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บทคัดยอ 

งานวิจยันี้เปนงานวิจยัท่ีดําเนินการหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในโรงงานมอเตอรท่ี
ฝายผลิตซ่ึงมีอยูท้ังหมด 6 แผนก ไดแก แผนกคอยล 1 แผนกคอยล 2 แผนกฝา-ฉีด แผนกเปลือก แผนกแกน-
โรเตอร และแผนกประกอบ ซ่ึงทุกแผนกรวมกันมี 17 สายการผลิต และมีเคร่ืองจักรรวมท้ังหมด 180 เคร่ือง 
ทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนตุลาคม-เดือนธันวาคม 2551 โดยจะมีหวัหนา
ผูรับผิดชอบของแตละแผนกใหพนักงานในแตละสายการผลิตกรอกขอมูลการใชงานของเคร่ืองจักร ผลผลิต 
แตละเคร่ืองเปนรายวนั ซ่ึงผูวิจัยนําขอมูลท่ีไดมาดําเนินการหาคาประสิทธิผลโดยรวมกอนการปรับปรุงของ
แตละแผนกไดดังนี้ 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 %  เม่ือดําเนินการหาสาเหตุของการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนท้ังหมดจากการใชแผนผังพาเรโตเพื่อแสดง
สาเหตุขอบกพรองและปริมาณความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน แลวดําเนินการใชแผนผังกางปลาเพ่ือหาปญหากบั
สาเหตุท้ังหมดท่ีเปนไปได ซ่ึงสามารถนําเสนอเปนมาตรการปรับปรุงไดโดย การใหความรูและฝกอบรม
พนักงานบํารุงรักษากับพนักงานเดินเคร่ืองจักร   การปรับปรุงแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหม และการ
สรางระบบควบคุมติดตามผลดานการบํารุงรักษา  เม่ือดําเนินการตามมาตรการปรับปรุงแลวทําการเก็บ
ขอมูลหลังปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือนต้ังแตเดอืนมกราคม-เดือนมีนาคม 2552 หลังจากนั้นดําเนนิการหาคา
ประสิทธิผลโดยรวมหลังการปรับปรุงของแตละแผนกไดดังนี้ 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 % ซ่ึงสามารถเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรได 
12.69 % 

 
คําสําคัญ : คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
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1. บทนํา 

การเปลี่ยนแปลงและการแขงขันที่ เพิ่มสูงขึ้นในวงการ
อุตสาหกรรมทําใหบริษัททั้งหลายมีความมุงม่ันที่จะแขงขัน
เพื่อไปสูระดับโลกโดยมีการนํางานการบํารุงรักษาเขามาใช
ภายใตแรงกดดันที่สูงขึ้นเพื่อที่จะพัฒนาความสามารถในการ
ใชและความนาเช่ือถือของเคร่ืองจักร และเพื่อที่จะลดตนทุน
และของเสียที่เกิดขึ้น  สําหรับการบํารุงรักษาน้ันในปจจุบันมี
บริษัทจํานวนมากท่ีจะผลักดันจากระดับบนซ่ึงเปนแคเพียง
เพื่อจะลดตนทุน(รายจาย)ของการบํารุงรักษาในระยะส้ันซึ่ง
สิ่งน้ันควรท่ีจะมุงเนนการนําไปปฏิบัติในระยะยาวเนื่องจาก
ผลของการบํารุงรักษาท่ีไมดีจะเปนสิ่งท่ีทําใหเกิดความลาชา
อยูบอยคร้ัง  เคร่ืองจักรที่ดีไมใชเปนเพียงแคเคร่ืองจักรที่ไม
เสีย เปดสวิตชเมื่อใดทํางานไดเมื่อนั้น หากแตตองเปน
เคร่ืองจักรที่เปดขึ้นมาแลวทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพคือ 
เดินเคร่ืองไดเต็มกําลังความสามารถ แตถาเคร่ืองจักรใชงาน
ไดตลอดเวลาและเดินเคร่ืองไดเต็มกําลัง แตชิ้นงานท่ีผลิต
ออกมาไมมีคุณภาพ ก็คงไมมีประโยชนอะไร ดังน้ันเร่ือง
คุณภาพของงานที่ออกมาจึงเปนอีกปจจัยหนึ่งท่ีจะใชในการ
พิจารณาเคร่ืองจักร และท่ีสําคัญเคร่ืองจักรที่ดีตองใชงานได
อยางปลอดภัย 

 

2. สภาพอตุสาหกรรมและลักษณะปญหา 
2.1 ขอมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 

ปที่กอต้ัง 2534 
ผลิตภัณฑหลัก มอเตอรสําหรับเคร่ืองปรับอากาศ 

 มอเตอรอินดัคช่ัน 
 มอเตอรปมนํ้า 

กําลังการผลิต  62,500 ตัว/เดือน 
ผลิตจริง   45,000 ตัว/เดือน 
ตัวอยางผลิตภัณฑดังรูปที่ 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปท่ี 1 ผลิตภัณฑหลักของโรงงานมอเตอร 

 
 
 
จํานวนพนักงาน  300 คน 
ฝายบริหาร   11 คน 
เวลาการทํางาน 8-12 ชั่วโมง/วัน 300 วัน/ป 
สงออก   40% 
ขายภายใน   60% 
มาตรฐาน   ISO 9002:2000 
แผนผังกระบวนการผลิตของโรงงานประกอบไปดวย

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 สภาพปญหาท่ีพบในปจจุบัน 
1) เนื่องจากโรงงานยังไมมีการคิดคา OEE (OVER ALL 

EQUIPMENT EFECTIVENESS) คือคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร เดิมมีแตการจดบันทึกของเคร่ืองจักรที่เสียเฉพาะท่ีแผนก
ซอมบํารุง ควรจะทําการจดบันทึกทุกแผนกที่มีเคร่ืองจักรโดยเฉพาะ
ฝายการผลิตท่ีมีอยูหลายแผนก เชน  แผนก Rotor , แผนก Frame , 
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แผนก Cover , แผนก Coil 1- 2 และ แผนก Assembly  ซึ่ง
เคร่ืองจักรสวนใหญจะอยูที่นี้ทั้งน้ัน 

2) วิธีการจดบันทึกของขอมูลไมถูกตอง ครบถวน  
3) ขอมูลที่มีอยูในปจจุบันเมื่อลองทําการคิดคา OEE 

แลวยังตํ่าอยูมาก คอื 
ขอมูลเดือนสิงหาคม 2551 (จากการสอบถามและมีการจด

ขอมูลบางสวน) 
 

แผนกซอมบํารุง 
 เคร่ืองจักรทั้งหมดในโรงงาน 289 เคร่ือง 
 ในเดือนเคร่ืองจักรเสีย  10 เคร่ือง 
 เวลาเคร่ืองหยุด  1,640 นาที 
 เวลาเคร่ืองจักรทํางานจริง= 8x26x60 
       = 12,480 นาที 
Availability = เวลารับภาระงาน–เวลาสูญเปลาจากเคร่ืองหยุด    
                          เวลารับภาระงาน 
Availability =  (12,480 - 1,640) / 12,480 
   = 86.86% 
 
ฝายผลิต 
 จํานวนมอเตอรที่ผลิตได 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% 
 
ฝายควบคุมคุณภาพ 
 จํานวนมอเตอรที่ผลิตได 50,571 ตัว 
 จํานวนมอเตอรที่เสยี  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% 

 

จะเห็นไดวาคา OEE ที่ได คือ 70.12 % ตํ่ากวาเกณฑ โดย
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณ (Overall Equipment 

Effectiveness : OEE) ที่ต้ังเปนมาตรฐานโดยท่ัวไป คือ 85%และมี
การจดบันทึกไมทุกแผนก แตและแผนกจดบันทึกไมครบ    
 ดังนั้นควรจะดําเนนิการหาคา OEE ท่ีถูกตองครบถวน 
และดําเนินการปรบัปรุงเปรียบเทียบกันกอนและหลงัการปรับปรุง 
ใหไดคา OEE มากกวา 85 % 
 
3. ทฤษฏีท่ีเกี่ยวของ 
  3.1 การคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
  OEE เปนคําท่ีรูจักกันเปนอยางดีในฐานะตัวเลขที่ใชบง
บอกสมรรถนะของโรงงานท่ีใชเคร่ืองจักรเปนหลักในกระบวนการ
ผลิต นอกจากน้ัน OEE ยังใชเปนตัวเลขในการวัดความสําเร็จของ
โรงงานท่ีดําเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกไดวาการดําเนินกิจกรรม 
TPM ก็เพื่อเพิ่มคา OEE 
  คา OEE ประกอบไปดวยสวนประกอบ 3 สวน คือ ความ
พรอมของเคร่ืองจักร (Availability :A) อัตราสมรรถนะของ
เคร่ืองจักร (Performance Rate : P) และอัตราของดี (Good Quality 
Rate : Q) โดยมีรายละเอียดตางๆ ดังตอไปน้ี 
 1) ความพรอมของเคร่ืองจักร (Availability : A) 
  ความพรอมของเคร่ืองจักรเกิดจากเวลาสูญเปลาจาก
เคร่ืองจักรหยุดเน่ืองมาจากเคร่ืองจักรขัดของ และการสูญเสียจากการ
ปรับต้ัง เตรียมงานของเคร่ืองจักร 
ความพรอมของเคร่ืองจักร =  
เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเปลาจากเคร่ืองหยุด x 100 % (1) 
  เวลารับภาระงาน 
 2) อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจักร (Performance Rate : P) 
  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิเกิดเน่ืองจากเวลาสูญเปลาจากเคร่ือง
เสียกําลังอันเนื่องมาจากการท่ีเคร่ืองจักรหยุดเล็กนอยๆ  การ
เดินเคร่ืองตัวเปลา และการสูญเสียดานความเร็วทําใหเคร่ืองจักรไม
สามารถผลิตช้ินงานไดอยางเต็มกําลังการผลิตของเคร่ือง 
อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจักร =  
รอบเวลาทางทฤษฏี x จํานวนช้ินงานท่ีผลิตได x 100% (2) 
   เวลาเดินเคร่ือง 
 3) อัตราของดี (Good Quality Rate : Q) 
  การผลิตช้ินงานของเคร่ืองจักรนั้นไมสามารถผลิตช้ินงาน
ออกมาไดดีเปนที่ตองการทั้งหมด อันเนื่องมาจากมีการผลิตช้ินงาน
บางช้ินที่เปนของเสีย ทําใหผลผลิตท่ีไดจากการผลิตลดลง 
อัตราของดี =  
ปริมาณผลผลิตท่ีได – ปริมาณของเสีย x 100% (3) 
     ปริมาณผลผลิตท่ีได 
 4) ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment 
Effectiveness:OEE) 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร = ความพรอมของ
เคร่ืองจักร x อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจักร x อัตราของดี (4) 
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 3.2 ความสูญเสีย 7 ประการ 

ความสูญเสียตางๆ ที่แฝงอยูในกระบวนการผลิต ซึ่ง
ทําใหตนทุนการผลิตสูงเกินกวาท่ีควรจะเปน นอกจากน้ียัง
ทําใหเ กิดความลาชาในการผลิต และผูปฎิบั ติงานตอง
เสียเวลาในการแกไขปญหาที่เปนผลสืบเน่ืองมาจากการที่มี
ความสูญเสียตางๆ เหลาน้ีแทนท่ีจะสามารถใชเวลาชวงน้ัน
ในการปฎิบั ติ ง านให ได ผลงาน ท่ีมีคุณภาพ  หรือคิด
สรางสรรคเพื่อพัฒนางานใหดียิ่งขึ้น ดังน้ันจึงจําเปนอยางยิ่ง
ที่จะตองเรียนรูวามีความสูญเสียใดบางอยูในกระบวนการ 
และจะทําอยางไรเพื่อที่จะขจัดความสูญเสียเหลาน้ันใหหมด
ไป ความสูญเสียคากลางมี 7 ประการ คือ 

1) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป 
(Over Production) 

การผลิตในปริมาณท่ีมากเกินไปโดยท่ียังไมมีความ
ตองการในขณะนั้น ทําใหเกิดงานระหวางทํา (Work in 
Process) รออยู ในกระบวนการขึ้น  ยิ่ ง จํานวนของงาน
ระหวางทําน้ีเพิ่มขึ้นเทาไหรก็จะทําใหเกิดปญหาตางๆ 
ตามมามากขึ้นเทาน้ัน 

2) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลังท่ีไม
จําเปน (Unnecessary Stock) 

การเก็บวัสดุคงคลังไวมากเกินความจําเปน เพื่อเปน
หลักประกันวาจะมีวัสดุสําหรับการผลิตอยูตลอดเวลาน้ัน
นับวาเปนความสูญเสียที่พบไดบอย และทําใหเกิดปญหาขึ้น
มากโดยท่ีมองขามไป 

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) 

การขนถายภายในเปนกิจกรรมท่ีจําเปนในกระบวนการ
ผลิต เพื่อใหสามารถดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเนื่อง แต
หากไมมีการควบคุมใหดีก็จะเปนการเพิ่มตนทุนโดยไมทํา
ใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ 

4) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย/แกไข
งานเสีย (Defects/Rework) 

การตรวจสอบเปนเพียงการตัดสินใจวาช้ินงานน้ันใชได
หรือไม  แตไมสามารถคนหาสาเหตุและแกไขได  ซึ่ ง
โดยท่ัวไปจะยอมรับวาตองมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิต และการตรวจสอบไมสามารถชวยใหของเสียลดลงได 

5) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิตท่ีขาด
ประสิทธิภาพ  (Non-effective Process) 

ในกระบวนการผลิตใดๆ หากพิจารณาอยางละเอียด จะ
พบสิ่งท่ีสามารถทําการปรับปรุงแกไขไดอีก เชน ลําดับ
ขั้นตอนการทํางานท่ีไมถูกตอง ซ้ําซอน และไมเพิ่มมูลคา
ใหกับตัววัสดุ วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม เปนตน แต

บางคร้ังความเคยชินกับกระบวนการผลิตท่ีเปนอยูทําให
มองขามความบกพรองท่ีแฝงอยูในกระบวนการไป 

6) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay/Idle 
time) 

            การรอคอยที่ เกิดขึ้นในกระบวนการ ไดแก พนักงานรอ
วัตถุดิบเพื่อทําการผลิต  เคร่ืองจักรหยุดเน่ืองจากพนักงานไมอยู
ควบคุมการทํางาน พนักงานรอเน่ืองจากเคร่ืองจักรซอม เปนตน ซึ่ง
จะสงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา การสงมอบสินคาไมทัน
กําหนด 

7) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) 
             การเคล่ือนไหวดวยทาทางท่ีไมเหมาะสม หรือการทํางานกับ
เคร่ืองมือ เคร่ืองใช อุปกรณที่มีขนาด น้ําหนัก หรือสัดสวนที่ไม
เหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงานเปนเวลานานๆ จะทําใหเกิด
ความเม่ือยลาตอรางกาย และยังทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีก
ดวย 
 

3.3 ความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ 
 เคร่ืองจักรที่ใชในการผลิตในแตละชวงเวลาท่ีใชงาน หรือ ถูก
กําหนดจะใชงานจะมีพฤติกรรมตางๆ ที่จัดเปนความสูญเสียตางๆได 
6 ประการหลักดังน้ีคือ 
  1) ความสูญเสียจากการท่ีเคร่ืองจักรขัดของทําใหตอง
หยุดผลิต 
  2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน การปรับต้ังเคร่ืองจักร 
การเปลี่ยนไปผลิตผลิตภัณฑชนิดตอไป  จะตองมีการเตรียม
เคร่ืองจักรกอน เชน เปลี่ยนแมพิมพ เปลี่ยนจิ๊กเวลาชวงน้ีทําใหเกิด
ความสูญเสีย เนื่องจากเคร่ืองจักรไมไดเดินเคร่ืองทําการผลิต 
  3) ความสูญเสียจากการหยุดเล็กๆนอยๆ หรือการ
เดินเคร่ืองเปลา เชน การท่ีเคร่ืองจักรมีปญหาช่ัวคราว เคร่ืองจักร
สามารถผลิตไดแตไมมีวัตถุปอนใหกับเคร่ืองจักร การหยุดเล็กๆนอย
อันเน่ืองจากมีชิ้นงานเขาไปติดท่ีเคร่ืองจักร 
  4) ความสูญเสียดานความเร็ว หมายถึง การใชเคร่ืองจักร
ดวยความเร็วไมถึงท่ีออกแบบไว สาเหตุหนึ่งของการสูญเสียนี้ คือ 
การที่เคร่ืองจักรเส่ือมสภาพซึ่งจะทําใหรอบการหมุนของเคร่ืองชาลง 
หรือการที่ผูปฏิบัติงานไมกลาใชเคร่ืองจักรที่ความเร็วสูงๆทําใหไม
สามารถใชงานเคร่ืองจักรไดอยางเต็มสมรรถนะ 
  5) ความสูญเสียจากการผลิตของเสีย เมื่อมีของเสียและ
ตองทําการซอม จะทําใหเสียเวลาและคาใชจายเปนเหตุใหมีตนทุน
ในการผลิตเพิ่มขึ้น 
  6) ผลผลิตลดลง การผลิตเสีย การแกไขชิ้นงาน และการ
ลดลงของช้ินงานที่เกิดขึ้นระหวางการเร่ิมเดินเคร่ืองและการผลิตท่ี
เสถียร 
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4. วิธีการศึกษาและดําเนินการ 
4.1 วัตถุประสงคของงานวิจัย 

เพื่อประยุกตใชเทคนิคในดานการจัดการ ในการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพท่ีดีขึ้น  โดยการใชคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร ( Overall Equipment 
Effectiveness : OEE ) เปนตัววัด ทําการหาคา OEE ที่ถูกตอง  
ปรับปรุงคา OEE ใหดีขึ้น เพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร ซึ่งจะทําการวิเคราะหปญหาท่ีเกิดขึ้นโดยใชเทคนิคการ
จัดการ  และเสนอแนวทางการปรับปรุงกอน หลังเปรียบเทียบกัน  
เพื่อใหไดคา OEE มากกวา 85 % 
 
4.2 ขั้นตอนการวิจัยและดําเนินการ 

เปนการกลาวถึงภาพโดยรวมในการดําเนินการศึกษา
วามีขั้นตอนในการปฏิบัติอยางไร ซึ่งจะเปนการสรางความเขาใจ
ถึงจุดมุงหมายในการศึกษาน้ี รายละเอียดตอไปน้ีเปนการอธิบาย
ขั้นตอนโดยรวมของการดําเนินการศึกษาดังแสดงในรูปที่ 3 
 
 

 
รูปที่ 3 ขั้นตอนการดําเนินการ 

 

5. ผลการวิจัย 
 แผนก Coil 1 จํานวน 4 line เคร่ืองจักร 48 ตัว 
ตารางท่ี 1 คา 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 

  
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Coil 1 ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนตุลาคม – ธันวาคม 
2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 1 
 สรุปแผนก Coil 1  คา OEE = 79.70 % 
 
 แผนก Coil 2 จํานวน 5 line เคร่ืองจักร 51 ตัว 
ตารางท่ี 2 คา 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 

 
 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Coil 2 ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนตุลาคม – ธันวาคม 
2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 2 
 สรุปแผนก Coil 2  คา OEE = 85.11 % 
 
 
 
 
 

ศึกษากระบวนการผลิต 
มอเตอรทั้ง 6 แผนก 

สรางระบบการวัด 
อบรมวิธีการจดบันทึก   

กรอกขอมูล 

เก็บขอมูล  บันทึกผล 
วิเคราะหขอมูล 

หาสาเหตุของความสูญเสีย  
และกําหนดมาตรการปรับปรุง 

ดําเนินการแกไขปรับปรุง 
และสรุปผล 
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แผนก Shaft / Rotor จํานวน 2 line เคร่ืองจักร 32 ตัว 
ตารางท่ี 3 คา 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 
 
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามา
คํานวณหาคา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line 
การผลิต เปนผลรวมของแผนก Shaft / Rotor ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแต
เดือนตุลาคม – ธันวาคม 2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 3 
 สรุปแผนก Shaft / Rotor  คา OEE = 66.07 % 
 
แผนก Pump/Die/Cover จํานวน 3 line เคร่ืองจักร 20 ตัว 
ตารางท่ี 4 คา 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 
 
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามา
คํานวณหาคา OEE ของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line 
การผลิต เปนผลรวมของแผนก Pump / Die / Cover  ซึ่งเก็บขอมูล
ต้ังแตเดือนตุลาคม – ธันวาคม 2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดัง 
ตารางท่ี 4 
 สรุปแผนก Pump/Die/Cover  คา OEE = 67.87 % 
 
แผนก Frame จํานวน 1 line เคร่ืองจักร 15 ตัว 
ตารางท่ี 5 คา 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 

 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Frame ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนตุลาคม – ธันวาคม 
2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 5 
 สรุปแผนก Frame  คา OEE = 88.62 % 
 
แผนก Assembly จํานวน 1 line เคร่ืองจักร 14 ตัว 
ตารางท่ี 6 คา 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 

 
 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Assembly ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนตุลาคม – 
ธันวาคม 2551 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 6 
 สรุปแผนก Assembly  คา OEE = 64.33 % 
สรุปท้ังกระบวนการผลิต คา OEE กอนปรับปรุงคือ 75.99 % 
 
6. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหา 
 6.1 ปญหาจากการคํานวณและบันทึกคา 
  - ปญหาจากการคํานวณผิด 
  - ปญหาจากการบันทึกคาผิดพลาด 
 6.2 ปญหาจากการเกิดความสูญเสีย 

- ปญหาท่ีสงผลใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต
มอเตอร ขอมูลที่นํามาพิจารณาน้ันเปนขอมูลที่ไดมาจากสภาวะ
การทํางานจริงของกระบวนการผลิตมอเตอรในโรงงานและ
จากการสอบถามหัวหนาแผนกถึงสาเหตุตางๆ ที่กอใหเกิด
ความสูญเสีย ซึ่งสรุปไดดังน้ี 

1) ปญหาเกิดจากการใชเวลาผลิตเกินกวาเวลามาตรฐาน 
ซึ่งเกิดจากคนท่ีขาดความชํานาญ การใสชิ้นงานผิด ไมมีความรู
เก่ียวกับเคร่ืองจักร ทําใหตองใชเวลาผลิตช้ินงานมากกวาเวลา
มาตรฐานท่ีกําหนดไว 

2) ปญหาเกิดจากการเสียของเคร่ืองจักร เกิดจากการซอม
เคร่ืองในแตละเคร่ืองตองรอเวลาท่ีชิ้นสวนอะไหลที่จะมา
เปลี่ยนนานมากทําใหการผลิตช้ินงานในโรงงานเกิดความลาชา 
ไมทันสง  

3) ปญหาเกิดจากการปรับต้ังของเคร่ืองจักร สาเหตุยอย
เกิดมาจากการเปล่ียนแผนในการผลิตบอยทําใหตองเปล่ียนรุน
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ในการผลิตไปดวยเปนเหตุใหตองปรับต้ังเคร่ืองจักรใหมตาม
รุนที่ผลิต ทําใหใชเวลาในการผลิตนานขึ้น 

7. การเสนอแนวทางการปรับปรุง 
 7.1 แนวทางการแกปญหาการคํานวณผิดและการบันทึกคา
ผิด 

 - ปรับวิธีการการคํานวณและจัดทําตารางบันทึกคา OEE 
ใหม โดยการเพ่ิมตารางการวิเคราะหคา OEE เพิ่ม จากเดิมท่ี
ทําการจดบันทึกจะมีเฉพาะคาท่ีจดบันทึก แตเวลากรอก
ขอมูลในตารางการวิเคราะหจะมีชองเพิ่มขึ้น ซึ่งชองท่ีเพิ่ม
ขึ้นมาจะทําการคํานวณโดยอัตโนมัติ ซึ่งจะผิดพลาดนอยมาก 
 - อธิบายวิธีการคํานวณใหผูรับผิดชอบเขาใจและสามารถ
บอกถึงอะไรไดบางเก่ียวกับกระบวนการผลิตดังแสดงในรูป
ที่ 4  เม่ือผูรับผิดชอบในการคํานวณเขาใจที่ถูกตองแลวก็จะ
สามารถทําการคํานวณโดยการนําคาตางๆจากพนักงานแตละ
คนไดทําการจดบันทึกมาคํานวณตามสูตรท่ีไดกําหนดได
อยางถูกตอง 
 

 
 

รูปที่ 4 การอบรมวิธีการคํานวณคาตางๆ 
 

 - อบรมวิธีการจดบันทึกคาความสูญเสียและความหมายของ
การสูญเสียแตละชนิดใหกับหัวหนาแผนกดังแสดงในรูปท่ี 5  
โดยมีการทบทวนและทําความเขาใจถึงความหมายของความ
สูญเสียทั้ง 7 ชนิดกอน เพราะความหมายของความสูญเสียถือ
วาเปนหัวใจท่ีสําคัญของการทํางาน ถาไมรูจะทําใหการ
บันทึกคาและการคํานวณจะไมมีความถูกตองทําใหการเก็บ
ขอมูลนี้ไมมีประโยชนเลย ดังน้ันตองทําการศึกษาพรอมทํา
ความเขาใจเสียกอน หลังจากน้ันก็ใหทางหัวหนาแผนกทํา
การถายทอดและอธิบายใหพนักงานคุมเคร่ืองจักรมีความ
เขาใจ 
 

 
 

รูปที่ 5 การอบรมวิธีการจดบันทึกคาตางๆ 
 

7.2 แนวทางการแกปญหาในเร่ืองของการเกิดความสูญเสีย 
แผนก Coil 1 และ แผนก Coil 2 

- จัดทําเวลาการผลิตมาตรฐานของช้ินงานในแตละแผนกให
เปนหมวดหมูแยกแตละหมายเลขเคร่ืองจักร และรุนที่ทําการ
ผลิตซ่ึงเวลามาตรฐานเดิมของโรงงานจะมีอยูประมาณ 2,000 
รุน  ซึ่งเดิมเวลามาตรฐานของช้ินงานจะรูแตเฉพาะหัวหนา
แผนก ควรดําเนินการจัดทําเปนเอกสารเพ่ือใหพนักงานรูกันทุก
คนและงายตอการตรวจสอบ 
- ควรจะทําการปรับเวลามาตรฐานของช้ินงานใหเปนปจจุบัน
มากท่ีสุด เพราะวาเม่ือเคร่ืองจักรอายุเพิ่มมากขึ้นเวลามาตรฐาน
ในการผลิตช้ินงานจะมีการเปลี่ยนแปลงซ่ึงการผลิตช้ินงาน
อาจจะลดลงหรือเพิ่มขึ้นก็เปนไปได 
- การอบรมพนักงานเดินเคร่ืองเพื่อลดการสูยเสียดังแสดงในรูป
ที่ 6 ใหความรูในการใชงานเคร่ืองจักรและการดูแลบํารุงรักษา
เคร่ืองจักรเบ้ืองตนก็มีความจําเปนอยูเสมอ ควรจะดําเนินการ
อบรมพนักงานทุกๆ 3 เดือน เพื่อกระตุนใหมีทัศนคติที่ดีตอการ
ทํางาน 

 
 

 
 

รูปท่ี 6 การอบรมวิธีการลดการสูญเสีย 
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แผนก Pump/Die/Cover 
- ควรจะทําตามแผนการบํารุงรักษาท่ีวางไวซึ่งทางโรงงานจะ
เนนการผลิตเปนสวนใหญเปนเหตุใหเคร่ืองจักรถูกใชงาน
อยางหนัก ขาดการบํารุงรักษาซ่ึงเปนผลจากการผลิตอยาง
ตอเนื่องจนแทบไมมีเวลาหยุดพักใหกับเคร่ืองจักรเลย ทําให
เคร่ืองจักรเสียบอย และหยุดแตละคร้ังนานมาก 
- ควรจะมีการสรางระบบควบคุมติดตามผลดานการ
บํารุงรักษาซ่ึงจะพบวาหนวยงานซอมบํารุงรักษาไมไดเขา
ปฏิบัติจริงตามแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่วางไว ควร
จะจัดทีมงานท่ีเปนคนกลางเขามาตรวจสอบงานดานการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน วาไดเขามาซอมบํารุงรักษาหรือไม 
- ควรจะมีชิ้นสวนอะไหลของเคร่ืองจักรสํารองไวที่สโตร
ดวย เนื่องจากเวลาเคร่ืองจักรเสียเมื่อจะทําการเปล่ียนชิ้นสวน
อะไหลของเค ร่ืองจักรที่ เสีย  ตอง ส่ังอะไหลที่ เปลี่ ยน
เคร่ืองจักรใชเวลานานเกินไปทําใหการผลิตไมตอเนื่อง  

ตัวอยางการบํารุงรักษาดวยตัวเองเปนกิจกรรมที่ทํา
รวมกันเปนทีม โดยทุกขั้นตอนของกิจกรรมการบํารุงรักษา
ดวยตัวเองนั้น พนักงานท่ีอยูในสถานท่ีปฏิบัติงานจะตอง
ทํางานรวมกับพนักงานซอมบํารุงเพื่อให เค ร่ืองจักรมี
ประสิทธิภาพมากขึ้น  โดยการลดปญหา ท่ีทํ าให เ กิด
เหตุขัดของของเคร่ืองจักร โดยหาสิ่งผิดปกติที่ทําใหการเสีย
ของเคร่ืองจักรเกิดบอยคร้ัง 

 
สิ่งผิดปกติ การแกไข ผูแกไข 

1.มอเตอรสกปรก - ทําความสะอาด เกสร 
2.ระดับน้ํามันในถังตํ่า - เติมนํ้ามัน อนุภพ 
3.นอตลอค ซี่เบรคชํารุด - เปลี่ยนใหม สมศักดิ์ 
4. เฟองเกียรสกปรก - ทําความสะอาด   

หยอดนํ้ามัน  
อัดจาระบี 

สมศักดิ์ 

5.หัวอัดจาระบีหาย - ใสใหม สมศักดิ์ 
6.น้ํามันร่ัว - หาจุดร่ัวแลวแกไข 

(ขันใหแนน) 
อนุภพ 

7.ซิลร่ัว - เปลี่ยนซิลใหม ศิวะ 
8.ขั้วสาย Proximity ขาด - เปลี่ยนใหม ไพศาล 
9.นอตยึด limit switch หลวม - ใชประแจขันให

แนน 
ไพศาล 

10.น้ํามันร่ัวที่ขั้ววาลว - ขันใหแนน ศิวะ 
11.Limit switch ไมถูก
ตําแหนง 

- ปรับแตงใหม ไพศาล 

12.ใบมีดตัดไมลาเปนสนิม - ถอดมาทําความ
สะอาด 

ไพศาล 

13.สวิทช STOP แตก - เปลี่ยนสวิทชใหม สมศักดิ์ 

14.สายไฟสกปรก - ทําความสะอาด ยุพิน 
15.ฝาครอบขั้วตอสายแตก - เปลี่ยนฝาครอบ

ใหม 
ไพศาล 

16.สายไฮโดรลิกสกปรก - ทําความสะอาด ยุพิน 
17.แผนกรองอากาศสกปรก - ทําความสะอาด เกษร 
18.พัดลมระบายความรอน
สกปรก 

- ทําความสะอาด เกสร 

19.ขอตอสายรังผ้ึงร่ัวซึม - ขันขั้วตอใหแนน สมศักดิ์ 
20.ถังนํ้ามันร่ัว - ถอดไปปะใหม อนุภพ 
21.ขั้วสายไฟสกปรก - ทําความสะอาด ไพศาล 
22.ขอตอสาย Oil Cooler 
ร่ัวซึม 

- ขันขอตอใหแนน ศิวะ 

23.ขั้วตอหางปลาหลวม - ขันขั้วตอใหแนน ไพศาล 
24.สวิทชหลวม - ขันนอตยึดใหแนน ไพศาล 
25.นอตขั้วตอสายหาย - หานอตใสใหม ไพศาล 

 
ตารางท่ี 7 การหาส่ิงผิดปกติของเคร่ืองจักร 

 
เม่ือทําการหาส่ิงผิดปกติของเคร่ืองจักรไดทั้งหมดแลว ก็สรุป

สิ่งผิดปกติทั้งหมดใสเปนตารางดังแสดงอยูในตารางท่ี 7 และหาการ
แกไขเบ้ืองตนเพื่อใหพนักงานสามารถดําเนินการแกไขเบ้ืองตนได
เม่ือสังเกตเห็นอาการเคร่ืองจักรดังตารางดานบนพรอมดําเนินการ
แกไข ซึ่งจะสามารถลดการเสียของเครื่องจักรไดอยางมาก  
 
แผนก Frame/Painting  
- ฝายผลิตและฝายวางแผนควรจะมีการประชุมรวมกันทําความเขาใจ
กันใหดีกอน วาจะผลิตรุนไหนกอนหรือหลัง ควรจะดําเนินการ
วางแผนในการผลิตใหคงท่ีไมควรที่จะทําการเปล่ียนรุนในการผลิต
บอยซึ่งเปนเหตุใหตองทําการปรับต้ังเคร่ืองจักรใหมบอยคร้ัง 

- ควรจัดใหมีการถายเทอากาศใหเหมาะสมในพื้นที่ของสวนท่ี
พนสี ชิ้นงาน โดยการติดต้ังพัดลมเพิ่มเติมเพื่อใหอากาศใน
พื้นที่ถายเทไดสะดวก 

 
แผนก Shaft/Rotor 
- การอบรมพนักงานเดินเคร่ืองจักรใหมีทักษะ มีความรู ความ
เขาใจ ในการใชงานเคร่ืองจักร อยางละเอียด โดยใหผูที่มี
ความรู ความชํานาญ ในการใชเคร่ืองจักรเปนอยางดี มาทําการ
ฝกอบรมการใชงานเคร่ืองจักร การบํารุงรักษาเบ้ืองตน ซ่ึง
อาจจะเปนบุคคลจากภายนอกก็ได 
- การจัดทําคูมือมาตรฐานขั้นตอนการทํางานของเคร่ืองจักรใน
แตละเคร่ือง โดยการพิมพใหเปนกระดาษสีติดไวที่เคร่ืองจักร
แตละเคร่ือง ใหพนักงานเดินเคร่ืองจักรเห็นชัดเจน ซึ่งจะชวย
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ทําใหพนักงานไมทําผิดขั้นตอน ทําใหเคร่ืองจักรเดินไดอยาง
สมํ่าเสมอ ไมติดขัด 

 
แผนก Assembly 
- ทุกสวนที่เก่ียวของควรจะมีการประชุมรวมกัน และ วาง
แผนการผลิตรวมกัน ซึ่งในสวนนี้ไมมีการประสานงานที่ดี
ทําใหเกิดความผิดพลาดบอยคร้ัง สงผลทําใหผลิตช้ินงานใน
แผนกนี้ไมทันกําหนดเวลาท่ีวางไว 
- ควรจะกําหนดวิธีการทํางานใหถูกตอง ซึ่ง จะมีพนักงานยืน
ทํางานบาง พนักงานบางคนน่ังทํางานบาง ทําใหเกิดความ
เมื่อยลาในการทํางาน  เปนผลใหพนักงานบางคนปวยและไม
สบายไดงายมาก  
- ควรมีการปรับปรุงสภาวะแวดลอมในการทํางาน เชน จัด
ใหมีการถายเทและระบายอากาศท่ีเหมาะสม โดยเฉพาะท่ี
แผนกประกอบ ในหองทดสอบการดังของเสียงมอเตอร ควร
มีการระบายอากาศท่ีดีในหองโดยการติดพัดลมดูดอากาศ 
- ควรกําหนดเวลาพักเบรกในระหวางการทํางานดวยซึ่งเดิม
พนักงานจะทํางานตลอดท้ังวันมีแคเวลาพักทานขาวกลางวัน 
ซึ่งในระหวางวัน ควรจะทําการกําหนดพักเบรกเปน  2 ชวง 
แบงเปนชวงละ 10 นาที ซึ่งจะชวยใหพนักงานไมลา
จนเกินไป 
 

8. ผลหลังการปรับปรุง 
 
แผนก Coil 1 จํานวน 4 line เคร่ืองจักร 48 ตัว 
ตารางท่ี 8 คา 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 

 
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามา
คํานวณหาคา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line 
การผลิต เปนผลรวมของแผนก Coil 1 ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือน
มกราคม – มีนาคม 2552 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 8 
 
 สรุปแผนก Coil 1  คา OEE = 86.73 % 
 

แผนก Coil 2 จํานวน 5 line เคร่ืองจักร 51 ตัว 
ตารางท่ี 9 คา 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 

 
 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Coil 2 ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม – มีนาคม 
2552 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 9 
 สรุปแผนก Coil 2  คา OEE = 93.18 % 
 
แผนก Shaft / Rotor จํานวน 2 line เคร่ืองจักร 32 ตัว 
ตารางท่ี 10 คา 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 
 
 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Shaft / Rotor ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม – 
มีนาคม 2552 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 10 
 สรุปแผนก Shaft / Rotor  คา OEE = 85.51 % 
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แผนก Pump/Die/Cover จํานวน 3 line เคร่ืองจักร 20 ตัว 
ตารางท่ี 11 คา 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 
 
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามา
คํานวณหาคา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line 
การผลิต เปนผลรวมของแผนก Pump / Die / Cover ซึ่งเก็บขอมูล
ต้ังแตเดือนมกราคม – มีนาคม 2552 จะไดคา OEE เฉล่ียดังตาราง
ที่ 11 
 สรุปแผนก Pump/Die/Cover  คา OEE = 87.25 % 
 
แผนก Frame จํานวน 1 line เคร่ืองจักร 15 ตัว 
ตารางท่ี 12 คา 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 
 
 เม่ือดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามา
คํานวณหาคา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line 
การผลิต เปนผลรวมของแผนก Frame ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือน
มกราคม – มีนาคม 2552 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 12 
 สรุปแผนก Frame  คา OEE = 95.38 % 
 
แผนก Assembly จํานวน 1 line เคร่ืองจักร 14 ตัว 
ตารางท่ี 13 คา 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 

 

 เมื่อดําเนินการเก็บขอมูลของคา A , P , Q เพื่อนํามาคํานวณหา
คา OEEของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองจักร ในแตละ Line การผลิต เปน
ผลรวมของแผนก Assembly ซึ่งเก็บขอมูลต้ังแตเดือนมกราคม – 
มีนาคม 2552 จะไดคา OEE เฉลี่ยดังตารางท่ี 13 
 สรุปแผนก Assembly  คา OEE = 88.70 % 
สรุปท้ังกระบวนการผลิต คา OEE หลังปรับปรุงคือ 88.68 % 
 
9. สรุปผลงานวิจัย 

การหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในโรงงาน
มอเตอรที่ฝายผลิตซ่ึงมีอยูทั้งหมด 6 แผนก ไดแก แผนกคอยล 1 
แผนกคอยล 2 แผนกฝา-ฉีด แผนกเปลือก แผนกแกน-โรเตอร และ
แผนกประกอบ ซึ่งทุกแผนกรวมกันมี 17 สายการผลิต และมี
เคร่ืองจักรรวมท้ังหมด 180 เคร่ือง ทําการเก็บขอมูลกอนปรับปรุง
เปนเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนตุลาคม-เดือนธันวาคม 2551 โดยจะมี
หัวหนาผูรับผิดชอบของแตละแผนกใหพนักงานในแตละ
สายการผลิตกรอกขอมูลการใชงานของเคร่ืองจักร ผลผลิต แตละ
เคร่ืองเปนรายวัน ซึ่งผูวิจัยนําขอมูลทีไ่ดมาดําเนินหาคาประสิทธิผล
โดยรวมกอนการปรับปรุงของแตละแผนกไดดังน้ี 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 % จากการหาคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรในโรงงานมอเตอรของทุกแผนกกอนการปรับปรุงจะได
คา OEE เทากับ 75.99 %  เม่ือดําเนินการหาสาเหตุของการสูญเสียท่ี
เกิดขึ้นทั้งหมดจากการใชแผนผังพาเรโตเพ่ือแสดงสาเหตุ
ขอบกพรองและปริมาณความสูญเสียทีเ่กิดขึ้น แลวดําเนินการใช
แผนผังกางปลาเพ่ือหาปญหากับสาเหตุทั้งหมดท่ีเปนไปได ซึ่ง
สามารถนําเสนอเปนมาตรการปรับปรุงไดดังน้ี  
1. แนวทางการแกปญหาการคํานวณและการบันทึกคา 
 1) การแกไขปญหาจากการคํานวณ 
 - ปรับวิธีการการคํานวณและจัดทําตารางบันทึกคา OEE 
ใหม  
 - อบรมวิธีการคํานวณ  
 2) การแกไขปญหาจากการบันทึกคา 
 - อบรมวิธีการจดบันทึกคาความสูญเสยีและความหมาย
ของการสูญเสีย 
2. แนวทางการแกปญหาของการเกิดความสูญเสีย 

- จัดทําเวลาการผลิตมาตรฐานของช้ินงานในแตละแผนกให
เปนหมวดหมูแยกแตละหมายเลขเคร่ืองจักร และรุนที่ทําการผลิตซ่ึง
เวลามาตรฐานเดิมของโรงงานจะมีอยูประมาณ 2,000 รุน  ซึ่งเดิม
เวลามาตรฐานของชิ้นงานจะรูแตเฉพาะหัวหนาแผนก ควร
ดําเนินการจัดทําเปนเอกสารเพ่ือใหพนักงานรูกันทุกคนและงายตอ
การตรวจสอบ 
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- ควรจะทําการปรับมาตรฐานของช้ินงานใหเปนปจจุบันมาก
ที่สุด  

- การอบรมพนักงานเดินเคร่ืองเพื่อใหความรูในการใชงาน
เคร่ืองจักร 

- ควรจะทําตามแผนการบํารุงรักษาท่ีวางไว 
- ควรจะมีการสรางระบบควบคุมติดตามผลดานการ

บํารุงรักษา 
- ควรจัดใหมีการถายเทอากาศใหเหมาะสมในพื้นที่  
- การจัดทําคูมือมาตรฐานขั้นตอนการทํางานของเคร่ืองจักร  
- ทุกสวนที่เก่ียวของควรจะมีการประชุมรวมกันกอน  
- ควรจะกําหนดวิธีการทํางานใหถูกตอง  
- ควรมีการปรับปรุงสภาวะแวดลอมในการทํางาน  
- ควรกําหนดเวลาพักเบรกในระหวางการทํางาน 

 เมื่อดําเนินการตามมาตรการปรับปรุงแลวทําการเก็บขอมูล
หลังปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือน ต้ังแตเดือนมกราคม-เดือนมีนาคม 
2552 หลังจากน้ันดําเนินการหาคาประสิทธิผลโดยรวมหลังการ
ปรับปรุงของแตละแผนกไดดังน้ี แผนกคอยล 1 ได  86.73 %  
แผนกคอยล 2 ได 93.33 % แผนกปม-ฉีด-ฝา ได 87.25 % แผนก
เปลือก ได 95.38 % แผนกแกน-โรเตอร ได 85.51 % และแผนก
ประกอบได 86.70 % รวมทุกแผนกจะได 88.68 % ซึ่งสามารถเพิ่ม
คาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรได 12.69 %  โดยปจจัยท่ีมี
ผลกระทบมากท่ีสุดของทุกแผนกคือคา P ; Performance ) ซึ่งเมื่อ
ทําการปรับปรุงคา P แลวตามขอเสนอแนะทําใหผลรวมของคา 
OEE สูงข้ึนกวาเดิม 
 
กิตตกิรรมประกาศ 

งานวิจัยฉบับน้ีสามารถสําเร็จลงได ดวยความกรุณาจาก รอง
ศาสตราจารย จิรพัฒน เงาประเสริฐวงศ ที่กรุณาใหคําแนะนํา
สําหรับแนวทางการทําวิจัยและใหขอคิดเห็นตางๆในการทําวิจัย
ด วย ดี  ตลอดจนคณาจารยทุ กท าน ซ่ึ งประกอบด วย  รอง
ศาสตราจารยสุทัศน รัตนเก้ือกังวาน รองศาสตราจารยดร.ปารเมศ 
ชุติมา และ รองศาสตราจารยดร.วันชัย ริจิรวนิช ที่ไดใหคําช้ีแนะ 
เพื่อใหการวิจัยออกมาอยางถูกตองสมบูรณ จึงขอขอบพระคุณ
คณาจารยทุกทานมา ณ ที่นี้ดวย พรอมท้ังขอบคุณสถาบันวิจัย
พลังงานจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยที่ไดใหทุนในทําการวิจัยคร้ังน้ี  
ทายสุดน้ีผูเขียนขอระลึกถึงพระคุณของบิดา มารดา อาจารย ที่ได
สงเสริมสนับสนุนทางดานการศึกษาตลอดมา  
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