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Abstract 

 

This study aims to (1) study machine efficiency in vegetable oil production system 

before and after adoption of Total Productive Maintenance of a vegetable oil production 

factory in Pathum Thani Province; (2) compare total machine efficiency in  vegetable oil 

production system before and after adoption of Total Productive Maintenance of a vegetable oil 

production factory in Pathum Thani Province; and (3) recommend guidelines for developing 

machine efficiency in vegetable oil production system of a vegetable oil production factory 

in Pathum Thani Province.  

This study was a mixed methods research of quantitative and qualitative research. 

The population was two production and maintenance department managers, and 205 staffs of 

Production and Maintenance Department, and all of them were used as samples. The instruments 

used in research were an interview, and daily operating report of the staffs of Production and 

Maintenance Department before adoption of Total Productive Maintenance from February to 

April, and after adoption of Total Productive Maintenance from May to July. The mathematical 

equation was used in quantitative data analysis, and the Analytic Induction and Typological 

Analysis were systematically used in qualitative data analysis.  

The research finding revealed that (1) the vegetable oil production system before 

adoption of the management of Total Productive Maintenance has been operated in the series 

and continual form. No backup system has been available in some points, resulting in the 

average of total efficiency of machines at 83.8% which was below the standard criteria of the 

manufacturing industry. After adoption of Total Productive Maintenance with Pillar 1 – Focused 

Improvement, Pillar 2 – Autonomous Maintenance, Pillar 3 – Planned Maintenance, and 

Pillar 4 – Education and Training, the average of total efficiency of machines in the vegetable 

oil production system was at 87.72%. (2) For comparison on total efficiency of machines in 

the vegetable oil production system before and after adoption of Total Productive Maintenance, 

the said total efficiency was increased in an increasing value of 3.92%; and the loss of resources 

and breakdown or failure of machines in the vegetable oil production system after adoption 

of Total Productive Maintenance was on a decreasing way. (3) The crucial guidelines for 

developing machine efficiency in the vegetable oil production system of the vegetable oil 

factory in Pathum Thani Province, has been the following: 1) the application of Total Productive 

Maintenance should be promoted and the top executives shall preside over the activities to 

continuously and successfully stimulate and support the staff activity implementation, 2) for a 

large-sized factory, a computer system should be used as an aid for rapid data storage and 

processing, 3)  development and improvement of total machine efficiency should be regularly 

communicated to all production-related staffs for a high level of the motivation and continuous 

improvement. 
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บทที่  1 

บทน า 
 
 

1. ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 

เน่ืองดว้ยภาวะเศรษฐกิจในปัจจุบนัก าลงัไดรั้บผลกระทบจากวิกฤตทางเศรษฐกิจที่เกิด
จากการแพร่ระบาดของเช้ือไวรัสโควดิ-19 ท าใหธุ้รกิจต่างๆ ตอ้งพยายามปรับตวัเพื่อให้ธุรกิจยงัสามารถ
ด าเนินกิจการต่อไปได ้บางธุรกิจที่ไม่สามารถปรับตวัไดก้็อาจจะตอ้งปิดตวัลง ส่วนธุรกิจที่สามารถ
ด าเนินกิจการต่อไปไดก้็จะตอ้งเผชิญกบัการเปล่ียนแปลงคร้ังใหญ่ ไม่ว่าจะปัญหาดา้นการจดัการ
ทรัพยากรมนุษย ์ปัญหาด้านการเงิน ปัญหาการผลิต ปัญหาการขาย และปัญหาด้านการจดัส่ง 
การจะแกไ้ขปัญหาในแต่ละดา้นลว้นตอ้งการการลงทุนเพิ่ม ซ่ึงส่งผลในตน้ทุนการผลิตสูงขึ้น 
ในอดีตหลายๆ ธุรกิจที่เคยมีกิจการดี ก็อาจจะไม่ไดส้นใจเร่ืองการบริหารตน้ทุนมากนัก ท าให้เกิด
ความสูญเสียในหลายๆ จุดของการด าเนินงาน แต่เมื่อมีวิกฤตเกิดขึ้น การปรับตวัในเร่ืองตน้ทุน
จึงเป็นส่ิงจ าเป็น ตวัอยา่งเช่นธุรกิจผลิตน ้ ามนัพชืที่ผูศ้ึกษาไดท้  างานอยูใ่นต าแหน่ง ผูจ้ดัการซ่อมบ ารุง
ส่วนงานไฟฟ้า ซ่ึงไดรั้บนโยบายเร่งด่วนดา้นการลดตน้ทุนการด าเนินงานเช่นเดียวกนั 

ตั้งแต่ตน้ปี 2563 เกิดการระบาดของเช้ือไวรัสโควิด-19 ผูบ้ริหารบริษทัไดก้ าหนดนโยบาย
ในหลายๆ ดา้น เพือ่รับมือกบัวกิฤตที่ก  าลงัจะเกิดขึ้น ซ่ึงไดมี้การเร่ิมโครงการหลายดา้น ใชเ้งินลงทุน
ไปเป็นจ านวนมาก หน่ึงในเร่ืองที่ฝ่ายบริหารหยบิยกขึ้นมา คือเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิต 
ลดตน้ทุนการด าเนินงาน ลดกิจกรรมที่ไม่จ  าเป็น ลดความเสียหายของเคร่ืองจกัร โดยนโยบายต่างๆ 
ตอ้งมีการน ามาใชโ้ดยเร่งด่วน เพือ่ใหท้นัต่อสถานการณ์ที่ก  าลงัจะเกิดขึ้น จึงไดมี้แนวคิดที่จะน าระบบ
การจดัการซ่อมบ ารุงแบบทวผีลทุกคนมีส่วนร่วมเขา้มาใชใ้นการบริหารงาน ซ่ึงเดิมบริษทัไดใ้ชร้ะบบ
มาตรฐาน ISO9001 ISO14001 ISO18000 ในการด าเนินกิจการอยูแ่ลว้ แต่งานซ่อมบ ารุงเป็นแบบ 
ซ่อมบ ารุงตามแผนงาน และด าเนินงานเกิดจากทางฝ่ายช่างเพียงฝ่ายเดียว ซ่ึงตลอดระยะเวลา
หลายปีที่ผ่านมา ไดพ้บอุปสรรคปัญหาเก่ียวกบัดา้นเคร่ืองจกัรการผลิตเสียหายบ่อยคร้ัง ซ่ึงส่งผล
กระทบให้การผลิตหยดุชะงกั ท าให้ประสิทธิภาพในการผลิตน้อยลง จากปัญหาดงักล่าวผูศ้ึกษา
มีความหวงัว่า การน าระบบงานซ่อมบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาประยกุตใ์ช ้ท าให้
ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มสูงขึ้น เคร่ืองจกัรเสียน้อยลง ลดตน้ทุนในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร 
ลดตน้ทุนในการด าเนินงาน และที่ส าคญัจะเป็นการปรับแนวคิดให้ฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง
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มีเป้าหมายเป็นหน่ึงเดียวกนั ในการที่จะช่วยกนัดูแลรักษาสภาพเคร่ืองจกัร คืนสภาพเคร่ืองจกัร
จนส่งผลใหล้ดอาการเสียของเคร่ืองจกัรและเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตในที่สุด 

ดงันั้นผูศ้ึกษาจึงไดน้ ากิจกรรมการซ่อมบ ารุงแบบทวีผลทุกคนมีส่วนร่วมมาใชเ้ป็นแนวทาง
ในการศึกษาปรับปรุงการจดัการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตน ้ ามนัพืชโดยเป็นกิจกรรม
ที่มุ่งขยายผลทั้งในแนวเชิงปริมาณและคุณภาพเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตให้สูงขึ้น โดยมุ่งปรับปรุง
ระบบการผลิตให้มีเคร่ืองจกัรที่เสียระหว่างการผลิตให้น้อยลงโดยการประยุกต์ใช้เสาหลัก
ของการซ่อมบ ารุงแบบทวีผลทุกคนมีส่วนร่วม รวมถึงการพิจารณาหลกัการของการซ่อมบ ารุง
แบบทวีผลทุกคนมีส่วนร่วมโดยการศึกษาคร้ังน้ีจะด าเนินการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมเฉพาะ
เคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพชื ซ่ึงจะมีเคร่ืองจกัรหลกัอยู ่5 ประเภท 1. ระบบผลิตความร้อน 
2. ระบบฟอกสีและดูดกล่ิน 3. ระบบกลัน่และระบบควบแน่น 4. ระบบสุญญากาศ 5. ระบบระบาย
ความร้อน 6. ระบบแยกไข โดยจะท าการเก็บขอ้มูลก่อนปรับปรุงเป็นเวลา 3 เดือน ตั้งแต่เดือน 
กุมภาพนัธ์ – พฤษภาคม 2564 และจะท าการปรับปรุงในเดือน มิถุนายน – กรกฎาคม 2564 
พร้อมกบัการเก็บขอ้มูลและสรุปผล 
 

2. วตัถุประสงค์การศึกษา 
 
2.1 เพือ่ศึกษาประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชก่อนและภายหลงั

การน าการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใช ้ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 
2.2 เพือ่เปรียบเทียบประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืช

ก่อนและภายหลังใช้การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ของโรงงานผลิตน ้ ามันพืช
ในจงัหวดัปทุมธานี 

2.3 เพือ่เสนอแนะแนวทางการพฒันาประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนั
พชื ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 
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3. กรอบแนวคดิการศึกษา 
 

 
 

ภาพที่ 1.1 กรอบแนวคิดการศึกษา 
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4. สมมติฐานการศึกษา 
 

การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม สามารถเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพชืของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานีได ้
 

5. ขอบเขตการศึกษา 
 

5.1 ขอบเขตเน้ือหา 
5.1.1 ศึกษาขอ้มูลที่เก่ียวขอ้งกับงานผลิตและงานซ่อมบ ารุงในระบบการผลิต

น ้ ามนัพชืของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 
5.1.2 ศึกษาขอ้มูลเกี่ยวกับความสูญเสียที่เกิดขึ้นในระบบการผลิตน ้ ามันพืช

ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 
5.1.3 ศึกษาความเป็นไปไดใ้นแนวทางเพิม่ประสิทธิภาพระบบการผลิตน ้ ามนัพืช

ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 
5.1.4 ศึกษาเก่ียวกบัการน ากิจกรรม 4 เสาหลกัของการซ่อมบ ารุงแบบทวีผลทุกคน 

มีส่วนร่วมไดแ้ก่ เสาหลกัที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เสาหลกัที่ 2 การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง 
เสาหลกัที่ 3 การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน และ เสาหลกัที่ 4 การศึกษาและฝึกอบรม มาใชใ้นการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของระบบการผลิตน ้ ามนัพชืของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 

5.2 ขอบเขตด้านประชากรกลุ่มตัวอย่าง 
5.2.1 ขอ้มูลจากการด าเนินงานของฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง ของโรงงานผลิต

น ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 
5.2.2 ขอ้มูลที่ไดจ้ากการบนัทึก การสูญเสียทรัพยากรการผลิต การเสียของเคร่ืองจกัร

ในระบบการผลิตน ้ ามนัพชืของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 
5.3 ขอบเขตด้านเวลา 

ระยะเวลาที่ใชใ้นการศึกษาคน้ควา้ เก็บขอ้มูลในเดือนกุมภาพนัธ์-เมษายน 2564 
และทดลองน าการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชเ้ดือน พฤษภาคม-กรกฎาคม 2564  
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6. นิยามศัพท์เฉพาะ 
 

การศึกษาคน้ควา้อิสระเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการบ ารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีส่วนร่วมของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชแห่งหน่ึงในจงัหวดัปทุมธานี ผูศึ้กษาไดใ้ห้ความหมาย
ของศพัทเ์ฉพาะที่เก่ียวขอ้งไว ้ดงัน้ี 

6.1 การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) หมายถึง กิจกรรมที่ทุกคน
ทั้งองคก์รจะตอ้งร่วมกนัท าเพื่อลดการสูญเสียก าจดัความสูญเปล่า และเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม
ขององค์กร ด้วย 4 เสาหลักของการซ่อมบ ารุงแบบทวีผลทุกคนมีส่วนร่วมได้แก่ เสาหลักที่ 1 
การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เสาหลักที่ 2 การบ ารุงรักษาด้วยตวัเอง เสาหลักที่3 การบ ารุงรักษา
เชิงวางแผน และ เสาหลกัที่ 4 การศึกษาและฝึกอบรม 

6.2 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) เป็นตวัเลขที่ใชบ้่งบอกสมรรถนะ
ของโรงงานที่ใช้เคร่ืองจกัรเป็นหลักในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE ยงัใช้เป็นตวัเลข
ในการวดัความส าเร็จของโรงงานดว้ยสมการ OEE เท่ากบั อตัราเดินเคร่ืองจกัร คูณประสิทธิภาพ
การเดินเคร่ือง คูณอตัราคุณภาพของสินคา้ที่ผลิต 

6.3 อัตราการเดินเคร่ือง คือความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการท างานของเคร่ืองจกัร 
โดยเป็นการเปรียบเทียบระหวา่งเวลาเดินเคร่ืองจกัรกบัเวลาที่เคร่ืองจกัรตอ้งรับภาระงาน โดยสามารถ
เขียนในรูปสมการ A = T/L = (L-D)/L. 

6.4 อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจักร คือ เวลาเดินเคร่ืองจกัรสุทธิในการผลิตน ้ ามนัพืช 
อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร เท่ากบั รอบเวลาทางทฤษฏีคูณจ านวนช้ินงานที่ผลิตไดคู้ณ 100 
หารดว้ยเวลาเดินเคร่ือง 

6.5 อัตราคุณภาพของสินค้า จ  านวนผลิตภณัฑ์น ้ ามนัพืชที่ได้คุณภาพตามมาตรฐาน
การผลิตของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี อตัราของดี เท่ากบัปริมาณผลผลิตที่ได ้
ลบปริมาณของเสีย คูณ100 หารดว้ยปริมาณผลผลิตที่ได ้

6.6 ค่าเวลาเฉลี่ยก่อนที่เคร่ืองจักรชารุด คือ ค่าเฉลี่ยของเวลาระหว่างการขดัขอ้ง
ของเคร่ืองจกัรแต่ละคร้ัง 

6.7 เวลาเฉลี่ยที่ในการซ่อมเคร่ืองจักร (MTTR) คือ การวดัค่าสมรรถนะการบ ารุงรักษาได ้
ซ่ึงสมรรถนะการบ ารุงรักษาสมรรถนะการบ ารุงรักษาไดว้ดัจากค่าเฉล่ียของเวลาในการซ่อมแซม
เคร่ืองจกัรและมีอิทธิพลอยา่งมากจากการออกแบบเคร่ืองจกัร MTTR จะมากหรือนอ้ยขึ้นอยูก่บัการ
ออกแบบของเคร่ืองจกัรและความช านาญของช่างในการบ ารุงรักษา ถา้สมรรถนะการบ ารุงรักษาได้
มีค่าสูง หมายถึงค่า MTTR ที่สั้น คือ ใชเ้วลาสั้นในการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร ค  าจ  ากดัความของสมรรถนะ
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การบ ารุงรักษาไดอ้ยา่งเป็นทางการคือ ความหมายของเคร่ืองจกัรภายใตส้ภาพการใชง้านตามก าหนด
สามารถกลบัคืนสู่สภาพเดิมไดห้ลงัจากเร่ิมการท าบ ารุงรักษาดว้ยขั้นตอนและทรัพยากรที่ก  าหนด 
ถา้ตอ้งการใหส้มรรถนะความพร้อมใชง้านสูงขึ้น จ  าเป็นตอ้งเพิม่สมรรถนะความเช่ือถือไดส้มรรถนะ
สนบัสนุนการบ ารุงรักษาและสมรรถนะการบ ารุงรักษาไดใ้หสู้งขึ้น 

6.8 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง คือ การปรับปรุงเพื่อลดความเสียหายแต่ละประเภท
โดยเร่ิมจากความเสียหาย ที่มีผลต่อค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรมากที่สุด ซ่ึงจะท าให้
เห็นผลการเปล่ียนแปลงไดช้ดัเจนที่สุด 

6.9 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง คือ กิจกรรมที่ช่วยให้พนักงานผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร สามารถ
ท าความสะอาดตรวจสอบการท างานของเคร่ืองจกัรตามมาตรฐาน วิเคราะห์ปัญหาและสามารถ
แกไ้ขเบื้องตน้ เพือ่ปกป้องเคร่ืองจกัรตนเอง ท าใหส้ามารถใชเ้คร่ืองจกัรไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ 

6.10 การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน คือ กิจกรรมหลกัที่ส าคญักิจกรรมหน่ึงของ TPM 
ซ่ึงมีแนวคิดในการสร้างระบบบ ารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพตลอดช่วงอายขุองเคร่ืองจกัร เพื่อให้
เคร่ืองจกัรท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยมีเป้าหมายหลกัคือ การเสียหายของเคร่ืองจกัร
เป็นศูนย ์ 

6.11 การศึกษาและฝึกอบรม คือการจดัการศึกษาเพื่อพฒันาทรัพยากรมนุษยใ์ห้มีประสิทธิภาพ
สูงสุดและทนัเหตุการณ์เสมอ เพราะโลกสงัคมที่ด าเนินชีวิตอยู ่อยูท่่ามกลางการเปล่ียนแปลงตลอดเวลา 

6.12 การควบคุมดูแลข้ันต้น เป็นการน าปัญหาที่เกิดขึ้นในอดีตมาใช ้ในช่วงการปรับปรุง
พฒันาเพือ่ลดปัญหาและการสูญเสียที่จะเกิดขึ้นในช่วงการผลิตจริง ผลลพัธ์จากท าการควบคุมขั้นตน้คือ 
สามารถเร่ิมตน้เดินเคร่ืองจกัรใหไ้ดป้ระสิทธิภาพสูงสุดและความสูญเสียต ่าสุดไดใ้นเวลาอนัสั้น 

6.13 การบ ารุงรักษาคุณภาพ การประกนัคุณภาพในส่วนของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 
เพื่อความมั่นใจในคุณภาพที่เกิดจากการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร เงื่อนไขต่างๆ ของเคร่ืองจกัร
หรืออุปกรณ์ที่จะไม่ท าให้เกิดของเสีย ป้องกันปัญหาทางด้านคุณภาพด้วยการควบคุมเงื่อนไข
ที่จะไม่ท าใหเ้กิดของเสีย 

6.14 P-M analysis คือ การศึกษาหลกัพื้นฐานที่ใชใ้นการสร้างเคร่ืองจกัร ระบบกลไก
ของเคร่ืองจกัร และโครงสร้างของเคร่ืองจกัร จะท าให้เราสามารถวิเคราะห์ปรากฏการณ์ต่างๆ 
ที่เกิดขึ้นกบัเคร่ืองจกัร โดยมองในมุมของความเป็นไปไดต้ามหลกัฟิสิกส์ ซ่ึงถือเป็นขั้นตอนที่ 2 
ในขั้นตอนน้ีเป็นจุดส าคญัของการเร่ิมตน้ว่าเราจะสามารถหาสาเหตุที่แทจ้ริงของเคร่ืองจกัรเสีย
ไดห้รือไม่ 
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6.15 ตัวช้ีวัดสมรรถนะ หมายถึงตวัวดัคุณค่าที่ประเมินผลออกมาเป็นตวัเลข/จ านวน/
ปริมาณไดช้ดัเจนและแสดงใหเ้ห็นวา่บริษทัหรือพนักงานนั้นมีศกัยภาพเพียงไรหรือประสบความส าเร็จ
ตามวตัถุประสงคท์ี่วางไวห้รือไม่ 

6.16 หลักการวิเคราะห์ Why – Why คือ “การวเิคราะห์หาปัจจยัที่เป็นตน้เหตุที่แทจ้ริง 
ซ่ึงก่อใหเ้กิดผลกระทบหรือปรากฏการณ์ที่ไม่พงึประสงคข์ึ้นดว้ยวธีิการอยา่งเป็นระบบและเป็นขั้นตอน 
โดยไม่เกิดสภาพการณ์ตกหล่นและซ ้ าซอ้น และไม่จินตนาการเอง 

6.17 หลักการการควบคุมด้วยการมองเห็น เป็นระบบควบคุมการท างานที่ท  าให้พนักงาน
ทุกคนสามารถเขา้ใจขั้นตอนการท างาน เป้าหมาย ผลลพัธ์การท างานไดง้่าย และชดัเจน รวมถึง
เห็นความผดิปกติต่างๆ และแกไ้ขไดอ้ยา่งรวดเร็ว โดยใชบ้อร์ด ป้าย สัญลกัษณ์ กราฟ สี และอ่ืนๆ 
เพือ่ส่ือสารใหพ้นกังานและบุคลากรที่เก่ียวขอ้งทุกคนทราบถึงขอ้มูลข่าวสาร 

6.18 ระบบการผลิตน ้ามันพืช หมายถึง เคร่ืองจกัรและกระบวนการแปรสภาพน ้ ามนั
พชืที่ใชผ้ลปาลม์ดิบเป็นวตัถุดิบในการผลิตใหเ้ป็นน ้ ามนัโอเลอีนบริสุทธ์ิ โดยใชก้ระบวนการกรอง 
ฟอกสี ดูดกล่ิน และกลัน่ เพือ่แยกส่ิงแปลกปลอมออก ให้เหลือแต่สเตอรีนและโอเลอีน แลว้น าเขา้
กระบวนการลดอุณหภูมิเพือ่ใหส้เตอรีนตกผลึกและกรองออก เหลือแต่โอเลอีนบริสุทธ์ิ เพื่อน าไปใช้
ในการบริโภคต่อไป 

6.19 น ้ามันพืช หมายถึง น ้ ามนัที่ใชน้ ้ ามนัปาล์มดิบเป็นวตัถุดิบในการผลิต โดยผ่าน
กรรมวธีิของระบบการผลิตน ้ ามนัพชื จนเปล่ียนสภาพเป็นน ้ ามนัที่สามารถน ามาประกอบอาหาร 
 

7. ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 
7.1 ผลการศึกษาสามารถน าไปใชใ้นการวางแผนและพฒันาในการเพิ่มผลผลิตระบบ

การผลิตน ้ ามนัพชืของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 
7.2 ผลการศึกษาสามารถประยกุตส์ าหรับ หน่วยงานทั้งภาครัฐ และภาคเอกชน ที่ตอ้งการ

การเพิม่ประสิทธิภาพการด าเนินงานในหน่วยงาน หรือองคก์ารดว้ยการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน 
มีส่วนร่วม 
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บทที่  2 

แนวคดิ ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 
 
 

การศึกษา การเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม
ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืแห่งหน่ึงในจงัหวดัปทุมธานี มีวตัถุประสงค ์เพื่อ 1) ศึกษาประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพชืก่อนและภายหลงัการน าการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน
มีส่วนร่วมมาใช ้ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี 2) เปรียบเทียบประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพชืก่อนและภายหลงัการน าการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน
มีส่วนร่วมมาใช ้ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี โดยก่อนที่ผูศ้ึกษาจะน าเทคนิค
และแนวทางต่างๆไปประยุกต์ใช้ ผูศ้ึกษาได้ศึกษา คน้ควา้เก่ียวกับ แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจยั
ที่เก่ียวขอ้ง มีหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 

1. ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
2. แนวคิดการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
3. แนวคิดการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตดว้ยแนวคิด ECRS 
4. แนวคิดหลกัการของวงจรคุณภาพ  
5. ระบบการผลิตน ้ ามนัพชืของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 
6. งานวจิยัที่เก่ียวขอ้ง 

 

1. ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรอปุกรณ์ 
 

ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ (Overall equipment effectiveness: OEE) 
ซ่ึงในปัจจุบนัเป็นวธีิในการวดัประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่าง  ๆ
เป็นตวัเลขที่ใชบ้่งบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใชเ้คร่ืองจกัรเป็นหลกัในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE 
ยงัใช้เป็นตัวเลขในการวดัความส าเร็จของโรงงานที่ด าเนินกิจกรรม TPM หรือเรียกได้ว่า
การด าเนินกิจกรรม TPM ก็เพื่อเพิ่มค่า OEE ค่า OEE ประกอบไปด้วยส่วนประกอบ 3 ส่วน 
คือ ความพร้อมของเคร่ืองจกัร (Availability: A) อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (Performance Rate: P) 
และอัตราของดี (Good Quality Rate: Q) ซ่ึงเป็นที่นิยมมากจนกระทัง่ประเทศญี่ปุ่ นได้น าไปใช้
เป็นเกณฑใ์นการใหร้างวลั Productive maintenance หรือเป็นรางวลัที่ให้แก่โรงงานที่เป็นที่ยอมรับ
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ในการบ ารุงรักษาแบบทวีผล เน่ืองจากหลักการและวิ ธีคิดพื้นฐานไม่ซับซ้อนและเห็นภาพ
ไดอ้ยา่งชดัเจนในแง่ของความเป็นจริงทั้งยงัสามารถพสูิจน์ไดแ้ละสะทอ้นถึงปัจจยัต่างๆ ที่ส่งผลกระทบ
ต่อกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งชดัเจน โดยมีหลกัการที่สามารถเขา้ใจไดง่้ายตั้งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูง
จนถึงระดบัพนักงานคุมเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรที่ดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เคร่ืองจกัรที่ไม่เสีย เปิดสวิตช์
เม่ือใดท างานไดเ้ม่ือนั้น หากแต่ตอ้งเป็นเคร่ืองจกัรที่เปิดขึ้นมาแลว้ท างานไดอ้ยา่งเต็มประสิทธิภาพ 
คือเดินเคร่ืองได้เต็มก าลังความสามารถ แต่ถ้าเคร่ืองจกัรใช้งานได้ตลอดเวลาและเดินเคร่ือง
ได้เต็มก าลังแต่ช้ินงานที่ผลิตออกมาไม่มีคุณภาพ ก็คงไม่มีประโยชน์อะไร ดังนั้นเร่ืองคุณภาพ
ของงานที่ออกมาจึงเป็นอีกปัจจยัหน่ึงที่จะใชใ้นการพิจารณาเคร่ืองจกัร และที่ส าคญัเคร่ืองจกัรที่ดี
ตอ้งใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภยั 

การค านวณ OEE ประกอบดว้ยผลคูณของ 3 Factor ดงัน้ี 
OEE = อตัราเดินเคร่ือง x ประสิทธิภาพเดินเคร่ือง x อตัราคุณภาพ 
OEE = (Availability) x (Performance efficiency) x (Quality rate) 
ซ่ึงเม่ือน าปัจจยัต่างๆ ที่ส่งผลกระทบต่อระบบการผลิต อนัไดแ้ก่ พนักงาน เคร่ืองจกัร

และช้ินงานที่ผลิต มาวิเคราะห์แลว้จะท าให้ทราบไดว้่าเกิดอะไรขึ้นกบัระบบการผลิตของเราบา้ง 
ซ่ึง OEE จะเป็นดชันีที่ช้ีให้เห็นสภาพโดยรวมในระบบการผลิตนั่นเอง เกณฑม์าตรฐานของ OEE 
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ (Overall equipment effectiveness: OEE) ที่ต ั้งเป็น
มาตรฐานโดยทัว่ไป 

อตัราการเดินเคร่ือง (Availability) = เวลาเดินเคร่ืองจกัร / เวลารับภาระงาน 
เวลาเดินเคร่ืองจกัร = เวลารับภาระงาน – เวลาในการหยดุเดินเคร่ืองจกัร 
เวลารับภาระงาน = เวลาท างานทั้งหมด – เวลาหยดุตามแผน 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance efficiency) = (เวลาเดินเคร่ืองทั้งหมด – เวลา

ในการหยดุเดินเคร่ืองจกัร) / เวลาเดินเคร่ืองทั้งหมด 
อตัราคุณภาพ (Quality rate) = เวลาเดินเคร่ืองที่เกิดมูลค่า / เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
อตัราการเดินเคร่ือง (Availability) = เวลาเดินเคร่ืองจกัร / เวลารับภาระงาน = 90% 
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance efficiency) = 95% 
อตัราคุณภาพ (Quality rate) = 99% 
ดงันั้น ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ (Overall equipment effectiveness: 

OEE) = 0.90 x 0.95x 0.99 x 100% = 85% ค่าดงักล่าวมิใช่ค่าเป้าหมายที่บงัคบัใช ้(สามารถก าหนด 
ค่าเป้าหมายไดต้ามความเหมาะสมของแต่ละโรงงาน) แต่บริษทัต่างๆ ที่ไดร้ับรางวลั PM ลว้นมี
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ (OEE) สูงกวา่ 85% ทั้งส้ิน (ธานี อ่วมออ้, 2547) 
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2. แนวคดิการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมส่ีวนร่วม 
 

TPM หรือการบ ารุงรักษาเชิงทวีผลโดยรวม (Total Productive Maintenance) หมายถึง 
ระบบการบ ารุงรักษาที่ครอบคลุมตลอดช่วงอายอุุปกรณ์ นับตั้งแต่การวางแผน การผลิตการบ ารุงรักษา 
และอื่นๆ โดยอาศยัความร่วมมือจากพนักงานทุกคน ตั้งแต่ฝ่ายบริหารระดบัสูงจนถึงพนักงาน
หน้างาน และการส่งเสริมการบ ารุงรักษาเชิงทวีผล โดยผ่านการจดัการแบบสร้างขวญัและก าลงัใจ 
ตลอดจนถึงการด าเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ยที่จะท าให้ประสิทธิภาพของอุปกรณ์มีค่าสูงสุดกิจกรรม
กลุ่มยอ่ยคือ หัวใจของการส่งเสริมให้เกิด TPM เราอาจนิยาม TPM ในรูปแบบง่ายๆ คือ การท าให้
ความสามารถของโรงงานไดรั้บการน ามาใชสู้งสุดดว้ย ดงัน้ี เหมาะสม  

1) ลดการหยดุของอุปกรณ์ ทั้งกรณีหยดุสายการผลิตและการหยดุเพือ่ซ่อมแซมงาน 
2) เพิม่ความสามารถของอุปกรณ์ทั้งในแง่ปริมาณ คือ ผลิตให้มากขึ้น และแง่คุณภาพ

คือการผลิตผลิตภณัฑท์ี่ลูกคา้พอใจ 
3) การปรับปรุงองคป์ระกอบดา้นความปลอดภยั สุขอนามยัและส่ิงแวดลอ้ม เพือ่ท  าให้

คุณภาพดีขึ้นและมีผลก าไรสูงขึ้น 
2.1 วัตถุประสงค์ของ TPM 

จุดประสงคท์ี่จะเพิม่ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตไปสู่ขีดจ ากดัสูงสุด 
แมว้า่ระบบการผลิตส่วนมากจะเป็นระบบ Man – Machine ซ่ึงรวมถึงระบบอตัโนมติัที่ก  าลงัพฒันา
ควบคู่ไปกบัระบบการผลิตดว้ยแต่ก็ไม่อาจกล่าวไดว้่า วิธีการสร้างเคร่ืองจกัร การใชเ้คร่ืองจกัร
การบ ารุงรักษาดูแลเคร่ืองจกัรนั้นมีผลต่อของดีของเสียโดยตรงเลยทีเดียวแต่วา่ TPM นั้นมีเป้าหมาย
ที่จะเพิม่ประสิทธิภาพของระบบการผลิตโดยรวมไปสู่ขีดจ ากดัสูงสุดโดยการปรับปรุง วิธีการสร้าง
เคร่ืองจกัรวธีิการใชเ้คร่ืองจกัร และวธีิการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร โดยการขจดัความสูญเปล่า (Loss) 
เน่ืองจากการเปล่ียนรุ่น หรือเคร่ืองจกัรเสีย โดยการขจดัการสูญเสียความรวดเร็วอนัเน่ืองมาจาก 
การหยดุเล็กๆ น้อยๆ ความเร็วที่ลดลงโดยการขจดัของเสียจากกระบวนการขจดัเวลา Start up 
ขจดัความไร้ประสิทธิภาพ ซ่ึงก็คือการขจดัความสูญเสียอนัเน่ืองมาจากของเสียนัน่เอง 

2.2 ประโยชน์ของ TPM 

2.2.1 การเพิ่มประสิทธิภาพของพนักงาน 
1) การฝึกอบรมการใชแ้ละดูแลรักษา เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ ท าให้พนักงาน

มีทกัษะการใชแ้ละการดูแลรักษาและยงัท าใหพ้นกังานเห็นความส าคญัของเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์
ส านกังานมีส่วนเพิม่พนูประสิทธิภาพการท างานของตนเองได ้
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2) การฝึกอบรมพนักงานซ่อมบ ารุง ท  าให้พนักงานซ่อมบ ารุงมีความสามารถ
ดูแลและรักษาเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ส านกังานอยา่งเป็นระบบ เกิดประสิทธิภาพการซ่อมบ ารุง 

3) การวางแผนการบ ารุงรักษาแบบมีส่วนร่วมระหว่างผูใ้ช ้พนักงานซ่อมบ ารุง 
และหัวหน้าหน่วยงาน ท าให้เกิดความเขา้ใจ ความสัมพนัธ์ และความช่วยเหลือซ่ึงกนัและกนั 
ส่งผลโดยตรงต่อคุณภาพการซ่อมบ ารุง 

2.2.2 การเพิ่มประสิทธิภาพของเทคโนโลยี 
1) ลดการสูญเสียวตัถุดิบจากการเตรียมเคร่ืองจกัรก่อนการผลิต เพราะความ

ไม่แน่นอนของเคร่ืองจกัรเม่ือเปิดเคร่ืองคร้ังแรก มกัตอ้งเสียวตัถุดิบช้ินแรกที่ป้อนเขา้ไป 
2) ลดการสูญเสียผลผลิตที่มกัเกิดจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในระหว่าง

การท างาน 
3) ลดการเสียเวลาที่เกิดจากการซ่อมแซม เพราะตอ้งหยุดเคร่ืองเพื่อซ่อม

หรือปรับแต่งเคร่ืองใหม่ 
4) ลดปัญหาการผลิตต ่ากว่าเป้าหมายที่มีผลมาจากเคร่ืองจกัรมีอัตราเร่ง

ที่ต  ่ากวา่มาตรฐานสภาพการด าเนินงานที่ 
2.3 กิจกรรม 4 เสาหลักของ TPM  

กิจกรรมที่มักจะเลือกในการด าเนินการเพื่อให้ได้รับผลลัพธ์ในเบื้องต้นนั้ น
มีด้วยกัน 4 กิจกรรม ได้แก่ การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง การบ ารุงรักษา
เชิงวางแผน และ การศึกษาและฝึกอบรม 

2.3.1 กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง กิจกรรมที่มีหน้าที่เพื่อลดความสูญเสีย
ที่เกิดขึ้นทั้ง 16 ประการให้เป็น ศูนย ์โดยการใชเ้คร่ืองมือต่างๆ ไปท าการวิเคราะห์ หาทางแกไ้ข 
และป้องกนัการกลบัมาของปัญหา เคร่ืองมือที่ใชใ้นกิจกรรมน้ี คือ 5W+1H, การวิเคราะห์ Why-Why, 
QC 7 Tools, การวิเคราะห์ P-M, QCC เป็นตน้ การเลือกใชเ้คร่ืองมือต่างๆ ขึ้นอยูก่บัความซับซ้อน
ของปัญหา เหมือนกบัการรับยาใหต้รงกบัโรคนั้นเอง ดงันั้นเราตอ้งรู้จกักบัชนิดของความสูญเสียก่อน 

2.3.2 กิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง เป็นกิจกรรมหลกั ที่เป็นเอกลกัษณ์
ของ TPM หลกัการของการบ ารุงรักษา หากมองผิวเผิน อาจมองว่าเป็นเพียง การเปล่ียนพนักงาน
เดินเคร่ืองใหเ้ป็นผูท้ี่สามารถตรวจสอบเคร่ืองจกัรได ้แต่แทท้ี่จริงแลว้ไม่ใช่เท่านั้นแต่เป็นการเปล่ียนแปลง
สภาพการเป็นเจา้ของ จากที่เคร่ืองจกัรของโรงงาน เป็นเคร่ืองจกัรของฉัน เคร่ืองจกัรน้ีเป็นเคร่ืองจกัร 
ที่ตอ้งไม่มีความเส่ือมสภาพ เป็นเคร่ืองจกัรที่ไม่ผลิตของเสีย เป็นเคร่ืองจกัรที่ไม่เสีย นั้นคือหัวใจ
ของการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองการท าการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองลกัษณะเฉพาะอยา่งหน่ึงของ TPM 
ก็คือ การบ ารุงรักษาที่มุ่งเน้นให้ผูใ้ชเ้คร่ืองจกัรมีส่วนร่วมในกิจกรรมการบ ารุงรักษาโดยเฉพาะ
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การดูแลรักษาเคร่ืองจกัรที่ตนเองใช ้ไม่ปล่อยใหเ้ป็นหนา้ที่ของฝ่ายซ่อมบ ารุงเท่านั้น การบ ารุงรักษา
ดว้ยตนเองเป็นการท ากิจกรรมบ ารุงรักษาในลกัษณะของกิจกรรมกลุ่มยอ่ย โดยแต่ละกลุ่มมีหน้าที่
ดูแลรักษาเคร่ืองจกัรของตนเอง โดยกิจกรรมดงักล่าวมีดงัต่อไปน้ี 

1) การจดัท ามาตรฐานการปฏิบติังานที่ถูกตอ้ง (การป้องกนัความผิดพลาด
จากผูป้ฏิบตัิงาน) 

2) การปรับปรุงสภาพการใช้งานระดับพื้นฐาน (การจดัการหล่อลื่น 
การท าใหเ้กิดความสะอาด การตรวจสอบขนัแน่น การแกไ้ขจุดที่ช ารุดขั้นตน้) 

3) การปรับแต่งเคร่ืองจกัร (การปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัรเบื้องตน้ การปรับแต่ง
เคร่ืองจกัรใหมี้ความเที่ยงตรง เพือ่ใหช้ิ้นงานออกมาตรงความตอ้งการและมีคุณภาพ) 

4) การการพยากรณ์สภาพในอนาคต และการตรวจจบัความผิดปกติ 
(การคาดการณ์ความเสียหายและท าการป้องกนัความเสียหายที่อาจจะเกิดขึ้น) 

5) การวดัความเส่ือมสภาพ 
6) การตรวจสอบประจ าวนั 
7) การตรวจสอบตามคาบเวลา 
8) กิจกรรมเพือ่ฟ้ืนฟูความเส่ือมสภาพ 
9) การปรับปรุงเล็กๆ นอ้ยๆ ทัว่ไป (การแกไ้ขส่ิงผิดปกติ การเปล่ียนช้ินส่วน

เท่าที่ท  าได ้โดยไม่จ าเป็นตอ้งรอช่างแต่เพยีงฝ่ายเดียว 
10) รายงานความความเสียหายและผิดปกติอยา่งรวดเร็วให้กบัฝ่ายซ่อมบ ารุง 

ใหค้วามร่วมมือและช่วยเหลือในการซ่อมแซมเคร่ืองจกัรของฝ่ายซ่อมบ ารุง 
ทั้ งหมดน้ีเป็นการป้องกันความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจักรที่เกิดจาก

การใช้งานเคร่ืองจกัร โดยการท าความสะอาด การขนัแน่น การหล่อล่ืน การตรวจสอบประจ าวนั 
การตรวจสอบตามช่วงเวลา โดยบางจุดผูใ้ชเ้คร่ืองตอ้งมีหน้าที่ดูแลความเส่ือมสภาพดว้ยตนเอง 
แต่ส าหรับจุดส าคญั ก็ยงัคงเป็นหนา้ที่ของฝ่ายซ่อมบ ารุง 

บทบาทของฝ่ายซ่อมบ ารุงกบักิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง ซ่ึงตามหน้าที่เดิม
ของฝ่ายซ่อมบ ารุงก็คือ การใชค้วามรู้ความสามารถที่มีมากกว่าผูใ้ชเ้คร่ือง ในบ ารุงรักษาเชิงแกไ้ข 
การบ ารุงรักษาตามแผนงาน การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั การวดัความเส่ือมสภาพ และป้องก ัน
ความเส่ือมสภาพ การให้ความรู้ผูใ้ชเ้คร่ืองจกัรในกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองเพื่อป้องกนั
ความเส่ือมสภาพของเคร่ืองจกัรเป็นส่ิงส าคญั แต่การป้องกนัความเส่ือมสภาพดงักล่าวของผูใ้ชเ้คร่ือง
จะเป็นไปได้ก็ต่อเม่ือได้รับการช่วยเหลือและช้ีน าที่เหมาะสมจากฝ่ายซ่อมบ ารุง โดยเฉพาะ
ในเร่ืองต่างๆ ดงัต่อไปน้ี 
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1) ให้ความรู้ แนะน า เกี่ยวกับหน้าที่และช้ินส่วนต่างๆของเคร่ืองจกัร 
การใหค้วามรู้เก่ียวกบัช้ินส่วนที่มีความซบัซอ้น เกินกวา่ผูใ้ชง้านเคร่ืองจะถอดเองได ้

2) ใหค้วามรู้ ช้ีแนะ เก่ียวกบัการเก่ียวกบัจุดยดึต่างๆของเคร่ืองจกัร 
3) ใหค้วามรู้ แนะน า ใหค้วามรู้เก่ียวกบัวธีิการตรวจสอบ ใหค้วามรู้เก่ียวกบั

วธีิการหล่อล่ืน การใชส้ารหล่อล่ืน ต าแหน่งที่ตอ้งหล่อล่ืน ช่วงเวลาที่ตอ้งหล่อล่ืน 
4) ให้การตอบสนองที่รวดเร็ว หลังจากได้รับแจง้เก่ียวกับความผิดปกติ

จากผูใ้ชเ้คร่ือง ให้ความช่วยเหลือทางดา้นเทคโนโลย ีการปรับปรุงวิธีการตรวจจบัความผิดปกติ 
ในการท ากิจกรรมดงักล่าวของฝ่ายซ่อมบ ารุง ตอ้งอยูบ่นพื้นฐานของทศันคติในการท างานร่วมกนั
กบัผูใ้ชเ้คร่ือง 

นอกจากนั้ นฝ่ายซ่อมบ า รุงยงัมีกิจกรรมที่ต ้องด าเนินการดังต่อไปน้ี 
วิจัยและพฒันาเทคโนโลยกีารบ ารุงรักษาและจดัท ามาตรฐานการบ ารุงรักษา บนัทึกขอ้มูลการบ ารุง 
รักษาเพื่อน ามาเป็นฐานขอ้มูลทางดา้นการบ ารุงรักษา ท าการคน้ควา้หาวิธีวิเคราะห์ความเสียหาย
ของเคร่ืองจกัรและวเิคราะห์การเกิดอุบติัเหตุเพือ่หาทางป้องกนัต่อไป ประสานกบัฝ่ายวิจยัและพฒันา
ในการออกแบบเคร่ืองจกัรอุปกรณ์โดยค านึงถึงการบ ารุงรักษา การควบคุมอะไหล่ อุปกรณ์ช่วย
ในการผลิต และขอ้มูลทางดา้นเทคโนโลย ี(ธานี อ่วมออ้, 2547) 

2.3.3 การวางแผนการบ ารุงรักษา (Planned maintenance) ตอ้งท าการวางแผน 
การบ ารุงรักษาใหก้บั เคร่ืองจกัรเพือ่ให้เคร่ืองจกัรไม่เสีย ตอ้งท าใหค้่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษาต ่าที่สุด 

1) แผน PM ตามระยะเวลา (Time-based Preventive Maintenance) ในการ
ก าหนดแผน PM โดยใช้เวลาเป็นตวัก าหนดเพื่อท านายสภาพ และคุณสมบตัิของเคร่ืองจกัร 
ซ่ึงในกรณีแรก จะใช้ในการเขา้ไปท ากิจกรรมกับช้ินส่วนที่มีความส าคญัต่อเคร่ืองจกัรมากๆ 
ซ่ึงชิ้นส่วนตวันั้นของเคร่ืองจกัรมีผลกระทบรุนแรงต่อเคร่ืองจกัรมากๆ หากช้ินส่วนน้ีเกิดความ
เสียหาย จะส่งผลกระทบต่อเคร่ืองจกัร และการผลิตของโรงงาน หรือส าหรับโรงงานที่เดินเคร่ืองจกัร 
ที่มีระยะเวลาที่แน่นอนตลอด เช่นมีป้ัม 1 ตวั ในระยะเวลา 1 ปี ป้ัมอาจจะมีการใชง้านตลอด 6,570 ชม. 
(ใชง้าน 3 เดือน หยดุ 1 เดือน; ตลอด 24 ชม) ก็สามารถก าหนดช่วงเวลาเขา้ไปเปล่ียนถ่ายน ้ ามนัหล่อล่ืน
ทุกๆ 6 เดือน เป็นตน้ 

2) แผน PM ตามปริมาณการใช้งาน (Usage-based Preventive Maintenance) 
ในการก าหนดแผน PM ตามลกัษณะปริมาณการใชง้านจะ “ช้ีชดัมากกว่า” แบบแผน PM ที่ก  าหนด
ตามระยะเวลา เพราะสภาพและคุณสมบติัของช้ินส่วนเคร่ืองจกัร รวมถึงช้ินส่วนส้ินเปลืองต่างๆ 
(Consume part) จะสามารถท านายไดแ้ม่นย  ากวา่ ยกตวัอยา่งเช่นก าหนดเป็นแผนว่า เราจะเขา้ไปท า
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กิจกรรมของเคร่ืองจกัรทุกๆ การใชง้าน ก่ี ชม. ที่ใชง้านเคร่ืองจกัรจริงๆ ,ตามจ านวนคร้ัง (Cycle), 
หรือ ระยะทางที่ใชง้าน 

3) ความเหมาะสม และ ข้อจ ากัด ของงาน Preventive Maintenance ลกัษณะ
ของความเสียหายของช้ินส่วน สามารถป้องกันได้ด้วยการซ่อมและบ ารุงรักษาปกติ ลักษณะ
ความเสียหาย แปรผนัตรงตามการใช้งาน ช้ินส่วนอุปกรณ์มีความส าคญัต่อเคร่ืองจกัรมาก 
เป็นความเสียหายแบบสุ่ม (Random failure mode) ; การพงัไม่ขึ้นอยูก่บัเวลา ใช้ๆ  งานอยูไ่ปอาจจะ
เสียไดเ้ลย หรืออาจจะใชง้านไดน้านซ่ึงคาดเดาไม่ได ้เช่น บอร์ดอิเล็กทรอนิกส์ เป็นตน้ อุปกรณ์
ที่ไม่ไดม้ีความส าคญั หรือผลกระทบต่อโรงงาน (ประมาณว่า ค่าการบ ารุงรักษาในการท า PM 
แพงกวา่ ซ่อม หรือซ้ือใหม่) 

2.3.4 การให้การศึกษาและฝึกอบรม (Training and education) ถา้ตอ้งการเคร่ืองจกัร
ที่มีประสิทธิภาพสูงเราสามารถที่จะหาซ้ือ เขา้มาติดตั้งก็ใชง้านได ้หากตอ้งการระบบการควบคุม
การผลิตที่ดี ก็สามารถหาไดจ้ากโปรแกรมคอมพวิเตอร์ ช่วยในการบริหารจดัการได ้แต่เราไม่สามารถ
รักษาส่ิงต่างๆ เหล่าน้ีไวไ้ด ้หากเราไม่มีคนที่มีความสามารถ ดงันั้นเราจึงตอ้งท าการพฒันาคน 
ให้มีความสามารถ และรักในการปรับปรุงงานอยูต่ลอดเวลาหัวใจของการพฒันาคนคือการให้ความรู้ 
ตอ้งเป็นการใหค้วามรู้ที่ตอ้งการในเวลาที่ตอ้งใชค้วามรู้นั้นๆ 
 

3. แนวคดิการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลติด้วยแนวคดิ ECRS 
 

หลกัการ ECRS ประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดั
ใหม่(Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ ที่สามารถใชล้ดความสูญเสีย
หรือ MUDA ในเบื้องตน้ไดเ้ป็นอยา่งดี อีกทั้งเพื่อความสะดวกในการวิเคราะห์ความสูญเสียดว้ย
หลกัการ ECRS การลดความสูญเสียในการผลิตเป็นส่ิงส าคญัที่ตอ้งเร่งด าเนินการอย่างรีบด่วน
เพราะความสูญเสียจะท าใหต้น้ทุนสินคา้เพิม่สูงขึ้น หากสามารถลดความสูญเสียลงไดก้็จะส่งผลให้
ประหยดัตน้ทุนการผลิตลงดว้ย อีกทั้งยงัช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัให้สูงขึ้นแนวทาง 
การลดความสูญเสียดว้ยหลกัการ ECRS เป็นดงัน้ี (พรรณี หอมทอง, 2556) 

3.1 การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาขั้นตอนการผลิตที่ไม่จ  าเป็นและไม่
เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ แลว้ก าจดัขั้นตอนการผลิตที่ไม่จ  าเป็นออกไป รวมทั้งการก าจดัความ
สูญเสียทั้ง 7 ประการ คือ การผลิตเกินจ าเป็น การเก็บวสัดุคงคลงั การขนส่ง การเคล่ือนไหว การผลิต
มากขั้นตอน การรอคอย และการผลิตของเสีย การก าจดัเป็นวิธีการที่มีประสิทธิผลสูงสุดในการ
ปรับปรุงงาน 
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3.2 การรวมกัน (Combine)  หมายถึง การรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลง
โดยพิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการผลิตให้เหลือน้อยลงไดห้รือไม่ ถา้ลดขั้นตอนการผลิต
ให้เหลือนอ้ยลงก็จะสามารถลดระยะทางการเคล่ือนที่ท  าใหใ้ชเ้วลาในการผลิตนอ้ยลง 

3.3 การจัดใหม่ (Rearrange) หมายถึง การจดัล าดบัการผลิตใหม่โดยการโยกยา้ยสับเปล่ียน
ขั้นตอนการผลิตใหเ้หมาะสมเพือ่ลดการเคล่ือนที่เกินจ าเป็นหรือลดการรอคอยและอาจจะสามารถ
รวมขั้นตอนการผลิตบางส่วนเขา้ดว้ยกนัได ้

3.4 การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงวิธีการท างานให้สะดวกและง่ายขึ้น
โดยอาจจะออกแบบ Jig หรือ Fixture มาช่วยเพื่อให้การท างานสะดวกและแม่นย  า ซ่ึงจะสามารถ
ลดของเสียลงไดเ้พราะเป็นการลดการเคล่ือนที่และลดการท างานที่ไม่จ  าเป็น  
 

4. แนวคดิหลกัการของวงจรคุณภาพ (PDCA)  
 

แนวคิดเก่ียวกบัวงจร PDCA เร่ิมขึ้นเป็นคร้ังแรกโดยนักสถิติ Walter Shewhart ซ่ึงได้
พฒันาจากการควบคุมกระบวนการเชิงสถิติที่ Bell Laboratories ในสหรัฐอเมริกา เม่ือทศวรรษ 1930 
ในระยะเร่ิมแรก วงจรดงักล่าวเป็นที่รู้จกักนัในช่ือ วงจร Shewhart จนกระทัง่ทศวรรษที่ 1950 
ไดม้ีการเผยแพร่อยา่งกวา้งขวางโดย W. Edwards Deming ปรมาจารยท์างดา้นการบริหารคุณภาพ 
หลายคนจึงเรียกวงจรน้ีว่า วงจร Deming เม่ือเร่ิมแรก Deming ได้เน้นถึงความสัมพนัธ์ 4 ฝ่าย 
ในการด าเนินธุรกิจเพื่อให้ไดม้าซ่ึงคุณภาพ และความพึงพอใจของลูกคา้ซ่ึงไดแ้ก่ ฝ่ายออกแบบ 
ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย และฝ่ายวิจยั ความสัมพนัธ์ของทั้ง 4 ฝ่ายนั้น จะตอ้งด าเนินไปอยา่งต่อเน่ือง 
เพื่อยกระดับคุณภาพของสินค้าตามความต้องการของลูกค ้าที่เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา 
โดยให้ถือว่าคุณภาพจะตอ้งมาก่อนส่ิงอ่ืนใด ต่อมาแนวคิดเก่ียวกบักบัวงจร Deming ไดถู้กดดัแปลง 
ให้เขา้กับวงจรการบริหาร ซ่ึงประกอบด้วย ขั้นตอนการวางแผน ขั้นตอนการปฏิบตัิ ขั้นตอน
การตรวจสอบ และขั้นตอนการด าเนินการให้เหมาะสม (ซ่ึงในระยะเร่ิมแรกหมายถึงการปรับปรุง
แกไ้ข) แต่ยงัไม่สามารถใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล เพราะแต่ละขั้นตอนถูกมอบหมายให้เป็นหน้าที่
รับผิดชอบของแต่ละฝ่ายขณะที่ฝ่ายบริหารก าหนดแผนงานและตั้งเป้าหมายส าหรับพนักงาน 
พนกังานก็ตอ้งลงมือปฏิบติัใหบ้รรลุตามเป้าหมายที่ฝ่ายบริหารไดก้ าหนดขึ้น ในขณะที่ผูต้รวจสอบ
คอยตรวจสอบผลการปฏิบตัิงานของพนกังานเป็นระยะๆ และรายงานผลให้ผูบ้ริหารทราบหากการ
ปฏิบติังานมีความผดิพลาดหรือเบี่ยงเบนไปจากเป้าหมายก็จะไดแ้กไ้ขไดท้นัที พนักงานที่สามารถ
ปฏิบติังานไดต้ามเป้าหมายก็จะไดร้างวลัเป็นการตอบแทน แต่ถา้ไม่สามารถท าไดต้ามเป้าหมาย
ก็จะถูกประเมินผลการปฏิบติังานการด าเนินงานในลักษณะน้ีจะเห็นได้ว่าค่อนขา้งแข็งกระด้าง 
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นอกจากผูบ้ริหารจะไม่ประเมินศักยภาพของพนักงานซ่ึงเป็นผูท้ี่ รู้ดีที่สุดเก่ียวกับกระบวนการ
ท างานแลว้ ยงัขาดวิสัยทศัน์ที่ดีในเร่ืองของการประสานงานภายในหน่วยงาน โดยเฉพาะอยา่งยิ่ง
การให้พนักงานมีส่วนร่วมในขั้นตอนการวางแผนและแกไ้ขปรับปรุงให้ดีขึ้น อยา่งไรก็ตามวงจร 
Deming ไดพ้ฒันาไปในทิศทางที่นุ่มนวลขึ้น ในประเทศญี่ปุ่ นซ่ึงไดใ้ห้ความส าคญักบัพื้นฐาน
การบริหารงาน 2 อย่างนั่นก็คือ การส่ือสารและความร่วมมือร่วมใจจากทุกคนในหน่วยงาน 
โดยผูบ้ริหารยงัคงเป็นผูก้  าหนดแผนงาน แต่จะส่ือสารผ่านช่องทางหัวหน้างานและพนักงาน
ตามล าดบัขั้นเป้าหมายถูกก าหนดขึ้นตามความเหมาะสมเป็นไปได ้การใชว้งจร PDCA ซ่ึงประกอบดว้ย 
วางแผน (Plan) ปฏิบตัิ (Do) ตรวจสอบ (Check) และ การด าเนินการให้เหมาะสม (Act) เพื่อการ
ปรับปรุงงานอย่างต่อเน่ือง ทุกคร้ังที่วงจรหมุนครบรอบก็จะเป็นแรงส่งให้หมุนในรอบต่อไป 
วธีิการใหม่ๆ ที่ท  าใหเ้กิดการปรับปรุงก็จะถูกจดัท าเป็นมาตรฐานการท างาน ซ่ึงจะท าให้การท างาน
มีการพฒันาอยา่งไม่ส้ินสุด เราอาจเร่ิมดว้ยการปรับปรุงเล็กๆ นอ้ยๆ ก่อนที่จะกา้วไปสู่การปรับปรุง
ที่มีความซบัซอ้นมากยิง่ขึ้น วงจร PDCA สามารถประยกุตใ์ชไ้ดก้บัทุกเร่ือง นับตั้งแต่กิจกรรมส่วนตวั 
เช่น การปรุงอาหาร การเดินทางไปท างานในแต่ละวนั การตั้งเป้าหมายชีวติ การด าเนินงานในระดบั 
บริษทั จนกระทั้งในระดับสถาบนัการศึกษา หรือที่น ามาใช้ในระบบประกันคุณภาพการศึกษา 
โครงสร้างของวงจร PDCA ขั้นตอนทั้ง 4 ขั้นตอนของวงจร PDCA ประกอบดว้ย การวางแผน
อยา่งรอบคอบ เพื่อการปฏิบติัอยา่งค่อยเป็นค่อยไป แลว้จึงตรวจสอบผลที่เกิดขึ้น วิธีการปฏิบติั
ใดมีประสิทธิผลที่สุด ก็จะจดัให้เป็นมาตรฐาน หากไม่สามารถบรรลุเป้าหมายไดก้็ตอ้งมองหา
วธีิการปฏิบติัใหม่หรือใชค้วามพยายามใหม้ากขึ้นกวา่เดิม 

1) ขั้นตอนการวางแผน (Plan) ขั้นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการก าหนดกรอบหัวขอ้
ที่ตอ้งการปรับปรุงเปล่ียนแปลง ซ่ึงรวมถึงการพฒันาส่ิงใหม่ๆ การแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการ
ปฏิบติังาน ฯลฯ พร้อมกบัพจิารณาวา่มีความจ าเป็นตอ้งใชข้อ้มูลใดบา้งเพือ่การปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้น 
โดยระบุวิธีการเก็บขอ้มูลให้ชดัเจน นอกจากน้ีจะตอ้งวิเคราะห์ขอ้มูลที่รวบรวมได้ แลว้ก าหนด
ทางเลือกในการปรับปรุงเปล่ียนแปลงดงักล่าว การวางแผนยงัช่วยให้เราสามารถคาดการณ์ส่ิงที่เกิดขึ้น
ในอนาคต และช่วยลดความสูญเสียต่างๆ ที่อาจเกิดขึ้นได้ ทั้งในด้านแรงงาน วตัถุดิบ ชั่วโมง
การท างาน เงิน เวลา ฯลฯ โดยสรุปแลว้ การวางแผนช่วยให้รับรู้สภาพปัจจุบนั พร้อมกบัก าหนด
สภาพที่ตอ้งการให้เกิดขึ้นในอนาคต ดว้ยการผสานประสบการณ์ ความรู้ และทกัษะอย่างลงตวั 
โดยทัว่ไปการวางแผนมีอยูด่ว้ยกนั 2 ประเภทหลกัๆ ดงัน้ี  

ประเภทที่ 1 การวางแผนเพือ่อนาคต เป็นการวางแผนส าหรับส่ิงที่จะเกิดขึ้นในอนาคต
หรือก าลงัจะเกิดขึ้น บางอยา่งเราไม่สามารถควบคุมส่ิงนั้นไดเ้ลย แต่เป็นการเตรียมความพร้อม
ของเราส าหรับส่ิงนั้น  
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ประเภทที่ 2 การวางแผนเพือ่การปรับปรุงเปล่ียนแปลง เป็นการวางแผนเพื่อเปล่ียนแปลง
สภาพที่เกิดขึ้นในปัจจุบนัเพือ่สภาพที่ดีขึ้น ซ่ึงเราสามารถควบคุมผลที่เกิดในอนาคตไดด้ว้ยการเร่ิมตน้
เปล่ียนแปลงตั้งแต่ปัจจุบนั 

2) ขั้นตอนการปฏิบติั (Do) ขั้นตอนการปฏิบติั คือ การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลง
ตามทางเลือกที่ไดก้  าหนดไวใ้นขั้นตอนการวางแผนในขั้นน้ีตอ้งตรวจสอบระหว่างการปฏิบติั
ด้วยว่าได้ด าเนินไปในทิศทางที่ตั้งใจหรือไม่ พร้อมกับส่ือสารให้ผูท้ี ่เกี่ยวขอ้งรับทราบด้วย 
เราไม่ควรปล่อยใหถึ้งวนิาทีสุดทา้ย เพือ่ดูความคืบหนา้ที่เกิดขึ้น หากเป็นการปรับปรุงในหน่วยงาน
ผูบ้ริหารย่อมตอ้งการทราบความคืบหน้าอย่างแน่นอน เพื่อจะได้มั่นใจว่าโครงการปรับปรุง
เกิดความผดิพลาดนอ้ยที่สุด 

3) ขั้นตอนการตรวจสอบ (Check) ขั้นตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลที่ไดรั้บ
จากการปรับปรุงเปล่ียนแปลงแต่ขั้นตอนน้ีมกัจะถูกมองขา้มเสมอการตรวจสอบท าให้เราทราบว่า
การปฏิบติัในขั้นที่สองสามารถบรรลุเป้าหมายหรือวตัถุประสงคท์ี่ไดก้  าหนดไวห้รือไม่ส่ิงส าคญั
ก็คือ เราตอ้งรู้ว่าจะตรวจสอบอะไรบา้งและบ่อยคร้ังแค่ไหน ขอ้มูลที่ไดจ้ากการตรวจสอบจะเป็น
ประโยชน์ส าหรับขั้นตอนถดัไป 

4) ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสม (Act) ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสม
จะพิจารณาผลที่ได้จากการตรวจสอบ ซ่ึงมีอยู่ 2 กรณี คือ ผลที่เกิดขึ้นเป็นไปตามแผนที่วางไว ้
หรือไม่เป็นไปตามแผนที่วางไว ้หากเป็นกรณีแรกก็ให้น าแนวทางหรือกระบวนการปฏิบติันั้น
มาจดัท าใหเ้ป็นมาตรฐาน พร้อมทั้งหาวธีิการที่จะปรับปรุงใหดี้ยิง่ขึ้นไปอีก ซ่ึงอาจหมายถึงสามารถ
บรรลุเป้ าหมายไดเ้ร็วกว่าเดิม หรือเสียค่าใชจ่้ายน้อยกว่าเดิมหรือท าให้คุณภาพดียิง่ขึ้นก็ไดแ้ต่ถ้า
หากเป็นกรณีที่สองซ่ึงก็คือผลที่ไดไ้ม่บรรลุวตัถุประสงคต์ามแผนที่วางไว ้เราควรน าขอ้มูลที่รวบรวมไว้
มาวิเคราะห์และพิจารณาว่าควรจะด าเนินการอยา่งไรต่อไปหรือมองหาทางเลือกใหม่ที่น่าจะเป็น 
ไปได ้ใชค้วามพยายามใหม้ากขึ้นกวา่เดิม ขอความช่วยเหลือจากผูรู้้ เปล่ียนเป้าหมายใหม่ การวางแผน
การด าเนินงานเราตอ้งก าหนดเป้าหมายที่ตอ้งการบรรลุผลส าเร็จ อาจจะเป็นเป้าหมายระยะสั้น 
หรือเป้าหมายระยะยาวก็ไดแ้ต่เป้าหมายที่ดีจะตอ้งมีความชดัเจน สามารถวดัผลไดเ้ป็นที่ยอมรับ
ของผูป้ฏิบติังาน ท าจริงได ้และมีกรอบเวลาก าหนด (จิตรา พึ่งพานิช, 2555)  

การจดัการอยา่งมีคุณภาพเป็นกระบวนการที่ด  าเนินการต่อเน่ืองเพื่อให้เกิดผลผลิต
และบริการที่มีคุณภาพดีขึ้น โดยหลักการที่เรียกว่า วงจรคุณภาพ (PDCA) หรือวงจรเดมมิ่ง 
ซ่ึงประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน คือ การวางแผน การปฏิบติัตามแผน การตรวจสอบ และการปรับปรุง
แกไ้ขดงัน้ี การวางแผน (Plan) คือ ก าหนดสาเหตุของปัญหา จากนั้นวางแผนเพื่อการเปล่ียนแปลง
หรือทดสอบเพือ่การปรับปรุงให้ดีขึ้น การปฏิบตัิตาแผน (Do) คือ การปฏิบตัิตามแผนหรือทดลอง
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ปฏิบตัิเป็นการน าร่องในส่วนยอ่ย การตรวจสอบ (Check) คือ ตรวจสอบเพื่อทราบว่าบรรลุผล
ตามแผนหรือหากมีส่ิงใดที่ท  าผิดพลาดหรือได้เรียนรู้อะไรมาแล้วบา้ง การปรับปรุงแก้ไข (Act) 
คือ ยอมรับการเปล่ียนแปลง หากบรรลุผลเป็นที่น่าพอใจหรือหากผลการปฏิบติัไม่เป็นไปตามแผน 
ใหท้  าซ ้ าวงจรโดยใชก้ารเรียนรู้จากการกระท าในวงจรที่ไดป้ฏิบติัไปแลว้แมว้่าวงจรคุณภาพจะเป็น
กระบวนการที่ต่อเน่ืองแต่สามารถเร่ิมตน้จากขั้นตอนใดก็ไดข้ึ้นอยูก่บัปัญหาและขั้นตอนการท างาน
หรือจะเร่ิมจากการตรวจสอบสภาพความตอ้งการเปรียบเทียบกบัสภาพที่เป็นจริงจะท าให้ไดข้อ้สรุปว่า
จะตอ้งด าเนินการอยา่งไรในการแกไ้ขปัญหาเพือ่ใหเ้กิดการปรับเปล่ียนไปตามเป้าหมายที่วางไว ้ 
 

5. ระบบการผลติน า้มนัพืชของโรงงานผลติน า้มนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี 
 

ระบบการผลิตน ้ ามันพืช ด้วยวตัถุดิบจากน ้ ามันปาล์มดิบ เพื่อให้น ้ ามันส าหรับ
การประกอบอาหาร ประกอบดว้ยระบบยอ่ยแยกออกเป็น 6 ระบบ ไดแ้ก่ 

5.1 ระบบผลิตความร้อน เป็นหมอ้ไอน ้ า (Boilers) โดยใชน้ ้ ามนัเตาเป็นเช้ือเพลิง ท าหน้าที่
ผลิตไอน ้ าแรงดนัสูง ความดนั 70 bar เพือ่ส่งไปยงัสร้างความร้อนใหก้บัระบบการกลัน่น ้ ามนัปาลม์ดิบ 

5.2 ระบบฟอกสีและดูดกลิ่น เป็นถงัโลหะมีในพดักวนอยูภ่ายใน โดยจะเติมน ้ ามนัปาล์มดิบ
และแป้งฟอกสีลงไปกวนผสมกนั หลงัจากกวนจนไดเ้วลาที่ก  าหนด ก็จะมีการดูดน ้ ามันออกจาก
แท่นกรอง และถ่ายแป้งกรองออกจากกน้แท่น 

5.3 ระบบการกลั่นและควบแน่น มีลกัษณะเป็นหอกลัน่สูง 27 เมตร ภายในหอกลัน่
จะมีถาดเป็นชั้นๆ ด้านล่างสุดจะเป็นจุดให้ความร้อนแก่น ้ ามนัปาล์มดิบ เม่ือน ้ ามันระเหยขึ้นไป
ในแต่ละชั้น จะมีการระบายความร้อนออกด้วยน ้ า ท  าให้น ้ ามันเกิดการกลั่นตวั ตามถาดต่างๆ 
โดยแต่ละถาดจะมีท่อใหน้ ้ ามนัที่กลัน่ตวัแลว้ไหลลงไปยงัถงัพกั และสูบน ้ ามนัส่งต่อไปยงัระบบแยกไข 

5.4 ระบบสุญญากาศ หรือระบบแวคคั่ม เป็นระบบที่ท  าหน้าที่ดึงอากาศและความช้ืน
ออกจากระบบหอกลัน่ ผลจากการท าใหเ้กิดสุญญากาศ ท าให้น ้ ามนัมีจุดเดือดต ่าลงและระเหยยากขึ้น 
ลดการใชพ้ลงังานในการผลิต โดยระบบแวคคัม่จะติดตั้งอยูท่ี่หัวหอกลัน่ เรียกว่า อีเจ็คเคอร์ (ejector) 
เป็นลกัษณะปากแตร ท างานดว้ยไอน ้ า สามารถท าแวคคัม่ไดสู้งสุด -760 มิลลิเมตรปรอท (mm.Hg) 

5.5 ระบบระบายความร้อน เป็นจุดระบายความร้อนของระบบผลิต โดยมีลกัษณะ
เป็นหอระบายความร้อนของน ้ า (Cooling Tower) โดยมีหน้าที่ลดอุณหภูมิน ้ าหล่อเยน็ลง หลกัการ
ท างาน คือการเวยีนน ้ าผ่านไปตามเซลระบายความร้อน (Cell) และใชพ้ดัลมดูดอากาศไปแลกเปล่ียน
ความร้อนกบัน ้ า เพือ่ใหน้ ้ ามีอุณหภูมิลดลง 
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5.6 ระบบแยกไข ประกอบเคร่ืองจกัรสองส่วนคือ 1 ถงัตกผลึก จะเป็นถงัทรงกระบอก
สูง 20 เมตร ขา้งในมีใบกวนและมีระบบท าความเยน็รอบๆ ถงั โดยจะลดอุณหภูมิน ้ ามนัในถงัให้
เหลือ 17 องสาเซลเซียส น ้ ามนัจะเกิดการเป็นไข และท าการป๊ัมไปเขา้เคร่ืองเมมเบรน (membrane) 
ซ่ึงมีแผน่กรองท าจากผา้ที่มีความละเอียด 1 ไมครอน เม่ืออดัน ้ ามนัผ่านแผ่นกรอง ไขมนัจะติดอยู่
ตามผา้กรอง ส่วนน ้ ามันบริโภค ก็จะผ่านเคร่ืองกรองไปเขา้ถังพกั เพื่อบรรจุขวดหรือภาชนะ
ส่งจ าหน่ายใหลู้กคา้ต่อไป 

 

 
 

ภาพที่ 2.1 ระบบการผลิตน ้ ามนัพชืจากน ้ ามนัปาลม์ดิบ 
 

ที่มา: www.patumvgetableoil.co.th 
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6. งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
 

ณรงค ์ตั้งระดมสิน (2547) ศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร
โดยการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง ผลจากการศึกษาพบว่าเคร่ืองจกัรที่มีความส าคญัมากที่สุดคือ 
เคร่ืองตดัเหล็กมว้น S41 เน่ืองจากผลการผลิตที่ออกมาจากเคร่ืองน้ีจะเขา้ไปยงัเคร่ืองจกัรอ่ืนๆ 
ภายในโรงงานคิดเป็น 90% ของน ้ าหนักทั้งหมด รองลงไปคือเคร่ืองตดัเหล็ก L61 และ L41 
ก่อนการปรับปรุงโรงงานใชร้ะบบซ่อมเคร่ืองจกัรเม่ือเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown maintenance) 
โดยอยูใ่นความรับผดิชอบของฝ่ายซ่อมบ ารุง สาเหตุหลกัที่ท  าให้ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร
ของโรงงานแห่งน้ีมีค่าต  ่าเน่ืองมาจากพนักงานฝ่ายผลิตใช้เคร่ืองไม่ถูกต้อง ขาดความเข ้าใจ
ในการตั้งเคร่ือง พนักงานไม่สนใจในการบ ารุงรักษา ไม่มีมาตรฐานในการบ ารุงรักษา และขาด
การตรวจเช็คประจ าวนัแนวทางในการปรับปรุงในโรงงานแห่งน้ีคือ (1) ท  าความเขา้ใจกบัผูบ้ริหาร
ในการน าระบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเองมาใช้ (2) อบรมให้กบัพนักงานที่เก่ียวขอ้ง (3) ก าหนด
ความส าคญัของเคร่ืองจกัร (4) ก าหนดความรับผิดชอบในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (5) จดัท าคู่มือ
การบ ารุงรักษา (6) จดัท าใบตรวจสอบ ภายหลงัจากไดน้ าระบบมาใชเ้ป็นระยะเวลาประมาณ 4 เดือน 
ผูศ้ึกษาไดป้ระเมินดว้ยผลดชันีประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรซ่ึงเพิ่มขึ้นจาก 64.98% เป็น 70.25% 
หรือเพิม่ขึ้น 5.27%  

กาญจนา จิตรจุน (2550) วิจยัเก่ียวกบั การลดเวลาสูญเสียในการผลิตโดยวิธีการบ ารุงรักษา 
เชิงป้องกนับนพื้นฐานทฤษฎีความน่าเช่ือถือ กรณีศึกษาอุตสาหกรรมคอนกรีต งานวิจยัน้ีน าค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) มาเป็นตวัช้ีวดัสมรรถนะ (KPI) ของกระบวนการผลิต โดยใช้หลัก 
การวเิคราะห์ Why – Why ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือตวัหน่ึงของ Quality Maintenance (QM) ใชใ้นการปรับปรุง
แก้ไขปัญหา และใช้หลักการ การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) มาประยุกต์ใช้
ร่วมกบัแผนการตรวจสอบและการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าวนัในการสร้างมาตรฐานป้องกนัปัญหา 
เพื่อเพิ่มค่าการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) จากผลการปรับปรุงท าให้
สามารถลดเวลาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ส่งผลใหค้่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
(OEE) เพิ่มขึ้น อีกทั้งยงัสร้างความร่วมมือของพนักงานโดยสามารถควบคุมดูแลระบบได้อยา่งดี 
และแกปั้ญหาไดอ้ยา่งรวดเร็ว  

สุรชาติ วิชยัดิษฐ, กิตติ เจิดรังษี และสัณห์ชยั กลิ่นพิกุล (2550) ศึกษาการประยกุต์ 
ใชเ้ทคนิค TPM ในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกระบวนการผลิตเคร่ืองดื่มอดัแก๊ส ระบบ
การบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance, TPM) ไดถู้กประยกุต ์
ใชใ้นอุตสาหกรรมเคร่ืองด่ืมอดัแก๊ส เพือ่ลดเวลาหยดุชะงกัของเคร่ืองจกัร และปรับปรุงประสิทธิภาพ
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โดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Efficiency, OEE) การศึกษาน้ีเร่ิมจากการจดักลุ่มเคร่ืองจกัร 
และรวบรวมบนัทึกขอ้มูลการหยุดชะงกัของ เคร่ืองจกัรที่ใช้ในการผลิตเคร่ืองดื่มอ ัดแก๊ส 
บรรจุขวด PET ซ่ึงเป็นระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง ใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิตจ านวน 16 เคร่ือง จากนั้น
ไดพ้ฒันาระบบ TPM ขึ้นตามหลกัการเสาหลกั 8 ประการของระบบ TPM ในการทดลองประยกุตใ์ช้
ระบบ TPM เป็นเวลา 3 เดือน พบวา่ค่า OEEสูงขึ้นเฉล่ีย 21.18% อตัราการหยดุชะงกัของเคร่ืองจกัร
ลดลง 15% นอกจากน้ีค่าเวลาเฉล่ียก่อนเคร่ืองจกัรจะช ารุด (Mean Time between Failures, MTBF) 
หรือเวลาเฉลี่ยที่ใชใ้นการซ่อมเคร่ืองจกัร (Mean Time to Repair, MTTR) ของเคร่ืองจกัรแต่ละ
ตวัสามารถน ามาใชจ้ดักลุ่มเคร่ืองจกัรเพือ่ใชใ้นการจดัท าแผนการบ ารุงรักษาในคร้ังต่อไป  

จิรพฒัน์ เงาประเสริฐวงศ ์และ อภิสิทธ์ิ บุญเกิด (2551) วิจยัการปรับปรุงค่าประสิทธิผล
โดยรวมในโรงงานผลิตมอเตอร์ โดยด าเนินการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในโรงงาน 
ผลิตมอเตอร์ที่ฝ่ายผลิตซ่ึงมีอยูท่ ั้งหมด 6 แผนก ไดแ้ก่ แผนกคอยล์ 1 แผนกคอยล์ 2 แผนกฝา-ฉีด 
แผนกเปลือก แผนกแกน-โรเตอร์ และแผนกประกอบ มีเคร่ืองจักรรวมทั้งหมด 180 เคร่ือง 
มี 17 สายการผลิต และ เก็บขอ้มูลก่อนการปรับปรุง 3 เดือน เดือนตุลาคม-เดือนธันวาคม 2551 
ให้พนักงานในแต่ละสายการผลิต กรอกขอ้มูลผลผลิตแต่ละเคร่ือง และการใช้งานเคร่ืองจกัร
เป็นรายวนั น าขอ้มูลที่ไดม้าด าเนินการหาค่าประสิทธิผลโดยรวมก่อนการปรับปรุง ของแต่ละแผนก 
ไดด้งัน้ี แผนกประกอบได้ 64.33 % แผนกแกน-โรเตอร์ ได้ 66.10 % แผนกคอยล์ 1 ได ้79.70 % 
แผนกคอยล์ 2 ได ้85.11 % แผนกฝา-ฉีด ได ้67.87 % แผนกเปลือก ได้ 88.62 % และ รวมทุกแผนก
จะได้ 75.99 % เม่ือหาสาเหตุของการสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด จากการใชแ้ผนผงัพาเรโต เพื่อแสดง
สาเหตุขอ้บกพร่องและปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น  จึงใชแ้ผนผงักา้งปลาเพื่อหาปัญหาทั้งหมด
ที่มีความเป็นไปได ้ และฝึกอบรมพนักงานบ ารุงรักษากับพนักงานควบคุมเคร่ืองจกัร มีการปรับ
แผนการบ ารุงรักษา และสร้างระบบควบคุมติดตามการบ ารุงรักษา เมื่อด าเนินการตามมาตรการ
ปรับปรุงแลว้ ท าการเก็บขอ้มูลหลงัปรับปรุงเป็นเวลา 3 เดือน ตั้งแต่เดือนมกราคม-เดือนมีนาคม 2552 
หลงัจากนั้นด าเนินการหาค่าประสิทธิผลสรุปไดด้งัน้ี แผนกเปลือก ได้ 95.38 % แผนกคอยล์ 1 
ได ้86.89 % แผนกคอยล์ 2 ได ้93.33 % แผนกประกอบได้ 86.70 % แผนกฝา-ฉีด ได ้87.25 % 
แผนกแกน-โรเตอร์ ได ้85.51 % รวมทุกแผนกจะได ้88.68 % ซ่ึงสามารถเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรได ้12.69 %  

สุพฒัตรา เกษราพงศ์ (2551) ศึกษาการเพิ่มอตัราการผลิตในสายการผลิตหมอ้หุงขา้ว
โดยประยุกต์ใช้เทคนิคการปรับปรุง วิธีการท างานและจัดสมดุลสายการผลิต สายการผลิต
ประกอบด้วย 6 สถานีงานและพบว่าสถานีที่ 2 มี 2 งานย่อยที่เป็นคอขวด คือการทาสีน ้ ามัน
และการขึ้นรูปช้ินงาน จากกการวิเคราะห์พบว่าเกิดจากการจดัอุปกรณ์และพื้นที่การปฏิบติังาน 
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พนกังานมีการเคล่ือนไหวไม่เหมาะสมและขาดการสมดุลของสายการผลิต ท าการปรับปรุงโดยการ
ปรับเปล่ียนต าแหน่งการเคลื่อนที่ การวางอุปกรณ์ และพื้นที่ปฏิบตัิงาน ปรับปรุงวิธีการท างาน
ของพนักงานโดยการหาเวลามาตรฐาน รอบเวลาการผลิต และปรับความสมดุลของสายการผลิต 
ผลท าให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถผลิตหม้อหุงข ้าวได้เพิ ่มขึ้ นจากเดิม 1,099 ใบต่อวนั 
เป็น 1,471 ใบต่อวนั  

พิชญน์นท ์เตมียชาติ (2553) ศึกษาการประยกุตใ์ชก้ารจดัการบ ารุงรักษาเชิงทวีผล
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผูผ้ลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ผลการศึกษา
แสดงให้เห็นว่าสามารถลดการสูญเสียจากการเคลื่อนที่ทั้งหมดในการท าความสะอาดแม่พิมพ์
จากเดิม 31 นาที เหลือ 1 นาที และการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัรก่อนการผลิตจาก 46 นาที 
เหลือ 1 นาที และลดการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรจาก 63.45 นาทีต่อวนั เหลือ 17.06 นาทีต่อวนั 
รวมทั้งสามารถใชก้ารบ ารุงรักษาแบบทวผีลเขา้ไปแกไ้ขความผิดปกติในส่วนต่างๆ ของเคร่ืองจกัร
และลดความสูญเสียจากของเสีย จาก 8,413 ช้ินต่อวนั เป็น 3,414 ช้ินต่อวนั รวมทั้งผลผลิต
ในกระบวนการเพิ่มขึ้นจาก 133,745 ช้ิน เป็น 179,949 ช้ิน ประสิทธิภาพโดยรวมเพิ่มขึ้นจากเดิม 
64.52% เป็น 81.22%  

ชยัณาม เอ้ือประชานนท,์ วิสุทธ์ิ สุนทรกนกพงศ ์และจิระเสกข ์ตรีเมธสุนทร (2554) 
วจิยัเก่ียวกบัปัจจยัที่มีผลต่อประสิทธิภาพในการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมของพนักงาน 
ฝ่ายผลิต นิคมอุตสาหกรรมลาดกระบงั โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษา 1) ระดับประสิทธิภาพ
ของการท า TPM ไดแ้ก่ อตัราการเดินเคร่ือง ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง อตัราคุณภาพ 2) เปรียบเทียบ 
ปัจจยัภายในตวับุคคล ไดแ้ก่ ลกัษณะของพนกังาน ประกอบดว้ย เพศ อาย ุระดบัการศึกษา ระยะเวลา 
ท างานกบับริษทัที่มีต่อประสิทธิภาพของการท า TPM 3) ความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยัภายในตวับุคคล 
ได้แก่ความรู้เก่ียวกับระบบ TPM ของพนักงานและทัศนคติของพนักงานกับประสิทธิภาพ
ของการท า TPM 4) ความสมัพนัธร์ะหวา่งปัจจยัภายนอกตวับุคคล ไดแ้ก่ การไดรั้บการสนับสนุน
จากผูบ้งัคบับญัชา การมีส่วนร่วมของพนักงานและการฝึกอบรมของพนักงานกบัประสิทธิภาพ
ของการท า TPM โดยผูศ้ึกษาไดท้  าการรวบรวมขอ้มูลจากพนักงานฝ่ายผลิตในนิคมอุตสาหกรรม
ลาดกระบงัจ านวน 440 คน เคร่ืองมือที่ใชใ้นการวิจยั คือ แบบสอบถาม ท าการวิเคราะห์ขอ้มูล
โดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป สถิติที่ใชใ้นการวิจยัไดแ้ก่ ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ียเลขคณิต ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
และทดสอบแต่ละสมมติฐานโดยใชก้ารทดสอบค่า t-test การวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว 
(One-way ANOVA) และการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปร (Pearson correlation) มีนัยส าคญั
ทางสถิติที่ระดบั 0.05 ซ่ึงสามารถสรุปผลการวจิยัไดด้งัน้ี 
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1) ระดบัประสิทธิภาพของการท า TPM โดยรวมของพนกังานอยูใ่นระดบัมาก 
2) ผลการเปรียบเทียบปัจจยัภายในตวับุคคล ไดแ้ก่ ลกัษณะของพนักงาน พบว่า เพศ 

และอายทุี่แตกต่างกนัมีประสิทธิภาพในการท า TPM โดยรวมแตกต่างกนั ที่ระดบันัยส าคญั 0.05 
ยกเวน้ ระดบัการศึกษา และระยะเวลาท างานกบับริษทั ที่แตกต่างกนัมีประสิทธิภาพการท า TPM 
ไม่แตกต่างกนั 

3) ผลความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยัภายในตวับุคคลไดแ้ก่ ความรู้เก่ียวกบัระบบ TPM 
ของพนกังานและทศันคติของพนักงานต่อระบบ TPM มีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพในการท า TPM 
เม่ือพิจารณาทั้ง 2 ปัจจยั พบว่า ทศันคติของพนักงานต่อระบบ TPM มีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพ
ในการท า TPM โดยรวมระดบัปานกลางโดยมีความสมัพนัธไ์ปในทิศทางเดียวกนั ที่ระดบันัยส าคญั 
0.01 ส่วนความรู้เก่ียวกบัระบบ TPM โดยรวมของพนักงานไม่มีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพ
ในการท า TPM 

4) ผลความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยัภายนอกตวับุคคล ไดแ้ก่ การได้รับการสนับสนุน
จากบงัคบับญัชา การมีส่วนร่วมของพนักงานและการฝึกอบรมของพนักงานกบัประสิทธิภาพ
ของการท า TPM เม่ือพิจารณาทั้ ง 3 ปัจจัย พบว่า การได้รับการสนับสนุนจากผูบ้ ังคับบัญชา
มีความสมัพนัธก์บัประสิทธิภาพในการท า TPM โดยรวมในระดบัปานกลาง โดยมีความสมัพนัธ์ไป
ในทิศทางเดียวกนั ที่ระดบันัยส าคญั 0.01 การมีส่วนร่วมของพนักงานมีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพ
ในการท า TPM โดยรวมในระดบัต ่าโดยมีความสัมพนัธ์ไปในทิศทางเดียวกนั ที่ระดบันัยส าคญั 0.01 
และการฝึกอบรมมีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพในการท า TPM โดยรวมในระดบัค่อนขา้งสูง
โดยมีความสมัพนัธไ์ปในทิศทางเดียวกนัที่ระดบันยัส าคญั 0.01  

อานนท์ ลีระศิริ และคณะ (2554) วิจยัและศึกษาเก่ียวกับ การปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจกัรกรณีศึกษาสถานีบริการก๊าซธรรมชาติ งานวิจยัน้ีน าเสนอเก่ียวกบัการปรับปรุงประสิทธิภาพ 
เคร่ืองจกัรในสถานีบริการก๊าซธรรมชาติแห่งหน่ึง โดยใชห้ลกัการการบ ารุงรักษาทวีผลโดยทุกคน 
มีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) และแนวทางการควบคุมด้วยการมองเห็น 
(Visual Factory Management) มาใชใ้นการแกปั้ญหา ในการศึกษาน้ีเบื้องตน้ใชแ้ผนภูมิพาเรโต 
ในการล าดบัความส าคญัของปัญหา และใชก้ารวิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิก้างปลา (Cause and 
Effect Diagram) เพือ่คน้หาสาเหตุจากนั้นคดัเลือกปัญหาจาก 2 สาเหตุหลกั ที่ท  าให้เคร่ืองจกัรหยดุ
เน่ืองจากเกิดการขดัขอ้ง มาท าการปรับปรุงแกไ้ขก่อนการแกปั้ญหานั้น ไดแ้ก่ การก าหนดแผน 
การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง การก าหนดมาตรฐานการตรวจเช็คเคร่ืองจกัรประจ าวนั เป็นตน้ ส าหรับ
การวดัผลความส าเร็จของโครงการนั้นจะใชค้่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร อตัราการใชง้าน
ของเคร่ืองจกัร และเวลาการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานเคร่ืองจกัรประจ าวนั ผลการด าเนินงานพบว่า
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เคร่ืองจกัรมีค่าประสิทธิผลโดยรวม(Overall Equipment Effectiveness : OEE) เพิ่มขึ้นจากร้อยละ 93.72 
เป็นร้อยละ 99.56 ค่าอตัราการใชง้านของเคร่ืองจกัร (Inherent Availability) เพิ่มขึ้นจากร้อยละ 99.20 
เป็นร้อยละ 99.63 และเวลาในการตรวจเช็คสภาวะพื้นฐานและท าความสะอาดเคร่ืองจกัรประจ าวนั 
(Daily Inspection) ลดลงจาก 40 นาที เป็น 19.48 นาที หรือลดลงร้อยละ 51.30 

อรอุมา กอสนาน, จกัรกริช คงทนแท,้ อุษารัตน์ อินจ าปา และอญัชลี สุพิทกัษ ์(2554) 
ศึกษาในการปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน และจดัท าคู่มือการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง
ส าหรับเคร่ืองพนัฉลากในโรงงานไทยน ้ าทิพย ์โดยแนวทางการด าเนินงานในคร้ังน้ีเร่ิมจากการ
ปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัให้สามารถน าไปปฏิบติัใชจ้ริงได้ดียิง่ขึ้น และจดัท าคู่มือ
การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง เพือ่ท  าใหเ้คร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพที่พร้อมใชง้าน และเพิม่อตัราความพร้อม
ในการใชง้านของเคร่ืองพนัฉลากใหสู้งขึ้น จากการด าเนินงานดงักล่าวพบวา่ ค่าเปอร์เซ็นตข์องเวลา
ที่เคร่ืองจกัรเกิดเหตุขดัขอ้งลดลง 1.35% ค่าเปอร์เซ็นตค์วามพร้อมใชง้านเคร่ืองจกัรเพิ่มขึ้น 1.73% 
นอกจากน้ียงัสามารถช่วยให้การบริหารงานบ ารุงรักษาสามารถกระท าไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ
มากยิง่ขึ้นอีกดว้ย  

เทิดศกัด์ิ เพช็ร์สะหัย (2555) วิจยัถึงการประยกุตใ์ชก้ารจดัการบ ารุงรักษาเชิงทวีผล
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต กรณีศึกษาโรงงานผูผ้ลิตริงเกียร์ งานวิจยัน้ีเป็นการน าแนวคิดการ
จดัการบ ารุงรักษาเชิงทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นการขจดัความสูญเสียในกระบวนการผลิต
ริงเกียร์ ที่ปัจจุบนัพบว่ามีปัญหาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่า ส่งผลให้มีความสูญเสีย
จากการรอวตัถุดิบ 25 นาทีต่อวนั ความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 83 นาทีต่อวนั ความสูญเสีย 
จากการเสียของเคร่ืองจกัร 32 นาทีต่อวนั ความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุบ่อย 35 นาทีต่อวนั 
และความสูญเสียจากปัญหาดา้นคุณภาพ 62 ช้ินต่อวนั ท าใหมี้ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
เป็น 1.25% ซ่ึงยงัไม่ถึงเป้าหมายที่ตั้งไวท้ี่ 85% ผูศ้ึกษาจึงไดป้ระยกุตใ์ช้เสาหลกัที่ 1 (การปรับปรุง
เฉพาะเร่ือง) เพือ่ลดเวลาในการรอวตัถุดิบและลดเวลาจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร รวมถึงไดป้ระยกุต ์
ใชแ้นวคิดตามเสาหลกัที่ 2 (การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง), เสาหลกัที่ 3 (การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน), 
เสาหลกัที่ 4 (การศึกษาและฝึกอบรม) และเสาหลกัที่ 6 (การบ ารุงรักษาคุณภาพ) เพื่อแกปั้ญหาเคร่ืองจกัร 
หยดุบ่อย และปัญหาดา้นคุณภาพผลจากการปรับปรุงสามารถลดความสูญเสียจากการรอวตัถุดิบได้ 
18 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรได ้27 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากการ
เสียของเคร่ืองจกัรได้ 10 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุบ่อยได ้18 นาทีต่อวนั 
และลดความสูญเสียจากปัญหาดา้นคุณภาพได ้33 ช้ินต่อวนั ส่งผลให้ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
เพิม่ขึ้นเป็น 88.12%  



25 

พรหมศร เฮ่ประโคน และจิตรา รู้กิจการพานิช (2555) ศึกษาเก่ียวกบั การปรับปรุงระบบ 
การบ ารุงรักษาจกัรเยบ็ผา้ในโรงงานผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป ปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาจกัรเยบ็ผา้
ในโรงงานผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปแห่งหน่ึง เกิดการขดัขอ้งในระหว่างการผลิตเฉล่ีย 790 คร้ังต่อเดือน 
เม่ือท าการวิเคราะห์หาสาเหตุแลว้ พบว่าเกิดจากการขาดการบ ารุงรักษาที่เหมาะสม แต่เน่ืองจาก 
ว่าโรงงานแห่งน้ีมีจ  านวนช่างซ่อม 2 คน ในขณะที่ปริมาณจกัรเยบ็ผา้ที่ใช้งานอยูแ่ละจกัรส ารอง 
มีปริมาณมาก ท าให้มีงานคา้งเฉลี่ย 194.50 ชัว่โมงต่อเดือน ในงานวิจยัน้ีสนใจที่จะน าแนวทาง 
การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง และการบ ารุงรักษาแบบเสียแลว้ซ่อมมาใชใ้นการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา
จกัรเยบ็ผา้ในโรงงานแห่งน้ี โดยน าขอ้มูลต่างๆ ไดแ้ก่ ขอ้มูลการช ารุดขดัขอ้งและวิธีการแก้ไข 
รวมทั้งคู่มือประจ าเคร่ืองและประสบการณ์ของช่างซ่อม มาใชใ้นการสร้างแผนบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
ส าหรับพนกังานเยบ็และสร้างแผนบ ารุงรักษาแบบเสียแลว้ซ่อมส าหรับช่างซ่อม จากการปรับปรุง
ระบบการบ ารุงรักษาสามารถลดการขดัขอ้งในระหว่างการผลิตเหลือเฉลี่ย 326 คร้ังต่อเดือน 
จ านวนงานคา้งลดลงเหลือเฉล่ีย 76.25 ชัว่โมงต่อเดือน และ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของจกัรเพิ่มขึ้น
จาก 47.07% เป็น 64.78%  

มาโนช ทองเจือ และคณะ (2555) วิจยัเก่ียวกบั การปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิต 
ช้ินส่วนตวัถงัรถยนตด์ว้ยการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง งานวิจยัน้ีไดน้ าเอาการพฒันาตน้แบบของระบบ 
ซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มาประยกุตใ์ชเ้พื่อลดความสูญเปล่า 
จากการหยุดของเคร่ืองจกัรและไดน้ าเอาหลกัการวิเคราะห์ PM (P-M analysis) แผนภูมิพาเรโต 
(Pareto Diagram) และ New QC 7 tool ในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ จากนั้นไดว้ดัผลโดยการประเมินค่า
การปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ค่าเวลาเฉล่ียก่อนที่เคร่ืองจกัรชารุด (MTBF) 
และเวลาเฉล่ียที่ในการซ่อมเคร่ืองจกัร (MTTR) และไดเ้ปรียบเทียบผลก่อนและหลงัการด าเนินระบบ 
หลงัการปรับปรุงพบว่า ค่า OEE MTBF และ MTTR มีค่าเพิ่มขึ้นนอกจากน้ีผลงานวิจยัน้ีไดใ้ชเ้ป็น
แนวทางในการแกปั้ญหางานซ่อมบ ารุงรักษากระบวนการผลิตลกัษณะเดียวกนัของโรงงานตวัอยา่ง
ไดเ้พิม่ผลิตผลดว้ยโดยใชว้ิธีการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) และอตัรา
การขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรเป็นตวัช้ีวดั โดยประยุกต์ใช้ 4 จาก 7 ขั้นตอนของหลักการของเสา
การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) พร้อมก าหนดมาตรการ และด าเนินการ
แกไ้ขจุดที่ก่อนให้เกิดความสกปรก และต าแหน่งที่ยากล าบากในการปฏิบติังาน ผลการวิจยัพบว่า
สามารถเพิม่ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร และอตัราการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรลดลง  

มาโนช ทองเจือ, ณิชกุล ไชยศร, บรรหาญ ลิลา และ ชัยธัช เผือกสามัญ (2555) 
วิจยัและศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตช้ินส่วนตวัถงัรถยนต ์ดว้ยการบ ารุงรักษา
ดว้ยตนเอง โดยน าเสนอการประยกุตใ์ชร้ะบบการบ ารุงรักษาแบบทวีผลเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
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การท างานโดยรวมของเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตช้ินส่วนตวัถังรถยนต์แบบอัตโนมัติ 
โดยประยกุตใ์ช้ 4 จาก 8 ขั้นตอนของหลกัการของเสาการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง คือ เตรียมการ 
การท าความสะอาดเพื่อคน้หาจุดบกพร่อง ก าหนดมาตรการและด าเนินการแกไ้ขจุดที่ก่อให้เกิด
ความสกปรกและต าแหน่งที่ยากล าบากในการปฏิบติังาน และการจดัท าเกณฑ์มาตรฐานในการ
ตรวจเช็คและการท าความสะอาด ผลการด าเนินการพบว่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
เพิ่มขึ้น 12.85 % และอตัราการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรลดลง 1.29% จึงเห็นไดว้่าการบ ารุงรักษา
ดว้ยตนเองสามารถน าไปสู่การปรับปรุงได้อยา่งมีประสิทธิผลและเป็นแนวทางในการปรับปรุง
เคร่ืองจกัรอ่ืนๆ ต่อไป 

สันติชัย ช่วยศรีนวล (2555) ศึกษาในการส ารวจทศันคติ ความรู้ และการมีส่วนร่วม
ของพนักงานในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม : กรณีศึกษา 
บริษทั ทรานส์ไทย-มาเลเซีย (ประเทศไทย) จ  ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาทศันคติ ความรู้ 
การมีส่วนร่วมและปัญหาในการด าเนินกิจกรรม TPM โดยจ าแนกตามปัจจยัส่วนบุคคลของพนักงาน 
โดยใชแ้บบสอบถามประกอบดว้ย 6 ส่วน คือ 1) ปัจจยัส่วนบุคคล 2) ทศันคติ 3) ความรู้ 4) ปัญหา
ในการด าเนินกิจกรรม TPM 5) การมีส่วนร่วม และ 6) แบบค าถามปลายเปิดให้พนักงานแสดงขอ้คิดเห็น
ทัว่ไป กลุ่มตวัอย่างที่ใช้ในการวิจยัจ  านวน 141 คน จากกลุ่มประชากรที่ปฏิบติังานอยูใ่นบริษทั
กรณีศึกษาทั้งหมด 218 คน ผลการศึกษาพบวา่ ทศันคติของพนักงานอยูใ่นระดบัมาก ความรู้ในการ
ด าเนินกิจกรรม TPM อยูใ่นระดบัปานกลาง การมีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรม TPM อยูใ่นระดบั
ปานกลาง ปัญหาที่พบในการด าเนินกิจกรรม TPM อยู่ในระดับปานกลาง แต่เมื่อพิจารณา
ถึงผลการเปรียบเทียบปัจจยัส่วนบุคคล กับทศันคติ ความรู้ ปัญหา และการมีส่วนร่วมโดยก าหนด
ระดบันยัส าคญัทางสถิติที่ระดบั .05 พบวา่ พนักงานที่มีอายตุ่างกนัมีปัญหาในการด าเนินกิจกรรม TPM 
แตกต่างกนั พนักงานที่มีเพศ อาย ุระดบัการศึกษา ระดบัต าแหน่ง ระยะเวลาการท างานที่ต่างกนั
มีส่วนร่วมในการด าเนินกิจกรรม TPM ไม่แตกต่างกนั ปัจจยัส่วนบุคคลที่แตกต่างกนัโดยภาพรวม
ไม่มีผลต่อทศันคติในการด าเนินกิจกรรม TPM พนักงานที่มีเพศ อายแุตกต่างกนัโดยภาพรวมมีค่าเฉล่ีย
ความรู้ไม่แตกต่างกนั พนกังานที่มีระดบัการศึกษา สังกดัหน่วยงาน ระดบัต าแหน่งและระยะเวลา
การท างานที่แตกต่างกนัมีความรู้ในการด าเนินกิจกรรม TPM ที่แตกต่างกัน พนักงานที่มี เพศ 
ระดบัการศึกษา สังกดัหน่วยงาน ระดบัต าแหน่งและระยะเวลาการท างานที่แตกต่างกนัมีปัญหา
ในการด าเนินกิจกรรม TPM ไม่แตกต่างกนั ส่วนพนักงานที่มีสังกดัหน่วยงานต่างกนัมีส่วนร่วม
ในการด าเนินกิจกรรม TPM แตกต่างกนั 
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บลัลงัค ์คิดหมาย (2556) วิจยัเก่ียวกบั การปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองผลิต 
ท่อโครงสร้างรูปพรรณกรณีศึกษา : โรงงานแปรรูปผลิตภณัฑ์เหล็ก งานวิจยัน้ีน าค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) มาเป็นตวัช้ีวดัสมรรถนะ (KPI) ของกระบวนการผลิต โดยใชห้ลกั 
การวิเคราะห์ PM (P-M analysis) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือตวัหน่ึงของ Quality Maintenance (QM) 
ใช้ในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหาและใช ้QM Matrix ในการสร้างมาตรฐานป้องกนัปัญหา เพื่อเพิ่มค่า
การปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ภายหลงัการปรับปรุงพบว่าสามารถ
เพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมนั้นสูงขึ้นตามเป้าหมายที่ตั้งไว ้อีกทั้งยงัสร้างความร่วมมือของพนักงาน
โดยสามารถควบคุมดูแลระบบไดอ้ยา่งดีและแกปั้ญหาไดอ้ยา่งรวดเร็ว  

อติวณัณ์ กีรติอมรลกัษณ์ (2557) วจิยัและศึกษาเก่ียวกบั การจดัตั้งระบบการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกนัเพือ่ปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองเป่าขวดและแกลลอนพลาสติก งานวิจยัน้ีไดน้ าเอา
แผนผงักา้งปลามาใชใ้นการวเิคราะห์กระบวนการ และวดัผลค่าอตัราความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร 
(A : Availability) ระยะเวลาเฉลี่ย ในการเกิดการขดัขอ้ง รวมถึงการน าโปรแกรมคอมพิวเตอร์ 
และการวิเคราะห์รูปแบบความเสียหาย และผลกระทบ (FMEA) มาประยกุตใ์ชใ้นการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกนั ผลการวจิยัค่าเวลาเฉล่ียที่ใชใ้น การซ่อมเคร่ืองจกัรลดลง ส่งผลให้ค่าความพร้อมใชง้าน
ของเคร่ืองจกัร (A : Availability) เพิม่ขึ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองเป่าพลาสติก 
โรงงานเป่าขวดและแกลลอนพลาสติกมีปัญหาดา้นการหยุดกะทนัหันของเคร่ืองจกัรอีกทั้งไม่มี
ระบบบริหารงานซ่อมบ ารุงที่ดีพอ สภาพพื้นฐานของ เคร่ืองจกัรเก่าเพราะขาดการดูแลและการ
บ ารุงรักษาอีกทั้งสภาวะแวดลอ้มในการท างานของเคร่ืองจกัร ซ่ึงปัจจยัเหล่าน้ีจะมีผลต่อประสิทธิภาพ
การท างานของเคร่ืองจกัรแนวทางวธีิการด าเนินงานเร่ิมจากการเก็บขอ้มูลเพื่อน ามาวิเคราะห์ถึงสาเหตุ
ของการหยดุของเคร่ืองจกัรจากนั้นวเิคราะห์ปัญหาและแนวทางแกไ้ขแลว้ด าเนินกิจกรรมเพือ่ปรับปรุง
เคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน และเพิม่อตัราการเดินเคร่ืองจกัรโดยการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
และจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัดว้ยการก าหนดรายละเอียดของแผนการบ ารุงรักษา ดชันีช้ีวดั 
งานวิจยัฉบบัน้ีใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) และค่าการเดินเคร่ืองจกัรเฉล่ีย (MTBF) เป็นตวัช้ีวดั
โดยใชเ้คร่ืองจกัร บีจีสอง (BG 2) เป็นเคร่ืองตน้แบบ (Model line) และขอน าเสนอที่อยา่งน้อย
หน่ึงระบบ หลังจากด าเนินกิจกรรมต่างๆ พบว่าความถ่ีและเวลาสูญเสียจากการหยุดเคร่ืองจกัร
มีค่าลดลงอตัราการเดินเคร่ืองจกัรมีค่าสูงขึ้นมีระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัดีขึ้น ส่งผลให้ค่าประสิทธิผล
โดยรวม (OEE) ของเคร่ืองจกัร บีจีสอง (BG 2) มีค่าเพิ่มขึ้นจากเดิม 73.67% เพิ่มเป็น 91.630% 
ค่าการเดินเคร่ืองจกัรเฉล่ีย (MTBF) เพิ่มขึ้นจากเดิม 487 นาทีเพิ่มเป็น 1,212 นาที หรือเพิ่มขึ้น
เท่ากบั 150%  
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ธีรพนัธุ ์วสุิทธิญาณ (2558) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพทางการผลิตดว้ยการบ ารุงรักษา 
ดว้ยตนเอง : กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหน่ึงในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด (ระยอง) 
โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมแห่งหน่ึง
ในจงัหวดัระยองโดยเลือกท าการวิจยัในกระบวนการผลิตงานตดัแบ่งแผ่นฟิล์มและใชว้ิธีเทคนิค
การวิเคราะห์หาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจากสภาพที่แทจ้ริงของการท างานและท าการปรับปรุง
กระบวนการท างานของสายการผลิตการตดัแบ่งแผ่นฟิล์ม พร้อมทั้งก าหนดจุดท าความสะอาด 
จุดตรวจสอบและจุดเติมสารหล่อลื่นของเคร่ืองจกัรหลงัการศึกษาพบว่าเวลารวมในการท างาน
ในกระบวนการผลิตส่วนตดัแบ่งแผน่ฟิลม์ลดลงได ้จาก 1,280 วนิาที เป็น 1,115 วนิาที คิดเป็น 12.89% 
ซ่ึงถา้ดูในส่วนของขั้นตอนกระบวนการผลิตเวลาเฉพาะในขั้นตอนน้ีสามารถลดลงไดจ้าก 790 วินาที 
เป็น 625 วนิาทีคิดเป็น 20.88 % ถา้ค  านวณเป็นรอบจ านวนการท างานของพนกังานในการท างาน 1 วนั 
(480 นาทีหรือ 28,800 วินาที) โดยหักเวลาประชุมในช่วงของการเปล่ียนกะ 15 นาที สามารถค านวณ
จ านวนมว้นฟิล์มที่สามารถผลิตได ้จาก 35 มว้น เป็น 44 มว้น คิดเป็น 25.7% ท าให้พนักงานผลิต 
มีเวลาเหลือเพื่อไปท ากิจกรรมที่เพิ่มมูลค่าอ่ืนๆ ได ้เช่น การฝึกอบรมเพิ่มเติมทกัษะของพนักงาน
และการท ากิจกรรมที่สามารถเพิม่มูลค่าใหก้บับริษทัและพนกังาน ผลการวจิยัที่ไดรั้บจากการปรับปรุง 
กระบวนการผลิตและใชเ้ทคนิคการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง พบว่าวิธีน้ีสามารถช่วยในการวิเคราะห์
หาความสูญเปล่าและน ามาปรับปรุงกระบวนการท างานของพนักงาน พร้อมทั้งพนักงานสามารถ
ดูแลรักษาเคร่ืองจกัรไดด้ว้ยตนเอง จากการวิจยัน้ีจะเป็นประโยชน์อยา่งมากกบัหน่วยงานการผลิต 
หรือหน่วยงานสนบัสนุนอ่ืน  ๆทีต่อ้งการวเิคราะห์กระบวนการและหาความสูญเปล่าในกระบวนการท างาน  

ชาญณรงค ์ศกัด์ิสิริสกุลกา (2559) การศึกษาปัจจยัส าคญัเเห่งความส าเร็จต่อผลลพัธ์
การด าเนินงาน ปัญหา และอุปสรรค ของการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเชิงทวีผลของโรงงานผลิต 
สภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรมในปัจจุบ ันมีความไม่แน่นอน และผ ันผวนอยู่ตลอดเวลา 
จากความไม่แน่นอนดงักล่าวท าให้บริษทั และองคก์รต่างๆ ตอ้งเพิ่มขีดความสามารถในการอยูร่อด 
ในธุรกิจ เช่น การเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน การลดตน้ทุน ท าให้ตอ้งมีการน าระบบบริหารงาน
คุณภาพเขา้มาใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานให้แก่องคก์ร ระบบบ ารุงรักษาเชิงทวีผล 
(Total productive maintenance, TPM) จึงเป็นทางเลือกหน่ึงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพดงักล่าว โดยมุ่งเน้น
ไปที่การปรับปรุงระบบบ ารุงรักษาอยา่งบูรณาการโดยทุกคนที่เก่ียวขอ้งมีส่วนร่วมในการด าเนิน
กิจกรรม โดยมีกิจกรรมหลกัไดแ้ก่ กิจกรรมเสาหลกัการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง, กิจกรรมเสาหลกั 
การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง, กิจกรรมเสาหลกัการบ ารุงรักษาตามแผน, กิจกรรมเสาหลกัการพฒันา
ทกัษะและความช านาญบุคลากร, กิจกรรมเสาหลกัการบริหารในขั้นเร่ิมแรก, กิจกรรมเสาหลกั 
การบ ารุงรักษาคุณภาพ, กิจกรรมเสาหลกั TPM ในหน่วยงานธุรการและบริหารและหน่วยงาน
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สนบัสนุน, กิจกรรมเสาหลกัการบริหารความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้มไดท้  าการเก็บขอ้มูลจากโรงงาน 
การผลิตจ านวน 4 โรงงานโดยจะมีทั้ง ขนาดกลาง และขนาดใหญ่ ผูท้ี่ถูกสัมภาษณ์เป็นผูบ้ริหาร 
หรือผูจ้ดัการที่เก่ียวขอ้งกบัระบบบ ารุงรักษาเชิงทวีผลจ านวน 2 โรงงาน และเป็นผูบ้ริหาร หรือผูจ้ดัการ
ที่เก่ียวขอ้งกบัระบบคุณภาพอ่ืนๆ ที่นามาใชใ้นการบ ารุงรักษาจานวน 2 โรงงาน โดยส่ิงที่ศึกษา
คือ ปัจจยัส าคญัแห่งความส าเร็จในการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเชิงทวีผลที่ไดจ้ากการสัมภาษณ์
เทียบกบังานวจิยัหรือวรรณกรรมต่าง 5 ปัจจยั ต่อผลลพัธ์จากการด าเนินกิจกรรม รวมถึงศึกษาปัญหา 
และอุปสรรคในการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเชิงทวีผล ผลการวิจยัคร้ังน้ีพบว่าความสอดคลอ้ง 
กบัทฤษฎีจากการทบทวนวรรณกรรมทั้งหมด 5 ปัจจยัต่อผลการสัมภาษณ์ผูบ้ริหารโรงงานขนาดใหญ่ 
ที่ด  าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเชิงทวีผลทุกปัจจยัมีความสอดคลอ้งหมด ส่วนโรงงานที่ไม่ไดด้ าเนิน
กิจกรรมบ ารุงรักษาเชิงทวีผลแต่น าระบบบริหารงานคุณภาพอื่นๆ มาใช้ มีความสอดคล้อง
อยู่สองปัจจยัคือ การมีพนัธะสัญญาและสนับสนุนของผูบ้ริหารและการมีสวนร่วมของพนักงาน 
ส่วนที่ไม่มีความสอดคลอ้งคือ การพฒันาและฝึกอบรม ความสอดคลอ้งกบักลยทุธ์ของบริษทั 
และการเปรียบเทียบและถ่ายทอดความรู้ 

จากผลการวิจยัจากกรอบทฤษฎีปัจจยัทั้ง 5 ปัจจยัต่อผลลัพธ์การด าเนินงานได้แก่ 
ด้านผลผลิต, ดา้นคุณภาพ, ดา้นตน้ทุน, ดา้นการส่งมอบ, ดา้นความปลอดภยั, ดา้นขวญัและก าลงัใจ
พบวา่ทั้ง 5 ปัจจยัส าคญัแห่งความส าเร็จในการด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาเชิงทวีผลส่งผลต่อผลลพัธ์
การด าเนินงานทั้ง 6 ดา้นนอกจากน้ี ในส่วนปัญหาและอุปสรรคในการด าเนินกิจกรรมไดแ้ก่ งบประมาณ 
การเปล่ียนแปลงวฒันธรรมองคก์ร ประสิทธิภาพในการน ากิจกรรมกลุ่มยอ่ยคืนสภาพเคร่ืองจกัร 

ธนะรัตน์ รัตนกูล (2560) วิจยัเก่ียวกับการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม
เพือ่การเพิม่ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรมเหล็กรูปพรรณ โดยมีวตัถุประสงค์
เพือ่ประยกุตใ์ชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) และเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจกัร (OEE) โดยใชว้ิธีการสัมภาษณ์เชิงลึกในการเก็บขอ้มูล โดยเร่ิมจากการเลือก
เคร่ืองไวร์เมชเป็นเคร่ืองจกัรตวัอยา่ง โดยประเมินความพร้อมในการประยกุตใ์ช้ TPM ของโรงงาน
กรณีศึกษา พบว่าการด าเนินการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองสามารถลดเวลา ปรับตั้ งเคร่ืองไวร์เมช 
ที่หัวอาร์คล่างร้อยละ 61.58 และหวัอาร์คบนร้อยละ 46.67 การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง สามารถแกไ้ข
ปัญหาจุดยากล าบากและปลดป้ายออกทั้งส้ิน 10 ป้าย รวมถึงลดเวลาการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจกัร
ร้อยละ 10.5 ลดเวลาในการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรลงร้อยละ 17 ลดเวลาการหล่อล่ืนเคร่ืองจกัร
ร้อยละ 9.8 การบ ารุงรักษาตามแผนสามารถแกไ้ขจุดบกพร่องที่ท  าให้เคร่ืองจกัรเกิดการขดัขอ้ง
ที่มีการหยุดแบบเล็กๆ น้อยๆ จากสาเหตุจากการแตกร้าวของใบเลื่อย ซ่ึงสามารถลดความถ่ี
ในการเกิดใบเล่ือยแตกร้าวลงร้อยละ 61.32 การฝึกอบรมและพฒันาทกัษะเพื่อการพฒันาทกัษะ
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ของพนกังานฝ่ายผลิตและซ่อมบ ารุง จากการด าเนินงานในเสาหลกัต่างๆ ของ TPM ส่งผลให้ค่า OEE 
จากเดิมร้อยละ 34.98 เพิม่ขึ้นเป็นร้อยละ 49.09  

ธนกฤต แสงสินธุ์ (2561) วิจยัการประยกุตใ์ชก้ารจดัการบ ารุงรักษาเชิงทวีผลเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตกรณีศึกษาโรงงานผูผ้ลิตริงเกียร์ โดยการน าแนวคิดการจดัการบ ารุงรักษา 
เชิงทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใช้ในการขจัดความสูญเสียในกระบวนการผลิตริงเกียร์ 
ที่ปัจจุบ ันพบว่ามีปัญหาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจ ักรต ่า ส่งผลให้มีความสูญเสีย 
จากการรอวตัถุดิบ 25 นาทีต่อวนั ความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 83 นาทีต่อวนั ความสูญเสีย 
จากการเสียของเคร่ืองจกัร 32 นาทีต่อวนั ความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยุดบ่อย 35 นาทีต่อวนั 
และความสูญเสียจากปัญหาดา้นคุณภาพ 62 ช้ินต่อวนั ท าใหมี้ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
เป็น 81.25% ซ่ึงยงัไม่ถึงเป้าหมายที่ตั้งไวท้ี่ 85% ผูศ้ึกษาจึงไดป้ระยกุตใ์ชเ้สาหลกัที่ 1 (การปรับปรุง
เฉพาะเร่ือง) เพือ่ลดเวลาในการรอวตัถุดิบและลดเวลาจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร รวมถึงไดป้ระยกุต ์
ใชแ้นวคิดตามเสาหลกัที่ 2 (การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง), เสาหลกัที่3 (การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน), 
เสาหลกัที่ 4 (การศึกษาและฝึกอบรม) และเสาหลกัที่ 6 (การบ ารุงรักษาคุณภาพ) เพื่อแกปั้ญหาเคร่ืองจกัร
หยดุบ่อย และปัญหาดา้นคุณภาพผลจากการปรับปรุงสามารถลดความสูญเสียจากการรอวตัถุดิบ
ได ้18 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรได ้27 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสีย
จากการเสียของเคร่ืองจกัรได ้10 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุบ่อยได ้18 นาทีต่อวนั 
และลดความสูญเสียจากปัญหาด้านคุณภาพได้ 33 ช้ินต่อวนั ส่งผลให้ประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรเพิม่ขึ้นเป็น 88.12%  
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บทที่  3 

วิธีด าเนินการศึกษา 
 
 

การศึกษา เร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน
มีส่วนร่วมของโรงงานผลิตน ้ ามันพืชแห่งหน่ึงในจงัหวดัปทุมธานี วิธีการศึกษาศึกษาในรูปแบบ
การผสมผสานระหวา่งการศึกษาเชิงปริมาณ และการศึกษาเชิงคุณภาพ โดยใชก้ารสมัภาษณ์ผูจ้ดัการ
ฝ่ายผลิตและผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง และขอ้มูลจากใบรายงานการปฏิบติังานประจ าวนัของพนักงาน
ฝ่ายการผลิตและพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุง มีวตัถุประสงค ์เพื่อ 1) ศึกษาประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร
ในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชก่อนและภายหลงัการน าการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม
มาใชข้องโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 2) เปรียบเทียบประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
ในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชก่อนและภายหลงัการน าการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม
มาใชข้องโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี ผูศ้ึกษาไดด้ าเนินการศึกษาเป็นการผสมผสาน
ระหว่างการศึกษาเชิงปริมาณ และการศึกษาเชิงคุณภาพ ดว้ยระเบียบวิธีการศึกษาประกอบดว้ย
ในขั้นตอนดงัน้ี  

1. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
2. เคร่ืองมือที่ใชใ้นการศึกษา 
3. การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
4. การวเิคราะห์ขอ้มูล 

 

1. ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 

การศึกษาคร้ังน้ี ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งเป็นขอ้มูลจากระบบการผลิตน ้ ามนัพืช
ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี ประกอบดว้ย 

1.1 ขอ้มูลประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรของระบบการผลิตน ้ ามนัพืชของโรงงาน 
ผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี ก่อนการน าระบบการบ ารุงรักษาแบบทวีผลทุกคนมีส่วนร่วม
มาใช ้กุมภาพนัธ–์เมษายน 2564 และภายหลงัการน าระบบการบ ารุงรักษาแบบทวีผลทุกคนมีส่วนร่วม
มาใช ้พฤษภาคม-กรกฎาคม 2564 
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1.2 ขอ้มูลดา้นทรัพยากรที่ใช้ในระบบการผลิตน ้ ามนัพืช ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืช
ในจงัหวดัปทุมธานี  ก่อนการน าระบบการบ า รุงรักษาแบบทวีผลทุกคนมีส่วนร่วมมาใช้ 
กุมภาพนัธ์–เมษายน 2564 และภายหลงัการน าระบบการบ ารุงรักษาแบบทวีผลทุกคนมีส่วนร่วม
มาใช ้พฤษภาคม-กรกฎาคม 2564 

1.3 ขอ้มูลการเสียของเคร่ืองจกัร ของโรงงานผลิตน ้ ามันพืชในจงัหวดัปทุมธานี 
ก่อนการน าระบบการบ ารุงรักษาแบบทวีผลทุกคนมีส่วนร่วมมาใช้ กุมภาพนัธ์–เมษายน 2564 
และภายหลงัการน าระบบการบ ารุงรักษาแบบทวีผลทุกคนมีส่วนร่วมมาใช ้พฤษภาคม-กรกฎาคม 2564 
 

2. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการศึกษา 
 

2.1 การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ดว้ยสมการ  
OEE = อตัราการเดินเคร่ือง  อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร  อตัราคุณภาพ

ของสินคา้ที่ผลิต  
อตัราการเดินเคร่ือง = เวลาเดินเคร่ืองจกัร  เวลารับภาระงาน 
เวลาเดินเคร่ืองจกัร = เวลารับภาระงาน – เวลาในการหยดุเดินเคร่ืองจกัร 
เวลารับภาระงาน = เวลาท างานทั้งหมด – เวลาหยดุตามแผน 
อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร = (เวลาเดินเคร่ืองทั้งหมด – เวลาในการหยดุเดิน

เคร่ืองจกัร)  เวลาเดินเคร่ืองทั้งหมด 
อตัราคุณภาพของสินคา้ = เวลาเดินเคร่ืองที่เกิดมูลค่า  เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 

2.2 การประเมินผลการบ ารุงรักษาแบบทวผีลที่ทุกคนมีส่วนร่วม จากกิจกรรม 4 เสาหลกั 
ไดแ้ก่ เสาที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เสาที่ 2 การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง เสาที่ 3 การบ ารุงรักษา
เชิงวางแผน และ เสาที่ 4 การศึกษาและฝึกอบรม 

2.3 การเมินผลการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตดว้ยแนวคิด ECRS โดยพิจารณา
ในประเด็น การก าจดั การรวมกนั การจดัใหม่ และการท าใหง่้าย 
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3. การรวบรวมข้อมูล 
 

3.1 ข้อมูลปฐมภูมิ  
3.1.1 ขอ้มูลไดม้าจากการสัมภาษณ์ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง

ของโรงงานผลิตน ้ าม ันพืชในจงัหวดัปทุมธานี แบบเผชิญหน้า จากค าถามในการสัมภาษณ์
จ านวน 9 ประเด็น ไดแ้ก่  

1) ดา้นการผลิต และดา้นการซ่อมบ ารุง 
2) การดา้นด าเนินงาน 
3) ปัญหาที่พบในการผลิต และดา้นซ่อมบ ารุง 
4) ประเด็นเก่ียวขอ้งกบัการแกปั้ญหาที่พบ 
5) สภาพเคร่ืองจกัรในสภาพปัจจุบนั 
6) ประเด็นเก่ียวกบัพนกังานที่ท  างานอยูท่ี่ฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบ ารุง 
7) ตน้ทุนการผลิต, การซ่อมบ ารุง 
8) ประเด็นการน าการบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นระบบ

การผลิตน ้ ามนัพชื 
3.1.2 ขอ้มูลที่เก็บจากใบรายงานการปฏบิตัิงานประจ าวนัของพนักงานฝ่ายการผลิต

และพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุง โดยท าการเก็บขอ้มูลและบนัทึกผลลงในระบบคอมพิวเตอร์เพื่อวิเคราะห์ผล 
OEE อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (Performance Rate: P) 
อตัราคุณภาพของสินคา้ (Good Quality Rate: Q) ของระบบยอ่ยของระบบการผลิตน ้ ามนัพืช 
ได้แก่ 1) ระบบผลิตความร้อน 2) ระบบฟอกสี และดูดกลิ่น 3) ระบบการกลั่น และควบแน่น 
4) ระบบสุญญากาศ 5) ระบบระบายความร้อน และ 6) ระบบแยกไข เป็นระยะเวลา 6 เดือน ตั้งแต่
เดือนกุมภาพนัธ ์– กรกฎาคม 2564 โดยขอ้มูลประกอบดว้ย ขอ้มูลในกระบวนการผลิตก่อนการใช้
การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมตั้งแต่เดือน กุมภาพนัธ์ – เมษายน และภายหลงัการใช้
การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมตั้งแต่เดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม และ ขอ้มูลการเสีย
ของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิต ก่อนการใชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมตั้งแต่เดือน 
กุมภาพนัธ์ – เมษายน แสดงในตารางที่ 3.1 และภายหลงัการใชก้ารบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน 
มีส่วนร่วมตั้งแต่เดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม แสดงเบื้องตน้ในตารางที่ 3.1 ดงัน้ี 
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ตารางที่ 3.2 ขอ้มูลเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิตเสีย ตั้งแต่เดือน ก ุมภาพนัธ์ – 
กรกฎาคม 2564 (คร้ัง) 

 
สาเหตุ กุมภาพันธ์ุ - เมษายน พฤษภาคม – กรกฎาคม* 

มอเตอร์ช ารุด 15 4 
ป๊ัมน ้ ามนัช ารุด 10 5 
วาลว์ช ารุด 35 11 
ระบบคอนโทรลช ารุด 15 2 
ระบบท่ออุดตนั 17 10 

รวม 92 32 

* หมายถึง ขอ้มูลภายหลงัการใชก้ารบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 

 
3.2 ข้อมูลทุติยภูมิ  

ทางผูศ้ึกษาไดร้วบรวมขอ้มูลเอกสารทางวิชาการ หนังสือ งานศึกษาที่เกี่ยวขอ้ง
กบัการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม และขอ้มูลรวม
ของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิตเสียของโรงงานผลิตน ้ ามันพืชในจงัหวดัปทุมธานี 
ที่ได้บนัทึกไวใ้นปี 2563 ดงัแสดงในตารางที่ 3.3 

 
ตารางที่ 3.3 ขอ้มูลรวมของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิตเสียในปี 2563 
 

สาเหตุ ปี 2563 
มอเตอร์ช ารุด 123 
ป๊ัมน ้ามนัช ารุด 320 
วาลว์ช ารุด 56 
ระบบคอนโทรลช ารุด 27 
ระบบท่ออุดตนั 57 

รวม 583 
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4. การวเิคราะห์ข้อมูล 
 

การศึกษาในคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเร่ืองการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการบ ารุงรักษา
ทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี ในการวิเคราะห์ขอ้มูลน้ี
ทางผูศ้ึกษาไดท้  าการศึกษาและวเิคราะห์ขอ้มูลไวต้ามล าดบัดงัน้ี 

4.1 การวิเคราะห์เชิงคุณภาพ  
เป็นการวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงพรรณนาดว้ยวธีิการวเิคราะห์เน้ือหาสาระจากการสัมภาษณ์

ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง เก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการบ ารุงรักษา
ทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี  

4.2 การวิเคราะห์เชิงปริมาณ  
น าข ้อมูลที่ เก็บจากการด า เนินงาน โดยท าการเก็บข้อมูลและบ ันทึกผล 

เป็นระยะเวลา 6 เดือน ตั้งแต่เดือนกุมภาพนัธ์ – เดือนกรกฎาคม 2564 และน ามาวิเคราะห์เปรียบเทียบ
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชก่อนและภายหลงัใชก้ารบ ารุงรักษา
ทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ของโรงงานผลิตน ้ ามันพืชในจงัหวดัปทุมธานี โดยมีหัวขอ้ที่ท  า
การวเิคราะห์ดงัน้ี 

4.2.1 ค่าประสิทธิภาพการผลิต OEE 
4.2.2 ปริมาณการเสียหายของเคร่ืองจกัร 
4.2.3 ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  
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บทที่  4 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 
 

การศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน
มีส่วนร่วมของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี มีวตัถุประสงค ์เพื่อ 1) ศึกษาประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพชืก่อนและภายหลงัการน าการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน
มีส่วนร่วมมาใช ้ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี 2) เปรียบเทียบประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพชืก่อนและภายหลงัการน าการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน
มีส่วนร่วมมาใช ้ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี ในการน าเสนอผลการวิเคราะห์
ขอ้มูลผูศึ้กษาไดน้ าเสนอดงัน้ี  

ตอนที่ 1 การศึกษาและวเิคราะห์ระบบการผลิตน ้ ามนัพชื 
ตอนที่ 2 การศึกษาและวิเคราะห์ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิต

น ้ ามนัพชืก่อนใชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
ตอนที่ 3 การศึกษาและวเิคราะห์การสูญเสียในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชก่อนการบ ารุงรักษา

ทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
ตอนที่ 4 การศึกษาและวิเคราะห์การน ากิจกรรมเสาหลกัของการบ ารุงรักษาทวีผล

แบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นระบบการผลิตน ้ ามนัพชื 
ตอนที่ 5 การศึกษาและวิเคราะห์ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิต

น ้ ามนัพชืภายหลงัใชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
ตอนที่ 6 การศึกษาและวิเคราะห์การสูญเสียในระบบการผลิตน ้ ามันพืชภายหลัง

ใช้การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
ตอนที่ 7 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนั

ก่อนและภายหลงัใชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
ตอนที่ 8 ผลการสมัภาษณ์เชิงลึกผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 
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ตอนที ่1 การศึกษาและวเิคราะห์ระบบการผลติน า้มนัพืช 
 
ระบบการผลิตน ้ ามันพืชของโรงงานผลิตน ้ ามันพืชในจงัหวดัปทุมธานี เป็นระบบ

ที่รองรับการน าวตัถุดิบซ่ึงเป็นน ้ ามนัปาล์มดิบ มาท าการผ่านระบบการผลิตของโรงงานให้ออกมา
เป็นผลิตภณัฑป์ระเภทน ้ ามนัพชืจากผลปาลม์น ้ ามนัส าหรับการประกอบอาหาร ตามมาตรฐานผลิตภณัฑ์
ที่โรงงานไดก้ าหนดไว ้

โครงสร้างของระบบการผลิตน ้ ามนัพืชของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี
ประกอบดว้ยระบบยอ่ย 6 ระบบ ที่มีการท างานที่ต่อเน่ือง หรืออนุกรมกนั ดงัแสดงในตารางที่ 4.1 

 
ตารางที่ 4.1 เคร่ืองจกัรที่ใชใ้นระบบการผลิตน ้ ามนัพชื 
 

ระบบการผลติน า้มนัพืช จ านวนเคร่ืองจักร ช่ือเรียก 
ระบบผลิตความร้อน 4 TX6 , B4 , B5 ,B7 
ระบบดูดกล่ินและฟอกสี 2 PT-2 , PT-3 
ระบบการกลัน่และควบแน่น 2 DEO-2 , DEO-3 
ระบบสุญญากาศ 2 VAC01 , VAC02 
ระบบระบายความร้อน 2 CHILLER-1,CHILLER-2 
ระบบแยกไข 2 DF-2 , DF-3 

 
จากตารางที่ 4.1 แสดงให้เห็นรายละเอียดของโครงสร้างของระบบการผลิตน ้ ามนัพืช

ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี ดงัน้ี 
1) ระบบผลิตความร้อน ท าหน้าที่ผลิตความร้อนให้แก่ระบบการผลิตในส่วนระบบ

ฟอกสี และดูดกล่ิน ระบบการกลัน่ และควบแน่น และระบบสุญญากาศ  
ระบบผลิตความร้อน ประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรจ านวน 4 เคร่ือง เพื่อสะดวกและเขา้ใจ

ร่วมกนัในการปฏิบติังานในสายการผลิต และสายซ่อมบ ารุง จึงมีการตั้งช่ือเรียกขานเคร่ืองจกัร
แต่ละเคร่ืองวา่ TX6, B4, B5 และ B7 

2) ระบบฟอกสี และดูดกล่ิน ท าหน้าที่ในการฟอกสีและดูดกล่ินจากน ้ ามนัปาล์มดิบ 
โดยการกวนส่วนผสมระหวา่งน ้ ามนัปาล์มดิบกบัแป้งฟอกสี และดูดน ้ ามนัปาล์มดิบออกจากแท่นกรอง 
และถ่ายแป้งกรองออกจาก  
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ระบบฟอกสี และดูดกลิ่น ประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรจ านวน 2 เคร่ือง เพื่อสะดวก
และเขา้ใจร่วมกันในการปฏิบติังานในสายการผลิต และสายซ่อมบ ารุง จึงมีการตั้งช่ือเรียกขาน
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองวา่ PT-2 และ PT-3 

3) ระบบการกลัน่ และควบแน่น ท าหน้าที่กลัน่น ้ ามนัปาล์มดิบที่ผ่านกระบวนการ
ของระบบฟอกสี และดูดกล่ิน โดยการกลัน่ดว้ยความร้อนจากระบบผลิตความร้อน เม่ือน ้ ามนัระเหย
จะควบแน่นดว้ยการระบายความร้อนดว้ยน ้ า ท  าให้เกิดหยดน ้ ามนัผ่านถาดหลายๆถาดที่วางเป็นชั้นๆ 
ซ่ึงแต่ละถาดจะมีท่อให้น ้ ามนัที่กลัน่ตวัแลว้ไหลลงไปยงัถงัพกั และสูบน ้ ามนัส่งต่อไปยงัระบบ
แยกไข ส่วนน ้ าที่น ามาระบายความร้อนจะมีอุณหภูมิสูงขึ้น จะถูกส่งไปยงัระบบระบายความร้อน 
เพือ่ลดอุณหภูมิลง และน ากลบัมาใชห้มุนเวยีนในระบบการกลัน่ และควบแน่น 

ระบบการกลัน่ และควบแน่น ประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรจ านวน 2 เคร่ือง เพื่อสะดวก
และเขา้ใจร่วมกันในการปฏิบติังานในสายการผลิต และสายซ่อมบ ารุง จึงมีการตั้งช่ือเรียกขาน
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองวา่ DEO-2 และ DEO-3 

4) ระบบสุญญากาศ หนา้ที่ดึงอากาศและความช้ืนออกจากระบบการกลัน่ และควบแน่น 
ผลจากการท าใหเ้กิดสุญญากาศ ท าใหน้ ้ ามนัปาลม์มีจุดเดือดต ่าลงและลดการระเหยของน ้ ามนัปาลม์  

ระบบสุญญากาศ ประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรจ านวน 2 เคร่ือง เพื่อสะดวกและเขา้ใจร่วมกนั
ในการปฏิบติังานในสายการผลิต และสายซ่อมบ ารุง จึงมีการตั้งช่ือเรียกขานเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง
วา่ VAC01 และ VAC02 

5) ระบบระบายความร้อน ท าหน้าที่ในการระบายความร้อนของระบบผลิตน ้ ามนัพืช 
โดยลดอุณหภูมิน ้ าหล่อเยน็ลง และน าน ้ าที่ลดอุณหภูมิแลว้ส่งเขา้ไปยงัระบบการผลิตในลกัษณะ
หมุนเวยีน 

ระบบระบายความร้อน ประกอบด้วยเคร่ืองจกัรจ านวน 2 เคร่ือง เพื่อสะดวก
และเขา้ใจร่วมกันในการปฏิบติังานในสายการผลิต และสายซ่อมบ ารุง จึงมีการตั้งช่ือเรียกขาน
เคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองวา่ CHILLER-1 และ CHILLER-2 

6) ระบบแยกไข ท าหนา้ที่แยกไขมนัออกจากส่วนน ้ ามนัปาลม์ที่ผา่นกระบวนการผลิต 
ใหเ้หลือแต่น ้ ามนัปาลม์เพือ่รอจ าหน่ายต่อไป 

ระบบแยกไขประกอบดว้ยเคร่ืองจกัรจ านวน 2 เคร่ือง เพือ่สะดวกและเขา้ใจร่วมกนั
ในการปฏิบติังานในสายการผลิต และสายซ่อมบ ารุง จึงมีการตั้งช่ือเรียกขานเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ือง
วา่ DF-2 และ DF-3 
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จากโครงสร้างของระบบการผลิตน ้ ามนัพชืของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 
สามารถวเิคราะห์ใหเ้ห็นถึง ความเปราะบางของระบบ เน่ืองจากการท างานของระบบเป็นไปในรูปแบบ
อนุกรมและต่อเน่ือง ถา้ระบบยอ่ยส่วนหน่ึงส่วนใดขดัขอ้งจากตวัระบบยอ่ยเอง หรือจากเคร่ือง
ในระบบนั้น จะส่งผลกระทบต่อระบบการผลิตน ้ ามนัพชืทั้งระบบ 

นอกจากน้ี พบว่า เคร่ืองจกัรบางจุดไม่มีระบบส ารองเป็นจุดเส่ียงในระบบการผลิต
น ้ ามันพืช เช่น ป้ัมน ้ าและเคร่ืองจกัรที่ขบัเคลื่อนด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าที่มีก  าลังขบัเคลื่อนตั้งแต่
ระดับ 50 แรงม้า (HP) จะไม่มีระบบส ารอง กรณีมอเตอร์ไฟฟ้าเสียในช่วงท าการซ่อมแซม
หรือเปลี่ยนอุปกรณ์จะตอ้งหยุดระบบทั้งหมด ตอ้งพยายามซ่อมให้แล้วเสร็จใน 1 ชั ่วโมง 
เพราะค่าเสียหายจากการหยดุผลิตใน 1 ชัว่โมงเป็นมูลค่าประมาณ 630,000 บาท 
 

ตอนที ่2 การศึกษาและวิเคราะห์ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรระบบการผลิต
น า้มนัพืชก่อนใช้การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมส่ีวนร่วม 

 
การรวบรวมประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามันพืชก่อนการบ ารุง 

รักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ท าการจดัเก็บขอ้มูลจากใบรายงานการปฏิบตัิงานประจ าวนั
ของพนักงานฝ่ายการผลิตและพนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุง ตั้งแต่เดือนกุมภาพนัธ์ – เมษายน 2564 
แลว้น าลงในระบบคอมพิวเตอร์เพื่อท าการประมวลผลและวิเคราะห์ในส่วนของประสิทธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) อัตราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) อัตราสมรรถนะ
ของเคร่ืองจกัร (Performance Rate: P) อตัราคุณภาพของสินคา้ (Good Quality Rate: Q) ของระบบ
ยอ่ยของระบบการผลิตน ้ ามนัพชื ไดแ้ก่ 1) ระบบผลิตความร้อน 2) ระบบฟอกสี และดูดกล่ิน 3) ระบบ
การกลั่น และควบแน่น 4) ระบบสุญญากาศ 5) ระบบระบายความร้อน และ 6) ระบบแยกไข 
ในทุกสปัดาหข์องแต่ละเดือน ดว้ยสมการ  

OEE = อตัราการเดินเคร่ือง  อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร  อตัราคุณภาพสินคา้ที่ผลิต  
อตัราการเดินเคร่ือง = เวลาเดินเคร่ืองจกัร  เวลารับภาระงาน 
เวลาเดินเคร่ืองจกัร = เวลารับภาระงาน – เวลาในการหยดุเดินเคร่ืองจกัร 
เวลารับภาระงาน = เวลาท างานทั้งหมด – เวลาหยดุตามแผน 
อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร = (เวลาเดินเคร่ืองทั้ งหมด – เวลาในการหยุดเดิน

เคร่ืองจกัร)  เวลาเดินเคร่ืองทั้งหมด 
อตัราคุณภาพสินคา้ที่ผลิต = เวลาเดินเคร่ืองที่เกิดมูลค่า / เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
ดงัแสดงผลในตารางที่ 4.2 – 4.5 
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ตารางที่ 4.2 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพชืประจ าเดือนกุมภาพนัธ ์2564 
 

ระบบย่อย A P Q OEE 
ระบบผลิตความร้อน 92% 90% 95% 79% 
ระบบดูดกล่ินและฟอกสี 86% 91% 90% 71% 
ระบบการกลัน่และควบแน่น 97% 90% 97% 85% 
ระบบสุญญากาศ 99% 95% 95% 90% 
ระบบระบายความร้อน 95% 97% 95% 88% 
ระบบแยกไข 98% 89% 94% 82% 

เฉลีย่ 94.5% 92.0% 94.3% 82.5% 

 
ตารางที่ 4.3 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพชืประจ าเดือนมีนาคม 2564 
 

ระบบย่อย A P Q OEE 
ระบบผลิตความร้อน 91% 94% 94% 80% 
ระบบดูดกล่ินและฟอกสี 90% 91% 90% 74% 
ระบบการกลัน่และควบแน่น 98% 95% 93% 87% 
ระบบสุญญากาศ 99% 96% 98% 93% 
ระบบระบายความร้อน 96% 94% 96% 87% 
ระบบแยกไข 97% 94% 93% 85% 

เฉลีย่ 95.17% 94.00% 94.00% 84.30% 

 
ตารางที่ 4.4 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพชืประจ าเดือนเมษายน 2564 
 

ระบบย่อย A P Q OEE 
ระบบผลิตความร้อน 96% 89% 96% 82% 
ระบบดูดกล่ินและฟอกสี 88% 93% 89% 73% 
ระบบการกลัน่และควบแน่น 98% 93% 95% 87% 
ระบบสุญญากาศ 99% 97% 98% 94% 
ระบบระบายความร้อน 93% 98% 93% 85% 
ระบบแยกไข 97% 95% 94% 87% 

เฉลีย่ 95.17% 94.17% 94.17% 84.60% 
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ตารางที่ 4.5 ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพืช ตั้งแต่เดือน 
กุมภาพนัธ ์– เมษายน 2564 

 

ระบบย่อย 
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรระบบการผลติน า้มนัพืช 

ก.พ. ม.ีค. เม.ย. เฉลีย่ 3 เดือน 
ระบบผลิตความร้อน 79% 80% 82% 80.3% 
ระบบดูดกล่ิน และฟอกสี 71% 74% 73% 72.6% 
ระบบการกลัน่ และควบแน่น 85% 87% 87% 86.3% 
ระบบสุญญากาศ 90% 93% 94% 92.3% 
ระบบระบายความร้อน 88% 87% 85% 86.6% 
ระบบแยกไข 82% 85% 87% 84.6% 

ผลรวมเฉลีย่ 82.5% 84.3% 84.6% 83.8% 

 
จากตารางที่ 4.2 – 4.5 แสดงใหเ้ห็นวา่ก่อนใชก้ารบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม

ในระบบการผลิตน ้ ามนัพืช พบว่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามันพืช
มีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 83.8% โดยระบบดูดกล่ินและฟอกสีมีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระดบั
ต ่าที่สุดในระบบการผลิตน ้ ามนัพชืมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 72.6% อนัดบัรองลงมาเป็นระบบผลิตความร้อน
มีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 80.3% ซ่ึงทั้งสอง
ระบบมีค่าเฉล่ียของประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่ากวา่ค่าเฉล่ียของระบบการผลิต 

ส่วนระบบสุญญากาศมีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระดบัสูงที่สุดในระบบ
การผลิตน ้ ามนัพชืมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 92.3% 
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ตอนที ่3 การศึกษาและวเิคราะห์การสูญเสียในระบบการผลติน ้ามันพืชก่อนการบ ารุงรักษา
ทวีผลแบบทุกคนมส่ีวนร่วม 

 
การรวบรวมและจดัเก็บขอ้มูลการสูญเสียในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชก่อนการบ ารุงรักษา 

ทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม จ าแนกขอ้มูลออกเป็น 2 ดา้น คือ การสูญเสียทรัพยากรในระบบการผลิต
น ้ ามันพืช และ การเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิตน ้ ามนัพืช ตั้งแต่
เดือนกุมภาพนัธ ์– เมษายน 2564 ดงัแสดงในตารางที่ 4.6 – 4.7 
 
ตารางที่ 4.6 การสูญเสียทรัพยากรในระบบการผลิตน ้ ามนัพชืก่อนการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน

มีส่วนร่วม ตั้งแต่เดือน กุมภาพนัธ ์– เมษายน 2564 
 

ทรัพยากร กุมภาพันธ์ มนีาคม เมษายน เฉลีย่ 
น ้ามนัปาลม์ดิบ 564 ตนั 720 ตนั 450 ตนั 578 ตนั 
แป้งฟอกสี 25,076 Kg 15,976 Kg 13,098 kg 18,050 Kg 
สารเคมี 190,865 บาท 120,564 บาท 150,634 บาท 154,021 บาท 
พลงังานความร้อน 39,861 kW 55,961 kW 41,674 kW 45,832 kW 
พลงังานไฟฟ้า 1,364 kW 1,133 kW 1,937 kW 1,478 kW 

 
ตารางที่ 4.7 การเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชก่อนการ

บ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ตั้งแต่เดือน กุมภาพนัธ ์– เมษายน 2564 
 

สาเหตุของการเสีย 
จ านวนคร้ังทีเ่สียหรือขัดข้อง 
ระว่างเดือน ก.พ. – เม.ย 64 

ยอดสะสมการเสีย 
หรือขัดข้องในปี 2563 

อตัราร้อยละเทยีบ 
กบัยอดสะสมปี 2563 

มอเตอร์ช ารุด 15 123 12.1% 
ป๊ัมน ้ามนัช ารุด 10 320 3.1% 
วาลว์ช ารุด 35 56 62.5% 
ระบบคอนโทรลช ารุด 15 27 55.5% 
ระบบท่ออุดตนั 17 57 3.3% 

รวมทั้งส้ิน 92 583 15.7% 
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จากตารางที่ 4.7 พบวา่ การเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิต
น ้ ามนัพืชก่อนการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ตั้งแต่เดือน กุมภาพนัธ์ – เมษายน 2564 
มีจ  านวนเสียทั้งส้ิน 92 คร้ัง และใชเ้วลาซ่อมบ ารุงที่นาน สามารถจ าแนกไดว้า่ สาเหตุจากวาล์วช ารุด
มีจ านวนการเสียมากที่สุดจ านวน 35 คร้ัง รองลงมาจากสาเหตุท่ออุดตนัจ านวน 17 คร้ัง สาเหตุ
จากมอเตอร์ช ารุดและระบบคอนโทรลช ารุดจ านวน 15 คร้ัง และ สาเหตุจากป๊ัมน ้ ามนัช ารุด
จ านวน 10 คร้ัง ซ่ึงปัญหาจากการเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิต
น ้ ามนัพชืส่งผลต่อประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรทั้งระบบการผลิตน ้ ามนัพืช และการสูญเสีย
ทรัพยากรในระบบการผลิตน ้ ามนัพชื 

จากปัญหาจากการเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิตน ้ ามนั
พชื สามารถคน้พบปัญหาที่แทจ้ริงสามารถสรุปได ้4 ดา้น ดงัแสดงในภาพที่ 4.1 

 

 
 

ภาพที่ 4.1  แผนภูมิกา้งปลาในการวเิคราะห์ปัญหาการเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร 
และอุปกรณ์ในระบบการผลิตน ้ ามนัพชื 
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ตอนที่ 4 การศึกษาและวิเคราะห์การน ากิจกรรมเสาหลักของการบ ารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมส่ีวนร่วมมาใช้ในระบบการผลติน า้มนัพืช 

 
ภายหลังจากเก็บขอ้ที่เก่ียวขอ้งกบัระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมาเป็นระยะเวลา 3 เดือน 

ตั้งแต่เดือน ก.พ. – เม.ย. 64 ท าให้ทราบสาเหตุ และปัญหาของแต่ละขั้นตอนการผลิตแลว้ ผูศ้ึกษา
จึงน ากิจกรรมเสาหลกัของการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นระบบการผลิตน ้ ามนัพืช 
ประกอบดว้ย เสาหลกัที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เสาหลกัที่ 2 การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง เสาหลกั
ที่ 3 การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน และเสาหลกัที่ 4 การศึกษาและฝึกอบรม โดยมีการด าเนินการ
และเป้าหมายของกิจกรรมแต่ละเสาหลกั มีรายละเอียดดงัน้ี 

เสาหลกัที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง มีการด าเนินกิจกรรม 4 กิจกรรม ดงัต่อไปน้ี 
1) เปลี่ยนลูกปืนมอเตอร์ที่อายเุกินก าหนด ซ่ึงมีเป้าหมายเพื่อลดเวลาจากการเสีย

ของเคร่ืองจกัรขณะก าลงัผลิตน ้ ามนัพชื โดยด าเนิน ดงัน้ี 
ท  าการคน้ประวตัิของมอเตอร์ที่อยู่ในกระบวนการผลิตน ้ ามันพืชมาตรวจสอบว่า 

เคยซ่อมบ ารุงอะไรไปบา้งและท าการคดัแยกตวัที่ตอ้งท าการบ ารุงรักษาแบบเร่งด่วนออกมาก่อนหลงั 
จากนั้นจึงวางแผนงานเพือ่ท  าการบ ารุงรักษาในช่วงเวลาที่ระบบการผลิตหยดุผลิตน ้ ามนั โดยเงื่อนไข
ในการซ่อมบ ารุงมีดงัน้ี (1) มอเตอร์ที่มีความเร็ว 2900 rpm ก าหนดใหเ้ปล่ียนลูกปืนทุก 9000 ชัว่โมง 
และ (2) มอเตอร์ที่มีความเร็วรอบ 1400rpm ก าหนดใหเ้ปล่ียนลูกปืนทุก 18000 ชัว่โมง  

โดยในระยะเวลา 3 เดือนที่ท  ากิจกรรม TPM ไดเ้ปล่ียนลูกปืนมอเตอร์ที่เกินอายดุงักล่าว
ไปทั้งส้ิน 68 ตวั จากทั้งหมด 183 ตวั ส่งผลให้การเสียของมอเตอร์ขณะเดินเคร่ืองลดลง ดงัแสดง
ในภาพที่ 4.2 

 

 
 

ภาพที่ 4.2 การเปล่ียนลูกปืนมอเตอร์ 
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2) เปล่ียนลูกปืนและ แมคคานิคอลซีล (mechanical seal) ของป๊ัมน ้ าที่มีอายเุกินก าหนด 
ซ่ึงมีเป้าหมายเพือ่ลดเวลาจากการเสียของป้ัมน ้ าขณะก าลงัผลิตน ้ ามนัพชื โดยด าเนิน ดงัน้ี 

ท  าการคน้ประวติัของป๊ัมที่อยูใ่นกระบวนการผลิตน ้ ามันพืชมาตรวจสอบว่าเคย
ซ่อมบ ารุงอะไรไปบา้งและท าการคดัแยกตวัที่ตอ้งท าการบ ารุงรักษาแบบเร่งด่วนออกมาก่อน 
และหลงัจากนั้นจึงวางแผนงานเพื่อท าการบ ารุงรักษาในช่วงเวลาที่ระบบการผลิตหยดุผลิตน ้ ามนั 
โดยเงื่อนไขในการซ่อมบ ารุงมีดงัน้ี (1) ป๊ัมน ้ าที่มีความเร็ว 2900 rpm ก าหนดให้เปลี่ยนลูกปืน
ทุก 9000 ชัว่โมง และเปล่ียน แมคคานิคอลซีล (mechanical seal) ทุก 4500 ชัว่โมง และ (2) ป๊ัมน ้ า
ที่มีความเร็วรอบ 1400 rpm ก าหนดใหเ้ปล่ียนลูกปืนทุก 18000 ชัว่โมง และเปล่ียน แมคคานิคอลซีล 
(mechanical seal) ทุก 9000ชัว่โมง  

โดยในระยะเวลา 3 เดือนที่ท  ากิจกรรม TPM ไดเ้ปล่ียนลูกปืนป๊ัมและแมคคานิคอลซีล 
(mechanical seal) ที่เกินอายดุงักล่าวไปทั้งส้ิน 93 ตวั จากทั้งหมด 151 ตวั ส่งผลให้การเสียของป๊ัม
ขณะเดินเคร่ืองลดลง ดงัแสดงในภาพที่ 4.3 

 

 
 

ภาพที่ 4.3 เปล่ียนลูกปืนและ แมคคานิคอลซีล (mechanical seal) ของป๊ัมน ้ า 
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3) ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรที่มีสภาพผชุ ารุด ซ่ึงมีเป้าหมายเพื่อคืนสภาพเคร่ืองจกัรที่มีอายุ
การใชง้านมานานใหก้ลบัเหมือนติดตั้งใหม่ โดยด าเนิน ดงัน้ี 

ท  าการส ารวจสภาพโครงสร้างของอาคาร เคร่ืองจกัร ระบบไฟฟ้า เพื่อหาจุดที่เป็นสนิม
สีลอกร่อน น ามาจดัท าแผนในการซ่อมบ ารุง โดยเร่ิมจากจุดที่ส าคญัและมีผลกระทบต่อการผลิตก่อน 
เม่ือไดแ้ผนงานแลว้ ก็จดัทีมงานพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงโยธาเขา้ท  าการขดูลอกสนิม ท าความสะอาด
พื้นผิว และท าสีใหม่ โดยใชเ้วลาในการปรับปรุงทั้งส้ิน 3 สัปดาห์ สภาพเคร่ืองจกัรทั้งหมดก็กลับ
เขา้สู่สภาวะปกติ ดงัแสดงในภาพที่ 4.4 

 

 
 

ภาพที่ 4.4 ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรที่มีสภาพผชุ ารุด 
 

4) ท  าความสะอาดเคร่ืองจกัรเพือ่ใหพ้บจุดที่เป็นปัญหาและแกไ้ขจุดที่ท  าให้เกิดส่ิงสกปรก 
ซ่ึงมีเป้าหมายเพือ่ใหเ้ขา้ถึงเคร่ืองจกัรได ้โดยพนักงานฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมสามารถเขา้ตรวจสอบ
ไดอ้ยา่งปลอดภยัโดยด าเนิน ดงัน้ี 

ขั้นแรกของกิจกรรม ไดจ้ดัทีมงานส ารวจหาตน้เหตุของน ้ ามนัร่ัวซึม และไดน้ าแท็ก 
(tag) ไปแขวนไว ้โดยจุดไหนที่สามารถแกไ้ขปรับปรุงไดก้็ท  าการแกไ้ขเลย ส่วนจุดไหนตอ้งรอการ
หยดุระบบ (shutdown) จะจดัเป็นแผนไวด้ าเนินการภายหลงั โดยจุดที่พบส่วนใหญ่ก็จะเป็นการร่ัวซึม
ตามหนา้แปลน ซ่ึงบางส่วนก็ช ารุด หรือบางส่วนก็แกไ้ขไดด้ว้ยการขนักวด  

ขั้นตอนที่สอง หลงัจากส ารวจ ก็ระดมทีมงานทั้งฝ่ายพนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิต 
ปูพรมไล่ท าความสะอาดคราบไขมนัที่ติดตามเคร่ืองจกัรและพื้นที่ปฏิบติังาน ผลจากการท าความสะอาด 
ไดเ้ผยใหเ้ห็นจุดร่ัวซึมต่างของเคร่ืองจกัร ไม่วา่จะเป็นน ้ าเคร่ือง หรือแรงดนัลม ซ่ึงท าให้สามารถวางแผน
ในการซ่อมบ ารุงต่อไป ดงัแสดงในภาพที่ 4.5 
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ภาพที่ 4.5 การท าความสะอาดเคร่ืองจกัร 
 

เสาหลกัที่ 2 การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง มีการด าเนินกิจกรรม 3 กิจกรรม ดงัต่อไปน้ี 
1) ก าหนดบทบาทหนา้ที่เพิม่เติมใหก้บัพนกังานฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง ซ่ึงมีเป้าหมาย

เพือ่ใหมี้หนา้ที่และการประเมินผลอยา่งชดัเจนสอดคลอ้งกบัการท ากิจกรรม TPM โดยก าหนดหน้าที่
ลงไปใน ใบก าหนดหนา้ที่งาน (Job Description) เพือ่ก าหนดเป็นหนา้ที่รับผดิชอบและการประเมินผลงาน 
หนา้ที่ที่ก  าหนดเพิม่เติมมีดงัน้ี 

(1) ตรวจเช็คเคร่ืองจกัรประจ าวนั ฟังเสียงผดิปกติ สังเกตความสัน่ หาจุดร่ัวซึม 
(2) หยอดน ้ ามนัหล่อล่ืน อดัจารบ ี
(3) ท าความสะอาดเคร่ืองจกัร 
(4) แกไ้ขปัญหาเคร่ืองจกัรเบื้องตน้ 

2) จดัท าแผนบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง ซ่ึงมีเป้าหมายเพื่อให้พนักงานฝ่ายผลิตสามารถ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรไดใ้นระยะเวลาที่เหมาะสม โดยก าหนดให้ฝ่ายซ่อมบ ารุงไดจ้ดัท าแผนบ ารุงรักษา
ประจ าวนัให้กับทางฝ่ายผลิตน าไปปฏิบตัิโดยมีการจดัเตรียมรายการตรวจสอบ (check list) 
และแบบฟอร์มบนัทึกต่าง ให้พนักงานฝ่ายผลิตใชใ้นการตรวจสอบ และลงบนัทึกตามช่วงเวลา
ที่ก  าหนด และส่งกลบัคืนมายงัฝ่ายซ่อมบ ารุงท าประวติัเม่ือครบรอบตามที่ก  าหนดไว ้

3) การจดัท าระบบการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) ซ่ึงมีเป้าหมายเพื่อให้
ตรวจพบปัญหาของเคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งรวดเร็วและสามารถแกไ้ขเบื้องตน้ไดโ้ดยการจดัท าระบบแท็ก 
(Tag) สีต่างๆ ใชเ้พื่อแขวนที่เคร่ืองจกัรเพื่อบอกสภาพผิดปกติโดย สีขาว เป็นหน้าที่ของพนักงาน
ฝ่ายผลิต สีแดงเป็นหนา้ที่ของฝ่ายซ่อมบ ารุง และยงัมี แท็ก (Tag) สี เหลือง ฟ้า ส้ม เพื่อบอกถึงรอบ
ของการบ ารุงรักษา เพือ่ใหพ้นกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิต มองเห็นและรับรู้ถึงก าหนดการซ่อมบ ารุง
ไปพร้อมๆกนั ดงัแสดงในภาพที่ 4.6  
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ภาพที่ 4.6 การจดัท าระบบการควบคุมดว้ยการมองเห็น 
 

เสาหลกัที่ 3 การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน มีการด าเนินกิจกรรม 4 กิจกรรม ดงัต่อไปน้ี 
1) ปรับปรุงแผนซ่อมบ ารุงใหส้อดคลอ้งกบังาน TPM ซ่ึงมีเป้าหมายเพื่อให้งานซ่อมบ ารุง

มีความสอดคล้องกันทั้งฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิต โดยก าหนดการตรวจเคร่ืองจกัรประจ าวนั
และการท าความสะอาดต่างๆจะเป็นหน้าที่ของฝ่ายผลิต ส่วนงานซ่อมบ ารุงที่ตอ้งใช้เทคนิค
และความรู้จะเป็นหนา้ที่ของพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงซ่อมบ ารุง 

2) การเตรียมอะไหล่และ ช้ินส่วนส ารอง (Spare part) ซ่ึงมีเป้าหมายในลดเวลาจากการ
เสียของเคร่ืองจกัร เพื่อให้การผลิตหยดุชะงกัน้อยที่สุดขณะเคร่ืองจกัรช ารุดในระหว่างเดินเคร่ือง 
ทางฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิตมีความเห็นร่วมกนัว่า ให้งดการซ่อมที่หน้างาน โดยการซ่อมขอให้
เป็นแบบสลบัเปล่ียนตวั จากบทสรุปจึงไดมี้การจดัเตรียมอะไหล่ส ารองต่างๆให้พร้อมตลอดเวลา 
อะไหล่ส าคญัที่เตรียมไวมี้ดังน้ี ป๊ัม มอเตอร์ไฟฟ้า วาล์ว อุปกรณ์ควบคุมทางไฟฟ้า โดยได้น ามา
จดัเรียงในชั้นอะไหล่ และแขวนแทก็ (Tag) เพือ่บอกจุดใชง้าน และจดัท าบญัชีรายการช้ินส่วนอะไหล่
ที่เก็บรักษา (stock) และระบบการเบิกจ่าย 

3) การพยากรณ์อายเุคร่ืองจกัร ซ่ึงมีเป้าหมายเพื่อก าหนดเวลาในการเปล่ียนอุปกรณ์
เคร่ืองจกัรในระยะเวลาที่เหมาะสม 

เน่ืองจากอุปกรณ์บางชนิดที่อยู่ในหอกลั่นมีอายุใช้งานน้อยกว่าที่คู่มือระบุมาก 
ยกตวัอย่างเช่นวาล์วที่ท  างานในระบบฟอกสีดูดกล่ิน จึงใชว้ิธีการทดลองเพื่อหาอายทุี่เหมาะสม 
และจดัท าแผนเปล่ียนก่อนที่จะเสียในขณะเดินเคร่ือง 
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4) การก าหนดอายเุคร่ืองจกัร ซ่ึงมีเป้าหมายเพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการตดัสินใจเปล่ียน
เคร่ืองจกัร เม่ือใชง้านมาจนหมดสภาพ โดยท าการก าหนดระดบัความส าคญัของเคร่ืองจกัรเป็น Rank A B C 
โดยเคร่ืองจกัรที่อยู่ใน Rank A จะก าหนดให้มีความส าคญัสูงสุด ยกตวัอย่างเช่นมอเตอร์ไฟฟ้า
และป๊ัมที่อยูใ่น Rank A จะก าหนดอายใุชง้านที่ 8 ปี เม่ือครบอายจุะท าการน าไป overhaul และยา้ย
ไปใชง้านยงัจุดส าคญันอ้ยกวา่ โดยในช่วงเวลา 3 เดือนที่ผ่าน ไดเ้ปล่ียนมอเตอร์และป๊ัมไปทั้งส้ิน 37 ตวั 
วาล์วคอนโทรลไฟฟ้า 12 ตวั ส่งผลให้การเสียระหว่างเดินเคร่ืองลดลงอยา่งเห็นไดช้ดั ดงัแสดง
ในภาพที่ 4.7  

 

 
 

ภาพที่ 4.7 การเปล่ียนเคร่ืองจกัรที่อายเุกิน 15 ปี 
 

เสาหลกัที่ 4 การศึกษาและฝึกอบรม มีการด าเนินกิจกรรม 4 กิจกรรม ดงัต่อไปน้ี 
1) อบรมให้ความรู้เก่ียวกบังาน TPM ให้กบัทีมงานฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิต ซ่ึงมี

เป้าหมายเพือ่ใหพ้นกังานฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุงมีความรู้ความเขา้ใจที่ตรงกนัเก่ียวกบัระบบ TPM  
เร่ิมแรกพนกังานทั้งสองฝ่าย ยงัไม่รู้จกัและเขา้ใจเก่ียวกบัระบบ TPM ว่ามีกิจกรรม

อะไรบา้ง มีขอ้ดี ขอ้เสีย อยา่งไร ปัญหาของเคร่ืองจกัรที่พบอยูมี่อะไรบา้ง เพราะที่ผ่านมา ต่างคนต่างท า
ตามหนา้ที่ที่ตนรับผิดชอบ พนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุงท าหน้าที่ซ่อม พนักงานผลิตก็ท  าหน้าที่ผลิตให้
ไดต้ามเป้า ส่ิงผูศ้ึกษาท าในขั้นแรก คือการเขา้พบผูบ้ริหารและ ผจก. ฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง 
เพือ่อธิบายถึงผลดีของการน ากิจกรรม TPM มาประยกุตใ์ช ้และขออนุญาตทดลองในส่วนของการ
ผลิตน ้ ามนัพชืก่อน หลงัจากนั้นจึงมีการอบรมความรู้ดา้นกิจกรรม TPM ใหก้บัพนักงานทั้งสองฝ่าย 
โดยไดอ้บรมใหค้วามรู้ในการน ากิจกรรมเสาหลกั TPM มีประยกุตใ์ช ้และท าความเขา้ใจเก่ียวกบัวิธีการ
วดัผลต่างๆ 
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2) อบรมให้ความรู้เก่ียวกับการดูแลเคร่ืองจกัรแก่พนักงานฝ่ายผลิต โดยใชว้ิธีอบรม
หน้างานและฝึกปฏิบตัิจริง ซ่ึงมีเป้าหมายเพื่อลดเวลาจากการเสียของเคร่ืองจกัร กรณีพนักงาน
ฝ่ายซ่อมบ ารุงมาถึงหน้างานก็สามารถซ่อมไดท้นัที โดยพนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุงที่มีความช านาญ
ในดา้นนั้นเป็นผูถ่้ายทอดความรู้และฝึกอบรมใหแ้ก่ พนกังานฝ่ายผลิต 

(1) อบรมดา้นการตรวจสภาพเคร่ืองจกัรประจ าวนั วธีิการฟังเสียง วธีิสงัเกตความสัน่ 
(2) วธีิการหล่อล่ืนเคร่ืองจกัร การอดัจารบี 
(3) วธีิการท าความสะอาดเคร่ืองจกัรอยา่งถูกตอ้งและปลอดภยั 

3) อบรมให้ความรู้เก่ียวกับการดูแลเคร่ืองจกัรแก่พนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุง ซ่ึงมีเป้าหมาย
เพือ่ลดเวลาจากการเสียของเคร่ืองจกัร กรณีช่างมาถึงหนา้งานก็สามารถซ่อมไดท้นัที 

เน่ืองจากที่ผา่นฝ่ายพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงเน้นเฉพาะงานซ่อม ยงัขาดความรู้เก่ียวกบั
ระบบการผลิตท าให้การซ่อมในบางคร้ังไม่ตรงจุดและไม่สามารถพยากรณ์อายุเคร่ืองจกัรได้ 
เพื่อลดช่องว่างดังกล่าวผูศ้ึกษาจึงได้เชิญพนักงานฝ่ายผลิตมาอบรมให้ความรู้แก่พนักงาน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง เช่น ระบบการผลิต สารเคมีที่ใช ้ความร้อน ความกดดนัต่างๆ เคร่ืองจกัรที่ใชเ้สียหาย
จากอะไรไดบ้า้ง การเขา้ซ่อมในแต่ละจุดตอ้งระมดัระวงัอะไรบา้ง 

4) การทดสอบความรู้ความสามารถ ซ่ึงมีเป้าหมายเพือ่ทดสอบวา่พนกังานทีไ่ดรั้บการ
อบรมไปแลว้สามารถปฏิบตัิงานไดจ้ริง โดยด าเนินการ ดงัน้ี 

ภายหลังจากการณ์อบรมทุกคร้ังจะมีการจดัทดสอบให้มีการปฏิบติัจริง และจะมี
การประเมินใหค้ะแนน 

 
5 คะแนน หมายถึง ผ่านการทดสอบ สามารถท างานไดโ้ดยไม่ตอ้งมีผูค้วบคุม

และสามารถสอนผูอ่ื้นได ้
4 คะแนน หมายถึง ผา่นการทดสอบ สามารถท างานไดโ้ดยไม่ตอ้งมีผูค้วบคุม 
3 คะแนน หมายถึง ผา่นการทดสอบ สามารถท างานไดแ้ต่ตอ้งมีผูค้วบคุม 
2 คะแนน หมายถึง ไม่ผา่นการทดสอบ ตอ้งอบรมใหม่ หากท างานจะตอ้งมีผูค้วบคุม 

อยา่งใกลชิ้ด 
1 คะแนน หมายถึง ไม่ผา่นการทดสอบ ตอ้งอบรมใหม่ หา้มปฏิบติังานจริง 
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จากการน าขอ้มูลเก่ียวขอ้งกับประสิทธิภาพการผลิตของระบบการผลิตน ้ ามันพืช 
มาท าการศึกษาและวเิคราะห์ถึงสาเหตุ อุปสรรค และปัญหาในความเขา้ใจ และแรงจูงใจในการปฏิบตัิงาน
ของพนกังานในฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบ ารุงแลว้ ผูศ้ึกษาไดเ้สนอให้มีการปรับกิจกรรมในการท างาน 
และหน้าที่รับผิดชอบของพนักงานในฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบ ารุง ให้สอดคลอ้งตามกิจกรรมเสาหลัก 
การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม โดยมีเป้าหมายหลักเพื่อให้พนักงานทั้งสองฝ่าย
เกิดความเขา้ใจ และสร้างแรงจูงใจในการมุ่งมัน่ที่จะเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ดว้ยการใชท้รัพยากร
ที่มีอยา่งคุม้ค่าสูงสุด 
 

ตอนที ่5 การศึกษาและวิเคราะห์ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรระบบการผลิต
น า้มนัพืชภายหลงัใช้การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมส่ีวนร่วม 

 

การรวบรวมประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพืชภายหลงัใช้
การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ท าการจดัเก็บขอ้มูลจากใบรายงานการปฏิบตัิงานประจ าวนั
ของพนักงานฝ่ายการผลิตและพนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุง ตั้งแต่เดือนพฤษภาคม – กรกฎาคม 2564 
แลว้น าลงในระบบคอมพวิเตอร์เพือ่ท  าการประมวลผลและวเิคราะห์ในส่วนของประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจกัร (OEE) อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร 
(Performance Rate: P) อตัราคุณภาพของสินคา้ (Good Quality Rate: Q) ของระบบยอ่ยของระบบ
การผลิตน ้ ามนัพืช ไดแ้ก่ 1) ระบบผลิตความร้อน 2) ระบบฟอกสี และดูดกล่ิน 3) ระบบการกลัน่ 
และควบแน่น 4) ระบบสุญญากาศ 5) ระบบระบายความร้อน และ 6) ระบบแยกไข ในทุกสัปดาห์
ของแต่ละเดือน ดว้ยสมการ  

OEE = อตัราการเดินเคร่ือง  อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร  อตัราคุณภาพที่ดี  
อตัราการเดินเคร่ือง = เวลาเดินเคร่ืองจกัร  เวลารับภาระงาน 
เวลาเดินเคร่ืองจกัร = เวลารับภาระงาน – เวลาในการหยดุเดินเคร่ืองจกัร 
เวลารับภาระงาน = เวลาท างานทั้งหมด – เวลาหยดุตามแผน 
อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจักร = (เวลาเดินเคร่ืองทั้ งหมด – เวลาในการหยุดเดิน

เคร่ืองจกัร)  เวลาเดินเคร่ืองทั้งหมด 
อตัราคุณภาพที่ดี = เวลาเดินเคร่ืองที่เกิดมูลค่า / เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 
ดงัแสดงผลในตารางที่ 4.8 – 4.11 
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ตารางที่ 4.8 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพืชประจ าเดือนพฤษภาคม 2564 
 

ระบบย่อย A P Q OEE 
ระบบผลิตความร้อน 95% 91% 96% 83% 
ระบบดูดกล่ินและฟอกสี 95% 93% 91% 80% 
ระบบการกลัน่และควบแน่น 93% 93% 98% 85% 
ระบบสุญญากาศ 98% 97% 96% 91% 
ระบบระบายความร้อน 98% 98% 97% 93% 
ระบบแยกไข 96% 93% 97% 87% 

เฉลีย่ 95.83% 94.17% 95.83% 86.51% 

 
ตารางที่ 4.9 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพืชประจ าเดือนมิถุนายน 2564 
 

ระบบย่อย A P Q OEE 
ระบบผลิตความร้อน 96% 92% 96% 85% 
ระบบดูดกล่ินและฟอกสี 92% 95% 93% 81% 
ระบบการกลัน่และควบแน่น 95% 93% 97% 86% 
ระบบสุญญากาศ 98% 97% 98% 93% 
ระบบระบายความร้อน 98% 98% 96% 92% 
ระบบแยกไข 97% 96% 97% 90% 

เฉลีย่ 96.00% 95.17% 96.17% 87.83% 

 
ตารางที่ 4.10 ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพชืประจ าเดือนกรกฎาคม 2564 
 

ระบบย่อย A P Q OEE 
ระบบผลิตความร้อน 96% 94% 95% 86% 
ระบบดูดกล่ินและฟอกสี 95% 95% 93% 84% 
ระบบการกลัน่และควบแน่น 94% 95% 97% 87% 
ระบบสุญญากาศ 98% 99% 98% 95% 
ระบบระบายความร้อน 97% 97% 96% 90% 
ระบบแยกไข 98% 97% 96% 91% 

เฉลีย่ 96.33% 96.17% 95.83% 88.83% 
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ตารางที่ 4.11 ค่าเฉล่ียประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามันพืช ตั้งแต่เดือน 
พฤษภาคม – กรกฎาคม 2564 

 

ระบบย่อย 
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรระบบการผลติน า้มนัพืช 

พ.ค. ม.ิย. ก.ค. เฉลีย่ 3 เดือน 
ระบบผลิตความร้อน 83% 85% 86% 84.6% 
ระบบดูดกล่ิน และฟอกสี 80% 81% 84% 81.6% 
ระบบการกลัน่ และควบแน่น 85% 86% 87% 86.0% 
ระบบสุญญากาศ 91% 93% 95% 93.0% 
ระบบระบายความร้อน 93% 92% 90% 91.6% 
ระบบแยกไข 87% 90% 91% 89.3% 

ผลรวมเฉลีย่ 86.51% 87.83% 88.83% 87.72% 

 
จากตารางที่ 4.8 – 4.11 พบว่าภายหลงัใชก้ารบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม

ในระบบการผลิตน ้ ามนัพชื เป็นเวลา 3 เดือนตั้งแต่เดือนพฤษภาคม – กรกฎาคม 2564 ดว้ยกิจกรรม
เสาหลกัของการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นระบบการผลิตน ้ ามนัพืช ไดแ้ก่ 
เสาหลกัที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เสาหลกัที่ 2 การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง เสาหลกัที่ 3 การบ ารุงรักษา 
เชิงวางแผน และเสาหลกัที่ 4 การศึกษาและฝึกอบรม พบว่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
ระบบการผลิตน ้ ามนัพชืมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 87.72% โดยระบบดูดกล่ินและฟอกสีมีประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรในระดบัต ่าที่สุดในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 81.6% อนัดบัรองลงมา
เป็นระบบผลิตความร้อนมีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมีค่าเฉล่ีย
อยูท่ี่ 84.6% ซ่ึงทั้งสองระบบมีค่าเฉลี่ยของประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรสูงกว่าค่าเฉลี่ย
ของระบบการผลิต 

ส่วนระบบสุญญากาศมีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระดบัสูงที่สุดในระบบ
การผลิตน ้ ามนัพชืมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 93.0% 
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ตอนที ่6 การศึกษาและวิเคราะห์การสูญเสียในระบบการผลิตน ้ามันพืชภายหลังใช้การ
บ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมส่ีวนร่วม 

 
การรวบรวมและจดัเก็บขอ้มูลการสูญเสียในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชภายหลังการใช้

การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม จ าแนกขอ้มูลออกเป็น 2 ดา้น คือ การสูญเสียทรัพยากร
ในระบบการผลิตน ้ ามนัพืช และ การเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิต
น ้ ามนัพชื ตั้งแต่เดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม 2564 ดงัแสดงในตารางที่ 4.12 – 4.13 
 
ตารางที่ 4.12 การสูญเสียทรัพยากรในระบบการผลิตน ้ ามันพืชภายหลังใช้การบ ารุงรักษาทวีผล

แบบทุกคนมีส่วนร่วม ตั้งแต่เดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม 2564 
 

ทรัพยากร พฤษภาคม มถุินายน กรกฎาคม เฉลีย่ 
น ้ามนัปาลม์ดิบ 434 ตนั 510 ตนั 415 ตนั 453 ตนั 
แป้งฟอกสี 11,073 Kg 12,923 Kg 12,154 kg 12,050 Kg 
สารเคมี 75,835 บาท 72,544 บาท 79,633 บาท 76,004 บาท 
พลงังานความร้อน 56,821 kW 32,961 kW 36,845 kW 42212 kw 
พลงังานไฟฟ้า 764 kW 923 kW 950 kW 879 kw 

 
ตารางที่ 4.13 การเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิตน ้ ามันพืชก่อนการ

บ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ตั้งแต่เดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม 2564 
 

สาเหตุของการเสีย 
จ านวนคร้ังทีเ่สียหรือขัดข้อง 
ระว่างเดือน พ.ค. – ก.ค. 64 

ยอดสะสมการเสียหรือ
ขัดข้องในปี 2563 

ร้อยละเทยีบกบัยอด
สะสมปี 2563 

มอเตอร์ช ารุด 4 123 4.1% 
ป๊ัมน ้ามนัช ารุด 5 320 1.5% 
วาลว์ช ารุด 11 56 7.4% 
ระบบคอนโทรลช ารุด 2 27 7.4% 
ระบบท่ออุดตนั 10 57 17.5% 

รวมทั้งส้ิน 32 583 5.4% 
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จากตารางที่ 4.13 พบว่า การเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการ
ผลิตน ้ ามนัพชืภายหลงัจากการใชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ตั้งแต่เดือน พฤษภาคม – 
กรกฎาคม 2564 มีจ  านวนเสียทั้งส้ิน 32 คร้ัง สามารถจ าแนกไดว้่า สาเหตุจากวาล์วช ารุดมีจ านวน
การเสียมากที่สุดจ านวน 11 คร้ัง สาเหตุท่ออุดตนัจ านวน 10 คร้ัง สาเหตุจากป๊ัมน ้ ามนัช ารุด
จ านวน 5 คร้ัง สาเหตุจากมอเตอร์ช ารุดจ านวน 4 คร้ัง และระบบคอนโทรลช ารุดจ านวน 2 คร้ัง  

ในการด าเนินการในการลดการเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบ
การผลิตน ้ ามนัพชืโดยการใชแ้นวคิด ERCS  

1) การก าจดั โดยการเปล่ียนอุปกรณ์หรือช้ินส่วนในเคร่ืองจกัรตามอายกุารท างาน 
2) การรวมกนั โดยการร่วมมือระหวา่งพนกังานสายการผลิตและพนกังานสายซ่อมบ ารุง

ในการดูแล การถ่ายทอดความรู้ดา้นเทคนิคและแลกเปล่ียนขอ้มูลอาการเสียของเคร่ืองจกัร 
3) การจดัใหม่ จดัท าความสะอาดบริเวณติดตั้งเคร่ืองจกัร และจดัพื้นที่ส าหรับการซ่อม

บ ารุงเคร่ืองจกัร 
4) การท าใหง่้าย โดยการท าคู่มือการตรวจสอบอาการเสียของเคร่ืองจกัรเบื้องตน้ให้แก่

พนกังานสายการผลิต 
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ตอนที ่7 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรในระบบการผลติน ้ามัน
ก่อนและภายหลงัใช้การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมส่ีวนร่วม 

 
ผลจากการศึกษาและวิเคราะห์ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิต

น ้ ามันก่อนและภายหลังใช้การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม สามารถเปรียบเทียบ 
ดังแสดงในตารางที่ 4.14 – 4.16 

 
ตารางที่ 4.14 การเปรียบเทียบประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพืช ตั้งแต่

เดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม 2564 
 

ระบบย่อย 
ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลติน า้มนัพืช 

ก่อน ภายหลงั เปลีย่นแปลง 
ระบบผลิตความร้อน 80.3% 84.6% เพ่ิมข้ึน 4.3% 
ระบบดูดกล่ิน และฟอกสี 72.6% 81.6% เพ่ิมข้ึน 9.0% 
ระบบการกลัน่ และควบแน่น 86.3% 86.0% ลดลง 0.3% 
ระบบสุญญากาศ 92.3% 93.0% เพ่ิมข้ึน 0.7% 
ระบบระบายความร้อน 86.6% 91.6% เพ่ิมข้ึน 5.0% 
ระบบแยกไข 84.6% 89.3% เพ่ิมข้ึน 4.7% 

ผลรวมเฉลีย่ 83.8% 87.72% เพ่ิมข้ึน 3.92% 

 
จากตารางที่ 4.14 จะพบว่าภายหลงัใชร้ะบบการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม

ส่งผลท าใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมีแนวโน้มที่เพิ่มขึ้นโดยประสิทธิภาพ
ทั้งระบบการผลิตมีค่าเฉล่ียที่เพิม่ขึ้น 3.92% โดยระบบดูดกล่ินและฟอกสีมีอตัราเพิ่มสูงที่สุดมีค่าเฉล่ีย
อยูท่ี่ 9.0% รองลงมาเป็นระบบระบายความร้อนมีอตัราเพิม่ที่ค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 5.0% ส่วนระบบสุญญากาศ
มีอตัราเพิม่สูงที่สุดมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 0.7% แต่ระบบการกลัน่ และควบแน่นอตัราลดลงเล็กน้อยโดยมี
ค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 0.3% 
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ตารางที่ 4.15 การเปรียบเทียบการสูญเสียทรัพยากรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชก่อนและภายหลงัใช้
การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 

 

ทรัพยากร 
การสูญเสียทรัพยากรในระบบการผลติน า้มันพืช 

ก่อนการใช้ ภายหลงัการใช้ 
เปลีย่นแปลง 

(จ านวน/ปริมาณ) 
เปลีย่นแปลง 

(%) 
น ้ามนัปาลม์ดิบ 578 ตนั 453 ตนั ลดลง 125 ตนั ลดลง 21.62% 
แป้งฟอกสี 18,050 Kg 12,050 Kg ลดลง 6,000 kg ลดลง 33.24% 
สารเคมี 154,021 บาท 76,004 บาท ลดลง 78,017 บาท ลดลง 50.65% 
พลงังานความร้อน 45,832 kW 42,212 kw ลดลง 3,620 kW ลดลง 7.89% 
พลงังานไฟฟ้า 1,478 kW 879 kw ลดลง 599 kW ลดลง 40.53% 

 
จากตารางที่ 4.15 จะพบว่าภายหลงัใชร้ะบบการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม

ส่งผลท าให้การสูญเสียทรัพยากรในระบบการผลิตน ้ ามันพืชมีแนวโน้มลดลง โดยทรัพยากร
ด้านสารเคมีอตัราสูญเสียลดลงมากที่สุดที่ 50.65% รองลงมาเป็นทรัพยากรด้านพลังงานไฟฟ้า
มีอตัราสูญเสียที่ลดลง 40.53% ส่วนที่อตัราการสูญเสียลดลงน้อยที่สุดเป็นทรัพยากรดา้นพลงังาน
ความร้อนที่อตัราลดลง 7.89% 
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ตารางที่ 4.16 การเปรียบเทียบการเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิต
น ้ ามนัพชืก่อนและภายหลงัใชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 

 

สาเหตุ 
การเสียหรือขัดข้องของเคร่ืองจักรในระบบการผลติน า้มนัพืช 

ก่อนการใช้ ภายหลงัการใช้ 
เปลีย่นแปลง 

(คร้ัง) 
เปลีย่นแปลง 

(%) 
มอเตอร์ช ารุด 15 4 ลดลง 11 ลดลง 73.33% 
ป๊ัมน ้ามนัช ารุด 10 5 ลดลง 5 ลดลง 50.00% 
วาลว์ช ารุด 35 11 ลดลง 24 ลดลง 68.57% 
ระบบคอนโทรลช ารุด 15 2 ลดลง 13 ลดลง 86.67% 
ระบบท่ออุดตนั 17 10 ลดลง 7 ลดลง 41.18% 

 
จากตารางที่ 4.15 จะพบว่าภายหลงัใชร้ะบบการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม

ส่งผลท าใหก้ารเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมีแนวโน้มลดลง โดยสาเหตุ
จากระบบคอนโทรลช ารุดมีอตัราลดลงมากที่สุดโดยการลดลง 86.6% รองลงมาเป็นสาเหตุจากมอเตอร์
ช ารุดมีอตัราลดลง 73.33% ส่วนสาเหตุจากระบบท่ออุดตนัมีอตัราการเสียลดลง 41.18% 
 

ตอนที ่8 ผลการสัมภาษณ์เชิงลกึผู้จดัการฝ่ายผลติและผู้จดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง 
 

ผลการวิเคราะห์เน้ือหาสาระจากการสัมภาษณ์ของผู้จัดการฝ่ายผลิต 
ผลการสัมภาษณ์ของผูจ้ ัดการฝ่ายผลิตต่อการด าเนินงานและการน ากิจกรรมการ

บ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นงานดา้นสายการผลิตน ้ ามนัพชื มีประเด็นดงัน้ี 
1) ดา้นการผลิต 

ปัจจุบนัโรงงานมีก าลังผลิต 70 ตนั/ชั่วโมง ผลิตน ้ ามันปาล์มบริโภคเป็นหลัก 
กระบวนการในการผลิตหลกัคือกระบวนการกลัน่ วตัถุดิบหลกัที่น าเขา้มาผลิตคือน ้ ามนัปาล์มดิบ 
ที่ขนส่งมาจากทางภาคใตข้องไทย โดยขั้นแรกน ามาเก็บในถงัพกั และมีการตรวจสอบคุณภาพขั้นตน้ 
หลงัจากนั้นจะมีการล าเลียงผ่านทางท่อมายงักระบวนการฟอกสีและดูดกล่ินโดยใชแ้ป้งภูเขาไฟ 
หลงัจากผ่านกระบวนการดงักล่าวจะท าให้น ้ ามนัดิบมาสีจางลงและดูดซับส่ิงที่ปนเป้ือนออกไป 
เม่ือจบกระบวนการฟอกสีก็จะล าเลียงน ้ ามนัไปยงักระบวนการให้ความร้อน เพื่อระเหยน ้ ามนัดิบ
ใหก้ลายเป็นไอ และลอยตวัขึ้นไปตามหอกลัน่ ผ่านกระบวนการระบายความร้อน และเกิดการควบแน่น
กลายเป็นน ้ ามนัพืชบริสุทธ์ิ และส่งน ้ ามนัพืชบริสุทธ์ิไปยงักระบวนการแยกไข โดยการท าให้เยน็
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จนเกิดผลึกของไขมนัและท าการแยกไขออกโดยใชแ้ผน่กรอง หลงัจากนั้นน ้ ามนับริโภคก็จะส่งไป
ยงัลูกคา้หรือบรรจุขวดขายปลีก 

2) ดา้นการด าเนินงาน 
พนกังานฝ่ายผลิตมีทั้งส้ิน 65 คน โดยแบ่งหนา้ที่รับผดิชอบไปตามสถานีผลิตต่างๆ 

ซ่ึงโดยส่วนใหญ่ระบบผลิตจะเป็นแบบ Automation ซ่ึงควบคุมดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ เม่ือระบบผลิต
มีความผดิปกติ คอมพวิเตอร์คอนโทรลจะมีการแจง้เตือน เพือ่ใหผู้ค้วบคุมเคร่ืองเขา้หาสาเหตุอาการ
ผดิปกติของเคร่ืองจกัรโดยเร็ว หรือเรียกพนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุงซ่อมบ ารุงเขา้มาแกไ้ข ส่วนขอ้มูล
ดา้นการผลิตต่างๆจะถูกบนัทึกดว้ยคอมพวิเตอร์และจดัท าเป็นรายงานออกมา 

3) ปัญหาที่พบในการผลิต 
เคร่ืองจกัรผลิตส่วนใหญ่มีอายกุารใชง้านเกิด 10 ปี จึงมีการเส่ือมสภาพและเสียหาย

ระหวา่งการผลิตบ่อยคร้ัง และการดูแลหรือเขา้ถึงของพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงซ่อมยงัไม่ค่อยมีประสิทธิภาพ 
แกปั้ญหาไม่ค่อยจบ จะมีการอาการเสียซ ้ าบ่อย ซ่ึงเคร่ืองจกัรในกระบวนการผลิตส่วนใหญ่ท างาน
ภายใตค้วามร้อนสูงและมีลกัษณะสุญญากาศแบบสมบูรณ์ จึงท าให้เกิดความเครียดในอุปกรณ์ 
เม่ือเกิดความผลิตปกติจะเกิดความเสียหายตามมาอยา่งรวดเร็วและรุนแรง ส่วนดา้นคุณภาพการผลิต 
เน่ืองจากก าลงัการผลิตอยู่ในระดบั 70ตนั/ชั่วโมง เม่ือเกิดความผิดปกติของเคร่ืองจกัร ซ่ึงท าให้
คุณภาพการผลิตไม่ไดต้ามเป้าหมาย หากรู้ตวัชา้หรือแกปั้ญหาชา้ก็จะท าให้ไดผ้ลิตภณัฑน์ ้ ามนัปาล์ม
ที่ไม่ผา่นมาตรฐานผลิตภณัฑท์ี่โรงงานก าหนดเป็นจ านวนมาก จึงตอ้งเกิดการน ากลบัมาผลิตใหม่ 
ซ่ึงจะท าใหสู้ญเสียก าลงัการผลิตเป็นอยา่งมาก 

4) ประเด็นเก่ียวขอ้งกบัการแกปั้ญหาที่พบ 
การแกปั้ญหาหลายๆ คร้ังไม่ค่อยตรงจุด ซ่อมแลว้เสียซ ้ าบ่อยคร้ัง การประเมินอายุ

เคร่ืองจกัรไม่ค่อยแม่นย  า และไม่ไดเ้ปล่ียนช้ินส่วนหรืออะไหล่ตามเวลาที่ควรจะเป็น 
5) สภาพเคร่ืองจกัรในสภาพปัจจุบนั 

สภาพเคร่ืองจกัรในปัจจุบนัเก่าและทรุดโทรมมาก การดูแลยงัไม่ค่อยทัว่ถึง 
6) ประเด็นเก่ียวกบัพนกังานที่ท  างานอยูท่ี่ฝ่ายผลิต 

พนกังานส่วนใหญ่มีระดบัการศึกษามธัยมปลาย มีการลาออกบ่อยคร้ัง ท าให้การพฒันา
ทีมงานเป็นไปไดย้าก และสภาพงานส่วนใหญ่เป็นพื้นที่ร้อนท างานล าบาก จึงท าใหพ้นกังานไม่ค่อย
สนใจในการดูแลเคร่ืองจกัร 

7) ตน้ทุนการผลิต 
ตน้ทุนหลกัในการผลิตน ้ ามนัพืชคือ ความร้อนจากน ้ ามนัเตาและค่าไฟในการเดิน

ระบบท าความเยน็และป๊ัมในการล าเลียงต่างๆ วตัถุดิบหลกัคือน ้ ามนัดิบ แป้งฟอกสี สารเคมีต่างๆ 
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8) การน ากิจกรรมการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นระบบการผลิต
น ้ ามนัพชื 

พยายามน าเสนอไปยงัผูบ้ริหารและฝ่ายซ่อมบ ารุงแต่ก็ยงัไม่ได้รับการตอบกลับ 
เน่ืองจากทีมงานมองเห็นว่าการซ่อมบ ารุงแบบ preventive maintenance ก็เพียงพอแลว้ และก็ไม่
ตอ้งการอยา่งเพิ่มจ านวนพนักงานฝ่ายผลิต อยากให้ก าลงัคนอยู่ที่ฝ่ายพนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุงเป็นหลัก 
แต่อยา่งไรก็ตามก็ไดมี้การวางนโยบายโดยแฝงกิจกรรม TPM เขา้ไปในหน้าที่ประจ าของพนักงาน
ฝ่ายผลิต เช่นการแกไ้ขเฉพาะจุด การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 

ผลการวิเคราะห์เน้ือหาสาระจากการสัมภาษณ์ของผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง 
ผลสมัภาษณ์ของผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุงต่อการด าเนินงานและการน ากิจกรรมการบ ารุง 

รักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชง้านดา้นการซ่อมบ ารุง มีประเด็นดงัน้ี 
1) ดา้นการซ่อมบ ารุง 

การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรโดยส่วนใหญ่ด าเนินการดว้ยตวัเองเกือบทั้งหมด ไม่ค่อย
มีการจา้ง Outsource เคร่ืองจกัรในการผลิตส่วนใหญ่ จะประกอบไปด้วย ป๊ัม มอเตอร์ อุปกรณ์
แลกเปล่ียนความร้อน และระบบคอนโทรลต่างๆ ซ่ึงจะมีอายใุชง้านมาหลายปี ตอ้งไดรั้บการดูแล
เป็นระยะ โดยส่วนใหญ่จะท าการซ่อมบ ารุงตามแผน โดยดูจากคู่มืออุปกรณ์นั้นๆ เป็นหลัก 
ส่วนเคร่ืองจกัรที่มีความซบัซอ้นการซ่อมบ ารุงในคร้ังแรกอาจจะใชว้ธีิการจา้งผูเ้ช่ียวชาญจากภายนอก
มาท าใหดู้เป็นตวัอยา่ง และไดท้  าการจดบนัทึกไวเ้พือ่ท  าเองในคร้ังถดัไป 

2) ดา้นการด าเนินงาน 
ฝ่ายซ่อมบ ารุงมีพนกังานทั้งส้ิน จ  านวน 140 คน ประกอบดว้ย 4 ส่วนงาน ส่วนงาน

เคร่ืองกล ส่วนงานไฟฟ้า ส่วนงานพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงเช่ือม ส่วนงานโยธา การด าเนินงานในปัจจุบนั
ใชห้ลกัการซ่อมบ ารุงแบบ preventive maintenance เป็นหลกั โดยเคร่ืองจกัรในโรงจะผลดักนั Shutdown 
เป็นงวดๆ ในช่วงเวลาสั้นๆ โดยในภาวะปกติจะเป็นการซ่อมบ ารุงตามแผน แต่เม่ือมีการ shutdown 
จะระดมคนเขา้ปรับปรุงเคร่ืองจกัรในช่วงเวลาอนัสั้น งานซ่อมบ ารุงจะด าเนินการโดยฝ่ายพนักงาน
ฝ่ายซ่อมบ ารุงเป็นหลกั เม่ือเคร่ืองจกัรเกิดอาการขดัขอ้ง พนกังานฝ่ายผลิตก็จะแจง้ให้พนักงานซ่อม
บ ารุงเขา้ซ่อม ทุกวนัจะมีงานซ่อมฉุกเฉินเกิดขึ้นเสมอ แต่เน่ืองดว้ยฝ่ายซ่อมบ ารุงมีความพร้อมทั้ง
ดา้นก าลงัคนและอุปกรณ์ เคร่ืองมือ อะไหล่ ท าใหเ้ม่ือเกิดการเสียฉุกเฉินก็สามารถซ่อมไดทุ้กคร้ัง  

3) ปัญหาที่พบในการซ่อมบ ารุง 
เคร่ืองจกัรส่วนใหญ่มีอายุมาก ท างานหนักและมีราคาแพง ซ่ึงการจะเปล่ียนใหม่ 

เม่ือถึงอายกุ  าหนดนั้นท าไดย้าก ที่ผา่นมาส่วนใหญ่จะเป็นการซ่อมเฉพาะจุดเพื่อให้เคร่ืองจกัรยงัสามารถ
ใชง้านต่อไปได ้การซ่อมในระหว่างการเดินเคร่ืองจึงเกิดขึ้นบ่อยคร้ัง การ Shutdown ในแต่ละคร้ัง 
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มีระยะเวลาค่อนขา้งสั้น จึงท าให้การบ ารุงรักษาท าได้ไม่ดีพอ และการดูแลเคร่ืองจกัรเกิดขึ้ น
จากฝ่ายพนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงเพียงฝ่ายเดียว เคร่ืองจกัรหลายๆตวัถูกใชง้านไม่ถูกตอ้ง และไม่ได้
รับการดูแลจากผูใ้ชง้าน จึงท าให้เคร่ืองจกัรเสียเร็วกว่าที่ควรจะเป็น ระบบงานซ่อมบ ารุงยงัไม่มี 
การน าระบบคอมพิวเตอร์ที่ทนัสมัยมาช่วยในการวางแผน การจดัล าดบั และการบนัทึกผล ท าให้
กระบวนการท างานเกิดความล่าชา้และตกหล่น 

4) ประเด็นเก่ียวกบัการแกปั้ญหาที่พบ 
ฝ่ายซ่อมบ ารุงพยายามคุยกับฝ่ายผลิต ในการช่วยกนัดูแลเคร่ืองจกัร แต่เน่ืองจาก

เคร่ืองจกัรมีเป็นจ านวนมาก และพนกังานฝ่ายผลิตมีจ านวนนอ้ย การปรับปรุงแกไ้ขเลยไม่ค่อยเป็นผล 
หลายคร้ังที่พนักงานฝ่ายผลิตใช้เคร่ืองจกัรผิดวิธี หรือไม่ได้ดูแลเคร่ืองจกัร ปล่อยให้เคร่ืองจกัร
สกปรกจนไม่สามารถมองเห็นจุดผดิปกติ เม่ือปล่อยไปนานๆเคร่ืองจกัรก็จะเสียหายในที่สุด 

5) สภาพเคร่ืองจกัรในสภาพปัจจุบนั 
เคร่ืองจกัรส่วนใหญ่อายมุากมีราคาสูง และถูกใชง้านอยา่งหนัก เดินต่อเน่ือง 24 ชัว่โมง 

ตลอดเวลา มีเวลาหยดุพกัน้อย จึงท าให้การซ่อมบ ารุงไม่ค่อยสมบูรณ์ เคร่ืองจกัรบางจุดมีเพียง
เคร่ืองเดียว เม่ือเสียจะท าใหก้ารผลิตหยดุชะงกัทนัที 

6) ประเด็นเก่ียวขอ้งกบัพนกังานที่ท  างานอยูท่ี่ฝ่ายซ่อมบ ารุง 
ปัจจุบนัพนกังานส่วนใหญ่อยูใ่นระดบั ปวช. ปวส. ยงัขาดแคลนพนักงานในระดบั

วศิวกร เน่ืองจากเหตุผลในดา้นตน้ทุน จึงขาดผูท้ี่จะมาวิเคราะห์หรือประเมินคาดการณ์ส่ิงที่จะเกิดขึ้น
ในอนาคต และปัญหาอีกดา้นคือยงัไม่มีต  าแหน่งหนา้ที่ ที่ชดัเจน การอบรมพฒันาบุคคลากรยงัขาด
ประสิทธิภาพ จนส่งผลให้ความสามารถของพนักงานในบางเร่ืองไม่เช่ียวชาญ เมื่อส่งไปท างาน
จึงเกิดความผดิพลาดในงานบ่อยคร้ัง 

7) ตน้ทุนการซ่อมบ ารุง 
ตน้ทุนหลกัของงานซ่อมบ ารุง คือ ค่าแรง ค่าของ และค่าบริหารจดัการ การบนัทึก

ตน้ทุนการซ่อมบ ารุงยงัไม่มีการจดัท าให้อยา่งเป็นระบบ ท าให้การเรียกดูขอ้มูลยอ้นหลงัท าไดย้าก 
และขาดความเที่ยงตรง การพยากรณ์ตน้ทุนในอนาคตยงัไม่มีการจดัท าขึ้น 

8) การน ากิจกรรมการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นระบบการผลิต
น ้ ามนัพชื 

ปัจจุบนัยงัไม่โครงการน ากิจกรรมการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมา
ประยกุตใ์ช ้เน่ืองจากผูบ้ริหารมองวา่หนา้ที่ซ่อมเคร่ืองจกัรควรเป็นของฝ่ายซ่อมบ ารุงเพียงฝ่ายเดียว 
ฝ่ายผลิตควรมีแค่หน้าที่เดินเคร่ืองให้ดีที่สุด จึงเป็นสาเหตุให้การน ากิจกรรมการบ ารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีส่วนร่วมไม่สามารถด าเนินการได ้
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จากการสมัภาษณ์ผูจ้ดัการฝ่ายการผลิต และผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง สามารถสรุปประเด็น
ที่ส าคญัต่อการน าการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นระบบการผลิตน ้ ามนัพชื 

1) ดา้นคุณภาพของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพชื ที่มีคุณภาพดอ้ยเพราะระบบ
การผลิตเป็นระบบที่ใชม้านานมากวา่ 10 ปี และท างานอยา่งต่อเน่ือง ท าใหเ้กิดความเสียหรือขดัขอ้ง
บ่อยท าใหก้ระทบต่อประสิทธิภาพในการผลิต 

2) ดา้นทกัษะของพนกังาน ในส่วนของฝ่ายการผลิต พนักงานส่วนใหญ่มีระดบัการศึกษา
มธัยมปลาย มีการลาออกบ่อยคร้ัง ท าให้การพฒันาทีมงานเป็นไปไดย้าก และสภาพงานส่วนใหญ่
เป็นพื้นที่ร้อนท างานล าบาก ส่วนพนักงานสายซ่อมบ ารุงส่วนใหญ่อยู่ในระดับ ปวช. ปวส. 
ขาดแคลนพนักงานในระดับวิศวกร เน่ืองจากเหตุผลในด้านตน้ทุน จึงขาดผูท้ี่จะมาวิเคราะห์
หรือประเมินคาดการณ์ส่ิงที่จะเกิดขึ้นในอนาคต  

3) การน ากิจกรรมการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นระบบการผลิต
น ้ ามนัพชื พบว่า พนักงานส่วนใหญ่ยงัขาดความรู้ความเขา้ใจ เน่ืองจากขาดการสนับสนุนจากฝ่าย
บริหารระดบัสูง 
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บทที่  5 

สรุปผลการศึกษา อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
 
การศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน

มีส่วนร่วมของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี โดยวิธีการศึกษาวิจยัในรูปแบบการผสมผสาน
ระหวา่งการวจิยัเชิงปริมาณ และการวิจยัเชิงคุณภาพ โดยใชก้ารสัมภาษณ์ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและผูจ้ดัการ
ฝ่ายซ่อมบ ารุง และขอ้มูลจากใบรายงานการปฏิบตัิงานประจ าวนัของพนักงานฝ่ายการผลิตและพนักงาน
ฝ่ายซ่อมบ ารุง ผูศึ้กษาสรุปผลการวจิยัดงัน้ี 

1. สรุปผลการศึกษา 
2. อภิปรายผล 
3. ขอ้เสนอแนะ 

 

1. สรุปผลการศึกษา 
 
1.1 วัตถุประสงค์ของการศึกษา มีดงัน้ี 

1.1.1 เพือ่ศึกษาประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชก่อนและภายหลงั
การน าการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใช ้ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี 

1.1.2 เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิต
น ้ ามนัพชืก่อนและภายหลงัใชก้ารบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืช
ในจงัหวดัปทุมธานี 

1.2 วิธีด าเนินการศึกษา ไดด้ าเนินการดงัน้ี 
1.2.1 ข้อมูลตัวอย่างในการศึกษา 

1) ขอ้มูลประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรของระบบการผลิตน ้ ามนัพืช
ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี ตั้งแต่เดือน กุมภาพนัธ ์– กรกฎาคม 2564 

2) ขอ้มูลดา้นทรัพยากรที่ใช้ในระบบการผลิตน ้ ามนัพืช ของโรงงานผลิต
น ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี ตั้งแต่เดือน กุมภาพนัธ ์– กรกฎาคม 2564 

3) ขอ้มูลการเสียของเคร่ืองจกัร ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี 
ตั้งแต่เดือน กุมภาพนัธ ์– กรกฎาคม 2564 
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1.2.2 เคร่ืองมือที่ใช้ในการศึกษา 
1) การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ด้วยสมการ  

OEE = อตัราการเดินเคร่ือง  อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร  อตัรา
คุณภาพของสินคา้ที่ผลิต  

อตัราการเดินเคร่ือง = เวลาเดินเคร่ืองจกัร  เวลารับภาระงาน 
เวลาเดินเคร่ืองจกัร = เวลารับภาระงาน – เวลาในการหยดุเดินเคร่ืองจกัร 
เวลารับภาระงาน = เวลาท างานทั้งหมด – เวลาหยดุตามแผน 
อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร = (เวลาเดินเคร่ืองทั้งหมด – เวลาในการ

หยดุเดินเคร่ืองจกัร)  เวลาเดินเคร่ืองทั้งหมด 
อัตราคุณภาพของสินค้าที่ผลิต = เวลาเดินเคร่ืองที่เกิดมูลค่า  เวลา

เดินเคร่ืองสุทธิ 
2) การประเมินผลการบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม จากกิจกรรม 4 

เสาหลกั ไดแ้ก่ เสาหลกัที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เสาหลกัที่ 2 การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง เสาหลกัที่ 3 
การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน และ เสาหลกัที่ 4 การศึกษาและฝึกอบรม 

3) การเมินผลการลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตด้วยแนวคิด ECRS 
โดยพจิารณาในประเด็นการก าจดั การรวมกนั การจดัใหม่ และการท าใหง่้าย 

1.2.3 การรวบรวมข้อมูล 
1) ข้อมูลปฐมภมิู  

(1) ขอ้มูลไดม้าจากการสมัภาษณ์ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและผูจ้ดัการฝ่ายซ่อม
บ ารุงของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี แบบเผชิญหน้า จากค าถามในการสัมภาษณ์
จ านวน 9 ประเด็น ไดแ้ก่  

ก. ดา้นการผลิต และดา้นการซ่อมบ ารุง 
ข. การดา้นด าเนินงาน 
ค. ปัญหาที่พบในการผลิต และดา้นซ่อมบ ารุง 
ง. ประเด็นเก่ียวขอ้งกบัการแกปั้ญหาที่พบ 
จ. สภาพเคร่ืองจกัรในสภาพปัจจุบนั 
ฉ. ประเด็นเก่ียวกบัพนกังานที่ท  างานอยูท่ี่ฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบ ารุง 
ช. ตน้ทุนการผลิต, การซ่อมบ ารุง 
ซ. ประเด็นการน าการบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม

มาใชใ้นระบบการผลิตน ้ ามนัพชื 
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(2) ขอ้มูลที่เก็บจากใบรายงานการปฏิบตัิงานประจ าวนัของพนักงาน 
ฝ่ายการผลิตและพนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุง โดยท าการเก็บขอ้มูลและบนัทึกผลลงในระบบคอมพิวเตอร์
เพื่อวิเคราะห์ผล OEE อตัราการเดินเคร่ือง (Availability Rate: A) อตัราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร 
(Performance Rate: P) อตัราคุณภาพของสินคา้ (Good Quality Rate: Q) ของระบบยอ่ยของระบบ
การผลิตน ้ ามนัพืช ได้แก่ 1) ระบบผลิตความร้อน 2) ระบบฟอกสี และดูดกล่ิน 3) ระบบการกลั่น 
และควบแน่น 4) ระบบสุญญากาศ 5) ระบบระบายความร้อน และ 6) ระบบแยกไข เป็นระยะเวลา 6 เดือน 
ตั้งแต่เดือนกุมภาพนัธ์ – กรกฎาคม 2564 โดยขอ้มูลประกอบด้วย ขอ้มูลในกระบวนการผลิต
ก่อนการใชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมตั้งแต่เดือน กุมภาพนัธ์ – เมษายน และภายหลงั
การใชก้ารบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมตั้งแต่เดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม และขอ้มูล
การเสียของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิต ก่อนการใช้การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม
ตั้งแต่เดือน กุมภาพนัธ์ – เมษายน แสดงในตารางที่ 3.1 และภายหลงัการใชก้ารบ ารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีส่วนร่วมตั้งแต่เดือน พฤษภาคม – กรกฎาคม 

2) ข้อมูลทุติยภูมิ รวบรวมขอ้มูลเอกสารทางวิชาการ หนังสือ งานวิจยั
ที่เก่ียวขอ้งกับการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
และขอ้มูลรวมของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิตเสียของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดั
ปทุมธานี ที่ไดบ้นัทึกไวใ้นปี 2563 

1.2.4 การวิเคราะห์ข้อมูล 
1) การวิเคราะห์เชิงคุณภาพ เป็นการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงพรรณนา จากการ

สัมภาษณ์ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตและผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง เก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดว้ย
การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี  

2) การวิเคราะห์เชิงปริมาณ น าขอ้มูลที่เก็บจากการด าเนินงาน โดยท าการ
เก็บขอ้มูลและบนัทึกผล เป็นระยะเวลา 6 เดือน ตั้งแต่เดือนกุมภาพนัธ์ – เดือนกรกฎาคม 2564 
และน ามาวิเคราะห์เปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืช
ก่อนและภายหลังใช้การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ของโรงงานผลิตน ้ ามันพืช
ในจงัหวดัปทุมธานี โดยมีหวัขอ้ที่ท  าการวเิคราะห์ดงัน้ี 

(1) ค่าประสิทธิภาพการผลิต OEE 
(2) ปริมาณการเสียหายของเคร่ืองจกัร 
(3) ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
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1.3 ผลการวิจัย สามารถสรุปได้ดังนี ้
1.3.1 ผลการศึกษาระบบการผลิตน ้ ามนัพืชของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดั

ปทุมธานี พบวา่ ระบบมีความเปราะบาง เน่ืองจากการท างานของระบบเป็นไปในรูปแบบอนุกรม
และต่อเน่ือง และเคร่ืองจกัรบางจุดไม่มีระบบส ารองเป็นจุดเส่ียงในระบบการผลิตน ้ ามันพืช 
ถ้าระบบยอ่ยส่วนหน่ึงส่วนใดขดัขอ้งจากตวัระบบยอ่ยเอง หรือจากเคร่ืองในระบบนั้น จะส่งผล
กระทบต่อระบบการผลิตน ้ ามนัพชืทั้งระบบ 

1.3.2 ผลการศึกษาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพืช
ก่อนใช้การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม พบว่า ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
ระบบการผลิตน ้ ามนัพชืมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 83.8% โดยระบบดูดกล่ินและฟอกสีมีประสิทธิภาพโดยรวม
ของเคร่ืองจกัรในระดบัต ่าที่สุดในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 72.6% อันดบัรองลงมา
เป็นระบบผลิตความร้อนมีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมีค่าเฉล่ีย
อยูท่ี่ 80.3% ซ่ึงทั้งสองระบบมีค่าเฉลี่ยของประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรต ่ากว่าค่าเฉลี่ย
ของระบบการผลิต 

1.3.3 ผลการศึกษาการสูญเสียในระบบการผลิตน ้ ามนัพชืก่อนการบ ารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีส่วนร่วม พบวา่ การเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในระบบการผลิตน ้ ามนัพืช
ก่อนการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม มาจากสาเหตุ สาเหตุจากวาล์วช ารุดมีจ  านวน
การเสียมากที่สุดจ านวน 35 คร้ัง รองลงมาจากสาเหตุท่ออุดตนัจ านวน 17 คร้ัง สาเหตุจากมอเตอร์
ช ารุดและระบบคอนโทรลช ารุดจ านวน 15 คร้ัง และ สาเหตุจากป๊ัมน ้ ามนัช ารุดจ านวน 10 คร้ัง 

1.3.4 ผลการน ากิจกรรมเสาหลกัของการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม
มาใชใ้นระบบการผลิตน ้ ามนัพชื พบวา่มี สาเหตุ อุปสรรค และปัญหาในความเขา้ใจ และแรงจูงใจ
ในการปฏิบติังานของพนกังานในฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบ ารุงแลว้ ผูว้ิจยัไดเ้สนอให้มีการปรับกิจกรรม
ในการท างาน และหน้าที่รับผิดชอบของพนักงานในฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบ ารุง ให้สอดคลอ้ง
ตามกิจกรรมเสาหลกัการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 

1.3.5 ผลการศึกษาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพืช
ภายหลงัใชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม พบวา่ ภายหลงัจากการด าเนินกิจกรรมเสาหลกั
ของการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นระบบการผลิตน ้ ามนัพืช ส่งผลท าให้ประสิทธิภาพ
โดยรวมของเคร่ืองจกัรระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 87.7% โดยระบบดูดกล่ินและฟอกสี
มีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระดบัต ่าที่สุดในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 81.6% 
อนัดบัรองลงมาเป็นระบบผลิตความร้อนมีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิต
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น ้ ามนัพชืมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 84.6% ซ่ึงทั้งสองระบบมีค่าเฉล่ียของประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
สูงกวา่ค่าเฉล่ียของระบบการผลิต 

1.3.6 ผลการศึกษาการสูญเสียในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชภายหลังใชก้ารบ ารุงรักษา
ทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม พบว่า การเสียหรือการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรจ านวนลดลงเหลือ 32 คร้ัง 
จ  าแนกไดม้าจากสาเหตุจากวาล์วช ารุดมีจ านวนการเสียมากที่สุดจ านวน 11 คร้ัง สาเหตุท่ออุดตนั
จ านวน 10 คร้ัง สาเหตุจากป๊ัมน ้ ามนัช ารุดจ านวน 5 คร้ัง สาเหตุจากมอเตอร์ช ารุดจ านวน 4 คร้ัง 
และระบบคอนโทรลช ารุดจ านวน 2 คร้ัง 

1.3.7 ผลการศึกษาการเปรียบเทียบประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบ
การผลิตน ้ ามนัก่อนและภายหลงัใชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม พบวา่ 

1) ภายหลงัใชร้ะบบการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมส่งผลท าให้
ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมีแนวโน้มที่เพิ่มขึ้นโดยประสิทธิภาพทั้งระบบ
การผลิตมีค่าเฉล่ียที่เพิม่ขึ้น 3.92% 

2) ภายหลงัใชร้ะบบการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมส่งผลท าให้
การสูญเสียทรัพยากรในระบบการผลิตน ้ ามนัพชืมีแนวโนม้ลดลง 

3) ภายหลงัใชร้ะบบการบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมส่งผลท าให้
การเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพชืมีแนวโนม้ลดลง 

1.3.8 ผลการสมัภาษณ์ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต และผูจ้ดัการฝ่ายซ่อมบ ารุง สามารถสรุปได ้
ดงัน้ี 

1) ดา้นคุณภาพของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืช ที่มีคุณภาพดอ้ย
เพราะระบบการผลิตเป็นระบบที่ใชม้านานมากว่า 10 ปี และท างานอยา่งต่อเน่ือง ท าให้เกิดความเสีย
หรือขดัขอ้งบ่อยท าใหก้ระทบต่อประสิทธิภาพในการผลิต 

2) ด้านทกัษะของพนักงาน ในส่วนของฝ่ายการผลิต พนักงานส่วนใหญ่
มีระดบัการศึกษามธัยมปลาย มีการลาออกบ่อยคร้ัง ท าใหก้ารพฒันาทีมงานเป็นไปไดย้าก และสภาพงาน
ส่วนใหญ่เป็นพื้นที่ร้อนท างานล าบาก ส่วนพนักงานสายซ่อมบ ารุงส่วนใหญ่อยูใ่นระดบั ปวช. ปวส. 
ขาดแคลนพนักงานในระดับวิศวกร เน่ืองจากเหตุผลในด้านตน้ทุน จึงขาดผูท้ี่จะมาวิเคราะห์
หรือประเมินคาดการณ์ส่ิงที่จะเกิดขึ้นในอนาคต  

3) การน ากิจกรรมการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นระบบ
การผลิตน ้ ามนัพชื พบวา่ พนกังานส่วนใหญ่ยงัขาดความรู้ความเขา้ใจ เน่ืองจากขาดการสนับสนุน
จากฝ่ายบริหารระดบัสูง 

 



69 

2. อภปิรายผล 
 
ผลจากการศึกษา การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน 

มีส่วนร่วมของโรงงานผลิตน ้ ามนัพชืในจงัหวดัปทุมธานี สามารถอภิปรายไดด้งัน้ี 
2.1 ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชดว้ยการบ ารุงรักษาทวีผล

แบบทุกคนมีส่วนร่วมของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี ภายหลงัจากการน ากิจกรรม
เสาหลกั 4 เสาหลกัของการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ประกอบดว้ย เสาหลกัที่ 1 
การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เสาหลกัที่ 2 การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง เสาหลกัที่ 3 การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน 
และเสาหลกัที่ 4 การศึกษาและฝึกอบรม มาท าการปรับกิจกรรมในการท างาน และหนา้ที่รับผดิชอบ
ของพนกังานในฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบ ารุง ส่งผลท าให้ ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร ไดแ้ก่ 
อัตราการเดินเคร่ือง อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจกัร และ อัตราคุณภาพของสินคา้ มีแนวโน้ม
ไปในทิศทางที่เพิม่ขึ้น และการสูญเสียในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชภายหลงัใชก้ารบ ารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีส่วนร่วม ในประเด็นของการใช้ทรัพยากร และการเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร
มีแนวโน้มลดลง สอดคลอ้งกบัการวิจยัของ ธนะรัตน์ รัตนกูล (2560) ท าการวิจยั การบ ารุงรักษา
ทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมของเคร่ืองจกัรในอุตสาหกรรมเหล็กรูปพรรณพบว่าการด าเนินงาน
ในเสาหลักต่างๆ ของ TPM ส่งผลให้ค่า OEE และธนกฤต แสงสินธุ์ (2561) วิจยัการประยุกต์ 
ใช้การจดัการบ ารุงรักษาเชิงทวีผลเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกรณีศึกษาโรงงานผูผ้ลิตริงเกียร์ 
โดยประยกุต ์เสาหลกัที่ 1 (การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง) เพื่อลดเวลาในการรอวตัถุดิบและลดเวลา
จากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร รวมถึงไดป้ระยกุตใ์ชแ้นวคิดตามเสาหลกัที่ 2 (การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง), 
เสาหลกัที่ 3 (การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน), เสาหลกัที่ 4 (การศึกษาและฝึกอบรม) และเสาหลกัที่ 6 
(การบ ารุงรักษาคุณภาพ) ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิม่ขึ้น 

2.2 การเปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืช
ก่อนและภายหลงัใชก้ารบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดั
ปทุมธานี ใน 3 ประเด็น  

2.2.1 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามันพืชภายหลัง
ใช้การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม เม่ือเปรียบเทียบกบัก่อนที่จะน าระบบการบ ารุงรักษา
ทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ตามแนวคิด ERCS มีแนวโน้มเพิ่มขึ้น โดยมีอตัราการเพิ่มขึ้น 3.92% 
ซ่ึงไม่สูงมากนัก เน่ืองจาก ระบบการผลิตน ้ ามนัพืชของโรงงานผลิตน ้ ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี
มีอายกุารใชง้านมากกวา่ 10 ปี และมีการท างานอยา่งต่อเน่ือง ไม่สามารถหยดุการผลิตไดใ้นระยะเวลา
ที่นานได ้และสภาวะแวดลอ้มในโรงงานมีอากาศร้อนจากการใชค้วามร้อนมาท าการกลัน่น ้ ามนัปาล์มดิบ 
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ท าใหต้รวจดูแลการท างานเคร่ืองจกัรประจ าวนัไม่สามารถทัว่ถึงไดท้ั้งระบบ สอดคลอ้งกบังานวิจยั
ของพรหมศร เฮ่ประโคน และจิตรา รู้กิจการพานิช (2555) ที่พบว่า ประสิทธิภาพจกัรเยบ็ผา้ในโรงงาน 
ผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปลดลงมาจากการขาดการบ ารุงรักษาที่เหมาะสม แต่เน่ืองจากว่าโรงงานแห่งน้ี
มีจ  านวนช่างซ่อม 2 คน ในขณะที่ปริมาณจกัรเยบ็ผา้ที่ใชง้านอยูแ่ละจกัรส ารองมีปริมาณมากใช้
งานอยา่งต่อเน่ือง 

อีกทั้งระยะเวลาการน าการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใช้
ในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชมีระยะเวลาเพียง 3 เดือน ท าให้ตอ้งฝึกอบรมพนักงานสายการผลิต
และพนกังานสายซ่อมบ ารุงทีย่งัขาดความรู้ ความเขา้ใจในระบบ ใหมี้ความทกัษะที่เพิ่มขึ้น สอดคลอ้ง
กบังานวจิยัของ ธีรพนัธุ ์วสุิทธิญาณ (2558) ศึกษาการน าระบบ TPM ดา้นการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
พบวา่ การฝึกอบรมเพิ่มเติมทกัษะของพนักงานส่งผลท าให้พนักงานสามารถดูแลรักษาเคร่ืองจกัร
ไดด้ว้ยตนเอง 

2.2.2 การสูญเสียทรัพยากรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชภายหลงัใชก้ารบ ารุงรักษา
ทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม เม่ือเปรียบเทียบกบัก่อนที่จะน าระบบการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน
มีส่วนร่วม มีแนวโน้มเป็นไปในทางที่ลดลง โดยมีการน าเสาหลกัที่ 2 การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง
ของการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ดว้ยการจดัหน้าที่ความรับผิดชอบของพนักงาน
สายการผลิต การจดัท าระบบการควบคุมดว้ยการมองเห็น และสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ กาญจนา 
จิตรจุน (2550) ในการลดเวลาสูญเสียในการผลิตโดยการใชก้ารควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual 
Control) มาประยกุตใ์ชร่้วมกบัแผนการตรวจสอบและการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรประจ าวนัในการ
สร้างมาตรฐานป้องกนัปัญหา 

2.2.3 การเสียหรือขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในระบบการผลิตน ้ ามนัพืชภายหลังใช้
การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม เม่ือเปรียบเทียบกบัก่อนที่จะน าระบบการบ ารุงรักษา
ทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม มีแนวโน้มเป็นไปในทางที่ลดลง เน่ืองจากมีการน าเสาหลักที่ 1 
การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง และเสาหลกัที่ 3 การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน โดยวางแผนการซ่อมบ ารุง 
การเปล่ียนช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรเม่ือครบอายกุารท างาน และการเตรียมอะไหล่และ ช้ินส่วนส ารอง
ใหเ้พยีงพอกบัความตอ้งการ และมีการจดัระบบการเก็บรักษาอะไหล่และ ช้ินส่วนส ารองให้สามารถ
น าไปท าการซ่อมบ ารุงในกรณีที่เคร่ืองจักรเสียหรือขัดข ้องได้ท ันที สอดคล้องกับงานวิจ ัย
ของ เทิดศกัด์ิ เพช็ร์สะหัย (2555) ที่น าเสาหลกัที่ 1 (การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง) เพื่อลดเวลาในการ
รอวตัถุดิบและลดเวลาจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร รวมถึงไดป้ระยกุตใ์ชแ้นวคิดตามเสาหลกัที่ 2 
(การบ ารุงรักษาดว้ยตวัเอง), เสาหลกัที่ 3 (การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน), เสาหลกัที่ 4 (การศึกษา
และฝึกอบรม) และเสาหลักที่ 6 (การบ ารุงรักษาคุณภาพ) เพื่อแก้ปัญหาเคร่ืองจกัรหยุดบ่อย 
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และธนะรัตน์ รัตนกูล (2560) น าเสาหลกัที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง มาใชใ้นการลดเวลา
ปรับตั้งเคร่ืองไวร์เมช ที่หัวอาร์ค และเสาหลกัที่ 3 การบ ารุงรักษาตามแผน มาแกไ้ขจุดบกพร่อง
ที่ท  าใหเ้คร่ืองจกัรเกิดการขดัขอ้งที่มีการหยดุแบบเล็กๆ นอ้ยๆ ดว้ยสาเหตุจากการแตกร้าวของใบเล่ือย 
 

3. ข้อเสนอแนะ 
 

จากการศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเองเร่ืองการเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการบ ารุงรักษา
ทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมของโรงงานผลิตน ้ามนัพืชในจงัหวดัปทุมธานี โดยน าเสาหลกั TPM 
มาใชเ้พือ่ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร โดยมีขอ้เสนอแนะดงัต่อไปน้ี 

3.1 การด าเนินกิจกรรม TPM ที่ผูว้จิยัน ามาประยกุตใ์ช ้ยงัเป็นเพยีงช่วงเร่ิมตน้ของกิจกรรม
ซ่ึงด าเนินกิจกรรมมาเพียง 3 เดือน ผลของการด าเนินงานยงัอาจจะไม่ชดัเจนในบางเร่ือง เช่นเร่ือง
การฝึกอบบรมขา้มฝ่ายงาน เน่ืองจากอยู่ในช่วงการระบาดของ Covid-19 ท าให้การด าเนินการ
ท าได้ยากล าบาก ตอ้งใชก้ารอบรมแบบ On-line ซ่ึงท าใหป้ระสิทธิภาพไม่ดีเท่าทีควร 

3.2 การด าเนินกิจกรรมตลอด 3 เดือนพบปัญหาและอุปสรรคหลกัคือการไม่ไดร้ับ
การสนบัสนุนผูบ้ริหารอยา่งเต็มที่ ท  าให้กิจกรรมบางเสาหลกัไม่ไดถู้กด าเนินการ เช่น การจดัการ
คุณภาพ เน่ืองจากผูบ้ริหารเช่ือวา่ที่ด  าเนินการอยูใ่นปัจจุบนัเหมาะสมดีอยูแ่ลว้ 

3.3 การน ากิจกรรม TPM มาใช ้ตอ้งใชค้วามพยายามในการส่ือสารเป็นอยา่งมากในช่วงแรก 
เน่ืองจากกิจกรรมยงัไม่เห็นผล จึงท าใหผู้ท้ี่ไม่คุน้เคยไม่อยากปฏิบตัิตาม 

3.4 การน ากิจกรรม TPM มาประยกุตใ์ชจ้ะง่ายขึ้นหากผูบ้ริหารระดบัสูงมาเป็นประธาน
ของกิจกรรม เพราะตอ้งมีการก าหนดบทบาทหน้าที่ รวมถึงวิธีการประเมินผลงานที่สอดคลอ้ง
กบังานที่เพิ่มขึ้นในบางต าแหน่ง เช่นกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง หากไม่คิดเป็นผลงาน 
พนกังานฝ่ายผลิตก็มกัจะไม่ค่อยจะปฏิบติัตาม ท าใหกิ้จกรรมไม่สามารถปฏิบติัไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

3.5 ในโรงงานที่เดินเคร่ืองตลอด 24 ชม. การเก็บขอ้มูลจะท าได้ยาก เช่น เม่ือมีการ
เปล่ียนกะก็จะไม่สามารถตามเก็บขอ้มูลไดโ้ดยตรง ขอ้มูลที่เก็บไดอ้าจจะคลาดเคล่ือน 

3.6 การเก็บขอ้มูลโดยใชม้นุษยเ์ป็นเร่ืองที่ค่อนขา้งยากโดยเฉพาะในโรงงานที่มีขนาด
ใหญ่ เน่ืองจากขอ้มูลที่เขา้มามีเป็นจ านวนมาก ผูว้ิจยัเห็นว่ากรณีเป็นโรงงานที่มีขนาดใหญ่ควรใช้
ระบบคอมพวิเตอร์เขา้ช่วย เพือ่ใหก้ารเก็บขอ้มูลและแปรผลด าเนินการไปไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

3.7 ควรมีการส่ือสารเก่ียวกบัการพฒันาและปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร
ใหก้บัพนกังานทุกคนที่เก่ียวขอ้งกบัการผลิตอยา่งสม ่าเสมอ เพือ่เป็นแรงจูงใจและเป็นการปรับปรุง
ในระดบัสูงต่อไป 
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3.8 ควรท ากิจกรรมอ่ืนๆ ควบคู่ไปดว้ย เช่นกิจกรรมเชิงบ ารุงรักษา, กิจกรรมกลุ่มยอ่ยๆ, 
กิจกรรมการลดของเสีย, กิจกรรมเสนอแนะและกิจกรรมเสียงเรียกร้องจากหน้างานเป็นตน้ 
เพื่อให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมในการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ดีขึ้น รวมถึง
มีรางวลัตอบแทนต่อพนักงานที่มีขอ้เสนอแนะที่มีผลที่ดีต่อการปรับปรุงกระบวนการทั้งระยะสั้น
และระยะยาว 

3.9 ควรจดัให้มีการวิเคราะห์และท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อให้เกิดการพฒันา
ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพิม่สูงขึ้นเร่ือยๆ แลว้ท าการควบคุมปัจจยัต่างๆ 

3.10 ควรศึกษาขั้นตอนการท างานและเวลาที่ใชใ้นการปฏิบติัที่ละเอียดและเหมาะสม
เพือ่ลดความสูญเสียจากการด าเนินงานเม่ือน าไปปฏิบตัิจริง 
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ค าถามในการสัมภาษณ์ผู้จัดการฝ่ายผลิตและผู้จัดการฝ่ายซ่อมบ ารุง 
ของโรงงานผลิตน ้ามันพืชในจังหวัดปทุมธานี 

 
1) ดา้นการผลิต และดา้นการซ่อมบ ารุง 
2) การดา้นด าเนินงาน 
3) ปัญหาที่พบในการผลิต และดา้นซ่อมบ ารุง 
4) ประเด็นเก่ียวขอ้งกบัการแกปั้ญหาที่พบ 
5) สภาพเคร่ืองจกัรในสภาพปัจจุบนั 
6) ประเด็นเก่ียวกบัพนกังานที่ท  างานอยูท่ี่ฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบ ารุง 
7) ตน้ทุนการผลิต, การซ่อมบ ารุง 
8) ประเด็นการน าการบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมมาใชใ้นระบบการผลิตน ้ ามนัพืช 
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ประวตัิผู้ศึกษา 
 
 
ช่ือ นายอภินนัทร์  วจิิตธ ารงศกัด์ิ 
วัน เดือน ปีเกิด 4 กรกฎาคม 2532 
สถานที่เกิด อ  าเภอบางบวัทอง จงัหวดันนทบุรี 
ประวัติการศึกษา ประกาศนียบตัรวชิาชีพช่างไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ โรงเรียนเตรียมวิศวกรรมศาสตร์ 

มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ พ.ศ. 2551 
ปริญญาตรี วศิวกรรมศาสตร์บณัฑิต สาขาวศิวกรรมไฟฟ้าก าลงั 
มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ พ.ศ. 2556 
ปริญญาโทบริหารธุรกิจ มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช พ.ศ. 2564 

สถานทีท่ างาน บริษทั น ้ ามนัพชืปทุม จ  ากดั อ าเภอลาดหลุมแกว้ จงัหวดัปทุมธานี 
ต าแหน่ง ผูจ้ดัการส่วนงานไฟฟ้า 


