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บทที ่1 

บทน า 
 
 

1.  ความส าคญัของปัญหา 
 

  ปัจจุบันการบริหารจัดการธุรกิจให้ประสบความส าเร็จ ต้องด าเนินการภายใต้
สภาวการณ์ท่ีเปล่ียนแปลงอยู่ตลอดเวลาไม่ว่าจะเป็นเร่ืองความต้องการของลูกค้าท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงอยา่รวดเร็ว สภาวการณ์การแข่งขนัท่ีทวีความรุนแรงยิ่งข้ึน ดงันั้น เพื่อให้มัน่ใจไดว้่า
ธุรกิจสามารถยนืหยดัอยูร่อดและเติบโตไดแ้บบยัง่ยนื จ  าเป็นตอ้งใชก้ลยทุธ์เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบ
เชิงการแข่งขนั (Competitive Advantage) ขององคก์รใหเ้กิดข้ึนใหไ้ด ้ซ่ึงกลยทุธ์หน่ึงท่ีนิยมน ามาใช้
คือ การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการเพื่อท าใหต้น้ทุนการผลิตต ่าลง เพราะการเพิ่มราคาขายนั้น
คงท าไดย้ากในสภาวการณ์ท่ีตลาดมีการแข่งขนัท่ีรุนแรง ซ่ึงลูกคา้อาจเปล่ียนใจไปซ้ือผลิตภณัฑ์จาก
คู่แข่งในธุรกิจเดียวกนัได ้ดงันั้น การลดตน้ทุนการผลิตจึงเป็นหนทางท่ีดีท่ีสุด โดยวิธีการท่ีสามารถ
ช่วยลดตน้ทุนการผลิตไดคื้อ การเพิ่มผลผลิต (Productivity) โดยการก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนใน
กระบวนการใหห้มดไปหรือลดลงตามแนวคิดการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous   Maintenance) ซ่ึง
จะท าใหกิ้จกรรมต่างๆ ท่ีมีคุณค่าเพิ่ม (Value Added) ในกระบวนการสามารถด าเนินการไปไดอ้ยา่ง
ต่อเน่ือง ส่วนกิจกรรมต่างๆ ท่ีไม่ไดส้ร้างคุณค่าเพิ่ม (Non Value Added) ก่อให้เกิดตน้ทุนแฝงในตวั
ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงท าให้ตน้ทุนการผลิตโดยรวมสูงข้ึนแต่ไม่ไดส้ร้างคุณค่าท่ีตอบสนองในมุมมองของ
ลูกคา้ จึงเป็นส่ิงจ าเป็นท่ีตอ้งมุ่งก าจดัให้หมดไปหรือลดลง เพื่อมุ่งไปสู่กระบวนการท่ีมีตน้ทุนการ
ผลิตต ่าสามารถน าไปสู่การแข่งขนัดา้นราคาเพื่อสร้างผลก าไรไดสู้งสุด 
  บริษทั ไทยฮั้วยางพารา จ ากดั (มหาชน) สาขาหนองคาย ท าธุรกิจผลิตยางแท่ง ซ่ึงวตัถุดิบ
ไดม้าจากยางพารา เป็นลกัษณะรูปถว้ย ผ่านกระบวนการผลิตหลายขั้นตอน จนกระทัง่อดัแท่ง บรรจุ
เป็นสินคา้ส าเร็จรูปเพื่อส่งจ าหน่ายให้กบัลูกคา้ การผลิตส่วนใหญ่ใชเ้คร่ืองจกัรหนกัเป็นส่วนใหญ่ 
เกิดความสูญเสียมากมายในกระบวนการผลิต อนัเกิดจากเคร่ืองจกัรท างานไม่เตม็ประสิทธิภาพ ขาด
การบ ารุงรักษาท่ีดี ท าให้เสียตน้ทุนโดยเปล่าประโยชน์ การบ ารุงรักษาดว้ยตนเองทางบริษทัได้มี
นโยบายจดัท ามาตั้งแต่ปี 2552 โดยประกาศใชร้ะบบ TPM แต่การจดัท ายงัไม่สามารถบรรลุวตัถุประสงค์
มากเท่าท่ีควร ผูศึ้กษาจึงเห็นความส าคญัท่ีจะศึกษาและปรับปรุง ซ่ึงในการศึกษาในคร้ังน้ี จะท า
ปรับปรุงการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรโดยการใชง้านอยา่งถูกวิธี และการบ ารุงรักษา เพื่อให้เคร่ืองจกัร
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ท างานเกิดประโยชน์สูงสุดสามารถใช้งานไดเ้ป็นเวลานานๆ  โดยจะตอ้งไดรั้บความร่วมมือกนั
หลายๆ ฝ่าย โดยเฉพาะฝ่ายผลิตท่ีต้องมีความสามารถในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรด้วยตนเอง 
(Autonomous  Maintenance) ซ่ึงเป็นผูใ้ชเ้คร่ืองจกัรหลกั เพื่อให้เคร่ืองจกัรคงสภาพดีอยูต่ลอดเวลา
ไม่เสียหายก่อนเวลา หรือท าใหเ้สียเวลาการผลิต  เสียเงินในการซ้ือช้ินส่วนซ่อมแซมส่วนท่ีเสียหาย 

 

2.   วตัถุประสงค์ของการศึกษา 
 

2.1 เพื่อพฒันาระบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเองของ บริษทั ไทยฮั้วยางพารา จ ากัด 
(มหาชน) สาขาหนองคาย 

2.2 เพื่อวเิคราะห์เพิ่มผลผลิตในสายการผลิตจกัรรีดยาง 
 

3.   ประเด็นปัญหาการวจิัย 
 

3.1 การบ ารุงรักษาไม่ดี ท าให้เคร่ืองจกัรเสียระหวา่งการผลิต ท าให้ผลผลิตไม่ไดต้าม
เป้าหมาย 

3.2 เคร่ืองช้ีวดั (KPI) ไม่ชัดเจน จึงท าให้การพฒันาการบ ารุงรักษาด้วยตนเองไม่
ต่อเน่ือง 

3.3  การท างานกบัเคร่ืองจกัรไม่มีมาตรฐานการบ ารุงรักษาอยา่งชดัเจน จึงท าให้การใช้
เคร่ืองไม่ถูกตอ้ง ส่งผลใหเ้คร่ืองจกัรเสียหายก่อนระยะเวลาท่ีก าหนด 
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4.   ขอบเขตการศึกษา 
 
การศึกษาเพื่อลดความสูญเสียในกระบวนการ จะท าการศึกษาเฉพาะในสายการผลิต

ไลน์จกัรรีดยาง เท่านั้น โดยมีรายละเอียดขอบเขตดงัต่อไปน้ี 
4.1 ศึกษากระบวนการผลิตไลน์จกัรรีดยาง โดยจะท าการศึกษาถึงกระบวนการท่ีพบ

ความผดิปกติของเคร่ืองจกัรท่ีอยูส่ภาพท่ีไม่พร้อมใชง้าน 
4.2 ศึกษาตวัช้ีวดัในการปรับปรุงสายการผลิตโดยมีการเทียบค่าจ านวนการผลิตต่อ

ชัว่โมงก่อนและหลงัปรับปรุง 
4.3 ก าหนดการใหเ้วลาท างานของเคร่ืองจกัรเท่ากบั 24 ชัว่โมงต่อวนั  
4.4 เป้าหมายการศึกษาคร้ังน้ี เพื่อเพิ่มผลผลิตใหไ้ด ้ร้อยละ 10 จากท่ีท าอยูใ่นปัจจุบนั 
4.5 ระยะเวลาในการศึกษาจะท าการเปรียบเทียบขอ้มูลท่ีใชใ้นการผลิตต่อชัว่โมง โดย

น าขอ้มูลในเดือนมกราคม 2554–มีนาคม 2554 มาหาค่าเฉล่ียผลผลิตต่อชัว่โมงแลว้เปรียบเทียบกบั 
เดือนพฤษภาคม 2554-มิถุนายน 2554 ซ่ึงเป็นเดือนท่ีมีการปรับปรุงสายการผลิตเพื่อลดความสูญเสีย
ในกระบวนการเรียบร้อยแลว้ในเดือนเมษายน 2554 

 

5.   รูปแบบและวธีิการศึกษา 
 

5.1 จดัท าขอ้มูลของเคร่ืองจกัร และศึกษาสภาพการท างานปัจจุบนั 
5.2 อบรมพนกังานผูท่ี้มีส่วนร่วมในการใชเ้คร่ืองจกัร 
5.3 ท าการปรับปรุงตามขอ้มูลท่ีพบขอ้บกพร่อง โดยไดข้อ้เสนอแนะจากผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร 
5.4 ท าการวดัผล และประเมินผลงานท่ีไดห้ลงัการปรับปรุง 

 

6.   ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการศึกษา 
 

6.1 สามารถลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจกัรลงได ้
6.2 ทราบถึงความสูญเสียของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตและปรับปรุงแก้ไข

เคร่ืองจกัรท่ีปฏิบติังานไม่ไดต้ามเป้าหมาย 
6.3 เพื่อลดตน้ทุนในการผลิตต่อหน่วยใหล้ดลง อนัเกิดจากการท างานของเคร่ืองจกัรท่ี

มีประสิทธิภาพ 
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6.4 เพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
6.5 สร้างทีมงานและระดมสมองในการปรับปรุงเคร่ืองจกัรและส่งเสริมการแสดง

ความคิดเห็นและขอ้เสนอแนะต่างๆจากพนกังานในสายการผลิต ท่ีเป็นผูใ้ชเ้คร่ืองจกัรหลกั 
6.6 มีการท างานกบัเคร่ืองจกัรอยา่งมีมาตรฐานเดียวกนัทั้งโรงงาน 



บทที ่2 

แนวคดิและทฤษฎี 
 
 

ความหมายของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
 
1. การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง คือ การปกป้องเคร่ืองจักรของตนเอง 
      ค  าวา่ "บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง" หมายถึง ผูใ้ชเ้คร่ืองแต่ละคนสามารถท า

การตรวจสอบประจ าวนั หล่อล่ืน เปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่ ซ่อมแซมเบ้ืองตน้ สังเกตความผิดปกติ
ของเคร่ือง และตรวจสอบอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรท่ีตนเป็นผูใ้ช้งานอยา่งละเอียดในบางคร้ัง โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อ "ปกป้องเคร่ืองจกัรของตนเอง"  แต่ส าหรับในบางอุตสาหกรรมท่ีท าการผลิตดว้ย
เคร่ืองจกัรท่ีมีความซับซ้อนสูง หรือบริษทัท่ีมีการขยายก าลังการผลิต เป็นไปได้ว่าบริษทัจะมี
นโยบายให้ผูใ้ช้เคร่ืองมีหน้าท่ีแค่ท าการผลิตอย่างเดียว ในขณะท่ีฝ่ายซ่อมบ ารุงจะเป็นผูค้อยดูแล
บ ารุงรักษาเคร่ืองทั้งหมด ซ่ึงนัน่ก็คือแนวความคิดท่ีว่า "ผูมี้หน้าท่ีใช้...ใช้ ผูมี้หน้าท่ีซ่อม....ซ่อม" 
แนวคิดเช่นน้ีจะท าให้ผูใ้ช้เคร่ืองคอยจับตาดูเฉพาะช้ินงานท่ีออกมาโดยไม่สนใจสภาพของ
เคร่ืองจกัร โดยฝ่ายซ่อมบ ารุงก็จะไม่สามารถเขา้ไปดูแลอะไรไดจ้นกวา่เคร่ืองจกัรจะเสีย ยิ่งไปกวา่นั้น 
เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดการเสียหาย ผูใ้ช้เคร่ืองจะรู้สึกว่า "ฝ่ายซ่อมบ ารุงไม่คอยดูแลให้ดี" หรือ 
"เคร่ืองจกัรไม่ดี" ซ่ึงความคิดดงักล่าวเป็นความคิดท่ีผิด เน่ืองจากวา่ จริงๆ แลว้ ความเสียหายของ
เคร่ืองจกัรสามารถป้องกนัได ้เพียงแค่ผูใ้ช้เคร่ืองคอยสอดส่องดูแลในเร่ืองของการขนัแน่น การ
หล่อล่ืน และการท าความสะอาด นอกจากนั้นในขณะท่ีเคร่ืองเร่ิมแสดงอาการวา่จะเสีย ผูท่ี้ประสบ
เป็นคนแรกก็คือผูใ้ชเ้คร่ืองนัน่เอง 

  ดงันั้น ไม่วา่จะเป็นอุตสาหกรรมประเภทใด เคร่ืองจกัรซบัซ้อนเพียงใด ผูใ้ชเ้คร่ือง
ยงัคงมีบทบาทส าคญัในการ "บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง"                                                                    

2. การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง คือ การเป็นผู้เช่ียวชาญในการใช้เคร่ืองจักรของตนเอง 
                       เพื่อให้สามารถบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรของตนเองได้ ผู ้ใช้เคร่ืองต้องเป็นผู ้ท่ี
เช่ียวชาญในการใชเ้คร่ืองจกัรของตนเอง กล่าวคือ ผูใ้ชเ้คร่ืองตอ้งสามารถท าการปรับปรุงเคร่ืองจกัร
ประจ าวนัได ้เช่น การท าความสะอาด การหล่อล่ืน และการตรวจสอบ การพิจารณาออกแบบ หรือ
การหาระบบอตัโนมติัเขา้มาช่วยในการผลิต ซ่ึงถือเป็นความจ าเป็นท่ีผูใ้ชเ้คร่ืองตอ้งพฒันาต่อไป           
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      การจะเป็นผูเ้ช่ียวชาญในการใช้เคร่ืองจกัรของตนเองไดน้ั้น อนัดบัแรกตอ้งสามารถ 
"ตรวจจบัความผิดปกติได้" และอนัดบัท่ีสองตอ้งสามารถ "สัมผสัไดถึ้งความผิดปกติท่ีก าลงัจะ
เกิดข้ึน" โดยพิจารณาจากคุณภาพการใช้งานของเคร่ืองจกัรและเม่ือใดก็ตามท่ีคุณภาพการใชง้าน
ต ่าลงไป ผูเ้ช่ียวชาญในการใช้เคร่ืองจกัรของงตนเองตอ้งรู้สึกทนัทีว่า "มนัตอ้งมีอะไรผิดปกติ
เกิดข้ึน" ซ่ึงทั้งหมดดงัท่ีกล่าวมาอาจจะเกิดข้ึนได้ ผูใ้ช้เคร่ืองจะต้องมีความสามารถอย่างมาก 
ดงัต่อไปน้ี  

- ความสามารถในการตั้งเกณฑว์ดัความผดิปกติ  
- ความสามารถในการตรวจจบัส่ิงผดิปกติ  
- ความสามารถในการสังเกตส่ิงผดิปกติ  
- ความสามารถในการแกไ้ขส่ิงผดิปกติไดอ้ยา่งเหมาะสม  

      จากความสามารถดงักล่าวจะท าใหผู้ใ้ชเ้คร่ืองสามารถ  
- หาจุดท่ีผดิปกติและแกไ้ขใหถู้กตอ้งได ้ 

    - เขา้ใจโครงสร้างของเคร่ืองจกัรและหนา้ท่ีต่างๆ ของช้ินส่วนแต่ละช้ิน ในขณะท่ี
ท างานไดอ้ยา่งปกติ หรือในขณะท่ีก าลงัมีความผดิปกติเกิดข้ึน  

- เขา้ใจผลกระทบจากความผดิปกติของเคร่ืองจกัรท่ีมีต่อคุณภาพการใชง้าน  
      ผูใ้ชเ้คร่ืองจกัรท่ีมีความสามารถดงักล่าวครบถว้นจึงจะเรียกไดว้า่ เป็นผูเ้ช่ียวชาญ

ในการใช้เคร่ืองจกัรของตนเอง เน่ืองจากเป็นผูท่ี้สามารถหาจุดผิดปกติ สัมผสัไดถึ้งส่ิงผิดปกติท่ี
ก าลงัจะเกิดข้ึน และหาทางป้องกนัความผดิปกติได ้

 

ความส าคญัของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
 
การซ่อมบ ารุงรักษาท่ีดีจะส่งผลใหเ้กิดประโยชน์ตอบแทน ดงัต่อไปน้ี 
1.  ลดความเหน่ือยยากในเร่ืองการบริหารการจดัการ ไม่วา่จะเป็นเร่ืองการผลิต การ

ส่งมอบ การซ่อมแซมบ ารุง การจดัซ้ือ–จดัหา วสัดุอะไหล่ รวมไปถึงงานบญัชี และการเงิน 
 2.   ลดค่าใชจ่้าย การซ่อมบ ารุง ในเร่ืองของวสัดุ อะไหล่ ค่าจา้ง–ค่าแรง 
 3.   ส่งมอบสินคา้ตรงเวลา ถ้ามีระบบการรักษาท่ีดี เคร่ืองจกัรเดินได้ไม่ขดัข้องใน

ระหว่างการผลิต ก็จะผลิตสินคา้ออกมาไดต้ามเป้าหมาย เช่น จ านวนหน่วยต่อชัว่โมงต่อวนั ท าให้
สามารถส่งมอบสินคา้ไดต้ามก าหนด 

 4.   ผลผลิตเพิ่มมากข้ึน เคร่ืองจกัรอุปกรณ์การผลิตท างานดี สม ่าเสมอ ไม่มี brake 
down ในระหวา่งการผลิต ผลผลิตท่ีไดเ้ป็นไปตามเป้าหมาย ราคาสินคา้ต่อหน่วยลดลง 
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  5. สร้างขวญัก าลงัใจ มีความปลอดภยั ลดอุบติัเหตุ ถา้มีระบบการซ่อมบ ารุงท่ีดี การ
เสียหายขดัขอ้งจะลดลง งานซ่อมฉุกเฉินลดลง แนวโนม้อุบติัเหตุลดลงดว้ย 

  6.  สินค้ามีคุณภาพสม ่ าเสมอ ถ้าเคร่ืองจักร อุปกรณ์การผลิตท างานต่อเน่ืองมี
ประสิทธิภาพสม ่าเสมอ ผลท่ีไดท้  าให้สินคา้ท่ีผลิตออกมามีคุณภาพสม ่าเสมอ ไม่ผนัผวน ตรงตาม 
ความตอ้งการของลูกคา้ 

 7.   ลดค่าใช้จ่ายกรมธรรม์ประกันภัย ถ้ามีระบบการซ่อมบ ารุงท่ีดี แนวโน้มการ
เสียหายขดัขอ้งจะลดความเส่ียงต่ออุบติัเหตุท่ีเกิดกบัเคร่ืองจกัร การท าประกนัภยัเคร่ืองจกัร ก็จะเสีย
ค่ากรมธรรมป์ระกนัภยัลดลงดว้ย 

 

ระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรและเทคนิคการประยุกต์ใช้งาน 
 
1.  เสียแล้วซ่อม (Brake Down Maintenance: BM) เป็นระบบท่ีไม่มีแผนการบ ารุง 

รักษา เม่ือเคร่ืองจกัรอุปกรณ์การผลิตเกิดการขดัขอ้งเสียกายเม่ือใด ก็ซ่อมเม่ือนั้น เหมาะส าหรับ
เคร่ืองจกัรท่ีไม่กระทบกบักระบวนการผลิตและความปลอดภยั ใชเ้วลา ค่าใชจ่้าย การซ่อมนอ้ย หรือ
ระบบท่ีมีเคร่ืองจกัรส ารอง เช่น งานบ ารุงรักษา เคร่ืองจกัรผลิตช้ินส่วนทางไฟฟ้า อิเล็กทรอนิกส์ ซ่ึง
มีราคาแพง อายกุารใชง้านไม่แน่นอน แต่สามารถถอดเปล่ียนในเวลาไม่นาน 

2.   การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance: PM) เป็นระบบการบ ารุง 
รักษาท่ีมีการวางแผนไวล่้วงหนา้ วา่จะมีการหยุดเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ใด เม่ือใดเพื่อบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
ป้องกนัมิใหเ้คร่ืองจกัรเสียหาย ขดัขอ้งฉุกเฉินในขณะท าการผลิต 

3.   การบ ารุงรักษาตามสภาพ (Condition Base Maintenance: CBM) หรือการบ ารุง 
รักษาพยากรณ์ (Predictive Maintenance: PdM) เป็นระบบการบ ารุงรักษาตามการเส่ือมสภาพของ
ช้ินส่วนอะไหล่  ถา้เคร่ืองจกัรเส่ือมสภาพมีอาการผดิปกติ เช่น มีเสียงดงั สั่น ร้อน ผดิปกติ จึงวางแผนซ่อม  
เปล่ียนบ ารุงรักษาเป็นระบบท่ีใช้เพื่อเผา้ติดตามสภาพเคร่ืองจกัร ลดค่าใช้จ่าย ใช้วสัดุ อุปกรณ์
เคร่ืองจกัรอย่างคุม้ค่า รวมถึงสารหล่อล่ืน น ้ ามนัหล่อล่ืน ท่ีมีปริมาณมากๆ ก็ใช้วิธีการตรวจวดั
คุณภาพสารหล่อล่ืน เช่น ความหนืด การปนเป้ือน ถา้อยูใ่นสภาพท่ีดีก็ สามารถใชง้านต่อไปไดอี้ก    
โดยไม่ตอ้งเปล่ียนถ่ายตามก าหนดเวลาใช้งาน ท าให้ลดเวลาการหยุดเดินเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรมี
เวลาท างานมากข้ึน เพิ่มผลผลิต ลดค่าใชจ่้าย 
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4.   การบ ารุงรักษาเชิงปรับปรุงแก้ไข (Corrective Maintenance: CM) เป็นระบบ
บ ารุงรักษาเชิงออกแบบแกไ้ขเปล่ียนแปลงแบบ วสัดุ คุณภาพ เพื่อยืดอายุการใชง้านให้ยาวนานข้ึน 
และแกไ้ขปัญหา การเสียหายขดัขอ้งซ ้ าๆ บ่อยๆ เช่น การใช้งานเคร่ืองจกัรมีปัญหา แบร่ิงเสียหาย 
ร้อนผิดปกติ เม่ือมีการเพิ่มความเร็วรอบใชง้านในลกัษณะน้ีจะตอ้งดูวา่แบร่ิงท่ีใชส้ามารถใชง้านท่ี
ความเร็วรอบใชง้านหรือไม่ จะตอ้งเปล่ียนแบบ ขนาด เลือกใชแ้บร่ิงใหถู้กตอ้งกบัการใชง้าน 

 5.   การบ ารุงรักษามืออาชีพ (Proactive  Maintenance) เป็นวิธีการบ ารุงรักษา แบบ
หยัง่รู้หาสาเหตุผิดปกติแทจ้ริงของเคร่ืองจกัร ทั้งก่อนการใช้งานและขณะท่ีเคร่ืองจกัรก าลงัท างาน  
เพื่อหาสาเหตุผิดปกติว่ามาจากสาเหตุใด เช่น การตรวจส่ิงสกปรก การปนเป้ือนน ้ ามนัหล่อล่ืน ซ่ึง
เสมือนสายเลือดของเคร่ืองจกัร มีส่ิงผิดปกติอะไร เกิดข้ึนภายในเคร่ืองจกัร การถ่ายภาพความร้อน  
(Thermography) เพื่อหาจุดหรือต าแหน่งความผิดปกติ หรือการวดัการสั่น สะเทือน เพื่อหาสาเหตุ
ผิดปกติแทจ้ริงว่ามาจากสาเหตุใด เช่น การติดตั้งไม่ตรงแนวศูนย ์(Misalignment) การไม่สมดุล  
(Unbalance) การหลวมคลายของเคร่ืองจกัร ท าใหแ้กไ้ขปัญหาไดถู้กตอ้งรวดเร็ว ลดค่าใชจ่้าย 

6.   การป้องกันการบ ารุงรักษา (Maintenance Preventive: MP) เป็นระบบออกแบบ
ประกนัคุณภาพ การใช้งานจนหมดสภาพ โดยไม่ตอ้งบ ารุงรักษา เช่น ช้ินส่วนอุปกรณ์ทางไฟฟ้า    
อิเล็กทรอนิคส์ ช้ินส่วนยานยนต ์เช่น ลูกหมากคนัส่ง คนัชกัระบบเล้ียวของรถยนต ์เดิมตอ้งมีการ
อดัจาระบีหล่อล่ืน ปัจจุบนัออกแบบแกไ้ขวสัดุให้งานโดยไม่ตอ้งมีการหล่อล่ืน หรือท าให้แบร่ิงมี
การอดัจาระบีหล่อล่ืน ปัจจุบนัออกแบบแกไ้ขวสัดุให้ใชง้านโดยไม่ตอ้งมีการหล่อล่ืน หรือท าให้
แบร่ิงมีการอดัจาระบีภายใน แกไ้ขให้มีซีลปกปิดมิดชิดก็ใชง้านโดยไม่ตอ้งอดัจาระบีหล่อล่ืน  ใช้
งานจนเส่ือมหรือเสียจริงแลว้จึงเปล่ียน เป็นตน้ 

 

การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
  
หลกัการบ ารุงรักษา เป็นกิจกรรมหลกัท่ีเป็นเอกลกัษณ์ของ TPM หากมองผิวเผินอาจ

มองวา่เป็นเพียงการเปล่ียนพนกังานเดินเคร่ือง ให้เป็นผูท่ี้สามารถตรวจสอบเคร่ืองจกัรได้ แต่แทท่ี้
จริงแลว้ไม่ใช่เท่านั้น แต่เป็นการเปล่ียนแปลงสภาพการเป็นเจา้ของ จากท่ีเคร่ืองจกัรของโรงงาน 
เป็นเคร่ืองจกัรของฉนั เคร่ืองจกัรน้ีเป็นเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งไม่มีความเส่ือมสภาพเป็นเคร่ืองจกัร ท่ีไม่
ผลิตของเสีย เป็นเคร่ืองจกัรท่ีไม่เสีย นั้นคือ หวัใจของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง  
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การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง มี 7 ขั้นตอน ดงัน้ี 
ขั้นตอนที ่1 การท าความสะอาด 
การท าความสะอาดในความหมายของ TPM นั้นไม่ใช่เพียงการท าความสะอาด แต่ การ

ท าความสะอาดคือ การตรวจสอบเพื่อหาส่ิงผิดปกติ จุดท่ีตรวจสอบได้ยาก และท่ีมาของความ
สกปรก เพื่อเป็นการฝึกให้พนกังานมองหาปัญหาท่ีก าลงัเกิดข้ึน ในระหวา่งท่ีท าความสะอาดไม่ได้
ให้เพียงแค่เช็ด แต่ตอ้งตั้งค  าถามกบัตวัเองเสมอวา่ ความสกปรกท่ีพบนั้นมาจากท่ีไหนและท าการ
ติด Tag เพื่อเป็นการบ่งช้ีให้เห็นวา่นั้นเป็นจุดท่ีพบความผิดปกติอยู ่เป็นการเตือนให้เราทราบวา่พบ
ส่ิงผดิปกตินั้นแลว้และก าลงัรอการแกไ้ข โดยมาก Tag ท่ีใชจ้ะมี 2 สี เพื่อแบ่งแยกวา่ส่ิงท่ีพบนั้นใคร
ควรเป็นคนท่ีจะแกไ้ข ระหว่างช่างกบั Operator ในตอนแรกจะเป็นช่างเสียเป็นส่วนใหญ่ (น่ีเป็น
เร่ืองปกติ) ช่างตอ้งเขา้ไปให้ความรู้ความเขา้ใจในบางเร่ืองท่ีเห็นว่า Operator สามารถท าได้ ให ้
Operator ท าเอง เป็นการถ่ายทอดความรู้ไปให้ Operator เพื่อเพิ่มความรู้ของ Operator ให้มากข้ึน  
ในการเขา้ไปท าความสะอาดไม่ได้เข้าไปท าแบบไม่มีการวางแผน แต่ทุกอย่างต้องได้รับการ
จดัเตรียมให้การท าความสะอาดราบล่ืน ในขั้นตอนท่ี 1 น้ีส่ิงท่ีตอ้งการติดเคร่ืองจกัรท่ีไม่มีการ
เส่ือมสภาพ ดงันั้น Tag ทุกใบตอ้งไดรั้บการแกไ้ข พร้อมทั้งท าการวิเคราะห์หาสาเหตุว่าความ
ผดิปกตินั้นเกิดข้ึนไดอ้ยา่งไร โดยการใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกวา่ Know-how ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ
วิเคราะห์แบบง่าย โดยการเร่ิมจากการคิดวา่อะไรท่ีน่าจะเป็นสาเหตุของส่ิงท่ีเกิดข้ึนไดบ้า้ง แลว้จึง
หาทางพิสูจน์วา่สาเหตุนั้นเป็นส่ิงท่ีท าให้เกิดปัญหาหรือไม่ เช่น ลูกปืนแตก ไม่ใช่เพียงแต่เปล่ียน
ลูกปืน แต่ตอ้งคิดต่อว่าแต่ไดอ้ย่างไร ไม่มีการหล่อล่ืนใช่หรือไม่ การติดตั้งไม่ถูกตอ้งใช่หรือไม่   
พร้อมทั้งถ่ายรูปของการแกไ้ขไวเ้ป็นหลกัฐานหรือภาพก่อนท า  หลงัท า แลว้หาทางป้องกนัปัญหา
นั้นไม่ให้กลบัมาเกิดอีก โดยการก าหนดมาตรฐานเบ้ืองตน้ข้ึนมาและจดัท า One Point Lesson หรือ 
OPL เพื่อส่ือสารต่อใหก้บัคนอ่ืนทราบวา่ส่ิงท่ีก่อใหเ้กิดปัญหาคือ ส่ิงน้ี เราอาจเขียนเป็น Flow  ของ 
ขั้นตอนท่ี 1 ไดด้งัน้ี 
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ภาพท่ี 2.1 สรุปขั้นตอนท่ี 1 

 
การท าความสะอาดไม่ดี ปัญหาท่ีตามมามีดงัน้ี 
1.  ปัญหาเคร่ืองจกัรเสีย 
      -  น ้ากรดท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต กดัเคร่ืองจกัร  
      -  การระบายความร้อนของมอเตอร์และเกียร์ไม่ดี อนัเกิดจากมีฝุ่ นติดท่ีใบพดั และ

ช่องระบายความร้อน 
      -  มีเศษยางเขาไปติดตามสายพานล าเลียงท าใหส้ายพานท างานไม่คล่องตวั 
2.   ปัญหาคุณภาพ 
     -  การท างานของเคร่ืองจกัรไม่เต็มประสิทธิภาพอนัเน่ืองจากการผลิตยางไม่

ต่อเน่ือง  
      -  ลูกกล้ิงรีดยาง ถูกน ้ ากรดกดัจนลายลูกกล้ิงไม่มี ท าให้ล่ืนขณะท าการรีดยาง  

ท าใหย้างไม่ช ้า 
3.   ปัญหาการเส่ือมของเคร่ืองจกัร 
      -  การสึกหรอ ผกุร่อน เส่ือมโทรม เช่น ฝาจกัร ชุดน๊อต เป็นตน้ 
     -  มีคราบน ้ามนัและจาระบี ติดตามเคร่ืองจกัร  
      - เกิดการหลวมคลอนของชุดน๊อต และลิมิตสวิตช์ท่ีหลุดออก ไม่ได้ต  าแหน่ง  

ท าใหร้ะบบการท างานขา้มขั้นตอน ส่งผลใหเ้คร่ืองจกัรหยดุการท างาน  
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  -  ป้ายช้ีบ่งและสัญลกัษณ์ต่างๆ เกิดการสูญหาย ท าให้ผูป้ฏิบติังานสับสนในการ
ท างาน ท าใหเ้คร่ืองจกัรผดิปกติ อนัเกิดจากการใชง้านไม่ถูกตอ้ง 

      - การหล่อล่ืน จะพบวา่ในถงับรรจุน ้ ามนัหล่อล่ืนไม่เต็ม สกปรก และมีโคลนอยู่
ภายในถงั ซ่ึงเป็นสาเหตุท าใหก้ารหล่อล่ืนอุดตนัหรือร่ัวซึม  

4. ปัญหาดา้นสมรรถนะของเคร่ืองจกัร 
      -   เศษยางเขา้ไปติดขดัท าใหเ้คร่ืองจกัรหมุนชา้ลง 
      -   ความสกปรกท าใหก้ารป้อนยางเขาลูกกล้ิง ท าไดไ้ม่สะดวก 
      -   เกิดการสูญเสียพลงังานไฟฟ้าโดยเปล่าประโยชน์ ซ่ึงการสูญเสียไป อนัเกิดจาก

การท างานท่ีไม่เตม็ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 
เป้าหมายของการท าความสะอาด 
การท าความสะอาดในแต่ละคร้ัง และปฏิบัติถูกต้องตลอดเวลาจะส่งผลให้บรรลุ

เป้าหมายดงัต่อไปน้ี 
1.   การท าสะอาดเป็นนิสัย ซ่ึงท าเป็นอตัโนมติั  
2.   มีการคน้พบจุดปัญหา และน าปัญหาท่ีพบหาสาเหตุและแกปั้ญหาได ้
3.   มีการคน้พบจุดอบั หรือจุดท่ีซ่อนเร้น และท าการแก้ไขจุดอบัเหล่านั้นให้ไม่เป็น 

จุดอบัอีกต่อไป ซ่ึงเป็นจุดท่ีจะเป็นส่วนท่ีสะสมปัญหา 
การเตรียมการ 
ก่อนเร่ิมท าความสะอาดแบบตรวจสอบตอ้งมีการท าความเขา้ใจก่อนว่า การท าความ

สะอาดในคร้ังน้ีไม่เหมือนการท าความสะอาดตามปกติก่อนและหลงัเลิกงาน หรือท าความสะอาด
เพื่อให้เกิดความเงางามเพียงอยา่งเดียว รวมถึงไม่ใช่การท าความสะอาดเพียงภายนอก หากเป็นการ
ท าความสะอาดท่ีตอ้งเขา้ถึงทุกซอกทุกมุมและไม่ใช่แค่ก าจดัความสกปรก แต่ตอ้งมีการบนัทึก 
ดว้ยว่า ภายใตค้วามสกปรกท่ีพบมีอะไรผิดปกติหรือไม่ และความรู้สึกคิดเห็นท่ีมีต่อแต่ละบริเวณ
ท าความสะอาดเป็นเช่นไร จุดอบัคบัแคบหรือไม่ เพื่อหาทางแกไ้ขและปรับปรุงต่อไป 

การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ 

ศึกษาโครงสร้างเบื้องต้นของเคร่ืองจักร 
การท าเขา้ใจโครงสร้างทั้งของเคร่ืองจกัรเป็นขั้นตอนท่ีจ าเป็นก่อนการลงมือท าความ

สะอาดแบบตรวจสอบ ทั้งน้ีเพื่อป้องกันความเสียหายท่ีอาจจะเกิดข้ึนจากการรู้เท่าไม่ถึงการณ์    
การศึกษาหาความรู้ดงักล่าว จึงตอ้งมีฝ่ายซ่อมบ ารุงเป็นผูใ้หค้  าแนะน าในประเด็นต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
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โครงสร้างเคร่ืองรีดยาง 
 

 

ภาพท่ี 2.2 โครงสร้างเคร่ืองจกัร Creper 
 
การวางแผนท าความสะอาด 

การท าความสะอาดทลีะส่วน ตามโครงสร้างของเคร่ืองจกัรจะท าโดยการแบ่งเคร่ืองจกัร
ออกเป็นส่วนๆ ตามประเภทเคร่ืองท่ีประกอบรวมเป็นสายการผลิต การแบ่งเป็นส่วนดงักล่าวตอ้ง
มัน่ใจวา่ท าความสะอาดตอ้งให้เสร็จส้ินอยา่งนอ้ยคร้ังละส่วน เพื่อให้เคร่ืองจกัรสามารถกลบัมาใช้
งานได ้ ซ่ึงการท าความสะอาดแบบทีละส่วนนั้น เน่ืองมาจากมีขอ้จ ากดัทางดา้นเวลาท่ีไม่สามารถ
ท าใหเ้สร็จส้ินทั้งเคร่ืองได ้จึงค่อยๆ หาโอกาสท าความสะอาดไปทีละส่วนจนครบทั้งเคร่ือง 

เตรียมสถานที่และอุปกรณ์ระหว่างการท าความสะอาด การท าความสะอาดแบบ
ตรวจสอบมกัพบปัญหาไม่มีท่ีวางช้ินส่วนท่ีถอดออกมา  เน่ืองจากสถานท่ีคบัแคบ และไม่สามารถ
ยา้ยเคร่ืองจกัรออกจากสายการผลิตได ้ซ่ึงอาจท าใหเ้กิดการสูญหายของบางช้ินส่วน   

นอกจากการเตรียมสถานท่ีแลว้ การเตรียมอุปกรณ์ก็มีความส าคญัเช่นกนั โดยทัว่ไป
อุปกรณ์ต่างๆ ประกอบไปดว้ย 

-  อุปกรณ์ในการท าความสะอาด เช่น เศษผา้ ถุงมือ ผา้ปิดจมูก เป็นตน้ 
-  อุปกรณ์ส าหรับขนัและคลายน๊อต ประแจ ไขควง ขนาดต่างๆ น ้ายาหล่อล่ืน 
-  หวัลมเป่า ถุงใส่ขยะ 
-  อุปกรณ์ และแบบฟอร์มต่างๆ ในการจดบนัทึก 
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การตรวจสอบหาความผดิปกติขณะท าความสะอาด 

ตรวจสอบภายนอก ขั้นแรกในการตรวจสอบหาความผดิปกติในขณะท่ีท าความสะอาด
คือ การหาความผิดปกติจากภายนอกของเคร่ืองจกัรโดยท่ียงัไม่ไดมี้การเปิดฝาครอบหรือถอดแยก
ช้ิน ในบางคร้ังจุดผดิปกติไม่สามารถมองเห็นไดด้ว้ยการท าความสะอาดเพียงผา่นๆ ดงันั้น จึงตอ้งมี
ก าหนดจุดตรวจสอบไวด้ว้ย   
ตารางท่ี 2.1  แสดงการตรวจสอบภายนอก 
 

บริเวณทีต่รวจสอบ จุดตรวจสอบความผดิปกติภายนอก 
เกียร์มอเตอร์ มีเสียงดงั น ้ามัน่ร่ัวซึม น๊อตยดึหลวมคลอน 
มอเตอร์ มีเสียงดงั มีฝุ่ นเกาะท่ีช่องระบายความร้อน   
ลูกกล้ิงรีดยาง ความลึกของลายลูกกล้ิง   
ฝาจกัรบีบลูกกล้ิง น๊อตยดึหลวมคลอน 

                                                           

ตรวจสอบภายใน เม่ือผ่านการตรวจสอบความผิดปกติภายนอก ต่อไปน้ีเป็นการหา
ความผดิปกติภายในท่ีมองเห็นไดก้็ต่อเม่ือมีการถอดฝาครอบออก   
ตารางท่ี 2.2 แสดงการตรวจสอบภายใน 
 

บริเวณทีต่รวจสอบ จุดตรวจสอบความผดิปกติภายใน 
คปัป้ิง 
สายพานมอเตอร์ขบั 

ลกัษณะการต่อของโซ่ ขอ้ต่ออยูค่รบ ยดึแน่นไม่หลวมคลอน 
สายพานตึง ไม่เกิดรอยร้าวของสายพาน 

 

การจัดการกบัจุดผดิปกติ 

เมื่อพบจุดผิดปกติ ส่ิงแรกท่ีตอ้งท าคือ การบนัทึกลงในแบบฟอร์มรายการจุดผิดปกติ   
นอกจากนั้นเพื่อเป็นการควบคุมดว้ยการมองเห็น จึงควรมีการติดส่ิงท่ีเรียกว่า TPM–Tag ไวท่ี้ตวั
เคร่ืองจกัรในบริเวณท่ีพบความผิดปกติด้วย โดยการติด TPM-Tag แบ่งออกเป็น 2 สี เพื่อแยก
ระหวา่งจุดผดิปกติท่ีสามารถแกไ้ขไดโ้ดยผูใ้ชเ้คร่ือง โดยก าหนดไวเ้ป็นสีเหลือง และจุดท่ีผิดปกติท่ี
ตอ้งแกไ้ขโดยฝ่ายซ่อมบ ารุงหรือช่างผูช้  านาญการเท่านั้น โดยก าหนดไวเ้ป็นสีแดง      

 โดยปกติเม่ือมีการพบส่ิงผิดปกติในขณะท่ีท าความสะอาด ส่ิงท่ีตอ้งท ามีเพียงการลง
บนัทึกในแบบฟอร์มรายการผิดปกติ และการติด TPM–Tag โดยยงัไม่ตอ้งการแกไ้ข ณ เวลานั้น 
จนกว่าจะท าความสะอาดแบบตรวจสอบจนครบทั้งเคร่ือง จึงจะเร่ิมท าการแก้ไขตามปัญหาและ
ผดิปกติท่ีระบุไวใ้น TPM–Tag 
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    การแก้ไขจุดผิดปกติ หลงัจากท่ีไดท้  าความสะอาดแบบตรวจสอบจนมัน่ใจวา่ไม่มีจุด
ผิดปกติท่ีหลุดรอดสายตาอีกแลว้ และทุกจุดไดถู้กบนัทึกลงรายการจุดผิดปกติและติดTPM–Tag 
เป็นท่ีเรียบร้อยแลว้ ขั้นตอนต่อไปน้ีก็คือ การแกปั้ญหาตามท่ีระบุไวใ้น TPM–Tag เม่ือปัญหาใด    
ไดรั้บการแกไ้ขแลว้จึงจะน า TPM-tag ออก (เพื่อน าไปก าหนดเป็นมาตรฐานในการบ ารุงรักษาดว้ย
ตนเองขั้นตอนท่ี 3) 

ส าหรับจุดผิดปกติยงัไม่สามารถแกไ้ขไดใ้ห้จดัท าแผนการแกไ้ขในอนาคต และยงัไม่
ตอ้งน า TPM–tag ออก แต่ตอ้งระวงัไวเ้สมอวา่ต าแหน่งท่ีติด TPM–Tag ตอ้งไม่ท าใหเ้กิดอนัตราย 

แผนการแกไ้ขจุดผดิปกติในอนาคตตอ้งมีการระบุวา่จุดผิดปกติดงักล่าวอยูบ่ริเวณใด 
เพราะเหตุใด จึงท าการแกไ้ขไม่ได ้แนวทางในการแกปั้ญหา ก าหนดวนัแลว้เสร็จ รวมถึงผูรั้บผิดชอบ           

ขั้นตอนที ่2 การแก้ไขทีม่าของความสกปรก 
หลงัจากท่ีท าความสะอาดในขั้นตอนท่ี 1 แลว้นั้น ตอ้งท าการหาท่ีมาของความสกปรก

ให้พบเพื่อลดเวลาในการท าความสะอาดลง แต่มีประสิทธิภาพมากข้ึน เป็นการฝึกให้พนกังานรู้จกั
ท าการวเิคราะห์หาสาเหตุ ของปัญหา และแกไ้ขท่ีเหตุ เคร่ืองมือท่ีใชใ้นขั้นตอนท่ี 2 น้ี โดยหลกัแลว้
ก็จะเป็นเคร่ืองมือเดียวกบัขั้นตอนท่ี 1 แต่ส่ิงท่ีเพิ่มข้ึนมาก็คือเร่ืองของการออกแบบโดยการใช้
กระดาษแข็งหรือท่ีเรียกว่า Cardboard Engineering คือ การน าเอากระดาษแข็งมาตดัเป็นเคร่ือง
ป้องกนัต่างๆ เช่น ถาดรองรับน ้ ามนั รางรองรับน ้ า หรือหลงัคากนัฝุ่ นแลว้น าไปทดลองติดตั้งเพื่อ
ทดสอบการใช้งานว่าใช้ไดจ้ริงหรือไม่ ติดขดัปัญหาอย่างไรหรือเปล่า โดยการออกแบบน้ีท าได้
ง่ายๆ โดยพนกังาน Operator เราอาจสรุปออกเป็น Flow ของขั้นตอนท่ี 2 ไดด้งัน้ี 
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ภาพท่ี 2.3 สรุปขั้นตอนท่ี 1-2 

 

สาเหตุท่ีท าให้เคร่ืองจกัรไม่ไดรั้บการท าความสะอาดท่ีเพียงพอรวมถึงการถูกละเลย
จากผูใ้ชเ้คร่ืองก็คือ จุดอบัตามซอกแคบๆ เม่ือตอ้งการท าความสะอาด ตรวจเช็ค ปรับแต่ง และหล่อล่ืน    
ดงันั้นเพื่อเป็นการแกปั้ญหาจุดอบัตามซอกแคบๆ ดงักล่าวและเพื่อให้การบ ารุงรักษาท าให้ง่ายข้ึน  
จ  าเป็นตอ้งมีการก าจดัจุดอบัตามซอกแคบๆ ดงักล่าวท่ีคน้พบตั้งแต่ขั้นตอนท่ี 1 ของการท าความ
สะอาดแบบตรวจสอบ การท าความสะอาดและการแกไ้ขจุดผิดปกติ ถือเป็นการแกไ้ขท่ีปลายเหตุ ท่ี
จะตอ้งท าอยูต่ลอดเวลา ซ่ึงท าให้เสียเวลาและเสียโอกาสการผลิตแต่ถา้ตอ้งการแกปั้ญหาในระยะยาว 
ก็ตอ้งแกปั้ญหาท่ีสาเหตุนั้นก็คือ การก าจดัแหล่งท่ีมาของความสกปรก การก าจดัตน้เหตุของปัญหา
ต่างๆ หรือท่ีเรียกว่า “การก าจดัแหล่งก าเนิดปัญหา” นั่นเอง คือ จุดอบัตามซอกแคบๆ และแหล่ง 
ก าเนิดปัญหาเป็นขั้นตอนท่ี 2 ของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง ท่ีน าขอ้มูลความเสียหายจากขั้นตอน 
ท่ี 1 มาท าการปรับปรุง เพื่อจะจดัท าเป็นมาตรฐานการท าความสะอาดต่อไป 

วางแผนการแก้ไขจุดอบัตามซอกแคบๆ 

จัดล าดับความส าคัญ จุดอบัตามซอกแคบๆ ต่างๆ ท่ีพบตอ้งมีการน ามาจดัล าดับ
ความส าคญัเพื่อหาทางปรับปรุงแกไ้ขในจุดท่ีวิกฤตท่ีสุดก่อน นัน่ก็คือ จุดอบัตามซอกแคบๆ ต่างๆ
ท าให้ไม่สามารถบ ารุงรักษาได ้รองลงมาไดแ้ก่ จุดท่ีท าให้การบ ารุงรักษาท าไดไ้ม่ทัว่ถึง และจุดท่ี
ถือวา่วกิฤตนอ้ยท่ีสุดคือ จุดท่ีท าใหก้ารบ ารุงรักษาตอ้งใชเ้วลานานกวา่จะทัว่ถึง 
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หาวิธีการแก้ไขจุดอับตามซอกแคบ หลงัจากมีการจดัล าดบัความส าคญัแลว้ขั้นตอน
ต่อไปคือ การหาวธีิการปรับปรุงเพื่อก าจดัจุดอบัแคบๆ ดงักล่าว ในแนวทางดงัต่อไปน้ี 

-  ปรับปรุงอุปกรณ์และเคร่ืองมือ 
-  ปรับปรุงเคร่ืองจกัร 
-  ปรับปรุงวธีิการท างาน 
-  ใชก้ารควบคุมดว้ยการมองเห็น 
ต้ังเป้าหมายการแก้ไขจุดอับตามซอกแคบ เป้าหมายการปรับปรุงสามารถตั้งได้ตาม 

ล าดบัความส าคญั  
ด าเนินการแก้ไขจุดอับตามซอกแคบ ในจุดบริเวณท่ีคบัแคบ จากการใช้เคร่ืองมือ

จ านวนมากและจากความไม่เพียงพอของเคร่ืองมือ สามารถแก้ไขได้โดยการดัดแปลงอุปกรณ์
เคร่ืองมือต่างๆ เช่น ประแจ ไขควง คีม อุปกรณ์ในการท าความสะอาด และอุปกรณ์ในการหล่อล่ืน
ให้มีความเหมาะสมกบับริเวณต่างๆ ของเคร่ืองจกัรนอกจากนั้นบางคร้ังอาจต้องการออกแบบ
อุปกรณ์เคร่ืองมือข้ึนมาใหม่ ตวัอยา่งของการดดัแปลงเคร่ืองมือมีดงัต่อไปน้ี 

-  ท าอุปกรณ์และเคร่ืองมือต่างๆ ให้มีขนาดเล็กลงและมีดา้มยาวข้ึนเพื่อให้เขา้ซอกลึก
ไดอ้ยา่งสะดวก 

-  ท าปลายอุปกรณ์และเคร่ืองมือต่างๆ เช่น ประแจ หรือไขควง ให้เป็นแม่เหล็กเพื่อ
สะดวกในการจบัยดึน๊อตหรือสกรู 

-  ดดัแปลงกาน ้ามนัหล่อล่ืนใหส้ามารถเขา้ถึงในซอกลึกได ้ 
-  ใช้อุปกรณ์ท าความสะอาดท่ีสามารถเขา้ถึงไดทุ้กซอกทุกมุม เช่น ใช้ปืนฉีดลมหรือ

ปืนฉีดน ้าในการท าความสะอาดหรือใชส้เปรยฉี์ด เพื่อท าความสะอาดคราบน ้ามนั 
-  พยายามรวมให้เคร่ืองมือหน่ึงช้ินท าได้หลายหน้าท่ี เช่น เคร่ืองมือท่ีดา้นหน่ึงเป็น 

ไขควงดา้นหน่ึงเป็นประแจ 
-  การจดัหาอุปกรณ์ประจ าเคร่ืองให้ครบ โดยท าในลกัษณะของกล่องเคร่ืองมือประจ า

เคร่ือง (Tools Box) เน่ืองจากอุปกรณ์ท่ีไดร้บการดดัแปลงหรือออกแบบมาเฉพาะเคร่ืองไม่ควรถูก
น าไปใชเ้พื่อวตัถุประสงคอ่ื์น ดว้ยเหตุผลทางดา้นประสิทธิภาพและความปลอดภยั 

ในการก าจดัจุดอบัตามซอกแคบๆ ต่างๆ ในการท าความสะอาดหล่อล่ืนและตรวจสอบ   
โดยทัว่ไปมกัจะหาทางก าจดัดว้ยการดดัแปลงเคร่ืองมือและอุปกรณ์เป็นอนัดบัแรกก่อน ดงัตวัอยา่ง
ในหวัขอ้ท่ีผา่นมาแต่ก็มีหลายคร้ังท่ีการดดัแปลงเพียงอุปกรณ์และเคร่ืองมือ ยงัไม่สามารถก าจดัจุด
คบัแคบท่ีจะเขา้ไปดูแลรักษาได ้และไม่สามารถหลีกเล่ียงการแกไ้ขท่ีตวัเคร่ืองจกัรได ้ตวัอยา่งของ
การแกไ้ขเคร่ืองจกัรเพื่อก าจดัจุดอบัตามซอกแคบๆ มีดงัต่อไปน้ี 
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   -  ในจุดจบัยึดท่ีไม่ตอ้งการความแข็งแรงมากนกั ให้เปล่ียนมาเป็นระบบการจบัยึดท่ี
ถอดไดด้ว้ยมือ เพื่อความสะดวกในการถอดเพื่อท าการบ ารุงรักษา เช่น การเปล่ียนน๊อตยึดฝาครอบ
ท่ีตอ้งถอดดว้ยประแจปากตายมาเป็นน๊อตยดึท่ีถอดไดโ้ดยใชมื้อหมุน (หางปลา) 

   -  การติดตั้งหลอดไฟแสงสวา่งในจุดท่ีอบัและมืดเพื่อให้การตรวจเช็คความสะอาด
และความผดิปกติท าไดอ้ยา่งทัว่ถึง 

   -  การเปล่ียนฝาครอบต่างๆ ให้เป็นพลาสติกใสเพื่อไม่ให้เกิดการสะสมของความ
สกปรกท่ีเล็ดลอดสายตา 

  -  การเจาะช่องมองตามบริเวณต่างๆ ของเคร่ืองจกัรเพื่อให้เห็นการท างานภายในและ
ความผดิปกติท่ีอาจจะเกิดข้ึน 

-  การยกพื้นเคร่ืองจกัรเพื่อให้ท าความสะอาดใตเ้คร่ืองได ้หรืออีกแนวทางหน่ึงก็คือ
การหาวสัดุมาปิดกั้นไม่ใหเ้ศษวสัดุหรือความสกปรกต่างๆ เขา้ไปสะสมอยูใ่ตเ้คร่ืองจกัร 

-  การเปล่ียนต าแหน่งอุปกรณ์ท่ีตอ้งอ่านค่าหรือมีการปรับแต่งให้อยูใ่นระดบัสายตา 
-  การติดตั้งท่อทางเดินน ้ ามนัหล่อล่ืนขนาดเล็กให้ไปทัว่ถึงทุกบริเวณท่ีตอ้งการ 

หล่อล่ืน โดยการเติมน ้ามนัหล่อล่ืนจุดเดียว 
-  การต่อสายเช่ือมโยงอุปกรณ์อ่านค่าต่างๆ มาไวท่ี้จุดเดียวเพื่อความสะดวกในการ

ปรับค่าและตรวจสอบ 
-  การแยกอุปกรณ์ท่ีตอ้งดูแลรักษามากเป็นพิเศษออกมาไวบ้ริเวณภายนอกเคร่ืองจกัร             
ขั้นตอนที ่3 การจัดท ามาตรฐานช่ัวคราว 
หลงัจากท่ีท าการแกไ้ข ท่ีมาของความสกปรกไดแ้ลว้ ในขั้นตอนท่ี  2 เราตอ้งหาทาง

ป้องกันไม่ให้สาเหตุนั้นๆ กลับมาเกิดข้ึนอีก โดยการจดัท าเป็นมาตรฐานในการตรวจสอบ
เคร่ืองจกัรและเป็นการฝึกใหพ้นกังานรู้จกักบัการป้องกนัปัญหามากกวา่การแกไ้ขปัญหา  

ขั้นตอนน้ีคือ การรักษาไวซ่ึ้งการปรับปรุงท่ีผ่านมาจากขั้นตอนท่ี 1 และขั้นตอนท่ี 2    
เพื่อให้เคร่ืองจกัรคงสภาพท่ีดีและใช้งานไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ โดยการจดัท ามาตรฐานการท า
ความสะอาดมาตรฐานการหล่อล่ืนและมาตรฐานการตรวจสอบ ในขั้นตอนท่ี 2 ท่ีผา่นมาไดมี้การ
ก าจดัจุดอบัคบัแคบและแหล่งก าเนิดปัญหาเพื่อให้การท าความสะอาดท าได้ง่ายข้ึนและใช้เวลา
นอ้ยลง ส่วนการปฏิบติัในขั้นตอนน้ีมีพื้นฐานการน าวิธีการท าความสะอาดและเวลาเป้าหมายของ
การท าความสะอาดเหล่านั้น มาก าหนดเป็นมาตรฐานการท าความสะอาด บวกกบัการศึกษาคู่มือการ
หล่อล่ืนเพื่อจดัท ามาตรฐานการหล่อล่ืนและการศึกษาจุดผิดปกติต่างๆ ท่ีพบในขั้นตอนท่ี 1 เพื่อท า
มาตรฐานการตรวจสอบ ทั้งน้ีเพื่อป้องกนัความผิดปกติต่างๆ ท่ีพบในขั้นตอนท่ี 1 เพื่อท ามาตรฐาน
การตรวจสอบทั้งน้ีเพื่อปกป้องความผดิปกติท่ีอาจเกิดข้ึนอีก 
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ความจ าเป็นของการจัดท ามาตรฐานการบ ารุงด้วยตนเอง 
1.  เพือ่ทบทวนมาตรฐานการท าความสะอาดทีผ่่านมาในขั้นตอนที ่1 และขั้นตอนที ่2  

ในการท าความสะอาดแบบตรวจสอบในขั้นตอนท่ี 1 นั้นจะพบจุดสกปรกท่ีมาจากหลายสาเหตุไม่
วา่จะเป็นจุดท่ีสกปรกเพราะขาดการท าความสะอาดท่ีทัว่ถึง จุดท่ีสกปรกเพราะเขา้ไม่ถึงหรืออยูใ่น
จุดท่ีอบัคบัแคบ 

      ซ่ึงจุดท่ีสกปรกเน่ืองจากการท าความสะอาดหรือท าความสะอาดไม่เพียงพอ ก็จะ
ถูกน ามาบรรจุไวใ้นมาตรฐานการท าความสะอาดในขั้นตอนท่ี 3 ส าหรับจุดท่ีสกปรกเน่ืองจากเข้า
ไม่ถึงหรืออยู่ในจุดอบัคบัแคบ ก็จะถูกน าไปเป็นหัวขอ้ในการก าจดัจุดอบัคบัแคบในขั้นตอนท่ี 2   
หลงัจากนั้นก็จะถูกน ามาบรรจุในมาตรฐานการท าความสะอาดเช่นเดียวกนั 

2.  เพื่อทบทวนจุดต่างๆ ที่ต้องท าการหล่อลื่น บ่อยคร้ังท่ีเคร่ืองจักรเสียหายอัน
เน่ืองจากปัญหาการหล่อล่ืนท่ีไม่เพียงพอหรือไม่ถูกวิธี ดงันั้น ความจ าเป็นอีกประการหน่ึงของการ
บ ารุงรักษาดว้ยตนเองคือ การรวบรวมจุดต่างๆ ท่ีตอ้งการหล่อล่ืนเพื่อน ามาหาวิธีการ ระยะเวลา 
ชนิดของสารหล่อล่ืน หรือเง่ือนไขในการหล่อล่ืนให้เหมาะสมกบัจุดท่ีตอ้งหล่อล่ืนแต่ละจุดต่อไป 
การรวบรวมจุดต่างๆ ท่ีตอ้งหล่อล่ืนสามารถหาไดจ้ากแหล่งขอ้มูลต่อไปน้ี 

-  จุดผดิปกติท่ีพบในขั้นตอนท่ี 1 ท่ีมีสาเหตุมาจากขาดการหล่อล่ืน 
-  คู่มือการบ ารุงรักษาของเคร่ืองจกัร 
-  การบ ารุงรักษาตามสภาพโดยสอบถามจากฝ่ายซ่อมบ ารุง 

 3.   เพือ่ทบทวนจุดต่างๆ ทีต้่องคอยตรวจสอบ  จุดผิดปกติต่างๆ ท่ีพบในขั้นตอนท่ี 1 
ไม่ไดห้มายความว่าหลงัจากแกไ้ขแลว้จะไม่เกิดข้ึนอีก ดงันั้น จุดผิดปกติท่ีพบในขั้นตอนท่ี1 ตอ้ง
น ามารวบรวมเพื่อท าเป็นมาตรฐานการตรวจสอบโดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อใหค้วามผดิปกติเหมือนท่ีเคย
พบไม่เกิดข้ึนซ ้ าอีก โดยจุดต่างๆ ท่ีตอ้งคอยตรวจสอบก็คือ จุดท่ีอาจมีการหลวมคลอนหรือคลายตวั
ของน๊อตสกรู จุดท่ีอาการตึงหรือหยอ่นเกินไปของสายพาน จุดท่ีตอ้งมีการปรับแต่งหรือปรับตั้งค่า 

 การเตรียมการ (รวบรวมข้อมูลจากข้ันตอนที ่1) และการจัดท ามาตรฐาน 
1)   การเตรียมการและการจัดท าส าหรับมาตรฐานการท าความสะอาด  การท า

ความสะอาดแบบตรวจสอบในขั้นตอนท่ี 1 จะพบบริเวณท่ีมีความสกปรก อนัเน่ืองมาจากการสะสม
ของฝุ่ นผง เศษยาง หรือคราบน ้ามนัดว้ยสาเหตุต่างๆ ดงัต่อไปน้ี  

-  ละเลยท่ีจะท าความสะอาด 
-  ท าความสะอาดไม่เพียงพอ 
-  ท าความสะอาดไม่ทัว่ถึง 
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              ในการเตรียมการเพื่อจดัท ามาตรฐานการท าความสะอาดคือ การรวบรวมท่ีพบ
ความสกปรกและท าการแยกตามสาเหตุดังกล่าวข้างต้น เพื่อน าไปแก้ปัญหาด้วยการจดัท าเป็น
มาตรฐานหรือการกลบัไปท าขั้นตอนท่ี 2 (การก าจดัจุดคบัแคบและแหล่งก าเนิดปัญหา) อีกรอบ
หน่ึงก่อนท่ีจะน าไปท ามาตรฐาน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.4 แสดงขั้นตอนการจดัท ามาตรฐานการท าความสะอาด 
 

2)   การเตรียมการและจัดท าส าหรับมาตรฐานการหล่อลื่น มาตรฐานการหล่อล่ืน
จดัท าข้ึนมาเพื่อป้องกนัความเสียหายของเคร่ืองจกัรท่ีมีสาเหตุมาจากการขาดการหล่อล่ืน หล่อล่ืน
ไม่เพียงพอ หล่อล่ืนไม่ทัว่ถึง ซ่ึงวธีิการท่ีจะท าใหเ้ฝ้าระวงัเร่ืองการหล่อล่ืนไดต้รงจุดท่ีสุดก็คือ  การ
รวบรวมจุดผิดปกติท่ีพบในขั้นตอนท่ี 1 ว่ามีจุดผิดปกติใดบา้งท่ีมีสาเหตุมาจากเร่ืองการหล่อล่ืน    
ทั้งน้ีเพื่อน าจุดต่างๆ ดงักล่าวมาบรรจุไวใ้นมาตรฐานการหล่อล่ืนหรือกล่าวอีกนัยหน่ึงก็คือ การ
รวบรวม TPM-tag จากขั้นตอนท่ี 1 เพื่อน ามาแยก TPM-tag อนัท่ีจะระบุสาเหตุวา่มาจากการหล่อล่ืน  

 
 

จุดผดิปกติท่ีพบ
จากขั้นตอนท่ี 1 

จุดผดิปกติท่ีมีสาเหตุ
มาจากการท าความ

สะอาด 

ละเลยท่ีจะท า
ความสะอาด 

ท าความสะอาด
ไม่เพียงพอ 

ท าความสะอาด
ไม่ทัว่ถึง 

มาตรฐานการ 
ท าความสะอาด 
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ภาพท่ี 2.5 แสดงขั้นตอนการจดัท ามาตรฐานการหล่อล่ืน 
 

  การจัดท ามาตรฐานด้านการหล่อลืน่ 

   บ ริ เวณที่ ต้องการท าการหล่อลื่น  จากแบบเค ร่ืองจักร (Drawing) ซ่ึ ง
ประกอบดว้ย จุดผดิปกติท่ีมาจากการหล่อล่ืนคู่มือประจ าเคร่ืองและความรู้เร่ืองการหล่อล่ืนท่ีไดจ้าก
ฝ่ายซ่อมบ ารุง ตอ้งถูกน ามาจดัท าเป็นแผนผงัการหล่อล่ืนประจ าเคร่ืองจกัร  

   ปริมาณจารบีหล่อลื่น ตรวจสอบปริมาณการใช้ต่อวนัหรือต่อสัปดาห์ว่ามี
ความเหมาะสมหรือไม่ และตรวจสอบปริมาณการหล่อล่ืนแต่ละคร้ังวา่มีความเหมาะสมหรือไม่ ซ่ึง
การหล่อล่ืนนั้นจะท าการอดัจารบีจนจารบีเก่าไหลออกมา และจารบีใหม่เขา้ไปแทนท่ี 

จุดผดิปกติท่ีพบ
จากขั้นตอนท่ี 1 

จุดผดิปกติท่ีมี
สาเหตุมาจาก
การหล่อล่ืน 

ขาดการหล่อล่ืน หล่อล่ืนไม่
เพียงพอ 

หล่อล่ืนไม่
ทัว่ถึง 

มาตรฐานการ 
หล่อล่ืน 
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   วิธีการหล่อลื่น วิธีการหล่อล่ืนไดใ้ช้เคร่ืองอดัจารบี เพื่ออดัจารบีไปหล่อล่ืน
ลูกปืน ช่วยใหก้ารหมุนของลูกรีดท างานไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ 

   1.   การแบ่งงานหล่อล่ืนระหวา่งผูใ้ชเ้คร่ืองกบัฝ่ายซ่อมบ ารุงโดยหลกัการงาน
หล่อล่ืนและตรวจสอบท่ีต้องท าเป็นกิจวตัรประจ าวนัต้องเป็นหน้าท่ีของผู ้ใช้เคร่ืองในการ
บ ารุงรักษาดว้ยตนเอง เช่น การตรวจสอบปริมาณจารบีหล่อล่ืน การหล่อล่ืนตามคู่มือก าหนด  

   2.   ปรับปรุงจุดท่ีท าการหล่อล่ืนท่ีไม่สะดวกในการอัด จุดท่ีหล่อล่ืนไม่
สะดวก จุดท่ีต้องใช้เวลามากเกินไปในการหล่อล่ืน จุดผิดปกติต่างๆ เหล่าน้ีควรจะได้รับการ
ปรับปรุงหรือแกไ้ขใหห้มดไปก่อนท่ีจะจดัท าเป็นมาตรฐานการหล่อล่ืน 

   3.   รวบรวมมาตรฐานการท าความสะอาด มาตรฐานการหล่อล่ืนและ
มาตรฐานการตรวจสอบเขา้ดว้ยกนั เม่ือขอ้มูลทางดา้นหล่อล่ืนไดถู้กจดัเตรียมเป็นท่ีเรียบร้อย และ
จุดคบัแคบในการหล่อล่ืนก็ไดรั้บการปรับปรุงเรียบร้อยแลว้เช่นกนั ขั้นตอนต่อไปก็คือการน าขอ้มูล
ทางดา้นการหล่อล่ืนเหล่าน้ีไปรวมเขา้กบัจุดต่างๆ ท่ีตอ้งท าความสะอาดตามท่ีพบในขั้นตอนท่ี 1 
และจุดท่ีต้องตรวจสอบเพื่อป้องกนัความผิดปกติดังท่ีเคยพบในขั้นตอนท่ี 1 เพื่อให้เกิดข้ึนเป็น
มาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองเบ้ืองตน้ 

   4.   ใชก้ารควบคุมดว้ยการมองเห็น ณ บริเวณท่ีตอ้งการหล่อล่ืน ความจ าเป็น
ท่ีตอ้งมีการควบคุมด้วยการมองเห็นก็เพื่ออ านวยความสะดวกในการตรวจสอบในการหล่อล่ืน 
รวมถึงการป้องกนัความผิดพลาด เพราะวา่การควบคุมดว้ยการมองเห็นจะช่วยให้เกิดความชดัเจน
ในต าแหน่งท่ีตอ้งหล่อล่ืน ชนิดของน ้ามนัหล่อล่ืน ความถ่ีในการหล่อล่ืน โดยการท าเป็นสติกเกอร์ติ
ดลงบริเวณท่ีต้องการท าการหล่อล่ืนนั้ นๆ โดยสติกเกอร์อาจจะท าการแยกสีตามชนิดของ
น ้ามนัหล่อล่ืน   

  3)   การเตรียมการและการจัดท าส าหรับมาตรฐานการตรวจสอบ จุดผิดปกติต่างๆ 
ท่ีพบในขั้นตอนท่ี 1 นั้นจะไดรั้บการแกไ้ขในขั้นตอนท่ี 2 แต่ก็ไม่ไดรั้บประกนัวา่ ความผิดปกติ
ต่างๆ จะไม่เกิดข้ึนมาอีก นัน่ก็คือ ตอ้งคอยตรวจสอบอยู่เสมอเพื่อป้องกนัการเกิดซ ้ าข้ึนมาอีก และ
การตรวจสอบท่ีมีประสิทธิภาพก็คือ การตรวจสอบตามมาตรฐาน ซ่ึงมีการจดัท าไวล่้วงหน้าจาก
ขอ้มูลความผิดปกติท่ีเคยเกิดข้ึนมาแลว้ การรวบรวมขอ้มูลจุดผิดปกติจากขั้นตอนท่ี 1 เพื่อจดัท า
มาตรฐานการตรวจสอบ 
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ภาพท่ี 2.5 แสดงขั้นตอนการจดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ 
 

 การจัดท ามาตรฐานด้านการตรวจสอบ 
       การตรวจสอบจะท าการตรวจสอบจุดต่างๆท่ีก าหนดไม่ว่าจะเป็นท าความสะอาด    

การหล่อล่ืน การหลวมคลอนของน๊อตตามจุดต่างๆ และความตึงสายพาน ซ่ึงลว้นแลว้เป็นการใช้
สัมผสัทั้ง 5 (ตา หู จมูก ปาก มือ) ท่ีจะตอ้งเฝ้าควบคุมบริเวณต่างๆให้อยู่ในสภาพท่ีพร้อมใชง้าน 
และใชง้านไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ   

 
 
 
 

จุดผดิปกติท่ีพบ
จากขั้นตอนท่ี 1 

จุดผดิปกติท่ีเกิด
จากการควบคุม 

ขาดการท าความ
สะอาด 

ขาดการหล่อล่ืน ขาดการดูแล 
- การคลายตวั

ของน๊อตจบัยดึ 
- ความตึงของ

สายพาน 
- อ่ืนๆ 

มาตรฐานการ
ตรวจสอบ 
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ขั้นตอนที ่4 การตรวจสอบโดยรวม 
เม่ือจดัท ามาตรฐานการตรวจสอบแล้วนั้น เราก็ตอ้งให้พนักงาน มีความรู้มากข้ึน 

เพื่อให้การตรวจสอบ เคร่ืองจกัรของเรานั้นมีประสิทธิภาพมากข้ึน ในขั้นตอนน้ีจะเป็นการให้
ความรู้แก่พนกังานมากข้ึน โดยเฉพาะความรู้ทางวิศวกรรมพื้นฐานและปรับปรุงมาตรฐานข้ึนมาอีก
ขั้น และเป็นการฝึกให้พนกังาน ไดเ้รียนรู้ส่ิงใหม่ และน าความรู้ใหม่ นั้นมาใชใ้นการแกไ้ขปัญหา
มากข้ึน 

ในขั้นตอนการตรวจสอบโดยการรวมคือ ขั้นตอนท่ี 4 ของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง  
ซ่ึงเป็นขั้นตอนของการส่งเสริมให้เกิดความเขา้ใจในโครงสร้างหน้าท่ี และหลกัการท างานของ
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์นอกจากน้ียงัเป็นขั้นตอนการศึกษาสภาพการท างานในอุดมคติของเคร่ืองจกัร      
และแนวทางปรับปรุงไปสู่สภาพดงักล่าว รวมไปถึงการตรวจสอบระบบกลไกของเคร่ืองจกัรทุก
ช้ินส่วนโดยไม่ให้หลุดลอดไปจากสายตาของใช้เคร่ือง ในการปฎิบติัของขั้นตอนท่ี 4 พนกังาน
ผูใ้ช้เคร่ืองจะท าการคน้ควา้ในประเด็นต่างๆ เก่ียวกบัการท างานของเคร่ืองจกัร เช่น โครงสร้าง 
ทางกล ระบบหล่อล่ืน ระบบการจ่ายน ้ ามนั ระบบไฟฟ้า ระบบขบัเคล่ือน อุปกรณ์ความปลอดภยั   
และสภาพแวดลอ้มในการท างาน  โดยการศึกษาในหวัขอ้ดงักล่าว มีวตัถุประสงคเ์พื่อใหผู้ใ้ชเ้คร่ือง 
มีทกัษะในการตรวจสอบและหาความผดิปกติในการท างานระบบต่างๆของเคร่ืองจกัร 

เข้าใจการตรวจจับความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจักรและตัวเคร่ืองจักรอย่างแท้จริง 
ในขั้นตอนน้ี มุ่งมัน่ท่ีจะเขา้ใจโครงสร้าง หน้าท่ี และหลกัการท างานของเคร่ืองจกัร

รวมทั้งอุปกรณ์ทุกชนิด เพื่อท่ีศึกษาและคน้หาสภาพการท างานท่ีดีท่ีสุดของเคร่ืองจกัรเพื่อใชเ้ป็น
เป้าหมายในการปรับปรุง นอกจากนั้นยงัมุ่งมัน่ท่ีจะคอยตรวจสอบการท างานของเคร่ืองจกัร  โดย
ใช้ความรู้ท่ีไดจ้ากการศึกษาคน้ควา้เก่ียวกบัโครงสร้างและระบบการท างานต่างๆของเคร่ืองจกัร   
และไม่ยอมใหมี้จุดใดจุดหน่ึงหลุดรอดสายตาของผูป้ฏิบติังาน ภายใตแ้นวความคิดท่ีวา่ “ พนกังาน
ผูใ้ชเ้คร่ืองจกัรตอ้งเขา้ใจเคร่ืองจกัรอยา่งแทจ้ริง” ในขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3 กิจกรรมต่างๆ มุ่ง
ไปท่ีการป้องกนัความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัรดว้ยวธีิการบ ารุงรักษาสภาพการใชง้านพื้นฐานของ
เคร่ืองจกัรไดแ้ก่ การท าความสะอาด การแก้ไขจุดผิดปกติ การก าจดัจุดคบัแคบและแหล่งก าเนิด
ปัญหา และการปฏิบติัตามมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง ส าหรับขั้นตอนท่ี 4 กิจกรรมต่างๆ  
จะมุ่งเนน้ไปกบัการวดัความเส่ือมสภาพและการฟ้ืนความเส่ือมสภาพต่างๆ โดยทั้งหมดท่ีจะเกิดข้ึน
ไดจ้ากการท่ีพนกังานเขา้ใจเคร่ืองจกัรของตนเองอยา่งแทจ้ริง หรืออาจกล่าวไดว้า่เป็นการยกระดบั
การตรวจจบัความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัรจากการใชส้ัมผสัทั้ง 5 (ตา หู จมูก ปาก มือ) มาเป็นการ
ใชค้วามรู้และความเขา้ใจโครงสร้าง และหนา้ท่ีของระบบต่างๆ ภายใน 
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ขั้นตอนที ่5 การตรวจสอบด้วยตนเอง 
เป็นขั้นตอนท่ีให้ความรู้กบัพนกังานท่ีเป็นเร่ืองเฉพาะท่ีตอ้งใชใ้นเคร่ืองจกัรนั้นๆ และ

ท าการปรับมาตรฐาน การบ ารุงรักษาให้แม่นย  ามากข้ึน และเร่ิมเขา้ใจความสัมพนัธ์ของของเสียกบั
การเดินเคร่ือง และเป็นการฝึกใหพ้นกังานใชค้วามรู้มาคิดวเิคราะห์ แกไ้ขปัญหามากข้ึน 

การด ารงไวซ่ึ้งการปรับปรุงต่างๆ ท่ีผา่นมาตั้งแต่ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 4 ถือเป็นฐาน
ท่ีจ าเป็นในการเพิ่มความน่าเช่ือถือให้เคร่ืองจกัร (RELIABILITY) เพิ่มความสามารถในการรักษา    
และบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร  (MAINTAINABILITY) และเพิ่มคุณภาพการใช้งานของเคร่ืองจักร 

(QUALITY) การตรวจสอบดว้ยตนเองเป็นขั้นตอนท่ี 5  ของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง กิจกรรมต่างๆ
ในขั้นตอนน้ีจะมุ่งไปท่ีการปรับปรุงและทบทวนมาตรฐานการท าความสะอาด  มาตรฐานการ 
หล่อล่ืน และมาตรฐานการตรวจสอบโดยรวม  ทั้งน้ีเพื่อจะจดัเป็นมาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วย
ตนเองต่อไป 

ขั้นตอนที ่6 การเขียนมาตรฐาน                                                                                                                   
หลังจากท่ีพนักงานมีความรู้เฉพาะเร่ืองแล้วนั้น พนักงานต้องใช้ความรู้ทั้ งหมดมา

จดัท าเป็นมาตรฐานในการท างาน ไม่ใช่แค่มาตรฐานในการบ ารุงรักษาแต่เป็นมาตรฐานในการ
ท างานทุกอยา่งท่ีเกิดข้ึนในหน่วยงานนั้นๆ และเป็นการเร่ิมถ่ายโอนความเป็นเจา้ของทั้งหมดให ้ 
กบัพนกังานเดินเคร่ือง 

การบ ารุงรักษาดว้ยตนเองตั้งแต่ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 5 เป็นการปรับปรุงเคร่ืองจกัร
ให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานและการหามาตรฐานการตรวจสอบท่ีเหมาะสม ในขั้นตอนของการ
จดัท าเป็นมาตรฐานน้ีเป็นขั้นตอนท่ี 6 ของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง ซ่ึงเป็นขั้นตอนของการสร้าง
มาตรฐานใหก้บัทุกส่ิงทุกอยา่งท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานของผูใ้ชเ้คร่ือง อาทิ ขั้นตอนการท างาน
สถานท่ีปฏิบติ ทั้งน้ี เพื่อความมัน่ใจในการควบคุมการบ ารุงรักษา การลดความสูญเสีย และเพื่อ
ความสมบูรณ์ในการบริหารกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองการปรับปรุงท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัร 
ในขณะท ากิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง การใชง้านวิธีการการแกไ้ขวิธีการตรวจสอบและการ
ทบทวนมาตรฐานท่ีผ่านการทบทวนมาหลายต่อหลายคร้ัง นอกจากนั้นจะมีมาตรฐานอ่ืนๆ ท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการท างานนอกเหนือมาตรฐานการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 

มาตรฐานทีเ่กีย่วข้องกบัการท างาน 
ถา้ยอ้นกลบัไปท่ีการปฏิบติัตั้งแต่ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 5 จะเห็นไดว้า่ในช่วงแรก       

(ในขั้นท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 3) เป็นการปฏิบติัเพื่อการฟ้ืนฟูสภาพของเคร่ืองจกัร ในช่วงท่ี 2 (ขั้นตอน 
ท่ี 3 ถึงขั้นตอนท่ี 5) เป็นการปฏิบติัเพื่อความมัน่ในในคุณภาพของการใช้งานของเคร่ืองจกัรท่ี
ออกมาในรูปของการปฏิบติัตามมาตรฐาน และในช่วงสุดทา้ยน้ี (ขั้นตอนท่ี 6) จะเป็นการด าเนินการ
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ในเร่ืองต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุงการท างานและจดัท าเป็นมาตรฐานส่ิงต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การท างานท่ีตอ้งน ามาปรับปรุงและจดัท าเป็นมาตรฐาน ไดแ้ก่ 

-  มาตรฐานการจดัสถานท่ีท างาน 
-  มาตรฐานการปฏิบติังาน 
-  มาตรฐานการเก็บขอ้มูลการผลิตและขอ้มูลการบ ารุงรักษา 
-  มาตรฐานการใชเ้คร่ืองมือ อุปกรณ์ช่วยในการผลิต และเคร่ืองมือวดั 
การจัดสถานทีท่ างาน 
การปรับปรุงสถานท่ีท างานเป็นการจ าแนกส่ิงต่างๆ การจดัเก็บให้เป็นหมวดหมู่ และ

การท าความสะอาดจากนั้นจึงก าหนดเป็นมาตรฐาน เพื่อใหค้งสภาพความเป็นระเบียบเรียบร้อยและ
สะอาดอยู่ตลอดไป สาเหตุท่ีตอ้งมีการปรับปรุงและจดัระเบียบสถานท่ีท างานก็เพราะว่าสถานท่ี
ท างานท่ีไม่เป็นระเบียบและไม่สะอาด อาจจะเป็นสาเหตุท่ีท าให้เคร่ืองจกัรเสียหรือท าให้เคร่ืองจกัร
ดอ้ยคุณภาพในการใช้งาน นอกจากนั้นอาจท าให้เกิดอุบติัเหตุในขณะท างานไดอี้กดว้ย 5 ส คือ 
หลกัการท่ีมีประสิทธิภาพและเป็นท่ีนิยมท่ีใชใ้นการปรับปรุงสถานท่ีท างาน  

ขั้นตอนการปฏิบัติ 
 สะสาง      ในสถานท่ีท างานตอ้งมีแต่ของท่ีจ าเป็นตอ้งใชง้านเท่านั้น 
 สะดวก      ของทุกส่ิงท่ีจ  าเป็นตอ้งมีการก าหนดท่ีวาง และก าหนดปริมาณท่ีเหมาะสม 
 สะอาด       ของทุกส่ิงในสถานท่ีท างานตอ้งอยูใ่นสภาพท่ีสะอาด ปราศจากฝุ่ นผง 
 สุขลักษณะ มีมาตรฐานรายการและปริมาณของส่ิงท่ียอมให้อยู่ในสถานท่ีท างาน 

มาตรฐานการจดัวาง และมาตรฐานการท าความสะอาด 
  สร้างนิสัย  มีการกระตุน้และรณรงค์ส่งเสริมให้ทุกคนมีส านึกในการปฏิบติัตาม

มาตรฐาน 
ขั้นตอนที ่7 การตรวจสอบโดยอตัโนมัติ 
เป็นขั้นตอนท่ีสูงท่ีสุด เป็นขั้นตอนท่ีเราสามารถให้ความเช่ือถือกบัพนกังานในการ

ดูแลการท างานทั้งหมดไดด้ว้ยตวัของพนกังานเอง ในการด าเนินการแต่ละขั้นนั้นจะมีเคร่ืองมือใน
การด าเนินการท่ีแยกย่อยลงไป เพื่อให้พนกังานไดฝึ้กหดัอย่างเป็นขั้นเป็นตอน ดว้ยกลยุทธ์น้ีเอง    
การท ากิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองนั้นจึงเป็นการใชเ้คร่ืองจกัรเป็นเคร่ืองมือในการสอนคน 
ให้คิดเป็น ท าเป็น ไม่ไดเ้ป็นเพียงแค่การบ ารุงรักษาเท่านั้น หากเป็นเช่นนั้น เราเพียงแค่จา้งช่างมา
เป็นพนกังานเดินเคร่ือง ก็คงง่ายกวา่ 
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ในขั้นตอนน้ีเป็นผลพวงของกิจกรรมทั้งหมดท่ีปฏิบติัตั้งแต่ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี  6 
ณ ขั้นตอนน้ีผูใ้ช้เคร่ืองจะมีความมัน่ใจในการท ากิจกรรมมากข้ึน เน่ืองจากเห็นการเปล่ียนแปลงท่ี
เกิดข้ึนกับเคร่ืองจกัร พฤติกรรมของเพื่อนร่วมงานและบริเวณโดยรอบเคร่ืองจกัร ความมัน่ใจ
ดงักล่าวจะท าให้ผูใ้ช้เคร่ืองรู้สึกทา้ทายท่ีตอ้งท าการปรับปรุงให้ดียิ่งข้ึนไปอย่างไม่มีจุดจบ โดย
อาศยัการมีส่วนร่วม ความเป็นปึกแผน่ ความคิดสร้างสรรค ์และอารมณ์ความรู้สึกในฐานะผูห้น่ึงท่ี
อยากใหเ้คร่ืองจกัรเสียเป็นศูนย ์ของเสียเป็นศูนย ์

การปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองจะเกิดข้ึนไดก้็ต่อเม่ือผูป้ฏิบติัหรือผูใ้ช้เคร่ืองทุกคนเปล่ียน
ลกัษณะการมีส่วนร่วม จากเดิมท่ีเป็นการมีส่วนร่วมแบบผูส้นองเป็นการมีส่วนร่วมแบบผูเ้สนอ  

1.  การมีส่วนร่วมแบบผู้สนอง คือ การท่ีผูใ้ช้เคร่ืองให้การสนบัสนุนและปฏิบติัตาม
ขั้นตอนต่างๆ ในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง โดยไม่ค่อยได้ใช้ความคิด
สร้างสรรคไ์ม่ค่อยไดมี้โอกาสแสดงความคิดเห็น ทั้งน้ี ก็เน่ืองมาจากการปฏิบติัในขั้นตอนท่ี 1 ถึง
ขั้นตอนท่ี 6 ผลลพัธ์สุดทา้ยท่ีตอ้งการคือ ทุกอยา่งท่ีเป็นมาตรฐาน ซ่ึงถือเป็นเร่ืองของการควบคุม    
ดงันั้นเม่ือใดก็ตามท่ีมีการควบคุมเกิดข้ึน การมีส่วนร่วมแบบเป็นผูส้นองคือ ส่ิงท่ีดีท่ีสุด 

2.   การมีส่วนร่วมแบบผู้เสนอ เม่ือการด าเนินการมาถึงขั้นตอนท่ี 6  และทุกอยา่งถูก
จดัเป็นมาตรฐานเรียบร้อยแลว้ขั้นตอนต่อไป ก็คือ การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ีตอ้งการการมีส่วน
ร่วมแบบผูเ้สนอ การมีส่วนร่วมแบบผูเ้สนอหมายถึง การท่ีผูใ้ชเ้คร่ืองให้ขอ้เสนอ ขอ้คิดเห็นไปตาม
ความคิดสร้างสรรคท่ี์ตนมีหรือตามประสบการณ์ท่ีเคยปฏิบัติมาตั้งแต่ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 6   
ทั้งน้ีเน่ืองจากการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองตอ้งการความคิดสร้างสรรค์ตอ้งการความคิดเห็นท่ีแตกต่าง
เพื่อเป็นการระดมทางเลือกของวธีิ การปรับปรุงเพื่อน าไปสู่การปรับปรุงท่ีดีท่ีสุด 

 

การคดัเลอืกเคร่ืองจักรในการจัดท าระบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
 
ในกระบวนการผลิตของ บริษทั ไทยฮั้วยางพารา  จ  ากดั (มหาชน) สาขาหนองคาย มี

การใชเ้คร่ืองจกัรและอุปกรณ์จ านวนมาก ซ่ึงจากท่ีไดท้  าการศึกษาจะพบวา่ เคร่ืองจกัรท่ีมีประสิทธิภาพ
ต ่าสุด โดยดูจากกค่า OEE เป็นเคร่ืองช้ีวดั ในส่วนของเคร่ืองจกัรรีดยางจะมี OEE ต ่า ดงันั้น จึง
คดัเลือกเคร่ืองจกัรท่ีอยู่ในไลน์รีดยาง ท าการศึกษาและปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพดงัแสดงใน
ตาราง OEE 

ซ่ึงเคร่ืองจกัรท่ีเลือกในการศึกษาในคร้ังน้ีคือ เคร่ืองรีดยาง Creper เน่ืองจากเม่ือเกิดการ
เสียของเคร่ืองรีดยางน้ี ท าให้มีการเสียเวลามาก ส่งผลให้เกิดผลผลิตท่ีต ่าลงอยา่งเห็นไดช้ดัเจนและ
ตน้ทุนในการซ่อมแซมสูงมาก เพราะลูกปืนท่ีใชมี้ราคาแพง   
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ตารางท่ี 2.3 แสดงค่า OEE เคร่ืองจกัรไลน์รีดยาง 
 

เดือน 
อตัราเดินเคร่ืองจกัร 

(%) 
ประสิทธิภาพเดินเคร่ือง 

(%) 
อตัราคุณภาพ 

(%) 
OEE 
(%) 

มกราคม 54 97.15 88.97 100 86.59 
กมุภาพนัธ์ 54 95.05 87.80 100 83.77 
มีนาคม   54 95.31 87.91 100 84.11 

                                                                       

การวดัประสิทธิผลเชิงรวมของเคร่ืองจักร (OEE–Overall Equipment Effectiveness) 
ประ สิท ธิผล เ ชิ งรวมของ เค ร่ื องจัก ร  (OEE–Overall Equipment Effectiveness)   

หมายถึง ความสามารถในการท่ีจะใชเ้คร่ืองจกัรนั้น สร้างผลผลิตท่ีสมบูรณ์ให้กบัเราภายใตเ้วลาท่ี
ก าหนดให้เดินเคร่ืองจกัรนั้น (Scheduled or Loading Time) ในตน้ทุนการผลิตนั้นส่วนหน่ึงมาจาก
การสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยแสดงในรูปของ Loss Waste แบบต่างๆ ท าให้ไม่เกิดผลผลิต
หรือเกิดผลผลิตแต่ไม่สมบูรณ์เต็มท่ีเท่าท่ีควร ขณะท่ียงัคงตอ้งใช้ทรัพยากรในการผลิตอยู่เท่าเดิม  
OEE (Overall Equipment Effectiveness) หรือประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเป็นเคร่ืองมือใน
รูปของดชันีท่ีท าให้สามารถแยกแยะความสูญเสียเหล่าน้ีออกมาอย่างเป็นระบบเขา้ใจง่าย และ
ค่อนขา้งครอบคลุมในระดบัปฏิบติัการและระดบัการจดัการ ท าให้สามารถท่ีจะท าการแกไ้ขหรือ
ปรับปรุงไดถู้กจุด ลดตน้ทุนไดเ้ป็นอยา่งมาก อยา่งไรก็ตาม OEE เป็นเพียงส่วนหน่ึงของเคร่ืองมือ 
ในการจดัการดา้นการผลิตเท่านั้น 

การค านวณค่า OEE 
 

ประสิทธิผลโดยรวม ( OEE ) =    
 

อตัราเดินเคร่ือง     =    เวลาเดินเคร่ือง / เวลารับภาระงาน 
เวลาเดินเคร่ือง     =    เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง คือ ความสามารถท่ีเคร่ืองจกัรสามารถท าได้เทียบกับ

ความสามารถทางทฤษฎี ซ่ึงปกติจะวดัจากจ านวนสินคา้ท่ีผลิตไดจ้ริงเทียบกบัสินคา้ท่ีควรจะผลิต
ไดใ้นเวลาเดียวกนัหรือรอบเวลาในการผลิตสินคา้นั้น 

 

 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง   =                    จ  านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง   
                                                          จ  านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามมาตรฐาน 
 

อตัราเดนิเคร่ือง x ประสิทธิภาพการเดนิเคร่ือง x อตัราคุณภาพ 
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อตัราคุณภาพ คือ  อตัราส่วนของสินคา้ท่ีไดคุ้ณภาพเทียบกบัสินคา้ท่ีผลิตออกมาทั้งหมด 
อตัราคุณภาพ  =     ผลผลิตสุทธิท่ีได ้
                                 ผลผลิตรวม                                                  
สรุปรายละเอยีดของ OEE  
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เป็นวิธีการทางการจดัการท่ีจะท าให้

สามารถทราบถึงการสูญเสียหลกัในกระบวนการผลิตอยา่งเป็นระบบและเขา้ใจง่าย  อย่างไรก็ตาม
การน า OEE มาใช้งานมีขอ้ควรระวงัคือ จะตอ้งท าความเขา้ใจในท่ีมาของขอ้มูลอย่างชัดเจน   
เน่ืองจากการคิด OEE มีจุดท่ีท าใหเ้กิดการตีความและการตดัสินใจท่ีแตกต่างกนัได ้เช่น การคิดเวลา
หยุดของเคร่ืองจกัรวา่จะตอ้งนานเท่าใดถึงจะบนัทึกได ้ หรือการตดัสินใจในค่า OEE ท่ีเท่ากนัแต่
จากความสูญเสียท่ีต่างกนัหรือจากการพิจารณาค่า OEE เพียงอยา่งเดียว โดยไม่พิจารณาค่าผลผลิต
โดยรวมก็ท าใหเ้ขา้ใจผดิวา่เคร่ืองจกัรมีการใชง้านสูงได ้

 
 
 
 



บทที ่3 

การด าเนินงานของกิจการบริษัท  
และการจัดท าระบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 

 
 

ลกัษณะการด าเนินงานของบริษทั 
           

บริษทั ไทยฮั้วยางพารา จ ากดั ได้ก่อตั้งข้ึนเม่ือปี พ.ศ. 2528 โดยผูบ้ริหารชาวไทย   
ด าเนินการผลิตยางแผน่รมควนั น ้ ายางขน้ ยางแท่ง ถุงมือยาง ฯลฯ ในปี พ.ศ. 2539 บริษทัฯ ไดเ้ขา้
จดทะเบียนในตลาดหลกัทรัพยแ์ละเปล่ียนช่ือเป็นบริษทั ไทยฮั้วยางพารา จ ากดั (มหาชน) ปัจจุบนัมี
สาขาครอบคลุมภาคใต ้ภาคตะวนัออก ของประเทศไทย ส านักงานใหญ่ตั้งอยู่ท่ี 238 /1 ถนน
รัชดาภิเษก แขวงหว้ยขวาง เขตหว้ยขวาง กรุงเทพมหานคร 

บริษทั ไทยฮั้วยางพารา จ ากดั (มหาชน) สาขาหนองคาย ก่อตั้งข้ึนในวนัท่ี 15 สิงหาคม  
2549 ซ่ึงถือเป็นโรงงานยางแท่งแห่งแรกของภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ ตั้งอยูเ่ลขท่ี 195 หมู่ 5 ต าบล 
โนนสมบูรณ์ อ าเภอเมืองบึงกาฬ จงัหวดับึงกาฬ ไดด้ าเนินการผลิตยางแท่ง STR  20 และยาง  
Compound ตั้งแต่วนัท่ี 15 สิงหาคม 2549 ไดเ้ล็งเห็นถึงความส าคญัในการสร้างความพึงพอใจให้กบั
ลูกคา้  ทางบริษทั ไทยฮั้วยางพารา จ ากดั (มหาชน) สาขาหนองคาย จึงได้เลือกใช้มาตรฐาน ISO  
9001: 2000 และไดอ้พัเวอร์ชัน่ ISO 9001: 2008  ในปี  2553  มาใชด้ าเนินการผลิต  เพื่อให้ไดสิ้นคา้
มีคุณภาพตามท่ีลูกคา้ตอ้งการและพึงพอใจในผลิตภณัฑ์ 

โครงสร้างการบริหาร สาขาหนองคาย 
 

                             
 
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.1 ผงัโครงสร้างการบริหารงานโรงงาน 

 

ผูจ้ดัการสาขา 

รองผูจ้ดัการสาขา 

ฝ่ายผลิต ฝ่ายซ่อมบ ารุง ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายทรัพยากรบุคคล ฝ่ายบญัชีและการเงิน 
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ขั้นตอนการผลติ 
  
  

 

Cup lumps ท่ีรับเขา้มาจะท าการเก็บ
ไวใ้นพ้ืนท่ี ท่ีเก็บไว ้และท าการ
คดัเลือกส่ิงปลอมปน ในช่วงท่ีมี 
การคกัเลือกส่ิงปลอมปนจะท า 
การตีเปอร์เซ็น  DRC 
 

  

 
 

Cup lumps ท่ีจบัตวักนัเป็นกอ้น
ใหญ่  จะท าการตดัใหมี้ขนาดเลก็ลง
เพ่ือใหมี้ประสิทธิภาพในการก าจดั
สารปนเป้ือน 
 

เคร่ืองมือท่ีใช ้:  เล่ือยมือ 
 

 

  

หลงัจากมีการเก็บส่ิงสกปรกท่ี
มองเห็นไดด้ว้ยตาเปล่าแลว้ จะท า
การน า Cup lumps เขา้ไปตดัยอ่ย
ดว้ยเคร่ืองจกัร Slab Cutter และ
น าไปเก็บและหมกัในบ่อเก็บ  
เพ่ือใหมี้คุณสมบติัและค่ามาตรฐาน
ตามท่ีตอ้งการ และน าไปท าการผลิต
ต่อไป  
 

เคร่ืองจกัรท่ีใช ้:   Slab  Cutter 
 

 

ภาพท่ี 3.2 แสดงขั้นตอนการผลิต 
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เม่ือไดเ้วลาท่ีก าหนดน า Cup lumps  
เขา้สู่กระบวนการผลิต Cup lumps  
จะถูกตดัดว้ย Slab  Cutter เพื่อตดั
ลา้ง  และท าใหช้ิ้นยางเลก็ลงไปอีก
โดยจะเอาสารปนเป้ือนท่ีฝังตวัออก
ใหห้มด 
 

เคร่ืองจกัรท่ีใช ้: Slab  Cutter 
 

  

  
 

ส่ิงปลอมปนไม่ถูกคดัออกใน
ระหวา่งกระบวนการอตัโนมติัโดย
ใชเ้คร่ืองจกัรทั้งหมด จะถูกเก็บออก
ดว้ยมือ ซ่ึงมีพนกังานคอยเก็บคดั
แยกส่ิงปลอมปน 
 

เคร่ืองจกัรท่ีใช ้:  สายพานล าเลียง 
  

 

กอ้นยางท่ีเป็น Cup Lump เม่ือถูกตดั
ยอ่ยแลว้ และผา่นการเก็บส่ิง
ปลอมปนจากพนกังานแลว้ ก็จะถูก
รวบรวมไวใ้นถงั เพ่ือท่ีท าใหส่ิ้ง
ปลอมปนท่ีอยูใ่นยางแยกตวัออก 
ไดแ้ก่ 
1. อนุภาคลอย เช่น เศษไม ้ต่างๆ  
จะถูกก าจดัดว้ยการไหลออกจาก
ดา้นบนของถงั   
2. อนุภาคจม เช่น ฝุ่ น, ทราย, กรวด 
ซ่ึงจมไปท่ีดา้นล่างของถงัและจะถูก
ก าจดัดว้ยการระบายออกดา้นล่าง
ของถงั 
 

เคร่ืองจกัรท่ีใช ้: ถงัลา้ง และชุดกวน 
 

ภาพท่ี 3.2 แสดงขั้นตอนการผลิต (ต่อ) 
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                   Creper                                     Shredder                                  

 
 

หลงัจากท่ีมีการตดัใหมี้ขนาดเลก็    
จะเขา้เคร่ืองรีด Creper ใหมี้ลกัษณะ
บางๆ   และตดัยอ่ยใหมี้ช้ินขนาด
เลก็มากๆดว้ยเคร่ืองตดั Shredder 
 

เคร่ืองจกัรท่ีใช ้:  ลูกรีด Creper และ 
เคร่ืองตดั Shredder 

  

  
 

 

ยางท่ีถูกตดัยอ่ยมีขนาดเลก็มาก  จะ
อยูใ่นรถเขน็และเตาอบแหง้ท่ี
อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียสเป็น
เวลา 3-3.2 นาทีข้ึนอยูก่บัลกัษณะ
ของยางวา่มีความช ้า และละเอียด
มากนอ้ยขนาดใหน 
หลงัจากท่ีมีการอบออกมาแลว้ จะ
เป็นลกัษณะคลา้ยขนมปังอบกรอบ  
 

เคร่ืองจกัรท่ีใช ้: เตาอบ 
 

 

 
 

ยางท่ีอบแหง้แลว้จะน าเขา้เคร่ือง 
Dry Prebraker เพ่ือผสมกบั
ส่วนผสมต่างๆ 
 

เคร่ืองจกัรท่ีใช ้:  เคร่ือง Dry  
Prebraker 

 

ภาพท่ี 3.2 แสดงขั้นตอนการผลิต (ต่อ) 
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จากนั้นจะท าการอดัแท่งส่ีเหล่ียม
ดว้ยเคร่ืองอดั 
 

เคร่ืองจกัรท่ีใช ้:  เคร่ือง  Press 

  

 

          แต่ละกอ้นจะผา่นเคร่ือง
ตรวจจบัโลหะเพ่ือป้องกนัไม่ให ้ส่ิง
ปลอมปนประเภทโลหะ แฝงตวัอยู่
ในสินคา้   เป็นปัญหาต่อลูกคา้ เม่ือ
ส่งสินคา้ถึงลูกคา้ 
  
เคร่ืองจกัรท่ีใช ้:  เคร่ืองตรวจโลหะ 

  

 

กอ้นยางท่ีมีการอดัเป็นแท่ง   จะมี
การตรวจสอบและเก็บตวัอยา่ง
ส าหรับ 
1 จุดขาว / การปนเป้ือน 
2 ลกัษณะทางกายภาพ 

 

เคร่ืองจกัรท่ีใช ้:  เคร่ืองกดบีบยาง 
  

  

 

บลอ็ก เก็บสินคา้ไวเ้ป็นชุดตาม
ขอ้ก าหนดของลูกคา้ 
 

 

  

กอ้นยางจะผา่นการตรวจคุณสมบติั
ทางกายภาพและมีค่าตาม
มาตรฐานสากล 

 
 

ภาพท่ี 3.2 แสดงขั้นตอนการผลิต (ต่อ) 
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ระบบงานการซ่อมบ ารุง 
 
 การบริหารงานของฝ่ายซ่อมบ ารุง 
                     ฝ่ายซ่อมบ ารุงเป็นฝ่ายท่ีใหบ้ริการดูและเคร่ืองจกัรภายในโรงงานทั้งหมด   
 

โครงสร้างฝ่ายซ่อมบ ารุง 
                      
 
 

 
   
 
 

ภาพท่ี 3.3 ผงัโครงสร้างการบริหารงานฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 

                     ฝ่ายซ่อมบ ารุง แบ่งการดูรักษาเคร่ืองจกัรออกเป็น 3 ส่วนงาน ไดแ้ก่ ช่างเคร่ืองจกัรกล   
ช่างไฟฟ้า ช่างยนต์ ยกเวน้งานท่ีไม่ไดดู้แลคืองานก่อสร้างโครงสร้างพื้นฐาน จ านวนพนกังานมี
ทั้งหมด  20   คน    
                   หน้าที่รับผดิชอบ 
                     1.   การซ่อมในแต่ละคร้ัง ทางผูท่ี้ใช้เคร่ืองจกัรจะมีการน าใบแจง้ซ่อม มายงัฝ่ายเพื่อ
แจง้ซ่อม ช่างจะไปซ่อมตามท่ีใบแจง้ซ่อมแจง้ หรือบางคร้ังจะท าการซ่อมใหก่้อนท่ีจะมีใบแจง้ซ่อม 
                     2.   งานปรับปรุงโดยทัว่ไป หัวหน้างานจะมอบหมายให้พนกังานช่างไปปฏิบติังาน
โดยค าสั่ง ซ่ึงมีใบแจง้ซ่อม หรือไม่มีใบแจง้ซ่อมก็ได ้
                     3.   การซ่อมบ ารุงตามแผน ซ่ึงแผนจะใช้แผนประจ าปีและประจ าสัปดาห์ โดยจะท า
ตามแผนประจ าปีเป็นหลกั และแผนสัปดาห์ จะท านอกเหนือจากแผนปีในกรณีท่ีมีการซ่อมพิเศษ  
                     4.   ควบคุมดูแลผูรั้บเหมาช่วง เช่น งานติดตั้งเคร่ืองจกัรใหม่ งานปรับปรุงระบบไฟฟ้า 
งานระบบเคร่ืองยนต ์เป็นตน้ 
                     5.   ท าการประสานกบัฝ่ายผลิต ฝ่ายคุณภาพ และฝ่ายท่ีมีการใช้เคร่ืองจกัร เพื่อท าการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร ใหท้  างานไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ 
                     6.   จดัเตรียมอะไหล่ Spare เพื่อใช้ในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร และใช้ซ่อมเคร่ือง
กรณีเสียฉุกเฉิน 
  

ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 

ช่างกลโรงงาน ช่างไฟฟ้า ช่างยนต ์
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การจัดท าระบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
 

1.   จัดท าข้อมูลของเคร่ืองจักร และศึกษาสภาพการท างานปัจจุบัน 
       การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร นบัไดว้า่มีความส าคญัอยา่งมาก เน่ืองจากเคร่ืองจกัรท่ีมี

ประสิทธิภาพดีจะส่งผลใหผ้ลิตสินคา้ไดต้ามเป้าหมาย ไม่วา่ดา้นปริมาณและคุณภาพ 
 การบ ารุงรักษาของ บริษทั ไทยฮั้วยางพารา จ ากดั (มหาชน) สาขาหนองคาย ได้

จดัท าการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง ซ่ึงไดเ้ลือกเคร่ืองจกัร Creper (เคร่ืองรีดยาง) ทั้งหมด 6 เคร่ือง เป็น
เคร่ืองจกัรตวัอย่าง ซ่ึงเคร่ืองจกัรท่ีเลือกเป็นเคร่ืองจกัรท่ีมีค่า OEE ต ่ากว่าเคร่ืองจกัรอ่ืนๆ และ
ตน้ทุนการซ่อมบ ารุงสูงท่ีสุดในแต่ละเดือน ในการจดัท าไดด้ าเนินการตามขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี  

    พนกังานท่ีดูแลเคร่ืองจกัรจะตอ้งไดรั้บการอบรมเร่ืองโครงสร้างของเคร่ืองจกัรวา่
ประกอบดว้ยอะไรบา้ง เพื่อท่ีจะท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรไดถู้กตอ้ง   
 

 
 

ภาพท่ี 3.4 แสดงส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร Creper 
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 โครงสร้าง Creper ประกอบดว้ยช้ินส่วนหลกัๆ ดงัน้ี 
 
หมายเลข ช่ือช้ินส่วน รูป 

1 มอเตอร์ ขนาด  125 แรงมา้ ( Creper 1 , 4 ) 
มอเตอร์ขนาด  100  แรงมา้ ( Creper 2 , 3 , 5 ,6 ) 

 

 
 

2 มูเลย ์  Creper 1   ตวัขบั ขนาด Ø 8   น้ิว ร่อง C     6  ร่อง 
มูเลย ์  Creper 1   ตวัตาม ขนาด Ø 26  น้ิว ร่อง C  6  ร่อง 
มูเลย ์  Creper 2   ตวัขบั ขนาด Ø 8.5  น้ิว ร่อง C   6  ร่อง 
มูเลย ์  Creper 2   ตวัตาม ขนาด Ø 14  น้ิว ร่อง C   6  ร่อง 
มูเลย ์  Creper 3   ตวัขบั ขนาด Ø  8   น้ิว ร่อง C    6  ร่อง 
มูเลย ์  Creper 3   ตวัตาม ขนาด Ø 12  น้ิว ร่อง C  6  ร่อง 
มูเลย ์  Creper 4   ตวัขบั ขนาด Ø  9  น้ิว ร่อง C     6  ร่อง 
มูเลย ์  Creper 4   ตวัตาม ขนาด Ø 22  น้ิว ร่อง C   6  ร่อง 
มูเลย ์  Creper 5   ตวัขบั ขนาด Ø  9  น้ิว ร่อง C    6  ร่อง 
มูเลย ์  Creper 5   ตวัตาม ขนาด Ø 18  น้ิว ร่อง C   6  ร่อง 
มูเลย ์  Creper 6   ตวัขบั ขนาด Ø  8  น้ิว ร่อง C     6  ร่อง 
มูเลย ์  Creper 6  ตวัตาม ขนาด Ø 14  น้ิว ร่อง C   6  ร่อง 
 

 

 
 

 

3 สายพานร่อง C   ขนาด  C    จ  านวน  6  เส้น  

 
 

ภาพท่ี 3.5 แสดงรายละเอียดโครงสร้างเคร่ืองจกัร Creper 
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หมายเลข ช่ือช้ินส่วน รูป 
4 ฝาครอบมูเล่ห์  

 
 

5 เกียร์มอเตอร์   
 
 
 
 
 

 

 

6 คปัป้ิง + โซ่คปัป้ิง 
 
 
 
 
 

 

 

7 ฝาครอบโซ่คปัป้ิง 
 
 
 
 
 

 

 

 

ภาพท่ี 3.5 แสดงรายละเอียดโครงสร้างเคร่ืองจกัร Creper (ต่อ) 
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หมายเลข ช่ือช้ินส่วน รูป 
8 ลูกกล้ิงรีดยาง 

 
 
 
 

 

 

9 เส้ือลูกปืน + ลูกปืน  

 
 

 
 

10 ขาจกัร                                      

 
 

11 ฝาจกัร 
 
 
 
 

 

 
 

 
ภาพท่ี 3.5 แสดงรายละเอียดโครงสร้างเคร่ืองจกัร Creper (ต่อ) 
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หมายเลข ช่ือช้ินส่วน รูป 
12 น็อตยดึขาจกัร     จ  านวน   4  ตวั 

 
 
 
 

 

 

13 น็อตยดึฝาจกัร     จ  านวน   4   ตวั 
 
 
 
 

 

 

14 เกลียวขนัปรับลูกกล้ิงรีดยาง 
 
 
 
 

 

 

15  Safety  ลูกรีด Creper  

 
 

 

ภาพท่ี 3.5 แสดงรายละเอียดโครงสร้างเคร่ืองจกัร Creper (ต่อ) 
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หมายเลข ช่ือช้ินส่วน รูป 
16 เหล็กล็อคขาจกัร    จ  านวน  2  ตวั  

 
 

17 
 
 
 
 

17(ต่อ) 

เฟืองขบั  - เฟืองตาม     จ  านวนฟันเฟืองขบัตามนัน่จะ
ปรับเปล่ียนไปข้ึนอยู่กบัค่า Shear  ท่ีตอ้งการและขนาด
ลูกกล้ิงเป็นตวัก าหนด ซ่ึงก าหนดค่า Shear  ไวด้งัน้ี 
Creper   1   =  1.10   -  1.23 
Creper    2  =  1.24   -  1.30 
Creper    3  =  1.31   -  1.37 
Creper    4  =  1.10   -  1.23 
Creper    5  =  1.31   -  1.37 
Creper    6  =  1.31   -  1.37 
 

หมายเหตุ   ค่า Shear  หมายถึงค่าท่ีท าให้เกิดการดึงยางให้
ยดืออกจากกนัท าใหย้างไดรั้บการฉีกขาดและช ้า   

 

 

18 ฝาครอบเฟือง 
 
 
 
 

 

 

 

ภาพท่ี 3.5 แสดงรายละเอียดโครงสร้างเคร่ืองจกัร Creper (ต่อ) 
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หมายเลข ช่ือช้ินส่วน รูป 
19 Hoper  รับยาง 

 
 
 
 

 

 

20 หูจกัร 
 
 
 
 
 

 

 

21 แท่นเคร่ือง  

 
 

 
ภาพท่ี 3.5 แสดงรายละเอียดโครงสร้างเคร่ืองจกัร Creper (ต่อ) 
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2.   อบรมพนักงานผู้ทีม่ีส่วนร่วมในการใช้เคร่ืองจักร 
                      ในการฝึกอบรมให้ความรู้ไดแ้บ่งเป็น 3 รุ่น เพื่อให้พนกังานมีความเขา้ใจและเห็น
ความส าคญัในการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง ซ่ึงไดแ้บ่งการอบรมดงัน้ี 
                      รุ่นท่ี 1 อบรมภายนอก ซ่ึงมีตั้ งแต่ระดับผูจ้ดัการ รองผูจ้ดัการ ผูช่้วยผูจ้ดัการ 
หัวหน้าแผนก ผูช่้วยหัวหน้าแผนก และหัวหน้าไลน์ จ านวน 40 คน อบรมโดยวิทยากรภายนอก 
รองศาสตราจารยค์มสัน จิระภทัรศิลป์ อาจารยป์ระจ ามหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ธนบุรี 
 

ภาพท่ี 3.6 แสดงการฝึกอบรมภายนอก 
 
                      รุ่นท่ี 2 อบรมภายใน ซ่ึงมีตั้งแต่ระดบัหวัหนา้แผนก ผูช่้วยหวัหนา้แผนก หวัหน้า
ไลน์ และพนกังานควบคุมเคร่ืองจกัร จ านวน 30 คน อบรมโดยวิทยากรภายใน นายธีรยุทธ หม่องไชย   
ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง วิศวกรรมการผลิต (วศ.บ.) มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอมเกล้า 
พระนครเหนือ 
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                   รุ่นท่ี 3 อบรมภายใน ซ่ึงมีพนกังานควบคุมเคร่ืองจกัร จ านวน 30 คน อบรมโดย
วิทยากรภายใน นายธีรยุทธ หม่องไชย  ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง วิศวกรรมการผลิต (วศ.บ.)  
มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ 

 

 
 

ภาพท่ี 3.7 แสดงการฝึกอบรมภายใน 
 
               3.   ท าการปรับปรุงตามข้อมูลทีพ่บข้อบกพร่อง โดยได้ข้อเสนอแนะจากผู้ใช้เคร่ืองจักร 

3.1 การท าความสะอาดเคร่ืองจักรแบบตรวจสอบ 
       การท าความสะอาดและการตรวจสอบเพื่อหาส่ิงผิดปกติ จุดท่ีตรวจสอบได้

ยากและท่ีมาของความสกปรกและผิดปกติ ในระหว่างท่ีท าความสะอาดไม่ไดใ้ห้เพียงแค่เช็ด แต่
ตอ้งทราบความสกปรกและผิดปกติท่ีพบนั้นมาจากท่ีไหน และท าการติด Tag เพื่อเป็นการบ่งช้ี 
ใหเ้ห็นวา่จุดนั้นเป็นจุดท่ีพบความผดิปกติอยู ่ 
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 อุปกรณ์เคร่ืองมือในการท าความสะอาดหลกัๆ ไดแ้ก่ 

1.   สายยางฉีดน ้า 
    2.   แปลงขดั 
 3.   หวัเป่าลม 
    4.   ประแจ 
    5.   ผงซกัฟอก 
    6.   เกียง 
 7.   ถงัใส่ขยะ 
 8.   เศษผา้ 
 เอกสารท่ีใชใ้นการบ่งช้ี และใชเ้อกสารบนัทึกจุดบ่งพร่อง 

       ป้ายบ่งช้ี TPM–Tag มีลกัษณะสีแดง ดงัภาพท่ี 3.8 ใชติ้ดเม่ือพบจุดบกพร่องท่ี
ตรวจพบในขณะท าความสะอาด เพื่อบ่งช้ีใหเ้ห็นวา่ไดพ้บขอ้บกพร่องแลว้ จะไดท้  าการแกไ้ขต่อไป
หลงัจากท่ีท าการท าความสะอาดแบบตรวจสอบเสร็จเรียบร้อย ซ่ึงจะใช้ควบคู่ไปกบัใบรายงาน
ขอ้บกพร่องของเคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 3.9 
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             ภาพท่ี 3.8 แสดง TPM–Tag และการติดเพื่อบ่งช้ีจุดบกพร่อง 
 

  

 

TPM – Tag    
 

ช่ือเคร่ืองจกัร ____________ ช่ือช้ินส่วนท่ีช ารุด _________ 

รายละเอียด______________ ผูบ้นัทึก _______________ 
วนัท่ีบนัทึก _____________ 
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 ใบรายงานพบจุดบกพร่อง 
 

รายงานข้อบกพร่องของเคร่ืองจักร 
ช่ือเคร่ืองจกัร  Creper 1 
ผูท้  าความสะอาดและตรวจสอบ   นาย อนุชิต    ช่วยเกล้ียง   กะ  B 
วนัท่ี     20  เมษายน  2554    เวลา   14.30  น. 
 

ล าดบั ช่ือช้ินส่วน ขอ้บกพร่องท่ีพบ รูปถ่าย 
1 คปัป้ิง ไม่มีฝาครอบโซ่  

 
 
 
 
 

2 มูเล่ย ์
 
 
 
 
 

ไม่มีฝาครอบมูเล่ย ์  
 
 
 

                
 
 
 

                    นาย  อนุชิต  ช่วยเกล้ียง                                                         นาย  ชยัชนะ  ไวยะบุตร 
              ผูท้  าความสะอาด และตรวจสอบ                                                    หวัหนา้แผนกผลิต 
 

 

         ภาพท่ี 3.9 แสดงรายงานขอ้บกพร่องของเคร่ืองจกัร 
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  3.2 การแก้ไขทีม่าของการบ ารุงรักษาไม่ทัว่ถึง               
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง รายละเอียดการปรับปรุง 

 

 

 
ฝาครอบมูเล่ย ์

 
 

 

เปล่ียนการยดึน๊อตท่ีตอ้ง
ใชป้ระแจหมุนเขา้ออก 
จึงท าการท าหวัแหวน
เพิ่มเพื่อใชมื้อหมุนเขา้
ออก ซ่ึงไม่จ  าเป็นตอ้งใช้
ประแจ  เพื่อใหส้ะดวก
ต่อการ 
ถอดเพื่อท าการตรวจเช็ค 
และบ ารุงรักษา 

 

 

 
ฝาครอบคปัป้ิง 

 
 

 

เปล่ียนการยดึน๊อตท่ีตอ้ง
ใชป้ระแจหมุนเขา้ออก 
จึงท าการท าหวัแหวน
เพิ่มเพื่อใชมื้อหมุนเขา้
ออก ซ่ึงไม่จ  าเป็นตอ้งใช้
ประแจ  เพื่อใหส้ะดวก
ต่อการถอดเพื่อท าการ
ตรวจเช็ค และบ ารุงรักษา 

 

 

 
ฝาครอบเฟือง 

 
 

 

เปล่ียนการยดึน๊อตท่ีตอ้ง
ใชป้ระแจหมุนเขา้ออก 
จึงท าการท าหวัแหวน
เพิ่มเพื่อใชมื้อหมุนเขา้
ออก ซ่ึงไม่จ  าเป็นตอ้งใช้
ประแจ  เพื่อใหส้ะดวก
ต่อการถอดเพื่อท าการ
ตรวจเช็ค และบ ารุงรักษา 

 

ภาพท่ี 3.10 แสดงการแกไ้ขจุดท่ีท าการตรวจเช็คและบ ารุงรักษาไม่สะดวก 
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ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง รายละเอียดการปรับปรุง 

 

 

 

รูอดัจาระบีอยูใ่นช่อง  
ซ่ึงอดัยากมาก 

 

 

 

 

จดัท าท่อขนาดความยาว  
30 เซนติเมตร เพื่อต่อยาวให้ง่าย
ในการอดัจาระบี 

จดัท าอุปกรณ์ต่อความ
ยาวจากเส้ือลูกปืน   
โดยมีขนาดความยาว  
30  เซนติเมตร เพื่อให้
ยาวเกินฝาจกัร เพื่อความ
สะดวกในการอดัจาระบี
ในการบ ารุงรักษาลูกปืน 

 

 

ภาพท่ี 3.11 แสดงการจดัท าอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการบ ารุงรักษาในส่วนท่ีไม่สะดวก 
 

                      3.3 การจัดท ามาตรฐาน 
                       ในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร จะท าการก าหนดมาตรฐาน และการบ ารุงรักษา
ไว ้เพื่อเป็นขอ้ปฏิบติัใหพ้นกังานปฏิบติั อยา่งถูกตอ้ง 
หมายเลข ช่ือช้ินส่วน มาตรฐาน การบ ารุงรักษา 

1 มอเตอร์  

 
 

 

1. น๊อตยดึขามอเตอร์ไม่หลวมคลอน 
2. ไม่มีเสียงดงั 
3. ไม่มีกล่ินเหมน็ไหม ้

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.12 แสดงการจดัท ามาตรฐานการตรวจเช็ค และบ ารุงรักษา 
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หมายเลข ช่ือช้ินส่วน มาตรฐาน การบ ารุงรักษา 
2 มูเล่ย ์   

 
 

1.  ไม่หลวมคลอน และไม่สั่น 
2.  ไม่เบียดดา้นเกียร์มอเตอร์ 
3.  ไม่มีคราบน ้ามนัติดท่ีมูเล่ห์ 

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 
 

3 สายพาน 

 

1.   มีความตึงเท่ากนัทุกเส้น 
2.  ไม่แตกเป็นรอยร้าว 
3.  ไม่หยอ่นจนท าให ้สายพาน
สะบดัมีเสียงดงั 
4.  ไม่คราบน ้ามนัติดท่ีสายพาน 
 

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา          
ทุกวนั 2 นาที  

             

4 ฝาครอบมูเล่ห์ 

 
 

1.  น๊อตยดึตอ้งไม่หลวมคลอน 
2.  ไม่บิดเบ้ียวบิดกบัสายพาน 

 

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา          
ทุกวนั  2 นาที  
 
 

5 เกียร์มอเตอร์   
 

 
 

1.  ไม่มีเสียงดงั 
2.  มีน ้ามนัหล่อล่ืน 
3.  น๊อตยดึไม่หลวมคลอน  
4.  น ้ามนัไม่ร่ัวซึม 

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 

 
 

 

ภาพท่ี 3.12 แสดงการจดัท ามาตรฐานการตรวจเช็ค และบ ารุงรักษา (ต่อ) 
 
 



50 

หมายเลข ช่ือช้ินส่วน มาตรฐาน การบ ารุงรักษา 
6 คปัป้ิง + โซ่คปัป้ิง 

 

 

1.  ไม่มีรอยแตกร้าวของโซ่ 
2.  มีจาระบีหล่อล่ืน 
3.  คปัป้ิงจะตอ้งยดึแน่นไม่หลวม
คลอน 

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 

7 ฝาครอบโซ่คปัป้ิง 
 

 

1.  น็อตจบัยดึไม่หลวมคลอน 
2.  ไม่เบียดกบัโซ่ 

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 

8 ลูกกล้ิงรีดยาง 

 

1.  ลายลูกกล้ิงมีลายลึกไม่นอ้ย 
กวา่  1.5  มิลลิเมตร 
2.  ลายลูกกล้ิงจะตอ้งลึกเท่ากนั    
ทั้งลูก 

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 
 

9 เส้ือลูกปืน + ลูกปืน 

 
 

 

1. น็อตยดึเส้ือไม่หลวมคลอน 
2.  เส้ือลูกปืนไม่ร้อนจดั 
 3.  เส้ือไม่เส้ือไม่ขยบัไปมา 
 4. ไม่มีเสียงดงัภายในเส้ือลูกปืน 
 5. ไม่มีควนั  และกล่ินเหมน็ไหม ้

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.12 แสดงการจดัท ามาตรฐานการตรวจเช็ค และบ ารุงรักษา (ต่อ) 
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หมายเลข ช่ือช้ินส่วน มาตรฐาน การบ ารุงรักษา 
10 ขาจกัร 

  
                

  
                 

1.  น็อตจบัยดึขาจกัรไม่หลวมคลอน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 
 
 

 
 

11 ฝาจกัร 

 
 

 

1.  น็อตจบัยดึไม่หลวมคลอน 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

1. ตรวจเช็ค   
และ บ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 

 
 

 

 

ภาพท่ี 3.12 แสดงการจดัท ามาตรฐานการตรวจเช็ค และบ ารุงรักษา (ต่อ) 
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หมายเลข ช่ือช้ินส่วน มาตรฐาน การบ ารุงรักษา 
14 เกลียวขนัปรับลูกกล้ิง 

รีดยาง 

 

 

1.  น็อตจบัยดึไม่หลวมคลอน 
2.  เกลียวปรับไม่คลายตวัท าให ้
Safety หลุด  
 
 
 
 
 
 
 

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  

 
 

 
 
 
 
 

16 เหล็กล็อกขาจกัร   
จ  านวน 2 ตวั 

 
 

 
 

1.  น็อตจบัยดึไม่หลวมคลอน 
 

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 

 
 
 
 
 
 
 

17 เฟืองขบั  - เฟืองตาม  
     

 

1. น๊อตจบัยดึไม่หลวมคลอน ท าให ้   
    เฟืองถอยไม่ขบกนั 
2.  น ้ามนัเฟืองมีหล่อล่ืนตลอดเวลา 

1. ตรวจเช็ค   
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 
 
 

 

ภาพท่ี 3.12 แสดงการจดัท ามาตรฐานการตรวจเช็ค และบ ารุงรักษา (ต่อ) 
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หมายเลข ช่ือช้ินส่วน มาตรฐาน การบ ารุงรักษา 
18 ฝาครอบเฟือง 

 
 

1.  น็อตจบัยดึไม่หลวมคลอน 
2.  ไม่เบียดกบัเฟือง 
 
 
 
 
 
 

1. ตรวจเช็ค  
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 

 

19 Hoper  รับยาง 
 

 
 

1.  น็อตจบัยดึไม่หลวมคลอน 
2.  ไม่เบียดกบัลูกกล้ิง 

1. ตรวจเช็ค  
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  

 

20 หูจกัร 

 
 

1.  น็อตจบัยดึไม่หลวมคลอน 
2.  ไม่เบียดกบัลูกกล้ิง 

1. ตรวจเช็ค  
และบ ารุงรักษา 
ทุกวนั 2 นาที  
 

 
ภาพท่ี 3.12 แสดงการจดัท ามาตรฐานการตรวจเช็ค และบ ารุงรักษา (ต่อ) 

 
 

 
 



บทที ่4 

การวดัผล และประเมินผลงานที่ได้หลงัการปรับปรุง 
 
 

การพฒันาระบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเองของบริษัท  ไทยฮ้ัวยางพารา จ ากดั 
(มหาชน) สาขาหนองคาย 
                     
  จากการพฒันาระบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเองท าให้พนักงานทราบความสามารถ 
ท าให้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรเพิ่มข้ึน โดยดูไดจ้ากค่า OEE (ประสิทธิผลเชิงรวมของเคร่ืองจกัร) 
จากตารางท่ี 4.1 
ตารางท่ี 4.1  แสดงค่า OEE   
 

เดือน อตัราเดิน
เคร่ืองจกัร 

(%) 

ประสิทธิภาพ
เดินเคร่ือง 

(%) 

อตัรา 
คุณภาพ 

(%) 

OEE 
 (%) 

 มกราคม  2554 97.15 88.97 100 86.59 

กุมภาพนัธ์ 2554 95.05 87.80 100 83.77 

 มีนาคม  2554 95.31 87.91 100 84.11 
*OEE เฉล่ีย มกราคม - มีนาคม 95.83 88.23 100 84.82 

 พฤษภาคม 2554 97.35 93.73 100 91.35 

 มิถุนายน 2554 98.34 97.26 100 95.72 
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ภาพท่ี 4.1  แสดงค่า OEE 
 

                  จากการปรับปรุงเคร่ืองจกัรและด าเนินการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรด้วยตนเอง ท าให้
ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรท างานเต็มประสิทธิภาพมากข้ึน ดูไดจ้ากสถิติประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรท่ี
สูงข้ึน จะเห็นไดว้า่หลงัจากมีการปรับปรุงเคร่ืองจกัรและท าการอบรมถึงการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร
ดว้ยตนเองอยา่งถูกวธีิ พร้อมถึงการจดัท ากิจกรรมจริงๆ จงัๆ และพฒันากนัอยา่งต่อเน่ือง  
 ผลท่ีไดห้ลงัจากการปรับปรุง ท าให้เดือนพฤษภาคม 2554 ค่า OEE เพิ่มข้ึน ร้อยละ 
6.53 และในเดือนมิถุนายน 2554 ค่า OEE เพิ่มข้ึน ร้อยละ 10.90 เม่ือเทียบกบัขอ้มูลก่อนการจดัท า
ระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง โดยไดน้ าค่า OEE ของเดือนมกราคม 2554–เดือน
มีนาคม 2554 เป็นขอ้มูลเปรียบเทียบ ซ่ึงใชค่้าเฉล่ียทั้ง 3 เดือน เป็นตวัแทนเปรียบเทียบ 
 

การพฒันาเคร่ืองช้ีวัด (KPI) ส าหรับการติดตามวัดผลการบ ารุงรักษาด้วยตนเองของ
บริษทั ไทยฮ้ัวยางพารา จ ากดั (มหาชน) สาขาหนองคาย 
 
                   เคร่ืองช้ีวดั (KPI) ท่ีใชใ้นการติดตามวดัผลการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองนั้นใชเ้คร่ืองช้ีวดั
อยู ่3 วิธี โดยวดัเป็นประจ าเดือนเพื่อวดัผลการด าเนินงาน ดงัน้ี 1) อตัราการเสียของเคร่ือง Creper  
2) จ  านวนคร้ังของลูกปืนแตก 3) ค่าใชจ่้ายในการซ่อมเคร่ืองจกัร Creper และ 4) ผลผลิตท่ีได ้
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1. อตัราการเสียของเคร่ือง Creper   
 

เวลาสญูเสยีเครือ่งจักร Creper  (ชม./ เดอืน)
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(ชม./ เดอืน)

เวลาสญูเสยีเครือ่งจักร

Creper  (ชม./ เดอืน)

8.6 16.6 13.4 1.33 2.75

มกราคม 54
 กุมภาพันธ ์

 54
 มนีาคม 54

 พฤษภาคม

 54
 มถิุนายน 54

 
ภาพท่ี 4.2 แสดงกราฟเวลาสูญเสียเคร่ืองจกัร Creper ระหวา่งผลิต 

 

                      จากภาพท่ี 4.2 จะเห็นไดว้า่การเสียของเคร่ืองจกัร Creper นอ้ยลงหลงัจากมีการ
จดัท าตามแผนงานบ ารุงรักษาดว้ยตนเองจากเดือนกุมภาพนัธ์ท่ีสูงสุดจะลดต ่าลงมาเร่ือยๆ จนถึง
เดือนพฤษภาคม 2554 ท่ีมีการปรับปรุงเคร่ืองจกัรแลว้จะมีการเสียเวลาต ่าสุด และเดือนมิถุนายน 
2554 จะสูงข้ึนเล็กนอ้ย    

2. จ านวนคร้ังของลูกปืนแตก 
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จ านวนครัง้ลกูปืนแตก(ครัง้) 3 3 5 1 1

เวลาสญูเสยี(ชม./เดอืน ) 6.25 10.67 6.83 1.33 1.83

มกราคม 

54

กุมภาพันธ์

54
 มนีาคม 54

พฤษภาคม

54

 มถิุนายน

 54

 
ภาพท่ี 4.3 แสดงจ านวนคร้ังของลูกปืนแตกและเวลาสูญเสีย 
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                      จากภาพท่ี 4.3 จะเห็นไดว้่าการแตกของลูกปืนของลูกกล้ิงรีดยางท าให้สูญเสีย
เวลามากในการซ่อมแซม จึงจดัท าเป็นเคร่ืองช้ีวดั (KPI) ในการวดัผลการด าเนินกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาดว้ยตนเองอีกวิธี เพื่อท่ีจะลดจ านวนคร้ังในการแตกระหวา่งผลิตลง เพื่อไม่ให้เสียเวลา
การผลิต ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีท าใหไ้ม่ไดต้ามเป้าหมาย 

           3. ค่าใช้จ่ายในการซ่อมเคร่ืองจักร Creper 
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มูลคา่ซอ่ม Creper   

(บาท/เดอืน)
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มกราคม 54
กุมภาพันธ์

54
 มนีาคม 54

พฤษภาคม

54

 มถิุนายน 

54

 
 

ภาพท่ี 4.4 แสดงค่าใชจ่้ายในการซ่อมเคร่ืองจกัร Creper 
 

                      จากภาพท่ี 4.4 จะเห็นไดว้่าค่าใช้จ่ายในการซ่อมเคร่ืองจกัร Creper ซ่ึงมีมูลค่า 
สูงมาก จึงจดัท าเป็นเคร่ืองช้ีวดั (KPI) ในการวดัผลการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง
อีกวิธี จากท่ีมีการตรวจเช็คและบ ารุงรักษาอย่างถูกวิธี ท าให้ค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซมเดือน
พฤษภาคมและเดือนมิถุนายนลดลง 

           4. ผลผลติทีไ่ด้ 
 

เดือน ผลผลิตท่ีได ้ หน่วย 

 มกราคม    2554 3,736,768 กิโลกรัม 

 กุมภาพนัธ์ 2554 3,540,096 กิโลกรัม 

 มีนาคม     2554 4,578,112 กิโลกรัม 

*ผลผลิตเฉล่ีย มกราคม - มีนาคม 3,951,659 กิโลกรัม 
 *พฤษภาคม 2554 4,724,160 กิโลกรัม 

 *มิถุนายน    2554 4,902,016 กิโลกรัม 
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ภาพท่ี 4.5 แสดงยอดผลิตประจ าเดือนมกราคม-มิถุนายน 2554 
 
จากภาพท่ี 4.5 จะเห็นไดว้า่กราฟยอดผลิตท่ีไดก่้อนท าการพฒันาการบ ารุงรักษาดว้ย

ตนเองในเดือนมกราคม 2554–เดือนมีนาคม 2554 น ามาหาค่าเฉล่ียเพื่อเทียบกบัเดือนพฤษภาคม 
2554 และเดือนมิถุนายน 2554 จะเห็นไดว้า่มีการเพิ่มข้ึนของเดือนพฤษภาคม 2554 เท่ากบัร้อยละ 
19.54 และเพิ่มข้ึนในเดือนมิถุนายน 2554 เท่ากบัร้อยละ 24.05 จึงสรุปไดว้า่หลงัมีการพฒันาระบบ
การบ ารุงรักษาดว้ยตนเองท าใหไ้ดผ้ลผลิตท่ีสูงข้ึน   
 



บทที ่5 

ข้อเสนอแนะ 
 
 
           จากการศึกษา การจดัท าระบบบ ารุงรักษาดว้ยตวัเองของ บริษทั ไทยฮั้วยางพารา  จ  ากดั       
(มหาชน) สาขาหนองคาย สืบเน่ืองมาจากการท่ีบริษทัมีนโยบายตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
โดยจะท าการเพิ่มผลผลิตข้ึน โดยการเพิ่มประสิทธิภาพของของเคร่ืองจกัรให้มากยิ่งข้ึน เพื่อสนอง
นโยบายของบริษทั จึงสมควรน าระบบบ ารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance) มาใช้ในการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
เป็นส่ิงท่ีน ามาท าการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรในคร้ังน้ี 
          ซ่ึงในการท ากิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองนั้น ไดมี้การเลือกเคร่ืองจกัรตวัอยา่งมา     
1  สายการผลิต เพื่อใช้เป็นตัวอย่างในการท ากิจกรรม โดยการน าสายการผลิตทั้ งหมดมาหา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) จากนั้นเลือกเคร่ืองจกัรท่ีมีประสิทธิภาพต ่าท่ีสุดเป็น
ตวัอย่างในการท ากิจกรรม ซ่ึงจากการทดลองท าโดยการสอบถามผูค้วบคุมแผนกซ่อมบ ารุง 
พนกังานซ่อมบ ารุง ผูค้วบคุมเคร่ืองจกัร และทดลองท าบางขั้นตอนส าหรับบริษทัฯ    
               ปัญหาท่ีพบในช่วงเวลาท่ีทดลองการท ากิจกรรมนั้นมีดงัน้ี 

 1.   พนักงานฝ่ายผลิตมกัคิดว่า การบ ารุงแบบป้องกนัตนเองเป็นการเพิ่มงานให้กับ
ตนเอง  

             2. พนกังานฝ่ายผลิตมกัจะไม่ให้ความร่วมมือในการเก็บขอ้มูลการผลิตหรือรายงาน 
และขอ้มูลไม่ค่อยถูกตอ้ง 

             3.   ผูบ้ริหารบางท่านท่ีไม่ทราบวิธีการหรือผลดีของการท ากิจกรรม ก็ไม่เห็นดว้ยและ
เห็นวา่จะเป็นการเพิ่มงานใหฝ่้ายผลิต และท าใหฝ่้ายซ่อมบ ารุงสบายมากเกินไป  

             4.   ขอ้ขดัแยง้ระหว่างฝ่ายซ่อมบ ารุงและพนกังานผลิต ซ่ึงพนกังานซ่อมบ ารุงมกัจะ
กล่าววา่พนกังานฝ่ายผลิตนั้นใชเ้คร่ืองไม่ถูกตอ้ง ท าให้เคร่ืองจกัรเสียหรือพนกังานฝ่ายผลิตมกัจะ
กล่าววา่ฝ่ายซ่อมบ ารุง ซ่อมแซมเคร่ืองจกัรไม่ดี 
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             5.  ความเขา้ใจท่ียงัสับสนระหวา่ง การบ ารุงรักษาแบบป้องกนั (Preventive Maintenance) 
และการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) ของฝ่ายซ่อมบ ารุงและพนกังานฝ่าย
ผลิตรวมถึงผูบ้ริหารบางท่าน 

   สรุปโดยรวมแลว้จะเห็นไดว้่า การบ ารุงรักษาดว้นตนเองจะสัมฤทธิผลไดก้็ต่อเม่ือไดมี้
การร่วมมือร่วมใจทั้งจากผูบ้ริหารและพนกังานผูท้  ากิจกรรมเอง  



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

บรรณานุกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 

 

บรรณานุกรม 
 
 
ไกรวทิย ์ เศรษฐวนิช  (2549)  การจัดการวิศวกรรมซ่อมบ ารงเชิิเฏิิบัิิ  กรุงเทพมหานคร:  

ซีเอด็ยเูคชัน่ 
สุพร  อศัวนินิมิตร และธีรพร  พดัภู่  (2550)  วิศวกรรมการบ ารงเรักษา  กรุงเทพมหานคร:

ส านกัพิมพแ์ห่งจุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 
วนิยั  เวชวทิยาขลงั  (2550)  ระบบบ ารงเรักษาชคร่ือเจักรชิิเฏิิบัิิ  กรุงเทพมหานคร: เอม็แอนด์อี 
สุรพล  ราษฏร์นุย้  (2545)  วิศวกรรมบ ารงเรักษา  กรุงเทพมหานคร: ซีเอด็ยเูคชัน่ 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
ขอ้มูลการผลิต 
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ก าลงัการผลติ เดือน  มกราคม 2554 

วนั/เดือน/ปี 
  

จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต  
จ  านวนเก๊ะ 
ตนั/ช.ม. 

ผลผลิตท่ีได ้
ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลา
ผลิต 

(ช.ม.) 

เวลาสูญเสีย 
(ช.ม.) 

เวลาผลิตจริง 
(ช.ม.) 

(kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 
  

1 ม.ค. 54 หยดุผลิต 

2 ม.ค. 54 หยดุผลิต 

3 ม.ค. 54 24 2.83 21.17 302.00 135,296.00 135.30 6.39 

4 ม.ค. 54 24 0.25 23.75 322.00 144,256.00 144.26 6.07 

5 ม.ค. 54 24 0 24.00 340.00 152,320.00 152.32 6.35 

6 ม.ค. 54 24 0.23 23.77 318.00 142,464.00 142.46 5.99 

7 ม.ค. 54 หยดุผลิต 

8 ม.ค. 54 24 0.50 23.50 330.00 147,840.00 147.84 6.29 

9 ม.ค. 54 24 0.17 23.83 335.00 150,080.00 150.08 6.30 

10 ม.ค. 54 24 0 24.00 365.00 163,520.00 163.52 6.81 

11 ม.ค. 54 24 0.42 23.58 325.00 145,600.00 145.60 6.17 

12 ม.ค. 54 24 2.42 21.58 315.00 141,120.00 141.12 6.54 

13 ม.ค. 54 24 0.66 23.34 322.00 144,256.00 144.26 6.18 

14 ม.ค. 54 หยดุผลิต 

15 ม.ค. 54 24 0.25 23.75 325.00 145,600.00 145.60 6.13 

16 ม.ค. 54 24 0 24.00 370.00 165,760.00 165.76 6.91 

17 ม.ค. 54 24 0.45 23.55 345.00 154,560.00 154.56 6.56 

18 ม.ค. 54 24 0.25 23.75 332.00 148,736.00 148.74 6.26 

19 ม.ค. 54 24 0 24.00 367.00 164,416.00 164.42 6.85 

20 ม.ค. 54 24 0 24.00 368.00 164,864.00 164.86 6.87 

21 ม.ค. 54 หยดุผลิต 

22 ม.ค. 54 24 3.58 20.42 295.00 132,160.00 132.16 6.47 
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ก าลงัการผลติ เดือน  มกราคม 2554 (ต่อ) 

วนั/เดือน/ปี 
  

จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต 
 

จ  านวนเก๊ะ 
ตนั/ช.ม. 

ผลผลิตท่ีได ้
ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลา
ผลิต 

(ช.ม.) 

เวลาสูญเสีย 
(ช.ม.) 

เวลาผลิตจริง 
(ช.ม.) 

(kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 

23 ม.ค. 54 24 0.33 23.67 332.00 148,736.00 148.74 6.28 

24 ม.ค. 54 24 2.33 21.67 318.00 142,464.00 142.46 6.57 

25 ม.ค. 54 24 0.88 23.12 315.00 141,120.00 141.12 6.10 

26 ม.ค. 54 24 0.12 23.88 348.00 155,904.00 155.90 6.53 

27 ม.ค. 54 24 0 24.00 362.00 162,176.00 162.18 6.76 

28 ม.ค. 54 หยดุผลิต 

29 ม.ค. 54 24 0.78 23.22 320.00 143,360.00 143.36 6.17 

30 ม.ค. 54 24 0.38 23.62 330.00 147,840.00 147.84 6.26 

31 ม.ค. 54 24 0.30 23.70 340.00 152,320.00 152.32 6.43 

รวม 600     582.87 8,341.00 3,736,768.00    160.26 
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ก าลงัการผลติ เดือน  กมุภาพนัธ์ 2554 

วนั/เดือน/ปี 
  

จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต  
จ  านวนเก๊ะ 
ตนั/ช.ม. 

ผลผลิตท่ีได ้
ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลาผลิต 
(ช.ม.) 

เวลาสูญเสีย 
(ช.ม.) 

เวลาผลิตจริง 
(ช.ม.) 

(kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 

1 ก.พ. 54 24 1.93 22.07 302.00 135,296.00 135.30 6.13 

2 ก.พ. 54 24 0 24.00 367.00 164,416.00 164.42 6.85 

3 ก.พ. 54 24 0 24.00 368.00 164,864.00 164.86 6.87 

4 ก.พ. 54 หยดุผลิต 

5 ก.พ. 54 24 0.73 23.27 340.00 152,320.00 152.32 6.55 

6 ก.พ. 54 24 0.75 23.25 318.00 142,464.00 142.46 6.13 

7 ก.พ. 54 24 1.45 22.55 315.00 141,120.00 141.12 6.26 

8 ก.พ. 54 24 0.17 23.83 340.00 152,320.00 152.32 6.39 

9 ก.พ. 54 24 0 24.00 362.00 162,176.00 162.18 6.76 

10 ก.พ. 54 24 0.33 23.67 342.00 153,216.00 153.22 6.47 

11 ก.พ. 54 หยดุผลิต 

12 ก.พ. 54 24 5.17 18.83 295.00 132,160.00 132.16 7.02 

13 ก.พ. 54 24 3.25 20.75 282.00 126,336.00 126.34 6.09 

14 ก.พ. 54 24 1.67 22.33 316.00 141,568.00 141.57 6.34 

15 ก.พ. 54 24 0.50 23.50 335.00 150,080.00 150.08 6.39 

16 ก.พ. 54 24 2.75 21.25 302.00 135,296.00 135.30 6.37 

17 ก.พ. 54 24 0.62 23.38 320.00 143,360.00 143.36 6.13 

18 ก.พ. 54 หยดุผลิต 

19 ก.พ. 54 24 0.30 23.70 345.00 154,560.00 154.56 6.52 

20 ก.พ. 54 24 0.17 23.83 340.00 152,320.00 152.32 6.39 

21 ก.พ. 54 24 0.58 23.42 336.00 150,528.00 150.53 6.43 

22 ก.พ. 54 24 2.83 21.17 300.00 134,400.00 134.40 6.35 
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ก าลงัการผลติ เดือน  กมุภาพนัธ์ 2554 (ต่อ) 

วนั/เดือน/ปี 
  

จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต 
 

จ  านวนเก๊ะ 
ตนั/ช.ม. 

ผลผลิตท่ีได ้
ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลา
ผลิต 

(ช.ม.) 

เวลาสูญเสีย 
(ช.ม.) 

เวลาผลิตจริง 
(ช.ม.) 

(kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 

23 ก.พ. 54 24 0.38 23.62 344.00 154,112.00 154.11 6.52 

24 ก.พ. 54 24 2.83 21.17 311.00 139,328.00 139.33 6.58 

25 ก.พ. 54 หยดุผลิต 

26 ก.พ. 54 24 0 24.00 360.00 161,280.00 161.28 6.72 

27 ก.พ. 54 24 0 24.00 357.00 159,936.00 159.94 6.66 

28 ก.พ. 54 24 2.08 21.92 305.00 136,640.00 136.64 6.23 

รวม  576   547.51  7,902.00 3,540,096.00    155.15 
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ก าลงัการผลติ เดือน  มนีาคม 2554   

วนั/เดือน/ปี 
จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต จ านวนเก๊ะ 

ตนั/ช.ม. 
ผลผลิตท่ีได ้

ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลา
ผลิต 

เวลาสูญเสีย 
เวลาผลิต
จริง (kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 

  (ช.ม.) (ช.ม.) (ช.ม.)         

1 มี.ค. 54 24 0.50 23.50 340.00 152,320.00 152.32 6.48 

2 มี.ค. 54 24 0.37 23.63 325.00 145,600.00 145.60 6.16 

3 มี.ค. 54 24 2.00 22.00 303.00 135,744.00 135.74 6.17 

4 มี.ค. 54 24 1.75 22.25 315.00 141,120.00 141.12 6.34 

5 มี.ค. 54 24 0 24.00 360.00 161,280.00 161.28 6.72 

6 มี.ค. 54 24 2.00 22.00 310.00 138,880.00 138.88 6.31 

7 มี.ค. 54 24 1.33 22.67 325.00 145,600.00 145.60 6.42 

8 มี.ค. 54 24 1.42 22.58 330.00 147,840.00 147.84 6.55 

9 มี.ค. 54 24 0.92 23.08 315.00 141,120.00 141.12 6.11 

10 มี.ค. 54 24 0.33 23.67 340.00 152,320.00 152.32 6.44 

11 มี.ค. 54 24 2.00 22.00 312.00 139,776.00 139.78 6.35 

12 มี.ค. 54 24 0 24.00 368.00 164,864.00 164.86 6.87 

13 มี.ค. 54 24 0 24.00 362.00 162,176.00 162.18 6.76 

14 มี.ค. 54 24 1.67 22.33 330.00 147,840.00 147.84 6.62 

15 มี.ค. 54 24 0.25 23.75 345.00 154,560.00 154.56 6.51 

16 มี.ค. 54 24 0.08 23.92 352.00 157,696.00 157.70 6.59 

17 มี.ค. 54 24 0.17 23.83 352.00 157,696.00 157.70 6.62 

18 มี.ค. 54 24 0.42 23.58 331.00 148,288.00 148.29 6.29 

19 มี.ค. 54 24 0.50 23.50 322.00 144,256.00 144.26 6.14 

20 มี.ค. 54 24 0 24.00 364.00 163,072.00 163.07 6.79 

21 มี.ค. 54 24 1.00 23.00 340.00 152,320.00 152.32 6.62 
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ก าลงัการผลติ เดือน  มนีาคม 2554  (ต่อ ) 

วนั/เดือน/ปี 
จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต จ านวนเก๊ะ 

ตนั/ช.ม. 
ผลผลิตท่ีได ้

ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลา
ผลิต 

เวลาสูญเสีย 
เวลาผลิต
จริง (kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 

  (ช.ม.) (ช.ม.) (ช.ม.)         

22 มี.ค. 54 24 2.92 21.08 290.00 129,920.00 129.92 6.16 

23 มี.ค. 54 24 0.58 23.42 332.00 148,736.00 148.74 6.35 

24 มี.ค. 54 24 1.33 22.67 304.00 136,192.00 136.19 6.01 

25 มี.ค. 54 24 8.33 15.67 260.00 116,480.00 116.48 7.43 

26 มี.ค. 54 24 0 24.00 358.00 160,384.00 160.38 6.68 

27 มี.ค. 54 24 0.58 23.42 334.00 149,632.00 149.63 6.39 

28 มี.ค. 54 24 1.17 22.83 325.00 145,600.00 145.60 6.38 

29 มี.ค. 54 24 1.67 22.33 320.00 143,360.00 143.36 6.42 

30 มี.ค. 54 24 0.42 23.58 345.00 154,560.00 154.56 6.55 

31 มี.ค. 54 24 1.20 22.80 310.00 138,880.00 138.88 6.09 

รวม 744    709.09  10,219.00 4,578,112.00    200.34 
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ก าลงัการผลติ เดือน  เมษายน 2554   

วนั/เดือน/ปี 
จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต 

จ านวนเก๊ะ 
ผลผลิตท่ีได ้

ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลา
ผลิต 

เวลา
สูญเสีย เวลาผลิตจริง (kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 

  (ช.ม.) (ช.ม.) (ช.ม.)         

1 เม.ย. 54 หยดุ 

2 เม.ย. 54 หยดุ 

3 เม.ย. 54 24 1.05 22.95 302.00 135,296.00 135.30 5.90 

4 เม.ย. 54 24 0 24.00 362.00 162,176.00 162.18 6.76 

5 เม.ย. 54 หยดุ 

6 เม.ย. 54 หยดุ 

7 เม.ย. 54 หยดุ 

8 เม.ย. 54 หยดุ 

9 เม.ย. 54 หยดุ 

10 เม.ย. 54 หยดุ 

11 เม.ย. 54 หยดุ 

12 เม.ย. 54 หยดุ 

13 เม.ย. 54 หยดุ 

14 เม.ย. 54 หยดุ 

15 เม.ย. 54 หยดุ 

16 เม.ย. 54 24 0 24.00 358.00 160,384.00 160.38 6.68 

17 เม.ย. 54 24 0 24.00 363.00 162,624.00 162.62 6.78 

18 เม.ย. 54 24 1.17 22.83 303.00 135,744.00 135.74 5.95 

19 เม.ย. 54 24 2.83 21.17 295.00 132,160.00 132.16 6.24 

20 เม.ย. 54 24 0.12 23.88 352.00 157,696.00 157.70 6.60 

21 เม.ย. 54 24 0 24.00 365.00 163,520.00 163.52 6.81 

22 เม.ย. 54 24 0.75 23.25 343.00 153,664.00 153.66 6.61 
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ก าลงัการผลติ เดือน  เมษายน 2554  ( ต่อ ) 

วนั/เดือน/ปี 
จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต 

จ านวนเก๊ะ 
ผลผลิตท่ีได ้

ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลา
ผลิต 

เวลา
สูญเสีย เวลาผลิตจริง (kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 

  (ช.ม.) (ช.ม.) (ช.ม.)         

23 เม.ย. 54 24 4.83 19.17 268.00 120,064.00 120.06 6.26 

24 เม.ย. 54 24 1.92 22.08 300.00 134,400.00 134.40 6.09 

25 เม.ย. 54 24 2.03 21.97 295.00 132,160.00 132.16 6.02 

26 เม.ย. 54 24 0 24.00 360.00 161,280.00 161.28 6.72 

27 เม.ย. 54 24 0.75 23.25 330.00 147,840.00 147.84 6.36 

28 เม.ย. 54 24 0 24.00 356.00 159,488.00 159.49 6.65 

29 เม.ย. 54 24 0.17 23.83 354.00 158,592.00 158.59 6.66 

30 เม.ย. 54 24 1.97 22.03 308.00 137,984.00 137.98 6.26 

รวม  408   390.41  5,614.00 2,515,072.00    109.33 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



73 

 

ก าลงัการผลติ เดือน  พฤษภาคม  2554   

วนั/เดือน/ปี 
จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต 

จ านวนเก๊ะ 
ผลผลิตท่ีได ้

ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลาผลิต 
เวลา
สูญเสีย 

เวลาผลิต
จริง (kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 

  (ช.ม.) (ช.ม.) (ช.ม.)         

1 พ.ค. 54               

2 พ.ค. 54 24 2.92 21.08 320.00 143,360.00 143.36 6.80 

3 พ.ค. 54 24 0.58 23.42 360.00 161,280.00 161.28 6.89 

4 พ.ค. 54 24 0 24.00 322.00 144,256.00 144.26 6.01 

5 พ.ค. 54 24 1.33 22.67 340.00 152,320.00 152.32 6.72 

6 พ.ค. 54 24 2.25 21.75 318.00 142,464.00 142.46 6.55 

7 พ.ค. 54 24 0.67 23.33 345.00 154,560.00 154.56 6.62 

8 พ.ค. 54 24 0.25 23.75 330.00 147,840.00 147.84 6.22 

9 พ.ค. 54 24 1.08 22.92 324.00 145,152.00 145.15 6.33 

10 พ.ค. 54 24 0.82 23.18 365.00 163,520.00 163.52 7.05 

11 พ.ค. 54 24 0 24.00 330.00 147,840.00 147.84 6.16 

12 พ.ค. 54 24 0.33 23.67 320.00 143,360.00 143.36 6.06 

13 พ.ค. 54 24 1.53 22.47 340.00 152,320.00 152.32 6.78 

14 พ.ค. 54 24 0 24.00 365.00 163,520.00 163.52 6.81 

15 พ.ค. 54 24 0.58 23.42 342.00 153,216.00 153.22 6.54 

16 พ.ค. 54 24 0 24.00 370.00 165,760.00 165.76 6.91 

17 พ.ค. 54 24 0 24.00 368.00 164,864.00 164.86 6.87 

18 พ.ค. 54 24 1.25 22.75 331.00 148,288.00 148.29 6.52 

19 พ.ค. 54 24 0.92 23.08 340.00 152,320.00 152.32 6.60 

20 พ.ค. 54 24 0.50 23.50 362.00 162,176.00 162.18 6.90 

21 พ.ค. 54 24 0 24.00 369.00 165,312.00 165.31 6.89 
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ก าลงัการผลติ เดือน  พฤษภาคม  2554  ( ต่อ ) 

วนั/เดือน/ปี 
จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต 

จ านวนเก๊ะ 
ผลผลิตท่ีได ้

ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลาผลิต 
เวลา
สูญเสีย 

เวลาผลิต
จริง (kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 

  (ช.ม.) (ช.ม.) (ช.ม.)         

22 พ.ค. 54 24 0 24.00 368.00 164,864.00 164.86 6.87 

23 พ.ค. 54 24 0 24.00 385.00 172,480.00 172.48 7.19 

24 พ.ค. 54 24 0 24.00 382.00 171,136.00 171.14 7.13 

25 พ.ค. 54 24 1.63 22.37 360.00 161,280.00 161.28 7.21 

26 พ.ค. 54 24 0 24.00 372.00 166,656.00 166.66 6.94 

27 พ.ค. 54 24 0.33 23.67 364.00 163,072.00 163.07 6.89 

28 พ.ค. 54 24 0 24.00 375.00 168,000.00 168.00 7.00 

29 พ.ค. 54 24 1.58 22.42 336.00 150,528.00 150.53 6.71 

30 พ.ค. 54 24 0.50 23.50 365.00 163,520.00 163.52 6.96 

31 พ.ค. 54 24 0 24.00 377.00 168,896.00 168.90 7.04 

รวม 720    700.95  10,545.00 4,724,160.00    202.18 
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ก าลงัการผลติ เดือน  มถุินายน 2554   

วนั/เดือน/ปี 
จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต 

จ านวนเก๊ะ 
ผลผลิตท่ีได ้

ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลา
ผลิต 

เวลา
สูญเสีย เวลาผลิตจริง (kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 

  (ช.ม.) (ช.ม.) (ช.ม.)         

1 มิ.ย. 54 24 0.33 23.67 363.00 162,624.00 162.62 6.87 

2 มิ.ย. 54 24 1.83 22.17 345.00 154,560.00 154.56 6.97 

3 มิ.ย. 54 24 0.33 23.67 365.00 163,520.00 163.52 6.91 

4 มิ.ย. 54 24 0.83 23.17 362.00 162,176.00 162.18 7.00 

5 มิ.ย. 54 24 0 24.00 375.00 168,000.00 168.00 7.00 

6 มิ.ย. 54 24 0 24.00 372.00 166,656.00 166.66 6.94 

7 มิ.ย. 54 24 0.17 23.83 368.00 164,864.00 164.86 6.92 

8 มิ.ย. 54 24 0.08 23.92 370.00 165,760.00 165.76 6.93 

9 มิ.ย. 54 24 0 24.00 376.00 168,448.00 168.45 7.02 

10 มิ.ย. 54 24 0 24.00 374.00 167,552.00 167.55 6.98 

11 มิ.ย. 54 24 0.33 23.67 363.00 162,624.00 162.62 6.87 

12 มิ.ย. 54 24 0.55 23.45 355.00 159,040.00 159.04 6.78 

13 มิ.ย. 54 24 0 24.00 378.00 169,344.00 169.34 7.06 

14 มิ.ย. 54 24 0.50 23.50 354.00 158,592.00 158.59 6.75 

15 มิ.ย. 54 24 0.50 23.50 355.00 159,040.00 159.04 6.77 

16 มิ.ย. 54 24 0.92 23.08 360.00 161,280.00 161.28 6.99 

17 มิ.ย. 54 24 0.25 23.75 356.00 159,488.00 159.49 6.72 

18 มิ.ย. 54 24 0 24.00 372.00 166,656.00 166.66 6.94 

19 มิ.ย. 54 24 0 24.00 375.00 168,000.00 168.00 7.00 

20 มิ.ย. 54 24 0 24.00 368.00 164,864.00 164.86 6.87 

21 มิ.ย. 54 24 0 24.00 375.00 168,000.00 168.00 7.00 

22 มิ.ย. 54 24 0.25 23.75 366.00 163,968.00 163.97 6.90 
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ก าลงัการผลติ เดือน  มถุินายน 2554  ( ต่อ ) 

วนั/เดือน/ปี 
จ  านวนชัว่โมงท่ีผลิต 

จ านวนเก๊ะ 
ผลผลิตท่ีได ้

ผลผลิต
เฉล่ีย 

เวลา
ผลิต 

เวลา
สูญเสีย เวลาผลิตจริง (kgs.) (ตนั) ตนั/ช.ม. 

  (ช.ม.) (ช.ม.) (ช.ม.)         

23 มิ.ย. 54 24 0 24.00 375.00 168,000.00 168.00 7.00 

24 มิ.ย. 54 24 0 24.00 380.00 170,240.00 170.24 7.09 

25 มิ.ย. 54 24 0 24.00 375.00 168,000.00 168.00 7.00 

26 มิ.ย. 54 24 0 24.00 372.00 166,656.00 166.66 6.94 

27 มิ.ย. 54 24 0.58 23.42 358.00 160,384.00 160.38 6.85 

28 มิ.ย. 54 24 1.73 22.27 345.00 154,560.00 154.56 6.94 

29 มิ.ย. 54 24 2.25 21.75 332.00 148,736.00 148.74 6.84 

30 มิ.ย. 54 24 0.50 23.50 358.00 160,384.00 160.38 6.82 

รวม  720    708.07 10,942.00 4,902,016.00   207.68 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ขอ้มูลเคร่ืองจกัรเสีย 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร ประจ าเดือน  มกราคม 2554 

วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

3 ม.ค. 54 CP 2 มูเล่เล่ือน เบียดเกียร์บล็อก 12.20 13.10 50 0.83 

  CP 2 ลูกปืนแตก 14.00 16.00 120 2.00 

4 ม.ค. 54 CP 4 โซ่ขบัตวัพายางตก 09.20 09.35 15 0.25 

  CP 1 ขอ้ต่อโซ่ขาด 03.10 03.15 5 0.08 

6 ม.ค. 54 SC 1 ขอ้ต่อโซ่ขาด 09.50 10.04 14 0.23 

8 ม.ค. 54 SC 1 ขอ้ต่อโซ่ขาด 11.00 11.05 5 0.08 

  CP 2 มูเล่มอเตอร์ถอย เบียดเกียร์บล็อก 12.15 12.40 25 0.42 

9 ม.ค. 54 MH 2 สายพานขบัหยอ่น 14.55 15.05 10 0.17 

11 ม.ค. 54 CP 4 โซ่คปัป้ิงช ารุด 18.10 18.20 10 0.17 

  SC 1 ขอ้ต่อโซ่ขาด 05.15 05.30 15 0.25 

12 ม.ค. 54 CP 3 ลูกปืนแตก 11.00 13.10 130 2.17 

  SC 1 ขอ้ต่อโซ่ขาด 11.20 11.35 15 0.25 

13 ม.ค. 54 SC 1 ขอ้ต่อโซ่ขาด 08.00 08.05 5 0.08 

  MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 10.20 10.40 20 0.33 

  T 3 น๊อตยดึใบกวนขาดทั้งชุด 10.45 11.00 15 0.25 

  MH 1 ใบมีดตดัยางหมด 11.00 11.20 20 0.33 

15 ม.ค. 54 MH 1 สายพานขบัหยอ่น 03.45 04.00 15 0.25 

17 ม.ค. 54 P 1 สายพานหยอ่น ประเก็นไขหลุด 10.10 10.30 20 0.33 

  CP 1 โซ่ขบัหยอ่น 19.48 19.55 7 0.12 

18 ม.ค. 54 MH 1 สายพานขบัหยอ่น 17.30 17.45 15 0.25 

22 ม.ค. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 23.00 23.20 20 0.33 

  SPB 1 ลุกปืนเพลามีดหมุนดา้นหลงัแตก 03.30 06.45 195 3.25 

23 ม.ค. 54 MH 2 เหล็กคานรองชุดเกลียวปรับใบมีดขาด 08.00 08.20 20 0.33 

24 ม.ค. 54 VS 2 ตะแกรงฉีกขาด 12.30 12.45 15 0.25 

  CP 5 ลูกปืนแตก 06.55 09.00 125 2.08 

25 ม.ค. 54 P 1 ฐานลูกปืนแตก 08.30 08.35 5 0.08 

26 ม.ค. 54 CP 1 โซ่คปัป้ิงช ารุด 15.35 15.42 7 0.12 

29 ม.ค. 54 CP 3 ขอ้ต่อโซ่คปัป้ิงหลุด 16.38 17.00 22 0.37 

  VS 2 น ้าไม่ไหลกลบับ่อ ปรับปรุง 17.50 18.15 25 0.42 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร  ประจ าเดือน  มกราคม 2554 ( ต่อ ) 

วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

30 ม.ค. 54 MH 1 ใบมีดตดัยางหมด 11.15 11.38 23 0.38 

31 ม.ค. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 09.40 09.58 18 0.30 

        รวม 1,006 16.77 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร  ประจ าเดือน  กมุภาพนัธ์  2554 
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

1 ก.พ. 54 CP 4 มูเล่เล่ือนเบียดเขา้เกียร์ 09.40 09.54 14 0.23 

  CP 5 ขอ้ต่อโซ่คปัป้ิงขาด 10.20 11.55 95 1.58 

  WT 1 โซ่ขบัใบพายางขาด 15.45 15.52 7 0.12 

5 ก.พ. 54 P 1 น๊อตยดึหนา้แปลนดา้นหลงัขาด ท าให้น ้าร่ัว 08.30 08.40 10 0.17 

  VS 1 สปริงเจดียด์า้นหนา้หกั 1 ตวั 14.00 14.10 10 0.17 

  SC 2 ขอ้ต่อโซ่คปัป้ิงขาด 24.35 24.56 24 0.40 

6 ก.พ. 54 SC 2 โซ่คปัป้ิงขาด 21.30 22.00 30 0.50 

  VS 2 รอยเช่ือมตะแกรงขาด 07.35 07.50 15 0.25 

7 ก.พ. 54 VS 2 เหล็กยดึฐานตะแกรงฉีกขาด 08.00 08.20 20 0.33 

  CP 3 น๊อตยดึเกียร์บล็อกหลวม 21.10 21.20 10 0.17 

  VS 2 น๊อตยดึขาลูกปืนเพลา ดา้นมอเตอร์ขาด 24.38 01.20 42 0.70 

  P 1 น ้าร่ัวออกหลงัป้ัม 06.45 07.00 15 0.25 

8 ก.พ. 54 MH 1 ใบมีดตดัยางหมด 15.20 15.30 10 0.17 

10 ก.พ. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 01.15 01.35 20 0.33 

12 ก.พ. 54 CP 3 ปรับปรุงเส้ือลูกปืนด้ิน 08.20 08.30 10 0.17 

  CP 1 ลูกปืนแตก 15.00 18.00 180 3.00 

  T 2 ลูกปืนใบกวนยางแตก 24.00 02.00 120 2.00 

13 ก.พ. 54 VS 1 น๊อตยดึลูกปืนตุก๊ตาหลุด 08.00 08.15 15 0.25 

  SPB 1 รอยเช่ือม Hopper ขาด ท าให้ยางตกพ้ืน 11.00 11.10 10 0.17 

  SPB 1 รอยเช่ือม Hopper ขาด ท าให้ยางตกพ้ืน 11.30 12.00 30 0.50 

  P 1 รอยเช่ือมฐานลูกปืนดา้นมูเล่ขาด 11.10 11.30 20 0.33 

  P 1 รอยเช่ือมฐานลูกปืนดา้นมูเล่ขาด 18.30 18.40 10 0.17 

  CP 2 ลูกปืนตวัตามดา้นเฟืองแตก 23.35 01.35 60 1.00 

  T 2 น๊อตคปัป้ิงใบกวานขาด  03.50 04.40 50 0.83 

14 ก.พ. 54 MH 1 รอยเช่ือมฐานขาด ใบมีดหมด 08.55 09.25 30 0.50 

  MH 1 รอยเช่ือมฐานขาด 10.20 10.30 10 0.17 

  VS 1 เปล่ียนสปริงใหม่ 4 ตวั 11.50 12.00 10 0.17 

  CP 1 ยางตกพ้ืน ปรับปรุง Hopper ใหม่ 16.40 17.00 20 0.33 

  P 1 มีเสียงดงัดา้นในป้ัม 19.30 20.00 30 0.50 

15 ก.พ. 54 T 2 น๊อตคปัป้ิงใบกวนขาด 12.40 12.50 10 0.17 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร  ประจ าเดือน  กมุภาพนัธ์  2554 ( ต่อ ) 
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

  VS 2 ตะแกรงฉีก ท าใหก้ระพือ 20.00 20.20 20 0.33 

16 ก.พ. 54 VS 1 เปล่ียนเพลาใหม่ 10.00 10.45 45 0.75 

  CP 2 ลูกปืนแตก 15.40 17.40 120 2.00 

17 ก.พ. 54 CP 2 ปรับตั้งมูเล่ใหม่ เช่ือมพอกล่ิมใหม่ 12.10 12.47 37 0.62 

19 ก.พ. 54 VS 1 สปริงเจดียห์กั 14.20 14.38 18 0.30 

20 ก.พ. 54 CP 2 น๊อตยดึหูจกัร ดา้นเฟืองขาด 06.45 06.55 10 0.17 

21 ก.พ. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 12.45 13.00 15 0.25 

  CP 5 น๊อตยดึเกียร์บล็อกหลวม 16.40 17.00 20 0.33 

22 ก.พ. 54 CP 1 ลูกปืนตวัตามดา้นเฟืองแตก 24.30 03.20 170 2.83 

23 ก.พ. 54 MH 1 ใบมีดตดัยางหมด 20.30 20.53 23 0.38 

24 ก.พ. 54 CP 4 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 03.10 06.00 170 2.83 

28 ก.พ. 54 CP 1 แผน่เหลก็กนัยางตกช ารุด 13.40 14.30 50 0.83 

  VS 2 รอยเช่ือมเหล็กฉากล็อกกนัเล่ือนขาด 14.00 14.05 5 0.08 

  CP 5 น๊อตยดึฐานเกียร์บล็อกหลุด 15.20 15.50 30 0.50 

  MH 2 ใบมีดตดัยางหมด / ปรับปรุงขายดึใบมีด 24.00 24.40 40 0.67 

        รวม 1,710 28.50 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร  ประจ าเดือน  มนีาคม  2554  
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

1 มี.ค. 54 BC 4 ลูกปืนโรลเลอร์ตวัตามแตก ทั้ง 2 ดา้น 15.55 16.25 30 0.50 

2 มี.ค. 54 CP 2 น๊อตยดึหูจกัรหลวม 08.00 08.15 15 0.25 

  CP 1 โซ่คปัป้ิงขาด 02.30 02.37 7 0.12 

3 มี.ค. 54 VS 2 เสาขารับตะแกรง และเหล็กกนัยางขาด 14.25 14.40 15 0.25 

  CP 1 ลูกปืนลูกกล้ิงตวัขบัแตก 14.40 15.50 70 1.17 

  VS 2 เพลาสึกหลวมมาก ท าให้มีเสียงดงั 03.25 04.00 35 0.58 

4 มี.ค. 54 P 1 รอยเช่ือมฐานลูกปืนดา้นมูเล่ขาด ใบพดัตีเส้ือลูกปืน 03.50 04.40 50 0.83 

  P 2 น ้าร่ัวออก 04.40 04.55 15 0.25 

  P 2 ประเก็นป้ัมหลุด 06.30 06.50 20 0.33 

  P 1 ปรับปรุงเคร่ืองจกัรใหม่ 07.00 07.20 20 0.33 

6 มี.ค. 54 P 1 ใบพดัตวัป้ัมหกั - ฐานช ารุด 08.00 10.00 120 2.00 

7 มี.ค. 54 CP 4 ลูกปืนลูกกล้ิงตวัขบัแตก 22.10 23.30 80 1.33 

8 มี.ค. 54 CP 4 ลูกปืนตวัตามดา้นเกียร์บล็อกแตก 10.00 10.45 45 0.75 

  MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 21.20 21.40 20 0.33 

  MH 1 ใบมีดตดัยางหมด 07.00 07.20 20 0.33 

9 มี.ค. 54 VS 1 ลูกปืนดา้นมูเล่แตก 08.45 09.30 45 0.75 

  MH 1 ฐานชุดดนัใบมีดรอยเช่ือมแตก 09.30 09.40 10 0.17 

10 มี.ค. 54 ชุดยกเก๊ะ สลิงตวัยกกระบะเก๊ะขาด 08.00 08.20 20 0.33 

11 มี.ค. 54 BK1 โซ่ตะกร้าตกัยางตก ลูกปืนแตก 18.30 20.30 120 2.00 

14 มี.ค. 54 MH 1 ใบมีดตดัยางหมด 10.15 10.35 20 0.33 

  BK1 มอเตอร์ไหม,้ เฟืองขบัรูด 20.40 22.00 80 1.33 

15 มี.ค. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 20.10 20.25 15 0.25 

16 มี.ค. 54 CP 4 แผน่เหลก็กนัยางตก รอยเช่ือมหลุด 18.35 18.40 5 0.08 

17 มี.ค. 54 CP 1 มียางติดในฝาครอบเฟือง ปรับปรุงใหม่ 10.00 10.1 10 0.17 

18 มี.ค. 54 VS 1 รอยเช่ือมเหล็กยนัขาโครงสร้างดา้นหน้าขาด 07.00 07.25 25 0.42 

19 มี.ค. 54 VS 1 ยางไม่ข้ึน 18.20 18.50 30 0.50 

21 มี.ค. 54 CP5  ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 14.00 15.00 60 1.00 

22 มี.ค. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 18.40 18.55 15 0.25 

  CP 3 ลูกปืนลูกกล้ิงตวัตามแตก 24.20 03.00 160 2.67 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร  ประจ าเดือน  มนีาคม  2554  ( ต่อ ) 

วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา 
รวม/
นาที 

รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

23 มี.ค. 54 CP 3 โซ่คปัป้ิงขาด 15.30 15.40 10 0.17 

  CP 3 โซ่คปัป้ิงขาด 21.55 22.20 25 0.42 

24 มี.ค. 54 CP 5 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 18.00 19.20 80 1.33 

25 มี.ค. 54 BK 1 โซ่ขบัตะกร้าขาด 12.10 16.00 230 3.83 

    โซ่ขบัตะกร้าขาด เปล่ียนเพลาตะกร้าใหม่ 16.00 20.30 270 4.50 

27 มี.ค. 54 CP 1 โซ่คปัป้ิงขาด 08.30 08.50 20 0.33 

  CP 3 โซ่คปัป้ิงขาด 20.50 21.00 10 0.17 

  BK 1 น๊อตยดึตะกร้าขาด 06.15 06.20 5 0.08 

28 มี.ค. 54 MH 1 ใบมีดตดัยางหมด 13.45 14.10 25 0.42 

  CP 3 สลกัโซ่ขาด 3 ตวั 09.10 09.25 15 0.25 

  BK 1 น๊อตยดึตะกร้าหลุด 12.50 13.00 10 0.17 

  CP 1 ยางไหลออกจาก Hopper 15.30 15.50 20 0.33 

29 มี.ค. 54 CP 5 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 11.00 12.40 100 1.67 

30 มี.ค. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 03.50 04.15 25 0.42 

31 มี.ค. 54 CP 1 น๊อตยดึแผน่กั้นยางขาด 09.10 09.20 10 0.17 

  CP 4 เหล็กกั้นยางขาด 18.15 18.27 12 0.20 

  CP 3 น๊อตยดึฝาจกัรขาด 20.10 21.00 50 0.83 

        รวม 2,094 34.90 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร  ประจ าเดือน  เมษายน 2554   
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

3 เม.ย. 54 MH 1 ใบมีดตดัยางหมด 10.35 11.00 25 0.42 

  VS 2 ลอ้ Hopper ลูกปืนแตก 23.00 24.38 38 0.63 

18 เม.ย. 54 CP 5 เฟืองคปัป้ิงตวัขบัฉีก 06.50 08.00 70 1.17 

19 เม.ย. 54 CP 5 คปัป้ิงเฟืองลูกกล้ิงตวัขบัแตก 08.00 08.35 35 0.58 

  BK 3 น๊อตยดึตะกร้าหลุด 12.30 12.40 10 0.17 

  VS 1 ลูกปืนชุดเหว่ียงเพลาแตก 17.10 17.40 30 0.50 

  CP 6 น๊อตยดึเกลียวขนัจกัรขาด 07.20 07.45 25 0.42 

20 เม.ย. 54 CP 6 เกลียวปรับลูกกล้ิงช ารุด 10.20 10.27 7 0.12 

22 เม.ย. 54 MH 2 เกลียวปรับระยะใบมีดชนเส้ือลูกปืน 18.45 19.00 15 0.25 

  
CP 5 

หูจกัรแตก น๊อตยดึชุดเกลียวปรับจกัรดา้น
เฟืองขาด 

18.50 19.20 30 0.50 

23 เม.ย. 54 CP 6 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 17.40 20.00 140 2.33 

  
MH 1 

น๊อตยดึเส้ือลูกปืนหลุด ชุดดนัเกลียวรอย
เช่ือมขาด 

04.30 07.00 150 2.50 

24 เม.ย. 54 MH 2 ฐานลูกปืนน๊อตยดึปรับใบมีดหลุด 07.40 07.50 10 0.17 

  SC 1 สายพานมอเตอร์หยอ่น 15.00 15.20 20 0.33 

  CP 6 ลูกกล้ิงตวัตามชนแผน่เหล็กกนัยางตก 17.40 19.00 80 1.33 

  MH 1 สายพานขบัหยอ่น 07.40 07.45 5 0.08 

25 เม.ย. 54 CP 6 ลูกกล้ิงเดินไม่สะดวก เปล่ียนลูกกล้ิงใหม่ 13.00 14.17 77 1.28 

  MH 2 ลูกกล้ิงเล่ือนเบียดแผน่เหล็ก 19.25 20.00 35 0.58 

  CP 3 โซ่คปัป้ิงขาด เปล่ียนโซ่ใหม่ 02.20 02.30 10 0.17 

27 เม.ย. 54 MH 2 สายพานมูเล่ขาด หมดสภาพการใชง้าน 02.35 03.20 45 0.75 

29 เม.ย. 54 CP 1 โซ่ตวัพายางขาด 16.00 16.10 10 0.17 

30 เม.ย. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 17.30 17.50 20 0.33 

  CP 2 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 22.22 24 98 1.63 

        รวม 985 16.42 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร  ประจ าเดือน  พฤษภาคม 2554   
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

2 พ.ค. 54 MH 2 
สลิปลูกปืนคลายตวั น๊อตยดึแหวน
กนัยาง ออกขา้งลูกกล้ิง 

01.45 03.00 75 1.25 

  P 1 ยางเหนียวติดป้ัม 03.30 04.50 80 1.33 

  P 1 สายพานขบัหยอ่น 07.00 07.10 10 0.17 

  T 2 น๊อตยดึลูกปืนใบกวนขาด 07.10 07.20 10 0.17 

3 พ.ค. 54 MH 2 ยางเป็นกระจุก 09.00 09.35 35 0.58 

5 พ.ค. 54 CP 1 ลูกปืนแตก 03.30 04.50 80 1.33 

6 พ.ค. 54 SC 1 ปรับปรุง Hopper ท่ีฉีก 16.45 17.30 45 0.75 

  P 1 ยางเหนียวติดป้ัม 20.10 21.00 50 0.83 

  P 1 ยางเหนียวติดป้ัม 22.10 22.50 40 0.67 

7 พ.ค. 54 MH 2 ยางออกขา้งลูกกล้ิง 16.40 17.20 40 0.67 

8 พ.ค. 54 SC 1 น๊อตยดึเส้ือลูกปืนคลายตวั 10.00 10.15 15 0.25 

9 พ.ค. 54 T 3 น๊อตยดึลูกปืนเพลาใบกวนคลายตวั 14.00 14.15 15 0.25 

  BK 2 น๊อตยดึตะกร้าหลุด 15.30 15.50 20 0.33 

  P 2 ซีลป้ัมร่ัว 18.15 18.35 20 0.33 

  T 2 น๊อตยดึลูกปืนใบกวนขาด 07.00 07.10 10 0.17 

10 พ.ค. 54 
P 2 

ท่อส่งยางเขยา่แรง รอยต่อเกลียว
แตก 

09.00 09.20 20 0.33 

  P 2 น ้าร่ัวออก ท่อหลุด 15.30 15.35 5 0.08 

  SC 1 ใบมีดตายแผงบนหกั 13.55 14.19 24 0.40 

12 พ.ค. 54 WT 1 โซ่ขบัมอเตอร์เกียร์หยอ่น 15.50 16.10 20 0.33 

13 พ.ค. 54 SC 1 ใบมีดตายแผงบนหกั 02.30 03.17 47 0.78 

  P 1 ยางเหนียวติดป้ัม 05.55 06.40 45 0.75 

15 พ.ค. 54 
BK 2 

ฐานมอเตอร์รอยเช่ือมฉีก ท าให้
มอเตอร์โยก 

15.00 15.20 20 0.33 

  WT 1 โซ่ขบัหยอ่น 20.00 20.15 15 0.25 

18 พ.ค. 54 VS 1 น๊อตยดึเส้ือลูกปืนดา้นมูเล่หลวม 21.10 21.20 10 0.17 

  MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 04.20 04.55 35 0.58 

  P 1 ยางเหนียวติดป้ัม 04.30 05.00 30 0.50 

19 พ.ค. 54 SC 4 ใบมีดตายแผงบนหกั 09.20 09.50 30 0.50 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร  ประจ าเดือน  พฤษภาคม 2554  ( ต่อ ) 
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

  P 1 ยางเหนียวติดป้ัม 05.40 06.05 25 0.42 

20 พ.ค. 54 SC 1 น๊อตยดึเส้ือลูกปืนคลายตวั 22.00 22.30 30 0.50 

25 พ.ค. 54 MH 2 เหล็กรองขาสไลท ์เกลียวใบมีดหลุด 12.35 12.43 8 0.13 

  P 2 ท่อส่งยางขอ้ต่อหนา้แปลนแตก 02.20 03.30 70 1.17 

  WT 1 โซ่ขบัใบพายางขาด 04.50 05.10 20 0.33 

27 พ.ค. 54 SC 1 เช่ือมแผน่เหลก็กนัยางตกพ้ืน 07.00 07.20 20 0.33 

29 พ.ค. 54 MH1 สายพานขบัหยอ่น 08.30 08.35 5 0.08 

  T 1 มูเล่หลุดตกลงในบ่อ / เปล่ียนมอเตอร์ใหม่ 12.20 13.10 50 0.83 

  MH 2 น๊อตยดึเส้ือลูกปืนดา้นเฟืองหลวม 24.00 24.40 40 0.67 

30 พ.ค. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด 04.45 05.15 30 0.50 

        รวม 1,144 19.07 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร  ประจ าเดือน  มถุินายน 2554   
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

1 มิ.ย. 54 P 1 สายรัดท่อส่งยางขาด เช่ือมยดึใหม ่ 09.00 09.20 20 0.33 

2 มิ.ย. 54 CP 6 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 06.10 08.00 110 1.83 

3 มิ.ย. 54 T 3 แผน่เหลก็กนัยางตกฉีกตามแนวเช่ือม 20.50 21.10 20 0.33 

4 มิ.ย. 54 MH 2 สายพานหยอ่น ปรับตั้งสายพานใหม่ 10.20 10.50 30 0.50 

  MH 2 ใบมีดตดัยางหมด เปล่ียนใบมีดใหม ่ 01.10 01.30 20 0.33 

7 มิ.ย. 54 VS 1 น๊อตยดึลูกปืนตุก๊ตาหลวม 20.40 20.50 10 0.17 

8 มิ.ย. 54 
MH 2 

น๊อตยดึฝาครอบมูเล่หลุด ท าให้เบียดมูเล่ 
ปรับปรุงใหม่ 

07.00 07.05 5 0.08 

11 มิ.ย. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด เปล่ียนใบมีดใหม ่ 13.00 13.20 20 0.33 

12 มิ.ย. 54 SC 1 Hopper ฉีกขาด 13.20 13.53 33 0.55 

14 มิ.ย. 54 BK 2 หูยดึตะกร้าตกัยางขาด 06.15 06.45 30 0.50 

15 มิ.ย. 54 VS 1 ลูกปืนตุก๊ตาขา้งซา้ยแตก 12.00 12.30 30 0.50 

16 มิ.ย. 54 CP 6 ล่ิมคปัป้ิงตวัขบัรูด 20.00 20.55 55 0.92 

17 มิ.ย. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด เปล่ียนใบมีดใหม ่ 08.40 08.55 15 0.25 

22 มิ.ย. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด เปล่ียนใบมีดใหม ่ 16.40 16.55 15 0.25 

27 มิ.ย. 54 SPB 1 ยางออกช่องรูใบมีด เช่ือมปิดรูท่ียางออก 08.00 08.20 20 0.33 

  MH 2 ใบมีดตดัยางหมด เปล่ียนใบมีดใหม ่ 02.20 02.35 15 0.25 

28 มิ.ย. 54 
MH 1 

ยางออกขา้งลูกกล้ิงปรับปรุงใหม่, ใบมีด
หมด เปล่ียนใหม่ 

09.10 09.30 20 0.33 

  SC 4 ฟันใบมีดหมุนหกั 1 ใบ , ใบมีดตาย 6 ใบ 23.00 01.24 84 1.40 

29 มิ.ย. 54 SC 4 สายพานขบัหยอ่น เคร่ืองจกัรโยก 08.00 08.20 20 0.33 

  MH 1 ยางออกขา้งลูกกล้ิงช่องใบมีด ปรับตั้งใหม่ 05.20 07.15 115 1.92 

30 มิ.ย. 54 MH 2 ใบมีดตดัยางหมด เปล่ียนใบมีดใหม ่ 13.35 13.50 15 0.25 

  T 3 เหล็กกั้นยางรอยเช่ือมหลุด 07.00 07.15 15 0.25 

        รวม 717 11.95 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร (ลูกรีด Creper) ประจ าเดือน  มกราคม 2554   
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

3 ม.ค. 54 CP 2 มูเล่เล่ือน เบียดเกียร์บล็อก 12.20 13.10 50 0.83 

  CP 2 ลูกปืนแตก 14.00 16.00 120 2.00 

4 ม.ค. 54 CP 4 โซ่ขบัตวัพายางตก 09.20 09.35 15 0.25 

  CP 1 ขอ้ต่อโซ่ขาด 03.10 03.15 5 0.08 

8 ม.ค. 54 CP 2 มูเล่มอเตอร์ถอย เบียดเกียร์บล็อก 12.15 12.40 25 0.42 

11 ม.ค. 54 CP 4 โซ่คปัป้ิงช ารุด 18.10 18.20 10 0.17 

12 ม.ค. 54 CP 3 ลูกปืนแตก 11.00 13.10 130 2.17 

17 ม.ค. 54 CP 1 โซ่ขบัหยอ่น 19.48 19.55 7 0.12 

24 ม.ค. 54 CP 5 ลูกปืนแตก 06.55 09.00 125 2.08 

26 ม.ค. 54 CP 1 โซ่คปัป้ิงช ารุด 15.35 15.42 7 0.12 

29 ม.ค. 54 CP 3 ขอ้ต่อโซ่คปัป้ิงหลุด 16.38 17.00 22 0.37 

        รวม 516 8.60 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร  (ลูกรีดCreper) ประจ าเดือน กมุภาพนัธ์2554   
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

1 ก.พ. 54 CP 4 มูเล่เล่ือนเบียดเขา้เกียร์ 09.40 09.54 14 0.23 

  CP 5 ขอ้ต่อโซ่คปัป้ิงขาด 10.20 11.55 95 1.58 

7 ก.พ. 54 CP 3 น๊อตยดึเกียร์บล็อกหลวม 21.10 21.20 10 0.17 

12 ก.พ. 54 CP 3 ปรับปรุงเส้ือลูกปืนด้ิน 08.20 08.30 10 0.17 

  CP 1 ลูกปืนแตก 15.00 18.00 180 3.00 

13 ก.พ. 54 CP 2 ลูกปืนตวัตามดา้นเฟืองแตก 23.35 01.35 60 1.00 

14 ก.พ. 54 CP 1 ยางตกพ้ืน ปรับปรุง Hopper ใหม่ 16.40 17.00 20 0.33 

16 ก.พ. 54 CP 2 ลูกปืนแตก 15.40 17.40 120 2.00 

17 ก.พ. 54 CP 2 ปรับตั้งมูเล่ใหม่ เช่ือมพอกล่ิมใหม่ 12.10 12.47 37 0.62 

20 ก.พ. 54 CP 2 น๊อตยดึหูจกัร ดา้นเฟืองขาด 06.45 06.55 10 0.17 

21 ก.พ. 54 CP 5 น๊อตยดึเกียร์บล็อกหลวม 16.40 17.00 20 0.33 

22 ก.พ. 54 CP 1 ลูกปืนตวัตามดา้นเฟืองแตก 24.30 03.20 170 2.83 

24 ก.พ. 54 CP 4 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 03.10 06.00 170 2.83 

28 ก.พ. 54 CP 1 แผน่เหลก็กนัยางตกช ารุด 13.40 14.30 50 0.83 

  CP 5 น๊อตยดึฐานเกียร์บล็อกหลุด 15.20 15.50 30 0.50 

        รวม 996 16.60 
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บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร (ลูกรีด Creper)  ประจ าเดือน  มนีาคม 2554   
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

2 มี.ค. 54 CP 2 น๊อตยดึหูจกัรหลวม 08.00 08.15 15 0.25 

  CP 1 โซ่คปัป้ิงขาด 02.30 02.37 7 0.12 

3 มี.ค. 54 CP 1 ลูกปืนลูกกล้ิงตวัขบัแตก 14.40 15.50 70 1.17 

7 มี.ค. 54 CP 4 ลูกปืนลูกกล้ิงตวัขบัแตก 22.10 23.30 80 1.33 

8 มี.ค. 54 CP 4 ลูกปืนตวัตามดา้นเกียร์บล็อกแตก 10.00 10.45 45 0.75 

16 มี.ค. 54 CP 4 แผน่เหลก็กนัยางตก รอยเช่ือมหลุด 18.35 18.40 5 0.08 

17 มี.ค. 54 CP 1 มียางติดในฝาครอบเฟือง ปรับปรุงใหม่ 10.00 10.1 10 0.17 

21 มี.ค. 54 CP5  ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 14.00 15.00 60 1.00 

22 มี.ค. 54 CP 3 ลูกปืนลูกกล้ิงตวัตามแตก 24.20 03.00 160 2.67 

23 มี.ค. 54 CP 3 โซ่คปัป้ิงขาด 15.30 15.40 10 0.17 

  CP 3 โซ่คปัป้ิงขาด 21.55 22.20 25 0.42 

24 มี.ค. 54 CP 5 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 18.00 19.20 80 1.33 

27 มี.ค. 54 CP 1 โซ่คปัป้ิงขาด 08.30 08.50 20 0.33 

  CP 3 โซ่คปัป้ิงขาด 20.50 21.00 10 0.17 

28 มี.ค. 54 CP 3 สลกัโซ่ขาด 3 ตวั 09.10 09.25 15 0.25 

  CP 1 ยางไหลออกจาก Hopper 15.30 15.50 20 0.33 

29 มี.ค. 54 CP 5 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 11.00 12.40 100 1.67 

31 มี.ค. 54 CP 1 น๊อตยดึแผน่กั้นยางขาด 09.10 09.20 10 0.17 

  CP 4 เหล็กกั้นยางขาด 18.15 18.27 12 0.20 

  CP 3 น๊อตยดึฝาจกัรขาด 20.10 21.00 50 0.83 

        รวม 804 13.40 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



91 

 

บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร (ลูกรีด Creper)  ประจ าเดือน  เมษายน 2554   
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

18 เม.ย. 54 CP 5 เฟืองคปัป้ิงตวัขบัฉีก 06.50 08.00 70 1.17 

19 เม.ย. 54 CP 5 คปัป้ิงเฟืองลูกกล้ิงตวัขบัแตก 08.00 08.35 35 0.58 

  CP 6 น๊อตยดึเกลียวขนัจกัรขาด 07.20 07.45 25 0.42 

20 เม.ย. 54 CP 6 เกลียวปรับลูกกล้ิงช ารุด 10.20 10.27 7 0.12 

22 เม.ย. 54 
CP 5 

หูจกัรแตก น๊อตยดึชุดเกลียวปรับจกัรดา้น
เฟืองขาด 

18.50 19.20 30 0.50 

23 เม.ย. 54 CP 6 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 17.40 20.00 140 2.33 

24 เม.ย. 54 CP 6 ลูกกล้ิงตวัตามชนแผน่เหล็กกนัยางตก 17.40 19.00 80 1.33 

25 เม.ย. 54 CP 6 ลูกกล้ิงเดินไม่สะดวก เปล่ียนลูกกล้ิงใหม่ 13.00 14.17 77 1.28 

  CP 3 โซ่คปัป้ิงขาด เปล่ียนโซ่ใหม่ 02.20 02.30 10 0.17 

29 เม.ย. 54 CP 1 โซ่ตวัพายางขาด 16.00 16.10 10 0.17 

30 เม.ย. 54 CP 2 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 22.22 24 98 1.63 

        รวม 582 9.70 

 
 

บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร (ลูกรีด Creper)  ประจ าเดือน  พฤษภาคม 2554   
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

5 พ.ค. 54 CP 1 ลูกปืนแตก 03.30 04.50 80 1.33 

        รวม 80 1.33 

 
 

บันทกึเวลาเคร่ืองจักรเสีย line จักร(ลูกรีด Creper)  ประจ าเดือน  มถุินายน 2554   
วนัที่ เคร่ืองจักร สาเหตุ เวลา รวม/นาที รวม/ช.ม. 

   จาก ถึง   

2 มิ.ย. 54 CP 6 ลูกปืนลูกกล้ิงแตก 06.10 08.00 110 1.83 

16 มิ.ย. 54 CP 6 ล่ิมคปัป้ิงตวัขบัรูด 20.00 20.55 55 0.92 

        รวม 165 2.75 
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บันทกึลูกปืน Creper แตก และมูลค่าเสียหายของลูกปืน 

เคร่ืองจกัร มกราคม 2554 กุมภาพนัธ์2554  มีนาคม 2554 พฤษภาคม2554  มิถุนายน 2554 

Creper1   1 4 4   

Creper2 4 4       

Creper3 4   4     

Creper4   4 4     

Creper5 4   5     

Creper6         4 

รวมลูกปืนท่ีแตก 12 9 17 4 4 

รวมจ านวนคร้ังท่ีแตก 3 3 5 1 1 

เวลาสูญเสีย 6.25 10.67 6.83 1.33 1.83 

ราคาลูกปืน Creper1,4  17,000.00 
            

17,000.00         17,000.00       17,000.00      17,000.00  

( 17,000 บาท/ลูก )           

ราคาลูกปืน Creper2,3,5,6  11,500 11,500 11,500 11,500 11,500 

 ( 11,500 บาท/ลูก )           
มูลค่าความเสียหายของ

ลูกปืน 
               
138,000.00  

          
131,000.00      239,500.00       68,000.00      46,000.00  

 
 
 
 
 
 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
การค านวณค่าประสิทธิภาพโดยรวม (OEE) 
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รายงานการค านวณ OEE  ประจ าเดือน มกราคม  2554 
 
วนั/เดือน/ปี 
  

เวลา
ผลติ 

( ชม. ) 

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลา
ผลติจริง 
( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ที่ได้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

 

OEE 
 

( %) 

1 ม.ค. 54 หยดุ 

2 ม.ค. 54 หยดุ 

3 ม.ค. 54 24 2.83 21.17 88.21 168,000 135,296.00 80.53 100% 71.04 

4 ม.ค. 54 24 0.25 23.75 98.96 168,000 144,256.00 85.87 100% 84.97 

5 ม.ค. 54 24 0 24.00 100.00 168,000 152,320.00 90.67 100% 90.67 

6 ม.ค. 54 24 0.23 23.77 99.04 168,000 142,464.00 84.80 100% 83.99 

7 ม.ค. 54 หยดุ 

8 ม.ค. 54 24 0.50 23.50 97.92 168,000 147,840.00 88.00 100% 86.17 

9 ม.ค. 54 24 0.17 23.83 99.29 168,000 150,080.00 89.33 100% 88.70 

10 ม.ค. 54 24 0 24.00 100.00 168,000 163,520.00 97.33 100% 97.33 

11 ม.ค. 54 24 0.42 23.58 98.25 168,000 145,600.00 86.67 100% 85.15 

12 ม.ค. 54 24 2.42 21.58 89.92 168,000 141,120.00 84.00 100% 75.53 

13 ม.ค. 54 24 0.66 23.34 97.25 168,000 144,256.00 85.87 100% 83.51 

14 ม.ค. 54 หยดุ 

15 ม.ค. 54 24 0.25 23.75 98.96 168,000 145,600.00 86.67 100% 85.76 

16 ม.ค. 54 24 0 24.00 100.00 168,000 165,760.00 98.67 100% 98.67 

17 ม.ค. 54 24 0.45 23.55 98.13 168,000 154,560.00 92.00 100% 90.28 
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รายงานการค านวณ OEE  ประจ าเดือน มกราคม  2554 ( ต่อ ) 
 

วนั/เดือน/ปี 
 

เวลา
ผลติ 

( ชม. ) 

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลา
ผลติจริง 
( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ที่ได้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

 

OEE 
 

( %) 

18 ม.ค. 54 24 0.25 23.75 98.96 168,000 148,736.00 88.53 100% 87.61 

19 ม.ค. 54 24 0 24.00 100.00 168,000 164,416.00 97.87 100% 97.87 

20 ม.ค. 54 24 0 24.00 100.00 168,000 164,864.00 98.13 100% 98.13 

21 ม.ค. 54 หยดุ 

22 ม.ค. 54 24 3.58 20.42 85.08 168,000 132,160.00 78.67 100% 66.93 

23 ม.ค. 54 24 0.33 23.67 98.63 168,000 148,736.00 88.53 100% 87.32 

24 ม.ค. 54 24 2.33 21.67 90.29 168,000 142,464.00 84.80 100% 76.57 

25 ม.ค. 54 24 0.88 23.12 96.33 168,000 141,120.00 84.00 100% 80.92 

26 ม.ค. 54 24 0.12 23.88 99.50 168,000 155,904.00 92.80 100% 92.34 

27 ม.ค. 54 24 0 24.00 100.00 168,000 162,176.00 96.53 100% 96.53 

28 ม.ค. 54 หยดุ 

29 ม.ค. 54 24 0.78 23.22 96.75 168,000 143,360.00 85.33 100% 82.56 

30 ม.ค. 54 24 0.38 23.62 98.42 168,000 147,840.00 88.00 100% 86.61 

31 ม.ค. 54 24 0.30 23.70 98.75 168,000 152,320.00 90.67 100% 89.53 

     97.15   88.97 1.00  

       OEE เฉลีย่ 86.59 
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รายงานการค านวน OEE  เดอืน  กมุภาพนัธ์ 2554   
 

วนั/เดอืน/ปี 
 

เวลา
ผลติ 

( ชม. ) 

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลา
ผลติจริง 
( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ทีไ่ด้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

 

OEE 
 

( %) 

1 ก.พ. 54 24 1.93 22.07 91.96 
        

168,000  135,296.00 80.53 100% 74.06 

2 ก.พ. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  164,416.00 97.87 100% 97.87 

3 ก.พ. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  164,864.00 98.13 100% 98.13 

4 ก.พ. 54 หยุด 

5 ก.พ. 54 24 0.73 23.27 96.96 
        

168,000  152,320.00 90.67 100% 87.91 

6 ก.พ. 54 24 0.75 23.25 96.88 
        

168,000  142,464.00 84.80 100% 82.15 

7 ก.พ. 54 24 1.45 22.55 93.96 
        

168,000  141,120.00 84.00 100% 78.93 

8 ก.พ. 54 24 0.17 23.83 99.29 
        

168,000  152,320.00 90.67 100% 90.02 

9 ก.พ. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  162,176.00 96.53 100% 96.53 

10 ก.พ. 54 24 0.33 23.67 98.63 
        

168,000  153,216.00 91.20 100% 89.95 

11 ก.พ. 54 หยุด 

12 ก.พ. 54 24 5.17 18.83 78.46 
        

168,000  132,160.00 78.67 100% 61.72 

13 ก.พ. 54 24 3.25 20.75 86.46 
        

168,000  126,336.00 75.20 100% 65.02 

14 ก.พ. 54 24 1.67 22.33 93.04 
        

168,000  141,568.00 84.27 100% 78.40 

15 ก.พ. 54 24 0.50 23.50 97.92 168,000       150,080.00 89.33 100% 87.47 

16 ก.พ. 54 24 2.75 21.25 88.54 168,000          135,296.00 80.53 100% 71.31 

17 ก.พ. 54 24 0.62 23.38 97.42 
        

168,000  143,360.00 85.33 100% 83.13 
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รายงานการค านวน OEE  เดอืน  กมุภาพนัธ์ 2554  ( ต่อ ) 
 

วนั/เดือน/ปี 
 

เวลา
ผลติ 

( ชม. ) 

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลา
ผลติจริง 
( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ทีไ่ด้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

 

OEE 
 

( %) 

18 ก.พ. 54 หยุด 

19 ก.พ. 54 24 0.30 23.70 98.75 
        

168,000  154,560.00 92.00 100% 90.85 

20 ก.พ. 54 24 0.17 23.83 99.29 
        

168,000  152,320.00 90.67 100% 90.02 

21 ก.พ. 54 24 0.58 23.42 97.58 
        

168,000  150,528.00 89.60 100% 87.43 

22 ก.พ. 54 24 2.83 21.17 88.21 
        

168,000  134,400.00 80.00 100% 70.57 

23 ก.พ. 54 24 0.38 23.62 98.42 
        

168,000  154,112.00 91.73 100% 90.28 

24 ก.พ. 54 24 2.83 21.17 88.21 
        

168,000  139,328.00 82.93 100% 73.15 

25 ก.พ. 54 หยุด 

26 ก.พ. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  161,280.00 96.00 100% 96.00 

27 ก.พ. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  159,936.00 95.20 100% 95.20 

28 ก.พ. 54 24 2.08 21.92 91.33 
        

168,000  136,640.00 81.33 100% 74.28 

        95.05     87.80 1.00   

       OEE เฉลีย่ 83.77 
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รายงานการค านวณ OEE  เดือน  มนีาคม 2554   
 

วนั/เดือน/ปี 
 

เวลา
ผลติ 

( ชม.) 

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลา
ผลติ
จริง 

( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ที่ได้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

 

OEE 
 

( %) 

1 มี.ค. 54 24 0.50 23.50 97.92 
       

168,000  152,320.00 90.67 100% 88.78 

2 มี.ค. 54 24 0.37 23.63 98.46 
        

168,000  145,600.00 86.67 100% 85.33 

3 มี.ค. 54 24 2.00 22.00 91.67 
        

168,000  135,744.00 80.80 100% 74.07 

4 มี.ค. 54 24 1.75 22.25 92.71 
        

168,000  141,120.00 84.00 100% 77.88 

5 มี.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  161,280.00 96.00 100% 96.00 

6 มี.ค. 54 24 2.00 22.00 91.67 
        

168,000  138,880.00 82.67 100% 75.78 

7 มี.ค. 54 24 1.33 22.67 94.46 
        

168,000  145,600.00 86.67 100% 81.86 

8 มี.ค. 54 24 1.42 22.58 94.08 
        

168,000  147,840.00 88.00 100% 82.79 

9 มี.ค. 54 24 0.92 23.08 96.17 
        

168,000  141,120.00 84.00 100% 80.78 

10 มี.ค. 54 24 0.33 23.67 98.63 
        

168,000  152,320.00 90.67 100% 89.42 

11 มี.ค. 54 24 2.00 22.00 91.67 
        

168,000  139,776.00 83.20 100% 76.27 

12 มี.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  164,864.00 98.13 100% 98.13 

13 มี.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  162,176.00 96.53 100% 96.53 

14 มี.ค. 54 24 1.67 22.33 93.04 
        

168,000  147,840.00 88.00 100% 81.88 

15 มี.ค. 54 24 0.25 23.75 98.96 168,000          154,560.00 92.00 100% 91.04 

16 มี.ค. 54 24 0.08 23.92 99.67 
        

168,000  157,696.00 93.87 100% 93.55 

 



99 
 
 

รายงานการค านวณ OEE  เดือน  มนีาคม 2554  ( ต่อ ) 
 

วนั/เดือน/ปี 
 

เวลา
ผลติ 

( ชม. ) 

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลาผลติ
จริง 

( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ที่ได้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

 

OEE 
 

( %) 

17 มี.ค. 54 24 0.17 23.83 99.29 
        

168,000  157,696.00 93.87 100% 93.20 

18 มี.ค. 54 24 0.42 23.58 98.25 
        

168,000  148,288.00 88.27 100% 86.72 

19 มี.ค. 54 24 0.50 23.50 97.92 
        

168,000  144,256.00 85.87 100% 84.08 

20 มี.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  163,072.00 97.07 100% 97.07 

21 มี.ค. 54 24 1.00 23.00 95.83 
        

168,000  152,320.00 90.67 100% 86.89 

22 มี.ค. 54 24 2.92 21.08 87.83 
        

168,000  129,920.00 77.33 100% 67.92 

23 มี.ค. 54 24 0.58 23.42 97.58 
        

168,000  148,736.00 88.53 100% 86.39 

24 มี.ค. 54 24 1.33 22.67 94.46 
        

168,000  136,192.00 81.07 100% 76.57 

25 มี.ค. 54 24 8.33 15.67 65.29 
        

168,000  116,480.00 69.33 100% 45.27 

26 มี.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  160,384.00 95.47 100% 95.47 

27 มี.ค. 54 24 0.58 23.42 97.58 
        

168,000  149,632.00 89.07 100% 86.91 

28 มี.ค. 54 24 1.17 22.83 95.13 
        

168,000  145,600.00 86.67 100% 82.44 

29 มี.ค. 54 24 1.67 22.33 93.04 
        

168,000  143,360.00 85.33 100% 79.40 

30 มี.ค. 54 24 0.42 23.58 98.25 
        

168,000  154,560.00 92.00 100% 90.39 

31 มี.ค. 54 24 1.20 22.80 95.00 
        

168,000  138,880.00 82.67 100% 78.53 

        95.31     87.91 
 

1.00   

       OEE  เฉลีย่  84.11 
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รายงานการค านวณ OEE  เดือน  เมษายน 2554 
 

วนั/เดือน/ปี 
 

เวลา
ผลติ 

( ชม. ) 

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลาผลติ
จริง 

( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ที่ได้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

 

OEE 
 

( %) 

1 เม.ย. 54 หยดุ 

2 เม.ย. 54 หยดุ 

3 เม.ย. 54 24 1.05 22.95 95.63 
        

168,000  135,296.00 
                 

80.53  100% 
            

77.01  

4 เม.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  162,176.00 
                 

96.53  100% 
            

96.53  

5 เม.ย. 54 หยดุ 

6 เม.ย. 54 หยดุ 

7 เม.ย. 54 หยดุ 

8 เม.ย. 54 หยดุ 

9 เม.ย. 54 หยดุ 

10 เม.ย. 54 หยดุ 

11 เม.ย. 54 หยดุ 

12 เม.ย. 54 หยดุ 

13 เม.ย. 54 หยดุ 

14 เม.ย. 54 หยดุ 

15 เม.ย. 54 หยดุ 

16 เม.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  160,384.00 
                 

95.47  100% 
            

95.47  

17 เม.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  162,624.00 
                 

96.80  100% 
            

96.80  

18 เม.ย. 54 24 1.17 22.83 95.13 
        

168,000  135,744.00 
                 

80.80  100% 
            

76.86  

19 เม.ย. 54 24 2.83 21.17 88.21 168,000         132,160.00 78.67                   100% 69.39              
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รายงานการค านวณ OEE  เดือน  เมษายน 2554 

 
วนั/เดือน/ปี 

  
เวลา
ผลติ 

( ชม. ) 

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลาผลติ
จริง 

( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ที่ได้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

  

OEE 
  

( %) 

20 เม.ย. 54 24 0.12 23.88 99.50 
        

168,000  157,696.00 93.87 100% 
            

93.40  

21 เม.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  163,520.00 97.33 100% 
            

97.33  

22 เม.ย. 54 24 0.75 23.25 96.88 
        

168,000  153,664.00 91.47 100% 
            

88.61  

23 เม.ย. 54 24 4.83 19.17 79.88 
        

168,000  120,064.00 71.47 100% 
            

57.08  

24 เม.ย. 54 24 1.92 22.08 92.00 
        

168,000  134,400.00 80.00 100% 
            

73.60  

25 เม.ย. 54 24 2.03 21.97 91.54 
        

168,000  132,160.00 78.67 100% 
            

72.01  

26 เม.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  161,280.00 96.00 100% 
            

96.00  

27 เม.ย. 54 24 0.75 23.25 96.88 
        

168,000  147,840.00 88.00 100% 
            

85.25  

28 เม.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  159,488.00 94.93 100% 
            

94.93  

29 เม.ย. 54 24 0.17 23.83 99.29 
        

168,000  158,592.00 94.40 100% 
            

93.73  

30 เม.ย. 54 24 1.97 22.03 91.79 
        

168,000  137,984.00 82.13 100% 
            

75.39  

        95.69     88.06 1.00   

       OEE เฉลีย่ 84.67 
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รายงานการค านวณ OEE  เดือน  พฤษภาคม  2554   
 

วนั/เดือน/ปี 
 

เวลา
ผลติ 

( ชม.)  

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลา
ผลติ
จริง 

( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ที่ได้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

 

OEE 
 

( %) 

1 พ.ค. 54 หยดุ 

2 พ.ค. 54 24 2.92 21.08 87.83 
        

168,000  143,360.00 85.33 100% 
            

74.95  

3 พ.ค. 54 24 0.58 23.42 97.58 
        

168,000  161,280.00 96.00 100% 
            

93.68  

4 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  144,256.00 85.87 100% 
            

85.87  

5 พ.ค. 54 24 1.33 22.67 94.46 
        

168,000  152,320.00 90.67 100% 
            

85.64  

6 พ.ค. 54 24 2.25 21.75 90.63 
        

168,000  142,464.00 84.80 100% 
            

76.85  

7 พ.ค. 54 24 0.67 23.33 97.21 
        

168,000  154,560.00 92.00 100% 
            

89.43  

8 พ.ค. 54 24 0.25 23.75 98.96 
        

168,000  147,840.00 88.00 100% 
            

87.08  

9 พ.ค. 54 24 1.08 22.92 95.50 
        

168,000  145,152.00 86.40 100% 
            

82.51  

10 พ.ค. 54 24 0.82 23.18 96.58 
        

168,000  163,520.00 97.33 100% 
            

94.01  

11 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  147,840.00 88.00 100% 
            

88.00  

12 พ.ค. 54 24 0.33 23.67 98.63 
        

168,000  143,360.00 85.33 100% 
            

84.16  

13 พ.ค. 54 24 1.53 22.47 93.63 
        

168,000  152,320.00 90.67 100% 
            

84.89  

14 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  163,520.00 97.33 100% 
            

97.33  

15 พ.ค. 54 24 0.58 23.42 97.58 168,000          153,216.00 91.20 100% 89.00              

16 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 168,000          165,760.00 98.67 100% 98.67              

17 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  164,864.00 98.13 100% 
            

98.13  
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รายงานการค านวณ OEE  เดือน  พฤษภาคม  2554  ( ต่อ ) 
 

วนั/เดือน/ปี 
 

เวลา
ผลติ 

( ชม.) 

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลา
ผลติ
จริง 

( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ที่ได้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

 

OEE 
 

( %) 

18 พ.ค. 54 24 1.25 22.75 94.79 
      

168,000 148,288.00 88.27 100% 
            

83.67  

19 พ.ค. 54 24 0.92 23.08 96.17 
        

168,000  152,320.00 90.67 100% 
            

87.19  

20 พ.ค. 54 24 0.50 23.50 97.92 
        

168,000  162,176.00 96.53 100% 
            

94.52  

21 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  165,312.00 98.40 100% 
            

98.40  

22 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  164,864.00 98.13 100% 
            

98.13  

23 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  172,480.00 102.67 100% 
          

102.67  

24 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  171,136.00 101.87 100% 
          

101.87  

25 พ.ค. 54 24 1.63 22.37 93.21 
        

168,000  161,280.00 96.00 100% 
            

89.48  

26 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  166,656.00 99.20 100% 
            

99.20  

27 พ.ค. 54 24 0.33 23.67 98.63 
        

168,000  163,072.00 97.07 100% 
            

95.73  

28 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  168,000.00 100.00 100% 
          

100.00  

29 พ.ค. 54 24 1.58 22.42 93.42 
        

168,000  150,528.00 89.60 100% 
            

83.70  

30 พ.ค. 54 24 0.50 23.50 97.92 
        

168,000  163,520.00 97.33 100% 
            

95.31  

31 พ.ค. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  168,896.00 100.53 100% 
          

100.53  

        97.35     93.73 1.00   

       OEE เฉลีย่ 
            

91.35  
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รายงานการค านวณ OEE  เดอืน  มถุินายน 2554 

 
วนั/เดือน/ปี 

 

เวลา
ผลติ 

( ชม. ) 

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลา
ผลติจริง 
( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ทีไ่ด้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

 

OEE 
 

( %) 

1 มิ.ย. 54 24 0.33 23.67 98.63 168,000 162,624 96.80 100% 
            

95.47  

2 มิ.ย. 54 24 1.83 22.17 92.38 168,000 154,560 92.00 100% 
            

84.99  

3 มิ.ย. 54 24 0.33 23.67 98.63 168,000 163,520 97.33 100% 
            

96.00  

4 มิ.ย. 54 24 0.83 23.17 96.54 168,000 162,176 96.53 100% 
            

93.19  

5 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 168,000 168,000 100.00 100% 
          

100.00  

6 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 168,000 166,656 99.20 100% 
            

99.20  

7 มิ.ย. 54 24 0.17 23.83 99.29 168,000 164,864 98.13 100% 
            

97.44  

8 มิ.ย. 54 24 0.08 23.92 99.67 168,000 165,760 98.67 100% 
            

98.34  

9 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 168,000 168,448 100.27 100% 
          

100.27  

10 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 168,000 167,552 99.73 100% 
            

99.73  

11 มิ.ย. 54 24 0.33 23.67 98.63 168,000 162,624 96.80 100% 
            

95.47  

12 มิ.ย. 54 24 0.55 23.45 97.71 168,000 159,040 94.67 100% 
            

92.50  

13 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 168,000 169,344 100.80 100% 
          

100.80  

14 มิ.ย. 54 24 0.50 23.50 97.92 168,000 158,592 94.40 100% 
            

92.43  

15 มิ.ย. 54 24 0.50 23.50 97.92 168,000 159,040 94.67 100% 92.69              

16 มิ.ย. 54 24 0.92 23.08 96.17 168,000 161,280 96.00 100% 
            

92.32  
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รายงานการค านวณ OEE  เดอืน  มถุินายน 2554 ( ต่อ ) 

 
วนั/เดือน/ปี 

 

เวลา
ผลติ 

( ชม. ) 

เวลา
สูญเสีย 
( ชม. ) 

เวลา
ผลติจริง 
( ชม. ) 

อตัราเดนิ 
เคร่ืองจักร 

(%) 

ผลผลติ 
มาตรฐาน 

( %) 

ผลผลติ 
ทีไ่ด้จริง 

( %) 

ประสิทธิภาพ 
เดนิเคร่ือง 

( %) 

อตัรา
คุณภาพ 

 

OEE 
 

( %) 

17 มิ.ย. 54 24 0.25 23.75 98.96 
        

168,000  159,488 94.93 100% 
            

93.94  

18 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  166,656 99.20 100% 
            

99.20  

19 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  168,000 100.00 100% 
          

100.00  

20 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  164,864 98.13 100% 
            

98.13  

21 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  168,000 100.00 100% 
          

100.00  

22 มิ.ย. 54 24 0.25 23.75 98.96 
        

168,000  163,968 97.60 100% 
            

96.58  

23 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  168,000 100.00 100% 
          

100.00  

24 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  170,240 101.33 100% 
          

101.33  

25 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  168,000 100.00 100% 
          

100.00  

26 มิ.ย. 54 24 0 24.00 100.00 
        

168,000  166,656 99.20 100% 
            

99.20  

27 มิ.ย. 54 24 0.58 23.42 97.58 
        

168,000  160,384 95.47 100% 
            

93.16  

28 มิ.ย. 54 24 1.73 22.27 92.79 
        

168,000  154,560 92.00 100% 
            

85.37  

29 มิ.ย. 54 24 2.25 21.75 90.63 
        

168,000  148,736 88.53 100% 
            

80.23  

30 มิ.ย. 54 24 0.50 23.50 97.92 
        

168,000  160,384 95.47 100% 
            

93.48  

        98.34     97.26 1.00   

       OEE เฉลีย่ 
            

95.72  
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ประวตัิผู้ศึกษา 
 

 
ช่ือ นายธีรยทุธ  หม่องไชย 
วนั เดือน ปีเกดิ 24  กรกฏาคม  2519 
สถานทีเ่กดิ จงัหวดับึงกาฬ 
ประวตัิการศึกษา          วศ.บ. มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ พ.ศ. 2543 
สถานทีท่ างาน บริษทั ไทยฮั้วยางพารา จ ากดั (มหาชน) สาขาหนองคาย จงัหวดับึงกาฬ  
ต าแหน่ง ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 

 
 


