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บทคดัย่อ 
งานวิจยัน้ีเป็นการน าแนวคิดการจดัการบ ารุงรักษาเชิงทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นการขจดั

ความสูญเสียในกระบวนการผลิตริงเกียร์ ท่ีปัจจุบนัพบวา่มีปัญหาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่า ส่งผล
ให้มีความสูญเสียจากการรอวตัถุดิบ 25 นาทีต่อวนั ความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 83 นาทีต่อวนั ความ
สูญเสียจากการเสียของเคร่ืองจกัร 32 นาทีต่อวนั ความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยุดบ่อย 35 นาทีต่อวนั และความ
สูญเสียจากปัญหาดา้นคุณภาพ 62 ช้ินต่อวนั ท าให้มีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเป็น 81.25% ซ่ึงยงัไม่
ถึงเป้าหมายท่ีตั้งไวท่ี้ 85% ผูว้จิยัจึงไดป้ระยกุตใ์ชเ้สาท่ี 1(การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง) เพื่อลดเวลาในการรอวตัถุดิบ 
และลดเวลาจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร รวมถึงไดป้ระยกุตใ์ชแ้นวคิดตามเสาท่ี 2(การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง), เสาท่ี 
3(การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน), เสาท่ี 4(การศึกษาและฝึกอบรม) และเสาท่ี 6(การบ ารุงรักษาคุณภาพ) เพื่อ
แกปั้ญหาเคร่ืองจกัรหยดุบ่อย และปัญหาดา้นคุณภาพ 

ผลจากการปรับปรุงสามารถลดความสูญเสียจากการรอวตัถุดิบได ้18 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสีย
จากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรได ้27 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากการเสียของเคร่ืองจกัรได ้10 นาทีต่อวนั ลด
ความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุบ่อยได ้18 นาทีต่อวนั และลดความสูญเสียจากปัญหาดา้นคุณภาพได ้33 ช้ินต่อ
วนั ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนเป็น 88.12% 
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ABSTRACT 
This research is the implementation of the concept of all-in-one maintenance management in order 

to eliminate losses in the ring gear production process. At present, it is found that the overall efficiency of the 
machine is low. Resulting in a loss of waiting for raw materials 25 minutes per day, loss from machine 
adjustment 83 minutes per day, loss from machine waste 32 minutes per day, machine loss, frequent stops 35 
minutes per day And loss from quality problems 62 pieces per day, resulting in the overall efficiency of the 
machine to 81.25% which has not yet reached the target set at 85%. The researcher therefore has applied Use a 
pole 1 (Specific updates) to reduce waiting time for raw materials And reduce the time from setting up machines 
Including applying concepts based on the pillars 2 (self-maintenance), pole 3 (planned maintenance), column 4 
(education and training) and pillar 6 (quality maintenance) to solve the frequent stop machine problems And 
quality problems. 

The results from the study shows that lost times for waiting materials delay was reduced from 25 to 
7 minutes per day. Waste of machine setting up time was reduced from 83 to 56 minutes per day. Waste from 
machine break down was reduced from 32 to 22 minutes per day. Waste from machines stop frequently was 
reduced from 35 to 17 minutes per day. The Defect loss was reduced from 62 to 29 pieces per day. The Overall 
Effective Efficiency (OEE) increased from 81.25% to 88.12%. Can increase the overall effectiveness of the 
machine up to 6.87% 

 

1. บทน า 
บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัท่ีผลิตช้ินส่วนรถยนตไ์ดแ้ก่ ริงเกียร์และริงแบงคใ์ห้กบัผูผ้ลิตรถยนตช์ั้น

น า ซ่ึงก าลงัประสบปัญหาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่าอนัส่งผลกระทบให้เกิดเวลารอคอยนาน 
รวมถึงเคร่ืองจกัรตอ้งหยดุท างานบ่อยคร้ัง ท าใหผ้ลิตสินคา้ไม่ทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ 

ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงได้น ากิจกรรม TPM มาใช้เป็นแนวทางในการศึกษากระบวนการผลิตริงเกียร์ เป็น
กิจกรรมท่ีมุ่งขยายผลในเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ โดยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหสู้งข้ึน โดยมุ่งปรับปรุง
กระบวนการผลิตเพื่อลดของเสียท่ีเกิดในกระบวนการผลิตในโรงงานผูผ้ลิตริงเกียร์ โดยการประยกุตใ์ชเ้สาหลกั
ของ TPM รวมถึงการพิจารณาหลกัการของ TPM โดยการศึกษาคร้ังน้ีจะด าเนินการหาค่าประสิทธิผลโดยรวม
เฉพาะเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตริงเกียร์ ซ่ึงมี 5 สายการผลิต และมีเคร่ืองจกัรรวม 10 เคร่ือง โดยจะท าการ
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เก็บขอ้มูลก่อนปรับปรุงเป็นเวลา 3 เดือน ตั้งแต่เดือนตุลาคม - ธันวาคม 2561 และจะท าการปรับปรุงในเดือน 
มกราคม - มีนาคม 2562 พร้อมกบัการเก็บขอ้มูลและสรุปผล 
 

2. วตัถุประสงค์ของการศึกษาวจิัย 
 2.1 เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
 2.2 เพื่อท าการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต 
 

3. ขอบเขตของงานวจิัย 
3.1 ท าการศึกษาขอ้มูลเฉพาะกระบวนการผลิตริงเกียร์เท่านั้น 
3.2 ท าการศึกษาขอ้มูลตั้งแต่เดือนตุลาคม - มีนาคม 2562 พร้อมกบัการเก็บขอ้มูลและสรุปผล 

 
4. ประโยชน์ทีจ่ะได้รับ 
 4.1 สามารถเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรไดสู้งข้ึน 
 4.2 สามารถลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิตน้ี 
 4.3 สามารถน าผลการวิจยัน้ีไปประยุกตใ์ชแ้กปั้ญหากบัเคร่ืองจกัรประเภทเดียวกนั ในสายการผลิต

อ่ืนๆของโรงงานน้ี เพื่อท าการพฒันาและปรับปรุงต่อไป 
 

5. ทฤษฎ ีและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 5.1 ทฤษฎี 
 5.1.1 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
 OEE เป็นค าท่ีรู้จักกันเป็นอย่างดีในฐานะตัวเลขท่ีใช้บ่งบอกสมรรถนะของโรงงานท่ีใช้

เคร่ืองจกัรเป็นหลกัในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE ยงัใชเ้ป็นตวัเลขในการวดัความส าเร็จของโรงงานท่ี
ด าเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกได้ว่าการด าเนินกิจกรรม TPM ก็เพื่อเพิ่มค่า OEE ค่าOEE ประกอบไปด้วย
ส่วนประกอบ  3ส่วน คือความพร้อมของเคร่ืองจักร (Availability: A) อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจักร 
(Performance Rate: P) และอตัราของดี (Good Quality Rate: Q) 

 5.1.2 การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) 
TPM ในปัจจุบนั ไดข้ยายขอบเขตกวา้งข้ึนมีการด าเนินกิจกรรมไม่ไดจ้  าเพาะแต่ในฝ่ายการผลิต

เท่านั้น แต่ไดมี้การด าเนินการในฝ่ายการเตรียมการผลิตและฝ่ายพฒันาผลิตภณัฑ์ดว้ย นอกจากน้ียงัไดร้วมเอา
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ฝ่ายท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัการผลิตโดยตรงและฝ่ายขายเขา้อยูภ่ายใตร่้มของกิจกรรม TPM ดว้ยเช่นกนั มีหลายบริษทั
ท่ีมีการด าเนินกิจกรรมทัว่ทั้งบริษทัจากแนวโน้มท่ีมีลกัษณะการด าเนินกิจกรรมดงักล่าวน้ี จึงท าให้ JIPM ได้
ก าหนด ค าจ ากดัความใหม่ข้ึนในปี ค.ศ. 1989TPM คืออะไร TPM เป็นตวัย่อจากค าเต็มว่า Total Productive 
Maintenance แต่TPM ไม่ใช่หลกัสูตรการฝึกอบรมเพื่อการดูแลรักษาเคร่ืองจกัร TPM คือ กิจกรรมท่ีทุกคนทั้ง
องคก์รจะตอ้งร่วมกนัท าเพื่อลดการสูญเสีย ก าจดัความสูญเปล่า และเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมขององคก์ร 

เสาของการด าเนินกิจกรรม TPM 
บริษทัจะตอ้งเลือกกิจกรรมในการปรับปรุงเพื่อท าให้บรรลุเป้าหมายของกิจกรรม TPM ได้

อย่างมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล แต่ละบริษทัอาจจะเลือกท ากิจกรรมแตกต่างกันออกไป โดยทัว่ไป
กิจกรรมท่ีมกัจะเลือกในการด าเนินการเพื่อใหไ้ดรั้บผลลพัธ์นั้นมีดว้ยกนั 8 กิจกรรมดงัน้ี 

เสาท่ี 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focused Improvement) 
เสาท่ี 2 การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
เสาท่ี 3 การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance)  
เสาท่ี 4 การศึกษาและฝึกอบรม (Education And Training)  
เสาท่ี 5 การควบคุมดูแลขั้นตน้ (Initial Control)  
เสาท่ี 6 การบ ารุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance)  
เสาท่ี 7 กิจกรรมฝ่ายบริหารท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัการผลิตโดยตรง 
เสาท่ี 8 การบริหารความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้ม (Safety and Environment)  

 

5.2 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 อานนท์ ลีระศิริ และคณะ (2554) งานวิจยัน้ีไดน้าเอาการพฒันาตน้แบบของระบบซ่อมบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรแบบทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มาประยุกตใ์ชเ้พื่อลดความสูญเปล่าจากการหยุดของเคร่ืองจกัร 
และไดน้ าเอาหลกัการวิเคราะห์ PM (P-M analysis) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) และ New QC 7 tool ใน
การวเิคราะห์ปัญหาต่างๆ จากนั้นไดว้ดัผลโดยการประเมินค่าการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
(OEE) ค่าเวลาเฉล่ียก่อนท่ีเคร่ืองจกัรช ารุด (MTBF) และเวลาเฉล่ียท่ีในการซ่อมเคร่ืองจกัร (MTTR) และได้
เปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินระบบ หลงัการปรับปรุงพบวา่ ค่า OEE MTBF และ MTTR มีค่าเพิ่มข้ึน 
นอกจากน้ีผลงานวจิยัน้ีไดใ้ชเ้ป็นแนวทางในการแกปั้ญหางานซ่อมบ ารุงรักษากระบวนการผลิตลกัษณะเดียวกนั
ของโรงงานตวัอยา่งได ้
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 เทิดศกัด์ิ เพช็ร์สะหยั (2555) ไดเ้พิ่มผลิตผลดว้ยโดยใชว้ิธีการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัร (OEE) และอตัราการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร เป็นตวัช้ีวดั โดยประยกุตใ์ช ้4 จาก 7 ขั้นตอนของหลกัการ
ของเสาการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) พร้อมก าหนดมาตรการ และด าเนินการแกไ้ขจุด
ท่ีก่อนให้เกิดความสกปรก และต าแหน่งท่ียากล าบากในการปฏิบัติงาน ผลการวิจยัพบว่าสามารถเพิ่มค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร และอตัราการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรลดลง 
 มาโนช ทองเจือ และคณะ (2555) งานวิจยัน้ีน าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) มาเป็น
ตวัช้ีวดัสมรรถนะ (KPI) ของกระบวนการผลิต โดยใชห้ลกัการวเิคราะห์ PM (P-M analysis) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือตวั
หน่ึงของ Quality Maintenance (QM) ใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาและใช ้QM Matrix ในการสร้างมาตรฐาน
ป้องกนัปัญหา เพื่อเพิ่มค่าการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ภายหลงัการปรับปรุงพบวา่
สามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมนั้นสูงข้ึนตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้อีกทั้งยงัสร้างความร่วมมือของพนกังานโดย
สามารถควบคุมดูแลระบบไดอ้ยา่งดีและแกปั้ญหาไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
 บลัลงัค์ คิดหมาย (2556) งานวิจยัน้ีน าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร(OEE) มาเป็นตวัช้ีวดั
สมรรถนะ (KPI) ของกระบวนการผลิต โดยใช้หลกัการวิเคราะห์ Why – Why ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือตวัหน่ึงของ 
Quality Maintenance (QM) ใชใ้นการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา และใชห้ลกัการการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual 
Control) มาประยกุตใ์ชร่้วมกบัแผนการตรวจสอบและการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าวนั ในการสร้างมาตรฐาน
ป้องกนัปัญหา เพื่อเพิ่มค่าการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) จากผลการปรับปรุงท าให้
สามารถลดเวลาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ส่งผลให้ค่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 
เพิ่มข้ึน อีกทั้งยงัสร้างความร่วมมือของพนกังานโดยสามารถควบคุมดูแลระบบไดอ้ยา่งดี และแกปั้ญหาไดอ้ยา่ง
รวดเร็ว 

กาญจนา จิตรจุน (2550) งานวิจยัน้ีไดน้ าเอาแผนผงักา้งปลามาใชใ้นการวิเคราะห์ กระบวนการ และ
วดัผลค่าอตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร (A : Availability) ระยะเวลาเฉล่ีย ในการเกิดการขดัขอ้ง รวมถึง
การน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์ และการวเิคราะห์รูปแบบความเสียหาย และผลกระทบ (FMEA) มาประยกุตใ์ชใ้น
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ผลการวิจยัค่าเวลาเฉล่ียท่ีใชใ้น การซ่อมเคร่ืองจกัรลดลง ส่งผลให้ค่าความพร้อมใช้
งานของเคร่ืองจกัร (A : Availability) เพิ่มข้ึน 
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6. วธิกีารด าเนินงานวจิัย 
 6.1 ศึกษากระบวนการผลิต 
 
ตารางท่ี 6.1 เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตริงเกียร์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 จากตารางท่ี 6.1 แสดงเคร่ืองจกัรท่ีมีทั้งหมดในกระบวนการผลิตริงเกียร์ โดยมีเคร่ืองกลึง 3 เคร่ือง 
เคร่ืองกดัฟัน 3 เคร่ือง เคร่ืองลบมุมฟัน 2 เคร่ือง เคร่ืองชุบแขง็ 1 เคร่ือง เคร่ืองอบคืนตวั 1 เคร่ือง รวมทั้งหมด 10 
เคร่ือง จากนั้นท าการเก็บขอ้มูลการผลิตของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง 
 

 6.2 การเก็บขอ้มูล วเิคราะห์ขอ้มูล 
 6.2.1 การเก็บขอ้มูล 

ท าการเก็บขอ้มูลและบนัทึกผลลงในคอมพิวเตอร์เพื่อวิเคราะห์ผล OEE ซ่ึงจะไดผ้ลการ
วิเคราะห์เป็นจ านวน 3 เดือนตั้งแต่เดือนตุลาคม - เดือนธนัวาคม 2561 ในระหวา่งท าการบนัทึกขอ้มูล ก็ท  าการ
วิเคราะห์ขอ้มูลทุกอาทิตย ์โดยท าการเก็บขอ้มูลจากใบรายงานประจ าวนั โดยในบทความน้ียกตวัอย่างการ

เคร่ืองจกัรในกระบวนการเกียร์ จ  านวน/เคร่ือง ช่ือเรียก

L 12

L 34

L 56

HB 1

HB 2

HB 3

CH 1

CH 2
เคร่ืองชุบแขง็

Hardening M/C
1 HE 1

เคร่ืองอบคืนตวั

Tempering M/C
1 TP 1

รวม 10 เคร่ือง

เคร่ืองกลึง

Lathe M/C
3

เคร่ืองกดัฟัน

Hobbing M/C

เคร่ืองลบมมุฟัน

Chamfering M/C

3

2
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วิเคราะห์ข้อมูลเฉพาะกระบวนการกลึง (Lathe) ตามตารางตวัอย่างท่ี 6.2, 6.3 และการวิเคราะห์ปัญหาด้วย
แผนภูมิกา้งปลาตามภาพตวัอยา่งท่ี 6.1 

 
ตารางท่ี 6.2 ตวัอยา่งค่า OEE ของกระบวนการกลึง (Lathe) 

 
 
 จากตารางท่ี 6.2 แสดงขอ้มูลการค านวณผล OEE ของกระบวนการกลึง (Lathe) จากตวัเลขในตาราง
จะเห็นวา่ค่า P ต ่า ท าให้ผลรวม OEE ต ่าไปดว้ย จากนั้นท าการค านวณแบบเดียวกนัในทุกขั้นตอนการผลิตของ
กระบวนการผลิตริงเกียร์ เม่ือด าเนินการหาค่าOEE ของทุกขั้นตอนแลว้สามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 
ตารางท่ี 6.3 ค่า OEE ก่อนปรับปรุง 

 
 จากตารางท่ี 6.3 แสดงค่า OEE ก่อนปรับปรุง พบว่าผลรวมของกระบวนการผลิตริงเกียร์อยู่ท่ี 
81.25% ซ่ึงยงัไม่ถึงเป้าหมายท่ีตั้งไวท่ี้ 85% 
 6.2.2 วเิคราะห์ขอ้มูล 

วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาท่ีมีผลท าให้เกิดความสูญเสียในแต่ละกระบวนการผลิตโดยท าการ
พิจารณาคดัเลือกสาเหตุท่ีจะน าไปท าการปรับปรุงโดยใช้ แผนภูมิแท่ง, แผนภูมิพาเรโต หลงัจากนั้นท าการ
วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลาเพื่อหาแนวทางการแกไ้ขสาเหตุของปัญหา โดยในบทความ

เดือน / ปี A P Q OEE

ตุลาคม 2561 93.65% 84.83% 99.57% 79.10%

พฤศจิกายน 2561 95.43% 82.35% 99.62% 78.29%

ธนัวาคม 2561 93.52% 81.76% 99.58% 76.14%

รวมเฉลี่ย 94.20% 82.98% 99.59% 77.85%

Process OEE

L 77.85%

HB 77.83%

CH 85.85%

HE 83.66%

TP 81.06%

Total 81.25%
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น้ีจะยกตวัอยา่งการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหามาเฉพาะขั้นตอนการกลึง ซ่ึงในขั้นตอนการกลึงนั้น มีเคร่ืองจกัรท่ี
ใช้ทั้ งหมด 3 เคร่ือง จากผลรวมOEE ของขั้นตอนการกลึง (Lathe) นั้นมีค่า P ต ่า และจากการระดมสมอง
ผูเ้ก่ียวขอ้งเพื่อหาสาเหตุท่ีเป็นปัจจยัท าใหค้่า P ต ่ามีดงัต่อไปน้ี 

 
ตารางท่ี 6.4 สาเหตุการสูญเสียของขั้นตอนการกลึง (Lathe) 

 
  
 จากตารางท่ี 6.4 แสดงสาเหตุการสูญเสียของขั้นตอนการกลึง (Lathe) โดยพบวา่ สาเหตุจากการใช้
เวลาผลิตมากกวา่มาตรฐาน มีเวลาการสูญเสียมากท่ีสุดคือ 1,182นาที ต่อเดือน จึงน าปัญหาน้ีมีวิเคราะห์สาเหตุ
ของปัญหาดงัแสดงในแผนภูมิกา้งปลา ตามภาพท่ี 6.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 6.1 ผงักา้งปลาท่ีแผนก L 
 

สาเหตุของการสูญเสีย จ านวนการสูญเสีย ยอดสะสม เปอร์เซ็นต์

ใชเ้วลาผลิตมากกวา่มาตรฐาน 1,182                          76.16% 76.16%

รอวตัถุดิบ 235                             91.30% 15.14%

แกไ้ขช้ินงาน 92                               97.23% 5.93%

จดัการเศษข้ีเหลก็ 43                               100.00% 2.77%

Total 1,552                          100.00%

คน วิธีการ

เคร่ืองจักร วัตถุดิบ

ใช้เวลาผลิตมากกว่า
เวลามาตรฐาน

เศษขี้ เหล็กตดิ
หลงัเคร่ือง

ขาดความช  านาญ ท  าผดิข ั้นตอน

รอวตัถุดิบ

การฝึกอบรมไม่
เพียงพอ

พนักงานใหม่

ขาดความรู้

ไม่มีการเตรียม
วตัถุดิบไวล่้วงหน้า

ไม่มีการก  าหนดรอบในการก  าจัดเศษขี้ เหล็ก

หยุดบอ่ย

ตอ้งรอหัวหน้าหรือ พนักงานซอ่มบ  ารุง
มาแกไ้ขเคร่ือง

ไม่คอยสงัเกตเุศษเหล็ก
หลงัคร่ือง เร่งผลิต
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6.2.3 น าเสาของกิจกรรม TPM มาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงเม่ือทราบสาเหตุหลกัของแต่ละ
ขั้นตอนการผลิตแลว้ ผูว้จิยัจึงน าเอาเสาของกิจกรรม TPM มาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุง โดยมีรายละเอียดดงั 
ตารางท่ี 6.5 
 
ตารางท่ี 6.5 แสดงการน าเสากิจกรรม TPM มาประยกุตใ์ชไ้ดผ้ลดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เป้าหมาย ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

การรอวตัถุดิบ 1

ทุกเช้าก่อนเร่ิมงานใหห้วัหนา้งานแต่ละกระบวนการเป็นผู ้

เตรียมจดัหา และตรวจสอบ 

วตัถุดิบของแต่ละกระบวนการ 

ว่ามีเพียงพอหรือพร้อมก่อนการเร่ิมผลิตหรือไม่

ลดเวลารอวตัถุดิบ 25 นาทีต่อวนั 7 นาทีต่อวนั

1

จดัท ามาตรฐาน Condition ของงานแต่ละรุ่น 

และแปลภาษาหรือท าสญัลกัษณ์

ใหปุ่้มเคร่ืองจกัรเขา้ใจง่ายข้ึน

1

จดัท าป้ายหรือเอกสารขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น 

เพ่ือใหส้ะดวกในการเห็น 

มีจดัอบรมตามเอกสารวิธีการท างานขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น

4

ฝึกอบรมพนกังานฝ่ายผลิตใหส้ามารถตรวจสอบ

และปรับตั้งด้วยตวัเองได้โดยไม่ตอ้งรอการแก้ไขจากหวัหนา้

งานหรือพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุง การเรียนรู้จุดส าคญัต่างๆ ใน

ขั้นตอนการท างาน โดยเนน้ใหต้ระหนกัว่า ท  าไปเพ่ืออะไร 

ป้องกนัปัญหาอะไร ขั้นตอนท่ีถูกตอ้งในการตรวจสอบหรือ

ปรับตั้งนั้นตอ้งท าอยา่งไร

การเสียของเคร่ืองจกัร 2

ก าหนดใหมี้การตรวจสอบในจุดท่ีพนกังานประจ าเคร่ือง

สามารถตรวจสอบเองได้ด้วยตาเปล่า

  จดัท าเช็คชีทเพ่ือท าการตรวจสอบประจ าวนั

ลดเวลาจากการ

เสียของเคร่ืองจกัร
32 นาทีต่อวนั 22 นาทีต่อวนั

เคร่ืองจกัรหยดุบ่อย 3

ก าหนดจ านวนรอบในการก าจดัเศษข้ีเหล็ก 

จดัท ากระจกเพ่ือใหม้องเห็นด้านปริมาณเศษข้ีเหล็กด้านหลงั

เคร่ือง, อบรมพนกังานฝ่ายผลิตใหท้ราบถึงการตรวจสอบเศษ

ข้ีเหล็กอยา่งสม ่าเสมอ รวมถึงการปรับตั้งเคร่ืองจกัรใหม่

หลงัจากการก าจดัเศษข้ีเหล็ก

ลดเวลาจากการท่ี

เคร่ืองจกัรหยดุ

บ่อย

35 นาทีต่อวนั 17 นาทีต่อวนั

ปัญหาด้านคุณภาพ 6

อบรมพนกังานฝ่ายผลิตใหท้ราบถึงCondition 

ในการผลิตก าหนดรอบในการเปล่ียนใบมีด, 

ก าหนดวิธีการ ทิศทาง และจ านวนคร้ังในการเป่าท าความ

สะอาด

ลดปัญหา

ด้านคุณภาพ
62 ช้ินต่อวนั 29 ช้ินต่อวนั

ผลก่อน/หลงัด าเนินการประเภทของ

ความสูญเสีย

ประยกุต์

เสาท่ี
การปรับปรุง

จากการปรับตั้งเคร่ือง 
ลดเวลาจากการ

ปรับตั้งเคร่ือง
83 นาทีต่อวนั 56 นาทีต่อวนั
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1. น าช้ินงานออก

2. เป่าลม JIG

3. ปุ่ มปิดเปิดลม

4. ปุ่ มหมุนมีดและ JIG

5. ปุ่ มปิดเปิดลม

6. ปิดประตูกดปุ่ มสตาร์ทเร่ิมการท างาน

7. MODE AUTO

8. ปุ่ มปิดเปิดฉุกเฉิน

9. ใส่ช้ินงานเขา้ JIG

10. เป่าช้ินงาน

7

8

1

910

2 3

5

4

6

7. ผลการศึกษา 
รายละเอียดของการน าเสาของกิจกรรม TPM มาประยุกต์ใช้ ในบทความน้ีจะยกตวัอย่างมาเพียง 1 

เร่ือง คือการสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ือง ดงัน้ี 
การปรับปรุงความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ือง 
- การปรับตั้งเคร่ือง สาเหตุเน่ืองจาก Condition ของงานแต่ละรุ่นมีความต่างกนั และปุ่มเคร่ืองจกัร

เขา้ใจยาก  
แนวทางการแกไ้ขปัญหาน้ี คือ จดัท ามาตรฐาน Condition ของงานแต่ละรุ่น และแปลภาษาหรือท า

สัญลกัษณ์ใหปุ่้มเคร่ืองจกัรเขา้ใจง่ายข้ึน ตามตาราง ท่ี 7.1 และ ภาพท่ี 7.1 
 

ตารางท่ี 7.1 มาตรฐาน Condition ของงานแต่ละรุ่น กระบวนการ CH-1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 7.1 ค าอธิบายปุ่มกด 
 

NO

องศา เคร่ือง

NO

Indexing A

Indexing B

Indexing C

องศา เคร่ือง

Indexing B

Indexing C

Indexing D

CH-1

อนุมติั จดัท ำ

ลบมุม แกไ้ข เน้ือหำ วนัท่ี อนุมติั
หมำยเลข
จดัท ำ

Part 

Number /

Indexing A

20 ° C 20 ° C 20 ° C 20 ° C 20 ° C 16 ° C 8 ° C 8 ° C 20 ° C 10 ° C

20 ° C 20 ° C

96 87

Part 

Number /

31122-ZE2-8200-H1

RING GEAR

72

FREE FREE

RING GEAR

31122-ZE9-8200-H1

72

FREE FREEFREE

139 68 10368

13 14 15 16 17 18 201911

FMQP-75-073(8)
Production

จดัท ำใหม่ 7-Jan-19 จุลำ

Condition Chamferring 

RING GEAR

12

RING GEAR

0

1 2 3 4 5 6 7

1028074000

RING GEAR

31122-ZE3-8200-H1

GEAR, RING

102807500012312-44500 (XH-5)12312 4LC0A 6M23120000

RING GEAR RING GEARRING GEAR RING GEAR

9 10

RING GEAR RING GEAR

36

FREE FREE

8

FREE FREE

40 36 48 36 72 72 72

26141-50P 12312-5EK0A 12312-BZ1201J8686382

3672

FREE FREE FREE

-

55 FREE 109 62 62 89

55

21 3 3 4 35 6 7 8 9

1. น าช้ินงานออก

2. เป่าลม JIG

3. ปุ่ มปิดเปิดลม

4. ปุ่ มหมุนมีดและ JIG

5. ปุ่ มปิดเปิดลม

6. ปิดประตูกดปุ่ มสตาร์ทเร่ิมการท างาน

7. MODE AUTO

8. ปุ่ มปิดเปิดฉุกเฉิน

9. ใส่ช้ินงานเขา้ JIG

10. เป่าช้ินงาน
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- การปรับตั้งเคร่ืองจกัรเม่ือเคร่ืองจกัรมีปัญหาและการปรับตั้งเคร่ืองเม่ือมีการเปล่ียนรุ่น สาเหตุ
เน่ืองจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรในแต่ละคร้ังพนกังานตอ้งรอผูช้  านาญดา้นเคร่ีองจกัร เช่นฝ่าย
ซ่อมบ ารุง หรือหวัหนา้งานเท่านั้น  

แนวทางการแกไ้ขปัญหาน้ี คือ ด าเนินการฝึกอบรมพนกังานฝ่ายผลิตให้สามารถตรวจสอบปรับตั้งและ
เปล่ียนรุ่นเคร่ืองจกัรดว้ยตวัเองไดโ้ดยไม่ตอ้งรอการแกไ้ขจากหวัหนา้งานหรือพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุง การเรียนรู้
จุดส าคญัต่างๆ ในขั้นตอนการท างาน โดยเน้นให้ตระหนกัว่า ท าไปเพื่ออะไร ป้องกนัปัญหาอะไร ขั้นตอนท่ี
ถูกตอ้งในการตรวจสอบหรือปรับตั้งนั้นตอ้งท าอยา่งไร รวมถึงจดัท าป้ายหรือเอกสารขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น 
เพื่อใหส้ะดวกในการเห็น พร้อมกบัจดัอบรมตามเอกสารวธีิการท างานขั้นตอนในการเปล่ียนรุ่น ตามภาพท่ี 7.2  

 
 

ภาพท่ี 7.2 การอบรมเร่ืองการปรับตั้งเคร่ืองจกัรและการเปล่ียนรุ่นดว้ยตวัเอง 
 

8. สรุปผลการวจิัย 
 8.1 สรุปผลการวจิยั 
 ผลจากการปรับปรุงสามารถลดความสูญเสียจากการรอวตัถุดิบได ้18 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสีย
จากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรได ้27 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากการเสียของเคร่ืองจกัรได ้10 นาทีต่อวนั ลด
ความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุบ่อยได ้18 นาทีต่อวนั และลดความสูญเสียจากปัญหาดา้นคุณภาพได ้33 ช้ินต่อ
วนั ดงันั้นจึงส่งผลใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึนเป็น 88.12% ดงัแสดงในตารางท่ี 8.1 
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ตารางท่ี 8.1 ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง OEE 

 
จากตารางท่ี 8.1 ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง OEE สรุปไดว้า่ก่อนการปรับปรุงมีค่า OEE 

81.25% หลงัจากการปรับปรุงโดยประยุกตใ์ชเ้สากิจกรรมของ TPM ท าให้ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
เพิ่มข้ึนเป็น 88.12%  
 

8.2 ขอ้เสนอแนะ 
การศึกษาคน้ควา้ด้วยตนเอง การพฒันาและปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม

ผลผลิต กรณีศึกษาโรงงานผลิตริงเกียร์ โดยน าเสาหลกั TPM มาประยกุตเ์พื่อปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรมาท าการวจิยั โดยมีขอ้เสนอแนะดงัต่อไปน้ี 

8.2.1. การจดัข่าวสารเก่ียวกบัการพฒันาและปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรให้กบั
พนกังานทุกคนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตอยา่งสม ่าเสมอ เพื่อเป็นแรงจูงใจและเป็นการปรับปรุงในระดบัสูงต่อไป 

8.2.2 การจดัท ากิจกรรมอ่ืนๆ ควบคู่ไปด้วย เช่นกิจกรรมเชิงบ ารุงรักษา, กิจกรรมกลุ่มย่อยๆ, 
กิจกรรมการลดของเสีย, กิจกรรมเสนอแนะและกิจกรรมเสียงเรียกร้องจากหนา้งานเป็นตน้ 

เพื่อให้พนกังานทุกคนมีส่วนร่วมในการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ดีข้ึน รวมถึงมี
รางวลัตอบแทนต่อพนกังานท่ีมีขอ้เสนอแนะท่ีมีผลท่ีดีต่อการปรับปรุงกระบวนการทั้งระยะสั้นและระยะยาว 

8.2.3 ควรจัดให้มีการวิเคราะห์และท าการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง เพื่อให้เกิดการพัฒนา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิ่มสูงข้ึนเร่ือยๆ แลว้ท าการควบคุมปัจจยัต่างๆ 

8.2.4 ศึกษาขั้นตอนการท างานและเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติัท่ีเหมาะสมเพื่อลดความสูญเสียจากการ
ท างาน 

 

Process OEE ก่อนปรับปรุง OEE หลังปรับปรุง ผลการปรับปรุง

L 77.85% 88.10% เพ่ิมข้ึน 10.26%

HB 77.83% 86.85% เพ่ิมข้ึน 9.02%

CH 85.85% 89.12% เพ่ิมข้ึน 3.26%

HE 83.66% 91.02% เพ่ิมข้ึน 7.36%

TP 81.06% 85.52% เพ่ิมข้ึน 4.45%

Total 81.25% 88.12% เพิ่มขึน้ 6.87%
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