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บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีนําเสนอแนวทางในการพัฒนาตนแบบของระบบซอมบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบ

ทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) ในกลุมเคร่ืองจักรที่สําคัญของโรงงานตัวอยาง ซึ่งแบงออกเปน 3 

กลุม ประกอบดวย เคร่ืองจักรปดฝา (Seamer) 8 เคร่ือง, เคร่ืองทอด (Fryer) 3 เคร่ือง, และเคร่ือง

บรรจุ (Packaging) 2 เคร่ือง  โดยเสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร เพื่อ

เพิ่มประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness: OEE) และลดเวลาสูญเปลาจากการ

หยุดของเคร่ืองจักร  ซึ่งนําทฤษฎีและแนวทางของระบบ TPM มาประยุกตใช งานวิจัยไดสํารวจ

ปญหา ขอบเขต และความแตกตางของปจจัยการผลิตในอุตสาหกรรมอาหารทะเลแปรรูป ผสมกับ

หลักการวิเคราะห PM (P-M Analysis), New QC 7 Tools และเทคนิค 6W1H  วิเคราะหปญหาตางๆ 

จากน้ันใชเสาหลักเพื่อแกไขปญหาตามแนวทาง 8 เสาหลัก เพื่อพัฒนาและวางแนวทางในการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร ประกอบดวย การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง การบํารุงรักษาดวย

ตนเอง และการฝกอบรม  จากน้ันวัดผล โดยประเมินคา OEE , คาเวลาเฉลี่ยกอนที่เคร่ืองจักรชํารุด 

(MTBF) และเวลาเฉลี่ยที่ใชในการซอมเคร่ืองจักร (MTTR) สุดทายเปรียบเทียบผลกอนและหลัง

ดําเนินระบบ จากผลการวิจัยพบวา การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรที่สําคัญใน

กระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป สามารถเพิ่มคา OEE ของกลุมเคร่ืองจักรตัวอยางได โดยกอน

การปรับปรุง มีคาอยูที่รอยละ 54.16, 67.54 และ 58.54 และหลังการปรับปรุงดวยกิจกรรม การ

ปรับปรุงเฉพาะเร่ือง,การทําความสะอาด และการแกไขปญหาดวยการติด Tag-TPM  สามารถเพิ่ม

คา OEE ขึ้นเปนรอยละ 57.18, 69.35  และ 78.95  คา MTBF กอนปรับปรุง มีคา 8.02, 6933.41 และ 

307.53 ชั่วโมง และคา MTTR มีคา 2.26, 852.27, 105.63 ชั่วโมง ตามลําดับ  จากการดําเนินการ

บํารุงรักษาดวยตนเอง, การฝกอบรมทักษะ และกิจกรรมหน่ึงบทเรียน (OPL) ทําใหสามารถเพิ่มคา 

MTBF ขึ้นเปน 9.77, 7025.52, 397.92 ชั่วโมง และลดคา MTTR ลดลงได 2.06, 830.42 และ 91.36 

ชั่วโมง ตามลําดับ จากการเสนอแนวทางในการพัฒนาประสิทธิภาพของกลุมเคร่ืองจักร และการ

ปรับปรุงการแกไขปญหาในคร้ังน้ี โดยรวมสรุปไดวา สามารถเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวม (OEE) 

ของกลุมเคร่ืองจักรตัวอยางขึ้นรอยละ 4.58 อีกทั้งเพิ่มเวลา MTBF และลดคา MTTR จากเดิมได 
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ผลงานวิจัยน้ีสามารถใชเปนแนวทางในการแกไขปญหางานซอมบํารุงรักษาในกระบวนการผลิต

ลักษณะเดียวกันของโรงงานตัวอยางได 
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ABSTRACT 

This research paper presents the Total Productive Maintenance system 

(TPM) of canned seafood factory. The three groups of machines are focused consisting 

of 8 can seamer machines, 3 frying machines and 2 packing machines. This study 

proposes a guideline to improve the Overall Equipment Effectiveness (OEE) of the 

machines in the seafood production process. First, the causes of machine’s breakdowns 

are surveyed and analyzed using P-M analysis of New QC 7 tools and 6W1H. Next, 

the 3 main pillars of TPM system including the individual improvement, self-

maintenance and education are applied. The indicators including OEE, Mean Time 

Between Failure (MTBF) and Mean Time To Repair (MTTR) are measured and 

evaluated. The results found that the average OEE of the three groups of machines 

were 54.16, 67.54 and 58.54 percentage. Next, individual improvement, cleaning 

activity, and problem elimination using TPM-Tag are implemented. These activities 

can increase the OEE to be 57.18, 69.35 and 78.95 percentage, respectively. The 

MTBF before the improvement were 8.02, 6933.41 and 307.53 and the MTTR were 

2.26, 852.27, and 105.63 (hr). Then, the self-maintenance, skill training and One Point 

Lesson (OPL) activities are applied, the MTBF are improved to be 9.77, 7025.52 and 

397.92 and the MTTR are decreased to be 2.06, 830.42 and 91.36 (hr) respectively. 

The study results show that the proposed guideline can support to increase OEE of all 

machines and reduce average time of machine breakdowns and average time for 
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repairing. This approach can be adjusted for solving maintenance problems of similar 

factories. 
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บทที ่1 

บทนํา 

บทนําต้นเร่ือง 

    อุตสาหกรรมอาหารทะเลแปรรูป เป็นอุตสาหกรรมซ่ึงมีความสําคัญ ต่อการ

เจริญเติบโตทางเศรษฐกิจของประเทศไทยอย่างมาก เม่ือเทียบกบัอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ซ่ึงสามารถ

สร้างรายไดใ้ห้กบัประเทศเป็นจาํนวนมากในแต่ละปี ทั้งน้ีสินคา้ในกลุ่มอุตสาหกรรมอาหารทะเล

บรรจุกระป๋อง ซ่ึงจดัอยู่ในกลุ่มสินค้าส่งออกท่ีสําคญัของประเทศไทย โดยมูลค่าส่งออกสินค้า

อาหารทะเลกระป๋อง (ปลาซาร์ดีน, Sardine) ของไทยในช่วงเดือน ม.ค.-พ.ค. ปี พ.ศ. 2556 มีมูลค่า

จาํหน่ายรวม 2,183 ล้านบาท และปริมาณส่งจาํหน่ายรวม 36,048 ตัน คิดเป็นจาํหน่าย

ภายในประเทศ 17,291 ตนั และส่งจาํหน่ายต่างประเทศ 18,757 ตน้ ตามลาํดบั โดยภาพรวมคาดวา่

การผลิตจะขยายตัวประมาณร้อยละ 1-2 เ ม่ือเทียบกับปีก่อนหน้าน้ี  (สํานักงานเศรษฐกิจ

อุตสาหกรรม, 2556) 

    จากการศึกษาสภาพปัญหาของโรงงานกรณีศึกษา ปัจจุบนัพบวา่ตน้ทุนส่วนหน่ึง

ของการผลิต มาจากการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิต แมว้า่ปัจจุบนั

โรงงานกรณีศึกษาไดมี้การจดัทาํแผนสาํหรับงานซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรเบ้ืองตน้แลว้ก็ตาม แต่

ยงัพบปัญหาและผลกระทบต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเกิด

การหยดุชะงกั (Breakdown) การหยดุเคร่ืองจกัรเพื่อปรับแต่งปรับตั้ง การเดินเคร่ืองเปล่า และอ่ืนๆ 

ส่งผลใหก้าํลงัการผลิตของเคร่ืองจกัรไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีกาํหนด ซ่ึงปัญหาเหล่าน้ีส่งผล

กระทบต่อยอดการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาอยา่งมาก ทาํใหผ้ลกระทบอ่ืนๆตามมา เช่น 

กระบวนการผลิตถดัไปตอ้งหยดุหรือเดินเคร่ืองเปล่าเพื่อรอวตัถุดิบ ปัญหาการส่งมอบสินคา้เกิด

ความล่าชา้ เป็นตน้ ซ่ึงจากการเก็บขอ้มูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment 

Effectiveness, OEE) ค่าเวลาสูญเสียจากการหยดุของเคร่ืองจกัร ค่าเวลาเฉล่ียก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะ

ชาํรุด (Mean time Between Failures, MTBF) และค่าเวลาเฉล่ียท่ีใชใ้นการซ่อมเคร่ืองจกัร (Mean 

time to Repair, MTTR) ยอ้นหลงัเป็นระยะเวลา 3 ปี (พ.ศ. 2551-2553) เป็นดชันีช้ีวดัก่อนการ

วางแผนดาํเนินงาน โดยพิจารณาจากปัจจยัต่างๆ คือ อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Efficiency, 

A) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency, P) อตัราคุณภาพ (Quality Rate, Q) ค่า 

MTBF และ MTTR ของกลุ่มเคร่ืองจกัรตวัอยา่ง ซ่ึงคดัเลือกโดยการระดมสมอง และกิจกรรม
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เสนอแนะ เพื่อคน้หาสาเหตุ และสรุปหาปัญหาของเคร่ืองจกัรในแต่ละกลุ่ม โดยผูว้จิยัผูจ้ดัการฝ่าย

ผลิต และผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบาํรุงรักษาไดเ้ลือกกลุ่มตวัอยา่งเคร่ืองจกัรท่ีประกอบไปดว้ย กลุ่ม

เคร่ืองจกัรปิดฝา (Seamer Machines), กลุ่มเคร่ืองทอด (Fryer Machines) และกลุ่มเคร่ืองบรรจุซอง 

(Packaging Machines) เพราะเป็นกลุ่มของเคร่ืองจกัรท่ีสาํคญัต่อการผลิตในกระบวนการผลิตหาร

ทะเลแปรรูป จากนั้นวิเคราะห์ขอ้มูลพร้อมทั้งสรุปปัญหา โดยพบวา่ทั้ง 3 กลุ่มมีค่า OEE เฉล่ีย คือ 

ร้อยละ 54.16, 67.54 แล 58.54 ค่าอตัราการหยดุเฉล่ียท่ี ร้อยละ 23.74, 21.31 และ 36.49 และพบวา่

ค่า MTBFก่อนการปรับปรุงอยูท่ี่ 8.02 ชม 6933.41 ชม.และ 307.33 ชม. ค่า MTTR  ก่อนการ

ปรับปรุงอยูท่ี่ 2.26 ชม.852.27 ชม. และ 105.63 ชม.ตามลาํดบั ซ่ึงจากตวัเลขดงักล่าวทาํใหท้ราบวา่

โรงงานกรณีศึกษายงัมีปัญหาโดยรวมของทั้ง 3 ดา้นค่อนขา้งมาก (อตัราการเดินเคร่ือง, A 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง, P และอตัราคุณภาพ, Q) ในกลุ่มเคร่ืองจกัรปิดฝา ส่งผลใหค้่าดชันีใน

กลุ่มดงักล่าวตํ่ากวา่กลุ่มอ่ืนๆ และค่าดชันีวดัผลอตัราการหยดุเฉล่ียของกลุ่มเคร่ืองบรรจุซอง

(Packaging) มีปัญหาการหยุดชะงกัของเคร่ืองจกัรสูงกวา่กลุ่มอ่ืนๆดว้ย 

    ดงันั้นงานวิจยัน้ี จึงมีแนวความคิดในการประยุกต์ใชร้ะบบการซ่อมบาํรุงรักษา

แบบทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance, TPM) เพื่อการปรับปรุงประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) โดยมุ่งเนน้ในกลุ่มเคร่ืองจกัร

หลกัของกระบวนการผลิต พร้อมทั้งวางแนวทางการจดัระบบการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรให้

สอดคล้องกับนโยบายของโรงงานกรณีศึกษา และส่งเสริมพฒันาบุคคลากรท่ีมีส่วนเก่ียวข้อง

เก่ียวขอ้งใหมี้ความรู้ความเขา้ใจในระบบการดาํเนินการระบบซ่อมบาํรุงรักษาตามหลกัของแนวทาง

ปฏิบติั TPM ให้มากข้ึน เพื่อนาํไปประยุกต์ใช้ในการพฒันาระบบเคร่ืองจกัรในส่วนอ่ืนๆ ของ

กระบวนการผลิตท่ีคลา้ยคลึงกนั เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรท่ีสูงข้ึนและสามารถลด

ตน้ทุนท่ีเกิดข้ึนจากการดาํเนินงานซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรของโรงงานกรณีศึกษาได ้
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การตรวจเอกสาร 

1. อาหารทะเลแปรรูป 

    อุตสาหกรรมอาหารทะเลแปรูป ท่ีผลิตในประเทศไทยจะเป็นการแปรรูปอาหาร

ทะเลบรรจุกระป๋องท่ีมีปริมาณการผลิตในประเทศไทยสูง ไดแ้ก่ ปลาทูน่ากระป๋อง ปลาซาร์ดีน

กระป๋อง รองลงมาเป็นผลิตภณัฑ์กุง้กระป๋องและปูกระป๋อง ส่วนอาหารทะเลกระป๋องชนิดอ่ืน เช่น 

ปลาหมึกกระป๋อง หอยลายกระป๋อง ซ่ึงมีปริมาณการผลิตไม่มากเม่ือเทียบกบัชนิดอ่ืนๆ 
    อาหารบรรจุกระป๋อง เป็นอาหารท่ีบรรจุกระป๋องภายใตสุ้ญญากาศ มีการไล่อากาศ

ออกก่อนปิดฝา โดยใชค้วามร้อนฆ่าเช้ือจุลินทรียท่ี์เป็นสาเหตุทาํให้อาหารภายในกระป๋องเน่าเสีย 

อาหารกระป๋องเป็นอาหารสาํเร็จรูปหรือก่ึงสาํเร็จรูปท่ีเก็บรักษาในกระป๋องปิดสนิทสามารถป้องกนั

การร่ัวซึมเข้าอออกของ นํ้ า อากาศ จุลินทรีย์ และผ่านกระบวนการฆ่าเช้ือด้วยความร้อนอย่าง

เพียงพอทาํใหส้ามารถเก็บรักษาไดน้านภายใตอุ้ณหภูมิปกติ (ศศิมน ปรีดา, 2002) 

     กระบวนการผลติปลาซาร์ดีนบรรจุกระป๋องในซอสมะเขือเทศ 

    กระบวนการผลิตปลาซาร์ดีนบรรจุกระป๋องอาจมีความแตกต่างกัน ข้ึนอยู่กับ

ประเภทของผลิตภณัฑ์และลกัษณะการบรรจุ เช่น การบรรจุกระป๋องในนํ้ ามนัพืช หรือซอสมะเขือ

เทศ เป็นตน้ ซ่ึงจากกรณีศึกษากระบวนการผลิตปลาซาร์ดีนบรรจุกระป๋องในซอสมะเขือเทศของ

โรงงานกรณีศึกษา โดยเร่ิมจากการรับวตัถุดิบ ซ่ึงมีหลากหลายชนิดแลว้แต่จะใชช้นิดใดในการผลิต

แต่ละคร้ัง จากนั้นส่งเขา้สู่แผนกตดัแต่ง ซ่ึงแผนกน้ีจะทาํหนา้ท่ี ตดัแต่งตวัปลา ตดัหวั ตดัหาง ดึงไส้

รวมถึงเคร่ืองในออก ให้เหลือเพียงส่วนตวัปลาท่ีจะนาํไปใชจ้ริง เม่ือไดช้ิ้นปลาท่ีตดัแต่งตามขนาด

แลว้ จะส่งต่อไปยงัแผนกลา้งปลาทาํการลา้งเมือก เลือด และส่ิงสกปรกต่าง ท่ีติดอยูต่ามตวัปลาออก

และส่งต่อกระบวนการบรรจุกระป๋องต่อไป เม่ือถึงขั้นตอนการบรรจุกระป๋อง ตอ้งคดัเลือกช้ินปลา

ท่ีจะบรรจุลงในกระป๋องพร้อมทั้งชัง่นํ้าหนกัตามท่ีกาํหนด และส่งต่อไปยงัรางน่ึงเพื่อทาํการน่ึงปลา

สุดทา้ยท่ีกระบวนการปิดฝากระป๋องดว้ยเคร่ืองจกัรปิดฝา (Seamer) ซ่ึงเคร่ืองจกัรมีระบบเติมสาร

ปรุงแต่ง ซอส และอ่ืนๆ เคร่ืองจกัรทาํการปิดผนึกกระป๋องแบบตะเข็บสองชั้น (Double Seam)

หลงัจากปิดฝาเรียบร้อย กระป๋องจะถูกส่งต่อโดยระบบสายพาน (Belt Conveyor) ไปยงัขั้นตอ้นการ

ลา้งกระป๋อง ลา้งคราบสกปรก คราบนํ้ามนัเคร่ือง และคราบซอสต่างๆ ออกจากกระป๋อง และส่งไป

จดัเก็บในตะกร้า เพื่อรอเขา้สู่ขั้นตอนการฆ่าเช่ือต่อไป ซ่ึงแผนผงัขั้นตอนของกระบวนการผลิต

แสดงดงัภาพท่ี 1. 
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วตัถุดิบ 

ตัดแต่งโดยการตัดหัว  

 หาง ดึงไส้ เคร่ืองในออก 

ลาํตัว  (วตัถุดิบหลกั) 

นําส่งผ่านเคร่ืองล้างปลา   ล้าง

เลอืด , เมือก และส่ิงสกปรกออก 

บรรจุกระป๋อง 

เข้ารางน่ึงไล่อากาศ   

หัว หาง ไส้ เคร่ืองใน 

(นําไปทาํปลาป่น) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1. กระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป 

ท่ีมา : บริษทั ผลิตภณัฑอ์าหารกวา้งไพศาล จาํกดั (มหาชน) 

หมายเหตุ:   1     2    และ   3    คือ กลุ่มของเคร่ืองจกัรในโรงงานกรณีศึกษา 

เคร่ืองทอด 

(Fryer M/C) 

1 

บรรจุซอง ปิดผนึก 

(Packaging  M/C) 

2 

ต่อ 2 ต่อ 1 
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ภาพท่ี 1. กระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป (ต่อ)  

ท่ีมา : บริษทั ผลิตภณัฑอ์าหารกวา้งไพศาล จาํกดั (มหาชน) 

หมายเหตุ:   1     2    และ   3    คือ กลุ่มของเคร่ืองจกัรในโรงงานกรณีศึกษา 

 

ผ่านสายพานเพือ่เทนํา้น่ึงปลาออก 

เติมนํา้มันถั่วเหลือง  

เติมซอสปรุงรส 

เคร่ืองปิดฝากระป๋อง 

(Seamer M/C) 

ฆ่าเช้ือในหม้อฆ่าเช้ือ  

Cooling หลงัการฆ่าเช้ือ 

ผ่านเคร่ืองล้างกระป๋องแบบสเปรย์นํา้ล้าง

คราบสกปรกทีต่ดิตามกระป๋อง 

ตดิฉลาก บรรจุกล่อง 

 

จดัเกบ็ในคลงัสินค้า  

3 

ต่อ 1 

ต่อ 2 
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2. การเพิม่ประสิทธิภาพการผลติ 

     การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต คือ การท่ีทาํให้ไดผ้ลผลิต (Output) มากท่ีสุดโดย

การใส่ปริมาณเขา้ไปในการผลิต (Input) ในปริมาณนอ้ยท่ีสุด กล่าวคือ เป็นการพิจารณาวา่จะเพิ่ม

มูลค่าใหสู้งไดอ้ยา่งไร ในการเพิ่มประสิทธิภาพจะตอ้งอาศยักิจกรรมต่าง ๆ ต่อไปน้ี 

 2.1 กิจกรรมท่ีมุ่งการขยายผลในเชิงปริมาณ 

  2.1.1 กิจกรรมท่ีเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 

  2.1.2 กิจกรรมการเพิ่มประสิทธิภาพของคน 

  2.1.3 กิจกรรมการเพิ่มประสิทธิภาพของการบริหาร 

 2.2 กิจกรรมท่ีมุ่งขยายผลในเชิงคุณภาพ 

  6.2.1  กิจกรรมการเพิ่มประสิทธิภาพใหสู้งข้ึน 

  6.2.2  กิจกรรมการส่งเสริมระบบอตัโนมติัโดยไม่ใชค้น 

 2.3 ขั้นตอนการดาํเนินการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

  2.3.1 การลดความสูญเสียหลกั 6 ประการ (Six big losses)  

  2.3.2  การเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

  2.3.3  การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

  2.3.4  การผลกัดนัใหเ้ดินเคร่ืองโดยปราศจากคนในช่วงพกักลางวนั 

  2.3.5  การผลกัดนัการลดตน้ทุน 

3. ความสูญเสียกาํลงัการผลติของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลติ 

 3.1  ความสูญเสียหลกั 16 ประการ (16 Major Losses) ทีเ่ป็นอุปสรรคต่อการเพิม่ประสิทธิภาพ 

    กิจกรรม TPM นั้นไม่เพียงแต่จะมองความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรเพียงอยา่ง

เดียวเท่านั้น แต่ยงัสนใจในทุกๆความสูญเสียท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิผลโดยรวมของระบบการ

ผลิต และเป้าหมายคือ จะตอ้งลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนเหล่านั้นให้เป็นศูนยใ์ห้ไดใ้นความสูญเสีย

หลกั 16 ประการน้ีไดแ้บ่งหมวดหมู่ของความสูญเสียออกเป็น 3 หมวดหมู่ใหญ่ๆดงัต่อไปน้ี 

 หมวดท่ี 1 ความสูญเสียท่ีเป็นอุปสรรคต่อความสามารถในการทาํงานของเคร่ืองจกัร 2 ประการ 

   1.ความสูญเสียจากการหยดุเคร่ืองจกัร (Shutdown Losses) 

   2.ความสูญเสียจากการปรับเปล่ียนแผนการผลิต (Production Adjustment Losses) 

 หมวดท่ี 2 ความสูญเสียท่ีเป็นอุปสรรคต่อประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร 6 ประการ 

   3.ความสูญเสียจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร (Breakdown Losses) 
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   4.ความสูญเสียจากเตรียมงาน การปรับตั้ง ปรับแต่งเคร่ืองจกัร (Set up and 

Adjustment Losses) 

   5.ความสูญเสียจากการหยดุเล็กๆนอ้ยๆ และการเดินเคร่ืองตวัเปล่า (Minor Stoppage 

and Speed Losses) 

   6.ความสูญเสียจากความเร็ว (Speed Losses) 

   7.ความสูญเสียจากขอ้บกพร่องของผลิตภณัฑ ์หรืองานเสีย (Defect) 

   8.ความสูญเสียจากการซ่อมแซม หรือการนาํกลบัมาผลิตซํ้ า (Reprocessing) 

   9.ความสูญเสียจากการจดัการ (Management Losses) 

   10.ความสูญเสียจากการเคล่ือนไหว (Motion Losses) 

   11.ความสูญเสียจากการตระเตรียม (Arrangement Losses) 

   12.ความสูญเสียจากการขาดการนาํระบบอตัโนมติัมาใช้ (Losses Resulting off 

Automated Systems) 

   13.ความสูญเสียจากการเฝ้าติดตาม และปรับแต่ง (Monitoring and Adjustment 

Losses) 

 หมวดท่ี 4 ความสูญเสียท่ีเป็นอุปสรรคต่อการใช้ทรัพยากรเพื่อการผลิตอย่างมีประสิทธิผล 3 

ประการ 

   14.การสูญเสียผลผลิตต่อวตัถุดิบ (Yield Losses) 

   15.การสูญเสียดา้นพลงังาน (Energy Losses) 

   16.การสูญเสียของแม่พิมพ ์จ๊ิก และฟิกซ์เจอร์ (Jig and Figure Losses) 

 3.2 ความสูญเสีย 6 ประการ (Six Big Losses) 

    ความสูญเสียท่ียิ่งใหญ่ 6 ประการท่ีส่งผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพของ

เคร่ืองจกัรในกลุ่มความสูญเสียประเภทน้ีจะอยูใ่นหมวดท่ี 2 ของความสูญเสียหลกั 16 ประการ และ

ความสูญเสียท่ียิ่งใหญ่น้ีจะมีความสําคญัเป็นอยา่งยิ่งในเสาแรกของกิจกรรม TPM นั้นคือ กิจกรรม

การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย การเก็บบนัทึกความสูญเสียดงักล่าวน้ี จะใชเ้พื่อการคาํนวณค่า 

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ต่อไป ซ่ึงหากทาํการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวม

ของ เคร่ืองจกัรแลว้ จะทาํให้เราทราบและตีความออกไปไดอี้กว่า เพราะความสูญเสียตวัใดทาํให้

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรตํ่า  ซ่ึงความสูญเสียทั้ง 6 ประการน้ีไดแ้ก่ 

  1. ความสูญเสียจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร (Breakdown Losses) 

  2. ความสูญเสียจากการปรับตั้ง ปรับแต่งเคร่ืองจกัร (Setup and Adjustment Losses) 
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  3. ความสูญเสียจากการหยุดเล็กๆนอ้ยๆ และการเดินเคร่ืองตวัเปล่า (Minor Stoppages and 

Speed Losses) 

  4. ความสูญเสียจากความเร็ว (Speed Losses) 

  5. ความสูญเสียจากงานเสียและงานซ่อม (Defects and Rework) 

  6. ความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้ผลิต (Startup Losses) 

    ซ่ึงความสูญเสียลาํดบัท่ี 1, 2 จะมีผลต่อ อตัราการเดินเคร่ือง (Availability) และถา้

ความสูญเสียลาํดบัท่ี 3 และ 4 มากจะส่งผลให้ ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Rate) ลด

ตํ่าลง สุดทา้ยถา้ความสูญเสียในลาํดบัท่ี 5 และ 6 เกิดข้ึนมากๆ ก็จะส่งผลให้อตัราคุณภาพ (Quality 

Rate) ตํ่า ดงันั้นจุดสําคญัของความสูญเสีย 6 ประการน้ี คือเราจะตอ้งแบ่งแยกประเภทของความ

สูญเสียท่ีเกิดข้ึนให้ถูกตอ้งตั้งแต่คร้ังแรกและแยกย่อยชนิดของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวน 

การ จริงใหไ้ด ้เพื่อจะไดแ้สดงค่า OEE ใหถู้กตอ้งและตีความหมายใหถู้กตอ้งตั้งแต่คร้ังแรก 

4. เคร่ืองมือในการจัดการคุณภาพ 

   เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการแกปั้ญหาทางดา้นคุณภาพในกระบวนการทาํงาน ซ่ึงช่วยศึกษา

สภาพทัว่ไปของปัญหาโดยขอ้เท็จจริง (Management by Facts) เช่น การเลือกปัญหา การสํารวจ

สภาพปัจจุบนัของปัญหา การคน้หา วิเคราะห์ สาเหตุแห่งปัญหา ท่ีแทจ้ริงเพื่อการแกไ้ขไดถู้กตอ้ง

ตลอดจนช่วยในการจดัทาํมาตรฐานและควบคุมติดตามผลอย่างต่อเน่ือง จากนั้นจึงแสดงออกมา

เป็นขอ้มูล ในขั้นสุดทา้ยก็ใชว้ิธีการทางสถิติ วิเคราะห์ขอ้มูลออกมา ซ่ึงจะสามารถประมาณการใช้

ดุลยพินิจและลงมือแกปั้ญหาได ้ซ่ึงงานวิจยัน้ี ไดป้ระยุกตเ์คร่ืองมือต่างๆ เขา้มาใชเ้พื่อเป็นแนวทาง 

สาํหรับการวเิคราะห์ปัญหาต่างๆ ดงัน้ี 

 4.1 การวเิคราะห์ด้วยหลกั P-M (P-M Analysis) 

    P และ M ในท่ีน้ียอ่มาจาก “Phenomenon” ซ่ึงแปลวา่ ปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนถึงแม้

จะควบคุมได ้นอกจากนั้น P ยงัแปลวา่ “Physical” ซ่ึงแปลวา่ เก่ียวกบัทางดา้นฟิสิกส์ซ่ึงเป็นสาเหตุ

ท่ีทาํให้เกิดปรากฏดงักล่าว M จะหมายถึง “Mechanism” ซ่ึงแปลวา่ระบบกลไกลและยงัหมายถึง

ปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิตหรืออ 4 M ท่ีประกอบดว้ย Man Machine Method และ Material เพื่อทาํการ

วเิคราะห์วา่  

    1.ความเสียหายเร้ือรังใดทาํให้เกิดของเสียหรือทาํให้เกิดเคร่ืองจกัรเสีย ตามหลกั 

การทาํงานของเคร่ืองจกัร 

    2. ตรวจจบัสภาพเง่ือนไขท่ีจะทาํใหค้วามผดิปกติเกิดข้ึน 

    3. ปัจจยัท่ีทาํใหเ้กิดปรากฏการณ์ต่างๆ ในรูปของ 4 M 
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    ขั้นตอนของการวเิคราะห์ดว้ยหลกั P-M คือ การศึกษาหลกัการพื้นฐานท่ีใชใ้นการ

สร้างเคร่ืองจกัร ระบบกลไกของเคร่ืองจกัร และโครงสร้างของเคร่ืองจกัร และจากการ ศึกษา

ดงักล่าว จะทาํใหเ้ราสามารถทาํการวิเคราะห์ปรากฏการณ์ต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัร โดยมองใน

มุมความเป็นไปไดต้ามหลกัฟิสิกส์ ซ่ึงถือเป็นขั้นท่ี 2 ในขั้นตอนน้ีเป็นจุดสําคญัของการเร่ิมตน้ว่า 

เราจะสามารถหาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของเคร่ืองจกัรเสียไดห้รือไม่  

ตารางท่ี 1. ความสัมพนัธ์และความหมายของหลกัการวเิคราะห์ดว้ย P-M Analysis 

P - Phenomenon  

 

 

 - Physical   

- ความแปรปรวนท่ีเห็นไดใ้นช่องท่ีเกิดความ 

เสียหาย 

 

- การวเิคราะห์เพื่อใหเ้ขา้ใจการทาํงานของ 

 เคร่ืองจกัรตามหลกั ฟิสิกส์ 

 

  M - Mechanism 

 

 

        - Machine 

  - Man 

 

 - Material      

 - Method Analysis 

-เขา้ใจระบบกลไกวา่ อยา่งไรปกติ อยา่งไรผดิปกติ 

- ศึกษาหลกัการทาํงานของกลไกต่างๆ 

 

-หาความผดิปกติท่ีเกิดข้ึนจากเคร่ืองจกัร คน และ 

วธีิการทาํงาน 

 

-วเิคราะห์หาสาเหตุและผลท่ีเกิดข้ึน 

ท่ีมา: ดดัแปลงจาก การบาํรุงรักษาทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม, ธานี อ่วมออ้ ( 2546) 
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ภาพท่ี 2. ขั้นตอนการวเิคราะห์ดว้ยหลกั PM (P-M Analysis) 

1.รับทราบปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึน ตรวจสอบอยา่งละเอียดกบัความผิดปกติท่ีเกิดข้ึน  

2. ทาํการวเิคราะห์ปรากฏการณ์ท่ี

เกิดข้ึนตามหลกัทางฟิสิกส์ 

อธิบายปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนดว้ยเง่ือนไขและ

ขอ้กาํหนดทางฟิสิกส์ เช่น เพราะแรงเสียดทาน

ระหวา่งขอบลอ้กบัผา้เบรกไม่พอ จึงทาํใหก้ารหา้ม

ลอ้ไม่มีประสิทธิภาพ 

3.นิยามเง่ือนไขท่ีจะทาํให้

เกิดปรากฎการณ์มนขั้นตอนท่ี 2 

คน้หาเง่ือนไงต่างๆ ท่ีจะทาํใหเ้กิดปรากฎการณ์ใน

ขั้นตอนท่ี 2 เช่น มีฟิลม์ของเหลวอยูร่ะหวา่ง ผา้เบรก

และขอบลอ้ สายเบรกยดื เป็นตน้ 

4.ศึกษาความสมัพนัธ์ระหวา่ง

ปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนกบัปัจจยัการ

ผลิต (4M) 

ศึกษาเน้ือหาความเป็นไปไดใ้นการท่ี 4 M จะเป็น

สาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดเง่ือนไขในขั้นตอนท่ี 3 เช่น

การศึกษาท่ีอุปกรณ์ วธีิการหา้มลอ้ 

5. นิยามเง่ือนไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด 

คน้หาและกาํหนดค่าต่างๆ ท่ีจะทาํใหเ้กิดการใชง้าน

เตม็ประสิทธิภาพ และไม่ทาํใหเ้กิดปรากฎการณ์ไม่

พึงประสงค ์ เช่น การกาํหนดความหนาของผา้เบรก 

ความตึงของสายเบรก ความยาวของสายเบรก 

6.สาํรวจสาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดความผิดปกติ 

 
ใชเ้ง่ือนไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด (ค่ามาตรฐาน) ท่ีไดมี้การ

นิยามไวใ้นขั้นตอนท่ี 5 เป็นเคร่ืองมือในการตรวจหา

ความผิด 

7.หาวธีิการแกไ้ขสาเหตุต่างๆ  

ท่ีพบในขั้นตอนท่ี 6 

 

หาวธีิแกไ้ขปัญหาท่ีครอบคลุมทั้งดา้นฟิสิกส์ทางดา้น

ปัจจยัต่างๆ ท่ีใชใ้นการผลิต (4M) 

8.จดัทาํแผนการปรับปรุงและ 

ลงมือปฏิบติั 

 

ใชเ้ง่ือนไขท่ีเหมาะสมท่ีสุด (ค่ามาตรฐาน) ท่ีไดมี้การ

นิยามไวใ้นขั้นตอนท่ี 5 เป็นเคร่ืองมือในการตรวจหา

ความผิด 
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 4.2 เคร่ืองมือคุณภาพใหม่ 7 อย่าง (New QC 7 Tools)  

    เคร่ืองมือคุณภาพใหม่ 7 อย่าง หรือเคร่ืองมือสําหรับการบริหาร 7 อย่าง (The 7 

Management Tools) เป็นเคร่ืองมือท่ีทางประเทศญ่ีปุ่นพฒันาเพิ่มเติมมาจากเคร่ืองมือคุณภาพ 7 

อยา่ง (The 7 QC Tools) ให้มีความเหมาะสมและเป็นประโยชน์สําหรับผูบ้ริหารระดบัหัวหนา้/

ผูจ้ดัการแผนก/ฝ่ายข้ึนไป ใชช่้วยในการเก็บและวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีเป็นคาํพูด ความรู้สึกจากผูบ้ริหาร 

เพื่อวางแผนกลยทุธ์ แผนปฏิบติัการ ในเชิงป้องกนัหรือเชิงรุก โดยการระดมความคิดและขอ้เท็จจริง

ในอดีต รวมถึงการมองภาพความตอ้งการในอนาคตของลูกคา้และคู่แข่งมาใชเ้พื่อกาํหนดแผนงาน/

โครงการในการรักษาฐานลูกคา้เดิม ขยายฐานลูกคา้ใหม่ เพิ่มยอดขาย และลดตน้ทุนขององคก์รได้

อยา่งเป็นระบบ เคร่ืองมือคุณภาพใหม่ 7 อยา่งประกอบดว้ย 

  4.2.1 แผนภูมิการจัดกลุ่มความคิด (Affinity Diagram) เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพใน

การระดมและรวบรวมความคิดท่ีกระจดักระจายของคนท่ีเป็นสมาชิกในกลุ่มมาจดัเรียงให้เป็น

หมวดหมู่ หรือกลุ่มตามลกัษณะท่ีมีความเก่ียวขอ้งซ่ึงกนัและกนั หรือมีความหมายท่ีคลา้ยคลึงกนั 

เพื่อท่ีจะไดน้าํกลุ่มความคิดเหล่านั้นไปใชป้ระโยชน์ต่อไป  

  4.2.2 แผนภูมิแสดงความสัมพันธ์ (Relation Diagram) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชส้ําหรับแกไ้ข

เร่ืองยุง่ยากโดยการคล่ีคลายการเช่ือม โยงกนัอยา่งมีเหตุผล (Logical Connection) ระหวา่งสาเหตุ 

และผลท่ี เกิดข้ึน ซ่ึงเก่ียวขอ้งกนั (หรือวตัถุประสงค ์และกลยุทธ์ท่ีจะบรรลุ ความสําเร็จในเร่ืองน้ี) 

รูปแบบของแผนผงัความสัมพนัธ์หลกั ๆ มีอยู่ 4 แบบ ไดแ้ก่ แบบรวม ศูนย ์แบบมีทิศทาง แบบ

แสดงความสัมพนัธ์ และแบบตามการประ ยกุตใ์ช ้ 

  4.2.3 แผนภูมิต้นไม้ตัดสินใจ (Tree Diagram) ใช้เพื่อหาแนวทางแกไ้ข/ป้องกนั ในรูป

ของแผนงาน/แนวทางหรือวิธีการ โดยตอบคาํถามวา่ “ทาํอยา่งไร” เพื่อมุ่งสู่วตัถุประสงค/์เป้าหมาย

ท่ีอยากเป็น โดยการมุ่งเน้นไปท่ีต้นตอหรือสาเหตุท่ีแท้จริงของปัญหา จากแผนภูมิแสดง

ความสัมพนัธ์ (Relation Diagram 

  4.2.4 แผนภูมิเมตริกซ์ (Matrix Diagram) เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยหาความสัมพนัธ์ของ

วตัถุประสงค/์เป้าหมาย และแผนงาน/มาตรการ/วิธีการ ท่ีไดจ้ากการเสนอแนะข้ึนวา่แนวทางใด

น่าจะมีความเป็นไปได้ มีความคุม้ค่า และส่งผลกระทบให้บรรลุถึงเป้าหมายได้ก่อน โดยใช้

ทรัพยากรท่ีมีอยูจ่าํกดั อยา่งเตม็ประสิทธิภาพ/ประสิทธิผล 

  4.2.5 แผนภาพการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงเมตริกซ์ (Matrix Data Analysis Chart) เคร่ืองมือ

ท่ีใชเ้ปรียบเทียบสมรรถนะ (Benchmark) จากมุมมองของลูกคา้และเทียบกบัคู่แข่งท่ีเป็นผูน้าํในดา้น

สินคา้ หรือบริการคลา้ยๆกบัองคก์รของเรา วิธีน้ีจะทาํให้เห็นภาพว่าองคก์รเราอยูใ่นตาํแหน่งใด 

(Positioning) เพื่อมองกลยทุธ์ในการบริหารจดัการท่ีเหมาะสมต่อไปอยา่งถูกทิศทาง 
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  4.2.6 แผนภาพทางเลือกตัดสินใจ เพื่อบริหารความเส่ียง (Process Decision Program 

Chart) เป็นเคร่ืองมือท่ีใชช่้วยหาแนวทางซ่ึงอาจเป็นแผนงาน/มาตรการ/วิธีการ โดยมุ่งเนน้ไปยงั

อุปสรรคท่ีน่าจะมีโอกาสเกิดข้ึนในกระบวนการทาํงาน เพื่อบรรลุวตัถุประสงค/์เป้าหมายท่ีกาํหนด

ไว ้เม่ือทราบถึงทุกอุปสรรคในกระบวนการก็สามารถหาแนวทางในการขจดัอุปสรรคทุกประเภทท่ี

อาจเกิดข้ึนไดใ้นอนาคต คลา้ยกบัการมีแผนปฏิบติัการฉุกเฉินรองรับไวเ้ผือ่สําหรับการเปล่ียนแปลง

หรือความไม่แน่นอนท่ีจะเกิดข้ึนไดต้ลอดเวลา ทาํใหอ้งคก์รมีความมัน่ใจต่อการเผชิญ 

  4.2.7 แผนภูมิลูกศร (Arrow Diagram) เป็นการวางแผนงานท่ีมีการกาํหนดกิจกรรม 

ผูรั้บผิดชอบ ระยะเวลา และลาํดบัก่อนหลงัของแต่ละกิจกรรมว่ากิจกรรมใดควรทาํก่อน-หลงั 

เพื่อท่ีจะบริหารโครงการหรือแผนงานให้บรรลุเป้าหมายได้ในระยะเวลาท่ีกาํหนดไว ้ และใช้

ทรัพยากรอยา่งคุม้ค่า 

    ข้อดีของการนําเคร่ืองมือคุณภาพแบบใหม่มาใช้ 

     - ความสามารถทีเ่พิม่ขึน้ 

      1. จดัระเบียบขอ้มูลท่ีเป็นคาํพดู 

      2. ก่อกาํเนิดความคิดเห็น 

      3. ปรับปรุงการวางแผน 

      4. ขจดัความผดิพลาดและการตกหล่น 

      5. อธิบายปัญหาอยา่งชาญฉลาด 

      6. รักษาความร่วมมือไวอ้ยา่งเตม็ท่ี 

      7 ชกัชวนอยา่งมีพลงั 

     - การนําไปสู่การปฏิรูปวฒันธรรมและองค์กร 

      1. ตรวจสอบสถานการณ์ปัจจุบนัในหลายๆ แง่มุม 

      2. บรรยายสถานการณ์ท่ีตอ้งการอยา่งชดัเจน  

      3. จดัลาํดบัความสาํคญัของงานอยา่งมีประสิทธิผล 

      4. ดาํเนินการอยา่งมีระบบ 

      5. คาดคะเนเหตุการณ์ในอนาคต 

      6. เปล่ียนแปลงอยา่งเป็นเชิงรุก 

      7 ทาํใหถู้กตอ้ตั้งแต่คร้ังแรก 
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 4.3 เทคนิคการตั้งคําถาม ทาํไหม –ทาํไหม – ทาํไหม หรือ 6W-1H Approach 

    วธีิการพิจารณาตรวจทาน ขอ้มูลท่ีไดท้าํการบนัทึกมา เพื่อทาํการวิเคราะห์ โดยเรา

จะใช้เทคนิคการตั้งคาํถาม มาช่วยในการกาํหนดแนวทางวิเคราะห์ปรับปรุงขั้นตอนกระบวนการ

เพื่อทาํการพฒันาคุณภาพของระบบการทาํงานให้ดียิ่งข้ึน  ซ่ึงแยกลกัษณะของการตั้งคาํถามไดเ้ป็น 

2 กลุ่มยอ่ย ตามลกัษณะตามจุดมุ่งหมายของคาํถาม ดงัน้ี 

  4.3.1 กลุ่มคําถามเพือ่ใช้ในการตรวจสอบ ได้แก่  

   4.3.1.1 What (อะไร?) เป็นการตรวจสอบเป้าหมายและขอบข่ายของงาน แต่ละ

กิจกรรม  

   4.3.1.2 Who (โดยใคร?) เพื่อตรวจสอบบุคคลผูเ้ก่ียวขอ้งท่ีทาํงานในแต่ละกิจกรรม  

   4.3.1.3 When (เม่ือไหร่?) เพื่อตรวจสอบเวลาในการทาํงาน  

   4.3.1.4 Where (ท่ีไหน?) เพื่อตรวจสอบสถานท่ีทาํงาน  

   4.3.1.5 How (อยา่งไร?) เพื่อตรวจสอบวธีิและขั้นตอนในการทาํงาน 

  4.3.2 กลุ่มคําถามเพือ่ใช้ในการพฒันาปรับปรุง ได้แก่  

   4.3.2.1 Why (ทาํไม?) เป็นการหาสาเหตุของการทาํงานวา่เหมาะสมแลว้หรือไม่ ถา้

ไม่ จะตอ้งทาํอยา่งไร หรือถา้เหมาะสมแลว้ เราจะหาวธีิการทาํงานท่ีดีกวา่น้ีไดห้รือไม่  

   4.3.2.2 Which (อนัไหน?) เป็นการเปิดโอกาสให้ตดัสิน พิจารณาทางเลือกอ่ืนๆใน

การทาํงาน นอกจากวิธีการทาํงานท่ีใช้อยูใ่นปัจจุบนั เพื่อให้การทาํงานมีประสิทธิภาพมาก ท่ีสุด 

สามารถสรุปวธีิการตั้งคาํถามไดด้งัตารางต่อไปน้ี  

ตารางท่ี 2. แสดงความสัมพนัธ์ของเทคนิคการตั้งคาํถาม 6W-1H Approach 

 คําถามกลุ่มที ่1 คําถามกลุ่มที ่2 

เ ป้ า ห ม า ย แ ล ะ

ขอบข่ายของงาน 
ทาํอะไร ? เหตุใดจึงทาํ ? / มีอยา่งอ่ืนท่ีทาํไดไ้หม ? 

บุคลากรท่ีทาํงาน ใครทาํ? ทาํไหมตอ้งเป็นคนน้ี? /คนอ่ืนทาํไดไ้หม ? 

ลาํดบัขั้นตอน 

ของงาน 
ทาํเม่ือไหร่ ? 

ทํ า ไ ห ม ต้ อ ง ทํ า เ ว ล า น้ี / ขั้ น ต อ น นั้ น ?  

ทาํเวลา/ขั้นตอนอ่ืนไดไ้หม? 

สถานท่ีทาํงาน ทาํท่ีไหน ? ทาํไหมตอ้งทาํท่ีน้ี ?/มีท่ีอ่ืนทาํไดไ้หม ? 

วธีิการทาํงาน ทาํอยา่งไร ? ทาํไหมตอ้งทาํอยา่งนั้น ? /ทาํวธีิอ่ืนไดไ้หม ? 

ความจาํเป็น ทาํไหมตอ้งทาํ ทาํไหมตอ้งทาํ ?/ ไม่ทาํไดไ้หม ? 

การตดัสินใจ ทาํแบบไหน ทาํแบบไหน ? 
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 4.4 การควบคุมคุณภาพ  

    สาเหตุของความผิดปกติหรือแผกกนั (Variation) หรือในทางสถิติเรียกว่า ความ

แปรผนัความผดิแผกกนักระบวนการผลิต เกิดมาจากสาเหตุความผดิปกติของปัจจยั 4 ตวั คือ  

     1) วตัถุดิบ (Material) 

     2) เคร่ืองจกัร (Machinery) 

     3) วธีิการทาํงาน (Method of Work) 

     4) คน (Man Made Error) 

    แมช้ิ้นงานท่ีผลิตออกมาจากตวัเคร่ืองจกัรเดียวกนัและในเวลาไล่เล่ียกนั ก็ไม่เคยมี

ช้ินงานคู่ไหนท่ีมีคุณสมบติัเหมือนกนัทุกประการเลย ช้ินงานท่ีมีขนาดผิดแผกจากมาตรฐานกาํหนด

ก็จะถูกคดัออก ไปเป็นของเสีย ขณะท่ีช้ินงานท่ีมีพิกดัอยูใ่นบริเวณพิกดัความเผื่อ (Tolerance) หรือ

ตรงตามขอ้กาํหนดตามเทคนิค (Specification) ก็จะถูกจดัวา่เป็นของดีและถูกส่งมอบ 

    การตรวจวเิคราะห์กระบวนการผลติ (Diagnosis of Processes) 

    แมว้่าสาเหตุของปัญหาแห่งความผิดแผกกนัทางคุณภาพของช้ินงานจะมีมากมาย

นบัไม่ถว้น แต่บางสาเหตุก็ไม่มีผลอะไรมากและไม่ตอ้งใส่ใจหรือตอ้งกาํจดัให้หมดไปทุกสาเหตุ 

เราสามารถจาํแนกสาเหตุแห่งความบกพร่องไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ  

  1)ประเภทท่ีมีจาํนวนไม่มากแต่ส่งผลกระทบรุนแรงต่อระบบ 

  2)ประเภทท่ีมีจาํนวนมากแต่ไม่ส่งกลบัมีต่อความบกพร่องเพียงเล็กนอ้ยซ่ึงสอด คลอ้ง กบั

หลกัพาเรโต (Pareto)  

5. การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

 5.1 ประเภทของการบํารุงรักษา 

    รูปแบบของการบาํรุงรักษาท่ีใช้ในกิจกรรมการบาํรุงรักษาเชิงวางแผนนั้ นมี

ด้วยกันหลายรูปแบบดังน้ี การวางแผนตามระยะเวลาการบํารุงรักษาเชิงทํานาย (Predictive 

Maintenance) การบาํรุงรักษาหลงัเกิดเหตุ (Breakdown Maintenance) และการบาํรุงรักษาเชิงแกไ้ข

ปรับปรุง (Corrective Maintenance) ดงันั้นจึงจาํเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งเลือกใชใ้หเ้หมาะสม 

    การบาํรุงรักษาโดยทัว่ไปของหน่วยงานซ่อมบาํรุงในอดีตจะเป็นการบาํรุงรักษา

เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดการชาํรุดเสียหาย การบาํรุงรักษาไดมี้การพฒันาข้ึนอยา่งเป็นระบบ มีการใชห้ลกัการ

ทางดา้นวศิวกรรมศาสตร์ วสัดุศาสตร์ และสถิติ เขา้มาใชใ้นงานบาํรุงรักษา การจดัประเภทของการ

บาํรุงรักษาท่ีเป็นงานของหน่วยงานซ่อมบาํรุงท่ีสามารถพบเห็นโดยทัว่ไปมีโครงสร้าง ดงัภาพท่ี 3 
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การบํารุงรักษา

การบํารุงรักษาขณะเดินเครื�อง

(Running Maintenance)

การบํารุงรักษาขณะหยุดเครื�อง

(Shutdown Maintenance)

การบํารุงรักษาเมื�อเครื�องเสีย

(Breakdown Maintenance)

การซ่อมฉุกเฉิน

(Emergency Maintenance)

การบํารุงรักษาแบบป้องกัน

(Preventive Maintenance)

การบํารุงรักษาแบบแก้ไข

(Corrective Maintenance)

การบํารุงรักษาแบบมีแผน

(Planned Maintenance)

การบํารุงรักษาแบบไม่มีแผน

(Unplanned Maintenance)

 
 

ภาพท่ี 3. การจาํแนกประเภทของการบาํรุงรักษา 

ท่ีมา: เธียรไชย จิตตแ์จง้ (2541) 

 

 5.2 รูปแบบของการซ่อมบํารุงรักษา 

  5.2.1 การบํารุงรักษาตามระยะเวลา  

   เน่ืองจากการบาํรุงรักษาตามระยะเวลาเป็นการบาํรุงรักษาท่ีตอ้งมีการวางแผนตาม

รอบระยะเวลาท่ีกาํหนดก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะเกิดการชาํรุดหรือหยุดการดาํเนินงาน จึงเป็นสาเหตุของ

การเสียค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุงค่อนขา้งสูง  

    การบาํรุงรักษาตามระยะเวลาน้ีมีดว้ยกนั 2 แบบคือ การบาํรุงรักษาโดยใชเ้วลาเป็น

เกณฑ์ ซ่ึงเรียกวา่ TBM (Time Based Maintenance) และการบาํรุงรักษาแบบ Overhaul ซ่ึงเรียกวา่ 

IR (Inspection & Repair) TBM เป็นรูปแบบการบาํรุงรักษาโดยมีการกาํหนดรอบระยะเวลาท่ีจะ

ซ่อมบาํรุงตามรอบระยะเวลาท่ีเคร่ืองจกัรอาจจะเกิดการเสียหายได้ ส่วน IR เป็นรูปแบบการ

บาํรุงรักษาโดยมีการถอดช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรตามระยะเวลาท่ีกาํหนดและทาํการตรวจเช็คและมี

การเปล่ียนช้ินส่วนบางตวัเม่ือพบวา่ช้ินส่วนนั้นเกิดความเสียหาย 
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  5.2.2 การบํารุงรักษาเชิงทาํนาย 

    การบาํรุงรักษาเชิงทาํนายน้ีอาจพิจารณาได้ว่าเป็นการบาํรุงรักษาท่ีอาศยัสภาวะ

ของเคร่ืองจกัรเป็นเกณฑ์จึงถูกเรียกว่า CBM (Condition Based Maintenance) เน่ืองจากการ

บาํรุงรักษาแบบน้ีเป็นการใช้ระบบการสังเกต และการวิเคราะห์ค่าแนวโนม้ซ่ึงเป็นขอ้มูลท่ีใชบ้อก

สภาพการเส่ือมสมรรถนะของเคร่ืองจกัรหรือใช้วิธีการตรวจจับสภาวะ โดยใช้วิธีการต่อสาย

โดยตรงจากเคร่ืองจกัรเขา้กบัเคร่ืองตรวจวดัดงันั้นเม่ือเปรียบเทียบกบัวิธี TBM แลว้ มีความจาํเป็น

อย่างยิ่งท่ีจะตอ้ง มีบุคคลากรท่ีมีความรู้ความชาํนาญในการบาํรุงรักษาและสามารถเรียนรู้เทคนิค

วธีิการบาํรุงรักษาท่ีสูงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

  5.2.3 การบํารุงรักษาหลงัเกดิเหตุ 

    เป็นการบาํรุงรักษาโดยการซ่อมหรือเปล่ียนอะไหล่/ช้ินส่วนหลงัจากท่ีการทาํงาน

ของเคร่ืองจกัร หรือมีประสิทธิภาพลดตํ่าลงหรือหยุดทาํงาน (เคร่ืองจกัรหยุดทาํงานเน่ืองจากเกิด

การเสียหาย) การบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรบางชนิดจะวางแผนท่ีจะเลือกใช้การบาํรุงรักษาวิธีน้ี 

เน่ืองจากมีความคุม้ค่าในเชิงเศรษฐศาสตร์มากกวา่วธีิอ่ืนๆ (ในอดีตท่ีผา่นมา การบาํรุงรักษาหลงัเกิด

เหตุจะเป็นการบาํรุงรักษาท่ีไม่ใช่เป็นส่ิงท่ีไดว้างแผนไวแ้ละไม่ไดมี้การคาํนึงถึงความคุม้ค่าในเชิง

เศรษฐศาสตร์แต่อยา่งใด) 

  5.2.4 การบํารุงรักษาเชิงแก้ไข 

    เป็นการบาํรุงรักษาท่ีมีลกัษณะท่ีไม่จาํเป็นตอ้งมีการบาํรุงรักษากล่าวคือเม่ือใดก็

ตามท่ีเคร่ืองจกัรเกิดการชาํรุด/เสียหายเน่ืองจากการใช้งานนั้น ก็จะทาํการซ่อมแซมและแก้ไข

เพื่อให้เคร่ืองจกัรสามารถใช้งานไดต้ามปกติ ซ่ึงเป็นจุดอ่อนของเคร่ืองจกัรท่ีมีอยู่อย่างมีแบบแผน

และจริงจงั เพื่อจุดมุ่งหมายท่ีจะเพิ่มระดบัความไวว้างใจ ความง่ายต่อการบาํรุงรักษาและความ

ปลอดภยัของตวัเคร่ืองจกัร (โดยแทจ้ริงแลว้ คาํว่า Corrective จะมีความหมายว่า “การแกไ้ข” ซ่ึง

อาจจะหมายถึงการบาํรุงรักษาหลงัเกิดเหตุ คือการแก้ไขเคร่ืองจกัรท่ีเกิดความเสียหายแล้ว หรือ

หมายถึงการบาํรุงรักษาเชิงแกไ้ขคือการแกไ้ขเคร่ืองจกัรท่ียงัไม่ไดเ้กิดความเสียหาย) 

  5.2.5 การบํารุงรักษารูปแบบอืน่ 

    การบาํรุงรักษาท่ีใช้โอกาสท่ีเคร่ืองจกัรหยุดการผลิตตามแผนท่ีไดว้างไว ้สําหรับ

การซ่อมบาํรุงโดยไม่ใช่หยดุเดินเคร่ืองจกัรเพื่อสาํหรับการบาํรุงรักษาเชิงวางแผน  

 5.3 การบํารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) 

    การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance 

,TPM) ไดรั้บการพฒันาข้ึนในประเทศญ่ีปุ่นเป็นคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1971 โดยวิศวกรชาวญ่ีปุ่น ช่ือ 
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เซอิจิ นากาจิมา ซ่ึงเป็นผูพ้ฒันาเทคนิค TPM ข้ึนมาในบริษทั Nippon Denso โดยใช้พื้นฐานจาก

เทคนิคการบาํรุงรักษาทวีผลหรือ Productive Maintenance (Preventive Maintenance + Corrective 

Maintenance + Maintenance preventive) ผสมผสานกบัเทคนิคสําคญัอ่ืนๆ ซ่ึงเรียนมาจากประเทศ

สหรัฐอเมริกาตั้งแต่ปี  ค.ศ.1950 เช่น Breakdown Maintenance, Reliability and Maintenance 

Engineering, Life Cycle Cost, Zero-Defect, Operator-Assisted Maintenance และ Task Forces 

(Task Teams) ซ่ึงมีการใชเ้ทคนิคเหล่าน้ีอยา่งแพร่หลายในโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆ ในเวลานั้น  

    จากปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร TPM มุ่งเนน้การ

กาํจดัความสูญเสียผา่นกิจกรรม 8 เสาหลกั ท่ีเก่ียวขอ้งกบัทุกส่วนงานขององคก์รซ่ึงแนวทางในการ

ในการดาํเนินกิจกรรม 8 เสาหลกัของ TPM จะดาํเนินการผลกัดนัโดยให้พนกังานทุกคนมีส่วนร่วม 

(Participation Approach) ผา่นกิจกรรมกลุ่มยอ่ยแบบซ้อน (Overlapping Small Group Activity) 

และขบัเคล่ือนกิจกรรมกลุ่มตามสายบงัคบับญัชา โดย 8 เสาหลกัของ TPM ประกอบดว้ย 

    1.การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement) 

    2.การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Self-Maintenance) 

    3.การบาํรุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 

    4.การศึกษาและฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการทาํงานและการบาํรุงรักษา (Education 

and Training) 

    5.การคาํนึงถึงการบาํรุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบ (Initial Phase Management) 

    6.ระบบการบาํรุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) 

    7.ระบบการทาํงานของฝ่ายบริหารท่ีตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิตหรือเรียกวา่ 

TPM ในสาํนกังาน (TPM in Admin and Support Dept.) 

    8.ระบบชีวอนามยั ความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้มภายในโรงงาน (Safety and 

Environment Management) 

    โดยเสาหลกัท่ี 1, 2 และ 3 เป็นเสาหลกัท่ีตอ้งดาํเนินการให้เกิด TPM ในส่วนผลิต

ก่อน โดยก่อนเร่ิมดาํเนินการและขณะดาํเนินการตอ้งมีการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะอยูต่ลอดเวลา 

ซ่ึงถือเป็นหนา้ท่ีในเสาหลกัท่ี 4 ส่วนเสาหลกัท่ี 5 ถือเป็นขั้นสูงของ TPM ในส่วนผลิต เน่ืองจากเป็น

การปลูกฝังการบาํรุงรักษาให้ติดไปกับตวัเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ วตัถุดิบ กรรมวิธีการผลิต วิธีการ

ทาํงาน รวมถึงการออกแบบและวางผงัโรงงานหรือกระบวนการ สําหรับในเสาหลกัท่ี 6 7 และ 8 

เป็นเสาหลกัท่ีดาํเนินการเพื่อขยาย TPM จากส่วนผลิตไปสู่ TPM ทัว่ทั้งองคก์าร  โดยภาพรวมของ 8 

เสาหลกัสามารถแสดงดงัภาพท่ี 2. 
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ภาพท่ี 4. 8 เสาหลกัของการบาํรุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 

ท่ีมา: ธานี อ่วมออ้ (2547) 

    ผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงองคก์รตามแนวทางของ TPM คือ บุคลากรขององคก์ร

มีความรู้ ทกัษะในการปฏิบติังานท่ีสูงข้ึนและมีส่วนร่วมในการปรับปรุงองค์กรอย่างเป็นระบบ 

ประสิทธิผลโดยรวมของการผลิตเพิ่มสูงข้ึน ซ่ึงทาํให้สามารถผลิตสินคา้ไดต้รงตามความตอ้งการ

ของลูกค้าด้วยตน้ทุนการผลิตท่ีตํ่าท่ีสุด อนัจะเป็นการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัของ

องคก์รไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 

  5.3.1 การวดัผลของกจิกรรม การบํารุงรักษาแบบทวผีลทีทุ่กคนมีส่วนร่วม (TPM) 

    การวดัผล คือ ความตอ้งการท่ีสําคญัของการประมวลผลของการปรับปรุงอย่าง

ต่อเน่ือง ซ่ึงผลของการทาํกิจกรรม TPM สามารถกาํหนดไดโ้ดยการหาประสิทธิภาพโดยรวมของ

เคร่ืองจกัรหรือท่ีเรียกว่า OEE หรือ Overall Equipment Effectiveness เป็นดชันีตวัหน่ึงท่ีใช้วดั

ความสาํเร็จของ TPM ในภาพรวม โดยพิจารณาท่ีผลลพัธ์เป็นสําคญั กล่าวคือ การพิจารณาท่ีการใช้

ประโยชน์จากเคร่ืองจกัร การใชป้ระโยชน์จากวตัถุดิบและการทาํงานไดต้ามเป้าหมายท่ีวางไว ้ 

    เวลาทั้งหมด (Total Time) หมายถึง เวลาท่ีเรามีเคร่ืองจกัรอยูใ่นโรงงาน แต่ไม่ได้

หมายความวา่เราจะตอ้งวางแผนการใช้เคร่ืองให้เท่ากบัเวลาท่ีมีทั้งหมด เราคงตอ้งมีเวลาหยุดเพื่อ

การบาํรุงรักษาประจาํวนั เวลาหยุดเพื่อการประชุมช้ีแนะ เวลาหยุดเพื่อทาํกิจกรรมต่างๆ ของ
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โรงงาน เช่น กิจกรรม 5 ส เวลาหยุดท่ีเราตั้งใจทั้งหมดนั้น เราเรียกวา่ เวลาหยุดตามแผน (Planned 

Shutdown) ดงันั้นเวลาท่ีเราตอ้งการใหเ้คร่ืองจกัรใชง้านไดต้ลอดจึงไม่ใชเ้วลาทั้งหมด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5. การจาํแนกเวลาและความสูญเสียในการคาํนวณค่า OEE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 6. โครงสร้างความสูญเสีย (Equipment Loss Structure)  

เวลาและความสูญเสียในการคาํนวณค่า OEE 
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    การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness, 

OEE) เป็นตวัช้ีวดัหลกัท่ีสาํคญัในกิจกรรม TPM โดยบรรจุอยูใ่นเสาหลกัแรก เร่ืองการปรับปรุงโดย

การลดความสูญเสีย (Individual Improvement) ค่า OEE น้ีจะแสดงทั้งดา้นประสิทธิภาพ และ

ประสิทธิผลของเคร่ืองจกัร และเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัความสูญเสียท่ียิ่งใหญ่ 6 ประการ โดยมีนิยาม

วา่ “ การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ไม่ใช่การวดัผลิตภาพของพนกังาน และไม่ใช่การ

จบัผดิพนกังาน เราสามารถท่ีจะคน้หาจุดปรับปรุงของเคร่ืองจกัรและกระบวนการ โดยสนใจท่ี 

ขอ้มูลความสูญเสียระหวา่งการใชง้าน” ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรน้ี (OEE) จะประกอบ

ไปดว้ยค่าตวัแปรหลกั 3 ค่าท่ีสัมพนัธ์กนัคือ 

   1. อตัราการเดินเคร่ือง (Availability) 

   2. ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Rate) 

   3. อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

เม่ือนาํ 3 ค่าน้ีมาคูณร่วมกนั ผลท่ีออกมาคือ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร หรือ OEE 

   5.3.1.1 อตัราการเดินเคร่ือง (Availability)  

    อตัราการเดินเคร่ือง (Availability)  ความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการทาํงาน

ระยะเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยุด (Downtime loss) มีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง (Breakdowns) การ

ปรับแต่งเคร่ืองจักร (Setup, Adjustments) หรือการจดัการกระบวนการการทาํงานท่ีไม่ดี 

(Management) ปกติจะรายงานเป็นค่าร้อยละของอตัราการเดินเคร่ือง ดงัสมการท่ี 1. 

อตัราการเดินเคร่ือง (Availability)  

  A = เวลารับภาระงาน – (เวลาของการขดัขอ้ง + เวลาการปรับตั้ง ปรับแต่ง) x 100 

       เวลารับภาระงาน 

= เวลาเดินเคร่ือง x 100 

  เวลารับภาระงาน          (1) 

    5.3.1.2 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) 

    ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) คือสมรรถนะการทาํงาน

ของเคร่ืองจกัรการสูญเสียประสิทธิภาพ (Performance loss) มีสาเหตุมาจากการหยุดเล็กนอ้ย การ

เดินเคร่ืองตวัเปล่า (Minor Stoppage and Idling Losses) และการสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัร 

(Speed Losses เวลาเดินเคร่ืองจะไม่เท่ากบัเวลารับภาระงาน หากเกิดความสูญเสียท่ีทาํให้เคร่ืองหยุด

ทาํงาน แต่ความสูญเสียท่ีมีโอกาสเกิดข้ึนยงัไม่หมดเพียงแค่นั้น ยงัมีความสูญเสียท่ีทาํให้เคร่ืองเสีย
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กาํลงั ซ่ึงทาํให้เวลาเดินเคร่ืองท่ีน้อยอยู่แลว้เหลือน้อยลงไปอีก เรียกว่า เวลาเดินเคร่ืองสุทธิซ่ึง

สามารถคาํนวณไดด้งัสมการท่ี 2. 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Rate) 

P = เวลาเดินเคร่ือง – (เวลาหยดุเล็กๆนอ้ยๆ+เวลาเดินตวัเปล่า+ เวลาท่ีเสียความเร็ว) x 100 

         เวลาเดินเคร่ือง 
 

  = เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ x 100 

เวลาเดินเคร่ือง          (2) 

    ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองบางคร้ังไม่สามารถคาํนวณไดโ้ดยตรงเน่ืองจากมีความ

สูญเสียท่ีไม่สามารถจบัเวลาได ้แต่ทาํใหเ้คร่ืองเสียกาํลงั เช่น ไฟตก เคร่ืองเดินไม่เรียบ เคร่ืองสะดุด

หรือหยุดเล็กนอ้ย เป็นตน้ เวลามาตรฐานในการทาํงานต่อช้ินสามารถช่วยเราแกปั้ญหาดงักล่าวได ้

เพราะถา้เรามีเวลามาตรฐาน เราก็จะทราบวา่ตามเวลาเดินเคร่ืองเราควรผลิตงานไดก่ี้ช้ิน และในเรา

สามารถรู้วา่ผลิตงานจริงไดก่ี้ช้ิน ซ่ึงเป้าหมายระดบัโลก (World Class) ค่าน้ีจะตอ้งเท่ากบัหรือสูง

กวา่ 95% โดยคาํนวณดงัสมการท่ี 3. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    5.3.1.3 อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

  

    อัตราคุณภาพ (Quality Rate) คือความสามารถในการผลิตของดีตรงตาม

ขอ้กาํหนดของเคร่ืองจกัรการสูญเสียดา้นคุณภาพ (Quality Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสีย

เน่ืองจากช้ินงานเสีย (Defects) งานซ่อม (Rework) และความสูญเสียช่วงเร่ิมตน้การผลิต (Start up 

Loss)เวลาเดินเคร่ืองสุทธิบางคร้ังก็ไม่ไดเ้กิดมูลค่าทั้งหมด (หมายถึง ผลิตของดีมีคุณภาพ) เพราะ

เสียเวลาส่วนหน่ึงไปกบัการผลิตของเสียหรือเรียกวา่ เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสียอตัราคุณภาพ

                                          อตัราความเร็วในการทาํงาน x  อตัราการทาํงานสุทธิ 

 

                                      เวลามาตรฐาน                  จาํนวนช้ินงานท่ีผลิตได ้x รอบเวลาจริง 

                                       รอบเวลาจริง                                       เวลาเดินเคร่ือง 

 

    เวลามาตรฐาน x จาํนวนช้ินงานท่ีผลิตได ้

                                               เวลาเดินเคร่ือง 

    เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 

                                เวลาเดินเคร่ือง      (3) 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

ประสิทธิภาพการ = 

เดินเคร่ือง 

= 

= 

X 

= X 100 
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บางคร้ังก็ไม่สามารถหาไดโ้ดยการใช้สมการดงักล่าว เน่ืองจากความยากลาํบากในการจบัเวลาท่ี

ตอ้งสูญเสียไปกบัการผลิตงานเสีย แต่เราสามารถดูความสูญเสียท่ีออกมาในรูปของช้ินงานท่ีเสีย

และช้ินงานท่ีตอ้งนาํกลบัไปแกไ้ข ซ่ึงสามารถท่ีจะคาํนวณไดด้งัสมการท่ี 4. 

อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

Q = จาํนวนช้ินงานทั้งหมด – (จาํนวนช้ินงานเสีย + จาํนวนช้ินงานทาํใหม่) x100 

        จาํนวนช้ินงานทั้งหมด 

= จาํนวนช้ินงานดี  x 100 

   จาํนวนช้ินงานทั้งหมด         (4) 

 

   5.3.1.4 การคํานวณค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment 

Effectiveness: OEE)  

    ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 

คือค่าท่ีไดจ้ากผลคูณระหวา่งอตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัราคุณภาพ ซ่ึง

แสดงถึงความพร้อมของเคร่ืองจักรในการใช้งานว่าเป็นอย่างไร การเดินเคร่ืองจักรเต็มความ 

สามารถหรือไม่ มีการผลิตช้ินงานเสียมากนอ้ยเท่าไร  ซ่ึงสามารถท่ีจะคาํนวณไดด้งัสมการท่ี 5. 

 ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE)  

   =   อตัราเดินเคร่ือง   x ประสิทธิภาพเดินเคร่ือง   x อตัราคุณภาพ   (5) 

         (Availability)      (Performance Efficiency)    (Quality Rate)    

  5.3.2 ดัชนีสภาพความเช่ือถือและดัชนีของคุณภาพการบํารุงรักษา  เป็นดัชนีท่ีแสดง

วตัถุประสงคข์องการบาํรุงรักษาซ่ึงประกอบดว้ย 

   5.3.2.1 ระยะเวลาเฉลี่ยของการเกิดเหตุขัดข้อง (Mean Time Between Failure, 

MTBF) 

    ระยะเวลาเฉล่ียของการเกิดเหตุขัดข้อง หมายถึง ระยะเวลาเฉล่ียของการเกิด

เหตุขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ัง เช่น 1 เดือน / คร้ัง, 3 เดือน / คร้ัง โดยใชช่้วงระยะเวลาการเกิด

การขดัขอ้งแต่ละช่วงมาหาค่าเฉล่ีย เพื่อแสดงความเช่ือถือไดข้องเคร่ืองจกัร โดยคาํนวณจากสมการ

ท่ี 6. 

             ผลรวมเวลาการทาํงาน     (6) 

        ผลรวมจาํนวนคร้ังท่ีหยดุเคร่ือง 
 MTBF   = 
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   5.3.2.2 ระยะเวลาเฉลีย่ของการซ่อม (Mean Time To Repair, MTTR)  

    ระยะเวลาเฉล่ียของการซ่อม หมายถึง ระยะเวลาเฉล่ีย ของการหยุดเคร่ืองเพื่อ

ซ่อมแซม โดยนาํเวลาท่ีใชเ้พื่อซ่อมแซมทั้งหมดมาหาค่าเฉล่ียเพื่อตรวจสอบความสามารถ ความยาก

ง่ายของการซ่อมบาํรุง โดยคาํนวณจากสมการท่ี 7. 

                     ผลรวมเวลาหยดุเคร่ือง    (7) 

           ผลรวมจาํนวนคร้ังท่ีหยดุเคร่ือง 

  5.4 การวางแผนการบํารุงรักษา  

    การวางแผนงานท่ีดีนั้นเป็นปัจจยัสาํคญัในการดาํเนินงาน การทาํงานโดยปราศจาก

การวางแผน หรือมีแผนท่ีมีงานแต่เป็นแผนงานท่ีไม่มีประสิทธิภาพจะมีผลให้งานนั้นไม่ประสบ

ผลสําเร็จ ดงันั้นก่อนท่ีจะดาํเนินธุรกิจหรือกิจการใดๆจะตอ้งมีการวางแผนงาน แผนดงักล่าวตอ้ง

เป็นแผนท่ีมีความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ ในงานบาํรุงรักษาก็ตอ้งอาศยัการในการวางแผน

งานเช่นเดียวกบักิจการอ่ืนๆ ในชั้นตน้น้ีจะกล่าวถึงหลกัการในการวางแผน 

    แผน คือ กระบวนการหรือขั้นตอนท่ีจะใช้ในการบริหารงาน หรือดาํเนินการให้

สําเร็จลุล่วงตามวตัถุประสงคห์รือเป้าหมายและนโยบายท่ีไดว้างไว ้โดยใชค้วามรู้ทางวิชาการและ

วจิารณญาณในการวเิคราะห์ วนิิจฉยัถึงเหตุการณ์ในอนาคต แลว้จึงกาํหนดวธีิท่ีถูกตอ้งและมีเหตุผล 

เพื่อให้การดาํเนินงานตามแผนเป็นไปโดยเรียบร้อยสมบูรณ์และมีประสิทธิภาพสูงสุด แผนจึงเป็น

ส่ิงท่ีจะตอ้งคิดหรือทาํใหเ้กิดข้ึนก่อนจะดาํเนินการหรือธุรกิจใดๆทั้งน้ีเพื่อหวงัให้เกิดผลดีในอนาคต 

การกาํหนดให้มีแผนเป็นการแสดงให้เห็นความเป็นอจัฉริยะ ในอนัท่ีจะปรับส่ิงแวดล้อมให้เป็น

ประโยชน์แก่การดํารงชีวิต จะเห็นได้ว่าแผนจะเป็นแผนท่ีดีและมีประสิทธิภาพได้ ข้ึนอยู่กับ

เป้าหมายหรือวตัถุประสงค์ วตัถุประสงค์ต้องแน่ชัดและมีความเป็นไปได้สูง คุณลักษณะของ

วตัถุประสงคท่ี์ดี 

   1) วตัถุประสงคต์อ้งชดัเจน เด่นชดัและควรจะเนน้ใหเ้ห็นวตัถุประสงคเ์ฉพาะดว้ย 

   2) ต้องเป็นวตัถุประสงค์ท่ีสอดคล้องกับวตัถุประสงค์หลักขององค์การ หรือ

หน่วยงานนั้น 

   3) มีแนวทางท่ีจะสามารถทาํใหส้าํเร็จตามวตัถุประสงคไ์ด ้

   4) เป็นวตัถุประสงคท่ี์เหมาะสมกบัเวลา สถานการณ์ สถานภาพของหน่วยงาน 

   5) เป็นวตัถุประสงคท่ี์ไม่ขดัต่อ ระเบียบ ขอ้บงัคบั กฎหมายและศีลธรรม 

 

 

MTTR    =                          
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 5.5 การเกบ็ข้อมูลและการใช้ประโยชน์จากข้อมูลการบํารุงรักษา   

    ก่อนท่ีจะทาํการวางแผนเพื่อนาํไปสู่การวิเคราะห์เหตุขดัขอ้งท่ีเกิดข้ึนนั้นจาํเป็น

จะต้องมีการเก็บข้อมูลท่ีเป็นส่ิงท่ีจาํเป็นอย่างยิ่งในการบาํรุงรักษาซ่ึงอาจจะอยู่ในลักษณะการ

ประเมินผลทางด้านการดาํเนินงานก็ได้โดย การเก็บข้อมูลควรมีเป้า หมายและวตัถุประสงค์ท่ี

ชดัเจน ควรจะเก็บให้นอ้ยท่ีสุด แต่มีขอ้มูลการใชง้าน ควรเป็นแบบฟอร์มง่ายๆสําหรับผูป้ฏิบติังาน

และช่าง กรอกขอ้มูลควรมีการตรวจสอบเพื่อความถูกตอ้ง มิฉะนั้นหากนาํขอ้มูลท่ีผิดมาใชว้างแผน 

จะทาํให้เกิดความเสียหายข้ึนภายหลงัได้ ในการเก็บขอ้มูลการบาํรุงรักษา หากมิ ได้นาํมาใช้ จะ

เสียเวลาเก็บขอ้มูลโดยเปล่าประโยชน์ จึงควรมีการนาํขอ้มูลมาวิเคราะห์และใชง้านอยา่งนอ้ยปีละ

คร้ังหรือบ่อยกวา่นั้น เพื่อการพฒันาการบาํรุงรักษาใหมี้ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน 

 5.6 การดําเนินการ 12 ข้ันตอนของระบบ TPM (TPM 12 Steps) 

    12 ขั้นตอนของ TPM ท่ีจะกล่าวถึงในส่วนน้ี คือ ขั้นตอนของการนาํ TPM ไปใช้

ทัว่ทั้งองค์การหรือท่ีเรียกว่า Company-wide TPM โดยแบ่งการดาํเนินการออกเป็นขั้นหลกัๆ ดงั

แสดงในตารางท่ี 3 ซ่ึงหลงัการเตรียมตวัท่ีเพียงพอเท่านั้นจึงจะมีการเปิดโครงการ TPM อยา่งเป็น

ทางการ (TPM Kickoff) แมจ้ะใช้เวลาแตกต่างกนับา้งในช่วงของการเตรียมการตามขนาดและ

ลกัษณะของกระบวนการผลิต แต่โดยทัว่ไปก็จะอยูท่ี่ราว 3 -4 เดือน ในการดาํเนินการตั้งแต่ขั้นตอน

ท่ี 1 จนถึงการจดัทาํแผนแม่บท TPM ขั้นปฏิบติัการ TPM จะเร่ิมข้ึนทนัทีหลงัจากพิธีเปิดอยา่งเป็น

ทางการ โดยดาํเนินการตามแผนแม่บทไปอยา่งต่อเน่ืองจนกระทัง่ถึงขั้นตอนท่ี 12 ไปตั้งแต่มีพิธีเปิด

จนกระทัง่ถึงขั้นท่ี 12 จะใชเ้วลาประมาณ 2. -3 ปี อยา่งไรก็ตามในกรณีท่ีมีพนกังานและเคร่ืองจกัร

อุปกรณ์จาํนวนมาก อาจตอ้งใชเ้วลาประมาณ 3 - 5 ปี โดยแบ่งเป็น 5 เสาหลกัของ TPM ในส่วนการ

ผลิต และ 3 เสาหลกัของการขยายสู่ TPM ทัว่ทั้งองคก์าร ในขั้นการปฏิบติัก็คือ การทาํ TPM เฉพาะ

ในส่วนการผลิต ตาม 5 เสาหลกัต่อไปน้ี 

- การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 

- การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 

- การบาํรุงรักษาตามแผน 

- การศึกษาและฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการทาํงานและการบาํรุงรักษา 

- การคาํนึงถึงการบาํรุงรักษาตั้งแต่ขั้นของการออกแบบ 

    โดยเม่ือดาํเนินการจนสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตได ้TPM ในส่วนของ

การผลิตก็จะขยายไปสู่ TPM ทัว่ทั้งองคก์าร จาํนวนของเสาหลกัก็จะเพิ่มข้ึนมาเป็น 8 อนัประกอบ

ไปดว้ย 
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     ระบบการบาํรุงรักษาเพื่อคุณภาพ 

     ระบบการทาํงานของฝ่ายบริหารท่ีตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิต (TPM 

ในสาํนกังาน) 

      ระบบชีวอนามยั ความปลอดภยั และส่ิงแวดลอ้มภายในโรงงาน 

ตารางท่ี 3. แสดงการดาํเนินกิจกรรม12 ขั้นตอนของระบบ TPM 

ขั้นตอน กจิกรรม รายละเอยีด 

ขั้น
ตอ

น
เต

รีย
มก

าร
 

1.ผูบ้ริหารระดับสูงประกาศเจตนารมณ์ใน

การทาํ TPM 

• ผูบ้ริหารประกาศให้พนกังานทุกคนทราบวา่จะ

นาํ TPM มาใชใ้นองคก์ร 

2. อบรม และ รณรงคกิ์จกรรม TPM • ฝึกอบรมใหค้วามรู้เร่ือง TPM ทุกระดบั 

3. จดัโครงสร้างการทาํกิจกรรม • จดัตั้งโครงสร้างของกลุ่มยอ่ย 

• จดัตั้งหน่วยงานส่งเสริม TPM 

4. กาํหนดนโยบาย และ เป้าหมาย • วเิคราะห์สภาพปัจจุบนั 

• กาํหนดนโยบายและเป้าหมายของ TPM 

5. จดัทาํแผนงานหลกัของ TPM • กาํหนดแผนงานหลกัของแต่ละกิจกรรม 

6. พิธีเปิดกิจกรรม TPM • เชิญผูเ้ก่ียวขอ้งเขา้ร่วมพิธีการ 

• ผูบ้ริหารสูงสุดกล่าวเปิดการทาํ TPM 

ขั้น
ตอ

น
ดาํ

เน
ิน

กา
ร 

7. จดัระบบเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต 

7.1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 

7.2 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 

7.3 การบาํรุงรักษาตามแผน 

7.4 การพฒันาความรู้และทกัษะ 

• ปรับปรุงเพ่ือลดความสูญเสียทุกประเภท 

• การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 7 ขั้นตอน 

• การบาํรุงรักษาตามแผน 6 ขั้นตอน 

• เพ่ิมความรู้และทกัษะในการปฏิบติังาน 

8. การจดัการช่วงเร่ิมตน้ • การจัดการช่วงเร่ิมต้นของเคร่ืองจักร และ

ผลิตภณัฑ ์

กา
รรั

กษ
า 

เส
ถีย

รภ
าพ

 

9. การบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพ • การ • บาํรุงรักษาเชิงคุณภาพ 10 ขั้นตอน 

10. การเพ่ิมประสิทธิภาพฝ่ายสนบัสนุน • เพ่ิมประสิทธิภาพในการทาํงานสนบัสนุน 

11. การจดัการความปลอดภยัและส่ิง 

แวดลอ้ม 

• ส่งเสริมกิจกรรมความปลอดภยัสาํหรับ 

พนกังาน 

12. การทาํ TPM อยา่งต่อเน่ืองและยก 

ระดบัเป้าหมายใหสู้งข้ึน  

• ประเมินผลการทาํกิจกรรม 

• ขอประเมินผลเพ่ือรับรางวลั PM Prize 

• ปรับเป้าหมายของกิจกรรมใหสู้งข้ึน 
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ตารางท่ี 4.แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งกิจกรรมท่ีดาํเนินและเสาหลกัของระบบ TPM 

ลาํดับ กจิกรรม 

เสา 1 

การปรับปรุง

เฉพาะเร่ือง 

เสา 2  

การบํารุงรักษา

ด้วยตนเอง 

เสา 3 

การ

ฝึกอบรม 

1 อบรมเก่ียวกบัระบบ TPM       

2 
วิ เ ค ร า ะ ห์ ปั ญ ห า ท่ี เ กิ ด ข้ึ น ข อ ง

เคร่ืองจกัรเพื่อกาํจดัความสูญเสีย 
     

3 
วิ เ ค ร า ะ ห์ ด้ ว ย ห ลั ก  P-M  

หาปัจจยัต่างๆ ท่ีทาํให ้ OEE ตํ่า 
     

4 กิจกรรม 5  ส.      

5 กิจกรรม  สรุปหน่ึงบทเรียน (OPL)     

6 
การทาํ 7 ขั้นตอนของการบาํรุง 

รักษาดว้ยตนเอง 
     

7 
การทดสอบความรู้/ความ สามารถ 

ของช่างซ่อมบาํรุง 
    

6. งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 

    ปัจจุบนันกัวิจยัท่ีให้ความสําคญักบัระบบการจดัการ การซ่อมบาํรุงรักษาแบบทวี

ผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ในอุตสาหกรรมในหลายๆ แนวความคิดและไดน้าํมาประยุกต์ใน

อุตสาหกรรมต่างๆ เพื่อช่วยใหก้ระบวนการซ่อมบาํรุงรักษามีความชดัเจนและสามารถเพิ่มประสิทธิ 

ภาพของเคร่ืองจกัรให้มีศกัยภาพท่ีสูงข้ึนจากเดิมมากข้ึน ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดร้วบรวมเอกสารงาวิจยั

ต่างๆ ถึงวิธีการดาํเนินงาน การประยุกตใ์ชร้ะบบซ่อมบาํรุงรักษา รวมทั้งเทคนิคและเคร่ืองมือท่ีถูก

นาํมาประยุกต์ใช้ในงานวิจยั เพื่อนาํมาวิเคราะห์ผลดี ผลเสีย และขอ้จาํกดัต่างๆ ของงานวิจยัท่ี

เก่ียวขอ้งกบัระบบการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวผีลท่ีทุคนมีส่วนร่วม ดงัน้ี  

    Tsarouhas (2007) ได้ศึกษาเก่ียวกับ การประยุกต์และศึกษาระบบ TPM ใน 

สายการผลิตเบอร์เกอร์ร่ี  โดยพฒันาวิธีการทาํงานเพื่อเพิ่มผลผลิตและคุณภาพของผลิตภณัฑ์ และ

การศึกษาสภาวะแวดลอ้มการทาํงานท่ีดีต่อสุขภาพและความปลอดภยัท่ีสูงมากยิ่งข้ึน วิธีการการ

วิจยัโดยการศึกษาและวิเคราะห์ความน่าเช่ือถือของขอ้มูลในสายการผลิต ซ่ึงเป็นสายการผลิตแบบ

อตัโนมติั โดยแบ่งงานออกเป็น 4 ขั้นตอน ประกอบด้วย  การบนัทึกขอ้มูล เวลาการทาํงานของ
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เคร่ืองจกัร  สร้างโปรแกรมการฝึกอบรมและการวดัค่าประสิทธิผลโดยรวม วิธีการในการลดความ

สูญเสียของเวลา สุดทา้ย การประเมินความคิดเห็นของบุคลากรถึงผลการศึกษาการ และประเมินผล

ของการสูญเสียเวลา ศึกษาถึงการปรับปรุงนโยบายของการซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรให้ดีข้ึน และ

จุดมุ่งหมายท่ีจะนาํมาซ่ึงการปรับปรุงเคร่ืองจกัรให้ดีข้ึน นอกจากนั้นมีการตรวจสอบและวดัความ

ต่อเน่ืองของกระบวนการผลิตและวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของอุปกรณ์ (OEE) และผลท่ีไดว้่า

เป้าหมายของวิธีการพฒันาเพื่อนาํมาเปรียบเทียบในดา้นต่างๆ เช่น การเพิ่มข้ึนของอตัราการผลิต 

(Productivity), คุณภาพของผลิตภณัฑ์ (Quality) และการลดตน้ทุนการผลิต (Cost Production) และ

ให้ขอ้เสนอแนะว่า วิธีการพฒันากระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมอาหารเพื่อเพิ่ม อตัราการผลิต 

คุณภาพและและคุณภาพของผลิตภณัฑ์และการศึกษาถึงสภาพแวดลอ้มการทาํงานท่ีดีและมีความ

ปลอดภยัในการทาํงาน  สามารถเป็นประโยชน์เป็นแนวทางและประโยชน์กับเคร่ืองจกัรของ

อุตสาหกรรมอาหาร ผลิตภณัฑข์นมปังและและผูผ้ลิตผลิตภณัฑ์เบอเกอร่ี เพื่อเป็นแนวทางในการ

ปรับปรุงการออกแบบสายผลิตและการดาํเนินการ ซ่ึงมีส่ิงท่ีตอ้งคาํนึงถึงในการดาํเนินระบบ TPM 

ในสายการผลิตพิซซ่านั้น คือขอ้กาํหนดหรือสมมุติฐานบางลกัษณะของการสายผลิตเบอเกอร่ีดว้ย 

    Ahuja และ Khamba (2007) ไดค้น้หาความสูญเสียจากการบาํรุงรักษาเพื่อการ

คน้หาและจดัการปัญหาของการเกิดการสูญเสีย  และศึกษาผลกระทบระยะยาวท่ีจะเกิดข้ึนใน

องค์กรเม่ือนําระบบ TPM มาใช้  โดยสามารถมองเห็นความชัดเจนของประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลของเคร่ืองมือในองคก์ร และสร้างระบบ TPM ในการปรับปรุงประสิทธิภาพในโรงงาน 

โดยควบคุมคุณภาพ ความปลอดภยัและขวญักาํลงัใจและความมัน่ใจในการซ่อมบาํรุงรักษาใน

องคก์ร  และการวดัผล Overall Equipment Effectiveness (OEE) พร้อมทั้ง การสร้างความน่าเช่ือถือ

ของระบบการซ่อมบาํรุงรักษาในองคก์ร กรณีศึกษาแสดงใหเ้ห็นวา่ TPM แบบองคร์วมท่ีดาํเนินการ 

ไดน้าํสถานประกอบการไปสู่ยุทธศาสตร์การปฏิบติับาํรุงรักษาเชิงรุกในองค์กรเพื่อหลีกเล่ียงการ

สูญเสียอุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งระบบในอนาคตและมีการระดมความสามารถในการสร้างการแข่งขนัท่ี

ย ัง่ยนืในตลาดโลก  

    Rodrigues และ Hatakeyama (2006) ไดศึ้กษาเก่ียวกบั การกาํหนดนโยบายของ

ระบบ TPM เพื่อสนบัสนุนให้เกิดความสามารถตอบสนองในการผลิตของโรงงานและวิเคราะห์

สาเหตุของการละเลย วธีิการดาํเนินการของระบบ TPM ท่ีผา่นการศึกษาและวางแผนไว ้โดยอธิบาย

วา่สาเหตุของการละเลยระบบ ประกอบดว้ย ปัญหาของระดบัผูป้ฎิบติัการ, ช่าง,คนงาน บุคลากร

ของฝ่ายซ่อมบาํรุง (ช่างเทคนิค) และยงัไดว้เิคราะห์ปัจจยัแต่ละปัจจยัท่ีมีผลของแต่ละจุดท่ีเก่ียวขอ้ง

กบัระบบ TPM โดยแบ่งออกเป็น การทาํงานของระดบัผูจ้ดัการระดบัสูง การทาํงานของผูจ้ดัการ

ฝ่ายซ่อมบาํรุง บุคลากรของหน่วยงานซ่อมบาํรุง พนกังานประจาํเคร่ือง  
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    McKone และคณะ (2001) ไดศึ้กษา ถึงการสนบัสนุนความมัน่คงของระบบและ

การดาํเนินระบบ TPM, MP, JIT และ TQM เพื่อหาความสัมพนัธ์ระหวา่งระบบ TPM กบัระบบ

ประสิทธิภาพของการผลิต (MP)โดยมีระบบ JIT, TQM เขา้มาเป็นปัจจยัร่วม นอกจากนั้นยงัศึกษา

ปัจจยัท่ีมีผลต่อการการวางแผนการทาํการวิจยั โดยการสร้างโมเดลของการวิเคราะห์ความสําพนัธ์

ของแต่ละเทคนิคท่ีสนใจ โดยอาศยัการวิเคราะห์ขอบข่ายของการทาํงานของระบบต่างๆ เช่น 

ขอบข่ายการทาํงานของระบบ TPM (TPM Framework) ผลการวิเคราะห์ช้ีให้เห็นวา่ ระบบ TPM ท่ี

ช้ีวดัท่ีมีผลกระทบเชิงบวกท่ีแข็งแกร่งและเม่ือเช่ือมโยงแบบหลายมิติของระบบ MP และในขณะท่ี

ระบบ TPM โดยตรง มีผลกระทบกบัระบบ MP นอกจากน้ียงัมีความสัมพนัธ์ทางออ้มท่ีแข็งแกร่ง

ระหวา่ง TPM และ MP ผา่นระบบ JIT ผลของงานวจิยัท่ีสาํคญัคือ ระบบ TPM มีผลกระทบเชิงบวก

โดยตรง ต่อ PM นอกจากน้ียงัมีความสัมพนัธ์ทางออ้มท่ีแข็งแกร่งระหวา่ง TPM MP และ JIT ซ่ึงมี

เหตุผลสําคญัสองประการ คือ 1 บาํรุงรักษาใชเ้ป็นวิธีในการควบคุมตน้ทุนการผลิตมายาวนาน ผล

ยงัแสดงให้เห็นว่า TPM สามารถควบคุมไดม้ากกว่าตน้ทุนของการผลิต  ยงัสามารถปรับปรุงได้

หลายๆดา้น เช่น คุณภาพ การส่งมอบ TPM ยงัเป็นระบบท่ีดีเพื่อการสนบัสนุนองค์กรและมีขีด

ความสามารถในการพฒันา MP 2 ระบบอ่ืนๆ ระดบัโลก เช่น JIT, TQM, และ TPM ไม่ควรท่ีทาํการ

ประเมินโดยแยกแต่ละระบบ  เพราะระบบเหล่าน้ีมีความสัมพนัธ์กนัอย่างมาก ซ่ึงส่งผลต่อการ

ปรับปรุง MP สุดทา้ยคณะผูว้ิจยัไดเ้สนอความคิดเห็นวา่ การวิจยัคร้ังต่อไปตอ้งศึกษาความสัมพนัธ์

ของผลกระทบระหวา่งการปฏิบติั และผลของการดาํเนินงานของของระบบเหล่าน้ีดว้ย  

    Muchiri และ คณะ (2011) ไดศึ้กษาเก่ียวกบั  การแสดงดชันีวดัสมรรถนะ  และ

การแสดงถึงผลการวิเคราะห์ระหวา่งหนา้ท่ีของการซ่อมบาํรุงกบัหนา้ท่ีอ่ืนๆขององคก์รท่ีเก่ียวขอ้ง

กบัการทาํงานของฝ่ายผลิต ดงันั้นไดน้าํเสนอแนวทางและกรอบการทาํงาน สําหรับการเลือกดชันี

วดัสมรรถนะ เพื่อการกําหนดวตัถุประสงค์ของการบาํรุงรักษากับกิจกรรมการผลิต การรวม

วตัถุประสงค์ของทั้งองค์กรและมีการเช่ือมโยงระหวา่งวตัถุประสงคข์องการบาํรุงรักษา กระบวน 

การบาํรุงรักษาหรือผลการบาํรุงรักษาบนพื้นฐานของกรอบการทาํงาน ดัชนีวดัสมรรถนะของ

กระบวนการการบาํรุงรักษาและผลการบาํรุงรักษา การวิจยัน้ีไดศึ้กษา โดยการนาํกลยุทธ์โดยรวม

ขององค์กรจากผูบ้ริหาร จากนั้นนํามาวิเคราะห์ถึงความสัมพนัธ์ของหน่วยงานซ่อมบาํรุง โดย

คาํนึงถึงส่วนสนบัสนุนอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตและฝ่ายซ่อมบาํรุงรักษาและนาํนโยบายนั้นมา

วางแผนท่ีเก่ียวกบัการซ่อมบาํรุงอย่างจิงจงัและวางแผนการทาํงาน สุดทา้ยแผนท่ีวางไวข้องการ

ซ่อมบาํรุงรักษาจะไดด้ชันีชีวดัท่ีชดัเจน โดยทราบวา่กิจกรรมแต่ละกิจกรรมของงานซ่อมบาํรุงรักษา

นั้น ผลและดัชนีช้ีวดัคืออะไร เช่น หมวดการวดั การวดัความสามารถของเคร่ืองมือ ตวัช้ีวดัคือ 

จาํนวนของความผิดพลาด/ลม้เหลว ความถ่ีของการหยุด ค่า OEE และสุดทา้ยคือหน่วยของการวดั 
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เช่น จํานวนคร้ัง  จํานวนคร้ังต่อเวลาการทํางาน ร้อยละ และอ่ืนๆ ทั้ ง น้ีได้กล่าวเสริมว่า 

ประสิทธิภาพและการแข่งขนัของอุตสาหกรรมของผูผ้ลิต มกัข้ึนกบัความน่าเช่ือถือ ความสามารถ

ของกระบวนการและการบริหารส่ิงอาํนวยความสะดวกท่ีมีต่อการผลิตผล เพื่อความแน่ใจว่า

โรงงานสามารถดาํเนินการได้สําเร็จตามวตัถุประสงค์ ผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบาํรุงต้องมีการติดตาม

สมรรถนะของกระบวนการซ่อมบาํรุงรักษาและการติดตามผล การซ่อมบาํรุงรักษาจะสําเร็จไดต้อ้ง

ผา่นการพฒันาและการดาํเนินการตามกรอบของการประเมินสมรรถนะท่ีกาํหนดไวอ้ยา่งเขม้งวด 

และการกาํหนดดชันีวดัท่ีสามารถเป็นตวัแทนของการบ่งบอกถึงระดบัสมรรถนะของอุปกรณ์หรือ

กิจกรรมต่างๆเพื่อนาํไปสู่การซ่อมบาํรุงรักษา  

    Eti และ คณะ (2006) ไดศึ้กษาถึง ความเป็นจริงทางเศรษฐกิจและการเมืองของปี 

1990  ผูจ้ดัการสั่งให้องคก์รหนักลบัไปใชก้ารสั่งซ้ือเพื่อลดตน้ทุนและค่าใชจ่้ายพลงังานในองคก์ร 

เช่น ส่ิงเหล่าน้ีสามารถทาํเก่ียวกบัระบบการซ่อมบาํรุงรักษา โดยการเปล่ียนทศันคติท่ีมุ่งเน้นการ

ซ่อมแซมให้เกิดปฏิกิริยาโดยสร้างวฒันธรรมท่ีมุ่งเนน้ความน่าเช่ือถือในเชิงรุก โดยความพยายาม

ของมนุษย์คือการใช้จ่ายและ พลังงานจะสูญเสียไปทั้งสองท่ีนําไปสู่การทาํกาํไรท่ีเพิ่มข้ึน ซ่ึง

พยายามมองให้เห็นถึงค่าใช่จ่ายท่ีน้อยลงและการสูญเสียพลงังานทั้งสองท่ีเสียไป เพื่อการทาํกาํไร

ไดเ้พิ่มข้ึน ในอุตสาหกรรมขนาดใหญ่จาํนวนมาก ค่าบาํรุงรักษาท่ีเกิดข้ึนคิดเป็น ร้อยละ 40 ของ

งบประมาณการดาํเนินงาน ดงันั้นการปรับปรุงประสิทธิภาพการบาํรุงรักษาท่ีมีศกัยภาพ เป็นการ

ประหยดัและสามารถลดค่าใช้จ่ายทางการเงินลงได้  จากนั้นศึกษาเก่ียวกบัปัจจยัท่ีส่งผลให้เกิด

ตน้ทุนในการซ่อมบาํรุงรักษา โดยให้ความสําคญั ดา้นต่างๆ เช่น การซ่อมบาํรุงรักษา ความทา้ทาย

ในการซ่อมบาํรุง  การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัเพื่อกาํไร ค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษา วฒันธรรมการ

ทาํงาน รวมถึง แนวทางปฏิบติัท่ีดีท่ีสุดในการจดัการการบาํรุงรักษา อาทิ บาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 

สินคา้คงคลงั และการจดัซ้ือ  การไหลการทาํงานและการควบคุม  ฝึกอบรมทางเทคนิคและส่วน

บุคคล  การมีส่วนร่วมการดําเนินงานของแผนก การบาํรุงรักษาแบบคาดการณ์ล่วงหน้า การ

บาํรุงรักษาความน่าเช่ือถือเป็นศูนยก์ลาง การจดัการการผลิตรวม  ค่าใชจ่้ายและผลประโยชน์ของ 

TPM  สุดทา้ยไดส้รุปวา่  องคก์รท่ีมีวฒันธรรมการบาํรุงรักษาท่ีชาญฉลาดมกัจะก่อให้เกิดค่าใชจ่้าย

ท่ีค่อนข้างตํ่ า เ ม่ือเทียบกับค่าใช้จ่ายทั้ งหมดของผลิตภัณฑ์ แต่ก็ ข้ึนอยู่กับว ัฒนธรรมของ

อุตสาหกรรมนั้นๆ สําหรับอุตสาหกรรม ท่ีจะซ้ืออุปกรณ์ท่ีมีความไวว้างใจสูงจะเสียค่าใช้จ่าย

ค่อนขา้งน้อยในการรักษา ผลประโยชน์ท่ีไดรั้บจากโรงงานและ อาศยัความน่าเช่ือถือท่ีดีกว่าเพียง

แค่การลดค่าใชจ่้ายการบาํรุงรักษา 

    ธนะรัตน์ รัตนกูล และคณะ (2552) ได้ทาํการศึกษาเก่ียวกบั การบาํรุงรักษาดว้ย

ตนเองในโรงงานผลิตกล่องกระดาษ โดยประยกุตใ์ชก้บักลุ่มเคร่ืองจกัรตวัอยา่ง 3 เคร่ือง เพื่อเพิ่มค่า
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ความพร้อมในการทาํงานของเคร่ืองจกัรของกลุ่มตวัอยา่ง ซ่ึงไดด้าํเนินการตามหลกั 7 ขั้นตอนของ

การบาํรุงรักษาด้วยตนเอง โดยเร่ิมจาก การบนัทึกขอ้มูลเคร่ืองจกัรเพื่อหาจุดยากลาํบากต่อการ

ตรวจสอบ การติด Tag การปรับปรุงมาตรฐานการทาํความสะอาดและหล่อล่ืน การสร้างบทเรียน

เฉพาะจุด (OPL) ผลจาการศึกษาพบว่า หลงัจากท่ีประยุกต์ใช้หลกัการบาํรุงรักษาด้วยตนเอง 

สามารถแก้ไขจุดยากลําบากได้ ร้อยละ 74 และช่วยให้พักงานประจําเคร่ืองสามารถแก้ไข

ขอ้บกพร่องอยา่งง่ายได ้สุดทา้ย สามารถเพิ่มค่าความพร้อมในการทาํงาน (Availability, A) ของ

เคร่ืองจกัรจากร้อยละ 80 เป็น ร้อยละ 83  

    นุกูล อุบลบาน (2554) ไดศึ้กษาเก่ียวกบั การประยุกต์ระบบการบาํรุงรักษาแบบ 

TPM เพื่อเพิ่ม ประสิทธิภาพของระบบการผลิตแบบลีน โดยเป็นการแสดงให้เห็นว่าระบบ TPM 

เป็นเคร่ืองมือสนบัสนุน การผลิตสาหรับกระบวนการผลิตท่ีตอ้งอาศยัเคร่ืองจกัรในการทาการผลิต 

ซ่ึงนาํ 5 ขั้นตอนของหลกัการ ผลิตแบบลีน (Lean Thinking) และใช้หลักการของระบบการ

บาํรุงรักษา TPM มาเป็นเคร่ืองมือในเพิ่ม ศกัยภาพและสนบัสนุนกระบวนการผลิตให้มีไหลอยา่ง

ต่อเน่ือง (Continuous Flow) มีการวิเคราะห์เพื่อปรับปรุงแกปั้ญหาของกระบวนการผลิต โดย

เคร่ืองมือจากเสาหลักของ TPM ได้แก่ การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองเพื่อลดความสูญเสีย (Focus 

Improvement; FI) การบาํรุงรักษาดว้ยตวัเอง (Autonomous Maintenance; AM) และการลดเวลาของ

การปรับตั้ง (Setup Time Reduction) และการเพิ่ม ค่า OEE ของกระบวนการ ผลของการวิจยั

ประยุกต์พบว่า สามารถลดเวลานาํการผลิต (MCT) ของกระบวนการจาก 5.022 วนัเป็น 3.52 วนั 

ลดลงร้อยละ 64.71 เพิ่มค่า OEE ของกระบวนการจาก ร้อยละ 55.37 เพิ่ม เป็นร้อยละ 63.75 เพิ่มข้ึน

ร้อยละ 15.13  ลดเวลาของการปรับตั้งเคร่ืองจกัรจาก 65 นาทีเป็น 31นาที ลดลงร้อยละ 52.30 ซ่ึง

ส่งผลทาํให้กระบวนการผลิตสามารถผลิตงานและส่งมอบเร็วข้ึนประมาณ ร้อยละ 20 ผลท่ีองคก์ร

ไดรั้บคือสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดร้วดเร็วและหลากหลายมากข้ึนนาํไปสู่การ

พฒันาระบบการผลิตแบบลีน สมบูรณ์แบบได ้

   ประสิทธ์ิ เดชนครินทร์ (2550) ได้ศึกษาเก่ียวกบัการนาํกิจกรรม TPM มาใช้ใน

อุสาหกรรม ตลอดจนการหาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร และทาํการแกไ้ขปัญหาท่ีมีผลต่อ

กระบวนการผลิตอาหารก่ึงสําเร็จรูป (Instance Rice) โดยวิธีปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของ

เคร่ืองจกัรซ่ึงทาํการคน้หาปัจจยัท่ีทาํให้ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรตํ่าสุดแล้วนาํมา

แกไ้ข การแกไ้ขอยูบ่นพื้นฐานของความสูญเสีย 7 ประการ และความสูญเสียหลกั 16 ประการ ความ

สูญเสียเน่ืองจากการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพความสูญเสียจากการผลิตของเสีย ความสูญเสียหลกั

จากเคร่ืองจกัร คือ ความสูญเสียเน่ืองจากการหยุดของเคร่ืองจกัร หลงัจากนั้นนาํความสูญเสียท่ี

เกิดข้ึนจากการศึกษามาหาวธีิการแกไ้ขในแต่ละปัจจยัตามทฤษฎีของ TPM และ OEE ผลท่ีไดพ้บวา่
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ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรโดยเฉล่ียเพิ่มข้ึนจากร้อยละ 64 เป็นร้อยละ 78 ซ่ึงเพิ่มข้ึน ร้อย

ละ 14 โดยได้ตั้งเป้าหมายหลงัการปรับปรุงไวท่ี้ร้อยละ 80 สาเหตุหลกัท่ีทาํให้ค่าประสิทธิภาพ

โดยรวมไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ซ่ึงไดอ้ธิบายไวว้า่ เวลาในการทาํกิจกรรมนอ้ยไป เคร่ืองจกัรมีอายุ

การใช้งานท่ียาวนาน และช่างซ่อมบาํรุงมีจาํนวนนอ้ย ขั้นตอนการดาํเนินการแกไ้ขขอ้บกพร่องทาํ

ไดช้า้ มีขั้นตอนซบัซอ้น และการดูแลพื้นท่ีของการทาํกิจกรรมของ Line Instan มีขนาดใหญ่จึงดูแล

ไม่ทัว่ถึง 

วตัถุประสงค์ของการวจัิย 

    เพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness, OEE) ของ

เคร่ืองจกัรหลกัในกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูปท่ีบรรจุในภาชนะปิดสนิท 

ขอบเขตของงานวจัิย  

    งานวจิยัน้ี เป็นการประยกุตใ์ชร้ะบบซ่อมบาํรุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม 

TPM สําหรับแก้ไขปั้ญหาของกลุ่มเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูปท่ีบรรจุใน

ภาชนะปิดสนิท โดยมีแผนแม่บทในการดาํเนินกิจกรรม ตามขั้นตอนของระบบ  TPM 12 ขั้นตอน 

และยงัศึกษาถึงการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร OEE กลุ่มตวัอย่าง โดยการ

ประยุกตใ์ช ้3 เสาหลกัระบบ TPM ไดแ้ก่ เสาหลกัท่ี 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง, เสาหลกัท่ี 2 การ

บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง, และเสาหลกัท่ี 4 การศึกษาและฝึกอบรมเพื่อพฒันาทกัษะการ

ทาํงานและการบาํรุงรักษา โดยดาํเนินในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ

เคร่ืองจกัร 
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บทที ่2 

วธีิการวจิัย 

วธีิการ 

    การประยุกต์ใช้ระบบการซ่อมบาํรุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วมใน

กระบวนการผลิตทางอุตสาหกรรม มีแนวทางการดาํเนินงานท่ีแตกต่างกนั ข้ึนอยู่ลกัษณะของการ

ชาํรุดของเคร่ืองจกัร และรูปแบบของสายการผลิต  และประเภทของอุตสาหกรรม แต่เป้าหมาย

สุดทา้ย คือ การปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรและบาํรุงรักษาสภาพของเคร่ืองจกัรให้มีอายุ

การใช้งานท่ียาวนานข้ึนโดยมีส่วนร่วมจากหน่วยงานขององค์กร งานวิจยัเป็นการศึกษาปัญหาท่ี

เกิดข้ึนของกลุ่มเคร่ืองจกัรหลกัท่ีใช้ในกระบวนการผลิตอาหารทะเลบรรจุกระป๋องของโรงงาน

กรณีศึกษา โดยนาํแนวทางการดาํเนินงานตามหลกัการของระบบซ่อมบาํรุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุก

คนมีส่วนร่วมเขา้มาเป็นแผนแม่บท และสร้างระบบซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรตน้แบบในส่วนของ

กลุ่มเคร่ืองจักรท่ีคดัเลือกมา ครอบคลุมตั้ งแต่ การศึกษาปัญหา วิเคราะห์ปัญหา ดาํเนินระบบ 

บาํรุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม และการประเมินผลการดาํเนินระบบ เพื่อตอ้งการลดการ

หยดุชะงกัของเคร่ืองจกัรและเพื่อปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในกลุ่มเคร่ืองจกัร

ตวัอย่างท่ีคดัเลือก ซ่ึงวิธีการดาํเนินงานวิจยัสามารถแบ่งออกเป็น ขั้นตอนหลกัๆ 4 ขั้นตอน ดงัน้ี

    1. ขั้นเตรียมการก่อนดาํเนินการระบบ TPM 

    2. ขั้นการดาํเนินการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM 

    3. การวดัผลการดาํเนินงานของระบบ TPM   

    4. สรุปผลการดาํเนินงาน 

1. ข้ันเตรียมการก่อนดําเนินการระบบ TPM 

     เป็นการศึกษา เพื่อทาํความเขา้ใจในกระบวนการดาํเนินงานของอุตสาหกรรมแปร

รูปอาหารทะเลของโรงงานกรณีศึกษา ประกอบดว้ย โครงสร้างของหน่วยงาน ขั้นตอนการผลิต 

วิธีการดาํเนินงาน รวมถึงปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัร ประสิทธิภาพของสายการผลิต ตลอด

รวมไปถึงศกัยภาพและความพร้อมขององค์กรในการดาํเนินการประยุกต์ระบบ TPM ว่ามีความ

เหมาะสมและความพร้อม โดยรายละเอียด ดงัน้ี 
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 1.1 ศึกษาข้อมูลทัว่ไปเกีย่วกบัระบบการผลติอาหารทะเลแปรรูปของโรงงานกรณีศึกษา 

โดยการศึกษาขอ้มูลต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการดาํเนินงานของโรงงาน จากคู่มือการ

ปฏิบติังาน (WI) และ ขั้นตอนการผลิต ตั้งแต่ การรับวตัถุดิบสําหรับการผลิต  กระบวนการผลิต  

การตรวจสอบคุณภาพ  จนกระทัง่ถึงขั้นตอนการบรรจุผลิตภณัฑ์  และการจดัเก็บ เพื่อการส่งออก

และจาํหน่าย รวมถึงการบริหารจดัการองคก์ร ซ่ึงประกอบดว้ย 

• โครงสร้างการบริหารองคก์ร / โครงสร้างฝ่ายซ่อมบาํรุงรักษา 

• กระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป 

• เคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต การวางผงัเคร่ืองจกัรในการผลิต 

 1.2 วเิคราะห์สาเหตุการหยุดของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลติอาหารทะเลแปรรูป 

    ศึกษาเก็บขอ้มูลปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบักลุ่มเคร่ืองจกัรตวัอย่าง ปัญหาของกระบวน 

การผลิต และปัญหาจากกระบวนการอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตอาหาร

ทะเลแปรรูป ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี  

  1.2.1 เลอืกกลุ่มเคร่ืองจักรทีเ่กีย่วข้องกบักระบวนการผลติสําหรับการประยุกต์ระบบ TPM  

    การเลือกกลุ่มตวัอยา่งของกลุ่มเคร่ืองจกัรในโรงงานกรณีศึกษาน้ี ผูว้ิจยัร่วมมือกบั

ผูจ้ ัดการฝ่ายผลิต ผูจ้ ัดการฝ่ายซ่อมบาํรุงรักษา และ เจ้าหน้าท่ีท่ีเก่ียวข้อง พิจารณาเลือกกลุ่ม

เคร่ืองจักรสําหรับเป็นต้นแบบในการดําเนินระบบ TPM โดยพิจารณาจากความสําคัญของ

สายการผลิตหลัก กล่าวคือ ถ้าเคร่ืองจักรใดหยุด หรือ เสียหายชํารุด แล้วส่งผลกระทบต่อ

สายการผลิตอ่ืน ซ่ึงอา้งอิงขอ้มูลเกณฑ์การจดัลาํดบัความสําคญัของเคร่ืองจกัรและปัจจยัความถ่ีใน

การซ่อมบาํรุง และความบกพร่องอ่ืนๆ และอยู่ในเกณฑ์ความต้องการและสามารถดาํเนินงาน

เบ้ืองตน้ได ้

  1.2.2 ศึกษาปัญหาและสาเหตุของการหยุดของกลุ่มเคร่ืองจักรตัวอย่างในกระบวนการผลิต

อาหารทะเลแปรรูป โดยศึกษาในกลุ่มเคร่ืองจักรตัวอย่าง ประกอบด้วย 3 กลุ่มคือ  

    1.กลุ่มเคร่ืองจกัรปิดฝา (Seamer M/C) 

    2.กลุ่มเคร่ืองทอด (Fryer M//C) 

    3.เคร่ืองบรรจุซอง (Packaging M/C) 

    เก็บรวบรวมขอ้มูล/บนัทึกปัญหา ประกอบด้วย ขอ้มูลการผลิต การทาํงานของ

เคร่ืองจกัรตั้งแต่เดือน ก.ค. 2553 – ก.ค. 2554 เป็นระยะเวลา 12 เดือน จดบนัทึกสภาพปัญหาท่ี

เกิดข้ึนในระหว่างการผลิต รวมถึงศึกษาเอกสารรายงานการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งยอ้นหลงั เช่น รายงาน
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การหยุดและปัญหาท่ีพบในการผลิต  บนัทึกการแจง้ซ่อม เป็นตน้ จากนั้นนาํขอ้มูลมาวิเคราะห์หา

สาเหตุและความบกพร่องของเคร่ืองจกัร โดยใชเ้คร่ืองมือทางคุณภาพ 7 อยา่ง (New QC 7 Tools) 

และ เทคนิคการตั้งคาํถาม 6 W 1 H เพื่อสรุปประเด็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรในกระบวนการ

ผลิต พร้อมทั้งร่วมกนักาํหนดหลกัเกณฑ์ท่ีจะใช้สําหรับการประเมินความสําคญัของปัญหา และ

แนวทางการประยกุตใ์ชกิ้จกรรมของระบบ TPM ในกลุ่มเคร่ืองจกัรตวัอยา่ง 

  1.2.3 บันทึกข้อมูลที่บ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจักรและประสิทธิภาพในการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักร ประกอบด้วย 

   1.2.3.1 ค่าอตัราการเดินเคร่ือง (Availability, A) 

   1.2.3.2 ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency, P) 

   1.2.3.3 ค่าอตัราคุณภาพ (Quality Rate, Q) 

   1.2.3.4 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall of equipment 

efficiency, OEE) 

   1.2.3.5 เวลาเฉล่ียก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะชาํรุด (Mean time Between Failures, 

MTBF) 

   1.2.3.6 เวลาเฉล่ียท่ีใชใ้นการซ่อมเคร่ืองจกัร (Mean time to Repair, MTTR) 

    การวดัค่า OEE เพื่อเป็นดัชนีช้ีวดัประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรตวัอย่างใน

กระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป โดยก่อนดาํเนินการปรับปรุงหาจุดอ่อนของสภาพปัจจุบนั

ของโรงงานวา่จุดใดท่ีเป็นปัญหาพร้อมทั้งทาํการแกไ้ขและปรับปรุง  

  1.2.4 ศึกษาความต้องการของโรงงานกรณศึีกษาในการประยุกต์ใช้ TPM  

    ทาํการสํารวจความตอ้งการท่ีแทจ้ริงของโรงงานกรณีศึกษา ว่ามีความจาํเป็นใน

การดาํเนินกิจกรรม 8 เสาหลกัตามระบบ TPM ทั้งหมด หรือประยุกตใ์ช้เพียงกิจกรรมใดกิจกรรม

หน่ึงเพื่อให้เป็นตน้แบบในการดาํเนินกิจกรรมให้เกิดผลสําเร็จ แลว้จึงค่อยขยายตน้แบบกิจกรรมน้ี

ไปยงัส่วนอ่ืนๆ ของเคร่ืองจกัรในสายการผลิตอ่ืนๆ โดยจะพิจารณากิจกรรมเสาหลกั ท่ีสามารถ

แกไ้ขปัญหาของกลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนัและคาํนึงถึงความพร้อมในการดาํเนินการของ

โรงงานกรณีศึกษา  

2. ข้ันการดําเนินการระบบ TPM 

    จากขั้นตอนการเตรียมการก่อนดาํเนินระบบ TPM ต่อไปจะเป็นการดาํเนินการ

วางแผนในการดาํเนินกิจกรรมระบบ TPM โดยการประชุมของคณะกรรมการดาํเนินงานท่ีจดัตั้งข้ึน 

วางแผน ออกแบบขั้นตอนการดาํเนินการ และกาํหนดระยะเวลาของแต่ละขั้นตอน โดยกาํหนดให้มี
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การประยุกตใ์ช้ทฤษฎีของระบบ TPM และแนวทางการดาํเนินงานรวม 4 ขั้นตอน 12 กิจกรรม  

ดงัน้ี 

 2.1 ช่วงเตรียมความพร้อมก่อนการปฏิบัติการ 

  2.1.1 กาํหนดนโยบายหลกัและเป้าหมายของ TPM โดยผู้บริหารสูงสุดขององค์กร 

    การกาํหนดนโยบายและเป้าหมายหลกั ของผูบ้ริหารสูงสุด หรือผูมี้หนา้ท่ีเก่ียวขอ้ง

นั้ นมีความสําคัญอย่างยิ่ง ในการดําเนินการเก่ียวกับระบบ TPM ซ่ึงองค์กรต้องจัดทาํการ

ประชาสัมพนัธ์ให้บุคลากรรับทราบถึงวตัถุประสงค ์และนโยบายหลกัของผูบ้ริหารเก่ียวกบัการนาํ 

TPM เขา้มาใช้ในองค์กร โดยผ่านส่ือการประชาสัมพนัธ์รูปแบบต่างๆ เช่น การประชุม การจดั

บอร์ดเผยแพร่ หนงัสือและนิตยสารภายใน 

  2.1.2 ฝึกอบรมให้ความรู้และการเชิญชวน 

    จดัอบรมให้ความรู้เร่ืองระบบ TPM แก่ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง ในหลกัสูตรสั้ นๆ ภายใน 

หรือจดัศึกษาดูงานเก่ียวกบัระบบ TPM ภายนอก ให้กบัพนกังานในระดบัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ

ดาํเนินงานระบบ  

  2.1.3 จัดกจิกรรมส่งเสริมการประยุกต์ใช้ระบบ TPM  

    ดําเนินการจัดทํากิจกรรมท่ีเป็นการส่งเสริมให้พนักงานทุกคนได้รับรู้และ

ตระหนกัถึงความสาํคญัของการมีระบบ TPM รวมถึงกิจกรรมท่ีช่วยส่งเสริมให้เกิดความมีส่วนร่วม

ของพนกังานในการดาํเนินกิจกรรมต่างๆของระบบ TPM ในโรงงานกรณีศึกษา 

  2.1.4 จัดโครงสร้างองค์กรสําหรับการประยุกต์ใช้ TPM ในโรงงาน  

    ดาํเนินการจดัตั้งคณะทาํงานในระดบัต่างๆ และนาํมาจดัทาํผงับริหารการดาํเนิน

กิจกรรมของระบบ TPM ใหก้บัโรงงานกรณีศึกษา 

  2.1.5 จัดทาํแผนแม่บท TPM สําหรับการประยุกต์ใช้  

    จัดทําแผนการดําเนินกิจกรรมสําหรับการประยุกต์ใช้ TPMให้กับโรงงาน

กรณีศึกษา โดยจดัความสมดุลของเป้าหมายด้านระยะเวลา ผูรั้บผิดชอบให้มีความสอดคลอ้งกบั

กิจกรรมทั้งหมดท่ีจะตอ้งมีการดาํเนินงาน 

 2.2 ประยุกต์ใช้เสาหลักของระบบ TPM เพื่อการเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรใน

กระบวนการผลติ 

    เพื่อเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา จึงดําเนินการ

ประยุกต์ 3 เสาหลกั จากทั้งหมด 8 เสาหลกั ของระบบ TPM เขา้มาดาํเนินการเพื่อลดปัญหาท่ีเกิด
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ข้ึนกบัเคร่ืองจกัร โดยเสาท่ี 1 เร่ือง การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement) เป็นการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหอ้ยูร่ะดบัสูงสุดอยูเ่สมอ ลดปัญหาการเสียของเคร่ืองจกัรและของ

เสียจากการผลิตให้เป็นศูนย ์เสาท่ี 2 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Self-Maintenance) เป็นเสาท่ีสร้าง

แนวทางเพื่อให ้ผูใ้ชเ้คร่ืองจกัรมีความรู้และความเขา้ใจในกลไกของเคร่ืองจกัรนั้น และส่งเสริมให้

ผูใ้ช้เคร่ืองจกัรสามารถบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรไดด้ว้ยตนเอง และเสาท่ี 4 การฝึกอบรมและพฒันา

ทกัษะ (Education and Training) เป็นการยกระดบัความสามารถในทางเทคนิคของทั้งผูใ้ช้เคร่ือง

จกัรและช่างซ่อมบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร รวมทั้ง ลดความสูญเสีย และปัจจยัต่างๆ ท่ีกระทบต่อ

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร โดยมีรายกิจกรรมและขั้นตอนการดาํเนินการดงัน้ี  

  2.2.1 กจิกรรมเสาหลกัที ่1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement) 

    กิจกรรมน้ีจดัทาํเพื่อคน้หาปัจจยัความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนของเคร่ืองจกัร เพื่อเป็นการ

ปรับปรุงและลดความสูญเสีย แต่ละประเภทไปทีละเร่ืองโดยเร่ิมจาก ความสูญเสีย (Loss) ท่ีมีผลต่อ

ค่า OEE มากท่ีสุด โดยใช้กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 

โดยทาํตรวจสอบ คน้หา และการวดัค่า OEE ของเคร่ืองจกัรผลิตท่ีมีค่าประสิทธิผลโดยรวมตํ่าสุด 

แล้วทาํการปรับปรุงเฉพาะเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตนั้นๆ จากนั้นทาํการศึกษา

ปัญหาในแต่ละปัจจยัทั้ง 3 ปัจจยั คือ อตัราการเดินเคร่ืองจกัร ประสิทธิภาพการผลิต อตัราคุณภาพ 

แลว้ทาํการปรับปรุงแกปั้ญหาท่ีเกิดจากทั้ง 3 ปัจจยั ซ่ึงจะทาํให้เห็นผลการเปล่ียนแปลงไดช้ดัเจน 

จากนั้นจดัทาํมาตรฐานการดาํเนินการ เพื่อเป็นแนวทางในการดาํเนินการแกไ้ขในส่วนพื้นท่ีอ่ืนๆ 

ต่อไป  

  2.2.2 กจิกรรมเสาหลกัที ่2 การบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Self-Maintenance) 

    กิจกรรมน้ี มุ่งเน้นไปท่ี การทาํกิจกรรมบาํรุงรักษาในลกัษณะของกิจกรรมกลุ่ม

ยอ่ย โดยแต่ละกลุ่มมีหนา้ท่ีดูแลรักษาเคร่ืองจกัรของตนเอง และพฒันาให้สามารถคน้หาสาเหตุของ

การหยุดชะงกัของเคร่ืองจกัร การแกไ้ขเบ้ืองตน้ไดด้ว้ยตนเอง ซ่ึงขั้นตอนน้ีจะประยุกตใ์ช้ขั้นตอน

การดาํเนินการ 7 ขั้นตอนของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองเขา้มาเป็นแนวทางหลกัในการดาํเนินการใน

โรงงานกรณีศึกษา ดงัแสดงไดจ้ากตารางท่ี 5  

  2.2.3 กจิกรรมเสาหลกัที ่4 การฝึกอบรมและพฒันาทกัษะ (Education and Training) 

    กิจกรรมน้ีจะเป็นการพฒันาความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบั การบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร

เบ้ืองตน้  การปรับแต่งปรับตั้งเคร่ืองจกัร การตรวจสอบหาสาเหตุและความผิดปกติของเคร่ืองจกัรท่ี

ตนเองดูแลควาบคุม  การพฒันาทกัษะจดัทาํด้วยการอบรม สอนงาน สาธิต และตรวจติดตาม

ประเมินผลการอบรม เพื่อเป็นการกระตุน้ให้พนกังานมีความเขา้ใจในส่วนของเคร่ืองจกัรท่ีตนเอง

ดูแลควบคุม พฒันาทกัษะในการดูแลรักษาเคร่ืองจกัร การเพิ่มพูนทกัษะในการปฏิบติังาน และ
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สามารถประยกุตค์วามรู้ความเขา้ใจ มาใชใ้นงานซ่อมบาํรุงรักษา ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพต่อไป 

ตารางท่ี 5. ขั้นตอนการดาํเดินงานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 7 ขั้นตอน 

ขั้นตอนที่ วธีิการดาํเนินการ วตัถุประสงค์ 

1 การทาํความสะอาดแบบตรวจสอบ เพ่ือสามารถในการคน้หาความผิดปกติ 

และความสามารถในการตรวจสอบส่ิง 

ผิดปกติ 

2 การกาํจดัจุดยากลาํบากและแหล่งกาํเนิดปัญหา 

3 การเตรียมมาตรฐานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 

4 การตรวจสอบโดยรวม เ พ่ื อ ป รั บ ป รุ ง ค ว า ม เ ส่ื อ ม ส ภ า พ ข อ ง

เคร่ืองจกัร 5 การตรวจสอบดว้ยตนเอง 

6 การจดัทาํเป็นมาตรฐาน การบริหารการบาํรุงรักษาจากผูใ้ช้เคร่ือง 

(Bottom-Up) 7 การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

3. การวดัผลการดําเนินงานของระบบ TPM หลงัการประยุกต์ใช้ในโรงงานกรณศึีกษา 

    หลังการประยุกต์ใช้ระบบ TPM แล้วได้ทาํการวิเคราะห์ข้อมูล เพื่อใช้เป็น

ฐานขอ้มูลในการคาํนวณหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) โดยแบ่งเป็น  

 3.1 วเิคราะห์ผลของการดาํเนินระบบ 

 3.2 วเิคราะห์ค่า OEE ของเคร่ืองจกัรโดยแยกเปรียบเทียบผลของการวดัแต่ละดา้นประกอบดว้ย 

  3.2.1  ค่าอตัราการเดินเคร่ือง Availability (A) 

  3.2.2 ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency (P) 

  3.2.3  ค่าอตัราคุณภาพ Quality Rate (Q) 

  3.2.4 เวลาเฉล่ียก่อนท่ีเคร่ืองจกัรจะชาํรุด (Mean Time Between Failures, MTBF) 

  3.2.5 เวลาเฉล่ียท่ีใชใ้นการซ่อมเคร่ืองจกัร (Mean Time to Repair, MTTR) 

  3.2.6 วเิคราะห์ผลท่ีไดจ้ากการดาํเนินการระบบ /วเิคราะห์ผลสรุปทางเศรษฐศาสตร์ 

    จากนั้นเปรียบเทียบผลการดาํเนินงาน ก่อน และ หลงัการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM 

พร้อมทั้งเสนอแนวทางเพื่อการขยายมาตรการการดาํเนินงานไปยงัส่วนอ่ืนๆ ท่ีมีลกัษณะใกลเ้คียง

กนัของโรงงานกรณีศึกษาต่อไป 

4. สรุปผลการดําเนินงาน  

    ขั้นตอนสุดทา้ย เป็นสรุปผลการศึกษาวิจยัเก่ียวกบัการดาํเนินการระบบ TPM ของ

โรงงานกรณีศึกษา พร้อมทั้งเสนอแนวทางสําหรับการประยุกต์ใช้ระบบ TPM ในส่วนอ่ืนๆ ของ

โรงงาน เพื่อใหเ้กิดประโยชน์และเป็นระบบซ่อมบาํรุงรักษาท่ีมีประสิทธิภาพต่อไป 
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บทที่ 3 

ผลและวิจารณผลการทดลอง 

    จากการประยุกตใชระบบการซอมบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม TPM 

ในสวนของกลุมเคร่ืองจักรหลักในกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป โดยมีขั้นตอนการ

ดําเนินงานประกอบดวย ขั้นเตรียมการกอนดําเนินการระบบ ขั้นการดําเนินการระบบ การวัดผลการ

ดําเนินงานของระบบ TPM หลังการประยุกตใชในโรงงานกรณีศึกษา และสรุปผลการดําเนินงาน

ซึ่งหลังจากการดําเนินระบบ TPM สามารถวิเคราะหผลการเนินของการดําเนินการวิจัยดังตอไปน้ี 

1. ขอมูลท่ัวไปของโรงงานกรณีศึกษา 

    บริษัท ผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จํากัด (มหาชน) เลขที่ 88/9 หมู 4 ถ.กวาง

ไพศาล ต.นาทามเหนือ อ. เมือง จ. ตรัง เปนผูผลิตและจําหนายอาหารทะเลแปรรูป ปลาซารดีนใน

ซอสมะเขือเทศ ภายใตเคร่ืองหมายการคา "ปุมปุย" และ "ปลายิ้ม" ตอมามีการขยายดําเนินธุรกิจการ

ผลิตและจัดจําหนายเพิ่มผลิตภัณฑอาหารทะเลบรรจุกระปอง ประเภท หอย ไดแก หอยลาย และ

หอยแครง โดยมีการขยายตลาดไปยังตางประเทศภายใตชื่อ "Smiling Fish"  

   ป 2536 ไดรับการสงเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน (BOI) 

   ป 2537 ยายโรงงานมาต้ังที่ปจจุบัน และไดจดทะเบียนเปนบริษัท มหาชน จํากัด มี

เงินทุนจดทะเบียนทั้งสิ้น 135 ลานบาท 

   “สินคามีคุณภาพ  พัฒนาตอเน่ือง เพื่อสนองความพึงพอใจของลูกคา” เปนนโยบาย

คุณภาพของทางบริษัท กรณีศึกษา ซึ่งถือวาเปนแนวทางในการดําเนินงานใหองคกร สามารถ

ดําเนินงานภายใตมาตรฐานที่กําหนดและสามารถแขงขันกับตลาดภายนอกได โดยบริหารงานตาม

ระบบคุณภาพ ISO 9001 : 2008  HACCP, GMP, ฮาลาล และภายใตกําหนด กฎหมายตางๆ อยางมี

ประสิทธิภาพ ปรับปรุงดานการผลิต พัฒนาอยางตอเน่ือง เพื่อสนองความตองการและสรางความพึง

พอใจใหกับลูกคา 
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 1.1 โครงสรางการบริหารองคกร 

    โรงงานกรณีศึกษาเปนโรงงานอุตสาหกรรมอาหาร ขนาดใหญ มีการดําเนินงาน

บริหารจัดการบุคลลากรที่เปนระบบ มีการแบงสายการบังคับบัญชาออกเปนแผนก / ฝายที่ชัดเจน 

เพื่องายตอการบริหารงานโดยแยกออกเปน ฝายสนับสนุน เชน ฝายบุคคล ฝายบัญชี ฝายบริหาร 

และฝายปฏิบัติการ เชน ฝายผลิต ฝายซอมบํารุง ฝายประกันคุณภาพ และยังจัดผังโรงงานและผัง

ของหนวยงานแตละแผนกที่ชัดเจน เพื่องายตอการบริหารงานและการควบคุมดูแล โดยแบงสายงาน

ไดดังแผนผังโครงสรางองคกรที่แสดงในภาพที่ 7 และ ภาพที่ 8. 

 1.2 โครงสรางบริหารฝายซอมบํารุงรักษา 

    การจัดผังโรงงานและผังของหนวยงานแตละแผนกที่ชัดเจน  เพื่องายตอการ

บริหารงานและการควบคุมดูแล จากโรงงานกรณีศึกษาน้ี  มีการจัดผังของฝายซอมบํารุงรักษา โดย

หนวยงานจะขึ้นตรงกับผูจัดการโรงงาน เปนผูมีอํานาจสั่งการ หรือบังคับบัญชา จากน้ันจะเปน

ตําแหนงของหัวหนาแผนกซอมบํารุงรักษา เปนผูดูแล ควบคุม การทํางานของ สมาชิกในหนวยงาน 

ดังแสดงในภาพที่ 9. ซึ่งหนวยงานซอมบํารุงรักษาก็จะแบง ออกเปน 3 สวน ดังน้ี  

  1.2.1 ฝายชางประจําเคร่ืองจักร 

   มีหนาที่ในการดูแลรักษาเคร่ืองจักรของแตละแผนก แตละหนวยงานที่มีสวนของ

เคร่ืองจักรในการดําเนินการผลิต โดยเปนชางที่มีความรูเกี่ยวกับเคร่ืองจักรที่รับผิดชอบเฉพาะและ

จะมีความชํานาญ เขาใจรายละเอียด สวนประกอบของเคร่ืองจักร น้ันๆ เปนอยางดี 

  1.2.2 ฝายชางบํารุงรักษา  

   มีหนาที่ในการสนับสนุน การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ของแตหนวยงานที่เกี่ยวของ 

เชน การกําหนดแผนการซอมบํารุงรักษา การติดตอกับหนวยงานภายนอกที่เกี่ยวของกับเคร่ืองจักร 

น้ัน หรือแมกระทั่งมีสวนรวมการซอมบํารุงรักษา และ เก็บขอมูลเพื่อทําการวิเคราะหขอมูล สรุปผล 

และ หาแนวทางแกไขตอไป  

  1.2.3 ฝายชางสวนอาคารและสถานท่ี 

    มีหนาที่ในการดําเนินงานซอมบํารุง ที่เกี่ยวกับสิ่งกอสราง ปลูกสราง อาคาร และ

การเดินระบบประปา สายไฟ ทอ และ อ่ืนๆ ที่นอกเหนือการซอมบํารุงรักษา แตเปนการสนับสนุน 

ใหความสะดวกในการผลิตของเคร่ืองจักรในโรงงาน 



1 

ประธานเจาหนาท่ีบริหาร

QMR

ผูจัดการโรงงาน

ผูชวยQMR

สํานักงานกรุงเทพฯ

ฝายบัญชีการเงิน ฝายทรัพยากรบุคคล

และธุรการ

ฝายบริหารทั่วไป ฝายขายในประเทศฝายการตลาด ฝายกิจการ

แผนกบัญชีการเงิน

แผนกบัญชีขาย

เทคโนโลยีสารสนเทศ

สวนกลาง
แผนกขายกรุงเทพฯ

แผนกขายตางจังหวัด

Modern Trade

แผนกขายตางประเทศ

สํานักงานใหญ / โรงงาน

ผูชวยประธานเจาหนาที่บริหาร

ฝายผลิต

แผนกรับวัตถุดิบ

แผนกตัดปลา

แผนกเครื่องทอด

แผนกปรุงน้ําจ้ิม

แผนกบรรจุ

แผนกเครื่องจักรปดฝา

แผนกหมอฆาเช้ือ

แผนกคลังสินคา

ฝายควบคุมคุณภาพ ฝายวิจัยและพัฒนา

ผลิตภัณฑ
แผนกบํารุงรักษา

แผนกปลาอบแหง

แผนกคอมเพรสเซอร

ฝายบัญชีฝายการเงิน ฝายบุคคลฝายจัดซ้ือ

 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่7.  แผนผังโครงสรางบริหารองคกรของโรงงานผลิตอาหารอาหารทะเลแปรรูป 

ที่มา : บริษทั ผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จํากัด (มหาชน)  
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2 

นางสาววิมลพรรณ  ชีววิจิตรกุล

นางสรินยา  ชวยคง

ซีเนียรซุปเปอรไวเซอร

ซุปเปอรไวเซอร ซุปเปอรไวเซอร

ฝายผลิต

ผูจัดการ

ผูชวยผูจัดการฝายผลิต 2

รองผูจัดการฝายผลิต 1

หัวหนาแผนก หัวหนาแผนก หัวหนาแผนก หัวหนาแผนก

แผนกคลังสินคาแผนกรับวัตถุดิบ

นางสุกิยะ  สัญกูล

นางสาวรุงนภา  ไกรแกว

นางจลิน  บุราณรมย

แผนกเครื่องจักรปดฝา แผนกหมอฆาเชื้อ

หัวหนาแผนกหัวหนาแผนก

แผนกตัดปลา

นางจารุวรรณ  จรชัย นายประเสริฐ  เพชรที่วัง

หัวหนาแผนก

นางพิมลพรรณ  เพชรสีชวง นายปรีชา  สันตอาจหาญปรีชา

หัวหนาแผนก หัวหนาแผนก

ซุปเปอรไวเซอร 

แผนกเครื่องทอด

นางแนงนอย  โชติชวง นางปราณี  บุญเลิศ

นางวิลัยลักษณ  บัวมาก

แผนกธุรการฝายผลิตแผนกปรุงน้ําจิ้ม

ซุปเปอรไวเซอร 

ผูชวยผูจัดการฝายผลิต 1

ซีเนียรซุปเปอรไวเซอร 

รองผูจัดการฝายผลิต 2

นางชอทิพย  เรืองวรเวทย

ซีเนียรซุปเปอรไวเซอร

แผนกบรรจุ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่8. แผนผังโครงสรางบริหารองคกรของฝายผลิต 

ที่มา : บริษัท ผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จํากัด (มหาชน) 
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1. นายสิงหทอง  การบรรจง 1. นายจํานาญ  ชวยสุวรรณ 1. นายสุทิพย  เหมนแกว

2. นายกฤษณะ  ทองเทพ 2. นายจเร  หุนทอง 2. นายสมชาย  ชูคง

3. นายพิศาล  นุชมวง 3. นายจฤทธิ์  กาเยาว

4. นายบุญเจิม  คําอาย 4. นายพัยรัตน  กระจาง

5 นายวิเชษ  ฤทธิมา 5. นายไพรัตน  ลายดี

เครื่องจักรและอุปกรณของแผนกตัดปลา ,

บรรจุ และปรุงน้ําจิ้ม

วาง

1. นายนิพนธ  เมียนโอ

ชางซอมรถเข็นและทํา PM

เครื่องจักรและอุปกรณของแผนก

ตัดปลา,บรรจุ และปรุงน้ําจิ้ม

เครื่องลางหอย

ผู้จัดการโรงงาน

นายศักรินทร  เรืองวรเวทย

หัวหน้าแผนกบํารุงรักษา

นายฉลาด  ลีลาชุติพงศ

วาง

พนักงานชวยชางซอมรถเข็นและทํา PM

หัวหน้าช่างไม้,ก่อสร้าง

นายประยงค  จันทรัฐ

ช่างประจําเครื�องจักรปิดฝา ช่างบํารุงรักษา เช็คเกอร์แผนกบํารุงรักษา ช่างไม้ , ช่างก่อสร้าง

ผู้ช่วยหัวหน้าแผนกบํารุงรักษา

นายวิทยา  นครานุวัฒนะ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 9.แผนผังโครงสรางบรหิารองคกรของฝายซอมบํารุงรักษา 

ที่มา : บริษัท ผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จํากัด (มหาชน) 
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 1.3 กระบวนการและข้ันตอนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

    การผลิตอาหารทะเลแปรรูปของโรงงานกรณีศึกษามีกระบวนการผลิตเปนแบบกึ่ง

ตอเน่ือง โดยใชแรงงงานคนในการเตรียมวัตถุดิบ บรรจุ จัดเรียง และใชเคร่ืองจักรในขั้นตอน

สุดทายกระบวนการผลิต โดยมีระบบการควบคุมเคร่ืองจักรเปนแบบกึ่งอัตโนมัติ โดยขั้นตอนการ

ผลิตของโรงงานกรณีศึกษาน้ัน เร่ิมตนจากการ รับวัตถุดิบจากฝายคลังวัสดุ (ปลาสด และหอย) จะ

นําเขาสูกระบวนการตัดแตงปลา โดยจะทําการตัดหัวปลา หางปลา ออกตามขนาดที่ตองการ 

จากน้ันทําการดึงไส และสวนของเคร่ืองในของปลาออก โดยจะแยกลําตัวปลาที่ตัดแตงตามขนาดที่

ตองการ (วัตถุดิบหลัก) และ สวนหัว หาง ไส และเคร่ืองในปลาออกจากกัน โดยสวนที่เปนเศษ

เหลือจากการตัดแตงจะนําไปแปรรูปเปนผลิตอ่ืนๆตอไป (ปลาปน) จากน้ัน จะนําวัตถุดิบหลักเขาสู

กระบวนการลางทําความสะอาด โดยผานเคร่ืองลางปลา ซึ่งจะทําการลางเลือด เมือก และสิ่งสกปรก

ออกจากวัตถุดิบ 

    กระบวนการตอไป จะแบงวัตถุดิบเขาสูกระบวนการตามลักษณะของการผลิต 

(ความตองการของลูกคา) กลาวคือ ถาตองการผลิตภัณฑประเภท ปลาในซอสมะเขือเทศ ก็จะนํา

วัตถุดิบที่ผานการลาง คัดแยกสิ่งปลอมปน ชั่งนํ้าหนัก และบรรจุในกระปองขนาดตางๆ ตามที่ลูกคา

ตองการ หรือตองการผลิตผลิตภัณฑประเภทปลาทอดกรอบ ก็จะตองนําวัตถุดิบน้ันๆ ผาน

กระบวนการทอดดวยเคร่ืองทอด จากน้ันจะแยกประเภทของผลิตภัณฑอีกคร้ัง คือ สามารถบรรจุ

ซองหลังการทอดไดเลยหรือไม ซึ่งสวนมากหลังจาการทอดที่สามารถบรรจุซองไดทันที คือ

ผลิตภัณฑประเภทหอยอบกรอบ แตถาเปนประเภทปลาทอดรอบราดพริก ก็จะนํามาผานการะบวน

การบรรจุกระปอง และสงเขาสูการน่ึงตอไป จากน้ันจะทําการปดฝากระปองผลิตภัณฑที่ผานการ

น่ึง/ไลอากาศแลว โดยใชเคร่ืองจักรปดฝา ซึ่งเคร่ืองจักรน้ีจะทําการผสมสวนผสมตางๆ ของ

ผลิตภัณฑที่ตองการ เชน นํ้าซอสปรุงรส พริกปรุงรส นํ้ามัน และอ่ืนๆ แลวแตประเภทของ

ผลิตภัณฑที่ผลิต และจะสงเขาระบบอัตโนมัติของเคร่ืองจักร เพื่อทําการ ปดฝากระปองตอไป 

    ขั้นตอนสุดทายกอนที่ผลิตภัณฑจะถูกสงไปยังแผนกบรรจุกลองเพื่อจําหนาย คือ 

กระบวนการฆาเชื่อ ซึ่งหลังจากการปดฝาเรียบรอยแลว กระปองจะถูกสงผานสายพานผานเคร่ือง

ลางกระปองแบบสเปรยนํ้า  เพื่อลางคราบสกปรกที่ติดตามกระปอง กอนที่จะนําเขาสูการฆาเชื้อใน

หมอฆาเชื้อ ซึ่งจะมีวิธีการฆาเชื้อที่แตกตาง ตามประเภทของแตละผลิตภัณฑ สุดทายผลิตภัณฑที่

เสร็จเรียบรอยจะถูกสงตอไปยังแผนกคลังสินคาเพื่อ ติดฉลาก สวมฟลม บรรจุกลอง และสง

จําหนายตอไป ซึ่งกระบวนการผลิต สามารถแสดงไดดังภาพที่ 10.และ 11 ตามลําดับ 
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1 

การทอด 

เศษ 
ปลาปน/อ่ืนๆ เตรียมวัตถุดิบ /ตัดแตงวัตถุดิบ 

 

วัตถุดิบสําเร็จ 
 

ลางทําความสะอาด 

บรรจุกระปอง  
 

นึ่ง / ไลอากาศ 
 

เติมซอส/สวนผสม 

ปดฝากระปอง 
 

ลางกระปอง 
 

ตดิฉลาก/บรรจุกลอง 

หมอฆาเช้ือ (Retort) 

 

วัตถุดิบ   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 10. กระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูปที่บรรจุในภาชะปดสนิท 

ที่มา : บริษัท ผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จํากัด (มหาชน) 
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ภาพที่ 11. กระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูปที่บรรจุในภาชะปดสนิท (ผลิตภัณฑสแน็ค) 

ที่มา : บริษัท ผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จํากัด (มหาชน) 

 

ลางทําความ

สะอาด 

เลือกส่ิงแปลกปลอม

 

ทอด 

คัดแยก 

ส่ิงปลอมปน 

อบในหมออบ 

ผสมดวยน้ําปรุงรส 

หอยแชแข็ง 

เก็บรักษาอุณหภูมิ 

ที-่25 °C 

หอยลายสด

ควบคุมอุณหภูมิ

ไมเกิน 10°C  

ละลาย 

วัตถุดิบ 

หอยลาย 

บรรจุซอง 

ช่ังน้ําหนัก 

บรรจุกลอง 
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 1.4 เคร่ืองจักรท่ีใชในกระบวนการผลิต การวางผังเคร่ืองจักรในการผลิต 

  1.4.1 เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต 

    เคร่ืองจักรในโรงงานกรณีศึกษาน้ี มีการนําเคร่ืองจักรตางๆ เขามาอํานวยความ

สะดวกตางๆ อยางมากมายในกระบวนการผลิต  เชน เคร่ือง ลางปลา เคร่ืองลางหอย เคร่ืองทอดปลา 

เคร่ืองปดฝากระปอง เคร่ืองลางกระปอง และเคร่ืองบรรจุซอง  ซึ่งเคร่ืองจักรเหลาน้ีลวนแตมี

ความสําคัญในกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป  ซึ่งในงานวิจัยน้ีไดทําการศึกษาของกลุม

เคร่ืองจักรหลักๆ โดยศึกษากลุมเคร่ืองจักรทั้งหมด 3 กลุม คือ  

   1.กลุมเคร่ืองจักรปดฝา (Seamer Machines)  

   เคร่ืองจักรปดฝากระปอง ที่โรงงานกรณีศึกษานําเขามาใช เปนแบบทํางานอัตโนมัติ 

มีความเร็วต้ังแตนาทีละ 10 กระปอง จนถึงนาทีละ 100 กระปอง โดยมีจํานวนเคร่ืองปดฝากระปอง

ทั้งหมด  10 เคร่ือง ประกอบรุนตางๆ ดังน้ี  

 เคร่ืองจักรปดฝา รุน DIANA 363  รหัสเคร่ือง (SAE - 01)  จํานวน 1 เคร่ือง 

เคร่ืองจักรปดฝา รุน ELSA-S 300-VAC รหัสเคร่ือง (SAE – 02,03)  จํานวน 2 เคร่ือง   

เคร่ืองจักรปดฝา รุน ELSA"S 300'' รหัสเคร่ือง (SAE – 04 ถึง 07) จํานวน 4 เคร่ือง 

เคร่ืองจักรปดฝา This Shaiai (6M) รหัสเคร่ือง (SAE – 08)   จํานวน  1 เคร่ือง 

เคร่ืองจักรปดฝา SEMI TAIWAN รหัสเคร่ือง (SAE – 09)   จํานวน 1 เคร่ือง 

เคร่ืองจักรปดฝา S-C3   รหัสเคร่ือง (SAE – 10)   จํานวน 1 เคร่ือง 

   2.กลุมเคร่ืองทอด (Fryer Machines) 

   เคร่ืองทอดเปนเคร่ืองทอดระบบ นํ้ามันทวม (Deep Fat Frying)  โดยการลําเลียง

วัตถุดิบที่จะทอดดวยสายพานว่ิงผานนํ้ามันที่มีอุณหภูมิสูง เปนการทอดที่ใชนํ้ามันปริมาณมาก 

โดยวัตถุดิบจะจมอยูภายในนํ้ามัน ที่บรรจุนํ้ามัน ซึ่งโรงงานกรณีศึกษามีเคร่ืองทอดดวยกัน 3

เคร่ือง เปนรุนและยี่หอเดียวกัน ประกอบดวย  

 เคร่ืองทอด 1-3   รหัสเคร่ือง Fryer –01,02,03   จํานวน 3 เคร่ือง 

   3. กลุมเคร่ืองบรรจุซอง (Packaging Machines)  

   เคร่ืองบรรจุซองสําหรับบรรจุวัตถุดิบลักษณะที่เปนเม็ดหรือเปนชิ้น ซึ่งงายตอการ

ใชโดยมีกระบอกตวงปริมาตร (Volumetric Tray) ของเคร่ืองจักร เปนตัวควบคุมนํ้าหนักของแต

ละซองสินคา โดยใชบรรจุผลิตภัณฑประเภท หอยลายอบกรอบ สแน็คตางๆ โดยมีเคร่ืองบรรจุ

ซอง จํานวน 2 เคร่ือง ประกอบดวย   

 เคร่ืองบรรจุซอง 1รุน  TJ-EG2 UNAMA  รหัส Packaging-01,02  จํานวน 2 เคร่ือง 



47 

  1.4.2 การวางผังเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา 

   การติดต้ังอุปกรณเคร่ืองการใชพื้นที่และมีกระบวนการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิ 

ภาพสูงสุด แสดงดังภาพที่ 12  

2. วิเคราะหสาเหตุการหยุดของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป 

 2.1 การเลือกกลุมเคร่ืองจักรท่ีเกี่ยวของกับกระบวนการผลิตสําหรับการประยุกตระบบ TPM 

   กลุมตัวอยางของเคร่ืองจักรในโรงงานกรณีศึกษา ผูวิจัยรวมกับ ผูจัดการฝายผลิต 

และผูจัดการฝายซอมบํารุงรักษา การระดมมอง เสนอขอคิดเห็นเพื่อนเสนอ เลือกกลุมเคร่ืองจักร 

โดยฝายโรงงานเสนอแผนกที่มีเคร่ืองจักรเกี่ยวของดวยกัน 3 แผนกคือ แผนกปดฝาแผนกทอด และ 

แผนกบรรจุซอง ซึ่งทั้ง 3 แผนกน้ี เปนหนวยงานที่มีการใชเคร่ืองจักร และเคร่ืองจักรลวนมี

ความสําคัญตอกระบวนการผลิตอยางมาก ซึ่งได เก็บรวบรวมขอมูลของการเกิดปญหา และระดับ

ความรุนแรงของปญหาน้ันๆ ซึ่งสามารถแสดงไดดังตารางที่ 6, 7 และ 8 ตามลําดับ 

ตารางที่ 6. บันทึกปญหาที่พบบอยในเคร่ืองจักรปดฝา 

ปญหาที่พบ สาเหตุที่เกิดขึ้น 
จํานวนครั้งตอ

เดือน 

ระดับความ

รุนแรง 

เครื่องจายฝาเสีย ฝาไมจายเม่ือกระปองเดินเขาเครื่อง 5-6 ครั้ง/เดือน 3 

นํ้าหนักนอย 
หัว Filler มีปญหาหรือมีเศษปลา เศษ

ซอสท่ีเปนกอนไปอุด 
3-4 ครั้ง/เดือน 3 

กระปองบุบ 
กระปองเขาเครื่องแลวบุบระหวางตัว

เกลียวหนอน และท่ีหัวFiller 
3-4 ครั้ง/เดือน 3 

เคร่ืองจายฝา ฝาเปน

รอย 
ลูกปนชํารุด 3-5 เดือน/คร้ัง 3 

ซีมเสีย เปนฟาลวซีม จังหวะฝาลงไมตรงปากกระปอง 2 เดือน/คร้ัง 3 

 

ระดับความรุนแรง 1. มีผลกระทบตอการทํางานนอย  2. มีผลกระทบตอการทํางานปานกลาง 

     3. มีผลกระทบตอการทํางานมาก  4. มีผลกระทบตอการทํางานมากที่สุด 
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ตารางที่ 7. บันทึกปญหาที่พบบอยในแผนกทอด (เคร่ืองทอด Fryer ) 

ปญหาที่พบ สาเหตุที่เกิดขึ้น จํานวนครั้งตอเดือน ระดับความรุนแรง 

ปมนํ้ามัน ซีลรั่ว 5 ครั้ง/ป 3 

เครื่องแลกเปล่ียนความรอน ปะเก็นรั่ว 5 ครั้ง / ป 3 

ตัวควบคุมสตีม  4 ครั้ง / ป 2 

คอนโทรลวาลว ระบบคอนโทรลไมทํางาน 3-4 ครั้ง 2 

ปมวาลวหมุนเวียน ซีลรั่ว 1-2 เดือน/ครั้ง 2 

เครื่องแลกเปล่ียนความรอน สตีมรั่ว 1-2 เดือน/ครั้ง 3 

ระดับความรุนแรง 1.มีผลกระทบตอการทํางานนอย 2.มีผลกระทบตอการทํางานปานกลาง   

     3. มีผลกระทบตอการทํางานมาก 4.มีผลกระทบตอการทํางานมากที่สุด 

ตารางที่ 8. บันทึกปญหาที่พบบอยในแผนกบรรจุซอง (Packaging) 

ปญหาที่พบ สาเหตุที่เกิดขึ้น จํานวนครั้งตอเดือน ระดับความรุนแรง 

สายลมรั่ว เกิดจากสายลมพอง/รั่ว 6 เดือน/ครั้ง 2 

ซองตัดสั้น/ยาว ตาแมวกับมารคไมสัมพันธกัน ทุกครั้งท่ีเดินเครื่อง 3 

ตะเข็บชองไมเรียบ วาลวตัวดึงชองหนีบแนนเกิน   

ซองเบ้ียว 

หนวดกุงเฉียง อาจมีอุปกรณไป

กระทบ ตอนลางกรวยหรือกระแทก

ขณะถูเศษท่ีติดชีล 

ทุกครั้งท่ีเดินเครื่อง 3 

ความรอนลดตํ่า เกิดจากไฟฟามีปญหา 1 ครั้ง / เดือน 2 

ชีลแนวต้ัง นอตหลวม ทุกครั้งท่ีเดินเครื่อง 3 

ตะเข็บแนวต้ังฉีกขาด 
ลูกยางดึงซอง 

ดึงแนนเกิน 
ทุกครั้งท่ีเดินเครื่อง 3 

ตัวเซ็นเซอร 
ไฟไมกระพริบ 

ทําใหไมติด 
1 ครั้ง / เดือน 3 

เครื่องเดินลมไม

สมํ่าเสมอ 
รอบของการหนีบซองไมสมํ่าเสมอ ทุกครั้งท่ีเดินเครื่อง 3 

โคตไมชัด มอเตอรโคตตรึง 11 ครั้ง / เดือน 4 
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ตารางที่ 8. บันทึกปญหาที่พบบอยในแผนกบรรจุซอง (Packaging) (ตอ) 

ปญหาที่พบ สาเหตุที่เกิดขึ้น จํานวนครั้งตอเดือน ระดับความรุนแรง 

seal รั่วจากเครื่อง 

สายเซ็นเซอร sealer heater ขาด 

หรือเสื่อมสภาพ 
ไมแนนอน 4 

เพิ่ม speed แตไมเพิ่มอุณหภูมิของ

sealer heater เม่ือตองการผลิตใหทัน

กับเวลาท่ีกําหนด 

ไมแนนอน 3 

 

ระดับความรุนแรง 1.มีผลกระทบตอการทํางานนอย 2.มีผลกระทบตอการทํางานปานกลาง   

     3. มีผลกระทบตอการทํางานมาก 4.มีผลกระทบตอการทํางานมากที่สุด 



30 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 12. แผนผังเครื่องจักรในการผลิตอาหารทะเลแปรรปูของโรงงานกรณีศึกษา 

ที่มา : บริษัท ผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล 
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    จากตารางที่  6, 7 และ 8 เปนขอมูลการบันทึกปญหาที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรทั้ง 3 

กลุม พบวา ปญหาที่เกิดขึ้นสวนมาก จะ เปนปญหาที่มีระดับความรุนแรงของปญหาที่ระดับ 3 มี

ผลกระทบตอการทํางานมาก และ ระดับความรุนแรงที่ ระดับ 4 มีผลกระทบตอการทํางานมากที่สุด 

    ดังน้ันโรงงานกรณีศึกษาจึงตัดสินใจเลือกกลุมเคร่ืองจักรดังกลาวมาเปนกลุม

เคร่ืองจักรตนแบบ ในการดําเนินระบบ TPM ทั้งน้ีการเลือกกลุมเคร่ืองจักรสวนหน่ึงไดมองถึง

ระดับความเปนไดในทางปฏิบัติจริงของหนวยงาน พนักงาน ที่เกี่ยวกับการดําเนินระบบ ทั้งน้ี 

เน่ืองจากโรงงานกรณีศึกษายังไมเคยดําเนินระบบ TPM น้ีมากอนแตประการใด 

 2.2 ศึกษาปญหาและสาเหตุของการหยุดของกลุมเคร่ืองจักรตัวอยางในกระบวนการผลิตอาหาร

ทะเลแปรรูป 

    ผลการวิเคราะหและรวบรวมปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนของการผลิตอาหารทะเล

แปรรูป จัดแสดงไวดังตารางที่ ก 1. และภาพที่ ก 2. ในภาคผนวก ก  

 2.3 บันทึกขอมูลบงชี้ถึงสมรรถนะของเคร่ืองจักรและประสิทธิภาพในการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักร 

  การเก็บขอมูลของกลุมเคร่ืองจักรตัวอยาง โดยขอมูลที่ทําการบันทึก ประกอบดวย เวลา

เดินเคร่ือง เวลาทํางานจริง เวลาหยุดเคร่ืองรวม ยอดผลิต ประสิทธิภาพการทํางาน และ 

ประสิทธิภาพการการเดินเคร่ือง จากน้ันนําขอมูลมาวิเคราะหผลและอธิบายความหมายตามแนวทาง

ของระบบ TPM จากขอมูลทําใหทราบคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ทั้ง 3 กลุม ซึ่ง

ประกอบดวย กลุมเคร่ือง Seamer มีคา OEE ที่รอยละ 54.16 กลุมเคร่ือง Fryer มีคา OEE ที่รอยละ 

64.54  และ กลุมเคร่ือง Packaging มีคา OEE ที่รอยละ 58.54 และคาดัชนีบงชีสมรรถนะอ่ืนๆ ของ

กลุมเคร่ืองจักรตัวอยาง  เชน คาอัตราการเดินเคร่ือง Availability (A) คาประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 

(Performance Efficiency (P) และคาอัตราคุณภาพ Quality Rate (Q) ซึ่งสามารแสดงดังตารางที่ 9 

ตารางที่ 9. ตารางแสดงบงชีค้าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร  

เคร่ืองจักร  A P Q OEE 

เคร่ือง Seamer 0.76 0.75 0.95 54.16 

เคร่ือง Fryer 0.81 0.85 0.97 67.54 

เคร่ือง Packaging 0.77 0.84 0.90 58.54 
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ตารางที่ 10. ตารางแสดงบงชี้คา MTBF, MTTR ของเคร่ืองจักร 

เคร่ืองจักร  MTBF MTTR 

เคร่ือง Seamer 8.02 2.26 

เคร่ือง Fryer 6933.41 852.27 

เคร่ือง Packaging 307.53 105.63 

                    หนวย :ชั่วโมง 

 2.4 ศึกษาความพรอมของโรงงานกรณีศึกษาในการประยุกตใช TPM 

    การศึกษาความตองการของโรงงานกรณีศึกษาน้ี พบวาโรงงานมีการดําเนินบาง

กิจกรรมที่สอดคลองกับระบบ TPM อยูบางสวน เชน มีการบํารุงรักษาตามแผน การจัดการความ

ปลอดภัยและสิ่งแวดลอม การอบรม สอนงานของพนักงาน แตไมเนนเร่ืองซอมบํารุงรักษา  เปนตน 

ซึ่งกระบวนการดําเนินงานดังกลาวยังไมชัดเจนและถูกตอง ทําใหไมสามารถตรวจสอบยอนกลับได

ถึงการดําเนินการได และวิธีการ จากการสํารวจเพื่อเตรียมความพรอมกอนดําเนินระบบ แสดงดัง

ตารางที่ 11.  

ตารางท่ี  11.  การตรวจสอบความพรอมของโรงงานกรณีศึกษาโดย 8 เสาหลักของ TPM 

เสาหลักของงระบบ การดําเนินงานของกรณีศึกษาโรงงาน 

เสาท่ี 1 การปรับปรุงเฉาะเรื่อง ยังไมมีการดําเนินการ 

เสาท่ี 2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง บํารุงรักษาตามแผน แตแผนงานไมชัดเจน 

เสาท่ี 3 การบํารุงรักษาตามแผน การแกปญหาก็ตอเม่ือไดรับการแจง หรือตาม

หนางาน 

เสาท่ี 4 การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางาน

และการบํารุงรักษา 

การปฏิบัติงานเก่ียวกับการควบคุมการผลิต แต

ไมไดมุงเนนไปท่ีการบํารุงรักษาเครื่อง 

เสาท่ี 5 การคํานึงถึงการบํารุงรักษาต้ังแตขั้นการออกแบบ ยังไมมีการดําเนินการ 

เสาท่ี 6 ระบบการบํารุงรักษาเพือ่คุณภาพ การดําเนินการตามระบบคุณภาพ ISO 9001 

เสาท่ี 7 ระบบการทํางานของฝายบริหารท่ีตระหนักถึง

ประสิทธิภาพการผลิตหรือเรียกวา TPM ในสํานักงาน 

ยังไมมีการดําเนินการ 

เสาท่ี 8 ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอม

ภายในโรงงาน 

การดําเนินการของระบบความปลอดภัย  

การฝกอบรมและการใหกิจกรรมความ

ปลอดภัย 



53 

 

3. ข้ันการดําเนินการระบบ TPM 

    การประยุกตใชระบบ TPM  ของงานวิจัยน้ี ดําเนินงานตามแนวทางการ

ประยุกตใชระบบ TPM ซึ่งมีแนวทาง 4 ขั้นตอน 12 กิจกรรม โดยการดําเนินงาน มีรายละเอียดดังน้ี 

 3.1 ชวงเตรียมความพรอมกอนการปฏิบัติการ 

   งานวิจัยน้ีไดวางแนวทางการดําเนินการประยุกตระบบ TPM  ของโรงงาน

กรณีศึกษา  โดยมุงเนนการพัฒนาเขาสู TPM  ดวยกิจกรรม 3 เสาหลัก และแบงเปนชวงๆ ของการ

ดําเนินงาน โดยแบงออกเปน ชวงที่ 1 ชวงขั้นตอนการเตรียมการ ที่ 2  ชวงปฏิบัติการ และชวงที่ 3 

ชวง ประเมินประสิทธิภาพของระบบ TPM และปรับปรุงยกระดับระบบ ตามลําดับ  โดยชวงที่ 1 

และ 2  มีรายละเอียดดังน้ี 

  ข้ันตอนท่ี 1. ประกาศการตัดสินใจของผูบริหารสูงสุดในการนํา TPM มาใช 

    การประกาศการตัดสินใจของผูบริหารของผูบริหารสามารถทําไดโดย

ผานการสื่อสารรูปแบบตางๆที่มีการใชกันในบริษัท เชน การประชุม การจัดบอรดเผยแพร หนังสือ

และนิตยสารภายในขององคกร พนักงานทุกคนตองมีความเขาใจวาเหตุใดบริษัทจึงมีความจําเปนที่

ตองนํา TPM มาใชและมีความตระหนักวา TPM มี ความสําคัญอยางไรตอการบริหารธุรกิจ 

ผูบริหารตองพยายามชี้แจงใหพนักงานเห็นวาตนทุนของวัสดุและวัตถุดิบมีแนว โนมที่สูงขึ้นมาก 

ราคาสินคาตกตํ่าลงและประเด็นอ่ืนๆที่สงผลกระทบตอปญหาสภาพแวดลอมการ ดําเนินธุรกิจของ

บริษัทซึ่งบริษัทมีความจําเปนที่จะตองผลักดันและจัดการ กระบวนการตางๆเพื่อยกระดับของ

ประสิทธิผลใหมากขึ้น ในขณะที่ผูบริหารประกาศความมุงมั่นที่จะนํา TPM มาใช ผูบริหารจะตอง

แสดงโปรแกรมการทํา TPM ต้ังแตเร่ิมตนจนกระทั่งสําเร็จใหพนักงานทุกคนไดเห็นวา มีกิจกรรม

ใดบางที่กําลังจะเกิดขึ้น รวมทั้งการรองขอการสนับสนุนการทํา TPM จากพวกเขาทั้งหมดที่มี

บทบาทที่สําคัญในการมีสวนรวมที่จะสงผลตอผลสําเร็จของ TPM ในระยะยาวอยางไร ดังแสดงใน

ภาพที่ 13 
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ประกาศ 

เร่ือง  นโยบายการดําเนินงานประจําป 2554 – 2555 

 

 บริษัท ผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล จํากัด (มหาชน) มุงมั่นดําเนินธุรกิจเพื่อ

ตอบสนองความตองการของลูกคา และผูมีสวนไดสวนเสีย ใหไดรับความพึงพอใจสูงสุด 

รวมทั้งเปนองคกรแหงความเปนเลิศ เพื่อใหบรรลุความมุงมั่นดังกลาว จึงสนับสนุนการ

ดําเนินกิจกรรมการลดตนทุนดานการผลิตและการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร เพื่อขจัดความสูญ

เปลา (Loss) พรอมทั้งพัฒนาศักยภาพของพนักงานทุกฝายใหมีความรูความสามารถในการ

บริหารและดําเนินงาน 

 ป 2554 - 2555 จึงมีการพัฒนาแนวทางการทํางานโดยนําระบบ การซอมบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม หรือ TPM เขามาดําเนินการ ระบบที่นํามาใชน้ีจะ

เปนเคร่ืองมือชวยพัฒนาประสิทธิภาพการทํางานใหดีขึ้น โดยไดต้ังเปาหมายไววา  

1.ดําเนินการจัดทําระบบ TPM สําหรับกลุมเคร่ืองจักรตนแบบภายใน เดือน มีนาคม 2554 

2.พัฒนาวิธีการทํางานและเคร่ืองจักรอุปกรณใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 

3.พัฒนา ปรับปรุงคา OEE ของเคร่ืองจักรใหเพิ่มขึ้นรอยละ 5 ในระยะแรก 

 4.ลดความสูญเสียทุกรูปแบบที่เกี่ยวกับเคร่ืองจักร 

5. พัฒนาพนักงานทุกคนทุกระดับใหเปนเลิศ 

          ดังน้ัน เพื่อใหการดําเนินงานของระบบดังกลาว สําเร็จตามเปาหมายที่ต้ังไว จึงใครขอ

ความรวมมือกับทุกๆ ฝายที่เกี่ยวของ ในการดําเนินกิจกรรม โดยใหการสนับสนุนการดําเนิน

กิจกรรมตางๆ ตามแผนงานที่กําหนดไว  รวมทั้งการใหความรวมมือ ขอมูลตางๆ ที่จะสงผล

ใหระบบ TPM ดําเนินการสําเร็จตามเปาหมาย ตอไป 

 

                                         ประกาศ ณ วันที่ 31 มกราคม2554 

                                              นายสลิล      โตทับเที่ยง 

                                             ประธานเจาหนาที่บริหาร 

ภาพที่ 13. ภาพแสดงเอกสารการประกาศนโยบายของผูบริหารเกี่ยวกับระบบ TPM 
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  ข้ันตอนท่ี 2 อบรม ใหความรู และการเชิญชวนรณรงคสงเสริมความเขาใจ TPM  

    จัดใหมีการอบรมแกพนักงานที่เกี่ยวของทุกคนในแตละระดับกอนมีการเร่ิมทํา 

TPM เพื่อมั่นใจไดวาพนักงานทุกคนจะเขาใจวิธีการทํา ไดอยางถูกตองและชัดเจน โดยโรงงาน 

กรณีศึกษาไดจัดโปรแกรมการอบรมภายในบริษัท โดยความรวมมือกับโครงการ MDICP  โดยการ

อบรมมีหัวขออบรมไดจัดใหสอดคลองกับบทบาทและตําแหนงหนาที่ ของพนักงาน อยางมี

ประสิทธิภาพ เชน หัวขอ TPM สําหรับผูบริหารระดับสูง โดยใหผูบริหารเขาใจแนวคิดและ

ความสําคัญของ TPM รวมถึงขอบเขตหนาที่ของผูบริหาร  หัวขอการอบรมสําหรับผูบริหาร

ระดับกลาง ซึ่งไดสรางความเขาใจเกี่ยวกับแนวคิดที่สําคัญ และ 12 ขั้นตอนการดําเนินการของ 

TPM   การแยกแยะงาน การจัดลําดับความสําคัญขอเคร่ืองจักร รวมทั้งขั้นตอนการดําเนินงานยอยๆ 

ของแตละเสาหลักของระบบ อีกทั้งสงเสริมแนวคิดการปรับปรุง และแนวคิดที่สําคัญในแตละ

กิจกรรมเสาหลัก และยังไดจัดหัวขอการอบรมใหกับหนวยงานสนับสนุน เพื่อใหเขาใจถึงการมี

สวนรวมทําระบบ TPM สําหรับงานสํานักงานที่สนับสนุนธุรกิจของบริษัท กรณีศึกษาใหสอดคลอง

กับกิจกรรม TPM ในกระบวนการผลิต  ซึ่งกิจกรรมการอบรม สามารถแสดงไดดังภาพที่ 14. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 14. การจัดการฝกอบรม เกี่ยวกับระบบซอมบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม TPM 
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ภาพที่ 14. การจัดการฝกอบรม เกี่ยวกับระบบซอมบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม TPM 

(ตอ) 

 ข้ันตอนท่ี 3.จัดกิจกรรมสงเสริมการประยุกตใชระบบ TPM 

   การเชิญชวนรณรงคสงเสริมความเขาใจ TPM ใน ขั้นที่ 2 น้ัน นอกจากจะมีการจัด

อบรมใหความรูแลวน้ัน การประชาสัมพันธโดยใชสื่อที่มีอยูของโรงงานน้ันๆ เชน การจัดบอรด

ประชาสัมพันธ  โครงการ TPM เพื่อใหพนักงานระดับปฏิบัติการ สามารถเขาถึง รับรู ติดตามขอมูล

เกี่ยวกับโครงการดําเนินงานระบบ TPM ไดซึ่งบอรดขาวสารประชาสัมพันธโครงการ TPM ผูวิจัย

และทีมงานรับผิดชอบไดจัดทําไว  ดังแสดงในภาคผนวก ค ภาพที่ ค 2. 

 ข้ันตอนท่ี 4.จัดโครงสรางองคกรสําหรับการประยุกตใช TPM ในโรงงาน  

    จัดต้ังคณะทํางานระบบ TPM ซึ่งดําเนินไปไดดวยกิจกรรมกลุมยอยที่มีการสื่อสาร

ผาน “โครงสรางกิจกรรมกลุมยอย” ซึ่งแบงเปนกลุมกิจกรรมและคณะกรรมการสงเสริม TPM ใน

ระดับตางๆหลายระดับ สงเสริมใหมีการสื่อสารนโยบายและเปาหมาย TPM จากผูบริหารไปสู

พนักงานและการรับความคิดเห็นจากพนักงานระดับปฏิบัติการไปสูผูบริหารตามลําดับขั้น ดังแสดง

ดังภาพที่ 15 
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ภาพที่ 15. จัดต้ังทีมรับผิดชอบและหนวยงานยอยเพื่อสงเสริมระบบ TPM 

 

    การจัดต้ังคณะกรรมการสงเสริมในระดับตางๆ มีหนาที่รับผิดชอบในการพัฒนา

และรณรงคสงเสริมกิจกรรม TPM อยางมีประสิทธิภาพตามกลยุทธการสงเสริมกิจกรรม  ที่กําหนด

ไว  โดยคณะกรรมการสงเสริม ในระดับสูงสุดซึ่งมีผูบริหารระดับสูงเปนสมาชิกซึ่งอาจเรียกวา 

“สํานักงานคณะกรรมการสงเสริม TPM” โดยจัดใหมีเจาหนาที่รับผิดชอบเต็มเวลาซึ่งเกิดผลลัพธ

และความกาวหนาของระบบ TPM ที่ดี โดยมีคณะกรรมการสงเสริมในระดับยอยแตละระดับให

การสนับสนุน หนาที่ของสํานักงานคณะกรรมการสงเสริม ประกอบดวย การจัดทําแผนแมบท 

TPM ของบริษัท หนาที่ประสานงาน ชวยแนะนําการดําเนินกิจกรรมตางๆ ใหเปนไปตามโปรแกรม 

ประชาสัมพันธและกระจายขอมูลขาวสารสูสาธารณะ มีบทบาทที่สําคัญในการดําเนินกิจกรรมเสา

หลักการบํารุงรักษาดวยตนเองและกิจกรรมเสาหลักการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 
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ข้ันตอนท่ี5. จัดทําแผนแมบท TPM สําหรับการประยุกตใช 

    จัดทําแผนแมบทหลักในการพัฒนาระบบซอมบํารุงรักษาของโรงงงานกรณีศึกษา 

ไดวางแผนแมบทกําหนดงานหลัก (TPM Implementation Master Plan) ขั้นตอนยอยๆ  ตลอดจนถึง

ระยะเวลาการเสร็จสิ้นของแตละกิจกรรม โดยคํานึงถึงความสามารถในการดําเนิน ความยากงาย

และความซับซอนตอการปฏิบัติงานของแตงละหนวยงาน รวมกันการวางแผนถึงผูควบคุม 

ตรวจสอบ ติดตามงานของทุกๆกิจกรรม จนกระทั่งสิ้นสุดของโครงการ ดังแสดงดังภาพที่ ค 3 ใน

ภาคผนวก ค 

 3.2  ข้ันตอนการปฏิบัติการระบบ TPM 

    ขั้นตอนการปฏิบัติ ถือวาเปนการประยุกตใชระบบ TPM ในสวนของกลุม

เคร่ืองจักรตัวอยางที่เลือกไว เพื่อเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเคร่ืองจักรตัวอยาง (ขั้นตอนที่ 7)  

กําดําเนินงานวิจัยน้ีมุงเนนการประยุกตใชเฉพาะ 3 เสา จากทั้งหมด 8 เสาหลักของระบบ TPM เพื่อ

เปนการวางแนวทางในการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเคร่ืองจักร (OEE) ซึ่งมีรายระเอียดใน

การปฏิบัติ ดังน้ี 

   1 ข้ันตอนการปฏิบัติการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (เสาหลักท่ี 1)  

    กิจกรรม การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง ไดทําการศึกษา วิเคราะหปญหาที่เกิดขึ้นกับ

กลุมของเคร่ืองจักรตัวอยาง เพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต และรวบรวมฐานขอมูลของ

เคร่ืองจักรในการจัดทําคูมือการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) และจัดเปนตารางการทําความสะอาด

ประจําวัน  เพื่อใหสามารถตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร ดูแลเคร่ืองจักรไดอยางถูกตองตามสภาพของ

แตละเคร่ืองไดจริงและถูกตองและยังชวยใหปญหาที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรลดลงไดโดยการดําเนิน

กิจกรรมของโรงงานกรณีศึกษาเปนการดําเนินระบบ TPM ในระยะเร่ิมตน จึงมีฝายอ่ืนคอยใหการ

สนับสนุนควบ คูไปกับกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเองของพนักงานผูใชเคร่ือง ทั้งน้ีเปนการ

ปรับปรุงเฉพาะเคร่ืองจักรตนแบบกอน จากน้ันจึงขยายการปรับปรุง เคร่ืองจักรไปยังเคร่ืองจักร

อ่ืนๆ ทั่วทั้งโรงงาน  

    กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง ในสวนของโรงานกรณีศึกษาน้ี จะเนนไปที่การ

ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย ( Loss) แตละประเภทไปทีละเร่ือง โดยเร่ิมจาก Loss ที่มีผลตอคา 

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE)  มากที่สุด ซึ่งจะทําใหเห็นผลการเปลี่ยนแปลงไดชัดเจน

ที่สุด โดยสามารถวัดผลไดโดยการดูจากคา OEE โดยมั่งเนนที่พนักงานประจําเคร่ืองจักรหรือคนที่

มีสวนเกี่ยวกับเคร่ืองจักรโดยตรง โดยมี ขั้นตอนการดําเนินงานดังน้ี 

 1.1. กําหนดพื้นที่ในการปรับปรุง จากการศึกษาขอมูลเบิ่งตนรวมทั้งปญหาของกลุมเคร่ืองจักร
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ที่ทําการคัดเลือกมาน้ัน พบวา กลุมเคร่ืองจักรปดฝา เปนกลุมที่มีคา ประสิทธิผลโดยรวมที่สุด จาก

ตารางที่ 9 โดยมีคา OEE ที่รอยละ 54.16 ซึ่งมีคาตํ่าสุด และมีจํานวนเคร่ืองยอยๆ อีกจํานวนเคร่ือง

มาก (8 เคร่ือง) และถือวาเปนจุดสําคัญของกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูปอีกดวย ดังน้ันจึง

เลือกกลุมเคร่ืองจักรน้ีเปนกลุมแรกในการแกไขปญหาและดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 

 1.2 จัดต้ังทีมงานปรับปรุง โดยทีมงานสําหรับการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองประกอบไปดวย กลุม

ทีมงานยอยในพื้นที่น้ันๆ จากภาพที่ 9.จะมี กลุมยอยๆ 4 ที่เปนกลุมดําเนินงานแตละจุด แตเน่ืองดวย

โรงานกรณีศึกษาน้ี เลือกแกไขตามจํานวนเคร่ืองจักรที่มีในแตละแผนก จึงใชกลุมชางประจําเคร่ือง

และ พนักงานประจําเคร่ือง น้ันๆ เปนทีมงานของแตละกลุม ในการรับผิดชอบดําเนินการ โดยกอน

การดําเนินการ จะมีการบรรยายถึงความสําคัญ วิธีการทํา และการสรุปผล เพื่อเสนอปญหาที่พบใน

การดําเนินการ และหาแนวทางการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองตอไป 

 1.3. ศึกษาความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับกระบวนการขอมูลความสูญเสียของเคร่ืองจักรน้ีไดจาตาราง

การเก็บขอมูลชุดที่แสดงในภาพที่ ข 1.ในภาคผนวก ข เน่ืองโรงงานกรณีศึกษามีการออกแบบฟอรม

ในการบันทึกขอมูลการหยุดของเคร่ืองจักร เวลาที่หยุด รวมทั้ง สาเหตุ การหยุดประจําวันอยูแลว

น้ัน ผูวิจัยจึงไดนําขอมูลเหลาน้ันมารวบรวม วิเคราะห เพื่อหาสาเหตุการหยุดของเคร่ืองจักร ซึ่ง

สามารถแดงไดดังตารางที่ 12 ถึง 19  

 

ตารางที่ 12. ขอมูลสาเหตุการหยุดของเคร่ือง Seamer No 1 (202 x 308)  

ลําดับ / ป 2553 2554 

1 เปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ       21.40% ลางจาระบี , ลางเคร่ือง,เปลี่ยนฯ   32.2% 

2 ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง       19.60% เปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ            22.7% 

3 รอ                                       17.60% รอ                                         12.8% 

4 เดินตัวอยาง,เปลี่ยน กป.+ฝา     14.50% เดินตัวอยาง,เปลี่ยน กป.+ฝา    10.2% 

5 ปรับเคร่ือง                         7.80% ปรับเคร่ือง                              8.1% 

              รวม                      80.90%                    รวม                            86.0% 

หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเคร่ือง อันดับ 1-5 
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ตารางที่ 13.ขอมูลสาเหตุการหยุดของเคร่ือง Seamer No.2 (202 x 308) 

ลําดับ / ป 2553 2554 

1 เปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ       23.90% เปลี่ยนผลิตภัณฑ                           30.9% 

2 ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง       22.60% ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง          22.9% 

3 รอ                                       15.50% รอ                                         11.3% 

4 โคต,ระบบลม                          9.40% เดินตัวอยาง,เปลี่ยน กป.+ฝา    8.0% 

5 ปรับเคร่ือง                         7.90% ปรับเคร่ือง                              7.6% 

              รวม                      79.30%                    รวม                            80.7% 

หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเคร่ือง อันดับ 1-5  

 

ตารางที่ 14.ขอมูลสาเหตุการหยุดของเคร่ือง  Seamer No.3 (202 x 308) 

ลําดับ / ป 2553 2554 

1 เปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ       30.00% เปลี่ยนผลิตภัณฑ                           38.50% 

2 ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง       21.10% ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง          24.10% 

3 รอ                                       17.1% รอ                                         10.70% 

4 ปรับเคร่ือง                      7.10% คอนเวย,มอเตอรไฟ                 5.50% 

5 เดินต.ย.+เปลี่ยนชนิดฝา/กป 5.30% เดินต.ย.+เปลี่ยนชนิดฝา/กป  4.90% 

              รวม                      79.30%                    รวม                           83.70% 

หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเคร่ือง อันดับ 1-5  

 

ตารางที่ 15. ขอมูลสาเหตุการหยุดของเคร่ือง  Seamer No.4 (211 x 113) 

ลําดับ / ป 2553 2554 

1 ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง       29.50% ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง          26.6% 

2 รอ                                       25.10% รอ                                           22.0% 

3 เปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ              11.00% เปลี่ยนชนิดผลิตภัณฑ                  15.9% 

4 โคต, ระบบลม                           9.70% เดิน ต.ย.+เปลี่ยนชนิดฝา /กป.    14.0% 

5 Scratch                            7.00% โคต, ระบบลม                             4.4% 

              รวม                      82.30%                    รวม                           82.90% 

หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเคร่ือง อันดับ 1-5  
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ตารางที่ 16. ขอมูลสาเหตุการหยุดของเคร่ือง  Seamer No.5 (211 x 113) 

ลําดับที่/ป   2553     2554   

1  ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลา 27.70%  ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง 23.9% 

2  รอ   22.90% เคร่ืองจายฝา   19.4% 

3  เปลี่ยนผลิตภัณฑ 11.60% โคต , ระบบลม   13.7% 

4  เคร่ืองจายฝา 10.80% รอ   12.2% 

5  โคต,ระบบลม 8.10% เปลี่ยนผลิตภัณฑ   11.6% 

    รวม 81.10%   รวม 80.8% 

หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเคร่ือง อันดับ 1-5  

 

ตารางที่ 17. ขอมูลสาเหตุการหยุดของเคร่ือง Seamer No 6 (307 x 113) 

ลําดับที่/ป   2553     2554   

1 รอ   23.00% เปลี่ยนผลิตภัณฑ   24.4% 

2 เปลี่ยนผลิตภัณฑ 22.20% ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง 14.5% 

3 ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง 17.90% รอ   14.1% 

4 โคต,ระบบลม 10.30% เดิน ต.ย.+เปลี่ยนชนิดฝา /กป. 10.1% 

5 เดินต.ย.+เปลี่ยนชนิดฝา/กป. 8.40% โคต ,ระบบลม   9.6% 

    รวม 81.80%   รวม 72.7% 

หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเคร่ือง อันดับ 1-5  

 

ตารางที่ 18.ขอมูลสาเหตุการหยุดของเคร่ือง Seamer No.7 (307 x 113) 

 

ลําดับที่/ป   2553     2554   

1 รอ    26.50% เปลี่ยนผลิตภัณฑ   26.3% 

2 ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง  23.40% ลาง+เปลี่ยนนํ้าเคร่ืองลาง 22.7% 

3 เปลี่ยนผลิตภัณฑ 18.20% รอ   17.8% 

4 โคต,ระบบลม  12.40% เดินต.ย.+เปลี่ยนชนิดฝา /กป. 10.7% 

5  เดินต.ย.+เปลี่ยนชนิดฝา/กป. 6.70% อ่ืน ๆ   5.3% 

    รวม 87.20%   รวม 82.8% 
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หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเคร่ือง อันดับ 1-5  

ตารางที่ 19.ขอมูลสาเหตุการหยุดของเคร่ือง Seamer No.8 (300 x 407)  

ลําดับที่/ป 

 

2553     2554   

1 รอ   34.3% อ่ืน ๆ   38.0% 

2 เดินต.ย.+เปลี่ยนชนิดฝา/กป. 18.2% รอ   16.1% 

3 อ่ืนๆ   17.5% เปลี่ยนผลิตภัณฑ   12.3% 

4  เปลี่ยนผลิตภัณฑ 17.1% ปรับเคร่ือง   9.7% 

5 ปรับเคร่ือง   7.6% เคร่ืองจายฝา   6.8% 

    รวม 94.70%   รวม 82.90% 

หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเคร่ือง อันดับ 1-5 

 

    จากขอมูลการรวบรวมสาเหตุของการหยุดเคร่ือง พบวา เคร่ืองจักรปดฝามีอัตรา

การหยุดมากที่สุด 3 ลําดับแรกคือเคร่ืองปดฝาที่ 1, 3 และ 4 โดยมีอัตราการหยุดรอยละ 86.0, 83.70, 

82.90   ตามลําดับ เมื่อเทียบกับเวลาการหยุดทั้งหมดตอป ซึงสาเหตุการหยุดของเคร่ืองจักรที่ 1 คือ  

ลางจาระบี,ลางเคร่ือง, เปลี่ยนนํ้าที่เคร่ืองลางกระปอง ปญหาของเคร่ืองเคร่ืองที่ 3 คือ เปลี่ยน

ผลิตภัณฑ และปญหาการหยุดของเคร่ืองที่ 4 ลางจาระบี, ลางเคร่ือง, เปลี่ยนนํ้าที่ เคร่ืองลางกระปอง  

เหมือนกัน  ซึ่งจากปญหาเหลาน้ี จะ พบ วา ปญหาลางจาระบี, ลางเคร่ือง, เปลี่ยนนํ้าที่ เคร่ืองลาง

กระปอง และ การเปลี่ยนผลิตภัณฑ จะ มีปรากฏอยูกับทุกๆ เคร่ืองของกลุมเคร่ืองจักรน้ี  ซึ่งปญหา

เหลาน้ี เปนปญหาที่เกิดเกิดจากเทคนิควิธีการทํางาน ซึ่งการหลีกเหลี่ยงที่จะไมใหเกิดขึ้นน้ันกระทํา

ไดยาก   จากปญหาดังกลาวทําใหทราบวา ความสูญเสียที่สงผลกระทบตอการคาความพรอมในการ

เดินเคร่ืองจักร (A) การหยุดเคร่ืองจักร เพื่อ ลางจาระบี,ลางเคร่ือง, เปลี่ยนนํ้าที่ เคร่ืองลางกระปอง

และ ความสูญเสียที่สงผลกระทบตอคาประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร (P) คือ เปลี่ยนผลิตภัณฑ 

ของเคร่ืองจักรในแตละรอบการทํางาน สวน ความสูญเสียที่สงผลกระทบตอคาอัตราคุณภาพ (Q) 

น้ันในสวนของเคร่ืองจักรปดฝามีนอยมาก 

    ปญหาของเคร่ืองจักรในกลุมน้ี แสดงใหเห็นวาเปนปญหาที่เกิดขึ้นบอยๆ โดย

ขั้นตอนการทํางาน ซึ่งจะตองมีการหยุดเคร่ืองเพื่อลาง ทําความสะอาด รวมถึงระบบการเปลี่ยนนํ้า

ในระบบของเคร่ืองจักร การหยุดเคร่ือง เพื่อเปลี่ยนการผลิตผลิตภัณฑ โดยอาจจะใชระยะเวลานา

มากนอยเพียงใดขึ้นอยูกับเทคนิคและการวางแผนในการทํางาน โดยโรงงานกรณีศึกษาเองก็มี

การศึกษาหาแนวทางการแกไขปญหาน้ีอยูตลอดเวลา ซึ่งทางทีมงานคณะกรรมการ TPM มองเห็น

ถึงปญหาระดับลองลงมาที่ต้ังการแกไข คือ การปรับแตงเคร่ืองจักร ในขณะการผลิต เพราะบางคร้ัง
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สงผลระยะยาวในการผลิตมากกวา จึงมีเปาหมายที่จะทําการลดปญหาน้ีใหลดลงมากกวาปจจุบัน 

 1.4. การกําหนดหัวขอในการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองและกําหนดเปาหมาย เปนหนาที่ความ

รับผิดชอบ และกําหนดโยทีมงานของกลุมยอยๆ ของแตละสวนงานที่รับผิดชอบ ซึ่งสวนของกลุม

ทีมงานเคร่ืองจักรปดฝา ได พิจารณาปญหาที่ทีความถี่ของการหยุดที่บอยที่สุดและมีผลกระทบตอ

การทํางานของเคร่ืองจักรหมากที่สุด เพื่อนํามาเปนหัวขอในการกําหนดการแกไข โดยรวบรวม

ปญหา การวิเคราะหปญหาที่พบของเคร่ืองจักรปดฝา โดยใชวิธีการระดมสมอง และแผนภูมิ

กางปลา เปนเคร่ืองมือเพื่อวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

 1.5 การวิเคราะหปญหาและการกําหนดมาตรฐานการแกไข จากที่ไดหัวขอของปญหาทีตองอ

แกไขแลวน้ัน ขั้นตอนตอนการวิเคราะหสาเหตุ   จุดที่เปนสาเหตุของปญหา    ซึ่งก็อาศัยเคร่ืองมือ

ทางคุณภาพ QC 7 Tools และ เทคนิค 6W-1H มาเปนเคร่ืองมือในการวิเคราะห ดังแสดงดังตารางที่ 

20 ซึ่งจากปญหากระปองเกิด Scratch สาเหตุ หลักที่พบเกิดจาก ชุดลูก Roll ของเคร่ือง โดยปจจัย

เกิดจาก ทําความสะอาดรองลูก Roll ไมสะอาด วิธีทําความสะอาดและความเขมขนของนํ้ายาที่ใช

ไมเหมาะสม และเกิดการกัดกรอยชุดลูก Roll  เน่ืองจากสวนผลสมของนํ้าจ้ิม ซอสปรุงรส ซึงจะทํา

ใหเกิดรอยขึ้น กระปองยุบ หรือเปนรอยที่เกิดจากเคร่ืองจักรปดฝา เน่ืองจาก ชุดของ Star ขับ

กระปองมีระยะ Free ไมเหมาะสม ซึ่งทําใหการสงกระปองเขา Filler กับตัว Filler อยูในตําแหนงไม

สมดุล การวิเคราะหสาเหตุ และจุดที่เกิดปญหาน้ัน จะเปนพื้นฐานที่จะชวยใหการปรับปรุงแกไขได

งายขึ้น ซึ่งพนักงานประจําเคร่ืองและชางประจําเคร่ืองจักรปดฝาจะเปนแกนหลักในการทําการ

แกไขปรับปรุงในสวนของ ขั้นตอนตอไป  
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ตารางที่ 20. เทคนิค 6W-1H กับ การวิเคราะหสาเหตุและกําหนดแผนแกไขในแตละเร่ือง 

การวิเคราะหสาเหตุและกําหนดแผนแกไขในแตละเรื่อง 

ทําอะไร 

ใคร

เกี่ยวของ เมื่อไร ท่ีไหน แกไขอยางไร หัวขอ อันไหนบาง 

WHAT WHO WHEN WHERE HOW WHY WHICH 

เกิด 

Scratch ท่ี

กระปอง 

พนักงาน

ประจํา

เครื่อง 

รอบเชา 

15.45 

เครื่องจักร

ปดฝา  

(SAE – 01) 

- ปรับเปล่ียนวิธีทํา

ความสะอาดและ

ปรับชนดิ และ 

ความ 

- วิธีการทํางาน

บางครั้งอาจจะ 

 

 ชางซอม

บํารุงรักษา 

  เขมขนของน้ํายาทํา

ความสะอาดที่ใช 

เปนสาเหตู

ของปญหา 

 

    - เพ่ิมความถ่ีในการ

ตรวจสอบลูกปน

ใบมีดจายฝา 

 - ใหเจาท่ีประจาํ

เคร่ืองจรวจสอบ

ดวย 

    จากวันละ1 คร้ัง

เปนทุกๆ  4 ชม. 

 ตนเองทุกๆ 

ชั่วโมงการทํางาน 

    - เขมงวดคุณภาพ

ปลาหลังตัดใหได

ตาม Spec 

 - สุมตรวจคุณภาพ

ทุกๆ 1 ชั่วโมมง 

เครื่องจาย

ฝาไมจาย

ฝา 

พนักงาน

ประจํา

เครื่อง 

รอบเชา 

10.30 

เครื่องจักร

ปดฝา  

(SAE – 01) 

1.ในตูเก็บสายไฟมี

ความช้ืนใชลมเปา 

 - ปรับปรุงตูเก็บ

สายไฟโดยซีลรอย 

 ชางซอม

บํารุงรักษา 

  2 ใช  Contact 

cleaner  ฉีดท่ี

ขั้วตอไฟฟา 

- เปล่ียนใหมด

รีกวาไหม 

รั่วทุกๆจุด 

ปองกันน้ําเขา 

 หัวหนา

ชาง 

  3.ตั้งระยะหางของ 

Seamer กับตวั

กระปองไมเกิน 5

มม. 

- ถาชิดกัน

มากกวาน้ีได

ไหม 

- ระยะหางของ 

Seamer กับตวั 

    4. ควบคมุระดับ

การเติมซอสใน

กระปองไมใหลน 

 กระปองไมเกิน 5 

มม 
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ตารางที่ 21.การวิเคราะหปญหาที่พบของเคร่ืองจักรปดฝา 

รายละเอียดการดําเนินงานระบบ TPM 

ขั้นตอนการแกไขปญหาท่ีพบในแผนก 

ลําดับท่ี ปญหา สาเหตุ แนวทางแกไข 

1 เกิด Scratch ท่ี

กระปองผลิตภัณฑ 

-สาเหตุจากลูก 

Roll 

-สาเหตุจาก  

Chuck 

1. ลูก Roll เปนแผลตามด 

2. นํ้าจ้ิม - นํ้าซอสกัดกรอนลูก Roll  จนเกิด

แผลตามด 

3. ทําความสะอาดรองลูก Roll ไมสะอาด 

4.วิธีทําความสะอาดและความเขมขนของ

นํ้ายาท่ีใชไมเหมาะสม 

ปรับเปล่ียนวิธีทําความ

สะอาดและปรับชนิดและ

ความเขมขนของนํ้ายาทํา

ความสะอาดท่ีใช 

  1. Chuck  มีรอยถลอด 

2. ฝาไมจายทําให chuck  เดินฟรี 

3.ฝาไมจายเพราะลูกปนใบมีดจายฝาชาํรุด 

4. ชางไมไดติดตามตอเน่ือง 

5.ความถ่ีในการตรวจเช็คไมเหมาะสม 

เพิ่มความถ่ีในการตรวจสอบ

ลูกปนใบมีดจายฝาจากวันละ

1 ครั้งเปนทุก 4 ชม. 

  1. ลูก Roll  เปนรอยแผลถลอก 

2. ฝาปดกระปองไมสนิท 

3. ปลาบรรจุยาวกวากระปอง 

4. ตัดปลามายาวกวากระปอง 

เขมงวดคุณภาพปลาหลังตัด

ใหไดตาม Spec 

2 กระปองบุบ 1.Star  ขับกระปองมีระยะ Free ไมเหมาะสม 

2. Star ขับกระปองเขา Filler กับตัว Filler อยู

ในตําแหนงไมสมดุล 

3. โซขับ Star พากระปองเขา Filler หยอน 

4.โซหยอยเพราะการยืดตัวจากการใชงาน 

เพิ่มรายการกําหนดวิธีการ

และความถ่ีเปนมาตรฐานใน

แผน PM 

 

 1.6 การดําเนินการปรับปรุง การดําเนินการแกไข ปรับปรุงน้ี ทางผูวิจัยและโรงงานกรณีศึกษา 

ไดรูปแบบในการดําเนินการแกไข คือ การแบงกลุมออกเปนกลุมยอยๆ เพื่อทําการซอมบํารุงรักษา

เบื้องตนในพื้นที่ที่รับผิดชอบ เชน การทําความสะอาดเคร่ืองจักรเปนการกําจัดสิ่งสกปรก ฝุน คราบ

นํ้ามัน คราบจาระบี พรอมทั้งคนหาสิ่งผิดปกติที่เกิดกับเคร่ืองจักรใหปรากฏออกมาอยางชัดเจนใน

รูปของ กิจกรรรมหน่ึงบทเรียน (One Point Lesson, OPL) โดยจัดใหพนักงานตรวจสอบสภาพ

เคร่ืองจักรขณะที่ทําความสะอาด หากพบจุดที่ชํารุด หรือเสื่อมสภาพ และจุดที่ยากลําบากตอการ
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ตรวจสอบตองมีการบันทึก แกไข ปรับปรุง จากน้ันนําขอมูล OPL มาวิเคราะหดวยหลัก P-M 

Analysis โดยการคนหาสาเหตุของปญหาจากปจจัยการผลิต 4 M เบื้องตน เพื่อทวนสอบหาตนเหตุ

ที่แทจริงของปญหา ประกอบกับการถาม ตอบ สาเหตุที่เกิดขึ้นของปญหาที่ไดบันทึกในขั้นตน โดย

การใช 6 W 1 H เพื่อเปนการยืนยันวาปญหาแตละปญหาที่พบจะสามารถแกไขไดที่ตนเหตุไดอยาง

แทจริง ซึ่งขันตอนการดําเนินงาน นําไปสูการกําหนดมาตรฐานในการปรับปรุงดังน้ี 

  1.สํารวจตําแหนงและสวนประกอบอุปกรณ ชุด Roll และ หัวจายของเคร่ืองจักรปดฝา 

  2.ตรวจสอบจุดที่มีการชํารุดและจุดที่คาดวานาจะสงผลใหเกิดปญหา 

  3.สรุปชนิด จํานวนของอะไหลที่ตองใช  

  4.ดําเนินการปรับปรุงแกไข 

  ขั้นตอนน้ีไมเพียงเปนการแกไขปญหาที่เกิดขึ้น ยังเปนคนหาสภาพปญหาอ่ืนๆ เพื่อที่จะ

นําไปสูการปรับปรุงแกไข ของเคร่ืองจักรน้ันๆ ตอไป กิจกรรมการดําเนินการปรับปรุงสามารถ

แสดงไดดัง ตอไปน้ี  
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ตารางท่ี 22. กิจกรรม 5 ส หนวยงาน เคร่ืองจักรปดฝา 

กิจกรรม 5 ส  หนวยงาน   เคร่ืองจักปดฝา 

ภาพกอน ทํา ภาพหลังการทํา 
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ตารางท่ี 23.กิจกรรม 5 ส  หนวยงาน  เคร่ืองทอด   

กิจกรรม 5 ส หนวยงาน   เคร่ืองทอด 

ภาพกอน ทํา ภาพหลังการทํา 
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ตารางท่ี 24. กิจกรรม 5 ส  หนวยงาน เคร่ืองบรรจุซอง 

กิจกรรม 5 ส  หนวยงาน  เคร่ืองบรรจุซอง 

ภาพกอน ทํา ภาพหลังการทํา 
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ภาพที่ 16 การทําความสะอาดเคร่ืองจักร การแกไขเบื้องตน การบันทึกปญหาที่พบ 
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 1.7  การนําเสนอผลการปรับปรุง ขั้นตอนน้ีเปนการนําเสนอผลการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองใน

รูปแบบ การตรวจติดตามผลผลการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง โดยจัดในรูปแบบฟอรมเอกสาร เพื่อ

ติดตามผลการแกไขของแตละปญหา ของแตละกลุมเคร่ืองจักร ดังตัวอยางแบบฟอรมใน ภาพที่ 17 

สําหรับผลของการติดตามการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง ไดแสดงไวในภาคผนวก ง ภาพที่ ง 1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 17. การตรวจติดตามผลผลการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 

 

 

 

ลําดับ

1

ลําดับ

2

ขั้นตอนการตรวจติดตามผล

รายละเอียดการดําเนินงานระบบ TPM

กําหนดเสร็จแผนก ปญหา การแกไขและการปองกัน ผูรับผิดชอบ

รองหน.หัวหนา

ผูติดตาม

เครื่อง Seamer ฝาไมจาย การแกไข นายวิทยา  25/12/2010 นายฉลาด  

หัวหนาแผนก

2 ใช  Contact cleaner  ฉีดที่ขั้วตอไฟฟา แผนกซอม ซอมบํารุงรักษา

1. ในตูเก็บสายไฟมีความชื้นใชลมเปา 

3.ตั้งระยะหางของ Seamer กับตัวกระปองไมเกิน 5 มม. บํารุงรักษา

4. ควบคุมระดับการเติมซอสในกระปองไมใหลน

1. ปรับปรุงตูเก็บสายไฟโดยซีลรอยรั่วทุกๆจุด ปองกันน้ําเขา 

การปองกัน

2. มีการเปลี่ยนจุดตอ (Jump) ของสายไฟใหม 

การแกไขและการปองกัน ผูรับผิดชอบ กําหนดเสร็จ ผูติดตาม

เครื่อง Seamer 03 กระปองยุบ การแกไข นายวิทยา  25/12/2010 นายฉลาด  

แผนก ปญหา

1. เกลียวหนอน เกลียวขับเกลียวหนอน ลูกปนชํารุด รองหน.หัวหนา

   1.1  เปลี่ยนลูกปน แผนกซอม

   1.2 เปลี่ยนลิ่มใหม / ทําเพลาใหม บํารุงรักษา

หัวหนาแผนก

ซอมบํารุงรักษา

2. จานสงประปองเขาหมอซอส 

   1.3. เปลี่ยนลูกปนของเพลา 

   2.1 ปรับตั้งขันนอตใหม 

   2.2  ตั้งความตึงโซใหม/เปลี่ยนโซ 

3. ขาลิปเตอรหนา Seamer 

   3.1 ทําน็อตล็อคขาลิปเตอร

4. จานสงกระปองออกจากหัว Seamer

   4.1 ปรับตั้งขันน็อตใหม

การปองกัน

1.เพิ่มมาตรการ การตรวจสอบเช็คเกียรขับเกลียวหนอน

1.เพิ่มแผนงานการตรวจเช็คโซสงกําลังจานหมุนหัวจายลงใน PM
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 2. ข้ันตอนการปฏิบัติ การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Self-Maintenance) (เสาหลักท่ี 2) 

    การบํารุงรักษาดวยตนเองเปนหน่ึงในกิจกรรมที่มีความสําคัญของระบบ TPM ที่

จะนําไปประยุกตใช ในโรงงานตางๆโดยมีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาใหพนักงานที่ทําหนาที่ควบคุม

เคร่ืองจักร สามารถดูแลรักษาเคร่ืองจักรไดดวยตนเอง โดยการดําเนินการตรวจเช็คเคร่ืองจักรของ

ตนเองเปนประจําทุกวัน หลอลื่น เปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล ซอมแซม เบื้องตน ซึ่งผูที่มีหนาที่ควบคุม

เคร่ืองจักรจะตองผานการฝกอบรมทั้งน้ีเพื่อเปนการลดชองวางระหวางผูที่ทําหนาที่ควบคุม

เคร่ืองจักรกับชางซอมบํารุงใหสามารถทํางานรวมกันไดงายขึ้น ดังน้ันงานวิจัยน้ีจึงจัดใหมีกิจกรรม

การบํารุงรักษาดวยตนเอง โดยผาน 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง ไดแก การ

ทําความสะอาดเบื้องตน, การกําจัดแหลงของปญหาและจุดยากลําบากม การสรางมาตรฐานการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง, การตรวจสอบโดยรวม,การตรวจสอบดวยตนเอง,การควบคุม

สภาพความเปนระเบียบเรียบรอยและการบํารุงรักษาดวยตนเองอยางตอเน่ือง ตามขั้นตอนตอไปน้ี   

  ข้ันตอนท่ี 1 การทําความสะอาดเบื้องตน 

    การทําความสะอาดขั้นตน ขั้นตอนน้ี ผูวิจัยและหัวหนาทีม TPM ไดเสนอใหกลุม

ยอย TPM ทุกกลุมรวมกันทํากิจกรรม Big Cleaning เพื่อทําความสะอาด กลุมเคร่ืองจักรตัวอยาง ทั้ง 

3 กลุม  คือกลุมเคร่ืองจักรปดฝา กลุมเคร่ืองทอด และกลุมเคร่ืองบรรจุซอง โดยการกําจัดสิ่งสกปรก 

เชน ฝุน คราบนํ้ามัน คราบจาระบี ที่เกาะอยูตามจุดตางๆของเคร่ืองจักร พรอมทั้งตรวจสอบสิ่ง

ผิดปกติที่เกิดขึ้นหลังจากการทําความสะอาดเพื่อคนหาจุดที่มีปญหาการชํารุด เสื่อมสภาพ และจุดที่

ยากลําบากตอการปฏิบัติงาน การทําความสะอาดเคร่ืองจักรของทีมกลุมยอยแตละกลุมไดแบงตาม

หนาที่ที่ดูแลเคร่ืองจักรน้ันๆ จากน้ันกลุมยอย TPM ทําการบันทึกผลการตรวจสอบที่ไดลงในใบ

รายงานผลการตรวจสอบการทําความสะอาดเคร่ืองจักรเบื้องตน ดังตัวอยางแบบฟอรมแบบฟอรม

รายงานการตรวจสอบเคร่ืองจักรและอุปกรณ ดังภาพที่ 17. 
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ภาพที่ 18.แบบฟอรมรายงานการตรวจสอบเครื่องจักรและอุปกรณ 

บริษัทผลิตภัณฑอาหารกวางไพศาล  จํากัด  (มหาชน) ชาง

รายงานการตรวจสอบ เครื่องจักร / อุปกรณ (3): …………..……………..….รหัส : ………...……. No……..…ถึง No………...  ป……..………….. Operator

วิธีการ A :  ทําความสะอาด     B : เติม,หยอด,อัดสารหลอลื่น   C :   เปลี่ยนถายสารหลอลื่น    ความถี่ ผลการตรวจ :  ปกติ :  ผิดปกติ        / :  แกไขแลว

D  :  ตรวจสภาพทั่วไป   E :  ตรวจสอบการทํางาน    F :  ปรับแตง        G :  ซอมทั่วไป    D : วัน M :  เดือน :  สมควรซอม / ใชงานตอ X :   สมควรยกเลิก / เปลี่ยนใหม

H  :  เปลี่ยนอะไหล      I  :   ซอมใหญ  K :  สอบเทียบ W : สัปดาห Y :  ป

สวนที่  1

หมาย ความ วิธี

เลข ถี่ การ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

ผูปฏิบัติ

ผูตรวจสอบ

สวนที่ 2 : ความผิดปกติที่พบ

วันที่ No. หมายเหตุ

ตําแหนง

ตําแหนง ผูซอม ผูตรวจสาเหตุ การแกไข /ปองกัน

FO-MN-016 / R : 1 / 1 ม.ค. 2552

หนา   1/1     แผนท่ี.........
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  (A)  การทําความสะอาดฐานของเคร่ืองจักร            (B) การทําความสะอาดภายในเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

 

 

  (C) การคนหาจุดท่ีบกพรองพรอมทําความสะอาด   (D) การคนหาจุดผิดปกติของเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

 

 

 

 (E) การซอมแซมสวนท่ีสึกหรอของเคร่ืองจักร         (F) การทําความสะอาดเคร่ืองจักร 

ภาพที่ 19.กิจกรรม Big Cleaning ของกลุมเคร่ืองจักรตัวอยาง 

 

    ผลจากการทําความสะอาดเคร่ืองจักรอยางละเอียด และบันทึกจุดผิดปกติที่พบ จะ

ทําใหทราบไดวาจุดใดของเคร่ืองจักรที่เปนจุดที่มีการชํารุดหรือเสื่อมสภาพหรือเปนจุดที่ทําใหยาก

ตอการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา ซึ่งจะเปนจุดที่จะตองทําการปรับปรุงหรือซอมบํารุงตอไปของ

การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
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    หลังจากที่ทําความสะอาดและตรวจสอบเคร่ืองจักรจะทําใหพบจุดที่เปนแหลงของ

ปญหาตางๆ อาทิ จุดที่มีปญหาการชํารุดหรือเสื่อมสภาพ จุดที่ยากลําบากตอการบํารุงรักษาหรือ

ยากลําบากตอการตรวจสอบ เปนตน ซึ่งรวมเรียกวาจุดบกพรองของเคร่ืองจักร การดําเนินงานใน

ขั้นตอนน้ีผูวิจัยและทีมกลุมยอยไดรวมกันจัดทําปาย (Tag) ดังภาพที่ 20. ซึ่งจะใชเปนเคร่ืองมือใน

การแสดงจุดบกพรองของเคร่ืองจักรตางๆ ทั้งน้ีเพื่อตองการ ทําใหสิ่งที่มีความผิดปกติของ

เคร่ืองจักรปรากฏอยางชัดเจนดวย Tag โดยปาย Tag ที่นํามาติดน้ันแบงเปน 2 ชนิด คือ ปายสีแดงใช

สําหรับติดในจุดที่ยากลําบากตอการปฏิบัติงาน ในดานการทําความสะอาด การตรวจสอบ และการ

บํารุงรักษา เปนตน โดยชางประจําเคร่ืองจัก เปนผูติดปาย ปายสีขาว ติดจุดที่มีการชํารุดหรือ

เสื่อมสภาพ โดยพนักงานระดับปฏิบัติการ หรือพนักงานประจําเคร่ืองจักรเปนผูติดปาย  ซึ่งบนแผน

ปายจะบอกรายละเอียดตางๆไดแก หมายเลข Tag, วันที่พบ, ผูพบ, รายละเอียดของปญหา, วิธี

แกปญหา, วันที่ปลดแผนปาย เปนตน จากน้ันจัดทําเอกสารทะเบียนแผนปาย (Tag) เพื่อบันทึกการ

จัดการขอบกพรอง ที่ระบุหมายเลขปาย บริเวณที่ติด วันที่ตรวจพบ และวันที่ปลด ดังแสดงตัวอยาง

ในภาพที่ 20. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 20.ตัวอยางปาย Tag ของระบบ TPM 

 

 

Tag แดง – ซางซอมบํารุง 

Machine:………….................. 
 Tag No: ……......................... 
วันท่ีติดTag:….…../…....../..….... 
รายละเอียด:…………………….....

.......…..…………….…………
……………………………… 
การแกไขปญหา: 

………………………………
……………………………… 
……………………………… 
วันท่ีปลด Tag .….. /......./……. 

Tag ขาว – ซางซอมบํารุง 

Machine:…………………... 
 Tag No: ............................. 
วันท่ีติด Tag: ….….. /…...../........ 
รายละเอียด:……………………....

........…..………………………
……….…………….………. 
การแกไขปญหา: 

………………………………
………………………………
……………………………… 
วันท่ีปลดTag…….. /…......./…..... 
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ข้ันตอนท่ี 2 กําจัดแหลงของปญหาและจุดยากลําบาก 

    หลังจากที่มีการติด Tag ตามจุดตางๆ ของเคร่ืองจักรเพื่อแสดงสิ่งผิดปกติและ

ทราบจุดที่เปนปญหาแลว  ทีมกลุมยอยไดรวมกันประชุมเพื่อสรุปจํานวนแผนปายที่ติดตามจุดตางๆ 

ดังตารางที่ 25. พรอมทั้งรวมกันวิเคราะหหามาตรการในการแกไขปรับปรุงจุดบกพรองของ

เคร่ืองจักรโดยเฉพาะจุดที่ทําใหยากลําบากตอการปฏิบัติงานตางๆ จากน้ันทีมกลุมยอยจึงดําเนินการ

ปรับปรุงจุดตางๆที่ไดทําการติดแผนปายเอาไวเพื่อลดปญหาที่อาจเกิดจากความบกพรองของ

เคร่ืองจักรรวมถึงเพื่อใหการปฏิบัติงานในการทําความสะอาด การบํารุงรักษาและการตรวจสอบ

เคร่ืองจักรสะดวกและรวดเร็วยิ่งขึ้น  

ตารางที่ 25.สรุปจํานวน Tag ของระบบ TPM 

เคร่ืองจักร 
จํานวน Tag  

รวม 
Tag  แดง Tag  สีขาว 

เคร่ืองจักรปดฝา No.1 2 4 6 

เคร่ืองจักรปดฝา No.2 1 3 4 

เคร่ืองจักรปดฝา No.3 2 5 7 

เคร่ืองจักรปดฝา No.7 1 4 5 

เคร่ืองทอด No.3 1 3 4 

เคร่ืองบรรจุซอง No.1 2 2 4 

รวม 9 21 30 

    จากตาราง 25 จํานวนรวมปาย Tag ทั้งหมด 30 แผนปาย แบงเปน Tag สีแดง

จํานวน 9 ปาย และ Tag สีขาว จํานวน 21 แผนปาย โดยสวนใหญ Tag สีขาวจะเกี่ยวของกับจุดหรือ

ตําแหนงที่มีการชํารุด หรือเสื่อมสภาพของเคร่ืองจักรที่งายตอการปรับปรุงโดยพนักงานระดับ

ปฏิบัติการ หรือสามารถดําเนินการแกไขไดดวยตนเองในทันที อาทิ น็อตหลวม จุดหมุนตางๆ ฝด 

ฟนเฟองมีเสยีงดังเวลาทํางาน เปนตน สวน Tag        สีแดงจะเกี่ยวของกับจุดที่ทําใหเกิดความ

ยากลําบากตอการปฏิบัติงานทั้งในเร่ืองของการทําความสะอาด การตรวจสอบและการบํารุงรักษา 

เปนตน ซึ่งเปนจุดที่ตองมีการประชุมรวมกันระหวางกลุมยอย TPM กับคณะกรรมการสงเสริม 

TPM เพื่อพิจารณาหาแนวทางการแกไข กอนที่จะมีการดําเนินการปรับปรุง อาทิ ตําแหนงฝาครอบ

ของสกรู ชุดครอบสายพาน ฝาครอบชุดสงกําลังดานใน เปนตน ตําแหนงเหลาน้ีจะมีการใชน็อต

หลายตัวยึดติดทําใหยากลําบากตอการเปดออกและตองเสียเวลามากในการปฏิบัติงานแตละคร้ัง ซึ่ง

ตองใชความชํานาญเฉาพะดานในการซอม แกไข ซึ่งจะเปนหนาที่ของชางซอมบํารุงประจํา
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เคร่ืองจักรน้ันๆ เปนทีมงานดูแลรักษา ซึ่งสามารถแสดงดังภาพที่ 21. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         (A) ชุดหัวเคร่ืองจักรปดฝา                     (B) ชุดแทนเคร่ืองจักรปดฝา  

 

 

 

 

 

 

 

 

  (C)  ชุดแกนจับกระปองของเคร่ืองจักรปดฝา                  (D) ชุดเฟองสงกําลัง 

ภาพที่ 21.จุดที่ยากลําบากตอการซอมบํารุงรักษา 

  ข้ันตอนท่ี 3 มาตรฐานการทําความสะอาดและการหลอลื่น 

    การสรางมาตรฐานการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเองที่เกี่ยวของกับการทําความ

สะอาด การตรวจสอบ และการหลอลื่น ซึ่งผู วิจัยไดจัดทําเปนคูมือมาตรฐานการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรดวยตนเอง เพื่อใหพนักงานที่มีหนาที่ควบคุมเคร่ืองจักรสามารถปฏิบัติตามไดงาย โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อตองการรักษาสภาพที่ควรจะเปนของเคร่ืองจักรและเพื่อเปนการทบทวนสภาพการ

หลอลื่นหรือการเติมนํ้ามันหลอนลื่นตามจุดตางๆของเคร่ืองจักร การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรดวยตนเอง โดยศึกษาจาก วิธีการปฏิบัติงานในแตละวันของพนักงาน จากตัวเคร่ืองจักร 
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จากคูมือเคร่ืองจักรและจากการสอบถามพนักงานที่มีหนาที่เกี่ยวของกับการควบคุมและผูดูแล

เคร่ืองจักรที่มีประสบการณ ทั้งน้ีเน่ืองจากคูมือเคร่ืองจักรบางสวนเปนภาษาตางประเทศและคําศัพท

เฉพาะทางเทคนิคที่เขาใจยากจึงทําใหพนักงานสวนใหญไมไดนําคูมือเหลาน้ีมาใชงานจริง ดังน้ันจึง

เปนอุปสรรคสําคัญในการดําเนินการจัดทํา สําหรับการกําหนดมาตรฐานการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร

ดวยตนเองน้ันจะพิจารณาถึงตําแหนงที่พนักงานควบคุมเคร่ืองจักรสามารถดําเนินการไดดวยตนเอง

และเปนจุดที่มีผลตอการผลิต ทั้งน้ีเพื่อตองการลดขอผิดพลาดในการทําความสะอาดการหลอลื่น

และการตรวจสอบ สําหรับคูมือมาตรฐานการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเองของเคร่ืองจักรตางๆ 

กําหนดลงใน WI ของการทํางานของชางประจําเคร่ืองจักร โดยอธิบายรายละเอียด ขั้นตอนการ

ทํางานของเคร่ืองจักร จุดที่ตองดูแล ตรวจสอบ ควบคุม ขอควรปฏิบัติ กอนและที่จะปฏิบัติงาน 

  ข้ันตอนท่ี 4 การตรวจสอบโดยรวม  

    วัตถุประสงคของกิจกรรมน้ี เพื่อเพิ่มความเขาใจทฤษฎีการทํางานของเคร่ืองจักร 

จากการศึกษาสภาพที่ควรจะเปนและทําการตรวจเช็คชิ้นสวนหรือกลไกสําคัญที่เปนองคประกอบ

ของเคร่ืองจักรอยางรอบคอบ ทั้งน้ีเพื่อมุงเนนที่จะสรางพนักงานในระดับปฏิบัติการใหมีความ

ชํานาญในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่ตนเองใช ชวยทําใหความบกพรองที่ซอนเรนถูกเปดเผย

ออกมาและเปนการพยายามทําใหเคร่ืองจักรกลับสูสภาพปกติดังเดิม การดําเนินการในขั้นตอนน้ี 

ผูวิจัยไดจัดทําแบบฟอรมสําหรับบทเรียนเฉพาะจุด (One Point Lesson, OPL) ใหกับโรงงาน

กรณีศึกษา เพื่อใชสนับสนุนการทํากิจกรรมกลุมยอย โดยมีสมาชิกจากกลุมยอย TPM แตละกลุม

รวมกันนําเสนอเน้ือหาดานการตรวจสอบอุปกรณและเคร่ืองจักรที่มี ความสําคัญ ซึ่งในบทเรียน

เฉพาะจุด (OPL) มีการระบุชื่อเคร่ืองจักร กลุมยอย TPM ที่นําเสนอ ชื่อของอุปกรณ ตําแหนง ภาพ

ของอุปกรณ ความสําคัญของอุปกรณ ปญหาที่อาจพบ มาตรการแกไขเมื่อพบปญหา อาทิ การ

ตรวจสอบเฟอง การตรวจสอบลักษณะขอตอโซที่ถูกตอง เปนตน  

  ข้ันตอนท่ี 5 การตรวจสอบดวยตนเอง  

    เปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งที่ตองรักษาสภาพของเคร่ืองจักรที่ไดดําเนินการปรับปรุงให

กลับสูสภาพเดิมดังที่ไดดําเนินไวในขั้นตอนที่ผานมา นอกจากน้ีจะตองเพิ่มความไววางใจ ความ

สะดวกในการบํารุงรักษาและคุณภาพของเคร่ืองจักรใหสูงขึ้น การตรวจสอบดวยตนเองจึงเปนการ

ทบทวนเพื่อปรับปรุงมาตรฐานที่ทําขึ้นในขั้นตอนที่ 3 ใหเหมาะสมและเปนมาตรฐานที่ใชในการ

ทํางานโดยเนนการดูแลเคร่ืองจักรและอุปกรณดวยตนเอง เพื่อสรางการตรวจสอบที่มีประสิทธิภาพ

โดยไมทําใหเกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบ ขั้นตอนน้ีผูวิจัยไดจัดทําแบบฟอรมตรวจสอบการ

บํารุงรักษาดวยตนเอง โดยแบบฟอรมดังกลาว มีลักษณะเปนแผนดําเนินการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร

ดวยตนเองแบบรายเดือนทั้งน้ีเพื่อตองการใหเห็นกิจกรรมและเวลาที่ตองทําการตรวจสอบ
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เคร่ืองจักรดวยตนเองและเพื่อใหสามารถติดตามการทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น ซึ่งใน

แบบฟอรมไดระบุรายละเอียดของการดําเนินงาน อาทิ  ตําแหนงที่ตองตรวจสอบ วิธีการดําเนินการ 

ความถี่ เกณฑที่ยอมรับ เปนตน เพื่อความสะดวกในไดการตรวจสอบรวดเร็วยิ่งขึ้น 

 ข้ันตอนท่ี 6. การควบคุมสภาพความเปนระเบียบ 

     เปนการรักษาความสะอาดและควบคุมความเรียบรอยบริเวณที่เคร่ืองจักรติดต้ังอยู

อยางเปนระบบและทั่วถึง โดยการปรับปรุงบริเวณสถานที่ทํางาน พื้นที่ปฏิบัติงาน เคร่ืองจักรหรือ

อุปกรณตางๆ ที่มีการจัดวางอยางไมเปนระเบียบที่ซึ่งอาจกอใหเกิดความลาชาตอการปฏิบัติงานของ

พนักงาน จากการศึกษามาตรการจัดการในเร่ืองของการควบคุมสภาพความเปนระเบียบ พบวาทาง

โรงงานกรณีศึกษาไดมีการดําเนินการตามระบบ 5ส อยูกอนแลว ซึ่งไดมีการจัดโครงสรางองคกร 

ลักษณะเดียวกับ ระบบ TPM  

  ข้ันตอนท่ี 7 การบํารุงรักษาดวยตนเองอยางตอเน่ือง 

    โดยการประเมินผลของการดําเนินกิจกรรม จากจํานวนของการปลดปาย (Tag) 

จํานวนของบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) และจํานวนขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุง ดังตารางที่ 24  ที่มี

การเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา ขั้นตอนน้ีตองการมุงเนนใหพนักงานมีสวนรวมในเสนอแนวคิดใน

การสรางความรูในการตรวจสอบอุปกรณ ที่ไดจากสังเกตการทํางานของเคร่ืองจักรในขณะทํางาน

อยูประจําเคร่ืองจักร เพื่อเปนการสงเสริมใหเกิดการบํารุงรักษาดวยตนเองอยางตอเน่ือง  

    จากตารางที่ 26จะเห็นไดวาจํานวนปาย (Tag) ที่สามารถปลดออกไดน้ันยังไม

สามารถทําใหครบไดทุกจุด เน่ืองจากจุดที่ติดปาย (Tag) ที่เหลืออยูเปนเปนตําแหนงที่ตองมีการ

ดัดแปลงอุปกรณและใชเวลานาน อาทิ ตําแหนงฝาครอบฟนเฟองชุดสงกําลังสายพานและสกรูตางๆ 

ที่ใชในที่ใชขับสายพานลําเลียงกระปองเขาสูเคร่ืองจักรปดฝา ซึ่งใชน็อตยึดในการยึดติดอยางแน

หนา โดยทีมกลุมยอยจะทําการปรับปรุงแกไขโดยการดัดแปลงใหฝาครอบใหสามารถถอดประกอบ

ไดงายโดยเปลี่ยนจากการใชน็อตยึดแบบตายตัวเปนการใชนอตรูปแบบหางปลาเพื่อใหงายตอการ

ถอดเพื่อตรวจสอบ และการบํารุงรักษาตอไป  

ตารางที่ 26.สรุปจํานวนกิจกรรมของการบํารุงรักษาดวยตนเอง 

กิจกรรม จํานวน 

จํานวน Tag ที่ติด  30 

จํานวน Tag ที่ปลด  7 

กิจกรรมหน่ึงบทเรียน  OPL 5 

กิจกรรมเสนอแนะ 3 
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    สวนจํานวนบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) และขอเสนอแนะ ที่กําหนดขึ้นโดยพนักงาน

มี จํานวนเฉลี่ยประมาณ 3 -  5 ตลอดชวงเวลาที่นําหลักการบํารุงรักษาดวยตนเองเขามาประยุกตใช 

ดังน้ันจึงนําจํานวนที่ไดน้ีไปเปนคาเร่ิมตนในการต้ังเปาหมายในการสรางบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) 

โดยที่กลุมยอยแตละกลุมตองสรางบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) ที่มีเน้ือหาเกี่ยวของกับการตรวจสอบ

เคร่ืองจักรที่นอกเหนือจากมาตรฐานในการตรวจสอบดวยตนเองหรือเกร็ดความรูที่ชวยใหการ

ทํางานหนาเคร่ืองมีความสะดวกรวดเร็วยิ่งขึ้นรวมถึงขอเสนอแนะในการปรับปรุงที่เปนประโยชน

ตอการปฏิบัติงานตอไป 

 3.ข้ันตอนการปฏิบัติ การฝกอบรมและพัฒนาทักษะ (Education and Training) (เสาหลักท่ี 4) 

    การประยุกตใชระบบ TPM จําเปนตองมีบุคลากรที่มีความรูและทักษะเกี่ยวกับ

เคร่ืองจักร เพื่อที่จะสามารถดูแลรักษาเคร่ืองจักรไดอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ  ซึ่งการ

ฝกอบรมในขั้นตอนน้ีแตกตางจากการฝกอบรมในชวงเร่ิมตนกอนที่จะนําระบบ TPM เขามา

ประยุกตใช การฝกอบรมในขั้นตอนน้ีจะเปนการชวยยกระดับความรูและทักษะใหสามารถตรวจหา

สิ่งผิดปกติของเคร่ืองจักร การคนหาสาเหตุที่ทําใหเคร่ืองจักรผิดปกติ สามารถใชเคร่ืองมือหรือ

อุปกรณเพื่อการแกไขปญหาและการซอมบํารุงเล็กๆนอยๆไดอยางถูกตอง ตลอดจนมีความสามารถ

ที่จะทําการฝกอบรมความรูใหกับพนักงานคนอ่ืนๆได เพื่อใหพนักงานสามารถแกไขปญหาไดอยาง

ทันทีดังรายละเอียด ตอไปน้ี 

  ข้ันตอนท่ี 1 กําหนดนโยบายและแนวทางหลักในการฝกอบรม  

   จากการสํารวจ การฝกอบรมของทางโรงงานกรณีศึกษา พบวา ปจจุบันโรงงาน

กรณีศึกษาใหการอบรมแบบในงาน (On-the-Job Training, OJT) โดยใชพนักงานระดับหัวหนากะที่

มีลักษณะการถายทอดความรูแบบตอตัวตอซึ่งทําใหพนักงานระดับปฏิบัติการ ผูวิจัยไดเสนอใหมี

การอบรมในรูปแบบที่เรียกวา  การฝกอบรมนอกงาน(Off-The-Job Training, OFF-JT)จากบุคลากร

ที่มีความรูและมีประสบการณจากภายในหนวยงานหรือจากภายนอกเพื่อเปนการสงเสริมให

พนักงาน มีความรูความชํานาญมากยิ่งขึ้น การดําเนินงานเร่ิมจากกจัดทํานโยบายการฝกอบรม โดย

ผูบริหารขององคกรและผูจัดการเสาหลักที่4 (การฝกอบรม) รวมกันกําหนด นโยบายพื้นฐาน 

จุดประสงคของการดําเนินการฝกอบรมและเปาหมายในการฝกอบรม  ใหมีความเหมาะสมกับการ

ดําเนินงานของโรงงาน แสดงในภาคผนวก จ ภาพที่ จ 1 นโยบาย วัตถุประสงคและเปาหมาย

ดําเนินการฝกอบรม และแผนการฝกอบรม ระบบ TPM จากหนวยงานที่สนับสนุน ดวยโครงการ 

MDICP ของโรงงานกรณีที่เขารวม ดังรายละเอียดแสดงดังภาคนวก จ ภาพที่ จ 2 – จ. 6 
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  ข้ันตอนท่ี 2 สรางมาตรฐานการฝกอบรม  

   การฝกอบรมทําการประชุมสรุปวิธีการฝกอบรมใหสอดคลองกับความรูพื้นฐานของ

เคร่ืองจักรที่จะสงผลตอระดับของเน้ือหาความรูที่จะมาใชในการฝกอบรม ผลจากการประชุมสรุป

แนวทางในการดําเนินการฝกอบรมมีขั้นตอนดังน้ี 

    1.การประเมินอุปกรณพื้นฐานสําคัญของเคร่ืองจักรแตละชนิดที่ใชในกระบวนการ 

วัตถุประสงคเพื่อใหทราบวาเคร่ืองจักรประกอบดวยอุปกรณพื้นฐานที่สําคัญอะไรบาง ซึ่งการ

ดําเนินงานผูวิจัยพนักงานระดับหัวหนางานไดรวมกันทําการประเมิน โดยมีผลการประเมินอุปกรณ

พื้นฐานของเคร่ืองจักรในโรงานกรณีศึกษา ดังตารางที่ 27  

    2.ประเมินพนักงานที่ทําหนาที่ควบคุมเคร่ืองจักรทุกคนในเร่ืองที่เกี่ยวของกับ

ความรูพื้นฐานของเคร่ืองจักร วัตถุประสงคเพื่อนําผลการประเมินที่ไดไปกําหนดขอบเขตของระดับ

เน้ือหาในแตละหัวขอในการอบรมใหเหมาะสมกับเคร่ืองจักรเคร่ืองที่ใชในกระบวนการผลิต 

ตารางที่ 27. สวนประกอบพื้นฐานของเคร่ืองจักรในกระบวนผลิตอาหารทะเลแปรรูป  
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เคร่ืองจักรปดฝา  1-8      

เคร่ืองทอด 1- 3      

เคร่ืองบรรจุซอง 1-2     -  

เคร่ืองลางกระปอง    -  

เคร่ืองลางปลา    -  

เคร่ืองลางหอย    -  

คอมเพรสเซอร      

Air pressure pump     -  

หมายเหตุ :       หมายถึง อุปกรณหลักในการทํางาน 

  หมายถึง  อุปกรณรองในการทํางาน   

 -    หมายถึง ไมมี 

ชุดเครื่องจักร 

ระบบพ้ืนฐาน 

ของเครื่องจักร 
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    จากตารางที่ 27 เคร่ืองจักรและอุปกรณพื้นฐานสําคัญที่เกี่ยวกับ ระบบสงกําลัง 

ระบบนิวสเมติกส ระบบไฟฟา การหลอลื่น นัตและโบลท และที่เปนทั้งอุปกรณหลักและอุปกรณ

รองที่ใชในผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ตัวอยาง ระบบสงกําลัง อุปกรณที่เกี่ยวของ เชน ชุดเกียรสง

กําลังของสายพานลําเลียงกระปองเขาสูขั้นตอนตาง เคร่ืองน่ึง เคร่ืองจักรปดฝา และระบบนิวส 

เมติกส และอุปกรณที่เกี่ยวของ เชน ชุดหัวจายฝากระปอง ชุดหัวจักเคร่ืองจักรปดฝา Roller ตางๆ 

เปนตน ระบบไฟฟา เชน มอเตอร ชุด Magnetic เคร่ืองจักปดฝา เคร่ืองทอด และเคร่ืองบรรจุซอง 

โดยสวนใหญระบบไฟฟาจะมีระบบไฟฟาควบคุมมากมาย แยกตามแตจุดควบคุมของเคร่ืองจักร

น้ันๆ อุปกรณเซ็นเซอรในเคร่ืองบรรจุซอง เปนตน ระบบนัตและโบลท เชน ตัวปรับระยะแผนปรับ

การปอนกระปอง  ตะแกรงรอนแหงหนาเคร่ืองทอด ระบบที่เกี่ยวกับการหลอลื่น เคร่ืองจักรโดย

สวนใหญเปนเคร่ืองจักรที่เกี่ยวของกับการหมุน (Rotating Machine) เชน สายพานลําเลียง ชุด 

Roller เคร่ืองปดฝา ระบบสายพานเคร่ืองทอด สายพานลําเลียงกระปอง เปนตน อีกทั้งยังมีอุปกรณที่

เปนระบบสงกําลังหลายตําแหนง ดังน้ันจึงทําใหจุดที่ตองทําการหลอลื่นมีมากตามไปดวย

โดยเฉพาะจุดที่ตองมีการเคลื่อนที่ไปมาซ้ําๆกันตองมีการหลอลื่นอยูเปนประจํา 

  ข้ันตอนท่ี 3 การประเมินระดับทักษะเพื่อการพัฒนา 

    จาการประเมินอุปกรณพื้นฐานของเคร่ืองจักรของโรงงานกรณีศึกษา โดยเจาะจงที่

กลุมเคร่ืองจักรตัวอยาง ทั้ง 3 กลุม ดังตารางที่ 27 สรุปไดวา พนักงานที่มีหนาที่ควบคุมเคร่ืองจักร

ของกระบวนการทํางาน ทั้ง 3 กลุมเคร่ืองจักรจําเปนตองมีความรูพื้นฐานของเคร่ืองจักรใน 5 ดาน

ดังตอไปน้ี 

     1. ความรูพื้นฐานเร่ืองระบบสงกําลัง  

     2. ความรูพื้นฐานเร่ืองระบบนิวสเมติกส  

     3. ความรูพื้นฐานเร่ืองระบบไฟฟา  

     4. ความรูพื้นฐานเร่ืองระบบหลอลื่น  

     5. ความรูพื้นฐานเร่ืองนัตและโบลท  

    ความรูพื้นฐานเคร่ืองจักรทั้ง 5 ดาน รวมถึงความรูเกี่ยวกับกระบวนการผลิตอาหาร

ทะเลแปรรูป เปนความรูพื้นฐานในการควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพ จากผล

การประเมินที่ไดจากตารางที่ 27 จึงเปนการกําหนดหัวขอความรูพื้นฐานเคร่ืองจักรเพื่อใชเปน

แนวทางในประเมินระดับทักษะและความรูของพนักงาน ซึ่งผูวิจัยไดประเมินระดับทักษะใน

ปจจุบันและเพื่อกําหนดเปาหมายในการพัฒนาระดับทักษะของพนักงานควบคุมการผลิตทุกคน 

โดยใชแบบทดสอบที่ผูวิจัยไดจัดทําขึ้นสําหรับประเมินความรูพื้นฐานเคร่ืองจักรใน ทั้งหมด 6 ดาน

และไดเพิ่มเติมในสวนของความรูพื้นฐานที่เฉพาะเจาะจงในเร่ืองของการควบคุมการผลิต โดย
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เปรียบเทียบผลคะแนนที่พนักงานแตละคน สามารถทําไดกับเปาหมายเพื่อการพัฒนาระดับทักษะ

และความรูที่กําหนดไวโดยผูบริหารขององคกรและผูนํากลุมประจําเสาหลักฝกอบรมเปนผูกําหนด

รวมกัน เกณฑในการประเมินแสดงดังตารางที่ 27 

ตารางที่ 28. เกณฑสําหรับการประเมินความรูพื้นฐานและทักษะของพนักงาน 

คะแนน เกณฑ ระดับความรูและทักษะ  

8-10  4  ดีมาก สามารถทํางานไดดีมากและสามารถสอนผูอ่ืนได 

6-7 3 ดี  สามารถทํางานไดดี แตยังตองพัฒนาเทคนิค  

4-5 2 พอใช สามารถทํางานได ตองเพิ่มทฤษฎี (เร่ิมปฏิบัติงาน) 

ตํากวา 3 1 ปรับปรุง ยังไมมีทักษะและทฤษฎี (ยังไมผานการฝกอบรมและการปฏิบัติ) 

    ตารางที่ 28. เกณฑการประเมินระดับทักษะและความรูพื้นฐานดานเคร่ืองจักรที่

สําหรับชี้วัดระดับความรูและทักษะของพนักงานซึ่งมีเกณฑการประเมินแบงออกเปน 4 ระดับ จาก

นอยไปมาก ไดแก  พนักงานมีความรูและทักษะอยูในเกณฑที่ดีมาก = 4, ดี = 3, พอใช = 2, ควร

ปรับปรุง = 1 ตามลําดับ 

การจําแนกระดับทักษะและความรูพื้นฐาน 6  ดานของพนักงานระดับหัวหนางาน

ดวยแผนภูมิใยแมงมุมที่แสดงใหเห็นถึงระดับทักษะและความรูพื้นฐานที่ตํ่ากวาคาเปาหมายที่ต้ังไว 

ไดแก ความรูพื้นฐานดานระบบสงกําลัง ซึ่งการจําแนกระดับทักษะและความรูพื้นฐานดวยวิธีน้ีชวย

ใหผูที่รับผิดชอบดําเนินการเสาหลักการฝกอบรมและพัฒนาทักษะสามารถนําไปใชวางแผนการ

ฝกอบรมเพื่อปรับปรุงและการพัฒนาทักษะและความรูแตละดานของพนักงานใหตรงกับเปาหมาย

ที่ต้ังไวตอไปได สําหรับผลการประเมินระดับทักษะและความรูพื้นฐานของพนักงานระดับหัวหนา

งานและพนักงานระดับปฏิบัติการในรูปแผนภูมิใยแมงมุมจัดแสดงดังภาพที่ 22 

 Production Super visor 1

0

1

2

3

4

Wheat grinding

Nut &Bolt

Pneumatic

Transmission

Electric

Lubrication

Before training
After traininig
The goal for delopment

 
ภาพที่ 22  การประเมินผลของความรูพื้นฐานและทักษะของการอบรม 

Seafood production process 

กอนอบรม 

หลังอบรม 

  เปาหมายการอบรม 
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  ข้ันตอนท่ี 4 การดําเนินการฝกอบรม  

    จากผลการประเมินทักษะและความรูพื้นฐานดานเคร่ืองจักรและความรูดานการ

ควบคุมกระบวนผลิตที่มีประสิทธิภาพของพนักงาน พบวา พนักงานทั้งในระดับในหัวหนางานและ

ระดับปฏิบัติงาน ทุกคนมีทักษะและความรูพื้นฐานในเร่ืองดังกลาวโดยเฉลี่ยอยูในระดับเปาหมาย

เพื่อการพัฒนาทักษะและความรูที่วางไว ดังน้ี พนักงานในระดับหัวหนากะมีคะแนนการประเมินอยู

ในระดับที่ดีมาก คือ สามารถทํางานไดดีและสามารถสอนผูอ่ืนได  และพนักงานในระดับผูชวย

หัวหนากะมีคะแนนการประเมินอยูในระดับที่ดี คือ สามารถปฏิบัติงานไดดีแตไมจําเปนตองมี

ทักษะการสอนงาน  ทั้งน้ีเน่ืองจากพนักงานชางประจํากลุมเคร่ืองจักรสวนมาก จบการศึกษาดาน

ชางโดยตรง อีกทั้งยังมีประสบการณในการทํางานทั้งทางดานชาง จึงทําใหมีทักษะในการ

ตรวจสอบและซอมบํารุงอุปกรณพื้นฐานของเคร่ืองจักร ในระดับที่ดีถึงดีมาก แตหากพิจารณาผล

การประเมินทักษะและความรูพื้นฐานเคร่ืองจักรในแตละดานเปนรายบุคคล พบวา ยังมีพนักงาน

บางคนที่มีคะแนนการประเมินไมถึงในระดับเปาหมายที่วางไว   ดังน้ันเพื่อเปนการพัฒนาทักษะ

และความรูของพนักงานทุกคนใหสอดคลองกับเปาหมายที่วางไวในแตละดานมากที่สุด ผูวิจัยจึง

เสนอใหมีการจัดฝกอบรมในเร่ืองความรูพื้นฐานเคร่ืองจักรใน 5 ดานใหกับพนักงานที่มีหนาที่

ควบคุมเคร่ืองจักรทุกคนและเพิ่มเติมในสวนของความรูที่มีความเฉพาะเจาะจงกับเคร่ืองจักรและ

อุปกรณ โดยจัดหาผูที่มีความรูและความชํานาญจากภายในโรงงานมาเปนผูอบรม ทั้งน้ีเพื่อเปนการ

สนองนโยบายดานการฝกอบรมและพัฒนาบุคลากรที่มีคุณภาพจากภายในโรงงานเพื่อการแกไข

ปญหาการขาดแคลนบุคคลากรสําหรับฝกอบรมในระยะยาวอีกดวย  การดําเนินงานในขั้นตอนน้ี 

ผูนํากลุมประจําเสาหลักฝกอบรม ไดคัดเลือกพนักงานที่ความรูความชํานาญในแตละดานเปนผูทํา

การฝกอบรมใหกับพนักงานคนอ่ืนๆโดยมีรายละเอียดเน้ือหาและแผนฝกอบรมแสดงดังตารางที่ จ 2  

ถึง จ 6  ในภาคผนวก จ 

ข้ันตอนท่ี 6 กิจกรรมประเมินผลของกิจกรรม 

    ขั้นตอนน้ี กรรมการ TPM ประจําเสาหลักฝกอบรม จะเปนผูทําการประเมินความรู

และทักษะของพนักงานหลังจากที่มีการดําเนินกิจกรรมตางๆเพื่อการพัฒนาทักษะและการเรียนให

พนักงานควบคุมการผลิตทุกคน จากแบบทดสอบวัดความรูหลังการฝกอบรม  

    จากการประเมินผลหลังการดําเนินกิจกรรมฝกอบรมเพื่อพัฒนาระดับความรูและ

ทักษะของพนักงานดานความรูพื้นฐานที่เกี่ยวของกับเคร่ืองจักรที่ใชในกระบวน พบวาระดับความรู

และทักษะของพนักงานที่ควบคุมกระบวนการผลิตทั้ง 2 ระดับ ซึ่งไดแก พนักงานระดับหัวหนางาน

และระดับปฏิบัติ อยูในระดับเปาหมายที่ทางผูบริหารไดกําหนดไวทั้งหมด  
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ตารางที่ 29.ผลความรูพื้นฐานและทักษะหลังการฝกอบรม 

หมายเหตุ : 4  หมายถึง  ดีมาก, 3  หมายถึง  ดี,  2 หมายถึง พอใช, 1หมายถึง ตองปรับปรุง 

4.การวัดผลการดําเนินงานของระบบ TPM หลังจากท่ีประยุกตใชในโรงานกรณีศึกษา 

 4.1 คาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE)  

    เปนดัชนีชี้วัดความสําเร็จของการนําระบบ TPM เขามาประยุกตใชในโรงงาน

กรณีศึกษา งานวิจัยน้ี จึงไดทําการประเมินโดยการติดตามการเปลี่ยนแปลงของคาประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจักร ดังตารางที่ 28.แสดงคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในกระบวนการ

ผลิตอาหารทะเลแปรรูป กอน การประยุกตใช TPM ดังตอไปน้ี 

    คาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร OEE กอนการปรับปรุง ของกลุมเคร่ืองจักร

ทั้ง 3 กลุม โดยเฉลี่ย คือ กลุมเคร่ืองจักรปดฝา มีคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยอยูที่รอยละ 54.16 กลุม

เคร่ืองจักรเคร่ืองทอด มีคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยอยูที่รอยละ 67.54 และกลุมเคร่ืองจักรเคร่ือง

บรรจุซอง มีคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยอยูที่รอยละ 58.54 ตามลําดับ แสดงดังภาพที่ 23. 
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าน
 Supervisor ฝายผลิต 1 4 3 4 4 4 4 4 

Supervisor ฝายผลิต 2 4 4 4 4 3 4 4 

Supervisor ฝายผลิต 3 4 4 4 3 4 4 4 

พ
นั

กง
าน

ป
ฏิบ

ัติก
าร

 

 พนักงานประจําเคร่ือง 1 4 4 3 3 4 3 4 

พนักงานประจําเคร่ือง 2 3 3 4 3 4 4 4 

พนักงานประจําเคร่ือง 3 4 4 4 4 3 4 4 

พนักงานประจําเคร่ือง 4 3 4 3 4 3 3 3 

พนักงานประจําเคร่ือง 5 4 3 3 4 3 3 3 

พนักงานประจําเคร่ือง 6  4 3 3 4 3 4 4 

เฉลี่ย 4 4 4 4 3 4 4 

เปาหมาย สําหรับ Supervisor 4 4 4 4 4 4 4 

เปาหมาย สําหรับ Operator 3 3 3 3 3 3 3 
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Average 
54.16 % 

 

Average 
58.54 % 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 23.กราฟแสดงคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของกลุมเคร่ืองกอนทําระบบ TPM  

 

Average 
67 54 % 
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ตารางที่ 30.ขอมูลเปรียบเทียบคา OEE เฉลี่ย กอน หลังการปรับปรุงดวยระบบ TPM 

 

ดัชนีการวัด 

กลุมเคร่ืองจักร 

กอนทําระบบ TPM หลังทําระบบ TPM 

เคร่ืองปด

ฝา 

เคร่ือง

ทอด 

เคร่ืองบรรจุ

ซอง 

เคร่ืองปด

ฝา 

เคร่ือง

ทอด 

เคร่ือง

บรรจุซอง 

อัตราการเดินเคร่ือง (A) 0.76 0.82 0.77 0.78 0.83 0.89 

ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง (P) 
0.75 0.85 0.84 0.77 0.86 0.85 

อัตราคุณภาพ (Q) 0.95 0.97 0.90 0.95 0.97 0.98 

OEE 54.16 67.54 58.54 57.18 69.35 78.95 

 

    จากตารางที่ 30. แสดงใหเห็นถึงการเพิ่มขึ้นของคาประสิทธิผลโดยรวมที่เปนผล

มาจากการเปลี่ยนแปลงของปจจัยสําคัญ 2 ประการ ไดแก อัตราเดินเคร่ือง (A) และประสิทธิภาพ

การเดินเคร่ือง (P) โดยที่แนวโนมการเปลี่ยนแปลงที่เพิ่มขึ้นของ อัตราเดินเคร่ือง (A) ซึ่งสังเกตได

จากเปอรเซ็นตการปรับปรุงมีคาสูงกวา ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (P) เน่ืองจากกิจกรรมการ

ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียตางๆ ในกระบวนการผลิตสวนใหญไดมุงเนนไปที่การปรับปรุงความ

สูญเสียกลุมที่มีผลกระทบตอการลดลงของคาอัตราเดินเคร่ือง (A) เปนหลัก โดยเฉพาะสาเหตุที่ทํา

ใหที่เคร่ืองจักรหยุดเล็กๆ นอยๆ และเกิดการสูญเสียกําลังในการผลิต  

 4.2 คาเวลาเฉลี่ยกอนท่ีเคร่ืองจักรจะชํารุด (Mean Time Between Failures, MTBF) 

    การดําเนินงานวิจัยศึกษาถึงผลการประยุกตใชระบบ TPM  เพื่อการปรับปรุง

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร โดยมุงเนนกลุมเคร่ืองจักรหลักของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งการ

คํานวณคา MTBF จะพิจารณาจากการทํางานของแตละกลุมของเคร่ืองจักร พบวาเมื่อประยุกตใช

ระบบ TPM เขามาในกลุมของเคร่ืองจักรทําใหคา MTBF ของเคร่ืองจักรมีคาเพิ่มขึ้น ดังน้ี คา เวลา

เฉลี่ยกอนที่เคร่ืองจักรจะชํารุด MTBF ของกลุมเคร่ืองจักรปดฝา, กอนดําเนินระบบอยูที่เฉลี่ย 8.02 

หลังดําเนินการระบบ เพิ่มขึ้นที่เฉลี่ย 9.77 ชม. กลุมเคร่ืองทอด กอนดําเนินระบบอยูที่เฉลี่ย 6933 

หลังดําเนินการระบบ เพิ่มขึ้นที่เฉลี่ย 7025.52 ชม. กลุมเคร่ืองบรรจุซอง กอนดําเนินระบบอยูที่เฉลี่ย 

307.53 หลังดําเนินการระบบ เพิ่มขึ้นที่ เฉลี่ย 397.92 ชม.ตามลําดับ ดังแสดงดังภาพที่ 24. 

    จากภาพที่ 24 จะเห็นไดวามูลของกลุมเคร่ืองทอดที่มีคา MTBF กอนดําเนินระบบ

ที่มีคาสูง ซึ่งอยูที่ 6933.41 ในชวงเวลาที่ทําการเก็บขอมูล ในป (2553-2554) โรงงานกรณีศึกษา ได
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เพิ่มอัตราการผลิตของผลิตภัณฑซึ่งเพิ่มเวลาการทํางานเปน 2 กะ ในบางสวนของกระบวนการผลิต

และกลุมเคร่ืองทอด เปนกลุมที่ตองเพิ่มการทํางาน จากเวลาปกติ เปน 2 กะ โดยกะ แรกเขาทํางาน

ต้ังแตเวลา 05.00 น. เพื่อทําการเตรียมวัตถุดิบ (ปลาทอด,หอยทอด) สําหรับการบรรจุในชวงเวลา

ปกติของการทํางาน 08.00 น. เคร่ืองจักรจึงมีเวลาการทํางาที่มากขึ้น 1.5-2 เทาของเวลาในชวงปกติ 

(เวลาเฉลี่ย 10-12 ชม. ตอ กะ) ซึ่งสอดคลองกับขอมูล จากตารางที่ 30 คาอัตราการเดินเคร่ือง (A) 

ของเคร่ืองทอด มีคากอนดําเนินระบบ และ หลังดําเนินระบบอยูที่รอยละ 82.0 และ 83.0 ตามลําดับ 

ซึ่งถือวามีคาที่อยูในระดับที่ดีสําหรับการทํางานของเคร่ืองจักร 
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ภาพที่ 24.กราฟเปรียบเทียบคา MTBF และ MTTR ของเคร่ืองจักรหลังการดําเนินระบบ TPM  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 24.กราฟแสดงการเปรียบเทียบคา MTBF และ MTTR ของ กลุมเคร่ืองจักรหลังการดําเนิน

ระบบ TPM (ตอ) 

 4.3 เวลาเฉลี่ยท่ีใชในการซอมเคร่ืองจักร (Mean Time to Repair, MTTR) 

    จากภาพที่ 24 คาเฉลี่ยที่ใชในการซอมเคร่ืองจักร (MTTR) ของกลุมเคร่ืองจักร

ตัวอยางซึ่งการคํานวณคา MTTR จะพิจารณาจาการทํางานของแตละกลุมเคร่ืองจักร พบวาเมื่อ

ประยุกตใชระบบ TPM เขามาใชในกลุมเคร่ืองจักรทําใหคา MTTR ของกลุมเคร่ืองจักร ลดลงทุกๆ 

กลุม โดยรอยละที่ลดลง ดังน้ี คา เดินเคร่ือง MTTR ของกลุมเคร่ืองจักรปดฝา, กอนดําเนินระบบอยู

ที่เฉลี่ย 2.26 หลังดําเนินการระบบ ลดลงขึ้นที่เฉลี่ย 2.06 ชม. กลุมเคร่ืองทอด กอนดําเนินระบบอยูที่

เฉลี่ย 852.27 หลังดําเนินการระบบลดลงที่เฉลี่ย 830.42 ชม. กลุมเคร่ืองบรรจุซอง กอนดําเนินระบบ

อยูที่เฉลี่ย105.63 หลังดําเนินการระบบ ลดลงที่ เฉลี่ย 91.36 ชม.ตามลําดับ จากขอมูลดังกลาวพบวา

คาเฉลี่ยที่ใชในการซอมเคร่ืองของกลุมเคร่ืองทอด จะมีเวลาตอรอบของการซอมที่สูง โดยอยูที่ 

852.27 อันมีผลเน่ืองมาจาก  

   1.ขาดอะไหลในการบํารุงรักษา ตองรอการสั่งซื้ออะไหลเปนระยะเวลานาน 

   2.พนักงานขาดทักษะการทํางาน ขาดความรูเกี่ยวกับเคร่ืองจักรน้ันๆ ทําใหการซอม

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรทําไดไมเต็มประสิทธิภาพ  

   3. การซอมบํารุง บางกรณีตองขอความชวยเหลือจากหนวยงานนอก (ซัพพลาย
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เออร) ที่ดูแลเคร่ืองจักร ซึ่งใชระยะเวลาในการ ติดตอ สื่อสาร นัดวันซอม คอนขางนาน ทําให

บางคร้ังตองปลอยใหเคร่ืองเสีย ยาวนาน 

   4.วิธีการดําเนินงานของกระบวนการซอม ไมมีแบบแผน 

   5.จํานวนชางตอเคร่ืองจักรมีจํานวนไมสัมพันธกัน ทําใหการดูแล ควบคุม 

เคร่ืองจักรไมครอบคลุม  

   จากภาพที่ 24 คา MTBF และคา MTTR ที่ไดสามารถนํามาจัดกลุมเคร่ืองจักรไดดังน้ี 

   1.กลุมเคร่ืองจักรที่ใชคาเฉลี่ยในการซอมเคร่ืองจักร (MTTR) สูงสุดจะจัดใหอยูใน

กลุมเคร่ืองจักรที่ตองการดูแลเปนพิเศษ หรือจะตองหาแนวทางที่จะสามารถลดระยะเวลาในการ

ซอมเคร่ืองจักรใหนอยลง เชน เคร่ืองทอด 

   2.กลุมเคร่ืองจักรที่มีคาเฉลี่ยเวลาซอมที่อยูในระดับปานกลาง จัดใหเปนเคร่ืองจักรที่

ควรเฝาระวังในการซอมบํารุงรักษาเปนอันดับที่มีความสําคัญรองลงมาเชนกัน ได แก เคร่ืองบรรจุ

ซอง 

   3.กลุมเคร่ืองจักรที่มีคาเฉลี่ยในการซอมที่อยูในระดับตํ่า ก็ควรจะรักษาระดับการ

ดําเนินการใหมีมาตรฐาน และรักษาระดับการซอมบํารุงรักษาใหดีขึ้นตอไป เชน เคร่ืองปดฝา เปน

ตน 

   ผลของดัชนีการวัดน้ียังมีคาสอดคลองกับอัตราการหยุดเคร่ืองจักรซึ่งมีคาลดลงหลัง 

จากที่ไดดําเนินระบบ TPM ซึ่งคาอัตราสวนการหยุดของเคร่ืองทอดลดลงที่รอยละ 7.03, เคร่ืองปด

ฝาลดลง 3.09 และ เคร่ืองบรรจุซองลดลงที่ 17.54 ตามลําดับ ดังแสดงดังภาพที่ 25 ซึ่งสอดคลองกับ

การดําเนินกิจกรรมตางๆ สามารถแกปญหาที่เปนสาเหตุหลักๆ ของการหยุดของเคร่ืองจักรสงผลให

เคร่ืองจักรมีอัตราการหยุดลดลงซึ่งสอดคลองกับการดําเนินกิจกรรมตางๆ ที่สามารถแกปญหาที่เปน

สาเหตุหลักของการหยุดของเคร่ืองจักรสงผลใหเคร่ืองจักรมีอัตราการหยุดลดลง  

 

 

 

 

 

 

 

 

 



91 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 25. แสดงอัตราสวนการหยุดของเคร่ืองจักร กอน-หลัง 

 

    การดําเนินงานวิจัยศึกษาถึงผลการประยุกต ใชระบบ TPM เพื่อการปรับปรุง

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร โดยมุงเนนกลุมเคร่ืองจักรหลักของโรงงานกรณีศึกษา พบวา 

สามารถเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรหลักขึ้นที่รอยละ 4.58 และมีแนวโนมสูงขึ้น อีก

ทั้งยังสามารถเพิ่มคา MTBF และ ลดคา MTTR ลงไดหลังจากดําเนินกิจกรรมตางๆ ตามแนวทาง

ของ TPM ที่ไดประยุกตใชในการปรับปรุง จากการประเมินผลการทํางานของพนักงาน พบวา

พนักงานมีทักษะในการตรวจสอบปญหาระดับเบื้องตนเกี่ยวกับการผิดปกติของเคร่ืองจักร และยัง

สามารถที่จะแกไขปญหาในระดับงายไดดวยตนเอง สงผลใหขีดความสามารถในการทํางานของ

พนักงานที่เกี่ยวของกับเคร่ืองจักรและอัตราการผลิตของกลุมเคร่ืองจักรตัวอยางสูงขึ้นขั้นตอนการ

ดําเนินงาน และกิจกรรมตางๆ สามารถที่จะเปนตนแบบและแนวทางในการดําเนินระบบ TPM เพื่อ

ปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในสวนอ่ืนๆที่มีลักษณะใกลเคียงกันของโรงงาน

ตัวอยางได 
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5 การประเมินผลดานเศรษฐศาสตรหลังการประยุกตใชระบบ TPM ในโรงงานกรณีศึกษา 

จากการประยุกตใชระบบ TPM ในโรงงานกรณีศึกษาน้ัน สงผลใหคาประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ของกลุมเคร่ืองจักรตัวอยางทั้ง 3 กลุม ของกระบวนการผลิตอาหาร

ทะเลแปรรูปมีคาสูงขึ้นแลวน้ัน ยังสงผลตอการเพิ่มขึ้นของรายไดใหกับโรงงานกรณีศึกษาอีกดวย 

โดยที่การเพิ่มขึ้นของคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรมีความสัมพันธกับการเพิ่มขึ้นของ

รายไดของโรงงานกรณีศึกษา ไดแสดงวิธีการคํานวณ ดังตอไปน้ี 

 5.1 วิธีประเมินผลทางดานเศรษฐศาสตรของเคร่ืองปดฝา (Seamer)  

ตารางที่ 31. ขอมูลการผลิตเคร่ืองปดฝา ของโรงงานกรณีศึกษา 

กําลังการผลิต 88,000 กระปอง / วัน/ เคร่ือง                       (1) 

เวลาทํางาน 8 ชั่วโมง/วัน (6 วัน/สัปดาห)                        (2) 

ราคาตนทุนปลากระปองในซอส 10.5 บาท/กระปอง                                      (3) 

ราคาขาย 15    บาท/กระปอง                                      (4) 

หมายเหตุ : ประสิทธิภาพเคร่ืองจักร คือ 1 ชั่วโมง ปดผนึกได 11,000 กระปอง ( 110 กลองตอ

ชั่วโมง กลองละ 100 กระปอง)  

 การคิดมูลคาของผลิตภัณฑ  

  ราคาขายตนทุนสุทธิ  

    ราคาขายตนทุน    =10.5   บาท/กระปอง 

    1 วันสามารผลิตได  = 88,000  กระปอง 

  ฉะน้ัน  ราคาขานตนทุนสุทธิ  = 88,000 x 10.5     (1) 

           =924,000  บาท/วัน  

  ราคาขายกําไรสุทธิ 

    ราคาขายกําไรสุทธิ   =15   บาท/กระปอง 

    1 วันสามารผลิตได  = 88,000  กระปอง 

  ฉะน้ัน  ราคาขายตนทุนสุทธิ  = 88,000 x 15     (2) 

           =1,320,000  บาท/วัน 

  รายไดท่ีเพิ่มข้ึนจากการปรับปรุงทุก 1% ของคาประสิทธิผลโดยรวม 

     ที่คา OEE หลังปรับปรุงที่  57.18 %  =1,320,000 บาทตอวัน 

     ถา OEE    1 %  = 1,320,000  (3) 

                   57.18 
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            =23,085  บาท/1 % OEE 

 5.2 วิธีประเมินผลทางดานเศรษฐศาสตรของเคร่ืองทอด (Fryer)  

ตารางที่ 32. ขอมูลการผลิตเคร่ืองทอด ของโรงงานกรณีศึกษา 

คาใชจายเฉลี่ยของผลิตภัณฑ 30,000 บาท/ตัน                       (1) 

ราคาเฉลี่ยของสินคาที่เสร็จ 95,445 บาท/ตัน*                     (2) 

กําไรเฉลี่ย 65,445 บาท/ตัน                    (2) - (1) 

กําลังการผลิต 1.4-  ตัน/วัน                           (3) 

เวลาทํางาน 8 ชั่วโมง/วัน , (6 วัน/สัปดาห) 

ราคาตนทุนปลากระปองในซอส 10.5    บาท/กระปอง 

ราคาขาย 15       บาท/กระปอง 

หมายเหตุ : ยอดการคํานวณของเคร่ืองทอด (Fryer) 

ขอมูลจําเพาะ :   1  กระปองบรรจุ  =  110 กรัม/กระปอง 

 ฉะน้ัน วัตถุดิบ (ปลา)   1 กก.     = 30  บาท/กก 

      1 ตัน    =  30,000 บาท/ตัน   (4) 

% Yield ที่ 70 ฉะน้ัน วัตถุดิบ 1 ตัน    =  นํ้าหนักสุทธิ ที่ได = 0.7 ตัน 

ฉะน้ัน   วัตถุดิบ 0.7 ตัน จะสามารถบรรจุได  = 0.7 ตัน = 700,000   กรัม 

                  110   กรัม/กป. 

            = 6,363  กระปอง 

ราคาขาย  = 15 บาท/กระปอง และจากวัตถุดิบ 1 ตัน สามารถบรรจุได 6,363 กระปอง ดังน้ัน

สามารถคํานวณราคาเฉลี่ยไดดังน้ี   

    ราคาขายที่ กระปองละ = 15 บาท/กระปอง  

         = 15 x 6,363  

         = 95,445  บาท/ตัน *   (5) 

 กําลังการผลิตของเคร่ือง 120 กระปอง/นาที/เคร่ือง  =120x60 กระปอง/ชั่วโมง 

           =7,200  กระปอง/ชั่วโมง 

           =7,200 x 8  

           = 57,600กระปอง/วัน 

จาก 57,600 กระปอง/วัน   จะได  = 57,600 กระปอง x 110  กรัม 

           =6,336,000  กรัม 
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           = 6,336,000 

                1000 

           =6,336  กิโลกรัม/ วัน 

           =6,336   

              1000 

           = 6.336  ตัน/วัน   (6) 

   จากตารางที่ 32 ราคาเฉลี่ยตนทุนวัตถุดิบมีคาเทากับ 30,000 บาท/ตัน เมื่อผานการ

ทอด จะมีมูลคาเฉลี่ยเทากับ 95,445 บาท/ตัน ซึ่งมูลคาที่เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยที่โรงงานไดรับหลังจาก

ผานกระบวนการแปรรูปจึงมีคาเทากับ 65,445 บาท/ตัน ความสามารถในการผลิตสินคาของเคร่ือง

ทอด ที่ใชในกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูปในปจจุบันเทากับ 1.4 ตัน/วัน ดังน้ัน รายไดที่

โรงงานไดรับจากมูลคาที่เพิ่มขึ้นของสินคาหลังการแปรูป สามารถคํานวณไดดังสมการที่ 7 

  รายไดจากมูลคาท่ีเพิ่มข้ึนของสินคาหลังผานกระบวนทอด 

   =  ผลผลิต × มูลคาเพิ่มตอหนวยผลผลิต 

  = 1.4 ตัน/วัน × 65,445 บาท/ตัน 

= 91,623 บาท/วัน         (7) 

    สมการที่ 7 มูลคาเพิ่มที่โรงงานกรณีศึกษาไดจากการผลิตอาหารทะเลแปรรูป เมื่อ

เทียบที่คา OEE ของเคร่ืองจักร = 100% มีคาเทากับ 91,623 บาท/วัน ดังน้ันจึงคิดคา OEE ของเคร่ือง

ทอด (Fryer) กอนที่จะมีการประยุกตใชระบบ TPM ซึ่งพบวามีคาเฉลี่ยรอยละ 67.54 ดังน้ันรายไดที่

ควรไดรับของโรงงานกรณีศึกษากอนการประยุกตใช TPM สามารถคํานวณไดจากสมการที่ 8. 

  รายไดท่ีควรไดรับกอนประยุกตใช TPM  

   = รายไดจากมูลคาที่เพิ่มขึ้นของสินคา × OEE กอนการประยุกตใช TPM 

   = 91,623 บาท/วัน × (67.54/100)   

   =61,882.17 บาท/วัน       (8) 

    สมการที่ 8 รายไดที่แทจริงของโรงงานกรณีศึกษา การนําระบบ TPM มาใชมีคา

เทากับ 61,882.17 บาท/วัน ซึ่งนอยกวาคาทางทฤษฎีถึง 29,740.83 บาท/วัน (91,623 –61,882.17) 

ทั้งน้ีเปนผลมาจากความแตกตางระหวางคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในทางทฤษฎี (OEE 

= 100%) กับในทางการผลิตจริง (OEE = รอยละ 67.54) ซึ่งมีคาเทากับ รอยละ32.46 ทําใหสามารถ

คํานวณหาความสัมพันธระหวางคา OEE ที่เพิ่มขึ้นกับมูลคาที่โรงงานจะไดรับเพิ่มขึ้น ดังสมการที่ 

9 
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  รายไดท่ีเพิ่มข้ึนจากการปรับปรุงทุก 1% ของคาประสิทธิผลโดยรวม 

  = การเพิ่มขึ้นของคา OEE 1% = 29,740.83 /32.46    (9) 

          = 916.23   บาท/1 % OEE 

 5.3 วิธีประเมินผลทางดานเศรษฐศาสตรของเคร่ืองบรรจุซอง (Packaging)   

ตารางที่ 35. ขอมูลการผลิตเคร่ืองบรรจุซอง ของโรงงานกรณีศึกษา 

คาใชจายเฉลี่ยของผลิตภัณฑ 350,000 บาท/ตัน                          (36) 

ราคาเฉลี่ยของสินคาที่เสร็จ 1,000,000 บาท/ตัน*                     (37) 

กําไรเฉลี่ย 650,000 บาท/ตัน                    (37) - (36) 

กําลังการผลิต 3.173 ตัน/วัน                                (38) 

เวลาทํางาน 8 ชั่วโมง/วัน , (6 วัน/สัปดาห) 

ราคาขาย 10      บาท/กระปอง 

หมายเหตุ : ยอดการคํานวณของเคร่ืองบรรจุซอง (Packaging)   

ขอมูลจําเพาะ :   1  ซอง =  10 กรัม/ 

 ฉะน้ัน วัตถุดิบ (หอยอบ)    1 กก.     =350 บาท/กก 

        1 ตัน    = 350,000 บาท/ตัน  (10) 

ฉะน้ัน   วัตถุดิบ 1 ตัน จะสามารถบรรจุได   =1,000,000  กรัม 

                   10    กรัม/ซอง 

           = 100,000  ซอง 

ราคาขาย  = 10 บาท/ซอง และจากวัตถุดิบ 1 ตัน สามารถบรรจุได 100,000 ซองดังน้ันสามารถ

คํานวณราคาเฉลี่ยไดดังน้ี   

     ราคาขายที่ซองละ = 10 บาท/ซอง 

         = 10 x 100,000  

         = 1,000,000  บาท/ตัน *   (11) 

 กําลังการผลิตของเคร่ืองบรรจุ   = 31,734 ซอง/วัน 

จาก 31,734 ซอง/วัน  จะได   = 31,734  ซอง x 10  กรัม 

         =317,340  กรัม 

         = 317,340 

               1000 
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         =317.34  กิโลกรัม/ วัน 

         =317.34  

            1000 

         = 3.173  ตัน/วัน     (12) 

   จากตารางที่ 35 ราคาเฉลี่ยตนทุนวัตถุดิบมีคาเทากับ 350,000 บาท/ตัน เมื่อผาน

บรรจุ จะมีมูลคาเฉลี่ยเทากับ 1,000,000 บาท/ตัน ซึ่งมูลคาที่เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยที่โรงงานไดรับ

หลังจากผานกระบวนการแปรรูปจึงมีคาเทากับ 650,000 บาท/ตัน ความสามารถในการผลิตสินคา

ของเคร่ืองบรรจุซอง ที่ใชในกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูปในปจจุบันเทากับ  3.173 ตัน/วัน 

ดังน้ัน รายไดที่โรงงานไดรับจากมูลคาที่เพิ่มขึ้นของสินคาหลังการแปรูป สามารถคํานวณไดดัง

สมการที่ 13 

  รายไดจากมูลคาท่ีเพิ่มข้ึนของสินคาหลังผานกระบวนบรรจุซอง 

   =  ผลผลิต × มูลคาเพิ่มตอหนวยผลผลิต 

  = 3.173 ตัน/วัน × 650,000 บาท/ตัน 

= 2,062,450 บาท/วัน        (13) 

    สมการที่ 13 มูลคาเพิ่มที่โรงงานกรณีศึกษาไดจากการผลิตอาหารทะเลแปรรูป 

เมื่อเทียบที่คา OEE ของเคร่ืองจักร = 100% มีคาเทากับ 2,062,450 บาท/วัน ดังน้ันจึงคิดคา OEE 

ของเคร่ืองบรรจุซอง  กอนที่จะมีการประยุกตใชระบบ TPM ซึ่งพบวามีคาเฉลี่ยรอยละ 58.54 ดังน้ัน

รายไดที่ควรไดรับของโรงงานกรณีศึกษากอนการประยุกตใช TPM สามารถคํานวณไดจากสมการ

ที่ 14 

  รายไดท่ีควรไดรับกอนประยุกตใช TPM   

   = รายไดจากมูลคาที่เพิ่มขึ้นของสินคา × OEE กอนการประยุกตใช TPM 

   = 2,062,450 บาท/วัน × (58.54/100)   

   =1,207,358. บาท/วัน       (14) 

    สมการที่ 14 รายไดที่แทจริงของโรงงานกรณีศึกษา การนําระบบ TPM มาใชมีคา

เทากับ 1,207,358บาท/วัน ซึ่งนอยกวาคาทางทฤษฎีถึง 855,092 บาท/วัน (2,062,450 –1,207,358) 

ทั้งน้ีเปนผลมาจากความแตกตางระหวางคาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรในทางทฤษฎี (OEE 

= 100%) กับในทางการผลิตจริง (OEE = รอยละ 58.54) ซึ่งมีคาเทากับ รอยละ41.46 ทําใหสามารถ

คํานวณหาความสัมพันธระหวางคา OEE ที่เพิ่มขึ้นกับมูลคาที่โรงงานจะไดรับเพิ่มขึ้น ดังสมการที่ 

15 
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  รายไดท่ีเพิ่มข้ึนจากการปรับปรุงทุก 1% ของคาประสิทธิผลโดยรวม 

   = การเพิ่มขึ้นของคา OEE 1%   = 855,092 /41.46  (15) 

           = 206,245.50 บาท/1 % OEE 

ตารางที่ 34  สรุปมูลคาทางเศรษฐศาสตรของคา OEE ที่เพิ่มขึ้นของกลุมเคร่ืองจักร 

กลุมเคร่ืองจักร รอยละ OEE ที่เพิ่มขึ้น มูลคา (บาท) 

เคร่ืองจักรปดฝา 1 23,085 

เคร่ืองทอด 1 916.23 

เคร่ืองบรรจุซอง 1 203,245.50 

 

    จากตารางที่ 34 พบวา เมื่อคํานวณมูลคาทางเศรษฐศาสตรของการดําเนินระบบ 

โดยคํานวณการเพิ่มขึ้นของคา OEE ที่ รอยละ 1 พบวา กลุมเคร่ืองจักรปดฝา เมื่อคา OEE เพิ่มขึ้นที่

รอยละ 1 จะมีมูลคาคิดเปน 23,085 บาท กลุมเคร่ืองทอด เมื่อคา OEE เพิ่มขึ้นที่รอยละ 1 จะมีมูลคา

คิดเปน 916.23 บาท และ กลุมเคร่ืองบรรจุซอง เมื่อคา OEE เพิ่มขึ้นที่รอยละ 1 จะมีมูลคาคิดเปน 

203,245.50 บาท จะเห็นไดวาการเพิ่มขึ้นของคา OEE เพียงรอยละ 1 เมื่อเราคิดเปนมูลคาทางดาน

การเงินจะทําใหเราทราบถึงมูลคาการผลิตของกระบวนการผลิตน้ันๆ วามีมูลคาจริงเทาไรเมื่อเทียบ

เปนจํานวนเงิน และการที่จะสูญเสียไปเน่ืองจากปญหาที่เกิดกับเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตน้ันมี

ความคุมคาหรือไม  ซึ่งจะสงผลตอตัดสินใจในการดําเนินการรักษาระบบซอมบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพอยูตลอดเพื่อลดความสูญเสียดังกลาว 

    จากการศึกษาขอมูล เปนการศึกษาขอมูลเพียงขั้นพื้นฐานในการคิดมูลคาทางดาน

เศรษฐศาสตรตอคา OEE ที่เพิ่มขึ้นที่รอยละ 1 เทาน้ัน หากโรงงานกรณีศึกษา หรือ ผูวิจัยอ่ืนๆ ที่

ตองการทราบถึงมูลคาที่มีผลตอ ดัชนีชี้วัดยอยๆ แตละตัวที่ประกอบดวย A, P, Q น้ัน จะตองมีการ

เก็บขอมูลที่ละเอียดของแตละดัชนีชี้วัดมากขึ้น เพื่อการคํานวณผลใหมองเห็นภาพทางดาน

เศรษฐศาสตรเชิงลึกมากขึ้น ซึ่งจะเปนปจจัยสําคัญที่จะชวยใหตัดสินใจในการเลือกที่จะดําเนิน

กิจกรรมระบบซอมบํารุงรักษาตอไปของโรงงานกรณีศึกษาในอนาคต 
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บทที ่4 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

   การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรท่ีสําคญั ในกระบวนการผลิต

อาหารทะเลแปรรูป ได้ศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนของกลุ่มเคร่ืองจกัรหลักท่ีใช้ในกระบวนการผลิต

อาหารทะเลบรรจุกระป๋องของโรงงานกรณีศึกษา โดยนาํแนวทางการดาํเนินงาน ตามหลกัการของ

ระบบซ่อมบาํรุงรักษาแบบทวีผล ท่ีทุกคนมีส่วนร่วมเขา้มาเป็นแผนแม่บท และสร้างระบบซ่อม

บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรตน้แบบ ในส่วนของกลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีคดัเลือกประกอบดว้ย ขั้นเตรียมการ

ก่อนดาํเนิน การระบบ TPM ขั้นการดาํเนินการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM การวดัผลการดาํเนินงาน

ของระบบ TPM และสรุปผลการดาํเนินงาน โดยนาํเสาหลกัของระบบเพื่อเป็นแนวทางการศึกษา

ดาํเนินงาน ซ่ึงประกอบดว้ย เสาหลกัท่ี 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เสาหลกัท่ี 2 การบาํรุงรักษาดว้ย

ตนเอง และเสาหลกัท่ี 4 การฝึกอบรม พร้อมทั้งใชห้ลกัวิเคราะห์ P-M Analysis, New QC 7 Tools 

และเทคนิค 6 W 1 H ในการวเิคราะห์ปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน โดยสามารถสรุปผลการศึกษา ไดด้งัน้ี 

   1. การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรท่ีสําคญั ในกระบวนการผลิต

อาหารทะเลแปรรูป สามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรหลกัข้ึนจากร้อยละ 52.28 

เป็นร้อยละ 57.18 หรือเพิ่มข้ึน ร้อยละ 4.58 และมีแนวโนม้สูงข้ึน อีกทั้งยงัสามารถเพิ่มค่า MTBF 

และลดค่า MTTR ลงไดห้ลงัจากดาํเนินกิจกรรมต่างๆ ตามแนวทางของ TPM ท่ีไดป้ระยุกตใ์ชใ้น

การปรับปรุง สามารถเพิ่มค่าระยะเวลาการเดินเคร่ือง (MTBF) ของกลุ่มเคร่ืองปิดฝา, กลุ่มเคร่ือง

ทอด, และกลุ่มเคร่ืองบรรจุข้ึน 1.76, 92.11 และ 90.39 ชัว่โมง ประกอบกบัสามารถลดค่าเฉล่ียของ

การซ่อมแซม (MTTR) ของกลุ่มเคร่ืองจกัรตวัอยา่ลงท่ี 0.19, 21.85 และ 14.27 ชัว่โมง ตามลาํดบั 

   2. จากการประเมินผลการทาํงานของพนักงาน พบว่าพนักงานมีทกัษะในการ

ตรวจสอบปัญหาระดับเบ้ืองตน้เก่ียวกบัความผิดปกติของเคร่ืองจกัร และยงัสามารถท่ีจะแก้ไข

ปัญหาในระดบัง่ายไดด้ว้ยตนเอง ส่งผลให้ขีดความสามารถในการทาํงานของพนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง

กบัเคร่ืองจกัรและอตัราการผลิตของกลุ่มเคร่ืองจกัรตวัอย่างสูงข้ึน ขั้นตอนการดาํเนินงาน และ

กิจกรรมต่างๆ สามารถท่ีจะเป็นตน้แบบและแนวทางในการดาํเนินระบบ TPM เพื่อปรับปรุงค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในส่วนอ่ืนๆท่ีมีลกัษณะใกลเ้คียงกนัของโรงงานตวัอยา่งได ้ซ่ึง

สอดคล้องกบัอตัราการหยุดเคร่ืองจกัร ซ่ึงมีค่าลดลงหลงัจากได้ดาํเนินระบบ ซ่ึงลดลงท่ีร้อยละ 

7.03, 3.09 และ 17.54 ตามลาํดบั สามารถแกปั้ญหาท่ีเป็นสาเหตุหลกัๆ ของการหยุดของเคร่ืองจกัร

ส่งผลใหเ้คร่ืองจกัรมีอตัราการหยดุลดลง 
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ข้อเสนอแนะ 

   1. การประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM  ในโรงงานกรณีศึกษาน้ี เป็นการเร่ิมตน้ในการจดัทาํ

ระบบ TPM ของโรงงานกรณีศึกษา เพื่อตอ้งการลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัร ในกระบวนการ

ผลิตอาหารทะเลแปรรูป ซ่ึงกระบวนการผลิต มีลักษณะท่ีแตกต่างจากอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ

ค่อนขา้งมาก ดงันั้น ปัจจยัต่าง ๆ ของกระบวนการผลิตจึงมีอิทธิพลต่อการคดัเลือก ดาํเนินการ เช่น 

การจดัการวตัถุดิบ ความปลอดภยัต่อเช้ือโรค และขอ้กาํหนดอ่ืนๆ ท่ีตอ้งนาํมาร่วมวิเคราะห์ และ

การดาํเนินระบบ TPM จะตอ้งมีความต่อเน่ืองและมีการปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษาให้เหมาะสม

อยูเ่สมอ   

   2. จากการประยุกตใ์ช ้3 เสา จาก 8 เสาหลกัของระบบ TPM ในโรงงานกรณีศึกษา 

พบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรมีแนวโน้มท่ีเพิ่มข้ึน ค่า MTBF เพิ่มข้ึน ค่า MTTR 

ลดลง และยงัส่งผลให้อัตราการหยุดของเคร่ืองจกัรลดลงอีกด้วย แสดงให้เห็นว่าขั้นตอนการ

ดาํเนินงานทุกขั้นตอน สามารถท่ีจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรได้ และการท่ีโรงงาน

กรณีศึกษาจะมีระบบ TPM ท่ีเขม้แข็งนั้น ผูท่ี้จะนาํระบบไปใชจ้ะตอ้งศึกษาถึงความสําคญัของการ

ดาํเนินตามแนวทางของแต่ละเสาให้ชดัเจน และเขา้ใจแนวทางดาํเนินการอยา่งแทจ้ริง โดยเฉพาะ

เสาหลกัๆ ท่ีเก่ียวกบัส่วนของการผลิตโดยตรง (เสาหลกัท่ี 1-5) 

   3. การดําเนินกิจกรรมต่างๆ ของระบบจะต้องมีความต่อเน่ือง และมีการตรวจ

ติดตาม การปรับปรุงระบบอยูอ่ยา่งสมํ่าเสมอ ตลอดจนผูบ้ริหารระดบัสูงจะตอ้งเล็งเห็นความสําคญั

ของระบบ และใหก้ารสนบัสนุนในการดาํเนินระบบเป็นอยา่งดี 

   4. จากกรณีศึกษา โรงงานกรณีศึกษาควรดาํเนินการในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบั เสาหลกัท่ี 

5 การคาํนึงถึงการบาํรุงรักษาตั้งแต่ขั้นตอนการออกแบบ (Initial Phase Management) เพราะ

เคร่ืองจกัรส่วนมากนาํเขา้จากต่างประเทศ ทาํใหก้ารซ่อมบาํรุงรักษา และยงัขาดความเขา้ใจเก่ียวกบั

ส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร และการสั่งซ้ืออะไหล่สํารอง หรืออ่ืนๆ เกิดความล่าชา้ ซ่ึงเป็นผลให้

ระยะเวลาในการซ่อมเคร่ืองจกัรนั้นๆ นานเกินความเป็นจริง  
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ภาคผนวก ก 

ขั้นตอนการผลิตและการวเิคราะห์ปัญหาในกระบวนการอาหารทะเลแปรรูป
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ตารางท่ี ก 1.  การวเิคราะห์และรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรกลุ่มตวัอยา่งในกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป 

เคร่ืองจกัร ขั้นตอนการทาํงาน ปัจจยั (Input) ปัญหา สาเหตุ 

เคร่ืองจกัร 

ปิดฝา   

(SAE – 01) 

- ขั้นตอนการปิดฝา

ของเคร่ืองจกัร 

 

- ชุดลูกกล้ิงชุดท่ี 1  

- ชุดลูกกล้ิงชุดท่ี  2 

- เคร่ืองจ่ายฝา 

 

 

- ปิดผนึกฝากระป๋องไม่สนิท 

 

- ปิดฝากระป๋องไม่สนิท  

- เคร่ืองจ่ายฝากระป๋องไม่จ่าย 

- เกิด Scratch  ท่ีกระป๋องผลิตภณัฑ ์

- สาเหตุจากลูก Roll 

 
 

 

- Star  ขบักระป๋อง 

- โซ่ขบั Star 

- กระป๋องยบุ 

- กระป๋องมีรอย 

-โซ่ขบั Star พากระป๋องเขา้ Filler หยอ่น 

- โซ่หยอ่ยเพราะการยดืตวัจากการใชง้าน 

-Star  ขบักระป๋องมีระยะ Free ไม่เหมาะสม 

-Star ขบักระป๋องเขา้ Filler กบัตวั Filler อยูใ่นตาํแหน่งไม่สมดุล 

- สาเหตุจากลูก Roll 

- สาเหตุจาก  Chuck 
-เกิด Scratch  ท่ีกระป๋องผลิตภณัฑ ์

-ลูก Roll เป็นแผลตามด 

-ทาํความสะอาดร่องลูก Roll ไม่สะอาด 

- วธีิทาํความสะอาดและความเขม้ขน้ของนํ้ ายาท่ีใชไ้ม่เหม 

-Chuck  มีรอยถลอด 

-ฝาไม่จ่ายทาํให ้chuck  เดินฟรี 

-ฝาไม่จ่ายเพราะลูกปืนใบมีดจ่ายฝาชาํรุด 

- ปลาบรรจุยาวกวา่กระป๋อง 
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ตารางท่ี ก 1. การวเิคราะห์และรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรกลุ่มตวัอยา่งในกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป (ต่อ) 

เคร่ืองจกัร ขั้นตอนการทาํงาน ปัจจยั (Input) ปัญหา สาเหตุ 

เคร่ืองจกัร 

ปิดฝา   

(SAE – 02) 

- ขั้นตอนการปิดฝา

ของเคร่ืองจกัร 

 

- Star  ขบักระป๋อง 

- โซ่ขบั Star 

 

- กระป๋องยบุ 

- กระป๋องมีรอย 

-โซ่ขบั Star พากระป๋องเขา้ Filler หยอ่น 

- โซ่หยอ่ยเพราะการยดืตวัจากการใชง้าน 

-Star  ขบักระป๋องมีระยะ Free ไม่เหมาะสม 

-Star ขบักระป๋องเขา้ Filler กบัตวั Filler อยูใ่นตาํแหน่ง

ไม่สมดุล 

เคร่ืองจกัร 

ปิดฝา   

(SAE – 03) 

- ขั้นตอนการปิดฝา

ของเคร่ืองจกัร 

 

 
-นํ้าหนกักระป๋องนอ้ยกวา่

มาตรฐาน 

-ลูกปืนขาลิฟเตอร์ ลูกยาง ชุดวาลว์จ่ายนํ้าจ้ิมชาํรุด 

เกิดการอุดตนัทางเดินของ vacuum จากเมด็แป้ง กา้งปลา 

- สาเหตุจากลูก Roll 

- สาเหตุจาก  Chuck 

-เกิด Scratch  ท่ีกระป๋อง

ผลิตภณัฑ์ 

-Chuck  มีรอยถลอด    

-ทาํความสะอาดร่องลูก Roll ไม่สะอาด 

- วธีิทาํความสะอาดและความเขม้ขน้ของนํ้ายาท่ีใชไ้ม่

เหมาะสม  -ฝาไม่จ่ายทาํให ้chuck  เดินฟรี 

-ฝาไม่จ่ายเพราะลูกปืนใบมีดจ่ายฝาชาํรุด 

- ปลาบรรจุยาวกวา่กระป๋อง 
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ตารางท่ี ก 1. การวเิคราะห์และรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรกลุ่มตวัอยา่งในกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป (ต่อ) 

เคร่ืองจกัร ขั้นตอนการทาํงาน ปัจจยั (Input) ปัญหา สาเหตุ 

เคร่ืองจกัร 

ปิดฝา   

(SAE – 07) 

- ขั้นตอนการปิดฝา

ของเคร่ืองจกัร 

 

- Star  ขบักระป๋อง 

- โซ่ขบั Star 

 

- ฝาไม่จ่าย 

- False seam 

 - ซีมยอ้ย 

-ฝาไม่จ่าย เม่ือกระป๋องปลาเดินเขา้เคร่ือง 

- ฝากบัตวักระป๋องไม่มว้นสอดเขา้กนั 

-ปลาเกินกระป๋อง เวลาปิดฝาทาํใหเ้ป็นซีมยอ้ย 

   
- เคร่ืองจ่ายฝา ฝาเป็นรอย 

- ซีมเสีย เป็นฟาลว์ซีม 

- ลูกปืนชาํรุด 

- จงัหวะฝาลงไม่ตรงปากกระป๋อง 
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ตารางท่ี ก 1. การวเิคราะห์และรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรกลุ่มตวัอยา่งในกระบวนการผลิตอาหารทะเลแปรรูป (ต่อ) 

 

เคร่ืองจกัร ขั้นตอนการทาํงาน ปัจจยั (Input) ปัญหา สาเหตุ 

เคร่ืองทอด

 Fryer 01 
 - ป้ัมนํ้ามนั - ป๊ัมนํ้ามนัร่ัว - ซีลร่ัว 

 - ระบบความร้อน 
- เคร่ืองแลกเปล่ียนความ

ร้อน 

-เคร่ืองแลกเปล่ียนความร้อน 

- ตวัควบคุมสตีมน 
 - ปะเก็นร่ัว 

  - คอนโทรลวาลว์  - คอนโทรลวาลว์ มีปัญหา  -ระบบคอนโทรลไม่ทาํงาน 

 - ระบบป๊ัมนํ้ามนั - ป๊ัมวาลว์หมุนเวยีน - ป๊ัมวาลว์หมุนเวยีนร่ัว - ซีลร่ัว 

 - ระบบความร้อน 
- เคร่ืองแลกเปล่ียนความ

ร้อน 
 - เคร่ืองแลกเปล่ียนความร้อน  - สตีมร่ัว 
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ตารางท่ี ก 1 การวเิคราะห์และรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรกลุ่มตวัอยา่งในกระบวนการ

ผลิตอาหารทะเลแปรรูป(ต่อ) 

เคร่ืองจกัร ขั้นตอนการ

ทาํงาน 

ปัจจยั (Input) ปัญหา สาเหตุ 

เคร่ือง

บรรจุซอง  

Packaging-

01  

  - สายลมร่ัว -เกิดจากสายลมพอง/ร่ัว 

  - ซองตดัสั้น/ยาว -ตาแมวกบัมาร์คไม่สัมพนัธ์กนั 

  
- ตะเขบ็ช่องไม่

เรียบ 
-วาลว์ตวัดึงช่องหนีบแน่นเกิน 

  - ซองเบ้ียว 

- หนวดกุง้เฉียง อาจมีอุปกรณ์ไป

กระทบ 

ตอนลา้งกรวยหรือกระแทกขณะถู

เศษท่ีติดชีล 

- ระบบ

ความ

ร้อน 

- เคร่ือง

แลกเปล่ียน

ความร้อน 

- เคร่ือง

แลกเปล่ียนความ

ร้อน 

- สตีมร่ัว 

  - ความร้อนลดตํ่า - เกิดจากไฟฟ้ามีปัญหา 

  
- ตะเขบ็แนวตั้งฉีก

ขาด 
- ลูกยางดึงซองดึงแน่นเกิน 

  
- เคร่ืองเดินลมไม่

สมํ่าเสมอ 

- รอบของการหนีบซองไม่

สมํ่าเสมอ 
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ตารางท่ี ก 1.  การวเิคราะห์และรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัเคร่ืองจกัรกลุ่มตวัอยา่งในกระบวนการ

ผลิตอาหารทะเลแปรรูป(ต่อ) 

เคร่ืองจกัร ขั้นตอนการ

ทาํงาน 

ปัจจยั (Input) ปัญหา สาเหตุ 

เคร่ือง

บรรจุซอง  

Packaging-

01  

  
- seal ร่ัวจาก

เคร่ือง 

- สายเซ็นเซอร์ sealer heater ขาด 

หรือเส่ือมสภาพ 

- เพิ่มspeed แต่ไม่เพิ่มอุณหภูมิของ

sealer heater 

เม่ือตอ้งการผลิตใหท้นักบัเวลาท่ี

กาํหนด 

  
- seal ร่ัวจากเศษ

หอยติดseal 

- Bucket ขณะเทลง Back Sormer 

หอยบางช้ินอาจไปกระทบส่วนใด

ส่วนหน่ึงของกรวยทาํใหล้งชา้ 

- เศษหอยท่ีติดสะสมอยูด่า้นบน

ของกระพีอ ขณะเทหอยลงBack 

Sormer เศษหอยอาจลงไม่พร้อม

กบัหอยท่ีอยูใ่นBucket 

  
- ซองสั้นยาวตดั

ไม่ตรง mark 

-  Back Sormer เอียงเพราะศูนยย์ดึ

หลวม 

-  เกิดจากแรงสั่นสะเทือนของ

เคร่ือง 

  - ร่ัวตวัซอง 
-ฟอยดล์ะลายติดในร่อง sealer 

แนวตั้งมากเกินไป 

  -ลมนอ้ย  

-Solinoide  ปิด-เปิดลมหมดอายุ

การใชง้าน 

-อาจเกิดจากใชล้มถงัเดียวร่วมกนั 

เม่ือจงัหวะเคร่ืองเปิดลมพร้อมกนั  

ลมเขา้เคร่ืองใดเคร่ืองหน่ึงอาจไม่

เพียงพอหรือนอ้ยกวา่เกณฑท่ี์

กาํหนด 
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กลุ่ม ฝ่าย วันที่

แผนก ที่ตั้ง เวลา

เครื่องจักร ประเทภ ผู้ควบคุม

กระป๋องบุบ

1.เกลียวหนอน เกลียวขับเกลียวหนอน ลูกปืนชํารุด

1.1ลูกปืน

1.2เพลาลีมบังคับเกลียวหนอนสึก

1.3เพลาส่งกําลังขับเกลียวหนอน

2.จานส่งกระป๋องเข้าหม้อซอสเคลื่อนที่

2.1จานเคลื่อนที่

2.2ชุดโว่ส่งกําลังด้านล่างจานส่งหย่อนทําให้จานส่งกระป๋องทํางานผิดจังหวะ

3.ขาคาลิปเตอร์มีระดับสูงกว่าระดับทางเข้าของกระป๋อง

4.จานส่งกระป่องออกจากเครื่องเคลื่อนที่

1.เกลียวหนอน เกลียวขับเกลียวหนอน ลูกปืนชํารุด

1.1เปลี่ยนลูกปืน

1.2เปลี่ยนลีมใหม่/ทําเพลาใหม่

1.3เปลี่ยนลูกปืนของเพลา

2.จานส่งกระป๋องเข้าหม้อซอส

1.เพิ่มมาตรการการตรวจเช็คเกียร์ขับเกลียวหนอน 2.1ปรับตั้งขันน๊อตใหม่

2.เพิ่มแผนงานการตรวจเช็คโซ่ส่งกําลังจานหมุนหัวจ่ายลงใน PM 2.2ตั้งความตึงโซ่ใหม/่เปลี่ยนโซ่

3.ใส่น๊อตล็อคตัวล็อคขาลิปเตอร์ทุกตัว 3.ขาลิปเตอร์หน้าSeamer

3.1ทําน๊อตล็อคขาลิปเตอร์

4.จานส่งกระป๋องออกจากหัว Seamer

4.1ปรับตั้งขันน๊อตใหม่

เครื่อง Seamer _03

ปัญหาที่พบ

สาเหตุของปัญหา

แนวทางการป้องกัน

การแก้ไข

รายละเอียดการดําเนินงานระบบ TPM

ขั้นตอนการแก้ไขปัญหาที่พบในแผนก

TPM_007 ผลิต 15-มี.ค.-54

เครื่องจักรปิดฝา ปิดฝา

 

ภาพท่ี ก 2. ผลการรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนของการผลิตอาหารทะเลแปรรูป  

กลุ่ม ฝ่าย วันที่

แผนก ที่ตั้ง เวลา

เครื่องจักร ประเทภ ผู้ควบคุม

ฝาไม่จ่าย

1.Seamer ตัวตัดเสีย

1.1ระบบสายไฟขาด

1.2ตัวSeamerชํารุด

2.Seamerตัวจ่ายมีปัญหา

2.1ระบบสายไฟขาด

2.2ตัวSeamerชํารุด

3.ระบบสายไฟ

3.1ตู้เก็บสายไฟมีความชื้น

3.2สายไฟในตู้เก็บมีขี้เกลือ

1.ในตู้เก็บสายไฟมีความชื้นใช้ลมเป่า

2.ใช้ Contact cleaner ฉีดที่ขั้วต่อไฟฟ้า

3.ตั้งระยะห่างของ Seamer กับตัวกระป๋อง ไม่เกิน 5 mm

4.ควบคุมระดับการเติมซอสในกระป๋องไม่ให้ล้น

1.ปรับปรุงตู้เก็บสายไฟโดยซีลรอยรั่ว 1 จุด ป้องกันนํ้าเข้า

2.มีการเปลี่ยนจุดJorp ของสายไฟใหม่

ปัญหาที่พบ

สาเหตุของปัญหา

การแก้ไข

แนวทางการป้องกัน

เครื่องจักรปิดฝา แผนกเครื่องจักรปิดฝา

เครื่อง Seamer _07

รายละเอียดการดําเนินงานระบบ TPM

ขั้นตอนการแก้ไขปัญหาที่พบในแผนก

TPM_007 ผลิต 15-มี.ค.-54

 

ภาพท่ี ก 2. ผลการรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการของการผลิตอาหารทะเลแปรรูป (ต่อ) 
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กลุ่ม ฝ่าย วันที่

แผนก ที่ตั้ง เวลา

เครื่องจักร ประเทภ ผู้ควบคุม

นํ้ามันรั่วออกจากปั๊มบริเวณซีล

1.มีเศษวัตถุดิบทอด ตะกอนนํ้ามันอัดตัวบริเวณสปริงซีล ทําให้สปริงไม่ยืดหย

2.ทังสเตนมีรอยแตก/ราว เนื่องจากวัสดุที่ใช้ทนอุณหภูมิไม่ถึง 200
o
C

3.รูปแบบของซีลที่เปลี่ยนไม่เหมือนต้นแบบของเกรียง ทําให้ประสิทธิภาพการใช้งานไม่เหมือนเดิม

4.ประสิทธิภาพของการกรองไม่ดี ทําให้มีเศษตะกอนผ่านตัวกรองเข้าสู่ระบบ

5.ระยะการตั้งซีลไม่สามารถตั้งไดที่ชัดเจน ต้องทําการตั้งระยะ แล้วนํามาทดลองงานจริง

1.ปรับปรุงคุณสมบัติของแท่งทังสแตนใหม่ ให้สามารถทนอุณหภูมิสูงขึ้น

2.ปรับปรุงตัวกรองนํ้ามันให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น

3.กําหนดระยะนําร่องในการปรับปรุง

1.หมั่นตรวจสอบท่อนํ้ามันเลี้ยงหน้าซีลไม่ให้มีการอุดตัน

2.เพิ่มความถี่ในการดึงเศษวัตถุดิบทอดออกจากตัวกรอง

3.เพิ่มความถี่ในการทําความสะอาดชุดกรอง

4.เพิ่มความถี่ในการล้าง CIP ปั๊ม เป็นสัปดาห์ละ 1 ครั้ง

 

 

ขั้นตอนการแก้ไขปัญหาที่พบในแผนก

แนวทางการป้องกัน

ปัญหาที่พบ

สาเหตุของปัญหา

การแก้ไข

เครื่องทอด 3

รายละเอียดการดําเนินงานระบบ TPM

TPM- เครื่องทอด

เครื่องทอด 3

15-มี.ค.-54ผลิต

แผนก  เครื่องทอด

 

ภาพท่ี ก 2. ผลการรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนของการผลิตอาหารทะเลแปรรูป (ต่อ) 

กลุ่ม ฝ่าย วันที�

แผนก ที�ตั�ง เวลา

เครื�องจักร ประเทภ ผู้ควบคุม

ซองตัดสั�นยาว

1.การเริ�มStart เครื�องทุกครั�งหลังหยุด

1.1ฟรอยด์หลอมละลายติดตัวซีลจึงต้องหยุดเครื�องเพื�อแปรงออก

1.2Probe เสื�อมสภาพอายุการใช้งาน

1.3สาบ Probe แตกหัก 

1.4ไม่มีตัววัดระดับไนโตรเจนที�หน้าเกรียง Paeh

2.ฟิล์มใกล้จะหมดม้วน

1.ลดการหยุดเครื�องบ่อย

1.1ทดลองติดเทปลอนหน้าสัมผัสของหัวซีล

1.2เปลี�ยน Probe ตามอายุใช้งาน

1.3ตรวจสอบทุกครั�งก่อนการเดินเครื�องจักร โดยช่างประจําเครื�อง

1.4ติดตั�งตัว Presser gage ไนโตรเจนในส่วนของเครื�องจักร

2.ปรับเบรคม้วนฟิล์ม ตรวจสอบม้วนฟิล์มเมื�อเหลือความหนาประมาณ 1นิ�ว 

พร้อมทั�งปรับตัวเบรคม้วนฟิล์มให้คลายออกเพื�อลดแรงตึง

1.เพิ�มการดูแลรักษาเทปลอนติดซีลให้อยู่ในสภาพปกติ

2.บันทึกชั�วโมงการใช้งานของ Probe เมื�อครบอายุการใช้งานจะต้องเปลี�ยน Probe 

3.เพิ�มใส่ไก่ในการพันสาย Probe เพื�อให้เกิดการยืดหยุ่นมากขึ�น

4.ทําสัญลักษณ์ติดที� Presser gega เพื�อบอกระดับในการเปลี�ยนไนโตรเจน

5.พนักงานหน้าเครื�องหมั�นตรวจสอบความตึงของฟิล์ม ถ้าม้วนฟิล์มตึงให้จ้างหัวหน้าเพื�อทําการแก้ไข

รายละเอียดการดําเนินงานระบบ TPM

ขั�นตอนการแก้ไขปัญหาที�พบในแผนก

TPM_007 15-มี.ค.-54

เครื�องบรรจุซอง บรรจุ

แนวทางการป้องกัน

เครื�องบรรจุซอง

ปัญหาที�พบ

สาเหตุของปัญหา

การแก้ไข

 

ภาพท่ี ก 2. ผลการรวบรวมปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการของการผลิตอาหารทะเลแปรรูป (ต่อ) 
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ภาคผนวก ข 

บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัรและประสิทธิภาพในการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
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ประสิทธิภาพเครื�อง Seamer No  1 (202 x  308)  ป2ี554

เวลาหยุด เวลาเดิน เวลาทํางาน ยอดผลิต ปสภ.กล่อง/ชม ปสภ. กล่อง/ชม %

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 เครื�องรวม เครื�อง (หยุด+เดิน) (กล่อง : 100 กป) ทํางาน เดินเครื�อง OEE

ม.ค. 4.07 0.09 9.29 - 0.37 - 0.13 0.33 6.46 6.36 3.37 2.08 1.51 34.06 130.12 166.15 15,288.46 88.56 113.08 54.55

ก.พ. 0.4 0.04 0.15 - 0.34 0.08 - 0.35 4.36 5.58 2.44 4.21 0.05 18 91.11 111.31 10,600.43 92.11 112.65 56.81

มี.ค. 1.02 0.34 0.15 0.14 1.17 - 0.36 0.31 12.01 7.38 1.59 3.22 1.2 28.89 166.16 197.05 19,964.35 101.30 120.07 59.59

เม.ย. 2.36 0.03 0.31 0.03 0.3 0.09 1.16 - 5.28 4.48 3.15 1.13 0.22 18.54 91.43 111.57 10,620.70 94.87 115.8 58.52

พ.ค. 10.19 0.19 0.31 1.45 0.1 0.12 0.59 0.25 12.09 3.02 2.15 3.29 0.15 33.9 101.52 137.42 12,136.09 88.13 119.14 54.38

มิ.ย. 1.14 - - 0.03 2.07 - 0.22 - 11.20 10.23 2.48 2.41 0.1 29.88 145.4 176.48 17,401.02 98.42 119.46 60.71

ก.ค. 3.25 0.2 0.07 0.16 - 0.41 - 1.24 4.01 1.33 1 2.02 0.25 13.94 68.1 83.24 7,439.15 89.19 109.13 48.32

ส.ค. 1.14 - 0.03 0.21 0.1 - 0.16 0.41 13.07 6.3 7.25 2.48 1.2 32.35 143.56 176.53 16,147.41 91 112.18 56.31

ก.ย. 1.33 - - 0.11 1.17 0.21 0.48 0.53 16.19 11.47 3.53 4.2 0.23 39.45 194.1 235.55 21,965.18 93.1 113.12 57.1

ต.ค. 3.18 0.14 - 0.05 - 0.27 0.47 0.45 13.46 5.45 3.48 5.01 0.49 32.45 202.55 238.49 22,188.65 92.91 109.35 57.18

พ.ย 1 1.35 0.24 2.55 0.22 - 0.35 0.21 15.26 13.12 3.48 10.41 - 48.19 240.31 292.5 27,074.31 73.05 112.56 56.96

ธ.ค. 0.47 0.38 0.12 0.24 0.53 0.46 0.17 2.16 9.3 10.4 3.16 7.5 - 34.89 142.38 180.07 17,244.95 95.74 120.9 59.03

รวม 29.55 2.76 10.67 4.97 6.37 1.64 4.09 6.24 122.69 85.12 37.08 47.96 5.4 364.54 1716.74 2106.36 198,070.70

% 8.1 0.70 3.0 1.6 2.0 0.60 1.60 2.10 32.2 22.7 10.2 12.8 1.80 เฉลี�ย 94 115

ลําดับที� 5 12 6 10 8 13 11 7 1 2 4 3 9

หมายเหตุ สาเหตุหยุดเครื�อง หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเครื�อง อันดับ 1-5

1. ปรับเครื�อง 7. โค้ต,ระบบลม 12. รอปลา,รอซอส,รอตะกร้า , รอช่าง ลําดับที� 2553 2554

2. Scratch 8. คอนเวย,์มอเตอร,์ ระบบไฟ 13. อื�น ๆ เช่น ปลาลาภ ต้องพักไว้ใน 1 เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 21.40% ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 32.2%

3. Tear down 9. ล้างจาระบี , ล้างเครื�อง,เปลี�ยนนํ�าที�เครื�อง รางเป็นระยะ, การจัดการเรื�องคนในแผนกเอง 2 ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 19.60% เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 22.7%

4. เครื�องจ่ายฝา ล้างกระป๋อง 3  รอ 17.60%  รอ 12.8%

5. Filler 10. เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 4  เดินตัวอย่าง ,เปลี�ยนกป .+ฝา 14.50%  เดินตัวอย่าง,เปลี�ยนกป.+ฝา 10.2%

6. เครื�องล้างกระป๋อง 11. เดินตัวอย่าง,เปลี�ยนชนิดฝา,เปลี�ยนชนิดกระป๋อง 5 ปรับเครื�อง 7.80% ปรับเครื�อง 8.1%

ผลจากที�ประ  2337.55 รวม 80.90% รวม 86.0%

เวลาหยุดเครื�องจากสาเหตุต่าง ๆ ( ชม.)
เดือน

 
ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร 

 
ประสิทธิภาพเครื�อง Seamer No. 2   (202  x 308) ป2ี554

เวลาหยุด เวลาเดิน เวลาทํางาน ยอดผลิต ปสภ.กล่อง/ชม ปสภ. กล่อง/ชม %

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 เครื�องรวม เครื�อง (หยุด+เดิน) (กล่อง : 100 กป) ทํางาน เดินเครื�อง OEE

ม.ค. 2.01 1.33 2.2 0.05 0.35 0.59 0.46 0.15 9.12 7.18 2.30 4.04 - 31.39 129.01 160.4 15,173.05 94.44 117.6 59.75

ก.พ. 4.12 0.22 0.36 1.31 0.26 0.1 0.26 0.11 9.03 14.5 1.18 3.21 0.25 36.51 117.14 154.05 14,183.55 92.05 120.98 58.97

มี.ค. 5.11 1.4 3.18 1.05 0.38 0.08 1.28 0.17 6.1 14.57 3.41 2.03 0.13 40.49 135.04 175.53 15,095.53 86 112 54.3

เม.ย. 1.32 1.10 - 0.08 0.05 0.03 2.08 0.18 5.45 11.23 1.29 1.24 0.29 25.54 117.09 143.03 12,506.08 87 106.75 55.3

พ.ค. 2.22 1.31 - 0.36 - 1.29 1.37 - 6.44 9.32 1.57 1.3 0.19 32.49 132.54 165.43 14,542.53 87.76 109.42 55.5

มิ.ย. 1.52 0.42 - 1.21 0.28 0.05 1.59 0.07 8.35 10.45 2.35 3.07 0.52 32.28 141.55 174.23 16,528.50 94.78 116.47 59.97

ก.ค. 2.22 - - 1.36 1.4 0.19 2.39 1.04 7.22 6.44 0.59 3.43 0.53 29.2 121.41 151.01 14,122.73 116.06 116.06 59.16

ส.ค. 1.07 0.36 1.28 0.26 0.11 1.14 2.14 0.17 9.23 10.49 2.35 1.09 0.35 32.04 147.07 179.11 16,667.33 93 113.29 59.59

ก.ย. 2.37 0.15 - 0.14 1.07 1.13 3.1 0.39 8.23 11.38 3.24 2.3 0.2 35.3 154.57 190.27 17,278.29 90.72 111.51 58.1

ต.ค. 3.58 1.49 2.08 - 0.45 - 0.18 0.55 10.00 8.54 3.05 6.5 0.27 44.14 160.29 204.43 17,721.00 86.56 110.42 55.27

พ.ย 0.48 0.59 0.45 0.38 0.22 - 2.34 0.42 8.02 12.01 3.42 8.10 0.16 38.51 195.16 234.07 20,334.19 86.85 104.13 55.61

ธ.ค. 3.21 0.42 - 1.06 2.21 0.39 1.58 2.28 5.42 8.43 5.58 8.5 - 39.24 130.44 172.08 14,084.75 81.82 108 52.41

รวม 31.23 11.19 10.35 8.46 8.38 6.19 21.17 7.13 94.21 127.33 33.13 46.41 4.49 420 1,683 2,103 188,238.00

% 7.60 2.70 2.50 2.10 2.00 1.50 5.10 1.70 22.90 30.90 8.00 11.30 1.10 เฉลี�ย 90 112

ลําดับที� 5 7 8 9 10 11 6 12 2 1 4 3 13

หมายเหตุ สาเหตุหยุดเครื�อง หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเครื�อง อันดับ 1-5

1. ปรับเครื�อง 7. โค้ต,ระบบลม 12. รอปลา,รอซอส,รอตะกร้า , รอช่าง ลําดับที� 2553 2554

2. Scratch 8. คอนเวย,์มอเตอร,์ ระบบไฟ 13. อื�น ๆ เช่น ปลาลาภ ต้องพักไว้ในราง 1 เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 23.90% เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 30.9%

3. Tear down 9. ล้างจาระบี , ล้างเครื�อง,เปลี�ยนนํ�าที� เป็นระยะ, การจัดการเรื�องคนในแผนกเอง 2 ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 22.60% ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 22.9%

4. เครื�องจ่ายฝา เครื�องล้างกระป๋อง 3 รอ 15.50% รอ 11.3%

5. Filler 10. เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 4 โค้ต,ระบบลม 9.40% เดินต.ย.+เปลี�ยนกป.+ฝา 8.0%

6. เครื�องล้างกระป๋อง 11. เดินตัวอย่าง,เปลี�ยนชนิดฝา,เปลี�ยนชนิดกระป๋อง 5  ปรับเครื�อง 7.90%  ปรับเครื�อง 7.6%

ผลจากที�ประชุม ......................................................................................................................................................................................................................... รวม 79.30% รวม 80.7%

เดือน
เวลาหยุดเครื�องจากสาเหตุต่าง ๆ (ชม.)

 
 
ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 
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ประสิทธิภาพเครื�อง Seamer No.3 (202 x 308)     ป2ี554 

เวลาหยุด เวลาเดิน เวลาทํางาน ยอดผลิต ปสภ.กล่อง/ชม ปสภ. กล่อง/ชม %

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 เครื�องรวม เครื�อง (หยุด+เดิน) (กล่อง : 100 กป) ทํางาน เดินเครื�อง OEE

ม.ค. 2.29 0.3 - - 0.39 0.15 0.37 1.02 6.56 12.45 1.12 4.14 - 27.47 101.56 129.43 11,757.70 84.68 107.76 55.32

ก.พ. 1.36 1.3 0.08 0.05 1.14 0.13 0.15 3.54 8.32 14.08 1.33 2.27 0.12 35.47 119.01 154.48 12,527.65 80.93 95.73 48.04

มี.ค. 5.06 0.34 2.15 0.07 0.23 0.03 0.37 0.37 11.54 21.5 1.37 4.38 0.11 50.36 165.12 212.23 20,095.56 95 122 61.87

เม.ย. 2.43 1.4 0.22 0.13 - 0.03 0.04 1.25 10.45 16.33 1.49 4.17 0.13 39.07 161.15 200.24 18,521.33 92 114.86 60.39

พ.ค. 1.15 2 1.09 - 0.05 0.16 0.32 1.18 11.59 19.19 2.36 4.35 0.22 45.26 182.16 227.42 20,651.96 90.69 113.31 59.26

มิ.ย. 0.2 1.50 0.09 0.12 0.34 0.24 - 3.5 9.38 16.38 2.34 3.4 - 39.49 151.35 191.24 17,056.46 89.11 112.52 58.22

ก.ค. 0.45 0.42 0.22 - 0.28 0.03 0.29 1.05 9.49 10.01 0.55 2.47 0.27 27.53 131.13 159.06 14,468.36 90.94 110.26 57.95

ส.ค. 1.22 0.23 0.32 0.59 0.08 0.05 1.3 1.46 12.06 11.02 2.03 2.12 0.42 34.5 145.48 180.38 17,385.79 96 119.24 62.89

ก.ย. 0.20 2.02 0.45 2.19 1.09 0.05 4.02 1.15 9.06 11.39 3.26 1.44 0.45 38.37 154.37 193.14 15,710.53 81.3 101.61 53.11

ต.ค. 3.42 2.21 1.58 0.44 0.1 0.56 1.26 3.24 9.40 18.24 2.08 4.42 0.34 50.19 166.42 217.05 19,238.11 88.62 115.4 57.89

พ.ย 1.22 1.01 0.39 0.53 0.15 0.04 0.12 2.07 5.52 14.43 1.16 8.01 - 36.25 124.49 161.14 14,778.56 91.66 118.4 59.85

ธ.ค. 0.56 2.11 0.12 0.28 0.31 1.14 0.32 4.44 7.59 15.45 2.14 7.27 - 44.13 150.3 194.43 16,856.55 112 87 56.55

รวม 21.56 16.48 8.31 6 5.36 3.41 10.16 26.27 114.16 182.47 23.23 50.44 3.26 471 1,755 2,226 199,049.00

% 4.60 3.50 1.80 1.30 1.10 0.70 2.10 5.50 24.10 38.50 4.90 10.70 0.70 เฉลี�ย 89 113

ลําดับที� 6 7 9 10 11 12 8 4 2 1 5 3 13

หมายเหตุ สาเหตุหยุดเครื�อง หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเครื�อง อันดับ 1-5

1. ปรับเครื�อง 7. โค้ต,ระบบลม 12. รอปลา,รอซอส,รอตะกร้า , รอช่าง ลําดับที� 2553 2554

2. Scratch 8. คอนเวย,์มอเตอร,์ ระบบไฟ 13. อื�น ๆ เช่น ปลาลาภ ต้องพักไว้ในราง 1 เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 30.00% เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 38.50%

3. Tear down 9. ล้างจาระบี , ล้างเครื�อง,เปลี�ยนนํ�าที� เป็นระยะ, การจัดการเรื�องคนในแผนกเอง 2 ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 21.10% ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 24.10%

4. เครื�องจ่ายฝา เครื�องล้างกระป๋อง 3 รอ 17.10% รอ 10.70%

5. Filler 10. เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 4 ปรับเครื�อง 7.10% คอนเวย,์มอเตอร์ไฟ 5.50%

6. เครื�องล้างกระป๋อง 11. เดินตัวอย่าง,เปลี�ยนชนิดฝา,เปลี�ยนชนิดกระป๋อง 5 เดินต.ย.+เปลี�ยนชนิดฝา/กป5.30% เดินต.ย.+เปลี�ยนชนิดฝา/กป 4.90%

รวม 80.60% รวม 83.70%

ผลจากที�ประชุม .................................................................................................................................................................................................................................................

เดือน
เวลาหยุดเครื�องจากสาเหตุต่าง ๆ (ชม.)

 
ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 

 
 

ประสิทธิภาพเครื�อง Seamer No.4 (211 x 113)  ปี 2554

เวลาหยุด เวลาเดิน เวลาทํางาน ยอดผลิต ปสภ.กล่อง/ชม ปสภ. กล่อง/ชม %

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 เครื�องรวม เครื�อง (หยุด+เดิน) (กล่อง : 100 กป) ทํางาน เดินเครื�อง OEE

ม.ค. 1.55 1.25 0.01 4.57 - 0.33 0.14 0.04 3.2 2.13 0.15 2.16 - 17.13 100.18 117.31 10,576.25 89.99 105.45 59.99

ก.พ. 0.33 0.34 - 0.02 - - 2.37 0.15 6.55 2.32 2.52 3.14 - 19.34 127.07 146.41 14,115.31 96.23 111.04 64.1

มี.ค. - 0.55 - - - 0.03 1.09 0.09 3.29 1.46 2.49 2.06 0.1 12.36 113.31 126.07 11,352.10 90 100 59.37

เม.ย. - 0.51 0.34 0.03 - 0.14 0.55 1.05 3.38 2.55 2.42 3.53 2.01 18.51 123.24 142.15 12,112.45 85 98.16 56.76

พ.ค. 0.28 0.55 - 3.54 - - 0.04 - 5.52 2.49 1.24 3.52 - 20.15 113.38 132.41 12,084.11 91.07 106.58 60.74

มิ.ย. 1.1 0.07 - - - 0.07 0.17 0.05 13.23 0.26 1.36 2.31 0.19 20.01 132.03 152.04 12258.32 80.61 92.83 53.73

ก.ค. 0.28 1.11 - - - 0.06 0.35 - 4.18 1.31 1.23 4.53 - 14.25 100.34 114.59 10,280.80 89.41 102.23 59.58

ส.ค. 0.16 0.3 - - - 0.53 0.36 0.14 3.45 1.22 1.06 1.39 - 10.21 82.54 93.15 9,407.23 101 113.47 67.24

ก.ย. 0.33 - - - - - 0.5 - 1.03 0.28 1.16 0.43 0.54 5.47 45.59 51.46 4,396.24 84.92 95.6 57

ต.ค. - - - 0.13 - 0.25 1.06 0.17 3.49 10.02 7 3.52 0.44 34.21 190.3 225.42 19,606.14 86.87 102.92 57.89

พ.ย 2.21 0.48 0.26 0.11 - - 0.4 - 3.55 2.58 5 10.44 - 27.03 181.58 209.01 20,522.03 98 112.78 65.44

ธ.ค. 0.09 0.11 1.06 0.06 - - 0.46 0.24 4.09 5.3 2.49 7.49 0.04 23.12 161.44 184.56 17,471.25 94.47 108 62.97

รวม 7.53 7.27 2.07 9.26 - 2.21 9.49 2.33 57.36 34.32 30.12 47.32 4.12 224 1,474 1,698 154,182.00

% 3.50 3.40 1.00 4.30 - 1.00 4.40 1.00 26.60 15.90 14.00 22.00 1.90 เฉลี�ย 91 105

ลําดับที� 7 8 12 6 - 10 5 11 1 3 4 2 9

หมายเหตุ สาเหตุหยุดเครื�อง หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเครื�อง อันดับ 1-5

1. ปรับเครื�อง 7. โค้ต,ระบบลม 12. รอปลา,รอซอส,รอตะกร้า , รอช่าง ลําดับที� 2553 2554

2. Scratch 8. คอนเวย,์มอเตอร,์ ระบบไฟ 13. อื�น ๆ เช่น ปลาลาภ ต้องพักไว้ในราง 1 ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 29.50% ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 26.6%

3. Tear down 9. ล้างจาระบี , ล้างเครื�อง,เปลี�ยนนํ�าที� เป็นระยะ, การจัดการเรื�องคนในแผนกเอง 2  รอ 25.10%  รอ 22.0%

4. เครื�องจ่ายฝา เครื�องล้างกระป๋อง 3 เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 11.00% เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 15.9%

5. Filler 10. เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 4 โค้ต,ระบบลม 9.70% เดิน ต.ย.+เปลี�ยนชนิดฝา /กป. 14.0%

6. เครื�องล้างกระป๋อง 11. เดินตัวอย่าง,เปลี�ยนชนิดฝา,เปลี�ยนชนิดกระป๋อง 5 Scratch 7.00% โค้ต,ระบบลม 4.4%

รวม 82.30% รวม 82.90%

ผลจากที�ประชุม .............................................................................................................................................................................................................................................

เดือน
เวลาหยุดเครื�องจากสาเหตุต่าง (ๆชม.)

 
ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 
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ประสิทธิภาพเครื�อง Seamer No.5 (211 x 113)      ปี 2554

เวลาหยุด เวลาเดิน เวลาทํางาน ยอดผลิต ปสภ.กล่อง/ชม ปสภ. กล่อง/ชม %

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 เครื�องรวม เครื�อง (หยุด+เดิน) (กล่อง : 100 กป) ทํางาน เดินเครื�อง OEE

ม.ค. - 0.12 - - - - 1.35 - 2.37 1.29 1.14 0.2 - 7.27 51.22 58.49 4,841.70 82.32 94.26 54.87

ก.พ. 0.01 - - - - - - - 1.58 0.05 0.03 0.15 0.06 2.28 24.56 27.24 2,421.96 88.39 97.14 58.92

มี.ค. - - - - - - 0.49 - 1.46 0.28 0.16 0.40 - 3.59 18.05 22.04 1,762.76 80 .97.48 53.25

เม.ย. - - - - - - 0.58 - 1.27 0.07 0.06 0.09 1.42 4.29 27 31.29 2,677.71 85 99.17 56.68

พ.ค. - - - - - - 0.23 - 2.08 0.55 0.20 0.26 - 4.12 20.34 24.46 1,831.05 73.93 89.03 49.26

มิ.ย. - - - - - - - 0.21 - 1.47 - 0.02 0.37 1.47 27.09 29.56 2,232.42 75.42 82.22 49.7

ก.ค. - - - 0.06 - - 0.07 - 0.32 0.55 0.05 0.26 0.2 2.31 20.12 22.43 1,864.31 82.07 92.29 54.7

ส.ค. - 0.58 - 4.08 - - 1.54 0.1 1.09 0.15 0.32 0.11 0.15 9.32 43.42 53.14 4,182.52 78.57 95.71 52.37

ก.ย. 0.07 0.06 - 2.29 - - 0.07 - 0.17 0.45 0.1 - - 4.11 9.42 13.53 811.37 58.4 83.65 39

ต.ค. 0.05 - - 0.1 - - 0.35 0.09 2.29 0.17 1.39 2.37 0.47 8.48 51.29 60.17 4,934.11 81.85 95.84 53.87

พ.ย - 0.57 - 3.58 - - 0.53 0.14 1.34 0.39 0.45 0.23 - 9.23 41.03 50.26 4,059.08 80.48 98.88 53.65

ธ.ค. - 0.34 - 2.52 - - 2.28 - 0.58 0.23 0.09 3.16 - 10.4 28.56 39.36 2,875.80 75.22 103 50.14

รวม 0.13 2.47 - 13.43 - - 9.49 0.54 16.55 8.05 5.19 8.45 2.59 70 364 434 34,495.00 - -

% 0.20 3.60 - 19.40 - - 13.70 0.80 23.90 11.6 7.50 12.20 3.70 เฉลี�ย 79 95

ลําดับที� 10 8 2 - 3 9 1 5 6 4 7

หมายเหตุ สาเหตุหยุดเครื�อง หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเครื�อง อันดับ 1-5

1. ปรับเครื�อง 7. โค้ต,ระบบลม 12. รอปลา,รอซอส,รอตะกร้า , รอช่าง ลําดับที� 2553 2554

2. Scratch 8. คอนเวย,์มอเตอร,์ ระบบไฟ 13. อื�น ๆ เช่น ปลาลาภ ต้องพักไว้ในราง 1  ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 27.70%  ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 23.9%

3. Tear down 9. ล้างจาระบี , ล้างเครื�อง,เปลี�ยนนํ�าที� เป็นระยะ, การจัดการเรื�องคนในแผนกเอง 2  รอ 22.90% เครื�องจ่ายฝา 19.4%

4. เครื�องจ่ายฝา เครื�องล้างกระป๋อง 3  เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 11.60% โค้ต , ระบบลม 13.7%

5. Filler 10. เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 4  เครื�องจ่ายฝา 10.80% รอ 12.2%

6. เครื�องล้างกระป๋อง 11. เดินตัวอย่าง,เปลี�ยนชนิดฝา,เปลี�ยนชนิดกระป๋อง 5  โค้ต,ระบบลม 8.10% เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 11.6%

รวม 81.10% รวม 80.8%

ผลจากที�ประชุม .......................................................................................................................................................................................................

เดือน
เวลาหยุดเครื�องจากสาเหตุต่าง (ๆชม.)

 
ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 

 
ประสิทธิภาพเครื�อง Seamer No.6 (307 x 113)  ปี 2554

เวลาหยุด เวลาเดิน เวลาทํางาน ยอดผลิต ปสภ.กล่อง/ชม ปสภ. กล่อง/ชม %

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 เครื�องรวม เครื�อง (หยุด+เดิน) (กล่อง : 100 กป) ทํางาน เดินเครื�อง OEE

ม.ค. 0.12 0.34 3.31 - - - 0.18 - 1.54 5.28 0.2 1.39 1.19 15.15 73.2 88.35 6,627.43 74.81 90.37 50.05

ก.พ. - 0.46 0.08 - - - 0.19 0.13 1.53 0.52 0.13 2.4 - 7.04 45 52.04 3,915.64 75.2 87.01 50.09

มี.ค. - - - 0.03 - - 1.38 0.04 0.24 1.07 0.05 1.10 - 4.31 21.2 25.51 1,888.23 73.0 88.5 48.68

เม.ย. 0.08 0.55 0.13 0.25 - - 1.35 - 1.22 0.27 0.11 0.11 - 5.27 33.01 38.28 2,717.48 70.64 82.3 47.07

พ.ค. 0.07 0.11 - - - - 1.17 - 1.2 1.55 0.17 0.09 0.08 5.24 40.21 46.03 3,340.05 72.53 82.77 48.32

มิ.ย. 0.46 0.55 0.33 - - - 0.12 - 1.10 2.1 0.07 1.07 0.31 7.31 38.06 45.37 3,390.07 74.32 88.98 49.5

ก.ค. 1.11 1.14 - 1.46 - - 0.24 0.14 2.53 1.57 0.23 0.58 0.50 11.5 74.34 86.24 6,530.83 75.59 87.58 50.35

ส.ค. 0.44 - 1.33 - - - 0.22 1.02 1.12 0.49 0.14 0.14 0.14 6.24 45.53 52.17 3,828.23 73.2 83.43 48.77

ก.ย. - - - - - - 1.12 1.26 1.55 3.05 1.18 3 0.33 12.29 65.06 77.35 5,487.02 70.72 84.28 47.13

ต.ค. - 0.47 0.34 2.18 - - 2.36 0.12 1.09 5.57 7.57 3.38 0.05 20.06 74.5 94.56 6,450.80 67.95 86.2 45.28

พ.ย - - - 0.03 - - 1.19 1.25 1.15 3.58 0.48 1.08 0.21 10.19 64.04 74.23 6,397.21 86.0 99.85 57.29

ธ.ค. 1.52 0.2 - 1.31 - - 0.38 0.03 1.17 1.49 0.18 1.06 8.54 63.19 72.15 5,293.02 73.29 84 48.84

รวม 5 5.42 6.32 6.06 - - 11.5 4.39 17.44 29.34 12.11 17 4.01 115.00 639 754 55,866.01

% 4.20 4.50 5.30 5.00 9.60 3.70 14.50 24.40 10.10 14.10 3.30 เฉลี�ย 74 87

ลําดับที� 9 8 6 7 5 10 2 1 4 3 11

หมายเหตุ สาเหตุหยุดเครื�อง หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเครื�อง อันดับ 1-5

1. ปรับเครื�อง 7. โค้ต,ระบบลม 12. รอปลา,รอซอส,รอตะกร้า , รอช่าง ลําดับที� 2553 2554

2. Scratch 8. คอนเวย,์มอเตอร,์ ระบบไฟ 13. อื�น ๆ เช่น ปลาลาภ ต้องพักไว้ในราง 1 รอ 23.00% เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 24.4%

3. Tear down 9. ล้างจาระบี , ล้างเครื�อง,เปลี�ยนนํ�าที� เป็นระยะ, การจัดการเรื�องคนในแผนกเอง 2 เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 22.20% ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 14.5%

4. เครื�องจ่ายฝา เครื�องล้างกระป๋อง 3 ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 17.90% รอ 14.1%

5. Filler 10. เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 4 โค้ต,ระบบลม 10.30% เดิน ต.ย.+เปลี�ยนชนิดฝา /กป. 10.1%

6. เครื�องล้างกระป๋อง 11. เดินตัวอย่าง,เปลี�ยนชนิดฝา,เปลี�ยนชนิดกระป๋อง 5 เดินต.ย.+เปลี�ยนชนิดฝา/กป8.40% โค้ต ,ระบบลม 9.6%

รวม 81.80% รวม 72.7%

ผลจากที�ประชุม .....................................................................................................................................................................................................................................................

เดือน
เวลาหยุดเครื�องจากสาเหตุต่าง ๆ (ชม.)

 
ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 
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ประสิทธิภาพเครื�อง Seamer No.7 (307 x 113)  ปี 2554

เวลาหยุด เวลาเดิน เวลาทํางาน ยอดผลิต ปสภ.กล่อง/ชม ปสภ. กล่อง/ชม %

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 เครื�องรวม เครื�อง (หยุด+เดิน) (กล่อง : 100 กป) ทํางาน เดินเครื�อง OEE

ม.ค. 4.45 2.41 0.02 1.1 - 0.2 2.23 - 3.55 8.15 0.21 3.36 0.37 27.54 110.24 138.18 9,681.77 70.0 87.69 58.28

ก.พ. - 2.56 2 0.57 - - 0.18 0.08 7.43 2.07 0.54 2.08 0.15 19.26 129.14 148.4 11,243.14 75.63 86.99 62.99

มี.ค. - 0.33 - - - 0.16 1.24 0.08 7.41 7.49 0.55 5.45 1.25 25.56 149.47 175.43 12,821.08 73.0 85.6 60.78

เม.ย. - 1.13 - - - 0.05 0.53 - 5.5 5.18 0.49 2.09 0.16 16.42 129.28 146.01 11,368.82 77.9 87.81 64.87

พ.ค. 0.09 1.15 - 0.59 - - 1.21 0.09 9.38 8.13 1.33 2.16 1.11 26.54 148.14 174.58 13,297.91 76.15 89.71 63.42

มิ.ย. 2.08 0.11 0.01 0.08 - - 1.36 1.15 6.31 5.17 0.48 2.53 1.34 22.22 118.27 140.49 10,332.45 73.3 87.15 61.04

ก.ค. 1.04 0.4 0.12 0.37 - 0.03 2.27 0.21 11.32 6.46 0.44 5.47 1.17 32.43 161.08 193.53 14,592.87 75.26 90.59 62.71

ส.ค. 2.02 0.06 0.07 0.33 - - 0.3 0.04 7.31 5.56 1.52 3.21 1.47 23.49 147.31 171.2 13,013.25 65.0 88.21 63.28

ก.ย. 0.12 - - - - - 0.54 1.11 3.56 8.13 8.36 8.22 5.26 36.5 183.02 221.52 17,067.79 77.63 93.25 64.08

ต.ค. 0.23 1.47 - 0.21 - 0.29 1.17 0.3 5.56 12.49 11.48 9.35 3.24 48.21 242.07 290.28 24,397.35 83.99 100.77 69.97

พ.ย 0.26 0.33 - 0.12 - - 0.37 2.46 3.33 9.27 5.26 7.15 0.42 31 201.55 232.55 22,875.42 98.21 113.27 82.39

ธ.ค. - 1.21 0.06 0.1 - 0.13 0.16 1.5 1.58 7.22 2.37 6.11 22.04 170.42 192.46 17,753.28 92.09 104.0 76.72

รวม 11.09 13.16 2.28 5.07 1.26 13.56 8.22 75.44 87.32 36.23 59.18 17.54 334 1,892 2,226 178,445.13

% 3.30 4.00 0.70 1.50 0.40 4.10 2.50 22.70 26.30 10.70 17.80 5.30 เฉลี�ย 80 94

ลําดับที� 8 7 11 10 12 6 9 2 1 4 3 5

หมายเหตุ สาเหตุหยุดเครื�อง หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเครื�อง อันดับ 1-5

1. ปรับเครื�อง 7. โค้ต,ระบบลม 12. รอปลา,รอซอส,รอตะกร้า , รอช่าง ลําดับที� 2553 2554

2. Scratch 8. คอนเวย,์มอเตอร,์ ระบบไฟ 13. อื�น ๆ เช่น ปลาลาภ ต้องพักไว้ในราง 1 รอ 26.50% เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 26.3%

3. Tear down 9. ล้างจาระบี , ล้างเครื�อง,เปลี�ยนนํ�าที� เป็นระยะ, การจัดการเรื�องคนในแผนกเอง 2 ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 23.40% ล้าง+เปลี�ยนนํ�าเครื�องล้าง 22.7%

4. เครื�องจ่ายฝา เครื�องล้างกระป๋อง 3 เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 18.20% รอ 17.8%

5. Filler 10. เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 4 โค้ต,ระบบลม 12.40% เดินต.ย.+เปลี�ยนชนิดฝา /กป. 10.7%

6. เครื�องล้างกระป๋อง 11. เดินตัวอย่าง,เปลี�ยนชนิดฝา,เปลี�ยนชนิดกระป๋อง 5  เดินต.ย.+เปลี�ยนชนิดฝา/กป6.70% อื�น ๆ 5.3%

รวม 87.20% รวม 82.8%

ผลจากที�ประชุม .........................................................................................................................................................................................................................................

เดือน
เวลาหยุดเครื�องจากสาเหตุต่าง ๆ (ชม.)

 

ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ)  

 
ประสิทธิภาพเครื�อง Seamer No.8 (300 x 407)  ปี 2554

เวลาหยุด เวลาเดิน เวลาทํางาน ยอดผลิต ปสภ.กล่อง/ชม ปสภ. กล่อง/ชม %

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 เครื�องรวม เครื�อง (หยุด+เดิน) ทํางาน เดินเครื�อง OEE

ม.ค. 0.02 0.14 0.11 1.31 - - - 0.14 - 1.35 - 0.23 0.26 4.36 10.29 15.05 224.64 14.89 21.43 56.06

ก.พ. - 0.27 - - - - - - - 0.05 - - 0.33 1.05 4.08 5.13 85.18 16.33 20.61 62.13

มี.ค. 1.06 0.38 - 0.11 - - 0.04 - - 1.07 - 1.04 0.21 4.31 7.05 11.36 146.85 12.7 21 48.66

เม.ย. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

พ.ค. 0.07 0.22 0.38 1.48 - - - - - 0.31 - 0.26 1.04 4.56 11.56 16.52 237.94 14.11 19.94 54.1

มิ.ย. 1.16 1.1 - - - - 0.01 - - - 0.45 3.05 1.09 7.26 24.4 32.06 481.96 15.01 19.54 57.52

ก.ค. - 0.1 - - - - - 0.5 - 0.27 - 1.20 0.51 3.38 7.22 11.00 123.50 11.23 16.76 43.17

ส.ค. 1.17 0.15 - 0.15 - - - - - 1.3 0.58 1.42 11.44 17.41 32.38 50.19 758.70 15.1 23.25 57.93

ก.ย. 0.32 - - - - - - - - 0.09 0.03 0.11 0.46 1.41 5.15 6.56 91.90 13.25 17.5 51

ต.ค. 0.18 0.16 0.18 0.05 - - - 0.14 - 0.52 - - 2.52 4.55 8.09 13.04 170.93 13.08 20.97 50.17

พ.ย 0.16 - - - - - - - 0.1 - - - 0.12 0.38 0.58 1.36 21.20 13 21.93 50.82

ธ.ค. 0.07 - - - - - - - - 0.19 - 0.19 - 0.45 1.2 2.05 26.33 12.64 20 48.59

รวม 5.01 3.32 1.07 3.5 0.05 1.18 0.1 6.35 1.46 8.3 19.58 52 114.00 166.00 2,389.00 -

% 9.70 6.40 2.10 6.8 0.10 2.3 0.0 12.3 2.8 16.1 38.0 เฉลี�ย 14 21

ลําดับที� 4 6 9 5 10 8 11 3 7 2 1

หมายเหตุ สาเหตุหยุดเครื�อง หมายเหตุ สาเหตุการหยุดเครื�อง อันดับ 1-5

1. ปรับเครื�อง 7. โค้ต,ระบบลม 12. รอปลา,รอซอส,รอตะกร้า , รอช่าง ลําดับที� 2553 2554

2. Scratch 8. คอนเวย์,มอเตอร,์ ระบบไฟ 13. อื�น ๆ เช่น ปลาลาภ ต้องพักไว้ในราง 1 รอ 34.3% อื�น ๆ 38.0%

3. Tear down 9. ล้างจาระบี , ล้างเครื�อง,เปลี�ยนนํ�าที� เป็นระยะ, การจัดการเรื�องคนในแผนกเอง 2 เดินต.ย.+เปลี�ยนชนิดฝา /กป. 18.2% รอ 16.1%

4. เครื�องจ่ายฝา เครื�องล้างกระป๋อง 3 อื�นๆ 17.5% เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 12.3%

5. Filler 10. เปลี�ยนชนิดผลิตภัณฑ์ 4  เปลี�ยนผลิตภัณฑ์ 17.1% ปรับเครื�อง 9.7%

6. เครื�องล้างกระป๋อง 11. เดินตัวอย่าง,เปลี�ยนชนิดฝา,เปลี�ยนชนิดกระป๋อง 5 ปรับเครื�อง 7.6% เครื�องจ่ายฝา 6.8%

รวม 94.70% รวม 82.90%

ผลจากที�ประชุม ...............................................................................................................................................................................................................................

เดือน
เวลาหยุดเครื�องจากสาเหตุต่าง ๆ (ชม.)

 

ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 
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ลําดับ เดือน เวลาหยุดเครื�องรวม (นาท)ี เวลาเดินครื�องรวม (นาท)ี เวลาทํางานรวม (นาท)ี ยอดผลิต (กิโลกรัม) ประสิทธิภาพการเดินเครื�อง ของเสีย A P Q OEE ครั�งที�หยุด

1 ม.ค. 1675 13135 14810 487397 437834 0 0.89 1.11 1.00 0.99

2 ก.พ. 2389 8960 11349 196790 298667 0 0.79 0.66 1.00 0.52

3 มี.ค. 1285 12148 13433 410308 404934 0 0.90 1.01 1.00 0.92

4 เม.ษ 1498 8283 9781 355343 276100 0 0.85 1.29 1.00 1.09

5 พ.ค 561 7845 8406 307683 261500 0 0.93 1.18 1.00 1.10

6 มิ.ย. 543 2175 2718 56723 72500 1992 0.80 0.78 0.96 0.60

7 ก.ค. 339 5427 5766 133577 180900 0 0.94 0.74 1.00 0.69

8 ส.ค. 2182 6138 8320 79663 204600 0 0.74 0.39 1.00 0.29

9 ก.ย. 446 11261 11707 333236 375367 0 0.96 0.89 1.00 0.85

10 ต.ค. 980 15540 16520 435103 518000 0 0.94 0.84 1.00 0.79

11 พ.ย. 1037 16336 17373 452700 544534 0 0.94 0.83 1.00 0.78

12 ธ.ค. 694 11250 11944 341065 375000 0 0.94 0.91 1.00 0.86

13629 118498 132127 3589588 0.8854 0.8856 0.9971 0.7901 12.00

ประสิทธิภาพเครืองทอด  NO.1 ปี 2554

 

ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 

 

ลําดับ เดือน เวลาหยุดเครื่องรวม (นาท)ี เวลาเดินครื่องรวม (นาท)ี เวลาทํางานรวม (นาท)ี ยอดผลิต (กิโลกรัม) ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง ของเสีย A P Q OEE ครั้งที่หยุด

1 ม.ค. 400 5842 6242 117230 160655 0.94 0.73 1.00 0.68

2 ก.พ. 396 4148 4544 101652 114070 0.91 0.89 1.00 0.81

3 มี.ค. 753 6911 7664 164572 190055 0.90 0.87 1.00 0.78

4 เม.ษ 332 4863 5195 119657 133735 0.94 0.89 1.00 0.84

5 พ.ค 204 7761 7965 168314 213425 0.97 0.79 1.00 0.77

6 มิ.ย. 934 10654 16988 496078 511545 0.63 0.97 1.00 0.61

7 ก.ค. 749 10305 11054 246513 283385 0.93 0.87 1.00 0.81

8 ส.ค. 0

9 ก.ย.

10 ต.ค.

11 พ.ย.

12 ธ.ค.

3768 50484 59652 1414016 0.89 0.86 1.00 0.76 6.00

ประสิทธิภาพเครืองทอด  NO.2 ปี 2554

 
 

ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 

ลําดับ เดือน เวลาหยุดเครื�องรวม (นาท)ี เวลาเดินครื�องรวม (นาท)ี เวลาทํางานรวม (นาท)ี ยอดผลิต (กิโลกรัม) ประสิทธิภาพการเดินเครื�อง ของเสีย A P Q OEE ครั�งที�หยุด

1 ม.ค. 2880 6688 9568 87790 105670.4 0 0.699 0.831 1.000 0.58

2 ก.พ. 1067 6946 8013 92249 109746.8 0 0.867 0.841 1.000 0.73

3 มี.ค. 687 4410 5097 75430 76967.8 0 0.865 0.980 1.000 0.85

4 เม.ษ 566 4878 5444 68529 77072.4 0 0.896 0.889 1.000 0.80

5 พ.ค 917 6260 7177 93519 98908 0 0.872 0.946 1.000 0.82

6 มิ.ย. 1331 4964 6295 67625 78431.2 0 0.789 0.862 1.000 0.68

7 ก.ค. 2737 4882 7619 65291 77135.6 0 0.641 0.846 1.000 0.54

8 ส.ค.

9 ก.ย.

10 ต.ค.

11 พ.ย.

12 ธ.ค.

10185 39028 49213 550433 0.80 0.88 1.00 0.71 14.00

ประสิทธิภาพเครืองทอด  NO.3  ปี 2554

 

ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 
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ลําดับ เดือน เวลาหยุดเครื่องรวม (นาท)ี เวลาเดินครื่องรวม (นาท)ี เวลาทํางานรวม (นาท)ี ยอดผลิต (กิโลกรัม) ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง ของเสีย A P Q OEE ครั้งที่หยุด

1 ม.ค.

2 ก.พ. 458 1405 1863 55216 66035 4407 0.75 0.84 0.92 0.58 4

3 มี.ค.

4 เม.ษ 328 2100 2428 78656 98700 5899 0.86 0.80 0.93 0.64 4

5 พ.ค 283 843 1126 22079 39621 1792 0.75 0.56 0.92 0.38 6

6 มิ.ย. 922 3912 4834 135867 183864 12371 0.81 0.74 0.91 0.54 7

7 ก.ค. 95 595 690 19061 27965 1255 0.86 0.68 0.93 0.55 1

8 ส.ค. 969 3780 4749 146350 177660 7538 0.80 0.82 0.95 0.62 11

9 ก.ย. 122 692 814 24600 32524 2194 0.85 0.76 0.91 0.59 5

10 ต.ค. 433 1425 1858 70971 71250 1671 0.77 1.00 0.98 0.75 5

11 พ.ย. 96 713 809 28280 33511 1499 0.88 0.84 0.95 0.70 3

12 ธ.ค. 1162 5318 6480 144699 249946 14169 0.82 0.58 0.90 0.43 8

4868 20783 25651 0.82 0.76 0.93 0.58 54

ประสิทธิภาพเครืองแพ็ค  NO.1  ปี 2554

 

ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 

 

ลําดับ เดือน เวลาหยุดเครื่องรวม (นาท)ี เวลาเดินครื่องรวม (นาท)ี เวลาทํางานรวม (นาท)ี ยอดผลิต (กิโลกรัม) ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง ของเสีย A P Q OEE ครั้งที่หยุด

1 ม.ค.

2 ก.พ. 419 1449 1868 55764 65205 4204 0.78 0.86 0.92 0.61 6

3 มี.ค. 68 467 535 17568 21015 1192 0.87 0.84 0.93 0.68 3

4 เม.ษ 941 2272 3213 100429 102240 6136 0.71 0.98 0.94 0.65 8

5 พ.ค 106 639 745 22440 28755 2818 0.86 0.78 0.87 0.59 4

6 มิ.ย. 957 4414 5371 169951 198630 11514 0.82 0.86 0.93 0.66 6

7 ก.ค.

8 ส.ค. 744 3229 3973 121515 145305 5737 0.81 0.84 0.95 0.65 9

9 ก.ย. 320 1583 1903 51090 71235 4245 0.83 0.72 0.92 0.55 5

10 ต.ค.

11 พ.ย. 134 1092 1226 21754 49140 1684 0.89 0.44 0.92 0.36 4

12 ธ.ค. 1032 5814 6846 173180 261630 13491 0.85 0.66 0.92 0.52 6

4721 20959 25680 733691 943155 0.82 0.77 0.92 0.58 51

ประสิทธิภาพเครืองแพ็ค  NO.2  ปี 2554

 

ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (ต่อ) 

 

เครื่องจักร

MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR

1 เครื่องจักร Seamer 1 8.19 2.67 9.72 2.88 12.72 2.70 3.00 -0.18

2 เครื่องจักร Seamer 2 6.43 2.88 7.76 2.38 11.85 2.96 4.09 0.58

3 เครื่องจักร Seamer 3 9.25 4.12 9.80 3.48 12.02 3.23 2.22 -0.25

4 เครื่องจักร Seamer 4 4.13 0.86 5.12 1.39 13.28 2.02 8.16 0.63

5 เครื่องจักร Seamer 5 6.38 1.74 9.96 1.63 4.61 0.89 -5.36 -0.75

6 เครื่องจักร Seamer 6 3.21 0.88 5.77 1.22 6.20 1.12 0.44 -0.10

7 เครื่องจักร Seamer 7 9.63 2.58 12.83 3.28 15.64 2.76 2.81 -0.52

8 เครื่องจักร Seamer 8 2.34 0.77 3.16 1.78 1.87 0.85 -1.29 -0.93

6.19 2.06 8.02 2.26 9.77 2.06 1.76 -0.19 -1.76 0.19

ปี 2552 ปี 2553
ชื่อเครื่องจักร /กลุ่มเครื่องจักร/ ปี 

เฉลี่ย

เครื่องจักรปิดฝา   Seamer 1-8

ปี 2554 สรุป (หน่วย:ชม.)
ลําดับ 

ตารางเปรียบเทียบ MTTR และ MTBF  ระหว่างปี 2552-2554

 

ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร  ค่า  MTBF,MTTR (ต่อ) 
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เครื�องจักร

MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR

1 เครื�องทอด Fryer 1 9821.70 1163.45 9874.83 1135.75 53.13 -27.70

2 เครื�องทอด Fryer 2 8370.85 636.90 8414.00 628.00 43.15 -8.90

3 เครื�องทอด Fryer 3 2607.67 756.45 2787.71 727.50 180.04 -28.95

6933.41 852.27 7025.52 830.42 92.11 -21.85

ปี 2552 ปี 2553

เครื�องทอด Fryer 1-3

ปี 2554 สรุป (หน่วย:ชม.)

ตารางเปรียบเทียบ MTTR และ MTBF  ระหว่างปี 2552-2554

เฉลี�ย

ลําดับ ชื�อเครื�องจักร /กลุ่มเครื�องจักร/ ปี 

 

ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร  ค่า  MTBF,MTTR (ต่อ) 

 

เครื่องจักร

MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR MTBF MTTR

1 เครื่องบรรจุซ   Package 1 297.75 104.56 384.87 90.15 87.12 -14.41

2 เครื่องบรรจุซ Package 2 317.30 106.70 410.96 92.57 93.66 -14.13

307.53 105.63 397.92 91.36 90.39 -14.27

สรุป (หน่วย:ชม.)

เฉลี่ย

ปี 2552 ปี 2553

เครื่องบรรจุซอง Package 1-2

ตารางเปรียบเทียบ MTTR และ MTBF  ระหว่างปี 2552-2554

ลําดับ ชื่อเครื่องจักร /กลุ่มเครื่องจักร/ ปี 
ปี 2554

 

ภาพท่ี ข 1. บนัทึกขอ้มูลท่ีบ่งช้ีถึงสมรรถนะของเคร่ืองจกัร  ค่า  MTBF,MTTR (ต่อ) 
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ภาคผนวก ค 
ช่วงเตรียมความพร้อมก่อนการปฏิบติัการ TPM 
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ภาพท่ี ค 1.อบรมความรู้เก่ียวกบัระบบ  TPM 
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ภาพท่ี ค 1.อบรมความรู้เก่ียวกบัระบบ  TPM  (ต่อ) 
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โครงการ   :

ขอบเขต   : บอร์ดประชาสัมพันธ์ระบบ TPM และข่าวสารการดําเนินระบบ ภายในองค์กร

ระยะเวลา :

เพื่อประชาสัมพันธ์ให้พนักงานทราบถึง นโยบายการประยุกต์ระบบ การซ่อมบํารุงรักษา หรือ  TPM เข้ามาใช้ในโรงงาน  เพื่อแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักร และขบวนการผลิต

โดยประชาสัมพันธ์ให้ทราบถึง ความเป็นมา ความหมาย  ขั้นตอนการดําเนินระบบ และ การประยุกต์ใช้ระบบ TPM ในแต่ภาคส่วนของฝ่ายผลิตต่างๆ  อีกทั้ง เป็นการกระตุ้นให้พนักเห็นความสําคัญของ

ระบบ  ประโยชน์ที่จะได้รับจากระบบ  และ แนวการทางการดําเนินการต่างๆ 

จัดทํา บอร์ด  ป้ายผ้า สําหรับ ประชาสัมพันธ์ โครงการ TPM    โดย สื่อถึงระบบ แนวทางการดําเนิน งานของระบบ  เพื่อ เป็นการกระตุ้นให้ พนักงานทุกๆฝ่าย  เข้าใจถึงมประโยชน์และวิธีการ

ประยุกต์ใช้ของระบบที่แท้ใจ อีกทั้งยังส่งเสริมความร่วมมือในการจัดทํา คิดค้น ดําเนินการให้เกิดระบบ TPM ที่มีความถูกต้องตามหลักการดําเนินงาน  โดยวจัดบอร์ให้คงวามรู้ แก่พนักงาน โดยบอร์ด ทั้ง

หมด หรือในภาคส่วนที่เกี่ยวข้องของโรงงาน/กิจกรรม

1 .บอร์ด สื่อความหมายถึงระบบ TPM  /ข้อมูลระบบ TPM

2. บอร์ดติดตามผล / ประเมิณผล

3. บอร์ดแสดงผลงานของแต่ล่ะส่วน

ผู้รับผิดชอบ

รูปแบบการจัดบอร์ด/ประชาสัมพันธ์

บริษัท ผลิตภัณฑ์อาหารกว้างไพศาล จํากัด (มหาชน) 

บอร์ดประชาสัมพันธ์  โครงการ  TPM

วัตถุประสงค์

แนวทางการดําเนินการ

ประชาสัมพันธ์เกี่ยวกับโครงการ TPM 

29 พ.ย.  -  04  ธ.ค. 2553

 
 
ภาพท่ี ค 2.บอร์ดข่าวสารประชาสมัพนัธ์  โครงการ
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ขั้นตอนปฏิบติังาน/ปี 
2553 2554 

ส.ค.  ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1.ศึกษาทฤษฎีและหลกัการของ TPM                  

2. ศึกษาโครงสร้างองคก์รและหน่วยงานท่ี  เก่ียวขอ้งกบังานซ่อมบาํรุง

ขององคก์ร 

                 

3. ศึกษากระบวนการผลิตและเคร่ืองจกัรท่ีใช ้ในระบบการผลิต                  

4. จดัทาํขอ้มูลเบ้ืองตน้ของเคร่ืองจกัรใน กระบวนการผลิต                  

5. วเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนของเคร่ืองจกัรแต่ละกระบวนการผลิต                  

6. จดัทาํแผนการซ่อมบาํรุงเชิงป้องกนัและ ระบบเอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง                  

7. ดาํเนินการงานการปฏิบติัการตาม ระบบ TPM                  

8. ดาํเนินการ Implement ระบบเพ่ือ  ประมวลผลประสิทธิภาพของระบบ 

TPM 

                 

     8.1 เสา 1  เร่ืองการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement)                  

     8.2 เสา 2  เร่ืองการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Self - Maintenance)                  

     8.3 เสา 4  เร่ืองการฝึกอบรม (Education and Training)                  

 

ภาพที ่ค 3. แผนแม่บทหลกัในการพฒันาระบบซ่อมบํารุงรักษาของโรงงงานกรณศึีกษา 
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ขั้นตอนปฏิบติังาน/ปี 
2555 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

8. ดาํเนินการ Implement ระบบเพ่ือ  ประมวลผลประสิทธิภาพของระบบ TPM             

       8.2  เสา 2    เร่ือง การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง  (Self - Maintenance)             

      8.3    เสา 4    เร่ือง การฝึกอบรม  (Education and Training)             

9. คาํนวณประสิทธิภาพ/ผล ของระบบท่ีดาํเนินการ พร้อมวเิคราะห์ผลท่ีได ้             

10. เปรียบเทียบผล/วเิคราะห์ผลของระบบ             

 

 

ภาพท่ี ค 3. แผนแม่บทหลกัในการพฒันาระบบซ่อมบาํรุงรักษาของโรงงงานกรณีศึกษา (ต่อ) 
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ภาคผนวก ง 

กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง  
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รายละเอยีดการดําเนินงานระบบ TPM 

ข้ันตอนการตรวจติดตามผล 

ลาํ 

ดับ 

แผนก ปัญหา การแก้ไขและการป้องกัน ผู้รับผดิ 

ชอบ 

กาํหนด

เสร็จ 

ผู้ติดตาม 

1 
เคร่ือง

ทอด 

3 

นํ้ามนัร่ัว

ออกจาก

ป้ัมบริวเณ

ซีล 

1.ปรับปรุงคุณสมบติัของแท่ง

ทงัสเตนใหม่ ใหส้ามารถทน

อุณหภูมิสูงข้ึน 

 นายเจร   นายฉลาด   

      2. ปรับปรุงตวักรองนํ้ามนัให้

มีประสิทธิภาพมากข้ึน 

    หวัหนา้

แผนก 

      3. กาํหนดระยะนาํร่องในการ

ปรับปรุง 

      

      การป้องกนั       

      1. หมัน่ตรวจสอบท่อนํ้ามนั

เล้ียงหนา้ซีลไม่ใหมี้การอุด

ตนั 

      

      2.เพิ่มความถ่ีในการดึงเศษ

วตัถุดิบทอดออกจากตวักรอง 

      

      3. เพิ่มความถ่ีในการทาํความ

สะอาดชุดกรอง  

      

      4. เพิ่มความถ่ีในการลา้ง CIP 

ป้ัม เป็นสัปดาห์ล่ะ 1 คร้ัง 

      

 

ภาพท่ี  ง 1 การตรวจติดตามผลผลการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 
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รายละเอยีดการดําเนินงานระบบ TPM 

ข้ันตอนการตรวจติดตามผล 

ลาํ 

ดับ 

แผนก ปัญหา การแก้ไขและการป้องกัน ผู้รับผดิ 

ชอบ 

กาํหนดเสร็จ ผู้ติดตาม 

2 
เคร่ือง 

Seamer 

ฝาไม่

จ่าย 

การแกไ้ข 

1.ในตูเ้ก็บสายไฟมี

ความช้ืนใชล้มเป่า 

นายวทิยา 
 

นายฉลาด 

      2 ใช ้  Contact cleaner  ฉีด

ท่ีขั้วต่อไฟฟ้า 

รองหน.

หวัหนา้  

หวัหนา้

แผนก 

      3.ตั้งระยะห่างของ Seamer 

กบัตวักระป๋องไม่เกิน 5 

มม. 

แผนกซ่อม 

บาํรุงรักษา   

   4. ควบคุมระดบัการเติม

ซอสในกระป๋องไม่ใหล้น้  

 

 

      การป้องกนั       

      1. ปรับปรุงตูเ้ก็บสายไฟ

โดยซีลรอยร่ัวทุกๆจุด 

ป้องกนันํ้าเขา้ 

      

      2. มีการเปล่ียนจุดต่อ 

(Jump) ของสายไฟใหม่ 

      

3 
เคร่ือง 

Seamer 

กระป๋อง

ยบุ 

การแก้ไข้ 

1. เกลียวหนอน เกลียวขบั

เกลียวหนอน ลูกปืนชาํรุด 

    1.1เปล่ียนลูกปืน 

    1.2 เปล่ียนล่ิมใหม่ / ทาํเพลา

ใหม่ 

  1.3. เปล่ียนลูกปืนของเพลา 

นายวทิยา 
 

นายฉลาด 

 

ภาพท่ี  ง 1  การตรวจติดตามผลผลการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (ต่อ) 
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รายละเอยีดการดําเนินงานระบบ TPM 

ข้ันตอนการตรวจติดตามผล 

ลาํ 

ดับ 

แผนก ปัญหา การแก้ไขและการป้องกัน ผู้รับผดิ 

ชอบ 

กาํหนดเสร็จ ผู้ติดตาม 

   

2. จานส่งกระป๋องเขา้หมอ้

ซอส 

      2.1 ปรับตั้งขนัน๊อต

ใหม่ 

   2.2  ตั้งความตึงโซ่ใหม่/

เปล่ียนโซ่ 

นายวทิยา 
 

นายฉลาด 

   3. ขาลิปเตอร์หนา้ Seamer 

   3.1 ทาํน็อตล็อคขาลิป

เตอร์ 

 
 

หวัหนา้

แผนก 

   4. จานส่งกระป๋องออกจาก

หวัSeamer 

  4.1 ปรับตั้งขนัน็อตใหม่ 

 
  

       

   การป้องกนั       

   1.เพิ่มมาตรการ การ

ตรวจสอบเช็คเกียร์ขบั

เกลียวหนอน 

2.เพิ่มแผนงานการ

ตรวจเช็คโซ่ส่งกาํลงัจาน

หมุนหวัจ่ายลงใน PM 

      

       

 

ภาพท่ี  ง 1  การตรวจติดตามผลผลการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (ต่อ) 
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รายละเอยีดการดําเนินงานระบบ TPM 

ข้ันตอนการตรวจติดตามผล 

ลาํ 

ดับ 

แผนก ปัญหา การแก้ไขและการป้องกัน ผู้รับผดิ 

ชอบ 

กาํหนดเสร็จ ผู้ติดตาม 

4 เคร่ือง

แพคซอง 

 ซองตดัส้ันยาว 

1.ลดการหยดุเคร่ืองบ่อย 

1.1ทดลองติดเทปลอน

หนา้สมัผสัหวัซีล    

 1.2 เปล่ียน Probe ตามอายุ

การใชง้าน 

1.3 ตรวจสอบหวัซีล ของ

เคร่ืองทุกคร้ังก่อนเดินเคร่ือง 

โดยช่างประจาํเคร่ือง 

นายเจร 
 

นายฉลาด 

   2. ปรับเบรคมว้นฟิลม์ 

ตรวจสอบมว้นฟิลม์เม่ือ

เหลือความหนาประมาณ 1

น้ิว 

 
 

หวัหนา้

แผนก 

   การป้องกนั    

   1.เพ่ิมการดูแลรักษาเทปล่อน

ติดซีลใหอ้ยูใ่นสภาพปกติ 

      

   2  บนัทึกชัว่โมงการใชง้าน

ของ Probe เม่ือครบอายกุาร

ใชง้านตอ้งเปล่ียน 

      

   

3.เพ่ิมไสไ้ก่ในการพนัสาย 

Probe เพ่ือใหเ้กิดการยืดหยุน่

มากข้ึน 

   

   
4. ทาํสญัลกัษณ์ติดท่ีหนา้ปัด  

Pressure gage  
   

ภาพท่ี  ง 1  การตรวจติดตามผลผลการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (ต่อ) 
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ภาคผนวก จ 

กิจกรรมการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะ 
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นโยบายการฝึกอบรมเพือ่พัฒนาทกัษะและความรู้ 

 

           บริษทั ผลิตภณัฑ์อาหารกวา้งไพศาล จาํกดั (มหาชน)  มีความมุ่งมัน่ สร้างบุคลลากรท่ีมี

คุณภาพโดยส่งเสริมการพฒันาความรู้ความสามารถของพนกังานแต่ละบุคคล สร้างความ

ชาํนาญเฉพาะทาง  เพื่อความกระตือรือร้นในการทาํงานของพนกังานผา่นการดาํเนินกิจกรรม

ฝึกอบรม และการพฒันาตวัเองเป็นหลกั และสนบัสนุนการอบรมดว้ยวธีิการ OFF-JT อยา่ง

จริงจงั เพื่อใหมี้ส่วนร่วมในการเพิ่มผลประกอบการทางดา้นธุรกิจของบริษทั และพฒันา

คุณภาพชีวติท่ีดีของพนกังาน 

จุดประสงค์ของการดําเนินการฝึกอบรม 

               (1)พฒันาบุคลากรใหมี้ความรู้และความสามารถในเร่ืองเคร่ืองจกัรและการทาํงานโดย

อาศยักิจกรรมTPM 

             (2)ดาํเนินการสร้างบุคลากรท่ีสามารถสนองต่อความตอ้งการของบริษทัจากมุมมองท่ี

กวา้งไกล 

เป้าหมายการฝึกอบรม 

เป้าหมายสาํหรับพนกังานประจาํสายการผลิต 

                    •  สามารถตรวจพบส่ิงผดิปกติของเคร่ืองจกัร 

                    • สามารถซ่อมแซมเคร่ืองจกัร/อุปกรณ์ได ้(เบ้ืองตน้) 

                    • สามารถติดตามสาเหตุส่ิงผดิปกติและฟ้ืนฟูใหก้ลบัสู่สภาพปกติ 

                    • สามารถคน้หาสาเหตุท่ีทาํให้เคร่ืองจกัรผดิปกติ 

 

                                                                                    ประกาศ ณ วนัท่ี 31 มกราคม2554 

 

                                                                             นายสลิล      โตทบัเท่ียง 

                         ประธานเจา้หนา้ท่ีบริหาร 

 

ภาพท่ี จ 1. นโยบาย วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายดาํเนินการฝึกอบรม  
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ภาพท่ี จ 2 แผนการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะช่างซ่อมบาํรุงรักษา  ปี 2555 
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ภาพท่ี จ 3  แผนการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะช่างซ่อมบาํรุงรักษา  ปี 2555  หวัหนา้แผนก 
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ภาพท่ี จ 4  แผนการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะช่างซ่อมบาํรุงรักษา  ปี 2555   รองหวัหนา้แผนก (ประจาํเคร่ืองจกัร) 
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ภาพท่ี จ 5  แผนการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะช่างซ่อมบาํรุงรักษา  ปี 2555   รองหวัหนา้แผนกบาํรุงรักษา 
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ภาพท่ี จ 6  แผนการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะช่างซ่อมบาํรุงรักษา  ปี 2555  ช่างบาํรุงรักษา
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