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การประยุกตใชหลักการบํารุงรักษา กรณีศึกษาบริษทั เอส.วี.ท.ี แมชชีนเนอร่ี จํากัด

นางสาวกนกวรรณ เคร่ืองคํา   นางสาวณัฐวรรณ เอี่ยมสงคราม

ผศ.ดร.วสวัชร นาคเขียว

ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเชียงใหม

บริษัท เอส.วี.ที. แมชชีนเนอร่ี จํากัด เปนอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนอะไหลเคร่ืองจักร รวมถึงรับออกแบบและผลิตตามแบบท่ีสั่งทํา จากการศึกษาพบวา ทางบริษัทฯ 

ไมมีการวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรท่ีเหมาะสมอยางเต็มรูปแบบ มีเฉพาะการซอมเคร่ืองจักรเมื่อเกิดความเสียหายอยางฉับพลันเทาน้ัน ทําใหเสียเวลาในการปฏิบัติงาน

และกระบวนการผลติเกิดการขัดของ ซ่ึงอาจสงผลเสียตอธุรกิจในสวนการผลิต จึงไดจัดทําโครงงานน้ีขึ้นมาเพ่ือปรับปรุงการใชงานและจัดทําแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมี

ประสิทธิภาพในการทํางานมากย่ิงขึ้น
บทนํา
วัตถุประสงค เพ่ือทราบถึงสาเหตุของการเสื่อมสภาพของเคร่ืองจักรจากการใชแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)

เพ่ือปรับปรุงการใชงานและจัดทําแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพในการทํางานโดยใช OEE เปนตัวชี้วัด

ศึกษาและเก็บขอมูลท่ัวไปของกระบวนการผลิต1
เคร่ืองกลึงซีเอนซี (CNC – Lathe)         4  เคร่ือง

เคร่ืองกัดซีเอ็นซี (CNC - Milling)          6  เคร่ือง

เคร่ืองกลึง (Lathe Manual Machine) 1  เคร่ือง

เคร่ืองกัด (Milling Manual Machine) 1  เคร่ือง

เคร่ืองเจียระไน (Grinding Machine)     3  เคร่ือง

คํานวณคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจักรกอนปรับปรุง

คาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร ( Overall Equipment Effectiveness : OEE )
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ดําเนินงาน

=
เวลาเดินเคร่ืองจักรจริง

เวลารับภาระงาน
x 100

ประสิทธิภาพเดินเคร่ือง =
เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ

เวลาเดินเคร่ืองจักรจริง
x 100

อัตราคุณภาพ
=

จํานวนชิ้นงานดี

จํานวนชิ้นงานท้ังหมด
x 100

วเิคราะหคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรกอนการปรับปรุง โดย

ใชแผนผังสาเหตุและผลของเคร่ืองจักร ดังภาพ 1 - 2

อัตราเดินเคร่ือง

ภาพ 1 แผนผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเคร่ืองจักร

ภาพ 2 แผนผังกางปลาวิเคราะหสาเหตุของปญหาของเคร่ือง

อัตโนมัติ การใชเคร่ืองจักรไมเต็มประสิทธิภาพ

จักรท่ีควบคุมโดยคนงาน (Manual Machine) การ
ใชเคร่ืองจักรไมเต็มประสิทธิภาพ

กําหนดแนวทางแกไข และจัดทําระบบบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
แบงเคร่ืองจักรออกเปนกลุมตามเกณฑการประเมิน

แบงประเภทการบํารุงรักษาตามเกณฑ

จัดทําแบบฟอรมท่ีเก่ียวขอกับการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร

CBการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ตรวจเช็คและซอม บํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ

ช่ือเครื่องจักร คะแนนท่ีได

CNC - Milling 91

CNC - Lathe 89

Lathe - manual 53

Milling - manual 53

Grinding 47
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จดัทาํโปสเตอร ์ปา้ยเตือน และอบรม
พนกังานในเรือ่งความปลอดภยั

ประเมินผลการดําเนินงาน โดยการวัดคา

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรหลังการปรับปรุง
คาประสิทธิผลโดยรวมของ

เครื่องจักรหลังปรับปรุง 
(%)

82.20

80.15

84.08

85.64

87.91

89.34

91.64

93.34

87.44

80.95

91.37

91.76

94.48

93.60

90.44

สรุปการดําเนินงาน
เพิ่ม 1.87 %

เพิ่ม 3.69 %

เพิ่ม 6.67 %

เพิ่ม 3.54 %

เพิ่ม 8.05 %

เพิ่ม 6.45 %

เพิ่ม 10.07 %

เพิ่ม 13.35 %

เพิ่ม 19.60 %

เพิ่ม 5.24 %

เพิ่ม 5.15 %

เพิ่ม 2.02 %

เพิ่ม 8.68 %

เพิ่ม 0.70 %

เพิ่ม 1.16 %

จากการดําเนินงานในคร้ังน้ี 

จะเห็นไดวาการบํารุงรักษาตาม

เกณฑการแบงประเภทเคร่ืองจักร

ของแตละประเภทมีความเหมาะสม

และสามารถนําไปประยุกตใชไดจริง

กับบริษัท เอส .วี .ที แมชชีนเนอร่ี 

จํากัด ซ่ึงผลท่ีไดจากการปรับปรุง

ระบบการบํารุงรักษาแลว พบวามี

ค า ป ร ะ สิ ท ธิ ผ ล โ ด ย ร ว ม ข อ ง

เคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้น 

Industrial Engineering Department

Faculty of Engineering, Chiang Mai University

ใบแจงซอมเคร่ืองจักร ใบบันทึกประวัติการซอม ใบบันทึกการบํารุงรักษา

จัดทําสื่อสิ่งพิมพเร่ืองความ

ปลอดภัยและขอควรปฏิบัติใน

การทํางาน

มีการอบรมพนักงานในเร่ือง

ของความปลอดภัย
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