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บทคดัยอ 

  งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาและทําการวิเคราะหสาเหตุของการขัดของของกลุม
รถบรรทุกสินคาและเพื่อจัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกันของกลุมรถบรรทุกสินคาของบริษัท ฯ 
กรณศีึกษา โดยใชเทคนิคระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) ดวยการกําหนดรายละเอียดของแผนการ
บํารุง รักษา จัดทําแบบฟอรมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) รวมทั้งระบบเอกสารที่เก่ียวของกับงาน
การบํารุงรักษาอื่น ๆ งานวิจัยฉบับน้ีใชคาประสิทธิผลโดยรวม (OEE) และคาการเดินเครื่องจักรเฉลี่ย 
(MTBF) เปนตัวชี ้วัด โดยกลุ มตัวอยางคือกลุมรถบรรทุกยี ่หอ HINO รุ น FL1J ปการจดทะเบียน 
พ.ศ.2550 เทานั้น ผลการวิจัยพบวาเวลาที่สูญเสียเนื่องจากการหยุดของรถบรรทุก มีคาลดลงโดยเฉลีย่ 
350.50 ชม. หรือคิดเปนรอยละ 25.54 ระยะเวลาเฉลี่ยในการใชงานรถบรรทกุเพ่ิมขึ้นโดยเฉลี่ย 13.02 
ชม.คิดเปนรอยละ 57.72 ระยะเวลาเฉลี่ยในการซอมรถบรรทุกลดลง โดยเฉลี่ย 3.79 ชม. คิดเปน 
28.92 % รวมถึงอัตราการเดินเครื่องเพ่ิมขึน้โดยเฉลี่ย รอยละ 52.79 โดยภาพรวมพบวาคาประสทิธผิล
โดยรวมของเครื่องจักรสูงขึ้น คิดเปนรอยละ 76.95 

คําสําคัญ: การบํารุงรักษาเชิงปองกัน; การขนสงสินคา; ประสทิธิผล; ประสิทธิภาพ 
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ABSTRACT 
The purpose of this research was to study and analyze the causes of failures in 

Feet trucks and to investigate implementing a preventive maintenance (PM) system to 
improve truck performance. The study utilized HINO FL1J model trucks registered in 
B.E. 2550 (2007) as the sample group. A PM plan was developed, including a detailed 
maintenance schedule and a PM form. Additionally, a system for documenting 
maintenance activities was established. Overall Equipment Effectiveness (OEE) and 
Mean Time between Failures (MTBF) were employed as performance indicators. The 
results revealed a significant reduction in downtime, with an average decrease of 350.5 
hours (25.54%). Conversely, usable truck time increased by an average of 13.02 hours 
(57.72%), while average repair time decreased by 3.79 hours (28.92%). Furthermore, the 
machine operation rate and overall equipment effectiveness (OEE) both demonstrated 
substantial improvements, increasing by 52.79% and 76.95%, respectively. 

Keywords: Preventative maintenance; Transportation; effectiveness; efficiency  
 
บทนาํ 

ปจจุบ ันธุรกิจม ีอัตราการแขงขันสูง 
กอรปกับสภาพของธุรกิจที ่มีการเปลี่ยนแปลง 
ตลอดเวลาทําใหธุรกิจตองมีการปรับตัวใหทันกับ
สภาพแวดล อมที ่ เปลี ่ยนแปลงไป กิจกรรม 
การ ด ํ า เน ินงานหร ือกระบวนการต  า ง  ๆ 
ที่ เกี่ยวของกับการเพิ่มประสิทธิภาพและการลด
ตนทุนภายในองคกรน้ันเปนสิ่งที่องคกรใหความ
สนใจและปฏิบัติมากขึ ้น (จ ุฑามาศ ทองทวี, 
2564) ทําใหบริษัทกรณีศึกษาฯ ไดตระหนักถึง
ตนทุนดังกลาวทั้งน้ีบริษัทฯ กรณีศึกษาประกอบ
ธุรกิจผลิตและจําหนายพรอมบริการตอกเสาเข็ม 
คอนกรีตอัดแรง และผลิตภัณฑคอนกรีตอื่นๆ 
ตั้งแตป พ.ศ.2517 จนถึงปจจุบัน มีกําลังผลิต

มากกวา 150,000 ลูกบาศกเมตรตอป พาหนะ
ที่ ใชสําหรับขนสงสินคาไดแก รถบรรทุกเปนหลัก  

เมื ่อไดทําการวิเคราะหถึงปญหาและ
สาเหตุที่ทําใหเกิดความสูญเสียทั้งดานของเวลา
และคาใชจายตาง ๆ  บริษัทฯ กรณีศึกษา พบวา
กลุมพาหนะรถบรรทุกสินคาในบริษัทเปนกลุม
รถบรรทุกขนสงเครื่องยนตสันดาป ที่มีอายุการ
ใชงานมาแลวมากกวา 10 ป ทําใหเกิดปญหา
การซอมบําร ุงที ่ เก ิดข ึ ้นก ับเครื ่องยนตและ
อุปกรณพวง เชน การบํารุงรักษาจะเกิดขึ้นเมื่อ
เครื ่องยนตและอุปกรณเกิดการชํารุดเสียหาย 
ทํา ใหเกิดการสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องยนต
ข ัดข องค อนขางส ูง หรือระบบเอกสารและ
รายงานรวมถึงประวัติการบํารุงรักษาไมแนนอน 
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จึง ไมสามารถประมาณการบํารุงรักษาที่ถูกตอง
ได เปนตน) ถาเครื่องจักรและอุปกรณท่ีนํามาใช
เกิดชํารุดเสียหายก็จะตองหยุดลง หรือถาเครื่อง 
จักรเกิดการเสื่อมสภาพ ทําใหประสิทธิภาพของ 
เครื่องจักรและอุปกรณลดลงสินคาที่ผลิตไมได
คุณภาพและยังทําใหเกิดอันตรายตอบุคคลและ
สงผลกระทบตอสิ ่งแวดลอม การบํารงรักษา
เครื่องจักรเชิงปองกันเปนวิธีหนึ่งที่จะสามารถ
เพิ ่มประสิทธิภาพการผลิต (โกศล ดีศีลธรรม, 
2547) โดยการลดเวลาการสูญเสียในกระบวน 
การผลิตและปองกันไมใหเกิดการขัดของของ
เครื่องจักร และสามารถเพิ่มอัตราความพรอม
การใชงานของเครื่องจักร รวมทั้งการรักษาสาย 
การผลิตเปนไปอยางตอเนื่อง เนื่องจากเครื่อง 
จักรและอุปกรณเปนปจจัยสําคัญในกระบวน 
การผลิต (สุรพล ราษฎรนุย, 2545) 
  การลดปญหาดังกลาวจึงจําเปนตองมี
ระบบการซอมบํารุงรักษาที่สามารถปองกันการ
ขัดข องของรถบรรทุกสินคา ผ ู ว ิจ ัยจึงศึกษา
และ จัดทําแผนงานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ใหก ับบริษัทฯ กรณีศ ึกษาโดยนําว ิธ ีการวัด
ประส ิทธ ิภาพโดยรวมของเคร ื ่ องจ ักรมา
ประยุกตใช โดยกําหนดใหเครื ่องจักรในที ่ น้ี
ค ือ รถบรรทุกที ่ใชในการจ ัดการขนสงสินคา 
โดย จัดทําแบบฟอรมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
มาตรฐานการบํารุง รักษา และระบบเอกสาร
ตาง   ๆ  ที ่เกี ่ยวของ และประเมินผลการศึกษา
ดวยดัชนีชี้วัดที่กํา หนดไวไดแก เวลาที่สูญเสีย
เน ื ่องจากเคร ื ่ องจ ักรหย ุ ด  (Down Time) 
ระยะเวลาเฉลี ่ยกอนเกิดเหตุข ัดของ (Mean 

Time Between Failures: MTBF) ระยะเวลา
เฉล ี ่ ยในการซ อม (Mean Time To Repair: 
MTTR) และอัตราความพรอมใชงาน (Available 
Rate) เพื ่อเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
เครื่องยนตและลดความสูญเสียตางๆ ที่เกิดขึ้น 
ในระหวางการปฏิบัติงานอาจเกิดเหตุการณที่ทํา
ให  ร ถบรรท ุ ก ไม  ส ามารถท ํ า งานได  เ ต็ ม
ประสิทธิภาพสงผลใหการปฏิบติังานดําเนินไปได
อยางลาชาหรือไม จึงกอใหเกิดงานวิจัยฉบับนี้  
 
วัตถุประสงคของการวิจัย  

1. เพื่อศึกษาและทําการวิเคราะหสาเหตุ
ของการขัดของของกลุมรถบรรทุกสินคา 

2. เพ่ือจัดทําระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ของกลุมรถบรรทุกสินคา 
 
ขอบเขตของการวิจัย 

1. ขอบเขตดานเนื้อหา: ทําการศึก ษา
และจัดทําระบบการบําร ุงร ักษาเช ิงปองกัน 
( Preventing maintenance; PM) ( อน ุ ศ ั ก ด์ิ , 
2558) 

2.ขอบเขตดานระยะเวลา: นับตั้งแต 
ระหวางเดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2565 - กุมภาพันธ 
พ.ศ. 2566 

3. กล ุ มประชากร: กล ุ มรถบรรทุก
สินคาทั้งหมดของบริษัทกรณีศึกษา 

4. กลุ มตัวอยาง: ยานพาหนะที่มีทะ 
เบียนรถบรรทุกที่ขึ ้นตนดวยเลขทะเบียน 50 ป
การจดทะเบียน 2550 ที ่มีสถิติการซอมบํารุง
สูง ที่สุด จํานวนทั้งสิ้น 6 คัน  
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5. ขอบเขตดานพื้นท่ี: เสนทางการขนสง
สินคาระหวางกรุงเทพและปริมณฑล 
 
เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 1. การบํารุงรักษาเชิงปองกัน พลาวุธ 
วงศวิวัฒน (2543) ไดกลาวไววาการบํารุงรกัษา
เชิงปองกัน (Preventive) เปน แนวคิดท่ีตองการ 
“ปองกัน” การหยุดของเครื ่องจักร เนื ่องจาก
เครื ่องจักรไมสามารถคาดการณลวงหนาได 
จึง อาจตองมีการหยุดเครื่องจักรไมวาในกรณี
ใด   ๆ  เปนการสรางความเสียหายใหแกองคกร 
ดังนั้นจึงตองมีระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
เพื่อเปนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรอาทเิชน 
การเติมนํ ้ามัน การ ซอมแซม การเปลี่ยนอะไหล
ตามรอบระยะเวลา และทําการจดบันทึกผลการ
การ ดําเนินงาน เพื ่อเปนขอมูลในการวางแผน 
การบํารุงรักษาการวิเคราะหขอมูลที่จดบันทึกไว 
เปนตน กิตติพิชญ มนตขลัง (2563) กลาววา
ตองการทําความสะอาดเครืองจักรและบริเวณ
โรงงาน(Cleaning), การหลอลื่น (Lubrication) 
เพื่อปองกันความเสียหายของเครื่องจักรจากการ
สึกหรอและความ รอน, การ ตรวจสภาพ (Inspection) 
มี วัตถุประสงคเพื่อคนหาขอ บกพรอง (Defect) 
ขั้นตนหรือสิ่งแปลก ปลอมอื่นๆ ซึ่งอาจนําไปสู
ก า รขัดของ  ( Failure), ก าร ปรับแต งและ
เปลี ่ยน ชิ ้นสวนอะไหล (Adjustment and Part 
Replacement) การสึกหรอของชิ ้นสวนยอม
เปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได ดังนั้นการปรับแตงและ
การเปลี ่ยนชิ ้นส วนเปนเร ื ่องจ ําเป นที ่จะให
เคร ื ่ องจ ักรกล ับส ู  สภาพปกต ิและในดาน

การ วางแผนซอมบํารุง อรอุมา กอ สนาน และ
คณะ (2554) ไดกลาวไววาในการปฏิบัติงานใหมี
ประสิทธิภาพสูงขึ้นน้ันจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองมี
ระบบเปนที่ยอมรับมีแผนงานตามวัตถุประสงค 
มีการวางแผนการกําหนดรายการ การลงมือ
ปฏิบัติที่เหมาะสม รวมถึง เคธี่ (Kathy, 2005) 
ไดศึกษาจากสถานประกอบการหลายแหลงแลว
พบวาหากมีการบํารุงรักษาที ่ดีจะสามารถลด
คาใช จ ายไดร อยละ 10-30 ที ่มาจากเวลาที่
ส ูญเส ีย ปริมาณผลผลิตที ่ลดลง ค าแรงงาน
ในชวงเวลาดังกลาว รวมทั ้งคาอะไหลที ่ตอง
เปลี่ยน 

2. ความหมายของการบํารุงรักษาดวย
ตนเอง มาโนช ทองเจือ และคณะ (2555) กลาวไว
วาการบํารุงรักษาดวยตนเอง หมายถึง กิจกรรม
ตางๆ ที่เปนการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่กระทํา
โดยผูใชเครื่องโดยไมปลอยใหเปนหนาที่ของฝาย
ซอมบํารุงเพียงอยางเดียว ดําเนินงานดังตอไปนี้ 
ผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับเครื่องจักรของตนเอง เพื่อให
การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองทําไดอยาง
ถูกตองและปลอดภัย พนักงานผูใชเครื่องตองมี
ความเชี่ยวชาญเกี่ยวกับเครื่องจักรและอุปกรณ
ของตนเอง รวมถึงการปฎิบัติตาม 7 ขั้นตอนของ
การบํารุงรักษาดวยตนเอง ดังตอไปน้ี ขั้นตอนที่1: 
การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ ขั้นตอนที่ 2: 
การศึกษาการทํางานและการหยุดของเครื่องจกัร 
ขั้นตอนที่ 3: การ จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษา
ดวยตนเองเบื้องตน ขั้นตอนที่ 4: การตรวจสอบ
โดยรวม ขั้นตอนที่ 5: การตรวจสอบดวยตนเอง
ขั้นตอนที่ 6: การจัดทําเปนมาตรฐาน ขั้นตอนที่ 7: 
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การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ในดานการทําความ
สะอาดแบบตรวจสอบด วยตั วเอง ดวงตา 
ละเอ ียดดี (2549) กล าวไว ว า การทําความ
สะอาด หมายถึง การกําจัดฝุนผงรวมถึงความ
สกปรก คราบนํ้ามัน ใหออกจากเครื่องจักรและ
อุปกรณตาง ๆ  รวมถึงบริเวณที่อยูรอบเครื่องจกัร 
ดานการเตรียมการและขั ้นตอนการปฏิบ ัติ  
ธานี  อวมออ (2547) กลาวไววา กอนเริ ่มทํา
ความสะอาดแบบตรวจสอบ ตองมีการทําความ
เข าใจว าการท ําความสะอาดในคร ั ้ งน ี ้ ไม
เหมือนกับการทําความสะอาดตามปกติ กอน
และหลังเลิกงานรวมทั้งไมใชการทําความสะอาด
เพียงภายนอก หากแตเปนการทําความสะอาดที่
ต องเข าถึงทุกซอกทุกมุมและตองทําการจด
บันทึกทุกครั้ง ดานความรับผิดชอบรวมกันกับ
ฝายซอมบํารุงในงานตรวจสอบมาตรฐานการ

ตรวจสอบตามคูมือของเครื่องจักร และมาตรฐาน
การตรวจสอบตามวิธีปฏิบัติของฝายซอมบํารุง 
ตองไมขัดแยงกับมาตรฐานการ และสุดทายดาน
การทบทวนและปรับปรุงมาตรฐานตางๆ ที่เก่ียว 
ของกับการทํางานมาตร ฐานการจัดสถานที่
ทํางาน ซึ่งทั่วไปนิยมใชหลักการ 5 ส. 

3. การวัดประสิทธิภาพในการขนสง 
(ว ิจ ิตรสวัสดิ ์  ส ุขสวัสดิ ์  ณ อยุทธยา, 2554) 
การ วัดประสิทธิภาพในการขนสง ประกอบดวย
ต ัวช ี ้ ว ัด (KPI) ทางดาน การเง ิน ผล ิตภาพ 
คุณภาพ และรอบเวลาโดยจะประกอบไปดวยกิจ
กรรรม ทั้ง 5 กิจกรรมคือ 1. การตอบสนองของ
ลูกคา 2.สินคาคงคลัง 3.การจัดซื้อ 4. การขนสง 
5.การจัดการสินคาคงคลัง ผู ว ิจัยทําการเลือก
เฉพาะดานกิจกรรมการขนสงเทานั้น แสดงดัง
ตารางที่ 1 

 
ตารางที่ 1 ตารางการวัดประสิทธภิาพการขนสง (วิจิตรสวสัด์ิ สุขสวัสด์ิ ณ อยุทธยา, 2554) 
 

การวัดประสิทธิภาพการขนสง  
กิจกรรม การเงิน ผลิตภาพ คุณภาพ  รอบเวลา  

การขนสง 

ตนทุนการขนสง
ทั้งหมด  

จํานวนหยุดตอ
เสนทาง  

% ตรงตอเวลาในการ
จัดสง 

เวลาในการขนสง 

ตนทุนขนสงตอไมล Fleet Yield  
% สินคาที่มคีวาม

เสียหาย 
 การขนสง 

 
ความจุของตู

สินคา  
ไมลระหวางอุบัติเหต ุ  
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จากตารางที่ 1 พบวาการวัดประสิทธิภาพ
การขนสงประกอบดวยตัวช ี ้ว ัด (KPI) หลาย
ปจจัยตัวเชน ดานการเงิน พิจารณาดานตนทุน
การขนสงท้ังหมด เปนตน 
 
วิธีดาํเนินการวิจัย 

1. การศกึษาสภาพปญหา 
1.1 การศ ึกษาสภาพโดยทั ่ ว ไป 

บริษัทฯ กรณีศึกษาดําเนินการประกอบธุรกิจ
ผลิตและจําหนายพรอมบริการตอกเสาเข็ม
คอนกรีตอัดแรง และผลิตภัณฑคอนกรีตอื่นๆ 
ตั้งแตปพ.ศ. 2517 ปจจุบันมีกําลังผลิตมากกวา 
150,000 ลูกบาศกเมตรตอป พาหนะที่ใชสําหรบั
ขนสงสินคา จากการศึกษาพบวาลักษณะสภาพ

ของรถบรรทุกสินคาในบริษัทกรณีศึกษาเปน
รถยนต ที่มีอายุการใชงานมาแลวมากกวา 10 ป 
ทําใหเกิดปญหาที ่เกิดขึ ้นกับเครื ่องจ ักรและ
อุปกรณ เช นการบําร ุงร ักษาจะเกิดข ึ ้นเมื่อ
เครื ่องจักรและอุปกรณเกิดการชํารุดเสียหาย 
เกิดการสูญเสียเวลาเนื ่องจากเครื ่องจักรและ
อุปกรณหยดุคอนขางสูง เปนตน 

2. ศึกษาและรวบรวมปญหา ผูวิจัยได
ทําการศึกษาและรวบรวมปญหาที่เกิดขึ้นจาก
เอกสารและระดมสมองกับทางฝายซอมบํารุง
และทางแผนกคลังสินคาเพื่อวิเคราะหปญหาที่
เป นอ ุปสรรคต อการด ํา เน ินงานด านการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันโดยใชเทคนิคผังกางปลา 
(Fish Bone) รายละเอียดดังภาพที่ 1 

 

 
 

ภาพท่ี 1 ปญหางานดานการบํารงุรักษากอนการจัดต้ังระบบการบาํรุงรักษาเชิงปองกัน 
โดยใชแผนภูมิกางปลา 

 
จากภาพที่ 1 พบวาปญหาหลักมีอยู

ท ั ้ งหมด 5 ประเด ็นประกอบด วย ระบบ
เครื่องยนต กระบวนการ พนักงานขับรถบรรทุก

วัสดุอุปกรณ รวมถึงเรื่องงบประมาณในการซอม
บํารุง ทั้งนี้ผูวิจัยจะทําการปรับปรุงในเรื่องของ 
ระบบการซอมบํารุงในหัวขอการบํารุงรักษา
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เครื่องยนตกอน ดวยวิธีการจัดต้ังเชิงปองกันเพื่อ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของรถบรรทุกที่ใชในการ
ขนสงสินคา  

3. การรวบรวมขอมูลการแจงซอม
ใน อดีต การศึกษาขอมูลปจจุบ ันของระบบ
เครื่องยนตพลังงานสันดาปกลุมรถบรรทุก ของ
บริษัทฯ กรณีศึกษาพบวามีการแบงกลุ มพัสดุ
อะไหลออกเปนหลายกลุ ม โดยแยกตามการ
นําไปใชงานของแตละหนวยงานและการเก็บ
ร ักษา โดยมีการแบงกล ุ มตางๆ ดังนี ้  กลุม
รายการที ่ 1 คือ พัสดุอะไหลทั ่วไป (General 
Parts) กลุ มรายการที ่ 2 คือ นํ ้ามันเชื ้อเพลิง 

(Fuel Oil) กลุมรายการที่ 3 คือ พัสดุอะไหลคง
คล ังของทางแผนกเครื ่องกล (Mechanical 
Spare Parts) กลุมรายการที่ 4 คือ พัสดุคงคลัง 
ของทางแผนกไฟฟา (Electrical Spare Parts) 
และกลุมรายการที่ 5 คือ พัสดุอะไหลเกี่ยวกับ
รถยนตและรถบรรทุกขนาดใหญ (Automotive 
Parts and Heavy Equipment) การวิจัยฉบับ
นี้ ไดดําเนินการเลือก กลุมรายการที่ 5 คือ พัสดุ
อะไหลเก่ียวกับรถยนตและรถบรรทุกขนาดใหญ 
(Automotive Parts and Heavy Equipment) 
แสดงดังภาพที่ 2  

 

 
 

ภาพท่ี 2 รายการซอมบํารุงของรถบรรทุกของบริษัท กรณีศึกษา 
 

จากภาพที่ 2 สรุปรายการซอมบํารุง
ของรถบรรทุกของบริษัทฯ กรณีศึกษาพบวา 
ทะเบียนรถบรรทุกที่ขึ้นตน 50 จะมีสถิติการซอม
บํารุง มากกวาทะเบียนรถอ่ืนๆ  

ผู ว ิจัยทําการศึกษาสภาพยานพาหนะ 
ทะเบ ียนรถบรรท ุกท ี ่ข ึ ้ นต นด  วย 50 คือ 

ยี ่หอ HINO รุ น FL1J ปการจดทะเบียน 2550 
เปนระยะเวลา 15 ป ซึ ่งรถทะเบียนดังกลาว
เปน รถที่ ใชขนสงเสาเข็มอัดแทงใหกับลูกคา
ภายในกรุงเทพและปริมณฑล มีจํานวน 6 คัน 
ดังภาพที่ 3 
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ภาพท่ี 3 แสดงรูปภาพรถบรรทุกที่ใชขนสงสินคา อางอิงขอมูลบริษัท กรณศีึกษา 

 
3.1 ลักษณะการใชงานของรถ บรรทุก

ย ี ่ ห  อ  HINO ทะ เบ ี ยนท ี ่ ข ึ ้ นต  นด  วย  50 
ดําเนินการวัดประสิทธิภาพความพรอมใชงาน
ของเคร่ืองจักร ดําเนินการดงัตอไปนี้  

3.1.1 ล ั กษณะกา ร ใช  ง านของ
รถบรรทุก ยี่หอ HINO ทะเบียนที่ขึ้นตนดวย 50 
ใช บรรทุกขนส งเสาเข ็มอ ัดแทงจากบริษัท
ขนสง ตอไปยังผู ขายทั ้งรายใหญและรายยอย 

ซึ่ง นํ้าหนักบรรทุก ขนาด 47 ตัน (แม+ลูก = 47 
ตัน) สงเสาเข็มอัดแทง ตามการสั่งซื้อของลูกคา 
โดยตองสงใหทันตามเวลาตามกําหนด 

3.1.2 การคํานวณหาการคําณวน
หาประส ิทธ ิภาพความพร อมใช  งา นของ
เครื ่องจักร สามารถวัดคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร ื ่องจ ักร (OEE: Overall Equipment 
Effectiveness) สามารถแสดงดังน้ี  

 
1) การคําณวนหาประสิทธิภาพความพรอมใชงานของเคร่ืองจักร ซึ่งหาไดจากสูตร  

Mean Time between Failure (เวลาเฉลี่ยในการใชงานเครื่องจักร)  
สูตร = (Schedule Time - Down Time)/Event  (1) 
Mean Time to Repair (เวลาเฉลี่ยในการซอมเครื่องจักร)  
สูตร= (Down Time)/Event (2) 
Machine Available (ประสิทธภิาพการใชเครื่องจักร, MA)  
สูตร = (Schedule Time - Down Time)/Schedule Time (3) 
โดยที่ Schedule Time = จาํนวนรถทีใ่ชงาน x จาํนวนชัว่โมงในการใชงาน x จาํนวนวัน 
Down Time (เวลาการจอด) = เวลาเริ่มงาน – เวลาที่งานเสร็จ 
Event = จาํนวนครั้งในการเกิด Break Down  
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2) ประสิทธิผลโดยรวมความพรอมใชงานของเคร่ืองจักร ซึ่งหาไดจากสูตร  
Availability Factor (ปจจัยดานความพรอมการใชงาน)  
สูตร= (Schedule Time - Down Time)/Schedule Time )x100 (4) 
Performance Factor (ปจจัยดานสมรรถนะ)  
สูตร= (Net Operating Time ) Operating Time)x100 (5) 
Quality Factor (ปจจัยดานคุณภาพ)  
สูตร= (Value Event – Event Loss )/Total Event)x100  (6) 
ดังน้ัน คาประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)  
สูตร OEE% = AF% x PF% x QF% (7) 

 
ท ั ้ งน ี ้ เกณฑ มาตรฐานของ OEE 

โดยทั ่วไป (สถาบันเพิ ่มผลผลิตแหงชาติ, 2562) 
ค ือ AF% = 90%, PF% = 95% QF% = 99% 
ดังนั้น ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ 
(Overall Equipment Effectiveness : OEE) = 
85% คาดังกลาวมิใชคาเปาหมายที ่บ ังค ับใช 
(สามารถกําหนดค าเป าหมายได ตามความ
เหมาะสมของแตละโรงงาน) ผู ว ิจัยทําการการ
ประชุมระดมสมอง (Brain Strom) เพ่ือกําหนดคา

การคํานวณ OEE เพ่ือใหเหมาะสมกับทางบริษัทฯ 
กรณี ศ ึกษาสามารถสรุปไดดังนี ้  Availability 
Factor = MA, Performance Factor = กําหนด
เปาหมายไวที่ 95% , Quality Factor = เปนการ
ประยุกตใช KPI ของขนสง (วิจิตรสวัสด์ิ สุขสวัสด์ิ 
ณ อยุทธยา, 2554) สมมติฐานถารถบรรทุกมี
ประสิทธิภาพดีตองสามารถขนสงสินคาใหลูกคา
ตรงเวลาที่ไดกําหนดไวตามหมายกําหนดการของ
บริษัทคํานวณไดจาก 

 
สูตร = (Value Event – Event Loss )/Total Event) x100  (8)  
โดยที่ Value Event = จํานวนเหตุการณที่สามารถสงสินคาไดตรงเวลา  
 Event Loss  = จํานวนเหตุการณที่ไมสามารถสงสินคาไดตรงเวลา  

Total Even  = จํานวนเหตุการณทั้งหมดที่ไดรับมอบหมายใหไปจัดสงสินคา  
 

4. การจัดตั ้งระบบการบํารุงรักษา
เชิง ปองกัน โดยทางผูวิจัย ไดจัดทําแบบฟอรม
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน มาตรการบํารุงรักษา 
และระบบเอกสารตาง ๆ ที่เก่ียวของ เพ่ือใหเปน
มาตรฐานเดียวกันทั้งหมดในการทําวิจัยในครั้งนี้ 

และประเมินผลการศึกษาดวยดัชนีชี้วัดท่ีกําหนด
ไว  ดัชนีช ี ้ว ัดงานวิจ ัยนี ้จะใชคาประสิทธิผล
โดยรวม คาการเดินเครื่องยนต เปนตัวชี้วัดผล 
ทั้งนี้ทางผูวิจัยไดมีการจัดการประชุมและระดม
สมอง (Brain Strom) รวมกับแผนกซอมบํารุง
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และแผนกคลังสินคารวมถึงผูที่เก่ียวของทั้งหมด 
และไดมีการกําหนดเปาหมายในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของรถบรรทุกใหเพิ่มขึ้นจากเดิม 
5% หรือตามเปาหมายที่กําหนดไวคือ 95% โดย
มีเอกสารตาง ๆ ดังตอไปนี ้

1. แบบฟอรมตรวจสอบการบํารุงรักษา
เครื่องจักรเชิงปองกันรายวัน/ รายสัปดาห 

2. แบบฟอรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร
และอุปกรณเชิงปองกันประจําเดือน  

  3.  แผนการบ ําร ุงร ักษาเครื ่องจ ักร
ประจําป 

นอกจากนี ้ยังไดจัดทําระบบเอกสาร
เก ี ่ยวก ับการบําร ุงร ักษาเคร ื ่องจ ักร ไดแก  
มาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ 
ประวัติการเติมและการเปลี่ยนนํ ้ามันหลอลื่น 
แบบฟอรมสรุปขอมูลการชํารุดของเครื่องจักร
ประจําเดือน เปนตน แสดงดังภาพที ่5 

 

 
 

ภาพท่ี 5 แบบฟอรมตรวจสอบการบาํรุงรักษารถบรรทุกเชิงปองกันรายเดือน 
 

จากภาพที่ 5 แสดงตัวอยางแบบฟอรมที่
ใชสําหรับการตรวจสอบการบํารุงรักษารถบรรทุก
เชิงปองกันรายเดือน ที่นําไปปฏิบัติจริงในการวิจัย
กับกลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษาครั้งนี้  

5. การนําไปปฏิบัติ เจาหนาที ่ซ อม
บํารุงของบริษัทฯ กรณีศึกษา ไดนําแบบฟอรมที่
จัดทําขึ้น ในหัวขอที่ 3.4 ดําเนินการปฏิบัติโดย
การถายทอดใหพนักงานที่เกี่ยวของทราบถึงขอดี
และประโยชนของการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

โดยกอนเริ่มปฏิบัติงานทุกวัน พนักงานที่ปฏิบัติ
หนาที่ที่เก่ียวของจะตองรับแบบฟอรม เพ่ือ 

ดําเนินงานตรวจเช็คสภาพรถบรรทุก
กอนออกวิ ่งงาน เชน มีการแบงหนาที ่ความ
รับผิดชอบในการตรวจสอบสมรถภาพของรถแต
ละคันอยางชัดเจน เปนตน 

6. การประเมินผลการจัดตั้งระบบการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน กอนการปรับปรุงและ 
หลังการปรับปรุง 
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เม ื ่ อน ํ าส ูตรการค ํานวณมาหาคา 
Machine Available (MA) ของกลุ มรถบรรทุก
เสาเข็มอัดแทงยี่หอ HINO ทะเบียนที่ขึ้นตนดวย 

50 กอนการปรับปรุง แสดงผลดังตารางที ่2 และ 
ตารางที่ 3 

 
ตารางท่ี 2 การประเมินประสิทธิภาพ กอนการจัดต้ังระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (กอนการปรับปรุง) 
 

ป พ.ศ 
DOWNTIME 

(hr.) 
EVENT 

SCHDULE 
(hr.) 

MTBF MTTR TAGET MA MA (%) 

ก.ค.2565 535.00  86.00  3,780.00  37.73  6.22  95.00  85.85  
ส.ค. 2565 480.00  82.00  3,150.00 32.56  5.85  95.00  84.76  
ก.ย.2565 489.00  89.00  3,654.00 35.56  5.49  95.00  86.62  
ต.ค.2565 630.00  79.00  3,528.00 36.68  7.97  95.00  82.14  

คาเฉลี่ยโดยรวม  533.50  84.00 3,528.00 35.63 6.39 95.00 84.84 

  
จากตารางที่ 2 พบวารถบรรทุกเสาเข็มอัดแทง ยี่หอ HINO ทะเบียนที่ขึ ้นตนดวย 50 กอน

การปรับปรุงมีคาเฉลี่ย Machine Available (MA) โดยรวมต่ํากวาเปาหมายที่บริษัทกําหนดไว คิดเปน
รอยละ 10.16 โดยมีคา Mean Time Between Failure (เวลาเฉลี่ยในการใชงานเครื่องจักร , MTBF) 
โดยรวมคิดเปน 35.63 ชม. และมีคา Mean Time To Repair (เวลาเฉลี ่ยในการซอมเครื่องจักร, 
MTTR) โดยรวมคิดเปน 6.39 ชม.  

 
ตารางที่ 3 การประเมินประสิทธิผล กอนการ จัดตั้งระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน กอนการปรับปรุง 
 

ป พ.ศ 
Availability  
Rate % (A) 

Performance  
Rate %(P) 

Quality  
Rate % (Q) 

OEE 
 (%) 

ก.ค.2565 85.85 95.00  83.33  67.96 
ส.ค.2565 84.76 95.00  77.27  62.22 
ก.ย.2565 86.62 95.00  75.25  61.92 
ต.ค.2565 82.14 95.00  79.71  62.20 

คาเฉลี่ยโดยรวม 84.84 95.00 78.89 63.58 
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จากตารางที่ 3 พบวารถบรรทุกเสาเข็ม
อัดแทง ยี ่หอ HINO ทะเบียนที ่ขึ ้นตนดวย 50 
กอนการปรับปรุง มีคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครืองจักร (Overall Equipment Effectiveness 
(OEE) โดยพิจารณาถึงความพรอมของกระบวนการ
ขนสงอัตราสวนคุณภาพและอัตราสวนผลผลิต
โดยรวม คิดเปนรอยละ63.58  
 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

จากการจัดตั้งระบบการบํารุงรักษาเชิง
ปองกันภายในบริษัทฯ กรณีศึกษา ระยะเวลาที่
กําหนดในการศึกษาและเก็บรวมรวมขอมูลกอน

การจัดตั ้งระบบคือ ระหวางเดือน กรกฎาคม 
พ.ศ. 2565 – ตุลาคม พ.ศ. 2565 และหลังการ
จุดต้ังระบบคือ พฤศจิกายน 2565 – กุมภาพันธ 
พ.ศ. 2566ไดนําขอมูลที่บันทึกไวมาคํานวณเพื่อ
ประเมินผลการจัดตั้งระบบการบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน ผลการดาํเนินการดังตอไปนี ้ 

1. การประเมินผลการจัดตั้งระบบการ
บํารุงรักษเชิงปองกัน หลังการปรับปรุง เมื่อนํา
สูตรการคํานวณมาหาคา Machine Available 
(MA) ของรถบรรทุกเสาเข็มอัดแทง ยี่หอ HINO 
ทะเบียนที ่ข ึ ้นต นดวย 50 หลังการปรับปรุง 
สามารถแสดงผลดังตารางที่ 4 และตารางที่ 5  

 
ตารางที่ 4 การประเมินประสิทธิภาพ หลัง การจัดตั้งระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (หลังการ
ปรับปรุง) 
 

ป พ.ศ 
DOWN TIME 

(hr.) 
EVENT 

SCHDULE 
(hr.) 

MTBF MTTR TAGET MA 
MA 
(%) 

พ.ย.2565 250.00 80.00 3,780.00 44.13 3.13 95.00 93.386 
ธ.ค.2565 177.00 77.00 3,600.00 44.45 2.30 95.00 95.083 
ม.ค.2566 165.00 68.00 3,654.00 51.31 2.43 95.00 95.484 
ก.พ.2566 140.00 55.00 3,150.00 54.73 2.55 95.00 95.556 

คาเฉลี่ยโดยรวม 183.00 70.00 3,546.00 48.65 2.60 95.00 94.88 

 
จากตารางที่ 4 พบวารถบรรทุกเสาเข็ม

อัดแทง ยี ่หอ HINO ทะเบียนที ่ขึ ้นตนดวย 50 
หลังการปรับปรุงมีคาเฉลีย่ Machine Available 
(MA) โดยรวมตามเปาหมายที่บริษัทกําหนดไว
คิดเปน 100% โดยมีคา Mean Time Between 
Failure (เวลาเฉลี ่ยในการใชงานเครื ่องจักร, 

MTBF) โดยรวมคิดเปน 48.65 ชม. และมีคา 
Mean Time To Repair (เวลาเฉลี่ยในการซอม
เครื่องจักร, MTTR) โดยรวมคิดเปน 2.60 ชม. 
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ตารางที่ 5 การประเมินประสิทธิผล หลังการจัดตั้งระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน หลังการปรับปรุง  
 

ป พ.ศ 
Availability 
Rate % (A) 

Performance 
Rate % (P) 

Quality Rate 
% (Q) 

OEE (%) 

พ.ย.2565 93.17 95.00  84.85  75.10 
ธ.ค.2565 94.75 95.00  86.11  77.51 
ม.ค.2566 95.13 95.00  82.61  74.66 
ก.พ.2566 94.76 95.00  89.47  80.55 

คาเฉลี่ยโดยรวม 94.45 95.00  85.76 76.95 

 
จากตารางที่ 5 พบวารถบรรทุกเสาเข็ม

อัดแทง ยี ่หอ HINO ทะเบียนที ่ขึ ้นตนดวย 50 
หลังการปรับปรุง มีคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื ่อง จักร(Overall Equipment Effectiveness: 
OEE) โดยพิจารณาถึงความพรอมของกระบวน 
การขนสง อัตราสวนคุณภาพ และอัตราสวน

ผลผลิต โดยรวม คิดเปนรอยละ 76.95  
2. เปรียบเทียบ ดัชนีวัดคาประสิทธภิาพ

ของรถบรรทุก กอน – หลังการปรับปรุง (เฉลี่ย
โดยรวม) การเปรียบเทียบคาประสิทธิภาพของ
รถบรรทุกกอน หลังการปรับปรุง (เฉลี่ยโดยรวม) 
แสดงผลดงัตารางที่ 6 

 
ตารางที่ 6 แสดงการเปรียบเทียบคาประสิทธิภาพของรถบรรทุก กอน - หลังการปรบัปรุง (เฉล่ียโดยรวม) 
 

ตวัชี้วัด กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 
DOWN TIME (hr.) 533.50  183.00  

MTBF 35.63  48.65  
MTTR 6.39  2.60  

MA (%) 84.84  94.88  
OEE 63.58 76.95 

 
จากตารางที ่ 6 พบว าหลังการจัดตั้ง

ระบบการปองกันคา OEE หลังการปรับปรุงเพ่ิม
สูงขึ้นจากเดิมเปนรอยละ 76.95 และคา MTBF 
เพิ ่มขึ ้น เปน 48.65 ชม. และยังสามารถเพิ่ม 

MA (%) ไดมากขึ ้น ค ิดเป นร อยละ 95 ทั ้งน้ี
ยัง พบวาสามารถลดคา MTTR เปน 2.60 ชม. 
และ คา DOWN TIME (hr.) คิดเปน 183.00 ชม. 
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สรุปผล 
จากผลการจัดตั้งระบบการบํารุงรักษา

เชิงปองกันพบวาเวลาทีสู่ญเสยีเนื่องจากการหยดุ
ของรถบรรทุกโดยเฉลี ่ย มีคาลดลงโดยเฉลี่ย 
350.50 ชม.หร ือค ิดเป นร อยละ 25.54 โดย
ระยะเวลาเฉลี ่ยในการใชงานรถบรรทุกมีการ
เพ่ิมขึ้นโดยเฉลี่ย 13.02 ชม. หรือคิดเปนรอยละ 
57.72 ทั้งน้ีระยะเวลาเฉลี่ยในการซอมรถบรรทกุ
มีการลดลงโดยเฉลี่ย 3.79 ชม. คิดเปนรอยละ 
28.92 และอัตราการเดินเครื่องเพิ่มมากขึ้นโดย
เฉล ี ่ ย 10.04 ชม ค ิดเป นร อยละ 52.79 โดย
ภาพรวมคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องยนต
(OEE) เพิ่มสูงขึ้นคิดเปนรอยละ 76.95 อันเปน
ผลจากการนําระบบการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
นํามาประยุกตใชกับบริษัทฯ กรณีศึกษาแหงน้ี  
 

ขอเสนอแนะ 
จากผลการศ ึกษาที ่พบในการศึกษา

ครั้ง นี้ ผูวิจัยมีขอเสนอแนะดังตอไปน้ี  
1. การศ ึกษาการเพิ ่มประสิทธิภาพ

ด าน การขนส ง จ ํา เป นตองศ ึกษาจากการ
ปฏิบัติงานจริงของบริษัทกรณีศึกษาตัวอยาง 
ทํา ใหเกิดขอจํากัด ในเรื ่องการควบคุมปจจัย
บาง ตัวเนื่องจากตองใชระยะเวลาในการศึกษา
เปนเวลานาน  

5.2 ในการคํานวณหาคาประสิทธิผล
โดยของเครื ่องจักร (OEE) นั ้นมีขอเสียคือจะ
พ ิจารณาในส วนของเวลาสูญเสียเก ี ่ยวกับ
รถบรรท ุกท ี ่ ใช ขนส งส ินค า เท าน ั ้น ซ ึ ่ ง ใน
กระบวนการอื ่นๆ ที ่เกี ่ยวของจะไมถูกนํามา
พิจารณาดวยและถูกมองขามไป 
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