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              บทท่ี 1 
              บทน ำ 
                
               บทน้ีเสนอรายละเอียดของท่ีมาและความส าคญัของปัญหา ขอบเขตของการศึกษา สมติ
ฐาน ขั้นตอนการศึกษา  ระยะเวลาการด าเนินงาน และค านิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 
1.1 ท่ีมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
               
               โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานอุตสาหกรรมผลิตกะทิกระป๋อง (Canned Coconut Milk) 
โดยมีพนกังานของโรงงานทั้งหมด 200 คน มีก าลงัการผลิตประมาณ 5,300,000 กระป๋องต่อปี       
ในกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษามีการใชเ้คร่ืองจกัรเป็นหลกัในการผลิต โดยมีการผลิต
แบบต่อเน่ืองทั้งวนั ท่ีไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลการสูญเสียเวลาการเดินเคร่ืองจกัรเน่ืองจาก 
เคร่ืองจกัรขดัขอ้งระหวา่งการผลิต ระยะเวลา 1 ปี ไดแ้ก่เดือน มกราคม – ธนัวาคม 2565 รวมทั้งส้ิน 
9,9938 นาที ดงัแสดงในภาพท่ี 1.1  
 

 
ภาพท่ี 1.1 เวลาการสูญเสียระหวา่งการผลิต (นาที) ของเคร่ืองจกัร มกราคม – ธนัวาคม 
                 2565  
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                 จากการรวบรวมขอ้มูลของเคร่ืองจกัรหลกัท่ีมีเวลาการขดัขอ้งเรียงล าดบัจากมากไปหา
นอ้ยจ านวนทั้งหมด 5 เคร่ืองท่ีมีปัญหาสูงสุดส่งผลต่อการผลิต โดยรวบรวมขอ้มูลเป็นระยะเวลา 1 
ปี ระหว่างเดือนมกราคม - เดือนธนัวาคม 2565 โดยจะเลือกน ามาวิเคราะห์เพียง 1 เคร่ือง คือ เคร่ือง
ปิดฝากระป๋อง (Seamer) เน่ืองจากเป็นเคร่ืองจกัรหลกัมีผลท าใหค้่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ของ
โรงงานต ่ากว่าเป้าหมายท่ีวางไวค้ือ 80.0%  ปัจจุบนัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอยู่ท่ี 72.73 
% ในปี 2565 มีเวลาการหยุดระหว่างการผลิตของเคร่ืองจกัร 5 เคร่ืองหลกัท่ี 9,938 นาที ดังสรุป 
แสดงไวใ้นตารางท่ี 1.1 
 
ตารางท่ี 1.1  แสดงเวลาท่ีเคร่ืองหยดุ (นาที) ในระหวา่งเดือน มกราคม - ธนัวาคม ปี 2565 

 
             จากตารางท่ี 1.1จะเห็นไดว้า่เคร่ือง Seamer มีเวลาการหยดุขดัขอ้งระหวา่งการผลิตมากท่ีสุด
คิดเป็นร้อยละ 59.5 ของการหยุดของทั้งสายการผลิตน้ี จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งปรับปรุงเคร่ือง Seamer 
เพื่อใหมี้ค่า OEE สูงขึ้น 
 
1.2   วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
             เพื่อลดเวลาการหยดุขดัขอ้งของเคร่ืองปิดฝากระป๋องท่ีใชใ้นการผลิตกะทิกระป๋องซ่ึง
น าไปสู่การเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) อยา่งมีนยัส าคญั 
 
1.3  ขอบเขตกำรศึกษำ 
             1.3.1 การศึกษาคน้ควา้ใช ้กรณีศึกษาของโรงงานผลิตกะทิกระป๋องตวัอยา่งแห่งหน่ึงเท่านั้น 
             1.3.2 ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงเป็นสถิติการหยดุของเคร่ืองจกัรเพราะขดัขอ้งตั้งแต่เดือน     

No. Process Machine Breakdown Time (Min) 

1 Seamer 5,910 

2 Filler 1,470 

3 Conveyor belt 1,068 

4 Electrical system 1,050 

5 Belt Press 440 

 รวม 9,938 
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 มกราคม - ธนัวาคม ปี 2565 
             1.3.3 ขอ้มูลหลงัการปรับปรุงของเดือน มกราคม - เมษายน ปี 2566 
             1.3.4 การเปรียบเทียบผลการวิจยัโดยเปรียบเทียบขอ้มูลใน 1.3.2 และ 1.3.3 
 
1.4  สมติฐำน 
              การประยุกตใ์ชห้ลกัการของ TPM สามารถช่วยลดการหยุดขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและจะมี
ผลท าใหค้่า  Overall Equipment Effectiveness (OEE) เพิ่มขึ้นอยา่งมีนยัส าคญั 
 
1.5  ขั้นตอนกำรศึกษำ 
              1.5.1 ศึกษาปัญหาท่ีเกิดขึ้นกบัเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิต 
              1.5.2 รวบรวมขอ้มูลความเสียหายจากการหยดุเพราะขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในกระบวนการ 
ผลิต 
              1.5.3 ศึกษาทฤษฎีการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั (TPM) และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
              1.5.4 วิเคราะห์สาเหตุและก าหนดวิธีด าเนินการปรับปรุง 
              1.5.5 ด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงเพื่อลดการหยุดเพราะขดัขอ้งของเคร่ืองปิดฝากระป๋อง 
รวมทั้งเพิ่มประสิทธิผลโดยรวม 
              1.5.6 รวบรวมขอ้มูลและค านวณหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเปรียบเทียบก่อน
และหลงัการด าเนินกิจกรรมการปรับปรุง 
              1.5.7 สรุปผลการศึกษาและขอ้เสนอแนะ 
 

1.6  ระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 
             จากการศึกษาปัญหาของเคร่ืองจักรท่ีหยุดขัดข้องระหว่างการผลิต มีระยะเวลาการ
ด าเนินงานตลอดโครงการ ดงัตารางท่ี 1.2 
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ตารางท่ี 1.2 ระยะเวลาการด าเนินงาน 

1.7  ค ำนิยำมศัพท์เฉพำะ 
                         Total Productive Maintenance: TPM หมายถึงกิจกรรมท่ีสร้างระบบป้องกันการ
สูญเสียล่วงหน้าโดยสามารถเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรต่อกระบวนการผลิตสูงสุด 
และเป็นการมีส่วนร่วมในการด าเนินการของพนกังานทุกคน การลดของเสีย การป้องกนัของเสียทุก
ประเภทโดยพนักงานส่วนปฏิบติัการมีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ท่ีส่งผล
ต่อการผลิต (ธานี  อ่วมออ้, 2547) 
                         Overall Equipment Effectiveness: OEE เป็นวิธีการวัดประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่าง ๆ เคร่ืองจกัรท่ีดีไม่ใช่เพียงเคร่ืองจกัรท่ีไม่เสีย แต่
ตอ้งเป็นเคร่ืองจกัรท่ีสามารถท างานไดอ้ยา่งเต็มประสิทธิภาพ โดยทัว่ไปแลว้การลดตน้ทุนการผลิต
ประกอบดว้ย 3 ปัจจยัหลกั คือ ลดช่วงเวลาท่ีไม่ไดท้ าการผลิต (Unproductive time) ลดระยะเวลาท่ี
ใช้ผลิต (Cycle time) และลดของเสียท่ีเกิดจากการผลิต (Waste/Scrap) OEE ประกอบด้วย 3 
องคป์ระกอบในการลดตน้ทุนการผลิต ดงัน้ี  
 1. Productive time = “Availability” อตัราการเดินเคร่ือง 
 2. Cycle time = “Performance” ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 
 3. Waste/Scrap = “Quality” อตัราคุณภาพ 
  OEE% = % Availability x % Performance x %Quality 
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ (OEE) คือ ค่าท่ีไดจ้ากผลคูณดงักล่าวน้ี 
(ชาญชยั พรศิริรุ่ง, 2549) 



    บทท่ี 2 
          ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

 
                บทน้ีเสนอรายละเอียดของการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance) แปดเสาหลกัของ TPM  เสาของการด าเนินกิจกรรม TPM   แผนผงัก้างปลา (Fish 
Bone Diagram)  การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร OEE (Overall Equipment Effectiveness)  
งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งและสรุปทฤษฎี และผลงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 
2.1   การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) 
                2.1.1 ความแตกต่างระหว่าง PM กับ TPM  ค าว่า Preventive  Maintenance (PM) เกิดขึ้น
ในประเทศสหรัฐอเมริกาและเขา้สู่ญ่ีปุ่ นคร้ังแรก เม่ือ  ค.ศ. 1950 ในฐานะ Preventive  Maintenance  
หรือการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน และในช่วง 10 ปีหลังจากนั้น ญ่ีปุ่ นได้มีการเรียนรู้ระบบการ
บ ารุงรักษาอีกมากมายจากสหรัฐอเมริกาไม่ว่าจะเป็น Corrective Maintenance (CM) คือการ
บ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง Maintenance Prevention  (MP)  คือการป้องกันการบ ารุงรักษา 
เพิ่มเติมจาก Preventive  Maintenance (PM) เดิมตลอดจน Total Productive Maintenance (TPM) คือ
การบ ารุงรักษาทวีผล 
                   จากมุมมองทางดา้นการบริหารแบบญ่ีปุ่ นท่ีเน้นการมีส่วนร่วมของทุกคนประกอบกบั
ประสบการณ์การใช ้PM ตามแนวคิดของอเมริกา ท าให้ PM ไดพ้ฒันามาเป็น TPM ซ่ึงหมายถึงการ
บ ารุงษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมนั่นเอง ดงันั้นจึงกล่าวไดว้่า TPM มีท่ีมาจากอุตสาหกรรมใน
ประเทศญ่ีปุ่ น 
                 2.1.2 ความหมายของ TPM 
                    ใน ค.ศ. 1971 สถาบนัแห่งการบ ารุงรักษาโรงงานของญ่ีปุ่ น (Japan Institute of Plant 
Maintenance) ไดใ้หค้วามหมายของ TPM ในส่วนการผลิต แบ่งออกเป็น 5 ขอ้ (ธานี  อ่วมออ้, 2547) 
ไดแ้ก่  
                    2.1.2.1  ระบบการบ ารุงรักษาท่ีจะท าให้เคร่ืองจกัรอุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพสูง สุด 
(Overall  Efficiency) 
                    2.1.2.2  การประยกุตใ์ช ้ PM เพื่อใหส้ามารถใชเ้คร่ืองจกัรไดต้ลอดอายกุารใชง้าน 
                    2.1.2.3 ระบบการบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนไดส่้วนเสียกบัเคร่ืองจกัรอุปกรณ์  ไดแ้ก่  
ผูว้างแผนการผลิต  ผูใ้ชเ้คร่ือง  และฝ่ายซ่อมบ ารุง 
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                     2.1.2.4  ระบบการบ ารุงรักษาท่ีอยู่บนพื้นฐานของการมีส่วนร่วมตั้ งแต่ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงจนถึงผูใ้ชเ้คร่ือง 
                     2.1.2.5  การท าใหทุ้กคนเขา้มามีส่วนร่วมในการท า PM ในลกัษณะเป็นกลุ่มย่อยหลาย
กลุ่ม 
                    2.1.3 การพัฒนาของ TPM การพฒันาอย่างต่อเน่ืองท าให้ทราบว่า ถึงแมจ้ะท าให้การ
ผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด ก็ยงัไม่ใช่ประสิทธิภาพสูงสุดขององค์กร ดังนั้ นการพยายามเพิ่ม
ประสิทธิภาพตามแนวทางของ TPM ในส่วนผลิตอย่างเดียวคงไม่พอ ตอ้งให้ทุกฝ่ายนอกเหนือจาก
ส่วนผลิต เช่น ฝ่ายขาย  ฝ่ายบริหาร  เข้ามาร่วมด้วย  ท าให้ความหมายของ TPM  เปล่ียนเป็น
ความหมาย  TPM ทัว่ทั้งองคก์ร  ความหมายของ  TPM  ทัว่ทั้งองคก์าร มี  5 ขอ้ 
                      2.1.3.1   ระบบการบ ารุงรักษาท่ีส่งเสริมให้เกิดความร่วมมือของทุกฝ่าย  โดยมีความ
มุ่งมัน่วา่ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตตอ้งสูงสุด 
                       2.1.3.2   การท าให้เกิดระบบป้องกนัเพื่อไม่ให้มีความสูญเสีย  (Losses)   เกิดขึ้นกบั
เคร่ืองจกัรและผลิตภณัฑ ์ ทั้งน้ีตอ้งท าใหเ้กิด “ อุบติัเหตุเป็นศูนย”์  “ของเสียเป็นศูนย”์  และ  “เคร่ือง
เสียเป็นศูนย”์ 
                       2.1.3.3  การบูรณาการให้ฝ่ายผลิต ฝ่ายพฒันา ฝ่ายบริหาร ฝ่ายขาย มาร่วมกนัท างาน
ในการพฒันาประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต 
                       2.1.3.4  ระบบการบ ารุงรักษาท่ีอยู่บนพื้นฐานของการมีส่วนร่วมตั้งแต่ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงจนถึงผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร 
                       2.1.3.5  การท าให้ความสูญเสียเป็นศูนย ์ โดยผ่านกิจกรรมกลุ่มย่อยท่ีทุกกลุ่มมีภาระ
งานท่ีคาบเก่ียวขอ้งกนั (Overlapping) 
 
                    2.2  แปดเสาหลกัของ TPM  
                           Total Productive Maintenance คือการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ซ่ึง
ประกอบดว้ย 8 เสาหลกั คือ  
                    1.  การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement) 
                    2.  การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous  Maintenance) 
                    3.  การบ ารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
                    4.  การพฒันาทกัษะการปฏิบติังานและการบ ารุงรักษา (Operation and  Maintenance 
Skill Development) 
                    5. การค านึงถึงการบ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นตอนการออกแบบ  (Initial Phase Management) 
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                    6.  ระบบการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ  (Quality  Maintenanance) 
                    7.  ระบบการท างานของฝ่ายบริหารท่ีตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิตหรือเรียกวา่ 
TPM ในส านกังาน  (TPM in office) 
                    8.  ระบบชีวอนามยั ความปลอดภยั  และส่ิงแวดลอ้มภายในโรงงาน (Safety , Hygiene 
and Working Environment) 
                      เสาหลกัท่ี 1, 2 , และ 3 เป็นเสาหลกัท่ีตอ้งด าเนินการใหเ้กิด TPM ในส่วนการผลิต  
โดยก่อนเร่ิมด าเนินการและขณะด าเนินการตอ้งมีการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะอยูต่ลอดเวลา  ซ่ึง
ถือเป็นหนา้ท่ีในเสาหลกัท่ี 4 ส่วนเสาหลกัท่ี 5 ถือเป็นขั้นสูงของ TPM ในส่วนผลิต  เน่ืองจากเป็น
การปลูกฝังการบ ารุงรักษาให้ติดตวัไปกบัตวัเคร่ืองจกัรอุปกรณ์  วตัถุดิบ  กรรมวิธีการผลิต วิธีการ
ท างาน รวมถึงการออกแบบและวางผงัโรงงานหรือกระบวนการ ส าหรับในเสาหลกัท่ี 6,7 และ 8 
เป็นเสาหลกัท่ีด าเนินการเพื่อขยาย  TPM  จากส่วนผลิตไปสู่  TPM ทัว่ทั้งองคก์าร ภาพรวม  8  เสา
หลกัแสดงดงัภาพท่ี 2.1 

 
 
 

  
                          ภาพท่ี 2.1 เสาหลกัของการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
                                           ท่ีมา: ธานี อ่วมอม้ (2547) 
 
                   ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงระบบการท างานตามแนวทางของ TPM  คือ ทุกคนในองคก์าร
มีส่วนร่วมในการปรับปรุงอย่างเป็นระบบ  ส่งผลใหป้ระสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิ่มขึ้น  จึง
ท าใหส้ามารถผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพ  ตน้ทุนต ่า และส่งมอบไดท้นัตามก าหนดของลูกคา้  อนัเป็น
การสร้างความเช่ือมัน่ เพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัขององคก์ารใหดี้ขึ้น 
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                   2.2.1 ขั้นตอนของการด าเนินกจิกรรม TPM   โดยทัว่ไปโปรแกรมในการด าเนิน
กิจกรรม TPM แบ่งออกไดเ้ป็น 12 ขั้นตอน ดงัน้ี 
  
 ขั้นเตรียมการ 

1) ผูบ้ริหารสูงสุดประกาศใหน้ า TPM เขา้มาใชพ้ฒันาองคก์ร 
2) อบรมใหค้วามรู้ TPM แก่พนกังานทุกคนและประชาสัมพนัธ์ 
3) แต่งตั้งคณะกรรมการส่งเสริม TPM   
4) ก าหนดนโยบายและตั้งเป้าหมาย 
5) จดัท าแผนการด าเนินการงานหลกั 
6) พิธีเปิด 

  
 ขั้นตอนการด าเนินงาน (Implement) 

7) สร้างองคป์ระกอบใหร้ะบบการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด 
7.1 การปรับปรุงเพื่อลดการสูญเสีย (Focused  Improvement) 
7.2 การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง  (Autonomous Maintenance) 
7.3 การบ ารุงรักษาตามแผนงาน(Planned Maintenance) 
7.4 การฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการเดินเคร่ืองและบ ารุงรักษา (Operation 
and Maintenance Skills Training) 

 8) การจดัการเคร่ืองจกัรใหม่ (Early Management) 
 9) การบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 
                               10) การปรับปรุงส านกังาน (Office Improvement) 

    11) การจดัการดา้นความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม (Safety and Environment    
management) 

                               12) ด าเนินการ TPM อยา่งต่อเน่ืองและยกระดบัเป้าหมายใหสู้งขึ้น 
 

2.3 เสาของการด าเนินกจิกรรม  TPM   ดงัท่ีไดก้ล่าวตอนตน้วา่บริษทัสามารถเลือก 
กิจกรรมการปรับปรุงเพื่อท าใหบ้รรลุเป้าหมายของกิจกรรม TPM ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและ 
มีประสิทธิผล โรงงานกรณีศึกษาน้ีจึงไดเ้ลือกท ากิจกรรมเพื่อใหไ้ดรั้บผลลพัธ์นั้น 3กิจกรรมดงัน้ี 
                  2.3.1 เสาท่ี 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focused Improvement)  
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                  การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองเป็นกิจกรรมท่ีสามารถด าเนินการเพื่อลดความสูญเสียของ
โรงงานอุตสาหกรรมโดยมีกระบวนการท่ีน้อยท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้ส่วนการปรับปรุงเคร่ืองจกัรท่ี
สามารถด าเนินการไดโ้ดยการก าจดัความสูญเสียหลกั 7 ประการ ของเคร่ืองจกัร เน่ืองจากเคร่ืองจกัร
เป็นอุปกรณ์ท่ีท าให้กระบวนการผลิตหรือแปรรูปเป็นไปตามความตอ้งการ ดังนั้นการปรับปรุง
เคร่ืองจักรจะมีรูปแบบการท างานตามท่ีควรจะเป็นและการท่ีจะท าให้เคร่ืองจกัรมี รูปแบบการ
ท างานตามท่ีไดรั้บการออกแบบไว ้ การวิเคราะห์ท าให้ทราบสาเหตุของปัญหาได้ชดัเจนยิ่งขึ้นเป็น
ส่ิงท่ีส าคญั การวิเคราะห์ Know – Why  การวิเคราะห์ PM และเคร่ืองมือการวิเคราะห์ในวิธีอ่ืนๆ 
เป็นส่ิงท่ีควรน ามาใช้อย่างมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมกระบวนการท่ีมีความคืบหน้าในการ
ปรับปรุง เพื่อให้มีการใช้คนน้อยลง อย่างไรก็ตามก็ยงัคงตอ้งมีการปรับปรุงกระบวนการต่อไป
เพื่อท่ีจะไม่ต้องใช้คนงานในการปฏิบัติงาน ดังนั้นเพื่อให้บรรลุวตัถุประสงค์ของการปรับปรุง
เพื่อท่ีจะท าให้กระบวนการมีความเสถียรภาพ และเพื่อท าให้การช ารุดเสียหายท่ีส่งผลกระทบต่อ
เคร่ืองจกัรและการหยดุชะงกัเป็นศูนย ์
                  2.3.2 เสาท่ี 2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
                  การบ ารุงรักษาดว้ยตนเองเป็นกิจกรรมหน่ึงท่ีเป็นลกัษณะเฉพาะของกิจกรรม TPM การ
ซ่อมบ ารุงรักษาและการเดินเคร่ืองจกัร ยงัคงเป็นโครงสร้างมีการแบ่งแยกหนา้ท่ีออกจากกนั ผลท่ี
ไดต้ามมาคือ พนกังานระดบัปฏิบติัการยงัคงมี จิตส านึกท่ีจะบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเองน้อย
กว่าการบ ารุงรักษาด้วยตนเองในกิจกรรม TPM โดยเป็นกิจกรรมท่ีเปล่ียนลักษณะของการ
บ ารุงรักษา  ดงันั้นการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง จึงเป็นปัจจยัท่ีส าคญัจะตอ้งมีการ
ปรับวิธีการให้เหมาะสม ผูป้ฏิบติังานจะท าการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรจ านวนมากด้วยตนเองดว้ย
วิธีการใดนั้น  จ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งมีการพิจารณาถึงระดบัความส าคญัของการด าเนินการ การ
หมุนเวียนการปฏิบติังานของพนักงานและมีการแบ่งหน้าท่ีการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง และมีการ
ด าเนินการเป็นแบบขั้นตอน  ดงันั้นจึงตอ้งมีการท าให้พนกังานเขา้ใจว่าไม่ใช่มีแค่หนา้ท่ีในการเปิด
หรือปิดเคร่ืองจกัรเพียงอย่างเดียวแต่ตอ้งมีการตรวจเช็ค ปรับตั้ง และท าความสะอาดเบ้ืองตน้ได้  
เพื่อท่ีจะไดล้ดการหยุดของเคร่ืองจกัรในสถานประกอบการ เพื่อให้ทุกคนเขา้ใจไดง้่าย สามารถ
ด าเนินการไดใ้นเชิงปฏิบติัไดจ้ริงจึงไดมี้การก าหนดโปรแกรมการด าเนินกิจกรรมเป็นขั้นตอน โดย
การก าหนดให้หัวหนา้ช้ีแนะอยา่งชดัเจนถึงคุณลกัษณะเฉพาะดา้นของวิธีการด าเนินกิจกรรม คือ มี
การแบ่งขั้นตอนเป็น 5 ขั้นตอน ตั้งแต่การเร่ิมท าความสะอาดขั้นตน้ท่ีเคร่ืองจกัร จนถึงเกิดความ
มัน่คงของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง จะสังเกตไดว้า่จะเป็นการท าใหก้ระบวนการเกิดสภาพท่ีควรจะ
เป็นจริงโดยการท าตามวฎัจกัรการควบคุม  P , D , C และ A ซ ้าๆ กนั นอกจากน้ีการด าเนินกิจกรรม
แบบมีขั้นตอนเหล่าน้ี จ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการปรับปรุงให้เหมาะสมกบัชนิดของอุตสาหกรรมหรือ
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สภาพของธุรกิจปัจจุบนั โดยจะมีจุดมุ่งหมายท่ีจะก าจดัสภาวะแวดลอ้มท่ีเลวร้ายเหล่าน้ี  และจะตอ้ง
พฒันาโรงงานให้เป็นโรงงานท่ีมีประสิทธิภาพโดยปราศจากความสูญเสีย ความสูญเปล่า และเป็น
โรงงานท่ีไม่เกิดอุบติัเหตุและอุบติัภยัเกิดขึ้น  นอกจากน้ียงัมีจุดมุ่งหมายท่ีจะเสริมสร้างให้พนกังาน
ในระดบัปฏิบติัการมีความช านาญทางดา้นกระบวนการ โดยมีการด าเนินการตรวจเช็คกระบวนการ
และมีการอบรมทกัษะความช านาญในการเดินเคร่ือง  เพิ่มความน่าเช่ือถือในการเดินเคร่ือง และเพิ่ม
ความปลอดภยัของเคร่ืองจกัรอีกดว้ย 
                   2.3.3 เสาท่ี 3 การบ ารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)    
                   การบ ารุงรักษาตามแผนเป็นกิจกรรมหน่ึงของฝ่ายซ่อมบ ารุง ซ่ึงเป็นเสาหลกัหน่ึงของ 
TPM  ในขณะท่ีฝ่ายผลิตท ากิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง และผูใ้ช้เคร่ืองตอ้งท ากิจกรรมการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเองการบ ารุงรักษาตามแผนคือ การท่ีฝ่ายซ่อมบ ารุงด าเนินการกิจกรรมต่างๆ 
เพื่อให้เคร่ืองจกัรสามารถใชง้านไดดี้ตลอดเวลาไม่เกิดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร นั้นก็คือกิจกรรม
เพื่อสามารถให้เคร่ืองจกัรมีอตัราการใช้งานไดสู้งสุด และเพื่อเพิ่มพูนทกัษะและความสามารถใน
การซ่อมบ ารุง โดยแบ่งย่อยออกเป็น การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ การ
บ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุงการป้องกันการบ ารุงรักษาและการบ ารุงรักษาเม่ือขัดข้อง การ
บ ารุงรักษาตามแผนสามารถท าให ้เคร่ืองจกัรตน้แบบและช้ินส่วนเคร่ืองจกัรตน้แบบเป็นอนัดบัแรก
ก่อน  จากนั้นจึงขยายผลจนให้ครบทุกเคร่ืองจักรในโรงงาน  จากนั้นยงัต้องมีกิจกรรมอ่ืนๆ
สนับสนุนด้วย เช่น กิจกรรมการช่วยเหลือของผูใ้ช้เคร่ืองจกัรในการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง และ
กิจกรรมส าหรับการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ให้เป็นพื้นฐานของระบบการผลิตท่ีดี  คือ การท่ีมี
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์อยู่ในสภาพท่ีพร้อมใช้งานได้ดีตลอดเวลา ระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีมี
ประสิทธิภาพและจะช่วยส่งเสริมให้ด ารงไว้ ให้อยู่  สภาพดั้ งเดิมของเคร่ืองจักร ระบบการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีรู้จกักนัทัว่ไปในปัจจุบนั คือ “การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
(Total Productive Maintenance: TPM)” ซ่ึงเป็นการ 
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรท่ีเป็นหน้าท่ีของทุกคนไม่ใช่ฝ่ายซ่อมบ ารุงเพียงอย่างเดียวเท่านั้น แต่ถึง
อย่างไรก็ตามฝ่ายซ่อมบ ารุงก็ยงัคงตอ้งมีหนา้ท่ีรับผิดชอบในส่วนของการบ ารุงรักษาตามแผน หรือ 
Planned Maintenance ซ่ึงแผนในการบ ารุงรักษาจะสามารถแบ่งออกเป็น แผนการปฏิบติัตามระบบ
ของการบ ารุงรักษาและแผนของการปฏิบติัเม่ือเคร่ืองจกัรเสียหาย ซ่ึงเป็นความเสียหายแบบฉบัพลนั
หรือกะทนัหัน การบ ารุงรักษาตามแผนดงักล่าว จะท าใหก้ารสูญเสียเวลาของเคร่ืองจกัรขณะใชง้าน
ลดนอ้ยลงได ้ หรือถา้หากเกิดขึ้นก็จะสามารถกลบัมาใชง้านไดต้ามปกติอย่างรวดเร็ว ดงันั้นจึงเห็น
ไดว้่า การบ ารุงรักษาตามแผนนั้นมีความจ าเป็นอย่างยิ่ง  การบ ารุงรักษาตามแผนสามารถจะแบ่ง
ออกเป็นการบ ารุงรักษาตามแผนท่ีควรปฏิบัติกับเคร่ืองจกัร และการบ ารุงรักษาตามแผนท่ีควร
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ปฏิบัติกับช้ินส่วน (Part) ซ่ึงโดยปกติแล้วจะมีการบ ารุงรักษาโดยทั่วไปมักจะคิดถึงเพียงแต่ว่า
เคร่ืองจกัรท่ีเสียหายบ่อย เป็นตน้เหตุให้ประสิทธิภาพการผลิตลดต ่าลง  แต่ถา้มองให้ลึกลงไปอีก 
สาเหตุท่ีเคร่ืองจกัรเสียบ่อยๆ  นั้นก็มาจากการเสียหายของช้ินส่วนต่างๆของเคร่ืองจกัรนัน่เอง  
 
                2.4  แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram)หรือแผนผังก้างปลา(Fish Bone 
Diagram) 
                 แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กบั
สาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหานั้น  (Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกับแผนผงั 
สาเหตุและผลในช่ือของ "ผงัก้างปลา (Fish Bone Diagram) " เน่ืองจากหน้าตาแผนภูมิมีลกัษณะ
คลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง หรือหลายๆ คนอาจรู้จักในช่ือของแผนผงัอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซ่ึง
ได้รับการพฒันาคร้ังแรกเม่ือปีค.ศ. 1943 โดย ศาสตราจารย ์คาโอรุ อิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลัย
โตเกียว (ศิริชยั เพิ่มกาญจนา, 2555) 
 
แผนผังสาเหตุและผลคืออะไร 
                 ส านักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่ น (JIS) ได้นิยามความหมายของแผนผัง
กา้งปลาน้ีว่า  "เป็นแผนผงัท่ีใชแ้สดงความสัมพนัธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุหลายๆ สาเหตุท่ี
เป็นไปไดท่ี้ ส่งผลกระทบใหเ้กิดปัญหาหน่ึงปัญหา" 
 
เม่ือไรจึงจะใช้แผนผังสาเหตุและผล 
                  1. เม่ือตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 
                  2. เม่ือตอ้งการศึกษา ท าความเขา้ใจ หรือท าความรู้จกักบักระบวนการอ่ืนๆเพราะโดย
ส่วนใหญ่พนกังานจะรู้ปัญหาเฉพาะในพื้นท่ีของตนเท่านั้น แต่เม่ือมีการท าแผนผงักา้งปลาแลว้จะ
ท าใหส้ามารถรู้กระบวนการของแผนกอ่ืนไดง้่ายขึ้น 
                   3. เม่ือตอ้งการใชเ้ป็นแนวทางในการระดมสมอง  ซ่ึงจะช่วยให้ทุกๆ คนให้ความสนใจ
ในปัญหาของกลุ่มซ่ึงแสดงไวท่ี้หวัปลา 
 
วิธีการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือแผนผังก้างปลา 
                    ส่ิงส าคญัในการสร้างแผนผงัคือตอ้งท าเป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน  
ดงัต่อไปน้ี 
                    1. ก าหนดประโยคปัญหาท่ีหวัปลา 
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                    2. ก าหนดกลุ่มปัจจยัท่ีจะท าใหเ้กิดปัญหานั้น ๆ 
                    3. ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 
                    4. หาสาเหตุหลกัของปัญหา 
                    5. จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 
                    6. ใชแ้นวทางการปรับปรุงท่ีจ าเป็น 
                                                                               
แผนผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆ ดงัต่อไปน้ี ส่วนปัญหาหรือผลลพัธ์ (Problem or Effect) ซ่ึง
แสดงอยูท่ี่หวัปลา ส่วนสาเหตุ (Causes) สามารถแยกยอ่ยออกไดอี้กเป็น 
                     ปัจจยั (Factors) ท่ีส่งผลกระทบต่อปัญหา (หัวปลา) 
                     สาเหตุหลกั 
                     สาเหตุยอ่ย 
                     สาเหตุของปัญหาเขียนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้ง  กา้งยอ่ยเป็นสาเหตุของกา้งรองและ
กา้งรองเป็นสาเหตุของกา้งหลกัเป็นตน้ 
 
การก าหนดปัจจัยบนแผนผังก้างปลา 
                     เราสามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้ แต่ตอ้งมัน่ใจวา่กลุ่มท่ีก าหนดไวเ้ป็น
ปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยให้แยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบและเป็นเหตุเป็น
ผล 
                     โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factor) เพื่อจะน าไปสู่การ
แยกแยะสาเหตุต่างๆ 4M 1E น้ีมาจาก 
                      M Man                คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร 
                      M Machine         เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์อ านวยความสะดวก 
                      M Material         วตัถุดิบหรืออะไหล่อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีใชใ้นกระบวนการ 
                      M Method          กระบวนการท างาน 
                      E Environment   อากาศ สถานท่ี ความสวา่ง และบรรยากาศการท างาน 
รูปแบบของแผนผงักา้งปลาดงัแสดงในภาพท่ี 2.2 
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ภาพท่ี 2.2 ส่วนประกอบของแผนผงักา้งปลา 
                                                (ท่ีมา: https://perchai.wordpress.com) 
 
                      การก าหนดกา้งปลาไม่จ าเป็นจะตอ้งใช ้4M 1E  ทุกคร้ังไป เพราะหากไม่ไดอ้ยูใ่น
กระบวนการผลิตซ่ึงปัจจยัน าเขา้ (input) ในกระบวนการเปลี่ยนไป เช่น ปัจจยัการน าเขา้เป็น 4P 
ไดแ้ก่ Place , Procedure, People และ Policy หรือเป็น 4S Surrounding, Supplier, System และ Skill 
ก็ไดห้รืออาจจะเป็น MILK Management, Information, Leadership, Knowledge ก็ได ้นอกจากนั้น
หากกลุ่มท่ีใชก้า้งปลามีประสบการณ์ในปัญหาท่ีเกิดขึ้นอยู่แลว้ ก็สามารถท่ีจะก าหนดกลุ่มปัจจยั
ใหม่ใหเ้หมาะสมกบัปัญหาตั้งแต่แรกเลยก็ไดเ้ช่นกนั (ศิริชยั เพิ่มกาญจนา, 2555) 
 
ข้อดี 
                      1.ไม่ตอ้งเสียเวลาแยกความคิดต่าง ๆ ท่ีกระจดักระจายของแต่ละสมาชิก แผนภูมิ
กา้งปลาจะช่วยรวบรวมความคิดของสมาชิกในทีม 
                      2.ท าใหท้ราบสาเหตุหลกั ๆ และสาเหตุย่อย ๆ ของปัญหา ท าใหท้ราบสาเหตุท่ีแทจ้ริง
ของปัญหา ซ่ึงท าใหส้ามารถแกปั้ญหาไดถู้กวิธี 
 
ข้อเสีย 
                      1. ความคิดไม่อิสระเน่ืองจากมีแผนภูมิกา้งปลาเป็นตวัก าหนด ความคิดของสมาชิกใน
ทีมจะมารวมอยูท่ี่แผนภูมิกา้งปลา 
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           2. ตอ้งอาศยัผูท่ี้มีความสามารถสูง จึงจะสามารถใชแ้ผนภูมิกา้งปลาในการระดม
ความคิด 
 
2.5 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร OEE (Overall Equipment Effectiveness) 

                         ตวัช้ีวดัท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองจกัรโดยตรงท่ีไดรั้บความนิยมและหลายบริษทัน ามาใช้
มากขึ้น คือ การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE )  
ซ่ึงเป็นตวัช้ีวดัท่ีครอบคลุมถึงการวดัประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีเป็นการวดัในเชิง
ปริมาณของผลิตผลท่ีควรจะได ้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรประกอบดว้ยค่าตวัแปรหลกั 
3 ค่า คือ (ชาญชยั พรศิริรุ่ง, 2549) 
                          (1) อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate : A) 
                          (2) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency : P) 
                          (3) อตัราคุณภาพ (Quality Rate : Q) 
                           ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
คือ ค่าท่ีไดจ้ากผลคูณระหวา่ง อตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง และอตัราคุณภาพ 
ซ่ึงแสดงถึงความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการใชง้านวา่เป็นอยา่งไร การเดินเคร่ืองจกัรเต็ม
ความสามารถหรือไม่ มีการผลิตช้ินงานเสียมากนอ้ยเท่าไร ดงันั้น จึงค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรโดยใชส้มการท่ี 2.1 

 
….. (2.1) 
 

 
 หลกัการค านวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
                          ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) หมายถึง เคร่ืองจกัรท่ีสามารถท างาน
ไดเ้ป็นอยา่งดี มีอตัราการผลิตไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพเคร่ืองจกัรใชง้านไดต้ลอดเวลาและ
เดินเคร่ืองไดเ้ตม็ก าลงั แต่ผลผลิตท่ีไดอ้อกมาไม่มีคุณภาพ ซ่ึงไม่ก่อเกิดประโยชน์ เพราะเป็นการ
เพิ่มภาระตน้ทุนงาน รวมไปถึงตน้ทุนของแรงงานท่ีสูงขึ้นตามมาดว้ย ดงันั้นคุณภาพของการผลิตจึง
เป็นปัจจยัท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งในการวดัความสามารถของเคร่ืองจกัร โดยท่ี OEE เป็นการวดั
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  ดงัภาพท่ี 2.3 ท่ีแสดงค่าเวลา และหากเราสามารถท่ีจะลดความ
สูญเสียไดเ้พิ่มขึ้นเท่าไหร่ ก็จะท าใหป้ระสิทธิผลของเคร่ืองจกัร Overall Equipment Effectiveness  
(OEE) ดีมากขึ้น 
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 ภาพท่ี 2.3 แผนภูมิแสดงเวลาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
  
                       2.5.1 อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) คือ ความพร้อมของ 
เคร่ืองจกัรในการท างานซ่ึงเป็นการเปรียบเทียบระหวา่งเวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) กบัเวลา 
รับภาระ (Loading Time) ดงัสมการท่ี 2.2  

 
 ….. (2.2) 
 

                       การสูญเสียเวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุ (Downtime Loss) มีสาเหตุมาจาก 
ความสูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง (Machine Breakdown) และความสูญเสียเน่ืองจากการ 
ปรับแต่ง (Setups and Adjustment) 
 
                       2.5.2 สมรรถนะการเดินเคร่ืองจักร (Performance Efficiency: P) คือ 
สมรรถนะการท างานของเคร่ืองจกัร โดยการเปรียบเทียบระหวา่งเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net 
Operating Time) กบัเวลาเดินเคร่ืองจกัร (Operating Time) ดงัสมการท่ี 2.3 

  
….. (2.3)  
 

                      การสูญเสียดา้นสมรรถนะ (Performance Loss) สาเหตุมาจากความสูญเสีย 
เน่ืองมาจากการหยดุเลก็ ๆ นอ้ย ๆ การเดินเคร่ืองตวัเปล่า (Minor Stoppage & Idling Losses) 
และความสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัร (Speed Losses) 
                        2.5.3 อตัราคุณภาพ (Quality Rate: Q) คือ อตัราส่วนของความสามารถในการผลิต
ของดีใหต้รงตามขอ้ก าหนดของเคร่ืองจกัรและตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ต่ออตัราส่วนของจ านวน
ของท่ีผลิตไดท้ั้งหมดดงัสมการท่ี 2.4 
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….. (2.4) 
 

             
              ดังนั้ นการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE)  จึงเป็นการน าค่า อัตราการ
เดินเคร่ือง อัตราสมรรถนะ และอัตราคุณภาพมาพิจารณาวิเคราะห์ เน่ืองจากทั้ง 3 ค่าน้ีมีความ
เก่ียวขอ้งกนัส่งผลต่อค่าร้อยละของ OEE  การท่ีจะแกไ้ขหรือปรับปรุงตอ้งเลือกน าทั้ง 3 ค่าน้ี หรือ 
ค่าใดค่าหน่ึงมาปรับปรุง ขึ้นอยู่กบัขอ้มูลขององค์กรนั้นๆ ว่ามีค่าใดท่ีต ่า  จากการพิจารณาสาเหตุ
พบว่าวิธีปรับเพิ่มของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร จะตอ้งท าโดยการก าจดัสาเหตุของ
ความสูญเสียต่างๆ ท่ีเกิดขึ้น ให้ลดลงหรือไม่เกิดขึ้นเลย  จึงจะสามารถท าให้ค่าร้อยละของ OEE มี
ค่าสูงขึ้น 
  
           2.6  งานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง  
  
 นิรันดร์ วุฒิศักด์ิ (2558) ได้ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของ
เคร่ืองจกัรผลิตกระดาษคราฟท ์ดว้ย TPM: กรณีศึกษาโรงงานผลิตกระดาษคราฟท ์โดยวิเคราะห์หา
สาเหตุท่ีท าให้เคร่ืองจกัรเกิดเหตุขดัขอ้ง จึงก าหนดแผนการบ ารุงรักษาและไดด้ าเนินการตามแผนท่ี
ก าหนด ท าให้ลดความสูญเสียจากเหตุขดัขอ้ง และประเมินประสิทธิภาพการประยุกต์ใช้แผนการ
บ ารุงรักษาดว้ยการวิเคราะห์ค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรผลิตกระดาษคราฟท ์และไดมี้การ
ควบคุมอะไหล่ส ารองเพื่อความพร้อม ส าหรับการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร  หลงัจากการปรับปรุงน าผล
มาท าการเปรียบเทียบกนั พบวา่เวลาเฉล่ียระหวา่งการเสียหาย (MTBF) เพิ่มขึ้นจาก 142 ชัว่โมง เป็น  
309 ชัว่โมง  เวลาเฉล่ียในการซ่อมแซม (MTTR) จากเดิม  8.9 ชัว่โมง  ลดลงเหลือ  0.8 ชัว่โมง และ
ค่าความพร้อม   (% MachineAvailability) ใช้งานเพิ่มขึ้นจาก 93.5% เป็น  99.5%  คลงัพสัดุเพื่อ
ความปลอดภยั   กลุ่ม A ลดลง 12.25% กลุ่ม B ลดลง 6.31%  และกลุ่ม C ลดลง  9.04% 
 
 ปาลิตา สิทธิไชย (2560) ไดท้ าการวิเคราะห์การปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรใน กระบวนการบรรจุซองซอสลงในกล่องการ์ดบ๊อกซ์โดยพบว่า เคร่ืองจกัรหลกัท่ีมี
ประสิทธิภาพต ่า ไดแ้ก่ เคร่ืองบรรจุห่อฟิลม์ และเคร่ืองขึ้นรูปกล่อง โดยสาเหตุหลกัเกิดจากการหยุด
เคร่ืองเพื่อปรับตั้ง หลังจากการด าเนินกิจกรรมต่างๆ เพื่อปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรในกระบวนการบรรจุซ่ึงท าให้ เคร่ืองจักรมีค่าอัตราความพร้อมใช้งานเพิ่มขึ้ นจาก 
94.38% เพิ่มเป็น 97.62% อตัราความเร็ว หรือ สมรรถนะเพิ่มขึ้นจาก 91.7% เพิ่มขึ้นเป็น 93.46% ซ่ึง
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ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรเพิ่มสูงขึ้นเช่นกันจากเดิม86.07% เพิ่มขึ้นเป็น 
90.73% ในส่วนของพนกังานฝ่ายผลิตก็มีทกัษะสามารถซ่อมบ ารุงและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรไดอ้ย่าง
ถูกตอ้งมากขึ้น สามารถแกปั้ญหาการขดัขอ้งเลก็นอ้ยไดดี้ขึ้น พนกังานซ่อมบ ารุงมีมาตรฐานในการ
ท างานท่ีชดัเจน และมีการด าเนินกิจกรรมดา้นการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนัไดดี้ขึ้น ท าให้
เคร่ืองจกัรมีความน่าเช่ือถือสูงขึ้น 
                Ahuja แเละ Khamb (2007) ไดศึ้กษาความสูญเสียจากการบ ารุงรักษาเพื่อปรับปรุงปัญหา
ของการเกิดการสูญเสียและศึกษาผลกระทบระยะยาวท่ีจะเกิดขึ้นในบริษทั โดยน าระบบ TPM มาใช ้
ท าให้สามารถวิเคราะห์ประสิทธิผลของเคร่ืองมือในบริษทั และน าระบบ TPM ในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในโรงงาน โดยความปลอดภัย ควบคุมคุณภาพ และความน่าช่ือถือในการซ่อม
บ ารุงรักษาของบริษทั และท าการวดัผล Overall Equipment Effectiveness (OEE)  กรณีศึกษาแสดง
ให้เห็นว่า TPM แบบองค์รวมท่ีด าเนินการได้น าบริษทัไปสู่ยุทธศาสตร์การบ ารุงรักษาเชิงรุกใน
บริษทัเพื่อป้องกนัการสูญเสียท่ีเก่ียวขอ้งของระบบในอนาคต และท าใหมี้ความสามารถในการสร้าง
การแข่งขนัท่ีย ัง่ยนืในตลาดโลก พบวา่ปัญหาความสูญเสียต่างๆ ไดล้ดลงไป ไดแ้ก่ 

1. ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร สามารถท าไดร้้อยละ 14-45 
2. จ านวนสินคา้คงคลงัลดลง สามารถท าไดร้อยละ 45-58 
3. ผลผลิตเพิ่มขึ้น สามารถท าไดร้้อยละ 22-41 
4. ของเสียท่ีลูกคา้ส่งคนืลดลง สามารถท าไดร้้อยละ 50-75 
5. อุบติัเหตลุดลง สามารถท าไดร้้อยละ 90-98 
6. ปัญหาระหวา่งการผลิตและงานท่ีท าใหม่ลดลง สามารถท าไดร้้อยละ 65-80 
7. เคร่ืองจกัรหยดุโดยกะทนัหนัลดลง สามารถท าไดร้้อยละ 65-78 
8. ประหยดัพลงังาน ผลของกจกรรม Kaizen สามารถท าไดร้้อยละ 8-27 
9. พนกังานใหค้วามร่วมมือต่อองคก์ร               

 
2.7 สรุปทฤษฎีและผลงานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง 
 
              การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) คือการน าปัญหาท่ีเกิดขึ้ นมา
วิเคราะห์ เพื่อจะหาสาเหตุพร้อมทั้งแนวทางการแกไ้ขและปรับปรุงให้ค่า OEE เพิ่มขึ้น ดงันั้นการ
แก้ไขปัญหาเพื่อปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรนั้นตอ้งมีค่าทั้งหมด 3 ค่าโดยการ
ปรับปรุงค่าทั้งสามเหล่าน้ี โดยปรับปรุงค่าท่ีต ่าท่ีสุดก่อน การปรับปรุงค่า OEE คือ ตอ้งมีขอ้มูลค่า 
Availability จะต ่าหรือสูงขึ้นอยู่กบัว่า ความสูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง มีมากหรือน้อย ค่า 
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Performance Efficiency จะต ่าหรือสูงขึ้นอยูก่บัการหยดุเลก็ๆนอ้ยๆการเดินเคร่ืองตวัเปล่ามีมากหรือ
น้อย และค่า Quality Rate จะต ่าหรือสูงขึ้นอยู่กบัว่า ผลิตของดีของเสีย  มีมากหรือน้อย และเม่ือมี
ขอ้มูลดงักล่าวจะท าให้ทราบแนวทางการแกไ้ขได ้ 
              ดงันั้นจึงตอ้งมีการฝึกอบรมพนกังานหรือผูเ้ก่ียวขอ้งทั้งหมด ใหมี้ความรู้ขั้นพื้นฐานในการ
ปฏิบติังาน สามารถทราบสาเหตุและแนวทางแกไ้ขเพื่อท าใหค้่า OEE เพิ่มขึ้น รวมไปถึงการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรก่อนการผลิต การบ ารุงรักษาดว้ยตนเองและการวางแผนซ่อมบ ารุงท่ีครอบคลุมทุกส่วน
ของเคร่ืองจกัรใหม้ากท่ีสุด จึงจะช่วยท าใหบ้รรลุเป้าหมายไดอ้ยา่งรวดเร็วขึ้น 



    บทท่ี 3 
      วิธีด ำเนินงำนวิจัย 
         
        บทน้ีเสนอรายละเอียดของ ขอ้มูลเบ้ืองตน้ของโรงงานกรณีศึกษา ขั้นตอนการผลิตสินคา้ 
การศึกษาปัญหา การเลือกเคร่ืองจกัรเพื่อท าการปรับปรุง และแนวทางแกไ้ขปัญหา  
 
3.1 ข้อมูลเบื้องต้นของโรงงำนกรณีศึกษำ 
         ปัจจุบนัในแต่ละครัวเรือน การประกอบอาหารไม่วา่จะเป็นอาหารคาวหรืออาหารหวาน ท่ีตอ้ง
ใชก้ะทิเป็นส่วนผสมมกัจะไม่นิยมการคั้นกะทิ เองเพราะมีความยุ่งยากกบัวิธีการคั้นรวมไปถึงการ
เลือกมะพร้าวดงันั้น จึงเกิดการแปรรูปจากเน้ือมะพร้าวมาเป็นกะทิส าเร็จรูปบรรจุในภาชนะต่าง ๆ  
         โรงงานกรณีศึกษาน้ี ตั้งอยู่ในจงัหวดัสมุทรสงคราม ซ่ึงเป็นแหล่งท่ีมีวตัถุดิบหลกัสามารถ
น ามาใชใ้นการผลิตคือมะพร้าว มีทุนจดทะเบียนท่ี 200,000,0000 บาท และมีพนกังานทั้งหมด 200 
คน   โดยผลิตภณัฑห์ลกัเป็นกะทิและน ้ามะพร้าวบรรจุกระป๋อง   จากการศึกษาพบวา่มีกระบวนการ
ผลิตกะทิตั้งแต่ขั้นตอนเร่ิมการรับวตัถุดิบจนถึงขั้นตอนการบรรจุไดเ้ป็นผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป  
ดงัแสดงในภาพท่ี 3.1 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
              (ต่อ 1) 
 ภาพท่ี 3.1 ผงักระบวนการผลิตกะทิกระป๋อง 

รับมะพร้าวขาวแช่น ้าแขง็ 

แยกเน้ือมะพร้าวออกจากน ้าแขง็ 

ชัง่น ้าหนกั 

คดัขนาด+คุณภาพ 

ลา้งเน้ือมะพร้าวดว้ยน ้าร้อน 

ขดู+คั้น (Step 1) 

ขดู+คั้น (Step 2) 

ขดู+คั้น (Step 3) 
กากมะพร้าว 

เคร่ืองกรองกาก 
80/100) 

 Stock Tank (3000 ลิตร) 

กระบวนการพาสเจอร์ไรส์ 
(Pasteurization) 

& Cooling <10 องศา 
C  Stock Tank (10000 ลิตร) 

QC ตรวจสอบ
คุณภาพ 



20 
 

 

               (ต่อ 1) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 ภาพท่ี 3.1 ผงักระบวนการผลิตกะทิกระป๋อง (ต่อ) 
 

 
 
 

 Mixing Tank 
(10000 คิว 

เติมส่วนผสม (Cooking) 

 Stock Tank 3000 ลิตร 

 Homogenization 

 Stock Tank 3000 ลิตร 

 บรรจุ&ปิดฝา 

 กระบวนการฆ่าเช้ือ  
Retort & Cooling 

 ติดฉลาก & ยิงวนัท่ี 

 บรรจุลงกล่อง   QC ตรวจสอบ
คุณภาพ 

 คลงัสินคา้ 
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3.2 ขั้นตอนกำรผลติสินค้ำ 
      ขั้นตอนในการผลิตสินคา้กะทิบรรจุกระป๋องมี 15 ขั้นตอนหลกั ดงัต่อไปน้ี 
 1.การรับวตัถุดิบ 
 2.การแยกเน้ือมะพร้าวออกจากน ้าแขง็ 
 3.การชัง่น ้าหนกั 
 4.การคดัเน้ือมะพร้าวและตรวจคุณภาพ 
 5.กระบวนการขดูคั้นกะทิ 
 6.การกรองกากมะพร้าว 
 7.กระบวนการพาสเจอร์ไรส์ 
 8.การผสม 
 9.การตม้กะทิ 
 10.การ Homogenization 
 11.การบรรจุและปิดฝา 
 12.กระบวนการฆ่าเช้ือ 
 13.การติดฉลากและยงิวนัท่ี 
 14.การบรรจุลงกล่อง 
 15.การจดัเก็บท่ีคลงัสินคา้ 
 
โดยมีรำยละเอยีดแต่ละขั้นตอนดังนี้ 
1.การรับวตัถุดิบ 
         การรับวตัถุดิบ เป็นการรับมะพร้าวขาวคือ เน้ือมะพร้าวท่ีท าความสะอาดและทิวผิวออกแลว้  
ขนส่งโดยการแช่เยน็ดว้ยน ้าแขง็ ดงัแสดงในภาพท่ี 3.2 
 
 
 
 
 
  
 
                    ภาพท่ี 3.2 มะพร้าวขาวจาก Suppliers 
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2. การแยกเน้ือมะพร้าวออกจากน ้าแขง็ 
          การขนส่งตอ้งมีการควบคุมอุณหภูมิของเน้ือมะพร้าวขาวให้มีความเยน็ เพื่อป้องกนัการเน่า
เสียของเน้ือมะพร้าวขาว จึงตอ้งมีการแช่ดว้ยน ้ าแข็ง หลงัจากท่ีรถขนส่งถึงโรงงาน จะตอ้งมีการเท
มะพร้าวขาวออกจากตะกร้าลงเคร่ืองแยกน ้าแขง็ออกจากเน้ือมะพร้าวขาว ดงัแสดงในภาพท่ี 3.3  
 
  
 
 
 
 
 
 
 ภาพท่ี 3.3 เคร่ืองแยกน ้าแขง็ออกจากเน้ือมะพร้าวขาว 
 
3. การชัง่น ้าหนกั 
           การชัง่น ้ าหนกัของเน้ือมะพร้าวเพื่อใช้เป็นน ้ าหนกัในการซ้ือ - ขาย ระหว่างโรงงาน และ ผู ้
ส่งมะพร้าวขาว  ดงัแสดงในภาพท่ี 3.4 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
  
   ภาพท่ี 3.4 เคร่ืองชัง่น ้าหนกับนสายพานแบบลูกกลิ้ง 
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4. การคดัและตรวจคุณภาพ 
          การคดัและตรวจคุณภาพเน้ือมะพร้าวขาวโดยให้พนกังานยืนทั้ง 2 ดา้นของสายพานคดัและ
ท าการคดัพร้อมทั้งควบคุมคุณภาพของเน้ือมะพร้าวขาวใหมี้คุณภาพตามท่ีโรงงานก าหนด เช่น เป็น
เน้ือมะพร้าวแก่ ไม่มีกล่ินเปร้ียวหรือบูดเน่า  ไม่มีส่ิงแปลกปลอมรวมไปถึงเศษกะลาท่ีทิวผิวแลว้เอา
ออกไม่หมด ดงัแสดงในภาพท่ี 3.5 
 
 
  
 
 
  
 
 
 

 ภาพท่ี 3.5 สายพานคดัส่ิงแปลกปลอมท่ีติดมากบัมะพร้าวขาว 
 
5. กระบวนการขดูคั้นกะทิ 
           ในขั้นตอนน้ี มีการน าเคร่ืองจกัรเขา้ใชง้าน โดยเร่ิมกระบวนการขดูโดยใชเ้คร่ือง Urschel  ขดู
ทั้งแบบหยาบและขูดแบบละเอียด หลงัจากนั้นกระบวนการคั้น ใชเ้คร่ือง Belt press บีบอดัคั้น เน้ือ
มะพร้าวท่ีถูกขดูมาแลว้ จนไดน้ ้ากะทิออกมา ดงัแสดงในภาพท่ี 3.6 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
              ภาพท่ี 3.6 เคร่ือง Urschel (A) และเคร่ือง Belt press บีบอดัคั้น เน้ือมะพร้าวขาว (B) 
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6. การกรองกากมะพร้าว 
           การกรองเอาเศษกากมะพร้าว รวมไปถึงส่ิงแปลกปลอมท่ีอาจมีการปนเป้ือนเขา้มากบัน ้ ากะทิ
หลงัจากกระบวนการขูดคั้นออก โรงงานกรณีศึกษาน้ี ใชเ้คร่ือง Vibration Screen  ในการกรองเศษ 
ดงัแสดงในภาพท่ี 3.7 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
     ภาพท่ี 3.7 เคร่ือง Vibration Screen  กรองส่ิงแปลกปลอม 
 
7. กระบวนการพาสเจอร์ไรส์ 
           น ้ ากะทิท่ีได้จากกระบวนการขูดคั้น จะถูกส่งมายงัเคร่ืองพาสเจอร์ไรส์แบบ Plate Heat 
Exchanger  เพื่อฆ่าเช้ือเบ้ืองตน้ ท่ีอุณหภูมิ 70-75 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 120 วินาที จากนั้นจึงมี
การ  Cooling  ให้กะทิมีอุณหภูมิ  ≤ 10 องศาเซลเซียส และเก็บไวใ้น  Stock tank เพื่อรอการน าไป 
Mixing ต่อไป ดงัแสดงในภาพท่ี 3.8 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 ภาพท่ี 3.8 เคร่ืองพาสเจอร์ไรส์ แบบ Plate Heat Exchanger   
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8.การผสม 
          การน าน ้ากะทิใน Stock Tank   ปรับค่า Fat  ตามกระบวนการท่ีไดอ้อกแบบไว ้ เพื่อใหเ้ป็นไป
ตามสูตรหรือมาตรฐานของโรงงานกรณีศึกษาน้ี ดงัแสดงในภาพท่ี 3.9 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
          ภาพท่ี 3.9  Stock Tank    
 
9. การตม้กะทิ 
           กระบวนการน ากะทิท่ีไดป้รับค่า Fat  ตามค่ามาตรฐาน มาให้ความร้อนในถงัฉนวน 2 ชั้น ท่ี
ให้ความร้อนดว้ย Steam ให้กะทิมีอุณภูมิ ไม่ต ่ากว่า 90 องศาเซลเซียส และผสมส่วนผสมตามสูตร
ของโรงงาน ดงัแสดงในภาพท่ี 3.10 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
             ภาพท่ี 3.10   ถงักวนผสมและใหค้วามร้อน    
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10. การ Homogenization 
           กระบวนการ Homogenization  เป็นส่วนส าคญั ท่ีท าให้น ้ ากะทิ และส่วนผสมท่ีใส่ลงไปเขา้
ไปผสมกนัจนเป็นเน้ือเดียวกนั ส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภณัฑ ์โดยท่ีตอ้งใชเ้คร่ือง Homogenization  
ในการท างานขั้นตอนน้ี ดงัแสดงในภาพท่ี 3.11 
 
 
  
 

  
 
 
  
         
          ภาพท่ี 3.11   เคร่ือง Homogenization   
 
11. การบรรจุและปิดฝา 
             การใชเ้คร่ืองบรรจุ (AUTOMATIC ROTARY VOLUMETRIC – PISTON FILLING)  การ
ท างานเป็นแบบใชลู้กสูบเป็นตวัก าหนดการตวงปริมาตรบรรจุ ซ่ึงท าให้มีความแม่นย  าสูงเร่ืองของ
น ้ าหนักบรรจุ หลงัจากบรรจุตอ้งมีการปิดฝากระป๋องด้วยเคร่ือง Capping หรือ Seamer  และผ่าน
เคร่ืองลา้งกระป๋องหลงับรรจุ เพราะอาจมีคราบกะทิเป้ือนกระป๋องหลงัจาการปิดฝา ดงัแสดงในภาพ
ท่ี 3.12 
 
 
 
 
  
 
 
 
        ภาพท่ี 3.12   เคร่ืองบรรจุและปิดฝา 
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12. กระบวนการฆ่าเช้ือ 
           การฆ่าเช้ือจุลินทรียโ์ดยใชค้วามดนัไอน ้าท่ีใชอุ้ณหภูมิโดยประมาณ 116 องศาเซลเซียส นาน 
60 นาที หรือแตกต่างกนัไปตามแต่ละผลิตภณัฑ ์พร้อมกบัการลดอุณหภูมิของกระป๋องดว้ยน ้ าท่ีอุณ
ภูมิไม่เกิน 25 องศาเซลเซียส ตามเวลาท่ีก าหนด กระบวนทั้งหมดน้ี ท างานโดยการใช้หมอ้ Retort 
ในการท างาน และใชล้มเป่าให้กระป๋องแห้ง เพื่อป้องกนัการเกิดสนิมท่ีกระป๋อง ดงัแสดงในภาพท่ี 
3.13 
 
 
 
  
 
 
 
 
                  ภาพท่ี 3.13  หมอ้ Retort 
 
13.การติดฉลากและยงิวนัท่ีกระป๋อง 
              หลงัจากการฆ่าเช้ือและกระป๋องแหง้สนิทแลว้ จะมีการยงิ Lot. การผลิต วนัท่ีการผลิต  และ
วนัท่ีส้ินอายลุงท่ีตวักระป๋อง จากนั้นมีการติดฉลากกบักระป๋องทุกใบ ตามแต่ละชนิดของผลิตภณัฑ์ 
ดงัแสดงในภาพท่ี 3.14 
 
 
 

  
 
 
 

(A)                                                                (B) 
 
 ภาพท่ี 3.14  เคร่ืองติดฉลาก (A) และเคร่ืองยงิวนัท่ี (B) 
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14. การบรรจุลงกล่อง 
             หลงัจากติดฉลากและยิงวนัท่ีผลิต จะเป็นการบรรจุลงกล่องตามขนาดของชนิดผลิตภณัฑ์ 
ดงัแสดงในภาพท่ี 3.15 
 
 
 
 

  
 
 
 
        ภาพท่ี 3.15  เคร่ืองบรรจุกล่องอตัโนมติั 
 
 
15. การจดัเก็บท่ีคลงัสินคา้ 
             การจดัเก็บผลิตภณัฑท่ี์บรรจุกล่องพร้อมส่งใหก้บัลูกคา้ โดยเก็บท่ีอุณภูมิห้องปกติ ดงัแสดง
ในภาพท่ี 3.16 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
       ภาพที่ 3.16  คลังสินค้า 
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3.3 กำรศึกษำปัญหำ 
 
            กรณีศึกษาน้ีเป็นการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร ซ่ึงวดัผลการวิจยัจากค่า OEE 
(Overall Equipment Effectiveness) โดยการรวบรวมข้อมูลการเกิดการขดัข้องแบบกะทันหันใน
ระหวา่งการผลิต เพื่อหาสาเหตุและวิธีการแกไ้ข ผลการด าเนินงานของโรงงานผลิตกะทิกระป๋องใน
ระหว่างเดือนมกราคม - ธันวาคม ปี 2565 ทั้งหมด 12 เดือน พบว่าผลของการประเมิน KPI (Key 
Performance Index) ท าไม่ไดต้ามเป้าหมายโดยตั้งค่า OEE ไวท่ี้ 80% แต่ท าได ้72.73 %   ดงัแสดง
ในตารางท่ี 3.1 
 
ตารางท่ี 3.1 KPI (Key Performance Index) เดือน มกราคม - ธนัวาคมปี 2565 

 

         การรวบรวม ค่า OEE ของเดือน มกราคม ถึง ธันวาคม ปี 2565 มีค่า Availability Rate (A), 
Performance Efficiency (P) , Quality Rate (Q) และค่าเฉล่ีย OEE (Overall Equipment Effectiveness)  
ดงัแสดงในตารางท่ี 3.2 
 
ตารางท่ี 3.2 ค่า OEE เฉล่ียของเดือน มกราคม - ธนัวาคม ปี 2565 

วัตถุประสงค์เป้ำหมำย ( KPI ) เป้ำหมำย 2565 
ผลกำรด ำเนินงำนเดือน 
มกรำคม ถึง ธันวำคม 

2565 
ค่ำแตกต่ำง 

 
Overall Equipment Effectiveness (OEE) 80% 72.73% 7.27%  

Availability Rate (A)  82.71%   

Performance Efficiency (P)  88.42%   

Quality Rate (Q)  99.45%   
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             จากตารางท่ี  3.2 ผู ้วิจัยได้ยกตัวอย่างแสดงการค านวณค่า OEE (Overall Equipment 
Effectiveness) ของเดือน มกราคม ปี 2565  โดยวิธีการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
(Overall Equipment Effectiveness)  เ ป็นการค านวณเพื่อใช้ว ัดประสิทธิผลในภาพรวมของ
ผลกระทบจากความสูญเสียค านวณไดจ้ากสมการท่ี 2.1 

 
             ในเดือนมกราคม ปี 2565 กระบวนการผลิตมีชัว่โมงท างาน 160 ชัว่โมง สามารถผลิตได ้
1,622,650 กระป๋อง  มีของเสีย 10,245 กระป๋อง พบวา่มีการหยดุเคร่ืองจกัรทุกเคร่ืองระหวา่งการ
ผลิตรวม 1,300 นาที โดยรอบเวลาตามทฤษฎี (Ideal Cycle Time) 
           ก าหนดใหร้อบเวลาตามมาตรฐาน (Standard Cycle Time) เท่ากบั 230 กระป๋อง/นาที
หรือ 0.00435 นาที/กระป๋อง 
วิธีการค านวณ   เวลารับภาระของเคร่ือง                  = 160 x 60               = 9,600 นาที 

           เวลาท่ีเคร่ืองหยดุ                              = 1,300   = 1,300 นาที 
           เวลาท่ีไดป้ฏิบติังานจริงของเคร่ือง    = 9,600 – 1,300              = 8,300 นาที 

 
- อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability Rate: A) จากสมการท่ี 2.2 
 
 
 อตัราการเดินเคร่ือง     =   (9,600 – 1,300) x 100 
                           9,600 
                              Availability Rate     =   86.45% 
          
               จากการค านวณ พบวา่เคร่ืองจกัรท างานจริง 86.45% จากเวลาเดินเคร่ืองจกัรทั้งหมด ดงันั้น
เคร่ืองจกัรสูญเสียเวลาไปเน่ืองจากเคร่ืองจกัรเกิดการขดัขอ้งหยุดระหว่างการผลิตคิดเป็น 13.54% 
จากผลการค านวณดังกล่าว จึงน าไปหาแนวทางการปรับปรุงแก้ไขเพื่อเพิ่มค่าอัตราการเดิน
เคร่ืองจกัรใหดี้ขึ้น  
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       - ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency: P) จากสมการท่ี 2.3 

         สมรรถนะการ เดินเคร่ือง       =  รอบเวลาการผลิตมาตรฐาน 𝒙 ปริมาณการผลิต

เวลาเดินเคร่ือง
  x 100 

 

         สมรรถนะการ เดินเคร่ือง       =  0.00435 x 1,622,650 

8,300
 𝑥 100 

 

         Performance Efficiency     =   85.04% 
 
             จากการค านวณ พบว่าเคร่ืองจักรผลิตได้เพียง 85.04% จากก าลังการผลิตท่ีเคร่ืองจักร
สามารถท าได้ ดังนั้นเคร่ืองจกัรสูญเสียเวลาไปเน่ืองจากเคร่ืองจกัรหยุดระหว่างการผลิตคิดเป็น 
14.96% จึงน าผลการค านวณไปหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขเพื่อลดความสูญเสียของเคร่ืองจกัร 
 
           - อตัราคุณภาพ (Quality Rate: Q) จากสมการท่ี 2.4 
 

             อตัราของผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพ  =  ปริมาณงานผลิต −จ านวนงานท่ีเสีย

ปริมาณการผลิต
 x 100 

 

              อตัราของผลิตภณัฑท่ี์มีคุณภาพ  =   1,622,650−10,245

1,622,650
   x 100   

 
                                             Quality Rate =   99.36% 
 
              จากการค านวณ พบวา่เคร่ืองจกัรผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพได ้99.36%  
 
           - หาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร  OEE (Overall Equipment Effectiveness) 
จากสมการท่ี 2.1 
             % OEE = Availability Rate x Performance Efficiency x Quality Rate 
 
ดงันั้น      ประสิทธิผลโดยรวม (% OEE) = 0.86 x 0.85 x 0.99 = 73.36% 
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3.4 กำรเลือกเคร่ืองจักรเพ่ือท ำกำรปรับปรุง 
             การท างานของเคร่ืองจักรท่ีเป็นเคร่ืองจกัรหลกัในกระบวนการผลิตนั้น พบว่ามีปัญหา
เคร่ืองจกัรเกิดการช ารุดขดัขอ้งอยู่เป็นประจ า เช่น มีการผลิตของสียออกมากกว่าของดี การหยุดเดิน
เคร่ืองจกัรหรือหยดุซ่อม ปรับแต่งแกไ้ขระหวา่งการผลิต เน่ืองจากช้ินส่วนอะไหล่ช ารุดแตกหกัและ
เส่ือมสภาพจากการใชง้าน โดยไม่มีการเปล่ียนตามแผนงานการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนั ในการเลือก
เคร่ืองจกัรเพื่อปรับปรุง โรงงานกรณีศึกษาน้ีมีเคร่ืองจกัรอยูห่ลายเคร่ืองท่ีมีการหยดุระหวา่งการผลิต 
จึงเลือกน าวิธีการของ Pareto Principle หรือ กฎ 80/20 มาช่วยในการคดัเลือก โดยนิยาม 80/20 ของ 
ดร.โจเซฟ จูแรน อธิบายไวว้่า “ส่ิงท่ีส าคญัหรือมีประโยชน์จะมีอยู่เป็นจ านวนท่ีน้อยกว่าส่ิงท่ีไม่
ส าคญัหรือไม่มีประโยชน์ซ่ึงมีจ านวนท่ีมากกว่า (Vital few and trivial many) ในอตัราส่วน 20 ต่อ 
80 ”  (วิลเฟรโด พาเรโต (Vilfredo Pareto) ในปี ค.ศ. 1895) ในโรงงานกรณีศึกษามีเคร่ืองจกัรหลกั 
5 เคร่ือง แต่ละเคร่ืองมีอตัราการขดัขอ้งระหวา่งการผลิต จึงไดเ้ลือกปรับปรุงเคร่ือง Seamer ซ่ึงมีการ
หยดุระหวา่งการผลิตในปี 2565 มากท่ีสุดมาท าการปรับปรุง เพื่อลดเวลาการขดัขอ้งใหเ้หลือน้อยลง
อนัจะส่งผลใหเ้พิ่มค่า OEE  ดงัแสดงในภาพท่ี 3.17 
 
 
          
  
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.17  กราฟ Pareto แสดงล าดบัปัญหาของเคร่ืองจกัรเสียหายจากมากไปนอ้ย 
 
            จากการท่ี ค่า OEE (Overall Equipment Effectiveness) ไม่เป็นไปตามเป้าหมาย (KPI) คือมี 
ค่า Availability Rate (A)  และ Performance Efficiency (P) ไม่ไดต้ามท่ีก าหนดซ่ึงมีสาเหตุหลกัจาก
การขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในระหว่างการผลิต  ดังนั้นจึงได้น าค่าดังกล่าวมาท าการวิเคราะห์หา
สาเหตุของปัญหาดว้ยการระดมสมอง (Brain Storming) ตวัแทนฝ่ายผลิต ฝ่ายควบคุมคุณภาพ และ
ฝ่ายวิศวกรรม โดยใช้แผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram)  เป็นเคร่ืองมือหาสาเหตุท่ีท าให้
เคร่ืองจกัรขดัขอ้งในระหวา่งการผลิตซ่ึงไดผ้ลการวิเคราะห์ ดงัแสดงในภาพท่ี 3.18 



 

 
  

       

                         ภาพท่ี 3.18 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
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            จากการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยการระดมสมองเพื่อหาสาเหตุการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรระหวา่ง
การผลิตดว้ยแผนผงักา้งปลา พบว่าสาเหตุเกิดจากเคร่ืองจกัรมีอายุการใชง้านมายาวนาน และมีการ
บ ารุงรักษาท่ีไม่ถูกตอ้งครบถว้น 
 
3.5 แนวทำงกำรปรับปรุง  
            จากขอ้มูลท่ีมีการวิเคราะห์ การขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรระหว่างการผลิตขา้งต้น จึงใช้แนว
ทางการแกไ้ขดว้ย ระบบ TPM (Total Productive Maintenance) โดยเลือกด าเนินการใน 3 เสา ดงัน้ี 
            3.5.1 กำรปรับปรุงเฉพำะเร่ือง (Individual Improvement) 
            การเลือกหัวข้อการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองซ่ึงเป็นส่ิงส าคัญท่ีก่อให้เกิดสาเหตุการหยุด
เคร่ืองจกัรระหว่างการผลิต เม่ือน าผลการช ารุดมาวิเคราะห์แลว้  พบว่ามีความผิดปกติท่ีอะไหล่ของ
เคร่ืองจกัรในขั้นตอนการปิดฝากระป๋องคือ ลูกกลิ้ง (Roll) ท่ีเกิดการเสียรูปทรงและมีรอยถลอกท า
ให้วสัดุเคลือบผิวช ารุดออกไป ดงัภาพท่ี 3.19 และในส่วนของแกนจบัฝา (Chuck) พบยางซิลิโคน
เส่ือมสภาพและรูปแบบการติดตั้งไม่แน่นหนาเกิดการหลุดออกขณะเดินเคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 3.20 
แสดงส่วนประกอบหลกัของเคร่ืองปิดฝากระป๋อง  
 
 
 
 
 
 
 

                        ภาพท่ี 3.19 ลูกกลิ้ง (Roll) ท่ีเส่ือมสภาพจากการใชง้าน 
 
 
 
 
 
 
 

         ภาพท่ี 3.20 แกนจบัฝา (Chuck) ลกัษณะเดิมก่อนการปรับปรุง 
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กำรแก้ไขปรับปรุงอะไหล่หรือเปลีย่นอะไหล่เคร่ืองจักรท่ีช ำรุด  
            มีการด าเนินการซ้ืออะไหล่ชุดใหม่ของเคร่ืองจกัรปิดฝากระป๋องท่ีช ารุดและน ามาเปล่ียน
ทดแทนอะไหล่เดิมท่ีช ารุดเสียหาย เพื่อท าให้เคร่ืองจกัรมีความสมบูรณ์ในการใชง้านมากท่ีสุด โดย
อะไหล่ท่ีน ามาปรับปรุงแก้ไขตามหลกัการ TPM  (Total Productive Maintenance) ในเสาขอ้การ
ปรับปรุงเฉพาะเร่ือง มี 2 ชนิด คือ ลูกกลิ้ง (Roll) ดงัภาพท่ี 3.21 และแกนจบัฝา (Chuck) ซ่ึงไดมี้การ
ออกแบบอะไหล่ใหม่โดยให้ลูกยางมีการยึดติดอะไหล่แบบแน่นหนาขึ้นเพื่อลดความเสียหายของ
ผลิตภณัฑ ์ดงัภาพท่ี 3.22 แสดงส่วนประกอบหลกัของเคร่ืองปิดฝากระป๋อง 

(ก)                                                            (ข) 
                       

                     ภาพท่ี 3.21  ลูกกลิ้ง (Roll)  (ก) คือ อะไหล่ชุดใหม่ และ (ข) คือ จุดท่ีติดตั้งอะไหล่ 

(ก)                                                               (ข) 

ภาพท่ี 3.22 การปรับปรุงแกไ้ขแกนจบัฝา (Chuck)  (ก) คือ แบบอะไหล่ท่ีไดป้รับปรุงใหม่ และ (ข) 
คือ อะไหล่ชุดใหม่ 
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3.5.2 กำรบ ำรุงรักษำด้วยตนเอง 
           3.5.2.1 กำรปรับตั้ง (Setup) เคร่ืองจักรด้วยตนเองก่อนกำรผลิต มีการด าเนินการตั้ งค่า
เคร่ืองจกัร Seamer ท่ีเป็นเคร่ืองจกัรหลกัของการปิดฝากระป๋องใหอ้ยู่ในมาตรฐานของการผลิตใน
แต่ละชนิดผลิตภณัฑ ์เพื่อท าใหเ้คร่ืองจกัรมีความพร้อมในการเดินงานผลิต ดงัแสดงในภาพท่ี 3.23 
 

                                        
 
 
 
 
 
 
 

                ภาพท่ี 3.23 การปรับตั้งเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง 
 

           3.5.2.2 กำรหล่อล่ืนเคร่ืองจักรขั้นต้น  เป็นการใส่สารหล่อล่ืนเคร่ืองจกัรให้กบัจุดหมุนและ
จุดท่ีเสียดสีต่างๆ เพื่อลดการสึกหรอและเพิ่มการคล่องตวัในการเคล่ือนท่ีของเคร่ืองจกัร ดงัแสดง
ในภาพท่ี 3.24 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

       ภาพท่ี 3.24 การใส่สารหล่อล่ืนเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง 
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3.5.3 กำรปรับปรุงแผนกำรบ ำรุงรักษำเคร่ืองจักร   
          ขั้นตอนน้ีเป็นการปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั เพื่อใหมี้รายการตรวจเช็คท่ี
ครบถว้นโดยในแผนงาน PM จะมีการวางแผนงานประจ าวนั เช่น ตรวจสอบการท างานหรือความ
พร้อมของเคร่ืองในทุกวนั    แผนงานประจ าเดือน โดยการเติมน ้ามนัหล่อล่ืน ปรับปตั้งความตึง
สายพาน และแผนงานประจ าปี  มีการเปล่ียนสายพานตามอายกุารใชง้าน การเปล่ียนอะไหล่ตาม
อายหุรือชัว่โมงการท างาน ซ่ึงสามารถปฏิบติัไดต้ามตารางแผนการซ่อมบ ารุง ดงัน้ี (ดงัแสดงใน
ตารางท่ี 3.3) 
           1.เลือกเคร่ืองจกัรจากตารางการซ่อมบ ารุง 
           2.ดูความถี่ท่ีตอ้งเขา้ซ่อมบ ารุง เช่น สีม่วง = ทุกวนั 
           3.ปฏิบติัตามลกัษณะงานตามท่ีแผนก าหนด เช่น L = หล่อล่ืน 
           4.หลงัจากซ่อมบ ารุงเรียบร้อยตอ้งลงบนัทึกใน ช่อง ACTION ดงัแสดงในตารางท่ี 3.3 
 

หลงัจำกด ำเนินกำรบ ำรุงรักษำเคร่ืองจักรตำมแผนงำนประจ ำปี  
            ก าหนดใหผู้ท่ี้ปฏิบติังานมีการบนัทึกขอ้มูลลงในเอกสารรายการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัร
และบ ารุงรักษาตามรายการท่ีก าหนดและตรงกบัวนัท่ีปฏิบติังานจริง  หลงัจากนั้นตอ้งส่งเอกสารให้
หวัหนา้แผนกซ่อมบ ารุงเป็นผูต้รวจสอบก่อนเก็บเขา้แฟ้ม ดงัแสดงในตารางท่ี 3.4



 
 

ตารางท่ี 3.3 แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

 หมายเหตุ: สีแดงการบ ารุงรักษาประจ าสัปดาห์ มีการปฏิบติั 1 คร้ังใน 1 สัปดาห์ซ่ึงโดยปกติแลว้จะปฏิบติัในวนัองัคาร  
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ตารางท่ี 3.4 รายการตรวจสภาพเคร่ืองจกัรและบ ารุงรักษา 
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    บทท่ี 4 
             ผลการวิจัย 
                บทน้ีน ำเสนอรำยละเอียดของ ขอ้มูลกำรวดัผลหลงักำรปรับปรุง กำรวิเครำะห์ผลหลงักำร
ปรับปรุง และกำรเปรียบเทียบควำมแตกต่ำงดว้ยวิธี Analysis of variance (ANOVA) 
 
4.1   การวัดผลหลงัการปรับปรุง 
                 4.1.1 น ำระบบ TPM (Total Productive Maintenance) เขำ้มำจดักำรปรับปรุงเคร่ืองจกัร 
ตอ้งมีกำรวดัผลก่อนและหลงักำรปรับปรุง เพื่อน ำมำวิเครำะห์เปรียบเทียบผลกำรด ำเนินงำน โดยใช้
ค่ำ Overall Equipment Effectiveness (OEE) เป็นข้อมูลก่อนกำรปรับปรุง ของเดือน มกรำคม – 
ธันวำคม ปี 2565 ดังตำรำงท่ี 4.1  และผลกำรด ำเนินกำรงำนหลงัปรับปรุง ของเดือน มกรำคม - 
เมษำยน ปี 2566 ดงัแสดงในตำรำงท่ี 4.2  
 
ตำรำงท่ี 4.1 ขอ้มูลก่อนกำรปรับปรุง ของเดือน มกรำคม - ธนัวำคม ปี 2565 

 
ตำรำงท่ี 4.2 ขอ้มูลหลงักำรปรับปรุง ของเดือน มกรำคม - เมษำยน ปี 2566 

                  
                ข้อมูลในตำรำง ท่ี  4.2 แสดงว่ำหลังจำก ท่ี มีกำรน ำระบบ TPM (Total Productive 
Maintenance) เข้ำมำปรับปรุงพบว่ำค่ ำ  Availability Rate (A) อยู่ ท่ี  88.90 %  ค่ ำ  Performance 
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Efficiency (P) อยูท่ี่ 86.10 % และค่ำ Quality Rate (Q) อยูท่ี่ 99.76 % จึงท ำใหค้่ำ Overall Equipment 
Effectiveness (OEE) ของเคร่ืองจกัรอยูท่ี่ 76.35% 
                 กำรรวบรวม ค่ำ OEE ของเดือน มกรำคม - เมษำยน ปี 2566  ท่ี มีค่ำ Availability Rate 
(A) , Performance Efficiency (P) , Quality Rate (Q) และค่ำ OEE (Overall Equipment Effectiveness)  
ดงัแสดงในตำรำงท่ี 4.3 
               
ตำรำงท่ี 4.3 ค่ำ OEE เฉล่ียของเดือน มกรำคม - เมษำยน 2566 

4.1.2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
         จำกกำรก ำหนดใหมี้กำรบ ำรุงรักษำดว้ยตนเองและมีกำรเตรียมควำมพร้อมของเคร่ืองจกัรก่อน
กำรผลิตทุกคร้ัง พบว่ำพนักงำนท่ีไดรั้บมอบหมำยควบคุมกำรเดินของเคร่ืองจกัร มีกำรปฏิบติัทุก
คร้ังดงัแสดงในภำพท่ี 4.1 และบนัทึกขอ้มูลก่อนกำรเดินเคร่ืองจกัร ดงัแสดงในตำรำงท่ี 4.4 
 
 
 
  
 
 
 
 
ภำพท่ี 4.1 กำรเตรียมควำมพร้อมของเคร่ืองจกัรและกำรบ ำรุงรักษำดว้ยตนเองก่อนกำรผลิต



 
 

ตารางที่ 4.4   การตรวจสภาพเครื่องจักรก่อนการผลิต 
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            จำกตำรำงท่ี 4.4 พนกังำนท่ีควบคุมกำรเดินของเคร่ืองจกัร ไดก้ ำหนดให้ตอ้งบนัทึกขอ้มูล
หลงัจำกกำรตรวจสภำพเคร่ืองจกัรก่อนกำรผลิตทุกคร้ัง โดยบนัทึกตำมรำยกำรท่ีก ำหนดไวใ้น
เอกสำรวำ่ปกติหรือไม่  เช่น กำรตรวจสอบสำยพำนไม่มีกำรฉีกขำด  กำรตรวจสอบปุ่ มกำรใชง้ำน
เปิด-ปิดเคร่ือง  พร้อมทั้งเซ็นช่ือผูบ้นัทึกขอ้มูล 
 
4.2 การวิเคราะห์ผลหลงัการปรับปรุง 
             กำรท่ีไดน้ ำระบบ TPM (Total Productive Maintenance) เขำ้มำปรับปรุง โดยมีกำรเก็บ
ขอ้มูลกำรขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรใน ช่วงเดือน มกรำคม - เมษำยน ปี 2566  ท ำใหพ้บวำ่มีผลลดลง
เม่ือเปรียบเทียบกบัเดือนเดียวกนั ในช่วงปี 2565  
 
      4.2.1 เวลา Down time  ของปีก่อนมีการปรับปรุงและปีหลังมีการปรับปรุง ก่อนปรับปรุงมีกำร
เก็บขอ้มูลในปี 2565 เดือน มกรำคม - ธันวำคม เคร่ืองปิดฝำกระป๋องมีส่วนท ำให้ค่ำ OEE ต ่ำมำก
ท่ีสุดอยู่ท่ี 5,910 นำที ซ่ึงมีเวลำ Down time ทั้งหมดรวมกนัท่ี 9,938 นำที คิดเป็นร้อยละ 59.5 ของ
เวลำท่ีเคร่ืองจกัรทั้งหมดหยุดเพรำะขดัขอ้งในสำยกำรผลิต และผลกำรเก็บขอ้มูลหลงักำรปรับปรุง
ของปี 2566 เดือน มกรำคม - เมษำยน มีเวลำ Down time รวมกนัท่ี 4,360 นำที  หำกวิเครำะห์เฉพำะ
ในช่วง 4 เดือน ท่ีเท่ำกนั คือเดือน มกรำคม - เมษำยน จะพบว่ำมีค่ำ Down time ท่ีมีแนวโนม้ลดลง
จำกเดิม เฉล่ีย 590 นำทีต่อเดือน ท ำใหค้่ำ OEE เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 76.35 หรือ เพิ่มขึ้นจำกเดิมร้อยละ 
4.97 ดงัแสดงในภำพท่ี 4.2             

                            ภำพท่ี 4.2 กำรเปรียบเทียบ Down time ปี พ.ศ. 2565 กบั ปี พ.ศ. 2566 
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4.2.2 การเปรียบเทียบความแตกต่างด้วยวิธี Analysis of variance (ANOVA) 
              กำรรวบรวมขอ้มูลหลงักำรน ำระบบ TPM เขำ้มำใชใ้นกำรแกไ้ขปรับปรุง ไดน้ ำค่ำ OEE 
ของปี 2565 และปี 2566 มำวิเครำะห์เปรียบเทียบกนั 4 เดือน คือ เดือน มกรำคม – เมษำยน ดงัแสดง
ในตำรำงท่ี 4.5 โดยใชโ้ปรแกรม Excel ในกำรทดสอบสถิติ โดยก ำหนดค่ำ P<0.05  หำก p < 0.05 
หมำยถึง significant หรือ มีนยัส ำคญัทำงสถิติ ดงัแสดงในตำรำงท่ี 4.6 
 
ตำรำงท่ี 4.5 ค่ำ OEE ของปี 2565 และปี 2566 เดือน มกรำคม - เมษำยน 
 

Overall Equipment Effectiveness (OEE) % 

ปี มกรำคม กุมภำพนัธ์ มีนำคม เมษำยน 

2565 73.02 74.06 75.4 70.07 

2566 75.53 75.84 78.08 75.93 

 
ตำรำงท่ี 4.6  ผลกำรวิเครำะห์ ANOVA 

         ขอ้มูลจำกตำรำงท่ี 4.6 สรุปไดว้ำ่จำกกำรวิเครำะห์ทดสอบทำงสถิติของค่ำ OEE ระหวำ่ง ปี 
2565 และปี 2566 เดือน มกรำคม - เมษำยน พบวำ่ P-value มีค่ำอยูท่ี่ 0.045 โดยหำก p < 0.05 
หมำยถึง ค่ำOEE เพิ่มขึ้นอยำ่งมีนยัส ำคญัทำงสถิติ 



    บทท่ี 5 
         สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
                
              บทน้ีเสนอสรุปผลการวิจยั อภิปรายผลการวิจยั และขอ้เสนอแนะ 
 
5.1   สรุปผลการวิจัย 
               การน าระบบการบ ารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance ; TPM) มาด าเนินการ
แกไ้ขปรับปรุงส่งเสริมกิจกรรมและหาวิธีการแกปั้ญหาของเคร่ืองจกัรผลิตกะทิกระป๋อง ไดมี้การ
เก็บรวมรวบขอ้มูลเพื่อน ามาวดัผล  โดยมีขอ้มูลเคร่ืองจกัรในกระบวนผลิตก่อนการปรับปรุงตั้งแต่
เดือน มกราคม - ธันวาคม ปี 2565 และขอ้มูลเคร่ืองจกัรในกระบวนผลิตหลงัการปรับปรุงตั้งแต่
เดือน มกราคม - เมษายน ปี 2566 แสดงขอ้มูลของระยะเวลาการเดินเคร่ืองจกัรทั้งหมด จากการ
วิเคราะห์การขัดข้องของเคร่ืองจกัรในการผลิตจากข้อมูลข้างต้น พบว่าระยะเวลาเฉล่ียเกิดการ
ขัดข้องของเคร่ืองจักรมีมาก ซ่ึงเหตุขัดข้องของเคร่ืองจักรหลักท่ีใช้ในการผลิตนั้นมักเกิดจาก
อะไหล่ของระบบการท างานท่ีมีความส าคญัเสียหายจากการใชง้านเป็นระยะเวลานาน โดยท่ีไม่มี
อะไหล่ของใหม่เขา้มาเปล่ียนทดแทน จึงตอ้งหยุดเคร่ืองและท าการซ่อมแซม ปรับแต่ง แกไ้ขอย่าง
เร่งด่วนแบบชัว่คราว เพื่อให้สามารถท าการผลิตไดต้่อ หลงัจากท่ีไดมี้การน าระบบการบ ารุงรักษา
ทวีผล TPM เขา้มาแกไ้ขปัญหาการหยุดเคร่ืองจกัรอย่างกะทนัหัน พบว่าเคร่ืองจกัรมีสมรรถนะการ
เดินเคร่ืองจกัรเพิ่มมากขึ้น โดยใช้ค่าของขอ้มูลปี 2565 เดิมเฉล่ียร้อยละ 72.73 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 
76.35  ในปี 2566  จากขอ้มูลขา้งตน้แสดงให้เห็นว่า การน าระบบการซ่อมบ ารุงรักษาทวีผล TPM 
เขา้มาใชแ้กไ้ขปรับปรุงท าให้ไดผ้ลตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ซ่ึงมีค่า  Overall Equipment Effectiveness 
(OEE)  เพิ่มร้อยละ 4.97 หรือเพิ่มขึ้นอยา่งมีนยัส าคญั (P<0.05) 
 
5.2 อภิปรายผลการวิจัย 
              งานวิจยัน้ีเป็นการปรับปรุงเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE): กรณีศึกษา
โรงงานผลิตกะทิกระป๋องแห่งหน่ึง ให้เพิ่มขึ้นอย่างมีนัยส าคญัโดยจากข้อมูลปี 2565 มีค่า OEE 
เฉล่ียร้อยละ 72.73 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 76.35  ในปี 2566  เพิ่มขึ้นจากเดิมร้อยละ 4.97 ผลการวิจยัน้ี
สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ นิรันดร์ วุฒิศกัดิ (2558) ไดศึ้กษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างาน
ของเคร่ืองจกัรผลิตกระดาษคราฟท์ด้วยเทคนิค TPM : กรณีศึกษาโรงงานผลิตกระดาษคราฟท์ 
พบว่าเวลาเฉล่ียระหว่างแต่ละการหยุดเพราะขดัขอ้ง (MTBF) เพิ่มขึ้นจาก  142 ชัว่โมง เป็น  309 
ชัว่โมง  เวลาเฉล่ียในการซ่อมแซม (MTTR) จากเดิม  8.9 ชัว่โมง  ลดลงเหลือ  0.8 ชัว่โมง และค่า
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ความพร้อม   (% Machine Availability) ใชง้านเพิ่มขึ้นจาก 93.5% เป็น  99.5% และปาลิตา สิทธิไชย 
(2560) ไดว้ิเคราะห์การปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในกระบวนการบรรจุซอง
ซอสลงในกล่องการ์ดบ๊อกซ์โดยพบว่า การปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรท่ีได ้คือ 
เคร่ืองจกัรมีค่าอตัราความพร้อมใช้งานเพิ่มขึ้นจาก 94.38% เพิ่มเป็น 97.62% อตัราความเร็ว หรือ 
สมรรถนะเพิ่มขึ้ นจาก 91.7% เพิ่มขึ้ นเป็น 93.46% ซ่ึงส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรเพิ่มสูงขึ้นเช่นกนัจากเดิม 86.07% เพิ่มขึ้นเป็น 90.73%  หรือเพิ่มขึ้นร้อยละ 1.91 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 
             ขอ้เสนอแนะโรงงานกรณีศึกษา 
                  5.2.1 เน่ืองจากเคร่ืองจกัรเป็นเคร่ืองจกัรมือ 2 มีอายุการใชง้านท่ียาวนาน ควรมีการซ่อม
บ ารุงใหญ่หลงัจากการซ้ือทนัที ก่อนท่ีจะมีการใชง้านเคร่ืองจกัร 
                  5.2.2 ควรมีการจัดการฝึกอบรมพนักงานใหม่หรือพนักงานท่ีต้องมาท าหน้า ท่ี
ควบคุมดูแลเคร่ืองจกัร เก่ียวกบัการใชง้านและการบ ารุงรักษาอยา่งถูกวิธี 
                  5.2.3 ควรมีการจดัซ้ือ จดัหาอะไหล่ท่ีไดคุ้ณภาพมาตรฐานตามการใชง้านของเคร่ืองจกัร
อยา่งเหมาะสม 
                  5.2.4 ควรมีการท า Stock ส ารองอะไหล่ให้เพียงพอส าหรับการซ่อมฉุกเฉินและการซ่อม
บ ารุงเชิงป้องกนั 
                  5.2.5 ควรมีการจดัฝึกอบรมกิจกรรม 5 ส. ให้กบัพนกังานทุกคน และสร้างกิจกรรมหรือ
แรงจูงใจใหพ้นกังานไดมี้ส่วนร่วมในกิจกรรม 
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