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บทคดัย่อ 

การคน้ควา้อสิระเล่มนี้มวีตัถุประสงค ์เพื่อศกึษาปัญหา การสญูเสยีในกระบวนการผลติ ในโรงงานอุตสาหกรรมแปรรปู
อาหาร(ผลติภณัฑไ์ก่ปรุงสุก) เพือ่น ามาปรบัปรุงกระบวนการผลติและลดการเกดิการสญูเสยีทีเ่กดิขึน้จากสาเหตตุ่างๆทีเ่ป็น
สาเหตุหลกัทีท่ าใหก้ารผลติเกดิปัญหา โดยน าการประยุกตใ์ชก้ารบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลทีม่ทีุกคนมส่ีวนร่วมมาช่วยในการ
ปรบัปรุงประสทิธภิาพของกระบวนการผลติ โดยใหส้อดคลอ้งถงึการวเิคราะหปั์ญหากระบวนการผลติใน คน เครื่องจกัร 
วตัถุดบิ วธิกีาร  วตัถุประสงคห์ลกัของงานวจิยันี้เพื่อศกึษาปัญหาในไลน์ผลติของอุตสาหกรรมอาหารแปรรปู และลดการ
สญูเสยีทีเ่กดิขึน้  เริม่จากขัน้ตอนการเกบ็รวบรวมขอ้มลูทีเ่กีย่วกบัการสญูเสยีทีเ่กดิขึน้จากกระบวนการผลติโดยแบง่สาเหตุ
ทีเ่กดิขึน้เป็นหมวดหมู่ทีเ่กดิขึน้จาก คน เครื่องจกัร วตัถุดบิ วธิกีาร เพื่องา่ยต่อการน าขอ้มลูมาวเิคราะหปั์ญหาดว้ยการใช้
แผนภูมกิา้งปลา (Cause and Effect Diagram) และก าหนดแนวทางเพื่อท าการแกไ้ขปรบัปรุง เพื่อลดปัญหาการสญูเสยีที่
เกดิขึน้ในกระบวนการผลติใหล้งน้อย ดว้ยทฤษฎกีารบ ารงุรกัษาเชงิทวผีลทีม่ทีีค่นมส่ีวนร่วมและแกไ้ขปัญหาตามแนวทาง 8 
เสาหลกั เพื่อพฒันาประสทิธภิาพในกระบวนการผลติโดยประเมนิค่าจากเวลาการสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ทัง้ก่อนและหลงัท าการ
วจิยั 

 จากการศกึษาพบว่าก่อนท าการปรบัปรุงขอ้มลูการสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติทัง้หมดอยู่ที ่33,925 นาท ี
หลงัการปรบัปรุงการสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติทัง้หมดอยู่ที ่24,666 นาท ีคดิเป็นรอ้ยละที ่27 ดงันัน้สามารถสรุป
ไดว้่าหลงัการปรบัปรงุด าเนินการแกไ้ขดว้ยการใชก้ารบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลทีม่ทีุกคนมส่ีวนรว่มจากการบ ารุงรกัษาทีถู่กตอ้ง



และถูกวธิ ีและพนักงานมคีวามรูค้วามเขา้ใจในการท างานและดแูลรกัษาเครื่องจกัรมากขึน้ ส่งผลใหส้ามารถลดการสญูเสยีที่
เกดิขึน้ในกระบวนการผลติไดจ้รงิ 

Abstract 

This independent thesis aims to study the problem of losses in the production process in the food 
processing industry (poultry products). In order to improve the production process and reduce the loss caused by 
various causes that originate production problems. By bringing in the application of Total Productive Maintenance 
(TPM) to let everyone involved to help improve the efficiency of the production process. This is consistent with 
the analysis of problems in the production process of people, machines, raw materials, and methods. The 
purpose of this research is to study problems in the production line of the processed food industry and reduce 
the loss incurred. Starting from collecting the information about the loss caused by the production process by 
dividing the causes of occurrence into categories - people, machines, raw materials and methods to make it 
easier to analyze the data by using Fishbone diagram (Cause and Effect Diagram). Also set the guidelines for 
improvement, in order to reduce the loss that occurs in the production process by using Total Productive 
Maintenance (TPM) that engages people and solves problems according to an 8-pillar approach to improve 
production process efficiency by evaluating the loss time incurred before and after the research. 

From the study, it was found that before the improvement the total production loss was 33,925 minutes, 
after the adjustment, the total production loss was 24,666 minutes, representing 27 percent. Therefore, it can be 
concluded that after the improvement, corrective action is taken with the use of Total Productive Maintenance 
(TPM) with everyone involved by doing the right maintenance process and having employees acknowledge and 
understand the operation and maintenance of machines can actually reduce the loss incurrence in the production 
process. 

บทน า 

อุตสาหกรรมอาหารแปรรปูส่งออกนัน้เป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมขนาดใหญข่องประเทศและเป็นอุตสาหกรรมทีต่่อเนื่องอื่นๆ
อย่างมาก ซึง่ประเทศไทยเป็นอนัดบัตน้ๆของโลกในการส่งออกรวมทัง้มบีทบาทในการพฒันาเศรษฐกจิของประเทศ เพื่อให้
เราสามารถแขง่ขนัอยูใ่นระดบัทีเ่ป็นเลศิและมุ่งเน้นพฒันา ปรบัปรุงใหเ้กดิประสทิธภิาพดทีัง้ในกระบวนการผลติ การจดัการ
ทีด่เีพื่อใหเ้กดิการผลติทีม่คีุณภาพ ตน้ทุนการผลติต ่า ส่งสนิคา้ไดอ้ย่างตรงเวลา 

ปัจจบุนักระบวนการผลติในภาคอุตสาหกรรมนัน้มกีารแขง่กนัค่อนขา้งสงูซึง่ปัจจยัส าคญัทีท่ าใหธ้รุกจิสามารถอยู่
รอดและแขง่ขนักบัธุรกจิและคูแ่ขง่อื่นๆได ้คอื การผลติสนิคา้ทีม่คีุณภาพ ตน้ทุนการผลติต ่า ใชป้ระสทิธภิาพการผลติจาก
เครื่องจกัรไดอ้ย่างเตม็ประสทิธภิาพ และรวมไปถงึการบรหิารจดัการทีด่ ีเครื่องจกัรและอุปกรณ์ต่างๆมบีทบาทใน
กระบวนการผลติในภาคอุตสาหกรรมอย่างมาก เครื่องจกัรและอปุกรณ์ต่างๆมบีทบาทในกระบวนการผลติใน
ภาคอุตสาหกรรมอย่างมากเนื่องจากเป็นตวัขบัเคลื่อนหลกัของฝ่ายผลติในอุตสาหกรรม  สิง่ส าคญัในการผลตินัน้เรา



ตอ้งการผลติสนิคา้ทีม่คีุณภาพ สามารถลดการสญูเสยีในการผลติใหไ้ดม้ากทีสุ่ดและมคีวามสะดวกรวดเรว็ในการผลติ ถา้
เครื่องจกัรและอุปกรณ์เกดิความเสยีหายหรอืช ารุดท าใหป้ระสทิธภิาพของเครื่องจกัรลดลง กระบวนการผลติกต็อ้งหยุดลง
เกดิ Breakdown และสญูเสยีเวลาในการผลติไป 

 ในสภาวะปัจจุบนัทีเ่กดิขึน้ท าใหผู้ป้ระกอบการหรอืผลติตอ้งมาใหค้วามส าคญัต่อการควบคมุตน้ทุนการผลติมาก
ขึน้และตอ้งการสนิคา้ทีม่คีุณภาพมากขึน้ และยงัตอ้งการตดัลดค่าใชจ้่ายสิน้เปลอืง โดยอาจจะหนัมาลงทุนปรบัเปลีย่น
เครื่องจกัรเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพมากขึน้ ช่วยลดการใชแ้รงงานลง ลดความบกพร่องในการผลติสนิคา้ 

 การปรบัปรุงประสทิธภิาพของกระบวนการผลติโดยเพื่อใหส้อดคลอ้งถงึการวเิคราะหปั์ญหาในกระบวนการผลติ 
คน เครื่องจกัร วธิกีารต่างๆ ทีจ่ะช่วยใหก้ารผลติมปีระสทิธภิาพไดอ้ย่างสงูสุด ซึง่จะส่งผลใหเ้กดิสนิคา้ทีม่คีุณภาพและ
มาตรฐาน  การปฏบิตังิานทีม่คีวามเหมาะสม ไม่ใหเ้กดิความสญูเสยีหรอืสญูเปล่าในการผลติ ส่วนทีส่ าคญัทีสุ่ดคอื
ประสทิธภิาพของเครื่องจกัร เนื่องจากเครื่องจกัรเป็นตวัขบัเคลือ่นหลกัอุตสาหกรรมในการผลติอาหารแปรรปู ส่วนส าคญั
ดงักล่าวขา้งตน้จะเป็นตวัก าหนดในดา้นราคา ดา้นคุณภาพ และการส่งมอบสนิคา้ ถา้เกดิกระบวนการผลติตอ้งหยุดลง 
สนิคา้ทีผ่ลติกเ็กดิปัญหา ดงันัน้การจดัการในดา้นการบ ารุงรกัษาเป็นวธิหีนึ่งทีส่ามารถเพิม่ประสทิธภิาพของเครื่องจกัรได ้
โดยอาศยั การบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลทีทุ่กคนมส่ีวนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) เพื่อช่วยในการแกไ้ข
ปัญหาของเครื่องจกัรทีแ่ละอุปกรณ์ทีม่ปัีญหาเพื่อลดความสญูเสยีในดา้น Downtime ต่างๆ ทัง้นี้การกระบวนการผลติทีด่นีัน้
ตอ้งขึน้อยูบ่นพืน้ฐานของการใชเ้ครื่องจกัรและอุปกรณ์ทีด่ ีคอื เครื่องจกัรสามารถใชง้านไดต้ลอดเวลาและไดเ้ตม็ก าลงั
ความสามารถและไม่มกีารผลติของเสยีเกดิขึน้ รวมทัง้การจดัการทีด่ทีีเ่ป็นปัจจยัทีจ่ะส่งผลต่อการผลติไดอ้ย่างมี
ประสทิธภิาพ และในดา้นของตน้ทุนมนุษยท์ีม่ส่ีวนเกีย่วขอ้งกบัการควบคุมดแูลและการใชเ้ครื่องจกัรเพื่อการผลติ มนุษยก์็
เป็นปัจจยัหนึ่งทีส่ าคญัคอยขบัเคลื่อนและควบคุมการดแูลกระบวนการผลติเป็นปัจจยัทีส่่งผลต่อ Downtime ในการผลติ
โดยตรงอกีปัจจยัหนึ่งนอกจากเครื่องจกัร 

วธิกีารด าเนินวจิยั 

วธิกีารด าเนินการวจิยันี้มุง่เน้นวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาของกระบวนการผลติ และน าเอาการบ ารุงรกัษาแบบ
ทวผีลทีทุ่กคนมส่ีวนร่วม (TPM : Total Productive Maintenance) มาประยุกตใ์ชเ้พื่อลด Downtime ในกระบวนการผลติ 
ในการด าเนินการวจิยัผูว้จิยัมแีนวทางและขัน้ตอนในการด าเนินงานวจิยัเพื่อใหบ้รรลุวตัถุประสงคท์ีต่ัง้ไวด้งัต่อไปนี้ 

1.เพื่อศกึษาปัญหาในไลน์การผลติของอุตสาหกรรมอาหารแปรรปูส่งออก 
2.เพื่อการประยุกตใ์ช ้Total Productive Management เพื่อลด Downtime ในกระบวนการผลติ 
3.เพื่อเสนอแนะแนวทางการเพิม่ประสทิธภิาพในไลน์การผลติ 

ผูใ้หข้อ้มลูส าคญั (Key Informants) เป็นบุคลากรทีเ่กีย่วขอ้งกบักระบวนการผลติในโรงงานอตุสาหกรรมอาหารแปรรปู
ส่งออก(ผลติภณัฑไ์ก่สุกปรุงรส) ผูท้ีเ่กีย่วขอ้งกบักระบวนการผลติ ผูท้ีเ่กีย่วขอ้งกบัการควบคมุคณุภาพของสนิคา้ และผูท้ี่
เกีย่วขอ้งในการบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร จ านวนทัง้หมด 10 ท่าน โดยเกณฑใ์นการคดัเลอืกเลอืกจากทัง้ 10 ท่านมหีน้าทีค่วาม
รบัผดิชอบเกีย่วกบักระบวนการผลติจะมตีัง้แต่ระดบัผูค้มุงาน หวัหน้างานและผูจ้ดัการ การเลอืกกลุ่มตวัอย่าง เลอืกแบบ
เจาะจง (Purposive sampling) เป็นการเลอืกกลุ่มตวัอย่างโดยพจิารณาจากการตดัสนิใจของผูว้จิยัเอง ลกัษณะของกลุ่มที่



เลอืกเป็นไปตามวตัถุประสงคข์องการวจิยั การเอากลุ่มตวัอย่างแบบเจาะจงตอ้งอาศยัความรอบรู ้ความช านาญและ
ประสบการณ์ในเรื่องนัน้ๆของผูท้ าวจิยั การทีใ่ชเ้ลอืกแบบเจาะจงเนื่องจากว่า ความรู ้ประสบการณ์ในการท างานทีเ่กีย่วขอ้ง
กบัการผลติโดยตรงจะสามารถท าใหไ้ดข้อ้มลูทีต่รงประเดน็และสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้ไดอ้ยา่งครบถว้นและเทีย่งตรง 

ใชก้ารสมัภาษณ์เกบ็ขอ้มลูจากการสมัภาษณ์เชงิลกึ 1. การก าหนดประเดน็ค าถามเพื่อใชเ้ป็นเครื่องมอืในการ
สมัภาษณ์เชงิลกึ (In-depth Interview)โดยผูว้จิยัใชก้ารสมัภาษณ์แบบไม่เป็นทางการโดยการเตรยีมแนวค าถามการ
สมัภาษณ์ไวล่้วงหน้าและมคีวามต่อเนื่องของค าถามสามารถเจาะลกึ การตัง้แนวค าาถามหลกัไวก้่อนล่วงหน้าเป็นแบบกวา้ง 
ๆ เพื่อใหม้จีุดยนืและประเดน็ทีต่อ้ง สมัภาษณ์ ใชล้กัษณะค าาถามแบบปลายเปิด ไม่มกีารก าาหนดหรอืเรยีงล าดบัหวัขอ้
ค าาถาม การสมัภาษณ์ แบบเจาะลกึ หรอืการสมัภาษณ์แบบมจีดุสนใจโดยเฉพาะ เป็นการสมัภาษณ์เจาะจงในเรื่องทีเ่ป็นจุด
สนใจของผูว้จิยัในหวัขอ้สาเหตขุอง Downtime และการเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติในโรงงานอตุสาหกรรมอาการแปรรปู 

การเกบ็ขอ้มลูทีใ่ชใ้นการศกึษาครัง้นี้โดยแบ่งไดเ้ป็น 2 ขอ้มลู ขอ้มลูในส่วนของปฐมภมู ิและ ทตุยิภมู ิ
  ปฐมภูม ิเป็นการเกบ็ขอ้มลูการวจิยัจากการสมัภาษณ์แบบมโีครงสรา้งทีเ่ป็นชุดค าถามทีเ่หมอืนกนัหมด โดยการ
สรา้งค าถามหรอืแบบสมัภาษณ์ใหส้อดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องการวจิยัเพื่อใหค้รอบคลุมและตรงประเดน็เพื่อใหไ้ดข้อ้มลูที่
มคีุณภาพและสามารถน าไปวเิคราะหห์าสาเหตุของปัญหาได ้

  ทุตยิภมู ิการน าขอ้มลู Downtime ทีถู่กเกบ็อยู่ในกระบวนการผลติในชว่งเวลา พฤษจกิายน 2563 ธนัวาคม 2563 
ออกมาวเิคราะหต์ามวตัถปุระสงคข์องการวจิยั เพื่อน าขอ้มลูเกีย่วกบั downtime ในกระบวนการผลติออกมาแยกประเภท
ของสาเหตทุีเ่กดิขึน้เกีย่วกบัเครื่องจกัร คน ตามประเภทต่างๆทีเ่กดิขึน้ 

การวเิคราะหข์อ้มลู 

การเปรยีบเทยีบขอ้คน้พบของปรากฏการณ์ทีศ่กึษาจากแหล่งขอ้มลูมองทีต่่างกนันักวจิยัจ านวนมากคาดว่าวธิกีาร
ตรวจสอบสามเสา้เป็นแนวทางส าหรบัการยนืยนัความน่าเชื่อถอืของขอ้มลูสิง่ทีค่น้พบ โดยรปูแบบของการตรวจสอบสาม
เสา้ทีน่ักวชิาการ ไดน้ าเสนอ ขอ้มลู (data triangulation) การเปรยีบเทยีบและตรวจสอบความแน่นอนของขอ้มลูโดยน า
ขอ้มลูทีไ่ดม้าเปรยีบเทยีบซึง่จะเปรยีบขอ้มลูจากการสมัภาษณ์ผูท้ีเ่กีย่วขอ้งจ านวน 10 ท่าน และน าขอ้มลูทีไ่ดม้าเทยีบกบั
การเกบ็ขอ้มลู ขอ้มลูทีไ่ดม้าจาก 2 แหล่งนัน้มคีวามถูกตอ้งและเทีย่งตรงกนัตามการตรวจสอบเพื่อน าไปวเิคราะหต์่อ 

ผูว้จิยัโดยไดร้วบรวมขอ้มลูมาจากการสรา้งแบบการสมัภาษณ์ทีม่โีครงสรา้งในการถาม โดยใชค้ าถามทีเ่หมอืนกนั
หมดและใหเ้ปิดกวา้งในการตอบ เพื่อใหไ้ดข้อ้มลูทีต่รงประเดน็ และมกีารน าเอาขอ้มลู data ทีม่กีารเกบ็มาโดยใชใ้นช่วง
เดอืน พ.ย. 2563- ธ.ค. 2563 เพื่อจะไดศ้กึษาขอ้มลูและหาสาเหตุไดอ้ย่างตรงประเดน็ เพื่อหาแนวทางแกไ้ขไดอ้ย่างตรงจุด
และตรงตามวตัถุประสงคข์องการท าวจิยั หลงัจากนัน้เริม่มกีารวางแผนและประยุกตเ์ริม่ใชก้ารบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลทีม่ทีุก
คนมส่ีวนร่วมมาใชใ้นเดอืน ม.ค. 2564 และเริม่เกบ็ขอ้มลูเปรยีบเทยีบอกีครัง้ในเดอืน ก.พ. 2564 – ม.ีค. 2564 
 ขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการรวบรวมขอ้มลู ผูว้จิยัไดน้ าทฤษฎตี่างๆมาประยุกตใ์ชเ้พื่อใหไ้ดข้อ้มลูและสาเหตุการเกดิปัญหา
มาไดอ้ย่างถูกตอ้งเพื่อทีส่ามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ย่างตรงประเดน็ลด Downtime ในการกระบวนการผลติไดจ้รงิและเพิม่
ประสทิธภิาพในการผลติได ้โดยมกีารน าทฤษฎตี่างๆมาใชเ้พื่อวเิคราะหข์อ้มลูทีไ่ดม้าไดอ้ย่างถูกตอ้งตามรายละเอยีด
ต่อไปนี ้
 ทฤษฎแีผนผงัแสดงเหตแุละผล หรอืแผนภมูกิา้งปลา เพื่อคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิเกดิจากปัจจยัใดบา้ง โดยวเิคราะห์



ร่วมกบัขอ้มลูทีเ่กบ็มาจากการสมัภาษณ์และขอ้มลูจากกระบวนการผลติทีท่ าใหเ้กดิ downtime ในการผลติ และทฤษฎี
แผนภูมทิีน่ ามาเปรยีบเทยีบในแต่ละหวัขอ้ของ downtime ทีเ่กดิขึน้เพื่อใหเ้หน็ภาพไดช้ดัเจนว่าปัญหาไหนควรทีจ่ะไดร้บั
การแกไ้ขก่อนตามล าดบัความส าคญั 
 จากการหาสาเหตุของปัญหาทีเ่กดิขึน้กน็ าทฤษฎกีารบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลทีม่ทีุกคนมส่ีวนรว่มเพื่อลด downtime 
ทีเ่กดิขึน้ โดยแบ่งเป็นหวัขอ้แตล่ะหวัขอ้ Emergency downtime, Operating delay, Operating standby, Schedule 
downtime หลงัจากนัน้น าเอาทฤษฎกีารบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลทีม่ทีุกคนมส่ีวนร่วมเขา้ไปช่วยแกไ้ขเพื่อลด downtime ใน
กระบวนการผลติและเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติ เมื่อไดผ้ลการวจิยัน ามาสรุปผล 

ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

1.ศกึษาสภาพทัว่ไปของโรงงานและปัญหาทีเ่กดิขึน้ 

2.ศกึษาปัจจยัทีม่ผีลต่อการเกดิ Downtime ในกระบวนการผลติอาหารแปรรปู 

3.เกบ็รวบรวมขอ้มลู 

4.ศกึษาทฤษฎแีละหลกัการทีเ่กีย่วขอ้งกบัการประยุกตใ์ช ้TPM 

5.วเิคราะหห์าสาเหตุในการเกดิ Downtime 

6.หาแนวทางปรบัปรุงและแกไ้ข 

7.ผลจากการด าเนินการแกไ้ขเปรยีบเทยีบก่อนและหลงั 

8.สรุปผลวจิยั 

 

ปัญหาท่ีพบในกระบวนการผลิต 

สาเหตุต่างๆปัญหากระบวนการผลติต่างๆ เพื่อสาเหตุทีแ่ทจ้รงิและหาแนวทางแกไ้ขและน ามาปรบัปรุงประสทิธผิล
โดยรวมของเครื่องจกัรโดยใชว้ธิกีารแกปั้ญหาจากการบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลทีทุ่กคนมส่ีวนร่วม (TPM : Total Productive 
Management) มาประยุกตใ์ชใ้นกระบวนการผลติ 

 

 

 

 



ข้อมูลท่ีจะน ามาในการวิเคราะห์ 

 

ภาพที ่: 4-1  แผนผงัแสดงขอ้มลูเดอืน พ.ย.-ธ.ค. 2563 เปรยีบเทยีบกบั  ก.พ.-ม.ีค 2564 โดยน าขอ้มลูทีเ่กบ็มา
แบ่งแยกหมวกหมู่หลกัๆ 4 หวัขอ้ใหญข่อง Downtime ทีเ่กดิขึน้ 
 

ประเภทของ Downtime 

1.Emergency Downtime : Downtime ต่างๆทีไ่ม่คาดคดิทีจ่ะเกดิขึน้ เหตุการณ์ฉุกเฉินต่างๆ เช่น เครื่องจกัร
ช ารุดเสยีหาย, เจอสิง่แปลกปลอมหยุดไลน์ผลติเคลยีรส์ิง่แปลกปลอมโดยหาตน้ตอของสาเหตแุละท าการแกไ้ข 
2.Operating delay : การรอต่างๆ เช่น, การรอ Ingredient, การรอเน้ือขนส่งจากโรงดบิ(Primary Processing), การรอท า
ความสะอาด line ผลติทีช่า้จากเวลาทีก่ าหนด, รอ Operation พรอ้มผลติ, การเคลยีรเ์น้ือ, รอช่างเขา้มาแกไ้ขหน้างาน 
3.Operating standby : เวลา set up line ผลติ การเวน้ระหว่าง Batch,การปรบัไลน์เน่ืองจากปัญหาคุณภาพ,การเปลีย่น
น ้ามนัเนื่องจากปัญหาคุณภาพ, รออุณหภูม ิFryer/Oven ไดต้าม Spec. 
4.Schedule downtime : เวลาทีถู่กก าหนดไวว้างแผนไว ้เช่น การลา้งเปลีย่นสนิคา้, การเวน้ลา้งผลติเพื่อลา้งเปลีย่น Lot ใน
แต่ละวนั,เวลา Hot gas คอยลท์ าความเยน็, งาน Rework ต่างๆ, การ Trail ของ RD, ลา้ง Weekend  
ขอ้มลูต่างๆทีเ่กบ็มาเปรยีบเทยีบและน ามาแยกเป็นหวัขอ้ต่างๆดงันี้ 
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จากตารางดงักล่าวทีผู่ว้จิยัไดเ้กบ็ขอ้มลูมานัน้โดยแบ่งเป็นหวัขอ้ย่อย 4 หวัขอ้ตามตาราง ในหวัขอ้ Emergency 
Downtime  4622 นาท ี, Operating delay 5182 นาท ี, Operating standby 12848 นาท ี, Schedule downtime 11273 
นาท ีและไดว้เิคราะหห์าสาเหตขุองปัญหาทีท่ าใหเ้กดิ Downtime ความสญูเสยีต่างๆทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติโดยไดท้ า
การวเิคราะหห์าสาเหตโุดยใชแ้ผนภูมกิา้งปลาเพื่อหาแนวทางแกไ้ขปัญหา โดยในบทความนี้วเิคราะหห์าสาเหตุทัง้จาก
ขอ้มลูทีเ่กบ็และขอ้มลูจากการสมัภาษณ์ผูท้ีม่เีกีย่วขอ้งกบังานกระบวนการผลติเพื่อหาสาเหตุทีเ่ป็นปัจจยัทีท่ าใหเ้กดิ 
Downtime ทีเ่กดิการสญูเสยีขณะการผลติ ดงัแผนภมูกิา้งปลาดงัต่อไปนี้  



ภาพที ่4-2 : แผนภูมกิา้งปลาแสดง Downtime ทีเ่กดิขึน้ขณะผลติสนิคา้ 

 

หลงัจากทราบสาเหตหุลกัๆของ Downtime ทีเ่กดิขึน้ทีท่ าใหก้ระบวนการผลติตอ้งสญูเสยีเวลาการผลติ แนว
ทางการทีป่รบัปรงุกระบวนการผลติ จากการเกบ็ขอ้มลูแลว้พบว่ากระบวนการผลตินัน้ยงัไมม่ปีระสทิธภิาพอนัเนื่องจากการ
ผลติทีไ่มต่่อเนื่อง มาจาก ทัง้คน วธิกีาร เครื่องจกัร และการรอคอยวตัถุดบิ โดยจะการแกไ้ขปัญหาจะแยกเป็นหวัขอ้
ดงัต่อไปนี้ 

1.คน (Man) ในเรื่องของตวับุคคลนัน้เป็นเรื่องทีค่่อนขา้งละเอยีดเน่ืองจากแต่ละตวับุคคลนัน้มคีวามหลากหลาย 
ความช านาญ ความรูค้วามสามารถรวมถงึความสามารถในการเรยีนรูไ้ม่เท่ากนัดงันัน้สาเหตุทีเ่กดิจากบุคคลนัน้นัน้หลาย
ปัจจยัทีส่่งผลกระทบต่อการท างานและกระบวนการผลติทีต่อ้งใชค้นในการผลติรวมถงึการควบคุมเครื่องจกัร และหน้างาน
เป็นเครื่องจกัรทีจ่ะตอ้งเดนิตลอดเวลาส่งผลใหก้ารท างานและการฝึกฝนของพนักงานกจ็ะตอ้งปฏบิตักิบังานจรงิผลกระทบที่
เกดิขึน้กจ็ะส่งผลต่อการผลติโดยตรง ความรูค้วามเขา้ใจของตวับุคคลกส่็งผลต่อเรื่องประสทิธภิาพในการท างานทีแ่ตกต่าง
กนัโดยแยกเป็นสาเหตุดงัต่อไปนี้ 
  1.1 พนักงานใหมข่าดความรูค้วามสามารถ 
  1.2 พนักงานขาดความช านาญและการฝึกอบรม 
  1.3 เร่งผลติท าใหค้นขาดความละเอยีดรอบคอบในการท างาน 
การทีพ่นักงานเกดิการเรยีนรูม้ทีกัษะในการท างานจากหวัหน้างานหรอืการอบรมต่างๆทีท่ าใหเ้กดิความช านาญขึน้จะส่งผล
ต่อการผลติทีม่ปีระสทิธภิาพและเกดิขวญัและก าลงัใจต่อพนักงานว่าไม่ไดเ้ป็นงานทียุ่่งยากเกนิความสามารถและเกดิรูส้กึ
การมคีุณค่าในตวัเองและหน้าทีจ่ะท าใหเ้กดิผลลพัธท์ีด่ใีนการท างาน 

2.วธิกีาร (Method) เป็นเรื่องของกระบวนการท างานขัน้ตอนทีม่คีวามละเอยีดอ่อนและซบัซอ้นเนื่องดว้ยการ
ปฏบิตังิานทีเ่กีย่วขอ้งกบัเครื่องจกัรและคนทีต่อ้งปฏบิตัใิหส้อดคลอ้งและต่อเน่ืองกนั ขัน้ตอนของการใชเ้ครื่องจกัรทีต่อ้งการ
ความช านาญ ความรูเ้กีย่วกบัเครื่องจกัรทีใ่ชใ้นกระบวนการผลติเพราะเครื่องจกัรเป็นส่วนหนึ่งในกระบวนการผลติทัง้



ก าลงัคนตอ้งสอดคลอ้งกบัก าลงัการผลติของจกัรเพื่อใหค้วามสมัพนัธส์อดคลอ้งกนัในการท างาน ระเบยีบขัน้ตอนการ
ท างานทีพ่นักงานปฏบิตังิานตอ้งเรยีนรูเ้พื่อใหก้ารปฏบิตัสิามารถผลติไปไดอ้ย่างต่อเนื่องไม่เกดิเหตุทีท่ าใหเ้กดิการหยุด
ผลติ ลดขัน้ตอน Flow การท างานทีไ่มจ่ าเป็นออก เพื่อใหเ้กดิความสะดวกส าหรบัการท างานกบัพนักงาน เช่น การจดัไลน์
ผลติใหม่เปลีย่นวธิกีารทีล่ดขัน้ตอนทีไ่มจ่ าเป็นออก  

3.เครื่องจกัร (Machine) เครื่องจกัรเป็นสิง่ส าคญัในกระบวนการผลติอาหารแปรรปูเน่ืองจากจุด CCP ของโรงงาน
นัน้กอ็ยู่กบัเครื่องจกัรเพื่อป้องกนัการ Error ของพนักงานและยงัท างานไดอ้ย่างถูกตอ้ง และความผดิพลาดน้อย แต่
พนักงานยงัตอ้งตรวจสอบการท างานของเครื่องจกัรว่าประสทิธภิาพในการท างานนัน้ยงัอยูใ่นระดบัมาตรฐานทีค่วรจะเป็น
หรอืไม่ กรณีทีเ่ครื่องจกัรไม่สามารถท างานไดอ้ย่างเตม็ประสทิธภิาพหรอือุปกรณ์มกีารช ารุดกจ็ะส่งผลกระทบต่อการผลติ
ท าใหเ้ครื่องจกัรหยุดๆ และส่งผลต่อไลน์ผลติหยุดเดนิและเกดิ Downtime ในการผลติได ้จากสาเหตุทีก่ล่าวมาขา้งตน้ทศิ
ทางการแกไ้ขในการหาสาเหตทุีแ่ทจ้รงินัน้จะแบ่งออกเป็น 2 ประเดน็ 
 3.1 คน (Man) สิง่แรกทีพ่นักงานปฏบิตัหิน้างานควรจะตอ้งมคีอืความรูค้วามเขา้ใจในเครื่องจกัรทีต่วัเองไดใ้ชใ้น
การปฏบิตัหิน้าทีเ่ขา้ใจในขัน้ตอนผลติ เช่าการเขา้ใจในการปรบัพารามเิตอรเ์พื่อใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการผลติที่
ต่อเนื่องกนัใหก้ารผลติสามารถผลติไดอ้ย่างต่อเนื่อง และมกีารฝึกอบรมพนักงานปฏบิตังิานทัง้คนเขา้ใหมแ่ละฝึกอบรม
ประจ าปีหรอืเดอืนเพื่อใหพ้นักงานไดท้ างานอย่างถกูวธิแีละป้องกนัปัญหาอื่นๆทีจ่ะตาม ตวัพนักงานสามารถปรบัตัง้แกไ้ข
พืน้ฐานเบือ้งตน้ไดด้ว้ยตวัเองเมือ่โดยไมต่อ้งรอหวัหน้าหรอืช่างมาแกไ้ข ใหเ้ขา้ใจถึงขัน้ตอนท างาน ท าไปเพื่ออะไร เมื่อท า
อย่างนี้แลว้จะสามารถป้องกนัปัญหาอะไร หรอืแกปั้ญหาขึน้มาตอ้งแกไ้ขหรอืตรวจสอบอะไรเป็นขัน้เป็นตอนต่อไปท าใหเ้กดิ
กระบวนการผลติทีถู่กตอ้ง 
  3.2 เครื่องจกัร (Machine) เครื่องจกัรทีม่สีภาพเก่าใชง้านมาเป็นเวลางานท าใหเ้ครื่องจกัรช ารุดหรอืไม่สามารถเดนิ
เครื่องจกัรเป็นประสทิธภิาพได ้เมื่อมกีารใชง้านทีห่นักกท็ าใหเ้ครื่องจกัรหยุดบ่อย เช่น สนิคา้บางตวัทีใ่ชน้ ้าแป้งหนืดเป็น
ส่วนผสมและท าใหเ้ครื่องจกัรไมส่ามารถท างานไดเ้ตม็ประสทิธภิาพ หรอืมกีารโมดฟิายเครื่องจกัรทีไ่ม่เหมาะสมท าใหเ้กดิ
การขดัขอ้งบ่อย ความพรอ้มไมข่องพรอ้มชิน้ส่วนอะไหล่การเปลีย่นอะไหล่ทีเ่ทยีบเคยีงจากของเดนิแต่ไมม่ปีระสทิธภิาพ
เท่าทีเ่ครื่องจะเป็นกส่็งผลต่อการหยุดของเครื่องจกัรหรอืท าใหเ้ครื่องจกัรเกดิการกระตุกและส่งผลต่อกระบวนการผลติและ
สนิคา้ได ้

4.วตัถุดบิ (Material) วตัถุดบิไมม่สี าหรบัการผลติดว้ยเงือ่นไขบางอย่างในโรงงานแปรรปูอาหารการผลติแต่ละ
สนิคา้นัน้ตอ้งเรยีงล าดบัการผลติเนื่องจากส่วนผสมของแต่ละสนิคา้หรอืสขีองสนิคา้เมื่อผ่านการทอดแตจ่ะเรยีงจากสอี่อนไป
เขม้เพื่อลดการเปลีย่นน ้ามนัทีใ่ช ้ดงันัน้ถา้วตัถุดบิไม่มที าใหเ้กดิการรอวตัถุดบิและเสยีเวลาในการรอเกดิ Downtime ที่
สญูเสยีในการผลติไปโดยเปล่าประโยชน์ 

ผลของการวิเคราะห์ข้อมูล 

  การน าการบ ารุงรกัษาทวผีลทีท่กุคนมส่ีวนรวมมาใช ้(Total Productive Maintenance)  เพื่อแกไ้ขปัญหาหรอื
สาเหตุทีท่ าใหเ้กดิ Downtime กระบวนการผลติลดลงตามกราฟดา้นล่าง 

จากการเกบ็ขอ้มลูของแต่ละหวัขอ้ทีแ่บง่ออกมานัน้จากเดอืน พ.ย.-ธ.ค. 2563 นัน้ Downtime โดยรวมคดิเป็น 
33925 นาท ีเมื่อมกีารใชก้ารบ ารุงรกัษาแบบทวผีลทีทุ่กคนมส่ีวนร่วมมาใชง้าน ในเดอืน ก.พ.-ม.ค. 2564 Downtime 



โดยรวมคดิเป็น 24666 นาท ีท าให ้Downtime นัน้ลดลง 9259 นาท ีโดยน าการใชก้ารบ ารงุรกัษาทวผีลทีทุ่กคนมส่ีวนรวม
มาประยุกตใ์ชใ้นหวัขอ้ต่างๆ โดยวธิกีารท างานจะเป็นในระยะสัน้มกีารประชมุสัน้ๆในเชา้แต่ละทุกวนัเพื่อคุยปัญหาต่างๆที่
เกดิขึน้ของเมื่อวานและทีเ่ป็นสาเหตุต่อเนื่องกนัมา เพื่อหาวธิแีกไ้ขปัญหารวมกนัในทุกฝ่ายๆ และ ในระยะยาวทีเ่กบ็ขอ้มลู
เพื่อหา Top 5 ของ Downtime ทีส่ าคญัและน าไปแกไ้ขเพื่อหาวธิป้ีองกนัระยะยาว 

แนวทางและวิธีแก้ไขปัญหา 

Emergency Downtime  
 จากในหวัขอ้น้ีสาเหตุหลกัๆมาจากเครื่องจกัรหยุดท างานหรอืเสยีบ่อย (Machine Breakdown) มปัีจจยัหลายอย่าง
ทีเ่กดิขึน้ทัง้ดา้นของคน และเครือ่งจกัร วธิกีารแกไ้ขโดยเอา TPM เอามาประยุกตใ์ช ้
 1.การบ ารุงรกัษาดว้ยตนเอง หมายความว่าผูป้ฏบิตังิานหรอืช่างหน้างานตอ้งมคีวามรูค้วามเขา้ใจเกีย่วกบัหน้า
งานของตวัเองเมื่อมเีหตุการณ์ทีเ่กดิขึน้หรอืสาเหตุทีจ่ะท าใหเ้ครื่องจกัรเสยีหายและส่งผลกระทบต่อการผลติสามารถ
ช่วยเหลอืตนเองและน าไปสู่การแกไ้ขเบือ้งตน้ได ้เช่น ระบบหล่อลื่น ส่วนของเครื่องจกัรทีอ่ยู่ในสภาพสมบูรณ์พรอ้มผลติไม่
ฝืนเครื่องจกัรเพื่อน าไปสู่การเกดิเสยีหาย 
 2.การฝึกอบรม เพื่อใหเ้กดิความรูค้วามเขา้ใจแก่พนักงานปฏบิตังิาน ทัง้ฝ่ายผลติและฝ่างช่างบ ารุง ในของฝ่าย
ผลติกพ็นักงานจะสามารถมองเหน็ปัญหาไดเ้กดิทีจ่ะเกดิ Downtime ฝ่ายช่างเมื่อฝึกอบรมกจ็ะสามารถวเิคราะหแ์ละ
ซ่อมแซมเครื่องจกัรไดต้รงสาเหตุไมต่อ้งเสยีเวลาในการซ่อมหรอืการไล่หาสาเหตุทีจ่ะท าใหเ้กดิการเสยีเวลามากขึน้ 
  3. การบ ารุงรกัษาเชงิวางแผน การน า Total Productive Maintenance ไปประยุกตใ์ชใ้นการท างานเกีย่วกบั 
Maintenance เป็นการวางแผนทัง้ในระยะสัน้และระยะยาว โดยนี้เป็นส่วนหนึ่งของการแกไ้ขปัญหาเครื่องจกัรจากฝ่าย 
Maintenance โดยก าหนดหมายเลขเครื่องจกัรและวางแผนในการซ่อมบ ารุงในระยะเวลาสัน้และยาว เพื่อตรวจสอบสภาพ
และท าการ Service ตามรอบเพือ่ป้องกนัเครื่องกนัเสยีหายในระดบัทีส่่งผลกระทบทีเ่สยีหายหนกั และท าใหต้อ้งหยุดผลติ 
ดงัภาพเป็นตวัอย่างขัน้ตน้ของการที ่Service เครื่องจกัรตามระยะเวลาทีก่ าหนด  

 

 ภาพที ่4-3 ตารางการ Maintenance เครื่องจกัร 



Operating Delay  
 Operating Delay ส่วนใหญท่ีเ่กดิขึน้จะเป็นในการรอต่างๆในขณะท างาน เน่ืองจากในกระบวนการท างานของการ
แปรรปูไก่ ในส่วนของไลน์ทีผ่ลติสนิคา้แปรรปูส่วนใหญจ่ะเป็นสนิคา้ทีเ่ป็นไก่ทอดดงันัน้ กระบวนการในการท าจะมนี ้าหรอื
Batter ทีเ่อาไวเ้คลอืบชิน้ไก่ โดยการกระบวนการท างานนัน้จะมรีะดบัความหนืดและอุณหภมูขิองน ้า Batter นี้ทีร่ะบุในสเปก 

ของการผลติสนิคา้ ดงันัน้ขณะการผลติถา้ไม่สามารถควบคุมได ้วธิกีารตอ้งหยุด
การผลติและรออุณหภูมแิละปัจจยัต่างๆท าใหเ้กดิการ Delay และการผลติ
หยุดชะงกัได ้ หรอืประเดน็อื่นๆการรอเครื่องจกัรหรอืเครื่องจกัรไม่พรอ้มในการ
ผลติโดยทีไ่ม่ไดเ้กดิจากฝ่ายช่างแต่เกดิจากพนักงานปฏบิตัหิน้างาน 

และการรอวตัถุดบิต่างๆส าหรบัการผลติเมื่อวตัถุดบิไม่เพยีงพอ ท าใหเ้กดิการ
เสยีเวลารอวตัถุดบิไปโดยเปล่าประโยชน์ 
 การเอา TPM มาประยุกตใ์ชใ้นหวัขอ้ การปรบัปรุง
เฉพาะเรื่อง เป็นกระบวนการปรบัปรุงทีเ่กดิความสญูเสยีจาก
คน หรอืความสญูเสยีต่อวตัถุดบิ  รวมไปถงึความสญูเสยี
เน่ืองมาจากการบรหิาร เช่นการรอวตัถุดบิตอ้ง set safety 
stock ใหมห่รอืรอบการส่งสนิคา้ทีร่วดเรว็มากขึน้ในการส่ง
วตัถุดบิเพื่อลดการลดวตัถุดบิ โดยวเิคราะหก์นัเป็นเรื่องๆไป 
โดยลงรายละเอยีดในแต่ละเรื่องเพื่อลดการสญูเสยีในการผลติ 

Operating standby 
  จากสาเหตุทีเ่กบ็ขอ้มลูมาเบือ้งตน้หลกัเวลา
ทีส่ญูเสยีไป อนัดบัแรกคอืเวลาเบรกของพนักงานการ 
อนัดบัสองคอืการผลติครบแพลนผลติ และรองลงมา
อนัดบัสาม การปรบัไลน์เน่ืองจากปัญหาคุณภาพ เป็น
เวลาทีพ่นักงาน Standby เฉยๆรอโดยไม่เกดิ
ประโยชน์หรอืสญูเสยีเวลาไปเปล่าๆจากการทีไ่มไ่ด้
ผลติเนื่องจากสาเหตทุีก่ล่าวไปขา้งตน้ 
  1.การปรบัปรุงเฉพาะเรื่อง น าการไป
ปรบัปรุงจากการเรื่องเวลาเบรกของพนักงาน ใหเ้วยีน
เบรกสลบักนัและจะไดเ้วลาผลติขึน้มาโดยเปรยีบเทยีบกบัก าลงัผลติแต่ละชว่งเวลาหรอืรบัคนเพิม่มาเพื่อเวยีนเบรกและ
เทยีบกบัสนิคา้ทีอ่อกกบัค่าแรงเพื่อหาทางทีด่ทีีสุ่ดและลดการสญูเสยีไดม้ากทีสุ่ดและการปรบัปรุงเฉพาะเรื่องดา้นการ
ปรบัไลน์เน่ืองจากปัญหาคุณภาพ เช่น downtime จากการเปลีย่นน ้ามนัเนื่องจาก FFA (Free Fatty Acid) หรอื สขีองสนิคา้
ทีเ่กนิค่ามาตรฐานทีต่ัง้ไวท้ าใหต้อ้งหยุดผลติ และท าการเปลีย่นน ้ามนั เพื่อรกัษาคุณภาพของสนิคา้ไว ้ 
  2.การบรหิารจดัการเครื่องจกัร ควบคุมดแูลเครื่องจกัรขัน้ตน้ มกีารวางแผนและการจดัการออกแบบกระบวนการ 
รวมถงึฟังกช์นัและความสามารถในการผลติ เพื่อลดเวลาการ Set up line ใหน้้อยลง  



Schedule Downtime 
  เป็นตารางการผลติหรอืแผนต่างๆทีเ่กีย่วขอ้งกบัการผลติทีท่ าใหเ้กดิการสญูเสยีเวลาเกีย่วกบัการผลติต่างๆ
Downtime หลกัมาจากการท าความสะอาดไลน์ผลติทีส่งูเป็นอนัดบัหนึ่ง เนื่องจากเป็นอุตสาหกรรมการผลติอาหารการลา้ง
เครื่องจกัรมคีวามละเอยีดอ่อนทีส่่งผลต่อเชือ้ ดงันัน้เวลาในส่วนนี้จะท าใหก้ารลดมากเพราะตอ้งการคุณภาพของสนิคา้ที่
สะอาดและปลอดภยั อนัดบัทีส่องเป็นงาน rework ตา่งๆ ไม่ว่าจะเน่ืองจากเจอ B-grade ปนเขา้ไปกบั A-grade ท าใหต้อ้ง
เวลา rework งาน การเปลีย่น Product – change over จากสนิคา้หนึ่งไปอกีสนิคา้หนึ่งท าใหต้อ้งเวลาในการลา้งสะอาด
ความสะอาดไลน์ผลติและกจ็ะเกดิการสญูเสยีเวลาผลติยิง่ม ีproduct มากกย็ิง่จะสญูเสยีมาก การน า TPM ไปประยุกตใ์ช ้
  1.การบ ารุงรกัษาคุณภาพ และ การฝึกอบรม ควบคู่กนัไปใน condition ของการควบคมุการผลติและคุณภาพเช่น
อธบิายรปูสนิคา้ a-grade และ b-grade ทีแ่ตกต่างกนัเพื่อคดัแยกไดอ้ย่างเหมาะสมและไม่ปนกนัจะไดไ้มต่อ้งสญูเสยีน า
เวลาผลติมา rework งาน หวัหน้างานมกีาร refresh training พนักงานปฏบิตังิานหน้าเพื่อความแม่นย าในการคดัสนิคา้ 

 

หวัข้อ การน า TPM ไป
ประยุกต์ใช้ 

วิธีการปรบัปรงุ เป้าหมาย ผู้รบัผิดชอบ 

Emergency 
Downtime 
 

1.การบ ารุงรกัษา
ดว้ยตนเอง 
2.การบ ารุงรกัษา
เชงิวางแผน 
3.ฝึกอบรม
พนักงาน 
 

1.เกบ็รวบรวมขอ้มลูการขดัขอ้งของ
เครื่องจกัร เพื่อน าไปเป็นขอ้มลูในการ
ป้องกนัและแกไ้ขปัญหาทีจ่ะเกดิขึน้ 
2.จดัท าการฝึกอบรมพนักงานทีเ่กีย่วขอ้ง
และคู่มอืปฏบิตังิานเบือ้งตน้ใหแ้ต่ละ
เครื่องจกัร 
3.มกีารวางแผนซ่อมบ ารุงเครื่องจกัรทัง้ใน
ระยะสัน้และระยะยาว 
4.อบรมพนักงานหน้างาน ใหท้ราบถงึจุด
ตรวจสอบขณะผลติอย่างสม ่าเสมอเพื่อ
ป้องกนัการเกดิ Downtime หรอืความ
เสยีหายจากเครอืงจกัร 
 

เพื่อลดการ
สญูเสยีจาก
เครื่องจกัรหยุด
ผลดิ 
 

1.ฝ่ายผลติ 
2.ฝ่ายซ่อม
บ ารุง 
 

Operating 
Delay 
 

1.การปรบัปรุง
เฉพาะเรื่อง 
 

1.ก่อนเริม่งานผลติใหห้วัหน้างาน
ตรวจสอบแต่ละกระบวนการว่าวตัถุดบิมี
เพยีงพอหรอืไม ่
2.พนักงานปฏบิตังิานตรวจสอบ 
Checklist ว่าเครื่องจกัรและหน้างาน
พรอ้มปฏบิตังิานไดต้ามเวลาหรอืไม่ 
3จดัท า Checklist ก่อนผลติใหพ้นักงาน
ปฏบิตังิานเพื่อตรวจสอบว่าเครือ่งจกัรอยู่
ในสภาพสมบูรณ์และพรอ้มปฏบิตังิาน 

ลดเวลาจาก
การรอสิง่ต่างๆ
จากฝ่ายผลติ 
 

1.ฝ่ายผลติ 
 



 
Operating 
Standby 
 

1.การปรบัปรุง
เฉพาะเรื่อง 
2.การบรหิาร
จดัการเครื่องจกัร 
 

1.จดัท ามาตรฐานและการ set up line 
ของแต่ละสนิคา้เพื่อความรวดเรว็เพื่อให้
พนักงานทีป่ฏบิตังิานไดเ้ขา้ใจไดม้ากขึน้ 
2.การจดัการวางแผนเวยีนเวลาเบรก
เพื่อใหส้ามารถไดเ้วลาผลติเพิม่มากขึน้ 
3.จดัการวางแผนผลติใหเ้หมาะสมกบั
เวลาเพื่อลดการผลติทีค่รบ plan ผลติ
ก่อนเวลา 

1.ลดเวลาจาก
การ Set up 
line ผลติ 
 

1.ฝ่ายผลติ 
2.ฝ่ายวางแผน 
 

Schedule 
Downtime 
 

1.การบ ารุงรกัษา
คุณภาพ 
2.การฝึกอบรม 
 

1.จดัการวางแผนผลติใหด้เีพื่อลดการ
สญูเสยีจากการเปลีย่น Product ในการ
ผลติ 
2.อบรมฝึกงานเกีย่วกบั Condition ใน
การผลติทีส่่งผลต่อคุณภาพของสนิคา้ 
3.ก าหนดวธิกีาร ทศิทาง จ านวนครัง้ใน
การเปลีย่นเครื่องจกัร เพื่อใหเ้ครื่องจกัร
อยู่ในสภาพสมบูรณ์ทีส่่งผลกระทบต่อ
สนิคา้ 

1.สามารถเพิม่
เวลาในการ
ผลติเพิม่มาก
ขึน้ 
2.ลดปัญหา
ดา้นคุณภาพ 
 

1.ฝ่ายผลติ 
2.ฝ่ายวางแผน 
3.ฝ่ายประกนั
คุณภาพ 
 

 จากตารางดา้นแต่ละหวัขอ้ทีน่ า TPM การบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลทีทุ่กคนทีส่่วนร่วมมาประยุกตใ์ชใ้นการจดัการและ
ปรบัปรุงพฒันากระบวนการผลติ ไมว่่าจะเป็นการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง การบ ารงุรกัษาเชงิวางแผน การปรบัปรงุเฉพาะ
เรื่อง การฝึกอบรมพนักงาน การบ ารุงรกัษาคุณภาพ การบรหิารการจดัการเครื่องจกัร สิง่ต่างๆเหล่านี้ทีจ่ะช่วยพฒันา
กระบวนการผลติใหเ้กดิคุณภาพและลดการเสยี Downtime จากเครื่องจกัร คนและคุณภาพของสนิคา้ ไปไดอ้ย่างมาก 

 เมื่อDowntime มาเปรยีบเทยีบกนัในช่วงระยะเวลาในเดอืน พ.ย.2563 - ธ.ค.2564  เปรยีบเทยีบกบั ก.พ. 2564 - 
ม.ีค. 2564 สามารถลดระยะเวลาในการสญูเสยีได ้9259 นาท ีโดยคดิเป็น ชม. แลว้ 154.32 ชม. ซึง่เป็นค่าตน้ทุนการเสยี
โอกาสในการผลติและสามารถน ามาผลติไดโ้ดยจะยิง่เพิม่ประสทิธภิาพในการผลติใหไ้ดด้ยีิง่ขึน้ และสามารถแขง่ขนัไดใ้น
ตลาดปัจจบุนัทีเ่กดิขึน้  



 

   ภาพที ่4-4 ตารางการเปรยีบเทยีบ Downtime ทีเ่กดิขึน้ 

  จากตารางขา้งบนทีน่ า Downtime มาเปรยีบเทยีบกนั สามารถลดระยะเวลาในการสญูเสยีได ้9259 นาท ีโดยคดิ
เป็น ชม. แลว้ 154.32 ชม. จากการวเิคราะหแ์ละหาแนวทางในการปรบัปรุงสาเหตทุีม่ผีลต่อการเพิม่ประสทิธภิาพการผลติ 
โดยการน าแนวคดิการบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลทีทุ่กมส่ีวนร่วมมาประยุกตใ์ชเ้พื่อลดการสญูเสยีในการผลติ  พบว่า หลงั
ปรบัปรุง การสญูเสยีเวลาจากการซ่อมบ ารุง ลดลงเหลอื 3907 นาท ีคดิเป็น 15%  , การสญูเสยีเวลาจากการรอคอยหรอื
ความล่าชา้ ลดลงเหลอื 3319 นาท ีคดิเป็น 36% , การสญูเสยีเวลาจากการเตรยีมงาน ลดลงเหลอื 8815 นาท ีคดิเป็น 31 
% และการสญูเสยีเวลาจากกจิกรรมทีว่างแผนไวล่้วงหน้า ลดลงเหลอื 8625 นาท ีคดิเป็น 23% โดยภาพรวมทัง้หมดของ
กระบวนการผลติ สามารถลดเวลาการสญูเสยีไดท้ัง้หมด 27% 

ทีส่ามารถน ามาผลติไดโ้ดยจะยิง่เพิม่ประสทิธภิาพในการผลติใหไ้ดด้ยีิง่ขึน้ และสามารถแขง่ขนัไดใ้นตลาดปัจจุบนั
ทีเ่กดิขึน้ จากการสรุปและน า TPM การบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลท าใหท้างผูว้จิยัมัน่ใจว่าการใช ้TPM หรอื การบ ารงุรกัษาเชงิ



ทวผีลทีทุ่กคนมส่ีวนร่วมสามารถแกไ้ขปัญหา Downtime ทีเ่กดิขึน้จากการกระบวนการผลติไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ  จาก
การเกบ็รวบรวมขอ้มลูเบือ้งตน้ในระยะเวลา 5 เดอืนทีผู่ท้ าวจิยัไดท้ าการวจิยั  

4.3 แนวทางการน าไปประยุกต์ใช้ 

 ก่อนเริม่การน าการบ ารุงรกัษาเชงิทวผีลทีม่ทีุกคนมส่ีวนรว่มมาใชส้ิง่แรกทีเ่ป็นสิง่จ าเป็นและส าคญัทีสุ่ดในการท า 
คอืขอ้มลูทีน่ ามาใชง้านนัน้ถูกตอ้งแค่ไหน ? เน่ืองจากสาเหตขุองปัญหาทีร่วบรวมมาตอ้งเป็นขอ้มลูทีถู่กตอ้งและไม่เป็นเทจ็
เพื่อจะไดน้ าไปแกไ้ขปัญหาในองคก์รไดอ้ย่างถูกตอ้ง กรณีทีบ่างแผนกทีใ่หข้อ้มลูไม่ครบถว้นหรอืบอกปัญหาในกระบวนการ
ผลติทีเ่กีย่วกบัหน้าทีค่วามรบัผดิชอบทีบ่อกขอ้มลูไม่หมด เพราะอาจจะตอ้งการทีจ่ะหลกีเลีย่งทีต่นเองตอ้งจะตอบปัญหา จะ
ส่งผลใหก้ารแกไ้ขไม่สามารถแกไ้ขปัญหาทีต่น้เหตุไดอ้ย่างจรงิจงัและกจ็ะเกดิปัญหาแบบเดมิๆซ า้ไปซ ้ามา 
 อย่างแรกสิง่ทีจ่ าเป็นในการน าไปใชอ้งคก์รตอ้งใชข้อ้มลูทีย่อมรบัความจรงิและขอ้มลูตวัเลขทีช่ีว้ดัผลไดจ้ากปัญหา
ทีเ่กดิขึน้ องคก์รจะสามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ย่างตรงจุดเมื่อผ่านการวเิคราะหแ์กไ้ขปัญหา ผลทีต่ามมาตวัชีว้ดัสามารถ
สะทอ้นผลลพัธอ์อกมาใหเ้หน็ไดอ้ย่างแทจ้รงิ เช่น เมื่อสามารถลดเวลาการหยุดชะงกัของเครื่องจกัรไดจ้รงิ จะไดเ้วลาในการ
ผลติกลบัมาท าใหอ้งคก์รไมต่อ้งเสยีตน้ทุนค่าเสยีโอกาสในการผลติไปได ้สิง่ทีไ่ดก้ลบัมาเป็นเวลาผลติและสนิคา้ทีส่ามารถ
ผลติออกมาได ้ตน้ทุนการผลติกล็ดลง 
 ขอ้มลูต่างๆทีถู่กเกบ็รวบรวมไวน้ ามาวเิคราะหว์างแผนเพื่อป้องกนัสิง่ทีไ่ม่คาดทีจ่ะเกดิได ้โดยน าขอ้มลูต่างๆมา
วเิคราะหแ์ละพยากรณ์เพื่อแกไ้ขเกีย่วกบัอุปกรณ์ส่วนควบของเครื่องจกัร ในการหาแนวโน้มทีจ่ะเสื่อมสภาพกบัอายชุิน้ส่วน
ของเครื่องจกัรอาจจะเปลีย่นใหเ้รว็ขึน้หน่อยกว่าปกต ิแตแ่ลกกบัการทีล่ดการสญูเสยีทีเ่ครื่องจกัรจะผลติไดเ้ตม็
ประสทิธภิาพ เมื่อเทยีบตน้ทุนของการอุปกรณ์ทีเ่ปลีย่นแต่เทยีบกบัสามารถสนิคา้ไดอ้ย่างราบรืน่กจ็ะส่งผลใหไ้ม่เกดิการ
สญูเสยีเวลาในการผลติ  

 ในปัจจุบนัองคก์รควรท าสิง่เหล่านี้ต่อเพื่อน าไปใชป้ระโยชน์ในระยะยาวทีเ่กดิขึน้กบัองคก์ร เมื่อเป้าหมายของแทบ
จะทุกอุตสาหกรรมบนโลกนี้ตอ้งการความขดัขอ้งเป็นศูนย ์(Zero Breakdown) อุบตัเิหตุเป็นศูนย(์Zero Accident) ของเสยี
เป็นศูนย(์Zero Defect) การลดการบ ารุงรกัษาทีไ่มจ่ าเป็น หรอืไม่ไดว้างแผนไวล่้างหน้า หรอืเรยีกรวมๆว่า Zero Waste คอื
การลดการสญูเสยีใหเ้ป็นศูนย ์องคก์รตอ้งการสิง่เหล่านี้ต่อไปในระยะยาวเพื่อประสทิธภิาพในการผลติและการแขง่ขนัใน
โลกปัจจุบนั สิง่ทีอ่งคก์รควรจะยดึมัน่ต่อไปคอืขอ้มลูทีเ่กบ็เรยีบเรยีงและน าไปใชต้่อๆไปเพื่อใหเ้กดิประโยชน์ในการวเิคราะห์
สาเหตุของปัญหาต่างๆ สรา้งวนิยัในการท างานของพนักงานมกีารท าซ ้ายิง่เกบ็รายละเอยีดในกระบวนการผลติไดเ้ยอะก็
ย่อมทีจ่ะไดข้อ้มลูทีม่ากพอในการวเิคราะหห์าสาเหตุและการแกไ้ขปัญหาทีต่รงจุดกจ็ะท าใหป้ระสทิธภิาพในการท างานดี
มากขึน้ และยงัสามารถน าไปประยุกตใ์ชก้บัทฤษฎอีื่นไดอ้กีมาก เช่น น าไปประยุกตว์ดัค่า OEE ของเครื่องจกัรเพื่อขยายผล
ต่อในกระบวนการผลติใหด้ยีิง่ขึน้ 

 


