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ประเภทธุรกจิ/สินค้า ผลิตและส่งออกผลิตภณัฑ์อาหารจากเน้ือไก่,หมูแช่แขง็,สารสกดั

เขม้ขน้จากไก่-หมู,ซอสปรุงรส(ซอสทา,ซอสหมกั,ซอสปรุงรส
บะหม่ีญ่ีปุ่น),น ้ ามนัหมู,น ้ ามนัไก่ บรรจุลงในถุงพลาสติกและ
บรรจุลงใส่ป๊ีป 

 
บทสรุป 

 จากการปฏิบติังานท่ีแผนกห้องบรรจุ มีหนา้ท่ีท างานท่ีไดรั้บมอบหมายจากแผนงานประจ า
สัปดาห์ให้ส าเร็จลุล่วง โดยมีขั้นตอนแรกคือเตรียมเคร่ืองมือ ติดตั้งเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั ล้างป้ัม
โดยใช้น ้ าร้อน หลงัจากนั้นรับน ้ าซุปหรือน ้ าซอสจากแผนกอ่ืนมาด าเนินการบรรจุลงบรรจุภณัฑ์
และบรรจุลงกล่อง  

 การด าเนินการปรับปรุงส่วนประกอบต่าง ๆ ของลูกกล้ิงเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั KP/LW-
700•2/S โดยใช้ระบบ  TPM มาเป็นตัววดัผล 1)การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง, 2)การบ ารุงรักษาด้วย
ตนเอง และ 3)การอบรม เพื่อลดความสูญเสียทางดา้นต่าง ๆ พบวา่ เวลาในการตั้งเคร่ืองลดลง 29%,
ค่า MTBF เพิ่มข้ึน 41%, มูลค่าของของเสียลดลง 50.2% และค่า OEE เพิ่มข้ึน 50% 
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Summary 

 From worked at Packaging department , my duty is to complete  jobs from the weekly 
plan. First step is prepare tool kits, set up the automatic machine, clean up pump by hot water, 
after that receive Soup or Sauce from the other departments to pack in  packaging and pack in box 

 Improvement a roller components of automatic packaging machine  KP/LW-700•2/S by 
use TPM system as measurement 1)Focused Improvement, 2)Autonomous Maintenance and 
3)Training for reduce losses the result is set up time decreased 29 %, value of MTBF increased 
41%,Value of waste decreased 50.2 % and value of OEE increased 50 % 
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
บริษทั ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิง คาเมลเลีย จ ากดั เลขท่ี 30 หมู่ 4 ต าบลแสลงพนั อ าเภอแสลงพนั 

จงัหวดัสระบุรี 18220 โทร 036-200-009 ถึง โทรสาร 036-200-911 

 
รูปที ่1.1   แผนท่ีแสดงท่ีตั้งบริษทั ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิง คาเมลเลีย จ ากดั 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
 ผลิตและส่งออกผลิตภณัฑอ์าหารจากเน้ือไก่, หมูแช่แขง็, สารสกดัเขม้ขน้จากไก่-หมู,  
ซอสปรุงรส  (ซอสทา, ซอสหมัก, ซอสปรุงรสบะหม่ีญ่ีปุ่น), น ้ ามันหมู, น ้ ามันไก่ บรรจุลงใน
ถุงพลาสติกและบรรจุลงใส่ป๊ีป โดยแบ่งเป็นสองแผนกคือซุปและซอส 
 
 



2 

 1.2.1   แผนกซุป 
  เร่ิมตน้จากการวางแผนการผลิตโดยหัวหนา้แผนกแต่ละวนั  หลงัจากนั้นจึงจดัท าใบเบิก
วตัถุดิบจากห้องสโตร์วตัถุดิบ ท าความสะอาดหมอ้ตม้ดว้ยระบบลา้งน ้ าร้อน หลงัจากนั้นท าการตม้
น ้ าให้เดือด โดยให้ระดับน ้ าตามใบงาน ให้สัมพนัธ์กับ Lot.ของสินค้าตามแผนงาน น าวตัถุดิบ
เน้ือสัตวท่ี์ค านวณในใบงานออกจากห้องสโตร์เขา้สู่กระบวนการจุ่มน ้ าร้อน เพื่อระบายความร้อน
ให้ทัว่ตามเวลาท่ีก าหนดตามใบงาน ถดัไปตกัไขมนั และเศษคาว (เศษเลือด) ออก และท าการปิดไอ 
จบัเวลาให้ครบตามใบงาน พร้อมคอยควบคุมความดนั โดยมีการเช็คทุกคร่ึงชั่วโมง เม่ือครบตาม
เวลาท่ีก าหนดท าการปิดไอน ้ า และพกัซุปไวป้ระมาณ 12-14 ชัว่โมง ขั้นตอนสุดทา้ย คือปล่อยซุป
ไปยงัแผนกคอน 
 

1.2.2   แผนกคอน  
  หลงัจากท่ีซุปไดถู้กส่งมาจากแผนกตม้ จะท าการพกัไวร้วมกนัในหมอ้พกัและค่อย ๆส่ง
มายงัหมอ้คอน เพื่อท าการลดน ้ าท่ีอยูใ่นซุปให้มีค่า BRIX เพิ่มข้ึน จากการดึงน ้าออกมาจากตวัน ้าซุป 
โดยมีการเช็คทุกคร่ึงชัว่โมง หลงัจากท่ีไดค้่า BRIX ตามท่ีตอ้งการ ตอ้งน าส่งไปตรวจยงัแลป และ
จะน ามาใส่วตัถุดิบบางรายการเพิ่มตามสูตรของซุปแต่ละชนิดและท าการฆ่าเช้ือโดยกระบวนการ
พาสเจอไรซ์ใหค้วามร้อน และเตรียมส่งไปหอ้งบรรจุ 

 
 1.2.3   แผนกทาเระ 
  เร่ิมตน้จากแผนการผลิตในแต่ละวนัว่าจะผลิตซอสชนิดใด หลงัจากนั้นจึงจดัท าใบเบิก 
และไปรับวตัถุดิบจากห้องสโตร์ โดย ตม้น ้ าร้อนให้ไดอุ้ณหภูมิท่ีก าหนดตามใบงานของซอสแต่ละ
ตวั และลงวตัถุดิบตามล าดบัในใบงาน ท าการเปิดไอให้ไดอุ้ณหภูมิท่ีก าหนด จากนั้นปิดไอ และส่ง
ตรวจมายงัแลป เม่ือค่าทางเคมีผา่น ขั้นตอนสุดทา้ยคือน าส่งซอสไปยงัแผนกบรรจุ 
 
 1.2.4   แผนกบรรจุ 
  ก่อนท่ีจะเร่ิมบรรจุตอ้งมีการลา้งเคร่ืองบรรจุและป้ัมดว้ยน ้ าร้อน เป็นระยะเวลา 20 นาที 
พนักงานจะท าการเบิกบรรจุภณัฑ์จากห้องสโตร์ หลังจากนั้นแผนกคอนและแผนกบรรจุจะส่ง
สินคา้ลงมาตามท่อ โดยบรรจุผา่นเคร่ืองบรรจุชนิดต่าง ๆ ไม่วา่จะเป็นเคร่ืองบรรจุก่ึงอตัโนมติัโดย
ใชร้ะบบลม,เคร่ืองบรรจุอตัโนมติั เม่ือบรรจุลงบรรจุภณัฑเ์สร็จ จะท าการลดอุณหภูมิ โดยการน าไป
แช่ในอ่างน ้ าเยน็ เพื่อลดให้อุณหภูมินอ้ยกวา่ 25 องศา หลงัจากนั้นน าใส่กล่อง และน าเขา้คลงัสินคา้
เพื่อรอการจดัส่งเป็นอนัดบัต่อไป 
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1.3 แผนผงัรูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 
 

รูปที ่1.2   แผนผงัแสดงรูปแบบการจดัองคก์รบริษทั ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิง คาเมลเลีย จ ากดั 
 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
 ต าแหน่ง ผูช่้วยหวัหนา้ฝ่ายผลิต 

หน้าท่ี ดูแลงานดา้นเอกสารเร่ืองการค านวณตน้ทุนบนส านกังาน ตรวจสอบความถูกตอ้ง
ของกระบวนการท างานของพนกังาน และเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั KP/LW-700•2/S 
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1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
  คุณมนสันนัท ์อินทจนัทร์ ต าแหน่ง ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต  
 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
 เร่ิมตน้วนัท่ี 29 พฤษภาคม 2560 ส้ินสุดวนัท่ี 29 กนัยายน 2560 รวมระยะเวลา  4 เดือน 
 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
 บริษทั ดบัเบิลฟลาวเวอร่ิง คาเมลเลีย จ ากดั จงัหวดัสระบุรี เป็นบริษทัใหม่ท่ีมีการก่อตั้ง

โรงงานมา 5 ปี โดยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต มีความคิดเห็นว่า ณ ปัจจุบนัสินคา้ท่ีตอ้งเขา้สู่กระบวนการ
บรรจุซอสใส่ซอง มีสัดส่วนของเสียเป็นจ านวนมาก เน่ืองมาจากปัญหาต่าง ๆท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ือง
บรรจุอัติโนมัติ KP/LW-700•2/S  โดยท่ีผ่านมามีการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าเวลาท่ีเคร่ืองจกัร
ขดัข้อง หรือมีการซ่อมบ ารุงก็ต่อเม่ือเคร่ืองจักรมีอาการเสีย ซ่ึงผูจ้ดัการฝ่ายผลิตต้องการริเร่ิม
ทดลองน า TPM มาใช้ในโรงงาน เพื่อเก็บขอ้มูลและทดลองถึงผลลพัธ์ท่ีจะไดใ้นอนาคตวา่การน า 
TPM มาใชส้ามารถสัมฤทธ์ิผลดา้นของเสียต่าง ๆ รวมถึงพฒันาศกัยภาพของเคร่ืองจกัรไดห้รือไม่ 
 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
 1)ศึกษากระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมอาหาร เพื่อเป็นประสบการณ์ส าหรับการ
ประกอบอาชีพในอนาคต   
 2) ศึกษาการท างานของเคร่ืองยงิซอง KP/LW-700•2/S เพื่อหาจุดบกพร่องและท าการแกไ้ข
ใหเ้คร่ืองจกัรมีศกัยภาพมากยิง่ข้ึน 
 3) การรเิริม่น าเทคโนโลย ีTPM (Total Productive Maintenance) มาใช้ในโรงงานเพื่อลด
เครือ่งจกัรขดัขอ้งใหเ้ป็นศูนย,์อุบตัเิหตุเป็นศูนย,์ของเสยีเป็นศูนย์ 
 4) เพิ่มศกัยภาพของพนักงานให้มีความรู้พื้นฐานเก่ียวกบัเคร่ืองยิงซอง KP/LW-700•2/S 
และสามารถแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ได ้
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1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
 1) ค่า OEE (Overall Equipment Effectiveness) ของเครือ่งบรรจอุตัโินมตั ิKP/LW-
700•2/S เพิม่ขึน้จากเดมิ 
 2) ลดความสญูเสยีทัง้ 3 คอืเครือ่งจกัรขดัขอ้ง,อุบตัเิหตุ,ของเสยี ใหน้อ้ยลง 
 3) มีความรู้และมีความเขา้ใจเก่ียวกบัระบบการท างานในโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร 
 4) มีความรู้และมีความเขา้ใจเก่ียวกบัระบบการของเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั KP/LW-700•2/S 
เพื่อน าไปประยกุตใ์ชก้บัเครือ่งจกัรทีอ่าจพบจากการท างานไดใ้นอนาคต 

 

1.10  นิยามศัพท์เฉพาะ 
 1) TPM (Total Productive Management) คือ การบ ารุงรักษาทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม 
 2) OEE (Overall Equipment Effectiveness) คือ การวดัประสิทธิผลโดยรวมขอเคร่ืองจกัร 
 3) คอน คือ กระบวนการระเหยน ้าโดยใชเ้คร่ืองระเหย (evaporator) ประเภทต่างๆ หรือวธีิ
แยกน ้าออกแบบดว้ยวธีิการต่างๆ 
 4) BRIX คือ หน่วยท่ีใชบ้อกความเขม้ขน้ ของของแขง็ท่ีละลายอยูใ่นสารละลาย 
 5) ทาเระ คือ ซอสปรุงรส



 

บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1   TPM(Total Productive Maintenance) การบ ารุงรักษาแบบทวผีลทีทุ่กคนมส่ีวน
ร่วม 
 PM (Preventive Maintenance) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ในประเทศญ่ีปุ่น เป็นระบบท่ีได้
มีการน าเขา้มาจากประเทศอเมริกาพร้อมๆ กบัการเจริญเติบโตมาของอุตสาหกรรม กระบวนการ 
PM มีบทบาทส าคญัอยา่งยิง่ต่อการเพิ่มข้ึนของคุณภาพของผลิตภณัฑแ์ละผลผลิต 
 อุตสาหกรรมกระบวนการเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีมากมายหลายประเภท เช่น อุตสาหกรรม
การกลัน่น ้ ามนั อุตสาหกรรมปิโตเคมี อุตสาหกรรมเคมีทัว่ไป อุตสาหกรรมการผลิตกระแสไฟฟ้า 
อุตสาหกรรมการผลิตแก๊ส อุตสาหกรรมเส้นใย และอ่ืนๆ นอกจากน้ีรูปแบบของการผลิตก็มี
หลากหลายเช่น การผลิตอยา่งต่อเน่ืองหรือการผลิตแบบกะ (Batch) รวมทั้งในปัจจุบนัน้ีการผลิตก็
มกัจะมีแนวโนม้ท่ีจะมีการผลิตลอตเล็กๆ และผลิตมากมายหลากหลายชนิด เช่นเดียวกบัท่ีเกิดข้ึน
ในอุตสาหกรรมการประกอบหรืออุตสาหกรรมการแปรรูป 
 การท่ีรีบร้อนน าเอา PM จากประเทศสหรัฐอเมริกาเขา้มาด าเนินการ ก็เน่ืองมาจากการผลิต
ในอุตสาหกรรมกระบวนการส่วนใหญ่จะข้ึนอยูก่บัเคร่ืองจกัร และสภาพของเคร่ืองจกัรนั้นมกัจะมี
ผลกระทบต่อผลผลิต คุณภาพ อุบติัภยั และส่ิงแวดลอ้มขั้นรุนแรง 
 PM ท่ีน าเข้ามาใช้ในอุตสาหกรรมกระบวนการนั้น มีส่วนช่วยท าให้เกิดโครงสร้างการ
บริหารของการบ ารุงรักษา ระบบการดูแลเคร่ืองจกัร เพิ่มเทคโนโลยีทางดา้นเคร่ืองจกัร และเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษา เน่ืองจากมีความตอ้งการท่ีจะลดการใช้แรงงานในอุตสาหกรรม
การประกอบและการแปรรูปจึงไดมี้การลงทุนทางดา้นเคร่ืองจกัรเป็นอย่างมาก ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดคื้อ 
ท าให้เคร่ืองจกัรมีการพฒันาเป็นระบบอติัโนมติัและมีประสิทธภาพสูงมากข้ึน และการใชหุ่้นยนต์
ในอุตสากรรมก็ท าใหป้ระเทศญ่ีปุ่นมีมาตรฐานอยูใ่นระดบัสูงสุดของโลก 
 แนวโนม้ดงักล่าวน้ี ท าให้มีความสนใจท่ีจะพฒันา PM ในอุตสาหกรรมการประกอบ และ
ก่อให้ เกิ ด  PM ท่ี มี ลักษณะเฉพาะในสไตล์ ญ่ี ปุ่ น  ซ่ึ ง ถู ก เรียกว่า  “TPM (Total Productive 
Maintenance) การบ ารุงรักษาแบบทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม”  
 TPM เป็นแนวทางการปรับปรุงประสิทธิผลและอายุการใชง้านของเคร่ืองจกัรทัว่ทั้งองคก์ร 
ซ่ึงถือเป็นกุญแจท่ีน าไปสู่การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เพราะวา่ช่วยก าจดัความสูญเปล่า
หลกัๆ ทั้งหลายท่ีเกิดข้ึนในการด าเนินการผลิต ในช่วงเร่ิมแรก เทคนิค TPM ไดรั้บการพฒันาข้ึน
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เพื่อช่วยให้ผูจ้ดัส่งวตัถุดิบสามารถปฏิบติัตามขอ้ก าหนดท่ีเคร่งครัดของระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
(Toyota Production System) แต่ทุกวนัน้ี บริษัทต่าง ๆทั่วโลกได้มีการน าไปใช้เพื่อปรับปรุงขีด
ความสามารถของเคร่ืองจกัรของพวกเขา 
 

2.2   ค าจ ากดัความของกจิกรรม TPM 
 1) เป็นกิจกรรมท่ีมีการตั้งเป้าหมายท่ีจะท าใหป้ระสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรมีค่าสูงท่ีสุด 
 2) มีการสร้างระบบโดยรวม (Total system) ของ “PM (Preventive Maintenance) การ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนั” ตลอดช่วงอายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัร 
 3) มีการด าเนินกิจกรรมทัว่ทุกฝ่าย อาทิ ฝ่ายวางแผนเคร่ืองจกัร ฝ่ายใชแ้ละฝ่ายบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร เป็นตน้ 
 4) พนักงานทุกๆ คน ตั้งแต่ผูบ้ริการระดบัสูงจนถึงพนักงานในระดบัปฏิบติัการเขา้ร่วม
กิจกรรม 
 5) มีการส่งเสิรมกิจกรรม PM ดว้ยการบริหารจดัการแบบกระตุน้ให้มีความกระตือรือร้น
โดยอาศยักิจกรรมกลุ่มยอ่ย 
 

2.3   ขั้นตอนของการด าเนินกจิกรรม TPM 
 โดยทัว่ไปโปรแกรมในการด าเนินกิจกรรม TPM จะแบ่งออกเป็น 12 ขั้นตอนดงัแสดงใน
ตารางท่ี 2.1 
 12 ขั้นตอนน้ีแบ่งออกได้เป็น 4 ช่วง ดงัน้ี ช่วงเตรียมการ ช่วงเร่ิมน ามาใช้ ช่วงเขา้สู่การ
ด าเนินการปฏิบติั และช่วงท่ีมีความมัน่คง 
 ช่วงของการเตรียมการ จ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องมีการอภิปรายกันอย่างจริงจงั ถ้ามีการ
วางแผนท่ีไม่รอบคอบอยูแ่ลว้ ก็อาจจะท าให้ตอ้งมีการเปล่ียนแปลงในช่วงการด าเนินกิจกรรม หรือ
มีการทบทวนแกไ้ขอยูบ่่อยคร้ัง  
 ช่วงการเตรียมการตั้งแต่การประกาศเจตนารมณ์ของการน ากิจกรรม TPM เขา้มาในบริษทั
ของผูบ้ริหารระดับสูงจนถึงการจดัท าแผนแม่ของการด าเนินกิจกรรม TPM จะด าเนินการเป็น
ขั้นตอนตามล าดบั 
 ส่วนในช่วงเข้าสู่การด าเนินการปฏิบัติจะมีการส่งเสริมและก าหนดหัวข้อต่างๆท่ีจะ
ด าเนินการ เพื่อท าให้สามารถบรรลุเป้าหมายท่ีไดก้  าหนดไวใ้นแผนแม่บท ดงันั้น หวัขอ้ท่ีแสดงไว้
ในตารางท่ี 2.1 สามารถก าหนดตามล าดบัไดโ้ดยเหมาะสมกบับริษทั หน่วยงาน และโรงงาน หวัขอ้
เหล่าน้ีเป็นไปไดท่ี้จะสามารถด าเนินการควบคู่ขนานกนัไปไดเ้ช่นกนั 
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ตารางที ่2.1   12 ขั้นตอนการด าเนินกิจกรรม TPM 
 
หัวข้อ ขั้นตอน สาระส าคัญ 
ช่วง
เตรียม 
การ 

1.การประกาศเจตนารมณ์การน ากิจกรรม 
TPM เขา้มาด าเนินการในบริษทัของผูบ้ริหาร
ระดบัสูง 

ประกาศในการสมัมนากิจกรรม TPM 
ภายในองคก์ร 

2.ใหก้ารอบรมและรณรงคใ์นการน ากิจกรรม 
TPM มาด าเนินการในบริษทั 

ฝ่ายบริหาร : อบรมสมัมนาตามระดบั 
ทัว่ไป : อบรมบรรยายดว้ยสไลด ์

3.จดัตั้งโครงการบริหารเพ่ือผลกัดนักิจกรรม 
TPM และก าหนดเคร่ืองจกัรตน้แบบของระดบั
ผูบ้ริหาร 

คณะกรรมการของเสาต่างๆและส านกังาน 
 

4.ก าหนดนโยบายพ้ืนฐานและเป้าหมายของ
กิจกรรม TPM 

ก าหนดBenchmarkและเป้าหมาย คาดคะเน
ผลลพัธ์ท่ีจะได ้

5.จดัท าแผนแม่บท (Master plan) ของการ
ด าเนินกิจกรรม TPM 

ตั้งแต่การเตรียมการจนถึงการขอรับการ
ตรวจประเมิน 

ช่วงเร่ิม
น ามาใช ้

6.Kick-off กิจกรรม TPM เชิญลกูคา้ บริษทัท่ีเก่ียวขอ้ง บริษทัท่ีให้
ความร่วมมือกบับริษทั 

ช่วงเขา้
สู่การ
ด าเนิน 
การ
ปฏิบติั 

7.สร้างระบบเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต แสวงหาประสิทธิภาพการผลิตท่ีสูงท่ีสุด 
8.สร้างระบบการควบคุมดูแลขั้นตน้ส าหรับ
ผลิตภณัฑใ์หม่และเคร่ืองจกัรใหม่ 

พฒันาผลิตภณัฑท่ี์ผลิตไดง่้าย และสร้าง
เคร่ืองจกัรท่ีใชง้านไดง่้าย 

9.สร้างระบบการบ ารุงรักษาคุณภาพ ก าหนดสภาวะเง่ือนไขท่ีไม่ผลิตของเสีย
และควบคุมดูแลสภาวะเง่ือนไขเหล่านั้น 

10.สร้างระบบเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของฝ่าย
งานบริหารท่ีไม่เก่ียวขอ้งกบัการผลิตโดยตรง 

สนบัสนุนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ของฝ่ายงานของตนเองเพ่ิมประสิทธิภาพ
ของอุปกรณ์เคร่ืองจกัร 

11.สร้างระบบการบริหารดา้นความปลอดภยั 
อาชีวอนามยั และส่ิงแวดลอ้ม 

สร้างระบบท่ีจ าท าใหอุ้บติัภยัเป็นศูนย ์และ
มลภาวะเป็นศูนย ์

ช่วงมี
ความ
มัน่คง 

12.ด าเนินการ TPM ใหเ้สร็จสมบูรณ์ และ
ยกระดบักิจกรรม TPM 

รับการตรวจประเมินเพ่ือรับรางวลั PM 
และทา้ทายเป้าหมายท่ีสูงข้ึนต่อไป 
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 2.3.1   การประกาศเจตนารมณ์การน ากจิกรรม TPM เข้ามาด าเนินการในบริษัทของ
ผู้บริหารระดับสูง 
  การประกาศเจตนารมณ์ท่ีจะน ากิจกรรมเขา้มาด าเนินการของผูบ้ริหารระดบัสูงน้ีจะเป็น
ส่ิงท่ียืนยดัชดัเจนถึงความมุ่งมัน่ท่ีจะท าให้กิจกรรมน้ีประสบความส าเร็จ และส่ิงน้ีจะเป็นการบอก
ให้พนักงานทุกคนและผูเ้ก่ียวข้องทราบถึงความเข้าใจในกิจกรรม TPM และพร้อมท่ีจะให้การ
สนบัสนุนอยา่งเต็มท่ีทั้งทางดา้นกายภาพและจิตใจ เพื่อแกไ้ขปัญหาความยากล าบากต่างๆ ท่ีอาจจะ
เกิดข้ึนในช่วงการด าเนินการกิจกรรม TPM 
 
 2.3.2   ให้การอบรมและรณรงค์ในการน ากจิกรรม TPM มาด าเนินการในบริษัท 
  ก่อนท่ีจะด าเนินกิจกรรม TPM จ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีจะตอ้งท าความเขา้ใจกิจกรรม TPM  ให้ดี
เสียก่อน ดังนั้ น จึงควรท่ีจะมีการเข้าไปร่วมสัมมนาภายนอกบริษัทหรือมีการวางแผน และ
ด าเนินการอบรมภายในบริษทัหรือสามารถบรรลุตามจุดประสงค์ 
 
 2.3.3   จัดตั้งโครงการบริหารเพือ่ผลกัดันกจิกรรม TPM 
  กิจกรรม TPM เป็นกิจกรรมท่ีมีการผลกัดนัไปโดยโครงสร้างการบริหารจดัการท่ีมีกลุ่ม
ย่อยแบบซับซ้อนกัน กลุ่มย่อย ๆท่ีซับซ้อนกันเหล่านั้น จะต้องเข้าใจถึงนโยบายของผูบ้ริหาร
ระดบัสูง และเขา้ใจถึงความหมายท่ีส าคญัหรือท่ีจะบรรลุตามเป้าหมายท่ีก าหนด 
 
 2.3.4   ก าหนดนโยบายพืน้ฐานและเป้าหมายของกจิกรรม TPM  
  นโยบายพื้นฐานของการส่งเสริมกิจกรรม TPM จะมีการก าหนดข้ึนในสอดคล้องกับ
นโยบายทางธุรกิจของบริษทั และเป็นนโยบายท่ีจะแสดงถึงจุดมุ่งหมายและทิศทางของกิจกรรม 
 
 2.3.5   การจัดท าแผนแม่บทในการด าเนินกจิกรรม TPM  
  จะด าเนินกิจกรรมอะไรบา้งเพื่อท่ีจะท าให้สามารถบรรลุตามเป้าหมายไดก่้อนอ่ืน เราจะ
ด าเนินกิจกรรมอะไรบา้งเพื่อท่ีจะท าให้สามารถบรรลุเป้าหมายไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ การเลือก
กิจกรรมท่ีจะท าเป็นส่ิงท่ีส าคญัอยา่งยิง่ โดยเลือกหวัขอ้จากเสาหลกัของ TPM ทั้ง 8 ประการ  
 
 2.3.6   การ Kick-off กจิกรรม TPM 
  หลงัจากการท่ีแผน่แม่บทไดมี้การจดัท าข้ึนและไดรั้บการอนุมติัแลว้ก็จะมีการด าเนินการ 
Kick-off ต่อไป 



10 

 2.3.7   ช่วงของการเข้าสู่การด าเนินการปฏิบัติ  
  ในช่วงของการเขา้สู่การด าเนินการปฏิบติั จ  าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งมีการส่งเสริมและมีการ
เฝ้าติดตามกิจกรรมแต่ละกิจกรรม การเฝ้าติดตาม คือการพิจารณาดูวา่กิจกรรมนั้น ๆ มีความคืบหนา้
ตามแผนหรือไม่ และมีการยนืยนัผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการด าเนินกิจกรรมนั้น ๆ 
 
 2.3.8   ช่วงมีความมั่นคง 
  เฟสท่ี 1 ของกิจกรรม TPM จะส้ินสุดเม่ือไดรั้บรางวลั PM แต่กิจกรรม TPM จะมีการเพิ่ม
ระดบัให้สูงข้ึนโดยไม่มีท่ีส้ินสุดและจะตอ้งมีการท าอยา่งต่อเน่ือง เป็นส่ิงท่ีส าคญัยิ่งท่ีจะตอ้งท าให้
กิจกรรมมีความมัน่คงย ัง่ยนื 
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2.4   เสาหลกัของ TPM ทั้ง 8 ประการ 

 บริษทัจะตอ้งเลือกกิจกรรมในการปรับปรุงเพื่อท าให้สามารถบรรลุเป้าหมายของกิจกรรม 
TPM ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล แต่ละบริษทัอาจจะเลือกท ากิจกรรมแตกต่างกนับา้ง
เล็กน้อย โดยทัว่ไปกิจกรรมท่ีมกัจะถูกเลือกในการด าเนินการเพื่อให้ไดรั้บผลลพัธ์นั้นมีดว้ยกนั 8 
กิจกรรมดงัน้ี 
  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่2.1   8 กิจกรรมเสาหลกัของ TPM 
 
 2.4.1   การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 
  กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองเป็นกิจกรรมท่ีด าเนินการเพื่อลดความสูญเสียของ
อุตสาหกรรมกระบวนการให้นอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้การก าหนดนิยามความสูญเสียและการส ารวจ
หาปริมาณความสูญเสียแต่ละชนิด เป็นเง่ือนไขท่ีจะตอ้งด าเนินการก่อน 
  การส่งเสริมการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองนั้น จะไดผ้ลดีมีการด าเนินการเป็น Project team โดย
ประกอบดว้ยพนกังานระดบัปฏิบติัการ พนกังานซ่อมบ ารุง และพนกังานฝ่ายเทคนิคการผลิตเป็น
ตน้ 
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  ในอุตสาหกรรมกระบวนการ นอกเหนือจากความสูญเสียหลัก 7 ประการของ
อุตสาหกรรมการประกอบและแปรรูปแลว้ ยงัประกอบดว้ยความสูญเสียหลกัอ่ืน คือ ความสูญเสีย
เน่ืองจากคน อาทิ ความสูญเสียของการปฏิบัติงานและความสูญเสียเน่ืองจากการปฏิบัติงานท่ี
ผิดพลาด เป็นต้น และความสูญเสียของวตัถุดิบ อาทิ ความสูญเสียผลได้ต่อวตัถุดิบ (Yield loss) 
ความสูญเสียของวสัดุ และความสูญเสียของการน ากลบัมาผลิตใหม่ (Recycle loss) เป็นตน้ รวมถึง
ความสูญเสียเน่ืองจากการบริหารจดัการ อาทิความสูญเสียเน่ืองจากการซ่อมบ ารุงตามก าหนดเวลา 
และความสูญเสียดา้นพลงังานเป็นตน้ 
  การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองในอุตสาหกรรมกระบวนการ จ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องท าการ
ปรับปรุงกระบวนการ ระบบการไหล เคร่ืองจกัร และการปฏิบติังาน เป็นตน้ 
  การออกแบบกระบวนการจะถูกด าเนินการเพื่อพฒันาผลิตภัณฑ์และปรังปรุงแก้ไข
ผลิตภณัฑ์ ดังนั้น เพื่อให้บรรลุตามวตัถุประสงค์น้ี เกณฑ์ในการเลือกกระบวนการและสภาวะ
เง่ือนไขของกระบวนการนั้นคืออะไร ไม่มีจุดบกพร่องในสภาวะเง่ือนไขของกระบวนการ หรือ
สภาพปัจจุบันเป็นอย่างไรเม่ือเปรียบเทียบกับสภาวะเง่ือนไขท่ีถูกต้องของกระบวนการ การ
ปรับปรุงเฉพาะเร่ืองโดยการอุดช่องวา่งของความแตกต่างระหวา่งสภาพปัจจุบนัและสภาวะเง่ือนไข
ท่ีถูกตอ้งดงักล่าวน้ี ก็ถือไดว้า่เป็นแนวทางหน่ึงของการปรับปรุงเช่นกนั 
 
 2.4.2   การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
  การบ ารุงรักษาด้วยตนเองเป็นกิจกรรมหน่ึงท่ีเป็นลักษณะเฉพาะของกิจกรรม TPM 
ในช่วงแรกของการน า PM จากประเทศสหรัฐอเมริกาเขา้มา การซ่อมบ ารุงและการเดินเคร่ืองจกัรยงั
เป็นโครงสร้างท่ีมีการแบ่งแยกหนา้ท่ีออกจากกนั ผลท่ีตามมา คือ พนกังานในระดบัปฏิบติัการยงัมี
จิตส านึกท่ีจะ “บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง” นอ้ย 
  การบ ารุงรักษาดว้ยตนเองในกิจกรรม TPM เป็นกิจกรรมท่ีจะเปล่ียนแนวโนม้ดงักล่าวนั้น 
เน่ืองจากอุตสาหกรรมกระบวนการมีพนกังานในระดบัปฏิบติัการนอ้ย ดงันั้น การด าเนินกิจกรรม
การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการปรับวธีิการให้เหมาะสม เราจะท าการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรจ านวนมากด้วยตนเองด้วยวิธีการใดนั้ น จ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องพิจารณาถึงระดับ
ความส าคญัของเคร่ืองจกัร ล าดบัความส าคญัของการด าเนินการ และการหมุนเวียนพนกังานและ
การแบ่งหนา้ท่ี  
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  การบ ารุงรักษาดว้ยตนเองจะมีการด าเนินการเป็นแบบขั้นตอน ถา้ไม่มีการตรวจประเมิน
อย่างเข้มงวดแล้ว ก็จะไม่เห็นผลลัพธ์ ด้วยเหตุน้ีจึงจ าเป็นต้องมีการเตรียมคณะกรรมการตรวจ
ประเมิน และเกณฑ์มาตรฐานในการตรวจประเมิน เป็นตน้ หลงัจากนั้นก็จ  าเป็นท่ีจะตอ้งไดรั้บการ
ตรวจประเมินจากผูบ้ริหารระดบัสูงสุดของโรงงานอีกคร้ังเพื่อการยนืยนั 
  เน่ืองจากเคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรมกระบวนการมกัจะอยู่นอกอาคาร ดงันั้น จึงมกัจะ
ไดรั้บความเสียหายเน่ืองมาจากการกดักร่อนของเกลือ ฝน และหิมะ เป็นตน้ ส่ิงเหล่าน้ีมกัจะท าให้
เกิดการกดักร่อนท่ีบริเวณรากฐานและเคร่ืองจกัร นอกจากน้ียงัมกัจะเกิดการกดักร่อนและเกิดความ
สกปรกเน่ืองจากการร่ัวและการอุดตนัในการบ ารุงรักษาตนเอง ถา้ไม่มีการด าเนินการหามาตรการ
แกไ้ขจุดทีก่อใหเ้กิดความสกปรก และต าแหน่งท่ียากล าบากในการปฏิบติังานในขั้นตอนท่ี 2 แลว้ ก็
จะท าใหข้ั้นตอนท่ี 1 ท่ีไดท้  าไวก้ลบัสู่สภาพเดิม 
  ผลิตภัณฑ์ในอุตสาหกรรมกระบวนการสามารถแบ่งออกได้เป็นหลายประเภท เช่น 
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีลกัษณะเป็นผง เป็นของเหลว และเป็นของแข็ง เป็นตน้ ส่ิงเหล่าน้ีนอกจากจะเป็น
ผลิตภัณฑ์แล้ว ในขณะเดียวกันยงัเป็นส่ิงท่ีจะเป็นปัจจัยเชิงบังคับท าให้ เคร่ืองจักรเกิดการ
เส่ือมสภาพเน่ืองจากการฟุ้งกระจาย การร่ัวและการอุดตนั ดงันั้น การปรับปรุงวิธีการในการจดัการ
ผลิตภณัฑท่ี์มีสถานะต่าง ๆ เหล่าน้ี จึงเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็น 
  เน่ืองจากขั้นตอนท่ี 1 เป็นขั้นตอนท่ีเรียกว่า การท าความสะอาดขั้นตน้แต่ไม่ใช่รีบร้อน
เพียงแต่ท าความสะอาดเท่านั้น พนกังานจะตอ้งคน้หาจุดบกพร่องเหล่านั้นดว้ย 
 
 2.4.3   การฝึกอบรม 
  พนักงานถือไดว้่าเป็นทรัพยสิ์นท่ีมีคุณค่าของบริษทั ดงันั้น นอกเหนือจากท่ีบริษทัจะมี
การด าเนินการว่าจา้งพนักงานให้ท างานตลอดช่วงอายุการท างานแล้ว การฝึกอบรมหลังจากท่ี
พนกังานนั้นเขา้มาในบริษทัก็จ  าเป็นท่ีจะตอ้งมีการด าเนินการอยา่งมีแผน 
  พนกังานท่ีจะท างานในอุตสาหกรรมกระบวนการนั้น มีแนวโน้มท่ีจะหายากและตอ้งมี
ทกัษะความช านาญหลายดา้น (Multi skill) ดงันั้น จึงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการฝึกอบรมพนกังาน
ไปพร้อม ๆ กบั Career development system 
  เพื่อให้บรรลุตามคุณสมบติัของพนกังานท่ีอยากจะให้เป็นจ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีจะตอ้งก าหนด
หลักสูตรทางด้านความรู้ ทักษะความช านาญ และความสามารถทางด้านบริการจดัการในเชิง
รูปธรรม 
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จะตอ้งมีการด าเนินการการฝึกอบรมให้สอดคล้องกบัระดบัของพนักงานแต่ละคน ดงันั้น จึงควร
จะตอ้งมีการฝึกอบรมอย่างมีประสิทธิผล โดยการท่ีจะตอ้งมีการส ารวจดูพนักงานแต่ละคนว่ามี
ความรู้ความสามารถเท่าใด และมีจุดอ่อนอะไรอยูพ่ร้อมกบัเปรียบเทียบกบัระดบัความรู้ และทกัษะ
ความช านาญท่ีอยากให้พนกังานเหล่าน้ีมี นอกจากน้ียงัจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการปรึกษาหารือระหวา่ง
ผูบ้ริหารกบัผูรั้บผิดชอบปีละ 1 คร้ัง โดยพิจารณาจากผลลพัธ์ท่ีประเมินไดใ้นแต่ละปี เพื่อก าหนด
เป็นเป้าหมายท่ีจะเพิ่มทกัษะความช านาญของพนกังานและแผนการฝึกอบรมในปีถดัไป 
  การวางแผนช่วงเวลาในการฝึกอบรมเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นอย่างยิ่ง กล่าวคือ เราต้องการได้
บุคลากรเช่นใด และตอ้งการเม่ือใด ดงันั้น เพื่อให้สามารถบรรลุตามวตัถุประสงค ์จ าเป็นอยา่งยิ่งท่ี
จะตอ้งมีการวางแผนทั้งการใหก้ารอบรมแบบ off JT ท่ีอบรมกนัเป็นกลุ่ม และ OJT 
  

2.5   ความสูญเสียหลกั 8 ประการของโรงงาน 
 ความสูญเสียหลกัท่ีขดัขวางต่อประสิทธิภาพโรงงาน มีอยู ่8 ประการดงัต่อไปน้ี  
 
 2.5.1   ความสูญเสีย Shutdown 
  ความสูญเสีย SD เป็น “ความสูญเสียเวลาท่ีตอ้งการหยุดการผลิตเน่ืองจากการบ ารุงรักษา
ตามแผนประจ าปี หรือการซ่อมบ ารุงตามระยะเวลา” 
  ดังท่ีได้กล่าวข้างต้นแล้วว่า รูปแบบของการผลิตในอุตสาหกรรมกระบวนการจะ
ประกอบดว้ยการผลิตอยา่งต่อเน่ืองตลอดปี กบัการผลิตแบบกะ (Batch) ดงันั้น ส่วนใหญ่จึงมกัจะม
การซ่อมบ ารุงตามระยะเวลาโดยจะมีการ SD (Shutdown maintenance) ปีละ 1-2 คร้ัง ซ่ึงจะหยุดการ
ผลิตทั้ งโรงงาน การตรวจสอบตามก าหนดเวลาท่ีด าเนินการในช่วง SD มีทั้ งการตรวจสอบท่ี
ด าเนินการตามกฏหมายและการตรวจสอบท่ีเป็นท่ีตอ้งการของตนเอง แต่อยา่งไรก็ตาม ไม่วา่จะเป็น
การตรวจสอบตามกฏหมายหรือตามความตอ้งการของตนเอง จะมีการตรวจวดัการเส่ือมสภาพ และ
ท าให้กลบัสู่สภาพเดิมในช่วงการหยุดโรงงานน้ี ดงันั้น การหยุด SD น้ีจึงเป็นการหยุดท่ีหลีกเล่ียง
ไม่ได ้หรือรักษาสมรรถนะของโรงงานและความปลอดภยัไว ้
  แต่อยา่งไรก็ตาม เพื่อท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานให้สูงข้ึนจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ี
จะตอ้งท าให้ความสูญเสียเน่ืองจากการหยุดน้ีให้นอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้กล่าวคือ ยืดจ านวนวนัของ
การผลิตอยา่งต่อเน่ืองใหย้าวนานข้ึน เพิ่มประสิทธิภาพและลดช่วงระยะเวลาของการ SD 
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  นอกจากน้ียงัมีความสูญเสียท่ีตอ้งหยดุเพื่อซ่อมบ ารุงตามระยะเวลานอกเหนือจากการ SD 
ตัวอย่างเช่น มีการหยุดโรงงานบางส่วนหรือการหยุดเพื่อซ่อมแซมตามแผนการบ ารุงรักษา
ประจ าเดือน ดังนั้ น การกระท าดังกล่าวน้ีจ าเป็นท่ีจะต้องวางแผนไวล่้วงหน้าให้ดีพอ เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษาและลดเวลาใหน้อ้ยท่ีสุด 
 
 2.5.2   ความสูญเสียเน่ืองจากการปรับการผลติ 
  ความสูญเสียเน่ืองจากการปรับการผลิตเป็น “ความสูญเสียเวลาท่ีตอ้งปรับแผนการผลิต
เน่ืองจากอุปสงคท่ี์นอ้ยลง” 
  ถ้าผลิตภฑัณ์ท่ีผลิตข้ึนในโรงงาน สามารถขายได้ตามแผนทั้งหมดแล้ว ความสูญเสีย
เน่ืองจากการปรับการผลิตก็จะไม่เกิดข้ึน แต่ถ้าอุปสงค์ของผลิตภณัฑ์ลดน้อยลงเน่ืองจากความ
ตอ้งการของตลาดลดลงแลว้ ก็จะท าใหโ้รงงานตอ้งมีการหยดุการผลิตชัว่คราว การปรับการผลิตนั้น
จะถูกก าหนดดว้ยแผนการผลิตโดยพิจารณาอุปสงคแ์ละผลิตภณัฑ์คงคลงั ความสูญเสียน้ีเป็นความ
สูญเสียท่ีฝ่ายผลิตไม่สามารถหลีกเล่ียงไดร้ะดบัหน่ึง 
  แต่อยา่งไรก็ตาม ประสิทธิภาพของโรงงานสามารถเพิ่มข้ึนได ้โดยการให้ความส าคญักบั
คุณภาพ ตน้ทุน และเวลาส่งมอบก่อน รวมทั้งเพิ่มอุปสงคโ์ดยการปรับปรุงชนิดของผลิตภณัฑ์ หรือ
พฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ 
 
 2.5.3   ความสูญเสียเน่ืองจากการช ารุดเสียหายของเคร่ืองจักร 
  ความสูญเสียเน่ืองจากการช ารุดเสียหายเป็น “เวลาท่ีสูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองจกัร หรือ
อุปกรณ์ สามารถท างานไดต้ามท่ีก าหนด ท าใหโ้รงงานตอ้งหยดุการผลิตอยา่งฉบัพลนั” 
  การช ารุดเสียหายมีทั้งการช ารุดเสียหายเน่ืองจากเคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานได้หรือมี
สมรรถนะลดลง การช ารุดเสียหายเน่ืองจากเคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานได้ หมายถึง การช ารุด
เสียหายเน่ืองจากเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์สูญเสียฟังกช์ัน่ หรือไม่สามารถท าหนา้ท่ีตามท่ีตอ้งการ ซ่ึง
เป็นผลท าให้โรงงานตอ้งหยุดโดยฉับพลนั ส่วนการช ารุดเสียหายเน่ืองจากมีสมถรรนะลดลง เป็น
การช ารุดเสียหายท่ีฟังก์ชัน การท างานของเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ลดต ่าลงกว่าอดีตท่ีผ่านมา ใน
กรณีน้ีเคร่ืองจกัรยงัคงเคล่ือนไหวไดแ้ต่มีบางส่วนของเคร่ืองจกัรเกิดการเส่ือมสภาพไป ท าให้ไม่
สามารถท าหน้าท่ีได้อย่างเต็มท่ี และก่อให้เกิดความสูญเสียทางด้านวสัดุ เช่น เกิดของเสีย และ
ผลผลิตท่ีลดต ่าลง เป็นตน้ 
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  ในท่ีน้ี การช ารุดเสียหายเน่ืองจากเคร่ืองจกัรไม่สามารถท างานได ้ถือวา่เป็นความสูญเสีย
เน่ืองจากเคร่ืองจกัรช ารุดเสียหาย แต่การช ารุดเสียหายเน่ืองจากมีสมรรถนะลดต ่าลง ถือวา่เป็นความ
สูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีผดิปกติ 
 
 2.5.4   ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการช ารุดเสียหาย 
  ความสูญเสียเน่ืองจากการช ารุดของกระบวนการเป็นความสูญเสียท่ีโรงงานหยดุเน่ืองจาก
การเปล่ียนแปลงทางดา้นคุณสมบติัทางกายภาพและทางเคมีของสารท่ีใชใ้นกระบวนการ หรือการ
ปฏิบติังานท่ีผดิพลาดหรือผลจากภายนอก เป็นตน้ 
  ในอุตสาหกรรมกระบวนการ บ่อยคร้ังท่ีโรงงานตอ้งหยดุเน่ืองจากสาเหตุท่ีนอกเหนือจาก
การช ารุดเสียหายของเคร่ืองจกัร ตวัอยา่งเช่น การหยุดท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากความผิดปกติ เช่น การปิด-
เปิดท่ีผิดปกติเน่ืองจากการเกาะติดของสารท่ีใช้ในกระบวนการ การ  Trip เน่ืองจากการอุดตนั กา
ช ารุดเสียหายของเคร่ืองมือเน่ืองจากการร่ัว และการลน้ของสาร การเปล่ียนแปลงของภาวะเน่ืองจาก
คุณสมบติัทางกายภาพของสารท่ีเปล่ียนไป นอกจากน้ียงัอาจจะเกิดจากการปฏิบติังานท่ีผิดพลาด
และการใชว้ตัถุดิบท่ีมีคุณภาพไม่ดี เป็นตน้ 
  สาเหตุของความสูญเสียเน่ืองจากการช ารุดเสียหายของกระบวนการท่ีอาจเกิดข้ึน
เน่ืองจากคุณสมบติัทางกายภาพของสารท่ีใช้ในกระบวนการ หรือการกดักร่อนหรือ Erosion หรือ
การฟุ้งกระจายของฝุ่ งผง เป็นต้น ถ้าไม่สามารถก าจดัแหล่งก าเนิดส่ิงดังกล่างน้ีแล้ว การช ารุด
เสียหายของกระบวนการก็คงจะไม่ลดลง 
  ความสูญเสียน้ีจะอยู่ในกลุ่มความสูญเสียท่ีแตกต่างความสูญเสียเน่ืองจากการช ารุด
เสียหายโดยฉบัพลนัของอุปกรณ์และเคร่ืองจกัร ซ่ึงจ าเป็นตอ้งก าจดัออกไป 
  ในอุตสาหกรรมกระบวนการ ถ้าไม่ให้ความส าคัญกับปัญหาการช ารุดเสียหายของ
กระบวนการแลว้ ก็จะไม่สามารถท าใหก้ารช ารุดเสียหายเป็นศูนยไ์ด ้
 
 2.5.5   ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติทีป่กติ 
  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีปกติเป็น “ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในช่วงเร่ิมการผลิต ช่วง
หยดุการผลิต หรือช่วงเปล่ียนการผลิต” 
  ในช่วงเร่ิมการผลิต หยุดการผลิต หรือเปล่ียนการผลิตชนิดของผลิตภณัฑ์ จะไม่สามารถ
คงอตัราการผลิตมาตรฐานไวไ้ด ้ปริมาณอตัราการผลิตท่ีลดลงตอ้งพิจารณาวา่เป็นความสูญเสีย ใน
การเร่ิมการผลิตหลงัจาก SD ช่วงตั้งแต่เร่ิมการผลิตจนกระทัง่กว่าจะได้ผลิตภณัฑ์ (ผลิตภณัฑ์ท่ี
เป็นไปตามขอ้ก าหนด) ออกมาถือได้ว่าเป็นเวลาท่ีสูญเสียไป ถา้เป็นไปได้ เรามกัอยากท่ีจะท าให้
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การผลิตสามารถผลิตไดต้ามอตัราท่ีตอ้งการทนัที ในท านองเดียวกนั ในช่วงท่ีหยดุการผลิตก็อยากท่ี
จะท าให้สามารถหยุดการผลิตได้ทนัที เช่นเดียวกนั ความสูญเสียในช่วงการเปล่ียนการผลิต ถ้า
เป็นไปได้ก็ควรท่ีจะเตรียมการในลักษณะเตรียมการภายนอก และท าให้การเตรียมการภายใน
เกิดข้ึนน้อยท่ีสุด เน่ืองจากความสูญเสียเหล่าน้ีเป็นความสูญเสียท่ีเกิดขั้นในช่วงการผลิตท่ีปกติ จึง
เรียกวา่ ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีปกติ 
 
 2.5.6   ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติทีผ่ดิปกติ 
  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีผิดปกติ เป็น “ความสูญเสียทางสมรรถนะท่ีอตัราการ
ผลิตลดลงเน่ืองจากความผดิปกติ” 
  ความสามารถในการผลิตของโรงงานโดยรวม แสดงไดด้ว้ยอตัราการผลิตมาตรฐาน (t/h) 
ถา้เกิดความผิดปกติหรือความบกพร่องของโรงงานข้ึนก็จะท าให้ไม่สามารถผลิตไดต้ามอตัราการ
ผลิตมาตรฐานและท าให้อตัราการผลิตลดต ่าลง ในกรณีเช่นน้ี ความแตกต่างระหวา่งอตัราส่วนผลิต
จริงกบัอตัราการผลิตมาตรฐาน คือ ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีผดิปกติ 
 
 2.5.7   ความสูญเสียเน่ืองจากของเสียทางด้านคุณภาพ 
  ความสูญเสียเน่ืองจากของเสียทางด้านคุณภาพ คือ “ความสูญเสียเวลาท่ีผลิตของเสีย
ออกมา และความสูญเสียวสัดุท่ีตอ้งทิ้ง รวมถึงความสูญเสียท่ีผลิตภณัฑมี์คุณภาพลดต ่าลง 
  เวลาท่ีใช้ในการผลิตของเสียเหล่าน้ี ก็รวมอยู่ในความสูญเสียเน่ืองจากของเสียทางดา้น
คุณภาพ 
  สาเหตุท่ีก่อให้เกิดของเสียทางดา้นคุณภาพมีอยูม่ากมายหลายประการดว้ยกนั อาทิ ความ
สูญเสียเน่ืองจากความบกพร่องของการก าหนดสภาวะเง่ือนไขในการผลิตท่ีมีสาเหตุมาจากเคร่ืองมือ
วดัผดิปกติ ความสูญเสียเน่ืองจากความผดิพลาดในการก าหนดสภาวะเง่ือนไขการผลิตของพนกังาน
เดินเคร่ิอง และความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเน่ืองจากปัจจยัภายนอก เป็นตน้ 
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 2.5.8   ความสูญเสียเน่ืองจากการน ากลบัมาผลติใหม่ 
  ความสูญเสียเน่ืองจากการน ากลับมาผลิตใหม่เป็น “ความสูญเสียจากการน ากลับสู่
กระบวนการขา้งหนา้เพื่อท าการผลิตใหม่” กล่าวคือ เป็นความสูญเสียเน่ืองจากการน ากลบัไปผลิต
ใหม่โดยการน าของเสียกลบัสู่กระบวนการขา้งหนา้เพื่อผลิตของดี ในอดีตท่ีผา่นมา แนวโนม้มกัจะ
เป็นเฉพาะการหามาตรการแกไ้ขของเสียท่ีเกิดข้ึนหลงัจากการผลิต แต่มองขา้มความสูญเสียของ
อตัราการผลิตท่ีลดต ่าลง และพลงังานท่ีตอ้งใชเ้น่ืองจากการน ากลบัมาผลิตใหม่ 
  แต่อยา่งไรก็ตาม ในอุตสาหกรรมกระบวนการควรจะมีการเปล่ียนแนวความคิดท่ีวา่ “เม่ือ
ของเสียน ากลบัมาผลิตใหม่ก็จะไดข้องดีเอง” เราควรท่ีจะก าหนดการน ากลบัมาผลิตใหม่น้ี เป็นการ
สูญเสียหลกัหน่ึงท่ีประกอบดว้ยความสูญเสียทางดา้นเวลา ความสูญเสียดา้นวสัดุ และความสูญเสีย
ทางดา้นพลงังาน 
 

2.6   ผลลพัธ์หลกั 6 ประการ P-Q-C-D-S-M 
 การส ารวจผลลพัธ์จากการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง คือ การประเมินในเชิงปริมาณเท่าท่ีจะท า
ไดใ้นเทอมของ P-Q-C-D-S-M ท่ีเป็น output 6 ประการของการผลิต ตารางท่ี2.6 ไดแ้สดงตวัอย่าง
ประเภทของดชันีช้ีวดัท่ีใชใ้นการประเมิน 
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ตารางที ่2.2   ผลลพัธ์หลกั 6 ประการ P-Q-C-D-S-M 

 

P 
ปริมาณ
การผลิต 

1) การเพิ่มผลผลิตต่อคนต่อเวลา 

2) การเพิ่มผลผลิตของเคร่ืองจกัร 

3) การเพิ่มผลผลิตท่ีเพิ่มมูลค่า 

4) การเพิ่มผลไดต่้อวตัถุดิบ 

5) การเพิ่มอตัราเวลาการท างาน
ของเคร่ืองจกัร 

6) การลดจ านวนพนกังาน 

Q 
คุณภาพ 

1) ลดอตัราของเสียใน
กระบวนการ 

2) ลดการต่อวา่จากลูกคา้ 

3) ลดค่าใชจ่้ายท่ีใชใ้นการแกไ้ข
ของเสีย 

4) ลดค่าใชจ่้ายท่ีใชใ้นการแกไ้ข
ของเสีย 

5) ลดค่าใชจ่้ายในการแปรรูปใหม่ 

C 
ตน้ทุน 

1) การลดจ านวนคน-เวลาของการ
บ ารุงรักษา 

2) การลดค่าใชจ่้ายในการ
บ ารุงรักษา 

3) ประหยดัทรัพยาการ (ลด
ปริมาณวสัดุท่ีใชต่้อผลผลิต) 

4) ประหยดัพลงังาน 

D 
การส่ง
มอบ 

1) ลดการส่งมอบท่ีล่าชา้ใหก้บั
ลูกคา้ 

2) ลดปริมาณสินคา้คงคลงั 
3) เพิ่มอตัราหมุนเวยีนพสัดุคง
คลงั (Inventory turnover rate) 

4) ลดอะไหล่คงคลงั 

S 
ความ

ปลอดภยั 

1) ลดจ านวนอุบติัเหตุท่ีตอ้งหยดุ
งาน 

2) ลดจ านวนอุบติัเหตุท่ีไม่ตอ้ง
หยดุงาน 

3) ลดการเกิดมลภาวะ 

4) บรรลุตามเกณฑข์อ้ก าหนด
ส่ิงแวดลอ้ม 

M 
ขวญัและ
ก าลงัใจ 

1) เพิ่มจ านวนขอ้เสนอแนะใน
การปรับปรุง 

2) เพิ่มจ านวนความถ่ีของการ
ด าเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ย 

3) เพิ่มจ านวน One-point lesson 
sheet 

4) เพิ่มจ านวนจุดบกพร่อง 
 
 จุดประสงคข์องการประเมิน คือ การกระตุน้กิจกรรมรวมทั้งบอกถึงการบรรลุเป้าหมายของ
กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองนั้น การแสดงผลลพัธ์ของการปรับปรุงดว้ยกราฟท่ีเปล่ียนแปลง
ตามเวลาจะท าให้เขา้ใจไดง่้าย และจะมีประสิทธิผลเป็นอยา่งมาก ถา้แสดงผลลพัธ์นั้นไวบ้น “บอร์ด
กิจกรรมของการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง” เพื่อใชใ้นการบริหารจดัการร่วมกนั 
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2.7   การวเิคราะห์ด้วย 5 Why 
 เทคนิคการวิเคราะห์ดว้ย 5 Why (5 Why Analysis) เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประโยชน์ท่ีช่วยให้เรา
คน้หาสาเหตุรากเหง้าได้ และอย่างท่ีช่ือของมนัได้บอกอยู่แล้ว การวิเคราะห์ด้วยเทคนิด 5 Why 
เก่ียวขอ้งกบัการถามค าถามวา่ “ท าไม?” เก่ียวกบัปัญหานั้น ๆ ซ ้ าหลาย ๆคร้ัง (อาจมากกวา่หรือนอ้ย
กวา่ 5 คร้ัง แลว้แต่สถานการณ์) ซ่ึงช่วยเราใหม้องปัญหาให้ลึกซ้ึงกวา่แค่ผลกระทบท่ีเกิดข้ึน ณ เวลา
นั้น (เช่น การท่ีสายพานช ารุด) เพื่อมองหาปัจจยัท่ีเป็นเหตุท าให้เกิดผลลพัธ์นั้น (เช่น รอยต าหนิบน
รอกท่ีในไม่ชา้ท าใหส้ายพานเกิดช ารุด) 
 
ตารางที ่2.3   ตวัอยา่งการวิเคราะห์ดว้ย 5 Why 
 
ท าไม? 
1.ท าไมจึงมีน ้ามนัอยูบ่นพื้น? 
2.ท าไมน ้ามนัจึงร่ัว? 
3.ท าไมยางกนัร่ัว (ยาง O-ring) จึงขาด? 
4.ท าไมกา้นลูกสูบจึงมีรอยขดู? 
5.ท าไมจึงมีส่ิงสกปรกในน ้ามนั? 

ค าตอบ 
-น ้ามนัร่ัวออกมาจากกา้นลูกสูบเวลาเคล่ือนท่ี 
-ยางกนัร่ัว (ยาง O-ring) ขาด 
-กา้นลูกสูบมีรอยขดู 
-ส่ิงสกปรกในน ้ามนัไปขดัสีกบักา้นลูกสูบ 
-มีรูและช่องบนฝาถงัเก็บน ้ามนั 

 

2.8   การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness - 
OEE)  
 เคร่ืองจกัรท่ีดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เคร่ืองจกัรท่ีไม่เสีย เปิดสวิตช์เม่ือใดท างานได้เม่ือนั้ น 
หากแต่ตอ้งเป็นเคร่ืองจกัรท่ีเปิดข้ึนมาแล้วท างานไดอ้ย่างเต็มประสิทธิภาพคือ เดินเคร่ืองได้เต็ม
ก าลงัความสามารถ แต่ถา้เคร่ืองจกัรใช้งานได้ตลอดเวลาและเดินเคร่ืองได้เต็มก าลงั แต่ช้ินงานท่ี
ผลิตออกมาไม่มีคุณภาพ ก็คงไม่มีประโยชน์อะไร ดงันั้นเร่ืองคุณภาพของงานท่ีออกมาจึงเป็นอีก
ปัจจยัหน่ึงท่ีจะใชใ้นการพิจารณาเคร่ืองจกัร และท่ีส าคญัเคร่ืองจกัรท่ีดีตอ้งใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภยั  
 



21 

 
 

รูปที ่2.2   ภาพประกอบเวลาท่ีใชใ้นการหาอตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธภาพเดินเคร่ือง และอตัรา
 คุณภาพ 
 
 2.8.1   อตัราการเดินเคร่ือง (Availability) 
  -เวลาทั้ งหมด (Total Time) หมายถึง เวลาท่ีเรามีเคร่ืองจักรอยู่ในโรงงาน แต่ไม่ได้
หมายความว่าเราจะตอ้งวางแผนการใช้เคร่ืองให้เท่ากบัเวลาท่ีมีทั้งหมด เราคงตอ้งมีเวลาหยุดเพื่อ
การบ ารุงรักษาประจ าวนั เวลาหยุดเพื่อการประชุมช้ีแนะ เวลาหยุดเพื่อท ากิจกรรมต่างๆ ของ
โรงงาน เช่น กิจกรรม 5ส เวลาหยุดท่ีเราตั้งใจทั้งหมดนั้น เราเรียกว่า เวลาหยุดตามแผน (Planned 
Shutdown) ดังนั้ น เวลาท่ี เราต้องการให้ เค ร่ืองจักรใช้งานได้ตลอดจึงไม่ ใช้ เวลาทั้ งหมด 
  -เวลารับภาระงาน (Loading Time) หมายถึง เวลาท่ีมีการวางแผนไวว้า่ตอ้งใชใ้นการผลิต 
โดยน าเวลาทั้งหมดมาหกัออกดว้ยเวลาหยดุตามแผน   และเวลารับภาระน่ีเองท่ีเราตอ้งการใหเ้ดินได้
ตลอดเวลา 
 เวลาเดินเคร่ือง    = เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 

 อตัราการเดินเคร่ืองจกัร  =
เวลาเดินเคร่ือง
เวลารับภาระงาน 
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 2.8.2   ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) 
  เวลาเดินเคร่ืองจะไม่เท่ากบัเวลารับภาระงาน   หากเกิดความสูญเสียท่ีท าให้เคร่ืองหยุด
ท างาน แต่ความสูญเสียท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนยงัไม่หมดเพียงแค่นั้น    ยงัมีความสูญเสียท่ีท าให้เคร่ือง
เสียก าลงั ซ่ึงท าใหเ้วลาเดินเคร่ืองท่ีนอ้ยอยูแ่ลว้เหลือนอ้ยลงไปอีก เรียกวา่ เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
  ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองบางคร้ังไม่สามารถค านวณได้โดยตรง   เน่ืองจากมีความ
สูญเสียท่ีไม่สามารถจบัเวลาได ้แต่ท าให้เคร่ืองเสียก าลงั เช่น ไฟตก เคร่ืองเดินไม่เรียบ เคร่ืองสะดุด
หรือหยุดเล็กนอ้ย เป็นตน้ เวลามาตรฐานในการท างานต่อช้ินสามารถช่วยเราแกปั้ญหาดงักล่าวได ้
เพราะถ้าเรามีเวลามาตรฐาน เราก็จะทราบว่าตามเวลาเดินเคร่ืองเราควรผลิตงานได้ก่ีช้ิน และใน
ความเป็นจริงเราผลิตงานไดก่ี้ช้ิน 

 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน
 

 
 2.8.3   อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 
   เวลาเดินเคร่ืองสุทธิบางคร้ังก็ไม่ได้เกิดมูลค่าทั้ งหมด (หมายถึง ผลิตของดีมีคุณภาพ) 
เพราะเ สียเวลาส่วนหน่ึงไปกบัการผลิตของเสียหรือเรียกวา่ เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

 อตัราคุณภาพ   =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง - จ านวนช้ินงานท่ีเสีย

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดจ้ริง
 

 
 2.8.4   การหาค่า OEE 
  OEE เป็นค าท่ีรู้จกักนัเป็นอย่างดีในฐานะตวัเลขท่ีใช้บ่งบอกสมรรถนะของโรงงานท่ีใช้
เคร่ืองจกัรเป็นหลกัในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE ยงัใช้เป็นตวัเลขในการวดัความส าเร็จ
ของโรงงานท่ีด าเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกไดว้า่การด าเนินกิจกรรม TPM ก็เพื่อเพิ่มค่า OEE ใน
ตอนท่ีผา่นมาเราไดพู้ดถึงอตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัราคุณภาพ ซ่ึงถือ
เป็นการสร้างส่วนประกอบของ OEE ไวล่้วงหนา้แลว้ เพราะฉะนั้นในตอนน้ีก็แค่น ามาประกอบกนั 
 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร = อตัราการเดินเคร่ืองจกัร x ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ืองx อตัราคุณภาพ 
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2.9   MTBF ( Mean Time Between Failures) 
 Mean Time Between Failures (ระยะเวลาเฉล่ียก่อนการเสียหายแต่ละคร้ัง)  โดยค่า MTBF 
นอ้ยหมายความวา่  เคร่ืองจกัรหยดุการเดินเคร่ืองบ่อย 
 

 
 

รูปที ่2.3   การค านวณค่า MTBF 
 

2.10   แผนผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) หรือ แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and -
Effect Diagram) 
 แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับ 
สาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได้ ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงั 
สาเหตุและผลในช่ือของ "ผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) " เน่ืองจากหน้าตาแผนภูมิมีลักษณะ 
คลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง หรือหลายๆ คนอาจรู้จกัในช่ือของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซ่ึง 
ได้รับการพัฒนาคร้ังแรกเม่ือปีค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัย
โตเกียว  



24 

 ส านกังานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่น (JIS) ไดนิ้ยามความหมายของผงักา้งปลาน้ีว่า 
"เป็นแผนผงัท่ีใช้แสดงความสัมพนัธ์อย่างเป็นระบบระหว่า งสาเหตุหลายๆ สาเหตุท่ีเป็นไปได้ท่ี 
ส่งผลกระทบใหเ้กิดปัญหาหน่ึงปัญหา" 
 
 2.10.1   วธีิการสร้างแผนผงัสาเหตุและผลหรือผงัก้างปลา 
  ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงัคือ ต้องท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน 
ดงัต่อไปน้ี  
   1)ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา  
   2)ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้นๆ  
   3)ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
   4)หาสาเหตุหลกัของปัญหา  
   5)จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ  
   6)ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
 
 2.10.2   โครงสร้างของแผนผงัสาเหตุและผล 
 

 
 

รูปที ่2.4   โครงสร้างของผงักา้งปลา 
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  ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึงจะแสดงอยูท่ี่หวัปลา ส่วนสาเหตุ 
(Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
   o ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 
   o สาเหตุหลกั  
   o สาเหตุยอ่ย 
  สาเหตุของปัญหาจะเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ 
กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกั เป็นตน 
  
 2.10.3   การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
  เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ไดแ้ต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีเราก าหนดไวเ้ป็นปัจจยั
นั้นสามารถท่ีจะช่วยใหเ้ราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล  
  โดยส่วนมากมักจะใช้หลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การ 
แยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E น้ีมาจาก  
   M Man คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร  
   M Machine เคร่ืองจกัรหรืออุปกณ์อ านวยความสะดวก  
   M Material วตัถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
   M Method กระบวนการท างาน  
   E Environment อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 
 

 
 

รูปที ่2.5   ส่วนประกอบของผงักา้งปลา 



บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1   แผนงานการฝึกงาน  
 
ตารางที ่3.1   แผนการปฏิบติัสหกิจศึกษา 
 
หัวข้องาน เดือนที ่1 เดือนที ่2 เดือนที ่3 เดือนที ่4 
ศึกษาขั้นตอน,กระบวนการผลิต,ลกัษณะของ
สินคา้ 

                

ศึกษาขั้นตอน,กระบวนการผลิตซุป(หอ้งตม้)                 
ศึกษาขั้นตอน,กระบวนการผลิตซุป(หอ้งคอน)                 
ศึกษาขั้นตอน,กระบวนการผลิตซอส(หอ้งทาเระ)                 
ศึกษาขั้นตอน,กระบวนการบรรจุ(หอ้งบรรจุ)                 
เลือกหวัขอ้โปรเจค (ศึกษาปัญหา)                 
ศึกษางานท่ีจะท าโปรเจค                 
เก็บขอ้มูลโปรเจค                 
สรุปผลพร้อมน าเสมอ                 
  

3.2   รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
 ช่วงสัปดาห์ท่ี 1 เป็นการเรียนรู้งานเอกสารและขอ้มูลทัว่ไปของซุปและซอสไม่วา่จะเป็น
ตน้ทุนวตัถุดิบ ตน้ทุนบรรจุภณัฑ ์อยูบ่นส านกังาน 
 ช่วงสัปดาห์ท่ี 2-5 เป็นการลงไลน์เพื่อศึกษาขั้นตอนต่าง ๆของการผลิตอยา่งละเอียดโดยมี
หนา้ท่ีสังเกตการณ์รวมถึงคอยเช็คเอกสารใบงานต่าง ๆ คอยเก็บขอ้มูลต่าง ๆ เพื่อจะเลือกแผนกท า
โปรเจค 
 หลงัจากนั้นเป็นการเร่ิมเก็บขอ้มูลต่าง ๆ รวมถึงปฏิบติังานอยู่ท่ีแผนกบรรจุ โดยมีหน้าท่ี
ช่วยดูแลประสานงานระหวา่งแผนกกบัออฟฟิศดา้นบน ดูแลงานดา้นเอกสาร ควบคุมเคร่ืองบรรจุ
อตัโนมติั ซีลบรรจุภณัฑท่ี์บรรจุเสร็จแลว้ น าสินคา้บรรจุใส่กล่อง  
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3.3   ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
  

       
 
 
 
 

รูปที ่3.1   ขั้นตอนการด าเนินงาน 

มาตรการแกไ้ขจุดท่ีสกปรก 

จดัท าขอ้เสนอแนะแนว

ปรับปรุง 

การท าความสะอาดขั้นตน้ 

ก าหนดนโยบายและกลยทุธ์ 

ด าเนินการปรับปรุง สร้างระบบการอบรม 

การวิเคราะห์หาปัจจยั 

การคน้หาและก าหนด

จุดบกพร่อง 

การส ารวจสภาพความเป็นจริง 

เลือกหวัขอ้การปรับปรุง 

ด าเนินการ 

วิเคราะห์สาเหตุและ

ก าหนดขั้นตอนแกไ้ข 

ศึกษาสภาพปัจจุบนั

และปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

จดัตั้งทีมกลุ่ม

ยอ่ย 

ฝึกอบรม TPM 

เร่ิมตน้ 

การปรับปรุงเฉพาะ

เร่ือง 

กา
รบ

 ารุ
งรั
กา
ดว้

ยต
นเ
อง

 

กา
รอ
บร

ม 
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รูปที ่3.2   ขั้นตอนการด าเนินงาน(ต่อ) 

 
 3.3.1   เร่ิมต้น 
  ท าการเร่ิมตน้การท าโปรเจคหลงัจากศึกษางานเสร็จครบทุกแผนก โดยยื่นหวัขอ้คร่าว ๆ
เก่ียวกบัรายละเอียดการจดัท าโปรเจคของทุกแผนก โดยมีการให้ค  าปรึกษาจากผูจ้ดัการฝ่ายผลิต ถึง
ความเหมาะสมของการเลือกแผนกในการจดัท าโปรเจค โดยเลือกแผนกบรรจุสินคา้ เน่ืองจากมี
หวัขอ้ท่ีมีความสัมพนัธ์กบัวชิาท่ีเคยศึกษามา 
 
 3.3.2   จัดตั้งทมีกลุ่มย่อย 
  หลงัจากเลือกแผนกท าโปรเจค ไดมี้การขอความร่วมมือจากพนกังานในแผนก พนกังาน
ฝ่าย QC ท่ีเก่ียวขอ้ง ธรุการฝ่ายผลิต เจา้หนา้ท่ีความปลอดภยั และผูจ้ดัการฝ่ายผลิต เพื่อเป็นทีมกลุ่ม
ยอ่ยในการด าเนินการ โดยมีรายช่ือพนกังานดงัน้ี 
 

การตรวจเช็คอุปกรณ์ ด าเนินการปรับปรุง 

การประเมินกิจกรรมและ

พิจารณา 

ยนืยนัผลลพัธ์(ประเมิน) 

มาตรการป้องกนั การควบคุมดูแลดว้ยตนเอง

อยา่งจริงจงั 

ไม่ผา่น 

ด าเนินการ

วดัผล 

ผา่น 

สรุปผล 

ส้ินสุด 
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ตารางที ่3.2   รายช่ือทีมกลุ่มยอ่ยTPMแผนกหอ้งบรรจุ 
 
รายช่ือพนักงาน ต าแหน่ง 
คุณมนสันนัท ์  อินทจนัทร์ ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 
คุณบรรจบ       ถาลายค า เจา้หนา้ท่ีความปลอดภยั 
คุณเจนจิรา      สวรรคด์อน ธุรการฝ่ายผลิต  
คุณนาถยา       จนัทะสาร QC ซุปเปอร์ไวเซอร์ 
คุณบวัวงั         คดัทะนะ พนกังานปฏิบติัการห้องบรรจุ 
คุณพรไพลิน   พิมพบุ์ตร พนกังานปฏิบติัการห้องบรรจุ 
คุณจิรานุพงษ ์ บวัศรี พนกังานปฏิบติัการห้องบรรจุ 
คุณเฮียง พนกังานปฏิบติัการห้องบรรจุ 
คุณSinak พนกังานปฏิบติัการห้องบรรจุ 
คุณTheak พนกังานปฏิบติัการห้องบรรจุ 
คุณChanthou พนกังานปฏิบติัการห้องบรรจุ 
 

3.3.3   ฝึกอบรม TPM 
  รวบรวมความรู้พื้นฐานเก่ียวกับ TPM “Total Productive Maintenance” ในส่วนของ
หวัขอ้ท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อเป็นความรู้ให้แก่พนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง โดยมีลายละเอียดในส่วนของเสาหลกั
ต่าง ๆ ทั้ง 8 ประการ ความสัมพนัธ์ของพนกังานกบั TPM และแลกเปล่ียนความรู้กนัภายในแผนก  
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รูปที ่3.3   สไลดก์ารอบรม TPM แก่พนกังาน 
 

 
 

รูปที ่3.4   การอบรม TPM แก่พนกังาน 
 

 3.3.4   ศึกษาสภาพปัจจุบันและปัญหาทีเ่กดิขึน้ 
  จากการเก็บข้อมูลเบ้ืองต้นพบว่าปัญหาของแผนกบรรจุส่วนใหญ่และมีความชัดเจน
เกิดข้ึนจากกระบวนการการบรรจุซอสกบัเคร่ืองบรรจุอตัโนมติั KP/LW-700•2/S โดยพบวา่มีการใช้
เวลาตั้งเคร่ืองท่ีนานและมีจ านวนฟิลม์เสียจ านวนมาก 
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 3.3.5   วเิคราะห์สาเหตุและก าหนดข้ันตอนแก้ไข 
  จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัและปัญหาท่ีเกิดข้ึน สามารถใชเ้ทคนิค แผนผงักา้งปลาจาก 7 
QC tools เพื่อท าการวเิคราะห์ถึงสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาไดด้งัรูปท่ี  3.4 
  พบวา่สาเหตุท่ีเกิดข้ึนมีการสัมพนัธ์กบัเสาหลกั 8 ประการของ TPM 3 เสาคือ 
   1)การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง -เคร่ืองจกัรตอ้งมีการปรับปรุงเฉพาะจุด 

   2)การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง -การบ ารุงรักษาความสะอาดเพื่อปกป้องและป้องกนัการ
เสียหาย 

   3)การอบรม   -พนกังานควรมีความรู้ท่ีถูกตอ้งเก่ียวกบัเคร่ืองจกัร 

 

 
 

รูปที ่3.5   แผงผงักา้งปลาแสดงการวเิคราะห์ปัญหา 
 

 3.3.6   ด าเนินการ 
  เร่ิมด าเนินการโดยแบ่งตามแผน 3 แผนตามเสาหลกัทั้ง 3 ท่ีจะน ามาใช ้
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  3.3.6.1   การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 
   1) เลือกหวัขอ้การปรับปรุง 
    จากขอ้มูลท่ีเก็บมานั้นหวัขอ้การปรับปรุงคือ “การปรับปรุงการท างานของ
ส่วนประกอบต่างๆของลูกกล้ิงเคร่ืองบรรจุอติัโนมติั KP/LW-700•2/S” 
 
   2) การส ารวจสภาพความเป็นจริง 
    2.1) ค่า OEE 
     Miso tare lot.3/8/2017 
     มีการเดินเคร่ืองจกัร 135 นาที มีเวลาท่ีสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยุด 12 นาที อตัรา
ผลผลิตเฉล่ีย 86ซอง/นาที ช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 8,400 ซอง ช้ินงานเสีย 3,416 ซอง 

    เวลาเดินเคร่ือง   = เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 
        = 135 – 12 = 123 นาที 

     อตัราการเดินเคร่ืองจกัร  =
เวลาเดินเคร่ือง
เวลารับภาระงาน =

123
135 = 0.91 

     Availability% = 91% 
    จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน = 135 x 86 = 11,610 ซอง  

     ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง     

     =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน
 =

8,400
11,610 = 0.72 

     Performance%  = 72% 
     อตัราคุณภาพ        

     =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง-จ านวนช้ินงานท่ีเสีย

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดจ้ริง
 =

8,400-3,416
8,400  = 0.59 

     Quality% = 59% 
      ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  

     = อตัราการเดินเคร่ืองจกัรxประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองxอตัราคุณภาพ 

     = 0.91 x 0.72 x 0.59 = 0.39 
     OEE = 39% 
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     Miso tare Lot.14/8/2017 
     มีการเดินเคร่ืองจกัร 160 นาที มีเวลาท่ีสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยุด 40 นาที อตัรา
ผลผลิตเฉล่ีย 86ซอง/นาที ช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 9,420 ซอง ช้ินงานเสีย 4,943 ซอง 

    เวลาเดินเคร่ือง = เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 
       = 160 – 40 = 120 นาที 

     อตัราการเดินเคร่ืองจกัร =
เวลาเดินเคร่ือง
เวลารับภาระงาน =

120
160 = 0.75 

     Availability% = 75% 
     จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน = 160 x 86 = 13,760 ซอง  
     ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง      

     =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน
=

9,420
13,760 = 0.68 

     Performance%  = 68% 
     อตัราคุณภาพ        

      =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง-จ านวนช้ินงานท่ีเสีย

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดจ้ริง
=

9,420-4,943
9,420  = 0.48 

     Quality% = 48% 
        ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  

     = อตัราการเดินเคร่ืองจกัร x ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง x อตัราคุณภาพ 
     = 0.75 x 0.68 x 0.48 = 0.24 
     OEE = 24% 
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     Abura Lot.4/8/2017 
     มีการเดินเคร่ืองจกัร 225 นาที มีเวลาท่ีสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยุด 42 นาที อตัรา
ผลผลิตเฉล่ีย 86ซอง/นาที ช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 15,560 ซอง ช้ินงานเสีย 913 ซอง 

    เวลาเดินเคร่ือง = เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 
       = 225 – 42 = 183 นาที 

     อตัราการเดินเคร่ืองจกัร =
เวลาเดินเคร่ือง
เวลารับภาระงาน =

183
225 = 0.81 

     Availability% = 81% 
     จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน = 225 x 86 = 19,350 ซอง  
     ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง       

        =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน
=

15,560
19,350 = 0.80 

     Performance%  = 80% 
     อตัราคุณภาพ          

      =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง-จ านวนช้ินงานท่ีเสีย

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดจ้ริง
=

15,560-913
15,560  = 0.94 

     Quality% = 94% 
     ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  

     =อตัราการเดินเคร่ืองจกัรxประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองxอตัราคุณภาพ 
     =0.81x0.80x0.94=0.61 
     OEE = 61% 
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     Abura Lot.16/8/2017 
     มีการเดินเคร่ืองจกัร 177 นาที มีเวลาท่ีสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยุด 46 นาที อตัรา
ผลผลิตเฉล่ีย 86ซอง/นาที ช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 11,160 ซอง ช้ินงานเสีย 457 ซอง 

    เวลาเดินเคร่ือง = เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 
       = 177 – 46 = 131 นาที 

     อตัราการเดินเคร่ืองจกัร =
เวลาเดินเคร่ือง
เวลารับภาระงาน =

131
177 = 0.74 

     Availability% = 74% 
     จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน = 177 x 86 = 15,222 ซอง  
     ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง       

      =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน
=

11,160
15,222 = 0.73 

     Performance%  = 73% 
     อตัราคุณภาพ              

     =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง-จ านวนช้ินงานท่ีเสีย

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดจ้ริง
=

11,160-457
11,160  = 0.96 

     Quality% = 96% 
     ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  

     = อตัราการเดินเคร่ืองจกัร xประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองx อตัราคุณภาพ 
     =0.74 x 0.73 x 0.96 = 0.52 
     OEE = 52 % 
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    2.2) เวลาตั้งเคร่ือง 
 
ตารางที ่3.3   ขอ้มูลดา้นเวลาของซอส Lot ต่าง ๆ 
 

ช่ือ
สินค้า 

Lot. เวลา
ตั้ง
เคร่ือง
(นาท)ี 

เร่ิม-ส้ินสุด
(นาท)ี 

หยุดคร้ังที1่ 
(นาท)ี 

หยุดคร้ังที2่ 
(นาท)ี 

หยุดคร้ังที่3 
(นาท)ี 

หยุดคร้ัง
ที4่(นาท)ี 

Miso 
tare 

3/8/17 15 
11.45-
14.0=135 

12.38-
12.50=12 

   

Miso 

tare 
14/8/17 14 

12.35-
15.15=160 

13.00-
13.15=15 

14.30-
14.55=25 

  

Abura 4/8/17 15 
10.40-
14.25=225 

11.07-
11.25=18 

11.35-
11.40=5 

13.10-
13.19=9 

13.30-
13.40=10 

Abura 16/8/17 14 
11.28-
14.25=177 

11.33-
11.49=16 

12.12-
12.17=5 

13.35-
13.50=15 

13.55-
14.05=10 

 
    2.3) สภาพถุงเสีย 
     ถุงมีรอยซึมท่ีดา้นขา้งท าใหถุ้งอ่ืนในแพค็มีรอยเป้ือนดว้ย 
 

 
 

รูปที ่3.6   สภาพของถุงซอสท่ีเสีย 
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    2.4) มูลคา้ของเสีย 
 
ตารางที ่3.4   ขอ้มูลมูลค่าของเสีย 

 
ช่ือสินค้า Lot. จ านวนของเสีย (ซอง) มูลค่าของเสีย (บาท) 

Miso tare(38g) 3/8/17 
129.80Kg
0.038Kg =3416 861  

Miso tare(38g) 14/8/17 
187.834Kg

0.038Kg =4943 1246 

Abura(23.5g) 4/8/17 
21.4555Kg
0.0235Kg =913 230 

Abura(23.5g) 16/8/17 
21.4555Kg
0.0235Kg =457 115 

  
   3) การคน้หาและก าหนดจุดบกพร่อง 

  
รูปที ่3.7   การแบ่งส่วนต่างๆในการด าเนินการ 

 

อะไหล่ 

ส่วนท่ีตอ้งท าความสะอาด

อยา่งละเอียด 
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รูปที ่3.8   ลูกกล้ิงก่อนการด าเนินการ 
 

 
 

รูปที ่3.9   คราบสกปรกบริเวณใบมีดตดัซอง 
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รูปที ่3.10   คราบสกปรกบริเวณฮีทเตอร์ใหค้วามร้อนของลูกกลิ้ง 
 

 
 

รูปที ่3.11   คราบสกปรกบริเวณลูกกล้ิงส่วนใน 
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   4) การวเิคราะห์หาปัจจยั 

   ใชเ้คร่ืองมือ 5 Why ในการวเิคราะห์ 
 

ตารางที ่3.5   การวเิคราะห์ปัญหาโดยการใชว้ธีิ 5 Why 
  

ท าไม? 
1.ท าไมค่า OEE ถึงต ่า? 
 
2.ท าไมเวลาหยดุเคร่ืองจกัรนานและของเสียมีจ า
วนมาก? 
3.ท าไมลูกกล้ิงท างานไม่ไดป้ระสิทธิภาพ(ฟิลม์
ไม่ตรง,ซีลไม่ติด)? 
4.ท าไมเพราะบริเวณลูกกล้ิงและใกลเ้คียงมี
คราบสกปรก? 
5.พนกังานขาดทกัษะในการดูแลรักษาและตั้ง
เคร่ือง? 

ค าตอบ 
-เพราะเวลาหยดุเคร่ืองจกัรนานและของเสียมีจ า
วนมาก 
-ลูกกล้ิงท างานไม่ไดป้ระสิทธิภาพ(ฟิลม์ไม่ตรง
,ซีลไม่ติด) 
-เพราะบริเวณลูกกล้ิงและใกลเ้คียงมีคราบ
สกปรก 
-พนกังานขาดทกัษะในการดูแลรักษาและตั้ง
เคร่ือง 
-ไม่มีการอบรมและใหค้วามรู้แก่พนกังานใน
การดูแลรักษาและตั้งเคร่ือง 

 
   5) จดัท าขอ้เสนอแนะแนวปรับปรุง 
    จากการประชุมของฝ่ายบริหารและฝ่ายช่างซ่อมบ ารุง ไดล้งความเห็นวา่ ควรเปล่ียน
ชุดอุปกรณ์ลูกกล้ิงบางจุด ดงัรูปท่ี 3.11 เพราะลูกกล้ิงเก่ามีอายุการใช้งานมานาน จึงเกิดความไม่
เสถียรในเร่ืองของอุณหภูมิในการซีลฟิล์มให้ติดกนับางถุง พบว่าฟิล์มท่ีเสียส่วนใหญ่ เกิดจากรอย
ร่ัวบริเวณรอยซีล และฟิล์มท่ีเสียรองลงมาเกิดจากการตั้งเคร่ือง และพบว่าซองไม่มีความสมบูรณ์
(แผน่ฟิลม์ไม่ขนาน,ไม่เท่ากนั,เดินเคร่ืองอยูแ่ลว้ฟิลม์ไม่ตรงท าใหซ้องเสีย) 
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รูปที ่3.12   ส่วนประกอบของลูกกล้ิงใหม่ท่ีท าการเปล่ียน 
 

 
 

รูปที ่3.13   ส่วนประกอบของลูกกล้ิงใหม่ท่ีท าการเปล่ียน(ต่อ) 
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   6) ด าเนินการปรับปรุง 

   ขั้นตอนการด าเนินการไดติ้ดต่อช่างจากทางบริษทั Komack Co., Ltd. เขา้มาท าการ
จดัส่งอะไหล่พร้อมเปล่ียนอะไหล่และสอนการตั้งเคร่ืองและดูแลรักษาเบ้ืองตน้ ดงัรูปท่ี 3.14 

 

 
 

รูปที ่3.14   ช่างของ Komack Co.,Ltd ก าลงัท าการถอดอะไหล่เก่าออก 
 
   7) ยนืยนัผลลพัธ์ (ประเมิน) 

   ขอ้มูลส่วนเดียวกบับทท่ี 4 สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 
 
   8) มาตรการป้องกนั 
    จากปัญหาท่ีเกิดขั้นท าให้พบว่าความสะอาดเป็นเร่ืองส าคัญในการดูแลรักษา
เคร่ืองจกัรดงันั้นจึงจดัท ามาตรการป้องกนั เป็นแบบฟอร์มในการท าความสะอาดส่วนต่าง ๆบริเวณ
ลูกกล้ิงข้ึนมาซ่ึงอยูใ่นส่วนของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
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  3.3.6.2   การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
   1) การท าความสะอาดขั้นตน้ 
    หลงัจากแยกช้ินส่วนอะไหล่ท่ีตอ้งเปล่ียนกบัอะไหล่ท่ีตอ้งท าความสะอาด เร่ิมก าจดั
ความสกปรกท่ีบริเวณส่วนของเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้งออกใหห้มด โดยเฉพาะจุดท่ีก่อใหเ้กิดความ
สกปรกและจุดท่ียากต่อการท าสะอาดดงัรูปท่ี 3.15 ท่ีท าความสะอาดพื้นหลงัของชุดอุปกรณ์ลูกกล้ิง 
โดยการขดัท าความสะอาดและเช็คคราบสกปรกออก ดงัรูปท่ี 3.16 และรูปท่ี 3.17 

  
รูปที ่3.15   ส่วนประกอบตวัคลุมฮีทเตอร์ท่ีไม่ไดท้  าการเปล่ียนอะไหล่แต่ตอ้งถอดออกมาท าความ
      สะอาด  

 

ส่วนท่ีตอ้งถอดออกมาท าความ

สะอาดส่วนท่ีท าการเปล่ียน
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รูปที ่3.16   พนกังานก าลงัท าความสะอาดท่ีคลุมฮีทเตอร์ 
 

 
 

รูปที ่3.17   พนกังานก าลงัท าความสะอาดส่วนท่ีเป็นชุดใบมีดตดัซองท่ีเขา้ถึงยาก 
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   2) มาตรการแกไ้ขจุดท่ีสกปรก 

   เพิ่มความสะดวกในการบ ารุงรักษาโดยการปรับปรุงการท าความสะอาด และการ
หล่อล่ืน ขดัแน่น โดยการใชน้ ้ามนัซิลิโคนหยอดตามรูลูกกล้ิง 

 

 
 

รูปที ่3.18   การจดัท าขั้นตอนการใชแ้ปรงเหล็กท าความสะอาดลูกกล้ิง 
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รูปที ่3.19   รูของลูกกล้ิงท่ีเอาไวห้ยอดน ้ามนั 

 

 
 

รูปที ่3.20   กาหยอดน ้ามนัใหม่ท่ีเอาไวใ้ชห้ยอดในรูลูกกล้ิง 
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   3) จดัท าเกณฑม์าตรฐาน 
 

 
 

รูปที ่3.21   แบบฟอร์มการตรวจเช็คความสะอาดบริเวณลูกกล้ิง 
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   4) ตรวจเช็คอุปกรณ์  
 

 
  

รูปที ่3.22   แบบฟอร์มการตรวจเช็คความสะอาดบริเวณลูกกล้ิงท่ีพนกังานตรวจสอบแลว้ 
 

 
 

รูปที ่3.23   แบบฟอร์มการตรวจเช็คความสะอาดบริเวณลูกกล้ิงท่ีพนกังานตรวจสอบแลว้(ต่อ) 
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   5) การควบคุมดูแลดว้ยตนเองอยา่งจริงจงั 
     โดยการตรวจเช็คแบบฟอร์มว่าท าต่อเน่ืองและค านวณค่า MTBF และวิเคราะห์การ
เปล่ียนแปลงจาก 2 Lot ล่าสุด โดยใชข้อ้มูลจากตารางท่ี 3.3 มาค านวณ 
Miso tare lot. 3/8/2017 

MTBF= 
53+70

2    =61.5 
Abura lot. 4/8/2017  

MTBF= 
27+10+90+11+45

5   =36.6 

Miso tare lot. 14/8/2017 

MTBF= 
25+75+20

3   =40 

Abura lot. 16/8/2017  

MTBF= 
5+23+78+5+20

5   =26 

 
  3.3.6.3   การอบรม 
   1) ก าหนดนโยบายและกลยทุธ์ 
    -นโยบาย 
     การฝึกอบรมท่ีด าเนินการในคร้ังน้ี มีนโยบายพื้นฐานคือ “การพฒันาความรู้ขั้น
พื้นฐานเก่ียวกบัเคร่ืองยิงซอง KP/LW-700•2/S เพื่อให้สามารถตั้งเคร่ือง ควบคุม เพื่อกระจายงาน
และท าให้มีความกระตือรือร้นกบัการพฒันาตนเองให้แก่ทุกคนอย่างทัว่ถึง” โดยสนับสนุนด้วย
วธีิการ OJT  
   -จุดประสงค ์
     1) เพื่อให้พนักงานในแผนกมีความรู้พอท่ีจะสามารถควบคุมเคร่ืองยิงซอง 
KP/LW-700•2/S ได ้
     2) เพื่อลดความสูญเสียต่างๆไม่วา่จะเป็นเวลาและมูลค่าของฟิลม์ท่ีจะเสียไปหาก
ไม่มีความช านาญในการตั้งเคร่ืองยงิซอง KP/LW-700•2/S 
     3) เพื่อแบ่งเบาภาระงานของพนกังานท่ีสามารถควบคุมไดอ้ยูไ่ม่ก่ีคน 
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   2) สร้างระบบการอบรม 
 
ตารางที ่3.6   ระบบการอบรมของพนกังานส าหรับเคร่ืองยงิซอง KP/LW-700•2/S 
 
คอร์ส พนกังานฝ่ายผลิต ทกัษะความช านาญท่ี

เป็นเป้าหมาย 
ระดบัตน้  

 
คอร์สระดบัตน้ 

พ้ืนฐานของ
เคร่ืองจกัร 

ระบบและการ
บ ารุงรักษา 

การตั้งเคร่ือง 

 

คอร์สระดบัพ้ืนฐาน 

สามญัส านึกใน
การท างาน 

ความรู้เร่ือง
ผลิตภณัฑ,์การ
ผลิต 

การใชเ้คร่ืองจกัร
และพ้ืนฐานของ
การบ ารุงรักษา 

เขา้ใจความส าคญัของ
ก ารต รวจ เช็ ค แ ล ะ
ด าเนินการ ตัดสินใจ
ใน ส่ิ ง ท่ี ป ก ติ แ ล ะ
ผิ ด ป ก ติ ไ ด้ แ ล ะ
ส า ม า ร ถ แ ก้ ไ ข
เบ้ืองตน้ได้ (สามารถ
ปรับปรุงเล็กๆน้อยๆ
ได ้

ระดบัพื้นฐาน สามารถปฏิบติัไดต้าม
ค าสัง่ 

 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

OJT 

OJT 
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   3) ด าเนินการ 
  
ตารางที ่3.7   แผนการอบรมส าหรับเคร่ืองยงิซอง KP/LW-700•2/S 
  

คอร์สการบ ารุงรักษา 
หวัขอ้เร่ือง การบ ารุงรักษาเคร่ืองยงิซอง KP/LW-700•2/S วนัเดือนปีท่ี

เขียน 
27/8/2017 
กฤต 

หวัขอ้ยอ่ย การปรับแต่งและตั้งเคร่ืองยงิซอง KP/LW-700•2/S 5 ชัว่โมง 35 นาที 
จุดประสงค ์ พนกังานมีความรู้พ้ืนฐานและสามารถแกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ได ้
หมายเลข ส่ิงท่ีจะอบรม เวลา/นาที แบบ 
1 พ้ืนฐานของเคร่ืองจกัร 30 L 
2 การตั้งเคร่ืองจกัร 30 L 
(2.1) ฝึกตั้งเคร่ืองจกัรเบ้ืองตน้ (5นาที/คน) 35 D 
3 การบ ารุงรักษาและความสะอาด 30 L 
4 ฝึกฝนการตั้งเคร่ืองจกัรอยา่งละเอียด (30นาที/คน) 210 P 

L:การบรรยาย D:ฝึกหดัดว้ยตนเอง P:ฝึกฝน 

 
    หลงัจากท่ีมีการอบรมให้แก่พนักงานโดยพนักงานของ Komack Co.,Ltd แล้ว ได้มี
การด าเนินการฝึกฝนแก่พนกังานใหมี้ความเช่ียวชาญมายิง่ข้ึน 
 

 
 

รูปที ่3.24  การฝึกฝนการตั้งเคร่ือง (คุณ Sinak) 
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รูปที ่3.25   การฝึกฝนการตั้งเคร่ือง (คุณ บวัวงั คดัทะนะ) 
 

 
 

รูปที ่3.26   การฝึกฝนการตั้งเคร่ือง (คุณ พรไพลิน) 
 

 
 

รูปที ่3.27   การฝึกฝนการตั้งเคร่ือง (คุณ Chantoau)  
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รูปที ่3.28  การฝึกฝนการตั้งเคร่ือง (คุณ เฮียง) 
 

 
 

รูปที ่3.29   การฝึกฝนการตั้งเคร่ือง (คุณ Theak) 
 

 
 

รูปที ่3.30   การฝึกฝนการตั้งเคร่ือง (คุณ จิรานุพงษ)์  
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   4) ประเมินกิจกรรมและพฒันา 
    มีการประเมินผลของกิจกรรมท่ีไดด้ าเนินการผ่านมา และมีการประเมินผลของการ
ใหฝึ้กอบรมแก่พนกังานแต่ละคน ตามรู้ความรู้ความช านาญท่ีจ าเป็นซ่ึงผลการประเมินอยูใ่นบทท่ี 4 
 

 
 

รูปที ่3.31   แบบฟอร์มแบบประเมินการปฏิบติังานเคร่ืองยงิซอง  
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ตารางที ่3.8   ผลการประเมินก่อนการอบรม 
 

ชื่อพนักงาน 

 กจิกรรม 

รวมคะแนน 

ลา้งน ้ าร้อน 

ไล่น ้ าร้อน 

ใส่ฟิลม์ 

ตั้ งฟิลม์ใหต้รง 

ปรับต าแหน่งหวัทา้ยรอยตดั 

เปิดปิดใบมีด 

ปรับต าแหน่งรอยใบมีด 

ปรับความลึกรอยใบมีด 

ตั้ งน ้ าหนกัน ้ ามนั 

ปรับลูกกลิ้งใหแ้นน-คลาย 

เปลี่ยนมว้นฟิลม์ 

นะ การปฏิบติั            

14 

 ความช านาญ            
 คะแนน 2 2 1 1 2 2 1 2 0 0 1 
ต้ะ การปฏิบติั            

21 

 ความช านาญ            
 คะแนน 2 2 2 2 2 2 2 2 1 2 2 
พรไพลนิ การปฏิบติั            

8 

 ความช านาญ            
 คะแนน 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 
จันทร์ทู การปฏิบติั            

4 

 ความช านาญ            
 คะแนน 1 1 0 0 0 2 0 0 0 0 0 
เฮียง การปฏิบติั            

13 

 ความช านาญ            
 คะแนน 2 2 2 1 1 1 1 1 0 0 2 
บัววงั การปฏิบติั            

18 

 ความช านาญ            
 คะแนน 2 2 2 1 2 2 1 1 2 1 2 

= 1 คะแนน, = 0 คะแนน, = 2 คะแนน, = 1 คะแนน 
 



บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 
4.1   ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 4.1.1   ปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 
  ในส่วนของการนั้นปรับปรุงเฉพาะเร่ืองไดมี้การปรับปรุงให้ตรงจุดจากการวิเคราะห์หา
สาเหตุคือการเปล่ียนอะไหล่บางช้ินท่ีใชง้านไม่ไดแ้ละเส่ือมประสิทธิภาพออก 
 

 
 

รูปที ่4.1   ลูกกล้ิงบนท่ีท าการเปล่ียนใหม่ 
 
 4.1.2   การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
  ส่วนประกอบต่างๆท่ีไม่ไดเ้ปล่ียนใหม่หลงัจากท่ีความสะอาดเสร็จดงัรูปท่ี 4.2 , รูปท่ี 4.3 
และรูปท่ี 4.4 
 
 
 



57 
 

 
 

รูปที ่4.2   บริเวณใบมีดรอยฉีกซองหลงัจากท าความสะอาดเสร็จ 
 

 
 

รูปที ่4.3   สภาพหลงัจากท าความสะอาดบริเวณพื้นท่ีดา้นหลงัก่อนใส่ชุดลูกกล้ิง 
 

 
 

รูปที ่4.4   สภาพของตวัครอบฮีทเตอร์หลงัจากท่ีท าความสะอาดเสร็จ 
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4.2   ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 หลงัจากท่ีมีการด าเนินการทั้ง 3 เสาของ TPM นั้น ไดมี้การผลิตงานและเก็บขอ้มูลไดด้งัน้ี 
 
 4.2.1   ค่า OEE 
  4.2.1.1   Miso tare lot.2/9/2017 
   มีการเดินเคร่ืองจกัร 201 นาที มีเวลาท่ีสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 35 นาที อตัราผลผลิต
เฉล่ีย 86ซอง/นาที ช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 12,270 ซอง ช้ินงานเสีย 1,487 ซอง 

  เวลาเดินเคร่ือง = เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 
                    = 201 – 35 = 166 นาที 

   อตัราการเดินเคร่ืองจกัร =
เวลาเดินเคร่ือง
เวลารับภาระงาน =

166
201 = 0.83 

   Availability% = 83% 
   จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน = 201 x 86 = 17,286 ซอง  

  ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง    

   =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน
=
12,270
17,286 = 0.71 

   Performance% = 71% 
   อตัราคุณภาพ  

   =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง - จ  านวนช้ินงานท่ีเสีย

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดจ้ริง
=
12,270 - 1,487

12,270  = 0.88 

   Quality% = 88% 
  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  

   =อตัราการเดินเคร่ืองจกัรxประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง x อตัราคุณภาพ 
   =0.83 x 0.71 x 0.88 = 0.52 
   OEE = 52% 
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  4.2.1.2   Abura lot.3/9/2017 
   มีการเดินเคร่ืองจกัร 160 นาที มีเวลาท่ีสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 11 นาที อตัราผลผลิต
เฉล่ีย 86ซอง/นาที ช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 12,800 ซอง ช้ินงานเสีย 934 ซอง 

  เวลาเดินเคร่ือง = เวลารับภาระงาน-เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 
       = 160-11 = 149 นาที 

   อตัราการเดินเคร่ืองจกัร =
เวลาเดินเคร่ือง
เวลารับภาระงาน =

149
160 = 0.93 

   Availability% = 93% 
   จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน = 160 x 86 = 13,760 ซอง  
   ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 

   =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดต้ามเวลามาตรฐาน
= 12,80013,760 = 0.93 

   Performance% = 93% 
   อตัราคุณภาพ 

   =
จ านวนช้ินงานท่ีผลิตไดจ้ริง-จ านวนช้ินงานท่ีเสีย

จ านวนช้ินงานท่ีควรผลิตไดจ้ริง
=
12,800 - 934

12,800  = 0.93 

   Quality% = 93% 
  ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  

  = อตัราการเดินเคร่ืองจกัร x ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองx อตัราคุณภาพ 
  = 0.93 x 0.93 x 0.93 = 0.80 

   OEE = 80% 
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 4.2.2   ค่า MTBF  
  Miso tare lot. 2/9/2017 

   MTBF= 
32 + 25 + 84 + 25

4  = 41.5 

  Abura lot. 3/9/2017  

   MTBF= 
85 + 64

5  = 74.5 

 
 4.2.3   มูลค่าของเสียหลงัการปรับปรุง 
 
ตารางที ่4.1   มูลค่าของเสียหลงัการปรับปรุง 
 

ช่ือสินค้า Lot. จ านวนของเสีย (ซอง) มูลค่าของเสีย (บาท) 

Miso tare(38g) 3/8/17 
56.506 Kg
0.038 Kg  = 1487 375 

Abura(23.5g) 4/8/17 
21.949 Kg
0.0235 Kg = 934 235 
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 4.2.4   การอบรม 
 
ตารางที ่4.2   ผลการประเมินหลงัการอบรม 
 

ชื่อพนักงาน 

 กจิกรรม 

รวมคะแนน 

ลา้งน ้ าร้อน 

ไล่น ้ าร้อน 

ใส่ฟิลม์ 

ตั้ งฟิลม์ใหต้รง 

ปรับต าแหน่งหวัทา้ยรอยตดั 

เปิดปิดใบมีด 

ปรับต าแหน่งรอยใบมีด 

ปรับความลึกรอยใบมีด 

ตั้ งน ้ าหนกัน ้ ามนั 

ปรับลูกกลิ้งใหแ้นน-คลาย 

เปลี่ยนมว้นฟิลม์ 

นะ การปฏิบติั            

17 

 ความช านาญ            
 คะแนน 2 2 2 1 2 2 2 2 0 0 2 
ต้ะ การปฏิบติั            

21 

 ความช านาญ            
 คะแนน 2 2 2 2 2 2 2 2 1 2 2 
พรไพลนิ การปฏิบติั            

11 

 ความช านาญ            
 คะแนน 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
จันทร์ทู การปฏิบติั            

12 

 ความช านาญ            
 คะแนน 1 2 1 1 1 2 1 2 0 0 1 
เฮียง การปฏิบติั            

17 

 ความช านาญ            
 คะแนน 2 2 2 2 1 1 2 1 1 1 2 
บัววงั การปฏิบติั            

22 

 ความช านาญ            
 คะแนน 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 

= 1 คะแนน, = 0 คะแนน, = 2 คะแนน, = 1 คะแนน 
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4.3   วิเคราะห์และวิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมายในการปฏบัิติงานหรือการจัดท าโครงงาน (ถ้าม)ี 

 
ตารางที ่4.3   ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลของซอสชนิดต่าง ๆ 
 
ช่ือสินคา้ Lot เวลาตั้ง

เคร่ือง
(นาที) 

MTBF Availability
%  

Performance
% 

Quality
% 

OEE 

Miso tare 3/8/2017 15 61.5 0.91 0.72 0.59 0.39 
Miso tare 14/8/2017 15  40 0.75 0.68 0.48 0.24 
Abura 4/8/2017 15  36.6 0.81 0.80 0.94 0.61 
Abura 16/8/2017 14  26 0.74 0.73 0.96 0.52 
Miso tare 2/9/2017 11  41.5 0.83 0.71 0.88 0.52 
Abura 3/9/2017 10  74.5 0.93 0.93 0.93 0.80 
 
 4.3.1   เวลาตั้งเคร่ือง 
  จากขอ้มูลในตารางท่ี 4.3 จะไดว้า่ 
  เวลาตั้งเคร่ืองเฉล่ียก่อนการด าเนินการ 

    
15 + 15 + 15 + 14

4  = 14.75 นาที 

  เวลาตั้งเคร่ืองเฉล่ียหลงัการด าเนินการ 

    
11 + 10

2  = 10.5 นาที 

   
10.5
14.75 x 100 = 71%  

   100% - 71% = 29%  
  เวลาในการตั้งเคร่ืองลดลง 29% 
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  4.3.2   ค่า MTBF 
  จากขอ้มูลในตารางท่ี 4.3 จะไดว้า่ 
   ค่า MTBF เฉล่ียก่อนการด าเนินการ 

     
61.5 + 40 + 36.6 + 26

4 = 41.025  
   ค่า MTBF เฉล่ียหลงัการด าเนินการ 

     
41.5 + 74.5

2 = 58  

    
58

41.025 x 100 = 141%  

    141% - 100% = 41%  
   ค่า MTBF เพิ่มข้ึน 41% 
 
 4.3.3   ค่า OEE  
  จากขอ้มูลในตารางพบวา่ประสิทธิภาพทางดา้นค่า OEE และ เวลาตั้งเคร่ือง มีแนวโนม้ท่ี
ดีข้ึนตรงกบัวถัตุประสงค ์โดยค่าเฉล่ียค่า OEE ก่อนการด าเนินการปรับปรุงเท่ากบั   

   
0.39 + 0.61 + 0.24 + 0.52

4  = 0.44 x 100 
   = 44% 
   และหลงัการปรับปรุงมีค่า OEE เท่ากบั  

   
0.52 + 0.80

2  = 0.66 x 100 
    = 66% 
  โดยค่าหลงัการปรับปรุงเพิ่มมากจากค่าก่อนปรับปรุงอยู ่  

    
66
44 x 100 = 150%  

   150% - 100% = 50%  
  ค่า OEE เพิ่มข้ึน 50% 
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 4.3.4   มูลค่าของเสีย 
 
ตารางที ่4.4   ผลการวเิคราะห์มูลค่าของเสีย 
 

ช่ือสินค้า Lot. มูลค่าของเสีย (บาท) 
Miso tare(38g) 3/8/17 861  
Miso tare(38g) 14/8/17 1246 
Abura(23.5g) 4/8/17 230 
Abura(23.5g) 16/8/17 115 
Miso tare(38g) 2/9/17 375  
Abura(23.5g) 3/9/17 235 

  
  จากขอ้มูลของในตารางท่ี 4.4 จะเฉล่ียมูลค่าของของเสียการก่อนด าเนินการไดเ้ท่ากบั 

   
861 + 1246 + 230 + 115

4  = 613 บาท 

  หลงัจากด าเนินการเฉล่ียเท่ากบั 

   
375 + 235

2  = 305 บาท 

   
305
613 x 100 = 49.8% ,100% - 49.8% 

   = 50.2%   
  มูลค่าของของเสียลดลงประมาณ 50.2% 
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 4.3.5   ผลการประเมินจากการอบรม 
  
ตารางที ่4.5   ผลการประเมินก่อน-หลงัการอบรม 
 

ช่ือพนักงาน คะแนนก่อนการ
อบรม 

คะแนนหลังการ
อบรม 

การเปลีย่นแปลง 

นะ 14 17 17
14 x 100 = 121% พฒันาข้ึน 21% 

ต้ะ 21 21 21
21 x 100 = 100% ไม่เปล่ียนแปลง 

พรไพลนิ 8 11 11
8  x 100 = 138% พฒันาข้ึน 38% 

จันทร์ทู 4 12 12
4  x 100 = 130% พฒันาข้ึน 30% 

เฮียง 13 17 17
13 x 100 = 131% พฒันาข้ึน 31% 

บัววงั 18 22 22
18 x 100 =122% พฒันาข้ึน 22% 

  



 

 

บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1   สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากการด าเนินการปรับปรุงเคร่ืองยิงซอง KP/LW-700•2/S ดว้ยการน าเสาทั้ง 3 ของ TPM 
มาใช ้ไม่วา่จะเป็นเสา การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง,การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง และการอบรม โดยมีการ-
ด าเนินการ ทั้งการเปล่ียนชุดอะไหล่ลูกกล้ิงของเคร่ืองยงิซอง การท าความสะอาดเบ้ืองตน้  
โดยใช้ตารางแบบฟอร์มตรวจเช็คความสะอาด  ท่ีจะต้องด าเนินการทุกวนั  เพื่อเป็นการป้องกัน
ล่วงหน้า และการอบรมความรู้พื้นฐานวิธีตั้งเคร่ืองของเคร่ืองยิงซอง แก่พนักงานในแผนกให้มี
ความช านาญ สรุปไดว้า่ เวลาในการตั้งเคร่ืองลดลง 29%,ค่า MTBF เพิ่มข้ึน 41% มูลค่าของของเสีย
ลดลง 50.2% และค่า OEE เพิ่มข้ึน 50% 
 

5.2   แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 จากการด าเนินการมาตั้งแต่เร่ิมตน้นั้นปัญหาท่ีเป็นประจ า คือ การส่ือสารท่ีคลาดเคล่ือน 
การไม่เขา้ใจในภาษา เน่ืองจากบางท่านเป็นคนกมัพูชา ท าให้บางคร้ังการรับค าสั่งอาจท าได้ไม่
ถูกตอ้งสมบูรณ์ เช่นการไม่ไดท้  าความสะอาดในบางจุด การตั้งเคร่ืองผิด หรือขา้มขั้นตอน ท าให้
เกิดความเสียหายทางดา้นต่าง ๆ ไม่วา่จะเป็นดา้นของเสียและเวลา จากปัญหาเหล่าน้ี ควรจะมีการ
อบรมและประเมินวดัผลพนกังานเป็นประจ า และต่อเน่ือง เพื่อท่ีจะทราบถึงปัญหาวา่ควรเสริมเพิ่ม
ดา้นใดใหแ้ก่พนกังานบา้ง เพราะความสามารถแต่ละคนนั้นไม่เท่ากนั 
 

5.3   ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 เคร่ืองจักรเคร่ืองยิงซอง KP/LW-700•2/S นั้ นมีอายุการใช้งานมานานและล้าหลัง มี
กระบวนการท างานท่ีตอ้งใชท้กัษะเฉพาะ ซ่ึงตอ้งใชเ้วลานานกวา่ท่ีพนกังานจะช านาญการ และใน
ช่วงแรกๆ ควรมีพนกังานพี่เล้ียงคอยดูแล และแกปั้ญหาอยา่งใกลชิ้ด 
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รูปที ่ก.10   ภาพส่ือการน าเสนอความรู้เก่ียวพื้นฐานเก่ียวกบั TPM หนา้ 10 

 

 
รูปที ่ก.11   ภาพส่ือการน าเสนอความรู้เก่ียวพื้นฐานเก่ียวกบั TPM หนา้ 11 

 

 
รูปที ่ก.12   ภาพส่ือการน าเสนอความรู้เก่ียวพื้นฐานเก่ียวกบั TPM หนา้ 12 

 



 

 

 

ภาคผนวก ข.  
แบบประเมนิการปฏิบัติงานเคร่ืองบรรจุอตัโนมตัิก่อนและหลงัการอบรม
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รูปที ่ข.1   แบบประเมินการปฏิบติังานเคร่ืองบรรจุอตัโนมติัก่อนและหลงัการอบรม (คุณ Sinak) 

 

 
 

รูปที ่ข.2   แบบประเมินการปฏิบติังานเคร่ืองบรรจุอติัโนมติัก่อนและหลงัการอบรม  
                              (คุณ จิรานุพงษ)์ 
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รูปที ่ข.3   แบบประเมินการปฏิบติังานเคร่ืองบรรจุอติัโนมติัก่อนและหลงัการอบรม (คุณ Theak) 

 

 
รูปที ่ข.4   แบบประเมินการปฏิบติังานเคร่ืองบรรจุอติัโนมติัก่อนและหลงัการอบรม  

                              (คุณ พรไพลิน) 
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รูปที ่ข.5   แบบประเมินการปฏิบติังานเคร่ืองบรรจุอติัโนมติัก่อนและหลงัการอบรม (คุณ Chantou)

 
 

 
 
รูปที ่ข.6   แบบประเมินการปฏิบติังานเคร่ืองบรรจุอติัโนมติัก่อนและหลงัการอบรม (คุณ เฮียง) 
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รูปที ่ข.7   แบบประเมินการปฏิบติังานเคร่ืองบรรจุอติัโนมติัก่อนและหลงัการอบรม (คุณ บวัวงั) 
 
 
 



 

 

 

 

ภาคผนวก ค.  
แบบฟอร์มรายงานการปฏบิัติงานประจ าสัปดาห์ 
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