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บทคัดย่อ 
บทความวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือประยุกต์ใช้การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 

(TPM) และเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ในอุตสาหกรรมเหล็กรูปพรรณ        
ด้วยวิธีการสัมภาษณ์เชิงลึกในการเก็บข้อมูล โดยเริ่มจากการเลือกเครื่อง ไวร์เมชเป็นเครื่องจักร
ตัวอย่างและประเมินความพร้อมในการประยุกต์ใช้ TPM ของโรงงานกรณีศึกษาพบว่า มีความพร้อม
ในการด าเนินงาน เสาที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง เสาที่ 2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง เสาที่ 3              
การบ ารุงรักษาตามแผน และเสาที่ 4 การฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ ผลการด าเนินการปรับปรุง
เฉพาะเรื่อง (เสาที่ 1) สามารถลดเวลาปรับตั้งเครื่องไวร์เมช ที่หัวอาร์คล่างร้อยละ 61.58 และหัว
อาร์คบนร้อยละ 46.67 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (เสาที่ 2) สามารถแก้ไขปัญหาจุดยากล าบาก            
และปลดป้ายออกทั้งสิ้น 10 ป้าย รวมถึงการลดเวลาในการท าความสะอาดเครื่องจักรลงร้อยละ 17 
การตรวจสอบสภาพเครื่องจักรร้อยละ 10.5 และการหล่อลื่นเครื่องจักรร้อยละ 9.8 การบ ารุงรักษา
ตามแผน (เสาที่ 3) สามารถแก้ไขจุดบกพร่องที่ท าให้เครื่องจักรเกิดการขัดข้องที่มีการหยุดแบบเล็ก ๆ 
น้อย ๆ ด้วยสาเหตุจากการแตกร้าวของใบเลื่อย ซึ่งสามารถลดความถี่ในการเกิดใบเลื่อยแตกร้าว            
ลงร้อยละ 61.32 รวมถึงการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ (เสาที่ 4) ด้วยการประเมินความจ าเป็นในการ
พัฒนาทักษะของพนักงานฝ่ายผลิตและซ่อมบ ารุง เพ่ือเตรียมความพร้อมให้กับโรงงานกรณีศึกษา            
ในการจัดเตรียมระดับของเนื้อหาในการฝึกอบรมที่เหมาะสมในอนาคต และจากการด าเนินงานในเสา
หลักต่าง ๆ ของ TPM ส่งผลให้ค่า OEE จากเดิมร้อยละ 34.98 เพ่ิมข้ึนเป็นร้อยละ 49.09  
ค าส าคัญ : การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม, ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร,  

อุตสาหกรรมเหล็กรูปพรรณ 
Abstract 

The purpose of this research was to apply Total Productive Maintenance 
(TPM) in the steel manufacturer and increase Overall Equipment Effectiveness (OEE) 
by means of in-depth interviews to collect data. First a wire mesh machine was 
chosen to be used the sample machine and to assess the availability of the 
application with eight pillars of TPM. The factory under study has 4 of pillars 
available for implement, these include pillar 1: Individual Improvement, Pillar 2: 
Autonomous Maintenance, Pillar 3: Planned Maintenance and Pillar 4: Education and 
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Skill. The last one is evaluate the Overall Equipment Effectiveness (OEE). The result 
of Individual Improvement (pillar 1) to reduce the time adjustment of the wire mesh 
machine was 61.58% at the down welding head and 46.67% at the top welding 
head. The autonomous maintenance (pillar 2) that can resolve the difficulty point 
and unlock badges out of 10 TAG and reduce time in cleaning the equipment down 
to 17%, condition monitoring equipment to 10.5% and lubrication equipment to  
9.8%. The planned maintenance (pillar 3) can fix equipment failure that has a minor-
stop, the blade cracking with the why-why analysis techniques in defining the root 
causes can reduce the frequency of the blade cracking down to 61.32%, and the 
training and skills development (pillar 4) by creating a training system with an 
assessment of the needs to improve the skills of production workers and 
maintenance to prepare the factory under study levels of training content to be used 
in the future was prepared. The implementation of TPM resulted in OEE increasing 
from 34.98% to 49.09%. 
Keywords :  Total Productive Maintenance, Overall Equipment Effectiveness,                  

Steel manufacturing 
 
1. บทน า 

ความเจริญก้าวหน้าของโลกปัจจุบันมีความจ าเป็นต้องอาศัยโครงสร้างพ้ืนฐานในด้านต่าง ๆ 
เช่น ถนน ทางรถไฟ สะพาน อาคารส านักงาน และที่อยู่อาศัย การพัฒนาระบบเศรษฐกิจและระบบ
สาธารณูปโภคต่าง ๆ เพ่ือช่วยให้การด ารงชีวิตของมนุษย์เป็นไปอย่างมีคุณภาพ อุตสาหกรรมเหล็ก
และเหล็กกล้า ถือได้ว่าเป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมพ้ืนฐานที่มีความส าคัญในการพัฒนาประเทศ 
เนื่องจากเป็นอุตสาหกรรมที่มีความเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ เป็นจ านวนมาก เช่น อุตสาหกรรม
ยานยนต์ เครื่องใช้ไฟฟ้า อิเล็กทรอนิกส์ เฟอร์นิเจอร์ บรรจุภัณฑ์ เครื่องจักรกล และอุตสาหกรรม
ก่อสร้าง เป็นต้น จากภาวะเศรษฐกิจโดยรวมของประเทศที่มีก ารฟ้ืนตัวขึ้นทั้งธุรกิจก่อสร้าง                
และอุตสาหกรรมต่อเนื่อง (กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม, 2558) ปริมาณความต้องการใช้เหล็กในประเทศ
มีแนวโน้มเพ่ิมขึ้น ปัจจัยส าคัญที่ขับเคลื่อนให้ความต้องการใช้เหล็กสูงขึ้น คือ การลงทุนก่อสร้าง
โครงสร้างพ้ืนฐานของภาครัฐ ที่มีการอนุมัติไปแล้วหลายโครงการจึงสามารถด าเนินการก่อสร้างได้ 
โดยช่วงเวลาของความต้องการใช้เหล็ก คาดว่าจะเริ่มปลายปี 2558 ถึงต้นปี 2559 ท าให้ความ
ต้องการใช้ในประเทศเพ่ิมข้ึน ซึ่งสอดคล้องกับปริมาณการใช้เหล็กของทวีปเอเชียที่ร้อยละ 67 สูงที่สุด
ในตลาดโลก (Steel production - quarterly update, 2015)  

ปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษาได้ด าเนินการประกอบธุรกิจประเภทผลิตและจ าหน่ายเหล็ก
รูปพรรณ เช่น เหล็กตัวซี ท่อเหล็ก เหล็กแผ่น เหล็กปลอกเสา และลวดตะแกรงเหล็ก ซึ่งเป็นวัสดุ                                                                                                                                                                            
ที่ส าคัญในการก่อสร้างและมีแนวโน้มความต้องการที่เพ่ิมสูงขึ้นในอนาคต ผลิตภัณฑ์ทั้งหมด              
ของโรงงานกรณีศึกษาต้องใช้เครื่องจักรเป็นหลักในการผลิต และมีการวางระบบการบ ารุงรักษา         
ตามระยะเวลาด้วยระบบคอมพิวเตอร์ แต่ปัญหาที่พบส่วนใหญ่กับเครื่องจักรหลักที่ใช้ในการผลิต คือ 
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การหยุดชะงัก การใช้เวลาในการหยุดเพื่อปรับตั้งเครื่องจักร และการตรวจสอบความพร้อมการใช้งาน
ของเครื่องจักร จากปัญหาดังกล่าวส่ งผลให้ยอดการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้                
ดังนั้นเพ่ือให้โรงงานกรณีศึกษามีความพร้อมในตอบสนองต่อความต้องการทั้งในปัจจุบันและอนาคต 
ด้วยการหาแนวทางในการบริหารจัดการที่เหมาะสม จึงจ าเป็นต้องอาศัยวิธีการ ซึ่งได้รับการพิสูจน์
แล้วว่าสามารถเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness: 
OEE) และเป็นดัชนีชี้วัดที่มีผลต่อประสิทธิภาพในการด าเนินงานในภาพรวม ด้วยการบ ารุงรักษาทวีผล
แบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM)  

การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีจุดเริ่มต้นที่ประเทศญี่ปุ่น (Singh et al., 
2013 อ้างถึงใน Nakajima, 1988) โดยมีหลักการที่ส าคัญในการมุ่งเน้นให้บุคลากรทุกภาคส่วนของโรงงาน
อุตสาหกรรม ตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูงจนถึงพนักงานระดับปฏิบัติการ (สุรพล ราษฎร์นุ้ย, 2545) ได้เข้า
มามีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรผ่านทางกิจกรรมต่าง ๆ ที่ถูกก าหนดไว้แนวปฏิบัติ                 
ตาม 8 เสาหลัก และได้ถูกน าไปใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศต่าง ๆ เช่น อุตสาหกรรมผลิต
ชิ้นส่วนเครื่องจักร (Singh et al., 2013) และอุตสาหกรรมซิเมนต์ (Graisa & Al-Habaibeh, 2011) 
รวมถึงประเทศไทย เช่น อุตสาหกรรมแปรรูปอาหาร (ภาคินัย มนปราณีต และเกรียงไกร ไวยกาญจน์, 
2555) อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ (นุกูล อุบลบาน, 2554) และอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษ 
(ธนะรัตน์ รัตนกูล, 2553) เป็นต้น เมื่อพิจารณาจากวิธีการผลิตที่ใช้เครื่องจักรเป็นหลักและปัญหา               
ที่พบ จึงมีความเหมาะสมอย่างยิ่งที่จะเลือกวิธีการดังกล่าวมาประยุกต์ใช้กับโรงงานกรณีศึกษา  
เพ่ือให้การบริหารงานโดยรวมมีประสิทธิภาพในการด าเนินงานที่ดีต่อไป 
 
2. วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

เพ่ือเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ในอุตสาหกรรมเหล็กรูปพรรณ      
ด้วยการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)   

 
3. วิธีการด าเนินการวิจัย 
 การวิจัยครั้งนี้ใช้กลุ่มตัวอย่างเป็นโรงงานผลิตและจ าหน่ายเหล็กรูปพรรณ เช่น เหล็กตัวซี   
ท่อเหล็ก เหล็กแผ่น เหล็กปลอกเสา และลวดตะแกรงเหล็ก (ไวร์เมช) ในพ้ืนที่จังหวัดสงขลา     
จ านวน 1 โรงงาน และใช้วิธีการสัมภาษณ์เชิงลึกเป็นเครื่องมือในการเก็บข้อมูล โดยเลือกเครื่อง      
ไวร์เมชเป็นเครื่องจักรตัวอย่าง เนื่องจากเป็นเครื่องจักรหลักที่มีความส าคัญต่อการผลิตลวดตะแกรง
เหล็ก ซึ่งเป็นสินค้าหลักและมีปริมาณความต้องการสูงที่สุดของโรงงานกรณีศึกษา สอดคล้องกับ               
ภาคินัย มนประณีต และเกรียงไกร ไวยกาญจน์ (2555) ที่มีการเลือกเครื่องจักรหลักที่มีความส าคัญ 
กับกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมแปรรูปอาหารทะเลมาเป็นเครื่องจักรตัวอย่างในการประยุกต์ ใช้ 
TPM โดยขั้นตอนการผลิตตะแกรงเหล็กไวร์เมชของโรงงานกรณีศึกษา ประกอบด้วยการน าลวดเข้าสู่
เครื่องลดขนาดลวด ท าหน้าที่ลดขนาดลวดตามขนาดที่ต้องการ จากนั้นน าลวดเข้าสู่เครื่องตัดลวด
ขวาง ซึ่งท าหน้าที่ตัดลวดขวางตามขนาดที่ต้องการ จากนั้นน าลวดเข้าสู้เครื่องทอตะแกรงไวร์เมช           
ท าหน้าที่ทอตะแกรงเหล็ก ในขั้นตอนนี้จะมีความส าคัญต่อการผลิตมากที่สุด เนื่องจากเป็นขั้นตอนใน
การแปรรูปเส้นลวดเหล็กให้เป็นตะแกรงไวร์เมชด้วยวีธีการเชื่อมและตัดด้วยใบเลื่อย เมื่อได้ตะแกรง
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เหล็กไวร์เมชตามขนาดที่ต้องการแล้ว จึงน าเข้าสู่เครื่องม้วนตะแกรงเหล็กไวช์เมช ท าหน้าที่ม้วน
ตะแกรงเหล็กไวช์เมชตามขนาดที่ต้องการ เพ่ือจัดเก็บและรอจ าหน่าย ส าหรับขั้นตอนการประยุกต์ใช้ 
TPM ของโรงงานกรณีศึกษาเริ่มจากการประเมินสถานะความพร้อมของโรงงาน การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
(เสาที่ 1) การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (เสาที่ 2) การบ ารุงรักษาตามแผน (เสาที่ 3) การฝึกอบรมและ
พัฒนาทักษะ (เสาที่ 4) และการประเมินค่า OEE ช่วงการประยุกต์ใช้และติดตามผล ในขั้นตอน             
ของการประเมินค่า OEE นั้น เป็นขั้นตอนที่มีความส าคัญมาก เนื่องจากท าให้ทราบถึงผลการ
ประยุกต์ใช้ TPM ในภาพรวมของโรงงานกรณีศึกษาผ่านตัวชี้วัดดังกล่าว ทั้งในช่วงการประยุกต์ใช้ 
และติดตามผล ซึ่งการประเมินค่า OEE นั้นต้องประกอบด้วยผลคูณระหว่าง ค่าอัตราการเดินเครื่อง 
(Availability Rate: A) ค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency: P) และค่าอัตรา
คุณภาพ (Quality Rate: Q) โดยสมการที่ใช้ในการค านวณค่าต่าง ๆ มีดังนี้  (Garza-Reyes., 2015 
อ้างถึงใน Nakajima, 1988) 

 ค่าอัตราการเดินเครื่อง (A)  = 
 ะงานเวลารบัภาร

 ุด ื่องจกัรหยเวลาท่ีเคร - ะงานเวลารบัภาร
   (1) 

 ค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (P) =
 รื่องเวลาเดินเค

รื่องสุทธิเวลาเดินเค
     (2) 

     หรือ  ิตมาตรฐานอัตราการผล  ร่ืองเวลาเดินเค

 ิตได้จริงจ านวนทีผ่ล


  (3) 

 ค่าอัตราคุณภาพ (Q)   =
ด้านท่ีผลิตไจ านวนช้ินง

านท่ีเสียจ านวนช้ินง - ด้านท่ีผลิตไจ านวนช้ินง
  (4) 

 ดังนั้น 
 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) = (A x P x Q) x 100    (5) 
 
 ส าหรับผลการด าเนินงานในส่วนอ่ืน ๆ ตั้งแต่การประเมินความพร้อมของโรงงานกรณีศึกษา 
จนถึงการการประเมินค่า OEE จะกล่าวถึงในส่วนของผลการวิจัยและอภิปรายผล ซึ่งอยู่ในหัวข้อถัดไป 
 
4. ผลการวิจัยและอภิปรายผล 
 การประยุกต์ใช้ TPM ในโรงงานกรณีศึกษา เริ่มต้นด้วยการประเมินสถานะความพร้อม             
ของโรงงานกรณีศึกษาในการประยุกต์ใช้ TPM จนถึงขั้นตอนของการประเมินค่า OEE ในช่วงการ
ประยุกต์ใช้และติดตาม มีรายละเอียดผลการด าเนินงานทั้งหมด ดังนี้ 

4.1 การส ารวจสถานะความพร้อมของโรงงานกรณีศึกษา 
การส ารวจสถานะความพร้อมของโรงงานกรณีศึกษา จะท าให้ทราบว่าในปัจจุบัน               

ได้มีการจัดท าสิ่งใดบ้างและสิ่งใดที่ยังไม่มีการจัดท า เพ่ือเป็นประโยชน์ต่อการด าเนินการประยุกต์ใช้ 
TPM โดยผลจากการประเมินความพร้อมของโรงงานกรณีศึกษา พบว่ามีความพร้อมในการประยุกต์ใช้           
4 เสาหลักของ TPM ที่มุ่งเน้นด าเนินการในฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุงเป็นหลัก ได้แก่ การปรับปรุง     
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เฉพาะเรื่อง (เสาที่ 1) การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (เสาที่ 2) การบ ารุงรักษาตามแผน (เสาที่ 3)       
และการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ (เสาที่ 4)  

4.2 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาที่ 1) 
ผู้วิจัยร่วมกับโรงงานกรณีศึกษาเลือกเครื่องทอตะแกรงไวร์เมชเป็นเครื่องจักรตัวอย่าง         

ในการด าเนินงาน และเลือกการลดเวลาปรับตั้งหัวอาร์คการทอตะแกรงเหล็กของเครื่องทอตะแกรง
ไวร์เมชเป็นหัวในการปรับปรุง สอดคล้องกับ ธนะรัตน์ รัตนกูล และคณะ (2555) ได้ใช้การลดเวลา
ปรับตั้งเครื่องพิมพ์หมึกสีเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักรในอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ 
ซึ่งรวมถึง จักรกฤษณ์ ฮั่นยะลา (2557) ได้เลือกการลดขั้นตอนในการปฏิบัติงานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ผลิตในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม โดยผลการด าเนินงานในเสาที่ 1 ของโรงงานกรณีศึกษา มีดังนี้ 

1) ศึกษาวิธีการปรับตั้งหัวอาร์คในปัจจุบัน พบว่ามีการใช้พนักงานทั้งหมด 4 คน โดยมี
พนักงาน 2 ในการปรับตั้งหัวอาร์คล่าง ใช้เวลา 19 นาที และอีก 2 คน ปรับตั้งหัวอาร์คบน ใช้เวลา 
30 นาที ส่วนวิธีการปรับตั้งหัวอาร์ค แสดงดังภาพที่ 1 ซึ่งมีข้อเสียในเรื่องความคลาดเคลื่อน                
ของระยะห่างจากแนวกึ่งกลางและต้ังตารางได้ครั้งละหัวเท่านั้น 

ภาพที่ 1 การปรับตั้งหัวอาร์คแบบเดิม 
 

2) การวิเคราะห์หาสาเหตุของต้นตอในการใช้เวลาในการปรับตั้งหัวอาร์คนาน                
ด้วยเทคนิค Why-Why Analysis ดังภาพที่ 2 

3) การปรับปรุงวิธีการท างาน ดังนี้ 
(1) ออกแบบเกจให้สามารถปรับตั้งได้ทั้งขนาดตาห่าง 25 x 25 เซนติเมตร โดยใช้

แทบสีเหลือง และขนาดตาห่าง 30 x 30 เซนติเมตร โดยใช้แทบสีแดง ดังภาพที่ 3 การปรับปรุง             
หัวอาร์คด้านล่าง และภาพท่ี 4 การปรับปรุงหัวอาร์คด้านบน  

(2) ลดจ านวนหัวอาร์คในการปรับตั้งลง 2 หัว (หัวแรกและหัวสุดท้าย) 
(3) ลดจ านวนพนักงาน 2 คน 

คลายน๊อตออก 

วัดออกไปข้างละ 15 ซม. 

แนวกึ่งกลางเครื่อง 
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ภาพที่ 2 วิเคราะห์สาเหตุต้นตอของปัญหาการใช้เวลาในการปรับหัวอาร์คนาน ด้วยเทคนิค       

Why-Why Analysis 
 

 
ภาพที่ 3 หลังปรับปรุงหัวอาร์คล่าง 
 

 
ภาพที่ 4 หลังปรับปรุงหัวอาร์คบน 

ใส่หัวอาร์คบน ให้ตรงต าแหน่งหัว
อาร์คล่ าง  ตามแทบสีขนาดที่
ต้องการตอนปรับตั้ง เพียงแค่ขยับ
สายพ่วงเท่านั้น ไม่ต้องปรับตั้งหัว
บน 

ออกแบบเกจให้สามารถปรับตั้ง
ได้ทั้ง 2 ขนาด โดยใช้แทบเป็นสี
เป็นตัวแบ่งขนาด 
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4) ตรวจสอบผลการปรับปรุงพบว่า เวลาปรับตั้งหัวอาร์คล่างลดลงเหลือ 7.30 นาที          
คนปรับตั้ง 1 คน และเวลาปรับตั้งหัวอาร์คบน ใช้เวลาลดลง เหลือ 16 นาที คนปรับตั้ง 1 คน 

4.3 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (เสาที่ 2) 
ขั้นตอนการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ถือได้ว่าเป็นขั้นตอนที่ส าคัญของ TPM เนื่องจากเป็น

การเตรียมความพร้อมให้พนักงานฝ่ายผลิตมีทักษะในตรวจสอบและบ ารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องต้น 
สอดคล้องกับ ธนะรัตน์ รัตนกูล และคณะ (2553) ที่ได้มีการน าหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองไปใช้       
ในอุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์กล่องกระดาษ โดยผลการด าเนินงานในเสาที่ 2 ของโรงงานกรณีศึกษา              
มีดังนี้  

1) การท าความสะอาดเบื้องต้น โดยการให้พนักงาน ก าจัดสิ่งสกปรก ฝุ่น คราบน้ ามัน 
รวมถึงการตรวจสอบชิ้นส่วนที่ช ารุด การรั่วซึมของน้ ามัน การส ารวจจุดยากล าบากในการท าความ
สะอาด และการตรวจสอบ ดังภาพที่ 5 

 

 
 
 
ภาพที่ 5 ตัวอย่างจุดที่ยากต่อการตรวจสอบของเครื่องทอตะแกรงไวร์เมช  
 

2) การท าสิ่งผิดปกติให้ปรากฏออกมาชัดเจน หลังจากท าความสะอาดและตรวจสอบ
เครื่องจักรท าให้พบจุดที่ตรวจสอบยากล าบาก จึงน าป้ายมาติดที่จุดยากล าบากให้ปรากฏออกมา
ชัดเจนยิ่งขึ้นด้วยป้าย (TAG) และจัดท าเป็นทะเบียน ดังภาพที่ 6 เมื่อแก้ไขปัญหาเรียบร้อยแล้ว              
จึงปลดป้ายออก ทั้งสิ้น 10 ป้าย 

 

ล ำดับ วันที่ติด TAG Tag No. สี บรเิวณที่ติด รำยละเอียดปัญหำ วิธีแก้ไข ผู้พบ ผลด ำเนินงำน ผู้แก้ไข

1 16  . . 58 LP-1B-01            Hydraulic                                     1                     1

2 10  . .  58 LP-1B-02                                            2                     2

3 19  . .  58 LP-1B-03                 ื                      ื      1               1

4 11   . .  58 LP-1B-04                                             1               1

5 18   . .  58 LP-1B-05                                               1                     1

6 18   . .  58 LP-1B-06                                                  1                     1

7 17   . .  58 LP-1B-07                   ื                      ื      1               1

8 19   . .  58 LP-1B-08                               โ          1               1

9 22   . .  58 LP-1B-09              โ          โ       1               1

10 28    . .  58 LP-1B-10                                                 1               1

แบบฟอรม์ทะเบียน  TAG
แก้ไข/เริม่ใช้งำนวันที่

วันที่........................... เครือ่งจัก .........เครือ่งทอลวดไวรเ์มช พนักงำน................ไวรเ์มช

 
ภาพที่ 6 ทะเบียนป้าย (TAG) 

ตรวจเช็คสปริงกดชุดหัวอาร์ค 
ตรวจเช็คสายไฟพ่วง

ชุดหัวอาร์ค 

ตรวจเช็คชุดหัวอาร์ค ตรวจเช็คท่อน้ า
ระบายความร้อน 
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3) การสร้างมาตรฐานการท าความสะอาดและหล่อลื่น เพ่ือให้พนักงานในฝ่ายผลิตง่าย
ต่อการท าความสะอาด การตรวจสอบ และการหล่อลื่น โดยการปรับปรุงเริ่มจากการน าข้อมูล
มาตรฐานแบบเดิมมาแสดง ผ่านทางรูปภาพของเครื่องจักร ที่มีการแสดงจุดการตรวจสอบ              
และการหล่อลื่นอย่างชัดเจนเพ่ือลดเวลาในการตรวจสอบ และป้องกันการหล่อลื่นที่ผิดพลาด             
จากนั้นประเมินผลการปรับปรุงมาตรฐานการท าความสะอาดและหล่อลื่น ดังตารางที่ 1 

 
ตารางท่ี 1 ผลการปรับปรุงมาตรฐานการท าความสะอาด การตรวจสอบสภาพ และการหล่อลื่น 

ความถี่ในการท างานแต่ละประเภท 
ก่อนปรับปรุง 

(นาที) 
หลังปรับปรุง 

(นาที) 
ร้อยละ       

การปรับปรุง 
การท าความสะอาดเครื่องจักร (1 ครั้ง/สัปดาห์) 76 63 17.00 
การตรวจสอบสภาพเครื่องจักร (3 ครั้ง/วัน) 95 86 10.50 
การหล่อลื่นเครื่องจักร (1 ครั้ง/เดือน) 123 112 9.80 

จากตารางที่ 1 แสดงถึงการปรับปรุงจุดยากล าบากในการท าความสะอาด การตรวจสอบ   
และการหล่อลื่น รวมทั้งมีการจัดท ามาตรฐานการท าความสะอาดและการหล่อลื่น ซึ่งการปรับปรุง   
ในส่วนนี้มีผลให้ค่าอัตราการเดินเครื่องเพ่ิมสูงขึ้นได้ 

 
 4.4 การบ ารุงรักษาตามแผน (เสาที่ 3)   

ขั้นตอนนี้มุ่งเน้นที่การปรับปรุงสภาพเครื่องจักร และแก้ไขจุดบกพร่องที่ท าให้เครื่องจักร
เกิดการขัดข้อง เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามีการจัดท าระบบการจัดการข้อมูลเครื่องจักรและการ
บ ารุงรักษาตามระยะเวลา โดยเครื่องทอตะแกรงไวร์เมชมีการหยุดท างานแบบเล็ก ๆ น้อย ๆ ท าให้
เกิดมีผลเสียต่อค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักร ด้วยการเก็บรวบรวมข้อมูลเพื่อค้นหาสาเหตุที่ ดังนี้ 

1) เก็บข้อมูลลักษณะการหยุดท างานของเครื่องทอตะแกรงไวร์เมช จ านวน 4 สายการผลิต 
ระหว่างมกราคม 2558 – มิถุนายน 2558 เป็นเวลา 6 เดือน โดยก าหนดเป็นความถี่และสามารถ
สรุปผลของข้อมูล ดังตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2 สรุปสาเหตุและความถี่การหยุดท างานของเครื่องทอตะแกรงไวซ์เมซ (ช่วง ม.ค. 2558 – 

มิ.ย. 2558) 

ล าดับ ล าดับ สาเหตุ 
ความถี่ท่ีเกิดขึ้น (ครั้ง) 

หมายเหตุ 
L.1 L.2 L.3 L.4 เฉลี่ย 

1 ใบเลื่อยแตกร้าว 82 70 60 75 71.75 
หยุด 1 ครั้ง ไม่เกิน 

10 นาที 
2 เชื่อมไม่ติด 20 10 12 25 16.75 
3 พ่นตราสินค้าไม่ติด 15 10 7 13 11.25 

จากตารางที่ 2 จะเห็นได้ว่าสาเหตุของการหยุดท างานที่มีความถี่สูงสุด คือ ใบเลื่อยแตกร้าว     
ซึ่งสาเหตุดังกล่าวจะน าไปวิเคราะห์สาเหตุต้นตอของปัญหาด้วยเทคนิค Why-Why Analysis   
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2) วิเคราะห์สาเหตุต้นตอของปัญหาที่ต้องแก้ไข คือ ใบเลื่อยแตกร้าว ด้วยเทคนิค      
Why-Why Analysis เนื่องจากมีความถ่ีของการเกิดปัญหาสูงสุด โดยสาเหตุต้นตอจากการหยุดเล็ก ๆ 
น้อย ๆ ของเครื่องทอตะแกรงไวร์เมช แบ่งเป็น 2 สาเหตุที่ส าคัญ คือ เครื่องรับใบเลื่อยปรับมุมไม่ได้ 
และไม่มีวาล์วรี่ลมเพ่ือตั้งแรงดันลม 

3) ด าเนินการปรับปรุงปัญหา เรื่องการปรับแต่งใบเลื่อยตัดเหล็ก โดยน าผลการ
วิเคราะห์มาหาสาเหตุของปัญหาและก าหนดแนวทางการแก้ไขปรับปรุง ดังนี้ 

 3.1) ซ่อมชุดปรับองศาของเครื่องลับใบเลื่อยให้ได้ตามมุมองศาท่ีต้องการ 
3.2) ติดตั้งวาล์วรี่ลม เพื่อลดการกระแทกของใบเลื่อย 

4) ติดตามผลการปรับปรุงโดยเปรียบเทียบข้อมูลก่อนและหลัง ดังตารางที่ 3 
 

ตารางที่ 3 ข้อมูลเปรียบเทียบการหยุดเล็ก ๆ น้อย ๆ ของเครื่องไวร์เมช (ก่อน-หลัง) การปรับปรุง 
(ข้อมูลก่อนปรับปรุงช่วง ม.ค. 2558 – มิ.ย. 2558 และข้อมูลหลังปรับปรุงช่วง ก.ค. 
2558 – ธ.ค. 2558) 

สาเหตุ 
ความถี่ท่ีเกิดขึ้น  (ครั้ง) หมาย

เหตุ L.1 L.2 L.3 L.4 เฉลี่ย 

ใบเลื่อย
แตกร้าว 

ก่อน หลัง ก่อน หลัง ก่อน หลัง ก่อน หลัง ก่อน หลัง หยุดไม่
เกิน 

10 นาที 82 35 70 20 60 25 75 31 71.75 27.75 

 
4.5 การฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ (เสาที่ 4) 

การฝึกอบรมและพัฒนาทักษะนั้นเป็นองค์ประกอบหนึ่งของการบริหารโรงงาน
อุตสาหกรรมแบบสมัยใหม่ (พงศ์ หรดาล, 2554) โดยมุ่งเน้นไปที่การประเมินระดับความรู้และระบบ
พ้ืนฐานที่เกี่ยวข้องกับเครื่องทอตะแกรงไวร์เมชของพนักงานในฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบ ารุง                    
ของโรงงานกรณีศึกษา และมีผลการด าเนินงาน ดังนี้  

1) การก าหนดนโยบายและแนวทางหลัก โดยผู้วิจัยได้ท าการส ารวจการฝึกอบรม            
ของทางโรงงานกรณีศึกษา พบว่ามีเพียงการอบรมพนักงาน ณ สถานที่ปฏิบัติจริง (On-The-Job 
Training: OJT) ดังนั้นทางโรงงานกรณีศึกษาจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องจัดให้มีการอบรมพนักงาน            
โดยไม่ได้มีการปฏิบัติ ณ สถานที่จริง (Off-The-Job Training: OFF-JT) เพ่ือให้พนักงานมีความรู้
ความช านาญมากยิ่งขึ้น โดยผู้วิจัยร่วมกับทางโรงงานกรณีศึกษาจัดท านโยบายพ้ืนฐาน และเป้าหมาย
ในการฝึกอบรมที่เหมาะสมให้กับโรงงานกรณีศึกษา   

2) สร้างระบบการฝึกอบรม ผู้วิจัยได้ท าการประเมินเครื่องจักรกับประเภทของงาน  
เพ่ือก าหนดเกณฑ์หัวข้อในการอบรมให้เหมาะสมกับเครื่องทอตะแกรงไวร์เมช จากนั้นผู้วิจัยได้ร่วมกับ
ทางโรงงานกรณีศึกษา ท าการประเมินความจ าเป็นในการพัฒนาทักษะ (Training Need) ของพนักงาน
ฝ่ายผลิตและซ่อมบ ารุง พบว่าเครื่องไวซ์เมชจ าเป็นต้องใช้ความรู้เกี่ยวกับระบบส่งก าลังการหล่อลื่น 
นัต และโบลท์ ระบบนิวส์แมติกส์และไฮดรอลิกส์ ระบบหล่อลื่น ระบบไฟฟ้า รวมถึงความรู้พ้ืนฐาน         
และการปฏิบัติงานกับเครื่องไวร์เมช จึงน าไปเป็นเกณฑ์ขั้นต้นในการออกแบบประเมินในเรื่อง               
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ที่เกี่ยวกับความรู้พ้ืนฐานของพนักงาน โดยสามารถสรุปผลการประเมินระดับทักษะของพนักงาน
(Operator Skill Evaluation) ด้วยแผนภูมิใยแมงมุม ดังภาพที่ 7  

 

                
ภาพที่ 7 การประเมินระดับทักษะของพนักงานของพนักงานฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุง 
หมายเหตุ :             =  ระดับทักษะปัจจุบัน                   =  ระดับทักษะเป้าหมาย 
 

4.6 การประเมินค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ช่วงการประยุกต์ใช้และ
ติดตามผลการประยุกต์ใช้ TPM 

การประเมินค่า OEE ของเครื่องทอตะแกรงไวร์เมช ต้องประกอบด้วย ค่าอัตราการ
เดินเครื่อง (A) ค่าประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (P) และค่าอัตราคุณภาพ (Q) โดยผลการประเมิน           
ดังภาพที่ 8  

 

 
ภาพที่ 8 แนวโน้มของค่า A ,P ,Q และ OEE ช่วงการประยุกต์ใช้และติดตามผลการประยุกต์ใช้ TPM 
 

จากการประเมินค่า OEE ของเครื่องทอตะแกรงไวซ์เมซ ในช่วงการประยุกต์ใช้ TPM 
ตั้งแต่เดือน มกราคม 2558 – มิถุนายน 2558 พบว่า ค่า OEE มีค่าเฉลี่ย เท่ากับร้อยละ 34.98 ส่วนในช่วง
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ติดตามผลการประยุกต์ใช้ TPM ตั้งแต่เดือน กรกฎาคม 2558 – ธันวาคม 2558 พบว่า ค่า OEE               
มีค่าเฉลี่ยเท่ากับร้อยละ 49.09  

 
5. สรุปผลการวิจัย 

การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) เพ่ือเพ่ิมค่าประสิทธิผลโดยรวม                 
ของเครื่องจักร (OEE) ในอุตสาหกรรมเหล็กรูปพรรณ เริ่มต้นจากการประเมินความพร้อมของโรงงาน
กรณีศึกษาต่อการประยุกต์ใช้ TPM ผลการประเมินพบว่า ทางโรงงานกรณีศึกษามีความพร้อมต่อการ
ประยุกต์ใช้ TPM ใน 4 เสาหลัก ที่มุ่งเน้นการปรับปรุงประสิทธิภาพในส่วนของกระบวนการผลิต           
และการซ่อมบ ารุงเป็นหลัก โดยทางผู้วิจัยได้ร่วมกับโรงงานกรณีศึกษาเลือกเครื่อง ไวร์เมช               
เป็นเครื่องจักรตัวอย่างในการด าเนินงาน ซึ่งผลการประยุกต์ใช้ที่ส าคัญทั้ง 4 เสาหลัก พบว่า               
การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาที่ 1) สามารถลดเวลาการปรับตั้งเครื่องทอตะแกรงไวร์เมชที่บริเวณ           
หัวอาร์คด้านบนและด้านล่างได้ร้อยละ 61.58 และที่ร้อยละ 46.67 ตามล าดับ ส่วนการบ ารุงรักษา          
ด้วยตนเอง (เสาที่ 2) พบว่า พนักงานฝ่ายผลิตสามารถท าให้จุดยากล าบากปรากฏออกมาชัดเจนด้วย
การติดป้ายเมื่อแก้ไขปัญหาแล้วจึงท าการปลดป้าย ทั้งสิ้น 10 ป้าย และลดเวลาการท าความสะอาด
เครื่องจักรลงร้อยละ 17 การตรวจสอบสภาพเครื่องจักรร้อยละ 10.5 และการหล่อลื่นเครื่องจักร           
ร้อยละ 9.8 ส าหรับการบ ารุงรักษาตามแผน (เสาที่ 3) มุ่งเน้นไปที่การปรับปรุงสภาพเครื่องจักร           
และแก้ไขจุดบกพร่องที่ท าให้เครื่องจักรเกิดการหยุดแบบเล็ก ๆ น้อย ๆ ซึ่งสาเหตุของความถี่ที่เกิดขึ้น
สูงสุด คือ ใบเลื่อยแตกร้าว จากนั้นจึงหาสาเหตุและปรับปรุง ผลการด าเนินงานพบว่า สามารถลด
ความถี่ในการเกิดใบเลื่อยแตกร้าวลงร้อยละ 61.32 ส่วนการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะ (เสาที่ 4) 
มุ่งเน้นไปที่การก าหนดนโยบายและสร้างระบบการฝึกอบรม ด้วยการประเมินความจ าเป็นในการ
พัฒนาทักษะของพนักงานฝ่ายผลิต และฝ่ายซ่อมบ ารุงในเรื่องของระบบพ้ืนฐานของเครื่องจักร            
เพ่ือเตรียมความพร้อมให้กับโรงงานกรณีศึกษาในการสร้างรูปแบบการฝึกอบรมที่เหมาะสม             
และจากการด าเนินงานในเสาหลักต่าง ๆ ของ TPM ส่งผลให้ค่า OEE ช่วงของการประยุกต์ใช้อยู่ที่
ร้อยละ 34.98 เพ่ิมข้ึนเป็นร้อยละ 49.09 ในช่วงของการติดตามผล 

 
6. ข้อเสนอแนะ 
 จากค่า OEE ในช่วงการติดตามผลการประยุกต์ใช้ TPM ของโรงงานกรณีศึกษานั้น อยู่ที่ร้อยละ 
49.09 แต่เมื่อเทียบการผลิตระดับโลก ซึ่งมีค่า OEE อยู่ที่ร้อยละ 85.00 (Puvanasvaran et al., 
2013) จึงเป็นเป้าหมายที่มีความท้าทายอย่างยิ่งที่จะต้องมีการด าเนินงานปรับปรุงและแก้ไข
จุดบกพร่องหรือสาเหตุอ่ืน ๆ ที่ท าให้เครื่องจักรเกิดความสูญเสีย รวมถึงปัญหาการมีส่วนร่วม                
ของพนักงานในกิจกรรมต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องการประยุกต์ใช้ TPM โดยเฉพาะเวลาในการท ากิจกรรม
กลุ่มย่อยนั้น ถือได้ว่าเป็นปัญหาอุปสรรคส าคัญที่เกิดขึ้น เนื่องจากภาระงานประจ าที่พนักงาน                
ต้องรับผิดชอบ ดังนั้นทางฝ่ายบริหารของโรงงานกรณีศึกษาจึงต้องให้การสนับสนุนช่วงเวลาในการท า
กิจกรรมกลุ่มย่อยของพนักงาน เพ่ือให้การประยุกต์ใช้ TPM ของโรงงานกรณีศึกษามีผลการ
ด าเนินงานที่มีความยั่งยืนและค่า OEE ใกล้เคียงหรือเทียบเท่ากับการผลิตระดับโลกต่อไป 
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