OEE = 67.87 % 
 
แผนก Frame จํานวน 1 line เคร่ืองจักร 15 ตัว 
ตารางท่ี 5 คา OEE เฉลี่ยของ แผนก Frame 
 

Line OEE  (%) 

  
ตุลาคม  
2551 

พฤศจิกายน 
2551 

ธันวาคม 
2551 

Frame 83.25 93.85 92.31 
เฉลี่ย/เดือน 83.25 93.85 92.31 

 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Frame ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนตุลาคม – ธันวาคม 
2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 5 
 สรุปแผนก Frame  คา OEE = 88.62 % 
 
แผนก Assembly จํานวน 1 line เคร่ืองจักร 14 ตัว 
ตารางท่ี 6 คา OEE เฉลี่ยของ แผนก Assembly 
 

Line OEE  (%) 

  
ตุลาคม 
 2551 

พฤศจิกายน 
2551 

ธันวาคม 
2551 

Assembly 74.20 63.56 63.54 
เฉลี่ย/เดือน 74.20 63.56 63.54 

 
 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Assembly ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนตุลาคม – 
ธันวาคม 2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 6 
 สรุปแผนก Assembly  คา OEE = 64.33 % 
สรุปท้ังกระบวนการผลิต คา OEE กอนปรับปรุงคือ 75.99 % 
 
6. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
 6.1 ปญหาจากการคํานวณและบันทึกคา 
  - ปญหาจากการคํานวณผิด 
  - ปญหาจากการบันทึกคาผิดพลาด 
 6.2 ปญหาจากการเกิดความสูญเสีย 

- ปญหาท่ีสงผลใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต
มอเตอร ขอมูลที่นํามาพิจารณาน้ันเปนขอมูลที่ไดมาจากสภาวะ
การทํางานจริงของกระบวนการผลิตมอเตอรในโรงงานและ
จากการสอบถามหัวหนาแผนกถึงสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิด
ความสูญเสีย ซึ่งสรุปไดดังน้ี 

1) ปญหาเกิดจากการใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 
ซึ่งเกิดจากคนท่ีขาดความชํานาญ การใสชิ้นงานผิด ไมมีความรู
เก่ียวกับเคร่ืองจักร ทําใหตองใชเวลาผลิตช้ินงานมากกวาเวลา
มาตรฐานท่ีกําหนดไว 

2) ปญหาเกิดจากการเสียของเคร่ืองจักร เกิดจากการซอม
เคร่ืองในแตละเคร่ืองตองรอเวลาท่ีชิ้นสวนอะไหลที่จะมา
เปลี่ยนนานมากทําใหการผลิตช้ินงานในโรงงานเกิดความลาชา 
ไมทันสง  

3) ปญหาเกิดจากการปรับต้ังของเคร่ืองจักร สาเหตุยอย
เกิดมาจากการเปล่ียนแผนในการผลิตบอยทําใหตองเปล่ียนรุน
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ในการผลิตไปดวยเปนเหตุใหตองปรับต้ังเคร่ืองจักรใหมตาม
รุนที่ผลิต ทําใหใชเวลาในการผลิตนานขึ้น 

7. การเสนอแนวทางการปรับปรุง 
 7.1 แนวทางการแกปญหาการคํานวณผิดและการบันทึกคา
ผิด 

 - ปรับวิธีการการคํานวณและจัดทําตารางบันทึกคา OEE 
ใหม โดยการเพ่ิมตารางการวิเคราะหคา OEE เพิ่ม จากเดิมท่ี
ทําการจดบันทึกจะมีเฉพาะคาท่ีจดบันทึก แตเวลากรอก
ขอมูลในตารางการวิเคราะหจะมีชองเพิ่มขึ้น ซึ่งชองท่ีเพิ่ม
ขึ้นมาจะทําการคํานวณโดยอัตโนมัติ ซึ่งจะผิดพลาดนอยมาก 
 - อธิบายวิธีการคํานวณใหผูรับผิดชอบเขาใจและสามารถ
บอกถึงอะไรไดบางเก่ียวกับกระบวนการผลิตดังแสดงในรูป
ที่ 4  เม่ือผูรับผิดชอบในการคํานวณเขาใจที่ถูกตองแลวก็จะ
สามารถทําการคํานวณโดยการนําคาตางๆจากพนักงานแตละ
คนไดทําการจดบันทึกมาคํานวณตามสูตรท่ีไดกําหนดได
อยางถูกตอง 
 

 
 

รูปที่ 4 การอบรมวิธีการคํานวณคาตางๆ 
 

 - อบรมวิธีการจดบันทึกคาความสูญเสียและความหมายของ
การสูญเสียแตละชนิดใหกับหัวหนาแผนกดังแสดงในรูปท่ี 5  
โดยมีการทบทวนและทําความเขาใจถึงความหมายของความ
สูญเสียทั้ง 7 ชนิดกอน เพราะความหมายของความสูญเสียถือ
วาเปนหัวใจท่ีสําคัญของการทํางาน ถาไมรูจะทําใหการ
บันทึกคาและการคํานวณจะไมมีความถูกตองทําใหการเก็บ
ขอมูลนี้ไมมีประโยชนเลย ดังน้ันตองทําการศึกษาพรอมทํา
ความเขาใจเสียกอน หลังจากน้ันก็ใหทางหัวหนาแผนกทํา
การถายทอดและอธิบายใหพนักงานคุมเคร่ืองจักรมีความ
เขาใจ 
 

 
 

รูปที่ 5 การอบรมวิธีการจดบันทึกคาตางๆ 
 

7.2 แนวทางการแกปญหาในเร่ืองของการเกิดความสูญเสีย 
แผนก Coil 1 และ แผนก Coil 2 

- จัดทําเวลาการผลิตมาตรฐานของช้ินงานในแตละแผนกให
เปนหมวดหมูแยกแตละหมายเลขเคร่ืองจักร และรุนที่ทําการ
ผลิตซ่ึงเวลามาตรฐานเดิมของโรงงานจะมีอยูประมาณ 2,000 
รุน  ซึ่งเดิมเวลามาตรฐานของช้ินงานจะรูแตเฉพาะหัวหนา
แผนก ควรดําเนินการจัดทําเปนเอกสารเพ่ือใหพนักงานรูกันทุก
คนและงายตอการตรวจสอบ 
- ควรจะทําการปรับเวลามาตรฐานของช้ินงานใหเปนปจจุบัน
มากท่ีสุด เพราะวาเม่ือเคร่ืองจักรอายุเพิ่มมากขึ้นเวลามาตรฐาน
ในการผลิตช้ินงานจะมีการเปลี่ยนแปลงซ่ึงการผลิตช้ินงาน
อาจจะลดลงหรือเพิ่มขึ้นก็เปนไปได 
- การอบรมพนักงานเดินเคร่ืองเพื่อลดการสูยเสียดังแสดงในรูป
ที่ 6 ใหความรูในการใชงานเคร่ืองจักรและการดูแลบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรเบ้ืองตนก็มีความจําเปนอยูเสมอ ควรจะดําเนินการ
อบรมพนักงานทุกๆ 3 เดือน เพื่อกระตุนใหมีทัศนคติที่ดีตอการ
ทํางาน 

 
 

 
 

รูปท่ี 6 การอบรมวิธีการลดการสูญเสีย 
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แผนก Pump/Die/Cover 
- ควรจะทําตามแผนการบํารุงรักษาท่ีวางไวซึ่งทางโรงงานจะ
เนนการผลิตเปนสวนใหญเปนเหตุใหเคร่ืองจักรถูกใชงาน
อยางหนัก ขาดการบํารุงรักษาซ่ึงเปนผลจากการผลิตอยาง
ตอเนื่องจนแทบไมมีเวลาหยุดพักใหกับเคร่ืองจักรเลย ทําให
เคร่ืองจักรเสียบอย และหยุดแตละคร้ังนานมาก 
- ควรจะมีการสรางระบบควบคุมติดตามผลดานการ
บํารุงรักษาซ่ึงจะพบวาหนวยงานซอมบํารุงรักษาไมไดเขา
ปฏิบัติจริงตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่วางไว ควร
จะจัดทีมงานท่ีเปนคนกลางเขามาตรวจสอบงานดานการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน วาไดเขามาซอมบํารุงรักษาหรือไม 
- ควรจะมีชิ้นสวนอะไหลของเคร่ืองจักรสํารองไวที่สโตร
ดวย เนื่องจากเวลาเคร่ืองจักรเสียเมื่อจะทําการเปล่ียนชิ้นสวน
อะไหลของเค ร่ืองจักรที่ เสีย  ตอง ส่ังอะไหลที่ เปลี่ ยน
เคร่ืองจักรใชเวลานานเกินไปทําใหการผลิตไมตอเนื่อง  

ตัวอยางการบํารุงรักษาดวยตัวเองเปนกิจกรรมที่ทํา
รวมกันเปนทีม โดยทุกขั้นตอนของกิจกรรมการบํารุงรักษา
ดวยตัวเองนั้น พนักงานท่ีอยูในสถานท่ีปฏิบัติงานจะตอง
ทํางานรวมกับพนักงานซอมบํารุงเพื่อให เค ร่ืองจักรมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น  โดยการลดปญหา ท่ีทํ าให เ กิด
เหตุขัดของของเคร่ืองจักร โดยหาสิ่งผิดปกติที่ทําใหการเสีย
ของเคร่ืองจักรเกิดบอยคร้ัง 

 
สิ่งผิดปกติ การแกไข ผูแกไข 

1.มอเตอรสกปรก - ทําความสะอาด เกสร 
2.ระดับน้ํามันในถังตํ่า - เติมนํ้ามัน อนุภพ 
3.นอตลอค ซี่เบรคชํารุด - เปลี่ยนใหม สมศักดิ์ 
4. เฟองเกียรสกปรก - ทําความสะอาด   

หยอดนํ้ามัน  
อัดจาระบี 

สมศักดิ์ 

5.หัวอัดจาระบีหาย - ใสใหม สมศักดิ์ 
6.น้ํามันร่ัว - หาจุดร่ัวแลวแกไข 

(ขันใหแนน) 
อนุภพ 

7.ซิลร่ัว - เปลี่ยนซิลใหม ศิวะ 
8.ขั้วสาย Proximity ขาด - เปลี่ยนใหม ไพศาล 
9.นอตยึด limit switch หลวม - ใชประแจขันให

แนน 
ไพศาล 

10.น้ํามันร่ัวที่ขั้ววาลว - ขันใหแนน ศิวะ 
11.Limit switch ไมถูก
ตําแหนง 

- ปรับแตงใหม ไพศาล 

12.ใบมีดตัดไมลาเปนสนิม - ถอดมาทําความ
สะอาด 

ไพศาล 

13.สวิทช STOP แตก - เปลี่ยนสวิทชใหม สมศักดิ์ 

14.สายไฟสกปรก - ทําความสะอาด ยุพิน 
15.ฝาครอบขั้วตอสายแตก - เปลี่ยนฝาครอบ

ใหม 
ไพศาล 

16.สายไฮโดรลิกสกปรก - ทําความสะอาด ยุพิน 
17.แผนกรองอากาศสกปรก - ทําความสะอาด เกษร 
18.พัดลมระบายความรอน
สกปรก 

- ทําความสะอาด เกสร 

19.ขอตอสายรังผ้ึงร่ัวซึม - ขันขั้วตอใหแนน สมศักดิ์ 
20.ถังนํ้ามันร่ัว - ถอดไปปะใหม อนุภพ 
21.ขั้วสายไฟสกปรก - ทําความสะอาด ไพศาล 
22.ขอตอสาย Oil Cooler 
ร่ัวซึม 

- ขันขอตอใหแนน ศิวะ 

23.ขั้วตอหางปลาหลวม - ขันขั้วตอใหแนน ไพศาล 
24.สวิทชหลวม - ขันนอตยึดใหแนน ไพศาล 
25.นอตขั้วตอสายหาย - หานอตใสใหม ไพศาล 

 
ตารางท่ี 7 การหาส่ิงผิดปกติของเคร่ืองจักร 

 
เม่ือทําการหาส่ิงผิดปกติของเคร่ืองจักรไดทั้งหมดแลว ก็สรุป

สิ่งผิดปกติทั้งหมดใสเปนตารางดังแสดงอยูในตารางท่ี 7 และหาการ
แกไขเบ้ืองตนเพื่อใหพนักงานสามารถดําเนินการแกไขเบ้ืองตนได
เม่ือสังเกตเห็นอาการเคร่ืองจักรดังตารางดานบนพรอมดําเนินการ
แกไข ซึ่งจะสามารถลดการเสียของเครื่องจักรไดอยางมาก  
 
แผนก Frame/Painting  
- ฝายผลิตและฝายวางแผนควรจะมีการประชุมรวมกันทําความเขาใจ
กันใหดีกอน วาจะผลิตรุนไหนกอนหรือหลัง ควรจะดําเนินการ
วางแผนในการผลิตใหคงท่ีไมควรที่จะทําการเปล่ียนรุนในการผลิต
บอยซึ่งเปนเหตุใหตองทําการปรับต้ังเคร่ืองจักรใหมบอยคร้ัง 

- ควรจัดใหมีการถายเทอากาศใหเหมาะสมในพื้นที่ของสวนท่ี
พนสี ชิ้นงาน โดยการติดต้ังพัดลมเพิ่มเติมเพื่อใหอากาศใน
พื้นที่ถายเทไดสะดวก 

 
แผนก Shaft/Rotor 
- การอบรมพนักงานเดินเคร่ืองจักรใหมีทักษะ มีความรู ความ
เขาใจ ในการใชงานเคร่ืองจักร อยางละเอียด โดยใหผูที่มี
ความรู ความชํานาญ ในการใชเคร่ืองจักรเปนอยางดี มาทําการ
ฝกอบรมการใชงานเคร่ืองจักร การบํารุงรักษาเบ้ืองตน ซ่ึง
อาจจะเปนบุคคลจากภายนอกก็ได 
- การจัดทําคูมือมาตรฐานขั้นตอนการทํางานของเคร่ืองจักรใน
แตละเคร่ือง โดยการพิมพใหเปนกระดาษสีติดไวที่เคร่ืองจักร
แตละเคร่ือง ใหพนักงานเดินเคร่ืองจักรเห็นชัดเจน ซึ่งจะชวย
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ทําใหพนักงานไมทําผิดขั้นตอน ทําใหเคร่ืองจักรเดินไดอยาง
สมํ่าเสมอ ไมติดขัด 

 
แผนก Assembly 
- ทุกสวนที่เก่ียวของควรจะมีการประชุมรวมกัน และ วาง
แผนการผลิตรวมกัน ซึ่งในสวนนี้ไมมีการประสานงานที่ดี
ทําใหเกิดความผิดพลาดบอยคร้ัง สงผลทําใหผลิตช้ินงานใน
แผนกนี้ไมทันกําหนดเวลาท่ีวางไว 
- ควรจะกําหนดวิธีการทํางานใหถูกตอง ซึ่ง จะมีพนักงานยืน
ทํางานบาง พนักงานบางคนน่ังทํางานบาง ทําใหเกิดความ
เมื่อยลาในการทํางาน  เปนผลใหพนักงานบางคนปวยและไม
สบายไดงายมาก  
- ควรมีการปรับปรุงสภาวะแวดลอมในการทํางาน เชน จัด
ใหมีการถายเทและระบายอากาศท่ีเหมาะสม โดยเฉพาะท่ี
แผนกประกอบ ในหองทดสอบการดังของเสียงมอเตอร ควร
มีการระบายอากาศท่ีดีในหองโดยการติดพัดลมดูดอากาศ 
- ควรกําหนดเวลาพักเบรกในระหวางการทํางานดวยซึ่งเดิม
พนักงานจะทํางานตลอดท้ังวันมีแคเวลาพักทานขาวกลางวัน 
ซึ่งในระหวางวัน ควรจะทําการกําหนดพักเบรกเปน  2 ชวง 
แบงเปนชวงละ 10 นาที ซึ่งจะชวยใหพนักงานไมลา
จนเกินไป 
 

8. ผลหลังการปรับปรุง 
 
แผนก Coil 1 จํานวน 4 line เคร่ืองจักร 48 ตัว 
ตารางท่ี 8 คา OEE เฉลี่ยของ แผนก Coil 1 
 

Line OEE ( % ) 

  
มกราคม 

2552 
กุมภาพันธ 

2552 
มีนาคม  

2552 
Lam 74 88.65 87.63 86.17 

Lam 52-62 88.27 91.24 91.01 
อาบวานิช 58.86 67.56 81.94 

เตรียมสายไฟ 96.79 96.79 98.30 
เฉลี่ย/เดือน 84.60 86.47 88.00 

 
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามา
คํานวณหาคา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line 
การผลิต เปนผลรวมของแผนก Coil 1 ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือน
มกราคม – มีนาคม 2552 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 8 
 
 สรุปแผนก Coil 1  คา OEE = 86.73 % 
 

แผนก Coil 2 จํานวน 5 line เคร่ืองจักร 51 ตัว 
ตารางท่ี 9 คา OEE เฉลี่ยของ แผนก Coil 2 
 

Line OEE ( % ) 

  
มกราคม 

2552 
กุมภาพันธ 

2552 
มีนาคม 
 2552 

Lam 70 92.19 92.98 89.55 
Lam 72 95.95 94.30 92.84 
Lam 76 93.91 91.76 93.49 
Lam 85 94.24 95.78 93.09 

Lam 90-100 92.32 89.99 89.35 
เฉลี่ย/เดือน 93.91 93.94 92.18 

 
 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Coil 2 ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม – มีนาคม 
2552 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 9 
 สรุปแผนก Coil 2  คา OEE = 93.18 % 
 
แผนก Shaft / Rotor จํานวน 2 line เคร่ืองจักร 32 ตัว 
ตารางท่ี 10 คา OEE เฉลีย่ของ แผนก Shaft / Rotor 
 

Line OEE ( % ) 

  
มกราคม 

2552 
กุมภาพันธ 

2552 
มีนาคม 
 2552 

Shaft 89.61 90.08 87.95 
Rotor 83.78 83.42 86.26 

เฉลี่ย/เดือน 84.95 84.81 86.85 
 
 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Shaft / Rotor ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม – 
มีนาคม 2552 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 10 
 สรุปแผนก Shaft / Rotor  คา OEE = 85.51 % 
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แผนก Pump/Die/Cover จํานวน 3 line เคร่ืองจักร 20 ตัว 
ตารางท่ี 11 คา OEE เฉลีย่ของ แผนก Pump/Die/Cover 
 

Line OEE ( % ) 

  
มกราคม 

2552 
กุมภาพันธ 

2552 
มีนาคม  

2552 
Die 85.81 87.18 89.47 

Cover 88.94 83.34 90.05 
Pump 86.94 85.56 89.61 

เฉลี่ย/เดือน 87.41 85.09 89.77 
 
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามา
คํานวณหาคา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line 
การผลิต เปนผลรวมของแผนก Pump / Die / Cover ซึ่งเก็บขอมูล
ต้ังแตเดือนมกราคม – มีนาคม 2552 จะไดคา OEE เฉล่ียดังตาราง
ที่ 11 
 สรุปแผนก Pump/Die/Cover  คา OEE = 87.25 % 
 
แผนก Frame จํานวน 1 line เคร่ืองจักร 15 ตัว 
ตารางท่ี 12 คา OEE เฉลีย่ของ แผนก Frame 
 

Line OEE ( % ) 

  
มกราคม 

2552 
กุมภาพันธ 

2552 
มีนาคม  

2552 
Frame 97.55 93.24 94.31 

เฉลี่ย/เดือน 97.55 93.24 94.31 
 
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามา
คํานวณหาคา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line 
การผลิต เปนผลรวมของแผนก Frame ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือน
มกราคม – มีนาคม 2552 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 12 
 สรุปแผนก Frame  คา OEE = 95.38 % 
 
แผนก Assembly จํานวน 1 line เคร่ืองจักร 14 ตัว 
ตารางท่ี 13 คา OEE เฉลีย่ของ แผนก Assembly 
 

Line OEE ( % ) 

  
มกราคม 

2552 
กุมภาพันธ 

2552 
มีนาคม 
 2552 

Assembly 88.14 83.89 87.61 
เฉลี่ย/เดือน 88.14 83.89 87.61 

 

 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Assembly ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม – 
มีนาคม 2552 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 13 
 สรุปแผนก Assembly  คา OEE = 88.70 % 
สรุปท้ังกระบวนการผลิต คา OEE หลังปรับปรุงคือ 88.68 % 
 
9. สรุปผลงานวิจัย 

การหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในโรงงาน
มอเตอรที่ฝายผลิตซ่ึงมีอยูทั้งหมด 6 แผนก ไดแก แผนกคอยล 1 
แผนกคอยล 2 แผนกฝา-ฉีด แผนกเปลือก แผนกแกน-โรเตอร และ
แผนกประกอบ ซึ่งทุกแผนกรวมกันมี 17 สายการผลิต และมี
เคร่ืองจักรรวมท้ังหมด 180 เคร่ือง ทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุง
เปนเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนตุลาคม-เดือนธันวาคม 2551 โดยจะมี
หัวหนาผูรับผิดชอบของแตละแผนกใหพนักงานในแตละ
สายการผลิตกรอกขอมูลการใชงานของเคร่ืองจักร ผลผลิต แตละ
เคร่ืองเปนรายวัน ซึ่งผูวิจัยนําขอมูลทีไ่ดมาดําเนินหาคาประสิทธิผล
โดยรวมกอนการปรับปรุงของแตละแผนกไดดังน้ี แผนกคอยล 1 ได  
79.70 %  แผนกคอยล 2 ได 85.11% แผนกฝา-ฉีด ได 67.87 % แผนก
เปลือก ได 88.62 % แผนกแกน-โรเตอร ได 66.10 % และแผนก
ประกอบได 64.33 % จากการหาคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรในโรงงานมอเตอรของทุกแผนกกอนการปรับปรุงจะได
คา OEE เทากับ 75.99 %  เม่ือดําเนินการหาสาเหตุของการสูญเสียท่ี
เกิดขึ้นทั้งหมดจากการใชแผนผังพาเรโตเพ่ือแสดงสาเหตุ
ขอบกพรองและปริมาณความสูญเสียทีเ่กิดขึ้น แลวดําเนินการใช
แผนผังกางปลาเพ่ือหาปญหากับสาเหตุทั้งหมดท่ีเปนไปได ซึ่ง
สามารถนําเสนอเปนมาตรการปรับปรุงไดดังน้ี  
1. แนวทางการแกปญหาการคํานวณและการบันทึกคา 
 1) การแกไขปญหาจากการคํานวณ 
 - ปรับวิธีการการคํานวณและจัดทําตารางบันทึกคา OEE 
ใหม  
 - อบรมวิธีการคํานวณ  
 2) การแกไขปญหาจากการบันทึกคา 
 - อบรมวิธีการจดบันทึกคาความสูญเสยีและความหมาย
ของการสูญเสีย 
2. แนวทางการแกปญหาของการเกิดความสูญเสีย 

- จัดทําเวลาการผลิตมาตรฐานของช้ินงานในแตละแผนกให
เปนหมวดหมูแยกแตละหมายเลขเคร่ืองจักร และรุนที่ทําการผลิตซ่ึง
เวลามาตรฐานเดิมของโรงงานจะมีอยูประมาณ 2,000 รุน  ซึ่งเดิม
เวลามาตรฐานของชิ้นงานจะรูแตเฉพาะหัวหนาแผนก ควร
ดําเนินการจัดทําเปนเอกสารเพ่ือใหพนักงานรูกันทุกคนและงายตอ
การตรวจสอบ 
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- ควรจะทําการปรับมาตรฐานของช้ินงานใหเปนปจจุบันมาก
ที่สุด  

- การอบรมพนักงานเดินเคร่ืองเพื่อใหความรูในการใชงาน
เคร่ืองจักร 

- ควรจะทําตามแผนการบํารุงรักษาท่ีวางไว 
- ควรจะมีการสรางระบบควบคุมติดตามผลดานการ

บํารุงรักษา 
- ควรจัดใหมีการถายเทอากาศใหเหมาะสมในพื้นที่  
- การจัดทําคูมือมาตรฐานขั้นตอนการทํางานของเคร่ืองจักร  
- ทุกสวนที่เก่ียวของควรจะมีการประชุมรวมกันกอน  
- ควรจะกําหนดวิธีการทํางานใหถูกตอง  
- ควรมีการปรับปรุงสภาวะแวดลอมในการทํางาน  
- ควรกําหนดเวลาพักเบรกในระหวางการทํางาน 

 เมื่อดําเนินการตามมาตรการปรับปรุงแลวทําการเก็บขอมูล
หลังปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนมกราคม-เดือนมีนาคม 
2552 หลังจากน้ันดําเนินการหาคาประสิทธิผลโดยรวมหลังการ
ปรับปรุงของแตละแผนกไดดังน้ี แผนกคอยล 1 ได  86.73 %  
แผนกคอยล 2 ได 93.33 % แผนกปม-ฉีด-ฝา ได 87.25 % แผนก
เปลือก ได 95.38 % แผนกแกน-โรเตอร ได 85.51 % และแผนก
ประกอบได 86.70 % รวมทุกแผนกจะได 88.68 % ซึ่งสามารถเพิ่ม
คาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรได 12.69 %  โดยปจจัยท่ีมี
ผลกระทบมากท่ีสุดของทุกแผนกคือคา P ; Performance ) ซึ่งเมื่อ
ทําการปรับปรุงคา P แลวตามขอเสนอแนะทําใหผลรวมของคา 
OEE สูงข้ึนกวาเดิม 
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