
Research  Article 
Journal of Advanced Development in Engineering and Science                                                                                                     

Vol. 14  No. 40 • May – August 2024 

 
 

 

การปรับปรุงงานบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อเพิ่มความนาเชื่อถือ 
กรณีศึกษา: บริษทัผูผลิตหมอแปลงไฟฟา 

 

Improvement Machine Maintenance for Enhanced 
Reliability Case Study: Transformer Manufacturers 

Company 
 

เษกสรร สิงหธนู1 มานพ พิพฒัหัตถกุล2 และ ปริวรรต นาสวาสดิ์1* 
Seksan Singthanu1, Manop Pipathattakul2 and Pariwat Nasawat1* 

 
Received: 31 December 2023 

Revised: 18 March 2024 
Accepted: 6 May 2024 

 

บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรบนพ้ืนฐานความนาเชื่อถือ โดย

มุงเนนที่การเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรในดานตางๆ ไดแก อัตราการเดินเครื่องตามระยะเวลาที่เครื่องจักร 
พรอมใชงานตอระยะเวลาทั้งหมด ประสิทธิภาพเครื่องจักรและคุณภาพการผลิต เครื่องมือที่ใชดําเนินการใน
การวิจัยนี้ไดแก แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร ใบตรวจสอบประจําวัน ใบแจงซอมและใบบันทึกการซอม ใช
ในการบันทึกรายละเอียดการซอมเครื่องจักร การตรวจสอบเครื่องจักรประจําวันจะตรวจสอบความผิดปกติ
ของเครื่องจักรและดําเนินการแกไขทันท ีผลการดําเนินงานวิจัยหลังปรับปรุงพบวาคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (OEE) เพ่ิมขึ้นจากเดิมรอยละ 17 สมรรถนะความเชื่อถือ (MTTF) เพิ่มขึ้นเฉลี่ย 22.68 ชั่วโมง 
สมรรถนะการซอมบํารุงเครื่องจักร (MTTR) ลดลงเฉลี่ย 7.68 ชั่วโมง และสมรรถนะดานความพรอมใชงาน
ของระบบ (A%) เพิ่มขึ้นรอยละ 4.2 จากผลการดําเนินงานวิจัยพบวาการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่อง 
จักรบนพื้นฐานความนาเช่ือถือสามารถสงผลใหเครื่องจักรมีความนาเช่ือถือมากข้ึน สงผลใหอัตราการเดินเครื่อง 
ประสิทธิภาพเครื่องจักรและคุณภาพการผลิตเพิ่มข้ึนอยางมีนัยสําคัญ ซึ่งสงผลดีตอประสิทธิภาพการผลิต
โดยรวมของโรงงาน 
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ABSTRACT 
The objective of this research was to improve the machine maintenance system 

based on reliability, focusing on increasing machine efficiency in terms of availability (the 
proportion of time a machine is available for use), performance, and quality rate. Tools 
utilized include a machine maintenance plan, daily check sheet, repair request and repair 
record form. The daily machine inspection abnormalities in the machine and take 
corrective action immediately. The results of the research after the improvement showed 
that the overall equipment efficiency (OEE) increased by 17%, the reliability performance 
(MTTF) increased an average of 22.68 hours, the machine maintenance performance (MTTR) 
decreased an average of 7.68 hours, and the system availability performance (A%) 
increased by 4.2%. The results of the research showed that improving the machine 
maintenance system based on reliability can result in machines that are more reliable, 
resulting in increased uptime, machine performance, and production quality, which has a 
positive impact on the overall production efficiency of the factory. 
 
Keywords: Availability; Reliability; Machine Maintenance; Daily Check Sheet 

 
บทนํา 

อุตสาหกรรมการผลิตมีการขยายตัวอยางตอเนื่องและมีการแขงขันกันมากข้ึนจําเปนอยางยิ่งท่ี
ผูประกอบการตองปรับกลยุทธดานตางๆ ทั้งดานการผลิตดานคุณภาพ และดานการบริการเพ่ือสามารถ
ตอบสนองการผลิตสินคาที่มีคุณภาพและมีความนาเช่ือถือเพ่ือการแขงขันทางธุรกิจ โดยเฉพาะอยางยิ่งภาค
การผลิตถือวาเปนหัวใจสําคัญของการดําเนินธุรกิจ ผูประกอบการจําเปนตองมีการบริหารจัดการและการ
วางแผนกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงสุด สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตหมอแปลงไฟฟาเปน
อุตสาหกรรมหนึ่งที่มีการแขงขันคอนขางสูง ท้ังดานการผลิต การควบคุมคุณภาพ และการสงมอบสินคา 
จะตองบริหารจัดการงานดานการบํารงุรักษาเครื่องจักรและอุปกรณตางๆ ไมใหเกิดการสูญเสียหรือขัดของจน
ไมสามารถดําเนินการผลิตได ซึ่งอาจจะสงผลกระทบตอยอดการผลิต ยอดการขาย และความเชื่อมั่นของ
ลูกคา การมีแผนการบริหารจัดการบํารุงรักษาท่ีดีจะสงผลใหเครื่องจักรสามารถผลิตไดอยางตอเน่ือง ดังนั้น 
การบํารุงรักษาที่ถูกตองและมีประสิทธิภาพจะสงผลตออายุการใชงาน ประสิทธิภาพการผลิตและความ
เชือ่มั่นของลูกคา 

จากการเก็บรวบรวมขอมูลการผลิตของผูผลิตหมอแปลงในโรงงานกรณีศึกษา พบวาในกระบวนการ
ผลิตหมอแปลงไฟฟาในสวนของเครื่องพันคอยลเกิดการสูญเสียบอยครั้ง สงผลตอกระบวนการผลิตท่ีตอง
หยุดชะงักกระทบตอยอดขายและคาใชจายในการซอมเครื่องจักร รวมถึงการสงมอบสินคาที่เกิดความลาชา
สงไมทันกําหนด ดังนั้น จําเปนอยางยิ่งที่ตองดําเนินการปรับปรุงเครื่องจักรใหพรอมใชงานตลอดเวลาจาก
ขอมูลการสูญเสียดังแสดงในรูปที่ 1 
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Figure 1 Count of machine breakdown (a), 
 

จากรูปท่ี 1 (a) แสดงการหยุดของเครื่องพันคอยลแรงต่ําเกิดการเสียจํานวน
แรงสูงเสีย 2 ครั้ง และเครื่องพันคอยลฟอยลเสีย 
ถึงเดือนพฤศจิกายน 2565 (b) เวลาเครื่องพันคอยลฟอยลหยุดการทํางานเดือนกันยายนเวลาสูญเสีย
นาที เดือนตุลาคมเวลาสูญเสีย 5,450 นาท ีและเดือนพฤศจิกายนเวลาสูญเสีย
จึงเปนแนวคิดที่จะดําเนินงานวิจัยเพ่ือปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรบนพื้นฐาน
ความนาเชื่อถือ สําหรับกระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟาดวยการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
เพื่อยืดอายุการใชงานและลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรบนพื้นฐานความ

นาเช่ือถือในกระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟาซึ่งปจจุบันทางบริษัทมีการดําเนินงานดานการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันเครื่องจักรที่ไมดีนักขาดแผนงานที่ชัดเจนขาดแนวทางปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพซึ่งสงผล
ประสิทธิภาพงานบํารุงรักษาเครื่องจักรดังนั้นจึง
บํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับกรณีศึกษาผูผลิตหมอแปลงไฟฟาอุตสาหกรรมแหงนี้

1. กําหนดกลุมตัวอยาง 
กลุมตัวอยางงานวิจัยนี้ไดกําหนดกลุมตัวอยางแบบจําเพาะเจาะจง

คอยลฟอยล (Machine Eico Industries) สําหรับผลิตหมอแปลง
ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมากท่ีสุดสายการผลิตมีเครื่องพันคอยลฟอยลจํานวน
ตนแบบสําหรับการดําเนินงานวิจัยนี ้

2. กําหนดกรอบแนวคิดและทฤษฏีที่เก่ียวของ
2.1 การวิเคราะหขอมูลเพ่ือประเมินคาประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักร

สะทอนภาพรวมการทํางานของเครื่องจักรท่ีจะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตการหาคาประสิทธิผลการ
ทํางานของเครื่องจักรโดยรวม (OEE) ประกอบดวย
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(a)                                                             (b) 

breakdown (a), loss timeof machine (b), (Sep - Nov2022) 

แสดงการหยุดของเครื่องพันคอยลแรงต่ําเกิดการเสียจํานวน 5 ครั้ง เครื่องพันคอยล
 22 ครั้ง ซึ่งมีสถิติการเสียมากท่ีสุด ขอมูลตั้งแตเดือนกันยายน 

เวลาเครื่องพันคอยลฟอยลหยุดการทํางานเดือนกันยายนเวลาสูญเสีย 4,730 
และเดือนพฤศจิกายนเวลาสูญเสีย 4,760 นาทีจากขอมูลดังกลาว

จึงเปนแนวคิดที่จะดําเนินงานวิจัยเพ่ือปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรบนพื้นฐาน
สําหรับกระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟาดวยการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน

เพื่อยืดอายุการใชงานและลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือปรับปรุงเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรบนพื้นฐานความ
นาเช่ือถือในกระบวนการผลิตหมอแปลงไฟฟาซึ่งปจจุบันทางบริษัทมีการดําเนินงานดานการบํารุงรักษาเชิง

ที่ชัดเจนขาดแนวทางปฏิบัติงานท่ีมีประสิทธิภาพซึ่งสงผลตอ
บํารุงรักษาเครื่องจักรดังนั้นจึงเกิดความสนใจที่จะดําเนินงานวิจัยเพ่ือปรับปรุงระบบการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับกรณีศึกษาผูผลิตหมอแปลงไฟฟาอุตสาหกรรมแหงนี ้

กําหนดกลุมตัวอยางแบบจําเพาะเจาะจง แผนกผลิตของกระบวนการพัน
สําหรับผลิตหมอแปลงไฟฟาซึ่งมีสถิติการชํารุดและความเสียหาย

ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมากท่ีสุดสายการผลิตมีเครื่องพันคอยลฟอยลจํานวน 4 เครื่องสําหรับเปน

กรอบแนวคิดและทฤษฏีที่เก่ียวของ 
การวิเคราะหขอมูลเพ่ือประเมินคาประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักรโดยรวม (OEE) [1] เพ่ือ        

จะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตการหาคาประสิทธิผลการ
ประกอบดวย 
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คาอัตราความพรอมในการเดินเครือ่ง (Availability: A) 
อัตราการเดินเครื่อง = (เวลาเดินเครื่อง / เวลารับภาระงาน)                     (1) 

คาสมรรถนะการเดินเครื่อง (Performance Efficiency: P) 
สมรรถนะการเดินเครื่อง = (เวลามาตรฐาน x จํานวนช้ินงานที่ผลิตได) / (เวลาเดินเครื่อง)          (2) 

คาอัตราคณุภาพ (Quality Rate: Q) 
อัตราคณุภาพ  =  (จํานวนชิ้นงานผลิตทั้งหมด – จํานวนช้ินงานเสียและที่ซอม)                   (3) 

                           (จํานวนช้ินงานที่ผลิตท้ังหมด) 
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE)    

OEE  =  A x P x Q                                               (4) 
2.2 การวเิคราะหความนาเช่ือถือ [2] 
สมรรถนะความนาเช่ือถือคือเวลาเฉลี่ยเครื่องจักรที่สามารถทํางานตามปกติกอนเกิดความเสียหาย 

(Mean Time to Failure) โดยเรียกวา MTTF ถาเครื่องจักรที่มีสมรรถนะความเชื่อถือไดสูงหมายถึง MTTF 
จะมีคาสูงดงัแสดงในสมการท่ี 5 

       MTTF  = (Tup /a+1)    ชั่วโมง/ครั้ง                    (5) 
สมรรถนะการซอมบํารุงเปนเวลาเฉลี่ยในการซอมแซมเครื่องจักรโดยเรียกวา MTTR ถาสมรรถนะ 

การบํารุงรักษามีประสิทธิภาพสูง MTTR จะมีคานอยดังแสดงในสมการท่ี (6) 
       MTTR  = (a / n) ชั่วโมง/ครั้ง                                        (6) 

สมรรถนะความพรอมใชงานเปนเวลาของเครื่องจักรที่สามารถทํางานไดโดยปราศจากปญหาภายใต 
การทํางานที่กําหนดเรียกวา A 

      A = (Tup) /(Tup+Tdm) x 100%          (7) 
เมื่อ Tdm คือ เวลาสูญเสียหรือเวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางาน (ช่ัวโมง) Tup คือ เวลาปฏิบัติงาน

ทั้งหมด (ช่ัวโมง) a คือจํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุดทํางาน MTTF คือสมรรถนะความเชื่อถือได  MTTR คือ
สมรรถนะบํารุงรักษาได A คือ สมรรถนะความพรอมใชงาน และ n คือ จํานวนครั้งความเสียหาย 

2.3 กระบวนการคัดเลือกและวิเคราะหช้ินสวนเครื่องจักรตามความวิกฤติและหนาท่ีตามแนวคิด
Nowland & Heap [3] เพ่ือพิจารณาตามหนาท่ีกระบวนการผลิตซึ่งเปนการกําหนดลําดับความสําคัญกอน
และหลังตามความวิกฤติหนาท่ีของช้ินสวนเปนการวัดผลกระทบที่เกิดขึ้นในกรณีเครื่องจักรเสียหายโดย
พิจารณาโอกาสท่ีจะเกิดและผลกระทบตอเครื่องจักร [4] แบงออกเปน 3 ประเด็นหลักดังนี ้

(1) ผลกระทบทางดานเศรษฐศาสตร (Commercial consequence score) ไดแก การวัดคาความ 
เสียหายที่เกิดขึ้นเปนคาใชจายในการดําเนินงาน 

(2) ผลกระทบทางดานความปลอดภัย (Safety consequence score) ไดแก การวัดคาวิกฤติรวม 
ดานความปลอดภัยท่ีกระทบตอความปลอดภัยเมื่อเกิดความเสียของเครื่องจักร 

(3) ผลกระทบดานสิ่งแวดลอม (Environment consequence score) ไดแกการวัดคาวิกฤติดาน 
สิ่งแวดลอมที่กระทบเมื่อเกิดความเสียหาย 

2.4  เครื่องมือวิเคราะหปญหาดานคุณภาพ (QC 7 Tools) ใชวิเคราะหถึงปญหาเพื่อหาแนวทางใน
การแกปญหาทางดานคุณภาพหรือกระบวนการทํางานและการจัดทํามาตรฐานเพ่ือควบคุมติดตามผลอยาง
ตอเนื่องสําหรับเครื่องมือดานคุณภาพทั้ง 7 ท่ีใชในงานวิจัยนี้ ไดแกใบตรวจสอบ (Check Sheets) คือ
แบบฟอรมที่มีการออกแบบเพ่ือจะใชในการบันทกึขอมูลไดงายและสะดวก ในการออกแบบฟอรมทุกครั้งตองมี
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วัตถุประสงคท่ีชัดเจนของการออกแบบฟอรมในการเก็บขอมูล กราฟ (Graph) เพื่อใชแสดงคาของขอมูลวา
ความสัมพันธระหวางขอมูลหรือแสดงองคประกอบตางๆ เมื่อตองการนําเสนอขอมูลและวิเคราะหผลทําให
เขาใจงายและรวดเร็วตอการทําความเขาใจ แผนผังเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) เปนผังท่ีแสดง
ความสัมพันธระหวางคุณลักษณะของปญหาและปจจัยตางๆที่มีผลกระทบเพื่อหาแนวทางในการแกไขปญหา
แทจริงท่ีเกิดขึ้น [5] 

2.5  สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูลสําหรับงานวิจัยไดแก คารอยละ (Percentage) และคาเฉลี่ย
(Arithmetic Mean) แสดงในสมการที ่8 และ 9 

คารอยละ (Percentage) 
  PC= (fx/n) ×100     (8) 

เมื่อ PC คือ คารอยละ f เปนความถ่ีขอมูล X เปนคาจํานวน และ n เปนขนาดของกลุมตัวอยาง 
คาเฉลี่ย (Mean) 

           X  = (∑fx / n)           (9) 
เมื่อ X คือ คาเฉลี่ย  ∑fx เปนผลรวมของคาความถี่ทั้งหมด และ n เปนขนาดของกลุมตัวอยาง 

3. ออกแบบเครื่องมือในการเก็บรวบรวมขอมูล 
กําหนดแผนตรวจสอบและออกแบบใบตรวจสอบเครือ่งจักรประจําวันและใบตรวจสอบตามคาบเวลา 

(Check Sheet) เปนแบบฟอรมการตรวจสอบงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน [6] ดังแสดงในรูปท่ี 4 และ 5 ใบ
บันทึกการตรวจเช็คเปนแบบฟอรมสําหรับการตรวจสอบเครื่องจักรท่ีเกิดความเสียหายหรือปญหาการขัดของ
ของเครื่องจักร [7] ซึ่งมีกิจกรรมที่เก่ียวของ ไดแก งานปรับแตงและเปลี่ยนช้ินสวน ซอมแซม งานหลอลื่นและ
การทําความสะอาด โดยแบบบันทึกจะเปนตัวกําหนดรายการชิ้นสวน/อุปกรณ ชวงระยะเวลาและความถ่ีใน
การเขาไปตรวจสอบเครื่องจักรท้ังหมด ซึ่งจะแสดงรหัสและระยะเวลาในการตรวจเช็ค (Time base 
Maintenance) ตามรอบเวลาของแตละชิ้นสวนไดอยางชัดเจน 

ใบบันทกึการตรวจเช็คเครื่องจักรประจําวันและตามรอบเวลาเปนแบบฟอรมท่ีผูทําการซอมจะเปนผู
บันทึกรายละเอียดกอนและหลังเพ่ือจัดเก็บเปนฐานขอมูลการซอมเครื่องจักรตอไป [8] 

4. การเก็บขอมูลการซอมเครื่องจักรกอนและหลังการปรับปรุง 
การเก็บรวบรวมขอมูลการซอมเครื่องจักร [9] เมื่อมีการหยุดของเครื่องจักร ผูปฏิบัติงานจะทําการ

ซอมและเก็บขอมูลจากบันทึกประจําวันของแผนกพันคอยลฟอยล โดยบันทึกรายงานการซอมลงในแบบ
บันทึกการซอมเครื่องจักร [10] และจะนําขอมูลที่ไดจากการตรวจสอบไปเก็บในฐานขอมูลการบันทึกประวัติ
เครื่องจักร [11] การเก็บรวบรวมขอมูลเวลาและความถี่ของการหยุดซอมเครื่องพันคอยลฟอยลกอนปรับปรุง
จะมีการเก็บขอมูลระยะเวลา 3 เดือนดังแสดงในตารางท่ี 1 และรูปท่ี 4 และ 5 
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Table 1 Information of coil foil machine breakdown before improvements

Month 
Cooling oil 

pump 
(min) 

Foil  
stand set 

(min) 

Counter 
gear type 

(min
September 1,800 2,010 600
October 1,250 0 1,200
November 0 1,920 500
Total 3,050 3,930 2,300

 
ตารางท่ี 1 แสดงขอมูลเวลาการหยุดซอมของเครื่องพันคอยลฟอยลเดือนกันยายน

2565 แสดงเวลาความเสียหายแตละกรณีท่ีไมเทากัน
เสียหายของแตละอาการรวมจํานวน 22 ครั้ง จากรูปที่
กันยายนจํานวน 8 ครั้ง เดือนตุลาคมจํานวน 8 ครั้งและเดือนพฤศจิกายนจํานวน

 

Figure 2 Information of foil coil machinebreadown before improvements (Sep 
 

5. การวิเคราะหขอมูลประสิทธิผลการทํางานของเครื่องพันคอยลฟอยลกอนการปรับปรุง
อัตราความพรอมการเดินเครื่อง (Availability: A)

Table 2 Information availability of foil coil machine 

Month 
Breakdown 

(count) 
Time to repair

(min) 
September 8 4,730 
October 8 5,450 
November 6 4,760 

2

2

2

2

0
1
2
3
4
5
6
7
8
9

September October

Breakdown (Count)

Research  Article 
Journal of Advanced Development in Engineering and Science                                                                                                     

No. 40 • May – August 2024 

57 

Information of coil foil machine breakdown before improvements 
Counter 
gear type 

(min) 

Hydraulic 
oil pump 

(min) 

Coolant 
gutter 
(min) 

Cylinder 
set (min) 

Total 
(min) 

600 0 320 0 4,730 
1,200 2,160 420 420 5,450 
500 1,860 0 480 4,760 

2,300 4,020 740 900 14,940 

แสดงขอมูลเวลาการหยุดซอมของเครื่องพันคอยลฟอยลเดือนกันยายน - พฤศจิกายน
แสดงเวลาความเสียหายแตละกรณีท่ีไมเทากัน ซึ่งรวมเวลาการหยุดทั้งสิ้น 14,940 นาทีและความ

จากรูปที่ 2 แสดงจํานวนความเสียหายแตละเดือนโดยเดือน
ครั้งและเดือนพฤศจิกายนจํานวน 6 ครั้ง 

 
Information of foil coil machinebreadown before improvements (Sep –Nov 2022) 

การวิเคราะหขอมูลประสิทธิผลการทํางานของเครื่องพันคอยลฟอยลกอนการปรับปรุง 
(Availability: A) 

Information availability of foil coil machine before improvements 

Time to repair 
 

Operating time 
(min) 

Availability (A) 

 20,620 0.81 
 19,900 0.78 
 20,590 0.81 

2 2

2
1

2
2

1
1

1

October November Mount

cylinder set 

Coolant gutter 

Hydraulic oil pump 

Counter gear type 

Foil stand set 

Cooling oil pump

Month 

                                                                                                    



Research  Article 
Journal of Advanced Development in Engineering and Science                                                                                                     

Vol. 14  No. 40 • May – August 2024 

58 

 

ตารางที ่2 แสดงขอมูลอัตราการเดินเครื่องพันคอยลฟอยล เดือนกันยายน – พฤศจิกายน 2565 โดย
มีเวลาในการทํางานแตละวัน 8 ชั่วโมง วนัทํางานรวม 65 วัน ลบดวยเวลาที่หยุดตามแผนแตละเดือนออก จะ
เห็นไดวาอัตราความพรอมการเดินเครื่องมีเวลาที่หยุดซอมไมเทากัน คิดเปนคาเฉลี่ยความพรอมของการเดิน
เครื่องจักรเทากับรอยละ 80 

สมรรถนะการเดินเครื่อง (Performance Efficiency: P) 
 

Table 3 Machine operation performance data before improvements  

Month 
Operating 

time 
(min) 

Work pieces produced 
according to standard 

time (pieces) 

Number of  
Producted actually  

(pieces) 

Performance 
efficiency  

(P) 
September 20,620 92 69 0.75 
October 19,900 80 60 0.75 
November 20,590 88 66 0.75 

 

 
ตารางท่ี 3 แสดงสมรรถนะการเดินเครื่องพันคอยลฟอยลชวงเดือนกันยายน – พฤศจิกายน 2565

เวลาการเดินเครื่องและจํานวนช้ินงานที่ผลิตไดมีคาสมรรถนะการเดินเครื่องจักรเฉลี่ยรอยละ 75.00 
อัตราคณุภาพ (Quality Rate: Q) 
 

Table 4 Data quality rate before improvements 

Month Producted actually (pieces) Produced defect (pieces) Quality rate (Q) 

September 69 4 0.94 

October 60 2 0.96 

November 66 3 0.95 

ตารางที ่4 แสดงขอมูลอัตราคุณภาพของการผลิต ชวงเดือนกันยายน – พฤศจิกายน 2565 ซึ่งอัตรา
คุณภาพของเครื่องพันคอยลฟอยลจํานวนช้ินงานที่ผลิตไดมีคาอัตราคุณภาพเฉลี่ยรอยละ 95.00 

Table 5 Data loss time of machine downtime before improvements (Sep – Nov 2022) 
Machine Number Equipments Tdm/h a/time 

Foil coil 
machine 

3 Cooling oil pump 10.16 4 
2 Foil stand set 13.10 4 
4 Counter gear type 6.38 5 
1 Hydraulic oil pump 13.40 4 
6 Coolant gutter 3.08 3  
5 Cylinder set 5.00 2 

Total loss time and number of breakdown 51.57 22 
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ตารางท่ี 5 แสดงคาเวลาสูญเสียและจํานวนที่เครื่องจักรหยุดทํางาน พบวา
เวลาเฉลี่ยในการหยุดทํางาน 13.40 ชั่วโมง จาก
ทํางานเฉลี่ย 13.10 ชั่วโมง หยุดจํานวน 4 ครั้ง 
จํานวน 4 ครั้ง ตัวนับรอบแบบเฟองมเีวลาการหยุดเฉลี่ย 
หยุดเฉลี่ย 5.00 ชั่วโมง จํานวน 2 ครั้ง และรางนํ้าหลอเย็นมี
คิดเปนเวลารวม 51.57 ชั่วโมง รวมจํานวนการหยุดทั้

จากขอมูลขางตนเพื่อดําเนินการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยมุงเนนการจัดการงาน
บํารุงรักษาเชิงปองกันไดกําหนดแนวทางการดําเนินงาน ดังนี้

1) ประเมินผลกระทบทางดานเศรษฐศาสตร ดานความปลอดภัย และดานสิ่งแวดลอม ที่สงผล
การผลิตและการทํางานของเครื่องจักร 

2) กําหนดแผนการตรวจสอบเครื่องจักรและออกแบบใบตรวจสอบการบํารุงรักษาตามคาบเวลา
3) กําหนดแนวทางการตรวจสอบการบํารุงรักษาและวิธีการที่ชัดเจนในการปฏิบัติงานโดยมุงเนน

วิธีการปฏิบัติงานที่ถูกตองและเหมาะสม 
4)  ประเมินผลการปฏิบัติงานดวยการวัดคาประสิทธิผลของเครื่องจักรและอัตราการเดินเครื่องจักร

หลังการปรับปรุง 
6. การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและการจัดการระดับความวกิฤติของเครื่องจักร
การวิเคราะหสาเหตุความเสียหายของเครื่องจักรและแนวทางดําเนินการแกไข

(Cause & Effect Diagram) เพ่ือศึกษาปจจัยตางๆ

Figure 3 Analysis of root cause of machine breakdown
 

การประเมินผลกระทบกําหนดเกณฑประเมินคาวิกฤติทั้ง 
และดานสิ่งแวดลอม [4] โดยแบงออกเปน 3 ชวง ไดแก คาวิกฤติสูง 
การกําหนดชวงระดับคะแนน ดังน้ี 

คะแนน 15 – 30  เปนคะแนนความวิกฤติสูง 
คะแนน 5 – 14  เปนคะแนนความวิกฤติปานกลาง 
คะแนน 1 – 4  เปนคะแนนความวิกฤติต่ํา 
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คาเวลาสูญเสียและจํานวนที่เครื่องจักรหยุดทํางาน พบวาชุดปมน้ํามันไฮดรอลิคมี
จากการหยุด 4 ครั้ง ชุดแทนใสฟอยลมีเวลาท่ีเครื่องจักรหยุด
ครั้ง ชุดปมน้ํามันหลอเย็นมีเวลาการหยุดเฉลี่ย 10.16 ชั่วโมง 

เวลาการหยุดเฉลี่ย 6.38 ชั่วโมง จํานวน 5 ครั้ง กระบอกสูบมีเวลาการ
รางนํ้าหลอเย็นมีเวลาการหยุดเฉลี่ย 3.08 ชั่วโมงจํานวน 3 ครั้ง 

ชั่วโมง รวมจํานวนการหยุดทัง้สิ้น 22 ครั้ง 
เพื่อดําเนินการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยมุงเนนการจัดการงาน

บํารุงรักษาเชิงปองกันไดกําหนดแนวทางการดําเนินงาน ดังนี ้
ประเมินผลกระทบทางดานเศรษฐศาสตร ดานความปลอดภัย และดานสิ่งแวดลอม ที่สงผลตอ 

กําหนดแผนการตรวจสอบเครื่องจักรและออกแบบใบตรวจสอบการบํารุงรักษาตามคาบเวลา 
กําหนดแนวทางการตรวจสอบการบํารุงรักษาและวิธีการที่ชัดเจนในการปฏิบัติงานโดยมุงเนน 

ประเมินผลการปฏิบัติงานดวยการวัดคาประสิทธิผลของเครื่องจักรและอัตราการเดินเครื่องจักร

การวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาและการจัดการระดับความวกิฤติของเครื่องจักร 
การวิเคราะหสาเหตุความเสียหายของเครื่องจักรและแนวทางดําเนินการแกไข ซึ่งจะใชแผนผังเหตุและผล 

เพ่ือศึกษาปจจัยตางๆ และกําหนดแนวทางในการแกไข ดังแสดงรายละเอียดในรูปท่ี 3 

Analysis of root cause of machine breakdown 

เกณฑประเมินคาวิกฤติทั้ง 3 ดาน คือดานเศรษฐศาสตร ดานควาปลอดภัย 
ชวง ไดแก คาวิกฤติสูง (A)  ปานกลาง (B) และต่ํา (C) ตามลําดับ ซึ่งมี

เปนคะแนนความวิกฤติสูง (1) หรือ A 
เปนคะแนนความวิกฤติปานกลาง (2) หรือ B 
เปนคะแนนความวิกฤติต่ํา (3) หรอื C 
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7. การปรับปรุงระบบบํารุงรักษาเครื่องพันคอยลฟอยล 
7.1 กําหนดเครื่องมือที่ใชในการแกปญหา [12]  
1) วเิคราะหขอมูลเพ่ือประเมินประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักร (OEE) โดยกําหนดเปาหมาย

เพื่อเพ่ิมผลผลิตและกําจัดความสูญเปลา 
2) เพ่ิมสมรรถนะความนาเช่ือถือ (Reliability) ที่เปนเวลาเฉลี่ยเครื่องจักรทํางานไดตามปกติกอน

เกิดความเสียหาย (Mean Time to Failure) 
3) เพ่ิมสมรรถนะการซอมบํารุงท่ีเปนเวลาเฉลี่ยในการซอมเครื่องจักร (Mean Time to Repair) ให

กลับมาใชงานไดเปนปกต ิ
4) เพ่ิมสมรรถนะความพรอมใชงานเครื่องจักรซึ่งเปนเวลาของเครื่องจักรที่สามารถทํางานโดย

ปราศจากปญหาในภาวะการทํางานปกต ิ
7.2 กําหนดขั้นตอนการดําเนินการปรับปรุง 
1) ศึกษาสภาพทั่วไปของการบํารุงรักษาเครื่องจักร [13] 
2) ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในระบบการซอมบํารุงและการบํารุงรักษาโดยการสํารวจพ้ืนที่การทํางาน

เพื่อศึกษาสภาพการซอมบํารุงปจจุบัน 
3) เก็บรวบรวมขอมูลการซอมเครื่องพันคอยลฟอยล [14] จากใบแจงซอมเครื่องจักรชวงเดือน

กันยายน-พฤศจิกายน พ.ศ. 2565 
4) จัดทําแผนการบํารุงรักษาและสรางใบตรวสอบ (Check Sheet) เพ่ือใชในการตรวจสอบสําหรับ

การบํารุงรักษาเครื่องพันคอยลฟอยล 
5) วิเคราะหขอมูลโดยเริ่มจากทําการบันทึกขอมูลของการทํางานของเครื่องพันคอยลฟอยลกอน

ปรับปรุง เพ่ือประเมินประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักรโดยมีเปาหมายเพ่ือสะทอนภาพการใชงานของ
เครื่องจักรหรือเพ่ิมผลผลิตและการกําจัดความสูญเปลา และทําการวิเคราะหขอมูลโดยการหาอัตราความ
เสียหายของช้ินสวนเพ่ือหาความนาเช่ือถือของชิ้นสวนของเครื่องพันคอยลฟอยล [15] 

6) กําหนดมาตรฐานและขั้นตอนการปฏิบัติงานพรอมจัดการเทรนนิ่งเพ่ือสอนวิธีการใชงานใบ
ตรวจสอบและการตรวจสอบเครื่องจักร 

7) ติดตามและควบคุมการดําเนินงานโดยกําหนดระยะเวลาการติดตามผลการดําเนินงานหลังจาก
เริ่มใชงานระบบบํารุงรักษาที่กําหนดเปนระยะเวลา 3 เดือน จากนั้นนําขอมูลที่ไดมาวิเคราะหโดยเริ่มจาก
ขอมูลของการทํางานของเครือ่งพันคอยลฟอยล เพ่ือประเมินประสิทธิผลการทํางานของเครื่องจักรโดยการ
หาอัตราความเสียหายของชิ้นสวน เพื่อหาความนาเช่ือถือของชิ้นสวนของเครื่องพันคอยลฟอยล 

8) เก็บรวบรวมขอมูลการซอมเครื่องพันคอยลฟอยลจากขอมูลใบแจงซอมเครื่องจักรที่ไดออกแบบ
และปรับปรุงข้ึนใหม [16] 

9) เปรียบเทียบผลการดําเนินงานกอนและหลังการปรับปรุงเพ่ือประเมินผลการดําเนินงาน 
7.3 กําหนดแผนการตรวจสอบ (ดังแสดงในรูปท่ี 4) และออกแบบใบตรวสอบเครื่องจักรรายวันและ

รายสัปดาห (รูปที ่5) เพ่ือนําไปใชงาน 
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Figure 4 Sample of the daily 

 
Figure 5 Sample of the inspection plan for the foil coil
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the daily check sheet for the foil coil machine 
 

 

the inspection plan for the foil coil machine 
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ผลการวิจัย 
การวัดผลการปรับปรุงงานบํารุงรักษาเชิงปองกันโดยเนนความนาเช่ือถือเปนพ้ืนฐานจากการวัด

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) จะทราบถึงสาเหตุความสูญเสียที่เกิดขึ้นรวมถึงการแยกประเภท
ของการสูญเสียและแสดงรายละเอียดของสาเหตุการเกิดที่สามารถนําไปปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้นได 

(1) ผลวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยแผนผังเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) สามารถ
ระบุสาเหตุและกําหนดแนวทางแกไขปญหาเครื่องจักรหยุดสําหรับเครื่องพันคอยฟอยลดังแสดงในตารางที ่6 

 
Table 6 Action guidelines to solve the problem of stopping the foil coil winding machine 

Problem Cause Solution 

1. Employee has no knowledge, 
Lack of skills and no clear  
work guidelines. 

Employees are not trained in 
maintenance work. Including no 
clear operating procedures. 

-Training on machine maintenance work for 
operators and machine operators. 
- Prepare a manual and operating procedures 
to guide the work to a standard. 

2. Machinery lacks maintenance 
and no standards for  
inspection operations. 

Machines have a long service 
life. and there is no proactive 
inspection to prevent damage. 

- Establish an inspection plan and create 
standards for inspection of foil coil winding 
machines. 

3. There is no inspection 
standard. Examination of 
machinery and lack of clear 
operating procedures. 

No established inspection 
standards and methods for 
inspecting machinery. 

-Design a foil coil winding machine 
inspection sheet and define a checklist and 
methods for employees to use. 

4. No PPE protective equipment. Employees do not wear when 
working. 

-Set it as a mandatory standard in work. 

 
(2) ผลการประเมินผลกระทบทางดานเศรษฐศาสตรความปลอดภัยและดานสิ่งแวดลอมมีผลการ

ประเมนิดังแสดงในตารางท่ี 7 
 

Table 7 Results evaluation of impacts on 3 aspects of the foil coil winding machine. 
List Equipment Economics Results Aspects 

Safety 
Results Environmental 

Impact 
Results 

Cooling oil pump 18 A 6 B 2 C 

Foil stand set 18 A 3 C 1 C 

Counter gear type 15 A 3 C 1 C 

Hydraulic oil pump 24 A 8 B 2 C 

Coolant gutter 12 B 1  C 1 C 

Cylinder set 15 A 3  C 1 C 
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ตารางที ่7 แสดงผลการประเมินผลกระทบทางดานเศรษฐศาสตรของเครื่องพันคอยลฟอยลพบวาเครื่องจักร 
มีชิ้นสวนอุปกรณที่มีความสําคัญอยูในคาวิกฤติสูง (A) ตองมีการกําหนดแผนดําเนินการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ทุกๆเดือนแตไมเกิน 3 เดือน เพ่ือตรวจสอบความพรอมใชงานท่ีจะสงผลกระทบตอการหยุดของเครื่องจักร 
(Breakdown) ผลการประเมินผลกระทบดานความปลอดภัยพบวาเครื่องจักรมีช้ินสวนอุปกรณที่มีความสําคัญ
อยูในคาวิกฤติปานกลาง (B) และต่ํา (C) ซึ่งมีผลกระทบดานความปลอดภัยคอนขางนอย ดานการบํารุงรักษาและ 
การผลิตผลประเมินดานสิ่งแวดลอมพบวามีคาความสําคัญอยูในคาวกิฤติต่ํา (C) คือมีผลกระทบดานสิ่งแวดลอมต่ํา 

(3) ผลการปรับปรุงงานบํารุงรักษาเชิงปองกันโดยเนนความนาเช่ือถือเปนพื้นฐานดังแสดงในตารางที ่
8 ถึง 10 

 
Table 8 Information availability of foil coil machine after improvements 

Month 
Breakdown 

(count) 
Time to repair 

(min) 
Operating time 

(min) 
Availability (A) 

January 5 2,040 22,990 0.91 

February 4 1,950 19,900 0.92 

March 4 1,740 23,290 0.93 

จากตารางที่ 8 แสดงขอมูลอัตราการเดินเครื่องพันคอยลฟอยล เดือนมกราคม – มีนาคม 2566 
แสดงใหเห็นวาเครื่องมีเวลาหยุดซอมลดลง อัตราความพรอมการเดินเครื่องเฉลี่ยเพ่ิมขึ้นเปนรอยละ 92.00 

Table 9 Machine operation performance data after improvements 

Month 
Operating 

time 
(min) 

Work pieces produced 
according to standard 

time (pieces) 

Number of  
Producted 
actually  
(pieces) 

Performance 
efficiency  

(P) 

January 20,620 80 78 0.98 

February 19,900 80 76 0.95 

March 20,590 88 86 0.97 
 

จากตารางท่ี 9 แสดงสมรรถนะการเดินเครื่องพันคอยลฟอยลชวงเดือนมกราคม–มีนาคม 2566 
แสดงเวลาการเดินเครื่องและจํานวนช้ินงานท่ีผลิตไดมีคาสมรรถนะการเดินเครื่องจักรเฉลี่ยรอยละ 96.66 

Table 10 Data quality rate after improvements  

Month Producted actually (pieces) 
Producted defect 

(pieces) 
Quality rate (Q) 

January 78 2 0.97 

February 76 4 0.95 

March 86 2 0.97 
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จากตารางที ่10 แสดงขอมูลอัตราคุณภาพของเครื่องจักร ชวงเดือนมกราคม–มีนาคม 2566 ซึ่งเปน
อัตราคุณภาพของเครื่องพันคอยลฟอยล มีจํานวนช้ินงานที่ผลิตไดมีคาอัตราคุณภาพเฉลี่ยรอยละ 96.33 

 
Table 11 Data of foil coil machine breadown after improvements (Jan – Mar 2023). 

Month 
Cooling oil 

pump 
(min) 

Foil stand 
set  

(min) 

Counter 
gear type 

(min) 

Hydraulic 
oil pump 

(min) 

Coolant 
gutter 
(min) 

Cylinder 
set  

(min) 

Total 
(min) 

January 690 450 550 0 350 0 2,040 

February 690 0 420 500 0 340 1,950 

March 0 440 280 800 0 220 1,740 

Total 1,380 890 1,250 1,300 350 560 5,730 
 

ตารางท่ี 11 และ 12 แสดงสาเหตุท่ีชํารุดและจํานวนครั้งที่เสียในแตละเดือนของเครื่องพันคอยล
ฟอยล โดยมกีารหยุด 13 ครั้งและเวลารวมการหยุดซอมเครื่องจักร 5,730 นาท ีซึ่งมีคาลดลงเมื่อเปรียบเทียบ
กอนดําเนินการปรับปรุง 

Table 12 Information frequency and loss time of foil coil winding machine 
Machine No. Equipments Before (Sep - Nov2022) After (Jan - Mar2023) 

Tdm / h a / time Tdm / h A/ time 

Foil coil 
machine 

1 Cooling oil pump 10.16 4 7.66 2 

2 Foil stand set 13.10 4 4.94 2 
3 Counter gear type 6.38 5 4.16 4 
4 Hydraulic oil pump 13.4 4 5.14 2 

5 Coolant gutter 3.08 3 5.83 1 

6 Cylinder set 5.00 2 3.11 2 
Total loss time and frequency 51.57 22 30.84 13 

 

Table 13 Comparative data on losses of foil coil winding machines. 

Machine Loss cause 

Before improvements  
(Average:Sep - Nov 2022) 

After improvements  
(Average:Jan - Mar 2023) 

Frequency 
(count) 

Loss 
time 
(min) 

Percent 
loss 
(%) 

Frequency 
(count) 

Loss 
time 
(min) 

Percent 
loss  
(%) 

Foil coil 
machine 

Cooling oil pump 4 3,050 9.77 2 1,380 4.56 
Foil stand set 4 3,930 12.59 2 890 2.94 
Counter gear type 5 2,300 7.37 4 1,250 4.79 
Hydraulic oil pump 4 4,020 12.88 2 1,300 4.29 
Coolant gutter 3 740 2.37 1 350 1.15 
Cylinder set 2 900 2.88 2 560 1.85 
Total 22 14,940 47.86 13 5,730 22.89 



Research  Article
Journal of Advanced Development in Engineering and Science 

Vol. 14  No. 

 

จากตารางท่ี 13 แสดงคาเวลาสูญเสียในการซอมแซมและจํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุดทํางานราย
ชั่วโมงพบวาเวลาสูญเสียของเครื่องพันคอยลฟอยลชวงกอนปรับปรุงเดือนกันยายน
สูญเสีย 14,940 นาท ีเครื่องจักรเสียเดิมมีความถี่
ชวงเดือนมกราคม – มีนาคม 2566 เวลาที่สูญเสีย
เปนรอยละ 22.89 เห็นไดวาหลังการปรับปรุงคาความถ่ีขัดของของเครื่องจักรลดลง
ลดลง 9,210 นาทีคิดเปนรอยละ 24.97 

ตารางท่ี 14 แสดงขอมูลเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
คาเฉลี่ยรอยละ63 และหลังการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยรอยละ
แตละเดือนมกราคม – มีนาคม 2566 เพิ่มขึ้นรอยละ

Table 14 Compare the machine overall effectiveness (OEE) before and after improvements.
No. Before improvements  

(Sep - Nov 2022) 

A P Q OEE 

1 0.81 0.78 0.81 0.51 

2 0.94 0.78 0.81 0.59 

3 0.94 0.96 0.95 0.85 

Average 0.89 0.84 0.85 0.63 

 
จากรูปท่ี 6 และ 7 แสดงกราฟกอนและหลังปรับปรุงคาความพรอมใชงานเครื่องจักร 

การผลิต (P) และคาอัตราคุณภาพ (Q) และคา OEE 
 

Figure 6 Data overall effectiveness of equipment
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คาเวลาสูญเสียในการซอมแซมและจํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุดทํางานราย
ชั่วโมงพบวาเวลาสูญเสียของเครื่องพันคอยลฟอยลชวงกอนปรับปรุงเดือนกันยายน – พฤศจิกายน 2565 เวลา

เครื่องจักรเสียเดิมมีความถี่จํานวน 22 ครั้งเทากับรอยละ 47.86 และหลังการปรับปรุง
เวลาที่สูญเสีย 5,730 นาท ีเครื่องจักรเสียมีความถี่ลดลงเหลือ 13 ครั้งคิด

เห็นไดวาหลังการปรับปรุงคาความถ่ีขัดของของเครื่องจักรลดลง 9 ครั้งและเวลาสูญเสีย

ขอมูลเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) กอนปรับปรุงมี
และหลังการปรับปรุงมีคาเฉลี่ยรอยละ 80 เพิ่มข้ึนเฉลี่ยรอยละ 17 เปรียบเทียบคา (OEE) 

เพิ่มขึ้นรอยละ 26, 14 และ 6 ตามลําดับ 

Compare the machine overall effectiveness (OEE) before and after improvements. 
After improvements  

(Jan - Mar 2023) 
OEE  

percentage 
 increase A P Q OEE 

0.91 0.98 0.97 0.77 26 

0.98 0.95 0.95 0.73 14 

0.97 0.97 0.97 0.91 6 

0.95 0.96 0.96 0.80 17 

แสดงกราฟกอนและหลังปรับปรุงคาความพรอมใชงานเครื่องจักร (A) คาสมรรถนะ
OEE โดยหลังการปรับปรุงมีคาเพ่ิมสูงขึ้นทุกตัวช้ีวัด 

 
 

equipment before improvements (Sep - Nov 2022) 
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Figure 7 Data overall effectiveness of 

Table 15 Comparative results of machine availability 

Month 
(2022) 

Before improvements (Sep - Nov 2022) 
Tup 

(hour) 
Tdm 
(hour) 

a  
(time) 

MTTF 
(h/time) 

MTTR 
(hour) 

September 520 87 8 31.01 20.02 92.84

October 520 85 7 33.02 20.48 93.16

November 520 79 7 31.03 23.91 92.12

Total/Av. 520 80.66 22 31.68 21.47 92.70

 
จากตารางท่ี 15 แสดงขอมูลกอนและหลังปรับปรุงเครื่องจักรพบวาเวลาสูญเสีย

48.33 ชั่วโมง จํานวนครั้งท่ีเครื่องจักรหยุดหลังปรับปรุงลดลง
เครื่องจักรเฉลี่ยกอนเกิดความเสียหาย (MTTF) 
ชั่วโมงเพ่ิมขึ้นเฉลี่ย 22.68 ชั่วโมง สวนคาสมรรถนะในการซอมเครื่องจักร
7.68 ชั่วโมง/ครั้ง คาสมรรถนะความพรอมใชงานเครื่องจักร

จากรูปที่ 8 เปรียบเทียบประสิทธิภาพการบํารุงรักษาดานสมรรถนะความเช่ือถือไดพบวามีคาเฉลี่ย
กอนปรับปรุงเทากับ 31.68 ชั่วโมง/ครั้ง และหลังการปรับปรุงมีคาเพ่ิมขึ้นเปน
เวลาในการเดินเครื่องเพิ่มข้ึน 22.68 ชั่วโมง/ครั้ง
ประสิทธิภาพดานสมรรถนะการซอมบํารุงพบวาประสิทธิภาพเฉลี่ยกอนการปรับปรุง
หลังการปรับปรุงลดลงเฉลี่ยเหลือ 13.79 ชั่วโมง/
ในแตละครั้ง 
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overall effectiveness of equipment after improvements (Jan - Mar 2023) 
 

Comparative results of machine availability (A) before and after improvements 
 

Month 
(2023) 

After improvements (Jan - Mar 2023) 

A% 
Tup 

(hour) 
Tdm 
(hour) 

a  
(time) 

MTTF 
(h/time) 

MTTR 
(hour) 

A% 

92.84 Janualy 504 29 5 54.02 15.71 96.84 

93.16 February 504 32 4 56.05 12.61 97.31 

92.12 March 504 36 4 53.01 13.05 96.55 

92.70 Total/Av. 504 32.33 13 54.36 13.79 96.90 

แสดงขอมูลกอนและหลังปรับปรุงเครื่องจักรพบวาเวลาสูญเสีย (Tdm) ลดลงเฉลี่ย
จํานวนครั้งท่ีเครื่องจักรหยุดหลังปรับปรุงลดลง 13 ครั้ง คาสมรรถนะความนาเชื่อถือในการเดิน

MTTF) มีคา 31.68 ชั่วโมง หลังปรับปรุงมีคาเพิ่มสูงข้ึนเปน 54.36 
สวนคาสมรรถนะในการซอมเครื่องจักร (MTTR) คาเฉลี่ยในการซอมลดลง

คาสมรรถนะความพรอมใชงานเครื่องจักร (A%) มีคาเพ่ิมขึ้นรอยละ 4.2 
เปรียบเทียบประสิทธิภาพการบํารุงรักษาดานสมรรถนะความเช่ือถือไดพบวามีคาเฉลี่ย

และหลังการปรับปรุงมีคาเพ่ิมขึ้นเปน 54.36 ชั่วโมง/ครั้ง เครื่องจักรมี
ครั้ง กอนเกิดความเสียหายและรูปที่ 9 แสดงผลเปรียบเทียบ

ประสิทธิภาพดานสมรรถนะการซอมบํารุงพบวาประสิทธิภาพเฉลี่ยกอนการปรับปรุง 21.47 ชั่วโมง/ครั้งและ
/ครั้ง เวลาเฉลี่ยในการซอมลดลง 7.68 ชั่วโมงตอการเสียหาย
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Figure 8 Comparison of maintenance efficiency in terms of performance and reliability

Figure 9 Comparison efficiency of maintenance performance

อภิปรายและสรุปผลการวิจัย  
จากการปรับปรุงงานบํารุงรักษาเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานเครื่องจักรบนพื้นฐานความ

นาเช่ือถือสําหรับกระบวนการพันคอยลฟอยลสายการผลิตหมอแปลงไฟฟาสามารถสรุปผลการดําเนินงานได
2 สวนดังน้ี 

1) การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องพันคอยลฟอยลสามารถวัดไดจากดัชนีช้ีวั
โดยรวมของเครื่องจักร (OEE) และสมรรถนะความนาเช่ือถือดานตางๆดังน้ี

1. คาอัตราความพรอมการเดินเครื่องจักร
2. คาอัตราสมรรถนะการเดินเครื่องจักร 
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Comparison of maintenance efficiency in terms of performance and reliability 
 
 

 
 

efficiency of maintenance performance 
 

จากการปรับปรุงงานบํารุงรักษาเพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานเครื่องจักรบนพื้นฐานความ
กระบวนการพันคอยลฟอยลสายการผลิตหมอแปลงไฟฟาสามารถสรุปผลการดําเนินงานได 

การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องพันคอยลฟอยลสามารถวัดไดจากดัชนีช้ีวดัคาประสิทธิผล
และสมรรถนะความนาเช่ือถือดานตางๆดังน้ี 

คาอัตราความพรอมการเดินเครื่องจักร (Availability Rate) เพิ่มขึ้นเฉลี่ยรอยละ 6            
 (Performance Rate) เพิ่มขึ้นเฉลี่ยรอยละ 12 
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3. คาอัตราคุณภาพ (Quality Rate) เพ่ิมขึ้นเฉลี่ยรอยละ 11 
4. คาประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เพ่ิมขึ้นเฉลี่ยรอยละ 17  
5. สมรรถนะความนาเช่ือถือของงานบํารุงรักษา (MTTF) มีคาเฉลี่ยเพ่ิมขึ้น 22.68 ชั่วโมง 
6. สมรรถนะความนาเช่ือถือของงานบํารุงรักษา (MTTR) มีคาเวลาเฉลี่ยในการซอมลดลง 7.68 

ชั่วโมงตอการเสียหายแตละครั้ง 
7. ประสิทธภิาพดานสมรรถนะความพรอมใชงานงานเครื่องจักร (A%) มีคาความพรอมใชงานเพ่ิมข้ึน

เฉลี่ยรอยละ 4.2 
2) การปรับปรุงเพ่ือสรางมาตรฐานงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
1. ปรับปรุงมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ใหถูกตองและ

เหมาะสมกับเครื่องจักรไดแกการกําหนดแผนงานบํารุงรักษาการสรางมาตรฐานใบตรวจสอบและระบบงาน
แจงซอมเครื่องจักรการเก็บขอมูลการกําหนดกิจกรรมดําเนินงานบํารุงรักษาเพ่ือปรับปรุงสภาพพ้ืนฐานและ
ฟนฟูสภาพเครื่องจักรใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ 

2. สรางมาตรฐานตรวจสอบสภาพเครื่องจักรเพ่ือปองกันการเกิด Breakdown กับเครื่องจักร 
3. กําหนดวิธีการตรวจสอบและขั้นตอนการทํางานที่สามารถควบคุมและตรวจสอบการทํางานได

อยางเหมาะสม 
4. ฝกอบรมเพ่ือสรางองคความรูและแนวปฏิบัติในการตรวจเช็คและการบันทึกขอมูลใหกับพนักงาน

ฝายปฏิบัติการท่ีเปนผูควบคุมเครื่องจักรและชางซอมบํารุง 
 

ขอเสนอแนะ 
1) การศึกษาเพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตและแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนกับเครื่องจักรจําเปนตอง

ทําการศึกษาจากการปฏิบัติงานจริงในสถานประกอบการเทานั้นอาจจะมีขอจํากัดในปจจัยที่ไมสามารถ
ควบคุมได 

2)  เน่ืองจากการวิจัยนี้ตองใชระยะเวลาในการศึกษาและเก็บขอมูลเปนเวลานานดังนั้นขอมูลจาก
งานวิจัยครั้งนี้จึงถือเปนขอมูลขั้นตนควรมีการศึกษาปจจัยดานตางๆประกอบเพ่ิมเติมเพ่ือใหผลการวิจัยมี
ความสมบูรณมากขึ้น 
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