
 

 

 
การปรับลดระยะเวลาการหยุดท างานชุดรางพับเครื่องพิมพ์ : กรณีศึกษา  

โรงงานผลิตกล่องลกูฟูก 
Reducing Flexo Printing Machine Downtime at Folding Bar : Case Study 

In Corrugated Boxes Manufacturer 
 
 
 
 
 
 

ขจรศักดิ์  กองลุน 
KAJORNSAK  KONGLUN 

 
 
 
 
 
 

สารนิพนธ์นี้เป็นส่วนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 

มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร์ 
A Minor Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements for the 

Degree of Master of Engineering in Industrial Management 
Prince of Songkla University 

2565 



(2) 

ชื่อสารนิพนธ์  การปรับลดระยะเวลาการหยุดท างานชุดรางพับเครื่องพิมพ์ : กรณีศึกษา  
    โรงงานผลิตกล่องลูกฟูก 
ผู้เขียน    นายขจรศักดิ์  กองลุน 
สาขาวิชา   การจัดการอุตสาหกรรม 
_____________________________________________________________________ 
 
อาจารย์ท่ีปรึกษาสารนิพนธ์หลัก 
 
 
........................................................ 
(รองศาสตราจารย์ วนิดา  รัตนมณ)ี 
 
 
 
 

คณะกรรมการสอบ 
 
 
...............................................ประธานกรรมการ 
(ศาสตราจารย์ ดร.ธเนศ  รัตนวิไล) 

 
 

.............................................................กรรมการ 
(ดร.ชุกรี  แดสา) 

 
 

.............................................................กรรมการ 
(รองศาสตราจารย์ วนิดา  รัตนมณี) 
 
 

 
 
 

                             ………………………….………………...…….. 
                              (ดร.สุริยา  จิรสถิตสิน) 

ประธานคณะกรรมการบริหารหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
 สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม 
 
 



(3) 

 

ชื่อสารนิพนธ์  การปรับลดระยะเวลาการหยุดท างานชุดรางพับเครื่องพิมพ์ : กรณีศึกษา  
    โรงงานผลิตกล่องลูกฟูก 
ผู้เขียน    นายขจรศักดิ์  กองลุน 
สาขาวิชา   การจัดการอุตสาหกรรม 
ปีการศึกษา  2564 
 

บทคัดย่อ 

 งานวิจัยนี้จะน าสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นของเครื่องพิมพ์ที่ส่งผลกระทบท าให้เครื่องจักร
ต้องหยุดเพ่ือท าการปรับตั้งและแก้ไขเบื้องต้นโดยพนักงานควบคุมเครื่องจักร ส่งผลให้ต้องสูญเสีย
ต้นทุนและเวลาในการผลิต  จึงมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดระยะเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ
เครื่องพิมพ์ลง ร้อยละ 30 เมื่อเทียบกับข้อมูลเวลาหยุดเครื่องพิมพ์เดิมก่อนการปรับปรุง  การศึกษา
เริ่มจากการรวบรวมข้อมูลสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นของเครื่องพิมพ์ที่ส่งผลกระทบท าให้เครื่องจักรต้อง
หยุดการท างานในเดือน กุมภาพันธ์ 2564 โดยใช้แผนภูมิพาเรโต พบว่า ปัญหาที่เกิดขึ้นสูงที่สุด คือ 
กระดาษติดที่ชุดรางพับที่ยูนิตชุดทากาวและรางพับ และท าการรวบรวมข้อมูลการหยุดเครื่องของ
ปัญหากระดาษติดที่ชุดรางพับตั้งแต่เดือน มกราคม พ.ศ.2563 ถึง เมษายน 2564 พบว่า เวลาที่
เครื่องจักรต้องหยุดการท างานมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่  195.8 นาทีต่อเดือน และมีค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน
เท่ากับ 97.49 นาที  จึงได้น าปัญหาดังกล่าวมาวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงโดยใช้แผนผังก้างปลา และ
น าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบโดยการประเมินตัวเลขความเสี่ยง แล้วคัดเลือก
สาเหตุของปัญหาที่มีตัวเลขความเสี่ยงที่มากกว่า 200 คะแนน น ามาปรับปรุงแก้ไขด้วยหลักการ
บ ารุงรักษาแบบทวีผล ประกอบด้วย การปรับตั้ง/เปลี่ยน/ติดตั้ง อะไหล่และอุปกรณ์ต่างๆ  จัดท า
เอกสารขั้นตอนการปรับตั้งและวิธีการตรวจสอบอุปกรณ์ต่างๆ   จัดท าแบบฟอร์มใบตรวจสอบ
เครื่องพิมพ์  จัดแผนการบ ารุงรักษาประจ าปี และจัดอบรมให้ความรู้กับพนักงานควบคุมเครื่องพิมพ์
และช่างซ่อมบ ารุง ส าหรับชุดรางพับของเครื่องพิมพ์  จากนั้นได้ติดตามผลการปรับปรุง โดยการเก็บ
รวบรวมข้อมูลเวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ เพ่ือเปรียบเทียบกับก่อน
การปรับปรุง  พบว่าสามารถลดเวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ จากค่าเฉลี่ยของเวลาที่
สูญ เสียไป 195.8 นาทีต่อเดือน ลดลงเหลือ  64.75 นาที  คิดเป็นร้อยละ 66.93 เป็นไปตาม
วัตถุประสงค์ที่ก าหนด และค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานลดลงเหลือ 6.80 นาที 
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ABSTRACT 

 This research was about the problem of the Flexo printing machine 
downtime that affects the machine to stop for initial adjustment and correction by 
the operator, this results in the loss of cost and production time. Therefore, the 
objective of this research was to reduce Flexo printing machine downtime at the 
folding bar by 30% compared to the production downtime data before the 
improvement. This study started by collecting data on the condition of printing 
machine problems affecting machine downtime in February 2021. The Pareto chart 
found that the most problems were the Folding & Gluing Section Unit at the folding 
bar and collecting downtime data for the folding bar from January 2020 to April 2021, 
the machine downtime average was 195.8. minutes per month and the Standard 
deviation was 97.49 minutes per month. Consequently, the problems were analyzed 
by using a fishbone diagram and Failure Mode and Effect Analysis to find out the root 
causes of the problems. The risk priority number score was over 200 points. After that 
delivered into the improvement process by using the principle of Total Productive 
Maintenance. It consists of adjustment /replacement/installation of spare parts and 
equipment. Preparing Work Instruction document for set-up and checking. Preparing 
check sheet form. Preparing annual maintenance plan and training to educate 
operators and maintenance technicians for the Folding and Gluing Section Unit. Then 
followed up on improvements by collecting downtime at the folding bar to compare 
with before the improvement. The results indicate that the downtime average at the 
folding bar was reduced from 195.8 minutes per month to 64.75 minutes per month, 
which is representing a 66.93% reduction according to the objective and the standard 
deviation was reduced to 6.80 min per month. 
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กิตติกรรมประกาศ 

 สารนิพนธ์นี้ฉบับนี้สามารถส าเร็จลุล่วงได้  ด้วยความกรุณาอย่างดียิ่งจากอาจารย์ที่
ปรึกษา รองศาสตราจารย์ วนิดา  รัตนมณี ซึ่งได้สละเวลาอันมีค่าคอยให้ค าปรึกษา ชี้แนะแนวทาง 
และความกรุณาในการติดตามตรวจทานแก้ไขสารนิพนธ์ฉบับนี้  ขอขอบคุณคณาอาจารย์ หลักสูตร
การจัดการอุตสาหกรรมทุกท่านที่ได้ให้  ทักษะ ความรู้จนท าให้สารนิพนธ์ฉบับนี้ส าเร็จ  รวมทั้ง
คณาจารย์ที่ร่วมเป็นคณะกรรมการในการสอบซึ่งประกอบด้วย ศาสตราจารย์ ดร.ธเนศ  รัตนวิไล และ 
ดร.ชุกรี  แดสา ที่กรุณาให้ค าแนะน า อันเป็นประโยชน์ที่ดีในการท าสารนิพนธ์นี้  ผู้เขียนขอกราบ
ขอบพระคุณเป็นอย่างสูงมา ณ โอกาสนี้ 
  การด าเนินการศึกษาครั้งนี้ ทางผู้วิจัยขอขอบคุณโรงงานกรณีศึกษาทุกส่วนงานที่
เกี่ยวข้องทั้งระดับผู้บริหาร หัวหน้างาน พนักงานทุกๆ ท่านที่ให้ความช่วยเหลือด้านข้อมูล ช่วย
สนับสนุน ให้ความร่วมมือในการปรับปรุงงานด้านต่างๆ เพ่ือการศึกษาวิจัยครั้งนี้เป็นอย่างดี  และ
ขอขอบคุณ คุณไพลิน กออนุรักษ์ ที่ช่วยให้ค าแนะน าเกี่ยวกับการจัดท าเอกสารต่างๆ ของมาตรฐาน
ระบบบริหารงานคุณภาพ (ISO 9001) และการประมวลผลข้อมูล เพ่ือเป็นประโยชน์อันดีในการท า 
สารนิพนธ์ฉบับนี้ 
 ท้ายนี้ผู้วิจัยขอกราบขอบพระคุณ คุณแม่ คุณพ่อ ผู้ให้ก าเนิดซึ่งเป็นที่เคารพรัก  
รวมทั้งครอบครัวและเพ่ือนๆ ผู้เป็นก าลังใจและเจ้าหน้าที่หลักสูตรการจัดการอุตสาหกรรมที่คอย
ประสานงานและให้ค าปรึกษาจนสารนิพนธ์นี้ลุล่วงไปได้ด้วยดี 
 
 

ขจรศักดิ์  กองลุน 
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บทที่ 1 

บทน า 

1.1 ความส าคัญและที่มาของปัญหา 

 โรงงานกรณีศึกษา รับผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกโดยมีก าลังการผลิต 20,000 ตันต่อปี  
ซึ่งโครงสร้างขององค์กรดังแสดงในรูปที่ 1.1  

 
รูปที่ 1.1 โครงสร้างองค์กร 

 
 ผู้ท าการวิจัยนี้ได้ท างานเป็นส่วนหนึ่งของแผนกซ่อมบ ารุงและคลังพัสดุ  ในต าแหน่ง 
ช่างเทคนิค  ท าหน้าที่ในการตรวจเช็คและบ ารุงรักษาเครื่องจักรต่างๆ ภายในโรงงานให้อยู่ในสภาพที่
พร้อมใช้งานและดีที่สุด  และการซ่อมบ ารุงเครื่องจักรต่างๆ ให้มีสภาพคงทน สามารถใช้งานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ  รวมทั้งการแก้ไขปัญหาในการใช้งานของระบบต่างๆ ของเครื่องจักรด้วยเช่นกัน  โดย
งานวิจัยนี้จะท าการศึกษาเครื่องพิมพ์กล่องลูกฟูก ที่แผนกพิมพ์และส าเร็จรูป ซ่ึงเป็นหนึ่งในเครื่องจักรที่
อยู่ในความรับผิดชอบของผู้วิจัย 
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 ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา คือ กล่องกระดาษลูกฟูก โดยสามารถแบ่งออกได้
เป็น 2 ประเภทตามกระบวนการผลิต ดังนี้ 
 1) กล่องธรรมดา หรือ กล่องฝาชน อาร์ เอส ซี (RSC / regular slotted container) 
เป็นกล่องท่ีฝามีความสูงเป็นครึ่งหนึ่งของด้านกว้าง และฝาทุกฝามีความสูงขนาดเท่ากันหมด 
 2) กล่องไดคัท (Die cut box) เป็นกล่องกระดาษลูกฟูกที่ผลิตโดยการไดคัท เป็น
กล่องที่มีรูปทรงที่หลากหลายตามการออกแบบ 
 
 การผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก ในส่วนการผลิตจะมีอยู่ 2 เครื่องจักรหลัก คือ  
    1) เครื่องลูกฟูก  เป็นการผลิตแผ่นลูกฟูก (corrugating) ที่น าเอากระดาษท าผิว
กล่องและกระดาษท าลอนมาประกบกันโดยใช้เครื่องท าแผ่นลูกฟูกเป็นแผ่นลูกฟูกชนิด 3 ชั้น (single 
wall) ลอน B ลอน C หรอืแผ่นลูกฟูกชนิด 5 ชั้น ลอน BC เพ่ือน าไปผลิตเป็นกล่องต่อไป 
    2) เครื่องพิมพ์  เป็นการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก (converting) ที่น าเอาแผ่นลูกฟูก
ใส่ไปที่ชุดป้อนกระดาษ (Feed unit) ของเครื่องพิมพ์ โดยจะป้อนแผ่นลูกฟูกเข้าไปทีละแผ่น เข้าไปยัง
ส่วนพิมพ์ (Printing section) เพ่ือท าการพิมพ์บนกล่อง การพิมพ์จะมีจ านวนตู้สี และ แม่พิมพ์ของแต่
ละสีแยกออกจากกัน แผ่นลูกฟูกจะผ่านเข้าตู้สีแล้วท าการพิมพ์ทีละสีจนครบตามต้องการ  ระบบการ
พิมพ์ที่ใช้ส่วนมากจะเป็นการพิมพ์เฟล็กโซกราฟี (Flexography) โดยใช้หมึกแบบน้ า (water based 
ink) และจะได้ผลิตภัณฑ์ที่พร้อมจะส่งมอบให้กับลูกค้าต่อไป 
 
 ในกรณีศึกษานี้จะน าสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นของเครื่องพิมพ์ที่ส่งผลกระทบท าให้
เครื่องจักรต้องหยุดชะงัก และการหยุดเครื่องจักรเพ่ือท าการปรับตั้งและแก้ไขเบื้องต้นโดยพนักงาน
ควบคุมเครื่องจักร  จากข้อมูลปัญหาที่เกิดขึ้นระหว่างกระบวนการของเครื่องพิมพ์ในเดือน กุมภาพันธ์ 
2564 (อ้างอิงตามรูปที่ 1.2) พบว่า กระดาษติดที่ชุดรางพับที่ยูนิตชุดทากาวและรางพับ (Folding & 
Gluing Section) ซึ่งกระดาษไม่สามารถพับขึ้นรูปและเคลื่อนที่ต่อไปได้หรือขอบกระดาษเบียดกับ    
เกจโรล ท าให้ติดขัดอยู่ที่รางพับ เป็นสาเหตุที่ท าให้เกิดการหยุดเครื่องพิมพ์นานที่สุด คือ 958 นาที 
จากสาเหตุกระดาษติดได้แบ่งความบกพร่องในส่วนที่เกี่ยวกับ คน (Man), เครื่องจักร (Machine), 
วัตถุดิบ (Material) และวิธีการ (Method)  โดยความเสียหายที่เกิดขึ้นท าให้ชิ้นงานฉีกขาดไม่สามารถ
น ากลับมาแก้ไขได้  ส่งผลให้ต้องสูญเสียต้นทุนและเวลาในการผลิต  รวมถึงค่าใช้จ่ายต่างๆ อีกมากมาย 
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รูปที่ 1.2 ข้อมูลปัญหาที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการของเครื่องพิมพ์ เดือน กุมภาพันธ์ 2564 

 
 จากข้อมูลการหยุดเครื่องของสาเหตุกระดาษติดที่ชุดรางพับตั้งแต่เดือน มกราคม พ.ศ.
2563 ถึง เมษายน 2564 (อ้างอิงตามรูปที่ 1.3, 1.4 และ 1.5) พบว่า เวลาที่เครื่องจักรต้องหยุดการ
ท างานมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 195.8 นาทีต่อเดือน และมีค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 97.49 นาที โดย
ไม่ได้น ามูลของเดือนกุมภาพันธ์ 2564 มาค านวณค่าเฉลี่ย  เนื่องจากข้อมูลมีความแตกต่างอย่างมี
นัยส าคัญจากข้อมูลตัวอ่ืนๆ ในตัวอย่าง  อาจส่งผลต่อการเปลี่ยนแปลงส าคัญในบทสรุปของการวิจัยนี้   
และเมื่อได้พิจารณาค่าข้อมูล พบว่าเกิดจากการที่ชิ้นส่วนของเครื่องพิมพ์หมดสภาพเป็นส่วนใหญ่ 
เพราะไม่เคยมีการซ่อมบ ารุงมาก่อนและเมื่อมีการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่อง พิมพ์แล้วเวลาการหยุด
เครื่องพิมพ์ด้วยเวลาที่นานขนาดนี้ก็จะไม่เกิดขึ้นอีก จึงตัดข้อมูลค่าดังกล่าวออกไป   อย่างไรก็ตามค่า
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานมีความแตกต่างจากค่าเฉลี่ยมากแสดงให้เห็นว่าข้อมูลมีการกระจายตัว
ค่อนข้างมาก บ่งชี้ว่ากระบวนการท างานยังไม่มีมาตรฐานที่ชัดเจน ท าให้สูญเสียโอกาสในการผลิตคิด
เป็นค่าเฉลี่ยของจ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติดชุดรางพับเท่ากับ  44,055 ใบต่อ
เดือน (อ้างอิงความเร็วมาตรฐานในการเดินเครื่อง 240 ใบต่อนาที)  จึงจ าเป็นต้องวิเคราะห์และ
ปรับปรุงที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์เพ่ือเพ่ิมจ านวนการผลิตต่อไป จากข้อมูลดังกล่าวจึงเป็นที่มาของ
งานวิจัยฉบับนี้ 
 
 

กระดาษติดที่ชุดรางพับที่ยูนิต Folding & Gluing Section 
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รูปที่ 1.3 ข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ แสดงเป็นจ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติดชุดรางพับ (ใบ) เทียบกับเวลา 
ที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ (นาที) ตั้งแต่เดือน ม.ค. พ.ศ.2563 – เม.ย. พ.ศ.2564 
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รูปที่ 1.4 ข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ แสดงเป็นจ านวนผลผลิต (ใบ) เทียบกับจ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติด 
ชุดรางพับ (ใบ) ตั้งแต่เดือน ม.ค. พ.ศ.2563 - เม.ย. พ.ศ.2564 

 
 



 

 

6 

ข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์  

 
Jan-20 Feb-20 Mar-20 Apr-20 May-20 Jun-20 Jul-20 Aug-20 Sep-20 Oct-20 Nov-20 Dec-20 Jan-21 Feb-21 Mar-21 Apr-21 Total Avg. 

จ านวนครั้งทีเ่กิดปญัหา (ครัง้) 9 10 7 4 11 9 5 2 6 6 4 11 12 19 14 10 139 8.69 

เวลาทีสู่ญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดราง
พับ (นาที) 

320 277 226 61 227 166 142 80 138 117 58 272 248 958 386 219 3,895 243.44 

ความเร็วมาตรฐานในการเดินเครื่อง (ใบ/
นาที) 

240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 240 - 240 

จ านวนชิ้นงานท่ีไม่สามารถผลิตได้เมื่อ
กระดาษติดชุดรางพับ (ใบ) 

76,800 66,480 54,240 14,640 54,480 39,840 34,080 19,200 33,120 28,080 13,920 65,280 59,520 229,920 92,640 52,560 934,800 58,425 

Operation Time (นาที) 39,600 35,970 42,160 39,480 42,480 37,440 35,520 38,100 37,890 39,510 39,510 36,810 37,410 36,780 42,030 37,710 618,400 38,650 

% เวลาที่สญูเสียไปจากกระดาษติดที่ชุด
รางพบั 

0.81 0.77 0.54 0.15 0.53 0.44 0.40 0.21 0.36 0.30 0.15 0.74 0.66 2.60 0.92 0.58 10.17 0.64 

จ านวนผลผลิต (ใบ) 
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50
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2,
75

3,
13
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น้ าหนักผลผลิตที่ได้ (kg) 871,877 847,255 987,427 1,041,023 922,758 838,013 747,330 760,201 732,000 727,201 576,514 581,212 704,169 952,768 990,234 956,125 13,236,107 827,257 

น้ าหนักของเสีย (kg) (แบบรวมทัง้หมด ไม่
สามารถแยกได้) 

1,519 1,884 1,696 2,283 2,293 1,977 1,480 1,656 1,882 2,717 2,365 2,987 2,122 3,135 2,514 3,636 36,146.00 2,259.13 

% Waste (แบบรวมทัง้หมด ไม่สามารถ
แยกได้) 

0.52 0.66 0.54 0.66 0.76 0.72 0.60 0.66 0.77 1.10 1.25 1.56 0.31 0.33 0.26 0.39 - 0.69 

รูปที่ 1.5 ข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ ตั้งแต่เดือน ม.ค. พ.ศ.2563 – เม.ย. พ.ศ.2564 
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1.2 วัตถุประสงค์ 

 เพ่ือลดระยะเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดท่ีชุดรางพับเครื่องพิมพ์ลง 30% 
 
1.3 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1.3.1 สามารถควบคุมปัจจัยที่ท าให้เกิดกระดาษติดที่ชุดรางพับ 
1.3.2 ลดค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุง 
1.3.3 เพ่ิมทักษะความสามารถของพนักงานควบคุมเครื่องจักร 
1.3.4 ลดงานขาดยอด และต้นทุนที่ต้องผลิตใหม่ตั้งแต่เริ่มต้น 
1.3.5 เพ่ิมโอกาสในการผลิตสินค้าในปริมาณที่มากข้ึน 

 
1.4 ขอบเขตการวิจัย  

งานวิจัยนี้จะศึกษาเครื่องพิมพ์กล่องลูกฟูก ยี่ห้อ ISOWA รุ่น Falcon ที่แผนกพิมพ์
และส าเร็จรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที่ 2 

แนวคิด ทฤษฎี และงานวจัิยที่เกี่ยวข้อง 

การศึกษาครั้งนี้จะกล่าวถึงแนวคิดหรือทฤษฎี ซึ่งน ามาใช้เป็นข้อมูลอ้างอิงและเป็น
แนวทางในการแก้ไขปัญหาเพ่ือลดระยะเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดรางพับเครื่องพิมพ์  โดย
แนวคิดหรือทฤษฎีที่น ามาใช้ รวมถึงงานวิจัยที่เก่ียวข้อง มีดังนี ้

2.1 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 

2.1.1 แผนผังก้างปลา (Cause and Effect diagram) 
  แผนผังสาเหตุและผลเป็นแผนผังที่แสดงถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหา (problem) 
กับสาเหตุทั้งหมดที่เป็นไปได้ที่อาจก่อให้เกิดปัญหานั้น (possible cause) เราอาจคุ้นเคยกับแผนผัง
สาเหตุและผล ในชื่อของ "ผังก้างปลา (Fish bone diagram) " เนื่องจากหน้าตาแผนภูมิมีลักษณะ
คล้ายปลาที่เหลือแต่ก้าง หรือหลายๆ คนอาจรู้ จักในชื่อของแผนผังอิชิกาว่า ( Ishikawa diagram) ซึ่ง
ได้รับการพัฒนาครั้งแรกเมื่อปี ค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัย
โตเกียว 
  ความหมายของแผนผังสาเหตุและผล 
  ส านักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญี่ปุ่น (JIS) ได้นิยามความหมายของผังก้างปลา
นี้ว่า "เป็นแผนผังที่ใช้แสดงความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลายๆ สาเหตุที่เป็นไปได้ที่
ส่งผลกระทบให้เกิดปัญหาหนึ่งปัญหา" 
  การใช้แผนผังสาเหตุและผล 
     1. เมื่อต้องการค้นหาสาเหตุแห่งปัญหา 
     2. เมื่อต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการอ่ืนๆ 
เพราะว่าโดยส่วนใหญ่พนักงานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพ้ืนที่ของตนเท่านั้น แต่เมื่อมีการ ท าผังก้างปลา
แล้ว จะท าให้เราสามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนได้ง่ายขึ้น 
     3. เมื่อต้องการให้เป็นแนวทางในการระดมสมอง ซึ่งจะช่วยให้ทุกๆ คนให้ความ
สนใจในปัญหาของกลุ่มซึ่งแสดงไว้ที่หัวปลา 
  วิธีการสร้างแผนผังสาเหตุและผล 
  สิ่งส าคัญในการสร้างแผนผัง คือ ต้องท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน
ดังต่อไปนี้ 
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        1. ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา 
        2. ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้นๆ 
        3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย 
        4. หาสาเหตุหลักของปัญหา 
        5. จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ 
        6. ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น 
 
  โครงสร้างของแผนผังสาเหตุและผล (อ้างอิงรูปที่ 2.1) 

 
รูปที่ 2.1 โครงสร้างของแผนผังสาเหตุและผล 

(ท่ีมา: http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm) 
 

ผังก้างปลาประกอบด้วยส่วนต่างๆ ดังต่อไปนี้ 
1.ส่วนปัญหาหรือผลลัพธ์ (problem or effect) ซึ่งจะแสดงอยู่ท่ีหัวปลา 
2.ส่วนสาเหตุ (causes) จะสามารถแยกย่อยออกได้อีกเป็น 
     2.1 ปัจจัย (factors) ที่ส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา) 
     2.2 สาเหตุหลัก 
     2.3 สาเหตุย่อย 
ซึ่งสาเหตุของปัญหา จะเขียนไว้ในก้างปลาแต่ละก้าง ก้างย่อยเป็นสาเหตุของก้างรอง

และก้างรองเป็นสาเหตุของก้างหลัก เป็นต้น 
การก าหนดปัจจัยบนก้างปลา 
เราสามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจัยอะไรก็ได้ แต่ต้องมั่นใจว่ากลุ่มที่เราก าหนดไว้เป็น

ปัจจัยนั้นสามารถที่จะช่วยให้เราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ได้อย่างเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็น
ผล 
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โดยส่วนมากมักจะใช้หลักการ 4M 1E (อ้างอิงรูปที่ 2.2) เป็นกลุ่มปัจจัย (Factors) 
เพ่ือจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซึ่ง 4M 1E นี้มาจาก 

 

    M Man คนงาน หรือพนักงาน หรือบุคลากร 

    M Machine เครื่องจักรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 

    M Material วัตถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อ่ืนๆ ที่ใช้ในกระบวนการ 

    M Method กระบวนการท างาน 

    E Environment อากาศ สถานที่ ความสว่าง และบรรยากาศการท างาน 

 
รูปที่ 2.2 แผนผังหลักการ 4M 1E  

(ท่ีมา: http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm) 
 

  แต่ไม่ได้หมายความว่า การก าหนดก้างปลาจะต้องใช้ 4M 1E เสมอไป เพราะหากเรา
ไม่ได้อยู่ในกระบวนการผลิตแล้ว ปัจจัยน าเข้า ( input) ในกระบวนการก็จะเปลี่ยนไป เช่น ปัจจัยการ
น าเข้ า เป็ น  4P ได้ แก่  Place , Procedure, People และ Policy หรือ เป็ น  4S Surrounding, 
Supplier, System แ ล ะ  Skill ก็ ได้  ห รื อ อ า จ จ ะ เป็ น  MILK Management, Information, 
Leadership, Knowledge ก็ได้ นอกจากนั้น หากกลุ่มที่ใช้ก้างปลามีประสบการณ์ในปัญหาที่เกิด
ขึ้นอยู่แล้ว ก็สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่ม ปัจจัยใหม่ให้เหมาะสมกับปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ได้ เช่นกัน 

การก าหนดหัวข้อปัญหาที่หัวปลา 
การก าหนดหัวข้อปัญหาควรก าหนดให้ชัดเจนและมีความเป็นไปได้ ซึ่งหากเรา

ก าหนดประโยคปัญหานี้ไม่ชัดเจนตั้งแต่แรกแล้ว จะท าให้เราใช้เวลามากในการค้นหา สาเหตุ และจะ
ใช้เวลานานในการท าผังก้างปลา 
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การก าหนดปัญหาที่หัวปลา เช่น อัตราของเสีย อัตราชั่วโมงการท างานของคนที่ไม่มี
ประสิทธิภาพ อัตราการเกิดอุบัติเหตุ หรืออัตราต้นทุนต่อสินค้าหนึ่งชิ้น เป็นต้น ซึ่งจะเห็นได้ว่า ควร
ก าหนดหัวข้อปัญหาในเชิงลบ 

เทคนิคการระดมความคิดเพ่ือจะได้ก้างปลาที่ละเอียดสวยงาม คือ การถาม ท าไม 
ท าไม ท าไม ในการเขียนแต่ละก้างย่อยๆ 

บทวิเคราะห์ Fish bone diagram เทียบเคียง Mind Map 
จากขั้นตอน ทั้ง 6 ขั้นตอนการเขียนแผนผังก้างปลา เรามาวิเคราะห์กันว่า เหมือน 

Mind Map ตรงไหนบ้าง 
   1. ก าหนดประโยคปัญหาที่หัวปลา --> ตรงกับ Mind Map คือ การก าหนด 

Subject of Mind Map ไว้ตรงกลางหน้ากระดาษ 
   2. ก าหนดกลุ่มปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้นๆ --> ตรงกับ Main branch หรือ 

Main Node แขนงความคิดหลัก รอบๆ Subject of Mind Map 
   3. ระดมสมองเพ่ือหาสาเหตุในแต่ละปัจจัย --> ปัจจัยที่แตกย่อยออกไปก็คือ Sub-

branch ในระดับลูก (child) ของ Main branch 
   4. หาสาเหตุหลักของปัญหา --> การเน้นประเด็นหลัก หรือการจัดล าดับ

ความส าคัญ (priority) ให้กับ Main branch อะไรส าคัญกว่า 
   5. จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุ --> set priority ด้วยการเพ่ิมตัวเลข ใน 

branch ต่างๆ 
   6. ใช้แนวทางการปรับปรุงที่จ าเป็น --> น าผลที่ได้ไปใช้ในการแก้ไขปัญหา 
 
ภาพแสดงแผนภูมิความคิด Mind Map (อ้างอิงรูปที่ 2.3) ที่น าหลักการ Fish Bone 

Diagram มาปรับใช้ทั้ง 6 ขั้นตอน 

 
รูปที่ 2.3 แผนภูมิความคิด Mind Map  

(ท่ีมา: http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm) 
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และเราสามารถแตกสาเหตุในแต่ละปัจจัยออกไปอีกได้เรื่อยๆ แสดงดังรูปที่ 2.4 

 
รูปที่ 2.4 แผนภูมิความคิด Mind Map แบบการแตกสาเหตุ 

(ท่ีมา: http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm) 
 

  จากภาพหากบางแขนงมีความเกี่ยวเนื่ องสัมพันธ์กัน  เราก็สามารถโยงเส้น 
Relationship ไปเชื่อมกันได้ ซึ่งจะแตกต่างจากก้างปลา เพราะก้างใครก้างมัน แต่ ในมิติของ Mind 
Map ซึ่งเรียบแบบการท างานของสมอง (อ้างอิงรูปที่ 2.5)  ก็เป็นการจ าลองการเชื่อมโยงนั่นเอง 
นอกจากนั้นแล้ว ในโปรแกรมคอมพิวเตอร์ที่ใช้เขียนแผนที่ความคิด มีระบบช่วยการท างาน โดยการ
เตรียมตัวเลขไว้ให้เราจัดล าดับความส าคัญของปัจจัย หรือ branch 

 
รูปที่ 2.5 เซลล์ประสาทของสมอง (nerve cell) 

(ท่ีมา: http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm) 
 

  หากเราต้องการให้ Mind Map มีความใกล้เคียงผังก้างปลาก็สามารถท าได้ง่ายๆ 
เพียงสั่งให้โปรแกรม จัดผัง Mind Map ใหม่  ดังรูปที่ 2.6 

 
รูปที่ 2.6 ตัวอย่างโปรแกรมผัง  Mind map  

(ท่ีมา: http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm) 
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  สิ่งที่ Mind Map จะเข้ามาช่วยเสริมให้การเขียนผังก้างปลามีความสวยงามและมี
ประสิทธิภาพ มากขึ้นก็คือ การใช้ Mind Map ช่วยในการระดมสมอง ให้ได้ ความคิดจ านวนมากและ
หลากหลาย ดูรายละเอียดเรื่องการระดมสมองได้จาก เรื่องของการระดมสมอง (brainstorming) 
  จากรายละเอียดที่น าเสนอนี้ก็คงจะช่วยตอบค าถามในเรื่องของ Mind Map และ 
Fish Bone Diagram ว่าสามารถท างานร่วมกันได้อย่างลงตัว เสริมกันและ กันได้เป็นอย่างดี ส าคัญก็
คือ ใครจะประยุกต์ไปใช้ได้มากกว่ากัน 
  ข้อดีมีดังนี้ 
  1. ไม่ต้องเสียเวลาแยกความคิดต่างๆ ที่กระจัดกระจายของแต่ละคน  แผนภูมิ
ก้างปลาจะช่วยรวบรวมความคิดของทุกคนในทีม 
  2. ท าให้ทราบสาเหตุหลักๆ และสาเหตุย่อยๆ ของปัญหา ท าให้ทราบสาเหตุที่แท้จริง
ของปัญหา ซึ่งท าให้เราสามารถแก้ปัญหาได้ถูกวิธี 
  ข้อเสียมีดังนี้ 
  1. ความคิดไม่อิสระเนื่องจากมีแผนภูมิก้างปลาเป็นตัวก าหนดซึ่งความคิดของคนใน
ทีมจะมารวมอยูท่ี่แผนภูมิก้างปลา 
  2. ต้องอาศัยผู้ที่มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใช้แผนภูมิก้างปลาในการระดม
ความคิด 
 

2.1.2 5 Why 
  การวิเคราะห์ Why Why Analysis จะเป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหง้าของ
ปัญหา โดยหากเราสามารถค้นพบสาเหตุรากเหง้าและก าจัดได้แล้ว ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ้ า หากปัญหา
เดิมเกิดซ้ า แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะต้องมา
ท าการวิเคราะห์ใหม่ 
  เครื่องมือนี้เป็นเครื่องมือที่มีประสิทธิภาพสูงมาก หากผู้วิเคราะห์ มีความเข้าใจ และมี
ความช านาญในงานที่ตนท าอยู่ รวมถึงความรู้ด้านวิศวกรรม ที่ Toyota 5-Why Analysis ถูกใช้เป็น
เครื่องมือหลักในการวิเคราะห์ปัญหา จากประสบการณ์ของผู้เขียนพบว่า ส่วนใหญ่การใช้หลักการ 
Why Why Analysis นั้น เป็นไปเพียงเพ่ือน าเสนอต่อลูกค้าเมื่อเกิดปัญหาจากลูกค้าเท่านั้น แต่ปัญหา
เดิมยังคงเกิดซ้ าอยู่เรื่อยๆ อาศัยเพียงการตรวจสอบที่ถี่ขึ้น ซึ่งก่อให้เกิดความสูญเปล่าตามมา การ
วิเคราะห์ Why Why Analysis นั้นเป็นเพียงเครื่องมือ ในการวิเคราะห์หาสาเหตุรากเหง้าเท่านั้น การ
จะท าให้ปัญหานั้นหมดไป จึงจ าเป็นจะต้องประยุกต์หลักการอื่นๆ เข้ามาช่วย เช่น เทคนิคโปกะ โยเกะ 
(Poka-Yoke), ทฤษฎีการแก้ปัญหาเชิงนวัตกรรม (TRIZ) เป็นต้น ทั้งนี้ทั้งนั้นขึ้นอยู่กับสภาพปัญหาที่
ก าลังวิเคราะห์กันอยู่ 
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  การใช้เครื่องมือ 5 Gen ควบคู่กับการวิเคราะห์  5 Why 
  ปรากฏการณ์ธรรมชาติที่เกิดขึ้นล้วนเป็นผลมาจาก กฎของธรรมชาติ, Tomozo 
Kobata,(2005)  ตัวอย่างเช่น งานตัด ถ้าใบมีดไม่ตัดลงบนวัสดุก็จะไม่มีอะไรเกิดขึ้น แต่ถ้าเมื่อไหร่ก็
ตามที่ใบมีดสัมผัสกับวัสดุ ก็จะมีเรื่องของคุณภาพและต้นทุนเกิดขึ้น บางสิ่งบางอย่างเกิดขึ้น และบาง
สิ่งบางอย่างเปลี่ยนแปลงไป สิ่งเหล่านี้เป็นไปตามกฎเกณฑ์ทางธรรมชาติ ถึงแม้ว่าไม่ได้เกิดขึ้นเองตาม
ธรรมชาติก็ตาม ต่างก็ขึ้นอยู่กับหลักการหรือทฤษฎีเบื้องต้น (หลักการ:การเปลี่ยนแปลงสภาพ) และ
กฎเกณฑ์พ้ืนฐาน (เมื่อท าสิ่งใดสิ่งหนึ่งย่อมส่งผลให้เกิดสิ่งหนึ่งเสมอ)  5 Gen จะท าให้วิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาผ่าน Why Why analysis ได้ถูกจุดโดยลงไปสัมผัสพ้ืนที่จริง ของจริง สภาพการณ์
จริง ในขณะเกิดการปฏิบัติงาน จะท าให้วิเคราะห์สาเหตุถูกจุด 
  แผนภาพสรุปการใช้งานในแต่ละ Gen (อ้างอิงรูปที่ 2.7) 

 
รูปที่ 2.7 แผนภาพสรุปการใช้งานในแต่ละ Gen  

(ท่ีมา : http://leanmanufacturing-tawatchai.blogspot.com/2009/12/why-why-analysis-5-
gen.html) 

 
  จากรูปที่ 2.7 จะเป็นการจ าแนกลักษณะการใช้งานของ แต่ละ Gen เพ่ือให้เข้าใจถึง 
การเข้าไปแก้ไขปัญหา หรือ การปรับปรุง โดยหากเป็นการแก้ไขปัญหาจะใช้แค่ 3 Gen ก็เพียงพอ 
ตั้งแต่ Genba Genbusu และ Genjisu  โดย 3 Gen แรกนั้นเป็นการตรวจหาความผิดปกติของการ
ท างาน ส่วนการปรับปรุงนั้นจะเป็นการ “ค้นหาสาเหตุรากเหง้าของปัญหา” ให้ใช้อีกสอง Gen ที่เหลือ 
คือ Genri และ Gensoku มาท าการอธิบายถึงสาเหตุที่อาจเป็นไปได้ของปัญหา ในหลายๆครั้ง 3 Gen 
ก็เพียงพอ ส่วนปัญหาเรื้อรัง มักจะต้องใช้อีกสอง Gen ที่เหลือในการปรับปรุง  
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2.1.3 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) 
 เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิด นับได้ว่าเป็นสิ่งที่ช่วยพัฒนาและแก้ไขปัญหาต่าง ๆ ได้
อย่างมีประสิทธิภาพ เครื่องมือเหล่านี้เป็นการรวบรวมและประยุกต์ใช้วิธีการทางสถิติ การใช้หลักการ
ทางด้านเหตุผล และศาสตร์ความรู้ในด้านต่าง ๆ มารวบรวม และเลือกใช้ในการจัดการกับปัญหาแต่ละ
ชนิด เครื่องมือคุณภาพ 7 ชนิดนี้ มีที่มาจากองค์กรหนึ่งในประเทศญี่ปุ่น ชื่อว่า Union of Japanese 
Scientists and Engineers และกลุ่ม Quality Control Research Group ซึ่งได้ถูกจัดตั้งขึ้น ในปี 
ค.ศ. 1946 เพ่ือค้นคว้าและท าการศึกษา ตลอดจนเผยแพร่ความรู้ความเข้าใจในเรื่องระบบการควบคุม
คุณภาพให้กับอุตสาหกรรมภายในประเทศของญี่ปุ่น โดยมีจุดหมายเพ่ือพัฒนาคุณภาพสินค้าของญี่ปุ่น
ให้สามารถเข้าสู่การแข่งขันในตลาดโลกได้อย่างทัดเทียมประเทศผู้น าทางเศรษฐกิจในสมัยนั้นอย่าง
อเมริกา และกลุ่มประเทศยุโรปตะวันตก 
  จากนั้นได้มีการก าหนดมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญี่ปุ่น (Japanese 
Industrial Standards) หรือ JIS marking system ได้น ามาบังคับใช้เป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 
และยังได้มีการเปิดสัมมนาทางวิชาการด้านการควบคุมคุณภาพให้แก่ผู้บริหารระดับต่าง ๆ และวิศวกร
ในประเทศ โดยมีผู้ เชี่ยวชาญระดับโลกอย่าง Dr. W. E. Deming เป็นผู้น าในโครงการ นับเป็น
จุดเริ่มต้นของการพัฒนาคุณภาพ ซึ่งต่อมาก็ได้มีการตั้งรางวัล Deming Prize อันมีชื่อเสียงทั่วโลก 
เพ่ือมอบให้กับองค์กรอุตสาหกรรมหรือโรงงานที่มีการพัฒนาด้านคุณภาพดีเด่นของญี่ปุ่น 
  ต่อมาในปี ค.ศ. 1954 ทางญี่ปุ่นได้เชิญ Dr. J. M. Juran มาท าการฝึกอบรมเกี่ยวกับ
หลักการควบคุมคุณภาพ เพื่อสร้างรากฐานความรู้ความเข้าใจแก่ผู้บริหารระดับสูงขององค์กรในการน า
เทคนิคเหล่านี้มาใช้งาน โดยได้รับความร่วมมือจากพนักงานทุกฝ่าย นับเป็นจุดเริ่มต้นของการพัฒนา
และรวบรวมเครื่องมือที่ใช้ในการควบคุมคุณภาพ ทั้ง 7 ชนิด ที่เรียกกันว่า 7 QC Tools มาใช้อย่าง
แพร่หลายจนทุกวันนี้ 
  เครื่องมือคุณภาพทั้ง 7 ชนิดที่ได้รับการยอมรับและนิยมใช้ทั่วโลกนั้น มีดังต่อไปนี้ 
  1.แผนภูมิพาเรโต (pareto diagram) คือแผนภูมิแบบหนึ่งที่น ามาใช้ในการแสดงให้
เห็นขนาดของปัญหาและเพ่ือจัดล าดับความส าคัญของปัญหา ชื่อแผนภูมิมีที่มาจากชื่อของนัก
เศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเลียนชื่อ Vilfredo Federico Damaso Pareto  ซึ่งเป็นผู้คิดค้นหลักการนี้
นั่นเอง 
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รูปที่ 2.8 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโต (Pareto diagram) 

(ที่มา: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/) 
 

  2. ผังแสดงเหตุและผล (cause-and-effect diagram) หรือผังก้างปลา (fish bone 
diagram) บางครั้งเรียกว่า Ishikawa diagram ซึ่งเรียกตามชื่อของ Kaoru Ishikawa ผู้ซึ่งเริ่มน าผังนี้
มาใช้ในปี ค.ศ. 1953 เป็นผังที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะ ทางคุณภาพกับปัจจัยต่าง ๆ ที่
เกี่ยวข้อง 

 
รูปที่ 2.9 ตัวอย่างผังก้างปลา (Fishbone diagram)  

(ที่มา: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ ) 
 
  3. กราฟ (graph) คือ แผนภาพประเภทใดประเภทหนึ่งที่เป็นการน าเสนอข้อมูลเป็น
รูปภาพ แทนค าบรรยาย โดยมีเป้าหมายหลักคือ ต้องท าให้ผู้ที่ดูกราฟสามารถเข้าใจได้ง่ายและรวดเร็ว
ที่สุด 
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รูปที่ 2.10 ตัวอย่างกราฟ (graph)  

(ท่ีมา: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ ) 
 

  4. ใบตรวจสอบ หรือที่นิยมเรียกกันว่า check Sheet เป็นแผ่นงานที่ได้ออกแบบมา
อย่างเฉพาะเจาะจงต่องานนั้น ๆ โดยมีจุดประสงค์ที่จะเก็บข้อมูลส าคัญ ๆ ได้ง่ายและเป็นระบบ 

 
รูปที่ 2.11 ตวัอย่างใบตรวจสอบ (check sheet)  

(ท่ีมา: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ ) 
  5. ผังการกระจาย (scatter diagram) คือ ผังที่ ใช้แสดงค่าของข้อมูลที่ เกิดจาก
ความสัมพันธ์ของตัวแปร 2 ตัว ว่ามีแนวโน้มไปในทางใด เพ่ือที่จะใช้หาความสัมพันธ์ที่แท้จริง  

 
รูปที่ 2.12 ตัวอย่างผังการกระจาย (Scatter Diagram)  

(ท่ีมา: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ ) 
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  6. ฮีสโตแกรม (histogram) เป็นแผนภูมิแท่งที่บอกถึงความถี่ที่เกิดขึ้นในแต่ละชั้น
ความถี่นั้น ๆ โดยแต่ละแท่งจะวางเรียงติดกัน แกนนอนจะก ากับด้วยค่าขอบบนและขอบล่างของชั้น
นั้น  หรือใช้ค่ากลาง (midpoint) ส่วนแกนตั้งเป็นค่าความถี่ในแต่ละชั้น ความสูงของแต่ละแท่งจะ
ขึ้นอยู่กับความถ่ีที่เกิดขึ้นนั้น 

 
รูปที่ 2.13 ตัวอย่างฮีตโตแกรม  

(ท่ีมา: http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ ) 
 
  7. แผนภูมิควบคุม (control chart) คือแผนภูมิที่มีการแสดงค่าที่ยอมรับได้ตาม 
(ข้อก าหนดทางเทคนิค : Specification)  เพ่ือเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการ  โดยการ
ติดตามผลชองข้อมูลที่เกิดขึ้น เทียบกับ Spec. และขีดจ ากัดบน – ล่าง (control limit) ที่ได้ท าการ
ค านวณไว้ตามวิธีการทางสถิต ิ

 
รูปที่ 2.14 ตัวอย่างแผนภูมิควบคุม (control chart)  

(ท่ีมา:  http://econs.co.th/index.php/2016/07/29/7-qc-tools/ ) 
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2.1.4 การบ ารุงรักษาแบบทวีผล (Total Productive Maintenance : TPM) 
 TPM ย่อมาจากค าว่า Total Productive Maintenance แปลเป็นไทยว่า การ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ ทุกคนมีส่วนร่วม ซึ่งหลักการของ TPM นั้นเริ่มต้นการพัฒนามาจากการด าเนินการ 
PM หรือการบ ารุงรักษา เชิงป้องกัน (preventive maintenance) และได้พัฒนาการด าเนินการมา
เรื่อยๆ โดยมีแนวคิดพ้ืนฐานเริ่มจากการท าการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือไม่ให้เสียและสามารถ
เดิ น เครื่องได้ตามที่ ต้ องการได้  โดยการใช้ทั้ ง การบ ารุ งรักษาตามคาบ เวลา ( time base 
maintenance) การบ ารุงรักษาตามสภาพของเครื่องจักร (condition base maintenance) และการ
เปลี่ยนแปลงเครื่องจักรที่บ ารุงรักษาง่ายขึ้นและมีอายุการใช้งาน นานขึ้น  (maintenance 
prevention) แต่เครื่องจักรก็ยังมีการเสียอยู่และมีค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาสูงมาก ความคิดเรื่อง
การท าการบ ารุงรักษาเพ่ือให้เครื่องจักรไม่เสียนั้น จึงเริ่มจากการตรวจสอบให้ทราบถึงการ เสื่อมสภาพ
ของชิ้นส่วนต่างๆ ก่อนที่เครื่องจักรนั้นๆจะเสียหาย ดังนั้นจึงต้องมีผู้ที่มีความสามารถในการตรวจสอบ
เครื่องจักร ซึ่งต้องเป็นผู้ที่สามารถรับรู้การเสื่อมสภาพได้อย่างแม่นย า ผู้ที่จะท าเช่นนี้ได้อย่างดีที่สุด ก็
คือ พนักงานเดิน เครื่อง หลังจากนั้นต่อมาจึงได้ พัฒนามาเป็น การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
(autonomous maintenance)  
 ในการเริ่มต้นด าเนินกิจกรรม TPM ควรจะมีการก าหนดแผนกิจกรรมหลัก (master 
plan) ขึ้นมา เนื่องจาก TPM ประกอบด้วยกิจกรรมหลายส่วนและมีความเกี่ยวข้องกับหลายฝ่ายและ
ต้องใช้เวลาในการ ด าเนินกิจกรรมค่อนข้างนาน คือ 6 เดือน ถึง 1 ปี ส าหรับช่วงแรก ซึ่งการก าหนด
รายละเอียดของแผน กิจกรรมหลักว่าจะต้องท ากิจกรรมอะไรบ้างหรือว่าควรจะเริ่มต้นจากกิจกรรม
อะไรก่อนหลังนั้น ใน TPM ไม่ได้ มีการก าหนดล าดับการด าเนินกิจกรรมไว้เป็นพิเศษ แต่ละโรงงาน
ย่อมมีแผนงานที่แตกต่างกันได้ แต่มี ข้อแนะน าว่าให้เริ่มจากการวิเคราะห์สภาพปัจจุบันขององค์กร
เช่น ระดับความสามารถของการซ่อมบ ารุง สภาพปัญหาที่ส าคัญในระบบการผลิต ความส าเร็จของ
กิจกรรมการปรับปรุงที่ก าลังท าอยู่หรือเคยท ามาก่อน ความพร้อมของฝ่ายต่างๆ รวมถึงนโยบายของ
ผู้บริหาร เพื่อน ามาประกอบในการจัดท าแผนงานที่มีความ เหมาะสมกับการแก้ไขปัญหาขององค์กรได้
อย่างตรงจุด 
 1. TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาที่จะท าให้เครื่องจักรอุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพ
สูงสุด (Overall Efficiency) 
 2. TPM คือ การประยุกต์ใช้ PM เพ่ือให้สามารถใช้เครื่องจักรได้ตลอดอายุการใช้งาน 
 3. TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาของทุกคนที่มีส่วนได้ส่วนเสียกับเครื่องจักรอุปกรณ์ 
ได้แก่ ผู้วางแผนการผลิต ผู้ใช้เครื่อง และฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 4. TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาที่อยู่บนพ้ืนฐานของการมีส่วนร่วมตั้งแต่ผู้บริหาร
ระดับสูงจนถึงผู้ใช้เครื่อง 
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 ความหมายของ TPM ทั่วทั้งองค์การ 
 1. TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาที่ส่งเสริมให้เกิดความร่วมมือของทุกฝ่าย โดยมี
ความมุ่งมั่นว่าประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตต้องสูงสุด 
 2. TPM คือ การท าให้เกิดระบบป้องกันเพ่ือไม่ให้มีความสูญเสีย (Losses) เกิดขึ้นกับ
เครื่องจักรและ ผลิตภัณฑ์ ซึ่งทั้งนี้ต้องท าให้เกิด 
"อุบัติเหตุเป็นศูนย์" "ของเสียเป็นศูนย์" และ "เครื่องเสียเป็นศูนย์" 
 3. TPM คือ การให้ฝ่ายผลิต ฝ่ายพัฒนา ฝ่ายบริหาร ฝ่ายขาย มาร่วมกันในการ
พัฒนาประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต 
 4. TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาที่อยู่บนพ้ืนฐานของการมีส่วนร่วมตั้งแต่ผู้บริหาร
ระดับสูงจนถึง ผู้ใช้เครื่อง 
 เป้าหมายของระบบ TPM  
      1.  Zero breakdown 
      2.  Zero accident 
      3.  Zero defect 
 (ในบางบริษัท อาจตั้งเป้าหมายเพิ่มเติม เช่น zero complaint) 
 ลดความสูญเสีย หัวใจหลักของ TPM    TPM มองเรื่องการสูญเสีย เป็นปัญหา   
ตัวอย่างที่เห็นชัดเจน เช่นการสูญเสียจากการรอ  เช่น เครื่องต้องรอซ่อม ท าให้งานชะงัก 
 ความสูญเสีย แบ่งเป็นหมวดใหญ่ 3 หมวด รวม 16 ข้อย่อย ดังนี้ 
      A : ความสูญเสียที่เป็นอุปสรรคต่อความสามารถในการท างานของเครื่องจักร/
อุปกรณ ์
           1. เครื่องเสีย ท าให้ต้องหยุดท างาน กระบวนการหยุดชะงัก (breakdown 
loss) 
           2. สูญเสียจากการ set up หรอืปรับเครื่อง (setup/adjustment loss) 
           3. สูญเสียจากการขัดข้องของเครื่องมือ (cutting blade loss) 
           4. สูญเสียจากการขัดข้องในกระบวนการ (speed loss) 
           5. สูญเสียจากเครื่องผิดปกติ และท าให้ต้องหยุดแก้ไขระยะหนึ่ง (minor 
stoppage) 
           6. สูญเสียจากความเสื่อมสภาพของเครื่องมือ (speed loss) 
           7. สูญเสียจากการท างานผิดปกติของเครื่องมือ (defect/rework loss) 
           8. สูญเสียจากการท าซ้ า ตรวจซ้ า 
      B : ความสูญเสียที่เป็นอุปสรรคต่อประสิทธิภาพของการท างานของคน 
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           9. สูญเสียจากการบริหารจัดการ เช่น การรอเซ็นต์  รอเบิก 
           10. สูญเสียจากการเคลื่อนไหว (motion loss) 
           11. สูญเสียจากการวางสายการผลิต/การบริการ (line organization loss) 
           12. สูญเสียจากการไม่น าระบบอัตโนมัติ หรือเทคโนโลยีมาใช้ ในระบบขนส่ง 
(logistic loss) 
           13. สู ญ เสี ย จ าก ก า ร ต ร ว จ วั ด  แ ล ะ ก า ร ป รั บ  (measurement & 
adjustment loss)  
      C : ความสูญเสียที่เป็นอุปสรรคต่อการเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้ทรัพยากรต่อ
หน่วย 
           14. สูญเสียของผลที่ควรจะได้ (yield) 
           15. สูญเสียจากการใช้พลังงาน 
           16. สูญเสียจากการค่าใช้จ่ายต่างๆ 
 
  กิจกรรม 8 เสาหลักของ TPM ประกอบด้วย  
  1. การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (autonomous maintenance) เป็นกิจกรรมหลักที่
เป็นเอกลักษณ์ของ TPM หลักการของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง หากมองผิวเผินอาจมองว่าเป็นเพียง
การเปลี่ยน พนักงานเดินเครื่องให้เป็นผู้ที่สามารถตรวจสอบเครื่องจักรได้ แต่แท้ที่จริงแล้วไม่ใช่เท่านั้น 
แต่เป็นการ เปลี่ยนแปลงสภาพการเป็นเจ้าของจากที่เครื่องจักรเป็นของโรงงาน โดยให้ผู้ปฏิบัติงาน
รู้สึกว่าเครื่องจักรนั้นเป็นของฉัน เครื่องจักรนี้เป็นเครื่องจักรที่ต้องไม่มีความเสื่อมสภาพ เป็นเครื่องจักร
ที่ไม่ผลิตของเสีย เป็นเครื่องจักรที่ไม่เสีย นั้นคือหัวใจของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  
  2. การให้การศึกษาและฝึกอบรม (training and education) ถ้าต้องการเครื่องจักร
ที่มี ประสิทธิภาพสูงนั้น องค์กรสามารถที่จะหาซื้อเข้ามาติดตั้งได้ หากต้องการระบบการควบคุมการ
ผลิตที่ดี ก็ สามารถหาได้จากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ แต่องค์กรไม่สามารถรักษาสิ่งต่างๆ เหล่านี้ไว้ได้ 
หากไม่มีบุคลากรที่มีความสามารถ ดังนั้นจึงต้องท าการพัฒนาคนให้มีความสามารถและรักในการ
ปรับปรุงงานอยู่ตลอดเวลาหัวใจ ของการพัฒนาคนคือการให้ความรู้ การให้ความรู้ต้องเป็นการให้
ความรู้ในสิ่งที่ต้องการและในเวลาที่ต้องใช้ ความรู้นั้น  
  3. การจัดการความปลอดภัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน (safety health and 
work place hygiene management) ความปลอดภัยในการท างานเป็นสิ่งที่ต้องให้ความส าคัญมาก
ที่สุด เพราะ หากการท างานที่มีอันตรายมาก จะมีผลต่อการด าเนินกิจกรรมอ่ืนตามมา ลองคิดดูว่า จะ
เป็นอย่างไรหาก เริ่มท ากิจกรรมแล้ว เกิดอุบัติเหตุขึ้นกับพนักงาน พนักงานท่านอ่ืนๆจะคิดอย่างไร คง
ไม่ได้คิดในแง่ดีอย่างแน่นนอน  
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  4.การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (focus improvement) กิจกรรมที่มีหน้าที่เพ่ือลดความ
สูญเสียที่ เกิดข้ึนให้เป็นศูนย์ โดยการใช้เครื่องมือต่างๆ ไปท าการวิเคราะห์หาทางแก้ไขและป้องกันการ
กลับมาของปัญหา เครื่องมือที่ใช้ในกิจกรรมนี้คือ การวิเคราะห์ Why-Why การวิเคราะห์ P-M QC 7 
Tools QCC 5W+1H เป็นต้น การเลือกใช้ เครื่องมือต่างๆ ขึ้นอยู่กับความซับซ้อนของปัญหา 
เหมือนกับการรับยาให้ตรงกับโรคนั่นเอง ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องรู้จักกับชนิดของความสูญเสียก่อน  
  5. การวางแผนการบ ารุงรักษา (planned maintenance) ต้องท าการวางแผนการ
บ ารุงรักษา ให้กับเครื่องจักรเพ่ือให้เครื่องจักรไม่เสียและต้องท าให้ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาต่ าท่ีสุด  
  6. การควบคุมตั้งแต่เริ่มต้น (Initial control) ส านวนที่ว่า “ท าให้ถูกเสียแต่ที่แรก” 
คงตรงกับ กิจกรรมนี้มากที่สุด หัวใจส าคัญของกิจกรรมนี้คือ เป็นกิจกรรมที่จะท าให้องค์กรรู้จักการ
ด าเนินการเพื่อ ป้องกันปัญหาเดิมที่พบอยู่ให้หายไป หรือลดลงไปให้ได้ตั้งแต่ตอนที่เริ่มต้นกิจกรรมนี้  
  7. ก าร เ พ่ิ ม ป ระสิ ท ธิ ภ าพ ข อ งก ารท า งาน ส าย ส า นั ก งาน  (efficiencies 
administration) การ ด าเนินการต่างๆ ส่วนใหญ่ จะเป็นการด าเนินการในส่วนของโรงงานเสียเป็น
ส่วนใหญ่ แต่ไม่ใช่ว่าการ ด าเนินการนั้นจะไม่ให้ความสนใจในส่วนของสายส านักงาน อันที่จริงแล้วสาย
ส านักงานก็มีความส าคัญไม่น้อยไปกว่ากัน เพราะส่วนส านักงานนั้นก็เป็นส่วนสนับสนุนและจะต้อง
ด าเนินกิจกรรม 5 ส เพ่ือให้การเกิดการ ปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของสายส านักงานให้ดีมาก
ขึ้น ไม่ว่าจะเป็นการก าหนดหน้าที่ในการท างาน อย่างชัดเจนของแต่ละคนและในแต่ละคนมีเอกสาร
ใดบ้างท่ีต้องรับผิดชอบและด าเนินการจัดการอย่างไร  
  8.การบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ (quality maintenance) การบ ารุงรักษาคุณภาพ ค านี้
อาจเป็น ค าใหม่ ส่วนใหญ่อาจจะได้ยินค าว่า การบ ารุงรักษา คือ การซ่อมบ ารุงเครื่องจักร ส่วนค าว่า
คุณภาพ ซึ่ง หมายถึงการผลิตผลิตภัณฑ์ให้ได้ตามข้อก าหนด แต่การน าสองค านี้มารวมกัน หมายความ
ว่าอย่างไร ซึ่งต้อง ท าความเข้าใจกับแนวคิดที่ว่า การที่จะไม่ให้ของเสียถูกส่งไปให้ลูกค้า องค์กรต้องไม่
ผลิตของเสีย การที่มีของ เสียถูกผลิตออกมานั้น เกิดจากการที่เครื่องจักรในกระบวนการผลิตมีความ
ผิดปรกติบางอย่างที่ท าให้เครื่องจักร นั้นท างานไม่สมบูรณ์ ส่งผลให้เครื่องจักรผลิตของเสียออกมา 
ต่อมาในการที่เครื่องจักรได้รับปรับปรุงจนมี ความสมบูรณ์แล้วนั้น องค์กรก็ต้องมาพิจารณาอีกว่า ต้อง
ท าการปรับแต่งเครื่องจักรอย่างไรเพ่ือให้เครื่องจักร เดินได้อย่างเหมาะสม ดังนั้นหากองค์กรต้องการที่
จะไม่ให้มีของเสียถูกผลิตออกมานั้น ต้องท าให้เครื่องจักรไม่ มีสิ่งผิดปรกติเกิดขึ้นและต้องท าการ
ควบคุมปัจจัยในการปรับแต่งต่างๆ ที่มีความสัมพันธ์กับคุณภาพให้ได้ เพ่ือที่จะไม่ผลิตของเสียออกมา 
โดยเริ่มจากการหาความสัมพันธ์ของชิ้นส่วนหรือค่าปรับตั้งต่างๆ กับปัญหา คุณภาพก่อน หรือที่เรา
เรียกว่า QA Matrix (เป็นเมตริกที่ใช้ในการบ่งบอกความสัมพันธ์ของชิ้นส่วนของ เครื่องจักร และค่าที่
ต้องปรับตั้งกับคุณภาพ) หลังจากนั้นก็ต้องท าให้ชิ้นส่วนเครื่องจักรอยู่ในสภาพที่สมบูรณ์ และ
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ก าหนดค่าปรับตั้งต่างๆ ให้ได้ หลังจากนั้นท าการศึกษาว่าคุณภาพที่ออกมานั้น มีความแน่นอนในการ
ผลิต อย่างไร หรือที่เรียกว่าการหาค่า Cp/Cpk ของเครื่องจักร 
 

2.1.5 การบริหารโรงงานด้วยหลักการมองเห็น (Visual factory management) 
 การบริหารโรงงานด้วยหลักการมองเห็น  (visual factory management) เป็น
ระบบที่ใช้สนับสนุนการปรับปรุงผลิตภาพทั่วทั้งโรงงานโดยครอบคลุมถึงปัจจัยต่างๆ  ดังเช่น ความ
ปลอดภัย คุณภาพ การส่งมอบตรงเวลา การสร้างผลก าไร และการสร้างขวัญ-ก าลังใจ (employee 
Moral) โดยมุ่งแสดงด้วยสัญญาณ แถบสี และสัญลักษณ์ต่าง ๆ ในสถานที่ท างาน เพ่ือให้พนักงานหรือ
ผู้เกี่ยวข้องได้รับทราบและเข้าใจสารสนเทศต่าง ๆ ในเวลาอันรวดเร็ว ซึ่งสอดคล้องกับแนวคิดลีน 
(Lean) ส าหรับการด าเนินการบริหารโรงงานด้วยหลักการมองเห็นจะเริ่มด้วยการจัดท ากิจกรรม 5ส. 
เพ่ือจ าแนกปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นในพ้ืนที่ท างานและใช้เป็นสารสนเทศส าหรับป้องกันความสูญเสีย 
หลักการของ Visual factory สามารถแบ่งได้เป็น 2 อย่างดังนี้ 
 1. Visual display เป็นการแสดงสารสนเทศเพ่ือให้พนักงานในฝ่ายงานหรือ
ผู้ปฏิบัติงานในพ้ืนที่ได้รับทราบ โดยมีการน าเสนอในรูปของแผนภูมิและกราฟ ดังเช่น การใช้กราฟ/
แผนภูม ิเพ่ือแสดงยอดขายรายเดือน (monthly revenues) การแสดงข้อมูลผลการปฏิบัติงาน 
 2. Visual control หรือการควบคุมด้วยการมองเห็น เป็นวิธีควบคุมบริหารเพ่ือใช้
เป็นแนวทางปฏิบัติงานและควบคุมให้การท างานเป็นไปอย่างถูกต้อง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกับ
สถานะจริงท าให้สามารถระบุความบกพร่องได้ทันทีด้วยการมองเห็น นั่นหมายถึง การน าเสนอข้อมูลที่
มีอยู่มาน าเสนอให้เข้าใจได้ง่ายขึ้นด้วยการแปลงข้อมูลให้อยู่ในรูปแบบของตาราง , ป้าย สติกเกอร์ 
กระดาน สัญลักษณ์, ภาพ, แผนภาพ เป็นต้น แต่การน าเสนอต้องมีความหมายและสาระดึงดูดให้เกิด
ความน่าสนใจ เพ่ือน าข้อมูลมาใช้ติดตามงานหรือเป็นเครื่องมือช่วยย้ าเตือนเป้าหมายต่าง ๆ ดังเช่น 
มาตรฐานการผลิต วิธีการท างาน ก าหนดการผลิตในแต่ละวัน หัวข้อการควบคุม การระบุต าแหน่งจัด
วางวัสดุ กฎระเบียบและข้อห้ามต่างๆ ป้ายแสดงต าแหน่งที่จอดรถ ท าให้ผู้รับผิดชอบทราบความ
แตกต่างระหว่างเป้าหมายกับผลลัพธ์ที่เกิดขึ้นจริง รวมทั้งลดความสูญเสียเวลาส าหรับการค้นหาและ
ติดตามสารสนเทศ สารสนเทศที่ได้รับจากระบบควบคุมด้วยการมองเห็นยังช่วยให้พนักงานสามารถ
ประเมินปัญหาและค้นหาแนวทางแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว ดังนั้นจึงมักถูกใช้ประยุกต์กับการไหลของงาน
หรือการบริหารพ้ืนที่ท างานประจ าวันเพ่ือเป็นแนวทางส าหรับควบคุมด้วยตนเอง (self-controlling) 
และเป็นองค์ประกอบหลักของการด าเนินตามแนวทางของลีนที่มุ่งขจัดความผันแปรที่เกิดขึ้นจาก
ปัจจัยของกระบวนการ นั่นคือ เครื่องจักร (Machine), วัสดุ (Material), วิธีการ (Method), แรงงาน 
(Manpower) รวมทั้งความผันแปรของผลิตผลที่ประกอบด้วย คุณภาพ การส่งมอบ และต้นทุน 
(quality, delivery, cost) การควบคุมด้วยการมองเห็นจะเกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในพ้ืนที่
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ท างานจะต้องได้รับการสนับสนุนด้วยระบบการบริหารด้วยการมองเห็น ซึ่งเป็นวิธีการบริหารด้วยการ
ใช้สารสนเทศในสถานที่ท างานอย่างชัดเจนจนมองเห็นได้ง่ายส าหรับผู้รับผิดชอบเพ่ือจ าแนกความ
ผิดปกติที่เกิดขึ้นได้ทันทีด้วยการแบ่งปันสารสนเทศให้ทุกคนได้รับรู้  โดยมีการแจ้งกลับสถานะของการ
ด าเนินงานแบบเวลาจริงซึ่งเป็นเสมือนระบบประสาทของโรงงาน โดยมุ่งการติดตามกิจกรรมต่าง ๆ ที่
ด าเนินภายในโรงงานเป็นไปอย่างต่อเนื่อง 
 ดังนั้นหลักการ visual displays และ visual control จึงสนับสนุนให้การด าเนิน
กิจกรรมต่าง ๆ เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพโดยมุ่งให้พนักงานได้รับทราบสถานะปัญหาที่เกิดขึ้นได้
อย่างรวดเร็ว นอกจากนี้ visual factory ยังประกอบด้วย 
 - การใช้สัญญาณเสียง (audio signals) เพ่ือใช้แจ้งเตือนปัญหาที่เกิดขึ้นในโรงงาน
หรืออาจเรียกว่า sound warning เช่น การเกิดปัญหาเครื่องจักรขัดข้องในสายการผลิต นอกจากนี้ยัง
ใช้ส าหรับการแจ้งเวลาเริ่มต้นและหยุดพักการท างาน 
 - สารสนเทศการมองเห็น (visual information) เพ่ือใช้ป้องกันความผิดพลาด 
(prevent mistake)ที่อาจเกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน ซึ่งมักแสดงด้วยรหัส/แถบสี (color coding) 
หรือการใช้เครื่องหมายแสดงระดับความปลอดภัย (safe range) ดังเช่น การใช้แถบสีแสดงระดับ
น้ ามันและการใช้ฉลากหรือสติกเกอร์เพื่อจัดแยกประเภทชิ้นงานในสายการประกอบ 
 ตัวอย่างการน าไปใช้งาน 
 - การใช้รหัส/แถบสีแสดงบนท่อหรือสายไฟของโรงงาน 
 - การแสดงสารสนเทศส าหรับควบคุมการผลิต (production control) โดยมีการ
แสดงรายละเอียดก าหนดการผลิตบนบอร์ดเพ่ือให้ทุกคนที่เกี่ยวข้องได้รับทราบอย่างทั่วถึง 
 - การแสดงสารสนเทศการด าเนินงาน เช่น ตัวชี้วัด เป้าหมาย ในรูปของแผนภูมบน
บอร์ดแสดงผล (display board) 
 - การแสดงเอกสาร (visual documentation) เพ่ือให้การด าเนินงานเป็นไปอย่าง
ถูกต้องจึงควรมีการแสดงรายละเอียดต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง ดังเช่น คู่มือการท างาน (work instruction) 
วิธีการตรวจสอบ  (auditing procedure) แผนภู มิ กระบวนการผลิ ต  (process chart) และ
รายละเอียดล าดับขั้นตอนการผลิต (route sheet) 
 - การแสดงรายละเอียดข้อก าหนดของเครื่องจักร เพ่ือให้พนักงานสามารถใช้งานได้
อย่างถูกต้อง 
 หลักการ visual factory management ได้มีบทบาทส าคัญและเป็นเครื่องมือ
สนับสนุนการควบคุมระดับพ้ืนที่ท างาน (shop floor control) ด้วยหลักการมองเห็นซึ่ งเป็น
องค์ประกอบหนึ่งของแนวคิดลีน โดยมุ่งแสดงสารสนเทศสภาพพ้ืนที่ท างานเพ่ือให้ผู้ควบคุมงานได้รับ
ทราบปัญหาที่เกิดขึ้นและด าเนินการแก้ไขในเวลาอันรวดเร็ว รวมทั้งด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงพ้ืนที่
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ปฏิบัติงาน เพ่ือให้การด าเนินงานี้เป็นไปอย่างต่อเนื่องและลดความสูญเสียที่อาจเกิดขึ้นขณะท างาน 
นอกจากนี้ยังสร้างความเข้าใจในเป้าหมายของการท างานและการติดตามวัดผลอย่างชัดเจน ซึ่งท าให้
พนักงานทุกระดับได้รับทราบทิศทางและผลการปฏิบัติงานตลอดทั้งโรงงาน 
 

2.1.6 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure mode and effect analysis: 
FMEA) 
 การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ (failure mode and effects 
analysis ) เป็นวิธีการป้องกันที่ใช้ในการออกแบบผลิตภัณฑ์ และกระบวนการผลิต เพ่ือที่ท าให้เชื่อมั่น
ได้ว่าจะสามารถออกแบบ และผลิตสินค้าได้ตามตรงความต้องการของลูกค้า  ในการวิเคราะห์ลักษณะ
ของข้อบกพร่อง และผลกระทบของข้อบกพร่องของการออกแบบและกระบวนการนั้นจะต้องมีการ
จัดตั้งทีมงานเพ่ือท าหน้าที่หาข้อบกพร่องทางด้านศักยภาพที่ลูกค้าไม่พอใจในผลลัพธ์ที่ได้ โดยในที่นี้ 
ค าว่า “ลูกค้า” หมายรวมถึง ผู้บริโภคขั้นสุดท้าย , สายการผลิต, แผนกบริการ และแผนกอ่ืนๆ  
รูปแบบตารางการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบจะช่วยบอกว่าข้อบกพร่องใดที่มีคะแนน
ความเสี่ยงสูง เพ่ือน ามาจัดล าดับว่าควรจะปรับปรุงการออกแบบหรือกระบวนการใดก่อน โดยมี
จุดมุ่งหมายในการปรับปรุงคือ ลดคะแนนความเสี่ยง และโอกาสการเกิดลักษณะบกพร่องรวมถึงลด
ความรุนแรงของผลอันเกิดจากลักษณะของข้อบกพร่อง 
 ประเภทของ FMEA แบ่งออกเป็น 4 ประเภท คือ 
    1. FMEA ในงานระบบ (system FMEA) ใช้ในการวิเคราะห์ระบบ และระบบย่อย
ต่าง ๆ ในขั้นตอนการออกแบบแนวคิด (concept design) โดย FMEA ในงานระบบจะเน้นที่การ
วิเคราะห์หาข้อบกพร่องแนวโน้มที่เกิดกับการท างาน (function) ของระบบอันเนื่องจากความไม่มี
ประสิทธิภาพของระบบ ทั้งนี้จะครอบคลุมถึงการศึกษาอิทธิพลร่วมระหว่างระบบกับองค์ประกอบ
ต่างๆ ของระบบด้วย 
    2. FMEA ในการออกแบบ (design FMEA) ใช้ ในการวิ เคราะห์ผลิตภัณฑ์ที่
ออกแบบได้ก่อนให้ฝ่ายผลิตด าเนินการผลิตในเชิงพานิชย์ต่อไป โดย FMEA ประเภทนี้จะเน้นถึง
ข้อบกพร่องอันเนื่องจากความไม่มีประสิทธิภาพของการออกแบบ 
    3. FMEA ในกระบวนการผลิต (process FMEA) ใช้ในการวิเคราะห์การผลิตและ
กระบวนการประกอบ โดย FMEA ประเภทนี้จะเน้นถึงข้อบกพร่อง เนื่องจากความไม่มีประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตและการประกอบ 
    4. FMEA ในการบริหาร (service FMEA) ใช้ในการวิเคราะห์ถึงกระบวนการ
บริการก่อนจะส่งมอบให้กับลูกค้า โดย FMEA ประเภทนี้จะเน้นถึงข้อบกพร่อง (ความผิดพลาดหรือ
ความคาดเคลื่อน) อันเนื่องจากความไม่มีประสิทธิภาพของระบบและกระบวนการ 
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 การน าการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่อง และผลกระทบไปใช้งาน โดยการน าการ
วิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบไปใช้งานมีดังนี้ 
    1. ใช้ เมื่อมีการออกแบบผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิตใหม่  เพ่ือชี้บ่งและ
หลีกเลี่ยงข้อบกพร่องที่มีโอกาสหรือแนวโน้มที่จะเกิดขึ้นจากการออกแบบ 
    2. เมื่อต้องการหาสาเหตุในการเกิดข้อขัดข้องในระบบที่มีอยู่และหาวิธีการแก้ไข 
    3. ช่วยในการตัดสินใจหาทางเลือกท่ีเป็นไปได้โดยพิจารณาเลือกค่าความเสี่ยง ที ่
ยอมรับได ้และประโยชน์ที่ได้จากการเลือกนัน้ 
    4. ใช้ในการวางแผนปฏิบัติการเพ่ือชี้บ่งความเสี่ยงในแผน และหาวิธีที่จะหลีกเลี่ยง
ความเสี่ยงนั้น 
 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบเป็นการคาดหมาย  ถึงความเสี่ยง ความ
ผิดพลาด ข้อบกพร่อง ความล้มเหลวหรือปัญหาที่อาจจะเกิดขึ้น (ในที่นี้เรียกรวมกันว่า ความเสี่ยง) 
เพ่ือให้สามารถหาแนวทางป้องกันได้ อย่างไรก็ตามการค้นหาความเสี่ยงนี้มักต้องพิจารณา เพ่ือให้ได้ทั้ง
ความเสี่ยงที่ชัดเจน (potential) และซ่อนเร้น (hidden) ความเสี่ยงที่กล่าวถึงนี้จึงเปรียบเสมือนภูเขา
น้ าแข็ง ที่อาจมองเห็นเฉพาะส่วนที่พ้นเหนือน้ า แต่ข้างใต้นั้นยังมีก้อนน้ าแข็งที่ใหญ่มากที่ต้องอาศัย
การพิจารณาและล้วงลึกลงไปถึงจะทราบความเสี่ยงเหล่านั้น  การรวบรวมความเสี่ยงจึงต้องมาจากทั้ง
ข้อร้องเรียนของลูกค้า การสอบถามเชิงลึกจากลูกค้า (เนื่องจากปัญหาบางอย่างลูกค้าอาจไม่ได้
ร้องเรียน) การวิเคราะห์ของทีมงาน การคาดคะเน และอ่ืนๆ เพ่ือให้ได้ความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้นได้
ทั้งหมด 
 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบมักถูกน าไปใช้ในขั้นตอนการออกแบบ การ
พัฒนาตัวต้นแบบ การทดลองระบบ การทดลองกระบวนการผลิต หรือการทดลองบริการ เพ่ือ
ตรวจสอบทุกส่วนที่ออกแบบใหม่หรือท่ีผ่านการแก้ไข หรือปรับปรุงว่าจะท างานได้ดีหรือไม่ ความเสี่ยง
ใด ๆ ที่อาจเกิดขึ้นจะต้องถูกระบุขึ้น เพ่ือหาแนวทางป้องกันการเกิดในสภาพการท างานจริงหรือ
สถานการณ์จริง โดยหากป้องกันการเกิดไม่ได้ ก็ควรมีแผนส าหรับรองรับการเกิดขึ้นของความเสี่ยง
ดังกล่าว  
 ประโยชน์ของการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบ 
    1. ช่วยในการตัดสินใจหาทางเลือกที่เป็นไปได้ของการออกแบบและกระบวนการ
ในการผลิตผลิตภัณฑ์ โดยพิจารณาเลือกค่าความเสี่ยงที่ยอมรับได้ 
    2. ใช้ในการวางแผนปฏิบัติการคุณภาพ เพ่ือระบุความเสี่ยงในแต่ละแผน และช่วย
ในการเตรียมการค้นหาวิธีในการหลีกเลี่ยงปัญหาต่างๆ 
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    3. มีประโยชน์ส าหรับกรณีที่มีการออกแบบสินค้า หรือกระบวนการผลิตใหม่ๆ โดย
ช่วยชี้บ่ง และระบุข้อหลีกเลี่ยงข้อบกพร่องอันมีโอกาสเกิดขึ้นได้จากการออกแบบ และกระบวนการ
ผลิต 
    4. ช่วยลดจุดอันตราย และช่วยในการวางแผนค้นหาวิธีการในการตรวจสอบ
คุณภาพเพ่ือยืนยันว่ากระบวนการผลิตมีความน่าเชื่อถือ และสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้คุณภาพตาม
มาตรฐานที่ก าหนด 
    5. ช่วยในการก าหนดข้อจ ากัดในการปฏิบัติงาน และการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
เครื่องมือและเครื่องจักรต่างๆ ที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
    6. ช่วยในการชี้จุดดีหรือบริเวณที่มีปัญหาในกระบวนการผลิต ซึ่งในการปฏิบัติงาน
จะต้องใช้ความระมัดระวัง และให้ความสนใจเป็นพิเศษ 
    7. น าเสนอวิธีการจัดล าดับความส าคัญก่อนหลังส าหรับปฏิบัติการแก้ไข  และ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
    8. เป็นเครื่องมือที่ช่วยส่งเสริมการท างานเป็นทีม 
    9. ช่วยในการรวบรวมข้อมูลส าคัญที่ใช้ในการวางแผนก าหนดคุณลักษณะของ
กระบวนการ 
 
 ค าถามพ้ืนฐานการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบส าหรับกระบวนการผลิต มี
ดังนี้ 
    1. มีกระบวนการหรือองค์ประกอบใดในกระบวนการผลิตที่อาจเกิดความเสี่ยง 
    2. ผลลัพธ์จากความเสี่ยงในกระบวนการผลิตคืออะไร 
    3. สาเหตุของความเสี่ยงคืออะไร และมีโอกาสในการเกิดถ่ีบ่อยแค่ไหน 
    4. ปัจจุบันมีแนวทางตรวจจับหรือทราบก่อนหรือไม่ว่าอาจเกิดความเสี่ยงดังกล่าว 
 ค าถามพ้ืนฐานในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบส าหรับผลิตภัณฑ์ มีดังนี ้
    1. มีชิ้นส่วนใด ๆ ของผลิตภัณฑ์ที่อาจเกิดความเสี่ยง 
    2. มีกลไกการทางานใดบ้างท่ีอาจเกิดความเสี่ยง 
    3. ผลลัพธ์จากความเสี่ยงในการทางานของผลิตภัณฑ์คืออะไร 
    4. สาเหตุของความเสี่ยงคืออะไร และมีโอกาสในการเกิดถ่ีบ่อยแค่ไหน 
    5. ปัจจุบันมีแนวทางตรวจจับหรือทราบก่อนหรือไม่ว่าอาจเกิดความเสี่ยงดังกล่าว 
 ค าถามพ้ืนฐานในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบส าหรับบริการ มีดังนี ้
    1. มีกระบวนการหรือองค์ประกอบใดในการให้บริการที่อาจเกิดความเสี่ยง 
    2. ผลลัพธ์จากความเสี่ยงคืออะไร 
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    3. สาเหตุของความเสี่ยงคืออะไร และมีโอกาสในการเกิดถ่ีบ่อยแค่ไหน 
    4. ปัจจุบันมีแนวทางตรวจจับหรือทราบก่อนหรือไม่ว่าอาจเกิดความเสี่ยงดังกล่าว 
 จากตัวอย่างค าถามพ้ืนฐานในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ  ทั้งใน
กระบวนการสินค้า หรือบริการ พบว่า ประเด็นหลัก 4 ประเด็นที่เป็นหัวใจส าคัญในการวิเคราะห์
ข้อบกพร่องและผลกระทบ มีดังนี ้
 1. ความเสี่ยง ความผิดพลาด ข้อบกพร่อง ความล้มเหลวหรือปัญหาที่อาจเกิดขึ้นได้ 
คืออะไรบ้าง 
 2. ผลลัพธ์ของความเสี่ยงดังกล่าวจะเป็นเช่นใด รุนแรงแค่ไหน 
 3. อะไรคือสาเหตุ แล้วสาเหตุดังกล่าวมีความเป็นไปได้ท่ีจะเกิดบ่อยเพียงใด 
 4. ปัจจุบันมีแนวทางป้องกันหรือไม่ จะทราบก่อนเกิดหรือไม ่
 
 ประเด็นทั้ง 4 ประเด็น ถูกวิเคราะห์ออกมาได้ด้วยการระดมสมองของทีมงาน ซึ่งโดย
ส่วนใหญ่มักเป็นทีมงานข้ามสายงาน รวมทั้งการมีส่วนร่วมหรือให้ข้อมูลจากลูกค้า เพ่ือน าความเสี่ยงไป
หาแนวทางแก้ไข อย่างไรก็ตามความเสี่ยงดังกล่าวอาจมีหลายประเด็น องค์กรหรือทีมงานจึงจ าเป็น 
ต้องเลือกจัดการกับความเสี่ยงใหญ่ๆ ก่อน เป็นล าดับต้นๆ  ดังนั้นข้อมูลทั้ง 4 ประเด็น จึงถูกน าไป
ประมวลเพ่ือจัดล าดับความส าคัญของความผิดพลาดหรือความล้มเหลว ด้วยการค านวณ ที่เรียกว่า
ตัวเลขความเสี่ยง (risk priority number: RPN) 
 
2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

  อานนท์  ลีระศิริและคณะ (2554) งานวิจัยนี้ได้น าเอาการพัฒนาต้น แบบของระบบ
ซ่อมบ ารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มาประยุกต์ใช้เพ่ือลดความสูญเปล่า
จากการหยุดของเครื่องจักร และได้น าเอาหลักการวิเคราะห์ PM (P-M analysis) แผนภูมิพาเรโต 
(Pareto Diagram) และNew QC 7 tool  ในการวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ จากนั้นได้วัดผลโดยการ
ประเมินค่าการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  (OEE) ค่าเวลาเฉลี่ยก่อนที่เครื่องจักร
ช ารุด (MTBF) และเวลาเฉลี่ยที่ในการซ่อมเครื่องจักร (MTTR) และได้เปรียบเทียบผลก่อนและหลัง
การด าเนินระบบ หลังการปรับปรุงพบว่า ค่า OEE MTBF และMTTR มีค่าเพ่ิมขึ้น  นอกจากนี้
ผลงานวิจัยนี้ได้ใช้เป็นแนวทางในการแก้ปัญหางานซ่อมบ ารุงรักษากระบวนการผลิตลักษณะเดียวกัน
ของโรงงานตัวอย่างได้  
  เทิดศักดิ์   เพ็ชร์สะหัย (2555) ได้ เพ่ิมผลิตผลด้วยโดยใช้วิธีการปรับปรุงค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) และอัตราการขัดข้องของเครื่องจักร เป็นตัวชี้วัดโดย
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ประยุกต์ใช้ 4 จาก 7 ขั้นตอนของหลักการของเสาการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (autonomous 
maintenance) พร้อมก าหนดมาตรการและด าเนินการแก้ไขจุดที่ก่อนให้เกิดความสกปรก และ
ต าแหน่งที่ยากล าบากในการปฏิบัติงาน ผลการวิจัยพบว่าสามารถเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร และอัตราการขัดข้องของเครื่องจักรลดลง 
  มาโนช  ทองเจือ และคณะ (2555) งานวิจัยนี้น าค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (OEE) มาเป็นตัวชี้วัดสมรรถนะ (KPI) ของกระบวนการผลิต โดยใช้หลักการวิเคราะห์ PM 
(P-M analysis) ซึ่งเป็นเครื่องมือตัวหนึ่งของ Quality Maintenance (QM) ใช้ในการปรับปรุงแก้ไข
ปัญหาและใช้  QM Matrix  ในการสร้างมาตรฐานป้องกัน ปัญหา เพ่ือเพ่ิมค่าการปรับปรุงค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ภายหลังการปรับปรุงพบว่าสามารถเพ่ิมค่าประสิทธิผล
โดยรวมนั้นสูงขึ้นตามเป้าหมายที่ตั้งไว้อีกทั้งัยังสร้างความร่วมมือของพนักงานโดยสามารถควบคุมดูแล
ระบบได้อย่างดีและแก้ปัญหาได้อย่างรวดเร็ว 
  บัลลังค์  คิดหมาย (2556)งานวิจัยนี้น าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
มาเป็นตัวชี้วัดสมรรถนะ (KPI) ของกระบวนการผลิต โดยใช้หลักการวิเคราะห์  Why - Why  ซึ่งเป็น
เครื่องมือตัวหนึ่งของ Quality Maintenance (QM) ใช้ในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาและใช้หลักการ
การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) มาประยุกต์ใช้ร่วมกับแผนการตรวจสอบและการ
บ ารุงรักษาเครื่องจักรประจ าวัน ในการสร้างมาตรฐานป้องกันปัญหา เพ่ือเพ่ิมค่าการปรับปรุงค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) จากผลการปรับปรุงท าให้สามารถลดเวลาการขัดข้องของ
เครื่องจักร ส่งผลให้ค่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เพ่ิมขึ้น อีกทั้งยังสร้างความ
ร่วมมือของพนักงานโดยสามารถควบคุมดูแลระบบได้อย่างดีและแก้ปัญหาได้อย่างรวดเร็ว 
  กาญจนา จิตรจุน (2550)งานวิจัยนี้ได้น า เอาแผนผังัก้างปลามาใช้ในการวิเคราะห์
กระบวนการและวัดผลค่าอัตราความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร (A  : Availability) ระยะเวลาเฉลี่ย 
ในการเกิดการขัดข้อง รวมถึงการน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์และการวิเคราะห์รูปแบบความเสียหาย 
และผลกระทบ (FMEA) มาประยุกต์ใช้ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ผลการวิจัยค่าเวลาเฉลี่ยที่ใช้ใน 
การซ่อมเครื่องจักรลดลง ส่งผลให้ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร (A  : Availability) เพ่ิมข้ึน 
 
 



 

 

บทที่ 3 

ข้อมูลและการวิเคราะห์ข้อมูลงานวิจัย 

 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดระยะเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ
เครื่องพิมพ์ลง ร้อยละ 30 เมื่อเทียบกับข้อมูลการผลิตกล่องลูกฟูกเดิมก่อนการปรับปรุง  โดยน า
แผนผังก้างปลา (cause and effect diagram) มาใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา  น า
หลักการบ ารุงรักษาแบบทวีผล (Total Productive Maintenance : TPM) และเครื่องมือคุณภาพ   
7 ชนิด (7 QC Tools) มาใช้ในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา เพ่ือลดระยะเวลาที่สูญเสียให้เกิดขึ้นลดลง  
ซึ่งมขีั้นตอนการด าเนินงานวิจัยแสดงดังรูปที ่3.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 
 
 
 

รวบรวมข้อมูลปัญหาที่ท าให้เครื่องพิมพ์ต้องหยุดท างาน 

ศึกษากระบวนการผลิตที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ 

ก าหนดปัญหาที่รางพับของเครื่องพิมพ์ 

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 

ด าเนินการแก้ปัญหาตามแนวทางที่ก าหนด 

สรุปผลการด าเนินงาน 

หาแนวทางปรับปรุงแก้ปัญหา 
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3.1 ข้อมูลผลิตภัณฑ์ 

  ผลิตภัณฑ์หลักของโรงงานกรณีศึกษา คือ กล่องกระดาษลูกฟูก โดยสามารถแบ่งออก
ได้เป็น 2 ประเภทตามกระบวนการผลิต ดังนี้ 
  1. กล่องธรรมดา หรือ กล่องฝาชน อาร์ เอส ซี (RSC/regular slotted container) 
เป็นกล่องสล๊อตแบบทั่วไปที่มีฝาของกล่องจะยาวเท่ากับครึ่งหนึ่งของความกว้างของกล่อง ท าให้เมื่อ
ปิดฝาจะมีฝาด้านยาวชนกันที่กึ่งกลางของด้านกว้างของกล่องพอดี กล่องอาร์เอสซี จะมีเส้นทับรอย 
และลักษณะ ของร่องสล็อตเป็นเส้นตรงจึงสามารถใช้ลูกกลิ้งทับรอยและลูกกลิ้งตัดในการผลิต ท าให้
สามารถผลิตได้อย่างรวดเร็ว ส่งผลให้ราคาถูก โดยการขึ้นรูปของกล่องประเภทนี้ต้องเชื่อมรอยต่อของ
กล่องด้วยกาว เทปกาว หรือลวดเย็บ ก่อนที่จะถูกพับแบน เพ่ือเก็บรักษาและขนส่งต่อไป  ใช้ส าหรับ
บรรจุสินค้าทั่วไป เช่น ลังใส่เบียร์, กล่องคอมพิวเตอร์ และกล่องเครื่องใช้ไฟฟ้า เป็นต้น ดังรูปที่ 3.2 

   
รูปที่ 3.2 กล่องฝาชน อาร์ เอส ซี (RSC/regular slotted container) 

 
  2.กล่องไดคัท (Die cut box) เป็นกล่องกระดาษลูกฟูกที่ผลิตโดยการไดคัท เป็น
กล่องที่มีรูปทรงที่หลากหลายตามการออกแบบ เน้นดีไซน์ที่สวยงาม และสร้าง Brand image เพ่ือ
ช่วยเพ่ิมมูลค่าของสินค้าการผลิตกล่องไดคัทจะมีค่าใช้จ่ายในส่วนของบล็อกไดคัท  กระดาษลูกฟูกจะ
ถูกน าไปเข้าเครื่องไดคัท เพ่ือปั๊มโดยใช้เพลทไดคัท ให้ออกมาตามแม่แบบ จากนั้นเราจะได้กระดาษ
ลูกฟูกที่ถูกตัดไปตามรูปทรงที่สวยงามเพ่ือมาประกอบเป็นกล่อง ปัจจุบันกล่องกระดาษแบบไดคัทเริ่ม
เป็นที่นิยมมากขึ้นเนื่องจากช่วยในเรื่องของความสะดวกสบายในการขึ้นรูปกล่องและภาพลักษณ์ของ
สินค้าและองค์กรตัวอย่างที่พบเห็นได้ทั่วไป เช่น กล่องฝาเสียบ กล่องหูช้าง กล่องหูหิ้ว  ถาดใส่โซดา 
และอ่ืนๆ  ดังรูปที่ 3.3 
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รูปที่ 3.3 กล่องไดคัท (Die cut box) 
 
  นอกจากนี้ยังมีผลิตภัณฑ์ที่ใช้เป็นส่วนประกอบต่างๆ ภายในกล่อง เช่น แผ่นกั้น, แผ่น 
single face , แผ่นรองกระบะ ลูกค้านิยมใช้กล่องกระดาษลูกฟูกส าหรับบรรจุสินค้าที่ต้องการลด
กระแทกกับสินค้าที่อยู่ภายใน  สามารถเรียงซ้อนกันได้ส าหรับลูกค้าที่ส่งเป็นตู้คอนเทนเนอร์  
  ข้อมูลวัตถุดิบของการผลิตกล่องลูกฟูก 
  วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตแผ่นกระดาษลูกฟูก หรือ ชีสบอร์ดโดยแผนกลูกฟูกนั้น 
ประกอบด้วย  

1) กระดาษคราฟท์หรือม้วนกระดาษ  : เป็นกระดาษท าผิวกล่องด้านนอก, 
กระดาษท าลอน  และกระดาษท าผิวกล่องด้านในสุด 

2) ไอความร้อนจาก Boiler : ใช้ในกระบวนการผลิตแผ่นลูกฟูกโดยให้ความ
ร้อนผ่านระบบลูกกลิ้ง 

3) กาว  latex : ใช้ทาประสานระหว่างกระดาษผิวกล่องด้านนอก, กระดาษท า
ลอน  และกระดาษท าผิวกล่องด้านในสุด 
 
  ซึ่งกระดาษคราฟท์ หรือม้วนกระดาษที่น ามาผลิตเป็นแผ่นกระดาษลูกฟูกส่วนใหญ่
ผลิตจากกระดาษรีไซเคิลมีหลายชนิด ขึ้นอยู่กับการใช้งาน แต่ละชนิดมีคุณสมบัติที่แตกต่างกันออกไป 
เช่น สีของกระดาษ  เกรดกระดาษ และน้ าหนัก  อ้างอิงตามตารางท่ี 3.1 
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ตารางที่ 3.1 ชนิดกระดาษคราฟท์ 
ชนิดกระดาษ คุณสมบัติ 

 

กระดาษคราฟท์สีขาวส าหรับท าผิวกล่อง มีความเรียบ สะอาดเหมาะ
ส าหรับกล่องที่เน้นความแข็งแรงสูง ทนความชื้นได้ และเพราะสีขาวของ
กระดาษช่วยให้การพิมพ์มีสีสันชัดเจน ดูโดดเด่น สวยงาม เหมาะส าหรับ
เครื่องใช้ไฟฟ้า กล่องที่ต้องการเพิ่มมูลค่าของสินค้า 
น้ าหนักมาตรฐาน : 170 g/m2   

 

กระดาษคราฟท์สีเหลืองทองส าหรับท าผิวกล่อง มีความแข็งแรงทนทานเป็น
พิเศษสามารถ รองรับน้ าหนัก ได้ดีเยี่ยม และเป็นสีที่นิยมใช้กันอย่างกว้าง
ขว้างทั้งตลาดในประเทศและตลาดต่างประเทศ เหมาะส าหรับ อาหาร
กระป๋อง อะไหล่รถยนต์ เฟอร์นิเจอร์ สามารถทนความชื้นได้  
น้ าหนักมาตรฐาน : 125 / 150 / 185 / 230 g/m2 

 

กระดาษคราฟท์สีน้ าตาลอ่อนสบายตาส าหรับท าผิวกล่อง เหมาะส าหรับ
การพิมพ์ภาพหรือตัวหนังสือ การพิมพ์สีสันมีความสวยงามเป็นรองกระดาษ 
KS เท่านั้น นิยมใช้กับกล่องใส่สินค้าทั่วไป ซึ่งไม่ต้องการความแข็งแรง
เท่ากับกระดาษ KA หรือ KS 
น้ าหนักมาตรฐาน : 125 / 150 / 185 g/m2 

 

กระดาษคราฟท์สีน้ าตาลเข้มส าหรับท าผิวกล่อง ผลิตจากเยื่อ Recycled 
100% มีคุณสมบัติเด่นในเรื่องการวางเรียงซ้อน เหมาะกับสินค้าส่งออกที่
ระบุให้ใช้กล่องที่ท าจากเยื่อ Recycled ทั้งหมด 
น้ าหนักมาตรฐาน : 125 / 150 g/m2 

 

กระดาษคราฟท์สีน้ าตาลอ่อนส าหรับท าผิวกล่อง มีโทนสีใกล้เคียงกับ
กระดาษต่างประเทศ นิยมใช้ทั้งในแถบเอเชียและยุโรป เหมาะกับการใช้
ผลิตกล่องส าหรับสินค้าส่งออกทุกชนิด 
น้ าหนักมาตรฐาน : 125 / 150 / 175 / 205 g/m2 

 

กระดาษคราฟท์ส าหรับท าลอนลูกฟูก  มีคุณสมบัติความแข็งแรงในการ
ป้องกันแรงกระแทกต่างๆ  ได้ โดยความแข็งแรงนั้นขึ้นอยู่กับน้ าหนัก
มาตรฐานของกระดาษท่ีน ามาท าลอน นอกจากนี้ยังสามารถน ากระดาษ CA 
มาใช้ท าเป็นกระดาษปะหลังเพ่ือช่วยลดต้นทุน 
น้ าหนักมาตรฐาน : 105 / 125 / 150 / 185 g/m2 
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 โครงสร้างของแผ่นกระดาษลูกฟูก 
  โครงสร้างของแผ่นกระดาษลูกฟูกที่บริษัทท าการผลิตมี 2 ประเภท คือ 

1) แผ่นกระดาษลูกฟูก 3 ชั้น (Single wall) ได้แก่ ลอน B และลอน C 
2) แผ่นกระดาษลูกฟูก 5 ชั้น (Double wall) ได้แก่ ลอน D หรือ เรียกว่า  ลอน BC  

โดยชนิดของลอนลูกฟูก อ้างอิงตามตารางที่ 3.2 
 
ตารางที่ 3.2 ชนิดของลอนลูกฟูก ( Flute Type ) 
ลอน ลักษณะ คุณสมบัติ 

B 

 

ใช้ส าหรับสินค้าที่ต้องรับน้ าหนักปานกลางหรือไม่
แข็งแรงมากนัก 
 ความสูงลอน = 2.4 ±0.25 mm. 
 จ านวนลอน/เมตร = 170 ±5 

C 

 

เป็นที่นิยมใช้กันมากเหมาะกับสินค้าทั่ว ๆไปที่รับ
น้ าหนักได้ปานกลาง 
 ความสูงลอน = 3.6 ±0.25 mm. 
 จ านวนลอน/เมตร = 140 ±5 

D  
หรือ
(BC)  

ใช้กับสินค้าที่ต้องการความแข็ง แรงเป็นพิเศษที่รับ
น้ าหนักได้มาก เกิดจากน าลอน B และ C ปะกบ
กัน 
 ความสูงลอน = 6.0 ±0.25 mm. 

 

3.2 ข้อมูลกระบวนการผลิตและเครื่องจักรที่เกี่ยวข้อง 

  รูปแบบกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกเริ่มต้นจาก การน าวัตถุดิบประเภท
กระดาษม้วน (Kraft paper) มาเข้าเครื่องผลิตแผ่นลูกฟูก (Corrugated machine) เพ่ือน าผลิตเป็น  
ชีสบอร์ด จากนั้นน าชีส บอร์ดเข้าเครื่องพิมพ์ (Converting machine) เพื่อท าการพิมพ์สี ทากาว และ
ขึ้นรูป ก็จะได้เป็นกล่องกระดาษลูกฟูก อ้างอิงตามรูปที่ 3.4  
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รูปที่ 3.4 ระบบการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก 
 

  โดยกระบวนการผลิตของโรงงานแบ่งเป็น  2 แผนกดังต่อไปนี้ 
1) แผนกผลิตแผ่นลูกฟูก (Corrugated board) 

  ท าหน้าที่น ากระดาษคราฟท์เข้าเครื่องผลิตแผ่นลูกฟูกโดยมีจะมีไอน้ าจาก boiler ให้
ความร้อนกับแผ่นกระดาษท าการทากาวเพ่ือประกบกระดาษลูกฟูกเข้าด้วยกัน และน าไปตัดและทับ
รอยตามที่ต้องการและเรียงซ้อนกันเป็นตั้งเพ่ือรอน าไปใช้งานยังแผนกพิมพ์ 

2) แผนกพิมพ์และส าเร็จรูป (Box converting process) 
  ท าหน้าที่ป้อนชีสบอร์ดเพ่ือพิมพ์สีกล่อง ทับรอยเคลื่อนผ่านไปทากาวและรางพับเพ่ือ
ขึ้นรูปกล่องท าการมัดจัดเรียงบนพาเลทและส่งมอบให้หน่วยงานคลังสินค้าต่อไป อ้างอิงตามรูปที่ 3.5 
แผนภาพขั้นตอนการผลิตกล่องลูกฟูกโดยรวมของบริษัทตัวอย่าง 
 
 
 
 
 
 
 
 

Liner 

Medium 
Paper 

Input 

Converting 
machine 

Corrugated 
machine 

Process Output 
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รูปที ่3.5 แผนภาพขั้นตอนการผลิตกล่องลูกฟูกโดยรวมของโรงงานตัวอย่าง 
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 ส าหรับองค์ประกอบของเครื่องพิมพ์  ISOWA ที่ท าการศึกษาในงานวิจัยนี้  จะ
ประกอบด้วย 6 ยูนิต (อ้างอิงตามรูปที่ 3.6) ซึ่งแต่ละยูนิตจะมีหน้าที่ที่แตกต่างกัน  และเกิดปัญหาที่
แตกต่างกัน  ดังนี้  
 

 
รูปที่ 3.6 ส่วนประกอบของเครื่องพิมพ์ 

 
   1) ชุดป้อนกระดาษ (feed section) มีหน้าที่หลักในการส่งผ่านกระดาษจากฟีดเท
เบิ้ลเข้าสู่ชุดพิมพ์ทีละ 1 แผ่น โดยกระดาษจะถูกส่งผ่านจากฟีดเทเบิ้ล โดยอาศัยชุดฟีดเดอร์ ผลัก
กระดาษเข้าสู่ฟีดโรล ซึ่งเป็นลูกกลิ้งไซลินเดอร์ 2 ลูก บน-ล่าง หมุนดึงกระดาษ ให้ถูกส่งต่อไป ยังชุด
พิมพ์ ดังรูปที่ 3.7 

  
รูปที่ 3.7 ชุดป้อนกระดาษ (feed section) 
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   2) ชุดพิมพ์ (print section)  มีหน้าที่ในการถ่ายทอดลวดลายจากแม่พิมพ์ลงสู่
กระดาษโดยหมึกพิมพ์จะถูกรีดหรือปาดหมึกให้ได้ฟิล์มของหมึกที่บางที่สุด ถ่ายทอดจากอนิล็อกซ์โรล 
มายังผิวหน้าของแม่พิมพ์และส่งผ่านต่อมายังแผ่นกระดาษที่ต้องการพิมพ์ การส่งผ่านกระดาษจากชุด
พิมพ์ไปยังชุดท างานถัดไปจะอาศัยการหมุนสวนทางของไซลินเดอร์ 2 ลูก คือ พริ้นท์ไซลินเดอร์ กับ 
อิมเพรสชั่นไซลินเดอร์ ในขณะท าการพิมพ์เป็นหลัก และจะมีชุดของลูกกลิ้งพูลโรล และพูลคอลล่าร์ 
เป็นตัวช่วยเสริมในการประคองและดึงแผ่นกระดาษไปยังชุดท างานถัดไป ดังรูปที่ 3.8 

   
รูปที่ 3.8 ชุดพิมพ์ (print section) 

 
   3) ชุดทับรอย และเซาะร่อง (creaser & slotter section)  ซึ่งชุดทับรอยจะเป็น
ชุดลูกกลิ้งบน -ล่าง ที่ท าให้ เกิดเส้นทับรอยด้านในของแผ่นกระดาษลูกฟูก  ซึ่งจะทับรอยแบ่ง
แผ่นกระดาษที่ผ่านการพิมพ์เป็นแนวทับรอยด้านยาวและกว้างของกล่อง โดยลูกทับรอยตัวผู้จะมี
ลักษณะเป็นวงแหวนที่มีสันนูน บีบอัดกับทับรอยตัวเมีย ซึ่งเป็นวงแหวนที่หุ้มด้วยยางยูริเทรนเป็นตัว
รองกด ท าให้เกิดแนวเส้นทับรอย ดังรูปที่ 3.9 

 
รูปที่ 3.9 ชุดทับรอย 
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 ชุดเซาะร่อง จะเป็นชุดใบมีดเซาะให้เกิดร่องที่ด้านบนและล่างของเส้นทับรอยทั้ง 4 
เส้น แบ่งส่วนของแผ่นกระดาษเป็นส่วนฝากล่องบน-ล่าง ทั้งด้านยาวและด้านกว้างของกล่อง โดยที่
ใบมีดชุดแรก จะมีใบมีดหัวโขกประกบอยู่ ซึ่งจะท าหน้าที่ตัดกระดาษให้เป็นส่วนของลิ้นกาวกล่อง ดัง
รูปที่ 3.10 

 
รูปที่ 3.10 ชุดทับรอย 

 
   4) ชุดโรตารี่ ไดคัท (rotary die-cutter section) เป็นชุดใบมีดไดคัทที่ติดบนเพลท
โค้ง ซึ่งติดอยู่บนลูกกลิ้งถัดจากชุดพิมพ์ ชุดสุดท้าย ท าหน้าที่หลักในการตัดแผ่นกระดาษท่ีผ่านจากชุด
พิมพ์ ให้มีลักษณะเป็นช่องหรือรู ตามที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งส่วนใหญ่จะใช้เจาะรู หูหิ้วในกล่องขนาดใหญ่
หรือช่องระบายอากาศในกล่องใส่สินค้าประเภทผักและผลไม้ ดังรูปที่ 3.11 

 
รูปที่ 3.11 ชุดโรตารี่ ไดคัท 
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   5) ชุดทากาวและรางพับ (folding & gluing section) เป็นลูกล้อบนล่างโดยมีลูก
ใดลูกหนึ่งท าหน้าที่ทากาวที่ลิ้นของกล่อง (ขึ้นอยู่  กับว่าเป็นระบบพิมพ์บนหรือล่าง) และอีกลูกหนึ่ง
ประคองขณะที่กระดาษ ผ่านระหว่างลูกกลิ้งทั้ง 2 ลูก ดังรูปที่ 3.12 

 
รูปที่ 3.12 ชุดทากาว 

 
 ชุดรางพับกล่องอยู่ถัดจากล้อกาว ท าหน้าที่ในการประคองและพับกล่องให้อยู่ใน
ต าแหน่งที่ถูกต้อง โดยอาศัยสายพานบน-ล่าง เป็นตัวพากล่องให้เคลื่อนที่ไปบนรางพับและมีโฟลดิ้
งรอดเป็นตัวประคองให้เกิดการพับที่องศาต่างๆ กัน จนรอยต่อทั้ง 2 ด้าน เข้ามาประกบชิดกันพอดี ใน
ต าแหน่งลิ้นกาว ดังรูปที่ 3.13 

 
รูปที่ 3.13 ชุดรางพับ 
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   6) ชุดเคาน์เตอร์ อีเจคเตอร์ (counter & ejector section) เป็นชุดที่ท าการนับ
กล่องซึ่งเมื่อครบตามจ านวนที่ตั้งไว้ กล่องกองนั้นก็จะถูกผลักออกมาและจะถูกส่งต่อไปยังชุดมัดซึ่งอยู่
ถัดไป ดังรูปที่ 3.14 

 
รูปที่ 3.14 ชุดเคาน์เตอร์ อีเจคเตอร์ 

 
 จากนั้นท าการศึกษาโครงสร้างและอุปกรณ์ต่างๆ ของชุดรางพับที่ เครื่องพิมพ์ 
ISOWA ดังรูปที่ 3.15  ซึ่งจะอธิบายหน้าที่การท างานและความส าคัญ ดังนี้ 
 

 
รูปที่ 3.15  โครงสร้างและอุปกรณ์ต่างๆ ของชุดรางพับที่เครื่องพิมพ์ ISOWA 

 
 1.เฟรมรางพับ คือ โครงสร้างหลักที่มีความยาวประมาณ 8 เมตร  มี 2 ด้านที่
เหมือนกัน  หลักการท างานจะใช้มอเตอร์เป็นตัวขับส่งก าลังมายังเฟืองดอกจอกท าให้รางเคลื่อนที่ได้
เมื่อมีการหมุนมอเตอร์  และมีล้อแบริ่งอยู่ด้านล่างช่วยให้การเคลื่อนที่ของรางพับเป็นไปได้ดี  โดยมี  
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powerlock เป็นตัวเชื่อมต่อของเพลาขับระหว่างหัวรางและท้ายรางให้เครื่องที่ไปพร้อมกัน รางพับที่ดี
นั้นควรมีระยะและแนวของรางที่เท่ากันและขนานกัน ดังรูปที่ 3.16  

 
รูปที่ 3.16 เฟรมรางพับ 

 
 2.ขอบพับกระดาษ คือ มีลักษณะเป็นแผ่นหนา 10 มม. มีขอบเป็นเหลี่ยม วัสดุที่ใช้
เป็น STL เพ่ือไว้ส าหรับการขึ้นรูปเปลี่ยนมุมการพับโดยเส้นตรงของขอบพับจะเป็นแนวเดียวกับเส้น
ทับรอยด้าน 1  ของฝั่ง OS  และเส้นทับรอยด้านที ่3 ของฝั่ง DS มีข้างละ 3 แผ่น ดังรูปที่ 3.17 

 
รูปที่ 3.17 ขอบพับกระดาษ 
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 3.สายพานบน ใช้เป็นสายพาน RT 500 เป็นยางมีขนาดความกว้าง 5 นิ้ว มีความ
หนา 7 มม. เจาะรู 2 รู มีขนาด 15 มม. เรียงคู่กันตลอดทั้งสายพานมีความยาว 20.850 เมตร  การต่อ
สายพานเป็นการต่อด้วยความร้อน ด้านบนของสายพานเป็นดอก ด้านล่างของสายพานจะเรียบ ซี่ง
ด้านที่เป็นดอกมีไว้จับกระดาษ และด้านล่างจะสัมผัสกับชุดลูกกลิ้ง สายพานจะพากระดาษตั้งแต่เริ่ม
เข้ารางพับจนสิ้นสุดรางพับ ดังรูปที่ 3.18 

 
รูปที่ 3.18 สายพานบน 

 
 4.สายพานล่างขาเข้า ใช้เป็นสายพานมีขนาดความกว้าง 50 มม. หนา 5 มม. มีผิว
เรียบ รอยต่อสายพานเป็นการต่อด้วยความร้อน สัมผัสด้านในของกระดาษ ใช้ servo motor ในการ
ขับสายพาน สายพานจะหมุนอยู่บนชุดลูกกลิ้ง ดังรูปที่ 3.19 

 
รูปที่ 3.19 สายพานล่างขาเข้า 
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 5.สายพานล่างขาออก ใช้เป็นสายพาน RT 500 เป็นยาง มีขนาดความกว้าง 125 มม. 
หนา 7 มม. รอยต่อสายพานเป็นการต่อด้วยความร้อน  ดังรูปที่ 3.20 

 
รูปที่ 3.20 สายพานล่างขาออก 

 
 6.เหล็กสปริงแผ่น มีขนาดความกว้าง 50 มม. หนา 1.2 มม. ความยาว 300 มม. และ
ความยาว 250 มม. ตามล าดับท าหน้าที่กดสายพานด้านในของสายพานบน มีจ านวน 15 ชุด  ดังรูปที่ 
3.21 

 
รูปที่ 3.21 เหล็กสปริงแผ่น 
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 7.ชุดลูกกลิ้งประคองสายพาน มีลักษณะกลมมีขอบไว้บังคับสายพานไม่ให้ส่าย วัสดุ 
MC NYLON มีข้างละ 6 ลูก ดังรูปที่ 3.22 

 
รูปที่ 3.22 ชุดลูกกลิ้งประคองสายพาน   

 
 8.ไนลอนบาร์ มีลักษณะเป็นแท่งสีขาวยาวขนาด 20 มม. วัสดุเป็น ซูเปอร์ลีน หน้าที่
การท างานใช้พับขึ้นรูปปีกกล่องด้านที ่2  และ 4  ดังรูปที่ 3.23 

 
รูปที่ 3.23 ไนลอนบาร์ 
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 9.กล่องลมดูด มีรูปทรงเป็นกล่องสี่ เหลี่ยม ด้านบนเป็นต่อกับท่อของ suction 
motor ส่วนด้านล่างเจาะเป็นร่องสล๊อตเอาไว้ และมีขอบด้านข้างเพ่ือบังคับให้สายพานอยู่ในขอบมี
ความสูงอยู่ที ่4 มม.  เมื่อมอเตอร์ท างานจะเกิดสุญญากาศที่ส่วนล่างของกล่องลมดูด ท าให้กระดาษถูก
ดูดแนบไปกับสายพาน  ดังรูปที่ 3.24 

 
รูปที่ 3.24  กล่องลมดูด 

 
 10.ชุดสปริง เป็นแผ่นเรียบอยู่บนสปริงท าให้มีการยืดหยุ่นได้จะสัมผัสด้านในของ
กระดาษ ดังรูปที่ 3.25 

      
รูปที่ 3.25  ชุดสปริง 

 



47 

 

 11.ยางหุ้มพูเล่ย์ เป็นแผ่นกว้าง 25 มม. ด้านล่างเรียบ ด้านบนจะมีดอกเป็นปุ่มใช้กาว
ทายึดติดกับพูเลย์โดยจะใช้งานจะใช้สองแผ่น การใช้งานเพ่ือไม่ให้สายพานบนหมุนแล้วเกิดการสลิป 
ของสายพาน โดยจะมีชุดขับคือ servo motor ดังรูปที่ 3.26   

 
รูปที่ 3.26  ยางหุ้มพูเล่ย์ 

 
 12. ชุด gauge roll เป็นลูกกลิ้งมีขอบเรียงกันจ านวน 16 ลูก ข้างละเท่าๆ กัน การ
ท างานจะมี servo motor เป็นต้นก าลังและใช้สายพาน timing เป็นตัวขับให้หมุน หลักการท างาน
ลูกกลิ้งจะหมุนสัมผัสกับขอบของกระดาษเพ่ือช่วยบังคับให้กระดาษวิ่งในแนวเส้นตรงในขณะที่ด้านที่ 1 
และด้านที ่3 มีการพับขึ้นรูป ดังรูปที่ 3.27 

 
รูปที่ 3.27 ชุด Gauge roll 
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 จากการรวบรวมข้อมูลปัญหาที่ท าให้เครื่องพิมพ์ต้องหยุดท างานในปัจจุบันและ
รวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้อง  โดยได้ศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการของเครื่องพิมพ์ในเดือน 
กุมภาพันธ์ 2564  พบว่า 3 ล าดับแรกที่เป็นสาเหตุหลักคือ ปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับมีเวลาที่
หยุดเครื่องจักรทั้งหมดสูงที่สุด เท่ากับ 958 นาทีต่อเดือน  รองลงมาเป็นปัญหากระดาษติดที่ชุดป้อน
กระดาษ (Feed unit) เท่ากับ 761 นาทต่ีอเดือน และล าดับถัดมาเป็นการแก้ปัญหาเศษติดหน้าบล็อก,
เช็ดหน้าบล็อก เท่ากับ 525 นาทต่ีอเดือน  รายละเอียดดังตารางที ่3.3 
 
ตารางที่ 3.3 ข้อมูลปัญหาที่เกิดข้ึนในระหว่างกระบวนการของเครื่องพิมพ์ เดือน กุมภาพันธ์ 2564 

ล าดับ หัวข้อปัญหา กะ A กะ B กะ C 
เวลาที่หยุดเครื่องจักร

ทั้งหมด (นาที) 

1 2.4.6 กระดาษติดที่รางพับ 360 280 318 958 

2 2.4.5 กระดาษติดที่ Feed Unit  195 304 262 761 

3 2.4.1 แก้ปัญหาเศษติดหน้าบลอ็ก,เช็ดหน้าบล็อค 225 159 141 525 

4 2.4.12 แก้ปัญหาสีไม่เหมือน STD 100 203 175 478 

5 2.4.15 ใส่บล็อกหรือเพลทผิด / บล็อกหรือเพลทช ารุด 95 146 236 477 

6 2.4.16 แก้ปัญหาพิมพ์เล่ือน/ขยับบลอีค 140 86 173 399 

7 2.4.8 กระดาษติดที่เครื่องมัด 222 0 10 232 

8 2.4.2  ป้อนกระดาษไม่ทัน, น ากระดาษเข้าผิด 15 92 46 153 

9 2.4.3 หน้าเครื่องคัดกระดาษ, หักกระดาษ 18 0 123 141 

10 2.4.4 แก้ปัญหากระดาษแตก 20 30 76 126 

11 2.4.19 หนุนทับรอย เพิ่มสายคาด 62 13 44 119 

12 2.4.11 แก้ปัญหาเลอะ/เปื้อน 60 56 0 116 

13 2.4.10 หมึกพิมพ์หมด ไม่มีสี / รอส ี 24 52 0 76 

14 2.4.20 ท่อสีตัน 20 30 0 50 

15 2.4.13 แก้ไขปัญหามีดหัวโขกตัดไม่ขาด 15 22 0 37 

16 2.4.17 ปรับกาว/ปรับล้อกาว 30 0 0 30 

17 2.4.14 แก้ไขปัญหามีดตัดท้ายตัดไม่ขาด 0 10 0 10 

18 2.4.7 กระดาษติดที่ Counter Ejector  0 0 0 0 

19 2.4.9 กะบะติดที่ Load Former 0 0 0 0 

20 2.4.18 คัดแก้ไขกล่องที่เครื่อง 0 0 0 0 

 
รวมทั้งหมด 1,601 1,483 1,604 4,688 
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 เมื่อศึกษาข้อมูลปัญหาที่เกิดขึ้นในระหว่างกระบวนการของเครื่องพิมพ์ในเดือน 
กุมภาพันธ์ 2564  สาเหตุหลักที่ท าให้เครื่องพิมพ์หยุดการท างาน คือ ปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดราง
พับ จึงได้รวบรวมและศึกษาข้อมูลเวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ ตั้งแต่
เดือน มกราคม 2563 ถึง เมษายน 2564  พบว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ 195.8 นาทีต่อเดือน และมีค่าส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐานเท่ากับ 97.49  รายละเอียดดังตารางที ่3.4 
 
ตารางที่ 3.4 ข้อมูลเวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ ตั้งแต่เดือน มกราคม 
2563 ถึง เมษายน 2564 

ปี พ.ศ. เดือน เวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ (นาที) 

2563 

มกราคม  320 

กุมภาพันธ ์ 277 

มีนาคม 226 

เมษายน 61 

พฤษภาคม 227 

มิถุนายน 166 

กรกฎาคม 142 

สิงหาคม 80 

กันยายน 138 

ตุลาคม 117 

พฤศจิกายน 58 

ธันวาคม 272 

2564 

มกราคม  248 

กุมภาพันธ ์ 958 

มีนาคม 386 

เมษายน 219 

ค่าเฉลี่ย* 195.80 

ค่าส่วนเบี่ยงมาตรฐาน* 97.49 
หมายเหตุ  * โดยไม่ได้น ามูลของเดือนกุมภาพันธ์ 2564 มาค านวณค่าเฉลี่ย  เนื่องจากข้อมูลมีความแตกต่างอย่างมีนัยส าคัญจากข้อมูล
ตัวอื่นๆ ในตัวอย่าง  อาจส่งผลต่อการเปลี่ยนแปลงส าคัญในบทสรุปของการวิจัยนี้) 
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  จากนั้นท าการรวบรวมข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ 
แสดงเป็นจ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติดชุดรางพับ (ใบ) เทียบกับเวลาที่สูญเสียไป
จากกระดาษติดที่ชุดรางพับ (นาที) ตั้งแต่เดือน มกราคม 2563 ถึง เมษายน 2564 ดังรูปที่ 3.28 
พบว่า จ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติดชุดรางพับ (ใบ) และเวลาที่สูญเสียไปจาก
กระดาษติดที่ชุดรางพับ (นาที) ในช่วงเดือนธันวาคม 2563 ถึง เดือน เมษายน 2564 มีแนวโน้มการ
เปลี่ยนแปลงเพ่ิมขึ้นอย่างรวดเร็วและเริ่มลดลง แต่ยังคงสูงกว่าในช่วงเดือน มกราคม 2563 ถึง เดือน 
พฤศจิกายน 2563  และจากข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ แสดงเป็น
จ านวนผลผลิต (ใบ) เทียบกับจ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติดชุดรางพับ (ใบ) ตั้งแต่
เดือน มกราคม 2563 ถึง เมษายน 2564 ดังรูปที่ 3.29  พบว่า มีแนวโน้มไปในทิศทางเดียวกันกับ
กราฟที่แสดงในรูปที่ 3.28  ทางผู้วิจัยได้น าไปด าเนินการวิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของปัญหาโดยใช้
แผนผังก้างปลา (Cause and Effect Diagram) ในขั้นตอนถัดไป 

 
รูปที่ 3.28 ข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ แสดงเป็นจ านวนชิ้นงานที่ไม่

สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติดชุดรางพับ (ใบ) เทียบกับเวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ 
(นาที) ตั้งแต่เดือน มกราคม 2563 ถึง เมษายน 2564 

 

 

รูปที่ 3.29 ข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ แสดงเป็นจ านวนผลผลิต (ใบ) 
เทียบกับจ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติดชุดรางพับ (ใบ) ตั้งแต่เดือน มกราคม 2563 

ถึง เมษายน 2564 
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 กรณีศึกษา โรงงานผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกในสายการผลิตจะมีแผนกหลัก 2 แผนก 
คือ แผนกลูกฟูก และ แผนกพิมพ์ส าเร็จรูป  โดยการวิจัยครั้งนี้จะท าการศึกษาในแผนกพิมพ์ส าเร็จรูป 
ที่เครื่องพิมพ์ ISOWA  ในการปฏิบัติงานเครื่องพิมพ์ดังกล่าวจะท างานตลอด 24 ชั่วโมง โดยมีพนักงาน
ควบคุมเครื่องที่ท างานอยู่ด้วยกัน 3 กะ และมีพนักงานควบคุมเครื่องทั้งหมด 4 ต าแหน่ง  ซึ่งต าแหน่ง
และหน้าที่ความรับผิดชอบของพนักงานควบคุมเครื่องเป็นดังตารางที่ 3.5 
 

ตารางที่ 3.5 ต าแหน่งและหน้าที่ความรับผิดชอบของพนักงานควบคุมเครื่อง 

ล าดับ ต าแหน่ง หน้าที่ความรับผิดชอบ 
1 นาย A  เตรียมสี เตรียมบล็อกตาม Master card ใส่บล๊อคและล้างบล๊อคพิมพ์เมื่อ

ท าการพิมพ์เสร็จของแต่ละ Order 
2 นาย B เตรียมกระดาษที่ จะท าการพิมพ์   ตรวจเช็คการพิมพ์   ตรวจเช็คสี  

ตรวจเช็คขนาด  และเกรดกระดาษให้ตรงตาม Master card 
3 นาย C เดินเครื่องจักร ควบคุมการผลิตให้เป็นไปตาม Master card  ถูกต้องตาม

ข้อก าหนดตั้งแต่ใบแรกจนถึงใบสุดท้าย และต้องบันทึกรายงานการผลิต 
จ านวนที่ผลิตได้  ปัญหาที่ส่งผลต่อการผลิตที่ท าให้เครื่องจักรต้องหยุด
เครื่องระหว่างการผลิต เวลาที่ต้องสูญเสียจากแต่ละปัญหาที่ต้องหยุด
เครื่อง โดยทางนาย C จะแก้ปัญหาเบื้องต้นและลดความเร็วลงต่ ากว่า
ความเร็วปกติท่ีเคยเดิน 

4 นาย D ท าการออกป้ายตามจ านวนที่สั่งตาม Master card และต้องจัดเรียงงาน
บนพาเลทเพ่ือส่งไปยังคลังสินค้า ซึ่งหน้าที่ของ นาย C และ นาย A มีการ
สลับการท างานคนละ 1 สัปดาห์ 

 

 ทางผู้วิจัยได้มุ่งเน้นในเรื่อง การแก้ไข การปรับปรุง การก าหนดมาตรฐานในส่วนที่
เกี่ยวกับเครื่องจักรที่ท าให้เกิดปัญหากระดาษติดที่ชุดรางพับ  และฝึกอบรมความรู้ความสามารถใน
การการท างานของนาย C   
 ลักษณะปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ 
 ปัญหากระดาษติดที่ชุดรางพับจะมีลักษณะเป็นการที่ขอบกระดาษได้รับความ
เสียหาย  กระดาษเอียงเมื่อมีการปรับเพ่ิมความเร็วในการเดินเครื่องจักรด้วยความเร็วตามมาตรฐานใน
การเดินเครื่องจักร (ความเร็วมาตรฐานในการเดินเครื่อง 240 ใบ/นาที )  ขอบกระดาษจะแตกที่มุม
ด้านที่ 3  ร่องกาวไม่อยู่ในค่าพิกัดความเผื่อคือ ค่ามาตรฐาน 7 มม. ± 3 มม. ค่าที่ยอมรับได้จะมีค่าอยู่
ระหว่าง 4 – 10 มม. ดังรูปที่ 3.30 
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รูปที่ 3.30 ความเสียหายของชิ้นงานจากปัญหากระดาษติดที่ชุดรางพับ 
 จากปัญหากระดาษติดที่ชุดรางพับท าให้ต้องหยุดเครื่องพิมพ์เพ่ือท าการแก้ไขเบื้องต้น
โดยพนักงานควบคุมเครื่องจักรนั้น  ถ้าหากไม่สามารถแก้ไขได้พนักงานจะแจ้งทางหน่วยงานซ่อมบ ารุง
เพ่ือท าการแก้ไขการเสียหายของสินค้าที่ไม่สามารถส่งมอบให้กับลูกค้าได้  ซึ่งได้ก าหนดสาเหตุปัญหา
ตามหลักวิศวกรรม คือ ปัญหาจากเครื่องจักร,ปัญหาจากพนักงานคุมเครื่อง,ปัญหาจากวิธีการปรับตั้ง
เครื่องจักรและปัญหาจากวัสดุที่ใช้ในกระบวนการผลิตท าให้การผลิตกล่องต้องลด Speed เครื่องจักร
ลง, กระดาษติดที่รางพับไม่สามารถเคลื่อนที่ต่อไปได้ ,ขอบของกระดาษฉีกขาด และการพับขึ้นรูปไม่
อยู่ในขนาดมาตรฐาน 
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3.3 การวิเคราะห์สาเหตุเสียเวลาการหยุดท างานเครื่องจักร 

 หลังจากการระบุปัญหาที่ท าให้เครื่องพิมพ์ต้องหยุดท างานในปัจจุบัน พบว่า ปัญหา
กระดาษติดที่ชุดรางพับที่ท าให้เครื่องพิมพ์ต้องหยุดท างาน   จ าเป็นจะต้องอาศัยผู้ที่มีความรู้และ
ประสบการณ์แต่ละสายงานเข้ามามีส่วนร่วมในการวิเคราะห์หาสาเหตุ  ผู้วิจัยได้ด าเนินการจัดประชุม
ร่วมกับทีมงานผู้เชี่ยวชาญซึ่งมีประสบการณ์ในการท างานเกี่ยวกับกระบวนการพิมพ์มากกว่า  5 ปี 
ประกอบด้วยบุคลากรดังนี้ 
 1) หัวหน้าแผนกพิมพ์และส าเร็จรูป 
 2) หัวหน้าแผนกซ่อมบ ารุง 
 3) วิศวกรประจ าโรงงาน 
 4) ช่างเทคนิค งานด้านไฟฟ้า 
 5) ช่างเทคนิค งานด้านเครื่องกล 
 6) หัวหน้ากะ A, กะ B และ กะ C 
 7) พนักงานประจ าเครื่อง (นาย C) ทั้งกะ A, กะ B และ กะ C 
 
 ผู้วิจัยและทีมผู้เชี่ยวชาญได้เลือกใช้เครื่องมือ QC 7 Tools มาช่วยวิเคราะห์สาเหตุ
ของปัญหาดังกล่าวโดยใช้แผนผังก้างปลา (cause and effect diagram)  ซึ่งแสดงสาเหตุหลักของ
ปัญหา ดังรูปที ่3.31 และแสดงการรายละเอียดแต่ละสาเหตุ ดังนี้ 

 
รูปที่ 3.31 แผนภูมิก้างปลาของสาเหตุหลักของปัญหากระดาษติดท่ีชุดรางพับ 
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 1. แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุย่อยของปัญหาที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) 
ดังรูปที่ 3.32 

 
รูปที่ 3.32 แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุย่อยของปัญหาที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) 

 
 2. แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุย่อยของปัญหาที่เกิดจากพนักงาน (Man) ดังรูปที่ 
3.33 

 
รูปที่ 3.33 แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุย่อยของปัญหาที่เกิดจากพนักงาน (Man) 
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 3. แผนภูมิก้างปลาวิ เคราะห์สาเหตุย่อยของปัญหาที่ เกิดจากวิธีการท างาน 
(Method) ดังรูปที ่3.34 

 
รูปที่ 3.34 แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุย่อยของปัญหาที่เกิดจากวิธีการท างาน (Method) 

 
 4. แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุย่อยของปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ  (Material) ดัง
รูปที่ 3.35 

 
รูปที่ 3.35 แผนภูมิก้างปลาวิเคราะห์สาเหตุย่อยของปัญหาที่เกิดจากวัตถุดิบ (Material) 

 
 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุโดยใช้แผนผังก้างปลา (cause and effect diagram)  
สามารถสรุปสาเหตุหลัก และสาเหตุย่อยของปัญหาที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดราง
พับเครื่องพิมพ์  ตามตารางท่ี 3.6 
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ตารางที่ 3.6 สาเหตุหลัก และสาเหตุย่อยของปัญหาที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดราง
พับเครื่องพิมพ์ 

4M จากก้างปลา 
สาเหตหุลักของ

ปัญหา 
สาเหตยุ่อยของปัญหา 

1.Machine : เครื่องพิมพ์ 
หรืออุปกรณ์อ านวยความ
สะดวก 

ความเร็วสายพานไม่
เท่ากัน 

1.ลูกกลิ้งหมุนขับติดขัด  1.1 แบริ่งแตก  
    - เส่ือมสภาพ 
    - ขาดการบ ารุงรักษา 

2.ชุดปรับตึงสายพานไม่
เท่ากัน 

 2.1 Solenoid Valve ช ารุด 
    - เส่ือมสภาพ 
    - ขาดการบ ารุงรักษา 

 2.2 กระบอกลมปรับความตึงรั่ว 
    - ซีลเสื่อมสภาพ 

3.ยางหุ้มพูเลย์จับ
สายพานนอ้ย 

 3.1 ยางหุ้มสึก 
    - ใช้งานมากเกินไป 

รางพับไม่ขนาน 1.ชุดข้อต่อหมุนไม่พร้อม
กัน 

 1.1 ข้อต่อหลวม 
     - Nut คลายตัว 

2.ล้อที่ฐานติดขัด  2.1 แบริ่งล้อแตก 
     - ขาดการบ ารุงรักษา 

ความเร็วสายพานไม่
เท่ากัน 

1.ลูกกลิ้งหมุนขับติดขัด  1.1 แบริ่งแตก  
    - เส่ือมสภาพ 
    - ขาดการบ ารุงรักษา 

2.ชุดปรับตึงสายพานไม่
เท่ากัน 

 2.1 Solenoid Valve ช ารุด 
    - เส่ือมสภาพ 
    - ขาดการบ ารุงรักษา 

 2.2 กระบอกลมปรับความตึงรั่ว 
    - ซีลเสื่อมสภาพ 

3.ยางหุ้มพูเลย์จับ
สายพานนอ้ย 

 3.1 ยางหุ้มสึก 
    - ใช้งานมากเกินไป 

รางพับไม่ขนาน 1.ชุดข้อต่อหมุนไม่พร้อม
กัน 

 1.1 ข้อต่อหลวม 
     - Nut คลายตัว 

2.ล้อที่ฐานติดขัด  2.1 แบริ่งล้อแตก 
     - ขาดการบ ารุงรักษา 

ชุด Paper guide 
ต าแหน่งไม่ถูกต้อง 

1.สปริงกดไม่เท่ากัน  1.1 สปริงล้า 
     - เส่ือมสภาพ 

2.ระยะห่างทั้ง 2 ด้านไม่
เท่ากัน 

 2.1 ประกอบไม่ตรงต าแหน่ง 
     - ไม่มีค่ามาตรฐาน 

3.ระยะส่วนปลาย Paper 
guide กว้างกวา่ปกต ิ

 3.1 ปรับตั้งไม่ถูกต้อง 
     - ไม่มีค่ามาตรฐาน 
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ตารางที่ 3.6 สาเหตุหลัก และสาเหตุย่อยของปัญหาที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดราง
พับเครื่องพิมพ์ (ต่อ) 

4M จากก้างปลา 
สาเหตหุลักของ

ปัญหา 
สาเหตยุ่อยของปัญหา 

1.Machine : เครื่องพิมพ์ 
หรืออุปกรณ์อ านวยความ
สะดวก 

สายพานบนส่าย ลูกกลิ้งประคองสึก ใช้งานมากเกินไป 

ระยะขอบพับน้อย
กว่าปกต ิ

ขอบรางพับสึก ใช้งานมากเกินไป 

ชุด Gauge Roll ไม่
ขนานกัน 

1.สายพานขับปรับไม่
เท่ากัน 

 1.1 สายพานพลิ้วปีนร่อง 
     - ไม่มีการตรวจเช็ค 

2.สายพานขาด  2.1 เส่ือมสภาพ 

สายพานช ารุด 1.สายพานบนจับกระดาษ
ไม่ติด 

 1.1 ดอกสายพานสกึ 
     - ใช้งานมากเกินไป 

2.สายพานล่าง Outfeed 
สัมผัสกระดาษน้อยเกินไป 

 2.1 สายพานสึก 
     - ใช้งานมากเกินไป 

 2.2 ระยะลูกกลิ้งกับสายพานไม่ถกูต้อง 
     - ไม่มีค่ามาตรฐาน 

3.สายพานล่าง Infeed 
แรงกดน้อยเกินไป 

 3.1 สายพานสึก 
     - ใช้งานมากเกินไป 

2. Man : พนักงาน
ควบคุมเครื่อง / ช่างซ่อม
บ ารุง 

พนักงานมีความรู้ด้าน
กลไกเครื่องจักรไม่
เท่ากัน 

ไม่มีขั้นตอน/คู่มือการ
ปรับตั้ง 

 - 

ขาดประสบการณ์ใน
การปรับตั้งชุดรางพับ 

ไม่มีการฝึกอบรมเร่ืองการ
ปรับตั้งชุดรางพับ 

 - 

ไม่มีการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกัน 

ไม่มีการท าแผน PM ชุด
รางพับ 

 - 

3.Method : กระบวนการ
ท างาน 

การปรับตั้ง ปรับความเร็วสายพานไม่
เหมาะสม 

ไม่มีการจัดท าค่ามาตรฐาน 

4.Material  วัตถุดิบหรือ
อะไหล่ อุปกรณ์อื่นๆ ที่ใช้
ในกระบวนการ 

รอยต่อสายพานไม่
แน่น 

 -  - 
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 หลังจากการวิเคราะห์หาสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุด
รางพับเครื่องพิมพ์โดยใช้แผนผังก้างปลา จึงน าข้อมูลที่ ได้มาท าการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและ
ผลกระทบ (FMEA) โดยการประเมินตัวเลขความเสี่ยง (RPN) เพ่ือหาสาเหตุที่แท้จริงที่ก่อให้เกิดปัญหา
ดังกล่าว  โดยวิธีการประเมินตัวเลขความเสี่ยงมาจากผลคูณพารามิเตอร์  3 ตัว คือ ความรุนแรงของ
ปัญหา (S)  ความถี่ในการเกิดปัญหา (O)  และความเป็นไปได้ในการตรวจพบ (D)  ซึ่งผู้วิจัยและทีม
ผู้เชี่ยวชาญได้ร่วมกันก าหนดเกณฑ์ต่างๆ ดังแสดงรายละเอียดไว้ในตารางที่ 3.7 ถึงตารางที ่3.9   
 
ตารางที ่3.7 เกณฑ์การประเมินความรุนแรงของปัญหา (S)  

ผลกระทบ  รายละเอียดความรุนแรงของผลที่เกิดจากจุดบกพร่อง  ระดับ 

อันตรายรา้ยแรง หยุดเครื่องเพื่อท าการซ่อมโดยหนว่ยงานซ่อม เกินกว่า 2 ช่ัวโมง 10 

อันตราย หยุดเครื่องเพื่อท าการซ่อมโดยหนว่ยงานซ่อม ไม่เกิน 2 ช่ัวโมง 9 

สูงมาก  หยุดเครื่องเพื่อท าการซ่อมโดยหนว่ยงานซ่อม ไม่เกิน 1.5 ช่ัวโมง 8 

สูง  หยุดเครื่องเพื่อท าการซ่อมโดยหนว่ยงานซ่อม ไม่เกิน 1 ช่ัวโมง 7 

ปานกลาง  หยุดเครื่องเพื่อปรับสปริง Sheet guide แก้ไขเบื้องต้น 6 

ต่ า  ลดความเร็วต่ ากว่า 150 ใบ/นาที 5 

ต่ ามาก  ปรับความเร็วสายพานช่วยโดยไมต่้องหยุดเครื่อง 4 

เล็กน้อย ขอบกระดาษเป็นรอยเล็กน้อย 3 

เล็กน้อยมาก ขอบกระดาษเป็นรอยเล็กน้อยมาก 2 

ไม่มเีลย ไม่มผีลกระทบต่อการพับขึ้นรูป หรือ ไม่ท าให้เกดิของเสีย 1 

 
ตารางที ่3.8 เกณฑ์การประเมินความถ่ีในการเกิดปัญหา (O)  

แนวโน้มในการเกิด
จุดบกพร่อง 

ความถี่ในการเกิดของสาเหตุ/กลไกของจุดบกพร่อง ระดับ 

สูงมาก : จุดบกพร่องนั้น
เกิดขึ้นบ่อยมาก 

เกิดขึ้นกับทุกใบ 10 

เกิดขึ้นกับทุกล๊อต (lot) 9 

สูง : จุดบกพร่องนั้น
เกิดขึ้นบ่อย 

เกิดขึ้นทุกวัน หรือเกิดขึ้นเมื่อมีชีสบอร์ดงอเข้าในกระบวนการผลิต  8 

เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 1 สัปดาห์  7 
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ตารางที ่3.8 เกณฑ์การประเมินความถ่ีในการเกิดปัญหา (O) (ต่อ) 
แนวโน้มในการเกิด

จุดบกพร่อง 
ความถี่ในการเกิดของสาเหตุ/กลไกของจุดบกพร่อง ระดับ 

ปานกลาง : จุดบกพร่อง
นั้นเกิดเป็นบางครั้ง 

เกิดขึ้นทุกเดือน หรือทุกครั้งท่ีมีการหยุดเพื่อบ ารุงรักษา (shutdown) 6 

เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 3 เดือน  5 

เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 6 เดือน  4 

ต่ า : จุดบกพร่องนั้น
เกิดขึ้นน้อยมาก 

เกิดขึ้น 1 ครั้งในป ี 3 

มีผลการเกดิขึ้นในอดีต (มากกว่า 2 ปีเกิดขึ้น1 ครั้ง)  2 

แทบไม่เกิด : ไม่น่าจะ
เกิดจุดบกพร่องนั้นข้ึน 

ไม่มีแนวโนม้ในการเกดิจุดบกพร่อง 1 

 
ตารางที ่3.9 เกณฑ์การประเมินความเป็นไปได้ในการตรวจพบ (D)  

การตรวจพบ  เกณฑ ์

ประเภทการ
ตรวจสอบ  การควบคุมที่ใช้เพ่ือให้ตรวจพบ  ระดับ 

A B C 

แทบเป็นไปไม่ได้  
ไม่สามารถตรวจพบได้      X  

ไม่สามารถตรวจพบหรือไมม่ีการ
ตรวจ  

10 

เป็นไปได้ยากมาก 
เป็นไปได้ยากมากที่การ
ควบคุมจะตรวจพบ 

    X  
การควบคุมมเีพียงการตรวจสอบ
ทางอ้อมหรือการสุม่ตรวจสอบ
เท่านั้น 

9 

เป็นไปได้ยาก เป็นไปได้ยากท่ีการ
ควบคุมจะตรวจพบ     

X  
การควบคุมมเีพียงการสุ่มตรวจสอบ
ด้วยสายตาเท่าน้ัน  

8 

ต่ ามาก 
เป็นไปได้ยากท่ีการ
ควบคุมจะตรวจพบ     

X  
การควบคุมมเีพียงการตรวจสอบ
ด้วยสายตา 2 ครั้งเท่านั้น 

7 

ต่ า 
การควบคุมอาจตรวจ
พบได ้

  X  X 
การควบคุมมีการใช้ผังควบคุม (การ
ควบคุมกระบวนการด้วยวิธีทาง
สถิติ) 

6 

ปานกลาง  
การควบคุมอาจตรวจ
พบได ้

  X    
มีการใช้เครื่องมือวัดต่างๆ
ตรวจสอบหลังจากช้ินงานออกจาก
หน่วยผลติ 

5 
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ตารางที ่3.9 เกณฑ์การประเมินความเป็นไปได้ในการตรวจพบ (D) (ต่อ) 

การตรวจพบ  เกณฑ ์

ประเภทการ
ตรวจสอบ  การควบคุมที่ใช้เพ่ือให้ตรวจพบ  ระดับ 

A B C 

ปานกลางถึง
ค่อนข้างสูง 

การควบคุมมโีอกาสสูงที่
จะตรวจพบ 

X  X    

ตรวจสอบข้อบกพร่องใน
กระบวนการย่อยต่างๆได้ หรือใช้
เครื่องมือวัดตรวจสอบการตั้งเครื่อง
และช้ินงานแรก (ส าหรับตั้งเครื่อง
เท่านั้น) 

4 

สูง 
การควบคุมมโีอกาสสูงที่
จะตรวจพบ 

X  X    

ตรวจสอบข้อบกพร่องในจุด
ปฏิบัติงานหรือในกระบวนการย่อย
ต่างๆได ้โดยมีการกรองเพื่อยอมรบั
ในหลายระดับโดยไม่มีการยอมรับ
ช้ินงานบกพร่อง 

3 

สูงมาก 
การควบคุมมโีอกาส
ค่อนข้างแน่นอนที่จะ
ตรวจพบ 

X  X    

ตรวจพบข้อบกพร่องในจุด
ปฏิบัติงาน(มีการใช้เกจอตัโนมตัิ
ร่วมกับการหยุดอัตโนมัติ)ซึ่งไม่
สามารถที่จะส่งผลต่อช้ินงานเสียได้ 

2 

สูงมากที่สุด 
การควบคุมแน่นอนท่ีจะ
ตรวจพบ 

X      

ไม่สามารถเกิดชิ้นงานท่ีบกพร่องได้
เนื่องจากมีการป้องกันความ
ผิดพลาดโดยกระบวนการและการ
ออกแบบผลิตภัณฑ ์

1 

 
 จากนั้นจึงคัดเลือกสาเหตุที่มีตัวเลขความเสี่ยง (RPN) ที่มากกว่า 200 คะแนน น ามา
ปรับปรุงและแก้ไขต่อไป  รายละเอียดการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของปัญหากระดาษติดที่
ชุดรางพับเครื่องพิมพ์ ดังตารางที ่3.10 
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ตารางที ่3.10 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) อันเนื่องมาจากปัญหากระดาษติดท่ีชุดรางพับเครื่องพิมพ์  

ปัจจัย 
สาเหตทุี่เกิด

ปัญหา 
ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น 

ผลกระทบที่อาจ
เกิดขึ้น 

S สาเหตทุี่เป็นไปได ้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

Machine 
: เครื่องพิมพ์ 
หรืออุปกรณ์
อ านวยความ
สะดวก 

ความเร็วสายพาน
ไม่เท่ากัน 

1.ลูกกลิ้งหมุนขับ
ติดขัด 

 1.1 แบริ่งแตก  
    - เส่ือมสภาพ 
    - ขาดการบ ารุงรักษา 

หยุดเครื่องเพื่อท าการ
ซ่อมโดยหน่วยงานซ่อม 
ไม่เกิน 1.5 ชั่วโมง 

8 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 6 
เดือน  

4 การควบคุมมีเพียงการสุ่ม
ตรวจสอบด้วยสายตาเท่านั้น  

8 256 

2.ชุดปรับตึง
สายพานไม่เท่ากัน 

 2.1 Solenoid Valve ช ารุด 
    - เส่ือมสภาพ 
    - ขาดการบ ารุงรักษา 

ลดความเร็วต่ ากว่า 150 
ใบ/นาที 

5 มีผลการเกิดขึ้นในอดีต 
(มากกว่า 2 ปีเกิดขึ้น 1 
ครั้ง)  

2 การควบคุมมีการใช้ผัง
ควบคุม (การควบคุม
กระบวนการด้วยวธิีทาง
สถิติ) 

6 60 

 2.2 กระบอกลมปรับความตึง
รั่ว 
    - ซีลเสื่อมสภาพ 

ลดความเร็วต่ ากว่า 150 
ใบ/นาที 

5 มีผลการเกิดขึ้นในอดีต 
(มากกว่า 2 ปีเกิดขึ้น 1 
ครั้ง)  

2 การควบคุมมีการใช้ผัง
ควบคุม (การควบคุม
กระบวนการด้วยวธิีทาง
สถิติ) 

6 60 

3.ยางหุ้มพูเลย์จับ
สายพานนอ้ย 

 3.1 ยางหุ้มสึก 
    - ใช้งานมากเกินไป 

หยุดเครื่องเพื่อท าการ
ซ่อมโดยหน่วยงานซ่อม 
ไม่เกิน 1.5 ชั่วโมง 

8 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 6 
เดือน  

4 การควบคุมมีเพียงการสุ่ม
ตรวจสอบด้วยสายตาเท่านั้น  

8 256 

รางพับไม่ขนาน 1.ชุดข้อต่อหมุนไม่
พร้อมกัน 

 1.1 ข้อต่อหลวม 
     - Nut คลายตัว 

หยุดเครื่องเพื่อท าการ
ซ่อมโดยหน่วยงานซ่อม 
ไม่เกิน 1 ชั่วโมง 

7 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 3 
เดือน  

5 การควบคุมมีเพียงการสุ่ม
ตรวจสอบด้วยสายตาเท่านั้น  

8 280 

2.ล้อที่ฐานติดขัด  2.1 แบริ่งล้อแตก 
     - ขาดการบ ารุงรักษา 

หยุดเครื่องเพื่อท าการ
ซ่อมโดยหน่วยงานซ่อม 
ไม่เกิน 1.5 ชั่วโมง 

8 เกิดขึ้น 1 ครั้งในปี  3 ตรวจพบข้อบกพร่องในจุด
ปฏิบัติงาน(มีการใช้เกจ
อัตโนมัติร่วมกับการหยุด
อัตโนมัติ)ซ่ึงไม่สามารถที่จะ
ส่งผลต่อชิ้นงานเสียได้ 

2 48 
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ตารางที ่3.10 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) อันเนื่องมาจากปัญหากระดาษติดท่ีชุดรางพับเครื่องพิมพ์ (ต่อ) 

ปัจจัย 
สาเหตทุี่เกิด

ปัญหา 
ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น S สาเหตทุี่เป็นไปได ้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

Machine 
: เครื่องพิมพ์ 
หรืออุปกรณ์
อ านวยความ
สะดวก 

ชุด Paper guide 
ต าแหน่งไม่ถูกต้อง 

1.สปริงกดไม่
เท่ากัน 

 1.1 สปริงล้า 
     - เส่ือมสภาพ 

ลดความเร็วต่ ากว่า 150 
ใบ/นาที 

5 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 3 
เดือน  

5 การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบด้วยสายตา 2 ครั้ง
เท่านั้น 

7 175 

2.ระยะห่างทั้ง 2 
ด้านไม่เท่ากัน 

 2.1 ประกอบไม่ตรงต าแหน่ง 
     - ไม่มีค่ามาตรฐาน 

หยุดเครื่องเพื่อท าการ
ซ่อมโดยหน่วยงานซ่อม 
ไม่เกิน 1 ชั่วโมง 

7 เกิดขึ้นกับทุกล๊อต (lot) 9 การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบด้วยสายตา 2 ครั้ง
เท่านั้น 

7 441 

3.ระยะส่วนปลาย 
Paper guide 
กว้างกว่าปกต ิ

 3.1 ปรับตั้งไม่ถูกต้อง 
     - ไม่มีค่ามาตรฐาน 

หยุดเครื่องเพื่อท าการ
ซ่อมโดยหน่วยงานซ่อม 
ไม่เกิน 1 ชั่วโมง 

7 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 1 
สัปดาห์  

7 การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบด้วยสายตา 2 ครั้ง
เท่านั้น 

7 343 

สายพานบนส่าย ลูกกลิ้งประคองสึก ใช้งานมากเกินไป ปรับความเร็วสายพาน
ช่วยโดยไม่ต้องหยุด
เครื่อง 

4 เกิดขึ้นทุกเดือน หรือ
ทุกครั้งที่มีการหยุดเพื่อ
บ ารุงรักษา 
(shutdown) 

6 การควบคุมมีการใช้ผัง
ควบคุม (การควบคุม
กระบวนการด้วยวธิีทาง
สถิติ) 

6 144 

ระยะขอบพับน้อย
กว่าปกต ิ

ขอบรางพับสึก ใช้งานมากเกินไป หยุดเครื่องเพื่อปรับ
สปริง Sheet guide 
แก้ไขเบื้องต้น 

6 เกิดขึ้นทุกเดือน หรือ
ทุกครั้งที่มีการหยุดเพื่อ
บ ารุงรักษา 
(shutdown) 

6 มีการใช้เครื่องมือวัดต่างๆ
ตรวจสอบหลังจากชิ้นงาน
ออกจากหนว่ยผลิต 

5 180 
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ตารางที ่3.10 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) อันเนื่องมาจากปัญหากระดาษติดท่ีชุดรางพับเครื่องพิมพ์ (ตอ่) 

 

ปัจจัย 
สาเหตทุี่เกิด

ปัญหา 
ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น S สาเหตทุี่เป็นไปได ้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

Machine 
: เครื่องพิมพ์ 
หรืออุปกรณ์
อ านวยความ
สะดวก 

ชุด Gauge Roll 
ไม่ขนานกัน 

1.สายพานขับปรับ
ไม่เท่ากัน 

 1.1 สายพานพริ้วปีนรอ่ง 
     - ไม่มีการตรวจเช็ค 

ปรับความเร็วสายพาน
ช่วยโดยไม่ต้องหยุด
เครื่อง 

4 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 6 
เดือน  

4 การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบด้วยสายตา 2 ครั้ง
เท่านั้น 

7 112 

2.สายพานขาด  2.1 เส่ือมสภาพ ปรับความเร็วสายพาน
ช่วยโดยไม่ต้องหยุด
เครื่อง 

4 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 3 
เดือน  

5 การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบด้วยสายตา 2 ครั้ง
เท่านั้น 

7 140 

สายพานช ารุด 1.สายพานบนจับ
กระดาษไม่ติด 

 1.1 ดอกสายพานสกึ 
     - ใช้งานมากเกินไป 

หยุดเครื่องเพื่อปรับ
สปริง Sheet guide 
แก้ไขเบื้องต้น 

6 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 1 
สัปดาห์  

7 การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบด้วยสายตา 2 ครั้ง
เท่านั้น 

7 294 

2.สายพานล่าง 
Outfeed สัมผัส
กระดาษน้อย
เกินไป 

 2.1 สายพานสึก 
     - ใช้งานมากเกินไป 

หยุดเครื่องเพื่อปรับ
สปริง Sheet guide 
แก้ไขเบื้องต้น 

6 เกิดขึ้นทุกเดือน หรือ
ทุกครั้งที่มีการหยุดเพื่อ
บ ารุงรักษา 
(shutdown) 

6 การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบด้วยสายตา 2 ครั้ง
เท่านั้น 

7 252 

 2.2 ระยะลูกกลิ้งกับสายพาน
ไม่ถูกต้อง 
     - ไม่มีค่ามาตรฐาน 

ขอบกระดาษเป็นรอย
เล็กน้อย 

3 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 6 
เดือน  

4 มีการใช้เครื่องมือวัดต่างๆ
ตรวจสอบหลังจากชิ้นงาน
ออกจากหนว่ยผลิต 

5 60 

3.สายพานล่าง 
Infeed แรงกด
น้อยเกินไป 

 3.1 สายพานสึก 
     - ใช้งานมากเกินไป 

หยุดเครื่องเพื่อท าการ
ซ่อมโดยหน่วยงานซ่อม 
ไม่เกิน 1 ชั่วโมง 

7 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 3 
เดือน  

5 การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบด้วยสายตา 2 ครั้ง
เท่านั้น 

7 245 
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ตารางที ่3.10 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) อันเนื่องมาจากปัญหากระดาษติดท่ีชุดรางพับเครื่องพิมพ์ (ต่อ) 

 
 

ปัจจัย 
สาเหตทุี่เกิด

ปัญหา 
ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น S สาเหตทุี่เป็นไปได ้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

Man : 
พนักงาน
ควบคุมเครื่อง 
/ ช่างซ่อม
บ ารุง 

พนักงานมีความรู้
ด้านกลไก
เครื่องจักรไม่
เท่ากัน 

ไม่มีขั้นตอน/คู่มือ
การปรับตั้ง 

 - ลดความเร็วต่ ากว่า 150 
ใบ/นาที 

5 เกิดขึ้นทุกเดือน หรือ
ทุกครั้งที่มีการหยุดเพื่อ
บ ารุงรักษา 
(shutdown) 

6 ไม่มีขั้นตอน/คู่มือการ
ปรับตั้ง 

10 300 

ขาดประสบการณ์
ในการปรับตั้งชุด
รางพับ 

ไม่มีการฝึกอบรม
เร่ืองการปรับตั้งชุด
รางพับ 

 - ปรับความเร็วสายพาน
ช่วยโดยไม่ต้องหยุด
เครื่อง 

4 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 1 
สัปดาห ์

7 ไม่มีการฝึกอบรมเร่ืองการ
ปรับตั้งชุดรางพับ 

10 280 

ไม่มีการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกัน 

ไม่มีการท าแผน 
PM ชุดรางพับ 

 - ปรับความเร็วสายพาน
ช่วยโดยไม่ต้องหยุด
เครื่อง 

4 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 3 
เดือน 

5 ไม่มีการท าแผน PM ชุดราง
พับ 

10 200 

Method : 
กระบวนการ
ท างาน 

การปรับตั้ง ปรับความเร็ว
สายพานไม่
เหมาะสม 

ไม่มีการจัดท าค่ามาตรฐาน ขอบกระดาษเป็นรอย
เล็กน้อยมาก 

2 เกิดขึ้นทุกเดือน หรือ
ทุกครั้งที่มีการหยุดเพื่อ
บ ารุงรักษา 
(shutdown) 

6 มีการใช้เครื่องมือวัดต่างๆ
ตรวจสอบหลังจากชิ้นงาน
ออกจากหนว่ยผลิต 

5 60 
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ตารางที ่3.10 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (FMEA) อันเนื่องมาจากปัญหากระดาษติดท่ีชุดรางพับเครื่องพิมพ์ (ต่อ) 

ปัจจัย 
สาเหตทุี่เกิด

ปัญหา 
ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น ผลกระทบที่อาจเกิดขึ้น S สาเหตทุี่เป็นไปได ้ O การควบคุมในปัจจุบัน D RPN 

Material  วัต
ถุดิบหรือ
อะไหล่ 
อุปกรณ์อื่นๆ 
ที่ใช้ใน
กระบวนการ 

รอยต่อสายพานไม่
แน่น 

 - - ขอบกระดาษเป็นรอย
เล็กน้อยมาก 

2 เกิดขึ้น 1 ครั้งใน 3 
เดือน  

5 การควบคุมมีเพียงการ
ตรวจสอบด้วยสายตา 2 ครั้ง
เท่านั้น 

7 70 
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 ซึ่งสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดรางพับเครื่องพิมพ์ คือ  
(1) การเสื่อมสภาพของอะไหล่ หรือ อุปกรณ์ต่างๆ ที่ชุดรางพับ (2) ไม่มีการก าหนดค่ามาตรฐาน
ส าหรับการตั้งอุปกรณ์ที่ใช้ (3) ไม่มีการตรวจเช็คสภาพอะไหล่ หรือ อุปกรณ์ต่างๆ ที่ชุดรางพับ และ 
(4) ขาดการบ ารุงรักษาชุดรางพับ  สาเหตุรองลงมา คือ (1) พนักงานควบคุมเครื่องมีความรู้ด้านกลไก
เครื่องจักรไม่เท่ากัน และ (2) ขาดประสบการณ์ในการปรับตั้งชุดรางพับ  ทางผู้วิจัยจึงได้น ามาหา
แนวทางปรับปรุงแก้ไขปัญหาต่อไป 
 

3.4 หาแนวทางปรับปรุงแก้ปัญหา 

 จากการวิเคราะห์สามารถจ าแนกสาเหตุรวมของปัญหาที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจาก
กระดาษติดที่ชุดรางพับเครื่องพิมพ์  โดยน ามาวิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น และ
ก าหนดเป็นมาตรการต่างๆ เพ่ือลดระยะเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดรางพับเครื่องพิมพ์ลง ตาม
ตารางที ่3.11 
 จากนั้นได้น าเสาของการบ ารุงรักษาแบบทวีผล (TPM) มาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุง
เมื่อทราบสาเหตุย่อยของปัญหา คือ การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาที่ 3) มีแนวทางการแก้ไขปัญหาใน
การเปลี่ยนอะไหล่เครื่องจักรใหม่ การจัดท าเอกสารมาตรฐาน และการจัดท าขั้นตอนการท างานในการ
ปรับตั้งอุปกรณ์ของชุดรางพับให้กับพนักงานควบคุมเครื่องพิมพ์  การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (เสาที่ 1) 
มีแนวทางการแก้ไขปัญหาเป็นการจัดท าใบตรวจสอบส าหรับการตรวจเช็ดชุดอุปกรณ์รางพับประจ าวัน 
ให้กับพนักงานควบคุมเครื่อง เพ่ือเป็นการตรวจเฝ้าระวังปัญหา  การบ ารุงรักษาตามแผน (เสาที่ 2) มี
แนวทางการแก้ไขปัญหาเป็นการก าหนดแผนการบ ารุงรักษาประจ าเดือนให้กับแผนกซ่อมบ ารุงและ
พัสดุ เพ่ือเป็นการดูแลสภาพเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ  และการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ (เสาที่ 
6) มีแนวทางการแก้ไขปัญหาเป็นการจัดการอบรมขั้นตอนการท างานในการปรับตั้งอุปกรณ์ของชุดราง
พับให้กับพนักงานควบคุมเครื่อง เพ่ือถ่ายทอดความรู้ เพ่ิมพูนทักษะ ความช านาญ ความสามารถ และ
ทัศนคติในการท างานที่ถูกต้อง โดยสรุปไดดั้งตารางที ่3.12 
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ตารางที่ 3.11 สาเหตุรวมของปัญหาที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดรางพับเครื่องพิมพ์ 
และแนวทางการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น 

4M จาก
ก้างปลา 

สาเหตหุลัก
ของปัญหา 

สาเหตยุ่อยของปัญหา แนวทางการปรบัปรุง 

1.Machine : 
เครื่องพิมพ์ หรือ
อุปกรณ์อ านวย
ความสะดวก 

ความเร็ว
สายพานไม่
เท่ากัน 

1.ลูกกลิ้งหมุนขับ
ติดขัด 

 1.1 แบริ่งแตก  
    - เส่ือมสภาพ 
    - ขาดการบ ารุงรักษา 

 - เปลี่ยนแบริ่ง ใหม ่
 - ก าหนดแผนการท า PM ประจ าเดือน/ 
ทุกๆ 3 เดือน / ทุกๆ 6 เดือน  

2.ชุดปรับตึง
สายพานไม่
เท่ากัน 

 2.1 Solenoid Valve 
ช ารุด 
    - เส่ือมสภาพ 
    - ขาดการบ ารุงรักษา 

 - เปลี่ยน Solenoid Valve ใหม่ 
 - ก าหนดแผนการท า PM ประจ าเดือน/ 
ทุกๆ 3 เดือน / ทุกๆ 6 เดือน  

 2.2 กระบอกลมปรับ
ความตึงรั่ว 
    - ซีลเสื่อมสภาพ 

 - เปลี่ยนซีลใหม ่
 - ก าหนดแผนการท า PM ประจ าเดือน/ 
ทุกๆ 3 เดือน / ทุกๆ 6 เดือน  

3.ยางหุ้มพูเลย์
จับสายพานน้อย 

 3.1 ยางหุ้มสึก 
    - ใช้งานมากเกินไป 

 - ก าหนดแผนการท า PM ประจ าเดือน/ 
ทุกๆ 3 เดือน / ทุกๆ 6 เดือน  
 - จัดท า Check sheet ในการตรวจเชด็
ชุดอุปกรณ์รางพับประจ าวัน ให้พนักงาน
ควบคุมเครื่อง 

รางพับไม่
ขนาน 

1.ชุดข้อต่อหมุน
ไม่พร้อมกัน 

 1.1 ข้อต่อหลวม 
     - Nut คลายตัว 

2.ล้อที่ฐานติดขัด  2.1 แบริ่งล้อแตก 
     - ขาดการบ ารุงรักษา 

 - เปลี่ยนแบริ่ง ใหม ่
 - ก าหนดแผนการท า PM ประจ าเดือน/ 
ทุกๆ 3 เดือน / ทุกๆ 6 เดือน  

ชุด Paper 
guide 
ต าแหน่งไม่
ถูกต้อง 

1.สปริงกดไม่
เท่ากัน 

 1.1 สปริงล้า 
     - เส่ือมสภาพ 

 - เปลี่ยนสปริง ใหม่ 
 - ก าหนดแผนการท า PM ประจ าเดือน/ 
ทุกๆ 3 เดือน / ทุกๆ 6 เดือน  

2.ระยะห่างทั้ง 2 
ด้านไม่เท่ากัน 

 2.1 ประกอบไม่ตรง
ต าแหน่ง 
     - ไม่มีค่ามาตรฐาน 

 - จัดท าเอกสารมาตรฐาน และขั้นตอน
การท างาน ในการปรับตั้งอุปกรณ์ของชดุ
รางพับ 
 - จัดท า Check sheet ในการตรวจเชด็
ชุดอุปกรณ์รางพับประจ าวัน ให้พนักงาน
ควบคุมเครื่อง 

3.ระยะส่วน
ปลาย Paper 
guide กว้างกวา่
ปกติ 

 3.1 ปรับตั้งไม่ถูกต้อง 
     - ไม่มีค่ามาตรฐาน 

สายพานบน
ส่าย 

ลูกกลิ้งประคอง
สึก 

ใช้งานมากเกินไป - 

ระยะขอบพับ
น้อยกว่าปกต ิ

ขอบรางพับสึก ใช้งานมากเกินไป - 
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ตารางที่ 3.11 สาเหตุรวมของปัญหาที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดรางพับเครื่องพิมพ์ 
และแนวทางการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น (ต่อ) 

4M จาก
ก้างปลา 

สาเหตหุลักของ
ปัญหา 

สาเหตยุ่อยของปัญหา แนวทางการปรบัปรุง 

1.Machine : 
เครื่องพิมพ์ 
หรืออุปกรณ์
อ านวยความ
สะดวก 

ชุด Gauge Roll 
ไม่ขนานกัน 

1.สายพานขับ
ปรับไม่เท่ากัน 

 1.1 สายพานพลิ้วปีนร่อง 
     - ไม่มีการตรวจเช็ค 

 - จัดท าเอกสารมาตรฐาน และขั้นตอน
การท างาน ในการปรับตั้งอุปกรณ์ของชดุ
รางพับ 
 - จัดท า Check sheet ในการตรวจเชด็
ชุดอุปกรณ์รางพับประจ าวัน ให้พนักงาน
ควบคุมเครื่อง 

2.สายพานขาด  2.1 เส่ือมสภาพ 

 - เปลี่ยนสายพาน ใหม ่
 - ก าหนดแผนการท า PM ประจ าเดือน/ 
ทุกๆ 3 เดือน / ทุกๆ 6 เดือน  

สายพานช ารุด 1.สายพานบน
จับกระดาษไม่
ติด 

 1.1 ดอกสายพานสกึ 
     - ใช้งานมากเกินไป 

2.สายพานล่าง 
Outfeed สัมผัส
กระดาษน้อย
เกินไป 

 2.1 สายพานสึก 
     - ใช้งานมากเกินไป 

 2.2 ระยะลูกกลิ้งกับ
สายพานไม่ถกูต้อง 
     - ไม่มีค่ามาตรฐาน 

 - จัดท าเอกสารมาตรฐาน และขั้นตอน
การท างาน ในการปรับตั้งอุปกรณ์ของชดุ
รางพับ 
 - จัดท า Check sheet ในการตรวจเชด็
ชุดอุปกรณ์รางพับประจ าวัน ให้พนักงาน
ควบคุมเครื่อง 

3.สายพานล่าง 
Infeed แรงกด
น้อยเกินไป 

 3.1 สายพานสึก 
     - ใช้งานมากเกินไป 

 - เปลี่ยนสายพาน ใหม ่
 - ก าหนดแผนการท า PM ประจ าเดือน/ 
ทุกๆ 3 เดือน / ทุกๆ 6 เดือน  

2. Man : 
พนักงาน
ควบคุม
เครื่อง / ช่าง
ซ่อมบ ารุง 

พนักงานมีความรู้
ด้านกลไก
เครื่องจักรไม่
เท่ากัน 

ไม่มีขั้นตอน/
คู่มือการปรับตั้ง 

 - 

 - อบรมขั้นตอนการท างานในการปรับตั้ง
อุปกรณ์ของชุดรางพับให้กับพนักงาน
ควบคุมเครื่อง 
 - จัดท าคู่มือแนะน า 

ขาดประสบการณ์
ในการปรับตั้งชุด
รางพับ 

ไม่มีการฝึกอบรม
เร่ืองการปรับตั้ง
ชุดรางพับ 

 - 

ไม่มีการ
บ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน 

ไม่มีการท าแผน 
PM ชุดรางพับ 

 - ก าหนดแผนการท า PM ประจ าเดือน/ 
ทุกๆ 3 เดือน / ทุกๆ 6 เดือน  
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ตารางที่ 3.11 สาเหตุรวมของปัญหาที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดรางพับเครื่องพิมพ์ 
และแนวทางการแก้ไขปัญหาเบื้องต้น (ต่อ) 

4M จาก
ก้างปลา 

สาเหตหุลัก
ของปัญหา 

สาเหตยุ่อยของปัญหา แนวทางการปรบัปรุง 

3.Method : 
กระบวนการ
ท างาน 

การปรับตั้ง ปรับความเร็ว
สายพานไม่
เหมาะสม 

ไม่มีการจัดท าค่า
มาตรฐาน 

 - จัดท าเอกสารมาตรฐาน และขั้นตอน
การท างาน ในการปรับตั้งอุปกรณ์ของชดุ
รางพับ 
 - จัดท า Check sheet ในการตรวจเชด็
ชุดอุปกรณ์รางพับประจ าวัน ให้พนักงาน
ควบคุมเครื่อง 
 - จัดท า Check sheet ในการตรวจเชด็
ชุดอุปกรณ์รางพับประจ าเดือน  ให้ชา่ง
ซ่อมบ ารุง 

4.Material : 
วัตถุดิบหรือ
อะไหล่ อุปกรณ์
อื่นๆ ที่ใช้ใน
กระบวนการ 

รอยต่อ
สายพานไม่
แน่น 

 -  - ตรวจเช็คก่อนใส่สายพาน 

 
ตารางที ่3.12 แสดงการน าเสาหลักการ TPM มาประยุกต์ใช้ 

4M จากก้างปลา แนวทางการปรับปรุงแก้ไขปัญหา เสากิจกรรม TPM 

Machine / 
Method / 
Material 

การเปลีย่นอะไหล่เครื่องจักร ใหม ่
การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาที่ 3) 

(Focused Improvement) 

จัดท าเอกสารมาตรฐาน และขั้นตอนการ
ท างาน ในการปรับตั้งอุปกรณ์ของชุดราง

พับ 

การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาที่ 3) 
(Focused Improvement) 

จัดท า Check sheet ในการตรวจเช็ดชุด
อุปกรณ์รางพับประจ าวัน ให้พนักงาน

ควบคุมเครื่อง 

การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (เสาที่ 1) 
(Autonomous Maintenance) 

ก าหนดแผนการบ ารุงรักษา ประจ าเดือน 
การบ ารุงรักษาตามแผน (เสาที่ 2) 

(Planned Maintenance) 

Man 
อบรมขั้นตอนการท างานในการปรบัตั้ง
อุปกรณ์ของชุดรางพับให้กับพนักงาน

ควบคุมเครื่อง 

การฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ (เสาท่ี 6) 
(Education and Training) 
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 จากการวิเคราะห์สาเหตุรวมของปัญหาที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุด
รางพับเครื่องพิมพ์ และแนวทางการแก้ไขปัญหาเบื้องต้นไว้ดังกล่าวนั้น  ผู้วิจัยจึงได้สรุปแนวทางการ
แก้ไขปัญหาส าหรับการศึกษาในครั้งนี้ คือ 
 1.การปรับตั้ง/เปลี่ยน/ติดตั้ง อะไหล่และอุปกรณ์ต่างๆ ที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์
ใหม ่ดังนี้ 
     1.1 ท าการติดตั้งอุปกรณ์ Sensor ที่ใช้วัดระยะต าแหน่งของชุด Paper guide ที่
เฟรมรางพับ 
     1.2 ท าการเปลี่ยนสายพานบน สายพานล่างขาเข้า และสายพานล่างขาออก 
     1.3 ท าการตรวจเช็คและปรับตั้งเกจโรล  
     1.4 ท าการเปลี่ยนยางหุ้มพูเล่ย์ 
     1.5 ท าการตรวจเช็คและปรับตั้งชุดสปริง 
     1.6 ท าการเปลี่ยนขอบรางพับ 
     1.7 ท าการตรวจเช็คกระบอกลม 
     1.8 ท าการเปลี่ยนแบริ่ง 
 2.จัดท าเอกสารขั้นตอนการปรับตั้งอุปกรณ์ของชุดรางพับ และวิธีการตรวจสอบ
อุปกรณ์ต่างๆ ของชุดรางพับเบื้องต้น ให้กับพนักงานควบคุมเครื่องพิมพ์และช่างซ่อมบ ารุง เพ่ือเป็น
แนวทางในการท างาน 
 3.จัดท าแบบฟอร์มใบตรวจสอบเครื่องจักรให้กับพนักงานควบคุมเครื่องพิมพ์  ซึ่งได้
ก าหนดรายการที่ท าการตรวจสอบ ค่ามาตรฐาน และความถ่ีในการท าการตรวจสอบของชุดรางพับ 
 4.จัดแผนการบ ารุงรักษาประจ าปีร่วมกับแผนกซ่อมบ ารุงและคลังพัสดุ โดยได้ก าหนด
รายการที่ท าการตรวจเช็คและเปลี่ยนตามอายุการใช้งานที่ได้ก าหนดไว้   เพ่ือเป็นการบ ารุงรักษา
อุปกรณ์ต่างๆ ของเครื่องพิมพ์ให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
 5.จัดการอบรมให้ความรู้กับพนักงานควบคุมเครื่องพิมพ์และช่างซ่อมบ ารุง  ในหัวข้อ
เรื่อง กลไกการท างานที่ยูนิตชุดทากาวและรางพับของเครื่องพิมพ์กล่องลูกฟูก  ขั้นตอนการปรับตั้ง
อุปกรณ์ของชุดรางพับ  และวิธีการตรวจสอบอุปกรณ์ต่างๆ ของชุดรางพับเบื้องต้น 
 
 



 

 

บทที่ 4 

ผลการวิจัยและอภิปรายผลการวิจัย 

จากการศึกษากระบวนการผลิตในปัจจุบัน และการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาโดย
การใช้แผนผังก้างปลา (cause and effect Diagram)  จึงได้มีแนวทางการแก้ไขปัญหาโดยได้น า
หลักการบ ารุงรักษาแบบทวีผล (Total Productive Maintenance : TPM) TPM มาประยุกต์ใช้  
พบว่ามีความพร้อมในการประยุกต์ใช้ 4 เสาหลักของ TPM ที่มุ่งเน้นด าเนินการในแผนกพิมพ์และ
ส าเร็จรูป ของเครื่องพิมพ์กล่องลูกฟูกบริเวณชุดทากาวและรางพับ (Folding & Gluing Section) 
และแผนกซ่อมบ ารุงเป็นหลัก ได้แก่ การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาที ่3) การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (เสา
ที่  1) การบ ารุงรักษาตามแผน (เสาที่  2) และการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ (เสาที่  6)  โดยมี
ผลการวิจัย ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

4.1 การปรับตั้ง/เปลี่ยน/ติดตั้ง อะไหล่และอุปกรณ์ต่างๆ ที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ใหม่  

 การปรับปรุงเฉพาะเรื่องเป็นกิจกรรมเพ่ือลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นให้เป็นศูนย์ โดย
การใช้เครื่องมือต่างๆ เช่น การวิเคราะห์ Why-Why, การวิเคราะห์ P-M, QC 7 Tools, QCC และ 
5W+1H เป็นต้น ไปท าการวิเคราะห์เพ่ือหาแนวทางแก้ไขและป้องกันปัญหา  ส าหรับงานวิจัยนี้การ
ปรับปรุงให้เครื่องจักรในกระบวนการที่ศึกษามีการท างานที่มีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น  จะต้องอาศัยผู้ที่มี
ความรู้และประสบการณ์แต่ละสายงานเข้ามามีส่วนร่วมในการวิเคราะห์หาสาเหตุ  และแนวทางการ
แก้ไขปรับปรุง รวมถึงแนวทางการป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาซ้ าข้ึนอีก  การด าเนินงานวิจัยนี้ได้ใช้หลักการ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา คือ แผนผังก้างปลา (Fish Bone)  เข้ามาในการแก้ไขปัญหาต่างๆ ที่
ส่งผลท าให้เครื่องจักรต้องหยุดระหว่างการผลิต โดยจะแก้ปัญหาในด้านกลไกเครื่องจักร  ด้านอุปกรณ์
การใช้งาน และด้านทักษะความรู้ของพนักงานผู้ปฏิบัติงาน  
 ซึ่งจากการรวบรวมข้อมูลกระบวนการผลิตในปัจจุบัน  ข้อมูลปัญหาจากกระดาษติด
ที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์  และการวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา  ทางผู้วิจัยจึงได้ท าการ
แก้ไขปัญหาที่เกิดจากเครื่องจักร (Machine) ไว้ดังนี้ 
  4.1.1 ท าการติดตั้งอุปกรณ์ เซ็นเซอร์ (Sensor) ที่ใช้วัดระยะต าแหน่งของชุด 
Paper guide ที่เฟรมรางพับ 
 ปัญหาที่เกิด : ร่องกาวของกระดาษเกิดการชิดห่างไม่อยู่ในค่าที่ก าหนด  คือ ระยะ    
3-10 มม. ดังรูปที่ 4.1 
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รูปที่ 4.1 ร่องกาวของกระดาษเกิดการชิดห่างไม่อยู่ในค่าท่ีก าหนด 

 
 สาเหตุที่เกิด : รางพับไม่ขนาน และ coupling ต่อเพลาหลวม  
 แนวทางการแก้ปัญหา : ท าการติดตั้งอุปกรณ์เซ็นเซอร์ (Sensor) ที่ใช้วัดระยะ
ต าแหน่งของชุด Paper guide ที่เฟรมรางพับ ดังรูปที่ 4.2  วิธีการปรับตั้งของระยะรางพับ และจัดท า
ใบตรวจเช็คระยะรางพับก าหนดความถี่ในการตรวจสอบ 1 ครั้ง/สัปดาห์ 

    
รูปที่ 4.2 การติดตั้งอุปกรณ์เซ็นเซอร์ (Sensor) ที่ใช้วัดระยะต าแหน่งของชุด Paper guide  

ที่เฟรมรางพับ 
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  4.1.2 ท าการเปลี่ยนสายพานบน  สายพานล่างเข้า และสายพานล่างออก 
  ปัญหาที่เกิดกับกระดาษ : ท าให้กระดาษเอียงและขอบเบียดกับเกจโรลเป็นรอย
เสียหาย  
 สาเหตุที่เกิด : การใช้สายพานที่มีความหนาต่ ากว่ามาตรฐาน, สายพานขาดที่รอยต่อ,  
สายพานหมดดอกจึงท าให้กระดาษไม่เกาะสายพาน และมีช่องว่างระหว่างสายพานมากเกินไป 
แนวทางการแก้ปัญหา : ท าการเปลี่ยนสายพานบน  สายพานล่างเข้า และสายพานล่างออก ดังรูปที่ 
4.3  ก าหนดอายุการใช้งานของสายพานและจ านวนของงานที่ผลิต  จัดท าใบตรวจเช็คสายพานต่างๆ  
และก าหนดความถี่ในการตรวจสอบ 1 ครั้ง/เดือน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.3 การเปลี่ยนสายพานบน  สายพานล่างเข้า และสายพานล่างออก 
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  4.1.3 ท าการตรวจเช็คและปรับตั้งเกจโรล 
 ปัญหาที่เกิดกับกระดาษ : ขอบกระดาษเบียดกับเกจโรล เป็นรอยเสียหาย 
 สาเหตุที่เกิด : ระยะเกจโรลมีค่าน้อยกว่าค่าที่ต้องการ, สายพานไทม์มิ่งหย่อนหรือ
ขาด  และสายพานขับลูกกลิ้งขาดท าให้ลูกกลิ้งไม่หมุน 
 แนวทางการแก้ปัญหา : ท าการตรวจเช็คระยะ ตรวจเช็คชุดขับสายพานไทม์มิ่งและ
ปรับตั้งเกจโรลให้อยู่ในต าแหน่งที่เหมาะสมต่อการเดินเครื่อง ดังรูปที่ 4.4 

 
รปูที่ 4.4 ท าการตรวจเช็คระยะ และปรับตั้งเกจโรล 

 
  4.1.4 ท าการเปลี่ยนยางหุ้มพูเล่ย ์
 ปัญหาที่เกิดกับกระดาษ : กระดาษเอียงจึงท าให้ชนกับลูกกลิ้งเกจโรล ขอบกระดาษ
เป็นรอย 
 สาเหตุที่เกิด : ยางหุ้มพูเล่ย์สึกท าให้การหมุนของสายพานเกิดการสลิป   
 แนวทางการแก้ปัญหา : ท าการตรวจเช็ค/เปลี่ยนยางหุ้มพูเล่ย์ใหม่ ดังรูปที่ 4.5  และ
ก าหนดระยะเวลาที่ต้องเปลี่ยน คือ เปลี่ยนสายพาน 2 ครั้ง/การเปลี่ยนยางหุ้ม 

 
รูปที่ 4.5 ท าการตรวจเช็คและเปลี่ยนยางหุ้มพูเล่ย์ใหม่ 
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  4.1.5 ท าการตรวจเช็คและปรับตั้งชุดสปริง 
 ปัญหาที่เกิดกับกระดาษ : กระดาษเอียงจึงท าให้ชนกับลูกกลิ้งเกจโรล ขอบกระดาษ
เป็นรอย 
 สาเหตุที่เกิด : แรงกดของสปริงไม่เท่ากัน 
 แนวทางการแก้ปัญหา : ตั้งขุดสปริงให้ได้ระยะตามที่ก าหนดตามที่ก าหนดไว้ ดังรูปที่ 
4.6  อบรมพนักงานให้มีความรู้รวมถึงการปรับตั้งได้   และก าหนดตวามถี่ในการตรวจสอบ 1 ครั้ง/
สัปดาห์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.6 การตรวจเช็คและปรับตั้งชุดสปริง 
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  4.1.6 ท าการเปลี่ยนขอบรางพับ 
 ปัญหาที่เกิดกับกระดาษ : ร่องกาวของกระดาษเกิดการชิดห่างไม่อยู่ในค่าที่ก าหนด
คือระยะ 3-10 มม. 
 สาเหตุที่เกิด : ขอบรางชุดที่ 3 สึกมีขนาดน้อยกว่ามาตรฐาน 
 แนวทางการแก้ปัญหา : ท าการตรวจเช็คและเปลี่ยนขอบรางพับ ดังรูปที่  4.7  
ก าหนดความถี่ในการตรวจเช็ค 1 ครั้ง/เดือน  และก าหนดอายุการใช้งาน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.7 การตรวจเช็คและเปลี่ยนขอบรางพับ 
 
  4.1.7 ท าการตรวจเช็คกระบอกลม 
 ปัญหาที่เกิดกับกระดาษ : กระดาษเอียงและท าให้ชนกับลูกกลิ้งเกจโรล ขอบกระดาษ
เป็นรอย 
 สาเหตุที่เกิด : กระบอกลมรั่วท าให้สายพานมีความตึงไม่เท่ากันทั้งสองด้าน  ชุด
อุปกรณ์ควบคุมระบบลมเสีย 
 แนวทางการแก้ปัญหา : ท าการตรวจเช็คกระบอกลม  จัดท าการควบคุมด้วยการ
มองเห็น (visual control) ที่เกจวัดความดัน ดังรูปที่ 4.8 และก าหนดความถี่ในการตรวจสอบโดย
พนักงานควบคุมเครื่อง 1 ครั้ง/สัปดาห์  
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รูปที่ 4.8 การตรวจเช็คกระบอกลมและจัดท าการควบคุมด้วยการมองเห็น (visual control)  

ทีเ่กจวัดความดัน 
 
  4.1.8 ท าการเปลี่ยนแบริ่ง 
 ปัญหาที่เกิดกับกระดาษ : กระดาษเอียงและท าให้ชนกับลูกกลิ้งเกจโรล ขอบกระดาษ
เป็นรอย 
 สาเหตุที่เกิด : แบริ่งเสื่อมสภาพครบอายุการใช้งาน เมื่อลูกกลิ้งสวมกับแบริ่งเมื่อใช้ไป
จาระบีที่หล่อลื่นอยู่ด้านในก็จะหมดไป จึงท าให้เกิดโหลดที่ผิวของลูกกลิ้งท าให้หลวมเมื่อใช้ไปท าให้
ลูกกลิ้งไม่หมุนท าให้สายพานติดขัด   
 แนวทางการแก้ปัญหา : ท าการเปลี่ยนแบริ่ง ดังรูปที่ 4.9  ก าหนดความถี่ในการ
ตรวจเช็ค 1 ครั้ง/เดือน และก าหนดอายุการใช้งาน   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 4.9 การเปลี่ยนแบริ่ง 
 

สีเขียวเป็นค่ามาตรฐานที่ยอมรับได้ 
สีเหลืองเป็นค่าต่ ากว่ามาตรฐาน 
สีแดงเป็นค่าเกินมาตรฐาน   
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4.2 จัดท าเอกสารขั้นตอนการท างาน 

 เอกสารขั้นตอนการท างานเป็นสิ่งที่ช่วยเสริมความชัดเจนของมาตรฐานการท างาน  
ท าให้สามารถแชร์ข้อมูลและความรู้ที่จ าเป็น  เนื่องจากวิธีการและความรวดเร็วในการท างานของ
พนักงานแต่ละคนต่างกัน  นอกจากนี้ยังเป็นการท าให้งานเป็นมาตรฐานเดียวกัน เพ่ือให้พนักงานทุก
คนสามารถท างานในระดับเดียวกันได้  ผู้วิจัยได้จัดท าเอกสารขั้นตอนการปรับตั้งอุปกรณ์ของชุดราง
พับ และวิธีการตรวจสอบอุปกรณ์ต่างๆ ของชุดรางพับเบื้องต้น  ให้กับพนักงานควบคุมเครื่องพิมพ์และ
ช่างซ่อมบ ารุง เพ่ือเป็นแนวทางในการท างาน ดังรูปที่ 4.10 
 

 
 

รูปที่ 4.10 เอกสารขั้นตอนการปรับตั้งอุปกรณ์ของชุดรางพับ  
และวิธีการตรวจสอบอุปกรณ์ต่างๆ ของชุดรางพับเบื้องต้น 
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4.3 จัดท าแบบฟอร์มใบตรวจสอบเครื่องจักร 

 การบ ารุงรักษาด้วยตนเองเป็นกิจกรรมหลักของ TPM  ซึ่งกระบวนการนี้คือการสร้าง
ทักษะให้กับพนักงานควบคุมเครื่องจักรสามารถตรวจสอบสภาพเครื่องจักร  ดูแลเครื่องจักรให้อยู่ใน
สภาพพร้อมใช้งานในระยะยาว และยังเป็นการลดค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาลงด้วยเช่นกัน  ดังนั้น
ผู้วิจัยได้จัดท าแบบฟอร์มใบตรวจสอบเครื่องจักรให้กับพนักงานควบคุมเครื่องพิมพ์ โดยได้ก าหนด
รายการที่ท าการตรวจสอบ ค่ามาตรฐาน และความถี่ในการท าการตรวจสอบของชุดรางพับ  ดังรูปที่ 
4.11 

 
รูปที่ 4.11 แบบฟอร์มใบรายงานการตรวจสอบเครื่องจักร 

 
 จากการน าแบบฟอร์มใบตรวจสอบเครื่องจักรไปใช้งานตั้งแต่เดือน สิงหาคม  ถึง 
พฤศจิกายน 2564 พบว่า พนักงานควบคุมเครื่องพิมพ์ได้เริ่มท าการตรวจสอบเครื่องจักรตามรายการที่
ก าหนดไว้  มีความถี่ในการท าการตรวจสอบเป็นแบบ 1 ครั้ง/เดือน  โดยเทียบค่าที่ตรวจสอบได้กับค่า
มาตรฐาน ท าให้สามารถติดตามความสมบูรณ์ของเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่ชุดรางพับได้อย่างต่อเนื่อง  
หากพนักงานพบว่ามีอาการผิดปกติจะท าการแจ้งมายังแผนกซ่อมบ ารุงเพ่ือเข้าท าการตรวจสอบอีก
ครั้ง  ซึ่งผลลัพธ์ที่ได้พบว่า เวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับลดลง 
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4.4 จัดแผนการบ ารุงรักษาประจ าปี 

 การบ ารุงรักษาตามแผนเป็นกิจกรรมบ ารุงรักษาที่มีการวางแผนจัดท าเอกสารและ
ก าหนดเวลาล่วงหน้าไว้  เพ่ือลดเวลาการหยุดท างานของเครื่องจักร โดยมีทรัพยากรที่จ าเป็นทั้งหมด
จัดเตรียมไว้เรียบร้อยแล้ว เช่น ช่างเทคนิคเฉพาะทาง  ช่างซ่อมบ ารุง  อะไหล่ชิ้นส่วนอุปกรณ์  และกล
ยุทธ์ในการซ่อมบ ารุง เป็นต้น 
 ซึ่งผู้วิจัยน าหลักการนี้มาจัดท าเป็นแผนการบ ารุงรักษาประจ าปีร่วมกับแผนกซ่อม
บ ารุง ได้ก าหนดความถี่ในการบ ารุงรักษาไว้เป็น 1 ครั้ง/เดือน ดังรูปที่ 4.12 เพ่ือลดปัญหาที่จะเกิด
ขึ้นกับชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ขณะใช้งาน และสามารถผลิตสินค้าให้ได้ตามคุณภาพตรงตามความ
ต้องการและพึงพอใจกับลูกค้า  จึงได้เริ่มด าเนินการตามแผนที่ก าหนดไว้ตั้งแต่เดือน สิงหาคม  ถึง 
พฤศจิกายน 2564 พบว่า ปัญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่องพิมพ์บริเวณชุดรางพับลดลง  ส่งผลให้ เวลาที่
สูญเสียไปจากกระดาษติดท่ีชุดรางพับลดลงด้วยเช่นกัน 
 

 
 

รูปที่ 4.12 แผนการบ ารุงรักษาเครื่องพิมพ์กล่องลูกฟูกประจ าปี ของแผนกซ่อมบ ารุง 
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4.5 จัดการฝึกอบรมให้ความรู้กับพนักงาน 

 การฝึกอบรมและพัฒนาทักษะก็เป็นสิ่งจ าเป็นอย่างยิ่ง  ผู้วิจัยจึงได้น ามาเป็นแนวทาง
ในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา คือ จัดท าเอกสารขั้นตอนการปรับตั้งอุปกรณ์ของชุดรางพับ  วิธีการ
ตรวจสอบอุปกรณ์ต่างๆ ของชุดรางพับเบื้องต้น และกลไกการท างานที่ ยูนิตชุดทากาวและรางพับ 
(Folding & Gluing Section) ของเครื่องพิมพ์กล่องลูกฟูก  จากนั้นท าการอบรมให้ความรู้กับพนักงาน
ควบคุมเครื่องพิมพ์ และช่างซ่อมบ ารุง  เพ่ือให้มีทักษะความรู้ และความสามารถในการใช้งาน
เครื่องพิมพ์ ดังรูปที่ 4.13 

 
 

 
 

รูปที่ 4.13  การอบรมแบบแบบการฝึกปฎิบัติงานไปพร้อมการท างานจริง (on the job training : 
OJT) บริเวณชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ 
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4.6 ผลลัพธ์และการวิเคราะห์หลังการปรับปรุงแก้ไข   

 จากการด าเนินการแก้ไขปัญหาตามแนวทางท่ีก าหนดไว้  ผู้วิจัยได้ท าการเก็บรวบรวม
ข้อมูลเวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์  ตั้งแต่เดือน สิงหาคม ถึง 
พฤศจิกายน 2564 รายละเอียดดังตารางที่ 4.1  และข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของ
เครื่องพิมพ์แสดงเป็นจ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติดชุดรางพับ (ใบ) เทียบกับเวลาที่
สูญเสียไปจากกระดาษติดท่ีชุดรางพับ (นาที) ตั้งแต่เดือน สิงหาคม ถึง พฤศจิกายน 2564  พบว่า เวลา
ที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ (นาที) มีแนวโน้มเริ่มลดลง คือ ค่าเฉลี่ยของเวลาที่สูญเสียไป
ลดลงเหลือ 64.75 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 66.93 เมื่อเทียบกับเป้าหมายที่ก าหนด และค่าส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐานลดลงเหลือ 6.80 นาที รายละเอียดดังตารางที่ 4.2 และกราฟดังแสดงตามรูปที่ 
4.14 และ 4.16  และจากข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์  ภายหลังการ
ปรับปรุง แสดงเป็นจ านวนผลผลิต (ใบ) เทียบกับจ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติดชุด
รางพับ (ใบ) ตั้งแต่เดือน สิงหาคม ถึง พฤศจิกายน 2564 ก็พบว่า มีแนวโน้มลดลงเช่นเดียวกัน คือ 
ค่าเฉลี่ยของจ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติดชุดรางพับลดลงเหลือประมาณ 12,432 
ใบ ดังแสดงตามรูปที่ 4.15 
ตารางที่ 4.1 ข้อมูลเวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ ตั้งแต่เดือน สิงหาคม 
ถึง พฤศจิกายน 2564 

ปี พ.ศ. เดือน เวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ (นาที) 

2564 

สิงหาคม 65 

กันยายน 62 

ตุลาคม 74 

พฤศจิกายน 58 

ค่าเฉลี่ย 64.75 

ค่าส่วนเบี่ยงมาตรฐาน 6.80 
 

ตารางที่ 4.2 ผลการลดเวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ 

 

 

เวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของ
เคร่ืองพิมพ ์(นาที) 

% ค่าที่ลดลง 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง (ร้อยละ) 

ค่าเฉลี่ย 195.8 64.75 66.93 

ค่าส่วนเบี่ยงมาตรฐาน 97.49 6.80 93.02 
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รูปที่ 4.14 ข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ ภายหลังการปรับปรุง แสดงเป็นจ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิตได้เมื่อกระดาษติดชุดรางพับ 
(ใบ) เทียบกับเวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ (นาที) ตั้งแต่เดือน สิงหาคม ถึง พฤศจิกายน 2564 
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รูปที่ 4.15 ข้อมูลปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ ภายหลังการปรับปรุง แสดงเป็นจ านวนผลผลิต (ใบ) เทียบกับจ านวนชิ้นงานที่ไม่สามารถผลิต
ได้เมื่อกระดาษติดชุดรางพับ (ใบ) ตั้งแต่เดือน สิงหาคม ถึง พฤศจิกายน 2564 
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รูปที่ 4.16 เปอร์เซ็นต์เวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ เทียบกับค่าเฉลี่ยก่อนการปรับปรุงแก้ไข เป้าหมายที่ต้องการลดลง 30% 
และหลังการปรับปรุง ตั้งแต่เดือน สิงหาคม – พฤศจิกายน 2564 
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 จากการปรับปรุงแก้ไขตามแนวทางที่ได้ก าหนดไว้ ผู้วิจัยเชื่อว่า จ านวนผลผลิตจะ
เพ่ิมขึ้นเมื่อท าการลดระยะเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดรางพับเครื่องพิมพ์ลง 30%  โดยได้
ต้ังสมมติฐานของงานวิจัยไว้ ดังนี้ 
 H0 : เวลาที่ใช้ในการผลิตของเครื่องพิมพ์หลังการปรับปรุง น้อยกว่าเท่ากับ เวลาที่ใช้

ในการผลิตของเครื่องพิมพ์ก่อนการปรับปรุง (  0) 
 H1 : เวลาที่ใช้ในการผลิตของเครื่องพิมพ์หลังการปรับปรุง มากกว่า เวลาที่ใช้ในการ

ผลิตของเครื่องพิมพ์ก่อนการปรับปรุง (  0) 
 ตัวสถิติที่ใช้ทดสอบ คือ 

tcal =   เมื่อ  =   ค่า d0 = 0 

 

พารามิเตอร์ ก่อนการปรับปรุง (1) หลังการปรับปรุง (2) 
x̄ 195.80 64.75 

S 97.49 6.80 

n 15 4 
 

 การค านวณค่า tcal  :  tcal =   =   = 5.16 

 

 การค านวณค่า  :   =  =  = 14.49  15 

 

 ก าหนดค่าระดับนัยส าคัญ () = 0.05 

 ค่าวิกฤต    t1- ,   =  t0.95 , 15   =  1.753 

 ปฏิเสธ H0  เมื่อ ค่า tcal > t1- ,  = 5.16 > 1.753 
 

 สรุปการทดสอบสมมติฐาน พบว่า ค่า tcal มีค่ามากกว่าค่า t1- ,  จึงปฏิเสธ H0 และ
ยอมรับ H1 คือ เวลาที่ใช้ในการผลิตของเครื่องพิมพ์หลังการปรับปรุง มากกว่า เวลาที่ใช้ในการผลิต

ของเครื่องพิมพ์ก่อนการปรับปรุง (  0) อย่างมีระดับนัยส าคัญที ่0.05 
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4.7 การวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์ 

 จากผลลัพธ์และการวิเคราะห์หลังการปรับปรุงแก้ไขสามารถน าข้อมูลดังกล่าวมา
วิเคราะห์ทางด้านเศรษฐศาสตร์ เพ่ือพิจารณาค่าใช้จ่าย มูลค่าที่ท าการลดต้นทุนจากการหยุด
เครื่องพิมพ์ และระยะเวลาคืนทุนในการปรับปรุงแก้ไขปัญหากระดาษติดที่ชุดรางพับ โดยเน้นความ
คุ้มค่าและก่อให้เกิดประโยชน์สูงที่สุด ดังนี้ 
 1.ค่าใช้จ่ายที่ใช้ในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา จะประกอบด้วยอะไหล่ต่างๆ ที่ท าการ
เปลี่ยนใหม่ และอุปกรณ์ต่างๆ ที่ติดตั้งเพ่ิมเติม ซึ่งมีค่าใช้จ่ายรวมทั้งหมดในการปรับปรุงแก้ไขเท่ากับ 
436,784 บาท แสดงรายละเอียดดังตารางที่ 4.3  
 
ตารางที่ 4.3 ค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงแก้ไข 

ล าดับ รายการ ราคาต่อชิ้น (บาท) จ านวน ราคา (บาท) 

1 สายพานเส้นบน  36,487 2 72,974 

2 สายพานเส้นล่าง ขาเข้า 15,221 2 30,442 

3 สายพานเส้นล่าง ขาออก 18,480 2 36,960 

4 ชุดอุปกรณ์ Sensor  18,000 4 72,000 

5 ยางหุ้มพูเลย่ ์ 8,000 1 8,000 

6 ขอบรางพับ 90,000 2 180,000 

7 Power Supply 3,000 1 3,000 

8 แบริ่ง 6203 ZZ 87 384 33,408 

ค่าใช้จ่ายรวมท้ังหมด (บาท)    436,784 

 
 ทั้งนี้สายพานเส้นบน สายพานเส้นล่างขาเข้า สายพานเส้นล่างขาออก และยางหุ้ม   
พูเล่ย์ ได้ก าหนดอายุการใช้งานเท่ากับ 6 เดือน  ในส่วนของขอบรางพับได้ก าหนดอายุการใช้งาน
เท่ากับ 5 ปี  ซึ่งการก าหนดอายุการใช้งานของอุปกรณ์ต่างๆ ได้ร่วมกับทีมผู้เชี่ยวชาญ โดยพิจารณา
จากวัตถุดิบที่น ามาผลิตเป็นอุปกรณ ์และการใช้งานเป็นหลัก 
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 2.มูลค่าที่ท าการลดต้นทุนจากการหยุดเครื่องพิมพ์ (downtime saving) เป็นการ
เปรียบเทียบมูลค่าความเสียหายจากการหยุดเครื่องพิมพ์ด้วยปัญหากระดาษติดชุดรางพับก่อนและ
หลังการปรับปรุงแก้ไข ซึ่งภายหลังการปรับปรุงแก้ไขท าให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถลดต้นทุนจาก
การหยุดเครื่องพิมพ์ในปัญหาดังกล่าวนี้ ลงเป็นจ านวน 63,035 บาทต่อเดือน รายละเอียดดังตารางที่ 
4.4  
 
ตารางที่ 4.4 มูลค่าที่ท าการลดต้นทุนจากการหยุดเครื่องพิมพ์ (downtime saving) 

ค่าเฉลี่ยเวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุด
รางพับของเคร่ืองพิมพ์ (นาที) 

ความสูญเสียจากการหยุด
เคร่ืองพิมพ ์(บาท/นาที) 

มูลค่าความเสียหาย 
(บาท/เดือน) 

ก่อนการปรับปรุง 195.8 481 94,179.80 

หลังการปรับปรุง 64.75 481 31,144.75 

มูลค่าที่ท าการลดต้นทุนจากการหยุดเคร่ืองพิมพ์ (downtime saving)     63,035.05 

 
 3.ระยะเวลาคืนทุนในการปรับปรุงแก้ไขปัญหา เป็นการคาดคะเนว่าเมื่อลงทุน
ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขไปแล้ว จะได้รับผลตอบแทนกลับคืนมาในจ านวนเงินเท่ากับที่ลงทุนภายใน
ระยะเวลากี่ปี โดยคิดจากค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงแก้ไข (บาท) หารกับมูลค่าความสูญเสียที่ลดลงจาก
การหยุดเครื่องพิมพ์หลังการปรับปรุง (บาทต่อเดือน) ค านวณได้จากสมการที ่(2) 
 

……(2) 
 

 
 

ระยะเวลาในการคืนทุน  = 6.93    7 เดือน 
 
 
 



 

 

บทที่ 5 

สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

 จากการศึกษานี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดระยะเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ
เครื่องพิมพ์ลง ร้อยละ 30 เมื่อเทียบกับข้อมูลการผลิตกล่องลูกฟูกเดิมก่อนการปรับปรุง  โดยมีข้ันตอน
การศึกษาเริ่มจากการรวบรวมข้อมูลสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นของเครื่องพิมพ์ที่ส่งผลกระทบท าให้
เครื่องจักรต้องหยุดการท างาน และการหยุดเครื่องจักรเพ่ือท าการปรับตั้งและแก้ไขเบื้องต้นโดย
พนักงานควบคุมเครื่องจักร ในเดือน กุมภาพันธ์ 2564 โดยใช้แผนภูมิพาเรโต พบว่า ปัญหาที่เกิดขึ้นสูง
ที่สุด คือ กระดาษติดที่ชุดรางพับที่ยูนิตชุดทากาวและรางพับ (Folding & Gluing Section) ซึ่ง
กระดาษไม่สามารถพับขึ้นรูปและเคลื่อนที่ต่อไปได้หรือขอบกระดาษเบียดกับเกจโรล  ท าให้ติดขัดอยู่ที่
รางพับ  และท าการรวบรวมข้อมูลการหยุดเครื่องของปัญหากระดาษติดที่ชุดรางพับตั้งแต่เดือน 
มกราคม พ.ศ.2563 ถึง เมษายน 2564 พบว่าเวลาที่เครื่องจักรต้องหยุดการท างานมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่  
195.8 นาทีต่อเดือน และมีค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เท่ากับ 97.49 นาที  จากนั้นได้ศึกษา
กระบวนการผลิตกล่องลูกฟูก องค์ประกอบของเครื่องพิมพ์ และอุปกรณ์ต่างๆ ที่ชุดรางพับของ
เครื่องพิมพ์  ผู้วิจัยจึงได้น าปัญหาดังกล่าวมาวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงโดยใช้แผนผังก้างปลา ซึ่งจาก
การวิเคราะห์สาเหตุได้คัดเลือกสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ
เครื่องพิมพ์ คือ (1) การเสื่อมสภาพของอะไหล่ หรือ อุปกรณ์ต่างๆ ที่ชุดรางพับ (2) ไม่มีการก าหนดค่า
มาตรฐานส าหรับการตั้งอุปกรณ์ที่ใช้ (3) ไม่มีการตรวจเช็คสภาพอะไหล่ หรือ อุปกรณ์ต่างๆ ที่ชุดราง
พับ และ (4) ขาดการบ ารุงรักษาชุดรางพับ  สาเหตุรองลงมา คือ (1) พนักงานควบคุมเครื่องมีความรู้
ด้านกลไกเครื่องจักรไม่เท่ากัน และ (2) ขาดประสบการณ์ในการปรับตั้งชุดรางพับ   
 หลังจากทางผู้วิจัยได้คัดเลือกสาเหตุหลักที่ท าให้เกิดเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่
ชุดรางพับเครื่องพิมพ์  จึงได้น ามาหาแนวทางปรับปรุงแก้ไขปัญหาเบื้องต้น และก าหนดเป็นมาตรการ
ต่างๆ โดยได้น าหลักการบ ารุงรักษาแบบทวีผล (TPM) มาประยุกต์ใช้ พบว่ามีความพร้อมในการ
ประยุกต์ใช้ 4 เสาหลักของ TPM ที่มุ่งเน้นด าเนินการในแผนกพิมพ์และส าเร็จรูป ของเครื่องพิมพ์
บริเวณชุดทากาวและรางพับ และแผนกซ่อมบ ารุงเป็นหลัก ได้แก่ การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาที่ 3) 
การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (เสาที่ 1) การบ ารุงรักษาตามแผน (เสาที่ 2) และการฝึกอบรมและพัฒนา
ทักษะ (เสาที่ 6) มีดังนี้ 
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 1.การปรับตั้ง/เปลี่ยน/ติดตั้ง อะไหล่และอุปกรณ์ต่างๆ ที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์
ใหม่ คือ (1) ท าการติดตั้งอุปกรณ์เซ็นเซอร์ที่ใช้วัดระยะต าแหน่งของชุด Paper guide ที่เฟรมรางพับ 
(2) ท าการเปลี่ยนสายพานบน  สายพานล่างเข้า และสายพานล่างออก  (3) ท าการตรวจเช็คและ
ปรับตั้งเกจโรล  (4) ท าการเปลี่ยนยางหุ้มพูเล่ย์  (5) ท าการตรวจเช็คและปรับตั้งชุดสปริง  (6) ท าการ
เปลี่ยนขอบรางพับ  (7) ท าการตรวจเช็คกระบอกลม  (8) ท าการเปลี่ยนแบริ่ง   
 2.จัดท าเอกสารขั้นตอนการปรับตั้งอุปกรณ์ของชุดรางพับ และวิธีการตรวจสอบ
อุปกรณ์ต่างๆ ของชุดรางพับเบื้องต้น ให้กับพนักงานควบคุมเครื่องพิมพ์และช่างซ่อมบ ารุง เพ่ือเป็น
แนวทางในการท างาน 
 3.จัดท าแบบฟอร์มใบตรวจสอบเครื่องจักรให้กับพนักงานควบคุมเครื่องพิมพ์  ซึ่งได้
ก าหนดรายการที่ท าการตรวจสอบ ค่ามาตรฐาน และความถี่ในการท าการตรวจสอบของชุดรางพับ 
 4.จัดแผนการบ ารุงรักษาประจ าปีร่วมกับแผนกซ่อมบ ารุงและคลังพัสดุ โดยได้ก าหนด
รายการที่ท าการตรวจเช็คและเปลี่ยนตามอายุการใช้งานที่ได้ก าหนดไว้   เพ่ือเป็นการบ ารุงรักษา
อุปกรณ์ต่างๆ ของเครื่องพิมพ์ให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
 5.จัดการอบรมให้ความรู้กับพนักงานควบคุมเครื่องพิมพ์และช่างซ่อมบ ารุง  ในหัวข้อ
เรื่อง กลไกการท างานที่ยูนิตชุดทากาวและรางพับของเครื่องพิมพ์กล่องลูกฟูก  ขั้นตอนการปรับตั้ง
อุปกรณ์ของชุดรางพับ  และวิธีการตรวจสอบอุปกรณ์ต่างๆ ของชุดรางพับเบื้องต้น 
 จากการด าเนินการแก้ไขปัญหาตามแนวทางที่ก าหนดไว้ จึงได้ติดตามผลการปรับปรุง 
โดยท าการเก็บรวบรวมข้อมูลเวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ และข้อมูล
ปัญหาจากกระดาษติดที่ชุดรางพับของเครื่องพิมพ์ ตั้งแต่เดือน สิงหาคม ถึง พฤศจิกายน 2564  พบว่า 
เวลาที่สูญเสียไปจากกระดาษติดที่ชุดรางพับ มีแนวโน้มเริ่มลดลง คือ ค่าเฉลี่ยของเวลาที่สูญเสียไป
ลดลงเหลือ 64.75 นาที หรือคิดเป็นร้อยละ 66.93 เมื่อเทียบกับค่าเฉลี่ยของเวลาที่สูญเสียไปก่อนการ
ปรับปรุง และค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานลดลงเหลือ 6.80 นาท ี  

5.2 ข้อเสนอแนะ 

 เนื่องจากงานวิจัยครั้งนี้มุ่งเน้นการศึกษาการลดระยะเวลาที่สูญเสียจากกระดาษติดที่
ชุดรางพับเครื่องพิมพ์  เพ่ือให้สามารถคงไว้ซึ่งระดับประสิทธิภาพในการท างานของเครื่องพิมพ์ ควรมี
การตรวจเช็คสภาพความพร้อมของอุปกรณ์ต่างๆ ของเครื่องพิมพ์ตามความถี่และแผนการบ ารุงรักษา
อย่างสม่ าเสมอ  และความสามารถของพนักงานควบคุมเครื่อง ควรมีการฝึกอบรมแบบการฝึก
ปฎิบัติงานไปพร้อมการท างานจริง (OJT) เป็นประจ าทุกปี เพื่อเป็นการทบทวนทักษะและมาตรฐานใน
การท างานไว้  
 



91 

 

บรรณานุกรม 

[1] นุกูล อุนุบาน, การประยุกต์ระบบ TPM ตามแนวทาง Japan Institute of Plant Maintenance 
(JIPM) การประชุมวิชาการเครือข่ายวิศวกรรมอุตสาหการแห่งประเทศไทย ชลบุรี 20 - 21 ตุลาคม 
2554 

[2] ประสิทธิ์  เดชนครินทร์ . การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้เทคนิค TPM กรณีศึกษา : โรงงาน
อาหารกึ่งส าเร็จรูป : มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ, 2550. 

[3] มาโนช ทองเจือ, ศุภนิธิ เรื่องทอง. โครงการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรด้วยการบ ารุงรักษา : 
บริษัท ไทยซัมมิท อีสเทิร์นซีบอร์ด โอโตพาร์ท อินดัสตรี จ ากัด สมาคมผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ไทย 
และสมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น), 2553. 

[4] Shirose,   k.,  TPM for workshop leaders,Productivity Press, Cambridge,  149 p, 
1992. 

[5] NaKajima, S.,  Introduction to Total Productive Maintenance, Productivity  Press,  
Cambridge,   149 p.,1988 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



92 

 

ประวัติผู้เขียน 

ผู้เขียน     นายขจรศักดิ์  กองลุน 
รหัสประจ าตัวนักศึกษา   6310121030 
วุฒิการศึกษา 

วุฒิ ชื่อสถาบัน ปีท่ีส าเร็จการศึกษา 
วิทยาศาสตร์บัณฑิต 

สาขาวิชา  
เทคโนโลยีการพิมพ์ 

มหาวิทยาลัย 
สุโขทัยธรรมาธิราช 

2555 

 
ต าแหน่งงานและสถานที่ท างาน 
 ช่างเทคนิค  สังกัดแผนกซ่อมบ ารุงและคลังพัสดุ 
 บริษัท กลุ่มสยามบรรจุภัณฑ์ จ ากัด  สาขาสงขลา 
 183 หมู่ที่ 6  ถนนสายเอเชีย  ต าบลก าแพงเพชร อ าเภอรัตภูมิ จังหวัดสงขลา 
 90180 
 
 
 
 
 
 
 


