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บทคัดยอ    
การศึกษาครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตมอเตอรไฟฟาดวยการลดเวลาการขัดของของเครื่องจักร
และการลดของเสียในกระบวนการผลิต โดยใชโรงงานตัวอยางซึ่งผลิตมอเตอรไฟฟาในประเทศไทยเปนกรณีศึกษา การศึกษา
ค รั้ ง นี้ เ ค รื่ อ ง มื อ ที่ ใ ช ป ร ะ กอบด ว ย  ก า ร ล ดค ว ามสู ญ เ ปล า  7 ปร ะก า ร  แ ล ะ เ ค รื่ อ ง มื อ ค วบคุ ม คุ ณ ภ าพ 
 (7 QC Tools) สําหรับเก็บขอมูลและวิเคราะหปญหาหาสาเหตุ การศึกษาเบื้องตนพบวา โรงงานตัวอยางไมมีระบบการจัดการ
การซอมบํารุง โดยทําการซอมบํารุงรักษาก็ตอเมื่อมีเครื่องจักรหยุดทํางานในหนางานเทานั้น การศึกษานี้จึงไดเสนอระบบการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันเพื่อใชในการซอมบํารุงเครื่องจักรและการจัดตั้งกลุม Quality Control Circle: QCC เพื่อแกไขปญหา
ของเสียในกระบวนการผลิต จากการดําเนินงานไดนําระบบไปปฏิบัติและทําการเปรียบเทียบผลกอนดําเนินการและหลัง
ดําเนินการซึ่งสรุปผลไดดังตอไปนี้ โดยคาเวลาเฉลี่ยระหวางการขัดของของเครื่องจักร MTBF เพิ่มขึ้นเปน 49.54 ช่ัวโมง คา
เวลาเฉลี่ยในการซอม MTTR ลดลงเปน 0.92 ช่ัวโมง คาอัตราความสูญเสียจากการหยุดเครื่องจักรลดลงเปน 1.81 เปอรเซ็นต 
คาความพรอมใชของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นเปน 98 เปอรเซ็นต และของเสียในกระบวนการผลิตลดลง 0.63 เปอรเซ็นต 
 
Abstract   
The objective of this study is to increase the efficiency of the electric motor production process by reducing 
machine downtime and reducing waste in the production process. A case study of the electric motor 
manufacturing industry in Thailand was related.  In this study, the tools are applied consist of 7 Waste. and 
quality control tools (7 QC Tools) for data collection and problem analysis. Preliminary studies show that 
the sample factory does not have a maintenance management system. The maintenance will be performed 
only when the machine stopped working on site. This research therefore proposed preventive maintenance 
systems for use in machine maintenance. The grouping of a Quality Control Circle Team (QCC) is to solving 
waste problems in the production process. From operating according to the system and compare the results 
before-after, get the results as follows. 
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The average mean time between failure (MTBF) were increased by 49.54 hr. The average mean time to repair 
(MTTR) were decreased by 0.92 hr. Rate stop loss machine were decreased by 1.81%. Availability machine 
were increased by 98%. And the reduction of waste in the production process decreased by 0.63%. 
Keywords Reducing machine downtime, Applied consist of 7 Waste, Quality Control Circle Team (QCC) 

 

1.บทนํา 
1.1 ความเปนมา และความสําคัญของปญหา 

ในปจจุบันภาคอุตสาหกรรมการผลิตไดมีการนํา
เทคโนโลยีตาง ๆ เขามาใชในกระบวนการผลิตเพื่อที่จะทําการ
พัฒนากระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพเพื่อตอบสนอง
ความตองการของลูกคา ไมวาจะเปนรูปแบบของผลิตภัณฑ 
คุณภาพของผลิตภัณฑ และเวลาที่ใชในการสงมอบไดตรง
ตามที่ลูกคาตองการ ดังนั้นผูผลิตจึงตองมีการแขงขันกันใน
ดานออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ใหม  ๆ มาทดแทน
ผลิตภัณฑเกา ๆ รวมถึงเวลาในการสงมอบที่ตรงตามกําหนด
ซึ่งจะทําใหบริษัทสามารถไดรับความเช่ือมั่นจากลูกคา โดยผล
ตามมาคือ ความตองการผลิตภัณฑจากลูกคาจะเพิ่มมากขึ้น 
ผูผลิตจําเปนจะตองมีการเพิ่มกําลังการผลิต โดยการเพิ่ม
เครื่องจักรหรือกําลังคน เพื่อที่จะทําการเพิ่มผลผลิต แตใน
สภาพการผลิตอาจจะมีการใชทรัพยากรที่มี อยู ไม ได
ประสิทธิภาพเต็มที่ ทําใหบริษัทตองมีการแบกรับภาระและ
ตนทุนในการผลิตเพิ่มมากขึ้น โดยสิ่งสําคัญที่ผูประกอบการ
ธุรกิจอุตสาหกรรมตองทํา คือ การวางแผนการซอมบํารุง
เครื่องจักรตาง ๆ ที่ใชในการผลิต ใหทํางานไดตอเนื่อง ไมมี
สาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรขัดของ ผลิตสินคาไดถูกตอง แมนยํา 
มีคุณภาพ สามารถผลิตตามแผนที่วางไวและใชเวลาในการ
ผลิตใหสั้นท่ีสุด [1]  
       ในอุตสาหกรรมการผลิตมอเตอรไฟฟาก็เชนเดียวกัน 
การซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรของบริษัทในปจจุบัน การ
บํารุงรักษาที่ไมเปนระบบ ไมไดวางแผนการซอมบํารุงที่ดี จึง
ทําใหเกิดปญหาเกี่ยวกับเครื่องจักรขัดของ สงผลกระทบตอ
การผลิตมอเตอรไฟฟาซึ่งไมสามารถผลิตตามแผนที่วางไวได 
จากการเก็บขอมูลปญหาของ เครื่องจักรที่ ขัดของใน
กระบวนการผลิตมอเตอรจํานวน 4 เครื่องที่มีปญหาสูงสุด 
โดยใชขอมูลของเครื่องจักรขัดของในระยะเวลา 16 เดือนที่
ผานมาตั้งแตเดือนมกราคม 2561 ถึงเดือนเมษายน 2562  
 ดั งนั้ นการศึ กษาครั้ งนี้ มุ งที่ จ ะปรั บปรุ งและ

พัฒนาการทํางานของหนวยงานผลิตและหนวยงานซอมบํารุง
โดยการมุงเนนใหทุกคนมีสวนรวมในการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
ซึ่งใชเครื่องจักรจํานวน 4 เครื่อง ที่มีปญหาอัตราขัดของ 
โดยรวมเฉลี่ยตอเดือน 3,177 นาที และการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต เฉลี่ ยตอ เดือน  จํ านวน 848 ตั ว  มา
ทําการศึกษาเปนตนแบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่เปน
ระบบ จากนั้นดําเนินการวิเคราะหปญหาที่ทําใหเกิดของเสีย
ในกระบวนการผลิต 
 
2. วิธีดําเนินการศึกษา 

กระบวนการดําเนินการศึกษาวิเคราะห และประยุกตใช 
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตมอเตอรไฟฟาดวยการ
ซอมบํารุง โดยมีขั้นตอน ดังนี้ 
- ศึกษาขอมูล และเก็บขอมูล - วิเคราะหขอมูลปญหา 
- กําหนดแนวทางแกปญหา - ผลลัพธ และการวิเคราะห 
- สรุป และอภิปราย - จัดทํารายงาน และนําเสนอ 
2.1 ขอมูลในการศึกษา 

ผูศึกษาไดนําขอมูลการผลิตมอเตอรไฟฟาของโรงงานแหง
หนึ่งมาทําการศึกษา ซึ่งปญหาที่ผานมาไมสามารถสงมอบ
สินคาไดทันตอความตองการของลูกคา สืบเนื่องมาจากการ
ผลิตไมเปนไปตามแผนผลิตที่กําหนดไว สาเหตุหลัก ๆ มาจาก
เครื่องจักรที่ใชในการผลิตขัดของ และการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต ขอมูลการผลิตมอเตอรตั้งแตเดือนมกราคม 
2561 – เดือนเมษายน 2562 ซึ่งไมเปนไปตามแผนการผลิตที่
วางไว ดังจะเห็นไดจากการมีงาน Rework 13,564 ตัว คิดเปน 
1.63% ตอเดือน และเปนงาน Back Log 98,993 ตัว คิดเปน 
10.65% ตอเดือน ดังรูปที่ 1   

       รูปที่ 1 กราฟแสดงงานตกคางที่ไมเปนไปตามแผนการผลิต 

87.89%

1.63% 10.65%

Goods

Rework
Back Log
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ดังนั้นทางผูศึกษาจึงไดนําปญหางาน Back log และ
ปญหางาน Rework มาทําการแกไข ซึ่งปญหาหลัก ๆ จะเกิด
จากสาเหตุเครื่องจักรที่ใชในการผลิตขัดของและการเกิดของ
เสียในกระบวนการผลิต โดยจะใชหลักการจัดการกระบวนการ 
รวมถึงการจัดการเชิงวิศวกรรมเขามาประยุกตใชในการ
ปรับปรุง เพื่อเพิ่มผลผลิตใหไดมากยิ่งขึ้นและสามารถรองรับ 
และตอบสนองความตองการของลูกคาได  

 
2.2 การเก็บขอมูลในการศึกษา 

ในการศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดทําการเก็บขอมูลเฉพาะ
กลุมเครื่องจักรของไลนการผลิตมอเตอร เพื่อวิเคราะหและหา
แนวทางการแกไขปญหา โดยไดเก็บขอมูลการขัดของของ
เครื่องจักรตั้งแตเดือนมกราคม 2561 – เดือนเมษายน 2562 
พบวา เครื่องจักรขัดของหรือหยุดสูงที่สุด 4 อันดับ ดังตาราง
ที่ 1 

 
ตารางที่ 1 แสดงการขัดของของเครื่องจักรจํานวน 4 เครื่องจักร 

  
 

จากตารางที่ 1 เครื่องจักรที่ขัดของสูงสุดคือ เครื่อง Inserter 
D/F Breakdown Time เทากับ 13587 นาที เวลาเฉลี่ยตอ
เดือน เทากับ 849.19 นาที คิดเปนเปอรเซ็นต เทากับ 26.73% 
เครื่อง Winding D/F Breakdown Time เทากับ 12871 นาที 
เวลาเฉลี่ยตอเดือน เทากับ 804.44 นาที คิดเปนเปอรเซ็นต 
เทากับ 25.32% เครื่อง Inserter H/F Breakdown Time 
เทากับ 12318 นาที เวลาเฉลี่ยตอเดือน เทากับ 769.88 นาที 
คิดเปนเปอรเซ็นต เทากับ 24.24% เครื่อง Winding H/F 
Breakdown Time เทากับ 12051 นาที เวลาเฉลี่ยตอเดือน 
เทากับ 753.19 นาที คิดเปนเปอรเซ็นต เทากับ 23.71%  

2.3 วิเคราะหขอมูลปญหา 
 ในการวิเคราะหปญหาใชเครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด 
(7 QC Tools) สําหรับเปนกลวิธีในการวิเคราะหปญหาภายใต
หลักการ 2 ประการ คือ การทําใหงาย (สําหรับพนักงาน
ปฏิบัติการหนางานโดยสวนใหญ) และมีความสามารถในการ
ประยุกตใชกับอุตสาหกรรมทั่ว ๆ ไป และองคกรทั่ว ๆ ไป 
ประกอบดวย แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) กราฟ 
(Graph) แผนภาพกางปลา (Fish Bone Diagram) [4] 

จากการเก็บขอมูลปญหาเครื่องจักรขัดของตั้งแต
เดือนมกราคม 2561 ถึงเดือนเมษายน 2562 พบสาเหตุที่ทํา
ใหเครื่องจักรจํานวน 4 เครื่องจักรขัดของโดยจําแนกออกเปน
ตารางเครื่องจักรดังตอไปนี้ 
ตารางที่ 2 แสดงปญหาการขัดของของเครื่อง Inserter D/F 
 
จากตารางที่ 2 แสดงเปอรเซ็นตขัดของและเปอรเซ็นตสะสม
ของเครื่อง Inserter D/F ดังรูปที่ 2 

         
 

 
 

No. Process Machine

Breakdown 

 Time 

(Min)

เวลาเฉล่ียตอ

เดือน
% BDT

1 Inserter D/F 13587 849.19 26.73%

2 Winding D/F 12871 804.44 25.32%

3 Inserter H/F 12318 769.88 24.24%

4 Winding H/F 12051 753.19 23.71%

50827 3176.69

Breakdown Time January 2561 - April 2562

TOTAL

ขดลวดถลอก 96 6 53.63 53.63

Wedge ไมยิง 56 3.5 31.28 84.92

Pusher หัก 12 0.75 6.7 91.62

Wedge ไมเทากัน 8 0.5 4.47 96.09

อ่ืน ๆ 7 0.44 3.91 100

รวม 179 11.19

ปญหา
จํานวน

คร้ัง
คาเฉล่ีย

% 

ขัดของ

% 

สะสม
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รูปที่ 2 กราฟแสดงการวิเคราะหปญหาเครื่อง Inserter D/F 
ขัดของ พบวา ขดลวดถลอกเทากับ 53.63% และ Wedge 
ไมยิงเทากับ 31.28% ซึ่งเปนปญหาสูงสุดทีต่องนําไปแกไข 

 
ตารางที่ 3 แสดงปญหาการขัดของของเครื่อง Winding D/F 

 
จากตารางที่ 3 แสดงเปอรเซ็นตขัดของและเปอรเซ็นตสะสม
ของเครื่อง Winding D/F ดังรูปที ่3 
 

 
 

รูปที่ 3 กราฟแสดงการวิเคราะหปญหาเครื่อง Winding D/F ขัดของ 
พบวา ลวดถลอกจาก WINDING เทากับ 52.63% และลวดติด Coil 
form เทากับ 22.81% ซ่ึงเปนปญหาสูงสุดที่ตองนําไปแกไข 
 

ตารางที่ 4 แสดงปญหาการขัดของของเครื่อง Inserter H/F 

 
 

จากตารางที่ 4 แสดงเปอรเซ็นตขัดของและเปอรเซ็นตสะสม
ของเครื่อง Inserter H/F ดังรูปที่ 4 

 

 
 

รูปที่ 4 กราฟแสดงการวิเคราะหปญหาเครื่อง Inserter H/F 
ขัดของ พบวา ถลอก เทากับ 74.6% ซึ่งเปนปญหาสูงสุดที่
ตองนําไปแกไข 
 
 
 
 
 
 

ถลอกจาก WINDING 120 7.5 52.63 52.63
ลวดติด Coil Form 52 3.25 22.81 75.44

Stripper up 35 2.19 15.35 90.79
L.P. ตัดลวด 14 0.88 6.14 96.93

อ่ืน ๆ 7 0.44 3.07 100
รวม 228 14.26

% 
สะสม

ปญหา
จํานวน

คร้ัง
คาเฉล่ีย

% 
ขัดของ

ถลอก 94 5.88 74.6 74.6
Wedge ไมยิง 22 1.38 17.46 92.06
Pusher หัก 6 0.38 4.76 96.83

อ่ืน ๆ 4 0.25 3.17 100
รวม 126 7.875

ปญหา
จํานวน

คร้ัง
คาเฉล่ีย

% 
ขัดของ

% 
สะสม
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ตารางที่ 5 แสดงปญหาการขัดของของเครื่อง Winding H/F 

 
 
จากตารางที่ 5 แสดงเปอรเซ็นตขัดของและเปอรเซ็นตสะสม
ของเครื่อง Winding H/F ดังรูปที ่5 
 

 
รูปที่ 5 กราฟแสดงการวิเคราะหปญหาเครื่อง Winding H/F ขัดของ 
พบวา Stripper up เทากับ 66.53% และลวดติด Coil form เทากับ 
22.46% ซ่ึงเปนปญหาสูงสุดที่ตองนําไปแกไข 

 

ตารางที่ 6 แสดงการวิเคราะหปญหาของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตมอเตอรไฟฟา 

ปญหา 
ของ
เสีย 

เฉลี่ย/
เดือน 

% ของ
เสีย 

% 
สะสม 

เข็มดึงลวดขาด 5846 365 43% 43% 
เสนลวดถลอก 4761 298 35% 78% 
คิ้มหลวม 2109 132 16% 94% 
ตอสลับสาย 317 20 2% 96% 
ลวดขาด Final form 122 8 1% 97% 
หมุนกลับทิศ 116 7 1% 98% 
อื่น ๆ 293 18 2% 100% 

TOTAL 13,564 848     
จากตารางที่  6 การวิเคราะหปญหาของเสียที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตมอเตอรไฟฟาพบวา เข็มดึงลวดขาด เทากับ 

43% และเสนลวดถลอก เทากับ 35% ซึ่งเปนปญหาสูงสุดที่
ตองนําไปแกไขดังรูปที ่6  
 

 
รูปที ่6 กราฟแสดงปญหาของเสียในการผลิตมอเตอรไฟฟา 

 
2.4 กําหนดแนวทางแกปญหา 

2.4.1 การดําเนินแนวทางแกไขปญหาดานการ
ขัดของของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมอเตอรไฟฟาไดมีการ
กําหนดปญหา สาเหตุ แนวทางแกไข เกณฑมาตรฐาน และ
ผูรับผิดชอบดังตารางที่ 7 
 
ตารางที่ 7 แสดงแนวทางการแกไขปญหาเครื่องจักรขัดของใน
กระบวนการผลติมอเตอรไฟฟา 

 

 
 
จากตารางที่ 7 แสดงปญหาที่ทําใหเครื่องจักรในการ

ผลิตมอเตอรไฟฟาขัดของ โดยไดกําหนดแนวทางการแกไข  
ซึ่งไดนําเอาหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance: PM) มาใช โดยจัดทําเอกสารการตรวจสอบ
เครื่องจักรและ เอกสารการเปลี่ยนอะไหลเครื่องจักร การ
กําหนดแผนในการบํารุงรักษาเครื่องจักรดังแสดงในรูปที่ 7 

Stripper up, 157 9.81 66.53 66.53

ลวดติด Coil Form 53 3.31 22.46 88.98

ถลอกจาก WINDING 17 1.06 7.2 96.19

อ่ืน ๆ 9 0.56 3.81 100

รวม 236 14.75

ปญหา
จํานวน

คร้ัง
คาเฉล่ีย

% 

ขัดของ

% 

สะสม

ปญหา สาเหตุ แนวทางแกไขปญหา เกณฑมาตรฐาน ผูรับผิดชอบ

ไมไดปดมัน ขัดเงา 

Blade

จัดทําตาราง PM ปดมัน ขัดเงา

กําหนดระยะเวลาในการปดมัน ขัดเงา

ปฏิบัติตามตาราง PM

 1 เดือน/คร้ัง
โฟรแมน

ไมไดชโลมนํ้ามัน จัดเตรียมอุกรณชโลมนํ้ามัน 1 ชุด/จุด
กําหนดใหชโลม

นํ้ามันกอนทํางานทุก

พนักงานประจํา

เคร่ือง

Wedge ไมยิง รองนํา Wedge สกปรก
จัดทําอุปกรณ ผาสักหลาดดักจับฝุน

กอน Feed Wedge เขาในรองนํา

กําหนดเปล่ียน

สักหลาด 1 คร้ังตอ
โฟรแมน

ลวดถลอกจาก 

Winding

Coil Form เปนรอย

เบลอ
จัดทําถาดใส Coil Form

จัดทําตารางปดมัน 

ขัดเงา 1 คร้ัง/เดือน
โฟรแมน

ลวดติด Coil Form ลวดเปนกอน ลวดไมไหล จัดทําตารางปดมัน ขัดเงา Coil Form
ปดมัน ขัดเงา 1 คร้ัง/

เดือน
โฟรแมน

Stripper Up, In, Out น็อตล็อค Stripper ขาด กําหนดระยะเวลาการเปล่ียนน็อต
ตรวจสอบทุกวัน

เปล่ียนน็อตสัปดาห 1
โฟรแมน

ขดลวดถลอก
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รูปที่ 7 ตัวอยางใบตรวจสอบเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมอเตอรไฟฟา  

โดยใชดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพการบํารุงรักษา คือ 
เวลาเฉลี่ยระหวางการขัดของ (Mean Time between 
Failure: MTBF), เวลาเฉลี่ยในการซอม (Mean Time To 
Repair: MTTR), อัตราความสูญเสียจากการหยุดเครื่องจักร , 
ความพรอมใชงานของเครื่องจักร [5] โดยคิดจากสูตรตัวอยาง
ดังนี ้

 
MTBF   =  เวลาที่เครื่องจักรทํางานจริง (ชม.)  เวลาการหยุดเครื่องจักรทั้งหมด (ชม.)

จํานวนครั้งทีเ่ครื่องจักรหยุด (ครั้ง)
    

= 
,  (ชม.)  .  (ชม.)

 (ครง)
 = 41.59 (ชม.) 

MTTR   =   เวลาการหยุดเครื่องจักรทั้งหมด (ชม.)
จํานวนครั้งทีเ่ครื่องจักรหยุด

       

           = 
 .  (ชม.)

 (ครั้ง)
 = 1.26 (ชม.) 

 อัตราความสูญเสียจากการหยุดเครื่องจักร Rate Stop Loss Machine 
=

 เวลาการหยุดเครื่องจักรทั้งหมด (ชม.)
เวลาที่เครื่องจักรปฏิบัติงานจริงทั้งหมด (ชม.)

 X 10        

= 
.  (ชม.)

,  (ชม.)
 X 100 = 2.95% 

 
 ความพรอมการใชงานเครื่องจักร Availability Machine  

=  เวลาที่เครื่องจักรทํางานจริง (ชม.) เวลาการหยุดเครื่องจักร (ชม.)
เวลาที่เครื่องจักรทํางานจริง (ชม.)

 x 100   

=  ,  (ชม.)  .  (ชม.)
,  (ชม.)

 x 100 = 97.05% 
 

ตารางที่ 8 การสรุปคา MTBF, MTTR, Rate Stop Loss Machine 
และ Availability Machine ของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมอเตอร
ไฟฟา 
 

 
 
จากตารางที่ 8 แสดงเวลาเฉลี่ยระหวางการขัดของ (MTBF), 
เวลาเฉลี่ยในการซอม (MTTR), อัตราความสูญเสียจากการ
หยุดเครื่องจักร, ความพรอมใชงานของเครื่องจักร จํานวน
สูงสุด 4 เครื่องจักร ซึ่งไดกําหนดแนวทางในการแกไขปญหา
เอาไวในขางตนแลว 

2.4.2 การดําเนินแนวทางแกไขปญหาดานการเกิด
ของเสียในกระบวนการผลิต ไดมีการกําหนดปญหา สาเหตุ 
แนวทางแกไข เกณฑมาตรฐาน และผูรับผิดชอบดังตารางที่ 9 

 
ตารางที่ 9 แสดงปญหาการเกิดของเสียในกระบวนการผลิตมอเตอร
ไฟฟา 

 
 
จากตารางที่ 9 ปญหาที่เกิดของเสียในกระบวนการผลิต
มอเตอรไฟฟาไดกําหนดแนวทางการแกไขโดยการจัดตั้งกลุม 
(Quality Control Circle: QCC) เปนกิจกรรมที่พนักงานใน
กลุมซึ่งจัดตั้งขึ้นมาโดยความสมัครใจ ไดรวมกันดําเนินการ
เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหมีคุณภาพดียิ่งขึ้นจนกระทั่ง
กลายเปนกระบวนการในการพัฒนาและปรับปรุงการทํางาน
อยางตอเนื่องที่มีประสิทธิภาพ ดังแสดงในรูปที่ 8 
 

D W M 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

1.  Stripper, Coil Form ผิวมนัวาว ไมมรีอยเบลอ, คม หรือแตก สายตา, มอื D

2. อปุกรณดักฝุน (สักหลาด) สะอาด ไมมฝุีนหนาเกนิไป สายตา, มอื D

3. สายพาน Feed Wedge ไมหยอน ไมแตก หรือฉีกขาด สายตา, มอื D

4. เรกกเูรเตอร และน้ํามนัหลอล่ืน อยูในระดับปกติ ,ไมร่ัว,ปรับได สายตา, มอื D

5. วาลว ขอตอ สายลม ไมร่ัวซึม สายตา, มอื, หู D

6. กระบอกลม ไมร่ัวซึม สายตา, มอื, หู D

7. ชุดรางสไลด ไมติดขัด สายตา, มอื, หู D

8. ความสะอาดเคร่ือง เกณฑมาตรฐาน 5 ส. สายตา, มอื, หู D

หมายเหตุ

ความถี ่การบันทึกผล

D = Daily ตรวจทุกวนั
W = Weekly ตรวจทุกสัปดาห
M = Month ตรวจทุกเดือน

 −   หมายถึง ปกติ แตไมมกีารใชงาน

 ⁄    หมายถึง ปกติ, ใชงานไดตามปกติ
 x    หมายถึง ชาํรุด เส่ือมสภาพ แตยังใชงานได
 O   หมายถึง ใชงานไมได ตองซอม

สัญลักษณ (Symbol) 

ผู
ต
รว
จเ
ช็
ค

PD 1

จุดท่ีตรวจสอบและรายละเอียดการ

ตรวจสอบ
มาตรฐานการตรวจวัด วิธีการตรวจ

ความถ่ี เดือน                                    พ.ศ.     

ใบตรวจเช็คบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกัน

ช่ือเคร่ืองจักร / อุปกรณ รหัสเคร่ืองจักร / อุปกรณ หนวยงาน แผนก โฟรแมน หัวหนาแผนก

เคร่ือง Winding D/F K-1-3-02-15  Stator Winding

ลําดับ ช่ือเคร่ืองจักร
เวลาการ

ผลิต (ชม.)

เวลาหยุด

ซอม (ชม.)

จํานวนคร้ัง

ท่ีหยุด
MTBF (ชม.) MTTR (ชม.)

อัตราการ

สูญเสียจาก

การหยุด

เคร่ืองจักร

ความพรอม

ใชของ

เคร่ืองจักร

1 Inserter D/F 7671 226.36 179 41.59 1.26 2.95% 97.05%

2 Winding D/F 7671 215 228 32.7 0.94 2.80% 97.20%

3 Inserter H/F 7671 205 232 32.18 0.88 2.67% 97.33%

4 Winding H/F 7671 201 236 31.65 0.85 2.62% 97.38%

7671 211.84 218.75 34.1 0.97 2.76% 97.24%รวม

ปญหา สาเหตุ แนวทางแกไขปญหา เกณฑมาตรฐาน ผูรับผิดชอบ

เข็มดึงลวดขาด
อุปกรณปรับความตึง

เชือกชํารุด
ติดต้ังอุปกรณปรับต้ังความตึงเชือก เปล่ียนสปริงทุก 3 เดือน โฟรแมน

เสนลวดถลอก
การใชคอนทุบ Coil 

Hight

จัดทําเคร่ือง Preform กอนสงตอ 

ข้ันตอนตอไป

ความสูง Coil Hight ไมเกิน

ขอกําหนดท่ี 30 mm.
โฟรแมน
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รูปที่ 8 การจัดตั้งกลุม QC Circle เพื่อแกไขปญหาของเสียที่เกิดขึ้นใน
กระบวนการผลิตมอเตอรไฟฟา 

 
โดยเปาหมายของคิวซีเซอรเคิล (QC Circle) คือ 

เพื่อสรางสถานที่ทํางานที่เขมแข็ง เพื่อทําใหกระบวนการอยู
ภายใตสภาวะการควบคุม เพื่อปรับปรุงคุณภาพงานในระดับ
ปฏิบัติการ เพื่อใหมีการแกปญหาหนางานอยางสมัครใจ เพื่อ
การปรับปรุงการประกันคุณภาพ [6] 
 
2.5 ผลลัพธ และการวิเคราะห 

ผลการดําเนินการแกไขปญหาเครื่องจักรขัดของซึ่ง
ไดนํา เอาหลักการบํารุ งรักษาเ ชิงปองกัน (Preventive 
Maintenance:  PM)  มา ใช  โ ดยการ เปรี ยบ เที ยบจาก

ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งวัดจากคา MTBF, 
MTTR, Rate Stop Loss Machine, Availability Machine 
ดังตารางที่ 10 

 
ตารางที่  10 แสดงการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการทํางานของ
เครื่องจักร 

 
 

ตารางที่ 10 แสดงการเปรียบเทียบผลลัพธกอนและหลังการ
ดําเนินการ โดยนําเอาหลักการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
(Preventive Maintenance: PM) มาใชในการแกไขปญหา
เครื่องจักรขัดของในการผลิตมอเตอรไฟฟา  
 จากการแกไขปญหาเครื่องจักรขัดของซึ่งไดนําเอา
หลักการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) มาใชและไดทําการ
เปรียบเทียบคาเฉลี่ยกอนและหลังการปรับปรุงดังแสดงในรูป
ที่ 9 
 

 
รูปที่ 9 กราฟแสดงการเปรียบเทียบผลการดําเนินการ 
 

จากกราฟแสดงคาเฉลี่ยกอนและหลังการปรบัปรุงในการ
แกไขปญหาเครื่องจักรขัดของ พบวา คา MTBF กอนการ
ปรับปรุงเทากับ 34.53 ช่ัวโมง หลังการปรับปรุงเทากับ 50.23
ช่ัวโมง คา MTTR กอนการปรับปรุงเทากับ 0.98 ช่ัวโมง หลัง
การปรับปรุงเทากับ 0.93 ช่ัวโมง คา Rate Stop กอนการ
ปรับปรุงเทากับ 2.76% หลังการปรับปรุงเทากับ 1.82% และ
คา Availability กอนการปรับปรุงเทากับ 97% หลังการ
ปรับปรุงเทากับ 98%   

สรุปผลการดําเนินการแกไขปญหาการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตหลังจากการจัดตั้งกลุมคุณภาพ (Quality 
Control Circle: QCC) เขามาแกไขปญหา พบวา ปญหาของ
เสียโดยรวมลดลง ดังตารางที่ 9 

 
 
 
 
 
 

กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง

Inserter D/F 41.59 58.98 1.26 1.24 2.95 2.06 97 98

Winding D/F 32.7 50.98 0.94 0.89 2.8 1.71 97 98

Inserter H/F 32.18 42.58 0.88 0.84 2.67 1.94 97 98

Winding H/F 31.65 48.37 0.85 0.76 2.62 1.55 97 98

คาเฉล่ีย 34.53 50.23 0.98 0.93 2.76 1.82 97.00 98.00

Availability (%)MTBF (ชม.) MTTR (ชม.) Rate Stop (%)
ช่ือเคร่ืองจักร
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ตารางที ่11 แสดงขอมูลการผลิตมอเตอรไฟฟา 

 
 

ตารางที่ 11 แสดงการเปรียบเทียบผลลัพธกอนและหลังการ
ดําเนินการในการแกไขปญหาเครื่องจักรขัดของ และปญหา
การเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตมอเตอรไฟฟา โดยการ
นําระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) และการจัดตั้งกลุม
คุณภาพ (QCC) ดังแสดงในภาพที่ 10 
 

 
รูปที่ 10 กราฟแสดงการเปรียบเทียบผลการดําเนินการ 
 
  จากกราฟแสดง เปอร เ ซ็ นต ง าน Rework ใน
กระบวนการผลิตมอเตอรไฟฟา พบวา กอนการปรับปรุงมีคา
เทากับ 1.63% และหลังการปรับปรุงมีคาเทากับ 0.61% ปรับ
ลดลง 37.42% และงาน Back log กอนการปรับปรุงมีคา
เทากับ 10.65% และหลังการปรับปรุงมีคาเทากับ 3.66% 
ปรับลดลง 34.36% สงผลใหประสิทธิภาพในการผลติเพิ่มมาก
ขึ้น 
 
2.6 สรุป 

จากปญหาเครื่องจักรขัดของและการเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตทําใหการผลิตไมเปนไปตามแผนที่วางเอาไว
และสงผลใหการสงมอบสินคาไมทันตอความตองการของ
ลูกคา จากปญหาดังกลาวจึงไดนําหลักการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน (PM) และการลดของเสียในกระบวนการผลิตโดยการ
จัดตั้งกลุมคุณภาพ (QCC) ขึ้นมา จากการดําเนินการไดนํา
ระบบไปปฏิบัติและทําการเปรียบเทียบผลกอนดําเนินการและ
หลังดําเนินการซึ่งสรุปผลไดวา คาเวลาเฉลี่ยระหวางการ
ขัดของของเครื่องจักร MTBF เพิ่มขึ้นเปน 49.54 ช่ัวโมง คา
เวลาเฉลี่ยในการซอม MTTR ลดลงเปน 0.92 ช่ัวโมง คาอัตรา
ความสูญเสียจากการหยุด เครื่องจักรลดลงเปน 1.81 
เปอรเซ็นต คาความพรอมใชของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นเปน 98 
เปอรเซ็นต และของเสียในกระบวนการผลิตลดลง 0.61 
เปอรเซ็นต 
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