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บทคดัย่อ 

การวจิยัครัง้นี้มวีตัถุประสงค์เพื่อตรวจสอบและควบคุมปัจจยัประสทิธิภาพของการท างานของเครื่อง
บรรจุแนวนอนทีม่อีทิธพิลต่อประสทิธผิลโดยรวม การศกึษามุ่งเน้นไปที่เครื่องบรรจุแนวนอนรุ่น KM1200 RB และ
มกีารน าหลกัการประสทิธิภาพของเครื่องจกัรโดยรวมมาใช้ ด าเนินการวเิคราะห์ขอ้บกพร่องและผลกระทบและ
แกไ้ขปัญหาทีต่รวจพบเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพของเครื่องบรรจุแนวนอน โดยประสทิธภิาพการท างานของเครื่องจกัร
อยู่ทีร่อ้ยละ 77.30 และจากการวเิคราะหข์อ้มลูจงึพบว่าปัญหาหลกัคอื ใบมดีสบัซองไม่ขาด น็อตยดึหน้าเอน็ซลีหกั 
และหน้าเอ็นซีลแตก ซึ่งเกิดจาก End Cutter Sealer ไม่สามารถตัดซองได้ เพื่อแก้ไขปัญหานี้ ได้ด าเนินการ
ปรบัปรุงสองประการคือ ประการแรก มีการแนะน าและให้ความรู้เรื่องใบมีดส าหรบั End Cutter Sealer และ
ประการที่สอง การปรบัปรุงแผนการบ ารุงรกัษาด้วยตนเองเพื่อตรวจสอบระดบัใบมดีและให้ความรูแ้ก่พนักงาน
เกี่ยวกับความรู้และความเข้าใจเกี่ยวกบัใบมีด หลังจากด าเนินการแก้ไข พบว่าประสทิธิภาพของเครื่องบรรจุ
แนวนอนเพิม่ขึน้เป็นรอ้ยละ 82.92 แสดงใหเ้หน็ถงึการปรบัปรุงประสทิธภิาพของเครื่องจกัรที่เพิ่มขึน้รอ้ยละ 5.62 
การคน้พบนี้ใหข้อ้มูลเชงิลกึที่มคีุณค่าในการปรบัปรุงประสทิธภิาพของเครื่องบรรจุแนวนอน และแสดงใหเ้หน็ถึง
ประสทิธิภาพของการวเิคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบในการระบุปัจจยัส าคญัที่ส่งผลต่อประสทิธิภาพของ
เครื่องจกัร  

ค าหลกั: เครื่องบรรจุแนวนอน, FMEA, ค่าความเสีย่งชีน้ า (RPN), KM1200 

 

Abstract  
This research aims to examine and control the factors affecting the overall efficiency of horizontal 

packaging machines. The study focuses on the KM1200 RB horizontal packaging machine and applies 

principles of overall machine efficiency. It involves analyzing defects and their impact and addressing 

identified issues to enhance the efficiency of the horizontal packaging machine. The current machine 
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operates at 77.30% efficiency. Data analysis revealed that the main problems are blade wear on the End 

Cutter Sealer, broken notches that secure the sealing face, and cracked sealing faces, all stemming from 

the inability of the End Cutter Sealer to cut the pouches. To address these issues, two main improvements 

were implemented. Firstly, recommendations and knowledge sharing about blade maintenance for the End 

Cutter Sealer were introduced. Secondly, a self-maintenance plan was enhanced to check the blade level 

and provide knowledge to employees about blade maintenance. After these improvements, the efficiency 

of the horizontal packaging machine increased to 82.32%, indicating a 5.02% improvement in machine 

efficiency. This discovery provides valuable insights into enhancing the efficiency of horizontal packaging 

machines and highlights the effectiveness of defect analysis and impact assessment in identifying critical 

factors affecting machine efficiency. 

Keywords:  Horizontal Packing Machine, FMEA, Risk Priority Number (RPN), KM1200 

 

1. บทน า 

การแข่งขนัที่รุนแรงขึน้ในอุตสาหกรรมการผลติ
ท าให้องค์กรต่างๆ ใช้เครื่องมอืและเทคนิคคุณภาพ
ต่างๆ เพื่อปรับปรุงผลิตภัณฑ์และคุณภาพของ
กระบวนการ หนึ่งในเครื่องมือดังกล่าวคือ Failure 

Mode and Effects Analysis (FMEA) ซึ่งเป็นเทคนิค
การแก้ปัญหาเชิงป้องกนัที่ช่วยให้องค์กรตอบสนอง
ความต้องการขัน้พื้นฐานของลูกค้าและหลีกเลี่ยง
ความพงึพอใจเชงิลบของลูกคา้ [1] โดยเฉพาะอย่าง
ยิ่งในขัน้ตอนการออกแบบ FMEA อ านวยความ
สะดวกในการคิดเชิงโครงสร้างและเป็นทางการ
ส าหรบัวิศวกรร่วมสมยัในการจัดล าดับความส าคญั
ของการด าเนินการแก้ไขโดยการก าจดัหรอืลดอตัรา
ความล้มเหลว เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพขอ ง
ผลิตภัณฑ์หรอืระบบ [2] การน า FMEA ไปใช้ได้รบั
การพิสูจน์แล้วว่าช่วยเพิ่มคุณภาพผลิตภัณฑ์และ
กระบวนการ เพิม่ความน่าเชื่อถอื และสรา้งความพงึ
พอใจใหก้บัลูกคา้ 

แนวทางของ FMEA พจิารณาปัจจยัน าเข้าสาม
ประการ: ความลม้เหลวทีเ่กดิขึน้ (O), ความน่าจะเป็น
ของความถี่ของการตรวจพบความล้มเหลว (D) และ
ความน่าจะเป็นของความล้มเหลวทีต่รวจพบก่อนที่จะ
รู้สึกถึงผลกระทบของผลกระทบ เพื่อก าหนดล าดบั
ความส าคญัของความเสี่ยง [3] ผลคูณเลขคณิตของ 
S, O และ D จะสรา้งหมายเลขล าดบัความส าคญัของ
ความเสีย่ง (RPN) RPN ทีส่งูขึน้บ่งชีว้่ามคีวามเป็นไป
ได้สูงที่จะล้มเหลว ซึ่งต้องมลี าดบัความส าคญัสูงกว่า

ส าหรบัการด าเนินการแก้ไข ดงันัน้จงึจ าเป็นอย่างยิง่
ที่บริษัทต่างๆ จะต้องจัดล าดับความส าคญัของการ
ด าเนินการแกไ้ขเพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพผลติภณัฑ์
หรอืระบบของตนโดยการลดอตัราความล้มเหลวผ่าน
แอปพลเิคชนั FMEA 

การศกึษามุ่งเน้นไปทีก่ารประยุกต์ใช ้FMEA ใน
การผลิตแหนบรถยนต์โดยองค์กร  FMEA เ ป็น
เครื่องมอืที่เหมาะสมส าหรบัการประเมนิความเสีย่งที่
เกี่ยวข้องกับงานวิ่งและก าหนดมาตรการความ
ปลอดภัย ช่วยอ านวยความสะดวกในการประเมิน
ความเสีย่งโดยละเอยีดในแต่ละกระบวนการ ซึ่งช่วย
ให้กิจกรรมขององค์กรเชื่อมโยงกบัระบบการจดัการ
ทัง้หมด [4] วธิกีารที่ใช้ในการศกึษาจะตรวจสอบการ
เตรยีมการส าหรบัเหตุการณ์อย่างละเอยีดถีถ่ว้นในแง่
ของการป้องกนัในกระบวนการวางแผน ซึ่งมอีทิธพิล
ต่อการวางแผน กจิกรรมส่วนบุคคล กระบวนการ และ
แนวทางโดยรวมของกจิกรรมขององคก์ร เพื่อป้องกนั
ความล้มเหลว ความผดิพลาด และความเสี่ยงที่อาจ
เกิดขึ้น [5] การศึกษาแสดงให้เห็นว่า FMEA เป็น
เครื่องมือที่มีคุณค่าส าหรับองค์กรในการระบุและ
จดัการกบัความเสี่ยงและปัญหาที่อาจเกิดขึ้นในการ
ด า เ นิ น ง า น  เ พื่ อ ใ ห้ มั น่ ใ จ ว่ า ผ ลิ ต ภัณ ฑ์ แ ล ะ
กระบวนการมีความปลอดภัย เชื่อถือได้ และมี
ประสทิธภิาพ 

บรษิัทกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิตขนมกรุบกรอบที่มี
คู่แข่งหลายราย ซึ่งต้องการที่จะลดต้นทุนในสิง่ที่ไม่
จ าเป็นลงทัง้ทางด้านของเสียและเวลาที่ไม่จ าเป็น 
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โดยท าการจัดล าดับความส าคญัของการแก้ไขการ
ด าเนินการเพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพของผลติภณัฑ์/
ระบบโดยการลดอัตราความล้มเหลวด้วยการใช้
เทคนิค FMEA ท าการวเิคราะห์และควบคุมปัจจัยที่
ส่งผลต่อเครื่องบรรจุแนวนอน ซึ่งท าใหบ้รษิทัมกี าไร
มากขึน้ และท าใหลู้กคา้พงึมัน่ใจในคุณภาพสนิคา้ 

 

2. ทฤษฎี 

2.1 Failure Mode&Effect Analysis (FMEA) 
FMEA ห รื อ  Failure Mode and Effects 

Analysis เป็นขัน้ตอนการจดัการการด าเนินงานที่ใช้
ในการวิเคราะห์โหมดความล้มเหลวที่อาจเกิดขึ้น
ภายในระบบและจัดประเภทตามความรุนแรงหรือ
ผลกระทบ [6] ขัน้ตอนนี้ช่วยใหแ้น่ใจว่าปัญหาที่อาจ
เกดิขึน้และความเสีย่งต่างๆ ได้รบัการระบุและระบุใน
ระหว่างการพัฒนากระบวนการผลิตตลอดการ
ด าเนินงานขององคก์ร หน่วยงานที่เกี่ยวขอ้งรวบรวม
เอกสารความรูแ้ละการด าเนินการในปัจจุบนัเกี่ยวกบั
ความเสี่ยงของความล้มเหลว มีการวิเคราะห์ความ
เสีย่งที่อาจเกดิขึน้และประเมนิผลกระทบ การท างาน
ร่วมกันระหว่างหน่วยงานที่เกี่ยวข้องเป็นสิ่งส าคัญ
เพื่อแบ่งปันความรู้ที่ใช้ในการออกแบบกระบวนการ
และการออกแบบผลติภณัฑ์ FMEA แต่ละรายการจะ
ได้ร ับการตรวจสอบและประเมินผลส าหรับการ
เปลีย่นแปลงขอ้ก าหนดดา้นการท างานและผลกระทบ 
ความเสี่ยงและความล้มเหลวที่อาจเกิดขึน้ของแต่ละ 
FMEA ได้ร ับการประเมินในทุกองค์ประกอบ และ
ความต้องการความปลอดภยัของผลิตภณัฑ์จะได้รบั
ความส าคญัสงูสุดในทุกขัน้ตอนการผลติ 

กุญแจสู่ความส าเร็จในการด าเนินการ FMEA 

คือการปฏิบัติตามข้อก าหนดของไทม์ไลน์และการ
ป้องกนัขอบเขตของปัญหาทีอ่าจเกดิขึน้ [7] ม ีFMEA 

สามประเภท: 
System FMEA (SFMEA):  FMEA ป ร ะ เ ภ ทนี้

วเิคราะห์ความเสี่ยงและความล้มเหลวที่อาจเกิดขึ้น
ของระบบทัง้หมด 

Design FMEA (DFMEA): FMEA ประเภทนี้ใช้
เพื่อวิเคราะห์ความเสี่ยงและความล้มเหลวที่อาจ

เกดิขึน้จากการออกแบบ ผลติภณัฑ ์หรอืกระบวนการ
เฉพาะ 

Process FMEA (PFMEA): FMEA ป ร ะ เ ภ ท นี้
วเิคราะห์ความเสี่ยงและความล้มเหลวที่อาจเกิดขึ้น
ของกระบวนการผลติเฉพาะ 

ขัน้ตอนการด าเนินการส าหรับ FMEA 

ตามทีร่ะบุไวใ้น [8] มดีงันี้: 
1) ทีมงานที่ประกอบด้วยผู้มีส่วนได้ส่วน

เสยีทีเ่กีย่วขอ้งจะตอ้งร่วมมอืกนัเพื่อเตรยีม FMEA 

2) ระบุ ฟังก์ชันของส่วนประกอ บห รือ
ผลติภณัฑภ์ายใตก้ารพจิารณา 

3) ก าหนดโหมดความล้มเหลวที่อาจ
เกิดขึ้นอย่างน้อยหนึ่งโหมดส าหรบัการท างานแต่ละ
โหมด 

4) ระบุผลกระทบทีโ่หมดความล้มเหลวแต่
ละโหมดอาจมตี่อการรอ้งเรยีนของลูกคา้ทีอ่าจเกดิขึน้ 

5) ก าหนดระดับความรุนแรง (S) ให้กับ
โหมดความล้มเหลวแต่ละโหมดตามระดบัของความ
เสยีหายทีอ่าจเกดิขึน้ 

6) ระบุแต่ละสาเหตุที่เป็นไปได้ของโหมด
ความลม้เหลว 

7) ประเมนิระดบัความน่าจะเป็น (O) ของ
แต่ละสาเหตุทีเ่ป็นไปได ้

8) ระบุวธิกีารตรวจจบัหรอืควบคุมปัจจุบนั
ทีม่อียู่ 

9) ประเมนิประสทิธผิลของวธิกีารตรวจจบั
หรอืควบคุม (ความสามารถในการตรวจจบั: D) 

10) ค านวณ Risk Priority Number (RPN) 

= S x O x D 

11) ระบุโหมดความลม้เหลวทีม่คีวามเสีย่ง
สงูและพฒันาแผนการเพื่อลดความเสีย่งทีเ่กีย่วขอ้ง 

12) ประเมินและก าหนดค่าให้กับระดับ
ความรุนแรง (S) ระดบัเหตุการณ์ (O) ความสามารถ
ในการตรวจจบั (D) และ RPN ตามล าดบั 

2.2 Risk Priority Number (RPN)  
หลักการ RPN คือการใช้ตัวเลขเพื่อค านวณ

ความรุนแรงของความเสี่ยงที่มตี่อกระบวนการหรือ
ผลติภณัฑ์ต่างๆ [9] ซึ่งประกอบด้วยความน่าจะเป็น
ในการเกิดของปัญหา (Occurrence), ระดับความ
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รุนแรงของปัญหา (Severity) และความน่าจะเป็นใน
การตรวจพบปัญหา (Detection) โดยน ามาค านวณ
จากสตูร RPN = Occurrence × Severity × Detection 

เพื่อให้ได้คะแนนความเสี่ยงทัง้หมด (Risk Priority 

Number) ซึ่งจะช่วยในการก าหนดล าดบัความส าคญั
ในการแกไ้ขความเสีย่งต่างๆ โดยคะแนน RPN จะอยู่
ในช่วงตัง้แต่ 1 ถึง 1,000 โดยค่าที่มากกว่าหมายถงึ
ความเสีย่งที่ส าคญัและต้องแก้ไขใหด้กี่อนความเสีย่ง
ทีม่คี่าน้อยกว่านัน้ 

ค่า RPN ที่ได้มากขึ้นแสดงถึงความเสี่ยงที่
ส าคญัและต้องตัดสินใจแก้ไขด้วยความส าคญัก่อน
ความเสีย่งที่มคี่า RPN น้อยกว่านัน้ ในกรณีนี้ ความ
เสีย่งนี้มคีวามรุนแรงสงู (ค่า Severity สงู) และมคีวาม
น่าจะเป็นในการเกิดความเสี่ยงสูง (ค่า Occurrence 

สูง) [10] ซึ่งส่งผลให้คะแนน RPN มคี่าสูงขึ้น ท าให้
ต้องด าเนินการแก้ไขใหเ้สรจ็สิน้ก่อนความเสีย่งทีม่คี่า 
RPN ต ่ากว่านี้ เพื่อลดความเสี่ยงและมีการควบคุม
คุณภาพอย่างเหมาะสมในกระบวนการหรอืผลติภณัฑ ์

 

3. วิธีด าเนินการวิจยั  

บริษัทกรณีตัวอย่าง ผลิตสินค้าหลายรายการ 
ซึ่งในแผนกการบรรจุภัณฑ์มีเครื่องบรรจุแนวนอน
ท างานต่อเนื่อง 21 ชัว่โมงต่อวนั เครื่องจักรเหล่านี้
ท างานโดยไม่มีการบ ารุงร ักษาตามก าหนด สร้าง
ความกังวลในหมู่ผู้บริหารเกี่ยวกับปัจจัยที่ท าให้
เครื่องจักรหยุดท างาน เนื่องจากเครื่องจักรท างาน
อย่างต่อเนื่อง การเสียหรือการหยุดกะทันหนัอาจ
ขัดขวางความก้าวหน้าของงานได้อย่างมาก  จาก
การศึกษาและรวบรวมข้อ มูลด้านการเสียของ
เครื่องจักรตัง้แต่เดือนพฤษภาคม – กันยายน พ.ศ. 
2565 ซึง่สรุปไดด้งัตารางที ่1 โดยแสดงใหเ้หน็ว่า การ
เสียของเครื่องบรรจุแนวนอนมีจ านวน 35 ครัง้ คิด
เป็นรอ้ยละ 56.50 ซึ่งเป็นค่าที่มกีารเสยีมากที่สุดและ
เครื่องบรรจุแนวนอนเป็นเครื่องจักรที่ส าคัญมาก
ในไลน์ผลติ 

 

 

 

 

ตารางที ่1 การเสยีของเครือ่งจกัรในไลน์ผลติ 

ชื่อเครือ่งจกัร จ านวนครัง้
ในการเสยี 

รอ้ยละ 

เครื่องบรรจุแนวนอน 35 56.50 

เครื่องฉีด 17 27.40 

เครื่องผสมสตูร 2 3.20 

เครื่องบรรจุโหลนมแท่ง 6 9.67 

โม่คลุก 2 3.20 

รวม 62 100.00 

 

จากการ จ าน ว น การ เสีย ขอ ง เครื่ อ งบรรจุ
แนวนอน 35 ครัง้ สามารถแบ่งสาเหตุการเสยีได้ดัง
ตารางที่ 2 ซึ่งมกีารเสยีจาก 2 ชิ้นส่วนหลกัคอื End  

Cutter  Sealer และ Conveyor 

 

ตารางที ่2 สาเหตกุารเสยีของเครือ่งบรรจุ 
สาเหตุ จ านวนครัง้

ในการเสยี 

รอ้ยละ 

ใบมดีสบัซองไม่ขาด 18 51.43 

น็อตยดึหน้าเอน็ซลีหกั 7 20.00 

แคมป์เลื่อน 5 14.29 

ลูกปืนไกดแ์ตก 3 8.57 

หน้าเอน็ซลีแตก 2 5.71 

รวม 35 100.00 

 

เครื่องบรรจุแนวนอนมทีัง้หมด 5 ส่วนหลกัคอื 

Main Motor & Cam System, Film Roller, Conveyor, 

Center Sealer, และ End Cutter Sealer  ซึง่รปูเครื่อง
บรรจุแนวนอน และรปูรายละเอยีดเครื่งจกัร ดงัแสดง
ในรปูที ่1 และ รปูที ่2 
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รูปที ่1 เครือ่งบรรจุแนวนอนรุ่น KM1200RB 

  

 
รูปที ่2 รายละเอยีดเครือ่งบรรจุแนวนอน 

 

จากข้อมูลการเสียของเครื่องบรรจุแนวนอน 

จ านวน 35 ครัง้ พบว่า สาเหตุจาก ใบมดีสบัซองไม่
ขาด น็อตยดึหน้าเอน็ซลีหกั และหน้าเอน็ซลีแตก รวม
เป็นจ านวนครัง้ในการเสยีทัง้สิน้ 27 ครัง้ เกดิการเสยี
มาจากส่วนของ End  Cutter  Sealer และสาเหตุจาก 
แคมป์เลื่อน และลูกปืนไกด์แตก รวมเป็นจ านวนครัง้
ในการเสยีทัง้สิ้น 8 ครัง้ เกิดการเสยีมาจากส่วนของ 
Conveyor ดงันัน้จึงท าการศึกษาปัจจยัและวเิคราะห์
ชิ้นส่วน End  Cutter  Sealer ดงัรูปที่ 3 และตารางที่ 
3 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

รูปที ่3 การวเิคราะห ์FMEA สาเหตกุารเสยีของเครือ่ง 

 

ตารางที ่3 การวเิคราะหแ์บบ FMEA ของ End cutter sealer 

 
 

4.  ผลการด าเนินงาน 

4.1 การแก้ปัญหาใบมีดสบัซองไม่ขาด 

(1) ใบมดีไม่คมหรอืหมดอายุใช้งาน เมื่อพบว่า
ใบมีดมีลักษณะเช่นนี้ ควรท าการเปลี่ยนใบมีดใหม่
ทันที เนื่ องจากอายุการใช้งานของใบมีดมักจะ
หมดอายุหลงัจากใช้งานประมาณ 1 ปี ดงันัน้ควรท า
การเปลี่ยนใบมีดใหม่เพื่อร ักษาประสิทธิภาพและ
ความปลอดภยัของการใช้งานของเครื่อง โดยเฉพาะ
ในกรณีทีใ่บมดีไม่คมหรอืมลีกัษณะทีบ่กพร่อง 

(2) ระยะใบมดีไม่ไดร้ะดบั ท าใหใ้บมดีสบัซองไม่
ขาด โดยท าการสร้างคู่มอืเกี่ยวกบัใบมดีของตวัเอน็
ซีล เพื่อให้ช่างซ่อมได้น าไปปฏิบัติ และได้เพิ่มการ
ตรวจเชค็ระดบัของใบมดีเพื่อท าการตรวจสอบระดบั
ตามแผนการบ ารุงรกัษาดว้ยตนเอง 

คว
าม
รุน

แร
ง

คว
าม
ถี่

กา
รต
รว
จจ
บั

5 1.2 ระยะใบมดีไมไ่ด้
ระดบั

- 10 200 ปรบัระดบัใบมดีตามคู่มอื
และตรวจสอบระดบัของ
ใบมดีตามแผน

3. หน้าเอน็ซลีแตก เกดิซองเสยี 6 รบัแรงกระแทกมาก
เกนิไปหรอืเอน็ซลี
ตวับนหล่นทบัตวัล่าง
เนื่องจากน็อต ยดึ
หลุด หลวม

1 - 10 60 เชือ่มหน้าเอน็ซลิให้
ตดิกนัหรอืหมัน่
ตรวจสอบน็อตยดึเอน็ซลี
ว่า หลุด หลวมหรอืไม ่
ถา้มใีหข้นัน็อตยดึใหแ้น่น

ขอ้แนะน าเพื่อการแกไ้ข

10 60

ฝ่า
ยซ่

อม
บ า

รุง

หมัน่ตรวจสอบน็อตยดึ
เอน็ซลีว่า หลุด หลวม
หรอืไม ่ถา้มใีหข้นัน็อต 
ยดึใหแ้น่น

2. น็อตยดึหน้าเอน็
ซลีหกั

เกดิซองเสยี หรอื
หน้าเอน็ซลีหล่น
ทบักนัเนื่องจาก
น็อตหลุด

6 1 -

E
nd

 c
ut

te
r 

se
al

er

เสือ่มสภาพจากการ
ใชง้านหรอื รบั
แรงสัน่สะเทอืนมาก
เกนิไป

- -

ฝ่า
ยซ่

อม
บ า

รุง

ใบมดีจะลดประสทิธภิาพ
ลงเมือ่มกีารใชง้าน ตัง้แต่
 1 ปีขึน้ไปหรอื 
9,338,880 ซอง

ผูร้
บัผ

ดิช
อบ

รห
สัแ

ทน
กจิ

กร
รม หลงัการปรบัปรุง

1.ใบมดีสบัซองไม่
ขาด

เกดิซองเสยี - 1.1 ใบมดีไมค่มหรอื
หมดอายกุารใชง้าน

- -

ปัญหา ผลกระทบ

คว
าม
รุน

แร
ง

คว
าม
ถี่

D
E
T

R
P
Nลกัษณะขอ้บกพร่อง สาเหตุขอ้บกพร่อง

มาตรการและ
วธิป้ีองกนัใน
ปัจจุบนั
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รูปที ่4 ระดบัใบมดีของ End Cutter Sealer 

 

4.2 การแก้ปัญหาน็อตยึดหน้าเอน็ซีลหกั 

(1) น็อตยดึเสื่อมสภาพจากการใช้งาน โดยการ
ให้ช่างซ่อมบ ารุงหมัน่ตรวจสอบน็อตยึดเอ็นซีลว่า 
หลุด หลวมหรือไม่ ถ้ามีให้ขนัน็อตยึดให้แน่น และ
ด าเนินการตามแผนการบ ารุงรกัษาดว้ยตนเอง 

(2) รบัแรงกระแทกมากเกินไป โดยการให้ช่าง
ซ่อมบ ารุงปรบัระยะใบมดีสบัซองใหถู้กตอ้งตามคู่มอื 

 

 
รูปที ่5 ตวัน็อตทีย่ดึของ End Cutter Sealer 

 

4.3 การแก้ปัญหาหน้าเอน็ซีลแตก 

รบัแรงกระแทกที่มากเกินไปหรอืในกรณีที่เอ็น
ซีลตัวบนหล่นลงไปชนเอ็นซีลตัวล่างเนื่องจากการ
หลุดหรือหกัของน็อตที่ใช้ยึดเอ็นซีล สามารถท าให้
เกิดความเสียหายที่หน้าเอ็นซีลแตก ในกรณีที่เกิด
ความเสยีหายที่หน้าเอ็นซีลแล้วควรท าการเชื่อมต่อ
หน้าเอน็ซลีใหแ้น่นหรอืตรวจสอบว่าน็อตที่ใช้ยดึเอ็น
ซลียงัคงมสีภาพดหีรอืไม่ หากพบว่ามคีวามช ารุดให้
ท าการแก้ไขใหแ้น่นหรอืถอดและตดิตัง้น็อตใหม่ และ
ท าการบ ารุงรกัษาตามแผนการดูแลเองที่ได้ระบุไว้
เพื่อป้องกนัปัญหาทีเ่กดิขึน้อกีครัง้ในอนาคต 

ในการอธิบายเกี่ยวกับใบมีดของ End Cutter 

Sealer เพื่อผู้ที่เกี่ยวขอ้งจะได้เสรมิความรู้และความ
เข้าใจเพิม่เติมเกี่ยวกบัการติดตัง้หรอืการตรวจสอบ
ใบมดี ก่อนที่จะท าการอธิบาย ผู้ที่เกี่ยวข้องได้มกีาร
ประเมนิตนเอง เพื่อทราบระดบัความรู ้โดยมผีูรู้ร้ะดบั

ปานกลาง 1 คน เบื้องต้น 1 คน และไม่มีความรู้
เบื้องต้น 2 คน โดยผู้ที่สามารถตรวจสอบใบมดีตาม
แผนการบ ารุงรกัษาดว้ยตนเองมอียู่แค่ 1 คน ในขณะ
ที่ 3 คนไม่สามารถท าการตรวจสอบได้ หลงัจากการ
อธบิายความรูเ้กี่ยวกบัใบมดีของ End Cutter Sealer 

และการตรวจเชค็ระดบัใบมดี ได้มกีารประเมนิตนเอง
อีกครัง้ น าไปสู่ความรู้ที่ครอบคลุมและทกัษะในการ
ตรวจสอบตามแผนการบ ารุงรกัษาด้วยตนเองของทุก
คน ดงัตารางที ่4 สรุปไดว้่าพนักงานในฝ่ายซ่อมบ ารุง
มีความรู้และความเข้าใจในใบมีดของ End Cutter 

Sealer และสามารถด า เนินการตรว จสอ บต าม
แผนการบ ารุงรกัษาด้วยตนเองได้ตามวตัถุประสงค์
ของการอธิบายความรู้ดังรูปที่ 6 เช่นนี้ความรู้และ
ความเขา้ใจเหล่านี้จะเพิม่ประสทิธภิาพในการท างาน
ขึน้ 

 

ตารางที ่4 ขอ้มลูการทดสอบวดัผลก่อนและหลงัในการ
อธบิายเกีย่วกบั End Cutter Sealer 

 
 

 
รูปที ่6 ตรวจเชค็ตามแผนการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง 

 

4.4 อธิบายผลการด าเนินงาน  
ห ลังจากศึกษ า ปั ญห าแ ล ะ ส าเ ห ตุ แ ล้ ว ไ ด้

ด าเนินการควบคุมโดยการสร้างแผนการตรวจเช็ค
ต่างๆ ในแผนการบ ารุงร ักษาด้วยตนเอง เพื่อลด
โอกาสในการเกิดสาเหตุดงักล่าวลง โดยท าการเก็บ
ข้อมูลหลังจากการควบคุมตัง้แต่ เดือนมกราคมถึง
มีนาคม 2566 และผลลัพธ์จากการเปรียบเทียบค่า 
RPN ก่อนและหลงัการด าเนินการแสดงในรปูที ่7 
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รูปที ่7 ค่าเปรยีบเทยีบ RPN ก่อนและหลงัด าเนินงาน 

 

ใบมีดสบัซองไม่ขาดมคี่า RPN ก่อนการแก้ไข
เท่ากบั 200 และหลงัการแก้ไขลดลงเหลือเพยีง 10 

น็อตยึดหน้าเอ็นซีลหักมีค่า RPN ก่อนการแก้ไข
เท่ากบั 60 และหลงัการแกไ้ขลดลงเหลอื 12 และหน้า
เอน็ซลีแตกมคี่า RPN ก่อนการแก้ไขเท่ากบั 60 และ
หลงัการแก้ไขลดลงเหลือ 12 การแก้ไขข้อบกพร่อง
เหล่านี้ได้รบัการปรบัปรุงเพื่อลดความเสี่ยงและเพิม่
ความปลอดภัยในกระบวนการ โดยเฉพาะในกรณี
ข้อบกพร่องใบมดีสบัซองที่มคี่า RPN หลงัการแก้ไข
ลดลงอย่างมนีัยส าคญั 

 

ตารางที ่5 เปรยีบเทยีบผลการท างานของเครือ่งก่อน-หลงั
ด าเนินงาน 

 
 

จ า ก ต า ร า ง ที่  5 ใ น ช่ ว ง ก่ อ น ด า เ นิ น ง า น 
(กรกฎาคมถงึกนัยายน 2565) เครื่องมปีระสทิธิภาพ
การท างานเฉลี่ยอยู่ที่ร้อยละ 77.30 โดยในเดือน
กรกฎาคมมีการท างานของเครื่องที่ร้อยละ 77.75 

สงูสุด และเดอืนสงิหาคมมกีารท างานของเครื่องทีร่อ้ย
ละ 76.45 ต ่าสุดในช่วงนี้ ส่วนเดือนกันยายนมีการ
ท างานของเครื่องทีร่อ้ยละ77.69 

ในช่วงหลังด าเนินงาน (มกราคมถึงมีนาคม 
2566) เครื่องมปีระสทิธภิาพการท างานเฉลีย่อยู่ที่รอ้ย
ละ 82.92 โดยในเดือนมกราคมมีการท างานของ
เครื่องที่ร้อยละ 83.24 แต่ค่าการท างานของเครื่อง
ลดลงเล็กน้อยในเดือนกุมภาพนัธ์อยู่ที่ร้อยละ 82.36 
และเดือนมีนาคมมีการท างานของเครื่องที่ร้อยละ 
83.11 

จากข้อมูลชี้ให้เห็นว่าประสทิธิภาพการท างาน
ของเครื่องมกีารปรบัปรุงในช่วงหลงัด าเนินงาน และ
เดอืนมนีาคมเป็นเดอืนที่มกีารท างานของเครื่องสูงสุด 
อย่างไรก็ตามค่าการท างานของเครื่องในเดือน
กุมภาพนัธ์ลดลงเลก็น้อยจากเดอืนมกราคม แต่ยงัคง
สงูกว่าช่วงก่อนด าเนินงานในทัง้สามช่วงเวลานี้ 
 

5.  สรปุผลการด าเนินงาน 

5.1 สรุปผล 

หลังจากท าการศึกษาและด าเนินการควบคุม
เพื่อปรบัปรุงประสทิธิภาพของเครื่องบรรจุแนวนอน 
พบว่าเครื่องจกัรมอีตัราข้อบกพร่องสูงสุดในบรรดา
ผลิตภณัฑ์ต่างๆ ที่ผลิต เมื่อวเิคราะห์ขอ้มูลการผลติ
พบว่าประสิทธิภาพการท างานเฉลี่ยอยู่ที่ ร้อยละ 
77.30 สาเหตุของปัญหาได้ร ับการระบุผ่านการใช้
โหมดความล้มเหลวและการวิเคราะห์ผลกระทบ 
(FMEA) ซึ่งเผยให้เห็นปัญหาหลักคอื ใบมดีสบัซอง
ไม่ขาด น็อตยดึหน้าเอ็นซลีหกั และหน้าเอ็นซลีแตก 
การวิเคราะห์ FMEA ช่วยจัดล าดับความส าคญัของ
ความรุนแรงของปัญหาและระบุสาเหตุทีเ่ป็นไปได้ 

เพื่อแก้ไขปัญหาเหล่านี้ คู่มอืการตรวจสอบและ
บ ารุงรกัษา End Cutter Sealer Blade Leveling, และ 
End Cutter Sealer ไดถู้กสรา้งขึน้ใชเ้พื่อใหค้วามรูแ้ก่
พนักงานเกี่ยวกับความรู้และทักษะที่เกี่ ยวข้องที่
จ าเป็นในการด าเนินการตามแผนการบ ารุงร ักษา 
ประสทิธิภาพเฉลี่ยของเครื่องจกัรเพิม่ขึน้เป็นรอ้ยละ 
82.92 ส่งผลให้ประสิทธิภาพของเครื่องจักรเพิม่ขึ้น
รอ้ยละ 5.62 

5.2 ข้อเสนอแนะ 

หลงัจากได้ด าเนินการในการเก็บรวบรวมขอ้มลู
และการด าเนินการแก้ไขปัญหา จึงได้เสนอให้มี
การศึกษาและด าเนินการแก้ไขเพิ่มเติมในส่วนของ

จ านวนชิน้งานที่
ผลติไดจ้รงิ (ซอง)

จ านวนชิน้งานที่
ผลติไดต้าม

มาตรฐาน  (ซอง)

Performance 

(เปอรเ์ซน็ต)์

ก.ค.-65 1,630,078 2,096,640 77.75

ส.ค.-65 1,602,939 2,096,640 76.45

ก.ย.-65 1,628,904 2,096,640 77.69

เฉลีย่ 1,620,640 2,096,640 77.30

ม.ค.-66 1,678,118 2,016,000 83.24

ก.พ.-66 1,593,962 1,935,360 82.36

ม.ีค.-66 1,809,537 2,177,280 83.11

เฉลีย่ 1,693,873 2,042,880 82.92

ผลการท างานของเครือ่ง

เดอืน

กอ่น
ด าเนนิงาน

หลงั
ด าเนนิงาน
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สาเหตุต่ างๆ รวมไปถึงสาเหตุอื่ นๆที่ย ังไม่ ได้
ด าเนินการแก้ไข ในการปรับปรุงยังต้องอาศัย
ระยะเวลาและการควบคุมดูแลใหเ้ป็นไปอย่างต่อเนื่อง 
เพื่อเป็นการปรบัปรุงแบบต่อเนื่องโดยไม่ให้เกิดการ
ขาดตอนของการปรบัปรุงและต้องด าเนินการอย่าง
ต่อเนื่องเพื่อให้พนักงานมีส่วนร่วมกับกิจกรรมของ
พนักงานทีท่ าอยู่ใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 

 

6. กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณโรงงานผลิตขนมข้าวโพด และเว
เฟอรต์วัอย่างทีเ่อือ้เฟ้ือขอ้มลู และด าเนินการปรบัปรุง
การ ท างาน  ซึ่ ง เ ป็น ปร ะ โ ย ช น์ อ ย่ างยิ่ง ใน การ
ด าเนินงานวจิยัในครัง้นี้ 
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