
 
 

การเพิม่ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรภายในโรงงานผลติ

ช้ินส่วนรถยนต์ด้วยการประยุกต์ใช้เทคนิค TPM 
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บทคัดย่อ 

งานวิจัยน้ีได้นําระบบการบํารุงรักษาแบบทวีผลท่ี ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive  Maintenance,TPM) มา

ประยุกต์ใชใ้นอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนรถยนต์ โดยมีเป้าหมายเพ่ือเพ่ิมกาํลงัการผลิตและปรับปรุงค่าของประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจกัร(Overall  Equipment  Effectiveness, OEE) โดยเร่ิมจากการบาํรุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม

มาประยกุตใ์ชใ้นสายการผลิต เพ่ือคน้หาขอ้มูลของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตทั้งหมดมาวเิคราะห์หาสาเหตุและหาแนว

ทางการแกไ้ขท่ีจะเพ่ิมค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร เพ่ือเป็นอีกวิธีในการเพ่ิมกาํลงัการผลิตหลงัทาํการปรับปรุง

ภายในส่วนงานเช่ือมประกอบพบว่าในด้านอตัราของค่าOEE เพ่ิมข้ึน 5.97%, อัตราการเดินเคร่ือง(Availability Rate) 

เพ่ิมข้ึน 4.5%,อตัราประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง(Performance Rate) เพ่ิมข้ึน 1.28%,อตัราคุณภาพ(Quality Rate)เพ่ิมข้ึน 

2.13% 

คาํสําคญั :  การบาํรุงรักษาแบบทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม,ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร, อตัราการเดินเคร่ือง,  

                 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง, อตัราคุณภาพ 

Abstract 

This research objective apply theTotal Productive Maintenance(TPM) in the automotive parts industry. 

The objectives are to increase capacity and improve the overall equipment efficiency(OEE).The study 

begins with applying TPMin the production line to find the data of problem in production line. After that, 

analyzing these data to determine the cause and solutions to improve OEEto use them as other ways to 

increase the capacity of the machine. The resultsshow that OEE of Production Line is increased 

by5.97%, the percentage rate of theAvailability(%A)is increased by 4.5%, the percentagerate of 

thePerformance(%P)isincreased 1.28%,and thepercentagerate of the Quality(%Q)isincreased 2.13%. 

Keywords :  Total Productive Maintenance,Overall  Equipment  Efficiency, Availability,  

                     Performance Rate, Quality Rate

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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1. บทนํา 

เน่ืองจากปัจจุบนัภาคการผลิตในกลุ่มอุตสาหกรรมยาน

ยนต์มีอัตราการความต้องการในตลาดท่ีสูงข้ึน อีกทั้ ง

ภาครัฐให้ความร่วมมือและสนับสนุนจึงทําให้ก ลุ่ม

อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์มีการขยายตัวอย่าง

รวดเร็ว ส่งผลให้เกิดการแข่งขนัเป็นอย่างมาก จากการท่ี

อัต ราค วาม ต้อ งก ารใน ต ล าด เพ่ิ ม ม าก ข้ึ น ทําให้ ผ ล

ประกอบการในการดาํเนินกิจการสูงข้ึน ดงันั้นจึงส่งผลให้

มีการเร่งสร้างผลผลิตให้ไดม้ากข้ึนในแต่ละองค์กร โดย

การนําเคร่ืองจักรอัตโนมัติเข้ามาเป็นส่วนหน่ึงของการ

ดาํเนินกิจการ แต่ปัญหาท่ีพบโดยส่วนใหญ่คือ เคร่ืองจกัรท่ี

ทําการซ้ือเพ่ิมเข้ามาไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอจึงผลิต

ช้ินงานไดไ้ม่เป็นไปตามความคาดหวงัท่ีวางไว ้เป็นผลให้

เคร่ืองจกัรมีประสิทธิผลของการใชง้านตํ่า  

MANU DOGRA แ ล ะ VSIHAL S. SHARMA[1] ไ ด้

กล่าวไวว้่าการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรท่ีทุกคนมีส่วนร่วม 

(TPM) เป็นหน่ึงใน 0กลยุทธ์การดาํเนินธุรกิจท่ีสําคญัท่ีจะ

ฟ้ืนฟูการสูญเสียกําลังการผลิตเน่ืองจากเคร่ืองจักรไม่มี

ประสิทธิภาพ ทั้งน้ียงัมีความสาํคญัในการเพ่ิมข้ึนของอตัรา

การเดินเคร่ืองจกัรโดยมีวตัถุประสงคใ์นการนาํเคร่ืองจกัร

ไปใชอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุดในการทาํงานโดยการขจดั

ความสูญเสียท่ีกีดขวางประสิทธิภาพของโรงงาน 

จากการศึกษาถึงปัญหาดงักล่าว ทางผูจ้ดัทาํจึงมีแนวคิด

ท่ี จ ะ นํ าเอ าห ลัก ก าร ทํา  TPM เข้าม าป ระ ยุก ต์ ใช้ใน

สายการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์ซ่ึงมีจุดประสงค์หลกัคือ เพ่ิม

กํ าลั ง ก าร ผ ลิ ต โ ด ย อ าศั ย ก าร ป รั บ ป รุ ง ค่ า  OEEใ น

สายการผลิตให้มีค่าเพ่ิมมากข้ึน(ไม่ตํ่ากว่า 70%) เพ่ือท่ีจะ

แก้ไขปัญหาความล่าช้าในการส่งมอบสินค้าตอบสนอง

ความตอ้งการจากยอดการสั่งซ้ือของลูกคา้และเป็นการลด

ค่าใช้จ่ายในการเพ่ิมกาํลงัการผลิตแทนการใช้เงินลงทุน

เพ่ิมในการซ้ือเคร่ืองจกัรไหม่โดยปัจจุบนัมีอยูท่ี่ 53 เคร่ือง 

 

2. ทฤษฎ ี

2.1 OEEย่ อ ม าจ าก Overall Equipment Effectiveness 

ห รื อ เรีย ก ภ าษ าไ ท ย ว่า"ป ร ะ สิ ท ธิผ ล โด ยร วม ข อ ง

เคร่ืองจกัร"ซ่ึงในปัจจุบนัวธีิในการวดัประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ นั้น

จะนิยมใชว้ิธีน้ีเน่ืองจากหลกัการวิธีคิดพ้ืนฐานไม่ซับซอ้น

และเห็นภาพไดอ้ยา่งชดัเจนในแง่ของความเป็นจริง ทั้งยงั

สามารถพิสูจน์ได้และสะท้อนถึงปัจจัยต่างๆท่ีส่งผล

กระทบต่อกระบวนการผลิต 

สูตรคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 

 

รูปที ่1 การเปรียบเทียบความสูญเสียของเคร่ืองกบั OEE[2] 

2.2 ทฤษฎีของการบาํรุงรักษาท่ีทุกคนมีส่วนร่วม(Total 

Productive Maintenance,TPM)[3]ประกอบดว้ย 8 เสาหลกั

ดงัน้ี 

1.การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง(Focus Improvement) 

2.การบาํรุงรักษาดว้ยตวัเอง(Autonomous 

Maintenance) 

3.การบาํรุงรักษาตามแผน(Planned Maintenance) 

4.การบาํรุงรักษาตั้งแตเ่ร่ิมตน้(Early Maintenance) 

5.การบาํรุงรักษาคุณภาพ(Quality Maintenance) 

6.การศึกษาและการฝึกอบรม(Training) 

7.TPMในสาํนกังาน(Office TPM) 

8.ความปลอดภยั(Safety) 

แต่ในงานวิจัยน้ีได้นํา 2 เสาหลักของ TPM มาใช้ใน

การเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร(OEE)คือ 

การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง(Focus Improvement)และการ

บาํรุงรักษาดว้ยตวัเอง(Autonomous Maintenance)เน่ืองจาก

ตอ้งการแกไ้ขปัญหาเก่ียวกบักาํลงัการผลิตท่ีนอ้ยกวา่ความ

ตอ้งการของลูกคา้ 
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เสาหลกัที1่การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง(FocusImprove- 

ment)ก าร ป รั บ ป รุ ง เฉ พ า ะ เร่ื อ ง เป็ น วิ ธี ก า ร ท่ี เ พ่ิ ม

ความสามารถของอุปกรณ์เคร่ืองจักรอุปกรณ์ให้มีความ

พร้อมในการใชง้านและมีอายกุารใชง้านท่ียาวนาน 

เสาหลักที่2การบํารุงรักษาด้วยตัวเอง(Autonomous 

Maintenance)การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองทาํให้ผูป้ฏิบติังาน

มีความชํานาญเก่ียวกับเคร่ืองจักรท่ีตนเองใช้งาน เพ่ือ

วตัถุประสงคใ์นการซ่อมเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง 

2.3 วิ ธี ก า ร ทํ า FMEA(Failure Mode and Effect 

Analysis)[4]เป็นเคร่ืองมือท่ีใชว้ิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน

สายการผลิตโดยการคาํนวณค่าลาํดบัความเส่ียง RPN (Risk 

Priority Number) ท่ีเกิดจากผลคูณของ3ปัจจยัคือSeverity(

ค ว า ม รุ น แ ร ง ) ,Opportunity( โ อ ก า ส ท่ี เ กิ ด

ปัญหา),Detectability (ความสามารถในกาตรวจพบ) เพ่ือ

เลือกลาํดบัรุนแรงของปัญหาท่ีมีค่าความเส่ียงมากท่ีสุดมา

ทําการแก้ไข  เพ่ื อ ช่วยใน การป รับ ป รุงเฉพ าะเร่ืองมี

ประสิทธิภาพมากข้ึน 

 

3. ระเบียบวธีิวจัิย  

3.1 ศึกษาสภาพการทาํงานในสายการผลิตและศึกษา

ขั้นตอนแนวทางรวมถึงวธีิการแกไ้ข 

3.2 กาํหนดให้พนกังานประจาํเคร่ืองทาํการบาํรุงรักษา

เคร่ืองจกัรและการตรวจสภาพเคร่ืองจกัรประจาํวนัโดยการ

ติด Tag Cardเพ่ือแสดงให้เห็นถึงปัญหาของเคร่ืองจักรท่ี

เกิดข้ึนและเพ่ือรวบรวมขอ้มูลเวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึนภายใน

สายการผลิตในการปรับปรุงแกไ้ข 

การตรวจสภาพเคร่ืองจักรโดยพนักงานจะทําเป็น

ประจาํโดยทุกวนัก่อนเร่ิมปฏิบติังานมี4ขั้นตอนคือ  

Cleaning คือการทาํความสะอาดเคร่ืองจกัร

Inspection  คือการตรวจสอบเคร่ืองจกัร 

Tightening  คือการขนัแน่นนตัและโบลต ์

Lubrication  คือการหล่อล่ืนเคร่ืองจกัร 

เม่ือพบวา่เคร่ืองจกัรชาํรุดเสียหายพนักงานก็จะทาํการ

ติด Tag Card เพ่ือบ่งช้ีลกัษณะของปัญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงมีอยู่

ดว้ยกนั 2 ชนิดคือ  

1) Tagสีขาว หมายถึงพนักงานสามารถแกไ้ขปัญหาท่ี

พบดว้ยตวัเองได ้

2)Tagสีแดง หมายถึงพนกังานไม่สามารถแกไ้ขปัญหา

ท่ีพบดว้ยตวัเองได ้

3.3 ตรวจสอบค่า OEE ก่อนทาํการปรับปรุง 

3.4 คัดเลือกหัวข้อท่ีทําให้ค่า OEE ตํ่ าหรือหัวข้อท่ี

ส่งผลกระทบต่อโรงงานมากท่ีสุดมาทาํการแกไ้ข 

3.5นาํปัญหาทั้งหมดของหัวขอ้ท่ีเลือกมาทาํการแกไ้ข

โดยการคาํนวณค่าลาํดบัความเส่ียงRPNเพ่ือเลือกปัญหาท่ีมี

ค่าลาํดบัความเส่ียงมากท่ีสุดมาทาํการแกไ้ข 

3.6 นาํหัวขอ้ท่ีเลือก(ขาดกาํลงัการผลิต)มาทาํการแกไ้ข

มาตรวจสอบกําลังการผลิตก่อนทําการปรับปรุง เพ่ือ

วเิคราะห์ผลกระทบของปัญหา 

3.7 ใชแ้ผนภูมิกา้งปลาเพ่ือคน้หาสาเหตุของปัญหา 

3.8นาํสาเหตุของปัญหามาสรุปหาแนวทางการแกไ้ข 

3.9ทาํการแกไ้ข 

3.10 ตรวจสอบกาํลงัการผลิตหลงัทาํการปรับปรุง 

3.11 รวบรวมขอ้มูลของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต

หลงัทาํการปรับปรุง 

3.12 ตรวจสอบค่า OEE หลงัทาํการปรับปรุง 

3.13ทาํการเปรียบเทียบปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิต

และค่า OEEก่อนกบัหลงัการปรับปรุง 

 

4.ผลการวจัิย 

4.1 โรงงานท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษาเป็นองคก์รภายในกลุ่ม

อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต์ส่ง

ให้กับค่ายยานยนต์ต่างๆโดยผลิตช้ินส่วนเพ่ือขายตามคาํ

สั่งซ้ือจากทางลูกคา้ท่ีตอ้งการ โดยใชร้ะบบการผลิตแบบ

ทันเวลาพอดี( Just In Time ) เคร่ืองจักรต้องทํางานเป็น

เวลา 21 ชั่วโมง  สายการผลิตท่ีเลือกทําการวิจัยเป็นการ

ประกอบช้ินงานโดยทําการเช่ือม มีลักษณะการเช่ือม 2 

ลกัษณะคือ การเช่ือมแบบจุดและการเช่ือมแบบแนวเช่ือม
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เน่ืองจากเป็นไลน์ท่ีมีปัญหาดา้นกาํลงัการผลิตไม่เพียงพอ

(เปอร์เซ็น OEE ตํ่ากวา่ 70%) 

4.2 รวบรวมขอ้มูล และวเิคราะห์ปัญหาของเคร่ืองจกัร 

จากกรณีศึกษาไดท้าํการเก็บรวบรวมขอ้มูลและปัญหาใน

ก าร ผ ลิ ต ป ร ะ จําว ัน โ ด ย ใช้ก าร ติ ด  Tag Card ล งบ น

เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองเพ่ือบ่งช้ีปัญหาท่ีเกิดข้ึน จาํนวน 53 

เคร่ืองเป็นระยะเวลา 3 เดือนแสดงตารางท่ี 1 

 

ตารางที ่1ปัญหาจากเคร่ืองจกัรก่อนทาํการปรับปรุง 

จ าก ต า ร าง ท่ี  1 เป็ น ข้อ มู ล ข อ ง เว ล า สู ญ เสี ย ใ น

สายการผลิตพบวา่ปัญหาท่ีเกิดกบัเคร่ืองจกัรหลงัเร่ิมทาํการ

ผลิตไปแลว้เป็นเวลา 3 เดือน ส่วนใหญ่เกิดจากปัญหาดา้น

คุณภาพ5.61% รองลงมาคือปัญหาด้านกําลังการผลิต 

4.62%  

4.3นําข้อมูลท่ีรวบรวมได้มาคาํนวณหาประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจกัร(OEE) ของไลน์เช่ือมประกอบ 

 

 

 

 

ตารางที ่2 ค่า OEEเคร่ืองจกัรก่อนทาํการปรับปรุง(ปี2555) 

จากตารางท่ี 2 แสดงถึงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจกัร(OEE)ท่ีไดห้ลงัเร่ิมทาํการผลิตไปแลว้ 3 เดือน มี

ค่าเฉล่ียเท่ากบั 68.84% ซ่ึงพบวา่ยงัตํ่ากวา่ค่าท่ียอมรับไดท่ี้

กาํหนดไว ้70% 

4.4ผลการวิเคราะห์และแนวทางในการปรับปรุง

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร(OEE)ปัจจยัท่ีมีผลต่อ

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรมี 3 ปัจจยัคือ อตัราการ

เดินเคร่ือง(A)ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง(P)และอัตรา

คุณภาพ(Q)ซ่ึงในการวิจัยน้ีจะยกวิธีการแก้ไขปัจจัยด้าน

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร(P) มาเป็นตวัอยา่งในการ

ปรับปรุงเน่ืองจากส่งผลเสียหายต่อโรงงานมากท่ีสุด  

4.5รวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตในด้าน

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัรเพ่ือทาํการคาํนวณค่า RPN 

และเลือกทาํการแกไ้ขปัญหาท่ีมีลาํดบัความเส่ียงมากท่ีสุด

 

ตารางที ่3การคาํนวณค่าลาํดบัความเส่ียง (RPN) 

จากตารางท่ี 3 เป็นการคาํนวณค่า RPN ปัญหาท่ีมีค่า

มากท่ีสุดคือ ปัญหาท่ีผลิตช้ินงานไดไ้ม่ทันตามคาํสั่งของ

ลูกคา้คิดเป็นคะแนนรวมคือ 18 คะแนนจึงเลือกมาแกไ้ข 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2กาํลงัการผลิตก่อนการปรับปรุง(ปี2555) 

4.6 จากรูปท่ี  2แสดงถึงกําลังการผลิตก่อนทําการ

ปรับปรุงพบว่าในเดือนมกราคมถึงตุลาคมต้องทํางาน

ล่วงเวลา(Over Time)ในวนัปกติถึงจะสามารถผลิตช้ินงาน

ตามคาํสั่งของลูกคา้ไดแ้ละในเดือนพฤษศจิกายน-ธนัวาคม

ต้องทํางานล่วงเวลาทั้ งวนัปกติ เสาร์และอาทิตย์ถึงจะ

สามารถผลิตช้ินงานไดท้นัตามคาํสั่งของลูกคา้ได ้จากการ

พิจารณาอาจเป็นไปไดท่ี้จะส่งมอบไม่ทนั 
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4.7นาํปัญหาท่ีเลือกมาทาํการแกไ้ขมาทาํการวิเคราะห์

หาสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดข้ึน โดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา 

 

รูปที ่3การวเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา 

 4.8จากนั้นทาํการวิเคราะห์งานมาตรฐานโดยพิจารณา

ถึงลาํดบัการทาํงาน รอบเวลาการทาํงาน(Cycle Time)ของ

พนกังานในการปฏิบติังานเพ่ือหาแนวทางการแกไ้ขสาเหตุ

ของปัญหาท่ีเกิดข้ึน พบว่าพนักงานตอ้งยืนรอเคร่ืองจกัร

ทาํงาน(Waiting Time)เป็นเวลา 123 วินาทีเน่ืองจาก Jig ท่ี

ใช้ในการจับยึดช้ินงานทั้ งข้างซ้ายและขวาอยู่บนฐาน

เดียวกนัจึงทาํให้ตอ้งรอให้เคร่ืองจกัรเช่ือมให้เสร็จทั้งซ้าย

และขวาจึงสามารถประกอบช้ินงานต่อไปได ้

 

 

 

 

ตารางที ่4ใบรายงานการแกไ้ข 

4.9 จากตารางท่ี 4 เป็นการปรับปรุงโดยการแยก Jigขา้ง

ซ้ายและขวาออกจากฐานเดียวกันเพ่ือท่ีจะทําให้ เม่ือ

เคร่ืองจกัรเช่ือมช้ินงานดา้นซา้ยพนกังานสามารถประกอบ

ช้ินงานขา้งขวาไดแ้ละในขณะเดียวกนัเม่ือเคร่ืองจกัรเช่ือม

ช้ินงานดา้นขวาพนกังานสามารถประกอบช้ินงานขา้งซ้าย

ไดเ้ช่นกนัส่งผลทาํให้ลดการรอคอยของพนักงานตอ้งยืน

รอเคร่ืองจกัรลดลงจาก 123 วินาทีเหลือเพียง 103.04 วนิาที

โดยรอบเวลาการทาํงาน ลดลงจาก 180 วนิาที/ช้ิน เป็น158 

วนิาที/ช้ิน 

 

 

 

 

รูปที ่4กาํลงัการผลิตหลงัการปรับปรุง(ปี2555) 

4.10 จากรูปท่ี 4เป็นเปรียบเทียบยอดสั่งซ้ือจากลูกคา้

กับกําลังการผลิตหลังทําการปรับปรุงพบว่าในเดือน

มกราคมถึงตุลาคมไม่จําเป็นต้องทํางานล่วงเวลา(Over 

Time)ก็สามารถผลิตช้ินงานตามคาํสั่งของลูกคา้ไดแ้ละใน

เดือนพฤษศจิกายน–ธนัวาคมจาํเป็นตอ้งทาํงานล่วงเวลา ทั้ง

วนัปกติและวนัเสาร์ก็เพียงพอต่อการผลิตช้ินงานได้ทัน

ตามคาํสัง่ของลูกคา้ได ้

 

ตารางที ่5 ปัญหาจากเคร่ืองจกัรหลงัทาํการปรับปรุง 

4.11 จากตารางท่ี 5เป็นการพิจารณาปัญหาท่ีเกิดข้ึนจาก

เคร่ืองจกัรหลงัทาํการปรับปรุงโดยการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค 

TPM ม าทําก ารแก้ไข ปั ญ ห าใน สายการผ ลิต คือก าร

ปรับปรุงเฉพาะเร่ืองและบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง

พบวา่ปัญหาดา้นกาํลงัการผลิตลดลงจาก4.62% เป็น3.74% 
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ตารางที ่6 ค่า OEEเคร่ืองจกัรหลงัทาํการปรับปรุง(ปี2555) 

4.12  จากต าราง ท่ี  6ห ลังจากได้ทําก ารป รับ ป รุง

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร(OEE)จากการนํา

เทคนิคบาํรุงรักษาทวีผล(TPM)มาประยกุตใ์ช ้จากการเก็บ

ข้อมูลทางด้านการผลิตประจําวนัของเคร่ืองจักรแต่ละ

เคร่ืองเป็นเวลา 7 เดือนและนํามาคาํนวณค่าประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจักร(OEE)หลังปรับปรุงพบว่าตั้ งแต่

เดือนเมษายน -กันยายน ค่าเฉล่ียเปอร์เซนต์OEE อยู่ท่ี 

74.81%, เปอร์เซนตอ์ตัราการเดินเคร่ือง(%A)อยูท่ี่77.33%,

เปอร์เซนตป์ระสิทธิภาพการเดินเคร่ือง(%P)อยูท่ี่ 98.68%, 

เปอร์เซนตอ์ตัราคุณภาพ(%Q)อยูท่ี่ 98.04% 

4.13 ทาํการเปรียบเทียบค่าของOEEของเคร่ืองจกัร(A, 

P, Q) ก่อนและหลงัทาํการปรับปรุงภายในส่วนงานเช่ือม

ประกอบพบว่ามีการเพ่ิมข้ึนในด้านอตัราของเปอร์เซนต ์

OEE อยูท่ี่ 5.97%, เปอร์เซนตอ์ตัราการเดินเคร่ือง(%A)อยูท่ี่ 

4.5%, เปอร์เซนต์ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง(%P)อยู่ท่ี 

1.28%, เปอร์เซนตอ์ตัราคุณภาพ(%Q)อยูท่ี่ 2.13% 

 

5. สรุป  

ผลการศึกษาจากการนาํเทคนิคการบาํรุงรักษาแบบทวี

ผ ล (TPM)ม าป ร ะ ยุก ต์ ใ ช้แ ก้ ไ ข ปั ญ ห าท่ี เกิ ด ข้ึ น ใ น

สายการผลิตซ่ึงมุ่งเน้นการวดัผลดว้ยประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจักร(OEE)มาทําการปรับปรุงเคร่ืองจักรให้มี

กาํลงัการผลิตมากข้ึนโดยการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองและการ

บํารุงรักษาด้วยตนเอง ทําให้ทราบถึงสาเหตุ ท่ีทําให้

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร(OEE)ตํ่ าและหา

แนวทางปรับปรุงการใช้เคร่ืองจักรให้เกิดประสิทธิผล

โดยรวม(OEE)สูงสุดทาํให้ประสิทธิผลโดยรวมเฉล่ียของ

เคร่ืองจกัรเพ่ิมข้ึนจาก 68.84% เป็น .74 81%ส่งผลให้กาํลงั

การผลิตสูงข้ึนลดปัญหาความล่าช้าในการส่งมอบไม่

จําเป็ น ท่ี จะต้อ งลงทุ น ซ้ื อ เค ร่ือ งจัก รเพ่ิ ม ก็ส าม ารถ

ตอบ สน องความต้องการของลูกค้าได้และช่วยเพ่ิม

ความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจใหสู้งข้ึนอีกดว้ย 
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