
วารสารวิจัย มข. (ฉบับบณัฑิตศึกษา) ปีท่ี 25 ฉบับท่ี 1: มกราคม-มนีาคม 2568 52 
KKU Research Journal (Graduate Studies) Vol. 25 No. 1: January-March 2025  
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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการท างานโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตเครื่องดื่ม

บรรจุขวดแก้วแห่งหนึ่ง เริ่มจากการเก็บรวบรวมข้อมูลของเครื่องบรรจุ เครื่องปิดฉลาก และเครื่องตั้งกล่อง และประยุกต์ใช้
หลักการการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 4 ขั้นตอนแรก จาก 8 ขั้นตอน คือ การเตรียมความพร้อม การท าความสะอาดขั้นต้น การ
ก าจัดแหล่งก าเนิดปัญหาและจุดยากล าบาก และการจัดท ามาตรฐานบ ารุงรักษาเบื้องต้น ผลการด าเนินการพบว่าค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 3.74 % และอัตราการเดินเครื่องของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น 2.48 % จากการน าการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเองมาปรับใช้ส่งผลต่อความพร้อมของเครื่องจักรที่สามารถตอบสนองในการผลิตสินค้าได้มากยิ่งขึ้น และ
สามารถน าไปประยุกต์ใช้เป็นแนวทางการปรับปรุงเครื่องจักรอื่น ๆ ต่อไปได้ 

ABSTRACT 
 This research aims to enhance the overall efficiency of machinery in the beverage bottling 
process of a particular glass bottle packaging plant.  It begins with collecting data on the bottling- filling 
machine, cap- sealing machine, and box- packing machine, and applying the principle of Autonomous 
Maintenance ( AM)  in the initial four out of eight steps, which include preparation, initial cleaning, 
eliminate source of contamination and difficult to access area, and draw up provisional standard.   The 
results of the study indicate that the overall effectiveness of the machinery increased by 3. 74 % , and 
the machinery uptime increased by 2.48 % , through the implementation of Autonomous Maintenance 
practices.  This has positively impacted the readiness of the machinery to respond to production 
demands and can serve as a guideline for further improvement of other machinery in the future. 
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บทน า  
ในปัจจุบันอุตสาหกรรมเครื่องดื่มมีแนวโน้มเติบโตตามภาวะเศรษฐกิจและภาคการท่องเที่ยวที่ทยอยฟื้นตัว

หลังจากตลาดหดตัวอย่างต่อเนื่องในช่วง พ.ศ. 2563 อันเนื่องมาจากสถานการณ์แพร่ระบาดของโควิด 19 ที่ส่งผลกระทบ
ต่อก าลังซื้อของผู้บริโภค เมื่อผู้คนเริ่มกลับมาใช้ชีวิตตามปกติประกอบกับแรงหนุนของภาคการท่องเที่ยวและการบรโิภค
ภาคเอกชน ท าให้กลุ่มตลาดเครื่องดื่มมีโอกาสเติบโตแบบก้าวกระโดดได้ นอกจากการศึกษาตลาดแล้วยังต้องค านึงถึงการ
ผลิตเครื่องบรรจุเครื่องดื่มที่มีคุณภาพ มาตรฐานการผลิต สินคา้ตอบโจทย์ลูกค้า สะอาด ปลอดภัย และผลิตได้ปริมาณมาก 
ผู้ประกอบการธุรกิจเครื่องดื่มต้องเผชิญกับการแข่งขันสูงน าไปสู่การพัฒนาผลิตภัณฑ์เพื่อตอบสนองความต้องการของ
ตลาดให้มากขึ้นกว่าเดิมด้วยการน าเครื่องจักรและเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหม่เข้ามาช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใน
อุตสาหกรรมเครื่องดื่มมากขึ้น เนื่องจากเครื่องจักรที่มีคุณภาพสูงย่อมส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ภาพลักษณ์ของ
องค์กร การเพิ่มศักยภาพในการแข่งขันและการพัฒนานวัตกรรมที่ยั่งยืน อย่างไรก็ตามเครื่องจักรทุกประเภทที่มีการใช้งาน
ในโรงงานอุตสาหกรรมย่อมต้องเจอกับสิง่ที่หลีกเลีย่งไมไ่ด ้ได้แก่ ความเสียหาย ช ารุด และทรุดโทรม ทุกโรงงานจ าเป็นต้อง
มีการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อป้องกันการเกิดความช ารุดเสียหาย และสร้างความเชื่อมั่นให้แก่ลูกค้าถึงความพร้อมและ
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร อันสะท้อนถึงคุณภาพและความสามารถในการผลิตสินค้าให้ได้จ านวนมากเพียงพอต่อความ
ต้องการของลูกค้า  

จากการทบทวนวรรณกรรมพบว่าโรงงานอุตสาหกรรมทั่วไปมีการพัฒนาระบบการบ ารงุรักษาทวีผลแบบทุกคนมี
ส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) ที่ใช้งานตามหลักสากล เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพส าหรับการบ ารุงรักษา
และลดการหยุดของเครื่องจักรในขณะท างาน การบริหารระบบการบ ารุงรักษาที่ครอบคลุมทั้งการวางแผนงาน การผลิต 
และการบ ารุงรักษา ด้วยการให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรตั้งแต่พนักงานหน้างาน ฝ่ายผู้จัดการ
แผนก และฝ่ายผู้บริหารระดับสงู เพื่อให้เครื่องจักรเกิดประสิทธิภาพมากที่สุดผ่านการปรับปรุงระบบคนและเครือ่งจักร [1] 
ซึ ่งแนวทางในการท ากิจกรรมและการบริหารมีทั ้งหมด 8 เสาหลัก โดยการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous 
Maintenance: AM) เป็นเอกลักษณ์เฉพาะเพื่อให้เครื่องจักรเป็นศูนย์ มุ่งเน้นให้ผู้ใช้เครื่องจักรมีส่วนร่วมในกิจกรรมการ
บ ารุงรักษา โดยเฉพาะการดูแลรักษาเครื่องจักรที่ตนเองใช้งาน ไม่ปล่อยให้เป็นหน้าที่ของฝ่ายซ่อมบ ารุงเท่านั ้น ซึ่ง
ประกอบด้วย 8 ขั้นตอน (Step 0-7) ขั้นตอนที่ 0-3 มีวัตถุประสงค์เพื่อความสามารถในการค้นหาความผิดปกติและ
ความสามารถในการตรวจสอบสิ่งผิดปกติของเครื่องจักรจึงมุ่งเน้นท่ีการปรับปรุงท่ีเครื่องจักร ขั้นตอนท่ี 4-5 มีวัตถุประสงค์
เพื่อการปรับปรุงความเสื่อมสภาพของเครื่องจักรที่เน้นการปรับปรุงพฤติกรรมของคน และสุดท้ายที่ ขั้นตอนที่ 6-7 มี
วัตถุประสงค์เพื่อการบริหารการบ ารุงรักษาจากผู้ใช้เครื่องจักรที่เน้นการปรับปรุงสภาพที่ท างาน [2] โดย Manoch, et al. 
อธิบายถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตชิ้นส่วนถังรถยนต์ด้วยการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง โดยประยุกต์ใช้ 4 
จาก 8 ขั้นตอนของหลักการของเสาการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง มีผลการด าเนินการของค่าประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักร
เพิ่มขึ้น 12.85 % และอัตราการขัดข้องของเครื่องจักรลดลง 1.29 % จากผลการด าเนินการดังกล่าวการบ ารุงรักษาด้วย
ตนเองสามารถน าไปสู่การปรับปรุงได้อย่างมีประสิทธิผล [3] และจากการศึกษาของ Ananth ที่อธิบายถึงการบ ารุงรักษา
เครื่องจักรด้วยตนเองในโรงงานมอลต์อัสเซลลา เนื่องจากโรงงานต้องประสบกับปัญหาการหยุดท างานของเครื่องจักรและมี
อัตราการหยุดของเครื่องจักรในระดับสูงเพิ่มขึ้นทุกปี อันส่งผลต่อต้นทุนในการผลิต มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตโดยการประยกุต์ใช้การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) และก าหนดแผนการบ ารุงรักษา ผล
การด าเนินการหลังจากการปรับปรุงภายในระยะเวลา 18 เดือน พบว่าปัญหาการหยุดท างานของเครื่องจักรลดลงประมาณ 
46.38 % ต่อเดือน ก าลังการผลิตเฉลี่ยเพิ่มขึ้นประมาณ 8.75 % ต่อเดือน ความสามารถในการเพิ่มการผลิตประมาณ 
4.85 % ต่อเดือน การบ ารุงซ่อมแซมลดลงประมาณ 22.9 % ต่อเดือน และค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาลดลงประมาณ 
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64.42 % ต่อเดือน [4] จากการทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องดังกล่าวได้ให้ความส าคัญถึงประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรที่มีความพร้อมและท างานได้อย่างต่อเนื่อง ทั้งการหยุดของเครื่องจักรในระดับต ่า มีสมรรถนะในการท างานของ
เครื่องจักรที่มีอัตราการผลิตอย่างสม ่าเสมอ และเครื่องจักรนั้นสามารถผลิตได้อย่างมีคุณภาพ โดยใช้การบ ารุงรักษาด้วย
ตนเองเข้ามาปรับปรุง 

โดยงานวิจัยนี้ได้เลือกโรงงานผลิตเครื่องดื่มบรรจุขวดแก้วแห่งหนึ่งในประเทศไทยกรณีศึกษา ที่พบปัญหาการ
หยุดท างานของเครื่องจักรโดยไม่ได้วางแผน (Breakdown) มีค่าอยู่ในระดับสูง ระหว่างมกราคมถึงมิถุนายน พ.ศ. 2565 
(ดังภาพที่ 1) ซึ่งสิ่งที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ คือ การหยุดของเครื่องจักรกะทันหัน เสียเวลาในการผลิต ประสิทธิภาพของเครื่องจักร
ลดลง และเวลาในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่ยาวนาน ท าให้โรงงานกรณีศึกษาต้องสูญเสียรายได้จากเวลาที่เครื่องจักร
หยุดการผลิต จากประเด็นปัญหาดังกล่าวผู้วิจัยจึงมีความสนใจในการศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตเครื่องดื่มบรรจุขวดแก้วโดยใช้การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง และมีจุดมุ่งหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE) ก่อนการปรับปรุงอยู่ท่ี 73.42 % โดยเฉลี่ย และค่าอัตราการเดินของเครื่องจักร (Availability) อยู่ที่ 
76.92 % โดยเฉลี่ย โดยที่งานวิจัยนี้ประยุกต์ใช้หลักการของเสาการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) เพื่อลดความเสียหายและ
การเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของเครื่องจักรโดยมีเป้าหมายที่ต้องการให้เพิ่มขึ้น 2.5 % โดยเฉลี่ย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 1 ค่าการหยุดท างานของเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษาระหว่างมกราคม - มิถุนายน พ.ศ. 2565 

 

วิธีการวิจัย 
งานวิจัยนีใ้ช้ระเบียบการวิจัยเชิงปฏิบัติการ (Action Research) เป็นการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงวิธีการปฏิบัติงาน

อย่างเป็นระบบและศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในสถานการณ์เฉพาะ อันมุ่งเน้นการแก้ปัญหา การเปลี่ยนแปลงโดยบุคลากรใน
ระบบร่วมกับผู้วิจัยให้เหมาะสมกับการด าเนินการ โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตเครื่องดื่มบรรจุขวดแก้วในส่วนของการเพิ่มค่าอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) จากการศึกษาเก็บ
รวบรวมข้อมูลสภาพปัจจุบันและกระบวนการผลิตในโรงงานผลิตเครื่องดื่มบรรจุขวดแก้วกรณีศึกษา ซึ่งประกอบด้วย
การศึกษา 1) เครื่องบรรจุ 2) เครื่องปิดฉลาก และ 3) เครื่องตั้งกล่อง โดยพิจารณาจากปัญหาความสูญเสียจากการหยุด
ของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตสูงที่สุด ได้แก่ เครื่องบรรจุและเครื่องปิดฉลาก และความสูญเสียจ านวนมากท่ีสุด ได้แก่ 
เครื่องตั้งกล่อง ซึ่งเป็นเครื่องจักรหลักในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มบรรจุขวดแก้ว จึงควรพบปัญหาของเครื่องจักรและ
ความสูญเสียจากความผิดปกติในกระบวนการผลิตให้น้อยที่สุด โดยการเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 6 เดือน 
ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงมิถุนายน พ.ศ. 2565 และหลังการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 6 เดือน ตั้งแต่เดือนกรกฎาคมถึงธันวาคม 
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พ.ศ. 2565 รวมเป็นระยะเวลา 12 เดือน ในแต่ละเดือนมีการเก็บข้อมูลทุกวันท างาน และประยุกต์หลักการ “ระบบการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง (AM)” ทั้งหมด 4 ขั้นตอนแรก เพื่อหาแนวทางแก้ไขปัญหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิต ร่วมกับ “การวัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE)” 
ที่ค านวณเฉพาะในส่วนของอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) เป็นตัวชี้วัด [5] เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยให้เหมาะสม
กับการวิจัยในครั้งนี้ ได้แก่ กระดานกิจกรรม แผนงานหลัก แบบฟอร์มการติดตามความก้าวหน้า ใบสอนงานเฉพาะจุด 
(One – Point Lesson: OPL) ใบแท็กแดง ใบแท็กขาว การบันทึกไคเซน และบันทึกข้อมูลการตรวจเช็คและการท าความ
สะอาดเชิงป้องกัน โดยน ามาปรับใช้ในแต่ละขั้นตอนตามหลักการการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) และมีกรอบแนวคิดใน
การวิจัยดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 กรอบแนวคิดในการวิจัย 
 

ผลการวิจัย 
โรงงานกรณีศึกษาเป็นกระบวนการผลิตแบบต่อเนื่องที่มีการวัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ที่

คอขวด ท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรส่งผลต่อเครื่องจักรทุกเครื่อง โดยคอขวดเป็นตัวชี้วัดในอัตราการเดิน
เครื่องจักร อันมีผลต่อการตัดสินใจในการปรับปรุงอัตราการเดินเครื่องจักร จากการเก็บรวบรวมข้อมูลโรงงานกรณีศึกษา
ก่อนการปรับปรุงพบว่า อัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) เฉลี่ยอยู่ที่ 76.92 % ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (P) 
เฉลี่ยอยู่ที่ 95.74 % อัตราคุณภาพ (Q) เฉลี่ยอยู่ที่ 99.69 % และประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เฉลี่ยอยู่ที่ 
73.42 % (ดังภาพที่ 3) จากข้อมูลค่า % เฉลี่ยที่ต ่าจะมาจากอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) ซึ่งสิ่งท่ีหลีกเลี่ยงไม่ได้ 
คือ การช ารุดของเครื่องจักร การเดินเครื่องไม่ได้ และไม่มีการตรวจสอบเครื่องจักร ดังนั้นจึงจ าเป็นต้องน าหลักการการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) มาประยุกต์ใช้ในการแก้ปัญหาแบบเร่งซึ่งเป็นการหยุดของเครื่องจักรไม่ตามแผนในส่วนของ
แมคคานิคที่มีผลต่อเปอร์เซ็นต์ของอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability)   

 

ระบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) 
- การเตรียมความพร้อม 
- การท าความสะอาดข้ันต้น 
- การก าจัดแหล่งก าเนิดปัญหาและจุดยากล าบาก 
- การจัดท ามาตรฐานบ ารงุรักษาเบื้องต้น 

กิจกรรมปรับปรุงงาน AM 
- การจัดกิจกรรมการปลดแท็กได้จ านวนมาก 
- กิจกรรม  Kaizen Award 
 

การด าเนินงานตามแผน AM (Step0-3) 
- ค้นหาแท็กและแก้ไขแท็ก 
- ปรับปรงุคุณภาพอย่างต่อเนือ่งโดยการท าไคเซน 
- รักษามาตรฐานการท างานโดยตรวจสอบ Check Sheet 

ค่าอัตราการเดินเคร่ืองจักร (Availability) 
การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) 

 

Input 

Process 

Output 
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ภาพที ่3 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรของโรงงานกรณีศึกษาระหว่างมกราคม - มิถุนายน พ.ศ. 2565 
 

หลังจากการด าเนินการปรับปรุงเครื่องจักรในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มบรรจุขวดแก้วของโรงงานกรณีศึกษา
โดยการประยุกต์ใช้หลักการบ ารงุรักษาด้วยตนเอง (AM) เพื่อการค้นหาความผิดปกติและความสามารถในการตรวจสอบสิง่
ผิดปกติของเครื่องจักรในโรงงานกรณีศึกษานี้มีทั้งหมด 4 ขั้นตอน (Step 0-3) ได้ดังนี้  

ขั้นตอนที่ 0 การเตรียมความพร้อมในการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ผู้วิจัยร่วมกับพนักงานหน้างานด าเนินการ
วางแผน ออกแบบและจัดท าเอกสารเพื่อใช้ในการสื่อสารเกี่ยวกับการบ ารุงรักษาเครื่องจักรในกระบวนการผลิต โดยมีเครื่องมือ
ที่สนับสนุนในการท างาน ได้แก่ 1) กระดานกิจกรรม แสดงสถานะของการบ ารุงรักษาด้วยตนเองในปัจจุบัน ทั้งล าดับ
ขั้นตอน ขั้นตอนที่ผ่านแล้ว และสิ่งที่จะต้องท าการแก้ไขปรับปรุง เพื่อช่วยให้ทุกคนสามารถเข้าถึงข้อมูลได้ง่ายขึ้น โดยมี
แผนงานหลักครอบคลุม 4 ขั้นตอน เพื่อใช้ติดตามความก้าวหน้าในแต่ละขั้นตอนทุกสัปดาห์ (ดังภาพที่ 4) 2) การประชุม 
มีการจัดท าเอกสารเพื่อติดตามผลความก้าวหน้าในแต่ละกิจกรรมทุกครั้ง โดยการใช้แบบฟอร์มการติดตามความก้าวหน้าของ
การท าไคเซนในการประชุมย่อยที่ระบุรายละเอียดการท ากิจกรรม ผู้รับผิดชอบ แผนในการด าเนินการแล้วเสร็จ วันที่
ด าเนินการแล้วเสร็จ และงบประมาณที่ใช้ในการท า (ดังภาพที่ 5) และ 3) ใบสอนงานเฉพาะจุด (OPL) พบว่า เครื่องบรรจุ 
มีทั้งหมด 2 เรื่อง เครื่องปิดฉลาก มีทั้งหมด 10 เรื่อง และเครื่องตั้งกล่อง มีทั้งหมด 6 เรื่อง  ซึ่งข้อมูลทั้งหมดได้รับการ
บันทึกและร่วมกันพิจารณาในการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรทุกขั้นตอนตามช่วงเวลาของแผนงานหลักและ
ออกแบบมาเพื่อใช้ในโรงงานกรณีศึกษาโดยเฉพาะตามลักษณะของเครื่องมือในกระบวนการผลิตของโรงงาน เพื่อให้พนักงาน
เขียนความรู้ที่ตนเองมีน าไปถ่ายทอดให้เพื่อนร่วมงานในการพัฒนาองค์ความรู้ขององค์กร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4 แผนงานหลักของการบ ารงุรักษาด้วยตนเอง 4 ขั้นตอน 

แผนงานหลกั Autonomous Maintenance 3 Steps

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

6 Overall

พ.ย.
รายละเอยีดของงาน

ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค.ม.ค. ก.พ. ก.ย.ส.ค.

2 AM Step 0. เตรยีมการ

1 การบรหิารงาน

3 AM Step 1. การท าความสะอาดเชงิตรวจสอบ

4.2   การคน้หาจดุยากล าบาก(HTA) และแหลง่ก าเนดิปัญหา(SOC)

4.3   ก าหนดมาตรการแกไ้ข และแผนงานแกไ้ข

4.4

4 AM Step 2. ก าจดัแหลง่ก าเนดิปัญหา และจดุยากล าบาก

  ด าเนนิการแกไ้ข และปรับปรุง

4.5

4.9   การประเมนิ AM Step 2.(Top Management Audit)

4.7   การประเมนิ AM Step 2.(Self Audit)

4.8   การประเมนิ AM Step 2.(Management Audit)

4.1   สรุปจดุผดิปกตทิีเ่กดิซ า้

ต.ค

5.6   การประเมนิ AM Step 3.(Management Audit)

5.7   การประเมนิ AM Step 3.(Top Management Audit)

5.2   ทบทวน/จัดท ามาตรฐานการบ ารุงรักษาของพนักงาน(CILT)

5.3   ฝึกอบรม และฝึกปฏบิัตกิารใชม้าตรฐาน

5.4   ตดิตามผล และประเมนิผลการใชม้าตรฐาน

5.5

5.1   ทบทวนมาตรฐานการหลอ่ลืน่(Lubrication Std.)

  การประเมนิ AM Step 3.(Self Audit)

5 AM Step 3. การจดัท ามาตรฐานการบ ารุงรกัษาเบือ้งตน้

  จัดท าระบบควบคมุดว้ยการมองเห็น(Visual Control)

4.6   ทบทวนมาตรฐานการตรวจสอบ(Inspection&Tightening Std.)
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ภาพที่ 5 แบบฟอร์มการติดตามขอ้มูลที่ใช้ในการประชุม 
 
ขั้นตอนที่ 1 การท าความสะอาดขั้นต้น เป็นขั้นตอนที่ท าต่อจากการเตรียมความพร้อมในการบ ารุงรักษาโดย

ตรวจสอบความผิดปกติของเครื่องจักรด้วยสายตา ทั้งหมด 3 ขั้นตอน คือ 1) การก าจัดขยะและสิ่งสกปรก ในบริเวณที่ไม่
ปลอดภัย พบข้อบกพร่องเล็ก ๆ น้อย ๆ ที่สามารถท าความสะอาดโดยทั่วถึง ท าให้เห็นปัญหาที่ซ่อนเร้น 2) การค้นหา
จุดบกพร่อง จากการพิจารณาร่วมกันของผู้วิจัยกับพนักงานหน้างานค้นพบจุดผิดปกติและบันทึกลงในใบแท็ก พบว่าเป็น
ใบแท็กแดง จ านวนแท็กสะสมทั้งหมด 79 แท็ก จ านวนแท็กท่ีแก้ไขสะสมทั้งหมด 66 ครั้ง และการแก้ไขแท็กสะสม คิดเปน็ 
84 % (ดังภาพที่ 6) และใบแท็กขาว มีจ านวนแท็กสะสมทั้งหมด 43 แท็ก จ านวนแท็กที่แก้ไขสะสมทั้งหมด 37 ครั้ง และ
การแก้ไขแท็กสะสม คิดเป็น 86 % (ดังภาพที่ 7) จากการค้นพบจุดบกพร่องดังกล่าว น าไปบันทึกแผนการปรับปรุงปัญหา
ที่พบต่อไป และ 3) การแก้ไขจุดบกพร่องที่พบ จากจุดปัญหาที่แขวนใบแท็กแดงจ าเป็นต้องซ่อมด าเนินการโดยฝ่ายซ่อม
บ ารุง และใบแท็กขาวเป็นจุดบกพร่องที่พนักงานฝ่ายผลิตสามารถท าการแก้ไขได้  เมื่อท าการแก้ไขได้แล้วจึงปลดใบแท็ก
ออก น ามาสรุปผลการปรับปรุงและประเมินผลต่อไป ซึ่งการด าเนินการท าความสะอาดขั้นต้นของโรงงานกรณีศึกษา
สามารถสรุปแผนขั้นตอนการแขวนใบแท็ก ได้ดังภาพที่ 8 โดยขั้นตอนนี้ท าให้พนักงานทุกคนตระหนักถึงความผิดปกติที่
เกิดขึ้นกับเครื่องจักรจากการรายงานจุดผิดปกติและการแก้ปัญหา รายงานจุดยากล าบาก รายงานแหล่งก าเนิดปัญหา และ
รายการจุดต้องสงสัยในลักษณะของการมีส่วนร่วมของทุกคนผ่านการประชุมพิจารณาใบแท็กและบันทึกข้อมูลใน
แบบฟอร์ม จากการใช้ใบแท็กดังกล่าวท าให้ปัญหาการหยุดท างานของเครื่องจักรได้รับการแก้ไขและติดตามผล ซึ่งส่งผลให้
มีค่าการปรับปรุงที่ดีขึ้น  
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 6 สรุปจ านวนและการแกไ้ขจุดที่บกพร่องใบแท็กแดง  
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ภาพที่ 7 สรุปจ านวนการแก้ไขจุดที่บกพร่องของใบแท็กขาว  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 8 ขั้นตอนการติดแท็กการด์  
 

ขั้นตอนที่ 2 การก าจัดแหล่งก าเนิดปัญหาและจุดยากล าบาก จากการวิเคราะห์และแก้ปัญหาขั้นต้นท าให้
ค้นพบจุดผิดปกติที่เกิดซ ้าของเครื่องปิดฉลากด้วยการประยุกต์ใช้เทคนิคการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 
โดยก่อนการปรับปรุงพบว่าฝาของเครื่องเป็นสแตนเลสทึบที่ยากแก่การตรวจสอบและต้องถอดฝาทุกครั้งด้วยกุญแจ ท าให้
ต้องใช้เวลาอยู่ที่ 4 นาที เมื่อด าเนินการปรับปรุงด้วยการเปลี่ยนฝาของเครื่องในบริเวณตรวจสอบเป็นแบบใสเพื่อลด
ขั้นตอนการถอดฝาออก ท าให้การตรวจสอบนั้นสามารถมองเห็นได้ด้วยการใช้เวลา 0.5 นาที ดังนั ้นการปรับปรุง
จุดบกพร่องดังกล่าวสามารถช่วยลดเวลาในการตรวจสอบของพนักงานลงได้ 3.5 นาทีต่อครั้ง (ดังภาพที่ 9) ซึ่งตรงตาม
เป้าหมายของขั้นตอนนี้ท่ีต้องการลดเวลาในการท าความสะอาด ตรวจสอบ การหล่อลื่น และการปฏิบัติงาน เนื่องจากเป็น
ต าแหน่งท่ียากต่อการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
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ภาพที่ 9 การบันทึกไคเซน (Kaizen Sheet) 

 
ขั้นตอนที่ 3 การจัดท ามาตรฐานการบ ารุงรักษาเบื้องต้น เป็นการบันทึกข้อมูลการตรวจเช็คและการท าความ

สะอาดเชิงป้องกันที่เครื่องจักรทั้ง 3 เครื่องนั้น เพื่อรักษาสภาพของเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพที่ปกติพร้อมใช้งาน ท าให้ลดความ
สูญเสียจากการหยุดของเครื่องจักรลงได้ และพนักงานเข้าใจวิธีการและปฏิบัติตามมาตรฐานการบ ารุงรักษา โดยกิจกรรมหลัก
มีการจัดท ามาตรฐานการบ ารุงรักษาช่ัวคราวของพนักงานฝ่ายผลิตร่วมกับฝ่ายซ่อมบ ารุง ได้แก่ มาตรฐานการท าความสะอาด 
มาตรฐานการตรวจสอบ และมาตรฐานการหล่อลื่น อีกทั้งการปรับปรุงรายการตรวจสอบประจ าวันและประจ าสัปดาห์ของการ
ท าความสะอาด ตรวจสอบ และหล่อลื่นของเครื่องจักรทั้ง 3 เครื่อง (ดังภาพที่ 10-12) 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 10 บันทึกการตรวจสอบเครื่องบรรจุ  
 
 
 
 
 

 
 

 

ภาพที่ 11 บันทึกการตรวจสอบเครื่องปิดฉลาก  
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ภาพที่ 12 บันทึกการตรวจสอบเครื่องตั้งกล่อง  
 
เมื่อเปรียบเทียบผลก่อนและหลังจากการปรับปรุงเครื่องจักรตามหลักการการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) 4 ขั้นตอน 

พบว่ามีอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) เฉลี่ยอยู่ที่ 79.40 % มีค่าเพิม่ขึ้น 2.48 % ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (P) เฉลี่ย
อยู่ที่ 97.26 % เพิ่มขึ้น 1.52 % อัตราคุณภาพ (Q) เฉลี่ยอยู่ที่ 99.97 % เพิ่มขึ้น 0.28 % และค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร (OEE) เฉลี่ยอยู่ที่ 77.16 % เพิ่มขึ้น 3.74 % ซึ่งเป็นไปตามเป้าหมายที่ต้องการให้เพิ่มขึ้น 2.5 % โดยเฉลี่ย โดยผล
ของการด าเนินการนั้นจะมีแนวโน้มเพิ่มสูงขึ้นทั้งเครื่องบรรจุ เครื่องปิดฉลาก และเครื่องตั้งกล่อง (ดังภาพที่ 13 และตารางที่ 1) 
ท าให้ลดความเสียหายแบบเร่ง ลดปัญหาเครื่องจักรขัดข้องและลดปัญหาการหยุดของเครื่องจักร ทั้งนี้ค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE) ดังกล่าวไม่อยู่ในเกณฑ์ World Class เนื่องจากอัตราการเดินเครื่องจักร (Availability) น ามาค านวณ
ในส่วนของแมคคานิคโดยเฉพาะ 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 13 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรก่อนและหลังการปรบัปรุง 
 
ตารางที่ 1 ค่าประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักรในส่วนของอัตราการเดินเครื่องก่อนและหลังการปรับปรงุ 

ตัวชี้วดั ค่าเฉลี่ยก่อนปรบัปรุง ค่าเฉลี่ยหลังปรบัปรงุ การเปลีย่นแปลง (เปอร์เซ็นต์) 

Availability (%) 76.92 79.40 เพิ่มขึ้น 2.48 
OEE (%) 73.42 77.16 เพิ่มขึ้น 3.74 
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นอกจากนี้หากเปรียบเทียบค่าการหยุดท างานของเครื่องจักร (Breakdown) ก่อนการน าหลักการบ ารุงรักษาด้วย
ตนเอง (AM) มาประยุกต์ใช้ พบว่า ค่าการหยุดท างานของเครื่องจักรเฉลี่ยอยู่ที่ 7.76 % และหลังการปรับปรุงมีค่าการหยุด
ท างานของเครื่องจักรเฉลี่ยอยู่ที่ 5.72 % ซึ่งมีค่าลดลงอยู่ที่ 2.04 % (ดังภาพที่ 14)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 14 การเปรียบเทียบค่า Breakdown ก่อนและหลังการปรบัปรุง 
 

จากผลการวิจัยในครั้งนี้ท าให้ประสิทธิภาพของของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มบรรจุภัณฑ์ขวดแก้วมี
ความพร้อมต่อการรองรับการผลิตด้วยการน าหลักการบ ารุงรกัษาด้วยตนเอง (AM) ซึ่งเป็น 1 ในระบบการบ ารุงรักษาทวีผลแบบ
ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) [6] มาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพให้กับเครื่องจักรได้ อีกทั้งยังสามารถขยายผล
น าไปประยุกต์ใช้กับเครื่องจักรอื่น ๆ ได้ 
 

สรุปผลการวิจัย 
ผลของการประยุกต์ใช้ระบบการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) โดยอาศัยหลักการของเสาการ

บ ารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) ในขั้นตอนท่ี 0 ถึงขั้นตอนท่ี 3 นั้นมาใช้กับเครื่องจักรในกระบวนการผลิตเครื่องดื่มบรรจุขวด
แก้วของโรงงานกรณีศึกษาแสดงให้เห็นถึงวิธีการ ขั้นตอนการด าเนินกิจกรรม เครื่องมือและตัวชี้วัด ซึ่งส่งผลให้พนักงาน
สามารถพัฒนาความรู้ความสามารถ ทักษะและความคิดริเริ่มในการแก้ไขปรับปรุงได้ด้วยตนเองเพิ่มมากขึ้น มาเป็น
ผู้เชี่ยวชาญในด้านเครื่องจักรของตนเอง พร้อมท้ังสามารถถ่ายทอดความรู้ให้กับเพื่อนร่วมงานท่ีเข้ามาใหม่ได้ นอกจากนี้ยัง
ส่งผลให้เกิดการประยุกต์ใช้กิจกรรมดังกล่าวขยายผลไปทั้งองค์กร ท าให้การศึกษาวิจัยนี้บรรลุตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ 

1. ค่าการหยุดท างานของเครื่องจักร (Breakdown) มีค่าลดลง 2.04 % ในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 
2565 เมื่อเทียบผลกับเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 โดยสามารถยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักรรวมไปถึง
การท าให้เครื่องจักรเกิดความเสียหายน้อยลง 

2. อัตราการเดินเครื่อง (Availability) มีค่าเพิ่มสูงขึ้น 2.48 % ในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนธันวาคม พ.ศ. 2565 
เมื่อเทียบผลกับเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 ซึ่งแสดงให้เห็นถึงความพร้อมของเครื่องจักรที่สามารถ
ตอบสนองต่อการผลิตสินค้าได้มากยิ่งขึ้น ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการผลิตสินค้านั้นเพิ่มขึ้นด้วย 

3. การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) มีค่าเพิ่มสูงขึ้น 3.74 % ในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนธันวาคม 
พ.ศ. 2565 เมื่อเทียบผลกับเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ. 2565 ท าให้อัตราความพร้อมในการเดินเครื่องจักรนั้น
เพิ่มมากข้ึน 
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