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บทคัดย่อ 
 

งานวิจัยนี้น าเสนอเกี่ยวกับการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรในสถานีบริการก๊าซ
ธรรมชาติแห่งหนึ่ง โดยใช้หลักการการบ ารุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance : TPM) และแนวทางการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Factory Management) 
มาใช้ในการแก้ปัญหา ในการศึกษานี้เบื้องต้นใช้แผนภูมิพาเรโตในการล าดับความส าคัญของปัญหา 
และใช้การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา (Cause and Effect Diagram) เพื่อค้นหาสาเหตุ 
จากนั้นคัดเลือกปัญหาจาก 2 สาเหตุหลัก ที่ท าให้เครื่องจักรหยุดเนื่องจากเกิดการขัดข้อง มาท าการ
ปรับปรุงแก้ไขก่อนการแก้ปัญหานั้น ได้แก่ การก าหนดแผนการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง การก าหนด
มาตรฐานการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวัน เป็นต้น ส าหรับการวัดผลความส าเร็จของโครงการนั้น 
จะใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร อัตราการใช้งานของเครื่องจักร และเวลาการตรวจเช็ค
สภาวะพื้นฐานเครื่องจักรประจ าวัน ผลการด าเนินงานพบว่าเครื่องจักรมีค่าประสิทธิผลโดยรวม 
(Overall Equipment Effectiveness : OEE) เพิ่มขึ้นจากร้อยละ 93.72 เป็นร้อยละ 99.56 ค่า
อัตราการใช้งานของเครื่องจักร (Inherent Availability) เพิ่มขึ้นจากร้อยละ 99.20 เป็นร้อยละ 
99.63 และเวลาในการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานและท าความสะอาดเครื่องจักรประจ าวัน (Daily 
Inspection) ลดลงจาก 40 นาที เป็น 19.48 นาที หรือลดลงร้อยละ 51.30 
 
ค าส าคัญ: การเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักร, ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
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ABSTRACT 
 

This research presents an approach to machine efficiency improvement in 
natural gas service station using total productive maintenance (TPM) and visual 
factory management analysis concept to improve machine efficiency. A preliminary 
study was conducted by using Pareto diagram to prioritize problems. Cause and 
Effect Diagram was then used to investigate the root causes. Two most serious 
causes of problems were selected for improvement, autonomous maintenance plan 
and daily inspection for machine. In this study, machine efficiency was evaluated by 
overall equipment effectiveness (OEE) and inherent availability rate. After 
improvement, it was found that the OEE increased from 93.72 percent to 99.56 
percent, inherent availability rate increased from 99.20 percent to 99.63 percent and 
time to inspection reduced from 40 minutes to 19.48 minutes. 

 
Keywords: Machine efficiency, Overall Equipment Effectiveness,  
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เป็นอย่างดี จึงขอขอบคุณไว้ ณ ที่นี้ด้วย 
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วิชาความรู้ที่ได้ศึกษามาแก่ข้าพเจ้าจนสามารถท างานวิจัยน้ีส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี 

 
 

 นายธีรพงษ์ ขันทอง 
  

  

 

 

 

 

 

 

 



(4) 
 

สารบญั 
 
        หน้า 

บทคัดย่อภาษาไทย (1) 
 

บทคัดย่อภาษาอังกฤษ (2) 
 

กิตติกรรมประกาศ (3) 
 
สารบัญ  (4) 
 
สารบัญตาราง  (9) 
 
สารบัญภาพ  (10) 
 
บทที่ 1 บทน า 1
  

1.1 ความส าคัญของปัญหา        1 
1.2 วัตถุประสงค์ของการศึกษา 5 
1.3 ขอบเขตของการศึกษา 6 
1.4 วิธีการด าเนินงาน 6 
1.5 แผนการด าเนินงาน 7 
1.6 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 7 

 
บทที่ 2 วรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 8
  

2.1 ทฤษฎีประสิทธิภาพ 8 
2.1.1 กิจกรรมที่มุ่งขยายผลในเชิงปริมาณ 8 

2.1.1.1 กิจกรรมที่เพิ่มประสทิธิภาพของเครื่องจักร 8 
2.1.1.2 กิจกรรมที่เพิ่มประสทิธิภาพของบุคลากร 8 



(5) 
 

2.1.1.3 กิจกรรมที่เพิ่มประสทิธิภาพการบริหาร 8 
2.1.2 กิจกรรมที่มุ่งขยายผลในเชิงคุณภาพ 8 

2.1.2.1 กิจกรรมที่เพิ่มคุณภาพให้สูงขึ้น 8 
2.1.2.2 กิจกรรมที่ส่งเสริมใหเ้กิดระบบอัตโนมัติ 9 

2.2 ทฤษฏีประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ ์ 9 
2.2.1 การวัดผลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร OEE 9 

2.2.1.1 อัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate: A) 10 
2.2.1.2 อัตราสมรรถนะ (Performance Efficiency: P) 11 
2.2.1.3 อัตราคุณภาพ (Quality late: Q) 11 
2.2.1.4 ค่าสัมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 12 

2.3 ทฤษฏีการลดความสูญเสยีหลักที่มีผลตอ่ประสิทธิภาพของเครื่องจักร                 12 
2.3.1 ความสญูเสียกลุ่มที่ 1 12 

2.3.1.1 ความสูญเสียจากเครื่องจักรช ารุดเสียหาย 12 
2.3.1.2 ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การปรับแต่ง 12 

2.3.2 ความสญูเสียกลุ่มที่ 2 12 
2.3.2.1 ความสูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่าและการหยดุชะงัก 12 
2.3.2.2 ความสูญเสียจากความเร็วลดลง 13 
2.3.2.3 ความสูญเสียจากการเริ่มเดินเครื่อง 13 

2.3.3 ความสญูเสียกลุ่มที่ 3 13 
2.3.3.1 ความสูญเสียจากของเสียและของซ่อม    13 

2.4 ทฤษฏกีารบ ารุงรักษาเครื่องจักร                14 
2.4.1 ขั้นตอนการพัฒนาสู่ TPM      14 

2.5 ทฤษฏีการบ ารุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)    15 
2.5.1 เสาการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง        16 
2.5.2 เสาการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง        16 

2.5.2.1 ขั้นตอนที่ 0 – ความปลอดภัย     17 
2.5.2.2 ขั้นตอนที่ 1 – การท าความสะอาดเบ้ืองต้น     17 
2.5.2.2 ขั้นตอนที่ 2 – การหามาตรการจ ากัด หรือควบคุมต้นเหตุความสกปรก 19 
2.5.2.3 ขั้นตอนที่ 3 – การจัดท ามาตรฐานช่ัวคราว    20 
2.5.2.4 ขั้นตอนที่ 4 – การตรวจเช็คโดยรวม    20 



(6) 
 

2.5.2.5 ขั้นตอนที่ 5 – การตรวจเช็คด้วยตนเอง    21 
2.5.2.6 ขั้นตอนที่ 6 – การจัดท ามาตรฐาน     22 
2.5.2.7 ขั้นตอนที่ 7 – การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง    22 

2.5.3 เสาการบ ารุงรักษาเชิงวางแผน      24 
2.5.3.1 การบ ารุงรักษาหลังเกิดเหต ุ     24 
2.5.3.2 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน      25 
2.5.3.3 การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขและปรับปรุง    25 
2.5.3.4 การป้องกันการบ ารุงรักษา      25 

2.5.4 เสาการฝึกอบรม        27 
2.5.5 เสาการจัดการต้ังแต่เริ่มแรก      27 

2.5.5.1 การออกแบบเครื่องจักร      27 
2.5.5.2 การออกแบบผลิตภัณฑ ์      28 

2.5.6 เสาการบ ารุงรักษาเพ่ือคุณภาพ      28 
2.5.7 เสาประสิทธิภาพการอ านวยการ       28 
2.5.8 เสาอาชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดล้อม     29 

2.6 ทฤษฏีแผนภาพพาเรโต       29 
2.6.1 ขั้นตอนการเขียนแผนภูมิพาเรโต      30 

2.7 ทฤษฏกีารวิเคราะห์ปัญหาด้วย Why-Why     30 
2.7.1 ขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหา      31 

2.8 ทฤษฏกีารควบคุมด้วยการมองเห็น      32 
2.8.1 Visual Display        33 
2.8.2 Visual Control        33 

2.8.2.1 การใช้สัญญาณเสียง      34 
2.8.2.2 สารสนเทศการมองเห็น      34 

2.9 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง        34 
 

บทที่ 3 วิธีการวิจัย 38
  

3.1 ข้อมูลเบื้องต้น 38 
3.2 การศึกษาเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 40 



(7) 
 

3.3 การศึกษาปัญหา 41 
3.4 การวัดผลการวิจัยโดยใช้ค่า OEE และ Inherent Availability  43 

3.4.1 วิเคราะห์การขัดข้องที่เกิดจาก Compressor Breakdown        44 
3.4.2 วิเคราะห์การขัดข้องที่เกิดจาก Lubricant Oil ไม่ท างาน        45 

3.5 การวัดผลการวิจัยโดยใช้ค่าปรับปรุงการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวัน            46 
 

บทที่ 4 วิเคราะห์ปัญหาและผลการด าเนินการวิจัย    50
  

4.1 วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดในกระบวนการอัดสูบก๊าซธรรมชาติและแนวทางการ 50 
      ปรับปรุง  

4.1.1 วิเคราะห์การขัดข้องที่เกิดจาก Lubricant Oil ไม่ท างาน   50 
4.1.1.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุการขัดข้องที่เกิดจากเครื่องคอมเพรสเซอร ์ 50 
4.1.1.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุการขัดข้องที่เกิดจากระบบหล่อลื่นไม่ท างาน 51 
4.1.1.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการใช้เวลานานในการตรวจเช็ค 52 
           และท าความสะอาดประจ าวัน 

4.2 ก าหนดแนวทางการน า TPM มาประยุกต์ใช้เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักร 54 
     และการตรวจเช็คสภาวะพ้ืนฐานขั้นพื้นฐานรายวัน 

4.2.1 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ขั้นตอนที่ 0 54 
4.2.1.1 ก าหนดบทบาทหน้าที่ของสมาชิกกลุ่มย่อย (Small Group)  54 
4.2.1.2 ก าหนดเป้าหมายของการด าเนินกิจกรรม    55 
4.2.1.3 ก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรมกลุ่มย่อย     55 
4.2.1.4 ก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรม AM Step 0   56 

4.2.2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ขั้นตอนที่ 1 60 
4.2.2.1 ก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรม AM Step1    61 
4.2.2.2 ค้นหาจุดบกพร่อง       61 
4.2.2.3 การท าความสะอาดเบ้ืองต้น     63 
4.2.2.4 การค้นหาจุดก่อเกิด      66 

4.2.3 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ขั้นตอนที่ 2 66 
4.2.3.1 ก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรม AM Step2    67 
4.2.3.2 ค้นหาจุดที่ยากต่อการปฎิบัติงาน     67 



(8) 
 

4.2.4 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ขั้นตอนที่ 3 68 
4.2.4.1 การจัดท ามาตรฐานการตรวจเช็ค     69 

4.3 วิเคราะห์ผลหลังการปรับปรุง       73 
4.3.1 การวัดผลการด าเนินกิจกรรม TPM ตามเป้าหมายที่ก าหนด   73 

4.3.1.1 Breakdown ของอุปกรณ์ Rang A ต้องเป็นศูนย์   73 
4.3.1.2 การเกิดอุบัติเหตุต้องเป็นศูนย์     73 
4.3.1.3 จ านวน KAIZEN และ OPL 1 เรื่องต่อคนต่อเดือน   74 
4.3.1.4 จ านวนสัดส่วนของ TAG ขาวเทียบกับ TAG สี ต้องมากกว่า 75% 75 
4.3.1.5 TAG ขาวต้องถูกปลด 100%     76 
4.3.1.6 ลดเวลาในการตรวจเช็คสภาวะพ้ืนฐานเครื่องจักรประจ าวันลง 30% 76 

4.3.2 วัดผลการวิจัยโดยใช้ค่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ 78 
4.3.3 วัดผลการวิจัยโดยใช้ค่าปรับปรุงอัตราการใช้งานของเครื่องจักร  78 

 
บทที่ 5 สรุปผลและข้อเสนอแนะ 80
  

5.1 สรุปผล 80 
5.2 ประโยชน์ที่ได้รับ 81 
5.3 ปญัหาและอุปสรรคในการด าเนินวิจัย 82 
5.4 แนวทางในการแก้ไขปัญหา 82 
5.5 ข้อเสนอแนะ 83 

 
รายการอ้างอิง 84 
 
ประวัติผู้เขียน 86 

 

 

 

 

 



(9) 
 

สารบญัตาราง 
 

ตารางที่  หน้า 
    1.1 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 20 อันดับแรก ที่มีเปอร์เซ็นต์ OEE ต่ า   4 
    1.2 แผนการด าเนินงาน   7 
    2.1 การแบง่กลุ่มความสูญเสียหลัก        13 
    2.2 ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 1        19 

2.3 ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 2        19 
2.4 ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 3        20 
2.5 ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 4        21 
2.6 ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 5        21 
2.7 ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 6        22 
2.8 ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 7        23 
3.1 เครื่องมือที่ใช้ในการด าเนินการวิจัย        40 
3.2 เวลาที่ใช้ในการซ่อมเครือ่งสูบอัดก๊าซธรรมชาติแต่ละครั้ง     42 
3.3 จ านวนครัง้และเวลาที่ใช้ในการซ่อมเครือ่งสูบอัดก๊าซธรรมชาติ     44 
4.1 การวิเคราะห์สาเหตุและแนวทางแก้ไขปัญหา Compressor Breakdown   50 
4.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุการขัดข้องที่เกิดจาก Lubricant Oil System ไม่ท างาน   51 
4.3 สาเหตุร่วมของปัญหา Compressor Breakdown และ Lubricant Oil System           52 
     ไมท่ างาน    
4.4 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการใช้เวลานานในการตรวจเช็ค และท าความสะอาด  53 
     ประจ าวัน 
4.5 รายการและการจัด Ranking อุปกรณ์ภายในสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ            60  
4.6 ปรมิาณ TAG แต่ละประเภท        61 
4.7 เปรียบเทยีบผลหลังการปรับปรุงเทียบกับเป้าหมาย      77 
4.8 เปรียบเทยีบค่าประสิทธิผลโดยรวมก่อนและหลังการปรับปรุง     78 
4.9 เปรียบเทยีบค่าอัตราการใช้งานของเครื่องจักรก่อนและหลังการปรับปรุง   79 
 
 
 



(10) 
 

สารบญัภาพ 
 

ภาพที ่ หน้า 
    1.1 การไหลของก๊าซธรรมชาติในสถานีบริการ 2 
    1.2 เวลา Breakdown ของแต่ละสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ 3 
    1.3 แผนภูมิแสดงการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวันของสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ 5 
    2.1 การค านวณค่า OEE 10 
    2.2 เสาหลกั 8 ประการ 15 

2.3 ตัวอย่างการเขียนไคเซ็น 16 
2.4 กิจกรรมเสา Autonomous Maintenance 7 ขั้นตอน 17 
2.5 ตัวอย่างของ TAG ทั้ง 3 ประเภท 18 
2.6 ตัวอย่างการเขียน OPL 24 
2.7 สัดส่วนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรแบบเดิมและแบบทีว่างแผนใหม่ 25 
2.8 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโต 29 
2.9 ตัวอย่างหลักการพาเรโต 30 
2.10 ตัวอย่างแนวคิด Why – Why Analysis 32 
3.1 การไหลของก๊าซธรรมชาติสถานีบริการ 38 
3.2 ขั้นตอนวิธีการด าเนินการวิจัย 39 
3.3 เครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 41 
3.4 แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณการเกิดการขัดข้องและเวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องจักร 43 
3.5 แผนภูมิก้างปลาแสดงการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา Compressor Breakdown 45 
3.6 แผนภูมิก้างปลาแสดงการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา Lubricant Oil ไม่ท างาน 46 
3.7 แผนภูมิกระบวนการไหลของการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวัน 47 
3.8 การจดบันทึกค่าต่างๆ ลงในใบตรวจเช็คประจ าวัน 48 
3.9 แผนภูมิกระบวนการไหลของการท าความสะอาดเครื่องจักรประจ าวัน 48 
3.10 แผนภูมิก้างปลาแสดงการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการใช้เวลาในการตรวจเช็ค         49 
       และท าความสะอาดนาน  
4.1 สมาชิกกลุม่ย่อยของสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ กรณศีึกษา 55 
4.2 AM Step0 – Step3 Master Plan 56 
4.3 แผนการด าเนินกิจกรรม AM Step0 57 



(11) 
 

4.4 อบรมให้ความรู้เบื้องต้นผ่านกิจกรรม KYT 57 
4.5 อบรมให้ความรู้อันตรายล่วงหน้าผ่านกิจกรรม KYT 58 
4.6 กราฟกิจกรรมการหยั่งรู้อันตรายล่วงหน้า หรือ KYT 59 
4.7 แผนการด าเนินกิจกรรม AM Step1 61 
4.8 ประเภทของจุดบกพร่องบริเวณเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 62 
4.9 เปรียบเทยีบก่อนและหลังการท าความสะอาดเบ้ืองต้น 63 
4.10 เวลาที่ใชใ้นการท าความสะอาดเครื่องคอมเพรสเซอรป์ระจ าวัน 64 
4.11 เวลาที่ใชใ้นการหล่อลื่นตามจุดต่างๆ ของเครื่องคอมเพรสเซอร ์ 65 
4.12 เวลาที่ใชใ้นการขันแน่นตามจุดต่างๆ ของเครื่องคอมเพรสเซอร ์ 65 
4.13 แผนผังจดุก่อเกิดของปัญหาเครื่องคอมเพรสเซอร์ 66 
4.14 แผนการด าเนินกิจกรรม AM Step2 67 
4.15 แผนผังจดุที่ยากต่อการปฏิบัติงานและวิธีการแก้ไข 68 
4.16 แผนการด าเนินกิจกรรม AM Step3 69 
4.17 ตัวอย่างการประยุกต์ใช้การควบคุมด้วยการมองเห็น 69 
4.18 ใบรายการการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวัน 1 70 
4.19 ใบรายการการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวัน 2 70 
4.20 มาตรฐานการตรวจเช็คสภาวะเครื่องจักรประจ าวัน 1 71 
4.21 มาตรฐานการตรวจเช็คสภาวะเครื่องจักรประจ าวัน 2 71 
4.22 แผนภูมิกระบวนการไหลของการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวัน (หลังปรับปรุง) 72 
4.23 แผนภูมิกระบวนการไหลของการท าความสะอาดเครื่องจักรประจ าวัน 72 
4.24 ความพรอ้มในการเดินเครื่องของเครื่องคอมเพรสเซอร์ 73 
4.25 การรั่วไหล อุบัติเหตุ อุบัติภัย เป็นศูนย์ 74 
4.26 จ านวน KAIZEN ต่อเดือน 74 
4.27 จ านวน OPL ต่อเดือน 75 
4.28 สัดส่วน TAG ขาวเทียบกับ TAG ส ี 75 
4.29 ปริมาณการปลด TAG ต่างๆ 76 
4.30 เปรียบเทียบเวลาตรวจเช็คและท าความสะอาดประจ าวันก่อนและหลังปรับปรุง 77 

 

 



1 
 

บทที่ 1 
บทน า 

 
ในสถานการณ์เศรษฐกิจปัจจุบัน ความผันผวนของราคาน้ ามันที่ใช้เป็นเช้ือเพลิงหลักของ

ยานยนต์ ส่งผลกระทบต่อต้นทุนการขนส่งสินค้า และต้นทุนการด าเนินงานต่างๆ ด้วยเหตุนี้ผู้บริโภค 
หรือผู้ประกอบการ จึงเปลี่ยนมาใช้พลังงานทดแทนอย่างก๊าซธรรมชาติ (Natural Gas) มากขึ้น สถานี
บริการก๊าซธรรมชาติ จึงจ าเป็นต้องปรับตัวเพื่อรองรับกับสภาวะดังกล่าว และเพิ่มขีดความสามารถใน
การแข่งขัน ด้วยการลดต้นทุนด าเนินงาน การลดความผิดพลาด ลดรอบเวลาท างาน และตอบสนอง
ต่ออุปสงค์อย่างทันเวลา  

เครื่องอัดก๊าซธรรมชาติ มีบทบาทส าคัญในอุตสาหกรรมบริการก๊าซธรรมชาติ ทั้งนี้เพื่อ
ตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคในช่วงเวลาเร่งด่วนอย่างทันท่วงที การปรับปรุงก าลังการผลิต 
ด้วยการเพ่ิมประสิทธิภาพ และประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร จึงเป็นสิ่งจ าเป็น และมีความส าคัญ
ย่ิง อีกทั้งยังเป็นวิธีการที่ช่วยลดค่าใช้จ่าย ลดความสูญเสียโอกาสทางธุรกิจ อีกด้วย 

การเพิ่มประสิทธิภาพที่ดี คือ การบ ารุงรักษาเครื่องจักรอย่างสม่ าเสมอ โดยไม่ปล่อยให้
เป็นหน้าที่ของหน่วยงานใดหน่วยงานหนึ่ง แต่ให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร เทคนิค
ดังกล่าวเรียกว่า การบ ารุงรักษาเครื่องจักรโดยทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : 
TPM) ซึ่งเป็นเทคนิคการก าจัดความสูญเปล่า การลดความสูญเสียหลัก เพื่อสร้างผลก าไร โดยเน้น
สถานที่จริง เหตุการณ์จริง และการควบคุมด้วยการมองเห็น TPM มีการประยุกต์ใช้ในหลายด้าน เช่น 
การลดความสูญเสียของขั้นตอนการเชื่อมครีบระบายความร้อนโดยการประยุกต์ใช้เทคนิควิเคราะห์
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร กรณีศึกษาการผลิตมอเตอร์เฟรม (เกียรติบัลลังก์ คิดหมาย : 
2556) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตแบตเตอรี่ โดยใช้หลักการปรับปรุงค่าประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร กรณีศึกษาบริษัทไทยสโตเรจ แบตเตอรี่ จ ากัด (จักรพันธ์ สังข์แก้ว : 2554) เป็นต้น  

  
1.1 ความส าคญัของปัญหา 

 
เนื่องจากปัจจุบันการใช้พลังงานทดแทนก๊าซธรรมชาติ มีแนวโน้มสูงขึ้น ส่งผลให้อัตรา

การใช้งานของเครื่องอัดก๊าซธรรมชาติเพิ่มสูงขึ้นตาม จากการใช้งานอย่างต่อเนื่องอาจส่งผลให้
เครื่องจักรเกิดการเสื่อมสภาพ ชิ้นส่วนช ารุดเสียหาย ประสิทธิภาพการท างานลดลง ดังนั้น ทางผู้
ศึกษาจึงมีแนวคิดที่จะปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักร ให้พร้อมใช้งานอยู่เสมอ และลดการ
สูญเสียที่เกิดจากการหยุดของเครื่องจักร อันเนื่องมาจากการขัดข้องของเครื่องอัดก๊าซธรรมชาติ เพื่อ
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เพิ่มประสิทธิภาพในการเดินเครื่องจักรให้สามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้ทันเวลา 
และได้ปริมาณตามเป้าหมาย กรณีศึกษาน้ีจะมุ่งเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพ ประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร และลดเวลาการตรวจเช็คเครื่องอัดก๊าซธรรมชาติประจ าวัน ทั้งนี้กระบวนการไหลของก๊าซ
ธรรมชาติในสถานีบริการแสดงดังภาพที่ 1.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1.1 การไหลของก๊าซธรรมชาตใินสถานีบริการ 
 

จากภาพที่ 1.1 จะเห็นว่าการไหลของก๊าซธรรมชาติ ในสถานีบริการ ประกอบด้วยส่วน
ต่างๆ ดังนี ้ 

1.1.1 Gas Supply ระบบท่อจัดจ าหน่ายก๊าซธรรมชาติของบริษัท การปิโตรเลียมแห่ง
ประเทศไทย จ ากัด (มหาชน) เพื่อจ าหน่ายให้กับสถานีบริการก๊าซธรรมชาติหลัก (Mother Station) 
ก่อนจ าหน่ายต่อให้กับสถานีบริการลูก (Daughter Station) หรือสถานีบริการตามแนวท่อ 
(Conventional Station)  

1.1.2 Regulating กระบวนการควบคุมแรงดันกา๊ซธรรมชาติให้คงที ่
1.1.3 Compressor Station กระบวนการอัดก๊าซธรรมชาติแรงดันสูง เพื่อเพิ่มความดัน

ในระบบท่อจนถึงความดันประมาณ 3,600 ปอน์ดต่อตารางนิ้ว ซึ่งจะมีทั้งประเภทชนิดลูกสูบ 
(Reciprocating Compressor) และประเภทชนิดน้ ามันไฮดรอลิคส์ (Hydraulic Compressor)  

1.1.4 Priority Panel หรือชุดอุปกรณ์ควบคุมการไหลของก๊าซ เพื่อควบคุมก๊าซที่อัด
แล้วจากเครื่องอัดก๊าซ ให้ไหลไปยังที่ต่างๆ ตามที่ตั้งโปรแกรมไว้ตามล าดับความส าคัญของการเติม
เช่น เติมก๊าซให้แก่รถ เติมก๊าซให้แก่ถังเก็บก๊าซ หรือ เติมก๊าซให้แก่รถขนส่งก๊าซ เป็นต้น 

1.1.5 Gas Storage หรือถังเก็บและจ่ายก๊าซ เป็นชุดถังก๊าซ โดยทั่วไปท าจากเหล็กกล้า
จัดเรียงเป็นกลุ่ม ทนความดันได้ไม่ต่ ากว่า 4,000 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว โดยมีวัตถุประสงค์ในการเก็บ
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และรอจ่ายก๊าซให้แก่ยานพาหนะ ซึ่งถังเก็บและจ่ายก๊าซนี้จะถูกแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม คือ High, 
Medium and Low Bank เพื่อประโยชน์ในการเติมก๊าซได้รวดเร็วขึ้น 

1.1.6 Dispenser หรือตู้จ่ายก๊าซ ท าหน้าที่จ่ายก๊าซให้แก่รถยนต์ ภายในประกอบด้วย
อุปกรณ์ต่างๆ เช่น ระบบควบคุมการจาย ซึ่งท าหน้าที่เลือกให้ก๊าซไหลจากถังเก็บ และจ่ายก๊าซที่กลุ่ม
ต่างๆ ให้เหมาะสมกับความดันที่อยู่ในถังเก็บก๊าซในรถยนต์ วาล์วควบคุมการจ่ายก๊าซ ตัวกรอง ตัว
ควบคุมแรงดัน หัวเติมก๊าซ ชุดอุปกรณ์แสดงปริมาณก๊าซและราคา และมาตรวัดมวลก๊าซ (Mass 
Flow Meter) ซึ่งจะวัดมวลก๊าซ และแสดงผลเป็นหน่วยกิโลกรัม 

  จากที่กล่าวมาเป็นกระบวนการไหลของก๊าซธรรมชาติจากแหล่งจ่ายก๊าซ ส่งผ่านสถานี
บริการก๊าซธรรมชาติหลัก สู่สถานีบริการลูก ก่อนบริการให้กับผู้บริโภค ดังนั้น เครื่องอัดก๊าซธรรมชาติ 
(Compressor) ต้องอยู่ในสภาพพร้อมงาน และมีประสิทธิภาพตลอดเวลา 

อย่างไรก็ตาม ในสภาพความเป็นจริงพบว่าสถานีบริการก๊าซธรรมชาติอาจเกิดการ
ขัดข้องเนื่องจากสาเหตุต่างๆ ดังแสดงในภาพที่ 1.2 ซึ่งเป็นเวลาการขัดข้อง (Breakdown) ของสถานี
บริการก๊าซธรรมชาติ 43 สถานี ในเขตกรุงเทพมหานครและปริมณฑล โดยแสดงข้อมูลตั้งแต่เดือน
สิงหาคม 2557 – สิงหาคม 2558 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

ภาพที่ 1.2 เวลา Breakdown ของแต่ละสถานีบริการกา๊ซธรรมชาต ิ
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จากข้อมูลเวลาการขัดข้อง ของสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ 43 สถานี ดังกล่าว เมื่อ
น ามาค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ พบว่าสถานีบริการ NGV ปตท. 
ก าแพงเพชรปิโตรเลียม มีค่า OEE ต่ าที่สุด ดังแสดงในตารางที่ 1.1 

 
ตารางที่ 1.1 
 

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 20 อันดับแรก ที่มีเปอร์เซ็นต์ OEE ต่่า 

ล าดับที ่ ชื่อสถานบีริการ 
AR 
(%) 

PR 
(%) 

OEE 
(%) 

1 สถานีบริการ NGV ปตท. ก าแพงเพชรปิโตเลียม 93.84 99.87 93.72 

2 
สถานีบริการ NGV ปตท. ส านกังานปลัดกระทรวงกลาโหม (สุขุมวิท 
64 ขาเขา้) 

96.58 99.89 96.48 

3 สถานีบริการ NGV ปตท. ตรีรัตนะ 97.62 99.93 97.55 

4 สถานีบริการ NGV ปตท. เลิศชัยปิโตรเลียม 97.65 99.91 97.57 

5 
สถานีบริการ NGV ปตท. ส านกังานปลัดกระทรวงกลาโหม (สุขุมวิท 
64 ขาออก) 

97.77 99.93 97.70 

6 สถานีบริการ NGV ปตท. เกษตร-นวมินทร ์ 97.84 99.93 97.77 

7 
สถานีบริการ NGV ปตท. รุ่งพัฒนาเลิศบริการ สาขา ถนน
ก าแพงเพชร 5 

98.44 99.92 98.36 

8 สถานีบริการ NGV ปตท. ควอลิตี้ปโิตรเลียม เทรดดิ้ง 98.87 99.92 98.79 

9 สถานีบริการ NGV ปตท. ถนนอ านวยสงคราม 98.91 99.93 98.84 
10 สถานีบริการ NGV ปตท. รวยเป๋าตงุปิโตรเลียม 99.01 99.92 98.94 

11 สถานีบริการ NGV ปตท. สวัสดิการกองร้อยลาดตระเวนระยะไกล 99.22 99.96 99.17 

12 สถานีบริการ NGV ปตท. ไทยพลอสิระ 1 99.28 99.94 99.22 

13 สถานีบริการ NGV ปตท. เอสเอสจ ีคอร์ปอเรชั่น 99.28 99.97 99.24 

14 
สถานีบริการ NGV ปตท. รุ่งพัฒนาเลิศบริการ สาขา ถนน
ก าแพงเพชร 2 

99.31 99.97 99.27 

15 สถานีบริการ NGV ปตท. สวัสดิการส านกัพระราชวัง 99.36 99.95 99.31 

16 สถานีบริการ NGV ปตท. กรมยุทธบริการทหาร 99.42 99.96 99.38 

17 สถานีบริการ NGV ปตท. วิภาวดี เอนเนอจ ี 99.48 99.95 99.42 

18 สถานีบริการ NGV ปตท. คลังพระโขนง 99.51 99.95 99.45 
19 สถานีบริการ NGV ปตท. ปิโตรเลียมแก๊ส (ลาดปลาเค้า)  99.74 99.95 99.69 

20 
สถานีบริการ NGV ปตท. ส านกังานปลัดกระทรวงกลาโหม  (ทาง
ด่วนบางนา ขาเขา้)  

99.74 99.95 99.69 
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กรณีศึกษานี้ จะเลือกพิจารณาปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องอัดก๊าซธรรมชาติของสถานี
บริการ NGV ปตท. ก าแพงเพชรปิโตรเลียม ซึ่งมีปริมาณการขัดข้องระหว่างการเดินเครื่องสูง ท าให้ไม่
สามารถเดินเครื่องจักรได้เต็มประสิทธิภาพ ซึ่งเป็นการลดโอกาสในทางธุรกิจลงโดยไม่จ าเป็น การลด
การขัดข้องหรือลดการหยุดเครื่องจักรขณะเดินเครื่อง จึงเป็นวิธีหนึ่งที่ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องอัดก๊าซธรรมชาติ 

ทั้งนี้ การตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานของเครื่องอัดก๊าซธรรมชาติใช้เวลารวมในการ
ตรวจเช็ค 40 นาทีต่อวัน ดังแสดงในภาพที่ 1.3 ซึ่งเป็นการใช้เวลาที่ไม่เกิดมูลค่าเพิ่ม ดังนั้น การลด
เวลาการตรวจเช็คในแต่ละวันลง จึงเป็นวิธีหนึ่งที่ช่วยให้พนักงานประจ าเครื่อง ใช้เวลาดังกล่าว ในการ
ท ากิจกรรมที่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1.3 แผนภูมิแสดงการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวันของสถานีบริการก๊าซธรรมชาต ิ
 

1.2 วัตถุประสงคข์องการศึกษา 
 

1.2.1 เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักร โดยมีเป้าหมายค่าปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร เพิ่มขึ้น 10 เปอร์เซ็นต ์

1.2.2 ลดการสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรหยุดซึ่งเป็นสาเหตุให้ประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรลดต่ าลง 

1.2.3 เพื่อปรับปรุงเวลาการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานรายวันของเครื่องจักร โดยมี
เป้าหมายค่าปรับปรุงเวลาการตรวจเช็ค ลดลง 30 เปอร์เซ็นต์  
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1.2.4 เพื่อจัดท าระบบของการบ ารุงรักษาด้วยตนเองให้กับสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ 
กรณีศึกษา 
 
1.3 ขอบเขตการศึกษา 
 

1.3.1 ศึกษาสภาพการท างานของเครื่องจักร รวมถึงวิธีการแก้ไข เฉพาะเครื่องสูบอัด
ก๊าซธรรมชาติ สถานีบริการ NGV ปตท. ก าแพงเพชรปิโตรเลียม เท่านั้น 

1.3.2 วัดผลการวิจัยโดยใช้ค่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ 
(Overall Equipment Effectiveness: OEE) 

1.3.3 วัดผลการวิจัยโดยใช้ค่าปรับปรุงอัตราการใชังานของเครื่องจักร (Inherent 
Availability) 

1.3.4 วัดผลการวิจัยโดยใช้ค่าปรับปรุงการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานรายวันของเครื่องอัด
ก๊าซธรรมชาติ (Daily Check Sheet) 
  
1.4 วิธีการด าเนนิงาน 
 

1.4.1 ศึกษาสภาพการท างาน และขั้นตอนการท างานของเครื่องจักร  
1.4.2 ศึกษาเครื่องมือคุณภาพ เพื่อใช้ในการจัดการปัญหา ตลอดจนทฤษฎี วรรณกรรม 

และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
1.4.3 รวบรวมข้อมูล และล าดับความส าคัญของปัญหาที่เป็นสาเหตุให้หยุดเครื่องจักร

ขณะเดินเครื่อง 
1.4.4 วิเคราะหส์าเหตุของปัญหา และก าหนดแนวทางการแก้ไข 
1.4.5 สร้างมาตรฐาน และก าหนดแผนควบคุม 
1.4.6 วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อค านวณหาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรก่อน และหลัง

การปรับปรุง 
1.4.7 สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 
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1.5 แผนการด าเนนิงาน 
 
ตารางที่ 1.2 
 
แผนการด่าเนินงาน 

กิจกรรม ส.ค. 
57 

ก.ย. 
57 

ต.ค. 
57 

พ.ย. 
57 

ธ.ค. 
57 

ม.ค. 
58 

ก.พ. 
58 

มี.ค. 
58 

เม.ย. 
58 

1. ศึกษาสภาพการท างาน และขั้นตอนการ
ท างานของเครื่อง 

         

2. ศึกษาเครื่องมอืคุณภาพ เพื่อใช้ในการ
จัดการปัญหา ตลอดจนทฤษฎีวรรณกรรม 
และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

         

3. รวบรวมข้อมูล และล าดับความส าคัญของ
ปัญหาที่เป็นสาเหตุให้เครือ่งจักรหยุดขณะ
เดินเครื่อง 

         

4. วิเคราะห์สาเหตุของปญัหา และก าหนด
แนวทางการแก้ไข 

         

5. สร้างมาตรฐาน และก าหนดแผนควบคุม          

6. วิเคราะห์ข้อมลูเพื่อค านวณหาประสิทธิผล
โดยรวมของเครือ่งจักร ก่อนและหลังปรับปรุง 

         

7. สรุปผลการวจิัย และข้อเสนอแนะ          

 
1.6 ประโยชนท์ี่คาดว่าจะไดร้ับ 
 

1.6.1 ประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร เพิ่มขึ้น  
1.6.2 เวลาการหยุดเครื่องจักรขณะเดินเครื่องจักร ลดลง 
1.6.3 เวลาการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานรายวันของเครื่องจักร ลดลง 
1.6.4 เป็นมาตรฐานในการท างาน และการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
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บทที่ 2 
วรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 ทฤษฏีประสิทธิภาพ 
 

พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พุทธศักราช 2542 ได้ให้ความหมายของค าว่า 
“ประสิทธิภาพ” ไว้ว่า ประสิทธิภาพ หมายถึง ความสามารถอันท าให้ก่อเกิดผลในกระบวนการท างาน
ได้อย่างสูงสุด 

การเพิ่มประสิทธิการผลิต คือ การที่ท าให้ผลผลิต (Output – ผลิตภัณฑ์ คุณภาพ 
ต้นทุน การส่งมอบ ความปลอดภัย สุขอนามัยและสิ่งแวดล้อม) มากที่สุด โดยการใส่ปริมาณเข้าไปใน
การผลิต (Input – คน เครื่องจักร วัตถุดิบ) ในปริมาณน้อยที่สุด ซึ่งในการเพิ่มประสิทธิภาพ ต้อง
อาศัยกิจกรรมต่างๆ ดังต่อไปนี ้

 
2.1.1 กิจกรรมที่มุ่งขยายผลในเชิงปริมาณ 

คือ การที่จะท าให้เวลาการขัดข้องของเครื่องจักรลดน้อยลง หรือเพิ่มผลผลิตต่อ
ชั่วโมงให้มีปริมาณมากขึ้นได้อย่างไร ได้แก่ 

2.1.1.1 กิจกรรมที่เพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร คือ การท าให้ประสิทธิภาพ
ของเครื่องจักรสูงขึ้น หรือท าให้จ านวนผลผลิตต่อชั่วโมงเพ่ิมขึ้นได้มากกว่าเดิม 

2.1.1.2 กิจกรรมที่เพิ่มประสิทธิภาพของบุคลากร คือ การท าให้เครื่องจักรมี
ความคงที่ อยู่ในสภาพที่ควรจะเป็น จะท าให้บุคลากรแต่ละคน มีเครื่องจักรที่ดูแลมีจ านวนเพิ่มขึ้น 
หรือลดบุคลากรลง โดยการผลักดันให้มีการปรับปรุงวิธีการท างานอย่างต่อเนื่อง 

2.1.1.3 กิจกรรมที่เพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร คือ การท าให้การผลิตมีความ
ราบรื่น หรือการลดความสูญเสียในกระบวนการ ลดความสูญเสียของเครื่องจักรให้เหลือน้อยที่สุด 

 
2.1.2 กิจกรรมที่มุ่งขยายผลในเชิงคุณภาพ 

คือ การที่จะท าให้ของเสียลดลง และยกระดับคุณภาพโดยการปรับปรุงคุณภาพ  
ได้แก ่

2.1.2.1 กิจกรรมที่เพิ่มคุณภาพให้สูงขึ้น คือ การท าให้ของเสียลดลง หรือการ
ซ่อมให้น้อยลง หรือการลดความไม่สม่ าเสมอของคุณภาพให้น้อยลง  
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2.1.2.2 กิจกรรมที่ส่งเสริมให้เกิดระบบอัตโนมัติ คือ การแสวงหาเงื่อนไขให้
เกิดการเดินเครื่องโดยที่ไม่ต้องอาศัยบุคลากร 
 
2.2 ทฤษฏีประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ ์
 

เครื่องจักรที่ดีหมายถึงเครื่องจักรที่ เมื่อเดินเครื่องแล้ว ต้องท างานได้อย่างเต็ม
ประสิทธิภาพ กล่าวคือ เดินเครื่องได้เต็มก าลังความสามารถ และผลิตชิ้นงานที่ ได้คุณภาพออกมา 
และที่ส าคัญ ต้องใช้งานได้อย่างปลอดภัย  

การประเมินประสิทธภิาพการท างานของเครื่องจักรนั้น มีเป้าหมายเพื่อสะท้อนภาพการ
ใช้งานของเครื่องจักร หรือเพิ่มผลผลิต และการก าจัดความสูญเปล่า โดยมีดัชนีชี้วัดซึ่งสามารถแสดง
ให้เห็นถึงความพร้อมของเครื่องจักรในการใช้งานว่ามีสถานะความพร้อมใช้งานเป็นอย่างไร การเดิน
เครื่องจักรเต็มความสามารถ หรือไม่มีการผลิตชิ้นงานเสียเป็นจ านวนมากน้อยแค่ไหน เราเรียกว่า 
“ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ (OEE – Overall Equipment Effectiveness) มีหน่วย
เป็นเปอร์เซ็นต์ ซึ่งประกอบด้วยดัชนีย่อย 3 ตัว คือ 

1. อัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate: A)  
2. อัตราสมรรถนะ (Performance Efficiency: P) 
3. อัตราคุณภาพ (Quality Rate: Q)  
 
2.2.1 การวัดผลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร OEE การหาค่า OEE จะวัด

จากอัตราเดินเครื่อง อัตราสมรรถนะ และอัตราคุณภาพ แสดงดังภาพที่ 2.1 
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ภาพที่ 2.1 การค านวณค่า OEE 
   

2.2.1.1 อัตราการเดินเครื่อง (Availability Rate: A) คือ การแสดงความพร้อม
ของเครื่องจักรในการท างานเป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเครื่อง กับเวลารับภาระงาน   

 

อัตราการเดินเครื่อง  =   เวลารับภาระงาน – เวลาที่เครื่องจักรหยุด 
                                           เวลารับภาระงาน 

=     เวลาเดินเครื่อง 

      เวลารับภาระงาน 
 

เวลาทั้งหมด หมายถึง เวลาที่มีเครื่องจักรสามารถท างานได้ใน 1 วัน หรือ 
1 เดือน  

เวลาหยุดตามแผน หมายถึง เวลาหยุดที่มีการวางแผนไว้ล่วงหน้า เช่น 
การบ ารุงรักษาประจ าวัน เวลาหยุดเพ่ือการประชุมช้ีแนะ เวลาหยุดเพ่ือท ากิจกรรมต่างๆ ของโรงงาน 

เวลารับภาระงาน หมายถึง เวลาที่ต้องให้เครื่องจักรท างานใน 1 วัน หรือ 
1 เดือน ลบด้วยเวลาหยุดตามแผน   
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เวลาที่เครื่องจักรหยุด หมายถึง เวลาที่ต้องหยุดเครื่องกระทันหันโดยไม่มี
การวางแผนล่วงหน้า 

เวลาเดินเครื่อง หมายถึง เวลาที่เครื่องจักรท างาน เป็นเวลารับภาระงาน 
หักด้วยเวลาที่สูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรหยุด เช่น การขัดข้องของเครื่องจักร การสูญเสียเวลาการ
ปรับแต่งเครื่องจักร หรือเวลาที่เครื่องจักรท างานอยู่จริง 

2.2.1.2 อัตราสมรรถนะ (Performance Efficiency: P) คือ สมรรถนะการ
ท างานของเครื่องจักร โดยการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเครื่องสุทธิ กับเวลาเดินเครื่อง   

 

อัตราสมรรถนะ       =  เวลามาตรฐาน x จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้ 
                                             เวลาเดินเครื่อง 

 =  เวลาเดินเครื่องสุทธ ิ
                  เวลาเดินเครื่อง 

 
เวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) หมายถึง เวลาเดิน

เครื่องจักร ลบด้วยเวลาที่สูญเสียไปเนื่องจากเครื่องจักรเสียก าลัง 
เวลาสูญเสียเนื่องจากเครื่องเสียก าลัง (Capacity Losses) หมายถึง เวลา

ที่เครื่องจักรท างานได้ไม่เต็มประสิทธิภาพในระหว่างท าการผลิต เช่น ไฟตก ท าให้เครื่องจักรเดินไม่
เรียบ เครื่องสะดุดเล็กน้อย หรือเมื่อเปิดเครื่องใหม่ต้องรอเครื่องพร้อม เป็นต้น 

2.2.1.3 อัตราคุณภาพ (Quality late: Q) คือ ความสามารถในการผลิตของดี 
ให้ตรงตามข้อก าหนดของเครื่องจกัรและตามข้อก าหนดของลูกค้าต่อจ านวนของที่ผลิตได้ทั้งหมด 

 

อัตราคุณภาพ  =  จ านวนชิ้นงานทั้งหมด -  จ านวนชิ้นงานเสีย 
           จ านวนชิ้นงานทั้งหมด 
 

=      จ านวนชิ้นงานดี 
  จ านวนชิ้นงานทั้งหมด 

 

เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลค่า หมายถึง เวลาเดินเครื่องสุทธิ หักด้วย
เวลาสูญเสียเนื่องจากผลิตของเสีย 

เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย หมายถึง เวลาที่ใช้ในการซ่อมสินค้า 
หรือผลิตภัณฑ์ ที่เกิดจากความผิดพลาดของเครื่องจักร 
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2.2.1.4 ค่าสัมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 
Effectiveness: OEE) การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เป็นการค านวณเพื่อวัด
ประสิทธิภาพการท างาน หรือความพร้อมของเครื่องจักรออกมาในรูปแบบของเปอร์เซ็นต์ (%) หากค่า 
OEE ที่ได้ มีค่าสูง แสดงว่า สมรรถนะการท างาน ของเครื่องจักรสูง สามารถท างานได้อย่างต่อเนื่อง 
ซึ่งสามารถค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ได้จากผลคูณของ 3 Factor ดังนี ้

 

 
 
 
2.3 ทฤษฏีการลดความสญูเสียหลักที่มีผลต่อประสิทธภิาพของเครื่องจักร 

 
ความสูญเสียหลัก หรือ Loss ที่เป็นอุปสรรคต่อการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

สามารถแบ่งกลุ่มได้เป็น 3 กลุ่ม Loss กลุ่มที่ 1 ท าให้เวลาเดินเครื่องจักรเหลือน้อยลง Loss กลุ่มที่ 2 
ท าให้เวลาเดินเครือ่งสุทธิเหลือน้อยลง และ Loss กลุ่มที่ 3 ท าให้เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลค่าเหลือ
น้อยลง ซึ่งการลดลงทั้งหมดเป็นสาเหตุให้ค่า OEE มีค่าต่ าลง ดังนั้น จึงสรุปได้ว่า การเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร คือ การลดความสูญเสียหลักทั้ง 3 กลุ่มนี้ ซึ่งความสูญเสียหลักที่
พบเป็นประจ านั้น มีอยู่ 6 ประการ ดังนี ้

 

2.3.1 ความสูญเสียกลุ่มที่ 1 เป็นความสูญเสียที่ท าให้เวลาเดินเครื่องจักรเหลือน้อยลง   
2.3.1.1 ความสูญเสียจากเครื่องจักรช ารุดเสียหาย เป็นความสูญเสียที่มาจากการ

ช ารุดเสียหายของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นอย่างฉับพลัน และทั้งเรื้อรัง ซึ่งท าให้เกิดความสูญเสียด้านเวลา 
(ผลผลิตลดลง) และปริมาณผลผลิตลดต่ าลง (เกิดของเสีย)  

 2.3.1.2 ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การปรับแต่ง เป็นความสูญเสียทางด้าน
เวลาที่เกิดจากการปรับเปลี่ยน และเตรียมการเมื่อสิ้นสุดการผลิตสินค้าปัจจุบัน ไปสู่การเริ่มผลิตสินค้า
ใหม่ ตลอดจนในกระบวนการผลิตจนได้สินค้าที่ส าเร็จรูปที่ดึขึ้นมา 

 

2.3.2 ความสูญเสียกลุ่มที่ 2 เป็นความสูญเสียที่ท าให้ท าให้เวลาเดินเครื่องสุทธิเหลือ
น้อยลง  

2.3.2.1 ความสูญเสียจากการเดินเครื่องเปล่าและการหยุดชะงัก เป็นความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้องเล็กๆ น้อยๆ อันเนื่องมาจากเกิดปัญหาขึ้นชั่วขณะหนึ่ง 

OEE   =    อัตราเดินเครื่อง    x    อัตราสมรรถนะเครือ่ง    x    อัตราคุณภาพ 
               (Availability)        (Performance Efficiency)      (Quality Rate) 
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หรือเป็นการเดินเครื่องเปล่า เช่น ชิ้นงานไปติดขัดอยู่ท าให้เกิดการเดินเครื่องเปล่า หรือเกิดของเสีย
ทางด้านคุณภาพขึ้นท าให้เซ็นเซอร์ และเครื่องจักรหยุดท างานชั่วขณะ เมื่อดึงเอาชิ้นงานออกไป และ
ท าการเดินเครื่องจักรใหม่ก็จะท าให้เครื่องจักรสามารถท างานเป็นปกติได้ดังเดิม     

2.3.2.2 ความสูญเสียจากความเร็วลดลง เป็นความสูญเสียที่มาจากความ
แตกต่างของความเร็วที่เกิดขึ้น เมื่อเทียบกับความเร็วที่ก าหนดไว้ในขณะออกแบบเครื่องจักร หรือ
ความเร็วมาตรฐานของเครื่องจักร เช่น รอบเวลามาตรฐานที่ก าหนด คือ 1 รอบ ใช้เวลา 60 วินาที แต่
ในความเป็นจริงใช้เวลา 65 วินาที เท่ากับมีความสูญเสียจากความเร็ว 5 วินาท ี 

2.3.2.3 ความสูญเสียจากการเริ่มเดินเครื่อง เป็นความสูญเสียทางด้านเวลาที่
จะต้องใช้ในการท าให้เครื่องเดินได้ตาม Cycle Time ที่ก าหนด โดยปราศจากปัญหายุ่งยากทาง
เครื่องจักร เช่น การหยุดชะงัก ความยุ่งยากเล็กๆ น้อยๆ ใบมีดเสียหายต่างๆ จนกระทั่งสามารถท าให้
มีการผลิตสินค้าได้คุณภาพที่คงที่  

 
2.3.3 ความสูญเสียกลุ่มที่ 3 เป็นความสูญเสียที่ท าให้ท าให้เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิด

มูลค่าเหลือน้อยลงเวลาเดินเครื่องสุทธิเหลือน้อยลง  
2.3.3.1 ความสูญเสียจากของเสียและของซ่อม ประกอบด้วยความสูญเสียเชิง

ปริมาณจากของเสีย (ของเสียที่ต้องทิ้ง) และของซ่อม และความสูญเสียเชิงเวลาที่ใช้ในการซ่อมแซม
เพื่อท าให้เป็นของด ีแสดงดังตารางที่ 2.1 

 

ตารางที่ 2.1  
 

การแบ่งกลุ่มความสูญเสียหลัก 
กลุ่มของความสูญเสียที่ยิ่งใหญ่ 6 ประการ 

กลุ่มที่ 1 การขดัข้อง กลุ่มที่ 2 เสียก าลังการผลิต กลุ่มที่ 3 สูญเสียด้านคุณภาพ 
1. เครื่องจักรขัดข้อง 3. การหยุดเล็กๆ น้อยๆ 6. งานเสียและแก้ไขงาน 
2. การปรับต้ังเครื่อง 4. การสูญเสียความเร็ว  
 5. การเริ่มเดินเครื่อง  
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2.4 ทฤษฏีการบ ารุงรักษาเครื่องจักร  
   

ภายหลังสงครามโลกครั้งที่สองเป็นต้นมา ความเจริญก้าวหน้าทางวิทยาศาสตร์ และ
เทคโนโลยีการผลิต มีพัฒนาการอย่างต่อเนื่อง แต่การบ ารุงรักษาได้ถูกมองข้ามความส าคัญ จนกระทั่ง
ภาคอุตสาหกรรมของญี่ปุ่น ได้น าระบบการบริหารงาน และเทคนิคการผลิตของอเมริกามาใช้งาน ซึ่ง
ในระยะต่อมา ผลิตภัณฑ์จากโรงงานของญี่ปุ่นได้เป็นที่ยอมรับกันในด้านคุณภาพที่เป็นเลิศ และได้
ส่งออกไปสู่ประเทศอุตสาหกรรมทางซีกโลกตะวันตกในปริมาณมาก และโลกก็เริ่มให้ความสนใจใน
เทคนิคการบริหารงานแบบญี่ปุ่น  

ความคิดที่ว่า การปล่อยให้อุปกรณ์เครื่องจักรเดินใช้งานโดยขาดการดูแล เอาใจใส่อย่าง
จริงจังนั้น ไม่เหมาะสมเสียแล้ว แต่จะต้องท าให้สามารถผลิตของให้ได้ใกล้เคียงหรือถูกต้องตาม
มาตรฐานที่ก าหนดไว้ให้ได้ดีที่สุด ทั้งนี้เพื่อลดเปอร์เซ็นต์ผลิตภัณฑ์ช ารุด ไม่ได้มาตรฐานให้ได้มากที่สุด 
ในขณะเดียวกัน ก็ได้ยอมรับกันว่า งานซ่อมบ ารุงรักษานั้นจะต้องท าให้เสร็จสิ้นโดยเร็ว เพื่อหลีกเลี่ยง
การหยุดของเครื่องนานๆ และค่าใช้จ่ายที่สูงด้วย 

 
2.4.1 ขั้นตอนการพัฒนาสู่ TPM 

ญี่ปุ่นได้รับวิธีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน มาจากอเมริกา และต่อมาได้ประยุกต์
การบ ารุงรักษาทวีผล และการป้องกันการบ ารุงรักษา รวมทั้งวิศวกรรมความน่าเชื่อถือเข้าไว้ด้วยกัน 
จนเป็นที่รู้จักกันในนาม TPM ซึ่งในความเป็นจริงก็คือ ปรับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ของอเมริกาให้
เข้ากับสภาพอุตสาหกรรมของญี่ปุ่น  

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ได้น ามาใช้ในปี 1950 พัฒนาเป็นการบ ารุงรักษาทวี
ผลในปี 1960 และพัฒนาสู่ TPM เริ่มขึ้นในปี 1970 ซึ่งในช่วงเวลาก่อนหน้าปี 1950 จัดเป็นการ
บ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง   

ขั้นตอนการเจริญเติบโตสู่การเป็น TPM สามารถแยกขั้นตอนการพัฒนาได้ 4 
ขั้นตอน ดังนี ้

ขั้นที่ 1 : การบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง (BM) 
ขั้นที่ 2 : การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM) 
ขั้นที่ 3 : การบ ารุงรักษาทวีผล (PM) 
ขั้นที่ 4 : การบ ารุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
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2.5 ทฤษฏีการบ ารุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
 

TPM ย่อมาจาก Total Productive Maintenance แปลเป็นไทยว่า การบ ารุงรักษาทวี
ผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม หลักการของ TPM น้ันเร่ิมต้นการพัฒนามาจากการด าเนินการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน หรือการท า Preventive Maintenance และได้พัฒนาการด าเนินการมาเรื่อยๆ โดยความคิด
พื้นฐานเริ่มจากการท าการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อไม่ให้เสีย และสามารถเดินเครื่องตามที่ต้องการได้ 
โดยการใช้ทั้งการบ ารุงรักษาตามคาบเวลา การบ ารุงรักษาตามสภาพของเครื่องจักร และการ
เปลี่ยนแปลงเครื่องจักร ที่บ ารุงรักษาง่ายขึ้น และมีอายุการใช้งานนานขึ้น แต่เครื่องจักรก็ยังคงเสียอยู่ 
และมีค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาสูงมาก 

ความคิดเรื่องการท าการบ ารุงรักษาเพื่อให้เครื่องจักรไม่เสียนั้น จึงเริ่มจากการตรวจสอบ
ให้ทราบถึงการเสื่อมสภาพของชิ้นส่วนต่างๆ ก่อนที่เครื่องจักรนั้นๆ จะเสียหาย ดังนั้นจึงต้องมีผู้ที่มี
ความสามารถในการตรวจสอบเครื่องจักร ซึ่งต้องเป็นผู้ที่สามารถรับรู้การเสื่อมสภาพได้อย่างแม่นย า 
ผู้ที่จะท าเช่นนี้ได้อย่างดีที่สุดก็คือ พนักงานเดินเครื่อง ซึ่งต่อมาได้พัฒนาเป็น การบ ารุงรักษาด้วย
ตนเอง หรือ Autonomous Maintenance ซึ่งเป็นเอกลักษณ์ของ TPM แต่การด าเนินการเพียง
เพื่อให้เครื่องจักรเป็นศูนย์นั้นยังไม่เพียงพอ TPM จึงมุ่งไปสู่การเป็นผู้ผลิตระดับโลก หรือ World 
Class Manufacturing โดยน ากิจกรรมอื่นมาผนวกรวมด้วยเป็น 8 กิจกรรมหลักของการด าเนินการ 
TPM หรือที่เรียกว่า 8 เสาหลักของ TPM นั่นเอง แสดงดังภาพที่ 2.2 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.2 เสาหลัก 8 ประการ 
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2.5.1 เสาการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Kobutsu Kaizen) 
คือ การปรับปรุงเล็กๆ น้อยๆ แต่ท าอย่างต่อเนื่อง และท าพร้อมเพียงกันทั้ง

องค์กร การปรับปรุงแบบไคเซ็นไม่ต้องการหรือใช้เงินไม่มาก จุดเน้น คือ ลดการสูญเสียในที่ท างานที่มี
ผลต่อประสิทธิภาพของงาน ความเชื่อที่อยู่ด้านหลัง คือ “การเปลี่ยนแปลงจุดเล็กๆ เป็นจ านวน
หลายๆ จุด ให้ผลดีต่อบรรยากาศขององค์กร ดีกว่าการปรับปรุงเพียงบางจุดที่ให้ผลมาก ดังแสดงใน
ภาพที่ 2.3 ซึ่งเป็นการปรับปรุงแก้ไขปัญหาการเติมน้ ามันหล่อลื่นของเครื่องจักร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.3 ตัวอย่างการเขียนไคเซ็น 
 

2.5.2 เสาการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
เป็นหลักการที่เน้นให้ผู้ใช้เครื่องจักร สามารถบ ารุงรักษาขั้นต้นได้ด้วยตนเอง ซึ่ง

เป็นกิจกรรมหลักที่เป็นเอกลักษณ์ของ TPM หลักการของการบ ารุงรักษาหากมองผิวเผิน อาจมองว่า
เป็นเพียงการเปลี่ยนพนักงานเดินเครื่องให้เป็นผู้ที่สามารถตรวจสอบเครื่ องจักรได้ แต่แท้ที่จริงแล้ว
ไม่ใช่เท่านั้น แต่เป็นการเปลี่ยนแปลงสภาพการเป็นเจ้าของ จากที่เครื่องจักรขององค์การเป็น
เครื่องจักรของฉัน เครื่องจักรนี้เป็นเครื่องจักรที่ต้องไม่มีความเสื่อมสภาพ เป็นเครื่องที่ไม่ผลิตของเสีย 
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เป็นเครื่องจักรที่ ไม่ เสีย นั่ นคือ หัวใจของการบ ารุ งรักษาด้วยตนเอง หรือ Autonomous 
Maintenance ซึ่งประกอบด้วย 7 ขั้นตอน แสดงดังภาพที่ 2.4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.4 กิจกรรมเสา Autonomous Maintenance 7 ขั้นตอน 
 

2.5.2.1 ขั้นตอนที่ 0 – ความปลอดภัย (Safety) คือ การค้นหาสภาพที่ต่ ากว่า
มาตรฐาน (Unsafe Condition) ด้วยการตรวจพื้นที่เบื้องต้น และแก้ไขให้อยู่ในสภาพที่ปลอดภัย 
ด้วยการจัดท า Safety Map แสดงจุดที่อาจเกิดอันตราย ควรระมัดระวัง และให้ทุกคนตระหนักถึง
ตลอดเวลา โดยท าการติด TAG เหลือง เพ่ือบ่งชี้ถึงจุดที่อยู่ในสภาพที่ไม่ปลอดภัย โดยผ่านขั้นตอนการ
ท ากิจกรรมการหยั่งรู้อันตรายล่วงหน้า หรือ KYT (KIKEN YOSHI TRAINING) 

2.5.2.2 ขั้นตอนที่ 1 – การท าความสะอาดเบื้องต้น (Initial Cleaning and 
Inspection) หมายถึง การท าความสะอาด และตรวจสอบความผิดปกติของอุปกรณ์ในพื้นที่ โดยมี
จุดมุ่งหมายเพื่อการก าจัดขยะและสิ่งสกปรกให้หมดสิ้นไปโดยสิ้นเชิง การค้นหาจุดบกพร่อง หรือความ
ผิดปกติ และการแก้ไขส่วนทีช ารุดให้กลับคืนสู่สภาพปกติ โดยให้ระลึกอยู่เสมอว่า “การท าความ
สะอาดคือการตรวจเช็ค” โดยในขั้นตอนนี้ ให้ค้นหาจุดบกพร่องหรือความผิดปกติตามประเภทความ
ผิดปกติ 7 ประการ ดังนี้  

(1) ข้อบกพร่องเล็กน้อย เช่น สิ่งเปรอะเปื้อน ช ารุด อาการผิดปกติ การ
หย่อน หลวม 

(2) ขาดปัจจัยเบื้องต้น เช่น การหล่อลื่น เกจวัดระดับ การขันกวด  
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(3) บริเวณเข้าถึงได้ยาก เช่น ท าความสะอาดยาก ตรวจเช็คยาก ขันกวด
ยาก ปรับแต่งยาก เติมสารหล่อลื่นยาก  

(4) จุดที่เป็นสาเหตุความสกปรก เช่น ผลิตภัณฑ์ ของเหลว วัตถุดิบ ของทิ้ง 
(5) จุดที่เป็นสาเหตุให้เกิดของเสีย เช่น สิ่งแปลกปลอม ความชื้น ขนาด

เม็ดสาร ความเข้มข้น ความหนืด 
(6) สิ่งของไม่จ าเป็น เช่น อุปกรณ์ท่อ อุปกรณ์ไฟฟ้า ท่อทาง 
(7) บริเวณที่ไม่ปลอดภัย เช่น พื้น ขั้นบันได แสงสว่าง เครื่องจักรหมุน  
เมื่อพบข้อบกพร่องแล้วให้บันทึกลงในแบบฟอร์ม และท าการแขวน TAG 

(ขาว / แดง) ไว้ที่ที่พบจุดบกพร่อง หรือสิ่งผิดปกติ เพื่อแสดงจ านวนความผิดปกติ และเป็นการ
ควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) อีกด้วย โดยแยกประเภท TAG ไดด้ังแสดงในภาพที่ 2.5 

TAG เหลือง คือ TAG ที่บ่งช้ีถึงสิ่งความไม่ปลอดภัยในการท างาน 
TAG ขาว คือ TAG ที่บ่งชี้ถึงสิ่งผิดปกติที่พนักงานประจ าเครื่องสามารถ

แก้ไขได ้
TAG แดง คือ TAG ที่บ่งชี้ถึงสิ่งผิดปกติที่พนักงานประจ าเครื่องไม่สามารถ

แก้ไขได ้
 

 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.5 ตัวอย่างของ TAG ทั้ง 3 ประเภท 
 

วัตถุประสงค์ของการแขวน TAG คือ เพื่อให้ทุกคนตระหนักถึงความ
ผิดปกติที่เกิดขึ้นกับอุปกรณ์ ต้องร่วมกันแก้ไขก่อนที่อุปกรณ์จะเสียหายมากกว่านี้ รวมถึงเป็นเครื่องย้ า
เตือนให้ทุกคนไม่ลืมแก้ไขจุดบกพร่องเล็กน้อยที่ไม่ได้บันทึกไว้ ให้ท าการบันทึกลงในแบบฟอร์มสมุด
รายการบันทึกข้อบกพร่อง พร้อมจัดท ากราฟแสดงจ านวนของ TAG ทั้ง 2 ชนิด และผลลัพธ์จาก
ขั้นตอนนีแ้สดงดังตารางที่ 2.2 
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ตารางที่ 2.2 
 
ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 1 

ขั้นตอนที่ 1 การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ 
ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ์ 

1. แบบ (Drawing) ของเครื่องจกัร 
2. แผนการท าความสะอาด 

1. ท าความสะอาดทุกซอกทุกมุม 
2. หาจุดผิดปกติและท าการแก้ไข 

1. รายการจุดผิดปกติและการ
แก้ปัญหา 

3. เครื่องมือและอุปกรณ์ท า 
ความสะอาด 

3. หาจุดยากล าบาก 2. รายการจุดยากล าบาก 
3. รายการแหล่งก าเนิดปัญหา 

 4. หาแหล่งก าเนิดปัญหา 4. รายการจุดต้องสงสัย 
 

2.5.2.2 ขั้นตอนที่ 2 – การหามาตรการจ ากัด หรือควบคุมต้นเหตุความสกปรก 
หรือแก้ไขปรับปรุงจุดที่เข้าถึงยาก (Countermeasures for Contamination Sources and 
Hard to Access Areas) ในขั้นตอนนี้ จะท าการหามาตรการแก้ไข และปรับปรุงเบื้องต้น เพื่อ
ป้องกันไม่ให้สิ่งสกปรกเกิดขึ้นซ้ า เข้าใจต้นเหตุ และที่มาของความสกปรก การแก้ไขปัญหาเบื้องต้น 
ก าจัดต้นเหตุของสิ่งสกปรก จดบันทึกลงในแบบฟอร์ม พร้อมมาตรการ และแผนก าจัดจุดก่อเกิด หรือ
จุดที่ยากต่อการเข้าถึง ซึ่งผลจากการท าในขั้นตอนนี้ จะท าให้เวลาที่ใช้ในการท าความสะอาด ขันแน่น 
เติมน้ ามันหล่อลื่นลดลง บันทึกลงในแบบฟอร์ม ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนนี้ แสดงดังตารางที่ 2.3 

 
ตารางที่ 2.3 
 

ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 2 
ขั้นตอนที่ 2 การก าจัดจุดยากล าบากและแหล่งก าเนิดปัญา 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ์ 
1. ผลลัพธ์จากขั้นตอนที่ 1 
2. การศึกษาวิธีการปรับปรุง
เครื่องจักร 
3. แผนการปรับปรุงเครื่องจักร 

1. ก าจัดแหล่งสะสมของฝุ่นผง 
2. ก าจัดการฟุ้งกระจายต่างๆ 
3. การออกแบบเครื่องมือวัด 
4. ใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการ
มองเห็น 

1. การลดเวลาการบ ารุงรักษา
ประจ าวัน 
2. การปรับปรุงเครื่องจักรให้
สามารถใช้งานและบ ารุงรักษาท า
ทุกอย่างให้ง่ายขึ้น 
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2.5.2.3 ขั้นตอนที่ 3 – การจัดท ามาตรฐานชั่วคราว (Establish Cleaning 
and Checking Standard) เป็นการจัดท ามาตรฐานในการตรวจเช็ค และท าความสะอาด โดยมี
วัตถุประสงค์เพื่อป้องกัน และรักษาสภาพที่ควรจะเป็นของเครื่องจักรที่ได้มีการปรับปรุงสภาวะ
เงื่อนไขพื้นฐานให้คงไว้ และด าเนินกิจกรรมตามแนวความคิดที่ว่า “เครื่องจักรของตนเอง ตนเองต้อง
เป็นผู้รักษา” ในการปรับปรุงพ้ืนที่ให้อยู่ในภาพที่ดี ตรวจสอบง่าย โดยประยุกต์ใช้การควบคุมด้วยการ
มองเห็น (Visual Control) เพื่อแสดงสิ่งผิดปกติที่เกิดขึ้นกับอุปกรณ์ให้เห็นได้อย่างรวดเร็ว แสดงดัง
ตารางที่ 2.4  
 
ตารางที่ 2.4 
 

ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 3 
ขั้นตอนที่ 3 การจัดท ามาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองเบื้องตน้ 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ ์
1. ผลลัพธ์จากขั้นตอนที่ 1 
2. ผลลัพธ์จากขั้นตอนที่ 2 
3. ข้อมูลจากฝ่ายซ่อมบ ารุง 

1. หาจุดที่ต้องท าความสะอาด
และวิธีการ 
2. หาจุดที่ต้องหล่อลื่นและ
วิธีการ 
3. หาจุดที่ต้องตรวจสอบและ
วิธีการ 

1. มาตรฐานของการท าความ
สะอาด 
2. มาตรฐานกการตรวจสอบ 
3. มาตรฐานการหล่อลื่น 

 
2.5.2.4 ขั้นตอนที่ 4 – การตรวจเช็คโดยรวม (General Inspection) ขั้นตอน

ที่ 1 – 3 เป็นกิจกรรมที่มุ่งเน้นในการป้องกันการช ารุดเป็นหลักโดยให้ความส าคัญกับการปรับปรุง
สภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน ส่วนขั้นตอนที่ 4 เป็นขั้นตอนที่มุ่งเน้น “การสร้างพนักงานในระดับปฎิบัติการ
ให้มีความรู้ความช านาญในเรื่องเครื่องจักรอย่างแท้จริง” ไปพร้อมๆ กับการตรวจวัดการช ารุด และท า
ให้การช ารุดนั้นกลับสู่สภาพปกติ ผลลัพธ์ของขั้นตอนนี้ แสดงดังตารางที่ 2.5 
 
 
 
 
 



21 
 

ตารางที่ 2.5 
 

ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 4 
ขั้นตอนที่ 4 การตรวจสอบโดยรวม 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ์ 
1. การเตรียมหลักสูตร 
2. การเตรียมอุปกรณ์สื่อการ
สอน 
3. การเตรียมโครงสร้างและ
ระบบต่างๆ ของเครื่อง 
4. การเตรียมผู้สอน 

1. การเรียนเรื่องน็อตและสกรู 
2. การเรียนเรื่องการหล่อลื่น 
3. การเรียนเรื่องระบบจ่ายน้ ามัน 
4. การเรียนเรื่องระบบนิวเมติกซ์ 
5. การเรียนเรื่องระบบส่งก าลัง 
6. การเรียนเรื่องระบบไฟฟ้าก าลัง 
7. การเรียนเรื่องระบบป้องกัน
อันตราย  

1. ความเข้าใจเกี่ยวกับโครง 
สร้างและหน้าที่ของระบบต่างๆ 
2. เพิ่มทักษะการตรวจสอบ 
3. สังเกตความผิดปกติในเชิงลึก
ได้ 

 
2.5.2.5 ขั้นตอนที่ 5 – การตรวจสอบด้วยตนเอง (General Process 

Inspection) จากความรู้ในในขั้นตอนที่ 4 เมื่อได้เรียนรู้ถึงหน้าที่โครงสร้างการท างานของอุปกรณ์
เป็นอย่างดี ท าให้สามารถน าความรู้ ทักษะที่ได้มาปรับปรุงมาตรฐานช่ัวคราวในขั้นตอนที่ 3 กลายเป็น
มาตรฐานถาวรใน AM ขั้นตอนที่ 5 โดยการแบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบของอุปกรณ์ระหว่าง 
Operation และ Maintenance ใครดูแลชิ้นส่วน อะไหล่ หรืออุปกรณ์ชิ้นใด ให้ชัดเจน พร้อมกับท า
ใบตรวจสอบอุปกรณ์ตามแผน หรือระยะเวลาที่ก าหนด ผลลัพธ์ของขั้นตอนนี้ แสดงดังตารางที่ 2.6 

 

ตารางที่ 2.6 
 

ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 5 
ขั้นตอนที่ 5 การตรวจสอบด้วยตนเอง 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ์ 
1. มาตรฐานจากขั้นตอนที่ 3 
2. ทักษะและความรู้จากขั้นตอน  
ที่ 4 
3. จุดส าคัญทางเทคนิคจากฝ่าย
ซ่อมบ ารุง 

1. ทบทวนมาตรฐานจากขั้นตอน  
ที่ 3 
2. เพิ่มเติมมาตรฐานการตรวจ 
สอบระบบการท างานต่างๆ ของ
เครื่องจักร 

1. มาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วย
ตนเองที่สมบูรณ์ 
2. เพิ่มประสิทธิภาพของการ
ตรวจสอบด้วยตนเอง 
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2.5.2.6 ขั้นตอนที่ 6 – การเขียนมาตรฐาน (Standardization) เป็นขั้นตอนที่
มีจุดประสงค์เพื่อควบคุมดูแลรักษาสภาพเครื่องจักร อุปกรณ์ ที่ได้ปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน 
และการตรวจเช็คประจ าวันอย่างจริงจัง และพยายามขยายบทบาทหน้าที่ของพนักงานในระดับปฎิบัติ
การไปยังงานต่างๆ ที่เกี่ยวข้องรอบๆ เครื่องจักร รวมถึงพยายามลดความสูญเสียอย่างจริงจัง ท าให้
สามารถควบคุมดูแลได้ด้วยตนเองอย่างสมบูรณ ์แสดงดังตารางที่ 2.7 
 
ตารางที่ 2.7  
 

ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 6 
ขั้นตอนที่ 6 การจัดท ามาตรฐาน 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ ์
1. มาตรฐานการปฏิบัติงาน 
2. มาตรฐานการบ ารุงรักษา
ด้วยตนเองจากขั้นตอนที่ 2 

1. ปรับปรุงมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน 
2. จัดท ามาตรฐานสถานที่
ท างาน 
3. จัดท ามาตรฐานการใช้
เครื่องมือ 
4. จัดท ามาตรฐานการจัดการ
อะไหล่ 

1. ปรับปรุงบทบาทของ
ผู้ใช้เครื่อง 
2. สิ่งต่างๆ ที่เกี่ยวข้องกับการ
ท างาน มีการจัดท าไว้เป็น
มาตรฐานในการด าเนินงานที่
ชัดเจน 

 
2.5.2.7 ขั้นตอนที่ 7 – การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous 

Improvement) เป็นการสรุปขั้นตอนทั้งหมดตั้งแต่ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 6 เพื่อหาวิธีการ
ยกระดับ และปรับปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุด เพื่อให้ได้ผลลัพธ์แสดงดังตารางที่ 2.8 
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ตารางที่ 2.8 
 
ผลลัพธ์ที่ได้จากขั้นตอนที่ 7 

ขั้นตอนที่ 7 การปรับปรุงอยา่งต่อเนื่อง 
ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ ์

1 .  ผลลัพธ์ ของการปฏิบั ติ
ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 6 
2. การติดตามของผู้บริหาร
ระดับสูง 
3. นโยบายด้านการบ ารุงรักษา 

1. การบรรลุตามเป้าหมายเดิม
อย่างสมบูรณ ์
2. การปฏิบัติตามนโยบายใหม่ 
3. การมีส่วนร่วมแบบ 100% 
4. การวัดผลการปรับปรุง 
5 .  ก า ร ป ร ะ ก ว ด ก ลุ่ ม
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง 

1. มีการด าเนินตามนโยบาย
การบ ารุงรักษาของบริษัทอย่าง
ต่อเนื่อง 
2. มีการยกระดับของเป้าหมาย
ของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง
ที่สูงขึ้น 
3. มีการประกาศเกียรติคุณ
อย่างเป็นทางการ 

 
ความรู้ หรือเทคนิคต่างๆ ที่ได้จากการขั้นตอนการดูแลรักษาด้วยตนเอง 

ให้น ามาเขียนเป็นใบสอนงานเฉพาะจุด หรือ One Point Lesson : OPL โดยเน้นน าเสนอด้วย
ภาพประกอบ ค าอธิบายสั้นๆ ให้เข้าใจง่ายๆ เพียง 1 แผ่น จากนั้นน าไปสอนให้กับสมาชิกในกลุ่มทุก
วันตอนเช้า เพื่อให้ตระหนักถึงการปฎิบัติงานอย่างปลอดภัย แสดงดังภาพที่ 2.6 
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ภาพที่ 2.6 ตัวอย่างการเขียน OPL 
 

2.5.3 เสาการบ ารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance) 
เป็นกิจกรรมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของงานซ่อมบ ารุง ไม่ให้เกิดความสูญเสียใน

กระบวนการผลิต ประกอบด้วยรูปแบบการบ ารุงรักษา 4 รูปแบบ ดังนี้ 
2.5.3.1 การบ ารุงรักษาหลังเกิดเหตุ (Breakdown Maintenance) หมายถึง 

การบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้องที่ต้องปิดเครื่อง เพื่อท าการซ่อมบ ารุง ซึ่งกระทบต่อก าลังการผลิต ไม่
สามารถใช้งานเครื่องจักรได้เต็มประสิทธิภาพ 
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2.5.3.2 การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) หมายถึง 
การบ ารุงรักษาตามรอบระยะเวลาที่ก าหนดก่อนที่เครื่องจักรจะเกิดการเสียหาย 

2.5.3.3 การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขและปรับปรุง (Corrective Maintenance) 
หมายถึง การบ ารุงรักษาที่มุ่งลดการช ารุดเสียหายของเครื่องจักร เป็นการแก้ปัญหาที่สาเหตุ หรือ
แหล่งก าเนิดปัญหา รวมทั้งป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาขึ้นอีก หรือท าให้การแก้ปัญหาในครั้งต่อไปท าได้
ง่ายขึ้น 

2.5.3.4 การป้องกันการบ ารุงรักษา (Maintenance Prevention) หมายถึง 
การหาวิธีไม่ให้เกิดปัญหาขึ้นอีก เช่น แบตเตอรี่ชนิดไม่ต้องบ ารุงรักษา เป็นต้น 

กิจกรรมในเสาการบ ารุงรักษาตามแผนนี้ เป็นการท างานเพื่อปรับเปลี่ยน
สัดส่วนการท างานของชนิดการบ ารุงรักษาใหม่ ซึ่งจากเดิมมีการบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้อง (Breakdown 
Maintenance : BM) สูงถึง 60% แต่ตามแผนที่ก าหนดขึ้นใหม่ต้องการลด BM ลงเหลือ 5% และ
เพิ่มการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) จากที่ท าอยู่เดิม 25% เป็น 60% 
พร้อมทั้งจัดให้มีการบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขและปรับปรุง (Corrective Maintenance : CM) และการ
ป้องกันการบ ารุงรักษา (Maintenance Preventive : MP) เพิ่มขึ้นจากเดิม 10% เป็น 25% และ 
5% เป็น 10% ตามล าดับ โดยการจัดท าแผนการบ ารุงรักษา แสดงดังภาพที่ 2.7      

 
 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.7 สัดส่วนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรแบบเดิมและแบบที่วางแผนใหม่ 

 
เมื่อทราบสัดส่วนระยะเวลาในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรแล้ว น าข้อมูล

เลขที่ได้มาค านวณหาระยะเวลาเฉลี่ยก่อนการเสียหายแต่ละครั้ง (Mean Time Between Failure : 
MTBF) และระยะเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการแก้ไขแต่ละครั้ง (Mean Time To Repair : MTTR) เพื่อท า
การวัดผลของแผนการซ่อมบ ารุงรักษาที่วางแผนไว้ 
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ตัวอย่างการหาค่า MTBF และ MTTR 
จากข้อมูลเบื้องต้นที่ได้จากฝ่ายซ่อมบ ารุง ใน 1 วัน (เริ่มงานตั้งแต่ 08.00 

– 18.00 น. ไม่มีการหยุดพัก) สรุปได้ว่า เครื่องจักรมีการหยุดซ่อม 3 ครั้ง ดังนี้ 
ครั้งที่ 1 เครื่องหยุดซ่อมตั้งแต่เวลา 11.00 – 11.30 น. (30 นาที) 
ครั้งที่ 2 เครื่องหยุดซ่อมตั้งแต่เวลา 14.00 – 15.00 น. (60 นาที) 
ครั้งที่ 3 เครื่องหยุดซ่อมตั้งแต่เวลา 16.20 – 17.35 น. (75 นาที) 
ระยะเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการแก้ไขแต่ละครั้ง 
MTTR  = 30 + 60 + 75 

                     3  
     =  55 นาท ี

ระยะเวลาเฉลี่ยก่อนการเสียหายแต่ละครั้ง 
จากข้อมูล สรุปได้ว่า ระยะเดินเครื่อง เป็นดังนี้ 
ครั้งที่ 1 เดินเครื่องต้ังแต่ 08.00 – 11.00 น. (180 นาที) 
ครั้งที่ 2 เดินเครื่องต้ังแต่ 11.30 – 14.00 น. (150 นาที) 
ครั้งที่ 3 เดินเครื่องต้ังแต่ 15.00 – 16.20 น. (80 นาที) 
ครั้งที่ 4 เดินเครื่องต้ังแต่ 17.35 – 18.00 น. (25 นาที) 
MTBF  = 180 + 150 + 80 + 25 

         4  
    =  108.75 นาท ี
 

การบ ารุงรักษาตามแผนจะท าให้เครื่องจักรใช้งานได้ดีตลอดเวลา และ
เมื่อเกิดการเสียหายก็จะกลับมาใช้งานใหม่ได้อย่างรวดเร็ว ดังนั้น การวัดประสิทธิภาพของการ
บ ารุงรักษาตามแผนสามารถท าได้โดยวัดอัตราการใช้งานของเครื่องจักร อันเนื่องมากจากการเสียหาย 
และเวลาที่ใช้ในการซ่อม (Inherent Availability) ดังนี ้

Inherent Availability  =       MTBF 
           (MTFB + MTTR) 
      = 0.6641%    หรือ 66.41% 

ประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษาตามแผน สามารถท าได้โดยการวัดอัตรา
การใช้งานของเครื่องจักร อันเนื่องมาจากการเสียหาย และเวลาที่ใช้ในการซ่อมของเครื่องจักรตาม
ข้อมูลที่ได้จากตัวอย่างดังกล่าว คิดเป็น 66.41% 
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2.5.4 เสาการฝึกอบรม (Skill Training) 
การพัฒนาธุรกิจจะประสบความส าเร็จได้ สิ่งส าคัญ คือ “การสร้างบุคลากรและ

การให้บุคลากรเหล่านั้นแสดงความสามารถออกมาอย่างเต็มที่” การให้ความรู้ ต้องเป็นการให้ความรู้
ที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องใช้ความรู้นั้นๆ เพื่อให้ได้ทักษะ หลังจากให้ความรู้ไปแล้ว ทักษะแบ่งออกได้
เป็น 5 ระดับ คือ 

ระดับที่ 0  คือ มีความรูต้่ ากว่าเกณฑ์ที่ก าหนด 
ระดับที่ 1  คือ มีความรู้สูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนดแต่ไม่สามารถปฎิบัติได้ 
ระดับที่ 2  คือ มีความรู้สูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนด และสามารถปฎิบัติได้รู้ภายใต้

การควบคุมของหัวหน้างาน 
ระดับที่ 3  คือ รู้มีความรู้สูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนด และสามารถปฎิบัติได้โดยล าพัง 
ระดับที่ 4  คือ มีความรู้สูงกว่าเกณฑ์ที่ก าหนด สามารถปฎิบัติได้โดยล าพัง และ

สามารถสอนผู้อื่นได้ 
การให้ความรู้นั้น นอกจากการให้ความรู้ในห้องเรียนแล้ว เราสามารถที่จะให้

ความรู้ได้ในขณะที่ท างาน ดังนั้นจึงไม่จ าเป็นที่จะต้องเปิดห้องเรียนเสมอไป ส าคัญที่เราจะต้องรู้ให้ได้
ว่า ทักษะของพนักงานของเราอยู่ที่ระดับใด และทักษะในระดับใดเป็นทักษะที่เราต้องการ แล้วจึงจัด
ออกมาเป็นแผนการพัฒนาบุคลากร หรือแผนการฝึกอบรม ซึ่งแผนดังกล่าว จะเป็นแผนที่ออกมาตาม
ความสามารถที่ต้องพัฒนาของแต่ละคน ซึ่งจะไม่เหมือนกัน แต่จะเป็นแผนที่ต้องสอดคล้องกับการ
เปลี่ยนแปลงขององค์กร หรือกลยุทธ์ขององค์กร เช่น หากองค์กรต้องการมีการติดตั้งเครื่องจักรใหม่ ก็
ต้องมีแผนการอบรมเพื่อให้สามารถใช้งานเครื่องจักรเครื่องนั้นได้อย่างถูกต้อง เป็นต้น 

 
2.5.5 เสาการจัดการตั้งแต่เริ่มแรก (Early Management) 

การบ ารุงรักษาที่ดี ไม่สามารถเกิดขึ้นอย่างสมบูรณ์แบบได้ ถ้าหลายๆ สิ่ง หลายๆ 
อย่างเกิดความผิดพลาดตั้งแต่เริ่มแรก กิจกรรมนี้จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนด้วยกัน คือ การออกแบบ
เครื่องจักร  และการออกแบบผลิตภัณฑ์  

2.5.5.1 การออกแบบเครื่องจักร (Machine Design) การออกแบบเครื่องจักร
นั้น จะพบว่า จากเครื่องจักรเดิมที่มีอยู่นั้น อาจพบว่าเป็นเครื่องจักรที่ท างการบ ารุงรักษาได้ยาก 
ชิ้นส่วนสึกหรอเร็ว การปรับแต่งท าได้ยาก ดังนั้น หากต้องการจะซื้อเครื่องจักรใหม่ ควรจะต้องน าเอา
บทเรียนเก่าๆ ที่มีอยู่ มาประมวลเพื่อให้ได้เครื่องจักรใหม่ที่ต้องการนั้นเป็นอย่างไร อะไหล่ที่สามารถ
ซ่อมเองได้นั้นเป็นเครื่องจักรยี่ห้อใด ต้องการปรับแต่งอะไรได้บ้าง และส่งข้อมูลนี้ให้กับผู้ผลิต
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เครื่องจักร ท าการปรับปรุงแก้ไขตั้งแต่เริ่มแรก ทั้งนี้เพื่อให้ได้เครื่องจักรที่มีประสิทธิภาพในการผลิต
สูงสุด และต้นทุนในการผลิตต่ าสุด 

2.5.5.2 การออกแบบผลิตภัณฑ์ (Product Design) แนวคิดการออกแบบ
ผลิตภัณฑ์ คือ ต้องท าการออกแบบผลิตภัณฑ์อย่างไรเพื่อถูกใจลูกค้า ในขณะเดียวกัน ก็สามารถท า
การผลิตได้อย่างรวดเร็ว ผลิตได้ง่าย ผลิตแล้วใช้วัสดุน้อยลง เพือ่ให้เกิดการผลิตที่ต้นทุนต่ าที่สุด 

กิจกรรมนี้ เป็นกิจกรรมที่ต้องใช้ความร่วมมือ และความเห็นจากทุก
หน่วย ทุกฝ่ายจึงจะประสบความส าเร็จได้ ดังนัน้ จะต้องมีการเก็บรวบรวมข้อมูลตั้งแต่เริ่มท ากิจกรรม
ในเสาอื่นๆ แล้วน ามาประมวลผลอีกครั้ง 

 
2.5.6 เสาการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) 

การบ ารุงรักษาคุณภาพ หมายถึง การด ารงรักษาไว้ซึ่งคุณภาพที่สูง และความ
สม่ าเสมอของผลิตภัณฑ์ ดังนั้น การที่จะไม่ให้ของเสีย หรือของที่ไม่มีคุณภาพ ถูกส่งออกไปให้ลูกค้าได้
นั้น จะต้องไม่ผลิตของเสีย การที่ผลิตของเสียออกมานั้น เกิดจากเครื่องจักรมีความผิดปกติบางอย่าง 
ท าให้ไม่สามารถท างานได้อย่างสมบูรณ์ ท าให้เครื่องจักรผลิตของเสียออกมา และเมื่อเครื่องจักรถูกท า
ให้สมบูรณ์แล้วนั้น ต้องพิจารณาว่า ต้องท าการปรับแต่งเครื่องจักรอย่างไร เพื่อให้เครื่องจักรเดินได้
อย่างเหมาะสม ดังนั้น หากต้องการที่จะไม่ผลิตของเสียนั้นออกมา ต้องท าให้เครื่องจักรไม่มีสิ่งผิดปกติ 
และต้องท าการควบคุมค่าในการปรับแต่งต่างๆ ให้สัมพันธ์กับคุณภาพให้ได้ โดยสร้างเงื่อนไขการผลิต
ที่ปราศจากของเสีย  
 

2.5.7 เสาประสิทธิภาพการอ านวยการ (Office Efficiency) 
กระบวนการท างานในส านักงาน มีส่วนท าให้ประสิทธิภาพการผลิตลดลงได้ เช่น 

กระบวนการจัดซื้อ ใช้เวลานาน ท าให้ขาดชิ้นส่วนอะไหล่มาเปลี่ยนของเก่าที่ช ารุดเสียหาย 
นอกจากนั้นยังพบว่า กระบวนการท างานในส านักงาน บางครั้งไม่มีการวัดอัตราการท างานของ
พนักงาน ไม่มีการวัดประสิทธิภาพของกระบวนการท างาน และไม่มีการวัดอัตราคุณภาพของผลงานที่
ออกมา ซึ่งทั้งหมดท าให้เกิดความสูญเสียที่ส่งผลไปถึงกระบวนการผลิต และท าให้ TPM ไม่ด าเนินไป
อย่างเต็มรูปแบบ 
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2.5.8 เสาอาชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดล้อม (Safety/Hygiene & 
Environment) 

การให้ความส าคัญกับความปลอดภัย ชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อมในการท างาน 
โดยมีเป้าหมายอยู่ที่ คุณภาพชิวิตที่ดีขึ้นของพนักงาน ด้วยสภาพการท างานที่ปลอดภัย มีระบบ
ส่งเสริมสุขภาพ และพลานามัย รวมถึงการเป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม   
 
2.6 ทฤษฏีแผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 

 
แผนภาพพาเรโต เป็นเครื่องมือส าหรับจ าแนกประเภทของข้อมูล รวมถึงการวิเคราะห์

ความมีเสถียรภาพของข้อมูลที่มีการจ าแนกประเภท และมีการสะสมตามเวลา แล้วเรียงล าดับตาม
ความส าคัญของข้อมูลจากมากไปหาน้อย โดยแสดงขนาดความมากน้อยด้วยกราฟแท่ง และแสดงค่า
สะสมด้วยกราฟเสน้ แสดงดังภาพที่ 2.8 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.8 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโต 
 

จากแผนภาพดังกล่าวยังใช้แสดงถึงหลักการของพาเรโตที่ระบว่า “สิ่งที่มีความส าคัญ
มากจะมีจ านวนน้อยประมาณ 20% และสิ่งที่มีความส าคัญน้อยจะมีจ านวนมากประมาณ 80% (Vital 
Few and Trivial Many)” จึงอาจเรียกทฤษฎีพาเรโตว่า ทฤษฎี “80/20” แสดงดังภาพที่ 2.9  
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ภาพที่ 2.9 ตัวอย่างหลักการพาเรโต ที่มา : วารสาร for Quality ฉบับที่ 19  
No. 177 July 2012 หน้าที่ 25 

 
2.6.1 ขั้นตอนการเขียนแผนภูมิพาเรโต 

(1) แบ่งหมวดหมู่ของข้อมูล โดยอาจแบ่งตามปัญหา สาเหตุของปัญหา 
(2) เลือกว่าจะแสดงความถี่ หรือมูลค่า บนแกน Y 
(3) เก็บข้อมูลภายในช่วงเวลาที่เหมาะสม ด้วยช่วงห่างที่เหมาะสม 
(4) รวบรวมข้อมูล และเรียงตามหมวดหมู่จากมากไปหาน้อย 
(5) ค านวณร้อยละสะสม ในกรณีที่ต้องการแสดงเส้นร้อยละสะสม ด้วย 
(6) สร้างแผนภูมิเพ่ือหามูลเหตุที่ส าคัญ 
ปัจจุบันกฎ 80/20 หรือกฎพาเรโต ได้มีบทบาทสนับสนุนการจ าแนกสาเหตุหลัก

ออกจากประเด็นย่อย ซึ่งให้ความส าคัญบางประเด็นหลักส่งผลให้เกิดปัญหา ดังนั้น กฎ 80/20 จึงเป็น
ทั้งแนวทางและเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพส าหรับกระบวนการแก้ปัญหาทั้งทางด้านธุรกิจอุตสาหกรรม 
ตลอดจนปัญหาทั่วไปที่เกิดขี้นในชีวิตประจ าวัน โดยเป็นส่วนหนึ่งของการกระบวนการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง หรือไคเซ็น     ที่เป็นพื้นฐานส าหรับองค์กรยุคใหม่ที่มุ่งสู่ความเป็นเลิศ 

 
2.7 ทฤษฏีการวิเคราะห์ปัญหาด้วย Why-Why (Why-Why Analysis) 
 

วิธีการวิเคราะห์ปัญหาด้วยค าถาม Why - Why เป็นแนวทางหนึ่งในการแก้ไขปัญหาโดย
การค้นหาสาเหตทุี่แท้จริงของปัญหาเหล่านั้นอย่างเป็นระบบ เป็นขั้นเป็นตอน ไม่เกิดการตกหล่น โดย
มีวัตถุประสงค์ คือ ค้นหาสาเหตุต้นตอของปัญหาเพื่อน าไปปรับปรุงไม่ให้เกิดซ้ า ค้นหาสาเหตุของ
ปัญหาที่อาจมีหลายปัญหาเพื่อน ามาพิจารณาหลายๆ ด้าน และให้ผู้ปฎิบิตงานเข้าใจถึงวิธีการแก้ไข
ปัญหา และรักษามาตรฐานการปฎิบัติงาน โดยแนวทางในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ นั้นจะต้องกระท า
บนพื้นฐานของ 5G ดังนี ้
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1. Genba คือ การค้นหาปัญหาจากสถานที่เกิดปัญหาจริง  
2. Genbutsu คือ การวิเคราะห์จากชิ้นส่วนที่สามารถจับต้องได้จริง มองเห็นได้จริง 
3. Genjitsu คือ การวิเคราะห์ การตรวจสอบจากสถานการณ์ที่ “ผิดปกติ” เกิดขึ้นได้

อย่างไร จากสถานที่เกิดขึ้นจริว 
4. Genri คือ การท าความเข้าใจหลักการปฎิบัติงาน หรือกระบวนการจริง 
5. Gensoku คือ การวิเคราะห์ว่าอะไรเป็นพื้นฐานที่แท้จริง ท าให้ยังรักษา คงสภาพ

หลักการของกระบวนการ หรือหลักการของเครื่องจักรให้ท างานได้ดีจริงๆ 
จากนั้นใช้หลักการของ 5G ท าการวิเคราะห์ปัญหาที่เกิดขึ้น โดยการสร้างรูปแบบค าถาม 

Why-Why โดยอยู่ภายใต้เง่ือนไขดังนี ้
 
2.7.1 ขั้นตอนการวิเคราะห์ปัญหา 

เพื่อสร้างความเข้าใจสถานการณ์ทั้งหมดของ Why – Why Analysis สามารถ
อธิบายขั้นตอนการวิเคราะห์ได้ดังนี้ 

(1) พิจารณาตามล าดับขั้นตอนของกระบวนการ สถานการณ์ สภาวะพื้นฐานการ
ปฎิบัติงาน เขียนเป็นภาพกระบวนการไหล และปัญหาอย่างละเอียด 

(2) จ าแนกประเภทของปัญหา ว่าเป็นปัญหาประเภทใด เช่น ปัญหาทางด้าน
ไฟฟ้า ปัญหาทางด้านเครื่องกล เป็นต้น 

(3) พิจารณาคุณลักษณะ และสภาพการณ์ก่อนการปรับปรุง เช่น ความถี่ของการ
เกิดสิ่งผิดปกติ ปัญหาที่เกิดจากสาเหตุต่างๆ  

(4) จินตนาการพิจารณาตั้งสมมติฐานของสาเหตุ และน าไปวิเคราะห์ โดยศึกษา
และสร้างความเข้าใจในโครงสร้างของงาน และหน้าที่การท างานของชิ้นส่วนนั้นน และด าเนินการ
ปรับปรุงไปตามหลักการเดินเครื่อง ตามกฎเกณฑ์ของกระบวนการผลิต และเครื่องจักรอุปกรณ์นั้นๆ 

เทคนิค Why – Why Analysis เป็นเทคนิคในการวิเคราะห์หาหาปัจจัยที่เป็น
ต้นเหตุให้เกิดปรากฎการณ์อย่างเป็นระบบ และมีขั้นตอนโดยการถาม “ท าใม” จนกว่าจะค้นพบต้น
ตอสาเหตุของปรากฎการณ์ ท าให้ก าหนดแนวทางการแก้ไขปัญหา และใช้ในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการท างานให้สูงขึ้น แสดงดังภาพที่ 2.10 
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ภาพที่ 2.10 ตัวอย่างแนวคิด Why – Why Analysis ที่มา : 
http://92project.com/mtools/th/whywhy.html 

 
2.8 ทฤษฏีการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 
 

การบริหารโรงงานด้วยหลักการมองเห็น เป็นระบบที่ใช้สนับสนุนการปรับปรุงผลิตภาพ
ทั่วทั้งโรงงาน โดยครอบคลุมถึงปัจจัยต่างๆ เช่น ความปลอดภัย คุณภาพ การส่งมอบตรงเวลา และ
การสร้างขวัญ-ก าลังใจ โดยมุ่งแสดงด้วยสัญญาณ แถบสี และสัญลักษณ์ต่างๆ ในสถานที่ท างาน เพื่อ
สื่อสารให้พนักงาน หรือผู้เกี่ยวข้องได้รับทราบ และเข้าใจสารสนเทศต่างๆ ในเวลาอันรวดเร็ว ส าหรับ
การด าเนินการบริหารโรงงานด้วยหลักการมองเห็น จะเริ่มด้วยการจัดท ากิจกรรม 5ส เพื่อจ าแนก
ปัญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นในพื้นที่ท างาน และใช้เป็นสารสนเทศส าหรับป้องกันความสูญเสีย ดังนั้น
หลักการการบริหารโรงงานด้วยหลักการมองเห็น จึงเป็นเครื่องมือสนับสนุนการบริหารด้วยการแสดง
สารสนเทศต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง เช่น รายละเอียดของงาน สภาพพ้ืนที่การท างาน และประเภทเครื่องจักร 
อุปกรณ์ วัสดุที่ใช้ เพื่อให้การด าเนินกิจกรรมการผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่อง และเกิดความปลอดภัย
ในขณะท างาน 

ส าหรับหลักการควบคุมด้วยการมองเห็น สามารถจ าแนกได้ ดังนี้ 
1. Visual Display 
2. Visual Control 
 
 

http://92project.com/mtools/th/whywhy.html
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2.8.1 Visual Display  
เป็นการแสดงสารสนเทศเพื่อให้พนักงาน หรือผู้ปฎิบัติงานในพื้นที่ ได้รับทราบ 

โดยมีการน าเสนอในรูปของแผนภูมิ และกราฟ เช่น การใช้กราฟแผนภูมิเพื่อแสดงจ านวนของเสีย
รายวัน หรือการแสดงข้อมูลการผลิตรายวัน เป็นต้น 

 
2.8.2 Visual Control  

เป็นการควบคุมด้วยการมองเห็น เป็นหลักการที่ใช้เพื่อเป็นแนวทางปฎิบัติงาน 
และควบคุมให้การท างานเป็นไปอย่างถูกต้อง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกับสถานะจริง ท าให้สามารถ
ระบุความบกพร่องได้ทันทีด้วยการมองเห็น ซึ่งหมายถึง การน าเสนอข้อมูลที่มีอยู่ มาน าเสนอให้เข้าใจ
ได้ง่ายขึ้นด้วยการแปลงข้อมูลให้อยู่ในรูปแบบของตาราง ป้าย สติ๊กเกอร์ สัญลักษณ์ ภาพ หรือสีต่างๆ 
เป็นต้น แต่การน าเสนอต้องมีความหมาย และสาระดึงดูดให้เกิดความน่าสนใจ เพื่อน าข้อมูลมาใช้
ติดตามงานหรือเป็นเครื่องมือช่วยย้ าเตือนเป้าหมายต่างๆ ดังเช่น มาตรฐานการผลิต วิธีการท างาน 
ก าหนดการผลิตในแต่ละวัน หัวข้อการควบคุม การระบุต าแหน่งจัดวางวัสดุ กฎระเบียบและข้อห้าม
ต่างๆ ป้ายแสดงจ านวนของเสีย หรือจ านวนผลิตภัณฑ์รายชั่วโมง ท าให้ผู้รับผิดชอบทราบความ
แตกต่างระหว่างเป้าหมายกับผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นจริง รวมทั้งลดความสูญเสียเวลาส าหรับการค้นหาและ
ติดตามสารสนเทศ  

สารสนเทศที่ได้รับจากระบบควบคุมด้วยการมองเห็น ช่วยให้พนักงานสามารถ
ประเมินปัญหา และค้นหาแนวทางแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว ดังนั้น จึงมักถูกใช้ประยุกต์กับการไหลของ
งานหรือการบริหารพื้นที่ท างานประจ าวัน เพื่อเป็นแนวทางส าหรับควบคุมด้วยตนเอง อีกทั้งยังเป็น
องค์ประกอบหลักของการด าเนินตามแนวทางของลีน ที่มุ่งขจัดความผันแปรที่เกิดขึ้นจากปัจจัยของ
กระบวนการ นั่นคือ เครื่องจักร วัสดุ วิธีการ และคน รวมทั้งความผันแปรของผลิตผลที่ประกอบด้วย 
คุณภาพ การส่งมอบ และต้นทุนครื่องจักร  

การควบคุมด้วยการมองเห็น จะเกิดประสิทธิภาพ และประสิทธิผลในพื้นที่
ท างานได้นั้น จะต้องได้รับการสนับสนุนด้วยระบบการบริหารด้วยการมองเห็น ซึ่งเป็นวิธีการบริหาร
ด้วยการใช้สารสนเทศในสถานที่ท างานอย่างชัดเจนมองเห็นได้ง่าย ส าหรับผู้รับผิดชอบเพื่อจ าแนก
ความผิดปกติที่เกิดขึ้นได้ทันที ด้วยการแบ่งปันสารสนเทศให้ทุกคนได้รับรู้ โดยมีการแจ้งกลับสถานะ
ของการด าเนินงานแบบเวลาจริง โดยมุ่งเน้นการติดตามกิจกรรมต่างๆ ที่ด าเนินภายในโรงงาน ให้
เป็นไปอย่างต่อเนื่อง เช่น การแสดงข้อมูลการเกิดของเสียและปัญหาที่เกิดขึ้นไว้ในต าแหน่งที่ไม่เกิน 4 
ฟุต เพื่อให้ผู้ควบคุมสามารถมองเห็นได้ง่ายเมื่อต้องการติดตาม ตรวจสอบและด าเนินการแก้ไขอย่าง
ทันเวลา ดังนั้น หลักการ Visual Display และ Visual Control จึงสนับสนุนให้การด าเนินกิจกรรม
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ต่างๆ เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ โดยมุ่งให้พนักงานได้รับทราบสถานะปัญหาที่เกิดขึ้นอย่างรวดเร็ว 
นอกจากนี้ Visual Control ยังประกอบด้วย 

2.8.2.1 การใช้สัญญาณเสียง (Audio Signals) เพื่อใช้แจ้งเตือนปัญหาที่
เกิดขึ้นในโรงงาน เช่น การเกิดปัญหาเครื่องจักรขัดข้องในสายการผลิต เป็นต้น นอกจากนี้ยังใช้
ส าหรับการแจ้งเวลาเริ่มต้น และหยุดพักการท างาน 

2.8.2.2 สารสนเทศการมองเห็น (Visual Information) เพื่อใช้ป้องกันความ
ผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นจากการปฎิบัติงาน ซึ่งมักแสดงด้วยรหัสแถบสี หรือการใช้เครื่องหมายแสดง
ระดับความปลอดภัย เช่น การใช้แถบสี แสดงระดับน้ ามัน และการใช้ฉลากเพื่อจัดแยกประเภท
ชิ้นงานในสายการประกอบ 

ปัจจุบันหลักการบริหารโรงงานด้วยหลักการมองเห็น  ได้มีบทบาทส าคัญ และ
เป็นเครื่องมือสนับสนุนการควบคุมระดับพื้นที่ท างาน ด้วยหลักการมองเห็นซึ่งเป็นองค์ประกอบหนึ่ง
ของแนวคิดลีน โดยมุ่งแสดงสารสนเทศ สภาพพื้นที่ท างาน เพื่อให้ผู้ควบคุมงานได้รับทราบปัญหาที่
เกิดขึ้น และด าเนินการแก้ไขในเวลาอันรวดเร็ว รวมทั้งด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงพื้นที่ปฎิบัติงาน 
เพื่อให้การด าเนินงานเป็นไปอย่างต่อเนื่อง และลดความสูญเสียที่อาจเกิดขึ้นขณะท างาน นอกจากนี้
ยังสร้างความเข้าใจในเป้าหมายของการท างาน และการติดตามวัดผลอย่างชัดเจน ซึ่งท าให้พนักงาน
ทุกระดับได้รับทราบทิศทางและผลการปฎิบัติงานตลอดทั้งโรงงาน 

 
2.9 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

จากงานวิจัยที่ผ่านมา พบว่ามีการน าหลักการ ทฤษฎีการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรจ านวนมาก ซึ่งมีวิธีการวิเคราะห์ที่แตกต่างกันไป เพื่อมาประยุกต์ใช้ในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร และลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นของเครื่องจักร นอกจากนี้ยังได้ใช้หลักการ 
เครื่องมืออื่นๆ มาใช้ในงานวิจัย 

ปรีชา ด้วงน้อย (2541) งานวิจัยนี้ได้น าเอาแผนผังก้างปลามาใช้ในการวิเคราะห์
กระบวนการ และวัดผลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ระยะเวลาเฉลี่ยในการเกิดการขัดข้อง 
รวมถึงการเรียบเรียงความส าคัญของการเกิดการขัดข้องโดยใช้แผนภูมิพาเรโต นอกจากการเพิ่ม
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เพิ่มความสามารถในการผลิต ลดปริมาณการขัดข้อง และลด
ปริมาณของเสียในสายการผลิตแล้ว งานวิจยันี้ยังสามารถลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาได้ด้วย  

กฤษดา วิเศษเสาวภาคย์ (2546) ได้เพิ่มผลิตผลด้วยโดยใช้วิธีการปรับปรุงค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เป็นตัวช้ีวัด โดยศึกษาถึงความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต
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ซึ่งเป็นสาเหตุที่ท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่ องจักรมีค่าต่ าด้วยวิธีการระดมสมอง และ
วิเคราะห์ข้อมูลก่อนปรับปรุงด้วยแผนผังเหตุและผล จากนั้นได้ท ามาตรการตอบโต้เหตุเพ่ือปรับปรุงค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรให้สูงขึ้น ภายหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถเพิ่มค่าประสิทธิผล
โดยรวมนั้นสูงขึ้นตามเป้าหมายที่ตั้งไว ้

พลัฎฐ์ อนันต์วัฒนาศิริ (2547) ได้ท าการวิจัยเพื่อลดความสูญเสียจากปัจจัยทางด้าน
อัตราการเดินเครื่อง (A : Availability) โดยประยุกต์ใช้การบ ารุงรักษาด้วยตนเองอย่างอัตโนมัติ และ
การวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เพื่อแก้ปัญหาการหยุดกระทันหันของเครื่องจักร และปรับปรุง
ค่าอัตราการเดินเครื่อง จากผลของการปรับปรุงท าให้สามารถลดเวลาการหยุดกระทันหันของ
เครื่องจักร ส่งผลให้ค่าการปรับปรุงค่าอัตราการเดินเครื่องจักรเพ่ิมขึ้น 

ศักดา ปรีชาวัฒนสกุล (2550) งานวิจัยนี้ ได้ท าการวิเคราะห์ค่าการปรับปรุงค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) โดยน าหลักการ 4M (Man, Machine, Method, 
Material) รวมถึงการวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเชิงปฎิบัติ มาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุง และ
จัดระบบฐานข้อมูลของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการวิเคราะห์บ ารุงรักษา เพื่อน าไปปรับปรุง
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ผลการวิจัยค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 
ส่งผลให้ค่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เพิ่มขึ้น 

กาญจนา จิตรจุน (2550) งานวิจัยนี้ได้น าเอาแผนผังก้างปลามาใช้ในการวิเคราะห์
กระบวนการ และวัดผลค่าอัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร (A : Availability) ระยะเวลาเฉลี่ย
ในการเกิดการขัดข้อง รวมถึงการน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์ และการวิเคราะห์รูปแบบความเสียหาย
และผลกระทบ (FMEA) มาประยุกต์ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ผลการวิจัยค่าเวลาเฉลี่ยที่ใช้ใน
การซ่อมเครื่องจักรลดลง ส่งผลให้ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจกัร (A : Availability) เพิ่มขึ้น 

วีรชัย มัฎฐารักษ์ และคณะ (2553) งานวิจัยนี้ได้เพิ่มผลิตผลด้วยการใช้วิธีการปรับปรุง
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เป็นตัวชี้วัด โดยศึกษาถึงสาเหตุที่ท าให้ค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรมีค่าต่ าด้วยวิธีการแก้ปัญหาแบบคิวซี สตอรี่ ของ JUSE และวิเคราะห์ข้อมูล
ก่อนปรับปรุงด้วยแผนผังเหตุและผล เพื่อหาวิธีการแก้ไขต้นตน เพื่อปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE) ให้สูงขึ้น ภายหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร สูงขึ้นตามเป้าหมายที่ต้ังไว้   

อานนท์ ลีระศิริ และคณะ (2554) งานวิจัยนี้ได้น าเอาการพัฒนาต้นแบบของระบบซ่อม
บ ารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มาประยุกต์ใช้เพื่อลดความสูญเปล่าจาก
การหยุดของเครื่องจักร และได้น าเอาหลักการวิเคราะห์ PM (P-M analysis) แผนภูมิพาเรโต 
(Pareto Diagram) และ New QC 7 tool ในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ จากนั้นได้วัดผลโดยการ
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ประเมินค่าการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ค่าเวลาเฉลี่ยก่อนที่เครื่องจักร
ช ารุด (MTBF) และเวลาเฉลี่ยที่ในการซ่อมเครื่องจักร (MTTR) และได้เปรียบเทียบผลก่อนและหลัง
การด าเนินระบบ หลังการปรับปรุงพบว่า ค่า OEE MTBF และ MTTR มีค่าเพิ่มขึ้น นอกจากนี้
ผลงานวิจัยนี้ได้ใช้เป็นแนวทางในการแก้ปัญหางานซ่อมบ ารุงรักษากระบวนการผลิตลักษณะเดียวกัน
ของโรงงานตัวอย่างได ้

เทิดศักดิ์ เพ็ชร์สะหัย (2555) ได้เพิ่มผลิตผลด้วยโดยใช้วิธีการปรับปรุงค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร (OEE) และอัตราการขัดข้องของเครื่องจักร เป็นตัวชี้วัด โดยประยุกต์ใช้ 4 
จาก 7 ขั้นตอนของหลักการของเสาการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
พร้อมก าหนดมาตรการ และด าเนินการแก้ไขจุดที่ก่อนให้เกิดความสกปรก และต าแหน่งที่ยากล าบาก
ในการปฎิบัติงาน ผลการวิจัยพบว่าสามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และอัตราการ
ขัดข้องของเครื่องจักรลดลง  

มาโนช ทองเจือ และคณะ (2555) งานวิจัยนี้น าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE) มาเป็นตัวชี้วั ดสมรรถนะ (KPI) ของกระบวนการผลิต โดยใช้หลักการวิเคราะห์ PM (P-M 
analysis) ซึ่งเป็นเครื่องมือตัวหนึ่งของ Quality Maintenance (QM) ใช้ในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา 
และใช้ QM Matrix ในการสร้างมาตรฐานป้องกันปัญหา เพื่อเพิ่มค่าการปรับปรุงค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ภายหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมนั้น
สูงขึ้นตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ อีกทั้งยังสร้างความร่วมมือของพนักงานโดยสามารถควบคุมดูแลระบบได้
อย่างดีและแก้ปัญหาได้อย่างรวดเร็ว 

เกียรติบัลลังค์ คิดหมาย (2556) งานวิจัยนี้น าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE) มาเป็นตัวชี้วัดสมรรถนะ (KPI) ของกระบวนการผลิต โดยใช้หลักการวิเคราะห์ Why - Why 
ซึ่งเป็นเครื่องมือตัวหนึ่งของ Quality Maintenance (QM) ใช้ในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา และใช้
หลักการการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) มาประยุกต์ใช้ร่วมกับแผนการตรวจสอบ 
และการบ ารุงรักษาเครื่องจักรประจ าวัน ในการสร้างมาตรฐานป้องกันปัญหา เพื่อเพิ่มค่าการปรับปรุง
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) จากผลการปรับปรุงท าให้สามารถลดเวลาการขัดข้อง
ของเครื่องจักร ส่งผลให้ค่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เพิ่มขึ้น อีกทั้งยังสร้าง
ความร่วมมือของพนักงานโดยสามารถควบคุมดูแลระบบได้อย่างดี และแก้ปัญหาได้อย่างรวดเร็ว 

นาตยา โพธิ์งาม (2557) ได้เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้วิธีการปรับปรุงค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) และระยะเวลาเฉลี่ยในการเกิดเหตุขัดข้อง (MTBA) อัตรา
การขัดข้องของเครื่องจักร เป็นตัวชี้วัด (KPI) ของกระบวนการผลิต โดยใช้หลักการการบ ารุงรักษาทวี
ผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) และใช้แผนผังเหตุและผลในวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา เพื่อเพิ่มค่า
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การปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) จากผลการปรับปรุงท าให้สามารถลด
ระยะเวลาเฉลี่ยในการเกิดเหตุขัดข้อง (MTBA) ส่งผลให้ค่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(OEE) เพิ่มขึ้น  

จากงานวิจัยของ Amit Kumar Gupta และคณะ ได้น ากลยุทธ์การบ ารุงรักษาทวีผลมา
ใช้ในกรณีศึกษา (OEE Improvement by TPM Implementation: A Case Study) ได้เลือกเอา 
TPM (Total Productive Maintenance) มาประยุกต์ใช้กับโรงงานผลิตแห่งหนึ่ง โดยน าเอาปัญหาที่
เกิดขึ้นระหว่างการใช้กลยุทธ์นี้รวมทั้งปัญหาที่มีอยู่ก่อนหน้ามาท ากาวิเคราะห์ปรับปรุง และวัดผลโดย
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ผลหลังการ
ปรับปรุงพบว่าสามารถเพิ่มกระบวนการผลิตเพ่ิมขึ้นจาก 58.7 เปอร์เซ็นต์ เป็น 70 เปอร์เซ็นต ์

การปรับปรุงประสิทธิประสิทธิภาพของเครื่องจักรนั้นมีวิธีการที่แตกต่างกันออกไป โดย
ส่วนมากจะเรียบเรียงการเกิดปัญหาแล้วท าการแก้ไขปัญหาให้บรรลุเป้าหมาย ความคิดเรื่องการท า
การบ ารุงรักษาเพื่อให้เครื่องจักรไม่เสียนั้น จึงเริ่มจากการตรวจสอบให้ทราบถึงการเสื่อมสภาพของ
ชิ้นส่วนต่างๆ ก่อนที่เครื่องจักรนั้นจะเสียหาย นอกจากนั้นผู้ปฏิบัติงานหรือพนักงานต้องเป็นผู้มี
ความรู้ มีทักษะ ในการตรวจสอบเครื่องจักรและสามารถบริหารจัดการปัญหาระดับเบื้องต้นเกี่ยวกับ
การผิดปกติของเครื่องจักรได้ การปฏิบัติกิจกรรมอย่างต่อเนื่องไม่มีวันสิ้นสุด จะส่งผลให้เกิดการ
ปรับปรุงพัฒนาแบบย่ังยืน 
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บทที่ 3 
วิธีการวิจัย 

 
3.1 ข้อมูลเบื้องต้น  
   

งานวิจัยนี้มุ่งเน้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักร ที่สถานีบริการก๊าซ
ธรรมชาติ ที่บริการเติมก๊าซให้กับยานยนต์ กระบวนการไหลของก๊าซธรรมชาติ เริ่มจากการถ่ายก๊าซ
ธรรมชาติจากรถบรรทุกก๊าซ ผ่านกระบวนการควบคุมแรงดันก๊าซให้คงที่ ก่อนปล่อยผ่านก๊าซไปตาม
ท่อทางของสถานีบริการ เข้าสู่กระบวนการอัดก๊าซธรรมชาติแรงดันสูง ด้วยเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 
เพื่อเพิ่มความดันในระบบท่อจนถึงความดันประมาณ 3,600 ปอนด์ต่อตารางนิ้ว เข้าสู่ชุดอุปกรณ์
ควบคุมการไหลของก๊าซ เพื่อควบคุมก๊าซที่ผ่านการอัดแล้ว ให้ไหลไปยังที่ต่างๆ ตามที่ตั้ งโปรแกรมไว้
ตามล าดับความส าคัญของการเติม หรือเก็บก๊าซเข้าสู่ถังเก็บก๊าซ เพื่อเก็บไว้รอการจ่ายให้แก่ยานยนต์ 
ผ่านตู้จ่ายก๊าซ ดังแสดงในภาพที่ 3.1 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.1 การไหลของก๊าซธรรมชาติในสถานีบริการ 
 

จากขอบเขตงานวิจัย จะมุ่งเน้นปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 
(คอมเพรสเซอร์) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมขาติ ในสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ 
ก าแพงเพชรปิโตรเลียม โดยสามารถสรุปเป็นแผนผังล าดับขั้นตอนโดยรวม ดังแสดงในภาพที่ 3.2  
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ภาพที่ 3.2 ขั้นตอนวิธีการด าเนินการวิจัย 
 
จากแผนผังการด าเนินการวิจัยข้างต้น มีการน าเครื่องมือที่  ทฤษฎีที่ใช้ในแต่ละล าดับ

ขั้นตอนดังแสดงในตารางที่ 3.1 

ศึกษาสาเหตุของปัญหาของการหยุดของเครื่องจักร  

และศึกษาวิธีการลดเวลาในการตรวจเช็คสภาพพ้ืนฐานรายวัน
ของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 

ก าหนดแนวทางการน า TPM  

มาประยุกต์ใช้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร และ
ลดเวลาในการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวัน 

ด าเนินการปรับปรุงแก้ไข 

วัดผลและเปรยีบเทียบผลก่อนและหลังการด าเนินงาน 

ศึกษาข้อมูลประสิทธิผลโดยรวม และอัตราการใช้งาน 

ของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 
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ตารางที่ 3.1 
 
เครื่องมือที่ใช้ในการด่าเนินการวิจัย 

ขั้นตอนการด าเนนิการวิจัย เครื่องมือทีใ่ช ้

1. ศึกษาการท างานของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ - Check Sheet 

และรวบรวมข้อมูล - Pareto Chart 

2. วิเคราะห์หาสาเหตุแห่งปัญหา - Why-Why Analysis 

 
- Cause and Effect Diagram 

3. ก าหนดแนวทางการปรับปรุง 
- Pareto Chart 

- How-How Diagram  

4. ด าเนินการปรับปรุง แก้ไข - Check Sheet 

5. วัดผลและเปรียบเทียบผล ก่อนและหลังการด าเนินการ 
- OEE, Inherent Availability  
- Pareto Chart 

 
3.2 ศึกษาเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ  

 
คอมเพรสเซอร์ หรือเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ เป็นเครื่องจักรกลที่ประกอบด้วย 2 

อุปกรณ์หลัก 2 ส่วน คือ ส่วนที่เป็นอุปกรณ์ไฟฟ้า และส่วนที่เป็นเครื่องยนต์กลไก แสดงดังภาพที่ 3.3 
และสามารถสรุปการท างานของเครื่องได้ดังนี้ 

- ชุดคอมเพรสเซอร์ ถูกออกแบบให้รองรับก๊าซธรรมชาติจากชุดจ่ายก๊าซหลัก และท า
การอัดก๊าซโดยลูกสูบเพ่ือจ่ายก๊าซ โดยชุดคอมเพรสเซอร์ถูกขับเคลื่อนโดยตรงด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า และ
ถูกควบคุมการท างานผ่านชุด PLCC คอนโทรลเลอร์ ระดับแรงดันและสภาวะการท างานของมอเตอร์ 
จะถูกตรวจเช็คด้วยอุปกรณ์ตัววัดควบคุมแรงดันและอุณหภูมิ สัญญาณจากสวิทช์ควบคุมต่างๆ จะถูก
ถ่ายทอดและส่งไปยังชุด PLCC คอนโทรลเลอร์ เพื่อประมวลผล 

- ก๊าซที่ถูกอัดแล้วจากแต่ละขั้นตอน จะถูกท าให้เย็นด้วยชุดระบายความร้อนแบบ ครีบ
พัดลมระบายความร้อน ท าให้เกิดการควบแน่นกลายเป็นหยดน้ า และหยดน้ าที่ควบแน่นเหล่านี้จะถูก
ก าจัดด้วยอุปกรณ์ Separator ที่ติดตั้งอยู่ในแต่ละขั้นตอน ก่อนจะไหลลงสู่ถัง Blow down Vessel 
โดยอัตโนมัติด้วย Actuated Ball Valve 
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- ชุดอัดก๊าซธรรมชาติ จะถูกควบคุมแรงดันไม่ให้สูงเกินไปเพื่อป้องกันความเสียหาย 
ด้วยชุด Pressure Control Switches และ Pressure Relief Valves 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 3.3 เครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ (Compressor) 
 
3.3 การศึกษาปัญหา 
 

เครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติที่ใช้เป็นเครื่องจักรที่ประกอบด้วย 2 ส่วนใหญ่ๆ คือ ส่วน
อุปกรณ์ไฟฟ้า และส่วนเครื่องยนต์กลไก จากการศึกษาสภาพโดยทั่วไปของสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ 
กรณีศึกษาพบว่าสาเหตุท่ีท าให้สถานีบริการก๊าซธรรมชาติ กรณีศึกษาต้องหยุดการให้บริการ มีสาเหตุ
มาจากเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติไม่สามารถเดินเครื่องได้เต็มก าลัง จากการเก็บรวบรวมข้อมูลตั้งแต่
เดือน มกราคม – สิงหาคม 2558 สามารถสรุปจ านวนครั้ง และเวลาในการซ่อมแต่ละครั้ง แสดงดัง
ตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2 
 
เวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติแต่ละครั้ง 

ล าดับที ่ เหตุขัดข้อง 
เวลาที่ใช้ในการซ่อม 

(ชม) 
1 Compressor Breakdown 157 

2 Lubricant Oil System ไม่ท างาน 112 
3 Pressure Gauge ช ารุด 22.2 
4 Handle Valve ช ารุด 19.4 
5 Display Error 12.7 

6 ก๊าซไม่เข้าระบบ 9.8 
7 Alarm Soft Starter Fault 7.1 
8 PLC Display Fault 6.3 
9 Lock Nut Compressor ขาด 4.7 
10 แหวนลูกสูบช ารุด 3 
 Total 354.2 

 
จากข้อมูลจ านวนการเกิดการขัดข้องและเวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องสูบอัดก๊าซ

ธรรมชาติ น ามาเรียงล าดับความส าคัญของปริมาณการเกิดการขัดข้องเป็นแผนภูมิพาเรโต ดังภาพที่ 
3.4 จากแผนภาพจะเห็นว่าการเกิดการขัดข้องและเวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องจักร 80% ของเวลา
ทั้งหมดมาจากการหยุดท างานของคอมเพรสเซอร์ 
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ภาพที่ 3.4 แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณการเกิดการขัดข้องและเวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องจักร 
 
3.4 การวัดผลการวิจัยโดยใช้ค่า OEE และ Inherent Availability  

 
การบ ารุงรักษาตามแผนจะท าให้เครื่องจักรใช้งานได้ดีตลอดเวลา และเมื่อเกิดการ

เสียหายก็จะกลับมาใช้งานใหม่ได้อย่างรวดเร็ว การน าค่าอัตราการใช้งานของเครื่องจักรหรือ 
Inherent Availability มาใช้วัดผลเพื่อน าปริมาณการเกิดเหตุขัดข้อง ระหว่างการเดินเครื่องจักร มา
จัดการ ปรับปรุง แก้ไข โดยใช้แผนภูมิพาเรโตเป็นเครื่องมือในการหาความสัมพันธ์ระหว่างเหตุแห่ง
การขัดข้องกับจ านวนครั้งของการเกิดเหตุขัดข้องระหว่างเดินเครื่องจักร 

จากการเก็บรวบรวมข้อมูลการเกิดเหตุขัดข้อง พบว่าสถานีบริการกรณีศึกษา มีเวลา
ของการหยุดเดินเครื่องจักรสูงที่สุด คือ 21250 นาที หรือ 354.2 ชม. ส่งผลให้ค่า OEE ของ
เครื่องจักรต่ า และปริมาณการเกิดเหตุขัดข้องที่สูง ส่งผลให้ค่าอัตราการใช้งานของเครื่องจักรต่ า
เช่นกันแสดงดังตารางที่ 3.3 
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ตารางที่ 3.3 
 
จ่านวนครั้งและเวลาที่ใช้ในการซ่อมเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
การศึกษาในกรณีศึกษานี้จะมุ่งเน้นปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 

เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมขาติ โดยวัดผลการวิจัยโดยใช้ค่าปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร (OEE) อัตราการใช้งานของเครื่องจักร และวัดผลโดยใช้ค่าปรับปรุงการ
ตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานรายวันของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ โดยรวบรวมข้อมูลเหตุแห่งการขัดข้อง
เพื่อหาวิธีการแก้ไข ปรับปรุง 

 
3.4.1 วิเคราะห์การขัดข้องที่เกิดจาก Compressor Breakdown 

เครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติหรือ คอมเพรสเซอร์ เป็นหัวใจส าคัญของกระบวนการ
สูบอัดก๊าซเข้าระบบ มีอุปกรณ์ตรวจจับความผิดปกติหรือเซนเซอร์อยู่มากมายเพื่อใช้ตรวจจับความ
ผิดปกติของอุปกรณ์ชิ้นส่วนต่างๆ เมื่อเกิดความผิดปกติขึ้นเซนเซอร์จะส่งสัญญาณไปยัง PLCC เพื่อ
หยุดการท างานของเครื่องจักรเพื่อป้องกันการเสียหาย พร้อมกันส่งเสียงเตือนเพื่อแจ้งให้ทราบว่ามีสิ่ง
ผิดปกติเกิดขึ้น และจากการวิเคราะห์สาเหตุของการเกิดปัญหา Compressor Alarm สามารถแสดง
เป็นแผนภูมิก้างปลาแสดงดังภาพที่ 3.5  

 

รายการ ก่อนปรับปรุง 

เวลาในการเดินเครื่อง (ชม) 5397 

จ านวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 15 

เวลารวมในการหยุดเครือ่งเพื่อซ่อมเครื่องจักร (ชม) 354.20 

ระยะเวลาเฉลี่ยที่ใชใ้นการแก้ไขแต่ละครั้ง หรือ MTRR (ชม) 10.12 

ระยะเวลาเฉลี่ยก่อนเกิดการเสยีหายแต่ละครั้ง หรือ MTBF (ชม) 154.2 

อัตราการใช้งานของเครื่องจักร หรือ Inherent Availability  93.84% 
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร หรือ OEE  93.72% 



45 
 

 
 

ภาพที่ 3.5 แผนภูมิก้างปลาแสดงการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา Compressor Breakdown 
 

3.4.2 วิเคราะห์การขัดข้องที่เกิดจาก Lubricant Oil ไม่ท างาน 
เครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติส่วนที่เป็นช้ินส่วนเคลื่อนที่ หรือมีการเสียดสีระหว่างกัน

ภายในเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาตินั้น จะมีระบบการหล่อลื่นเพื่อลดการสึกหรอและยืดอายุการใช้งาน
ของชิ้นส่วนนั้น จากการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาสามารถแสดงเป็นแผนภูมิก้างปลาดังแสดงในภาพ
ที่ 3.6  
 
 
 



46 
 

 
 
ภาพที่ 3.6 แผนภูมิก้างปลาแสดงการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา Lubricant Oil ไม่ท างาน 
 

จากการเก็บข้อมูลของปัญหาการขัดข้องของเครื่องของเครื่องจักรแล้วนั้นได้ท า
การล าดับความส าคัญของปัญหา และวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เครื่องจักรหยุดการท างานขณะ
เดินเครื่องมาด าเนินการแก้ไขต่อไป  

 
3.5 การวัดผลการวิจัยโดยใช้ค่าปรับปรุงการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานเครื่องจักรประจ าวัน (Daily 
Inspection)  

 
การตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวันของพนักงานมักจะมีปัญหาไม่สามารถตรวจเช็ค และ

ท าความสะอาดได้อย่างทั่วถึงทุกจุด โดยเฉพาะชิ้นส่วนที่อยู่ด้านในของเครื่องจักรเนื่องจากยากต่อการ
เข้าถึง ท าให้เวลาใช้เวลาในการตรวจเช็ค 20 นาที ภาพที่ 3.7 แสดงถึงแผนภูมิกระบวนการไหลของ
การตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวันของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ  
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วธิีเดมิ วธิีที่เสนอ ความแตกตา่ง

การท างาน 7

การเคลือ่นย้าย 7

การตรวจเชค็ 6

การรอคอย

VA งานที่เกิดคณุคา่ การเก็บรกัษา

NNVA งานที่ไม่เกิดคณุคา่แตจ่ าเป็นตอ้งท า เวลา(นาที) 20

NVA งานที่ไม่เกิดคณุคา่ ระยะทาง(ม) 21

ล ำดบั
ระยะทำง

 (เมตร)

เวลำ 

(นำที)
ชนดิของงำน สัญลักษณ์

1 10 2 NVA

2 5 1.5 NVA

3 - 0.5 NNVA

4 - 1 VA

5 1 1 NNVA

6 - 0.5 NNVA

7 - 1 VA

8 1 1 NVA

9 - 0.5 NNVA

10 - 1 VA

11 - 1 NNVA

12 1.5 1 NVA

13 - 0.5 NNVA

14 - 1 VA

15 1 1 NVA

16 - 0.5 NNVA

17 - 2 VA

18 1.5 1 NVA

19 - 0.5 NNVA

20 - 1.5 VA

อ่านเอกสารตรวจเชค็จดุที1่

แผนภมิูกระบวนกำรไหล (ก่อนปรบัปรงุ)

สรปุผล

ค ำอธิบำยกำรท ำงำน

เดนิไปหยิบเอกสารการตรวจเชค็เครือ่งจกัรดา้นในห้อง

เดนิไปที่เครือ่งจกัรเพื่อไปตรวจเชค็จดุที1่

เดนิไปตรวจเชค็จดุที่5

จดคา่การตรวจเชค็จดุที1่

เดนิไปตรวจเชค็จดุที่2

อ่านเอกสารตรวจสอบจดุที2่

จดคา่การตรวจเชค็จดุที2่

เดนิไปตรวจเชค็จดุที่3

อ่านเอกสารตรวจเชค็จดุที3่

จดคา่การตรวจเชค็จดุที3่

ตรวจเชค็ขันแน่นน๊อตยึดมอเตอร ์ 4 ตวั

เดนิไปตรวจเชค็จดุที่4

อ่านเอกสารตรวจเชค็จดุที4่

ตรวจเชค็ระดบัน  ามันจดุที่4 เตมิน  ามันในกรณีที่ไม่ถึงคา่ก าหนด

อ่านเอกสารตรวจเชค็จดุที5่

ตรวจเชค็ระดบัน  ามันจดุที่5 เตมิน  ามันในกรณีที่ไม่ถึงคา่ก าหนด

เดนิไปตรวจเชค็จดุที่6

อ่านเอกสารตรวจเชค็จดุ6

ก้มตรวจเชค็การคลายตวัของน๊อตยึดตา่ง  ๆ โดยการขันแน่น  
 

ภาพที่ 3.7 แผนภูมิกระบวนการไหลของการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวัน 
 

จากข้อมูลการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวัน แสดงให้เห็นถึงการจดบันทึก
ค่าพารามิเตอร์ต่างๆ ลงในแบบฟอร์มการตรวจเช็ค ใช้เวลาในการจดบันทึก 3 นาที คิดเป็น 15% 
ของเวลาในการตรวจเช็คทั้งหมด ดังแสดงในภาพที่ 3.8 ดังนั้น ในกรณีศึกษาในครั้งนี้จะมุ่งเน้นการลด
เวลาในการตรวจเช็คสภาวะพ้ืนฐานเครื่องจักรประจ าวัน 
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ภาพที่ 3.8 การจดบันทึกค่าต่างๆ ลงในใบตรวจเช็คประจ าวัน 
  

นอกจากการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวันแล้ว การท าความสะอาด
เครื่องจักรประจ าวันก็เป็นอีกกิจกรรมหนึ่งที่ใช้เวลาในการด าเนินกิจกรรม 20 นาทีต่อวัน แสดงดัง
ภาพที่ 3.9 แผนภูมิกระบวนการท าความสะอาดเครื่องจักรประจ าวัน 

 

วธิีเดมิ วธิีที่เสนอ ความแตกตา่ง

การท างาน 5

การเคลือ่นย้าย 5

การตรวจเชค็

การรอคอย

VA งานที่เกิดคณุคา่ การเก็บรกัษา

NNVA งานที่ไม่เกิดคณุคา่แตจ่ าเป็นตอ้งท า เวลา(นาที) 20

NVA งานที่ไม่เกิดคณุคา่ ระยะทาง(ม) 35

ล ำดบั
ระยะทำง

 (เมตร)

เวลำ 

(นำที)
ชนดิของงำน สัญลักษณ์

1 12 2 NVA

2 7 0.5 NVA

3 - 3 NNVA

4 2 0.5 VA

5 - 3 NNVA

6 2 0.5 NNVA

7 - 3 VA

8 2 0.5 NVA

9 - 3 NNVA

10 10 4 VA

ท าความสะอาด ดา้นที่ 1

แผนภมิูกระบวนกำรไหล (ก่อนปรบัปรงุ)

สรปุผล

ค ำอธิบำยกำรท ำงำน

เดนิไปหยิบอุปกรณ์ท าความสะอาดดา้นหลงั

เดนิไปที่เครือ่งจกัรเพื่อท าความสะอาด

ท าความสะอาดรอบ  ๆ เครือ่งจกัร

เดนิไปดา้นที่ 2 ของเครือ่งจกัร

ท าความสะอาด ดา้นที่ 2

เดนิไปดา้นที่ 3 ของเครือ่งจกัร

ท าความสะอาด ดา้นที่ 3

เดนิไปดา้นที่ 4 ของเครือ่งจกัร

ท าความสะอาด ดา้นที่ 4

 
ภาพที่ 3.9 แผนภูมิกระบวนการไหลของการท าความสะอาดเครื่องจักรประจ าวัน 
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จากข้อมูลการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวันของเครื่องจักร น ามาวิเคราะห์
สาเหตุของการเกิดปัญหาสามารถแสดงเป็นแผนภูมิก้างปลาดังแสดงในภาพที่ 3.10  

 

 
 

ภาพที ่3.10 แผนภูมิก้างปลาแสดงการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาการใช้เวลาในการตรวจเช็ค 
และท าความสะอาดนาน 

 
จากการเก็บรวบรวมข้อมูลของปัญหาแล้วนั้น ได้ท าการล าดับความส าคัญของ

ปัญหา และวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เวลาในการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวันของเครื่องจักร 
และท าความสะอาด เพ่ือมาด าเนินการหาแนวทางในการแก้ไขในล าดับต่อไป  
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บทที่ 4 
วิเคราะห์ปัญหาและผลการด าเนินการวิจัย 

 

ผลที่ได้จากการรวบรวมข้อมูลการศึกษาการด าเนินการวิจัยในบทที่ 3 ท าให้พบว่าปัญหา
หลักที่ท าให้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรมีค่ าต่ านั้น เกิดจากการขัดข้องหรือการหยุดเดินเครื่อง
ของเครื่องจักรขณะเดินเครื่อง จากข้อมูลที่รวบรวมศึกษามานั้นสามารถน ามาวิเคราะห์หาวิธีการแก้ไข
เพื่อปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรให้สูงขึ้น โดยสามารถด าเนินการได้ดังนี้  
 

4.1 วิเคราะห์ปัญหาที่เกิดในกระบวนการอัดสูบก๊าซธรรมชาติและแนวทางการปรับปรุง 
 

4.1.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เครื่องจักรเกิดขัดข้องขณะเดินเครื่อง 
จากแผนภูมิพาเรโตที่ท าการรวบรวมและเรียงล าดับความส าคัญของปัญหาในบท

ที่ 3 แล้วนั้น ในขั้นตอนนี้เป็นการน าเอาปัญหาเหล่านั้นมาท าการวิเคราะห์หาแนวทางแก้ไขการเกิด
การขัดข้อง โดยใช้เครื่องมือ How-How Diagram 

4.1.1.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุการขัดข้องที่เกิดจาก Compressor 
Breakdown จากแผนผังก้างปลาสามารถน าผลที่ได้มาวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางการแก้ไขปัญหาและ
แนวทางแก้ไขในแต่ละสาเหตุ ได้แสดงดังตารางที่ 4.1  
 

ตารางที่ 4.1 
 

การวิเคราะห์สาเหตุและแนวทางแก้ไขปัญหา Compressor Breakdown 
สำเหตทุี่มุ่งแกไ้ข แนวทำงแกไ้ข วิธีกำร

1. พนักงานขาดทักษะความรูใ้น

การใชเ้ครือ่งจกัร
ฝึกอบรม

1. On the job training

2. Training Course

2. พนักงานยังไม่ผ่านการฝึกอบรม ฝึกอบรม
1. On the job training

2. Training Course

3. ชิ นสว่นช ารดุแตกหัก
1. จดัเตรยีม Spare part

2. เปลีย่นชิ นสว่นตามระยะเวลา

1. สัง่ซื อ Spare part

2. Preventive Maintenance

4. แรงดนั,อุณหภูม ิ สงูหรอืต่ า
เกินไป

ตรวจเชค็เครือ่งจกัรประจ าวนั
1. Daily Inspection/Cleaning

2. Preventive Maintenance

5. ก าลงัไฟตก จดัหาก าลงัไฟส ารอง ซื อเครือ่งส ารองไฟ

6. เซน็เซอรท์ างานผิดปกติ
1. ตรวจเชค็เครือ่งจกัรประจ าวนั

2. ท าความสะอาดประจ าวนั

1. Daily Inspection/Cleaning

2. Preventive Maintenance

7. ไม่มีมาตรฐานในการตรวจเชค็

เครือ่งจกัรประจ าวนั/เดอืน

1. จดัท าใบตรวจเชค็ชัว่คราว

2. จดัท ามาตรฐานการตรวจเชค็

1. Temporary Inspection Sheet

2. Standardize

8. วสัดไุม่ไดม้าตรฐาน ใชว้สัด ุ อุปกรณ์ที่ไดม้าตรฐาน สัง่ซื อ Standard Spare part  
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จากตารางที่ 4.1 การวิเคราะห์หาสาเหตุและความเป็นไปได้ของปัญหา 
Compressor Breakdown พบว่าปัญหาที่เกิดขึ้นมาจาก 4 สาเหตุหลัก คือ 

1. พนักงานขาดทักษะความรู้ในการใช้เครื่องจักร 
2. ชิ้นส่วนช ารุดแตกหัก 
3. เซ็นเซอร์มีการท างานที่ผิดปกติ 
4. ไม่มีมาตรฐานในการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวัน/เดือน 

4.1.1.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุการขัดข้องที่เกิดจาก Lubricant Oil 
System ไม่ท างาน จากแผนผังก้างปลาสามารถน าผลที่ได้มาวิเคราะห์เพื่อหาแนวทางการแก้ไข
ปัญหาและแนวทางแก้ไขในแต่ละสาเหตุ ได้แสดงดังตารางที่ 4.3  

 
ตารางที่ 4.2 
 
การวิเคราะห์หาสาเหตุการขัดข้องที่เกิดจาก Lubricant Oil System ไม่ท่างาน 

สาเหตุที่มุ่งแก้ไข แนวทางแก้ไข วิธีการ 

1. พนักงานขาดทักษะความรู้ในการใช้
เครื่องจักร 

ฝึกอบรม 1. On the Job Training 
2. Training Course 

2. พนักงานขาดประสบการณ์ในการ
ท างาน 

ฝึกอบรม 1. On the Job Training 
2. Training Course 

3. พนักงานไม่ปฏิบัติตามเอกสารการ
ท างาน 

ฝึกอบรม 1. On the Job Training 
2. Training Course 

4. น้ ามันหล่อลื่นแห้ง จัดท าแบบตรวจเช็คประจ าวัน 1. On the Job Training 
2. Training Course 

5. ชิ้นส่วนช ารุดเสียหาย 1. จัดเตรียม Spare Part  
2. เปลี่ยนชิ้นส่วนตามระยะเวลา 

1. สั่งซื้อ Spare Pait  
2. Preventive Maintenance  

6. ไม่มีมาตรฐานในการตรวจเช็ค
เครื่องจักประจ าวัน/สัปดาห์/เดือน 

1. จัดท าใบตรวจเช็คช่ัวคราว 
2. จัดท ามาตรฐานการตรวจเช็ค 

1. Temporary Inspection Sheet  
2. Standandize 

7 .  วิ ธี ก า ร เ ติ ม น้ า มั นหล่ อ ลื่ น ไ ม่
เหมาะสม 

จัดหาอุปกรณ์อ านวยความสะดวกใน
การเติมน้ ามันหล่อลื่น 

1. Kaizen 
2. Modification  

8. น้ ามันไม่ได้มาตรฐาน ใช้น้ ามันที่ ได้มาตรฐานจากผู้ผลิต
เท่านั้น 

สั่งซื้อ Standard Oill จากผู้ผลิต
เครื่องจักร 
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จากตารางที่ 4.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุและความเป็นไปได้ของปัญหา 
Lubricant Oil System ไม่ท างาน พบว่าปัญหาที่เกิดขึ้นมาจาก 5 สาเหตุหลัก คือ 

1. พนักงานขาดทักษะความรู้ และประสบการณ์ในการใช้เครื่องจักร 
2. น้ ามันหล่อลื่นแห้ง 
3. ชิ้นส่วนช ารุดเสียหาย 
4. วิธีการเติมน้ ามันหล่อลื่นไม่เหมาะสม 
5. ไม่มีมาตรฐานในการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวัน/สัปดาห/์เดือน 
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุและความเป็นไปได้ของทั้ง 2 ปัญหาใหญ่ที่

เป็นสาเหตุท าให้เกิดการขัดข้องระหว่างเดินเครื่องจักร พบว่ามีลักษณะที่คล้ายคลึงกันจากทั้งสอง
เหตุการณ์ สามารถสรุปดังแสดงในตารางที่ 4.5 

 
ตารางที่ 4.3 
 
สาเหตุร่วมของปัญหา Compressor Breakdown และ Lubricant Oil System ไม่ท่างาน  

สำเหตทุี่มุ่งแกไ้ข แนวทำงแกไ้ข วิธีกำร

1. พนักงานขาดทกัษะความรู้ในการใช้

เครื่องจกัร
ฝึกอบรม

1. On the job training

2. Training Course

2. ชิ นส่วนช ารุด เสียหาย แตกหกั
1. จดัเตรียม Spare part

2. เปลีย่นชิ นส่วนตามระยะเวลา

1. แบง่ล าดับความส าคัญของ Spare

 part และจดัหาส ารอง

2. Preventive Maintenance

3. ไม่มีมาตรฐานในการตรวจเชค็

เครื่องจกัรประจ าวนั/เดือน

1. จดัท าใบตรวจเชค็ชัว่คราว

2. จดัท ามาตรฐานการตรวจเชค็

1. Temporary Inspection Sheet

2. Standardize

4. เครื่องจกัรขาดการดูแลสภาวะขั น

พื นฐาน (การท าความสะอาด การ

หล่อลืน่ การขันแน่น)

1. ตรวจเชค็เครื่องจกัรประจ าวนั

2. ท าความสะอาดประจ าวนั

1. Daily Inspection/Cleaning

2. Preventive Maintenance

 
4.1.1.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการใช้เวลานานในการตรวจเช็ค

และท าความสะอาดประจ าวัน จากแผนผังก้างปลาสามารถน าผลที่ได้มาวิเคราะห์เพื่อหาแนว
ทางการแก้ไขปัญหาและแนวทางแก้ไขในแต่ละสาเหตุ ได้แสดงดังตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4 
 
การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการใช้เวลานานในการตรวจเช็คและท่าความสะอาดประจ่าวัน 

สำเหตทุี่มุ่งแกไ้ข แนวทำงแกไ้ข วิธีกำร

1. พนักงานขาดทกัษะความรู้ในการใช้

เครื่องจกัร
ฝึกอบรม

1. On the job training

2. Training Course

2. พนักงานไม่ปฎิบัติตามเอกสารการ

ท างาน
ฝึกอบรม

1. On the job training

2. Training Course

3. จดุตรวจเชค็ ท าความสะอาด 
ยากต่อการเข้าถึง

1. ปรับปรุงวธิีการท างาน

2. ปรับปรุงจดุทีย่ากต่อการเข้าถึง

1. Kaizen

2. One Point Lesson

3. Visual Inspection

4. วธิีการท างานไม่เหมาะสม
1. ปรับปรุงวธิีการท างาน

2. ปรับปรุงจดุทีย่ากต่อการเข้าถึง

1. Kaizen

2. One Point Lesson

5. อุปกรณ์การท างานไม่เหมาะสม
1. ปรับปรุงวธิีการท างาน

2. ปรับปรุงจดุทีย่ากต่อการเข้าถึง

1. Kaizen

2. One Point Lesson

6. เอกสารการตรวจเชค็ไม่เหมาะสม 1. ปรับปรุงเอกสารการตรวจเชค็
1. Kaizen

2. Visual Inspection

 
จากตารางที่ 4.4 การวิเคราะห์หาสาเหตุและความเป็นไปได้ของปัญหา 

การใช้เวลานานในการตรวจเช็คและท าความสะอาดประจ าวัน พบว่าปัญหาที่เกิดขึ้นมาจาก 3 สาเหตุ
หลัก คือ 

1. จุดตรวจเช็ค และท าความสะอาด ยากต่อการเข้าถึง 
2. วิธี และอุปกรณ์การท างานไม่เหมาะสม 
3. เอกสารการตรวจเช็คไม่เหมาะสม 
 
จากการรวบรวมข้อมูล พบว่า สาเหตุส่วนใหญ่ของปัญหาการขัดข้องของ

เครื่องจักรมาจากการขาดการบ ารุงรักษา ขาดการดูแลสภาวะขั้นพื้นฐาน (การท าความสะอาด การ
หล่อลื่น การขันแน่น) ท าให้เครื่องจักรเกิดการขัดข้องในระหว่างการเดินเครื่องจักรบ่อยครั้ง ส่งผลให้
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรต่ า อีกทั้งการไม่มีมาตรฐานในการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐาน
รายวัน/สัปดาห์ หรือเอกสารการตรวจเช็คไม่เหมาะสม ส่งผลให้ต้องใช้เวลานานในการตรวจเช็ค การ
ท าความสะอาด เครื่องจักรประจ าวัน ดังนั้น ในกรณีศึกษาในครั้งนี้จะมุ่งเน้นการลดปัญหารการ
ขัดข้องของเครื่องจักร และลดเวลาในการตรวจเช็คและท าความสะอาดเครื่องจักรประจ าวัน โดย
ประยุกต์ใช้เครื่องมือตามแนวทางของ TPM 
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4.2 ก าหนดแนวทางการน า TPM มาประยุกต์ใช้เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรและการ
ตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานขั้นพื้นฐานประจ าวัน 

 
จากการศึกษาข้อมูลประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ กรณีศึกษา

พบว่าปัญหาที่ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมมีค่าต่ ากว่าสถานีบริการก๊าซธรรมชาติอื่นๆ นั้น มาจาก
การเกิดการขัดข้องระหว่างเดินเครื่องจักรบ่อย ท าให้เวลาที่มีในการท างานลดลง จากการศึกษาในครั้ง
น้ีจะเน้นการลดการเกิดการขัดข้องของเครื่องจักรขณะเดินเครื่อง กล่าวคือ หากสามารถลดปริมาณใน
การขัดข้องของเครื่องจักรลง ก็จะส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสูงขึ้นไปด้วย โดย
อาศัยหลักการและเทคนิคของ TPM มาประยุกต์ใช้ โดยเน้นการศึกษาเฉพาะรูปแบบของการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ขั้นตอนที่ 0-3 เพื่อเป็นเครื่องมือในการแก้ไข 
ปัญหา และปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

นอกจากการลดปริมาณการขัดข้องของเครื่องจักรแล้ว ยังมีความจ าเป็นที่จะท าการ
ตรวจเช็คเครื่องจักรให้ครอบคลุมทุกจุด และลดเวลาในการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวันลง ใน
กรณีศึกษาในครั้งนี้พบว่าการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวันนั้น ยังไม่ได้มาตรฐาน ดังนั้นจึงมีการสร้าง
มาตรฐานการตรวจเช็คขึ้นใหม่ เพื่อให้ผู้ปฎิบัติงานสามารถท างานได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว โดย
อาศัยหลักการการควบคุมด้วยการมองเห็น  

 
4.2.1 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ขั้นตอนที่ 0 

ขั้นตอนที่ 0 หรือขั้นตอนความปลอดภัย เป็นขั้นตอนของการเตรียมการ การ
ค้นหาสภาพที่ต่ ากว่ามาตรฐาน ด้วยการตรวจพื้นที่เบื้องต้น และแก้ไขให้อยู่ในสภาพที่ปลอดภัย และ
เพื่อแจ้งให้ทราบถึงจุดที่อาจเกิดอันตราย ควรระมัดระวัง และให้ทุกคนตระหนักถึงตลอดเวลา โดยท า
การติด TAG เหลือง เพื่อบ่งชี้ถึงจุดที่อยู่ในสภาพที่ไม่ปลอดภัย โดยผ่านขั้นตอนการท ากิจกรรมการ
หยั่งรู้อันตรายล่วงหน้า หรือ KYT (KIKEN YOSHI TRAINING) 

4.2.1.1 ก าหนดบทบาทหน้าที่ของสมาชิกกลุ่มย่อย (Small Group) จัดตั้ง
กลุ่มท างานย่อยเพื่อท าหน้าที่รับผิดชอบในแต่ละพื้นที่ของสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ กรณีศึกษา ดัง
แสดงในภาพที่ 4.1 
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ภาพที่ 4.1 สมาชิกกลุ่มย่อยของสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ กรณีศึกษา 
 

4.2.1.2 ก าหนดเป้าหมายของการด าเนินกิจกรรม เพื่อให้สอดคล้องกับการ
ปรับปรุงการท างาน การแก้ไขปัญหา โดยก าหนดเป้าหมายส าหรับการด าเนินกิจกรรมได้ดังนี้ 

1. Breakdown ของอุปกรณ์ Rang A ต้องเป็นศูนย์ 
2. การเกิดอุบัติเหตุต้องเป็นศูนย์ 
3. จ านวน KAIZEN และ OPL 1 เรื่องต่อคนต่อเดือน 
4. จ านวนสัดส่วนของ Tag ขาวเทียบกับ Tag สี ต้องมากกว่า 75% 
5. Tag ขาวต้องถูกปิด 100% 
6. ลดเวลาในการตรวจเช็คสภาวะพ้ืนฐานเครื่องจักรประจ าวันลง 30% 

4.2.1.3 ก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรมกลุ่มย่อย (AM Step0 - Step3 
Master Plan) เขียนแผนกิจกรรมส าหรับ Step0 ถึง Step3 เพื่อให้บรรลุถึงเป้าหมายที่ตั้งไว้ สรุปได้
ดังแสดงในภาพที่ 4.2  
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  PAGE. 1

YEAR

No. ACTIVITY        Month

Plan w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4

0 TPM. STYLE  PTT

1 รบัทราบนโยบาย
 
เปา้หมาย. การด าเนินกิจกรรม

 
TPM PLAN

จาก รธก. , ผกก.  และ ปกก. (Initial Review /Created Group)ACTUAL / / / / / / / /
2 ประชมุกลุ่มกิจกรรม

 
TPM. (Meeting) PLAN

ACTUAL / / / / /
3 Safety   (Step 0) PLAN

ACTUAL / /
4 ท าความสะอาด/แบบตรวจสอบ

  
(Step 1 ) PLAN (OVER ALL EQUIPMENT)

Perform Initial Cleaning ACTUAL / / /
5 ค้นหาจดุยากล าบากและแหล่งก าเนิดปญัหา(tep 2 ) PLAN (OVER ALL EQUIPMENT)

Control Contamination Sources Improve Accessibility ACTUAL / / /
6 จัดท ามาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองเบื องต้น(Step 3 )PLAN (OVER ALL EQUIPMENT)

Establish Cleaning and Checking standards ACTUAL / / /
7 สรปุความก้าวหน้าการท ากิจกรรมของกลุ่ม PLAN

ติดบอรด์/แก้ไข
 
ปรบัปรงุกระบวนการ

 
Visual ControlACTUAL

8 ตรวจประเมินด้วยตนเอง PLAN

Autonomous diagnosis ACTUAL / / /
9 ตรวจประเมินโดยผู้บรหิาร PLAN Divission 

Top Executive diagnosis ACTUAL Manager

10 ตรวจประเมินวดัผล
 

Step 1-3 PLAN

Internal audit (คณะกรรมการกลาง) ACTUAL

 PLAN
 / ACTUAL

By Group

Oct Nov. ResponbilitySep.April May June

 PTT PUBLIC COMPANY LIMITED

Autonomous Maintenance

MASTER PLANING TPM. FOR     NGV SUB STATION OPERATIONS DIVISION

INTERNAL 

AUDITOR

By Group

By Group

By Group

By Group

By Group

By Group

GAS BUSINESS UNIT

March July Dec.Aug.

By Group

2015

Jan Feb

Rev.:    0

Created  by Approved  by
Rev.:      00

Date.:     1 Sep 2015

REMARK
AM.1-AM.3  Start  Sep 2015 to  Dec 2015 

AM.1-AM.3  Start  Sep 2015 to Dec 2015 

    
ภาพที่ 4.2 AM Step0 – Step3 Master Plan 

 
4.2.1.4 ก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรม AM Step0 เขียนแผนกิจกรรม

ส าหรับ Step0 สามารถสรุปกิจกรรมส าหรับ AM Step0 ได้ดังนี ้
1. ประชุมกลุ่ม ก าหนดนโยบายของกลุ่ม 
2. อบรมให้ความรู้เรื่องความปลอดภัยแก่สมาชิก 
3. จัดท ากิจกรรมการหยั่งรู้อันตรายล่วงหน้า (KYT) 
4. จัดท ารายการอุปกรณ์และ ranking อุปกรณ ์
5. สรุปความก้าวหน้าการท ากิจกรรมของกลุ่ม ติดบอร์ดประชาสัมพันธ์ 
6. ตรวจประเมินด้วยตนเอง 
7. ตรวจประเมินโดยผู้บริหาร 
น ากิจกรรมใน Step0 ใส่ในแผนกิจกรรมด าเนินงาน แสดงดังในภาพที่ 4.3 
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  PAGE. 1

YEAR

No. ACTIVITY        Month

Plan w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4

TPM. STYLE  PTT

Safety   (Step 0) PLAN

ACTUAL

1 ประชุมกลุ่ม ก าหนดนโยบายของกลุ่ม PLAN (OVER ALL EQUIPMENT)

Step 0 Meeting/Initial Policy ACTUAL /
2 อบรมความปลอดภัยแก่สมาชิก PLAN (OVER ALL EQUIPMENT)

Safety Seminar ACTUAL /
3 จดัท ากิจกรรมการหยัง่รู้อันตรายล่วงหน้า  (KYT) PLAN (OVER ALL EQUIPMENT)

KYT Activities ACTUAL /
4 จดัท า Safety Map PLAN

แสดงจดุ/พื นที ที่อาจเกิดอันตราย ACTUAL /
5 จดัท ากราฟแสดงจ านวน  KYT/Sub Standard PLAN

ACTUAL /
6 จดัท า Plant Layout/Schematic PLAN Divission 

ACTUAL / Manager
7 จดัท า Equipment List/Ranking PLAN Divission 

กราฟแสดงสัดส่วน Equipment ACTUAL / Manager
8 แก้ไข/ปรับปรุง พื นที่ ที่ต่ ากวา่มาตรฐาน PLAN

โดยใช้ Kaizen/OPL ACTUAL /
 PLAN
 / ACTUAL

Jan Feb March April

 PTT PUBLIC COMPANY LIMITED MASTER PLANING STEP 0     NGV SUB STATION OPERATIONS DIVISION
GAS BUSINESS UNIT

Autonomous Maintenance

2015

Nov. Dec.

By Group

By Group

May June July Aug. Sep. Oct Responbility

By Group

By Group

By Group

By Group

By Group

Rev.:    0

Created  by Approved  by
Rev.:      00

Date.:     

REMARK

AM.1-AM.3  Start  2015 to 2015

(�  �       TPM)
1 Sep  2015

(             )
1 Sep  201 

 

ภาพที่ 4.3 แผนการด าเนินกิจกรรม AM Step0 
 

จากเป้าหมายของการด าเนินกิจกรรม “การเกิดอุบัติเหตุต้องเป็นศูนย์” 
น าไปสู่การจัดการอบรมให้ความรู้แก่สมาชิกกลุ่มเรื่องความปลอดภัย ผ่านกิจกรรมการหยั่งรู้อันตราย
เบื้องต้นหรือ KIKEN YOSHI TRAINING (KYT) แสดงดังภาพที่ 4.4  

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.4 อบรมให้ความรูผ้่านกิจกรรม KYT 



58 
 

ตัวอย่างการท ากิจกรรมการหยั่งรู้อันตรายล่วงหน้าหรือ KYT แสดงดัง
ภาพที่ 4.5 

 

ข้ันท่ี  1 ( 1R ) หาอันตรายหรืออุบตัเิหตทุีอ่าจเกิดขึน้พร้อมสาเหตจุากรูปภาพ (ภาพตามเอกสารแนบ)

ข้ันท่ี  2 ( 2R ) เลือกอันตรายทีส่ าคญั โดยการท าเคร่ืองหมาย ทา้ยข้อ  (2 ข้อ)

ล ำดับท่ี อันตรำยอยำ่งไร (ระบ ุเช่น ก๊ำซร่ัว/ร้อน)

1 ผิวหนงัอักเสบจากการสัมผัสทอ่ร้อน

2 เกิดแผลพุพอง

3 หมุนดงึอวยัวะร่างกาย อาจบาดเจ็บ 

4 เสียชีวติ

5

6

7

8

ข้ันท่ี3 (3R)   หามาตรการ  เพ่ือแก้ไขอันตรายทีส่ าคญั จากการคดัเลือกในขัน้ที ่2

ข้ันท่ี4 (4R)   เลือกมาตรการปอ้งกัน โดยการท าเคร่ืองหมาย   ทา้ยข้อ (2 ข้อ )

ข้อท่ีเลือก

1.1 สวมใส่เส้ือผ้าใหรั้ดกุม

1.2 สวมใส่ถุงมือขณะปฎิบตังิาน

3.1 แตง่กายใหรั้ดกุม

3.2 ใส่การ์ดปอ้งกัน

3.3 ตดิปา้ยบง่ช้ีทศิทางการหมุน

3.4 ตดิล็อคระบบ  ตดิปา้ยแขวน Tag

 น าทีเ่ลือกในขัน้ที ่4 มาสรุปมาตรการปอ้งกันทีเ่ลือกไวใ้หเ้ปน็ประโยคเดยีว

 แต่งกำยให้รัดกุม  ติดล็อคระบบ  ติดปำ้ยแขวน Tag

 ท าเปน็ข้อความส้ันๆทีจ่ าไดง่้ายหลังจากทีไ่ดช้ี้แจง/แก้ไขแล้ว พร้อมเนน้ย้ าในกลุ่มแล้วลงทา้ยดว้ยค าวา่ OK

 แต่งกำยให้รัดกุม  ติดล็อคระบบ  ติดปำ้ยแขวน Tag OK!
หมายเหต ุ:  การเข้าท าความสะอาดใหด้ าเนนิการแจ้งจุดอันตรายโดยใช้แบบฟอร์มนีเ้พ่ือช้ีแจงในกลุ่มก่อนทกุคร้ัง

KYT   No.__1_/2558_

P

P

Seal of Approve (PTT Engineer)

ข้ันท่ี 4 (4R) เลือก 1 ข้อ

P

ข้ันท่ี 2 ( 2R) เลือก 2 ข้อ

ผู้จัดท า ช่ือ..........นาย  มนตรี...................... นามสกุล....................ขาวงาม...................... หนว่ยงาน…บถ. บกก....................

ข้ันท่ี1  (1R)

ทอ่ Discharg st 1-3

Header Cooller st 1-3

เพลามอเตอร์

แบบฟอร์มกำรจัดท ำ   KYT  -  กำรหยัง่รู้อันตรำย

ข้ันท่ี 3 (3R) (ระบุมำตรกำรแก้ไข/ป้องกัน ขณะเข้ำไปท ำงำน ณ จุดน้ัน)

Inspected  By (Engineer of NGV Mother Station)

ช่ือกลุ่มที…่NGV Petrolium. สมาชิก..…5……คน วนัทีจั่ดท า…25.../....09...../....2558.... ประจ าสถานกี๊าซธรรมชาต.ิ...........

1

3

 
 

ภาพที่ 4.5 อบรมให้ความรูผ้่านกิจกรรม KYT 
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กราฟแสดงการท ากิจกรรมการหยั่งรู้อันตรายล่วงหน้า หรือ KYT แสดง
ดังภาพที่ 4.6 

 
 
 

 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 4.6 กราฟกิจกรรมการหยั่งรู้อันตรายล่วงหน้า หรือ KYT 
 

จัดท ารายการและ Ranking อุปกรณ์ภายในสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ 
กรณีศึกษา เพื่อให้ทราบถึงความส าคัญของอุปกรณ์นั้นๆ และจ านวนอุปกรณ์ โดยมีรายละเอียดใน
การจัด Ranking ส าหรับอุปกรณ์ดังนี้ 

Class A : หมายถึง อุปกรณ์ที่มีความส าคัญมาก ถ้าอุปกรณ์นี้ช ารุด
เสียหาย ท าให้สถานีบริการต้องปิดการขาย 

Class B : หมายถึง อุปกรณ์ที่มีความส าคัญปานกลาง ถ้าอุปกรณ์นี้ช ารุด
เสียหาย ท าให้ประสิทธิภาพการผลิตลดต่ าลง แต่ไม่ต้องปิดการขาย เช่น เครื่องยนต์ Compressor
มอเตอร์ไฟฟ้า เป็นต้น 

Class C : หมายถึง อุปกรณ์ที่มีความส าคัญน้อย ถ้าอุปกรณ์นี้ช ารุด
เสียหาย ไม่ท าให้สถานีบริการต้องปิดการขาย และไม่มีผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิต เช่น Oil 
Cooler, Soft Start เป็นต้น 

Class L : หมายถึง อุปกรณ์ที่ถูกควบคุมด้วยกฎหมาย ต้องมีการสอบ
เทียบตามเวลาที่กฎหมายก าหนด เชน่ Gas Detector, Pressure Gauge เป็นต้น 

 สามารถสรุปรายการได้ดังแสดงในตารางที่ 4.8 
 
 

 



60 
 

ตารางที่ 4.5 
 
รายการและการจัด Ranking อุปกรณ์ภายในสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ  

Equipment

Class

A,B,C,L

Trans Former 4/11/52 250KVA 3P A 1

NGV Compressor BBR-4016(SCI08-4016-85D) 4/11/52 3(Stage)   200-3600 PSIG /  1000 m3-hr A 1

Motor Compressor WEG 4/11/52 132 kw 380 v 1485 Rpm A 1

Motor Cooling Fan WEG 4/11/52 380 VAC 50 HZ 7.5 KW B 4

 HEAT EXCHANGER 4/11/52 300-4400 psig B 1

Oil Cooler 4/11/52 B 1

Trans Former 4/11/52 250KVA 3P B 1

Soft Start ATS48C25Q 4/11/52 B 1

Contactor LC1 F265 4/11/52 C 1

Circuit Breaker Tmax  TIC160 4/11/52 In 50 A /415 V C 1

Circuit Breaker Tmax  TIC160 4/11/52 In 32 A /415 V C 2

Main Breaker Tmax  T5N400 4/11/52 In 400 A /415 V C 1

Safety Switch 4/11/52 3P/400A C 1

OIL LEVEL SWITCH LM2000 4/11/52 0-8bar / 2" C 1

PRESSURE GAUGE Rosemount 4/11/52 1/4 X 1/4 NPT L 6

Mass Flow Meter CNG050S239NCAZEZZZ 4/11/52 4300 Psi L 8

Gas Detector BW 4/11/52 L 2

Total

(จ ำนวน)
Model Name

(รุ่น)

Date Installed

(วันทีต่ิดตั้ง)

No.

(รำยกำร)

Registered Machine (รำยกำรเคร่ืองจักร)
Size/Power

(ขนำด/ก ำลัง)

     จากตารางรายการอุปกรณ์ ท าให้ทราบถึงล าดับความส าคัญของแต่ละ
อุปกรณ์และจ านวนที่ควรจัดหาไว้เป็นอุปกรณ์ส ารองเพื่อใช้ในกรณีฉุกเฉิน 

 
4.2.2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ขั้นตอนที่ 1 

ขั้นตอนที่ 1 หรือ Initial Cleaning and Inspection คือ ขั้นตอนการท าความ
สะอาด และตรวจสอบความผิดปกติของอุปกรณ์ในพื้นที่โดยมีจุดมุ่งหมายของขั้นตอนนี้ ดังน้ี 

1. ก าจัดขยะและสิ่งสกปรกให้หมดไปโดยสิ้นเชิง  
2. ค้นหาจุดบกพร่อง หรือความผิดปกติ ตามประเภทความผิดปกติ 7 ประการ 

2.1 บันทึกลงในแบบฟอร์ม 
2.2 แขวน TAG (ขาว/เหลือง/แดง) เพื่อแสดงจ านวนความผิดปกต ิ

- TAG ขาว : สิ่งผิดปกติที่ผู้ปฎิบัติสามารถแก้ไขได้เอง 
- TAG แดง : สิ่งผิดปกติที่ผู้ปฎิบัติไม่สามารถแก้ไขได้เอง 
- TAG เหลือง : สิ่งผิดปกติที่เกี่ยวข้องกับความปลอดภัย 

3. ท าการแก้ไขจุดบกพร่องที่พบ ให้กลับสู่สภาพปกติ  



61 
 

4.2.2.1 ก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรม AM Step1 เขียนแผนกิจกรรม
ส าหรับการด าเนินกิจกรรม AM Step1 ดังแสดงในภาพที่ 4.7 

 

  PAGE. 1

YEAR

No. ACTIVITY AM STEP 1        Month

Plan w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4

1 Initial Cleaning PLAN

(ท าความสะอาดเบื องต้น) ACTUAL /
2 Identification of Mino-defects PLAN

(ค้นหาข้อบกพรอ่งเล็กๆน้อยๆ) ACTUAL /
3 Improvement Activities PLAN

(การปรบัปรงุ) ACTUAL / /
4 Verification of Improvement Effectiveness PLAN By Group

(จุดทีม่ีการปรบัปรงุ) ACTUAL /
5 Autonomous Diagnosis PLAN

(การตรวจประเมินด้วยตนเอง) ACTUAL /
6 Management Diagnosis PLAN

(การตรวจประเมินโดยผู้จัดการ) ACTUAL

 PLAN
 / ACTUAL

GAS BUSINESS UNIT

By Group

By Group

By GroupBy Group

Dec.

 PTT PUBLIC COMPANY LIMITED

Autonomous Maintenance

MASTER PLANING STEP 1     NGV SUB STATION OPERATIONS DIVISION

May June Oct Nov.Aug.AprilMarch

By Group

2015

Jan Feb ResponbilitySep.

By Group

July

Rev.:    0

Created  by Approved  by

(             )
1 Sep  2015

Rev.:      00

Date.:     1 Sep  2015(�  �            )
15 Sep 2015

REMARK
AM1-AM.3  Start Sep 2015 to  Dec  2015 

 
 

ภาพที่ 4.7 แผนการด าเนินกิจกรรม AM Step1 
 

4.2.2.2 ค้นหาจุดบกพร่อง ด าเนินการค้นหาจุดบกพร่อง ดังแสดงในตาราง     
ที่ 4.6 

 
ตารางที่ 4.6 
 
ปริมาณ TAG แต่ละประเภท 

ประเภท TAG Sep Oct Nov Dec Total

White TAG 150 147 80 20 397

Yellow TAG 11 8 2 0 21

Red TAG 3 2 2 0 7

Total 164 157 84 50 425
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จากตารางปริมาณ TAG แต่ละประเภท น าข้อมูลมาวิเคราะห์เพื่อจ าแนก
ออกตามประเภทของจุดบกพร่อง สามารถสรุปได้ดังแสดงในภาพที่ 4.8 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.8 ประเภทของจุดบกพร่องบริเวณเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 
 

จากข้อมูลความผิดปกติพบว่าจุดบกพร่องประเภทที่ 1 เรื่องจุดบกพร่อง
เล็กน้อยนั้นมีปริมาณสะสมเป็นจ านวน 155 TAG ซึ่งเป็นจ านวนที่มากที่สุดของทุกประเภท ในอันดับ
2 เป็นปริมาณความผิดปกติประเภทที่ 2 เรื่องขาดปัจจัยพื้นฐาน ซึ่งมีปริมาณสะสมจ านวน 123 TAG 
ในขณะที่อันดับ 3 เป็นความผิดปกติประเภทบริเวณที่เข้าถึงยาก มีจ านวนการสะสมอยู่ที่ 65 TAG ซึ่ง
จุดบกพร่องหรือความผิดปกติทั้ง 3 ประเภท เป็นปัจจัยที่ท าให้เครื่องจักรหยุดเดินเครื่องสอดคล้องกับ
การวิเคราะห์ถึงสาเหตุที่ท าให้เครื่องจักรเกิดการขัดข้อง ส่งผลให้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรต่ า 
และเวลาในการตรวจเช็คและท าความสะอาดเพ่ิมมากขึ้น 

ดังนั้น กรณีศึกษานี้จะด าเนินกิจกรรมตามแนวความคิดที่ว่า “เราจะดูแล
เครื่องจักรของเราด้วยตนเอง” โดยการฝึกฝนผู้ปฎัติให้เกิดทักษะการบ ารุงรักษาต่างๆ การตรวจเช็ค
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สภาวะพื้นฐานประจ าวัน การปรับปรุงข้อบกพร่องเล็กๆ น้อยๆ อย่างต่อเนื่อง ด้วย KAIZEN เพื่อฟื้นฟู
สภาพของความผิดปกติและความเสียหายของเครื่องจักร และยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักร  

4.2.2.3 การท าความสะอาดเบื้องต้น เพื่อก าจัดสิ่งสกปรกภายในเครื่องสูบอัด
ก๊าซธรรมชาติและบริเวณใกล้เคียง อันเป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้เกิดการขัดข้องของเครื่องจักร ดังแสดง
ในภาพที่ 4.9 และภาพที่ 4.10 แสดงเวลา 20 นาที ที่ใช้ในการท าความสะอาดเครื่องคอมเพรสเซอร์
ประจ าวัน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
ภาพที่ 4.9 เปรียบเทียบก่อนและหลังการท าความสะอาดเบื้องต้น 

 
 
 
 
 
 

คราบน้ ามัน 

คราบน้ ามัน 

คราบสกปรก 
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ภาพที่ 4.10 เวลาที่ใช้ในการท าความสะอาดเครื่องคอมเพรสเซอร์ประจ าวัน 
 

จากภาพที่ 4.11 แสดงเวลาที่ใช้ในการตรวจสอบน้ ามันหล่อลื่นของเครื่อง
คอมเพรสเซอร์ตามจุดหล่อลื่นต่างๆ และภาพที่ 4.12 แสดงเวลาที่ใช้ในการขันแน่นก่อนท าการ
ปรับปรุง จากแผนภาพดังกล่าว แสดงให้เห็นว่าสาเหตุที่ท าให้ เวลาที่ใช้ในการท าความสะอาด การ
หล่อลื่นและการขันแน่นประจ าวันต้องใช้เวลาค่อนข้างมาก เนื่องจากขาดอุปกรณ์ช่วยในการท าความ
สะอาด การตรวจเช็ค และการหล่อลื่น  
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ภาพที่ 4.11 เวลาที่ใช้ในการหล่อลื่นตามจดุต่างๆ ของเครื่องคอมเพรสเซอร์ 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.12 เวลาที่ใช้ในการขนัแน่นตามจุดต่างๆ ของเครื่องคอมเพรสเซอร์ 



66 
 

4.2.2.4 การค้นหาจุดก่อเกิด เพื่อรวบรวมข้อมูลแหล่งที่เป็นจุดก่อเกิดของ
ปัญหา และท าการปรับปรุง แก้ไขแหล่งที่มาของจุดก่อเกิดนั้น ดังในภาพที่ 4.13 แสดงให้เห็นถึงจุดก่อ
เกิดต่างๆ ภายในเครื่องคอมเพรสเซอร์ เราสามารถแก้ไขปรับปรุงให้จุดก่อเกิดเหล่านี้ให้สู่สภาพปกติ
ได้โดยอาศัยเครื่องมือ KAIZEN 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

   ภาพที่ 4.13 แผนผังจุดก่อเกิดของปัญหาเครื่องคอมเพรสเซอร ์
 

4.2.3 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ขั้นตอนที่ 2 
ขั้นตอนที่ 2 หรือ Countermeasures for contamination sources and 

hard to access areas คือ ขั้นตอนแก้ไขปรับปรุงจุดที่ยากต่อการท าความสะอาด การเติม
น้ ามันหล่อลื่น การขันแน่น และการตรวจเช็ค เพื่อป้องกันไม่ให้สิ่งสกปรกเกิดขึ้นซ้ า โดยใช้เครื่องมือ 
KAIZEN และการควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) ผลจากการท าตามขั้นตอนที่ 2 นี้จะส่งผลให้
เวลาที่ใช้ในการท าความสะอาด การหล่อลื่น และการขันแน่น ลดลง สามารถสรุปขั้นตอนการด าเนิน
กิจกรรมขั้นตอนที่ 2 ได้ดังนี้ 

1. ค้นหาจุดที่ยากต่อการปฎิบัติงาน 
2. ก าหนดแนวทาง มาตรการแก้ไขปรับปรุง 
3. ประเมินผลการปรับปรุง 
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4.2.3.1 ก าหนดแผนการด าเนินกิจกรรม AM Step2 เขียนแผนกิจกรรม
ส าหรับการด าเนินกิจกรรม AM Step2 ดังแสดงในภาพที่ 4.14  

 

  PAGE. 1

YEAR

No. ACTIVITY AM STEP 2        Month

Plan w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4

1
Clarification of generating sources and 

difficult-to-acess locations PLAN

(ค้นหาจุดทีย่ากต่อการปฎิบตัิงาน) ACTUAL /
2 Drafting of Countermeasures PLAN

(มาตรการแก้ไขชัว่คราว) ACTUAL /
3 Improvement PLAN

(การแก้ไข
 
ปรบัปรงุ) ACTUAL /

4 Verification of Improvement Results PLAN

(การประเมินผลการปรบัปรงุ) ACTUAL /
5 Autonomous diagnosis PLAN

(การตรวจประเมินด้วยตนเอง) ACTUAL /
6 Management Diagnosis PLAN

(การตรวจประเมินโดยผู้จัดการ) ACTUAL /
 PLAN
 / ACTUAL

Dec.April

GAS BUSINESS UNIT

March

By Group

2015

Jan Feb ResponbilitySep.

By Group

July

By Group

 PTT PUBLIC COMPANY LIMITED

Autonomous Maintenance

MASTER PLANING STEP 2     NGV SUB STATION OPERATIONS DIVISION

May June Oct Nov.Aug.

By Group

By Group

By Group

Rev.:    0

Created  by

(�  �            )

1 Oct  2015

Approved  by

(             )

1 Aug  2015

Rev.:      00

Date.:     1 Oct  2015

REMARK
AM1-AM.3  Start Sep 2015 to  Dec  2015 

 
 

ภาพที่ 4.14 แผนการด าเนินกิจกรรม AM Step2 
 

4.2.3.2 ค้นหาจุดที่ยากต่อการปฎิบัติงาน เพื่อรวบรวมข้อมูลต าแหน่งที่ยากต่อ
การปฎิบัติงานภายในเครื่องคอมเพรสเซอร์ และบริเวณใกล้เคียง จัดท าเป็นแผนผังดังในภาพที่ 4.15 
บ่งชี้ให้เห็นถึงจุดที่ยากต่อการปฎิบัติงานของผู้ปฎิบัติงาน พร้อมวิธีการแก้ไขปรับปรุงของทีมงานโดย
อาศัยเครื่องมือ KAIZEN และการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 
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ภาพที่ 4.15 แผนผังจุดที่ยากต่อการปฎิบัติงานและวิธีการแก้ไข 
 

4.2.4 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ขั้นตอนที่ 3 
ขั้นตอนที่ 3 หรือ Establish Cleaning and Inspection Standards คือ 

ขั้นตอนการจัดท ามาตรฐานในการตรวจเช็คและการท าความสะอาด มีการด าเนินกิจกรรมดังแสดงใน
ภาพที ่4.16  
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  PAGE. 1

YEAR

No. ACTIVITY AM STEP 3        Month

Plan w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4 w1 w2 w3 w4

1 Qualification of Tentative Standards PLAN

(พิจารณามาตรฐานชัว่คราว) ACTUAL /
2 Unification of Tentative Standards PLAN

(ท าใหเ้ปน็มาตรฐานเดียว) ACTUAL /
3 Implementation of Inspection PLAN

(ใชม้าตรฐานในการตรวจสอบ) ACTUAL /
4 Verification of Effectiveness PLAN

(การประเมินประสทิธิภาพ) ACTUAL /
5 Autonomous diagnosis PLAN

(การตรวจประเมินด้วยตนเอง) ACTUAL /
6 Management Diagnosis PLAN

(การตรวจประเมินโดยผู้จัดการ) ACTUAL /
 PLAN
 / ACTUAL

Dec.April

GAS BUSINESS UNIT

March

By Group

2015

Jan Feb ResponbilitySep.

By Group

July

By Group

 PTT PUBLIC COMPANY LIMITED

Autonomous Maintenance

MASTER PLANING STEP 3     NGV SUB STATION OPERATIONS DIVISION

May June Oct Nov.Aug.

By Group

By Group

By Group

Rev.:    0
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ภาพที่ 4.16 แผนการด าเนินกิจกรรม AM Step3 
 

วัตถุประสงค์ของการด าเนินกิจกรรมขั้นตอนที่ 3 เพื่อป้องกันและรักษาสภาพที่
ควรจะเป็นของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ได้มีการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานให้คงไว้ ปรับปรุงพื้นที่
ให้อยู่ในสภาพที่ดี ตรวจสอบง่าย โดยใช้เครื่องมือการควบคุมด้วยการมองเห็น หรือ Visual Control 
ดังภาพที่ 4.17 แสดงตัวอย่างการประยุกต์ใช้ Visual Control เพื่อลดเวลาในการตรวจเช็คลง  

 
 
 

 
 

 
 
 
 

ภาพที่ 4.17 ตัวอย่างการประยุกต์ใช้การควบคุมด้วยการมองเห็น 
 

4.2.4.1 การจัดท ามาตรฐานการตรวจเช็ค เพื่อรวบรวมข้อมูลต าแหน่งที่
ต้องการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวัน เพื่อให้ง่ายต่อผู้ปฎิบัติงานและลดเวลาในการตรวจเช็คลง 
ดังแสดงในภาพที่ 4.18 และภาพที่ 4.19 
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ภาพที่ 4.18 ใบรายการการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวัน 1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4.19 ใบรายการการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวัน 2 
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หลังการปรัปปรุงวิธีการ และใบรายการการตรวจเช็คเครื่องจักร
ประจ าวัน ส่งผลให้เวลาที่ใช้ในการตรวจเช็คสภาวะพ้ืนฐานเครื่องจักรประจ าวันลดลงไปจากเดิม 14.52 
นาที หรือ 72.6% ดังแสดงในภาพที่ 4.20 และ 4.21 มาตรฐานการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานของ
เครื่องจักร 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.20 มาตรฐานการตรวจเช็คสภาวะเครื่องจักรประจ าวัน 1 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ภาพที่ 4.21 มาตรฐานการตรวจเช็คสภาวะเครื่องจักรประจ าวัน 2 
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จากการปรับปรุงปรัปปรุงวิธีการ และใบรายการการตรวจเช็คเครื่องจักร
ประจ าวัน สามารถน ามาเขียนแผนภูมิกระบวนการไหลของการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวันของ
เครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ ดังแสดงในภาพที่ 4.22 

 

วธิีเดมิ วธิีที่เสนอ ความแตกตา่ง

การท างาน 7 6

การเคลือ่นย้าย 7 5

การตรวจเชค็ 6 0

การรอคอย

VA งานที่เกิดคณุคา่ การเก็บรกัษา

NNVA งานที่ไม่เกิดคณุคา่แตจ่ าเปน็ตอ้งท า เวลา(นาที) 5.48

NVA งานที่ไม่เกิดคณุคา่ ระยะทาง(ม) 17

ล ำดบั
ระยะทำง

 (เมตร)

เวลำ 

(นำที)
ชนดิของงำน สัญลักษณ์

1 10 2 NVA

2 5 1.5 NVA

3 - 0.08 NNVA

4 - 0.5 VA

5 1 0.08 NNVA

6 - 0.5 NNVA

7 - 0.08 VA ตรวจเชค็จดุที่3

8 1 0.08 NVA ตรวจเชค็ขันแน่นน๊อตยึดมอเตอร ์ 4 ตวั

9 - 0.5 NNVA

10 - 0.08 VA

11 - 0.08 NNVA

ตรวจเชค็จดุที่1

แผนภมิูกระบวนกำรไหล (หลังปรบัปรงุ)

สรปุผล

ค ำอธิบำยกำรท ำงำน

เดนิไปหยิบเอกสารการตรวจเชค็เครือ่งจกัรดา้นในห้อง

เดนิไปที่เครือ่งจกัรเพื่อไปตรวจเชค็จดุที1่

ตรวจเชค็จดุที่4

ตรวจเชค็ระดบัน  ามันจดุที่4 เตมิน  ามันในกรณีที่ไม่ถึงคา่ก าหนด

เดนิไปตรวจเชค็จดุที่2

ตรวจเชค็จดุที่2

เดนิไปตรวจเชค็จดุที่3

เดนิไปตรวจเชค็จดุที่4

 
 

ภาพที่ 4.22 แผนภูมิกระบวนการไหลของการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานประจ าวัน่ (หลังปรับปรุง) 
 

แผนภูมิกระบวนการไหลของการท าความสะอาดประจ าวันหลังการ
ปรับปรุง แสดงดังภาพที่ 4.23 แผนภูมิกระบวนการท าความสะอาดเครื่องจักรประจ าวัน 

 

วธิีเดมิ วธิีที่เสนอ ความแตกตา่ง

การท างาน 5 5

การเคลือ่นย้าย 5 5

การตรวจเชค็

การรอคอย

VA งานที่เกิดคณุคา่ การเก็บรกัษา

NNVA งานที่ไม่เกิดคณุคา่แตจ่ าเป็นตอ้งท า เวลา(นาที) 20 10

NVA งานที่ไม่เกิดคณุคา่ ระยะทาง(ม) 35 35

ล ำดบั
ระยะทำง

 (เมตร)

เวลำ 

(นำที)
ชนดิของงำน สัญลักษณ์

1 12 2 NVA

2 7 0.5 NVA

3 - 1.5 NNVA

4 2 0.5 VA

5 - 1.5 NNVA

6 2 0.5 NNVA

7 - 1.5 VA

8 2 0.5 NVA

9 - 3.5 NNVA

10 10 2 VA

ท าความสะอาด ดา้นที่ 1

แผนภมิูกระบวนกำรไหล (หลังปรบัปรงุ)

สรปุผล

ค ำอธิบำยกำรท ำงำน

เดนิไปหยิบอุปกรณ์ท าความสะอาดดา้นหลงั

เดนิไปที่เครือ่งจกัรเพื่อท าความสะอาด

ท าความสะอาดรอบ  ๆ เครือ่งจกัร

เดนิไปดา้นที่ 2 ของเครือ่งจกัร

ท าความสะอาด ดา้นที่ 2

เดนิไปดา้นที่ 3 ของเครือ่งจกัร

ท าความสะอาด ดา้นที่ 3

เดนิไปดา้นที่ 4 ของเครือ่งจกัร

ท าความสะอาด ดา้นที่ 4

 
ภาพที่ 4.23 แผนภูมิกระบวนการไหลของการท าความสะอาดเครื่องจักรประจ าวัน 
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4.3 วิเคราะหผ์ลหลังการปรบัปรุง 
 

4.3.1 การวัดผลการด าเนินกิจกรรม TPM ตามเป้าหมายที่ก าหนด หลังจากด าเนิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง   

4.3.1.1 Breakdown ของอุปกรณ์ Rang A ต้องเป็นศูนย์ จากผลการด าเนิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง จ าแนกผลการปรับปรุงออกเป็นประจ าเดือนดังในภาพที่ 4.24 ซึ่ง
แสดงให้เห็นถึงผลการด าเนินกิจกรรมบรรลุตามเป้าหมาย โดยไม่มี Breakdown ของเครื่อง 
คอมเพรสเซอร์  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 4.24 ความพร้อมในการเดินเครื่องของเครื่องคอมเพรสเซอร ์

 
4.3.1.2 การเกิดอุบัติเหตุต้องเป็นศูนย์ จากผลการด าเนินกิจกรรมการ

บ ารุงรักษาด้วยตนเอง ตามขั้นตอนที่ 0 – 3 ผลการด าเนินการแสดงได้ดังภาพที่ 4.25 ซึ่งแสดงให้เห็น
ถึงผลการด าเนินกิจกรรมบรรลุตามเป้าหมาย โดยไม่มีการรั่วไหลของก๊าซ ไม่มีอุบัติเหตุ และไม่มี
อุบัติภัยเกิดขึ้น   
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ภาพที่ 4.25 การรั่วไหล อุบัติเหตุ อุบัติภัย เป็นศูนย์ 
 

4.3.1.3 จ านวน KAIZEN และ OPL 1 เรื่องต่อคนต่อเดือน จากผลการด าเนิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ตามขั้นตอนที่ 0 – 3 จ านวน KAIZEN และ OPL แสดงได้ดังภาพ
ที่ 4.26 และ 4.27 ซึ่งแสดงให้เห็นถึงผลการด าเนินกิจกรรมบรรลุตามเป้าหมาย คือ 5 เรื่องต่อเดือน  

 

5 7
10 12

5
5

12

22

34
39

0
5

10
15
20
25
30
35
40
45

Aug-15 Sep-15 Oct-15 Nov-15 Dec-15

เร
 อ่
ง

Aug-15 Sep-15 Oct-15 Nov-15 Dec-15

Kaizen 5 7 10 12 5

Acc.Kaizen 5 12 22 34 39

  ำนวน KAIZEN

 

ภาพที่ 4.26 จ านวน KAIZEN ต่อเดือน 
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0

10

20

30

40

50

60

70

Aug-15 Sep-15 Oct-15 Nov-15 Dec-15

เร
 อ่
ง

Aug-15 Sep-15 Oct-15 Nov-15 Dec-15

OPL 8 10 15 20 10

Acc. OPL 8 18 33 53 63

  ำนวน OPL

 
ภาพที่ 4.27 จ านวน OPL ต่อเดือน 

 
4.3.1.4 จ านวนสัดส่วนของ TAG ขาวเทียบกับ TAG สี ต้องมากกว่า 75% 

จากผลการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ตามขั้นตอนที่ 0 – 3 สัดส่วนระหว่าง TAG ขาว
และ TAG สี แสดงดังภาพที่ 4.28 ซึ่งแสดงให้เห็นถึงผลการด าเนินกิจกรรมบรรลุตามเป้าหมาย หรือ
มากกว่า 75% 

 

93.41%

4.94% 1.65%

TAG RATIO

White TAG Yellow TAG Red TAG

 
ภาพที่ 4.28 สัดส่วน TAG ขาวเทียบกับ TAG ส ี
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4.3.1.5 TAG ขาวต้องถูกปลด 100% จากผลการด าเนินกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง ตามขั้นตอนที่ 0 – 3 ปริมาณ TAG ต่างๆ ถูกด าเนินการปลด TAG ดังแสดงใน
ภาพที่ 4.29 ซึ่งแสดงให้เห็นถึงผลการด าเนินกิจกรรมบรรลุตามเป้าหมาย คือ TAG ขาวถูกปลด 
100% 

 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

ภาพที่ 4.29 ปริมาณการปลด TAG ต่างๆ  
 

4.3.1.6 ลดเวลาในการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานเครื่องจักรประจ าวันลง 30% 
จากผลการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ตามขั้นตอนที่ 0 – 3 เวลาในการตรวจเช็ค
สภาวะพื้นฐานเครื่องจักรประจ าวัน ลดลงจาก 20 นาที เหลือ 5.48 นาท ีหรือลดลง 72.6% และเวลา
ในการท าความสะอาดประจ าวัน ลดลงจาก 20 นาที เหลือ 14 นาที หรือลดลง 30% ส่งผลให้เวลา
รวมทั้งสองกิจกรรมลดลงจากเดิม 40 นาที เหลือ 19.48 นาที หรือลดลง 51.3% แสดงดังภาพที่ 4.30 
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หลังปรับปรุง

 
ภาพที่ 4.30 เปรียบเทียบเวลาตรวจเช็คและท าความสะอาดประจ าวันก่อนและหลังปรัปปรุง 

 
สรุปผลหลังการปรับปรุงจากการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วย

ตนเองเทียบกับเป้าหมายแสดงได้ดังตารางที่ 4.7 
 
ตารางที่ 4.7 
 
เปรียบเทียบผลหลังการปรับปรุงเทียบกับเป้าหมาย 

วัตถุประสงค ์ เป้าหมาย ผลลัพธ ์
1. Breakdown  ของอุปกรณ์ Rank A 0 0 

2. อุบัติเหตุ 0 0 
3. จ านวน KAIZEN และ OPL 25 เรื่อง 39 KAIZEN, 63 OPL 
4. สัดส่วน TAG ขาวเทียบกับ TAG สี 75% 93.4% 
5. การปลด TAG ขาว 100% 100% 
6. เวลาในการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานเและท า
ความสะอาดเครื่องจักรประจ าวัน 

ลดลง 30% การตรวจเช็ค ลดลง 72.6% 
การท าความสะอาดลดลง 30% 
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4.3.2 วัดผลการวิจัยโดยใช้ค่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ 
(Overall Equipment Effectiveness: OEE)  

อัตราความพร้อมการเดินเครื่องจักรเพิ่มขึ้นจาก 93.84% ในเดือนสิงหาคม เป็น 
99.64% ในเดือนพฤศจิกายน ค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่องเพิ่มขึ้นจาก 99.87% เป็น 99.92% จาก
ทั้งสองค่าที่เพิ่มขึ้น ส่งผลให้ค่า OEE หรือ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นจาก 93.72%  
เป็น 99.56% แสดงดังตารางที่ 4.8 
 
ตารางที่ 4.8 
 
เปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมก่อนและหลังการปรับปรุง 

รำยละเอียด

เวลำ 

Breakdown 

(นำท)ี

เวลำรับภำระ

งำน (นำท)ี

เคร ่องหยุด

(นำท)ี

เวลำ

เดนิเคร ่อง

(นำท)ี

AR (%)
Capacity 

losses

เวลำ

เดนิเคร ่องสุทธิ
PR (%) OEE (%)

ก่อนปรับปรุง 21670 345060 21250 323810 93.84 420.00 323390.00 99.87 93.72

หลงัปรับปรุง 1050 298200 900 297300 99.70 150.00 297150.00 99.95 99.65

 
4.3.3 วัดผลการวิจัยโดยใช้ค่าปรับปรุงอัตราการใช้งานของเครื่องจักร (Inherent 

Availability)  
ระยะเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการแก้ไขแต่ละครั้ง หรือ MTRR ลดลงจาก 10.12 ชม 

เป็น 1.5 ชม. และระยะเวลาเฉลี่ยก่อนเกิดการเสียหายแต่ละครั้ง หรือ MTBF เพิ่มขึ้นจาก 154.2 ชม. 
ในเดือนสิงหาคม 2558 เป็น 497 ชม. ในเดือนมีนาคม 2559 จาก MTRR ที่ลดลง ในขณะที่ MTBF 
เพิ่มขึ้น ส่งผลให้ค่า Inherent Availability หรือ อัตราการใช้งานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นจาก 93.84% 
เป็น 99.69% แสดงดังตารางที่ 4.9 
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ตารางที่ 4.12 
 
เปรียบเทียบค่าอัตราการใช้งานของเครื่องจักรก่อนและหลังการปรับปรุง 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รายการ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

เวลาในการเดินเครื่อง (ชม) 5397 4970 

จ านวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด 35 10 

เวลารวมในการหยุดเครือ่งเพื่อซ่อมเครื่องจักร (ชม) 354.20 15 
ระยะเวลาเฉลี่ยที่ใชใ้นการแก้ไขแต่ละครั้ง หรือ  
MTRR (ชม)  10.12 1.5 

ระยะเวลาเฉลี่ยก่อนเกิดการเสยีหายแต่ละครั้ง หรือ 
MTBF (ชม)  154.2 497 
อัตราการใช้งานของเครื่องจักร หรือ  Inherent 
Availability  93.84% 99.69% 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจกัร หรือ  OEE  93.72% 99.65% 
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บทที่ 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
การศึกษาวิจัยในครั้งนี้มีจุดประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 

ในสถานีบริการก๊าซธรรมชาติกรณีศึกษา โดยได้ศึกษาสาเหตุที่ท าให้เครื่องจักรหยุดเนื่องจากเกิดการ
ขัดข้องขณะเดินเครื่อง จากนั้นน าเอาปัญหาที่เกิดมากที่สุดมาหาวิธีการแก้ไข และได้น า การ
บ ารุงรักษาแบบทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม หรือ TPM มาประยุกต์ใช้เพื่อให้เครื่องจักรมีประสิทธิภาพ
ในการท างานที่สูงขึ้น และน าการตรวจสอบด้วยการมองเห็นหรือ Visual Control มาประยุกต์ใช้ใน
การตรวจเช็คสภาวะพื้นฐาน และการท าความสะอาดของเครื่องจักรประจ าวัน ผลลัพธ์ที่ได้จากการ
วิเคราะห์ข้อมูลและการประยุกต์ใช้ พบว่า เครื่องจักรมีประสิทธิภาพมากขึ้นโดยวัดผลจากค่า OEE 
และค่า Inherent Availability หรืออัตราการใช้งานของเครื่องจักร ที่เพิ่มขึ้น ในขณะที่เวลาที่ใช้ใน
การตรวจเช็คสภาะพื้นฐานและการท าความสะอาดเครื่องจักรลดลง 

 
5.1 สรุปผล 

 
จากการศึกษากระบวนการ เครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติของสถานีกรณีศึกษา เกิดการ

ขัดขัองขณะเดินเครื่องอยู่บ่อยครั้ง เป็นสาเหตุท าให้เครื่องจักรหยุดชะงักส่งผลกระทบให้ค่าอัตรา
ความพร้อมของเครื่องจักร มีค่าค่อนข้างต่ า ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) มีค่า
ต่ า จากการรวบรวมข้อมูลสาเหตุที่ท าให้เครื่องจักรหยุดเดินเครื่อง โดยใช้เครื่องมือแผนภูมิพาเรโต 
(Pareto) พบว่าสาเหตุหลักๆ มาจาก Compressor Breakdown และ Lubricant Oil System  ไม่
ท างาน ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของทั้งสองปัญหาโดยใช้แผนภูมิก้างปลา และ How-How Diagram 
ซึ่งพบว่าสาเหตุของปัญหาทั้งสองมาจากเครื่องจักรขาดการดูแลสภาวะพื้นฐาน ได้แก่ การท าความ
สะอาด การหล่อลื่น และการขันแน่น ส่งผลให้เครื่องจักรและอุปกรณ์เสื่อมสภาพ ไม่อยู่ในสภาพที่ควร
จะเป็น อีกทั้งเวลาที่ใช้ในการตรวจเช็คเครื่องจักรประจ าวัน ใช้เวลาในการตรวจเช็คยาวนาน 
เนื่องจากการขาดมาตรฐานการตรวจเช็ค เครื่องมือในการตรวจเช็ค การท าความสะอาดที่ไม่เหมาะสม 
อีกทั้งพ้ืนที่หรือจุดในการตรวจเช็คเข้าถึงได้ยาก ส่งผลให้ใช้เวลาในการตรวจเช็คยาวนาน 

ดังนั้น การน าแนวทางการบ ารุงรักษาแบบทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม หรือ TPM โดย
ประยุกต์ใช้เสาการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ตามขั้นตอน 0 ถึง 
ขั้นตอน 3 ส่งผลให้เครื่องจักรถูกฟืน้ฟูกลับคืนสู่สภาพที่ควรจะเป็น มีความพร้อมในการเดินเครื่องมาก
ขึ้น      ผู้ปฎิบัติงานมีทักษะ มีความคิดริเริ่มในการแก้ไขปรับปรุงเพิ่มมากขึ้น ในขณะที่ เวลาที่ใช้ใน
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การตรวจเช็ค การท าความสะอาดเครื่องจักรลดลง ส่งผลให้การศึกษาวิจัยนี้สามารถบรรลุตาม
วัตถุประสงค์ของการศึกษาวิจัย 

1. การศึกษาวิจัยนี้สามารถปรับปรุงค่าอัตราความพร้อมในการเดินเครื่องจักรเพิ่มมาก
ขึ้น ส่งผลให้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ (OEE) เพิ่มขึ้นจาก 93.72% ในเดือน
สิงหาคม เป็น 99.56% ในเดือนธันวาคม 

2. การศึกษาวิจัยนี้สามารถปรับปรุงค่าระยะเวลาเฉลี่ยก่อนเกิดการเสียหายแต่ละครั้ง
ของเครื่องจักร หรือ MTBF เพิ่มมากขึ้น ส่งผลให้อัตราการใช้งานของเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติ 
เพิ่มขึ้นจาก 93.84% ในเดือนสิงหาคม เป็น 99.69% ในเดือนธันวาคม   

3. การศึกษาวิจัยนี้สามารถปรับปรุงเวลาที่ใช้ในการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานและท า
ความสะอาดเครื่องสูบอัดก๊าซธรรมชาติประจ าวัน จาก 40 นาที ในเดือนสิงหาคมลดลงเหลือ 19.48 
นาที หรือลดลง 51.30% ในเดือนธันวาคม 

 
5.2 ประโยชนท์ี่ได้รับ 

 
ประโยชน์ที่ ได้รับจากศึกษาวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

กรณีศึกษาสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ 
1. สามารถสร้างระบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

ให้กับกรณีศึกษาสถานีบริการก๊าซธรรมชาติได้ โดยมีทีมงานย่อยในการดูแลรับผิดชอบในแต่ละพื้นที่  
2. สามารถฝึกฝน พัฒนาผู้ปฎิบัติงานให้รู้จักการคิดริเริ่ม สร้างสรรค์ในการปรับปรุง

แก้ไขปัญหา และสามารถถ่ายทอดความรู้สู่ผู้อื่นได้   
3. สามารถฝึกฝน พัฒนาผู้ปฎิบัติงานให้ทราบถึงวิธีการบ ารุงรักษาเครื่องจักร และการ

แก้ไขปัญหาเครื่องจักรในเบื้องต้นได้ด้วยตนเอง 
4. สามารถสร้างคู่มือการด าเนินงาน การบ ารุงรักษาด้วยตนเองของสถานีบริการก๊าซ

ธรรมชาต ิ
5. สามารถขยายผลจากสถานีบริการก๊าซธรรมชาติต้นแบบ ไปสู่สถานีบริการก๊าซ

ธรรมชาติอื่นอีก 42 สถานีได้อย่างมีประสิทธิผล 
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5.3 ปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินวิจัย 
  

ปัญหาและอุปสรรคที่ได้พบในการศึกษาวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร กรณีศึกษาสถานีบริการก๊าซธรรมชาต ิ

1. ผู้ปฎิบัติ หรือพนักงานประจ าเครื่องจักร ยังขาดความรู้ ความเข้าในเทคนิค หรือ
เครื่องมือต่างๆ ในการน ามาประยุกต์ใช้ในสถานการณ์ต่างๆ 

2. ผู้ปฎิบัติ หรือพนักงานประจ าเครื่อง มีจ านวนไม่เพียงพอต่อปริมาณของสถานีบริการ
ก๊าซธรรมชาติ ท าให้เกิดความล่าช้าในการแก้ไข ปรับปรุง สภาะพื้นฐานเครื่องจักร และท าความ
สะอาด 

3. ผู้ปฎิบัติ หรือพนักงานประจ าเครื่อง ยังขาดความคิดริเริ่ม สร้างสรรค์ ในการแก้ไข
ปัญหาต่างๆ 

4. ผู้ปฎิบัติ หรือพนักงานประจ าเครื่องยังคงยึดติดกับค่านิยมเก่าๆ ที่ถูกปลูกฝังหรือ
ถ่ายทอดกันมาจากช่างรุ่นก่อน จากรุ่นสู่รุ่น 

5. ผู้ปฎิบัติหรือพนักงาน ขาดการสื่อสารกันภายในทีม หรือทีมงานอื่น ในการ
แลกเปลี่ยนความรู้ หรือประสบการณ์ 
 
5.4 แนวทางในการแก้ไขปญัหา 

  
แนวทางในการแก้ไขปัญหาจากการศึกษาวิจัยเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพของ

เครื่องจักร กรณีศึกษาสถานีบริการก๊าซธรรมชาต ิ
1. อบรมให้ความรู้ผู้ปฎิบัติ หรือพนักงานประจ าเครื่องจักร ให้ได้รับความรู้ ความเข้าใน

เทคนิค หรือเครื่องมือต่างๆ ในการน ามาประยุกต์ใช้ในสถานการณ์ตา่งๆ 
2. สร้างมาตรฐานการตรวจเช็ค เครื่องมือและอุปกรณ์ เพื่ออ านวยความสะดวกให้กับ

ผู้ปฎิบัติ หรือพนักงานประจ าเครื่อง ในการแก้ไข ปรับปรุง สภาวะะพื้นฐานเครื่องจักร และท าความ
สะอาด เครื่องจักรประจ าวัน เพื่อให้เป็นไปอย่างรวดเร็ว 

3. ฝึกอบรมให้ผู้ปฎิบัติ หรือพนักงานประจ าเครื่อง ทราบถึงการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
หรือการใช้เครื่องมือ KAIZEN ในการแก้ไขปัญหาต่างๆ  

4. ฝึกอบรมให้ผู้ปฎิบัติ หรือพนักงานประจ าเครื่องเขียนบทเรียนเฉพาะจุด หรือ One 
Point Lesson: OPL เพื่อถ่ายทอดประสบการณ์เป็นลายลักษณ์อักษรแทนการบอกกล่าวด้วยปาก
เปล่าจากรุ่นสู่รุ่น 
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5.5 ข้อเสนอแนะ 
  

ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในอนาคตที่ศึกษาเพ่ิมเติมดังนี้ 
1. ในการวิจัยในกรณีศึกษานี้ ผู้วิจัยไม่ได้ค านึงถึงผลกระทบของค่า OEE จากค่าอัตรา

คุณภาพ หรือ Quality rate เนื่องจากการสูบอัดก๊าซธรรมชาติไม่สามารถวัดอัตราของเสียได้ ท าให้ค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรและอุปกรณ์ไม่เปลี่ยนแปลงมากนัก ดังนั้น ส าหรับการศึกษาวิจัย
เพิ่มเติมในอนาคต ซึ่งอาจจะมีการศึกษาถึงผลกระทบของปัจจัยดังกล่าวด้วย 

2. วิธีการบ ารุงรักษาโดยอาศัยการวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลา แผนภูมิพาเรโต แล 
How-How Diagram นี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้กับเครื่องจักรอื่นๆ ตลอดจนน าไปประยุกต์ใช้ใน
ภาคอุตสาหกรรมประเภทอื่นๆ ได้ 

3. การบ ารุงรักษาด้วยการวิเคราะห์แผนผังก้างปลานี้ ได้น าวิธีการ TPM มาประยุกต์ใช้
เพื่อวางแผนและออกแบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง เพื่อให้เครื่องจักรสามารถใช้งานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพมากที่สุด นอกจากการวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลาแล้ว ยังมีอีกหลายวิธีที่สามารถ
น ามาประยุกต์และใช้ในการวิเคราะห์ได้ เช่น การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ หรือ Failure 
Mode and Effect Analysis (FMEA), 5W 1H, Flow Diagram เป็นต้น 
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