
บทที่ 5 
แนวทางการปรับปรุงและประยุกตใช 

 
 จากการวิเคราะหสาเหตุและจัดลําดับความสําคัญของปญหาดังท่ีกลาวมาแลวในบทท่ี 4 นั้น 
จึงมีการจัดการประชุมระดับหัวหนาแผนกของทุกฝายท่ีเกี่ยวของ เพื่อกําหนดแนวทางแกไข
ขอบกพรองรวมกัน โดยมุงเนนปญหาท่ีทําใหเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มและเคร่ืองปอนกระปองหยดุการ
ทํางาน มีท้ังหมด 5 หัวขอ ดงันี้ 
 

 1.  การกําหนดแนวทางการแกไขขอบกพรอง  
 2.  การดําเนินการแกไขขอบกพรอง 
 

5.1 การกําหนดแนวทางการแกไขขอบกพรอง 
  

จากการจดักลุมของขอบกพรองจากตารางท่ี 4.5 เพื่อกําหนดแนวทางการแกไขขอบกพรอง
ไดอยางชัดเจนและตรงจดุประสงคของการแกไข ไดมีการกําหนดแนวทางการแกไขเบ้ืองตนในแต
ละขอบกพรองโดยการประยุกตใชเทคนิค Why-Why analysis เพื่อใชในการกําหนดแนวทางการ
แกไขตามตารางท่ี 5.1 ดังนี ้

 

ตารางท่ี 5.1 การวิเคราะหดวย Why-Why Analysis 

ปญหา Why? 1 Why? 2 Why? 3 Why? 4 
มาตรการแกไข
ขอบกพรอง 

เคร่ืองจักร
ไมสะอาด 

พนักงาน
ไมไดทํา
ความ
สะอาด 

พนักงานทํา
ความ
สะอาดไม
ครบถวน 

พนักงานไมรูวาตอง
ทําความสะอาด
ตรงไหนและมี
ความสําคัญอยางไร 

ไมมีมาตรฐาน
การทําความ
สะอาด
เคร่ืองจักร 

เนนการมีสวน
รวมโดยการทํา 
Autonomous 
Maintenances 

  ส่ิงสกปรก
เกิด
ตลอดเวลา
การผลิต 

พนักงานไมรูวาส่ิง
สกปรกมาจากจุดใด 

พนักงานไมมี
ความรูเพียงพอ 

   เปนพื้นท่ียากตอการ
ทําความสะอาด 

ไมมีการ
ปรับปรุง
เคร่ืองจักร 
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จากตารางท่ี 5.1 คือตัวอยางการวิเคราะหรากเหงาของปญหาเพื่อหามาตรการการแกไข
ขอบกพรอง เชน เคร่ืองจักรไมสะอาด มีการตั้งคําถามทําไมคร้ังท่ี 1 ไดคําตอบคือ พนักงานไมไดทํา
ความสะอาด เม่ือทําการถามทําไมคร้ังท่ี 2 ไดคําตอบท่ีละเอียดข้ึนคือ พนักงานอาจจะทําความ
สะอาดไมครบถวนของเคร่ืองจักรหรือมีส่ิงสกปรกเกิดข้ึนตลอดเวลาจนทําใหแมพนักงานทําความ
สะอาดแลวก็ไมเพียงพอ เม่ือทําการถามทําไมคร้ังท่ี 3 ไดคําตอบท่ีลึกลงไปอีก คือ พนักงานไมรูวา
ตองทําความสะอาดบริเวณไหน พนักงานไมรูวาส่ิงปรกมาจากบริเวณใดของเคร่ืองจักรและพบวา
เคร่ืองจักรมีพื้นท่ีท่ียากตอการเขาไปทําความสะอาดทําใหพบความไมสะอาด เม่ือถามทําไมคร้ังท่ี 4 
ซ่ึงเพียงพอตอการกําหนดมาตรการเพ่ือแกไขขอบกพรองแลว ไดคําตอบคือ ไมมีการกําหนด
มาตรฐานในการทําความสะอาดไวใหพนักงานปฎิบัติตามรวมถึงพนักงานไมมีความรูเกี่ยวกับ
เคร่ืองจักรเพียงพอ และไมมีการปรับปรุงเคร่ืองจักรใหสามารถทําความสะอาดในบริเวณพื้นท่ีท่ีเปน
ตนตอหรือเขาถึงยาก จากการวิเคราะหดวยเทคนิค Why-Why Analysis ท่ีกลาวมาแลวนั้น ทําใหผู
รวมประชุมกําหนดมาตรการแกไขขอบกพรองนี้รวมกันคือ เนนการมีสวนรวมโดยการทําการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง (Autonomous Maintenances : AM) 

 

จากการวิเคราะหขอบกพรองท้ังหมดโดยใชวิธีการเดยีวกนันี้เพื่อกาํหนดมาตรการและแนว
ทางการแกไข จึงไดขอสรุปตามตารางท่ี 5.2 ดังนี ้

 
ตารางท่ี 5.2 ขอบกพรองและแนวทางการแกไข 

หัวขอ ขอบกพรอง แนวทางแกไข 
1 ไมมีมาตรฐานการทําความสะอาด ตรวจสอบ

และหลอล่ืนเคร่ืองจักร 
สรางมาตรฐานการดูแลรักษาเคร่ืองจักร
อยางครบถวนโดยพนกังานคุมเคร่ือง 

2 พนักงานขาดความรูสึกการเปนเจาของเคร่ือง เนนการมีสวนรวมโดยการทํา 
Autonomous Maintenances  

3 พนักงานและชางขาดทักษะการวิเคราะหสาเหตุ
การชํารุดของเคร่ืองจักร 

อบรมการประยุกตใช Why-Why เพื่อให
พนักงานและชางวิเคราะหรวมกัน  

4 พนักงานพบส่ิงผิดปกติแลวไมแจงใหหวัหนา
งานหรือชางทราบ 

เนนการมีสวนรวมโดยการทํา 
Autonomous Maintenances 

5 ไมมีการบงช้ีจดุสําคัญท่ีตองตรวจสอบ 
6 พนักงานขาดความรูในการปฏิบัติงาน 
7 พนักงานขาดการเฝาสังเกตส่ิงบกพรองท่ี

เกิดข้ึน 
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ตารางท่ี 5.2 ขอบกพรองและแนวทางการแกไข (ตอ) 
หัวขอ ขอบกพรอง แนวทางแกไข 

8 พนักงานไมไดแจงใหผูท่ีเกีย่วของทราบเมื่อ
แกไขเคร่ืองจกัร 

เนนการมีสวนรวมโดยการทํา 
Autonomous Maintenances 

9 สวนประกอบของเคร่ืองจักรมีการคลายตัว 
10 เคร่ืองจักรไมสะอาด 
11 เคร่ืองจักรขาดมาตรฐานการตรวจสอบ 
12 ขาดการวิเคราะหเพื่อบํารุงรักษาเชิงปองกนั 
13 รออะไหลนาน ชางทบทวนการจัดเก็บและจัดหาอะไหล 
14 การส่ือสารระหวางฝายผลิตและฝาย PM ไมดี จัดใหมีวาระและสรุปการประชุม 
15 พนักงานไมปฏิสัมพันธและส่ือสารตอหัวหนา

งานและชาง 
หัวหนางานเดินตรวจสอบ ซักถามโดย
ใชกระดาน Autonomous Maintenances 

16 อะไหลบางอยางไมไดถูกเกบ็เปน Stock ชางทบทวนการจัดเก็บและจัดหาอะไหล 
17 ชางไดขอมูลประกอบการซอมไมครบถวน อบรมการประยุกตใช Why-Why เพื่อให

พนักงานและชางวิเคราะหรวมกัน 
18 ชางขาดทักษะและความรูในการซอม 

ทบทวนดวยการฝกอบรม 
19 พนักงานขาดความรูในการตรวจสอบคุณภาพ 
20 เคร่ืองจักรขาดการหลอล่ืนในจุดท่ีจําเปน สรางมาตรฐานการดูแลรักษาเคร่ืองจักร

อยางครบถวนโดยพนกังานคุมเคร่ือง 
21 กระปองบุบจากในพาเลท วิเคราะหปญหารวมกับชางเพื่อแกไข 
22 พื้นท่ีทํางานไมเปนระเบียบเรียบรอย 

เนนการมีสวนรวมโดยการทํา 
Autonomous Maintenances 

23 เก็บอุปกรณ/ช้ินสวนเคร่ืองจกัรในสภาพไม
เหมาะสม 

24 ไมมีการกําหนดข้ันตอนการตัดสินใจแจง
ผูเกี่ยวของเมื่อเคร่ืองจักรชํารุด 

สรางข้ันตอนและกําหนดเปนขอควร
ปฏิบัติรวมกันท้ังชางและพนกังาน 

25 ขาดการติดตามผลหลังการซอม 
เนนการมีสวนรวมโดยการทํา 
Autonomous Maintenances 

26 ขาดการติดตามขอมูลการเปล่ียนแปลงช้ินสวน
เคร่ืองจักร 

27 ไมมีพนักงานคุมเคร่ืองจักรตลอดเวลา ติดเซ็นเซอรเตือนเม่ือเคร่ืองหยุดทํางาน 
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ตารางท่ี 5.2 ขอบกพรองและแนวทางการแกไข (ตอ) 
หัวขอ ขอบกพรอง แนวทางแกไข 

28 พนักงานคุมเคร่ืองประมาท เผลอเรอ สรางข้ันตอนและกําหนดเปนขอควร
ปฏิบัติรวมกันท้ังชางและพนกังาน 29 ชางประมาท เผลอเรอ 

30 ช้ินสวนและอุปกรณเคร่ืองจกัรขาดการทบทวน
อายุการใชงาน 

ชางทบทวนการจัดเก็บและจัดหาอะไหล 
มีการจัดเก็บขอมูลท่ีถูกตอง 

31 มีกระปองบุบเขาในสายการผลิต วิเคราะหปญหารวมกับชางเพื่อแกไข 
 
จากตารางท่ี 5.2 สามารถแบงแนวทางการแกไขขอบกพรองออกเปนท้ังหมด 5 ขอ คือ 
 
1) การปรับปรุงความรูในการปฎิบัติงานของท้ังพนักงานคุมเคร่ืองและชาง 
2) การปรับปรุงการมีสวนรวมในการดแูล บํารุงรักษาเคร่ืองจักรของพนกังาน 
3) การปรับปรุงการวิเคราะหเคร่ืองจักรในเชิงบํารุงรักษาเชิงปองกันและการ วิเคราะหเพื่อ

แกไขปญหาเม่ือเคร่ืองจักรมีความผิดปกติ  
4) การปรับปรุง ทบทวนการจัดเก็บอะไหล อายุการใชงานของอะไหลและการหาอะไหล

จากภายในประเทศเพ่ือความรวดเร็วในการส่ังซ้ือ 
5) การปรับปรุงวิธีการส่ือสารท่ีเหมาะสมและมีประสิทธิภาพระหวางแผนก 
  
จากแนวทางท้ัง 5 ขอ สามารถแบงออกเปนกลุมเพื่อดําเนนิแกไขขอบกพรอง ออกเปน 3 

กลุม ดังนี ้
 

กลุมท่ีหนึ่ง ขอบกพรองขอท่ี 1-3 เปนแนวทางการปรับปรุงท่ีมีความเกี่ยวของกับผู
ปฎิบัติงานกับเคร่ืองจักรท้ังในสวนของพนักงานคุมเคร่ืองจักรในการควบคุมการทํางานดูแล
บํารุงรักษาโดยการทําความสะอาด ตรวจสอบความผิดปกติและหลอล่ืนจุดท่ีสําคัญตามมาตรฐาน 
และในสวนของชางซ่ึงดูแลในสวนของดูแลการซอมเม่ือเคร่ืองจักรเกิดการชํารุด สามารถวิเคราะห
อาการและส่ิงผิดปกติของเคร่ืองจักรและแกไขใหเคร่ืองจักรทํางานไดตามปกติในเวลาท่ีส้ันท่ีสุด ท้ัง
สองสวนนําไปสูการวิเคราะหเพื่อสรางแผนการบํารุงรักษา เชิงปองกัน  จากการประชุมทีมงาน
ระดับหัวหนาแผนกไดขอสรุปวา การดําเนินการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง (Autonomous 
Maintenance : AM) ในระดับ 1 และ 2 ท่ี เคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มและเคร่ืองปอนกระปองจะสามารถ
เปนแนวทางแกไขขอบกพรองใน กลุมนี้ได เนื่องจาก ทําใหเกิดการมีสวนรวมดวยการตั้งทีมท่ี
ประกอบดวยหัวหนางาน พนักงานคุมเคร่ืองและชางรวมกัน 
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 กลุมท่ีสอง ขอบกพรองขอท่ี 4 เปนแนวทางการปรับปรุงท่ีมีความเก่ียวของการ
 จัดการของฝายซอมบํารุง ในสวนของการจัดการดานการจัดเก็บอะไหล โดยทําการทบทวน
 ความสําคัญและอายุการใชงานของเคร่ืองจักรใหสอดคลองกับสถานการณและอายุการใช
 งานของเคร่ืองจักรท่ีใชงานอยูในปจจุบัน  

 

 กลุมท่ีสาม ขอบกพรองขอท่ี 5 เปนแนวทางการปรับปรุงท่ีเกี่ยวของกับดานการ
 ส่ือสารภายในทีมท่ีเกี่ยวของ ท้ังในสวนพนักงานคุมเคร่ือง หัวหนางาน ชางและฝายซอม
 บํารุงใหมีประสิทธิภาพ มีความเขาใจไปในทิศทางเดียวกันในกรณีเม่ือเกิดเคร่ืองจักรชํารุด 

 

5.2 การดําเนินการแกไขขอบกพรอง 
 

 จากแนวทางแกไขท่ีกําหนดไว ไดนําไปสูการปรับปรุงแกไขปญหาโดยความรวมมือของ
พนักงานในแผนกท่ีเกีย่วของ ซ่ึงมีรายละเอียดการดําเนนิการดังนี ้
  

5.2.1 การดําเนนิการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM) 
   

การดําเนินการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) หรือ AM ใน
งานศึกษาฉบับนี้จะกลาวถึง การทํา AM ระดับท่ี 1 คือการทําความสะอาดเคร่ืองจักร (Total Clean 
Out: TCO) การติดใบบงบอกส่ิงผิดปกติท่ีพบในเคร่ืองจักร ในท่ีนี้จะเรียกวา การติด Tag และสราง
มาตรฐานการทําความสะอาดช่ัวคราวของเคร่ืองจักร การดําเนินการ AM ระดับท่ี 2 คือการสราง
มาตรฐานการตรวจสอบ รวมถึงการวิเคราะหแหลงกําเนิดของส่ิงสกปรก (Source of Dirt) หรือสวน
ท่ีเขาไปทําความสะอาดไดยากของเคร่ืองจักร (Difficult to Clean) และทําการปรับปรุงใหใชเวลาใน
การทําความสะอาดนอยลง สําหรับดําเนินงานศึกษาฉบับนี้จะมุงเนนการทํา AM ท้ังสองระดับ
ภายในระยะเวลา 2 เดือน กับเคร่ืองจักรท่ีพบปญหา Breakdown สูงสุดสองลําดับแรกของสายบรรจุ
เคร่ืองดื่มกระปอง คือ เคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มและเคร่ืองปอนกระปอง ตามลําดับ โดยมีข้ันตอนการ
ดําเนินงานดังนี้ 
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1) การตั้งทีมงานสําหรับการทํา AM ซ่ึงในที่นี้ประกอบไปดวย หวัหนแผนกหวัหนาของ
พนักงานระดบัปฎิบัติการ พนักงานประจําเคร่ืองจักรและชางเทคนิค  

 

 
ภาพท่ี  5.1 ทีมงานทํา AM ระดับท่ี 1 และ 2 ท่ีเคร่ืองปอนกระปอง 
 

จากภาพท่ี 5.1 ทําการแบงหนาท่ีของสมาชิกในทีมอยางชัดเจน ดังนี ้
 

 - หัวหนาทีม 
o แบงพื้นท่ีการทําความสะอาดเคร่ืองจักรคร้ังใหญ 
o อบรมใหความรูเกี่ยวกับเคร่ืองจักรแกสมาชิกทีม 
o ติดตามผลการดําเนินงานของทีม 
o วางแผนการทําความสะอาด ตรวจสอบ หลอล่ืน 
o จัดประชุมทีม 
o ประเมินผลการดําเนินงานของทีม 

- พนักงานประจําเคร่ือง (Operator) 
o รวมทําความสะอาดเคร่ืองจักรคร้ังใหญ 
o ออก Tag และแกไข Tag ท่ีสามารถทําไดดวยตนเอง 
o สรางมาตรฐานการทําความสะอาดและ OPL 
o ดูแลพื้นท่ี 5ส 
o ประเมินการดาํเนินงานดวยตนเอง (Self Audit) 
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o ดูแลเคร่ืองมือประจําเคร่ืองและอุปกรณทําความสะอาด 
- ชางเทคนิค 

o รวมทําความสะอาดเคร่ืองจักรคร้ังใหญ 
o ถายทอดความรูการบํารุงรักษาเบ้ืองตน 
o ถายทอดความรูในตรวจสอบ หลอล่ืนดวยตนเอง 
o วิเคราะห Tag ส่ิงผิดปกติของเคร่ืองเพ่ือทําการแกไข 

 
2) การตั้งเปาหมายสําหรับการดําเนินงานของทีมสําหรับ AM ท้ังสองระดับ โดยยกตัวอยาง

การตั้งเปาหมายในท่ีระดับท่ี 1 คือ จํานวนส่ิงผิดปกติท่ีตองตรวจใหพบอยางนอยกี่จุดตอ
สัปดาห การแกไขส่ิงผิดปกติท่ีพบโดยพนกังานประจําเครื่องกี่จุดตอสัปดาห การออก 
OPL (One Point Lesson) คือ เอกสารเพ่ือการอบรมและเรียนรูโดยพนกังานท่ีบริเวณ
เคร่ืองจักรกี่เร่ืองตอเดือน เปนตน  

 

ตารางท่ี 5.3 เปาหมายการทํา AM ของเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มและเคร่ืองปอนกระปอง 
 

ระดับของการทํา AM 
เปาหมาย 

เคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่ม เคร่ืองปอนกระปอง 
ระดับ 1 - ออก Tag 10 Tag / สัปดาห 

- แกไข Tag ใหได 80% ของ 
Tag ท้ังหมด 
- ออก OPL 5 ฉบับ / สัปดาห 

- ออก Tag 4 Tag / สัปดาห 
- แกไข Tag ใหได 80% ของ 
Tag ท้ังหมด 
- ออก OPL 4 ฉบับ / สัปดาห 

ระดับ 2 - ลดเวลาการทําความสะอาดลง
ไดอยางนอย 40% 
- แกไขจุดกําเนิดส่ิงสกปกรก
ทุกจุด 
- แกไข Tag ใหได 80% ของ 
Tag ท้ังหมด 
- ออก OPL 3 ฉบับ / สัปดาห 

- ลดเวลาการทําความสะอาดลง
ไดอยางนอย 40% 
- แกไขจุดกําเนิดส่ิงสกปกรก
ทุกจุด 
- แกไข Tag ใหได 80% ของ 
Tag ท้ังหมด 
- ออก OPL 3 ฉบับ / สัปดาห 
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3) การดําเนินงานตามหลักการทํา AM ระดบัท่ี 1 และ 2 โดยมีการวางแผนตามข้ันตอนหลัก
ของ AM อยางชัดเจน 

 
ตารางท่ี 5.4 แผนการทํา AM ระดับท่ี 1 และ 2 
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4) การทบทวนอบรมความรูเกี่ยวกับเคร่ืองจักรเคร่ืองนัน้ๆใหมโดยผูรู เชน ชางเทคนิค
หรือพนักงานประจําเคร่ืองท่ีมีความเขาใจในหลักการทํางานของเคร่ืองจักรเปนอยางดี 
รวมถึงเขาใจหลักการทํา AM ระดับ 1 และ 2 โดยจัดใหมีการประเมินความรูกอนและ
หลังการอบรม ดังตารางท่ี 5.4 

   

 โดยมีเกณฑในการประเมินทักษะดังนี ้
 

1 คือ ไมมีความรูเลย 
2 คือ มีความรูบางเล็กนอย 
3 คือ สามารถปฎิบัติได แตตองสอบถามบางบางคร้ัง 
4 คือ สามารถปฎิบัติไดและแกไขปญหาไดดวยตนเอง 
5 คือ สามารถปฎิบัติงานได แกไขปญหาไดเองและสอนผูอ่ืนได 

 

 
 

ภาพท่ี 5.2 การอบรมเพื่อดําเนินการทํา AM 
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ตารางที่ 5.5 การประเมินทักษะของพนกังาน 

81
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5) การทําความสะอาดคร้ังใหญ (Total Clean Out) เพื่อทําความสะอาด และสํารวจส่ิง
ผิดปกติของเครื่องจักร โดยเปนการทําความสะอาดรวมกนัของสมาชิก โดยหวัหนาทีม
จะทําการแบงพื้นท่ีการทําความสะอาดใหสมาชิกแตละคนรับผิดชอบ กอนเร่ิมการทํา
ความสะอาดตองถายรูปจุดตาง ๆ ของเคร่ืองจักรท่ีตองทําความสะอาดเพื่อนํามาเปรียบ 
กอนและหลังการทํา TCO ระหวางการทํา TCO สมาชิกตองทําการสํารวจ เคร่ืองจักร
เพื่อติด Tag ส่ิงผิดปกติและสรุปจํานวน Tag เพ่ือวิเคราะหและแกไขส่ิงผิดปกติท่ีพบ 

 

 
ภาพท่ี 5.3 การทํา TCO เคร่ืองปอนกระปองบริเวณลูกกล้ิงทางเขาพาเลทของกระปอง 

 

 
ภาพท่ี 5.4 การเปรียบกอนและหลังการทํา TCO เคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มบริเวณเฟองขับ 
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ภาพท่ี 5.5 การเปรียบกอนและหลังการทํา TCO เคร่ืองปอนกระปองบริเวณเฟองขับ 
 

 
 

ภาพท่ี 5.6 การเปรียบกอนและหลังการทํา TCO เคร่ืองปอนกระปองตูคอนโทรล 
 
           จากการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักรระหวางการทํา TCO ไดมีการติด Tag ความบกพรองของ
เคร่ืองจักรท่ีทางสมาชิกในทีมตรวจพบดงันี้ 
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ภาพท่ี 5.7 จํานวน Tag แยกตามประเภทท่ีตรวจพบของเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่ม 

 

 
ภาพท่ี 5.8 จํานวน Tag แยกตามประเภทท่ีตรวจพบของเคร่ืองปอนกระปอง 

 
               ทําการสรุป Tag ท่ีพบในแตละเคร่ืองจักรเพื่อทําการวิเคราะห โดยแบงออกเปน Tag ความ
บกพรองของเคร่ืองจักรท่ีตองทําการแกไขท้ังจากโดยทางชางและจากพนักงานคุมเคร่ือง ไดแก 
ทํางานผิดปกติ ช้ินสวนแตกหักเสียหาย น็อตหรือช้ินสวนหาย มีเสียงดัง ส่ัน หรือกล่ินผิดปกติ 
อุณหภูมิ/แรงดันผิดปกติ สารหลอล่ืนมากหรือนอยเกินไป ลม น้ํา ไอน้ํา หรือคาบอนไดออกไซด
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ร่ัวไหล  เคร่ืองดื่มร่ัวไหล สายไฟเปลือยหรือไมมีส่ิงปกปอง และช้ินสวนท่ีเคล่ือนท่ีไมมีสวนปองกัน 
ซ่ึงพบวาเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มมี Tag ท่ีตองแกไขขอบกพรองท้ังหมด 165 Tag และ เคร่ืองปอน
กระปองมี Tag ท่ีตองแกไขขอบกพรองท้ังหมด 89 Tag อีกสวนคือ Tag ท่ีตองนําไปวิเคราะหตอเพื่อ
ทํา AM ระดับ 2 ไดแก เปนตนตอ ความสกปรก ยากตอการทําความสะอาด ยากตอการตรวจสอบ 
และขาดการบง ช้ีใหเห็นอยางงาย ซ่ึงพบวาเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มมี 62 Tag เคร่ืองปอนกระปองมี 23 
Tag โดย Tag ในสวนของ ยากตอการหลอล่ืน จะนํามาใชวิเคราะหเม่ือทํา AM ระดับ 3 ตอไป 
 

             ชางและพนักงานทําการแกไข Tag รวมกันเพื่อใหไดตามเปาหมายท่ีวางไว คือ แกไข 
Tag ไดมากกวา 80 เปอเซ็นตของ Tag ท้ังหมด ภายในเวลา 2 เดือน ซ่ึงไดทําการแจกแจงผลการ
แกไข Tag ดังรูปภาพท่ี 5.9  

 
ภาพท่ี 5.9 จํานวน Tag ท่ีแกไขแลวเปรียบเทียบกับเปาหมายของทีม 

  

             การแกไข Tag ใหไดตามเปาหมายมีความสําคัญมากเพราะวาเปนการ แกไขส่ิงบกพรองของ
เคร่ืองจักรท้ังหมด ทําใหเคร่ืองจักรไดรับการแกไขปรังปรุง ใหอยูสภาพท่ีดี  พรอมใชงานอยาง
สมบูรณอีกคร้ัง การวิเคราะห Tag รวมกันของชางและพนักงาน ทําใหพนักงานมีความรูเกี่ยวกับ
เคร่ืองจักรมากข้ึนจนสามารถที่จะสังเกตการทํางานท่ีผิดปกติท่ีอาจจะเกิดข้ึนในอนาคต ทําให
สามารถแจงผูเกี่ยวของกอนท่ีเคร่ืองจักรชํารุด ทําให OPI ของสายการบรรจุดีข้ึน เนื่องจากเคร่ืองจักร
สามารถทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ 

 

6)  การสรางมาตรฐานการทาํความสะอาด ในระดบัของการทํา AM ระดับ 1 นั้นจะมุงเนน
การสรางมาตรฐานการทําความสะอาดเบ้ืองตนในทุกสวนของเคร่ืองจักรและทําการ
ประเมินการผลของการทําความสะอาด โดยหวัหนาทีมดวย ตามตารางท่ี 5.5 และ 
รูปภาพท่ี 5.10 
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ตารางท่ี 5.6 มาตรฐานการทําความสะอาดของเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่ม 
 

 
 

มาตรฐานการทําความสะอาดท่ีกําหนดข้ึนโดยสมาชิกในทีมจะประกอบดวย สวนประกอบ
ของเคร่ืองจักร การแบงชวงความถ่ีการทําความสะอาด เชน รายกะ รายวัน รายสัปดาห เปนตน การ
ระบุช้ีชัดของตําแหนงท่ีตองทําความสะอาด เวลาท่ีใชในการทําความสะอาด สถานะการทํางานของ
เคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใชทําความสะอาด โดยจะมีการออก OPL เพื่อใชเรียนรูประกอบการ
ปฎิบัติงานและการทําความสะอาดดวย โดยสามารถดู มาตรฐานการ ทําความสะอาดฉบับสมบูรณ
ของเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มและเคร่ืองปอนกระปองท่ี  ภาคผนวก ก. 

 

 
ภาพท่ี 5.10 คะแนนผลประเมินการทําความสะอาดเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มและเคร่ืองปอนกระปอง

ตามมาตรฐานรายสัปดาหของเดือน ก.ค. – ส.ค. 2556 
 

7) การทํา AM ระดับท่ี 2 คือการหาจุดกําเนิดของส่ิงสกปรกและสวนท่ียากแกการเขาไปทํา
ความสะอาด เพื่อทําการลดเวลาการทําความสะอาดลงจากเวลาการทําความสะอาดเดมิ
ของ AM ระดบัท่ี 1 โดยนํา Tag ท่ีไดจากการทํา TCO มาทําการ วิเคราะหเพื่อแกไข
และวางแผนการแกไข ตามตารางท่ี 5.6 และ 5.7 
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ตารางท่ี 5.7 การวิเคราะหเพือ่แกไขจดุกําเนิดส่ิงสกปรกของเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่ม 
 

 



88 
 

ตารางที่ 5.8 แผนการแกไขเบื้องตนและระยะยาวของการแกไขจดุกําเนิดสิ่งสกปรกของเครื่องบรรจุเครื่องดื่ม 
 
  
 

  
 
  

 
          

  
 Difficult to 
Clean             Difficult to Inspect.  Difficult to Lubricate     

                
 Line  Canning line  Machine  Can filler          

Team  AM-003  Leader Prasarn      Date :  29 /07/13 
                
 Tag no.  Area  สิ่งที่ปดกั้นหรือทําใหลําบากตอการทําความ

สะอาด ตรวจสอบ หรือหลอลื่น 
 การแกไขเบื้องตน รับผิดชอบโดย  การปรับปรุงระยะยาว รับผิดชอบโดย  วันที่ทํา 

1955 รางสายไฟทางออก เปนรางสายไฟที่มฝีาปดทืบ   OPR เปลี่ยนรางสายไฟใหมเปนแบบมี
ตะแกรง AD 

01/08/2013 

1951  ใต Seamer ทําความสะอาดดานในยาก  ถอดน็อตเปดฝาดานขางแลวฉีดน้ํา
ทําความสะอาด 

OPR  ถอดฝาปดดานลางออกทั้งหมดให
โลง 

ตน 
01/08/2013 

1954 รางสายไฟใตเครื่องตรงทางออก เปนรางสายไฟที่มฝีาปดทืบ เปดฝารางสายไฟฉดีโฟมและลาง
ออกดวยน้ํา high pressure 

OPR เปลี่ยนรางสายไฟใหมเปนแบบมี
ตะแกรง AD 

01/08/2013 

1956 ใตโซพากระปองเขา Seamer มี Plate ปดกั้นทําใหลางไดยาก
และไมคอยสะอาด 

ฉีดโฟมและลางออกดวยน้ํา high 
pressure 

OPR ถอดชุดแผน plate ที่ปดกั้นออก
เพื่ทําใหลางงายและสะอาด ตน 

01/08/2013 

2036 ถาดรองน้ําลางกระปอง เนื่องจากถาดรองน้ําลางกระปองสูง
เกินไปทําใหลางยาก 

ฉีดโฟมและลางออกดวยน้ํา high 
pressure 

OPR ทําถาดรองน้ําลางกระปองใหมให
กวางกวาเดิมและอยูในตําแหนงต่ํา
กวาเดิม 

ตน 
01/08/2013 

88
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เม่ือดําเนินการวิเคราะห Tag และดําเนินการแกไขในสวนท่ีเปนตนตอความสกปรก
ของเคร่ืองจักรและจุดท่ียากในการทําความสะอาดเรียบรอย จึงจะทําการเปรียบเทียบเวลาใน
การทําความสะอาดท่ีลดลงจาก AM ในระดับท่ี 1 ซ่ึงทางโรงงานท่ีใชเปนกรณีศึกษามีเกณฑ
ท่ีกําหนดไว คือ เวลาการทําความสะอาดควร ลดลงอยางนอย 40 เปอเซ็นต ซ่ึงจาก
รูปภาพท่ี 5.11 แสดงใหเห็นวา เวลาท่ีใชทําความสะอาดบริเวณเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มใชเวลา
การทําความสะอาดจาก 139 นาทีลดลงเปน 67 นาที ซ่ึงลดลง 44 เปอเซ็นต 

 

 
 

ภาพท่ี 5.11 เปรียบเทียบเวลาในการทําความสะอาดของ AM ระดับ 1 และ 2 ของเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่ม 
   

            ท้ังนี้ในการดําเนินงาน AM ระดับ 2 ตองมีการจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจักร เพื่อ
ใชเปนมาตรฐานใหพนักงานคุมเคร่ืองตรวจสอบความผิดปกติของเคร่ืองจักรควบคูไปกับการทํา
ความสะอาด ซ่ึงมาตรฐานการตรวจสอบเคร่ืองจักรของท้ังเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มและเคร่ืองปอน
กระปอง ไดแสดงไวในสวน ภาคผนวก ข. 

 

8)  การสรุปผลการทํา AM ใหทําการสรุปผลทีละระดับเพื่อวิเคราะหผลการดําเนินงาน
เปรียบเทียบกบัประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักร โดยผลการดําเนินงาน AM ของ
ท้ังเคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่มและเคร่ืองปอนกระปองทําการ สรุปผล ไดดังตารางท่ี 5.7   
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ตารางท่ี 5.9 ผลการดําเนินงาน AM ระดับท่ี 1 และ 2 เดือน ก.ค. – ส.ค. 2556 
 

ระดับของการ
ทํา AM 

หัวขอ 

ผลการดําเนินงาน AM 
เคร่ืองบรรจุเคร่ืองดื่ม เคร่ืองปอนกระปอง 

เปาหมาย ผล เปาหมาย ผล 

AM ระดับ 1 

Tag 40 165 16 89 
แกไข Tag > 80 % 132 137 72 85 
จํานวน OPL (เร่ือง) 20 22 16 18 
คะแนนประเมินความสะอาด 91 95 91 100 
ระดับความรูของพนักงาน = 3 3 3 3 3 

AM ระดับ 2 

ลดเวลาทําความสะอาด > 40 % 139 นาที 67 นาที 125 นาที 61 นาที 
แกไข Tag > 80 % 62 53 23 21 
จํานวน OPL (เร่ือง) 12 12 12 12 
แกไขจดุกําเนดิส่ิงสกปรกทุกจุด 25 25 48 48 

 

5.2.2 การดําเนนิการแกไขของฝายซอมบํารุงดานการจัดการอะไหล 
 

            ในสวนของการจัดการดานการจัดเก็บอะไหล จัดใหมีการการทบทวนความสําคัญและอายุ
การใชงานของอะไหลท่ีใชกับเครื่องจักรใหสอดคลองกับสถานการณและอายุการใชงานของ
เคร่ืองจักรท่ีใชงานอยูในปจจุบัน โดยมีการเรียกประชุมภายในแผนกวิศวกรรมและซอมบํารุง โดย
ทําการหารือรวมกับแผนกบรรจุเคร่ืองดื่ม หลังจากการประชุมไดกําหนดข้ันตอนการทบทวนและ
กําหนดการจัดการอะไหลและช้ินสวนเคร่ืองจักรใหม โดยใชกําหนดใหแลวเสร็จทุกข้ันตอนภายใน
เดือนมิถุนายน 2556 ดังนี้ 
 

1) ทําการตรวจสอบอะไหลและช้ินสวนท่ีมีอยูในคลังจดัเก็บ เพื่อทําการปรับ จํานวน
อะไหลท่ีมีอยูใหถูกตอง  

2) ทําการทบทวนชองทางการซ้ืออะไหลและช้ินสวนเคร่ืองจักรท้ังหมด พรอมท้ังทบทวน
ราคา เวลานําสงอะไหลและรหัสของอะไหลใหถูกตองตรงกันท้ังระบบ เพื่อทําให
สามารถส่ังอะไหลไดงายและถูกตอง 

3) ทําแบบสํารวจเพื่อใหพนักงานคุมเคร่ืองทุกคนใหขอมูลถึงอะไหลและช้ินสวนท่ีมี
แนวโนมในการเสียหายไดงาย หรือมีชวงอายุการใชงานท่ีตองเปล่ียนบอยคร้ัง  โดย
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หัวหนางานฝายซอมบํารุงเชิงปองกันตองทําการสรุปและทําการส่ังซ้ืออะไหลตาม
จํานวนท่ีเหมาะสมกับสถานการณเคร่ืองจกัรปจจุบัน 

4) มีการหาแหลงอะไหลภายในประเทศท่ีสามารถใชทดแทนอะไหลและช้ินสวนจาก
ตางประเทศ โดยทําการเทียบเคียงวัสดแุละคุณภาพเปนสําคัญ 

 

 5.2.3 การดําเนนิการปรับปรุงการส่ือสารภายในทีมท่ีเก่ียวของกรณีเคร่ืองจักรชํารุด 
 

            กรณีท่ีเคร่ืองจักรหยุดการทํางานเน่ืองจากความผิดปกติบางอยางนั้น โดยท่ัวไปแลวพนักงาน
คุมเคร่ืองจะพยายามแกไขเบ้ืองตนเพื่อใหเคร่ืองจักรสามารถกลับมาทํางานได แตถาหากเคร่ืองจักรมี
ความบกพรองท่ีเกินจะแกไขได พนักงานจะทําการแจงหัวหนาหรือชางเพื่อใหมาแกไข ซ่ึงหากการ
ส่ือสารหรือปฎิบัติงานท่ีชาจะทําให การหยุดการบรรจุของ สายการผลิตยาวนานออกไปและมี
ผลกระทบตอ OPI ดังนั้นเพื่อการส่ือสารท่ีมีประสิทธิภาพ จึงไดกําหนดรูปแบบการสื่อสารท่ีเปน
มาตรฐานเดียวกัน ดังนี้ 
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เคร่ืองจักร Breakdown 

Breakdown > 5 นาที 

แกปญหา > 30 นาที 

แจงชางประจาํกะ 

ชางแจง Supervisor 
Shift Leader ตรวจสอบวาชางแจง 

Supervisor หรือไม 

แกปญหา > 60 นาที 

ชางแจง Supervisor 
Shift Leader ตรวจสอบวาชางแจง 

Supervisor หรือไม  
Shift Leader แจง Manager แผนกบรรจุ 

แกปญหา > 2 ช่ัวโมง 

ชางแจง Supervisor 
Shift Leader ตรวจสอบวาชางแจง 

Supervisor หรือไม  
Shift Leader แจง Manager แผนกบรรจุ 

แจง Production Manager 

บันทึกเปน Minor stop 

ชางแจง Shift Leader 

ชางแจง Shift Leader 

รายงานการประชุมในวันถัดไป 

ภาพท่ี 5.12 มาตรฐานข้ันตอนการส่ือสารระหวางแผนกบรรจุเคร่ืองดื่ม ชางและฝายบริหารของโรงงาน 

ใช 

ไม 

ไม 

ใช 

ใช 

ใช 

ไม 

ไม 
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              จากภาพท่ี 5.12 แสดงข้ันตอนการปฏิบัติในดานการส่ือสารระหวางแผนกบรรจุเคร่ืองดื่ม 
ชาง และฝายบริหารของโรงงาน โดยกําหนดใหเม่ือเกิดเคร่ืองชํารุดไมสามารถเดินเคร่ืองได ถาแกไข
ไดหายใน 5 นาที พนักงานลงบันทึกไวเปน Minor Stop แตถาเคร่ืองหยุดเกินกวา 5 นาที ใหแจงชาง
ประจํากะเพื่อมาดําเนินการตรวจสอบ เมื่อทําการแกไขจน เคร่ืองทํางานไดอีกคร้ังภายใน 30 นาที 
พนักงานตองแจงหัวหนากะผลิตเพื่อใชในการสงตอ ขอมูลระหวางกะ แตหากทําการซอม
เกิน 30 นาทีแลว แตเคร่ืองยังไมสามารถกลับมาทํางาน ได ทางชางประจํากะตองทําการแจง
หัวหนากะผลิตและหัวหนาของตนเองเพ่ือรายงานสถานการณและขอคําช้ีแนะในกรณีท่ีหัวหนาชาง
ไมอยูท่ีโรงงาน หัวหนากะตองทําการตรวจสอบดวยวาชางประจํากะไดรายงานสถานการณหรือไม 
หากทําการซอมเกินกวา 60 นาที ชางประจํากะตองแจงหัวหนากะผลิตและหัวหนาชางอีกคร้ัง โดย
หัวหนากะผลิต ตองทําการแจงผูจัดการแผนกบรรจุเคร่ืองดื่มเพื่อขอความชวยเหลือหรือการ
สนับสนุนเพิ่มเติม เชน จากชางเทคนิคของผูขายเคร่ืองจักรนั้นๆ เปนตน หากแกไขเคร่ืองจักรได
ภายใน 2 ช่ัวโมง ชางประจํากะหรือผูแกไขเคร่ืองจักรตองรายงานอาการสิ่งปกติแกหัวหนากะโดย
ละเอียกเพื่อการสงตอขอมูลและการประชุมรวมกันในเชาของวันถัดไป  แตหากแกไขปญหาเกินกวา 
2 ช่ัวโมง ชางประจํากะและหัวหนากะผลิตตองทําการแจงผูจัดการของแผนกตนเอง เพื่อรายงานแก
ผูจัดการโรงงาน เพื่อรอมาตรการการแกไขตอไป  
 

       มาตรฐานการส่ือสารในกรณีเคร่ืองจักรชํารุดนี้ สามารถทําใหพนักงานทุกคนมีข้ันตอนในการ
ตัดสินใจท่ีตรงกันและสามารถตรวจสอบซ่ึงกันและกันได ทําใหการปฏิบัติ  ณ จุดท่ีเกิดปญหาทํา
ไดอยางรวดเร็วข้ึน 
  

 สรุปการดําเนินการแกไขปญหาขอบกพรองบนพื้นฐานของการทํา AM ท่ีวาดวย
จุดประสงคของการใหพนักงานมีความรูสึกเปนเจาของเคร่ืองจักร ดวยการใหความรูและกระตุนทํา
ใหเกิดการแสดงออกของการทํางานกับเคร่ืองจักรในทางบํารุงรักษาเชิงรุก ดวยการทําความสะอาด 
ตรวจสอบเคร่ืองจักร รวมท้ังพัฒนาวิธีการทํางานใหมีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยการยกระดับการทํา 
AM ในระดับท่ีสูงข้ึน รวมถึงการจัดการ การประสานงานท่ีเปนมาตรฐานระหวางแผนกท่ีเกี่ยวของ
กันในเร่ืองเคร่ืองจักร ท้ังในสวนของแผนกบรรจุเคร่ืองดื่ม แผนกวิศวกรรมและซอมบํารุง จะสงผล
ทําใหเคร่ืองจักรทํางานไดอยางตอเนื่อง ทําให OPI สูงข้ึน 
 


