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บทคัดย่อ 

	 งานวจิยัน้ีมวีตัถุประสงค์ในการเพ่ิมผลผลติของผลติภณัฑ์ไก่ปรงุสกุ ด้วยการเพิม่ประสทิธิภาพ
ของเครื่องทอดเนื่องจากผลผลิตของเครื่องทอดไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่ก�ำหนด ซึ่งตั้งไว้ที่ 120,000 
กิโลกรัมต่อเดือน กรณีศึกษา บริษัทยังผลิตได้เฉลี่ย 85,427 กิโลกรัมต่อเดือน คิดเป็น 71.2% เท่านั้น 
	 การวิจัยครั้งนี้ได้เริ่มเก็บข้อมูลการผลิตและการท�ำงานของเคร่ืองทอดไก่ปรุงสุกของบริษัท
กรณีศึกษา และท�ำการวเิคราะห์ประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งทอด พบว่าเครือ่งทอดมค่ีาประสทิธผิล
โดยรวมอยู่ 60.73% ซึ่งเป็นค่าท่ีค่อนข้างต�่ำ จึงได้วิเคราะห์หาสาเหตุที่ท�ำให้เครื่องเกิดเหตุขัดข้อง 
โดยการน�ำ พาเรโตมาเป็นเกณฑ์ตัดสินในการเลือกหัวข้อของปัญหา มาท�ำการวิเคราะห์สาเหตุของ
ปัญหาโดยใช้การวิเคราะห์แบบ Why-Why
	 หลังจากทราบถึงสาเหตุของปัญหาแล้ว จึงมีการก�ำหนดแผนการบ�ำรุงรักษาเชิงป้องและ
ด�ำเนินการตามแผนที่ก�ำหนด เพื่อลดความสูญเสียจากเหตุขัดข้องและประเมินประสิทธิภาพการน�ำ
แผนการบ�ำรุงรักษาเชิงป้องกันมาใช้ ด้วยการวิเคราะห์ค่าความพร้อมใช้งานของเคร่ืองทอดและ 
การวดัค่าประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งทอดผลก่อนและหลงัด�ำเนนิการปรับปรงุตามแผนบ�ำรงุรกัษา
เชิงป้องกัน พบว่าประสิทธิภาพการท�ำงานของเคร่ืองทอดไก่ปรุงสุกเพ่ิมขึ้นคิดเป็น 1.6 เปอร์เซ็นต์  
ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องทอดเพิ่มขึ้นคิดเป็น 1.60 เปอร์เซ็นต์ และค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องทอดเพิ่มขึ้นคิดเป็น 32.13 เปอร์เซ็นต์ ทั้งนี้ส่งผลให้ผลผลิตเนื้อไก่ปรุงสุกเพิ่มขึ้น 39,038 
กิโลกรัม/เดือน หรือคิดเป็น 31.3 เปอร์เซ็นต์
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	 ทําไม-ทําไม เครื่องทอด
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Abstract 

	 This research aimed to increase output of cooked chicken products  
because the current average capacity was 85,427 kilogram per month, equal  
to 71.2%, had below 120,000 kilogram per month as the company’s objective.  
From initial analysis, it found that the fryer machine is a main problem which  
had a lower performance with the overall equipment effectiveness (OEE) at 60.73%.
	 The research methodology began with collecting data and analyzing  
the root cause of breakdown problem of fryer machine. Pareto principle  
was consequently applied to prioritize the problem and then why-why analysis  
was also used to root cause of the problem. The preventive maintenance  
technique was implemented to improve the machine performance and finally,  
the fryer machine availability and the OEE were analyzed and evaluated. 
	 After improvement by preventive maintenance technique, the result  
showed that the performance and availability of fryer machine were both  
increased 1.6% due to the fact that the OEE was also increased 32.13%. As a result  
of improving the fryer machine performance, the output of cooked chicken  
products increased to 39,038 kilogram per month or 31.30% improvement which  
was able to achieve the company’s objective. 

Keywords:	 preventive maintenance, overall equipment effectiveness, why-why  
	 analysis, fryer

1. บทน�ำ 
	 ปัจจุบันเกิดการแข่งขันทางด้านธุรกิจ
อย่างรนุแรงปัจจยัทีส่�ำคญัท่ีจะท�ำให้ธรุกจิอยูร่อด 
และสามารถแข่งกับคู ่ต่อสู ้ทางธุรกิจได้คือกา 
รลดต้นทุนในกระบวนการผลิตไม่ว ่าจะเป็น 
ด้านการผลติผลติภณัฑ์ หรอืบรกิาร ทัง้นีเ้พือ่ท�ำให้
ผลิตสินค้าที่มีต้นทุนการผลิตท่ีต�่ำ มีคุณภาพดี  
ส่งมอบสินค้าได้ทันตามเวลาที่ก�ำหนด ส�ำหรับ
ป ั จ จั ย ก า รผลิ ตที่ ส� ำ คั ญที่ สุ ด ใ นก า ร เพิ่ ม
ประสทิธภิาพการผลติในยคุสมยัใหม่กค็อืเรือ่งของ  
เครื่องจักรอุปกรณ์ ซึ่งเครื่องจักรอุปกรณ์สมัย
ใหม่จะมีการท�ำงานที่เป็นแบบอัตโนมัติ และ 
มีความเร็วในการท�ำงานเพิ่มมากข้ึนซึ่งสามารถ
เพิ่มผลผลิตแก ่ผู ้ผลิตได ้เป ็นอย ่างดี แต ่ถ ้า

เคร่ืองจักรอปุกรณ์เหล่านัน้เกดิการช�ำรุดเสียหาย, 
หยุดการท�ำงานกะทันหันหรือมีสภาพไม่สมบูรณ์  
ก็จะท�ำให้ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต 
ต้องหยุดชะงัก คุณภาพสินค้าไม่ได้มาตรฐาน  
ส่งมอบสินค้าไม่ทันเวลา และที่ส�ำคัญคือค่าใช้
จ่ายในการผลิตสูง โดยเฉพาะอย่างค่าใช้จ่าย 
ในด้านการบ�ำรุงรักษาเครื่องจักรที่ช�ำรุดเสียหาย  
ซ่ึงเป็นค่าใช้จ่ายหลักในการผลิตสินค้า การจัดการ
ระบบบ�ำรุงรักษาเครื่องจักรที่ดีถือเป็นวิธีการ 
หนึ่งที่สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิผลโดยรวม 
ของเคร่ืองจักรได้ บริษัทกรณีศึกษาประสบ 
ปัญหาในส่วนของก�ำลังการผลิตของผลิตภัณฑ์ 
เนื้อไก่ปรุงสุกที่ไม่เพียงพอกับความต้องการ 
ของตลาด ซ่ึงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์เนื้อไก่
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ปรุงสุกประกอบด้วยกระบวนการต่างๆ ซ่ึงบาง
ส่วนของกระบวนการเป็นการใช้เครื่องจักรช่วย
ในการผลิต
	 โดยเป้าหมายในการผลิตผลิตภัณฑ์
เนื้อไก ่ปรุงสุกของฝ่ายการตลาดของบริษัท
ก�ำหนดในการผลิตผลิตภัณฑ์เน้ือไก่ปรุงสุกอยู่ที่  
600 กิโลกรัมต่อชั่วโมงซึ่งจากการเก็บข้อมูล 
มาวิเคราะห์แล้วพบว่ากระบวนการทอดเนื้อไก ่
ยังไม่เป็นไปตามเป้าหมาย ประสิทธิภาพการ
ท�ำงานเฉลี่ยต่อเดือนของเครื่องทอดอาหารยัง 
ต�่ำกว่าเป้าหมายที่ทางบริษัทตั้งไว้ โดยที่เคร่ือง
ทอดมีค่าประสิทธิผลโดยรวมอยู่ 60.73% ทั้งนี้
เกิดจากเหตุขัดข้อง (Breakdown) ของเครื่อง
ทอดอาหาร ซึง่วเิคราะห์ได้ว่าสาเหตหุลกัเกิดจาก
การซ่อมบ�ำรุงเครื่องทอดอาหาร และระบบการ
ท�ำงานของเคร่ืองทอดอาหาร ด้วยเหตุนีจ้งึมุง่หวงั
ทีจ่ะน�ำหลกัการบ�ำรงุรกัษาเชงิป้องกนัเครือ่งทอด
อาหาร และมกีารด�ำเนนิการตามแผนอย่างถกูต้อง 
เพื่อจะท�ำให้เครื่องทอดอาหาร มีประสิทธิภาพ
การท�ำงานเพิ่มขึ้น
2.วัตถุประสงค์การวิจัย
1.2.1	 เพื่อวางแผนและจัดท�ำระบบการบ�ำรุง 
เชิงป้องกันกับเครื่องทอดอาหาร
1.2.2	 เพื่อลดความสูญเสียเวลาการท�ำงาน 
ของเครื่องทอดอาหารอย่างน้อย 30 เปอร์เซ็นต์

2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
2.1 การบ�ำรุงรักษาเชิงป้องกัน [6]
2.1.1 การท�ำความสะอาดเครื่องจักร
	 การท�ำความสะอาดเครือ่งจกัรเป็นแม่บท
ของการซ่อมบ�ำรุง ซึ่งนอกเหนือจะเป็นกระจก
สะท้อนให้เห็นภาพของการจัดการในโรงงานแล้ว 
ยังให้ผลสะท้อนถึงความรู้สึกของพนักงาน อีกทั้ง
การท�ำความสะอาดยังนับเป็นก้าวแรกของการ
บ�ำรุงรักษาเชิงป้องกันอีกด้วย

2.1.2 การหล่อลื่น
	 การหล่อลื่นเป ็นสิ่งที่จ�ำเป ็นส�ำหรับ
เครื่องจักรจาการสึกหรอและความร้อนแล้ว  
การหล่อล่ืนยังช่วยให้ประสิทธิภาพในการท�ำงาน
ของเครื่องจักรสูงขึ้น
2.1.3 การตรวจสภาพ
	 การบ�ำรุงรักษาเชงิป้องกนัมวีตัถุประสงค์
เพื่อค้นหาข้อบกพร่องขั้นต้นหรือสิ่งแปลกปลอม
อื่นๆ ซึ่งอาจน�ำไปสู่ความขัดข้อง และสภาพ
แวดล้อมท่ีจะต้องได้รับการตรวจสอบแก้ไข เพื่อ
ให้เข้าสู่สภาวะการท�ำงานปกติของเครื่องจักร
2.1.4 การปรับแต่งและการปรับเปลี่ยนชิ้นส่วน
	 การซ่อมบ�ำรุงเครื่องจักรแม้ว่าจะมีการ
รักษาความสะอาดและหล่อล่ืนเพียงใดความ
สึกหรอของชิ้นส่วนมักเป็นส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไม่ได้ 
ดังนัน้การปรับเปลีย่นและการปรบัแต่งชิน้ส่วนจงึ
เป็นส่ิงจ�ำเป็นท่ีจะให้เคร่ืองจักรกลับสู่สภาพปกติ
พร้อมใช้งานภายในขอบเขตที่ก�ำหนดของเครื่อง
แต่ละเครื่อง

2.2 ประสิทธิผลเครื่องจักรโดยรวม (Overall 
Equipment Effectiveness) 
	 ก า ร วั ด ป ร ะสิ ท ธิ ผ ล โ ด ย ร วมขอ ง
เครื่องจักร (OEE – Overall Equipment  
Effectiveness) เป็นวิธีการที่ดีวิธีหนึ่งที่นอกจาก
ท�ำให้รู ้ประสิทธิผลของเคร่ืองจักรแล้วยังรู ้ถึง
สาเหตุของความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งในภาพใหญ่  
คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสียและราย
ละเอยีดของสาเหตุนัน้ ท�ำให้สามารถทีจ่ะปรบัปรงุ 
ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนได้อย่างถูกต้องและเป็น
ระบบ[1]
	 การวดัจากเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองโดยตรง
ของผลติภณัฑ์แต่ละชนดิวธิวีดัค่า OEE จะขึน้กับ
ปัจจยัดงันี้ 



24 วารสารวิศวกรรมศาสตร์ ราชมงคลธัญบุรี

A	 คือสมรรถนะความพร้อมใช้งาน (Availability 
Performance) ของเครื่องจักร
=	 (เวลาเดินเครื่อง/เวลาการรับภาระงาน) x 100
P	 คือสมรรถนะอัตราเร็วการผลิต (Production 
Speed Performance) ของเครื่องจักร
=	 (เวลาเดินเครื่องสุทธิ/เวลาเดินเครื่อง) x 100
Q	คอืสมรรถนะคณุภาพ (Quality Performance) 
ของผลผลติ
=	 (จ�ำนวนช้ินงานท่ีด/ีจ�ำนวนช้ินงานท้ังหมด) x 100 
ประสิทธิผลเครื่องจักรโดยรวมสามารถค�ำนวณ
ได้ดังน้ี Overall Equipment Effectiveness,  
OEE =	 A x P x Q 
ค่าเป้าหมายของ OEE ระดับที่มาตรฐานสากล  
=	 85% 

2.3 Why-Why Analysis
	 Why-Why Analysis เป ็นเทคนิค
การวิเคราะห์หาปัจจัยที่ เป ็นต ้นเหตุให ้เกิด
ปรากฏการณ์อย ่างเป ็นระบบ มี ข้ันมีตอน  
ไม่เกดิการตกหล่น ซึง่ไม่ใช่การคดิแบบคาดเดาหรอื 
นั่งเทียน [3]

ภาพที่ 1 การถามค�ำถาม Why-Why

วธิคีดิของ Why Why Analysis เมือ่มปีรากฏการณ์
อย่างใดอย่างหนึ่งเกิดข้ึนให้ท�ำการพิจารณา
ประกอบกับสังเกต ณ สถานที่เกิดปรากฏการณ์
นัน้หวัข้อส�ำรวจใดเป็น NG และ OK หลงัพจิารณา

ต่อเฉพาะปัจจัยที่เป็น NG โดยการต้ังค�ำถามว่า 
“ท�ำไม” ไปเรื่อยจนกว่าจะพบสาเหตุที่แท้จริง
ของการที่ท�ำให้หัวข้อที่ส�ำรวจเกิดการ NG และ
ก�ำหนดมาตรการการแก้ไข

2.4 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	 ศักดา (2550) ได้น�ำหลักการ การบ�ำรุง
รักษาเชิงป้องกัน และวางแผนการบ�ำรุงรักษา
เคร่ืองทอผ้า เพ่ิมประสิทธิภาพการท�ำงานเคร่ือง
ทอผ้าโดยและเพ่ือเพ่ิมผลผลิตผ้าทอ เนื่องจาก
ผลผลิตของเครื่องทอไม่เป็นไปตามเป้าหมาย 
ที่ก�ำหนด โดยงานวิจัยนี้ได้วิเคราะห์สาเหตุหลัก
ที่ท�ำให้เครื่องเกิดเหตุขัดข้อง ก�ำหนดแผนการ
บ�ำรุงรักษาเชิงป้องและด�ำเนินการตามแผน 
ที่ก�ำหนด เพื่อลดความสูญเสียจากเหตุขัดข้อง 
ผลจากการด�ำเนินการปรับปรุงตามแผนบ�ำรุง
รักษาเชิงป้องกัน พบว่าประสิทธิภาพการท�ำงาน
ของเครื่องทอเพิ่มขึ้นคิดเป็น 8.63 เปอร์เซ็นต์  
ค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องทอเพิ่มขึ้นคิด 
เป็น 0.56 เปอร์เซ็นต์ และค่าประสิทธิผล 
โดยรวมของเคร่ืองทอเพ่ิมขึ้นคิดเป ็น 2.56 
เปอร์เซ็นต์ ท้ังนี้ส่งผลให้ผลผลิตผ้าทอเพ่ิมข้ึน 
772.33 หลา/เดือน หรือคิดเป็น 1.5 เปอร์เซ็นต์
	 เกียรติบัลลั งก ์  และระพี  (2556)  
ได้ก�ำจัดความสูญเสียในกระบวนการผลิตเฟรม 
เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยใช้ OEE  
เป็นเครื่องมือที่ต้องพิจารณา 3 ส่วน คือ อัตรา
การเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และ
อัตราคุณภาพ ใช้วัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรพบว่าอยู่ที่ 77.88% และน�ำเทคนิค
การวิเคราะห์ Why-Why มาใช้เพื่อค้นหาสาเหตุ
รากเหง้าของปัญหาการขัดข้องของเครื่องจักร 
นอกจากนี้ในการปรับปรุงแก้ไขยังได้น�ำเทคนิค
การบ�ำรุงรักษาแบบทวีผล มาด�ำเนินการแก้ไข
ปรับปรุง หลังการปรับปรุงพบว่าค่า OEE มีค่า 
เพิ่ มขึ้ น  82 .25% จากผลลัพธ ์ ดั งกล ่ า ว 

 
 

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมีวตัถุประสงค์เพ่ือ
คน้หาขอ้บกพร่องขั้นตน้หรือส่ิงแปลกปลอมอ่ืนๆซ่ึงอาจ
น าไปสู่ความขดัขอ้ง และสภาพแวดลอ้มท่ีจะตอ้งไดรั้บ
การตรวจสอบแกไ้ข เพ่ือให้เขา้สู่สภาวะการท างานปกติ
ของเคร่ืองจกัร 
2.1.4 การปรับแต่งและการปรับเปล่ียนช้ินส่วน 

การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรแมว้า่จะมีการรักษา
ความสะอาดและหล่อล่ืนเพียงใดความสึกหรอของ
ช้ินส่วนมกัเป็นส่ิงท่ีหลีกเล่ียงไม่ไดด้งันั้นการ
ปรับเปล่ียนและการปรับแตง่ช้ินส่วนจึงเป็นส่ิงจ าเป็นท่ี
จะใหเ้คร่ืองจกัรกลบัสู่สภาพปกติพร้อมใชง้านภายใน
ขอบเขตท่ีก าหนดของเคร่ืองแต่ละเคร่ือง 
 
2.2 ป ร ะ สิ ท ธิ ผ ล เ ค ร่ื อ ง จั ก ร โ ด ย ร ว ม  ( Overall 
Equipment Effectiveness) 

การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
(OEE – Overall Equipment Effectiveness) เป็นวิธีการท่ี
ดีวิธีหน่ึงท่ีนอกจากท าให้รู้ประสิทธิผลของเคร่ืองจักร
แลว้ยงัรู้ถึงสาเหตุของความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนทั้งในภาพ
ใหญ่  คื อ  สามารถแยกประ เภทการ สูญ เ สี ยและ
รายละเอียดของสาเหตุนั้น ท าให้สามารถท่ีจะปรับปรุง 
ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนไดอ้ย่างถูกตอ้งและเป็นระบบ
[1] 

การวดัจากเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองโดยตรงของ
ผลิตภณัฑแ์ต่ละชนิดวธีิวดัค่า OEE จะข้ึนกบัปัจจยัดงัน้ี  
A คือสมรรถนะความพร้อมใชง้าน (Availability 
Performance) ของเคร่ืองจกัร 
= (เวลาเดินเคร่ือง/เวลาการรับภาระงาน) x 100 
P คือสมรรถนะอตัราเร็วการผลิต (Production Speed 
Performance) ของเคร่ืองจกัร 
= (เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ/เวลาเดินเคร่ือง) x 100 
Q คือสมรรถนะคุณภาพ (Quality Performance) ของ
ผลผลิต 
= (จ านวนช้ินงานท่ีดี/จ านวนช้ินงานทั้งหมด) x 100 
ประสิทธิผลเคร่ืองจกัรโดยรวมสามารถค านวณไดด้งัน้ี 
Overall Equipment Effectiveness, OEE =A x P x Q  

ค่าเป้าหมายของ OEE ระดบัท่ีมาตรฐานสากล = 85%  
 
2.3 Why-Why Analysis 
 Why-Why Analysis เป็นเทคนิคการวิเคราะห์
หาปัจจัยท่ีเป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์อย่างเป็น
ระบบ มีขั้นมีตอน ไม่เกิดการตกหล่น ซ่ึงไม่ใช่การคิด
แบบคาดเดาหรือนัง่เทียน [3] 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่1 การถามค าถาม Why-Why 
วิธีคิดของ Why Why Analysis เม่ือมีปรากฏการณ์อยา่ง
ใดอย่างหน่ึงเกิดข้ึนให้ท าการพิจารณาประกอบกับ
สังเกต ณ สถานท่ีเกิดปรากฏการณ์นั้นหัวขอ้ส ารวจใด
เป็น NG และ OK หลงัพิจารณาต่อเฉพาะปัจจยัท่ีเป็น 
NG โดยการตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” ไปเร่ือยจนกวา่จะพบ
สาเหตุท่ีแท้จริงของการท่ีท าให้หัวขอ้ท่ีส ารวจเกิดการ 
NG และก าหนดมาตรการการแกไ้ข 
 
2.4 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

ศกัดา (2550) ไดน้ าหลกัการ การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน และวางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองทอผา้  เพ่ิม
ประสิทธิภาพการท างานเคร่ืองทอผา้โดยและเพ่ือเพ่ิม
ผลผลิตผา้ทอ เน่ืองจากผลผลิตของเคร่ืองทอไม่เป็นไป
ตามเป้าหมายท่ีก าหนด โดยงานวจิยัน้ีไดว้ิเคราะห์สาเหตุ
หลักท่ีท าให้เคร่ืองเกิดเหตุขัดข้อง  ก าหนดแผนการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องและด าเนินการตามแผนท่ีก าหนด เพ่ือ
ลดความสูญเสียจากเหตุขดัขอ้ง ผลจากการด าเนินการ
ปรับปรุงตามแผนบ า รุ ง รักษาเ ชิ ง ป้องกัน  พบว่า
ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองทอเพ่ิมข้ึนคิดเป็น 
8.63 เปอร์เซ็นต์ ค่าความพร้อมใช้งานของเคร่ืองทอ
เพ่ิมข้ึนคิดเป็น 0.56 เปอร์เซ็นต์ และค่าประสิทธิผล
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ยังกล่าวยังสามารถท�ำให้ลดค่าใช้จ ่ายความ 
สูญเสียโดยรวมของกระบวนการผลิตเฟรม 
ลดลงได้ 30.57%

3. ขั้นตอนการวิจัย
3.1 ท�ำการศึกษา และวิเคราะห์แต่ละขั้นตอน
การผลิตของเครื่องทอดอาหาร
1. ผสมเนื้อ ลักษณะการท�ำงานคือน�ำเนื้อที่
เตรยีมไว้มาผสมโดยการเทเข้าเครือ่งเพือ่การผสม 
(Forming) 

ภาพที่ 2 กระบวนการผสมเนื้อ

2. อัดเนื้อขึ้นรูป ลักษณะการท�ำงานโดยเคร่ือง
ผสมเนื้อ ท�ำหน้าที่อัดเนื้อขึ้นรูปอีกด้านหนึ่ง

ภาพที่ 3 กระบวนการอัดเนื้อขึ้นรูป

3. คัดแยกเนื้อ ลักษณะการท�ำงานคือจะมี
พนักงานคัดแยกเนื้อที่วิ่งผ่านสายพานถ้าชิ้นไหน
ไม่สมบรูณ์พนกังานจะคดัออกและน�ำไปเข้าเครือ่ง
ผสมเนื้อ อัดขึ้นรูปใหม่ 

ภาพที่ 4 กระบวนการคัดแยกเนื้อ

4. ผสมน�ำ้แป้งราดบนเน้ือไก่ ลักษณะการท�ำงาน
คอืการน�ำเนือ้ออกจากสายพานเพือ่เข้าเครือ่งผสม
น�้ำแป้ง (milk wash) 

ภาพที่ 5 กระบวนการผสมน�้ำแป้งราดบนเนื้อไก่

5. ทอดเนื้อไก่ ลักษณะการท�ำงานคือการน�ำ 
เนือ้ไก่เข้าเคร่ืองทอดลงผ่านสายพานล�ำเลยีงตาม
เวลาที่ก�ำหนดแต่ละผลิตภัณฑ์

ภาพที่ 6 กระบวนการทอดเนื้อไก่
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6. ทอดเนื้อไก่ (2) ลักษณะการท�ำงานคือการจัด
เรียงเนื้อไก่หลังการทอดเน้ือไก่ครั้งแรก เพื่อเข้า
ทอดครั้งที่ 2 โดย ต่างกันที่ไม่มีสายพานเทปล่อน

ภาพที่ 7 กระบวนการทอดเนื้อไก่ (2) 

7. ตรวจสอบ และจัดเรียงเนือ้ไก่ ก่อนเข้าเตาอบ 
Oven ลักษณะการท�ำงานคือการตรวจสอบน�้ำ
หนักเน้ือไก่โดยสุม่เป็นชิน้ใช้กโิลชัง่ และชิน้เนือ้ไก่  
หากพบชิ้นที่ไม่ดีเข้าไม่ให้น�ำเข้าเตา (Oven) 

ภาพที่ 8 ตรวจสอบ และจัดเรียงเนื้อไก่ก่อนเข้าเตาอบ

	 จากการศึกษากระบวนการผลิตอาหาร
ส�ำเร็จรูปยังไม่ได้ตามเป้าหมายที่ตั้งไว ้ โดย
สามารถผลิตได้ 120,000 กิโลกรัมต่อเดือน  
บรษิทักรณศึีกษายงัผลติได้เฉลีย่ 85,427 กโิลกรมั
ต่อเดือนเท่านั้นคิดเป็น 71.2% เท่านั้น

ภาพที่ 9 กราฟแสดงก�ำลังการผลิตอาหารส�ำเร็จรูป

	 การท�ำงานวิจัยนี้พบว่ากระบวนการ
ทอดเนื้อไก่เป็นกระบวนการที่ก�ำลังผลิตต�่ำกว่า 
เป้าหมายของที่ฝ่ายวางแผนการผลิตต้องการ 
ซึ่ ง ก� ำลั ง เป ้ าหมายที่ ก ระบวนการ น้ีอยู ่ ที่  
600 กิโลกรัม/ชม. ซ่ึงสามารถผลิตได้เพียง  
439 กิโลกรัม/ชม.เท่าน้ัน โดยคิดเป็น 73.1%  
ดังแสดงในรูปภาพที ่10 ดังนัน้งานวจัิยนีจ้ะมุง่เน้น 
ให้เกิดการแก้ปัญหาที่กระบวนการทอดเนื้อไก่ 
เพื่อให้ได้เป้าหมายตามความต้องการ

ภาพที ่10 กราฟเปรยีบเทียบก�ำลังการผลิตเฉล่ียต่อชัว่โมง

3.2 ท�ำการวเิคราะห์วดัค่าสมรรถนะความพร้อม
ใช้งานเครือ่งจกัร (Availability Performance) 
และการวดัค่าประสทิธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
(Overall Equipment Effectiveness) 
	 จากการเกบ็และวเิคราะห์ข้อมลูก่อนการ 
ปรับปรุงช่วงเดือนกันยายน ถึง พฤศจิกายน  
2557 พบว่าประวัติการหยุดการท�ำงานและเวลา
ในการท�ำงานเครือ่งทอดแสดงดงัตารางที ่1 และ 2 

 

5. ทอดเนื้อไก่ ลกัษณะการท างานคือการน าเน้ือไก่เขา้
เคร่ืองทอดลงผ่านสายพานล าเลียงตามเวลาท่ีก าหนดแต่
ละผลิตภณัฑ ์
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6 กระบวนการทอดเน้ือไก่ 
 
6. ทอดเนือ้ไก่ (2) ลกัษณะการท างานคือการจดัเรียงเน้ือ
ไก่หลงัการทอดเน้ือไก่คร้ังแรก เพื่อเขา้ 
ทอดคร้ังท่ี 2 โดย ต่างกนัท่ีไม่มีสายพานเทปล่อน 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่7 กระบวนการทอดเน้ือไก่ (2) 
 
7. ตรวจสอบ และจัดเรียงเนื้อไก่ ก่อนเข้าเตาอบ Oven 
ลกัษณะการท างานคือการตรวจสอบน ้ าหนกัเน้ือไก่โดย
สุ่มเป็นช้ินใชกิ้โลชัง่ และช้ินเน้ือไก่ หากพบช้ินท่ีไม่ดีเขา้
ไม่ใหน้ าเขา้เตา (Oven) 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่8 ตรวจสอบ และจดัเรียงเน้ือไก่ก่อนเขา้เตาอบ 

จากการ ศึกษากระบวนการผ ลิตอาหาร
ส าเร็จรูปยงัไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้โดยสามารถผลิต
ได ้120,000 กิโลกรัมต่อเดือน บริษทักรณีศึกษายงัผลิต
ไดเ้ฉล่ีย 85,427 กิโลกรัมต่อเดือนเท่านั้นคิดเป็น 71.2% 
เท่านั้น 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่9 กราฟแสดงก าลงัการผลิตอาหารส าเร็จรูป 
 
การท างานวจิยัน้ีพบวา่กระบวนการทอดเน้ือไก่

เป็นกระบวนการท่ีก าลงัผลิตต ่ากว่าเป้าหมายของท่ีฝ่าย
วาง แผนการผ ลิตต้อ งก าร  ซ่ึ ง ก า ลัง เ ป้ าหมาย ท่ี
กระบวนการน้ีอยูท่ี่ 600 กิโลกรัม/ชม. ซ่ึงสามารถผลิตได้
เพียง 439 กิโลกรัม/ชม.เท่านั้น โดยคิดเป็น 73.1% ดัง
แสดงในรูปภาพท่ี 10 ดงันั้นงานวิจยัน้ีจะมุ่งเน้นให้เกิด
การแก้ปัญหาท่ีกระบวนการทอดเน้ือไก่เ พ่ือให้ได้
เป้าหมายตามความตอ้งการ 

 
 

 
 
 

       
 
 
ภาพที ่10 กราฟเปรียบเทียบก าลงัการผลิตเฉล่ียต่อ     
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ตารางที่ 1 ประวัติการหยุดท�ำงานของเครื่องทอด 

ตารางที่ 2 เวลาในการท�ำงานของเครื่องทอด

	 จากข้อมูลเบ้ืองต้นจาการการวิเคราะห์
ค ่าประสิทธิภาพโดยรวมเฉลี่ย 3 เดือนของ 
เครื่องทอดอาหารก่อนการประยุกต์ใช้ระบบ
การบ�ำรุงรักษาเชิงป้องกัน การค�ำนวณค่าความ
พร้อมใช้งานเครือ่งทอดอาหาร ในการผลติอาหาร
ก่ึงส�ำเร็จรูปในบริษัทกรณีศึกษาจ�ำนวนครั้ง 
ที่เครื่องจักรหยุดโดยเฉลี่ย 

[(26+25+24) /3] = 25 ครั้ง/เดือน 
เวลาในการท�ำงานเดือนกันยายน 
(8 x 26) = 208 ชั่วโมง
เวลาในการท�ำงานเดือนตุลาคม 
(8 x 27) = 216 ชั่วโมง
เวลาในการท�ำงานเดือนพฤศจิกายน 
(8 x 25) = 200 ชั่วโมง
ความพร้อมใช้งานเครื่องจักร
=	[(เวลาท�ำงานทัง้หมด-เวลาทีเ่ครือ่งจกัรขดัข้อง)  
	 / เวลาท�ำงานทั้งหมด] x 100
=	[(208– 5.47) / 208] x 100
=	97.37 %

เวลาสูญเสียจากเครื่องหยุด
=	(ระยะเวลาการหยุดเครื่อง/เวลาในการใช้งาน 
	 เครื่องจักร) x 100
=	5.47 / 208 x 100
=	2.62 %
เวลาเฉลี่ยระหว่างเกิดเหตุขัดข้อง (Mean 
Time Between Failures : MTBF) 
=	เวลาทีเ่ครือ่งจักรปฏบิตังิานจริง (ชม.) / จ�ำนวน 
	 ครั้งที่เครื่องหยุด
=	208/25
=	8.32 ชั่วโมง/ครั้ง
เวลาเฉล่ียในการซ่อมแซม (Mean Time to 
Repair : MTTR ) 
=	เวลาที่เคร่ืองหยุดงานทั้งหมด (ชม.) /จ�ำนวน 
	 ครั้งที่เครื่องหยุด
=	5.47/25
=	0.22 ชั่วโมง/ครั้ง
เวลาเฉลี่ยในการหยุดเครื่องจักรต่อเดือน
=	เวลาที่เคร่ืองจักรหยุดงานทั้งหมด (ชม.) / 
	 จ�ำนวนเดือนท�ำงาน
=	5.47/1
=	5.47 ชั่วโมง/เดือน
ประสิทธิภาพโดยรวม
=	ความพร้อมใช้งานเครื่องจักร x ประสิทธิภาพ 
	 เชงิสมรรถนะ x สมรรถนะคุณภาพ (อตัราของดี) 
ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ
=	[(จ�ำนวนชิ้นงานที่ท�ำได้) / (เวลาท�ำงาน x รอบ 
	 เวลาทฤษฎี) ] x 100
=	[(85,427) / (208 x 650) ] x100
=	63.27 %
สมรรถนะคุณภาพ
=	(จ�ำนวนชิ้นงานที่ท�ำได้ - จ�ำนวนชิ้นงานที่เสีย) 
จ�ำนวนชิ้นงานที่ท�ำได้
=	(85,427-1,248) /85,427
=	98.5 %

 
 

 จากการเก็บและวิเคราะห์ข้อมูลก่อนการ
ปรับปรุงช่วงเดือนกนัยายน ถึง พฤศจิกายน 2557 พบว่า
ประวติัการหยดุการท างานและเวลาในการท างานเคร่ือง
ทอดแสดงดงัตารางท่ี 1 และ 2 
 
ตารางที ่1 ประวติัการหยดุท างานของเคร่ืองทอด  
 

 
 
 
 
 
 

 
 

 
ตารางที ่2 เวลาในการท างานของเคร่ืองทอด 
 
 
 
 

จากข้อมูลเ บ้ืองต้นจาการการวิเคราะห์ค่า
ประสิทธิภาพโดยรวมเฉล่ีย 3 เดือนของเคร่ืองทอด
อาหารก่อนการประยุกต์ใช้ระบบการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน การค านวณค่าความพร้อมใช้งานเคร่ืองทอด
อาหาร ในการผลิตอาหาร ก่ึ งส า เ ร็จ รูปในบริษัท
กรณีศึกษาจ านวนคร้ังท่ีเคร่ืองจกัรหยดุโดยเฉล่ีย  

[(26+25+24)/3] = 25 คร้ัง/เดือน  
เวลาในการท างานเดือนกนัยายน (8 x 26) = 208 ชัว่โมง 
เวลาในการท างานเดือนตุลาคม (8 x 27) = 216 ชัว่โมง 
เวลาในการท างานเดือนพฤศจิกายน (8 x 25) = 200 
ชัว่โมง 
ความพร้อมใช้งานเคร่ืองจกัร 
= [(เวลาท างานทั้งหมด-เวลาท่ีเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง) / เวลา
ท างานทั้งหมด] x 100 
= [(208– 5.47) / 208] x 100 
= 97.37 % 

เวลาสูญเสียจากเคร่ืองหยุด 
= (ระยะเวลาการหยดุเคร่ือง/เวลาในการใชง้าน
เคร่ืองจกัร) x 100 
= 5.47 / 208 x 100 
= 2.62 % 
เวลาเฉลีย่ระหว่างเกดิเหตุขัดข้อง (Mean Time Between 
Failures : MTBF) 
= เวลาท่ีเคร่ืองจกัรปฏิบติังานจริง (ชม.) / จ านวนคร้ังท่ี
เคร่ืองหยดุ 
= 208/25 
= 8.32 ชัว่โมง/คร้ัง 
เวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซม (Mean Time to Repair : 
MTTR ) 
= เวลาท่ีเคร่ืองหยดุงานทั้งหมด (ชม.)/จ านวนคร้ังท่ี
เคร่ืองหยดุ 
= 5.47/25 
= 0.22 ชัว่โมง/คร้ัง 
เวลาเฉลีย่ในการหยุดเคร่ืองจกัรต่อเดอืน 
= เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุงานทั้งหมด (ชม.)/จ านวนเดือน
ท างาน 
= 5.47/1 
= 5.47 ชัว่โมง/เดือน 
ประสิทธิภาพโดยรวม 
= ความพร้อมใชง้านเคร่ืองจกัร x ประสิทธิภาพเชิง
สมรรถนะ x สมรรถนะคุณภาพ (อตัราของดี) 
ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ 
= [(จ านวนช้ินงานท่ีท าได)้/(เวลาท างาน x รอบเวลา
ทฤษฎี)] x 100 
= [(85,427)/(208 x 650)] x100 
= 63.27 % 
สมรรถนะคุณภาพ 
= (จ านวนช้ินงานท่ีท าได ้- จ านวนช้ินงานท่ีเสีย) 
จ านวนช้ินงานท่ีท าได ้
= (85,427-1,248)/85,427 
= 98.5 % 
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ประสิทธิภาพโดยรวม
=	 0.974 x 0.633 x 0.985
=	 0.547 x 100
=	 60.73 %

ตารางที่ 3	 สรุปค่าประสทิธภิาพโดยรวมของเครือ่งทอด  
	 ของบริษัทกรณีศึกษา

3.3 ท�ำการวิเคราะห์สาเหตุหลักของปัญหาการ
หยุดท�ำงานของเครื่องทอด 
	 จากการรวบรวมสาเหตุที่เกิดขึ้นของ
ปัญหาการหยุดท�ำงานของเครื่องทอด มีหลาย
สาเหตุ จึงน�ำหลักการของพาเรโตน�ำมาคัดเลือก
ที่เป็นสาเหตุหลักที่แท้จริง จากภาพที่ 11 พบว่า
มีจ�ำนวนของสาเหตุขัดข้องทั้งหมด 4 เหตุขัดข้อง
ดังนี้

ภาพที่ 11	 แผนภูมิพาเรโตแสดงประวัติระยะเวลารวม 

	 การขัดข้องของเครื่อง 

1. ตะแกรงกรองกากช�ำรุด
	 ลักษณะการช�ำรุดคือตะแกรงสแตนเลส 
แตกตามข้อโซ่ขับสายพาน ซึ่งส่งผลให้น�้ำมันที่จะ
ต้องน�ำกลับไปใช้ซ�้ำใช้ไม่ได้ แสดงดังภาพที่ 12

ภาพที่ 12 ตะแกรงกรองกากช�ำรุด

2. แมทซีล (Mach seal) ช�ำรุด
	 ลักษณะแมทซีลช�ำรุดคือจะมีน�้ำมันรั่ว
ออกจากแมทซีลช�ำรุด ส่งผลให้น�้ำมันเครื่องทอด
ลดลงจากระดับที่ก�ำหนด และการรั่วของน�้ำมัน 
ก็จะส่งผลให้พอที่บริเวณเครื่องสกปรก

ภาพที่ 13 แมทซีล (Mach seal) ช�ำรุด
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ประสิทธิภาพโดยรวม 
= 0.974 x 0.633 x 0.985 
= 0.547 x 100 
= 60.73 % 
 
ตารางที ่3 สรุปค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองทอด  
                 ของบริษทักรณีศึกษา 
 
 
 
 
 
 
 
3.3 ท าการวิเคราะห์สาเหตุหลักของปัญหาการหยุด
ท างานของเคร่ืองทอด  

จากการรวบรวมสาเหตุท่ีเกิดข้ึนของปัญหาการ
หยดุท างานของเคร่ืองทอด มีหลายสาเหตุ จึงน าหลกัการ
ของพาเรโตน ามาคดัเลือกท่ีเป็นสาเหตุหลกัท่ีแทจ้ริง จาก
ภาพท่ี 11 พบว่ามีจ านวนของสาเหตุขดัขอ้งทั้ งหมด 4 
เหตุขดัขอ้งดงัน้ี 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่11 แผนภูมิพาเรโตแสดงประวติัระยะเวลารวม 
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ตามข้อโซ่ขับสายพาน ซ่ึงส่งผลให้น ้ ามันท่ีจะต้องน า
กลบัไปใชซ้ ้ าใชไ้ม่ไดแ้สดงดงัภาพท่ี 12 
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ท่ีก าหนด และการร่ัวของน ้ ามนัก็จะส่งผลใหพ้อท่ีบริเวณ
เคร่ืองสกปรก 
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ภาพที่ 14 ลูกกลิ้งหมุนกลับ (Return roller) ช�ารุด

4. โซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช�ารุด
 ลักษณะโซ ่สายพานเทปล ่อนช�ารุด
คือใบของสายพานเกิดการคดงอเสียรูป ส่งผลให้
สายพานเทปล่อนไปเกาะ หรือขัดกับสายพาน
ชุดอื่น

ภาพที่ 15 โซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช�ารุด

3.4 กำรวิเครำะห์หำสำเหตุของปัญหำหลัก
ของกำรขัดข้องของเครื่องทอด
 จากข้ันตอนการด�าเนินงานท่ีได้วางแผน
โดยน�าข้อมูลจากข้างต้น มาท�าการวิเคราะห์
หาสาเหตุของปัญหา เพื่อด�าเนินหามาตรการ
ป้องกัน และปรับปรุง ในบทนี้ผู ้วิจัยจะด�าเนิน
การวิเคราะห์ปัญหาโดยการใช้หลักการ ท�าไม 
ท�าไม (Why -Why Diagrams) และน�าด�าเนิน
หามาตรการป้องกันและปรับปรุงโดยการใช้หลัก
การบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน

3.4.1. ปัญหำตะแกรงกรองกำกช�ำรุด

ภาพที่ 16 การวิเคราะห์ Why-Why Analysis 
 ของปัญหาตะแกรงกรองกากช�ารุด

ตารางที่ 4 สรุปการวิเคราะห์ Why-Why Analysis 

 ของ ปัจจัยด้านบุคลากร

3.4.2. ปัญหำของแมทซีล (Mach seal) ช�ำรุด

ภาพที่ 17 การวิเคราะห์ Why-Why Analysis ของ
 ปัจจัย แมทซีล (Mach seal) ช�ารุด

ตารางที่ 5 สรุปการวิเคราะห์ Why-Why Analysis 
 ของปัญหาแมทซีลช�ารุด (Mach seal) 

3.4.3. ปัญหำของลูกกล้ิงหมุนกลับ (Return 
roller) ช�ำรุด

ภาพที่ 18 การวิเคราะห์ Why-Why Analysis ของ
 ปัญหาลูกกล้ิงหมนุกลับ (Return roller) ช�ารดุ

 
 

 
 
 

 
 

 
ภาพที ่14 ลูกกล้ิงหมุนกลบั (Return roller) ช ารุด 

 

4.โซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
ลกัษณะโซ่สายพานเทปล่อนช ารุดคือใบของ

สายพานเกิดการคดงอเสียรูป ส่งผลใหส้ายพานเทปล่อน
ไปเกาะ หรือขดักบัสายพานชุดอ่ืน 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่15 โซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 

3.4 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาหลักของการ
ขัดข้องของเคร่ืองทอด 

 จากขั้นตอนการด าเนินงานท่ีไดว้างแผนโดย
น าขอ้มูลจากขา้งตน้ มาท าการวเิคราะห์หาสาเหตขุอง
ปัญหา เพ่ือด าเนินหามาตรการป้องกนั และปรับปรุง ใน
บทน้ีผูว้จิยัจะด าเนินการวเิคราะห์ปัญหาโดยการใช้
หลกัการ ท าไม ท าไม (Why -Why Diagrams) และน า
ด าเนินหามาตรการป้องกนัและปรับปรุงโดยการใช้
หลกัการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
3.4.1. ปัญหาตะแกรงกรองกากช ารุด 
 
 
 
 
 
ภาพที ่16 การวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของปัญหา 
 ตะแกรงกรองกากช ารุด 

ตารางที ่4 สรุปการวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของ  
                 ปัจจยัดา้นบุคลากร 
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ตารางที่ 6 สรุปการวิเคราะห์ Why-Why Analysis 
 ของปัญหารีเทรินโรลเลอร์ (Return roller) 
 ช�ารุด

3.4.4. ปัญหำของโซ่สำยพำนเทปล่อน (Teflon) 
ช�ำรดุ

ภาพที่ 19 การวิเคราะห์ Why-Why Analysis ของ
 ปัญหาโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช�ารุด

ตารางที่ 7 สรุปการวิเคราะห์ Why-Why Analysis ของ 
 ปัญหาโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช�ารุด

4. ผลกำรด�ำเนินงำน
 จากการวิเคราะห์โดยใช้การวิเคราะห์ 
Why-Why Analysis สามารถสรุปแนวทางการ
ป้องกันได้ดังนี้
4.1 ก�ำหนดมำตรฐำนรอบของกำรทิง้กำกเศษเนือ้
 มีก�าหนดให้พนักงานท�าการดึงกาก
เศษเนื้อออกทุกวันก่อนเลิกงานโดยให้พนักงาน
ประจ�าเครื่องทอดเป็นผู้รับผิดชอบ
4.2 ออกแบบกำรจับยึดใหม่ของน๊อตชุดขับ
สำยพำนกับตะแกรง
 เพิ่มเติมในส่วนของแหวนรองน๊อตเพ่ือ
เพิ่มพื้นที่สัมผัสกับแผ่นตะแกรง จึงส่งผลให้
ตะแกรงมีความแข็งแรงขึ้น

4.3 เปลี่ยนน๊อตที่ป้องกันกำรคลำยตัวดังแสดง
ตำมภำพที่ 21-22

 ภาพที่ 20 น๊อตธรรมดา ภาพที่ 21 น๊อตกันคลาย

4.4 ก�ำหนดกำร PM เพื่อป้องกันขัดข้องของ
เครื่องทอด
 ในขั้นตอนแรกได้แก่การเตรียมความ
พร้อม เพ่ือท่ีจะน�าระบบงานการบ�ารุงรักษาเชิง
ป้องกันมาใช้ในบริษัทกรณีศึกษาโดยมีขั้นการ
ด�าเนินงานดังนี้
1. การจัดเตรียมเอกสารเพื่อรองรับระบบการ
บ�ารุงรักษาเชิงป้องกันดังแสดงตามภาพที่ 22

ภาพที่ 22 ระเบียบการปฏิบัติงานเรื่องการบ�ารุงรักษา
 และซ่อมแซม

ภาพที่ 23 รายงานการตรวจสอบตารางแผนงาน
 การตรวจสอบบ�ารุงรักษา

 
 

 
 
 

 
 

 
ภาพที ่14 ลูกกล้ิงหมุนกลบั (Return roller) ช ารุด 

 

4.โซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
ลกัษณะโซ่สายพานเทปล่อนช ารุดคือใบของ

สายพานเกิดการคดงอเสียรูป ส่งผลใหส้ายพานเทปล่อน
ไปเกาะ หรือขดักบัสายพานชุดอ่ืน 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่15 โซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 

3.4 การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาหลักของการ
ขัดข้องของเคร่ืองทอด 

 จากขั้นตอนการด าเนินงานท่ีไดว้างแผนโดย
น าขอ้มูลจากขา้งตน้ มาท าการวเิคราะห์หาสาเหตขุอง
ปัญหา เพ่ือด าเนินหามาตรการป้องกนั และปรับปรุง ใน
บทน้ีผูว้จิยัจะด าเนินการวเิคราะห์ปัญหาโดยการใช้
หลกัการ ท าไม ท าไม (Why -Why Diagrams) และน า
ด าเนินหามาตรการป้องกนัและปรับปรุงโดยการใช้
หลกัการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 
3.4.1. ปัญหาตะแกรงกรองกากช ารุด 
 
 
 
 
 
ภาพที ่16 การวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของปัญหา 
 ตะแกรงกรองกากช ารุด 

ตารางที ่4 สรุปการวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของ  
                 ปัจจยัดา้นบุคลากร 
 
 
 
3.3.2. ปัญหาแมทซีล (Mach seal) ช ารุด 
 
 

3.4.2. ปัญหาของแมทซีล (Mach seal) ช ารุด 
 
 
 
 
ภาพที ่17 การวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของปัจจยั 
                แมทซีล (Mach seal) ช ารุด 
 

ตารางที่ 5 สรุปการวิเคราะห์ Why-Why Analysis ของ
ปัญหาแมทซีลช ารุด (Mach seal) 
 
 
 
3.4.3. ปัญหาของลูกกลิ้งหมุนกลับ (Return roller) 
ช ารุด 
 
 
 
 
ภาพที ่18 การวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของปัญหา 
 ลูกกล้ิงหมุนกลบั (Return roller) ช ารุด 
 

ตารางที่ 6 สรุปการวิเคราะห์ Why-Why Analysis ของ
 ปัญหารีเทรินโรลเลอร์ (Return roller) ช ารุด 
 
 
 
 
 

 
 

3.4.4. ปัญหาของโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 
 
 
 

ภาพที ่19 การวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของปัญหา 
 โซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 

ตารางที ่7 สรุปการวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของ            
 ปัญหาโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 
4.2 การด าเนินหามาตรการป้องกนั และปรับปรุง 

 
 

4. ผลการด าเนินงาน 
จากการวเิคราะห์โดยใชก้ารวเิคราะห์ Why- 

Why Analysis สามารถสรุปแนวทางการป้องกนัไดด้งัน้ี 

4.1 ก าหนดมาตรฐานรอบของการทิง้กากเศษเนือ้ 
มีก าหนดให้พนักงานท าการดึงกากเศษเน้ือ

ออกทุกวนัก่อนเลิกงานโดยให้พนักงานประจ าเคร่ือง
ทอดเป็นผูรั้บผิดชอบ 

4.2 ออกแบบการจับยึดใหม่ของน๊อตชุดขับสายพานกับ
ตะแกรง 
 เพ่ิมเติมในส่วนของแหวนรองน๊อตเพ่ือเพ่ิม
พ้ืนท่ีสมัผสักบัแผ่นตะแกรง จึงส่งผลให้ตะแกรงมีความ
แขง็แรงข้ึน 

4.3 เปลีย่นน๊อตทีป้่องกนัการคลายตัวดงัแสดงตาม 
ภาพที ่21-22 
 
 
 
 
 
        ภาพที ่20 น๊อตธรรมดา     ภาพที ่21 น๊อตกนัคลาย 
 

4.4 ก าหนดการ PM เพือ่ป้องกนัขัดข้องของเคร่ืองทอด 
ในขั้นตอนแรกได้แก่การเตรียมความพร้อม 

เพ่ือท่ีจะน าระบบงานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาใชใ้น
บริษทักรณีศึกษาโดยมีขั้นการด าเนินงานดงัน้ี 
1. การจดัเตรียมเอกสารเพื่อรองรับระบบการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกนัดงัแสดงตามภาพท่ี 22 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่22 ระเบียบการปฏิบติังานเร่ืองการบ ารุงรักษาและ
 ซ่อมแซม 
 
 
 
 
 
 
 
 
     ภาพที ่23 รายงานการตรวจสอบตารางแผนงานการ   
       ตรวจสอบบ ารุงรักษา 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่24 Check sheet การตรวจสอบเคร่ืองจกัร 
 

 
 

3.4.4. ปัญหาของโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 
 
 
 

ภาพที ่19 การวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของปัญหา 
 โซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 

ตารางที ่7 สรุปการวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของ            
 ปัญหาโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 
4.2 การด าเนินหามาตรการป้องกนั และปรับปรุง 

 
 

4. ผลการด าเนินงาน 
จากการวเิคราะห์โดยใชก้ารวเิคราะห์ Why- 

Why Analysis สามารถสรุปแนวทางการป้องกนัไดด้งัน้ี 

4.1 ก าหนดมาตรฐานรอบของการทิง้กากเศษเนือ้ 
มีก าหนดให้พนักงานท าการดึงกากเศษเน้ือ

ออกทุกวนัก่อนเลิกงานโดยให้พนักงานประจ าเคร่ือง
ทอดเป็นผูรั้บผิดชอบ 

4.2 ออกแบบการจับยึดใหม่ของน๊อตชุดขับสายพานกับ
ตะแกรง 
 เพ่ิมเติมในส่วนของแหวนรองน๊อตเพ่ือเพ่ิม
พ้ืนท่ีสมัผสักบัแผ่นตะแกรง จึงส่งผลให้ตะแกรงมีความ
แขง็แรงข้ึน 

4.3 เปลีย่นน๊อตทีป้่องกนัการคลายตัวดงัแสดงตาม 
ภาพที ่21-22 
 
 
 
 
 
        ภาพที ่20 น๊อตธรรมดา     ภาพที ่21 น๊อตกนัคลาย 
 

4.4 ก าหนดการ PM เพือ่ป้องกนัขัดข้องของเคร่ืองทอด 
ในขั้นตอนแรกได้แก่การเตรียมความพร้อม 

เพ่ือท่ีจะน าระบบงานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาใชใ้น
บริษทักรณีศึกษาโดยมีขั้นการด าเนินงานดงัน้ี 
1. การจดัเตรียมเอกสารเพื่อรองรับระบบการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกนัดงัแสดงตามภาพท่ี 22 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่22 ระเบียบการปฏิบติังานเร่ืองการบ ารุงรักษาและ
 ซ่อมแซม 
 
 
 
 
 
 
 
 
     ภาพที ่23 รายงานการตรวจสอบตารางแผนงานการ   
       ตรวจสอบบ ารุงรักษา 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่24 Check sheet การตรวจสอบเคร่ืองจกัร 
 

 
 

3.4.4. ปัญหาของโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 
 
 
 

ภาพที ่19 การวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของปัญหา 
 โซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 

ตารางที ่7 สรุปการวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของ            
 ปัญหาโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 
4.2 การด าเนินหามาตรการป้องกนั และปรับปรุง 

 
 

4. ผลการด าเนินงาน 
จากการวเิคราะห์โดยใชก้ารวเิคราะห์ Why- 

Why Analysis สามารถสรุปแนวทางการป้องกนัไดด้งัน้ี 

4.1 ก าหนดมาตรฐานรอบของการทิง้กากเศษเนือ้ 
มีก าหนดให้พนักงานท าการดึงกากเศษเน้ือ

ออกทุกวนัก่อนเลิกงานโดยให้พนักงานประจ าเคร่ือง
ทอดเป็นผูรั้บผิดชอบ 

4.2 ออกแบบการจับยึดใหม่ของน๊อตชุดขับสายพานกับ
ตะแกรง 
 เพ่ิมเติมในส่วนของแหวนรองน๊อตเพ่ือเพ่ิม
พ้ืนท่ีสมัผสักบัแผ่นตะแกรง จึงส่งผลให้ตะแกรงมีความ
แขง็แรงข้ึน 

4.3 เปลีย่นน๊อตทีป้่องกนัการคลายตัวดงัแสดงตาม 
ภาพที ่21-22 
 
 
 
 
 
        ภาพที ่20 น๊อตธรรมดา     ภาพที ่21 น๊อตกนัคลาย 
 

4.4 ก าหนดการ PM เพือ่ป้องกนัขัดข้องของเคร่ืองทอด 
ในขั้นตอนแรกได้แก่การเตรียมความพร้อม 

เพ่ือท่ีจะน าระบบงานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาใชใ้น
บริษทักรณีศึกษาโดยมีขั้นการด าเนินงานดงัน้ี 
1. การจดัเตรียมเอกสารเพื่อรองรับระบบการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกนัดงัแสดงตามภาพท่ี 22 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่22 ระเบียบการปฏิบติังานเร่ืองการบ ารุงรักษาและ
 ซ่อมแซม 
 
 
 
 
 
 
 
 
     ภาพที ่23 รายงานการตรวจสอบตารางแผนงานการ   
       ตรวจสอบบ ารุงรักษา 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่24 Check sheet การตรวจสอบเคร่ืองจกัร 
 

 
 

3.4.4. ปัญหาของโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 
 
 
 

ภาพที ่19 การวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของปัญหา 
 โซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 

ตารางที ่7 สรุปการวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของ            
 ปัญหาโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 
4.2 การด าเนินหามาตรการป้องกนั และปรับปรุง 

 
 

4. ผลการด าเนินงาน 
จากการวเิคราะห์โดยใชก้ารวเิคราะห์ Why- 

Why Analysis สามารถสรุปแนวทางการป้องกนัไดด้งัน้ี 

4.1 ก าหนดมาตรฐานรอบของการทิง้กากเศษเนือ้ 
มีก าหนดให้พนักงานท าการดึงกากเศษเน้ือ

ออกทุกวนัก่อนเลิกงานโดยให้พนักงานประจ าเคร่ือง
ทอดเป็นผูรั้บผิดชอบ 

4.2 ออกแบบการจับยึดใหม่ของน๊อตชุดขับสายพานกับ
ตะแกรง 
 เพ่ิมเติมในส่วนของแหวนรองน๊อตเพ่ือเพ่ิม
พ้ืนท่ีสมัผสักบัแผ่นตะแกรง จึงส่งผลให้ตะแกรงมีความ
แขง็แรงข้ึน 

4.3 เปลีย่นน๊อตทีป้่องกนัการคลายตัวดงัแสดงตาม 
ภาพที ่21-22 
 
 
 
 
 
        ภาพที ่20 น๊อตธรรมดา     ภาพที ่21 น๊อตกนัคลาย 
 

4.4 ก าหนดการ PM เพือ่ป้องกนัขัดข้องของเคร่ืองทอด 
ในขั้นตอนแรกได้แก่การเตรียมความพร้อม 

เพ่ือท่ีจะน าระบบงานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาใชใ้น
บริษทักรณีศึกษาโดยมีขั้นการด าเนินงานดงัน้ี 
1. การจดัเตรียมเอกสารเพื่อรองรับระบบการบ ารุงรักษา
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     ภาพที ่23 รายงานการตรวจสอบตารางแผนงานการ   
       ตรวจสอบบ ารุงรักษา 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่24 Check sheet การตรวจสอบเคร่ืองจกัร 
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ภาพที่ 24 Check sheet การตรวจสอบเครื่องจักร

2. การฝึกอบรมพนักงานในการใช ้เอกสาร 
รวมถึงการบันทึกข้อมูลในเอกสาร และให้ความรู้
ความเข้าใจและประโยชน์ทีไ่ด้รบัจากการใช้ระบบ
การบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน
 การเริ่มท�าระบบการบ�ารุงรักษาเชิง
ป้องกันในโรงงานกรณีศึกษาจ�าเป็นต้อง อบรม
ความรู้ในเรื่องระบบการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน
ให้กับพนักงานท่ีเกี่ยวข้องท้ังหมดเพ่ือการท�างาน
จะเป็นในทิศทางเดียวกัน พร้อมทั้งปรับทัศนคติ
กับพนักงานที่ เ ก่ียวข ้องให ้ เห็นความส�าคัญ
ของเวลาที่สูญเสียไป ดังภาพที่ 25 และ 26

ภาพที่ 25 การอบรมการบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันโดย
 วิทยากรผู้เชี่ยวชาญ

ภาพที่ 26 บรรยากาศการเข้าอบรมการบ�ารุงรักษาเชิง
ของพนักงาน

3. การท�าความสะอาดเบื้องต้น คือการท�าความ
สะอาดเครื่องทอดทั้งหมดอย่างละเอียด เพื่อที่
เป็นการตรวจสอบเครื่องทอดที่ได้ใช้งานอยู่ว่า
มีสภาพเป็นอย่างไร

4.5 ท�ำกำรวิเครำะห์ เปรียบเทียบข้อมูลผลกำร
ด�ำเนินงำนก่อน-หลังกำรปรับปรุง 
 หลังจากการประยุกต์ใช้หลักการบ�ารุง
การบ�ารุงรักษาเชิงป้องกันปรับปรุงระบบการ
ท�างานของเคร่ืองทอด ระหว่างเดือนธันวาคม 
2557 – กุมภาพันธ์ 2558 ผลการด�าเนินงาน 
ดังตารางที่ 8, 9 และ ภาพที่ 27 และ 28

ตารางที่ 8 แสดงประวัติการหยุดท�างานของเครื่องทอด 

ตารางที่ 9 ตารางแสดงความพร้อมใช้งานเครื่องทอด
 อาหารก่อนและหลังการปรับปรุงของบริษัท
 กรณีศึกษา

 
 

3.4.4. ปัญหาของโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 
 
 
 

ภาพที ่19 การวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของปัญหา 
 โซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 

ตารางที ่7 สรุปการวเิคราะห์ Why-Why Analysis ของ            
 ปัญหาโซ่สายพานเทปล่อน (Teflon) ช ารุด 
 
4.2 การด าเนินหามาตรการป้องกนั และปรับปรุง 

 
 

4. ผลการด าเนินงาน 
จากการวเิคราะห์โดยใชก้ารวเิคราะห์ Why- 

Why Analysis สามารถสรุปแนวทางการป้องกนัไดด้งัน้ี 

4.1 ก าหนดมาตรฐานรอบของการทิง้กากเศษเนือ้ 
มีก าหนดให้พนักงานท าการดึงกากเศษเน้ือ

ออกทุกวนัก่อนเลิกงานโดยให้พนักงานประจ าเคร่ือง
ทอดเป็นผูรั้บผิดชอบ 

4.2 ออกแบบการจับยึดใหม่ของน๊อตชุดขับสายพานกับ
ตะแกรง 
 เพ่ิมเติมในส่วนของแหวนรองน๊อตเพ่ือเพ่ิม
พ้ืนท่ีสมัผสักบัแผ่นตะแกรง จึงส่งผลให้ตะแกรงมีความ
แขง็แรงข้ึน 

4.3 เปลีย่นน๊อตทีป้่องกนัการคลายตัวดงัแสดงตาม 
ภาพที ่21-22 
 
 
 
 
 
        ภาพที ่20 น๊อตธรรมดา     ภาพที ่21 น๊อตกนัคลาย 
 

4.4 ก าหนดการ PM เพือ่ป้องกนัขัดข้องของเคร่ืองทอด 
ในขั้นตอนแรกได้แก่การเตรียมความพร้อม 

เพ่ือท่ีจะน าระบบงานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัมาใชใ้น
บริษทักรณีศึกษาโดยมีขั้นการด าเนินงานดงัน้ี 
1. การจดัเตรียมเอกสารเพื่อรองรับระบบการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกนัดงัแสดงตามภาพท่ี 22 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่22 ระเบียบการปฏิบติังานเร่ืองการบ ารุงรักษาและ
 ซ่อมแซม 
 
 
 
 
 
 
 
 
     ภาพที ่23 รายงานการตรวจสอบตารางแผนงานการ   
       ตรวจสอบบ ารุงรักษา 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่24 Check sheet การตรวจสอบเคร่ืองจกัร 
 

 
 

2. การฝึกอบรมพนักงานในการใชเ้อกสาร รวมถึงการ
บนัทึกขอ้มูลในเอกสาร และให้ความรู้ความเขา้ใจและ
ประโยชน์ท่ีได้รับจากการใช้ระบบการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั 

การเร่ิมท าระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัใน
โรงงานกรณีศึกษาจ าเป็นตอ้ง อบรมความรู้ในเร่ืองระบบ
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันให้กับพนักงานท่ีเก่ียวข้อง
ทั้งหมดเพ่ือการท างานจะเป็นในทิศทางเดียวกนั พร้อม
ทั้ งป รับทัศนค ติกับพนักง าน ท่ี เ ก่ี ยวข้อ งให้ เ ห็น
ความส าคญัของเวลาท่ีสูญเสียไป ดงัภาพท่ี 25 และ 26 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 25 การอบรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดย
   วทิยากรผูเ้ช่ียวชาญ 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่26 บรรยากาศการเขา้อบรมการบ ารุงรักษาเชิงของ
  พนกังาน 
 

3. การท าความสะอาดเบ้ืองตน้ คือการท าความสะอาด
เคร่ืองทอดทั้งหมดอยา่งละเอียด เพ่ือท่ีเป็นการตรวจสอบ
เคร่ืองทอดท่ีไดใ้ชง้านอยูว่า่มีสภาพเป็นอยา่งไร 
 
 
 
 

4.5 ท าการวเิคราะห์ เปรียบเทยีบข้อมูลผลการด าเนินงาน
ก่อน-หลงัการปรับปรุง  
 หลังจากการประยุกต์ใช้หลักการบ ารุงการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันปรับปรุงระบบการท างานของ
เคร่ืองทอด ระหว่างเดือนธันวาคม 2557 – กุมภาพนัธ์ 
2558 ผลการด าเนินงาน ดงัตารางท่ี 8, 9 และ ภาพท่ี 27 
และ 28 
 

ตารางที ่8 แสดงประวติัการหยดุท างานของเคร่ืองทอด  
 

 
 

 
 
 
 
 

ตารางที่ 9 ตารางแสดงความพร้อมใช้งานเคร่ืองทอด
 อาหารก่อนและหลงัการปรับปรุงของบริษทั
 กรณีศึกษา 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
ภาพที ่27 กราฟแสดงจ านวนงานท่ีผลิตได ้ประสิทธิภาพ
 โดยรวมก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ภาพที่ 27 กราฟแสดงจ�านวนงานทีผ่ลติได้ ประสทิธิภาพ 
 โดยรวมก่อนและหลังการปรับปรุง

ภาพท่ี 28 กราฟเปรียบเทียบก�าลังการผลิตเฉลี่ยต่อ
 ชั่วโมงก่อนและหลังปรับปรุง

5. สรุปผล
 ผลการป รับปรุ ง โดยการน� าระบบ
การซ่อมบ�ารุงเชิงป้องกันมาประยุกต์ใช้ เพื่อเพ่ิม
ค ่าประสิทธิภาพเครื่องจักรโดยรวม (OEE) 
ก่อนการปรับปรุงจ�านวนการผลิตเฉลี่ย 3 เดือน
เท่ากับ 85,426 กิโลกรัมต่อเดือน หลังการ
ปรับปรุงจ�านวนการผลิตเฉลี่ย 3 เดือนเท่ากับ 
124,464 กิโลกรัมต่อเดือน หรือเพิ่มขึ้น 31.36% 
และค่าประสิทธิภาพเครื่องจักรโดยรวมก่อนการ
ปรับปรุงจ�านวนการผลิตเฉลี่ย 3 เดือนเท่ากับ 
60.72% หลังการปรับปรุงจ�านวนการผลิต
เฉลี่ย 3 เดือนเท่ากับ 92.72%

5. กิตติกรรมประกำศ
 ขอขอบพระคุณอย ่างสู ง  ดร .ระพี 
กาญจนะ อาจารย์ที่ปรึกษา และคณะอาจารย์
ประจ�าภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะ
วิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช
มงคลธัญบุรีทุกท่าน รวมถึงวิศวกร พนักงาน 
ที่ร ่วมกิจกรรมของ การด�าเนินการปรับปรุง
การผลิตไก่ทอดของ บริษัทกรณีศึกษา ที่ให้
ร ่วมมือ ความรู ้  ค�าปรึกษา และค�าแนะน�า 
ท�าให้งานวิจัยฉบับนี้ส�าเร็จลุล่วงด้วยดี 

เอกสำรอ้ำงอิง
[1] เกียรติบัลลังก์ คิดหมาย และระพี กาญจนะ 

2556, การลดความสูญเสียของขั้นตอน
การเชื่อมครีบระบายความร้อนโดยใช้
เทคนคิประสทิธผิลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
กรณศีกึษาสายการผลิตเฟรม การประชมุ
วิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุตสาหการ 
ประจ�าปี พ.ศ. 2556 พัทยา ชลบุรี

[2] ศักดา ปรีชาวัฒนสกุล 2550, การเพิ่ม
ประสทิธภิาพการท�างานเครือ่งทอผ้าโดย
การบ�ารุงรักษาเชิงป้องกัน วิทยานิพนธ์
ปริญญาวิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต 
ภ า ค วิ ช า วิ ศ ว ก ร ร ม อุ ต ส า ห ก า ร . 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี พระจอมเกล้า
พระนครเหนือ

[3] Hitoshi Ogura, Why-Why Analysis 
เทคนิคการวิ เคราะห ์อย ่างถึ งแก ่น
เพื่อปรับปรุงสถานประกอบการโดย
เริม่ต้นจากค�าว่าท�าไม? ส�านกัพมิพ์ ส.ส.ท.

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 28 กราฟเปรียบเทียบก าลังการผลิตเฉล่ียต่อ
   ชัว่โมงก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
5. สรุปผล 

ผลการปรับปรุงโดยการน าระบบการซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกันมาประยุกต์ใช้ เ พ่ือเพ่ิมค่าประสิทธิภาพ
เคร่ืองจกัรโดยรวม (OEE) ก่อนการปรับปรุงจ านวนการ
ผลิตเฉล่ีย 3 เดือนเท่ากบั 85,426 กิโลกรัมต่อเดือน หลงั
การปรับปรุงจ านวนการผลิตเฉล่ีย  3  เ ดือนเท่ากับ 
124,464 กิโลกรัมต่อเดือน หรือเพ่ิมข้ึน 31.36% และค่า
ประสิทธิภาพเคร่ืองจักรโดยรวมก่อนการปรับปรุง
จ านวนการผลิตเฉล่ีย 3 เดือนเท่ากับ 60.72%หลงัการ
ปรับปรุงจ านวนการผลิตเฉล่ีย 3 เดือนเท่ากบั 92.72% 
 
5.กติตกิรรมประกาศ 

ขอขอบพระคุณอย่างสูง ดร.ระพี กาญจนะ
อาจารยท่ี์ปรึกษา และคณะอาจารย์ประจ าภาควิชา
วิ ศ ว ก ร รม อุ ตส าหก า ร  คณะวิ ศ วก ร รมศ าสต ร์ 
มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรีทุกท่าน  รวมถึง
วิศวกร พนักงาน ท่ีร่วมกิจกรรมของ การด าเนินการ
ปรับปรุงการผลิตไก่ทอดของ บริษัทกรณีศึกษา ท่ีให้
ร่วมมือ ความรู้ ค าปรึกษา และค าแนะน า ท าให้งานวิจยั
ฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงดว้ยดี  
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 โดยรวมของเคร่ืองจกัร กรณีศึกษาสายการผลิต
 เฟรม การประชุมวิชาการข่ายงานวิศวกรรมอุต
 สาหการ ประจ าปี พ.ศ. 2556 พทัยา ชลบุรี 

[2] ศกัดา ปรีชาวฒันสกุล 2550, การเพ่ิมประสิทธิภาพ
 การท างานเคร่ืองทอผา้โดยการบ ารุงรักษาเชิง
 ป้องกนั วิทยานิพนธ์ปริญญาวิศวกรรมศาสตร์
 มหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ. 
 มหาวิทยาลยัเทคโนโลยี พระจอมเกลา้พระ
 นครเหนือ 

[3] Hitoshi Ogura, Why-Why Analysis เทคนิคการ
 วิเคราะห์อย่างถึงแก่นเ พ่ือปรับปรุงสถาน
 ประกอบการโดยเ ร่ิมต้นจากค าว่าท าไม? 
 ส านกัพิมพ ์ส.ส.ท. 

[4] รัฐกร อุดมสุข 2553, การปรับปรุงประสิทธิผล 
 โดยรวมของเคร่ืองในกระบวนการผลิตอิฐทน
 ไฟภาควิชาวิ ศวกรรมอุตสาหการ  คณะ
 วศิวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 

[5] ธานี อ่วมออ้ 2545, การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน
 มีส่วนร่วม สถาบนัเพ่ิมผลผลิต: กรุงเทพ 

[6] พลูพร แสงบางปลา 2542, การเพ่ิมประสิทธิภาพการ
 ผลิตโดยการบ ารุงรักษา พิมพค์ร้ังท่ี 4 กรุงเทพ: 
 จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั   

[7] เษกสรร สิงห์ธนู 2550, การบ ารุงรักษาเชิงป้อง
 แผนงานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร
 กรณีศึกษาสายการบรรจุน ้ ายาท าความสะอาด
 สุ ข ภัณฑ์  ภ า ค วิ ช า วิ ศ ว ก ร ร ม ก า ร ผ ลิ ต 
 มหาวิทยาลยัเทคโนโลยี พระจอมเกล้าพระ
 นครเหนือ 

[8] ประเสริฐ เดชนคริทร์ 2550, การเพ่ิมประสิทธิภาพ
 การผลิตโดยเทคนิค TPM กรณีศึกษาโรงงาน
 อาหารก่ึงส าเร็จรูป ภาควิชาวิศวกรรมการผลิต 
 มหาวิทยาลยัเทคโนโลยี พระจอมเกล้าพระ
 นครเหนือ 
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แบบทุกคนมีส ่วนร ่วม สถาบันเพิ่ม
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[6]	พูลพร แสงบางปลา 2542, การเพิ่ม
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เชิงป้องแผนงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
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บรรจุน�้ำยาท�ำความสะอาดสุขภัณฑ์  
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เทคโนโลยี พระจอมเกล้าพระนครเหนือ
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ประ สิทธิภาพการผลิตโดยเทคนิค  
TPM  กรณี ศึ กษ า โร ง ง านอาหา ร 
กึ่งส�ำเร็จรูป ภาควิชาวิศวกรรมการผลิต 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี พระจอมเกล้า
พระนครเหนือ


