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บทคดัย่อ 
งานวจิยันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อศกึษาการใชห้ลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพและลด

ระยะเวลาการหยุดฉุกเฉินของเครื่องจกัรในกระบวนการผลติกระเป๋าของ บรษิทัอุตสาหกรรมไหมไทย จ ากดั โดย
เลอืกศกึษาในกลุ่มเครื่องจกัร 4 ชนิด ไดแ้ก่ Cutting Machine Sewing Machine Pressing Machine และ Nearly 
Machine ซึ่งผลจากการจดัล าดบัความรุนแรงของปญัหาด้วยเครื่องมอืควบคุมภาพ พบว่าเครื่องจกัรในกลุ่ม 
Sewing Machine เป็นเครื่องจกัรที่มคีวามสูญเสยีที่เกิดจากการหยุดฉุกเฉินมากที่สุด ผู้ว ิจยัจึงเลือกมาท าการ
ปรบัปรุงก่อนเป็นอนัดบัแรกโดยใชแ้ผนผงัแสดงสาเหตุ และผลวเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหาเพือ่น ามาเป็นแนวทาง
ในการจดัท าคู่มอืและแผนการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั จากนัน้จดัอบรมพนักงาน ตลอดจนน าไปปฏบิตัติามแผนที่
ก าหนดไว ้ผลจากการทดลองพบว่าค่าระยะเวลาเดนิเครือ่งเฉลีย่ ก่อนการปรบัปรุงมคี่าเฉลีย่ เพิม่ขึน้จาก 7.42 ชม.
เป็น 11.22 ชม. คดิเป็นรอ้ยละ 51.12 ค่าเฉลีย่ของการซ่อมแซม ก่อนและหลงัการปรบัปรุง มคี่าเท่าเดมิ ความถี่
การเสยีเฉลีย่ลดลงจาก 30.25 ครัง้ เป็น 18 ครัง้ คดิเป็นรอ้ยละ 40.49 ค่าความพรอ้มใชง้านของเครือ่งจกัรขึน้จาก
รอ้ยละ 84.38 เป็น รอ้ยละ 92.22 ค่าประสทิธภิาพโดยรวมของเครือ่งจกัรเพิม่ขึน้จากรอ้ยละ 58.15 เป็น 76.69 
และอตัราการหยุดฉุกเฉนิของกลุ่มเครือ่งจกัรลดลงจากรอ้ยละ 3.51 เหลอืรอ้ยละ 2.22 
ค าหลกั: หลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั การหยุดฉุกเฉนิของเครือ่งจกัร กระบวนการผลติกระเป๋าถอื 
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Abstract 
This research aims to study the use of principles preventive maintenance. To increase the 

efficiency and reduce the emergency breakdown time of the machines in the handbag manufacturing of 
Thai Silk Industry Co.,Ltd. by choosing to study in four groups of the machine which are Cutting Machines, 
Sewing Machines, Pressing Machine and Nearly Machine. The results from the sharpness priority of the 
problem by using QC tools control found that the group of Sewing Machines has the most loss from 
emergency breakdown so the researchers chose this machines group as the first priority to improve by 
using the cause and effect diagram to analyze the causes of problems to make a manual and preventive 
maintenance plan then set up the staff training and take action as the plan. The results of the experiment 
found that the average machine running time before improvement has the average increase from 7 . 4 2 
hours to 11.22 hours accounted for 51.12%, the repair average before and after the improvement be as 
the same, the frequency of the breakdown average reduce from 3 0 . 2 5  times to 1 8  times accounted for 
40.49%, The machine availability value increase from 84.38% to 92.22% accounted for 7.84%, the overall 
efficiency of the machines increase from 58.15% to 76.69% accounted for 18.53% and the rate of machines 
emergency breakdown reduced from 3.51% to 2.22% accounted for 1.31%. 
Keywords: Preventive Maintenance, Machine Breakdown, Handbag, Manufacturing 

1. บทน า 
1.1 ท่ีมาและความส าคญั 

นบัตัง้แต่อดตีทีผ่่านมาชาวบา้นส่วนใหญ่
ในเขตภาคตะวนัออกเฉียงเหนือจะมอีาชีพท านา
เป็นหลกั แต่เมือ่ว่างเวน้จากการท านากจิกรรมการ
สาวไหมดิบก็จะเป็นแหล่งรายได้เสริมส าหรับ
ชาวบ้านหลายครอบครวัหลงัจากนัน้ไหมดิบที่สาว
ไ ว้ แ ล้ ว ก็ จ ะ ถู ก ส่ ง ม า ถึ ง มื อ ช่ า ง ท อ ใ น
กรุงเทพมหานครต่อมาเมื่ออุตสาหกรรมการผลติ
เริ่มแพร่ขยายเข้ามาในช่วงประมาณปีพ.ศ. 2530 
ผา้ทีท่อดว้ยเครือ่งจกัรจากโรงงานในยุโรปและญี่ปุ่น
ซึ่งมรีาคาต ่ากว่าเข้ามาตีตลาดจนท าให้การทอผ้า
ไหมแบบดัง้เดิมต้องประสบปญัหา ท าให้ชาวบ้าน
ส่วนใหญ่เลกิอาชพีเสรมิในการทอผา้ไหม  

เมือ่การทอผา้ไหมไทยดว้ยมอืกลายเป็น
อุตสาหกรรมในครวัเรอืนที่ใกล้จะสาบสูญคนไทยที่
นิยมวฒันธรรมท้องถิน่ก็จะเก็บผา้ไหมไวส้วมใส่ใน
งานพธิรีตีองทีส่ าคญัเท่านัน้ ดงันัน้อุตสาหกรรมผ้า
ไหมไทยในยุคใหม่จึงได้มีการปรับตัวในการน า
เทคโนโลยกีารทอด้วยเครื่องจกัรมาผสมผสานเขา้
กบัศลิปะของผลติภณัฑ์ผ้าไหมยุคเก่าเพื่ออนุรกัษ์
คุณลกัษณะดัง้เดมิของการทอผา้ไหมในสมยัยงัเป็น
อุตสาหกรรมในครวัเรอืน  

โดยบรษิทักรณศีกึษาเป็นหนึ่งในบรษิทัที่
ยดึถือแนวคดิดงักล่าวบรษิทัอุตสาหกรรมไหมไทย
จ ากดั เป็นผู้ผลติและส่งออกผ้าไหมและผลติภณัฑ์
ผ้าไหมส าเร็จรูปภายใต้ชื่อตราสินค้า จิม ทอมสนั 
(Jim Thomson: JIM) ปจัจุบนับรษิัทประสบปญัหา
เครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตเกิดการหยุด
ฉุกเฉินบ่อยครัง้ท าให้เกิดความสูญเปล่าในการ
ซ่อมแซมเป็นเวลานาน ผลทีต่ามมา คอืกระบวนการ
ผลิตเกิดความล่าช้า การส่งมอบสินค้าไม่ทนัตาม
ก าหนดเวลาต้นทุนการผลิตจากค่าใช้จ่ายในการ
ซ่อมบ ารุงเพิม่มากขึ้น และส่งผลต่อความไวว้างใจ
ของลกูคา้ในการท าธุรกจิต่อไปในอนาคตสาเหตุของ
ปญัหาดงักล่าวเกดิจากค่านิยมร่วมของผูป้ฏบิตังิาน
ที่มกัจะคดิว่าการซ่อมบ ารุงเครื่องจกัรให้มสีภาพดี
นั ้นจะกระท าก็ต่อเมื่อเครื่องจักรเกิดการช ารุด
เสียหายแล้วเท่านั ้นผู้ว ิจ ัยจึงมีแนวคิดที่จะน า
หลักการบ ารุ ง ร ักษาเชิง ป้องกัน  (Preventive 
Maintenance: PM) มาใช้ในการจัดท าระบบการ
ดูแลบ ารุ ง ร ักษาเครื่ อ งจักร โดยยึดหลักที่ ว่ า           
“การป้องกนั ดีกว่าการแก้ไข”เพื่อเป็นแนวทางใน
การวางแผนกิจกรรมเพื่อลดจ านวนครัง้การหยุด
ฉุกเฉิน (Breakdown) ของเครื่องจกัร เช่น การให้



วารสารข่ายงานวิศวกรรมอตุสาหการไทย (Thai Industrial Engineering Network Journal) 

ปีที ่3 ฉบบัที ่2 กรกฎาคม– ธนัวาคม 2560 17 

 

ความสนใจกับชิ้นส่วนและระบบการท างานของ
เครื่องจกัรอย่างใกล้ชดิ โดยมกีารจดัท าประวตัิทัง้
ชิน้ส่วนและระบบการท างานเพือ่ใชเ้ป็นขอ้มลูในการ
วางแผนจดัท าตารางการตรวจเช็คท าความสะอาด
หรือเปลี่ยนชิ้นส่วนก่อนที่เครื่องจักรจะเกิดการ
ขดัขอ้งและหยุดฉุกเฉินจนท าใหผ้ลผลติทีต่ ัง้เป้าไว้
ไมไ่ดต้ามเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้

1.2 วตัถปุระสงคข์องงานวิจยั 
1) เพือ่เพิม่เวลาเฉลีย่ก่อนการเสยี (MTBF) 
2) เพือ่ลดค่าเฉลีย่ของการซ่อมแซม (MTTR) 
3) เพือ่เพิม่ค่าความพรอ้มใชง้านของเครือ่งจกัร 
4)เพื่อเพิม่ค่าประสทิธภิาพโดยรวมของเครื่องจกัร 
(OEE) 
5) เพือ่ลดอตัราการเกดิการหยุดฉุกเฉนิ 

1.3 ขอบเขตงานวิจยั 
การศกึษาและวางแผนในการจดัท าระบบ

การบ ารุงรกัษาเชิงป้องกนัเพื่อลดจ านวนครัง้การ
หยุดฉุกเฉินของเครื่องจกัร เพิม่ค่าระยะเวลาเฉลีย่
เหตุขดัขอ้ง (Mean Between Failures: MTBF) และ
ลดเวลาเฉลี่ยของการซ่อมแซม (Mean Time To 
Repair: MTTR) โ ดยท า ก า ร ศึกษ า เค รื่ อ ง จัก ร
ประเภทจักรเย็บหนังของบริษัทอุตสาหกรรม      
ไหมไทย จ ากดั  โดยมตีวัอย่างผลติภณัฑด์งัรปูที ่1 

รปูที1่  ตวัอย่างผลติภณัฑก์ระเป๋าถอืจากผา้ไหม 

2. ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
งานวิจัยนี้ ได้ใช้ทฤษฎีการปรับปรุง

วิธีการ ท างานด้วยหลักการศึกษางาน (Work 
Study) [1] เพือ่เพิม่ผลติภาพการผลติ (Productivity) 
[2] โดยใช้เครื่องมอืควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (7 Qc 
tools) ซึ่งงานวิจัยนี้ เลือกน ามาใช้เท่าที่จ าเป็น 3 
ชนิด คอื แผ่นตรวจสอบ (Check sheet) ในการเกบ็
ข้อมูล เพื่อน าไปวิเคราะห์ด้วยแผนผังพาเรโต 

(Pareto Diagram) เลอืกปญัหาทีม่คีวามรุนแรงมาก
ทีสุ่ด มาวเิคราะห์หาสาเหตุรากเหงา้ของปญัหาเพือ่
น าไปปรับปรุงแก้ไขด้วยผังแสดงเหตุแ ละผล 
(Cause-and-Effect Diagram) [3,4] จากนั ้นจึงท า
การปรับปรุงด้วยกลกัการบ ารุงรกัษาเชิงป้องกนั 
[5,6] เพือ่เพิม่ระยะเวลา 

3. วิธีด าเนินงานวิจยั 
3.1 ศึกษาสภาพปัญหา 

บริษัท กรณีศึกษา มีกระบวนการท างาน
ทัง้หมด 17 ข ัน้ตอน ดังแสดงในรูปที่ 2 และแบ่ง
เครือ่งจกัรออกเป็น  4 กลุ่ม ดงัแสดงในตารางที ่1 

รปูที ่2 กระบวนการผลติกระเป๋าถอืจากผา้ไหม 

ตารางที ่1 กลุ่มและรหสัเครือ่งจกัร 
กลุ่ม รหสัเครื่อง จ านวน 

cutting M/C CTM 37 
sawing M/C SM 154 
pressing M/C PM 32 
nearly M/C NM 4 
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จากนัน้ผูว้จิยัไดท้ าการเก็บขอ้มูลโดยใช้
การออกแบบใบตรวจสอบเพือ่น ามาเกบ็เวลาสญูเสยี
ที่เกิดจากการหยุดฉุกเฉินของเครื่องจกัร จากนัน้
ค านวณหาค่าระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างเหตุขดัข้อง 
(MTBF) และค่าเฉลีย่ของการซ่อมแซม (MTTR) ใน
ระยะเวลา 1 เดอืน สามารถแสดงไดด้งัรปูที ่3 

รปูที ่3 เปรยีบเทยีบคา่ MTBF และ MTTR 

จากรปูที ่3 แสดงใหเ้หน็ว่าเครือ่งจกัรทีม่ ี
ค่าของ Speed Operating Rate และ Net Operating 
Rate จะตอ้งไดร้บัการแกไ้ข เพือ่เพิม่ค่าของ Speed 
Operating Rate และ Net Operating Rate ดังนั ้น 
การเพิม่ความเรว็ในกรณีนี้ จงึจ าเป็นต้องวดัค่าของ
การหยุดเนื่ องจากการขัดข้องเล็กน้อย(Minor 
Stoppage) และจากปญัหาดงักล่าวยังส่งผลให้ค่า
ซ่อมบ ารุงมมีลูค่าสงูดงัแสดงไดใ้นรปูที ่4 

 
รปูที ่4 ค่าซ่อมบ ารงุรกัษาระยะเวลา 1 เดอืน 

  
จากนัน้ผู้ว ิจ ัยได้เก็บข้อมูลเพิ่มเติมอีก 2 

เดือน เพื่อให้ได้ข้อมูลที่เพียงพอและเหมาะสมใน
การค านวณก่อนและหลงัการปรบัปรุง  

3.2 การวิเคราะหปั์ญหา 
หลงัจากท าการเกบ็ขอ้มลูเพิม่เตมิตามแผน

ทีก่ าหนดผูว้จิยัไดน้ ามาท าการจดัล าดบัความส าคญั
ของปญัหาด้วยแผนภูมแิท่งการจดัล าดบั (Pareto 

Diagram) ซึ่งเป็นแผนภูมิทางสถิติที่น ามาใช้เป็น
เครื่องมอืในการควบคุมคุณภาพของการผลติ โดย
อาศยัหลกัการจดัเรยีงล าดบัความส าคญัของปญัหา
ต่างๆ ที่เกดิขึ้นในการผลติ เพื่อเรยีงล าดบัความถี่
ของปญัหาจากมากไปหาน้อยเพื่อจะได้พิจารณา
เลอืกปญัหาทีม่คีวามส าคญัมากทีสุ่ดมาท าการแกไ้ข
ปรับปรุงก่อนเป็นล าดับแรกการค านวณสามารถ
แสดงไดใ้นตารางที ่2 และรปูที ่5 

ตารางที ่2 ตารางเวลาสูญเสยีของเครือ่งจกัร  

 

รปูที ่5 แผนภาพพาเรโตจดัล าดบัเวลาสญูเสยี 
 
จากรูปที่  5 จะเห็นว่า เครื่องจักรในกลุ่ ม 

Sawing Machine มเีวลาสญูเสยี (Down Time) มาก
ทีสุ่ดถงึ 53.14 ชัว่โมง ซึง่หากมกีารแกไ้ขปญัหาการ
สูญเสยีเวลาของกลุ่มเครื่องจกัรนี้ได้จะสามารถลด
ปญัหาไดถ้งึ 55.18% คณะผูว้จิยัจงึตดัสนิใจทีจ่ะน า
ปญัหานี้มาท าการแกไ้ขเป็นอนัดบัแรก หากไดผ้ลดี
ก็จะท าการขยายผลไปสู่กลุ่มเครื่องจักรชนิดอื่น
ต่อไป ผู้จดัวิจยัจึงได้น าข้อมูลทัง้หมดเข้าประชุม 
(Meeting) เพื่อระดมสมอง (Brainstorm) ผู้มีส่วน
เกีย่วขอ้งและมปีระสบการณ์เพือ่คน้หาสาเหตุย่อยๆ 
ของการสูญเสยีเวลาของเครื่องจกัร ซึ่งได้เลอืกใช้
แผนผังแสดงสาเหตุ และผล (Cause and Effect 

กลุ่ม 
เวลา
สูญเสยี 
(ชม.) 

%เวลา
สูญเสยี 

เวลา
สะสม 
(ชม.) 

% สะสม
เวลา
สูญเสยี 

 
 
 

SM 53.14 55.18 53.14 55.18 
CTM 20.51 21.30 73.56 73.65 

PM 16.20 16.82 89.85 90.47 

NM 6.45 6.70 96.30 100 

Total 96.30 100   

53.14

20.51 16.2 6.450

20

40

60

80

100

SM CTM PM NM

ความถี่ 100

80

60

40

20
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Diagram) มาเพื่อท าการวิเคราะห์ เนื่องจากเป็น
เครื่องมอืที่สามารถแสดงให้เห็นถึงสาเหตุต่าง ๆ 
ของปญัหา และผลที่เกิดขึ้นที่มีมาอย่างต่อเนื่อง
จนถึงปมส าคญัที่จะน าไปท าการปรบัปรุงแกไ้ข ดงั
แสดงในรปูที ่6 

 
รปูที ่6 ผลการวเิคราะหแ์ผนผงัแสดงสาเหตุและผล 

 
จากรูปที่ 6 การวิเคราะห์แผนผงัแสดง

สาเหตุและผล  ในปญัหาที่พบคอื  เครื่องจกัรเสีย
บ่อย โดยผู้วิจ ัยได้เลือกกลุ่มเครื่องจักรที่มีเวลา      
ที่ สูญ เ สีย  ( Down Time) ม ากที่ สุ ด ม าท า ก า ร          
แก้ไขซึ่งได้แก่ กลุ่มเครื่องจักร Sawing Machine 
เครื่องมอืที่ผู้วจิยัเลอืกมาใช้ในการแก้ไขปญัหาคือ
หลกัการของการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั (Preventive 
Maintenance: PM) ซึ่งเป็นงานซ่อมบ ารุงรกัษาทีม่ ี
แบบแผนโดยมีจุดมุ่งหมายในการป้องกันไม่ให้
เครื่องจกัรช ารุดเสียหาย โดยการบ ารุงรกัษาเชิง
ป้องกนัเป็นกจิกรรมการตรวจสภาพเครื่องจกัรตาม
จ านวนชัว่โมงการใช้งาน การท าความสะอาด      
การเปลีย่นอะไหล่ตามระยะทางการใช้งานจรงิเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพ และลดการหยุดฉุกเฉิน ของ
เครือ่งจกัร 
3.3 ก าหนดแนวทางการแก้ไข 

หลังจากการวิเคราะห์ปญัหาด้วยแผนผัง
แสดงสาเหตุและผลผู้วิจ ัยได้น าปญัหาที่พบมา
ก าหนดแนวทางการแก้ไข สามารถแสดงได้ดัง
ตารางที ่3 

 
 
 
 

ตารางที ่3 การก าหนดแนวทางในการแกไ้ข 

ขัน้ตอน แนวทางในการแกไ้ข 

1 

เก็บข้อมูลการเสียของเครื่องจักรในกลุ่ม
Sawing Machine ก่ อ นกา รป รับป รุ ง โ ด ย
ออกแบบตารางเพื่อ ใช้  บันทึกสถิติการ
เสยีหาย 

2 

น าผลที่เก็บได้จากตารางข้อที่ 1 มาท าการ
ก าหนดเป้าหมาย โดยจะลดเวลาซ่อมของแต่
ละครัง้และยึดตามชัว่โมงการท างานของ
เครื่องจกัร   

3 
แบ่งกลุ่มเครื่องจกัรในความรบัผดิชอบ โดย
แบ่งเป็นผู้ร ับผิดชอบทางด้านเครื่องกลและ
ไฟฟ้า  

4 

จดัท าประวตัขิองเครื่องจกัรแยกประเภท กลุ่ม 
สถานที่จ ัดซื้อ การรับประกัน ต าแหน่งการ
ติดตัง้ ชื้อผู้ผลิต และวนั/เดือน/ปี ที่ท าการ
ผลติ  

 
 
 
 
5 

การจดัท าคู่มอืการบ ารุงรกัษา และมาตรฐาน
การบ า รุงรักษาเชิง ป้องกัน โดยใช้คู่ มือ
เครื่องจักรของแต่ละเครื่อง ตรวจสอบการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันรายวัน รายสัปดาห์ 
ราย 3 เดือน ราย 6 เดือน ราย 12 เดือน 
จากนั ้นจึงน า รายละเอียดที่ ได้จากคู่มือ
เครื่องจักรจัดท าใบตรวจสอบ PM ประจ า
รายวนั รายสปัดาห ์ราย 3 เดอืน 6 เดอืน และ 
1 ปี  

6 

การประมวลผล และพัฒนาการบ ารุงรักษา  
โ ดยทา งกลุ่ ม ได้ ม อบหมาย ให้ สม าชิก
ด าเนินการจดัเกบ็ขอ้มูลหลงัจากที่ด าเนินการ
ตรวจและเปลี่ยนตามวาระ  PM การจัด
ประสทิธภิาพโดยใชแ้บบฟอร์มบนัทกึการเสยี
ของเครื่องจักร เพื่อท าการเก็บบันทึกค่า
ทัง้หมด 

4. ผลการด าเนินงานวิจยั 
หลงัจากมกีารด าเนินการปรบัปรุงแกไ้ขดว้ย

หลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนัโดยมกีารเกบ็บนัทกึ
ข้อมูลเวลาสูญเสียหลังการปรับปรุงและน ามา
เปรยีบเทยีบซึง่สามารถแสดงไดด้งัต่อไปนี้ 
 1) ค่ า  MTBF ข อ ง ก ลุ่ ม เ ค รื่ อ ง จัก ร 
SEWING MACHINEสามารถแสดงไดด้งัตารางที ่4 
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ตารางที ่4  ค่า MTBF ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
เดอืน 1 2 3 รวม เฉลีย่ 

ก่อน 
7.3
7 

5.34 5.18 
17.8
9 

5.96 

หลงั 
7.0
8 

14.2
4 

12.3
4 

33.6
6 

11.22 

รปูที ่7 เปรยีบเทยีบ ค่า MTBF ก่อน-หลงัการปรบัปรงุ 

จากรูปจะเห็นได้ว่า ค่า MTBF ของเครื่อง 
Sewing Machine เพิม่ขึน้จาก 5.96 ชม. เป็น 11.22 
ชม.เพิม่ขึน้ 3.40 ชม. คดิเป็น 46.88% 

2) ค่า MTTR ของกลุ่มเครื่องจกัร SEWING 
MACHINEสามารถแสดงไดด้งัรปูที ่8 

รปูที ่8 เปรยีบเทยีบคา่ MTTR ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

จากรูปจะเห็นได้ว่า ค่า MTTR ของเครื่อง 
Sewing machine เท่าเดมิ แต่ความถี่การเสยีเฉลีย่ 
ลดลงจาก 30 ครัง้ เหลอื 18 ครัง้ คดิเป็นลดลง 40% 

3) ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE) เป็นดชันีที่ส่งผลต่อดชันีหลกั ซึ่งส่วนใหญ่
เป็นดชันีทีแ่สดงความพรอ้ม และตามค่าเชือ่ถอืของ
เครื่องจกัร ดงันัน้ในการค านวณหาความพรอ้มของ
เครื่องจกัรกลุ่ม Sewing Machine ก่อน และหลงัท า
การปรับปรุง สามารถหาได้จากตารางที่ 5 และ
แสดงผลดงัรปูที ่9 

 

ตารางที ่5 การค านวณความพรอ้มในการใชง้านของ
เครือ่งจกัร 

ก่อ
นป

รบั
ปร

งุ 

เดือน สมการ เปอรเ์ซน็ต ์

ม.ิย. 55 
(208-

53.14)/208*100 
74.45% 

ก.ค. 55 
(208-

24.34)/208*100 
88.30% 

ส.ค. 55 
(208-

21.04)/208*100 
89.89% 

ก.ย. 55 
(208-

31.43)/208*100 
84.89% 

เฉล่ีย  84.38% 

หล
งัป

รบั
ปร

งุ 

ต.ค. 55 
(208-

27.56)/208*100 
86.75% 

พ.ย. 55 
(208-

16.04)/208*100 
92.12% 

ธ.ค. 55 
(208-

8.27)/208*100 
96.02% 

ม.ค. 56 
(208-

12.49)/208*100 
94% 

เฉล่ีย  92.22% 

 

รปูที ่9 ประสทิธภิาพการเดนิเครือ่งก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

จากตารางที่ 5 และรูปที่ 9 พบว่าหลัง
การปรบัปรุงความพรอ้มใชง้านของเครื่องจกัรดว้ย
หลักการบ ารุงร ักษาเชิงป้องกัน ท าให้อัตราการ
เดนิเครือ่งเพิม่ขึน้จาก 84.38% เป็น 92.22%  

หาอัตราคุณภาพ โดยการค านวณได้ผลดงั
แสดงในตารางที ่6 
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ตารางที ่6 การค านวณอตัราคุณภาพ 
ก่อ

นป
รบั

ปร
งุ 

เดือน งานดี งานเสีย 

ม.ิย. 55 84% 16% 
ก.ค. 55 85% 15% 

ส.ค. 55 80% 20% 

ก.ย. 55 78% 22% 

เฉล่ีย 81.75% 18.25% 

หล
งัป

รบั
ปร

งุ 

ต.ค. 55 92% 8% 

พ.ย. 55 89% 11% 
ธ.ค. 55 93% 7% 

ม.ค. 56 92% 8% 

เฉล่ีย 91.50% 8.50% 

  
จากตารางที่  6 พบว่าหลังการปรับปรุง

เครือ่งจกัรดว้ยหลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั ท าให้
อตัราคุณภาพเพิม่ขึน้จาก 81.75% เป็น 91.50%  

จากนัน้การค านวณประสทิธภิาพโดยรวมของ
เครือ่งจกัรจากสมการต่อไปนี้ 

 
OEE = ความพรอ้ม x อตัราคุณภาพ x        

ประสทิธภิาพการเดนิเครือ่ง 

ตารางที ่7 การค านวณคา่ OEE 
รายการ AR PE QR X100 OEE 
กอ่น 0.8438 0.8430 0.8175 100 58.15 
หลงั 0.9222 0.9088 0.9150 100 76.69 
ผลต่าง 0.0784 0.0658 0.0975 - 18.53 

 
จากตารางที่  7 พบว่าหลังการปรับปรุง

เครือ่งจกัรดว้ยหลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั ท าให้
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจกัรเพิ่มขึ้นจาก
58.15% เป็น 76.69%  

5. สรปุผลและข้อเสนอแนะ 
5.1 สรปุผลการวิจยั 

จากการ ซ่ อมแซมเครื่ อ งจัก รและก า ร
บ ารุงรกัษาเครือ่งจกัรใหม้ปีระสทิธภิาพเพิม่ขึน้ โดย
การใช้หลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั (Preventive 
Maintenance: PM) สามารถท าใหค้่าความสามารถ

ของเครือ่งจกัร เพิม่ขึน้ดงันี้ 
1) ค่าระยะเวลาเฉลี่ยก่อนการเสีย (MTBF) 

กลุ่มเครื่องจักร Sewing Machine เพิ่มขึ้น 3.40 
ชัว่โมง คดิเป็นรอ้ยละ 45.82 

2) ค่าเฉลี่ยของการซ่อมแซม (MTTR) กลุ่ม
เครื่องจกัร Sewing Machine เท่าเดมิ 35 นาท ีแต่
ความถีใ่นการเสยี ลดลง 12 ครัง้ คดิเป็นรอ้ยละ 40 

3) ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร 
Sewing Machine เพิม่ขึน้ 6.44% 

4) ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจกัร 
Sewing Machine เพิม่ขึน้ 18.91% 

5) จ านวนครัง้ของการเกิดการหยุดฉุกเฉิน 
ของกลุ่มเครือ่งจกัร Sewing Machine ลดลง 1.31%  

5.2 ข้อเสนอแนะ 
ในการใชห้ลกัหลกัการบ ารุงรกัษาเชงิป้องกนั 

(Preventive Maintenance: PM) ควรที่จะท าอย่าง
น้อย  2 ปี  ต่ อ เนื่ องส าหรับในงานจริง เพื่อ ใช้
เครื่องจกัรที่มปีระสทิธภิาพมากที่สุด และประการ
ส าคญัควรน าหลกัการบ ารุงรกัษาเชงิพยากรณ์มาใช้
ประกอบดว้ยจะเป็นการดมีาก 
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