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บทคดัย่อ 

วจิยันี้มุ่งเน้นศกึษาเรื่องการปรบัปรุงประสทิธภิาพในการเก็บขอ้มูลและควบคุมกระบวนการผลติ
บรรจุภณัฑ์โดยใช้ Internet of Things (IoT) ร่วมกบั Total Productive Maintenance (TPM) โดย
เริม่ตน้จากการแกไ้ขปัญหาทีพ่บในแผนกผลติบรรจุภณัฑซ์ึง่มผีลต่อคุณภาพของสนิคา้ ปัญหาหลกั
คอืการรัว่ของรายการบรรจุภณัฑ ์ดว้ยการใชเ้ทคนิค เชน่ 7 QC Tool และWhy Why Analysis เพือ่
หาสาเหตุและวิเคราะห์ปัญหาหลกั ผลการวิเคราะห์พบว่าระบบน ้าหล่อเย็นที่ใช้เครื่องชลิเลอร์ 
ไม่สามารถควบคุมอุณหภูมติามมาตรฐานได้ เนื่องจากขาดการดูแลและบ ารุงรกัษา ดงันัน้ได้ท า  
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การแก้ไขโดยการวางระบบทางเดนิน ้าหล่อเยน็ใหม่ การตดิตัง้อุปกรณ์ IoT ใช ้Arduino Uno และ 
Raspberry Pi 4 ในการรวบรวมขอ้มูลและสร้าง Dashboard ส าหรบัควบคุมอุณหภูมนิ ้าหล่อเยน็ 
และการจดัเกบ็ขอ้มลูผ่าน Google Sheets หลงัการตดิตัง้อุปกรณ์ระบบสามารถบนัทกึการท างาน
ของเครือ่งชลิเลอรไ์ดเ้ป็นปัจจุบนั จากนัน้น าขอ้มลูทีไ่ดม้าวเิคราะหแ์ละวางแผนการท า TPM โดยใช้
เสาทัง้หมด  3 เสา คือการติดตัง้ เครื่องมือและการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Equipment and 
Improvement) การดูแลเครื่องจกัรด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) และการบ ารุงรกัษา
ตามแผน (Planned Maintenance) ผลการวจิยัเสนอถงึความส าเรจ็ในการลดจ านวนรายการบรรจุ
ภณัฑร์ัว่อย่างมนีัยส าคญัจาก 40 รายการก่อนการปรบัปรุงเหลอืเพยีง 2 รายการหลงัการปรบัปรุง 
ซึ่งเป็นการลดลงถงึ 95% และปรบัปรุงระบบน ้าหล่อเยน็ท าใหส้ามารถแก้ไขปัญหาได้ตรงจุด ซึ่ง
เป็นการลดความเสีย่งในการผลติและเพิม่ประสทิธภิาพของผลติภณัฑ ์การน า IoT รว่มกบั TPM ใน
กระบวนการผลติน ้าหล่อเยน็ชลิเลอรเ์ป็นตน้แบบในการพฒันาในส่วนย่อยและสามารถประยุกตใ์ช้
ปรบัปรุงในสว่นอื่นของกระบวนการผลติใหม้ปีระสทิธภิาพขึน้ได ้
ค าส าคญั: เทคโนโลยีอินเทอร์เน็ตในทุกสิ่ง ( IoT) การบ ารุงรกัษาแบบทวีผลทุกคนมีส่วนร่วม 
(TPM) ระบบน ้าหล่อเยน็ 
 

ABSTRACT 
This research focuses on studying the improvement of efficiency in data collection and 
process control in packaging production using the Internet of Things (IoT) combined with 
Total Productive Maintenance (TPM). The initial step involves addressing issues identified in 
the packaging production department that affect product quality, with the primary problem 
being packaging leakage. Techniques such as the 7 QC Tools and Why Why Analysis were 
employed to identify and analyze the root causes. The analysis revealed that the cooling 
water system using a chiller could not maintain the temperature according to standards due 
to lack of maintenance. Thus, the cooling water system was redesigned, and IoT devices 
were installed, including Arduino Uno and Raspberry Pi 4, to collect data and create a 
dashboard for controlling the cooling water temperature. Data was stored using Google 
Sheets. Post-installation, the system could log real-time chiller operations. The collected data 
was then analyzed to plan TPM implementation using three pillars: Equipment and 
Improvement, Autonomous Maintenance, and Planned Maintenance. The research results 
demonstrate significant success in reducing the number of packaging leakage cases from 
40 incidents before improvement to just 2 incidents afterward, marking a 95% reduction. The 
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enhancement of the cooling water system effectively addressed the issues, reducing 
production risks and increasing product efficiency. The integration of IoT with TPM in the 
chiller cooling water production process serves as a model for further improvements in other 
production process areas, enhancing overall efficiency. 
KEYWORDS: Internet of Things (IoT), Total Productive Maintenance (TPM), Cooling water 
system. 
 
1. บทน า 

ในปัจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีอย่างรวดเร็ว การน าเอาเทคโนโลยีระบบ
อนิเทอร์เน็ตในทุกสิง่ (Internet of Things) [1] มาใช้ สามารถเพิม่ประสทิธภิาพของกระบวนการ
ผลิตได้อย่างมีประสิทธิผลมากขึ้น เนื่องด้วยในกรณีศึกษาเป็นการผลิตบรรจุภัณฑ์ที่ใช้กับ
ผลิตภณัฑ์ของบรษิัทตวัอย่าง ในการผลิตถงับรรจุภณัฑ์ยงัพบปัญหาในการผลิต [2] และได้รบั 
ขอ้รอ้งเรยีนจากลูกคา้เกี่ยวกบัคุณภาพสนิคา้ จงึท าการเก็บขอ้มูลการรอ้งเรยีนมาวเิคราะห์ เพื่อ
น ามาสูก่ระบวนการแกปั้ญหา ดว้ยการใชเ้ทคนิค 7 QC Tool [3] และ Why Why Analysis [4] เพื่อ
หาสาเหตุและวิเคราะห์ปัญหาหลกั และการศึกษาเกี่ยวกบัการวางแผนเพื่อเพิม่ความพร้อมใน 
การผลติ [5] การลดของเสยีในการผลติขวดพลาสตกิ [6] และการศกึษาผลกระทบของการท าความ
เยน็ต่อการหดตวัของชิน้สว่นพลาสตกิ [7] แสดงใหเ้หน็ถงึวธิกีารทีส่ามารถใชเ้พือ่ปรบัปรุงการผลติ 

จากการศึกษาที่เกี่ยวข้องเหล่านี้ ผู้วจิยัจงึเล็งเห็นว่าการน าเทคโนโลย ี Internet of Things 
(IoT) มาใช้ร่ วมกับ Total Productive Maintenance (TPM) [8-9]  สามารถท าให้โรงผลิตถัง 
บรรจุภณัฑ์สามารถปรบัปรุงการท างานได้อย่างมาก การใช้เทคโนโลย ี IoT ช่วยให้สามารถเก็บ
ข้อมูลพารามิเตอร์ในแต่ละส่วนที่เฉพาะเจาะจงได้ ซึ่งเป็นการเริ่มต้นในการใช้เทคโนโลยีที่ดี 
เนื่องจากมกีารลงทุนที่ต ่า และสามารถน ามาประยุกต์ใช้กบักระบวนการใดกระบวนการหนึ่งใน  
การผลิตได้ ท าให้เกิดผลลพัธ์การเปลี่ยนแปลงที่ดขี ึ้น และเมื่อการน าเทคโนโลย ี IoT มาใช้แล้ว 
ขยายการใชง้านในสว่นอื่น ตามมาเพือ่ควบคุมและเพิม่ประสทิธภิาพการท างานไดท้ัง้โรงงาน 
 
2. วตัถปุระสงคข์องการวิจยั 

2.1 เพื่อการแกไ้ขปัญหาเรื่องคุณภาพสนิคา้ถงับรรจุภณัฑร์ัว่ ของแผนกผลติบรรจุภณัฑจ์าก
ขอ้รอ้งเรยีน 

2.2 เพื่อน าเอาเทคโนโลย ีInternet of Things (IoT) มาใชร้วบรวมขอ้มลูและควบคุมการผลติ
บรรจุภัณฑ์ในส่วนที่พบปัญหา ท าให้สามารถควบคุมการผลิตและลดขัน้ตอนที่ซ ้าซ้อนหรือ  
ไมจ่ าเป็นออกได ้
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2.3 เพื่อจัดท าแผนซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน Total Productive Maintenance (TPM) 
รว่มกบัขอ้มลูทีเ่กบ็รวบรวมมาจากระบบ Internet of Things (IoT) 

 
3. วิธีการด าเนินการวิจยั 

ขัน้ตอนและวธิกีารด าเนินการวจิยั สามารถแบ่งออกเป็นขัน้ตอนได ้ดงัรปูที ่1 
 

 
รปูท่ี 1 ขัน้ตอนการด าเนินงานวิจยั 

 
3.1 ศึกษาข้อมลูและวิธีการท างาน 

การสร้างแผนภาพ Flow Process Chart เพื่อแสดงกระบวนการป้อนข้อมูลพารามิเตอร์ 
ที่เกดิขึ้นในแผนกผลติบรรจุภณัฑ์ รวมถึงขัน้ตอนที่เกี่ยวขอ้ง และการตรวจสอบขอ้มูล ซึ่งท าให้
เข้าใจถึงปัญหาหรอืความยุ่งยากที่เกิดขึ้นก่อนปรบัปรุง และการเปลี่ยนแปลงหลงัการปรบัปรุง

ศกึษาขอ้มูลและวธิกีารท างาน

เกบ็ขอ้มูลและรวบรวมปัญหา

วเิคราะห์สาเหตุของปัญหา

น าอนิเทอร์เน็ตออ ติงส์มาช่วยแกปั้ญหา

ก าหนดการบ ารุงรักษาแบบทวผีล

สรุปผลการด าเนินการ
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กระบวนการป้อนข้อมูลโดยใช้หลักการ ECRS [10] เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดการและ 
การพฒันากระบวนการผลติใหด้ขีึน้ โดย Flow Process Chart ก่อนปรบัปรุง ดงัแสดงในตารางที ่1  
 
ตารางท่ี 1 Flow Process Chart ปรบัปรงุขัน้ตอนการป้อนข้อมูลในแผนกผลิตบรรจภุณัฑ ์

(ก่อนการปรบัปรงุ) 

 
 

การวเิคราะหโ์ดยแผนภาพ Flow Process Chart มขีัน้ตอนการท างานทัง้หมด 12 ขัน้ตอน มี
ระยะทางทีต่อ้งเดนิทาง 50 เมตร จากกระบวนการน าใบจดบนัทกึขอ้มลูบนัทกึทีแ่ผนกและกลบัมา
บันทึกลงบนคอมพิวเตอร์ มีระยะเวลาที่ใช้ในกระบวนการรวมอยู่ที่  1,651 นาที กระบวนการ
ปฏิบัติงาน 6 ขัน้ตอน เดินทาง 2 ขัน้ตอน รอคอย 1 ขัน้ตอน ตรวจสอบ 2 ขัน้ตอน จัดเก็บ 
1 ขัน้ตอน กระบวนการที่ใช้เวลามากที่สุดคอืการรอเก็บขอ้มูลทุก 4 ชัว่โมงเก็บถงึ 6 ครัง้จงึจะได้
ขอ้มูลครบ 24 ชัว่โมงเป็นการสุ่มเก็บขอ้มูล เพื่อทราบอุณหภูมขิองเครื่องชลิเลอร์หน้าเครื่องจกัร 
แต่ละชว่งเวลา 
  

หมายเลขเอกสาร (Chart No.)

หนา้ที ่(Sheet No.)

ขัน้ตอน
จ านวน 

(Lot)

ระยะ 

(เมตร)

เวลา

(นาท)ี

1 2

2 50

3 6 18

4 1440

5 50

6 5

7 5

8 1

9 30

10 60

11 30

12 60

6 100 1651 6 2 1 2 1

Flow Process Chart

คน (Man Type) วสัดุ (Material Type) เครือ่งจักร (Machine Type) อืน่ๆ (Other)

ฝ่าย (Department) ผลติบรรจุภัณฑ์

จัดท าโดย (Chart By) อนญัญา มะโนวงค์

ชือ่ขบวนการ (Subject Charted) ปรับปรงุขัน้ตอนการป้อนขอ้มลูในแผนกผลติบรรจุภัณฑ์ วนัที ่(Date) 05-ก.ย.-66

ชือ่ขบวนการ สัญลักษณ์ หมายเหตุ

สถานะ (Method) กอ่นปรับปรงุ

บันทกึขอ้มลูลงกระดาษ 6 ครัง้/วนั
***พนักงานเก็บขอ้มลูหนา้

เครือ่งชลิเลอรก์ะละ2ครัง้

รอการเก็บขอ้มลูทุก4 ชัว่โมง/ครัง้

พมิพใ์บจดบันทกึขอ้มลู ***ผา่นคอมพวิเตอรส์ าหนักงาน

น าไปหนา้งานแผนกผลติบรรจุภัณฑ์

ตรวจสอบขอ้มลูความถกูตอ้งของการเก็บขอ้มลู

จัดเก็บใบบันทกึขอ้มลู

น าขอ้มลูมาบันทกึลงคอมพวิเตอร์

บันทกึขอ้มลูลงคอมพวิเตอร์

ท าการซอ่มบ ารงุ

รวม

*หมายเหต ุ         = การปฏบิตังิาน             = การเดนิทาง           = การรอคอย             = การตรวจสอบ        = การจัดเก็บ

ท าการวเิคราะหแ์ละสรา้งรายงาน

ประเมนิผลและวางแผนซอ่มบ ารงุ

การตรวจสอบและปรับปรงุ

✓
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3.2 เกบ็ข้อมลูและรวบรวมปัญหา 
เพือ่เกบ็รวบรวมขอ้มลูปัญหาสนิคา้ทีไ่ดร้บัการรอ้งเรยีนของโรงงานตวัอยา่ง โดยมรีายละเอยีด

และสาเหตุ ซึง่สามารถสรุปไดด้งัตารางที ่2  
 

ตารางท่ี 2 ลักษณะข้อร้องเรียนท่ีพบปัญหา ตัง้แต่เดือนกรกฏาคม - เดือนกันยายน 
พ.ศ. 2566 

ปัญหา จ านวน (ครัง้) เปอรเ์ซน็ตข์องเสยี (%) 

บรรจุภณัฑร์ัว่ 40 44% 

คุณภาพสนิคา้ (น ้ายา) 13 14% 

ถงับรรจุภณัฑแ์ตก 10 11% 

บรรจุภณัฑร์ัว่ (ฝา) 9 10% 

ฉลาก 6 7% 

ขนสง่ 6 7% 

สนิคา้หมดอายุ 4 4% 

อื่นๆ 2 3% 

ยอดรวม 90 100% 
 

จากการรวบรวมขอ้มูลสนิค้าที่มปัีญหาทัง้หมด 90 รายการ ปัญหาที่พบมากที่สุดคอื บรรจุ
ภณัฑ์ร ัว่ 40 ครัง้ คดิเป็น 44% ของรายการสนิคา้ที่มปัีญหาทัง้หมด ล าดบัรองลงมาคอื คุณภาพ
สนิคา้เคมภีณัฑ ์(น ้ายา)  
 
3.3 วิเคราะหปั์ญหาข้อมลูของเสียและวิธีแก้ไข 

จากการวเิคราะห์ปัญหาโดยใชแ้ผนภูมพิาเรโต้ ผงัก้างปลา [3] และการวเิคราะห ์Why-Why [4] 
พบว่าปัญหาหลักเกิดจากอุณหภูมิน ้าหล่อเย็นที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐาน ซึ่งเกิดจากการขาด  
การดูแลและบ ารุงรกัษาเครื่องชลิเลอร์ที่ใช้ในการผลติน ้าหล่อเยน็ ดงันัน้ เพื่อแก้ไขปัญหานี้ ควร
ปรบัปรุงระบบน ้าหล่อเยน็และติดตัง้อุปกรณ์ IoT ร่วมกบัแผนการบ ารุงรกัษาแบบทวผีลทุกคนมี
ส่วนร่วม (TPM) ซึง่จะช่วยในการเกบ็ขอ้มลูอตัราการไหลของน ้าเขา้เครื่องและอุณหภูมนิ ้าเขา้ออก 
ท าให้ระบบสามารถให้พลังงานที่เพียงพอและมีประสิทธิภาพในการใช้งาน พร้อมทัง้ควบคุ ม
คุณภาพของถงับรรจุภณัฑไ์ดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ 
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3.3.1 การติดตัง้ IoT เกบ็ขอ้มลูอตัราการไหลน ้าเข้าเครือ่งและอณุหภมิูน ้าเข้าออก  
3.3.1.1 โคด้ Arduino ใชใ้นการตดิตัง้ระบบ IoT เพื่อเกบ็ขอ้มลูอตัราการไหลของน ้าเขา้และ

น ้าออกจากเครือ่ง พรอ้มทัง้เกบ็ขอ้มลูอุณหภมูขิองน ้าทีเ่ขา้และน ้าทีอ่อก โดยมกีารใช ้Arduino Uno 
เป็นตวัควบคุม รว่มกบั Raspberry Pi 4 เพือ่การสือ่สารและประมวลผลขอ้มลูผา่นอนิเทอรเ์น็ต 

3.3.1.2 อุปกรณ์ที่ใช้ในการติดตัง้ระบบ IoT เพื่อการเก็บขอ้มูลและควบคุมอุณหภูม ิและ
อตัราการไหลของน ้าเขา้และน ้าออก  

1) บอรด์ Arduino Uno  
(1) ตดิตัง้ NTC 10 K เพือ่อ่านคา่อุณหภมู ิChillier และ Cooling Towerจ านวน 4 ตวั 
(2) ตดิตัง้ Flow Meter เพือ่อ่านคา่อตัราการไหลของน ้าจ านวน 2 ตวั 

2) ส่งค่าทีอ่่านไดจ้ากบอรด์ Arduino Uno จ านวน 5 ชุด ผ่าน Serial Port 9600 bps เพื่อ
ประมวนผลบนบอรด์ Raspberry pi 4 โดยชุดอุปกรณ์แสดงในรปูที ่2 

3) น าขอ้มูลเขา้ NODE-RED เพื่อจากการแยกชุดขอ้มูลท า Dashboard แสดงในรูปที่ 3
ส าหรบัใช้ในการจดัการปรบัเครื่องใหเ้หมาะสมกบัเครื่องเป่าแกลลอน ผ่านทาง PC หรอืโทรศพัท์
ผ่านทางการเชื่อมต่อเครือข่ายอินเทอร์เน็ตของบริษัทและมีการจัดเก็บค่าข้อมูลผ่าน Google 
Sheets แสดงในรปูที ่4 
 

 
รปูท่ี 2 อปุกรณ์ท่ีใช้ในการติดตัง้ระบบ IoT น ้าหล่อเยน็ 

 

  Raspberry Pi 4 Arduino Uno Power Supply 5V 5A

Flow Meter YF-S201 Sensor Probe PT100
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รปูท่ี 3 Node-Red Dash Board 

 

 
รปูท่ี 4 การจดัเกบ็ขอ้มลูท่ีบนัทึกลงใน Google Sheets 

 
จากการตดิตัง้ระบบ IoT จะชว่ยใหผู้ด้แูลระบบสามารถตรวจสอบอุณหภมู ิและอตัราการไหล

ของน ้าหล่อเยน็ได้ทุกเวลาผ่านอนิเทอร์เน็ต ท าให้สามารถควบคุม  และปรบัปรุงการท างานของ
ระบบได้อย่างมีประสิทธิภาพเมื่อเกิดปัญหา ในด้านของค่าอุณหภูมิหรืออัตราการไหลของน ้า 
ไม่ได้ตามมาตรฐาน จงึสามารถแก้ไขปัญหาทนัทกี่อนที่จะเกดิผลกระทบต่อคุณภาพสนิค้า และ  
การตรวจสอบขอ้มลูเกีย่วกบัการท างานของระบบทุกวนั จะช่วยในการวางแผนการบ ารุงรกัษาและ
การดแูลรกัษาเครือ่งจกัรใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพและเสถยีรภาพ 
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3.3.2 การใช้ระบบอินเตอรเ์น็ตออฟติงส ์(IoT) ร่วมกบัการบ ารงุรกัษาแบบทวีผลทุกคนมี
ส่วนร่วม (TPM) 
3.3.2.1 การติดตัง้เครื่องมอืและการปรบัปรุงเฉพาะเรื่อง (Equipment and Improvement)  

การปรบัปรุงระบบน ้าหล่อเยน็เพื่อปรบัปรุงประสทิธภิาพและคุณภาพในการผลติบรรจุภณัฑ ์ และ
สามารถร่วมมอืกนัได้อย่างเต็มประสทิธภิาพ โดยการวางผงัระบบน ้าหล่อเยน็ใหม่และการตดิตัง้
เซนเซอรเ์พื่อเกบ็ขอ้มลูอตัราการไหลและอุณหภูมนิ ้าเขา้ออกเครื่องเป่าถงัช่วยแกไ้ขปัญหาการรัว่
ของถังบรรจุภัณฑ์ และควบคุมอุณหภูมิน ้าหล่อเย็นให้เหมาะสมกับการท างาน  ดงัรูปที่ 5 (ก)  
การเดนิท่อน ้าหล่อเยน็ก่อนรบัปรุง และรปูที ่5 (ข) การเดนิท่อน ้าหล่อเยน็หลงัปรบัปรุง 
 

  
(ก) ท่อน ้าหล่อเยน็ก่อนปรบัปรงุ (ข) ท่อน ้าหล่อเยน็หลงัปรบัปรงุ 

รปูท่ี 5 การเดินท่อน ้าหล่อเยน็ก่อนปรบัปรงุและหลงัปรบัปรงุ 
 

3.3.2.2 การดูแลเครื่องจกัรด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ก าหนดหวัข้อเรื่อง
การปรบัปรุง 3 หวัขอ้ไดแ้ก่ 

1) จดัท า Work Instructions (WI) การดแูลเครือ่งชลิเลอร ์
2)  จดัท า Work Instructions (WI) ดแูลท่อน ้าระบบหล่อเยน็ 
3)  จดัท า Work Instructions (WI) การเขา้ถงึขอ้มลู Dashboard และ Google Sheets 

3.3.2.3 การบ ารุงรกัษาตามแผน (Planned maintenance) ก าหนดหวัขอ้การปรบัปรุงเครือ่ง 
ชลิเลอร ์และระบบ IoT ได ้3 หวัขอ้ไดแ้ก่ 
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1) ตรวจเชค็และบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร เพื่อตรวจเชค็ช่วยใหส้ามารถตรวจสอบคุณภาพ
ของเครื่องชิลเลอร์ ระบุปัญหาและปรับปรุงความสามารถในการท างานของเครื่องเพื่อเพิ่ม
ประสทิธภิาพในการท างาน ช่วยลดความเสยีหายและค่าใชจ้่ายในการซ่อมแซมหรอืเปลีย่นชิน้ส่วน
ทีเ่สยีหายทีอ่าจจะเกดิขึน้ในอนาคต 

 

 
รปูท่ี 6 ตารางการตรวจเชค็ และบ ารงุรกัษาเครือ่งชิลเลอร ์

 
2) ตรวจเชค็ระบบ IoT ทีต่ดิตัง้เซนเซอรแ์ละอตัราการไหลน ้าเขา้ออกใหม้คีวามเสถยีรและ

การเกบ็ขอ้มลู ช่วยใหม้ัน่ใจไดว้่าขอ้มลูทีไ่ดร้บัมาจากเซน็เซอรม์คีวามถูกตอ้งและเชื่อถอืได ้ซึง่เป็น
สิง่ส าคญัในการตดัสนิใจและการวเิคราะห์ขอ้มูลในการปรบัปรุงและพฒันาระบบต่อไป โดยมกีาร
ตดิตัง้อุปกรณ์ IoT ทัง้ภายในและภายนอกตู้ควบคุม แสดงในรูปที ่7 (ก) ท่อทีม่กีารตดิตัง้อุปกรณ์ 
IoT และรปูที ่7 (ข) อุปกรณ์ภายในตูค้วบคุม 

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

1 ตรวจสอบการรัว่ของทอ่น ้า 4 ครัง้/เดอืน

2 ตรวจสภาพจุดต่อขอ้ต่อทอ่น ้า 4 ครัง้/เดอืน

3 ท าความสะอาดคอยล์ร้อน 4 ครัง้/เดอืน

4 ตรวจสอบเกจวดัความดนัหน้าเครื่อง 4 ครัง้/เดอืน

5 ตรวจเชค็คณุภาพน ้าหล่อเยน็ 4 ครัง้/เดอืน

6

ตรวจเชค็สายไฟและสญัญาณการ

เชือ่มต่อ 1 ครัง้/เดอืน

7 เชค็เซนเซอร์และอตัราการไหลน ้า 1 ครัง้/เดอืน

8 ลา้งทอ่ก าจดัคราบตะกรนั 4 ครัง้/ปี

9 ตรวจเชค็น ้ายาท าความเยน็ 4 ครัง้/ปี

10 ตรวจสอบคอมเพลสเซอร์ 4 ครัง้/ปี

11 ตรวจสอบคอนแดนซ์เซอร์ 4 ครัง้/ปี

12 ตรวจสอบดรายเออร์ 4 ครัง้/ปี

13 ตรวจสอบไซดก์ลาส 4 ครัง้/ปี

14 ตรวจสอบชดุอเีวปโปเรเตอร์ 4 ครัง้/ปี

15 ตรวจสอบปัม๊น ้า 4 ครัง้/ปี

16 เปลีย่นตวักรอง 1 ครัง้/ปี

17

ตรวจเชค็กระแสมอเตอร์และ

เครื่องจกัรทัง้หมด 1 ครัง้/ปี

18 เปลีย่นสายขอ้ต่ออ่อนน ้าหล่อเยน็ 1 ครัง้/ปี

ผู้รบัผดิชอบ

แผนการการตรวจเช็คและบ ารงุรกัษาเคร่ืองชิลเลอร ์ประจ าปี 2567

ล าดบั รายการบ ารุงรกัษา ความถี่
เดอืน

จดัท าโดย อนุมตัิโดย ตรวจสอบโดย

วนัที่ วนัที่ วนัที่
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(ก) ท่อท่ีมีการติดตัง้อปุกรณ์ IoT (ข) อปุกรณ์ภายในตู้ควบคมุ 

รปูท่ี 7 ท่อน ้าเข้าน ้าออกท่ีมีการติดตัง้อปุกรณ์ IoT และตู้ควบคมุ 
 

3) ส ารองอะไหล่เป็นส่วนส าคญัของการบ ารุงรกัษาเครื่องชิลเลอร์ (Chiller) เพื่อให้มี
อะไหล่พรอ้มใชง้านเมื่อมคีวามจ าเป็น การส ารวจและส ารองอะไหล่แสดงดงัรูปที ่8 เป็นกจิกรรมที่
ส าคญัในการรกัษาสมรรถภาพและป้องกนัความเสยีหายของเครื่องชลิเลอร ์และควรตรวจสอบเป็น
ประจ าเพือ่รกัษาความเสถยีรและอายกุารใชง้านของเครือ่งจกัร  
 

     
Compressor 2 ตวั Filter Dryer 2 ตวั Expansion Valve 3 ตวั น ้ายา R22 2 ถงั เกจ 4 ตวั 

รปูท่ี 8 รายการอะไหล่ส ารองเครื่องชิลเลอร ์
 
4. ผลการวิจยั 
4.1 กระบวนการป้อนข้อมลูในแผนกผลิตบรรจภุณัฑห์ลงัการปรบัปรงุ 

หลงัจากการปรบัปรุงโดยการตดิตัง้อุปกรณ์ IoT และการใช ้ECRS เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพใน
การป้อนข้อมูลในแผนกผลิตบรรจุภณัฑ์ ขัน้ตอนการป้อนข้อมูลสามารถปรบัปรุงได้โดยการลด
ขัน้ตอน Flow Process Chart ดว้ยการลดขัน้ตอนและการใชเ้ทคโนโลย ีIoT รว่มกบั ECRS จะชว่ย
เพิม่ประสทิธิภาพและลดเวลาในการป้อนข้อมูลในแผนกผลิตบรรจุภณัฑ์ ระบบสามารถบนัทึก  

Compressor 2 ตวั Filter-Dryer 2 ตวั Expansion Valve 3 ตวั น ้ายา R22 2 ถัง เกจ 4 ตวัCompressor 2 ตวั Filter-Dryer 2 ตวั Expansion Valve 3 ตวั น ้ายา R22 2 ถัง เกจ 4 ตวั
Compressor 2 ตวั Filter-Dryer 2 ตวั Expansion Valve 3 ตวั น ้ายา R22 2 ถัง เกจ 4 ตวัCompressor 2 ตวั Filter-Dryer 2 ตวั Expansion Valve 3 ตวั น ้ายา R22 2 ถัง เกจ 4 ตวัCompressor 2 ตวั Filter-Dryer 2 ตวั Expansion Valve 3 ตวั น ้ายา R22 2 ถัง เกจ 4 ตวั
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การท างานของเครื่องจกัรได้เป็นปัจจุบนั ขัน้ตอนการป้อนข้อมูลของพารามิเตอร์น ้ าหล่อเย็น  
หลงัปรบัปรุงสามารถลดขัน้ตอนไดด้งัตารางที ่3 

 
ตารางท่ี 3 Flow Process Chart ปรบัปรงุขัน้ตอนการป้อนข้อมูลในแผนกผลิตบรรจภุณัฑ ์

(หลงัการปรบัปรงุ) 

 
 

การวเิคราะหข์ัน้ตอนการป้อนขอ้มลูในแผนกผลติบรรจุภณัฑด์ว้ย Flow Process Chart แสดง
ใหเ้หน็ว่าการตดิตัง้ IoT ช่วยลดขัน้ตอนการท างานจาก 12 ขัน้ตอนเหลอื 6 ขัน้ตอน ระยะทางจาก 
100 เมตร เหลอื 0 เมตร และเวลารอคอยจาก 1,440 นาท ีเหลอื 0 นาท ีพนักงานสามารถเขา้ถงึ
ข้อมูลได้ตลอดเวลาและระบบสามารถบนัทกึการท างานของเครื่องชลิเลอร์ได้ทนัท ีโดยการน า
หลกัการ ECRS มาใชค้อื Eliminate (ก าจดั) ขัน้ตอนทีไ่ม่จ าเป็นออก, Combine (รวมกนั) ขัน้ตอน
ต่าง ๆ ใหเ้ป็นหนึ่งเดยีว, และ Simplify (ท าใหง้า่ยขึน้) ขัน้ตอนการท างาน นอกจากนี้ การวางแผน 
TPM ช่วยเพิม่ประสทิธภิาพและความพรอ้มในการท างานของเครื่องเป่าถงั ลดเวลาซ่อมแซมและ
การหยดุการผลติ 
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4.2  สถิติของเสียหลงัจากการปรบัปรงุ 
สถติขิองเสยีหลงัจากการปรบัปรุง แสดงดงัตารางที่ 4 รวบรวมขอ้มูลทีไ่ดร้บัรอ้งเรยีน ตัง้แต่

เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2566 – เดือนมกราคม พ.ศ. 2567 ตารางที่ 5 เปอร์เซ็นต์เปรียบเทียบ 
ขอ้รอ้งเรยีนก่อนและหลงัปรบัปรุงระบบน ้าหล่อเยน็ และรปูที ่9 กรา เปรยีบเทยีบขอ้รอ้งเรยีนก่อน
และหลงัปรบัปรุง 

 
ตารางท่ี 4 ลกัษณะข้อร้องเรียนท่ีพบปัญหา ตัง้แต่เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2566 – เดือน

มกราคม พ.ศ. 2567 

ปัญหา จ านวนครัง้ เปอรเ์ซน็ตข์องเสยี (%) 
คุณภาพสนิคา้ 18 47% 
บรรจุภณัฑร์ัว่ (ฝา) 6 16% 
ฉลาก 5 13% 
ขนสง่ 3 8% 
ถงับรรจุภณัฑแ์ตก 2 5% 
บรรจุภณัฑร์ัว่ 2 5% 
อื่นๆ 2 6% 

ยอดรวม 38 100% 
 
ตารางท่ี 5 เปอรเ์ซน็ตเ์ปรียบเทียบข้อร้องเรียนก่อนและหลงัปรบัปรงุระบบน ้าหล่อเยน็  

ปัญหา ก่อน (ครัง้) หลงั (ครัง้) %เปรยีบเทยีบ 

บรรจุภณัฑร์ัว่ 40 2 ลดลง 95% 
คุณภาพสนิคา้ (น ้ายา) 13 18 เพิม่ขึน้ 28% 
ถงับรรจุภณัฑแ์ตก 10 2 ลดลง 80% 
บรรจุภณัฑร์ัว่ (ฝา) 9 6 ลดลง 33% 
ฉลาก 6 5 ลดลง 17% 
ขนสง่ 6 3 ลดลง 50% 
สนิคา้หมดอายุ 4 0 ลดลง 100% 
อื่นๆ 2 2 เท่าเดมิ 

ยอดรวม 90 38 ลดลง 58% 
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รปูท่ี 9 กราฟเปรียบเทียบข้อร้องเรียนก่อนและหลงัปรบัปรงุ 

 
การลดจ านวนรายการบรรจุภณัฑร์ัว่จาก 40 รายการก่อนการปรบัปรุง เป็น 2 รายการหลงัการ

ปรบัปรุงเป็นการลดลงถงึ 95% หมายความว่าจ านวนรายการรัว่ลดลงอย่างมากเมื่อเปรยีบเทยีบกบั
ก่อนหน้าการปรบัปรุง การลดลงของรายการรัว่ของถงับรรจุภณัฑส์ื่อถงึการปรบัปรุงคุณภาพและ
ประสทิธภิาพในกระบวนการผลติ นอกจากนี้ยงัสะท้อนถงึการใช้เทคโนโลยใีหม่ เช่น ระบบ  IoT 
และ TPM เพือ่ควบคุมและตรวจสอบระบบน ้าหล่อเยน็อยา่งมปีระสทิธภิาพมากขึน้ 

 
5. สรปุ 

การเก็บขอ้มูลพารามเิตอร์น ้าหล่อเยน็ก่อนติดตัง้ระบบ IoT เริม่ต้นต้องอาศยัการจดบนัทกึ 
ด้วยมอื ท าใหข้อ้มูลไม่แม่นย าและล่าช้า หลงัการตดิตัง้ระบบ IoT ขัน้ตอนการป้อนขอ้มูลลดจาก 
12 ขัน้ตอน เหลอื 6 ขัน้ตอน ระยะทางการท างานลดจาก 100 เมตร เหลอื 0 เมตร และเวลารอคอย
จาก 1,440 นาท ีเหลอื 0 นาท ีท าใหพ้นักงานสามารถเขา้ถงึขอ้มลูไดท้นัทแีละแม่นย ามากขึน้ โดย
การใช้ Arduino Uno และ Raspberry Pi 4 รวบรวมข้อมูลและส่งไปยงั NODE-RED เพื่อสร้าง 
Dashboard ควบคุมอุณหภูมนิ ้าหล่อเยน็ ขอ้มลูถูกส่งไปยงั Google Sheets เพื่อการวเิคราะหแ์ละ
วางแผนซ่อมบ ารุงรกัษาแบบทวผีลทุกคนมสีว่นรว่ม ผลลพัธค์อืจ านวนถงับรรจุภณัฑท์ีร่ ัว่ลดลงจาก 
40 รายการ เหลอืเพยีง 2 รายการ คดิเป็นการลดลง 95% และระบบ IoT ชว่ยใหพ้นกังานตรวจสอบ
สถานะอุณหภูมิและอัตราการไหลของน ้ าหล่อเย็นแบบเรียลไทม์ ท าให้สามารถวางแผน  
การบ ารุงรกัษาได้ทันทีเมื่อพบค่าที่ผิดปกติ ป้องกันปัญหาก่อนที่จะส่งผลกระทบต่อคุณภาพ
ผลติภณัฑ ์การใชเ้ทคโนโลย ีIoT ในการตรวจสอบและควบคุมระบบน ้าหล่อเยน็มบีทบาทส าคญัใน
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การปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ท าให้การผลิตเป็นไปอย่าง  
มปีระสทิธภิาพและลดปัญหาการรัว่ของบรรจุภณัฑอ์ยา่งมนียัส าคญั 
 
6. ข้อเสนอแนะ 

การวิจยันี้เป็นโอกาสที่ดีในการพฒันาและเรียนรู้เกี่ยวกับการใช้เทคโนโลยี และปรบัปรุง
กระบวนการการท างานในอุตสาหกรรม การตดิตามผลการใช้งานและการปรบัปรุงต่อไปช่วยให้
สามารถน าเทคโนโลยแีละการจดัการมาใชใ้นการพฒันาปรบัปรุงกระบวนการในส่วนอื่น ในอนาคต
ได ้โดยสรา้งความเขา้ใจและความเชีย่วชาญทีเ่พิม่ขึน้ในโรงงาน 
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