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บทสรุป 

         

        จากการท่ีข้าพเจ้าได้ท าการฝึกงาน ณ บริษัท  ดับเบิลฟลาวเวอร่ิง คาเมลเลีย จ ากัด เป็น
ระยะเวลา 16 สัปดาห์ไดป้ฏิบติังานในต าแหน่ง ผูช่้วยหวัหนา้แผนกบรรจุ ซ่ึงเป็นแผนกท่ีส าคญัใน
การบรรจุผลิตภณัฑซุ์ป ซอส การเขา้ปฏิบติังานนั้นไดเ้ขา้ศึกษาในส่วนของกระบวนการผลิตสินคา้
และกระบวนการบรรจุสินคา้ โดยไดรั้บมอบหมายงานโครงงานจากแผนกให้ศึกษาเก่ียวกบัการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัร  SANKO MR-6 ซ่ึงจากการ
ปรับปรุงแลว้สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองไดถึ้ง 13 เปอร์เซ็นต ์
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Summary 

 

        The latest study found that such problem. Double flowering Ltd. In production process. In 

the sixteen weeks of Working in Assistant Production Supervisor of the production department. is 

very important to the production of soups, sauces to perform tasks that have attended in the 

process of production and packaging processes. The assigned project departments to learn about 

the maintenance and performance of SANKO MR-6, which can be enhanced by optimizing the 

performance of up to 13 percent. 
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บทที ่1 

บทน า 
 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

ทีต่ั้งโรงงาน  
       บริษทั ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิงคาเมลเลีย จ ากดั  
เลขท่ี 30 หมู่ 4 ต าบลแสลงพนั อ าเภอวงัม่วง จงัหวดัสระบุรี 18220  
โทรศพัท ์: 036-200-909-10 โทรสาร : 036-200-911 

บริษทั ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิงคาเมลเลีย จ ากดั ก่อตั้งเม่ือ 10 กรกฎาคม 2540 โดยการร่วมทุน
ระหวา่งหา้งหุ้นส่วนจ ากดั คิดโคเคนประเทศไทย และบริษทัฮาจิบงั ประเทศญ่ีปุ่น ซ่ึงประกอบธุรกิจ
อาหารแฟรนชายดมี์การผลิตผลิตภณัฑป์ระเภทซุปหมูซุปไก่เขม้ขน้และร้านบะหม่ีฮาจิบงั         บริษทั 
ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิงคาเมลเลีย จ ากดั ตั้งอยูท่ี่ 154 หมู่ 1 ซอยส่ีศอก ถนนเทพารักษ ์ต าบลบางเสาธง ก่ิง
อ าเภอบางเสาธง จงัหวดัสมุทรปราการ 10540 และมีการขยายฐานการผลิตเพิ่มอีก 1 แห่ง ตั้งอยูท่ี่ 30 หมู่ 
4 ต าบลแสลงพนั อ าเภอวงัม่วง จงัหวดัสระบุรี 18220 มีการผลิตผลิตภณัฑป์ระเภทซุปหมู ซุปไก่เขม้ขน้ 
ซอสปรุงรส และซีอ๊ิว ซ่ึง บริษทั ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิงคาเมลเลีย จ ากดั สระบุรี มีก าลงัการผลิตน ้าซุปอยูท่ี่ 
25 ตนัต่อเดือน และน ้าซอส 69 ตนัต่อเดือน 
 

1.2 ลกัษณะการประกอบการ ผลติภัณฑ์ หรือการให้บริการ  
บริษทั ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิง คาเมลเลีย จ ากดั (โรงงาน จ.สระบุรี) เป็นสถานประกอบการ

ประเภทอุตสาหกรรมอาหาร มีการผลิตน ้าซุปและน ้าซอสแช่แขง็เป็นหลกั โดยจะส่งขายทั้ง
ภายในประเทศและต่างประเทศ ก าลงัการผลิตน ้าซุปจะผลิตได ้25 ตนัต่อเดือนและน ้าซอสจะผลิตได ้69 
ตนัต่อเดือน บริษทั ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิง คาเมลเลียจ ากดั ไดก้ารรับรองคุณภาพมาตรฐานการผลิตจาก
อุตสาหกรรมอาหาร โดยไดม้าตราฐานของการวเิคราะห์อนัตรายจุดควบคุมวกิฤต (Hazard Analysis 
and Critical Control Point : HACCP) และ หลกัเกณฑแ์ละวธีิการท่ีดีในการผลิตอาหาร (Good 
Manufacturing Practice : GMP 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารงาน  
รูปแบบองคก์รของบริษทั บริษทั ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิง คาเมลเลียจ ากดั มีกรรมการผูจ้ดัการท า

หนา้ท่ีตรวจสอบการบริหารภายในบริษทัและมีอ านาจสูงสุด ผูจ้ดัการโรงงานกบัรองผูจ้ดัการโรงงาน 
ท าหนา้ท่ีตรวจสอบดูแลหน่วยงานต่างๆ ภายในโรงงาน ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย 7 หน่วยงาน  
1.3.1 ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ท าหน้าท่ีควบคุมคุณภาพการผลิตและควบคุณคุณภาพของผลิตภณัฑ์ให้
เป็นไปตามความตอ้งการท่ีลูกคา้ก าหนด  

1.3.2 ฝ่ายวจิยัและพฒันา(R&D) ท าหนา้ท่ีในการวจิยัและพฒันาสินคา้ชนิดใหม่ๆ  

1.3.3 ฝ่ายผลิต ท าหนา้ท่ีควบคุมดูและรายการผลิตใหไ้ดผ้ลิตภณัฑท่ี์ลูกคา้ตอ้งการ  

1.3.4 ฝ่ายจดัซ้ือและสโตร์ ท าหนา้ท่ีวางแผนการจดัซ้ือวตัถุดิบหรืออุปกรณ์ท่ีใช้ทัว่ไปภายในโรงงาน 
และมีการดูแลปริมาณของวตัถุดิบใหเ้พียงพอต่อกระบวนการผลิต  

1.3.5 ฝ่ายขนส่ง ท าหนา้ท่ีขนส่งผลิตภณัฑใ์หถึ้งมือของลูกคา้ตามท่ีมีการสั่งสินคา้  

1.3.6 ฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายจดัซ้ือช่าง ท าหนา้ท่ีควบคุมดูแล รักษาเคร่ืองจกัรให้มีความพร้อมในการใช้
งานอยูต่ลอดเวลา และมีการจดัซ้ือเคร่ืองจกัรตวัใหม่เพื่อแทนท่ีตวัเก่าท่ีไม่สามารถจะใชง้านได ้  

1.3.7 ฝ่ายบญัชี ท าหนา้ท่ีดูแลการบริหารเงินและควบคุมการจดัซ้ือของบริษทั  
จาก 7 หน่วยงานท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ 7 หน่วยงานเป็นเพียงแค่หน่วยงานหลกั แต่ยงัมีการแบ่งเป็น
หน่วยงานยอ่ย ดงัรูปท่ี 1.1 

 

รูปที่ 1.1 แผนผงัการจดัการองคก์รของบริษทั ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิง คาเมลเลียจ ากดั 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 ผูช่้วยหวัหนา้ฝ่ายผลิต (Assistant  Production Supervisor)  

หนา้ท่ี  ช่วยงานดา้นเอกสารและตรวจสอบเคร่ืองจกัร และกระบวนการในไลน์การผลิต 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งงานของพนักทีป่รึกษา 

 คุณมนสันนัท ์อินทจนัทร์ ( Production Manager ) 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

 เร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 30 พฤษภาคม พ.ศ.2559 ส้ินสุด วนัท่ี 30 กนัยายน พ.ศ. 2559 รวมระยะเวลา

ทั้งหมด 16 สัปดาห์ 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายในการปฏบัิติงาน 

1.7.1 เพื่อศึกษากระบวนการผลิตสินคา้ 

1.7.2 เพื่อศึกษาระบบการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต 

1.7.3 เพื่อศึกษาระบบ และขั้นตอนต่าง ๆ ภายในโรงงาน 

1.8 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงาน 

1.8.1 รู้และเขา้ใจเก่ียวกบักระบวนการ และขั้นตอนการผลิต 

1.8.2 มีความรู้และความเขา้ใจเก่ียวกบัระบบการท างานของเคร่ืองจกัร 

1.8.3 รู้และเขา้ใจระบบการด าเนินงานต่างๆภายในโรงงาน 

 
 
 

 

 

 

 

 



บทที่2 

ทฤษฎ ีและเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบตังิาน 
 

2.1 TPM (Total Productive Management) - การบ ารุงรักษาทวผีลทีทุ่กคนมส่ีวนร่วม 

Total Productive Maintenance การบ ารุงรักษาก าลงักลายเป็นกิจกรรมอุตสาหกรรมท่ีมี
ความส าคัญท่ีสุดอย่างหน่ึง ทั้ งในประเทศท่ีพัฒนาแล้วและประเทศท่ีก าลังพัฒนา ทั้ งน้ีสืบ
เน่ืองมาจากปัญหาของการบ ารุงรักษาท่ีนบัวนัจะยุง่ยากสลบัซบัซ้อน ใชเ้วลามากข้ึนใชง้บประมาณ 
เคร่ืองมือ และก าลงัคนมากข้ึน หมายถึงการลงทุนท่ีสูงข้ึน ดงันั้นความสนใจจึงอยูท่ี่วา่ท าอยา่งไร จึง
จะถอนทุนและก าไรอย่างสมเหตุสมผลจากการลงทุนในเคร่ืองจักรอุปกรณ์อันสูงข้ึน  การ
บ ารุงรักษาก็ไดถู้กมองขา้มความส าคญั และถูกทอดทิ้งมาโดยตลอด จนกระทัง่จึงมีความคิดวา่การ
ปล่อยใหอุ้ปกรณ์เคร่ืองจกัรเดินใชง้าน โดยขาดการเหลียวแลอยา่งจริงจงั ยอ่มไม่เหมาะสมเสียแลว้ 
แต่จะตอ้งท าให้สามารถผลิตของให้ไดใ้กลเ้คียง หรือถูกตอ้งตามมาตรฐานท่ีก าหนดไวใ้ห้ดีท่ีสุด 
ทั้งน้ีเพื่อลดเปอร์เซนตผ์ลิตภณัฑ์ช ารุดไม่ไดม้าตรฐานให้ไดม้ากท่ีสุด ในขณะเดียวกนัก็ไดย้อมรับ
กนัวา่งานซ่อมบ ารุงรักษานั้น จะตอ้งกระท าให้เสร็จส้ินโดยเร็ว เพื่อหลีกเล่ียงการหยุดเคร่ืองนานๆ 
และราคาท่ีสูงดว้ยสภาวะแวดลอ้มของธุรกิจๆมีตน้ทุนสูงข้ึนในการผลิต ผลของการผลิตไดม้าไม่
คุม้กบัตน้ทุนในการผลิต ดงันั้นท าใหจ้  าเป็นตอ้งน าระบบท่ีลดตน้ ทุนในการผลิต แต่สินคา้จะตอ้งมี
คุณภาพ จึงท าใหโ้รงงานน าระบบ TPM เขา้มาใชง้าน เน่ืองจากวา่บริษทัผูผ้ลิตตอ้งการความอยูร่อด
ในตลาดการคา้ และตอ้งการเอาชนะบริษทัคู่แข่ง แต่ในสถานการณ์ปัจจุบนั เน่ืองจากวสัดุอุปกรณ์
และวตัถุดิบฯลฯ มีราคาสูงข้ึนค่าแรงงานแพงข้ึน บริษทัตอ้งการเอาตวัรอดก่อน โดยหาวิธีการท า
อยา่งไรใหต้น้ทุนในการผลิตสินคา้ผลผลิต มีประสิทธิภาพและเป็นท่ียอมรับของระบบการตลาดท า
ยอดขายใหสู้งข้ึนได ้ จึงไดน้ าระบบ TPM เขา้มาใชเ้พื่อก าจดัปัจจยัต่างๆเหล่าน้ีใหห้มดไป เช่น  
1.ตน้ทุนการผลิตต ่าและผลผลิตสูงข้ึน  
2.ตอ้งมีอุปกรณ์เคร่ืองมือต่าง ๆ มีประสิทธิภาพการใชง้านมากท่ีสุด  
3. คุณภาพของผลผลิตภณัฑ์ดีข้ึน  
4. ก าลงัใจพนกังานดีข้ึน 
5. ความพึงพอใจของลูกคา้ 
2.1.1วตัถุประสงค์ของTPM  
  TPM จุดประสงคท่ี์จะเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตไปสู่ขีดจ ากดัสูงสุด 
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แมว้า่ระบบการผลิตส่วนมากจะเป็นระบบ Man – Machine ซ่ึงรวมถึงระบบอตัโนมติัท่ีก าลงัพฒันา
ควบคู่ไปกบัระบบการผลิตดว้ยแต่ก็ไม่ อาจกล่าวไดว้า่ วธีิการสร้างเคร่ืองจกัร การใชเ้คร่ืองจกัร การ
บ ารุงรักษาดูแลเคร่ืองจกัรนั้นมีผลต่อของดีของเสียโดยตรงเลยทีเดียวแต่ วา่ TPM นั้นมีเป้าหมายท่ี
จะเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการผลิตโดยรวมไปสู่ขีดจ ากดัสูงสุดโดยการปรับปรุง (Kaizen) 
วธีิการสร้างเคร่ืองจกัรวธีิการใชเ้คร่ืองจกัร และวธีิการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร โดยการขจดัความสูญ
เปล่า (Loss) เน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นหรือเคร่ืองจกัรเสีย , โดยการขจดัการสูญเสียความรวดเร็วอนั
เน่ืองมาจาก การหยดุเล็กๆ นอ้ย ๆ , ความเร็วท่ีลดลง, โดยการขจดัของเสียจากกระบวนการ ขจดั
เวลา Start up ขจดัความไร้ประสิทธิภาพ ซ่ึงก็คือการขจดัความสูญเสียอนัเน่ืองมาจากของเสียนัน่เอง 

กจิกรรม 8 เสาหลกัของ TPM 

 
รูปท่ี 2.1 กิจกรรม 8 เสาหลกัของ TPM 

1.การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focus Improvement) 
2. การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
3. การบ ารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
4. การศึกษาและฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการท างานและการบ ารุงรักษา (Education and Training) 
5. การค านึงถึงการบ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบ (Early Management) 
6. ระบบการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) 
7. ระบบการท างานของฝ่ายบริหารท่ีตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิตหรือเรียกวา่ TPM ใน
ส านกังาน (Office Improvement) 
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8. ระบบชีวอนามยั ความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้มภายในโรงงาน (Safety, Hygiene and Working 
Environment) 

โดยใชเ้สาท่ี 2 คือ การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) เป็นเสาหลกัท่ี
ตอ้งด าเนินการใหเ้กิด TPM ในส่วนผลิต 

2.2 การลดความสูญเปล่า ด้วยหลกัการ ECRS 
 E = ELIMINATE   การก าจดั คือ การตดัขั้นตอนท่ีไม่จ าเป็นในกระบวนการออกไป 
C = COMBINE    การรวม คือ การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั เพื่อประหยดัเวลาหรือ
แรงงานในกาท างาน 
R = REARRANGE    การจดัใหม่ คือ การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 
S = SIMPLIFY           การท าใหง่้าย คือ ปรับปรุงวธีิการท างานหรือสร้างอุปกรณ์ให้ท างานง่ายข้ึน 

2.2.1 ความสูญเสีย8ประการ (8Muda)  

 Muda คือ ความสูญเปล่า  

กล่าววา่ “ไดผ้ลลพัธ์เฉพาะส่วนท่ีลงทุนไปหรือไม่มีประสิทธิผลเกิดข้ึนเลย” นัน่เอง  

อาจจะแสดงให้เห็นถึงความสูญเสียในเร่ืองคน,เวลา,วตัถุดิบ,เน้ือท่ี จึงมีการแบ่งปัจจยันั้นๆ เป็น 

“ความสูญเปล่า (Muda) 8 ประการ” ไดแ้ก่   

1.ความสูญเสียจากการมีของเสียมากเกินไป (Defects)  

2.ความสูญเสียจากการเคล่ือนท่ีมากเกินไป (Motion)  

3.ความสูญเสียจากการมีวสัดุคงคลงัมากเกินไป (Stock)  

4.ความสูญเสียจากการขนยา้ยมากเกินไป (Transport)  

5.ความสูญเสียจากการมีขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น (Processing )  

6.ความสูญเสียจากการรอคอยมากเกินไป (Waiting)  

7.ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินความตอ้งการ (Too much production)  

8.ความสูญเสียจากการใชท้รัพยากรธรรมชาติมากเกินไป (Resources)  
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2.3 การค านวน OEE 

 การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) เป็น

วธีิการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ เคร่ืองจกัรท่ีดี

ไม่ใช่เป็นเพียงแค่เคร่ืองจกัรท่ีไม่เสีย หากแต่ตอ้งเป็นเคร่ืองจกัรท่ีเปิดข้ึนมาแลว้ท างานไดอ้ยา่งเตม็

ประสิทธิภาพ 

2.3.1โดยทัว่ไปการลดตน้ทุนการผลิตจะประกอบดว้ย: 

     2.3.1.1 ลดช่วงเวลาท่ีไม่ไดท้  าการผลิต (unproductive time) 

     2.3.1.2 ลดระยะเวลาท่ีใชผ้ลิต (cycle times) 

     2.3.1.3 ลดของเสีย/เศษท่ีเกิดจากการผลิต (waste/scrap) 

2.3.2 OEE ประกอบดว้ย 3 ส่ิงในการลดตน้ทุกการผลิต: 

     2.3.2.1 Productive time = “Availability” 

     2.3.2.2 Cycle times = “Performance” 

     2.3.2.3Waste/scrap = “Quality” 

OEE % = Availability % x Performance % x Quality % 

OEE มีค่าสูง = ตน้ทุนการผลิตต ่า 
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“Availability %” (อตัราการเดินเคร่ือง) คือความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการท างาน 
ระยะเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ (Downtime loss) มีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง (Breakdowns) การ
ปรับแต่งเคร่ืองจกัร (Setup, Adjustments) หรือการจดัการกระบวนการการท างานท่ีไม่ดี 
(Management) ดงัสมการท่ี (2.1) 
 
 

                                                                     (2.1) 
     

 “Performance %” (ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง) คือสมรรถนะการท างานของเคร่ืองจกัร 
การสูญเสียประสิทธิภาพ (Performance loss)  มีสาเหตุมาจากการหยดุเล็กนอ้ย การเดินเคร่ืองตวั

เปล่า (Minor Stoppage and Idling Losses) และการสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัร (Speed Losses) 

ดงัสมการท่ี 2.2 

 

                                                                                                                                                    (2.2) 

 

 “Quality %” (อตัราคุณภาพ) คือความสามารถในการผลิตของดีตรงตามขอ้ก าหนดของเคร่ืองจกัร 
การสูญเสียดา้นคุณภาพ (Quality Loss) มรสาเหตุมาจากความสูญเสียเน่ืองจากช้ินงานเสีย (Defects) 
งานซ่อม (Rework) และความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้การผลิต (Start up Loss) ดงัสมการท่ี 2.3 
 
 

                                                                                                                                                 (2.3) 

 

  

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง =   
เวลาเดนิเคร่ือง −เวลาสญูเสียจากเคร่ืองเสียก าลงั

เวลาเดนิเคร่ือง
 

อตัราคุณภาพ=
จ านวนชิน้งานท่ีผลิตได้ทัง้หมด −จ านวนชิน้งานท่ีเสียและที่ซ่อม

จ านวนงานท่ีผลิตได้ทัง้หมด
 

อตัราการเดินเคร่ือง =
เวลาเดินเคร่ือง

เวลารับภาระ 
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 ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) คือค่าท่ี

ไดจ้ากผลคูณระหวา่งอตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัราคุณภาพ ซ่ึงแสดง

ถึงความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการใชง้านวา่เป็นอยา่งไร การเดินเคร่ืองจกัรเตม็ความสามารถ

หรือไม่ มีการผลิตช้ินงานเสียมากนอ้ยเท่าไร



บทที ่3 

 แผนงานปฏบิัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.1 แผนการฝึกงาน 

ตารางที ่4.4 สรุปผลหลงัการท า AM 

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

3.2  รายละเอยีดงานทีไ่ด้ปฏิบัติในการฝึกงาน 

3.2.1 ทีม่าและความส าคัญของโครงงาน 

 จากปัญหาของกระบวนการในการบรรจุโดยใชเ้คร่ืองจกัรของบริษทั ดบัเบิ้ล ฟลาวเวอร่ิง คา
เมลเลีย จ ากดั ท่ีมีการสูญเสียจ านวนมากและใชเ้วลานานในการบรรจุสินคา้ รวมทั้งเคร่ืองจกัรท่ีใชง้าน
ขาดการบ ารุงรักษาเน่ืองจากพนกังานไม่เห็นความส าคญัของการดูแลเคร่ืองจกัรหลงัใชง้าน ท าใหมี้
เคร่ืองจกัรหยดุท างานบ่อยคร้ังซ่ึงท าใหก้ารบรรจุเป็นไปอยา่งล่าชา้ทางบริษทัเสียค่าใชจ่้ายในการท างาน
นอกเวลาของพนกังานเป็นจ านวนมาก อาจเป็นสาเหตุท่ีท าใหก้ารบรรจุสินคา้ไม่ไดย้อดตามท่ีลูกคา้สั่ง 
และมีของเสียเป็นจ านวนมาก ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตมอบหมายใหมี้การแกปั้ญหาเคร่ืองจกัรและจดัท าตาราง
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การท าความสะอาดและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของเคร่ืองจกัร ลดการ
หยดุท างานของเคร่ืองจกัร และลดของเสียท่ีจะเกิดข้ึน 

 

รูปที ่3.1 เคร่ืองจกัรส าหรับยิงซอง  

3.2.2 วตัถุประสงค์ของการท าโครงงาน 

1. ตอ้งการลด Break Down  ของเคร่ืองจกัร 

2. ตอ้งการลดการสูญเสียของสินคา้ 

3. ตอ้งการลดระยะเวลาในการบรรจุสินคา้ให้นอ้ยลง 

4. เพื่อใหมี้การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยา่งเป็นระบบ 

5. เพื่อเพิ่มประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร 
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3.2.3 ผลทีค่าดหวงัว่าจะได้รับจากการท าโครงงาน 

1.เคร่ืองจกัรไม่มี Break Down 

2.การสูญเสียของสินคา้ในการบรรจุนอ้ยลง  

3.ใชร้ะยะเวลาในการบรรจุนอ้ยลง 

4.เพื่อใหพ้นกังานสามารถท าความสะอาดและบ ารุงเคร่ืองจกัรเบ้ืองตน้ดว้ยตวัเองได ้

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

3.3.1 ศึกษาส่วนประกอบและฟังกช์ัน่ของเคร่ือง (STEP 0) 

          โครงงานดงักล่าวเก่ียวขอ้งกบัการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเองโดยพนกังานเดินเคร่ือง ดงันั้น

ขั้นตอนแรกสุดของงานคือการศึกษาส่วนประกอบช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร วา่เคร่ืองจกัรมีส่วนประกอบ

อะไรบา้งมีการท างานอยา่งไร หากเคร่ืองจกัรเกิดช ารุดเสียหาย จะสามารถบอกไดว้า่เกิดท่ีต าแหน่งไหน 

 

รูปที ่3.2 ส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร 
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3.3.2 ขั้นตอนการท าความสะอาด(STEP 1) 

ในขั้นตอนการท าความสะอาดนั้นตอ้งมีการก าหนดวธีิการอยา่งชดัเจนเพราะอาจเกิดปัญหาใน
ระหวา่งการท าความสะอาดจะมีขั้นตอนเร่ิมจาก 

1. แบ่งพื้นท่ีท าความสะอาดออกเป็นพื้นท่ียอ่ย เพื่อใหส้ะดวกในการท าความสะอาด 

2. จดัเตรียมเคร่ืองมืออุปกรณ์ในการท าความสะอาดและTag (Tag คือป้ายท่ีมีขนาด 5 X 8 ซม. ซ่ึงจะ

มีพื้นท่ีใหใ้ส่ขอ้มูล) 

 

รูปที ่3.3 TAG 

3.  ก าหนดบุคคลท่ีจะท าความสะอาด โดยแบ่งเป็น พนกังานเดินเคร่ือง 1 คน ช่าง 1คน 
4.  ส ารวจพื้นท่ีท่ีไดรั้บมอบหมาย สังเกตุเคร่ืองจกัรขณะเดินเคร่ืองวา่มีส่ิงผิดปกติหรือไม่ เช่น มีเสียงดงั
ขณะเดินเคร่ือง 
5.  ติด Tag จุดท่ีพบในขอ้ 4 เพื่อใหท้ราบวา่จุดท่ี Tag ติดอยูมี่ความผดิปกติ ตอ้งท าการแกไ้ข ลงมือท า
ความสะอาด 
6. ปิดเคร่ือง ตรวจสอบการท างานของเคร่ืองจกัรวา่ปลอดภยัเพื่อป้องกนัปัญหาเคร่ืองจกัรเกิดท างานข้ึน
ในระหวา่งการท าความสะอาด ในขณะท่ีท าความสะอาดตอ้งมองหาส่ิงผดิปกติท่ีซ่อนอยูด่ว้ย แลว้ติด 
Tag หากไม่แน่ใจวา่เป็นส่ิงผิดปกติหรือไม่ใหติ้ด Tag ไวก่้อน 
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3.3.3 ข้ันตอนการแก้ไขจุดที่ก่อให้เกดิส่ิงสกปรก และจุดที่เข้าถึงได้ยาก (STEP 2) 

ในขั้นตอนน้ีจะเร่ิมหาจุดท่ีท าความสะอาดไดย้าก และจุดท่ีตรวจสอบไดย้ากท่ีพบในขั้นตอนท่ี 

1 มาปรับปรุงโดยจะใชห้ลกัการ ECRS เขา้มาช่วย 

3.3.4 ขั้นตอนการจัดท ามาตรฐานช่ัวคราว (STEP 3) 

หลงัจากการท าในขั้นตอนท่ี 1 และขั้นตอนท่ี 2 แลว้มารวบรวม ทบทวนความถูกตอ้ง และ

เพิ่มเติมมาตรฐานการหล่อล่ืนเคร่ืองจกัร เพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานในการท าความสะอาด ตรวจสอบ และ

หล่อล่ืนท่ีสมบูรณ์  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน 
 

4.1 ผลการด าเนินการ 

 

รูปที ่4.1 รูปเปรียบเท่ียบก่อนและหลงัการท าความสะอาดในกิจกรรมAM 

กอ่นการท าความสะอาดในกิจกรรม AM หลังการท าความสะอาดในกิจกรรม AM
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ตารางที ่4.1 ลิตส์TAGท่ีพบและแกไ้ข 
 

 

 

ตารางที ่4.2 มาตรฐานการท าความสะอาดและตรวจเช็คอุปกรณ์ 
 

 

No.
1 พรเทพ 8/10/2016

2 พรเทพ 8/10/2016

3 ธมนพัชร์ 8/10/2016

4 ธมนพัชร์ 8/20/2016

5 คชานิตย์ 8/20/2016

6 ธมนพัชร์ 8/20/2016

7 ธมนพัชร์ 8/22/2016

8 ธมนพัชร์ 8/22/2016

Code

Class     1     

Loose

    3     

Broken

    5     

Missing

      6     

Dirty

            7             

Difficult to clean

M6 มีสนิม

M6 น า้มนัจาระบแีห้ง

M7 คราบซอส

เฟืองลกูกลิง้แนวตัง้ M6 น า้มนัจาระบแีห้ง

    4     

Leaking

            E              

Electrical

       2       

Worn

หน้าลกูกลิง้ซีลแนวตัง้ M6 มีสนิม

หน้าลกูกลิง้ซีลอดัไลน์

ขดัคราบสนิมด้วยแปรงทองเหลอืง

หน้าลกูกลิง้ซีลแนวนอน M6 มีสนิม ขดัคราบสนิมด้วยแปรงทองเหลอืง

ขดัคราบสนิมด้วยแปรงทองเหลอืง

M7 คราบซอส ใช้แอลกอฮอล์ฉีดใช้ผ้าเช็ดท าความสะอาด / ใช้ลมเป่า

ใบมีดตดัข้างซอง

อดัจาระบฟีู้ดเกรด

อดัจาระบฟีู้ดเกรด

เฟืองลกูกลิง้แนวนอน(2) M6 น า้มนัเฟืองแห้ง อดัจาระบฟีู้ดเกรด

เฟืองลกูกลิง้แนวนอน(1)

               P               

Pneumatic

             M               

Machanical

Machine : Sanko MR-6 Date :  29 / 07 / 16

TAG.ขาว
ต าแหน่ง / เสยี

Code 

Class
สาเหตุ วธีิการซอ่ม วนั/เดอืน/ปีผู้ปฎิบตังิาน

ใช้แอลกอฮอล์ฉีดใช้ผ้าเช็ดท าความสะอาด / ใช้ลมเป่า

ตวัรับใบมีดตดัข้างซอง

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

2.ฝาปิดชอ่งลกูกลิง้พลาสติก(หน้า/หลงั) 2 B
2 A
2 A
2 A
1 W
1 A

8.ชดุใบมีดตดัซอง(บน/ล่าง) 2 B
1 B

10.ชดุปรับระดบัชดุตดัใบมีดตดัซอง(บน/ล่าง) 2 A
1 A
1 B
7 A
1 A
1 A
1 A
2 B
1 A
1 B
6 M
1 B

ผู้ แก้ไข
ผู้ ตรวจสอบ
ผู้ ทวนสอบ

รายงานการตวจเช็คท าความสะอาดเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์  SANKO - MR6

√ ปกติ  X ผิดปกติ ช ำรุดB ทุกคร้ังหลังกำรใช้งำน W ทุกสัปดำห์ M ทุกเดือน    A ทุกคร้ังทีถ่อดประกอบเคร่ือง

4.ลกูกลิง้ซีลแนวนอน
5.ลกูกลิง้ซีลอดัไลน์
6.ชดุใบมีดตดัข้างซอง
7.ใบมีดตดั

1.ชดุน็อตขนัอดัลกูกลิง้

3.ลกูกลิง้ซีลแนวตัง้

9.ใบมีดตดัซอง

11.ชดุปรับตัง้ไกด์
12.ชดุปรับยึดทอ่บรรจซุอส
13.ลกูกลิง้ล าเลียงฟิล์ม

15.ชดุก้านเบรคฟิล์ม
14.ชดุใส่ม้วนฟิล์ม

16.ชดุแผงและจอควบคมุ
17.ถาดรองรับซอง
18.น็อตล็อกม้วนฟิล์ม

21.ถาดรองรับซอง

19.ทอ่บรรจซุอส
20.เฟืองลกูกลิง้
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

ก่อนการท า AM 
เคร่ืองบรรจุยงิซองมีเวลาท างาน 187 นาที ในช่วง 1  วนั มีเวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 72 นาที หา
อตัราการเดินเคร่ืองใน 1 วนั โดย Capacity ของเคร่ืองจกัร 60 ซอง/1 นาที ช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 7,500 
ช้ิน ช้ินงานเสีย 360  ช้ิน  

  เวลาเดินเคร่ือง  = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 
      = 187 - 72 
                               = 115 นาที 

อตัราการเดินเคร่ืองจกัร   = เวลาเดินเคร่ือง / เวลารับภาระงาน  
   = 115/187 
   = 0.61  
    Availability %           = 61% 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง    =  จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง / จ  านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลา
มาตรฐาน 

 = 187 x 60 
   = 11,220 ช้ิน 
   = 7,500/11,220 
   = 0.66 
  Performance %              = 66% 

    อตัราคุณภาพ = จ านวนช้ินท่ีผลิตไดท้ั้งหมด – จ  านวนช้ินงานท่ีเสีย / จ  านวนช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 

 = 7500 - 360   / 7500 
   = 0.95    
    Quality %  = 95 % 
ค าณวน OEE 
 OEE % = อตัราการเดินเคร่ืองจกัร x ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง x อตัราคุณภาพ 

  =  0.61 x 0.68 x 0.95 
OEE %    = 38 % 
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หลงัการท า AM 

เคร่ืองบรรจุยงิซองมีเวลาท างาน 164 นาที ในช่วง 1  วนั มีเวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 44 
นาที หาอตัราการเดินเคร่ืองใน 1 วนัโดย Capacity ของเคร่ืองจกัร 60 ซอง/1 นาที ช้ินงานท่ีผลิตได้
ทั้งหมด 7,500 ช้ิน ช้ินงานเสีย  230  ช้ิน 
   เวลาเดินเคร่ือง   = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 

  = 164 – 44  
                             = 120   นาที  
  อตัราการเดินเคร่ืองจกัร = เวลาเดินเคร่ือง / เวลารับภาระงาน  
   = 120 / 164  
   = 0.73 
Availability %  = 73 % 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง   =  จ  านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง / จ  านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลา
มาตรฐาน 
   = 167 x 60    
   = 9,840 ช้ิน 
   = 7,500 / 9,840     
   = 0.71 
   Performance %   = 71 % 
อตัราคุณภาพ = จ านวนช้ินท่ีผลิตไดท้ั้งหมด – จ านวนช้ินงานท่ีเสียและซ่อม / จ  านวนช้ินงานท่ีผลิตได้
ทั้งหมด 
    = 7500 - 230 / 7500    
    = 0.96    
    Quality %  = 96 %   

ค าณวน OEE 
 OEE %   = อตัราการเดินเคร่ืองจกัร x ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง x อตัราคุณภาพ 
    = 0.73 x 0.71 x 0.96 
OEE %     = 49 % 
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ตารางท่ี 4.3 สรุปผลก่อนการท า AM 

 

 

 รูปที ่4.2 กราฟสรุปผลก่อนการท า AM 

 

 

 

 

 

%Availability (Before) % Performance (Before) % Quality (Before) % OEE (Before) 
61% 66% 95% 38% 
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ตารางที ่4.4 สรุปผลหลงัการท า AM 

 

 

 

รูปที ่4.3 กราฟสรุปผลหลงัการท า AM 

 

 

 

 

 

%Availability (After) % Performance (After)  % Quality (After) % OEE(After) 

73% 71%  96% 49% 
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4.3  วเิคราะห์ และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์ และจุดมุ่งหมาย

ในการปฏบิัติงานหรือการจัดท าโครงการ  

 จากการท่ีผูจ้ดัการฝ่ายผลิตมีการจดัตั้งนโยบายท่ีตอ้งการใหมี้การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและท า

มาตรฐานการบ ารุงรักษาและท าความสะอาดเคร่ืองจกัรเพื่อใหพ้นกังานสามารถท าไดต้นเองได ้และเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัร โดยสามารถเพิ่มประสิทธิภาพไดถึ้ง 13  เปอร์เซ็นต ์

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่5 

บทสรุป และข้อเสนอแนะ 

 

5.1  สรุปผลการด าเนินงาน และประโยชน์ทีบ่ริษทัได้รับ 

          จากการด าเนินการบ ารุงรักษาและท าความสะอาดของเคร่ืองบรรจุ SANKO MR-6  และจดัท า

มาตราฐานการท าความสะอาดใหพ้นกังานท่ีปฏิบติังาน ผลการทดสอบสรุปมาไดว้า่การบ ารุงรักษาและ

ท าความสะอาดเคร่ืองจกัร สามารถลดส่ิงสกปรกท่ีสะสมในเคร่ืองจกัรและสามารถคน้หาส่ิงผดิปกติได ้

อีกทั้งยงัสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของเคร่ืองจกัรได ้13 เปอร์เซ็นต ์ จากการด าเนินการ

ทดสอบ Cycle Time ขง 

5.2 ประโยชน์ทีนั่กศึกษาได้รับ 

 ความรู้ และทกัษะท่ีสามารถน าไปใชต่้อยอดในการเรียน และการท างานในอนาคต รวมไปถึง

การวางแผนการปฏิบติังานภายใตร้ะยะเวลาท่ีจ ากดั อีกทั้งท าให้เกิดความสัมพนัธ์อนัดีต่อเพื่อนร่วมงาน

พนกังานพี่เล้ียงรวมไปถึงหวัหนา้แผนกและพนกังานไลน์ผลิตอีกดว้ย 

5.3 ปัญหา และอปุสรรค แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 ความช านาญในการท างานของพนักงานแต่ละคนไม่เท่ากนั ท าให้อาจเกิดการท างานท่ีผิด

ขั้นตอนหรือขา้มขั้นตอน ควรจดัการอบรม และตรวจสอบการท างานอยา่งต่อเน่ือง เพื่อให้เกิดมาตรฐาน

และความช านาญในการท างาน 

5.4 ข้อเสนอแนะจากการฝึกงาน 

เน่ืองจากการท าโครงงานเป็นเพียงแค่กระบวนการเดียวในไลน์การผลิตและด าเนินงานในเวลา

อนัสั้นท าใหก้ารส ารวจท าไดไ้ม่มากเท่าท่ีควร   เพื่อใหเ้ป็นไปตานโยบายของบริษทัดงันั้นในอนาคต

ควรตรวจสอบแต่ละกระบวนการใหล้ะเอียดมากยิง่ข้ึนเพื่อท าการปรับปรุงให้ดีข้ึนต่อไป 
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