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PRODUCTION PROCESS WITH SELF-MAINTENANCE: A CASE STUDY OF A FACTORY 
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 The research had objective to increase the efficiency of production line in an industrial 
factory in Rayong Province. The research was done with the production process of cutting film 
and the use of technical analysis of how waste arising from actual workplace. Then there was the 
improvement of production line process of cutting film and there were the set points for cleaning, 
checking and adding lubricant in the machinery. 
 After the improvement, it was found that the total time spent in the production process 
was reduced from 1,280 seconds to 1,115 seconds. This accounted for 12.89%. Considering 
particular time of the cutting film process, the researcher found that the time was reduced from 
790 seconds to 625 seconds. This accounted for 20.88%. When the time cycle of the work in a 
day (480 minutes or 28,800 seconds) was calculated by deducting 15 minutes of the meeting time 
of changing shifts, the number of the rolls of the film was increased from 35 rolls to 44 rolls. This 
accounted for 25.7% and enabled the staff to have time to do other value-added activities such as 
additional skill trainings and other activities that added value for the company and the staff. 
 For the production process improvement, it was found that self-maintenance technique 
could help with the analysis of wastes so that the staff could improve production and maintain the 
machinery by themselves. The research was very beneficial for production department or other 
supportive departments that needed to analyze the process and identify the wastes arising at the 
working process. 
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บทที� 1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
  ปัจจุบนัการแข่งขนัในตลาดสูงขึ/นเรื�อย ๆ โรงงานอุตสาหกรรมที�เกี�ยวขอ้งกบัการผลิต   
มีการวางกลยทุธ์และเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตใหไ้ดม้าซึ� งคุณภาพรวมถึงการลดตน้ทุกการผลิต 
โดยโรงงานอุตสาหกรรมที�ตอ้งการประสิทธิภาพการผลิตที�สูงขึ/นนั/นจะตอ้งมีการใชร้ะบบการ
จดัการเพื�อเขา้มาควบคุมการผลิต,ตน้ทุน และคุณภาพของของผลิตภณัฑ ์สาํหรับพนกังานนั/นตอ้งมี
การพฒันาความรู้เพื�อใหท้นัเทคโนโลยี รวมถึงแนวคิดเครื�องจกัรอุปกรณ์จะตอ้งมีการควบคุมโดย
จะตอ้งมีกิจกรรมการบาํรุงรักษาอย่างเป็นระบบในการจดัทาํขอ้มลูแลว้นาํมาวิเคราะห์                 
เพื�อการพฒันาเครื�องจกัรใหมี้ประสิทธิภาพที�ดีขึ/น ในเรื�องของเครื�องจกัรอุปกรณ์นั/นโดยทั�วไป  
การขดัขอ้งของเครื�องจกัรอุปกรณ์อาจเป็นการขดัขอ้งแบบปัจจุบนัทนัด่วนหรืออาจเป็นการขดัขอ้ง
เนื�องจากการเสื�อมสภาพ บางครั/ งก็เห็นไดช้ดัเจนแต่บางครั/ งสาเหตุการขดัขอ้งกซ่็อนเร้นซึ� งหาก     
มีการวางระบบการบาํรุงรักษาที�ถกูตอ้งกส็ามารถขจดัปัญหาการขดัขอ้งนั/นไปไดแ้ละทั/งนี/ ก็ร่วมถึง
พนกังานที�ใชเ้ครื�องจกัรอุปกรณ์ควรใชง้านไดอ้ยา่งถูกตอ้งและมีการสาํนึกในเรื�องของการ
บาํรุงรักษาเครื�องจกัรอยูต่ลอดเวลา 
  การบาํรุงรักษาเครื�องจกัรทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total productive maintenance: 
TPM)  เป็นการบาํรุงรักษาที�ไม่ไดห้วงัผลเพียงแค่เครื�องจกัรไม่เสียหายแต่เป็นการบาํรุงรักษา         
ที�หวงัผลไปถึงสมรรถนะขององคก์รที�ดีขึ/นในรูปแบบของคุณภาพสินคา้ (Quality) ตน้ทุนการผลิต 
(Cost) การส่งมอบ (Delivery) ความปลอดภยั (Safety) ขวญัและกาํลงัใจของพนกังาน (Morale) 
และรักษาสิ�งแวดลอ้ม (Environment) จึงนบัเป็นระบบการบาํรุงรักษาที�มีความจาํเป็น              
ระบบการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม เป็นเทคนิคอย่างหนึ�งที�ลดการสูญเสียที�เกิดจาก
เครื�องจกัรและอุปกรณ์ในกระบวนการผลิตส่งผลให้มีการใชง้านอยา่งมีประสิทธิภาพและ             
ยงัสามารถลดตน้ทุนการผลิตการพฒันาทรัพยากรมนุษยห์รือพนกังานให้มีจิตสาํนึกที�ดี                
ในการทาํงานมีเป้าหมายในการปฏิบติังานอย่างชดัเจนตลอดจนการสร้างบรรยากาศของ             
การมีส่วนร่วมหรือเสริมสร้างมนุษยส์ัมพนัธ์ภายในองคก์รใหดี้ขึ/น นอกจากนี/ยงัเป็นการป้องกนั
การเกิดอุบติัเหตุที�อาจเกิดขึ/นเนื�องจากการทาํงานของเครื�องจกัรที�ขาดประสิทธิภาพ และพนกังาน
สามารถตรวจสอบเครื�องจกัรไดอ้ย่าเป็นระบบรวมถึงกาํหนดระยะเวลาในการซ่อมบาํรุงไดอ้ยา่ง
ถกูตอ้งโดยไมส่่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต (ธานี อ่วมออ้, 2546) 
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  จากการแข่งขนัภายในอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภณัฑที์�เกิดขึ/นและความตอ้งการ
ยอมรับในตวัผลิตภณัฑจ์ากลูกคา้ผูอุ้ปโภคบริโภคในปัจจุบนัทาํใหบ้ริษทั นาํระบบการบาํรุงรักษา
เครื�องจกัรทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม อีกทั/งระบบนี/ เป็นระบบที�ไดรั้บการยอมรับจากต่างประเทศ
ในการบริหารการผลิตที�ทาํใหมี้ประสิทธิภาพประสิทธิผลในการผลิตสูงขึ/นนั�นคือผลิตและจดัส่ง 
ไดท้นัตามความตอ้งการของลกูคา้ ปรับปรุงคุณภาพสินคา้ใหดี้ยิ�งขึ/นลดปริมาณของเสียลง            
ใชเ้ครื�องจกัรให้ไดป้ระสิทธิภาพสูงสุดมีตน้ทุนการผลิตตํ�าสุด และพนกังานมีความปลอดภยั
ตลอดจนมีขวญักาํลงัใจในการทาํงานที�ดี  
  งานวิจยัในครั/ งนี/จะเป็นประโยชนใ์นการเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัร
สาํหรับกระบวนการงานตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ ซึ� งเป็นเครื�องจกัรกระบวนการสุดทา้ยถา้เครื�องมีปัญหา
จะทาํใหส่้งผลกระทบในการทาํใหก้ระบวนการอื�นเกิดความล่าชา้และไม่สามารถส่งมอบสินคา้ได้
ตรงตามความตอ้งการของลกูคา้ ดงันั/นจึงมีความสนใจที�จะแกไ้ขปัญหาดงักล่าว โดยมีจุดมุ่งหมาย
เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัรสาํหรับกระบวนการงานตดัแบ่งแผ่นฟิลม์ โดยการทาํ
วิจยัครั/ งนี/ ไดป้ระยุกตใ์ชก้ารบาํรุงรักษาเครื�องจกัรทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม โดยใชแ้นวคิด      
ในส่วนของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous maintenance) ซึ� งเป็นส่วนหนึ�งของ            
การบาํรุงรักษาเครื�องจกัรทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม เพื�อปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื�องจกัร
และพนกังานสามารถตรวจพบสิ�งผิดปกติที�เกิดขึ/นไดก่้อนที�เครื�องจกัรจะเกิดความสียหายและ       
มีแผนการบาํรุงรักษาเครื� องจกัรคลอบคลุมอยา่งเหมาะสม 
  

วตัถุประสงค์ของการวจิัย 
  1.  เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพของสายการผลิตเครื�องจกัรสาํหรับกระบวนการงานตดัแบ่ง
แผน่ฟิลม์ โดยการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรทวีผลแบบทุกคนมีส่วน โดยใชแ้นวคิดในส่วนของ        
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง  
  2.  เพื�อจดัทาํแผนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ของเครื�องจกัรสาํหรับกระบวนการงานตดั
แบ่งแผน่ฟิลม์ หรือแผนงานการดูแลรักษาเครื�องจกัรที�พนกังานฝ่ายผลิตสามารถทาํไดด้ว้ยตนเอง 
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กรอบแนวคดิกระบวนการวจิยั 
 

     
 

      
 

 
 

      
 

 
 

      
 

     
 

 
 

  การวิจยัครั/ งนี/ ไดศึ้กษาทฤษฎีการบาํรุงรักษาเครื� องจกัรทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม    
โดยใชแ้นวคิดในส่วนของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง มาเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต พร้อมทั/ง
จดัทาํมาตราฐาน และเสริมสร้างความรู้ใหก้บัพนกังานในองคก์รของสายการผลิตเครื�องจกัรสาํหรับ
กระบวนการงานตดัแบ่งแผน่ฟิลม์: กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหนึ� งในนิคมอุตสาหกรรม
อีสเทิร์นซีบอร์ด (ระยอง) 

 

สรุปผลเปรียบเทียบและเสนอแนะ 

วดัผลหลงัการปรับปรุง 

ปรับปรุงกระบวนการผลิตและ
สร้างมาตราฐาน 

หารือผูบ้ริหารเพื�อหาวิธีแกไ้ข 

วดัผลก่อนการปรับปรุง 

ทบทวนวรรณกรรมของการ
บาํรุงรักษาเครื�องจกัรทวีผลแบบ

ทุกคนมีส่วนร่วม 

ขออนุมติับริษทัเพื�อทาํการปรับปรุง 

PDCA 

ภาพที� 1  กรอบแนวคิดกระบวนการวิจยั 
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ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับจากการวจิยั 
  1.  ประสิทธิภาพของสายการผลิตสูงขึ/นหลงัการใชแ้นวคิดการบาํรุงรักษาเครื�องจกัร   
ทวีผล โดยกระบวนการผลิตแบบการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง  
  2.  เครื�องจกัรมีมาตราฐานและแผนการบาํรุงรักษาเบื/องตน้ 
  3.  พนกังานในองคเ์ขา้ใจหลกัการการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
โดยการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
  4.  พนกังานสามารถดูแลรักษาเครื�องจกัรเบื/องตน้ไดด้ว้ยตวัเอง 
  5.  ขจดักิจกรรมและปรับปรุงกระบวนการที�ทาํแลว้ไม่เกิดประโยชนต่์อประสิทธิภาพ
ของเครื�องจกัร 
 

ขอบเขตการวจิัย 
  ในการศึกษาครั/ งนี/ ผูวิ้จยัไดศึ้กษาแนวคิดการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรทวีผลแบบทุกคน       
มีส่วนร่วม โดยใชแ้นวคิดในส่วนของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองในสายการผลิตสําหรับ
กระบวนการงานตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ 
  

นิยามศัพท์เฉพาะ 
  ระบบ TPM (Total productive maintenance) หมายถึง การบาํรุงรักษาเชิงทวีผลโดยรวม 
หรือระบบการบาํรุงรักษาที�ครอบคลุมตลอดช่วงอายอุุปกรณ์นบัตั/งแต่การวางแผนการผลิต         
การบาํรุงรักษาและอื�น ๆ โดยอาศยัความร่วมมือจากพนกังานทุกคนตั/งแต่ฝ่ายบริหารระดบัสูง 
จนถึงพนกังานหนา้งานและการส่งเสริมการบาํรุงรักษาเชิงทวีผลโดยผา่นการจดัการแบบสร้างขวญั
และกาํลงัใจตลอดจนถึงการดาํเนินกิจกรรมกลุ่มย่อยที�จะทาํใหป้ระสิทธิภาพของอุปกรณ์มีค่าสูงสุด
กิจกรรมกลุ่มยอ่ยคือหวัใจของการส่งเสริมใหเ้กิด TPM เราอาจนิยาม TPM ในรูปแบบง่าย ๆ คือ 
การทาํใหค้วามสามารถของโรงงานไดรั้บการนาํมาใชสู้งสุดดว้ยการ 
  ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง การวดัความสามารถในการใชปั้จจยัการผลิต (Input) 
ตามมาตรฐานที�กาํหนดไวเ้ทียบกบัปัจจยัที�ในการผลิตจริง 
  ประสิทธิผล (Effectiveness) หมายถึง การวดัระดบัความสาํเร็จในการบรรลุเป้าหมาย 
โดยมุ่งเนน้ผลงานหรือผลผลิต (Output) ไม่ไดเ้นน้ในเรื�องของการใชปั้จจยัการผลิต 
  การบาํรุงรักษา (Maintenance) หมายถึง เป็นการซ่อมแซมหรือบาํรุงเครื�องจกัรหรือ
เครื�องมือ ที�หมดอายุการใชง้านหรือชาํรุด 
  ECRS ยอ่มาจาก Eliminate (ตดัออก) Combine (รวมกนั) Rearrange (จดัลาํดบัใหม่) และ 
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Simplify (ทาํใหง่้ายขึ/น) เป็นเครื�องมือที�นาํมาใชใ้นการคน้หาแนวทางปรับปรุงให้ดีขึ/นโดยการ
กาํจดัส่วนที�ไม่มีประโยชนอ์อกไป การรวมหรือเรียงลาํดบักระบวนการทาํงานใหม่เพื�อลดระยะ 
เวลาในการทาํงานลง รวมถึงการปรับกระบวนการทาํงานใหง่้ายขึ/นสะดวกต่อการปฏิบติังาน 
  การบาํรุงรักษาดว้ยตวัเอง (Autonomous maintenance) หมายถึง การที�ผูใ้ชเ้ครื�องจกัร
พยายามที�จะเปลี�ยนแปลงเครื�องจกัรของตนเอง เปลี�ยนแปลงพฤติกรรมของตนเอง จนในที�สุด
สามารถเปลี�ยนแปลงสภาพแวดลอ้มในการบาํรุงรักษาได ้และสามารถปฏิบติังานหรือทาํการ
บาํรุงรักษาเครื�องจกัรไดด้ว้ยพนกังานเอง และมีฝ่ายซ่อมบาํรุงคอยใหค้วามช่วยเหลือสนบัสนุน    
ในบางกิจกรรม 
  การเพิ�มประสิทธิภาพทางการผลิต (Productivity improvement) หมายถึง การเพิ�ม
ความสามารถทางการผลิตทั/งในส่วนของเครื�องจกัร หรือในส่วนพนกังานปฏิบติัการ ใหส้ามารถ 
ทาํการผลิตใหมี้ผลลพัธ์ไดดี้ยิ�งขึ/น 
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บทที� 2 
เอกสารและงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

 
  งานศึกษาเรื�องการเพิ�มประสิทธิภาพทางการผลิตดว้ยการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง          
เพื�อเพิ�มใหพ้นกังานสามารถดูแลรักษาเครื�องจกัรไดแ้ละเครื�องจกัรมีประสิทธิภาพการทาํงานสูงขึ/น
และสามารถลดความสูญเปล่าที�เกิดขึ/นในกระบวนการทาํงานเพื�อประสิทธิภาพของกระบวนการ
ทาํงานใหไ้ดผ้ลผลิตที�ดีขึ/น ผูวิ้จยัไดศึ้กษาแนวคิดและทฤษฎีที�เกี�ยวขอ้ง ดงันี/  
  1.  หลกัการของวงจรคุณภาพ (PDCA) 
  2.  ความหมายและประโยชน์ของการบาํรุงรักษาทวีผลที�ทุกคนมีส่วนร่วม 

3.  ความหมายและขั/นตอนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
4.  ความหมายของประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรอุปกรณ์ 
5.  แนวคิดการลดความสูญเปล่าในกระบวนกานผลิตดว้ยแนวคิด ECRS 
6.  แผนภูมิกระบวนการทาํงาน 
7.  งานวิจยัที�เกี�ยวขอ้ง 
 

หลกัการของวงจรคุณภาพ (PDCA) 
  แนวคิดเกี�ยวกบัวงจร PDCA เริ�มขึ/นเป็นครั/ งแรกโดยนกัสถิติ Walter Shewhart ซึ� งได้
พฒันาจากการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติที� Bell Laboratories ในสหรัฐอเมริกา เมื�อทศวรรษ 
1930 ในระยะเริ�มแรก วงจรดงักล่าวเป็นที�รู้จกักนัในชื�อ วงจร Shewhart จนกระทั�งทศวรรษที� 
1950 ไดมี้การเผยแพร่อย่าง กวา้งขวางโดย W. Edwards Deming ปรมาจารยท์างดา้นการบริหาร
คุณภาพ หลายคนจึงเรียกวงจรนี/ ว่า วงจร Deming เมื�อเริ�มแรก Deming ไดเ้นน้ถึงความสัมพนัธ์    
4 ฝ่าย ในการดาํเนินธุรกิจเพื�อใหไ้ดม้าซึ� งคุณภาพ และความพึงพอใจของลูกคา้ ซึ� งไดแ้ก่          
ฝ่ายออกแบบ ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย และฝ่ายวิจยั ความสัมพนัธ์องทั/ง 4 ฝ่ายนั/น จะตอ้งดาํเนินไป  
อย่างต่อเนื�อง เพื�อยกระดบัคุณภาพของสินคา้ตามความตอ้งการของลกูคา้ที�เปลี�ยนแปลง            
อยู่ตลอดเวลา โดยใหถื้อว่าคุณภาพจะตอ้งมาก่อนสิ�งอื�นใด ต่อมาแนวคิดเกี�ยวกบักบัวงจร Deming 
ไดถู้กดดัแปลงให้เขา้กบัวงจรการบริหาร ซึ� งประกอบดว้ย ขั/นตอนการวางแผน ขั/นตอน           
การปฏิบติั ขั/นตอนการตรวจสอบ และขั/นตอนการดาํเนินการใหเ้หมาะสม (ซึ� งในระยะเริ� มแรก
หมายถึงการปรับปรุงแกไ้ข) แต่ยงัไม่สามารถใชง้านไดอ้ย่างมีประสิทธิผล เพราะแต่ละขั/นตอน
ถูกมอบหมายให้เป็นหนา้ที�รับผิดชอบของแต่ละฝ่าย ขณะที�ฝ่ายบริหารกาํหนดแผนงาน           
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และตั/งเป้าหมายสาํหรับพนกังาน พนักงานก็ตอ้งลงมือปฏิบติัใหบ้รรลุตามเป้าหมายที�ฝ่ายบริหาร
ไดก้าํหนดขึ/น ในขณะที�ผูต้รวจสอบคอยตรวจสอบผลการปฏิบติังานของพนกังานเป็นระยะ ๆ 
และรายงานผลใหผู้บ้ริหารทราบ หากการปฏิบติังานมีความผิดพลาดหรือเบี�ยงเบนไปจาก
เป้าหมายก็จะไดแ้กไ้ขไดท้นัที พนกังานที�สามารถปฏิบติังานไดต้ามเป้าหมายก็จะไดร้างวลัเป็น
การตอบแทน แต่ถา้ไม่สามารถทาํไดต้ามเป้าหมายกจ็ะถูกประเมินผลการปฏิบติังานที�ตํ�า          
การดาํเนินงานในลกัษณะนี/ จะเห็นไดว่้าค่อนขา้งแข็งกระดา้ง นอกจากผูบ้ริหารจะไม่ประเมิน
ศกัยภาพของพนกังานซึ� งเป็นผูที้�รู้ดีที�สุดเกี�ยวกบักระบวนการทาํงานแลว้ ยงัขาดวิสัยทศัน์ที�ดี     
ในเรื�องของการประสานงานภายในหน่วยงาน โดยเฉพาะอย่างยิ�งการใหพ้นกังานมีส่วนร่วม     
ในขั/นตอนการวางแผนและแกไ้ขปรับปรุงให้ดีขึ/น อย่างไรก็ตาม วงจร Deming ไดพ้ฒันาไป     
ในทิศทางที�นุ่มนวลขึ/น ในประเทศญี�ปุ่นซึ� งไดใ้ห้ความสําคญักบัพื/นฐานการบริหารงาน 2 อย่าง 
นั/นก็คือ การสื�อสารและความร่วมมือร่วมใจจากทุกคนในหน่วยงาน โดยผูบ้ริหารยงัคง            
เป็นผูก้าํหนดแผนงาน แต่จะสื�อสารผา่นช่องทางหวัหนา้งานและพนักงานตามลาํดบัขั/นเป้าหมาย
ถูกกาํหนดขึ/นตามความเหมาะสมเป็นไปได ้
  การใชว้งจร PDCA เพื�อการปรับปรุงงานอย่างต่อเนื�อง ทุกครั/ งที�วงจรหมุนครบรอบ    
ก็จะเป็นแรงส่งใหห้มุนในรอบต่อไป วิธีการใหม่ ๆ ที�ทาํใหเ้กิดการปรับปรุงกจ็ะถูกจดัทาํเป็น
มาตรฐานการทาํงาน ซึ� งจะทาํใหก้ารทาํงานมีการพฒันาอย่างไม่สิ/นสุด เราอาจเริ�มดว้ย             
การปรับปรุงเลก็ ๆ นอ้ย ๆ ก่อนที�จะกา้วไปสู่การปรับปรุงที�มีความซบัซ้อนมากยิ�งขึ/น 
  วงจร PDCA สามารถประยุกตใ์ชไ้ดก้บัทุกเรื�อง นบัตั/งแต่กิจกรรมส่วนตวั เช่น         
การปรุงอาหาร การเดินทางไปทาํงานในแต่ละวนั การตั/งเป้าหมายชีวิต การดาํเนินงานในระดบั
บริษทั จนกระทั�งในระดบัสถาบนัการศึกษา หรือที�นาํมาใชใ้นระบบประกนัคุณภาพการศึกษา 
  โครงสร้างของวงจร PDCA ขั/นตอนทั/ง 4 ขั/นตอนของวงจร PDCA ประกอบดว้ย    
การวางแผนอย่างรอบคอบ เพื�อการปฏิบติัอย่างค่อยเป็นค่อยไป แลว้จึงตรวจสอบผลที�เกิดขึ/น 
วิธีการปฏิบติัใดมีประสิทธิผลที�สุด ก็จะจดัใหเ้ป็นมาตรฐาน หากไม่สามารถบรรลุเป้าหมายได ้   
ก็ตอ้งมองหาวิธีการปฏิบติัใหม่หรือใชค้วามพยายามให้มากขึ/นกว่าเดิม  
  ขั5นตอนการวางแผน (Plan) 

 ขั/นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการกาํหนดกรอบหวัขอ้ที�ตอ้งการปรับปรุง
เปลี�ยนแปลง ซึ� งรวมถึงการพฒันาสิ�งใหม่ ๆ การแกปั้ญหาที�เกิดขึ/นจากการปฏิบติังาน ฯลฯ    
พร้อมกบัพิจารณาว่ามีความจาํเป็นตอ้งใชข้อ้มูลใดบา้งเพื�อการปรับปรุงเปลี�ยนแปลงนั/น โดยระบุ
วิธีการเก็บขอ้มูลใหช้ดัเจน นอกจากนี/  จะตอ้งวิเคราะห์ขอ้มลูที�รวบรวมได ้แลว้กาํหนดทางเลือก
ในการปรับปรุงเปลี�ยนแปลงดงักล่าว การวางแผนยงัช่วยใหเ้ราสามารถคาดการณ์สิ�งที�เกิดขึ/น    
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ในอนาคต และช่วยลดความสูญเสียต่าง ๆ ที�อาจเกิดขึ/นได ้ทั/งในดา้นแรงงาน วตัถุดิบ ชั�วโมง  
การทาํงาน เงิน เวลา ฯลฯ โดยสรุปแลว้ การวางแผนช่วยให้รับรู้สภาพปัจจุบนั พร้อมกบักาํหนด
สภาพที�ตอ้งการให้เกิดขึ/นในอนาคต ดว้ยการผสานประสบการณ์ ความรู้ และทกัษะอย่างลงตวั 
โดยทั�วไปการวางแผนมีอยู่ดว้ยกนั 2 ประเภทหลกั ๆ ดงันี/  
  ประเภทที�1 การวางแผนเพื�ออนาคต เป็นการวางแผนสาํหรับสิ�งที�จะเกิดขึ/นในอนาคต
หรือกาํลงัจะเกิดขึ/น บางอย่างเราไม่สามารถควบคุมสิ�งนั/นไดเ้ลย แต่เป็นการเตรียมความพร้อม
ของเราสาํหรับสิ�งนั/น 

 ประเภทที� 2 การวางแผนเพื�อการปรับปรุงเปลี�ยนแปลง เป็นการวางแผนเพื�อ
เปลี�ยนแปลงสภาพที�เกิดขึ/นในปัจจุบนัเพื�อสภาพที�ดีขึ/น ซึ� งเราสามารถควบคุมผลที�เกิดในอนาคต
ไดด้ว้ยการเริ�มตน้เปลี�ยนแปลงตั/งแต่ปัจจุบนั 
  ขั5นตอนการปฏิบัติ (Do) 
  ขั/นตอนการปฏิบติั คือ การลงมือปรับปรุงเปลี�ยนแปลงตามทางเลือกที�ไดก้าํหนดไว ้  
ในขั/นตอนการ วางแผน ในขั/นนี/ตอ้งตรวจสอบระหว่างการปฏิบติัดว้ยว่าไดด้าํเนินไปในทิศทาง 
ที�ตั/งใจหรือไม่ พร้อมกบัสื�อสารให้ผูที้�เกี�ยวขอ้งรับทราบดว้ย เราไม่ควรปล่อยให้ถึงวินาทีสุดทา้ย
เพื�อดูความคืบหนา้ที�เกิดขึ/น หากเป็นการปรับปรุงในหน่วยงานผูบ้ริหารย่อมตอ้งการทราบความ
คืบหนา้อย่างแน่นอน เพื�อจะไดม้ ั�นใจว่าโครงการปรับปรุงเกิดความผิดพลาดนอ้ยที�สุด 
  ขั5นตอนการตรวจสอบ (Check) 

 ขั/นตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลที�ไดรั้บจากการปรับปรุงเปลี�ยนแปลง        
แต่ขั/นตอนนี/มกัจะถูกมองขา้มเสมอการตรวจสอบทาํใหเ้ราทราบว่าการปฏิบติัในขั/นที�สอง
สามารถบรรลุเป้าหมายหรือวตัถุประสงคที์�ไดก้าํหนดไวห้รือไม่ สิ�งสาํคญัก็คือ เราตอ้งรู้ว่า         
จะตรวจสอบอะไรบา้งและบ่อยครั/ งแค่ไหน ขอ้มูลที�ไดจ้ากการตรวจสอบจะเป็นประโยชน์
สาํหรับขั/นตอนถดัไป 
  ขั5นตอนการดําเนินงานให้เหมาะสม (Act) 

 ขั/นตอนการดาํเนินงานใหเ้หมาะสมจะพิจารณาผลที�ไดจ้ากการตรวจสอบ ซึ� งมีอยู่        
2 กรณี คือ ผลที�เกิดขึ/นเป็นไปตามแผนที�วางไว ้หรือไม่เป็นไปตามแผนที�วางไว ้หากเป็นกรณีแรก 
ก็ให้นาํแนวทางหรือกระบวนการปฏิบติันั/นมาจดัทาํให้เป็นมาตรฐาน พร้อมทั/งหาวิธีการ             
ที�จะปรับปรุงใหดี้ยิ�งขึ/นไปอีก ซึ� งอาจหมายถึงสามารถบรรลุเป้าหมายไดเ้ร็วกว่าเดิม หรือเสีย
ค่าใชจ่้ายนอ้ยกว่าเดิม หรือทาํให้คุณภาพดียิ�งขึ/นกไ็ดแ้ต่ถา้หากเป็นกรณีที�สอง ซึ� งก็คือผลที�ได ้   
ไม่บรรลุวตัถุประสงคต์ามแผนที�วางไว ้เราควรนาํขอ้มูลที�รวบรวมไวม้าวิเคราะห์ และพิจารณาวา่
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ควรจะดาํเนินการอย่างไรต่อไปนี/  มองหาทางเลือกใหม่ที�น่าจะเป็นไปได ้ใชค้วามพยายามให้มาก
ขึ/นกว่าเดิม ขอความช่วยเหลือจากผูรู้้ เปลี�ยนเป้าหมายใหม่  
  การวางแผนการดาํเนินงานเราตอ้งกาํหนดเป้าหมายที�ตอ้งการบรรลุผลสาํเร็จ อาจจะ
เป็นเป้าหมายระยะสั/น หรือเป้าหมายระยะยาวก็ไดแ้ต่เป้าหมายที�ดีจะตอ้งมีความชดัเจน สามารถ
วดัผลได ้เป็นที�ยอมรับของผูป้ฏิบติังาน ทาํจริงได ้และมีกรอบเวลากาํหนด (จิตรา พึ�งพานิช, 
2555) 
  การจดัการอย่างมีคุณภาพเป็นกระบวนการที�ดาํเนินการต่อเนื�องเพื�อใหเ้กิดผลผลิต     
และบริการที�มีคุณภาพดีขึ/น โดยหลกัการที�เรียกวา่ วงจรคุณภาพ (PDCA) หรือวงจรเดมมิ�ง                
ซึ� งประกอบดว้ย 4 ขั/นตอน คือ การวางแผน การปฏิบติัตามแผน การตรวจสอบ และการปรับปรุงแกไ้ข  
ดงันี/   

 การวางแผน (Plan) คือ กาํหนดสาเหตุของปัญหา จากนั/นวางแผนเพื�อ                
การเปลี�ยนแปลงหรือทดสอบเพื�อการปรับปรุงให้ดีขึ/น 

 การปฏิบติัตาแผน (Do) คือ การปฏิบติัตามแผนหรือทดลองปฏิบติัเป็นการนาํร่อง         
ในส่วนย่อย 

 การตรวจสอบ (Check) คือ ตรวจสอบเพื�อทราบวา่บรรลุผลตามแผนหรือหากมีสิ�งใด            
ที�ทาํผดิพลาดหรือไดเ้รียนรู้อะไรมาแลว้บา้ง  

 การปรับปรุงแกไ้ข (Act) คือ ยอมรับการเปลี�ยนแปลง หากบรรลุผลเป็นที�น่าพอใจหรือ 
หากผลการปฏิบติัไม่เป็นไปตามแผน ใหท้าํซํ/ าวงจรโดยใชก้ารเรียนรู้จากการกระทาํในวงจร             
ที�ไดป้ฏิบติัไปแลว้  

 แมว้่าวงจรคุณภาพจะเป็นกระบวนการที�ต่อเนื�องแต่สามารถเริ�มตน้จากขั/นตอนใดก็ได้
ขึ/นอยู่กบัปัญหาและขั/นตอนการทาํงานหรือจะเริ�มจากการตรวจสอบสภาพความตอ้งการเปรียบเทียบ
กบัสภาพที�เป็นจริงจะทาํใหไ้ดข้อ้สรุปวา่จะตอ้งดาํเนินการอยา่งไรในการแกไ้ขปัญหาเพื�อใหเ้กิด
การปรับเปลี�ยนไปตามเป้าหมายที�วางไว ้(สุพาลิตร สมเขาใหญ่, 2557) 
  สรุปความหมายของวงจรเดมมิ�ง (PDCA) 
  เป็นขั/นตอนการวางแผนการทาํงานหรือการปรับปรุงกระบวนการทาํงานโดยการทาํเป็น
ลาํดบัขั/นตอน โดยมีขั/นตอนหลกัอยู ่4 ขั/นตอน 

 การวางแผน (Plan) คือ จะเริ�มนบัจากการแสวงหาจุดที�เป็นปัญหา ระหว่างระดบั          
ความแตกต่างจุดที�มุ่งหวงัและสภาพที�เป็นจริง เมื�อจบัจุดที�เป็นปัญหาไดแ้ลว้ จดัทาํแผนมาตรการ     
ในการแกไ้ข 
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  การปฏิบติัตาแผน (Do) คือ การปฏิบติัตามแผนมาตรการแกไ้ขแผนใหม่เพราะแผนคือสิ�งที�
ปรับปรุงแกไ้ขไดอ้ยู่เสมอ ตอ้งแน่ใจว่าแผนที�จะลงมือปฏิบติันั/นเป็นแผนที�ใหม่ล่าสุดจริง ๆ  

 การตรวจสอบ (Check) คือ การเปรียบเทียบระหว่างผลลพัธ์กบัค่าเป้าหมายหรือ          
ค่าตั/งตน้ก่อนการปรับปรุงเสมอ   
  การปรับปรุงแกไ้ข (Act) คือ การปฏิบติัหลงัการตรวจสอบ ซึ� งเป็นไปไดห้ลายประการ                
ดงันี/  
 1.  ในกรณีที�ผลลพัธ์ตํ�ากว่าเป้าหมายจะตอ้งมีการทบทวนแผนของมาตรการแกไ้ขแลว้
ดูว่าสิ�งที�ยงัคงเป็นปัญหาอยู่นั/นมีสิ�งใดที�ปฏิบติัไดท้นัทีให้ลงมือปฏิบติัเลย ส่วนสิ�งที�ปฏิบติัไม่ได้
ทนัที ใหส้ะทอ้นสู่แผนการแกไ้ขปัญหารอบต่อไป 
 2.  ในกรณีที�ผลลพัธ์ดีกวา่เป้าหมาย จะตอ้งมีการทบทวนการกาํหนดเป้าหมายวา่ตํ�าเกินไป
หรือไม่ ควรมีการปรับเป้าหมายให้ดีกว่าเดิมหรือไม่ ผลลพัธ์เหนือกว่าความคาดหมายโดยปัจจยั
ภายนอกอื�น ๆ หรือไม่ 
 3.  ในกรณีที�ผลลพัธ์ไดต้รงตามเป้าหมายให้ทบทวนดูว่าไดมี้การปฏิบติัตามแผน
มาตรการแกไ้ขครบถว้นหรือไม ่ถา้ใช่แสดงวา่แผนนี/ ถูกตอ้งและควรกาํหนดเป็นวิธีการปฏิบติังาน
มาตรฐานเพื�อรักษาให้ผลลพัธ์คงอยู่ในระดบัที�ตอ้งการต่อไป 

 
ความหมายและประโยชน์ของการบาํรุงรักษาทวีผลที�ทุกคนมส่ีวนร่วม 
  ระบบ TPM แบบดั/งเดิมของอเมริกาใหค้วามสาํคญักบัผูเ้ชี�ยวชาญดา้นเครื�องจกัรถึงแมว้า่
จะมุ่งที�จะไปใหถึ้งขีดจาํกดัสูงสุดของประสิทธิภาพของเครื�องจกัรโดยการปรับปรุงวิธีการสร้าง
เครื�องจกัร การบาํรุงรักษาเครื�องจกัร แต่กไ็ม่ไดมุ้่งไปสู่ขีดจาํกดัสูงสุดของระบบการผลิต            
โดยกา้วไปถึงวิธีการใชเ้ครื�องจกัร ลกัษณะพิเศษของ TPM  คือการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง             
ของพนกังาน ควบคุมดูแลเครื�องจกัรดูแลรักษาร่างกายของมนุษยด์ว้ยเพื�อที�จะสามารถรักษาสุขภาพ
ใหอ้ยูใ่นสภาพที�ดีอยูเ่สมอ นอกจากนั/นยงัตอ้งใหผู้เ้ชี�ยวชาญมาดาํเนินการตรวจเช็คตามเวลา           
ที�กาํหนด แลว้ทาํการซ่อมแซมบาํรุงรักษาสาํหรับแนวคิดในเรื�องของการควบคุมเครื�องจกัร         
ของญี�ปุ่นนั/นผา่นมาจากยคุของการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัไปสู่การบาํรุงรักษาเพื�อเพิ�มผลผลิต      
แลว้กไ็ดพ้ฒันาไปสู่ยุคของ TPM ในปัจจุบนั 
  ความหมายของ TPM ในส่วนการผลิต 
  1.  TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาที�จะทาํใหเ้ครื�องจกัรอุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
(Overall efficiency) 
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  2.  TPM คือ การประยกุตใ์ช ้PM เพื�อใหส้ามารถใชเ้ครื�องจกัรไดต้ลอดอายุการใชง้าน
  3.  TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาของทุกคนที�มีส่วนไดส่้วนเสียกบัเครื�องจกัร
อุปกรณ์ ไดแ้ก่ ผูว้างแผนการผลิต ผูใ้ชเ้ครื�อง และฝ่ายซ่อมบาํรุง 
  4.  TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาที�อยูบ่นพื/นฐานของการมีส่วนร่วมตั/งแต่ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงจนถึงผูใ้ชเ้ครื�อง 
  ความหมายของ TPM ทั�วทั5งองค์การ 
  1.  TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาที�ส่งเสริมใหเ้กิดความร่วมมือของทุกฝ่าย โดยมี    
ความมุ่งมั�นวา่ประสิทธิภาพ โดยรวมของระบบการผลิตตอ้งสูงสุด 
  2.  TPM คือ การทาํใหเ้กิดระบบป้องกนัเพื�อไม่ใหมี้ความสูญเสีย (Losses) เกิดขึ/น       
กบัเครื�องจกัร และผลิตภณัฑ ์ซึ�งทั/งนี/ตอ้งทาํใหก้ารเกิดอุบติัเหตุเป็นศนูย ์และของเสียเป็นศูนย ์  
และความสูญเสียของเครื�องเป็นศูนย ์
  3.  TPM คือ การใหฝ่้ายผลิต ฝ่ายพฒันา ฝ่ายบริหาร ฝ่ายขาย มาร่วมกนัในการพฒันา
ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต 
  4.  TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาที�อยูบ่นพื/นฐานของการมีส่วนร่วมตั/งแต่ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงจนถึง ผูใ้ชเ้ครื�อง (สนั�น เถาชารี, 2554) 
  สรุปความหมายของ  TPM 
  TPM หรือการบาํรุงรักษาเชิงทวีผลโดยรวม (Total Productive Maintenance) หมายถึง 
ระบบการบาํรุงรักษาที�ครอบคลุมตลอดช่วงอายุอุปกรณ์ นบัตั/งแต่การวางแผน การผลิต              
การบาํรุงรักษา และอื�น ๆ โดยอาศยัความร่วมมือจากพนกังานทุกคน ตั/งแต่ฝ่ายบริหารระดบัสูง
จนถึงพนกังานหนา้งาน และการส่งเสริมการบาํรุงรักษาเชิงทวีผล โดยผา่นการจดัการแบบ       
สร้างขวญัและกาํลงัใจ ตลอดจนถึงการดาํเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ยที�จะทาํใหป้ระสิทธิภาพของอุปกรณ์
มีค่าสูงสุดกิจกรรมกลุ่มย่อยคือ หวัใจของการส่งเสริมใหเ้กิด TPM เราอาจนิยาม TPM ในรูปแบบ
ง่าย ๆ คือ การทาํให้ความสามารถของโรงงานไดร้ับการนาํมาใชสู้งสุดดว้ย ดงันี/  
  1.  ลดการหยดุของอุปกรณ์ ทั/งกรณีหยดุสายการผลิตและการหยุดเพื�อซ่อมแซมงาน 
  2.  เพิ�มความสามารถของอุปกรณ์ทั/งในแง่ปริมาณ คือ ผลิตใหม้ากขึ/น และแง่คุณภาพคือ 
การผลิต ผลิตภณัฑที์�ลูกคา้พอใจ 
  3.  การปรับปรุงองคป์ระกอบดา้นความปลอดภยั สุขอนามยั และสิ�งแวดลอ้ม เพื�อทาํให้
คุณภาพดีขึ/นและมีผลกาํไรสูงขึ/น 
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  วตัถุประสงค์ของ TPM  
  จุดประสงคที์�จะเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตไปสู่ขีดจาํกดัสูงสุด แมว่้า
ระบบการผลิตส่วนมากจะเป็นระบบ Man – Machine  ซึ� งรวมถึงระบบอตัโนมติัที�กาํลงัพฒันา
ควบคู่ไปกบัระบบการผลิตดว้ยแต่กไ็ม่อาจกล่าวไดว้า่ วิธีการสร้างเครื�องจกัร การใชเ้ครื�องจกัร   
การบาํรุงรักษาดูแลเครื�องจกัรนั/นมีผลต่อของดีของเสียโดยตรงเลยทีเดียวแต่วา่ TPM นั/นมีเป้าหมาย
ที�จะเพิ�มประสิทธิภาพของระบบการผลิตโดยรวมไปสู่ขีดจาํกดัสูงสุดโดยการปรับปรุง วิธีการ   
สร้างเครื�องจกัรวิธีการใชเ้ครื�องจกัร และวิธีการบาํรุงรักษาเครื�องจกัร โดยการขจดัความสูญเปล่า
(Loss) เนื�องจากการเปลี�ยนรุ่น หรือเครื�องจกัรเสีย โดยการขจดัการสูญเสียความรวดเร็ว                
อนัเนื�องมาจาก การหยดุเลก็ ๆ นอ้ย ๆ ความเร็วที�ลดลงโดยการขจดัของเสียจากกระบวนการ      
ขจดัเวลา Start up ขจดัความไร้ประสิทธิภาพ ซึ�งก็คือการขจดัความสูญเสียอนัเนื�องมาจาก          
ของเสียนั�นเอง 
  กจิกรรม 8 เสาหลกัของ TPM 
  1.  การจดัการความปลอดภยัและสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน (Safety health and work 
place hygiene management) ความปลอดภยัเป็นกิจกรรม ที�ตอ้งใหค้วามสาํคญัมากที�สุด           
เพราะหากมีการทาํงาน ที�มีอนัตรายมาก จะมีผล ต่อกาํดาํเนินกิจกรรมอื�นตามมา ลองคิดดู             
วา่จะเป็นอยา่งไร หากเริ�มทาํกิจกรรมแลว้ เกิดอุบติัเหตุขึ/นกบัพนกังาน พนกังานท่านอื�น ๆ           
จะคิดอยา่งไร คงไม่ไดคิ้ดในแง่ดีอยา่งแน่นนอน 
  2.  การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous maintenance) เป็นกิจกรรมหลกั ที�เป็น
เอกลกัษณ์ของ TPM หลกัการของการบาํรุงรักษา หากมองผิวเผนิ อาจมองว่าเป็นเพียง การเปลี�ยน
พนกังานเดินเครื�อง ใหเ้ป็นผูที้�สามารถ ตรวจสอบเครื�องจกัรได ้แต่แทที้�จริงแลว้ไม่ใช่เท่านั/น       
แต่เป็นการเปลี�ยนแปลงสภาพการเป็นเจา้ของ จากที�เครื�องจกัรของโรงงาน เป็นเครื�องจกัรของฉนั 
เครื�องจกัรนี/ เป็นเครื�องจกัร ที�ตอ้งไม่มีความเสื�อมสภาพ เป็นเครื�องจกัรที�ไม่ผลิตของเสีย             
เป็นเครื�องจกัรที�ไม่เสีย นั/นคือหวัใจของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองการทาํการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
  3.  การวางแผนการบาํรุงรักษา (Planned maintenance) ตอ้งทาํการวางแผนการ
บาํรุงรักษาใหก้บั เครื�องจกัรเพื�อใหเ้ครื�องจกัรไม่เสีย ตอ้งทาํใหค่้าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาตํ�าที�สุด 
  4.  การใหก้ารศึกษา และฝึกอบรม (Training and education) ถา้ตอ้งการเครื�องจกัรที�มี
ประสิทธิภาพสูง เราสามารถที�จะหาซื/อ เขา้มาติดตั/งก็ใชง้านได ้หากตอ้งการระบบการควบคุม    
การผลิตที�ดี กส็ามารถหาไดจ้ากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ช่วยในการบริหารจดัการได ้แต่เรา           
ไม่สามารถรักษาสิ�งต่าง ๆ เหล่านี/ ไวไ้ด ้หากเราไม่มีคนที�มีความสามารถ ดงันั/นเราจึงตอ้งทาํ       
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การพฒันาคน ให้มีความสามารถ และรักในการปรับปรุงงานอยูต่ลอดเวลาหวัใจของการพฒันาคน 
คือการใหค้วามรู้ ตอ้งเป็นการใหค้วามรู้ที�ตอ้งการในเวลาที�ตอ้งใชค้วามรู้นั/น ๆ 
  5.  การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง (Focus improvement) กิจกรรมที�มีหนา้ที�เพื�อลด            
ความสูญเสียที�เกิดขึ/นทั/ง 16 ประการใหเ้ป็น ศนูย ์โดยการใชเ้ครื�องมือต่าง ๆ ไปทาํการวิเคราะห์
หาทางแกไ้ข และป้องกนัการกลบัมาของปัญหา เครื�องมือที�ใชใ้นกิจกรรมนี/  คือ 5W+1H,             
การวิเคราะห์ Why-Why, QC 7 Tools, การวิเคราะห์ P-M, QCC เป็นตน้ การเลือกใชเ้ครื�องมือต่าง ๆ 
ขึ/นอยูก่บัความซบัซอ้นของปัญหา เหมือนกบัการรับยาใหต้รงกบัโรคนั�นเอง ดงันั/นเราตอ้งรู้จกั   
กบัชนิดของความสูญเสียก่อน 
  6.  การบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality maintenance) การบาํรุงรักษาคุณภาพ                
คาํนี/อาจเป็นคาํใหม่ เราจะไดย้ินคาํวา่ การบาํรุงรักษา คือการซ่อมบาํรุงเครื�องจกัร แยกจากคาํว่า
คุณภาพ ซึ�งหมายถึงการผลิตผลิตภณัฑ ์ใหไ้ดต้ามขอ้กาํหนด แต่การนาํสองคาํนี/มารวมกนั 
หมายความว่าอยา่งไรเราตอ้งทาํความเขา้ใจ กบัแนวคิดที�ว่า การที�จะไม่ใหข้องเสียถูกส่งไปใหล้กูคา้ 
เราตอ้งไม่ผลิตของเสีย การที�เราผลิตของเสียออกมานั/น เกิดจากการที�เครื�องจกัรของเรา                  
มีความผิดปกติบางอย่าง ที�ทาํใหเ้ครื�องจกัรนั/น เมื�อทาํงาน มนัไม่สามารถทาํงานไดอ้ยา่งสมบูรณ์  
ทาํใหเ้ครื�องจกัรผลิตของเสียออกมา ต่อมาในการที�เครื�องจกัรของเรา มีความสมบูรณ์แลว้นั/น       
เรากต็อ้งมาพิจารณาอีกวา่ เราตอ้งทาํการปรับแต่งเครื�องจกัรอยา่งไร เพื�อใหเ้ครื�องจกัรเดินได ้    
อยา่งเหมาะสม ดงันั/นหากเราตอ้งการที�จะไม่ผลิตของเสียนั/น เราตอ้งทาํใหเ้ครื�องจกัรของเราไม่มี
สิ�งผิดปกติ และตอ้งทาํการควบคุมค่า ในการปรับแต่งต่าง ๆ ที�มีความสัมพนัธ์ กบัคุณภาพใหไ้ด ้
เพื�อที�จะไม่ผลิตของเสียออกมา หากเราตอ้งทาํเช่นนี/ เราได ้เราตอ้งเริ�มจากการหาความสัมพนัธ์   
ของชิ/นส่วน หรือค่าปรับตั/งต่าง ๆ กบัปัญหาคุณภาพก่อน หรือที�เราเรียกว่า QA Matrix เป็นตาราง 
ที�ใชใ้นการบ่งบอกความสัมพนัธ์ ของชิ/นส่วนของเครื�องจกัร และค่าที�ตอ้งปรับตั/งกบัคุณภาพหลงั
จากนั/นกต็อ้งทาํการกาํหนดค่าปรับตั/งต่าง ๆ เพื�อทาํใหชิ้/นส่วนเครื�องจกัร อยู่ในสภาพที�สมบูรณ์ 
และกาํหนดค่าปรับนั/นกท็าํการศึกษาวา่คุณภาพที�ออกมานั/น มีความแน่นอนในการผลิตอย่างไร 
หรือที�เราเรียกว่าเราตอ้งหาค่า Cp/Cpk ของเครื�องจกัรของเราใหไ้ดโ้ดยเทียบกบัค่าสเปคต่าง ๆ   
ของเรา กิจกรรมนี/ เราจะดาํเนินการได ้หลงัจากที�ทาํกิจกรรม AM และ PM จนไม่มีความเสื�อมสภาพ
ของเครื�องจกัร และพนกังานตอ้งมีความสามารถในการคิดอยา่งเป็นระบบ หรือทาํกิจกรรม          
การปรับปรุงอยา่งต่อเนื�องมาแลว้พอสมควร  
  7.  การควบคุมเสียแต่เริ�มตน้ (Initial control) สาํนวนที�ว่า ทาํใหถู้กเสียแต่ที�แรก คงตรง
กบักิจกรรมนี/ มากที�สุด หัวใจสาํคญัของกิจกรรมนี/  เป็นกิจกรรม ที�จะทาํใหเ้รารู้จกัการดาํเนินการ 
เพื�อป้องกนัปัญหาเดิม ที�เราพบอยู่ให้หายไป หรือลดลงไปใหไ้ดต้ั/งแต่ตอนที�เริ�มตน้กิจกรรมนี/  
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  8.  การเพิ�มประสิทธิภาพของการทาํงานสายสาํนกังาน (Efficiencies administration) 
การดาํเนินการต่าง ๆ ส่วนใหญ่ จะเป็นการดาํเนินการ ในส่วนของโรงงานเสียเป็นส่วนใหญ่         
แต่ไม่ใช่วา่การดาํเนินการนั/น จะไม่ใหค้วามสนใจ ในส่วนของสายสาํนกังาน อนัที�จริงแลว้       
ส่วนของสาํนกังาน ก็มีความสาํคญัไม่นอ้ยไปกวา่กนั เพราะส่วนสาํนกังานนั/นก็เป็นส่วนสนบัสนุน 
ในส่วนของสายสาํนกังานกจ็ะดาํเนินกิจกรรม 5ส เพื�อใหก้ารเกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ทาํงาน ของสายสาํนกังานใหดี้มากขึ/น ไม่วา่จะเป็นการกาํหนดหนา้ที� ในการทาํงานอย่างชดัเจน 
ของแต่ละคน และแต่ละคนมีเอกสารใดบา้งที�ตอ้งรับผิดชอบ และดาํเนินการจดัการอยา่งไร (สนั�น 
เถาชารี, 2554) 
  ประโยชน์ของ TPM 
  1.  การเพิ�มประสิทธิภาพของพนกังาน 
   1.1  การฝึกอบรมการใชแ้ละดูแลรักษา เครื�องจกัรหรืออปุกรณ์ ทาํใหพ้นกังานมี
ทกัษะการใชแ้ละการดูแลรักษาและยงัทาํใหพ้นกังานเห็นความสาํคญั ของเครื�องจกัรหรืออุปกรณ์
สาํนกังานมีส่วนเพิ�มพูนประสิทธิภาพการทาํงานของตนเองได ้
   1.2  การฝึกอบรมพนกังานซ่อมบาํรุง ทาํใหพ้นกังานซ่อมบาํรุงมีความสามารถดูแล 
และรักษาเครื�องจกัรหรืออุปกรณ์สํานกังานอยา่งเป็นระบบ เกิดประสิทธิภาพการซ่อมบาํรุง 
   1.3  การวางแผนการบาํรุงรักษาแบบมีส่วนร่วมระหวา่งผูใ้ช ้พนกังานซ่อมบาํรุง และ
หวัหนา้หน่วยงาน ทาํใหเ้กิดความเขา้ใจ ความสมัพนัธ์ และความช่วยเหลือซึ� งกนัและกนั ส่งผล
โดยตรงต่อคุณภาพการซ่อมบาํรุง 

2.  การเพิ�มประสิทธิภาพของเทคโนโลยี 
   2.1  ลดการสูญเสียวตัถุดิบจากการเตรียมเครื�องจกัรก่อนการผลิต เพราะ              
ความไม่แน่นอนของเครื�องจกัรเมื�อเปิดเครื�องครั/ งแรก มกัตอ้งเสียวตัถุดิบชิ/นแรกที�ป้อนเขา้ไป 
            2.2  ลดการสูญเสียผลผลิตที�มกัเกิดจากการขดัขอ้งของเครื�องจกัรในระหวา่ง          
การทาํงาน 
                  2.3  ลดการเสียเวลาที�เกิดจากการซ่อมแซม เพราะตอ้งหยดุเครื�องเพื�อซ่อม             
หรือปรับแต่งเครื�องใหม่ 
                  2.4  ลดปัญหาการผลิตตํ�ากวา่เป้าหมายที�มีผลมาจากเครื�องจกัร มีอตัราเร่งที�ตํ�ากวา่
มาตรฐานสภาพการดาํเนินงานที�เหมาะสม (สนั�น เถาชารี, 2554) 
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การบาํรุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous maintenance: AM) 
  ลกัษณะเฉพาะอย่างหนึ� งของ TPM กคื็อ การบาํรุงรักษาที�มุ่งเนน้ใหผู้ใ้ชเ้ครื�องจกัร         
มีส่วนร่วมในกิจกรรมการบาํรุงรักษา โดยเฉพาะการดูแลรักษาเครื�องจกัรที�ตนเองใช ้ไม่ปล่อยให้
เป็นหนา้ที�ของฝ่ายซ่อมบาํรุงเท่านั/น 
  การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองเป็นการทาํกิจกรรมบาํรุงรักษาในลกัษณะของกิจกรรม       
กลุ่มย่อย โดยแต่ละกลุ่มมีหนา้ที�ดแูลรักษาเครื�องจกัรของตนเอง ภายใตค้วามคิดที�วา่ ไม่มีใครเขา้ใจ
เครื�องจกัรไดดี้เท่ากบัผใูชเ้ครื�อง ไม่มีใครคอยสังเกตุเห็นถึงความผิดปกติไดดี้เท่ากบัผูใ้ชเ้ครื�อง     
ไม่มีใครดูแลเครื�องจกัรดีเท่ากบัผูใ้ชเ้ครื�อง และที�สาํคญัเมื�อเครื�องจกัรเกิดความเสียหาย ไม่มีใคร
ไดรั้บผลกระทบมากกวา่ผูใ้ชเ้ครื�อง 
   การบํารุงรักษาด้วยตนเองคืออะไร  
  1.  การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง คือ การปกป้องเครื�องจกัรของตนเอง คาํวา่ บาํรุงรักษา
เครื�องจกัรดว้ยตนเอง หมายถึง ผูใ้ชเ้ครื�องแต่ละคนสามารถทาํการตรวจสอบประจาํวนั หล่อลื�น 
เปลี�ยนชิ/นส่วนอะไหล่ ซ่อมแซมเบื/องตน้ สังเกตความผิดปกติของเครื�อง และตรวจสอบอุปกรณ์
หรือเครื�องจกัรที�ตนเป็นผูใ้ชง้านอยา่งละเอียดในบางครั/ ง โดยมีวตัถปุระสงคเ์พื�อ ปกป้องเครื�องจกัร
ของตนเอง แต่สาํหรับในบางอุตสาหกรรมที�ทาํการผลิตดว้ยเครื�องจกัรที�มีความซบัซอ้นสูง หรือ
บริษทัที�มีการขยายกาํลงัการผลิต เป็นไปไดว้า่บริษทัจะมีนโยบายใหผู้ใ้ชเ้ครื�องมีหนา้ที�แค่ทาํการ
ผลิตอย่างเดียว ในขณะที�ฝ่ายซ่อมบาํรุงจะเป็นผูค้อยดูแลบาํรุงรักษาเครื�องทั/งหมด ซึ� งนั�นกคื็อ
แนวความคิดที�วา่ ผูมี้หน้าที�ใช.้..ใช ้ผูมี้หนา้ที�ซ่อม…ซ่อม แนวคิดเช่นนี/ จะทาํใหผู้ใ้ชเ้ครื�อง         
คอยจบัตาดูเฉพาะชิ/นงานที�ออกมาโดยไม่สนใจสภาพของเครื�องจกัร โดยฝ่ายซ่อมบาํรุงกจ็ะไม่
สามารถเขา้ไปดแูลอะไรไดจ้นกวา่เครื�องจกัรจะเสียยิ�งไปกวา่นั/น เมื�อเครื�องจกัรเกิดการเสียหาย 
ผูใ้ชเ้ครื�องจะรู้สึกวา่ ฝ่ายซ่อมบาํรุงไม่คอยดแูลใหดี้ หรือเครื�องจกัรไมดี่ ซึ� งความคิดดงักล่าวเป็น
ความคิดที�ผิด เนื�องจากวา่ จริง ๆ แลว้ความเสียหายของเครื�องจกัรสามารถป้องกนัไดเ้พียงแค่
ผูใ้ชเ้ครื�องคอยสอดส่องดูแลในเรื�องของการขนัแน่น การหล่อลื�น และการทาํความสะอาด 
นอกจากนั/นในขณะที�เครื�องเริ�มแสดงอาการวา่จะเสีย ผูที้�ประสบเป็นคนแรกกคื็อผูใ้ชเ้ครื�องนั�นเอง 
ดงันั/น ไม่วา่จะเป็นอุตสาหกรรมประเภทใด เครื�องจกัรซบัซอ้นเพียงใด ผูใ้ชเ้ครื�องยงัคงมีบทบาท
สาํคญัในการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรดว้ยตนเอง 
  2.  การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง คือ การเป็นผูเ้ชี�ยวชาญในการใชเ้ครื�องจกัรของตนเอง 
เพื�อใหส้ามารถบาํรุงรักษาเครื�องจกัรของตนเองได ้ผูใ้ชเ้ครื�องตอ้งเป็นผูที้�เชี�ยวชาญในการใช้
เครื�องจกัรของตนเอง กล่าวคือ ผูใ้ชเ้ครื�องตอ้งสามารถทาํการปรับปรุงเครื�องจกัรประจาํวนัได ้เช่น 
การทาํความสะอาด การหล่อลื�น และการตรวจสอบ การพิจารณาออกแบบ หรือการหาระบบ
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อตัโนมติัเขา้มาช่วยในการผลิต ซึ� งถือเป็นความจาํเป็นที�ผูใ้ชเ้ครื�องตอ้งพฒันาต่อไป 
การจะเป็นผูเ้ชี�ยวชาญในการใชเ้ครื�องจกัรของตนเองไดน้ั/นอนัดบัแรกตอ้งสามารถตรวจจบัความ
ผิดปกติได ้และอนัดบัที�สองตอ้งสามารถสัมผสัไดถึ้งความผิดปกติที�กาํลงัจะเกิดขึ/น โดยพิจารณา
จากคุณภาพการใชง้านของเครื�องจกัรและเมื�อใดก็ตามที�คุณภาพการใชง้านตํ�าลงไป ผูเ้ชี�ยวชาญ    
ในการใชเ้ครื�องจกัรของตนเองตอ้งรู้สึกทนัทีวา่ตอ้งมีอะไรผิดปกติเกิดขึ/น ซึ� งทั/งหมดดงัที�กล่าวมา
อาจจะเกิดขึ/นได ้ผูใ้ชเ้ครื�องจะตอ้งมีความสามารถอยา่งมาก ดงัต่อไปนี/  
   2.1  ความสามารถในการตั/งเกณฑว์ดัความผิดปกติ 
   2.2  ความสามารถในการตรวจจบัสิ�งผิดปกติ 
   2.3  ความสามารถในการสงัเกตสิ�งผิดปกติ 
   2.4  ความสามารถในการแกไ้ขสิ�งผิดปกติไดอ้ยา่งเหมาะสม 
  จากความสามารถดงักล่าวจะทาํใหผู้ใ้ชเ้ครื�องสามารถหาจุดที�ผิดปกติและแกไ้ข           
ใหถู้กตอ้งได ้เขา้ใจโครงสร้างของเครื�องจกัรและหนา้ที�ต่าง ๆ ของชิ/นส่วนแต่ละชิ/น ในขณะที�
ทาํงานไดอ้ยา่งปกติ หรือในขณะที�กาํลงัมีความผดิปกติเกิดขึ/น เขา้ใจผลกระทบจากความผิดปกติ
ของเครื�องจกัรที�มีต่อคุณภาพการใชง้าน ผูใ้ชเ้ครื�องจกัรที�มีความสามารถดงักล่าวครบถว้น            
จึงจะเรียกไดว้า่ เป็นผูเ้ชี�ยวชาญในการใชเ้ครื�องจกัรของตนเอง เนื�องจากเป็นผูที้�สามารถ               
หาจุดผิดปกติ สัมผสัไดถึ้งสิ�งผิดปกติที�กาํลงัจะเกิดขึ/น และหาทางป้องกนัความผิดปกติได ้
  บทบาทของผู้ใช้เครื�องและฝ่ายซ่อมบํารุงในการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
   ดงัที�กล่าวมาแลว้ในตอนตน้ว่า การบาํรุงรักษาที�ปล่อยใหเ้ป็นหนา้ที�ของฝ่ายซ่อมบาํรุง
เพียงฝ่ายเดียว มกัจะเป็นการบาํรุงรักษาในตอนที�เครื�องจกัรมีความเสียหายเกิดขึ/นแลว้             
เพราะนอกเหนือจากเวลาที�เครื�องจกัรเสียหาย กคื็อ เวลาที�ใชง้านซึ� งเป็นเวลาที�ฝ่ายซ่อมบาํรุงไม่ได้
ใกลชิ้ดกบัเครื�องจกัร และเวลาใชง้านนี�เองที�ตอ้งเป็นหนา้ที�ของผูใ้ชเ้ครื�อง ซึ� งทั/งฝ่ายซ่อมบาํรุง   
และผูใ้ชเ้ครื�องต่างก็มีบทบาทที�ต่างกนัดงัต่อไปนี/  
  1.  บทบาทของผูใ้ชเ้ครื�อง 
  บทบาทของผูใ้ชเ้ครื�อง คือ การปฏิบติัตามกิจกรรมต่าง ๆ ซึ� งมีวตัถุประสงคห์ลกั
โดยเฉพาะ คือ การป้องกนัความเสื�อมสภาพของเครื�องจกัร กิจกรรมดงักล่าวมีดงัต่อไปนี/  
   1.1  การจดัทาํมาตรฐานการปฏิบติังานที�ถกูตอ้ง (การป้องกนัความผิดพลาดจาก
ผูป้ฏิบติังาน) 
   1.2  ปรับปรุงสภาพการใชง้านขั/นพื/นฐาน (การทาํความสะอาด การหล่อลื�น           
การขนัแน่น) 
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   1.3  การปรับแต่ง (การปรับแต่งค่าต่าง ๆ ในการใชง้านเพื�อใหชิ้/นงานออกมา              
มีคุณภาพ) 
   1.4  การพยากรณ์และการตรวจจบัความผิดปกติ (การป้องกนัความเสียหาย            
และอุบติัเหตุ) 
   1.5  การวดัความเสื�อมสภาพ 
   1.6  การตรวจสอบประจาํวนั 
   1.7  การตรวจสอบตามคาบเวลา 
   1.8  กิจกรรมเพื�อฟื/ นความเสื�อมสภาพ 
   1.9  การปรับปรุงเลก็ ๆ นอ้ย ๆ (การเปลี�ยนชิ/นส่วนต่าง ๆ เท่าที�ทาํได ้และการแกไ้ข
จุดผิดปกติที�มีความเร่งด่วน) 
   1.10  รายงานความผิดปกติและความเสียหายทุกครั/ งอยา่งเร่งด่วนใหก้บัฝ่ายซ่อมบาํรุง 
ใหค้วามร่วมมือและความช่วยเหลือในการซ่อมแซมเครื�องจกัรของฝ่ายซ่อมบาํรุง 
   1.11  ทั/งหมดนี/ เป็นการป้องกนัความเสื�อมสภาพของเครื�องจกัรที�เกิดจากการใชง้าน 
โดยการทาํความสะอาด การหล่อลื�น และการขนัแน่น รวมถึงการตรวจสอบประจาํวนั                
และการตรวจสอบตามคาบเวลา โดยมีบางจุดที�ผูใ้ชเ้ครื�องมีหนา้ที�ดูแลความเสื�อมสภาพ                
ไดด้ว้ยตนเอง แต่สาํหรับจุดใหญ่ ๆ ก็ยงัคงเป็นหนา้ที�ของฝ่ายซ่อมบาํรุง 
  2.  บทบาทของฝ่ายซ่อมบาํรุง 
  กิจกรรมการบาํรุงรักษาตามหนา้ที�เดิมของฝ่ายซ่อมบาํรุง หนา้ที�ดั/งเดิมของฝ่ายซ่อมบาํรุง 
กคื็อ การใชค้วามรู้ความสามารถที�มีมากกวา่ผูใ้ชเ้ครื�องในการบาํรุงรักษาตามคาบเวลา บาํรุงรักษา
เชิงป้องกนั และบาํรุงรักษาเชิงแกไ้ขและ ปรับปรุง ทั/งนี/ เพื�อการวดัความเสื�อมสภาพของเครื�องจกัร 
และหาทางฟื/ นและป้องกนัความเสื�อมสภาพต่อไป ดงันั/นไม่วา่จะมีกิจกรรมใดกแ็ลว้แต่ ฝ่ายซ่อม
บาํรุงตอ้งไม่ลืมหนา้ที�เดิมของตนเอง ทั/งนี/ เพื�อพฒันาความสามารถในการซ่อมบาํรุง รวมถึง        
เพื�อพฒันาความสามารถและความปลอดภยัในการใชง้าน 
  กิจกรรมส่งเสริมการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ดงัที�กล่าวมาแลว้ หนา้ที�ของผูใ้ชเ้ครื�องในการ
บาํรุงรักษาดว้ยตนเอง คือ การป้องกนัความเสื�อมสภาพของเครื�องจกัรเป็นสิ�งสาํคญั แต่การป้องกนั 
ความเสื�อมสภาพดงักลา่วของผูใ้ชเ้ครื�องจะเป็นไปไดก้็ต่อเมื�อไดรั้บการช่วยเหลือและชี/นาํ              
ที�เหมาะสมจากฝ่ายซ่อมบาํรุง โดยเฉพาะในเรื�องต่าง ๆ ดงัต่อไปนี/  
   2.1  ใหค้วามรู้และชี/แนะนาํเกี�ยวกบัโครงสร้าง หนา้ที�และชิ/นส่วนต่าง ๆ                
ของเครื�องจกัร รวมถึงการให้ความรู้เกี�ยวกบัชิ/นส่วนที�มีความซบัซอ้นเกินกว่า ผูใ้ชเ้ครื�องจะถอด
ออกมาเองได ้
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   2.2  ใหค้วามรู้และชี/แนะกี�ยวกบัการจบัยึดในจุดต่าง ๆ ของเครื�องจกัร 
   2.3  ใหค้วามรู้และคาํแนะนาํเกี�ยวกบัวิธีการหล่อลื�นและสารหล่อลื�นประเภทต่าง ๆ 
รวมถึงมาตรฐานการหล่อลื�น (ตาํแหน่งที�ตอ้งหล่อลื�น ชนิดของสารหล่อลื�น ช่วงเวลาที�ตอ้งหล่อลื�น) 
ใหค้วามรู้และคาํแนะนาํเกี�ยวกบัวิธีการตรวจสอบ และมาตรฐานการตรวจสอบ 
   2.4  ใหก้ารตอบสนองที�รวดเร็วหลงัจากไดรั้บแจง้เกี�ยวกบัความผิดปกติ                
และความเสื�อมสภาพต่าง ๆ ของเครื�องจกัรจากผูใ้ชเ้ครื�องใหค้วามช่วยเหลือทางดา้นเทคโนโลยี   
ในการปรับปรุงวิธีการตรวจจบัความผิดปกติ หรือการรับรู้ความผิดปกติ 
  ในการทาํกิจกรรมดงักล่าวของฝ่ายซ่อมบาํรุงตอ้งอยูบ่นพื/นฐานของทศันคติ                 
ในการทาํงานร่วมกนักบัผูใ้ชเ้ครื�อง นอกจากนั/นฝ่ายซ่อมบาํรุงยงัมีกิจกรรมอื�นที�ตอ้งทาํอีก 
ดงัต่อไปนี/  
  1.  วิจยัและพฒันาเทคโนโลยีการบาํรุงรักษาและจดัทาํมาตรฐานการบาํรุงรักษา 
  2.  บนัทึกขอ้มลูการบาํรุงรักษาเพื�อนาํมาเป็นฐานขอ้มูลทางดา้นการบาํรุงรักษา 
  3.  ทาํการคน้ควา้หาวิธีวิเคราะห์ความเสียหายของเครื�องจกัรและวิเคราะห์การเกิด
อุบติัเหตุเพื�อหาทางป้องกนัต่อไป 
  4.  ประสานกบัฝ่ายวิจยัและพฒันาในการออกแบบเครื�องจกัรอุปกรณ์โดยคาํนึงถึงการ
บาํรุงรักษา 
  5.  การควบคุมอะไหล่ อุปกรณ์ช่วยในการผลิต และขอ้มูลทางดา้นเทคโนโลยี (ธานี  
อ่วมออ้, 2547) 
  7 ขั5นตอนของการบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous maintenance) 
  เป็นกิจกรรมหลกั ที�เป็นเอกลกัษณ์ของ TPM หลกัการของการบาํรุงรักษา หากมอง      
ผิวเผินอาจมองวา่เป็นเพียง การเปลี�ยนพนกังานเดินเครื�อง ใหเ้ป็นผูที้�สามารถตรวจสอบเครื�องจกัร
ได ้แต่แทที้�จริงแลว้ไม่ใช่เท่านั/น แต่เป็นการเปลี�ยนแปลงสภาพ การเป็นเจา้ของ จากที�เครื�องจกัร
ของโรงงาน เป็นเครื�องจกัรของฉนั เครื�องจกัรนี/ เป็นเครื�องจกัร ที�ตอ้งไม่มีความเสื�อมสภาพ        
เป็นเครื�องจกัรที�ไม่ผลิตของเสีย เป็นเครื�องจกัรที�ไม่เสีย นั/นคือหวัใจของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง
การทาํการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 7 ขั/นตอน 
  ขั/นตอนที� 1 การทาํความสะอาดการทาํความสะอาด ในความหมายของ TPM นั/น    
ไม่ใช่เพียงการทาํความสะอาด แต่การทาํความสะอาด คือ การตรวจสอบ เพื�อหาสิ�งผิดปกติ           
จุดที�ตรวจสอบไดย้าก และที�มาของความสกปรก เพื�อเป็นการฝึกใหพ้นกังาน มองหาปัญหาที�กาํลงั
เกิดขึ/น ในระหวา่งที�ทาํความสะอาด ไม่ไดใ้ห้เพียงแค่เช็ด แต่ตอ้งตั/งคาํถามกบัตวัเองเสมอวา่     
ความสกปรกที�พบนั/นมาจากที�ไหน และทาํการติด Tag เพื�อเป็นการชี/ บ่งใหเ้ห็นวา่จะนั/นเป็นจุดที�
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พบความผิดปกติอยู ่เป็นการเตือนให้เราทราบวา่พบสิ�งผดิปกตินั/นแลว้และกาํลงัรอการแกไ้ข 
โดยมาก Tag ที�ใชจ้ะมี 2 สี เพื�อแบ่งแยกวา่สิ�งที�พบนั/นใครควรเป็นคนที�จะแกไ้ข ระหวา่งช่าง       
กบัพนกังานฝ่ายผลิต ในตอนแรกจะเป็นช่างเสียเป็นส่วนใหญ่ ช่างตอ้งเขา้ไปใหค้วามรู้ ความเขา้ใจ 
ในบางเรื�องที�เห็นวา่พนกังานฝ่ายผลิตสามารถทาํไดใ้ห ้พนกังานฝ่ายผลิตทาํเองเป็นการถ่ายทอด
ความรู้ไปให ้พนกังานฝ่ายผลิตเพื�อเพิ�มความรู้ใหม้ากขึ/น ในการเขา้ไปทาํความสะอาดไม่ไดเ้ขา้ไป
ทาํแบบไม่มีการวางแผน แต่ทุกอยา่งตอ้งไดรั้บการจดัเตรียมให้การทาํความสะอาดราบลื�น           
ในขั/นตอนที� 1 นี/ สิ�งที�ตอ้งการคือ เครื�องจกัรที�ไม่มีการเสื�อมสภาพ ดงันั/นป้ายแจง้เตือนทุกใบ      
ตอ้งไดรั้บการแกไ้ข พร้อมทั/งทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุว่าความผิดปกตินั/นเกิดขึ/นไดอ้ยา่งไร      
โดยการใชเ้ครื�องมือที�เรียกวา่ Know-how ซึ�งเป็นเครื�องมือที�ใชใ้นการวิเคราะห์แบบง่าย โดยการเริ�ม
จากการคิดวา่อะไรที�น่าจะเป็นสาเหตุของสิ�งที�เกิดขึ/นไดบ้า้ง แลว้จึงหาทางพิสูจนว์่าสาเหตุนั/น    
เป็นสิ�งที�ทาํใหเ้กิดปัญหาหรือไม่ เช่น ลูกปืนแตก ไม่ใช่เพียงแต่เปลี�ยนลูกปืน แต่ตอ้งคิดต่อวา่    
แตกไดอ้ยา่งไร ไม่มีการหล่อลื�นใช่หรือไม่ การติดตั/งไม่ถูกตอ้งใช่หรือไม่ พร้อมทั/งถ่ายรูป         
การแกไ้ขไวเ้ป็นหลกัฐานหรือ ภาพก่อนทาํ-หลงัทาํ แลว้หาทางป้องกนัปัญหานั/นไม่ใหก้ลบัมา   
เกิดอีก โดยการกาํหนดมาตรฐานเบื/องตน้ขึ/นมาและจดัทาํ One point lesson หรือ OPL เพื�อสื�อสาร
ต่อให้กบัคนอื�น 
  ขั/นตอนที� 2 การแกไ้ขที�มาของความสกปรกหลงัจากที�ทาํความสะอาด ในขั/นตอนที� 1 
แลว้นั/น ตอ้งทาํการหาที�มา ของความสกปรกให้พบ เพื�อลดเวลา ในการทาํความสะอาดลง            
แต่มีประสิทธิภาพมากขึ/น เป็นการฝึกใหพ้นกังาน รู้จกัทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุ ของปัญหา      
และแกไ้ขที�เหตุ เครื�องมือที�ใชใ้นขั/นตอนที� 2 นี/โดยหลกัแลว้ก็จะเป็นเครื�องมือเดียวกบัขั/นตอนที� 1 
แต่สิ�งที�เพิ�มขึ/นมากคื็อ เรื�องของ การออกแบบโดยการใชก้ระดาษแขง็ หรือที�เรียกวา่ Cardboard 
engineering คือการนาํเอากระดาษแข็งมาตดัเป็นเครื�องป้องกนัต่าง ๆ เช่น ถาดรองรับนํ/ ามนั         
รางรองรับนํ/า หรือหลงัคากนัฝุ่ นแลว้นาํไปทดลองติดตั/งเพื�อทดสอบการใชง้านว่าใชไ้ดจ้ริงหรือไม่ 
ติดขดัปัญหาอย่างไรหรือเปล่า โดยการออกแบบนี/ทาํไดง่้าย ๆ โดยพนกังานฝ่ายผลิต 
  ขั/นตอนที� 3 การจดัทาํมาตรฐานชั�วคราวหลงัจากที�ทาํการแกไ้ข ที�มาของความสกปรก 
ไดแ้ลว้ ในขั/นตอนที� 2 เราตอ้งหาทางป้องกนั ไม่ใหส้าเหตุนั/น ๆ กลบัมาเกิดขึ/นอีก โดยการจดัทาํ
เป็นมาตรฐาน ในการตรวจสอบเครื�องจกัร และเป็นการฝึกใหพ้นกังาน รู้จกักบัการป้องกนัปัญหา 
มากกวา่การแกไ้ขปัญหา 
  ขั/นตอนที� 4 การตรวจสอบโดยรวมเมื�อจดัทาํมาตรฐานการตรวจสอบแลว้นั/น เรากต็อ้ง
ใหพ้นกังาน มีความรู้มากขึ/น เพื�อใหก้ารตรวจสอบ เครื�องจกัรของเรานั/นมีประสิทธิภาพมากขึ/น  
ในขั/นตอนนี/จะเป็นการใหค้วามรู้ แก่พนกังานมากขึ/น โดยเฉพาะความรู้ทางวิศวกรรมพื/นฐาน   
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และปรับปรุงมาตรฐานขึ/นมาอีกขั/น และเป็นการฝึกใหพ้นกังาน ไดเ้รียนรู้สิ�งใหม่ และนาํความรู้
ใหม่นั/นมาใชใ้นการแกไ้ขปัญหามากขึ/น 
  ขั/นตอนที� 5 การตรวจสอบดว้ยตนเองเป็นขั/นตอนที�ใหค้วามรู้ กบัพนกังานที�เป็นเรื�อง
เฉพาะ ที�ตอ้งใชใ้นเครื�องจกัรนั/น ๆ และทาํการปรับมาตรฐาน การบาํรุงรักษาใหแ้ม่นยาํมากขึ/น   
และเริ�มเขา้ใจความสัมพนัธ์ของ ของเสียกบัการเดินเครื�อง และเป็นการฝึกใหพ้นกังาน ใชค้วามรู้  
มาคิดวิเคราะห์ แกไ้ขปัญหามากขึ/น 
  ขั/นตอนที� 6 การเขียนมาตรฐานหลงัจากที�พนกังาน มีความรู้เฉพาะเรื�องแลว้นั/น 
พนกังานตอ้งใชค้วามรู้ทั/งหมด มาจดัทาํเป็นมาตรฐานในการทาํงาน ไม่ใช่แค่มาตรฐาน                
ในการบาํรุงรักษา แต่เป็นมาตรฐานในการทาํงานทุกอยา่งที�เกิดขึ/น ในหน่วยงานนั/น ๆ และเป็นการ
เริ�มถ่ายโอน ความเป็นเจา้ของทั/งหมดใหก้บัพนกังานเดินเครื�อง 
  ขั/นตอนที� 7 การตรวจสอบโดยอตัโนมติัเป็นขั/นตอนที�สูงที�สุด เป็นขั/นตอนที�เราสามารถ
ใหค้วามเชื�อถือกบัพนกังานในการดแูล การทาํงานทั/งหมด ไดด้ว้ยตวัของพนกังานเอง                  
ในการดาํเนินการแต่ละขั/นนั/น จะมีเครื�องมือ ในการดาํเนินการที�แยกย่อยลงไป เพื�อใหพ้นกังาน   
ไดฝึ้กหดั อย่างเป็นขั/นเป็นตอน ดว้ยกลยุทธ์นี/ เอง การทาํกิจกรรมการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองนั/น     
จึงเป็นการใชเ้ครื�องจกัร เป็นเครื�องมือในการสอนคน ใหคิ้ดเป็นทาํเป็น ไม่ไดเ้ป็นเพียง                 
แค่การบาํรุงรักษาเท่านั/น หากเป็นเช่นนั/นเราเพียงแค่จา้งช่างมาเป็นพนกังานเดินเครื�อง กค็งง่ายกวา่ 
(ศิมาพร อวยศิลป์, 2551) 
 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจักรอุปกรณ์ 
  OEE ยอ่มาจาก Overall equipment effectiveness หรือเรียกภาษาไทยวา่ ประสิทธิผล
โดยรวมของเครื�องจกัรอุปกรณ์ ซึ� งในปัจจุบนัวิธีในการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร
อุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่าง ๆ นั/นมีเพียงวิธีนี/ วิธีเดียวซึ� งเป็นที�นิยมมาก จนกระทั�ง   
ประเทศญี�ปุ่นไดน้าํไปใชเ้ป็นเกณฑใ์นการใหร้างวลั Productive maintenance หรือเป็นรางวลั        
ที�ใหแ้ก่โรงงานที�เป็นที�ยอมรับในการบาํรุงรักษาแบบทวีผล เนื�องจากหลกัการและวิธีคิดพื/นฐาน  
ไม่ซบัซอ้นและเห็นภาพไดอ้ย่างชดัเจนในแง่ของความเป็นจริงทั/งยงัสามารถพิสูจนไ์ด ้              
และสะทอ้นถึงปัจจยัต่าง ๆ ที�ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งชดัเจน โดยมีหลกัการ       
ที�สามารถเขา้ใจไดง่้ายตั/งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูงจนถึงระดบัพนกังานคุมเครื�องจกัร  
  เครื�องจกัรที�ดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เครื�องจกัรที�ไม่เสีย เปิดสวิตชเ์มื�อใดทาํงานไดเ้มื�อนั/น 
หากแต่ตอ้งเป็นเครื�องจกัรที�เปิดขึ/นมาแลว้ทาํงานไดอ้ย่างเตม็ประสิทธิภาพคือ เดินเครื�องไดเ้ตม็
กาํลงัความสามารถ แต่ถา้เครื�องจกัรใชง้านไดต้ลอดเวลาและเดินเครื�องไดเ้ต็มกาํลงั แต่ชิ/นงาน       
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ที�ผลิตออกมาไม่มีคุณภาพ ก็คงไม่มีประโยชน์อะไร ดงันั/นเรื�องคุณภาพของงานที�ออกมาจึงเป็นอีก
ปัจจยัหนึ� งที�จะใชใ้นการพิจารณาเครื�องจกัร และที�สาํคญัเครื�องจกัรที�ดีตอ้งใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภยั 
  การคํานวณ OEE  
  ประกอบดว้ยผลคูณของ 3 Factor ดงันี/  
 
  OEE       =       อตัราเดินเครื�อง    x    ประสิทธิภาพเดินเครื�อง    x    อตัราคุณภาพ 
                             (Availability)           (Performance efficiency)      (Quality rate) 
 
  ซึ� งเมื�อนาํปัจจยัต่าง ๆ ที�ส่งผลกระทบต่อระบบการผลิต อนัไดแ้ก่ พนกังาน เครื�องจกัร 
และชิ/นงานที�ผลิต มาวิเคราะห์แลว้จะทาํใหท้ราบไดว้า่เกิดอะไรขึ/นกบัระบบการผลิตของเราบา้ง 
ซึ� ง OEE จะเป็นดชันีที�ชี/ ให้เห็นสภาพโดยรวมในระบบการผลิตนั�นเอง 
  เกณฑม์าตรฐานของ OEE ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรอุปกรณ์ (Overall 
equipment effectiveness: OEE) ที�ตั/งเป็นมาตรฐานโดยทั�วไป 
  อตัราการเดินเครื�อง (Availability)   =  90% 
  ประสิทธิภาพการเดินเครื�อง (Performance efficiency) =  95% 
  อตัราคุณภาพ (Quality rate)    =  99% 
  ดงันั/น ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรอุปกรณ์ 
  (Overall equipment effectiveness: OEE)   = 0.90 x 0.95x 0.99 x 100%  = 85% 
 
   ค่าดงักล่าวมิใช่ค่าเป้าหมายที�บงัคบัใช ้(สามารถกาํหนดค่าเป้าหมายไดค้วามเหมาะสม
ของแต่ละโรงงาน) แต่บริษทัต่าง ๆ ที�ไดรั้บรางวลั PM ลว้นมีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร
อุปกรณ์ (OEE) สูงกวา่ 85% ทั/งสิ/น (มาโนช ริทินโย, 2549) 
 

แนวคิดการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติด้วยแนวคดิ ECRS 

  หลกัการ ECRS ประกอบดว้ย การกาํจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ 
(Rearrange) และการทาํใหง่้าย (Simplify) ซึ� งเป็นหลกัการง่าย ๆ ที�สามารถใชล้ดความสูญเสีย    
หรือ MUDA ในเบื/องตน้ไดเ้ป็นอยา่งดี อีกทั/งเพื�อความสะดวกในการวิเคราะห์ความสูญเสียดว้ย
หลกัการ ECRS การลดความสูญเสียในการผลิตเป็นสิ�งสําคญัที�ตอ้งเร่งดาํเนินการอย่างรีบด่วน
เพราะความสูญเสียจะทาํใหต้น้ทุนสินคา้เพิ�มสูงขึ/น หากสามารถลดความสูญเสียลงไดก้็จะส่งผล  
ใหป้ระหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย อีกทั/งยงัช่วยเพิ�มขีดความสามารถในการแข่งขนัใหสู้งขึ/น     



22 

แนวทางการลดความสูญเสียดว้ยหลกัการ ECRS เป็นดงันี/   
   1.  การกาํจดั (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาขั/นตอนการผลิตที�ไม่จาํเป็นและไม่เกิด
มูลค่าเพิ�มกบัผลิตภณัฑ ์แลว้กาํจดัขั/นตอนการผลิตที�ไม่จาํเป็นออกไป รวมทั/งการกาํจดัความสูญเสีย
ทั/ง 7 ประการ คือ การผลิตเกินจาํเป็น การเกบ็วสัดุคงคลงั การขนส่ง การเคลื�อนไหว การผลิต    
มากขั/นตอน การรอคอย และการผลิตของเสีย การกาํจดัเป็นวิธีการที�มีประสิทธิผลสูงสุด              
ในการปรับปรุงงาน  
  2.  การรวมกนั (Combine) หมายถึง การรวมขั/นตอนการผลิตให้เหลือนอ้ยลง             
โดยพิจารณาวา่สามารถรวมขั/นตอนการผลิตใหเ้หลือนอ้ยลงไดห้รือไม ่ถา้ลดขั/นตอนการผลิต     
ใหเ้หลือนอ้ยลงกจ็ะสามารถลดระยะทางการเคลื�อนที�ทาํใหใ้ชเ้วลาในการผลิตนอ้ยลง  
  3.  การจดัใหม ่(Rearrange) หมายถึง การจดัลาํดบัการผลิตใหม่โดยการโยกยา้ย
สบัเปลี�ยนขั/นตอนการผลิตใหเ้หมาะสมเพื�อลดการเคลื�อนที�เกินจาํเป็นหรือลดการรอคอย           
และอาจจะสามารถรวมขั/นตอนการผลิตบางส่วนเขา้ดว้ยกนัได ้
  4.  การทาํใหง่้าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงวิธีการทาํงานใหส้ะดวกและง่ายขึ/น 
โดยอาจจะออกแบบ Jig หรือ Fixture มาช่วยเพื�อใหก้ารทาํงานสะดวกและแม่นยาํ ซึ� งจะสามารถ 
ลดของเสียลงไดเ้พราะเป็นการลดการเคลื�อนที�และลดการทาํงานที�ไม่จาํเป็น (พรรณี หอมทอง, 
2556) 
 

แผนภูมกิระบวนการผลติ 
  เป็นแผนภูมิที�แสดงขั/นตอนการผลิต ตั/งแต่วตัถุดิบแคลื�อนเขา้สู่สายการผลิตจนเสร็จสิ/น
เป็นผลิตภณัฑ ์โดยการบนัทึกขั/นตอนการปฏิบติังานต่าง ๆ ที�ตอ้งดพเนินการบนวตัถุดิบนั/น เช่น 
การขนส่ง การตรวจสอบ การทาํงานบนเครื�องจกัร การประกอบชิ/นส่วน จนกระทั�งสาํเร็จออกมา
เป็นผลิตภณัฑห์รือเป็นชิ/นส่วนประกอบ ประโยชนก์ารใชง้านเป็นแผนภูมิเริ�มตน้ของการวิเคราะห์
แผนภูมิทุกประเภท บอกภาพรวมของกระบวนการเพื�อใชสื้�อสารกบับุคคลภายนอกที�ตอ้งการให้
เขา้ใจกระบวนการผลิตในภาพรวม 
  แผนภูมิที�ใชวิ้เคราห์ขั/นตอนการไหลของวตัถุดิบ ชิ/นส่วน พนกังาน และอุปกรณ์           
ที�เคลื�อนไปในกระบวนการพร้อม ๆ กบักิจกรรมต่าง ๆ โดยใชส้ญัลกัษณ์มาตราฐาน 5 ตวั            
ซึ� งกาํหนดโดย ASME ในสหรัฐอเมริกา ดงันี/ คือ 
 
 
 



ตารางที� 1  สญัลกัษณ์ คาํจาํกดัความของแผนภูมิการผลิต
 

สัญลกัษณ์ ชื�อเรียก 

 
 
 

 
Operation 
การปฏิบติังาน

 Inspection 
การตรวจสอบ

 

Transportation
การเคลื�อนที� 

 

Delay 
การคอย 

 Storage 
การเกบ็ 

  
  แนวทางการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล
  1.  กาํหนดวตัถุประสงคใ์นการวิเคราะห์ใหช้ดัเจน เช่นเพื�อลดปริมาณการเคลื�อนยา้ย 
หรือเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต เป็นตน้
  2.  ชี/ บ่งกระบวนการที�ตอ้งการศึกษาพร้อมทั/งรายละเอียดของกระบวนการ
  3.  กาํหนดวา่เป็นการวิเคราะห์การไหลของเ
   3.1  ผลิตภณัฑ ์การทาํงานบนตวัผลิตภณัฑต์ั/งแต่ชิ/นส่วน วตัถุดิบ เขา้สู่สายการผลิต
จนประกอบเสร็จเป็นผลิตภณัฑ์
   3.2  พนกังาน การปฏิบติังานของพนกังานคนหนึ�งในการทาํงาน เคลื�อนยา้ยสิ�งของ 
และการเดิน 
   3.3  เครื�องมือหรืออุปกรณ์ 

สญัลกัษณ์ คาํจาํกดัความของแผนภูมิการผลิต 

คําจํากัดความโดยย่อ 

การปฏิบติังาน 

- การเปลี�ยนคุณสมบติัทางเคมีหรือฟิสิกส์ของ

- การประกอบชิ/นส่วน หรือการถอดส่วนประกอบออก

- การเตรียมสัตถุเพื�องานขั/นต่อไป 

- การวางแผน การคาํนวณ การใหค้าํสั�ง หรือการรับคาํสั�ง

การตรวจสอบ 
- ตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ 

- ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 
Transportation 

 
- การเคลื�อนวตัถุจากจุดหนึ� งไปยงัอีกจุดหนึ�ง 

- พนกังานกาํลงัเดิน 

- การเกบ็วสัดุชั�วคราวระหวา่งการปฏิบติังาน 

- การคอยเพื�อให้งานขั/นต่อไปเริ�มตน้ 

- การเกบ็วสัดุไวใ้นสถานที�ถาวรซึ� งตอ้งอาศยัคาํสั�งในการ
เคลื�อนยา้ย 

- การเกบ็ชิ/นส่วนที�รอเป็นเวลานาน 

งการวิเคราะห์แผนภูมิกระบวนการไหล 
กาํหนดวตัถุประสงคใ์นการวิเคราะห์ใหช้ดัเจน เช่นเพื�อลดปริมาณการเคลื�อนยา้ย 

หรือเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต เป็นตน้ 
ชี/ บ่งกระบวนการที�ตอ้งการศึกษาพร้อมทั/งรายละเอียดของกระบวนการ
กาํหนดวา่เป็นการวิเคราะห์การไหลของเรื�องใดเรื�องหนึ�ง ดงันี/  

ผลิตภณัฑ ์การทาํงานบนตวัผลิตภณัฑต์ั/งแต่ชิ/นส่วน วตัถุดิบ เขา้สู่สายการผลิต
จนประกอบเสร็จเป็นผลิตภณัฑ ์

การปฏิบติังานของพนกังานคนหนึ�งในการทาํงาน เคลื�อนยา้ยสิ�งของ 

เครื�องมือหรืออุปกรณ์ การโยกยา้ยของเครื�องมือหรือการใชง้านของอุปกรณ์

23 

การเปลี�ยนคุณสมบติัทางเคมีหรือฟิสิกส์ของวตัถุ 

การประกอบชิ/นส่วน หรือการถอดส่วนประกอบออก 

การวางแผน การคาํนวณ การใหค้าํสั�ง หรือการรับคาํสั�ง 

 

 

การเกบ็วสัดุไวใ้นสถานที�ถาวรซึ� งตอ้งอาศยัคาํสั�งในการ

กาํหนดวตัถุประสงคใ์นการวิเคราะห์ใหช้ดัเจน เช่นเพื�อลดปริมาณการเคลื�อนยา้ย 

ชี/ บ่งกระบวนการที�ตอ้งการศึกษาพร้อมทั/งรายละเอียดของกระบวนการ 

ผลิตภณัฑ ์การทาํงานบนตวัผลิตภณัฑต์ั/งแต่ชิ/นส่วน วตัถุดิบ เขา้สู่สายการผลิต

การปฏิบติังานของพนกังานคนหนึ� งในการทาํงาน เคลื�อนยา้ยสิ�งของ 

ยกยา้ยของเครื�องมือหรือการใชง้านของอุปกรณ์ 
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   3.4  เริ�มวิเคราะห์จากจุดเริ�มตน้ของการไหลบนัทึกงสนตามที�เกิดขึ/นจริงโดยใช้
สญัลกัษณ์กาํกบักิจกรรมที�เกิดขึ/นอยา่งละเอียดทุกขั/นตอน พร้อมทั/งคาํบรรยายสั/น ๆ ถึงลกัษณะ
งานที�เกิดขึ/น 

3.5  เกบ็ขอ้มลูรายละเอียดที�เกี�ยวขอ้ง 
   3.6  สรุปขั/นตอนการปฏิบติังานลงในตาราง 
  ขอ้ควรระวงั 
  1.  ไม่ควรวิเคราะห์แผนภูมิการไหลของชิ/นส่วนปะปนกบัแผนภูมิการเคลื�อนของ
พนกังาน เพราะ พนกังานและชิ/นส่วนอาจไมเ่คลื�อนที�ไปพร้อมกนั 

2.  ควรระวงัในการแยกกิจกรรมการปฏิบติังานที�ต่างวตัถุประสงคอ์อกจากกนั 
  3.  บนัทึกรายละเอียดของงานลงบนขอ้มูลแผนภูมิก่อนเริ�มตน้การวิเคราะห์เสมอ 
  ประโยชนใ์ชง้านของแผนภูมกระบวนการไหล 
  1.  เป็นแผนภูมิที�จาํแนกกิจกรรมต่าง ๆ ออกจากกนัเป็น 5 ประเภท โดยเริ�มจาก กิจกรรม 
ที�มีมูลค่าเพิ�มไดแ้ก่การปฏิบติังาน ไปจนถึงกิจกรรมที�ไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่า 
  2.  แยกแยะกิจกรรมของพนกังานออกจากกิจกรรมที�ทาํบนผลิตภณัฑ ์ทาํใหส้ามารถ
มองเห็นจุดเนน้ในการวิเคราะห์ไดอ้ยา่งชดัเจน 
  3.  ใชค้วบคู่ไปกบัอผนภาพการไหล จะช่วบชี/ให้เห็นการรอคอยและระยะทาง            
การเคลื�อนยา้ย 
  4.  สามารถใชแ้ผนภูมิเดียวกนัเพื�อเปรียบเทียบแสดงผลก่อนและหลงัการปรับปรุง     
(จนัทร์ศิริ สิงห์เถื�อน, 2551) 
 

งานวจิัยที�เกี�ยวข้อง 
   การปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องเป่าพลาสติก โรงงานเป่าขวดและ 
แกลลอนพลาสติกมีปัญหาดา้นการหยดุกะทนัหนัของเครื�องจกัรอีกทั/งไม่มีระบบบริหารงานซ่อม
บาํรุงที�ดีพอ สภาพพื/นฐานของ เครื�องจกัรเก่า เพราะขาดการดแูลและการบาํรุงรักษาอีกทั/งสภาวะ
แวดลอ้มในการทาํงานของเครื�องจกัร ซึ� งปัจจยัเหล่านี/ จะมีผลต่อ ประสิทธิภาพการทาํงานของ
เครื�องจกัร แนวทางวิธีการดาํเนินงานเริ�มจากการเก็บขอ้มลูเพื�อนาํมาวิเคราะห์ถึงสาเหตุของการ
หยุด ของเคริ�งจกัรจากนั/นวิเคราะห์ปัญหา และแนวทางแกไ้ขแลว้ดาํเนินกิจกรรมเพื�อปรับปรุง
เครื�องจกัร ใหอ้ยู่ในสภาพพร้อมใชง้าน และเพิ�มอตัราการเดินเครื�องจกัร โดยการบาํรุงรักษาดว้ย
ตนเอง และจดัทาํระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัดว้ยการกาํหนดรายละเอียดของแผนการบาํรุงรักษา
ดชันีชี/ วดั งานวิจยัฉบบันี/ ใชค่้าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) และค่าการเดินเครื�องจกัรเฉลี�ย (MTBF) 
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เป็นตวัชี/ วดัโดยใชเ้ครื�องจกัร บีจีสอง (BG 2) เป็นเครื�องตน้แบบ (Model line) และขอนาํเสนอที�
อยา่งนอ้ยหนึ�งระบบ หลงัจากดาํเนินกิจกรรมต่าง ๆ พบว่าความถี�และเวลาสูญเสียจากการหยดุ
เครื�องจกัรมีค่าลดลงอตัราการเดินเครื�องจกัรมีค่าสูงขึ/นมี ระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัดีขึ/น ส่งผล 
ใหค่้าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ของเครื�องจกัร บีจีสอง (BG 2) มีค่าเพิ�มขึ/นจากเดิม 73.67%    
เพิ�มเป็น 91.630% ค่าการเดินเครื�องจกัรเฉลี�ย (MTBF) เพิ�มขึ/นจากเดิม 487 นาทีเพิ�มเป็น 1,212 นาที
หรือเพิ�มขึ/นเท่ากบั 150% (อติวณัณ์ กีรติอมรลกัษณ์, 2557) 
    ปรับปรุงแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั และจดัทาํคู่มือการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง  
สาํหรับเครื�องพนัฉลากในโรงงานไทยนํ/าทิพย ์โดยแนวทางการดาํเนินงานในครั/ งนี/  เริ�มจาก        
การปรับปรุงแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัใหส้ามารถนาํไปปฏิบติัใชจ้ริงไดดี้ยิ�งขึ/น และจดัทาํ
คู่มือการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง เพื�อทาํใหเ้ครื� องจกัรอยูใ่นสภาพที�พร้อมใชง้าน และเพิ�มอตัรา    
ความพร้อมในการใชง้านของเครื�องพนัฉลากใหสู้งขึ/น จากการดาํเนินงานดงักล่าวพบว่า                
ค่าเปอร์เซ็นตข์องเวลาที�เครื�องจกัรเกิดเหตุขดัขอ้งลดลง 1.35% ค่าเปอร์เซ็นตค์วามพร้อมใชง้าน
เครื�องจกัรเพิ�มขึ/น 1.73% นอกจากนี/ยงัสามารถช่วยใหก้ารบริหารงานบาํรุงรักษาสามารถกระทาํได้
อยา่งมีประสิทธิภาพมากยิ�งขึ/นอีกดว้ย (อรอุมา กอสนาน, จกัรกริช คงทนแท,้ อุษารัตน ์อินจาํปา 
และอญัชลี สุพิทกัษม์, 2554) 
  เพิ�มประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรโดยการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ผลจากการศึกษา
พบวา่เครื�องจกัรที�มีความสาํคญัมากที�สุดคือ เครื�องตดัเหลก็มว้น S41 เนื�องจากผลการผลิตที�ออกมา
จากเครื�องนี/จะเขา้ไปยงัเครื�องจกัรอื�น ๆ ภายในโรงงานคิดเป็น 90% ของนํ/าหนกัทั/งหมด รองลงไป
คือเครื�องตดัเหลก็ L61 และ L41 ก่อนการปรับปรุงโรงงานใชร้ะบบซ่อมเครื�องจกัรเมื�อเครื�องจกัร
เสีย (Breakdown maintenance) โดยอยูใ่นความรับผิดชอบของฝ่ายวิศวกรรม สาเหตุหลกัที�ทาํให้
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรของโรงงานแห่งนี/ มีค่าตํ�าเนื�องมาจากพนกังานฝ่ายผลิตใชเ้ครื�อง
ไม่ถกูตอ้ง ขาดความเขา้ใจในการตั/งเครื�อง พนกังานไม่สนใจในการบาํรุงรักษา ไม่มีมาตราฐาน   
ในการบาํรุงรักษา และขาดการตรวจเช็คประจาํวนัแนวทางในการปรับปรุงในโรงงานแห่งนี/ คือ    
(1) ทาํความเขา้ใจกบัผูบ้ริหารในการนาํระบบการยาํรุงรักษาดว้ยตนเองมาใช ้(2) อบรมใหก้บั
พนกังานที�เกี�ยวขอ้ง (3) กาํหนดความสาํคญัของเครื�องจกัร (4) กาํหนดความรับผิดชอบ                
ในการบาํรุงรักษาเครื�องจกัร (5) จดัทาํคู่มือการบาํรุงรักษา (6) จดัทาํใบตรวจสอบ ภายหลงัจาก     
ไดน้าํระบบมาใชเ้ป็นระยะเวลาประมาณ 4 เดือน ผูว้ิจยัไดป้ระเมินดว้ยผลดชันีประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื�องจกัรซึ� งเพิ�มขึ/นจาก 64.98% เป็น 70.25% หรือเพิ�มขึ/น 5.27% (ณรงค ์ตั/งระดมสิน, 2547) 
  ปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษาจกัรเยบ็ผา้ในโรงงานผลิตเสื/อผา้สาํเร็จรูปแห่งหนึ� ง       
เกิดการขดัขอ้งในระหวา่งการผลิตเฉลี�ย 790 ครั/ งต่อเดือน เมื�อทาํการวิเคราะห์หาสาเหตุแลว้พบวา่ 
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เกิดจากการขาดการบาํรุงรักษาที�เหมาะสม แต่เนื�องจากว่าโรงงานแห่งนี/ มีจาํนวนช่างซ่อม 2 คน 
ในขณะที�ปริมาณจกัรเยบ็ผา้ที�ใชง้านอยู ่และจกัรสาํรองมีปริมาณมาก ทาํใหมี้งานคา้งเฉลี�ย 194.50 
ชั�วโมงต่อเดือน ในงานวิจยันี/สนใจที�จะนาํแนวทางการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง และการบาํรุงรักษา
แบบเสียแลว้ซ่อมมาใชใ้นการปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษาจกัรเยบ็ผา้ในโรงงานแห่งนี/  โดยนาํ
ขอ้มลูต่าง ๆ ไดแ้ก่ ขอ้มลูการชาํรุดขดัขอ้งและวิธีการแกไ้ข รวมทั/งคู่มือประจาํเครื�อง                   
และประสบการณ์ของช่างซ่อม มาใชใ้นการสร้างแผนบาํรุงรักษาดว้ยตนเองสาํหรับพนกังานเยบ็ 
และสร้างแผนบาํรุงรักษาแบบเสียแลว้ซ่อมสาํหรับช่างซ่อม จากการปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษา
สามารถลดการขดัขอ้งในระหวา่งการผลิตเหลือเฉลี�ย 326 ครั/ งต่อเดือน จาํนวนงานคา้งลดลงเหลือ
เฉลี�ย 76.25 ชั�วโมงต่อเดือน และ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของจกัรเพิ�มขึ/นจาก 47.07% เป็น 64.78% 
(พรหมศร เฮ่ประโคน และจิตรา รู้กิจการพานิช, 2555) 
   การประยกุตใ์ชร้ะบบการบาํรุงรักษาแบบทวีผลเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการทางานโดยรวม
ของเครื�องจกัรในกระบวนการผลิตชิ/นส่วนตวัถงัรถยนตแ์บบอตัโนมติั โดยประยกุตใ์ช ้4 จาก 8 
ขั/นตอนของหลกัการของเสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง คือ เตรียมการ การทาํความสะอาดเพื�อคน้หา
จุดบกพร่อง กาํหนดมาตรการและดาํเนินการแกไ้ขจุดที�ก่อใหเ้กิดความสกปรกและตาํแหน่งที�
ยากลาํบากในการปฏิบติังาน และการจดัทาํเกณฑม์าตรฐานในการตรวจเชค็และการทาํความสะอาด 
ผลการดาํเนินการพบวา่ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัรเพิ�มขึ/น 12.85% และอตัราการขดัขอ้ง
ของเครื�องจกัรลดลง 1.29% จึงเห็นไดว้า่การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองสามารถนาํไปสู่การปรับปรุงได้
อยา่งมีประสิทธิผลและเป็นแนวทางในการปรับปรุงเครื�องจกัรอื�น ๆ ต่อไป (มาโนช ทองเจือ,        
ณิชกลุ ไชยศร, บรรหาญ ลิลา และชยธชั เผือกสามญั, 2555) 
   การประยกุตใ์ชก้ารจดัการบาํรุงรักษาเชิงทวีผลเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต กรณีศึกษา
โรงงานผูผ้ลิตชิ/นส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ ผลการศึกษาแสดงใหเ้ห็นวา่สามารถลดการสูญเสียจากการ
เคลื�อนที�ทั/งหมดในการทาํความสะอาดแม่พิมพจ์ากเดิม 31 นาที เหลือ 1 นาที และการตรวจสอบ
สภาพเครื�องจกัรก่อนการผลิตจาก 46 นาที เหลือ 1 นาที และลดการขดัขอ้งของเครื�องจกัรจาก 
63.45 นาทีต่อวนั เหลือ 17.06 นาทีต่อวนั รวมทั/งสามารถใชก้ารบาํรุงรักษาแบบทวีผลเขา้ไปแกไ้ข
ความผิดปกติในส่วนต่าง ๆ ของเครื�องจกัร และลดความสูญเสียจากของเสีย จาก 8,413 ชิ/นต่อวนั 
เป็น 3,414 ชิ/นต่อวนั รวมทั/งผลผลิตในกระบวนการเพิ�มขึ/นจาก 133,745 ชิ/น เป็น 179,949 ชิ/น 
ประสิทธิภาพโดยรวมเพิ�มขึ/นจากเดิม 64.52% เป็น 81.22% (พิชญน์นท ์เตมียชาติ, 2553) 
   การเพิ�มอตัราการผลิตในสายการผลิตหมอ้หุงขา้วโดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการปรับปรุง
วิธีการทาํงานและจดัสมดุลสายการผลิต สายการผลิตประกอบดว้ย 6 สถานีงานและพบวา่สถานีที� 2 
มี 2 งานย่อยที�เป็นคอขวด คือการทาสีนํ/ามนัและการขึ/นรูปชิ/นงาน จากกการวิเคราะห์พบว่าเกิดจาก
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การจดัอุปกรณ์และพื/นที�การปฏิบติังาน พนกังานมีการเคลื�อนไหวไมเ่หมาะสมและขาดการสมดุล
ของสายการผลิต ทาํการปรับปรุงโดยการปรับเปลี�ยนตํ�าแหน่งการวางอุปกรณ์ และพื/นที�ปฏิบติังาน
ปรับปรุงวิธีการทาํงานของพนกังานโดยการหาเวลามาตราฐาน รอบเวลาการผลิต และปรับความ
สมดุลของสายการผลิต ผลทาํใหโ้รงงานกรณีศึกษาสามารถผลิตหมอ้หุงขา้วไดเ้พิ�มขึ/นจากเดิม 
1,099 ใบต่อวนั เป็น 1,471 ใบต่อวนั (สุพฒัตรา เกษราพงศ,์ 2551)  
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บทที� 3 

วธีิดาํเนินการวิจยั 

 
 งานวิจยัเรื�อง การเพิ�มประสิทธิภาพทางการผลิตดว้ยการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหนึ�งในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด (ระยอง) วิธีการ
ดาํเนินวิจยัครั/ งนี/  เป็นวิจยัเชิงปฏิบติัการซึ� งผูวิ้จยักาํหนดแนวทางในการดาํเนินการวิจยั โดยมี
รายละเอียดเกี�ยวกบัวิธีการดาํเนินการวิจยัดงันี/  
 1.  ประชากร/ กลุ่มตวัอย่างที�ใชก้ารวิจยั 
 2.  เครื�องมือที�ใชใ้นการวิจยั 
 3.  วิธีการเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
 4.  วิธีการวิเคราะห์ขอ้มลู 
 5.  แผนงานการปรับปรุง 
  

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

 เนื�องจากงานวิจยัเป็นการวิจยัเชิงปฏิบติัการ จึงทาํการเกบ็ขอ้มลูจากประชากรใน
กระบวนการผลิต ในสายการผลิตกระบวนการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ โดยเกบ็ขอ้มูลตั/งแต่วนัที� 1 
กรกฎาคม 2558 โดยกระบวนการการผลิตการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์ ประกอบดว้ยพนกังานฝ่ายต่าง ๆ
ไดแ้ก่ พนกังานคลงัสินคา้ 1 คน พนกังานส่วนสนบัสนุน 2 คน และพนกังานผลิต 1 คน โดยจะ
ศึกษากระบวนการทาํงานทั/งกระบวนการของกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ 
 

เครื�องมอืที�ใช้ในการวจิยั 
 ใชวิ้ธีการเกบ็ขอ้มูลจากกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ โดยการเกบ็ขอ้มูลจาก 
การทาํงานในกระบวนการผลิตประกอบดว้ย งานในแต่ละกิจกรรมย่อยที�ปฏิบติั เวลาที�ใชโ้ดยการ
วิจยัเชิงปฏิบติัการครั/ งนี/  ใชแ้นวทางในการปฏิบติัโดยการวิเคราะห์กระบวนการทาํงานรวมถึง
แผนการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรร่วมกบัหน่วยงานซ่อมบาํรุงและฝ่ายผลิต ผูวิ้จยัจะเป็นผูร้วบรวม
ขอ้มลูต่าง ๆ โดยมีขั/นตอนการดาํเนินงาน ดงันี/  
 1.  รวบรวมขอ้มลูในการบวนการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์ในสภาพก่อนการปรับปรุง 

 2.  วิเคราะห์ปัญหา และกระบวนการทาํงาน 

3.  วิเคราะห์หาช่องทางการลดปัญหาและกิจกรรมความสูญเปล่า 
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 4.  ปรับปรุงกระบวนการทาํงาน 

 5.  เปรียบเทียบผลลพัธ์  

 
การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 เนื�องจากงานวิจยัเป็นการวิจยัเชิงปฏิบติัการ ผูวิ้จยัไดก้าํหนดขั/นตอนและวิธีเกบ็รวบรวม
ขอ้มลูโดยมีขอ้มูลของสายการผลิตก่อนการปรับปรุง และหลงัการปรับปรุงรวมถึงกาํหนดแผน   
การบาํรุงรักษาเครื�องจกัรดว้ยตนเองของกระบวนการการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์ 
 โดยที�ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงจะช่วยให้ทราบถึงขอ้มูล ณ ปัจจุบนัว่ามีปํญหาในส่วนใด 
เช่น ลาํดบัขั/นในการปฏิบติังานของพนกังาน กิจกรรมการหยุดเครื�องเพื�อทาํการบาํรุงรักษาดว้ย
ตนเอง และจาํนวนงานที�พนกังานสามารถผลิตได ้ 
 ขอ้มลูที�สายการผลิตหลงัการปรับปรุงจะช่วยใหท้ราบว่าหลงัจากการปรับปรุง
สายการผลิตมีประสิทธิภาพดีขึ/นหรือมีจุดใดติดปัญหาเพื�อแกไ้ขในครั/ งต่อไป 
โดยผูวิ้จยัเขียนขั/นตอนการวิจยัไดด้งันี/  
 1.  กาํหนดแผนการทาํงานและเวลา 

 2.  เกบ็ขอ้มลูปัจจุบนัก่อนการปรับปรุง 

 3.  ประชุมระดมสมอง ระบุปัญหาที�เกิดขึ/นที�ไดจ้ากการเก็บขอ้มลู 

 4.  ปรับปรุงการทาํงานโดยนาํองคค์วามรู้การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองมาใช ้

 5.  จดัทาํแผนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 

 6.  สรุปผลการปรับปรุงและติดตามผล 

 
การวเิคราะห์ข้อมูล 
 วิเคราะห์เปรียบเทียบผลก่อนหลงัการดาํเนินกิจกรรมโดยแยกออกเป็นกิจกรรมของ
พนกังาน กิจกรรมของเครื�องจกัร และกิจกรรมที�ดาํเนินพร้อมกนัระหวา่งพนกังานกบัเครื�องจกัร  
ในกระบวนการผลิต นาํขอ้มูลที�ไดจ้ากการบนัทึกมาวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงรวมถึงการ
กาํหนดแผนการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรในกระบวนการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ เพื�อทาํการวดัประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิตและสรุปผลพร้อมจดัทาํมาตราฐาน  
 การศึกษาวิจยัในครั/ งนี/ เพื�อเป็นการปรับปรุงกระบวนการการบาํรุงรักษาเครื�อง            
และเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการโดยมุ่งเนน้ไปที�การปรับปรุงกระบวนการ           
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และการตรวจสอบเครื�องจกัรโดยการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองเพื�อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑที์�เพิ�มมากขึ/น           
และลดความเสียหายที�จะเกิดขึ/นกบัเครื�องจกัรไดโ้ดยการบาํรุงรัษาดว้ยตนเอง 

 
แผนงานการปรับปรุง 

 การปรับปรุงแกไ้ขปัญหาที�เกิดจากกระบวนการผลิตตามแนวคิดการปรับปรุงโดยใช้
วงจรคุณภาพ (PDCA)  
 ขั/นตอนการปรับปรุงการดาํเนินงาน 4 ขั/นตอน 
 1.  บนัทึกเวลาการทาํงานในกระบวนการผลิตตั/งแต่เริ� มตน้กระบวนการจนถึงเสร็จสิ/น

กระบวนการผลิต ตามลาํดบัขั/นตอนการทาํงานของพนกังานและบนัทึกหนา้ที�ความรับผิดชอบ  

ของพนกังาน 

 2.  วิเคราะห์ขั/นตอนในการทาํงาน 

  2.1  ทาํการวิเคราะห์ขั/นตอนในการทาํงานในแต่ละขั/นตอนออกเป็นงานย่อยเพื�อทาํ

การวิเคราะห์กิจกรรมในแต่ละขั/นตอนการทาํงาน โดนแบ่งกลุ่มงานออกมาได ้5 กลุ่ม 

   2.1.1  การปฏิบติังานเพื�อเปลี�ยนแปลงลกัษณะหรือคุณสมบติัของชิ/นงาน 

   2.1.2  การตรวจสอบชิ/นงาน และคุณภาพ 

   2.1.3  การเคลื�อนที�หรือเคลื�อนยา้ยชิ/นงาน และวตัถุดิบ 

   2.1.4  การรอคอยในกระบวนการ 

   2.1.5  การเกบ็หรือการพกัชิ/นงาน 

  2.2  ทาํการวิเคราะห์งานที�สามารถทาํไดใ้นขณะที�เครื�องจกัรกาํลงัทาํการผลิตอยู่ 

  2.3  ทาํการวิเคราะห์ปัญหาที�เกิดขึ/นในขณะปฏิบติังานของพนกังานและเครื�องจกัร 

 3.  ปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการ 

  3.1  ทาํการปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการหรือขั/นตอนการทาํงานของพนกังาน          

เพื�อลดความสูญเปล่าในแต่ละงานย่อยที�เกิดขึ/น โดยใชเ้ครื�องมือ ECRS 

  3.2  กาํหนดจุดที�ตอ้งการบาํรุงรักษาที�เครื�องจกัร 

 4.  จดัทั/งทีมงานเขา้มาทาํการวิเคราะห์และกาํหนดแนวทางการแกไ้ขปรับปรุง           

และติดตามผล  
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บทที� 4 
ผลการวิจยัและการแก้ไขปัญหา 

 
  การวิจยัเรื�องการเพิ�มประสิทธิภาพทางการผลิตดว้ยการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง: 
กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหนึ�งในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด (ระยอง) ใชรู้ปแบบ
การวิจยัเชิงปฏิบติัการเพื�อวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการทาํงานของกระบวนการผลิตการตดั
แบ่งแผน่ฟิลม์โดยการวิเคราะห์กระบวนการของพนกังานฝ่ายผลิต พนกังานซ่อมบาํรุง กระบวนการ
ของเครื�องจกัร และกระบวนการของการทาํงานพร้อมกนัระหวา่งพนกังานฝ่ายผลิตและเครื�องจกัร
ในสภาพการทาํงานปัจจุบนัและนาํขอ้มูลที�ไดม้าทาํการวิเคราะห์และกาํจดักิจกรรมที�ไม่ก่อใหเ้กิด
ประโยชนก์บักระบวนการออกไป และสร้างกระบวนการทาํงานใหม่ขึ/นมาพร้อมทั/งจดัทาํแผนการ
บาํรุงรักษาเครื�องจกัรเพื�อรักษาประสิทธิภาพของเครื�องจกัรรวมถึงพนกังานฝ่านผลิตทาํงานไดอ้ยา่ง
เต็มประสิทธิภาพ จากนั/นนาํผลที�ไดม้าทาํการสรุปผลและเสนอแนะ 

 แสดงลาํดบัขั/นการทาํงานของกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์จากกระบวนแรก
จนถึงประบวนการสุดทา้ย มีขั/นตอนทั/งหมด 19 ขั/นตอน ดงันี/  
  1.  พนกังานคลงัสินคา้ขนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์จากคลงัสินคา้เขา้สู่พื/นที�การผลิต 
  2.  พนกังานฝ่ายผลิตตรวจรับพาเลทมว้นฟิลม์ 
  3.  ใชร้ถเขน็ดนัเพเลทมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�การผลิต 
  4.  ใชเ้ครื�องช่วยยกยกมว้นฟิลม์เขา้สู่กระบวนการผลิต 
  5.  ดนัมว้นฟิลม์เขา้เครื�อง 
  6.  ติดเทปเพื�อต่อมว้นฟิลม์มว้นใหม่และมว้นเก่าเขา้ดว้ยกนั 

 7.  กดปุ่มเดินเครื�องจกัรเพื�อทาํการผลิต 
  8.  ดึงมว้นฟิลม์ที�ตดัเสร็จแลว้ออกจากเครื�องจกัร 
  9.  ใส่แกนพลาสติกใหม่เขา้ทา้ยเครื�องจกัร 
  10.  ตรวจเช็คงานและสั�งพิมพป้์ายแสดงหมายเลข 
  11.  ติดป้ายแสดงหมายเลขการผลิตที�มว้นงาน 
  12.  วางกระดาษขาวปิดดา้นบนมว้นงาน 
  13.  พนัเกบ็ปลายมว้นงานกบักระดาษขาว 
  14.  ใส่ถุงพลาสติกและกล่องกระดาษหุม้มว้นงาน 
  15.  สแกนขอ้มลูเขา้ระบบคอมพิวเตอร์ 
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  16.  ส่งกล่องมว้นงานเขา้พื/นที�การจดัเรียง 
  17.  ติดเทปกาวปิดฝากล่อง 
  18.  ชั�งนํ/ าหนกัและติดป้ายแสดงนํ/าหนกั 
  19.  ส่งกล่องมว้นงานเขา้เครื�องเรียงเพื�อจดัส่ง 
  รายละเอียดขั/นตอนการทาํงาน จากการเขา้ไปสาํรวจและติดตามศึกษาลกัษณะงาน       
ในกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์พบวา่มีทั/งหมด 19 ขั/นตอนหลกัในการทาํงานโดยแต่ละ
ขั/นตอนมีรายละเอียดดงันี/  
  ขั/นตอนที� 1 ขนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์จากคลงัสินคา้เขา้สู่พื/นที�การผลิต ขั/นตอนนี/พนกังาน
คลงัสินคา้จะเป็นผูท้าํการเคลื�อนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์จากคลงัสินคา้เขา้สู่พื/นที�การผลิตโดยใชร้ถยก
แบบไฟฟ้าเพื�อเคลื�อนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์นํ/าหนกัรวมประมาณ 1,000 กิโลกรัม ลาํดบัของพาเลท
มว้นฟิลม์ที�ตอ้งขนยา้ยจะเรียงลาํดบัในการขนยา้ยแบบเขา้ก่อน-ออกก่อน เพื�อไม่ให้มีการผลิตขา้ง
มว้นฟิลม์ 
  วิธีการ 
  1.  พนกังานคลงัสินคา้ตรวจเช็คใบส่งของจากทางพนกังานตรวจสอบคุณภาพ 
  2.  จดัเรียงลาํดบัใบส่งของ 
  3.  ติดใบส่งของไวบ้นรถยกเคลื�อนยา้ยมว้นฟิลม์ 
  4.  ขบัรถยกไปยกพาเลทมว้นฟิลม์และ้คลื�อนยา้ยเขา้สู่พื/นที�การผลิต 
 

                       
 
ภาพที� 2  พนกังานคลงัสินคา้เคลื�อนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์จากคลงัสินคา้โดยรถยกแบบไฟฟ้า 

 
  ขั/นตอนที� 2 พนกังานส่วนสนบัสนุนตรวจรับพาเลทมว้นฟิลม์ ขั/นตอนนี/พนกังานส่วน
สนบัสนุนทาํการตรวจเช็คงานจากพนกังานคลงัสินคา้ ตอ้งไม่มีความเสียหายหรือรอยกระแทกจาก
การเคลื�อนยา้ย และเลขที�ใบงานตรงกบัพาเลทมว้นฟิลม์ที�ยกเขา้มาในพื/นที�การผลิต 
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 วิธีการ 
  1.  พนกังานคลงัสินคา้ยกพาเลทมว้นฟิลม์เขา้มาในพื/นที�การผลิต 
  2.  วางพาเลทมว้นฟิลม์บนรถเขน็  
  3.  พนกังานส่วนสนบัสนุนเขา้มาตรวจสอบ 
 

                     
 
ภาพที� 3  เคลื�อนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์มาในพื/นที�การผลิต และตรวจรับ 
   
  ขั/นตอนที� 3 ใชร้ถเขน็ดนัพาเลทมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�การผลิต ขั/นตอนนี/ ใชพ้นกังาน 2 คน 
จากพนกังานส่วนสนบัสนุนและพนกังานคลงัสินคา้เพื�อดนัพาเลทมว้นฟิลม์นํ/าหนกัรวมประมาณ 
1,000 กิโลกรัม เขา้สู่พื/นที�การผลิต 
  วิธีการ 
  1.  พนกังานส่วนสนบัสนุนและพนกังานคลงัสินคา้ยืนดา้นหลงัรถเขน็ 
  2.  ออกแรงดนัรถเข็นเพื�อใหพ้าเลทมว้นฟิลม์เขา้พื/นที�การผลิต  
  3.  ตรวจเช็คพาเลทมว้นฟิลม์อยูต่รงตามตาํแหน่งที�กาํหนด 
 

                    
 
ภาพที� 4  พนกังานดนัพาเลทมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�การผลิต 
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  ขั/นตอนที� 4 ใชเ้ครื�องช่วยยกยกมว้นฟิลม์เขา้สู่กระบวนการผลิต ขั/นตอนนี/พนกังานส่วน
สนบัสนุน จะใชเ้ครื�องช่วยยกยกมว้นฟิลม์จากพาเลท (1 พาเลทมีมว้นฟิลม์อยู่ 24 ลูก) โดยแต่ละครั/ ง
ที�เครื�องสามารถยกไดคื้อ 4 ลูก เพื�อนาํมว้นฟิลม์มาวางไวใ้นตาํแหน่งรอการผลิต 
  วิธีการ 
  1.  พนกังานส่วนสนบัสนุนบงัคบัควบคุมเครื�องยกโดยตวัเอง 
  2.  ปรับแกนยกจากแนวนอนเป็นแนวตั/ง 
  3.  ดนัแกนยกใหเ้ขา้กบัแกนมว้นฟิลม์  
  4.  กดลอ๊คแกนยกมว้นฟิลม์ 
  5.  ปรับแกนยกจากแนวตั/งใหเ้ป็นแนวนอน 
  6.  วางมว้นฟิลม์ในตาํแหน่งรอการผลิต 
  7.  ปลดลอ๊คและดึงแกนยกออกจากมว้นฟิลม์ 
  8.  เกบ็เครื�องช่วยยกในพื/นที�การจดัเกบ็ 
 

                     
 
ภาพที� 5  พนกังานใชเ้ครื�องช่วยยกยกมว้นฟิลม์เขา้สู่กระบวนการผลิต 
   
  ขั/นตอนที� 5 ดนัมว้นฟิลม์เขา้เครื�อง ขั/นตอนนี/พนกังานฝ่ายผลิตจะใชมื้อกลิ/งงานจาก
ตาํแหน่งรอการผลิตเพื�อใหม้ว้นฟิลม์อยูที่�ฐานของเครื�องจกัร และทาํการเลื�อนแกนของเครื�องจกัร
ใหต้รงกบัแกนของมว้นฟิลม์จากนั/นจึงดนัมว้นฟิลม์เขา้ไปในแกนของเครื�องจกัรและล๊อคมว้นฟิลม์
เพื�อไม่ใหห้ลุดออกมาจากเครื�องจกัร และดึงแกนของเครื�องจกัรกลบัเขา้สู่ตาํแหน่งพร้อมผลิต 
  วิธีการ 
  1.  กลิ/งงานใหม้าอยูที่�ฐานเครื�องจกัร 
  2.  ปรับเลื�อยนแกนเครื�องจกัรใหต้รงกบัแกนมว้นฟิลม์ 
  3.  ดนัมว้นฟิลม์เขา้กบัแกนเครื�อง และทาํการลอ๊ค  
  4.  ปรับเลื�อนแกนเครื�องจกัรเขา้ตํ�าแหน่งพร้อมผลิต 
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ภาพที� 6  พนกังานดนัมว้นฟิลม์เขา้เครื�องจกัร   
 
  ขั/นตอนที� 6 ติดเทปเพื�อต่อมว้นฟิลม์มว้นใหม่และมว้นเก่าเขา้ดว้ยกนั ขั/นตอนนี/พนกังาน
ฝ่ายผลิตจะใชเ้ทปกาวในการตดัต่อมว้นฟิลม์เก่ากบัมว้นฟิลม์ใหม่โดยจะติดเทป 2 เสน้โดนเสน้แรก
สาํหรับเกบ็ปลายของมว้นเก่า และเส้นที�สองเพื�อติดเขา้กบัแกนพลาสติกเปล่าก่อนทาํการผลิต 
  วิธีการ 
  1.  ตดัปลายของมว้นฟิลม์มว้นเก่าในแนวตรง 
  2.  ตดัตน้มว้นฟิลม์มว้นใหม่ในแนวตรง 
  3.  วางปลายมว้นฟิลม์มว้นเก่าทบัปลายมว้นฟิลม์มว้นใหม่ 
  4.  ติดเทปกาวลงบนกลางรอยต่อของมว้นฟิลม์มว้นใหมแ่ละเก่า 
  5.  ติดเทปกาวอีก 1เสน้ลงบนมว้นฟิลม์มว้นใหม่ 
  6.  ตดัปลายของเทปกาวในส่วนที�เกิดขอบของมว้นฟิลม์ออก 
  7.  หมุนมว้นฟิลม์กลบัใหตึ้ง 
 

                   
 
ภาพที� 7  พนกังานติดเทปเพื�อต่อมว้นฟิลม์มว้นใหม่และมว้นเก่าเขา้ดว้ยกนั 
   
  ขั/นตอนที� 7 กดปุ่มเดินเครื�องจกัรเพื�อทาํการผลิต ขั/นตอนนี/ เป็นการเริ�มกระบวนการผลิต
ในการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์จากความกวา้ง 157.5 มิลลิเมตร เป็น 7.5 มิลลิเมตร ซึ�งในการเดินเครื�องผลิต
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นี/จะไดแ้ผน่ฟิลม์ขนาด 7.5 มิลลิเมตร จาํนวน 21 เสน้ โดยหลงัจากกระบวนการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์
เครื�องจะทาํการมว้มเส้นแผน่ฟิลม์เขา้กบัแกนพลาสติกโดยแบ่งออกเป็น 3 แกนแกนละ 7 มว้น และ
เครื�องจะทาํการผลิตไปจนมว้นฟิลม์ที�ใส่เขา้ไปหมด (ระยะความยาวอยูที่� 3600 เมตร) 
  วิธีการ 
  1.  พนกังานกดปุ่มใหเ้ครื�องสร้างแรงดึงของแผน่ฟิลม์ใหตึ้ง 
  2.  รอสัญลกัษณ์ไฟพร้อมเดินเครื�องแสดง 
  3.  พนกังานกดปุ่มเดินเครื�อง 
  4.  พนกังานหมุนปุ่มปรับความเร็วในตํ�าแหน่งสูงสุด 
  5.  เครื�องจกัรเดินอตัโนมติัจนมว้นฟิลม์ที�ใส่เขา้เครื�องหมด 
  6.  กดปุ่มลดแรงดึงของแผ่นฟิลม์ 
 

                       
 
ภาพที� 8  พนกังานกดปุ่มเดินเครื�องจกัรเพื�อทาํการผลิต 
   
  ขั/นตอนที� 8 ดึงมว้นฟิลม์ที�ตดัเสร็จแลว้ออกจากเครื�อง ขั/นตอนนี/พนกังานจะเดินจาก
ดา้นหนา้เครื�องไปดา้นทา้ยของเครื�องเพื�อตดัปลายมว้นฟิลม์แต่ละมว้นออกและเปิดเครื�องเพื�อดึง
แกนที�ผลิตเสร็จแลว้ออกจากเครื�อง เพื�อทาํการติดป้ายหมายเลขและใส่แกนพลาสติกเปล่ากลบัเขา้
เครื�องในลาํดบัถดัไป  
  วิธีการ 
  1.  ตดัต่อมว้นฟิลม์ตามขั/นตอนที� 6 เพื�อเปลี�ยนมว้น 
  2.  กดปุ่มเดินเครื�องเพื�อให้เทปกาวมาอยูที่�ดา้นทา้ยเครื�อง 
  3.  กดปุ่มหยดุเมื�อเทปกาวมาอยูที่�ทา้ยเครื�อง 
  4.  ใชก้รรไกรตดัตรงกลางระหวา่งเทปกาวทั/งสองเส้นที�ติดบนฟิลม์ 
  5.  ดนัมว้นฟิลม์ออกมาไวที้�แกนเปล่าดา้นหลงัเครื�อง 
  6.  ทาํลกัษณะเดียวกนัจนครบ 3 แกน 
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ภาพที� 9  พนกังานดึงมว้นฟิลม์ที�ตดัเสร็จแลว้ออกจากเครื�อง 
   
  ขั/นตอนที� 9 ใส่แกนพลาสติกใหม่เขา้ทา้ยเครื�องจกัร ขั/นตอนนี/พนกังานจะเดินไปหยิบ
แกนพลาสติกเปล่าจากลงัขา้งเครื�องมาใส่เขา้ทา้ยเครื�องจนครบ 21 ชิ/น (เครื�องจกัรมี 3 แกนแกนละ 
7 ชิ/น) เพื�อเตรียมผลิตในมว้นถดัไป  
  วิธีการ 
  1.  พนกังานหยิบแกนพลาสติกเปล่าจากลงัหยิบเติมจนครบทั/ง 3 แกนรวมทั/งหมด 21 ชิ/น 
  2.  ปิดแกนของเครื�องเขา้ตาํแหน่ง 
  3.  ติดเทปกาวที�เหลืออีกดา้นเขา้กบัแกนพลาสติกเปล่า 
  4.  หมุนแกนพลาสติกเพื�อใหแ้ผน่ฟิลม์ตึง 
  5.  กดปุ่มปิดล๊อคแกนเครื�อง 
 

                         
 
ภาพที� 10  พนกังานใส่แกนพลาสติกใหม่เขา้ทา้ยเครื�องจกัร 
   
  ขั/นตอนที� 10 ตรวจเช็คงานและสั�งพิมพป้์ายแสดงหมายเลข ขั/นตอนนี/พนกังานทาํการ
ตรวจเช็คงานที�ทาํการผลิตออกมาอยู่ในมว้นแกนพลาสติก ตอ้งไม่มีรอยแผน่ฟิลม์พบั ถา้พบว่า       
มีรอยยบัหรือรอยตาํหนิพนกังานตอ้งทาํการดึงงานออก และตดัส่วนที�มีปัญหาออก  
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  วิธีการ 
  1.  พนกังานตรวจเช็คงานแต่ละมว้น 
  2.  ดึงแผน่ฟิลม์ที�มีปัญหาออก 
  3.  ใชก้รรไกรตดัปลายฟิลม์ที�มีปัญหาออก 
  4.  กดสั�งพิมพป้์ายจากเครื�องคอมพิวเตอร์ 
 

                     
 
ภาพที� 11  พนกังานตรวจเช็คงานและสั�งพิมพป้์ายแสดงหมายเลข   
 
  ขั/นตอนที� 11 ติดป้ายแสดงหมายเลขการผลิตที�มว้นงาน ขั/นตอนนี/พนกังานทาํติดป้าย
เพื�อแสดงหมายเลขในการผลิตของแต่ละมว้นฟิลม์ โดยจะมีลาํดบัที� 1 ถึง 21 เพื�อแสดงลาํดบัของแต่
ละมว้นฟิลม์และหมายเลขการผลิต เพื�อใชใ้นการตรวจเชค็หรือสืบยอ้นกลบัในกรณีที�มีขอ้ร้องเรียน
มาจากทางลูกคา้  
  วิธีการ 
  1.  พนกังานดึงป้ายแสดงลาํดบัจากเครื�องพิมพ ์
  2.  ขยบัแกนพลาสติกของแต่ละมว้นใหแ้ยกออกจากกนั 
  3.  ติดป้ายแสดงลาํดบัขา้งแกนพลาสติกของแต่ละมว้นฟิลม์ 
 

                              
 
ภาพที� 12  พนกังานติดป้ายแสดงหมายเลขการผลิตที�มว้นงาน 
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  ขั/นตอนที� 12 วางกระดาษขาวปิดดา้นบนมว้นงาน ขั/นตอนนี/พนกังานหยิบกระดาษขาว
ลกัษณะเป็นสีเหลี�ยมผืนผา้ที�วางเตรียมไวม้าวางดา้นบนเพื�อเป็นการปิดและห่อมว้นฟิลม์ก่อนทาํการ
ใส่ถุงและกล่องกระดาษในลาํดบัต่อไป โดนใชก้ระดาษ 1 แผน่ต่อ 1 มว้นฟิลม์  
  วิธีการ 
  1.  พนกังานหยิบแผน่กระดาษจากที�เกบ็ 
  2.  วางกระดาษ 1 แผน่ต่อ 1 มว้นฟิลม์จนครบ 21 มว้น 
  3.  เกบ็กระดาษที�หยิบเกินมาเขา้ที�เก็บ 
 

                       
 
ภาพที� 13  พนกังานวางกระดาษขาวปิดดา้นบนมว้นงาน 
 
  ขั/นตอนที� 13 พนัเกบ็ปลายมว้นงานกบักระดาษขาว ขั/นตอนนี/ เป็นการเกบ็ปลายมว้น
ฟิลม์ โดยการมว้นปลายมว้นฟิลม์ใหพ้นัทบักระดาษขาวและติดปลายที�มีเทปกาวอยูแ่ลว้เขา้กลบั
กระดาษเพื�อไม่ใหม้ว้นฟิลม์เกินการคลายตวั ในระหวา่งการขนส่ง  
  วิธีการ 
  1.  พนกังานหมุนปลายมว้นฟิลม์เขา้กบักระดาษขาว 
  2.  ติดปลายดว้ยเทปกาวและตรวจเช็ควา่เทปกาวติดแน่นหนา 
 

                         
 
ภาพที� 14  พนกังานพนัเกบ็ปลายมว้นงานกบักระดาษขาว 
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  ขั/นตอนที� 14 ใส่ถุงพลาสติกและกล่องกระดาษหุม้มว้นงาน ขั/นตอนนี/พนกังานจะใช้
ถุงพลาสติกใสสวมเขา้ไปในแต่ละแกน โดยถุงพลาสติก 1 ใบจะห่อมว้นฟิลม์มั/งหมด 7 มว้นและ
บรรจุงานลงกล่อง ดงันั/นในกระบวนการผลิต 1 ครั/ งจะไดม้ว้นฟิลม์ออกมาทั/งหมด 3 กล่องกล่องละ 
7 มว้นรวมเป็นทั/งหมด 21 มว้น  
  วิธีการ 
  1.  พนกังานหยิบถุงพลาสติกมาหุม้มว้นฟิลม์ 
  2.  พนกังานหยิบกล่องกระดาษมาสวมทบัถุงพลาสติก 
  3.  ดนัมว้นฟิลม์และกล่องกระดาษลงบนรางขนส่งจนครบทั/ง 3 แกน 
 

                 
 
ภาพที� 15  พนกังานใส่ถุงพลาสติกและกล่องกระดาษหุม้มว้นงาน 
 
  ขั/นตอนที� 15 โหลดขอ้มูลเขา้ระบบคอมพิวเตอร์ หลงัจากยา้ยกล่องใส่มว้นฟิลม์มาวาง
บนรางขนส่งพนกังานโหลดขอ้มลูมว้นฟิลม์ที�อยู่ในกล่องเขา้ระบบคอมพิวเตอร์เพื�อเป็นการเกบ็
ขอ้มลูของมว้นฟิลม์ภายในกล่อง และเครื�องจะพิมพป้์ายออกมาเพื�อติดลงบนฝากล่องเพื�อใชใ้น
กระบวนการต่อไป  
  วิธีการ 

 1.  ยา้ยกล่องลงมาบนรางขนส่ง 
  2.  หยิบมว้นงานดา้นบนสุดหงายขึ/น 
  3.  โหลดขอ้มูลเขา้ระบบคอมพิวเตอร์ 
  4.  กดปุ่มสาํเร็จที�คอมพิวเตอร์ และเครื�องพิมพจ์ะพิมพป้์ายกล่องออกมา 
  5.  ติดป้ายกล่องลงบนฝากล่อง 
  6.  ดนักล่องเขา้รางขนส่งเพื�อไปกระบวนการต่อไป 
  7.  ทาํขั/นตอนนี/จนครบทั/ง 3 กล่อง 
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ภาพที� 16  พนกังานโหลดขอ้มูลเขา้ระบบคอมพิวเตอร์และดนังานเขา้รางขนส่ง 
   
  ขั/นตอนที� 16 ส่งกล่องมว้นงานเขา้พื/นที�การจดัเรียง หลงัจากพนกังานดนักล่องมว้นฟิลม์
ลงบนรางขนส่งแลว้ กล่องจะถูกเคลื�อนยา้ยไปลงพาเลทจนครบ 10 กล่อง เมื�อครบ 10 กล่อง
พนกังานจะดึงพาเลทไปไวใ้นพื/นที�การจดัเรียงเพื�อทาํการเรียงขึ/นรูปเป็นสินคา้สาํเร็จรูปพร้อมเขา้
คลงัสินคา้ของบริษทัและส่งใหลู้กคา้ถดัไป  
  วิธีการ 
  1.  รางขนส่งจะดนักล่องไปรวมกนัจนครบ 5 กล่องจึงดนังานขึ/นพาเลท 1 ครั/ ง 
กระบวนการนี/จะทาํทั/งหมด 2 ครั/ ง พื�อใหก้ล่องมว้นฟิลม์มีกล่องครบ 10 กล่อง โดยขั/นตอนนี/ เครื�อง
จะทาํงานอตัโนมติั เมื�อครบจะมีสัญญาณไฟแจง้เตือน 
  2.  พนกังานดึงพาเลทออกจากรางขนส่ง 
  3.  พนกังานหยิบพาเลทเปล่าเขา้มารอในรางขนส่ง 
  4.  พนกังานกดปุ่มยกเลิกสัญญาณไฟแจง้เตือน 
  5.  พนกังานยา้ยงานไปในพื/นที�การจดัเรียง 
 

                           
 
ภาพที� 17  พนกังานจะดึงพาเลทไปไวใ้นพื/นที�การจดัเรียงเพื�อทาํเป็นสินคา้พร้อมส่งมอบ 
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ขั/นตอนที� 17 ติดเทปกาวปิดฝากล่อง พื/นที�การจดัเรียงมีเครื�องช่วยยกโดยใชร้ะบบดูดสูญญากาศเพื�อ
ดูดกล่องมว้นฟิลม์จากพาเลทขึ/นมาวางบนรางขนส่งเพื�อปิดเทปกาวบนฝากล่อง โดยการยกแต่ละ
ครั/ งสามารถยกไดค้รั/ งละ 5 กล่อง แต่ในขั/นตอกกาวปิดเทปจะทาํไดค้รั/ งละ 1 กล่อง 
  วิธีการ 
  1.  พนกังานกดปุ่มเปิดเครื�องเพื�อให้มอเตอร์สร้างสูญญากาศทาํงาน 
  2.  พนกังานควบคุมเครื�องช่วยยกเขา้ตาํแหน่งดูดกล่อง 
  3.  พนกังานควบคุทเครื�องช่วยยกขึ/นมาเพื�อวางกล่องลงบนรางขนส่ง 
  4.  พนกังานกดปุ่มปล่อยกล่องโดยตอ้งใชมื้อซา้ยและมือขวากดปุ่ม 2 ขา้งพร้อมกนัเพื�อ
ทาํใหร้ะบบไม่เป็นสูญญากาศ 
  5.  พนกังานควบคุมเครื�องช่วยยกกลบัตาํแหน่งพร้อมทาํงาน 
 

                         
 
ภาพที� 18  พนกังานใชเ้ครื�องช่วยยกเพื�อวางกล่องบนรางขนส่ง 
   
  ขั/นตอนที� 18 ชั�งนํ/ าหนกัและติดป้ายแสดงนํ/าหนกั จากขั/นตอนกาวติดเทปกาวพนกังาน
จะติดเทปกาวไดที้�ละ 1 กล่อง หลงัจากติดเทปกาวเรียบร้อยกล่องจะเลื�อนมาเพื�อชั�งนํ/าหนกัของ
กล่อง โดยพนกังานจะดนักล่องขึ/นบนตาชั�งและใชเ้ครื�องสแกนโหลดขอ้มลูจากสติกเกอร์บนฝา
กล่องเขา้ระบบคอมพิวเตอร์เพื�อพิมพป้์ายปิดฝากล่อง เพื�อระบุนํ/าหนกัรวมของกล่องและหมายเลข
มว้นฟิลม์ที�บรรจุอยู่ในกล่อง ขั/นตอนนี/ทาํไดค้รั/ งละ 1 กล่อง 
  วิธีการ 
  1.  พนกังานรับกล่องหลงัจากติดเทปกาว 
  2.  นาํกล่องขึ/นชั�งบนตาชั�ง 
  3.  พนกังานใชเ้ครื�องสแกนเพื�อโหลดขอ้มูลกล่องเขา้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ ขั/นตอนนี/
เครื�องพิมพจ์ะพิมพป้์ายสติกเกอร์ออกมาเพื�อปิดลงบนฝากล่อง และเครื�องจะนบัลาํดบัของกล่อง    
ที�โหลดขอ้มุลเขา้เครื�องคอมพิวเตอร์เพื�อใชใ้นกระบวนการถดัไป 
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  4.  พนกังานปิดป้ายสติกเกอร์ลงบนฝากล่อง  
  5.  ส่งกล่องเขา้รางขนส่งเพื�อส่งเขา้กระบวนการถดัไป 
 

                         
 
ภาพที� 19  พนกังานชั�งนํ/าหนกักล่องงานและติดป้ายแสดงนํ/าหนกั 
   
  ขั/นตอนที� 19 ส่งกล่องมว้นงานเขา้เครื�องเรียงเพื�อจดัส่ง หลงัจากที�พนกังานติดสติกเกอร์
บนฝากล่องและส่งเขา้รางขนส่งแลว้ขั/นตอนนี/ เครื�องจพทาํงานต่อโดยอตัโนมติัเพื�อนาํกล่องมว้น
ฟิลม์ไปจดัเรียงบนพาเลท ในการจดัเรียงนั/นเครื�องจะรู้จาํนวนและลาํดบักล่องจากกระบวนการชั�ง
นํ/าหนกั โดยที� 1 พาเลทจะมีกล่องมว้นฟิลม์ที�เสร็จกระบวนการทั/งหมดแลว้จาํนวน 40 กล่อง   
เครื�องจดัเรียงอตัโนมติันี/ จะเรียงกล่องทั/งหมด 8 ชั/น ๆ ละ 5 กล่อง เมื�อครบสมบูรณ์ทั/ง 40 กล่องแลว้
เครื�องจะเลื�อนพาเลทออกแลว้ใช่ฟิลม์บางใสรัดรอบกล่องและพาเลทเพื�อใหมี้ความแข็งแรง      
ขณะขนส่งสินคา้ 
  วิธีการ 
  1.  พนกังานส่งกล่องเขา้รางขนส่งครั/ งละ 1 กล่อง 
  2.  เครื�องจกัรดึงกล่องเขา้ไปจดัเรียงอตัโนมติั 
  3.  พนกังานเดินไปทา้ยกระบวนการผลิตเพื�อตรวจสอบความเรียบร้อย 
 

                             
 
ภาพที� 20  พนกังานส่งกล่องมว้นงานเขา้เครื�องเรียงอตัโนมติั 
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  จากขั/นตอนการทาํงานหลกัทั/ง 19 ขั/นตอน ในกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ที�
อธิบายขั/นตน้ นาํมาจดัเรียมใหม่เพื�อใหเ้ขา้กบัลกัษณะการทาํงานในแต่ละรอบการผลิตของพนงังาน
ผลิต และการเคลื�อนที�ของพนกังานที�เกิดขึ/นในกระบวนการผลิต ไดข้ั/นตอนการทาํงานทั/งหมด 24 
ขั/นตอน ดงันี/  
  1.  พนกังานคลงัสินคา้ขนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์จากคลงัสินคา้เขา้สู่พื/นที�การผลิต 

2.  พนกังานตรวจรับพาเลทมว้นฟิลม์ 
3.  ใชร้ถเขน็ดนัเพเลทมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�การผลิต 
4.  ใชเ้ครื�องช่วยยกยกมว้นฟิลม์เขา้สู่กระบวนการผลิต 
5.  ตรวจสอบคุณภาพมว้นฟิลม์ เริ�มเดินเครื�อง 
6.  พนกังงานเดินมาที�ทา้ยกระบวนการ 
7.  ตรวจเช็คงานและสั�งพิมพป้์ายแสดงหมายเลข 
8.  ติดป้ายแสดงหมายเลขการผลิตที�มว้นงาน 
9.  วางกระดาษขาวปิดดา้นบนมว้นงาน 
10.  พนัเกบ็ปลายมว้นงานกบักระดาษขาว 
11.  ใส่ถุงพลาสติกและกล่องกระดาษหุม้มว้นงาน 
12.  สแกนขอ้มลูเขา้ระบบคอมพิวเตอร์ 
13.  เดินกลบัมาที�หนา้เครื�องการผลิต 
14.  ดนัมว้นฟิลม์เขา้เครื�อง 
15.  ติดเทปเพื�อต่อมว้นฟิลม์มว้นใหม่และมว้นเก่าเขา้ดว้ยกนั 
16.  กดปุ่มเดินเครื�องจกัรเพื�อเปลี�ยนมว้นฟิลม์ 
17.  พนกังานเดินทางมาที�ทา้ยกระบวนการ 
18.  ดึงมว้นฟิลม์ที�ตดัเสร็จแลว้ออกจากเครื�องจกัร 
19.  ใส่แกนพลาสติกใหม่เขา้ทา้ยเครื�องจกัร 
20.  เดินกลบัมาที�หนา้เครื�อง เพื�อเริ�มผลิตอีกครั/ ง 
21.  ส่งกล่องมว้นงานเขา้พื/นที�การจดัเรียง 
22.  ติดเทปกาวปิดฝากล่อง 
23.  ชั�งนํ/ าหนกัและติดป้ายแสดงนํ/าหนกั 
24.  ส่งกล่องมว้นงานเขา้เครื�องเรียงเพื�อจดัส่ง 



  จากขั/นตอนการทาํงานนาํมาเขียนเป็นแผนภูมิกระบวนการผลิตและระยะเวลาในแต่ละ
กิจกรรมของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์รวมถึงช่วงเวลาที�เครื�องจกัรใชใ้นกระบวนการผลิต 
ดงัแสดงในตารางขา้งล่างดงันี/
  โดยจะใชส้ญัลกัษณ์เป็นตวัยอ่เพื�

        การปฏิบติังาน

        การตรวจสอบ

        การเครลื�อนที�

        การคอย

        การเก็บ

ตารางที� 2  กิจกรรมของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์
 

ลาํ
ดับ 

กิจกรรม 

1 

พนกังานคลงัสินคา้ขน
ยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์จาก
คลงัสินคา้เขา้สู่พื/นที�การ
ผลิต 

2 
พนกังานตรวจรับพาเลท
มว้นฟิลม์ 

3 
ใชร้ถเขน็ดนัเพเลทมว้น
ฟิลม์เขา้สู่พื/นที�การผลิต 

4 
ใชเ้ครื�องช่วยยกยกมว้น
ฟิลม์เขา้สู่กระบวนการ
ผลิต 

5 
ตรวจสอบคุณภาพมว้น
ฟิลม์ เริ�มเดินเครื�อง 

6 
พนกังานเดิมมาที�ทา้ย
กระบวนการ 

 

จากขั/นตอนการทาํงานนาํมาเขียนเป็นแผนภูมิกระบวนการผลิตและระยะเวลาในแต่ละ
กิจกรรมของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์รวมถึงช่วงเวลาที�เครื�องจกัรใชใ้นกระบวนการผลิต 
ดงัแสดงในตารางขา้งล่างดงันี/  

โดยจะใชส้ญัลกัษณ์เป็นตวัยอ่เพื�อแสดงกิจกรรมในแผนภูมิการผลิต ดงันี/  
การปฏิบติังาน 

การตรวจสอบ 

การเครลื�อนที� 

การคอย 

การเกบ็ 

ของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ 

เวลา กจิกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 

180     x       

พนกังาน
คลงัสินคา้
(สนบั
สนุน)

30   x         
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

60     x       
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

90     x       
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

120 
 

x 
    

พนกังาน
ผลิต 

10 
  

x 
   

พนกังาน
ผลิต 

45 

จากขั/นตอนการทาํงานนาํมาเขียนเป็นแผนภูมิกระบวนการผลิตและระยะเวลาในแต่ละ
กิจกรรมของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์รวมถึงช่วงเวลาที�เครื�องจกัรใชใ้นกระบวนการผลิต 

 

พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน
คลงัสินคา้
สนบั 

) 
 

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน
  

กงาน
  



ตารางที� 2  (ต่อ) 
 

ลาํ
ดับ 

กจิกรรม 

7 
ตรวจเช็คงานและสั�ง
พิมพป้์ายแสดงหมายเลข 

8 
ติดป้ายแสดงหมายเลข
การผลิตที�มว้นงาน 

9 
วางกระดาษขาวปิด
ดา้นบนมว้นงาน 

10 
พนัเก็บปลายมว้นงานกบั
กระดาษขาว 

11 
ใส่ถุงพลาสติกและกล่อง
กระดาษหุม้มว้นงาน 

12 
สแกนขอ้มูลเขา้ระบบ
คอมพิวเตอร์ 

13 
เดินกลบัมาที�หนา้เครื�อง
การผลิต 

14 ดนัมว้นฟิลม์เขา้เครื�อง 

15 
ติดเทปเพื�อต่อมว้นฟิลม์
มว้นใหม่และมว้นเก่าเขา้
ดว้ยกนั 

16 
กดปุ่มเดินเครื�องจกัรเพื�อ
เปลี�ยนมว้นฟิลม์ 

17 
พนกังานเดิมมาที�ทา้ย
กระบวนการ 

18 
ดึงมว้นฟิลม์ที�ตดัเสร็จ
แลว้ออกจากเครื�องจกัร 

 

เวลา กจิกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 

 
45 

 
x 

    
พนกังาน
ผลิต 

65 x         440 
พนกังาน
ผลิต 

50 x           
พนกังาน
ผลิต 

120 x           
พนกังาน
ผลิต 

30 x           
พนกังาน
ผลิต 

80 x           
พนกังาน
ผลิต 

10     x       
พนกังาน
ผลิต 

30 x           
พนกังาน
ผลิต 

60 x           
พนกังาน
ผลิต 

10 x           
พนกังาน
ผลิต 

10     x       
พนกังาน
ผลิต 

60 x 
     

พนกังาน
ผลิต 
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พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน
  

กงาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

ส่ง
งาน
ต่อ
ขั/น 
ตอน
ที� 21 

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
  



ตารางที� 2  (ต่อ) 
 

ลาํ
ดับ 

กจิกรรม 

19 
ใส่แกนพลาสติกใหม่เขา้
ทา้ยเครื�องจกัร 

20 
เดินกลบัมาที�หนา้เครื�อง 
เพื�อเริ�มการผลิต 

21 
ส่งกล่องมว้นงานเขา้
พื/นที�การจดัเรียง 

22 ติดเทปกาวปิดฝากล่อง 

23 
ชั�งนํ/าหนกัและติดป้าย
แสดงนํ/าหนกั 

24 
ส่งกล่องมว้นงานเขา้
เครื�องเรียงเพื�อจดัส่ง 

   
  จากตารางที� 2 ทาํใหท้ราบวา่กระบวนการขั/นตอนในการผลิตของกระบวนการตดัแบ่ง
แผน่ฟิลม์เกิดขึ/นโดยใชพ้นกังานปฏิบติังาน 
สนบัสนุน, พนกังานผลิต (พนกังานคลงัสินคา้ที�ทาํการเคลื�อนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์ถือเป็นส่
ในการสนบัสนุนการผลิต) และมีกิจกรรมที�เครื�องจกัรทาํงานพร้อมกบัการทาํงานของพนกังานผลิต
ในบางช่วง และทาํการระบุกิจกรรมต่าง
การตรวจสอบ การเคลื�อนยา้ย และการรอคอย

เวลา กจิกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 

80 x 
     

พนกังาน
ผลิต 

10     x       
พนกังาน
ผลิต 

60     x       
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

25 x           
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

35   x         
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

10     x       
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

ทาํใหท้ราบวา่กระบวนการขั/นตอนในการผลิตของกระบวนการตดัแบ่ง
แผน่ฟิลม์เกิดขึ/นโดยใชพ้นกังานปฏิบติังาน 3 ตาํแหน่ง ไดแ้ก่ พนกังานคลงัสินคา้, พนกังาน

พนกังานคลงัสินคา้ที�ทาํการเคลื�อนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์ถือเป็นส่
และมีกิจกรรมที�เครื�องจกัรทาํงานพร้อมกบัการทาํงานของพนกังานผลิต

ในบางช่วง และทาํการระบุกิจกรรมต่าง ๆ ที�เกิดขึ/นไดโ้ดยการแยกเป็นการปฏิบติังาน 
การตรวจสอบ การเคลื�อนยา้ย และการรอคอย 
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พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน
  

พนกังาน
 

เริ�ม
ขั/น 
ตอน
ที� 5 
ใหม่ 

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

ทาํใหท้ราบวา่กระบวนการขั/นตอนในการผลิตของกระบวนการตดัแบ่ง
พนกังาน

พนกังานคลงัสินคา้ที�ทาํการเคลื�อนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์ถือเป็นส่วนหนึ� ง
และมีกิจกรรมที�เครื�องจกัรทาํงานพร้อมกบัการทาํงานของพนกังานผลิต

ที�เกิดขึ/นไดโ้ดยการแยกเป็นการปฏิบติังาน                 



 จากตารางขั/นตอนการทาํงานที�มี 
และพนกังานผลิต ดงันั/นทางผูวิ้จยัจึงไดท้าํการแยกการวิเคราะห์ออกเป็น 
แรกคืองานของพนกังานสนบัสนุน สามารถนาํมาเขียนเป็นกระบวนการทาํงานไดด้งันี/

 ส่วนที� 1 ส่วนของพนกังานสนบัสนุน ขั/นตอนที� 
ปฏิบติังานสามารถนาํมาเขียนลาํดบัการทาํงานของพนกังานสนบัสนุมใหม่ไดด้งันี/
 1.  พนกังานคลงัสินคา้ขนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์จากคลงัสินคา้เขา้สู่พื/นที�การผลิต

 2.  พนกังานฝ่ายผลิตตรวจรับพาเลทมว้นฟิลม์
 3.  ใชร้ถเขน็ดนัเพเลทมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�กา
 4.  ใชเ้ครื�องช่วยยกยกมว้นฟิลม์เขา้สู่กระบวนการผลิต
 5.  ส่งกล่องมว้นงานเขา้พื/นที�การจดัเรียง

 6.  ติดเทปกาวปิดฝากล่อง

 7.  ชั�งนํ/ าหนกัและติดป้ายแสดงนํ/าหนกั

 8.  ส่งกล่องมว้นงานเขา้เครื�องเรียงเพื�อจดัส่ง

 ขั/นตอนที� 1-4 เป็นกิจกรรมที�เกิดขึ/นก่อนเ
5-8 เป็นกิจกรรมที�เกิดขึ/นหลงัจากผา่นกระบวนการผลิต

 จากขั/นตอนการทาํงานทั/งหมดของกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ พนกังาน
คลงัสินคา้และพนกังานส่วนสนบัสนุน เป็นพนกังานที�ทาํการสนบัสนุนในส่วนต่าง
เคลื�อนยา้ยผลิตภณัฑห์รือพาเลทมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�กระบวนการผลิต การเคลื�อนยา้ยงานจากพื/นที�
การผลิตไปพื/นที�การจดัเรียง โดยสามารถเขียนขั/นตอนการปฏิบตังานของพนกังานส่วนสนบัสนุน
ไดต้ามตารางการปฏิบติังาน ดงันี/

 
ตารางที� 3  กิจกรรมขั/นตอนของพนกังานสนบัสนุน
 

ลาํ
ดับ 

กจิกรรม 

1 

พนกังานคลงัสินคา้ขน
ยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์จาก
คลงัสินคา้เขา้สู่พื/นที�การ
ผลิต 

จากตารางขั/นตอนการทาํงานที�มี 2 ส่วนหลกัในการทาํงานคือพนกังานส่วนสนบัสนุน 
และพนกังานผลิต ดงันั/นทางผูวิ้จยัจึงไดท้าํการแยกการวิเคราะห์ออกเป็น 2 กลุ่มหลกั โดยในกลุ่ม
แรกคืองานของพนกังานสนบัสนุน สามารถนาํมาเขียนเป็นกระบวนการทาํงานไดด้งันี/

องพนกังานสนบัสนุน ขั/นตอนที� 1-4 และ 21-24 จากตารางขั/นตอนการ
ปฏิบติังานสามารถนาํมาเขียนลาํดบัการทาํงานของพนกังานสนบัสนุมใหม่ไดด้งันี/  

พนกังานคลงัสินคา้ขนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์จากคลงัสินคา้เขา้สู่พื/นที�การผลิต
พนกังานฝ่ายผลิตตรวจรับพาเลทมว้นฟิลม์ 
ใชร้ถเขน็ดนัเพเลทมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�การผลิต 
ใชเ้ครื�องช่วยยกยกมว้นฟิลม์เขา้สู่กระบวนการผลิต 
ส่งกล่องมว้นงานเขา้พื/นที�การจดัเรียง 

ติดเทปกาวปิดฝากล่อง 

ชั�งนํ/าหนกัและติดป้ายแสดงนํ/าหนกั 

ส่งกล่องมว้นงานเขา้เครื�องเรียงเพื�อจดัส่ง 

เป็นกิจกรรมที�เกิดขึ/นก่อนเขา้กระบวนการผลิต และ ขั/นตอนที� 
เป็นกิจกรรมที�เกิดขึ/นหลงัจากผา่นกระบวนการผลิต 

จากขั/นตอนการทาํงานทั/งหมดของกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ พนกังาน
คลงัสินคา้และพนกังานส่วนสนบัสนุน เป็นพนกังานที�ทาํการสนบัสนุนในส่วนต่าง 

อพาเลทมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�กระบวนการผลิต การเคลื�อนยา้ยงานจากพื/นที�
การผลิตไปพื/นที�การจดัเรียง โดยสามารถเขียนขั/นตอนการปฏิบตังานของพนกังานส่วนสนบัสนุน
ไดต้ามตารางการปฏิบติังาน ดงันี/  

ขั/นตอนของพนกังานสนบัสนุนของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่

เวลา กิจกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 

180     x       
พนกังาน
คลงัสินคา้
(สนบัสนุน
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วนหลกัในการทาํงานคือพนกังานส่วนสนบัสนุน 
กลุ่มหลกั โดยในกลุ่ม

แรกคืองานของพนกังานสนบัสนุน สามารถนาํมาเขียนเป็นกระบวนการทาํงานไดด้งันี/  
จากตารางขั/นตอนการ

พนกังานคลงัสินคา้ขนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์จากคลงัสินคา้เขา้สู่พื/นที�การผลิต 

ขา้กระบวนการผลิต และ ขั/นตอนที�  

จากขั/นตอนการทาํงานทั/งหมดของกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ พนกังาน
 ๆ เช่นการ

อพาเลทมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�กระบวนการผลิต การเคลื�อนยา้ยงานจากพื/นที�
การผลิตไปพื/นที�การจดัเรียง โดยสามารถเขียนขั/นตอนการปฏิบตังานของพนกังานส่วนสนบัสนุน

ของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ 

พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน
คลงัสินคา้
สนบัสนุน) 

  



ตารางที� 3  (ต่อ) 
 

ลาํ
ดับ 

กจิกรรม 

2 
พนกังานตรวจรับพาเลท
มว้นฟิลม์ 

3 
ใชร้ถเขน็ดนัเพเลทมว้น
ฟิลม์เขา้สู่พื/นที�การผลิต 

4 
ใชเ้ครื�องช่วยยกยกมว้น
ฟิลม์เขา้สู่กระบวนการ
ผลิต 

5 
ส่งกล่องมว้นงานเขา้
พื/นที�การจดัเรียง 

6  ติดเทปกาวปิดฝากล่อง 

7 
ชั�งนํ/าหนกัและติดป้าย
แสดงนํ/าหนกั 

8 
ส่งกล่องมว้นงานเขา้
เครื�องเรียงเพื�อจดัส่ง 

 
 พนกังานคลงัสินคา้ใชเ้วลาในการทาํงานโดยรวมอยู่ที� 
ในการเคลื�อนยา้ยมว้นฟิลม์จากคลงัเกบ็สินคา้มาพื/นที�ผลิ
ไม่ส่งผลกบัประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ เนื�องจากการยกพาเลท
มว้นฟิลม์ 1 ครั/ ง สามารถเคลื�อนยา้ยมว้นฟิลม์ที�ใชส้าํหรับการผลิตในกระบวนการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์
ไดถึ้ง 24 มว้น 
  

เวลา กิจกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 

30   x         
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

60     x       
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

90     x       
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

60     x       
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

25 x           
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

35   x         
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

10     x       
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

พนกังานคลงัสินคา้ใชเ้วลาในการทาํงานโดยรวมอยู่ที� 180 วินาที จากการวิเคราะห์พบวา่
ในการเคลื�อนยา้ยมว้นฟิลม์จากคลงัเกบ็สินคา้มาพื/นที�ผลิตโดยใชร้ถยกไฟฟ้าเป็นการปฏิบติังานที�
ไม่ส่งผลกบัประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ เนื�องจากการยกพาเลท

ครั/ ง สามารถเคลื�อนยา้ยมว้นฟิลม์ที�ใชส้าํหรับการผลิตในกระบวนการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์
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พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

พนกังาน

สนบัสนุน 
  

วินาที จากการวิเคราะห์พบวา่
ตโดยใชร้ถยกไฟฟ้าเป็นการปฏิบติังานที�

ไม่ส่งผลกบัประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ เนื�องจากการยกพาเลท
ครั/ ง สามารถเคลื�อนยา้ยมว้นฟิลม์ที�ใชส้าํหรับการผลิตในกระบวนการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์
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กิจกรรมในส่วนของพนกังานสนบัสนุนก่อนเขา้กระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ขั/นตอนที� 2-
4 ใชเ้วลาในการปฏิบติังานโดยรวมอยูที่� 180 วินาที โดยแบ่งออกเป็นกิจกรรมยอ่ย คือ การตรวจรับ
มว้นฟิลม์, การเขน็พาเลทมว้นฟิลม์เขา้พื/นที�การผลิต และการยกมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�การผลิตโดยใช้
อุปกรณ์ช่วยยก จากการวิเคราะห์พบว่ากิจกรรมนี/ ไม่ส่งผลกระทบกบัประสิทธิภาพการผลิตใน
กระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ เนื�องจากเพเลทมว้นงานที�ทาํการเคลื�อนยา้ยเขา้มามีทั/งหมด 
24 มว้น และกระบวนการยกมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�การผลิตสามารถทาํไดค้รั/ งละ 4 มว้น  

 จากนั/นกิจกรรมหลงัจากผา่นกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ขั/นตอนที� 21-24    
ใชเ้วลาในการปฏิบติังานโดยรวมอยูที่� 130 วินาที จากการวิเคราะห์พบวา่กิจกรรมนี/ไม่ส่งผลกระทบ
กบัประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ เนื�องจากกระบวนการนี/ เป็นการ
รองานจากพนกังานผลิตที�สามารถผลิตงานออกมาไดค้รั/ งละ 3 กล่อง ซึ� งในส่วนของกิจกรรมใน
ส่วนหลงัจากกระบวนการผลิตนี/ตอ้งรองานจนครบ 10 กล่องต่อ 1 พาเลท ก่อนจึงจะเคลื�อนยา้ยพา
เลทไปในพื/นที�การจดัเรียง 

 หลงัจากนั/นกระบวนการสุดทา้ยของกระบวนการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ เพเลทสินคา้จะถูกทาํ
การเคลื�อนยา้ยไปสู่คลงัสินคา้เพื�อทาํการจกัเก็บและรอรับคาํสั�งซื/อจากทางลูกคา้เพื�อทาํการจดัส่งใน
ขั/นต่อไป 
  ส่วนที� 2 ส่วนของการทาํงานของพนกังานผลิตใน ขั/นตอนที� 5-20 เป็นขั/นตอนการ
ทาํงานแบบต่อเนื�องเมื�อทาํการผลิตเสร็จก็วงกลบัมาเริ�มทาํการผลิตใหม่จนหมดเวลาการปฏิบติังาน 
ซึ�งในขั/นตอนการผลิตนี/จะมีเวลาการทาํงานของเครื�องจกัรเขา้มาเกี�ยวขอ้งดว้ย จากตารางขั/นตอน
การปฏิบติังานสามารถนาํมาเขียนลาํดบัการทาํงานของพนกังานผลิตใหม่ไดด้งันี/  
  1.  ตรวจสอบคุณภาพมว้นฟิลม์ เริ�มเดินเครื�อง 
  2.  พนกังงานเดินมาที�ทา้ยกระบวนการ 
  3.  ตรวจเช็คงานและสั�งพิมพป้์ายแสดงหมายเลข 
  4.  ติดป้ายแสดงหมายเลขการผลิตที�มว้นงาน 
  5.  วางกระดาษขาวปิดดา้นบนมว้นงาน 
  6.  พนัเกบ็ปลายมว้นงานกบักระดาษขาว 
  7.  ใส่ถุงพลาสติกและกล่องกระดาษหุ้มมว้นงาน 
  8.  สแกนขอ้มลูเขา้ระบบคอมพิวเตอร์ 
  9.  เดินกลบัมาที�หนา้เครื�องการผลิต 
  10.  ดนัมว้นฟิลม์เขา้เครื�อง 
  11.  ติดเทปเพื�อต่อมว้นฟิลม์มว้นใหม่และมว้นเก่าเขา้ดว้ยกนั 



  12.  กดปุ่มเดินเครื�องจกัรเพื�อเปลี�ยนมว้นฟิลม์
  13.  พนกังานเดินทางมาที�ทา้ยกระบวนการ
  14.  ดึงมว้นฟิลม์ที�ตดัเสร็จแลว้ออกจากเครื�องจกัร
  15.  ใส่แกนพลาสติกใหม่เข้
  16.  เดินกลบัมาที�หนา้เครื�อง เพื�อเริ�มผลิตอีกครั/ ง
  กิจกรรมในส่วนของพนกังานผลิตเป็นกิจกรรมหลกัของกระบวนการผลิตการตดัแบ่ง
แผน่ฟิลม์ โดยในกิจกรรมของขั/นตอนนี/จะประกอบไปดว้ย 
  1.  ส่วนของพนกังานผลิต ในส่วนนี/พนกังานตอ้ง
การตดัต่อมว้นฟิลม์, การเปลี�ยนมว้นฟิลม์
พลาสติก 
  2.  ส่วนของเครื�องจกัร ในส่วนนี/ เครื�องจกัรจะทาํงานโดยอตัโนมติัหลงัจากที�พนักงานกด
ปุ่มเดินเครื�อง โดยหนา้ที�หลงัของเครื�องจกัรนี/
มิลลิเมตร ออกมาเป็นขนาด 7.5 
มิลลิเมตร เขา้มว้นแกนพลาสติกโดยอตัโนมติั
 
ตารางที� 4  กิจกรรมขั/นตอนของพนกังานผลิต
 

ลาํ
ดับ 

กจิกรรม 

1 
ตรวจสอบคุณภาพมว้น
ฟิลม์ เริ�มเดินเครื�อง  

2 
พนกังานเดิมมาที�ทา้ย
กระบวนการ 

3 
ตรวจเช็คงานและสั�ง
พิมพป้์ายแสดงหมายเลข 

4 
ติดป้ายแสดงหมายเลข
การผลิตที�มว้นงาน 

5 
วางกระดาษขาวปิด
ดา้นบนมว้นงาน 

6 
พนัเก็บปลายมว้นงานกบั
กระดาษขาว 

กดปุ่มเดินเครื�องจกัรเพื�อเปลี�ยนมว้นฟิลม์ 
พนกังานเดินทางมาที�ทา้ยกระบวนการ 
ดึงมว้นฟิลม์ที�ตดัเสร็จแลว้ออกจากเครื�องจกัร 
ใส่แกนพลาสติกใหม่เขา้ทา้ยเครื�องจกัร 
เดินกลบัมาที�หนา้เครื�อง เพื�อเริ�มผลิตอีกครั/ ง 

กิจกรรมในส่วนของพนกังานผลิตเป็นกิจกรรมหลกัของกระบวนการผลิตการตดัแบ่ง
แผน่ฟิลม์ โดยในกิจกรรมของขั/นตอนนี/จะประกอบไปดว้ย 2 ส่วนหลกั ไดแ้ก่ 

ส่วนของพนกังานผลิต ในส่วนนี/พนกังานตอ้งเป็นผูป้ฏิบติังานดว้ยตนเอง เช่น
การเปลี�ยนมว้นฟิลม์, การบรรจุมว้นฟิลม์ลงกล่อง และการเปลี�ยนแกน

ส่วนของเครื�องจกัร ในส่วนนี/ เครื�องจกัรจะทาํงานโดยอตัโนมติัหลงัจากที�พนกังานกด
ปุ่มเดินเครื�อง โดยหนา้ที�หลงัของเครื�องจกัรนี/ จะทาํการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์จากความกวา้ง 

7.5 มิลลิเมตร จาํนวน 21 เสน้ และทาํการมว้นเสน้ฟิลม์ขนาด 
มิลลิเมตร เขา้มว้นแกนพลาสติกโดยอตัโนมติั 

ขั/นตอนของพนกังานผลิตของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์

เวลา กิจกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 

120   x         
พนกังาน
ผลิต 

10     x       
พนกังาน
ผลิต 

 
45   x         

พนกังาน
ผลิต 

65 x         440 
พนกังาน
ผลิต 

50 x           
พนกังาน
ผลิต 

120 x           
พนกังาน
ผลิต 
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กิจกรรมในส่วนของพนกังานผลิตเป็นกิจกรรมหลกัของกระบวนการผลิตการตดัแบ่ง

เป็นผูป้ฏิบติังานดว้ยตนเอง เช่น      
การบรรจุมว้นฟิลม์ลงกล่อง และการเปลี�ยนแกน

ส่วนของเครื�องจกัร ในส่วนนี/ เครื�องจกัรจะทาํงานโดยอตัโนมติัหลงัจากที�พนกังานกด
จะทาํการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์จากความกวา้ง 157.5 

เสน้ และทาํการมว้นเสน้ฟิลม์ขนาด 7.5 

ของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ 

พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  



ตารางที� 4  (ต่อ) 
 

ลาํ
ดับ 

กจิกรรม 

7 
ใส่ถุงพลาสติกและกล่อง
กระดาษหุม้มว้นงาน 

8 
สแกนขอ้มูลเขา้ระบบ
คอมพิวเตอร์ 

9 
เดินกลบัมาที�หนา้เครื�อง
การผลิต 

10 ดนัมว้นฟิลม์เขา้เครื�อง 

11 
ติดเทปเพื�อต่อมว้นฟิลม์
มว้นใหม่และมว้นเก่าเขา้
ดว้ยกนั 

12 
กดปุ่มเดินเครื�องจกัรเพื�อ
เปลี�ยนมว้นฟิลม์ 

13 
พนกังานเดิมมาที�ทา้ย
กระบวนการ 

14 
ดึงมว้นฟิลม์ที�ตดัเสร็จ
แลว้ออกจากเครื�องจกัร 

15 
ใส่แกนพลาสติกใหม่เขา้
ทา้ยเครื�องจกัร 

16 
เดินกลบัมาที�หนา้เครื�อง 
เพื�อเริ�มการผลิต 

 
  จากตารางที� 4 การปฏิบติังานในส่วนของพนกังานผลิต จะเห็นวา่เวลาที�ใชไ้ปในส่วน
ของเครื�องจกัรในการทาํงานอยู่ที� 
สามารถผลิตไดที้�ความเร็วสูงสุด 
แบ่งแผน่ฟิลม์นี/อยูที่� 3600 เมตร โดยแบ่งเวลาในการเดินเครื�องจกัรออกเป็น 

1.  เครื�องเริ�มผลิตจากความเร็ว 

เวลา กิจกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 

30 x           
พนกังาน
ผลิต 

80 x           
พนกังาน
ผลิต 

10     x       
พนกังาน
ผลิต 

30 x           
พนกังาน
ผลิต 

60 x           
พนกังาน
ผลิต 

10 x           
พนกังาน
ผลิต 

10     x       
พนกังาน
ผลิต 

60 x           
พนกังาน
ผลิต 

80 x           
พนกังาน
ผลิต 

10     x       
พนกังาน
ผลิต 

การปฏิบติังานในส่วนของพนกังานผลิต จะเห็นวา่เวลาที�ใชไ้ปในส่วน
ของเครื�องจกัรในการทาํงานอยูที่� 440 วินาที โดยที�เครื�องจกัรในกระบวนการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์นี/
สามารถผลิตไดที้�ความเร็วสูงสุด 600 เมตรต่อนาที ซึ� งมว้นฟิลม์ที�ถูงส่งเขา้มาในกระบวนการตดั

เมตร โดยแบ่งเวลาในการเดินเครื�องจกัรออกเป็น 3 ช่วง 
เครื�องเริ�มผลิตจากความเร็ว 0 เมตรต่อนาที ไปที� 600 เมตรต่อนาที 
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พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน
 

  

พนกังาน
  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

เริ�ม
ขั/นตอน
ที� 1 
ใหม่ 

การปฏิบติังานในส่วนของพนกังานผลิต จะเห็นวา่เวลาที�ใชไ้ปในส่วน
วินาที โดยที�เครื�องจกัรในกระบวนการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์นี/

รต่อนาที ซึ� งมว้นฟิลม์ที�ถูงส่งเขา้มาในกระบวนการตดั



2.  เครื�องผลิตที�ความเร็วคงที� 
3.  เครื�องลดความเร็วจาก 

ในแต่ละช่วงเวลาจะใชเ้วลาแตกต่างกนั ดงันี/
  ช่วงที� 1 เครื�องเริ�มผลิตจากความเร็ว 
โดยประมาณอยูที่� 50 วินาที โดยจะเครื�องจกัรจะเพิ�มความเร็วจาก 
นาที และไปที� 450 เมตรต่อนาที และสุดทา้ยที�ความเร็ว 

 ช่วงที� 2 เครื�องผลิตที�ความเร็วคงที� 
คงที�ใชเ้วลาโดยประมาณอยู่ที� 

 ช่วงที� 3 เครื�องลดความเร็วจาก 
จะทาํการประมวลผลโดยอตัโนมติัเพื�อลดความเร็วจาก 
เพื�อใหพ้นกังานทาํการตดัต่อมว้นฟิลม์ใหม่และเก่าเขา้ดว้ยกนัก่อนเริ�มทาํการผลิตอีกครั/ ง

 
ตารางที� 5  เวลาการเดินของเครื�องจกัร
 

ลาํ
ดับ 

กจิกรรม 

1 
ตรวจสอบคุณภาพมว้น
ฟิลม์ เริ�มเดินเครื�อง  

2 
พนกังานเดิมมาที�ทา้ย
กระบวนการ 

3 
ตรวจเช็คงานและสั�ง
พิมพป้์ายแสดงหมายเลข 

4 
ติดป้ายแสดงหมายเลข
การผลิตที�มว้นงาน 

5 
วางกระดาษขาวปิด
ดา้นบนมว้นงาน 

6 
พนัเก็บปลายมว้นงานกบั
กระดาษขาว 

7 
ใส่ถุงพลาสติกและกล่อง
กระดาษหุม้มว้นงาน 

ตารางที� 5  (ต่อ) 

เครื�องผลิตที�ความเร็วคงที� 600 เมตรต่อนาที 
องลดความเร็วจาก 600 เมตรต่อนาที ไปที� 0 เมตรต่อนาที 

ในแต่ละช่วงเวลาจะใชเ้วลาแตกต่างกนั ดงันี/  
เครื�องเริ�มผลิตจากความเร็ว 0 เมตรต่อนาที ไปที� 600 เมตรต่อนาที ช่วงนี/ ใชเ้วลา

วินาที โดยจะเครื�องจกัรจะเพิ�มความเร็วจาก 0 เมตรต่อนาที ไปที� 
เมตรต่อนาที และสุดทา้ยที�ความเร็ว 600 เมตรต่อนาที รวมทั/งหมด 
เครื�องผลิตที�ความเร็วคงที� 600 เมตรต่อนาที ช่วงนี/ เครื�องจกัรจะผลิตที�ความเร็ว

คงที�ใชเ้วลาโดยประมาณอยู่ที� 360 วินาที 
ลดความเร็วจาก 600 เมตรต่อนาที ไปที� 0 เมตรต่อนาที ช่วงสุดทา้ยเครื�อง

จะทาํการประมวลผลโดยอตัโนมติัเพื�อลดความเร็วจาก 600 เมตรต่อนาที ไปที� 0 เมตรต่อนาที 
เพื�อใหพ้นกังานทาํการตดัต่อมว้นฟิลม์ใหม่และเก่าเขา้ดว้ยกนัก่อนเริ�มทาํการผลิตอีกครั/ ง

นของเครื�องจกัรกระบวนการการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์ 

เวลา กิจกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 

120   x         
พนกังาน
ผลิต 

10     x       
พนกังาน
ผลิต 

 
45   x         

พนกังาน
ผลิต 

65 x         440 
พนกังาน
ผลิต 

50 x           
พนกังาน
ผลิต 

120 x           
พนกังาน
ผลิต 

30 x           
พนกังาน
ผลิต 
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เมตรต่อนาที ช่วงนี/ ใชเ้วลา
าที ไปที� 150 เมตรต่อ

เมตรต่อนาที รวมทั/งหมด 3 ลาํดบั 
ช่วงนี/ เครื�องจกัรจะผลิตที�ความเร็ว

เมตรต่อนาที ช่วงสุดทา้ยเครื�อง
เมตรต่อนาที 

เพื�อใหพ้นกังานทาํการตดัต่อมว้นฟิลม์ใหม่และเก่าเขา้ดว้ยกนัก่อนเริ�มทาํการผลิตอีกครั/ ง 

พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  



 
ลาํ
ดับ 

กจิกรรม 

8 
สแกนขอ้มูลเขา้ระบบ
คอมพิวเตอร์ 

9 
เดินกลบัมาที�หนา้เครื�อง
การผลิต 

10 ดนัมว้นฟิลม์เขา้เครื�อง 

11 
ติดเทปเพื�อต่อมว้นฟิลม์
มว้นใหม่และมว้นเก่าเขา้
ดว้ยกนั 

 
  จากตารางที� 5 การปฏิบติังานในส่วนของพนกังานฝ่ายผลิต จะเห็นวา่มีช่วงเวลาที�
เครื�องจกัรทาํการผลิตและมีช่วงเวลาหยดุรอพนกังาน ซึ� งเวลาที�พนกังานผลิตใชใ้นช่วงการทาํงาน
ในกระบวนการนี/  อยู่ที�ประมาณ 
พนกังานอยูที่� 120 วินาที ดงันั/นในกระบวนการนี/ จึงส่งผลกระทบกบัประสิทธิภาพการผลิตของ
กระบวนการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ โดยกิจกรรมยอ่ยที�เกิดขึ/นในกระบวนการนี/โดยรวมแลว้เกิดขึ/นมา
จากการปฏิบติังานของพนกังานผลิต ซึ� งกระบวนการนี/จะใชพ้นกังานในการผลิตเพียง
 ดงันั/นทางผูว้ิจยัจึงใชแ้นวคิดการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตดว้ยแนวคิด 
ECRS เพื�อวิเคราะห์ในแต่ละกิจกรรมยอ่ยที�เกิดขึ/นในกระบวนการผลิตของพนกังานผลิตเพื�อทาํการ
จาํกดักิจกรรม, รวมกิจกรรม, 
รูปแบบของตาราง 
 
 
 
 
 
 
 

เวลา กิจกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 

80 x           
พนกังาน
ผลิต 

10     x       
พนกังาน
ผลิต 

30 x           
พนกังาน
ผลิต 

60 x           
พนกังาน
ผลิต 

การปฏิบติังานในส่วนของพนกังานฝ่ายผลิต จะเห็นวา่มีช่วงเวลาที�
เครื�องจกัรทาํการผลิตและมีช่วงเวลาหยดุรอพนกังาน ซึ� งเวลาที�พนกังานผลิตใชใ้นช่วงการทาํงาน
ในกระบวนการนี/  อยู่ที�ประมาณ 790 วินาที เครื�องจกัรจึงมีการหยดุรอกระบวนการทาํงานของ

วินาที ดงันั/นในกระบวนการนี/ จึงส่งผลกระทบกบัประสิทธิภาพการผลิตของ
กระบวนการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ โดยกิจกรรมยอ่ยที�เกิดขึ/นในกระบวนการนี/โดยรวมแลว้เกิดขึ/นมา
จากการปฏิบติังานของพนกังานผลิต ซึ� งกระบวนการนี/จะใชพ้นกังานในการผลิตเพียง

ดงันั/นทางผูวิ้จยัจึงใชแ้นวคิดการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตดว้ยแนวคิด 
เพื�อวิเคราะห์ในแต่ละกิจกรรมยอ่ยที�เกิดขึ/นในกระบวนการผลิตของพนกังานผลิตเพื�อทาํการ

, จดักิจกรรมใหม่ หรือทาํกิจกรรมใหง่้ายขึ/น โดยสรุปออกมาอยูใ่น
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พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน
 

ส่งงาน
ต่อ
ขั/นตอน
ที� 21 

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

การปฏิบติังานในส่วนของพนกังานฝ่ายผลิต จะเห็นวา่มีช่วงเวลาที�
เครื�องจกัรทาํการผลิตและมีช่วงเวลาหยดุรอพนกังาน ซึ� งเวลาที�พนกังานผลิตใชใ้นช่วงการทาํงาน

ทาํงานของ
วินาที ดงันั/นในกระบวนการนี/ จึงส่งผลกระทบกบัประสิทธิภาพการผลิตของ

กระบวนการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ โดยกิจกรรมยอ่ยที�เกิดขึ/นในกระบวนการนี/โดยรวมแลว้เกิดขึ/นมา
จากการปฏิบติังานของพนกังานผลิต ซึ� งกระบวนการนี/จะใชพ้นกังานในการผลิตเพียง 1 คน  

ดงันั/นทางผูวิ้จยัจึงใชแ้นวคิดการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตดว้ยแนวคิด 
เพื�อวิเคราะห์ในแต่ละกิจกรรมยอ่ยที�เกิดขึ/นในกระบวนการผลิตของพนกังานผลิตเพื�อทาํการ

จดักิจกรรมใหม่ หรือทาํกิจกรรมใหง่้ายขึ/น โดยสรุปออกมาอยูใ่น
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ตารางที� 6  วิเคราห์การลดความสูญเปล่าของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ 
 

กจิกรรม ปัญหาที�พบ ลดความสูญ
เปล่าโดย 

แนวทางแก้ไข 

1. ตรวจสอบคุณภาพ
มว้นฟิลม์ และกดปุ่ม
เริ�มเดินเครื�อง  

ตรวจสอบงานเสร็จแลว้ตอ้งลง
ขอ้มูลในโปรแกรม 2 ที� คือเอก๊ซ์
เซลและโปรแกรมของบริษทั 

ทาํกิจกรรมให้
ง่ายขึ/น 

ลดการลงขอ้มูลเหลือเพียง 1 
โปรแกรม คือ โปรแกรมของ
บริษทั 

2. พนกังานเดินจากหนา้
เครื�องมาที�ทา้ย
กระบวนการ 

ไม่พบปัญหา   

3. ตรวรเช็คงานและสั�ง
พิมพป้์ายแสดง
หมายเลข 

พนกังานตอ้งหมุนตวักลบัมาสั�ง
พิมพป้์ายแสดงหมายเลขจาก
คอมพิวเตอร์ 

ทาํกิจกรรมให้
ง่ายขึ/น 

ปรับปรุงโปรแกรมใหท้าํการ
พิมพป้์ายแสดงหมายเลข
อตัโนมติัหลงัจากเครื�องทาํ
การผลิตเสร็จ 

4. ติดป้ายแสดง
หมายเลขการผลิตที�
มว้นงาน 

พนกังานเสียเวลาในการหา
หมายเลขในการติดป้ายแสดง
ลาํดบั 

ทาํกิจกรรมให้
ง่ายขึ/น 

เปลียนลาํดบัในการพิมพใ์ห้
เรียงตามหมายเลขของมว้น
งานในแต่ละแกนเครื�อง 

5. วางกระดาษขาวปิด
ดา้นบนมว้นงาน 

จาํนวนกระดาษที�พนกังานหยบิ
ออกมาจากชั/นเก็บเยอะหรือนอ้ย
เกินไป และเสียเวลาในการหยบิ
กระดาษจากพื/นที�จดัเก็บ 

ทาํกิจกรรมให้
ง่ายขึ/น 

ทาํชั/นจดัเก็บใหม่ใหใ้กลก้บั
ตาํแหน่งการปฏิบติังานของ
พนกังาน และทาํใหช้ั/นเก็บ
สามารถปรับระดบัความสูง
ตํ�าตามความสูงของพนกังาน
ผลิตได ้

6. พนัเก็บปลายมว้น
งานกบักระดาษขาว 

พนัเสร็จแลว้ปลายมว้นงานมี
โอกาศหลุด 

 ฝึกอบรมใหพ้นกังานทราบ
ถึงวิธีการติดกระดาษกาวกบั
กระดาษขาว 

7. ใส่ถุงพลาสติกและ
กล่องกระดาษหุม้มว้น
งาน  

กล่องกระดาษวางอยูใ่นแนวตั/ง
ทาํใหห้ยิบมาใชง้านยาก 

ทาํกิจกรรมให้
ง่ายขึ/น 

ทาํใหก้ล่องกระดาษอยูใ่น
แนวนอนสามารถหยบิใชไ้ด้
ง่าย 

8. สแกนขอ้มูลเขา้
ระบบคอมพิวเตอร์ 

ไม่พบปัญหา   
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ตารางที� 6  (ต่อ) 
 

กจิกรรม ปัญหาที�พบ ลดความสูญ
เปล่าโดย 

แนวทางแก้ไข 

9. เดินจากทา้ย
กระบวนการกลบัมาที�
หนา้เครื�อง 

ไม่พบปัญหา 
 

  

10. ดนัมว้นฟิลม์เขา้
เครื�อง 

แกนเครื�องหยดุไม่ตรงกบัแกน
มว้นฟิลม์ 

ทาํกิจกรรมให้
ง่ายขึ/น 

ทาํป้ายแสดงตาํแหน่งในการ
หยดุแกนเครื�องเพื�อให้
ใกลเ้คียงกบัแกนมว้นฟิลม์ 

11. ติดเทปเพื�อต่อมว้น
ฟิลม์มว้นใหม่และมว้น
เก่าเขา้ดว้ยกนั 

ไม่มีอุปกรณ์ตดัปลายแผ่นฟิลม์ ทาํกิจกรรมให้
ง่ายขึ/น 

จดัหาอุปกรณ์เฉพาะสาํหรับ
ตดัปลายแผ่นฟิลม์ แทน
กรรไกร 

12. กดปุ่มเดิน
เครื�องจกัรเพื�อเปลี�ยน
มว้นฟิลม์ 

พนกังานหมุนแผน่ฟิลม์กลบัเขา้
มว้นน้อยเกินไป 

 ฝึกอบรมใหพ้นกังานเขา้ใจ
วิธีการทาํงานของเครื�อง 

พนกังานยนืรอกดปุ่มหยดุเครื�อง
หลงัจากเดินเครื�องเพื�อเปลี�ยน
มว้นฟิลม์ 

จาํกดักิจกรรม ยกเลิกการรอโดยให้
พนกังานไปกดหยดุเครื�องที�
ทา้ยกระบวนการครั/ งเดียว 

13. พนกังานเดินจาก
หนา้เครื�องมาที�ทา้ย
กระบวนการ 

ไม่พบปัญหา   

14. ดึงมว้นฟิลม์ที�ตดั
เสร็จแลว้ออกจาก
เครื�องจกัร 

ไม่พบปัญหา   

15. ใส่แกนพลาสติก
ใหม่เขา้ทา้ยเครื�องจกัร 

พนกังานตอ้งเดินหลายรอบใน
การหยบิแกนพลาสติกเปล่ามา
ใส่ที�ทา้ยเครื�อง 

รวมกิจกรรม เตรียมแกนพลาสติกใหม่ไว้
ที�ดา้นทา้ยของเครื�องจกัรเมื�อ
ดึงมว้นฟิลม์ออกจากเครื�อง
แลว้สามารถใส่แกนเปล่า
กลบัไปไดใ้นครั/ งเดียว 

16. เดินจากทา้ย
กระบวนการกลบัมาที�
หนา้เครื�องเพื�อเริ�มการ
ผลิต 

ไม่พบปัญหา   



 ภายหลงัการวิเคราะห์กระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์และใชเ้ทคนิค 
มาปรับปรุงภายในกระบวนการเพื�อวิเคราะห์หาความสูญเปล่ารวมถึงจุดที�สามารถทาํการแกไ้ข
ปรับปรุงและดาํเนินการแกไ้ขจุดต่าง
ตารางแสดงลาํดบัการปฏิบติังานของกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์อีกครั/ ง และทาํการ
สรุปผลการปฏิบติัการในกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ต่อไป

 
ตารางที� 7  สรุปภาพรวมของกิจกรรมของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์
 

ลาํ
ดับ 

กิจกรรม 

1 
พนกังานคลงัสินคา้ขนยา้ย
พาเลทมว้นฟิลม์จากคลงั
สินคา้เขา้สู่พื/นที�การผลิต 

2 
พนกังานตรวจรับพาเลท
มว้นฟิลม์ 

3 
ใชร้ถเขน็ดนัเพเลทมว้น
ฟิลม์เขา้สู่พื/นที�การผลิต 

4 
ใชเ้ครื�องช่วยยกยกมว้น
ฟิลม์เขา้สู่กระบวนการ
ผลิต 

5 
ตรวจสอบคุณภาพมว้น
ฟิลม์ เริ�มเดินเครื�อง  

6 
พนกังานเดิมมาที�ทา้ย
กระบวนการ 

7 
ตรวจเช็คงานและสั�งพิมพ์
ป้ายแสดงหมายเลข 

8 
ติดป้ายแสดงหมายเลขการ
ผลิตที�มว้นงาน 

9 
วางกระดาษขาวปิด
ดา้นบนมว้นงาน 

 

ภายหลงัการวิเคราะห์กระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์และใชเ้ทคนิค 
มาปรับปรุงภายในกระบวนการเพื�อวิเคราะห์หาความสูญเปล่ารวมถึงจุดที�สามารถทาํการแกไ้ข
ปรับปรุงและดาํเนินการแกไ้ขจุดต่าง ๆ ที�กระทบต่อกระบวนการผลิต จากนั/นผูวิ้จยัจึ
ตารางแสดงลาํดบัการปฏิบติังานของกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์อีกครั/ ง และทาํการ

ในกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ต่อไป 

กิจกรรมของกระบวนการการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์หลงัการปรับปรุง

เวลา กจิกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 
พนกังานคลงัสินคา้ขนยา้ย

 
180     x       

พนกังาน
คลงัสินคา้

30   x         
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

60     x       
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

90     x       
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

90   x         
พนกังาน
ผลิต

10     x       
พนกังาน
ผลิต

ตรวจเช็คงานและสั�งพิมพ์
20   x         

พนกังาน
ผลิต

ติดป้ายแสดงหมายเลขการ
40 x           

พนกังาน
ผลิต

30 x           
พนกังาน
ผลิต
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ภายหลงัการวิเคราะห์กระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์และใชเ้ทคนิค ECRS        
มาปรับปรุงภายในกระบวนการเพื�อวิเคราะห์หาความสูญเปล่ารวมถึงจุดที�สามารถทาํการแกไ้ข

ที�กระทบต่อกระบวนการผลิต จากนั/นผูวิ้จยัจึงไดเ้ขียน
ตารางแสดงลาํดบัการปฏิบติังานของกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์อีกครั/ ง และทาํการ

หลงัการปรับปรุง 

พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน
คลงัสินคา้ 

  

พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน 

  

พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน 

  

พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน 

  

พนกังาน
ผลิต 

  

พนกังาน
ผลิต 

  

พนกังาน
ผลิต 

  

พนกังาน
ผลิต 

  

พนกังาน
ผลิต 

  



ตารางที� 7  (ต่อ) 
 

ลาํ
ดับ 

กิจกรรม 

10 
พนัเก็บปลายมว้นงานกบั
กระดาษขาว 

11 
ใส่ถุงพลาสติกและกล่อง
กระดาษหุม้มว้นงาน 

12 
สแกนขอ้มูลเขา้ระบบ
คอมพิวเตอร์ 

13 
เดินกลบัมาที�หนา้เครื�อง
การผลิต 

14 ดนัมว้นฟิลม์เขา้เครื�อง 

15 
ติดเทปเพื�อต่อมว้นฟิลม์
มว้นใหม่และมว้นเก่าเขา้
ดว้ยกนั 

16 
กดปุ่มเดินเครื�องจกัรเพื�อ
เปลี�ยนมว้นฟิลม์ 

17 
พนกังานเดิมมาที�ทา้ย
กระบวนการ 

18 
ดึงมว้นฟิลม์ที�ตดัเสร็จแลว้
ออกจากเครื�องจกัร 

19 
ใส่แกนพลาสติกใหม่เขา้
ทา้ยเครื�องจกัร 

20 
เดินกลบัมาที�หนา้เครื�อง 
เพื�อเริ�มการผลิต 

 
 

เวลา กจิกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 

120 x         440 
พนกังาน
ผลิต 

25 x           
พนกังาน
ผลิต 

80 x           
พนกังาน
ผลิต 

10     x     
 

พนกังาน
ผลิต 

20 x           
พนกังาน
ผลิต 

45 x           
พนกังาน
ผลิต 

5 x           
พนกังาน
ผลิต 

10     x       
พนกังาน
ผลิต 

ดึงมว้นฟิลม์ที�ตดัเสร็จแลว้
60 x           

พนกังาน
ผลิต 

50 x           
พนกังาน
ผลิต 

10     x       
พนกังาน
ผลิต 
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พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

ส่งงาน
ต่อ
ขั/นตอน
ที� 21 

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

  

พนกังาน
 

เริ�ม
ขั/นตอน
ที� 5 
ใหม่ 



ตารางที� 7  (ต่อ) 
 

ลาํ
ดับ 

กิจกรรม 

21 
ส่งกล่องมว้นงานเขา้พื/นที�
การจดัเรียง 

22 ติดเทปกาวปิดฝากล่อง 

23 
ชั�งนํ/าหนกัและติดป้าย
แสดงนํ/าหนกั 

24 
ส่งกล่องมว้นงานเขา้
เครื�องเรียงเพื�อจดัส่ง 

 
รวมเวลาและกิจกรรม 

  
 จากตารางที� 7 แสดงกิจกรรมภายหลงัการปรับปรุงเวลาที�ใชใ้นกระบวนการผลิตการตดั
แบ่งแผน่ฟิลม์ลดลงจากเดิม 1280 
กิจกรรมที� 12 ลงไดโ้ดยพนกังานไม่ตอ้งยืนรอกดปุ่มหยดุเครื�องหลงัจากเดินเครื�องเพื�อเปลี�ยนมว้น
ฟิลม์ แต่ใหพ้นกังานเดินไปที�ทา้ยกระบวนการเพื�อกดหยุดเครื�องและพร้อมในการปฏิบติังานใน
ขั/นตอนต่อไปไดท้นัที และสามารถรวมกิจกรรมที� 
ตอ้งเสียเวลาในการเดินไปหยิบแกนพลาสติกเปล่าที�ลงัเก็บ แต่สามารถใส่แกนเปลา่กลบัเขา้เครื�อง
ไดท้นัทีหลงัจากที�พนกังานดึงมว้นฟิลม์ออกจากเครื�อง และจากการปรับปรุงครั/ งนี/ทาํให้โรงงาน
สามารถมีกาํลงัการผลิตสินคา้ไดม้ากขึ/น หรือสามารถนาํเวลาที�ลดไ
ฝึกอบรมใหพ้นกังานมีความรู้ความสามารถในดา้นต่าง
 แสดงการเปรียบเทียบตวัวดัผลการ
ในการผลิต 
 
 
 

เวลา กจิกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
     

วินาที 

ส่งกล่องมว้นงานเขา้พื/นที�
60     x       

พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

25 x           
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

35   x         
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

10     x       
พนกังาน
ส่วน
สนบัสนุน

1115 11 4 9 0 0 440 
 

แสดงกิจกรรมภายหลงัการปรับปรุงเวลาที�ใชใ้นกระบวนการผลิตการตดั
1280 วินาที เหลือเพียง 1115 วินาที และสามารถตดักิจกรรมยอ่ยของ

ลงไดโ้ดยพนกังานไม่ตอ้งยืนรอกดปุ่มหยดุเครื�องหลงัจากเดินเครื�องเพื�อเปลี�ยนมว้น
ฟิลม์ แต่ใหพ้นกังานเดินไปที�ทา้ยกระบวนการเพื�อกดหยุดเครื�องและพร้อมในการปฏิบติังานใน
ขั/นตอนต่อไปไดท้นัที และสามารถรวมกิจกรรมที� 14 และ 15 ใหส้ามารถทาํควบคู่กนัไปไดโ้ดยไม่
ตอ้งเสียเวลาในการเดินไปหยิบแกนพลาสติกเปล่าที�ลงัเก็บ แต่สามารถใส่แกนเปลา่กลบัเขา้เครื�อง
ไดท้นัทีหลงัจากที�พนักงานดึงมว้นฟิลม์ออกจากเครื�อง และจากการปรับปรุงครั/ งนี/ทาํใหโ้รงงาน
สามารถมีกาํลงัการผลิตสินคา้ไดม้ากขึ/น หรือสามารถนาํเวลาที�ลดไดนี้/ ไปใชก้ารปรับปรุงและ
ฝึกอบรมใหพ้นกังานมีความรู้ความสามารถในดา้นต่าง ๆ ไดอี้กในอนาคต 

แสดงการเปรียบเทียบตวัวดัผลการปฏิบติัการก่อนและหลงัการปรับปรุงกิจกรรม
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พนักงาน 
หมาย
เหตุ 

พนกังาน

สนบัสนุน 
 

พนกังาน

สนบัสนุน 
 

พนกังาน

สนบัสนุน 
 

พนกังาน

สนบัสนุน 
 

 

แสดงกิจกรรมภายหลงัการปรับปรุงเวลาที�ใชใ้นกระบวนการผลิตการตดั
ตดักิจกรรมยอ่ยของ

ลงไดโ้ดยพนกังานไม่ตอ้งยืนรอกดปุ่มหยดุเครื�องหลงัจากเดินเครื�องเพื�อเปลี�ยนมว้น
ฟิลม์ แต่ใหพ้นกังานเดินไปที�ทา้ยกระบวนการเพื�อกดหยุดเครื�องและพร้อมในการปฏิบติังานใน

ทาํควบคู่กนัไปไดโ้ดยไม่
ตอ้งเสียเวลาในการเดินไปหยิบแกนพลาสติกเปล่าที�ลงัเก็บ แต่สามารถใส่แกนเปลา่กลบัเขา้เครื�อง
ไดท้นัทีหลงัจากที�พนกังานดึงมว้นฟิลม์ออกจากเครื�อง และจากการปรับปรุงครั/ งนี/ทาํใหโ้รงงาน

ดนี้/ ไปใชก้ารปรับปรุงและ

ก่อนและหลงัการปรับปรุงกิจกรรม         
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ตารางที� 8  การเปรียบเทียบตวัวดัผลการปฏิบติัการก่อนและหลงัการปรับปรุงกิจกรรม 
 

ลาํดับ กจิกรรม 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลงัการ
ปรับปรุง 

ผลต่างที�
ดีขึ5น 

วินาที วินาที วินาที 

1 
พนกังานคลงัสินคา้ขนยา้ยพาเลทมว้นฟิลม์จากคลงั
สินคา้เขา้สู่พื/นที�การผลิต 

180 180 0 

2 พนกังานตรวจรับพาเลทมว้นฟิลม์ 30 30 0 

3 ใชร้ถเขน็ดนัเพเลทมว้นฟิลม์เขา้สู่พื/นที�การผลิต 60 60 0 

4 ใชเ้ครื�องช่วยยกยกมว้นฟิลม์เขา้สู่กระบวนการผลิต 90 90 0 

5 ตรวจสอบคุณภาพมว้นฟิลม์ เริ�มเดินเครื�อง  120 90 30 

6 พนกังานเดิมมาที�ทา้ยกระบวนการ 10 10 0 

7 ตรวจเช็คงานและสั�งพิมพป้์ายแสดงหมายเลข 45 20 25 

8 ติดป้ายแสดงหมายเลขการผลิตที�มว้นงาน 65 40 25 

9 วางกระดาษขาวปิดดา้นบนมว้นงาน 50 30 20 

10 พนัเก็บปลายมว้นงานกบักระดาษขาว 120 120 0 

11 ใส่ถุงพลาสติกและกล่องกระดาษหุ้มมว้นงาน 30 25 5 

12 สแกนขอ้มูลเขา้ระบบคอมพิวเตอร์ 80 80 0 

13 เดินกลบัมาที�หนา้เครื�องการผลิต 10 10 0 

14 ดนัมว้นฟิลม์เขา้เครื�อง 30 20 10 

15 ติดเทปเพื�อต่อมว้นฟิลม์มว้นใหม่และมว้นเก่าเขา้ดว้ยกนั 60 45 15 

16 กดปุ่มเดินเครื�องจกัรเพื�อเปลี�ยนมว้นฟิลม์ 10 5 5 

17 พนกังานเดิมมาที�ทา้ยกระบวนการ 10 10 0 

18 ดึงมว้นฟิลม์ที�ตดัเสร็จแลว้ออกจากเครื�องจกัร 60 60 0 
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ตารางที� 8  (ต่อ) 
 

ลาํดับ กจิกรรม 

ก่อนการ
ปรับปรุง 

หลงัการ
ปรับปรุง 

ผลต่างที�
ดีขึ5น 

วินาที วินาที วินาที 

19 ใส่แกนพลาสติกใหม่เขา้ทา้ยเครื�องจกัร 80 50 30 

20 เดินกลบัมาที�หนา้เครื�อง เพื�อเริ�มการผลิต 10 10 0 

21 ส่งกล่องมว้นงานเขา้พื/นที�การจดัเรียง 60 60 0 

22 ติดเทปกาวปิดฝากล่อง 25 25 0 

23 ชั�งนํ/าหนกัและติดป้ายแสดงนํ/าหนกั 35 35 0 

24 ส่งกล่องมว้นงานเขา้เครื�องเรียงเพื�อจดัส่ง 10 10 0 

 
รวมเวลา 1280 1115 165 

 
 หลงัจากการปรับปรุงกระบวนการทาํงานของพนกังานใหดี้ขึ/นแลว้ส่วนสาํคญัอีกส่วน
หนึ� งคือการใหพ้นกังานผลิตสามารถดูแลรักษาเครื�องจกัรไดด้ว้ยตวัของพนกังานผลิตเองโดยไม่ใช้
พนกังานซ่อมบาํรุง หรือที�เรียกวา่การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ซึ� งในการทาํวิจยัในครั/ งนี/ ไดท้าํการ
กาํหนดแผนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง โดยการกาํหนดจุดทาํความสะอาดและจุดที�ตอ้งเติมสารหล่อ
ลื�นในเครื�องจกัรของกระบวนการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์ รวมถึงกิจกรรมที�ตอ้งมีการการตรวจสอบและ
เปลี�ยนอุปกรณ์ในบางส่วนของเครื�องจกัร โดยแบ่งเป็นกิจกรรมต่าง ๆ ตามตาราง 
 จุดทาํความสะอาดของเครื�องจกัร เป็นจุดที�พนกังานตอ้งทาํความสะอาดโดยเครื�องมือ
ต่าง ๆ ที�กาํหนด และปลกูฝังใหพ้นกังานเขา้ใจในเรื�องของการทาํความสะอาดไม่ใช่เพียงแต่
ตอ้งการใหเ้ครื�องจกัรกลบัมาสะอาด แต่เป็นการทาํความสะอาดเพื�อการตรวจสอบความผดิปกติ     
ที�จะสามารถเกิดขึ/นได ้
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ตารางที� 9  แผนการทาํความสะอาดของเครื�องจกัรการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ 
 

กจิ 
กรรม ประเภท 

อุปกรณ์ของ
เครื�องจักร 

มาตราฐานหลังจาก
ปฏิบัติงาน เครื�องมืออุปกรณ์ 

ระยะ
เวลา 

1 
ทาํความ
สะอาด 

ชุดควบคุมการแกว่ง
ตวัของแผ่นฟิลม์ 

ไม่มีฝุ่ นและสิ�งสกปรก
ภายใน อุปกรณ์ไม่แตกหกั
เสียหาย 

เครื�องดูดฝุ่ น กระดาษ
ชุบแอลกอฮอร์ 

15 

2 
ทาํความ
สะอาด 

ชุดใบมีดสาํหรับการ
ตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ 

ไม่มีฝุ่ นและสิ�งสกปรก
ภายในและบริเวณโดยรอบ 
อุปกรณ์ไม่แตกหกัเสียหาย 

เครื�องดูดฝุ่ น 25 

3 
ทาํความ
สะอาด 

ลกูกลิ/งสาํหรับสร้าง
แรงดึงของแผ่นฟิลม์ 

ไม่มีฝุ่ นและสิ�งสกปรก 
ลกูกลิ/งเรียบไม่มีรอย 

เครื�องดูดฝุ่ น กระดาษ
ชุบแอลกอฮอร์ 

10 

4 
ทาํความ
สะอาด 

ชุดจบัยดึใบมีด 
ไม่มีฝุ่ นภายในชุดยดึใบมีด 
อุปกรณ์ไม่แตกหกัเสียหาย 

เครื�องดูดฝุ่ น 25 

5 
ทาํความ
สะอาด 

คานแบ่งเส้นแผน่ฟิลม์
หลงัจากตดั 

ไม่มีฝุ่ นและสิ�งสกปรก
โดยรอบ อุปกรณ์ไม่แตกหกั
เสียหาย 

เครื�องดูดฝุ่ น กระดาษ
ชุบแอลกอฮอร์ 

10 

6 
ทาํความ
สะอาด 

แกนเขม็สาํหรับการ
เขา้มว้นฟิลม์ 

ไม่มีฝุ่ นและสิ�งสกปรก
โดยรอบ อุปกรณ์ไม่แตกหกั
เสียหาย 

เครื�องดูดฝุ่ น กระดาษ
ชุบแอลกอฮอร์ 

30 

7 
ทาํความ
สะอาด 

แกนเครื�องใน
ส่วนทา้ย 

ไม่มีฝุ่ นและสิ�งสกปรก
โดยรอบ อุปกรณ์ไม่แตกหกั
เสียหาย 

กระดาษชุบแอล 
กอฮอร์ 

15 

8 
ทาํความ
สะอาด 

เครื�องช่วยยกมว้น
ฟิลม์ 

ไม่มีฝุ่ นและสิ�งสกปรก
ภายในและบริเวณโดยรอบ 
อุปกรณ์ไม่แตกหกัเสียหาย 

เครื�องดูดฝุ่ น 10 

9 
ทาํความ
สะอาด 

ฐานวางมว้นฟิลม์ 
ไม่มีฝุ่ นและสิ�งสกปรก
ภายในและบริเวณโดยรอบ 
อุปกรณ์ไม่แตกหกัเสียหาย 

เครื�องดูดฝุ่ น กระดาษ
ชุบแอลกอฮอร์ 

10 
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 จุดตรวจสอบของเครื�องจกัร เป็นจุดมีการคาดการณ์ว่าจะส่งผลกระทบต่อกระบวนการ
ผลิตหรือก่อให้เกิดผลกระทบต่อคุณภาพของสินคา้ และเครื�องจกัรสามารถหยุดผลิตไดโ้ดย
กระทนัหนั การกาํหนดแผนตรวจสอบนี/ เพื�อเป็นการป้องกนัก่อนเกิดปัญหา 

 
ตารางที� 10  แผนการตรวจสอบของเครื�องจกัรการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ 
 

กจิ 
กรรม ประเภท อุปกรณ์ของเครื�องจกัร 

มาตราฐานหลังจาก
ปฏิบัติงาน เครื�องมืออุปกรณ์ 

ระยะ 
เวลา 

1 ตรวจสอบ 
เซ็นเซอร์ของชุดยก
มว้นฟิลม์ 

ไฟแสดงผลติด อุปกรณ์ไม่
แตกหกัเสียหาย 

ใชก้ารตรวจสอบโดย
พนกังาน 

3 

2 ตรวจสอบ 
เซ็นเซอร์ของชุดลอ็ค
แผ่นฟิลม์ 

ไฟแสดงผลติด อุปกรณ์ไม่
แตกหกัเสียหาย 

ใชก้ารตรวจสอบโดย
พนกังาน 

3 

3 ตรวจสอบ 
สายพานของแปรงปัด
ฝุ่ น 

สายพานไม่มีรอยแตก 
ใชก้ารตรวจสอบโดย
พนกังาน 

5 

4 ตรวจสอบ ตาํแหน่งใบมีด อยูใ่นระดบัเดียวกนัทั/งหมด 
ใชก้ารตรวจสอบโดย
พนกังาน 

5 

5 ตรวจสอบ ชุดจ่ายลมจุดหลกั 
ไม่มีลมรั�วจากขอ้ต่อ 
แรงดนัคงที� 

ใชก้ารตรวจสอบโดย
พนกังาน 

3 

6 ตรวจสอบ 
กระบอกลมของแกน
ส่วนทา้ยเครื�อง 

ไม่มีลมรั�วที�สายลม และขอ้
ต่อต่าง ๆ  

ใชก้ารตรวจสอบโดย
พนกังาน 

3 

 
 จุดหล่อลื�นของเครื�องจกัร เป็นการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรเพื�อยึดอายุการใชง้านของ
อุปกรณ์และส่วนประกอบที�สาํคญัของเครื�องจกัร โดยการเติมสารหล่อลื�นที�มีคุณสบบติัเฉพาะและ
เหมาะสมกบัสภาพการทาํงานของเครื�องในจุดต่าง ๆ 

 
ตารางที� 11  แผนการหล่อลื�นของเครื�องจกัรการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์  
 

กจิ 
กรรม ประเภท 

อุปกรณ์ของ
เครื�องจักร 

มาตราฐานหลังจาก
ปฏิบัติงาน เครื�องมืออุปกรณ์ 

 
ชนิด 

ระยะ 
เวลา 

1 หล่อลื�น 
แกนของแท่นหมุน
มว้นฟิลม์ 

เติมสารหล่อลื�นในจุด
ที�กาํหนด 5 ครั/ ง 

อุปกรณ์เติมสาร
หล่อลื�น 

Kluber  
GL261 

5 
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ตารางที� 11  (ต่อ) 

 
กจิ 

กรรม ประเภท 
อุปกรณ์ของ
เครื�องจักร 

มาตราฐานหลังจาก
ปฏิบัติงาน เครื�องมืออุปกรณ์ 

 
ชนิด 

ระยะ 
เวลา 

2 หล่อลื�น 
แกนของแท่นยก
มว้นฟิลม์ 

เติมสารหล่อลื�นในจุด
ที�กาํหนด 3 ครั/ ง 

อุปกรณ์เติมสาร
หล่อลื�น 

Mobilu
x EP2 

5 

3 หล่อลื�น 
แกนของแท่นหมุน
ทา้ยเครื�อง 

เติมสารหล่อลื�นในจุด
ที�กาํหนด 5 ครั/ ง 

อุปกรณ์เติมสาร
หล่อลื�น 

Kluber  
GL261 

5 

4 หล่อลื�น 
ฝาเลื�อนปิด-เปิด
แกนหมุนทา้ย
เครื�อง 

เติมสารหล่อลื�นในจุด
ที�กาํหนด 3 ครั/ ง 

อุปกรณ์เติมสาร
หล่อลื�น 

Mobilu
x EP2  

10 

5 หล่อลื�น 
แกนหมุนของ
เครื�องช่วยยก 

เติมสารหล่อลื�นในจุด
ที�กาํหนด 3 ครั/ ง 

อุปกรณ์เติมสาร
หล่อลื�น 

Kluber  
GL261 

5 
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บทที� 5 
สรุปผลการวิจยั อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 งานวิจยันี/ ไดด้าํเนินงานตามลาํดบัของวิธีการดาํเนินการวิจยั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื�อเพิ�ม
ประสิทธิภาพทางการผลิตดว้ยการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ในกระบวนการผลิตการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์ 
โดยแนวคิดการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตดว้ยแนวคิด ECRS เพื�อวิเคราะห์ในแต่ละ
กิจกรรมยอ่ยที�เกิดขึ/นในกระบวนการเพื�อทาํการปรับปรุง และเปรียบเทียบกระบวนการก่อนและ
หลงัการปรับปรุง จากนั/นกาํหนดแผนการทาํความสะอาก แผนการตรวจเช็ค และแผนการเติมสาร
หล่อลื�น เพื�อให้พนกังานสามารถดูแลและทาํการแผนการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรไดโ้ดยพนกังานผลิต 
ผลการวิจยัสรุปไดด้งันี/  
 

สรุปผลการวจิัย 
 วตัถุประสงคข์อ้ที�1 เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพของสายการผลิตเครื�องจกัรสาํหรับ
กระบวนการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ พบวา่สามารถเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต โดยการลดความสูญเปล่าที�
เกิดขึ/นในกระบวนการผลิตโดยใชเ้ครื�องมือ ECRS เพื�อทาํการวิเคราะห์และปรับปรุงกระบวนการ
ทาํงานในขั/นตอนต่าง ๆ คือ ขั/นตอนการตรวจสอบและลงขอ้มลูในระบบคอมพิวเตอร์โดยการ
เปลี�ยนวิธีการปฏิบติังานเพื�อใหง่้ายต่อการใชง้านและไม่เป็นการทาํงานซํ/ าซอ้น การกาํหนดและตั/ง
ค่าการพิมพป้์ายแสดงหมายเลขใหพิ้มพอ์อกมาโดยอตัโนมติัหลงัจากที�จบกระบวนการผลิต และ
การลดขั/นตอนการปฏิบติังานใหท้าํงานไดง่้ายและรวดเร็วขึ/น รวมถึงเวลาการรอคอยที�เกิดขึ/น
ระหวา่งการปฏิบติังานของพนกังานผลิตและเครื�องจกัร โดยสรุปเวลารวมในการทาํงานใน
กระบวนการผลิตลดลงได ้จาก 1280 วินาที เป็น 1115 วินาที  คิดเป็น 12.89% ทาํใหพ้นกังานผลิตมี
เวลาเหลือเพื�อไปทาํกิจกรรมที�เพิ�มมูลค่าอื�น ๆ ได ้เช่น การฝึกอบรมเพิ�มเติมทกัษะของพนกังาน 
และการทาํกิจกรรมที�สามารถเพิ�มมูลค่าใหก้บับริษทัและพนกังาน โดยในส่วนของขั/นตอน
กระบวนการผลิตเวลาเฉพาะในขั/นตอนนี/สามารถลดลงไดจ้าก 790 วินาที เป็น 625 วินาที คิดเป็น 
20.88% ถา้คาํนวนเป็นรอบจาํนวนการทาํงานในการทาํงาน 1 วนั (480 นาที หรือ 28800 วินาที) 
โดยหกัเวลาประชุมในช่วงของการเปลี�ยนกะ 15 นาที สามารถคาํนวนจาํนวนมว้นฟิลม์ที�สามารถ
ผลิตได ้จาก 35 มว้น เป็น 44 มว้น คิดเป็น 25.7%  
 วตัถุประสงคข์อ้ที� 2 เพื�อจดัทาํมาตราฐานสาํหรับการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองของ
สายการผลิตเครื�องจกัรสาํหรับกระบวนการตดัแบ่งแผ่นฟิลม์ พบว่าสามารถกาํหนดมาตราฐาน    
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ในการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองออกเป็น 3 ส่วน เพื�อคงประสิทธิภาพการทาํงานของเครื�องจกัร       
และอุปกรณ์ต่าง ๆ ที�ใชใ้นกระบวนการผลิต คือ การกาํหนดแผนการทาํความสะอาดเครื�องจกัร           
การกาํหนดแผนการตรวจเช็คเครื�องจกัร และแผนการเติมสารหล่อลื�นให้กบัเครื� องจกัรพร้อมทั/ง
จดัการฝึกอบรมให้กบัพนกังานในการปฏิบติัตามมาตราฐานต่าง ๆ โดยสรุปประสิทธิภาพ          
การทาํงานของเครื�องจกัรสูงขึ/นกว่าเดิมหลงัจากการดาํเนินงานจาก 43% เป็น 45.2% เมื�อเทียบกบั
ประสิทธิภาพยอ้นหลงั 24 เดือน และความสูญเสียที�เกิดขึ/นกบักระบวนการผลิตลงนอ้ยลง 
 

 
 
ภาพที� 21  ประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ยอ้นหลงั 24 เดือน 
  
 จากขอ้สังเกตุอาจเกิดผลลพัธ์ทางออ้มดงัต่อไปนี/  
 นอกเหนือจากผลการปรับปรุงที�วดัเป็นร้อยละหรือเป็นปริมาณสินคา้ที�ไดแ้ลว้ ผูวิ้จยั
พบวา่มีผลลพัธ์เชิงบวกทางออ้มเกิดขึ/นหลายประการ เช่น 
 1.  พนกังานสามารถนาํความรู้ที�ไดจ้ากการนาํเทคนิค ECRS ที�มาวิเคราะห์ปรับปรุงไป
ประยกุตใ์ชก้บักระบวนการอื�น ๆ ไดอี้ก 
 2.  พนกังานสามารถใชเ้วลามีเหลือนาํมาปรับปรุงหรือทาํการฝึกอบรมในหวัขอ้อื�น ๆ  
ไดเ้พื�อเป็นการเพิ�มความรู้ความสามารถของพนกังาน 
 3.  พนกังานไดเ้รียนรู้และสามารถดแูลรักษาเครื�องจกัรไดด้ว้ยตวัพนกังานเอง 
 4.  พนกังานฝ่ายผลิต และพนกังานซ่อมบาํรุง เกิดความความสัมพนัธ์ และเขา้ใจถึง
ลกัษณะงาน จึงใหค้วามช่วยเหลือซึ� งกนัและกนั  
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อภปิรายผลการวจิัย 
 จากการศึกษาเกี�ยวกบัการเพิ�มประสิทธิภาพทางการผลิตดว้ยการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหนึ�งในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด (ระยอง) โดยใช้
แนวคิดการลดความสูญเปล่าของกระบวนการดว้ยเครื�องมือ ECRS ใชจ้ดัทาํมาตราฐานการทาํงาน
เพื�อใหพ้นกังานสามารถดูแลรักษาเครื�องจกัรไดด้ว้ยตวัเองโดยการกาํหนดแผนทาํความสะอาด    
การตรวจสอบ และการเติมสารหล่อลื�นใหก้บัเครื�องจกัร ทาํใหส้ามารถลดเวลาจาก 1280 วินาที  
เป็น 1115 วินาที  คิดเป็น 12.89% โดยการลดความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตสามารถลดลงได้
จาก 790 วินาที เป็น 625 วินาที คิดเป็น 20.88% คาํนวนเป็นรอบจาํนวนการทาํงานในการทาํงาน     
1 วนัหลงัจากหกัเวลาในช่วงการเปลี�ยนกะ 15 นาที สามารถผลิตได ้จาก 35 มว้น เป็น 44 มว้น     
คิดเป็น 25.7% และหลงัจากการกาํหนดแผนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง สามารถทาํใหป้ระสิทธิภาพ
การผลิตและประสิทธิภาพของเครื�องจกัรเพิ�มขึ/น  
 ซึ� งสอดคลอ้งกบัวรรณกรรมที�เกี�ยวขอ้งของ สุพฒัตรา เกษราพงศ ์(2551) ที�ไดท้าํการ 
เพิ�มอตัราการผลิตในสายการผลิตหมอ้หุงขา้วโดยประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการปรับปรุงวิธีการทาํงาน 
และจดัสมดุลสายการผลิต สายการผลิตประกอบดว้ย 6 สถานีงาน และพบวา่สถานีที� 2 มี 2 งานย่อย
ที�เป็นคอขวด คือการทาสีนํ/ามนัและการขึ/นรูปชิ/นงาน จากกการวิเคราะห์พบว่าเกิดจากการจดั
อุปกรณ์และพื/นที�การปฏิบติังาน พนกังานมีการเคลื�อนไหวไมเ่หมาะสมและขาดการสมดุลของ
สายการผลิต ทาํการปรับปรุงโดยการปรับเปลี�ยนตํ�าแหน่งการวางอุปกรณ์ และพื/นที�ปฏิบติังาน
ปรับปรุงวิธีการทาํงานของพนกังานโดยการหาเวลามาตราฐาน รอบเวลาการผลิต และปรับ      
ความสมดุลของสายการผลิต ผลทาํใหโ้รงงานกรณีศึกษาสามารถผลิตหมอ้หุงขา้วไดเ้พิ�มขึ/น       
จากเดิม 1,099 ใบต่อวนั เป็น 1,471 ใบต่อวนั และ มาโนช ทองเจือ และคณะ (2555) ที�ไดท้าํ       
การประยกุต์ใชร้ะบบการบาํรุงรักษาแบบทวีผลเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการทางานโดยรวมของ
เครื�องจกัรในกระบวนการผลิตชิ/นส่วนตวัถงัรถยนต ์        แบบอตัโนมติั โดยประยกุตใ์ช ้4 จาก 8 
ขั/นตอนของหลกัการของเสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง    คือ เตรียมการทาํความสะอาดเพื�อคน้หา
จุดบกพร่อง กาํหนดมาตรการและดาํเนินการแกไ้ขจุดที�ก่อใหเ้กิดความสกปรกและตาํแหน่งที�
ยากลาํบากในการปฏิบติังาน และการจดัทาํเกณฑม์าตรฐานในการตรวจเชค็และการทาํความสะอาด 
ผลการดาํเนินการพบวา่ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัรเพิ�มขึ/น 12.85% และอตัราการขดัขอ้ง
ของเครื�องจกัรลดลง 1.29%  
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ข้อเสนอแนะ 
 ข้อเสนอแนะสําหรับผู้บริหาร 
 1.  เพื�อให้การปฏิบติังานมีประสิทธิภาพมากที�สุด ในระดบับริหารตอ้งใหค้วามร่วมมือ
และออกนโยบาย เพื�อใหก้ารดาํเนินการเป็นไปอยา่งราบรื�น รวมทั/งไดรั้บการยอมรับและ         
ความร่วมมือกบัทุก ๆ ฝ่าย 
 2.  สร้างแรงจูงใจใหก้บัพนกังานที�ปฏิบติัการในการเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต เพื�อให้
พนกังานตอบรับกบัการเปลี�ยนแปลงรวมถึงการปรับปรุง โดยใหพ้นกังานเกิดขวญัและกาํลงัใจใน
การทาํงาน เช่น ใหโ้บนสักบัพนกังานที�สามารถปฏิบติังานไดต้ามเป้าหมาย หรือใหร้างวลักบั
พนกังานที�ปฏิบติังานไดต้ามเป้าหมาย ซึ� งการใหร้างวลัจูงใจที�เหมาะสมกบัพนกังานจะทาํใหบ้ริษทั
ไดรั้บการยอมรับจากพนกังานที�ดีและส่งผลใหป้ระสิทธิภาพการดาํเนินงานดีขึ/นในทุก ๆ ดา้น 
 
 ข้อเสนอแนะสําหรับผู้ปฏิบัติงาน 
 1.  ผูด้าํเนินการปรับปรุงควรจะเป็นผูที้�มีหนา้ที�และอาํนาจควบคุมสั�งการเพื�อใหก้าร
ดาํเนินการเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและการยอมรับจากพนกังานที�ปฏิบติังาน และเปลี�ยนแนวคิด
จากการที�พนกังานฝ่ายผลิตมีหนา้ที�ในการผลิตสินคา้ออกมาในแต่ละวนัและใหท้างหน่วยงาน    
ซ่อมบาํรุงเป็นผูดู้แลเครื�องจกัรเพียงอยา่งเดียว มาเป็นเครื�องจกัรของพนกังานพนกังานเป็นผูดู้แล
และตรวจสอบเพื�อใหเ้ครื�องจกัรอยูใ่นสภาพที�พร้อมและทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด 
 2.  วางแผนการฝึกอบรมเพื�อเพิ�มทกัษะตลอดจนความพร้อมของผูป้ฏิบติังาน เพื�อใหเ้กิด
ประโยชนสู์งสุดกบัพนกังานและเครื�องจกัรดว้ยแนวคิดการบาํรุงรักษาดว้ยตวัเอง  
 

ข้อเสนอแนะในการวจิยัครั5งต่อไป 
 1.  การวิจยัครั/ งนี/ เป็นการวิจยัเพียง 1 กระบวนการผลิตเท่านั/น ดงันั/นจึงควรนาํรูปแบบ
การวิจยัดงักล่าวไปประยกุตใ์ชก้บักระบวนการอื�น ๆ ในหน่วยงานหลกั หรือหน่วยงานสนบัสนุน 
เพื�อจะไดล้ดความสูญเปล่าในกระบวนการ และผูป้ฏิบติังานสามารถทาํการดูแลหรือบาํรุงรักษา   
ไดด้ว้ยตวัเองเพื�อเป็นการเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานขององคก์รไดดี้มากขึ/น  
 2.  กาํหนดช่วงเวลาในการฝึกอบรมเพื�อทบทวนและใหค้วามรู้กบัพนกังานเป็นประจาํ 
เพื�อเพิ�มทกัษะของพนงังานในการตรวจสอบและสามารถพบเห็นความผิดปกติที�เกิดขึ/นกบั
เครื�องจกัรไดอ้ย่างรวดเร็ว 
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 การปรับปรุงแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกันและการจัดทาํคู่มือการบาํรุงรักษาด้วยตนเอง 
 สาํหรับเครื�องพันฉลาก: กรณีศึกษา โรงงานไทยนํ8าทิพย์ จาํกดั. ปทุมธานี: ภาควิชา 
 วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลยัอีสเทิร์นเอเชีย. 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
แบบฟอร์มการเกบ็ขอ้มูล 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 



ตารางที� 12  แบบฟอร์มการเกบ็ขอ้มูลในกระบวนการผลิตในแต่ละกิจกรรม
 

ลาํ
ดับ 

กจิกรรม 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

แบบฟอร์มการเกบ็ขอ้มูลในกระบวนการผลิตในแต่ละกิจกรรม 

เวลา กจิกรรมเกี�ยวข้องกบัคน เครื�องจักร 
พนักงาน

วินาที 
  

 
 

 

วินาที 

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        

        
 

 การปฏิบติังาน 

 การตรวจสอบ 

 การเคลื�อนที� 

 การรอคอย 

 การจดัเกบ็ 
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พนักงาน 
หมาย
เหตุ 
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ตารางที� 13  แบบฟอร์มการบนัทึกเวลาการทาํงานเพื�อหาค่าเฉลี�ย 
 

ขั5นตอน
ที� 

ครั5งที�สังเกตุ เวลารวม เวลาเฉลี�ย 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 (วนิาที) (วนิาที) 
1             
2             
3             
4             
5             
6             
7             
8             
9             

 
ตารางที� 14  แบบฟอร์มการสร้างแผนการทาํความสะอาดและการตรวจสอบ 
 

กจิกรรม ประเภท 
อุปกรณ์ของ
เครื�องจักร 

มาตราฐานหลังจาก
ปฏิบัติงาน 

เครื�องมือ
อุปกรณ์ ป้ายแสดงจุด ระยะเวลา 

1 
      

2 
      

3 
      

4 
      

5 
      

6 
      

7 
      

8 
      

9 
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ตารางที� 15  แบบฟอร์มการสร้างแผนการหล่อลื�นเครื�องจกัร 
 

กจิกรรม ประเภท 
อุปกรณ์ของ
เครื�องจักร 

มาตราฐาน
หลงัจาก

ปฏิบัติงาน 
เครื�องมือ
อุปกรณ์ ชนิด 

ป้าย
แสดงจุด ระยะเวลา 

1 
       

2 
       

3 
       

4 
       

5 
       

6 
       

7 
       

8 
       

9 
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ภาคผนวก ข 
กิจกรรมการปรับปรุง และให้ความรู้กบัพนกังาน 
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ภาพที� 22  ทีมงานร่วมวิเคราะห์ปัญหาเพื�อปรับปรุงกระบวนการผลิต 

 

 
 
ภาพที� 23  แสดงพื/นที�ในกระบวนการผลิต 
 

 



77 

 
 
ภาพที� 24  พนกังานส่วนสนบัสนุนดนัพาเลทมว้นฟิลม์เขา้พื/นที�การผลิต 

 

 
 
ภาพที� 25  พนกังานใชก้รรไกรตดัเพื�อเปลี�ยนมว้นงาน 
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ภาพที� 26  พนกังานตรวจสอบมว้นงานหลงัจากเครื�องจกัรทาํงานเสร็จ 

 

 
 
ภาพที� 27  พนกังานเตรียมการผลิตที�เครื�องจกัร 
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ภาพที� 28  เตรียมแกนพลาสติกที�เครื�องจกัรเพื�อลดเวลาการปฏิบติังาน 

 
 

 
 
ภาพที� 29  ปรับปรุงโปรมแกรมให้พิมพป้์ายแสดงหมายเลขโดยอตัโนมติั 



 
ภาพที� 30  ผูวิ้จยัอบรมขั/นตอนการบาํรุง

 
ผูวิ้จยัอบรมขั/นตอนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
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ภาคผนวก ค 
มาตราฐานการบาํรุงรักษาเครื�องจกัร 
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ภาพที� 31  มาตราฐานการทาํความสะอาด และการบนัทึกขอ้มลู 
 

 

 
 
ภาพที� 32  มาตราฐานการเติมสารหล่อลื�น และการบนัทึกขอ้มลู 
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ภาคผนวก ง 
การตรวจสอบอกัขราวิสุทธิ:  
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การตรวจสอบอกัขราวสุิทธ̂ิ 
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