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บทคัดย่อ 
 

โครงงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสาเหตุของการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรจากการใช้
แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) เพื่อปรับปรุงการใช้งานและจัดทำแผนการ
บำรุงรักษาเครื่องจักรให้มีประสิทธิภาพในการทำงานโดยใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(Overall Equipment Effectiveness : OEE) เป็นตัวชี้วัด ของบริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด 
โดยขั้นตอนเริ่มทำการวิจัยเป็นการเก็บข้อมูลทั่วไป และข้อมูลด้านการผลิต เพื่อนำไปวิเคราะห์ค่า 
OEE แล้วจึงมองหาสาเหตุที่ทำให้การใช้งานเครื่องจักรเป็นไปอย่างไม่เต็มประสิทธิภาพ จากนั้นได้มี
การแบ่งเกรดของเครื่องจักร เพ่ือกำหนดวิธีการบำรุงรักษาเครื่องจักรให้มีค่า OEE เพ่ิมข้ึน และทำการ
ปรับปรุงการบำรุงรักษาเครื่องจักรอย่างมีแบบแผน หลังจากการปรับปรุงได้มีการวัดค่า  OEE อีกครั้ง
เพ่ือเปรียบเทียบระหว่างก่อนทำการปรับปรุงและหลังทำการปรับปรุงว่าได้ผลออกมาอย่างไร 

 จากการวิจัย ผู้วิจัยได้ทำการปรับปรุงเครื่องจักร 15 เครื่อง ได้แก่ เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC-
Lathe) 4 เครื่อง เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC-Milling) 6 เครื่อง เครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) 
1 เครื่อง เครื่องกัด (Milling Manual Machine) 1 เครื่อง และเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) 
3 เครื่อง จากผลการทดลองพบว่าหลังการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall 
Equipment Effectiveness : OEE) ม ีค ่าเพิ ่มข ึ ้นเป ็น 1.87 เปอร ์เซ ็นต์  3.69 เปอร ์เซ ็นต์  6.67 
เปอร์เซ็นต์ 3.54 เปอร์เซ็นต์ 8.05 เปอร์เซ็นต์ 6.45 เปอร์เซ็นต์ 10.07 เปอร์เซ็นต์ 13.35 เปอร์เซ็นต์ 
19.60 เปอร ์เซ ็นต์  5.24 เปอร ์เซ ็นต์  5.15 เปอร ์เซ ็นต์  2.02 เปอร ์เซ ็นต์  8.68 เปอร ์เซ ็นต์  0.70 
เปอร์เซ็นต ์1.16 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ 
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ABSRACT 

 The purposes of this research were to study the cause of deterioration of 
machinery by using the cause and effect diagram, to develop the usability of machinery 
and to create a plan for machine maintenance to be efficient in work by using Overall 
Equipment Effectiveness (OEE) as a measure of SVT Machinery Company Limited. The 
research process began by collecting general information and production information 
to analyze the OEE values. Then, looking for the reasons that cause the machine 
operation ineffective. After that, dividing the machines into the level for specifying the 
machinery maintenance to increased OEE and adjusted the machinery maintenance 
methodically. Finally, measuring the OEE again to compare the results of OEE before 
and after developing. 
 This research has improved 15 machines, including CNC Lathe 4 machines, CNC 
Milling 6 machines, Lathe Manual Machine 1 machine, Milling Manual Machine 1 
machine, and 3 Grinding Machines. The finding revealed that after improving the overall 
equipment effectiveness (OEE) increased to 1.87 % 3.69 % 6.67 % 3.54 % 8.05 % 6.45 
% 10.07 % 13.35 % 19.60 % 5.24 % 5.15 % 2.02 % 8.68 % 0.70 % 1.16 % sequentially. 
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บทท่ี 1 
 

บทนำ 
 
 

1.1 ความสำคัญ และที่มาของปัญหาที่ทำโครงงาน 
 

ในปัจจุบันสภาวะเศรษฐกิจหรือการเมืองในประเทศมีผลต่อกระทบธุรกิจที ่ เกี ่ยวกับ
อุตสาหกรรมการผลิตโดยมีแนวโน้มขยายตัวเพิ่มขึ้นตามสภาวะเศรษฐกิจ รวมถึงความต้องการของ
ลูกค้าที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา องค์กรจึงจำเป็นต้องปรับตัวให้เข้ากับสภาวะเศรษฐกิจ และ
พัฒนาความสามารถเพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น เนื่องจากธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตเป็น
ธุรกิจที่ลงทุนสูง ไม่ว่าจะเป็นในด้านของต้นทุนในกระบวนการผลิต ต้นทุนความสูญเสียที่เกิดใน
กระบวนการผลิต รวมถึงการลงทุนเกี่ยวกับเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตโดยเฉพาะค่าใช้จ่ายในการ
บำรุงรักษาเครื่องจักรซึ่งจัดได้ว่าเป็นสิ่งที่มีความสำคัญต่อประสิทธิภาพในการผลิตโดยตรง ช่วยให้
กระบวนการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่องและไม่เกิดการขัดข้อง ทั้งยังเป็นการส่งเสริมประสิทธิภาพใน
การลดต้นทุนการผลิตซึ่งเป็นสิ่งสำคัญท่ีผู้ประกอบการควรให้ความสำคัญ 

บริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด ตั้งอยู่ที่ 237 หมู่ 18 ถนน อ้อมเมืองลำพูน -ป่าซาง 
ตำบลป่าสัก อำเภอเมือง จังหวัดลำพูน 51000 ดำเนินงานในด้านการผลิตชิ้นส่วนอะไหล่เครื่องจักร
บริการ ตัด พับ เชื่อมสินค้าตามแบบที่สั ่งทำและรับออกแบบอุปกรณ์จับยึดและอุปกรณ์กำหนด
ตำแหน่ง (Jig & Fixture Part) ด้วยเครื่องจักรที่ทันสมัย โดยมีสัดส่วนปริมาณและยอดขายส่วนมาก
มาจากกระบวนการการผลิตชิ้นส่วนด้วยเครื่องจักรซีเอ็นซี (CNC) ได้แก่ เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC-
Lathe) และ เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC-Milling) เนื่องจากความสามารถในการผลิตด้วยวิธีดังกล่าว
สามารถผลิตชิ้นงานได้อย่างแม่นยำ และรวดเร็ว ด้วยการเขียนโปรแกรมโซลิดเวิร์ค (SolidWorks) 
และออโตแคด (AutoCAD) ด้วยเทคโนโลยีการผลิตโดยใช้ Master CAM (CAM : Computer Aided 
Manufacturing) จากระบบการผลิตนี้สามารถทำให้การผลิตชิ้นส่วนในปริมาณ 

 
 
 
 
 



 

2 

มากด้วยระบบการผลิตแบบกึ ่งอ ัตโนมัต ิของการผลิตตามโปรแกรม โปรแกรมโซลิดเว ิร์ค 
(SolidWorks) และออโตแคด (AutoCAD) ซึ่งเทคโนโลยีการผลิตขั้นสูงของเครื่องจักรซีเอ็นซีนี้จึงเป็น
ที ่นิยมกว้างขวางอย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมการผลิตในด้านกระบวนการผลิตชิ ้นส่วนด้วย
เครื่องจักรและเทคโนโลยีซีเอ็นซี ซึ่งเป็นกระบวนการที่ใช้ต้นทุนในการผลิตค่อนข้างสูงมากรวมทั้ง
อุปกรณ์เครื่องมือที่ใช้ในการผลิตก็มีราคาสูงเช่นกัน  

จากการเข้าไปศึกษาเบื้องต้นพบว่า บริษัทมีเครื่องจักรในการผลิตจำนวนหลายเครื่องเพ่ือการ
ผลิตในแต่ละชนิดของผลิตภัณฑ์ ซึ่งจะใช้เครื่องกลึงซีเอ็นซีและเครื่องกัดซีเอ็นซี เป็นส่วนใหญ่ โดยมี
การใช้งานอย่างต่อเนื่อง นอกจากนี้ยังมีเครื่องจักรบางเครื่องที่มีการใช้งานไม่สม่ำเสมอ บางเครื่องที่
เสี่ยงต่อการชำรุดไม่สามารถใช้งานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ ทั้งนี้โรงงานยั งไม่มีการวางแผนการ
บำรุงรักษาเครื่องจักรที่เหมาะสมอย่างเต็มรูปแบบ มีเฉพาะการซ่อมเครื่องจักรเมื่อเกิดความเสียหาย
อย่างฉับพลันเท่านั้น ทำให้เสียเวลาในการปฏิบัติงานและกระบวนการเกิดการขัดข้อง ซึ่งอาจส่งผล
เสียต่อธุรกิจในส่วนการผลิต ดังนั้นการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรจึงเป็นสิ่งจำเป็น
ที่จะต้องพัฒนาเพื่อให้กระบวนการผลิตเป็นแบบต่อเนื่องและมีประสิทธิภาพ 

ฉะนั้นการผลิตชิ้นส่วนในบริษัทกรณีศึกษา จึงต้องมีการนำเทคนิคระบบการบำรุงรักษาและ
เพิ่มประสิทธิภาพเครื่องจักรมาใช้ โดยใช้แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) แสดง
ความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลายๆสาเหตุที่เป็นไปได้ที่จะส่งผลกระทบให้เกิดปัญหา
หนึ่งปัญหา เมื่อวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้นได้แล้วจะนำระบบการบำรุงรักษามาใช้โดยมีการประเมินค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) เป็นตัวชี้วัด 

 
1.2 วัตถุประสงค์ 
 

1.2.1 เพ่ือทราบถึงสาเหตุของการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรจากการใช้แผนผังสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) 

1.2.2 เพื่อปรับปรุงการใช้งานและจัดทำแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรให้มีประสิทธิภาพใน
การทำงานโดยใช้ OEE เป็นตัวชี้วัด 

 
1.3 ขอบเขตการศึกษา 
 

1.3.1 บริษัท เอส.วี.ที.แมชชีนเนอรี่ จำกัด ที่ตั้ง 237 หมู่.18 ถ.อ้อมเมืองลำพูน-ป่าซาง ต.ป่า
สัก   อ.เมือง จ.ลำพูน รหัสไปรษณีย์ 51000 

1.3.2 ศึกษาและประเมินระบบการบำรุงรักษาของเครื่องจักร โดยใช้หลักการระบบการ
บำรุงรักษา (Maintenance) ซึ่งเครื่องจักรหลักของโรงงานประกอบด้วย 
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1. เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC-Lathe)  4 เครื่อง   
2. เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC-Milling)  6 เครื่อง 
3. เครื่องลบคม (Chamfering Machine) 2 เครื่อง 
4. เครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) 1 เครื่อง 
5. เครื่องกัด (Milling Manual Machine) 1 เครื่อง 
6. เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) 3 เครื่อง  

 
1.4 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

 
1.4.1 ทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้นจากการมีระบบการบำรุงรักษาที่ไม่ถูกต้อง 
1.4.2 การวิเคราะห์ระบบการบำรุงรักษา (Maintenance System) เพื่อค้นหาและประเมิน

ความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการขาดการบำรุงรักษาที่ถูกต้องเหมาะสม ทำให้ทราบความสูญเสียที่เกิด
จากเครื่องจักรในกระบวนการผลิต และต้นทุนความสูญเปล่า นำไปสู่การจัดการระบบการบำรุงรักษา 
เพ่ือทำให้เกิดการใช้งานเครื่องจักรอย่างมีประสิทธิภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทท่ี 2 
 

หลักการและทฤษฎีทีเ่กี่ยวข้อง 
 
 

2.1 ความหมายของการบำรุงรักษา 

 
2.1.1 การบำรุงรักษา 
การบำรุงรักษา คือ งานที่ต้องปฏิบัติเพื่อรักษาสภาพ หรือยกสภาพของเครื่องจักรอุปกรณ์

ต่างๆให้ได้มาตรฐานตามที่กำหนด เพื่อดูแลเครื่องจักร อุปกรณ์ และโรงงานให้มีประสิทธิภาพในการ
ทำงานและสามารถใช้งานได้ตามที่ฝ่ายผลิตต้องการ โดยเครื่องจักรต้องสามารถเดินเครื่องได้เมื่ อ
ต้องการทำการผลิต เครื่องจักรต้องไม่ชำรุดขณะที่ทำการผลิตอยู่ เครื่องจักรต้องสามารถทำการผลิต
อย่างมีประสิทธิภาพในระดับการผลิตระดับหนึ่งที่ต้องการ การหยุดเครื่องจักรเพ่ือซ่อมแซมต้องไม่ขัด
กับแผนการผลิต และเวลาหยุดเครื่องจักร (Downtime)  ต้องน้อยที่สุดเท่าที่ทำได้ การที่จะได้มาซึ่ง
เครื่องจักรที่มีคุณภาพ ต้องประกอบด้วย 

- มีการออกแบบที่ดีและตรงตามความประสงค์ต่อการใช้งาน มีความเที ่ยงตรง
แม่นยำ รวมทั้งสามารถทำงานได้เต็มกำลังความสามารถท่ีออกแบบไว้ 

- มีการผลิตหรือการสร้างที่ให้ความแข็งแรงทนทาน สามารถทำงานได้นานที่สุดและ
ตลอดเวลา 

- มีการติดตั้งในสถานที่ที่เหมาะสมและสะดวกต่อการใช้งาน 
- มีการใช้เป็นไปตามคุณสมบัติและสมรรถนะของเครื่อง 

- มีระบบการบำรุงรักษาที่ดี เนื่องจากเครื่องมือเครื่องจักรเมื่อถูกใช้งานไปนาน ๆ จะมีการเสื่อมสภาพ
ชำรุด สึกหรอ เสียหายหรือขัดข้อง ดังนั้นเพ่ือให้อายุการใช้งานเครื่องมือเครื่องจักรยืนยาวสามารถใช้
งานได้ตามความต้องการของผู้ใช้ ไม่ชำรุดหรือเสียบ่อย ๆ ต้องมีการบำรุงรักษาเครื่องจักร เครื่องมือ
เครื่องใช้ในระบบการดำเนินงานด้วย จึงจะสามารถควบคุมการทำงานของเครื่องมือได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
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2.1.2 ประเภทของการบำรุงรักษา 
ในทางปฏิบัติสามารถแยกประเภทของการบำรุงรักษาได้เป็น 2 ประเภท คือ 
การบำรุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) หมายถึง การบำรุงรักษาตามกำหนด 

ตามระบบที่วางไว้สามารถเตรียมการไว้ล่วงหน้าสามารถกำหนดระยะวัน เวลา สถานที่ และจำนวน
ผู้ปฏิบัติงานที่จะเข้าดำเนินการได้แนวทางการบำรุงรักษานั้นอาจเลือกใช้ชนิดใดชนิดหนึ่ง เช่น การ
บำรุงรักษาแบบป้องกัน การบำรุงรักษาแบบแก้ไขเข้ามาดำเนินการ ส่วนระยะเวลาในการบำรุงรักษา
อาจจะกำหนด หรือวางแผนซ่อมแซมขณะเครื่องกำลังทำงานอยู่ (Break down Maintenance) หรือ
หยุดการใช้เครื่องเพื่อทำการบำรุงรักษา (Shutdown) การซ่อมบำรุงรักษาประเภทนี้จะมีปัญหาน้อย
เพราะมีเวลาเตรียมการล่วงหน้าได้ทุกข้ันตอน 

การบำรุงรักษานอกแผน (Unplanned Maintenance) หมายถึง เป็นการบำรุงรักษานอก
ระบบงานที่วางไว้เนื่องจากเครื่องเกิดการขัดข้องชำรุดเสียหายอย่างกะทันหัน (การซ่อมฉุกเฉิน) ต้อง
เร่งรีบทำการซ่อมแซมทันทีให้เสร็จเรียบร้อยทันการใช้งาน การบำรุงรักษาประเภทนี้จะเกิดปัญหา
มากกว่าการบำรุงรักษาตามแผน เนื่องจากไม่สามารถทราบล่วงหน้ามาก่อน ไม่สามารถกำหนดวัน 
เวลา และสถานที่ที่แน่นอนได้ ทำให้ไม่สามารถเตรียมจัดหาผู้ปฏิบัติงาน อุปกรณ์อะไหล่ที่จะใช้บำรุง
ได้ทันท ี

2.1.3 ชนิดของการบำรุงรักษา 
การบำรุงรักษาหลังการเกิดเหตุ (Breakdown Maintenance : BM) คือการบำรุงรักษาเมื่อ

เครื่องจักรเกิดชำรุดและหยุดโดยฉุกเฉิน วิธีการนี้เป็นวิธีการดั้งเดิมในการบำรุงรักษาแต่ยังจำเป็นต้อง
นำมาใช้อย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ เนื่องจากเครื่องจักรทั้งหลาย  แม้ว่าจะได้รับการบำรุงรักษาป้องกันเยี่ยม
เพียงใด ก็ยังมีโอกาสเกิดเหตุเสียโดยฉุกเฉินขึ้นโดยตลอดเวลา 

การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) คือแผนงานการบริการการ
บำรุงรักษา ซึ่งมุ่งเป้าไปถึงการป้องกันไม่ให้เครื่องเสีย การบำรุงรักษานั้น รวมตั้งแต่การทำความ
สะอาดเครื่องเป็นระยะ ๆ การตรวจสอบ หรือคอยดูแลเปลี่ยนอุปกรณ์ หรือวงจรที่จะครบอายุการใช้
งานทุกระยะด้วย 

การบำรุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance : PM) คือการนำเอาค่าความเสียหายของ
การเสื่อมสภาพ และค่าใช้จ่ายของการบำรุงรักษามาพิจารณาหาจุดที่เหมาะสมและสร้างขึ้นเป็นระบบ
บำรุงรักษา 

การบำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance : CM) คือการดำเนินการเพ่ือ
การดัดแปลง ปรับปรุงแก้ไขเครื ่องจักรหรือส่วนของเครื ่องจักรเพื ่อขจัดเหตุขัดข้องเรื ้อรังของ
เครื่องจักรให้หมดไปโดยสิ้นเชิง และปรับปรุงสมรรถภาพของเครื่องจักรให้สามารถผลิตได้ด้วย
คุณภาพ และหรือปริมาณที่สูงขึ้น 
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การบำรุงร ักษาที ่ท ุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) คือการ
บำรุงรักษาท่ีมีการกำหนดเป้าหมายให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพที่มีประสิทธิภาพสูงสุด (เป็นการปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยรวม) ระบบ TPM เป็นลักษณะของการสร้างระบบโดยรวม (Total System) ของ
การบำรุงรักษาทวีผล มีเป้าหมายที่วงจรชีวิตของเครื่องจักร  มีการสร้างความร่วมมือระหว่างทุกฝ่าย
ไม่ว่าจะเป็น ฝ่ายบริหาร ฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบำรุง จะมีการจัดให้พนักงานในทุกระดับมีส่วนร่วม
และมีการบริการโดยก่อให้เกิดแรงจูงใจ ส่งเสริมกิจกรรมกลุ่มย่อยในการทำการบำรุงรักษาทวีผล 

การดูแลรักษาระบบ (System Maintenance : SM) เป็นขั ้นตอนสุดท้ายในวงจรพัฒนา
ระบบ ซึ่งเป็นขั้นตอนการดูแลแก้ไขปัญหาระบบงานใหม่ ทั้งนี้การดูแลรักษาระบบจะเป็นขั้นตอนใน
ส่วนที่เกิดตามมาภายหลังที่ได้มีการติดตั้งและใช้งานระบบแล้ว 

การป้องกันการบำรุงรักษา (Maintenance Prevention : MP) คือการดำเนินการใด ๆ ก็
ตามที่จะให้ได้มาซึ ่งเครื ่องจักรที่ไม่ต้องการการบำรุงรักษา หรือต้องการแต่น้อยที่สุด  สามารถ
ดำเนินการได้โดยการออกแบบเครื่องจักรให้แข็งแรงทนทาน  บำรุงรักษาง่าย ใช้เทคนิคและวัสดุซึ่งจะ
ทำให้เครื่องจักรมีความเชื่อถือได้สูง รู้จักเลือกและซื้อเครื่องจักรที่ดี ทนทาน ซ่อมง่าย และมีราคาที่
เหมาะสม การป้องกันการบำรุงรักษาจะได้ผลก็ต่อเมื่อมีข้อมูลและประวัติของเครื่องรุ่นแรก ๆ โดย
ละเอียด  ซึ่งการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลที่มีอยู่จะช่วยให้การออกแบบหรือการเลือกซื้อเครื่องจักร
บรรลุถึงวัตถุประสงค์ของการป้องกันการบำรุงรักษาได้ 

 
2.2 การเก็บข้อมูล และการใช้ประโยชน์จากข้อมูลการบำรุงรักษา 
  
 การเก็บข้อมูลเป็นสิ่งจำเป็นอย่างยิ่งในการบำรุงรักษาเพื่อใช้ในการวางแผน และวิเคราะห์
เหตุขัดข้องที่เกิดขึ้น รวมไปถึงการพัฒนา ปรับปรุง แก้ไข เพื่อลดงานบำรุงรักษาลงไปด้วย การเก็บ
ข้อมูลควรมีเป้าหมาย และวัตถุประสงค์ที่ชัดเจน ควรจะเก็บให้น้อยที่สุดแต่เพียงพอกับการใช้งาน 
ควรเป็นแบบฟอร์มง่ายๆสำหรับผู้ปฏิบัติงาน และการกรอกข้อมูลควรมีการตรวจสอบเพื่อความ
ถูกต้อง หากนำข้อมูลที่ผิดมาใช้ในการวางแผนจะทำให้เกิดความเสียหายขึ้นภายหลังได้ ในการเก็บ
ข้อมูลบำรุงรักษาถ้าไม่ได้นำมาใช้จะเสียเวลาในการเก็บข้อมูลโดยเปล่าประโยชน์ จึงควรมีการนำ
ข้อมูลมาวิเคราะห์ และใช้งานอย่างน้อยปีละครั้งเพื่อการพัฒนางานบำรุงรักษาให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
 2.2.1 วัตุประสงค์ของการเก็บข้อมูล 
  - เพื ่อให้ได้ผลผลิตตามแผน ทั ้งนี ้เพื ่อทำให้เหตุขัดข้องฉุกเฉินหมดไปโดยการ
ดำเนินการอย่างเหมาะสมเกี่ยวกับการซ่อมแซม ตรวจสอบหรือให้เป็นไปตามข้อกำหนด 
  - เพื ่อเพิ ่มคุณภาพเป็นการบำรุงรักษา เพิ ่มสมรรถนะการใช้งาน ทั ้งนี ้โดยการ
ตรวจสอบ ตรวจวัดซ่อมแซม และปรับปรุงอุปกรณ์ต่าง ๆ ตามที่ควรทำ  
  - เพ่ือลดต้นทุนการปรับปรุงอุปกรณ์เครื่องจักร การเปลี่ยนหรือซ่อมอุปกรณ์ อะไหล่ 
ของเครื่องจักร 
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  - เพื่อส่งมอบตามกำหนด ซึ่งการทำให้เหตุขัดข้องฉุกเฉินหมดไป เป็นการเพิ่มขีด
ความสามารถโดยเทคนิค และมีความรวดเร็วต่อเหตุการณ์ 
  - เพ่ือเพ่ิมความปลอดภัย และรักษาสภาพแวดล้อม 
 2.2.2 ประเภทของการเก็บข้อมูล 
  - บันทึกสำหรับการบำรุงรักษา  
  - ตารางควบคุมการตรวจสอบประจำ 
  - ตารางแสดงแผนการบำรุงรักษา 
  - ตารางบันทึกข้อมูลเพื่อระบบการประมวลผลด้วยคอมพิวเตอร์ 
  - ตารางบันทึกการบำรุงรักษา 
  - คู่มือการบำรุงรักษา (PM Manual) 
  - รายละเอียดการบำรุงรักษา (PM Card) 
  - ประวัติเครื่องจักร 
  - รายงานอุบัติเหตุของเครื่องจักรอุปกรณ์ 
 2.2.3 ประโยชน์ของข้อมูลการบำรุงรักษา 
  - กำหนดมาตรฐานการบำรุงรักษา ซึ่งเป็นรากฐานของแผนการบำรุงรักษา 
  - การช่วยเหลือแนะนำทางเทคนิค เพ่ือการปฏิบัติการบำรุงรักษา 
  - การรวบรวมผลของการบำรุงรักษา เพ่ือนำไปกำหนดแผนการปรับปรุง 
  - กำหนดมาตรฐานใหม่ 
 2.2.4 ข้อมูลการบำรุงรักษา 
  - ในการเก็บข้อมูลการบำรุงรักษานั้น ข้อมูลการบำรุงรักษาควรเป็นข้อมูลที่ดี คือ 
เป็นข้อมูลที่ถูกต้องไม่ตกหล่น มีความชัดเจนเกี่ยวกับความจำเป็น วัตถุประสงค์ และความเกี่ยวข้อง
กับเครื่องจักร อุปกรณ์ นอกจากนี้ข้อมูลต้องประกอบไปด้วย 5H 1W  
   ใคร (Who) : ข้อมูลนั ้นมีความจำเป็นสำหรับใคร ผู ้ที ่มีตำแหน่งไหนที่
ต้องการขอ้มูลประเภทนี้  
   อะไร (What) : จะควบคุมอะไร 
   ทำไม (Why) : การควบคุมนั้นทำไมจึงจำเป็น และเพ่ืออะไร 
   เมื่อไหร่ (When) : ต้องการเมื่อไหร่  
   ที่ไหน (Where) : กระบวนการผลิตที่ไหน เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ใด ตั้งอยู่
ที่ไหนของโรงงาน 
   อย่างไร (How) : ข้อมูลประเภทไหนเพ่ือการควบคุมท่ีดี 
  - เป็นข้อมูลที่มีประสิทธิภาพ คือ คำนวณได้เร็ว และสามารถประยุกต์ใช้งานได้
หลายประเภท สามารถแสดงได้ทุกเมื่อในเวลาสั้น ๆ และถูกนำมาใช้เพ่ือประสิทธิภาพในการ
บำรุงรักษา 
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 2.2.5 การใช้ประโยชน์จากข้อมูล 
  - Plan : การกำหนกมาตรฐานและแผนการบำรุงรักษา 
  - Do : การซ่อมแซมทำการปรับแต่ง หรือตรวจสอบ 
  - Check : การบันทึก และวิเคราะห์ผล 
  - Action : การป้อนข้อมูลกลับ หรือประยุกต์ข้อมูลในการวางแผนครั้งต่อไป 
 
2.3 ความหมายของค ่ าประส ิทธ ิ ผลโดยรวมของ เคร ื ่ อ งจ ั กร  (Overall Equipment 
Effectiveness : OEE) 
 
 OEE ย ่อมาจาก  Overall Equipment Effectiveness ค ือค ่าประส ิทธ ิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรอุปกรณ์ เป็นค่าที่นิยมใช้ในการติดตามหาประสิทธิผลการผลิตของเครื่องจักรและปัญหา
การผลิตที่เกิดขึ้นที่ทำให้ผลิตสินค้าไม่ได้ตามแผนนั้นเกิดจากสาเหตุใด ซึ่งค่าที่ใช้วัดประกอบด้วย 3 
ปัจจัย ได้แก่ อัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate) ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance - 
Efficiency ) และอัตราคุณภาพ (Rate of quality) โดยการคำนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรหาได้ดังสมการ (2.1)  
OEE =   อัตราเดินเครื่อง    x    ประสิทธิภาพเดินเครื่อง    x    อัตราคุณภาพ           (2.1)                       
               (Availability)   (Performance Efficiency)      (Rate of quality) 
 2.3.1 อัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate) คือความพร้อมในการทำงานของเครื่องจักร 
ซึ่งเป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเครื่องจักรจริง (Operating Time) กับเวลารับภาระงานของ
เครื่องจักร (Loading Time) โดยอัตราการเดินเครื่องหาได้ดังสมการ (2.2) 

อัตราเดินเครื่อง  =  
เวลารับภาระงาน − เวลาที่เครื่องจักรหยุดงาน

เวลารับภาระงาน
 x 100%  

อัตราเดินเครื่อง  =  
เวลาเดินเครื่องจักรจริง

เวลารับภาระงาน
 x 100%             (2.2) 

 2.3.2 ประส ิทธ ิภาพการเด ิน เคร ื ่ อง  (Performance Efficiency ) ค ือค ่ าท ี ่ แสดงถึ ง
ประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักรในด้านความเร็วในการผลิต ซึ่งเป็นการเปรียบเทียบระหว่าง
เวลาเดินเครื ่องสุทธิ (Net Operating Time) กับเวลาเดินเครื ่องจักร (Operating Time) โดย
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องหาได้ดังสมการ (2.3) 

ประสิทธิภาพเดินเครื่อง =  
เวลามาตรฐาน × จำนวนชิ้นงานทั้งหมดที่ผลิตได้ 

เวลาเดินเครื่องจักรจริง
 x 100% 

ประสิทธิภาพเดินเครื่อง =  
เวลาเดินเครื่องสุทธิ

เวลาเดินเครื่องจักรจริง
 x 100%             (2.3) 
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 2.3.3 อัตราคุณภาพ (Rate of quality) คือค่าที่แสดงถึงความสามารถขอองเครื่องจักรใน
การผลิตสินค้าที่มีคุณลักษณะตรงตามข้อกำหนดของลูกค้าต่อจำนวณผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ทั้งหมด โดย
อัตราคุณภาพหาได้ดังสมการ (2.4) 

อัตราคุณภาพ  =  
จำนวนชิ้นงานทั้งหมด − จำนวนชิ้นงานที่เสียและซ่อม

จำนวนชิ้นงานทั้งหมด
 x 100%   

อัตราคุณภาพ  =  
จำนวนชิ้นงานดี

จำนวนชิ้นงานทั้งหมด
 x 100%              (2.4)  

 
ความหมายของคำนิยามที่เก่ียวกับเวลาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
เวลาทั้งหมด (Total Available Time) : ช่วงเวลาทำงานทั้งหมดในการทำงาน เช่น 1 กะ, 1 

วัน หรือ 1 สัปดาห์ 
เวลารับภาระงาน (Loading Time) : เวลาที่ต้องการให้เครื่องจักรทำงาน คือเวลาทั้งหมดหัก

ด้วยเวลาที่หยุดตามแผน 
เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) : เวลาที่เครื่องจักรทำงานได้ เป็นเวลารับภาระงานหัก

ด้วยเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด เช่น เครื่องจักรขัดข้อง การสูญเสียเวลาในการปรับแต่ง 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) : เวลาที่ต้องใช้เดินเครื่องจักรตามทฤษฎี เมื่อ

ต้องการผลิตชิ้นงานตามจำนวนที่กำหนดหักด้วยเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด เช่น สูญเสียความเร็ว 
การหยุดเล็ก ๆ น้อย ๆ  

จำนวนชิ้นงานทั้งหมด (Output) : จำนวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมดรวมทั้งของดีและของเสีย 
 
2.4 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

 
เป็นแผนผังที่ใช้แสดงความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุ

หลาย ๆ สาเหตุที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) โดยวิธีการสร้างแผนผัง
สาเหตุและผลหรือผังก้างปลา มีข้ันตอน 6 ขั้นตอนดังต่อไปนี้ 

1. กำหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา ควรกำหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ่ง
หากกำหนดประโยคปัญหาไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะทำให้ใช้เวลามากในการค้นหาสาเหตุและจะใช้
เวลานานในการทำผังก้างปลา 

2. กำหนดกลุ่มปัจจัยที่จะทำให้เกิดปัญหานั้น ๆ สามารถกำหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้
แต่ต้องมั่นใจว่ากลุ่มที่ได้กำหนดไว้เป็นปัจจัยนั้น สามารถที่จะช่วยให้เราแยกแยะและกำหนดสาเหตุ
ต่าง ๆ ได้อย่างเป็นระบบและเป็นเหตุเป็นผลโดยส่วนมากจะใช้หลักการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย 
(Factors) เพ่ือจะนำไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่าง ๆ ซึ่ง 4M 1E นั้นมาจาก 

M Man  คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 
M Machine  เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อำนวยความสะดวก 
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M Material วัตถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืน ๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 
M Method กระบวนการทำงาน 
E Environment อากาศ สถานที่ ความสว่าง และบรรยากาศการทำงาน 

3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย  
4. หาสาเหตุหลักของปัญหา  
5. จัดลำดับความสำคัญของสาเหตุ  
6. ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จำเป็น 

ซึ่งตัวอย่างการทำแผนผังสาเหตุและผลแสดงดังภาพ 2.1 ข้างล่างนี้ 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 2.1  โครงสร้างของแผนผังสาเหตุและผล 
ที่มา    : เมธิศา จุ้งลก, 2555  
 

2.5 การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องจักร 
 
การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องจักร ทำการแบ่งกลุ่มของเครื่องจักรออกเป็นกลุ่มที่มี

ความสำคัญต่อการผลิตและเครื่องจักรประกอบการผลิต โดยในกลุ่มของเครื่องจักรที่มีความสำคัญแต่
ละประเภท ระดับการบำรุงรักษาและความเร่งด่วนจะไม่เท่ากัน เครื่องจักรที่มีความสำคัญต่อการผลิต
จะต้องการการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน แต่เครื่องจักรประกอบอาจต้องการเพียงการบำรุงรักษาแบบ
ตรวจสอบแล้วซ่อมและการบำรุงรักษาแบบหลังเกิดเหตุขัดข้องเท่านั้น ในกรณีที่เกิดเหตุขัดข้อง 
สายการผลิตที่มีความสำคัญระดับแรกจะได้รับบริการก่อน 

2.5.1 การแยกประเภทเครื่องจักร 
- จัดลำดับความสำคัญของสายการผลิตไว้ตามลำดับก่อนหลัง 
- ในแต่ละสายการผลิต ให้แบ่งกลุ่มของเครื่องจักรออกเป็นกลุ่มที่เป็นหัวใจของการ

ผลิตและเครื่องจักรประกอบการผลิต ซึ่งกลุ่มของเครื่องจักรที่มีความสำคัญแต่ละประเภท ระดับการ
บำรุงรักษาและความเร่งด่วนจะไม่เท่ากัน เครื ่องจักรหัวใจจะต้องทำการบำรุงรักษาทวีผล แต่
เครื่องจักรประกอบอาจต้องการเพียงการบำรุงรักษาป้องกันและการบำรุงรักษาเม่ือขัดข้องเท่านั้น 
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- ในกรณีที่เกิดเหตุขัดข้อง สายการผลิตที่มีความสำคัญระดับแรกจะได้รับบริการ
ก่อน 

2.5.2 การคัดเลือกเครื่องจักรโดยใช้ข้อมูลตาราง 2.1 เพ่ือการประเมิน และสรุปดังตาราง 2.2 
 

ตาราง 2.1  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องจักร 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
กระบวน 
การผลิต 

1. ความเก่ียวข้องของ
เครื่องจักรในกระบวนการ
ผลิต  

เก่ียวข้องในขั้นตอนสำคัญมาก 
เก่ียวข้องปานกลาง 

เก่ียวข้องน้อย 

5 
3 
1 

 

2. จำนวนช่างที่คอยดูแลและ
ควบคุมเคร่ืองจักรประเภท
เดียวกันขณะเดินเคร่ือง 

1 คน ต่อ 1 เครื่อง 
1 คนดูแลทุกเคร่ือง 
ไม่มีช่างดูแลเลย 

5 
3 
1 

 

3. ผลกระทบของเหตุขัดข้อง
ต่อกระบวนการผลติ 

กระทบกระเทือนมาก 
กระทบกระเทือนปานกลาง 
กระทบกระเทือนเล็กน้อย 

5 
3 
1 

 

4. ความถี่ในการเกิด
เหตุขัดข้องของเคร่ืองจักร 

มากกว่า 5 ครั้งต่อปี 
2 - 5 คร้ังต่อปี 

น้อยกว่า 2 ครั้งต่อปี 

5 
3 
1 

 

5. เครื่องจักรหรืออุปกรณ์
สำรอง กรณีเกิดเหตุขัดข้อง 

ไม่มี 
มีบางส่วน 

มี 

5 
3 
1 

 

คุณภาพ 1. เครื่องจักรมีผลกระทบต่อ
คุณภาพของผลิตภัณฑ์
หรือไม่ 

มีผลกระทบมาก 
มีผลกระทบปานกลาง 

ไม่มีผลกระทบ 

5 
3 
1 

 

ต้นทุน 1. ค่าใช้จ่ายของเคร่ืองจักร
ในการซ่อมบำรุง 

เสียค่าใช้จ่ายมาก 
เสียค่าใช้จ่ายพอสมควร 

เสียค่าใช้จ่ายน้อย 

5 
3 
1 

 

2. ค่าแรงงานในการซ่อม
บำรุงเครื่องจักร 

มากกว่า 1,000 บาท 
ระหว่าง 500 - 1,000 บาท 

น้อยกว่า 500 บาท 

5 
3 
1 

 

3. ค่าใช้จ่ายในการซื้ออะไหล่ มากกว่า 2,000 บาท 
ระหว่าง 1,000 - 2,000 บาท 

น้อยกว่า 1,000 บาท 

5 
3 
1 

 

ต้นทุน 4. จำนวนคนงานที่ใช้ในการ
ซ่อมเครื่องกรณีเกิด
เหตุขัดข้องทั่วไป 

2 คนขึ้นไป 
1 คน 

5 
1 
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ตาราง 2.1  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องจักร (ต่อ) 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
ระยะเวลา 1. ระยะเวลาในการ

เดินเคร่ือง 
ตลอดขบวนการผลิต 

บางขบวนการผลิตเท่านั้น 
5 
1 

 

2. ระยะเวลาในการปรบัแต่ง
เครื่อง 

มากกว่า 15 นาท ี
ระหว่าง 10 - 15 นาท ี

น้อยกว่า 10 นาท ี

5 
3 
1 

 

3. ระยะเวลาในการซ่อม
เครื่องกรณีเกิดเหตุขัดข้อง
ระหว่างขบวนการผลิต 

มากกว่า 2 ชั่วโมง 
ระหว่าง 1 - 2 ชั่วโมง 

น้อยกว่า 30 นาท ี

5 
3 
1 

 

การขนส่ง 1. การสั่งซื้ออะไหล่ สั่งซื้อจากต่างจังหวัด 
สั่งซื้อภายในจังหวัด 

5 
1 

 

2. การส่งซ่อมของเคร่ืองจักร ส่งซ่อมต่างจังหวัด 
จ้างชา่งมาซ่อมที่โรงงาน 
ซ่อมเองภายในโรงงาน 

5 
3 
1 

 

3. พนักงานที่ใช้ซ่อม
เครื่องจักร 

จ้างมาซ่อม 
พนักงานซ่อมบำรุงเฉพาะ

แผนก 
พนักงานซ่อมบำรุงทัว่ไป 

5 
3 
 
1 

 

ความ
ปลอดภัย 

1. อันตรายของเคร่ืองจักรต่อ
ผู้ใช้งาน 

อันตรายมาก 
อันตรายปานกลาง 

อันตรายน้อย 

5 
3 
1 

 

2. การดูแลเอาใจใส่รักษา
เครื่องจักร 

ต้องเอาใจใส่มาก 
ต้องเอาใจใส่ปานกลาง 

เอาใจใส่น้อย 

5 
3 
1 

 

3. การเกิดมลภาวะต่อ
สิ่งแวดล้อมของเคร่ืองจักร 

เกิดมาก 
เกิดปานกลาง 

เกิดน้อย 

5 
3 
1 

 

4. กฎหมายควบคุม
เครื่องจักร 

มีกฎหมายควบคุม 
ไม่มีกฎหมายควบคุม 

5 
1 

 

ขวัญและ
กำลังใจ 

1. ความยากง่ายในการซ่อม
เครื่องจักร 

ซ่อมโดยใช้ช่างเท่านั้น 
ซ่อมโดยใช้ช่างหรือoperator 

ซ่อมโดย operator 

5 
3 
1 
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ตาราง 2.2  การคัดเลือกเครื่องจักร 

 
 
 
 
 
 
 
 

ชื่อเครื่องจักร 

รายการและเกณฑ์การประเมิน 

กระบวนการผลิต 
คุณ 
ภาพ 

ต้นทุน ระยะเวลา การขนส่ง ความปลอดภัย 
ขวัญ
และ

กำลังใจ 
รวม ลำดับที่ 

1 2 3 4 5 1 1 2 3 4 1 2 3 1 2 3 1 2 3 4 1 
1. CNC - Lathe                        
2. CNC - Milling                        
3. Lathe - manual                        
4. Milling - manual                        
5. Chamfering                        
6. Grinding                        
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2.5.3 การแบ่งประเภทการบำรุงรักษา 
เกณฑ์การแบ่งประเภทการบำรุงรักษา มี 3 เกณฑ์ ดังนี้   

เกรดเอ (A) ทำการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 
เกรดบี (B) ทำการบำรุงรักษาแบบตรวจสอบแล้วซ่อม (Inspection and Repair) 
เกรดซี  (C) ทำการบำร ุ งร ั กษาแบบหล ั ง เก ิ ด เหต ุข ั ดข ้อง  ( Breakdown - 

Maintenance) 
เมื่อทำการประเมินเครื่องจักรตามตาราง  2.1  แล้ว จะได้คะแนนรวมเพ่ือนำมาแบ่งเกรดการ

ดูแลรักษา โดยแบ่งเกณฑ์ตามตาราง 2.3  และสรุปการแบ่งประเภทเครื่องจักรตามตาราง 2.4 
 

ตาราง 2.3  เกณฑ์การแบ่งประเภทการบำรุงรักษา  
 
 
 
 
 

 
ตาราง 2.4  สรุปการแบ่งประเภทเครื่องจักร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

เกณฑ์การให้
คะแนน 

เกรด การดูแลรักษา 

80 - 105 A การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 
50 - 79 B การตรวจเช็คแล้วซ่อม 
< 50 C การบำรุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง 

ลำดับที่ ชื่อเครื่องจักร 
คะแนนที่

ได้ 
การบำรุงรักษา 

ประเภทการ
บำรุงรักษา 

1     
2     
3     
4     
5     
6     
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2.6 ผลงานวิจัยในอดีต 
 

2.6.1 การประยุกต์ใช้เทคนิคการบำรุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 
ผลงานวิจัยของคุณ ธนธรณ์ คีรีรักษ์ และคุณ อภิชาต อินมา ปี 2556 เรื่อง “การประยุกต์ใช้

เทคนิคการบำรุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมในโรงงานขึ้นรูปโลหะ” โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือ
ประยุกต์ใช้เทคนิคการบำรุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมกับโรงงานช้างเผือกกิจการช่างโดยใช้ 
OEE เป็นตัวชี้วัด และจัดทำแผนระบบการซ่อมบำรุงรักษาให้กับโรงงานช้างเผือกกิจการช่างในส่วน
ของฝ่ายการผลิต จากงานวิจัยนี้พบว่าระบบการบำรุงรักษามีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE) เพิ่มขึ้นจาก 85.43 เป็น 90.26 เปอร์เซ็นต์ ซึ่งเป็นผลให้โรงงานมีอัตราการผลิตที่สูงขึ้น ลด
ต้นทุนในด้านต่าง ๆ ลดอุบัติเหตุของพนักงาน ลดปัญหาการเกิดของเสียและรอยตำหนิของชิ้นงาน
และปรับสภาพแวดล้อมการทำงานได้อย่างปลอดภัย 

2.6.2 การพัฒนาระบบการบำรุงรักษาในอุตสาหกรรมผลิตคอนกรีต 
ผลงานวิจัยของคุณ ณัฐธิดา สงบ และปฐมภพ เส้งทั่น ปี 2560 เรื่อง “การพัฒนาระบบการ

บำรุงรักษาในอุตสาหกรรมผลิตคอนกรีต” ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาระบบการบำรุงรักษาสำหรับ
เครื ่องจักรที ่ใช ้ในการผลิตโดยผู ้ใช ้เครื ่องจักรสามารถบำรุงรักษาเครื ่องจักรได้ด ้วยตนเอง 
(Autonomous Maintenance) และปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ให้เพิ่มขึ้น 
พบว่าหลังจากการประยุกต์ใช้หลักการตามทฤษฎีสามารถเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรได้
ดังนี้ เครื่องดึงลวดจากเดิม 85.20 เป็น 91.04 เปอร์เซน็ต์ เพ่ิมข้ึน 6.85 เปอร์เซ็นต์ และเครื่องตัดลวด
จากเดิม 75.45 เป็น 94.43 เปอร์เซ็นต์ เพ่ิมข้ึน 25.15 เปอร์เซ็นต์ 

2.6.3 การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลัก 
ผลงานวิจัยของคุณ ศุวิล เขตตีวรรณ์ ปี 2557 เรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรหลักในอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภัณฑ์จากไม้ : กรณีศึกษา บริษัท อิวหลีอุตสาหกรรม 
จำกัด” ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพื่อวัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในโรงงานผลิตและแปรรูปไม้ 
และเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลักในโรงงานผลิตและแปรรูปไม้ จากงานวิจัยนี้พบว่าหลัง
การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรได้ดังนี้ เครื่องไสเปิดหน้าจาก 42.17 เป็น 61.57 เปอ
เซน็ต์ เพ่ิมข้ึน 19.40 เปอเซ็นต์, เครื่องออโตเชปเปอร์จาก 70.67 เป็น 76.37 เปอเซ็นต์ เพ่ิมข้ึน 5.71 
เปอเซ็นต์ และเครื่องขัดกระดาษทรายจาก 53.11 เป็น 60.33 เปอเซ็นต์ เพิ่มขึ้น 7.22 เปอเซ็นต์ ซึ่ง
สามารถเพ่ิมขีดความสามารถในกระบวนการผลิตของเครื่องจักร ทำให้บริษัทใช้งานเครื่องจักรได้อย่าง
มีประสิทธิผลและสามารถตอบสนองต่อคำสั่งซื้อได้ 
 
 
 



 

 

บทท่ี 3 
 

ข้อมูลโรงงาน 
 
 

3.1 ที่มาของสถานประกอบการ 
  

บริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด ที่ตั้ง 237 หมู่ 18 ถ.อ้อมเมืองลำพูน - ป่าชาง ต.ป่าสัก 
อ.เมือง จ.ลำพูน 51000 ก่อตั้งเมื่อปี พ.ศ. 2545 โดยจดทะเบียนเป็นห้างหุ้นส่วนจำกัด ใช้ชื่อว่า หจก.
เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ ต่อมาได้เปลี่ยนเป็นนิติบุคคลประเภทบริษัทจำกัด มีทุนจดทะเบียนเป็นจำนวน
เงินทั้งหมด 5,000,000 บาท (ห้าล้านบาทถ้วน) โดยการดำเนินงานของคุณ สมเกียรติ จอมราชคม 
และเริ่มประกอบกิจการเมื่อวันที่ 5 มกราคม พ.ศ. 2553 และดำเนินกิจการจนถึงปัจจุบันรวม 17 ปี 
ประเภทการประกอบกิจการของบริษัทเป็นการผลิตชิ้นส่วนอะไหล่เครื่องจักร บริการตัด พับ เชื่อม
สินค้า รับออกแบบอุปกรณ์จับยึดและอุปกรณ์กำหนดตำแหน่ง (Jig & Fixture Part) ทำชิ้นส่วน 
(Part) ต่าง ๆ ซึ่งสินค้าทั้งหมดของบริษัทที่ผลิตเป็นการผลิตตามแบบที่ลูกค้าสั่ง โดยลูกค้าจะนำแบบ
ของสินค้ามาให้ทำการผลิตหรือมีการออกแบบร่วมกันกับหัวหน้าช่าง เพื่อให้ได้แบบและขนาดตามที่
ต้องการตรงกับข้อตกลงในข้อกำหนดต่าง ๆ และด้านการใช้วัตถุดิบ เนื่องจากบางครั้งลูกค้ าเป็นฝ่าย
นำวัตถุดิบมาให้เอง รวมถึงกำหนดราคาและค่าบริการก่อนที่จะมีการลงมือผลิต  
 

 
 

ภาพ 3.1  ตราสัญลักษณ์บริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด 
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ภาพ 3.2  แผนที่บริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด 
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3.2 เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตของบริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด 
 
ซึ่งเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตแสดงดังตาราง 3.1  
 

ตาราง 3.1 แสดงเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิต 
แผนกการผลิต ชื่อเครื่องจักร จำนวน (เครื่อง) 

CNC - Lathe 
CNC – Lathe รุ่น ST-10 2 

CNC – Lathe รุ่น ST-20 2 

CNC - Milling 

CNC – Milling รุ่น VF1 1 

CNC – Milling รุ่น VF2 1 

CNC – Milling รุ่น VF3 1 

CNC – Milling รุ่น VF4 1 

CNC – Milling รุ่น VF7 1 

CNC – Milling รุ่น DT - 1 1 

ลบมุม 
Chamfering Machine รุ่น HR - 
4116D 

2 

กลึง Lathe Machine รุ่น DY - 460X1100G 1 

กัด Milling Machine รุ่น YSM - 16SS 1 

เจียระไนราบ 

Grinding Machine รุ่น ESG - 614 1 

Grinding Machine รุ่น PSG - 64AN 1 

Grinding Machine รุ่น ACC 140DXC 1 
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3.2.1 เครื่องกลึงซีเอ็นซี (Computer Numerical Control Lathe : CNC - Lathe)  
วิธีการทำงาน 
1. ผู้ใช้ป้อนคำสั่งลงในระบบโดยใช้คำสั่งที่เครื่องกลเข้าใจ (G Code, M Code) ผ่านทาง

แป้นพิมพ์ หรืออุปกรณ์ป้อนข้อมูลอื่น ๆ 
2. คำสั่งจะถูกส่งผ่านระบบควบคุมผ่านไปยังมอเตอร์และเครื่องขยายสัญญาณ เพ่ือให้มีระดับ

สัญญาณเพียงพอทุกส่วนได้ 
3. มอเตอร์ที่ได้รับคำสั่งดำเนินการเคลื่อนที่แท่นเลื่อนไปตามที่ค่าที่กำหนดไว้ข้างต้น  รวมถึง

ควบคุมความเร็วของการหมุนให้เหมาะสม 
4. ระบบวัดขนาดจะส่งสัญญาณไปทางระบบควบคุมว่าต้องมีการเคลื่อนเครื่องตัดที่ไปในแนว

ไหน ระยะทางเท่าใด 
5. เครื่องจักรดำเนินการทำงานตามคำสั่งที่ป้อนไว้ 
ส่วนประกอบหลักของเครื่องที่เก่ียวข้องกับการทำงาน 

1. ระบบขับเคลื่อน ประกอบด้วยสองระบบหลัก คือ ระบบส่งกำลังหลักและระบบ  
ขับเคลื่อนแกน 

2. ระบบจับยึด ประกอบด้วยสองส่วน คือส่วนที่ใช้จับยึดชิ้นงาน และส่วนที่ใช้จับยึด
เครื่องมือ 

3. ระบบตรวจวัด 
4. ระบบไฟฟ้า 
5. ระบบควบคุม 

ซึ ่งรายละเอียดของเครื ่องกลึงซีเอ็นซี (Computer Numerical Control Lathe : CNC - Lathe) 
แสดงดังตาราง 3.2 
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ตาราง 3.2  แสดงรายละเอียดเครื่องกลึงซีเอ็นซี (Computer Numerical Control Lathe : 
CNC - Lathe) 

รายละเอียด   
เวลาในการทำงานทั้งหมดของเครื่องต่อวัน 8 ชั่วโมงต่อวัน 

เวลาปรับตั้งค่าเครื่องจักร ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 

ลักษณะการขัดข้องที่พบ 
- อะไหล่หมดอายุ 
- ท่อลมรั่ว 

วีธีการซ่อม ตรวจสอบอะไหล่ 

ระยะเวลาในการซ่อม 1 - 2 วัน 

พนักงานซ่อม จ้างพนักงานจากที่อ่ืน 

พนักงานประจำเครื่อง 1 คน 

ค่าใช้จ่ายในการซ่อม 50,000 – 60,000 บาท 

จำนวนที่ผลิตได้ต่อวัน ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 

อายุเครื่องจักร 5 ปี 

ประวัติการเสีย ตรวจสอบทุก ๆ 4 เดือน 
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3.2.2 เครื่องกัดซีเอ็นซี (Computer Numerical Control Milling : CNC – Milling) 
วิธีการทำงาน 
1. ผู้ใช้ป้อนคำสั่งลงในระบบโดยใช้คำสั่งที่เครื่องกลเข้าใจ (G Code, M Code) ผ่านทาง

แป้นพิมพ์ หรืออุปกรณ์ป้อนข้อมูลอื่น ๆ 
2. คำสั่งจะถูกส่งผ่านระบบควบคุมผ่านไปยังมอเตอร์และเครื่องขยายสัญญาณ เพ่ือให้มีระดับ

สัญญาณเพียงพอทุกส่วนได้ 
3. มอเตอร์ที่ได้รับคำสั่งดำเนินการเคลื่อนที่แท่นเลื่อนไปตามที่ค่าที่กำหนดไว้ข้างต้น  รวมถึง

ควบคุมความเร็วของการหมุนให้เหมาะสม 
4. ระบบวัดขนาดจะส่งสัญญาณไปทางระบบควบคุมว่าต้องมีการเคลื่อนเครื่องตัดที่ไปในแนว

ไหน ระยะทางเท่าใด 
5. เครื่องจักรดำเนินการทำงานตามคำสั่งที่ป้อนไว้ 
ส่วนประกอบหลักของเครื่องที่เก่ียวข้องกับการทำงาน 

1. ระบบขับเคลื่อน ประกอบด้วยสองระบบหลัก คือ ระบบส่งกำลังหลักและระบบ
ขับเคลื่อนแกน 

2. ระบบจับยึด ประกอบด้วยสองส่วน คือส่วนที่ใช้จับยึดชิ้นงาน และส่วนที่ใช้จับยึด
เครื่องมือ 

3. ระบบตรวจวัด 
4. ระบบไฟฟ้า 
5. ระบบควบคุม 

ซึ่งรายละเอียดของเครื่องกัดซีเอ็นซี (Computer Numerical Control Milling : CNC –  Milling) 
แสดงดังตาราง 3.3 
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ตาราง 3.3  แสดงรายละเอียดเครื่องกัดซีเอ็นซี (Computer Numerical Control Milling :  
CNC – Milling) 

รายละเอียด   
เวลาในการทำงานทั้งหมดของเครื่องต่อวัน 8 ชั่วโมงต่อวัน 

เวลาปรับตั้งค่าเครื่องจักร ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 

ลักษณะการขัดข้องที่พบ 
- อะไหล่หมดอายุ 
- ท่อลมรั่ว 

วีธีการซ่อม ตรวจสอบอะไหล่  

ระยะเวลาในการซ่อม 1 – 2 วัน 

พนักงานซ่อม จ้างพนักงานจากที่อ่ืน 

พนักงานประจำเครื่อง 1 คน 

ค่าใช้จ่ายในการซ่อม 50,000 – 60,000 บาท 

จำนวนที่ผลิตได้ต่อวัน ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 

อายุเครื่องจักร 5 ปี 

ประวัติการเสีย ตรวจสอบทุก ๆ 4 เดือน 
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 3.2.3 การทำงานของเครื่องลบคม (Chamfering Machine) 
วิธีการทำงาน 

 เป็นการทำการตัดมุมหรือลบมุมเพื่อเตรียมชิ้นส่วนสำหรับกระบวนการต่อไปหรือเก็บงาน 
เพ่ือเหตุผลด้านความงามและเหตุผลด้านความปลอดภัย 

ส่วนประกอบหลักของเครื่องที่เก่ียวข้องกับการทำงาน 
  1. ตัวเครื่อง 
  2. มอเตอร์ 
  3. หัวจับ 
ซ่ึงรายละเอียดของเครื่องลบคม (Chamfering Machine) แสดงดังตาราง 3.4 
 
ตาราง 3.4  แสดงรายละเอียดเครื่องลบคม (Chamfering Machine) 

รายละเอียด   
เวลาในการทำงานทั้งหมดของเครื่องต่อวัน 8 ชั่วโมงต่อวัน 

เวลาปรับตั้งค่าเครื่องจักร ขึ้นอยู่กับลักาณะงาน 

ลักษณะการขัดข้องที่พบ - 

วีธีการซ่อม - 

ระยะเวลาในการซ่อม - 

พนักงานซ่อม -  

พนักงานประจำเครื่อง 1 คน 

ค่าใช้จ่ายในการซ่อม - 

จำนวนที่ผลิตได้ต่อวัน ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 

อายุเครื่องจักร 2  ปี 

ประวัติการเสีย - 
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 3.2.4 การทำงานของเครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) 
 วิธีการทำงาน 

ยึดชิ้นงานหมุนอยู่กับท่ี และใช้มีดเคลื่อนที่เข้าตัดเฉือนชิ้นงาน  
ส่วนประกอบหลักของเครื่องที่เก่ียวข้องกับการทำงาน 

1. หัวเครื่องกลึง (Head Stock) 
2. แท่นเลื่อน (Carriage) 
3. ยันศูนย์ท้าย (Tail Stock) 
4. ฐานเครื่องกลึง (Bed) 
5. ระบบป้อน (Feed Mechanism) 
6. เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีใช้กับเครื่องกลึง 

ซ่ึงรายละเอียดของเครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) แสดงดังตาราง 3.5 
 
ตาราง 3.5  แสดงรายละเอียดเครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) 

รายละเอียด   
เวลาในการทำงานทั้งหมดของเครื่องต่อวัน 8 ชั่วโมงต่อวัน 

เวลาปรับตั้งค่าเครื่องจักร ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 

ลักษณะการขัดข้องที่พบ 
- ใบมีด 
- หัวเครื่องกลึง 

วีธีการซ่อม - 

ระยะเวลาในการซ่อม - 

พนักงานซ่อม พนักงานประจำเครื่องซ่อมเอง 

พนักงานประจำเครื่อง 1 คน 

ค่าใช้จ่ายในการซ่อม 500 – 1000 บาท 

จำนวนที่ผลิตได้ต่อวัน ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 

อายุเครื่องจักร 5 ปี 

ประวัติการเสีย รอให้เกิดปัญหาแล้วค่อยซ่อม 
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3.2.5 การทำงานของเครื่องกัด (Milling Manual Machine) 
วิธีการทำงงาน 

  เครื่องกัด (Milling Manual Machine) เป็นวิธีการทำผิวงานได้หลากหลายรูปแบบทั้งการกัด
ผิวเรียบระนาบ โดยเครื่องกัดแนวนอน (Horizontal Milling Machine) เป็นเครื่องที่มีดกัดอยู่ใน
แนวนอนขนานกับโต๊ะจับชิ้นงาน เหมาะกับงานกัดผิวหน้าขนาน กัดเซาะร่อง และกัดเฟือง 

ส่วนประกอบหลักของเครื่องที่เก่ียวข้องกับการทำงาน 
1. ส่วนหัวเครื่อง (Spindle Head)  
2. แท่นโต๊ะจับงาน (Table) 
3. โครงเครื่อง (Body)  
4. ดอกกัดหรือมีดกัดสำหรับกัด 

ซ่ึงรายละเอียดของเครื่องกัด (Milling Manual Machine) แสดงดังตาราง 3.6 
 
ตาราง 3.6  แสดงรายละเอียดเครื่องกัด (Milling Manual Machine) 

รายละเอียด   
เวลาในการทำงานทั้งหมดของเครื่องต่อวัน 8 ชั่วโมงต่อวัน 

เวลาปรับตั้งค่าเครื่องจักร ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 

ลักษณะการขัดข้องที่พบ 
- ดอกสว่านเจาะ 
- ใบมีดกัด 

วีธีการซ่อม - 

ระยะเวลาในการซ่อม - 

พนักงานซ่อม พนักงานประจำเครื่องซ่อมเอง 

พนักงานประจำเครื่อง 1 คน 

ค่าใช้จ่ายในการซ่อม 300 – 800 บาท 

จำนวนที่ผลิตได้ต่อวัน ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 

อายุเครื่องจักร 5 ปี 

ประวัติการเสีย รอให้เกิดปัญหาแล้วค่อยซ่อม 
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3.2.6 การทำงานของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) 
วิธีการทำงาน 
เป็นเครื่องมือที่ใช้ทำให้ผิวชิ้นงานเรียบหรือใช้ตัด ในการใช้งานควรสมอุปกรณ์ป้องกันทุกครั้ง

เพ่ือความปลอดภัยต่อผู้ใช้งาน 
ส่วนประกอบหลักของเครื่องที่เก่ียวข้องกับการทำงาน 

1. มอเตอร์ (Motor) 
2. ล้อหินเจียระไน (Grinding Wheel) 
3. ฝาครอบล้อหิน (Wheel Guard) 
4. แผ่นกระจกนิรภัย (Safety Glass) 
5. แท่นรองรับงาน (Tool Rest) 
6. ถังน้ำหล่อเย็น (Water Pot) 
7. สวิตซ์เครื่อง (Switch) 
8. ฐานเครื่อง (Base) 
9. โต๊ะรับงาน (Table) 

ซ่ึงรายละเอียดของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) แสดงดังตาราง 3.7 
 
ตาราง 3.7  แสดงรายละเอียดเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) 

รายละเอียด   
เวลาในการทำงานทั้งหมดของเครื่องต่อวัน 8 ชั่วโมงต่อวัน 

เวลาปรับตั้งค่าเครื่องจักร ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 

ลักษณะการขัดข้องที่พบ 
- เปลี่ยนใบมีด 
- ไม่ใส่อุปกรณ์ป้องกัน 

วีธีการซ่อม - 

ระยะเวลาในการซ่อม - 

พนักงานซ่อม พนักงานประจำเครื่องซ่อมเอง 

พนักงานประจำเครื่อง 1 คน 

ค่าใช้จ่ายในการซ่อม 100 – 200 บาท 

จำนวนที่ผลิตได้ต่อวัน ขึ้นอยู่กับลักษณะงาน 

อายุเครื่องจักร 5 ปี 

ประวัติการเสีย รอให้เกิดปัญหาแล้วค่อยซ่อม 
 
 
 
 



 

 

บทท่ี 4 
 

วิธีการดำเนินงานของโครงงานวิจัย 
 
 

 โรงงาน เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด ใช้เครื่องจักรในการผลิตอย่างต่อเนื่องสม่ำเสมอ และ
ยังมีเครื่องจักรบางเครื่องที่ไม่สามารภทำงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ ซึ่งทำให้เกิดความสูญเปล่าใน
การเดินเครื่อง และหาเครื่องจักรชำรุดทำให้กระบวนการผลิตเกิดความล่าช้า เกิดค่าใช้จ่ายในการ
ซ่อมแซม จากปัญหาข้างต้น ทำให้เกิดความสูญสียทั้งเวลา  ค่าใช้จ่าย ซึ่งในการวิจัยนี้ได้ศึกษาวิธีการ
และรูปแบบขั้นตอนการดำเนินการทำวิจัยอย่างเป็นระบบเพื่อให้เกิดข้อมูลที่ถูกต้อง ซึ่งจะส่งผลให้
ระบบการทำงานมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากข้ึน 
 
4.1 ศึกษาและเก็บข้อมูลทั่วไปของกระบวนการผลิต 
 
 เก็บรวบรวมข้อมูลการทำงานเบื้องต้นของเครื่องจักร และกระบวนการผลิตเพื่อให้ทราบถึง
ขั้นตอนการทำงานของเครื่องจักร ลักาณะการทำงานของเครื่องจักร และขั้นตอนกระบวนการผลิต 
เช่น เครื่องจักรแต่ละเครื่องสามารภทำงานลักษณะอย่างไร กระบวนการผลิตเครื่องไหน ผลิตภัณฑ์ที่
ได้จากเครื่องจักรแต่ละเครื่องเป็นอย่างไร จำนวนผลิตภัณฑ์ที่ได้จากเครื่องจักรแต่ละเครื่องมีปริมาณ
เท่าไร จำนวนของดีและของเสียเป็นเท่าไร  
 
4.2 คำนวณและวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรก่อนการปรับปรุง 
  
 นำข้อมูลที่เก็บรวบรวมมาคำนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรทุกเครื่อง ได้แก่ 
เครื่องกลึงซีเอ็นซี เครื่องกัดซีเอ็นซี เครื่องกลึง เครื่องกัด และเครื่องเจียรไน จากนั้นทำการวิเคราะห์
ปัญหา เพื่อทราบถึงสาเหตุของการเสื ่อมสภาพของเครื ่องจักร โดยการใช้แผนผังสาเหตุและผล 
(Cause and Effect Diagram) ซึ่งเป็นเครื่องมือในการสรุปหาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง เพื่อนำมา
ปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
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4.3 กำหนดแนวทางแก้ไข และจัดทำระบบบำรุงรักษาเครื่องจักร 
 
กำหนดแนวทางแก้ไขสาเหตุหลักของปัญหาที่ได้ทำการวิเคราะห์ในขั้นตอน 4.2 เพื่อเพิ่มค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรโดยใช้เครื่องมือและแนวทางในการแก้ปัญหา ดังนี้  
4.3.1 จัดลำดับความสำคัญของเครื่องจักร โดยแบ่งเครื่องจักรออกเป็นกลุ่มตามเกณฑ์ ดังที่

แสดงไว้ในขั้นตอน 2.4.2 
4.3.2 เมื่อทำการแบ่งประเภทของเครื่องจักรแล้ว จึงจัดทำระบบบำรุงรักษาเครื่องจักรตาม

กลุ่มของเครื่องจักร ดังนี้ 
 - เกรดเอ (A) ทำการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) พร้อมทั้ง

จัดทำคู่มือบำรุงรักษา (PM Manual) รายละเอียดการบำรุงรักษา (PM Card) 
- เกรดบี (B) ทำการบำรุงรักษาแบบตรวจสอบแล้วซ่อม (Inspection and Repair) 
- เกรดซี  (C) ทำการบำร ุ งร ักษาแบบหล ัง เก ิดเหต ุข ัดข ้อง ( Breakdown - 

Maintenance) 
รวมถึงทำระเบียบแบบฟอร์มที่เกี่ยวข้องกับการบำรุงรักษาของเครื่องจักร เช่น ใบแจ้งซ่อม 

รายงานผลการซ่อม แบบบันทึกการบำรุงรักษา 
 
4.4 จัดทำโปสเตอร์ ป้ายเตือน และอบรมพนักงานในเรื่องความปลอดภัย 
 

จัดทำสื่อสิ่งพิมพ์ในเรื่องความปลอดภัย และอบรมพนักงานในเรื่องความปลอดภัยในการใช้
งานเครื่องจักร โดยได้ทำการศึกษาความเสี่ยงต่าง ๆ ของเครื่องจักรในโรงงาน เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ 
จำกัด ทั้งค้นหาความรู้จากหนังสือ จากสื่อต่าง ๆ สอบถามลักษณะของการเกิดอุบัติเหตุที่ผ่านมาขอ
พนักงานโรงงาน เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด ทำให้ทราบว่าต้องป้องกัน ลดความเสี่ยงจากการเกิด
อุบัติเหตุอย่างไร รวมถึงการบำรุงรักษาเครื่องจักร การทำความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณรอบ
เครื่องจักร ที่อาจทำให้การปฏิบัติงานล่าช้า ก่อให้เกิดอันตราย ซึ่งเป็นข้อความเตือน สัญลักษณ์เตอืน
ให้ผู้ปฏิบัติงานหน้างานพึงระมัดระวังอยู่เสมอ 

 
4.5 ประเมินผลการดำเนินงานโดย การวัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังการปรับปรุง 
  
 หลังจากได้ดำเนินการปรับปรุงตามวิธีที่กำหนดแล้ว จึงทำการประเมินผลการดำเนินงานโดย
การคำนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังการปรับปรุง แล้วนำมาเปรียบเทียบกับค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรก่อนการปรับปรุง 
 
4.6 สรุปผลการดำเนินงานและจัดทำรูปเล่มรายงานฉบับสมบูรณ์ 
 
 หลังจากได้ดำเนินการปรับปรุงตามวิธีที่กำหนด และประเมินผลการดำเนินงานเรียบร้อยแล้ว 
จึงทำการสรุปผลการดำเนินงานทั้งหมด และจัดทำรูปเล่มรายงานฉบับสมบูรณ์



 

 

บทท่ี 5 
 

ผลการดำเนินงาน 
 
 

จากการศึกษา และเก็บข้อมูลเกี่ยวกับระบบการบำรุงรักษาของเครื่องจักรของ บริษัท เอส.วี.
ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด โดยได้ใช้หลักการและทฤษฎีที่เกี่ยวข้องมาประกอบ เพื่อเป็นแนวทางแก้ไข
และปรับปรุง พบว่าทางบริษัทไม่มีระบบบำรุงรักษาเครื่องจักรและวิธีทำงานที่เป็นมาตรฐาน จึงทำให้
ยากต่อการเก็บข้อมูล 

 
5.1 ศึกษาและเก็บข้อมูลทั่วไปของเครื่องจักรและกระบวนการผลิต 
 

จากการเก็บข้อมูลพบว่าโรงงานมีเครื่องจักรหลัก 15 เครื่อง ประกอบด้วย 
เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe)  4 เครื่อง 
เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling)  6 เครื่อง 
เครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) 1 เครื่อง 
เครื่องกัด (Milling Manual Machine) 1 เครื่อง 
เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) 3 เครื่อง 
 

5.2 คำนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื ่องจักรก่อนการดำเนินการปรับปรุง (Overall 
Equipment Effectiveness : OEE) 

 
ผู ้จัดทำได้ทำการเก็บข้อมูลดิบก่อนการปรับปรุงและได้ทำการคำนวณค่า OEE  ซึ ่งได้

ยกตัวอย่างการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซีเครื่องที่ 1 ตามตาราง 5.1 ส่วนค่า OEE ของ
เครื่องกลึงซีเอ็นซีเครื่องที่ 2 - 4 เครื่องกัดซีเอ็นซี เครื่องกลึง เครื่องกัด และเครื่องเจียระไน แสดงไว้
ในภาคผนวก ก 
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ในการเก็บข้อมูลดิบนั้น เราได้ใช้นาฬิกาจับเวลาในการเก็บเพื่อคำนวณค่า OEE โดยทำการ
จับเวลาอยู่ 4 ส่วนหลัก ได้แก่  

1. เวลาทั้งหมด คือ จับเวลาตั้งแต่พนักงานได้ทำการเปิดเครื่องจักรจนปิดเครื่องจักร 
แต่กรณีของบริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด เป็นการผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง จึงคิดเวลาทั้งหมดคือ
เวลาเต็มชั่วโมงการทำงานของพนักงาน 

2. เวลาสูญเสีย เวลาที่เครื่องจักรหยุด หรือการปรับตั้งค่าเครื่องจักรก่อนการทำงาน 
โดยทำการจับเวลาตั้งแต่พนักงานเริ่มเตรียมชิ้นงาน เตรียมเครื่องจักรจนชิ้นงานชิ้นแรกถูกทำงานบน
เครื่องจักร ซึ่งจะเป็นเวลาในการปรับตั้งค่าเครื่องจักร 

3. เวลาสูญเสียความเร็วหรือเวลาสูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า โดยทำการจับเวลา
ขณะที่เครื่องจักรว่างหรือไม่ได้ถูกกระทำกับชิ้นงาน 

4. เวลาหยุดตามแผน คือเวลาที่พนักงานพักเท่ียงและเวลาพักเบรก 
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ตาราง 5.1  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 1 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 1  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  60 50 60 40 60   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 400 410 400 420 400   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.8696 0.8913 0.8696 0.9130 0.8696 0.8826 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 40.00 30.00 50.00 35.00 27.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 360.00 380.00 350.00 385.00 373.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9000 0.9268 0.8750 0.9167 0.9325 0.9102 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 1 1 1 1 1   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 1 1 1 1 1   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ 78.26 82.61 76.09 83.70 81.09 80.33 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง 5.1  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 1 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 86.96 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 93.25 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE 81.09 เปอร์เซ็นต์
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ค่า OEE เฉลี่ยของเครื่องจักรทุกเครื่องก่อนการปรับปรุง แสดงดังตาราง 5.2 
 

ตาราง 5.2  ค่าเฉลี่ย OEE ของเครื่องจักร ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องจักร 
อัตราการ
เดินเครื่อง 

(เปอร์เซ็นต์) 

ประสิทธิภาพใน
การเดินเครื่อง 
(เปอร์เซ็นต์) 

อัตราคุณภาพ 
(เปอร์เซ็นต์) 

ค่า
ประสิทธิผล
โดยรวมของ
เครื่องจักร 

(เปอร์เซ็นต์) 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 1  88.26 91.02 100.00 80.33 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 2 82.61 92.56 100.00 76.46 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 3 86.96 89.37 99.60 77.41 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 4 91.96 90.68 98.46 82.10 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 1  87.39 91.38 100 79.86 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 2 93.91 90.53 97.50 82.89 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 3 89.78 90.85 100 81.57 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 4 90.65 89.13 99.00 79.99 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 5 73.48 93.57 98.67 67.84 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 6 81.52 94.13 98.67 75.71 

เครื่องกลึง (Lathe Manual Machine)  98.26 89.99 97.50 86.22 

เครื่องกัด (Milling Manual Machine)  97.91 91.65 100 89.74 
เครื่องเจียระไน (Grinding Machine)  
เครื่องที่ 1  

96.70 88.73 100 85.80 

เครื่องเจียระไน (Grinding Machine)  
เครื่องที่ 2 

98.30 94.50 100 92.90 

เครื่องเจียระไน (Grinding Machine)  
เครื่องที่ 3 

98.30 90.82 100 89.28 

 
จากตาราง 5.2 พบว่าได้ค่า OEE ก่อนการปรับปรุงของแต่ละเครื่องจักร ดังนี้ เครื่องกลึง

ซีเอ็นซีเครื่องที่ 1, 2, 3, และ 4 คือ 80.33 เปอร์เซ็นต์ 76.46 เปอร์เซ็นต์ 77.41 เปอร์เซ็นต์ 82.10 
เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ เครื่องกัดซีเอ็นซี เครื่องที่ 1, 2, 3, 4, 5 และ 6 คือ 79.86 เปอร์เซ็นต์ 82.89 
เปอร์เซ็นต์ 81.57 เปอร์เซ็นต์ 79.99 เปอร์เซ็นต์ 67.84 เปอร์เซ็นต์ 75.71 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ 
เครื่องกลึง คือ 86.22 เปอร์เซ็นต์ เครื่องกัด คือ 89.74 เปอร์เซ็นต์ และเครื่องเจียระไน เครื่องที่ 1, 2, 
และ 3 คือ 85.80 เปอร์เซ็นต์ 92.90 เปอร์เซ็นต์ 89.28 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ 
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5.3 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)  
 
 แสดงการประเมินสาเหตุของปัญหา ของเครื่องจักรอัตโนมัติ ได้แก่ เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC-
Lathe) และเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC-Milling) ดังภาพ 5.1 
 

ภาพ 5.1  แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาของเครื่องจักรอัตโนมัติ การใช้เครื่องจักรไม่
    เต็มประสิทธิภาพ 

 
แสดงการประเมินสาเหตุของปัญหา ของเครื ่องจักรที ่ควบคุมโดยคนงาน (Manual -

Machine) ได้แก่ เครื่องกลึง (Lathe Machine) เครื่องกัด (Milling Machine) และเครื่องเจียระไน 
(Grinding Machine) ดังภาพ 5.2 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพ 5.2  แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาของเครื่องจักรที่ควบคุมโดยคนงาน 
      (Manual Machine) การใช้เครื่องจักรไม่เต็มประสิทธิภาพ
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5.4 กำหนดแนวทางแก้ไข และจัดทำระบบบำรุงรักษาเครื่องจักร 
 
 5.4.1 จัดลำดับความสำคัญของเครื่องจักร โดยแบ่งเครื่องจักรออกเป็นกลุ่มตามเกณฑ ์ซึ่งแสดงไว้ในภาคผนวก ค และสรุปการประเมินการคัดเลือกเครื่องจักร  
ดังตาราง 5.3 
 
ตาราง 5.3  การคัดเลือกเครื่องจักร 

 

 

ชื่อเครื่องจักร 

รายการและเกณฑ์การประเมิน 

กระบวนการผลิต 
คุณ 
ภาพ 

ต้นทุน ระยะเวลา การขนส่ง ความปลอดภัย 
ขวัญ
และ

กำลังใจ 
รวม ลำดับที่ 

1 2 3 4 5 1 1 2 3 4 1 2 3 1 2 3 1 2 3 4 1 
1. CNC - Lathe 5 5 5 1 1 5 5 5 5 1 5 5 3 5 3 5 5 5 5 5 5 89 2 
2. CNC - Milling 5 5 5 1 3 5 5 5 5 1 5 5 3 5 3 5 5 5 5 5 5 91 1 
3. Lathe - manual 3 5 1 1 1 5 3 1 3 1 1 3 3 1 1 1 5 3 3 5 3 53 3 
4. Milling - manual 3 5 3 1 1 5 3 1 3 1 1 1 3 1 1 1 5 3 3 5 3 53 4 
5. Grinding 3 3 1 1 3 3 3 1 3 1 1 1 1 1 1 1 5 3 3 5 3 47 5 
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5.4.2 เมื่อทำการประเมินการคัดเลือกเครื่องจักรแล้ว จึงทำการแบ่งประเภทการบำรุงรักษา
ของเครื่องจักรตามเกณฑ์การแบ่งประเภทการบำรุงรักษา ดังตาราง 5.4 และสรุปการแบ่งประเภท
การบำรุงรักษาเครื่องจักร ดังตาราง 5.5 

 
ตาราง 5.4  เกณฑ์การแบ่งประเภทการบำรุงรักษา  

 
 
 
 

 
 

1. เกรดเอ (A) ทำการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) พร้อมทั้งจัดทำ
คู่มือบำรุงรักษา (PM Manual) แสดงไว้ในภาคผนวก ง รายละเอียดการบำรุงรักษา (PM Card) แสดง
ไว้ในภาคผนวก จ 

2. เกรดบี (B) ทำการบำรุงรักษาแบบตรวจสอบแล้วซ่อม (Inspection and Repair) 
ทำการบำรุงรักษาแบบตรวจสอบแล้วซ่อม (Inspection & Repair) กับเครื่องจักรที่ได้เกรดบี

จากการประเมินความสำคัญในการใช้งานเครื ่องจักรในการผลิต ซึ ่งเครื ่องจักรที ่ได้เกรด บี คือ 
เครื่องกลึง (Lathe - Manual) และเครื่องกัด (Milling - Manual) โดยมีการดำเนินการดังนี้ 
  เครื่องกลึง (Lathe - Manual) 

➢ การตรวจสอบ (Inspection) มีการดำเนินการตรวจสอบใน 3 ลักษณะ คือ 
• การตรวจสอบรายวัน (Daily Inspection) ตรวจสอบสภาพส่วนประกอบ

ต่าง ๆ ของเครื่องจักร เช่น 
- หัวเครื่องกลึง (Head Stock) ต้องสามารถส่งกำลังสำหรับบังคับหัวจับที่

จับชิ้นงานให้หมุนชุดเฟืองทดสำหรับเปลี่ยนความเร็วรอบสามารถปรับความเร็วรอบระดับต่าง  ๆ ให้
เหมาะสมกับลักษณะงานแต่ละประเภทได ้

- ชุดยันศูนย์ท้าย (Tail Stock) ต้องสามารถประคองชิ้นงานโดยการใช้ยัน
ศูนย์หรือเจาะชิ้นงานโดยใช้อุปกรณ์อ่ืนช่วยได ้

• การตรวจสอบประจำ (Routine Inspection) เป็นการตรวจสอบโครงสร้าง
หลักของเครื่องจักรเป็นประจำทุกเดือนตามแผนงานในแต่ละปี เช่น 

- ชุดเฟืองป้อน (FEED GEAR) ต้องสามารถทดส่งกำลังไปให้เพลานำและ
เพลาป้อนในการกลึงอัตโนมัติได ้

• การตรวจสอบพิเศษ (Special Inspection) ตรวจสอบสภาพโครงสร้างทาง
พิเศษ นอกเหนือไปจากการตรวจสอบรายวัน และการตรวจสอบประจำด้วยวิธีการที่ซับซ้อนขึ้น เช่น 

- กันสะท้าน ต้องสามารถป้องกันการโก่งงอของชิ้นงานขณะทำงานได ้
 

เกณฑ์การให้
คะแนน 

เกรด การดูแลรักษา 

80 - 105 A การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 
50 - 79 B การตรวจเช็คแล้วซ่อม 
< 50 C การบำรุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง 
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➢ การบำรุงรักษา/ซ่อมแซม (Maintenance/Repair) แบ่งเป็น 2 ลักษณะ คือ 
• การบำรุงรักษา (Maintenance) เพื่อป้องกันและยืดอายุการใช้งานของ

ส่วนประกอบต่าง ๆ ของเครื่องจักร เช่น 
- หลังจากเลิกใช้งานแล้ว ต้องเช็ดทำความสะอาดเครื่องกัด 
- หล่อเย็นด้วยน้ำมันหล่อเย็นขณะกลึงชิ้นงาน เพื่อระบายความร้อนที่

เกิดข้ึนจากการตัดเฉือนโลหะ และเป็นการช่วยยืดอายุการใช้งานของคมตัดเครื่องมือตัดด้วย 
• การซ่อมแซม (Repair) ความเสียหายที่ถูกตรวจพบ และถูกวินิจฉัยว่าอยู่ใน

ระดับท่ีต้องซ่อมแซม จะได้รับการพิจารณาหาวิธีซ่อมแซมที่ถูกต้องเหมาะสม 
  เครื่องกัด (Milling - Manual) 

➢ การตรวจสอบ (Inspection) มีการดำเนินการตรวจสอบใน 3 ลักษณะ คือ 
• การตรวจสอบรายวัน (Daily Inspection) ตรวจสอบสภาพส่วนประกอบ

ต่าง ๆ ของเครื่องจักร เช่น 
- ลักษณะของการจับเม็ดมีด (Insert Clamping System) ต้องเหมาะสม

กับการทำงานโดยพิจารณางานว่าเป็นการกัดนอกหรือกัดใน งานหนักหรืองานเบา และเป็นงานที่ต้อง
ใช้ความเร็วในการเปลี่ยนอุปกรณ์ตัดหรือไม่ 

- ส่วนหัวเครื่อง (Spindle Head) ตรวจสอบมอเตอร์ต้นกำลังของการหมุน
มีดตัดให้สามารถใช้งานได้โดยไม่มีความเสี่ยงที่จะเกิดปัญหาระหว่างการทำงาน 

• การตรวจสอบประจำ (Routine Inspection) เป็นการตรวจสอบโครงสร้าง
หลักของเครื่องจักรเป็นประจำทุกเดือนตามแผนงานในแต่ละปี เช่น 

- แท่นโต๊ะจับงาน (Table) ต้องสามารถยึดจับชิ้นงานเอาไว้ไม่ให้เคลื่อนไหว
ในขณะที่กำลังทำงานอยู่ 

• การตรวจสอบพิเศษ (Special Inspection) ตรวจสอบสภาพโครงสร้างทาง
พิเศษ นอกเหนือไปจากการตรวจสอบรายวัน และการตรวจสอบประจำด้วยวิธีการที่ซับซ้อนขึ้น เช่น 

- โครงเครื่อง (Body) ต้องสามารถยึดส่วนประกอบของเครื่องและมีดตัด
เข้าหากันได้อย่างสมบูรณ์ 

➢ การบำรุงรักษา/ซ่อมแซม (Maintenance/Repair) แบ่งเป็น 2 ลักษณะ คือ 
• การบำรุงรักษา (Maintenance) เพื่อป้องกันและยืดอายุการใช้งานของ

ส่วนประกอบต่าง ๆ ของเครื่องจักร เช่น 
- หลังจากเลิกใช้งานแล้ว ต้องเช็ดทำความสะอาดเครื่องกัด 
- หล่อเย็นด้วยน้ำมันหล่อเย็นขณะกัดชิ้นงาน เพ่ือระบายความร้อนที่เกิดขึ้น

จากการตัดเฉือนโลหะ และเป็นการช่วยยืดอายุการใช้งานของคมตัดเครื่องมือตัดด้วย 
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• การซ่อมแซม (Repair) ความเสียหายที่ถูกตรวจพบ และถูกวินิจฉัยว่าอยู่ใน
ระดับท่ีต้องซ่อมแซม จะได้รับการพิจารณาหาวิธีซ่อมแซมที่ถูกต้องเหมาะสม 

3. เกรดซ ี(C) ทำการบำรุงรักษาแบบหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown - Maintenance) 
ทำการบำรุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown Maintenance) กับเครื่องจักรที่ได้เกรด

ซี จากการประเมนิความสำคัญในการใช้งานเครื่องจักรในการผลิต ซึ่งเครื่องจักรที่ได้เกรดซี คือ เครื่อง
เจียระไน (Grinding)  

การบำรุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown Maintenance) จะเป็นการบำรุงรักษาเมื่อ
เครื่องจักรเกิดการชำรุดและหยุดการทำงานโดยฉุกเฉิน ซึ่งเราจะไม่รู้ล่วงหน้าว่าเครื่องจักรจะขัดข้อง 
ดังนั้นการบำรุงรักษาจะทำตามสถานการณ ์และแก้ไขแค่ส่วนที่ขัดข้องเท่านั้น 
 
ตาราง 5.5  สรุปการแบ่งประเภทการบำรุงรักษาเครื่องจักร 

ลำดับที่ ชื่อเครื่องจักร 
คะแนนที่

ได้ 
การบำรุงรักษา 

ประเภทการ
บำรุงรักษา 

1 CNC - Milling 91 การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน A 
2 CNC - Lathe 89 การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน A 
3 Lathe - manual 53 การตรวจเช็คแล้วซ่อม B 
4 Milling - manual 53 การตรวจเช็คแล้วซ่อม B 
5 Grinding 47 การตรวจเช็คแล้วซ่อม C 

 
5.4.3 จัดทำแบบฟอร์มที่เก่ียวข้องกับการบำรุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งได้แสดงไว้ในภาคผนวก ง 

และภาคผนวก จ เพ่ือเสนอเป็นแนวทางในการนำไปใช้ ซึ่งแบบฟอร์มที่ใช้ช่วยในการเก็บข้อมูลการ
บำรุงรักษาได้แสดงไว้ในภาคผนวก ฉ มีดังนี้ 

 1. ใบแจ้งซ่อมเครื่องจักร 
 2. ใบบันทึกประวัติการซ่อม 
 3. ใบบันทึกการบำรุงรักษา 
 

5.5 จัดทำโปสเตอร์ ป้ายเตือน และอบรมพนักงานในเรื่องความปลอดภัย 
  
 จัดทำสื่อสิ่งพิมพ์ในเรื ่องความปลอดภัย ข้อควรปฏิบัติในการทำงาน โดยได้มีการอบรม
พนักงานในเรื่องของความปลอดภัยในการใช้งานเครื่องจักร การแต่งกายในการปฏิบัติงาน การทำ
ความสะอาดเครื่องจักร และบริเวณพื้นที่ทำงานที่อาจทำให้เกิดความล่าช้าในการปฏิบัติงานและ
ก่อให้เกิดอันตรายต่อพนักงาน เป็นข้อความและสัญลักษณ์เตือนให้ผู้ปฏิบัติงานมีความระมัดระวังใน
เมื่อต้องอยู่ในพื้นท่ีปฏิบัติงาน ซึ่งสื่อสิ่งพิมพ์ที่ได้จัดทำขึ้นนั้นเป็นข้อความและสัญลักษณ์ที่เตือน 
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พนักงานให้ตระหนักถึงความปลอดภัย มีสติในการปฏิบัติงาน ข้อความและสัญลักษณ์มีการสื่อสารที่
เกี่ยวข้องกับเครื่องจักรและการแต่งกายในการทำงาน อีกทั้งยังเป็นข้อความที่สื่อถึงความเสี่ยงที่อาจ
ก่อให้เกิดอันตรายอีกด้วย  
 สื่อสิ่งพิมพ์ที่จัดทำขึ้นนั้นถูกนำไปติดที่หน้าเครื่องจักร ประตู และทางเข้าในแผนกผลิตใน
บริเวณที่อยู่ในระดับสายตาสามารถเห็นได้ชัดเจน ตัวอย่างเช่น ข้อความที่ติดอยู่ที่ทางเข้าของแผนก
ผลิต คือ “ อย่ารำคาญอุปกรณ์ SAFETY ถ้ายังอยากมีร่างกายที่สมบูรณ์ ” หรือ “ มีสติ = มีชีวิตที่
ปลอดภัย ” แสดงดังภาพ 5.3 – 5.6 
 

 
ภาพ 5.3  สื่อสิ่งพิมพ์บริเวณแผนกผลิต  ภาพ 5.4  สื่อสิ่งพิมพ์บริเวณแผนกผลิต 
                                                              
 
 
 
 
 
 
 
ภาพ 5.5  สื่อสิ่งพิมพ์บริเวณเครื่องจักร  ภาพ 5.6  สื่อสิ่งพิมพ์บริเวณที่ทำงาน 
 
 5.5.1 การวัดผลของสื่อสิ่งพิมพ์ความปลอดภัย 
จัดทำแบบประเมินสื่อสิ่งพิมพ์ความปลอดภัยให้กับพนักงานประจำเครื่อง และพนักงานในโรงงาน
จำนวน 15 คน ซึ่งแบบฟอร์มการประเมินได้แสดงไว้ในภาคผนวก ช และผลสรุปการประเมินสื่อ
สิ่งพิมพ์ความปลอดภัย แสดงดังตาราง 5.6 
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ตาราง 5.6  แสดงผลสรุปการประเมินสื่อสิ่งพิมพ์ความปลอดภัย 

ประเด็น 
ระดับความคิดเห็น (ร้อยละ) 

มาก
ที่สุด 

มาก 
ปาน
กลาง 

พอใช้ ปรับปรุง 

1. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์มีขนาดเหมาะสม 40.00 26.67 20.00 13.33 0.00 
2. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์มองเห็นได้ชัดเจน 33.33 13.33 33.33 13.33 6.67 
3. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์ติดได้ตำแหน่ง    
เหมาะสม 

6.67 33.33 53.33 6.67 0.00 

4. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์มีผลต่อตวัท่านมาก 20.00 26.67 40.00 13.33 0.00 
5. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์ทำให้ท่านตระหนักถึง
ความปลอดภัย 

40.00 26.67 26.67 6.67 0.00 

หมายเหตุ : มากที่สุด = 5 คะแนน, มาก = 4 คะแนน, ปานกลาง = 3, พอใช้ = 2 คะแนน, ปรับปรุง 
= 1 คะแนน 
 

จากตาราง 5.6  แสดงผลการประเมินของพนักงานทั้งหมด 15 คน ดังนี้ 
1. ป้ายหรือสิ่งสื ่อพิมพ์มีขนาดเหมาะสม - ผลการประเมิน : ระดับมากที่สุดคิดเป็น 40 

เปอร์เซ็นต ์
2. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์มองเห็นได้ชัดเจน - ผลการประเมิน : ระดับมากที่สุดคิดเป็น 33.33 

เปอร์เซ็นต์ และระดับปานกลางคิดเป็น 33.33 เปอร์เซ็นต์ 
3. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์ติดได้ตำแหน่งเหมาะสม - ผลการประเมิน : ระดับปานกลางคิดเป็น 

53.33 เปอร์เซ็นต ์         
4. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์มีผลต่อตัวท่านมาก - ผลการประเมิน : ระดับปานกลางคิดเป็น 40 

เปอร์เซ็นต ์
5. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์ทำให้ท่านตระหนักถึงความปลอดภัย - ผลการประเมิน : ระดับมาก

ที่สุดคิดเป็น 40 เปอร์เซ็นต์ 
 สรุปผลการประเมินได้ว่า สื ่อสิ ่งพิมพ์ความปลอดภัยยังไม่เป็ นที ่น่าพึงพอใจ เนื ่องได้
ข้อเสนอแนะมาจากพนักงานในแผนกผลิตว่าป้ายหรือสื่อสิ่งพิมพ์มีขนาดเล็ก ทำให้มองเห็นได้ไม่ค่อย
ชัดเจน จากนั้นได้แก้ปัญหาโดยจัดทำสื่อสิ่งพิมพ์ที่มีขนาดใหญ่ขึ้นและทำสีให้สะดุดตามากขึ้น 
 

5.6 คำนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังการปรับปรุง 
  
 คำนวณหาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังการปรับปรุงโดยใช้เทคนิค OEE เพ่ือวัดผล 
จากที่ได้ทำแผนการบำรุงรักษา และดำเนินการการบำรุงรักษาเครื ่องจักรอย่างต่อเนื ่อง ซึ ่งได้
ยกตัวอย่างการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซีเครื่องที่ 1 ตามตาราง 5.7 ส่วนค่า OEE ของ
เครื่องกลึงซีเอ็นซีเครื่องที่ 2 - 4 เครื่องกัดซีเอ็นซี เครื่องกลึง เครื่องกัด และเครื่องเจียระไน แสดงไว้
ในภาคผนวก ข



 

 

40 

ตาราง 5.7  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 1 หลังการปรับปรุง 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 1  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  15 60 90 60 45   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 445 400 370 400 415   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9674 0.8696 0.8043 0.8696 0.9022 0.8826 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 5.00 20.00 45.00 40.00 25.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 440.00 380.00 325.00 360.00 390.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9888 0.9500 0.8784 0.9000 0.9398 0.9314 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 2 15 1 2 4   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 2 15 1 2 4   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 95.65 82.61 70.65 78.26 84.78 82.20 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง 5.7  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 1 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 88.26 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 93.14 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 82.20 เปอร์เซ็นต์
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ค่า OEE เฉลี่ยของเครื่องจักรทุกเครื่องหลังการปรับปรุง แสดงดังตาราง 5.8 
 
ตาราง 5.8  ค่าเฉลี่ย OEE ของเครื่องจักร หลังการปรับปรุง  

เครื่องจักร 
อัตราการ
เดินเครื่อง 

(เปอร์เซ็นต์) 

ประสิทธิภาพใน
การเดินเครื่อง 
(เปอร์เซ็นต์) 

อัตราคุณภาพ 
(เปอร์เซ็นต์) 

ค่า
ประสิทธิผล
โดยรวมของ
เครื่องจักร 

(เปอร์เซ็นต์) 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 1  88.26 93.14 100.00 82.20 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 2 87.61 91.49 100 80.15 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 3 88.26 95.27 100 84.08 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 4 89.57 95.61 100 85.64 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 1  93.91 93.61 100 87.91 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 2 93.04 96.02 100 89.34 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 3 94.78 96.69 100 91.64 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 4 96.13 97.10 100 93.34 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 5 89.78 97.39 100 87.44 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 6 86.09 94.03 100 80.95 

เครื่องกลึง (Lathe Manual Machine)  97.83 93.40 100 91.37 

เครื่องกัด (Milling Manual Machine)  97.61 94.01 100 91.76 
เครื่องเจียระไน (Grinding Machine)  
เครื่องที่ 1  98.61 95.81 100 94.48 
เครื่องเจียระไน (Grinding Machine)  
เครื่องที่ 2 98.00 95.51 100 93.60 
เครื่องเจียระไน (Grinding Machine)  
เครื่องที่ 3 97.43 92.82 100 90.44 

 
 จากตาราง 5.8 พบว่าได้ค่า OEE หลังการปรับปรุงของแต่ละเครื่องจักร ดังนี้ เครื่องกลึง
ซีเอ็นซีเครื่องที่ 1, 2, 3, และ 4 คือ 82.20 เปอร์เซ็นต์ 80.15 เปอร์เซ็นต์ 84.08 เปอร์เซ็นต์ 85.64 
เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ เครื่องกัดซีเอ็นซี เครื่องที่ 1, 2, 3, 4, 5 และ 6 คือ 87.91 เปอร์เซ็นต์ 89.34 
เปอร์เซ็นต์ 91.64 เปอร์เซ็นต์ 93.34 เปอร์เซ็นต์ 87.44 เปอร์เซ็นต์ 80.95 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ 
เครื่องกลึง คือ 91.37 เปอร์เซ็นต์ เครื่องกัด คือ 91.76 เปอร์เซ็นต์ และเครื่องเจียระไน เครื่องที่ 1, 2, 
และ 3 คือ 94.48 เปอร์เซ็นต์ 93.60 เปอร์เซ็นต์ 90.44 เปอร์เซ็นต์ ตามลำดับ 
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 จากค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังการปรับปรุง เมื่อเปรียบเทียบกับก่อนการ
ปรับปรุง และค่า OEE ที่เพ่ิมขึ้นของเครื่องจักร แสดงดังตาราง 5.9 
 
ตาราง 5.9  เปรียบเทียบค่า OEE ก่อนและหลังการปรับปรุง 

เครื่องจักร 
ค่า OEE 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง เพิ่มขึ้น หน่วย 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 1  80.33 82.20 1.87 % 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 2 76.46 80.15 3.69 % 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 3 77.41 84.08 6.67 % 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 4 82.10 85.64 3.54 % 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 1  79.86 87.91 8.05 % 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 2 82.89 89.34 6.45 % 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 3 81.57 91.64 10.07 % 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 4 79.99 93.34 13.35 % 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 5 67.84 87.44 19.60 % 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 6 75.71 80.95 5.24 % 

เครื่องกลึง (Lathe Manual Machine)  86.22 91.37 5.15 % 

เครื่องกัด (Milling Manual Machine)  89.74 91.76 2.02 % 

เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 1  85.80 94.48 8.68 % 

เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 2 92.90 93.60 0.70 % 

เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 3 89.28 90.44 1.16 % 
 
5.7 สรุปผลการดำเนินงาน และจัดทำรูปเล่มรายงานฉบับสมบูรณ์ 
 
 จากการประยุกต์ใช้ และจัดทำระบบบำรุงรักษาเครื่องจักร พบว่าเครื่องจักรมีสมรรถนะที่ดี
ขึ ้น มีประสิทธิภาพในการทำงานเพิ ่มขึ ้น ซึ ่งค่า OEE ของเครื ่องกลึงซีเอ็นซี เครื ่องกัดซีเอ็นซี 
เครื่องกลึง เครื่องกัด และเครื่องเจียระไน มีค่าสูงขึ้นจากเดิม 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทท่ี 6 
 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 

 จากการนำระบบการบำรุงรักษาไปประยุกต์ใช้กับบริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด พบว่า
เครื่องจักรมีค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ของเครื่องจักรสูงขึ้น ซึ่งทำให้สามารถเพ่ิมอัตราการผลิตได้ 
โดยในบทนี้จะเก่ียวกับการสรุปผลการดำเนินงาน ปัญหาที่พบจากการดำเนินงาน และข้อเสนอแนะ 
 
6.1 สรุปผลการดำเนินงาน 
 
 จากการดำเนินงานในครั้งนี้ จะเห็นได้ว่าระบบการบำรุงรักษาตามเกณฑ์การแบ่งประเภท
เครื่องจักรของแต่ละประเภทมีความเหมาะสม ได้แก่ ประเภทเอ บี และซี คือ การบำรุงรักษาเชิง
ป้องกัน (Preventive Maintenance) การตรวจเช็คแล้วซ่อม (Inspection & Repair) และการ
บำรุงร ักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown - Maintenance) ตามลำดับ และสามารถนำไป
ประยุกต์ใช้ได้จริงกับบริษัท เอส .วี.ที แมชชีนเนอรี่ จำกัด ซึ่งผลที่ได้จากการปรับปรุงระบบการ
บำรุงรักษาแล้ว พบว่ามีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึน ดังนี้ 
  - เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 1 เพ่ิมข้ึน 1.87 เปอร์เซ็นต์ 
  - เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 2 เพ่ิมข้ึน 3.69 เปอร์เซ็นต์ 
  - เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 3 เพ่ิมข้ึน 6.67 เปอร์เซ็นต์ 
  - เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 4 เพ่ิมข้ึน 3.54 เปอร์เซ็นต์ 
  - เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 1 เพ่ิมข้ึน 8.05 เปอร์เซ็นต์ 
  - เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 2 เพ่ิมข้ึน 6.45 เปอร์เซ็นต์ 
  - เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 3 เพ่ิมข้ึน 10.07 เปอร์เซ็นต์ 
  - เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 4 เพ่ิมข้ึน 13.35 เปอร์เซ็นต์ 

 - เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 5 เพ่ิมข้ึน 19.60 เปอร์เซ็นต์ 
 - เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 6 เพ่ิมข้ึน 5.24 เปอร์เซ็นต์ 

  - เครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) เพ่ิมข้ึน 5.15 เปอร์เซ็นต์ 
  - เครื่องกัด (Milling Manual Machine) เพ่ิมข้ึน 2.02 เปอร์เซ็นต์ 

 - เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 1 เพ่ิมข้ึน 8.68 เปอร์เซ็นต์
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 - เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 2 เพ่ิมข้ึน 0.70 เปอร์เซ็นต์ 
 - เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 3 เพ่ิมข้ึน 1.16 เปอร์เซ็นต์ 

ที่ค่า OEE เพิ่มขึ้นได้นั้นเพราะสามารถลดระยะเวลาที่เครื่องจักรสูญเสียโดยเปล่าประโยชน์ เพราะ
จากเดิมพนักงานที่ปฏิงานอยู่หน้าเครื่องจักรมักพบกับปัญหาขัดข้องของเครื่องจักรทั้งปัญหาเล็กน้อย 
และปัญหาใหญ่ ๆ เช่น อุปกรณ์หรืออะไหล่ของเครื่องจักรสึกหรอ แตกหัก เสียหาย หรือแม้กระทั่งไม่
ทราบสาเหตุของปัญหาอย่างแน่ชัด จนทำให้เสียเวลาในการซ่อมนานมาก ส่งผลให้เกิดเวลาสูญเปล่า 
หลังจากที่มีการทำการบำรุงรักษาเชิงป้องกันพร้อมทั้งทำคู่มือบำรุงรักษา รายละเอียดการบำรุงรกัษา 
รวมถึงแบบฟอร์มที่เกี่ยวข้องกับการบำรุงรักษาเครื่องจักรแล้วนั้น ทำให้ปัญหาที่เกี่ยวกับเครื่องจักร
ลดลง ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักรเพิ่มขึ้น  
 เนื่องจากก่อนหน้านี้ทางโรงงานไม่มีระบบการบำรุงรักษาอย่างจริงจัง จะมีการบำรุงรักษาก็
ต่อเมื่อมีเครื่องจักรชำรุด หรือขัดข้อง จากลักษณะดังกล่าวทำให้พนักงานไม่ได้ให้ความสำคัญกับการ
บำรุงรักษาเครื่องจักรเท่าท่ีควร เมื่อมีการนำระบบการบำรุงรักษาเครื่องจักรไปประยุกต์ใช้ รวมถึงการ
จัดทำโปสเตอร์ ป้ายเตือน และอบรมพนักงานในเรื่องความปลอดภัย ส่งผลให้พนักงานและผู้จัดการ
โรงงานมีความรู้ ความเข้าใจ และมีทักษะเกี่ยวกับการบำรุงรักษาเพ่ิมมากขึ้น เป็นผลให้ลดการสูญเสีย 
การชำรุดของเครื่องจักร ลดค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซม ลดปัญหาการเกิดของเสียและรอยตำหนิของ
ชิ้นงานเนื่องจากเครื่องจักร ทำให้สภาพแวดล้อมการทำงานดีขึ้น เครื่องจักรมีการชำรุดเสียหายอยู่ใน
ระดับต่ำ ทำให้พนักงานให้ความสำคัญกับการดูแลรักษาเครื่องจักรมากขึ้น มีความเข้าใจเครื่องจักร
และอุปกรณ์มากขึ้น เกิดดารเรียนรู้และมีความรู้ด้านใหม่ ๆ ซึ่งเป็นผลให้พนักงานมีความเชี่ยวชาญใน
การดูแลรักษาเครื่องจักร  
 
6.2 ปัญหาที่พบจากการดำเนินงาน 
  
 จากการทำโครงงาน เริ่มตั้งแต่ต้นทำโครงร่าง จนถึงการทำรูปเล่มโครงงาน พบว่ามีปัญหาใน
การดำเนินงานอยู่หลายประการ ได้แก่ 
 6.2.1 การเก็บข้อมูลเป็นไปอย่างล่าช้า เนื่องจากส่วนใหญ่เป็นงานที่ใช้เวลาทำต่อชิ้นนานมาก 
 6.2.2 ฝ่ายซ่อมบำรุงของโรงงานไม่ให้ความสำคัญกับเอกสารมากนัก เช่น แบบฟอร์มที่
เกี่ยวข้องกับการบำรุงรักษาเครื่องจักร ใบแจ้งซ่อมเครื่องจักร ใบบันทึกประวัติการซ่อม และใบบันทึก
การบำรุงรักษาเนื่องจากเห็นว่าการทำเอกสารเป็นเรื่องที่ยุ่งยาก  
 6.2.3 พนักงานบางคนยังมีทักษะการทำงานที่ไม่เชี่ยวชาญ รวมถึงการทำงานที่ยืดหยุ่น ส่งผล
ให้เครื่องจักรถูกใช้งานได้ไม่เต็มประสิทธภาพ 
 6.2.4 เครื่องจักรบางเครื่องไม่ถูกใช้งาน ทำให้ไม่สามารถเก็บข้อมูลได้ คือ เครื่องลบคม 
(Chamfering Machine) จำนวน 2 เครื่อง เนื่องจากตอนกำหนดขอบเขตการศึกษามีการใช้งาน
เครื่องจักร แต่หลังจากนั้นไม่มีการใช้งานเครื่องจักรเลย จึงไม่สามารถนำมาหาค่าค่า OEE ได ้
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6.3 ข้อเสนอแนะ 
 
 6.3.1 แผนกซ่อมบำรุงควรปรับปรุงแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรให้มากขึ้น โดยเฉพาะการ
บำรุงรักษาเชิงป้องกัน  
 6.3.2 แผนกซ่อมบำรุงควรให้ความสำคัญกับเอกสารที่เกี่ยวกับการบำรุงรักษาเครื่องจักรให้
มากขึ้น เพราะเอกสารเหล่านั้นอาจมีประโยชน์ด้านระบบการซ่อมบำรุงภายในโรงงาน รวมถึ งการวัด
ค่า OEE  
 6.3.3 การฝึกอบรมให้พนักงานปฏิบัติงาน มีความชำนาญในการปรับตั้งเครื่องจักร รวมถึง
ขั้นตอนการทำงานที่เป็นระบบมากขึ้น จะส่งผลให้เครื่องจักรได้ใช้งานอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
และส่งผลให้ค่า OEE ของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึน 
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ภาคผนวก ก 
 

การคำนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรก่อนการดำเนินการปรับปรุง 
(Overall Equipment Effectiveness : OEE) 

 
 
 ภาคผนวก ก เป็นการคำนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรก่อนการดำเนินการ
ปรับปรุง (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ซึ่งประกอบไปด้วย 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC-Lathe)  3 เครื่อง (เครื่องที่ 2 - 4) 
เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC-Milling)  6 เครื่อง 
เครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) 1 เครื่อง 
เครื่องกัด (Milling Manual Machine) 1 เครื่อง 
เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) 3 เครื่อง 
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ตาราง ก - 1  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 2 ก่อนการปรับปรุง 
เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 2  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 

เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  90 90 120 90 10   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 370 370 340 370 450   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.8043 0.8043 0.7391 0.8043 0.9783 0.8261 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 60 13 16 16 38   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 310.00 357.00 324.00 354.00 412.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.8378 0.9649 0.9529 0.9568 0.9156 0.9256 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 1 11 11 11 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 1 11 11 11 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 67.39 77.61 70.43 76.96 89.57 76.46 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 1  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 2 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 82.61 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 92.56 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 76.46 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 2  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 3 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 3  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  60 60 60 30 90   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 400 400 400 430 370   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.8696 0.8696 0.8696 0.9348 0.8043 0.8696 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 50.00 40.00 20.00 37.00 63.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 350.00 360.00 380.00 393.00 307.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.8750 0.9000 0.9500 0.9140 0.8297 0.8937 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 50 50 50 1 32   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 1 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 50 49 50 1 32   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 0.9800 1.0000 1.0000 1.0000 0.9960 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 76.09 76.70 82.61 85.43 66.74 77.41 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 2  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 3 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 86.96 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 89.37 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 99.60 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 77.41 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 3  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 4 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 4  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  20 50 30 25 60   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 440 410 430 435 400   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9565 0.8913 0.9348 0.9457 0.8696 0.9196 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 50.00 54.00 30.00 33.00 30.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 390.00 356.00 400.00 402.00 370.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.8864 0.8683 0.9302 0.9241 0.9250 0.9068 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 15 196 2 2 1   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 1 2 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 14 194 2 2 1   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 0.9333 0.9898 1.0000 1.0000 1.0000 0.9846 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 79.13 76.60 86.96 87.39 80.43 82.10 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 3  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 4 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 91.96 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 90.68 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 98.46 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 82.10 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 4  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 1 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 1  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  30 90 20 90 60   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 430 370 440 370 400   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9348 0.8043 0.9565 0.8043 0.8696 0.8739 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 40.00 50.00 15.00 30.00 35.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 390.00 320.00 425.00 340.00 365.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9070 0.8649 0.9659 0.9189 0.9125 0.9138 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 10 2 1 10 6   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 10 2 1 10 6   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 84.78 69.57 92.39 73.91 79.35 79.86 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 4  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 1 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 87.39 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 91.38 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 79.86 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 5  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 2 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 2  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  45 20 40 15 20   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 415 440 420 445 440   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9022 0.9565 0.9130 0.9674 0.9565 0.9391 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 45.00 36.00 46.00 47.00 30.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 370.00 404.00 374.00 398.00 410.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.8916 0.9182 0.8905 0.8944 0.9318 0.9053 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 1 2 8 4 1   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 1 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 1 2 7 4 1   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 0.8750 1.0000 1.0000 0.9750 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 80.43 87.83 71.14 86.52 89.13 82.89 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 5  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 2 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 93.91 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 90.53 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 97.50 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 82.89 เปอร์เซ็นต์ 



 

 

53 

ตาราง ก - 6  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 3 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 3  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  60 45 70 35 25   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 400 415 390 425 435   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.8696 0.9022 0.8478 0.9239 0.9457 0.8978 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 20.00 33.00 50.00 35.00 51.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 380.00 382.00 340.00 390.00 384.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9500 0.9205 0.8718 0.9176 0.8828 0.9085 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 1 1 2 1 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 1 1 2 1 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 82.61 83.04 73.91 84.78 83.48 81.57 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 6  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 3 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 89.78 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 90.85 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 81.57 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 7  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 4 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 4  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  40 55 25 60 35   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 420 405 435 400 425   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9130 0.8804 0.9457 0.8696 0.9239 0.9065 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 60.00 35.00 40.00 54.00 37.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 360.00 370.00 395.00 346.00 388.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.8571 0.9136 0.9080 0.8650 0.9129 0.8913 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 20 15 7 8 6   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 1 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 19 15 7 8 6   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 0.9500 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 0.9900 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 74.35 80.43 85.87 75.22 84.35 79.99 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 7  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 4 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 90.65 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 89.13 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 99.00 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 79.99 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 8  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 5 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 5  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  180 180 60 90 100   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 280 280 400 370 360   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.6087 0.6087 0.8696 0.8043 0.7826 0.7348 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 30.00 30.00 10.00 15.00 15.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 250.00 250.00 390.00 355.00 345.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.8929 0.8929 0.9750 0.9595 0.9583 0.9357 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 15 15 5 1 1   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 1 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 14 15 5 1 1   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 0.9333 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 0.9867 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 50.72 54.35 84.78 77.17 75.00 67.84 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 8  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 5 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 73.48 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 93.57 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 98.67 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 67.84 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 9  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 6 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 6  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  120 5 80 90 130   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 340 455 380 370 330   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.7391 0.9891 0.8261 0.8043 0.7174 0.8152 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 15.00 17.50 25.00 10.00 39.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 325.00 437.50 355.00 360.00 291.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9559 0.9615 0.9342 0.9730 0.8818 0.9413 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 15 15 3 1 1   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 1 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 14 15 3 1 1   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 0.9333 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 0.9867 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 65.94 95.11 77.17 78.26 63.26 75.71 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 9  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 6 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 81.52 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 94.13 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 98.67 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 75.71 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 10  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องกลึง (Lathe Manual Machine)  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  8 10 10 5 7   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 452 450 450 455 453   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9826 0.9783 0.9783 0.9891 0.9848 0.9826 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 44.00 62.00 49.00 33.00 38.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 408.00 388.00 401.00 422.00 415.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9027 0.8622 0.8911 0.9275 0.9161 0.8999 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 1 4 1 4 8   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 1   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 1 4 1 4 7   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 0.8750 0.9750 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 88.70 84.35 87.17 91.74 78.94 86.22 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 10  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 98.26 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 89.99 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 97.50 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 86.22 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 11  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัด (Milling Manual Machine) ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องกัด (Milling Manual Machine)  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  10 15 8 5 10   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 450 445 452 455 450   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9783 0.9674 0.9826 0.9891 0.9783 0.9791 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 35.00 34.00 41.00 38.00 40.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 415.00 411.00 411.00 417.00 410.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9222 0.9236 0.9093 0.9165 0.9111 0.9165 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 2 2 2 2 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 2 2 2 2 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 90.22 89.35 89.35 90.65 89.13 89.74 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 11  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัด (Milling Manual Machine)  ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 97.91 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 91.65 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 89.74 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 12  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 1 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 1  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  25 15 6 15 15   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 435 445 454 445 445   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9457 0.9674 0.9870 0.9674 0.9674 0.9670 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 65.00 62.00 36.00 41.00 46.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 370.00 383.00 418.00 404.00 399.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.8506 0.8607 0.9207 0.9079 0.8966 0.8873 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 3 3 1 3 3   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 3 3 1 3 3   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 80.43 83.26 90.87 87.83 86.74 85.80 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 12  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 1 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 96.70 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 88.73 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 85.80 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 13  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 2 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 2  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  2 5 10 20 2   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 458 455 450 440 458   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9957 0.9891 0.9783 0.9565 0.9957 0.9830 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 23.00 26.00 23.00 31.00 21.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 435.00 429.00 427.00 409.00 437.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9498 0.9429 0.9489 0.9295 0.9541 0.9450 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 1 1 5 4 1   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 1 1 5 4 1   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 94.57 93.26 92.83 88.91 95.00 92.90 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก - 13  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 2 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 98.30 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 94.50 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์   
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 92.90 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ก - 14  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 3 ก่อนการปรับปรุง 

เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 3  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  5 8 12 2 12   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 455 452 448 458 448   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9891 0.9826 0.9739 0.9957 0.9739 0.9830 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 25.00 62.00 28.00 17.00 75.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 430.00 390.00 420.00 441.00 373.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9451 0.8628 0.9375 0.9629 0.8326 0.9082 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 1 1 2 1 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 1 1 2 1 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 93.48 84.78 91.30 95.87 81.09 89.28 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ก – 14  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 3 ก่อนการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 98.30 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 90.82 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 89.28 เปอร์เซ็นต์



 

 

ภาคผนวก ข 
 

การคำนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรหลังการดำเนินการปรับปรุง 
(Overall Equipment Effectiveness : OEE) 

 
 
 ภาคผนวก ข เป็นการคำนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังการดำเนินการ
ปรับปรุง (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ซึ่งประกอบไปด้วย 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC-Lathe)  3 เครื่อง (เครื่องที่ 2 - 4) 
เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC-Milling)  6 เครื่อง 
เครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) 1 เครื่อง 
เครื่องกัด (Milling Manual Machine) 1 เครื่อง 
เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) 3 เครื่อง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

63 

ตาราง ข - 1  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 2 หลังการปรับปรุง 
เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 2  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 

เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  30 100 90 20 45   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 430 360 370 440 415   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9348 0.7826 0.8043 0.9565 0.9022 0.8761 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 40 20 70 10 27   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 390.00 340.00 300.00 430.00 388.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9070 0.9444 0.8108 0.9773 0.9349 0.9149 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 2 5 2 1 1   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 2 5 2 1 1   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 84.78 73.91 65.22 93.48 84.35 80.15 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 1  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 2 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 87.61 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 91.49 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 80.15 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ข - 2  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 3 หลังการปรับปรุง 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 3  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  120 45 15 30 60   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 340 415 445 430 400   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.7391 0.9022 0.9674 0.9348 0.8696 0.8826 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 30.00 23.00 14.00 5.00 20.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 310.00 392.00 431.00 425.00 380.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9118 0.9446 0.9685 0.9884 0.9500 0.9527 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 3 3 2 2 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 3 3 2 2 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 67.39 85.22 93.70 92.39 82.61 84.08 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 2  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 3 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 88.26 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 95.27 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 84.08 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ข - 3  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 4 หลังการปรับปรุง 

เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 4  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  90 60 65 20 5   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 370 400 395 440 455   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.8043 0.8696 0.8587 0.9565 0.9891 0.8957 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 26.00 30.00 9.00 10.00 13.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 344.00 370.00 386.00 430.00 442.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9297 0.9250 0.9772 0.9773 0.9714 0.9561 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 32 8 8 60 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 32 8 8 60 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 74.78 80.43 83.91 93.48 96.09 85.64 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 3  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) เครื่องที่ 4 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 89.57 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 95.61 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 85.64 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ข - 4  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 1 หลังการปรับปรุง 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 1  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  10 30 5 90 5   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 450 430 455 370 455   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9783 0.9348 0.9891 0.8043 0.9891 0.9391 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 1.00 60.00 10.00 52.00 7.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 449.00 370.00 445.00 318.00 448.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9978 0.8605 0.9780 0.8595 0.9846 0.9361 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 2 14 1 18 14   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 2 14 1 18 14   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 97.61 80.43 96.74 69.13 97.39 87.91 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 4  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 1หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 93.91 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 93.61 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 87.91 เปอร์เซ็นต์ 



 

 

67 

ตาราง ข - 5  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 2 หลังการปรับปรุง 

เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 2  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 
เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  10 35 60 25 30   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 450 425 400 435 430   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9783 0.9239 0.8696 0.9457 0.9348 0.9304 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 6.00 10.00 38.00 15.00 14.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 444.00 415.00 362.00 420.00 416.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9867 0.9765 0.9050 0.9655 0.9674 0.9602 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 2 9 4 2 8   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 2 9 4 2 8   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 96.52 90.22 78.70 91.30 90.43 89.34 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 5  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 2 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 93.04 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 96.02 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 89.34 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ข - 6  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 3 หลังการปรับปรุง 
เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 3  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 

เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  10 35 35 30 10   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 450 425 425 430 450   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9783 0.9239 0.9239 0.9348 0.9783 0.9478 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 16.00 13.00 15.00 18.00 10.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 434.00 412.00 410.00 412.00 440.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9644 0.9694 0.9647 0.9581 0.9778 0.9669 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 2 1 2 2 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 2 1 2 2 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 94.35 89.57 89.13 89.57 95.65 91.64 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 6  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 3 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 94.78 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 96.69 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 91.64 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ข - 7  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 4 หลังการปรับปรุง 
เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 4  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 

เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  20 15 30 12 12   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 440 445 430 448 448   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9565 0.9674 0.9348 0.9739 0.9739 0.9613 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 10.00 11.00 19.00 7.00 17.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 430.00 434.00 411.00 441.00 431.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9773 0.9753 0.9558 0.9844 0.9621 0.9710 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 2 2 2 2 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 2 2 2 2 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 93.48 94.35 89.35 95.87 93.70 93.34 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 7  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 4 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 96.13 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 97.10 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 93.34 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ข - 8  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 5 หลังการปรับปรุง 
เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 5  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 

เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  40 15 60 90 30   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 420 445 400 370 430   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9130 0.9674 0.8696 0.8043 0.9348 0.8978 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 11.00 5.00 10.00 20.00 6.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 409.00 440.00 390.00 350.00 424.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9738 0.9888 0.9750 0.9459 0.9860 0.9739 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 1 2 2 2 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 1 2 2 2 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 88.91 95.65 84.78 76.09 92.17 87.44 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 8  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 5 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 89.78 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 97.39 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 87.44 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ข - 9  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 6 หลังการปรับปรุง 
เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 6  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 

เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  90 5 120 45 60   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 370 455 340 415 400   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.8043 0.9891 0.7391 0.9022 0.8696 0.8609 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 50.00 13.00 25.00 15.00 10.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 320.00 442.00 315.00 400.00 390.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.8649 0.9714 0.9265 0.9639 0.9750 0.9403 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 2 6 1 2 1   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 2 6 1 2 1   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 69.57 96.09 68.48 86.96 84.78 80.95 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 9  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling) เครื่องที่ 6 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 86.09 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 94.03 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 80.95 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ข - 10  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) หลังการปรับปรุง 
เครื่องกลึง (Lathe Manual Machine)  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 

เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  7 15 5 8 15   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 453 445 455 452 445   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9848 0.9674 0.9891 0.9826 0.9674 0.9783 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 33.00 40.00 15.00 15.00 45.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 420.00 405.00 440.00 437.00 400.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9272 0.9101 0.9670 0.9668 0.8989 0.9340 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 3 8 6 7 4   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 3 8 6 7 4   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 91.30 88.04 95.65 95.00 86.96 91.37 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 10  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 97.83 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 93.40 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 91.37 เปอร์เซ็นต์ 
 



 

 

73 

ตาราง ข - 11  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัด (Milling Manual Machine) หลังการปรับปรุง 
เครื่องกัด (Milling Manual Machine)  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 

เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  3 5 12 15 20   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 457 455 448 445 440   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9935 0.9891 0.9739 0.9674 0.9565 0.9761 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 17.00 16.00 44.00 21.00 36.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 440.00 439.00 404.00 424.00 404.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9628 0.9648 0.9018 0.9528 0.9182 0.9401 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 1 3 4 4 1   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 1 3 4 4 1   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 95.65 95.43 87.83 92.17 87.83 91.76 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 11  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องกัด (Milling Manual Machine หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 97.61 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 94.01 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 91.76 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ข - 12  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 1 หลังการปรับปรุง 
เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 1  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 

เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  10 5 7 2 8   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 450 455 453 458 452   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9783 0.9891 0.9848 0.9957 0.9826 0.9861 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 20.00 20.00 23.00 13.00 19.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 430.00 435.00 430.00 445.00 433.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9556 0.9560 0.9492 0.9716 0.9580 0.9581 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 12 1 5 1 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 12 1 5 1 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 93.48 94.57 93.48 96.74 94.13 94.48 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 12  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 1 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 98.61 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 95.81 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 94.48 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ข - 13  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 2 หลังการปรับปรุง 
เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 2  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 

เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  15 6 5 15 5   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 445 454 455 445 455   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9674 0.9870 0.9891 0.9674 0.9891 0.9800 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 25.00 29.00 13.00 20.00 14.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 420.00 425.00 442.00 425.00 441.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.9438 0.9361 0.9714 0.9551 0.9692 0.9551 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 1 1 6 3 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 1 1 6 3 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 91.30 92.39 96.09 92.39 95.87 93.60 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 13  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 2 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 98.00 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 95.51 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 93.60 เปอร์เซ็นต์ 
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ตาราง ข - 14  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 3 หลังการปรับปรุง 
เครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 3  งานท่ี 1 งานท่ี 2 งานท่ี 3 งานท่ี 4 งานท่ี 5 เฉลี่ย หน่วย 

เวลาท้ังหมด 9 ชั่วโมง x 60 นาที 540 540 540 540 540   นาที 
เวลาหยุดตามแผน พักเท่ียง + เวลาพัก 2 ช่วง ๆ ละ 10 นาที 80 80 80 80 80   นาที 
เวลารับภาระงาน  เวลาท้ังหมด - เวลาหยุดตามแผน 460 460 460 460 460   นาที 
การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด  การปรับต้ังค่าเครื่องจักร  20 15 12 5 7   นาที 
เวลาเดินเครื่องจริง  เวลารับภาระงาน - การสูญเสียเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด 440 445 448 455 453   นาที 
อัตราการเดินเครื่อง  เวลาเดินเครื่องจริง/เวลารับภาระงาน 0.9565 0.9674 0.9739 0.9891 0.9848 0.9743 ร้อยละ 
เวลาสูญเสียความเร็ว สูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่า 45.00 42.00 42.00 9.00 22.00   นาที 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ  เวลาเดินเครื่องจริง - เวลาสูญเสียความเร็ว 395.00 403.00 406.00 446.00 431.00   นาที 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร  เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่องจริง 0.8977 0.9056 0.9063 0.9802 0.9514 0.9282 ร้อยละ 
จำนวนชิ้นงานท้ังหมดท่ีผลิตได้ งานท่ีผลิตท้ังหมด 1 1 1 2 2   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานเสีย  งานท่ีผลิตแล้วไม่ตรงตามมาตรฐาน 0 0 0 0 0   ช้ิน 
จำนวนชิ้นงานดี  งานท่ีผลิตแล้วตรงตามมาตรฐาน 1 1 1 2 2   ช้ิน 
อัตราคุณภาพ  จำนวนชิ้นงานดี/จำนวนชิ้นงานท้ังหมด 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 1.0000 ร้อยละ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร : OEE  อัตราเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพเดินเครื่อง xอัตราคุณภาพ 85.87 87.61 88.26 96.96 93.70 90.44 เปอร์เซ็นต์ 

 
 จากตาราง ข - 14  แสดงผลการคำนวณค่า OEE ของเครื่องเจียระไน (Grinding Machine) เครื่องที่ 3 หลังการปรับปรุง จะได้ว่า 
อัตราการเดินเครื่อง 97.43 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักร 92.82 เปอร์เซ็นต์ 
อัตราคุณภาพ 100 เปอร์เซ็นต์ 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 90.44 เปอร์เซ็นต์ 



 

 

ภาคผนวก ค 
 

การจัดลำดับความสำคัญของเคร่ืองจักร 
 
 

 ภาคผนวก ค เป็นการจัดลำดับความสำคัญของเครื่องจักร ซึ่งมีข้อมูล คือ ตารางการคัดเลือก
เครื่องจักร 
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ตาราง ค – 1  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
กระบวน 
การผลิต 

1. ความเกี่ยวข้องของ
เครื่องจักรในกระบวนการ
ผลิต  

เกี่ยวข้องในขั้นตอนสำคัญมาก 
เกี่ยวข้องปานกลาง 

เกี่ยวข้องน้อย 

5 
3 
1 

5 

2. จำนวนช่างที่คอยดูแล
และควบคุมเครื่องจักร
ประเภทเดียวกันขณะ
เดินเครื่อง 

1 คน ต่อ 1 เครื่อง 
1 คนดูแลทุกเครื่อง 
ไม่มีช่างดูแลเลย 

5 
3 
1 

5 

3. ผลกระทบของ
เหตุขัดข้องต่อกระบวนการ
ผลิต 

กระทบกระเทือนมาก 
กระทบกระเทือนปานกลาง 
กระทบกระเทือนเล็กน้อย 

5 
3 
1 

5 

4. ความถี่ในการเกิด
เหตุขัดข้องของเครื่องจักร 

มากกว่า 5 ครั้งต่อปี 
2 - 5 ครั้งต่อปี 

น้อยกว่า 2 ครั้งต่อปี 

5 
3 
1 

1 

5. เครื่องจักรหรืออุปกรณ์
สำรอง กรณีเกิด
เหตุขัดข้อง 

ไม่มี 
มีบางส่วน 

มี 

5 
3 
1 

1 

คุณภาพ 1. เครื่องจักรมีผลกระทบ
ต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์
หรือไม่ 

มีผลกระทบมาก 
มีผลกระทบปานกลาง 

ไม่มีผลกระทบ 

5 
3 
1 

5 

ต้นทุน 1. ค่าใช้จ่ายของเครื่องจักร
ในการซ่อมบำรุง 

เสียค่าใช้จ่ายมาก 
เสียค่าใช้จ่ายพอสมควร 

เสียค่าใช้จ่ายน้อย 

5 
3 
1 

5 

2. ค่าแรงงานในการซ่อม
บำรุงเครื่องจักร 

มากกว่า 1,000 บาท 
ระหว่าง 500 - 1,000 บาท 

น้อยกว่า 500 บาท 

5 
3 
1 

5 

3. ค่าใช้จ่ายในการซื้อ
อะไหล่ 

มากกว่า 2,000 บาท 
ระหว่าง 1,000 - 2,000 บาท 

น้อยกว่า 1,000 บาท 

5 
3 
1 

5 

4. จำนวนคนงานที่ใช้ใน
การซ่อมเครื่องกรณีเกิด
เหตุขัดข้องทั่วไป 

2 คนข้ึนไป 
1 คน 

5 
1 1 
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ตาราง ค – 1  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe) (ต่อ) 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
ระยะเวลา 1. ระยะเวลาในการ

เดินเครื่อง 
ตลอดขบวนการผลิต 

บางขบวนการผลิตเท่านั้น 
5 
1 5 

2. ระยะเวลาในการ
ปรับแต่งเครื่อง 

มากกว่า 15 นาที 
ระหว่าง 10 - 15 นาที 

น้อยกว่า 10 นาที 

5 
3 
1 

5 

3. ระยะเวลาในการซ่อม
เครื่องกรณีเกิดเหตุขัดข้อง
ระหว่างขบวนการผลิต 

มากกว่า 2 ชั่วโมง 
ระหว่าง 1 - 2 ชั่วโมง 

น้อยกว่า 30 นาที 

5 
3 
1 

3 

การขนส่ง 1. การสั่งซื้ออะไหล่ สั่งซื้อจากต่างจังหวัด 
สั่งซื้อภายในจังหวัด 

5 
1 5 

2. การส่งซ่อมของ
เครื่องจักร 

ส่งซ่อมต่างจังหวัด 
จ้างช่างมาซ่อมที่โรงงาน 
ซ่อมเองภายในโรงงาน 

5 
3 
1 

3 

3. พนักงานที่ใช้ซ่อม
เครื่องจักร 

จ้างมาซ่อม 
พนักงานซ่อมบำรุงเฉพาะ

แผนก 
พนักงานซ่อมบำรุงทั่วไป 

5 
3 
 
1 

5 

ความ
ปลอดภัย 

1. อันตรายของเครื่องจักร
ต่อผู้ใช้งาน 

อันตรายมาก 
อันตรายปานกลาง 

อันตรายน้อย 

5 
3 
1 

5 

2. การดูแลเอาใจใส่รักษา
เครื่องจักร 

ต้องเอาใจใส่มาก 
ต้องเอาใจใส่ปานกลาง 

เอาใจใส่น้อย 

5 
3 
1 

5 

3. การเกิดมลภาวะต่อ
สิ่งแวดล้อมของเครื่องจักร 

เกิดมาก 
เกิดปานกลาง 

เกิดน้อย 

5 
3 
1 

5 

4. กฎหมายควบคุม
เครื่องจักร 

มีกฎหมายควบคุม 
ไม่มีกฎหมายควบคุม 

5 
1 5 

ขวัญและ
กำลังใจ 

1. ความยากง่ายในการซ่อม
เครื่องจักร 

ซ่อมโดยใช้ช่างเท่านั้น 
ซ่อมโดยใช้ช่างหรือoperator 

ซ่อมโดย operator 

5 
3 
1 

5 
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ตาราง ค – 2  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC-Milling) 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
กระบวน 
การผลิต 

1. ความเกี่ยวข้องของ
เครื่องจักรในกระบวนการ
ผลิต  

เกี่ยวข้องในขั้นตอนสำคัญมาก 
เกี่ยวข้องปานกลาง 

เกี่ยวข้องน้อย 

5 
3 
1 

5 

2. จำนวนช่างที่คอยดูแล
และควบคุมเครื่องจักร
ประเภทเดียวกันขณะ
เดินเครื่อง 

1 คน ต่อ 1 เครื่อง 
1 คนดูแลทุกเครื่อง 
ไม่มีช่างดูแลเลย 

5 
3 
1 

5 

3. ผลกระทบของ
เหตุขัดข้องต่อกระบวนการ
ผลิต 

กระทบกระเทือนมาก 
กระทบกระเทือนปานกลาง 
กระทบกระเทือนเล็กน้อย 

5 
3 
1 

5 

4. ความถี่ในการเกิด
เหตุขัดข้องของเครื่องจักร 

มากกว่า 5 ครั้งต่อปี 
2 - 5 ครั้งต่อปี 

น้อยกว่า 2 ครั้งต่อปี 

5 
3 
1 

1 

5. เครื่องจักรหรืออุปกรณ์
สำรอง กรณีเกิด
เหตุขัดข้อง 

ไม่มี 
มีบางส่วน 

มี 

5 
3 
1 

3 

คุณภาพ 1. เครื่องจักรมีผลกระทบ
ต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์
หรือไม่ 

มีผลกระทบมาก 
มีผลกระทบปานกลาง 

ไม่มีผลกระทบ 

5 
3 
1 

5 

ต้นทุน 1. ค่าใช้จ่ายของเครื่องจักร
ในการซ่อมบำรุง 

เสียค่าใช้จ่ายมาก 
เสียค่าใช้จ่ายพอสมควร 

เสียค่าใช้จ่ายน้อย 

5 
3 
1 

5 

2. ค่าแรงงานในการซ่อม
บำรุงเครื่องจักร 

มากกว่า 1,000 บาท 
ระหว่าง 500 - 1,000 บาท 

น้อยกว่า 500 บาท 

5 
3 
1 

5 

3. ค่าใช้จ่ายในการซื้อ
อะไหล่ 

มากกว่า 2,000 บาท 
ระหว่าง 1,000 - 2,000 บาท 

น้อยกว่า 1,000 บาท 

5 
3 
1 

5 

4. จำนวนคนงานที่ใช้ใน
การซ่อมเครื่องกรณีเกิด
เหตุขัดข้องทั่วไป 

2 คนข้ึนไป 
1 คน 

5 
1 1 
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ตาราง ค - 2  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC-Milling) (ต่อ) 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
ระยะเวลา 1. ระยะเวลาในการ

เดินเครื่อง 
ตลอดขบวนการผลิต 

บางขบวนการผลิตเท่านั้น 
5 
1 5 

2. ระยะเวลาในการ
ปรับแต่งเครื่อง 

มากกว่า 15 นาที 
ระหว่าง 10 - 15 นาที 

น้อยกว่า 10 นาที 

5 
3 
1 

5 

3. ระยะเวลาในการซ่อม
เครื่องกรณีเกิดเหตุขัดข้อง
ระหว่างขบวนการผลิต 

มากกว่า 2 ชั่วโมง 
ระหว่าง 1 - 2 ชั่วโมง 

น้อยกว่า 30 นาที 

5 
3 
1 

3 

การขนส่ง 1. การสั่งซื้ออะไหล่ สั่งซื้อจากต่างจังหวัด 
สั่งซื้อภายในจังหวัด 

5 
1 5 

2. การส่งซ่อมของ
เครื่องจักร 

ส่งซ่อมต่างจังหวัด 
จ้างช่างมาซ่อมที่โรงงาน 
ซ่อมเองภายในโรงงาน 

5 
3 
1 

3 

3. พนักงานที่ใช้ซ่อม
เครื่องจักร 

จ้างมาซ่อม 
พนักงานซ่อมบำรุงเฉพาะ

แผนก 
พนักงานซ่อมบำรุงทั่วไป 

5 
3 
 
1 

5 

ความ
ปลอดภัย 

1. อันตรายของเครื่องจักร
ต่อผู้ใช้งาน 

อันตรายมาก 
อันตรายปานกลาง 

อันตรายน้อย 

5 
3 
1 

5 

2. การดูแลเอาใจใส่รักษา
เครื่องจักร 

ต้องเอาใจใส่มาก 
ต้องเอาใจใส่ปานกลาง 

เอาใจใส่น้อย 

5 
3 
1 

5 

3. การเกิดมลภาวะต่อ
สิ่งแวดล้อมของเครื่องจักร 

เกิดมาก 
เกิดปานกลาง 

เกิดน้อย 

5 
3 
1 

5 

4. กฎหมายควบคุม
เครื่องจักร 

มีกฎหมายควบคุม 
ไม่มีกฎหมายควบคุม 

5 
1 5 

ขวัญและ
กำลังใจ 

1. ความยากง่ายในการซ่อม
เครื่องจักร 

ซ่อมโดยใช้ช่างเท่านั้น 
ซ่อมโดยใช้ช่างหรือoperator 

ซ่อมโดย operator 

5 
3 
1 

5 
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ตาราง ค - 3  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
กระบวน 
การผลิต 

1. ความเกี่ยวข้องของ
เครื่องจักรในกระบวนการ
ผลิต  

เกี่ยวข้องในขั้นตอนสำคัญมาก 
เกี่ยวข้องปานกลาง 

เกี่ยวข้องน้อย 

5 
3 
1 

3 

2. จำนวนช่างที่คอยดูแล
และควบคุมเครื่องจักร
ประเภทเดียวกันขณะ
เดินเครื่อง 

1 คน ต่อ 1 เครื่อง 
1 คนดูแลทุกเครื่อง 
ไม่มีช่างดูแลเลย 

5 
3 
1 

5 

3. ผลกระทบของ
เหตุขัดข้องต่อกระบวนการ
ผลิต 

กระทบกระเทือนมาก 
กระทบกระเทือนปานกลาง 
กระทบกระเทือนเล็กน้อย 

5 
3 
1 

1 

4. ความถี่ในการเกิด
เหตุขัดข้องของเครื่องจักร 

มากกว่า 5 ครั้งต่อปี 
2 - 5 ครั้งต่อปี 

น้อยกว่า 2 ครั้งต่อปี 

5 
3 
1 

1 

5. เครื่องจักรหรืออุปกรณ์
สำรอง กรณีเกิด
เหตุขัดข้อง 

ไม่มี 
มีบางส่วน 

มี 

5 
3 
1 

1 

คุณภาพ 1. เครื่องจักรมีผลกระทบ
ต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์
หรือไม่ 

มีผลกระทบมาก 
มีผลกระทบปานกลาง 

ไม่มีผลกระทบ 

5 
3 
1 

5 

ต้นทุน 1. ค่าใช้จ่ายของเครื่องจักร
ในการซ่อมบำรุง 

เสียค่าใช้จ่ายมาก 
เสียค่าใช้จ่ายพอสมควร 

เสียค่าใช้จ่ายน้อย 

5 
3 
1 

3 

2. ค่าแรงงานในการซ่อม
บำรุงเครื่องจักร 

มากกว่า 1,000 บาท 
ระหว่าง 500 - 1,000 บาท 

น้อยกว่า 500 บาท 

5 
3 
1 

1 

3. ค่าใช้จ่ายในการซื้อ
อะไหล่ 

มากกว่า 2,000 บาท 
ระหว่าง 1,000 - 2,000 บาท 

น้อยกว่า 1,000 บาท 

5 
3 
1 

3 

4. จำนวนคนงานที่ใช้ใน
การซ่อมเครื่องกรณีเกิด
เหตุขัดข้องทั่วไป 

2 คนข้ึนไป 
1 คน 

5 
1 1 
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ตาราง ค - 3  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องกลึง (Lathe Manual Machine) (ต่อ) 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
ระยะเวลา 1. ระยะเวลาในการ

เดินเครื่อง 
ตลอดขบวนการผลิต 

บางขบวนการผลิตเท่านั้น 
5 
1 1 

2. ระยะเวลาในการ
ปรับแต่งเครื่อง 

มากกว่า 15 นาที 
ระหว่าง 10 - 15 นาที 

น้อยกว่า 10 นาที 

5 
3 
1 

3 

3. ระยะเวลาในการซ่อม
เครื่องกรณีเกิดเหตุขัดข้อง
ระหว่างขบวนการผลิต 

มากกว่า 2 ชั่วโมง 
ระหว่าง 1 - 2 ชั่วโมง 

น้อยกว่า 30 นาที 

5 
3 
1 

3 

การขนส่ง 1. การสั่งซื้ออะไหล่ สั่งซื้อจากต่างจังหวัด 
สั่งซื้อภายในจังหวัด 

5 
1 1 

2. การส่งซ่อมของ
เครื่องจักร 

ส่งซ่อมต่างจังหวัด 
จ้างช่างมาซ่อมที่โรงงาน 
ซ่อมเองภายในโรงงาน 

5 
3 
1 

1 

3. พนักงานที่ใช้ซ่อม
เครื่องจักร 

จ้างมาซ่อม 
พนักงานซ่อมบำรุงเฉพาะ

แผนก 
พนักงานซ่อมบำรุงทั่วไป 

5 
3 
 
1 

1 

ความ
ปลอดภัย 

1. อันตรายของเครื่องจักร
ต่อผู้ใช้งาน 

อันตรายมาก 
อันตรายปานกลาง 

อันตรายน้อย 

5 
3 
1 

5 

2. การดูแลเอาใจใส่รักษา
เครื่องจักร 

ต้องเอาใจใส่มาก 
ต้องเอาใจใส่ปานกลาง 

เอาใจใส่น้อย 

5 
3 
1 

3 

3. การเกิดมลภาวะต่อ
สิ่งแวดล้อมของเครื่องจักร 

เกิดมาก 
เกิดปานกลาง 

เกิดน้อย 

5 
3 
1 

3 

4. กฎหมายควบคุม
เครื่องจักร 

มีกฎหมายควบคุม 
ไม่มีกฎหมายควบคุม 

5 
1 5 

ขวัญและ
กำลังใจ 

1. ความยากง่ายในการซ่อม
เครื่องจักร 

ซ่อมโดยใช้ช่างเท่านั้น 
ซ่อมโดยใช้ช่างหรือoperator 

ซ่อมโดย operator 

5 
3 
1 

3 
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ตาราง ค - 4  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องกัด (Milling Manual Machine) 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
กระบวน 
การผลิต 

1. ความเกี่ยวข้องของ
เครื่องจักรในกระบวนการ
ผลิต  

เกี่ยวข้องในขั้นตอนสำคัญมาก 
เกี่ยวข้องปานกลาง 

เกี่ยวข้องน้อย 

5 
3 
1 

3 

2. จำนวนช่างที่คอยดูแล
และควบคุมเครื่องจักร
ประเภทเดียวกันขณะ
เดินเครื่อง 

1 คน ต่อ 1 เครื่อง 
1 คนดูแลทุกเครื่อง 
ไม่มีช่างดูแลเลย 

5 
3 
1 

5 

3. ผลกระทบของ
เหตุขัดข้องต่อกระบวนการ
ผลิต 

กระทบกระเทือนมาก 
กระทบกระเทือนปานกลาง 
กระทบกระเทือนเล็กน้อย 

5 
3 
1 

3 

4. ความถี่ในการเกิด
เหตุขัดข้องของเครื่องจักร 

มากกว่า 5 ครั้งต่อปี 
2 - 5 ครั้งต่อปี 

น้อยกว่า 2 ครั้งต่อปี 

5 
3 
1 

1 

5. เครื่องจักรหรืออุปกรณ์
สำรอง กรณีเกิด
เหตุขัดข้อง 

ไม่มี 
มีบางส่วน 

มี 

5 
3 
1 

1 

คุณภาพ 1. เครื่องจักรมีผลกระทบ
ต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์
หรือไม่ 

มีผลกระทบมาก 
มีผลกระทบปานกลาง 

ไม่มีผลกระทบ 

5 
3 
1 

5 

ต้นทุน 1. ค่าใช้จ่ายของเครื่องจักร
ในการซ่อมบำรุง 

เสียค่าใช้จ่ายมาก 
เสียค่าใช้จ่ายพอสมควร 

เสียค่าใช้จ่ายน้อย 

5 
3 
1 

3 

2. ค่าแรงงานในการซ่อม
บำรุงเครื่องจักร 

มากกว่า 1,000 บาท 
ระหว่าง 500 - 1,000 บาท 

น้อยกว่า 500 บาท 

5 
3 
1 

1 

3. ค่าใช้จ่ายในการซื้อ
อะไหล่ 

มากกว่า 2,000 บาท 
ระหว่าง 1,000 - 2,000 บาท 

น้อยกว่า 1,000 บาท 

5 
3 
1 

3 

4. จำนวนคนงานที่ใช้ใน
การซ่อมเครื่องกรณีเกิด
เหตุขัดข้องทั่วไป 

2 คนข้ึนไป 
1 คน 

5 
1 1 
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ตาราง ค - 4  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องกัด (Milling Manual Machine) (ต่อ) 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
ระยะเวลา 1. ระยะเวลาในการ

เดินเครื่อง 
ตลอดขบวนการผลิต 

บางขบวนการผลิตเท่านั้น 
5 
1 1 

2. ระยะเวลาในการ
ปรับแต่งเครื่อง 

มากกว่า 15 นาที 
ระหว่าง 10 - 15 นาที 

น้อยกว่า 10 นาที 

5 
3 
1 

1 

3. ระยะเวลาในการซ่อม
เครื่องกรณีเกิดเหตุขัดข้อง
ระหว่างขบวนการผลิต 

มากกว่า 2 ชั่วโมง 
ระหว่าง 1 - 2 ชั่วโมง 

น้อยกว่า 30 นาที 

5 
3 
1 

3 

การขนส่ง 1. การสั่งซื้ออะไหล่ สั่งซื้อจากต่างจังหวัด 
สั่งซื้อภายในจังหวัด 

5 
1 1 

2. การส่งซ่อมของ
เครื่องจักร 

ส่งซ่อมต่างจังหวัด 
จ้างช่างมาซ่อมที่โรงงาน 
ซ่อมเองภายในโรงงาน 

5 
3 
1 

1 

3. พนักงานที่ใช้ซ่อม
เครื่องจักร 

จ้างมาซ่อม 
พนักงานซ่อมบำรุงเฉพาะ

แผนก 
พนักงานซ่อมบำรุงทั่วไป 

5 
3 
 
1 

1 

ความ
ปลอดภัย 

1. อันตรายของเครื่องจักร
ต่อผู้ใช้งาน 

อันตรายมาก 
อันตรายปานกลาง 

อันตรายน้อย 

5 
3 
1 

5 

2. การดูแลเอาใจใส่รักษา
เครื่องจักร 

ต้องเอาใจใส่มาก 
ต้องเอาใจใส่ปานกลาง 

เอาใจใส่น้อย 

5 
3 
1 

3 

3. การเกิดมลภาวะต่อ
สิ่งแวดล้อมของเครื่องจักร 

เกิดมาก 
เกิดปานกลาง 

เกิดน้อย 

5 
3 
1 

3 

4. กฎหมายควบคุม
เครื่องจักร 

มีกฎหมายควบคุม 
ไม่มีกฎหมายควบคุม 

5 
1 5 

ขวัญและ
กำลังใจ 

1. ความยากง่ายในการซ่อม
เครื่องจักร 

ซ่อมโดยใช้ช่างเท่านั้น 
ซ่อมโดยใช้ช่างหรือoperator 

ซ่อมโดย operator 

5 
3 
1 

3 
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ตาราง ค - 5  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องเจียร (Grinding Machine) 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
กระบวน 
การผลิต 

1. ความเกี่ยวข้องของ
เครื่องจักรในกระบวนการ
ผลิต  

เกี่ยวข้องในขั้นตอนสำคัญมาก 
เกี่ยวข้องปานกลาง 

เกี่ยวข้องน้อย 

5 
3 
1 

3 

2. จำนวนช่างที่คอยดูแล
และควบคุมเครื่องจักร
ประเภทเดียวกันขณะ
เดินเครื่อง 

1 คน ต่อ 1 เครื่อง 
1 คนดูแลทุกเครื่อง 
ไม่มีช่างดูแลเลย 

5 
3 
1 

3 

3. ผลกระทบของ
เหตุขัดข้องต่อกระบวนการ
ผลิต 

กระทบกระเทือนมาก 
กระทบกระเทือนปานกลาง 
กระทบกระเทือนเล็กน้อย 

5 
3 
1 

1 

4. ความถี่ในการเกิด
เหตุขัดข้องของเครื่องจักร 

มากกว่า 5 ครั้งต่อปี 
2 - 5 ครั้งต่อปี 

น้อยกว่า 2 ครั้งต่อปี 

5 
3 
1 

3 

5. เครื่องจักรหรืออุปกรณ์
สำรอง กรณีเกิด
เหตุขัดข้อง 

ไม่มี 
มีบางส่วน 

มี 

5 
3 
1 

3 

คุณภาพ 1. เครื่องจักรมีผลกระทบ
ต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์
หรือไม่ 

มีผลกระทบมาก 
มีผลกระทบปานกลาง 

ไม่มีผลกระทบ 

5 
3 
1 

3 

ต้นทุน 1. ค่าใช้จ่ายของเครื่องจักร
ในการซ่อมบำรุง 

เสียค่าใช้จ่ายมาก 
เสียค่าใช้จ่ายพอสมควร 

เสียค่าใช้จ่ายน้อย 

5 
3 
1 

3 

2. ค่าแรงงานในการซ่อม
บำรุงเครื่องจักร 

มากกว่า 1,000 บาท 
ระหว่าง 500 - 1,000 บาท 

น้อยกว่า 500 บาท 

5 
3 
1 

1 

3. ค่าใช้จ่ายในการซื้อ
อะไหล่ 

มากกว่า 2,000 บาท 
ระหว่าง 1,000 - 2,000 บาท 

น้อยกว่า 1,000 บาท 

5 
3 
1 

3 

4. จำนวนคนงานที่ใช้ใน
การซ่อมเครื่องกรณีเกิด
เหตุขัดข้องทั่วไป 

2 คนข้ึนไป 
1 คน 

5 
1 1 
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ตาราง ค - 5  การจัดลำดับความสำคัญของเครื่องเจียร (Grinding Machine) (ต่อ) 

ประเภท รายการ 
เกณฑ์ในการให้คะแนน คะแนน

ประเมิน ระดับ คะแนน 
ระยะเวลา 1. ระยะเวลาในการ

เดินเครื่อง 
ตลอดขบวนการผลิต 

บางขบวนการผลิตเท่านั้น 
5 
1 1 

2. ระยะเวลาในการ
ปรับแต่งเครื่อง 

มากกว่า 15 นาที 
ระหว่าง 10 - 15 นาที 

น้อยกว่า 10 นาที 

5 
3 
1 

1 

3. ระยะเวลาในการซ่อม
เครื่องกรณีเกิดเหตุขัดข้อง
ระหว่างขบวนการผลิต 

มากกว่า 2 ชั่วโมง 
ระหว่าง 1 - 2 ชั่วโมง 

น้อยกว่า 30 นาที 

5 
3 
1 

1 

การขนส่ง 1. การสั่งซื้ออะไหล่ สั่งซื้อจากต่างจังหวัด 
สั่งซื้อภายในจังหวัด 

5 
1 1 

2. การส่งซ่อมของ
เครื่องจักร 

ส่งซ่อมต่างจังหวัด 
จ้างช่างมาซ่อมที่โรงงาน 
ซ่อมเองภายในโรงงาน 

5 
3 
1 

1 

3. พนักงานที่ใช้ซ่อม
เครื่องจักร 

จ้างมาซ่อม 
พนักงานซ่อมบำรุงเฉพาะ

แผนก 
พนักงานซ่อมบำรุงทั่วไป 

5 
3 
 
1 

1 

ความ
ปลอดภัย 

1. อันตรายของเครื่องจักร
ต่อผู้ใช้งาน 

อันตรายมาก 
อันตรายปานกลาง 

อันตรายน้อย 

5 
3 
1 

5 

2. การดูแลเอาใจใส่รักษา
เครื่องจักร 

ต้องเอาใจใส่มาก 
ต้องเอาใจใส่ปานกลาง 

เอาใจใส่น้อย 

5 
3 
1 

3 

3. การเกิดมลภาวะต่อ
สิ่งแวดล้อมของเครื่องจักร 

เกิดมาก 
เกิดปานกลาง 

เกิดน้อย 

5 
3 
1 

3 

4. กฎหมายควบคุม
เครื่องจักร 

มีกฎหมายควบคุม 
ไม่มีกฎหมายควบคุม 

5 
1 5 

ขวัญและ
กำลังใจ 

1. ความยากง่ายในการซ่อม
เครื่องจักร 

ซ่อมโดยใช้ช่างเท่านั้น 
ซ่อมโดยใช้ช่างหรือoperator 

ซ่อมโดย operator 

5 
3 
1 

3 



 

 

ภาคผนวก ง 
 

คู่มือการบำรุงรักษา 
 

 
 ภาคผนวก ง เป็นคู่มือการบำรุงรักษา (Preventive Maintenance Manual) ซึ่งประกอบไป
ด้วย ชื่อเครื่องจักร รหัสเครื่องจักร ที่ตั้ง รายการซ่อมบำรุง เวลา และความถ่ีที่ใช้ เป็นต้น 
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คู่มือการบำรุงรักษา 
 

(Preventive Maintenance Manual) 
 

เครื่องจักร : เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe)   รหัสเครื่องจักร : CNC - L1   ที่ตั้ง : แผนกผลิต 
 
รายละเอียดการบำรุงรักษา 
 
วันที่ซ่อมบำรุง รายการ ความถี่ เวลาที่ใช้ 

ประจำวัน 
D1 
D2 
 

ประจำสัปดาห์ 
W1 

 
ประจำเดือน 

M1 
M2 
M3 
M4 
M5 
M6 
M7 
M8 
M9 
M10 

 
 

ประจำปี 
Y1 
Y2 
Y3 
Y4 
Y5 

 
ทำความสะอาดเครื่องจักร 
ตรวจสอบน้ำมันหล่อลื่นของแกนและสารหล่อลื่น
ในรางนำทาง 
 
ตรวจเช็คความเร็วในการลดลงของน้ำมัน  
 
 
เติมหรือเปลี่ยนจาระบี 
ทำความสะอาดเครื่องฟอกอากาศ 
ทาน้ำมันที่หัวสกรู 
ทำความสะอาด Slide Way 
พัดลมของมอเตอร์ 
เปลี่ยนจาระบีถ้าสกปรก 
ระดับการวางโต๊ะ 
ทำความสะอาดไส้กรองของ controller&อุปกรณ์ 
NC 
เช็คหัว Spindle ยังคงตรงไม่เอียง (Tast Bar) & 
เช็ค Bearing (แจ้งทางหน่วยงานบริการ) 
ทำการหล่อลื่น (ทาน้ำมัน Lub.) 
 
ตรวจเช็คความเร็วในการลดลงของน้ำมัน  
ทำความสะอาดไส้กรองของถังน้ำมัน 
เปลี่ยนน้ำมันที่ Spindle Coolant 
ตรวจเช็คจุดต่อสายและฉนวนต่าง ๆ 
เช ็ค Ball screw , Linear slide way (แจ ้งทาง
หน่วยงานบริการ) 

 
ทุกวัน 
ทุกวัน 

 
 

ทุกสัปดาห์ 
 
 

ทุกเดือน 
ทุกเดือน 
ทุกเดือน 
ทุกเดือน 
ทุกเดือน 

ทุก 3 เดือน 
ทุก 3 เดือน 
ทุก 6 เดือน 
ทุก 6 เดือน 
ทุก 6 เดือน 

 
 
 

ทุกปี 
ทุกปี 
ทุกปี 
ทุกปี 
ทุกปี 

 
 

 
15 นาที 
10 นาที 

 
 

10 นาที 
 
 

20 นาที 
20 นาที 
10 นาที 
15 นาที 
15 นาที 
20 นาที 
10 นาที 
30 นาที 
120 นาที 
20 นาที 

 
 
 

10 นาที 
40 นาที 
20 นาที 
30 นาที 
120 นาที 



 

 

ภาคผนวก จ 
 

รายละเอียดการบำรุงรักษา 
 

 
 ภาคผนวก จ เป็นรายละเอียดการบำรุงรักษา (PM Card) ซึ่งประกอบไปด้วย ชื่อเครื่องจักร 
รหัสเครื่องจักร ที่ตั้ง ผู้รับผิดชอบ ความถ่ีในการซ่อม รายละเอียดในการซ่อม เวลาที่ใช้โดยประมาณ 
PM Card อ่ืน ๆ ที่เกี่ยวข้อง อุปกรณ์และอะไหล่ที่ใช้ในการซ่อม เป็นต้น 
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รายละเอียดการบำรุงรักษา 
(Preventive Maintenance Card) 

 
เครื่องจักร : เครื่องกลึงซีเอ็นซี (CNC - Lathe)     รหัสเครื่องจักร : CNC - L 01      ที่ตั้ง : แผนก
ผลิต 
งานที่ปฏิบัติ : ตรวจสอบและทำความสะอาดเครื่องจักร 
ผู้ปฏิบัติงาน : พนักงานประจำเครื่อง 
รายละเอียดการบำรุงรักษา 
 

วิธีการปฏิบัติ เวลาปฏิบัติ 
1. พนักงานที่ใช้เครื่องจักรควรจะคุ้นเคยกับเครื่องจักร อุปกรณ์ และต้อง
ปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด พยายามหลีกเลี่ยงความล้มเหลวเนื่องจากการ
ทำงานที่ไม่เหมาะสม 
2. ก่อนการใช้งานต้องได้รับการยืนยันว่าน้ำมันหล่อลื่นของแกนและสารหล่อ
ลื่นในรางนำทางมีคุณสมบัติตรงตามข้อกำหนด ในเวลาเดียวกันให้ตรวจสอบ
ว่าแรงดันอากาศเป็นปกติ 
3. ควรตรวจสอบการทำความสะอาดแผ่นกรองอากาศเป็นประจำตาม
สภาพแวดล้อมโดยรอบเม่ือมีฝุ่นและน้ำมันบนแผงวงจร 
4. ตรวจสอบส่วนประกอบไฟฟ้าอย่างสม่ำเสมอ 
5. ตรวจสอบการใช้งานของชุดยึดไฮดรอลิคและการทำงานของแกนยึด 
6. ตรวจสอบแรงดันแบตเตอรี่เป็นประจำ เมื่อเปลี่ยนแบตเตอรี่จะต้องทำ
ในขณะเปิดเครื่องซีเอ็นซี 
7. หลังจากสิ ้นสุดการทำงานแต่ละครั ้งจะต้องทำความสะอาด และปรับ
เครื่องจักรให้อยู่ในสภาพปกติก่อนถูกใช้งาน 

 
 

15 นาที 
 
 

20 นาที 
 

10 นาที 
15 นาที 
20 นาที 

 
20 นาที 

เครื่องมือที่ใช้ : อุปกรณ์ตามที่คู่มือการใช้งานเครื่องจักรกำหนด  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ภาคผนวก ฉ 
 

ใบรายการตรวจสอบเคร่ืองจักร 
 

 
  ภาคผนวก ฉ เป็นใบรายการตรวจสอบเครื่องจักร ซึ่งประกอบไปด้วย ใบแจ้งซ่อม
เครื่องจักรใบบันทึกประวัติการซ่อม และใบบันทึกการบำรุงรักษา 
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ใบแจ้งซ่อมเครื่องจักร 
วันที่................................ 

ชื่อเครื่องมือ/อุปกรณ์.............................................รหัสเครื่องจักร........................................... .............. 
ยี่ห้อ..................................รุ่น/Model...............................เลขเครื่อง(S/N no)...................................... 
อาการเสียที่ต้องการซ่อม
............................................................................................................................. ................................... 
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................ ................................................................ 
 
       ลงชื่อ................................................ผู้แจ้งซ่อม 
        (                                        ) 
          ตำแหน่ง.............................................. 
        ......./......./....... 
ความเห็นฝ่ายซ่อมบำรุง/ผู้จัดการ 
............................................................................................................................. ...................................
............................................................................................................................. ...................................
...................................................................... ..........................................................................................
.......................................... 
พิจารณาแล้วสมควรดำเนินการ         ซ่อมเอง        ส่งซ่อมภายนอก 
      ลงชื่อ...................................................ผู้อนุมัติ 
       (                                        ) 
          ตำแหน่ง.............................................. 
        ......./......./....... 
ผลการซ่อม 
.................................................................................... ............................................................................
............................................................................................................................. ...................................
................................................................................................................................................. ...............
.......................................... 
      ลงชื่อ...................................................ผู้ตรวจรับ 
             (                                        ) 
              ตำแหน่ง.............................................. 
         ......./......./....... 
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ทะเบียนประวัติเครื่องจักร 

รหัส Brand/ยี่ห้อ ตัวแทนจำหน่าย 
ชื่อเครื่องจักร Model/รุ่น วันที่เริ่มใช้ 
ที่ตั้ง/แผนก Serial no. ความดัน 
Voltage Full load Largest load 

 

ประวัติการซ่อมบำรุงเครื่องจักร 

ว/ด/ป รายการซ่อมบำรุง ผู้ดำเนินรายการ หมายเหตุ 
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ตาราง ฉ - 1  การตรวจสอบเครื่องจักรประจำปี ............ 
 

วันที่
ตรวจ 

เครื่องจักร สิ่งท่ีตรวจ รายละเอียดผู้ตรวจ หมายเหตุ 

 

เครื่องกลึง
ซีเอ็นซี 
(CNC - 
Lathe) 

ตรวจเช็คความเร็วในการ
ลดลงของน้ำมัน 

  

ทำความสะอาดไส้กรอง
ของถังน้ำมัน 

  

เปลี่ยนน้ำมันที่ Spindle 
Coolant 

  

ตรวจเช็คจุดต่อสายและ
ฉนวนต่าง ๆ เช็ค Ball 
screw, Linear slide 
way 

  

 

เครื่องกัด
ซีเอ็นซี 
(CNC - 
Milling) 

ตรวจเช็คความเร็วในการ
ลดลงของน้ำมัน 

  

ทำความสะอาดไส้กรอง
ของถังน้ำมัน 

  

เปลี่ยนน้ำมันที่ Spindle 
Coolant 

  

ตรวจเช็คจุดต่อสายและ
ฉนวนต่าง ๆ เช็ค Ball 
screw, Linear slide 
way 

  

 

เครื่องกลึง 
ทำความสะอาดฝุ่นใน
ตัวเครื่อง 

  

เปลี่ยนน้ำยาหล่อเย็น   

 

เครื่องกัด 
ทำความสะอาดฝุ่นใน
ตัวเครื่อง 

  

เปลี่ยนน้ำยาหล่อเย็น   

 

เครื่อง
เจียระไน 

ทำความสะอาดฝุ่นใน
ตัวเครื่อง 

  

เปลี่ยนน้ำยาหล่อเย็น   

 



 

 

ภาคผนวก ช 
 

แบบประเมินความเห็นของสื่อความปลอดภัย 
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แบบประเมินความคิดเห็นของสิ่งสื่อพิมพ์ปลอดภัยในบริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอรี่ จำกัด 

ประเด็น 
ระดับความคิดเห็น (ร้อยละ) 

มาก
ที่สุด 

ปาน
กลาง 

พอใช้ ปรับปรุง 

1. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์มีขนาดเหมาะสม     
2. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์มองเห็นได้ชัดเจน     
3. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์ติดได้ตำแหน่งเหมาะสม     
4. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์มีผลต่อตัวท่านมาก     
5. ป้ายหรือสิ่งสื่อพิมพ์ทำให้ท่านตระหนักถึงความ   
ปลอดภัย 

    

 

ข้อเสนอแนะ 

............................................................................................................................. ...................................

................................................................................................ ................................................................

............................................................................................................................. ...................................

............................................................................................................................................................. ...

............................................................................................................................. ...................................

...................................................................... 

 

พนักงานประจำเครื่อง............................... 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ภาคผนวก ซ 
 

เอกสารความปลอดภัยแก่บริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอร่ี จำกัด 
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ความปลอดภัยในโรงงาน 
 

ความปลอดภัย (Safety) 
โดยทั่วไปหมายถึง “การปราศจากภัย” ซึ่งในทางปฏิบัติเป็นไปไม่ได้ที่จะขจัดภัยทุกชนิดให้

หมดไปโดยสิ้นเชิง ความปลอดภัยจึงให้รวมถึงการปราศจากอันตรายที่มีโอกาสจะเกิดข้ึนด้วย 
 
อุบัติเหตุ (Accident) 

หมายถึง เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นโดยมิได้คาดคิดไว้ล่วงหน้า ซึ่งก่อให้เกิดการบาดเจ็บ พิการ หรือ
ตาย และทำให้ทรัพย์สินได้รับความเสียหายความหมายในเชิงวิศวกรรมความปลอดภัย “ อุบัติเหตุ” 
ยังมี ความหมายครอบคลุมถึงเหตุการณ์ที่เกิดข้ึนแล้วมีผลกระทบกระเทือนต่อขบวนการผลิตตามปกติ 
เกิดความล่าช้าหยุดชะงักหรือเสียเวลา แม้จะไม่ก่อให้เกิดการบาดเจ็บพิการก็ตาม 
 
สาเหตุของอุบัติเหตุ (Causes of Accidents) 

 
1. การกระทำที่ไม่ปลอดภัย (Unsafe Acts) เป็นสาเหตุใหญ่ที่ก่อให้เกิดอุบัติเหตุประมาณ 85 

เปอร์เซ็นต์ ของการเกิดอุบัติเหตุทั้งหมด ได้แก่ 
- การทำงานไม่ถูกวิธี หรือไม่ถูกข้ันตอน  
- ความไม่เอาใจใส่ในการทำงาน  
- ความประมาท พลั้งเผลอ เหม่อลอย  
- การมีนิสัยชอบเสี่ยง  
- การไม่ปฏิบัติตามกฎระเบียบของความปลอดภัยในการทำงาน  
- การทำงานโดยไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล (Personal Protective 

Equipment) 
- การแต่งกายไม่เหมาะสม 
- การถอดเครื่องกำบังส่วนอันตรายของเครื่องจักรออกด้วยความรู้สึกรำคาญ ทำงาน

ไม่สะดวกหรือถอดออกเพ่ือซ่อมแซมแล้วไม่ใส่คืน  
- การใช้เครื่องมือหรืออุปกรณ์ต่าง ๆ ไม่เหมาะกับงาน เช่น การใช้ขวดแก้วตอกตะปู

แทนการใช้ค้อน 
- การหยอกล้อกันระหว่างทำงาน 
- การทํางานโดยที่ร่างกายและจิตใจไม่พร้อมหรือผิดปกติ เช่น ไม่สบาย เมาค้าง มี

ปัญหาครอบครัว เป็นต้น 
 
2. สภาพการณ์ที่ไม่ปลอดภัย (Unsafe Conditions) เป็นสาเหตุรองประมาณ 15 เปอร์เซ็นต์ เท่านั้น 
ได้แก่ 
 



 

100 

 - ส่วนที่เป็นอันตราย (ส่วนที่เคลื่อนไหว) ของเครื่องจักรไม่มีเครื่องกําบังหรืออุปกรณ์ 
ป้องกันอันตราย 

 - การวางผังโรงงานที่ไม่ถูกต้อง  
 - ความไม่เป็นระเบียบเรียบร้อยและสกปรกในการจัดเก็บวัสดุ สิ่งของ  
 - พ้ืนโรงงานขรุขระ เป็นหลุม บ่อ 
 - สภาพแวดล้อมในการทำงานที่ไม่ปลอดภัย หรือไม่ถูกสุขอนามัย เช่น แสงสว่างไม่ 

เพียงพอเสียงดังเกินควร ความร้อนสูง ฝุ่นละออง ไอระเหยของสารเคมีที่เป็นพิษ เป็นต้น 
 - ระบบไฟฟ้า หรืออุปกรณ์ไฟฟ้าชํารุดบกพร่อง เป็นต้น 

 
การป้องกันอุบัติเหตุ (Accident prevention) 

 
การป้องกันอุบัติเหตุ และการเสริมสร้างความปลอดภัยในโรงงานอย่างมีประสิทธิภาพได้ด้วย 

หลักการ 3E คือ 
 - Engineering (วิศวกรรมศาสตร์) 
 - Education (การศึกษา)  
 - Enforcement (การออกกฎ ข้อบังคับ) 

 
E ตัวแรก คือ Engineering 
การใช้ความรู้ทางวิชาการด้านวิศวกรรมศาสตร์ ในการคํานวณและออกแบบเครื่องจักร 

เครื่องมือที่มีสภาพการใช้งานที่ปลอดภัยที่สุด การติดตั้งเครื่องพิมพ์ติดกันป้องกันอันตรายให้แก่ส่วนที่
เคลื่อนไหวหรืออันตรายของเครื่องจักร การวางผังโรงงาน ระบบไฟฟ้า แสงสว่าง เสียง การระบาย
อากาศ เป็นต้น 
 

E ตัวที่สอง คือ Education (การศึกษา) 
การให้การศึกษาหรือการฝึกอบรมและแนะนําคนงาน หัวหน้างาน ตลอดจนผู้ที่เกี่ยวข้องใน 

การทำงานให้มีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับการป้องกันอุบัติเหตุ และการเสริมสร้างความปลอดภัยใน 
โรงงานให้รู้ว่าอุบัติเหตุจะเกิดขึ้นและป้องกันได้อย่างไร และจะทำงานวิธีใดจึงจะปลอดภัยที่สุด เป็น
ต้น 
 

E ตัวที่สาม คือ Enforcement (การออกกฎข้อบังคับ) 
การกำหนดวิธีการทำงานอย่างปลอดภัย และมาตรการควบคุมบังคับให้คนงานปฏิบัติตาม 

เป็นระเบียบปฏิบัติที ่ต้องการประกาศให้ทราบทั่วกัน หากผู้ใดฝ่าฝืนหรือไม่ปฏิบัติตามจะต้องถูก
ลงโทษ เพ่ือให้เกิดความสํานึกและหลีกเลี่ยงการทำงานที่ไม่ถูกต้องหรือเป็นอันตราย 
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บทบาทของซุปเปอร์ไวเซอร์ต่อความปลอดภัย (Roles of Supervisor) 
 
ซุปเปอร์ไวเซอร์ (Supervisor, General Foreman, Superintendent) 

หมายถึง หัวหน้างาน หรือหัวหน้าควบคุมงาน ที่รับผิดชอบภายในขอบเขตพ้ืนที่จํากัด และมี 
ผ ู ้ใต ้บ ังคับบัญชารองลงไปเป็นระดับโฟร์แมน หรือหัวหน้ากะ และมีพนักงานธรรมดา เป็น
ผู ้ใต้บังคับบัญชา อันดับถัดลงไป ซุปเปอร์ไวเซอร์ ถือเป็นฝ่ายบริหารระดับต้น ( First - line 
management) มีหน้าที่เป็นผู้นำ (Leader) ของกลุ่มคนงานหน่วยต่าง ๆ ในโรงงาน เป็นผู้มีบทบาท
มากในการปฏิบัติการเพ่ือความปลอดภัย ทั้งนี้เพราะได้ทำหน้าที่สำคัญ 2 ลักษณะในเวลาเดียวกัน คือ 

 - เป็นผู้ตอบคําถามทางด้านปฏิบัติที่ดีแก่ฝ่ายบริหารหรือผู้บังคับบัญชา 
 - เป็นผู้ตอบคําถามทางด้านนโยบายการบริหารที่ใกล้ชิดที่สุดแก่คนงาน  
ซุปเปอร์ไวเซอร์ คือ ฝ่ายบริหารที ่คลุกคลีและใกล้ชิดคนงานมากที่สุด จึงควรมีความ

รับผิดชอบโดยตรงต่อ สวัสดิภาพของผู้ใต้บังบัญชา ด้วยเหตุผล 3 ประการ คือ 
1 เหตุผลทางด้านมนุษยธรรม  
2 เหตุผลทางด้านเศรษฐกิจ  
3 เหตุผลทางด้านกฎหมายแรงงาน 

 
บทบาทของซุปเปอร์ไวเซอร์ต่อความปลอดภัย 

1. รับผิดชอบโดยตรงต่อการกระทำที่ไม่ปลอดภัย (Unsafe Acts) ของผู้ใต้บังคับบัญชาทุก
คน โดยต้องจัดสอนงานและให้ตัวอย่างการทำงานที่ถูกต้องและปลอดภัยแก่ผู้ใต้บังคับบัญชา 

2. ติดตามให้มีการปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยอย่างเคร่งครัด โดยกําชับหัวหน้างานหรือโฟร์
แมนแต่ละกะ ให้ดูด้านความปลอดภัยแก่พนักงานทุก ๆ คน ภายในพ้ืนที่รับผิดชอบนั้น 

3. เข้าไปตรวจสอบสภาพแวดล้อมในการทำงานเป็นประจำทุกวัน 
4. เป็นผู้นําในการอธิบายชี้แจงหรือลงมือปฏิบัติเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการทำงานใหม่ ๆ ขึ้น

ในพ้ืนที่รับผิดชอบของตน 
5. แนะนําและดูแลโฟร์แมนทุก ๆ คน ตรวจสอบสภาพแวดล้อมที่ไม่ปลอดภัยพร้อมรายงาน

ทันที เพ่ือพิจารณาแก้ไขโดยเร็ว 
6. ให้การอบรมแก่โฟร์แมนในพื้นที่รับผิดชอบองตนเพื่อให้รู้จักการสังเกตการณ์กระทำที่ไม่

ปลอดภัย และวิธีให้การอบรมชี้แจงแก่พนักงานที่มีการกระทำที่ไม่ปลอดภัยนั้น ๆ เพื่อป้องกันมิให้เกิด
ซ้ำ 

7. ร่วมกับฝ่ายอื่น ๆ ในการจัดร่างกฎโรงงานและสั่งการกําชับกวดขันให้มีการปฏิบัติตามกฎ
โรงงานอย่างเคร่งครัด 

8. ติดตามให้มีการใช้แบบฟอร์มรายงานอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นภายในพื้นที่รับผิดชอบของตนและ
เข้าร่วมสอบสวนอุบัติเหตุทุกครั้งที่ได้รับรายงานขึ้นมา 

9. จัดให้มีการทำการวิเคราะห์ความปลอดภัยในการทำงาน หรือ Job Safety Analysis 
(USA) พร้อมกับติดตามให้มีการแก้ไขและปฏิบัติตามผลของ USA อย่างถูกต้อง 

10. เข้าร่วมเป็นกรรมการในระดับแรกของคณะกรรมการความปลอดภัยที่จัดตั้งขึ้น 
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11. ร่วมกับโฟร์แมนในพื้นที่รับผิดชอบของตนในการจัดอบรมหรือสอนงานแก่พนักงานใน
พื ้นที ่ร ับผิดชอบของตน เมื ่อมีการเปลี ่ยนแปลงใหม่หรือจากการเปลี ่ยนวัตถุดิบตลอดจนการ
เปลี่ยนแปลงขั้นตอนของการผลิตก็ดี 

12. ปลูกฝังจิตสํานึกต่อความปลอดภัยแก่โฟร์แมนและพนักงานในบังคับบัญชาของตนโดย
การพิมพ์ตัวเท่า ๆ กัน บรรจุข้อคิดและสารประโยชน์เกี่ยวกับความปลอดภัยในการทำงานเข้าไว้เป็น
ส่วนหนึ่งของการสนทนาประจำวันหรือในการประชุมหัวหน้างานประจำสัปดาห์ 
โฟร์แมน (Foreman, Area Head, Chief Supervisor, Leadman)  

โฟร์แมนหรือที่เรียกอีกชื่อหนึ่งว่าหัวหน้าชุด / หัวหน้ากะ / หรือหัวหน้าหน่วย คือ หัวหน้า
ระดับแรกที่มีพนักงานธรรมดาเป็นผู้ใต้บังคับบัญชาและรับผิดชอบในขอบเขตจํากัด และในช่วงเวลาที่
จํากัดนับเป็นนักบริหารในระดับแรกท่ีมีความสำคัญต่อผลงานด้านความปลอดภัยของแต่ละหน่วยงาน 
เพราะเป็นผู้ที่สัมผัสกับคนงานในเวลาเดียวกัน เป็นบุคคลที่ใกล้ชิดกับปัญหาและสภาพแวดล้อมการ
ผลิตที่มากท่ีสุด และมีโอกาสมองเห็นการกระทำที่ไม่ปลอดภัยของพนักงานระดับล่างได้มากที่สุดและ
ประการสำคัญในการสั่งงานนั้น เป็นการสั่งโดยตรงระหว่างตนเองกับคนงานโดยไม่มีผู้ใดมาคั่นกลาง 
ถ้าหากมีความผิดพลาดบกพร่องหรือขาดความรอบคอบในคำสั่งนั้น ก็มักจะส่งผลทางปฏิบัติออกไป
ทันที เพราะไม่มีใครจะช่วยกลั ่นกรองอีกชั ้นหนึ่งได้ในส่วนที ่เกี ่ยวข้องกับความปลอดภัยในการ
ปฏิบัติงานแล้ว โฟร์แมนมีบทบาทที่สำคัญ ดังต่อไปนี้ 

1. ติดตามให้มีการปฏิบัติตามกฎโรงงานอยู่ตลอดเวลา  
2. ค้นหาสภาพแวดล้อมที่ไม่ปลอดภัยต่อการทำงาน แล้วรายงานต่อซุปเปอร์ไวเซอร์โดยทันท ี
3. สังเกตและติดตามดูการกระทำที่ไม่ปลอดภัยของคนงานพร้อมกับสั่งการให้มีการแก้ไขและ 

ตักเตือนเพื่อมิให้มีการกระทำซ้ำอีก 
4. ติดตามให้มีการสวมอุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลหรือการใช้เครื่องช่วยเพื่อสร้างความ

ปลอดภัย ในการทำงาน 
5. รายงานอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นภายในพ้ืนที่รับผิดชอบของตนด้วยวาจาทันทีที่ได้แก้ไขและยุติ 

เงื่อนไขของอุบัติภัยนั้นแล้ว และจะต้องเขียนรายงานอุบัติเหตุภายในชั่วโมงสุดท้ายของกะในการ
ทำงานในวันที่เกิดอุบัติเหตุนั้นขึ้น 

6. เข้าร่วมกับซุปเปอร์ไวเซอร์หรือหัวหน้างานในระดับอื่น ๆ เพื่อสอบสวนอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น
ในพ้ืนที่รับผิดชอบของตน 

7. ติดตามดูแลให้มีการทำความสะอาดพ้ืนที่ปฏิบัติงาน และการดูแลรักษาความเป็นระเบียบ 
เรียบร้อยในสถานที่ทำงาน 

8. เป็นผู้ควบคุมดูแลเพ่ือให้มีการสอนงานแก่พนักงานใหม่ได้อย่างถูกวิธีและมีความปลอดภัย 
9. ให้ข้อมูลแก่หัวหน้างานเกี่ยวกับเงื่อนไขและข้อขัดข้องในทางปฏิบัติเกี่ยวกับการใช้กฎ

โรงงาน และโปรแกรมความปลอดภัยต่าง ๆ เพื่อให้มีการปรับปรุงแก้ไขให้ทันกับสภาพการณ์ที่
เปลี่ยนแปลงไปตลอดเวลา 

10. พูดถึงการป้องกันอุบัติเหตุในระหว่างการพบปะ เพ่ือมอบหมายงานเป็นประจำทุกเช้า 
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11. รับฟังความคิดเห็นและข้อร้องเรียนเกี ่ยวกับความปลอดภัยในการปฏิบัติงานจาก
พนักงานใต้บังคับบัญชาของตน พร้อมกับดำเนินการเพื่อให้มีการแก้ไขหรือดำเนินการต่อไปโดยทันที 

12. ติดตามและดูแลให้มีการรักษาสภาพของแผ่นป้ายเตือน รูปโปสเตอร์ ตลอดจนตู้ประกาศ
ข่าว ความปลอดภัยให้อยู่ในสภาพดีอยู่เสมอ 

13. ให้ความร่วมมืออย่างจริงจังต่อกิจกรรมต่าง ๆ ในโครงการสร้างความปลอดภัยของ
หน่วยงาน หรือองค์การนั้น 

 
จะสร้างความปลอดภัยแก่งานในหน่วยของคุณได้อย่างไร 

ในการสร้างความปลอดภัยให้เกิดข้ึนในหน่วยงานมีได้หลายวิธี อาทิ 
1. สร้างตัวอย่างที่ดี จะทำตัวให้เป็นแบบอย่างที่ดีของบุคคลผู้บุกเบิกและต่อสู้เพ่ือให้ได้มาซึ่ง

ความปลอดภัยต้องมีวินัย 
2. สํารวจตรวจสอบตลอดเวลา จัดทีมงานและจัดทำตารางการตรวจสอบเพ่ือความปลอดภัย

พร้อมกบัดำเนินการให้เป็นไปตามตารางอย่างเคร่งครัด 
3. กระตุ้นเตือนฝ่ายบริหารอยู่เสมอ จัดทำข้อมูลสถิติประกอบการรายงานผลการปฏิบัติงาน 

โดยเน้นถึงความสูญเสียของกิจการเนื่องจากการขาดความปลอดภัยในโรงงาน 
4. จัดทำแบบมาตรฐานของการทำงานที่ปลอดภัยแก่งานทุกชนิด พร้อมกับฝึกอบรมคนงาน

ให้เข้าใจและยอมรบวิธีการทำงานที่ปลอดภัยนั้นจนเคยชินเป็นนิสัย 
5. วิเคราะห์หาต้นเหตุของอุบัติเหตุทุกครั้ง เพื่อหามาตรการในการปรับปรุงแก้ไขระบบการ

ทำงานเพ่ือมิให้เกิดอุบัติเหตุเช่นเดิมซ้ำขึ้นอีก 
6. จัดหาเครื่องแต่งกายป้องกันอันตรายให้เพียงพอ พร้อมกับออกกฎบังคับหรือเชิญชวนให้

คนงานสวมและใช้อุปกรณ์ป้องกันอุบัติเหตุนั้น ๆ 
7. ให้ความสนใจเป็นพิเศษต่อคนงานสูงอายุ เนื ่องจากสมรรถภาพและความพร้อมทาง

ร่างกายลดถอยลง ขณะที่ความรู้ความชํานาญและความสุขุมรอบคอบมีสูงกว่าคนในวัยหนุ่มสาว 
อุบัติเหตุจากเกิดแก่คนงานสูงอายุในลักษณะสุดวิสัยจากการหมดแรง พลัดตก ลื่น หกล้ม ไม่ได้ยิน
เสียงหรือมองไม่ชัดเจน เหตุผลที่กล่าวเช่นนี้มิใช่เพ่ือให้เลิกจ้างคนงานสูงอายุ แต่เพ่ือให้ฝ่ายบริหารได้
เพิ่มความสนใจและใช้ประโยชน์จากความรู้ความสามารถของพวกเขา โดยมิให้ต้องประสบอันตราย 
เช่น มอบหมายงานที่มีความเสี่ยงภัยน้อยลงหรือตรวจวิเคราะห์หาจุดอ่อนของแต่ละคน และเลี่ยงการ
จ่ายงานให้ตรงกับจุดอ่อนของเขาเหล่านั้น 

ลักษณะคนงานสูงอายุ  
1. มีความระมัดระวังและความชํานาญในงานสูง  
2. ประสบการณ์และจิตสํานึกในการระวังภัยสูง  
3. มีความสุขุมและการยับยั้งชั่งใจดี การวิเคราะห์และประเมินสถานการณ์แม่นยํากว่า 
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ประมวลคําถาม เพ่ือตรวจสอบสภาพความปลอดภัย 
ตัวอย่างวิธีการตรวจสอบเพื่อความปลอดภัยของซุปเปอร์ไวเซอร์สำหรับเป็นพื้นฐานในการ

ออก สํารวจหรือตรวจสอบความปลอดภัยในโรงงาน 
 1. เกี่ยวกับวิธีการทำงานและฝึกอบรม 

 - คุณแน่ใจเพียงใดว่า คนงานใหม่หรือคนงานที่ไม่มีความรู้เกี่ยวกับเครื่องจักรกล จะ
ไม่ไปใช้เครื่องจักรกลโดยปราศจากความรู้ถึงวิธีการใช้งาน 

 - คุณได้จัดเตรียมเครื่องมือเครื่องจักรที่เหมาะสมกับงานหรือยัง  
 - คุณแน่ใจหรือไม่ว่า ผู้ใต้บังคับบัญชาได้เรียนรู้วิธีการเก็บรักษาและการใช้เครื่องมือ 
 - คุณได้เลือกสรรบุคคลให้ทำงานเหมาะสมกับหน้าที่ของเขาหรือไม่ 
 - คุณแน่ใจหรือไม่ว่า ผู้ใต้บังคับบัญชาจะไม่หลบเลี่ยงวิธีการทำงานที่ปลอดภัยและ

เสี่ยงทำตาม ความสะดวกของเขา 
 - เครื่องจักรกลต่าง ๆ มีการติดตั้งฝาครอบและอุปกรณ์ป้องกันหรือไม่  
 - แน่ใจหรือไม่ว่าคนงานได้ใช้ฝาครอบถูกต้อง หรือถอดออกไปแล้ว  
 - เครื่องจักรกลมีการปิดสวิตช์เมื่อเลิกใช้งานหรือไม่  
 - คนงานทุกคนได้รับการเตือนภัยที่เหมาะสมและทันต่อเหตุการณ์หรือไม่  
 - คนงานที่เข้าใหม่ ได้รับการอบรมเกี่ยวกับอุบัติเหตุต่าง ๆ ที่เกิดข้ึนหรือไม่ 
 - คนงานได้รับการฝึกอบรม และมีเครื่องผ่อนแรงที่เหมาะสมในการยกวัสดุหรือไม่  
 - มีการติดป้ายและแสดงวิธีการใช้ หรือความหมายของสัญลักษณ์ของระบบเตือนภัย

หรือไม ่
 - มีการจัดระบบระงับอุบัติเหตุไว้อย่างเหมาะสมหรือไม่ 
 - หัวหน้างานแต่ละหน่วยมีความรู้และความเข้าใจเกี่ยวกับแผนผังเครื่องจักรกลและ

ระบบการควบคุมต่าง ๆ ดีพอหรือไม่ 
 - ในการจัดทำแผนงานใหม่ ๆ ทุกครั้ง ได้มีการตรวจสอบทางด้านความปลอดภัย

และอันตรายอาจเกิดได้หรือไม่ 
 - ในการยกวัสดุที่หนักหรือในงานยากที่เสี่ยงภัย คุณได้วางแผนและจัดกําลังคนให้

เพียงพอ และเผื่อสํารองเอาไว้หรือไม่ 
 - คุณมีแผนงานระยะยาวเกี ่ยวกับการปรับปรุงระบบรักษาความปลอดภัยของ

โรงงานหรือไม่  
 2. เกี่ยวกับเพลิงไหม้ 

 - ทางโรงงานมีระบบสัญญาณแจ้งเพลิงไหม้หรือไม่  
 - ได้จัดอุปกรณ์และเครื่องดับเพลิงตามจุดต่าง ๆ ที่สำคัญอย่างถูกต้องและเพียงพอ

หรือไม่  
 - มีการอบรมเก่ียวกับการดับเพลิงหรือไม่ 
 - คุณแน่ใจหรือไม่ว่าคนงานทุกคนรู้จักวิธีใช้เครื่องดับเพลิง  
 - เครื่องดับเพลิงที่มีอยู่หมดอายุงานหรือยัง มีการทดสอบอย่างสม่ำเสมอหรือไม่  
 - คุณได้จัดให้มีการติดตั้งป้ายห้ามสูบบุหรี่ในบริเวณอันตรายหรือไม่ 
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 - คุณแน่ใจเพียงใดว่าไม่มีคนงานฝ่าฝืนป้ายห้ามสูบบุหรี่ที่ติดเอาไว้  
 - ทางโรงงานได้จัดทางหนีไฟที ่ปลอดภัยเอาไว้อย่างเพียงพอกับปริมาณคนงาน

หรือไม ่
 - ทางหนีไฟเหล่านั้นยังใช้งานได้ดีอยู่หรือมีสิ่งกีดขวางไปวางไว้เต็มช่องทางหรือไม่  

 3. เกี่ยวกับไฟฟ้า 
 - ระบบไฟฟ้าภายในโรงงานมีแบบแผนที่ถูกต้องหรือไม่  
 - อายุการใช้งานของสายไฟฟ้าและอุปกรณ์ไฟฟ้าหมดหรือยัง  
 - มีอะไหล่และอุปกรณ์ซ่อมแซมฉุกเฉินเอาไว้หรือไม่ 
 - ผู้ควบคุมงานและยามรักษาความปลอดภัยทุกคนรู้ตำแหน่งและวิธีการใช้สวิตช์

ใหญ่ของระบบ ไฟฟ้าในโรงงานหรือไม่ 
 - มีช่างซ่อมบํารุงระบบไฟฟ้าที่เพียงพอหรือไม่  

 4. เกี่ยวกับการปฐมพยาบาล 
 - คุณได้อบรมคนงานทุก ๆ คนเกี่ยวกับการปฐมพยาบาลเบื้องต้นเพียงใด 

  - ที่โรงงานของคุณมีห้องพยาบาลหรือไม่ หรือมียาและอุปกรณ์พื้นฐานสำหรับการ
เจ็บป่วย อย่างไรบ้าง  
 5. เกี่ยวกับความปลอดภัยโดยทั่วไป 

 - คุณได้ปฏิบัติตามสิ่งที่คุณได้อบรมคนงานไปหรือไม่  
  - คุณพบความเรียบร้อยด้านการสวมชุดเพื่อความปลอดภัยของคนงานมากน้อย
เพียงใด  

 - มีการส่งเสริมให้คนงานรายงานอุบัติเหตุหรือไม่  
 - คุณตอบสนองต่อผลการรายงานอุบัติเหตุของคนงานอย่างไรบ้าง  
 - ได้มีการติดตามผลการปฏิบัติตามมาตรการความปลอดภัยอย่างไรบ้าง  
 - คุณมีระบบการจัดเก็บสารเชื้อเพลิง สารไวไฟหรือวัสดุมีพิษอันตรายอย่างไร  
 - ในโรงงานของคุณมีความปลอดภัยให้แก่คนงานทั้งหมด รวมทั้งผู้มาเยือนเยี่ยมชม

โรงงานด้วยหรือไม ่
 - ผังการจัดวางเครื่องจักรกับปลอดภัยดีหรือไม่  
 - ระบบแจ้งภัยได้รับการทดสอบบ้างหรือไม่ 
 - มีเบอร์โทรศัพท์ของสถานีตำรวจ สถานีดับเพลิงและสถานพยาบาลที่อยู่ใกล้ติด

เอาไว้หรือไม่  
 - มีการติดตั้งระบบส่องสว่างทดแทนยามฉุกเฉินหรือไม่ 
 - บริเวณรอบ ๆ อาคารโรงงาน มีการตรวจสอบความเรียบร้อยเป็นครั้งคราวบ้าง

หรือไม่  
 - โซ่สายพาน ข้อเหวี่ยงล้อขับเพลาส่งกําลังต่าง ๆ อยู่ในสภาพใช้งานได้ดีหรือไม่  
 - มีการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ภายในตู้ควบคุมไฟฟ้าหรือไม่ 
 - ในโรงงานมีแหล่งที่อาศัยของหนูหรือไม่ เพราะหนูอาจมากัดทำลายสายไฟฟ้าหรือ

สายไฟในวงจรควบคุมต่าง ๆ ชํารุดเสียหายได้ 
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 - ได้รับตรวจสอบดูบ้างหรือไม่ว่า การซ่อมแซมวัสดุอุปกรณ์และเครื่องมือต่าง ๆ 
กระทำอย่างถูก วิธีหรือเพียงพอใช้การได้ 

 - การนําไปปรับปรุงหรือประยุกต์เพื่อปฏิบัตินั้น ขึ้นอยู่กับสภาวะของแต่ละโรงงาน
และขอให้อยู่ในดุลยพินิจของท่าน แต่มีสิ่งที่เหมือนกันอยู่ในทุกกรณี คือ ต้องมีความต่อเนื่องในการ
ปฏิบัติสำหรับความปลอดภัย การละเว้นหรือพลั้งเผลอไปชั่วขณะก็อาจมีอุบัติเหตุอันตรายซึ่งสร้าง
ความเสียหายให้เกิดขึ้นได้ ดังนั้นจึงขอเน้นเรื่องความสม่ำเสมอต่อเนื่องในการปฏิบัติ เป็นสำคัญ 
 
อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลในการทำงาน (Personal Protection Equipment) 

อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล (Personal Protective Devices (PPP) หรือ Personal 
Protective Equipment (PPE) หมายถึง อุปกรณ์สำหรับผู้ปฏิบัติงานในการสวมใส่ขณะทำงานเพ่ือ
ป้องกันอันตรายที่เกิดขึ้นเนื่องจากสภาพและสิ่งแวดล้อมของการทำงาน การใช้อุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วนบุคคล เป็นวิธีการหนึ่งในหลายวิธีในการป้องกันอันตรายจากการทำงาน ซึ่งโดยทั่วไปจะ
มีการป้องกันและควบคุมที่สภาพและสิ่งแวดล้อมของการทำงานก่อนโดยการแก้ไขปรับปรุงทาง
วิศวกรรม การกั้นแยกไม่ให้ปะปนกับสิ่งอื ่น หรือการใช้เซฟการ์ดแบบต่าง ๆ หรือการที่จะต้อง
ปรับเปลี่ยนเครื่องจักร เปลี่ยนกรรมวิธีการทำงาน ส่วนในกรณีท่ีไม่สามารถดาเนินการดังกล่าวได้ ก็จะ
นํากลวิธีการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลมาใช้ประกอบด้วย เพื่อช่วยป้องกันอวัยวะของ
ร่างกายในส่วนที่ต้องสัมผัสงานมิให้ประสบอันตรายจากภาวะอันตรายที่อาจเกิดขึ้นขณะทำงานอยู่ได้ 
ซึ่งสามารถแบ่งออกได้ดังนี้ 

 
เครื่องป้องกันศีรษะ (Head Protection Devices) 
ใช้สำหรับป้องกันศีรษะจากการถูกกระแทก ชน หรือวัตถุตกจากที่สูงมากระทบศีรษะ มี

ลักษณะแข็งแรงและทำด้วยวัสดุที่แตกต่างกันออกไป หมวกนิรภัยซึ่งแบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ แบบมี
ขอบหมวกโดยรอบกับแบบที่มีเฉพาะกระบังด้านหน้า 

 
 

เครื่องป้องกันศีรษะ 
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นอกจากนั้นแล้ว เครื่องป้องกันศีรษะยังแบ่งออกตามคุณสมบัติของการใช้งานได้เป็น 4 ประเภท ดังนี้ 
1. ประเภท A ทำมาจากพลาสติกหรือไฟเบอร์กลาส มีน้ำหนักเบาเหมาะสำหรับใช้งานทั่วไป 

เช่น คนก่อสร้างโยธา เครื่องจักรกล เหมืองแร่ และงานที่ไม่เสี่ยงกับกระแสไฟฟ้าแรงสูง เปลือกนอก
ป้องกันนำ้ได้และไหม้ไฟช้า 

2. ประเภท B ทำมาจากวัสดุสังเคราะห์ประเภทพลาสติกหรือไฟเบอร์กลาส และไม่มีรูที่
หมวก เหมาะสำหรับการใช้งานที่เกี่ยวข้องกับกระแสไฟฟ้าแรงสูง เช่น ช่างเดินสายไฟในสถานีไฟฟ้า
และใน โรงไฟฟ้า 

3. ประเภท C ทำมาจากวัสดุที่เป็นโลหะ เหมาะสาหรับการใช้งานป้องกันการกระแทก แรง
เจาะ และใช้ในงานที่ไม่เสี่ยงกับกระแสไฟฟ้า 

4. ประเภท D ทำมาจากวัสดุสังเคราะห์ประเภทพลาสติกและไฟเบอร์กลาส ออกแบบเพื่อใช้
ในงานดับเพลิงหรืองานป้องกันอัคคีภัย ต้องมีความทนทานไม่ไหม้ไฟและไม่เป็นตัวนําไฟฟ้า 

การดูแลรักษา สามารถทำความสะอาดได้ทั้งตัวหมวกและอุปกรณ์ โดยใช้น้ำอุ่นกับสบู่หรือ
น้ำยาฆ่าเชื้อที่เหมาะสมอย่างสม่ำเสมอ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในการใช้งานของหมวกที่มีการผลัดเปลี่ยน
กันใช้ พร้อมทั้งการตรวจสอบดูแลส่วนที่มีการชํารุดที่สามารถเปลี่ยนแปลงแก้ไขได้ หรือชํารุดไม่
สามารถเปลี่ยนแปลงแก้ไขได้ให้เปลี่ยนชุดใหม่ 
 

อุปกรณ์ป้องกันตาและใบหน้า (Eye and Face Protection Devices)  
เป็นอุปกรณ์สำหรับช่วยป้องกันเพื่อลดอันตรายที่จะเกิดขึ้นในขณะทำงานที่อาจมีเศษวัสดุ 

สารเคมี หรือรังสีที่จะทำให้ใบหน้าและดวงตาเป็นอันตรายได้ แบ่งออกเป็น 
1. แว่นตานิรภัย (Protective Spectacles or Glasses) รูปร่างลักษณะคล้ายกับแว่นตา

โดยทั่วไป แต่จะแตกต่างกันในส่วนของความทนทาน แข็งแรง และวัสดุที่ใช้ทำแว่นกับเลนส์ที่ใช้ตาม
ความจําเป็นของลักษณะงานแต่ละชนิด เช่น ป้องกันแสงจ้า ป้องกันความร้อน ป้องกันสารเคมี รังสี 
กันลม หรือต้านแรงกระแทก เป็นต้น ซึ่งมีทั้งชนิดที่มีกระบังด้านข้าง ช่วยป้องกันเศษสิ่งของวัสดุ
กระเด็นเข้าทางด้านข้าง กับชนิดไม่มีกระบังด้านข้างใช้สำหรับป้องกันอันตรายเข้าทางด้านหน้าเท่านั้น 
ซึ่งมีท้ังแบบที่สามารถปรับให้เหมาะสมกับการใช้งานได้กับแบบที่คงที่ วัสดุที่ใช้ทำกรอบแว่นนั้นมีทั้งที่
ทำมาจากโลหะและพลาสติก และชนิดผสมระหว่างโลหะกับพลาสติกที่มีคุณสมบัติทนต่อการกัดกร่อน 
ดูดซึม เพื่อป้องกันการติดเชื้อต่าง ๆ ได้ง่าย ไม่มีกลิ่นหรือเป็นพิษกับผู้ใช้ นอกจากนั้นยังมีอุปกรณ์
ป้องกันตาชนิดอื่น ๆ อีก เช่น ครอบแว่น (Cover goggles) ใช้สวมทับแว่นสายตาเพื่อป้องกันทั้งตา
และแว่นตาผู้สวมในขณะทำงาน ครอบป้องกันสารเคมี (Chemical goggles) เป็นแว่นชนิดที่มีเลนส์
ประเภทผ่านการอบความร้อน หรือเลนส์พลาสติก ชนิดทนกรดทนด่างได้ ใช้ในการป้องกันสารเคมีใน
รูปของฝุ่นละออง หรือของเหลวกระเด็นเข้าตาทั้งทางด้านตรงและด้านข้าง โดยมีกระบังด้านข้าง
ครอบตาสำหรับทำงานหลอมโลหะหรืองานเหมืองแร่ ส่วนเลนส์อาจทำมาจากพลาสติกหรือแก้วขึ้นอยู่
กับความต้องการใช้งานแต่ละชนิดที่แตกต่างกันไป โดยจะต้องคำนึงถึงปัจจัยเกี่ยวข้องต่อไปนี้คือ 

1.1 วัสดุที่ใช้ต้องไม่ทำให้เกิดการระคายเคืองและเป็นอันตรายต่อดวงตา  
1.2 มีการหักเหที่เหมาะสมกับการใช้งาน (ไม่เกิน 1/11 ปริซึม – ไดออฟเตอร์) 
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1.3 กําลังการหักเหในตัวกลางใด ๆ และความแตกต่างของกาลังการหักเหใน 
ตัวกลางที่ต่างกันทั้งสองชนิดต้องไม่เกิน 1/16 ไดออฟเตอร์ 

1.5 วัสดุทั้งสองชนิดที่ใช้ต้องทนความร้อนได้ใกล้เคียงกัน  
1.6 เลนส์พลาสติกบางชนิดอาจเสื ่อมคุณภาพเนื ่องจากปฏิกิร ิยาจากสารเคมี

บางอย่างได้  
1.7 เลนส์พลาสติกจะทนทานต่อวัสดุที่แหลมคมได้มากกว่า  
1.8 เลนส์พลาสติกจะทนต่อวัสดุเล็กท่ีเคลื่อนไหวได้ดีกว่าเลนส์แก้ว 
1.9 เลนส์พลาสติกจะทนทานกับการขีดข่วนได้ดีขึ้นด้วยการเคลือบผิวหน้าด้วยสาร

บางอย่าง 
1.10 การฝ้ามัวของเลนส์แก้วจะหายไปเร็วกว่าเลนส์พลาสติก 
1.11 เลนส์ทั้งสองชนิดจะมีความทนทานต่อแรงกระแทกมากขึ้นเมื่อมีความหนาท

เหมาะสม 
การเลือกใช้แว่นนิรภัยควรปฏิบัติดังนี้ 

1. ควรเลือกชนิดที่มีกรอบกระชับ แข็งแรง เหมาะกับการสวมใส่ในการทำงาน  
2. ควรเลือกชนิดที่มีคุณสมบัติในการป้องกันอันตรายได้สูงสุดและใช้งานได้ตลอดเวลา 
3. มีขนาดที่กว้างใหญ่พอดีกับขนาดของรูปหน้าและจมูกโดยวัดระยะห่างของช่วงตาอบด้วย

ความกว้างของจมูกจะเท่ากับเส้นผ่าศูนย์กลางที่ยาวของเลนส์ที่จะใช้ 
4. สามารถทำความสะอาดได้ง่ายเพ่ือให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานได้ทันทีและไม่ติดเชื้อได้ง่าย 
5. ทนความร้อนไม่ติดไฟง่าย 
6. ราคาถูก  

การดูแลรักษาแว่นนิรภัย 
1. ทำความสะอาดด้วยการล้างด้วยสบู่กับน้าอุ่น แล้วแช่ในน้ำยาฟีนอล น้ำยาไฮโดรคลอไรด์ 

หรือน้ำยาแอมโมเนียนานประมาณ 10 นาที แล้วทิ้งไว้ให้แห้งหรือใช้เครื่องเป่าให้แห้ง 
2. เก็บไว้ในที่ท่ีไม่มีฝุ่นและความชื้นสูง 
3. เมื่อมีการชํารุดเสียหาย ควรซ่อมแซมปรับปรุงให้สามารถใช้งานได้อย่างปกติและควรใช้

เป็นอุปกรณ์ส่วนตัว ไม่ควรใช้ร่วมกันแบบของส่วนรวม 
2. อุปกรณ์ป้องกันใบหน้า (Face Protection) การทำงานบางอย่างต้องเสี่ยงต่ออันตรายที่ 

อาจจะเกิดขึ้นกับบริเวณใบหน้า ดังนั้นอุปกรณ์ป้องกันใบหน้าจึงจำเป็นสำหรับการป้องกันความร้อน 
การ แผ่รังสีที่มีความเข้มสูงหรือเป็นอันตราย การหลอมเหลวโลหะ การเชื่อมโลหะ การตัดโลหะด้วย
การใช้ ก๊าซ ได้แก่ กระบังป้องกันใบหน้า (Face Shield) หน้ากากกรองแสง หมวกครอบกันกรด 
หมวกครอบแบบจ่ายอากาศ และอุปกรณ์ป้องกันแบบใช้มือถือทีม่ีลักษณะโค้งครอบใบหน้า แผงวัสดุมี
ทั้งประเภททึบแสง และมีช่องใส่แผ่นกรองแสงสำหรับการมองเห็นในส่วนตากับแผงวัสดุโปร่งแสง โดย
จะยึดติดกับหมวกครอบศีรษะหรือสายรัด ซึ่งจะต้องทามาจากวัสดุชนิดทนไฟ ป้องกันแสงที่เป็น
อันตราย และทนต่อการใช้น้ำยาฆ่าเชื้อในการทำความสะอาด น้ำหนักเบา (ไมค่วรหนักเกิน 800 กรัม) 
การติดวัสดุเข้าด้วยกันไม่ควรให้มีหมุดยื่นมาสัมผัสศีรษะได้ แผ่นกรองแสงควรเป็นแบบที่ถอดเปลี่ยน
ได้เมื่อเกิดการชำรุดหรือเสื่อมสภาพ อุปกรณ์ป้องกันใบหน้าที่ดีควรมีสัดส่วนทีเ่มื่อสวมใส่แล้ว 
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มีความเหมาะสม และสามารถปรับให้กระชับได้ แผ่นกรองแสงเรียบเป็นเงาไม่มีรอยขูดขีด และปิด
คลุมทั้งหมดใบหน้า ไม่ทำปฏิกิริยากับของเหลว สามารถทาความสะอาดได้ง่าย ส่วนชนิดที่เป็นแบบ
จ่ายอากาศ จะมีคุณสมบัติพิเศษที่สามารถจ่ายอากาศเพ่ิมเข้าไปขณะทำงานเกี่ยวข้องในบริเวณที่มีฝุ่น
ละออง ไอ ละอองของสารเคมี หรือสารพิษฟุ้งกระจาย เพ่ือให้ผู้สวมใส่ในการปฏิบัติงานมีความสะดวก 
ไม่อึดอัด ไม่หายใจเอาละอองต่าง ๆ เข้าไป 

 

 
 

อุปกรณ์ป้องกันใบหน้า 
อุปกรณ์ป้องกันหู (Ear Protection) 
1. ที่อุดหู (Ear Plug) เป็นวัสดุที่ทำมาจากยางพลาสติกอ่อน ขี้ผึ้ง และฝ้ายหรือสาลี ที่ผู้ผลิต 

ออกแบบให้มีขนาดพอเหมาะกับรูหู เพ่ือให้สามารถป้องกันเสียงซึ่งจะแตกต่างกันออกไป ชนิดอุดหูทั้ง
สองข้างจะป้องกันเสียงได้ดีกว่าชนิดที่ใช้ชั่วคราวที่อาจจะทำจากสาลี ฝ้าย จะช่วยป้องกันเสียงได้เพียง
ระดับหนึ่งเท่านั้น นอกจากนั้นยังมีชนิดที่ทำมาจากวัสดุประเภทไฟเบอร์กลาสก็จะป้องกันเสียงได้ดี 

- สาลีหรือฝ้ายธรรมดาช่วยลดความดังของเสียงได้ 8 เดซิเบล  
- อะคริลิค (Acrylic) จะช่วยลดความดังได้ 18 เดซิเบล  
- ใยแก้ว ช่วยลดความดังของเสียงได้ 20 เดซิเบล  
- ยางซิลิโคน (Silicon Rubber) ช่วยลดความดังได้ 15 - 30 เดซิเบล 
- ยางอ่อนและยางแข็ง ช่วยลดความดังของเสียงได้ 18 - 25 เดซิเบล  

2. ที่ครอบหู (Ear Muff) เป็นอุปกรณ์ที่ใช้สำหรับป้องกันเสียงดังที่เป็นอันตรายต่อระบบการ
ได้ยินของหู ซึ่งจะมีลักษณะคล้ายหูฟังที่ใช้ครอบหูสองข้างโดยมีก้านโค้งครอบศีรษะ และใช้วัสดุที่มี
ความนุ่มหุ้มทับ ส่วนตัวครอบหูนั้นมีการออกแบบให้แตกต่างกันตามลักษณะของการใช้งาน ซึ่งจะ
ประกอบด้วยวัสดุป้องกันเสียง (Acoustic) อยู่ภายในที่ครอบหู ส่วนตัวรองรอบนอกนั้นอาจจะบุดว้ย
โฟม พลาสติก ยางหรือบรรจุของเหลวไว้เพื่อช่วยดูดซับเสียง ทำให้พลังงานของเสียงลดลง ในบาง
ชนิดยังมีการออกแบบใช้สำหรับงานที่ต้องมีการสื่อสารกันโดยการติดเครื่องมือสื่อสาร หรือโทรศัพท์
ภายในที่ครอบหูด้วย เพื่ออำนวยความสะดวกในการติดต่อสื่อสารกับส่วนงานอื่นได้โดยสะดวก ที่
ครอบหูแต่ละชนิดจะมีคุณสมบัติที่แตกต่างกัน ตั้งแต่ชนิดที่ใช้กับงานหนักความดังเสียงมาก  จะช่วย
ลดความดังได้ประมาณ 40 เดซิเบล และชนิดปานกลางจะช่วยลดความดังได้ประมาณ 35 เดซิเบล 
ชนิดใช้ในงานเบาจะช่วยลดความดังได้ประมาณ 30 เดซิเบล ส่วนชนิดที่ช่วยดูดซับและลดพลังงาน
ของเสียงลงได้มากกว่าคือชนิดที่บรรจุของเหลวในตัวรองรอบนอก การดูแลรักษาที่ครอบหูโดยการใช้
ผ้าชุบน้าสบู่เช็ดล้างและเช็ดให้แห้งทุกครั้งหลังการใช้งาน จะช่วยรักษาสภาพให้สามารถใช้งานได้
อย่างยาวนาน 
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Ear plug 
นิ้วมือและแขน (Hand Leathers and Arm Protection) 
ในการปฏิบัติงานที่ต้องใช้ส่วนของมือ นิ้วมือ และแขน ซึ่งอาจเสี่ยงต่ออันตรายจากการถูก

วัตถุมี คม บาด ตัด การขูดขีดทาให้ผิวหนังถลอก การจับของร้อนหรือการใช้มือสัมผัสวัสดุอุปกรณ์ที่
อาจก่อให้เกิดอันตรายอ่ืน ๆ นั้นจำเป็นต้องมีอุปกรณ์ป้องกันโดยใช้ถุงมือหรือเครื่องสวมเฉพาะนิ้วชนิด
ต่าง ๆ ตามความเหมาะสมกับลักษณะของงานดังนี้ 

1. ถุงมือใยหิน ใช้สำหรับงานที่ต้องสัมผัสความร้อนเพื่อป้องกันมิให้มือได้รับอันตรายจาก
ความร้อนหรือไหม้ 

2. ถุงมือใยโลหะ ใช้สำหรับงานที่เกี ่ยวกับการใช้ของมีคมในการหั่น ตัด หรือสัมผัสวัสดุ
อุปกรณ์ท่ีแหลมคม หยาบมาก 

3. ถุงมือยางใช้สำหรับงานไฟฟ้าและถุงมือยางที่สวมทับด้วยถุงมือหนังชนิดยาว เพื่อป้องกัน
การถูกของมีคมบาดหรือท่ีมแทงทะลุสำหรับใช้ในงานไฟฟ้าแรงสูง 

4. ถุงมือยางชนิดไวนีลหรือนีโอพรีน ใช้สำหรับงานที่ต้องสัมผัสสารเคมีชนิดที่มีฤทธิ์กัดกร่อน
หรือซึมผ่านผิวหนังได้ 

5.ถุงมือหนังใช้สำหรับงานที่ต้องสัมผัสวัสดุที่หยาบ งานที่มีการขัดผิว การแกะสลัก หรืองาน
เชื่อมที่มีความร้อน 

6. ถุงมือหนังเสริมใยเหล็ก ใช้สำหรับงานหลอมโลหะหรือถลุงโลหะ 
7. ถุงมือผ้าหรือเส้นใยทอ ใช้สำหรับงานที่ต้องหยิบจับวัสดุอุปกรณ์เบา ๆ เพ่ือป้องกันมือจาก

สิ่งสกปรกต่าง ๆ 
8. ถุงมือผ้าหรือใยทอเคลือบน้ำยา ใช้สำหรับงานที่ต้องสัมผัสสารเคมีโดยทั่วไป เช่น งานหีบ

ห่อ งานบรรจุกระป๋อง หรืออุตสาหกรรมอาหาร ฯลฯ 
นอกจากนั้นยังมีอุปกรณ์ป้องกันมือ นิ้วมือ และแขน สำหรับใช้กับงานที่มีลักษณะเฉพาะด้าน

อ่ืน ๆ เช่น หนังหุ้มมือหรือเบาะรองมือใช้พันมือและแขน สำหรับงานที่ต้องสัมผัสความร้อนหรืองานที่
มีสะเก็ดของร้อนกระเด็นกระทบมือและแขนได้ ครีมทามือใช้ทาเพื่อป้องกันการทำงานที่มีการระคาย
ผิวหนัง และเครื่องสวมเฉพาะนิ้วมือใช้ในงานเฉพาะอย่าง เพื่อป้องกันของแหลมคมหรือป้องกันการ
กระแทกนิ้วได้ 
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ถุงมือ 
อุปกรณ์ป้องกันเท้าและขา 
อุปกรณ์ป้องกันเท้าและขาที่สำคัญและมีความจําเป็นอย่างยิ่งสำหรับผู้ที่ต้องทำงานในสถานที่

ที่อาจเกิดอันตรายกับเท้า ได้แก่ รองเท้าตั้งแต่รองเท้าธรรมดา รองเท้าหุ้มข้อ และรองเท้าที่เสริมด้วย 
อุปกรณ์ป้องกันต่าง ๆ เรียกว่า รองเท้านิรภัยสำหรับสวมใส่ในการทำงานเพ่ือป้องกันอันตรายหรือการ 
บาดเจ็บของเท้าจากการถูกกระแทก ถูกทับ  

ชนิดของอุปกรณ์ป้องกันเท้ากับการใช้งาน 
1. รองเท้าชนิดหุ้มข้อและเป็นฉนวนที่ดี ใช้สำหรับงานไฟฟ้าหรืองานที่อาจมีอันตราย 

จากการกระเด็นของเศษวัสดุหรือการระเบิดที่ไม่รุนแรงนัก 
2. รองเท้าหุ้มแข้ง เป็นรองเท้าที่ออกแบบสำหรับป้องกันอันตรายจากการทางานที่มี 

ความร้อนจากการถลุงหรือหลอมโลหะ งานเชื่อมต่าง ๆ ซึ่งจะต้องไม่มีการเจาะตา ไก่ร้อยเชือก 
เนื่องจากจะเป็นช่องทางให้โลหะที่หลอมเหลวกระเด็นหรือไหลเข้ารองเท้าได้ และจะต้องสวมใส่ 
สะดวกและถอดได้ง่ายรวดเร็วในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 

3. รองเท้าพื้นโลหะที่ยืดหยุ่นได้ ใช้สำหรับงานก่อสร้าง เพื่อป้องกันการกระแทก 
การกด และของแหลมคมท่ีม แต่ต้องมั่นใจว่าการทำงานนั้นไม่เก่ียวข้องกับไฟฟ้า 

4. รองเท้าพ้ืนไม้ เหมาะสำหรับการใช้งานในสถานที่ทำงานที่พ้ืนเปียกชื้นตลอดเวลา
หรือมีความร้อน เช่น โรงงานผลิตเบียร์ และงานที่เกี่ยวกับการลาดยางแอสฟัลท์ 

5. รองเท้าหัวโลหะ เหมาะสำหรับใช้กับการทำงานที่อาจมีวัตถุสิ่งของน้ำหนักมาก
ตกใส่ ทับหรือกระแทกเท้า ในการเคลื่อนย้ายสิ่งของที่น้ำหนักมาก 

 

 
 

รองเท้าหัวเหล็ก 
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 อุปกรณ์ป้องกันอันตรายของระบบหายใจ (Respiratory Protective Devices) 
ใช้สำหรับป้องกันอันตรายที่เกิดขึ้นกับระบบหายใจของผู้ที่ทำงานในสภาพงานที่มีลักษณะ

การทำงานที่มีมลพิษหรือมีอุปสรรคต่อการหายใจ ซึ่งผู้เกี่ยวข้องหรือผู้ที่จะตัดสินใจใช้อุปกรณ์ดังกล่าว
จะต้องมีความรู้ มีข้อมูลของสภาพแวดล้อม เพื่อที่จะเลือกใช้อุปกรณ์ได้ถูกต้อง หากการตั ดสินใจ
เลือกใช้เกิดการผิดพลาดหรือไม่มีข้อมูลสำคัญมาก่อน อาจทำให้เกิดอันตรายถึงชีวิตได้ ดังนั้นจึงควร
จะต้องมีการพิจารณาข้อมูลดังต่อไปนี้ประกอบการตัดสินใจ 

1. ลักษณะของอันตรายที่เกิดขึ้นว่าเป็นมลพิษชนิดใดอยู่ในรูปแบบใด 
2. ความรุนแรงของอันตรายนั้นจะต้องตัดสินใจว่าจะต้องป้องกันชนิดไหนก่อน - หลัง เพ่ือ

ความปลอดภัยสูงสุดของชีวิต 
3. ชนิดของสารอันตราย ว่าสารนั้น ๆ ออกฤทธิ์เป็นกรด - ด่าง การเข้าสู่ร่างกายและอันตราย

ที่จะเกิดกับอวัยวะใดก่อน รวมทั้งผลกระทบอ่ืน ๆ 
4. ความเข้มข้นของสารอันตรายเพื่อเป็นข้อมูลในการเลือกใช้อุปกรณ์ป้องกันที่เพียงพอกับ

ความเข้มข้นของสารอันตราย 
5. ระยะเวลาในการป้องกัน เนื่องจากอุปกรณ์แต่ละชนิดมีอายุในการใช้งาน ดังนั้นการ

เลือกใช้จึงควรจะต้องรู้ระยะเวลาของการป้องกัน เพ่ือให้สามารถเลือกใช้อุปกรณ์ได้อย่างถูกต้องและมี
ระยะเวลาเพียงพอกับการป้องกัน 

6. สถานที่ บริเวณ และกิจกรรมหรือลักษณะของงาน ดังนั้นการตัดสินใจเลือกใช้อุปกรณ์
จะต้องศึกษาข้อมูลดังกล่าว เพื่อเลือกอุปกรณ์ที่เหมาะสมกับสถานที่และกิจกรรม เพื่อมิ ให้อุปกรณ์
เป็นภาระหรืออุปสรรคต่อการทำงาน เช่น บางสถานที่ บางกิจกรรมเหมาะที่จะใช้อุปกรณ์ที่เป็นถังอัด
อากาศ แต่บางแห่งเหมาะกับการใช้อุปกรณ์แบบกรองอากาศ เป็นต้น 

 

 
อุปกรณ์ป้องกันอันตรายของระบบหายใจ 
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ประวัติผู้เขียน 
 

 

ชื่อ นางสาวกนกวรรณ  เครื่องคำ 

วัน เดือน ปี เกิด 7 ตุลาคม 2539 

ภูมิลำเนา 247 หมู่ 17 ซอย 5 ต.น้ำดิบ อ.ป่าซาง จ.ลำพูน 51120 

ประวัติการศึกษา 

- สำเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนต้นจาก 

 โรงเรียนจักรคำคณาทร จังหวัดลำพูน 

- สำเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนปลายจาก 

 โรงเรียนจักรคำคณาทร จังหวัดลำพูน 

- ปัจจุบันกำลังศึกษาอยู่ที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ 

 

ชื่อ นางสาวณัฐวรรณ  เอี่ยมสงคราม 

วัน เดือน ปี เกิด 21 ตุลาคม 2540                                                  
ภูมิลำเนา 22/1 หมู่ 5 ต.บางแก้ว อ.บรรพตพิสัย จ.นครสวรรค์ 60180  

ประวัติการศึกษา                                                               

- สำเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนต้นจาก 

 โรงเรียนนครสวรรค์ 
- สำเร็จการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนปลายจาก 

 โรงเรียนนครสวรรค์ 
- ปัจจุบันกำลังศึกษาอยู่ที่ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวิทยาลัยเชียงใหม่ 
 

 


