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บทคัดย่อ 
 
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์ในการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของอุปกรณ์เครื่องจักร

เพ่ือให้เกิดความสามารถในการผลิตสูงสุด โดยมีกรณีศึกษาเป็นโรงงานเคร่ืองด่ืม จากการศึกษาพบว่า
ปัญหาของเครื่องจักรจากการหยุดกะทันหัน สาเหตุจากวิธีการบํารุงรักษาที่ไม่เป็นระบบทําให้
เครื่องจักรขาดการบํารุงรักษาและส่งผลให้เกิดการชํารุดบ่อยคร้ังรวมไปถึงสภาพเคร่ืองจักรที่มีอายุ
การใช้งานมานาน ปัจจัยเหล่าน้ีส่งผลต่อความเสียหายของเคร่ืองจักรและผลิตภัณฑ์ในการแก้ไข
ปัญหาดังกล่าว งานวิจัยน้ีได้นําหลักการของการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมและ
โปรแกรมซ่อมบํารุงมาประยุกต์เพ่ือวิเคราะห์ลักษณะของความเสียหายและใช้ประเมินความเสี่ยง
สําหรับแผนซ่อมบํารุง นอกจากน้ียังทําการกําหนดมาตรฐานวิธีการดูแลรักษาที่เหมาะสมกับ
เครื่องจักรโดยใช้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเป็นค่าผลวัดผลความสําเร็จของงานวิจัย 

หลังจากดําเนินกิจกรรมต่างๆ สําหรับปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  
พบว่าความถ่ีและเวลาสูญเสียจากการหยุดเครื่องจักรมีค่าลดลง อัตราการเดินเคร่ืองจักรมีค่าสูงขึ้น มี
ระบบบํารุงรักษาดีขึ้น พนักงานมีความรู้และทักษะสูงขึ้น ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
สายการผลิตมีค่าเพ่ิมขึ้น จากร้อยละ 52.8 เป็นร้อยละ 70.9 และค่าอัตราความพร้อมในการใช้งาน
เครื่องจักรเพ่ิมขึ้นจากร้อยละ 55.6 เป็นร้อยละ 72.2   
 
คําสําคญั: ประสิทธิผล, บํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผล, เวลาสูญเสีย
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ABSTRACT 

 
The purpose of this research was to enhance the overall effectiveness of 

machinery in order to maximize production efficiency in a beverage manufacturer. 
From the preliminary study, it was found that the main causes of production problems 
were machine breakdown, unsystematic maintenance, and old machinery. The 
problems were tackled by applying the principle of total productive maintenance in 
order to analyze machine damage, perform maintenance risk assessment, and 
establish maintenance standard. The overall equipment effectiveness (OEE) was used 
as a success indicator. 

After implementing the system, it appeared that the frequency of 
breakdown and machine loss time was lower. The rate of machine loading time was 
increased, and productive maintenance system was improved. The knowledge and 
skills of staff were enhanced. All of these resulted in the increase in overall equipment 
effectiveness (OEE) from 52.8% to 70.9% and increase in machine availability from 
55.6% to 72.2%. 
 
Keywords: Equipment Effectiveness, Total Productive Maintenance, Time loss 
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กิตติกรรมประกาศ 
 

งานวิจัยฉบับน้ีสําเร็จลุล่วงได้ด้วยความอนุเคราะห์จาก รองศาสตราจารย์ ดร. มณฑลี 
ศาสนนันทน์ อาจารย์ที่ปรึกษา ที่คอยให้คําแนะนําวิธีการในการศึกษาค้นคว้าและให้คําปรึกษาใน
ปัญหาที่เกิดขึ้น ช่วยแก้ไขข้อมูลที่ผิดพลาด อีกทั้งเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงเน้ือหาในงานวิจัย
ฉบับน้ีให้สมบูรณ์ ตลอดระยะเวลาการศึกษาวิจัย นอกจากน้ีขอขอบคุณ ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.สวัสด์ิ 
ภาระราช และ ศาสตราจารย์ ดร.ตรีทศ เหล่าศิริหงษ์ทอง คณะกรรมการสอบที่กรุณาให้คําแนะนําใน
การปรับปรุงเน้ือหาให้มีความสมบูรณ์ย่ิงขึ้น รวมถึงคุณชมพูนุช พิกุล เจ้าหน้าที่ภาควิชาวิศวกรรมอุต
สาหการ ที่ช่วยเหลือในการจัดทํารูปเล่มการค้นคว้าอิสระจนเสร็จสมบูรณ์ด้วยดี  

ขอขอบคุณบริษัท คอสมอส บริวเวอรี่ (ประเทศไทย) จํากัด ที่เอ้ือเฟ้ือสถานที่ใช้สําหรับ
การศึกษาค้าคว้างานวิจัย ขอขอบคุณ คุณกิตติพงศ์ ศรีชุม ผู้จัดการส่วนบรรจุ ที่ให้คําช้ีแนะสนับสนุน
ข้อมูลที่สําหรับการดําเนินงานวิจัย 

สุดท้ายน้ีผู้ดําเนินการวิจัยหวังว่า งานวิจัยฉบับน้ีจะเป็นประโยชน์ต่อวงการศึกษาด้าน
การพัฒนางานซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรในโรงงานอุตสาหกรรม รวมถึงบริษัทที่สนใจปรับปรุงแนวทางการ
ซ่อมบํารุงเพ่ือลดการสูญเสียและลดต้นทุนการผลิต ทั้งผู้ที่สนใจศึกษาเพ่ิมเติม คุณประโยชน์ใดๆที่
เกิดขึ้นใคร่ขอมอบแด่ บิดา มารดา ครอบครัว ญาติมิตร คนรอบข้างและเพ่ือนที่คอยสนับสนุน ให้
กําลังใจแก่แก่ผู้ดําเนินการวิจัยตลอดมา 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเป็นมาและความสาํคญัของปญัหา 
 

ในปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตได้มีขยายตัวอย่างรวดเร็ว เพ่ือให้ทันต่อความต้องการ
ของผู้บริโภคท่ีมีหลากหลายมากขึ้นทั้งด้านคุณภาพ มาตรฐานสินค้า การขนส่งและการนําเทคโนโลยี
สมัย ใหม่เข้ามาเป็นอุปกรณ์เสริม เพ่ือช่วยเร่งยอดการผลิตและสามารถผลิตช้ินงานได้มากขึ้น เพ่ือให้
ทันกับความต้องการของผู้บริโภค ซึ่งปัจจัยที่มีความสําคัญต่อการขั้นตอนการผลิต คือ เครื่องจักรเม่ือ
มีความต้อง การของผลิตภัณฑ์ที่มาก เครื่องจักรก็จะทํางานหนักต่อเน่ืองไม่มีการหยุดพัก อย่างไรก็
ตามเคร่ืองจักรก็มีขีดความสามารถในด้านอายุการใช้งาน โดยเฉพาะช้ินส่วนอุปกรณ์ของเครื่องจักรที่
เกิดเสื่อมสภาพและชํารุดเสียหายจากการใช้งานติดต่อกันเป็นเวลานานส่งผลให้อายุการใช้งานของ
เครื่องจักรสั้นลงไปรวม ถึงประสิทธิภาพการผลิตที่ลดลงไปด้วย ถึงแม้จะมีการควบคุมดูแลซ่อมบํารุง
เครื่องจักรแล้วก็ตาม แต่ปัญหาการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักรยังคงเกิดขึ้นอยู่อย่างต่อเน่ือง ซึ่งอาจ
เกิดจากหลายปัจจัย ทั้งระบบของเครื่องจักร สภาพแวดล้อม และรูปแบบที่ใช้ในการผลิต รวมไปถึง
ระยะเวลาในการใช้งาน ดังน้ันการกําหนดวิธีการบํารุงรักษาของเครื่องจักรเพ่ือให้เกิดประสิทธิผลที่ดี
น้ันต้องมีวิธีการที่เหมาะสมและเอ้ืออํานวยกับการดูแลรักษาเคร่ืองจักรให้สามารถทํางานได้ต่อเน่ือง 
ไม่เกิดการหยุดกะทันหันหรือสร้างผลกระทบต่อความสูญเสียด้านคุณภาพผลิตภัณฑ์ ทั้งยังช่วยลด
ความเสี่ยงอันตรายในการทํางานกับเคร่ืองจักรที่ไม่สมบูรณ์ รวมถึงกําหนดเวลาการส่งมอบสินค้าดัง
รูปภาพที่ 1.1 แสดงถึงความสัมพันธ์ของเคร่ืองจักรกับประโยชน์ของผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย  
 

 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที่ 1.1 ประสิทธิภาพเคร่ืองจักรในการผลิตกับความอยู่รอดขององค์กร 

ประโยชน์ไปสู่พนักงาน 

(เป็นอยู่ที่ดี องค์กรแข็งแกร่ง) 

ประโยชน์ไปสู่ลูกค้า 

(ได้ลูกค้าและการบอกต่อ) 

ประโยชน์ไปสู่สังคม 

(แบ่งบันและคืนธรรมชาติ) 

เครื่องจักรที่ด ี

+ใช้งานได้ตลอดเวลา 

+ใช้งานได้เต็มกําลัง 

+ไม่ผลิตของเสีย 

+ Quality      + Cost 

+ Delivery   + Flexibility 

+ Safety  

+ Morale 

+ Environment 

+ Energy  
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โครงงานวิจัยน้ีได้ทําการปรับปรุงรูปแบบและขั้นตอนในการดูแลรักษาเคร่ืองจักรโดยนํา
ระบบการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มาประยุกต์ใช้งานกับโปรแกรมการบํารุงรักษาช่วย
เพ่ือแก้ไขปัญหาเพ่ือใช้วิเคราะห์ลักษณะของความเสียหายเพ่ือใช้ประเมินความเสี่ยงสําหรับการ
วางแผนงานซ่อมบํารุงและช่วยกําหนดมาตรฐานวิธีการดูแลรักษาที่เหมาะสมกับเคร่ืองจักร รวมไปถึง
ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตจากสาเหตุของความขัดข้องผิดปกติของเครื่องจักร โดยข้อมูลที่ใช้
ในงานวิจัยครั้งน้ีได้รับการสนับสนุนและเอ้ือเฟ้ือสถานที่จาก บริษัท คอสมอส บริวเวอรี่ (ประเทศไทย) 
จํากัด ผู้ผลิตเคร่ืองด่ืมส่งออกในและต่างประเทศ ซึ่งพบปัญหาความสูญเสียที่เกิดจากความผิดปกติ
ของเคร่ืองจักร เป้าหมายหลักเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและประสิทธิผลในสายการบรรจุเครื่องด่ืมเพ่ือลด
ความสูญเสียและปรับปรุงเคร่ืองจักรให้สามารถทํางานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ โดยลดของเสียที่
เกิดขึ้นในสายการบรรจุ  ข้อมูลที่นํามาใช้ในการดําเนินงานวิจัยคร้ังน้ี ได้แก่ ปัญหาความสูญเสียของ
เครื่องจักรที่หยุดชะงักจากการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักร ดังภาพที่ 1.2 ที่แสดงให้เห็นถึงการใช้
เวลาซ่อมแซมมากกว่า 30 นาที ในการแก้ไขแต่ละคร้ังที่เครื่องจักรหยุด 
 

 
 

ภาพที่ 1.2 กราฟแสดงเวลาสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรชํารุด, (2555) 
 

การหยุดของเคร่ืองจักรในแต่ละครั้ง หมายถึง สูญเสียโอกาสในการผลิตและผลกําไรที่
ลดลง ถ้าเคร่ืองจักรไม่เสียหายตลอดทั้งปี จะสามารถเพ่ิมยอดการผลิตได้มากมาย คํานวณจากสูตร    

ยอดการผลิต   = 
เวลาที่ใช้ในการผลิต – เวลาหยุดโดยสูญเปล่า 

เวลาจากแผนการผลิตทั้งหมด 

ยอดเวลาสะสมที่เคร่ืองจักรชํารุด ปี พ .ศ.2555
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 (กําลังการผลิตเฉล่ียในสายการผลิต เท่ากับ 20,000   Unit / Hour) จากแผนการผลิตปี พ.ศ. 2555 
กําหนดให้มีแผนในการผลิตทั้งหมด 311 วัน    
แปลงหน่วยเวลา ให้เป็นช่ัวโมงการทํางาน  = 311 x 24             = 7,464    ช่ัวโมง 
                    ยอดการผลิตตามแผน     = 7,464 x 20,000     = 149,280,000 Unit  
 เครื่องจักรชํารุดต้องทําการหยุดเพ่ือซ่อมแซม ได้บันทึกไว้ ดังตารางที่ 1.1  

รวมเวลาที่สูญเปล่าไป     = 60,209   นาที 
แปลงหน่วยเวลา ให้เป็นช่ัวโมงการทํางาน   = (60,209/60)         = 1,004 ช่ัวโมง (หรือ 42 วัน)                 

สูญเสียยอดการผลิต        = 1,004 x 20,000    = 20,080,000 Unit 
คิดเป็นยอดขาย (1 Unit = 20 บาท) ที่จะได้ = 20,080,000 x 20   = 401,600,000 บาท 
 
ตารางที่ 1.1 
ตารางบันทึกผลรวมเวลาที่เครื่องจักรหยุดซ่อมในแต่ล่ะเดือน 

อันดับ เดือน เครื่องจักรเสีย (นาที) 
1 มกราคม 4,312 
2 กุมภาพันธ์ 3,570 
3 มีนาคม 5,461 
4 เมษายน 5,808 
5 พฤษภาคม 5,343 
6 มิถุนายน 4,679 
7 กรกฎาคม 4,384 
8 สิงหาคม 4,940 
9 กันยายน 4,275 
10 ตุลาคม 5,868 
11 พฤศจิกายน 6,914 
12 ธันวาคม 4,655 

ยอดรวม 60,209
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จากข้อมูลเบ้ืองต้นสรุปได้ว่า ในการผลิตตามแผนการผลิตประจําปี พ.ศ. 2555 จะมีวัน
ทํางานทั้งหมด 311 วัน แต่ด้วยปัญหาเคร่ืองจักรชํารุดต้องหยุดซ่อมแซมตลอดปีได้ใช้เวลาในซ่อม
เครื่องจักรเป็นเวลารวม ทั้งหมด 60,209 ช่ัวโมง หากคิดเป็นวันทํางาน จะสูญเสียการผลิตไป 42 วัน 
โดยมีมูลค่าของผลผลิต เท่ากับ 401,600,000 บาท ดังน้ัน สภาพการทํางานของเครื่องจักรจึงได้มี
ความสําคัญเป็นอย่างย่ิง หากเกิดความสูญเสียบ่อยๆครั้งหรือระบบการทํางานของเคร่ืองจักรที่ไม่
สมบูรณ์ ตารางที่ 1.2 แสดงให้เห็นความสูญเสียของเวลาที่เครื่องจักรหยุดซ่อมไปเป็นเวลานาน  
 
ตารางที่ 1.2   
การจัดลําดับ Breakdown Machine พ.ศ. 2555 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
1.2 วัตถุประสงค์  

 
1.2.1 เพ่ือการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 
1.2.2 เพ่ือเพ่ิมยอดการผลิตและลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
1.2.3 เพ่ือจัดลําดับความสําคัญในการวางแผนและจัดเตรยีมอะไหล่ในการซ่อมบํารุง

อันดับ เครื่องจักร เวลาที่เครือ่งจกัรเสีย(นาที) คิดเป็น % 
1.  Filler 9,250 20.77% 
2. Labeler 7,887 17.72% 
3. Washer 6,582 14.79% 
4. E.B.I 5,999 13.48% 
5. Carton Erector 3,299 7.41% 
6. Crowner 2,712 6.09% 
7. Inkjet coder 2,425 5.45% 
8. Pasteurizer 1,966 4.42% 
9. Decrator 1,637 3.68% 
10. Carton Packer 1,598 3.59% 
11. Carton Sealer 1,003 2.25% 
12. Check Mat 157 0.35% 

รวม 60,209 100% 
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1.3 ขอบเขตการวิจัย 
 

1.3.1 ศึกษาและวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางการแก้ปัญหาเคร่ืองจักรเสียโดย
ออกแบบวิธีการเพ่ือใช้ตรวจสอบข้อมูลของเสียในกระบวนการผลิต จากเคร่ืองจักรในสายการผลิต
ด้วยระบบฐานข้อมูลการเก็บประวัติเครื่องจักรเชิงวิเคราะห์ปัญหา 

1.3.2 นําข้อมูลมาวิเคราะห์แก้ไขความสูญเสียหลัก 16 ประเภท (Critical 16 Loss) ที่
เกิดขึ้นและเป็นสาเหตุที่ทําให้เกิดการสูญเสียขึ้นในกระบวนการแล้วทําการพัฒนาและโดยใช้กิจกรรม 
TPM มาช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร  
 
1.4 ข้ันตอนและวิธีการดําเนินการวิจัย  

 
แนวทางในการดําเนินการวิจัย ประกอบไปด้วย 5 ขั้นตอน ดังต่อไปน้ี 
1.4.1 ศึกษาสาเหตุปรากฏการณ์ความเสียหายของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในกระบวนการ

ผลิตพร้อมทําการเก็บข้อมูลเพ่ือทําประวัติ 
1.4.2 กําหนดตัวช้ีวัดความสําเร็จของงานวิจัยด้วยค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร

(Overall Effective Efficiency, OEE) ประกอบด้วยค่า อัตราการเดินเคร่ือง (Availability Rate), ค่า
ประสิทธิภาพเคร่ืองจักร (Performance Rate) และคุณภาพการผลิต (Quality Rate)  

1.4.3 เลือกเคร่ืองมือช่วยวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาและป้องกันเพ่ือลดโอกาสท่ีจะ
เกิดความเสียหายต่ออุปกรณ์ของเคร่ืองจักร 

1.4.4 ปรับปรุงขั้นตอนวิธีการดูแลรักษาเครื่องจักรในขณะมีผลิตต่อเน่ือง เพ่ือลดความ
สูญเสียในกระบวนการ โดยจัดต้ังทีมกลุ่มย่อยของพนักงานและนํามาฝึกอบรมพัฒนาทักษะเชิงช่าง 

1.4.5 วัดผลการปรับปรุงก่อนและหลังการโดยเปรียบเทียบผลประสิทธิภาพการผลิต
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1.5 ระยะเวลาในการดําเนนิงาน 
 
ตารางที่ 1.3 
แผนการดําเนินงานวิจัยตลอดโครงการ (Gantt chart) 

แผนการดําเนินการ 
มิถุนายน 2556 - พฤษภาคม 2557 

พ.ศ. 2556 พ.ศ. 2557 
มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.

1. ศึกษาทฤษฏีงานวิจัยที่
เก่ียวข้อง 
2. เก็บข้อมูลปัญหาของ
เครื่องจักร 
3. วิเคราะห์สาเหตุที่มาของ
ปัญหา 
4. สร้างระบบบันทึกฐานข้อมูล 
5. กําหนดแนวทางจัดทํา
มาตรฐาน 
6. สรุปผลวิจัยพร้อม
ข้อเสนอแนะ 
7. จัดทํารูปเลม่งานวิจัย 

 
1.6 ประโยชนท์ี่คาดว่าจะได้รับ 
 

1.6.1 ลดเวลาสูญเสียจากการหยุดซ่อมแซมของเครื่องจักรที่ชํารุด 
1.6.2 ลดวัตถุดิบสูญเสียจากผลผลิตที่ไม่ได้คุณภาพจากเคร่ืองจักรทํางานผิดปกติ 
1.6.3 ลดต้นทนุด้านการผลิตจากการทํางานล่วงเวลาที่ลดลง 
1.6.4 ค่าใช้จ่ายด้านพลังงานลดลง  
1.6.5 เพ่ิมยอดกําลังการผลิตเคร่ืองจักรเดินได้เต็มกําลังการผลิต 
1.6.6 สินค้าสามารถผลิตส่งมอบได้ตามแผนงานที่ลูกค้ากําหนด 
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บทท่ี 2 
วรรณกรรมและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

 
2.1 ความหมายของการบํารุงรักษา 

 
การบํารุงรักษา คือ งานท่ีต้องปฏิบัติเพ่ือรักษาสภาพหรือยกสภาพของเครื่องจักรและ

อุปกรณ์ให้ได้มาตรฐานที่กําหนดหรืออีกนัยหน่ึงเป้าหมายของการบํารุงรักษาหมายถึงวิธีในการดูแล
เครื่องจักรอุปกรณ์และโรงงานให้มีประสิทธิภาพในการทํางาน  ดังต่อไปน้ี 

 
2.1.1 เครื่องจักรสามารถเดินเคร่ืองได้เมื่อต้องการทําการผลิต 
2.1.2 เครื่องจักรต้องไม่ชํารุดขณะที่ทําการผลิตอยู่ 
2.1.3 เครื่องจักรต้องสามารถทําการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ ในระดับที่ต้องการ 
2.1.4 การหยุดเคร่ืองจักรเพ่ือซ่อมแซมต้องไม่ขัดกับแผนการผลิต 
2.1.5 เวลาหยุดเคร่ืองจักร (Downtime) ต้องให้น้อยที่สุดเท่าที่จะทําได้ 
 
การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรน้ันได้มีการพัฒนาและปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองต้ังแต่ยุคเริ่มต้น

อุตสาหกรรมหนักมาจนถึงยุคปัจจุบันที่มีความเจริญทางด้านเทคโนโลยี ซึ่งการเปลี่ยนแปลงของระบบ
การบํารุงรักษาจะแบ่งได้ตามยุคสมัย ดังตารางที่ 2.1 ที่แสดงถึงการเปลี่ยนแปลงของการบํารุงรักษาที่
มีหลายรูปแบบ ไม่ว่าจะเป็นซ่อมเมื่อเกิดการชํารุดเสียหายของอุปกรณ์ วางแผนซ่อมบํารุงล่วงหน้า
ตามอายุ ไปจนถึงการคํานวณคาดการณ์ล่วงหน้า โดยที่ยุคเริ่มตันของการบํารุงรักษาที่เป็นรูปแบบที่มี
แบบแผน ขั้นตอนในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เกิดขึ้นในช่วงสมัยสงครามโลกคร้ังที่ 1 โดยโรงงานผลิต
เครื่องบินรบและเครื่องมืออุปกรณ์ของกองทัพสหรัฐอเมริกา เพ่ือผลิตเคร่ืองบินและอุปกรณ์ที่ส่งเข้า
กองทัพให้ทัน หลังจากการเร่งผลิตมากๆ พบว่าเคร่ืองจักรที่ใช้งานเริ่มเสียชํารุดจนบางเครื่องใช้งาน
ไม่ได้และผลผลิตที่ออกมาเสียหายใช้การไม่ได้ จึงเชิญผู้เช่ียวชาญจากหลายสาขา  
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ตารางที่ 2.1 
รูปแบบการเปลี่ยนแปลงของระบบบํารุงรักษาในยุคสมัยต่างๆ 
ลําดับ ปี พ.ศ. การเปลี่ยนแปลงของระบบการบํารุงรักษาในยุคสมัยต่างๆ 

1 ก่อนปี พ.ศ. 2493 ยุคแรกก่อน ปี พ.ศ. 2493 เป็นยุคที่นิยมทําการซ่อมแซมหลัง
เครื่องมือ เครื่องจักรเกิดขัดข้อง (Break down Maintenance)
เรียกว่าทําการซ่อมแซมเมื่อเกิดขัดข้องเท่าน้ัน 

2 พ.ศ. 2493-2503 
 

ยุคที่ เริ่มสร้างแนวคิดต่อการบํารุ งและดูแลในเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance) มาใช้เพ่ือป้องกันเคร่ืองจักรเกิดการ
ขัดข้องและเพ่ิมสมรรถนะของเคร่ืองมือให้ดีขึ้น  

3 พ.ศ. 2503-2513 
 

เป็นยุดเร่ิมต้นของระบบการบํารุงรักษาที่ให้ความสําคัญกับต้นทุน
การผลิต (Productive Maintenance) รวมไปถึงการออกแบบ 
เครื่องมือและเครื่องจักรที่มีความน่าเช่ือมากย่ิงขึ้น โดยคํานึงถึง
วิธีการและความยากง่ายของการบํารุงรักษาและเอาหลักการด้าน
เศรษฐศาสตร์ผสมด้านต้นทุนและการวัดผล  

4 พ.ศ. 2513-ปัจจุบัน พ.ศ. 2514 จนถึงปัจจุบันน้ีได้รวมเอาแนวคิดของการบํารุงรักษา
ทุกแขนงมาประกอบกันโดยมุ่งเน้นให้ทุกฝ่ายได้มีส่วนร่วมในการ
บํารุงรักษา (Total Productive Maintenance) ที่ไม่ทําเฉพาะ
ฝ่ายบํารุงรักษาเท่าน้ันเป็นลักษณะการบํารุงรักษาเชิงป้องกันแบบ
ทวีผล เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องจักร และพัฒนาองค์กร 

  
2.2 ประเภทของการบํารุงรักษา 

 
โดยทั่วไปงานซ่อมแซมเครื่องจักรของหน่วยงานซ่อมบํารุงเมื่อในอดีตจะเป็นการดูแล

รักษาสภาพ เครื่องจักร เกิดการชํารุดเสียหาย การบํารุงรักษาได้มีการพัฒนาขึ้นอย่างเป็นระบบ มีการใช้
หลักการทางด้านวิศวกรรมศาสตร์ วัสดุศาสตร์ และสถิติเข้ามาใช้ในงานบํารุงรักษาเพ่ือสําหรับทําการ
จัดประเภทของการบํารุงรักษาที่เป็นงานของหน่วยงานซ่อมบํารุงที่มีโครงสร้างดัง ภาพที่ 2.1 สามารถ
พบเห็นได้ทั่วไป 
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ภาพที่ 2.1 ประเภทของการบํารุงรักษาในปัจจุบัน, (2556) 
 

การพัฒนาการซ่อมบํารุงรักษาเมื่อเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown Maintenance: BM) 
หรือ การซ่อมบํารุงแบบรอให้เคร่ืองเสียก่อนแล้วค่อยซ่อม ซึ่งวิธีดังกล่าวอาจมีค่าใช้จ่ายในการดูแลตํ่า
แต่มีอะไหล่สํารองเสมอ ทั้งระวังความสูญเสียที่ปัญหารุนแรงเกิดขึ้นทําให้โรงงานอยู่ในภาวะเส่ียง
เกินไป จึงได้เกิดแนวทางในการปรับรูปแบบให้มีการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน  จึงเป็นจุดเริ่ม
ของการวางแผนเชิงป้องกันมากขึ้น มีแบบแผนและขั้นตอนตรวจเช็คตามคาบเวลาท่ีกําหนด 
(Preventive Maintenance: PM) ไม่ต้องรอให้เคร่ืองจักรเสียก่อนค่อยแก้ไขตรวจสอบ ต่อมาแนวคิด
เชิงป้องกันได้พัฒนาไปสู่ การบํารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance: CM) ซึ่งมุ่ง
ในการขจัดเหตุของปัญหาความขัดข้องต่างๆในเคร่ืองจักร เพราะมีการตรวจสอบ และทําความสะอาด
เครื่องจักร และ ระบบความปลอดภัย  

การบํารุงรักษา
Maintenance 

การบํารุงรักษาแบบ
มีแผน 

การบํารุงรักษาแบบ
ไม่มีมีแผน 

การบํารุงรักษาแบบ
ป้องกัน 

การบํารุงรักษาแบบ
แก้ไข 

การบํารุงรักษาขณะ
เดินเคร่ือง 

การบํารุงรักษาขณะ
หยุดเคร่ือง 

การบํารุงรักษาขณะ
เครื่องเสีย 

การซ่อมฉุกเฉนิ 

หยุดกะทันหัน
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2.3 จุดมุ่งหมายของการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร  
 

การบํารุงรักษาของอุปกรณ์เครื่องจักร นอกจากลดปัญหาความขัดข้องต่างๆ ที่เกิดขึ้น
เท่าน้ัน แต่การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรยังสามารถเพ่ิมปัจจัยที่เก่ียวข้องกับเคร่ืองจักร ได้แก่ 

 
2.3.1 ประสิทธิผล (Effectiveness)    คือ ความสามารถในการใช้เครื่องมือเคร่ืองใช้ได้เต็ม

กําลังตรงวัตถุประสงค์ที่จัดหามากที่สุด 
2.3.2 สมรรถนะ (Performance)   คือ ช่วยให้เครื่องมือเคร่ืองใช้มีอายุการใช้ได้นานๆ 

โดยการดูแลซ่อมแซมหรือปรับแต่ง ไม่ให้เครื่องมือเกิด
การชํารุดเสียหายและทํางานผิดพลาด  

2.3.3 ความน่าเช่ือถือ (Reliability)    คือ  การทําให้ เค ร่ืองมือเค ร่ืองใช้มีมาตรฐานไม่
คลาดเคลื่อน 

2.3.4 ความปลอดภัย (Safety)          คือ เครื่องมือ,เครื่องใช้จะต้องมีความปลอดภัยเป็น
จุดมุ่งหมายสําคัญถ้าเคร่ืองมือเครื่องใช้ชํารุดไม่
สามารถทํางานได้ตามปกติอาจจะก่อให้เกิดอุบัติเหตุ
ต่อผู้ใช้งาน 

2.3.5 สิ่งแวดล้อม (Environment)     
                   

คือ การบํารุงรักษาสภาพของเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ที่
สภาพเก่า ขาดการตรวจสอบความสมบูรณ์ในการ
ทํางานก่อให้เกิดปัญหาด้านสิ่ งแวดล้อม ซึ่ งเป็น
อันตรายต่อผู้ปฏิบัติงาน 

2.3.6 พลังงาน (Energy)                 
 

คือ การดูแลให้อยู่ในสภาพดี ไม่มีการร่ัวไหลของน้ํามัน
สู่ภายนอก การเผาไหม้สมบูรณ์ ก็จะสิ้นเปลือง
พลังงานน้อยลง ประหยัดค่าใช้จ่ายลงได้ 
 

2.4 ประเภทและข้อจํากัดของวิวัฒนาการการซ่อมบํารุงรักษา 
 

วิวัฒนาการแนวความคิดของการซ่อมบํารุงรักษามีรูปแบบไม่มีชัดเจน การซ่อมบํารุงจะ
ดําเนินงานก็ต่อเมื่อพบว่าเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ได้มีการชํารุดเสียหายขึ้นมาจนเริ่มเข้าสู่ยุคการพัฒนา
ด้านอุตสาหกรรมจึงได้เริ่มต้น รูปแบบการบํารุงรักษาที่มีการใช้แผนงานเป็นเคร่ืองมือช่วยกําหนดการ
ดูแลเคร่ืองจักรโดยจะทําการวางแผนงานเอาไว้ล่วงหน้าก่อนที่เครื่องจะชํารุด 
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การพัฒนาระบบการซ่อมบํารุงรักษาอย่างต่อเน่ืองมักจะควบคู่ไปพร้อมกับเทคโนโลยีที่
พัฒนารุดหน้าอย่างรวดเร็วแบบก้าวกระโดด ส่งผลทําให้การผลิตปรับตัวในการรับเทคโนโลยีเข้ามา
ช่วยในการผลิตพร้อมกับการปรับเปลี่ยนรูปแบบระบบการบํารุงรักษา ให้สอดคล้องกับการผลิต สรุป
โดยสังเขป ได้ดังน้ี 

   
2.4.1 การบํารุงรักษาแบบซ่อมเม่ือเสีย (Breakdown Maintenance)  

เป็นที่การบํารุงรักษาเก่าแก่ที่สุด หลักการคือซ่อมก็ต่อเมื่อเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์
ที่ใช้งานไม่ได้ โดยมีข้อจํากัดของการซ่อมบํารุงรักษาลักษณะน้ี ได้แก่  

- เครื่องจักร ไม่มีสัญญาณเตือน                       
- ความเช่ือมั่นไม่ค่อยเป็นที่ยอมรับ 
- ค่าใช้จ่ายสูงจากการเก็บอะไหล่เป็นจํานวนมาก    
- ไม่สามารถปฏิบัติงานได้ตามแผน 
 

2.4.2 การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance)  
เป็นการบํารุงรักษาตามวาระหรือระยะเวลาการใช้งานที่กําหนดเพ่ือรักษาสภาพ

เครื่องจักร ข้อจํากัดของการซ่อมบํารุงรักษาลักษณะน้ี ได้แก่  
- ใช้วิศวกรหรือช่างที่มีประสบการณ์สูง     
- ยากในการกําหนดแผนเพราะปัญหาเกิดแบบไม่สม่ําเสมอ  
 

2.4.3 การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance)  
เป็นวิธีการใช้เครื่องมือเทคนิคอุปกรณ์เทคโนโลยีสมัยใหม่เข้ามาช่วยคาดการณ์ 

เช่น เครื่องมือวัดความสั่นสะเทือน ใช้กล้องอินฟาเรด ในการตรวจคลื่นความร้อน เป็นต้น ในการ
กําหนดแผนระยะบํารุง รักษาเชิงพยากรณ์ลักษณะอาการเริ่มต้นก่อนการชํารุด แบ่งตามไปลักษณะ
อาการที่พบหลักๆ เช่น 

- การวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่มีการส่ันสะเทือน พยากรณ์โดยวิเคราะห์
จากระดับความส่ันสะเทือน (Vibration Analysis) ที่เปลี่ยนไปจากเดิม 

- การวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่มีการเสียดสี พยากรณ์โดยวิเคราะห์
สภาพของสารหล่อลื่นที่ใช้ไปแล้ว (Oil and Wear Practical Analysis)  

- การวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่มีความร้อนหรือก่อเกิดความร้อน 
พยากรณ์โดยวิเคราะห์ภาพถ่ายความร้อน (Thermograph Monitoring) ที่เปลี่ยนไปจากเดิม เป็นต้น  
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ฉะน้ันหากเปรียบเครื่องจักรกับร่างกายมนุษย์ จะเหมือนการตรวจสภาพร่างกาย
เพ่ือหาความผิดปกติและป้องกันก่อนร่างกายเกิดความเจ็บป่วย 

2.4.3.1 ประโยชน์ที่จะได้รับจากการบํารุงรักษาลักษณะน้ี คือ  
- ลดค่าใช้จ่ายในการบํารุงรักษา      
- ลดปริมาณอะไหล่คงคลังในการบํารุงรักษา 
- การหยุดชะงักของเครื่องจักรน้อยลง 
- ลดสถิติการชํารุดและเวลาใช้ซ่อมเครื่องจักรลดลง 
- ประสิทธิภาพการวางแผนสูงขึ้น      
- เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต  

2.4.3.2 ข้อเสียของการซ่อมบํารุงรักษาลักษณะน้ี คือ  
- ใช้เงินลงทุนสูงเพราะเครื่องมือใช้ได้เฉพาะงานและราคาแพง  

 
2.4.4 การบํารุงรักษาเชิงปฏิบัติการ (Proactive Maintenance)   

บํารุงรักษาแบบค้นหาแก่นของปัญหาในเชิงลึกเพ่ือแก้ไข จําแนกได้ 8 ประการ        
1. ความไม่เสถียรทางเคมี                                
2. ความไม่เสถียรทางกายภาพ       
3. ความไม่เสถียรทางอุณหภูมิ                  
4. ความไม่เสถียรทางการสึกหรอ        
5. ความไม่เสถียรทางการรั่วไหล                      
6. การเกิดโพรงอากาศในระบบไฮโดรลิค  
7. ความไม่เสถียรในระดับของสิ่งของสกปรก     
8. ความไม่เสถียรจากการบิดตัวเย้ืองศูนย์  

 
2.5 การบํารุงรักษาเชิงวิศวกรรม (Maintenance Engineering)  
 

การบํารุงรักษาที่ ใ ช้ความรู้ทางด้านวิศวกรรมมาช่วยในการปรับปรุงเคร่ืองจักร 
(Improvement Maintenance) รวมไปถึงการออกแบบเคร่ืองจักร เช่น อุปกรณ์บํารุงรักษาแบบ
อัตโนมัติ อุปกรณ์ที่ไม่บํารุงรักษาเปลี่ยนเมื่อถึงครบอายุใช้งาน เปลี่ยนเมื่อถึงระยะที่เช่นปลอกหุ้ม
แกนสไลน์ที่ต้องรับแรงเสียดสีแทน พบว่าข้อเสียของการซ่อมบํารุงรักษาลักษณะน้ีได้แก่ 

- ต้องใช้ความรู้พ้ืนฐานทางด้านวิวกรรมเป็นหลักในการตัดสินใจ 
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- ใช้วิศวกรรมผู้เช่ียวชาญเฉพาะด้านมารับหน้าวิเคราะห์ปัญหาตามประเด็นที่เกิดขึ้นโดย
กลุ่มที่ต้องรับผิดชอบในงานด้านการซ่อมบํารุงว่า Maintenance Engineering โดยมีหน้าที่บทบาทท่ี
แตกต่างกันตามความสามารถในเชิงช่างเฉพาะงานที่ครอบคลุมสายงานซ่อมบํารุง ดังภาพที่ 2.1 

 

 
 

ภาพที่ 2.2 ฝังแสดงประเภทกลุ่มงานบํารุงรักษา (ที่มา: สพัุฒน์ เซียศิริวัฒนา, 2549, หน้า 49) 
 
2.6 วงจรการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร (Machinery life cycle)  

 
สภาพอายุของเคร่ืองจักรมักจะข้ึนอยู่กับสภาพการและปัจจัยในการใช้งานรวมถึงการดูแล

รักษาเคร่ืองจักรไม่ให้เสื่อมสภาพโดยทั่วไปอายุของเคร่ืองจักรสามารถอธิบายลักษณะการเสื่อมสภาพ
ดังภาพที่ 2.2 แสดงกราฟ “เส้นโค้งรูปอ่างนํ้า”  
 

Motor 

Protective 

MCC  

ประเภทกล่มงานบํารงรักษา

เครื่องกล ระบบไฟฟ้า ระบบ
เครื่องวัด

งานโครงการ 

Gear Bearing 

Conveyor 

Pipe valve 

Control  

Transmitter 

Switch 

Pneumatic

Building 

Access 

Plumbing 

Etc. 
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ภาพที่ 2.3 กราฟวงจรการเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทั่วไป (ที่มา: สุรพล ราษร์นุ้ย, 2545, หน้า 26) 
 

อธิบายลักษณะการเกิดขึ้นในช่วงชีวิตของออกเป็น 3 ช่วง คือ ช่วงระยะเริ่มต้น (Run-In) 
ช่วงใช้งานปกติ (Useful life) และช่วงสึกหรอ (Wear out) จะเห็นได้ว่าการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 
ดังที่กล่าวมาเบ้ืองต้นจะเห็นว่าการชํารุดเสียหายในช่วงแรก (Run in Period) จะมีเส้นกราฟใน
ทิศทางที่ตกลงแสดงถึงอัตราการชํารุดเสียหายอย่างรวดเร็ว (Decreasing Failure Rate, DFR) โดย
อัตราการชํารุดเสียหายคํานวณได้จากสูตร 
 

อัตราการชํารุด(Failure Rate, ) = 
จํานวนคร้ังการชํารุดในช่วงใดๆ 
เวลาใช้งานเคร่ืองจักรในช่วงใดๆ น้ัน 

 

ตัวอย่าง ในการใช้งานเคร่ืองจักร 1000 ช่ัวโมง มีจํานวนคร้ังของการชํารุด 10 ครั้ง 
วิธีการคํานวณ                 อัตราการชํารุด ()    = (100/1000)       = 0.01 ครั้ง/ช่ัวโมง 
เวลาเฉลี่ยที่พบความเสียหายในแต่ละครั้ง (1/ )   = (1/0.01)            = 100 ช่ัวโมง/ครั้ง 

1/  หมายถึง ระยะเวลาเฉลี่ยการเสียหายที่เกิดแต่ละครั้ง Mean Time between 
Failures (MTBF) เขียนสมการได้ดังน้ี  

 

ระยะเวลาเฉลี่ยการเสียหาย    = 
แต่ละครั้ง ( MTBF,1/λ) 

ระยะเวลาการใช้งานเคร่ืองจักรในช่วงเวลา 
จํานวนคร้ังที่เครื่องจักรชํารุดในช่วงเวลา 

                                
10

1000
MTBF         ช่ัวโมง/ครั้ง 

 

ดังน้ัน ค่า MTBF แปรความได้ว่าเมื่อเครื่องจักรทํางานได้ที่ระยะเวลาเฉลี่ย 100 ช่ัวโมง 
พบว่าการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักรขึ้นมา 1 ครั้ง (ช่วงเวลาหมดอายุการใช้งาน) 
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ส่วนระยะที่ 2 การใช้งานปกติ (Useful Life)  
เป็นช่วงที่ต่อเน่ืองจากระยะเริ่มต้นซึ่งถ้าหากในช่วงปกติสามารถดูแลได้อย่างถูกต้อง คือ 

ออกแผนกําหนดการบํารุงรักษาตามระยะที่คู่มือเครื่องจักรโดยมีที่โอกาสพบปัญหาการชํา รุดต้องมีไม่
มากและเคร่ืองจักรทํา งานค่อนข้างคงที่เส้นกราฟจึงจะขนานกับแกนของเวลา(คงที่)  

ส่วนระยะที่ 3 การสึกหรอ (Wear out Period)  
ช่วงระยะเวลาที่เครื่องจักรเสื่อมสภาพไปตามกาลเวลาเครื่องจักรเริ่มมีการสึกหรอ และ

ชํารุดขึ้นจนพังไปในที่สุดและไม่สามารถใช้งานได้มีอัตราการชํารุดค่อยๆ มากขึ้นค่าใช้จ่ายในการ
บํารุงรักษา 

ปัจจัยสําคัญที่ใช้ในการตัดสินใจเลือกความเหมาะสมของการบํารุงรักษา คือ ค่าใช้จ่าย
ที่จะเกิดขึ้นในกรณีเครื่องจักรชํารุดเสียหาย  โดยแบ่งได้เป็น 2 จําพวก คือ 

- ค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซม คํานวณได้จากค่าแรง ค่าอะไหล่และวัสดุ ตลอดจนค่าโสหุ้ย
ในการซ่อมแซมที่ไม่รวมถึงค่าใช้จ่ายในการบํารุงแบบป้องกัน เช่น การซ่อมช้ินส่วนตามกําหนดเวลาความ
สูญเสียที่เกิดจากการชํารุด คือ ความสูญเสียที่เกิดขึ้นเน่ืองจากค่าใช้จ่ายในกรณีที่มีการชํารุด 
 
2.7 ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบํารุงเครื่องจักร (Maintenance Cost)  

 
2.7.1 ค่าใช้จ่ายในการหยุดเครื่อง (Closing–Down Cost)  

เป็นค่าใช้จ่ายที่เก่ียวพันกับการหยุดเคร่ืองแต่ละคร้ัง ซึ่งทําให้เครื่องต้องเสียเวลา
อาจสูญเสียวัตถุดิบหรือวัตถุสําเร็จรูปที่ตกค้างอยู่ในเครื่องจักรค่าใช้จ่ายน้ี ถือว่าเป็นค่าใช้จ่ายคงที่ใน
การหยุดเคร่ืองแต่ละคร้ัง 

 
 2.7.2 ค่าใช้จ่ายสําหรับเวลาท่ีสูญเสีย (Down-Time Cost) 

เป็นค่าใช้จ่ายต่อความสูญเสียโอกาสในการผลิตสินค้าเน่ืองจากเครื่องจักรต้องหยุดทํางาน ถือว่าเป็น
ค่าใช้จ่ายที่ขึ้นกับระยะเวลาการหยุดเคร่ือง 
 

2.7.3 ค่าใช้จ่ายในการเดินเครื่องใหม่ (Start-up Cost) 
เป็นค่าใช้จ่ายคงที่ต่อการเดินเคร่ืองใหม่เช่นเดียวกับค่าใช้จ่ายของการหยุดเครื่อง

สรุปเบ้ืองต้นปัจจัยที่ทําให้เครื่องจักรชํารุดเสียหายการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรให้เป็นไปตามแผนที่
กําหนดเอาไว้น้ันไม่สามารถทําให้การชํารุดเสียหายหมดไป เป็นแค่เพียงลดโอกาสความเสียหายให้
น้อยลงไป ดังน้ัน วิธีการแก้ไขปัญหาที่ดีจะต้องประกอบไปด้วย ค้นหาสาเหตุ แก้ไข ปรับปรุงและ
ป้องกัน เกิดจากสาเหตุ
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1. การออกแบบเคร่ืองจักรไม่ถูกต้องเหมาะสมสภาพของการผลิตน้ันๆ  
2. วัสดุที่ในการสร้างเคร่ืองจักรไม่มีคุณภาพหรือไม่เหมาะกับสภาพการผลิต 
3. การเสริมเทคโนโลยีที่ไม่สอดรับกับระบบของเคร่ืองจักร เช่น การเพ่ิมความเร็ว

รอบ 
4. ขั้นตอนการประกอบที่ไม่เหมาะสม เช่น พ้ืนที่ไม่ได้ระดับ    
5. การบํารุงรักษา หรือการใช้งานไม่ถูกวิธี ตามข้ันตอนที่คู่มือกําหนดไว้ 

 
2.8  การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) 

 
การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมในปัจจุบันถือว่าเป็นเคร่ืองมือที่ช่วยปัญหาความ

เสียหายของเคร่ืองจักรได้เป็นอย่างดีโดย เฉพาะหลักการของ TPM เป็นแนวคิดการทํางานเป็นทีมและ
ปลูกฝังความรับผิดชอบที่ทุกฝ่ายร่วมรับผิดชอบต้ังแต่ ระดับผู้บริหารไปจนถึงพนักงานทุกระดับ ที่ต้อง
มีส่วนในการดูแลรักษาไม่ใช่ทําเฉพาะเครื่องจักรต้องทําทั้งองค์กรไม่ว่าจะเป็นเครื่องใช้อุปกรณ์ของ
สํานักงานรวมไปถึงสภาพอาคารพ้ืนที่สํานักงาน โดยผลสําเร็จน้ันไม่ได้เกิดจากฝ่ายใดผ่ายหนึ่งเท่าน้ัน
แต่เป็นผลจากการร่วมมือของทุกฝ่าย ดังภาพที่ 2.3 กิจกรรมที่ต้องร่วมมือให้สัมพันธ์กันทุกส่วนงานถึง
จะประสพความสําเร็จและย่ังยืน 

 

 
 

ภาพที่ 2.4 ความสัมพันธ์ขอกิจกรรม TPM ที่ทุกคนมีส่วนร่วม



Ref. code: 25605510037277USC

17 
 

2.8.1 หลักการและทฤษฎีการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 
การบํารุงรักษาทวีผล หรือ TPM (Total Productive Maintenance) เป็นแนว

วิถีทางปรัชญา (Philosophy) ต่อการบริหารการผลิต โดยจะขึ้นอยู่กับลักษณะและขอบเขตของการ
ใช้งานโดยมีเป้าหมายเพ่ือปรับปรุงผลสัมฤทธ์ิในองค์กรให้สําเร็จสูงสุด อยู่ในรูปของมูลค่าที่สามารถ
วัดผลได้ เช่น ต้นทุนที่ลดลงและวิธีการควบคุมต้นทุน (Reduction Cost Functional) สินค้าที่มี
คุณภาพ (Product Quality) การส่งมอบสินค้าที่ตรงเวลา (On Time Delivery) รวมไปถึงความ
ปลอดภัยและสิ่งแวดล้อมในการทํางาน (Safety and Environment) เริ่มต้นจากการดูแลรักษา
เครื่องจักรอย่างสมํ่าเสมอเพ่ือให้ทํางานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ในการดูแลรักษาเครื่องจักร โดยไม่
เป็นหน้าที่ของช่างซ่อมบํารุง เพียงฝ่ายเดียว แต่ลดความสูญเสียต่างๆ ที่จะนําไปสู่ปัญหาอ่ืนๆ 
เป้าหมายสูงสุดของ TPM คือ ปัญหาของการผลิตต้องเป็นศูนย์ ได้แก่   

Zero Breakdown   คือ การลดปัญหาของเครื่องจักรเสียให้เป็นศูนย์ 
Zero Defect          คือ การลดปัญหาการผลิตของเสียให้เป็นศูนย์     
Zero Accident       คือ การลดปัญหาการเกิดอุบัติเหตุให้เป็นศูนย์ 

ซึ่งมีขั้นตอนที่ใช้สําหรับช่วยในการแก้ไขปัญหา เพ่ือลดความสูญเสียต่างๆ ให้เป็นศูนย์ จากความ
ร่วมมือของทุกฝ่ายในองค์กร ผ่านกิจกรรมของ 8 เสาหลัก TPM หรือเรียกว่า TPM 8 Pillar 
ประกอบด้วย 

2.8.1.1 Pillar 1 การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Focused Improvement) 
2.8.1.2 Pillar 2 การบํารุงรกัษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance)  
2.8.1.3 Pillar 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
2.8.1.4 Pillar 4 การอบรมทักษะการบํารุงรักษา (Operations Skills Training) 
2.8.1.5 Pillar 5 การจัดการเครื่องจักรใหม่ (Early Management) 
2.8.1.6 Pillar 6 การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 
2.8.1.7 Pillar 7 การบํารุงรักษาส่วนงานบริหาร (TPM in Administrative) 
2.8.1.8 Pillar 8 ความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม (Safety and Environment) 

 
2.8.2 บทบาทและหน้าที่ของเสาหลักของ TPM ในการลดปัญหาเครื่องจักรเสีย 

การกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรเพื่อการบรรลุวัตถุประสงค์และ
เป้าหมายของ TPM คือ การทํากิจกรรมกลุ่มใช้หลักการเดียวกับ TQM แต่ประเด็นในการทํากิจกรรม
จะมุ่งที่การกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรและระบบการผลิต 6 ประการ (Six Big Loss) ซึ่ง
จะสามารถทําการแบ่งออกได้เป็น 3 กลุ่ม ดังต่อไปน้ี 
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กลุ่มที่หนึ่ง เวลาที่สูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองจักรไม่ได้ทํางานเป็นการสูญเสียต่อยอด
ของผลิต ภัณฑ์ที่ควรจะมีได้หากเคร่ืองจักรได้ถูกใช้ทําการผลิต ตามเวลาปกติ ซึ่งจะเกิดได้จาก 

- เวลาที่สูญเสียเน่ืองจากเครื่องจักรเสียหายกะทันหัน (Breakdown) ซึ่งเป็นการ
หยุดเคร่ืองจัก รอย่างไม่ต้ังใจให้หยุด หรือไม่ได้วางแผนไว้       

-  เวลาที่ สูญเสีย เ น่ืองจากการ ต้ัง เค ร่ืองและการปรับแต่ง  (Set-up and 
Adjustment) เป็นการสูญเสียเวลาที่จะเกิดขึ้นทุกคร้ังที่มีการต้ังเคร่ืองหรือปรับแต่งเคร่ือง จนกระทั่ง
เครื่องจักร สามารถทํางานได้ตามปกติหรือตามมาตรฐานที่กําหนดไว้ จึงเริ่มทําการผลิตจริง 

กลุ่มที่สอง การสูญเสียความเร็วของเครื่องจักรเป็นการสูญเสียอัตราการผลิตที่
ลดลงเน่ือง จากความเร็วของเคร่ืองจักรที่ผลิตลดลง ซึ่งจะทําให้ผลผลิตลดลงด้วย ซึ่งเกิดได้จาก 

- การเดินเครื่องสูญเปล่าและการหยุดชะงักของเครื่องจักร จากขั้นตอนก่อน
หน้า (Idling and Minor Stoppages) หมายถึง การเดินเคร่ืองจักรเปล่า ๆ โดยไม่ได้ผลิตอะไร หรือ
ต้องหยุดดินเคร่ืองจักรโดยเคร่ืองจักรไม่ได้ชํารุดเสียหาย ทั้งน้ีเน่ืองจากข้ันตอนการผลิตก่อนหน้าต้อง
หยุดผลิตทําให้ไม่มีวัสดุที่จะผลิตในขั้นตอนน้ี 

- การสูญเสียที ่เกิดจากความแตกต่างระหว่างความเร็วที ่ออกแบบไว้ และ
ความเร็วจริงของเครื่อง (Reduced Speed) หมายถึง การเดินเคร่ืองจักรที่ความเร็วตํ่ากว่าความเร็ว
มาตรฐานของเครื่อง ทําให้เกิดความสูญเสียเน่ืองจากความเร็วที่แตกต่าง 

กลุ่มที่สาม การสูญเส ียในผลิตภัณฑ์ หมายถึง การสูญเส ียผลิตภัณฑ์ที ่มี
ข้อบกพร่องที่มีสาเหตุมาจากการชํารุดของเคร่ืองจักรหรือช้ินส่วนของเครื่องจักรที่เสื่อมสภาพ ซึ่ง
รวมถึงเวลาที่เสียไปในการซ่อมแซมผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง ซึ่งเกิดได้จาก 

- การสูญเสียที่เกิดจากความบกพร่องของผลิตภัณฑ์และช่วงเวลาที่ใช้ในการใน
ซ่อม แซมผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง (Defects and Rework) หมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่ควรจะผลิตได้หากไม่
เกิดผลิตภัณฑ์ที่เกิดความบกพร่องเนื่องจากกระบวนการผลิตตลอดจนเวลาที่ต้องใช้ซ่อมแซม
ผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง 

- การสูญเสียของผลิตภัณฑ์ที่เกิดขึ้นระหว่างช่วงเร่ิมต้นการผลิตจนถึงช่วงเวลาที่
เสถียรภาพในการผลิต (Start-up and Reduced Yield) เป็นการสูญเสียที่ที่จะเกิดขึ้นทุกคร้ังที่มีการ
หยุดการผลิตและเริ่มทําการทดลองผลิตใหม่ 



Ref. code: 25605510037277USC

19 
 

2.8.3 ประสิทธิผลโดยรวมเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness-OEE) 
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร หมายถึง เครื่องจักรสามารถทํางานได้เป็น

อย่างดี มีกําลังเดินการผลิตได้อย่างเต็มประสิทธิภาพและสร้างผลผลิตได้อย่างเต็มกําลังความสามารถ 
แต่ถ้าเครื่องจักรใช้งานได้ตลอดเวลาและเดินเคร่ืองได้เต็มกําลัง แต่ผลผลิตที่ได้ออกมาไม่มีคุณภาพ ก็
ไม่ก่อเกิดประโยชน์ เพราะเป็นการเพ่ิมภาระงานรวมถึงต้นทุนการผลิตที่สูงขึ้น ดังน้ันเรื่องคุณภาพของ
การผลิตจึงเป็นปัจจัยร่วมในการวัดความสามารถของเคร่ืองจักร  โดยที่ OEE เป็นการวัดประสิทธิผล
ของเคร่ืองจักรหรือระบบการผลิต ดังภาพที่ 2.5 ที่แสดงค่าเวลาและผลสะท้อนจากความสูญเสีย 6 
ประการ หากเราสามารถที่จะลดความสูญเสียได้มากเท่าไหร่ ก็จะทําให้ประสิทธิผลของเครื่องจักร 
(OEE) ดีมากขึ้นเช่นกัน 

 
เวลาทํางานประจําวัน

เวลารับภาระงาน เวลาหยุดตามแผน
เวลาเดินเคร่ือง เวลาเคร่ืองจักรหยุด

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ ความเร็วการผลิตลดลง
เวลาเดินเคร่ืองท่ีมีคุณค่า ของเสีย

 
 
ภาพที่ 2.5 แผนภูมิแสดงเวลาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 

 
ประเภทของความสูญเสีย 6 ประการ สามารถที่จะแบ่งกลุ่มได้เป็น 3 กลุ่มและมีวิธีการ

วัดประสิทธิภาพในการแก้ไขปัญหาของแต่ละกลุ่ม ดังน้ี 
กลุ่มที่ 1 ประสิทธิภาพที่มีผลกระทบจากเวลาที่สูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองจักรไม่ได้ทํางาน 

จะแสดงในรูปของอัตราการเดินเคร่ือง (Availability) คํานวณจาก  
 

อัตราการเดินเคร่ือง = (เวลารับภาระงาน – เวลาเดินเคร่ืองจักร) x 100 
                                         เวลารับภาระงาน 

 
เวลารับภาระงาน (Loading Time) คือ เวลาทํางานประจําวันหักออกด้วยเวลาที่หยุด

ตามแผนงานทุกชนิดแล้ว ได้แก่ เวลาหยุดพักตามแผนการผลิต เวลาหยุดเพ่ือการบํารุงรักษา
เครื่องจักร เป็นต้น เวลาเครื่องจักรหยุด คือ เวลาหยุดที่ไม่ได้วางแผนไว้ เช่น การหยุดเน่ืองจาก
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เครื่องจักรเสียกะทันหัน หรือเน่ืองจากการต้ังเครื่องและการปรับแต่ง เมื่อหักเวลาเครื่องจักรหยุดออก
จากเวลารับภาระงาน จะได้เท่ากับเวลาเดินเคร่ือง หรือเวลาที่เคร่ืองจักรพร้อมที่จะทําการผลิต 

กลุ่มที่ 2 ประสิทธิภาพที่มีผลกระทบจากการสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจักร ที่สามารถ
แสดงในรูปของ สมรรถนะการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) คํานวณจาก 

 

x100%
ร่ืองเวลาเดินเค

ลติปริมาณการผน x ผลติมาตรฐารอบเวลาการ
      งเดินเคร่ือสมรรถนะการ   

 
รอบเวลาการผลิตมาตรฐานคือรอบเวลาตามทฤษฎี (Ideal Cycle Time) หรือตามที่ได้

ออกแบบไว้ (Design Cycle Time) การที่เครื่องจักรมีสมรรถนะการผลิต 100% หมายความว่า
เครื่องจักรสามารถทําการผลิตได้ตามท่ีออกแบบไว้ การที่เครื่องจักรมีสมรรถนะการผลิตไม่ถึง 100% จาก
เวลาเดินเคร่ืองที่มี จะมีสาเหตุมาจากมีการเดินเคร่ืองสูญเปล่าหรือมีการหยุดชะงักของเคร่ืองจักร
เน่ืองจากข้ันตอนก่อนหน้า หรือมีการสูญเสียที่เกิดจากความแตกต่างระหว่างความเร็วที่ออกแบบไว้และ
ความเร็วจริงของเครื่อง 

กลุ่มที่ 3 ประสิทธิภาพที่มีผลกระทบจากเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตที่แสดงการ
สูญเสียของผลิตภัณฑ์ ซึ่งเรียกว่าอัตราของผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ (Rate of Quality Efficiency) 
คํานวณจาก 
 

อัตราของผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ = (ปริมาณการผลิต – จํานวนงานที่เสีย) x 100 
                                                       ปริมาณการผลิต 

 
จํานวนช้ินงานที่เสียที่เกิดขึ้นในช่วงเร่ิมต้นการผลิต จนถึงช่วงที่เสถียรภาพในการผลิต 

หรือเป็นไปตามต้องการ เป็นการสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการปรับแต่งเครื่องจักรให้ทํางานได้ตรงกับความ
ต้องการ เมื่อเคร่ืองจักรสามารถทํางานได้ตามต้องการแล้ว ยังมีตัวแปรอ่ืน ๆ ที่ทําให้เครื่องจักรทํางาน
แตกต่างไปจากความต้องการ เช่น การสึกหรอของช้ินส่วนขาดการบํารุงรักษาที่เหมาะสม โดยที่ปัญหา
ที่ส่งผลต่อผลิตภัณฑ์เกิดการชํารุดคิดเป็น 85% โดยประมาณ ที่มาจากเกิดจากเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิต 

วิธีการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness, 
OEE) เป็นการคํานวณเพ่ือใช้วัดประสิทธิผลในภาพรวมของผลกระทบจากความสูญเสียคํานวณได้ดังน้ี 

 
%OEE = Availability x Performance Efficiency x Rate of Quality Efficiency 
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ตัวอย่าง  การคํานวณหาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
ในขบวนการผลิต มีช่ัวโมงทํางาน 544 ช่ัวโมง สามารถผลิตได้เท่ากับ 804,372 ขวดเกิด

ของเสีย 120,122 ขวด พบว่ามีเวลาที่หยุดเน่ืองจากเครื่องจักรขัดข้อง 1,274 นาที และเวลาที่หยุด
เน่ืองจากการต้ังเคร่ืองและการปรับแต่ง 953 นาที โดยรอบเวลาตามทฤษฎี (Ideal Cycle Time) 
หรือตามที่ได้ออกแบบไว้ (Design Cycle Time) เท่ากับ 1,800 ขวดต่อช่ัวโมงหรือ 0.03 นาทีต่อขวด 

กําหนดให้รอบเวลาตามมาตรฐาน (Standard Cycle Time) เท่ากับ 1,750 ขวดต่อ
ช่ัวโมงหรือ 0.034 นาทีต่อขวด 
วิธีการ        เวลารับภาระของเครื่อง     = 544 x 60           = 32,640 นาที 

เวลาที่เครื่องหยุด         = 1,274 + 953      =   2,227 นาที 
เวลาปฏิบัติงานของเครื่อง    = 32,640 – 2,227  =  30,413 นาที 
- อัตราการเดินเคร่ืองจักร (Availability) จากสมการ 
อัตราการเดินเคร่ือง          = (32,640 – 2,227) x 100       

                                        32,640 
Availability       = 93.18% 
 

จะเห็นได้ว่า เครื่องจักรทํางานจริง 93.18% จากเวลาเดินเคร่ืองจักรทั้งหมด แสดงว่า
สูญเสียเวลาไปเน่ืองจากเครื่องจักรหยุดคิดเป็น 6.82% ซึ่งสามารถปรับปรุงได้โดยหาสาเหตุที่ทําให้
เครื่องจักรหยุดว่าเกิดจากอะไร เช่น เครื่องจักรเสียเวลาในการปรับตั้งและปรับแต่งไม่เหมาะสม
รวมถึงเวลาที่เครื่องจักรหยุด เน่ืองจากสาเหตุอ่ืน ๆ ทุกชนิด เช่น หยุดเปลี่ยนเคร่ืองมือ ทั้งน้ีเมื่อทราบ
สาเหตุแล้วจึงหาแนวทางเพ่ือดําเนินการแก้ไขปรับปรุงและป้องกัน 

 

- สมรรถนะการเดินเคร่ืองจักร (Performance efficiency) จากสมการ 

x100%
ร่ืองเวลาเดินเค

ลิตปริมาณการผน x ผลติมาตรฐารอบเวลาการ
      งเดินเคร่ือสมรรถนะการ   

x100%
30,413

804,372 x 0.03
      งเดนิเคร่ือสมรรถนะการ    

Performance efficiency = 79.43% 
 

จะเห็นได้ว่า เครื่องจักรสามารถผลิตได้เพียง  79.43% จากกําลังการผลิตที่เครื่องจักร
สามารถทําได้ แสดงว่าสูญเสียไปคิดเป็น 20.66% ซึ่งสามารถปรับปรุงได้โดยการหาสาเหตุที่ทําให้
เครื่องจักรไม่สามารถทําการผลิตสินค้าได้ทันหรือเกิดความสูญเสียความเร็ว เช่น การลดความสูญเสีย
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เน่ืองจากความเร็วการเดินเครื่องช้าลง การหยุดเล็กน้อย และเวลาที่เดินเคร่ืองเปล่า ทั้งน้ีเมื่อทราบ
สาเหตุแล้วจึงหาแนวทางเพ่ือดําเนินการแก้ไขปรับปรุงและป้องกัน 

- อัตราของผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ (Rate of Quality Efficiency) 
จากสมการ 

อัตราของผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ = (ปริมาณการผลิต – จํานวนงานที่เสีย) x 100 
                              ปรมิาณการผลิต 

อัตราของผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ = (804,372 – 120,122) x 100  
                                         804,372              

Rate of Quality Efficiency = 85.04%     
 

จะเห็นได้ว่าเคร่ืองจักรสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ 85.04% ว่าปริมาณการผลิต
ทั้งหมดแสดงว่ามีผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานคิดเป็น 14.96% ไม่ว่าจะเป็นของเสียหรือช้ินงานที่ต้องรอ
แก้ไข ซึ่งสามารถปรับปรุงได้โดยการหาสาเหตุที่ทําให้ผลิตภัณฑ์ไม่ได้มาตรฐานทั้งน้ีเมื่อทราบสาเหตุ
แล้วจึงหาแนวทางเพ่ือดําเนินการแก้ไขปรับปรุงและป้องกัน 

- หาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) 
จากสมการ 

% OEE = Availability x Performance Efficiency x Rate of Quality Efficiency 
ดังน้ัน           ประสิทธิผลโดยรวม (% OEE)  = 0.93 x 0.79 x 0.85 = 62.89% 
 

ซึ่งค่า % OEE จากการพิจารณาปัจจัยโดยรวม เห็นได้ว่าวิธีปรับเพ่ิมของค่าประสิทธิผล 
โดยรวมของเครื่องจักร จะต้องทําโดยการกําจัดสาเหตุของความสูญเสียต่างๆ ที่เกิดขึ้นการวัดค่า OEE 
ของแต่ละเครื่องจักรสามารถวัดได้โดยตรงกับเคร่ืองน้ัน ในกรณีที่วัด OEE ของกระบวนการผลิต ซึ่งมี
เครื่องจักรหลายเคร่ืองทําการผลิตต่อเน่ืองกัน ข้อมูลที่ใช้ในการคํานวณใช้การรวมกันทุกเคร่ืองจักรใน
กระบวนการ ยกเว้นรอบเวลาการผลิตมาตรฐาน ให้ใช้รอบเวลาการผลิตมาตรฐานของเคร่ืองจักรที่ใช้
เวลานานที่สุด 
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2.9  งานวิจัยที่เก่ียวข้อง   
 
2.9.1 งานวิจัยที่เก่ียวข้องในประเทศ  

บุญส่ง วงศ์เจริญถาวร (บุญส่ง,2539) ได้ทําการวิจัยเรื่อง“การลดต้นทุนการผลิต
โดยใช้กลยุทธ์ TPM กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตเม็ดพลาสติกพีวีซี” โดยศึกษาว่ากิจกรรม TPM 
หรือ Total Productive Maintenance จะส่งผลให้ความสามารถในการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น ต้นทุนในการ
ผลิตลดลง จริงหรือไม่โดยส่งแบบสอบถามข้อมูลด้านการผลิตทั้งก่อนและหลังการดําเนินการใช้ 
กิจกรรม TPM ไปยังบริษัทดังกล่าว 3 บริษัท ผลออกมาให้เห็นว่ากิจกรรม TPM มีประสิทธิภาพใน
การใช้เครื่องจักรโดยรวมได้จริง และส่งผลให้ความสามารถในการผลิตเพ่ิมสูงขึ้น ดังน้ัน การศึกษาจึง
มุ่งไปถึงแนวทางการปรับปรุงต้นทุนการผลิต แนวทางการดําเนินการกิจกรรม TPM พร้อมคาดการณ์
งบประมาณค่าใช้จ่ายต่างๆ ประมาณ 900,000 บาท ในปีแรกและอัตราผลตอบแทน ซึ่งเป็นต้นทุน
คงที่ที่สามารถลดลงได้ถึงประมาณ 5,000,000 บาท ซึ่งเทียบอัตราส่วนผลตอบแทนได้ถึง 5:1 

สรัณญา ศิลาอาสน์ (สรัณญา,2551)   ได้ทําการศึกษาเป้าหมายของการวิจัย 
การศึกษาและวิเคราะห์อาการที่ผิดปกติและผลกระทบของความเสียหายของเคร่ืองจักรแต่ละเครื่อง
โดยมีค่าเฉล่ียระหว่างความเสียหายของเครื่องจักรยาวนานข้ึน แผนซ่อมบํารุงรักษาชิงป้องกันและเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตโดยการลดเปอร์เซ็นต์การหยุดเครื่องจักร โดยการนําโปรแกรมการบํารุงรักษา
เชิงป้องกันมาวิเคราะห์อาการที่ผิดปกติและผลกระทบของความเสียหายเพ่ือหาระดับความเสี่ยงของ
เครื่องจักร เพ่ือจัดทําการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตของเคร่ืองจักร และนําข้อมูลที่ได้มาทําการ
วางแผนการบํารุงรักษาให้เป็นมาตรฐานในการบํารุงรักษาที่เหมาะสมของแต่ล่ะเครื่องจักรซึ่ง
ก่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด พบว่าอัตราการพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้นเฉล่ียเท่ากับร้อยละ 
7.74 ซึ่งทําให้อัตราการพร้อมใช้งานของเครื่องจักรมีค่าเท่ากับร้อยละ 78.61 และมีค่าเวลาเฉลี่ย
ระหว่างความเสียหายของเคร่ืองจักรเพ่ิมขึ้นเฉลี่ยเท่ากับร้อยละ 13.88 นอกจากน้ียังมีจํานวนความถี่
ในการเกิดความเสียหายลดลงเฉลี่ยเท่ากับร้อยละ 45.39 และจํานวนที่เกิดความเสียหายลดลงเฉลี่ย
เท่ากับร้อยละ 44.40 

วีรชัย มัฎฐารักษ์ และ วิมล จันนินวงศ์ (2553) ศึกษาการเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจักรอัดเม็ดในโรงงานผลิตอาหารสัตว์นํ้าวิธีการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ือง
อัดเม็ดมีค่าตํ่าด้วย วิธีการแก้ปัญหาแบบคิวซี สตอรี่ ของ JUSE การวิเคราะห์ผังก้างปลาพบว่า 2 ตัว
แปร ได้แก่ ค่าความพร้อมของเคร่ืองจักรและค่าสมรรถนะของเคร่ืองจักรดังน้ันสามารถปรับปรุงเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักให้สูงขึ้นตามเป้าหมายที่ต้ังไว้ร้อยละ 3 
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ภายหลังการปรับปรุงพบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมในสายการผลิตที่ 2 เครื่องมีค่าสูงขึ้นจากเดิมเฉลี่ยที่
ร้อยละ 74 สูงขึ้นเป็นร้อยละ 84  ส่วนสายการผลิตที่ 3 มีค่าเฉล่ียร้อยละ 75 สูงขึ้นเป็นร้อยละ 93 

อํานาจ พันธ์ศรีเพชร (2548) ได้ศึกษาเกี่ยวกับประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
ของกระบวนการผลิตวาล์วประตูนํ้าหล่อ ด้วยวิธีการลดความสูญเสียจากปัจจัยทางด้านอัตราการ
เดินเคร่ือง (A: Availability) พบว่า ปัญหาจากการสูญเสียดังกล่าวเกิดขึ้นกับกระบวนการแปรรูป
ช้ินงาน ซึ่งมีขั้นตอนของการต้ังเคร่ืองน้ันได้แบ่งออกเป็น 4 ขั้นตอนหลักๆ คือ  1. คลายอุปกรณ์จับยืด 
2. ต้ังศูนย์ช้ินงานตัวอย่าง 3. ตรวจสอบและติดต้ังเคร่ืองมือ 4. ทดลองผลิต จึงได้เสนอแนวทางการ
ปรับปรุงเพ่ือลดเวลาสูญเสียจากการต้ังเคร่ือง เพ่ือลดขั้นตอนของแต่ล่ะงานย่อยๆน้ันลงให้มีเวลาสั้น
ที่สุด จากผลของการปรับปรุง ทําให้สามารถลดเวลาในการต้ังเคร่ืองลงจากเดิม 127.13 นาที เหลือ 
84.85 นาที หรือเป็นร้อยละ 33.26 และสามารถทําให้เพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรขึ้น
จากเดิม 55.56 เป็นร้อยละ 62.59 

พิชญ์นนท์  เตมียชาติ  (2553) ไ ด้ทําการศึกษาการขจัดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตของโรงงาน อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่ปัจจุบันพบว่ามีประสิทธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจักรตํ่า โดยประยุกต์ใช้เสาหลักที่ 1 เพ่ือลดเวลาในการทําความสะอาดแม่พิมพ์ลด
เวลาในการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักรก่อนการผลิตโดยจัดทํารถเข็นอุปกรณ์ที่ใช้ตรวจสอบขึ้น 
นอกจากน้ีได้ประยุกต์แนวคิดตาม เสาหลักที่ 2, เสาหลักที่ 3, เสาหลักที่ 4, และเสาหลักที่ 6, เพ่ือ
แก้ปัญหาเรื่องลวดละลายติดกับเฟรมไม่ดีโดยกําหนดแผนการตรวจสอบและเปลี่ยนอะไหล่ตรง
แกนเพลาของใบเช่ือมโดยผลการศึกษาแสดงให้เห็นว่าสามารถลดการศูนย์เสียจากการเคล่ือนที่
ทั้งหมดในการทําความสะอาดแม่พิมพ์จากเดิมใช้เวลาประมาณ 31 นาที เหลือ 1 นาที สามารถลด
ความสูญเสียจากการเคลื่อนที่ทั้งหมดในการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรก่อนการผลิตจากเดิมใช้เวลา
ประมาณ 46 นาที เหลือ 1 นาที สามารถปรับปรุงเครื่องจักรขัดข้องโดยลดจํานวนการเกิดการขัดข้อง
ก่อนการปรับปรุงร้อยละ 4.50 คิดเป็น 63.45 นาทีต่อวัน หลังจากปรับปรุงเหลือร้อยละ 1.21 คิดเป็น
17.06 นาทีต่อวันสามารถลดเวลาที่เครื่องจักรขัดข้องส่วนลวดเช่ือม ก่อนการปรับปรุงใช้เวลาร้อยละ 
2.50 คิดเป็น 35.25 นาทีต่อวันหลังการปรับปรุงเหลือร้อยละ 1.04 คิดเป็น 14.66 นาทีต่อวัน 
สามารถลดเวลาที่เครื่องจักรขัดข้องส่วนแม่พิมพ์ ก่อนการปรับปรุงใช้เวลาร้อยละ 2.50 คิดเป็น 35.25 
นาทีต่อวันหลังการปรับปรุงเหลือร้อยละ 0.95 คิดเป็น 13.40 นาทีต่อวันสามารถลดความสูญเสียก่อน
การปรับปรุงเท่ากับร้อยละ 6.30 ของปริมาณการผลิตทั้งหมดเป็นจํานวน 8,413 ช้ินต่อวัน หลังการ
ปรับปรุงเหลือร้อยละ 2.56 ของปริมาณการผลิตทั้งหมด คิดเป็น 3,414 ช้ินต่อวันจากการปรับปรุง
ข้างต้นเป็นผลให้สามารถเ พ่ิมผลผลิตในกระบวนการจาก 133,745 ช้ิน เ ป็น 179,949 ช้ิน 
ประสิทธิภาพโดยรวมเพ่ิมขึ้น 7.4 เปอร์เซ็นต์



Ref. code: 25605510037277USC

25 

 

คริษฐา อ่ิมเอิบ (2547) ได้ทําการวิจัยเรื่อง “การเพ่ิมความสามารถในการผลิต
สินค้าประเภทผลิตภัณฑ์เครื่องใช้ส่วนบุคคล ด้วยการบํารุงรักษาเชิงทวีผลโดยรวม” ด้วยกิจกรรม 
TPM ในสายการผลิตบริษัท ยูนิลีเวอร์ ไทย โฮลด้ิงส์ จํากัด โดยมีที่มาของปัญหาหลักเน่ืองจากความ
ต้องการของลูกค้าเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาทําให้บริษัท ที่ต้องมีการเปลี่ยนขนาดบรรจุและชนิดของ
ผลิตภัณฑ์บ่อยคร้ัง โดยเฉพาะเครื่องใช้ส่วนบุคคลชนิดเหลวบ่อยที่เกิดความสูญเสีย คือ การปรับต้ัง
ขนาดบรรจุของเครื่องจักรตามผลิตภัณฑ์  การดําเนินการวิจัยจะใช้หลักการของ TPM มาขจัดความ
สูญเสียให้เป็นศูนย์ โดยทําการรวบรวมปัญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตและวิเคราะห์ด้วยหลักการ พา
เรโต ผังก้างปลา และ Why-Why Analysis เพ่ือสํารวจปัญหาที่เกิดขึ้นจากความสูญเสีย ผลิตภัณฑ์
เป้าหมาย  ได้แก่ 

1. แชมพูคลีนิค ขนาดบรรจุ 380 มิลลิลิตร        
2. ครีมนวดผมซันซิล ขนาดบรรจุ 380 มิลลิลิตร 
3. แชมพูโดฟ ขนาดบรรจุ 700 มิลลิลิตร       
4. แชมพูซันซิล ขนาดบรรจุ 400 มิลลิลิตร 
โดยแนวทางในการแก้ปัญหาด้วยหลักการของ TPM และการทํางานอย่างเป็น

ระบบ (PDCA Cycle) จากน้ันจึงทํามาตรฐานการปฏิบัติงานสําหรับฝึกอบรมพนักงาน พบว่าในการ
สูญเสียดังกล่าวเกิดจากการเสียเวลาในการปรับแต่งและการลดเวลา ในการทําความสะอาดเคร่ืองจักร
ผลการปรับปรุงทั้งสองกรณีคิดในรูปต้นทุนค่าเสียโอกาสในเดือนกุมภาพันธ์ 2548 เท่ากับ 1,297,190 
บาท แสดงว่าการนํากิจกรรม TPM มาใช้ปฏิบัติงานเพ่ือการลดปัญหาความสูญเสียด้านต่างๆ ที่ทําให้
เครื่องจักรสามารถทํางานได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยเพ่ิมผลผลิต ลดต้นทุนค่าของการเสียโอกาส แต่
ยังพบว่าอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการดําเนินกิจกรรม คือ การเปลี่ยนแปลงทัศนคติพนักงานให้เกิดความ
รับผิดชอบในการบํารุงรักษาด้วยตนเองในการดําเนินงานต้องใช้บุคลากรภายนอกเป็นผู้ประสานงาน
จนกระทั่งการดําเนินกิจกรรมประสบผล สําเร็จในเวลาต่อมา 

ประวุฒิ ศิริหงส์ (2550) ได้ทําการศึกษาและวิจัยเรื่อง “การประยุกต์ใช้ TPM ใน
โรงงานแกนกระดาษ” ด้วยหลักของ TPM ใน 4- เสาหลัก คือ การบํารุงรักษาด้วยตนเอง การปรับปรุง
เฉพาะเรื่อง การบํารุงรักษาตามแผน การอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะพนักงาน ที่มุ่งเน้นการเพ่ิมประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักรให้สูงขึ้น (OEE) และกําหนดให้เป็นตัวช้ีวัดผลของการจัดต้ังระบบการ
บํารุงรักษาเชิงป้องกัน จากงานวิจัยพบว่า พนักงานไม่รู้จักการดูเบ้ืองต้นขอเคร่ืองทําหน้าที่ใช้งาน
อย่างเดียวจําเป็นที่ต้องฝึกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะทักษะให้กับพนักงานในเรื่องต่างๆ การบํารุงรักษาด้วย
ตนเอง การบํารุงรักษาตามแผน การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองเพ่ือให้พนักงานรู้จักการวิเคราะห์และหา
สาเหตุของเคร่ืองม้วนที่ตนเองประจําอยู่ด้วยการใช้แผนผังก้างปลาแล้วทําการปรับปรุงแก้ไข
ตามลําดับ
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ความสําคัญของปัญหาโดยการจัดแผนการบํารุงรักษาต่อหน่ึงสัปดาห์ ให้พนักงานตรวจสอบลงข้อมูล
ตามใบตรวจสอบ ผลจากการนํากิจกรรม TPM มาใช้ในการดําเนินกิจการพบว่าในเวลา 1 เดือน ยอด
การผลิตหรือประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักรในระยะเวลา1เดือนโดยการเฉลี่ยจะพบว่ามีผลต่างของ
ก่อนและหลังปรับปรุงอยู่ที่ 28.54% คิดราคาขายได้ 90,757.96 บาทการสูญเสียโอกาสหรือค่าอัตรา
การเดินเคร่ืองจักรจะพบว่าการเสียโอกาสที่สามารถผลิตใน  24 วัน มีผลต่างก่อนและหลังปรับปรุง 
ร้อยละ 17.80 คิดเป็น 18,775.83 บาท ลดต้นทุนในการผลิตได้ทั้งสิ้น 109,533.79 บาทต่อเคร่ืองต่อ
เดือน หรือ 328,601.37 บาทต่อสามเครื่องต่อเดือน ซึ่งถ้าคิดเป็นกําไรที่ร้อยละ 14.11 จะได้กําไร
ทั้งหมด 46,365.65 บาทต่อสามเคร่ืองต่อเดือน 

ธนากร จารุต้ังสกกุล และ ชุมพล มณฑาทิพย์กุล (2549) ได้ทําการศึกษาและ
วิจัยทํางานของโรงงานหล่อโลหะแห่งหน่ึงโดยใช้ TPM มาช่วยในการลดความสูญเสีย โดยมีเป้าหมาย
ในการดําเนินการเร่ืองปรับปรุงการปรับแต่งเครื่อง (Set Up) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของระบบ
การผลิตสูงสุด โดยที่ ไม่มีของเสียเกิดขึ้นและเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต้องไม่หยุดกะทันหัน 
(Breakdown) ตามหลักของ TPM ในการปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเสียที่คํานึงถึงอุบัติเหตุเป็นศูนย์ 
ของเสียเป็นศูนย์ และเครื่องเสียเป็นศูนย์  ระบบการทํางานหรือการผลิตในโรงหล่อ ได้มีกิจกรรมใน
การทํางานที่หลากหลาย เช่น ขั้นตอนการยก Platform ขั้นตอนการเปลี่ยนถ่ายโซ่ ซึ่งทุกๆ ขั้นตอน
จะใช้เวลาเป็นจํานวนมาก และต้องใช้จํานวนพนักงานที่มากตามไปด้วยในการยก Platform และการ
เปลี่ยนถ่ายโซ่ หลังจากทํางานวิจัยและทําการปรับปรุงแล้วลดขั้นตอนการทํางานลงเหลือ พบว่า 

- ลดเวลาการทํางานลงได้ 17 นาที เพ่ิมยอดขายได้เป็นมูลค่าถึง 531,250 บาท  
- ลดการใช้ Preheat Launder และ Holding ที่สูญเปล่า 5,700 บาท/ช่ัวโมง 
- ลดการใช้แก๊ส ได้จํานวน 2,523.44 ลิตร/เดือน คิดเป็นเงิน 24,225 บาท  
จากงานวิจัยกรณีศึกษานี้สามารถที่จะสรุปได้ว่าในการใช้ TPM ในการแก้ไข

ปัญหากรณีดังกล่าว ทําให้เกิดผลดี คือ การเพ่ิมผลผลิต การประหยัดพลังงานในการผลิตในด้านการ
สิ้นเปลืองทรัพยากร และเป็นการรักษาสิ่งแวดล้อมด้วยในเวลาเดียวกัน 

เดือนเพ็ญ รุ่งโรจน์ (2550) ได้ทําศึกษาวิจัยในการเพ่ิมผลผลิตของ บริษัท พิซซ่า 
ทูเดย์ ด้วยหลักการสร้างทักษะเชิงช่างในส่วนเสาการเรียนรู้และฝึกอบรมซึ่งเป็นเสาหลักหน่ึงของ
กิจกรรม TPM โดยมีมีเป้าหมาย เพ่ือให้พนักงานสามารถคิดอย่างเป็นระบบ ต่อการลดของเสียเพ่ือ
เพ่ิมผลิตภาพในกระบวนการผลิต โดยใช้เครื่องมือ QC Story มาเป็นตัวควบคุมคุณภาพ แสะการใช้
เสาหลักการบํารุงรักษาด้วยตนเองมาช่วยในการสํารวจหาข้อบกพร่องในการผลิตด้วยการบันทึก
รายการต่างๆ ที่เกิดขึ้นจากการผลิตโดยหลักการ พาเรโต เพ่ือวิเคราะห์ว่าปัญหาใดควรที่จะได้รับมา
ทําการลําดับปัญหาที่ควรแก้ไขในอันดับแรก จากการสํารวจพบว่าปัญหา ผลิตภัณฑ์ที่ทําการผลิตไม่ได้
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ขนาดมาตรฐาน จึงทําการใช้ แผนภูมิก้างปลามาช่วยในการวิเคราะห์หาสาเหตุ พบว่าสาเหตุที่
ผลิตภัณฑ์ไม่ได้ขนาด โดยแบ่งกลุ่มปัญหาออกเป็นสาเหตุ 3 กลุ่ม คือ พนักงานขาดความชํานาญ 
พนักงานขาดความระมัดระวัง และการเปลี่ยนแปลงแหล่งวัตถุดิบบ่อยคร้ัง ที่ทําให้พนักงานขาด
ความรู้และความชํานาญจึงจําเป็นต้องจัดอบรมพนักงานใหม่ก่อนการปฏิบัติงานของพนักงานทั้งหมด
เพ่ือเป็นการทบทวนและแก้ไขปัญหาด้านการขาดความระมัดระวัง พร้อมทั้งปลูกฝังให้ตระหนักถึง
ความสําคัญ โดยทําการวัดจากประสิทธิภาพในการทํางานและของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการ จาก
การประเมินผลหลังการปรับปรุง 3 เดือน  พบว่าจากเปรียบเทียบผลท่ีได้ แสดงในตารางที่  2.2  เห็น
ว่าผลของการแก้ไขปัญหาช่วยทําให้ปริมาณการผลิตมากขึ้น ทําให้ธุรกิจมีกําไรจากยอดการผลิตทีได้
มากขึ้น 
 
ตารางที่ 2.2 
เปรียบเทียบการดําเนินกิจกรรม TPM ของพิซซ่า ทูเดย์  

รายการ ก่อนการดําเนินกิจกรรม หลังการดําเนินกิจกรรม 
จํานวนที่ผลิต (ชิ้น) 73,170 78,217 
จํานวนของเสีย (ชิ้น) 262 2 
เปอร์เซ็นต์ของเสีย (%) 0.4% 0.003% 
สูญเสียต้นทุน (บาท/ปี) 51,984 168 
สูญเสียโอกาสขาย (บาท/ปี) 252,264 3,600 

(ที่มา: เดือนเพ็ญ รุ่งโรจน์, 2550, หน้า21)                      
 
2.9.2 งานวิจัยที่เก่ียวข้องต่างประเทศ  

กิตติวัฒน์ สิริเกษมสุข (2552) ได้นําเสนอผลการวิจัยของบริษัท โทปี ที่ได้นํา
กิจกรรม TPM มาใช้ในการดําเนินกิจการของบริษัทในโรงงานอายาเซของบริษัทโทปี ซึ่งเป็นโรงงาน
ขนาดกลางมีคนงาน 660 คน และเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตล้อรถยนต์ 880 ตัว ก่อนหน้าน้ันความ
พยายามของฝ่ายบริหารมุ่งที่การปรับปรุงการปฏิบัติงานและประสิทธิภาพของคนการจัดทรัพยากรให้
ดีขึ้น และทําการปรับปรุง ระบบต่างๆ อย่างไรก็ตามฝ่ายบริหารได้พบว่าการจะปรับปรุงต่อไปน้ันเป็น
การยากถ้าหากไม่จัดการเก่ียวกับประสิทธิภาพของเคร่ืองมือที่ใช้ในการผลิต ในช่วงที่เศรษฐกิจเติบโต
ช้าเช่นน้ัน การปรับปรุงการใช้ประโยชน์จากเครื่องมือการผลิตมีความสําคัญเท่ากับการปรับปรุงระบบ
และแรงงาน ฝ่ายบริหารระดับสูงของบริษัทโทปีได้กําหนดให้โรงงานบริษัทอายาเซพยายามรักษากําไร
ไว้ให้ได้ ถึงแม้ว่าจะต้องผลิตน้อยลงกว่าร้อยละ 80 ของความสามารถในการผลิต ดังน้ัน จึงมีการนํา
วิธีการ TPM มาใช้เพ่ือให้บรรลุเป้าหมายน้ี  ส่วนสําคัญ 3 ส่วนของ TPM ในโรงงานแห่งน้ี คือ 
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1. กําหนดระบบทุกคนมีส่วนร่วมโดยสมัครใจในกิจกรรม PM และพยายามกําจัด
สาเหตุสําคัญ 4 ประการที่ทําให้ประสิทธิภาพของการทํางานน้อยลงให้หมดไป โดยมุ่งไปที่ สาเหตุดังน้ี 
เครื่องจักรไม่ทํางาน ปัญหาเรื่องแบบเวลาในการติดต้ังเคร่ืองมือใหม่ 

2. การปรับปรุงทักษะในการแก้ปัญหาของคนงานที่คอยทําหน้าที่ดูแลรักษา
เครื่องจักรและการประสานเข้ากับกิจกรรมไคเซ็นเพ่ือแก้ปัญหาเคร่ืองจักรเสียให้หมดไป 

3. การปรับปรุงประสิทธิภาพด้านวิศวกรรมการผลิตในส่วนต่างๆ เช่น เครื่องมือ
แม่พิมพ์ เวลาที่ใช้ติดต้ังเคร่ืองมือใหม่การออกแบบเคร่ืองมือของเสียและการซ่อม 

สถาบันรักษาประสิทธิภาพโรงงานแห่งญี่ปุ่นได้ให้การสนับสนุนในการทํากิจกรรม 
TPM แก่โรงงาน อายาเซ ในปี ค.ศ. 1983 ในด้านการฝึกทักษะพ้ืนฐานให้กับหัวหน้าคนงาน 70 คน 
และผู้นําคนอ่ืนๆ ด้วยหลักสูตรเหล่าน้ีจะมีการอบรมในเร่ืองการใช้นํ้ามันหล่อลื่น การขันแป้นเกลียว
และสลักเกลียวให้แน่น การไฟฟ้าพ้ืนฐาน เรื่องเก่ียวกับแรงดันนํ้าและลมและหลักกลศาสตร์ในการขับ
รถยนต์ การอบรมในแต่ละหัวข้อใช้เวลาถึง 4 ช่ัวโมง เพ่ือให้แน่ใจว่าคนเหล่าน้ีมีความรู้พ้ืนฐานในการ
ดูแลรักษารถยนต์เป็นอย่างดี ให้ความรู้ว่าถ้ามีนํ้ามันมากเกินไปอาจทําให้ความร้อนของเคร่ืองจักรสูง 
และเป็นอันตรายหลังจากหัวหน้าคนงานก็จะไปฝึกอบรมให้กับคนงานอีกต่อหน่ึงการประกอบกิจกรรม 
TPM ของโรงงานอายาเซ ประกอบไปด้วยขบวนการต่างๆ ทั้งสิ้น 7 ขั้นตอนโดยแต่ละขั้นตอนมีคนงาน
เข่าร่วมกิจกรรมกลุ่มย่อยด้วยความสมัครใจ 

One Yoon Seng and Muhamad Jantan (2008) ได้ทําการศึกษาวิจัยการ
ประยุกต์ใช้ TPM ในวงการอุตสาหกรรมในประเทศมาเลเซีย โดยนํากลยุทธ์ในการปฏิบัติงานที่ให้
ความสําคัญของ TPM ในการสร้างกลยุทธ์สองส่วน คือ กลยุทธ์ในด้านกระบวนการการผลิต และด้าน
บุคคลในการดําเนินกลยุทธ์ในด้านต่างๆของโรงงานในมาเลเซียแบ่งออกเป็น 3 ด้านหลัก คือ 

1. ผู้บริหารระดับสูงต้องมีความมุ่งมั่นและเป็นผู้นํา  
2. ต้องได้รับความร่วมมือจากพนักงานทั้งหมด 
3. การให้การศึกษาและฝึกอบรมหลักการทั่วไป 
พบว่าเมื่อผู้บริหารระดับสูงกําหนดแผนงานและมีความมุ่งมั่นในการดําเนิน

กิจกรรม และออกแบบแผนงานเป็นนโยบายในการปฏิบัติ และประกาศอย่างเป็นทางการข้ันตอน
ต่อไปได้ให้การศึกษาฝึกอบรมในแนวทางผู้บริหารได้กําหนดนโยบายเป็นสิ่งที่จําเป็นในการดําเนินกล
ยุทธ์ด้านบุคคลไปดําเนินการต่อเพ่ือเป็นกลยุทธ์ในด้านกระบวนการในการผลิตและการเพ่ิมทักษะใน
เรื่องเทคนิคทั้งหมดเพ่ือให้เข้าถึงพนักงาน ผลที่ได้มีความสําเร็จเป็นอย่างดีและได้รับความร่วมมือ ผล
ที่รับได้ออกมา คือ ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรสูงสุด ทั้งในด้านปริมาณในการผลิต เพ่ิมความ
น่าเช่ือถือ และคุณภาพของเครื่องจักร การจํากัดความสูญเสียต่างๆ จากการผลิตซึ่งเป็นผล
เน่ืองมาจากเคร่ืองจักรไม่มีประสิทธิภาพ 
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Nakajima (1989) ได้ทําการศึกษาวิจัยในด้านการลดความสูญเสียให้เป็นศูนย์
และการหยุดของเครื่องจักรเป็นศูนย์ในกลยุทธ์ในด้านกระบวนการผลิตที่ทําการวิจัยเริ่มต้นจาก  

1. การสํารวจข้อบกพร่องและการสูญเสียจากน้ันวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
2. ปรับปรุงเพ่ือกําจัดข้อบกพร่องและการสูญเสียดังกล่าว 
3. การประเมินผลในการปรับปรุงในสาเหตุดังกล่าว 
ได้ทําการพัฒนาเพ่ือค้นหาสาเหตุของการเกิดปัญหาที่แท้จริงเพ่ือเป็นการ

แก้ปัญหาในเชิงลึก พบว่าผลกระทบด้านบุคคลต่อความคิดทางบวกระหว่างความสัมพันธ์ของด้าน
บุคคล และการนํา TPM ถือว่าเป็นระบบที่ใหม่ในโรงงานอุตสาหกรรมในประเทศมาเลเซียแต่สามารถ
นํามาใช้ปฏิบัติงานได้จริงซึ่งผลกระทบดังกล่าวทําให้พนักงานได้รับความรู้เพ่ิม การศึกษาและการ
ฝึกอบรมที่ถูกวิธี          

สรุปได้ว่าในการดําเนินกิจกรรม TPM สิ่งหน่ึงที่มีความสําคัญคือการให้ความรู้ 
และการฝึกอบรมแก่พนักงาน และผู้ที่เก่ียวข้องเพ่ือนําไปประยุกต์ใช้งานในด้านกระบวนการผลิต เพ่ือ
ลดการสูญเสีย โดยสร้างวิธีการดูแลการบํารุงรักษาของเครื่องจักรที่ดี ทําให้เครื่องจักรทํางานได้
ประสิทธิภาพดีก่อให้เกิดผลผลิตจํานวนมาก โดยที่มีของเสียมีทิศทางลดลง เป็นผลจากการนํา TPM 
มาประยุกต์ใช้ในโรงงาน 

Vinod Kumar Singh (2005) ได้ทําการศึกษาและวิจัยในหน่วยงานยุทธภัณฑ์ 
หน่วยงานดังกล่าวได้ทําการผลิตอาวุธเพ่ือสนับสนุนการทํางานของรัฐบาลประเทศอินเดีย โดยที่
งานวิจัยน้ีได้นํา ระบบ TPM มาประยุกต์ใช้ปรับปรุงงานเพ่ือให้สู่เป้าหมายลดข้อบกพร่องในการผลิต
เป็นศูนย์ ซึ่งใช้หลักการของเสา การบํารุงรักษาด้วยตนเอง Autonomous Maintenance และปัจจัย
ในด้านสุขภาพของผู้ปฏิบัติงานเป็นหลักเพ่ือกระตุ้นให้ผู้ปฏิบัติงานตระหนักถึงการบํารุงรักษาด้วย
ตนเองโดยดําเนินงาน ในเบ้ืองต้นหน่วยงานนี้ ไ ด้ทําการให้ความรู้ สร้างแรงจูงใจ ปรับปรุง
สภาพแวดล้อม โดยดําเนินการที่ โรงงานต่อไปน้ี      

1. โรงงานผสมวัตถุดิบ          3. โรงงานปรับแต่งผิวงาน 
2. โรงงานเคร่ืองจักรกล         4. โรงงานประกอบช้ินส่วน 
ในการปฏิบัติน้ีจะอาศัยหลักการ 7 ขั้นตอนในการบํารุงรักษาด้วยตนเอง เป็น

แนวทางในการปฏิบัติโดยเริ่มต้นด้วยอบรมและให้ความรู้ในด้านพ้ืนฐานการบํารุงรักษาให้กับ
เจ้าหน้าที่จากน้ันได้ดําเนินการจัดแบ่งกลุ่มการทําความสะอาดโรงงานและพ้ืนที่ที่ใช้ในการทํางาน
รวมทั้งอุปกรณ์ที่รับผิดชอบ ทําการซ่อมรอยรั่วที่เกิดขึ้นจากนํ้ามันและส่วนที่เปลี่ยนท่อนํ้ามันไฮโดรลิค
ให้เป็นแบบเหล็กและทําเครื่องหมายด้วยสีขาวเพ่ือให้ง่ายต่อการตรวจเช็คเมื่อเกิดการร่ัวไหลของ
นํ้ามันไฮโดรลิค กําหนดมาตรฐานเพ่ือใช้ในการตรวจเช็คเครื่องจักร การหล่อลื่น เพ่ือให้ทุกคนมีส่วน
ร่วมในการดําเนินกิจกรรมได้จัดให้มีการประชุมแสดงผลสําเร็จและผลการแก้ปัญหาในการทํางาน
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อย่างต่อเน่ืองในเวลาเดียวกันได้มีการเผยแพร่ความรู้และประสบการณ์เพ่ือให้ทุกคนในองค์กร
รับทราบ หลังจากทํากิจกรรมดังกล่าวซักระยะพบว่าต้นทุนของการผลิตลดลงร้อยละ 50 ค่าใช้จ่าย
การบํารุงรักษาลดลงร้อยละ 10 ความสิ้นเปลืองของพลังงานท่ีใช้ลดลงร้อยละ 60 และความผิดพลาด
จากการผลิตลดลงเป็นศูนย์ โดยพนักงานได้มีความเช่ียวชาญในงานมากข้ึนช่วยในการพัฒนาพ้ืนที่
ทํางานของตนพร้อมทั้งให้ความเอาใจใส่และมีความกระตือรือร้นในงานใหม่ที่ทางหน่วยงานได้
มอบหมายให้โดยยึดหลักการการเดิมคือ ความผิดพลาดเป็นศูนย์และการหยุดของเครื่องจักรเป็นศูนย์ 

Ahuja and Khamba (2007) ได้ทําการวิจัย เพ่ือลดปัญหาความสูญเสียที่เกิดขึน้
ในโรงงานผลิตเหล็กประเทศอินเดีย ด้วยระบบการจัดการ TPM โดยที่  แห่งน้ีประสบปัญหาในด้าน
ต่างๆเช่น ผลผลิตที่ได้น้อย มีความสูญเสียและของเสียในกระบวนการผลิตสูง พร้องทั้งได้รับการ
ร้องเรียนจากลูกค้าเป็นอย่างมากในด้านคุณภาพของผลผลิต และความซับซ้อนในการดําเนินกิจการ
เน่ืองด้วยโรงงานดังกล่าวได้รับมาตรฐาน ISO 9002 และ ISO 14001 ทําให้ทุกขั้นตอนในการผลิต
จะต้องมีแผนงานที่หลายหลายออกมาตรฐานข้อตกลงของมาตรฐานนั้นๆ จึงนําระบบของ TPM มาใช้
โดยมีเป้าหมายเพ่ือพิสูจน์ว่า TPM จะสามารถช่วยลดปัญหาความสูญเสียต่างๆ และทําให้เกิดผลกําไร
กับกิจการ ขั้นตอนการดําเนินการ TPM ประกอบไปด้วย 

1. ความสูญเสียที่เก่ียวกับอุปกรณ์สาเหตุอันเกิดจากอุปกรณ์ชํารุดแตกหักการ
ปรับแต่งการเปลี่ยนการผลิต โดยมีการทํางานซ้อนกันหยุดการทํางานของเคร่ืองจักรอย่างกะทันหัน 

2. ความสูญเสียที่เก่ียวกับรายจ่ายมาจากสาเหตุต่างๆ ที่ทําให้เกิดการหยุดผลิต
ค่าใช้ง่านอ่ืนๆ รวมไปถึงแรงจูงใจของพนักงาน 

3. ความสูญเสียในวัสดุด้านการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพการแก้ไขงานผลิตเหล็ก 
    ในครั้งแรกมีการใช้เงินลงทุนจํานวน 80 ล้านรูปี ภายหลังการดําเนินกิจกรรม 

TPM พบว่า ปัญหาความสูญเสียต่างๆ ได้ลดลงไป ได้แก่ 
3.1 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร สามารถทําได้ร้อยละ 14-45 
3.2 จํานวนสินค้าคงคลังลดลง สามารถทําได้ร้อยละ 45-58 
3.3 ผลผลิตเพ่ิมขึ้น สามารถทําได้ร้อยละ 22-41 
3.4 ของเสียที่ลูกค้าส่งคืนลดลง สามารถทําได้ร้อยละ 50-75 
3.5 อุบัติเหตุลดลง สามารถทําได้ร้อยละ 90-98 
3.6 ปัญหาระหว่างการผลิตและงานที่ทําใหม่ลดลง สามารถทําได้ร้อยละ 65-80 
3.7 เครื่องจักรหยุดโดยกะทันหันลดลง สามารถทําได้ร้อยละ 65-78 
3.8 ประหยัดพลังงาน ผลของกิจกรรม Kaizen สามารถทําได้ร้อยละ 8-27 
3.9 พนักงานให้ความร่วมมือต่อองค์กร
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2.10 สรุปทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
 

รูปแบบของงานบํารุงรักษาในแต่ล่ะกลุ่มอุตสาหกรรมน้ัน จะมีลักษณะการดําเนินด้าน
การดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรที่แตกต่างกันออกไปตามรูปแบบของการผลิต ที่มีความแตกต่างของ
ขั้นตอนการทํางานที่แตกต่างกันออกไป ถึงแม้ว่าจะได้วางแผนและกําหนดการควบคุมต่างๆ ไว้เพ่ือให้
กิจการดําเนินไปได้ หากเครื่องจักรอุปกรณ์เกิดการเสื่อมสภาพ ขัดข้อง หรือชํารุดเสียหาย อาจทํา
ให้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตมีคุณภาพไม่ได้ตามข้อกําหนด หรือทําให้การผลิตต้องหยุดชะงักได้ ซึ่งจะมีผลให้
ต้นทุนการตรวจสอบและต้นทุนการผลิตโดยรวมสูงขึ้น ดังนั้น ในการบริหารการจัดการที่ดีจึงต้อง
รักษาความสามารถในการผลิตไว้ ในขณะเดียวกันจะรักษาต้นทุนการซ่อมบํารุงและต้นทุนการเสียของ
เครื่องจักรให้อยู่ภายใต้การควบคุม โดยจะต้องมีความรู้ ความเข้าใจในงานผลิตและการบริหารงาน
บํารุงรักษาเป็นอย่างดี เพ่ือรักษาสภาพ หรือยกสภาพของเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่างๆ ให้ได้มาตรฐาน
ที่กําหนดหรืออีกนัยหน่ึง 

เป้าหมายที่สําคัญของการบํารุงรักษา คือ การดูแลรักษาเครื่องจักรสามารถทํางาน
อย่างมีประสิทธิภาพอย่างเป็นระบบแบบแผนเพ่ือควบคุมมาตรฐานในงานบํารุงรักษา ดังน้ัน วิธีบริหาร
จัดการด้านการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ดีจะต้องรู้และเข้าใจว่าในการจัดการบํารุงรักษา ข้อมูลการ
บํารุงรักษาที่นําวิเคราะห์ตัดสินใจ จะต้องผ่านขั้นตอนการรวบรวมข้อมูลพ้ืนฐานพร้อมทั้งอาการหรือ
ปรากฏการณ์ต่างๆ ผู้ที่พบเห็นและเก่ียวข้องเป็นอันดับแรก คือ พนักงานผู้ใช้เครื่องจักรมีส่วนร่วม
สําคัญควรจะสร้างความรู้พ้ืนฐานเกี่ยวกับบํารุงรักษาเครื่องจักรของตนเอง เช่น การทําความสะอาด การ
หล่อลื่น และการตรวจสอบด้วยประสาทสัมผัส เป็นต้น แนวคิดของการบํารุงรักษาทวีผลจึงเป็น
แนวคิดที่สร้างความเจริญก้าวหน้าอย่างมั่นคงให้กับสายการผลิต ที่มุ่งกําจัดความสูญเสีย 6 ประการ เพ่ือ
ส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิตสูงขึ้นลดการสูญเสียของผลิตภัณฑ์น้อยลงและลดลงต้นทุน
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บทท่ี 3 
วิธีการวิจัย 

 
3.1  วิธีดําเนนิงานพัฒนาระบบด้านการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

 
การศึกษางานวิจัยต่อปัญหาของการดําเนินงานด้านการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเพ่ือการ

ปรับปรุงและวิธีการในการปฏิบัติเพ่ือป้องกันและลดความสูญเสียที่เกิดจากปัญหาเคร่ืองจักรเสียหาย
ปัจจุบันลักษณะของการเกิดปัญหาจะมีรูปแบบที่ซ้ํากัน ดังน้ัน การบํารุงรักษาส่วนใหญ่มักจะไม่
ประสบความสําเร็จเพราะรูปแบบที่ใช้ในการวิเคราะห์ปัญหาไม่ถูกต้องหรือขาดข้อมูลที่เพียงพอทําให้
มองข้ามปัญหาไปซึ่งเป็นการค้นหาต้นเหตุของปัญหาท่ีไม่ตรงจุดโดยมากช่างซ่อมบํารุงจะใช้
ประสบการณ์ส่วนตัวมาแก้ปัญหาทั้งยังขาดวิธีการเก็บประวัติปัญหาที่พบและวิธีการแก้ไข ดังน้ัน 
วิธีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเพ่ือลดความสูญเสียสามารถกําหนดได้ดัง ภาพที่ 3.1 เพ่ือใช้เป็นแนวทาง
ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเครื่องจักรเสีย หลักสําคัญเพ่ือใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุที่
เครื่องจักรจะเสียในแต่ละคร้ัง 

 
 

ภาพที่ 3.1 แนวทางการแก้ไขปัญหาเคร่ืองจักรชํารุดอย่างเป็นระบบ 
 

ในการดําเนินงานต่อไปนี้ผู้วิจัยจะทําการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรด้วย
หลักของ TPM (Total Productive Maintenance) ในการวิเคราะห์หาสาเหตุและป้องกันเครื่องจักร
เสียด้วยแนวทาง การบํารุงรักษาด้วยตนเอง การบํารุงรักษาตามแผน มาใช้ในการดําเนินงานวิจัยเพ่ือ
ลดการสูญเสียและเพ่ิมประสิทธิผลในการผลิต
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3.2 การเลือกเครื่องจักรเพ่ือทําต้นแบบตัวอย่างสาํหรับการปรบัปรุง 
 
การทํางานของเครื่องจักรที่ต้องเดินเครื่องจักรอยู่เป็นประจําจะพบปัญหาเครื่องจักรเกิด

ความเสีย หายเป็นจํานวนมาก เช่น มอเตอร์มีนํ้ามันที่รั่วซึม การเดินเคร่ืองจักรสะดุดเพราะระดับสาร
หล่อลื่นไม่เพียงพอ ช้ินส่วนอะไหล่ที่แตกหักแล้วไม่มีเปลี่ยนเพราะขาดการตรวจสอบและปัญหาที่
เก่ียวข้องกับวิธีการเปลี่ยนอุปกรณ์ที่ไม่ถูกต้องและการซ่อมบํารุงที่ไม่เหมาะสมกับการใช้งานการเลือก
เครื่องจักรเพ่ือปรับปรุงในการผลิตที่มีเครื่องจักรอยู่เป็นจํานวนมากและมีระยะเวลาดําเนินการที่จํากัด 
จึงให้วิธีการของ Pareto Principle หรือ กฎ 80/20 มาช่วยในการเลือก โดยนิยาม 80/20 ของ      
ดร.โจเซฟ จูแรน อธิบายไว้ว่า “สิ่งที่สําคัญหรือมีประโยชน์จะมีอยู่เป็นจํานวนที่น้อยกว่าสิ่งที่ไม่สําคัญ
หรือไม่มีประโยชน์ซึ่งมีจํานวนที่มากกว่า (Vital few and trivial many) ในอัตราส่วน 20 ต่อ 80”  

 

 
 

ภาพที่  3.2 กราฟ Pareto แสดงลําดับปัญหาของเครื่องจักรเสียหายจากมากไปน้อย 
 

ดังน้ัน ผู้วิจัยทําการเก็บข้อมูลของปัญหาเครื่องจักรชํารุดมาสร้างกราฟ พาเรโต (Pareto 
Principle) แบบ 80/20 ดังภาพที่ 3.2 ผลที่ได้แสดงให้เห็นว่า เครื่อง Filler (เครื่องบรรจุ) มีการหยุด
ซ่อมคิดเป็นร้อยละ 20.77 จากปัญหาทั้งหมดมาเป็นต้นแบบศึกษาเพ่ือลดความเสียหายของเคร่ืองจักร
วิธีการหาต้นเหตุและแก้ไขปัญหาได้ปรับปรุงและสร้างมาตรการป้องกันความเสียหาย รวมไปถึง
เครื่องมือที่ตรวจวัดประสิทธิภาพ ของเคร่ืองจักรหลังการดําเนินงาน เพ่ือลดความสูญเสีย ผลิตสินค้าที่
มีคุณภาพ ลดต้นทุน เพ่ิมผลผลิต  
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3.3 ศึกษาหนา้ที่การทํางานของเคร่ืองจักรที่ใช้ในการปรับปรุง 
 
หลักการทํางานของเคร่ืองบรรจุภัณฑ์ลงขวด ดังภาพที่ 3.3 เป็นเคร่ืองจักรที่มีการ

ทํางานแบบ Rotary ที่สามารถปรับปริมาตรการบรรจุได้ 2 ขนาด คือ ขนาดการบรรจุปริมาตร 640 
มิลลิลิตร และปริมาตร 330 มิลลิลิตร โดยการบรรจุแบบเย็นด้วยสร้างสภาวะสุญญากาศเพ่ือทําให้เกิด
แรงดันสําหรบัการบรรจุลงขวด อุปกรณ์หลักของเครื่องบรรจุ (Filler) ประกอบด้วย 

1. ระบบการบรรจุ (Piston filling machine) 
2. ถังพักผลิตภัณฑ์ (Tank), หัวบรรจุ (Vent tube)  
3. วาล์วปิด – เปิด ระบบ (Valve)  
4. ป๊ัมปรับสภาวะแรงดัน (Vacuum Pump)  

 

 
 

ภาพที่ 3.3 เครื่องบรรจุนํ้าด่ืม 
 

3.3.1 หลักการทํางานของเคร่ืองบรรจุ (Process Filling Bottles) 
หลักการทํางานของเคร่ืองบรรจุในขั้นตอนแรกเครื่องจะถูกลําเลียงขวดมาโดย 

Conveyor ส่งผ่านสตาร์วิล (Star Wheel) เข้าสู่เครื่องบรรจุ (Filler) โดยชุด Bottle Plate ทําหน้าที่
ประคองขวดให้ตรงชุดหัวบรรจุ แสดงในภาพที่ 3.4 ขั้นแรกเมื่อขวดเข้าสู่ Bottle Plate เครื่องจะทํา
การส่ง Centering Cup เพ่ือปิดปากขวดและส่ง Tube โดยทําหน้าที่ Blow CO2 สร้างสภาวะ
สุญญากาศในขวดโดยมี Seal Cup ปิดก้ันอากาศภายนอก และเป่าไล่ออกซิเจนในขวดออก โดยรูตรง
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ปลาย Tube หลังจากน้ันมี Key Valve ทําหน้าที่ปิด เปิด Vent tube เพ่ือให้นํ้าที่อยู่ในถังพักจะถูก
ส่งผ่านเติมเข้าขวด ดังแสดงในภาพที่ 3.5 เมื่อบรรจุเสร็จจะผ่านมาที่ Water jet เพ่ือฉีดนํ้าร้อนเพ่ือไล่
ออกซิเจนออกจากนํ้าเบียร์หลังจากน้ันก็ลําเลียงเข้าสู่ Crowner เพ่ือปิดฝา 

  

 
 

ภาพที่ 3.4 ขั้นตอนการลําเลียงขวดเข้าเคร่ืองบรรจุ 
 

 
 

ภาพที่ 3.5 ขั้นตอนการบรรจุนํ้าลงขวด
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 3.4 ปัญหาการชํารุดเสียหายของเคร่ืองบรรจุ 
 

จากข้อมูลของปี พ.ศ. 2555 พบว่าปัญหาไม่สามารถทําการผลิตได้อย่างต่อเน่ืองเพราะ
ต้องหยุดซ่อมจากความเสียหายของเครื่องบรรจุ (Filler) ดังตารางที่ 3.1 และกราฟพาเลโต ดังภาพที่ 
3.6 ที่นําข้อมูลมาลําดับความผิดปกติเครื่องจักรจากมากไปน้อย  
 
ตารางที่ 3.1 
ข้อมูลการเสียและเวลาที่เครือ่งบรรจุหยุดทํางาน (2555) 

สาเหตุการเสียและหยุดทํางานของเคร่ือง Filler เวลา (นาที) 
Short and Over fill 5,952 
Gear main drive สึก 985 
Low Pressure Air service 685 
Supply pump Over load 565 
Vacuum pump  Over load 429 
ระบบไฟฟ้าขัดข้อง 389 
Feed Star wheel not movement 245 

 

 
 

ภาพที่ 3.6 กราฟแสดงความผิดปกติเครื่องจักรและเวลาที่หยุดซ่อม

กราฟแสดงเวลาที่เครือ่งจกัรหยุดผิดปกตแิยกตามสาเหตุ

5952

985
685 565 429 389 245
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โดยแสดงสาเหตุการหยุดของเคร่ืองบรรจุส่วนใหญ่เกิดจากตัวอุปกรณ์ที่ชํารุดและสึกหรอจากสภาพ
การใช้งาน ดังน้ัน การชํารุดเสียหายและการเสื่อมสภาพของอุปกรณ์ จะส่งผลต่อระบบการบรรจุ ให้
ระบบ Filling ไม่สามารถบรรจุได้ตามเกณฑ์ที่กําหนด โดยปัญหาหลักที่เกิดขึ้น คือ ปัญหาการบรรจุ
ไม่ได้ระดับ เรียกว่า short & over Fill ซึ่งเป็นปัญหาที่สําคัญเพราะมีการปัญหาขึ้นซ้ําครั้งมากที่สุด 
ดังแสดงผลไว้ในตารางที่ 3.2  
 
ตารางที่ 3.2 
ความสูญเสียของเวลาที่เกิดขึ้นข้อมูลเวลาในการหยุดเคร่ืองบรรจุขวดเปอร์เซ็นต์และเปอร์เซ็นต์สะสม 

เครื่องจักร (นาที/ปี2555) เวลาที่เครื่องจักรเสีย เปอร์เซ็นต์ เฉลี่ยร้อยละ 

Filler Machine 5,952 64.35 64% 

Labeller Machine 985 10.65 75% 

Conveyor 685 7.41 82% 

Washer Machine 565 6.11 89% 

Inspection Bottle side 429 4.64 93% 

Packer Machine 389 4.21 97% 

Sealer Machine 245 2.65 100% 
 
3.5 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
 

จากสภาพการใช้งานของเคร่ืองจักรที่เร่งการผลิตให้ทันต่อความต้องการของลูกค้าอย่าง
ต่อเน่ืองเป็นเวลานานปัญหาหลักที่พบต่อการชํารุดของเครื่องจักร คือ อุปกรณ์อะไหล่ที่เสื่อมสภาพ
รวมไปถึงแก้ไขปรับแต่งเคร่ืองจักรบ่อยคร้ังจนทําให้เกิดปัญหา Short & Over fill อุปกรณ์ที่ชํารุด
เสียหายได้ถูกนํามาแยกกลุ่ม ดังแสดงในภาพที่ 3.7 ซึ่งแสดงให้เห็นถึงจํานวนอุปกรณ์และเวลาท่ีเกิด
ความสูญเสียอันส่งผลให้เครื่องจักรหยุดบ่อย 
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ภาพที่ 3.7 อุปกรณ์ที่ชํารุดแล้วส่งผลต่อการเกิด Short and over fill 
 

จากน้ันนําปัญหาของอุปกรณ์ที่ชํารุดและส่งผลต่อการเกิด Short and over fill มาหา
สาเหตุที่แท้จริง ใช้ทฤษฎีไดอะแกรมของเหตุและผล (ผังก้างปลา) มาทําการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหา short and over fill โดยหาต้นเหตุของปัญหาที่แท้จริง แยกปัญหาออกเป็น 2 กลุ่ม ได้แก่ 

ปัญหากลุ่มที่ 1 คือ กลุ่มที่ใช้เวลาในการแก้ไขได้เร็วแต่มีการเกิดซ้ํา โดยมีข้อกําหนด
เอาไว้ว่า เครื่องจักรที่นํามาวิเคราะห์โดยมีเวลาหยุดไม่เกิน 10 นาที ดังภาพที่ 3.8 เรียกกลุ่มน้ีว่า 
Downtime  

ปัญหากลุ่มที่ 2 คือ กลุ่มปัญหาที่ใช้เวลาในการแก้ไขนาน เครื่องจักรที่นํามาวิเคราะห์
โดยที่เวลาหยุดเกิน 10 นาที ดังภาพที่ 3.9 เรียกกลุ่มน้ีว่า Breakdown 

ดังน้ัน เมื่อนําข้อมูลเพ่ือการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา Short & Over fill ซึ่งเคร่ืองมือ
ที่จะช่วยในการวิเคราะห์สาเหตุ คือ ไดอะแกรมของเหตุและผล (แผนภูมิแบบผังก้างปลา) โดย
หลักการผังก้างปลา แบ่งออกเป็น 4 กลุ่มปัญหาหลักๆ หรือจะเรียกสั้นๆว่าการวิเคราะห์หาสาเหตุ
แบบ 4M คือ  

ปัญหาจาก ตัวเคร่ืองจักร         (Machine)  
ปัญหาจาก พนักงานควบคุม     (Man) 
ปัญหาจาก วัตถุดิบในการผลิต   (Material) 
ปัญหาจาก วิธีการ                 (Method)
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ภาพที่ 3.8 แผนภูมิก้างปลาแสดงสาเหตุการเกิดปัญหา Short and Over fill (Downtime) 
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ภาพที่ 3.9 แผนภูมิก้างปลาแสดงสาเหตุการเกิดปัญหา Short and Over fill (Breakdown) 
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จากแผนภูมิวิเคราะห์ปัญหาแบบผังก้างปลาแสดงสาเหตุปัญหา Short & Over fill 
Downtime และ ผังก้างปลาแสดงสาเหตุการเกิดปัญหา Short & Over fill Breakdown เมื่อทราบ
ปัจจัยของการเกิดปัญหา จะนํามาสรุปโดยรวม ดังตารางที่ 3.3 เพ่ือใช้จําแนกและวิเคราะห์ปัญหาที่
แท้จริง 
 
ตารางที่ 3.3 
วิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหา Short & Over fill 

No ปัญหา แหล่งของปัญหา สาเหตุปัญหา 
1 Photo cell ไม่ทํางาน พนักงาน ขาดการทําความสะอาดหน้าสัมผัส Photo 

Cell 
2 Key valve ฝืด วัสดุหรือวัตถดุบิ ครัสซ์รอยผิวสึกจากเส่ือมสภาพหมดอายุ

จากสภาพการใช้งาน 
3 ขวดเอียง เครื่องจักร 

ระบบเครื่องจักร 
นอตยึด Star wheel หลวม  
Bottle plate สึกเสียรูปทรงการสีของเศษ
ขวดแตก 

4 Gear Box ลูกปืนแตก พนักงาน ขาดการหล่อล่ืน 
5 Bottle Lift ฝืด เครื่องจักร Washer สึกขาดการหล่อล่ืน 
6 Defector ขาด วัสดุหรือวัตถดุบิ เส่ือมสภาพและหมดอายุจากการใชง้าน 
7 ปากขวดบ่ิน เครื่องจักร ก้นซองรับขวดเครื่องล้างขวดชํารุด 
8 Spring Sharp ขาด         วัสดุหรือวัตถดุบิ หมดอายุและเส่ือมสภาพจากใช้งาน 
9 Tube หลุด - หกัคด ระบบเครื่องจักร ปากขวดกระแทกจากการส่งของชุด Wheel 

ผิดจังหวะ 
10 ระบบกลไกฝืดขดั พนักงาน                 ขาดการทําความสะอาด 
11 Tank เอียง  พนักงาน   ปรับระยะ Tank ไม่ได้ระดับ 
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ตารางที่ 3.4 
แนววิธีการแก้ไขปัญหา Short & Over fill 

ลําดับ ปัญหา สาเหตุปัญหา แนวทางการแกไ้ข 

1 Photocell ไม่ทํางาน สกปรกคราบขาดการทํา
ความสะอาด 

สร้างมาตรฐานและขั้นตอนการทํา
ความสะอาด 

2 Key valve ฝืด รอยสึกเส่ือมสภาพจากการ
ใช้งาน 

สร้างมาตรฐานการค้นหาความ
ผิดปกติของเครือ่งจกัร 

3 ขวดเอียง อุปกรณ์ชํารุดนอตยึดหลวม
เกิดการเสียดสี  

สร้างมาตรฐานและขั้นตอนการทํา
บํารุงรักษาเครือ่งจกัร 

4 Gear Box ลูกปืนแตก ไม่มีการหล่อล่ืน สร้างมาตรฐานและขั้นตอนการทํา
บํารุงรักษาเครือ่งจกัร 

5 Bottle Lift ฝืด การเสียดสี สึกชํารุด 

ขาดการหล่อล่ืน 

สร้างมาตรฐานการบํารุงรักษา
เครื่องจักรและหาความผิดปกติ 

6 Defector ขาด เส่ือมสภาพจากการใช้งาน สร้างมาตรฐานการค้นหาความ
ผิดปกติของเครือ่งจกัร 

7 ปากขวดบ่ินกระแทก
ซองขวด 

อุปกรณ์มีสภาพชํารุด นอต
ยึดหลุดหาย 

สร้างมาตรฐานการค้นหาความ
ผิดปกติของเครือ่งจกัร 

8 Spring Sharp ขาด  เส่ือมสภาพจากการใช้งาน สร้างมาตรฐานการค้นหาความ
ผิดปกติของเครือ่งจกัร 

9 Tube หลุด-หักคด ระบบควบคุมการทํางาน  

ผิดปกติ พบอาการสะดุด 

สร้างมาตรฐานการค้นหาความ
ผิดปกติของเครือ่งจกัร 

10 ระบบกลไกฝืดขดั คราบสกปรกหนาขาดการทํา
ความสะอาด 

สร้างมาตรฐานและขั้นตอนการทํา
ความสะอาด 

11 Tank เอียง ปรับระยะ Tank ไม่ได้ สร้างมาตรฐานการหาความผิดปกติ
ของเครื่องจักร 
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เมื่อได้สาเหตุและแนวทางการแก้ไขป้องกันของการเกิดปัญหาเครื่องจักรเสียและหยุด
แก้ไข ปรับแต่งเล็กน้อยที่เกิดแบบซ้ํา จากตารางที่ 3.4 เมื่อนําข้อมูลทําการจัดกลุ่มของปัญหาใหม่ ที่
ได้แสดงไว้แผนผัง ภาพที่ 3.10 จากภาพพบว่า สาเหตุหลักของการเกิดปัญหาที่ส่งผลให้เคร่ืองจักรเกิด
ความเสียหายหรือทํางานผิดปกติน้ันประกอบไปด้วย 4 สาเหตุ  

1. สาเหตุที่มาจากขาดการตรวจสอบความผิดปกติของเคร่ืองจักร 
2. สาเหตุที่มาจากขาดการดูแลบํารุงรักษาระบบหล่อลื่น 
3. สาเหตุที่มาจากขาดการบํารุงรักษาและความสะอาด 
4. สาเหตุที่มาจากขาดระบบการจัดการที่เป็นมาตรฐาน 
จากสาเหตุดังกล่าวจึงได้ปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาโดยนําสาเหตุหลักของการเกิด

ปัญหามาทําการสร้างระบบมาตรฐานการดูแลรักษาขั้นต้นโดย เริ่มที่พนักงานควบคุมเครื่อง มีหน้าที่
รับผิดชอบดูแลรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเองเพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นก่อนที่เครื่องบรรจุจะเกิด
ทํางานที่ผิดปกติและเสียหายไปในที่สุด 
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ภาพที่ 3.10 แบ่งกลุ่มสาเหตุการเกิดปัญหาเคร่ืองจักรเสียและหยุดทํางาน
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3.6 แนวทางดําเนนิการแก้ไขปัญหา 
  

เพ่ือการแก้ปัญหาเป็นไปอย่างมีเหตุและผลจึงเลือกที่จะใช้ “ระบบการบํารุงรักษาแบบ
ทวีผล” TPM (Total-Productive-Maintenance) มาประยุกต์กับวิธีการบํารุงรักษาแบบเดิมที่มีอยู่
โดยมุ่งเน้นหลักการในส่วนการบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance, AM) และการ
บํารุงรักษาตามแผน (Plan Maintenance, PM) เพ่ือให้สอดคล้องกับสภาพงานในสายการผลิต
เครื่องด่ืม และสามารถพัฒนาปรับปรุงเคร่ืองจักรให้สามารถใช้งานได้อย่างประสิทธิภาพรวมถึงใส่ใจ
ต่อความปลอดภัยในการทํางานของพนักงาน อีกทั้งการใช้เทคโนโลยีสารสนเทศประเภทโปรแกรม
คอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการพัฒนาสร้างวิธีการออกแบบขั้นตอนและวิเคราะห์ปัญหา,การเก็บข้อมูล
รวมไปถึงการวางแผนเพ่ือบํารุงรักษาเพ่ือป้องกันความเสียหายของเคร่ืองจักร โดยมีค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) เป็นตัวช้ีวัดความผลประกอบ 
ด้วย 

- เปอร์เซ็นต์ของความเสียหายเครื่องจักรแบบฉับพลันที่ลดลง (Breakdown loss) 
- อัตราความพร้อมในการทํางานของเคร่ืองจักรที่เพ่ิมขึ้น       (Availability Rate) 
- ประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่เพ่ิมขึ้น                           (Performance Rate) 
- อัตราความสูญเสียด้านคุณภาพที่ลดลง                         (Quality Rate) 
เพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นและเพ่ิมประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร จึงได้ดําเนินงาน

ต่อไปน้ี 
1. สร้างระบบสารสนเทศสํา หรับงานบํารุงรักษา               
2. การกําหนดวิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและแนวทางการวางแผน 
3. การสร้างรูปแบบเอกสารสาํหรับการบันทึกข้อมูล 
4. วิธีการปรับปรุงและพัฒนาเคร่ืองจักร 
5. การกําหนดและสร้างตัวช้ีวัดผลประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 
3.6.1 สร้างระบบสารสนเทศสําหรบังานบาํรุงรักษา  

ด้วยความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีสารสนเทศเข้ามามีส่วนต่อในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของสายการผลิตจึงได้นําเทคโนโลยีมาสนับสนุนกิจกรรมงานบํารุงรักษาในส่วนที่สําคัญ
เช่นการเก็บประวัติของเคร่ืองจักรรูปแบบสาเหตุของอาการขัดข้องและความถี่ช่วงระยะเวลาในการ
ซ่อมแซมรวมไปถึงค่าใช่จ่ายการซ่อมแซมดังน้ันเทคโนโลยีจึงเสมือนเคร่ืองมือที่ช่วยในการจัดการงาน
บํารุงรักษาที่ถูกนํามาใช้รวมกับงานด้านวิศวกรรมซ่อมบํารุงที่เรียกว่าโปรแกรมบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
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การเตรียมรายงานสรุปผลโดยข้อมูลจะถูกเก็บเป็นสถิติเพ่ือใช้ในการวิเคราะห์ผลและแสดงผลรายงาน 
(Output Report) ในรูปแบบการวัดกิจกรรมในการบํารุงรักษา อันได้แก่ 

1. ความพร้อมเดินเคร่ือง (Availability) เช่น MTTR, MTBF ความสูญเสียในการหยุด
ของเคร่ืองจักร ค่าประสิทธิผลเครื่องจักรโดยรวม (OEE) 

2. รายการแสดงอะไหล่ ช้ินส่วนอุปกรณ์ต่างๆ 
3. รายการจัดซื้อ หรือ รายงานประวัติเคร่ืองจักร 
4. การวิเคราะห์ค่าใช้จ่ายโดยเปรียบเทียบค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นจริงกับค่าใช้จ่ายมาตรฐาน 

ทําให้สามารถใช้ข้อมูลจากรายงานดังกล่าวไปใช้ เพ่ือปรับปรุงสมรรถนะเคร่ืองจักรเก่าเป็นแนวทางใน
หาวิธีการเพ่ิมขีดความสามารถ โดยที่พนักงานในการบํารุงรักษาจะใช้ข้อมูลเพ่ือจัดทําวิธีการทํางาน
และทราบระดับปริมาณอะไหล่สํารองซึ่งข้อมูลที่จําเป็นต่อการเก็บได้แก่ประเภทของเคร่ืองจักร รหัส
เครื่องจักร ช่ือผู้ผลิตเคร่ือง วิธีการบํารุงรักษา แผนผังตําแหน่งเคร่ืองจักรในโรงงาน ขั้นตอนการสร้าง
ระบบสารสนเทศหรับงานบํารุงรักษา เพ่ือใช้ในการตรวจสอบและวิเคราะห์ถึงความผิดปกติของ
เครื่องจักร รวมไปถึงรูปแบบวิธีการเก็บข้อมูล โดยมีขั้นตอนดังต่อไปน้ี 

ขั้นตอนที่หน่ึง การกําหนดแนวทางของการบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยกําหนดสิ่งที่จะต้อง
ได้รับการดูแลบํารุงรักษานั้นมีสิ่งใดบ้าง ทั้งน้ีจะเป็นการเตรียมทะเบียนเคร่ืองจักร (Facility Register) 
ซึ่งแสดงถึงรายการของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ต่างๆ ที่มีอยู่รวมไปถึงแบบโครงสร้างของเคร่ืองจักรเพ่ือใช้
ในการอ้างอิงตําแหน่ง หรือจุดที่มีความสําคัญที่ต้องได้รับการดูแลเป็นพิเศษ 

ขั้นตอนที่สอง ขั้นต่อไปในการวางแผน คือ การกําหนดวิธีการซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรแต่ละ
เครื่องว่าควรได้รับการบํารุงรักษาอย่างไร ซึ่งรวมถึงวิธีการบํารุงรักษาตลอดจนช่วงระยะเวลาของการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักร โดยกําหนดได้เป็นรายการบํารุงรักษาป้องกัน (Maintenance Schedule) ของ
เครื่องจักรแต่ละเครื่องในรายการทะเบียนเครื่องจักร การกําหนดวิธีการปฏิบัติงานซ่อมบํารุงรักษา
เครื่องจักร และช่วงเวลาน้ันจะกําหนดขึ้นจากข้อมูลในคู่มือเครื่องจักรและประสบการณ์ในการทํางาน 
ระบบเอกสารในงานบํารุงรักษาเป็นสิ่งสําคัญมากเพราะประสบการณ์ต่างๆ ในการทํางานบํารุงรักษา 
และคู่มือเคร่ืองจักรจะถูกบันทึกไว้ในเอกสาร และต้องสอดคล้องกับสภาพการทํางานของเคร่ืองจักรที่
ไม่เหมือนกัน โดยระบบวิธีการตรวจสอบค้นหาความผิดปกติของเคร่ืองจักร และการเก็บข้อมูลการ
บํารุงรักษา จะสามารถรวบรวมกําหนดเวลาที่ต้องทําในจุดต่างๆ ของเคร่ืองจักรทั้งหมดให้ออกมาเป็น
แผนการบํารุงรักษาและค้นหาความผิดปกติของเคร่ืองจักร ดังภาพที่ 3.11 โดยปกติการกําหนดเวลา
ดูแลค้นหาความผิดปกติของเคร่ืองจักร จะต้องสอดคล้องเข้ากับแผนการผลิต ดังน้ัน จึงต้อง
กําหนดเวลาให้เหมาะกับแผนการผลิต เช่นการแบ่งพ้ืนที่เครื่องจักรเพ่ือให้สามารถกําหนดเป็นแผน
ระยะสั้น เช่น การบํารุงรักษาแบบประจํา วันหรือสัปดาห์ เพ่ือให้เกิดความคล่องตัวในการดําเนินงาน 
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ภาพที่ 3.11 วิธีการตรวจสอบค้นหาความผิดปกติของเคร่ืองจักร 
 

ขั้นตอนที่สาม กําหนดขั้นตอนและวิธีการตรวจสอบค้นหาความผิดปกติของเคร่ืองจักร
รวมไปถึงวิธีการดูแลบํารุงรักษาให้พนักงานควบคุมเครื่องได้ทราบและนําไปปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง
โดยจัดทําใบสั่งงานให้ออกมาในรูปแบบของแผนงานประจําสัปดาห์โดยพนักงานจะต้องเขียนบันทึก
รายงานผลการปฏิบัติงานในการดูแลรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเองและลงรายละเอียดในประวัติความ
ผิดปกติของเคร่ืองจักรที่พบโดยถือว่าขั้นตอนน้ีเป็นส่วนสําคัญที่สุดของระบบ 

โดยรายละเอียดการที่ได้จากการลงบันทึกความผิดปกติ ลักษณะอาการรวมไปถึง
ขั้นตอนการแก้ไขซ่อมแซมจากสาเหตุต่างๆ เพ่ือนํามาใช้ทําการปรับปรุงและสร้างมาตรฐานในการ
ดูแลระบบบํารุงรักษาให้ดีย่ิงขึ้น เช่น 
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ปัญหาที่เกิดจาก     การบํารุงรักษาไม่เพียงพอ 
ปัญหาที่เกิดจาก     ขั้นตอนและวิธีการบํารุงรักษาที่ผิดวิธี 
ปัญหาที่เกิดจาก     ไม่มีมาตรฐานในการบํารุงรักษา 
ปัญหาที่เกิดจาก     การใช้เครื่องจักรที่ผิดวิธี 
ปัญหาที่เกิดจาก     การออกแบบหรือการติดต้ังไม่ถูกตามคู่มือ  
ปัญหาที่เกิดจาก     ใช้วัสดุในการผลิตเคร่ืองจักรที่ไม่เหมาะสม 
ปัญหาที่เกิดจาก     พ้ืนที่ไม่เหมาะสมกับการทํางานของเคร่ืองจักร 
วิธีการตรวจสอบค้นหาความผิดปกติของเคร่ืองจักร และวิธีการดูแลบํารุงรักษาด้วย

ตนเองนั้นอาจจะยุ่งยากในเรื่องเอกสารการลงรายละเอียดข้อมูล แต่ความจริงแบบฟอร์มเพียง 2 อย่าง 
คือใบแจ้งซ่อมและใบรายงานการปฏิบัติงาน โดยที่ข้อมูลต่าง ๆ ทั้งการค้นหาความผิดปกติ การซ่อม
และการบํารุงรักษาจะต้องถูกรวบรวมไว้เป็นประวัติของเครื่องจักร ซึ่งจะเป็นสิ่งสําคัญที่จะช่วยให้
สามารถสร้างวิธีการบํารุงรักษาได้มีประสิทธิภาพย่ิงขึ้น 
 

3.6.2 การกําหนดวิธีการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและแนวทางการวางแผน 
เป็นขั้นตอนการสร้างรูปแบบผังทํางานของการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่เป็น

มาตรฐานและรูปแบบการวิเคราะห์ในการหาสาเหตุความเสียหาย วิธีการป้องกัน ดังภาพที่ 3.12 โดย
ใช้โปรแกรมพ้ืนฐานคอมพิวเตอร์ช่วยในการเก็บบันทึกและสรุปวิเคราะห์สาเหตุ แจ้งข้อบกพร่อง
เครื่องจักร ดังภาพที่ 3.13 โดยแบ่งขั้นตอนหลักได้เป็น เป็น 2 หมวด คือ  

1. หมวดการวิเคราะห์หาสาเหตุของความเสียหาย ประกอบไปด้วย 
- เครื่องมือช่วยการวิเคราะห์หาสาเหตุ 
- วิธีการแก้ไขและป้องกัน 

2. หมวดการสร้างมาตรฐานการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ประกอบไปด้วย 
- บันทึกประวัติการค้นหาและลกัษณะความสิ่งผิดปกติของเคร่ืองจักร 
- ใบแจ้งซ่อมและใบแสดงตําแหน่งที่พบความเสียหาย (Tag)  
- มาตรฐานวิธีการบํารุงรักษา  
- แผนงานดูแลและบํารุงรักษา ประจําวัน หรือ สัปดาห์ 
- ประวัติการซ่อมแซมเครื่องจักร 
- สรุปผลสถิติประเภทของความเสียหาย เพ่ือใช้ปรับปรุงมาตรฐาน
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ภาพที่ 3.12 แผนผังการทํางานของระบบการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร

ระบบการบํารงุรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเอง 

ข้อมูลปัญหา
เครื่องจักรเสีย

หมวดวิเคราะห์
สาเหตุของปญัหา 

การค้นหาความ
ผิดปกติเครื่องจักร 

การแก้ไขและการ
ปรับปรุงให้ดีขึน้ 

Analysis 

- Why-Why 

- FMEA  

สถิติความถ่ี 
-การเกิดปัญหา 

-ปัญหาเฉพาะกลุ่ม 

เครื่องมือ
วิเคราะห์

เอกสาร
มาตรฐาน

แผนงานบาํรุงรักษา 

มาตรฐานวิธีการบํารุงรักษา 

พัฒนาและปรับปรุงเคร่ืองจักร 
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ขั้นตอนการวางผังการแจ้งซ่อมข้อบกพร่องหลังการค้นหาความผิดปกติของเคร่ืองจักร 
 

 
 

ภาพที่ 3.13 แผนผังการทําบันทึกข้อมูลและการแจ้งซ่อมแซมเครื่องจักร
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3.7 การสร้างรูปแบบเอกสารสําหรับการบนัทึกข้อมูล 
 

ขั้นตอนต่อไปน้ีจะเป็นการสร้างเอกสารระบบช่วยเก็บข้อมูลของระบบบํารุงรักษา
เครื่องจักร โดยจะสร้างขึ้นจากโปรแกรมพ้ืนฐานของไมโครซอฟต์แอกเซล (Microsoft Excel) ในการ
ทําฐานข้อมูลทําให้สามารถสร้างและปรับปรุงได้ง่ายเพ่ือสําหรับการสร้างมาตรฐานบํารุงรักษา
เครื่องจักรและการวิเคราะห์สาเหตุความเสียหายซึ่งมีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาเพ่ือให้เหมาะสม
กับสภาพการใช้งานและตามแผนการผลิต สําหรับรูปแบบของเอกสารบันทึกข้อมูลงานมาตรฐานการ
บํารุงรักษาและป้องกัน ประกอบไปด้วยเอกสารการค้นหาความผิดปกติของเครื่องจักร คือตรวจสอบ
ความเสื่อมสภาพเคร่ืองจักรโดยพนักงานปฏิบัติงานเมื่อพบปัญหาจะต้องทําการจดบันทึกสิ่งผิดปกติที่
พบเห็นลงในฟอร์มบันทึกข้อมูล ดังแสดงไว้ในภาพที่ 3.14 โดยจุดที่เข้าทําความสะอาดได้ยาก จุดที่ทํา
ให้เกิดความสกปรก และความเสื่อมสภาพแบ่งออกเป็น 3 รายการ ดังน้ี  

รายการที่ 1 ความผิดปกติและความเสื่อมสภาพ แบ่งย่อยออกเป็น 5 ประเภท คือ 
ประเภทที่ 1 การหลุดหายของช้ินส่วน 
ประเภทที่ 2 เสียรูป เช่น คดงอ ป่ิน บิดเบ้ียว แตกหัก เป็นต้น 
ประเภทที่ 3 หลวมและคลอน 
ประเภทที่ 4 กัดกร่อน เช่น เป็นสนิท ผุ สึกกร่อน สีเปลี่ยน มีรอยรั่วซึม เป็นต้น 
ประเภทที่ 5 ความผิดปกติทั่วไป ที่พบเมื่อเคร่ืองทํางาน เช่น ความร้อน เสียงดัง  

 
รายการจุดผิดปกติและความเสื่อมสภาพ แก้ไขโดย 

จุดที่ ตําแหน่งที่พบผิดปกติ ลักษณะความผิดปกติ ผู้ใช้เครื่อง ซ่อมบํารุง 
     
     

 

ภาพที่ 3.14 แบบฟอร์มรายการจุดผิดปกติและความเสื่อมสภาพ 
 

รายการที่ 2 รายการจุดยากลําบาก โดยทั่วไปแบ่งได้ 4 ประเภท คือ 
ประเภทที่ 1 ยากลําบากในการทําความสะอาด     
ประเภทที่ 2 ยากลําบากในการหล่อลื่น              
ประเภทที่ 3 ยากลําบากในการตรวจสอบ 
ประเภทที่ 4 ยากลําบากในการใช้งาน
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รายการจุดยากลําบาก 

จุดที่ 
 

บริเวณที่ 
ยากลําบาก 

ประเภทความยากลําบาก ลักษณะความ
ยากลําบาก 

วิธีแก้ไข 
 1 2 3 4 

        
        

          หมายเหตุ: 1 = ยากลําบากในการทําความสะอาด   2 = ยากลําบากในการหล่อลื่น 
                        3 = ยากลําบากในการตรวจสอบ          4 = ยากลําบากในการใช้งาน 
 

ภาพที่ 3.15 แบบฟอร์มรายการจุดยากลําบาก 
    

รายการที่ 3 รายการแหล่งกําเนิดปัญหา โดยทั่วไปแบ่งได้ 3 แหล่งใหญ่ๆ  
ประเภทที่ 1. แหล่งที่มาของความสกปรก   
ประเภทที่ 2. แหล่งที่มาของความส่ันสะเทอืน  
ประเภทที่ 3. แหล่งที่มาของอันตราย 

 
รายการแหล่งกําเนิดปัญหา 

จุดที่ 
 

ภายใน
เครื่องจักร 

แหล่งที่มา ลักษณะอาการท่ีเกิด
ปัญหา 

วิธีแก้ไข 
 1 2 3 

       
       

       หมายเหตุ: 1 = ความสกปรก 2 = ความสั่นสะเทือน 3 = อันตราย 
 

ภาพที่ 3.16 แบบฟอร์มรายการแหล่งกําเนิดปัญหา 
  

เอกสารการแจ้งซ่อมเครื่องจักรขณะทําความสะอาดแบบตรวจสอบความผิดปกติ
เครื่องจักร เมื่อพบจุดยากลําบากต่อการทํางานและแหล่งกําเนิดปัญหาจะต้องทําการแจ้งซ่อมโดยใช้
แบบฟอร์มแจ้งซ่อมดังภาพที่ 3.17 พร้อมจัดทําแบบฟอร์มแจ้งจุดความผิดปกติของเคร่ืองจักร เรียกว่า 
TPM-Tag ดังภาพที่ 3.18 
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ภาพที่ 3.17 แบบฟอร์มการแจ้งซ่อมจุดบกพร่องเครื่องจักรที่พบ 
 

 
 

ภาพที่ 3.18 แจ้งจุดผิดปกติ หรือ TPM-tag
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เอกสารการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา (Breakdown Analysis) การเก็บข้อมูลปัญหาที่
เกิดขึ้นในเคร่ืองจักรมาวิเคราะห์หาสาเหตุ ดังภาพที่ 3.19 เพ่ือหาวิธีแก้ไขและแนวการป้องกัน ก่อนที่
เครื่องจะชํารุดเสียหายแบบหยุดกะทันหัน 
 

 

ภาพที่ 3.19 แบบฟอร์มค้นหาสาเหตุ Breakdown ด้วยวิธี Why -Why Analysis 
 

เอกสารมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Standard Maintenance) มาตรฐานการ
บํารุงรักษาในการทําให้แผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรซึ่งเป็นรากฐานที่สําคัญของกิจกรรมของการ
บํารุงรักษาให้สามารถบรรลุตามวัตถุประสงค์ได้น้ัน จะต้องมีการติดตามข้อมูลการบํารุงรักษาอย่าง
ถูกต้อง โดยการปฏิบัติตามแผนด้วยการใช้มาตรฐานท่ีได้กําหนดเป็นเกณฑ์สําหรับใช้ในการปฏิบัติเพ่ือ
นําผลที่ได้ไปทบทวนแผนการบํารุงรักษาท่ีได้วางแผนไว้ว่ามีความถูกต้องเหมาะสมหรือไม่ นอกจากน้ี
ยังสามารถใช้เป็นข้อมูลสําหรับการวางแผนในคร้ังต่อไปด้วยคําว่ามาตรฐานน้ัน หมายถึง ข้อกําหนดที่
เป็นพ้ืนฐานสําคัญในการอ้างอิงพ้ืนฐานในปัจจุบันซึ่งจะมีผลในการพัฒนามาตรฐานต่อไปในอนาคต
โดยอาศัยการปรับให้มาตรฐานดังกล่าวสอดคล้องกับระยะเวลาที่เหมาะสมสําหรับ มาตรฐาน
บํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่ได้จัดทําขึ้นมานั้น เป็นการนําเอาหลักเกณฑ์พ้ืนฐานของการบํารุงรักษามา
กําหนดเป็นมาตรฐานที่สามารถนํามาใช้ได้กับเครื่องจักรโดยใช้ควบคู่กับแผนการบํารุงรักษาเพ่ือให้มี
ประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้น จากมาตรฐานการบํารุงรักษาที่ดี เกณฑ์สําหรับผู้ปฏิบัติให้ใช้เป็นแนวปฏิบัติ
ตามมาตรฐานการบํารุงรักษา โดยเน้นในจุดช้ินส่วนอุปกรณ์ที่สําคัญ 
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ดังน้ัน มาตรฐานการบํารุงรักษาประกอบไปด้วย มาตรฐานการทําความสะอาด 
มาตรฐานการตรวจสอบ และมาตรฐานการหล่อลื่น ดังภาพที่ 3.20 เพ่ือให้ตรวจพบปัญหาก่อนการ
ชํารุดเสียหาย 
 

เคร่ืองจั : สว่นงาน : เดือน................................
วธิ ีการตรวจ เครื่อง เวลา

Method Tools ตรวจ ทุกวนั Week Month
ตารางตรวจสัปดาห์ท ี่.............

Standard

แบบฟอร์มบนัทกึ  มาตรฐานการตรวจสอบ……………...เครื่องจักร  
ปี ..............

ตรูปภาพ ตาํแหน่ง / อุปกรณ์ มาตรฐานการ ช่วงเวลาการตรวจสอบ
จุดตรวจสอบ

 
 

ภาพที่ 3.20 แบบฟอร์มมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
 

เอกสารการปรับปรุงเฉพาะงาน (Kaizen Improvement) เป็นการปรับปรุงพัฒนาด้าน
ความสามารถของเคร่ืองจักรหรือการปรับปรุงช้ินส่วนหรืออุปกรณ์ของเคร่ืองจักร ดังภาพที่ 3.21 ให้
สามารถทํางานได้ดีย่ิงขึ้น 

 

 
 

ภาพที่ 3.21 แบบฟอร์มมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
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เ อกสา รกา ร วั ดประสิ ท ธิ ผลขอ ง เ ค รื่ อ ง จั ก ร โ ดยรวม  Overall-Equipment- 
Effectiveness (OEE) เป็นการบันทึกเวลาที่เครื่องจักรหยุดการทํางาน โดยจําแนกประเภทของปัญหา
ที่เกิดขึ้นและกระทบให้เกิดความสูญเสียขึ้น ดังภาพที่ 3.22 และภาพที่ 3.23 โดยการบันทึกแจะต้อง
แยกประเภทและเวลาที่เกิดขึ้นอย่างละเอียดเพ่ือที่ใช้คํานวณเพ่ือวัดประสิทธิภาพการทํางานของ
เครื่องจักรได้อย่างถูกต้อง 

 

 
 

ภาพที่ 3.22 แบบฟอร์มลงบันทึกประสิทธิผลเครื่องจักรโดยรวมด้วยโปรแกรมซ่อมบํารุง 
 

 
 

ภาพที่ 3.23 แบบฟอร์มลงบันทึกรายการปัญหาเครื่องจักรด้วยโปรแกรมซ่อมบํารุง
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3.8 การเก็บขอ้มูลและกําหนดตัวชี้วัดผลความสาํเร็จ 
 

เมื่อได้รูปแบบในการเก็บข้อมูลลักษณะอาการของความเสียหายของเคร่ืองจักรแล้วน้ัน 
ผู้วิจัยได้นําเอกสารไปใช้ที่เครื่องบรรจุ เพ่ือทําการเก็บข้อมูลอาการและปัญหาอย่างละเอียดโดยให้
พนักงานควบคุมเป็นผู้ลงบันทึกหลังจากได้ข้อมูลก็จะนํา ไปใช้วิเคราะห์หาต้นเหตุของความเสียหาย 
โดยอาศัยหลักการของ TPM เข้ามาช่วยในการจัดการงานซ่อมบํารุง ได้แก่ 

- การกําหนดระยะเวลาวางแผนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรให้เหมาะสมกับสภาพการผลิต 
- การสร้างมาตรฐานการบํารุงรักษาและการปรับปรุงเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน 
โดยใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร Overall Equipment Effectiveness มา

เป็นตัววัดผลความสําเร็จชองการงานวิจัย ซึ่งตัวช้ีวัดจะที่ประกอบไปด้วย 
1. เวลาที่ต้องสูญเสียเน่ืองจากเกิดการขัดข้องและเสียหายในระหว่างการผลิต 
2. สมรรถนะการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency)  
3. อัตราความพร้อมในการทํางานของเคร่ืองจักร (Availability Rate) 
4. การสูญเสียของผลิตภัณฑ์ (Rate of Quality Efficiency) 
โดยลดความสูญเสียที่มาจากเคร่ืองจักรชํารุดเสียหาย โดยพัฒนาระบบการบํารุงรักษา

เชิงวิเคราะห์เพ่ือเพ่ิมประสิทธิผลการผลิต  
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บทท่ี 4  
ผลการวิจัยและอภปิรายผล 

 
4.1 ผลการปรับปรุงวิธีในการบาํรุงรักษาเครื่องจักร 

 
จากการดําเนินงานวิจัยเพ่ือปรับปรุงรูปแบบของระบบการบํารุงรักษาโดยการซ่อมแบบ

อ้างอิงเพียงคู่มือเครื่องจักรที่ไม่มีการจัดแผนงานซ่อมบํารุงที่ชัดเจนของช่างซ่อมบํารุง ทั้งยังขาดการ
ดูแลรักษาสภาพเคร่ืองจักรของพนักงานควบคุมที่ใช้งานเพียงอย่างเดียวโดยการเปลี่ยนวิธีการและ
พัฒนารูปแบบที่ใช้หลักการวิเคราะห์ทางวิศวกรรมมาช่วยในการดูแลและแก้ไขปัญหาที่ให้เข้าถึง
สาเหตุ และปัจจัยที่ทําให้เครื่องจักรเกิดการเสียหาย รวมถึงการป้องกันเพ่ือลดความสูญเสียที่จะ
เกิดขึ้นในการผลิตโดยเฉพาะเครื่องบรรจุ ซึ่งเป็นเคร่ืองจักรที่มีความสําคัญต่อสายการผลิต เน่ืองด้วย
เครื่องจักรในสายการผลิตจะไม่สามารถผลิตอะไรได้เลย ถ้าหากเครื่องบรรจุเกิดเสียหายและหยุด
ซ่อมแซม รวมไปถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ จากการศึกษาพบว่าปัญหาก่อนการปรับปรุงรูปแบบการ
บํารุงรักษา ได้แก่ 

1. ไม่มีระบบในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่เป็น มาตรฐาน  
2. เครื่องจักรเกิดขัดข้อง มีอุปกรณ์เสียหรือชํารุด (Breakdown Maintenance)  
3. ความขัดแย้งระหว่าง พนักงานควบคุมเคร่ืองจักรกับช่างซ่อมบํารุง 
4. การเก็บบันทึกประวัติและอาการความผิดปกติของเคร่ืองจักรที่ยังไม่เป็นระบบ 
5. สูญเสียเวลาและหยุดการผลิต จากเคร่ืองจักรหยุดซ่อม (Downtime) ค่อนข้างสูง 
6. เครื่องจักรเกิดการขัดข้องและเสียหายในระหว่างการผลิตเป็นประจํา 
งานวิจัยน้ีทําการปรับปรุงขั้นตอนและสร้างรูปแบบเอกสารที่ใช้ในการบํารุงรักษาโดยใช้

หลักการของ TPM (Total Productive Maintenance) โดยกําหนดให้พนักงานควบคุมเคร่ืองจักร
เข้าร่วมดูแลและบํารุงรักษาเคร่ืองจักรของตนเอง โดยรูปแบบของการบํารุงรักษาแบบทวีผล ประกอบ 
2 ส่วนหลักๆ  

ส่วนที่ 1 วิธีและขัน้ตอนปฏิบัติเพื่อการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เป็นวิธีการดําเนินงานใน
ส่วนพ้ืนที่การผลิตเพ่ือแก้ไขปัญหาที่พบโดยมีขั้นตอนดังน้ี 

1. การอบรมสร้างความเข้าใจพ้ืนฐานงานซ่อมบํารุงให้กับพนักงานคุมเคร่ืองจักร 
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2. การสร้างมาตรฐานและข้ันตอนในการดูแลรักษาสภาพเคร่ืองจักรและพ้ืนที่โดยรอบ 
โดยกําหนดช่วงเวลาและอุปกรณ์ที่ใช้สะอาด รวมถึงการตรวจสอบเพ่ือบํารุงรักษาด้วยสารหล่อลื่นของ
เครื่องจักร และวิธีการแก้ไขเบ้ืองต้น เรียกว่า “การบํารุงรักษาเบ้ืองต้นด้วยตนเอง” เพ่ือสร้างความมี
ส่วนร่วมในความรับผิดชอบของพนักงานควบคุมเครื่องจักร กําหนดรูปแบบวิธีการค้นหาข้อบกพร่อง
และการแจ้งซ่อมอุปกรณ์เครื่องจักรเมื่อพบความผิดปกติ 

การปรับปรุงอุปกรณ์ช้ืนส่วนของเครื่องจักรให้มีประสิทธิภาพการใช้งานด้วยวิธีการ
ควบคุมการตรวจสอบง่ายขึ้นด้วย Visual Control, เพ่ือป้องกันและการลดโอกาสความผิดพลาดด้วย 
Poka-Yoke กิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองด้วย Kaizen ของพนักงานให้เป็นแผนงานประจํา
สัปดาห์เพ่ือบํารุงรักษาสภาพเคร่ืองจักร 

ส่วนที่ 2 การจัดการระบบมาตรฐานการบํารุงรักษา เป็นส่วนการนําปัญหาของข้อมูล
ที่ได้จากการค้นหาข้อบกพร่องเคร่ืองจักรมาวิเคราะห์ถึงสาเหตุที่มาเพ่ือแก้ไขเชิงป้องกันด้วยหลักการ
ของ TPM ที่ทุกคนมีส่วนร่วมในดูแลรักษาเครื่องจักรให้สามารถใช้งานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ ด้วย
การรวมพลังความคิดในการวิเคราะห์สาเหตุ และปัจจัยที่เป็นต้นเหตุของความเสียหายของเคร่ืองจักร 
ที่ส่งผลให้เกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต โดยมีขั้นตอนดังน้ี 

1. สร้างวิธีการเก็บข้อมูลลักษณะอาการความผิดปกติของเคร่ืองจักร 
2. สร้างวิธีการแยกข้อมูลประเภทความสูญเสีย (Loss Management) 
3. สร้างรูปแบบในการวิเคราะห์กาสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) 
4. สร้างมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Standard Maintenance) 
5. สร้างวิธีการการปรับปรุงเฉพาะงาน (Improvement Management) 
6. กําหนดวิธีการวัดประสิทธิผลเครื่องจักรโดยรวม (OEE)  
ผลการวิจัยน้ีจะวัดผลความสําเร็จด้วยค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร Overall-

Equipment-Effectiveness (OEE) โดยเคร่ืองจักรจะต้องมีอัตราการชํารุดเสียหายลดลง เพ่ือให้จาก
การทํากิจกรรมต่างๆ ที่ส่งผลต่อการลดความเสียหายของเคร่ืองจักรเป็นหลักด้วยโปรแกรมกิจกรรม
หลักของ TPM ทั้ง 4 เสาหลัก ได้แก่ 

เสาหลักที ่1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) 
เสาหลักที ่2 การบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
เสาหลักที ่3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
เสาหลักที ่4 การอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะการบํารุงรักษา (Knowledge Management) 
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เน่ืองจากวิธีการซ่อมบํารุงแบบเดิมน้ันไม่สามารถแก้ไขปัญหาให้ลดลงได้ จึงทําการปรับ
รูปแบบและวิธีการเพ่ือใช้วางแผนและวิเคราะห์ปัญหา แก้ไขและป้องกันให้ได้ตามหลักวิธีของ TPM 
โดยทุกคนจะต้องเข้ามามีส่วนร่วม ทั้งพนักงานควบคุมเครื่องจักรและทีมช่างซ่อมบํารุง มาจัดกลุ่ม
ทํางานที่เรียกว่า “กลุ่มงานย่อย หรือ Small group activity” เพ่ือสร้างคู่มือมาตรฐานในการ
บํารุงรักษา และปรับปรุงเคร่ืองจักรให้ดีย่ิงขึ้น รูปแบบการดําเนินการประกอบด้วย พนักงานใน
สายการผลิต เรียกว่า กลุ่มงานย่อย (Small Group Activity) โดยมีบทบาทหน้าที่เป็นกําลังหลักใน
การดําเนินกิจกรรมต่างให้ประสบความสําเร็จ 

 
4.2 ผังกําหนดหน้าทีใ่นการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบมีส่วนร่วม 
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4.3  ลักษณะการดําเนินกิจกรรมสร้างมาตรฐานการบํารุงรักษาแบบมีส่วนร่วม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                         (เครื่องมือที่ใช้ในการทํามาตรฐานบํารุงรักษา) 

                       

หวัขอ้เร่ือง
Why 

analyss

PM 

analysis
QC tools IE tools

breakdown O O O
หยุดชะงกัชนั O O O

ของเสีย O O O
การ flowงาน O
การเตรียมการ O O O

IE O O
ประสิทิภาพ O O

(คามสามารถ)

Planned Maintenance Autonomous Maintenance Individual Improvement 

กิจกรรมกลุ่มย่อย 

การดูแลรักษาแบบง่าย 

กําจัดความสูญเปล่า 

หามาตรการป้องกันการเกิดเสีย
ของเครื่องจักร 

แบบหยุดชะงักงัน 

กิจกรรม วางแผนซ่อมบํารุงวง

กิจกรรมที่ทําเครื่องจักรในส่วน  

Zero Downtime 

Zero Breakdowns  

กําหนดแผนงานการซ่อมบํารุง 

กิจกรรม Project Improve

หัวข้อที่สําคัญหัวขอ้ที่ต้องอาศัย
เทคโนโลยีชั้นสงูหวัข้อที่ต้อง
ลงทุน 

การเก็บข้อมูลปัญหา 

วิเคราะห์หาสาเหตุ 

การแก้ไขและป้องกัน 

การวัดผลจาก OEE 
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4.4 แนวทางการดําเนินกิจกรรมและแนวความคิดพื้นฐาน 
 
     แนวความคิดพืน้ฐาน        แนวทางการดําเนินกิจกรรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

อบรมเพื่อส่งเสริมกิจกรรม TPM 
ภายในบริษัท

ฝึกอบรมนอกบริษัท 

เร่ิมสร้าง Organization เพ่ือ
ส่งเสริมท้ังบริษัท

ทบทวนระบบการอบรม 

ผู้ชํานาญ 

สํารวจความรู้ 

ความชํานาญท่ีต้องการ 

เตรียมตารางแสดงความรู้ 

อบรมเพื่อรับการรับรองเป็นผู้
ชํานาญ

ฝึกอบรมผู้ชํานาญภายในบริษัท 

สถานท่ีฝึกการบํารุงรักษาสร้าง
สถานท่ีฝึกผู้ชํานาญ 

ในการฝึกอบรมนอกบริษัทให้เป็น
ประโยชน์

ส่งเสริมการดําเนินกิจกรรม TPM 

เตรียมระบบการอบรมผู้ชํานาญ 

เพ่ิมผู้ชํานาญ 
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4.5 การเก็บขอ้มูลปัญหาและลักษณะการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักร 
 

หลังจากที่ได้จัดทํามาตรฐานระบบเอกสารและจัดต้ังระบบการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรการ
วิเคราะห์รูปแบบความเสียหายและผลกระทบ ขั้นตอนต่อไปคือ การนําไปปฏิบัติใช้งานจริงโดยเก็บ
ข้อมูลปัญหาของเคร่ืองบรรจุเคร่ืองด่ืม ซึ่งจะต้องเตรียมความพร้อมโดยการให้ความรู้พ้ืนฐานการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักร โดยให้วิศวกรหรือผู้ที่มีความชํานาญด้านการบํารุงรักษาทําการฝึกอบรม
พนักงานประจําเคร่ืองและช่างบํารุงรักษาถึงขั้นตอนการทํางาน การใช้เอกสารและระบบการ
บํารุงรักษาอย่างละเอียดสําหรับเครื่องจักรที่ต้องทําการระบบการบํารุงรักษาทุกประเภทเพ่ือให้มี
ความเข้าใจเป็นมาตรฐานเดียวกัน สามารถนําไปปฏิบัติได้อย่างถูกต้อง โดยมีขั้นตอนในการปฏิบัติดังน้ี 

 
4.5.1 ทําการฝึกอบรมพนักงานคุมเคร่ืองและพนักงานซ่อมบํารุง  

เพ่ือให้มีความรู้ความเข้าใจเก่ียวกับพ้ืนฐานระบบการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร        
ดังภาพที่ 4.1 แสดงวิธีปฏิบัติและดําเนินการตามหน้าที่ต้องปฏิบัติ 

 

 
 

ภาพที่ 4.1 การอบรมให้มีความรู้เก่ียวกับพ้ืนฐานระบบการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
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4.5.2 ทําการสอนข้ันตอนในการตรวจสอบการบํารุงรักษา  
การค้นหาความผิดปกติของเคร่ืองจักรโดยละเอียดและทวนสอบการลงบันทึก

ข้อมูลว่าสามารถปฏิบัติตามรูปแบบที่กําหนดได้อย่างถูกต้องให้ครบถ้วน ทั้งน้ีแบบบันทึกข้อมูลมี
รายละเอียดดังต่อไปน้ี วันที่ปฏิบัติ ชนิดเคร่ืองจักร รหัสเครื่องจักร ช้ินส่วนเครื่องจักร ช่ือผู้ปฏิบัติงาน 
จํานวนเวลาปฏิบัติงานดังภาพที่ 4.2 รวมไปถึงรายละเอียดของการใช้เครื่องมือ ขั้นตอนในการ
ปฏิบัติงานดังภาพที่ 4.3 และวิธีการบันทึกข้อมูลดังภาพที่ 4.4 เพ่ือให้ได้รายละเอียดที่ครบถ้วน 

 

 
 

ภาพที่ 4.2 แผนงานการทําความสะอาดและการตรวจสอบเครื่องจักร 
 

  
 

ภาพที่ 4.3 การสอนวิธีการปฏิบัติในการลงข้อมูลปัญหาทีพ่บ 

42 
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ภาพที่ 4.4 ตัวอย่างการบันทึกปัญหาเครื่องจักรจากสายการผลิต 
 

ขั้นตอนกิจกรรมการทําความสะอาดแบบล้ําลึกเพ่ือค้นหาความผิดปกติของเคร่ืองจักร 
โดยจะต้องทําการเปิดโครงสร้างของเคร่ืองจักร ดังภาพที่ 4.5 ทําให้สามารถเข้าไปทําความสะอาดและ
ตรวจความบกพร่องได้อย่างสะดวก ขณะทําความสะอาดเมื่อพบความผิดปกติหรือชํารุดเสียหาย หรือ
อาการที่ผิดไปจากเดิม โดยใช้ Tag เป็นตัวแจ้งเตือนเพ่ือให้วางแผนดําเนินการแก้ไข 

 

 
 

ภาพที่ 4.5 การทําความสะอาดแบบและตรวจความผิดปกติเครื่องจักร
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วิธีการเก็บข้อมูลจะใช้โปรแกรมเพ่ือการบํารุงรักษาเชิงวิเคราะห์ โดยทําการเก็บเป็น
ฐานข้อมูลกลางดังภาพที่ 4.6 ซึ่งปัญหาที่เกิดขึ้นหลัก จะสามารถทําการแบ่งกลุ่มสาเหตุของปัญหา
เพ่ือนําไปวิเคราะห์หาสาเหตุต่อไป 

 

 
 

ภาพที่ 4.6 ภาพตารางแสดงกลุ่มปัญหาความเสียหายชํารุดของเครื่องบรรจุ 
 

4.5.3 การวิเคราะห์หาสาเหตุและขั้นตอนการป้องกันแบบระยะยาว  
การจัดการที่ดีของวิธีการค้นหาสาเหตุ จําเป็นต้องให้เวทีในที่ประชุมระหว่าง

พนักงานที่เก่ียวข้องกับทีมงานของช่างซ่อมบํารุงโดยพนักงานท่ีเก่ียวข้อง จะค้นหาเพ่ือใช้แจ้งข้อมูล
ลักษณะอาการที่พบ ก่อนจะเกิดความผิดปกติของเคร่ืองจักรรวมถึงวิธีการแก้ไขช่ัวคราว วิธีการ
ประชุมจะเป็นการวิเคราะห์ด้วยเครื่องมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ ในการหาสาเหตุของปัญหาต้นเหตุ 
หรืออาการท่ีบ่งบอก ก่อนที่จะ
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เกิดความชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักร โดยที่มีจุดมุ่งหมายหลักเพ่ือหาแนวทางการแก้ไขแบบกําจัดเพ่ือ
ไม่ให้เกิดขึ้นซ้ําและสร้างมาตรฐานวิธีการตรวจสอบเพ่ือป้องกันในระยะยาว โดยสมาชิกที่เข้าร่วม
ประชุมมีสิทธิเสนอแนวทางและวิธีการแก้ไขและป้องกัน ดังภาพที่ 4.7 เพ่ือช่วยกันพัฒนาเคร่ืองจักร
ให้ดีย่ิงขึ้นกว่าที่เป็นอยู่ รวมไปถึงการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นต่อไป 

 

 
 

ภาพที่ 4.7 การประชุมแก้ไขปัญหาเคร่ืองจักร 
 

4.6 การสร้างมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักรหลังการวิเคราะห์ปญัหา 
 

จากการประชุมวิเคราะห์ปัญหาท่ีก่อให้เกิดความชํารุดเสียหายแท้จริงของเครื่องจักร 
พบว่าปัญหาส่วนใหญ่เกิดจากการขาดวิธีการที่ชัดเจนหรือ คู่มือขั้นตอนที่ใช้ในการปฏิบัติงานและซ่อม
บํารุงข้อมูลไม่ได้ระบุหรือมีวิธีการไม่เหมาะสมกับสภาพในการใช้งานปัจจุบัน เน่ืองจากคู่มือไม่ได้มีการ
ทบทวนหรือใช้คู่มือที่ล้าสมัยจึงทําให้ข้อมูลไม่ครบถ้วนสมบูรณ์ ดังน้ัน วิธีการแก้ไขปัญหาเชิงป้องกัน
เบ้ืองต้นจัดให้มีการสร้างรูปแบบและมาตรฐานวิธีการบํารุงรักษาเบ้ืองต้นดังภาพที่ 4.8 รูปแบบในการ
สร้างมาตรฐานเพ่ือใช้ในการทําความสะอาดและตรวจสอบอย่างเป็นระบบ เช่น กําหนดวิธีการปฏิบัติ
ให้สอดคล้องกับการทํางานปัจจุบัน กําหนดระยะเวลาปฏิบัติงานให้ชัดเจน เครื่องมือเหมาะกับการใช้
งาน มาตรฐานการรักษาสภาพพ้ืนฐาน (Basic Condition standard) ที่ใช้ประกอบด้วย 

1. มาตรฐานการทําความสะอาด           
2. มาตรฐานการตรวจสอบ  
3. มาตรฐานการหล่อลื่น
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ภาพที่ 4.8 แบบฟอร์มตรวจสอบมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
 

หลังจากการได้ดําเนินกิจกรรมต่างๆ เพ่ือปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
สายการผลิต ทําการรวบรวมข้อมูลนําไปวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาแล้วนําไปแก้ไขปรับปรุงที่หน้างาน
โดยกําหนดตัวช้ีวัดผลความสําเร็จ ดังต่อไปน้ี 

1. การวัดผลจากอัตราความพร้อมของเคร่ืองจักรของสายการผลิต 
2. วัดผลจากสมรรถนะเคร่ืองจักรของสายการผลิต 
3. ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสายการผลิต 
ต่อจากน้ันทําการสรุปผลเปรยีบเทียบก่อนและหลังการดําเนินงานแก้ไขปรับปรุง  

 
4.6.1 การวัดผลอัตราความพร้อมของเคร่ืองจักรของสายการผลิต  

จากผลการปรับปรุงอัตราความพร้อมใช้งานของสายการผลิตให้มีค่าสูงขึ้นโดย
ดําเนินกิจกรรมต่างๆ เพ่ือให้สายการผลิต ลดจํานวนคร้ังและเวลาการเสียหายลดลง ได้แก่ 

1. การปรับปรุงเคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 
2. การปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือให้อัตราการเดินเคร่ืองสูงขึ้น 
3. การปรับปรุงเคร่ืองจักรเพ่ือลดการหยุดกะทันหัน 
4. การดําเนินกิจกรรมและจดัต้ังระบบการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
5. การจัดต้ังระบบการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน 
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โดยข้อมูลที่ได้นําข้อมูลแก้ไขปรับปรุงระบบการซ่อมบํารุงเพ่ือทําให้ประสิทธิผล
โดยรวมในสายการ ผลิตเพ่ิมขึ้นโดยวัดผลจากการข้อมูลในปี พ.ศ. 2555 และ พ.ศ. 2556 มา
เปรียบเทียบผลก่อนและหลัง ดังตารางที่ 4.1 สรุปเวลาสูญเสียของอุปกรณ์หลักในสายการผลิต
ตัวอย่างก่อนและหลังปรับปรุงและตารางที่ 4.2 แสดงข้อมูลเปรียบเทียบค่าอัตราความพร้อมใช้งาน
เฉลี่ยต่อเดือน 

 
ตารางที่ 4.1 
ตารางสรุปเวลาสูญเสียของอุปกรณ์หลักในสายการผลิตตัวอย่างก่อนและหลังปรับปรุง 

เครื่องจักร/อุปกรณ ์
เวลาสูญเสีย (นาท)ี ปี พ.ศ.2555 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรงุ เปอร์เซ็นต์ต่าง 

Filler Machine 59,520 39,730 0.03% 
Labeller Machine 9,850 6,410 9.42% 
Conveyor 6,850 3,040 0.73% 
Washer Machine 5,650 3,870 0.65% 
Inspection Bottle  4,290 1,520 26.16% 
Packer Machine 3,890 1,810 31.75% 
Sealer Machine 2,450 1,220 33.24% 
รวมเวลาสูญเสีย (นาที) 92,500 57,560 38.37% 

 
ตารางที่ 4.2 
ข้อมูลเปรียบเทียบค่าอัตราความพร้อมใช้งานเฉล่ียต่อเดือนก่อนและหลังปรับปรุง 

อัตราความพร้อมใช้งานเฉลี่ยตอ่เดือนก่อนและหลังปรับปรงุ 

ข้อมูลการผลิต 
เวลาเฉลี่ยก่อน 

ปรับปรงุ (ม.ค-ธ.ค.55) 
เวลาเฉลี่ยหลัง 

ปรับปรงุ (ม.ค.-ธ.ค.56) 
เวลาตามแผนการผลิต (นาที) 108,535 230,913 
เวลาที่รับภาระงาน (นาท)ี 99,285 207,167 
เวลาเครื่องจักรเสีย (นาที) 92,500 57,560 
เวลาที่เดินเครื่องจักร (นาท)ี 114,701 149,607 
(A) อัตราความพร้อม (%) 55.63% 72.22% 
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จากข้อมูลเปรียบเทียบจากตาราง พบว่าเวลาสูญเสียที่มาจากเคร่ืองจักรชํารุดลดลงจาก 
โดยที่ก่อนปรับปรุงมีค่า 92,500 นาที หลังปรับปรุงมีค่า 57,560 นาที ลดเวลาสูญเสียไป 34,940 
นาที คิดเป็นร้อยละ38.37 และส่งผลให้อัตราความพร้อม เพ่ิมเป็นร้อยละ72.22 

 
4.6.2 การวัดผลสมรรถนะเครื่องจักรของสายการผลิต  

ค่าอัตราความเร็วหรือสมรรถนะของเครื่องจักรในสายการผลิตเป็นแบบต่อเน่ือง 
ค่ามาตรฐานความเร็วในการผลิต ก่อนปรับปรุงมีค่าอยู่ที่ 450 ขวดต่อนาที หลังปรับปรุงเพ่ิมสูงขึ้นเป็น 
500 ขวดต่อนาที 

 
ตารางที่ 4.3 
ข้อมูลเปรียบเทียบค่าสมรรถนะของเคร่ืองจักรเฉลี่ยต่อเดือนก่อนและหลังปรับปรุง 

สมรรถนะของเคร่ืองจักรเฉลีย่ต่อเดือนก่อนและหลังปรับปรุง 

ข้อมูลการผลิต 
เวลาเฉลี่ยก่อน 

ปรับปรุง (ม.ค-ธ.ค.55) 
เวลาเฉลี่ยหลัง 

ปรับปรุง (ม.ค.-ธ.ค.56) 
เวลาที่เดินเคร่ืองจักร (นาที) 114,701 149,607 
เวลาใช้เครื่องจักรสุทธิ (นาที) 109,538 147,525 
กําลังการผลิต (ขวด/ปี) 49,292,100 73,765,500 
(P) สมรรถนะ (%) 95.50% 98.61% 

 
4.6.3 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสายการผลิต  

จากวัตถุประสงค์ของงานวิจัยโดยกําหนดค่าเป้าหมายที่ต้องการเพ่ิมประสิทธิผล
โดยรวมในสายการผลิตให้ได้มากกว่าร้อยละ 5 หลังจากการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
ทําการเปรียบเทียบข้อมูลผลที่ได้ ดังแสดงในตารางที่ 4.4 ของเคร่ืองจักรก่อนและหลังปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.4  
ข้อมูลเปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรก่อนและหลังปรับปรุง 

อัตราความพร้อมใช้งานเฉล่ียต่อเดือนก่อนและหลังปรับปรุง 

ข้อมูลการผลิต 
เวลาเฉลี่ยก่อน 

ปรับปรุง (ม.ค-ธ.ค.55) 
เวลาเฉลี่ยหลัง 

ปรับปรุง (ม.ค.-ธ.ค.56) 
เวลาตามแผนการผลิต (นาที) 108,535 230,913
เวลาที่รับภาระงาน (นาที) 99,285 207,167
เวลาเครื่องจักรเสีย (นาที) 92,500 57,560
เวลาที่เดินเคร่ืองจักร (นาที) 114,701 149,607
กําลังการผลิต (ขวด/ปี) 49,292,100 73,765,500
ของเสีย (ขวด/ปี) 325,718 244,790
(A) อัตราความพร้อม (%) 55.6% 72.2%
(P) สมรรถนะ (%) 95.5% 98.6%
(Q) อัตราคุณภาพ (%) 99.3% 99.7%
(OEE) ค่าเฉล่ียประสิทธิผลโดยรวม (%) 52.8% 70.9%

 
จากข้อมูลแสดงความถี่และเวลาสูญเสียของของสายการผลิตตัวอย่างภายหลังจาก

แก้ไขปัญหาเพ่ือเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ได้ทําเก็บรวบรวมข้อมูลเฉลี่ยเพ่ือ
วัดผลโดยมีการรายงานผลการผลิตหลังการปรับปรุง ต้ังแต่เดือน มกราคม 2556 ถึง ธันวาคม 2556 
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ตารางที่ 4.5  
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสายการผลิตเฉล่ียหลังการปรับปรุง ปี 2556 

 

(ข้อมูลต้ังแต่ เดือนมกราคม ปี 2556 ถึง เดือนธันวาคม ปี 2556) 
 

ค่าเฉล่ียเทียบผลในแต่ล่ะเดือนที่แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (ตาราง
ที่ 4.5) เมื่อทําการปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาให้เป็นมาตรฐานร่วมกับโปรแกรมบันทึกข้อมูลและ
วิเคราะห์ปัญหาเคร่ืองจักร จะเห็นได้ว่าความถี่การขัดข้องของเคร่ืองจักรลดลง ค่าประสิทธิผลโดยรวม
เฉลี่ยสูงขึ้นเมื่อเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลังการปรับปรุงและยังคงพัฒนาปรับปรุงเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในตารางที่ 4.6 ให้ดีย่ิงขึ้นในปี พ.ศ. 2557

เดือน 
อัตราการเดินเครื่อง 

A (%) 
สมรรถนะ 

เครื่องจักร P (%) 
อัตราคุณภาพ 
การผลิต Q (%)

ประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร OEE (%) 

มกราคม  70.2% 97.5% 99.5% 68.1% 
กุมภาพันธ ์ 70.8% 97.5% 99.8% 68.9% 
มีนาคม 71.3% 98.8% 99.4% 70.0% 
เมษายน       72.1% 98.8% 99.8% 71.1% 
พฤษภาคม    70.8% 98.8% 99.8% 69.8% 
มิถุนายน       71.4% 98.8% 99.8% 70.4% 
กรกฎาคม    71.6% 98.8% 99.6% 70.4% 
สิงหาคม       71.0% 97.5% 99.5% 68.9% 
กันยายน      74.0% 98.8% 99.6% 72.8% 
ตุลาคม         74.3% 99.6% 99.6% 73.7% 
พฤศจิกายน   73.9% 99.6% 99.8% 73.5% 
ธันวาคม       75.3% 98.8% 99.8% 74.2% 
ผลรวมปี  72.2% 98.6% 99.6% 70.9% 
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ตารางที่ 4.6 
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในปี พ.ศ. 2557  

กิจกรรมที่เกิดขึ้น มกราคม (2557) กุมภาพันธ์ (2557) ค่าเฉลี่ย 

เวลาทํางานทั้งหมด 31,505 31,840 3,345
หยุดตามแผน 4,114 981 5,095
เวลารับภาระงาน 27,391 30,859 58,250
เวลาเครื่องจักรเสีย (นาที) 6,538 3,022 9,560
เวลาเดินเครือ่งจักร 20,853 27,837 48,690
อัตราเดินเคร่ือง (%A) 76.13% 72.97% 74.6%
รอบเวลาเดินมาตรฐาน(500 ขวด/นาที) 9,915,500 13,829,500 23,745,000
ผลิตภัณฑ์ที่เดินได้จรงิ 9,800,667 13,822,793 23,623,460
สมรรถนะการเดินเคร่ือง (%P) 98.84% 99.20% 99.0%
Quality Losses 15,161 6,707 21,868
อัตราคุณภาพ (%Q) 99.8% 99.9% 99.9%
ประสิทธิผลโดยรวม (%OEE ) 75.1% 71.8% 73.5%

 
ข้อมูลปัญหาที่เกิดขึ้นดังที่กล่าวมาแล้วในบทที่ 3 เพ่ือการพิจารณาหาแนวทางใน

การจัดต้ังระบบโดยมีเป้าหมายเพ่ือลดเวลาที่สูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองจักรชํารุดขัดข้องและสร้าง
มาตรฐานในการซ่อมบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอย่างมีรูปแบบข้อมูลเร่ิมต้ังแต่เดือนมกราคม พ.ศ. 2556 
จนถึง เดือนธันวาคม พ.ศ. 2556 รวมระยะเวลา 12 เดือน จากปัญหาที่เกิดขึ้นในเรื่องของเวลาท่ี
สูญเสียในการผลิตเน่ืองจากเคร่ืองจักรขัดข้องและจํานวนครั้งในการขัดข้องและต้องปรับแต่งสูง ดังน้ัน
จึงมีการจัดต้ังระบบการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกันในการแก้ปัญหาระบบการซ่อมให้สมบูรณ์
ย่ิงขึ้นขั้นตอนในการปรับปรุงการบํารุงรักษาตามแผน 

ประกอบด้วยขั้นตอนหลักดังน้ี 
1. การจัดต้ังระบบเอกสารการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน 
2. การสร้างเอกสารและแบบแผนเพ่ือการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน 
3. การนํา ไปปฏิบัติเพ่ือแก้ไขและกําหนดวิธีการแก้ไขอย่างเป็นมาตรฐาน 
4. การประยุกต์ระบบสาระสนเทศเพ่ือการจัดการงานบํารุงรักษาและวิเคราะห์ปัญหา 
5. ผลการจัดต้ังระบบการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน
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บทท่ี 5 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 
การค้นคว้าอิสระนี้ทําการศึกษาและวิจัยเพ่ือการพัฒนาระบบการจัดการบํารุงรักษา

เครื่องจักรเพ่ือลดการสูญเสียและเพ่ิมประสิทธิผลในสายการผลิต ซึ่งได้ทําการศึกษาข้อมูลของปัญหา
ที่เกิดในสายการบรรจุ บริษัทผลิตเคร่ืองด่ืมตราช้าง โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือหาวิธีในการเพิ่ม
ประสิทธิผลเครื่องจักรให้เพ่ิมสูงขึ้นและปรับปรุงวิธีการดูแลเครื่องจักรด้วยโปรแกรมระบบบํารุงรักษา
เครื่องจักรให้มีมาตรฐานดีย่ิงขึ้น จากการที่ได้ศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นกับสภาพการใช้งานของเคร่ืองจักร
ที่ทําให้ประสิทธิภาพในการทํางานของเครื่องจักรในสายการผลิตมีค่าที่ตํ่าลง การเก็บรวบรวมข้อมูล
ทั้งจากฝ่ายผลิตและฝ่ายวิศวกรรมจากน้ันได้ใช้ข้อมูลมาวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุด้วยโปรแกรม
บํารุงรักษาเคร่ืองจักร พบว่ามีค่าปัจจัยที่ส่งผลให้สายการผลิตค่าประสิทธิผลในการผลิตลดลง จะ
ส่งผลมาจากอัตราความของเครื่องจักรมีพร้อมในการใช้งานที่ตํ่าและสมรรถนะของเครื่องจักรที่ลดลง 
โดยมีปัจจัยเกิดจากสิ่งต่อไปน้ี 

1. พนักงานขาดประสบการณ์ในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
2. เครื่องจักรอยู่ในสภาพเก่าเพราะสภาพแวดล้อมต้องเจอสารเคมีที่มคีวามเป็นกรดสูง 
3. ระบบบริหารงานบํารุงรักษาเคร่ืองจักรยังไม่มีระบบที่ดีพอ 
4. มาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงป้องกันยังไม่ดีพอ 
เพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์ของงานวิจัยน้ีที่ได้ต้ังไว้ คือ การเพ่ือค่าประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจักรในสายการผลิตตัวอย่างให้มีค่าเพ่ิมขึ้นจากเดิมโดยจัดต้ังระบบการบํารุงรักษาเชิง
ป้องกันและจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเองให้กับสายการผลิตตัวอย่าง และดําเนินกิจกรรม
ต่างๆ ดังต่อไปน้ี 

1. จัดการฝึกอบรมพนักงานช่างเพ่ือเพ่ิมความรู้ด้านการบํารุงรักษา 
2. ปรับปรุงสภาพพ้ืนฐานเพ่ือฟ้ืนฟูสภาพเครื่องจักรให้ทํางานอย่างเต็มประสิทธิภาพ 
3. สร้างมาตรฐานการตรวจสอบสภาพของเคร่ืองจักรเพ่ือป้องกันการ Breakdown 
ในการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักรผู้วิจัยได้มีส่วนร่วมในการ

จัดทําฐานข้อมูล ด้านประวัติของเคร่ืองจักรและวิเคราะห์ช้ินส่วนเพ่ือนําข้อมูลน้ันมาวิเคราะห์หา
สาเหตุของการเกิดการชํารุดหรือเสียหายของอุปกรณ์และช้ินส่วนที่เข้าไปดูแลได้ไม่ทั่วถึง จากน้ันก็คิด
หาวิธีการเพ่ือวางแผนปรังปรุงสภาพเคร่ืองจักรให้สามารถทํางานได้อย่างมีประสิทธิภาพย่ิงขึ้นนํา
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ข้อมูลที่ได้มา จัดทําเอกสารมาตรฐานการบํารุงรักษา (AM) เรื่องการทําความสะอาด หล่อลื่น และการ
ตรวจเช็คสภาพการขันแน่น รวมไปถึงการสร้างมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM) เพ่ือใช้ใน
การตรวจสอบและควบคุมการบํารุงรักษาเครื่องจักร จากกิจกรรมที่ได้ดําเนินการที่กล่าวมาน้ันส่งผล
ให้ลดเวลาสูญเสียเน่ืองการขัดข้องและจํานวนคร้ังในการขัดข้องลงได้ซึ่งสามารถสรุปผลได้ดังน้ี 
 
5.1 การสรุปผลการวิจัย 
 

ตัวช้ีวัดสําคัญสําหรับงานวิจัยน้ี คือ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (%OEE) ค่า
ของอัตราการเดินเคร่ืองจักร (%A)  ค่าประสิทธิภาพเคร่ืองจักร (%P) และค่าอัตราคุณภาพ (%Q) 
ภายหลังจากการดําเนินกิจกรรมต่างๆเพ่ือปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของสายการผลิตผลงานวิจัย
ได้สรุปไว้ในตารางที่ 5.1 ผลที่ได้ คือ เครื่องจักรมีค่าอัตราความพร้อมใช้งานเพ่ิมร้อยละ 55.63 เพ่ิม
เป็นร้อยละ 72.22  อัตราความเร็ว หรือประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นจากร้อยละ 95.50 เพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 
98.61 และอัตราคุณภาพเพ่ิมสูงขึ้นจากเดิมร้อยละ 99.34 เพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 99.67 ซึ่งส่งผลให้ค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เพ่ิมสูงขึ้นเช่นกันจากเดิมร้อยละ 52.77 เพ่ิมขึ้นเป็นร้อยละ 70.98 
ในส่วนของพนักงานฝ่ายผลิตมีทักษะความรู้และความสามารถในการซ่อมและบํารุงรักษาเคร่ืองจักรได้
อย่างถูกต้องมากขึ้น สามารถแก้ปัญหาการขัดข้องเล็กน้อยได้ดีขึ้น พนักงานซ่อมบํารุงมีมาตรฐานใน
การทํางานที่ชัดเจนและมีการดําเนินกิจกรรมด้านการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันได้ดีขึ้น ทําให้
เครื่องจักรมีความน่าเช่ือถือสูงขึ้น  
 
ตารางที่ 5.1  
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (%OEE) ก่อนและหลังการปรับปรุง 

ตัวช้ีวัด 
ค่าเฉล่ียก่อน 
ปรับปรุง 

ค่าเฉล่ียหลัง 
ปรับปรุง 

เปอร์เซ็นต์ 
เปลี่ยนแปลง 

OEE (%) 52.77% 70.98% 18.21% 
Availability 55.63% 72.22% 16.59% 

Performance 95.50% 98.61% 3.11% 
Quality Rate 99.34% 99.67% 0.33% 
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สรุปได้ว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรหลังการปรับปรุงเพ่ิมสูงขึ้นเป็นไปตาม
วัตถุประสงค์ที่ต้ังไว้ คือ ต้องเพ่ิมขึ้นมากกว่าร้อยละ 5 ผลการวิจัยที่ได้ OEE เพ่ิมขึ้นร้อยละ 18.21 
การเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมได้เน่ืองจากปรับปรุงความพร้อมในการทํางานของเคร่ืองจักรในเร่ืองการ
ลดเวลาที่สูญเสียซึ่งประโยชน์ที่ได้จากงานวิจัยน้ี คือ ลดเวลาที่สูญเสียจากเครื่องจักรเกิดการหยุด
ขัดข้องและลดจํานวนคร้ังของการขัดข้องทั้งหมด ที่กล่าวมาถือเป็นประโยชน์ที่ได้จากการดูแลรักษา
เครื่องจักรอย่างเป็นระบบต้ังแต่ขั้นพ้ืนฐานประโยชน์ทางอ้อมที่เกิดขึ้นจากการดําเนินกิจกรรม  
ได้แก่ 

1. พนักงานฝ่ายบํารุงรักษาและฝ่ายผลิตมีการต่ืนตัวในการทํางานมากข้ึน 
2. มีสภาพแวดล้อมในการทํางานดีขึ้นเน่ืองจากการทําความสะอาดพ้ืนที่และเคร่ืองจกัร 
3. มีความปลอดภัยในการทํางานมากข้ึน 
4. พนักงานทํางานอย่างมีระบบมากข้ึน 
5. เป็นสายการผลิตตัวอย่างที่สามารถนําไปประยุกต์ใช้กับสายการผลิตอ่ืนๆ ได้ 

 
5.1.1 ปัญหาในการทํางานวิจัย 

5.1.1.1 ระยะเวลาทํางานวิจัยจํากัดจึงไม่สามารถกําหนดรอบการบํารุงรักษาจาก
เวลาสูญเสียที่เกิดจาก Process Failure  

5.1.1.2 การตรวจเช็คในใบตรวจเช็ครายวันของพนักงานบางคร้ังก็ตรวจเช็คแบบ
ไม่ใสใ่จไม่ได้ตรวจเช็คจริงทําให้ข้อมูลไม่น่าเช่ือถือ 

5.1.1.3 การบันทึกข้อมูลในใบตรวจเช็คบางคร้ังเกิดข้อผิดพลาดเน่ืองจากไม่เข้าใจ
ในรายละเอียดของรายการต่างๆ ในเอกสาร 

 
5.2 ข้อเสนอแนะ 
 

งานวิจัยน้ีได้ใช้ตัวอย่างเลือกสายการผลิตประเภทการบรรจุเครื่องด่ืมในการวิจัย ดังน้ัน 
ผู้วิจัยจึงขออนุญาตเสนอแนะแนวทางปฏิบัติในการปรับปรุงและพัฒนาต่อไป ดังน้ี 

1. ในขั้นตอนการศึกษากระบวนการผลิตและการเข้าถึงปัญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต
จํา เป็นต้องศึกษาจากการปฏิบัติงานจริงในสายการผลิตเพราะยังมีข้อจํากัดในเร่ืองการปัจจัยบางตัวที่
ต้องใช้ระยะ เวลาในการศึกษาเป็นเวลานานดังน้ันข้อมูลจากการทํางานวิจัยคร้ังน้ีเป็นเพียงการเริ่มต้น
เพ่ือแก้ไขปัญหาควรมีการศึกษาปัจจัยด้านอ่ืนๆเพ่ือนํามาใช้วิเคราะห์ผลมีความสมบูรณ์ที่ดีมากยิ่งขึ้น 
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2. เมื่อดําเนินการปรับปรุงวิธีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรไปแล้วน้ัน จําเป็นอย่างย่ิงที่
จะต้องมีการติดตามข้อมูลการเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองจักรอย่างต่อเน่ือง 

3. ในส่วนปัญหาจากการต่อต้านของพนักงานที่ยังเคยชินกับการปฏิบัติงานในแบบ
ลักษณะเดิม อยู่น้ันจําเป็นอย่างย่ิงที่ควรมีการอบรมช้ีแจงให้พนักงานเข้าใจถึงความสําคัญของระบบ
ใหม่ โดยทําแบบควบคู่ไปพร้อมกับการปรับปรุงระบบและควรจะมีการสรุปผลการดําเนินการให้
พนักงานรับรู้อีกคร้ังเพ่ือให้เห็นการเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางที่ดีย่ิงขึ้น 

4. ควรให้มีการเก็บรายการข้อมูลที่ได้จากหน้างานและทําการลงบันทึกของพนักงานไป
ทําการประมวลผลโดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่เก่ียวข้องกับระบบงานบํารุงรักษาทกุคร้ัง 
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