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ความสาํคัญและที�มาของป�ญหาที� ทําโครงงาน

     ทําให้เสียเวลาในการปฏิบัติงานและกระบวนการ
     เกิดการขัดข้องซึ�งอาจส่งผลเสียต่อธุรกิจในส่วนการผลิต

มีเฉพาะการซ่อมเครื�องจักรเมื� อเกิดความเสียหาย
อย่างฉับพลันเท่านั�น

ไม่มีการวางแผนการบาํรุงรักษาเครื�องจักร
ที�เหมาะสมอย่างเต็มรูปแบบ



วัตถุประสงค์

เพื� อทราบถึงสาเหตุของการเสื� อมสภาพของเครื�องจักรจากการใช้
แผนผังสาเหตุและผล  (CAUSE and Effect Diagram)

1

เพื� อปรับปรุงการใช้งานและจัดทําแผนการบาํรุงรักษาเครื�องจักรให้
มีประสิทธิภาพในการทํางานโดยใช้ OEE เป�นตัวชี�วัด2



ขอบเขตการศึกษา
ศึกษาและประเมินระบบการบาํรุงรกัษาของเครื�องจักร โดยใชห้ลักการระบบ

การบาํรุงรกัษา (Maintenance) ซึ�งเครื�องจักรหลักของโรงงานประกอบด้วย
เครื� องกลึงซีเ อ็นซี ( C N C - L A T H E )

4  เครื�อง

เครื� องกัดซีเ อ็นซี  ( C N C - M I L L I N G )

6  เครื�อง

เครื� องกลึง  ( L A T H E  M A N U A L  M A C H I N E )

1  เครื�อง

เครื� องกัด  ( M I L L I N G  M A N U A L  M A C H I N E )

1  เครื�อง

เครื� องเจียระไน  ( G R I N D I N G  M A C H I N E )

3  เครื�อง



วิธีการดําเนินงาน

1. ศึกษาและเก็บ
ข้อมูลทั�วไปของ
กระบวนการผลิต

2. คํานวณและวิเคราะห์
ค่าประสิทธิผลโดยรวม

ของเครื�องจักร
ก่อนการปรบัปรุง

3. กําหนดแนวทาง
แก้ไข และจัดทํา
ระบบบาํรุงรกัษา
เครื�องจักร

4. จัดทําโปสเตอร์
ป�ายเตือน และ
อบรมพนักงาน

เรื�องความปลอดภัย

5. ประเมินผลการดําเนินงาน
โดยการวัดค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื�องจักร
หลังการปรบัปรุง

6. สรุปผลการ
ดําเนินงาน 



     เก็บรวบรวมข้อมูลการทํางานเบื�องต้นของเครื�องจักร และกระบวนการผลิตเพื�อใหท้ราบถึง
ขั�นตอนการทํางานของเครื�องจักร ลักษณะการทํางานของเครื�องจักร และขั�นตอนกระบวนการ
ผลิต  

ศึกษาและเก็บข้อมูลทั�วไปของกระบวนการผลิต1.

เวลาทั�งหมด (Total Available Time)

เวลารบัภาระงาน (Loading Time)

เวลาเดินเครื�อง (Operating Time)

เวลาเดินเครื�องสุทธิ (Net Operating Time)

จาํนวนชิ�นงานทั�งหมด (Output)



OEE      =    อัตราเดินเครื�อง     X     ประสิทธิภาพเดินเครื�อง   X    อัตราคุณภาพ   
         
                       (AVAILABILITY)                   (PERFORMANCE EFFICIENCY)           (RATE OF QUALITY)

 คํานวณและวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจักร
ก่อนการปรับปรุง

2.

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจักร ( OVERALLEQUIPMENT EFFECTIVENESS : OEE )



 คํานวณและวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจักร
ก่อนการปรับปรุง (ต่อ)

2.

ตัวอย่างการคํานวณค่า OEE ของเครื�องจักร ก่อนการปรบัปรุง

จากผลการคํานวณค่า OEE 

ของเครื�องกลึงซีเอ็นซี 
เครื�องที� 1 ก่อนการปรบัปรุง ได้ว่า  

อัตราการเดินเครื�อง 86.96 %

ประสิทธิภาพเดินเครื�อง 93.25 %

อัตราคุณภาพ 100 %

OEE 81.09 %



ค่า OEE ก่อนการปรบัปรุงของแต่ละเครื�องจักร

เครื�องกลึงซีเอ็นซี
เครื�องที� 1 , 2 , 3 และ 4

80.33 % , 76.46 % , 77.41 %

และ 82.10 % ตามลําดับ

เครื�องกัดซีเอ็นซี 
เครื�องที� 1 , 2 , 3 , 4 , 5 และ 6

เครื�องเจียระไน
เครื�องที� 1 , 2 และ 3 

79.86 % , 82.89 % , 81.57 % , 79.99 % 

, 67.84 % และ 75.71 % ตามลําดับ

85.80 % , 92.90 % และ 

89.28 % ตามลําดับ

เครื�องกลึง

เครื�องกัด

86.22 %

89.74 %



คํานวณและวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจักร
ก่อนการปรับปรุง (ต่อ)

2.

แผนผังสาเหตุและผล (CAUSE AND EFFECT DIAGRAM)

แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของป�ญหาของเครื�องจักรอัตโนมัติการใช้เครื�องจักรไม่เต็มประสิทธิภาพ



แผนผังสาเหตุและผล (CAUSE AND EFFECT DIAGRAM) (ต่อ)

แผนผังก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุของป�ญหาของเครื�องจักรที�ควบคุมโดยคนงาน (MANUAL MACHINE) 
การใช้เครื�องจักรไม่เต็มประสิทธิภาพ



        แบ่งเครื�องจักรออกเป�นกลุ่มตามเกณฑ์การประเมิน
        แบ่งประเภทการบาํรุงรกัษาของเครื�องจักรตามเกณฑ์
        จัดทําแบบฟอรม์ที�เกี�ยวข้องกับการบาํรุงรกัษา
        เครื�องจักร

กําหนดแนวทางแก้ไข
และจัดทําระบบบาํรุงรักษา
เครื�องจักร

3.



แบ่งเครื�องจักรออกเป�นกลุ่มตามเกณฑ์การประเมิน

ตารางการคัดเลือกเครื�องจักร

เมื�อทําการประเมินการคัดเลือกเครื�องจักรแล้ว
จึงทําการแบ่งประเภทการบาํรุงรกัษา

ของเครื�องจักรตามเกณฑ์การแบ่งประเภท
การบาํรุงรกัษา



แบ่งประเภทการบาํรุงรกัษาของเครื�องจักรตามเกณฑ์

การบาํรุงรกัษาประเภท A : ทําการบาํรุงรกัษาเชิงป�องกัน (PREVENTIVE MAINTENANCE) พรอ้มทั�งจัดทํา
คู่มือบาํรุงรกัษา (PM MANUAL) และรายละเอียดการบาํรุงรกัษา (PM CARD)

การบาํรุงรกัษาประเภท B : ทําการบาํรุงรกัษาแบบตรวจสอบแล้วซ่อม (INSPECTION AND REPAIR)

การบาํรุงรกัษาประเภท C : ทําการบาํรุงรกัษาแบบหลังเกิดเหตุขัดข้อง (BREAKDOWN - MAINTENANCE)



จัดทําแบบฟอรม์ที�เกี�ยวข้องกับการบาํรุงรกัษาเครื�องจักร

แบบฟอรม์ที�ใช้ช่วยในการเก็บข้อมูลการบาํรุงรกัษา มีดังนี�

ใบแจ้งซ่อมเครื�องจักร

ใบบันทึกประวัติการซ่อม

ใบบันทึกการบาํรุงรกัษา
3.



จัดทําโปสเตอร์ ป�ายเตือน
และอบรมพนักงานในเรื�อง
ความปลอดภัย

การทําความสะอาดเครื�องจักร และบรเิวณพื�นที�
ทํางานที�อาจทําให้เกิดความล่าช้าในการปฏิบัติ -

งานและก่อให้เกิดอันตรายต่อพนักงาน

4.

จัดทําสื�อสิ�งพิมพ์ในเรื�องความปลอดภัย
ข้อควรปฏิบัติในการทํางาน

มีการอบรมพนักงานในเรื�องของความปลอดภัย

การใช้งานเครื�องจักร

การแต่งกายในการปฏิบัติงาน



ตัวอย่างสื�อสิ�งพิมพ์
ในเรื�องความ
ปลอดภัย

และข้อควรปฏิบัติใน
การทํางาน

สื�อสิ�งพิมพ์บรเิวณแผนกผลิต สื�อสิ�งพิมพ์บรเิวณแผนกผลิต

สื�อสิ�งพิมพ์บรเิวณเครื�องจักร สื�อสิ�งพิมพ์บรเิวณที�ทํางาน



ประเมินผลการดําเนินงาน โดยการวัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื�องจักรหลังการปรับปรุง

5.

ตัวอย่างการคํานวณค่า OEE ของเครื�องจักร หลังการปรบัปรุง

จากผลการคํานวณค่า OEE 

ของเครื�องกลึงซีเอ็นซี เครื�องที� 1 

หลังการปรบัปรุง ได้ว่า
อัตราการเดินเครื�อง 88.26 %

ประสิทธิภาพเดินเครื�อง 93.14 %

อัตราคุณภาพ 100 %

OEE 82.20 %



ค่า OEE หลังการปรบัปรุงของแต่ละเครื�องจักร

เครื�องกลึงซีเอ็นซี
เครื�องที� 1 , 2 , 3 และ 4

เครื�องกัดซีเอ็นซี 
เครื�องที� 1 , 2 , 3 , 4 , 5 และ 6

เครื�องกลึง

เครื�องกัด

เครื�องเจียระไน
เครื�องที� 1 , 2 และ 3 

82.20 % , 80.15 % , 84.08 %  และ
85.64 % ตามลําดับ

87.91 % , 89.34 % , 91.64 % , 93.34 % ,

87.44 % และ 80.95 % ตามลําดับ

91.37 %

91.76 %

94.48 % , 93.60 % และ 90.44 % 

ตามลําดับ



สรุปผลการดําเนินงาน 6.

เปรยีบเทียบค่า OEE 

ก่อนและหลังการปรบัปรุง

ข้อเสนอแนะ



เปรยีบเทียบค่า OEE ก่อนและหลังการปรบัปรุง

เครื�องกลึงซีเอ็นซี (CNC - LATHE) เครื�องที� 1 เพิ�มขึ�น 1.87 %

เครื�องกลึงซีเอ็นซี (CNC - LATHE) เครื�องที� 2 เพิ�มขึ�น 3.69 %

เครื�องกลึงซีเอ็นซี (CNC - LATHE) เครื�องที� 3 เพิ�มขึ�น 6.67 %

เครื�องกลึงซีเอ็นซี (CNC - LATHE) เครื�องที� 4 เพิ�มขึ�น 3.54 %

เครื�องกัดซีเอ็นซี (CNC - MILLING) เครื�องที� 1 เพิ�มขึ�น 8.05 %

เครื�องกัดซีเอ็นซี (CNC - MILLING) เครื�องที� 2 เพิ�มขึ�น 6.45 %

เครื�องกัดซีเอ็นซี (CNC - MILLING) เครื�องที� 3 เพิ�มขึ�น 10.07 %

เครื�องกัดซีเอ็นซี (CNC - MILLING) เครื�องที� 4 เพิ�มขึ�น 13.35 %

เครื�องกัดซีเอ็นซี (CNC - MILLING) เครื�องที� 5 เพิ�มขึ�น 19.60 %

เครื�องกัดซีเอ็นซี (CNC - MILLING) เครื�องที� 6 เพิ�มขึ�น 5.24 %

เครื�องกลึง (LATHE MANUAL MACHINE) เพิ�มขึ�น 5.15 %

เครื�องกัด (MILLING MANUAL MACHINE) เพิ�มขึ�น 2.02 %

เครื�องเจียระไน (GRINDING MACHINE) เครื�องที� 1 เพิ�มขึ�น 8.68 %

เครื�องเจียระไน (GRINDING MACHINE) เครื�องที� 2 เพิ�มขึ�น 0.70 %

เครื�องเจียระไน (GRINDING MACHINE) เครื�องที� 3 เพิ�มขึ�น 1.16 %



ข้อเสนอแนะ

แผนกซ่อมบาํรุงควรปรบัปรุงแผนการบาํรุงรกัษาเครื�องจักรให้มากขึ�น
โดยเฉพาะการบาํรุงรกัษาเชิงป�องกัน

แผนกซ่อมบาํรุงควรให้ความสาํคัญกับเอกสารที�เกี�ยวกับการบาํรุงรกัษา
เครื�องจักรให้มากขึ�น เพราะเอกสารเหล่านั�นอาจมีประโยชน์ด้านระบบการ
ซ่อมบาํรุงภายในโรงงาน รวมถึงการวัดค่าOEE

การฝ�กอบรมให้พนักงานปฏิบัติงาน มีความชาํนาญในการปรบัตั�ง
เครื�องจักร รวมถึงขั�นตอนการทํางานที�เป�นระบบมากขึ�น จะส่งผลให้
เครื�องจักรได้ใช้งานอย่างมีประสิทธิภาพมากขึ�น และส่งผลให้ค่า OEE 

ของเครื�องจักรเพิ�มขึ�น
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