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บทคัดยอ 
วัตถุประสงคของงานวิจัยนี้ เพื่อที่  จะทําการปรับปรุงคา
ประสิทธิผลโดยรวม ของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวด
เช่ือมไฟฟา เพื่อใหไดคาประสิทธิผลโดยรวม ของเครื่องจักร
(OEE) มากกวา 70% พรอมวิธีการคํานวณคา OEEของแผนก
ดึงรีดตัด,แผนกหุมฟลั๊กซ,แผนกเตาอบและบรรจุ โดยทําการ
เก็บขอมูลกอนปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือนนําขอมูลที่ไดมา
คํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวม ของเครื่องจักรเฉลี่ยในแต
ละกระบวนการกอนการปรับปรุงไดดังนี้ กระบวนการดึงรีด
ตัด84.53%,กระบวนการตัด 89.18%กระบวนการหุมฟลั๊กซ  
45.98% และ กระบวนการอบ 55.65% และทุกกระบวนการ
ผลิตเฉลี่ย 68.84%การวิเคราะหปญหาใชเทคนิคการศึกษาการ
ทํางาน ,แผนผังพาเรโต วิเคราะหหาสาเหตุของขอบกพรอง
และปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้นและ ใชผังกางปลาวิเคราะห
ปญหาหลังการปรับปรุ งค าประสิทธิผลโดยรวม  ของ
เครื่องจักร(OEE) แตละกลุมของเครื่องจักรดังนี้ เครื่องจักรดึง
รีดตัด 86.60 % ,เครื่องจักรตัด 93.83 %, เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ 
79.50% และเครื่องจักรเตาอบ 72.86%  คา OEE เฉลี่ย 83.16 
% คาOEE เพิ่มขึ้น  17.21 % 
 
คําหลัก : การปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 
Abstract 
The objective of this thesis is to improve the overall 
equipment effectiveness for Welding electrode 
Manufacturing Process with the target more than 70%. The 
study focused on  drawing & cutting, cutting, coating, dying 

& Packaging . The data collection was conducted 3 months . 
After that the raw data was calculated for the overall 
equipment effectiveness of each machine group; 84.53% for 
drawing and cutting machine group, 89.18% for cutting 
machine group, 45.98% for coating machine group, 55.65% 
for drying & baking oven group, the average for all machine 
group was 68.84%. Work study, Pareto and fish-bone 
diagram were  used to analyze the causes of problem. After 
implementation. The result was as follows; 86.60% for 
drawing & cutting machine group, 93.83% for cutting 
machine group, 79.50% for coating machine group, 72.86% 
for drying & baking machine group. The average for all 
departments was 83.16% which was increased by 17.21% 
 

KEYWORDS: An improvement of overall Equipment 

Effectivenes 

 

1.  บทนํา 
การใชประโยชนจากเครื่องจักร ในกระบวนการผลิตเพื่อผลิต
สินคา ใหสงมอบทันเวลารวมทั้งปริมาณและ คุณภาพสินคา
ตามที่ลูกคาตองการนั้น นับวาเปนปจจัยสําคัญที่ผูผลิตตองให
ความสําคัญ  ถาหากประสิทธิภาพการใชประโยชนจาก
เครื่องจักรไมเต็มที่ จะสงผลกระทบตอปริมาณสินคาที่จะตอง
ทําการสงมอบและ กระบวนการผลิต ถาเครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิตไมมีความพรอมใชงาน,ประสิทธิภาพการทํางานต่ํา และ
ผลิตสินคาไมไดคุณภาพ นอกจากจะ ทําใหตนทุนการผลิต
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เพิ่มขึ้นแลว  ยังทําใหผลผลิตลดลง  สงผลกระทบตอคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 
Effectiveness: OEE) ลดตํ่าลงตามไปดวย จากการศึกษา
โรงงานกรณีศึกษาผูวิจัยไดทําการศึกษาปญหา ที่มีผลกระทบ
ตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต 
พบวาสาเหตุหลักจากการศึกษาและเก็บรวบรวมขอมูลใน
กระบวนการผลิตระยะเวลา 3 เดือนพบวาสาเหตุที่ทําใหคา 
OEE ของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตต่ํานั้น เกิดจาก ความ
สูญเสียของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตแยกตามกลุม
เครื่องจักรไดดังนี้ 
(1) ความสูญเสียเกิดจากการรองานระหวางBatch ใน
กระบวนการหุมฟลั๊กซซึ่งมีทั้งหมด 8 เครื่อง การรองานนั้น
เกิดจากเครื่องหุมฟลั๊กซรอฟลั๊กซจากเครื่องผสมฟลั๊กซ ซึ่ง
สาเหตุเกิดจาก กระบวนการผสมฟลั๊กซใชเวลานานเกินไป
ขอมูลเวลารองานเฉลี่ย (ชม.) ตอเดือน แสดงใน รูปที่1 

 

รูปท่ี 1 ความสูญเสียจากการรองานเครื่องหุมฟลั๊กซ M1-M9 
           เฉลี่ยตอBatch ตอเดือน กอนปรับปรุง 
 
(2) ความสูญเสียเนื่องจาก เครื่องจักรในการผลิตหยุดซอมใน
ระหวางทําการผลิต กลุมเครื่องจักรที่เสียเวลาในการหยุดซอม
มากสดุคือกลุมเครื่องจักร รีด ตัด รองลงมาคือกลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ เครื่องจักร ตัดและกลุมเครื่องจักรเตาอบ ดังแสดง
ในรูปที่2 

 

รูปท่ี2 ความสูญเสียจากการหยุดซอมของเครื่องจักรใน 
          กระบวนการผลิตกอนปรับปรุง 
 

(3)  ความสูญเสียเกิดจาก เครื่องจักรสูญเสียกําลัง ในสวนของ
เครื่องจักรเตาอบเฉลี่ ย  ตอ  Batch สาเหตุ เกิดจากทําให 
ประสิทธิภาพการทํางานของเตาลดลง และ เวลาอบลวดนาน
เกินกวามาตรฐานที่กําหนด ดังแสดงใน ตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 ความสูญเสียจากการสูญเสียกําลังของกลุม 
                เครื่องจักรเตาอบ OV4-OV10 กอนปรับปรุง     

 
 
(4)  ความสูญเสียเกิดจาก การผลิตของเสียและการแกไขงาน
ในกระบวนการผลิต โดยแยกความสูญเสียตามกลุมเครื่องจักร
หรือกระบวนการผลิตไดดังนี้ 

 4.1) ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัด คือแกนลวดที่
ผานการตัดความยาวไมไดตามมาตรฐาน 4.2) ของเสียเกิดจาก 
กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ คือ ของเสียจากการเยื้องศูนยหลัง
ผานหุมฟลั๊กซ และของเสียฟลั๊กซไมยึดเกาะแกนลวด 4.3) 
ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรเตาอบ คือลวดเชื่อมเกิดโพรง
อากาศ (โพรงแกส) หลังผานการอบที่อุณหภูมิ≤ 150 องศา
เซลเซียส รายละเอียด ของเสียจตามขอ 4.1- 4.3 แสดงใน รูปที่ 
3 - รูปที่ 6 ตามลําดับ 

M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

เวลารอเฉลี่ย(ชม.)/เดือน 
กอนการปรับปรุง

142.00 91.00 81.25 97.88 64.13 61.75 133.63 79.81

0.00

50.00

100.00

150.00

เวล
ารอ

งาน
(ชม

)

ความสญูเสยีจากการรองานเคร่ืองจกัรหุมฟลัก๊ซ M1-M9
เฉลี่ย(ชม.)/เดือน กอนการปรับปรุง

เคร่ืองจกัร
ดึง รีด ตัด 

D1-D5

กลุม
เคร่ืองจกัร
ตัด MC1-

MC8

เคร่ืองจกัร
หุมฟลั๊กซ 
M1-M9

เคร่ืองจกัร
เตาอบ 
OV1-
OV10

กอนการปรับปรุง เวลาหยุดซอม
เฉลี่ย(ชม.)/เดือน

58.25 24.77 31.34 20.30
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าห
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ม.)

ความสูญเสียจากการหยดุซอมเครื่องจักร เฉล่ีย(ชม.)/เดือน

กอนการปรับปรุง

เวลาสูญเสียกําลงัเฉลีย่ ตอ

Batch ตอเดอืน(ชัว่โมง)

OV-4 59.60

OV-5 56.30

OV-6 75.86

OV-8 72.52

OV-9 41.20

OV-10 41.72

เฉล่ีย/เดือน 57.87

เครือ่งจักรเตาอบ 
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รูปท่ี 3 การผลิตของเสียความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐาน 
           เครื่องจักรดึงรีดตัด D1-D5กอนปรับปรุง  
 

 
รูปท่ี 4 การผลิตของเสียความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐาน 
           เครื่องจักรตัด MC1-MC8 กอนปรับปรุง 
  

 
รูปท่ี 5 การผลิตของเสียลวดเยื้องศูนยและฟลั๊กซไมเกาะ 
           แกนลวดเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ M1-M9กอนปรับปรุง 
 

 
 
รูปท่ี 6 การผลิตของเสียลวดเช่ือมเกิดโพรงอากาศ (โพรง 
           แกส) เครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 กอนปรับปรุง 
 

จากความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต ทําให
คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment 
Effectiveness: OEE) ตํ่าลง จากการคํานวณคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรกอนปรับปรุง  แยกตามกลุมของ
เครื่องจักรแสดงใน รูปที่ 7 - รูปที่10 

 

 
รูปท่ี 7 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด 
           D1-D5 กอนปรับปรุง 
 

 
รูปท่ี 8 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ตัด MC1- 
           MC8 กอนปรับปรุง 
 

 
รูปท่ี 9 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ  
           M1-M9 กอนปรับปรุง 

D1 D2 D3 D4 D5

การผลิตของเสียเฉล่ีย ตอ 

เดือน(กก.) กอนการ
ปรับปรุง

52.00 50.00 85.00 3240.90 1.00
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ความสูญเสียการผลิตของเสียเครื่องจักร ดึง รีด ตัด  D1-D5  
เฉล่ีย ตอ เดือน(กก.) กอนการปรับปรุง

MC
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การผลิตของเสียเฉลีย่ ตอ 
เดือน(กก.) กอนการ

ปรับปรุง
88.06 99.54 76.54 107.20 99.54 107.20 95.71 91.88
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ความสูญเสียการผลิตของเสียเครื่องตัด MC1-MC8 เฉล่ีย ตอ 
เดือน(กก.) กอนการปรับปรุง

M01 M02 M03 M04 M05 M06 M07 M08

การเยื้องศูนยเฉล่ีย ตอ เดือน

(กก.)
1404.37 837.83 1712.90 2875.22 1210.20 565.21 1595.86 1263.40

ฟล๊ักซไมเกาะแกนลวดเฉล่ีย 

ตอ เดือน(กก.)
191.50 93.09 148.95 183.53 518.66 99.74 531.96 66.49
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ความสูญเสียการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรหุมฟล๊ักซ M1-M9
กอนการปรับปรุง

OV1 OV2 OV3 OV4 OV5 OV6 OV8 OV9 OV10

การผลิตของเสียเฉลี่ย ตอ  เดือน(กก.) 
กอนการปรับปรุง

1580.70 4030.91 4200.07 1930.27 1485.55 32.29 40.78 63.96 41.87
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ความสูญเสียการผลิตของเสียเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10
 เฉล่ีย ตอ เดือน(กก.) กอนการปรับปรุง

MC1 MC2 MC3 MC4 MC5 MC6 MC7 MC8

OEE (%) 88.29 87.84 88.22 90.40 88.99 90.79 90.16 88.26
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คาประสทิธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ตดั MC1-MC8 
กอนปรับปรุง

MC1 MC2 MC3 MC4 MC5 MC6 MC7 MC8

OEE (%) 88.29 87.84 88.22 90.40 88.99 90.79 90.16 88.26
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กอนปรับปรุง

M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

OEE (%) 27.44 53.93 58.45 50.85 41.43 36.55 39.71 59.54
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M1-M9 กอนปรับปรุง
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รูปท่ี 10 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร เตาอบ 
             OV1-OV10 กอนปรับปรุง 
 

2.  ทฤษฎีที่เกี่ยวของ  
งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาปญหาวิธีการทํางาน และมาตรฐาน
การผลิต  ตลอดจนระบบการบํารุงรักษาเครื่ องจักรใน
กระบวนการผลิตที่เปนสาเหตุทําให คาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร ของกระบวนการผลิตลวดเชื่อม โดยใชเทคนิค 
การศึกษาการทํางาน ,แผนผังพาราเรโตทําการ วิเคราะห
หาสาเหตุของขอบกพรองและ ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในแต
ละกระบวนการผลิตและใชแผนผังกางปลา  (fish-bone 

diagram) เพ่ือวิเคราะหปญหา เพื่อใหทราบรายละเอียด
สาเหตุของปญหาแทจริง ท่ีทําใหเกิดความสูญเสียจากการ 
เสียเวลาเนื่องจากการรองานงานของเครื่องจักร, ความ
สูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรในการผลิตหยุดซอม, ความสูญเสีย
เกิดจาก เครื่องจักรสูญเสียกําลัง และความสูญเสีย เกิดจาก การ
ผลิตของเสียและ  การแกไขงานของกลุม เครื่องจักรใน
กระบวนการผลิต เพื่อลดความสูญเสียดังกลาว 
 

3.  ขั้นตอนและวิธีการดําเนินการวิจัย  
      3.1 ศึกษาสภาพปญหาและสาเหตุของความสูญเสียของ
กลุมเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต ในแต ละกลุมไดดังนี้ 
(1) ศึกษาปญหาการรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ M1-
M9โดยการศึกษาวิธีการทํางาน โดยการบันทึกขอมูลการจับ
เวลาทํางานของเครื่องจักรผสมวัตถุดิบ  ในขั้นตอนการ
ผสมฟลั๊กซ ซึ่งเปนขั้นตอนสงตอวัตถุดิบมายังเครื่องหุมฟลั๊กซ 
M1-M9 จากการบันทึกเวลาเครื่องผสมฟลั๊กซทําใหทราบเวลา

การรองาน ของเครื่องจักรหุมฟลั๊กซกอนการปรับปรุงแสดง
ในตารางที่2 
 
ตารางที่ 2 เวลารองานของเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ M1-M9 
                เฉลี่ย(ชม.) ตอ Batch ตอ เดือน กอนปรับปรุง 

 
 
(2) ศึกษาปญหาความสูญเสียเนื่องจาก เครื่องจักรในการ
กระบวนการผลิตหยุดซอม  ในระหวางทําการผลิตโดย
ทําการศึกษาและ เก็บบันทึกขอมูลเวลาการหยุดซอมของ
เครื่องจักรผลิตเฉลี่ย ตอเดือน แสดงในตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 เวลาหยุดซอมกลุมเครื่องจักรในกระบวนการ 
                ผลิตกอนปรับปรุง 

 
 
(3) ศึกษาปญหาความสูญเสียจาก เครื่องจักรเตาอบสูญเสีย
กําลังเทียบกับกําลังการผลิตตามมาตรฐาน ของเครื่องจักรโดย
ทําการตรวจสอบและบันทึกขอมูลเวลาการผลิต ตอ Batch 
แสดงในตารางที่ 4 
 
 
 
 

OV1 OV2 OV3 OV4 OV5 OV6 OV8 OV9 OV10

OEE (%) 67.94 72.95 72.75 62.18 43.88 42.20 32.65 56.40 56.07
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กอนปรับปรุง

เวลารองานเฉล่ีย(ชม.)

ตอ Batch ตอ เดือน

M1 142.02

M2 91.00

M3 81.25

M4 97.88

M5 64.13

M7 61.75

M8 133.63

M9 79.81

เครื่องจักรหุมฟล๊ักซ

กอนการปรับปรุง

เวลาหยุดซอมเฉล่ีย(ชม.)/เดือน

เครือ่งจักรดงึ รดี ตดั D1-D5 58.25

กลุมเครือ่งจักรตดั MC1-MC8 24.77

เครือ่งจักรหุมฟลัก๊ซ M1-M9 31.34

เครือ่งจักรเตาอบ OV1-OV10 20.30

กลุมเครื่องจักร
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ตารางที่ 4 ความสูญเสียจาก เตาอบสูญเสียกําลัง เทียบเทียบ 
                กับ กําลังการผลิตมาตรฐานกอนปรับปรุง 

 
 
จากความสูญเสียเนื่องจาการสูญเสียเวลา  ในแตละกลุม
เครื่องจักรนํามาวิเคราะหและ จัดลําดับความสําคัญของปญหา 
โดยใชแผนภูมิพาเรโต จัดลําดับความสูญเสียแสดงในรูปที่11 
 

 
รูปท่ี 11 ความสูญเสียจากการเสียเวลาของกลุมเครื่องจักร 
 

 
รูปท่ี 12 สาเหตุเครื่องจักรในกระบวนการผลิตหยุดซอม 
 

(4) ศึกษาปญหาและสาเหตุความสูญเสียเนื่องจาก เครื่องจักร
ผลิตของเสียโดยรวบรวมขอมูลของเสีย แตละเครื่องจักรที่
ผลิตของเสีย โดยใชแผนภูมิพาเรโตจัดลําดับความสูญเสียมาก
สุด  ไป  นอยสุดโดยของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบ ,
เครื่องจักรหุมฟลั๊กซและเครื่องจักรดึง รีด ตัดและเครื่องจักร
ตัด ตามลําดับ แสดงใน แผนภูมิพาเรโต ดังรูปที่ 13 
 

 
รูปท่ี 13 ปริมาณการผลิตของเสียแตละกลุมเครื่องจักร 
             
จากแผนภูมิพาเรโตไดนําประเภทความสูญเสีย ในแตละกลุม
เครื่องจักรมาทําการระดมสมองของผูปฏิบัติงานในแตละ ฝาย
รวมถึงผูเช่ียวชาญที่มีความรูในแตละ ดานของแตละปญหา 
เพื่อทําการวิเคราะหปญหาและเสนอแนวทางการปรับปรุงโดย
สรุป กลุมประเภทของปญหามาทําการวิเคราะหและหา แนว
ทางการปรับปรุงแกไขความสูญเสียที่เกิดขึ้นโดยใชแผนผัง
กางปลา (fish-bone diagram) ทําการวิเคราะหปญหาในแตละ
กลุมเครื่องจักรดังนี้ 
1) วิเคราะหความสูญเสียจากการรองานของกลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ M1-M9 
2) วิเคราะห  ความสูญเสียจากการสูญเสียกําลังของกลุม
เครื่องจักรเตาอบ OV4-OV10 
3) วิเคราะหความสูญเสีย กลุมเครื่องจักรในกระบวนการผลิต
หยุดซอม 
4) วิ เคราะหความสูญเสีย เนื่องจากการผลิตของเสียซึ่ ง
ประกอบดวยความสูญเสียเนื่องจากการผลิต ของเสียของกลุม
เครื่องจักรเตาอบOV1-OV10, ความสูญเสียจากการผลิตของ

เตาอบ เวลาอบจริงเฉล่ีย ตอ เวลาอบมาตรฐาน ตอ เวลาสูญเสียเฉล่ีย ตอ

Batch ตอ เดอืน(ชัว่โมง) Batchตอ เดอืน(ชัว่โมง) Batch ตอเดอืน(ชัว่โมง)

OV-4 131.60 72.00 59.60

OV-5 152.30 96.00 56.30

OV-6 190.86 115.00 75.86

OV-8 132.52 60.00 72.52

OV-9 288.70 247.50 41.20

OV-10 296.72 255.00 41.72

เฉล่ีย/เดือน 198.78 140.92 57.87

ความสูญเสียจากเคร่ืองจักรเตาอบสูญเสียกําลังเฉล่ียตอ เดอืน(ชม)  กอนการปรับปรุง

เทยีบกับเวลาอบมาตรฐาน 

ช ั วโมงความส ูญเส ีย 751.5 347.2 58.3 31.3 45.1

Percent 60.9 28.2 4.7 2.5 3.7
Cum % 60.9 89.1 93.8 96.3 100.0
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เสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซM1-M9 และความสูญเสีย
เนื่องจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัด D1-D5 
 
3.2 การวิเคราะหปญหาและหาแนวทางการปรับปรุงความ
สูญเสียในแตละกลุมเคร่ืองจักรท่ีทําใหคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรตํ่า 

จากขอมูลความสูญเสียที่เกิดขึ้นและจัดลําดับความ
สูญเสียเพื่อนํามาวิเคราะห โดยใชแผนภูมิกางปลา(fish-bone 
diagram) ทําการวิเคราะหปญหา ตามลําดับดังนี้ 
(1) วิเคราะหความสูญเสียจากการรองานของกลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ M1-M9 ซึ่งความสูญเสียเกิดจากขั้นตอนการ
ผสมฟลั๊กซ เพื่อสงไปยังเครื่องหุมฟลั๊กซ M1-M9 จาก การ
วิเคราะหปญหาการรองาน ของเครื่องจักรหุมฟลั๊กซไดสรุป
และกําหนดแนวทางในการแกไขปรับปรุง 2 แนวทางคือ 
ปรับปรุงวิธีการทํางานโดยติดตั้งอุปกรณโปรยBinder ลง
บนฟลั๊กซในขั้นตอนการผสม และปรับขนาด Grain Size ของ
สวนประกอบของฟลั๊กซใหมีขนาดเล็กลงเพื่อลดเวลาในการ
ผสมเพื่อแกปญหา การรองานลดลง 
(2) วิเคราะหความสูญเสียกลุมเครื่องจักรเตาอบ OV4-OV10 
สูญเสียกําลังการผลิต จาก การวิเคราะหปญหากลุมเครื่องจักร
เตาอบOV4_OV10 สูญเสียกําลัง ไดสรุปและกําหนดแนวทาง
ในการแกไขปรับปรุงโดย เปลี่ยนฉนวนผนัง และฝาเตารวมทั้ง
จัดทําแผนการบํารุงรักษา ตรวจสอบ 
3)วิเคราะหความสูญเสียกลุมเครื่องจักร ในกระบวนการผลิต
หยุดซอม จากผลการ วิเคราะหหาสาเหตุความสูญเสียกลุม
เครื่องจักรในกระบวนการผลิตหยุดซอม จากรูปที่12สาเหตุ
หลักที่นํามาพิจารณาแกไขปรับปรุงคือซอมเปลี่ยนตลับลูกปน 
, เปลี่ยนหรือซอมมอเตอร และ ซอม ระบบไฟฟาและอุปกรณ
คือ นําปญหาการหยุดซอมหลัก 3 อันดับแรกที่มีเปอรเซ็นต
การหยุดซอมสูง มาวิเคราะหหาสาเหตุจากการวิเคราะหหา
สาเหตุไดสรุปและ กําหนดแนวทางในการแกไขปรับปรุง โดย 
นําระบบบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม(TPM) 
พรอมจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามระยะเวลา มา
แกไขปญหาจากการหยุดซอมของเครื่องจักรในกระบวนการ

ผลิตและ ใหมีการตรวจสอบเครื่องจักรอยางสม่ําเสมอ  เพื่อ
ปองกัน ความสูญเสยีเกิดขึ้น 
4) วิ เคราะหความสูญเสีย เนื่องจากการผลิตของเสียซึ่ ง
ประกอบดวยความสูญเสียเนื่องจากการผลิต ของเสียของกลุม
เครื่องจักรเตาอบOV1-OV10, ความสูญเสียจากการผลิตของ
เสีย ของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ M1-M9 และการผลิตของ
เสียของกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัดD1-D5 มีดังนี้ 
(1) วิเคราะหความสูญเสียการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรเตา
อบOV1-OV10 เนื่องจาก ลวดเกิดโพรง (โพรงแกส) จากการ
วิเคราะหหาสาเหตุการผลิตของเสีย ที่เกิดจากลวดเกิดโพรง 
(โพรงแกส) ไดสรุปและกําหนดแนวทางในการแกไขปรับปรุง 
โดยกําหนดเปอรเซ็นตความชื้นของลวดกอนอบที่อุณหภูมิ
≥100 องศาเซลเซียส พรอมกําหนดมาตรฐานความชื้นกอนอบ
และ ความเร็วของโซลําเลียงสําหรับเตาอบตอเนื่อง เพื่อ
ปองกันลวดเกิดโพรงอากาศ (โพรงแกส) 
(2) วิเคราะหความสูญเสียการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ M1-M9 การผลิตของเสียเนื่องจาก ลวดเยื้องศูนย 
 จากการวิเคราะหหาสาเหตุการผลิตของเสียที่เกิดจากลวดเยื้อง
ศูนย  ไดสรุปและกําหนดแนวทางในการแกไขปรับปรุงโดย 
เพิ่มความถี่การตรวจสอบและจัดทําเอกสารการตรวจสอบการ
เยื้องศูนยสําหรับขั้นตอนการหุมฟลั๊กซ 
(3) วิ เคราะหสาเหตุความสูญเสีย  การผลิตของเสียกลุม
เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ M1-M9 เนื่องจากฟลั๊กซไมยึดเกาะแกน
ลวดหลังหุมฟลั๊กซ จากการวิเคราะหหาสาเหตุการผลิตของเสีย
ที่เกิดจากฟลั๊กซไมยึดเกาะแกนลวดหลังผานการหุมฟลั๊กซ ผล
จากการวิเคราะหและทดลองพบวา สาเหตุเกิดจากแกนลวด
สกปรกซึ่งเกิดในขั้นตอนการรีดลวด ไดสรุปและกําหนด
แนวทาง ในการแกไขปรับปรุงโดย กําหนดมาตรฐานและ
ความถี่ ในการตรวจสอบสภาพผงหลอล่ืนที่ใชในขั้นตอน ดึง 
รีด  ตัด  เพื่อกําจัดคราบสกปรกที่ ผิวแกนลวดกอนนํามา 
หุมฟลั๊กซ 
(4) วิเคราะหความสูญเสียการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรดึง 
รีด ตัด D1-D5 ซึ่งของเสียเกิดจาก ความยาวแกนลวดไมได
มาตรฐาน จากการวิเคราะหหาสาเหตุความสูญเสียจากการผลิต
ของเสียเนื่องจาก ความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐานไดทําการ
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ทดลองปรับความเร็วระดับตางๆของชุดลอสงและลอตัดลวด
เพื่อหาสาเหตุและ  จากการทดลองพบวาสาเหตุ เกิดจาก
ความเร็วชุดลอสงกับ ความเร็วชุดลอตัดลวดไมสัมพันธกับ
ความยาวที่ตัด จึงไดสรุปและ  กําหนดแนวทางการแกไข
ปรับปรุงโดยกําหนดความเร็วในการตัดลวดใหเหมาะสม และ 
จัดทํามาตรฐานความเร็วชุดลอสงและชุดลอตัดลวดให
สัมพันธกับความยาวแกนลวดที่ตัดเพื่อลดของเสียในชวง
เดินเครื่อง หรือกรณีตองการตั้งปรับเมื่อเปลี่ยนตัดแกนลวดที่
ความยาวที่มีขนาดตางกัน 
 

4.  ผลการวิเคราะหและปรับปรุง 
หลังจากทําการวิเคราะหหาสาเหตุและ กําหนดแนวทางการ
ปรับปรุง ผลจากการดําเนินการปรับปรุงลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้นกอนและ หลังการปรับปรุงตามประเภทความสูญเสีย
แยกตามกลุมเครื่องจักรดังนี้ 
1) ผลการปรับปรุงโดยลดความสูญเสียจากการรองานของกลุม
เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ M1-M9 แสดงในตารางที่5 

ตารางที่ 5 ผลการปรับปรุงการรองานของครื่องจักร 
                หุมฟลั๊กซM1-M9กอนและหลังการปรับปรุง 

 
 

2) ผลการปรับปรุงโดยลดความสูญเสียจากการสูญเสียกําลัง
กลุมเครื่องจักรเตาอบOV4-OV10 แสดงในตารางที่6 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 6 ผลการปรับปรุงเครื่องจักรเตาอบOV4-OV10 
                สูญเสียกําลัง กอนและหลังการปรับปรุง 

 
 

3) ผลการปรับปรุงลดความสูญเสียเครื่องจักรหยุดซอม กอน
และหลังการปรับปรุง แสดงในตารางที่7 

ตารางที่ 7 การปรับปรุงความสูญเสียเครื่องจักรหยุดซอม                

 

4) ผลการปรับปรุงโดยลดความสูญเสียการผลิตของเสียแตละ
กลุมเครื่องจักรและประเภทของเสีย ดังนี้ 
(1) ผลการปรับปรุงการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงแกส
เครื่องจักรเตาอบกอนและหลังการปรับปรุง ในตารางที่ 8 
 
ตารางที่ 8 ผลการปรับปรุงลดความสูญเสียการผลิตของเสีย 
                ลวดเกิ ดโพรง (โพรงแกส ) เครื่ อ งจั กร เตาอบ 

 

(2) ผลการปรับปรุงการผลิตของเสีย ลวดเยื้องศูนยและฟลั๊กซ
ไมเกาะแกนลวดเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ M1-M9กอนและหลัง
การปรับปรุงแสดงใน ตารางที่9 
 
 

เวลารอเฉล่ีย(ชม.)/เดือน หลังการปรับปรุง เวลารอลดลง

กอนการปรับปรุง เวลารอเฉล่ีย/เดือน(ชม) (%)

M1 142.00 62.28 56.14

M2 91.00 41.60 54.29

M3 81.25 33.31 59.00

M4 97.88 37.24 61.96

M5 64.13 17.90 72.09

M7 61.75 24.70 60.00

M8 133.63 54.48 59.23

M9 79.81 35.91 55.00

เครื่องจักร

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง เวลาสญูเสยีลดลง

เวลาสญูเสยีกําลังเฉล่ีย ตอ เวลาสญูเสยีเฉล่ีย ตอ (%)

Batch ตอเดือน(ชัว่โมง) Batch ตอเดือน(ชัว่โมง)

OV-4 59.60 15.60 73.83

OV-5 56.30 17.92 68.17

OV-6 75.86 21.85 71.20

OV-8 72.52 25.50 64.84

OV-9 41.20 9.37 77.25

OV-10 41.72 2.01 95.17

เฉล่ีย/เดือน 57.87 15.38 75.07

เครื่องจักรเตาอบ 

ความสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังเฉล่ียตอ เดือน (ชม)  

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง เวลาหยุดซอมลดลง

เวลาหยุดซอมเฉล่ียตอ เดือน (ชม.) เวลาหยุดซอมเฉล่ียตอ เดือน (ชม.) (%)

ดึง รีด ตัด D1- D5 58.25 47.58 18.32

 ตัด   MC1 - MC8 24.77 8.67 65.00

หุมฟล๊ักซ M1 - M9 31.34 20.86 33.44

เตาอบ OV1- OV10 20.30 3.33 83.60

เฉล่ีย/ เดือน 33.67 20.11 50.09

กลุมเครื่องจักร

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

OV1 98610.80 1580.70 226204.70 991.47 1.58 0.44

OV2 101709.70 4030.91 185153.13 1758.63 3.81 0.94

OV3 101709.70 4200.07 273692.00 1998.67 3.97 0.72

OV4 108549.20 1930.27 47367.40 216.21 1.75 0.45

OV5 58943.30 1485.55 44266.47 224.86 2.46 0.51

OV6 51865.10 32.29 43925.08 30.00 0.06 0.07

OV8 40064.10 40.78 41421.58 25.40 0.10 0.06

OV9 77989.80 63.96 55048.60 45.26 0.08 0.08

OV10 80335.80 41.87 52459.75 29.65 0.05 0.06

เฉล่ีย 79975.28 1489.60 107726.52 591.13 1.54 0.37

%ของเสีย
เครื่องจักร

หลังการปรับปรุงกอนการปรับปรุง

ผลผลิตเฉล่ียตอเดือน(กก.) ของเสียเฉล่ียตอเดือน(กก.)ผลผลิตเฉล่ียตอเดือน(กก.) ของเสียเฉล่ียตอเดือน(กก.) %ของเสีย
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ตารางที่ 9 การปรับปรุงการผลิตของเสีย ลวดเยื้องศูนย  
                 และฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดเครื่องM1-M9 

 
 

(3) ผลการปรับปรุงการผลิตของเสีย ความยาวแกนลวดไมได
มาตรฐานของกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัดD1-D5 แสดงในตารางที่
10 

ตารางที่ 10 ผลการปรับปรุงการผลิตของเสีย ความยาวลวด 
                ไมไดมาตรฐาน กอนและหลังปรับปรุง 

 
 

หลังจากทําการปรับปรุงโดยการลดความสูญเสียตามแนว
ทางการแกไขและ นําผลที่ไดหลังการปรับปรุงมาคํานวณคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 
Effectiveness: OEE) แตละกลุมเครื่องจักรดังแสดงในรูปที่ 14 
– รูปที่ 19  
 

 
รูปท่ี 14 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด 
             D1-D5 หลังการปรับปรุง 
 

 
รูปท่ี 15 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ตัดMC1- 
             MC8 หลังการปรับปรุง 

 
รูปท่ี 16 คาประสิทธิผลโดยรวมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ  
             M1-M9 หลังการปรับปรุง 
 

 
รูปท่ี 17 คาประสิทธิผลโดยรวมเครื่องจักร เตาอบOV1- 
             OV10 หลังการปรับปรุง 
 

 
รูปท่ี 18 คาประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักรทั้งหมด 
             เฉลี่ย กอนการปรับปรุง 
 

 
รูปท่ี 19 เปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของกลุม 
             เครื่องจักรทั้งหมดเฉลี่ย กอนและหลังการปรับปรุง 
 
ผลที่ไดหลังจากทําการปรับปรุงในรูปที่ 19 เปรียบเทียบคา
ประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักร  กอน  และหลัง
ปรับปรุงดังนี้ กลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 กอนปรับปรุง
คา OEEเทากับ 84.53เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคา OEE 

ฟลัก๊ซไมเกาะแกนลวดเฉลีย่ตอเดอืน(กก.) ลวดเยื้องศูนยเฉลีย่ ตอเดอืน(กก.) ฟลัก๊ซไมเกาะแกนลวดเฉลีย่ตอเดอืน(กก.) ลวดเยื้องศูนยเฉลีย่ ตอเดอืน(กก.) % ฟลัก๊ซไมเกาะแกนลวดลดลง % ลวดเยื้องศูนยลดลง

M01 191.50 1404.37 52.66 386.20 72.50 81.23

M02 93.09 837.83 22.90 206.07 75.40 63.41

M03 148.95 1712.90 45.54 523.70 69.43 86.74

M04 183.53 2875.22 26.38 413.20 85.63 79.28

M05 518.66 1210.20 93.24 217.57 82.02 62.30

M07 99.74 565.21 36.77 208.37 63.13 69.70

M08 531.96 1595.86 375.80 1127.40 29.35 97.40

M09 66.49 1263.40 24.82 471.60 62.67 86.71

การผลิตของเสียเคร่ืองจักรหุมฟลั๊กซ M1-M9

หลังการปรับปรุงกอนการปรับปรุง
เครือ่งจักร

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง

D1-D5 3428.90 1219.93 64.42

ความยาวลวดไมไดมาตรฐานเฉล่ีย ตอ เดือน(กก.) ความยาวลวดไมไดมาตรฐานเฉล่ีย ตอ เดือน(กก.)
เครื่องจักร

ผลการปรับปรุงการผลิตของเสียความยาวลวดไมไดมาตรฐาน กลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5

%ของเสียลดลง

D1 D2 D3 D4 D5

OEE (%) 91.51 88.05 84.75 82.36 86.33
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95

เปอ
รเซ

็นตO
EE

คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจกัร ดึง รดี ตดั D1-D5 หลัง
การปรบัปรุง

MC1 MC2 MC3 MC4 MC5 MC6 MC7 MC8

OEE (%) 91.74 89.41 90.65 92.12 95.58 95.91 97.05 98.19
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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจกัร ตัด 
MC1-MC8 หลังการปรบัปรุง

M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

OEE (%) 75.29 76.75 80.79 88.10 77.97 81.51 82.03 82.11
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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจกัรหุมฟลั๊กซ M1-M9 
หลังการปรบัปรุง

OV1 OV2 OV3 OV4 OV5 OV6 OV8 OV9 OV10

OEE (%) 72.83 76.94 75.58 82.23 77.30 69.25 65.79 68.56 66.93
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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจกัรเตาอบ OV1-OV10 
หลังการปรบัปรุง

เครื่อง ดึง รดี 

ตัด D1-D5

เครื่อง ตัด 

MC1-MC8

เครื่องหุมฟล๊ักซ 

M1-M9

เครื่องเตาอบ

OV1-OV10

คาOEEเฉล่ีย (%) 84.53 89.18 45.98 55.65
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 OE
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คาประสทิธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักรทั้งหมดเฉล่ีย 
กอนการปรับปรุง

เครื่อง ดึง รดี 

ตัด D1-D5

เครื่อง ตัด 

MC1-MC8

เครื่องหุมฟล๊ักซ 

M1-M9

เครื่องเตาอบ

OV1-OV10

กอนการปรับปรุง คาOEEเฉล่ีย (%) 84.53 89.18 45.98 55.65

หลังการปรับปรุง คาOEE เฉล่ีย (%) 86.60 93.83 79.50 72.86
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เปรียบเทียบคาประสทิธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักร กอน และ หลังการปรับปรุง
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เทากับ 86.60 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 2.39 เปอรเซ็นต,กลุม
เครื่องจักร ตัดMC1-MC8 กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 89.18 
เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEEเทากับ 93.83เปอรเซ็นต
เพิ่มขึ้น4.96เปอรเซ็นต, กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ M1-M9 
กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 45.98 เปอรเซ็นตและหลังการ
ปรับปรุงคาOEE เทากับ79.50 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 42.16 
เปอรเซ็นตและกลุมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 กอน
ปรับปรุงคา OEE เทากับ 55.65 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุง
คา OEE เทากับ 72.86 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 23.62 เปอรเซ็นต จะ
เห็นไดวากอนการปรับปรุงคาOEE ทุกกลุมเครื่องจักรทั้งหมด
เฉลี่ยเทากับ 68.84 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEE เฉลี่ย 
ทุกกลุมเครื่องจักรทั้งหมดเทากับ 83.16 เปอรเซ็นตคา OEE 
เพิ่มขึ้นเฉลี่ยเทากับ 17.21 เปอรเซ็นต 
 

5.  สรุปผลการวิจัย 

บทความวิจั ยนี้  เพื่ อนํ า เสนอแนวทางการปรับปรุ งค า

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร โดยดําเนินการลดความ

สูญเสียที่ไมกอใหเกิดมูลคาในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมที่

สงผลตอ คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OVERALL 

EQUIPMENT EFFECTIVENESS:OEE) ไดแกความสูญเสียที่

เกิดจากการองาน , เครื่องจักร  สูญเสียกําลังในการผลิต ,

เครื่องจักรผลิตของเสียหรือ ไมไดคุณภาพ และความสูญเสีย ที่

เกิดจากเครื่องจักรหยุดซอมโดยทําการศึกษาปญหาวิธีการ

ทํางานรวมถึง มาตรฐานในการปฏิบัติงานและมาตรฐานการ

ผลิตตลอดจน นําระบบการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ ทุกคนมี

สวนรวม(Total Productive Maintenance) โดยนําแนวทาง

การศึกษาและวิเคราะหไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต 

เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรในกระบวนการผลิต ทํา

ใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE) เพิ่มขึ้น 
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